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U n begrün d e te  Angriffe gegen die deutsche  Eisen- 
und Stahlindustrie.

I jer  Abg. H ue hatte in der Reichstagssitzung 
vom 6. Februar d. J. eine Flut von An

griffen gegen die deutsche Eisen- und Stahl
industrie gerichtet; er hatte, wie die „Kölnische 
Zeitung“ in ihrer Abendausgabe vom 13. des
selben Monats ausführt, die Verhältnisse int 
Eisen- und Stalügewerbe als ein noch ganz un
bekanntes Land für die Sozialpolitik bezeichnet, 
und dann als ein „Wissender“ von diesem Lande 
ein Bild entworfen, das die Abgeordneten einiger
maßen an Dantes Hölle erinnern mußte: „Andert
halb Millionen Arbeiter arbeiten dort mit unbe
schränkter Arbeitszeit hei einer Hitze im Winter 
von 40 Grad, im Sommer,in der reinsten Hölle. 
Die Zustände sind geradezu grauenhaft. Feucr- 
• betriebe haben zum Teil 2 4 ständige Schicht 
.ohne Pausen.“ Frauen und Kinder würden in 
diesen Mordbetrieben beschäftigt. Die Kranken- 
zift'er sei erschreckend, die Unfallzifter noch 
schlimmer als in den Bergwerken. Eine Unter
suchung der Zustände sei unbedingt erforderlich. 
Ein derartiges Nachtbild menschlichen Elends 
wird nun zwar kein vernünftig Urteilender dem 
sozialdemokratischen Redner auch nur einen 
Augenblick geglaubt haben. Er wird sieh viel
mehr gesagt haben, daß in einem Lande mit so 
hochgebildeter Arbeiterschaft, so opferwilligen 
Unternehmern, so steigender Lebenshaltung, so 
langjähriger staatlicher Arbeiterfürsorgo, wie 
Deutschland sie aufzuweisen hat, derartige Zu
stände gerade in dein Industriezweige einfach 
unmöglich sein müssen, dessen Leistungen unser 
Vaterland in erster Linie seine achtunggebietende 

V.ss

Stellung auf dem Weltmärkte verdankt. Er 
wird die Schauermär um so weniger für lmre 
Münze genommen haben, als sie von dem Redner 
einer Partei ausging, die geradezu von der Ver
lästerung des deutschen Unternehmertums lebt 
und seihst durch die großartigsten Taten der 
Sozialpolitik nicht davon abgebracht werden 
kann, an dem Feuer verewigter Unzufriedenheit 
ihr Parteisiipplein zu kochen. Immerhin gilt 
das Sprichwort, daß bei jeder Übeln Nachrede 
etwas hängen bleibt, auch von den Reden der 
Parlamentstribiino, und böswillige Neider laufen 
im Inlande wie im Auslande genug herum, die 
derartige Nachrede willkommen heißen, um der 
deutschen Eisen- Und Stahlindustrie etwas am 
Zeuge zu flicken. So war es denn nützlich 
und verdienstlich, daß der Abg.. Dr. B eum er  
die Angriffe des sozialdemokratischen Abge- 
.ordneten in der Reichstagssitzung vom 12. Fe
bruar in einer Rede zurückwies, die nach dem 
amtlichen Stenogramm folgenden Wortlaut hatte: 

M. H.! Der Hr. Abg. H ue, den ich zu 
meinem Bedauern heute nicht hier im Hause 
sehe, hat mich am 6. dieses Monats beim Etat 
des Reichsamts des Innern gefragt, ob ich jemals 
in einem Walzwerk; oder in einem ändern Feuer
betriebe gearbeitet habe. Tcli muß leider auf 
diese Frage mit „Nein“ antworten, aber docli 
zugleich feststellen, daß sich auch der Hr. Abg. 
Hue seit 1894 dieser Tätigkeit nicht mehr hin
gibt, sondern sich lediglicli auf geistige Arbeiten 
am Redaktionstisch und auf der Rednertribüne 
beschränkt. Wenn' er aber durch solche Fragen

l
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andeuten will, als oh ich kein Mann (los prak
tischen Lebens sei und niemals die Arbeit der 
Hand kennen gelernt habe, so will ich dem 
Hrn. Abg. Htie und seinen Parteigenossen ver
raten, daß ich seit meinem siebenten Lebensjahre 
körperlich schwer gearbeitet, habe, daß ich als 
Knabe und Jüngling in der Landwirtschaft 
meine Ctymnasialstudien mit der Arbeit der 
Hand teilen mußte, daß ich Hitze und Killte 
habe ertragen lernen, und daß ich als Knabe 
und Jüngling häufig mit einem mehr als vier
zehnstündigen Arbeitstag nicht ausgekommen 
hin. Man war in meiner Jugend noch nicht so 
empfindlich im Punkte der Ueberbiirdung. M. H., 
ich segne aber heute die schwere Jugend, die 
ich durchgemacht habe; denn sie hat mich das 
Leben kennen gelehrt. Sie hat mir gezeigt, 
wie schwer es ist, mit der Hand zu arbeiten; 
sie hat mich aber anderseits auch kennen ge
lehrt den Wert der Arbeit und mir die Er
kenntnis für immer ins Gedächtnis geschrieben, 
daß der Mensch nicht durch Vorspiegelung ge
wisser politischer Parteien glücklich werden und 
vorwärts kommen kann, sondern nur durch 
eigene Arbeit. (Sehr richtig!) Die Anzapfung 
des Hrn. Abg. Hue, ob ich in Walzwerken ge
arbeitet habe, verfolgt ja einen ganz bestimmten 
Zweck: man will mich den vielen Arbeitern 
meines Wahlkreises gegenüber als bequem leben
den Menschen hinstellen. Auch das wird übrigens 
der Hr. Abg. Hue nicht fertig kriegen; denn 
in meinem Wahlkreise weiß man von mir auch 
in Arbeitorkreisen ganz genau, daß ich auch 
heute noch nicht selten einen sechzehnstündigen 
Arbeitstag habe, wenn ich die schweren Pflichten 
meines Amts erfüllen will. Der Hr. Abg. Hue 
muß sich also für seine Fragen und Vergleiche 
andere Personen aussuchen als mich.

Was nun die übrigen Ausführungen des Hrn. 
Abg. Hue anlangt, so werden sich, glaube ich, die 
Arbeiter selber am meisten gewundert haben, als 
sie lasen, in welch unglaublichen Verhältnissen 
sic auf den Hütten der Eisen- und Stahlindustrie 
arbeiten. M. H., wenn das alles wahr wäre, 
was der Hr. Abg. Hue gesagt hat, dann ver
dienten ja zunächst einmal die sämtlichen Ge- 
werbeaufsichtsbeamten, ihres Amtes enthoben zu 
werden. Ich kann es den amtlichen Stellen über
lassen, diese Beamten zu schützen und nach
zuweisen, daß sie ihre Pflicht tun.

Nun hat der Hr. Abg. Hue die Meisterwerke 
der Industrie und Technik hier gelobt, die auf 
der Düsseldorfer Ausstellung im Jahre 1902 zu 
sehen waren. Ja, m. H., wenn die Eisen- und 
Stahlindustrie Rheinlands und Westfalens ihre 
Arbeiter jahrelang so ausgemergelt hätte, wie 
uns der Hr. Abg. Hue hier erzählt hat, dann 
wären diese Leute wahrlieh nicht in der Lage 
gewesen, solche Meisterwerke der Industrie und 
Technik fertigzubringen. M. H., ich habe eben

falls an der Düsseldorfer Ausstellung tätig mit
gearbeitet. Ich habe sie auch studiert und habe 
oft meine Freude daran gehabt, zu sehen, wie 
die Eisen- und Stahlarbeiter Rheinlands und 
Westfalens, die teilweise mit Frau und Kind 
hinkamen auf Veranlassung und auf Kosten der 
Werke, die Ausstellung durchzogen und leuchten
den Auges das Werk ihrer Hand betrachteten. 
Aber, m. H., das waren keine ausgemergelten 
Gestalten, sondern das waren kräftige und 
sehnige Männer, denen man die Freude am 
Dasein von den Augen ablcsen konnte.

Uebrigens waren — darauf möchte auch icli 
noch mit einem Worte zurückkommen — an 
den Erfolgen der Stahl- und Eisenindustrie 
Rheinlands und Westfalens, wie sie sich dort 
zeigten, sozusagen auch noch .'die leitenden 
Persönlichkeiten der Werke und ihre Ingenieure 
mitbeteiligt. Die Worte des Hrn. Staatssekretärs 
Grafen v. P o sa d o w sk y  über die Mitbeteiligung 
der Arbeiter werden ja schon, wie er bemerkt 
haben wird, in genügend einseitiger Weise aus
geschlachtet. Es zeigt das, m. II., wie gefähr
lich es ist, in einseitiger Weise den einen Teil 
zu loben und den ändern nicht zu nennen. 
(Sehr richtig!) Nicht darauf kommt .es an, was 
der Herr Staatssekretär vor ein paar Jahren 
auf dem Deutschen Handelstago gesagt hat — 
wie er meinem Fraktionsfreunde Frlirn . v. H ey i 
neulich erwiderte — , sondern es kommt darauf 
an, was er liier gesagt hat. Und wer nun noch 
weiß, wie eine gewisse Presse das ausschlachtet, 
der wird zur Erkenntnis kommen, wie gefähr
lich solch einseitiges Lob ist. (Sehr richtig!) 
Ai. H., schließlich wird dem Herrn Staatssekretär 
diese Presse wahrscheinlich auch einmal den Be
weis führen, daß an den schönen Gesetzentwürfen, 
die er und seine Herren Geheimen Räte aus
arbeiten, nicht er das Hauptverdienst trägt, 
sondern die Schreiber im Reichsamt des Innern. 
(Sehr gut! und Heiterkeit.) JE. H., auch icli 
wiederhole, daß die Verdienste der Unternehmer 
und der Ingenieure um die Fortschritte der 
deutschen Technik und um das deutsche Wirt
schaftsleben überhaupt bei allen diesen augen
blicklichen Verhandlungen in keiner Weise die 
gerechte Würdigung auf seiten des Vertreters 
der verbündeten Regierungen gefunden haben, 
die, sie in vollem Umfange verdienen. (Zwischen
ruf rechts.) — Und das, m. H., ist nicht, wie 
es leider scheint, heute selbstverständlich, wie 
mir eben zugerufen wird, sondern das ist um 
so ungerechter, als durchschnittlich der deutsche 
Ingenieur in einem sehr guten Verhältnis zum 
Arbeiter des Werks steht, da er sein treuer 
Kamerad namentlich in Zeiten der Not ist, wie 
beispielsweise die Todesfahrt des Ingenieurs 
H an n esen  in Mülheim a. d. Ruhr und des 
Bergwerksbesitzers B o r s i g  in Oberschlesien 
bei den von ihnen gelegentlich verunglückter
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Arbeiter geleiteten Rettungsarbeiten zur Genüge 
beweist.

M. H., dieses gute Verhältnis bessert man 
freilich nicht, wenn man solche Reden hält, wie 
sie der Hr. Abgeordnete Hue hier zu Italien
für gut fand. Aber auch er wird dieses gute
Verhältnis nicht ganz in das Gegenteil um- 
kehren; denn dazu ist auf beiden Seiten sowohl 
bei den Arbeitern als bei den Ingenieuren viel
zu viel guter Wille und viel zu viel Einsicht,
vorhanden. Diesem Zusammenwirken ist es auch 
zu danken, daß die deutsche Eisen- und Stahl
industrie ihre heutige Höhe erreicht hat. Das 
war durchaus nicht so leicht; denn, wie Sie 
wissen, haben unsere deutschen Erze einen 
außerordentlich geringen Metallgehalt, die Kohle 
wird . unter sehr schwierigen Verhältnissen aus 
der Tiefe gefördert; es kommen ferner hinzu 
die großen Entfernungen, die zurückzulegen 
sind, einmal für die Erze nach dem Kohlen
revier und dann aus dem Kohlenrevier nach 
dem Fundort der Erze u. a. m. Alle diese 
Schwierigkeiten hat die deutsche Industrie glück
lich und mit großen Opfern überwunden. Denn, 
m. H., die Dividenden, die hier von jener Seite 
immer vorgeführt werden, sind jahrelang nicht 
gezahlt worden und werden jetzt vielfach auf 
zusammengelegte Aktien entrichtet, was von 
jener Seite zu erwähnen immer vergessen wird.

M. H., es ist ein trauriger Ruhm, den man 
sich erwirbt, wenn man den Keim des Unfriedens 
in eine Industrie hineinträgt, deren friedliche 
Entwicklung für unser preußisches und unser 
deutsches Vaterland von so ungeheurer Bedeutung 
erscheint, wie es bei der Eisenindustrie der Fall 
ist. (Sehr richtig!) Was nun die Angaben des 
Hrn. Abgeordneten Hue anbetrifft, die er über 
die Feuerarbeiter Rheinlands und Westfalens 
gemacht hat, so sind sic völlig unzutreffend. 
Ich werde das nächweisen und bemerke schon 
heute etwaigen erneuten Anzweifelungen des 
Hrn. Abgeordneten Hue gegenüber, daß meine 
Gewährsmänner bereit sind, in einer etwaigen 
Enqucto über die Arbeiterverhältnisse des Eisen- 
und Stahlgewerbes diese von mir liier vorzu
tragenden Tatsachen zu erhärten und durch Be
lege zu beweisen (hört! hört!) - jawohl, im 
kontradiktorischen Verfahren, Hr. Abgeordneter 
Molkenbuhr! (Zuruf von den Sozialdemokraten.) 
— Gewiß, ich werde auch nächweisen, daß sich 
die Eisen- und Stahlindustrie in keiner Weise 
vor einer solchen Enquete fürchtet.

Nun werde ich Ihnen zeigen, daß die An
gaben des Abgeordneten Hue, die ja leider schon 
ein paar Tage unwiderlegt haben ins Land gehen 
können, völlig unrichtig sind. Ich bedaure die 
Notwendigkeit dieses Nachweises; das kostet 
dem Hause und auch mir leider eine ganze 
Spanne Zeit. Wir würden ja überhaupt mit 
der Erledigung des Etats, und insbesondere

des vom Reichsamt des Innern, viel eher fertig 
werden können, wenn nicht -so viele unzutreffende 
und unwahre Behauptungen hier aufgestellt würden 
(sehr richtig! bei den Nationalliberalen), mit 
deren Bekämpfung und Richtigstellung man sich 
hier notwendig beschäftigen muß; denn sonst 
gehen diese Behauptungen ins Land hinein, und 
hat man ihnen nicht widersprochen, dann heißt 
es: das sind unwidersprochen gebliebene Tat
sachen! Ohnehin befindet sich ja eine große 
Anzahl von Abgeordneten der bürgerlichen Par
teien hier lediglich in der Defensive gegenüber 
der Offensive, die gegen uns mit falschen An
gaben gerichtet wird.

Nun, m. H., gehe ich im einzelnen zu der 
'Widerlegung der Angaben des Abgeordneten Hue 
über. Regelmäßige 36 stündige Schichten kommen 
natürlich überhaupt nicht vor. Eine 24 stündige 
Schicht ist bei den Hochöfen lediglich dann nötig, 
wenn wegen der Sonntagsruhe Schichtwechsel 
eintritt. Ich bemerke aber, daß sich mit dieser 
Art des Betriebs seinerzeit bei der Sonntags
ruhe-Enquete sämtliche vernommenen Arbeiter 
ausdrücklich einverstanden erklärt haben aus 
technischen und aus wirtschaftlichen Gründen. 
(Hört! hört! bei den Nationalliberalen.) Im 
übrigen ist auch die Arbeit der Hochofenarbeiter 
zum Teil nur eine Kontrollarbeit.

Dann hat der Hr. Abgeordnete Hue ge
sprochen von einer zwölfstiindigen Schicht, die 
ohne jede Pause stattfinde. Auch das ist völlig 
aus der Luft gegriffen. (Hört! hört! rechts und 
bei den Nationalliberalen.) Zwar geht es in 
einem modernen Walzwerk sehr schwer und 
stramm zu, wie ich ausdrücklich zugebe; aber 
diese Arbeiten werden auch sehr hoch bezahlt, 
wie die Lohnlisten, Beispielsweise der Vorwalzer, 
jedem nächweisen werden, der sie cirisielit. 
Regelmäßige Pausen lassen sich in einem mo
dernen Walzwerk allerdings nicht einrichten. 
(Hört! hört! bei den Sozialdemokraten.) — Ja, 
warten Sie nur ab! Aber die Arbeitsunter
brechungen für den Einzelnen betragen per 
Schicht durchschnittlich mehr als zwei Stunden. 
(Hört! hört! bei den Nationalliberalen.) In diesen 
zwei Stunden kann also der Mann ruhig sein 
Essen zu sich nehmen.

Auch die Angaben des Hrn. Abgeordneten 
Hue betreffs der einzelnen Werke sind völlig 
unzutreffend. Der Abgeordnete Hue hat zu
nächst das Werk H o e s c h  in Dortmund er
wähnt. In diesem Werk hat laut Lohnlisten 
kein Arbeiter im Februar 1905 504 Stunden 
oder eine ähnliche Zahl verfahren. Die Feuer
arbeiter dieses Werks haben selten, die Reparatur- 
und Platzarbeiter häufiger Ueberschichten ver
fahren, aber nur dann, wenn es unumgänglich 
notwendig war. Alle Betriebsbeamten dieses 
Werks sind angewiesen, Ueberschichten mög
lichst nicht verfahren zu lassen und nur mit
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Zustimmung der Arbeiter Ueberschichten anzu
ordnen. Im Februar 1905 sind einschließlich 
Ueberschichten 97 450 Schichten von 3983 Ar
beitern verfahren worden, woraus sich das Un
zutreffende der Angaben des Abgeordneten H'ue 
ganz von selbst ergibt.

Bei K rupp  liegen die Verhältnisse nicht 
anders. Die Arbeitsordnung bei Krupp ist die 
gleiche wie auf den übrigen rheinisch-westfälischen 
Werken. Dasselbe gilt auch von der Sonntags
arbeit, hinsichtlich deren die Kruppsche Fabrik 
selbstverständlich wie jede andere den Gewerbe
aufsichtsbeamten untersteht, und die unter strenger 
Beobachtung der gesetzlichen Vorschriften auf 
das Notwendigste beschränkt wird. Auch in den 
Feuerbetrieben der Firma Krupp betragen die 
Pausen zusammen für drei Stunden in der Regel 
nicht weniger als eine halbe Stunde, also auch 
je zwei Stunden für die zwölfstündige Schicht.

Und nun hören Sic, m. 11., von den zahl
reichen telegraphischen Nachrichten, die mir 
nach der Rede des Hrn. Abgeordneten Hue zu
gegangen sind, nur noch zwei. Da telegraphiert 
mir das D il l in g e r  H ü tte n w e r k , dessen ver
storbener Besitzer F r e ih e r r  v. Stumm leider 
nicht mehr in unseren Reihen weilt — er würde 
sonst mit der ihm eigenen Sachkenntnis die Aus
führungen des Hrn. Abgeordneten Hue seiner
seits völlig ad absurdum geführt haben — :

Normale Arbeitszeit IO1/--’ Stunden. Im normalen 
Betriebe komm t doppelte Schichtarbeit nicht vor. 
Nur alle 14 Tage Sonntags bei Schichtwechsel an 
Oc.fcn mit ununterbrochenem Betriebe wie Hochöfen 
und Koksöfen usw. Sonst werden Ueberschichten 
nur in  äußersten Notfällen verfahren. Bei 2 Mil
lionen bezahlter Schichten des letzten Jahres nur 
17 dreifache Schichten hintereinander festgcstellt. 
Veranlassung: Betriebsstörung, deren schnellstmög
liche Beseitigung im Interesse größerer Beleg
schaften geboten war, die sonst feiern mußten.

Hüttendirektion.

(Hört! hört! rechts und bei den Nationalliberalcu). 
Die Hütlendircktion hat mir mittlerweile auch 
eine Erläuterung dieses Telegramms gesandt, 
die ich Ihnen noch mitteilon will. Sie schreibt:

Es ist ganz selbstverständlich, daß eine verlängerte 
Schichtdauer nur geleistet wird, wenn es unbedingt 
notwendig ist, um einen großen Betrieb, der aus 
irgendwelchem Grunde zum Erliegen gekommen ist, 
schneller wieder in Gang zu bringen und um so 
eine größere Belegschaft vor Lolmausfällen zu be
wahren. Es handelt sieh dabei stets nur um be
sonders geschickte und erfahrene Leute, die vermöge 
dieser Eigenschaften durch andere nicht ersetzt 
werden können; aber es ist selbstverständlich, daß 
die Leute für diese Ueberschichten entsprechend 
entschädigt werden, mit mindestens 500¡q Lohnzulage 
und darüber, meistens auch noch mit besonderen 
Präm ien, und daß sie auf eine außerordentlich lange 
Arbeitszeit eine Ruhepause von mindestens gleicher 
Dauer erhalten. Es ist selbstverständlich, daß die 
Leute zu solchen Leistungen niemals gezwungen 
w erden; aber wohl in der ganzen Industrie ist es 
nicht anders, daß gelegentlich einmal im Notfälle 
einer für alle eintritt. Da, wo sich die Möglichkeit

bietet, Ablösung eintreten zu lassen, ist es ganz 
selbstverständlich, daß diese ein tritt; denn bei ver
längerter Schichtdauer sinkt die Arbeitsleistung des 
Einzelnen außerordentlich. Es kann deshalb keine 
Rede davon sein, daß ganzen Belegschaften derartige 
Mehrleistungen, namentlich wie der Hr. Abgeordnete 
Hue hat durchbiickon lassen, gewohnheitsmäßig oder 
aus Profitgier der Gesellschaft zugemutet werden. 
Boi solchen Reparaturen

-— und ich bitte das hohe Haus, hierauf zu 
achten, um liier etwas über das Verhältnis des 
Ingenieurs zu den Arbeitern zu hören —

Bei solchen Reparaturen, wo die Anwesenheit der 
Ingenieure wünschenswert ist, leisten diese selbst
verständlich die Ueberschichten mit. Es kommt bei 
Roparoturarbeiten sehr häufig vor, daß die Arbeiter 
sich ablösen, der Ingenieur aber von Anfang bis 
zu Ende da bleibt und auf diese W eise sich selbst 
oino große Anstrengung zum utet; letztere Arbeiten 
sind im Laufe des letzten Jahres wiederholt von In
genieuren, Oberingenieuren und auch von dem Unter
zeichneten Direktor W einlig geleistet worden, ohne 
daß irgend welches Aufsehen davon gemacht wird.

So weit der Brief des Dillinger Hüttenwerks, 
dessen wunderschöne luftige Anlagen, Speise- 
räuine usw. ich übrigens in Abbildungen hier 
zur Anschauung des Hauses bringen möchte, 
auch zur Illustration der „unwürdigen“ Räume, 
in denen die Arbeiter nach den Ausführungen des 
Abgeordneten Hue hausen und essen müssen, wenn 
sie Fouerarboitcr auf unseren Hüttenwerken sind.

Das G u ß sta h lw erk  W itte n , das der Ab
geordnete Hue als dasjenige angeführt hat, in 
dem der Arbeiter seinen „Henkelmann“ an den 
Walzenständör hängen muß, um während des 
Walzens sein Essen zu sich zu nehmen, wenn 
es ihm nicht vorher die Ratten aufgefressen 
hätten, dieses Gußstahlwerk Witten telegraphiert: 

Ueberstunden in zwei W alzwerken höchstens 1 bis 
l 1/-’ Stunden im vollen Einverständnis mit den 
Leuten. Walzpnuscn in 12 Stunden 2 bis 4 Stunden. 
Mittagspause stets mindestens 1 Stunde. Speise- 
räiimo vorhanden, werden wenig benutzt. (Hört! 
hört! rechts.) Auch sonstige Behauptungen auf uns 
nicht zutreffend. Gußstuhlwerk.

Nun frage ich Sie, m. H.: wo bleiben die 
Behauptungen des Abgeordneten Hue, daß der 
Mann am Walzenständer essen muß? .Daß die 
Leute nicht in die guten Speiseräume hinein- 
gehon, ist doch nicht Schuld des Werks. Der 
Walzwerksarbeiter zieht es eben manchmal vor. 
im Walzwerk zu bleiben. Aber daraus schließt 
jeder vernünftige Mensch, daß dieses Walzwerk ; 
nicht ein so schauderhafter Aufenthaltsort sein 
kann, wie der Abgeordnete Hue uns vor
geredet hat.

Auch betreffs der Ueberschiclitenfrage ist der ; 
Abgeordnete Hue völlig falsch berichtet worden, 
wenn er namentlich auch die Aeußerungen des 
Kruppschen Ressortchefs Hrn. K ö r n e r  so dar- = 
stellte, als ständen dessen Ansichten im Gegen- 
satz zu den Ansichten der Kruppschen Werks
verwaltung. Nach einem mir vorliegenden Tele
gramm ging die Aeußerung des Hrn. Ressortchefs ;■
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Körner dahin, die Fabrik wisse, daß nach voll
endeter Arbeit die Leistungsfähigkeit der Arbeiter 
vermindert se i; deshalb seien ihr selbst Ucber- 
stunden unerwünscht; sic betrachte die Ueber- 
arbeit als ein notwendiges üebel, von dem sie die 
Arbeiter zeitweise leider nicht entbinden könne. 
Was nun die Ueberschichten im allgemeinen 
betrifft; so haben Sie schon gehört, daß solche 
nur im Einverständnis mit den Arbeitern seihst 
angeordnet und verfahren werden. Diese Ein
willigung wird gerade von jenen Arbeitern durch
schnittlich sein- gerne gegeben, die vorwärts 
kommen wollen. Der Maximalarbeitstag für 
Männer ist gerade deshalb vom F ü rsten  von  
B ism arck immer mit vollem Recht bekämpft 
worden, weil er der Ansicht war, man solle 
denjenigen Leuten, die vorwärts kommen wollen, 
durch eine Beschränkung ihrer natürlichen Ar
beitskraft die Möglichkeit, vorwärts zu kommen, 
nicht unterbinden. (Hört! hört! rechts.) Die 
Sozialdemokratie klagt ja so häufig, daß der 
Arbeiter es heute zu nichts mein- bringen könne. 
Lassen Sie mich doch da einmal ein typisches Bei
spiel erzählen, das entschieden mit dem Maximal- 
arbeitstag der Männer zusammenhängt. Der ehren
halber zum Dr.-Ing. ernannte Geheimrat. H a a r -  
mann in Osnabrück, der Generaldirektor des 
Georgs-Marieri-Bergwerks- und Hütten vereins, be
suchte als Knabe die Volksschule seines west
fälischen Wolinorts.Blankenstcin. Nach genossenem 
Volkssclniluntorricht verdiente er sich als Bergmann 
das Geld, um auf die höhere Schule in Bochum 
zu gehen. Er machte dort sein Abiturienten
examen ; dann ging er wieder in die Grube und 
verfuhr alle Wochen mehrfach zwei Schichten, 
um das Geld zu verdienen, mit dem er dann 
die Technische Hochschule, das damalige Ge
werbe-Institut in Berlin, beziehen konnte. Das 
hat er getan, und er segnet cs heute, daß es 
ihm erlaubt war, seiner Kraft und seinem Willen 
entsprechend manchmal eine Doppelschicht zu 
verfahren, weil er es sonst zu seinem heutigen 
Erfolg nicht gebracht haben würde; denn er ist 
jetzt nicht allein ein angesehener Leiter dieses 
Werkes, sondern zu gleicher Zeit der Verfasser 
mehrerer hervorragender, grundlegender wissen
schaftlicher Schriften über den Eisenbalmoberbau.

Das ist — werden manche von Ihnen sagen — 
ein einzelner Fall; ich Sage aber: je mehr man 
davon überzeugt ist, daß es den unbemittelten 
Schichten unseres Volkes ermöglicht werden 
muß, sich durch eigene Kraft zu heben, um so 
weniger kann man einen Maximalarbeitstag für 
Männer empfehlen, der den leistungsfähigen 
Mann an der Ausnutzung seiner Arbeitskraft 
verhindert. (Sehr richtig! bei den National- 
liberalen und rechts.)

M. H., über die gesetzliche Festlegung des 
zehnstündigen Maximalarbcitstages für Frauen 
habe ich mich hier wiederholt ausgesprochen.

De facto existiert der zehnstündige Maximal
arbeitstag für Frauen in einer großen Reihe 
unserer Werke; aber auch diese wünschen aus 
den wiederho.lt von mir erörterten Gründen, die 
icli hier nicht noch einmal darlegen will, eine 
gesetzliche Festlegung nicht. Für eine solche 
hat sich übrigens der Geh. F in a n z r a t  J en ck e , 
den mein Fraktionsfreund Freiherr v. Heyl hier 
neulich zitierte, nicht ausgesprochen; er hat 
vielmehr nur dargelegt, was das Vorgehen der 
bayrischen Textilimlustriellen nach dieser Richtung 
hin de facto zur Folge haben werde.

Nun hat der Herr Abgeordnete Hue aus 
begreiflichen Gründen auch die Verhältnisse der 
Firma Fried. Krupp besonders beleuchtet und 
Dinge erzählt, die, natürlich auf den ersten Blick 
geglaubt werden, wie mir u. a. die Aeußerung 
des Hrn. Abgeordneten P a u li  (Potsdam) be
wiesen hat, der sagte: „Wenn das alles wahr 
ist — und Hr. Hue muß es ja wissen, weil er 
in diesen Betrieben beschäftigt gewesen ist — , 
dann täten die Leute doch besser, aus den Eisen
hüttenwerken zu uns in das Handwerk und in 
die Landwirtschaft zu kommen“ — worin ich 
vollständig mit dem Hrn. Abgeordneten Pauli 
übereinstimmen würde, wenn so schreckliche Zu
stände wirklich vorhanden wären.

