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Zum 26. Jahrgang von „Stahl und Eisen“ !

l - ? e i m  Eintri tt  in das zweite Vier te l jahrhunder t  des  Bestehens  von „Stahl und E i sen “ 
*  glauben wir  daran er innern  zu sollen,  daß die bei de r  B eg ründu ng  d e r  Zeitschrif t  

ihr  gestellte Aufgabe war :

„alle wichtigen technischen und wirtschaft lich-technischen Fragen auf  dem Gebie te  
d e r  Eisen- und Stahl industrie eingehend zu erörtern,  die Interessen des  deutschen 
Ei senhüt tengewerbes  kräftigst zu ver treten,  dabei aber nicht n u r  den Bedürfnissen 
d e r  Erzeuger ,  sondern  auch denjenigen der  Verb raucher  Rechnu ng zu tragen 
und den Meinungsaustausch Beider  zu vermit te ln“.

Wie wir  in den ersten zwei Jah rzehn ten  des  Bestehens  unserer  Zeitschrif t  diesem 
Pro g ram m  gerecht zu werden  ver sucht  haben,  ist in der  ersten N u m m e r  des mit dem 
neu anhebenden  Ja h r h u n d e r t  begonnenen 20. Jahrgangs  niedergelegt  worden.  W i r  sind 
se i ther  bes trebt  gewesen,  in dem Sinne unserer  damaligen Ausführungen weiterzuarbeiten.

D e r  äuße re  Erfolg un se re r  Arbeit,  den wir darin erbl icken dürfen,  daß die Auflage 
sich seit dem  ersten Erscheinen bis heute verzehnfacht hat, wird uns ein Ansporn sein, 
auch weiterhin  unsere  besten Kräfte e inzusetzen,  um in unserer  Zeitschrift  mit de r  
kraftvollen Entwicklung d e r  deutschen Eisenindust rie  gleichen Schrit t  zu halten. W ir  
we rden  nach wie vo r  dankb ar  sein für alle Anregungen aus unserem L ese rk re is ,  die 
zur  V e rvol lkommnun g von „Stahl und E i sen“ bes timmt s ind,  wir  bitten aber  auch 
unsere  zahlre ichen F r e u n d e ,  die uns  durch ihre Mitarbei t  b isher wirksam stützten, 
diese auch in Zukunf t  uns in ausgiebigem Maße zuteil werden zu lassen. Insbesonde re  
w enden  wir ,  nachdem die Zeitschrif t  das technische  Organ auch des  Vereins deutscher  

■"Eisengießereien geworden ist, uns  mit derse lben Bitte an die G ieße re i -Fachkreise ,  damit 
wir  dem Teil  u nse r e r  Aufgabe, das Gieße re iwesen  zu fördern,  ebenfalls gerecht  zu 
werden vermögen.  Nicht  m ind er  hoffen wir,  daß unsere  technische Ju g en d  das Rößlein 
besteigen und zu m unte re m Strauß in das l i terarische T u rn i e r  eintreten wird.

Die Redakt ion:

I.sa

®r.=^ng. E. S c h r ö d t e r .  Dr .  W.  B e u m e r .
l
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Die Brikettierung der Eisenerze und die Prüfung 
der ErzziegeL*

Von Geh. Bor " ra t Prof. Dr. H. W e d d in g -B e r l in .

Meine Herren! Solange der Hochofenbetrieb 
besteht, hat man sowohl Stückerze, wie 

feinkörnige Erze verhüttet. In der Zeit, wo die 
Hochöfen nur eine geringe Höhe hatten, und eine 
verhältnismäßig niedrige'Windpressung angewendet 
wurde, dabei die Gicht unbedeckt w ar und die 
Gichtgase keine andere Verwendung fanden, als 
zur W inderhitzung und Dampferzeugung, machte 
die Verhüttung eines gewissen A nteils feinkörniger 
Erze keine besondere Schwierigkeit. In  einzelnen 
Eisenhüttengegenden, wie z. B. Oberschlesien, 
verhiittote man sogar beinahe ausschließlich die 
dort vorkommenden mulmigen Brauneisenerze, 
welche nach dem Trocknen und dem Austreiben 
des Hydratwassers vollkommen pulverförmig 
worden. Man begnügte sich, die Beschickung 
mit stiiekförmigem Kalkstein und stückförmigen 
Brennstoffen aufzulockern.

Mit der Zunahme der Höhe der Hochöfen, 
der Stärke des Druckes im Gebläsewind und 
der Benutzung der Gichtgase zu Motoren wurden 
die Schwierigkeiten der Verhüttung feinkörniger 
E rze indessen immer größer.

Solange es Stückerze genug gab, ließ man 
die feinkörnigen Erze so viel wie möglich aus 
dem Betriebe. Die Sachlage hat sich indessen 
in der Neuzeit erheblich verändert. Bei dem 
beschleunigten Bergbau, auch auf Stückerze,, 
fallen eine Menge pulverförmiger Teile besonders 
infolge der stärkeren Zertrümmerung durch 
Dynamit, das an Stelle dos Schwarzpulvers ver
wendet wird. Die Länge der Transportwege 
vergrößert ferner den Abrieb der Eisenerze, 
und ein weiter Seetransport w irkt in dieser 
Beziehung nicht anders als die Beförderung auf 
der Eisenbahn. Endlich sind die eisenreichen 
Erze immer seltener geworden, und man ist 
gezwungen gewesen, zu Aufbereitungsverfahren, 
namentlich mit dem Magneten, zu schreiten, 
welche selbstverständlich eine so weitgehende 
Zerkleinerung der Erze verlangen, daß die 
magnetischen von den unmagnetischen Teilen 
getrennt werden können. Freilich gibt es noch 
eine andere A rt der Verwertung feinkörniger 
Erze als den Hochofen, durch Benutzung im 
Martinofen, wo der Einsatz feinkörniger Erze 
keine besonderen Schwierigkeiten bereitet, nament
lich wenn man die Erze in Patronen verpackt.

* Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung 
des Vereins deutscher Eisenhüttenleute am 3. Dezember 
1905 zu Düsseldorf.

Indessen die Menge der so im Flammofen ver
wendbaren Feinerze ist doch viel zu gering, als 
daß sie ausreichen könnte, den Hochofenbetrieb 
von deren Anwendung zu befreien.

Bei einem regelrechten Gange eines Hoch
ofens kann man feinkörnige E rze neben grob
körnigen in ziemlichen Mengen verarbeiten. 
Jedoch geht erfahrungsmäßig das Quantum selten 
über 11 °/o der Beschickung hinaus, und selbst 
dann stellen sich mancherlei Schwierigkeiten im 
Betriebe heraus, erstens durch das Vorrollon 
derartiger feiner Erze, die eine frühzeitige Vei-- 
sclilaekung vor der Reduktion hervorrufen; ferner 
durch das Zusammenbacken der stückförmigen 
Erze durch die schmelzenden Feinerze und da
mit im Zusammenhang ein Hängenbleibcn und 
Kippen der Gichten; endlich das Ausblascn fein
körniger E rze mit den Gasen aus der Gicht.

Die Menge des so in den Gichtgasen ent
stellenden Gichtstaubes is t um so größer, je  höher 
die Pressung des W indes im Ofen ist, und in
folge der Erhöhung dieser Pressung ist bei 
neueren Hochöfen der Auswurf an Gichtstaub 
oft sehr erheblich. Zudem muß man die Gicht
gase, um sic überhaupt verwerten zu können, 
von dem größten Teil des Gichtstaubes, und um 
sie für Motoren verwenden zu können, fast voll
ständig von Gichtstaub reinigen.

Es ist erklärlich, daß man sicli unter solchen 
Umständen bemüht, die feinkörnigen Erze, die 
eben nicht zu vermeiden sind, und die man in 
großer Menge mit den Stiickerzen, am liebsten 
oft sogar für sich allein, verwenden möchte, in 
Stückform iiberzuführen. Ueber die zahlreichen 
Versuche, dieses Ziel zu erreichen, besteht be
reits eine größere L iteratur. Beim Erscheinen 
des zweiten Bandes der zweiten Auflage meiner 
Eisenhüttenkunde habe ich diese F rage unter 
dem 4. Abschnitt des 2. Buches (Vereinigung 
kleiner Eisenerzstücke) behandelt und bin auf 
denselben Punkt noch einmal in den Schluß
folgerungen über die Vorbereitung der Eisenerze 
zurückgekommen.* Aber auch nach dem E r
scheinen dieses Bandes meines W erkes sind noch, 
eine große Menge von Schriften veröffentlicht 
worden, unter denen ich ganz besonders einen 
V ortrag hervorlieben möchte, der auf dem All
gemeinen Bergmannstag in W ien 1903 von 
Dr. A lo is  W e is k o p f  ersta tte t ist. W eiskopf 
hat eine A rt der Einteilung der Versuche, Eisen-

* Seite 346 und 519.
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1. Anmaohung (Streichen)
mit W asse r:

2. Pressung,
ohne Erhitzung zum 

Sintern oder Schmelzen :

3. Pressung zwecks
Sinterung:

4. Sinterung durch hoho
T em peratu r:

5. Schmelzung:

a) M it E is e n e r z e n .
1. Mit tonigen Eisen

erzen :

2. Mit Brauneisenerzen:

3. Mit Purpurerzen:

4. Mit G ichtstaub:

b) M it T on.

c) M it K a lk :

er. Mit Kalzium karbonat 
(CaCOs):

Mit gebranntem Kalk

stein (CaO):

X- Mit gelöschtem Kalk 
(CaHsOs):

(J. Mit Gips oder Z em ent:

£. Mit K alksilikat:

d) M it S c h la c k e n  und  

W a s s e r g l a s .

D i e  Z i e g e l u n g  d e r  E i s e n e r z e .

I. Ziegelung ohne Bindemittel .

(  Cornelia-Grube für tonhaltige Erze,
\  Langloan für Kiesabbrände.

I). it. P. 133 485 Cöln-Müsencr A.-Y.
„ 90 292 J a c o b ! .......................

119 810 R o n n y ......................
„ 154 583 I t o n a y ......................
v 154 580 D a e le n ......................

139 985 B u t l e r ......................

Reduktion der Oberfläche. 
Teilweise Reduktion.
Erhitzen m it Kohlensäure. 
Erhitzen im Kanalofen. 
Uinstampfcn mit Bindemitteln. 
Umgießen mit flüssigem Eisen.

■ 1). It. P. 158 472 R o n a v ........................................Hoher Druck.

’ D. R. 1’. 113 863 B le z in g e r................................
„ 111 768 E d is o n ......................
„ 156 709 A.-G. für ehem. Industrie

— G rondai...................................
„  156 152 R u th e n b u rg .......................................................

— W edding 1865 .....................
D. R. P. 47 132 T l ia u ..........................

„  49 963 Thau ....................................................

„ 56 772 S te in ...........................

Sinterung im rotierenden Ofen. 
Sinterung im Kottenofen. 
Sinterung im Drehofen.
Sinterung im Kanalofcn. 
Sinterung im elektrischen Ofen. 
Schmelzung im Flammofen. 
Schmelzung im Flammofen. 
Schmelzung mit Flußmitteln. 
Schmelzung m. Reduktionsmitteln.

II. Ziegelung mit Bindemit teln.  

A. Mit unorganischen Bindemitteln.

l Concordiahütte . . . . . Stückerze mit Tonschlamm.
j l ) .  lt. P. 71203 H c n z e l .............................. . Kiesabhrändo mit tonigem Erz.

/D .  R. P. 11913 K l e i s t ............................... Oberschlesischo Brauneisonerze.
( „ 69 345 Georgs-Marienhütte . . Lamingsche Masse.

/  11. lt. P. 61 062 Georgs-.Marionhütte . . . Kiesabbrände und Gichtstaub.
l L a n g lo a n .......................... Kiesabhrändo und Magneteisenerz.

L). R. P. 61 062 Georgs-Marienhütte . . . G ichtstaub und Kiesabbrände.

r Concordiahütte 1865 . . . s. 11 A. 1.
\ D. R. IC 71 203 H c n z e l .............................. s. 11 A. 1.

f Lang & Frey 1860 . . . Erz, Kalkstein, Koks.
Schlacke, Kohlenstaub u. Kalkstein.) _i Berthier 1830 .................

{ D. R. P. 135 141 K ö n i g e r .......................... Kalkstein, Borax, Schwefelsäure.
' D. R. P. 485 840 E d is o n .............................. . G ebrannter Kalkstein und Ton.

— W e d d in g ...................... . Kalziumoxyd und Kohlensäure.
78013 Duisburger K upferhütte. Kalk und Asche.

1 U  042 Kleber .............................. . Kalk, Hochofenschlacke, Salz
säure, Dampf.

„ 103 777 Kleber .............................. Kalk, Silikate, Dampf. 
Kalksilikate, Chloride, Dampf.„ 111043 K l e b e r ..............................

} S tra se h itz .......................... Kalkbrei.

C D. lt. P. 117 191 G ra m e r.............................. Gips, Kalk, Portlandzement. 
Chlormagnesium und Sand.159 909 L öw enthal..........................

I „ 131 641 L e h m a n n .......................... . Magnesiumsulfat und Jfatrium- 
karbonat.

l „ 149 135 R e in k e .............................. Kalk und Zement.
— S chum acher.......................... Wollastonit aus Quarz und Kalk.

D. R. P. 80 278 T h o m l is o n ...................... Kalte Hochofenschlacke.
Am. P. 467 361 Stein ................................... Ein rühren in flüssige Hochofen

schlacke.
D. R. P. 111 042 K i c h e r .............................. Kalk, Hochofenschlacke, Salz

säure, W asserdampf. 
Hochofenschlacke u. W asserdampf.„ 138 312 O b e rsch u lte .....................

64 264 Schüchtermann . . . . Thomasschlacke.
82 120 W ü s t ................................... W asserglas.

„ 154 584 Mewes.................................. W asserglas und Asbest.
„ 163 465 R o u s e ..........................  . W asserglas und Dampf.

* *
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1. M it S te in k o h le  u n d
B r a u n k o h le :

2. M it T e e r ,  P e c h , 
A s p h a l t ,  P e t r o le u m

(Masut):
3. M it H a r z :

4. M it S t ä r k e :

5. M it R ü c k s tä n d e n :

B. Mit organischen B indem itteln
— Minary & Soudry 1S65 ,
— Kerpely 1S65

D. R. P . 141427 
104 699

H. R. P. 147 312

D. R. P. 132 097

Verkokung m it Steinkohle. 
V erkokung mit Steinkohle.

W edding 1S66......................Paraffinhaltige Braunkohle.
D o b b e ls te in ..........................Fettkohlenstaub.
L a u d in ...................................Steinkohle.

Huffelmann  ......................Koks und Pech.
W eißmann 1 S S S .................Steinkohle und Pech.
W edding 1S90......................Asphalt od. Masut m it Gichtstaub.

E d i s o n ...................................Harzseife.
f U nter Hochdruck verflüssigte 
■ Stärke aus Mais und U nkraut
( (Eiziegel).

— Leopold M arton 1905.

( U .R .  P. 81906 
\  .  133 S97

F e g a t i ................................... Naphthalin, Paraffin.
T ra in e r ...................................Ligninsulfosaure Salze (Zellpech).

erze in Ziegelform überzuführen, benu tzt, welcher 
ich in vielen Punkten heute folgen werde. Diese 
E inteilung b eruh t darauf, daß man die Z i e g e l n n g , 
ein deutsches W o rt, welches man wohl zweck
m äßig an S telle des W ortes „B rik e ttie ru n g “ an
wendet. fü r feinkörnige E rze  entw eder ohne 
jedes Bindem ittel ausführt oder, wenn man ein 
Bindem ittel anwendet, dazu bald organische, 
bald unorganische K örper v erw erte t. F erner 
lassen sich die Z iegelungsverfahren insofern 
unterscheiden, als sie entw eder nur eine K netung 
oder eine P ressung  mit hohem D ruck, eine V er
arbeitung  bei gewöhnlicher T em peratur oder eine 
Benutzung hoher Tem peraturen voraussetzen. 
D araus erg ib t sich naturgem äß eine sehr g roße 
Zahl von Kombinationen, besonders je  nachdem 
man die P ressung  im kalten  oder im heißen 
Zustande und die E rh itzung  vor, w ährend oder 
nach der P ressung  anwendet. N aturgem äß gibt, 
es auch eine große Menge von U ebergängen, die 
bald un ter die eine, bald u n te r die andere Alt
teilung passen. Es ist erklärlich, daß sich die 
meisten Erfinder durch ihre P a te n te  tunlichst 
viele, freilich oft rech t unsinnige Kombinationen 
haben schützen lassen. Das Ihnen vorliegende 
(vorstehend abgedruckte) Verzeichnis der Ziege
lungsverfahren, die ich im ersten  Teil meines 
V ortrags besprechen werde, nennt hauptsächlich 
deutsche P aten te . In manchen Fällen  aber sind 
gut geeignete V erfahren viel ä lte r  als unsere 
Patentgesetzgebung, andere sind durch P a ten te  
nicht geschützt, und in diesen Fällen is t nur 
der Name des Erfinders oder der H ü tte  an
gegeben worden.

W enden w ir uns zuerst zu der A bteilung I, 
also zu der Ziegelung ohne Zuschläge. Sind die 
E rze  eisenreich, d. h. enthalten sie außer den 
eigentlichen eisenhaltigen Bestandteilen (Eisen
oxyd, Eisenoxydoxydul, E isenhydrat, E isen
karbonat) nur wenig an B ergarten , so stellen 
sich diese V erfahren in voller Reinheit dar. 
Sind die E rze  dagegen eisenärm er, d. h. reicher 
au B ergarten , so können le tz te re  ganz oder 
zum Teil als Bindem ittel w irken, und dadurch

en ts teh t eine Menge von U ebergängen zwischen 
der Ziegelung olme und der Z iegelung m it Binde
m itteln.

Bei der Z iegelung ohne Zuschläge bieten sich 
fünf verschiedene A rten  dar. E ntw eder ziegelt, 
man die E rze  in feuchtem Zustande, d. h. m acht 
aus ihnen einen B rei m it W asser, dem ein einfaches 
Ziegelstreichen fo lg t, wie cs fü r die H erstellung 
von Bauziegeln aus Lehm benu tzt w ird. In  dieser 
W eise h a t z. B. schon um die M itte des vorigen 
Jahrhunderts  die Corneliagrube fü r die Concordia- 
hiitte bei Esclnveiler ih re  E rz e  in Ziegelform 
gebracht, und noch heutigen tags v e rfäh rt man 
mit den Kiesabbränden in Schottland ähnlich. 
Indessen die beiden V erfahren, die sich als n ü tz 
lich h ier erw iesen haben, beruhen darauf, daß 
im ersten  F alle ein eisenschüssiger Ton vorlag , 
und daß daher die Z iegelung ähnlich derjenigen 
verlief, bei w elcher man absichtlich Ton als 
B indem ittel zusetz t. D as gleiche g ilt von dem 
mit V orteil in K ertsch  fü r  Bohnerze m it 42 °/o 
Eisen angew endeten V erfahren. Die E rz e  sind 
tonhaltig , w erden m it S °/o W asser an g erü h rt 
und u n te r 400  A tm . gep reß t. Bei der Z iege
lung der K iesabbräm le oder P u rp u re rze  w irk t 
der Rückstand von N atrium sulfat, welches aus 
der K upferex trak tion  stam m t, ebenso als B inde
m ittel. Beide A rten  führen übrigens in der 
Regel auch nur dann zu einer brauchbaren 
Ziegelung, wenn die Ziegel nach ih re r F e r tig 
stellung so hoch g eb rann t w erden, daß alles 
W asser ausgetrieben w ird, sonst ha lten  sie nicht 
au s ; denn wenn im Hochofen das W asse r e rs t 
ausgetriehen w erden soll, so zerfallen sie wiederum 
in Pulverform . Bei dem V erfahren  in K ertsch  
scheint allerdings das B rennen im Hochofen selbst- 
ausreichend vorzugehen.

E ine P ressung  u n te r hohem D ruck  o h n e  
E rh itzung  zum S intern und Schmelzen fülirt 
ebensowenig zum Ziele; denn im Ofen w ird  bei 
der Ausdehnung der einzelnen Teile der Ziegel 
wieder vollständig ze rs tö rt. Die u n te r  N r. I  2 
angeführten P a te n te  zeigen auch, daß m an dies 
empfunden und daher versucht h a t, durch irgend
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welches M ittel die Oberfläche d er so hergestellten  
Ziegel feste r zu gestalten , sei cs daß man eine 
Reduktion ein treten  ließ, sei es daß man durch 
K ohlensäureeinw irkung eine äußere feste K ruste 
herbeiführte, sei es daß man außen eine Schicht 
von besonderen Bindem itteln zu r Um gebung der 
Ziegel an fertig te , sei es endlich daß man sogar 
mit flüssigem Eisen den Ziegel zu um gießen be
s treb t w ar. Es lieg t aber au f der H and, daß 
keines dieser M ittel irgend einen E rfo lg  Italien 
kann, selbst, wenn die Kosten n icht zu hoch 
ausfalleu sollten. E s sei h ierbei bem erkt, daß 
natürlich  kein Z iegelungsverfahren A ussicht auf 
E rfo lg  hat, welches so teuer ist, daß die E rz 
ziegel kostspieliger w erden als die S tückerze. 
Im allgem einen g ilt als R egel fü r N orddeutsch
land. daß die K osten 3 J(> n icht übersteigen 
dürfen.

Die d r itte  A rt und W eise der Z iegelung ohne 
Zuschläge is t die P ressung  zur H erbeiführung 
einer S interung. H ier is t nur die eine Möglich
keit gegeben, einen so hohen D ruck anzuwenden, 
daß die E rze  infolge dieses D ruckes zum S intern  
gelangen. Es w ird dieses Ziel kaum jem als, 
se lbst n ich t bei M agneteisenerzen, ohne einen 
Aufwand von A rbeit erre ich t w erden können, 
der fern  davon ist, dem Zwecke zu entsprechen.

W ir kommen zu einer v ie rten  Reihe von 
V erfahren, welche bisher am meisten E rfo lg  
gehabt haben. E s sind die V erfahren , die 
sich darauf gründen, daß eine S interung der 
E rze bei e rhöh ter T em peratur vorgenommen 
w ird. Man h a t fü r diesen Zweck die verschie
densten A pparate, ro tierende Oefcn, K ettenöfen, 
D rehöfen und elek trische Oefen verw endet. Die 
A ntw ort au f die F ra g e , wann diese V erfahren 
gelingen, s tü tz t  sich in jedem  einzelnen F alle 
au f die Beschaffenheit der E rze , und es scheint 
beinahe, daß lediglich M agneteisenerze diesem 
V erfahren m it V orteil unterliegen können, wie 
die von Edison und G röndal ausgeführten V er
suche beweisen. F ern  davon sind aber auch 
diese V erfahren, ü b e r a l l  zum E rfo lg  zu führen, 
denn an m ehreren P unk ten  sind sie vollständig 
gescheitert. Das Edisonsche V erfahren gab selbst 
für M agneteisenerze in N orw egen keine günsti
gen E rgebnisse, und der E rfinder griff dazu, 
einen Zuschlag zu wählen, au f den ich spä ter 
zurückkomme.

Das Ctröndalsche V erfalircn, welches in 
Schweden für M agneteisenerze mit E rfo lg  an- 

^gew endet w ird, h a t sich bei den Versuchen, die 
E rz e  in S a lzg itte r zu ziegebi, ganz und g ar 
n icht bew ährt. Es sind die le tz te ren  bekannt
lich kleine Brauneisenerzboim en, die mau ohne 
irgendw elche Schw ierigkeit durch m agnetische 
A ufbereitung von der sie einschließenden B erg a rt 
trennen  kann, die in hinreichender Menge Vor
kommen, aber die gerade wegen ih re r g la tten  
Oberfläche ungemein schw ierig  im Hochofen zu

v erarbe iten  sind, so daß die darau f se inerzeit 
gegründeten  Hochofenwerke in  S a lz g itte r  und 
O thfresen w ieder eingestellt w erden mußten.

D er G rund, warum in Schweden die A rbeit 
gelang, n icht aber in  S a lzg itte r, lieg t auf der 
H and : do rt h a t man den le ich t schmelzbaren 
M agneteisenstein (Fes O-O, h ier Brauneisenerze, 
welche beim Glühen das fas t unschm elzbare 
Eisenoxyd (FesO s) geben. D aß in K ertsch  mit 
den S a lzg itte re r E rzen  ähnlichen kleinen K ör
nern das V erfahren der Z iegelung geling t, liegt 
lediglich an dem vorhin besprochenen Tongehalt 
der dortigen E rze .

Bei allen S in terungsverfahren  muß man 
zwischen S interungs- und Schm elztem peratur un ter
scheiden. Kann man hei einem solchen V er
fahren die E rz e  nur zum S in tern  bringen, so 
is t es brauchbar, fangen die E rz e  dagegen an 
zu schmelzen, dann is t es unbrauchbar. Man 
bekommt aus drehbaren Sinteröfen leicht eine 
fließende Schlacke, die n icht w eiter verw endet 
w erden kann, und ebenso leicht eine ungesin- 
te rto , also n icht verw endbare Masse. E in für 
das V erfahren brauchbares E rz  muß einen ge
nügenden Spielraum  zwischen S in terung  und 
Schm elzung bieten. Man muß s te ts  un te rsuchen : 
wie v e rh ä lt sich die S in terungstem peratur gegen
über dem Schm elzpunkt bei dem E rze, welches 
vera rbe ite t w erden soll.

Ein fünftes V erfahren dieser A bteilung 
g ründet sich au f Schmelzung. Ich  glaube, ich 
hin wohl der e rste  gewesen, der im Ja h re  1865 
dieses V erfahren  vorgeschlagen hat. Es wurden 
au f der fiskalischen H ü tte  in G leiw itz in Obcr- 
schlcsicn dam it V ersuche vorgenommen, um die 
mulmigen Brauneisenerze der Umgegend von 
Beuthen zu ziegeln. Man schmolz im Flamm
ofen, aber die K osten w aren viel zu hoch, um 
das V erfahren m it ökonomischem V orteil ver
wenden zu können. S päte r sind Versuche vor
genommen worden, im Flammofen bald ohne, 
bald m it F lußm itteln  oder g a r  m it Reduktions
m itteln dasselbe V erfahren w ieder aufzunehmen, 
ohne daß dam it irgend ein ökonomischer E rfo lg  
e rre ich t w erden konnte.

Ucberblickt man die V erfahren der A bteilung], 
so kann lediglich das Gröndalsclie S in terungs
verfahren  Für M agneteisenerze als brauchbar 
bezeichnet, w erden, und daneben die Ziegelung 
toniger E isenerze oder eisenhaltiger Tone.

W ir wenden uns zu r I I . A bteilung, der 
Ziegelung m it B indem itteln, und zw ar zuerst 
zu r U nterabteilung A m it u n o r g a n i s c h e n  
Bindem itteln. H ier müssen w ir zuerst eine A r
be itsa rt behandeln, bei w elcher das Bindem ittel 
wiederum ein E isenerz ist. Es is t j a  erklärlich, 
daß wenn man E isenerze o h n e  Bindem ittel zu 
ziegeln versteh t, man dam it eine Aerm erm achung 
der Beschickung des Hochofens verm eidet. Muß 
man aber ein Bindem ittel anwenden, dann ist es
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naturgem äß zweckmäßig, ein solches anzuwenden, 
welches wiederum an sich schon als E isenerz 
verhü ttbar w äre, wenn cs auch vielleicht ärm er 
is t als das H aupterz.

E s sind h ier sehr verschiedene Bindem ittel 
empfohlen worden, zuerst tonige E rze . Es ist 
dasselbe V erfahren, welches ich vorhin schon 
andeutete und welches darauf beruht, daß man 
auf der Concordiahiitte S tückerze m it eisenhal
tigem Tonschlamm, der an sich v e r lü ttb a r  w ar, 
aber nur wegen seiner feinkörnigen Beschaffen
heit unbrauchbar erschien, mengte, daraus Ziegel 
p reß te  und diese unter sehr hoher T em peratur 
brannte, daß sie wie Lelunziegcl fest wurden, 
oder das V erfahren in K ertsch. Man h a t auch 
eine Mischung von Kiesabbränden m it tonigen 
E rzen  in gleicher W eise m it E rfolg  versucht, 
aber die F älle , wo solche eisenreiche Tone zur 
V erfügung stehen, sind äußerst selten.

E s kommt darauf an, daß man so viel Ton 
zusetz t, als nötig ist zur Zusammenlialtung der 
E rze  bei hoher T em peratur. Denn die Mischung 
m it Ton o h n e  Brennen der Ziegel bei einer 
ausreichenden T em peratur, um die drei Molekeln 
von H ydratw asser des Tons auszutreiben, ha t 
keinen rechten Zweck. Ziegel, die n icht so be
handelt sind, werden im Gegenteil schon an der 
feuchten L uft, an der sie liegen, allmählich ganz 
und g a r  aufgelöst. Es möge hierbei bem erkt 
werden, daß eine der notw endigsten Bedingungen 
eines jeden guten  E rzziegels sein muß, daß er 
im F reien  auf längere Zeit aufbew ahrt werden 
k a n n ; denn man kann nicht E rzziege l sofort 
nach ih re r H erste llung  in den Hochofen beför
dern, w enigstens kann dies nur in den seltensten 
Fällen geschehen.

Sehr ähnlich wie Ton in bezug auf seine 
physikalischen E igenschaften verhä lt sich nun 
ein mulmiges B rauneisenerz, welches dem Ton 
analog zusam m engesetzt ist, ebenfalls drei Mo
lekel W asser en thält, plastisch is t und welches 
man nach k rä ftig e r Zusammenpressung und E r 
hitzung bis zur A ustreibung der drei Molekeln 
W asser tatsächlich zu festen Ziegeln formen 
kann, wie dies die V ersuche von K leist in Ober
schlesien gezeigt haben. K leist hat es daher 
auch fertig  gebracht, mit oberschlesischem, ganz 
feinkörnigem B rauneisenerz, andere E rze , nam ent
lich M agneteisenerz und P u rpu rerz , so zu bin
den, daß die bei hoher T em peratu r gebrannten  
Ziegel sehr wohl im Hochofen halten. B raun
eisenerze in der Form  der Lamingsehen Masse, 
die aus G asbeleuchtungsanstalten herstam m t, an
zuwenden, is t zw ar versucht worden, aber ganz 
unzweckmäßig, weil man dam it j a  den Schwefel 
in den H üttenprozeß e in führt, zu dessen Ab
scheidung jene Masse in den G asanstalten be
n u tz t w ird, und außerdem unnötig  durch die 
Sägespäne eine Herabm inderung des Eisengehaltes 
herbeiführt.

E in w eiteres E rz , welches man als B inde
m ittel benutzt hat, ist das schon vo rher erw ähnte 
P u rp u rerz , welchem man eine gew isse Menge 
anderer E rze  und selbst kleine Mengen G icht
staub heimischen kann, und welches trotzdem  
seine B indefähigkeit aufrech tzuerhalten  imstande 
ist. Die Umkehrung, G ichtstaub als B indem ittel 
für Kiesabbrämle zu benutzen, dagegen h a t sich 
nicht bew ährt. E s lieg t auch au f der Hand, 
daß der G ichtstaub der Hegel nach ein äußerst 
schlechtes B indem ittel sein muß. Ich möchte 
bei dieser G elegenheit erw ähnen, daß meine 
Prüfungen  einer großen Zahl von E isenerzziegeln 
mich überzeugt haben, daß, wenn auch fü r ein
zelne E rze  die Ziegelung rech t g u t gelingt, sie 
doch fü r G ichtstaub bisher fehlgeschlagen ist. 
Es is t auch erk lärlich , daß man den G ichtstaub 
jeder H ü tte  besonders behandeln m u ß ; denn die 
Zusam m ensetzung des G ichtstaubes is t  je  nach 
der Beschickung auf den einzelnen W erken  un
gemein verschieden.

Ich komme zu der zw eiten A rt der Zuschläge, 
also der ersten  G ruppe derjenigen Bindem ittel, 
welche nicht aus E isenerzen bestehen und deren 
gem einschaftlicher unum gänglicher Nachteil ist, 
daß sie den E isengehalt der zu ziegelnden E rze  
herabsetzen. H ier b ie te t sich beinahe selbst
verständlich in e rs te r Linie der Ton dar. Es 
ist k la r, daß, wenn man diesen benutzen will, 
man so viel anwenden muß,  daß die Eisenerze 
hinreichend davon nach der E ntfernung der drei 
Molekeln W asser zusam m engehalten werden. 
Dadurch werden aber die E rze  s te ts  zu arm, 
und man muß, wenn man nicht ta tsächlich  tonige 
E isenerze an sich besitz t, wie au f Corneliagrube 
und in K ertsch , wohl  in allen Fällen  von diesem 
sonst vorzüglichen Bindem ittel A bstand nehmen.

U nter allen Bindem itteln is t kaum eins so 
häufig vorgeschlagen und versucht worden, wie 
K a l k ,  und zw ar in den drei Form en als roher 
K alkstein , als gebrann ter K alkstein  und als ge
löschter Kalk. Ich möchte h ier beginnen m it 
der Verwendung des rohen K alksteins oder des 
K alzium karbonats. Schon seit a lte r  Zeit sind 
hierm it eine Menge Versuche gem acht worden, 
und man ha t ganz besonders den W eg dabei 
im Auge gehabt, der zu nützlichen Ergebnissen 
im Laboratorium  gefüh rt ha t und noch führt, 
das heiß t Stoffe, die aufeinander w irken sollen, 
m öglichst fein zu zerk leinern  und innig zu 
mischen. Man ha t daran gedacht, daß, wenn 
man eine E isenprobe im T iegel des L aboratorium s 
m acht, die E isenerze, die Brennstoffe und die 
Zuschläge, die der R egel nach in K alkstein  mit 
oder ohne Zusatz von B orax  oder F lu ß sp at be
stehen, aufs innigste verm ischt werden. A ber 
man ha t vergessen, daß eine solche Mischung 
im Hochofen niemals zu günstigen Ergebnissen 
führen kann, 1. weil die d irek te Reduktion 

( durch Kohlenstoff im Hochofen s te ts  im N achteil
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ist, diese h ier aber immer eint,ritt, und 2., weil 
man die Ivoksscbicliten, die tun lichst ausgebreitet 
im Hochofen niedergehen sollen, n icht entbehren 
kann. Sie müssen vielm ehr die V erte ilung  der 
Gase über den ganzen Ofen bew irken, und gerade 
dieser •Umstand is t es, der j a  auch den V ersuch, 
zylindrische Hochofenschilclite zu bauen, miß
lingen ließ.

N äher lag  es, g e b r a n n t e n  K alkstein zu 
nehmen und dam it nu r die E rz e  zu mischen. 
T atsächlich  is t dies auch öfter, wenn auch immer 
vergeblich, versucht worden. Man h a t den K alk 
oft noch m it anderen Stollen gem ischt. Man 
h a t dazu Ton getan , man h a t Asche dazu- 
gem ischt, j a  man h a t sogar versucht, ein besseres 
B indem ittel durch Zusatz von Salzsäure und 
B enutzung von überhitztem  Dampf zu gewinnen, 
oder Chloride zuzufügeu mul ebenfalls das 
Gemisch dem Dam pf auszusetzen. N ichts davon 
h a t sich bew ährt, und es ist ganz k la r, daß 
nichts sich davon bew ähren kann. G anz ab
gesehen von der Schädlichkeit der Salzsäure 
fü r die E isenteile der G ichtglocke und der 
L eitungsröhren, setzen w ir ja  absichtlich im Hoch
ofen u n g e b r a n n t e n  K alkstein in die Gicht 
ein, weil man diesen ers t in tieferen  Zonen 
seiner K ohlensäure berauben will. E r  behält 
dadurch die S tückform  bei und dient zur Auf
lockerung der Beschickung. Alle V ersuche, ge
brannten  K alkstein anzuwenden, sind, wie Sie 
wissen, s te ts  vollständig fehlgesclilagen; denn 
der gebrannte K alk  s ä ttig t sich sofort an der 
G icht m it W ässer oder, im F alle  n icht genügend 
W asser vorhanden ist, m it K ohlensäure, und cs 
en tsteh t durch die dabei entw ickelte W ärm e Ober
feuer, w ährend es im tieferen  Teile des Ofens 
an W ärm e fehlt. Alan h a t g a r  zu oft vergessen, 
daß in den G ichtgasen eine große Menge 
W asser en thalten  ist, und ha t n icht auf diesen 
Umstand bei der H erstellung der E rzzicgel R ück
sicht genommen.

E rze  g a r  in gelöschtem K alk, das heiß t in K alk
brei, einzubinden, is t sehr häufig, schon seit 
sehr alten  Zeiten, versucht w orden; aber es is t 
erk lärlich , daß dieses V erfahren noch schlechter 
is t als diejenigen V erfahren, die vo rher an
g efüh rt wurden. Denn der gelöschte K alk muß 
e rs t sein W asser abgeben und ze rfä llt dann 
vollständig  w ieder in P u lver, so daß man nun
mehr n icht nur pulverförm ige E rze , sondern 
außerdem  auch noch pulverförm igen K alk  hat.

E ine w eitere Gruppe von V erfahren gründet 
sicii au f die B enutzung von Gips oder Zement. 
Gips oder Zement e rhärten  j a  m it W asser zu 
festen Stücken, und man ha t wohl angenommen, 
daß eine solche E rh ä rtu n g  auch im W asserdam pf 
der G ichtgase stattfinden und daß dadurch die 
Ziegel vor dem w eiteren  Zerfallen geschützt 
werden würden. Indessen abgesehen davon, daß 
der Gips ein natü rlich  schlechter Zuschlag für

den Hochofen ist, zerfallen  j a  selbstverständlich 
auch die Zemente in der hohen T em peratur. 
Sie w erden als hydraulische B indem ittel da an- 
gewcmlet, wo W asser gegenw ärtig  is t  und nicht 
wo das W asser ausgeschlossen is t, und man 
muß daher auch diese B indem ittel vollkommen 
verw erfen .

W ir kommen zu der le tz ten  A rt und W eise, 
K alk  zu verwenden, welche allerdings in einem 
ganz ändern Sinne g esch ieh t, als die V er
wendung des K alksteins, des gebrannten  Kalkes 
oder des gelöschten Kalkes. E s is t nämlich die 
Absicht, K alk , w elcher au sich der R egel nacli 
ein g u te r Zuschlag ist, n icht als K alk, sondern 
als K alksilikat, das heiß t den W ollaston it der 
N atu r, auzuwenden. H ierzu  haben die zahl
reichen Versuche geführt, Ziegel aus Sand und 
K alk  herzustellen , das sogenannte K alksandstein- 
verfahren. E s h a t sich tatsächlich der K alk
sandsteinziegel sein- eingebürgert und empfiehlt 
sich durch seine H altbarkeit, die der der ge
wöhnlichen Tonziegel g leichsteht, gegen welche 
er den V orzug der schönen w eißen F arbe besitzt. 
Die K alksandsteinfabrikation beruht darauf, daß 
man schwach gelöschten K alk  und feinen Sand 
innig  m engt, zu Ziegeln p reß t und diese Ziegel 
dann längere Zeit überhitztem  W asserdam pf 
aussetz t. Es bildet sich an der B erührung der 
K alkteilchen und Sandteilchen ein K alksilikat, 
welches unzerstö rbar durch Feuchtigkeit is t und 
nicht eher ze rleg t w ird, bevor es n icht zum 
Schmelzen kommt. Nimmt man indessen größere 
K örner, so w ird die Bildung dieses K alksilikats 
n u r an der Oberfläche stattfiuden. W ill man 
daher einen fest zusamm enhängenden Erzzingel 
haben, so muß man das von Schum acher vor
geschlagene V erfahren anwenden, den Quarz 
ganz fein mahlen und diese äußerst feinen 
Teilchen, die so fein wie gem ahlener P ortlaud- 
zeinent sein müssen, m it ebenso feinem K alk
h yd ra t zusam m enbringen; dann kann man selbst 
m it geringen Mengen von diesen Beimengungen 
nach der Behandlung m it W asserdam pf den 
Zweck e rre ich en , einen zusamm enhängenden 
Ziegel zu bilden. Indessen es muß auch hier 
bem erkt werden, daß, wie bei dem vorerw ähnten 
V erfahren mit Ton, die Menge des Zusatzes 
n icht g rö ß er sein darf, als die E rh a ltu n g  eines 
hinreichend eisenreiehen M öllers erfordert. Man 
wird der Regel nach m it 3 °/o Quarz und 3 °/o 
K alkspat auskommen. Jedenfalls is t es rich tiger, 
mit K alk  und K ieselsäure zu ziegeln, als m it 
Hochofenschla ke.

W ir kommen zu einer w eiteren U nterabteilung, 
nämlich zur B enutzung von Schlacken und 
W asserglas. H ier sind eine große Menge von 
V orschlägen gem acht worden. Man h a t kalte  
Hochofenschlacke gem ahlen und mit den E rzen  
gem ischt, und gehofft, daß nun in dem Ofen die 
Hochofenschlacke bald schmelzen und so zu einem
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Bindem ittel w erden w ürde. Dieses V erfahren 
geling t wohl, aber der Schmelzpunkt der Schlacke 
lieg t viel zu hoch, als daß der Ziegel nicht 
leicht w ieder zerspringen sollte. Sollen, aber 
die aus Schlacke und E rz  geform ten Ziegel 
nachher ges in te rt werden, ehe sie in den Hoch
ofen kommen, so gehört voraussichtlich eine so 
große Menge Schlacke dazu, daß der E isengehalt 
der E rze  zu s ta rk  herabgedrückt w ird. Man 
h a t dann die E isenerze in  die flüssige Hoch
ofenschlacke in unm ittelbarer Nähe des Aus
flusses aus dem Hochofen eingerührt, indessen 
auch liier h a t sich sehr bald gezeigt, daß die 
Hochofenschlacke sehr wenig E rz  aufzunehmen 
im stande ist, bevor sie e rs ta r r t . Auch hier is t 
die Behandlung m it Salzsäure versucht worden 
und ebenso -die B enutzung von W asserdam pf. 
Man ha t wohl geglaubt, daß, da man aus der 
Hochofenschlacke einen guten hydraulischen Ze
ment, den sogenannten E isen-P ortlandzem ent, 
machen könne, auch dieses V erfahren sich zu 
der E rzziegelung anwenden lassen müsse. Man 
bat aber vergessen, daß gerade die E igenschaften 
des E isen-Portlandzem cnts denen des gewöhn
lichen Portlandzem ents darin  gleich sind, daß 
er durch W asseraufnahm e zur festen Substanz 
wird, gerade also un ter den um gekehrten V er
hältnissen, wie sie im Hochofen vor sich gehen. 
Man hat dann auch Thomasschlacke vorgeschlagen, 
ein viel zu w ertvolles P roduk t, um an einen 
ökonomischen E rfolg  denken zu können. F erner

is t  in A ussicht genommen W asserg las  an sich 
W asserg las m it Asbest, W asserg las und Dampf
behandlung. Indessen das W asserg las is t ein 
noch v i 1 w ertvo llerer Stoff als Thom asschlacke, 
so daß man n icht daran denken könnte, damit 
zu arbeiten, selbst wenn man m it k leineren 
Mengen, als es w irklich  notw endig ist, auskäme.

W ir  können dam it den T eil verlassen, 
der sich mit den unorganischen B indem itteln 
beschäftigt, und uns zu dem zw eiten Teil 
wenden, zu der E rzziegelung  m it B indem itteln, 
die organischer N atu r sind. D a is t se lbst
verständlich  in e rs te r  L inie S teinkohle und 
Braunkohle zu nennen. S eit dem Ja h re  1865 
und w ohl' erheblich früher h a t man schon so
genannten M etallkoks herzustellen  versucht, 
indem man E isenerze, oder andere E rze  (nam ent
lich M anganerze) mit S teinkohle m engte und 
das Ganze in V erkokungsöfen der V erkokung 
aussetzte in der Hoffnung, daß die backende 
Steinkohle ih re  B indekraft so w eit ausüben 
würde, um einen erheblichen A nteil von E isen
erzen einzuschließen. D er G edanke des Ver
fahrens is t auch rich tig , aber die Menge des 
E rzes, welches man zur Kohle setzen kann , ist. 
viel zu gering, und man muß im m er bedenken, 
daß außerdem die S teinkohle, welche gute 
Koks erzeugt, sehr w ertvo ll is t und n icht durch 
Einmengungen versch lech tert w erden darf. N icht 
anders verhalten  sich paraffinhaltige Braunkohle 
und ähnliche Substanzen. (Schluß folgt.)

Einiges aus d e r  m etallographischen Praxis.*
M itteilungen aus dem Königlichen M aterialprüfungsam te G roßlich terfe lde-W est

von E . H e y n .

I | i o  L ieferungsvorschriften für Kesselbleche 
und Bauwerkseison beschränken sich im  

der R egel darauf, fü r die B ruchfestigkeit und 
Bruchdehnung gewisse W erte  vorzuschreiben. 
Man glaubt sich dadurch gegen etw aige Sprödig
k eit des M aterials genügend gesichert zu haben. 
Dies is t aber ein Irrtum . D ehnung und F estig 
keit allein können kein genügendes Bild von 
der Zuverlässigkeit eines M aterials geben. Es 
lassen sich nicht selten F älle beobachten, wo 
z. B. Kesselbleche, die den W ürzbu rger Normen 
genügten, dera rtige  Sprödigkeit zeigten, daß 
man m it dem Handhammer Stücke davon ab- 
schlagen konnte, oder daß die Bleche bereits 
bei der Abdrückprobe des Kessels in den N iet- 
löchern rissen.

Um ein vollständiges Bild von der Zuver
lässigkeit eines M aterials zu gewinnen, sind

* Vortrag, gehalten auf der C. Hauptversammlung 
desDcutschen Verbandes für die Materialprüfungen der 
Technik, Dresden, 10. Oktober 1900.

außer P roben bei ruhender B elastung  (Zerre iß- 
»probe, Biegeprobe usw.) noch P roben m it stoß

w eiser Belastung, Schlagproben heranzuziehen. 
In  w elcher W eise solche Schlagpröben fü r  Ab
nahmezwecke ausgeführt w erden sollten, w ird 
liier, als außerhalb des Zweckes der A rbeit 
liegend, nicht berüh rt werden. Diese F rag e  
e rfo rdert auch noch ein eingehendes Studium. 
Ich will hier nur von einem V erfahren sprechen, 
das für die Zwecke des M aterialprüfungsam tes 
zur A ufk lärung  besonderer E rscheinungen bei 
K esselblechm aterial und B auw erkseisen gute 
D ienste geleistet hat, und das m it den ein
fachsten H ilfsm itteln  ausgeführt werden kann. 
Die zu r V erw endung gelangenden Stäbe haben 
hierbei einen Q uerschnitt von 4 X 6  mm '*ei 
60 mm Länge. Die W ahl dieser Abmessungen 
is t dadurch bedingt, daß vielfach innerhalb des 
Q uerschnitts von F lußeisenm aterialien Zonen 
von w esentlich verschiedenen E igenschaften auf- 
tre ten , und daß es von In teresse  is t, die Eigen-
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schäften dieser Zonen gesondert fostzustellen. 
Der Stab besitzt auf einer Seite in der Mitte 
der Lilngo einen Korb von 0,5 mm Tiefe von 
der Gestalt eines gleichseitigen Dreiecks. E r 
wird mittels eines Formstables durch Hobeln 
hergostellt (siehe Abbildung 1). Der Stab wird 
wie in Abbildung 2 in einen Schraubstock ein
gespannt, und mit einem Handhammer wird auf 
die mit einem Pfeil bezeiclmete gekerbte Seite 
ein scharfer Schlag ausgeführt. W enn der Stab 
noch nicht gebrochen ist, wird weiter geschlagen, 
bis er in die in Abbild. 2 punktiert gezeichnete

Stellung gelangt ist, 
F r  » also um 90° um die
I 11 7 ) H p i  T scharfe Schraubstock-

'h*-6 — kant e gebogen ist. E r 
Abbildung 1 . wird dann nach Ab

bildung 3 zwischen 
den Schraubstockbaoken wieder geradegerichtet. 
Wenn der Bruch noch nicht eingetreten ist, wird 
wieder nach Abbildung 2 eingespannt und der 
Vorgang bis zum völligen Bruch wiederholt. Zu 
bemerken ist, daß die Schlüge immer gegen die 
gekerbte Seite gerichtet werden. Jede Biegung des 
Stabes um 90° und jedes Zurückbiegen wird als je 
eine Biegung gerechnet. Die Zahl dieser Biegungen 
bis zum Bruch, oder bis ein leichter Fingerdruck 
genügt, um die Stabteile zu trennen, wird als

Biegezahl Bz be
zeichnet. Der W ert

-fr— kann als eini»z
Maß für die Sprö
digkeit des Mate

rials betrachtet 
werden. Für Kes- 
selbleche liegt die 
Biegezahl Bz zwi
schen den äußer
sten Grenzen 0  
und 4. Die Biogc- 

2 . zahl 0  bedeutet,
daß der Stab beim 

ersten Schlag sofort ohne Biegung abspringt; 
solches M aterial zeigt den höchsten Grad der 
Sprödigkeit. Die Zahl 4 wird nur von besten 
kqhlenstoftarmen Blechen erreicht, wenn sie im 
günstigsten Zustand der mechanischen und W ärme
behandlung vorliegen.