M. H., ich muß, da sich diese Firma hier 
ja nicht selbst verteidigen kann und ich mit 
ihren Verhältnissen einigermaßen vertraut hin, 
den Beweis führen, daß auch in bezug auf dieses 
Werk die Angaben des Hrn. Abgeordneten Hue 
vollständig unzutreffend sind. Da soll zunächst 
das Oelbassin in dem Preßbau einen so un
geheuren Gestank verbreiten, daß wiederholt 
Leute umgefallen seien. .M. H., ich bin oft 
genug in diesem Preßbau hei Krupp gewesen, 
um das Gegenteil konstatieren zu können. Das 
Bassin an sich duftet überhaupt nicht; der 
Geruch entwickelt sich nur, wenn heiße Panzer
platten hineingehraclit werden. Diesem Geruch 
sind selbstverständlich ebenso wie die Arbeiter 
die Betriebsbeamten für den Augenblick aus- 
gesetzt. Umgefallen ist dabei noch niemand. 
Nun stellt aber gerade dieser Preßbau von 
Krupp eine Musterwerkstatt dar, wie sie viel
leicht, in Deutschland nicht wieder so vorkommt. 
Der Preßbau bei Krupp ist etwa 200 m lang, 24 in 
breit, 15 m hoch bis zum Dachfirst, und darüber 
stellt eine 2 1 /2 m hohe Liiftungshaube in der 
ganzen Länge des Preßbaues. Eine idealere Werk
statt kann man sich doch wirklich kaum denken !

Auf die Anklagen des Hrn. Abgeordneten 
Hue betreffs der Kruppschen Lohnverhältnisse 
möchte ich erwidern, daß seit dem Jahre 1902 
der Durchschnittsverdienst der Arbeiter auf den 
Kruppschen Fabriken ständig gestiegen ist; er 
betrug 1902 für den Kopf und Arbeitstag 
4,52 J6, 1903 4,56 JÙ, 1904 4,88 Jé  und 1905 
5,12 f̂fi. Und dabei, 111. H., sind in diese Durch-
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sclmittssummen einbegriffen ilie jugendlichen Ar
beiter, die Invaliden usw. Der Durclisclmitts- 
verdienst- eines Arbeiters auf der Kruppschen 
Gußstahlfabrik hat für das Jahr 1905 für den 
Kopf 1534,74 J(o betragen gegen 1463,40 d<s 
im Jahre 1904, ist also um etwa 70 d& im 
letzten Jahre gestiegen. (Hört! hört! rechts.) 
M. H., daß auch der Prozentsatz der Krupp
schen Arbeiter, welche hohe Löhne verdienen, 
gestiegen ist und ständig steigt, beweist eine 
Zusammenstellung, die ich mir aus den offiziellen 
Lohnlisten habe senden lassen, und die ich Ihnen 
natürlich nicht im einzelnen verlesen kann, die 
icli aber nachher auf den Tisch des Hauses 
niederlegen werde. Hoffentlich wird der Herr 
Abgeordnete Hue die .Richtigkeit dieser Tabelle 
auch nicht noch anzweifeln. Ich habe aus dieser 
Tabelle ersehen, daß über 5 d& für den Tag 
verdient haben bei Krupp im Jahre 1900 
40,734 °/o der Arbeiter (hört! hört! rechts), und 
im Jahre 1905 haben einen Lohn über 5 d& ver
dient 57,546 °/o der Arbeiter. (Hört! hört! rechts.)

Wenn nun der Hr. Allgeordnete Hue be
hauptet, daß bei Krupp Hunderte und Tausende 
von erwachsenen und verheirateten Arbeitern 
sich befänden, die unter 3 ^  täglich verdienen, 
so muß ich Ihnen doch auch da die richtig n 
Zahlen gehen. M. H., im Jahre 1905 haben 
diesen Lohn von 3 d(> und darunter meist nur 
jugendliche Arbeiter unter 21 Jahren verdient. 
Die Fabrik beschäftigte im Jahre 1905 im 
ganzen 6766 solcher jugendlichen Arbeiter, und 
zwar von 14 bis 16 Jahren 1184 Arbeiter und 
von 16 bis 21 Jahren 5582. Die wenigen älteren 
■Arbeiter, die einen Verdienst unter 3 d i  hatten, 
sind Invaliden, welche teils Unfallrentner sind, 
teils neben dem Lohne aus der Pensionskasse 
noch eine sogenannte Teilpension beziehen. Dies 
trifft besonders für die Invalidenarbeit im eigent
lichen¡SShme leistenden Personen zu, die Wäohter- 
dienste usw. verrichten, und von denen 1905 
bei Krupp 214 beschäftigt wurden.

Nun, m. II., muß ich Ihnen aber noch zwei 
Fälle von angeblichen „Hungerlöhnen“ bei Krupp 
mitteilen, die von dem .Deutschen Metallarbeiter- 
Verband“, der hier von dem Abgeordneten Hue 
mit so großer Emphase als der größte deutsche 
Arbeiterverband geloht wurde, verbreitet worden 
sind. Jahrelang sind nämlich seitens des „Deut
schen Metallarbeiterverbandes“ die sogenannten 
„Hungerlöhne“ bei Krupp zu agitatorischen 
Zwecken ausgenutzt worden. W ie weit das 
ging, zeigt insbesondere ein Fall, der sich Ende 
vorigen Jahres im Fahrzeugbau 2 und 3 der 
Kruppschen Gußstahlfabrik ereignete. In einem 
von der Betriebsleitung des 9. Bezirks des „Deut
schen Metallarbeiterverbandes“ an alle Ortsver
waltungen dieses Verbandes verschickten Com- 
munique, das auch im „Vorwärts“ in der Nr. 297 
vom 20. Dezember v. J. abgedruckt war, wurden

die Metallarbeiter öffentlich vor diesen Betrieben 
Krupps gewarnt, weil da „Hungerlöhne“ gezahlt 
würden, derentwegen schon hundert Arbeiter 
kündigen wollten. Nach dem Communique ver
dienten die Arbeiter dort nur 2,70, 2,80 J(< 
und, wenn es hochkommt, 3,80 d(i f. d. Tag. 
Die Angelegenheit verhielt sich nun tatsächlich 
nach einem von der Fabrikleitung eingeforderteu 
Bericht wie folgt: Von den 78 Arbeitern dieser 
beiden Werkstätten — es waren nicht 100 — , 
die in Betracht kamen, die wegen angeblicher 
„Hungerlöhne“ kündigten, hatten 13 Arbeiter 
einen Durehschnittsverdienst für den Arbeitstag 
von 3 bis 3,50 dl5, 24 einen solchen von 3,50 
bis 4 dt>, 25 einen Lohn von 4 bis 4,50 db, 
12 einen Lohn von 4,50 bis 5 d(>, 3 einen 
solchen von 5 bis 5,50 d i  und einer einen 
solchen von 5,50 bis 6 d(>. Ferner stellte die 
Fabrikleitung fest, daß diese 78 Arbeiter sich 
im allerjugendlichsten Alter, nämlich im Alter 
von 17 Ms 24 Jahren befanden (hört! hört! rechts), 
mit Ausnahme eines einzigen, daß sie durchweg 
unverheiratet und sämtlich erst seit dem Jahre 
1904 oder 1905 bei Krupp in Stellung waren.

M. H., es charakterisiert sich diese „Massen
kündigung“ also nicht etwa als eine Aktion 
alter bewährter Arbeiter hei Krupp, sondern 
als eine ganz frivole, unüberlegte und im Hin
blick auf die für die Altersgrenze doch recht 
beträchtlichen Löhne unbegreifliche Handlungs
weise jugendlicher, unreifer Arbeiter. (Sehr 
richtig! rechts.) M. H., diese Arbeiter sind 
dann auch teilweise, als sie eingesehen hatten, 
daß sie verführt waren, zu der Werkleitung 
gekommen und wollten wieder eingestellt werden. 
Mit vollem Recht hat das die Werkleitung 
rundwog abgelehnt.

Aber noch ein zweites, flagranteres Beispiel! 
Als die englische Arbeiterdelegation in Deutsch
land war, lieferte das -offizielle Organ des 
Deutschen Metallarbeiterverbandes darüber eine 
Mitteilung, die mit den Buchstaben K. Sp. unter
zeichnet. war und die folgendes schauerlich 
schöne Lohnmärchen von den Kruppschen Werken 
erzählte, das wirklich für ewige Zeiten auf bewahrt 
zu werden verdient. Dieser Artikel lautet:

W ie die „W ohlfahrtseinrichtungen“ zur Wohl- 
fahrtsplage werden, ersieht man aus folgendem 
Lohnzettel, der mir von einem A rbeiter der F r i e - 
d r i e ' h - A l f r e d s - H ü t t e  (Kruppsches W erk) in 
l i h o i n h a u s e n  zur Verfügung gestellt wurde. Der 
betreffende Arbeiter erhielt vom 1. bis 15. Oktober 
1905, also in 14 Tagen, 12 dl ausbezahlt. Diese 
12 vK> konnte er beileibe noch nicht sein eigen 
nennen. Da gingen' noch ab laut Lohnzettcd an 
Krankenkasse 25 A, an Pensionskasse 16 d, an 
Invalidenversicherung 13 4, an Menage 5,40 ,H, 
Eintrittsgeld 6 dl, Summa 12 dl. 14 Tage gearbeitet 
und nichts erhalten! Der Arbeiter mußte wieder 
zwei W oeben warten, bis er Gold bekam.

Das schreibt das offizielle Organ des Metall
arbeiterverbandes. Und nun, m, H., hören Sie,
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wie die Sache in Wirklichkeit war. Der be
treffende Arbeiter hatte nicht etwa 14 Tage 
gearbeitet, auch nicht 12 Tage, sondern nur 
3 Tage (hört! hört! bei den Nationalliberalen 
und rechts), und in diesen 3 Tagen hatte er 
die Summe von 12 verdient, was gewiß doch 
nicht unerheblich ist. (Sehr richtig! rechts.)

Daß die Lolmverliältnisse auf den Kruppschen 
Werken, die also hier seitens des Metallarbeiter- 
verbandes als so ungenügend geschildert worden 
sind, doch nicht so ganz ungenügend sein können, 
geiit meines Erachtens auch daraus hervor, daß 
die Zahl der Kruppschen Arbeiter auf sämt
lichen Werken im letzten Jahre um rund 
10 000 Mann zugenommen hat. Ferner dürfte 
auch das verhältnismäßig lange Dienstalter der 
Kruppschen Arbeiter dafür sprechen, worüber 
ich ebenfalls eine Tabelle durch Auslegen zur 
Kenntnis des Hauses bringe, aus der die Herren 
ersehen wollen, daß 47 °/o, also beinahe die 
Hälfte der sämtlichen Kruppschen Arbeiter, über 
5 Jahre, 29 °/o über 10, 9 °/o über 20 und 4 °/o 
über 25 Jahre in Kruppschen Diensten gewesen sind.

Nun hat der Hr. Abgeordnete Hue — und 
das ist das letzte, womit icli mich bezüglich des 
Kruppschen Werkes zu beschäftigen gedenke — 
die Krankenkassenverhältnisse von Krupp hier 
angezogen und die auf den ersten Blick ja sehr 
schauerlich sich anhörende Tatsache erzählt, 
daß 1904 auf 100 Arbeiter 70,71 Krankheits
fälle kamen. Das ist richtig. Aber dabei ist 
zu berücksichtigen, erstens, daß infolge des 
Vorhandenseins einer Pensionskasse die Kranken
kasse sehr viele ältere und sogar in sehr hohem 
Alter stehende Mitglieder zählt, die häufiger zu 
Krankheiten neigen, zweitens, daß die hohen 
Leistungen der Kasse die Neigung, hei kleinen 
Unpäßlichkeiten zu feiern, die anderswo im Kampf 
ums Dasein ertragen werden müssen, in nicht 
unbeträchtlichen! Maße verstärken. Ich möchte 
da insbesondere die Tatsache erwähnen, daß die 
Krankenkasse beim Vorhandensein von drei 
Kindern bis zu 75 °/o des Jjolmes als Kranken
geld gewährt, so daß also alle Arbeiter, die 
5 db  und mehr verdienen — und das waren 
1905 etwa 60°/o der Kruppschen Arbeiter — , 
für den Tag 3,75 db  Krankengeld erhalten. 
(H ört! hört! rechts.) Da nun außerdem viele 
Arbeiter — und das waren am 1. Januar 1906 
7090 Mann — noch in Nebenkassen sind, die 
1 bis 2,50 db  tägliches Krankengeld gewähren, 
so kommt es häufig vor, daß ein hei Krupp krank 
feiernder Arbeiter keine Einbuße an Lolin erleidet.

Im übrigen lege ich für diejenigen, welche 
sicli für die Kruppsche Krankenkasse inter
essieren, das Statut derselben und ihrer sehr 
vorzüglichen Leistungen ebenfalls auf den Tisch 
■des Hauses nieder.

Eine Vergleichung der Zählung der Krank
heitsfälle in verschiedenen Krankenkassen gibt

nicht immer richtige Vergleichsresultate, weil 
die Zählung der Krankheitsfälle hei den ver
schiedenen Kassen je nach ihren Leistungen nach 
ganz verschiedenen Grundsätzen erfolgt. Viel 
mehr beweisend sind die Sterblichkeitsziffern. 
Auch da sind die Verhältnisse auf dem Krupp
schen Werk sehr günstig, wenn man sie ver
gleicht mit den übrigen vergleichbaren Kranken
kassen, namentlich mit den Betriebs-, Bau-, 
Innungs-, eingeschriebenen Hilfs- und den lamles- 
rechtlichen Krankenkassen. Da stellt sich heraus, 
daß 1902 die Sterbefälle bei Krupp nur 6,6 °/o 
betrugen, bei den Betriebskrankenkassen 8,5 °/o. 
hei den Baukrankenkassen 8,6 °/o, bei den 
Innungskrankenkassen 7,4 °/o, bei den einge
schriebenen Hilfskassen 9,0 und bei den landes
rechtlichen Krankenkassen 17,8 °/o- Sehr charak
teristisch aber ist — und damit will ich diesen 
Teil schließen — , daß der Gewerkschaft.ssekretär 
L i mb er ts  in Essen, also ein Kollege des Herrn 
Hue, in der Gewerkschaftsversammlung vom
1. Februar 1906 in der Borussia zu Essen die 
Kruppsche Krankenkasse für die günstigste in 
bezug auf die Leistungen erklärt hat; sie sei 
die einzigste Kasse, die bei Berechnung des 
Krankengeldes den wirklichen hezw. den durch
schnittlichen Arbeitsverdienst berücksichtige, 
während hei den übrigen Kassen der ortsübliche 
Tagelohn von 2,80 db  der Berechnung zugrunde 

' gelegt würde; die Kruppsche Betriebskranken- 
kassc zahle den Mitgliedern in Krankheitsfällen 
außer 60 °/o des wirklichen Verdienstes noch 
5 bis 15 °/0 für jedes Kind. Nun frage ich: 
was sagt Hr. Hue zu diesen Ausführungen 
eines Essener Gewerkschaftssekretärs über 
die Kruppsche Krankenkasse? Ich denke, er 
wird nun endlich dieses hoho Haus mit den An
griffen auf die Kruppsche Krankenkasse in Ruhe 
lassen. (Zurufe von den Sozialdemokraten.)

Und nun, m. H ., komme ich zum Schluß, 
indem ich den letzten Trumpf bespreche, den 
Hr. Hue ausgcspielt hat mit dem Hinweis auf 
das Angebot von Tarifverträgen, das der „Deutsche 
Metallarbeiterverband“ den deutschen MetaHin- 
dustriellen gemacht habe, und das von den Metall
industriellen rundweg abgelelint worden ist. Ja, 
m. H., mit dem Worte „Tarifverträge“ wird heute 
vielfach ein sehr leichtfertiges Spiel getrieben, und 
auch hier im Parlamente lassen sich manche 
Herren — ich hin überzeugt, guten Glaubens — 
über die Möglichkeit der Durchführung von 
Tarifverträgen täuschen, weil sie die Schwierig
keiten nicht kennen, die sich in verschiedenen 
Gewerben dem Abschluß dieser Tarifverträge 
entgegenstellen. Ich habe es häufig im Reichs
tage selbst erlebt, daß immer wieder namentlich 
das Buchdruckergewerbe als das liingestellt 
wurde, in welchem doch die Tarifverträge aus
gezeichnet funktionieren. Das stimmt auch 
vollständig. Das Buelulruckergewerbe ist ein
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derartiges, daß dort die Tarifverträge sehr gut, 
eingerichtet werden können. Wenn Sie aber 
Tarifverträge für Industrien, die nicht ähnlich 
wie das Buchdruckergewerbe gelagert sind, ein
führen wollen, z. B. in unserer Eisen- und 
Stahlindustrie, dann bitte ich, sich einmal die 
Verschiedenartigkeit der Arbeiten anzusehen, 
die in einem solchen Werk geleistet werden 
müssen. (Sehr richtig! rechts mul hei den 
Xationalliberalen.) Da sind nicht etwa zwei, 
drei oder zelin Arbeiterkategorien, sondern achtzig, 
neunzig oder vielleicht noch mehr Arbeitcrlläte- 
gorien, und untern den Arbeiten, die von diesen 
hergestellt werden, befindet sich auch eine Menge 
von Erzeugnissen, hoi denen es wesentlich auf 
die individuelle Leistung des Arbeiters und 
nicht auf Massenarbeit ankommt. (Sehr richtig! 
rechts und bei den Nationalliberalen.) Das ist 
der springende Punkt, weshalb z. B. auch die 
deutsche Maschinenindustrie solche Tarifverträge 
nicht einführen kann. Da kommt es, wie jeder 
mir bestätigen wird, der einen solchen Betrieb 
jemals eingehend studiert hat, so viel auf die 
individuelle Geschicklichkeit des Arbeiters an, 
daß da Tarifverträge gar nicht geschlossen werden 
können. Das haben auch überzeugend die bay
rischen Metallindustriellen gelegentlich des letzten 
Nürnberger Maschinenarbeiteransstands nach- 
gewieson. Diese Rücksichtnahme auf die indivi
duelle Leistungsfähigkeit, des Arbeiters ist es' 
aber ja gerade, was die Herren von der Sozial
demokratie nicht wollen. (Sehr richtig! rechts 
und hei den Nationalliberalen.) Sie wollen, daß 
auch der ungeschickte Arbeiter denselben Lohn 
verdienen soll wie der geschickte. (Sehr richtig! 
rechts und bei den Nationalliberalen. —Widerspruch 
hei den Sozialdemokraten.)

Das kann die deutsche Maschinenindustrie 
nicht wollen, wenn sic sich nicht ruinieren und 
auf die 'Wettbewerbsmöglichkeit auf dem W elt
märkte nicht verzichten will. Wir sind da ge
warnt durch die Erfahrungen, die England mit 
den Trade Unions gemacht hat, die ich, wie der 
Hr. Abgeordnete Hue zutreffend bemerkt hat, 
ziemlich genau kenne; denn ich habe sie auf 
einer Studienreise, die Hr. Abgeordneter Hue 
erwähnte, im Jahre 1889 mit dem vormaligen 
preußischen Handelsminister Hrn. v. M ö l le r ,  
meinen Freunden B u e c k  und W a l t e r  C aron  
eingehend studiert. Schon damals haben wir 
festgestellt, daß einzelne dieser Trade Unions 
in einzelnen Fällen so weit gingen, daß sie Ar
beiter wegen „un vorschriftsmäßigen Eifers“ unter 
Strafe stellten. (Hört! hört! rechts und hei 
den Nationalliberalen.) Das Buch Ca’eanny 
von Hrn. Dr. G urt R e i ß w i t z ,  das ich auch 
den Vertretern der verbündeten Regierungen 
dringend zur Lektüre empfehlen möchte, gibt 
davon die erbaulichsten Beispiele. M. H ., ein 
ganz guter Teil der Rückständigkeit, in welcher

sicli gegenwärtig die englische Technik befindet,, 
ist, lediglich auf die Trade Unions zurückzu
führen. (Sehr richtig! rechts.) Ich bin noch 
im September vorigen Jahres in England gewesen 
und kann Ihnen dafür ein scherzhaftes, aber für 
die englische Eisenindustrie außerordentlich 
ernstes Beispiel erzählen. Ich kam in ein Werk 
hinein, da waren an einer altmodischen, schweren 
Blechschere sechs Mann beschäftigt. Ich sagte 
zu dem Fabrikanten: „Lieber Herr, weshalb 
schaffen Sie sich denn keine modern konstruierte 
Blechschere an, bei der Sie mit einem Mann 
und einem jugendlichen Arbeiter auskommen?“ — 
„Ja,“ antwortete er, „lieber Herr, wenn wir 
die Trade Union nicht hätten! die hindert mich 
daran, die zwingt mich, entweder an der modernen 
Blechschere sechs Arbeiter wie an der bisherigen 
unmodernen zu beschäftigen, oder die Arbeiter 
werden von der Trade Union aus dem Betriebe 
herausgenommen und streiken.“ (Hört! Hört! 
rechts. Zuruf von den Sozialdemokraten.) Zu 
solchen schönen Fällen würde uns auch die 
Verpflichtung führen, Tarifverträge in einer In
dustrie zu machen, für die sie gar nicht passen. 
Solche Zustände wollen wir in Deutschland nicht,, 
und deshalb lehnen wir die Tarifverträge in den 
Betrieben, in denen sie undurchführbar sind, 
rundweg ab. (Zuruf von den Sozialdemokraten.) 
Nun, Hr. Abgeordneter Dr. Südekum , wenn 
Blechscheren liier im Reichstage aufgestellt 
werden sollten, dann würde an deren Bedienung 
Ihre Partei außerordentlich zahlreich beteiligt sein. 
(Große Heiterkeit.) M. H ., wir in Deutschland 
wollen, daß der fähigere und geschickte Arbeiter 
einen größeren Lolin verdient als der minder fähige 
und der minder geschickte. (Sehr gut! hei den 
Nationalliberalen.)

M. H ., die sozialdemokratische Gleichmacherei 
führt zur Rückständigkeit in der Industrie, und 
diese Rückständigkeit wollen wir nicht. (Sehr 
richtig-!) Wir wollen einen zufriedenen Arbeiter
stand in Landwirtschaft und Industrie, die Herren 
von der Sozialdemokratie wollen einen unzufrie
denen (sehr richtig! rechts und hei den Natio
nalliberalen); denn mit einem zufriedenen Ar
beiterstande können Sie keine Agitation treiben. 
Die Sozialdemokratie hält es mit der Unzufrieden
heit der Leute, wir stehen — und damit will 
icli schließen — auf dem alten Grundsatz, den 
schon F r a n k l in  ausgesprochen hat, als er 
sagte, daß jeder, der behaupte, der Menscli 
könne durch etwas anderes als durch eigene Ar
beit, eigenen Fleiß und eigenes Streben weiter
kommen, ein Schwindler sei. (Sehr richtig! 
rechts und hei den Nationalliberalen. Lebhafte 
Zustimmung bei den Sozialdemokraten.) Aus 
diesem Grunde ist nicht das Bürgertum, sondern die 
Sozialdemokratie der größte Fluch für den deutschen 
Arbeiter. (Bravo! rechts und hei den National- 
liberalen; Zurufe bei'den Sozialdemokraten.)
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Die grosse  Drahts trasse  d e r  A . -G .  „ P h ö n ix “ zu  H am m  i. W .

I ti der Hauptversammlung des Vereins deutscher 
Eisenliiittenleute am 10. Dezember 1899 gab 

M. Baak es einen ausführlichen Bericht über die 
Entwicklung der Drahtindustrie, mit besonderer 
Berücksichtigung von Nordamerika.* Baakes, der 
sich große Verdienste um die Steigerung der Pro-

(Hiorzu Tafel V I und VII.)
(N a c h d ru c k  v e rb o te n .)

manches andere waren die Mittel, die diese 
enormen Leistungen ermöglichten. Aus den Aus
führungen nebst den Zeichnungen ersieht man, 
daß sielt durch Kombination des belgischen, des 
deutschen und des kontinuierlichen Walzwerks 
ein ganz eigener Typ für die moderne amerika
nische Drahtstraße herausgebildet hat, welchen 
man in Deutschland als amerikanische Draht
straße bezeichnet und der in Technikerkreisen 
auch unter dem Namen „Kilometerstraße“ be
kannt ist.

Wie haben sich nun die deutschen Draht
walzwerke diesem Aufschwung der amerika
nischen Drahtindustrie gegenüber verhalten? In 
den letzten Jahren sind auch in Deutschland 
und in dem zum deutschen Zollgebiet gehörigen 
Luxemburg eine ganze Reihe neuer Drahtstraßen 
angelegt worden. Wie steht es mit der Leistungs-
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duktion der modernen amerikani
schen Drahtstraßen erworben hat, 
schilderte in seinem Vortrage, wie, 
es die Amerikaner in verhältnis
mäßig kurzer Zeit von etwa 15 
Jahren ermöglichten, die Lei
stungsfähigkeit ihrer Drahtwalz
werke von etwa 45 t auf 135 bis 190 t pro Schicht 
zu erhöhen.** Starke Antriebsmaschinen, ver
besserte Oefeu, schwerere Blöcke von größerem 
Querschnitt,*** neuartige Anordnung der Walzen
gerüste zueinander, erhöhte Walzgesclnvindig- 
keiten, automatische Führungen, verbesserte 
selbsttätige Haspel, alles dieses und noch

* „Stahl und E isen“ 1900 Nr. 2 S. 05.
Nach „Tron Age“ 1900, 27. Dezember, S. 3, er

zeugte das Drahtwalzwerk der „Jllinois Steel Com
pany“ in Joliet in der Nachtschicht vom 10. Dezember 
240 Großtons W alzdraht Nr. 5.

*** „Stahl und E isen“ 1901 Nr. 12 S. 628 bis 630. 
W i l l i a m  G a r r e t :  »Die Geschichte des 4 Zoll- 
Stahlknüppols in den Vereinigten Staaten«.

fähigkeit dieser Walzwerke?
Hier ist zunächst vorauszuschicken, daß die 

Mehrzahl dieser neuen Straßen lediglich zum 
Weiterverkauf bestimmten Walzdraht produziert, 
ein Faktor, welcher insofern auf die Leistungs

fähigkeit von großem Einfluß 
ist, als die Abnehmer dieser 
Walzwerke sehr verwöhnt sind 
und bei geringen Abweichun
gen in den einzelnen Dimen
sionen schon Schwierigkeiten 
bereiten. Aus diesem Grunde 
hat man in Deutschland im 
allgemeinen von der Anwen
dung des kontinuierlichen W alz

verfahrens abgesehen und die Straßen nach dem 
Muster des von Baakes aufgeführten G a r r e t -  
Walzwerks gebaut. Im übrigen benutzte man die 
in Amerika gemachten Erfahrungen mit einem 
solchen Erfolge, daß jetzt auch in Deutschland 
eine ganze Reihe von modernen Drahtstraßen in 
Betrieb sind, ich nenne nur B u rb ach , D if fe r -  
d in g en , V ö lk lin g e n , die Durchschnittsproduk
tionen von 90 bis 70 t, pro Schicht erreichen. 
Differdingen brachte es sogar schon auf Schicht
produktionen von 93 t. Eine Straße vollständig 
amerikanischen Musters legte die Aktiengesell
schaft P hönix  in ihrer Abteilung W e s t fä lis c h e  
U nion  Hamm an. Dieses Werk liefert wieder 
einmal den Beweis, daß der Deutsche nicht auf 
dem alten Standpunkte stehen bleibt, sondern mit 
offenen Augen die Fortschritte anderer Länder 
verfolgt und für die gegebenen Fälle seinen 
Nutzen aus denselben zu ziehen versteht.

Die Aktiengesellschaft Phönix steht, was 
Beteiligungsziffer im Drahtverband bezw. Stahl
werksverband anbelangt, weitaus an erster Stelle.
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Der größte Teil der Walzdrahtproduktion wird 
in eigenen Drahtziehereien und Stiftenfabriken 
usw. weiterverarbeitet. Hierin liegt die Zweck
mäßigkeit der Anlage einer Straße amerika
nischen Systems begründet. Wie aus dem bei
stehenden Situationsplan (Abbild. 1) ersichtlich, 
zerfällt das Walzwerk in eine Blockstraße mit zwei 
hintcreinanderliegenden Gerüsten, ein kontinuier
liches Vorwalzwerk mit sechs hiutcreinanderliegcn- 
den Gerüsten und einem im rechten Winkel hierzu 
liegenden siebenten Gerüst, welche von einer Ma
schine angetrieben werden. Hieran reiht sich eine 
dreigeriistige Mittelstraße, eine erste Fertigstraße 
mit vier Gerüsten und eine zweite Fertigstraße

Die Maschinen arbeiten mit überhitztem 
Dampf von 12 Atm. Spannung. Die Kraftabgabe 
an die Walzenstraßen erfolgt mittels Hanfseilen 
von 50 mm Durchmesser und zwar bei der
kleineren Maschine durch 32 und bei der
größeren durch 50 Seile. Das Schwungrad der 
kleineren Maschine hat einen Durchmesser von 
6500 mm und wiegt 72 000 kg, während der
Durchmesser des Schwungrades der größeren Ma
schine 7500 mm und dessen Gewicht 130000 kg 
beträgt. Das Gesamtgewicht der kleineren 
Maschine stellt sich auf 290 t und das der
größeren auf 450 t. Die Maschinen haben einen 
Dampfverbrauch von 4,6 bis 4,9 kg für eine

mit sechs Gerüsten. Diese letzten drei Straßen 
werden von einer zweiten Maschine angetrieben.

Die zum Betriebe der Drahtwalzwerksanlage 
erforderliche Kraft wird durch zwei von der 
M a sc h in e n fa b r ik  G r e v e n b r o ic h  gelieferte 
Dreifach-Expansionsmaschinen von einer nor
malen Leistung von 2000 bezw. 3500 P .S . 
erzeugt (vgl. Abbild. 2 und Tafel VI und VII). 
Beide Maschinen sind im allgemeinen gleich ge
baut und besitzen folgende Abmessungen:

M a s c h in e   2000 3500 PS.
H u b   1400 1600 mm
Hochdruckzylinder-Durchmesser 825 1000 „
Mitteldruckzylindcr- „ 1250 1525 „
2 Niederdruckzylinder- „ je  1300 1600 „
Umdrehungen in der Minute . 80 80

indizierte. P .S . und Stunde. Sic sind an eine 
Zentral-Kondensation angeschlossen, haben zwang
läufige Ventilsteuerung an den Hochdruck
zylindern und Drehschiebersteuerung an den 
Mittel- und Mederdruckzylindern. Die Füllung 
der Hochdruckzylinder wird durch einen Re
gulator selbsttätig verstellt, während sie au den 
Mittel- und Mederdruckzylindern unveränderlich 
ist. Die Anordnung der Zylinder ist so ge
troffen, daß Hoch- und Mitteldruckzylindcr und 
ebenso die beiden Niederdruckzylinder auf* je 
einer Seite hintereinander liegen; es ergab dies 
einfachen Antrieb der Niederdrucksteuerungen. 
Die schwer gehaltenen Geradführungen liegen 
ihrer ganzen. Länge nach auf und besitzen zur

Abbildung 2. Dreifach-Expansions-Dam pfm aschine von 2000 offokt. Pferdestärken.
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Aufnahme der aus Siemens-Martinstahl herge
stellten Kurbclwcllon vierteilige Weißmetallager. 
Die aus Stahlguß angefertigten Kurbeln haben 
Gegengewichte; Kurbel- und Kreuzkopfzapfen sind 
aus Tiegelstahl. Die Kreuzköpfe sind ebenfalls aus 
Stahlguß und haben gußeiserne Gleitschuhe. Die 
Zylinder sind mit eingesetzten Laufbüchsen ver
sehen; die einteiligen Kolben haben Tragscliuhe' 
und selbstspannende Kolbenringe. Die durch 
die hinteren Zylinderdeckel durchgefiihrten Kolben
stangen sind im Zwischenstück durch federnden 
und am hinteren Ende durch feststehenden Trag-

Direkt von der Hauptsteuerwelle aus wird die 
Hochdrucksteuerung betätigt. Die Ableitung der 
Steuerungsautriebe für die übrigen Zylinder ge
schieht von der Hauptwelle aus durch Kegel
räder und quer zur Zylinderachse gelagerte 
Wellen. Alle Zahnräder sind aus Stahlguß und 
haben geschnittene Zähne. Bei der großen 
Maschine schien es mit Rücksicht auf die auf
tretenden großen Reibungs- und Beschleunigungs
kräfte geboten, in die Steuerwelle der Nieder- 
druckseite eine Vorspannmaschine einzuschalten, 
um einen schnellen Verschleiß der Steuerräder

Abbildung 3. Zentral - Oberflächen-Kondensationsanlage für 50 000 kg Dampf ln der Stunde.

schuh unterstützt. Bei beiden Maschinen haben 
die Stopfbüchsen der Hochdruckzylinder vorn 
und hinten, die der Mittel- und Niederdruck
zylinder nur vorn bewegliche Metallpackungen. 
Die übrigen Stopfbüchsen sind mit einer Ueber- 
hitzerpackuug ausgerüstet. Die Schmierung der 
Zylinder geschieht einmal durch Schmierung des 
Dampfes vor dem Eintritt und dann werden die 
Zylinderlaufflächen direkt geschmiert. Die Hoch
druckzylinder werden durch Frischdampf, die 
Mittel- und Niederdruckzylinder vom durch
strömenden Dampfe geheizt; für die Receiver 
ist keine Heizung vorgesehen. Der Antrieb der 
Steuerung sämtlicher Zylinder erfolgt durch 
Kegelräder von der Hauptmaschinenwelle aus.

zu vermeiden. Diese Vorspannmaschine wurde 
als Einzylindermaschine ausgeführt, da das 
Tangentialdruckdiagramm dieser Maschine nahezu 
gleich mit dem Widerstandsdiagramm der Schieber 
verläuft. Der Antrieb der Schieber für Ein
um! Auslaß der Niederdruckseite erfolgt von 
einer gemeinsamen Kurbel aus, während beim 
Mitteldruckzylinder Ein- und Auslaß mit beson
deren Antriebskurbeln ausgeführt sind. Die Ein
laßschieber haben doppelte, die Auslaßschieber 
einfache Kanaleröffnung.

Die Hochdruckzylinder sind mit Doppelsitz
ventilen, bekannter Konstruktion, versehen. 
Zum Andrehen der Maschinen sind Dampfsclialt- 
werke angebracht, welche mittels Schnecke und Rad
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auf einen am Schwungrad befindlichen Zahn
kranz einwirken.

Die zu den beiden Maschinen gehörige Zentral
kondensation (vgl. Abb. 3 und 4) besteht aus 
zwei Oberflilchen-Kondensatoren mit Kühlrohren 
aus Messing. Das erwärmte Kühlwasser wird 
auf einem Reiser-Gradicrwerk wieder abgekühlt. 
Das Kondensat findet für Kesselspeisung Ver
wendung. Der Abdampf wird, bevor er in die

Kondensatoren gelangt, durch Oelabscheider ge
leitet; das ausgeschiedene Oelwasser gelangt 
mittels Pumpen in Nachreiniger zwecks Trennung 
von Oel und Wasser. Das zurückgewonnene 
Gel wird zum Schmieren der Kolbenstangen und 
im Walzwerksbetriebe benutzt.

Die Kühlwasscrpumpcn sind zwei doppelt
wirkende Plungerpumpen mit innenliegender, 
selbsttätiger Plungprdichtung und federbclasteten

Abbildung 4. Zentral-Oberflüehen-Kondensntionsanlage für 50 000 kg Dampf in der Stunde.
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Eingventilen, welche mit Leder armiert sind. 
Die Entfernung der Luft und des Kondensates 
erfolgt durch getrennte Pumpen, und zwar ist 
die erstere Pumpe eine Schieberluftpumpe mit 
Druckausgleich, die letztere eine Kolbenpumpe 
mit Gummiventilen. Der Antrieb der Pumpen 
geschieht durch eine Verbund-Dampfmaschine mit 
Ventilsteuerung an beiden Zylindern. Die zwei 
Wasserpumpen sind direkt hinter den Dampf
zylindern gelagert. Hinter der einen Wasser
pumpe befindet sich die Luftpumpe, hinter der 
ändern die Kondensatpumpe. Die Oelwasscr- 
pumpon werden durch Riemen von der Kurbel
welle aus angetrieben.

Die Straße verarbeitet. Flußeisenblöcke von 
130 iiiinQ mit einem mittleren Gewicht von 
150 kg. Zum Wärmen der Blöcke sind drei 
Durchstoßöfen aufgestellt, von denen ständig 
zwei in Betrieb sind, während der dritte als 
Reserve dient.

Die Oefen haben Generatorgasfeuerung und 
sind so zu dem Zufiihrungsrollgang des ersten 
Blockgerüstes gelegen, daß der Block unmittelbar 
aus dem Ofen auf den Rollgang fällt. Dieser 
Rollgang bringt ihn direkt zu dem ersten Block- 
gcriist, nach dessen Passieren er automatisch um 
90° gewendet wird und dann hochkant durch das 
zweite Gerüst geht. Der Antrieb dieser beiden 
Gerüste geschieht von der kleineren Maschine 
aus mit einer besonderen Seilscheibe durch ein 
Kammwalzvorgelege. Der Block, welcher das 
zweite Gerüst mit etwa 9G bis 97 mmO verläßt, 
läuft nun zu einer im Rollgang eingebauten 
hydraulischen horizontalen Schere, welche ihn 
in zwei gleiche Stücke schneidet. Von dieser 
Schere an werden in dem jetzt folgenden kon
tinuierlichen Vorwalzwerk für jede Blockhälfte 
je zwei Kaliber benutzt. Man ist infolge dieser 
Anordnung in der Lage, bei plötzlich eintretenden 
Störungen an irgend einer Stelle der einen Ka
liberfolge sofort auf der zweiten Kaliberfolge 
weiterzuwalzen. Außerdem ist man nicht ge
zwungen mit dem zweiten Stück des Blockes zu 
warten, bis das erste die Walzen passiert hat. 
Wie schon erwähnt, ist das nach den beiden 
Blockgerüsten folgende Vorwalzwerk als kon
tinuierliches Walzwerk ausgebildet. Es liegen 
sechs Gerüste hintereinander, welche ebenfalls 
von der kleineren Maschine aus mittels eines 
Kegelradvorgeleges angetrieben werden. Der

dritte und vierte Stich sind wie die schon geschil
derten beiden ersten Stiche Flachstiche und der 
Block wird nach dem dritten Stich ebenfalls auto
matisch um 90 “ gewendet, um in das zweite Gerüst 
hochkant einzutreten. Im fünften Gerüst erhält 
der Block den ersten Ovalstich und folgen von 
hier ab Quadrat und Ovalstiche bis zum fertigen 
Rundkaliber. Hinter dem sechsten Gerüst des 
kontinuierlichen Walzwerkes steht im rechten 
Winkel zur Walzlinie etwa in der Mitte zwischen 
der kontinuierlichen und der ersten Fertigstraße 
ein weiteres Gerüst, welches ebenfalls durch das 
Kegelradvorgelege angetrieben wird. Von hier 
aus gelangt das Walzgut zu der dreigerüstigen 
Mittelstraße, deren Antrieb von der größeren 
Maschine durch ein besonderes Seilvorgelege 
vermittelt ist. Erst zwischen dem zweiten und 
dritten Gerüst dieser Straße, also hinter dem 
elften Stich, steht der erste Walzer. Bis hierhin 
geschieht die gesamte Walzarbeit automatisch. 
Nach dem zwölften Stich läuft der Stab selbst
tätig zum ersten Fertigstrang und wird nun bis 
zum letzten Kaliber wie bei den meisten neueren 
Drahtstraßen üblich ausgewalzt, durch Umstechen 
des Ovals und Umführung des Quadrats.

Der fertige Draht gelangt vom Fertigstich 
zu den Edenborn-Haspeln,* von denen sechs 
errichtet sind. Diese Anzahl von Haspeln ist 
erforderlich, da bei regulärem Gang der Straße 
ständig vier bis fünf Drähte in der Fertigwalze 
laufen. Die fertigen Ringe werden auf ein 
Transportband geschoben, von wo aus sie auf 
einem Transportwagen nach dem Lager gebracht 
werden. Die Gesamtproduktion des Walzwerks 
besteht zum weitaus größten Teil aus 5 mm-Fluß- 
cisen-Runddraht. Die Durchschnittserzeugungen 
waren im Monat Oktober v .J .  152 440 kg, im 
November 157 659 kg auf die einfache Schicht. 
Die Höchstleistungen in je einer einfachen Schicht 
betrugen bis jetzt 185170 kg, 188485 kg und 
193 590 kg.

Die genannten Zahlen liefern den besten 
Beweis dafür, daß die Straße an Leistungs
fähigkeit den neuesten amerikanischen Draht
walzwerken vollständig ebenbürtig ist. Zu be
dauern ist, daß genauere Angaben über das 
Walzwerk sowie die Gestehungskosten nicht 
erhältlich waren.

* „Stald und Eisen“ 1900 Nr. 2 S. 75.
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T ec hn isch e  Fortschri t te  im Hochofenwesen.*
Von Direktor O skar S im m ersbach  in Düsseldorf.

(N a c h d ru c k  v e rb o te n .)

Meine Herren! Die vaterländische Roheisen
produktion stieg in den beiden letzten 

Jahrzehnten von 3,6 Millionen Tonnen in 1884 
auf über 10 Millionen Tonnen in 1904, d. h. 
um rund. 180 °/o; im gleichen Zeitraum wuchs 
jedoch die Zahl der auf den Hochofenwerken 
beschäftigten Arbeiter nur um 52 °/o. Zieht 
man das Jahr 1894 mit in Betracht, so haben 
wir in dem ersten Jahrzehnt 1884 bis 1894 
eine Zunahme der Roheisenerzeugung von 50 °/o 
und im zweiten eine solche von 85 °/o; ander
seits stellt sich die Erhöhung der Arbeiterzahl 
nur auf 4 °/o im ersten Jahrzehnt und auf 46 °/o 
im zweiten. Die technischen Fortschritte des 
ersten Jahrzehnts haben also hauptsächlich dazu 
gedient, bei der Zufuhr und Beförderung der 
Rohmaterialien die Handarbeit durch maschinelle 
Einrichtungen zu ersetzen, während im zweiten 
Jahrzehnt die Bestrebungen der Hochöfner mehr 
auf Vergrößerung des Ofenbetriebes gerichtet 
waren.

Im besonderen erstrecken sich die technischen 
Fortschritte der letzten Jahre auf die Brikettie
rung feiner Eisenerze, auf die Verbilligung der 
Erzentladung, auf rationelle Hochofenbegichtung, 
sowie auf Neuerungen im Hochofenbau und -Be
triebe, ferner auf Verbesserung des Gebläse
windes, Reinigung der Gichtgase, auf Verein
fachung des Gasgebläsebaues und auf günstigere 
Verwertung der Hochofenschlacke. Zur näheren 
Besprechung dieser Punkte möchte ich Ihre 
Aufmerksamkeit heute kurz in Anspruch nehmen.

Was zunächst die Frage der E r z b r ik e t t ie 
rung anbelangt, so stellt, diese sonder Zweifel im 
Vordergründe des Interesses. Erzbriketts wurden 
zwar schon seit langem mittels organischer oder 
anorganischer Bindemittel hergestellt, aber ent
weder krankten die einzelnen Verfahren an zu 
hohen Gestehungskosten, so daß ihre Anwendung 
auf Versuchsanlagen beschränkt blieb, oder aber 
die erzeugten Briketts zeigten solch geringe 
Festigkeit, daß sie höchstens im Martinofen ver
braucht werden konnten.

Größere Bedeutung für den Hochofenbetrieb 
besitzt zurzeit** nur die Erzbrikettanlage der

* V ortrag, gehalten auf der Hauptversammlung 
der Eisenhütte Ohersclilesien am 19. November 1905 
ZU Grloiwitz.

** Das G r ö n d a 1 sehe Verfahren, welches in 
llerräng , Schweden, angewandt wird, hat sich nach 
Mitteilung von Dr. W e is k o p f  („Stahl und Eisen“ 1904 
S. 279 und 662) sowohl in JVitkowitz als in Salzgitter als 
unzuverlässig erwiesen. Von anderer fachmännischer 
Seite wird aber die B rauchbarkeit des Verfahrens an
erkannt und nur die Kostspieligkeit nicht in Frage 
gestellt. D. V.

K ertsch cr E ise n w e r k e  in Südrußland und die 
der C o ltu es  Iron Po. Ltd. in Schottland, von 
denen die erstere 12 000 t und die letztere 
6000 t. Hochofenbriketts im Monat herstellt. 
Beide Anlagen benutzen keinerlei Bindemittel. 
In Kertsch werden die dortigen mulmigen, ton
haltigen, oolitliischen Brauneisensteine zunächst 
separiert, sodann das durch Rüttelsiebe mit 
20 mm Maschen weite gehende Feinerz, welches 
17 bis 18 °/o Wasser enthält, mittels Koksofen
abgasen von 5- bis 600° in Gröndalschen Schacht
öfen getrocknet und hierauf in Coufinal-Stempel- 
pressen unter einem Druck bis zu 700 Atmo
sphären zu zylinderförmigen Briketts von 10 cm 
Durchmesser und 10 cm Höhe gepreßt. Die 
Kosten der Brikettierung sollen sich auf 1,50 
f. d. Tonne stellen, jedoch ausschließlich Amorti
sation.

Auf den Üoltnes-Hüttenwerken werden feine 
Brauneisensteine von Almeria brikettiert. Das 
Erz wird gemäß Abbild. 1 aus den Waggons 
auf l 1 i Zoll weite Schüttelsiebe entladen, und 
das durchgehende Material wird weiter gesiebt 
auf 1 i Zoll-Sieben, während das gröbere Erz 
direkt in den Hochofen gelangt. Letzteres 
macht - / a ,  crstcrcs ' / a der Gesamtmenge aus. 
Das feine Erz wird nun zunächst mittels eines 
Elevators in einen Vorratsbehälter gehoben, der 
etwa 1600 t. faßt, sodann geht es durch vier 
Zerkleinerungswalzen, wird fein gemahlen und 
mit Wasser gemischt. Das Gemisch wird nun
mehr zu Briketts von 10 X  8 X  *> Zoll gepreßt. 
Die beiden Pressen stellen jede ungefähr 14 Bri
ketts i. d. Minute her und leisten zusammen 
pro Tag von neun Arbeitsstunden etwa 6000 Bri
ketts. Die gepreßten Briketts sind noch so
wenig fest, daß sie kaum ihr eigenes Gewicht 
zu tragen vermögen; sie werden daher sorg
fältig auf Karren geladen und von Hand in
einen der drei vorhandenen Trockenräume ge
fahren, in den die Abgase der Brennöfen mittels 
Ventilatoren eingeleitet werden; die Gase treten 
mit 150° C. ein. Die Briketts bleiben nun die 
Nacht in den Trockenräumen und sind am
ändern Morgen hinreichend fest, um die Auf
stapelung in den Brennöfen zu vertragen. Es 
sind dies Hoffipannsöfeu mit Gasfeuerung, welche 
in Blocks von 12 Oefen in zwei Reihen, Rück
seite an Rückseite, mit einem Heizkanal in der 
Jütte angeordnet sind; insgesamt sind drei 
solcher Blocks vorhanden, von denen jeder etwa 
6500 Briketts fassen kann. Die Brennöfen 
werden mit Hochofengas geheizt, das in den 
ersten 12 Stunden sehr allmählich eintritt, um 
alle Feuchtigkeit auszutreiben, ohne daß durch
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schnelle Dampfbildung die Briketts springen; 
weitere 12 Stunden wird das Gas schärfer zu- 
gefiihrt, um sodann nach 48 Stunden in der 
stärksten Hitze angehalten zu werden. Der 
Brennofen kühlt nun ab, und die gebrannten 
Briketts werden 14 bis 15 Tage nach dem Ein
setzen in den Ofen von Hand herausgenommen. 
Die Briketts wiegen 29 bis 30 Pfund und werden 
Sämtlich im Hocliofen verhüttet. Schwierigkeiten 
bereitet bei diesem Verfahren 1. die Regulierung

geführt wird, wobei sich leichtschmelzbare Ver
bindungen bilden, welche die Erzteilchen Zu

sammenhalten und ihnen eine stückige, klumpige 
Form geben. Ist die Sinterungstemperatur nicht 
richtig oder die Menge der zu sinternden Be
standteile nicht genügend — und darin liegt 
bei diesem Verfahren der Schwerpunkt, — so 
bilden sich keine Erzklumpen, sondern nur kleine 
Erzkügelchen, welche vor dem nicht agglo
merierten Erz nur den Vorteil der Wasser-

der Hitze, indem im unteren Teil der Oefen die 
Briketts manchmal Klinker wurden, wogegen sic 
in dem oberen Teil noch nicht genügend gebrannt 
waren, und 2. die viele Handarbeit, welche 
sehr auf die Brikettierungskosten schlägt.

Eine dritte Anlage wurde vor kurzem auf 
den F ern ieg ru b en  bei Gießen in Betrieb ge
nommen. Das dortige Erz ist ein mulmiger 
Braunstein mit 20 bis 22 °/o Mn. 20 bis 22 % Fe 
bei 11,5 bis 12,5 °/o SiOä, 9 bis 10 °/o Ab Os 
und 24 bis 26 °/o Nässe. Das Material wird 
nicht brikettiert, sondern nur agglomeriert, in
dem es in einem rotierenden Zylinder einem 
Gasstrom von bestimmter Temperatur eritgegen-

entziehung und der Metallanreicherung aufweisen. 
Aus der Analyse des agglomerierten Erzes: 
22,28 Mn, 27,33 Fe, 15,86 SiO». 11,40 Ab Os, 
3 bis 4 °/o Nässe, geht hervor, daß das Roherz 
allein nicht genügend sinterungsfähig ist, sondern 
daß man ein manganärmeres und eisen- und 
rückstandreicheres Material zugesetzt hat. lieber 
die Selbstkosten liegen keine Angaben vor, da 
die. Anlage noch nicht lange im Betrieb ist.

Wenn nun auch die genannten drei Anlagen 
technisch brauchbare Briketts bezw. kompakte 
Erzstiickc herstellcn, so ist damit — selbst 
wenn man von den hohen Anlagekosten und den 
Selbstkosten absehen wollte — die Lösung der
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Erzbrikettierungsfrage noch keineswegs gelungen. 
Es handelt sich in allen Fällen um seltener vor
kommende Materialien, welche ihrer chemischen 
Zusammensetzung nach keinen Zusatz benötigen, 
sondern so viel Bindesubstanz enthalten, daß sie 
unter hohem Druck sich zusammenpressen lassen 
oder bei hoher Temperatur fest zusammensintern. 
Die Verfahren lassen sich also nicht verall

gemeinern und vor allem nicht auf die Bri
kettierung feiner Magneteisensteine, Purple-ore 
usw. anwenden. Auf diese Materialien kommt es 
aber gerade den meisten deutschen Hüttenwerken 
an. Und diese Aufgabe ist noch um so schwerer, 
als man hierbei hinsichtlich der Brikettierungs
kosten bei weitem enger begrenzt ist, insofern man 
nicht den Gewinn aus besserem Ofengange, Er
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niedrigung des Koksverbrauchs und der Fabri
kationskosten bei Verhüttung der Briketts im Hoch
ofen in Anrechnung bringen kann, wie dort, wo 
man nur auf das eine mulmige Erz angewiesen ist, 
sondern die Kosten der Erzbrikettierung dürfen 
keinesfalls höher sein, als Stiickerze derselben 
chemischen Zusammensetzung und Qualität. So
fern die feinen schwedischen Magneteisensteine 
in brikettiertem Zustande teurer zu stehen 
kommen als die stückigen Magnete, wird es 
natürlich keinem Hochöfner einfallen, sie zu 
kaufen. Brikettierungsverfahren haben daher 
fiir Handelserze nur dann Aussicht auf Erfolg,
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geschlossen, dadurch in ein zementartig ab
bindendes Pulver verwandelt und als solches in 
den unter der Löschtrommel befindlichen Trichter 
eingelassen. Unter beiden Trichtern befindet 
sich ein Verteilungstisch, dessen Platte ungefähr 
100 mm von den Trichtern entfernt ist, wo
durch das Erz bezw. die Schlacke aus den 
Trichtern nach ihren natürlichen Fallwinkeln 
auf den Tisch fallen kann. Auf jedem Ver
teilungstische sind genau einzustellonde Ab
streicher angebracht, die eine prozentige Zu
führung beider Materialien nach dem mittleren 
gemeinschaftlichen Teller ermöglichen. Von dem

Technische Fortschritte im Hdchofenwesen.

Abbildung ii. E iitladevom chtung des Eisenwerks „K raft“.

wenn die Brikettierungskosten innerhalb der 
Spannung zwischen Feinerz und Stückerz liegen.

Von den heute bekannten Erzbrikctticrungs- 
verfahren dürfte das Verfahren der S c o r i a -  
( x e s e l l s e ha ' f t  in Dortmund wohl das einzige 
sein, das in dieser Hinsicht für die Hochöfen
industrie allgemeinere Bedeutung beanspruchen 
kann. Der Fabrikationsgang bei der Herstellung 
von Erzbriketts nach dem Scoriaverfahren stellt 
sich wie folgt: Gemäß Abbildung 2 wird das 
zu brikettierende Erz in Wagen mittels Aufzug 
gehoben, auf Geleisen in den Kreiselkipper ge
schoben und in einen Trichter, der zugleich als 
Sammclraum dient, eingestürzt. Die als Binde
mittel verwendete granulierte Hochofenschlacke 
wird ebenfalls hoeligelioben, in die Löschtrommel 
gestürzt, hier mit gespanntem Wasserdampf auf

V.ji

unteren Tische wird dann das Material • ebenfalls 
mittels Abstreicher in einen Dampfmischer geführt, 
hier gründlich gemischt und von da aus in einen 
dreifachen Kollergang getrieben, woselbst durch 
das Kneten eine weitere innige Mischung erzielt 
wird. Mittels Holztrichter wird dieses Material 
nach der Presse geführt und hier brikettiert. 
Die Briketts werden sodann auf Wagen geladen 
und auf Geleisen nach den Erhärtungskesseln 
geschafft, in denen sic etwa zehn Stunden lang 
der Einwirkung von gespanntem Wasserdampf 
ausgesetzt werden. Die aus dem Kessel heraus
gefahrenen Briketts sind vollkommen fertig und 
können direkt dem Hochofen zugeführt werden. 
Die bei dem Verfahren benutzte D ü n k e l -  
b e r g s c h e  P r e s s e  erfordert einen Kraftver
brauch von 5 P .S . bei einer Leistung von

2
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Abbildung 4. Kruppsche Anlage in Rheinhausen.

Bi-iketts, welche nach dem Scoriaverfahren her
gestellt sind, und zwar solche: 1. aus Gellivara- 
erz; 2. aus Gichtstaub mit Purple-ore vermischt; 
3. aus Kiesabbriindcn und 4. aus Gichtstaub. 
Die Analysen der Briketts stellen sich wie folgt:

i ii UI IV
OclII- Gichtstaub Ab- Gicht

■varaerz u. Purple-orc brUndc staub
% % % %

Fo , . . . 55,40 44,10 49,05 43,75
Fes Os . . . 79,20 03,00 70,10 02,50
CaO . . . . 0,22 7,52 7,20 11,18
SiOs . . . . 8,91 20,18 9,52 9,45

Das Scoria-Brikettierungsverfahren gewinnt
um so mehr an Bedeutung, als durch die Bri-
kettierung feiner Eisenerze nicht nur die von 
Jahr zu Jahr schwieriger werdende Erzver
sorgung der deutschen Hochofeniiulustrie wesent
lich erleichtert wird, sondern auch dadurch, daß 
zahlreiche Erzvorkommen, welche infolge schäd
licher Beimengungen oder zu geringen Eisen
gehalts bisher nicht abbauwürdig waren, nun
mehr nach magnetischer Aufbereitung usw. und

Gichtstaub vermi
schen sollte. Dabei 
stellte sich heraus, 

daß 1. ein Verlust an Ammoniak und Benzol 
eintrat, weil die Koksöfen weniger warm gingen, 
und 2. wurde der Koks so großstückig, daß im 
Hochofen die feinen Erze vorrollten und so 
Betriebsschwierigkeiten entstanden. Die Ursache 
dieser Nachteile liegt zum Teil in der Qualität 
der dortigen Kohle; wenn gasreichere Kohle 
benutzt wird statt der dortigen Fettkohle, werden 
die Oefen heißer gehen und die Koksblöcke kleiner 
werden. Man beabsichtigt, in diesem Sinne auch 
dort jetzt zu arbeiten. Das Gichtstaub verfahren 
ist je nach der Kohle und der Analyse des Gicht
staubes ein anderes und muß für jeden einzelnen 
Fall besonders ausprobiert werden. Sollte es bei 
oberschlesischer Kohle sich bewähren und der 
Koks fester werden, so wäre dies von weit- 
tragender Bedeutung für die Höhe und Leistungs
fähigkeit der Hochöfen.

* Geheiinrat Dr. W e d d i n g :  „Die Brikettierung 
der Eisenerze und die Prüfung der Erzziegel“. „Stahl 
und Eisen“ 1900 Nr. 1 S. 6 .

Auf Grund der gut 
ausgefallenen Ver
suche im kleinen 
baute man 1905 eine 
große Anlage, die 
sämtlichen Koks mit

20 000 Briketts in zehnstündiger Schicht; bei 
4 bis 5 kg-Briketts also f. d. Tag 80 bis 100 t. 
Vermöge der eigenartigen Konstruktion der 
Presse, wobei der höchste Druck etwa 30 °/o 
der Zeit eines Preßvorgauges stehen bleibt, ist 
es möglich, die Briketts sehr fest herzustellen, 
da durch diesen Vorgang die eingeschlossene 
Luft usw. Zeit gewinnt, um entweichen zu können.

Die Brikettierungskosten nach dem Scoria
verfahren betragen nach Angaben der Gesell
schaft einschließlich Amortisation und Verzinsung 
des Anlagekapitals und einer angemessenen Be
rücksichtigung des Erneuerungsbestandes für die 
Tonne 1 bis 1,10 für Briketts aus leichtem 
Gichtstaub, während bei Briketts von Erzen 
höheren spezifischen Gewichts die Kosten noch 
entsprechend heruntergehen. Ich habe hier einige

darauf folgender Brikettierung im Hochofen Ver
wertung finden können. Es sei in dieser Hinsicht 
nur an zinkhaltige Spate und Kiesabbrände sowie 
an die ausgedehnten aber armen Eisenerzvor
kommen Hannovers, des Harzes und Thüringens 
erinnert.

Für Oberschlesien besitzt im besondern noch 
das Brikettierungsverfahren von K l e i s t  Interesse; 
es wird Ihnen darüber später noch speziell be
richtet werden.*

Nur möchte ich. im Anschluß hieran noch 
das Gichtstaubverwertungsverfahren der G e w e r k 
s c h a f t  D e u t s c h e r  K a i s e r  erwähnen. Der 
Gichtstaub wird dort seit 1903 mit feingemahlener 
Kohle gemischt, die Mischung gestampft und 
sodann verkokt. Der dortige Gichtstaub hat

m s e tz u n g : %
Kieselsäure . 11,41
Tonerde . . . 0,80
Eisen . . . . 37,51
Mnngan . . . 2,10
Phosphor . 0,73
Kalk . . . . 7,94
Magnesia . 2,02
Glühverlust . 14,80
Kupfer . . . 0,023
Blei . . . . .  0,00
Schwefel . . . 0,207
Zi nk . . . .
Arsen . .  . ,  S p u re n
Alkalien .  . R e st
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Wie die Erzversorgung der Hochöfen auf 
dreierlei Weise erfolgt, entweder zu Schiff, oder 
per Eisenbahn oder endlich direkt von in der 
Nahe der Hochöfen gelegenen Gruben, so sind auch 
die V e r l a d e -  und T r a n s p o r t v o r r i c h -  
t u n g e n für die Erze verschiedener Art. Für 
unsere am Wasser gelegenen Hüttenwerke sind, 
da die Schiffe stets direkt am Ufer anlogen 
können und keine weiten Entfernungen zu be
fahren sind, die Huntschen Verladebrücken be
vorzugt. Bei ihnen fahrt entweder der Greifer 
stets den ganzen Weg vom Schiff bis zur Aus
ladestelle, oder er hebt das Erz nur hoch und

führt über einen Füllrumpf, welcher das Erz 
dann in einen Förderkübel entleert, durch den 
es mit einer Laufkatze auf automatischer Bahn 
über die Lagerplätze verteilt wird.

Die Entladevorrichtung des E i s e n w e r k s  
Kraft  (Abb. 3) ist Urnen aus früherem Vortrage 
bekannt; es sind dort jetzt fünf fahrbare Elevatoren 
mit automatischen Bahnen im Betrieb. Vier 
Elevatoren haben drehbaren und der fünfte auf
klappbaren Ausleger; letztere Einrichtung er
leichtert bei Seeschiffen das Entfernen des Aus
legers aus der Takelage der Schiffe. Die An
lage in Kratzwiek dient nur zum Entladen der 
Schiffe auf einen Lagerplatz, während die Ent
nahme vom Lagerplatz in der üblichen Weise 
durch kleine Wagen erfolgt.