Der Grund, warum gekorbte Stäbe für die 
Probe gewählt wurden, is t folgender: Der Ver
such zeigte, daß u n g e k e r b t e  Versuchsstäbe 
von den Abmessungen 4 X 6  111111 1111 Querschnitt 
und 60 mm Länge, selbst aus solchen Kessel
blochen entnommen, die so spröd waren, daß 
Stücke mit dem Handhammer abgeschlagen werden 
konnten, mit dem Hammer rißfrei umgebogen 
werden konnten. Der Grund liegt darin, daß 
wegen des geringen Abstandes der äußersten 
Stabschichten von der sogenannten neutralen

Schicht die Beanspruchung sehr gering ist. 
Ein dickerer Stal» aus gleichem M aterial wird 
dagegen unter dem Schlage des Hammers brechen. 
Die Sprödigkeit des Materials würde somit bei 
den dünnen Stäben unter der Schlagprobe nicht 
zum Ausdruck gelangen. E rst durch den Kerb 
gelingt es, auch beim dünnen Stabe die vor
handene, Sprödigkeit nachzuweisen. Der Kerb 
hat somit die fehlende Dicke der Probestäbe zu 
ersetzen. Der Grund für die Wahl der dünnen 
Stäbe w ar bereite oben angegeben. Die Schlag- 
biegeprobo mit gekerbten Stäben bietet aber 
noch einen ändern Vorteil: sie läß t erkennen, 
oli ein M aterial gegen stoßweise Beanspruchung 
im verletzten Zustande mehr oder weniger wider
standsfähig ist. Solche Verletzungen sind in 
der Praxis gegeben durch scharfe einspringende 
Kanten, gestoßene (nicht gebohrte) Nietlöcher, 
Einschneiden scharfer Gewinde usw. Über den 
W ert oder Unwert der Proben mit gekerbten 
Stäben ist viel geschrieben, auch viel ge
eitert worden. Daß Z e r r e i ß p r o b e n  mit ge
kerbten Stäben keinen 
Vorteil, sondern nur 
größere Verwicklung 
gegenüber den Ver
suchen mit ungekerb
ten Stäben bringen, 
darüber herrscht je tz t 
nahezu Uebercinstim- 
mung.* G eteilter sind 
dagegen die Meinun
gen bezüglich der K e r b  s c h  l a g b i o g e p r o b e ;  
es wird noch immer viel dafür und dagegen 
gestritten. Man darf bei diesem Meinungs
streit nicht den Hauptpunkt aus dem Auge 
verlieren. E rstens: Genügen die bisher üb
lichen Prüfungsverfahren (Zerreißversuch, Biege
versuch usw.), um ausgeprägte Sprödigkeit 
in Materialien (ich habe hier vorzugsweise 
kohlenstoftarme Flußeisensorten im Auge) in 
allen Fällen ausreichend scharf nachzuweisen? 
Diese Frage ist zu verneinen, wie aus ein
zelnen nachfolgenden Beispielen hervorgeht. 
Zweitens: Vermag die Kerbsehlagbiegeprobe in 
irgend einer Form diese Lücke auszufüllen, ver
mag sie zu zeigen, ob ein-solches Material im 
spröden Zustand vorliegt, ob durch irgendwelche 
Behandlung der spröde Zustand gemildert oder 
beseitigt werden kann? Die Frage muß bejaht 
werden, wie ebenfalls aus dem folgenden er
sichtlich ist. Der Einwand, daß man bei der 
Kerbsehlagbiegeprobe verschiedene W erte er
hält, je  nachdem der Kerb mehr oder weniger 
tief oder von verschiedener Form ist, spielt 
keine ausschlaggebende Rollo. Vergleichswerte

* S. A: M a r te n s : .  Zugversuche . mit eingekerbten 
Probestäben. „Zeitschrift des Vereins deutscher In
genieure“ 1901, S. 805; Druckschriften dos Deutschen 
Verbandes für die Materialprüfungen der Technik Nr. 1 il.
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daß diese kohlenstoffreicheren Eisensorten mit 
wachsendem Kohlenstoffgehalt immer geringere 
Bruchdehnung zeigen, somit spröder werden, und 
ist, trotzdem nicht in den obigen Irrtum  ver
fallen. Warum sollte denn nun gerade die 
Kerbsehlagbiegeprobe dem gesunden Menschen
verstand eine Grube graben? Gegen irrige 
Schlußfolgerungen kann kein Prüfungsverfahren 
schützen.

Die Sprödigkeit von kohlenstoffarmen Fluß
eisensorten (insbesondere Kesselblechen) kann 
bedingt sein a) durch F e h l e r  in d e r  B e 
h a n d l u n g  (z. B. Ueberhitzuug), b) durch 
m a n g e l h a f t e  B e s c h a f f e n h e i t  de s  M a 
t e r i a l s .

a) S p r ö d i g k e i t  i n f o l g e  F e h l e r  in  d e r  
B e h a n d l u n g .

W ie man beispielsweise durch Glühdauer und 
Gliihtemperatur die Sprödigkeit von Kesselblech- 
material beeinflussen kann, hat der Verfasser be

im Zustande geringster Sprödigkeit. W ird die 
Erhitzung auf 1100° C. getrieben und die Glüh
dauer von 6  Stunden überschritten, so tr itt  be
reits bemerkbare Abnahme der Biegezalil ein, 
sie sinkt auf 3. Bei weiter gesteigerter Tem
peratur tr i t t  die Abnahme nach kürzerer Glüh
dauer ein; bei 1200°  C. ist die Biegezahl nach 
7x/ä Stunden bereits auf 1,5 gesunken; das Ma
terial ist merkbar spröder geworden; nach 
13 Stunden Glühung bei 1200° C. ist die Biege
zahl bis auf 1 /l> gesunken, das Flußeisen ist in
folge Ueberhitzuug spröde. Noch schneller tr itt  
die Sprödigkeit infolge Ueberhitzuug bei 1450° G. 
ein; hier genügt schon 1j .t Stunde der Erhitzung, 
um das Material in sehr spröden Zustand zu ver
setzen.

* E. II e y n : The Overheating of Mild Steel. 
„Journ. fron and Steel Institu te“ 1902 II. K rank- 
heitserseheinungon in Eisen und K upfer: „Zeitschr.
d. Ver. d. Ing.“ 1902 S. 1115; „Stahl und Eisen“ 1902 
S. 1227.

reits früher gezeigt.* Es soll hier nochmals 
darauf verwiesen werden, um darzutun, wie 
wertvolle Fingerzeige die Kerbsehlagbiegeprobe 
für die A rt der- Wärmebehandlung liefern kann. 
Im Schaubild Abbildung 4 sind auf den beiden 
horizontalen Koordinatenachsen die Zeit des 
Glühens in Stunden und die Tem peratur der 
Glühung in 0  C. eingetragen. Als senkrechte 
Ordinate ist die zu der entsprechenden Gliih
temperatur und Glühdauer zugehörige Biege
zahl Bz aufgezeichnet. Das den Versuchen zu
grunde gelegte Flußeisen hatte folgende chemische 
Zusammensetzung:

Kohlenstoff  ..................0,07 o/o
Silizium . ’. ...................... 0,06 „
M angan .............................. 0,10 „
P h o s p h o r .......................... 0,01 „
S c h w e fe l .......................... 0,02 „
K u p f e r ...............................0,015 „

Aus Abbildung 4 ist ersichtlich, daß die 
Biegezahl Bz durch Glühen bis zu 1000° C. 
und 6  Stunden nicht wesentlich beeinflußt wird, 
sie bleibt unverändert 3,5. Das verwendete 
Flußeisen ist in diesen Zuständen der Glühung

genügen für den oben angegebenen Zweck, ab
solute Zahlen sind nicht erforderlich. Man kann 
gegenüber dom Zerreißversuch denselben Ein
wand machen. Die Bruchdehnung fällt ja  auch 
je  nach der verwendeten Meßlänge verschieden 
aus. Man hat sich mit diesem Umstand ab
zufinden gewußt und weiß, unter welchen Um
ständen die erhaltenen W erte vergleichbar sind. 
Auch der Einwand wird zuweilen erhoben, daß sich 
bei der Kerbsehlagbiegeprobe kohlenstoffreichere 
Flußeisensorten als spröder erweisen als kohlen
stoffärmere, und daß man so durch die Probe 
zu der Meinung verleitet werden könnte, daß 
solche Materialien für jede A rt der Verwendung 
gefährlich sind. Dieser Einwand ist nicht be
gründet,. Man weiß vom Zerreißversuch her,

 _
Z e it in S tu n d en

Abbildung 4.
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Ein im überhitzten Zustand befindliches Kessel- 
Ideell, das so spröde war, daß man die Ecken 
mit dem Hammer abschlagen konnte, zeigte eine 
Zerreißfestigkeit von 33,5 kg/qmm bei 22,1 °/u 
Bruchdehnung (auf 100 mm Meßlänge). Wenn 
hier auch die Dehnung ziemlich niedrig ist, so 
würde man trotzdem aus dieser Zahl heraus 
nicht auf die vorhandene außerordentliche Sprö
digkeit, schließen können. Die durch die Kerb- 
schlagbicgeprobe erm ittelte Biegezahl Bz =  0  
bis ll~2 läßt sofort den hohen Grad der Sprödig
keit erkennen.* Beachtenswert ist, daß die 
Ueberhitzuug durch Glühen bei 900° 0. wieder 
beseitigt worden kann. Die Kerbschlagbiege- 
probo gibt hierüber Aufschluß, wie aus Abbil
dung 5 hervorgeht. Sie bezieht sich auf das
selbe Elußeisen wie Abbildung 4. Dieses war 
zuvor durch Ucberhitzcn spröde gemacht, so daß 
seine Biegezahl 0  bis '¡-> betrug. Durch halb
stündiges Glühen bei den auf der Abszisse an

gegebenen W ärmegraden wurden zunächst unter
halb 900° keine oder nur unwesentliche Verminde
rungen der Sprödigkeit erzielt. Von 900° ab 
wurde dagegen die Sprödigkeit beseitigt, die 
Biegezahl stieg wieder auf 3.

Das Vorstehende wird genügen, um zu zeigen, 
wie wertvoll die leicht auszuführende Kerbschlag- 
biegeprobe zur Kontrolle der Wärmebehandlung 
von kohlenstöffarmen Flußeisensorten im Betrieb 
sowohl wie bei wissenschaftlichen Untersuchungen 
werden kann.

b) S p r ö d i g k e i t  i n f o l g e  m a n g e l h a f t e r  
M a t e r i a l b e s c h a f f e n h e i t .

Die durch m a n g e l h a f t e s  M a t e r i a l  be
dingte Sprödigkeit in kohlenstoffarmen Fluß
eisensorten soll etwas näher beleuchtet werden. 
Vielfach spielen hierbei Seigerungserscheinungen 
im gegossenen Block eine wichtige Rolle. Unter 
den im Flußeisen am meisten zur Seigerung 
neigenden Stoffen stehen Phosphor und Schwefel 
obenan. Sie reichern sicli in den im Block

am längsten flüssig bleibenden Stellen an, und 
zwar ist, zuweilen auch dort die Verteilung 
diesei1 Körper nicht gleichmäßig, sondern es 
bilden sich Nester aus, in denen Phosphor- und 
Schwefelgehalt besonders hoch sind. Daneben 
finden sich an diesen Stellen noch andere Körper, 
wie z. B. die infolge der im Block sich fortsetzenden 
Desoxydation gebildeten oxydischen Körper, viel
leicht auch Gase. Legt man Schnitte durch den 
Block, so findet sich insbesondere nach dem 
Kopf zu mehr oder weniger deutlich ausgeprägte 
Zonenbildung. Je  nach den beim Gießen und 
bei der E rstarrung des Blockes vorliegenden 
Verhältnissen kann die Zonenbildung geringer 
oder stärker sein selbst bei gleichem Durch
schnittsgehalt an Phosphor und Schwefel. Beim 
W alzen oder Schmieden werden die Zonen mit 
gestreckt, sie verschwinden nicht mehr, selbst 
wenn der Block bis herunter zu D raht verwalzt 
und gezogen wird. Im Querschnitt erscheint dann 
eine Außenzone, die eine anders geartete Kern
zone umgibt, in der dann wieder an Phosphor 
und Schwefel angereicherte, durch das Walzen 
oder Schmieden gestreckte Nester eingelagert sind.

Ein kennzeichnendes Beispiel für solche s!arke 
Seigerung bietet das in Abbildung 6  in etwa 
zweifacher Vergrößerung abgebildete Kesselblech. 
Die Abbildung gibt einen Teil eines Schliffes 
senkrecht zur Blechebene nach der Aetzung 
wieder. Unter dem Mikroskop bemerkte man 
graue Einschlüsse, die in der mit 111 in Abbil
dung (i bezeiclmeten Zone besonders stark  an
gereichert waren und den Verdacht von Schwefel- 
nietalleinsclilüssen erweckten, ln  den Uebergangs- 
zonen II nahm die Menge der .Einschlüsse ab, 
in den Zonen I war sie gering. Die einzelnen 
Zonen wurden getrennt auf Schwefel untersucht, 
es ergaben sich folgende G ehalte:

I» Zone
Schwefel 

0,067 0,069 o/0
I I ............................. 0,201

II r ..........................  0,240 0,239

* Näheres siehe „Stahl und Eisen* 1902 S. 1229
und folgende.

Abbildung 7 zeigt einen Schliff senkrecht zur 
Blechebene durch ein anderes Kesselblech, das 
nach der Aetzung mit Kupferammonchloridlösung 
eine helle Außenzone und eine dunkle gestreifte 
Innenzone zeigt. Die analytisch festgestellten 
Phosphorgehalte betrugen:

P h o s p h o r

In der hellen Außenzone . . . .  0,08.3 o/o 
dunklen Innenzone löngB 

eines dunklen Streifens . . . .  0,203 „
Durchschnittlicher I’hosphorgehalt

im ganzen B le c h ............................... 0,168 „

Wesentlichen Aufschluß liefert beim Studium 
solcher Erscheinungen eine einfache Aetzprobe 
mit Kupforammonchloridlösung (1 g des Salzes 
in 12 g W asser). Durch dieses Aetzmittel werden 
die. phosphorreichen Stellen dunkler gefärbt; sie 
haben einen dunkelbräunlichen, etwas bronze
farbigen Ton. (Der Ungeübte könnte sie mit
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kohlenstoffreichen Stellen verwechseln, die auch 
etwas dunkel erscheinen; hei stärkerer Ver
größerung kann er sich aber wegen des in 
kohlenStoffreicherem Eisen reichlicher vorhan
denen Perlits über seinen Irrtum  aufklären. An 
Stellen des Flußeisens, das im kalten Zustande 
deformiert worden ist, z. B. in der Umgebung 
von gestoßenen Nietlöchern und dergleichen, 
treten  auch dunklere Färbungen auf. Ueber dieEnt- 
stehnngsursache dieser Färbungen kann man sich 
durch Beobachtung der Ferritkörner bei stärkerer 
Vergrößerung unter dem Mikroskop Rechenschaft 
geben. Diese zeigen an solchen Stellen Form- 
veränderungen, Aetzfurchon usw. Verwechslung 
ist also bei Achtsamkeit ausgeschlossen; bei 
einiger Uebung genügt schon der oben geschil
derte bräunliche Ton der phosphorreichen Ein
schlüsse zur Erkennung.)

In Abbildung 8  is t die W irkung des Act.z- 
mittels deutlich gemacht. In ein phosphorarmes 
Flußeisen mit 0,01 ü/o Phosphor wurde ein Kern 
eines phosphorreichen Materials mit 0,28 °/o 
Phosphor künstlich eingesetzt. Die zusammen
gesetzte Probe wurde geschliffen und mit Kupfer
ammonchlorid geätzt. Die chemische Zusammen
setzung der beiden Proben w ar:

H e lle  D u n k le
A u ß e n z o n e :  I n n e n z o n e :

■n . , T h o m n s-F lu ß e ise n
T n i - ,  « "  v o r  völligerM a rt ln -H u l lc l« '! .  E n tl , hos])hoJ u n g

C ...................... .... 0,07 0,08
B i ..........................  0,00 n. b.
M n .......................... 0,10 0,27
P . . . . .  0,010 0.28
S ..........................  0,019 n. I).
C u .......................... 0,01ö n. b.

Die phösphorreicherc Inncnzone ist dunkel 
gefärbt. Andere Aetzmittcl würden hierbei nicht 
so guten Aufschluß gewähren. Salpetersäure 
bringt keine Unterschiede in den beiden Zonen 
hervor. Salzsäure friß t den phosphorreicheren 
Teil tiefer aus. Das Aetzverfaliren mit Salz
säure, wie es vielfach noch im Eisenbahnwesen 
gebräuchlich ist, dauert 24 bis 48 Stunden, 
während die Aetzung mit Kupferammonchlorid 
in einer Minute beendet ist. Die Salzsäure friß t 
an den phosphorreicheren Stellen das Material 
tief aus, es erscheinen dort Löcher, die. noch 
außerdem wegen der in der Umgebung d es . 
Loches vergrößerten Angriffsoberfläche wesentlich 
größer erscheinen als die an ihrer Stelle vor
handen gewesenen phosphorreicheren - Stellen. 
Dies kann zu Irrtiimern führen und hat auch 
dazu geführt;' man hat von „porösem“ Stahl an 
solchen Stellen gesprochen, ohne zu bedenken, 
daß die Salzsäure als Aetzmittcl zur Feststellung 
von Hohlräiüuen und kleinen Undichtheiten aus 
dem oben angegebenen Grunde gar nicht zu ge
brauchen is t: sie schafft selbst Hohlräume.
Noch einen wichtigen Vorteil besitzt die Kupfer
ammonchloridätzung; sie gestattet-noch mikro

skopische Nachprüfung für den Fall, daß man 
sich über verschiedene Erscheinungen im Schliff 
weiter unterrichten will. Die Salzsäureätzung 
ist für diesen Zweck völlig unbrauchbar.

Auf Grund der Aetzung mit Kupferammon
chlorid war in dem Kesselblechschliff (Abbil
dung 7) bereits zu erkennen, daß die Kernzone 
wegen der dunkleren Färbung phosphorreicher ist 
als die hellere Randzone, und daß in den dunklen 
Streifen der Kernzone der Phosphorgehalt be
sonders angereicliert sein muß, wie dies ja  auch 
die früher mitgeteilten Phosphoranalysen be
stä tig t haben. Abbildung 7 ist ein Bild in etwa 
3/.i natürlicher Größe, man erkennt bereits mit 
unbewaffnetem Auge grobe K ristallkörner in den 
dunkleren Streifen; in Abbildung 9 ist ein sol
cher Streifen bei etwa vierfacher Vergrößerung 
wiedergegeben. E r ist durch einen Pfeil an
gldeutet. In Abbildung 10 ist einer der groben 
K ristalle aus dem Streifen bei 123'facher Ver
größerung dargestellt. Das Eisenphosphid ver
mag* mit dem Eisen Mischkristalle bis zu einem 
bestimmten höchsten Grenzbetrage an Phosphor 
zu bilden. Der K ristall in Abbildung 10 ist 
ein solcher Mischkristall. Die kleinen rundlichen 
ganz hellen Einschlüsse in Abbildung 10 sind 
kleine Schlackeneinschlüsse (von der Desoxy
dation herrührend), die sich meist längs der 
phosphidreicheren Ausseigerungen zusammen
scharen.

Außer den Phosphidseigerungen bemerkt man 
unter dem Mikroskop in der Kernzone nament
lich in der Nähe der dunklen phosphorreichen 
Streifen Anhäufungen grauer Einschlüsse von 
Schwefelmetallen (vgl. Abh. 11 in 123fachor 
Vergrößerung). Demnach muß der Sohwefel- 
gehalt an diesen Stellen angereichert sein, was 
die Analyse bestätig t:

A u ß e n z o n e ...................... .... 0,04 o/o Sclnvefel,
Kernzono läng« der Streifen 0,10 „ „
Durchschnittlicher Gehalt

des B le c h e s ......................0,10 „ „

Auch hier gibt es ein einfaches, im Ma- 
tcrialprüfungsamt ansgobildotes Verfahren, um 
sich schnell über etwaige Anreicherung von
SchwefelmetaRen an gewissen Stellen eines 
Materials zu unterrichten. Auf die Schnitt
fläche, die nicht besonders poliert, sondern nur 
glattgefeilt zu sein b rauch t,' wird ein Seiden
läppchen aufgelegt und mit einer Quecksilbcr- 
chloridlösung mittels Pinsel angefeuchtet. D arauf 
wird Salzsäure auf das Läppchen aufgetragen. 
An den Stellen, wo Schwefelmetalleinschlüsse in 
größeren Anhäufungen liegen, wird der ent
wickelte Schwefelwasserstoff das Läppchen dunkel 
färben. In Abb. 12 ist ein solches Läppchen 
abgebildet.

* S t e n d :  „Eisen und Phosphor“. Tron and
Steel Institute 1900.
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Es ist somit möglich, durch einfache Aetz- 
prohen, insbesondere mit Kupferammonchlorid- 
lösung, bereits tiefen Einblick in den Aufbau 
von Materialien zu gewinnen. So ist z. B. 
Abb. 13 eine Skizze eines geätzten Scliieiion-

Abbildung 13.
A — liolle Außenzone. J  =  dunkle Innenzone.

ahschnitts. Die 
dunkler als die 
starke Seigerung 
sonderte Analyse bestätigt

A u ß e n z o n e  I n n e n z o n e

zu, während in Abb. 16 die Seigerung zurüek- 
tritt. Die Analysen ergaben:

K o p fe n d e  

l ta u d z o n c  K e rn z o n e

F u ß e n d e  
I ta n d  u n d  
K e ru /.o n e

Innenzone J  war erheblich 
Außenzone, es mußte somit 

stattgefunden haben. Die ge- 
dies:

Phosphor..............................  0,063 0,127
S chw efel..............................  0,023 0,060
Mangau ............................... 0,50 0,55
In Abb. 1-1 ist ein mit Kupferammoiichlorid 

geätzter Schliff durch ein Kesselblech dargestellt. 
In der Kernzone liegen reichliche dunkle Linien, 
die auf höheren Phosphorgehalt schließen lassen. 
Bio analytische Nachprüfung ergab: 

ln der äußeren, an dunklon
Streifen armen Zone . 0,088 o/o Phosphor

Längs der dunklen Streifen 
in der Innenzono . . . 0 , 2 0 0  „ „

Dureksclmittsgohalt in der
Innenzone ................... 0,119 „ „

Die Abli. 15 und 16 stellen zwei mit Kupfer- 
ainmonchlorid geätzte Schliffe durch einen F luß
eisenknüppel dar. Der Schliff Abb. 15 entspricht 
dem Kopfende, Schliff Abb. 16 dem Fußende des 
Blockes, aus dem der Knüppel gewalzt wurde. 
Die Dimkelfärbung der innenzone in Abb. 15 
läß t sofort den Schluß auf stärkere Seigerung

Kohlenstoff . . . .  0,08 0,11 0,09
M a n g a n ..................  0,50 0,52 0,50
Phosphor . . . .  0,080 0,125 0,080
Auch in Schweißcisonproben kann die Aetzung 

über die Verteilung des Phosphors Aufschluß 
gewähren. Abb. 17 giobt einen Schliff von 
einem Flacheisen wieder. E r besteht vorwiegend 
aus dunklen grobkörnigen Stellen; der Phosphor
gehalt muß somit hoch sein. E r war laut 
Analyse gleich 0,25 °/o. Im Schliff Abb. 18 
liegen vorwiegend helle Streifen; dunkle Streifen 
treten zurück. Der durchschnittliche Gehalt an 
Phosphor muß niedriger sein als in Abb. 17. 
Die dunklen Streifen müssen höheren Phosplior- 
gohalt aufweisen. Es ergab sich: 

Durchschnittlicher Gehalt
des Flachoisens , . . 0,007 o/io Phosphor

Gehalt in einem dunklen
S tre ife n .......................... 0,16 „ „

Anschließend an die genannten Beispiele soll 
auseinandergesetzt werden, welchen Einfluß die 
Seigerungen, besonders diu Anreicherungen an 
Phosphor, auf die Eigenschaften des Materials 
und auf den Gang der mit diesen Materialien 
vorgenommenen Untersuchungen ausübt.

a) Z e r r e i ß f e s t i g k e i t  u n d  B r u c h 
d e h n u n g .  In der Regel ist in den mit Aus- 
seigerungen behafteten Stellen die Bruchfestig
keit. etwas höher und die Bruchdehnung etwas 
geringer als an den übrigen Stellen des Materials. 
Die Unterschiede sind aber meist nicht sehr er
heblich und jedenfalls selten so groß, daß man 
sich über die Folgen der S eigerungen auf das 
Verhalten des Materials ein zutreffendes Bild 
machen könnte. In Abb. 19 ist ein mit Kupfer
ammonchlorid geätzter Schliff eines Rundstahes 
abgebildet, der starke Seigerungen aufweist. 
Die für Kern- und Randzone auf Grund der 
Aotzprobe getrennt ermittelten Festigkeitseigen
schaften sind:

S tre c k g re n z e  B ru c h g re n z e
B ru c h d e h n u n g  
(a u f  100 m m  

g e m e sse n )
k g /q m m  k g /q m m  %

Hand . . . .  23,8 37,1 25,5
Korn . . . .  27,5 12,5 22,1
Abb. 2 0  stellt einen Querschliff dar durch 

eine gebrochene Pleuelstangenschraube. Der 
geätzte Schliff läß t starke örtliche Ausseigerungen 
in der Kernzone erkennen. Die Gesamtunter- 
sucliung ergab folgende W orte:

Tabelle 1.

K o h le n s to f f P h o s p h o r S c h w e fe l
% % %

Außenzone . 0,09 0.050 0,04
Innenzono 0 , 1 1 0,080 0,08

S tre c k g re n z e B ru c h g re n z e B ru c h d e h n u n g B ic g c z a b l
k g /q m  m ltg /q m m %

25,8 39,6 3o,3 3
27,3 13,9 21,9 1
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b) B i e g e  z a h l  Bz . :  Die durch die oben 
näher beschriebene Kerbschlagbiegeprobe er
mittelte Biegezahl wird durch die Seigerungen, 
insbesondere durch Anreicherung des Phosphor- 
gchaltes erheblich heruntergedriickt, unter Um
ständen bis auf 0. In dem in Abb. 20 dar
gestellten Falle (vgl. Tabelle I). ist gegenüber den 
geringfügigen Unterschieden in der Festigkeit 
(39,6 gegen 43,9) und Dehnung (35,3 gegen

24,9) der Unterschied in der Biegezahl in die 
Augen fallend: 3 gegen 1. W ährend also die 
Randzone ein vorzügliches M aterial darstellt, 
ist die Kernzone spröd, was sich insbesondere 
bei stoßweißer Beanspruchung im verletzten 
(gekerbten) Zustand bemerkbar macht.

Für den in den Abbildungen 7, 9, 10, 11 
und 12 dargestellten Fall sind die Ergebnisse 
der Untersuchung in Tabelle I I  zusammengestellt.

T a b e l l e  II.

P h o s p h o r S c h w e fe l S tre c k g re n z e B ru c h g re n z c
B ru c h -  

d c h n u n g a u f  
200 m m B ie g e z a h l

% % k g /q m m k g /q m m %

A ußenzone............................................................
Längs der dunklen Streifen in der Kornzone 
K e r n z o n e .............................................................
Durchschnitt über den ganzen Querschnitt . |

0,088
0,203

0,168

0,04
0,16

0,10 längs 26,3 
quer [24,6]

42,9
42,3

23,8
25,4

0 bis x/a 
0

0 bis '/a

Das Blech hatte sich im Kessel nicht bew ährt; 
es war bereits bei der kalten Abdriickprobe, 
noch ehe der Kessel in Betrieb genommen wurde, 
längs der Nietlöcher gerissen. Die Nietlöcher 
waren gestoßen, nicht gebohrt, worauf weiter 
unten zurückgekommen werden soll. Das ge
rissene Blech ist zum Teil in Abbildung 21 
dargestellt. Die Gefährlichkeit seiner Verwen
dung liegt auf der Hand; und doch genügt es 
den W ürzburger Normen (Mantelblech II) von 
1902,  und ebenso den Bedingungen für Mantel
bleche nach den W ürzburger Normen 1905. Die 
Kerbschlagbiegeprobe läßt dagegen sofort er
kennen, daß das Material sehr spröde ist. Der 
Beweis dafür, daß das Blech nicht durch falsche 
Wärmebehandlung in den spröden Zustand über
geführt ist, sondern daß die Sprödigkeit auf die 
Materialbeschaffenheit zurückgeführt werden muß, 
liegt darin , daß die Biegezahl B* auch durch 
Glühen bei 900° C. nicht wesentlich geändert 
wurde. Sprödigkeit infolge falscher W ärme
behandlung läßt sich durch Glühen bei 900° C. 
beseitigen. *

Auch das in Abbildung 14 dargestellte Blech 
läßt bei der Kerbschlagbiegeprobe seine Minder
wertigkeit
Stellung in Tabelle U I hervorgeht:

erkennen, wie aus der Zufammen-

T a b o lle  III.
P h o s p h o r

%
R a n d z o n e .......................0,088
K e r n z o n c ...................... 0,119
Längs der dunklen 
Streifen i.d. Kernzonc 0,200

B icgezahl

»z
7*

0 bis ’/» 

nicht erm ittelt

* Beiläufig möchte ich hier noch bemerken, dall 
ich in mehreren Fällen beobachten konnte, dnll phos- 
phörreiches, aber kohlenstoffarmes Flußeison durch 
Abschrecken in WaSBcr von Rotglut an Sprödigkeit 
etwas verliert. Ob dies allgemein zutrifft, vermag ich 
noch nicht zu sagen.

Auch in diesem Falle war infolge Glühens 
bei 900° C. keine wesentliche Aufbesserung der 
Biogezahl zu erzielen, was beweist, daß die 
Sprödigkeit nicht uf die Behandlung, sondern 
auf das Material selbst zurückgeführt werden muß.

c) B e s o n d e r e  E r s c h e i n u n g e n  bei  Z e r 
r e i ß -  und  B i e g e v e r s u c h e n .  Wenn die Plios- 
phorausseigerungen sich zu recht groben Nestern 
ansammelu, so können sie sich bereits im Bruch 
bemerkbar m achen, wie in Abbildung 22. Es 
zeigen sich auf der Bruchfläche des Zerreiß
stabes helle Einschlüsse. Durch die Bruchfläche 
wurde ein Längsschnitt gelegt (Abbildung 23) 
und mit Kupferammonchlorid geätzt. An den 
Stellen, wo im Bruch die hellen Einsprenglinge 
lagen, zeigte sich die für Phosphorausseigerung 
kennzeichnende dunkle Färbung und zwar in 
Streifenform, da die Einschlüsse durch das 
Schmieden oder W alzen langgestreckt werden. 
Innerhalb der Streifen liegen Scharen von Quer
rissen, weil die phosphorreicheren Teile wegen 
geringerer Dehnbarkeit die größere Dehnung der 
phosphorärmeren Umgebung nicht mitzumachen 
imstande sind. Zur Kontrolle der Schlüsse aus 
der Aetzprobe wurden Bohrspäne aus den Ein
schlüssen und aus deren Umgebung getrennt auf 
Phosphorgehalt untersucht. Das Ergebnis ist 
folgendes:

In den E inschlüssen...................... 0,43 o/o Phosphor
Außerhalb der Einschlüsse . . 0,08 „ „

Aehnliche Erscheinung zeigt sich auf den 
Oberflächen von Zerreißstäben, wenn solche phos- 
phorrcichen Schnüre angeschnitten sind und in 
die Oberfläche zu liegen kommen. Sie sind als 
„H ärteadern“ bekannt.* Ihre Entstehungsursachc

* Siehe M a r te n s :  Matcrialienkunde für den Ma
schinenbau S. 81, und Mitteilungen aus den Königlichen 
Versuchsanstalten, Berlin 1890, Ergänzungsheft 11.



Abbildung 2 ln .

art der1 Entstehung des Bruches auftret.cn. Ent
scheidend ist in solchen Füllen die metallo- 
grapliische Prüfung.

d) F o l g e n  f ü r  die V e r w e n d b a r k e i t  des 
M a t e r i a l s .  Die Häufigkeit der untersuchten 
Fälle berechtigt zu dem Schluß, daß Materialien, 
die in der Kernzone starke Phosphorausseige- 
rungen zeigen, in dieser Zone gegen stoßweise 
Beanspruchung im verletzten Zustand empfindlich 
sind. Im Kesselbau ist eine solche Verletzung 
gegeben durch das Stoßen der Niet
löcher. Hierbei w erden, wie Abbil
dung 7 rechts erkennen läß t, die 
phosphorreichen Streifen in der Stoß
richtung scharf umgebogen; sie wer
den, wie sicli unter dem Mikroskop 
zeigt, zum Teil aufgerissen, so daß 
von der Oberfläche des Loches aus 
feine Risse (Kerbe) in das Material 
hineingehen, und zwar gerade in die 
sprödesten Teile desselben. Solche 
Bleche reißen dann plötzlich unter 
irgend einer stoßweisen Beanspruchung, 
die ja  nie zu vermeiden ist, längs der Nietnähte auf, 
wie Abb. 21a und 21b zeigen. Ferner können Ver
letzungen des Materials (Kerbe) entstehen durch 
scharfe einspringende Kanten. Wenn z. B. ein Stab 
von der Beschaffenheit wie in Abbildung 19 scharf 
eingedreht wird, etwa wie in Abbildung 25 bei a, 
so wird hierdurch in der gegen Verletzung, 
empfindlichen Kernzone ein Kerb angebracht, und 
dio Folge ist bei Gelegenheit eines Stoßes das 
Abbreclicn nach aa . Wenn die Eindrehung 
nicht bis in die Kernzone getrieben w ird , son
dern sich nur auf die gegen Verletzung weniger 
empfindliche Randzone erstreckt, bietet der gleiche 
Stab wesentlich geringere Gefahr gegenüber dem

eine Kernzone hineinragt, dio infolge Soigerungs- 
erscheinung zur Sprödigkeit neigt.

e) F o l g e n  f ü r  d i e  P r o b e e n t n a h m e  
be i  c h e m i s c h e n  A n a l y s e n .  Man wird hier
bei am wenigsten Irrtiim ern ausgesetzt sein, 
wenn die Probeentnahme durch Hobeln über den 
gesamten Querschnitt erfolgt. Angezeigt bleibt 
es immer, sich durch eine vorausgehende Aetz- 
probe über die Verschiedenartigkeiten im Ma
terial vorher Rechenschaft zu geben. In vielen

Abbildung 21b.

Laboratorien besteht über den Einfluß der Probe
entnahme auf die Zuverlässigkeit der Ergebnisse 
der Analyse noch nicht die wünschenswerte K lar
heit. Man bedient sich noch vielfach bei der 
Probeentnahme des Bohrers oder der Drehbank, 
und zw ar zum Teil in unzulässiger W eise. Eine 
ganze Reihe von Analysendifferenzen, dio ge
wöhnlich der A rt des Analysierens zugeschrieben 
werden, sind auf unrichtige Probeentnahme zuriiek- 
zuführen. Auch ein großer Teil der Uneinigkeit 
der Chemiker bezüglich der anzuwendenden Ana
lysenverfahren mag liierin ¡ihren Grund haben. 
Eine Reihe von Beispielen falscher Probeent- 
nahmen soll dies belegen. W ird zum Beispiel,
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bisher nicht bekannt, die Aetzprobe gibt aber 
;ht Aufschluß. Eine Darstellung von H ärte

rem ist in Abbildung 24 gegeben; sie ent- 
cammt einem ändern M aterial als dem den 

Abbildungen 22 und 23 entsprechenden.
Ich möchte hierbei die Bemerkung einschalten, 

daß nicht immer Unterschiede und besondere 
Eigentümlichkeiten in der Bruchfläche von Zer
reißstäben auf Materialeigentümlichkeiten zurück
zuführen sind, sie können auch infolge der Eigen-

Bruch. Zu beachten ist aber, daß immer noch 
ein Kerb vorliegt, und es in solchen Fällen an
gezeigt ist, sich von der größeren oder ge
ringeren Empfindlichkeit des Materials gegen 
stoßweise Beanspruchung im verletzten Zustande 
(Kerbbiegeprobe) zu überzeugen. Ein ähnlicher 
Fall ist gegeben, wenn scharfe Gewinde oin- 
gedreht werden. Sie stellen eine Reihe von 
Kerben dar, die besonders dann bedenklich 
werden können, wenn der Grund der Kerbe in

Hier entstandener 
Bruch
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wie in Abbildung 26, verschieden tief in ein 
Blech eingebohrt, so zeigen natürlich, wenn in 
der Kernzone der Phosphorgchalt angereichert 
ist, die Spane aus jedem Bohrloch einen ändern 
Phosphorgehalt; den richtigen Phosphorgehalt 
liefern nur die Späne aus dem voll durchgebohrten 
Loch Nr. (>. W erden nun die Späne aus den 
verschiedenen Löchern an verschiedene Chemiker 
zur Analyse geschickt, so müssen notgedrungen 
die gefundenen Phosphorbestimmungen vonein-

I la m l/ .o t ic

abgedreht und eingebaut. Infolge eines vor
zeitigen Bruches wird die Phosphorbestimmung 
an der abgedrehten Stange kontrolliert. l)ic 
Probeentnahme geschah wieder in der richtigen 
W eise über den ganzen Querschnitt. Der nun 
gefundene Phosphorgehalt b°/o muß natürlich 
wesentlich höher sein als a, wenn die Stange 
phosphorreichere Ausseigerungen in der Kern
zone enthielt.

Ueber alle die oben angeführten mannigfaltigen 
Erscheinungen kann eine einfache Aetzprobc, die

/■

W M m
Abbildung 25. Abbildung 27.

ander abweiclien, wenn die Zusammensetzung 
der Kernzone wesentlich von der der Kamlzone 
verschieden ist. Bei Flacheisen mit ausgeprägter 
Kernzone kann aber auch die Spanentnahme 
durch völliges Durchbohren falsche Ergebnisse 
liefern. Die aus den beiden Löchern a und b 
(Abbildung 27) gewonnenen Späne werden ver
schieden großen Phosphorgehalt liefern. W ird 
durch einen Kundstab, wie in Abbildung 19, 
nach Abbildung 28 ein Loch I  durchgebohrt, 
so entsprechen die so gewonnenen Späne nicht

einschließlich der Herstellung des Schliffes in 
etwa zwei Stunden auszuführen ist, Aufschluß 
geben, wenn auch natürlich hierzu wie in allen 
Dingen eine gewisse Erfahrung erforderlich ist. 
Aus der Aetzprobc heraus läß t sich im voraus 
sagen, ob Unterschiede in den Festigkeitszahlen 
zwischen Kern- und Kamlzone zu erwarten sind, 
ob überall oder an bestimmten Stollen des Quer
schnitts besondere Sprödigkeit infolge Seigcrung

rhospliornrme

Randzonc

Abbildung 26.
•

mehr dem richtigen Durchschnitt, wie er durch 
Hobeln über den gesamten Querschnitt erzielt 
werden kann. Selbst die Lage des Loches 
(vergl. I  und II) hat einen gewissen Einfluß 
auf das Endergebnis. Ganz grobe Fehler in der 
Probeentnahme begeht man beim Abdrehen der 
S tange; man wird in den ersten Spänen weniger 
Phosphor finden als in den folgenden. Selbst 
bei richtiger Probeentnahme können in bestimmten 
Fällen Unterschiede entstehen. Angenommen 
wird, das Material der rohen Stange sei vor 
Ablieferung auf seinen Phosphorgehalt unter
sucht, und zwar unter richtiger Probeentnahme 
über den ganzen Querschnitt; es wurden a°/o 
erm ittelt. Die Stange wurde vom Abnehmer

Abbildung 28.

vorhanden sein wird, und wie die Entnahme der 
Analysenspäne auszuführen is t, um richtige 
Durchschnittsproben zu erhalten. Durch E r
mittlung der Biegezahl, die auch in einfachster 
Weise durchführbar ist, kann man das aus der 
Aetzprobc erhaltene Bild erweitern. Ich bin über
zeugt, daß Aetzprobc sowohl wie Kcrbschlag- 
biegeprobe (letztere besonders für kohlenstoff- 
arme Flußeisensorten) im Betriebe wesentliche 
Dienste leisten können.
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Mitteilungen aus dem Eisenhüttenlaboratorium.
Tit r imetr ische  Best immung  von Kalz ium 

und Magnesium.
E. Ma i g r e t *  hat gefunden, daß Magnesia in 

einer Lösung, welche wenigstens 16 o/o Kochsalz 
und 8  o/o Natronlauge enthält, völlig unlöslich ist, 
dagegen bleibt Kalk in einer solchen Lösung 
teilweise gelöst (1,2 g im Liter). Zur Bestimmung 
von Magnosia neben Kalk versetzt man 100 com 
der Lösung mit 10 ccm 8  prozentiger Natronlauge, 
die durch Baryumehlorid von Kohlensäure befreit 
ist und die m it doppelt normaler Salzsäure und 
Phenolphtaloin eingestellt ist, und lullt m it 16pro- 
zentiger Kochsalzlösung zum Liter auf. Man 
filtriort 500 ccm ab, titrie rt m it " n Salzsäure 
und PhenolphtaleVn, multipliziert die verbrauchten 
Kubikzentimeter mit 2, zioht den Verbrauch für 
die zugosetzten 10 ccm Natronlauge ab und mul
tipliziert die Differenz m it 0,95, wodurch man 
den Golialt an Magnesiumchlorid erfährt. Zur 
Bestimmung dos Kalkes versetzt man 100 ccm 
der ursprünglichen Flüssigkeit m it 20 ccm einer 
Lösung, die 100 g  Soda und 20 g Aetznatron imO
Liter enthält und doron T iter mit n Salzsäure 
und Tropäolin eingestellt ist. Man kocht, kühlt, 
füllt m it 16 prozentiger Kochsalzlösung auf, filtriert 
100 ccm ab, titrie rt wiedor m it Salzsäure, mul
tipliziert mit 2, zioht den Verbrauch an Salzsäure

* „Bull. Soc. Chim.“ 1905 (3), &3, 631.

für die 20 ccm und für die Magnesia ab und mul
tipliziert die Differenz m it 1,36, wodurch man 
den Gehalt an Kalziumsulfat erhält. (Der Faktor 
für andere Kalk- und Magnesiumverbindungen 
ist natürlich leicht zu berechnen.)

Z u r  Dolomit-Analyse.
Nach Ansicht von N. K n i g h t  * ist es nicht

nötig bei der Bestimmung der ^Kieselsäure, dio 
mit Salzsäure unlöslich gemachte Kieselsäure auf 
150° zu erwärmen, es genügt vollkommen, dio 
Lösung einige Zeit m it verdünnter Salzsäure zu 
kochen und den Rückstand abzufiltrioren. Auch 
dio doppelto Fällung von Eisen und Tonerdo ist 
überflüssig, denn die minimale Monge des mit- 
fallendon Kalziumkarbonats wird beim Aus
waschen m it heißem Wasser wieder entfernt. 
Don durch Fällen mit geringem Ammonoxalat
überschuß erzeugten Kalkniederschlag, welcher 
magnesiumhaltig ist, löst man in verdünnter 
Salzsäure und fällt m it Ammoniak; im F iltra t 
fällt man dann das Magnesium m it Natrium
phosphat. C l o w e s  u n d C o l o m a n  vertreiben nach 
der Fällung m it viel Ammonoxalat vor der Fällung 
des Magnesiums durch Eindampfon die Aminon- 
salze, weil die Magnesiumfüllung sonst unvoll
ständig sein soll; K n i g h t  fand diese Vorsichts
maßregel für unnötig.

* „Chem. News“ 1905, 92, 108.

Ueber neuere Konstruktionen an Walzwerksantrieben und 
Zwischengliedern.

Von D irektor 0  r  t m a n n - Völklingen. *

| \ / 1  eine »Herren! Wie das Thema erkennen 
läßt, beabsichtigte ich anfangs nur über 

neuere Konstruktionen an W alz Werksanlagen zu 
sprechen. Es ist mir jedocli nachher der Ge
danke gekommen, auch über den motorischen Teil 
der W alzwerksantriebe vergleichende Betrach
tungen anzustellen; denn in der Unterhaltung 
mit den verschiedensten Fachgenossen habe ich 
erfahren, daß die Ansichten gerade über die 
generellen Fragen der verschiedenen Antriebs
arten sehr geteilt sind. Erschöpfend kann ich 
selbstverständlich diese Materie nicht behandeln; 
ich möchte aber anregend wirken, und hoffe, 
daß durch meine Ausführungen andere Herren 
sich veranlaßt sehen, sich ebenfalls über dieses 
Thema zu äußern, so daß dabei vielleicht mehr 
Klarheit darüber entsteht, welche Antriebsart 
für W alzwerke heute unter den verschiedenen 
Verhältnissen im einzelnen Falle vorzuzielien ist.

* Y ortrag, gehalten auf der dritten H auptver
sammlung der Südwestdoutsch - Luxemburgischen 
Eisenhütte am 12. November 1905 zu Saarbrücken.

I.so

Ueber den A n t r i e b  d u r c h D a m p f i n a s e h i n e n  
brauche ich eigentlich nichts zu sagen. Diese 
Verhältnisse sind so vielfach erörtert und bis 
in die neueste Zeit hinein verfolgt, daß darüber 
Unklarheiten kaum mehr bestehen. Ich will 
nur zum besseren Verständnis der folgenden 
Ausfülu-ungen über elektrischen und direkten 
Gasmotorenantrieb kurz die Vorteile des Dampf
maschinenantriebes erwähnen. Diese bestehen, 
wie auch schon früher von anderen H erren her
vorgehoben, darin, daß die Dampfmaschine im
stande ist, den für das W alzwerk benötigten 
Kraftaufwand in jedem Augenblick zu ändern, 
den Verzögerungen des Schwungrades sofort zu 
folgen, und auch wieder eine Beschleunigung zu 
bewirken, wenn dies erforderlich ist, und zwar 
mit dem größten Nachdruck, dadurch, daß die 
Maschine, wenn sie für eine bestimmte Normal- 
leistung gebaut ist, diese Normalleistung sofort 
um 50 und noch mehr Prozent zu übersteigen 
in der Lage ist. Der einzige Nachteil des 
Dampfbetriebes besteht in seinen hohen Betriebs



18 Stalil und Eisen. Uehe.r neuere Konstruktionen an Walzwerksantrieben usw. 26. Jahrg. Nr. 1.

kosten für die Dampferzeugung. Um diese 
Kosten zu vermindern, ist man bestrebt, auf 
anderem W ege die K raft für das W alzw erk zu 
gewinnen, und zwar kommt da in erster Linie 
der e l e k t r i s c h e  A n t r i e b  a l s ' der ältere, so
dann in neuerer Zeit der G a s m o t o r e n 
a n t r i e b  in Frage. Es ist nun zu unter
suchen, welche dieser beiden Antriebsarten die 
meisten Vorteile bietet, und zwar sowohl in 
ökonomischer Hinsicht, als auch in hezug auf 
die größte Betriebssicherheit; denn der letztere 
Punkt ist untel* Umständen ebenso wichtig wie 
der erstere. Beim elektrischen Antrieb ist zu-

Leistung hinaus Strom abgeben muß. Is t nun 
die Zentrale knapp gebaut, so daß diese eben 
nur für ein oder zwei Straßen ausreicht, so ist 
dieser Sprung sehr unangenehm. Man könnte 
ihn verhindern durch Einschalten von Schwung
radumformern oder Akkumulatoren-Batterien, und 
würden die Herren E lektriker sagen, daß die 
Lösung dieser Frage durchaus nicht schwierig 
ist. Vom technischen Standpunkte aus is t dies 
auch richtig. D er wirtschaftliche Standpunkt 
aber läß t uns darüber naclulenken, ob die An
lage alsdann nicht zu teuer wird. Eine beson
ders anzulegende Prim äranlage mit dem ein-

Abbildung 1. Alter Blockwalzen-Antrieb.

nächst zu berücksichtigen, ob eine größere Zen
trale vorhanden ist, oder ob die elektrische 
K raft speziell für ein oder zwei W alzwerke in 
einer besonderen Zentrale erzeugt werden muß. 
Es ist dies deshalb von W ichtigkeit, weil die 
Kraftschwankungen sehr groß lind daher auch 
der Stromverbrauch außerordentlich variierend 
sein können. Die elektrische Zentrale wird zeit
weise sehr stark  in Anspruch genommen, und 
dürfte die Kraftabgabe die Grenze ihrer Leistungs
fälligkeit erreichen, während zu anderen Zeiten 
die Stromabgabe wieder sehr gering ist. Nimmt 
man an, daß z. B. bei einer Anlage, welche für 
ein W alzwerk 1000 P. S. beansprucht, diese 
normale Leistung zeitweise auf 1500 P . S. steigt, 
während sie auch wieder auf 600 bis 700 P. S. 
herabfallen kann, so ist es ersichtlich, daß die 
Zentrale zeitweise über 100 °/o über die normale

zuschaltenden Schwungradumformer usw. ist 
außerordentlich teuer, und könnte, wenn man 
überhaupt Vorteile erzielen wollte, nur eine von 
Gasmotoren getriebene Zentrale, die Hochofen
gas verwendet, berücksichtigt werden. Eine 
Dampfzentrale würde wegen ihrer hohen Be
triebsunkosten schon von vornherein ausfallin, 
denn in solchem Falle würde man lieber die 
Dampfmaschine direkt mit der W alzenstraße 
verbinden, wenn die Dampfleitung nicht zu lang 
■wird. Is t die Zentrale sehr groß, so daß etwa 
10 000 bis 20 000 P . S .  zur Verfügung stehen, 
so sind die Kraftschwankungen weniger empfind
lich, weil dann die Zentrale nicht mit 1 0 0  °/o, 
sondern vielleicht nur um 5 bis 10 °/o durch 
die Walzenzugmaschine in der Stromabgabe be
einflußt wird. Bei Reversier-W alzenstraßen ist 
der K raftverbrauch noch mein- schwankend als
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hui Schwungradstraßen, und dürfte man hier 
ohne Schwungradumformer - Anlage überhaupt 
nicht auskommen. Es ist in den letzten Jahren 
häufiger ein Vergleich der W alzwerksantriebe 
mit den Antrieben der Bergwerksförderung heran
gezogen worden, und fast immer wurde hervor
gehoben, daß sich ein recht guter Vergleich 
zwischen beiden anstellen lasse, denn in beiden 
Fallen würde die Maschine im Wege der Um
kehrung bald rechts, bald links betrieben, und 
es seien durch das plötzliche Anhalten einer in 
Bewegung befindlichen Maschine rückwirkende 
Energiekräfte vorhanden.