Allgemeiner verwendbar ist die K r u p p  s e h e  
Anl age  in R h e i n h a u s e n ,  (Abb. 4), da man hier

eine Winde mit zwei Trommeln in Gebrauch hat, wo
durch es ermöglicht wird, die Last an jeder be
liebigen Stelle der Fahrbahn der Laufkatze aufzu
nehmen und in jeder beliebigen Höhe zu verfahren. 
Es kann daher das Erz sowohl aus dem Schiff auf
genommen und unmittelbar auf den Lagerplatz 
oder in die am hinteren Ende angeordneten Füll- 
rümpfe entladen werden, als auch vom Platz auf
genommen und in die Füllrüinpfe geladen werden. 
Bei dieser Konstruktion ist es erforderlich, mit 
großer Geschwindigkeit die Katze zu verfahren.

Die Brücken in Rheinhausen sind konstruiert 
für eine Bruttolast von 6 t um bei geeigneten

Erzen auch mit schweren Greifern die Entladung 
bewirken zu können. Diese Last wird mit 
1,3 bis 1,5 m Geschwindigkeit in der Sekunde 
gehoben und mit 4 bis 5 m auf dem Ausleger 
verfahren. Man kann in der Stunde beim Aus
laden aus den Schiffen und beim Transportieren 
bis in den hinteren Füllrumpf, also bei größter 
Fahrtlänge einschließlich des Aufenthaltes 'der 
Kübel etwa 35 Hübe ausführen. Die Winde 
wird angetrieben durch zwei Elektromotoren 
von je 70 P.S.  Um die große Leistung zu 
erreichen, wird eine feststehende Winde benutzt, 
da man bei dieser in der Lage ist, die großen 
Anfangsbcschleunigungen und das schnelle Stocken 
zu bewirken, indem inan mit diesen feststehenden 
Winden kräftig wirkende Bremsen verbindet. 
Bei fahrbaren Winden ist man bei der Anfangs
beschleunigung und Endverzögerung auf die

Abbildung 5. Yerladovorrichtung des Scbalker Gruben- und Hüttenveroins.
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aus der senkrechten in die wagerechte Bewegung 
und umgekehrt vollständig selbsttätig bewirkt, 
so daß der Maschinist nur den Kontroller seines 
Hubmotors anzulassen und wieder abzustellen 
und eventuell beim Uebergang aus der einen 
Bewegung in die andere die Geschwindigkeit 
etwas zu mildern hat; alles andere erfolgt voll
kommen automatisch. Hierdurch wird nicht nur 
die Sicherheit der Förderung erhöht, sondern 
durch die Vor infachung der Arbeitdes Maschinisten 
auch die dauernde Leistungsfähigkeit vergrößert.

Beim Entladen aus Rheinschiffen und bei 
Erzen, welche eiugeschaufelt werden müssen, 
kommt cs darauf an, möglichst viele Arbeiter zu 
verwenden, um die Leistungsfähigkeit der Brücke 
auszunutzen. Es ist daher erforderlich, die 
Arbeiter auf mehrere Schiftsabteilungen zu ver
teilen. Zu diesem Zweck ist die Brücke so an
geordnet, daß der Brückenträger drehbar auf 
den Stützen gelagert ist und die vordere Pendel- 
stiitze hin und her fahren kann, während die 
hintere Stütze feststcht, so daß in dieser Weise 
einmal ein Kübel aus der einen Schiffsabteilung, 
das andere Mal aus der ändern aufgenommen 
werden kann, und man so mit 5 bis ß Kübeln 
zu gleicher Zeit zu arbeiten vermag. Durch 
die drehbare Auflagerung des Brückenträgers 
wird auch erreicht, daß keine unkontrollicrbaren 
Spannungen in dem Gerüst entstehen können, 
wenn beim Fortbewegen desselben der eine Motor 
vorübergehend in der einen Stütze etwas schneller 
laufen sollte, als der Motor in der ändern Stütze.

Die Anlage für den Sc h a l k e r  Gruben-  und 
Hü t t e n v e r e i n  (Abbildung 5) gleicht der An
lage in Krafthütte und ihre Arbeitsweise ist 
daher bekannt. Nur ist in diesem Falle der 
Ausleger des Elevators maschinell drehbar, auch 
zu dem Zweck, um verschiedene Arbeitergruppen 
in verschiedenen Schiftsabteilungen gleichzeitig 
zu beschäftigen und so die Leistungsfähigkeit 
des Elevators voll auszunutzen. Diese Eleva
toren arbeiten mit Dampf.

Es sind, wie aus der Abbildung ersichtlich, 
zwei vordere Brückengerüste mit Elevatoren 
verwendet und ein hinteres Brückengerüst, 

welches nur als automatis he Balm dient. 
Die beiden vorderen Gerüste sind ma
schinell verfahrbar, während das hintere 
Brückengerüst von Hand verschiebbar 
ist und sich hinter eine der beiden vor
deren Brücken stellt. Die Laufbalm 
der automatischen Wagen geht bei ab
genommenem Mitnehmerjoch der vor
deren Balm ohne Entladung auf die 
hintere Balm ,' welche für sich als auto
matische Bahn arbeitet, so daß in dieser 

Weise der den örtlichen Verhältnissen angepaßte 
¡Lagerplatz voll ausgenutzt werden kann.

Bei der in Abbildung 6 veranschaulichten 
Entladevorrichtung von S p e y e r e r  & Mutli

Reibung zwischen den Laufrädern und den 
Fahrschienen angewiesen.

Die Winden in Rheinhausen sind mit einem 
Teufenzeiger versehen, welcher sowohl die Höhen

lage der Last, als auch die Stellung der Lauf
katze auf der Fahrbalm jederzeit anzeigt, und 
welcher au h durch elektrische Steuerapparate 
die Umschaltung der Winden für den Uebergang
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wird das Erz ebenfalls durch Selbstgreifer aus 
den Schiftsrümpfen .hervorgeholt und nach oben 
gehoben; da die. Leerfahrteinrichtung aber un
abhängig von der Aufzugswinde arbeitet, kann 
der Maschinist während des Hochziehens schon 
die Laufkatze mit dem angellängten Greifer 
nach innen fahren lassen, so daß in dem Momente, 
in welchem die erforderliche Hubhöhe erreicht 
ist, auch der Greifer schon über dem Füllrumpf 
steht und hier durch Gegenfahren an eine Aus- 
lösvorrichtung sich seines Inhalts entledigt. Der 
Weg des Greifers wird also soviel als möglich 
verkürzt und dadurch ein schnelles Arbeiten 
und eine hohe Leistung bei geringerer Betriebs
kraft erzielt. Den leeren Greifer kann der 
Maschinist beim Herablassen an jeder beliebigen 
Stelle des Schiffes absetzen, weil die Laufkatze 
beim Loslassen ihres Steuerhebels sofort auf 
der Laufbahn stehen bleibt, so daß also der 
Greifer nicht durch Arbeiter jedesmal an eine 
andere Stelle geschwenkt werden muß, um wieder 
voll greifen zu können.

Aus dem Füllrumpf werden die Erze einer 
automatischen Waage zugeführt, welche nach 
erfolgter selbstregistriercndor Abwägung die
selben in einen zweiten darunterliegenden Füll
rumpf entleert, aus welchem das Material sodann 
gleichmäßig einem Gurtförderer zufließt. Der 
Gurtförderer bringt das Erz auf der über dem 
Lagerplatz frei ausragenden Brücke entlang 
und entladet cs an jeder gewünschten Stelle 
durch eine Abwurfvorrichtung, welche aus zwei 
übei’einanderstehenden, walzenförmigen Rollen 
besteht, über die sich der Gurt windet, dabei 
die Linie eines großen lateinischen S beschreibend; 
bei der Biegung um die obere Rolle wirft der 
Gurt seine Ladung in eine seitlich angebrachte 
Schüttrinne. Die Abwurfvorrichtung kann so 
eingerichtet werden, daß sie durch den in .Be
wegung befindlichen Gurtförderer selbsttätig auf 
der Brücke hin und her gefahren und somit, das 
zu entladende Erz gleichmäßig auf dem Lager
platz verteilt wird. Der verhältnismäßig leichte 
Fördergurt bedingt eine sehr leichte Trag
konstruktion, zumal durch die Geschwindigkeit 
des Gurtes die Belastung der Brücke f. d. Längen
einheit minimal ist. Infolgedessen ist auch die 
in der Abbildung dargestcllte Ausführung einer 
freien Aufhängung ohne zweite Unterstützung 
möglich, während für Brückenlängen bis zu 
100 m eine zweite Unterstützung der Brücke 
nötig wird.

Im Vergleich zu den am Wasser gelegenen 
Hochofenwerken befinden sich die auf den Eisen
bahnerzverkehr angewiesenen Hochöfen in einer 
schwierigeren Lage hinsichtlich der Erzcntladung. 
Zwar sind auf manchen Hütten S e l bs t e nt l a de r  
in Benutzung, aber für den allgemeinen Verkehr 
haben diese Selbstentlader trotz der hohen Erspar
nis an Entladungskosten und der großen Trans

it .£P 
iS
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portleistung bisher keine 
Verwendung finden können. 
Und da auch wohl kaum 
Aussicht vorhanden ist, daß 
die Staatseisenbalm Verwal
tung hierin sich zu einer 
Aenderung entschließen 
wird, und da anderseits mit 
der Ausdehnung der Werke 
die Erzentladung eine immer 
größere Bedeutung erlangt, 
so widmen sich heute die 
größeren Hätten mehr und 
mehr der Frage der selbst
tätigen Waggonkipper.

Auf Abbildung 7 sehen 
Sie einen solchen selbst
tätigen Wagenkipper kom
biniert mit elektrischem 

g Aufzug für ein westdeut-
Cm  °

.£* sches Hüttenwerk, der den
co g Zweck hat, das Erz aus ge-
V wohnlichen Eisenbahnwag-
2  "" gons in einen erhöht über
3  o dem Geleise angeordneten
<  jg Füllrumpf zu verladen, aus

dem cs dann mittels seitlich 
angebrachter Rutschen in 
eigene Selbstentlader zum 
Weitertransport abgezogen 
wird. Der Waggonkipper 
ist in das mittlere der drei 
Geleise eingebaut und un
mittelbar daran schließt sich 
ein elektrisch betriebener 
Aufzug an. Das Erz wird 
aus dem Eisenbahnwaggon 
in einen Kübelwagen ge
kippt, der es auf der ge
neigten Fahrbahn des Auf
zuges sodann über den Füll
rumpf hebt und in diesen 
abstürzt. Die Drehachsen 
des Kippers sind derart an- 
geordnet, daß die Plattform 
mit dem zu entladenden 
Waggon erst nach dem Auf
fahren des Kübelwagens aus 
der horizontalen in die ge
neigte,. in der Abbildung 
punktierte Schräglage ge
bracht wird. Beim Auf
ziehen des beladenen Kübel
wagens mittels der am Ende 
der Aufzugbahn angeordne
ten Seilwinde nimmt die ent
lastete Plattform wieder ihre 
horizontale Lage ein, in 
welcher sie alsbald selbst
tätig verriegelt wird; das
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Durchfahren geleerter Waggons geschieht also 
betriebssicher und unabhängig von der Zuver
lässigkeit der Arbeiter. Zur Bedienung des 
Aufzugs bleibt ein Mann erforderlich, der in 
dem Häuschen seitlich vom Füllrumpf seinen 
Stand hat und in der Stunde zwölf Waggons 
entleeren kann, eine Leistung, die durch den 
Umstand ermöglicht wird, daß ein geleerter 
Wagen schon durch einen beladenen ersetzt 
werden kann, wenn der Kübelwagen sich etwa in 
halber Höhe auf der seimigen Aufzugbahn befindet.

ln der zweiten Wagenkipper - Konstruktion 
(Abbildung 8), bei der die Fahrbahn für den

Kübelwagen steiler angeordnet ist und der Fiill- 
ruinpf nur nacli einer Seite hin entleert, führt 
der Kübelwagen nicht auf die Kipperplattform 
auf, sondern drückt den vorderen um denselben 
Aufhängepunkt drehbaren Teil mitsamt dem 
Geleise abwärts und dreht erst dann, wenn er 
in die richtige Lage zu dem Eisenbahnwagen 
gekommen ist, das ganze System um 45°. Das 
herausfallende Erz wird durch eine vorn auf 
der Plattform angebrachte Schurre geführt 
und in den Kübel entleert, der 10 cbm Inhalt 
besitzt entsprechend einer Aufnahmefähigkeit 
von über 20  t Erz. (Fortsetzung folgt.)

Fortschri t te  im R äderz iehpressenbau .
Von Ingenieur Kai 1 Musiol  in V ai schau. (N a c h d ru c k  v e rb o te n .)

I. M ä n g e l  der  E x z e n t e r z i e h p r e s s e n  mi t  
b e w e g t e m  T i s c h  und M i t t e l  zu d e r e n  

B e s e i t i g u n  g.

^bekanntermaßen sind die wegen ihrer Vorzüge, 
* wie schnelle Blechhalterdruckregulierung, 

sichere Stempelbefestigung, lange Ziehpausen
dauer und große Standfestigkeit, beliebt ge
wordenen Exzenterziehpressen mit Mängeln be
haftet, die teilweise in der Bauart selber, teil
weise in unsachgemäßer Ausführung mancher 
Mechanismen liegen. Mängel der ersten Art, 
wie großes Gewicht des allzu langen Stempel
kreuzkopfes, unerwünschte, durch Aufnahme des 
Blechhalterdruckes bedingte Reibungsarbeit und 
Verschleiß der Hauptkurbelwelle sowie großer, 
durch angeführte und andere Reibungsverluste 
hervorgerufener Kraftverbrauch, lassen sich als 
der Ziehpressentype angeborene Fehler nicht be
seitigen; dagegen jene der zweiten Gattung, die 
nur dank der Unachtsamkeit der Konstrukteure 
bei neuen Maschinen beständig wiederholt werden, 
können bei alten Maschinen zum Teil, bei neuen 
fast vollkommen abgeschafft werden.

Beim Betriebe der Exzenterziehpressen und 
besonders jener älteren Datums mit Ilartguß- 
exzentern und Gußeisenrollcn ohne zwangläufige 
Tischsenkung treten über kurz oder lang Uebel- 
stände des Tischhängenbleibens und großer, stets 
zunehmender Randfaltenbildung auf. Nähere 
kritische Betrachtung des Arbeitsganges solcher 
Maschinen führt zu der Ueberzeugung, daß diese 
Uebelstände durch den unerwartet schnellen Ver
schleiß der Gußeisenrollcn sowie ihrer Zapfen 
hervorgerufen werden. Diese beiden Teile unter
liegen nämlich infolge der auf ihnen ruhenden 
in manchen Fällen sehr bedeutenden Blech
halterbelastung einer äußerst großen Druck
beanspruchung und Reibungsarbe.it, welch erstere 
bei regelrechter Konstruktion in dem Rollen

material bloß eine federnde Zusammendrückung 
hervorrufen so ll; anfangs findet auch solche statt, 
nach gewisser Zeit jedoch infolge Ueberanstren- 
gung des Materials sinkt sie auf Null, um nach 
und nach dem Körnigwerden und Abbröckeln des 
Rollenumfangcs Platz zu machen, wodurch nicht 
nur die Rollen allein einem zu frühen Unter
gänge entgegengehen, sondern auch die Hart- 
gußexzenter durch das aus Gußeisenkörnern ent
stehende Schleifpulver angegriffen werden. Neben 
den Rollen leiden auch deren Gabelzapfen, die 
stets auf der oberen Seite der ganzen Länge 
nach ausgelaufen sind. Kommt nun der Zeit
punkt, daß die Hartgußexzenter trotz ihrer 
großen Widerstandsfähigkeit an der Lauffläche 
abgeschabt und wegen ihrer ungleichen Abnutzung 
unrund werden, daß ferner die Tischführungen 
unter Einfluß seitlicher, infolge obiger Abnutzung 
entstellender Drücke sich ausarbeiten und locker 
werden, alsdann ist sowohl ein Häng nbleiben 
des windschief auf und ab gehenden Tisches als 
auch eine bei jedem Hub wechselnde Rand- 
faltenbildung unausbleiblich. Dem Hängenbleiben 
bezw. Stürzen des Tisches kann bei älteren 
Pressen mit mehr oder weniger großer Schwierig
keit abgeholfen werden, indem man die Zahn
räder der Hauptkurbelwclle von der dem Ständer 
zugekehrten Seite mit Führungsleisten versieht, 
von denen jede auf einer seitlich am Tisch be
festigten Reibungsrolle derart gleitet, daß der 
Tisch nicht mehr selbsttätig infolge seines Ge
wichtes nach abwärts sinkt, sondern zwang- 
läufig die Abwärtsbewegung ausführen muß. 
Derartige, sehr zweckmäßige Vorrichtung be
sitzen unter anderen alle neuen Ziehpressen 
Schülers; ein Hängenbleiben bezw. Stürzen des 
Tisches ist bei denselben vollkommen aus
geschlossen. Etwas schwieriger gestaltet sich 
die Aufgabe, die Ursache des allzu raschen Ruines 
des Exzenterrollenmechanismus ausfindig zu
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machen. Von konstruktivem Standpunkte aus 
betrachtet, kann der Fehler entweder in der An
wendung nicht entsprechenden Materials oder 
aber auch nicht entsprechender Bemessung der 
Maschinenteile liegen. Erste Annahme würde 
zutreffen, wenn bei bestehenden Maßen die Größe 
der Anstrengung, welche das Material in dem 
Augenblicke der größten Belastung erleidet, die 
Grenzen der zulässigen Druckspannung für Guß
eisen überschreitet. Um auf diese Frage eine 
entscheidende Antwort zu erhalten, stellte der 
Verfasser einen doppelten Versuch an, dessen 
Ergebnis mit den auf rechnerischem Wege er
haltenen Resultaten in zufriedenstellendem Ein
klänge steht und hier in Kürze angeführt wer
den mag.

Auf zwei dem System und der Größe nach 
gleichen Ziehpressen (Modell TA von Schüler),

Abbildung 1.

deren eine mit neuen gußeisernen, die andore 
aber mit neuen Stahlgußrollen armiert war, 
wurde, wie Abbildung 1 zeigt, vor dem Ver
suche in der Laufbahn je einer Rolle ein Loch 
vom Durchmesser d1 =  8 mm und Tiefe t =  6 mm 
gebohrt, darin ein von der Lochtiefe etwas kürzerer 
Stahlstift genau eingepaßt und an der Außen
seite mit der Rollenbahn ausgeglichen. Nach 
Aufnahme aller nötigen Maße der beiden Rollen 
(siehe folgende Tabelle) gelangten Scheiben glei
cher Dimensionen und gleichen Materials von un
gefähr bekannter Bruchfestigkeit auf vollkommen 
gleichbemessenen und polierten Ziehwerkzeugen 
derart zum Ziehen, daß die mit dem Stifte ver
sehene Stelle der Rollenbahn während der ersten 
Phase der Ziehperiode mit der Exzenterbahn in 
Berührung kommen mußte, d. h. der größten 
Belastung ausgesetzt wurde. Wie Abbildung 2 
in übertrieben vergrößertem Maßstabe versinn

B e n e n n u n g  u n d  Z e ich en  
d e r  D im e n s io n e n

R oll

G u ß e ise n
m it

u n g e h ltr tc te n
s tU h le rn en

Z u p fen

m m

en  nus

S ta h lg u ß  
m it M cssin g - 
h ü c h s e n  u u f  
u n g c h U rte te n  

s tU h lc rn c u  
Z n p fen

m m

1 2 3 4

Rollendurcbmesser . . . d 357 359,6
; Exzenterdurchxnesser . . 870 881
Zapfcndurchmsosoi' . . . 70 70
Rollenbahnbreite . . . . B 12G 122
Rollenzapfcnlängc . . . C 135 131

licht, ergab sich in beiden Fällen eine meßbare,
wenn auch sehr geringe Senkung des Stahlstiftes,
welche bei der Gußeisenrolle X =  0,1 mm unds
bei der Stahlgußrolle X =  0 ,0ß5 mm betrug. 
Diese in der Festigkeitslehre breit begründete 
Erscheinung beweist, daß die neben dem Stifte 
ursprünglich gleich hoch gelagerten Körperteil
chen unter der Einwirkung des Blechhalterdruckes 
mit dem Stifte gemeinschaftlich sich senkten

nach der Entlastung jedoch infolge ihres Elastizi
tätsvermögens in die ursprüngliche Lage zum 
Teil wieder zurückkehrten. Die Größe der Sen
kung des Stahlstiftes entspricht daher der federn
den Zusammendrückung des betreffenden Rollen
materials, und die gerade herrschende, um das 
Eigengewicht der bewegten Teile vermehrte 
Blechhalterbelastung dividiert durch die bei der 
Zusammendrückung der Bahnen sich bildende Be
rührungsfläche, ergibt den spezifischen Flächen
druck, d. h. den Druck für die Flächeneinheit, 
welchem das gegebene Material ausgesetzt war. 
Sobald dieser Druck die zulässige Anstrengung 
gegenüber dem Druck des fraglichen Materials 
überschreitet, ist schon der Beweis erbracht, daß 
dasselbe für diesen Zweck nicht anwendbar ist. 
Die Berührungsfläche F, ein Rechteck von der 
Rollenbahnbreite B und der Sehnenlänge 1, läßt 
sich (siehe Abbildung 3) aus der beobachteten
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Zusammendrückung /. mit Hilfe folgender Glei
chungen bestimmen:

,  d d cpX =  — - co» -L . . . .
. 2 2  2

1 =  d sin

( i .

(2.

?“V -CO»2 r£  =

- V (1 j - )  == 2 V 1 - _

i = d . 2 y j _ ^ = ^ y X((1. _ X) . . . .  (3. _

und F  =  B X  1 ................................. (4.

Nach Einsetzung der in vorangehender Ta
belle eingetragenen Größen ergibt sich:

Für Dio Sohnenlängo Dio B erührungs
fläche

das Material 1 =  2 Wx ( d - X )
F =  B X  1

mm q m m

Gußeisen . , 11,94 1504,44
Stahlguß . . 9,67 . 1179,74

Die Größe der Belastung bestellt aus dem 
Gewichte der bewegten Teile und zwar dem Ge
wichte Gi der Rollen und Gä dem Gewichte des

Tisches und der Matrize sowie der Blechhalter- 
belastung L. Die beiden ersten W erte wurden 
unmittelbar durch W iegen gefunden und betragen 
für beide F ä lle :

G i  =  6 0 8  kg 
G a  =  2 6 4  kg

Die Blecldialterbelastung L ist in Rücksicht 
auf die gleichen Ziehwerkzeuge, Blechscheiben, 
Eintauchfüissigkeit sowie Ziehtiefe und Zieh- 
gesehwindigkeit in beiden Fällen gleich und wird 
unter Zugrundelegung der in des Verfassers Ab
handlung „Das Ziehen auf Ziehpressen in Theorie 
und P raxis“ * aufgestellten Formeln folgender

maßen angenähert, jedoch praktisch hinreichend 
genau ermittelt:

= 71 d . o S s (5.2 7
worin Ss die Spannung des Blechmaterials an 
der Streckgrenze mit ungefähr 0,68 der Bruch
festigkeit Sb eingesetzt wird:

S« == 0,08 Sn =  0 »s X  28 =  19 kg/qmm (0.

Werden gemäß Abbildung 4 in die aus der 
Formel 5 abgeleitete Gleichung 

2d,
11(1 iiä<........................... (7.

4 a
folgende aus der Messung sich ergebende W erte:

Blechscheibendurehmesser , . D =  000 mm
Innerer Gefäßdiirchinessor . . d =  423 „
B lechstärke ................................. § •= 0,50 „

da == 437 „
di =  d — ,) =  di =  422,5 „

eingeführt, so folgt 
2 X  422,5

P(JL— — 5 —  0,5 X  19 =  0,04731 . . (8 .
000 437

Für diesen spezifischen Reibungswiderstand 
errechnet sich der spezifische Flächendruck aus 
der Formel:

P :
pp +  0,01875 0,04731 +  0,01875

0,4175 

_  0,06000 
-  0,4175

Da die belastete Ringfläche

0,4175 

=  0,1582 kg/qmm . . . (9.

o q m m
437") =  182 750 (10.(D2-  d̂ ) =  ~(600s

4

zählt, so wird die Blechhalterbelastung nach der 
Gleichung
L =  Fr p =  132 750X0,1582 =  21002 kg . , . (11. 
betragen. Die gesamte Belastung ist auf diese 
W eise vollkommen bestimmt und beziffert sich 
für eine Rolle auf

r  -  2 H % ± M  _  !2 i± i5 |± ll»25 ,109S7ks (12.

Dem früher Gesagten zufolge ergibt sich der 
spezifische Flächendruck aus der Division v o n : 

V 
¥

und beträgt für
10937

die Gußeisenrolle Kg =  ’̂504 4.4. =  7,27 kg/qmm 

10937
Stahlgußrolle Ks =  ^ f7 9 7 4  =  kg/qmm

Da nach B a c h *  bei einer von Null bis zu 
einem größten W erte stetig  wachsenden und 
wieder auf Null zurücksinkenden Belastung von 
sehr großer W echselzahl die zulässige Druck
anstrengung für Gußeisen mit 6 kg/qmm, Stalil-

:K (13.

¿Dingleru Polytechu. Journal“ 1900, Nr. 27, 28. * B a c h :  „Maschinenelemente“ I, Seite 41.
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guß mit 9 kg/qmm höchstens zu wählen ist, so einem beliebigen Punkte 0 der ursprünglichen
ergibt sich bei obigen Verhältnissen die gefun-
dene Anstrengung für

7,27 — 6
Gußeisen um

9,27 -
Stahlguß um  g-

X  100 =  21,16 o/o,

•9
X  100 =  3 o/0 größer

als die zulässige Druckanstrengung. Wenn man 
den Umstand beachtet, daß beim Ziehen stärkerer 
Bleche als <) =  0,5 mm diese Zahlen noch un
günstiger sich gestalten, so erkennt man ohne 
weiteres, daß die Anwendung von Gußeisenrollen 
als unzulässig anerkannt werden muß; nur guter, 
dichter Stahlguß oder noch besser gering
wertiger, etwas gehärteter Stahl können hier 
gute Dienste leisten, insofern die Dimensionen

£  =
X X

0,8 r
betragen (14.

Kreislinie A B durch
X io X

(15.
0,8 cc r 8 a  r 

Aus der Abbild. 4 folgt: X =  r (cos cp — cos ß) 

und unter Beachtung, daß cos cp =  1 — sin2 cp
und daß cp sowie ß sehr kleine Winkel sind, 
ergibt sieli

icp

=  1
ß =   - 2

ß s -c p 2
und in weiterer Folge X:

10 r  (ß 2—cp2) _  10 ß 2~  cpä

(16.

Daher a = (17. 

= 0,
' a r ■ 2 io a 

Den größten Wert erlangt a für cp 
d. i. in der Mitte (Punkt F):

< W . =4 - = K .................... (18.8 a
sofern K die zulässige Druokanstrengung des 
Materials ist. Soll Gleichgewicht zwischen den 
äußeren und inneren Kräften herrschen, alsdann 
muß die Bedingung erfüllt werden:

p
2 j c r d c p  =  -j- =  P . . • . ( 19 .

2f
Abbildung 4.

der Rolle, also ihr Durchmesser und Bahnbreite, 
genügend groß sind.

Angesichts der Wichtigkeit dieses Gegen
standes möge liier die Art angegeben werden; 
in welcher man bei Berechnung dieser beiden 
Größen vorzugehen hat. Die oben beschriebene 
Belastung ruft, wie Abbildung 4 veranschaulicht, 
eine Zusammendrückung gleich X an der Rollen
bahnseite und eine gleich X, an der Zapfen- 
scite hervor, zusammen also X +  Xx. Um diese 
Strecke wird sich die Größe y kürzen. Da der 
Druck auf der Zapfenseite auf eine große Fläche 
sich verteilt, wird voraussichtlich Xl einen sehr 
geringen Wert von X betragen, so daß er ohne 
Bedenken vernachlässigt werden kann. Alsdann 
wird unter der Annahme, daß sicli die Zusammen
drückung X gleichmäßig bis zur Mantelliuie der 
Zapfenbohrung fortpflanzt, bei den in Rede 
stehenden Verhältnissen, und zwar dz =  0,2 d 
und y =  0,4 d =  0,8 r die spezifische Zusammen
drückung

,o  r 

«o
03 =

5 r 2 ß 3 _ 5 r ß 3 

6 u
6 ap oder

4 3 a
(20.

durch Einführung von ß 2 in die Gleichung (18.  
für Iv findet sich

K _ s ^  5 f 6 a p \ i  5 1 y p j T z r  
Ü T = 8 i  U t ; 3 =  8 \ A s '

P =  V ( 0 ‘ K * (4 )* * t «  = 7 r  V t * K8 =

V d V  s “ F  — 0,84328 d y ' a K 3 . . . . (21.

P  .= l p  =  0,84328 d 1 V 'u  K3 . . .  (22.
P__________________ P________

' 0,84328 d V u lC3 “  0,84328 W ^ K 3 X  d ’
. (23.

Unter Zugrundelegung von
a
1

1 000  000 
1

2 100 000 
1

IC

600 kg/qcm 

900 „

1200 „

Mit a als Delmungskoeffizient des Rollen
materials ergibt sieb sodann die Pressung in

2 200 000 
errechnet sicli hieraus für

P   P
12,39 d ^  12 d 

P _  P
15,69 d 16d

ger. etw. geh. i _  p  _  ^  P
Stahl 23,63 d 24 d

Gußeisen 1 =

Stahlguß 1 =

für

Gußeisen

Stahlguß

g e r in g w e r t ig ! » ,  e tw a  
g e h ä r te te n  S tah l

. (24. 

. (25. 

. (26.
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Diese Formeln erhöhen nicht den Anspruch, 
für alle Fülle maßgebend zu sein; sie wollen 
nur als Vorbild dienen und sollen eine den je
weiligen Festigkeitsverhältnissen entsprechende 
Aenderung erfahren. Betont mag jedoch werden.

daß längerer Wirkungsdauer nur jene Bollen 
sich erfreuen werden, deren Dimensionen inner
halb der durch obige Formeln festgesetzten
Grenzen liegen. (Schluß folgt.)

Z uschr i f ten  an die Redaktion .
(F ü r d ie  u n te r d ie se r  R ubrik  e rscheinenden  A rtikel ü bern im m t d ie R edaktion  keine V erantw ortung.)

Zur Frage der Bildung von Rissen in Kesselblechen.

Tn Nr. 3 dieser Zeitschrift S. 130 und 131 
beschilftigt sich Hr. E i c h h o f f  mit meiner 

Arbeit „Die Bildung von Bissen in Kesselblechen“, 
welche in der „Zeitschrift des Vereins deutscher 
Ingenieure“ 1906 S. 1 u. f. erschienen ist, in 
einer der großen Bedeutung, welche die Frage 
für den Kesselbetrieb hat, nicht gerecht werden
den Weise. Mit Biicksicht auf diese Bedeutung 
glaube ich, die Aufmerksamkeit der Leser auch 
dieser Zeitschrift auf kurze Zeit in Anspruch 
nehmen zu sollen. Ich habe in Hinsicht auf 
die Bißbildung an sieh in meiner Arbeit zu
nächst folgendes ausgeführt:

Das mehr oder minder plötzliche Auftreten 
von Bissen in den Blechen betriebener Dampf
kessel bildet seit einer Reihe von Jahren den 
Gegenstand eingehender Erörterungen der mit 
der Ueberwachung von Dampfkesseln betrauten 
Vereine, sowie der durch das Auftreten der 
Risse betroffenen Industriellen (vergl. z. B. Proto
koll der Delegierten- und Ingenieurversammlung 
des internationalen Verbandes der Dampfkessel- 
Ueberwacliungsvereine 1900 S. 54 u. f., 1901
S. 68 u. f., 1902 S. 171 u. f. usw., ferner die 
„Zeitschrift des Bayerischen Revisiousvereins“ 
seit ihrer Gründung, insbesondere die letzten 
Jahrgänge usf.). Diese Bißbildungen, welche 
zu Explosionen führen können und zweifellos 
auch schon zu solchen geführt haben, rufen das 
Gefühl einer gewissen Unheimlichkeit wach, da 
es ziemlich häufig nicht gelungen ist, die Ursache 
z u v e r l ä s s i g  festzustellen.

Wird ein solcher Biß beobachtet, so kann 
die Ursache gesucht werden: 1. im Material,
2. in Konstruktionsfehlern, 3. in unrichtiger Be
handlung des Bleches bei Herstellung des Kessels,
4. in den Einflüssen, denen der Kessel im Be
trieb und bei der Außerbetriebsetzung, sowie in 
Perioden des Stillstandes unterworfen ist, wobei 
namentlich den Einwirkungen von Temperatur
unterschieden eine besondere Bedeutung zukommt. 
Wenn man will, kann man diese Einflüsse als 
solche zusammenfassen, die aus der Behandlung 
entspringen, die dem fertigen Kessel zuteil wird. 
Es ist also nicht übersehen, wie aus den Dar
legungen des Hrn. Eichhoff geschlossen werden 
könnte, darauf hinzuweisen, daß Konstruktions
fehler, unrichtige Behandlung des Bleches und

fehlerhafte Behandlung des Kessels zu Riß
bildungen Veranlassung geben können.

Die Anzahl der Fälle der Bißbildungen hat 
eine Höhe erreicht, die dringend fordert, daß 
eine Klarstellung erfolgt. In dieser Hinsicht 
wurde von mir erwähnt, daß bei einer Be
sprechung, welche im Frühjahr 1905 stattfand 
und an der ich teilnahm, 19 Fälle der Bildung 
von Rissen im Blech zur Erörterung standen. 
Diese 19 Fälle bezogen sich lediglich auf das 
Gebiet des Bayerischen Revisionsvereins, also 
auf etwa rund den zehnten Teil der Kessel des 
Deutschen Reiches. Wenn ein Dampfkessel- 
Revisionsverein in seinem Gebiete 19 Fälle von 
solchen unerwarteten und zum großen Teil un
aufgeklärten Rißbildungen zu verzeichnen hat, 
so ist das vom Standpunkte der mit der Ueber
wachung von Dampfkesseln betrauten und für 
die Sicherheit des Betriebes der von ihnen über
wachten Kessel mehr oder minder mitverantwort
lichen Beamten eine sehr bedeutende Zahl. Diese 
Zahl 19, gültig für das Gebi e t  des B a y e 
r i schen Revisionsvereins, setzt nun Hr. Eich
hoff in Vergleich mit der B l e c h p r o d u k t i o n  
im D e u t s c h e n  Re i ch ,  indem er sagt: „Deutsch
land erzeugt im Jahre wenigstens 120 000 t. 
Kesselbleeh. Wird das hohe Gewicht von einer 
Tonne als Durchschnittsgewicht angenommen, 
so ergibt das in beispielsweise zwei Jahren 
240 000 Bleche. Die obigen 19 Fälle stellen 
also 0,008 % der gesamten Erzeugung dar. 
Es erscheint mehr wie zweifelhaft, ob dies ein 
besorgniserregender Prozentsatz ist.“

Bei Beschreitung dieses Weges kann man 
allerdings zu Zahlen gelangen, die verschwindend 
klein sind. Der Ueberwachungsverein, falls er 
es überhaupt für richtig halten sollte, von der 
Blecherzeugung auszugehen und dabei die Eich- 
hoffschen Zahlen anzuwenden, wird wahrschein
lich anders schließen, etwa wie folgt: 240 000 
Bleche geben 24 000 Kessel, davon fallen 
höchstens 2000 auf Bayern, somit stehen den 
19 Kesseln mit Rissen 2000 Kessel gegenüber, 
d. i. rund 1 °/o, reichlich hundertmal mehr, als 
Hr. Eichhoff ausrechnet.

Ich habe es mir zu einer meiner Lebens
aufgaben gemacht, für die Sicherheit des Dampf
kesselbetriebs tätig zu sein, und habe mich bei
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der skizzierten Sachlage für verpflichtet erachtet, 
Schritte zu tun, welche geeignet sind, Klar
stellung hinsichtlich der Ursachen der Rißbildung 
herbeizuführen, d. h. nach Möglichkeit klarzu
stellen, welche der oben unter Ziffer 1 bis 4 
angegebenen Ursachen in dem einzelnen Falle 
beteiligt gewesen sind. In bezug hierauf habe 
ich an der bezeichneten Stelle folgendes bemerkt: 
Wenn man sich eingehend mit der Aufgabe der 
Klarstellung der Ursache der Rißbildung in 
Kesselblechen beschäftigt, so gelangt man zu 
der Ueberzeugung, daß ihre Lösung die Kräfte 
des Einzelnen übersteigt und daß bedeutende 
Geldmittel aufgewendet werden müssen, wenn 
man das Ziel erreichen will. Auch erscheint 
es aus anderen Gründen angezeigt, daß die 
Bearbeitung der Aufgabe von mehreren unter
einander in Verbindung stehenden Sachver
ständigen, etwa von einem Ausschuß, dem aus
reichende Geldmittel zur Verfügung gestellt 
werden, in systematischer und umfassender
Weise aufgenommen wird. Tn diesem Aus
schuß müßten durch Sachverständige vertreten 
sein: das Eisenhüttenwesen, das Gebiet der 
Materialprüfung, wobei nicht bloß die mecha
nische, sondern namentlich auch die chemische 
und mikrographische Untersuchung in Betracht 
kommen würde, sowie das Dampfkesselwesen in 
Hinsicht auf Konstruktion, Bau, Betrieb und
Ueberwaehung der Kessel.

Jede in bezug auf Unvollkommenheit des 
Materials gemachte Feststellung wird dadurch, 
daß Vertreter des Eisenhüttenwesens mitärbeiteu, 
recht bald die im Interesse der Sache gelegene 
Rückwirkung auf die Erzeugung des Materials 
äußern können. Wir werden früher, als es 
wohl sonst möglich sein würde, dazu gelangen, 
daß die Hüttenwerke Material erzeugen, welches 
gegenüber den Einflüssen der Temperatur sowie 
der Bearbeitung nicht empfindlicher ist, als es 
der Stand der Eisenhüttentechnik bedingt. Dieses 
Ziel ist jedoch nur durch treues, von wissen
schaftlichen Gesichtspunkten geleitetes Zusammen
arbeiten der beteiligten Kreise zu erreichen. 
Die erschöpfende Untersuchung einer großen 
Anzahl von Fällen muß zur Klarstellung führen.

Von der Rückwirkung in den oben unter 
2 bis 4 bezeichneten Richtungen braucht hier 
nicht weiter gesprochen zu werden. Die öffent
liche Bekanntgabe der Untersuchungsergebnisse 
und unsere Dampfkessel -Ueberwachungsvereine 
werden das Erforderliche tun.

Von diesen Erwägungen geleitet, habe ich 
Mitte vorigen Jahres bei dem Vorstande des 
Vereines deutscher Ingenieure die Bildung eines 
Ausschusses beantragt, dem in erster Linie die 
Klarstellung der Ursachen der besprochenen Riß
bildungen in Dampfkesseln obliegen würde. In 
diesen Ausschuß ist Hr. Eicldioff als Vertreter 
der Grobblechwalzwerke eingetreten.

Zur Erläuterung der Rißbildungen habe ich 
sodann aus dem mir zur Verfügung stehenden 
Material 6 Fälle herausgegriffen, die Hr. Eich
hoff einer kritischen Besprechung unterzieht.

Fall I. Nach der Werksbescheinigung 1896 
sollte das als Feuerblech bestellte und gelieferte 
Material Zugfestigkeiten zwischen 3570 und 
3730 kg/qcm bei Dehnungen von 28 bis 32,5 °/o 
besitzen. Die Untersuchung 1904 nach Aus
glühen' der Stäbe ergab Zugfestigkeiten von 
4154 und 4195 kg/qcm bei Dehnungen von 22,9 
und 25,2 vom Hundert. Das Material entsprach 
somit nach den Würzburger Normen dem Fluß
eisenmantelblech I. Die Warm- und die Ilart- 
biegeproben der Würzburger Normen waren von 
dem Material gut bestanden worden. Somit 
hatte das Material die Anforderungen, welche 
nach den Würzburger Normen an das Mantel
blech I (bis 4200 kg/qcm bei mindestens 22 °/o 
Dehnung) zu stellen sind, befriedigt, ln der 
Tat war das Blech auch als Mantelblech ver
wendet worden. Wenn nun Hr. Eichhoff be
hauptet, das Blech habe den Würzburger Normen, 
so wie es sich im Kessel befand, nicht ent
sprochen, so übersieht er, daß die Würzburger 
Normen bis 1905 ausdrücklich folgende Vor
schriften besitzen: „Die Probestreifen sind
sämtlich rotwarm gerade zu richten und vor
sichtig auszuglühen“, und daß die Würzburger 
Normen 1905 besagen: „Die Probestäbe müssen 
das Material in ausgeglühtem Zustand enthalten“.

Die Würzburger Normen gelten überhaupt 
nicht für den Zustand, in dem sich das Blech 
im Kessel befindet, sondern für den Zustand, in 
dem die Streifen zu prüfen sind.

Daß das Lochen der Bleche sowie die Ueber- 
lappung Anteil an dem Reißen der Platte ge
nommen haben werden, habe ich ausdrücklich 
hervorgehoben.

Fall II. Auch hier muß die Feststellung 
aufrecht erhalten werden, daß das Blech die 
Würzburger Normen befriedigt hat: sowohl ur
sprünglich gemäß der Prüfungsbescheinigung 
1896,  als auch bei der Untersuchung nach dem 
Unfall 1905,  in beiden Fällen als Feuerblech.

Ebenso genügt es, hinsichtlich des Falles HI 
und IV auf die Veröffentlichung zu verweisen. 
Fall IV habe ich insbesondere auch deshalb auf
genommen, weil für ihn fehlerhafte Behandlung 
des Kessels bei Außerbetriebsetzung s i c h e r  
nachgewiesen werden konnte.

Fall V. Hier handelt es sich um Schweiß
eisen. Ich habe diesen Fall absichtlich auf
genommen, um nachzuweis'en, daß Rißbildungen 
auch bei Schweißeisen auftreten, da man viel
fach auf die Meinung stößt, daß Rißbildungen 
nur im Flußeisenblech sich zeigten. Wenn Herr 
Eichhoff andeutet, der Fall sei wohl nur auf
genommen worden, um die Anzahl der Fälle 
der Rißbildungen zu vermehren, so kann bloß
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betont werden, daß die Fülle der Rißbildung 
leider schon so häufig sind, daß zu einer künst
lichen Vermehrung gar kein Anlaß vorliegt, 
ganz abgesehen davon, daß ich eine künstliche 
Vermehrung als durchaus ungehörig betrachten 
würde.

Zum Fall VI ist eine Bemerkung nicht zu 
machen.

Wenn es mir darauf angekommen wäre, 
noch mehr Fälle von Rißbildungen anzuführen, 
so hätte ich das tun können, denn es steht mir 
das Material hierzu in reichlichem Maße zur 
Verfügung. Für mich handelt es sich jedoch 
nur darum, die Rißbildungen zu erläutern, nicht 
aber die eingetretenen Fälle zu erschöpfen. 
Weder die Sache, noch das Interesse der deutschen 
Industrie verlangten diese Erschöpfung.

Im Zusammenhang mit der im Vorstehenden 
skizzierten Erörterung der Rißbildüngen habe ich 
sodann (a. a. 0 . S. 1) wörtlich folgendes bemerkt: 
„Es gab eine Zeit, in welcher man ohne tieferes 
Eindringen in die Sache geneigt war, vor
wiegend das Material des Bleches für die Riß
bildungen verantwortlich zu machen. Vielfach 
wurde die Meinung vertreten, daß die Riß
bildungen erst seit Einführung des Flußeisen
blechs beobachtet worden seien, was nicht zu
treffend war. Später wandte man etwaigen Ver
stößen in den oben unter Ziffer 2 bis 4 be
zeichneten Richtungen die erforderliche Auf
merksamkeit zu, was übrigens Einzelne schon 
von Anfang an getan hatten, und kam dabei 
schließlich ziemlich häufig zu dem Ergebnis, 
daß in Material, welches den für Kessel auf- 
gestellten Vorschriften, den sogenannten Würz
burger Normen, durchaus entsprochen hatte, 
Rißbildungen eingetreten waren, ohne daß Ver
stöße von Bedeutung in den oben unter Ziffer 
2 bis 4 angegebenen Richtungen festgestellt 
werden konnten.“

Diese Aeußerung formt Hr. Eichhoff nun 
dahin um, ich hätte behauptet (S. 131), „daß 
Bleche, welche den Würzburger Normen ent
sprechen, für den Bau von Kesseln h ä u f i g  
nicht geeignet seien“, um dann weiter auszu
sprechen, ich sei den Beweis für diese Behauptung- 
schuldig geblieben. In Wirklichkeit geht meine 
Meinung dahin, wie auch S. 2 ausgesprochen 
ist, „daß sich Kesselbleche, welche den Würz
burger Normen entsprochen haben, als ungeeignet 
für Dampfkessel erweisen können“. Ich muß 
diese Aeußerung in vollem Maße aufrecht er
halten. Ich stütze mich hierbei nicht bloß auf 
die besprochenen sechs Fälle der Rißbildungen, 
sondern ich stütze mich, wie ich gegenüber den 
Aeußerungen des Hrn. Eichhoff ausdrücklich 
festzustellen gezwungen bin, auf die Erfahrungen, 
die ich während der letzten 22 Jahre als Vor
stand einer öffentlichen Materialprüfungsanstalt 
und als Leiter eines Dampfkcssel-üeberwachungs-

vereines mit zurzeit 4700 überwachten Dampf
kesseln gemacht habe, ferner auf den Austausch 
von Erfahrungen, den ich in den letzten 15 
Jahren mit hervorragenden Dainpfkcssel-Ueber- 
wachungs-Ingenieuren gepflogen habe, und muß 
auf Grund der tatsächlichen Verhältnisse aus
sprechen, daß die Zahl der Rißbildungen zu
genommen hat.*

Ich stehe übrigens mit meiner Meinung nicht 
allein. Der Bericht über die Tätigkeit des 
Königl. Preuß. Materialprüfungsamtes über das 
Jahr 1903 besagt unter anderem: „ V i e l f a c h  
g e n ü g e n  d i e  ü b l i c h e n  A b  n a h m e v o r -  
S c h r i f t e n  f ü r  K e s s e l b l e c h e  n i c h t ,  um 
m i n d e r w e r t i g e s  M a t e r i a l  a u s z u s c h l i e ß e n .  
Ei n  M a t e r i a l  k a n n zum B e i s p i e l  den  
W ü r z b u r g e r  N o r m e n  g e n ü g e n  u n d  d o c h  
d e r a r t s p r ü d e  s e i n ,  daß e i n d a r a u s 
h e r g  e s t e 111 c s B l e c h  b e i  H e r u n t e r 
f a l l e n  a u s  g e r i n g e r  H ö h e  z e r s p r i n g t . “

Bei den Beratungen in dem Dampfkessel
ausschuß des Vereines deutscher Ingenieure ver
traten dieselbe Auffassung wie ich, zum Teil 
noch weitergehend, Hr. Geh. Regierungsrat Prof. 
Dr. A. Mar t e ns ,  Direktor des Königl. Material
prüfungsamtes Großlichterfelde-West, Professor 
He yn ,  Abteilungsvorstand in dem gleichen Amt, 
sowie Professor R. S t r i b e c k ,  Direktor bei der 
Zentralstelle für technisch - wissenschaftliche 
Untersuchungen in Neubabelsberg.

Schließlich habe ich den Unwillen des Hrn. 
Eichhoff noch dadurch erregt, daß ich mich 
gegen die Erhebung der Würzburger und Ham
burger Normen zu behör d l i c he n  Vorschriften 
ausgesprochen habe. Solange diese Normen 
freie Vereinbarungen sind, wie sie cs bisher 
waren, kann man über verschiedene der Be
stimmungen, gegen welche erhebliche Bedenken 
vorliegen, hinwegsehen, sobald sie aber zu be
hördlichen Vorschriften für das Reich erhoben 
und auf längere Zeit festgelegt werden sollen, 
ist es Pflicht derjenigen, welche die Ueberzeugung 
haben, daß diese Erhebung und Festlegung nach
teilig ist, sich gemäß ihrer Ueberzeugung aus
zusprechen. Hierzu liegt für mich noch eine 
besondere Veranlassung in dem Umstande, daß 
ich seit einer langen Reihe von Jahren an der 
Aufstellung und Fassung der Normen mit ge
arbeitet, ihnen Monate meiner Arbeitskraft ge
widmet habe und deshalb neben ihren starken 
Seiten auch ihre schwachen Stellen sehr gut kenne.

Stuttgart, den 10. Februar 1906.
C. Bach.

Hr. E i c h h o f f ,  dem von dem Inhalt obigen 
Aufsatzes Mitteilung gemacht wurde, behält sich 
vor, in der nächsten Nummer dieser Zeitschrift 
darauf zurückzukommen. Die Redaktion.

* Daß an diesen Rißbildungen das M aterial nur 
als e i n e  der verschiedenen Ursachen beteiligt ist, habe 
ich hervorgehoben.
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Gasofen und Halbgasofen.

Bozug nehmend auf die in Nr. 3 dieser Zeit
schrift* erschienene Abhandlung des Herrn 
W. Tafol  in Nürnberg über Gasofen und Halb
gasofen, orlaube ich mir folgendes zu bemerkon; 
eingebondo Versuche und Studien durch mehr 
als 10 Jahre über Halbgasöfen veranlassen mich 
dazu:

Hr. Tafol hat einen Halbgasofen mit böhmischer 
Stoinkohlo von 6800 Wärmeeinheiten in Stücken 
im Betrieb. Sowohl die Stückkohle, wie der hohe 
Heizwert dieser Kohlen sind Momente, welche — 
und darin wird mir jeder praktische Feuerungs- 
toehniker rocht gobon — nicht geeignet sind, 
die Vorzüglichkeit einer Ilalbgasofonkonstruktion 
gegenüber einem Gasofen festzustellen. Die an
geführten Betriobsergobnisse müssen als gut be
zeichnet werden, sind jedoch nichts Absonder
liches in Anbetracht dos hohen Heizwertes dieser 
Kohlen. Ich habe ähnliche Resultate mit Stück
kohle von 6900 Kalorien bei einer guton Rost- 
fouorung mit Unterwind ohne Vorwärmung dor 
sekundären Luft, jedoch mit Vorwendung der 
Abgase zur Kesselheizung, erzielt. Hr. Tafel be
zeichnet speziell den S iem en sofen  und dio 
chemische Regeneration der Abgase als geniale 
Feuerung. Diese schoint sich aber donn doch 
nicht so vollkommen erwiesen zu haben, da man 
mittlerweile davon abgogangen ist und dio Ab
gase zur Erzeugung von Dampf für dio Gebläse 
dos Ofens selbst benutzt, was ja auch Hr. Tafol 
in soinom Nachtrag selbst bemerkt. Von oinom 
Messen zwischen Halbgas- und Gasofen kann 
meiner Ansicht nach nur dann dio Rede sein, 
wenn minderwertigere Kleinkohlen hoi beiden 
Oefon vorwondot worden, und da zeigt sich der 
Gasofen dom Halbgasofen um ein Gewaltiges 
üborlogon. Dies trifft sowohl beim neuen Siemons- 
ofen, als auch beim Woardaloofen,  welchen 
Hr. Tafel in seinor Abhandlung nicht mit einem 
Worte erwähnt, zu. Was dio Einfachheit der 
Halbgasöfen anbolangt, die Hr. Tafol speziell be
tont, so verweise ich darauf, daß wir in dem 
heutigen Woardaleofon eine Konstruktion haben, 
die einfacher ist als dor einfachste Halbgasofen, 
dabei aber als vollkommener Gasofen angesprochen 
werden muß. Sowohl der neue Siemensofen, 
welcher nur eine Umsteuerung hat, wie meiner 
Ansicht nach in nocli höherem Maße der Weardale- 
ofen, verkörpern die Lösung der Aufgabe, Gas
öfen ohne Umsteuerung mit kontinuierlicher Er
wärmung dor Luft zu bauen. Dabei läßt dor 
Weardaleofon ohne weiteres dio Ausnutzung der 
noch genügend warmen Abgase zur Erwärmung 
von,Dampf zu. Wenn man, wie Hr. Tafol wünscht,

* 1906 Nr. 3 S. 134-139.

don Ilalbgasofon von seinen Mängeln befreit, 
dio auf Seite 139 angeführt sind, dann haben wir 
es mit keinem Ilalbgasofon, sondern mit einem 
Gasofen zu tun, und dio Lösung ist doch bereits 
in den beiden Systemen vorhanden, was ja auch 
die rasche Verbreitung speziell des Weardaloofons 
beweist. Was dio geringen Erhaltungskoston an
belangt, so können meiner Ansicht nach die dos 
Weardaleofens nicht unterboten worden, da es 
nicht nur keinerlei Vorrichtungen zum Umsteuern 
gibt, sondern auch die Kanäle zur Erwärmung 
der sokundäron Luft von denkbar einfachster 
Konstruktion sind und dio Haltbarkeit als un
begrenzt bezeichnet worden muß. Man denke 
nur an das häufige Beißen dor Rokuporator-Roliro, 
das dadurch bedingte Ausströmen von Luft in don 
Abzugskanal, woraus wieder hoho Temperaturen 
infolge der Mischung mit den unvollkommen 
verbrannten Gasen entstehen, dio häufigen Re
paraturen der Feuorbrücko und dio gewiß nicht 
billigen Kosten der Rekuperator-Rohre. Ferner 
fällt ein Moment beim Ilalbgasofon sehr in dio 
Wagschale, daß bei dom häufigen Abschlacken 
dor Roste dor Ofen abkühlt. Jeder Halbgasofen 
ist, in ganz besonderer Weise von dor Geschick
lichkeit dos Heizers abhängig. Das fällt beim 
Woardaleofon ganz wog. Ebenso fällt jode 
Umsteuerung wog, da kontinuierliche Flammen
richtung. Außordom sind dio Anlagekosten beim 
Woardaleofon nicht höher, als für joden halb- 
wogs guten Ilalbgasofon. Weiterhin hat dieses 
System noch den Vorzug, daß dio Abgase bei 
kürzeren Oefen ohne weiters zur Dampferzougung 
zu verwonden sind, und dio idealo Anordnung 
der Brenner, welche es ermöglichen, jo nach dem 
Verwendungszweck dos Ofens große Hitzegrade 
an jodor gewünschten Stolle des Ofens zu fixieren, 
was ja beim Halbgasofen direkt ausgeschlossen 
ist. Es würde sich demnach die Gegenüber
stellung des Hrn. Tafol auf Seite 138, bezogen 
auf den Woardale- und don Halbgasofen, bei
läufig so stollon, wobei dor Weardaleofen mit 
W, der Halbgasofon mit H bezeichnet ist:

1. Vollständige V erbrennung W —
2. Hohe Vorbrennungstemperatnr . . . W —
3. Geringe Abkühfungsflächen, weil da

durch Ausstralilungs-, Leitungsver- 
lusto g o r in g ............................................ W H

4. Geringe Steinmasson, dadurch An- 
sehiirkosten g e r i n g ............................. W I I

5. Geringe A nlagekoston.........................W H
6. Geringe Unterhaltungskosten. . . . W —
7. Einfachheit derKonstruktion, infolge

dessen goringo Wahrscheinlichkeit 
von Betriebsstörungen oder schlech
tem Ofongang  ......................... IV H
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8. Wegfall von Verlusten beim Um- 
s te u e r n ...................................................W H

9. Niedriger Abbrand...............................W —
Diese Gegenüberstellung wird mir jodor prak

tische Feuerungstochniker bestätigen. Wie schon 
erwähnt, ist aber der Halbgasofen überhaupt 
nicht in Betracht zu ziehen, wenn Staub- oder 
Grieskohle von geringem Heizwert zur Verfügung 
stehen; da zeigt sich der Weardaloofen allen 
anderen Ofensystemon bedeutend überlegen. Der 
Halbgasofen läßt sich unter solchen Verhältnissen 
mit dom Weardaloofen nicht im entferntesten 
in Vorgleich ziehen. Ist die Verwendung des 
Ilalbgasofons ohnehin schon zurückgogangen, so

wird dies durch die rasche Verbreitung dos Woar- 
daleofens noch mehr der Fall sein, um so mehr, 
als ja dor Halbgasofen nur für einige Zwoigo 
des Eisenhüttenwesens verwendbar ist, während 
der neue Siemonsofon und der Weardaloofen 
für alle Zwecko dos Eisenhüttenwesens in Be
tracht kommen.

Gelegentlich dor diesjährigen Versammlung 
dor E i s e n h ü t t e  O b e r s c h l e s i e n  werde 
ich Anlaß nehmen, in ausführlicher Weise auf den 
Gegenstand zurückzukommon.

O s w i e c i m ,  4. Februar 1906.
B ernhard W tishan,

W e rk s d ire k to r .

Mittei lungen aus dem  Eisenhüt ten labora tor ium,

Zur Phosphorbestimmung im Eisen 
und Stahl.

H u n d o s h a g c n  hat in seiner Abhandlung 
„Analytische Studien Uber die Phosphordodeka- 
molybdänsäuro“ * oino Methode zur indirekten 
Messung des Ammoniumphosphormolybdates 
durch Sättigen mit Alkali angogebon. Diese Me
thode eignet sich sehr gut zur Phosphorbestim
mung im Eisen und Stahl.

Ilundeshagen löst den mit öprozontiger Am
monnitratlösung gewaschenen Phosphormolybdän- 
niedersehlag in Natronlauge und titriert mit 
Salpetersäure zurück. Als Indikator gebraucht 
or Phonolphtalo'fn. Ich habe die Beobachtung ge
macht, daß in diesem Falle Phenolphtalein keinen 
scharfen Umschlag gibt wogen der störenden 
Wirkung dos Ammonsalzes. Infolgedessen be
nutze ich zum Auswaschen kaltes Wasser. Nun 
entspricht die chomischo Zusammensetzung des 
in salpetersaurer Lösung gefällten, mit 1 prozen
tiger Salpetersäure ausgewaschenen und über 
Aetzkali und Chlorkalzium bis zur Gewichts
konstanz gotrockneten Niederscldagos nach 
Hundeshagen dor Formel (N Hija P O-t. 12 Mo O3 
. 2 H N O 3 .H 2 O. Da der mit Ammonnitratlösung 
ausgewaschene Nioderschlag 2 Mol. Alkali zur 
Sättigung weniger gebraucht als der mit salpoter- 
saurer Lösung ausgewaschene, so nimmt Hundes
hagen an, daß die zwei eliminierten Molokülo 
Säure durch ebonsoviele Moleküle neutralen 
Salzes ersetzt werden. Hieraus glaubte ich den 
Schluß ziehen zu dürfen, daß auch durch Aus
waschen mit Wasser die beidon Molokülo Säure 
durch die äquivalente Menge Wasser ersetzt 
worden, da auch in diesem Fallo, wie ich durch

* „Zeitschrift f. analytische Chemie“, XXVIII.
S. 141 und ff.