M. H .! Ich möchte Sie hier auf einen I r r 
tum aufmerksam machen, welcher den meisten 
H erren wohl nicht genügend vor Augen ge-

Abbildung 2 .

standen hat, nämlich daß die Massenwirkungen 
bei beiden Betriebsarten — also bei der Förder
maschine und hei der Walzenzugmaschine — 
grundverschieden sind. Diese Massenwirkungen 
spielen aber beim Reversieren der Förder
maschine die Hauptrolle. Bei dieser sind näm
lich die Massen in der Trommelperipherie d. h. 
also im Umfange des Schwungrades wirkend, 
außerordentlich groß, und schließen eine be
deutende lebendige K raft in sich. So ist z. B. 
bei einer Fördermaschine, welche etwa 4500 kg 
N utzlast zu bewegen hat, die Summe der Massen, 
welche im Schwungrad wirken — das sind also 
die Fördergefäße, Seile, Seilscheiben und Seil
trommelgewichte, — etwa 90 bis 100 t. Diese 
enorme Masse soll sehr schnell beschleunigt und, 
nachdem sie kurze Zeit die höchste Geschwindig
keit erreicht ha tte , auf möglichst kürzestem 
W ege wieder zu Null gemacht werden. Da die 
Reibungswiderstände nur aus Zapfenreibung und

Seilsteifigkeit in der Hauptsache bestehen und 
verhältnismäßig gering sind, so ist es zum Still- 
setzen nötig, nicht nur die Zuführung der tre i
benden Energie vollständig zu unterbrechen, 
sondern es muß auch noch eine Bremse ein
geschaltet werden, welche effektive Bremsarbeit 
zu leisten h a t ; denn wollte man die Massen aus- 
laufen lassen, so würde für die Förderung zu 
viel Zeit verloren gehen. Es ist also durchaus 
richtig, wenn die Herren E lektriker diese 
Bremsung elektrisch vornehmen, die Arbeit 
in einem Schwungradumformer wieder nutzbar 
machen und elektrischen Strom rückw ärts er
zeugen und aufspeichern, damit er für die Be
schleunigung wieder nutzbar gemacht werden 
kann. Eine solche Aufspeicherung von Brems

arbeit ist bei einem Reversier
walzwerk nicht zu leisten. Ein 
W alzwerk hat so verschwin
dend kleine rotierende Massen, 
daß diese für die Beschleu
nigungskraft kaum in Rücksicht, 
gezogen zu werden brauchen; 
denn wenn man auch die Mas
sen der W alzen, der schweren 
Kupplungen, der Zahnräder und 
selbst des großen Zahnrades 
bei einer Reversiermaschine mit 
Vorgelege betrachtet, und die 
kleine Entfernung dieser Masse 
von der Drehungsachse, dabei 
die großen Zapfen mit den rie
sigen Reibungsflächen berück
sichtigt, so ist es zu verstehen, 
daß nach dem Abstellen der 
Energie im Kraftmotor die Ma
schine bezw. die W alze auch 
fast momentan zum Stillstand 
kommt. Ein Ausschwingen von 
Massen findet also nicht sta tt, 

wenigstens nicht nennenswert. W as bei einer 
Reversierstraße auszugleichen ist, das sind nur 
die Stromschwankungen zwischen Null und dem 
größten Verbrauch. Um dieses zu ermög
lichen, ist allerdings für den elektrischen 
Antrieb ein Ausgleicher in die Stromleitung 
einzuschalten, und recht zweckmäßig dürfte 
hierfür ein Schwungradumformer zu wählen 
sein, damit die Zentrale möglichst gleichmäßig 
den Strom abgeben kann. Es handelt sich 
aber auch hier wieder darum, ob eine Zen
trale in genügender Größe vorhanden ist, und 
ob dieselbe auch mittels Gasmotor durch Hoch
ofengas betrieben wird. Hierbei ist aber das 
Hochofengas nicht, wie die Herren E lektriker 
vielfach behaupten, kostenlos dem W alzwerk 
zur Verfügung gestellt, sondern sein Brennwert 
ist voll zu berücksichtigen; denn in den meisten 
Hüttenwerken wird noch Dampf oder sonstige 
Energie für andere Zwecke verbraucht, und

&
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diese müssen, falls niclit Hochofengas genug 
vorhanden ist, durch Kohle erzeugt werden. 
W as also die Zentrale an Kohle weniger ver
braucht, muß dem ändern Betriebe zugute 
kommen. Das Gras ist in jeder W eise voll
wertig einzusetzen. "d toG

Eine elektrische Zentrale mit elektrischem Re
versierantrieb einschließlich Schwungradumformer 
als Ausgleicher usw. dürfte aber so ziemlich das 
Doppelte — wenn nicht das Dreifache — kosten, 
was eine komplette Dampfmaschinenanlage für 
direkten Antrieb kosten wird. Dabei ist zu be
achten, daß die Reversierdampfmaschine bei

selbst wenn man berücksichtigt, daß die Ma
schinen der Zentrale bei günstiger Belastung 
mit günstiger Füllung, also recht ökonomisch 
arbeiten. Für die gewöhnlichen Triostraßen 
kommen Schwungradumformer im allgemeinen 
nicht in Gebrauch, es sei denn, daß Strom
schwankungen in einem fremden Netz — wie 
z. B. in Oberschlesien auf der Falvahütte, die 
für eine F e instraße , den Strom von der Ober- 
scldesischen Elektrizitätsgesellschaft bezieht, — 
absolut nicht auftreten dürfen.* Stromschwan
kungen von z. B. 25 °/o, die plötzlich auftreten, 
bewirken in der Zentrale keine Störungen;

weitem nicht so ungünstig arbeitet, wie vielfach 
angenommen wird. Der Dampfverbrauch ist oft 
kleiner als bei einer gleichgroßen Schwungrad
maschine mit Compound- und Kondensations- 
Einrichtung. Den Herren Fachleuten ist es be
kannt, daß dieser geringe Dampfverbrauch der 
Reversiermaschine damit zusammenhängt, daß 
keine Leerlaufarbeit zu leisten i s t ; und bei einem 
elektrischen Antrieb, der von einer stetig lau
fenden Zentrale getrieben wird, dürfte auch zeit
weise und sogar sehr viel Leerlaufarbeit zu 
leisten sein; denn die Zentrale wird wohl kaum 
vollständig stillgesetzt, wenn eine Pause — sei 
es von 1 0  oder 15 Minuten oder selbst einer 
halben Stunde — eiutritt. Bei einer elektri
schen Zentrale, die durch Dampfmotoren an
getrieben wird, halte ich auch den elektrischen 
Antrieb der Reyersierstraßen nicht für rentabel,

die Antriebsmaschine — auch der Gasmotor — 
ändert seine Tourenzahl dabei um höchstens 
2 bis 3 °/o. Es frag t sich nun, Arte stellt sich 
bezüglich Oekonomie im ganzen der elektrische 
Antrieb der W alzenstraße? W ie schon er- 
Avähnt, ist der Kostenpunkt des elektrischen An
triebes mit Zentrale sehr hoch. Bei einfachem 
Antrieb ohne Schwungradumformer oder Akkumu
latorenbatterie dürfte sich bei einer Gaszentrale 
unter Berücksichtigung des durch das Zwischen
glied der E lek triz itä t verursachten Energiever
lustes von mindestens 2 0  °/o einschließlich der 
hohen Amortisation und Verzinsung die Be
rechnung der Betriebskosten jedenfalls noch so 
stellen, daß alle diese Unkosten zusammen-

* Nach neueren Erkundigungen soll obiger 
Jllgner-U m form er wieder entfernt sein, Avoil er zu 
klein gowühlt war.
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genommen wohl noch etwas niedriger bleiben 
wie die Dampferzeugungskosten einer Dampf
maschine nebst Amortisation usw. Ganz sicher 
ist mir dies aber nicht, und würde es mich 
interessieren, von anderen H erren einmal Zahlen 
hierüber zu bekommen. W ie groß der Nutzen 
des Gasmotorenantriebes in der Zentrale ist, hat 
der verstorbene D r .- In g .-E h rh a rd t im Mai d. J . 
bekanntgegeben. Ich möchte außerdem noch 
hervorheben, daß außer den 20 °/o Verlust an 
Nutzeffekt auch noch für solche Straßen, welche 
nicht immer voll betrieben werden, ein bedeu
tender Verlust an Nutzeffekt dadurch hervor- 

■ tritt, daß sowohl der Generator der Zentrale 
als auch der Motor der Straße bei schwacher 
Belastung mit einem sehr niedrigen cos. cp, etwa 
0 , 6  bis0,7 s ta tt 0,92, bei guter Belastung arbeiten.

W ie groß die Kosten einer elektrischen An
lage mit Umformer werden, läß t sich vielleicht 
durch einen Vergleich mit einer Kalkulation 
über eine elektrische Förderanlage, welche Hin
durch einen H errn vom Bergbaulichen Verein in 
W estfalen freundlichst überlassen wurde, ziehen. 
Es wurde hierbei eine Dampffördermaschine 
kalkuliert und eine elektrische Fördermaschine. 
Eine elektrische Zentrale war vorhanden, ebenso 
die Kesselanlage sowohl für die Dampfmaschine 
als auch für die Zentrale. Danach kostet eine 
Dampffördermaschine einschließlich Fundamente 
und Gebäude 90 000 Jb. Die elektrische Förder
maschine mit Drehstrom - Gleichstromumformer 
kostete als M ittelwert aus verschiedenen Offerten 
160 0 0 0  J i ,  wobei für Maschinenbaus nur 
15 000 ^  eingesetzt sind. W ürde hierzu die 
Zentrale mit 100 0 0 0  Jb noch kommen, so sehen 
Sie, daß der doppelte Preis einer Dampfmascliine 
einschließlich Maschinenhaus bei weitem nicht 
ausreicht. Bei einer Gaszentrale würde wohl 
mindestens der dreifache Preis herauskommen.

Bei vorstehender Anlage ergaben sich die 
Kosten für Kohlen, welche im Jah re  für die 
Dampfmaschine aufzuwenden wären, mit 7800 jft> 
bei 30 kg f. d. Schachtpferd und Stunde. Bei 
der elektrischen Fördermaschine rechnet sich der 
jährliche Dampfverbrauch bei 9x/a kg f. d. 
eff. P . S., d. h. 20 kg f. d. Schachtpferd und 
Stunde auf 5160 Jb\ es ist hierbei in beiden 
Fällen einfache Schicht zur Förderung an
genommen. Wenn man die Amortisationskosten 
nun hinzurechnet, so ergibt sich, daß der elek
trische Antrieb an Ausgaben f. d. Jah r ein
schließlich Kohlenverbrauch jedoch ohne Amorti
sationskosten für die Zentrale jährlich 31 600 Jb 
erfordert, während für Dampfantrieb einschließ
lich der Kesselanlage 28 800 =/$ erforderlich sind. 
W ürde die Amortisation für die Zentrale noch 
hinzukommen, so wäre alsdann der elektrische 
Antrieb für die vorstehende Anlage ganz wesent
lich ungünstiger in wirtschaftlicher Beziehung 
als der direkte Dampfantrieb. Die Zentrale hat

ohne Kessel 100 000 ^  gekostet; die Amorti
sation hierfür ist also 10 000 J(> jährlich.

M. H .! Ich fürchte, daß bei elektrischen 
Antrieben für Reversicrwalzwerkc das Verhältnis 
sich älmlich so gestalten wird, und daß man 
also trotz Gasmaschinenzentrale noch genau kal
kulieren muß, ob ein direkter Dampfantrieb nicht 
doch günstiger ist als ein elektrischer, wenig
stens für die ersten zehn Jahre. Die Vorteile 
des elektrischen Zwischengliedes bestehen in der 
größeren Betriebssicherheit und der Möglichkeit, 
die Gasmotorenanlage-aus mehreren Teilen, d. h. 
kleineren Gasmotoren bestehend, herzustellen, 
während man bei direktem Antrieb der W alzen
straße durch Gasmotor nur einen dem K raft
bedarf der Straße entsprechenden Gasmotor an
wenden kann. Zweckmäßig is t es jedenfalls, 
kleine Straßen, wie Feinstraßen, die 250 bis 
500 P. S. beanspruchen, elektrisch anzutreiben, 
wenn eine passende Zentrale besteht; für größere 
Straßen liegt die Sache anders. Leider ist die 
Fabrikation der Gasmotoren heute noch nicht so 
weit, daß die Motoren so betriebssicher wie eine 
Dampfmaschine hergestellt werden. Jede Ma
schine mußte bis heute noch ihre Kinderkrank
heiten durchmachen; sie mußte zunächst ihre 
Fehler, seien es große oder kleine, in der 
ersten Zeit ihres Betriebes offenbaren, und erst 
dann w ar man imstande, diese Fehler aus
zumerzen und allmählich die Maschinen in 
einen verhältnismäßig betriebssicheren Zustand 
zu bringen.

W enn bei den neueren Anlagen der Gasmotor 
für den direkten Antrieb nicht immer befriedigt 
hat, so hat dies auch darin seinen Grund, daß 
die Motoren an fast allen Stellen zu klein ge
wählt waren. Man ist eben wieder, wie auch 
im Anfang beim elektrischen Antrieb, von der 
mittleren Leistung der Dampfmaschine an vor
handenen Straßen ausgegangen und hat danach 
die Größe des Gasmotors bestimmt, man hat 
aber nicht genügend berücksichtigt, daß bei der 
W ahl des Gasmotors die nominelle Leistung stets 
die maximale ist, während sie bei der Dampf
maschine um etwa 50 °/o und mehr gesteigert 
werden kann, daß also, wenn die Blöcke im 
W alzw erk etwas kälter verarbeitet werden sollen, 
oder etwas schneller hintereinander gesteckt wer
den, so daß die Leistung der S traße größer wird, 
der K raftbedarf ganz bedeutend steigt und der 
Motor reichlich groß gewählt werden muß.

Die Gasmotoren sind also wesentlich zu klein 
gewählt worden, erstens aus den vorstehend an
gegebenen Gründen, dann aber, noch aus einem 
weiteren Grunde, welcher bisher noch sehr wenig 
Berücksichtigung gefunden hat und auch bisher 
vielleicht sehr wenig bekannt gewesen ist, näm
lich, daß die Qualität des Hochofengases sehr 
schwankend ist. Für gewöhnlich liest man, daß 
das Hochofengas einen Heizwert von 900 oder
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gar 950 Wärmeeinheiten besitzt.. Ein solches 
Gas ist ja  allerdings vorhanden, ich kann sogar 
bestätigen, daß der Heizwert über 1000 Kal. 
steigt, aber es ist auch nachgewiesen, daß das 
Hochofengas einen Heizwert von 800 und sogar 
750 Wärmeeinheiten besitzt; wenn nun ein Gas
motor voll belastet ist und leistet diese maxi
male Arbeit bei 900 Wärmeeinheiten, so ist es 
klar, daß er hei 800 bis 750 Wärmeeinheiten 
die von ihm verlangte Arbeit auch nicht an
nähernd leisten kann.

Nach neueren Erkundigungen kann ich jedoch 
mitteilen, daß der direkte Antrieb für Walzen
straßen durch Gasmotoren docli nicht so schlecht 
funktioniert, wie vielfach angenommen wird. In 
einem Falle hat sich herausgestellt, daß die

215. Jahrg. Nr. 1.

walzen mit etwas verminderter Leistung. Auf 
diese Weise läßt sicli also auch hier eine ge
wisse Reserve schaffen, und glaube ich auch 
noch nicht, daß der direkte Gasmotorenantrieb 
definitiv verworfen wird, sondern bin der An
sicht, daß derselbe durchaus rationell ist, und 
daß eventuell sich zeigende Felder innerhalb 
des ersten Halbjahres sich wohl ausmerzen lassen.

Nach diesen Betrachtungen über den mo
torischen Teil der Walzwerksantriebe komme 
ich nun zu dem k o n s t r u k t i v e n ,  und da muß 
ich vorausschicken, daß dieser Teil eigentlich 
bis in die neueste Zeit hinein sowohl von den 
Maschinenfabriken als auch von den Hüttenleuten 
vollständig vernachlässigt worden ist, und daß 
man sich für die Haltbarkeit und Sicherheit der

Ueber neuere Konstruktionen an Walzwerksantrieben usw.
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Abbildung 4 und 5.

Blöcke, welche, von der Blockstraße kommend, 
direkt durchgewalzt werden sollten, zu kalt 
waren, und nachdem dieselben nochmals durch 
einen Wärmofcn gegangen waren, war der Gas
motor zum Auswalzen stark genug. Die Kinder
krankheiten der übrigen Gasmotoren, welche zum 
direkten Walzenantrieb in den letzten Jahren 
in Betrieb gekommen sind, dürften auch ziemlich 
als überwunden zu betrachten sein. Man ist 
also eigentlich mit diesen Motoren nicht mehr 
so unzufrieden wie im Anfang, hat aber nach 
Heberwindung der ersten Schwierigkeiten je tz t 
einen sehr günstig arbeitenden W alzwerksantrieb.

Es kommt noch hinzu, daß man zweckmäßig 
Zwillings-Gasmotoren für den Antrieb der W alzen
straßen wählt. Wenn dieselben richtig stark 
genommen sind, so kann man immer, falls an 
einer Seite eine größere Reparatur notwendig 
wird, mit der ändern Seite, wenn auch nicht 
den vollen Betrieb aufrecht erhalten, so doch

Zwischenglieder eines W alzwerks, wie der Kamm
walzen, Spindeln, Kuppelungen usw., wenig inter
essierte.

Wenn die Sachen verschlissen waren, so 
wurden sie eben erneuert, und wenn dieser Ver
schleiß sehr schnell vor sich ging, so wußte 
man dies eben nicht besser, und das mußte wohl 
so sein. An eine recht klapprige Spindel und 
Zwischengliederkonstruktion war man gewöhnt, 
und gehörte das eben zum W alzwerk. Eine 
Rolling mill muß doch klappern! Wenn man 
dieser Sache etwas nachgeht, so findet man, 
daß die Dimensionierung all dieser Konstruktions
teile eine außerordentlich ungünstige war.

Ich habe auf den beifolgenden Abbildungen 
vergleichsweise alte und neue Konstruktionen 
dargestellt. Wenn Sie die alte Konstruktion 
eines Reversierwalzwerks auf Abbildung 1  
etwas näher betrachten, so finden Sie zunächst 
auf der Maschinenwelle eine Klauenkupplung
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bezw. eine feste Scheibenkupplung. Diese träg t 
einen Zapfen, und darauf greift eine Muffe an; 
in dieser steckt wieder eine Spindel, welche 
anderseits mit dem Kammwalzzapfen durch eine 
Muffe verbunden ist. Sodann geht auf der ändern 
oeite dasselbe Spiel wieder an, und dabei sind 
alle Zapfen möglichst kurz gehalten. Es sind 
also hier acht Zapfenenden, welche dem Ver
schleiß unterworfen sind. Auf Abbildung 2 sehen 
Sie einen Zapfen mit Muffe, welcher längere 
Zeit gearbeitet hat und ziemlich stark  abgenutzt 
ist, — eine genaue Aufnahme nach der Natur. 
Die Abnutzung ist noch nicht so stark, daß

also mit dieser alten Konstruktion verbunden! 
Daß ferner die H altbarkeit der Spindeln und 
Stuften und der Kammwalzenzapfen — denn 
wenn deren Zapfenenden abgenutzt sind, müssen 
die Kammwalzen oder wenigstens deren Achsen 
fortgeworfen werden — eine außerordentlich 
geringe ist, liegt ohne weiteres klar zutage. 
Die ganze Lagerung der Kammwalzcn w ar auch 
so, daß ein genaues Arbeiten der Räder im Teil
kreise nicht möglich war, denn die Lager waren 
sehr schnell abgenutzt. Es mußte fortwährend 
unterlegt und verstellt werden, so daß also ein 
richtiger Zalmcingriff nicht mein- möglich war.
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Abbildung 6. 

Alter

Kammwalzen-Antrieb 

für Feinstraßen.

nun Spindel und Muffen verworfen werden müssen, 
sie geht also noch weiter. Beim Reversieren 
dieses Zapfens ist etwa eine achtel Umdrehung 
erforderlich, bis die andere Flanke des Klee
blattes wieder zum Anliegen kommt. Haben 
wir acht solcher Zapfenenden, so ist also eine 
ganze Umdrehung der Maschinenwelle erforder
lich, um beim Reversieren alle Zapfenflanken 
wieder zum Anliegen zu bringen. W ird die 
Vorgelegewelle mit einer Uebersetzung von 1 : 2 ‘/a 
von der Dampfmaschine angetrieben, so muß 
also die Dampfmaschine Umdrehungen machen, 
bevor zunächst der tote Gang im Spindelgestänge 
überwunden ist. Es ist dieses nicht übertrieben, 
ich habe sein- oft Gelegenheit gehabt, die zwei 
bis drei Umdrehungen der Maschine als Leergang 
zu zählen, ehe das W alzwerk angespannt war. 
Welch ein enormer Verlust au Dampfarbeit ist

Die H altbarkeit aller dieser Teile entsprach voll
kommen dem unvollkommenen Mechanismus.

Sie sehen auf Abbildung 3 eine neuere An
ordnung des W alzwerksantriebes, bei welcher 
der Kammwalztrieb in den Maschinenrahmen 
hineingelegt ist. Es sind hierbei nur zwei 
Muffen erforderlich, und diese sitzen mit je  einem 
sehr langen En e einmal fest auf dem Kamm
walzzapfen, das andere Mal auf der Spindel, 
so daß also nur noch zwei Zapfenenden übrig 
bleiben, die dem Verscliloiß ausgesetzt sind. Die 
Ausbildung der Zapfenenden ist ebenfalls noch 
etwas günstiger gestaltet als bei den alten 
Straßen, und so ist denn erreicht, daß z. B. 
nach vierjährigem Dauerbetrieb nur eine Muffe, 
welche an die W alze angreift, als verschlissen 
ausgebaut werden mußte. Alle anderen Teile 
sind noch vollständig intakt, und es würde wohl
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niemand bei einer alten Straße riskieren, nur 
eine Reservespimlel mit Muffen sich hinzulegen, 
wie es hier bei der neuen Straße geschehen ist. 
Die Kamm walzen sind derart angeordnet, daß
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überhaupt ein Verschleiß in den Lagern nicht 
eintreten kann. Die Befestigung des Kamm
walzgerüstes ist so, daß die drehenden Kräfte, 
welche von der Maschinenachse ausgehen und 
auf die Walzenspindeln übertragen werden, nicht

mehr wie bei der alten Anordnung durch das 
Fundament übertragen werden müssen.

Auf Abbildung 4 u. 5 sehen sie angezeigt, wie 
ein Kammwalzgeriist naeli der alten Anordnung 
von der Masehincnachse zu drehen, das heißt 
umzuwerfen versucht wird. — Das Fundament 
zwischen diesem Kammwalzgeriist und der 
Maschine muß bei der Anordnung die drehen

d en  Kräfte aufnehmen, die Unterlagsplatten 
des Kammwalzgerüstes müssen einmal den Druck 
auf der einen Seite, und beim Reversieren den 
Zug auf derselben Seite aushalten.

Es ist bekannt, daß fast alle Kammwalz
gerüste an Reversierstraßen auf dem Fundament 
lose geworden sind. Es läß t sich dies auch 

.sehr leicht erklären. Wenn man das Dreh
moment ausrechnet nach dem Kolbendruck der Ma
schine, so ergibt sich ein solches von 1 2 0  0 0 0 kg/m. 
Dieses überträgt sich auf die Fundamentplatte 
mit etwa 1 0 0  0 0 0  kg, die auf der einen Seite 
als Druck, auf der ändern Seite von den Funda
mentschrauben als Zugkraft aufgenommen werden 
müssen. Von der Baupolizei ist bekanntlich für 
stationäre Bauten bei Fundamentmauerwerk ein 
Flächendruck von etwa 7 kg zulässig. Bei 
einer Beanspruchung, wie sie hier vorliegt, kann 
von einer stationären Belastung keine Rede sein. 
Wenn man also 1 kg f. d. Quadratzentimeter 
annimmt, so ist dies eigentlich schon für die 
Wechselbelastung recht viel. Bei 1,2 kg ergibt 
sich, wenn die Plattenbreite 1 m beträgt, eine 
erforderliche Plattenlänge von etwa 8  m, bei 
6  m Plattenlänge kommen schon 1,7 kg auf 
1 Quadratzentimeter. Daß diese P latte nicht 
so beansprucht wird, daß sie auf der ganzen 
Länge von 6  bis 8  m gleichmäßig den erforder
lichen Druck aufnimmt, ist einleuchtend. Man 
hätte besser die Platten quer zur Straße gelegt. 
Es hat sich denn auch gezeigt, daß im Betriebe 
die P latten tatsächlich nicht ha lten ; dagegen bei 
der neuen Konstruktion auf Abbildung 3 sind 
diese Uebelstände vollständig beseitigt. Es ist 
überhaupt erstaunlich, wie wenig Sorgfalt auf 
die Ausbildung der Lagerung der Kamm walzen 
und auf die Dimensionierung dieser Teile W ert 
gelegt worden ist. Jeder Dampfmaschinenbauer 
und alle Transmissionskonstrukteure sind heut
zutage so weit, daß sie dem Lager recht groß 
Länge geben und dem Zapfen genügend großen 
Durchmesser, nur im W alzwerk, wo die K räfte 
eigentlich am größten sind, hat man dies nicht 
für nötig gehalten. Alle diese Teile wurden 
möglichst engbrüstig und schmal gebaut. Ein 
Kammwalzantrieb war eben ein Teil eines W alz
werks — kein Bestandteil des Maschinenbetriebes. 
Deshalb mußten auch die Kammwalzen stets 
vom W alzwerker bedient und gewechselt werden. 
Die Schmierung mit Talg und Teer w ar selbst
verständlich das Beste. W asser gehörte auch 
noch dazu. Sehr schwer w ar es jedoch ein-
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zuselien, daß Kammwalzen überhaupt keine 
W alzen sind, sondern daß es Zahnräder sind 
wie in allen anderen Zalmrädertrieben, und daß 
sie auch in bezug auf Lagerung, auf Dimensio
nierung und exakte Ausführung genau dieselben 
Ansprüche an sich erfüllt sehen wollen, wie bei 
einem exakten Maschinenantrieb. Ich hatte vor 
mehreren Jahren Gelegenheit, ein altes Kamm
walzgetriebe während des Betriebes zu be
obachten, und es zeigte sich, daß die Oberwalze

Angriffskupplung und Muffen, welche sofort 
erkennen lassen, daß bei der neueren Anordnung 
die H altbarkeit jedenfalls nichts zu wünschen 
übrig lassen wird. Das Kammwalzgerüst ist 
mit dem Lager der Antriebsachse auf einer 
P latte  zusammengebaut. Günstig ist es, die 
Entfernung vom Lager bis zum Kammwalzgerüst 
möglichst klein zu nehmen, damit die gemein
schaftliche Grundplatte, welche vollständig als 
Rahmenplatte ausgebildet i s t , auch noch die

W alz«

Abbildung 8. Neuer Kahimwalzonantriob mit Angriffskupplung.

bei jedem Stich in der W alze sich um 21 mm 
lieben mußte. Die Haltbarkeit der Teile war 
natürlich auch dementsprechend. Ich habe fest
gestellt, daß in einem Zeitraum von drei Jahren 
au vier Straßen 31 Trio-Kamm walzen verbraucht 
wurden — das sagt genug! Nach dem Stande 
der neueren Technik ist nun die Haltbarkeit 
der Kammwalzen und deren Lager genau ebenso
gut wie die eines ändern Maschinenteiles. Wenn 
zum Beispiel an einer Blockstraße ein Kamm

nötige Festigkeit erhält und nicht zu groß wird. 
Die Ausdehnung dieser Grundplatte erstreckt 
sich nicht im wesentlichen in der Richtung der 
W alzenstraße, sondern ist quer dazu möglichst 
groß zu wählen. Die Befestigungsschrauben und 
die Ankerschrauben soll man überhaupt möglichst 
weit vom Mittelpunkt der Drehachse entfernt 
nehmen, denn diese P latte  muß das Drehmoment 
der ganzen Maschine aufnehmen und ist durch
aus kräftig  zu halten. Eine Verbindung zwischen

©  £ 1 0  <§
Abbildung 9. Neue Angriffskupplungen.

Walzgerüst fast sieben Jahre ununterbrochen im 
Betrieb ist, ohne daß weder au den Lagern, 
an den Kammwalzen noch Treffern irgend
welcher nennenswerte Verschleiß entstanden ist, 
so läßt das darauf schließen, daß die Halt
barkeit auch an diesen Teilen eine fast un
begrenzte sein kann.

Sie sehen bei der folgenden Abbildung 6  
zunächst wieder vergleichsweise zusammengestellt 
ein altes Kammwalzgeriist einer Feinstraße, eng
brüstig und knapp wie gewöhnlich, und in Ab
bildung 7 einen neueren Kammwalzantrieb mit

dieser Fundamentplatte und den Sohlplatten der 
W alzwerksgerüste ist unnötig, denn das Dreh
moment zwischen beiden ist nicht sein- stark. 
Die Drehkräfte der einzelnen Spindeln heben 
sich gegenseitig ziemlich auf.

In den folgenden Abbildungen 8  und 9 gebe ich 
noch einige Anordnungen von Angriffskupp
lungen, welche ebenfalls die vielen Zapfenenden 
vermeiden, nur zwei Zapfen beanspruchen und 
dabei eine Lagerung der Spindel überflüssig 
machen. Die massiven Spindeln der alten An
ordnung hatten bekanntlich den Nachteil, daß
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bei etwaigem Bruch, der ja  recht häufig vorkam, 
ein axialer Druck ausgeübt wurde, welcher, 
wenn der Bruch etwas schräg erfolgte, derart 
gefährlich' wurde, daß sehr häufig die Maschinen
achse verschoben und ein Teil der Maschine 
zerstört worden ist. Jedenfalls besteht diese 
Gefahr überall. Bei Anwendung einer einfachen 
Muffe kann derartiges nicht passieren. Sollte 
bei einer Schwungradmaschine ein Bruch ein- 
treten, so fliegen eben die Stücke wie bei jedem 
Muffenbruch nach außen fort. W ie Sie aus Ab
bildung 8  erkennen, sind auch dort die Kamin- 
walzzapfen einer größeren Straße — 750 mm. 
Durchmesser — mit Bunden versehen. Diese 
haben den Zweck, bei abg nutzten W alzen den 
axialen Druck, welcher durch etwa schräg
stehende Spindeln entsteht, aufzunehmen. Ferner 
b itte’ ieh in dieser Zeichnung die Konstruktion

der Spindeln und Muffen zu beachten. Sie sehen 
auch hier die Muffen fest auf dem Kammwalz
zapfen sitzen, und nur in dem einen Muffenende 
bewegt sich die Spindel. Der Zweck ist der, 
eine große H altbarkeit der Kammwalzenachse als 
Maschinenteil zu erzielen. Bei alten Straßen 
is t in der Regel der Raum für die Anbringung 
eines ordentlichen Kammwalztriebes nicht vor
handen. Man hat sich deshalb damit geholfen, 
daß man die Angriffsspindel nebst 'Klauenkupp
lung beseitigte, und s ta tt dessen — etwa nach 
Abbildung 8  — eine Muffe verwendete; hier
durch wurde so viel P latz gewonnen, daß man, 
wenn auch nicht ein ganz vollkommenes, so 
doch ein ziemlich gut haltbares Kammwalzgeriist 
aufstellen konnte. Sollte das Kammwalzgerüst 
nicht zwischen Maschine und W alzenstraße liegen, 
so dürfte es sich empfehlen, bei Verwendung 
einer Hohlspindel ohne Lagerung einen konischen 
Schellenbandring hinter die Muffe zu setzen, 
damit bei etwaigen starken axialen Schüben der 
W alze dieser Ring gesprengt wird, so daß ein 
Verschieben der Maschinenachse nicht zu be

fürchten ist. Ueber die Dimensionen der Kamm
walzen möchte ich noch einiges erwähnen.

Es wurde vielfach gesagt, daß Kammwalzen 
nur eine beschränkte Breite haben dürften, sonst 
würden sie nicht mehr ruhig genug arbeiten, 
insbesondere für D rahtstraßen nicht geeignet 
sein. Ich bin in der Lage, das Gegenteil zu 
beweisen. Bei einem Durchmesser von 250 mm 
erhielten die Zähne eine Breite von 1000 mm. Ab
bildung 1 0  zeigt die Ansicht solcher Kamm walzen 
mit geknickten, schraubenförmigen Zähnen.* 
Dieselben laufen recht gut, sind längere Zeit 
im Betriebe, und eine Abnutzung findet in so 
geringem Maße sta tt, daß es noch nicht ab
zusehen ist, wie groß die H altbarkeit sein wird. 
Es ist auch hier durchaus richtig, die Zahn- 
breite im Verhältnis zum Durchmesser recht 
groß zu nehmen und dabei durchaus nicht zu 

sparen, wenn man auch Di
mensionen herausbekommt, 
welche anfänglich erstaunlich 
groß erscheinen. F ü r Schnell
straßen sind gefräste Zähne 
selbstverständlich zu emp
fehlen. Ferner ist auch die 
durch die Reibung entstehende 
W ärme, welche vom Oel auf
genommen wird, abzuführen, 
sei cs durch eingelegte Kühl- 
platten, oder durch Berieseln 
des Kammwalzgeriistes, oder 
durch Abpumpen des Oeles, 
Kühlen desselben und W ieder
einführen in das Kammwalz
gerüst. L etzteres ist zu emp
fehlen, weil gleichzeitig eine 
F iltration des Oeles vorgenom

men werden kann. Sodann muß ich noch auf die 
vielfach verbreitete Ansicht zurückkommen, daß 
es notwendig sei, Feinstraßen durch eine Ausrück
kupplung sclmell ausriieken zu können. Es 
w ar früher üblich, daß, wenn an der Straße 
eine Störung vorkam, der W alzer schleunigst 
eine Klinke in eine Ausrückkupplung einwarf 
und, während die Maschine weiterlief, den W alzen
strang zum Stillstehen brachte. Bei diesem plötz
lich entstehenden Ruck ging in der Regel an 
dem Spiudelantrieb irgend etwas entzwei, während 
an der W alze nichts inelir gere tte t wurde, denn 
das Unglück, welches passiert war, w ar nicht 
wieder gutzumachen; und ob die W alze noch 
etwas weiter gelaufen w äre, hä tte  nichts aus
gemacht. Nachdem man diese Ausriickkupplung

* Diese Kammwalzen sind, wie uns die Firm a 
D ro o p  & R e in  in Bielefeld schreibt, auf einer eigens 
zu diesem Zwecke konstruierten Maschine hergestellt, 
die von ih r geliefert worden ist und sich in längerem 
Probelauf als sehr leistungsfähig erwiesen und nament
lich auch zum Nachfräsen von vergossenen ICamm- 
walzen aus Stahlguß als sehr gut gezeigt hat.

Die Bed.
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einfach fortgelassen hat, geht das W alzen 
ebenso sicher und ebenso gut wie früher. Seit 
den letzten sieben Jahren wird bei uns keine Aus
rückkupplung mehr verwendet. Bei den Block
reversierstraßen ist noch vielfach die Ansicht 
verbreitet, es müsse unbedingt eine Brechspindel 
oder Brechmuffe in das Spindelgestiinge eingebaut 
werden. Diese Ansicht muß sofort aufgegeben 
werden, wenn man sich vorstellt, daß keine 
Schwungmassen bei einem solchen W alzwerk 
vorhanden sind, welche plötzlich zum Stillstehen 
gebracht werden müssen. Es kann also, wenn 
alle Teile der Maschine bezw. des Spindelstranges 
so stark  sind, daß sie das größte Drehmoment

der Maschine mit Sicherheit aushalten, ein Bruch 
nicht Vorkommen, sobald selbst eine plötzliche 
Bremsung an der W alze eintritt. In solchen 
Fallen bleibt die Maschine eben stehen, und es 
hat gar keinen Zweck, irgendwelche Teile, 
die bei s tarker Anstrengung zu Bruch gehen, 
in ein Reversierwalzwerk einzubauen. Es ist 
also die Vorstellung von der Notwendigkeit 
dieser Teile ein recht alter Zopf, der sich aber 
gut erhalten hat.

Ich hoffe, daß ich vielen Fachgenossen einiges 
Neue über W alzwerksantriebe gebracht habe, 
und daß noch viele Verbesserungen in Zukunft 
auf diesem Felde gemacht werden mögen.

Ueber den gegenwärtigen Stand der Gichtgasreinigung
Von D irektor M c y j  e s -  Zweibrücken A

l \ / l  eine H erren ! Dem Wunsche unseres Vor- 
■t" Standes, Ihnen über den derzeitigen Stand 
der Gichtgasreinigung zu berichten, komme ich 
gern nach; doch muß ich vorweg bemerken, 
daß meine Erfahrungen und Beobachtungen auf 
diesem Gebiete sich eigentlich nur auf die Ver
hüttung von Minette, bei welcher die Gichtgase 
8  bis 15 g Staub in 1  cbm enthalten, beziehen. 
Die Frage der Reinigung der Gichtgase wurde 
erst wichtig mit der Einführung der Gichtgas
maschinen in den Hüttenbetrieben. Allgemein 
verlangt man zurzeit, daß der Staubgehalt für 
Gasmotorenbetrieb höchstens 0 , 0 2  g beträgt, 
weil die Fabrikanten von Großgasmotoren bei 
ihren Garantien ein Gas von unter 0,02 g 
Staubgehalt vorschreiben. Aber man hat auch 
die naheliegende Erfahrung gemacht, daß die 
W inderhitzer, Kessel und Ueberhitzer mit ge
reinigtem Gas sich billiger betreiben lassen als 
mit rohem, ungereinigtem Gas, denn die Heiz
flächen verlegen sich nicht so schnell mit Staub, 
der Heizeffekt wird also größer und die Be
seitigung des abgelagerten Staubes bringt weniger 
Kosten, weil sie Weniger häufig nötig ist. W ie
weit das für diese Zwecke bestimmte Gichtgas 
gereinigt werden soll, is t noch nicht ganz sicher 
erm ittelt. Gas von nur 0,02 g Staubgehalt 
scheint für Cowper z. B. zu scharf. Auf einer 
H ütte des hiesigen Reviers machte man mit der 
Beheizung von Cowpern mit auf 0,5 g gereinigtem 
Gase die Erfahrung, daß die Steine der Aus
mauerung zusammensintern und Not leiden. Bei 
einer ändern Hiittc w ar das vorgereinigte Gas 
von etwa 0,5 g zu feucht, so daß es in dem W ind
erhitzer nicht brannte. Is t es also angebracht, 
das Motorengas möglichst weit, womöglich unter

* V ortrag, gehalten auf der 3. Hauptversamm lung 
der Sfulwestdoutsch - Luxemburgischen Eisenhütte am
12. November 1905 zu Saarbrücken.

0,02 g Staub in 1 cbm, zu reinigen, so hat es 
den Anschein, daß man zweckmäßig mit dem 
Staubgehalt des Gases für die W inderhitzer nicht 
unter 0,50 g auf 1 cbm zu sinken braucht. 
H r. D irektor B i an in Dommeldingen hat auf 
Grund dieser Erfahrungen erm ittelt, daß haupt
sächlich durch geringeren Koksverbrauch infolge 
höherer W indtemperatur bei Cowperbetrieb mit 
gereinigtem Gas sich eine Jahresersparnis von 
etwa 36 000 Jb  bei einem 100 t-Ofcn erzielen läßt. 
Die Gichtgase, welche mit 8  bis 15 g Staub f. d. 
Kubikmeter vom Ofen kommen, müssen nicht 
allein gereinigt, sondern auch gekühlt werden, 
denn die Gasmaschinen verlangen ein Gas von 
womöglich nicht über 25° C., wogegen das Gas 
für die Erwärmung der W inderhitzer und Kessel, 
wenn der W assergehalt nicht zu hoch ist, warm 
sein kann. W ährend für die erste Staubaus
scheidung die verschiedensten Apparate, welche 
gewöhnlich entweder hauptsächlich reinigen und 
nebenbei kühlen oder umgekehrt, Verwendung 
finden, hat man allgemein die Erfalirung gemacht, 
daß eine hochgradige Reinigung nur durch ein 
Zentrifugieren der Gase mittels Theisenwäscher 
oder Ventilatoren mit W assereinspritzung zu 
erreichen ist. Für die W ahl der vorreinigenden 
Apparate is t häufig die Wasserbeschaffungsfrage 
ausschlaggebend. Vielen Hütten (namentlich 
unseres Reviers) bietet die Beschaffung von 
genügendem Kühhvasser sehr große Schwierig
keiten, wesliab sie mit Zulaufwasser sparen müssen; 
andere müssen das verunreinigte W asser klären, 
also aus diesem Grunde möglichst wenig W asser 
verschmutzen. Bei den meisten Anlagen, die 
ich Hinen zeigen werde, handelt es sich nur um 
die Herstellung von Maschinengas; um Ihnen aber 
einen Ueberblick über Anlagekosten und W artung 
zu geben, werde ich Hinen die Leistung und 
ungefähren Kosten jeder Anlage sagen. Um



Abbildung 2 .

0,05 bis 0,04 herunter entstauben. Die Anlage 
für 5750 P .S . reinigt etwa 17 000 cbm in der 
Stunde, gebraucht 64 P .S . und kostet etwa 
72 0 0 0  JK,. Die 1000 cbm zu reinigendes Gas 
verlangen also 4020 Jb Anlagekapital und 4,2 
Betriebskosten f. d. 1000 cbm. Die Anlage ist 
seit 1902 in Betrieb und hat sich gut bewährt. 
Das verschmutzte W asser fließt aus den Skrubber
schüsseln in einen Kanal C ab. Die Haupt
ablagerung von Staub muß von Zeit zu Zeit 
aus der Schüssel entfernt werden.
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Apparate, der Pumpen usw. elektrisch und. zu 
einem Preise von 1,5 $  f. d. Kilowattstunde 
(1,1 f. d. eff. P .S .)  erfolgt, ohne Amortisation 
der Anlage und ohne Bewertung des Gases.

Die Anlage Abbildung 1 stellt eine ältere 
Anlage dar. Das Rohgas ( 8  bis 12 g Staub)

den W irtschaftlichkeitsgrad beurteilen zu können, 
habe ich die Leistungen sämtlicher Anlagen auf 
die Einheit von iOOO cbm Gas reduziert und weiter 
angenommen, daß der Betrieb der besagten

passiert einen Staubsack ( 6  bis 5 g), kommt in 
ein Rohr A von 1000 mm Durchm. (4 bis 4,5 g 
und 50° C.), durchströmt hintereinander drei 
Skrubber mit !Holzeinlagen, wird in denselben 
auf Lufttem peratur abgekühlt, gleichzeitig auf 
2,82, 1,62, 0,57 g f. d. cbm gereinigt und tr i t t  
dann in die Ventilatoren B, die es völlig auf
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S ta tt der kleinen Skrubber von 9 m Höhe 
hat man auch hohe Skrubber von 26 m Höhe 
mit Eiseneinlagen (vergl. Abbildung 2) gebaut. 
Das vom Ofen kommende Gas passiert einen 
Trockenreiniger und einen Naßreiniger und wird 
mittels einer horizontalen Schneckenleitung nach 
dem Kühler gebracht (2,5 bis 3,0 g und 46 0  C.), 
strömt bei A ein und bei B aus, mit 1,5 bis 
2 , 0  g und 1 2 ° C., um dann ganz ähnlich der 
vorigen Anlage zweimal in Ventilatoren aus
geschleudert (0,5 bis 0,6 g für Kessel) und 
scliließlich in vier weiteren Ventilatoren und 
F iltern für Haschinen fertig  gereinigt (0,01 g)

Eine ähnliche, aber neuere Anlage zeigt 
Abbildung 3. Das Gas wird an zwei Stellen 
dem Ofen entnommen (4 bis 8  g und 70 bis 
90° C.) und gelangt durch zwei 1500 mm weite 
Röhren bei A in einen Trockenreiniger oder 
Staubsack, passiert drei Naßreiniger oder Kühler 
mit Holzeinlagen (1,0 g und 40° C.), tr i t t  bei 
B aus, durchströmt die. Ventilatoren, um fertig 
ausgeschleudert den Gasmotoren, Kesseln und 
Cowpern zugeführt zu werden. Der Doppel
apparat baut sich als vierkantiger Kasten teurer 
als ein runder Apparat. Im übrigen sind alle 
Staubabfangstellen beisammen; der anfallende

und getrocknet zu werden. Die Anlage, be
stimmt für 60 000 bezw. 6000 cbm i. d. Stunde 
Kessel- und Maschinengas, gebraucht 1 2 0  bezw. 
210 =  zusammen 330 P .S . und kostet etwa 
200 000 bezw. 37 000 J6. Die 1 0 0 0  cbm zu 
reinigendes Gas verlangten also 3350 bezw. 
6160 J(i Anlagekapital, hierbei ist die Ma
schinengasreinigung von der Reinigung für Heiz
gase getrennt. D er Betrieb kostete 3,85 bezw. 
22 3) für 1000 cbm. Die Anlage ist seit 1902 
im Betrieb und hat sich bewährt. Auch hier 
fließt das verunreinigte W asser aus dem W asser
verschluß direkt ab, aber nicht in einen Fluß, 
sondern in zwei Klärbassins von je  0,7 ha 
Oberfläche. Die Hauptmenge des Staubes muß mit 
Hakenschaufeln aus der Schüssel gekratzt werden.

Staub kann leicht in W agen abgefahren werden, 
das verschmutzte W asser kommt mehr zur Ruhe 
und bleibt also reiner. Die Anlage reinigt die 
Gase eines Ofens von 120 bis 150 t  Tages
produktion, ist also für 32 000 cbm i. d. Stunde 
berechnet! Genauere Reinigungsziffern liegen 
noch nicht vor. Die 1 0 0 0  cbm zu reinigendes 
Gas verlangen etwa 4400 JK> Anlagekapital. 
Die Betriebskosten konnten auf 7,6 3> für 
1 0 0 0  cbm festgestellt werden.

Eine prinzipiell andere Reinigungsanlage 
zeigt uns Abbildung 4. Das Gas mit 8  bis 
12 g Staub, von einer offenen Gicht kommend, 
passiert erst zwei Staubsäcke, t r i t t  mit 140° C. 
bei A in einen Bianschen Kühler, wird in diesem 
je nach der W assertem peratur auf .30 bis 40° G.
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1. F u n d a m . 
u . B a ss in s

f. S k ru b b e r
2. G e b ä u d e .
3. S ech s  St. 

K ü h le r  .

4 . S ech s  X  
A rm a tu r ,  
u . H o rd e n  
da /.u  . .

5. R o h rle l tg .  
in n e rh a lb  
d . R e in i
g u n g  •

6. D iv e rse  
S c h ieb e r  
16 S tü c k

7. Z w ei V e n 
t ila to re n  
fü r  j e  
300 cb m

8. Z w ei 
E lc k tro m . 
ä  30 P .S ,

9. Z w ei 
P u m p e n  
(zen trif .)

10. Z w ei M o
to re n  
d a z u  .

3 000 
2 000

25 150

6 400

6 000

1 500

1. F u n d a m ., 
G e b ä u d e , 
’W asse r
le i tu n g e n , 
D a m p f-  
le tu n g p n  . 
u. D iv e rses

2 . Z w ei S tü c k  
S ta u b s iic k e  
a n  Ö fe n  m . 
Z u le itu n g  
u . W a ss e r -  
e in s p r itz .

3. Z w ei S tü c k  
v ie r fa c h  
S ta n d ro h r  
m . W a ss c r -  
e in s p r it-  
z u n g  u n d  
U n te r ta s se

- l.N a ß rc in l-  
g c r  u n d  
K ü h le r  
S y stem  
B ra u n e , 
e insch l.Z u- 
l e i tu n g  .

5. Z w ei S tü c k  
D a m p fm a 
sc h in e n
A G  5 , n  =  
ISO, m . R e- 
s e rv c te i le n

6. D re i S tück  
Y e n tila to r .  
b. 500 cb m

7. D ie  V cr-  
b in d u n g s -  
le i tu n g e n  
in n e rh a lb  
d . R e in ig .

20 000

40 000

72 310

N ic h t e n th a l te n  s in d
1. d ie  V o rre in ig u n g  

d e r  S tu u b sä c k e , 
T r o c k e n r e in ig e r ;

2. d ie  G a s z u lc i tu n g  z . 
H o c h o f e n ;

3. d ie  G a s a b lc i tu n g  
z. d . M a sc h in e n ;

4. d e r  G a s o m e te r ;
5. d ie  H o c h b a s s in s  

n e b s t  A n s c h lu ß ;

60 000

12 000 

12 000

10 000

1. Z w ei S tü c k  
D a m p fm a 
s c h in e n  
A G  41/2 •

2. V ie r  S tü ck  
V e n t ila to 
r e n  . .

3. V ie r  S tü c k  
F i l t e r  . . 
V e rb in 
d u n g s le i 
tu n g e n  u. 
Z u b e h ö r  .

5. F u n d a 
m e n te , 
G e b ä u d e , 
"W asser- u, 
D a m p fle i
tu n g e n  .

J i  201  000

N ic h f e n t h a l t e n  s in d :
1. d ie  L e i tu n g  z w i

sc h e n  S ta u b sä c k e u  
u n d  K ü h le r ;

2. d ie  G a s a b le i tu n g  
h in te r  d e n  V e n ti
l a to r e n  ;

3 . d ie  K lä rb a s s in s ;
4. d ie  P u m p e n a n la g c ;
5. d ie  R e se rv o irs .

10 000

6 000 

6 000

1. Z w ei S tü c k  
R e in ig e r ,  
K ü h le r  u. 
S ta u b sa c k

2. Z w ei V e n 
t i l a to r e n  .

3 . Z w ei S tü c k  
E le k tro 
m o to re n  .

4. G e b ä u d e , 
F u n d a 
m en te , 
W a s s e r le i
tu n g
D iv e rse s  .

5. V e rb in 
d u n g s le i 
tungen,AV .- 
A b sc h c id ,

7 000

7 000

37 000

N ich t e n th a l te n  s in d :
1. d ie  Z u le itu n g  z . d. 

V e n t i la to re n  (v. d. 
H o c h o fe n le i tu n g ) ;

2. d ie  L e i tu n g  z. d. 
G a s m a s c h in e n 1 
h in te r  d e n  F i l t e rn ;

3. P u m p e n  u n d  
B a ss in s .

J6  I 140 000

N ic h t e n th a l te n  s in d :
1. G a s z u le i tu n g  zum  

S ta u b s a c k ;
2. G a s a b le i lu n g e n  

h in te r  d e n  V en ti
la to re n  ;

3. H o c h b a s s in s ;
4. e v e n t.  K lä ra n la g e  

u . w e ite re  A p p a ra te  
h in te r  d . W a ss e ra b -  
s c h c id e rn ,  a lso  
F i l t e r  u sw .

S tü n d l. G a sm e n g e  in  cbm
P .S .  d . M asch ., w e lc h e  m it 
g e r .  G as b e tr ie b e n  w e rd e n

e tw a  17 000 e tw a  60 000 e tw a  32 000

e tw a  5  750

S ta u b g e h a l t  f. d . K u b ik 
m e te r  in  g

a. d . G ich t 8— 12; v o r  d 
K ü h le r  o d e r  S k ru b b e r  a  
E in tr ,  4,5 —  4,0, h in te r  
S k ru b b . I  I I  I I I  

2,83 1,62 0,57 
V e n t ila to re n  0,04— 0,05 
d. S ta u b g e h . v . d . M asch . 
v e rr iu g . s ic h  a .d .  la n g .

W e g e  b is  0 ,025.

a . d . G ic h t 8 — 12 
h in te r  d e n  S ta u b sä c k e n

2.5— 3,0 
h in te r  d em  K ü h le r

1.5— 2,0 
h in te r  d . V e n t ila to re n

0,5— 0,6

v o r  d e n  V e n t i la to re n  
0,5

h in te r  d e n  F i l te rn  
0,01

a .  d . G ic h t e tw a  4— 7 
m a x .  8 

h in te r  d e m  R e in ig e r  
0 ,9— 1,1 

h in te r  d e m  V e n t i la to r

G a s tc m p e rn tu re n  ln  0 C.

v o r  d e m  S k ru b b e r  
e tw a  50 

h in te r  d . V e n t ila to re n  
a n n ä h e r n d  K ü h lw a sse r

a .  d . G ic h t 70— SO 
h in te r  d .S ta u b s ä c k e n  

46— 50 
h in te r  K ü h le r  12 

h in te r  V e n til .  8— 12

j e  n a c h  J a h re s z e it  
h in te r  d . V e n t i la to re n

8— 20

a . d . G ic h t e tw a  70-80-90 
h in te r  d e m  R e in ig e r  

e tw a  40 
h in t .  d . V e n t i la to re n  ?