Versuche festgestellt habe, 23 Moleküle Alkali 
zur Sättigung gebraucht werden. Hundeshagen 
gibt hierüber folgendes an: „Auf eine Bestim
mung des Wassergehaltes des mit Wasser aus
gewaschenen Niederscldagos habe ich verzichtet, 
da die Verbindung, neutral gewaselion, bei hin* 
gorom Verweilen im feuchten Zustande sich ver
ändert.“ Ich habe diese Beobachtung nicht ge
macht. Ich trocknete den mit Wasser neutral 
gowaschonon Nioderschlag über konz. Schwefel
säure bis zur Gowichtskonstanz und stellte fol
gende Vorsuche mit dem exsikkatortrockenen 
Salze an:

E x s ik 
k a to r -

tro c k e n e s
S a lz

G e w ic h ts 
v e r lu s t ;  b e i  
130 b is  150° 

b is  z u r  
G e w ic h ts 
k o n s ta n z  

g e tro c k n e t

P -G c h a lt  
g e f .  d u rc h  
T ltrn t .  m it 
N a  011 u n d  

11a SO»

P -G c h a lt  
g e f .  d u rc h  
G e w ic h ts 

a n a ly s e

P -O c h n lt 
b e re c h n e t  

a u s  d e r  
F o rm e l  

(N 114)3 P 0 4  
. 12 Mo O3

8 8 % % %
1,0576
1,1086
0,2000
0,2864
0,8366
0,9902

0,0024
0,0012

1,645
1,653

1,664
1,659

1.65
1.65
1.65
1.65
1.65
1.65

Es werden also die beiden Säuremolekülo 
durch Wasser verdrängt, und das exsikkator- 
trockene Salz entspricht der Formel

(NII«)aPO«. 12 Mo Os.
Die Phosphorbestimmung wird im Labora

torium dos Po i no r  W a l z w e r k s  folgender
maßen ausgefiihrt und hat sich als Betriebs- 
mothode für Roheisen und Stahl sehr gut be
währt: Man löst 1 g Stahl bezw. 0,1 g Roh
eisen (entsprechend 0,001 bis 0,003 g Phosphor) in 
Salpetersäure von spez. Gew. 1,2, erhitzt zum Sie
den, fügt 15 ccm KMnCU (20g: 11) hinzu, kocht
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10 Minuten, löst den ausgeschiedenen Braunstein 
in 20 ccm Ammoniumchloridlösung (200 g: 1 1) 
und dampft bis auf SO bis 40 ccm ein. Man neu
tralisiert- jotzt mit Ammoniak, so daß die Lösung 
noch schwach sauer ist, und fallt den Phosphor 
in der Wärme mit 50 ccm Molybdänlösung.* 
Nach Absitzen des Niederschlages filtriert man 
ihn und wäscht mit kaltem Wasser aus. Da das 
Phosphormolybdat heim längeren Behandeln mit 
kaltem Wasser etwas löslich ist, nimmt man ein 
schnellauferide3 Filter, damit der Niederschlag 
möglichst kurze Zeit mit dem Wasser in Berüh
rung ist. In diesem Falle sind etwaige Verluste 
äußerst gering. Man wäscht aus, bis im Filtrat 
mit Rhodankalium keine Rotfärbung mehr zu 
bemerken ist. Der Niederschlag wird samt dem 
Filter in cinom Erlonmever durch Umschwonkon

* 11360 ccm Salpetersäure von spez. Gew. 1,2, 
120 g molybdänsaures Ammon und 420 ccm Am
moniak von sp. G. 0,96.

in kaltem destilliertem Wasser möglichst gleich
mäßig. verteilt und-in einer titrierten Natronlauge 
gelöst,, von der , I, ccm etwa 0,00025 g  P, ent
spricht. Man setzt einige Tropfen Phenolphtalein- 
lösung hinzu und titriert mit einer Schwefelsäure 
von gleichem Gehalt zurück. Die Herstellung der 
Natronlauge und Schwefelsäure von bekanntem 
Gehalt geschieht nach der Umsotzungsfonnol:

2 (N H4> PCL. 12 Mo Oa +  46 NaOH +  Hs>0 
=  2 (NIIi)s HP Oi +  ( N M o  O* +  23 Na» Mo Ch 

+  23 H» O.
Danach entspricht 2 P =  46 Na 0  H =  23 H» S 0-». 

Um nun oino Schwefelsäure zu erhalten, von der 
1 ccm ungefähr 0,00025 g P entspricht, löst man 
10g konz. HaSO-i von spez. Gew. 1,84 in 11 Wasser. 
Ist die in 10 ccm dieser Schwefelsäure gefundene 
Menge BaSCh m g und x die Menge P, die 
einem Kubikzentimeter dioser Schwefelsäure ent
spricht, dann ist x =0,0011547. m. Mit dieser 
Schwefelsäure wird die Natronlauge eingestellt.

D r.-Ing . L. Fricke.

K napper  Raum  —  sperrige Stücke.
Von Ingenieur J. L e b e r  in Sayn. ( N a c h d ru c k  v e rb o te n .)

I |e n  in der Gießerei zum Formen verfiig- 
^—*  baren Raum möglichst weitgehend auszu
nutzen, d. h. so viel Gewicht wie immer möglich 
auf engster Bodenfläche herzustellen, ist ein 
dringendes Erfordernis' für jeden rationell ar
beitenden Gießereimann, da jede Steigerung der 
Produktion die Unkosten herabsetzt; daher auch 
die Vorliebe für hohe Stückgewichte. Ander
seits aber werden ihm vielgestaltigere Formen, 
etwa doppclarmigc Rotore, Seilscheiben mit 
Zahnkranz und dergl. willkommener sein, als 
glatte Räder, Schahotto usw. schon deshalb, weil 
erstere lohnendere Preise abwerfen. Wo es 
knapp mit dem Raum hergellt, wird mail oft 
genug und mit Bedauern derartige Aufträge ab- 
lelmen müssen, da die Ausführung solch sperriger 
Stücke unverhältnismäßig große Flächen des vom 
Hebezeug bestrichenen Raumes auf zu lange 
Zeitin Beschlag legen. Noch ungünstiger liegen 
die Dinge bezüglich der Raumausnutzung, wenn 
man dazu noch einen ungefügen Dcckknstcn 
unterbringen muß. Bei Anfertigung von Seil
soheiben-Schwungrädern größeren Durchmessers, 
die wir der zu besprechenden Frage als kom
plizierteren Fall zugrunde legen wollen, liegt 
der Hauptübelstand darin begründet, daß fast 
allenthalben Mantel und Innenform auf einem 
Ring bezw. Platte in Lehm und Steinen, die 
Innenform wohl auch in Sand, in e inem Stück  
hochgeführt werden und infolgedessen viel Raum 
im Kranfeld unter Umständen auf Wochen hinaus 
festirelegt wird. Man ist deshalb in neuerer

Zeit darauf verfallen, die ganze Form aus 
einzeln angefertigten Stücken zusammenzustellen. 
Das Verfahren bringt dem Fachmann vielleicht 
bezüglich des einen oder ändern Gesichtspunktes 
nichts ganz Neues, dürfte aber im ganzen be
trachtet kaum so verbreitet sein, daß es nicht 
der Bekanntgabe wert erschiene.

Das zu besprechende Seilscheiben-Schwiingrad 
zum Antrieb einer Walzenzugmaschine habe 
im Durchmesser 5 m, sei (550 mm hoch, doppel- 
armig, achtrillig, mit Zahnkranz versehen und 
soll gesprengt werden, Abbildung 1 stellt den 
Querschnitt dar. Die Mantelform wird aus 
Lehmsteinen von eben noch handlicher Größe 
gebildet, indem man die einzelnen Steine Seite 
an Seite auf einen Gußring zum Kranze an
ordnet und nach der Schablone so richtet, daß 
hinreichend Raum zum Schlichten bleibt. Ab
bildung 1 und 2 (Buchstabe B) zeigt Anordnung 
und Form der Steine; daß sie hinterstampft 
werden müssen sei nur nebenbei erwähnt. Zur 
Fertigung der Lehmstücke bedient man sich 
einer Büchse, die zweierlei Gestalt haben kann. 
Im ersten Falle werden- die Rillen durch am 
Boden der Büchse befindliche formgerechte Leisten 
gebildet (Abbildung 3). Die Leisten und Wände 
der konischen Büchse sind gut mit Lehm atis- 
zudriieken, der übrige Raum wegen der Material
ersparnis mit einem Gemisch aus Steinabfällen 
und wenig Lehm auszufüllen. Die Büchse wird 

.gewendet, losgeklopft, abgehoben und der Lelnn- 
klotz getrocknet. Im zweiten Falle (Abbildung 4),
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in dem sich das Wenden der Büchse erübrigt, 
werden die Rillen mit einem entsprechend ge
zahnten Ziehbrett gezogen. Zum besseren Halt 
sind in jedem Falle Nageleisen in die Rillen zu 
stellen. Die Anfertigung dieses Formsteins geht 
rasch vonstatten und kann von einer unge- 
sclmltcn billigen Kraft besorgt werden.

Die Lmenform wird aus Sandkernen zusammen- 
gestellt, die in einer oder bei großen Stücken 
in zwei Büchsen auf eingelegten Rosten auf- 
gestampft. werden. Für die Einteilung der 
Innenform und damit zusammenhängend für die 
Einrichtung der Kernbüchse und auch für die 
Anzahl der Kerne ist die Vorschrift maßgebend, 
oh das Rad ein- oder mehrteilig zu liefern ist, 
und wenn mehrteilig, ob cs in einzelnen Teilen 
oder als in oder z wi s c h e n  den Armen zu 
s p r e n g e n d e s  S t ü c k  gegossen werden soll. 
Im vorliegend n Falle werde das Seilscheiben- 
Schwungrad zwischen den Armen gesprengt. 
Wie dann aus Abbildung 2 weiter hervorgellt, 
wird die Innenform aus sechs größeren Kernen C 
zusamraengefügt, welche die Arme und Nabe 
umschließen, und sechs kleineren Kernen D, die 
die Form der Innenwand der zwischen den 
Armen liegenden Kranzpartien abgeben. Es 
sind also zwei Kernbüchsen erforderlich, die mit 
allen notwendigen, für den Modellschreiner keiner

besonderen Erklärung bedürfenden, die Arme, 
Zähne, Nabe mit Schraubeuaugennnsätzcn, Schrau
benlappen usw. bildenden Einsätzen zu versehen 
sind. Selbstredend ist bei den Abmessungen 
nicht nur dem Schwindmaß, sondern auch dem 
Quellen der Sandkerne Rechnung zu tragen. 
Die Formsande verhalten sich beim Trocknen 
verschieden, und danach richtet sich das Maß 
von „Schlupf“, das man den Kernen geben muß, 
damit sie den zum Einsetzen eben nötigen Spiel
raum haben. Ist der Kranz breit genug, so kann 
man die entstehenden Fugen am Stoß der Kerne 
ausflicken, die sonst iin Innern des Kranzes ver
bleibenden Nähte sind jedoch leicht zu entfernen 
und beeinträchtigen nach sauberem Verputzen 
das Aussehen des Gußstückes nicht. Auf alle 
Fälle ist cs ratsam, die Kerne an den Stößen 
schwach zu halten, damit man beim Zurichten 
der Form keine Schwierigkeiten hat. Die nach 
dem Zusammenstellen der Kerne gebildeten toten 
Räume E (Abbildung 2) werden mit Sand aus-

V.S8

gefüllt, damit die, Kerne gegeneinander fest 
stehen, keine Luftschläge entstehen und dem 
durch die Fugen eindringenden Eisen der W eg 
versperrt ist. Für den Fall, daß derartig Guß
stücke in zwei oder noch mehr einzelnen Teilen 
gegossen werden sollen, erhalten die Teilstücke 
an den Stoßflächen eine Bearbeitungszugabe. 
Es muß also die ganze Form an den zu bearbei
tenden Naben und Krauzseiten um das der Be
arbeitung entsprechende Maß größer sein. Die 
Armbüchse muß demnach so eingerichtet werden, 
daß man in ihr sowohl die mittleren kleineren, 
als auch die jeweils rechts oder links je nach 
der ßearbeitungsseite größeren Außenkerne her
steilen kann. Man bemißt deshalb die Büchse

Abbildung 2.

so groß, daß man durch Brettereinlagen die 
kleineren Mittelkerne und durch entsprechende 
Entfernung dieser Einlagen einmal den Kern 
nach rechts, das andere Mal nach links vergrößern 
kann. Die dann bei Teilung oder Sprengung 
über die Arme zu treffende Ausrüstung der 
Büchse ergibt sicli ohne weiteres für jeden 
Fachmann. Es gelangen darauf zur Bildung 
der Armhälften halbe Kerne zur Verwendung. 
Der Kernkasten wird in der Mitte abgedämmt, 
die Modellarmhälften mit Rücksicht auf den 
Zahnkranz einmal rechts, einmal links an die 
Kastenwand geheftet und für die Einbringung 
der Sprengbleche in die Form ober- und unter
halb der Arme am passenden Platze und nach 
Zahl der Sprengstellen Markenauflagen angebracht.

Bei Rädern von kleinerem Durchmesser, unter 
4000 mm, fällt die zweite Büchse weg, und 
in unserm Falle würden an Stelle der zwölf nur 
sechs allerdings größere Kerne treten. Während 
also vorher die Innenwandung der Seilscheiben-.

3
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t.rommel von besonderen Kernen gebildet wurde, 
die sich rechts und links an den Armkern 
setzten, umschließt die Kernbüchse für kleinere 
Käder in der Mitte die Form für den Arm und 
enthält außerdem noch die zu einem Arm hin
liegenden Fonnhalften für die Innenwand des
Radkranzes (Abbildung 5). Zwecks Sand- und 
Arbeitsersparnis stellt man dann in die Büchse 
ausspareude Kästen, wie Abbildung 5 andeutet, 
so daß nur ein verhältnismäßig kleiner Raum 
ausgestampft werden muß.

Zur Herstellung der Zahnformen in der 
Biiclise durch lose eingelegte Klötzchen sei be
merkt, daß man zum Schutz der Kernzähne
gegen mögliches Abstoßen beim Einsetzen die 
Kerne nicht mit Unterkante Zahn abschneiden 
läßt, sondern unterhalb 
der Zähne noch etwa 
20 bis 30 mm weiter
führt. Dieser für die 
Form selbst nicht in Be-

deckel baut man den 
Gießkumpen auf; die

oder sogenannten 
Steigetrichter auf den

Einguß

Kranz, (Abbildung 1, J und K).
Die auf den ersten 

scheinenden Kernbüchsen 
einmaligem Gebrauch

Blick kostspielig or- 
verteuern selbst bei 

die Herstellung in Wirk
lichkeit nicht. Man bedenke daß auch bei den 
sonst gebräuchlichen Methoden beträchtliche 

,Schreinerkosten erwachsen, daß die Büchsen es 
ermöglichen, die sämtlichen Arbeiten bis auf das 
Zurichten der Form von Arbeitern ausführen zu 
lassen, die weit weniger verdienen als Lelun- 
former. Auch die schwere Grundplatte zur 
Innenform, die in unserm Falle etwa 7000 kg 
wiegen würde, erübrigt sich, und nicht zuletzt 
wird eine nicht zu unterschätzende Menge Mate-

Abbildung 3.

tracht kommende Rand verschwindet im Boden 
und dient zugleich als Führung beim Einsetzen 
(siehe Abbildung 1 bei F).

Die Abdeckung einer so großen Form ge
schieht selten noch mit Kasten, meist mit einem 
Ring, auf den die Form der abzudeckenden 
Kranzstelle mit Lehm aufgetragen ist. Geeig
neter, weil handlicher und, wie es dem ganzen 
Formprinzip entspricht, raumsparend, sind die 
Lehmdeckel L in Abbildung 1, die entweder in 
einer der gewünschten Segmentgröße entsprechen
den Büchse, oder durch Ziehen mittels Brett und 
Rahmen in bekannter Weise unter Einlage von 
Drähten zur Aussteifung hergestellt werden. 
Desgleichen wird die Nabe mit einem Lehm
deckel abgedeckt und in der Büchse ist ein 
entsprechender Einsatz vorzusehen. (Abb. 1 G).

Der Raum zur Aufnahme der Form wird vor 
dem Zurichten mit Schablone in der üblichen 
Weise herausgedreht und bildet den Stand 
für die Kerne und die untere Kranzseite. Beim 
Beschweren der so zusammengestellten Form 
ist die Vermeidung lokalen Druckes durch an
gemessene Unterlage von Platten zu beachten. 
Die den Kranz abdeckenden Lehmdeckel werden 
mit Masselstiieken belastet. Auf den Naben-

rial erspart, da der Lehm und ein guter Teil 
der Steine eingebiißt werden, während der Kern
sand wieder verwendet wird. Bei Rotoren bezw. 
Magneträdern, die nicht mit Klinke sondern 
motorisch in Gang gebracht werden, muß die 
Teilung des Zahnkranzes streng eingehalten 
werden, und das ist zweifellos mittels Kernkasten 
besser und mit geringerer Mühe zu erreichen, 
als durch Einschneiden der Zähne in die Lelnn- 
form oder Einpassen eines Zalinsegmentes. Wo 
aber Gelegenheit geboten ist — etwa in Gieße
reien, die für Elektrizitätsfirmen laufend Magnet
räder liefern oder in Transmissionsfabriken, — 
ständig derartige Teile zu fertigen, da bedeuten die 
Kernbüchsen nur eine einmalige Anschaffung, da 
sie sich leicht durch verhältnismäßig billige 
Umänderung für alle annähernd ähnlichen Ab
messungen immer wieder verwenden lassen. Bei 
ihrer Konstruktion muß auf spätere Aenderungen 
Bedacht genommen werden.

Gewiß hat die Platzbeschränkung in manchen 
Gießereibetrieben praktische Mittel gezeitigt, um 
dennoch in diesem Sinne anspruchsvolle Stücke 
übernehmen zu können, und es wäre zu begrüßen, 
wenn das Gesagte zu weiteren diesbezüglichen 
Mitteilungen Veranlassung gäbe.
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U e b e r  das Form en  d e r  Stahlwerkskokil len  und  deren  Haltbarkeit.

Von A. M e s s e r s c h m i t t  in Darmstadt.

(Schluß von Seite 220 .) (N a c h d ru c k  v e rb o te n .)

III. H e r s t e l l u n g s k o s t e n  n a c h  d e u t s c h e r  
F o r m w e i s  e.

I cli zahlte für einblöckige Kokillen in Sandguß 
*  nach Modell im Gewicht der Gußstücke von- 
700 bis 5000 kg f. d. Stück, .wobei die Anzahl 
der Kleinkokillen gegenüber den größeren dem 
Gewichtsverhältnis etwa umgekehrt entsprach, 
für ‘die Tonne 5 jK> einschl. Kern. Zu diesem 
Preise hatten die Former bezw. die Formkolonne 
außer aller Formarbeit noch zu besorgen: die 
Sandsiebung und Mischung m Formplatze, das 
Einschippen der Sandmassen in Form- und Kern
kasten, das Zusammensetzen der Kasten und das

DagegenAuseinandernehmen nach dem Guß. 
lag ihnen die Kranbedienung, das Sandholen 
aus dem Magazin wie der Transport der ge
gossenen und vom Sand befreiten Kokillen nicht 
ob. Eine Hilfeleistung beim Formen wurde nicht 
gewährt. Das Abgießen, Krampen wie auch 
das Nachfüllen imd Pumpen nach erfolgtem 
Guß gehörte zu ihren Obliegenheiten. Der 
Verdienst betrug für Schicht und Mann der 
Arbeitskolonne durchschnittlich 6 J i .  erreichte 
aber auch ausnahmsweise bei schweren Kokillen 
10 J(>. Die Gestehungskosten der Kokillen 
berechneten sich für die Tonne beispielsweise 
wie folgt:

Jt M
Roheisen frei G ie ß e r e i .....................................................................................................................04,00
S k o n to -A b zu g ..................................................................................................................................  0,90 03,04
Differenz zwischen Rohoisonoingang und KokillcnauBgang, etwa 0 Wochen hei 0 o/o . . . 0,44
Abbrand und Yerlusto 0 o/0 ...................................................................................................................... 3,81
Schmolzprozeß (Koks 18 A  f. d. T o n n e ) ............................................................................................  5,40
Tagelohnkoston der Gießerei, Transport, V erladen usw..................................................................  4,00
Modcllcrhnltung und Aenderungcn an denselben ..............................................................................  0,50
Zinsen, Gehälter, B e trieb sk o sten   70 o/0
Materialkosten (Unkosten)  130 „
Putzorlühno . .    50 „
Amortisationsanteil des gesamten G ießere ibetriebs......................................  10 „
Produktionslöhno 5 M , g leichgcsotzt: ............................................ . . 100 „

300 o/o der Löhne 18,00
Kranösen und Reparaturkosten von Schönheitsfehlern, die den Putzern nicht zur Last

rechneten und 100 o/0 U n k o s te n ......................................................................................................... 1,00
Fracht nach dem W alzwerk .................................................................................................................  1,40
P/a o/o Skonto-Abzug am F a k tu ra b e trä g e ............................................................................................ 1,54

der
Pjföduktivlöhne

S e lb s tk o s ten ............................................................. 99,73

Fragt man sich, an welcher Position die 
amerikanische Formart eine Verbilligung gestatte, 
so wird man vergebens suchen. Der umgekehrte 
Fall ist aber sicher, denn die Modellerhaltung 
und deren Aenderungcn wie die Amortisation 
werden wesentlich höhere sein. Das verträgt 
aber der deutsche Kokillenpreis nicht, denn der
selbe bewegt s ch schon seit Jahrzehnten in den 
Herstellungskosten der Kokillen. Die größeren 
Werke, die das benötigte Hämatiteisen selbst 
erzeugen, finden darin bei der Kokillenfabrikation 
Vorteile, daß sie ihre Eisensorten, die sie sonst 
nicht durch das Syndikat mit Vorteil absetzen 
können, zur Selbstverwertung bringen; die außen
stehenden Gießereien aber linden noch einen 
Vorteil in der Erhöhung ihrer Produktion und 
der dadurch geminderten Position an Zinsen 
und Gehältern für die Tonne Ware, die im 
obigen Beispiel etwa 40 °/o der produzierten 
Löhne betrug. Im ändern Falle würde dieser 
Satz vielleicht die doppelte Höhe erreicht haben.

Es blieben also von 5 M  Produktionslöhnen 
40 °/o =  2 J6  erspart als Gewinn.

IV. H a l t b a r k e i t  der Koki l l en.

Zur Herstellung von Kokillen werden fast 
ausnahmslos die Hämatitmarken gewählt, da an 
den Guß die Bedingungen gestellt werden, daß 
der Schwefel- und der Phosphorgehalt nicht 
0,1 % erreichen dürfen. Da durch den Schmelz
prozeß im Kupolofen eine Anreicherung des 
Schwefels aus dem Koks von im Mittel 0,05 °/o 
erfolgt, so darf daß Roheisen nur äußerst wenig, 
etwa 0,02 bis 0,03 %, enthalten. Ein gewisser 
hoher Mangangehalt ist für die Haltbarkeit nach 
meiner Erfahrung günstig, da sonst der hohe 
Siliziumgehalt der Hämatitmarken die Kokillen 
zu weich macht, was einen raschen inneren 
Verschleiß, ein Rauhwerden zur Folge hat. 
Käuflich (Syndikat) sind nur Marken Nr. 1. 
Diese sind aber zur Herstellung von stoff- 
waiuligen Kokillen aus letzterem Grunde nicht
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geeignet. Man muß sich daher mit Gattierungen 
von feinkörnigen, grau bis weißen Eisen, wozu 
sieli die Siegerländer Marken besonders eignen, 
helfen. Zweckmäßig bleibt es, direkt Bessemer- 
hämatit zu verwenden und zwar ohne Gattierung 
für größere Wandstärken und in Gattierung mit

M a rk e n :

Syndikats-Hämatit I  . . .
Bessemer-Kokillen-Hämatit

Zweckmäßig und geboten ist es, die Marken 
verschiedener Werke zur Schmelzung zu ver
wenden, das heißt zu mischen. Ich wendete 
stets die Mischungen gleicher Marken an, da 
hier wie bei anderen Roheisen die Zusammen
setzung oft größere Schwankungen zeigt, als 
erwünscht ist. Mangan bewirkt eine gewisse 
Dichte, Glätte und Festigkeit. Seine Menge ist 
nicht gefährlich, da im Kupolofenprozeß ein 
großer Teil desselben, 30 bis 50 °/o, verloren 
geht. Dagegen ist Kupfer zu meiden. Ein 
Gehalt von über 0,15 w/o in den Kokillen kann 
bei weichem Material die Haltbarkeit derselben 
auf ein Achtel herabmindern, da sie Temperatur
differenzen schlecht vertragen 'können, was ich 
verschiedentlich festgestellt habe. Dagegen soll 
nach Anderen ein Kupfergehalt bis 0,12 °/o 
nicht schädlich sein. Das ist unzweifelhaft nur 
dann der Fall, wenn die Gattierung eine harte 
und das Gefüge im Gußstück sehr feinkörnig 
ist; andernfalls legiert sich das Kupfer nicht 
gleichmäßig mit dem Eisen, sondern seigert aus, 
wodurch die Haltbarkeit und Festigkeit beein
trächtigt wird. Selbstverständlich kann man 
auch gute, haltbare Kokillen mit einer Roheisen
gattierung von nur 2 °/o Silizium erzielen, wenn 
demselben eine geeignete Manganmenge gegen
übersteht, also höchstens 0,8 °/o, so daß das
Schmelzprodukt nach den im Kupolofen sich 
vollziehenden Ab- und Zugängen etwa enthält 
an Silizium 2°/o — 0,2 (d. h. 1 0 °/o von 2°/o) 
=  1,8 °/o und Mangan 0,8 °/o — 0,24 (d.h. 30°/o 
von 0,8 o/o) =  0,56 °/o für nicht zu geringe 
Wandstärken. Arsen soll das Kokilleneiscn 
nicht enthalten, da es auf große Sprödigkeit 
und Härte wirkt; die deutschen Hämatitmarken 
enthalten, soweit bekannt, nur 0,00 bis 0,02 °/o 
Arsen. Eine Ueberhitzung des Schmelzgutes 
beim Niederschmelzen ist für die Haltbarkeit 
der Kokillen nicht förderlich, da alsdann Si
lizium aus den Ofenwänden in das Eisen über
geht, daselbst sich nur ungleich vermischt und 
dadurch die Haltbarkeit herabsetzt. Ebenso
soll ein Schwefelgehalt von über 0,1 °/o
wirken, da sich schon bei 0,15 °/o Rotbruch 
zeigt und durch die Erhitzung beim Ge
brauch Sprünge entstehen. Ein Phosphorgehalt 
von über 0,1 °/o ist nicht erwünscht, da die 
wrack werdenden Kokillen wieder zur Stahl
fabrikation eingeschmolzen werden und für den

Nr. 1 des reinen Gießereihämatits für kleinere 
Stoffstärken oder Kokillen von unter etwa 600 kg 
Gewicht pro Stück. Bessemerroheisen hat die
selbe Zusammensetzimg wie die Hämatite, nur 
sein Mangangelmlt liegt über 1,7 °/o. Es ent
halten die Hämatite:

Bessemerprozeß ein höherer Gehalt im Roheisen 
nicht enthalten sein darf. Nach meinen Er
fahrungen setzt ein Phosphorgehalt von 0,4 °/o 
bei sonst geeigneter Zusammensetzung die Halt
barkeit der Kokillen auf 1/4 bis x/s herab. 
Wichtig für die Haltbarkeit ist aber noch der 
sogenannte Charakter des Roheisens, das heißt 
seine physikalischen Eigenschaften, die durch 
die Analyse nicht nachweisbar sind. So zeigten 
sich nach 0 . S i mmersbach Kokillen folgender 
Zusammensetzung als vorzüglich* in ihrer Halt
barkeit :

Muster Ges. 0  Si Mn P  S Cu
I  — 2,65 1,00 0,06 0,06 —

II 3,45 1,66 0,55 0,05 0,04 0,07
Holzkohlen III 3,87 1,27 1,29 0,147 0,06 —

Nr. I hielt 250 Güsse aus. Dagegen hatte
eine vorzüglich haltbare Kokille aus Holzkohlcn-
eisen Nr. HI, worin sich 0,57 7 °/o geb. C fand, 
eine solche Zusammensetzung, daß sie, in Koks
roheisen hergestellt, höchsten zehn Güsse aus
gehalten hätte.

Sehr wichtig für die Haltbarkeit einer
Kokille ist ihre Behandlung sowohl nach dem 
Gusse wie auch während des Gebrauchs, ins
besondere aber ihre Gestalt und Abmessungen. 
So zeigten nach veröffentlichten W i t k o w i t z e r  
Notizen** Kokillen mit unterer Randborde im 
Mittel eine um 87 °/o größere Haltbarkeit, als 
solche ohne diese Verstärkung. Es ist ferner
allgemein bekannt, daß längliche Querschnitts
formen rascher zerstören als qu|dratisehe und 
runde. Es liegt dieses einesteils in den 
Spannungsausgleichen, die infolge der Ab
kühlung durch die Temperaturdifferenz entstehen, 
und andernteils in den ungleich verteilten Stoff
massen, da die Kokillenflächen oft große Stoff
stärken neben kleineren durch ihre Konstruktion 
bedingen. Große Wandstärken erkalten aber 
langsamer als kleine, dadurch scheiden sie mehr 
Graphit aus, der rauhe Oberflächen erzeugt; der 
flüssige, sehr heiße Stahleinguß greift deshalb 
die Kokillenwände ungleich an, es entstehen Ver
tiefungen und Abfrittungen und frühzeitige Uu- 
brauchbarkeit. Große, schwere, stoffwandige 
Kokillen, in Lehmguß hergestellt, langsam und 
ruhig erkaltet, halten oft keine zehn Güsse aus,

* „Stalil und E isen“ 1899 Nr. 1 S. 10.
** „Stahl und E isen“ 1903 Nr. 6 S. 378,

G eb . C G es. C  SI P  S M n Cu

0,2—0,7 3,6— 4,0 2,5—3,5 0,06 0,02 0,8— 1,7 0,04
0,4—0,7 4;0—4,3 2,0—2,3 0,06 0,05 1,7—2,0 0,04
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während kleinere Sandgußkokillen im Gewichte 
von 800 bis 1000 kg bei etwa 70 mm Wand
stärke schon 80 bis 100 Güsse auslialten, und sehr 
kleine dünnwandige nicht selten einige Hundert. 
Nach einem deutschen Reichspatent aus 1900 er
höht eine fortgesetzte Kühlung der frisch nach 
dem Eingusse vom Stahlblock abgezogenen noch 
rotwarmen Kokille, in kaltem oder fließendem 
Wasser, deren Brauchbarkeit auf das Doppelte 
bis Dreifache. Es sollen die Materialspannungen 
durch diese rasche Abkühlung vermieden werden. 
Nach den genannten Notizen in „Stahl und 
Eisen“ 1903 bewirkte eine Wasserkühlung 
selbst bei nicht durch Borde verstärkten Ko
killen von quadratischem Querschnitt eine größere 
Haltbarkeit von 92 °/o bei solchen im Gewicht 
von 1660 kg, und von 52 °/o bei solchen von 
2100 kg pro Stück.