K ü h l w a s s e r te m p e ra tu re n  
in  0 C.

j e  n a c h  J a h re s z e it  
F lu ß w a s s e r  5— 2 0 °

im  W in te r  
a m  E in g . d . K ü h l.  9 
a m  A u sg . „ „ 34

a m  E in t r i t t  e tw a  10 
a . A u s tr. e tw a  3 0 — 35

K ra f tb c d . d . g a n z .  A n la g e  1 JP.S.j 210
B e tr ie b s k o s te n  f. d . J a h r ,  b e i  24 S td .u . 365 
T a g .B e tr .u .  1,1 £  U n k o s t. f .d .P .S .  in*.£-

6661 e x c l.  k o s te n f r .  
R e in ig , d .S k ru b b e r

20 235 u n d  4000 
R e in ig u n g

1 1 5 6 3  u n d  600 
R e in ig u n g

21 200 u n d  3000, 
R e in ig u n g -

W a s s e rb e d a r f  d e r  g a n z e n  A n la g e  in  
d e r  S tu n d e  in  cb m

159,60 250 18 -  • —

c  (  A n la g e k o s te n  in  JC  . . . . 4020 3350 6166 4343
^  I K r a f tb e d a r f  in  P .  S ........................

52 0  s  B e tr ic b s k . b e i  1,1 ^  e x k l.  A m o rt.
3,8 3,5 20 6,9

8  I u . e x k l.  B e w e rt,  d . K ra f tg a s e R ep  u. In sta n d h ltg . 4,18 3,85 22 7,59
-h ^ W a s s e rb e d a r f  in  c b m  . . . 9,3 4,17 3,0 —
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Abbildung 4

A llg e m e in e  
R e in ig u n g  fü r 

e in e n  H o c h o fe n  
v o n  100 t

M a sc h in e n g a s 
r e in ig u n g

Abbildung- 5

A llg e m e in e  
R e in ig u n g  fü r 

e in e n  H o c h o fe n  
v o n  200 b is  220 t

M a sc h in e n g a s -
r e in ig u n g

Abbildung- ti

A llg e m e in e  
R e in ig u n g  fü r 

e in e n  H o c h o fe n  
v o n  150 t

M a sc h in e n g a s re in ig u n g

1. E in  S ta u b sa c k 20000
2 . E in  S ta n d ro h r 18500
3. E in  K ü h le r , 

e in s c h l .  M o to r 
u n d  A n tr ie b  . 3 0000

4. A n sc h lu ß -  
u n d  V e rb in 
d u n g s le i tu n g , 
m it W a ssc r-  

n b sc h e id e r,  
S c h ie b e r  u n d  
V e n tile n  . . 6 500

5. E in  St. V e n ti
l a to r  . . . 3 500

6. E in  St. M o to r 
d a z u  . . . 6 500

7. F u n d a m e n t  
u n d  G e b ä u d e 3 500

a ls o  o h n e  d ie  
b c ld . T ro c k en - , 
r c in ig e r  . .]

1. E in  S t. V e n ti
l a to r  m . M o to r

2 . W a s s c r -  
a b s c h c id c r

3. V c rb in  dungs- 
lc i tu n g e n ,  
S c h ie b e r  .

4 .2  St. F i l t e r  m it 
H o rd e n

5. F u n d a m e n te ,  
G e b ä u d e  u n d  

W a ss e r le i tu n g

50000

2 500 

130Q

5 0 0 0

6 000

2 700

Z w ei S ta u b - 
s ä c k c ,  e in  
S ta n d ro h r  m . 
U n te r ta s se  
d re i f a c h  .

N ich t e n th a l te n  s in d :
1. H o c h b a s s in ;
2. P u m p e n -  u n d  

W a s s e r a n s c h lü s s e ;
8. G a s k a n ä le  z w isc h e n  

S ta u b sä c k e n  u n d  
K ü h le rn .

17 500

N ic h t e n th a l te n  s in d :
1. G a s a b lc i tu n g  z u  d e n  

G a s m a s c h in e n ;
2. P u m p e n  u sw .

100000

1. Z w e iT h e ise n -  
w a s c h e r  .

2. Z w ei M o to re n  
T ra n sm iss io n

3. F u n d a m e n te ,  
G e b ä u d e  u n d  

W a s s e r le i tu n g
4. Z w ei F i l t e r  .
5. Z w ei S k r u b b . .
6. V c rb in d u n g s -  

le i tu n g e n ,  
S c h ie b e r  usw .

100000

36000
12000

16000
2 3000
33000

E in
T ro c k e n 
re in ig e r  
N r. I . .

140000

N ic h t e n th a l te n  s in d :
1 .L e i tu n g  v o m  T r o c k e n 

r e in ig e r  zu  d e m  
W a s c h e r g e b ä u d e ;

2. Z u le itu n g  z u  d e n  G as
m a s c h in e n  h in te r  d en  
F i l t e r n ;

3. W a ss e rv e rs o rg u n g ,  
P u m p e n  u n d  B a ss in s .

D ie  .A n la g e  Ist n o c h  
n ic h t  v o l ls tä n d ig  b e 
l a s t e t ;  s ic  is t  fü r  e in e  
L e is tu n g  v. -10000 cb m  
fü r  10 S tu n d e n  b e 
s tim m t.

1. E in  St. T rockcn- 
rc in ig er Nr. I I  mit 
V entil.

2. S tähler-R ohr.
3. S krubber und 

H ochbassln.
4. W assersack  und 

Schrägrohr.
5. V ier A bscheider, 

k le in .
6. E in  A bscheider, 

groß.
7. A cht F ilter.
8. Y erbindungs- 

le itungcn  einschl. 
Schiebervcntile.

Zusam m en
9. V ier Stück V en

tila to ren  z u  je  
1000 cbm  . . .

10. V ier St. M otoren, 
120 P .S .  . . .

11. K ühlerarm ierung , 
A u flag er für die 
H orden  . . . .

12. V en tila to ren- ( 
haus , K rane  * 
usw ......................... v

13. S ch a ltb re tt. . .
14. Zwei P um pen mit 

M otor . . . .
15. W asserle itung  

zum H ochbassin 
u nd  K lärbassin  .

16. R ückküh ler . .
17. F undam cn- 

tie rungsarbelt, 
W asscrle itungs- 
knnäle  . . . .  
K lärbassins mit 
R ührw erk  . . .

266 000

18 000 

30 000

15 500 
15 000 

3 0 0 0  
2000

6 0 0 0

4 0 0 0  ! 
15 000

10 000 

37 000

N ic h t  e n th a l te n  s in d :
1. Z u fü h ru n g s lc itu n g e u  zu 

d e n  e in z e ln e n  M a sc h in e n ;
2. V e rb in d u n g  z w is c h e n  

H a u p t le i tu n g ,  u . T ro c k e n -  
r e in ig e r  N r. I .

m a x . 40— 45000

600 n ic h t  v o l lb e la s te t  
5000— 4800

a n  d e r  G ic h t 8— 12 
h in te r  d e m  K ü h le r

h in te r  d e n  V e n ti
l a to re n  0 ,5— 0,6

v o r  d e m  V e n t ila to r  
0 ,5— 0,6 

h in te r  d e n  T ro c k n e rn  
0,02

a n  d e r  G ich t 7 
h in te r  d e n  T ro c k c n -  

r e in ig e r h  1,0— 1,5

v o r  d em  T h c ise n -  
w a s c h e r  1,0— 1,5 

h in te r  d e m s e lb e n  0,03 
h in te r  d . T r o c k n e r  0,02

a n  d e r  G ich t 140 
h in te r  d e n  V e n t ila to re n  

e tw a  30 
a u f  W a s s e r te m p c ra tu r

h in te r  d e n  F i l t e r n  25 a n  d e r  G ic h t  70

h in te r  d e n  T ro c k e n -  
r c in lg c r n  40

v o r  d . W a s c h e r  34
h in te r  d . „ 29

„ d . F i lte rn  25— 20

a m  E in tr i t t  25— 30 k e in  W a s s e r F lu ß w a s s e r  ,
—  O

e tw a  2 0000

a . d . G ic h t . .
h in te r  

T ro c k e n re in ig .  I 
I I

S k ru b b e r  . . . 
V e n til  I  . . .

n  II . .  . 
T r o c k n e r  . . .

3 — 4 
0 ,5 —0,7 

0,1 — 0,15 
0,03— 0,05 

0,017

a . d . G ic lit  . .
h in te r  

T ro c k e n re in ig .  I I  
S k ru b b e r  . . . 
T r o c k n e r  . . .

120

80— 100
25
20

W a s s e r te m p e r a tu r  
n a c h  d e m  R ü c k 
k ü h le r  . . . . 20— 25

70— 64 k e in  K ra f t  v e rb ra u c h

6160 u n d  R e in ig u n g

e tw a  60

1927 n u r  R e in ig u n g s k o s te n , 
S ta u b a b fa h re n

? e tw a  3 k e in  W a s s e rv e rb ra u c h o h n e  K ü h le r  
m a x .  90— 60

30 835 
u n d  R e in ig u n g s k o s te n

380

4425
3,2— 3,5

3,5— 3,9 u . R e in ig u n g  

e tw a  3

8750
10

11
? e tw a  1,5

2200
k e in  K ra f tv e rb ra u c h

k e in  W a s s e rv e rb ra u c h

3500
5,6

5,5

m it K ü h le r  2 ,2, o h n e  1,5

7020
5.3

5,85

6.3
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gekühlt und auf 2,5 g Staub gereinigt, durch
strömt einen Ventilator B, tr i t t  hei C aus, geht 
durch einen Wasserausscheider und wird getrennt, 
d. h. ein Teil geht auf 0,5 g gereinigt durch 
D nach den Cowpern, ein anderer Teil strömt 
durch E  in die mit Schlackenwolle ausgefüllten 
F ilter, wird getrocknet und auf 0,02 bis 0,01 g 
gereinigt, sodann durch F  den Gasmaschinen zu-

Schmutz, der einmal in 24 Stunden abgelassen 
wird, in sehr konzentrierter Form absclieidet. 
Die Anlage ist bestimmt für die Reinigung von 
20 000 cbm i. d. Stunde, und zwar 18 000 cbm 
für Cowper und Kessel und 2000 cbm für 
K raft, und kostet ohne Trockenreiniger etwa 
50 000 J6, mit .Trockenreiniger etwa 8 8  500 j(>, 
während die Anlage für K raftgas etwa 17 500 J(>

Abbildung 5.

geführt. Der Biansche Kühler besteht aus 
einer größeren Zahl von ’ mit gelochtem Blech 
oder Sieben bespannten Scheiben, welche auf 
einer W elle befestigt 10- bis 12 mal i. d. Minute 
sich umdreheu. Die untere Hälfte der Scheiben 
taucht dabei in ein W asserbad, so daß der beim 
Durchströmen an den Scheiben hängen bleibende 
Staub sofort abgewasclien wird. Durch den 
A pparat findet also eine sehr gute Ausnutzung 
des im Gegenstrom laufenden W assers sta tt, so 
daß er bei geringerem W asserverbrauch den

erfordern würde. Die Anlage ist seit zwei 
Jahren in Betrieb und hat sich bewährt. Der 
W asserverbrauch beträgt drei L iter auf 1 cbm 
gereinigtes Gas, und der K raftverbrauch ist 70 
bis 60 P. S. bezw. 20 P . S. Die Anlagekosten für 
1000 cbm betragen 4425 Jfs für Heizgas, bezw. 
8750 J(j für Kraftgas. Die Betriebskosten sind 
3,5 bis 3,9 ^  bezw. 1 1 ^  für 1000 cbm.

Eine weitere von den vorigen abweichende 
Reinigungsanlage zeigt Abbildung 5. Das Gas, 
welches mit 1  bis 1,5 g Staub und 40° C. vom

Abbildung 4.
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Staubsack des Hochofens kommt, geht von da durch einen 
Theisenwascher, strömt bei A mit 0,08 g Stanb und 
29° C. aus, um durch ein F ilter B getrocknet in die 
Gasmaschine mit 0 , 0 2  g Staub und 25° C. zu gelangen. 
Es sind zwei Theisenwascher aufgestellt, jeder reinigt 
24 000 cbm, zwei Stück zusammen 48 000 cbm maximal 
in der Stunde. Zurzeit speist ein W ascher vier Gas
maschinen m it 4800 P . S. E r verbraucht dabei 15 cbm 
W asser in der Stunde und bedarf etwa 1 0 0  P .S . E r 
ist also ein ausgezeichneter Reiniger. Die Anlage ist seit 
Beginn 1905 ununterbrochen im Betrieb und arbeitet sehr 
befriedigend. Die Kosten der Anlage betragen etwa 
140 000 JUt, oder für 1000 cbm 8500 Jb und 5,5 ^  für 
die Betriebsstunde.

Die Anlage Abbildung 6  ist im Bau, sie soll 60 000 cbm 
.Gas von maximal 5 bis C g bei 120° in der Stunde auf 

0,017 g in 1 cbm und höchstens 25° fertig  reinigen und 
kühlen, also dazu dienen, eine Zentrale von 20 000 P . S. 
zu speisen. Das von den Hochöfen kommende Gas passiert 
nacheinander einen Trockenreiniger A, einen Gasküliler B, 
einen W assersack C, vier Ventilatoren D , vier kleine 
W asserabscheider E , einen großen W asserabscheider F  
und schließlich acht Schlackenwollefilter G , in welchen 
die Gase getrocknet und der letzte Rest Staub zurück
gehalten wird. Aus der Reingasleitung H ström t das Gas 
vorläufig acht Gasmaschinen zu. Die Anlage kommt erst 
Ende dieses Jahres in Betrieb und bleibt abzuwarten, 
welche Resultate sie bringen wird. Die Kosten der ganzen 
Anlage dürften etwa 420 0 0 0  J i  betragen, und dürfte 
der Gesamtverbrauch für die voll ausgenutzte Anlage 
320 eff. P . S .  betragen, was einem Kostenaufwand von 
rund 7000 und Betriebskosten von 5,9 für 1000 cbm 
Gas entspricht. Bei den 5,9 3, Betriebskosten stellen sich 
die Jahresbetriebskosten bereits auf etwa 30 800 J(> für das 
Jahr. Han erkennt, daß also der K raftbedarf keine ge
ringe Rollo spielt. Die Unterschiede in den Anlagekosten 
und in den Betriebskosten kann man, selbst wenn man 
sie auf eine Basis bringt, und zwar unter Berücksich
tigung der Menge des fertig  gereinigten Kraftgases bezw. 
Heizgases, nicht ohne weiteres vergleichen, weil die Größe 
der Anlage eine wesentliche Rolle spielt. Immerhin glaube 
ich Ihnen manches Interessante gebracht zu haben. Für 
die Liebenswürdigkeit, mit welcher verschiedene Herren 
mir bei der Gewinnung der Zahlen entgegengekommen 
sind, versäume ich nicht, hier meinen besten Dank zu sagen.

Wenn ich nun am Schluß meiner Mitteilungen Ihnen 
sagen soll, welche Richtung nach meiner Meinung die 
Ausbildung des Problems der Gasreinigung nehmen wird, 
so glaube ich, daß man die ganze vom Hochofen kommende 
Gasmenge zunächst auf etwa 0,5 g herunter reinigen und 
einen Teil dieses vorgereinigten Gases direkt zur Heizung 
der W inderhitzer und Kessel verwenden wird; der Rest 
w ird, wenn nötig, erst gekühlt, womöglich in einem 
einzigen zentrifugierenden Apparat fertig  rein geschleu
dert, im Bedarfsfall in F iltern  getrocknet und so den 
Gasmaschinen zugeführt. Ich glaube daher, daß man vor 
allem der Trockenreinigung, also den Staubfängern und 
Staubsäcken, mehr Aufmerksamkeit zuwenden wird, um 
gleich sofort bei dem Hochofen den größten Teil des er
zeugten Staubes abzufangen.

3
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Sämtliche Zahlen der im Text genannten An
lagen sind in der vorstehenden Tabelle zusammen
gestellt. Die Angaben sind natürlich nur An
näherungswerte, weil Staubgehalt und Tempe
ra tu r der Gase mit dem Ofengang, der Tempe
ra tu r  des Kühlwassers, mit der Jahreszeit wech
seln und die Anlagekosten durch örtliche Ver
hältnisse beeinflußt werden.

* **

Eine durch H rn. Ed. T lie is e n  erweiterte 
W iederholung seines Beitrags geben wir im 
Einverständnis mit dem Redner in folgendem:

Im V ortrag des Hrn. D irektor M e y j e s  
wurde erwähnt, daß die Gasmotorenfabrikanten 
nur dann auf eine Garantie für ihre Motoren 
eiugingen, wenn hochreines Gas mit einer Rein
heit von nur 0,02 g Staub im Kubikmeter bei 
entsprechend niedriger Tem peratur desselben 
garan tiert würde, daß aber im Hiittenfach in der 
letzten Zeit vielfach die Ansicht vertreten wurde, 
zur Verbrennung der Gase in Cowpern und unter 
Kesseln genüge ein Reinheitsgrad schon von 0,5 g 
Staub für das Kubikmeter.

Da nun das Theisensche Zentrifugal - Gas- 
rcinigungsverfaliren, das heute mit über 60 Appa
raten, worunter Anlagen für große Gasquanten, 
in befriedigendem, verhältnismäßig billigem Dauer
betrieb die für Gasmotoren erforderliche hohe, 
gleichmäßige Gasreinheit liefert, sich voll be
währt hat, so ist es leicht erklärlich, daß das 
Theisensche Spiralgegenstrom - Zentrifugalver
fahren zur Erzeugung weniger reiner Gase bei 
geringerem Kraftverbrauch auch weit kleinere 
Apparate erfordern wird, als wenn dasselbe Gas
quantum auf die höchste Reinheit gebracht wird. 
Die warmen Gase von Grobstaub zu reinigen 
und auf eine Reinheit von nur 0,5 g . z u  brin
gen, ist leicht und billig zu bewirken, denn es 
wird schon auf seinem kleinsten Teil der W asch
fläche des normalen Theisenschen W aschers auf 
weit höhere Reinheit d. i. auf 0,1 g gebracht, 
während zur hochgradigen Reinigung von 0,03 
bis 0,02 g eine weitere größere W ascM äche 
des Apparates erforderlich ist, und somit für 
diese hochgradige Reinigung sowohl ein ent
sprechend größerer Apparat, als auch ein ent
sprechendes Mehr an Kraftverbrauch nötig ist. 
Unter zwangsweisem Austausch wird das warm 
in den A pparat cingeführte Gas von einem Ende 
desselben in engen kreisförmigen Spiralläufen 
der gleichfalls in engen kreisförmigen Spiral
windungen entgegenzirkuliorenden Flüssigkeits
schicht entgegengeführt und kann ein schnellerer 
oder langsamerer Durchgang des Gases oder der 
Flüssigkeit durch V erstellbarkeit bezw. durch 
Veränderung der diese beiden- Gegenströme be
wirkenden Mittel leicht reguliert werden; somit 
können die durch die Zentrifugalbewegung er
zeugten Gas-, Wasch- und Kiihlfliissigkeits-
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spiralen auf ihrem im Gegenstrom kreisenden 
L auf erw eitert, und beide M aterialien zu einem 
entgegenzirkulierenden schnelleren Durchgang 
gebracht w erden; d. h. es kann dieselbe Apparat
größe ein größeres Gasquantum bewältigen, 
vorausgesetzt, daß das Gas mit einer geringeren 
Staubreinheit, wenigstens von nur 0,1 g im 
Kubikmeter, ausgeblasen werden soll. Diese Rein
heit dürfte wohl für Cowperapparate vielleicht 
eher genügen als Gas mit 0,5 g Staubgehalt. 
Daß sowohl der Kraftverbrauch als auch die 
Anlagekosten für (Re Bewältigung der größten 
Gasmengen, um dieselben auf eine Reinheit von 
0,1 g im Kubikmeter, zugleich gekühlt, zu 
bringen — was für Cowper und Kessel von 
manchqn Fachleuten schon als genügend an
gesehen wird — weit leichter und billiger mit 
demselben hochgradigst reinigenden Verfahren zu 
erreichen ist, ist leicht erklärlich. Die Kühlung 
des Gases geht ohnehin durch die im Theisen
schen Zentrifugal-Gegenstromverfahren erzeugten 
intensiven W ärmevertilgungsvorgänge in der 
vorteilhaftesten W eise vor sieh, denn die hohe 
Temperatur des Gases wird gleich beim Ein
tr i t t  in den Apparat durch die zentrifugierte 
spiralförmige Bewegung über der dem Gas ent
gegenkreisenden Flüssigkeitsschiebt sehr energisch 
aufgenommen und in Dampf verwandelt. Dieser 
Dampfdunst mischt sich innigst mit dem über 
der kreisenden Flüssigkeitsschicht zirkulierenden 
Gas und wird auf seinem zentrifugierten zwangs
weisen Gegcnstromspiralwege über die immer 
kälter werdende Flüssigkeitsschicht geführt und 
zugleich mit den in dem angesaugten Gas ent
haltenen Dämpfen kondensiert.

W enn die vom Vortragenden geschilderten 
Anlagen nach den Angaben Theisens ausgeführt 
worden wären, auch unter Hinzunahme eines 
richtig konstruierten und vorteilhaft wirkenden 
Vorkühlers und eines praktischen W asserstaub
ausscheiders zur Trocknung des in dem Theisen
schen W ascher hochgradig gereinigten Gases, so 
würden sich die Anschaft'ungskosten dieser Gas
reinigungsanlagen, namentlich der an vorletzter 
und le tz ter Stelle angeführten, die beide auch 
reine G ase. erzeugen — die vorletzte um etwa 
die Hälfte, die letzte um zwei D rittel — bil
liger gestellt haben, als sie nach den Angaben des 
Vortragenden gekostet haben. Einen weiteren Vor
teil bieten die Gasreinigungsanlagen mit Theisens 
Zentrifugalgegenstrom-Gaswaschern dadurch, daß 
sich deren Waschflächen dauernd selbst rein 
halten, was in vielen langjährigen Dauerbetrieben 
bewiesen wurde, und dadurch eine dauernd 
sichere, gleichmäßig hohe Gas’reinheit sichern. 
Ferner brauchen die Theisenschen Gasreinigungs
aulagen durch die verhältnismäßig kleinen, kom
pakten Zentrifugalwascher nur einen geringen 
Teil desjenigen Raumes, den die großen um
ständlichen Skrubberanlagen, in Verbindung mit
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den das Theisenscho Patent-Zentrifugalverfalu'en 
verletzenden W aschventilatoreu mit W asser
spritzung,* in denen eine Bcwegungsdifforenz 
zwischen Gas und Waschflüssigkeit. auf der 
inneren Mantelfläche vor sich geht, erfordern. 
Auch stellt sich der Kraft- und W asserverbrauch 
bei Anwendung der Theisen-W ascher bedeutend 
günstiger, als bei allen im V ortrag genannten 
Gasreinigungssystemen. Wenn die Gase also 
nur halbrein, bis auf 0,5 g im Kubikmeter, gc-

* W ir verweisen liier auf die Zuschriften in „Stahl 
und Eisen“ 1901 Kr. 14 S. 759 ff. Anm. d. Red.

reinigt werden sollen, werden die Theisensehen 
Gasreinigungsaulagen in bezug auf Anschaffungs
kosten und Kraftverbrauch noch günstiger werden. 
Ob aber diese geringere Reinigung für Cowper 
und Kessel ratsam ist, ist meines Wissens im 
Großbetrieb noch nicht entschieden. Aus den 
im Vor trage des Hrn. D irektor Meyjes mit
geteilten .Betriebsresultaten und Zahlen dürfte 
hervorgehen, daß das Theisensehe Zcntrifugal- 
gegenstrom-Gasreinigungsvcrfaliren seinen Zweck 
in überlegener Weise anderen bekannten Hoch
ofengasreinigungssystemen gegenüber erfüllt.

V e r l a d e m a g n e t e .
Von Ingenieur J a n s s e i l  in Benrath.

I | c r  moderne Hüttenbetrieb hat für die Technik 
'd e r  Transporteinrichtungen ganz nouoGrund

lagen geschaffen: die Bewältigung der Massen- 
transportc sowohl der Rohstoffe als auch der 
Halb- und Fertigfabrikate ist in der Festsetzung der 
Gestehungskosten von desto größerem 
Einfluß, jo geringer der W ert des 
erzeugten Gutes ist. Insbesondere 
ste llt dann der Umschlag der Massen
güter an die Transporteinrichtungen 
die höchsten Anforderungen, wenn 
die Lager- und Stapelplätze be
schränkt sind. So ist es gekommen, 
daß die für den Hüttenbetrieb be
stimmten Transport-undHehevorricli- 
tungen hinsichtlich Ausnutzung der 
Betriebsmittel durch Vergrößerung 
der Leistungen und Geschwindig
keiten allgemein vorbildlich gewor
den sind. Nachdem man mit Hilfe der 
Geschwindigkeitssteigerung außer
ordentlich kurzzeitige Hub- und Fahr
bewegungen für die Hebezeuge ge
wonnen h a t, läß t sich eine weitere.
Steigerung in der Leistung nur noch 
dadurch erzielen, daß die Belade- und 
Entladezeiten für die verladenen 
Güter auf das kleinste Maß verringert 
werden. So ist es zu verstehen, 
welch große Bedeutung alle die
jenigen Konstruktionen gewonnen 
haben, welche die umständliche Hand
hebung mit Lasthaken, Schlingketten, 
von Hand bedienten Transportgefäßen 
usw. für die gekennzeichneten Schnell
betriebe zu ersetzen vermögen. H ier
hin gehören in erster Linie der Selbst
greiferbetrieb für die Rohprodukte (Kohle und Erz) 
und der Zangengreifer bozw. der Verlademagnet 
für die Halb- und Fertigfabrikate (Masseln, 
Schrott, Blöcke, Schienen, T räger, Bloche usw.). 
Die erste Verwendung von Verlademagneten

speziell im praktischen Hüttenbetrieb erfolgte 
in England und Amerika. Die hier erzielton 
guten Betriebsergebnisse haben auch in einigen 
deutschen Hütten Beachtung gefunden und zu 
ihrer Verwendung angeregt. Gegenwärtig be-

Abbitdung 1.

schäftigen sich auch mehrere deutsche Groß- 
firmen der E lektrizitätsindustrie mit der Durch
bildung von Verlademagneten für die ver
schiedensten Zwecke, so daß in der Folge eine 
allgemeinere Verwendung derartiger Einrich-



36 Stahl mul Einten. Vjtrludemugnete. 26. Jahrg. Nr. 1.

Abbildung 2.

tungen zu erwarten stellt. Die Allgemeine 
Elektrizitäts-Gesollschaft-Berlin iiborsendet uns 
über bisher ausgefiihrte Verlademagnete eine 
Zusammenstellung, welche die Vielseitigkeit dos 
Anwendungsgebietes trefflich illustriert. Dieser 
Schrift sind die nachfolgenden Abbildungen ent
nommen.

Abbildung 1 zeigt einen Verlademagnet von 
1500 kg Tragfähigkeit zum Verladen von 
Masseln und kurzen Knüppeln. Da hier die 
Angriffsflächen für den Magneten unregelmäßig 
liegen, enthält der Magnet eine Anzahl beweg
licher Pole, so daß die Anzugskraft nach Mög
lichkeit ausgenutzt werden kann, während gleich
zeitig ein leichtes Abstürzen der Masseln bei 
Erschütterungen usw. ver
mieden wird. Ein guter 
Magnet für einen derartigen 
Massentransport sperriger 
Güter bietet eine ganz be
deutende Verbesserung und 
Verbilligung für den Be
trieb, besonders wenn heiße 
Knüppel bezw. Masseln ver
laden werden können. Es 
besteht keine Schwierigkeit, 
derartige Magnete sowohl 
gegen die W itterungsein
flüsse als auch gegen holu;
Temperaturen dauernd zu 
schützen, und man darf er
warten, daß auf Grund der 
bisher gemachten Erfahrun
gen die Gebrauchsfähigkeit 
dieser Art Magnete stetig 
gewinnen wird. Zur Ver
meidung von Unfällen wird 
empfohlen, entweder die 
Magnete in Verbindung mit

mechanischen Zangen und Greifern aus
zuführen, oder aber getrennte Magnetwick
lungen zur Verwendung zu bringen, so 
daß bei Spulendefcktcn das gehobene Gut 
nicht abfallen kann.

Abbildung 2 zeigt einen Magneten für 
die Blockverladung in Stahlwerken. Der 
Blocktransport auf dem Blocklager bezw. 
von hier zum W alzwerk hat bisher aus
giebigen Gebrauch von der Verwendung 
der mechanischen Blockzange gemacht, die 
eine damit ausgerüstete Katze wesentlich 
komplizierter macht. Das einfachste 
Greiferelement ist eben der Magnet mit 
Energie Mifiihrung durch ein biegsames Kabel; 
er kann in den Lasthaken einer normalen 
Katze eingehängt werden und wird vom 
Führerkorb aus nur durch einen einfachen 

Schalthebel betätigt. Eine ähnliche Durch
bildung wie der Blockverlademagnet weist
der Schweden häufiger Erz-

verladon (Magneteisenstein) benutzte Magnet 
auf. Abbildung 3 zeigt einen Verlademagneten 
zum Heben von Schienen, Trägern usw. Es 
empfiehlt sich hierfür meist die Anordnung 
zweier Magnete, die an einer gemeinsamen 
Traverse hängen, so daß längere Schienenbündel 
mit großer Sicherheit gefaßt und mit hoher 
Fahrgeschwindigkeit transportiert werden können. 
Immer ist die Formgebung der Polfiächen von 
großem Einfluß auf die Ausnutzung der H alte
kraft, und es werden Erfolge nur da erzielt, 
wo es. sich um die Massenverladung von Gütern 
möglichst gleicher Formgebung und Gewichte 
handelt, so daß die Magnete dem besonderen Fall 
entsprechend durchgebildet werden können.

Abbildung S.
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Blöcke gleicher Abmessungen, ebenso Bleche, 
Platinen, Knüppel usw. möglichst gleicher Di
mensionen ermöglichen einen sicheren und dabei 
außerordentlich schnellen und billigen Kassen
transport. Es ist an ausgefiihrten Anlagen be
obachtet worden, daß in dem erwähnten Be
triebe die Leistungsfähigkeit eines Verladekranes 
durch die Verwendung eines Lasthebemagneten 
sich mindestens verdoppeln ließ. Der Energie
bedarf eines Verladcmagneten ist in jedem Falle 
so gering (0,5 bis etwa 3 P . S.), daß nach dieser

Richtung hin Verbesserungen nicht nötig sind. 
Dagegen ist eine Reduzierung des Magneteigen
gewichtes anzustreben, weil hierdurch der 
Energiebedarf für die Hubarbeit ebenso wie die 
nutzbare Tragfähigkeit des Kranes wesentlich 
beeinflußt wird. Eine größere Verbreitung hat 
bisher der Verladctnagnet nur für Gleichstrom- 
betrieb gefunden; der Drehstrommagnet weist 
einen erheblich größeren Energieverbrauch so
wie eine Empfindlichkeit auf, welche die Be
triebssicherheit beeinträchtigt.

Emaillierung und neuere Emaillieröfen (Patent Zahn).
Jie Herstellung der Emailmassen ist im 

allgemeinen bekannt. Man emailliert Gruß- 
und Blechgegenstände. Die Grundmasse für Guß 
besteht neben Borax aus Quarz und Feldspat, 
welche beide gebrannt und mit W asser ab
gelöscht werden, um die nachfolgende Zerklei
nerung im Pochwerk und Kollergang zu er
leichtern. Beim Blechemail gibt man zum Grund 
immer etwas Kobaltoxydul, einerlei ob blaue 
oder weiße Glasurmasse aufgebrannt worden 
soll. F ür weiße Gußglasur verwendet man 
Quarz, Borax, Feldspat, Knochenmehl, Kryolith, 
Zinnoxyd (Zinnasche) und Soda. Für weiße 
Blechglasurmasse können dieselben Bestandteile 
unter W eglassung des Knochenmehles benutzt 
werden. Es empfiehlt sich übrigens, auch bei 
Gußglasur vom Knochenmehle abzusehen-, weil 
es die Glasur spröde macht, und dasselbe nur für 
Gußgrund zuzusetzen. Ebenso macht Kryolith 
als Ersatz für Zinnasche die Glasur spröde, 
während Antimonoxyd mit gutem Erfolge ge
braucht werden soll. Für Bauguß kann man 
bei W cißglasur Bleioxyd zusetzen.

Das Schmelzen der Grundmasse geschieht 
nach alter A rt in eisernen Trögen im Muffel
ofen oder ebenso wie das Sclunelzen der Glasur
masse in hessischen Tiegeln. Um die Tiegel 
haltbarer zu machen, empfiehlt sich das Ueber- 
streichen der Außenfläche mit einer 10 mm 
starken Schicht eines Breies aus gemahlenem 
Schamottebruch, den man möglichst langsam 
trocknen läßt. Der Einsatz in die Tiegel be
träg t 20 bis 40 kg. Die Tiegel stehen auf 
Untersätzen, diese wieder auf einer Eisenplatte, 
die unter jedem Tiegel durchlocht ist, damit 
die nach dem Abstechen" aus dem Tiegel 
fließende Emailmasse entweder in mit W asser 
gefüllte Töpfe oder auf eine zweite, tiefer 
liegende Eisenplatte auslaufen kann. Die obere 
Eisenplatte bildet den ebenen Herd eines mit 
Rost- oder Gasfeuerung versehenen Flammofens, 
in den die Tiegel durch die im Ofengewölbe 
angebrachten Oeffnungeji eingesetzt werden. Von 
kleineren Tiegeln stehen 12 bis 20 von'
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größeren 0 bis 8  im Ofen. Die Tiegelunter
sätze haben ebenfalls die Gestalt kleiner Tiegel.

Abbildung 1 zeigt die Form und die Ab
messungen eines Schmelztiegels für 2 0  kg Email 
samt dem zugehörigen Untersatze. L etzterer 
besitzt im Boden eine Ocllhung A, durch welche 
die geschmolzene Masse ai.sfließen kann, sobald 
nach beendetem Einschmelzen die mit Quarz
pulver verstopfteOeffnung 
B im Boden des Schmelz- 
tiegcls durchgestoßen 
wird. Das Einträgen der 
gemischten Materialien in 
einen heißen Tiegel ge
schieht. zweckmäßig in 
Partien, indem nach und 
nach Mengen von etwa 
je  3 kg auf dem Deckel 
des Tiegels, der aus Eisen
blech bestehen kann, vor
gewärmt und dann erst 
in den Tiegel eingebracht 
werden. Ein Tiegel soll 
leicht 50 bis 0 0  Schmel
zungen aushaltcn. Das 
Einschmelzen dauert bei 
20 kg Einsatz das erste 
Mal 3 Stunden und in 
der Folge 11/s Stunden.
Mitunter enthält die Sohle 
des Flammofens in der 
Mitte des Herdes eine 
Wanne aus feuerfestem
Stein, in der blaue Masse geschmolzen wird, 
während beiderseits noch Tiegel zu stehen 
kommen. Es empfiehlt sich, die W anne nicht 
aus einem Steine herzustellen, weil sie zu 
teuer ist und leicht zerspringt, sondern sie 
lieber aus der nötigen Anzahl kleiner Steine 
zusammenzusetzen.

Während Grundmassen für Gußgeschirr nur 
gefrittet zii wer en brauchen, müssen Glasuren 
immer klar durchgeschmolzen werden. Mit 
Hinweglassung sämtlicher Schmelzgefäße kann

I
Abbildung 1 .
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das Rauchgas in den Unterbau des Ofens und 
bewirkt dort die Vorwärmung der Verbrennungs
luft und des Generatorgases, indem es diesen 
in einem Kanalsystem, das in dem massiven 
Mauerblocke untergebracht ist, entgegenströmt. 
Die Anordnung des Kanalsystems zur kontinuier
lichen Luft- und Gasvorwärmung ist Gegenstand 
des erwähnten Patentes.

Abbildung 2 stellt den Querschnitt durch 
einen derartigen Ofen dar. Den Herd des Ofen
raumes bildet die W anne A zum Einschmelzen 
der Emailmassen. Durch den Kanal B zieht 
das aus dem Gaserzeuger kommende Gas, während 
die Kanäle C das Rauchgas und die Kanäle D 
die Verbrennungsluft führen. Während die 
Schmelzöfen mit Gasfeuerung bisher nur mit 
Lufterhitzung arbeiteten, sollen bei dieser Ofen
konstruktion Luft und Gas auf 800° vorgewärmt

Abbildung ii.

Vorzerkleinerung von Grund- und Glasurmasse 
dienen ferner Pochwerke mit zwei bis vier 
Stempeln, und zwar sind die Stempel für das 
Stampfen der Grundmasse schwerer als für das 
Pochen der Glasurmasse. Ein Stempel für den 
letzteren Zweck wiegt 25 bis 30 kg und ein 
Stampfwerk zerkleinert 2 1/a Zentner in sechs 
Stunden auf wenig unter Erbsengroße. Auch 
Walzenquetschen, in der Verschalung eines 
Holzkastens stehend, werden zur Vorzerkleinerung 
angewendet. Das feine Vermahlen der Glasur 
und häufig auch der Grundmasse geschieht auf 
der Naßmiihle (Abbildung 3;, wobei gleichzeitig 
ansteifende Zusätze aufgegeben werden. Der 
Durchmesser der Steine is t ungefähr 80 cm 
und der Läuferstein A ist etwa 45 cm hoch. 
Bei Naßmühlen von größerem Durchmesser bildet 
der Läuferstein nicht mehr ein Ganzes, sondern

nun sowohl das F ritten  der Grundmasse als 
auch das Schmelzen der Glasurmasse in der 
Mulde (Wanne) des Ofenherdes geschehen. Für 
diesen Zweck führt das Technische Bureau 
für Emailindustrie des Ingenieurs Z a h n  in 
Berlin W . 15, einen Ofen mit Gasfeuerung 
(D. R. P . 16G725 und Auslandspatente) aus. 
Im Schmelzraume für die Glasurmasse erfolgt 
die Verbrennung des Gases, wobei die Masse in 
der W anne so dünnflüssig einschmilzt, daß nur 
ein einmaliges Schmelzen erforderlich ist. Die 
den Schmelzraum verlassende Flamme heizt 
einen zweiten Ofenraum, in dem die Grundmasse 
gleichfalls in der W anne sintergebrannt wird. 
Aus dem zum Fritten  bestimmten Raum zieht

38 Stahl und Eisen. 2(1. Jahrg. Nr. 1.

werden. Dadurch wird einerseits eine sehr gute 
Ausnutzung der Ofenabhitze und anderseits 
sogar eine höhere Tem peratur im Schmelzofen 
erreicht, als sie zu einer dünnflüssigen Durch- 
schmelzung der Glasur notwendig ist. Der 
Kohlenverbrauch ist daher bei diesem Ofen auch 
sehr gering und beträg t etwa auf 100 kg Email 
45 kg einer Steinkohle von Gl0 0  Kal.

Das Zerkleinern kann in einem Vor- und 
Nachmahlen bestehen. E rsteres wird auf der 
Kugelmühle, letzteres auf der Trockenmühle 
zwischen zwei Steinen vorgenommen, wobei das 
A ustragen des feinen Mehlos durch einen Sack 
erfolgt. Die gemahlene trockene Masse wird 
dann mit etwas Ton und Borax angesteift. Zur

i
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die vertikale W elle B träg t an vier starken 
eisernen Armen einzelne Steinsektoren, die über 
dem festen Mahlsteine 0 rotieren. Eine solche 
Mühle braucht bei 1,6 m Durchmesser eine An
triebskraft von 2 P . S. Das M aterial der Mahl
steine ist ein Sandstein, wie er zu härteren 
Mühlsteinen verwendet wird. Die Entfernung 
beider Steine beträg t 2  bis 3 nun. Um leicht 
eine Nachstellung des Läufersteines vornehmen 
zu können, wird die W elle B von einem ver
stellbaren Spurlager D gehalten. Die Einstellung 
erfolgt durch Drohen des Handrades E, indem 
die Spindel F , welche bei Gr durch eine feste 
Schraubenmutter geht, den Hebel H mit dem 
Spurlager D anhebt oder niederläßt. Der Dreh
punkt des Hebels H befindet sich bei .T. Mehrere 
Naßmülilen stehen hintereinander und erhalten 
ihren gemeinsamen Antrieb durch die W elle M. 
Der E intrag  des Mahlgutes und der Wasserzufluß 
erfolgt bei Iv durch die Mitte des Läufersteines, 
der Austrag des gemahlenen Schlammes aus dem 
die Mahlsteine umschließenden Holzgefäß L 
durch eine Rinne, unter die man die zur Auf
nahme der gemahlenen Masse bestimmten Töpfe 
stellt. Der Mahlschlamm aus sämtlichen Töpfen 
wird in ein größeres Holzgefäß ausgeschüttet 
und daselbst vor dem Gebrauch mit einer Holz
schaufel gut umgerührt.

Gußstücke werden vor der Emaillierung 
unter dem Sandstrahlgebläse von anhaftendem 
Sande befreit, worauf Grate und dergleichen 
abgefeilt, abgestemmt oder auf > der Schmirgel
scheibe abgeschliffen werden. Man taucht die 
Gußstücke sodann in eine Beize von verdünnter 
Schwefelsäure — z. B. zwanzigprozentige Säure, 
wenn das Beizen rasch geschehen muß — , um 
den Rost und die Graphithaut zu entfernen. 
Aus der Beize bringt man gußeiserne Gegen
stände in kaltes W asser zum Aussüßen, und so
dann zum Neutralisieren der Säure in einen 
Kessel mit heißer Sodalösung, worauf rasches 
Trocknen der Gegenstände stattfindet. Blech
geschirre werden immer in verdünnter Salzsäure 
gebeizt und darauf nur mehr ausgesüßt. S ta tt 
Salzsäure versuchte man auch Flußsäure, jedoch 
ohne besonderen Erfolg, auzuwenden. Die Beiz- 
kästeu sind aus H olz; wenn schwere Gegenstände 
wie Badewannen u. dgl. gebeizt werden müssen 
auch aus Pfosten von etwa 70 mm Dicke, die 
von Eisenreifen zusammengehalten werden.

Nach dom Aufträgen der Grundmasse stellt 
man die Gegenstände auf den Trockenherd, der 
aus einem langen mit Gußeisenplatten abgedeckten 
Kanäle besteht. Die Eisenplatten werden ent
weder durch die Rauchgase einer eigenen Rost
feuerung oder die Abgase der Brennöfen erhitzt. 
Der Trockenherd nimmt häufig in der Form 
eines Hufeisens den größten Teil des Beizraumes 
ein, in welchem die Beiztische längs der Wände 
aufgestellt sind. Is t die Grundmasse auf den

Gegenständen trocken geworden, so werden die
selben vom Trockenherde, wo sie auf unter
gelegten Schienen oder besonderen Untersätzen 
ruhen, auf die P la tte  eines W agens gelegt, der 
auf einem Geleise vor den Brennofen geschoben 
wird. Alsdann werden die Geschirre mit Hilfe 
e in e r . Gabel in die Muffel eingesetzt. Die 
Muffeln bestanden früher ausschließlich aus Guß
eisen, und zwar aus einer besonderen großen 
dicken Grundplatte, und aus einem darauf
gesetzten Teile, der die Seitenwände, das Gewölbe 
und die Rückwand bildete (Abbildung 4). Das 
Gewölbe wurde durch mehrere Rippen C ver
steift. Die Vorderwand wird bei jeder Muffel 
durch eine aufziehbare Tür gebildet, die aus 
einem mit feuerfesten Steinen ausgefütterten 
Gußeisenrahmen oder Blechbande besteht. Guß
eiserne Muffeln waren bezüglich der Anschaffungs
kosten verhältnismäßig billig, konnten aber nicht 
sehr hohen Temperaturen ausgesetzt werden; 
dazu kam, daß dieBpdenplatte nur 6  bis 8  Wochen, 
das Oberteil 3 auch 4 Monate hielt. Gegenwärtig 
werden die gußeisernen Muffeln durch Schamotte
muffeln ersetzt. Diese stellte man zuerst in 
kleineren Abmessungen aus einem Stück her. 
Das Brennen dieser Muffeln war aber sehr 
schwierig, weshalb man zu Schamottcmuffcln 
überging, die aus einzelnen Steinen aufgebaut 
werden, wie Abbildung 5 erkennen läß t. Das 
Einbrennen der Grundmasse erfolgt in W eißglut 
und dauert bei leichter Gußware je  nach der 
Größe 6  bis 10 Minuten, bei schweren Stücken 
20 bis 25 Minuten, und bei Blechgeschirren 4 
bis 5 Minuten. Schwere Gegenstände liegen in 
der Muffel auf untergelegten Röliren oder 
Schienen, Geschirre auf einem sogenannten Be
schickungsrost. Je  langsamer die Grundmasse 
aufgebrannt wird, desto dauerhafter ist der 
Emailüberzug. W ährend man jedoch früher bei 
guten Preisen vorsichtig arbeiten konnte, müssen 
die Emailwerke gegenwärtig auf möglichst 
billige und große Produktion sehen. Man läßt 
deshalb auch die aus dem Ofen genommenen 
Geschirre ohne besondere Vorsichtsmaßregeln 
abkühlen. Die Glasurmasse läß t man nach dem 
Aufträgen ebenfalls mehrere Stunden auf dem 
Trockenherde eintrocknen und brennt , sie schließ
lich in der Muffel bei heller Rotglut in 3 bis 
6  Minuten auf. W ährend die Grundmasse in 
der Nacht aufgebrannt werden kann, geschieht 
das Brennen des Glases immer während des 
Tages. Emaillierte Geschirre werden an ihrer 
Außenfläche häufig geteert. Das Teeren ge
schieht mit einem Gemisch von zwei D rittel 
Steinkohlenteer und einem D rittel Asphalt. 
Beide Stoffe werden in einem eingemauerten 
Kessel mit Rostfeuerung erhitzt und die heiße 
Flüssigkeit läuft in einen vorgestellten Topf ab, 
in den man die Geschirre eintaucht. Holzteer 
soll dem Steinkohlenteer vorzuziehen sein. Mit
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Abbildung 5.

unter wird bei Geschirren die Teerung noch 
kalt mit Eisculack überstrichen.

Bei den Muffelöfen mit Rostfeuerung liegt 
die Feuerseite au der Rückwand der Muffel, 
weil auf der Einsetzseite der Boden eben sein 
muß, um die Arbeitsstücke ein- und ausführon 
zu können. Infolge dieses Umstandes wird die 
Türseite der Muffel, die an und für sich kalter 
ist, auch weniger intensiv geheizt als die Rück
seite, und die Gegenstände müssen in der Muffel 
von vorn nach rückw ärts und umgekehrt über
stellt werden, wenn das Aufbrennen des Emails 
auf den einzelnen Gegenständen gleich
mäßig erfolgen soll. Bei Gasfeuerung liegen 
die Generatoren selbstverständlich auch 
hinter der Rückseite der Muffeln, aber das 
Gas kann zunächst in dem Bodenkanal auf 
die Türseite geleitet und erst liier zur 
Entzündung gebracht werden, wodurch dann 
eine gleichmäßige Erhitzung der Muffel 
e in tritt, so daß das Wechseln der Gegen
stände bezw. das Wenden des Beschickungs
rostes wegfällt. Die bereits oben genannte 
Firma Zahn führt Emaillieröfen mit Gas

feuerung und Scha
mottemuffel aus, 
welche im Unterbau 
mit dem schon be
schriebenen paten
tierten Kanalsystc- 
mc zur weitgehen
den Ausnutzung

schweren Durchheizbarkeit der 50 mm dicken 
Schamottewände von außen immer unvollkommen 
hinsichtlich der W ärmeausnutzung. Bekanntlich 
sollen in der geschlossenen Muffel die zu 
emaillierenden Gegenstände vor der Berührung 
mit reduzierenden Gasen geschützt bleiben, da 
sich sonst die Emails verändern, bezw. dio Gla
suren blind werden. Die Arbeitsweise mit dem 
neuen Ofen D. R. P . 151 583 und Auslandspatente 
ist folgende: Der Arbeitsraum A in Abbildung 0 
wird zunächst vor Einsetzung der zu emaillierenden 
Gegenstände stark  strahlend gemacht, indem

Abbildung C.

der Abhitze durch Gas- und Luftvorwärmung 
versehen sind und sehr gute Resultate ergeben. 
Von einer Fabrik wird m itgeteilt, daß sie 
bei ihrer alten Rostfeuerung und gußeiserner 
Muffel 130 kg Steinkohle auf 100 kg fertiges 
Geschirr benötigte, während sie beim Ofen 
der angeführten Konstruktion mit Schamotte
muffel für die gleiche Leistung auf nur 60 bis 
65 kg böhmischer Braunkohle gekommen ist. 
Wegen der gleichmäßigen und intensiveren 
Heizung ist die Tagesleistung in einer Muffel, 
welche einen lichten Querschnitt von 1,5 X  1 qm 
besitzt, von 600 kg Geschirr auf 1700 bis 
2 0 0 0  kg gestiegen.