Im scheinbaren Widerspruche zu letzterem 
Kühlverfaliren stehen die Mitteilungen in „Stahl 
und Eisen“ 1905.* Danach soll durch ein lang
sames Ausglühverfaliren eine derartige Span- 
nungsausgleichung in den gegossenen Kokillen 
hervorgerufen w'erden, daß deren Haltbarkeit 
erhöht wird. Außerdem soll mit der Ver
wertung der Wärme, die die nach ihrem Gusse 
noch glühenden Kokillen ausstrahlen, durch 
ihre Verwendung zur Trocknung der Kerne und 
der Sandformen eine große Brennmaterialersparnis 
verknüpft sein von 2,50 Jb  f. d. Tonne Guß. 
Diese Ersparnis ist jedoch viel zu hoch gegriffen. 
Ich gab dafür aus: für das Trocknen der Form
kasten an Ort und Stelle ihrer Aufstampfuug 
für Anmacheliolz und Stückkohlen pro Tonne 
1,40' Jb  und späterhin durch die Anwendung 
eines Trockenofens, der mit Koks gefüllt wurde 
und heiße Luftleitung besaß,** nur noch 0,50 Jb. 
Die Kerne erforderten im Brennofen an Koks 
(16 Jb  f. d. Tonne) 0,32 Jb  f. d. Tonne' Guß. 
Die Gesamtausgaben betrugen mithin 0,82 Jb  
und daran lassen sich keine 2,50 Jb  sparen, ge
schweige 3 Jb, wie dort weiterhin angegeben 
ist, weil die darin vermerkten Transport
kosten von 50 Pfg. nicht vorhanden sind. 
Diese mehr oder weniger hohe Ersparnis bleibt 
aber nebensächlich. Die Hauptfrage bleibt: 
Wodurch werden die Kokillen haltbarer als Folge 
des verlangsamten Ausglühprozesses ? Als Ur
sache wird angegeben, daß ein Spannungsaus
gleich stattfände. Wie wir oben gesehen haben, 
wird aber gerade durch eine rasche Abkühlung 
jede Spannung vermieden. Da man nicht berech
tigt ist,  die Erfahrungen anderer anzuzw'eifeln, 
so müssen noch andere Gründe vorhanden sein, die 
diese Gegensätze erklären. Ich habe während 
Jahrzehnten Kokillen gegossen, habe die Eisen

* Nr. 2 S. 96 bis 99.
** Siche „Technik in der Eisengießerei“, Bd. II, 

Seite 220, von A. Mo s s o r s c l n n i t t .  Boi G. D. Baedeker, 
Essen a. d. Ruhr.

marken kennen ‘ gelernt, die auf größeren Hoch
ofenwerken zuw'oilen fallen und ihren Kokillen- 
gießereion überwiesen werden, auch die Klagen 
der Gießereichefs gehört, weil sie aus solchem 
Material noch haltbare Kokillen herstellen sollten, 
die nicht vorzeitig reißen oder bersten, habe 
auch gesehen, wie solche Kokillen oft in großer 
Zahl schnell rissig wurden, habe auch die Klagen 
der Empfänger vernommen, die dahin lauteten: 
„Sie liefern meist gute Kokillen, aber manch
mal kommt es vor, als wäre das Rezept ver
loren gegangen, denn dann reißt alles.“ Sollen 
aus solchem Materiale, das dem Augenschein 
nach „spitz“ ist, d. h. an Mangan reich und 
an Silizium arm, Kokillen hergestellt werden, 
so leiden dieselben an zu großer Härte, die 
Sprödigkeit im Gefolge hat. An innerer Rau
heit infolge von Graphitausscheidungen leiden 
solche Kokillen nickt, sie fallen im Gegen
teil durch große Glätte auch auf, was sehr 
erwünscht ist, da diese dem Angriff des flüssigen 
Stahleingusses besser widersteht. Dagegen 
zeichnen sie sich durch ihre geringere Haltbar
keit, durch frühzeitiges Reißen aus; trotz Borden
verstärkungen w'erden sie bald rissig und un
brauchbar. Will man solches Material, das 
stets 2 Jb  billiger erhältlich ist, als bestes 
Hämatit, noch zu guten Kokillen verwerten, so 
ist nicht zu bezweifeln, daß ein langsamer 
Ausglühprozeß dem Uebelstande abhelfen kann, 
denn nur so kann ich mir eine bessere Halt
barkeit erklären. Aber im umgekehrten Falle, 
wenn einmal nur besseres Hämatitroheisen zur 
Verfügung steht, wrns doch die Regel sein soll, 
so müßte diese langsame Abkühlung infolge 
erheblicher Graphitausscheidung gerade das 
Gegenteil bewirken, also Rauheit im Innern 
und geringere Festigkeitseigenschaften. Da das 
Roheisensyndikat seit seinem Bestehen nur Hä
matite Nr. I zum Verkaufe bringt, also solche 
von grobem Korne und verhältnismäßig hohem 
Siliziumgehalte, und die Abfallmarken, die vor
dem unter Nr. III allenthalben käuflich waren, 
nicht anbietet, so bleibt die Selbstvcrwertung 
solcher Marken zu dem Guß von Kokillen für 
manche Gießereien mit Hochofenanlagen eine 
nutzbringende Beschäftigung und das Glühen eine 
notwendige Verbesserung. Für die Gießereien, 
die auf den Kauf nur bester Hämatitmarken 
angewiesen sind, würde das Ausglühen eine 
Verschlechterung der Ware bedeuten. „Was dem 
Einen hilft, ist des Ändern Tod!“

Die Gießw'ei se ,  ob „he i ß“ oder „ka l t “, 
ist auf die Haltbarkeit der Kokillen wie über
haupt aller Gußstücke unzweifelhaft von Ein
fluß. Nach den veröffentlichten Versuchen von 
P e r c v  Lo ng mui r  mit einem Gußeisen von 
l ,78°/o Silizium, 0 , 2 8 °/o Mangan, 3,9 w/o Kohlen
stoff, 0,04 °/o Schwefel, 0,27 °/o Phosphor ergab 
sich, daß sow'ohl zu niedrige als zu hohe Gieß-
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temperatur die Festigkeit stark beeinflußt. So 
fand derselbe bei der Temperatur
von 1400° C. Gießwärme die Zugfestigkeit zu 15 kg 
, 1350» C. „ „ 22 „
„ 12^5» C. „ „ 1 6  „

Ein Erhitzen und Äusgliihen an der Luft ver
minderte diese Festigkeiten bedeutend. Der 
grobkörnige Hilmatitguß zeigt geringe Festig
keiten; der feinkörnige erreicht 16 kg pro qmm 
für Zug und 35 kg für Biegung. Die Biegungs
festigkeit ist im Verhältnis zur Zugfestigkeit 
eine große, was wohl eine Folge seiner großen 
Zähigkeit ist. Der weiche Hämatitguß besitzt 
keine Sprödigkeit und ist spannungsfrei; er 
schwindet auch nicht, und bei grobem Korne 
seines Gefüges vergrößert er sogar sein Volumen 
nach dem Gusse, was wohl eine Folge des Nach
gießens und Nachpumpens ist. Diese Eigen
schaften befähigen denselben, den größten und 
plötzlichen Temperaturdiffereüzen — von rot- 
warmem Zustande bis zur Abkühlung mit kaltem 
Wasser — zu widerstehen, selbst in konstruktiven 
Gußstücken. Diese Widerstandsfähigkeit kann 
man auf das Vierfache und mehr von der des 
gewöhnlichen Gußeisens annehmen, wie bereits 
aus dem Verhalten desselben, bei einem Gehalt 
von 0,4 °/o Phosphor, früher erwähnt ist. Ob man 
„heiß“ oder „kalt“ gießen soll, hängt beim Ko
killenguß leider von anderen Umständen ab, als 
solchen, die zur Erzielung großer Festigkeit 
geboten wären. Das Hämatiteisen ist schwer
flüssig und fließt träge, es erstarrt deshalb leicht

und bildet während des Gießens auf seiner 
Oberfläche, der Steigfläche in der Form, die beim 
Kokillenguß stets eine große ist, infolge der 
erheblichen Wandstärken eine kräftige Oxydhaut; 
auch ist die Berührung des steigenden Eisens beim 
Gießen mit der Luft infolge der großen Höhe 
der Kokillen gegenüber anderen Gußstücken eine 
längere. Dieses bedingt ein heißes Eisen und 
zur Zertrümmerung der Haut einen Guß von 
oben. Selbst bei mittelgroßen Kokillen im 
Gewicht von 800 bis 1000 kg pro Stück ist 
beim Guß von unten noch ein mittlerer Ein
lauf an dem Trichtereinlauf anzubringen, durch 
den dem einströmenden flüssigen Eisen ein An
griff auf die steigende Oxydhaut und deren 
Zertrümmerung geboten wird. Der Phosphor 
soll im Kokillenguß nicht über 0,1 °/o sein. 
Die Versuche von D. We s t  mit Gußeisen 
von 0 , 0 9 % P,  1 , 4 6 % Si,  0 , 6 4 % Mn, 
0,03 % S, 4,173 Ges. C bei einer Anreicherung 
von Phosphor auf 0,167 % ergeben eine 
um 60 °/o erhöhte Festigkeit, darüber hinaus 
trat eine Verminderung derselben ein. Da eine 
solche Erhöhung dos Phosphorgehalts in den 
Kokillen, die nach ihrem Verschleiße in der 
Stahlfabrikation durch Wiedercinschmelzen be
nutzt werden, gegenüber den sonstigen Schmelz
massen belanglos ist, so würde ein Versuch zur 
weiteren Aufklärung von Interesse sein. Eine 
nur um 10 °/o vergrößerte Haltbarkeit entspricht 
bei 100 J(p Kokillenpreis und 2000 t Verbrauch 
einer Ersparnis von 8000 Jb.

Mitteilungen aus der Gießereipraxis.

D
M odellschuppen mit Laufkran.

le Brown Hoisting Machinery Co. in Cleveland, 
Ohio, hat neuerdings einen M o d e l l s c h u p p e n  er

richtet, der in  der Anordnung der Modellverteilung und 
der Boförderungseinrichtung Nouos bringen dürfte.*

* „American Machinist", 25. Nov. 1905 S. 639.

Der Schuppen ist in sechs durch Brandmauern 
voneinander getrennte Räume von je 18 in Länge 
und 8,0 m Breite eingeteilt; zwei derselben sind in 
Abbildung 1 dnrgcstellt. Jeder dieser Abteile enthält 
drei Gestelle a h c (vergl. Abbildung 1 und 2) von 
2,44 m Breite und bis zu dem in einer llöho von 
11 m sich bewegenden Laufkran reichend. Zwischen 
den Gestellen befinden sich G änge, die so breit sind

A b b ild u n g  1. A b b ild u n g  2.
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daß der für die Aufnahme der Modelle dienende 
Förderkorb d überallhin gelangen kann. In  dem bei 
der Tür befindlichen freien Raum erfolgt das Auf- 
und Abladen der Modelle.

Form sand.

Aus den Vorträgen, dio im vergangenen Spütjahr 
auf der zu Glasgow stattgefundenen Versammlung 
der Vereinigung britischer Gioßereifachleute gehalten 
wurden, dürften einige Mitteilungen 1’. L o n g m u i r s  
über f e u e r f e s t e  T o n e  u n d  F o r m  Bande  im Gieße
reibetrieb von Interesse sein. * Dio Reihenfolge der 
Temperaturen, wie sie die verschiedenen Ofenfutter nus
zuhalten haben, sind folgende:

G ra d  C.

• Tiegel für G e lb g u ß ......................  1200 biB 1400
Flammofen für G e lb g u ß   1200 „ 1400
Kupolofen für E is e n g u ß .................  1500 „ 11100
Flammofen für Eisenguß . . . .  1550
Tiegelofen für S ta h lg u ß  1C50 „ 1700
Martinofen für Stahlguß . . . .  1700 „ 1800

Die Gießtemporaturen liegon bei normalen V er
hältnissen wie nachstehend:

G ra d  C.

A lu m in iu m .............................................................. 090
Gewöhnlicher G e l b g u ß ........................................970
Yellowmotall (M u n tzm eta ll)............................. 1020
K an o n en m o ta ll....................................................... 1070
H artlotm etall ....................................................... 1080
WoißeB Gußeisen für T em p erg u ß .................... 1280
Graues „  1350
Reines Eisen mit 0,8 o/0 Kohlenstoff . . .  1650
Stahl m it 0,8 o/o K o h len sto ff..............................1000
Stahl mit 0,37 o/0 K o h le n s to f f ,.........................1550
Stahl m it 0,5 o/0 K o h len sto ff............................. 1500

Diese Tabellen geben eine Anleitung für die je 
weils zu verwendenden F utter und Sande. Abgesehen 
von ihrer 'W iderstandsfähigkeit gegen Hitze haben 
dio Ofenfutter noch anderen Anforderungen zu genügen, 
nämlich 1. dem Ausdehnen und dom Zusammenziehen

infolge des Erwärmens und des Abkühlons, 2 . den 
zerstörenden Einwirkungen der Flamme, des flüssigen 
Metalls, der Mctalloxyde und der Schlacken, 3. der re
duzierenden oder oxydierenden Tätigkeit verschiedener 
Gase in den Oofen, 4. der mechanischen Abnutzung 
durch das Aufgoben der kalten festen Metalle.

“Was die Formsande anbetrifl't, so wird folgender 
K ieselsäuregehalt angegeben:

A rt de« G u ß s tü c k «  K ie s e U ä u re g e h a lt

G e lb g u ß .................................................... 78 bis 80
Leichte G u ß w a r e n ............................... 80 „ 82
Mittlere G u ß s tü c k e .............................. 82 „ 84
Schwere G u ß s tü c k e ...............................84 „ 88
S ta h lg u ß ....................................................90 „ 95

Diese Zahlen sind jedoch nicht als in allen Fällen 
feststehend zu betrachten, sondern es muß stotH noch 
der Umstand berücksichtigt werden, daß die flüssigen 
Metalle auch auf den Formsand verzehrend einwirken. 
W eiterhin verm ehrt Tonerde die Bindefähigkeit eines 
Sandes und folgt hieraus eine andere Einteilung:

A rt d es  G u ß s tü c k e s  T o n trd e g c h u l t;o
Kloino Gußwaren aus Gelbguß . . . .  12
Schwere Gelbguß- und kleine Eisenguß- 

w a r o n ..................................................10
Mittlere E is e n g u ß s tü c k e .................  8
Schwere E ise n g u ß s tü c k e .................  0
Mit anderen W orten, es empfiehlt sieh oft, einen 

zu mageren Sand mittels Lehmwasser aufzubereiten. 
In Nachstehendem sind noch einige Analysen von
englischen Formsunden angegeben.

: „The Engineering Review“, Januar 1906 S. 58.

B lack

%
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B u ild in g

Chip«

%

C lyde
K o ck

Kieselsäure 78,50 83,40 83,69 85,52 92,75 87,32
Eisenoxyd . 6,00 3,14 4,10 3,72 2,50 3,74
Tonerde 4,75 7,47 6,26 5,47 2,56 7,10
Kalk . . . 0,30 0,20 0,66 0,74 0,27 0,64
Magnesia . — 0,62 0,51 0,52 S p u re n 0,31

Bericht  ü b e r  in- und  ausländische Patente.

Patentanmeldungen, 
welche 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 insich tnahm e für jederm ann 

im K aiserlichen Patentam t in B erlin  ausliegen.

25. Januar 1906. Kl. 1 a, J  8403. Auf drehbaren 
Schwingstützon gelagertes Schüttelsieb. Robert Itschncr, 
Dietikon b. Zürich; V e rtr .: C. Kleyer, Pat.-A nw ., 
Karlsruhe i. B.

Kl. 24 e, B 37 409. Sauggasgenorator. Johann 
Gottlieb Leberecht Bormann, Charlottenhurg, Schlüter
straße 28.

Kl. 24e, C 13 504. Verfahren zur E rhaltung einer 
gleichmäßig hohen Tem peratur in Gaserzeugern. Emil 
Capitaine, Düsseldorf-Reisholz.

Kl. 241, M 25 471. Vorrichtung zum Zuführen 
von Luft und einem pulverförmigen Brennstoff zu 
einem Gaserzeuger. Georges Marconnet, P a ris ; V ertr .:
C. Fehlert, G. Loubier, F r. Ilarm sen u. A. Büttner, 
Pat.-Anwälte, Berlin SW. 61.

Kl. 48d, G 20 309. Verfahren zum Glühen und 
oberflächlichen Oxydieren von vorwiegend blattför
migen Eisen- und Stahlstücken in einem oxydierend

wirkenden Stoffe, wie Dampf oder dergl. H arry  Homer 
Goodsell, Leechburg, Y. S t. 'A .; V ertr.: Franz Schwcn- 
tcrloy, Pat.-Anw., Berlin W  66 .

Kl. 49 b, D 16 144. Obermesser für Winkeloisen- 
seheren. Düsseldorfer K ranbaugesellsehaft L iebe-llar- 
kort m. b. H., Obercassel b. Düsseldorf.

Kl. 49 e, P  16 264. Lufthammer. Zus. z. Pat. 
149 992. Conrad Pruner, W r. Neustadt, N ied.-O esterr.; 
V ertr .: Meft'ert u. Dr. Seil, Pat.-Anwälte, Berlin SW. 13.

Kl. 80a, C 13 774. Vorrichtung zum Zerstäuben 
von feuorflüssiger Hochofenschlacke mittels schnell 
rotierender Trommel, auf welche die flüssige Schlacke 
geleitet wird. Dr. Heinr. Colloseus, Berlin, P ragerstr. 29.

29. Januar 1906. Kl. 19a, B 37 152. Mehrteilige 
Straßcnbahnschionc, deren Fahrkopfschiene mit einem 
unteren Ansatz in einer Rille der Tragschieue aus
wechselbar gelagert ist. F . Brand, München, Lind
wurmstraße 167.

Kl. 21h, S 18 091. E lektrisch geheizter V er
brennungsofen für chemische Zwecke. Kryptolgesell- 
schaft m. b. H., Berlin.

Kl. 26d, B 38 399. Verfahren, in Generatoren 
erzeugte Gase von schwefliger Säure zu befreien. 
Deutsche Bauke-Gas-Gesellschaft m. b. H., Berlin.
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1. Februar 1906. Kl. 7 a, B 39 415. Yerfahron 
und Vorrichtung zur Verwertung von abgenutzten 
Sehraubenfedern. John Bcrgman, Pittsburg, V. St. A .; 
V e rtr .: F. C. Glaser, L. Glaser, 0 . H ering u. E. Poitz, 
Pat.-Anwälte, Berlin SW. 68.

Kl. 7 a, H 36 062. V orrichtung für P ilgerschritt- 
walzworke zum W iedereinführen des von don Walzen 
zurückgedrückten W erkstücks zwischen die Walzen. 
Otto Heer, Zürich; V ertr.: Otto Hoeson, Pat.-Anw., 
Berlin W. 66 .

Kl. 7 b, T 10 053. Vorfahren zur Herstellung 
lüngsgoschwoißter Rohre unter Erhitzung des ganzen 
zur Erzeugung des Rohres bestimmten Blechstreifens. 
Carl Twer, Nassau a. d. Lahn.

Kl. 18 c, L 19 559. Zomentiorvorfahren für Eisen 
und Stahl mittels Kohle. Carlo Lamargese, R om ; 
V ertr.: Pat.-Anwälte Hr. R. W irth, F rankfurt a. M. 1,
u. W. Dame, Berlin SW. 13.

Kl. 19a, Sch 21 761. Sehionenstoßverbindung mit 
einem oder m it zwei die Schienonenden unterstützenden 
Koilunterziigen. Johann Schüler, F raulautern a. d. Saar.

Kl. 21 li, B 37 951. Kühlvorrichtung für dio Elek
trodenfassungen elektrischer Oefen. Jean  F. Bourgeois, 
Genf; Vertr.: Max Löser, Pat.-Anw., Dresden 9.

Kl. 24f, C 13 650. Luftabschluß für das Ende 
von Kettenrosten. John Cowan, E dinburgh; V e rtr .:
H. Hoimann, Pat.-Anw.,' Berlin SW. 11.

Kl. 31c, N 8079. Verfahren zur Herstellung von 
stählernen Blockformen (Kokillen) zum Gießen von 
Stahlblöcken. Dr.-Ing. Hans Nathusius, Halberstadt, 
Groeporstr. 21 .

5. Februar 1906. Kl. 1 a, W  20 915. Einrichtung 
zur Ausführung stetiger Stoßherdarbeit. The W ilfley 
Ore Concentrator Syndieate Limited, London; V ertr.: 
Heinrich N eubart, Pat.-Anw., Berlin SW. 61.

Kl. 26 d, D 15 944. Gasreiniger und-K ühler ins
besondere für Lokomobil-Sauggasmotoren m it mehreren 
aufeinanderfolgenden Filterkam m ern, in denen die Stück- 
größo des Füllm aterials stufenweise abnimmt. Deutsche 
Sauggas - Lokomobil - W erke G. m. b. H., Hannover.

Kl. 26 d, IC 29 533. Gasreiniger zur Abscheidung 
von staubförmigen festen oder flüssigen Verunreini
gungen aus Gasen mittels in den B ehälter senkrecht 
zur Zugrichtung des Gases in feiner Verteilung ein
gespritzten Wassers. Gebr. K örting Akt.-Ges., Linden 
bei Hannover.

Kl. 49 o, B 37 227. T reibapparat für dainpfhydrau- 
lische Arbcitsmaschinon (Pressen, Scheren, Lochmaschi
nen). Jacob Becker, Kalk bei Köln a. Rh., Kaisorstr. 9.

Kl. 49 o, K 29 596. Hydraulische Arbeitsmaschine 
(Presse, Schere, Lochmaschine und dergl.). Knikor 
W erkzeugmaschinenfabrik, Brouor, Schumacher & Co., 
Akt.-Ges., K alk b. Köln.

Kl. 49 e, L 21 083. Hydraulische Treibvorrichtung 
für Pressen, Schoren, Lochmaschinen. Ernst Lang
heinrich, Kalk b. Köln.

Gebrauchsmustereintragungen.
29. Januar 1906. Kl. 1 b, Nr. 268 826. Magnet- 

A pparat mit mehreren zickzackförmig zueinander an
geordneten Magnetpolen. Christian Friedrich Holder, 
Metzingen.

Kl. 18a, Nr. 268 504. Hochofenschieber mit Zahn- 
stangonantrieb. Zimmermann & Jansen, Düren, Rhld.

Kl. 24f, Nr. 268 677. Roststab mit an beiden 
Längsseiten desselben augeordneten, nach unten und 
in der Zugrichtung sich erweiternden Aussparungen. 
Leo W irtz, Fischeln b. Krefeld.

Kl. 31c, Nr. 268 746. Zweiteiliger, aus Bock und 
in ihn m it ihrem Schaft einzulassender Stützplatte be
stehender K ornträger. Louis Rettberg, Höchst a. 31.

5. Fehruar 1906. Kl. 24e, Nr. 269103. P ris
matischer Gaserzengorm antel, in dessen von dem 
zylindrischen Schachtfutter begrenzten Ecken die Ver
bindungsleitungen zwischen Verdampferschale und

Aschenraum gebettet sind. Güldncr-3totorcn-Gesell- 
schaft m. b. H., München.

Kl. 24f, Nr. 268 310. Roststab mit Soitonroststab 
für weRenförmigo Flammrohre. D. Dupuis & Co., 
M.-Gladbach.

Kl. 24 f, Nr. 269 187. Roststab für Schrägrost 
(Treppenrost) mit Luftzu führungsöffnungeil. Gebr. 
Harnisch, Gera-Neudcbschwitz.

Kl. 31 b, Nr. 269 037. Kniehobelanordnung zur 
Betätigung der Prcßtischplatto einer Formmaschine. 
Eisengioßorei-A.-G. vormals Keyling & Thomas, Berlin.

Kl. 31b, Nr. 269 038. Um eine einseitig hori
zontal golagerto Achso abklappbare Brücke einer 
Formmaschine. Eisengicßerei-Akt.-Ges. vormals Key
ling & Thomas, Berlin.

Kl. 31c, Nr. 269 289. Gußform mit auswechsel
baren Einsteckstempoin. F . Zicgonboin, Homburg, . 
Mannsteinstr. 5/6.

Deutsche Reichspatente.
KL 7a, Nr. 162715, vom 25. Juli 1903. W i n s l o w  

A l l d o r d i c e  in W a r r e n  (Bez. Trumbull, Ohio, 
V. St. A.) Schrägwalzwerk zum  Auswalzen von ILohl- 
und Vollblöcken in Röhren oder Stangen m it unter 
einem W inkel zueinander angeordneten, m it gekrümmten

Arbeitsflächen ver
sehenen Walzen.

Das Auswalzcn 
de» IVerkstiickos ge
schieht zwischen der 
mit einer inneren 

Arhcitfliiche ver
sehenen IlohlwalzeVi 
und der innerhalb der 
Hohlwalze ungeord
neten senkrecht zu 
ihrgestoUtenW alzoA 
Ersterc ist zwischen 
Rollen'c gelagert und 

erhält durch das 
Zahnrad d Antrieb, 
letztere durch den 
Zalmtriob e.

Sollen Hohlkörper 
gewalzt werden, so 
w ird in dio Walzen 
ein drehbarer Dorn f  
eingeschoben, auf 

dessen zylindrischen Teil g vorher das W erkstück io 
aufgeschobon wurde. Vor dom Dorne f  wird dann 
ein zweiter Dorn h angeordnet, der den ausgewalzton 
Hohlkörper aufnimmt und führt. Ferner sind noch 
Beitlicke Führungsstücke i  vorgesehen, dio das seit
liche Ausweichen des MctalleB verhindern.

Kl. 10a, N r. 103670, vom 9. März 1904. S o 
c i é t é  A n o n y m e  do M é t a l l u r g i e  E l e c t r o -  
t h e r m i q u e  i n  P a r i s .  Doppelwandige Gewölbean

ordnung fü r  metallurgische 
Oefen.

Von don beiden Ge
wölben besteht das äußere c 
aus feuerfestem M aterial und 
das innere a aus Graphit. 
Zwischen beiden ist ein 
Zwischenraum b belassen, 
der mit einem indifferenten 
Gase angefüllt ist, oder wo
rin sich durch Verbrennen 
einer geringen Jlcngo des 

Graphits ein solches selbst erzeugt. Dieses Doppel- 
gewölbo soll insbesondere für elektrischo Oefen be
nutzt werden, deren hohen Tem peraturen das gewöhn
liche feuerfeste Material nicht stnndhalton würde.
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grenzen. Die Rollen sind, uni das Profil beliebig ver
ändern zu können, durch Sckraubcnspindelh k  und m  
verstellbar in zwei Quorstilcken c und cl gelagert. 
Diese Querstiicke sind vorstellbar auf zwei hinter
einander liegende Rahmen befestigt. Sie können 
mittels Schrauben in diesen vorgesehenen Schlitzen 
eingestellt werden.

K l. lS b ,  N r. 161152, vom 6. Mai 1901. B e n 
j a m i n  T a  1 b o t i n  L o e d s , England. Verfahren  
zur E rzeugung von Flußeisen und -S tah l aus Roh
eisen im Flammofen unter Anwendung einer an K a lk  
und Eisenoxyden reichen Schlacke.

Es ist bekannt, geschmolzenes Roheisen mit Ililfe 
einer an Eisenoxyden und Kalk reichen Schlacke zu

gleichfalls mit einer Laufschiene c versehen. Zwischen 
beiden laufen Rollen </, deren Abstand voneinander 
durcli zwei konzentrische Ringe gew ahrt wird. Statt 
der Rollen können auch Kugeln verwendet werden. 
Die Drehung des Trichters wird durch ein um das 
Tauchrohr e der Schachtstopfbüchse f  geschlungenes 
Seil s (oder Kette) bewirkt, welches einen mecha
nischen Antrieb erfährt. Das Seil (Kette) treibt auch 
eine Zeiger V orrichtung, welche den jeweiligen Stand 
des Trichters ersehen läßt. Da sich die Glocke g mit dem 
Trichter mitdreht, ist die Hebevorrichtung h nicht mit 
derselben verbunden, sondern sie ergreift erst nach 
einem gewissen Hube die Glocke, um dieselbe zu heben.

rein igen ; doch ist es hierbei gebräuchlich, zuerst den 
Kalk und dio Eisenoxyde im Ofen zu schmolzen und 
darauf das Roheisen zutließcn zu lassen. Das Schmel
zen von Kalk und Eisenoxyden erfordert indessen 
einen erheblichen Aufwand an Zeit und Brennstoff. 
Dieser läßt sich aber vermeiden, wenn man nach der 
vorliegenden Erfindung das V erfahren in dem an sich 
bekannten Doppelkordofen ausführt, und zwar bei 
V erarbeitung zweier getrennter Metallbäder. Hierbei 
wird die Hitze und der Gehalt an Oxyden der 
Schlacke des jeweils fortiggestellten Metallbados nutz
bar gemacht, um einen Einsatz von ungereinigtem 
Metall auf dom zweiten Herde ganz oder teilweise 
zu reinigen. Bei der V erarbeitung von phosphor- 
armem Roheisen kann man, sofern beide Horde zum 
Fertigstellen dos Metallbados dienen, dio Schlacko 
von dem einen Herde auf den ändern ziehen. W enn 
aber das zu frischende Roheisen reich an Phosphor 
ist und der eine Herd nur als Vorfrischherd dient, 
so wird die dort gebildete Schlacke, weil zu reich an 
Phosphor, in dem Garhord nicht benutzt, sondern ab
gezogen, während die Schlacke aus dem Garherd, da 
sic stark basisch und phosphorarm soin wird, für dio 
Verwendung in dem Vorfrischherd geeignet ist und 
deshalb in diesen Herd gebracht wird. Dio große, 
in der Schlacke aufgespoichorto W ärm emenge und ihre 
basischen Eigenschaften werden daher voll ausgenutzt 
und sind nicht verschwendet, wie es bisher der Fall war.

Kl. 18 a, N r. 163S03, vom 30. August 1901. 
G e o r g  T ü  m m 1 e r  i n S c h w  i e n t o c h  1 o w i t z  O.-S. 
Doppelter Gichtverschluß mit zentralem Gasabzugsrohr 
fü r  Hochöfen m it selbsttätiger Gichtgutförderung.

Neu an diesem doppelten Gichtverschluß mit zen
tralem Gnsabzugsrohr ist die drehbare Lagerung dos 
Schütttrichters a mit der TJntorglocke g auf der Gicht 
zwecks selbsttätiger gleichmäßiger Beschickung dos 
Schütttrichters durch dio Fördereinrichtung, z. B. den 
Schrägaufzug. D er Schütttrichter hat zu diesem Zweck 
eine A uskragung b, welche auf ihrer untoron Seite 
eine Laufschiene trägt. Die G ichtbühnenträger sind

Gerüst nachgiebig aufgehängt ist, so daß er bei etwaigem 
Anstoßen sowohl nach oben als auch nach unten 
naehgebon kann. Demzufolge ruht der Schwengel e 
mit den zugehörigen Getriobeteilon in zwei Lagern g, 
die mittels Zapfen f  in den Schlitzen c d zweier an 
der herabhängenden Kranwelle a befestigter T räger b 
geführt sind. Das L ager g am hinteren Endo des 
Schwengels wird durch Federn i  niedergehalten.

KI. 7 b ,  N r. 163197, vom 9. Januar  1902. 
W i l h e l m  S e h r o e r  i n  D a h l e r b r ü c k  i. W. 
Vorrichtung zum  Ziehen scharfkantigen Profileisens 
in einem Zuge.