Dieselbe Firma führt in neuester Zeit auch 
einen Emaillierofen aus, in welchem sie von dem 
Einbau einer geschlossenen Muffel abgekommen 
ist. Die geschlossene Muffel bleibt bei der

die Flamme unmittelbar durch denselben zieht. 
Dadurch nämlich, daß der Essenzug auf dio 
Füchse F  einwirkt, wird die Flamme bei II in 
den Arbeitsraum eingesaugt. Die verhältnismäßig 
dicken Schamottewände um den Arbeitsraum 
nehmen nun einen größeren W ärm evorrat auf. 
D arauf wird durch einen Handgriff die Flammen
richtung umgeschaltet, und die Flamme nimmt ihren 
W eg außen um den Arbeitsraum A durch die ZiigeB 
nach dem Fuchse G. Selbstverständlich besteht 
die Umschaltung in der Absperrung der Füchse F  
und in der Verbindung des vordem abgesperrten 
Fuchses G gegen die Esse. Der Essenzug läß t 
sich in den Zügen B so einstellen, daß in den 
Arbeitsraum sogar weniger Gase eintreten sollen 
als in eine geschlossene Muffel, weil in eine 
solche durch die unvermeidlichen Risse, selbst 
wenn diese immer w eder verschmiert werden,
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(raso cintrotcn, dio m angels einer unm ittelbaren  
Verbindung mit der Esso nicht zu entfernen  
sind. Nach dem Umschalten der Flamme, d. h. 
sobald die Rauchgase durch die Züge 1! streichen, 
lcann sofort m it dem E insetzen  der zu em aillieren
den G egenstände begonnen werden. D ie in der 
Scham ottem usso der Witndo, w elche den A rbeits
raum um schließen, aufgespeicherto Wilrmo ver
eint mit der durch A ußenheizung w eiter zu
geführten reicht vollkommen aus, um gu t und 
rasch em aillieren zu können. Das W echseln  
der Flamme ist nur etw a alle Stunden n ötig  und 
dauert nur w enige Minuten. Der Unterbau en t
halt w ieder das Kanalsystem  für kontinuierliche 
Gas- und Luftvorw ärm ung (D . K. F . 1C6 7 2 5 );  
D sind die R auchgas-, E die L uftkauille, C ist

der von den Generatoren kommende Gaskanal. 
Info lge der hohen Tem peratur, die man in diesem  
Ofen auf die E m ails in der kürzesten Zeit wirken  
lassen kann, werden dieselben sehr fest und 
haltbar aufgebrannt. Selbstverständlich  kann 
die Tem peratur durch R egelung der Menge des 
zust.römonden G eneratorgases belieb ig e ingestellt 
werden, so daß man für hartes Email mit hoher, 
für w eiches Email mit n iedriger Tem peratur 
arbeiten kann. Die Ersparnis gegenüber dem 
M ullelbetriebe, selbst gegenüber den Muffelöfen 
mit Gasfeuerung, so ll beträchtlich sein und sich  
aus Brennstoff- und Lohnersparnis sow ie einem 
A usfall an Reparaturen zusam m onsetzen.

F r. Schraml.

Mitteilungen aus d e r  Gießere ipraxis .

G ießereichem ie in England.

1 ^  ouerdings m acht sich auch hoi den englischem 
* V  Gießereien das Bestreben geltend, ihren Betrieb 
auf wissenschaftliche Grundlagen zu stellen und sieh 
vor allem die kaufmännischen Vorteile zunutze zu 
machen, die auf diese Woiso zu erreichen sind. Eh 
beweist dies ein im vergangenen H erbst im „Institute 
ef Engineers“ in Gloveland gehaltener Vortrag* von 
P. M u n n o c h , den wir in folgendem auszugsweise 
Wiedergaben. 1 .?.*»’

Eie Notwendigkeit, einen Chemiker im Gießerei
betriebe zu beschäftigen, ergibt sieh allein schon aus 
der Tatsache, daß verschiedene Lieferungen derselben 
Itohoisonmarko oft erheblich in der Zusammensetzung 
von einander ahwoichen. Eine scharfe Grenze zwi
schen den verschiedenen Roliciscnnummorn läßt sich 
nicht ziehen, eino goht in dio andere über. Die 
Schwankungen boi ein und derselben Sorte erstrecken 
sich auf ailo begleitenden Elemente, sind aber am 
größten beim Silizium. Gas Bruchausseheu unterliegt 
so sohr der Beoinllussung durch dio anderen Bestand
teile, daß cs koinon Maßstab für die Qualität dos 
Eisens abgobon kann. E as Gattioron auf Grund der 
chemischen Analyse hat vor allem den Zweck, stän
dige TJoboreinstimmung in dio Zusammensetzung gleich
artiger Gußstücke zu bringen. Die physikalischen 
Eigenschaften des Gußoiscus sind Funktionen seiner 
chemischen Zusammensetzung und es kann als Hegel 
gelten, daß G attierungen mit gloichon Analysenzahlon, 
die untor denselben Bedingungen geschmolzen, ge
gossen und abgckiihlt worden, Gußeisen von denselben

* W ir beabsichtigen noben größeren gioßorei- 
technischen Artikeln, wie w ir solche bisher schon ge
bracht haben, von nun an auch regelmäßig kloinoro, 
das Gioßeroiwoson hctrelfendo Notizen zu veröffent
lichen. Zu diesem Zwecke richten wir an alle 
Gicßoreitcchnikcr das Ersuchen, uns einschlägige Mit
teilungen aus dom praktischen Betriebe zukommen 
zu lassen, wühroml wir unserseits bestrebt sein werden, 
die Loser mit den in der Fachliteratur dos In- und 
Auslandes enthaltenen Neuerscheinungen bekannt zu 
machen. Die Redaktion.

physikalische!! Eigenschaften ergehen. Eies läßt 
schließen, daß die Eigenschaften der Spezlaleisen- 
sorten, wie der kalt erblasenen, nur durch ihre 
chemische N atur bedingt sind; wenn ein Eisen von 
gleicher Zusammensetzung mit h e iß e m  Winde er
blaßen werden könnte, müßte es auch dieselben Vor
züge haben. Kalt erhlaseno Roheisonmhrken haben 
gewöhnlich einen niedrigeren Gesamt-Kohtenstoll- 
golialt als heiß crblasene mit sonst ähnlicher Analyse. 
Man ist aber in der Lage, boi diesen durch Zusatz 
von Stahl (im Kupolofen) den KohlenstoIVgehalt her- 
nhzusetzen. .Das Gattieren auf chemischer Grundlage 
macht den Gießer von irgendwelchen Spozialmarkeu 
unabhängig; er kann teuere Sorten durch billigere 
ersetzen, die mitunter sogar bessere Dienste leisten. 
Es ist sehr erstrebenswert, Roheisen ausschließlich 
nach Analyse zu kaufen; doch zeigen sich dio eng
lischen lfoehofemverko den Wünschen der Gießereien 
nur wenig geneigt. Eie Zusammensetzung gleich
artiger Gußwaren schwankt jo nach den Eisensorton, 
deren Verwendung für die Gießerei je  nach ihrer 
Lago am billigsten ist. Gewöhnlicher Mascliinonguß 
z. 11. zeigt sehr bedeutende Analysouunterschiodo, nur 
der P-Gehalt beträgt im allgemeinen rund 1 °/o, weil 
der I’-Golmlt der meisten englischen Gloßoroi-Roh- 
eisensorten ungefähr 1 °/o (wohl vielfach auch weit 
darüber) ist. Mn bewegt sich von 0,3 bis 1,5 ü/o, Si von 
1 bis 3 »/o, S von 0,03 bis 0,15 °/o, Gcsamt-0 von 3,2 bis 
3,5 u/o. E ie größten Schwankungen zeigt der gebundene 
Kohlenstoff, der oft auch in ein und demselben Guß
stücke verschieden ist. Spczialeison wird oft oin- 
oder zweimal umgcschmolzcn, was eich dann als not
wendig erweist, wenn ein höher siliziortos Eison ver
schmolzen wird als notwendig wäre.

Eie Vorbedingungen für das Arbeiten auf Grund 
der Analyse sind folgende: 1. Genügender V orrat von 
den hauptsächlich gebrauchten Bohoisonmarken und 
kleinere Mengen solcher Sorten, welche einerseits 
dazu dienen, Schwankungen in der Zusammensetzung 
des Roheisens nuszuglcichon, anderseits für Spozial- 
gußstilcko Verwendung finden sollen. 2. Genügend 
Kaum zum Lagern dos Roheisens und zwar vorteil
haft in der Nähe des Kupolofens. 3. Geeignete Mittel 
zum W ägen der Sehmelzmntorinlicn. („T h e  K o u n d rjr“)
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Zuschriften an die Redaktion.
(F ü r  d ie  u n te r  d ie s e r  R u b r ik  e rs c h e in e n d e n  A rtik e l ü b e rn im m t d ie  R ed a k tio n  k e in e  V e ra n tw o rtu n g .)

Wärmebehandlung von Stahl in großen Massen.

An
die Redaktion von „Stahl lind Eisen“.

In Heft Nr. 21 Ihrer geschätzten Zeitschrift 
wird von Hrn. 0. B a u e r  unter obigem Titol ein 
Yortrag von Cosmo J o h n s  in Sheffield wiodor- 
gegehen, den dieser auf der Versammlung des„Iron 
and Steel Institute“ im Jahre 190-1 in New York 
gehalten hat.* Der interessante Vortrag Johns 
gab damals besonders in bezug auf die über das 
Zusammendrücken flüssigen Stables aufgestellton 
Behauptungen Veranlassung zu oinor sehr leb
haften Besprechung, die deshalb der Beachtung 
wert ist, weil die auf diesem Gebiet maßgebend
sten Ingenieure sieh daran botoiligten. Hr. Bauer 
setzt sich übor diesen Punkt mit oinor etwas 
sehr freien Ueborsetzung hinweg, indem er sagt: 
„ . . . . Derselbe (der künstliche Druck) ist, wio 
auch Cosmo Johns bemerkt, wertlos. Die Ränder 
dos Blockes 'erstarren zuerst und nehmen den 
ganzen Druck auf; der später erstarrende Kern 
vermag alsdann bei seinem Festwerden trotz dos 
auf den Rändern lastenden Druckes ruhig zu 
schwinden und Hohlräume zu bilden “

Da eine solche Darlegung, aus dem Rahmen 
einer umfangreichen, in sich abgeschlossenen Ver
handlung herausgogriffen, aher zu unrichtigen 
Schlüssen Veranlassung gobon könnte, ’mag hier 
einiges aus der Besprechung des Vortragos 
von Johns hinzugefügt worden. Johns faßt 
am Schluß seine Betrachtungen über flüssig ge
preßten Stahl in folgenden Worten zusammen: 
„Der flüssige Stahl selbst kann durch Druck in 
seinem Volumen ebensowenig reduziert werden 
wie Wasser. Das spezifische Gewicht dos flüssig 
gepreßten Stahles und des vorschriftsmäßig ge
schmolzenen (well melted) Stahles in sorgfältig 
vorbereiteten Kokillen ist genau das gleiche. 
Höchstens könnto der flüssig gepreßte Stahl dazu 
dienen, einzelne Schädon bei schlecht geschmol
zenem Stahl zu vordeekon, indem man entstandene 
Lunker zudrückt, in welchem Falle es richtiger 
wäre, den Block in den Schrott zu schlagen. Aus 
diesem Grunde kann das Pressen dem richtig 
geschmolzenen Stahl unmöglich von Nutzen sein.“

Auf dieso Behauptung hin erwidert zunächst 
Glodhi l l  von der Firma Armstrong, W hitworth 
& Co. etwa folgendes: „Es wird eine Menge 
Unsinn von vielen Leuten übor die Vorteile des 
flüssig gepreßten Stahles geredet. Einige be
haupten sogar, daß das Verdichten einen chemi
schen Einfluß habe. Das ist natürlich lächerlich.

* „Stahl und Eisen“ 1905 Nr. 21 S. 1245 bis 1249.

W hitworth selbst hat niemals derartiges behaupt et. 
Das Komprimieren ist eine rein mechanischo Arbeit, 
die da einsetzt, wo die des Chemikers aufhört.“

Es steht fest, daß durch Komprimierung bei 
Herstellung großer Blöcke oin bedeutender Erfolg 
erzielt wurde, welcher in der Gleichmäßigkeit dos 
Materials und dem Verschwinden der kleinen 
Folilor, Blasen, Risse,Blindrisse (Linien) besteht, die 
heim gewöhnlichen Rohblock anscheinend un
bedeutend sind, aher nach dem Ausschmioden, 
namentlich in lango Wollen oder Kanononrohre, 
als unangonohme Fehler auftroten. Einen zweiten 
Punkt bildet dio Ersparnis. Die mechanische 
Leistung beim Komprimieren ist so gering, daß 
sio nur unbedeutende Kosten verursacht. Ferner 
worden die Seigorung und dio Lunker unbedeu
tend und sitzen nur im obersten Ende in der 
Mitte des Blockes. Man kann nicht behaupten, 
daß ein gepreßter Block völlig gesund ist, dies 
ist eine weitere falsche Ausdeutung, welche viel
fach gemacht wird. Namentlich für die Her
stellung hohler Schmiedestücke eignet sich das 
geproßto Material. Die meisten Schmiodostücko 
wordon hohl geschmiedet, Wollen, Kanononrohre 
usw. Man durchbohrt den Block zur Aufnahme 
des Dornes, schmiedet ihn über den Dorn aus; 
der Gesamtverlust beträgt maximal 5 o/o. Dies 
ist der Hauptvorteil des flüssig gepreßten Stahles.

Zum Schluß bemerkt Gledhill, es sei stark 
verspätet, oin System anzugreifen, wolches be
reits von den bedeutendsten Workon an
genommen ist. Dio „Gun Foundry Board of 
America“ entsandte vor einigen Jahren eine Kom
mission, um das beste System für dio Herstellung 
großer Blöcke zu studieren, spozioll für Kanonen, 
und sie entschiod sich für Systom W hitworth, 
wolches daraufhin bei der Bethlehem Steel Com
pany oingofiihrt wurde; ferner hat Creusot das 
Verfahren angenommen, nachdom Henri Schneider 
selbst zwei bis droi Wochen dasselbe in England 
studiert hatte ; ebenso die russische Regierung 
und andoro mehr.

In der schriftlichen Diskussion sind noch die 
Auslassungen von Ra l ph  G. S c o t t  (Leeds) be
merkenswert. Er sagt dort etwa folgendes: „Es 
ist eine sehr bequeme Sache, eine Behauptung 
aufzustellen und den Beweis dos Gegenteils ab
zuwarten, wie dies Johns mit dom Satze getan 
hat „flüssig gepreßter Stahl kann unmöglich 
besser sein als richtig geschmolzener Stahl“ 
angesichts der Tatsache, daß die bedeutendsten 
Firmen seit Jahren die flüssige Kompression an
genommen habon. Diese Firmen haben dies ver
mutlich nicht zu ihrem Vergnügen getan, und
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außerdem sind augenblicklich mehrere andere 
W erke im Begriff, großo Pressen aufzustellen. 
Es würde interessant sein, zu wissen, ob Johns 
gründliche vergleichende Versuche mit gepreßtem 
und nicht gepreßtem Stahl gemacht und gefunden 
hat, daß koin Vorteil in der Kompression liegt. 
Unter anderem sagt J o h n s :  „Dio Lunker sind 
(bei einem gewöhnlichen Block) in einer un
bedenklichen Lage, so lange das Volumen des 
verlorcnon Kopfes nicht ohne Gefahr für den 
übrigon Teil des Blockes reduziert worden kann, 
da erstorer dio Soigcrungs-Unreinlichkeiten ont- 
hült.“ Dies ist nicht ganz verständlich, denn dio 
Seigerungs-Unreinlichkeiten sitzen immer in dom 
ganzen Block, sie werden nicht nur in dem Kopf 
orzougt, aber wenn dieselben gleichmäßig in dom 
Stahlblock verteilt sind, sind sie ganz unschädlich. 
Diese Gleichmäßigkeit jedoch speziell ist es, was 
man von der flüssigen Kompression verlangt und 
weshalb man dieselbe anwendot. Das heißt, man 
erw artet davon, daß der verlorene Kopf sozusagen 
wegfällt, dio Ausscheidung von Unreinlichkeiten, 
Kohlenstoff usw. vermieden werde, und ein Block 
hergestellt wird, der von einem bis zum ändern 
Ende gleichmäßig ist, ohne Lunker und Risse.

Auf dem Düsseldorfer Kongroß wurde von 
H a r m e t  ein sehr sorgsam durehgearboitoter Vor
trag übor „ K o m p r i m i e r e n  d u r c h  Z i e h e n “ * 
(Wire Drawing) gehalten. Dieser Vorfrag zeigte 
ausgeprägt die gute W irkung der Kompression, 
nicht, wie die Gegner des Verfahrens glauben, 
durch Verminderung dos Volumens in dem 
flüssigen Zustand, sondern durch sukzessives Ver
folgen der natürlichen Kontraktion des Stahles 
hei seinem Uebergang vom flüssigen in den festen 
Zustand. Dies geschieht dadurch, daß man den 
Block in eine konisch sich verjüngende Form 
hineinpreßt, so daß die erstarrte Haut dos Blockes 
immer mit der Innenseite der Kokille in Be
rührung ist und der flüssige innere Teil des 
Blockes fortwährend nach oben offen gehalten 
wird. Man könnte das Verfahren zweckmäßig 
eine Selb'st-Nachfüllung des Gusses nennen. Boi 
diesem Prozoß hat jeder besondere Block seine 
Druckkurve, welche mit dem Querschnitt, der 
Länge, der Qualität sich ändert. Eine absicht
liche Unterbrechung der Kompression zu ver
schiedenen Zeitpunkten der Preßdauer zeigte, 
daß die letzte innerliche Fehlstelle nicht ein 
Lunker im Kopf des Blockes war, sondern eine 
lose Textur nahe dem Boden, eino Erscheinung, 
dio bisher niemals durch die einfache Anordnung 
oines flüssig gehaltenen Kopfes orreiclit werden 
konnte.

Die Besucher von St. Etienno haben durch 
Augenschein einen klaron Bowois für die Wahr
heit alles dessen bekommen, was Harmot in

* Vergl. auch „Stahl und Eisen“ 1901 Nr. 10
S. 857 bis 866 und 1902 Nr. 22 S. 1238 bis 1242.

seinem Vortrag gesagt hat, und eine einfachere 
und praktischere Widerlegung dosson, was Johns 
über flüssige Kompression behauptet hat, konnte 
nicht gegeben werden.

Johns hat Gledhill erwidert, daß in Sheffield 
„kein W ert“ darauf gelegt würde, wieviel Material 
abfielo. Dies kann unter den heutigen Botriobs- 
verhältnissen nicht als ein richtiger Standpunkt 
angesehen werden, um so mehr, als durch mecha
nische und chemische Untersuchungen festgestellt 
ist, daß man einen Block mittels Kompression durch 
und durch frei von Seigerungon und wesentlich 
verbessert in bezug auf seine physikalischen Eigen
schaften herstellen kann. Man ist auf diese Weise 
in der Luge, 25 bis 40 o/ 0  Mehrgewicht an Roh
material zu erhalten, und zwar nicht nur von dor 
gleichen, sondern sogar von ontschieden besserer 
Qualität, was eine Ersparnis bedeutet, die absolut 
nicht als „ohne W ert“ betrachtet werdon darf, 
wie hei Johns in Sheffield.

Im Schlußwort sagt Co s mo  J o h n s  folgen
des: „Dio Diskussion Uber den flüssig gepreßten 
Stahl ist deshalb bemerkenswert, weil fast alle 
Beteiligten den Begriff' „flüssig goproßt“ mit 
anderon durcheinanderwerfen. Seihst Gledhill 
bezieht sich in seiner Verteidigung des W hit- 
worth-Systems auf andere Verfahren. Flüssige 
Kompression ist aber eine Vermehrung des sta
tischen Druckes auf den Stahl von allen Seiten 
in der Richtung auf sein Innoros. U nter den 
verschiedenen hier angeführten Systemen ist nur 
eines, bei welchem in einer geschlossenen Kokille 
der Block einem äußoron Druck ausgesetzt ist 
und dadurch der Flüssigkeitsdruck erhöht ist. 
Das ist das Whitworth-System und nur auf dieses 
beziehen sich meine Einwürfe.

Bei dem Harmot-System ist der. flüssige Stahl 
am Sinken gebindert, da dio erstarrte Außenhaut 
des Blockos während der Erstarrung zusammen- 
gedrückt wird. Diese Deformation verringert den 
Umfang der erstarrenden Haut und erhält den 
flüssigen Teil dos Blockes auf seinem ursprüng
lichen Niveau. Es ist ein bezeichnendes Moment 
für dieses System, daß, während der übrige Teil 
erstarrt, dio Oberfläche dos Stahles flüssig gehalten 
wird, und immer nur dom atmosphärischen Druck 
ausgesetzt bleibt. Dio flüssige Kompression aber 
ist allein der von allen Seiten auf das Innere 
des Blockes ausgeübte Druck. W enn Gledhill 
also dieses System (Härmet) „flüssige Kompression“ 
nennt, so sind soino hierauf bezüglichen Infor
mationen unrichtig. Auch Scott wird nun jeden
falls oinsohen, daß es sich hier nur um das 
W hitworth-System  handelt mit dor Steigerung 
des statischen Druckes. Ich habe gar keine Ver
anlassung, gegen das System Harmet zu agitieren. 
Seine Annahme oder Ablehnung hängt von ört
lichen Verhältnissen ab und es muß nicht ver
gessen werden, daß dor einzige Gewinn in der 
Reduktion des verlorenen Kopfes besteht. Gled-
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hill gibt solbst zu, daß flüssige Kompression den 
Stahl in chemischer Hinsicht nicht vorbessert, 
und beschränkt seinen Anspruch auf eine Er
sparnis des Gowichtos des verlorenen Kopfes. Mein 
Ausspruch „flüssige Kompression (System Whit- 
wortli) kann nicht vorteilhaft sein für einen richtig 
geschmolzenen Stahl“ halte ich deshalb aufrecht“.

Dies ist das Wesentlichste, was in den Vor
handlungen in Now York über den komprimierten 
Stahl gesagt wurde, und man wird zugeben 
müssen, daß Hr. Ba u e r  in seinor liier eingangs 
wiodorgogobenen Ueborsetzung die Angelegenheit 
ebenso kurz als abfällig abfortigt.

Es ist wohl nicht zu viel behauptet, wenn 
man sagt, daß nach Einführung des Harmet- 
Verfahrens die Aora des Whitwortli-Verfahrens 
als abgeschlossen betrachtet worden kann. Wenn 
dasselbe unstreitig auch solbst boi seinem nur 
teilweisen Erfolg große Vorzüge aufzuweison hat, 
die dem Erfinder alle Ehre machen, so sind die 
durch den hohen Proßdruck bedingten bedeuten
den Anlagokosten einer solchen Preßanlage doch 
so groß, daß das Verfahren für dio Allgemeinheit 
der Stahlindustrie niemals die Bodoutung ge
winnen konnte, dio das Harmot-Verfahron lieuto 
nach verhältnismäßig kurzer Zeit schon hat.

Obgleich eine Meinungsverschiedenheit übor 
dio Vorzüge des Harmet-Verfahrene in den Ver
handlungen nicht vorherrschte, soion doch in 
kurzen W orten die Auslassungen dor ver
schiedenen Redner besprochen, dio auf dieses 
Vorfahren Bezug haben. Dio Behauptungen, daß 
oino Volumverändorimg sowio oino Veränderung 
der chemischen Zusammensetzung unmöglich ist, 
bloibon natürlich unwidersprochen.

Dio Auffassung, daß man den erstarrten 
Mantel nur immer um so viol zusammendrücke, 
als das Schrumpfmaß ausmache, man quasi den 
Flüssigkeitsspiogel des Stahlos dadurch immer in 
dor Höhe des umgebenden bereits erstarrten 
Mantels halte, ist nicht korrekt. Allerdings ist 
das dor Grundgedanke, abor man hat os für not
wendig gefundon, dio oben offono Flüssigkeits
säule auch unter oinon Druck zu setzen, der 
durch einen von oben drückenden Plungorkopf 
erzeugt wird. Dieser Druck ist spezifisch geringer 
als der untoro und weicht dem nach oben

strebenden Block aus. Man erreicht damit, daß 
erstens dio Niveauschwankungon des flüssigen 
Kernes stark abgedämpft werden, und zweitens, 
daß der oberste Teil dieses Kernes, der bei oben 
offener Form nur unter geringem statischem 
Druck stehen würde, ebenfalls hinreichenden 
Druck bekommt. Es würde also selbst nach den 
anscheinend Sehr empfindlichen Begriffen von 
Johns über „flüssige Kompression“ auch das 
Härmet-Vorfahren zu dersolbon gehören. Wenn 
nach Aussage von Gledhill dor Whitworth-Block 
nicht garantiert völlig gesund ist, sondern viel
mehr obon in der Mitto noch lunkerige Stellen 
aufwoisen kann, so wird boi dem Harmetblock 
durch Anwendung des oberen Plungers erreicht, 
daß dor Block bis in die Spitze vollständig dicht ist,

Dio auf dom Oborbilker Stahlwerk seit nun
mehr l'/a Jahren in Betrieb befindliche Harmot- 
presse von 3600 Tonnen hat in weit übor 100 
Fiillon bowieson, daß Bunkerung und Soigorung 
dor flüssig gepreßten Blöcko gleich Null sind. 
Dio nouerdings vorliegenden Betriebsresultate 
haben dabei außerdem ergeben, daß der wirtschaft
liche Nutzen, der durch den Wegfall des Aus
schusses durch Langrisso, Blindrisse usw., in Ver
bindung mit dor vollständigen Vermeidung des 
verlorenen Kopfes orzielt wird, dio Rentabilität 
einer Harmot-Anlage vollständig sichert.

W enn also Johns in seinem Schlußwort gegen 
das Harmot-Verfahren weiter nichts anzuführen 
weiß, als daß es n u r  den Vorteil dor Ver
meidung des verlorenen Kopfes habe, so würde 
dies, in Verbindung mit den vermiedenen Risson 
und vor allen Dingen mit dor unbedingten Sicher
heit. gegen Lunker, für nicht allzu unbescheidene 
Ansprüche nur als oino Empfehlung aufgefaßt 
werden können.

Jedenfalls beruht dor Ausspruch „flüssige 
Kompression kann nicht vorteilhaft sein für einen 
richtig gegossenen Block,“ sowie noch mehr die 
eingangs erwähnte diesbezügliche generelle Be
hauptung Bauers offenbar auf einer vollständigen 
Unkenntnis der heutigen Entwicklung des Harmot- 
sclion Komprimierverfahrens.

Düsseldorf-Oberbilk, den 27. Dezember 1905.
Hochachtungsvoll 

W i e c k e.

Die wirtschaftliche Lage der deutschen Eisenindustrie 
im Jahre 1905.

(Hierzu Tafel I, II  und III.)

1 j ' c  wirtschaftliche Lago Deutschlands befindet sieh 
seit Frühjahr d. j .  in einer aufsteigenden Be

wegung.
Unsere Hauptindustriezweige, wie dio chemische 

Industrie, Textilindustrie, die Industrie der Steino und 
Erden, die Leder-, Papier- und Papierverarhcitungs-, 
Holz-, Nahrungs- und Gennßmittel-Industrie, die Metall
industrie berichten über eine anhaltend befriedigende

Geschäftslage. Es herrschte in sämtlichen Zweigen 
dieser Industrien eine gleichmäßige Beschäftigung. 
Besonders im III. undTV. Quartal war der gewerbliche 
Arbeitsmarkt als recht gut zu bezeichnen und eine 
Andauer der günstigen Entwicklung fostzustellon.

Diese günstige Bewegung wird insbesondere 
charakterisiert durch die Einnahmen der deutschon 
Eisenbahnen und die Ausfuhrbewogung. Seit dom
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1. April 1905 ist eine Mehreinnahmo der deutschen 
Eisenbahnen von etwa 60 Millionen M ark zu ver
zeichnen, wobei noch zu berücksichtigen ist, daß in 
diesem Jah r dio Schiffahrtsvorhältnisse bedeutend 
günstiger waren als im Vorjahr, in welchem dio In 
anspruchnahme dor Eisenbahn relativ bedeutend 
stärker w ar als in diesem Jahr.

"Was die Ausfuhr betrifft, so ist dieselbe von 
Januar bis Endo September im Jahre 1901 von etwa 
28 370 080 t im W erte von 3 Milliarden 801 Millionen 
Mark auf 29 379 213 t im W orte von 1 Milliarden 
114 Millionen Mark gestiegen. Dio Einfuhr stieg in 
dor gleichen Zeit von 35 210 222 t im W erte von 
4 Milliarden 822 Millionen Mark auf 39 407 008 t im 
W erte von 5 Milliarden 30 Millionen Mark im Jahre
1905. Dem Aufschwünge in Deutschland gestaltete 
sich entsprechend die Bessorung der Lage in England, 
den Vereinigten Staaten, Belgien, Frankreich und 
Oesterreich-Ungarn.

Don wichtigsten W ertm esser für dio Beurteilung 
dor M arktlage hietot dio Kohlen- und Roheisenindustrie.

In  den ersten neun Monaten wurden 89 150 984 t 
Steinkohlen gefördert gegen 88 910 291 t im gleichen 
Zeitraum des Vorjahres. Bei dieser Förderung muß 
man in Betracht ziehen, daß etwa 4*/s Millionen 
Tonnen infolge des Streiks im Januar und. Februar 
weniger gefördert wurden als in den gleichen Monaten 
1904, und ferner, daß dio Einfuhr in den ersten neun 
Monaten etwa 2 Millionen Tonnen höher als zur 
gleichen Yorjahrszeit war, während die Ausfuhr etwa 
60 000 t weniger betrug. Es ist also auch hier oino 
Zunahme des Verbrauchs festzustellen.

Die Produktion an Roheisen von Januar bis Sep
tember betrug 7 903 590 t gegenüber 7 530 900 t in 
der gleichen Yorjahrszeit, ist also um 432 627 t höher 
als diejenige der ersten neun Monate in 1904.

Die Roheisonversorgung Deutschlands in den ersten 
neun Monaten 1905 verglichen mit derselben Zeit 1904 
stellt sich wie folgt: 1904 1%3

t t
J a n u a r .....................  824 153 754 754
Februar .................  773 086 649 777
M ä r z ...................... 848 565 876 150
A p r i l ...................... 829 354 883 036
M a i ..........................  803 708 934 057
J u n i .......................... 838 338 908.840
J u l i .......................... 841 737 920 027
A u g u s t .................  843 741 942 304
September . . . .  S28 917 934 751

Also auch hier ist eino Zunahme gegen das Vorjahr 
zu verzeichnen.

W as insbesondere dio Lago der dom Stahlwerks- 
Verband unterstellenden Produkte anlangt, so ergibt 
sich dieselbe ans folgenden Nachweisen:

H a l b z e u g .  Gegenüber den gleichen Y orjahrs- 
monaten h a t der Absatz in Halbzeug seit März d. J. 
eine erhebliche Besserung erfahren, dio besonders in 
den letzten Monaten zum Ausdruck kommt. Der Ver
sand von Halbzeug betrug im

1901 1905
t t

A p r i l ...................... 123 807 157 758
M a i .....................' . 137 275 169 539
J u n i .......................... 143 348 151 789
J u l i   117 652 140 124
A u g u s t .................. 138 454 170 035
September . . . .  144 953 170 815

In den Monateil April bis September wurden dem
nach 100 571 t oder 19,93 o/o Halbzeug mehr versandt 
als in der gleichen Yorjahrszeit. Diese Erhöhung 
verteilt sieh in gleicher Weise auf das Inland und 
Ausland. Von dem Gesamtabsatz des II. und III. Quar
tals fielen 72,86 o/o auf das Inland und 27,14 °/o auf 
das Ausland,

E i s e n b a l m m a t e r i a l .  Bedeutend besser als 
im V orjahr war das Geschäft in Eisenbahnmaterial, 
welches besonders im Ausland vermehrte Nachfrage 
fand. Der Versand in Eisenbahnm aterial vom April 
bis September stellte sich, verglichen mit den gleichen 
Monaten des Jahres 1904, folgendermaßen:
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lfM 1905
t t

April . . . . 122 518 120 803
M a i ................. . . 124217 152 159
J u n i ................. 145 291
J u l i ................. 90 788 120 792
August . . . . . 90 519 121 134
September . . . . 85 504 183 808

Es wurden also vom April bis Septem ber im 
Jahre 1905 140 944 t oder 21,58 o/„ mehr versandt als 
im Vorjahr. Besonders im 11 f. Quartal war der Ab
satz in Eisenbnhnmntcrial ungleich besser als im Vor
jahr, wo 260 811 t zum Versand kamen gegen 
375 794 t im 111. Quartal 1905. Der Mehrabsatz in 
diesem Quartal gegen das gleiche Quartal des Vor
jahres erreichte die Höhe von 108 983 t oder 40,85 o/0.

Von dom Gesamtabsatz in Eiscnbahnm atcrial fielen 
08,24 o/0 auf das Inland und 31,70 o/0 auf das Ausland.

F o r m  e is e n .  Im Formoiscngesehäft ist eben
falls ein Aufschwung gegenüber der gleichen Vor
jahrszeit festzustellen. An Formeiscn wurden vom 
März bis September versandt:

1901 1905
i t

April . . . . 150 022
M a i ................. . . 162 533 171 952
J u n i ................. 144 709
J u l i ................. 147 271
AugUBt . . . 138 371 142 998
September . . . . 121 892 140 079

Der Mebrversand in Form eisen vom April bis 
September betrug gegenüber der gleichen Zeit des 
Vorjahres 12 8G6 t oder 1,44 o/p. Von diesem V er
sand gingen 75,23 o/0 in das Inland und 24,77 o/0 nach 
ilrm Ausland.

In P r o d u k t e n  B w ar die Geschäftslage gleich
falls eine bessere als im V orjahr. W ährend in den 
Monaten März bis September 1904 durchschnittlich 
im Monat 145 924 t Stabeisen von den W erken des 
Stahlwerks-Verbandes zum 'Versand kamen, betrug der 
durchschnittliche Monatsversand in der gleichen Zeit 
1905 159 319 t ;  in Grobblechen und Feinblechen
58 287 t im Jah re  1904 gegen G6 837 t 1905; ln 
W alzdraht 30 444 t im Jahre  1904 gegen 38 137 t 
1905; in Röhren 3870 t im Jahre 1904 gegen 4552 t 
im Jahro 1905; in Eisenbahnaehsen, Radreifen usw. 
20 035 t im Jahre 1904 gegen 32 202 t im Jah re  1905.

In den Verhältnissen der eisenverarbeitenden 
Industrien ist gleichfalls eine fortschreitende Besserung 
zu verzeichnen ; die Beschäftigung w ar durchgehende 
besser als in der gleichen Vorjahrszeit. Maschinen-, 
W aggon- und Lokomotivfabriken, Schiffbau- und 
Kleineisenindustrie, die elektrische Industrie und Eisen
gießereien waren befriedigend, zum Teil sehr flott be
schäftigt. Störend wirkten nur vorübergehende Streiks 
und Arbeiteraussperrungen in einzelnen Bezirken. 
Die allgemeine Belebung der G eschäftstätigkeit hatte 
besonders im III. Quartal eine Vermehrung der Um
sätze und Preiserhöhungen zur Folge.

F rag t man nach den Gründen, welche dio Besse
rung der W irtschaftslage in Deutschland herbeigeführt 
haben, so ist sie einmal darauf zurüekzufiihreii, daß 
die Depression, welche der stürmischen Bewegung 
Ende der 90 er Ja lnc  folgte, dank der zunehmenden 
K aufkraft und der Zunahme der Bevölkerung, wieder 
gewichen ist. Dio Depression wurde damals haupt
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sächlich durch die überspannten Preise, die den Kon
sum zur Zurückhaltung vcranlaßton, sowie ferner da
durch herbeigeführt, daß dio Mehrbegründung und E r
weiterung industrieller Anlagen mit der Entwicklung 
des Verbrauchs nicht gleichen Schritt gehalten hat. 
Nachdem aber wieder normale Verhältnisse ein- 
gotreten waren, zeigte es sich, daß die Aufnahme
fähigkeit des inländischen Marktes sich in gesunder 
Weiterentwicklung befand.

Nach dor Keichsstatistik-stellte sich die B e v ö l 
k e r u n g  sz  u 11 a h m e im Deutschen Reich wie folgt:

1895 , . . 52 279 901 Personen
1900 . . .  50 867 178
1905 . . . 60 104 000 „ (nach Schätzung)

Ucber die E i  n k o m m c n s t o u e r  - Verhältnisse 
Preußens geben folgende Ziffern Aufschluß:

Z ahl d e r  S te u erp flich tig es  E ln k o m m c n -
Z e n s ite n  R e in e in k o m m e n  s te u e re r t ra g  

e *  JO
1902. . . 8 762 047 9 036 016 525 188 837 843
1903. . . 3 897 782 9 091 538 136 186 538 311
1904 . . . 4 133 539 9 470 698 573 191 230 947

F . d . K o p f  F . d . K o p f
d es  S te u e r-  d e r  B e v ö lk e ru n g  

z a h lc rs  (nneh  S ch litzung)
J t  J t

1902 ................... 50,20 5,32
1903 . .• . . 47,86 5,15
1904 ................... 46,26 5,23

Daß hei vermehrtem Einkommen im Jahre 1903 
der Stouerertrag abgenommen hat, erklärt sich da
durch, daß vorzugsweise die „besseren“ Einkommen 
hinsichtlich ihrer Höhe konstant geblieben sind und 
demgemäß von einem bedeutenden Einkommensteile 
ein geringerer Prozentsatz als früher zu versteuern 
w ar, während hingegen dio Zahl der Zonsiten mit 
kleinerem Einkommen entsprechend gestiegen ist. Dio 
Zahl der Personen mit einem Einkommen von 900 
bis 3000 „4! beträgt 7 auf 100 Kopf der Bevölkerung 
berechnet im Jahre 1902: 9,1, 1903: 9,8, 1904: 10,2, 
während die Zahl der Personen mit einem Einkommen 
über 3000 A' für 1902: 1,3, 1903: 1,3, 1904: 1,3 vom 
Hundert der Bevölkerung beträgt.

Dio a l l g e m e i n e  E i n k o m m e n s t e u e r *  d o r  
d e u t s c h e n  B u n d e s s t a a t e n  wurde für das Jah r 

J t, J t,

1903 auf 280 254 600 == 5,08 f. d, Kopf d. Bevölk.
1-904 „ 294 320 500 =  5,22 „ „ „ „

dio V e r m ö g e n s s t c u e r  d e r  den ts c h e  n 1? ni i des-  
S t a a t e n  1903 auf 39 136 500 . 1904 auf 42 811 200
veranschlagt.

Die Zunahme deH Verkehrs ergibt sich auch aus 
den R e i c h s b ft n k u m S ä t z e n ,  wie folgende Aufstel
lung zeig t:

1898 ............................  163 395 520 6 0 0 ^
1899 ............................  179 632 549 009 „
1900 ............................ 189 091 499 000 „
1901 ............................  193 147 619 300 „
1902 ............................ 191 926 215 000 „
1903 ............................ 205 284 607 500 „
1904 ............................ 221 589 600 900 „

Auch der zwischen Rußland und Japan aus- 
gobrochono Krieg zeitigte keine ungünstigen Folgen 
für unsern Außenhandel, sondern hätte im Gegenteil 
für die Waffen- und cheinischo Industrie, dio Textil- 
«mf dio Schiffbauindustrie, welche Zweige für Liefe*

* In Bayern, Württemberg, Mecklenburg-Schwerin 
und Elsaß-Lothringen sind an deren Stelle Ertrags
steuern: Grund-, Gewerbe-, Gebäude-, Bcsoldungs-, 
Lohnsteuern und Kapitalrenten, gesetzt.

rung an die kriegführenden Staaten in Anspruch ge
nommen wurden, günstige Folgen.

W as speziell dio Gründe für den A u f s c h w u n g  
in d e r  E i s e n i n d u s t r i e  anlangt, so ist derselbe 
zurückzuführen:

1. auf die Gründung und geschäftliche Tätigkeit des 
Stahlwerks-Verbandes, dessen gleichmäßige Preis
politik eine feste Basis für die eisenverarbeitenden 
Industrien schuf;

2. auf die Zunahme der Bautätigkeit, die zwar durch 
Streiks an vielen Orten einen Aufschub erlitt, der 
aber nach jedesmaligem Aufhören des Streiks 
einer raschen Abwärtsbewegung P latz machte. 
Die Bautätigkeit nahm besonders in Berlin, Frank
furt a. d. Oder, Kotthus, Breslau, Liegnitz, Königs
berg, E rfurt und Chemnitz einen großen Umfang 
an. In W est- und Süddeutschland war die Kon
junktur des Baugewerbes nach den Berichten des 
„ Roichsarheitshlattos“ teilweise so günstig, daß 
dieses vielfach anderen Betrieben Arbeiter entzog. 
Die Bautätigkeit wurde begünstigt durch den bis 
Ende August anhaltenden flüssigen Goldstand;

3. durch dio günstige Lage der eisenverarbeitenden 
Industrien; insbesondere erfreuten Bich, wie schon 
oben erwähnt, die Maschinen-, Waggon- und 
Lokomotivfabriken sowio dor Schiffbau einer 
Hotten Beschäftigung sowohl im Inlande als auch 
im Auslände.
Dio Eifienausfuhr doB Berichtsjahres betrug in den 

ersten neun Monaten 2 342 431 t gegen 2 082 610 r 
im Jahre 1904, war also um 12,4 o/o größer als im 
gleichen Zeiträume des Vorjahres. Die gesteigerte 
Ausfuhr ist darauf zurückzuführen, daß in England 
die W irkung des südafrikanischen Krieges nunmehr 
in der Hauptsache überw unden zu sein scheint, ferner 
auf dio günstigen Ernten, namentlich in den V er
einigten Staaten, und endlich auf den Ausbau der 
Eisenbahnen und dio lebhafte Bautätigkeit im Aus
lande. Größere Balinhauton, an denen wohl in erster 
Linie die ausländische Industrie beteiligt sein wird, 
wobei jedoch auch ein Teil der Arbeit der deutschen 
Industrie zufallen dürfte, sind nicht nur in Europa, 
sondern auch in den übrigen Kontinenten zahlreich 
geplant hezw. genehmigt.

Einen weiteren Grund für den Aufschwung in 
der Eisenindustrie bilden die zahlreichen Um- und 
Erweiterungsbauten in den W erken der Eisenindustrie, 
dio teilweise in der Ausführung, teilweise gepinnt sind.

Im Gegensatz zu der Zeit von 1898 bis 1901 
handelt es sich hei diesen Bauten und insbesondere 
bei den Bauten unserer großen Stahlwerke weniger 
um Anlagen zur Ausdehnung der Produktion, als um 
Bauten, welche dor Vervollkommnung und Ausgestal
tung der W erke dienen; und wenn dieselben auch 
eine Vermehrung der Produktion zur Folgo haben 
-werden, so steht diese doch in keinem Verhältnis zu 
den durch die Erweiterungsbauten in dem vorgenannten 
Zeitabschnitt bedingten Produktions-Vermehrungen.

Von besonderer Bedeutung ist es, diejenigen Mo
mente fostzustollon, welche erkennen lassen, ob die 
augenblickliche günstige K onjunktur eine längere 
Dauer verspricht. Hier sind in erster Linie die am
1. März 1906 in K raft tretenden neuen Handelsverträge 
von Bedeutung, ferner dio Lago des Geldmarktes.

Was zunächst die Erzeugnisse des Stalilwerks- 
Verbandes — Halbzeug, Eisenbahn - Oberhaumaterial 
und Formeisen — betrifft, so sind keine oder nur 
geringere Aenderungen in den Zollsätzen der V ertrags- 
Staaten oingetreten.

In H a l b z e u g  sind dio Zollsätzo für Rußland, 
dio Schweiz, Belgien und Italien dieselben gehlieben. 
Oesterreich hat den Zoll für Luppen und Blöcke von 
3,57 auf 3,40 Kr. herabgesetzt, den von Flußeisen
zaggel, Brammen und Platinen von 5,95 auf 4,50 Kr.
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Rumänien hat den Zoll von Tiegolstahl in Barren und 
Platten aller A rt von 8 auf 9 Lei erhöht, schmied
bares Eisen, rohes in Blöcken und P la tinen ; das seither 
frei oinging, wurde .mit einem Satze von 3 Lei belegt. 
Serbien hat den Halbzeugsatz von 2,07 auf 2,50 Dinar 
erhöht.

In F  o r nt e i s e  n sind ebenfalls einige Aenderungen 
zu verzeichnen. In Fassoneisen und Fassonstuhl ist 
der russische Zollsatz von 0,977a bozw. 0,677a Rubel 
auf 1,05 Rubel erhöht worden, in Oesterreich und der 
Schweiz sind nur unbedeutende Aenderungen cin- 
go treten ; dagegen hat Rumänien eine Erhöhung von 
3 auf 5 Lei und Serbien eine so]ehe von 1 auf 
2,50 Dinar vorgenommen.

In E i s  o n b  a h n m  a t c r  i a 1 ist für Rußland der 
Schienenzoll von 75 Kop. auf 90 Kop. f. d. Pud erhöht 
worden. In  Oesterreich wurden für Schienen nur ge
ringe Abänderungen vorgenominon, während für 
Schwollen, Laschen, Unterlagsplattcn usw. der Satz 
auf 14 Kr. erhöht wurde. Die Schweiz hat Schwellen 
und Schienen von 15 kg und darüber von 0,00 auf 
0,30 F r. herabgesetzt, dagegen wurden loichto Schienen 
—- jedenfalls zum Schutze des Eisenwerkes in Gerln- 
fingon, das leichte Schienen erzeugt — nicht gelocht, 
nicht gobogen von 1,70 auf 2 Fr., gelocht bozw. ge
bogen von 1,70 auf 3 F r. erhöht. Laschen und üntor- 
lagsplatten sind von 7 aiif 5 F r. ermäßigt.

In Rumänien und Serbien, welche Länder bisher 
keinen Zoll für Schienen erhoben, wurde für Rumänien 
ein neuer Satz von 5 Lei nufgcstcllt, in Serbien für 
Schienen und Scbienenbofestigiingstoilo ein solcher 
von ü, für Ausweichungsschienen, Puffer und anderes 
Eisenbahnmaterial ein Satz von 8 Dinar. In Belgien 
tritt oino Ermäßigung l'iir Schwollen von 4 auf 1 Fr. 
ein. Italien bleibt unverändert.

S t a b  e i s e  n. In Stabeisen betrug die deutsche 
Ausfuhr in den Monaten Januar bis September 220 2G3 t 
in 1904 gegen 218 563 t in 1905, ist demnach um 
ein geringes niedriger (1700 t) als im Vorjahre. Die 
Zollsätze für Stabeisen nach den Vertragsstaaten Ruß
land, Oesterreich, Italien, Belgien, Schweiz, Rumänien 
und Serbien haben für Rußland keine wesentlichen 
Erhöhungen erfahren; mir feinere Sorten wie Fasson
stahl sind bedeutend erhöht. In Oesterreich ist zum 
Teil eine Ermäßigung oingetreten, in der Schweiz zum 
Teil Ermäßigungen, zum Teil kleine Erhöhungen, und 
für golochto Flach- und Fassonoisen eine Erhöhung 
von 2 F r. (4 auf 6). In Belgien und Italien sind die, 
Sätze unverändert gei»liehen.

B l e c h e .  Die Ausfuhr von Blochen ergibt in 
den ersten neun Monaten 191 345 t in 1904 gegen 
199 023 t in 1905, ist also um 7678 t größer als in 
den ersten neun Monaten des Jahres 1904.

Der Zollsatz für Bleche hat in Rußland einige 
Erhöhungen erfahren, so Bleche unter ' / 2 111111 (1,20 
auf 1,50 Rubel f. d. Pud). In Oesterreich sind keine 
wesentlichen Aenderungen eingetreten, dessinierto 
und moirierte Blccho sind erhöht, gelochte zum 
Teil ermäßigt. Dio Schweizer Zollsätze sind in 
einigen Positionen etwas erhöht, was jedoch durch 
Herabsetzung anderer wieder ausgeglichen wird. 
Gelochte Bleche sind um die Hälfte des bisherigen 
Zollsatzes erhöht worden (4 auf 6 Fr.). Rumänien 
dagegen woist ganz bedeutende Zollerhöhungen auf, 
die auf den Absatz dorthin einen nachteiligen Einfluß 
ausüben dürften. Auch in Serbien wurden die Zoll
sätze bedeutend erhöht; bei einzelnen Positionen um 
das Drei- bis Fünffache des früheren Betrages.

In  Belgien sind keine wesentlichen Aenderungen 
gegen früher oingetreten, ebenso nicht in Italien.

In B l o c h  w a r e n ,  wie Dampfkesseln, Reservoirs, 
eisernen Fässern und sonstigen Artikeln aus Eisen
blech, sind in Rußland Erhöhungen eingetreten für 
Hausgeräte, W aren aus Weißblech und verzinkte oder 
sonst verzierte Artikel. Für Kesselschmiedewaren und

Dampfkessel ist der Satz von 2,10 Rubel f. d. Pud 
unverändert. Die österreichischen Sätze sind für 
Kesselschmiedewaren und eiserne Fässer etwas erhöht, 
für feinere W aren teilweise erheblich. Die Schweiz 
weist für Dampf- und andere Kessel sowie Teile eine 
Erhöhung von 1 Fr. (4 auf 5) auf. F ü r sonstige 
W aren aus Blech sind überall und zwar recht be
deutende Zollerhöhungen vorgenommen worden. Ru
mänien hat die Zölle für Kessel und Blechwaren be
trächtlich erhöht. Bei Serbien sind für Kesselschmiede- 
arheiten außer Dampfkessel die Zollsätze von 35 auf 
80, 100 und 130 D inar f. cl. Doppelzentner gestiegen. 
In Belgien und Italien sind Veränderungen nicht ein- 
ge treten.

Dampfkessel ohne Röhren wurden nach Rumänien 
im Jahre 1905 235 t ausgeführt gegen 105 t in der 
Vergleichszeit 1904. Die Ausfuhr von Dampfkesseln 
mit Röhren stieg nach Rußland von Januar bis Sep
tember von 349 t im Jahre 1904 auf 1055 t in 1905, 
nach Rumänien von 149 t im Jah re  1904 auf 532 t 
im Jahre 1905. Nach Oestorreich fiel sie von 255 t 
im Jahre 1904 auf 122 t in 1905.

Es kommt noch die Position emaillierte W aren 
und W aren ahgeschliffen, gefirnißt, verzinkt in Betracht. 
In emaillierten W aren int in den ersten neun Monaten 
1905 gegen dieselbe Zeit 1904 überall eine Mehr
ausfuhr zu verzeichnen, für Rußland von 1156 t auf 
1163 t, für Oesterreich von 300 t auf 3291, für die Schweiz 
von 490 auf 618 t, für Belgien von 459 auf 849 t, für 
Italien von 768 auf 1010 t. In nhgeschliffcnen, ver
zinkten usw. W aren trat eine Erhöhung der Ausfuhr 
gegenüber der Vorjahrszeit ein nach Rußland von 
8896 auf 10 957 t, nach Belgien von 1643 auf 2006 t, 
nach Italien von 3411 auf 3584 t, nach Rumänien 
von 2620 auf 2931 t, während die deutsche Ausfuhr 
nach Oesterreich von 3727 t auf 3355 t zurückging, 
dio nach der Schweiz von 4801 auf 4636 t und nach 
Serbien von 251 auf 242 t.

Eisenbleche, poliert, gefirnißt, verkupfert usw., 
weisen fast überall Zollerhöhungen auf, besonders be
trächtlich in Rumänien und Serbien, nur in Belgien 
und Italien sind die Sätze im ganzen unverändert. 
Die Ausfuhr hat gegenüber 1901 nur nach Rumänien und 
Belgien und besonders nach der Schweiz zugonommon.

D r a h t .  Die deutsche D rahtausfuhr betrug in 
den drei ersten Quartalen 1904 126 173 t gegen 
139 543 t 1905. Hier ist eine Zunahme von 13 370 t 
gegen dio gleiche V orjahrszeit zu verzeichnen, für 
die Monate Juli bis September jedoch ein Rückgang 
gegen 1904. In den Zollsätzen sind für Rußland, Oester
reich und die Schweiz einige Erhöhungen vorge
nommen worden, in Italien sind die Sätze unver
ändert, in Belgien wurden die Sätze zum Teil ermäßigt. 
In Rumänien sind ganz bedeutende Erhöhungen ein- 
getroton, so in W alzdraht, der früher frei oinging und 
jetzt 3 Lei kosten wird; ebenso hat Serbien beträcht
liche Zollerhebungen vorgenommen (von 4 auf 8, 10 
und 15 Dinar). Die Ausfuhr von verkupfertem, ver
zinntem und poliertem D raht ist in den Monaten Januar 
bis September 1905 für Belgien von 1771 t auf 1896 t 
gestiegen, für die Schweiz von 876 t auf 1331 t;  da
gegen ist der Absatz nach Rußland von 1025 auf
506 t zurückgegangen.

In D r a h t w a r o n  (Stiften, Schrauben, Nieten, 
Drahtseilen, Hufnägeln, Nadeln und sonstigen D raht
waren) sind die Zollsätze zum Teil recht bedeutend 
gestiegen, so besonders in Oesterreich, das viele Posi
tionen sehr beträchtlich erhöht hat. Die Schweiz 
weist neben einigen Herabsetzungen, wie l'ür Huf
nägel von 12 auf 4 F r. sowie Nieten und schwarze
Schrauben von 10 auf 8 Fr., fast in allen anderen
Positionen Erhöhungen auf. F ür Rumänien sind in
den Drahtwaren sehr erhebliche Erhöhungen vor- 
genommen worden, ebenso in Serbien; Belgien und 
Italien haben keine besonderen Aenderungen vorgo-
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nommen. In  Drahtstiften stieg die Ausfuhr nach 
Rußland von Januar bis September 1905 gegen die 
gleiche Y orjahrszeit von 271 auf 432 t, die von 
Rumänien ging von 801 auf 493 t zurück. D raht
seile wurden in derselben Zeit 1905 nach Rußland 
437 gegen 194 t in 1904 ausgeführt, nach Belgien 
blieb die Ausfuhr dieselbe =  320 t. Die Sclirauben- 
und Sehraubenbolzcnnusfuhr nach Belgien stieg von 
354 t im Jah re  1904 auf 398 t im Jah re  1905.

In Näh-, Steek-, Stopf- und Nähmasehinenuadeln 
ist die Ausfuhr gegen das V orjahr nur gering ge
stiegen; nach Rußland von 19 auf 21, nach der 
Schweiz von 11 auf 13 t und nach Oesterreich von 
20 auf 29 t.

R ö h r e n .  Die Ausfuhr von gewalzten Röhren 
stellte sich in den Monaten Januar bis September 1904 
auf 48 224 t gegen 52 404 t im Jahre  1905, ist dem
nach im Jahre  1905 um 4240 t höher als 1904. Hier 
is t die Ausfuhr des dritten Quartals um beinahe 3000 t 
höher als die der Vorjahrszeit.

F ür Rußland kommen keino Aenderungen in Be
tracht. Oesterreich h a t für Röhronvorhindungsstüeko 
zwei neue sehr hohe Zollsätze eingesetzt, für Röhren 
aus Blechen ist eine Ermäßigung cingotreten. Dio 
Schweiz weist nur l'iir Röhren Verbindungsstücke Zoll
erhebungen auf, dagegen sind die Sätze Rumäniens 
fast durchweg erhöht, nur für feine Schwarzblech
röhren ist eine Ermäßigung (60 auf 30 Lei) eingetreten. 
Serbien hat für fein bearbeitete Röhren Erhöhungen 
vorgenommen, die Sätze Belgiens sind teilweise etwas 
herabgesetzt, diejenigen Italiens unverändert. In  der 
Röhrenausfuhr ist, m it Ausnahme des Absatzes nach 
der Schweiz, überall eine Steigerung gegen das Aror- 
jah r eingetreten.

Dio Ausfuhr von Erzeugnissen der K l e i n e i s e n 
i n d u s t r i o  (Eisenhahnachsen, -Räder, Puffer, Ambosse, 
Brecheisen, Schraubenmuttern, eiserne W erkzeuge, 
Messerwaren usw.) stellte sich vom Januar bis Sep
tember auf 56 999 t 1904 gegen 64 228 t 1905. Dio 
Mehrausfuhr 1905 gegen 1904 betrug 7229 t; hier ist 
eine Zunahme gegenüber dem V orjahre in den Monaten 
Mai bis Septem ber zu beobachten.

Die Zollsätze der V ertragsstaaten in diesen 
A rtikeln weisen überwiegend eine derartige Erhöhung 
auf, daß der Export dadurch ernstlich gefährdet wird. 
Besonders Oesterreich und Rußland . haben in den 
meisten W aren der Kleineisenindustrie ihre Zollsätze 
bedeutend erhöht, so für Goräte zum landwirtschaft
lichen und gewerblichen Gebrauch, wio Spaten, Heu
gabeln, Eggen, Pflüge, Hämmer, Zangen, Beile, Am
bosse, Feilen, Messer usw., dagegen sind in Belgien 
und Italien für diese Erzeugnisse keino wesentlichen 
Aenderungen zu verzeichnen.

In der Ausfuhrmenge nach den V ertragsstaaten 
ist in den ersten neun Monaten des Jahres 1905 gegen 
dio gleiche Zeit 1904 für Eisenbahnachsen eine geringe 
Erhöhung für dio Schweiz (3281 t gegen 3093 t) und 
Oesterreich (1864 gegen 1024 t) zu verzeichnen. In  
eisernen W erkzeugen ist das Ausfuhrqunijtum nach 
den Vortragsstaaten etwas gestiegen, m it Ausnahme 
von Rumänien und Italien (Belgien 331 t gegen 206 t, 
Rußland 831 t gegen 737 t, Schweiz 129 t gegen 86 t, 
Oosterreich 314 t gegen 24t t); in W aren aus schmied
barem Eisen m it Ausnahme von Serbien ebenfalls. 
In feinen Messern und Schneide Werkzeugen ist oino 
kloino Mohrausfuhr gegen das V o r j a h r  festzustellen 
(Rußland 1036 t im Jah re  1905 gegen 815 t im Jahre 
1904, Schweiz 224 t im Jnliro 1905 gegen 171 t im 
Jah re  1904, Oesterreich 431 t in 1905 gegen 369 t 
in 1904).

M a s c h i n e n  u n d  M a s c h i n e n t e i l e .  In  den 
Monaten Januar bis September wurden nusgeführt 
190803 t in 1904 gegen 217016 t in 1905. Dio Aus
fuhr betrug demnach im Jah re  1905 26 213 t mehr

als in der gleichen V orjahrszeit, besonders im dritten 
Quartal ist die Ausfuhr gegen die entsprechenden 
Monate des V orjahres gestiegen.

In Rußland haben die schon seither hohen Zölle 
für Maschinen teilweise ganz beträchtliche Erhöhungen 
erfahren, so daß die Ausfuhr dahin sehr beeinträchtigt, 
wenn nicht unmöglich gemacht wird. Dasselbe gilt 
für Oesterreich, das die Sätze, besonders für elek
trische Maschinell, ganz bedeutend erhöht hat. Die 
Schweizer Sätze sind teilweise unverändert geblieben, 
zum Teil ist aber hier ebenfalls eine beträchtliche 
Erhöhung eingetreten. In  Rumänien, in dem eine 
Anzahl von Maschinen, wie landwirtschaftliche, Näh
maschinen und zum Teil dynamoelektrische Ma
schinen, seither frei eingingen, wurden überall neue, 
ziemlich hohe Sätze eingesetzt und die bestehenden 
fast überall erhöht. Ebenso wurden in Serbien für 
einige Positionen, die frei waren, neue Sätze nuf- 
genommen, hei anderen wurde der Zollsatz bedeutend 
ermäßigt, so hoi bestim mten elektrischen Maschinen. 
Tn Belgien sind die Sätze unverändert geblichen, des
gleichen in Italien.

Aus der Statistik geht immerhin hervor, daß die 
Aenderung in  der Gestaltung der handelspolitischen 
V erhältnisse bisher auf die Ausfuhr der deutschen 
Eisenindustrie nicht d ie  W irkung ausgeübt hat, daß 
schon je tzt sehr große Mengen nach den Y ertrags- 
1 ändern geliefert worden sind. Man muß jedoch' 
bedenken, daß bis zum Inkrafttreten  der neuen V er
trüge noch einige F rist ist und daß nach den vor
liegenden Geschäftsberichten dio Industrie für das 
Ausland stark und zwar zumal im Hinblick auf die 
Aenderung der zollpolitischen Verhältnisse beschäftigt 
ist. Es ist deshalb anzunehmen, daß in den nächsten 
Monaten noch bedeutende Mengen ausgefülirt werden. 
Auch ist zu berücksichtigen, daß eine Reihe anderer 
Industriezweige, dio Abnehmer von Maschinen und 
Kleineiscnindustrie - Artikeln sind, zurzeit aus den 
gleichen Gründen stark beschäftigt sind, wio dies auch 
in einer der letzten Sitzungen des ZcntralausBchusses 
der Reichshank fcstgeistellt wurde. Da in diesen 
Industriezweigen, wie der chemischen und Textil
industrie, ebenfalls zahlreiche Zollerhöhungen ointreten 
werden, so ist ein Einfluß auf den Eisenverbrauch 
dieser Industriezweige auf alle Fälle vorhanden. 
Im merhin läßt sich heute noch nicht mit Bestimmt
heit voraussngon, oh dio Erhöhung der ausländischen 
Zollsätze für die meisten Erzeugnisse dor Eisen ver
arbeitenden Industrien von einschneidender Bedeutung 
auf den Absatz unserer Stahl- und W alzwerke sein 
wird. Und ebensowenig läßt sich beurteilen, oh ein 
etwaiger Rückgang unseres Absatzes an dio weitor- 
verarheitendo Industrie durch die größere Aufnahme
fähigkeit der landwirtschaftlichen Bevölkerung, als 
Folge des ihr zugebilligten ZollschutzcB, wieder aus
geglichen worden wird. Jedenfalls malmt das Dunkel, 
das über unserer nächsten handelspolitischen Zukunft 
schwebt, zu großer Vorsicht.

Der G e l d s t a n d  w ar im F rüh jah r und auch im 
Sommer übereinstimmend m it dem der ausländischen 
M ärkte und im ursächlichen Zusammenhang mit den 
Emissionen dor äußeren Kriegsanleihen Rußlands und 
Japans, von denen namentlich das letztere seine Gut
haben dem M arkte von Anfang an zur Verfügung 
stellte, ein außergewöhnlich leichter. Tägliches Geld 
bedingte im A pril lange Zeit mir 1 o/o, und der Berliner 
Privatdiskont sank his 1 lierab. Seit Mitte Septomber 
ist aber eine Versteifung des Geldmarktes oingetreten, 
dio namentlich in den letzten W ochen in einer all
mählichen Erhöhung des Rcichshankdiskonts bis auf 
6 o/o in die Erscheinung trat. > «.1

Daß der derzeitige hohe Geldstand auf den 
Handel zurückw irkt und den Konsum beeinträchtigen 
kann, ist zweifelsohne, und so wird dio F rage nach 
der Dauer der jetzigen günstigen K onjunktur aktuell.
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Nichts liegt nun näher, als den W inter 1899/1900 
mit seinen hohen Geldsätzen zum Ycrgloich lieranzu- 
ziehen, den ein F rüh jahr raschen und jähen  Konjunktur
umschwungs ablöste.

Die genaue U ntersuchung zeigt aber, daß die 
Verhältnisse diesmal wesentlich anders liegen, als 
damals. Die äußerst gespannten Geldvorhiiltnisso der 
letzten Monate 1899 fielen in die Zeit einer Hoch
konjunktur, die bereits Auswüchse stark spekulativen 
Charakters erkennen läßt. Schon seit Mitte der 90 er 
Jah re  hob sich das 'Wirtschaftsleben. An den inter
nationalen M ärkten w ar es besonders begünstigt durch 
die großartigo Entwicklung, die der südafrikanische 
und australische Goldhorghau erfuhr; in Deutschland 
durch die nicht minder kräftige Entwicklung der 
elektrischen Industrie, die zur Erweiterung im Ma- 
schinenbaugewerbe, zu neuen Anlagen von Klein
bahnen, Licht- und K raftwerken führte. Auch die 
Konversion unserer Staatsanleihen trug  das Ihrige dazu 
bei, manchen in seinen Einnahmen geschädigten Be
sitzer zu veranlassen, seine Gelder den Banken oder 
den Industricgesollschaften direkt anzuvortrauen. K a
pitalserhöhung folgte auf Knpitalsorhöhung. Dabei 
wurden gerade um dio Jahrhundertw ende die Banken 
von der Eisenindustrie stark in Anspruch genommen. 
Besonders im Laufe des Jahres 1899 kam  cs zu K a
pitalserhöhungen, die recht stattlich waren und viel
fach in Neubauten investiert wurden.

Die W arenpreise zeigten einen zum Teil Bohr 
hohen Stand und auch die Erzeugnisse der Eisen
industrie erreichten ein beträchtliches Niveau. So 
stieg in Deutschland die Tonne Thomasroheisen auf 
86 bis 90,20 Mark, Thomasknüppel auf 127 bis 
135 Mark, Flußstaboisen bis 190 Mark, Schweißstab- 
oisen bis 215 Mark, Grobbleche bis 200 Mark. Auch 
auf den ausländischen M ärkten erzielten Eisen- und 
Stahlprodukto zum Teil seit Jahrzehnten nicht mehr 
gesehene Höchstpreise, so englische und schottische

Bericht über in- und

Patentanmeldungen,
w elche von dem angegebenen Tage an w ä h r e n d  
z w e i e r  M o n a t e  zur  E insichtnahm e für jederm ann 

im K aiserlichen Patentam t in Berlin ausliegen.

20. November 1905. Kl. 7 c, G 20 704. Verfahren 
und Vorrichtung zur Bearbeitung von Weißblcch- 
büclisen zwecks spiitorer Entzinnung. Firma Th. Göhl- 
schnüdt, Essen a. d. Ruhr.

Kl. 7 f, II 33 788. W alzwerk zum Auswalzen von 
8choihenartigen Körpern; Zus. z. Pat. 140 098. Daniel 
& Lueg, DUsseldorf-Grafenberg.

Kl. 24 a, W  22155. Feuerung mit vom Brenn- 
stolfbehälter umschlossener Vorbrennungsbüehse, in 
die das Gas-Luft-Gemisch von unten eintritt. W hitc- 
Mylin Furnace Company, Brooklyn, Y. St. A.; Vortr.: 
C, Fehlert, G. Loubier, Fr. Harmsen und A. Büttner, 
Patent-Anwälte, Berlin SW. 01.

Kl. 24 c,. D 15 310. Gaserzeuger mit innerhalb 
der Ummantelung liegenden Gasabzugskanälen und 
von den Gasen beheiztem Dampfontwickler. Fritz 
Dürr, Karlsruhe, und Josef Hudler, Glauchau i. S.

K1. 24e, L 20088. Selbsttätige Sppisevorrichtung 
für V erdam pfer von Sauggasorzengorn. Alwin Lüderitz, 
Köln a. Eh., Dasselstr. 41.

Kl. 31a,  B 39 002. Schmelzofen für Stahl und 
andere Metalle mit mehreren, Stichlöchern in ver
schiedenen Höhenlagen. Jam es Bone, Glasgow, Sehottl.; 
Y ertr.: II. Neuhart, Patent-Anwalt, Berlin SW. 01.

Schift'splatten und verschiedene Stabeisensorten. 
Britische Stahlschionen stellten sich hei Jahresschluß 
1899 auf £  7 gegen £  4.12.0 Ende 1S98. Und wie 
stark die spekulativen Auswüchse in den Vereinigten 
Staaten waren, erhellt daraus, daß Roheisen fast inner
halb Jahresfrist von 10 auf 25 Dollar (Ende 1899) stieg.

Des weiteren fallen gerade in die Jahrhundert
wende die enormen Ansprüche, die der südafrikanische 
Krieg an das Nationalvermögen Englands und die 
internationalen Geldmärkte stellte. Schließlich mußten 
dann noch in Deutschland dio innerlich morschen Ver
hältnisse einzelner bedeutender Handels- und Hypo
thekenbanken und deren Zusammenbrüche stärker 
und beschleunigend auf den allgemeinen Niedergang 
des W irtschaftslebens wirken.

Alle diese Erscheinungen kommen für die jetzige 
Lago entweder gar nicht in Frage oder treten 
nicht mehr in solcher Stärke auf. Die Emissions- 
tätigkoit der Banken hat zwar auch auf industriellem 
Gebiete im ersten Somcstcr des laufenden Jahres 
gegen die gleiche V orjahrszeit eine Zunahme erfahren, 
jedoch blieb sio weit hinter der des Jah res 1899 
zurück. Die W arenpreise verfolgen zwar steigende 
Tendenz, und die Preise einzelner Erzeugnisse wie 
Zink und Blei stellen sieh nicht viel niedriger als im 
Jah re  1899 und wesentlich höher als vor Jahresfrist. 
Dio Erzeugnisse der Eisenindustrie zeigen dagegen 
trotz der seit Anfang September in Fluß gekommenen 
Aufwärtshewegung einen noch relativ niedrigen 
Preisstand.

W enn daher auch dio wirtschaftliche Lago wesent
lich gesunder ist als zu Beginn des Jahrzehnts, so ist sie 
doch sowohl im Hinblick auf unsere nächste handels
politische Zukunft als auch auf den derzeitigen Geld
stand und dio allgemeine politische Lage keineswegs so 
geklärt, um mit unbedingtem Vertrauen in die Zukunft 
zu blicken, und erscheint Zurückhaltung und Vorsicht 
auf allen Gebieten des gewerblichen Lehens geboten.

ausländische Patente.

7. Dezember 1905. 1C1. 7 a, 11 34 548. Walzwerk
zum Auswalzon dickwandiger Rohre und anderer Hohl
körper mittels m ehrerer auf dem von einem Dorn ge
haltenen W erkstück zur W irkung gebrachter Wnlzen- 
paare. Otto Heer, Düsseldorf, Graf-Adolfstr. 45.

Kl. 7 a, P 15 048. Drehvorrichtung für das W erk
stück bei absatzweise arbeitenden Walzwerken. Poctter 
& Co., Dortmund.

Kl. 7e, Z 4300. Verfahren zur H erstellung von 
Rädern aus Blech mit besonderer Nabe. Lawrence 
Zamboni, Philadelphia, V. St. A.; V ortr.: E. W. 
Hopkins und K. Osius, Patent-Anwälte, Berlin SW. 11.

Kl. 12 o, 15 9853. Vorrichtung zur Vorreinigung 
von Gichtgasen, bestehend aus einer Anzahl hinter
einander angeordneter, durchbrochener, durch Flüssig
keit hindurch bewegter Metallschoiben. Eicher Htttten- 
Veroin Metz & Oie., Eich, L uxem burg; V ortr.: Fr. 
Mollert und Dr. L. Soll, Patent-Anwälte, Berlin SW. 01.

Kl. 24 a, M 20 505. Feuerung mit verschiebbarer 
Platte oder Feuerbrücke. Adolf F. Müller, Berlin, 
Am Friedrichshain 35.

Kl. 24a, T 9905. Einrichtung an Feuerungen zur 
Rauchverbrennung. Jacques Teufel, D av o s-P la tz , 
Schweiz; V e rtr .: R. Doißler, Dr. G. Düllncr und 
M. Seiler, Pat.-Anwälte, Berlin SW. 01.

Kl. 24 f, V 5749. Vorrichtung zur Regelung der 
Aschen- und Schlackenabführung am Ende eines 
Kettonrostes mittels einer durch das Gewicht der 
Rückstände geöffneten Klappe. Otto Vent, Dresden, 
Marienallee 1.

4
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11. Dezember 1905. Kl. 7 a, B 35103. D reh
vorrichtung für das "Werkstück hei Pilgorschrittwalz- 
werken m it hin und her schwingenden "Walzen und 
feststehendem W alzengestell; Zus. z. Anm. B 34 328. 
Otto Briedo, B enrath b. Düsseldorf.

Kl. 10a, K  28 841. Koksofen mit senkrechten 
Heizzügen und dioso oben verbindendem Liingskanal. 
Heinrich Köppers, Essen a. d. Ruhr, W ittringstr. 81.

Kl. 24c, B 37 821. Gaserzeuger. Louis Bou- 
tillier, P a r is ; Y o rtr .: Max Löser, Patent-Anwalt,
Drosden 9.

Für diese Anmeldung ist bei der Prüfung gemäß
20. 3. 83

dem Unionsvortrago vom ' ^—— das P rioritä ts

rech t auf Grund der gleichen Anmeldung in F rank
reich vom 14. 8. 03 anerkannt.

Kl. 24e, J  8119. Y erfahren zur Erzeugung teer
arm er Gcncratorgaso aus tecrhaltigen Brennstoffen in 
zwei oder m ehreren Gaserzeugern, bei denen Yerbin- 
dnngskanälo ungeordnet sind, die Btots vom oberen 
Teil dos einen Gaserzeugers zum unteren Teil dos 
ändern Gaserzeugers führen. Friedrich Jahns, von der 
H eydt bei Saarbrücken.

Kl. 31b, B 35 754. Vorrichtung zur Regelung 
des Kolbenhubes an Formmaschinen. Philibcrt Bon- 
villain, P a ris ; Y ortr.: A. Bauer, Patent-Anwalt,
Berlin N. 24.

Kl. 49 f, H 29 927. Vorrichtung zum Schmieden, 
Prossen und Stanzen m it auswechselbaren Gesenken. 
Ilaniel & Lueg, Düsseldorf-Grafenborg.

Kl. 49 f, P. 14 882. Schienonbicgc- bezw. Richt
maschine. F. P etit und M. van den Aboolo, Anvers, 
B elg.; Y e rtr .: Georg Bcnthien, Berlin SW. 61. .

Kl. 49h, Y 5577. Fallham m er zum Schweißen 
von Kettenwirbcln und dergleichen. Yulkanketten- 
fabrik G. m. b. H., Griino i. W.

14. Dezember 1905. Kl. 10 a, W  20 378. Lie
gender Koksofen m it senkrechten Heizziigen. Gustav 
W olters, Dortmund, Hansemannstr. 5.

Kl. 31b, E  10 269. Kniehebelantriob für dio 
untere Preßtischplatto oiner Formmascliino. Eisen
gießerei-Akt.-Ges. vorm. Iteyling & Thomas, Berlin.

18. Dezember 1905. Kl. 7b, P 15 997. Vorrich
tung zum Schweißen von Quernähten an Sioderohren 
oder dergleichen m it zwei miteinander zwangläufig 
verbundenen Walzen. Josef P ikal, Nimburg, Böhmen; 
Y ertr.: H. Noubart, Pat.-Anwalt, Berlin SW. 61.

Kl. 7 c, L 18 421. V orrichtung zum Einwalzen und 
Bördeln von MetaUrohron. Luther Daniel Lovekin, 
Philadelphia; Y ertr.: Georg Bcnthien, Berlin SW. 61.

Kl. 18c, L  18 982. Fahrbare Ausgleichkammer 
für Blöcke, Fritz Schruil', Rhoinhausen-Friemcrsheim.

Kl. 31b, G. 20 848. Formmascliino mit gegen
einander verstellbarer Modell- und Absotzplatte für 
die Form. Alfred Gutmann, Akt.-Ges. für Maschinen
bau, Altona-Ottensen.

Kl. 31c, II 31643. Vorrichtung zum Eintreiben 
einer Metallstango in den Kern eines Gußblockes zur 
V erdichtung des Blockes. Robert Woolston Hunt, 
C hicago: Y e rtr .: Patent-Anwälte E rnst von Nioßen, 
W . 50, und K urt von Nießen, W . 15, Berlin.

Kl. 31c, R  21217. Aus Bock und in ihm mit 
ihrem Schaft oinzulassender Stützplatto bestehender 
K ernträgor. Louis Rettborg, Höchst a. M.

Kd. 49c, Sch 21576. Hydraulische Schmiede- 
pres80 oder dergleichen m it Yorfüllung des Arbeits
zylinders aus den Rückzugzylindern während des 
Herabgangos der AVerkzeugtraverse mit W erkzeug. 
A. Schwarze, Dortmund, Sonnenstr. 140.

Kl. 49f, R  21 174. Richtbahn für Universaleisen. 
Josef Rohrmann, Hörde i. W.

K1. 50c, L 20 582. K ollergang mit auf einer 
umlaufenden Mahlbahn paarweise nebeneinander un
geordneten Läufern. Ludwig van der Laan, Hannover, 
Misburgerdamm 81.

21. Dezember 1905. Kl. l a ,  C 13 516. AYasch- 
nnd Sortiervorrichtung für Sand, Kies und dergleichen, 
bei der das W aschgut eine Kolonne hinter- und 
ühoreinanderBtehender, geneigter W aschbehältor mit 
zwischengeschalteten Sieben und W asserzuführungen 
durchläuft. Paul P eter Chmeleff, M oskau; V ertr .: 
E. Dalchow, Patent-Anwalt, Berlin NW. 6.

Kl. 18b, T 9587. Y erfahren zum Erblasen von 
Stahl und Flußeisen in der B irne; Zus. zum Patent 
159 3 5 5 / Benjamin Talbot, H arrogato b. Leeds, und 
Paul Grcdt, L uxem burg; Y o rtr .: A. du Bois-Reymond 
und Max W agner, Patent-Anwälte, Berlin SW. 13.

Kl. 18c, D 15 566. Deckel für senkrechte Öfen, 
Durchweichungsgruben und dergleichen. Franz Dahl, 
Bruckhausen a. Rh.

K1. 24 e, T 9585. Luftzuführungseinrichtung für 
G aserzeuger; Zus. zum P aten t 156 310. D. Turk, 
N eunkirchen, R eg.-B ez. T rie r , und Josef Maly, 
Aussig, Böhmen; Y ertr.: E. Schmatolla, Pat.-Anwalt, 
Berlin SW. 11.

K1. 241, W  23 662. Beschickungsvorrichtung für 
Kohlenstaubfeuerungen. O. E. Wilson, Fernlea, E ng l.; 
Y ertr.: F . Haßlacher, Pat.-Anwalt, F rankfurt a. M. 1.

Kl. 31c, G 19 671. Aus Segmentplatten gebil
deter, zusammondrückbarer Gießkern zum Gießen von 
Röhren und dergleichen. A lexander Sommervillo 
Goldie, Uddingston, Grafschaft Lanark, Schottland; 
Y ertr.: H. N eubart, Pat.-Anwalt, Berlin SW. 61.

Kl. 31 c, K  29 198. Modellpulver. Berliner Form- 
Puderwerko Fritz Kripko, Borlin.

Kd. 49 b, D 16116. Trügorsckcre m it bewegtem 
Obermossor und stillstehendon U nter- und Seiten
messern. Dampfkessel- und Gasometorfabrik, vorm. 
A. Wilko & Co., Akt.-Ges., Braunschweig.

Kl. 49 b, D 16117. V erstellbare Unterlage für 
Z-Profile an Trägerscheren. Dampfkessel- und Gaso
meterfabrik, vorm. A. Wilko & Co., Akt.-Ges., Braun
schweig.

Gebrauchsmustereintragungen.

18. Dezember 1905. Kl. 1a, Nr. 265845. Molir- 
siebige, hydraulische Sotzmaschiuo zur Aufbereitung 
von Hausmüll, Straßenkohricht usw. Maschinenbau- 
Anstalt Humboldt, Kalk.

Kl. 24 f, Nr. 265 765. Mit Bchrägen Zwischen
wänden versehener, hohler Roststab. Robert Mederor, 
Biebrich.

Deutsche Reichspatente.

K l. 3 1 c , i i r .  102 534, vom 15. September 1903. 
F r i e d r i c h  N c b o  i n  B e n r a t h  b e i  D ü s s e l d o r f .  
Verfahren zum  Gießen hohler Mctallblücke und dergl.

In  der Gießform« 
wird ein Kern b, der 
exzentrisch gelagert 
ist und aus Metall 
bestehen kann, nach 
dem Eingioßcn des 
Metalls in schnelle 
Drohung versetzt. 

H ierbei wird um den 
Korn, der sta tt ge
dreht auch geschüt
telt -werden kann, 
ein von Metall freier 
Raum erhalten, so 
daß das Gußstück 
nach dem E rstarren  
leicht vom Korn ab

gezogen worden kann. Abgesohcn hiervon soll in
folge der erschütternden Bewegungen des Kernes ein 
sehr dichtes und reines Metall erhalten werden.
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K l. 7c, N r. 16194!), vom 6. April 1904. M a
s c h i n e n f a b r i k  W e i n g a r t e n  v o r m.  l i e h .  S c h a t z

A.-G. in  W e i n -  
s '  "N. g a r t e n ,  W iirttem-

/  I \  borg. Abkantvor-
/  / y ? ' xh \  richtung fü r  Bleche

/  P  ’ V \  kreisbogenför-
/  ^  i I p  \  Ht/17 i »  d e r  unteren
/  |  1 \ Einspannwange

/  $ \ geführter Biege-

i | | _ i _______________\ Im  Gegensatz zu
den bisherigen Ab- 

a*» / / A  . kaiitvorrichtungen,
donon die Bioge- 

wango nur an ihren 
f  fr Endzapfon aufge-
^ f  hängt ist und bei
p f  großem Druck in-
|  f  folge ihrer großen
|  |  Länge leicht durck-
f  f  federt, ist die Biege-
|   ̂ wange a in ihrer
^  ̂ ganzen Länge auf

"  der unteren Ein-
spanStwange b 

kreisbogenförmig 
___________________________  gelagert.

dung finden kann. Es sind zwei W alzcnpaare a b 
hintereinander angeordnet, vor denen sich W alzen
tische c und d befinden. Yon einer Wello e wird 
durch die Kurbel f  ein Gestänge g und m it diesem 
verbundene und anderseits am W alzengerüst oder 
Hobeln h gelagerte Arme i  in schwingende Bewegung

versetzt. Dio Arme tragen an ihrem  unteren Ende 
Greifer l , die beim Rückgang über das W alzgut 
schleifen, beim Hingang es an der Kante erfassen 
und in die W alzen schieben. Die Bewegungen des 
letzten Greifers sind durch' Führungen m  und n  in 
besonderer Weise geregelt. E in endloser K ettentrieb o 
bringt das W alzgut in den Bereich des ersten Greifers.

N r. 770950. W . H. B a l e y  i n C a n a l  D o v e r ,  
Ohio. Abfederung fü r  Vor- und Eertigwalzen.

W ährend früher bei in ihrem  Abstand verstell
baren Walzen die Oberwalzo gehoben werden mußte, 

k wird dies bei vorliegender
—( ¡ «■' v .  Erfindung durch Federn

/  |  I ; l!f. ausgeführt. Dio Oberwalzo«
^  if—a —|  ]< wird durch die Stell-

ilöliXAß schraube b gegen den Druck
e - v y  a / ¥  ^or Federn c, dio an beiden
f f 6 Enden der W alzen ange-

aS p fig*! c bracht sind, herunterge-
c , drückt. Die Federn stützen

/  o O l *  SB V u"*:en £° 8 0n e’u festes,
durch Keile d oder in 
anderer Weiso im W alzen- 

lÜlil '■ gerüst gehaltenes Lager i
itäüa— YYJ.***- — feSM und gegen einen in Nuten e 

verschiebbaren Träger f  für 
das Lager g der Oberwalze. Kurze Führungsbolzen 
verleihen den Federn die nötige Steifheit.

N r. 771220. J. W. A r n o l d  in Cov i n . g t ou ,  
Ky. Transport- und Wiegevorrichtung fü r  W alzgut.

Das W alzgut gelangt aus den W alzen über die 
Transportrollon a auf die W iegevorriehtung b. Durch 
Umlegen des Hobels c wird es in dieser von den 
Rollen abgehoben, gewogen und nach dem Zurück
logen des Hobels unter die Schere d befördert und

K l. 12o, N r. 163373, vom 4. Juni  1904. A l w i n  
L ü d e  r i t z  in K ö l n  a. Rh. Verfahren zu r  Ver
hütung des Verstopfens der Austrittsöffnung von 
'Tauchrohren bei Gaswaschern.

Durch eine spiralige Anordnung des in das Ab- 
schlußmittel c tauchenden Tauchrohres a soll das

Hüssige Abschlußmittel (Wasser) durch das darüber 
streichende Gas in eine kreisende Bewegung versetzt 
und hierdurch die ans dem Gase abgeschiedenen festen 
Bestandteile (Flugstaub) infolge Zentrifugalwirkung 
nach der W andung des Waschern getrieben werden.

Patente d e r  Ver.  Staaten von Amerika.
Nr. 767 730. Ch. W . B r a y  i n  P i t t s b u r g ,  P a . 

Beschickungsvorrichtung fü r  Walzwerke.
Die V orrichtung ist vornehmlich für das Aus- 

walzon von Zinnplatten bestimmt, für die wegon ihrer 
Kürze ein gewöhnlicher W alzentiseh keine Yerwen-

von dieser in Stücke geeigneter Länge geschnitten. 
Diese fallen auf oin endloses Förderband h, das sie 
über den Anwärmofen e bringt. Das Gewicht des 
auffallenden Eisenblockes öffnet die Tür f  des Ofens, 
die sich nach dessen Durckgleitcn automatisch wieder 
schließt. Nach Erwärmung des W alzgutes wird dieses 
aus dem Anwärmofen durch seitliche Türen heraus, 
und auf den Transportrollen g w eiterbefördert.
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Statistisches.

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im November 1905.

B e z i r k e

Anzahl 
der 

Werke 
im Be
richts- 
Monat

E r z e u g u n g E r z e u g u n g

im 
Okt. 1905 
Tonnen

im 
Nov. 1905 
Tonnen

vom 1. Jan. 
bis 30. Nov. 

1905 
Tonnen

im 
Nov. 1904 
Tonnen

vom 1. Jan. J  
bis 30. Nov. 1 

1904 ; 
Tonnen

¡3 60
-O =» S3 ^ 

3  «>
=S "o *S co-35 o — 
“  65 
b. OS
|  ^ 

s

R hein land-W estfa len ............................................
Siegerland, Lahnbezirk und IlesSen-Kassau .
S c h le s ie n .................................................................
P o m m e rn .................................................................
Königreich S a c h s e n ............................................
H annorer und B rau n sch w e ig ..........................
Bayern, W ürttem berg und Thüringen . . .
Saarhezirk .........................................................
Lothringen und L uxem burg ..............................

12

7
1

2

} 10

8G52G
15279
10139
14000

6 051 
2 451 
7189 

38700

83297 
17185 
9 143 

13 500

5312 
2 340 
6 800 

31923

796 733 
160255 

86185 
142375

49310 
25 481 
76138 

392 358

69 691 
12563 
7 322 

12 435

3 432 
2 735 
0818 

46 472

794889
164558
70950

125342

37 703 ! 
29 299 | 
73440 i 

398206
Gießerei-Roheisen Sa. — 180335 169500 1728835 161468 1694387
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S l *

R hein land-W estfa len ...........................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Kassau .
S c h le s ie n .................................................................
Hannover und B ra u n sc h w e ig ...........................

3

2
1

24292
2 607
3 2G2 
5890

22597
2893
3089
6560

241247 
33 768 
42 689 
69100

129G3 
1983 
2570 
5 450

217279 j 
29913 
49917 
63464 j

Bessemer-Rohei8en Sa. — 3G051 35139. 386804 22 966 3G0573

= 'su ■_.22
_cz *-r- o S | ca S—
33 °°S -=s

} -S .§
! J§

R hein land-W estfa len ...........................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Kassau .
S c h le s ie n .................................................................
Hannover und B ra u n sc h w e ig ...........................
Bayern, W ürttem berg und Thüringen . . .
S a a r b e z i r k .............................................................
Lothringen und L uxem burg ..............................

10

3 
1 '

x 1 
j  20

273078

27341 
20294 
12G00 

'6 4  930 
256459

268569

21 660 
20506 
12 700 
62 890 

249998

2595393
3

234864 
217978 
123 280 
663 741 

2626293

213624

18269 
20055 

9 400 
51744 

208 679

2 287 955 
4 238 

222175 
217 227 
105 373 
622 930 

2387 491
Thomas-Roheisen Su. — 654 702 636323 6 461552 521771 5 847 389

63 CS £ •» '—‘ •z &“  1 s
.a I  ao. *- 3co S ’i-*. Sb.=3 _. *S5

*« IL* — . _ &—co «,

R he in land-W estfa len ............................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Kassau .
S c h le s ie n .................................................................
P o m m ern .................................................................
Bayern, W ürttem berg und Thüringen . . .

6

4

31851 
27 427 

7 844

32714
25881
10104

293304
253889

88503

1 130

29124
21734

8589

1050

311868 
173404 
78614 

6 325 
5892

Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. — 67122 68 699 636826 60 497 576103

-S "p°
~Z co 
-o 2

R hein land-W estfa len ...........................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Kassau .
S c h le s ie n .................................................................
Bayern, W ürttem berg und Thüringen . 
Lothringen und L uxem burg ...............................

8

i

2128 
17 300 
30407 

1 110 
17788

1705 
21721 
29 970 

1020 
23 923

23919 
193 239 
332 875 

11410 
183 079

2215
17595
30698

780
15265

49 483 
100259 
331966 

9 770 
202 817

Puddel-Rolieisen Sa. — 68 733 78 339 744522 66553 754295

6UJ
I S63 u-

ci3 ca
¡ 1

c=>

R hoin land-W estfalen ...................... . . .
Siogcrland, Lahnhezirk und HesBen-Eassau .
S c h le s ie n .................................................................
P o m m e rn .................................................................
Königreich S a c h s e n ............................................
Hannover und B ra u n sc h w e ig ..........................
Bayern, W ürttem berg und Thüringen . . .
S a a r b e z i r k .............................................................
Lothringen und Luxemburg ..........................

417875 
62613 
78 993 
14000

32235 
16161 
72119 

312 947

408 882 
. 67 680 

73966 
13500

32378 
16060 
69 690 

305 844

3 950596 
641 154 
785116 
142375

336 388 
1 Gl 301 
739 879 

3 201730

327 617 
53 875 
67 448
12 435

28937
13 905 
58562

270416

3 061474 
532 372 
753 022 
131607

318394 
150 334 
696370 

2988514
Gesamt-Erzeugung Sa. — 1006 943j 988000 9 958539 833 255 9232 747

bOca
Sj J»
s  ’S
w ^  -i -= 

3  5- 2? «
cS

G ießere i-R ohe isen ................................................
B essem er-R oheisen................................................
T h o m as-R o h e isen ................................................
Stahleisen und S p iegele isen ..............................
Puddel-R olieisen ...........................................

180335 
36 051 

654 702 
67122 
68733

169 500 
35139 

636323 
68699 
78339

1728835 
386804 

6 461552 
636 826 
744522

161468
22966

521771
60497
66553

1G94387
360573

5847389
576103
754295

Gesamt-Erzeugung Sa. — 1006943 988000 9 958539 833255 9 232747
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

Verein  deut scher  Eisengießereien.

Am 2. Dezember tra t in Düsseldorf unter dem 
Vorsitz von Generaldirektor L e i s t i k o w  der Arercins- 
ausschuß zu einer Sitzung zusammen, in welcher über 
die B r u c h s c h a d e n - A n g e l e g e n h e i t  eingehend be
raten und beschlossen wurde, gegenüber der neuesten 
Fassung sofort vorstellig zu werden, da durch diese 
dem Eisengießcrcigowerhe schwere Schädigung drohe.

Nach Besprechung der Lage des Roheisen-, Kohlcn- 
und Koksmarktes wurde ferner beschlossen, folgende 
Erklärung an die Tagesprosse gelangen zu lassen:

„Der heute in Düsseldorf tagende Ausschuß des 
A'ereiu8 deutscher Eisengießereien stellt fest, daß die 
W erke allseitig mit A ufträgen versehen sind, und eine 
weitere Erhöhung der Preise entsprechend der an
dauernden Preissteigerung der Rohstoffe notwendig 
erachten.“

Es wird den Einzelgruppon empfohlen, unter 
Ausnutzung der günstigen Konjunktur eine woitere 
Aufbesserung der Preise zu erstreben und unbedingt 
an den aufgestellton Zahlungsbedingungen festzuhalten. 
Der Vorsitzende machte ferner Mitteilung von der 
Neugründung einer Märkisch-Pommerschon Gruppe, 
die von Eisengießereien Prenzlaus und Umgegend in 
die W oge geleitet ist. Es wird beschlossen, auf die 
Tagesordnung der nächsten Ausschulisitzung die Frage 
der „Neueinteilung der Gruppen“ zu setzen.

Nach Entgegennahme der Mitteilung des Aror- 
sitzenden, daß die Ostfricsisch-Oldenhurgischo Gruppe 
H errn D irektor Kohlschiittor-Norden zu ihrem Vor
sitzenden und H errn D irektor Schmidt-Augustfehn 
zum Stellvertreter desselben gewählt habe, wurde in 
Erledigung der Schlußpuukto der Tagesordnung an 
Stelle des verstorbenen H errn E rnst Scherenberg- 
Elberfeld H err Dr. B r a n d t ,  Syndikus der Handels
kam m er Düsseldorf, zum Geschäftsführer unseres 
Vereins gewählt. Derselbe übernimm t die Geschäfts
führung mit dem 1. Januar 1906.

Ferner fand am selben Tage eine Sitzung der 
Kommission für Gußeisenprüfung statt, in der zum 
!. Arorsitzenden der Kommission Gell. B ergrat Jüngst 
und zum 2. Vorsitzenden H üttendiroktor Ugć ge
wühlt wurde. W eiter wurde beschlossen, die im Aror- 
jahre  in H am burg angenommenen Vorschriften für 
Lieferung von Gußwaren auf Grund der von den 
H erren H üttendirektor Ugé und H üttendirektor H eek
mann gemachten Angaben zu prüfen, ob und in 
welcher Richtung eine Aonderung derselben geboten 
sei. Sodann empfahl die Kommission, die metallo- 
graphischen Untersuchungen des Gußeisens fortzu
setzen.

Verein  der  Montan-,  E i s e n - u n d  Maschinen-  
Indust r iel len in Oeste r re ich .*

Tn der am 16. ‘Dezember 1905 in W ien statt- 
gohabten Hauptversamm lung gedachte der Vorsitzende 
(1 raf L  a r  i s c h - M ö n n i o h zunächst in ehrender 
AVeise dos verstorbenen A 'ereinssekretärs Dr. R u d o l f  
P f a f f i n g e r .  D arauf gelangte der Geschäftsbericht 
zur Vorlage, dem w ir die folgenden Ausführungen 
entnehmen :

Uebor das vergangene Jah r kann nur mit geteilter 
Befriedigung berichtet worden, da die bemerkbaren 
Ansätze zu einer Besserung einzelner Zweige der 
eisenerzeugenden und eisenverarbeitenden Industrie

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1905 Nr. 3 S. 181.

sich noch im mer nicht über dieses Stadium hinaus zu 
einem allgemeinen Aufschwünge zu erheben ver
mochten.

Unter den die normale Entwicklung hemmenden 
Einflüssen ist in erster Linie die U nklarheit über die 
künftige Gestaltung des politischen und wirtschaft
lichen Verhältnisses zu U ngarn zu nennen. Tn Kon
sequenz seines bereits im Jah re  1903 präzisierten Stand
punktes erklärte der Veroinsausschuß, die öster
reichische Industrie müsse erklären, sie sei es müde, 
die Zollgemeinschaft gegen den W illen Ungarns mit 
Opfern aufrecht zu erhalten, und werde auf keinen 
Fall in ein Uobergangsstadium oder in ein kurzfristiges 
Provisorium einwilligen. Der Zontralvorhand schloß 
sich dieser Ansicht insofern an, als er gleichfalls eine 
allmähliche Zolltronnung auf das entschiedenste verwarf 
und dieser die sofortige Trennung vorzuziehen erklärte.

Zur Orientierung über die Entwicklung des 
Zwischenverkehrs zwischen Oesterreich und Ungarn in 
den Produkten der Eisen- und Maschincnindustrie 
wurde aus der amtlichen Statistik des Zwischenver- 
kohrs eine bis in das Jah r 1885 zurückreichende Uober- 
sicht über die Ein- und Ausfuhr zwischen Oesterreich 
und Ungarn verfaßt. Diese Statistik zeigt, daß Un
garn hinsichtlich seines Bedarfs an Eisenwaren und 
Maschinen von Oesterreich durchaus noch nicht un
abhängig ist, daß es aber mit Erfolg an der Vervoll
kommnung und Erw eiterung seiner Eisenindustrie 
arbeitet, wie u. a. aus der merklichen Abnahme der 
Ausfuhr aus Oesterreich nach Ungarn in den wichtig
sten Halb- und Ganzfahrikaton wie Stabeisen und 
Schwarzblech, Röhren und Kesseln, dann Trägern und 
Schienen hervorgeht. Aus der erst kürzlich zum 
erstenm al veröffentlichten getrennten Statistik des 
österreichischen und ungarischen Außenhandels ergibt 
sich weiter, daß aus Oesterreich für rund 90 Millionen 
Kronen, d. i. 50 oj0 der Gesamtausfuhr, Eisen, Eisen- 
waron und Maschinen nach Ungarn gehen; hingegen 
beträgt der W ert der bezüglichen ungarischen Aus
fuhr nach Oesterreich nur rund 28,5 Millionen Kronen, 
was aber doch über 67 o/0 der Gesamtausfuhr U ngarns 
in diesen W aren ausmacht.

Nicht weniger dringend als die Lösung der un
garischen F rage ist die damit in unmittelbarem Zu
sammenhang stehende Regelung unserer handels
politischen Verhältnisse m it dom Zollauslando, wofür 
durch das Inkrafttreten  des neuen Zolltarifs und der 
Handelsverträge m it Deutschland, Italien, der Schweiz 
und Bulgarien mit dom 1. März 1906 der äußerste 
Termin gesetzt erscheint. Unser w ichtigster Handels
vertrag, derjenige mit dem Deutschen Reiche, ließ 
zwar viele W ünsche der Eisen- und Maschincnindustrie 
unerfüllt, bedeutet aber immerhin gegenüber dem 
geltenden einen Fortschritt.

Die V erstaatlichung der Privatbahnon wurde in 
einem Gutachten an den Zentralverband der In 
dustriellen als eines der wichtigsten Postulato einer 
systematischen Handels- und Tarifpolitik erklärt. 
Allerdings unter dem ausdrücklichen Arorbchalte, daß 
sich die Verstaatlichung auf alle Privathahnen er
strecke, daß die Staatsbahnverwaltung einheitlich 
organisiert und nur von volkswirtschaftlichen und 
kommerziellen, nicht aber von politischen, fiskalischen 
und bureaukratischen Rücksichten beherrscht werde, 
und daß endlich auf keinen Fall aus Anlaß der Einlösung 
der Privatbahnen eine Erhöhung der Gütertarife 
durchgeführt werde. Ob diese Voraussetzungen säm t
lich zutreifen, ist allerdings heute noch eine Frage, 
die nach den bisherigen Erfahrungen leider nicht 
ohne w eiteres bejaht werden kann.



54 Stahl und Eisen. Beferate und kleinere Mitteilungen. 26. Jahrg. Nr. 1.

Dio Ausgestaltung des österreichischen Schiffahrts
wesens und billige Tarife bilden wichtige Vorbedin
gungen für die ITebung des überseeischen Exports. 
Der Ausschuß verfolgte die diesbezüglichen Bestre
bungen der Kegierung m it Interesse und stellte sich, 
soweit dieselben einigermaßen Aussicht auf Erfolg 
hatten — so u. n. anläßlich der durch die Entsendung 
des Fachberichterstatters Sektionsrat a. D. Dr. Friedrich 
K arm inskinacli Japan  eingeleitetenExportaktion—, dem 
Handelsministerium zur Verfügung.

Der Bericht kommt sodann zu der Stellungnahme 
des Vereins zu dom Regierungsprogram m für die Re
form und den Ausbau der Arboiterversicherung. Sein 
A ntrag ging kurz dahin, an Stelle der Dreiteilung die 
Zweiteilung der Arbeiterversicherung in die K ranken
versicherung für vorübergehende Erwerbsunfähigkeit 
und in die Invalidenversicherung für dauernde E r

werbsunfähigkeit, gleichgültig aus welchem Anlaß, 
sowie für die H intorhliebenenversorgung zu setzen 
und die gesamte Arböitorversicherung auf hcrufs- 
genossensehaftlicho Basis zu stellen. Da das Rc- 
gierungsprogramm, um dieser Voraussetzung zu ge
nügen, einer vollständigen U m arbeitung unterzogen 
werden müßte, sah der Veroinsausscliuß davon ab, in 
eine Beratung der Einzelheiten desselben einzugehen, 
und beschränkte sich neben dieser prinzipiellen Fest
stellung auf die w eitere E rklärung, daß als selbst
verständliche Vorbedingung für den Ausbau der 
ArbeitcrverBicherung gelten müsse, daß dio den 
Unternehm ern und Versicherten aufzulegenden 
Lasten in Anbetracht dos internationalen indu
striellen W ettbewerbes in OeBterreich keinesfalls 
höher Bein dürften als im A uslande, speziell in 
Deutschland.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Umschau  im In-  und Ausland.

D e u t s c h e  S c h u t z g e b i e t e .  Uobcr einige E r
gebnisse einer geologischen Forschungsreise, welche 
im Aufträge des Kaiserl. Gouvernements von Togo 
unternommen wurde, äußert sicli der Bezirksgoologe 
Dr. K o e r t  in einem vorläufigen Berichte folgender
m aßen: In der Hauptsache galt dio Reise dem

E isouerzlager von B anyeli (Togo),
übor welches H u p f o l d *  dio orsto Mitteilung gebracht 
hat. Durch K artierung im Maßstabe 1 :10  000 wurde 
erm ittelt, daß das Haupterzlagor beim Dorfe B i a g p a v a  
ungefähr dio Gestalt eines Trapezes besitzt, dessen 
Mittellinie von SW nach NO verläuft und etwa 1200 m 
lang ist, während die IIölio des Trapezes etwa 600 m 
beträgt. Das Erzlager liegt frei zutage und kann 
in der Hauptsache als eine nach SO geneigte Scholle 
aufgofaßt worden, welche im NW  an der Stello ihrer 
höchsten Erhebung (am Dyolcberg) von einem Ero
sionssteilrand, im W, SO und NO dagegen von V er
werfungen gegen Arkose-Sandstein und -Quarzit be
grenzt wird. Angesichts solcher Lagerung war ein 
Aufschluß über dio Schichtenfolgo und über die 
M ächtigkeit nur im NW  zu orwarten. Dort ergab 
dio Untersuchung eines Wnssorrissos von unten auf 
folgendes Profil:

1. eine mächtige (der porinokarbonon Eiszeit un
gehörige) Grundmoräne mit geschrammten, ferner 
zerquetschten und wieder verkitteten Geschieben 
frem der G esteine;

2. Schiofcrtono m it Dolomitbünkon;
3. Arkose-Sandstoino und -Quarzit;
4. mit Roteisenerz im prägnierte Konglomerate;
5. das Rotoisenstoinlager in einer M ächtigkeit von 

mindestens 12 m.
W ährend H u p f e l d  das Erzvorkommen als zu 

den kristallinen Schiefern gehörig ansah, dürfte nach 
dem obigen Profile doB Lager einem Schichten
komplexe angohöron, der jünger als dio kristallinen 
Schiefer des Togogebirges ist, und den man als 
„Voltnschicliten“ bezeichnen könnte. Das Eisenlager 
schoint metasom atischer Entstehung zu sein, d. h, 
hervorgegangen aus einer Einwirkung eisenhaltiger 
W ässer auf ursprünglich vorhandenen K alk oder 
Dolomit. Bauwürdig ist wohl nur das oberste Glied 
des genannten Profiles; nach einer vorläufigen

* „Mitteilungen von Forschungsreisenden und Ge- 
lehrton aus don Deutschen Schutzgebieten“ Bd. 12
S. 175; „Stahl und Eisen“ 1900, Nr. 6 S. 347 f.

Schätzung könnten aus dem H aupterzlager etwa 20 
Millionen Tonnen in einem Tagebau gewonnen werden. 
Das Erz ist, nach dom Aussehen zu urteilen, von recht 
gleichmäßigem Charakter, nur in einzelnen Lagen 
tritt Eisenkiesel auf. Dio Analysen der zahlreichen 
vom Anstehenden genommenen Proben worden dem
nächst in Angriff genommen werden und dürften ein 
genaues Bild von der Höhe und der Verteilung des 
Erzgehaltes ergehen. Die obige Schätzung des Erz- 
vorrntos bezieht sich, wie noch ausdrücklich hervor- 
gehoben sein möge, nur auf das H auptlager. W est
lich von diesem steht aber ebenfalls noch brauchbares 
Erz an von derselbon Beschaffenheit, nämlich:

1. am westlichen Gipfel des Dyolo in  weniger be
deutendem V orrat;

2. oben nördlich vom Dorfo Tnbali ähor eine Fläche 
von etwa 400 m im Geviert, in einem etwa 50 m 
über dio Umgehung sich erhebenden Hügel. H ier 
mußte aus Mangel an don geeigneten Mitteln 
auf eine Feststellung der Mächtigkeit dos Lagers 
verzichtet werden. Eine eingehende Untersuchung 
dieses Lagers durch Schürfarbeiten kann oinom 
künftigen Interessenten nur dringend empfohlen 
worden.
Eino ausführliche Schilderung des ganzen Erz

vorkommens soll zugleich m it der Mitteilung der 
Analysonergehnisso und unter Beifügung der erwähnten 
K arto im Maßstabe 1 :10  000 in don „Mitteilungen 
von Forschungsroisenden und Gelehrten aus den 
Deutschen Schutzgebieten“ erfolgen; wir behalten 
uns vor, nach Erscheinen der A rbeit nochmals darauf 
Zurückzukommen.

Für das Vorkommen sonstiger nutzbarer L ager
stätten lieferte die Reise noch folgende Anzeichen:

1. Auf der Nordseite des Tschäde-Berges im Lama- 
tischi -Gebirge stellt ein altes Eruptivgestein an, 
welches zum Teil großo Blöcke eines t i t a n 
h a l t i g e n  M a g n e t o i s o n s  führt. Offenbar handelt 
es sich hier um magmatische Ausscheidungen.

2. Am Kerang-Durchbruche durch das Solagehirge 
wurden unweit des Dorfes Kudyambo im Ton
schiefer Einlagerungen von Graphit, der m it 
dünnen Qunrzlagen abwochsolte, beobachtet.

3. Ungefähr 16 km südwestlich der Station Sokode 
steht an einem 4 m hohen W asserfalle im Kondi- 
baclie ein fast ostwestlich streichender 10—15 cm 
mächtiger Gang an, in dessen massiger, haupt
sächlich aus Quarz bestehender Ausfüllung Blei
glanz, Schwefelkies und etwas Kupferkies oin- 
gesprengt sind.
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E n g l a n d .  F ü r das schwere
Unglück auf dem Balmliof Charing-Cross

zu London, das sich am 5. Dezember 1905 durch 
Einsturz eines Teils der Bahnhofshalle ereignete 
und dem m ehrere Menschenleben zum Opfer fielen, 
sucht man verschiedene Gründe aufzuführen. W ährend 
„The Times Engineering Supplement“* den Zu
sammenhang des Unfalls m it den Arbeiten für 
benachbarte U ntergrundbahnen nicht ganz von der 
Hand weisen zu können glaubt, tritt dieser An
sicht eine Zuschrift an die Zeitschrift „Enginee
ring“** entgegen, worin ausgoführt wird, daß ein 
geringes Siehsetzen der Grundmauern beziehungsweise 
der Auflager höchstens M aterialdefonnationon und 
Schaden in der Dachhedeckung, aber kein derart 
weitgehendes Unglück hätte hervorrufen können. 
Dagegen weise das Brechen der Zugstangen, -welche 
don Schub der H auptträger aufzunehmen hatten, klar 
und deutlich auf dio schwache Seite der Konstruktion 
selbst. Angenommen, daß der Querschnitt dieser Zug
stangen genügend groß war, gibt doch die A rt und 
Weise der Längsverbindung der Zugstangen unter
einander und zugleich mit den senkrechten Ständern 
durch starre Muffenverschraubungen zu Betrachtungen 
Anlaß. W inddruck gegen das Dach mußte ein V er
ziehen der Trägerteile hervorrufen und damit ein 
wechselseitiges Heben und Senken der Ständer; hier
durch werden dio Zugstangen auf Biegung beansprucht 
und zwar hauptsächlich in den Knotenpunkten, also

den Stellen, wo sie durch die Muffen m it den Ständern 
in Verbindung Btehen. D ort waren jedoch die Stangen 
bereits durch das Einschneidendes Gewindes geschwächt, 
so daß allmählich ihre Zugfestigkeit vernichtet und der 
Bruch herbeigeführt werden mußte. Dio gebrochene 
ZugHtango des äußersten, noch stehenden H auptträgers 
ist am östlichsten K notenpunkt gebrochen; wenn auf 
dieser Seite eine schadhafte Stelle in der Zugstange 
des zuerst zu Bruch gegangenen H auptträgers war, 
mußte wohl das Biegungsmoment auf diese geschwächte 
Stelle sich konzentrieren und dadurch das Unglück, 
wenn nicht herbeiführen, so doch beschleunigen.

Die beste Verbindung wäre ohne Zweifel ein 
Gelenk gewesen, das eine Biegungsbeanspruchung des 
Zug8tangenmaterials vollständig verhütet hätte. Die 
gewöhnliche A rt der Vereinigung mittels Knoten
bleche würde den N achteil einer starren Verbindung 
auf ein Mindestmaß verringert haben und würde eine 
Verstärkung der beanspruchten Teile bilden.

Die Schriftleitung des „Engineering“ fügt Obigem 
an, daß nunmehr eine schadhafte Stelle in der Zug
stange des ersten gebrochenen H auptträgers gefunden 
worden sei, die sich auf etwa 2/s des Stangenquer- 
sehnitts ausdehne und sich im dritten Feld von dem 
westlichen A uflager aus befinde. Die Annahme, daß 
das Unglück durch falsche K onstruktion kerbeigoführt 
worden sei, werde dadurch entkräftet; mehr darüber 
zu sagen, sei jedoch zurzeit nicht geboten.

Bestätigt wird letztere Angabe durch einen 
weiteren Bericht in „The Times Engineering Supple

m ent“.* Nach demselben w aren, laut Feststellung 
• im Jah re  18GS, die H auptträger, wie aus boi- 
stohonder Abbildung hervorgeht, derart konstruiert, 
daß dieselben auf die Auflager nur einen senkrechten 
Druck ausübten. Von den zwei W andungen der Halle 
w ar die östliche später durch Schwibbögen von 6 m 
Spannweite verstärk t worden, um den seitlichen W ind
druck aufzuhalten. Im  allgemeinen bildeto das 
Gerippe der H auptträger dos Daches ein Blechbogen
träger von 457 mm Höhe. Durch 8 senkrechte 
Ständer waren 9 Felder hergestellt, von denen jedes 
m it Diagonal-Zugstangen ausgerüstet war. Vervoll
ständigt wurde das Ganze nach unten durch Zug
stangen, welche unm ittelbar unter den Ständern durch 
M uffenverschraubung zusammengehalten wurden. Der 
Schub wurde demgemäß von der Zugstange auf- 
gonommon. Das östliche Ende des Trägers w ar fest, 
w ährend das westliche beweglich auflag, um die durch 
dio Temperaturschwankungen bedingten Ausdehnungen 
auszugleichen.

Bezüglich der Zugstange seihst muß daran erinnert 
werden, daß dieselbe aus einer Zeit — 18G0 — stammt, 
in der nach dem Puddelprozeß höchstens 250 kg Eisen 
zugleich hergostollt werden konnten, um dann in 
kleineren Luppen mühsam w eiterverarbeitet zu werden. 
Da die gebrochene fast 6 m lange und 114 111111 starke 
Zugstange rund 450 kg wog, mußte sie damals zu
sammengeschweißt werden. An der Bruchstelle, oben 
einer solchen Schweißstelle, ergab die Untersuchung 
einen frischen Bruch von nur rund 39 qmm gegen
über rund 100 qmm der ganzen Fläche. Durch das 
Reißen der Zugstange wurde der Bogenträger so stark 
beansprucht, daß er Zoll für Zoll nachgab und dadurch 
die Mauer zum Umsturz brachte.

Gegenüber unseren heimischen Verhältnissen 
dürfte schon jedem  Deutschen, der England besuchte, 
der allgemeine Zustand der dortigen Bahnhöfe und 
hei näherer Besichtigung auch der mangelhafte An
strich und das dadurch liorvorgerufene Rosten der 
Eisonkonstruktionen der Hallen unangenehm auf- 
gcfallen sein. Man wird daher nicht ganz fehlgelien, 
wenn man dieser Gepflogenheit einen Teil der Schuld 
an dem schweren Unglücksfall zuschreibt. — Das

„Engineering Standards Committee“ ,**
das im Jah re  1901 von der Institution of Civil Engineers 
zur Prüfung und Festsetzung von Bestimmungen für 
Eisen und Stahl eingesetzt wurde, veröffentlicht nun
m ehr einen Bericht über seine T ätigkeit vom Januar 
1901 bis Ende Ju li 1905. Es geht aus demselben 
hervor, daß dieser ursprünglich aus sechs Mitgliedern 
bestehende Ausschuß durch nacheinander folgende 
Horbeiziohung der Vereinigungen der Maschinen
ingenieure, der Schiffbauer, der Eisenhüttenleutc und 
der E lektrotechniker sieh rasch zu 35 Sonderausschüssen 
erw eitert hat. Gegenstände der Verhandlungen waren 
oder sind zurzeit noch u. a . :
Normalprofile, 
Eisenbahn- und Straßen

bahnschienen, 
Röhrenmuffen, 
Schraubengänge, 
Röhrengewinde,

Rollendes Eisenbahn- 
material, 

Radreifenprofile,
Stahlguß- und Schmiede

stücke für Marinehedarf, 
Gußeiserne Röhren, 
Festigkeitsvorschriften.

Veröffentlicht wurden u. a. bis je tz t folgende Auf
sätze und B erich te: Britisches Normalprofilbuch; Vor
schriften und Profile für Straßenbahnschienen und 
L asclfen; Bericht über den Einfluß der Länge und 
des Querschnitts von Probestüben auf die Ausdehnung; 
Eigenschaften der N orm alträger; Eigenschaften der 
britischen Normalprofile ; Vorschriften und Profile für

* 13. Dezember 1905.
** 15. Dezember 1905.

* 20. Dezember 1905.
** Vergl. „Stahl und Eisen“ 1904 Nr. 21 S. 1274.
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die „OchsenkopH-Schienen; Tafeln fürRöhrenflansehen; 
Vorschriften und Profile für flaclio Eisenbahnschienen; 
Vorschriften für Stahl zu Schiffbaukonstruktionen; 
Vorschriften für Stahl zu Schiffskesseln; Britische Vor
schriften für Schraubcngängo; Britische Vorschriften 
für Gewinde von Böhren aus Bison und Stahl.

U n g a r n .  Über die Rcduktionsvorgängo im 
Hochofen veröffentlicht in der ungarischen Zeitschrift 
für Borg- und Hüttenwesen „Bdnydszati es Kohiiszuti 
Lapok“ Bd. X XX V III Nr. 16 L. K a t o n a  seine An
sicht, auf Grund welcher er Vorschläge zur

direkten Stahl- und Schmieiloisenerzougung 
ans Erzen

macht. W ir geben aus dom Aufsatz nachstehendes 
mit Vorbehalt und ohne K ritik wieder.

Katona hat die Beobachtung gemacht, daß sowohl 
beim Ausblasen von Hochöfen als auch in Bällen, wo 
im Gestell oberhalb der W indformen Öffnungen ge
brochen worden mußten, anfangs nur reine Kohle oder 

Koksstüeko herausgoschleudert 
wurden. E rst nach einigen
Stunden kam K alkstein, und 
nur bei sehr weitgehenden 
Störungen folgten Erzstücke. 
E r schließt daraus, daß die 
aufgegebenen Materialien, Erz, 
Kalk und Brennstoff, wahrond 
des Niederganges der Gichten 
in der in nebenstehender Ab
bildung nngedeuteten Weise 
nach dem spezifischen Gewicht 
separiert worden. Bereits in 
Höhe des Kohlensacks ist das 
schwere Erz nach der Ofen- 
mitto gerollt, K alk und weiter
hin Brennstoff bleiben außen, 
so daß ein Horizontalschnitt 
durch den Ofen konzentrische 
Ringe nufweisen würde, in der 
Mitte Erz, an den Ofenwan
dungen Brennstoff, zwischen 
beiden Kalkstein. Vor den For
men sodann verbrennt der Koks 
nur insoweit, als er sich direkt 
dort oder in nächster Nähe 
befindet. Die dadurch erzeugte 
W ärm e bringt den Kalkring 
sowie die schon zum größten 
Teil oder vollständig reduzierte 
Erzsäule zum Schmelzen. Der 

Teil des Kohlenrings, welcher zwischen zwei Formen 
niedersinkt, gelangt bis zum Bodenstein und dient zur 
Kohlung des geschmolzenen Eisens sowie zur Reduk
tion der Kieselsäure. Da durch den großen Druck 
der Kohlenring sehr dicht w ird, der Kalkstein dagegen 
sich in Staub verwandelt, müssen die Gase entgegen 
der sonstigen Ansicht hauptsächlich durch die Ofen
mitte d. h. zwischen den Erzstückon emporsteigen. 
Aus diesem Grund ist es nicht möglich, einen Hoch
ofen nur oder mit größeren Mengen sich dicht lagernden 
Feinerzos zu betreiben. In ähnlicher W eise w irkt 
kleinkörniger Brennstoff, indem er nicht separiert 
wird, sondern die Zwischenräume zwischen den Erz
stücken ausfüllt und den Gasen den Durchgang ver
sperrt. Ebenfalls machen es Soparationsyerfiältnisse 
erklärlich, weshalb bei Kokshochöfen der Schacht 
höher sein muß als bei den mit der leichteren Holz
kohle betriebenen Ocfen, ferner, warum der er
wartete Erfolg bei höher gezogenen Ocfen ausblieb, 
da zu der Separation stets nur eine dem spezifischen 
Gewicht der Einzelteile der Beschickung entsprechende 
Höhe des Schachtes nötig ist.

Katona stellte mm einen Versuch an, indem er 
einen m it nußgroßen Erzstücken bis zum Rand be
schickten Tiegel durch einen Deckel verschloß und 
nach Möglichkeit abdichtete, -worauf der Tiegel in den 
Glühofen eingesetzt wurde. Das Ergebnis war, daß 
auf dem Tiegelbodon 60 o/o des Gosamteisengehalts 
des Erzes als Eisensau mit 0,8 o/0 Kohlenstoff sich an- 
gosammelt hatte. Ein Teil der Schlacke w ar oben 
herausgcquollon, während der R est ein dichtes, 
glasiges Aussehen hatte. Die Reduktion wurde zum 
größten Teil allein durch die Höhe der Tem peratur 
bewirkt, da das Tiogolmatorial, welches 20 o/0 Graphit 
enthielt, nur geringfügige Ausfressungen aufwies.

Die Zukunft der direkten Eisenerzeugung liegt 
also nach Katona nicht im elektrischen Ofen, sondern 
beruht auf einem Ticgclschmelzverfahren, wo mittels 
Gasfeuerung, zu dessen Erzeugung selbst minder
w ertiger Brennstoff verwendet werden kann, eine ge
nügend hohe Tem peratur erzielt w ird, um dio V er
w andtschaft zwischen Eisen und Sauerstoff aufzuheben 
und wobei zugleich dio Aufnahme größerer Mengen 
Kohlenstoff, Silizium und anderer Frem dkörper ver
h indert wird. Allerdings ist der hierzu nötige Apparat 
von Katona noch nicht erfunden, vielleicht dürfte sich 
am besten nach Abänderungen des Schacht- und Rast- 
winkels der Hochofen mit festem oder auswechsel
barem Gestell eignen, wobei durch dio Form en vor
gew ärm ter 'Wiml und Gas eingeblasen wird. Eine 
andere Lösung mit geringerer Produktion umKpcri- 
odischem Betrieb könnte sich in dem Konvertor bioton 
nach entsprechender Einrichtung einer Gas- und W ind
leitung.

Großbritanniens Eisen - Einfuhr und - Ausfuhr.

E i n f u h r

i. d . M o n iltcn  J a n .  1). X ov.

1904 1905
to n s to n s

A lte is e n ....................................... 17 395 21 826
R oheisen ....................................... 123 683 116 906
E is e n g u ß * ................................... — 1 943
S ch m ied estü ck e* ...................... — 467
Schweißeisen (Stab-, W inkel-,

Profil - ) ................................... 96 108 90 981
Bandeisen und Röhrenstreifen 11 981 13 057
Bleche nicht unter 1k  Z o ll. . ■13 107 42 341

Desgl. unter ‘/® • • • 20 783 16 793
W a lz d ra h t.................................. 21 816 38 700
D ra h ts tif te .................................. 28 587 34 722
Sonst. N ägel, Holzschrauben,

N ie te n ....................................... 12 417 11 415
Schrauben und Muttern . . . 4 552 4 140
S ch ien en ....................................... 36 538 32 769
R ad sä tze ....................................... 1 422 1 056
Radreifen und Achsen . . . . 4 213 4 588
Fabrikate von Eisen u. Stahl,

nicht besonders genannt . . 103 193 94 350
Stahlhalbzeug.............................. 491 122 532 136
S ta h lg u ß * ................................... — 2 243
Stahlschmicdostücko * . . . . — 8 780
Stnklstübo, W inkel und Profile

außer Trügorn ...................... 80 062 45 251
T räger ....................................... 116 367 HO 128

Insgesam t 1 213 346 1 224 592
Im  W erte v o n ......................£ 7 643 019 7 695 702

* Vor 1905 nicht getrennt aufgeführt.

A b b ild u n g  2.
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A u 8 f u h r Eisen vor brauch in Britisch-Ostindien.

i. d . M o n a te n «Tan. b . X ov .

1904 1905
to n s to n a

A lte is e n ....................................... 148 047 134 403
Roheisen ................................... 752 576 917 198
E ise n g u ß * ................................... — 5 825
Sohmiedestücko * ...................... — 643
Schweißeisen (Stab-, Winkel-,

Profil-)....................................... 105 869 123 835
Gußeisen, nicht besond. gen. . 44 624 37 805
Schmiedeisen „ „ „ 51 944 45 436
Schienen ................................... 474 669 510 192
Schienenstühle und Schwollen 52 766 72 322
Sonstiges Eisonbahnm aterial

nicht besonders genannt . . 66 926 72 769
D r a h t ....................................... \
D ra h tfa b r ik a te ....................../ 54 160 36 400

37 895
Bleche nicht unter 1/a Zoll . . 99 429 135 478

Desgl. unter '/s Zoll . . . 41 267 52 701
Verzinkte usw. Bleche . . . 348 578 371 490
Schwarzblecho zum Verzinnen 57 316 60 9,24
P anzerp la tten .............................. 5 137
Verzinnte B le c h e ...................... 316 867 330 197
Bandeisen und Rühronstroifen 36 365 30 818
Anker, Ketten, Kabel . . . . 25 041 20 106
Röhren und F ittings aus 1

Schw eißeisen ......................i 157 539 85 197
Desgleichen aus Gußeisen J 112 434

Nägel, Holzschrauben, Nieten 19 047 22 639
Schrauben und Muttern . . . 14 118 16 955
B e tts te l le n ................................... 13 260 15 492
R ad sä tze ....................................... 20 957 29 186
Radreifen, A c h s e n ................. 10 831 10 391
Rohblöcke, vorgowalzto Blöcke, 

K n ü p p e l ................................... 4 041 7 901
S ta h lg u ß * ................................. — 803
Sfcahlschmiedestücke* . . . . _ 2771
Stahlstäbe, W inkel, Profile . . 112 843 140 770
T rä g e r ........................................... 43 940 59 197
Fabrikate von Eisen u. Stahl,

nicht besonders genannt . . 49 001 50 083
Insgesam t Eisen u. Eisenwaron 3 122 626 3 568 579
Im AYerto v o n ......................£ 25911557 29561408

E is e n Stuhl Z u sa m m e n

1900/01 . . . . 109 932 92 586 262*578
1901/02 . . . . 180 604 158 468 339 072
1902/03 . . . . 136 232 171 007 364 299
1903/04 . . . . 232 570 226 335 458 905
1904/05 . . . . 257 580 211 581 469 161

Es ist demnach in  diesen fünf Jahren  eine Steige
rung des V erbrauchs um etwa 80 o/o oingotrcton. Eng
land lieferte 190-1/05 283 022 t, Deutschland 162 531 t.

Das Gesetz, betreffend die Kosten der Pr üf ung  
iibonvachungsbediirftigor Anlagen.

Bei der Verabschiedung des Gesetzes, betreffend 
die Kosten der Prüfung überwachungsbedürftiger 
Anlagen, haben beide Häuser des Landtags die 
Staatsregicrung durch eine Resolution ersucht, darau f 
hinzuwirkon, daß einheitliche Vorschriften ¡¡her die 
Prüfung der in dem Gesetzentwurf aufgoführten 
Anlagen für das Reichsgebiet erlassen werden. 
Diesem W unsch ist zum Teil bereits entsprochen, so 
bei den Azetylenanlagen durch die von den Bundes
staaten vereinbarte gleichmäßige Fassung der Polizei
verordnung Eine gleiche Uebereinstimmung soll durch 
die in der Vorbereitung befindliche Verordnung für 
K raftfahrzeuge erzielt werden. Die gleichmäßige 
Prüfung der Behälter für verflüssigte und verdichtete 
Gase wird endlich durch die Vorschriften in der 
Anlage B zur Eisenbahnverkehrsordnung gew ährleistet. 
F ür die übrigen im Gesetze genannten Anlagen werden 
von dem Minister für Handel und Gewerbe einheit
liche Entwürfe zu Polizeiverordnungen vorbereitet.

Vor 1905 nicht getrennt aufgeführt.

Jubiliiumsstlftung der deutschen Industrie.
Die Redaktion macht an dieser Stelle noch dar

auf aufmerksam, daß A nträge auf Bewilligung von 
Geldmitteln aus dem Fonds der Jubiläum sstiftung der 
deutschen Industrie, die in der im Mai 1906 statt- 
findenden ordentlichen Sitzung des Kuratoriums zur 
B eratung und Beschlußfassung gelangen sollen, 
spätestens bis zum 1. F ebruar 1906 an don Vorsitzen
den des K uratoriums eingeroicht werden müssen, und 
daß Druckabziigo der Leitsätze für die Stellung usw. 
derartiger A nträge von der Geschäftsstelle der Jub i
läum sstiftung Charlottenburg, Tcchnischo Hochschule, 
Berlinerstraße Kr. 151, kostenlos zu beziehen sind.

B ü c h e r s c h a u .
E r n s t  S c l i e r o n b e r g :  Dem Meere zu. Nach

gelassene Gedichte. Elberfeld 1905, M artini & 
Grüttefien. Geh. 2  J6, geb. 2,50 J L

Eine bessere W eihnachtsgabe zur E rinnerung an 
den verstorbenen W uppertaler Poeten hätte dem 
deutschen Volke, das er so sehr geliebt, nicht beschert 
werden können. Es sind Gedichte des gereiften .Mannes, 
die er noch selbst horausgebon wollte, über deren 
Herausgabe ihn aber der Tod überraschte. K lingt 
auch mancher Schmerz und manche Enttäuschung 
aus diesen Liedern, so sind sie doch alle auf den 
Ton des Idealismus gestimmt, der den Grundzug der 
Schoronbergschen Poesie bildete. Vor allem werden 
*m Kreise deutscher Eisenhüttenleuto die neuen 
Klänge zur V erherrlichung der Gestalt unseres eisernen 
Altreichskanzlers, der deutschen Flotto und des Sieges
zuges unserer Industrie über das Meer Freude er
wecken. Darum sei die Sammlung auch unseren 
Lesern aufrichtig empfohlen. Dr. W. Beutner.

Entwerfen und Berechnen der Dampfmaschinen- 
Ein Lehr- und Handbuch für Studierende und 
angehende Konstrukteure. Von H e i n r i c h  
D u b b e i ,  Ingenieur. Mit 388 in den Text 
gedruckten Figuren. Berlin 1905, Julius 
Springer. Geb. 1 0  J f .

Es hat bisher, wie der V erfasser in seinem V or
wort sehr richtig  ausführt, an einem knappen Lehrbuch 
des Dampfmaschinenbaues gefehlt. Die Schwierigkeit, 
ein solches W erk zu schreiben, ist nicht zu ver
kennen, namentlich wenn als R esultat auch ein gutes 
Buch herauskommen soll. Vor allem muß trotz aller 
Kürze K larheit und Vollständigkeit herrschen; das 
ganze Kunststück liegt eben d a rin , das W esentliche 
vom Unwesentlichen scharf zu unterscheiden und nur 
das W esentliche zu bringen. Ferner muß ein solches 
AVerk auch mit dem Fortschritte der Zeit gehen. 
Beide Gesichtspunkte sind vom V erfasser sehr gut
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berücksichtigt worden. Dies erkennt man insbesondere 
aus den Kapiteln „Die Steuerungen“ und „Die Dampf
turbinen“, während das Kapitel „Die W irtschaftlich
keit des Dampfbetriebes“ wohl etwas zu knapp ge
halten ist, namentlich bei jeglichem Fehlen von Hin
weisen auf die einschlägige L iteratur. Sehr will
kommen werden allen Ingenieuren die „Grundsätze 
nehst Anleitung für die Untersuchungen an Dampf
kesseln und Dampfmaschinen zur Erm ittlung ihrer 
Leistungen“ sein. Die Figuren und die ganze Aus
stattung des vorliegenden Buches sind ausgezeichnet.

E. W.

Amerikanische Dampfturbinen. Erweiterung eines 
am 2. Februar 1905 im W ürttembergi- 
schen Ingenieur-Verein gehaltenen Vortrages. 
Von A. B a n t l i n ,  Professor an der Königl. 
Technischen Hochschule zu S tu ttgart. Mit 
104 Abbildungen im Text. S tu ttgart 1905, 
Alfred Kröner’s Verlag. 3 J6.

Die Dampfturbine von Schulz für Land- und 
Schiffszwecke. Mit besonderer Berücksichti
gung der Kriegsschiffe. Von M ax  D i e t r i c h ,  
Marine-Oberingenieur a. D. Mit 39 Abbil
dungen und 4 Tabellen. Rostock i. M. 1906, 
C. J . E. Volckmann (Volckmann & W ette). 
English Copyright Edition: 286 High Holborn. 
London W.C., Owen & Co. 2 J£.

Die Dampfturbine der A. E. G. Die Riedler- 
Stumpf- und die Curjis-Turbine: Von M ax
D i e t r i c h ,  Marine-Oberingenieur a. D. Mit 
25 Abbildungen und Tabellen. Rostock i. M. 
1905, C. J .  E. Volckmann (Volckmann & 
W ette). 1,50 J t .

Die D am pfturbinenliteratur ist wiederum um 
einige wertvolle Beiträge verm ehrt worden. Die erst
genannte A rbeit behandelt in k larer und eingehen
der Weise die unterscheidenden Merkmale, die Bauart, 
die Regulierung, den Dampfvcrbraueh und ausgeführto 
Anlagen der drei in Nordam erika hauptsächlich ver
tretenen Dampfturbinensysteme, nämlich die Curtis- 
Turbine, die Hamilton-IIolzwarth-Turbine, welch letz
tere übrigens durch einen jungen deutschen Ingenieur 
■erfunden, konstruiert und in Amerika eingeführt wor
den ist, und die W estinghouse-Parsons-Turbinc. Die 
in der Broschüre zusammengestellten Versuchsreihen, 
die Dampfverbrauchsdiagramme und anschaulichen 
Darstellungen des Raumbedarfs lassen einen guten 
Vergleich der einzelnen Systeme untereinander und in 
Beziehung auf andoro Motoren zu. Hervorzuhoben ist 
noch die ausführliche Besprechung über die H erstel
lung der Leit- und Laufräder, auch gibt die ganze 
A rbeit manchen Aufschluß über den Unterschied 
zwischen deutscher und am erikanischer Fabrikations- 
woise.

Die zwoitgenannto Schrift beschäftigt sich zu
nächst m it den verschiedenen Patenten auf Schulz- 
Dampfturbinen; dabei werden die einzelnen Systeme 
gegenseitig m it ihren konstruktiven und w irtschaft
lichen Verbesserungen und Vorzügen, dann aber auch 
im Vergleich m it allen anderen bekannten Dainpf- 
turbinenhauarten erörtert. H ieran schließen sich die 
Ergebnisse von verschiedentliehen Versuchen m it 
Schulz-Dampfturbinen, die durch tabellarische Zu
sammenstellungen Vergleiche hinsichtlich des Dampf
verbrauches zulassen. Besonders w ird dann noch die 
Parsons-Turbine in Vergleich mit der Schulz-Dampf
turbine gebracht und des näheren auf die Paten t
streitigkeiten zwischen Parsons und Schulz eingegangen.

26. Jahrg. Nr. 1.

Am Schluß werden die Vorzüge und Vorteile der 
Schulz-Turbine gegenüber allen anderen Dampfturbinen 
in W ort und Bild zusammengefaßt.

Die Abhandlung Dietrichs über die A. E. G.- 
Dampfturbine befaßt sich m it den für die A. E. G.- 
Turbine hauptsächlich in B etracht kommenden Systemen 
der Riedler-Stumpf-Turbino und der Curtis-Turbine, 
die hinsichtlich ihrer Bauart, ihrer 'Vorteile und Nach
teile ausführlich behandelt werden, auch wird der Ein
fluß der Lavaldüso in einem besonderen Abschnitt 
eingehend und namentlich rechnerisch verfolgt. Am 
Schluß wird der W erdegang und die jetzige Kon
struktion der A. E. G.-Turbine kurz skizziert. E. W.

H o l l e m a n ,  Prof. Dr. A. F .: Lehrbuch der or
ganischen Chemie für Studierende. 4. Auflage 
p. X, 490 mit zahlreichen Abbildungen. Leipzig 
1905, Veit & Co. Geb. 10 J t.

Die organische Chemie von H o l l e m a n  erfreut 
sich bei Studierenden und anderen, die eine kurze 
E inführung in dieses Gebiet suchen, steigender Be
liebtheit. H o l l e m a n  versteht es ausgezeichnet, dem 
Lernenden diesen Stoff interessant zu machen, dio 
D arstellung ist klar, jede Auflage bringt etwas Neues. 
Das IIo llo m an B cb e  Buch ist zweifellos das beste 
der kleincron Lehrbücher über organische Chemie.

B. Neumann.

Technisches Auskunftsbuch für das Jahr 1906. 
Notizen, Tabellen, Regeln, Formeln, Gesetze, 
Verordnungen, Preise und Bezugsquellen auf 
dem Gebiete des Bau- und Ingenieurwesens 
in alphabetischer Anordnung von H u b e r t  J  o ly. 
Mit 124 Textfiguren. Leipzig, K. F . Koehler. 
Geb. 8  J t .

Nach den verschiedenen Besprechungen, die wir 
den früheren Ausgaben .dos Jolyschen Auskunftsbuches 
gewidmet haben, erübrigt es sich, auf Beinen Inhalt 
nochmals genauer einzugehen. Horvorzuheben ¡Bt nur, 
daß der V erfasser bei dem vorliegenden Jahrgang 
augenscheinlich wiederum bestrebt gewesen ist, durch 
cino ganze Reihe nouer oder durch Erweiterungen 
schon vorhandener A rtikel sein W ork zeitgemäß zu 
vervollständigen, um ihm die alte B rauchbarkeit zu 
erhalten.

Der Eisenbeton und seine Anwendung im Bauwesen. 
Übersetzung der zweiten Auflage des W erkes 
„Le béton armé et ses applications“ von P a u l  
C h r i s t o p h e ,  Ingénieur des Ponts et Chaussées. 
Berlin 1905, V erlag der Tonindustrie-Zeitung. 
Geh. 30 J t ,  geb. 35 J L

Das Original der vorliegenden guten Übersetzung, 
dessen zweite A uflage im Jahre  1902 erschien, ■war 
das erste W erk, das eine übersichtliche und aus
führliche Darstellung des Eisenbetonbaues aus der 
Feder eines hervorragenden Fachmannes enthielt. 
Diese A rbeit weiteren Kreisen der Bauleute, die bis
her durch die unverkennbaren großen sprachlichen 
Schwierigkeiten von dem Studium des Buches ab
gehalten wurden, zu erschließen, ist der Zweck der 
deutschen Ausgabe. Besonders wertvoll ist sie da
durch geworden, daß ih r der V erfasser dos franzö
sischen Originals lebhaftes Interesse entgegengebracht 
und zahlreiche neue, dem U rtext noch fehlende Bei
träge geliefert hat, in denen die Erfahrungen der 
letzten Jah re  auf dem Gebiote dos Eisenbetonbaues 
eingehend berücksichtigt worden sind. Auch die 
Zahl der Abbildungen ist wesentlich verm ehrt worden. 
Das Buch zerfällt in 5 Abschnitte, in denen der ganze 
umfangreiche Stoff gründlich, aber ohne überflüssige

Bücherschau.
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Breite behandelt wird. Boi den klaren Anschauungon, 
die der V erfasser über die Theorie dos Eisenbetons 
entwickelt, und den zahlreichen W inken, die er für 
die Bauausführung gibt,* wird der Theoretiker ebenso 
wie der P rak tiker aus dem W erko reiche Belehrung 
schöpfen können. Ilorvorzuheben sind . noch das 
sorgfältig ausgearbeitete Sachregister, das genaue 
Literaturverzeichnis und die gute Ausstattung dos 
Buches.

Bei dieser Gelegenheit sei noch auf folgende, 
gleichfalls von der Tonindustrie-Zeitung verlegte neue 
Schriften aufmerksam gem acht:
Wichtige Beziehungen zwischen den Spannungen und 

Abmessungen von Eisenbetonquerschnitten und deren 
Anwendung. U nter Berücksichtigung des Ministerial
erlasses vom 16, April 1904 über die Ausführung 
von Konstruktionen aus Eisenbeton bei Hochbauten. 
Von E. T u r l e v ,  Architekt, Düsseldorf. Geh. 1 Jh. 

Eisenbeton-'Tabellen fü r  Platten und Unterzüge. Von 
G u s t a v  S c h e l l e n b e r g e r ,  Architekt, Solln bei 
München. Gel). 10 Jt.

Zwangläufige Regelung der Verbrennung bei Ver
brennungsmaschinen. Von Diplomingenieur Ca r l  
W e i d m a n n ,  Assistent an der Technischen 
Hochschule zu Aachen. Mit 35 Textfiguren und 
5 Tafeln. Berlin 1905, Julius Springer. 4 .jß>.

Das W orkchen ist theoretisch-spekulativer N atur 
im besten Sinne des W ortes. Sicher und klar ge
schrieben, Schritt für Schritt vorgohend und aufbauend, 
kommt der Arerfassor zu dem Schlüsse und der F or
derung: Zwangläufige Regelung der Vorbronnung bei 
Verbrennungsmaschinen. Der V erfasser geht hierbei 
auf alle theoretischen Einzelheiten ein, so z. B. auf 
das V erhältnis von Gas und L uft, das V erhältnis 
vom Kompressionsraum zum wirksamen Hubvolumen 
dos Arboitszylinders, Geschwindigkeitsverhältnissc usw. 
Neben diesen gründlichen rechnerischen Untersuchun
gen gibt der Verfasser dann noch als höchst will
kommenes Beispiel den Entw urf einer vollständigen 
Gasmaschine m it allen konstruktiven Einzelheiten, die 
auf Grund der vorangehenden Deduktionen und E r
gebnisse eingehend erläutert werden. Die A rbeit ist 
eine außerordentlich wertvolle S tudie, die ernst zu 
nehmen und w ert is t , daß die Probe aufs Exempel 
gemacht wird. E. W.

C o m i t é  d e s  F o r g e s  de  F r a n c e :  Annuaire 
1905  —1906. P a r is : 63, Boulevard Hauss- 
mann. 10 fres.

W ährend sich das Comité des Forges de France 
bei der vorigen Ausgabe seines Jahrbuches im wesent
lichen darauf beschränkt hatte, die dem Comité an- 
gohörendon W erke in alphabetischer, geographischer 
und sachlicher Anordnung zu verzeichnen und nähere 
Angaben über die W erke selbst zu veröffentlichen, 
hat es den Inhalt des vorliegenden Bandes durch drei 
neue Abschnitte auf eine erheblich breitere Grundlage 
gestellt. Der erste von diesen Abschnitten bringt 
wertvolles statistisches Material über Brennstoffe, 
Eisenerze und nüttenorzeugnisse, hauptsächlich soweit 
Frankreich und die Jah re  1903 und 1904 in Frage 
kommen ; außerdem enthält er vergleichende Tabellen 
aus dor internationalen Statistik der eisen- und stahl
erzeugenden Länder. Der folgende Abschnitt gibt 
einen Überblick über die Organisation der französi
schen Ministerien des Handels und der öffentlichen 
Arbeiten sowie dor ihnen unterstellten Verwaltungs- 
Abteilungen, und der letzte Abschnitt endlich be
handelt die französische Arboitergesetzgebung. Das 
Jahrbuch hat durch diese Erweiterungen an prak
tischer B rauchbarkeit zweifellos gewonnen.

Ferner sind der Redaktion folgende Schriften 
zugegangen, deren Besprechung Vorbehalten bleibt: 
Canada. Seine Geschichte, Erzeugnisse und natür

lichen Hilfsquellen. Bearbeitet unter Leitung von 
The Ilonorablo Sydney F i s h e r ,  Minister für Land
w irtschaft, und horausgegeben aus Anlaß der W elt
ausstellung zu Lüttich 1905. Ottawa 1905, Cana- 
disclies Ministerium für Landwirtschaft.

B a r t h , F r i e d  r i e h ,  O beringenieur: Die zweckmäßigste 
Betriebskraft. I. Teil: Die m it Dampf betriebenen 
Motoren, nebst 22 Tabellen über ihre Anschaffungs
und Betriebskosten. Mit 14 Abbildungen. II. Teil: 
Verschiedene Motoren, nebst 22 Tabellen über ihre 
Anschaffungs- und Betriebskosten. Mit 29 Abbil
dungen. (Sammlung Göschen, 224. u. 225. Bündchen.) 
Leipzig 1905, G. J. Göschensche Vcrlagshandlung. 
Geb. je  0,80 J t.

D a n n e e i ,  Dr .  H e i n r i c h ,  Privatdozent: E lektro
chemie. I. Theoretische Elektrochemie und ihre physi
kalisch-chemischen Grundlagen. Mit 18 Figuren. 
(Sammlung Göschen, 252. Bändchen.) Leipzig 1905, 
G. J . Göschensche Verlagshandlung. Geb. 0,80 Jt. 

K i n z b r u n n e r ,  C., Ingenieur: Die Gleichstrom
maschine. Mit 78 Figuren (Sammlung Göschen, 
257. Bändchen). Leipzig 1905, G. J . Göschensche 
Verlagsbuchhandlung. Geb. 0,80 Jt.

L o h e r ,  Dr .  E r n s t ,  Diplom ingenieur: Das Wasser 
und seine Verwendung in  Industrie und Gewerbe. 
Mit 15 Abbildungen. (Sammlung Göschen, 261. 
Bändchen.) Leipzig 1905, G. J . Göschensche V er
lagshandlung. Geb. 0,80 Jt.

Das Samariterbüchlein. Ein schneller R atgeber bei 
Hilfeleistung in Unglücksfällen. B earbeitet von 
Dr. med. A. B a u r ,  Stabsarzt und Kolonnenarzt. 
Mit 33 Abbildungen. 11. und 12. Auflage. Stutt
g art 1905, Muthsche Vcrlagshandlung. 0,40 Jt, bei 
Purtiobozug Preiserm äßigung.

Deutscher Bergwerks-Kalender. Personal- und statisti
sches Jahrbuch für die deutsche Berg- und H ütten
industrie für das Ja h r  1906. 3. Jahrgang. Hamm 
i. W., Th. Otto W eber. Geb. 2,50 Jt.

The Colliery M anager’s Pocket Book. A lmanac and 
D iary for the Y ear 1906 (Being the 37 th Y ear of 
Publication). Edited by R. A. S. R e d m a y n o ,  
Professor of Mining in the Univorsity of Birmingham. 
London E. C., 30 and 31 Furnival Street, Holborn, 
The Chickoster Press. Geb.

Kalender fü r  Eisenbahn-Techniker. Begründet von 
Edm. Heusinger von W aldegg. Neu bearbeitet von 
A. W. M e y e r ,  KönigL Eisonbahn-Bau-undBotriebs- 
iuspoktor. 33. Jahrgang. 1906. W iesbaden, J . F. 
Bergmann. Geb. nebst geh. Beilage 4 Jt.

Kalender fü r  Straßen- und  Wasserbau- und K u ltu r-  
Ingenieure. Begründet von A. Rhcinhard. Neu 
bearbeitet von R. S c h e c k ,  Regierungs- und Baurat.
1906. W iesbaden, J . F. Bergmann. Geb. nebst 
3 geh. Beilagen 4 Jt.

Kalender fü r  Tiefbohr-Ingenieure, - Techniker,-U nter
nehmer und Bohrmeister. Handbuch für Berg- und 
Bau-Ingenieure, Geologen, Balncologen usw. H er
ausgegeben von O s k a r  Ü r s i n u s ,  Zivil-Ingenieur 
und R edakteur der Zeitschrift „Vulkan“. 1906. 
F rankfurt a. M., V erlag des „V ulkan“. Geb. 7,50 Jt.

P o l s t e r s  Kalender fü r  Kohlen-Interessenten. 6. Jah r
gang. 1906. Leipzig, H. A. Ludwig Degener. In  
Leinen geb. 4 Jt, in Leder geb. 6 Jt.

O. R o g e n h a r d t s  Geschäftskalender fü r  den Welt
verkehr. 31. Jahrgang. 1906. Berlin, C. Regen
hardt. Geb. 3 Jt.

Tonindustrie-Kalender 1906. Berlin, V erlag der Ton
industrie-Zeitung. Geb. nebst 2 geh. Beilagen 1,50 Jt.
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Marktber icht .
D ie  Geschäftslage der österreich ischen Eisenindustrie im Jahre 1905.

T § e r  Bericht des Vereins der Montan-, Eisen- und
Maschinen-Industriellen in Oesterreich, dessen wir 

an anderer Stelle der vorliegenden Nummer bereits 
Erwähnung getan, läßt sieh über die Geschäftslage des 
verflossenen Jahres wie folgt a u s :

Die Geschäftslage der Montan-, Eisen- und Ma- 
schincnindustrie war im abgelaufenen Jah r im all
gemeinen günstiger als im Vorjahr, jedoch wegen der 
gedrückten Preislage nur in den wenigsten Fällen 
wirklich befriedigend.

Dio am Schluß des vorjährigen Berichtes aus
gesprochene Ansicht, daß insbesondere dio Rück
wirkung der schlechten Ernte des V orjahres zu keinen 
besonderen Erwartungen für den Kohlen- und Koks
m arkt berechtige, hat sich für einen großen Teil des 
Jahres als richtig erwiesen. Im  II. Semester, ins
besondere aber im letzten D rittel dos laufenden Jahres, 
kann ein günstiger Umschwung konstatiert werden, 
welcher seinen Impuls namentlich von der reichen 
ltübenornte und dom dadurch horbeigofilhrten ge
steigerten Kohlenbedarf der Zuckerfabriken erhielt. 
Der Begehr ist dadurch zum Schluß des Jahres ein 
so dringender geworden, daß einzelne Betriebe, welche 
geringe Vorräte hatten, sogar wegen Kohlenmnngol 
in Verlegenheit kamen. Hierzu tra t nun auch der 
durch mehrere Jahre nicht fühlbar gewesene W agcn- 
mangel neuerlich in die Erscheinung, welcher bei den 
vcrscbiedcntlichsten Industriezweigen dio Sorgo wegen 
Dockung ihres Kohlenbodarfs waehriof und sio zu 
Bestellungen über den normalen Bedarf voranlaßte. 
Der Verbrauch der Großindustrie, so namentlich der 
Eisenwerke, an Kohle und Koks hat eine mäßige Zu
nahme erfahren, was sich auch in bezug auf Ma
schinenfabriken, die Textilindustrie und dio Klein
betriebe sagen läßt, während die 'Waggon- und Loko- 
motivfabriken auch im laufenden Jah r noch schwach 
beschäftigt waren.

Hingegen konnten die böhmischen Reviere aus 
dom in Deutschland hervorgetretenen Industrieauf- 
scliwung profitieren, indem sic hierdurch eine E r
leichterung bei ihrem W ettbewerb um den Kohlen
export in Deutschland fanden und ohne weitere Preis
opfer den Absatz nach dieser Richtung zu steigern 
vermochten. Die bezüglich der Preise im vorjährigen 
Berichte ausgesprochene Ansicht, daß der Tiefstand 
derselben bereits erreicht sei, hat sich bewahrheitet 
und läßt der je tz t zutago getretene lebhafte Begehr 
auf eine weitere Befestigung schließen. Hierzu wird 
noch der Umstand beitragen, daß in den Sommer
monaten des nächsten Jahres voraussichtlich grö
ßere Lagerbestände bei den Fabriken Platz greifen 
werden, als solche in den letzten Jahren, veranlaßt durch 
das dringende Ausgebot, stattgefunden haben. Der 
Uebergang in das neue Jah r vollzieht sich somit 
unter nicht ungünstigen Auspizien, doch wird es nicht 
zumindest auch von der Gestaltung der politischen 
Verhältnisse abbängen, ob von einer dauernden Besse
rung des Kohlen- und Koksmarktes gesprochen 
werden kann.

In  der Eisenindustrie hat die im V orjahr ein- 
getretcnc Besserung der Absatzverhältnisse bei sta
biler Preislage auch im laufenden Geschäftsjahr un
gehalten. So w ar namentlich Gießereiroheisen leb
hafter begehrt und weist einen Mehrverbrauch von 
nahezu 14 o/o auf. Auch für Spiegoloisen und Fcrro- 
mangan wurden namentlich an das Ausland bedeu
tende A ufträge effoktuiort.

Der Absatz von Frischrohoisen war im I. Semester 
1905 infolge vorhandener größerer Vorräte etwas

schwächer als im V orjahr; auch war die Produktion 
infolge einiger Störungen im Hochofenbetriebe etwas 
geringer. Der Abgang wurde jedoch durch den nam
haft gesteigerten Absatz im II. Semester wieder aus
geglichen.

Der Absatz in Stabeisen hat um etwa 7 o/„ zu
genommen, was hauptsächlich der größeren B autätig
keit und dem M ehrbedarf an Brückenkonstruktions
material zuzüschreibon ist. H albfabrikate und Schienen 
weisen eine Konsumsteigerung von etwa rund 14 o/0, 
T räger ans den gleichen Ursachen wie Stabeisen eine 
Absatzsteigerung von 7 o/0 auf. Der Bedarf an Klein- 
material w ar um 2G o/„ höher als im V orjahr. Der 
Absatz au Tyres hat sich wenig verändert. Räder- 
paare haben gegen das V orjahr abermals einen 
weiteren R ückgang des Absatzes um 17 o/o zu ver
zeichnen und damit den größten bisherigen Tiefstand 
erreicht. In Grobblechen hat sich der Absatz infolge 
dos etwas lebhafteren Geschäftsganges bei den Kon- 
struktionswerkstätton sowie in der Maschinenindustrio 
in erfreulicher Weise gehoben. Allerdings nimmt 
auch der Eisenbetonbau fortwährend zu und bilde! 
eine intensive Konkurrenz für dio Eisenkonstruktions- 
werkstütton sowie für die Bleche und T räger erzeu
genden W erke. Dio gestiegenen Avislandspreise 
sowie der rege Geschäftsgang im Auslände gestatteten 
der Grobblechindustrie einigen Export, insbesondere 
nach Italien zu allerdings ziemlich gedrückten Preisen. 
Der Absatz in Feinblechen ist gegenüber den! V orjahr 
etwas gestiegen, wenn er auch noch nicht jenen der 
vorhergegangenen Jah re  vollkommen erreicht hat. 
Der Export in Feinblechen w ar nur in ganz be
schränktem Maße möglich und dürfte sich auch mit 
Rücksicht auf dio Auslandspreise kaum wesentlich 
steigern lassen. In verzinnten Hochglanzblcehen ist 
dagegen ein w eiterer Rückgang sowohl im Absätze 
als auch in den Preisen eingetreten, was hauptsäch
lich der deutschen und englischen Konkurrenz zu- 
zuschreibon ist. Namentlich England hat in W eiß
blechen eine bedeutende Ueberproduktion, da die 
früher bedeutende Ausfuhr englischer verzinnter Bleche 
nach Am erika durch dio hoben Schutzzölle unmöglich 
gem acht wurde. Es ist außer Zweifel, daß dio einst 
so blühende W eißblochindustrie in Oesterreich infolge 
des mangelnden Zollschutzos immer m ehr zurückgeht. 
Die Drahtpreiso erfuhren bei gleichem Umsätze wie 
in den V orjahren aberm als einen R ückgang und sind 
in manchen Fällen bis auf dio Gestehungskosten ge
sunken. Eine Besserung ist vorderhand nicht zu er
warten. In Eisen- und Stahl-Drahtseilen wurde eine 
ziemlich erhebliche Umsatzsteigerung gegen das Vor
jah r erreicht, doch ist auch hier infolge verschärfter 
Konkurrenz eine weitere Verminderung der V erkaufs
preise zu verzeichnen. Im m erhin kann jedoch das 
G esam tresultat aus der Steigerung des Umsatzes und 
dem Preisrückgang als etwas besser als im V orjahr 
bezeichnet werden.

Dio Gießereiwerkstätton verzeichnen eine der 
merklichen Besserung in der Maschinenindustric und 
dem daraus resultierenden erhöhten Bedarf ent
sprechende Steigerung in der Produktion von Eiscn- 
und Stahlguß, doch w irkte die schwache Beschäftigung 
der Schiffswerften sowie der Lokomotiv- und W aggon
fabriken nachteilig auf den Absatz von Stahlguß. Die 
Preise hielten sich in der Höhe dos V orjahres, können 
also keineswegs gewinnbringend genannt werden.

Dio Konstruktionsworkstüttcn hatten w ährend des 
ganzen Jah res eine sehr gute Beschäftigung auf
zuweisen. Namentlich den Brückenbauanstalten brachte
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der Bau der Alpenbahnen und die fortgesetzte Aus
wechslung von Brücken bestehender Bahnlinien sowie 
dio stete Umgestaltung von Holzbrückcn auf Eisen
konstruktionen reichliche Arbeit. Auch für die 
nächste Zukunft bleiben dio Aussichten für diesen 
Fabrikationszweig ziemlich günstig.

Der Absatz in W agenachsen für das Inland gestaltete 
sich im ersten Semester des Jahres infolge größerer 
V orratskäufe im V orjahr nicht günstig und wurde erst 
in der zweiten Hälfte belebter. Da aber die im Herbst 
1904 festgesetzten besseren V erkaufspreise aufrecht 
erhalten werden konnten, schließt das heurige Jah r, 
trotz des minder guten Beschäftigungsstandes, nicht 
ungünstig ab. Die Exportbem ühungen waren hin
sichtlich dos Absatzes nach den Balkanstaaten auch 
heuer nicht ohne Erfolg, der jedoch wogen der in
ländischen und der rcichsdcutschen Konkurrenz Hin
durch Preisopfer erkäm pft worden konnte. Nach 
Cypern, wo österreichische Achsen sehr beliebt sind, 
wurde etwas m ehr exportiert; dagegen war cs un
möglich, in Kleinasien, der europäischen Türkei und 
Griechenland gegen dio deutsche und französische 
Konkurrenz aufzukommen; ebenso war die Ausfuhr 
nach Rußland vollständig unterbunden.

In der Kloinoisenindustrie w ar auch im heurigen 
Jahre dio Geschäftslage eine sehr ungünstige. Der 
Absatz an Schrauben, Nieten und Nägeln (einschl. 
Laschenschrauben und Schienennägel) hat sich zwar 
nicht verm indert, doch waren die Proiso dieser A rtikel 
noch gedrückter als im V orjahre, w ährend die P ro
duktionskosten hauptsächlich infolge Lohnerhöhungen 
gestiegen sind: Von Einfluß w ar weiter wie im V or
jahre, daß dio WaggonbauanHtalten, Lokomotivfabriken 
und Schiffswerften noch immer keinen Aufschwung 
zu verzeichnen hatten und sich infolgedessen ihren 
Bedarf an Schrauben und Nieten zum großen Teile 
selbst herstellten. Auch dio Bahnen hielten mit ihren 
Bestellungen auf K leinm aterial zurück.

Der Absatz an W erkzeugen, Pflug- und Zeug
waren hat sich gegenüber dem V orjahre nicht wesent
lich verändert, da in einzelnen Artikeln die öster
reichische Industrie in der Lage w ar, den Export 
insbesondere nach den unteren Donaustaaten zu heben. 
Dagegen ist der Absatz nach Ungarn entschieden im

Rückgang begriffen, m it Rücksicht auf dio dort ent
standene Konkurrenz, welche sich namentlich in Pflug
waren bereits intensiv fühlbar macht und ohne Zweifel 
noch weitere Fortschritte machen wird. Die Preise 
sind infolgedessen sehr gedrückt und werden wahr
scheinlich noch w eiter herabgehen.

Tiegelgußstahlfeilen und -Raspeln finden sowohl 
im Inlande als auch im Exportgeschäft erhöhten 
Absatz. Die Inlandskonkurrenz ist jedocli noch immer 
sehr scharf und es bedurfte großer Anstrengungen, 
den hieraus resultierenden stetigen Preisrückgang 
durch den erhöhten Absatz und durch weitere Ver
billigung der Gestehungskosten wenigstens teilweise 
wettzumachen.

F ü r die Sensen- und Sicholindustrio brachte das 
abgelaufene Ja h r  infolge der Zustände in Ilußland 
mancherlei Verluste m it sich. Gegenwärtig ist die 
Beschäftigung etwas lebhafter, hervorgerufen durch 
den Umstand, daß sich dio ausländischen Händler 
infolge der bevorstehenden Zollerhöhung möglichst 
m it W are decken. Das w eitere Schicksal der Sensen- 
industrie hängt in orster Linie' von den neuen Zoll- 
und H andelsverträgen ab. Da jedoch allgemein das 
Bestreben besteht, den Export österreichischer Sensen 
durch erhöhten Einfuhrzoll zu erschweren oder un
möglich zu machen, sind die Aussichten in dio Zukunft 
durchaus keine glänzenden.

Im allgemeinen Maschinenbau kann wohl von 
einer partiellen Besserung, keineswegs aber von einem 
allgemeinen guten Geschäftsgänge gesprochen werden. 
Einzelne Fabriken waren sehr gut beschäftigt, die 
meisten besser als im V orjahre, aber noch immer 
nicht genügend, einzelne wie zum Beispiel die Müllorei- 
maschinenfnbriken sogar schlechter als zuvor. Schä
digend auf den Absatz wirkten namentlich dio po
litischen Zustände in Ungarn und die vollständige 
Unterbindung des Geschäftes nach Rußland. Die Preise 
sind durchwegs gedrückt, namentlich in jenen Artikeln, 
die auch vom Auslande, speziell aus Deutschland 
im portiert werden. Zudem zeitigt der heftige Kon
kurrenzkampf, den die österreichischen Maschinen
fabriken untereinander nun schon seit Jahren führen, 
bereits Preise, dio sich häufig unter dem Niveau der 
Selbstkosten bewegen.

Industr iel le  Rundschau.

Rheinisch-Westfälisches Kohlensyndikat.
Aus dem Bericht, den der Vorstand in der am

19. Dezember 1905 nbgehaltencn Zechenbesitzer-Ver- 
sammlung erstattete, sei folgendes hervorgehoben :

Der rechnungsmäßige Kohlonabsatz im Novem
ber 1905 hat mit 5 054154 t bei 24x/8 Arbeits
tagen gegen den Vergleichsmonat des V orjahres um 
234 055 t =  4,87 0¡0 oder arbeitstäglich um 9727 t, und 
gegen Oktober dos Jah res 1905 um arbeitstäglich 
18 904 t =  9,92 o/0 zugenommen. Von der Beteiligung, 
die bei 24‘/8 Arbeitstagen 0 132 445 t beträgt, sind 
demnach 82,42 o/„ abgesetzt worden gegen 81,04 O/'o im 
Vergleichsmonat dos Jah res 1904 und 75,09 o/0 des 
Vormonats. Der arbeitstägliche Gesamtversand ist 
gegen Oktober 1905 um 20 034 t =  9,98 o/o und gegen 
November 1904 um 12314 t  =  5 ,7 3 o/0 gestiegen. Die 
Förderung stellte sich im November insgesamt auf 
5 940 011 t oder arbeitstäglich auf 240 218 t gegen 
Oktober 1905 10 419 t =  7 , 1 4  o/q und gegen November 
1904 0887 t =  2 , 8 8  o/0 mehr.

Das Ergebnis des Absatzes im Monat November 
ist, obwohl die W agengestellung während des ganzen 
Monats hindurch hinter den Anforderungen erheblich

zurückblieb, ein etwas günstigeres als in dem ver
gangenen Monat. F ü r die Zeit vom 1. Januar bis 
30. November ergibt sich gegen das V orjahr ein 
Minderabsatz von 1014 418 t, so daß von dem durch 
den Arboiterausstand in den beiden ersten Jah res
monaten verursachten Ausfall von 3 007 973 t im Laufe 
der übrigen Monate eine Menge von 2 593 555 t ein
geholt worden ist. Die günstige M arktlage, die wir in 
unserer letzten B erichterstattung verzeichnen konnten, 
hat weiter angehalten. W ie der fortdauernd starke 
Koksversand für eine gute Beschäftigung der Eisen
industrie spricht, so läßt auch im übrigen der steigende 
inländische Bedarf eine allgemeine stetige Besserung 
der Verhältnisse im einheimischen Erwerbsleben er
kennen. Der V erbrauch an Gaskohlen hat trotz der 
F ortsch ritte , welche die elektrische Beleuchtung 
gemacht, bislang nicht nur keine Einbuße erlitten, 
sondern h a t noch zugenommen, nausbrandkolilen 
finden der Jahreszeit entsprechend stärkeren Absatz. 
Dio erhöhten Anforderungen, welche in allen Kohlen
sorten an uns herantreton, haben in Verbindung mit 
den Rückständen, welche unser Versand infolge des 
leidigen W  a g c n m a n g e 1 s in diesem Herbste er
litten hat, eine Kohlenknappheit hervorgerufen. Alle
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Anzeichen sprechen dafür, daß der starke B edarf ohne 
H inzutritt störender Ereignisse in der nächsten Zeit 
noch fortdauern wird.

Der Vorstand kam dann eingehend auf den W agen- 
inangcl zu sprechen; insbesondere nahm er auch 
Stellung zu den Auslassungen des H errn Ministers 
der öffentlichen Arbeiten in der Landtagssitzung vom 
13. Dezember.

Sieg-Rheinische Hütten - Aktiengesellschaft zu 
Friedricli-Wilholmshiitte (Sieg).

Wie der Bericht über das Geschäftsjahr 1904/05 
darlegt, ergab die eingehende Prüfung sämtlicher An
lagen des W erkes auf ihre technische Leistungsfähig
keit die zwingende Notwendigkeit, bei einzelnen 
Zweigen des Betriebes umfassende Verbesserungen 
vorzunehmen, dio zur Zeit, als der Bericht erstattet 
wurde (November 1905), noch nicht ganz vollendet 
waren. Durch diese Erneuorungsarbeiten wurden fast 
alle Teile des Betriebes derartig ungünstig beeinflußt, 
daß der Abschluß erhebliche Verluste nachweist, ob
wohl der Geschäftsgang im übrigen, namentlich in 
der zweiten Hälfte des Jahres, durchweg befriedigend 
war. Der Hochofen, der im ersten D rittel der Boriclits- 
periode wegen Absatzinangcls nicht voll betrieben 
werden konnte, erzeugte 37 192 t (gegen 38 356 t in 
1903/04), das W alzwerk stellte an Fertigfabrikaten 
20 253 t (16 255 t) Stabeisen und 3055 t (2951 t) 
Bleche her, dio Gießerei und Maschinenfabrik be
rechneten für 448 029,52 ,& (370 106,62 ¿Jjf), die 
Eisenkonstruktions-W erkstätten für 191 601,44 J t 
(253 882,08 -«), die Schraubenfabrik lieferte für
477 847,07 Jt> (338 227,45 Jt), das Röhronwalzwork 
für 1 222 710,39 (1 058 493,84 .€) und endlich dio
A bteilungW ellblochbaufür 124232,53 „« (53181,10.«). 
Für Neu- und Umbauten wurden 318 378 .«  veraus
gabt. Die Bestände ermäßigten sieb von 1670030,09 
auf 1 340 115,43 Der Gosamtvcrlust, der zunächst 
auf neue Rechnung vorgetragon wird, beziffert sich 
unter Einschluß des vorjährigen Fehlbetrages von 
485 265,29 „« auf insgesamt 1 363 705,27 J6. Da dio

so geschaffene mißliche geldliche Lago der Gesell
schaft naturgem äß nicht längere Zeit andauern kann, 
so beabsichtigt die Verwaltung, in den ersten .Monaten 
des K alenderjahres 1906 den Aktionären Vorschläge 
zu unterbreiten, durch dio erhebliche neue Mittel 
beschafft werden sollen. Inzwischen will man, um 
eine klare^Übersicht über die Steigerung der E rträg 
nisse infolge der Neuanlagon zu gewinnen, noch nb- 
warten, in welchem Maße die seit kurzem begonnene 
Besserung in sämtlichen Betrieben, namentlich im 
W alzwerke, anhält.

Wittenor Stuhlröhreinvorke, Witten n. d. Rnlir, 
und Röhronwalzworko, A.-G., Schalke.

Die außerordentlichen Hauptversammlungen der 
vorgenannten Gesellschaften vom 16. Dezember v. J. 
genehmigten den Vorschlag der Verwaltungen, zu
nächst eine Interessengemeinschaft der beiden W erke 
zu begründen und dieselben später, längstens aber bis 
zum 30. Jun i 1907, völlig m iteinander zu verschmelzen. 
Dio hierdurch erforderlichen Satzungsänderungen 
wurden ebenfalls gutgeheißen und die Aufsiehtsräte 
durch Zuwahl gegenseitig ergänzt. Außerdem be
schlossen die Aktionäre des W ittener W erkes, das 
Grundkapital ihrer Gesellschaft zur Durchführung der 
gepinnten Verschmelzung um 000 000 . « zu erhöhen.

Société Anonyme dos Boulonneries, Forges et 
Ateliers do Construction du Nord à Marchienne- 

au-Pont.
Der Fabrikationsgewinn dos am 30. Jun i 1905 

abgelaufenen Geschäftsjahres betrug 85 288,17 Fr. 
Hiervon sind für Zinsen und Tilgung der Obligations
schulden 31 387,50 Fr., für Bankspesen 21 921,36 F r. 
zu kürzen, so daß sich ein Reingewinn von 31979,31 
Fr. ergibt, der zum Ausgleich des vorjährigen Vor- 
lustsaldos von 31 890,80 F r. Verwendung findet; die 
dann noch verbleibenden 88,45 F r. werden auf neue 
Rechnung vorgetragen.

Vereins  - Nachrichten.
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Fontius, G., Oberingonieur, A. Borsig, Tegel b. Berlin.
Goebbels, Ileinr., Dipl.-Ing., Hochofenbetriebsassistent 

dos H asper Eisen- und Stahlwerks, Haspe i. W ., 
Hotel Union.

Großweischede, Betriebsingenieur, Mülheim a. d. R., 
Sandstraße 63.

IRjfinghoff, W., Oberingenieur, Baildonhütte b. Katto- 
wjtz O.-S.

Höhn, F ritz , D irektor der Lothringer W alzengießeroi 
Akt.-Ges., Busendorf in Lothr.

Janssen, F., Ingenieur, Chef der Abt. Berg- und 
Hüttenwesen der Bergmann E lektrizitäts-W erke, 
Berlin NW., Essonerstr. 21n -

Kerl, E rnst, Betriebsingenieur im Martinwerk Julien
hütte, Bobrek bei Beuthcn O.-S.

Kiel, Geheimer Rogierungsrat, Trier.
Klöckner, Peter, Kommerzienrat, Duisburg.
K upffer, M ax, Schweidnitz i. Schl., Broslauerstr. 54.
Pastor, R ., H üttendiroktor, Los Petits fils de F °!s de 

W endel & C1».. Hayingen, Lothr.
R au, Dr., Professor, Königl. Technische Hochschule, 

Aachen.
Reinhardt, Otto, Ingenieur, Bonn, Sclicderstr. 7.
R om pf, Willi., Ingenieur, Troisdorf, Hyppolitusstr. 14.
Schimpke, Paul, Dipl.-Ingenicur, Ingenieur bei Fried. 

Krupp Akt.-Ges., Rheinhausen, Post Friemersheim.
Schramm, E rnst, D irektor a. D., W iesbaden, Seoroben- 

straße 181-
Seyferth, L ., Düsseldorf, P ionierstr. 18.
Simon, F ritz , Oberingenicur, Dortmund, A rndtstr. 37.
Söwy, E rnst, Chefchemiker, technischer B eirat von 

Rawack & Grünfeld, Beuthen O.-S., Kaiserstr: 4 IL
Spannbauer, R udolf, W alzwerksleiter des Kgl. Ung. 

Eisen- und Stahlwerks D iösgyör, Diösgyör-gyürtelep.
Steinbecker, Carl, D ipl.-Ingenicur, Friedenau-Berlin, 

Menzelstr. 12.
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Stum pf, H einr., Betriebsingenieur der Gutehoffnuugs- 
hiltto, Oborhausen 2, Rhein).

Surm ann, W., Fabrikdirektor a. D., Ingenieurbureau, 
Köln a. Hb., Richord-AVagncrstraße.

Thiel, F., Röhrenwalzwrorkscbcf a. D., Blagowesch- 
tschenskaja 34, Kiew, Rußland.

Trenkler, E rnst, Ingenieur, Königshof, Böhmen.
Vorbach, E ., D irektor-Stellvertreter des Eisenwerks 

Kladno, Kladno, Böhmen.
W ütz, Aug., Ingenieur, Groß-Moyeuvre.
Wolff, A lb., Dipl.-Ing., Betriebsingenieur bei den W est

fälischen Stahlwerken, Bochum.
Zahlbruckner, A ug ., E isenw crksdirektor, Oestcrr.- 

Alpino Montangesellschaft, Zeltweg, Steierm ark.
Zindler, Adolf, Berlin W. 64, U nter den Linden 8.
Zum felde, L udw ig , Ingenieur der M aschinenfabrik 

Sack, G. m. b. H., Rath, Düsseldorf, Steinstr. 73 U-

N e u e  M i t g l i c d e r . ‘
A bt, Georg, Ingenieur der Gutehoffnungshütto, W alz

werk Neu-Oberhausen, Oborhausen II.
A ltgdd t, E., Ingenieur, Duisburg, Hohestraßo 26 !•
Bahlsen, E ., D irektor der Compania M etallurgica de 

Mazaron, Mazaron, Provinz Murcia, Spanien.
Baumbach, II., Dipl.-Ing., Chemiker der Niederrhoini- 

schon Hütte, Duisburg-Hochfeld.
Beiz, Hans, Architekt, techn. D irektor der Lothringer 

Baugescllschaft, Akt.-Ges., Motz.
Boniver, Ferd., F ittingsfabrik, Mettmann.
Bosse, W., Ilochofenchef, Dortmund, W cnkerstr. 17.
Brackeisberg, M ax, Hütteningenieur, A ssistent des 

A achener Hütten-Aktion-Vereins Rothe Erde, Aachon, 
Luisonstraßo 21.

B randt, Alexander, Teilhaber der AVerkzeugmasckinon- 
firma Brandt & Buchholz, Düsseldorf, Graf Adolf- 
straßo 37 a.

Brockhoff, Bergnssossor a. D., Kruppsche Borgver
waltung, Sayn.

Brodtm ann, Carl, Dipl. Hütteningenieur, Leipzig, Nürn- 
borgorstraßo 49.

Bütow, Alexander, Oberingenieur, Dampfkessol-Über- 
wachungsvercin, Essen a. d. Ruhr, H einrichstr. 3 !•

Gramer, Walther, M itinhaber und Geschäftsführer der 
F irm a Bechern & Post, G. m. b. H., H agen i. W., 
Concordiastraße 20.

Dahlhaus, A ., Oboringenieur, Dortmund, AArenkerstr. 21.
D ahlhaus, Diedrich, Inhaber der F irm a Dahlhaus & Co., 

M aschinenfabrik und Eisengießerei, Iserlohn.
Dahlmann, L., in Fa. Technisch Bureau G. L. Dahl

mann, Rotterdam.
Demmler, Eugen, in F irm a Fischer & Demmler, Mül

heim a. d. Ruhr.
Dörken, Paul, M itinhaber der F irm a Gebr. Dörkon, 

G. m. b. H., Gevelsberg i. AV., B rüderstraße.
Dörrenberg, F ritz , Ingenieur, Ründeroth.
Eigeniann, H., Zivilingenieur, Essen a. d. Ruhr, Hen- 

riottenstraße 13.
Eisenberg, Em il, D irektor der Bergbau- und Hütten-Akt.- 

Ges. Friedrichshütte, W clibach bei K irchen a. d. Sieg.
Eisbacher, Heinrich, Hütteningenieur, Oesterr. Borg- 

und Hüttenwerksgosellseliaft, Akt.-Ges., Trzvnietz, 
Oestorr.-Scliles.

Erdmenger, Victor, Ingenieur der Fa. Fried. Krupp 
Akt.-Ges., Essen a. d. Ruhr, Kettwigercbaussee 87.

Esser, Carl, Ingenieur und P rokurist der Gelsen- 
kirchener Gußstahl- und Eisenwerke vorm. Mun- 
scheid & Co., Gelsenkirchen, llhoinelbestr. 12.

Fiedler, Georg, Ingenieur der AVitkowitzer Bergbau- 
und Eisenhütten-Gowerkscbaft, W itkowitz, Mähren.

Freywald, Carl, Betriebsingenieur und P rokurist des 
Eisen- und Stahlwerks Ohligs, Ohligs, Mühlenstr.

F ncke, W., D irektor der Gebr. K örting Akt.-Ges., 
Körtingsdorf b. Hannover.

Friedrich, Oskar, Diplomingenieur, H örder Verein, 
Hörde i. W ., AVallrabonhof 3.

F ürth , Hugo, Dr., Leiter des chemischen Laboratorium s 
der F irm a A. Borsig, Tegel b. Berlin.

Fusch, G., D irektor der Gebr. K örting Akt.-Ges., K ör
tingsdorf b. Hannover.

Gerlach, E rnst, Hüttenm eister, Bism arckhütte O.-S.
Goecke, K urt, Duisburg-Meiderich.
Goose, Fried., D r., Chemiker und Ingenieur, Spezial

bureau für Feuerungs- und Dampfbetriebe und für 
technische Übersetzungen, Düsseldorf, Rethelstr. 33 a.

Gratia, J . B., Ingenieur der Mürkischon .Maschinenbau- 
Anstalt, AVettor a. d. Ruhr.

Griese, Erich, Ingenieur, H örder Verein, Hörde i. AV., 
Langestraße 20.

Hall, A r th u r  in F irm a Areitbardt & Hall, L td., 
41 Eastcheap, London E. C.

Ilam m ann, Otto, Ingenieur, Düsseldorf, W orringer- 
straßo 6 8 1-

Hanenwald, M ax, Fabrikdirektor, St. Johann a. d. Saar, 
Königin-LuisenBtr. 39.

H artm ann, Reinhold, Betriebsingenieur der Fa. Sack 
& Kioßolbach, R ath b. Düsseldorf, Rathausplatz.

H artw ig, Carl, Oberingonicur der Badischen Ma
schinenfabrik und Eisengießerei, vorm. G. Sobold 
und Sebold & Hoff, D urlaeh i. Baden.

Heike, TU., Eisonhütteningenieur, Assistent an der 
Bergakadem ie, Freiborg i. S.

Hemke, Rob., Ingenieur, Betriebsassistent der AVestf. 
Drahtindustrie, Hamm i. AV., Borbergstr. 10.

Hettner, E ., Inhaber der W erkzougninachinenfabrik 
E. H ettner, Münstereifel.

Ilevecke, Gustav, in Fa. W ilhelm Eckardt & Ernst 
Hotop, G .m .b .H ., Köln a. Rhein, Aachenerstr. 1.

Ilofftnann, A dolf, Zivilingenieur, Köln a. Rh., M auritius
steinwog 56 T-

Hollender, Ju lius, in F irm a Kam pf & Hollender, R uhr
ort, Friedrich-W ilhelm str. 8.

Jahn, Richard, Ingenieur der Allgemeinen Elektrizi
täts-Ges. Berlin, Installationsbureau Metz, Metz, 
St. M arzellenstraßo 18.

Jerusalem, Hugo, Ingenieur, Düsseldorf, Ahnfcldstr. 75.
Junius, II. W ühl, .Mitglied des ATorstandes der A ktien

gesellschaft Oborbilkor Stahlwerk, Düsseldorf, Sehil- 
lorstraßo 18A.

Jurenka , Robert, D irektor der Deutschen Babcock 
& AVilcox-Dampfkossolwerke A.-G., Oberhausen, AVür- 
ponbergstraßo 82.

Jütte, F., Kaufm. D irektor der A ktien-G esellschaft 
Bromcrküttc, Kirchen a. d. Sieg.

Kapuste, Reichsbankdirektor, Gleiwitz O.-S.
Karlstein, A lfred , Chemiker und Betriebschef in den 

V ereinigten Deutschen N ickel-W erken A kt.-G es., 
Schwerte i. AAL, Hohenzollernstr. 4 L

Kinderm ann, F ranz, Oberingoniour der Allgem. Elek
trizitätsgesellschaft, Duisburg, Sonnenwall 60.

Kloeber, M., Betriebsingenieur, Bochum, na ttinger- 
straße 74.

Knöll, Ingenieur, Betriebsleiter der Kesselschmiede 
der Fa. Fried. Krupp Akt.-Ges., Essen a. d. Ruhr.

Koch, Em il, Ingenieur dor Duisburger Maschinenbau- 
Akt.-Ges. vorm. Bechern & Iveetman, Duisburg, 
Jägerstr. 21 n .

K örting, E., Ingenieur, D irektor der Gebr. K örting 
Akt.-Ges., K örtingsdorf b. Hannover.

K ra tz , Carl, Prokurist, in Fa. de Fries & Co. Akt.-Ges., 
Düsseldorf, W orringerstraße 79.

K rüger, R ., Oberingenieur der Siemens - Schuckert- 
worko, Technisches Bureau, Duisburg, K arlstr. 38.

von Kügelgen, B ., Ingenieur, Eisen- und Stahlwerk 
Hoesch, Dortmund, Eberhardstr. 17.

K ünem und, E m s t,  Ingenieur der D uisburger Ma- 
schinenbau-Akt.-Ges., Abt. Duisburg, Duisburg.

Lahaye, Heinrich, D ipl.-Ing., jH ag en  i. AAL, Alten
hagenerstraße 24.

Lentz, A rthur , Zivilingenieur, Düsseldorf, Uhland- 
straße 18.
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Longerich, Josef, Diplom-Ingenieur, Aachen, Yereins- 
straße 11.

Lueg, E rnst, Ingenieur, Prokurist der Fa. Haniel 
& Lueg, Düsseldorf.

Lüttges, Paul, Ingenieur, Köln, Aachenorstr. 37.
Maste, R udolf, Betriebsingenieur der Stahlindustrie, 

Bochum, Kaiser-AVilhelmstr. 6.
Matthaei, Oskar, Betriebsingenieur am Oberbilker 

Stahlwerk, Düsseldorf.
M auritz, Theodor, Dr. jur., Kegierungsassessor a. D., 

Düsseldorf, Feldstraße 30.
Mehler, M ax, in Fa. C. Mehler, Maschinenbau-Anstalt 

G. m. b. H., Aachen.
Merkel, Carl, Ingenieur, P rokurist der Maschinen

fabrik Grevenbroich, Grevenbroich.
Mettegang, Carl, Betriebsingenieur der Friedrich- 

. Alfred - Hütte, lthoinhauseu, Post Friemersheim.
Meyer, Victor, Ingenieur und Betriebsebof, Hagener 

Gußstahlwerke, Hagen i. AV.
Möbus, Willi., Ingenieur, Repräsentant der Maschinen

fabrik Gust. AVagnor in Reutlingen, Düsseldorf, 
Graf Adolfstraßo 106.

Moersen, Bruno, Ingenieur, B etriebsleiter des Stahl
werks der Fa. Haniel & Lueg, Düssoldorf-Grafen
berg, Geibelstr. 11.

Mosblech, Adolf, Ingenieur der M aschinenfabrik Sack, 
R ath b. Düsseldorf.

Müller, Aug., Ingenieur der D uisburger Maschinenbau- 
Akt. - Ges. vorm. Bochern & Koetman, Duisburg, 
Grünstraßo 17.

Müller, Math., Ingenieur der Märkischen Maschinen
bau-Anstalt, W etter a. d. Ruhr.

Music, A lfred , Ingenieur, Rombach i. Lothr.
Neu, Obcringeniour der Gewerkschaft DeutscherKaiscr, 

Abt. Bergbau, Hamborn a. Rhein.
Neuerburg, Eduard, Zivilingenieur, Düsseldorf, Elisa- 

bethstraßo 01.
Neuerburg, W illy, Zivilingenieur, Düsseldorf, Kron

prinzenstraße 39.
Neuhaus, F ritz, D irektor der Fa. A. Borsig, Tegel 

bei Berlin.
Nieland, W., Ingenieur der Friedrich - Alfred - Hütte, 

Rheinhausen-Friemersheim.
Overbeck, F., Ingenieur, in Fa. AVousto & Overbeck, 

Duisburg, Grabenstr. 53.
Panniger, Karl, Ingenieur, Duisburg, Oölnerstr. 46.
Peters, R., Oberingenieur der Firm a Otto Froricp, 

Rheydt.
Pierrel, Georges, Ingenieur bei der Maschinenbau- 

Akt.-Ges. vorm. Gebr. Klein, Dahlbruch.
Pintsch, Julius, Fürstcnwalde a. d. Spree.
Pohl, Eduard, Ingenieur, Honnef a. Rhein.
Pothmann, M oritz, Ingenieur der Firm a J. Banning 

Akt.-Ges., Hamm i. AV., Nassauerstr. 33.
Prietze, Geh. Bergrat, Stollvertr. Vorsitzender der 

Kgl. Bergwerksdirektiou Saarbrücken, Saarbrücken.
Rasch, A dolf, G eneralvertreter der Maschinen- und 

Arm aturenfabrik vorm. Klein, Sclianzlin & Becker, 
Frankenthal i. d. Pfalz, Köln a. Rh., Kaiser-AVilhelm- 
ring 38.

Reichenstein, J . G., Dipl. H ütteningenieur, Midland 
Steel Co., Midland, Pa., U. S. A.

Rentsch, J ., Oberingenieur der Gebr. Körting Akt.-Ges., 
Körtingsdorf b. Hannover.

Renz, Otto, Ingenieur, Jünkerath.
Ricken, Hans, Dipl.-Ing., Kombach i. Lothr.
Rilling, A d o lf, i. Fa. Mummenhoff & Stegemann, 

Bochum.

Rittershausen, F r., Dr., Ingenieur bei Fried. Krupp 
Akt.-Ges., Essen a. d. Ruhr.

Rosenberger, Paul, Oberingenieur und Prokurist der 
B enrather Maschinenfabrik A kt.-G es., Düsseldorf, 
AVorringerstr. 58.

Saloschin, F ritz , Ingenieur, Köln n. Rhein, Pfälzer
straße 32.

Sarvi, Wilhelm, Zivilingenieur, Düsseldorf, Hansahaus.
Satherberg, C. H ., Chief Mechanical Engineer, Midvale 

Steel Co., Philadelphia, Pa., U. S. A.
Schaefer, Otto, Ingenieur, Bevollmächtigter der Sie- 

mcns-Schuckertwcrkc, Vorstand des Techn. Bureaus, 
Dortmund, Friodensstr. 191-

Scheid, B., Dr., D irektor der Akt.-Ges. Stadtborger 
Hütte, Nicder-Marsberg.

Schmitthenner, A ., Betriebsingenieur des Annener 
Gußstahlwerks, Annen i. AV.

Scholtholt, Carl, Fabrikbesitzer, Duisburg, Lessing
straße 5.

Schönewolff, Carl, A rchitekt der F irm a DUckor & Co., 
Düsseldorf, H erdorstr. 22.

Schreiber, Adam , Prokurist des Boehumor Arereins 
für Bergbau und Gußstahlfabrikation, Bochum, 
Kaiser-AVilhelmstr. 8.

Schulte, Rob., Betriebschef in Fn. Ileintzm ann& D reycr, 
Bochum, Dorstenerstr. 3.

Schulze, Th., D irektor der Aktiengesellschaft Th. 
Neizort & Co., Fabrik feuerfester Produkte, Ben- 
dorf a. Rhein.

Seyfert, Rud., Hütteningenieur, Akt.-Ges. der Sosno- 
wicer Röhronwalzwerkc und Eisenwerke, Sosnowico, 
Russ.-Polen.

Steinweg, M ax, Diplomingenieur der B enrather Ma
schinenfabrik Akt.-Ges., Benrath.

Stephan, M., Ingenieur, Stahlwerk Coulaux & Co., 
Bärenthal i. Lothr.

Stosberg, Paul, Ingenieur der Duisburger Maschinen- 
bau-Akt.-Ges., Abt. Duisburg, Duisburg.

Strauch, Ingenieur der Geschoßfabrik, Siegburg.
Sülzle, Thomas, Ingenieur der Firm a Dücker & Co., 

Düsseldorf, Neanderstr. 14.
Tenge, H arald, Dr., Schloß Holte i. AV.
Thomas, Eugen, Düsseldorf, AVorringerstr. 106.
Trowe, Ernst, Kaufm. D irektor und stellv. Arorstandsmit- 

glied dos Eisen- und Stahlwerks Hoesch, Dortmund.
Tuckerm ann, E rn st, Diplomingenieur, Fa. Sack 

& Kießelhach, Rath b. Düsseldorf, Rathnusplatz 60 A.
Fbss, F ritz , M aschinenfabrikant, Köln-Ehrenfeld.
Wegetier, Georg, D irektor, Düsseldorf, Rochusstr. 23.
Weittenhiller, Robert, Oberingenieur und Prokurist 

der F irm a L. Stuckenholz, AVctter a. d. Ruhr.
W enker-Paxmann, Ingenieur der Kalkei’ Werkzeug

maschinenfabrik Breuer, Schumacher & Co., Akt.- 
Ges., Kalk bei Köln a. Rhein.

Werners, Ingenieur der K alker AVerkzeugmaschinen- 
fabrik Breuer, Schumacher & Co., Akt.-Ges., Kalk 
bei Köln n. Rhein.

Wiesemann, H ., Ingenieur der Akt.-Ges. der Sosno- 
wicer Röhrenwalzwerke und Eisenwerke, Sosnowico, 
Russ.- Polen.

W ohlfartli, R ichard, Diplomingenieur, Friedrich- 
AVilhelmshiltte, Mülheim a. d. Ruhr, Snndstr. 104.

Wollers, Georg, Diplomingenieur, Chemiker der Fried. 
Krupp Akt.-Ges., Essen a. d. Ruhr, Alärkischestr. 48 L

W ürth, A., Oberingenieur der Gebr. Körting Akt.-Ges., 
Körtingsdorf b. Hannover.

Zweigel, E., IJiroctor of the German Steelworks Union 
Agency Ltd., 21 Mincing Lane, London E. C.
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O k to b e r  .

8.25
8.25
8.25
8.25

14,
11.
14,—
14,—

16,20
15.95
15.95 
16,50

3.55
3.55
3.55
3.55

1 tu
l i ,  -  
14. 
14,

1 8 9 9

J a n u a r . . 
A pril . . . 
J u l i .  . . .  . 
O k to b e r  .

8,25
8.50
8.50 
8,75

14.50
14.50
14.50
14.50

15,25
16,90
16,00
16,75

3.55
3.55 
3,65
3.55

14.50
14.50
14.50
14.50

1 9 0 4 4

J a n u a r . . 
A pril . . . 
J u l i .  . . . 
O k to b e r  .

8.75
10.75
10.75
10.75

18,50
21,
22,—
2 2 .--

16,90
20.40
20.40
20.40

3.90
3.90
3.90
3.90

1 7 ,-
17,—
17,—
17,—

1 9 0 1

J a n u a r . . 
A p ril . . . 
Ju li
O k to b e r  ,

10.75
10.75
10.75 

• 10,75

2 2 ,—
22,—
22,—
2 2 ,—

20,40 4.40
4.40
4.40
4.40

18.75
18.75
18.75
18.75

1 9 4 4 2

J a n u a r .  . 
A pril . . . 
J u li
O k to b e r  ,

10.75 
. 9,75

9.75 
. 9,75

15,
1 5 , -
1 5 , -
1 5 . -

16,—
1 6 , -
1 5 , -
14.40

2.85
2.85
2.85
2.85

15,-
15,
15,—
1 5 , -

1 9 0 .1

J a n u a r . . 
A p r i l . . .  
J u l i .  . . . 
O k to b e r

, 9,75 
. 9,75 
. 9,75 
. 9,75

15,
15,—
1 5 , -
1 5 , -

1 4 , -
1 5 , -  
15,— 
1 5 , -

2.85
2.85
2.85
2.85

1 5 , -  
15,— 
1 5 , -  
15,—

1 9 4 4 4

J a n u a r . . 
A pril . . , 
J u l i .  . . , 
O k to b e r

, 9,75 
. 9,75 
. 9,75 
. 9,75

1 5 . -
1 5 , -
1 5 , -
1 5 , -

1 5 , -
1 5 , -
1 5 , -
13,50

2,85
3 . -
3 ,—
3,10

15,— 
1 5 , -  
15,— 
15.-

1 9 4 4 5

J a n u a r . 
A p ril . . 
J u l i .  . .
O k to b e r

. 9,75 

. 9,75 

. 9,75 

. 9.75

15,— 
1 5 , -  
1 5 , -  
15, -

13.50
13.50 
14,-
14.50

3,10
3,40
3,60
3.80

1 5 . -
15.
15,50
18,75
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Flußstabeisen

Thomas - Kn üppel

Thomas- Roh blocke

Thomas-Roheisen

5  5C --M onat £  "X* 
2*® 

H k

CI
Ś U
E 2

g o

x  ~Ü « a,
E o. 
S a

xi
2  c
« ÄJ3 ü 
Uh

utiin
H

Ji. .11 J i .u

1 8 0 «

J a n u a r .  . 4G,— 
A pril . . . 50,— 
J u l i .  . . . 5 0 , -  
O k to b e r  . 5G,—

72,—
75,—
75.
8 1 , -

81 ,—
84,—
8 4 , -
9 0 , -

105,
112,50 
120,— 
126.—

9 0 , -
95 .—
9 8 , -

1 0 2 , -

1 8 0 7

J a n u a r  . . 5,8.— 
A pril . . . 00,50 
J u l i .  . . . 60,5») 
O k to b e r  . 00-50

81,—
8 4 , -
84,—
83,—

9 0 , - .
93 ,—
93,—
93,—

130,—
130,—
130,—
130,—

103.— 
105,—  
105,—  
lüo,—

1 8 0 8

J a n u a r . . 60,50 
A p ril . . . 60,50 
J u l i . . . .  59,50 
O k to b e r  . 6 0 ,—

83,—
83 ,—
83 ,—
85,—

93,—
93,—
9 3 , -
9 5 , -

117,50
115,—
120,—
125,—

to s ,—
108,—
1 0 8 , -
108,—

1 8 0 0

J a n u a r . . 61,—  
A p ril  . . . 72,—  
J u l i . . . .  72. 
O k to b e r  . 86.

87,—
87,—

105,—
117,—

97,
97,—

115,—
127,

140,
172.50
185,—

108,—

120,—
127,

lO O O

J a n u a r  . . 86 ,—• 
A pril . . . 90,20 
J u l i . . .  . 90,20 
O k to b e r  , 90,20

1J7,—
125,—
125.
100,

J f7 , - 
1 3 5 ,-  
185,— 
1 1 0 ,-

185,- - 
190, 
190, 
170,—

i ;» ,—  
140,— 
140,— 
1 4 0 , -

l O O l

J a n u a r . . 90,20 
A pril . . .
J u l i . . . .  
O k to b e r  . —

97,—
8 5 ,—
7 8 , -
78,

107,—
97,—
95,—
9 2 -

120,
115,—
105,—
100,—

120,—  
1 1 0 ,-  
112,50 
100.- -

lO O Ä

J a n u a r .  . 57,50 
A pril . . . 58 ,— 
J u l i . . . .  57,50 
O k to b e r  . 57,50

75,
82.50
82.50
77.50

90,—  
95, - 
95,- 
90,

1 0 5 , -  
110, 
112,50
1 0 0 . -

100, 
105 —
106,—
105,

1 O O »

J a n u a r .  . 57,50 
A pril . . . 57,50 
J u l i . . . .  57,50 
O k to b e r  . 57,50

77.50
77.50
77.50 
77,55

90,— 
90,—  
9 0 ,— 
90,—

1 0 5 , -
108.75
108.75 
107,50

105,— 
105,—  
105,— 
105,—

1 0 0 4

J a n u a r .  . 57,50 
A p ril . . . 57,50 
J u l i . . . .  57,60 
O k to b e r  . 57,50

77.50
77.50
77.50
77.50

90,—  
90,—  
90,— 
90,—

107.50
112.50 
HO,—
106.50

105,— 
105 —  
105,—  
105,—

i»o.>
J a n u a r . . 57,75 77,50 9 0 , - 108,— 1 0 5 -
A p ril . . . 57,75 77,50 9 0 ,— 108,— 105,
J u l i . . . . 69,05 77,50 90,— 1 0 8 ,- 105.
O k to b e r . 00,15 77,50 90,— 1 1 2 , - 105,

« "  S ^  S £. S <=
iloliut ¡ o  fS" 5Ü

x: -o -  o  ~  5  .2  °H-Cü u.

1*H5
J a n u a r . . 42,50 
A pril . . . 41,75 
J u l i . . . .  41,75 
O k to b e r  . 41 ,—

1880
J a n u a r .  . 38,50 — 80,—
A p ril . . . .‘Kl,50 — -
J u l i . . . .  39 ,— -  —
O k to b e r . 37,50 — 7 3 ,—

1887
J a n u a r .  . 41,50 
A p ril . . . 4 3 ,— 
J u l i . . . .  42,—  
O k to b e r  . 43,50

1888
J a n u a r .  . 45,— 
A pril . . . 4G,— 
J u l i . . . . 45,—  
O k to b e r  . 45,—

1880

J a n u a r .  , 40 ,— 
A pril . . . 47,— 
J u l i .  . . . 48,—  
O k to b e r  . 03,50

1H1M>
J a n u a r  . . 79,— 
A pril . . . 78,— 
J u l i . . . .  60, ~  
O k to b e r  . 50,—

—  82,—

— so!—
—  SO.—

—  8 3 , -
—  79,—

—  77IX)

1 8 0 1

J a n u a r  . . 49,—  
A p ril . . . 4 8 ,— 
J u l i . . . .  51,— 
O k to b e r . 51 ,—

1802
J a n u a r .  . 51 ,— 
April . . . 50 ,— 
J u l i .  . . . 5 0 , -  
O k tobcr . 51»—

1 8 0 »

J a n u a r .  . 47 ,- 
A prll . . . 47,50 
J u l i . . . .  47,50 
O k to b e r . 44,50

1804

J a n u a r .  . 44,50 
April . . . 40,50 
J u l i .  . . . 47,50 
O ktober . 47,50

SS,...
so,—
87,— 
<85,—

7 3 ,-  
77,— 
73,75 
73,— 100,-

74,— 90,
78,— 101,—  
70,— 100.— 
71,50 9 4 ,—

1 8 0 5

J a n u a r .  . 47,50 —
April . . . 4 7 , -  —
J u l i .  . . . 47.__ _
O ktober . 40, 68,—

7 4 , -  95,—  —
73,—  95,— —
72,— 95,—  -
77 .— 101.— 84,.

1 0 8 ,- 
110.— 
110,—

(M ) utc/ioM nif/o  -  M M ànc/eÂ^e/oe von oT/ioniaù - (¿¿MoÂetben, MMoniao - Ç>JŸç/iê/cc/ien, 

MMomao <M {nlippe/n, śe/oen u n e/ é/A àyeiJi m  c/en ^ J a /ite n  7885- 7905.

Mark
240



M a r k

300

290

M onat

e■ i>V) <J»
:2 15— 4> 
n  T3 3  T3

< *£

oo
2ja
c

6

l !

ś  S4> '•»
l lo  «

280

270

jt- d t 260
1 8 8 5

J a u u u r . . 
A p ril . . . 
J u l i .  . . .
O k to b e r .

47,25
44.50
43.50 
41,—

147.50
147.50
144.50 
135,—

157.50
157.50
152.50
142.50

110,—
109,—
1 0 8 ,-
101,50

250

240
1 8 8 «

J a n u a r . . 
A p ril . . , 
J u l i .  . . . 
O k to b er

42,—
42.50
41.50 
41 ,—

132.50

120.50

142,50

13.3,-50

100 —
97.50
92.50
92.50

230

220

1 8 8 7 210
J a n u a r . . 
A pril . . . 
Ju li
O k to b e r  .

47.50 
48,—
45.50 
47,—

135.— 
185,—  
135,— 
135 —

145,—
145,—
145.50
145.50

107.50 
110,—
113.50
119.50

200

1 8 8 8 190
J a n u a r . . 
A pril . . 
Ju li
O k to b e r

1 8 8 0

51,
51 ,—
50,—
50,—

1 4 0 ,-  
145,—  
150,—  
150 —

1 6 0 ,-  
165,— 
1 7 0 , -  
1 7 0 , -

122,50 
128,75 
12C,— 
120,

180

170

J a n u a r .  . 
A p ril . . . 
J u l i .  . . . 
O k to b e r

5 t , — 
5 7 , -  
63,—  
75,—

155,— 
155,— 
170, 
190 —

175,—  
ISO,— 
195,— 
215,—

126,25 
litO,50 
140,—  
162.50

160

150
1 8 0 0

J a n u a r . . 
A p ril . . 
Ju li
O k to b e r

9 1 , -
0 7 , -
59,—
5 2 , -

240,—
240,—
220.—
ISO,

260,—  
2 6 0 , -  
240. -  
2 2 0 . -

200*1« 
180.— ' 
165,— 
130,—

1 4 0

130

1 8 9 1

J a n u a r . 
A p ril . . 
J u li
O k to b e r

53.50

53.50 
52 —

100.—

152.50
152.50

2 0 0 , -

1 7 5 ,-
1 7 5 , -

140, -

140,—
135,—

120

110

1 8 0 2 100
J a n u a r . . 
A pril . . . 
Ju li
O k to b e r

1 8 9 3

50.—  
50,— 
50,50 
50,—

1 5 0 ,-  
14*5,— 
145,— 
145,—

170.—
1 62£0
160,—
102,50

118.50 
113.75 
117I>0
117.50

90

80

J a n u a r . . 
A pril . . . 
J u l i .  . . . 
O k to b e r .

47,50 
4 $ , -  
45, - 
43.—

140,—
140,—
137230
137.50

157.50
157.50
157.50
157.50

122.50
122.50 
110,— 
105 —

70

60
1 8 9 4

50

40

J a n u a r .  . 
A pril . . . 
J u l i .  . . .
O k to b e r .

43.—
46,—
4 0 , -
to ,—

127.50
127.50 
1 2 5 , -  
125,—

1 5750
157.50
157.50 
157230

95»—
1 0 5 , -
1 0 4 , -
100,—

1 8 9 5

J a n u a r . . 
A pril . . . 
J u l i .  . . . 
O k to b e r .

4 6 -
4 6 , -
46 .—
4 9 , -

112.50
112.50
112.50 
11-2.50

122.50
122.50 
122230
122.50

100.—
101,
1 0 1 , -
108,-

30

20

10

0
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¿i 5?

4)-C • Ł3 C

M o n at
:B 2— 0

U
3

u
‘6  w 
* x>

3 T3 
< * £

0u.
C

u ;-° ir> vi

.u ,tt .Ä

1 8 9 «

J a n u a r . . 
A pril . . . 
J u l i .  . . .

-O k to b er ,

51,—
52,50
5 4 , -
57,—

115,—
122.50
132.50 
1 3 5 ,-

1 2 5 ,-
140(—
150,—
152,50

1 1 0 ,-
117/)0
1 2 5 ,-
1 3 1 ,-

1 8 9 7

J a n u a r . . 
A p ril . . . 
J u li
O k to b e r  .

58,—
58,—
5 8 .—
58,—

135,—
140,—
1-40,—
1 4 0 , -

15-2,-
157.50
157.50
157.50 F

-P
P

I
1

1
,

1

1 8 9 8

J a n u a r .  . 
A pril . . . 
J u l i
O k to b e r  .

58 ,—
58,— 
57, - -
59 ,—

140,— 
140,— 
140,— 
140 —

157.50
157.50
157.50
100, -

122,50
120,—
1 2 5 ,-
140,—

1 8 9 9

J a n u a r . . 
A p ril . . . 
Jul i
O k to b e r  .

59 ,—

7 2 , -
78,—

140,—
147,50
180,—
185,—

160,—
170,—
200,—
210,—

160,—
2 0 0 , -
2 0 7 , -

1 .9 9 0

J a n u a r . . 
A pril . . . 
J u l i .  . . . 
O k to b e r  .

90 ,—
9 0 , -
90,—
90,—

197,50 
200,— 
2 0 0 , -  
195, -

212.50 
217,oO
217.50

2 1 0 , -
215,—
2 1 0 , -
180,—

1 9 0 1

J a n u a r .  . 
A pril . . . 
J u l i .  . . . 
O k to b e r  .

-

1 9 0 »

J a n u a r . . 
April . . . 
Jul i
O k to b e r  .

00, -  
0 0 , -  
00, -  
5 8 , -

120,—
1 3 0 , -
135,—
132,50

1 6 0 , -
1 6 0 ,-
1 0 0 ,-
160,“

1 1 5 , -  
125,— 
1 2 5 ,-  
115,—

1 9 0 3

J a n u a r . . 
A pril . . .
Jul i
O k to b e r  .

50 ,—
6 0 , -
56,—
5 0 , -

127,50
1 3 0 ,-
130,—
130,

150,—
150,—
150,—
1 5 0 ,-

117^30
120,—
120,—
1 2 0 , -

1 9 0 4

J a n u a r . . 
A p ril . . . 
J u l i .  . . . 
O k to b e r  .

56 ,— 
50,— 
56,— 
56,—

125,
12 7 ^0
125,—
127,50

150,—
150,—
150,—
152Ä)

120, 
1 2 5 , -  
125,— 
125,—

1903
J a n u a r . . 
Apri l  . . . 
Jul i
O k to b e r  .

56,— 
50,— 
50,— 
5 9 , -

1 2 0 , -
120,—
120,—
120,—

130,—
130,—
1*10,—
130,—

125,—
125,—
128,—
1 3 2 , -