Die Vorrichtung bestellt aus zwei hintereinander 
ungeordneten Rollonpaaron i i  und 11, welche m it ihren 
Arbeitsflächen zusammen das scharfkantige Profil um-

Kl. 18b , N r. 163371, vom 10. Juni  1903. Firm a 
L u d w i g  S t u c k o n h o  1 z in W e t t e r  a. d. Ruhr. 
Schwengellagerung fü r  B lock- oder Muldeneinsetz
vorrichtungen.

Beschädigungen an don Oefen und der Beschickungs
vorrichtung selbst infolge Anstoßens sollen dadurch 
verhütet werden, daß der wagerechte Schwengel im
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K l. 4i)b, N r. 163991, vom 7. Jun i 1904.
A. S c h w a r z e  i n  K a t t o w i t z  O.-Schl. Säge
maschine oder dergleichen m it nachgiebigem Vor
schub des Sägeschlittens und Selbstauslösung des Säge
antriebes.

Die Erfindung bezweckt, bei Sägen und dergleichen 
den Antrieb selbsttätig abzustellen, sobald der zu
lässige maximale Arbeitsdruck infolge Stumpfwerdens 
des Arbeitswerkzeuges überschritten wird.

Demzufolge ist die den Vorschub des Säge-
scblittens übermittelnde Gewindespindel l mit dem

Schlitten a unter Einschaltung eines schwingbaren 
Zahnsegmentes m verbunden, welches um die W elle n 
drehbar und durch ein am Arm o hängendes Ge
wicht q bei normalem Betriebe in Stellung gehalten 
wird, wobei der Arm o auf dom festen Anschlag r  
aufruht. W ird bei stumpf gewordenem W erkzeug g 
der Vorschubdruck gesteigert, weil das W erkzeug 
größeren Widerstand im Material findet, so wird 
der Schlitten a langsam er Vorgehen und die gleich
mäßig vorgeschobene Spindel I das Gewicht q an
heben, wobei mittels des Anschlages t der An- 
und Abstcllbebel u w bewegt und der Antrieb ab- 
gestollt wird.

Kl. 7 a , N r. 163 844, vom 4. September 1904. 
D u i s b u r g e r  M a s c h i n o n b a u - A k t. - G o s. v o r 
m a l s  B e c h e r n  & K o e t n u n  i n  D u i s b u r g. 
Platinenkiihlvorrichtung.

Auf einer gemeinsamen W elle o sind Arme b be
festigt, welche zwischen die Rollen c eines Rollganges

oder dergleichen greifen. 
Die Arme b besitzen V er
längerungen d , welche 
zweckmäßig ansteigen 
und in Haken e endigen.

Die vom Walzwerk 
kommende P latine p  
wird von den Armen b 
bei der Drehung der 
W elle a durch den Mo
tor f  so weit angehoben, 
Dis sie über die Arme 
und ihre Verlängerun
gen d in den Kühl
behälter g rutscht und 
hier gekühlt und vom 
anhaftenden Zunder be
freit wird. Dann wird 
die Welle a in ent
gegengesetzter Richtung 
gedreht, wobei die P la
tine auf die Rollen c 
zurückrutscht. Die Bie
gung der Arme b ist so 
zu w ählen , daß die 

zurückgleitende Platine nicht über die Rollen c 
hinausgeschleudert wird.

Patente der Ver. Staaten von Amerika.
N r. 772 723. A. L a t t o  und J.  C. C a l l  a n  in 

B r a d d o c k ,  Pa. Sicherheitsvorrichtung an Hochöfen.
Die V orrichtung soll bei im Hochofen auftrotonden 

Explosionen oder sonstwie entstehendem Ueberdruek 
die Gase in die Luft entweichen lassen, während die 
festen M aterialien und der Staub in einen besonderen 
Behälter gelangen. Unterhalb der Verschlußglockc des 
Hochofens ist ein Kanal a ungeordnet, der durch eine 
Klappe b für gewöhnlich verschlossen wird. Außen

schließt sich an den K anal ein gekrüm mtes Blech
rohr c, das an seinem unteren Ende e verengt und 
mit einem Staubsammler d  verbunden ist. Im  Knie 
sind mehrere senkrechte P latten  f  und davor ein 
durchlöchertes W asserrohr g angebracht. Aus dem 
Hochofen durch die Klappe b entweichende Gase und 
feste Stoffe worden zunächst durch den Sprühregen 
aus g befeuchtet und letztere dadurch niedergeschlagen, 
während die ersteren durch die Spalten zwischen den 
P latten f  entweichen.

N r. 772 S46. S. S t e w a r t  B r i g h t o n  und
H. H u g h e s  i n  W o o d w a r d ,  Ala. Doppelter Gicht
verschluß fü r  Hochöfen.

Ueber dem durch die Glocke a verschlossenen 
Hochofen b ist eine Haube c und darüber der Füll
trichter d angeordnet. Beide werden voneinander 
getrennt durch vier in dem Ring e gelagerte und ge
führte Klappen, die mittels der Hobel g und des Zahn

radtriebes f  bewegt werden. Dieses Triebw erk besteht 
aus vier an ihren Enden durch K egelräder verbun
denen W ellen, von denen die eine durch den Hobel h 
von dem um Schwingzapfen i drehbaren Zylinder / 
angetriebon wird. In den Zapfen sind gleichzeitig 
die Rohre m  für die treibende K raft (Dampf oder 
W asser) angeschlossen. Die Verschlußklappen sind 
mit einer Aussparung für den D urchtritt der die 
Glocke bewegenden Stange « versehen.
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N r. 773257. S. V. H u b e r  i n  P i t t s b u r g ,  Pa. 
Walzentisch.

Der W alzontisch zeichnet sich dadurch aus, daß 
das W alzgut seitlich auf einen Lager- oder Kühltisch 
und von diesem weiterbewegt werden kann, und besteht 
aus drei Tischen a, h und c. a befindet sicli im Gang 
einer W nlzenstraßc und ist m it den Transportrollen d 
versehen, die das W alzgut bis an den Aussehlag e 
bringen. Im Boden f  dos Tisches sind Schlitze g vor

gesehen, durch die schwingende und in Führungen h 
bewegte Arme i  hindurchgreifen, die das W alzgut 
erfassen und seitlich auf den Kühltisch b schieben, 
während sie bei der Rückwärtsbewegung unter diesem 
durchgleiten. In gleicher W eise ist auch der Kiihl- 
tisch b m it Schlitzen l und Hebeln in ausgerüstet, 
so daß das W alzgut von ihm weiter seitlich auf die 
Transportrollen o geschoben werden kann. D er An
trieb der Schubhcbel erfolgt durch von hydraulischen 
Zylindern angotriobcnc Zahnräder.

N r. 773561. J . R. G e o r g e  in W o  r e  e s  t er .  
Zerschneidevorrichtung fü r  Blöcke.

Die Blöcke werden direkt aus dem Anwürmofen a 
vom Arbeiter auf den W alzentisch b gebracht und 
von den W alzen c erfaßt. Gleichzeitig werden durch

die Handhobel (/ die um die Achsen ee  schwingenden 
Schneiden f f  gegen den Block gepreßt und durch 
dessen Vorwärtsbewegung mitgenommen und dabei 
von beiden Seiten in dieses zerschneidend eingepreßt. 
Nach dom Schnitt worden die Schneiden in die An- 
fangsstolluug zurückbewegt.

N r. 77471)5. R. C. S t i e f e l  i n  E l l w o o d  Ci t y .  
Itohrwalzwerk.

Die Rohre gelangen aus den W alzen a auf den 
Fiihrungstisch b, der durch den Kolben c bewegt 
werden kann. D er Tisch ist seitlich auf den Ge
stängen d  geführt und träg t mehrere Führungen für 
das Walzgut und die Dorngestänge, die in bekannter 
Weise mittels verschiebbarer Einsatzbüchsen für beide 
passend gemacht werden. Bevor das Rohr an die

letzte Führung, die so eng ist, daß nur das Dorn
gestänge, nicht das Rohr, hindurch passieren kann, 
anstößt, bewegt sich der Fiihrungstisch rückwärts. 
Sobald das Rohrende die W alzen verlassen hat, wird 
deren Drehrichtung um gekehrt und von dem zurück
kehrenden Führungstisch das Rohr kräftig  in die

Walzen gestoßen. Kurz vor diesen sind noch’über und 
unter dem W alzstück zwei W alzen e mit rauher Ober
fläche angeordnet, die durch Federn f  gegen dieses 
gepreßt und nach dem Durchwolzen des Gutes durch 
eine Kurbelvorrichtung in entgegengesetzter Richtung 
in ih rer Längsachse verschoben werden, so daß das 
Rohr eine Drehung um 90° erfährt.

N r. 774Sol. A. G.
Me. K e e  in  C l e v e -  
l a n d  Ohio. Gichtgas
reiniger fü r  Hochöfen.

Die Hochofengase ge
langen durch das Rohr r/ 
in den zylindrischen Be
hälter b. Auf einer gas
dicht in dessen Boden 
und Deckel gelagerten 
W elle c sitzt ein rasch 
umlaufender Ventilator 
d, den die Gase pas
sieren. Dabei werden 
alle festen Stoße an die 
Behälterwandung ge
schleudert und rutschen 
aus dem schrägen Ring
raum e in den Staub
sammler f. Die ge
reinigten Gase gelangen 
durch den inneren Zy
linder g in das Rohr h.

N r. 775170. J. H. G r a v e i l  i n  P h i l a 
d e l p h i a ,  Pa. Verfahren, Gußstücke auszubessern.

Das auszubessernde 
haften Stelle entweder 
Stromes oder auch einer 
Flamme erhitzt werden, 
lieber dem Gußstück « 
ist in einem beweglich 
m it Gegengewichten b 
aufgeliiingten Rahmen c 
ein Leiter d  für den 
elektrischen Anwärm- 
strom drehbar gelagert.
Mittels des Zahnrad
triebes e kann der Leiter 
um die schadhafte Guß
stelle f  herum gedreht 
w erden, so daß diese 
gleichmäßig erw ärm t 
wird. In  einem zweiten 
Stromkreis ist die zen
trisch durch den Dreh
körper l der Anwürmelektrode d  hindurchgeführte 
Schmelzclektrodo g eingeschaltet, die aus dem gleichen 
Material wie das Gußstück besteht. Die beiden Strom
kreise werden durch die Stromquellen h und i gespeist.

Gußstück kann an der sehad- 
mit Hilfe des elektrischen

—Q Q - b

h
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Statistisches.

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im Januar 1906.

B e z i r k e

Anzahl 
der 

"Werke 
Im Be- 
r lc h ts -  
Monat

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

im 
Dez. 1905 
Tonnen

im 
Jan. 1906 
Tonnen

im 
Jan.1905 
Tonnen

J  M 
'S sC3

5
-aoP3 ca
£ *3<x> ¡c 

£ c5

R hein land-W estfa len ...........................................
Siogerland, Lahnbezirk und HoBscn-Eassau .
S c h le s ie n .................................................................
P o m m e rn .................................................................
Hannover und B rau n sch w e ig ..........................
Bayern, W ürttem berg und Thüringen . . .
Saarbezirk ........................................................
Lothringen und L uxem burg ..............................

12

6
1
2

} 10

94078
10921
8105

12285
5017
2380
7049

30938

81219
17109
7479

13470
5738
2230
7147

30604

65104
12703
7210

12070
3375
2459
0900

37397
Gießerei-Roheisen Sn. — 176833 105014 ä 147878

‘f  s ?t; ^2--=a
s «•= 
3-!*^

CQ

R hein land-W estfa len ...........................................
Siogerland, Lahnbezirk und Hcssen-Eassau .
S c h le s ie n .................................................................
Hannover und B ra u n sc h w e ig ...........................
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Referate  und  kleinere Mittei lungen.

Umschau im In- und Ausland.
D e u t B c h l u n  d. 

sehen Bauzcitung“*
Eine von F. L a n g in der „ Deut- 

veröffentlichto Arbeit empfiehlt,

Bogonblecho zu Baugrubemimschlieliungon
an Stolle von oingerammten Spundwänden aus Holz 
zu verwenden, da die Gefahr eines Durchbruchs der 
treibenden Bodenschicht weit geringer und die H alt
barkeit erheblich größer ist. Abbildung 1 zeigt die

Blech 
(60 cm Nutzbreite)

Holz 
(7 c.n| □)

■Widerstandsmoment "j
Zulässige Be

anspruchung (für ]
Flußeisen)...........J

Das daraus erfol-| 
geude Wider- > 
standsmoment . . . J

Wi =  44,4 cm3

Ki =  1100 kg/qcm

em/kg 
Mi as Ki X >Vi s= 49,0

Wa =  49,0 cm3

Ka =  100 kg/qcin

em/kg 
Ma =  Ks X Ws =  40

170

Abbildung 1.

Konstruktion der 2,0 bis 2,5 m 
laugon Bleche mit einer Eutz- 
brcite von 600 mm, einer Blech
stürke von 5 mm und einem Stich 
von 70 mm. Die Längsseiten der 
Bleche sind auf 50 mm umgebör
delt, fassen in einer Form , wie 
sie Abbildung 2 zeigt, übereinander 
und dienen in diesor Form  als 
zwangläußgo Führung und fast 
vollkommene Dichtung (sogen, 
ßabyrinthdichtung). Der am Kopf

als lliingebleche, d. h. sie können vorzugsweise auf 
Zug beansprucht werden. Abbildung 3 zeigt die An
ordnung der Bleche, deren Auflage auf dem ab
gesteiften Holm erstens in dom von dom Holm tan
gential berührten Punkt des Bleches stattfindet und 
zweitens durch kleine Keile, die zwischen Holm und 
Stoßübordeckung eingetrieben werden, horgestollt wird. 
Ein IJmorcntialflaschenzug von einer Tonne T ragkraft 
genügt zum Ausziehen der Blechbogen. Eine Blech
tafel von 0,60 X  2,0 m =  1,2 qm Nutzfläche bei 5 mm 
Stärke kostet frei Baustelle 20 J(> und 1,2 qm Holz
spundwand, 7 cm stark, 5 J t  (60 J i  für 1 cbm ge
rechnet). V erfasser hat dieselben Bloche 52 mal ge
braucht und schätzt ihre Verwendbarkeit auf weit 
über 100 mal, während eine mehrmalige Benutzung 
der Holzwände überhaupt ausgeschlossen ist. Dabei 
belauft sich der tägliche durchschnittliche Banfort-

£ i i..
! i © ©
i i

. . . ___L*-J. .0 1
a a L . a i r ~ i 1

c

- S

'!! i!'1 !>' ii: i‘i '
i l i . L l i  1Ü L li—i l d  ! u  H L  1

Sk-Keil

m

I - # - -
m
i $

l] ¥ ¥

Abbildung 2. Abbildung 3.

befindliche Saumwinkel 5 X  7,5 X  0,9 nimmt  den 
Rammschlag auf, wodurch das Blech in seinem 
Massenschwerpunkt, also zentrisch, getroffen wird; der 
wagerechte Schenkel des W inkels bildet gewisser
maßen eine Sehne des Blechbogens und ist durch 
senkrecht dazu aufgenieteto 30 cm lange Winkel
stücke verstärkt. Die cingczeickneten Lochösen dienen 
zum leichten Herausziehen der Bleche. Die Be- 
anspruchungszahlcn der Blechbogen im Vergleich zu 
Holz sind in nachfolgender Tabelle angegeben.

in  beiden Fällen sind die Biegungsfestigkeiten 
gleich groß. Die Bogenbleche wirken zudem noch

* Jahrgang  XI. Nr. 1/2 1906 S. 10.

schritt, auf eine 5 Mann starke Hammkolonne be
zogen, bei Holzbohlen auf 11 m und bei den Blechen 
auf 28 m ; als Ram m bär dient eine 50 kg schwere 
Absteifbohle. Aus der Abbildung 4 geht daB Kostenver
hältnis für IIolz-und Blech ramm bau ohne weiteres hervor. 
Dem Schaubild (Abbildung 4) sind folgende Annahmen 
zugrunde gelegt: Der tägliche Arbeitslohn für die
Rammkolonne betrügt 20 Jt. Die Materialkosten für

20
1 lfd. Meter Blech betragen —— =  33,33 Jt, für Holz

0,6

—- =  8,33 JC für 1 lfd. Meter. Bezüglich des Koston- 
0,6
Verhältnisses ist noch zu beachten, wie oft die Bleche  
verwendet werden, d. h. wie oft sie um gesetzt bezw.
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auf welche Länge sie vorausgeramm t und wieder ge
zogen werden. Diese W ahl bezw. Länge ist zu rund 
20 m im Triebsand praktisch erprobt. Außerdem sind 
noch die auf 0,40 ,.16 für 1 lfd. M eter sich beziffernden 
Kosten für das W iederausziehen der Bleche zu be
rücksichtigen. Hiernach sind die Kostengleichungen für

H o lz ra m m u n g : S t  =  ^ 8 ,3 3  +  X  1 ni = '  10,15 +  1 m .

l l l c c l i r a m m u n g :S s  =  83,33 X  20 +  +  0 ,4 0 ^  X  t  m  =  006,60 +  1,11

Aus dein Schaubild geht hervor, daß nach vier
maliger Benutzung die Kostenersparnis der Bleche 
sehr rasch wächst. Die Kostenlinien für längere oder

A b b ild u n g  4.
A =  H o lz sp u n d w a m l. B =  B le c h sp u n d w u n d .

kürzere Umsatzstrecken als 20 m stellen sieh als 
parallele Linien dar im Abstand der Differenz der 
Blechanschalfiingskosten. Bonierkenswert ist noch der 
LTmstand, daß der schnelle Ram m fortschritt erheblich 
zur allgemeinen Ersparnis der Baukosten beiträg t und 
in der W asserhaltung, der besseren Ausnutzung der 
Maschinen, Geräte und Arbeitskräfte sehr merklich 
zum Ausdruck kommt.

I t a l i e n .  Yon den italienischen Gerichten wurde 
neuerdings ein für alle diejenigen W erke, die

Lieferungen nach Italien
auszuführen haben, wichtiges U rteil gefällt: Ein nieder- 
rheinisches Eisen- und Stahlwerk hatte in dem Zeitraum 
von 1897 bis 1901 an die italienischen M ittelmeer-Eisen
bahnen Radreifen für Personen- und Güterwagen gelie
fert. Der Steueragent zu Mailand forderte dafür die 
Zahlung einer Steuer und legte der Veranlagung ein 
Jahreseinkom men von 10000 Lire zugrunde, das aus dem 
in Italien betriebenen Metallliandel erzielt worden 
sei. Da der von der betreffenden Firm a bei dem 
Stadtgemeindeausschuß zu Mailand dagegen eingelegte 
P rotest ohne den gewünschten Erfolg war, indem 
diese Behörde der Ansicht war, „daß eine mehrfache 
und kontinuierliche Reihe in Italien stattfindender V er
käufe von im Auslande hergestellten W aren und das 
Vorhandensein von V ertretern, die deren Ausführung 
erleichtern, eine in Italien ihre Erfüllung findende 
Spekulation ausmacht, die steuerpflichtig is t“, ging die 
Angelegenheit an die Gerichte weiter. Sowohl die 
M ailänder Vorinstanzen — die erklärten, daß kein in 
Italien erzeugtes Einkommen vorhanden sei, selbst bei 
den wiederholten Verkäufen nicht, weil, wenn auch die 
V erträge an und für sich Handolgesehäfte seien, sie 
doch stets einzelne Geschäfte darstellten, die von 
denen verschieden seien, die ein in Italien bestehen
des kommerzielles Unternehmen oder einen H andels-- 
betrieb bilden — als auch das Kassationsgericht 
sprach sich zugunsten der betreffenden Firm a aus. 
Letzteres Gericht hat nunmehr endgültig die Berufung 
zurückgewiesen und die M ailänder Verwaltung in die 
Kosten zugunsten der niederrheinischen Firm a ver
urteilt.

E n g l a n d .  Anläßlich der Eröffnung der neuen 
W erke der Steel B arrel Co. zu Uxbridge im Dezember 
v. J. fand vor einer großen Anzahl Gäste eine Vor
führung dos Verfahrens zur

Herstellung von Stalilfiissorn u. dgl.
statt, wie es die genannte Firm a ausübt und das im 
Nachstehenden kurz beschrieben sei.*

Zur Herstellung eines Fasses wird ein rechteckiges, 
dünnes Stahlblech etwa sechsmal vor- und rück
wärts zwischen einem P aar schwerer W alzen bewegt, 
die entsprechend dem Durchmesser des fertigen 
Fasses gekrüm m t sind. Das dadurch rund gebogene 
Blech wird dann einige Male m ehr in einer Richtung 
gewalzt und springt schließlich von der Oberwalze, 
die es ganz umschlungen hatte, ab. Nachdem die 
Längsseiten auf einer Masohinenschero m it ent
sprechend gebogenen Schneiden nach der Kontur dos 
fertigen Fasses beschnitten sind, befestigt der Arbeiter 
das Stück auf einer A rt Auslogeramboß, mit der Fuge 
nach oben und die Längskanten etwa G mm vonein
ander entfernt. Der Amboß ist der eine Pol eines 
elektrischen Stromkreises von 95 Volt, während ein 
Kohlenstab, den der A rbeiter isoliert in der Hand 
hält, den ändern bildet. Stahlstreifcn von etwa 50 mm 
Länge und 12 mm Breite werden auf die Fuge ge
legt, und wenige Sekunden genügen, um einen Streifen 
an den Schweißstellen zum Schmelzen zu bringen, 
worauf er durch einige Hammerschläge fest angelegt 
wird. Nachdem auf diese W eise die L ängsnaht durch 
kleine Streifen hergestollt ist, werden beide Faßonden 
etwas nach außen umgebogen und eine Hache Scheibe 
mit nach außen umgeflanschtem Rand als Boden 
eingetrieben. Nun werden zwei dünne Stahlblech- 
stroifon, einer innen und einer außen hcrumgelogt, 
befestigt und die so erhaltene vierfache Blechstärke 
elektrisch zusammengeschweißt. Das Spundloch wird 
durch einen gestanzten Stahlrahm en verstärkt, der 
ebenfalls geschweißt wird. Auf Wunsch worden in 
gleicher W eise die Fässer mit goBtanzten Blochen, 
auf denen der Name dos Eigentümers steht, versehen. 
Nach dom angegebenen V erfahren lassen sich Fässer 
und Trommeln bis zu 20 hl Inhalt anfertigen.

A m e r i k a .  Nach einem Bericht der „Iron Trade 
Review"** hat der Markt in Bessomorroheisen seine 
Aufmerksamkeit auch besonders auf den

Aufschwung in der amerikanischen 
Formstalilgnßindustrie

lenken .müssen. Diejenigen W erke nämlich, welche 
Stahlblöcke hersteilen, sind zumeist gleichzeitig Roh
eisenproduzenten und kaufen nur wenig Roheisen, 
während die Formstahlgioßcreien alles Roheisen an- 
kaufen müssen, und in letzter Zeit bildete das von den
selben gekaufte Quantum einen erheblichen Faktor auf 
dem Bessem erroheisonm arkt; das hängt natürlich mit 
der Entwicklung der Stahlgießerei eng zusammen. Einer 
zuverlässigen Aufstellung der „Iron and Steel Asso
ciation“ nach sind seit 1. Juni 1904 elf Stahlgießereien 
gebaut worden und in einer weiteren Liste vom 
Dezember 1905 sieben weitere Neuanlagen angeführt. 
Bemerkenswert ist, daß die erstoren Anlagen sechs • 
Konverter verschiedener Systeme eingerichtet und 
neun Flammöfen gebaut haben. Vor Jah ren  noch 
w ar man der Ansicht, daß der Flammofen das Fehl 
beherrschen werde, seitdem man aber den Konverter
prozeß genauer studierte und sich eine Anzahl neuer 
Birnentypen herausgebildet haben, gewann das Wind- 
frischen an Bedeutung; aber auch deshalb, weil die 
Konvertererzeugnisse, zwar nicht immer mit dem im 
Flammofen gewonnenen Material in  W ettbewerb treten

* „Engineering“ 1905, 15. Dezember, S. 813.
** 18. Januar 1906, S. 10.
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konnten, jedoch relativ billiger aber dom Gußeisen 
weit überlegen waren. Man zögerte m it dem Ein
fuhren des Konverters nu r, weil man für diesen 
Hotrieb auch den nötigen Absatz haben mußte; 
am liebsten möchte man m it einem Konverter 
arbeiten, der neben kleineren Produktionsmengen 
auch gleichzeitig ein rationelles Arbeiten gestattet. 
Dieser W unsch ist schon alt. Der Clapp-Griffiths- 
Konvorter stand in  den achtziger Jahren in Gunst, 
dann kam der Robert -Bessemerprozeß auf ,  der 
Endo der achtziger Jahro auf acht Anlagen mit 
14 Konvertern eiugeführt war. Am 1. Juni 1904 
gab es deren nur noch zwei, dafür aber 17 Besse- 
mereien — im landläufigen Sinne — mit 25 Kon
vertern; seitdem sind noch elf Anlagen mit 14 
Konvertern hinzugekommen. Die Statistik ü b e r ' die 
Formstahlgußproduktion im Jahre 1905 ist noch nicht 
bekannt, jedenfalls aber ist die Zunahme bedeutend 
und deutet auf weiteres W achstum hin. Die P ro
duktionszahlen weisen allerdings, besonders da sie 
auch von den Aufträgen an Eisenbahnradsätzen ab
hingen, beträchtliche Schwankungen auf. Von 1903 
auf 1904 Bank die Produktion um ein Viertel. Sonst 
zeigt die Statistik seit 1898 aufsteigende Richtung. 
Die Zunahme ist für die im basischen Flammofen ge
wonnenen Erzeugnisse relativ größer als für die des 
sauren Ofens. Von 1898 bis 1901 machte das erstere 
Material weniger als ein Viortel des gesamten im 
Flammofen dargestellten Stahlgusses aus, im Jahre 
1903 und 1904 war die Beteiligungsziffer auf nahezu 
ein D rittel gestiegen. W ährend aber aie Flammofen
erzeugung 1904 auf die Produktion von 1901 zurück
ging, stieg die wenn auch relativ niedrige Erzeugung 
an Bessemoreison von 1901 auf 1904 um 137 0/g und 
ein weiteres W achstum ist für 1905 und 1906 zu er
warten. Folgende Tabelle enthält alle Zahlen, die 
sich auf die Produktion von direkt erzeugtem Stahl
guß in Tonnen beziehen:

Bessernd*
(sauer)

Flamm
ofen

(basisch)

Flamm
ofen

(sauer)
Tiegel

guß usw. Zusammen

1898
1899
1900
1901
1902
1903
1904

3 596
4 002 
6 582 
6 878

12 748 
18 388 
10 307

28 885 
39 30g 
43 326 
96 450 

114 192 
137 037 
100 501

93 601 
132 120 
137 004 
209 987 
259 562 
168 21G 
207 177

7 935
7 563
8 986
9 330

10 576 
12 007
11 507

134 017 
182 993 
195 898 
322 645 
397 078 
335 648 
335 494

Zu demselben Gegenstand üußort sich auch „The 
Iron Ago“,* dem wir noch folgende zusätzlichen Bemer
kungen entnehm en: Danach sind vom 1. Juni 1904 bis
1. Dezember 1905 12 neue Anlagen vollkommen fertig- 
gestellt -w o rd en ,15 Anlagen w aren am 1. Dezember 
im Bau begriffen bezw. vollständig projektiert. Die 
meisten gehören zu den kleineren Anlagen, deren 
Jahresproduktion etwa so groß wie die monatliche 
Erzeugung der großen W erke ist, die zwischen 1500 
und 2500 tons liegt, zum Teil sind es auch Anbauten 
von W erken , die Spezialfabrikate hersteilen. Die 
größte Schwierigkeit lag für die P rak tiker bislang 
weniger in der Herstellung des geeigneten M aterials 
und seiner W ärm ebehandlung als vielmehr darin, die 
nötige Sicherheit bei der H erstellung des Stahlgusses 
in der Sandform zu erlangen. Die Fortschritte, die 
hier gemacht worden sind, wurden erkauft unter dem 
Zusammenbruch manchen vielversprechenden U nter
nehmens. Selbst bo l Form ern, die im Stahlgießerei
betrieb groß geworden sind, erniedrigt die Erfahrung 
wohl die Gefahr dos Mißerfolges, aber beständig treten 
neue Probleme auf, für die noch keine Präzedenzfälle

da waren. Inzw ischen' haben sich Organisationen ge
bildet, auch hat man W ege gefunden, den Guß 
schwerer Stücke so rentabel zu machen, daß man bei 
bestimmten Gußteilen die Angebote der Stahlgießereien 
unterbieten konnte, die sich sonst mehr m it der H er
stellung vieler aber kleiner Gußteile befassen. Die 
letzteren haben anderseits ihre Anlagen, soweit es 
nur möglich war, erweitert, in der Erkenntnis, daß 
die Mannigfaltigkeit der Aufträge für laue Zeiten 
vorteilhafter ist. Jedenfalls hat ein W erk, das allen 
Anforderungen gorocht zu werden vermag, dio besten 
Aussichten. Mehr und inohr worden Lokomotivteile 
aus Stahlguß gefertigt, allein etwa 75 0/0 der Lokomotiv- 
ge8tollo, ferner Spezialteilo der Gestelle und schließ
lich auch die Lokomotivzylinder. Außerdem hat man 
mit Erfolg Kessel' zu Raffinier- und anderen chemi
schen Zwecken aus Stahlguß hergostollt. Ebenso er
zielte man mit der Fabrikation von Gegenständen aus 
Kickelstnhlguß mit 31/* bis 3*/2 %  Kickol gute Re
sultate.

Dem „Iron A ge“ * entnehmen wir folgende Einzel
heiten über den
Aufschwung der Koksindustrie im  Connellsville- 

Gebiet
insbesondere im Jahre  1905. Die beiden Bezirke 
Connellsville und Kieder-Connellsville erzeugten im 
Jah re  1905 insgesamt 18182 865 t, womit alle vorher
gehenden Jahresproduktionen bei weitem überflügelt 
worden, wie die nachstehende Tabelle zeigt. Die Zu
nahme der Produktion in den Jahren, dio in der 
Tabelle übersprungen sind, waren im ganzen gleich
mäßig wachsend.

G e s a m tz a h l  X e t to a u s b r ln g e n  D u rc h sc k n . 
d e r  O c fe n  tn  T o n n e n  r ^ .s

1880 .................. 7 211 2 241 241 7,50
1885 ..................  10 471 3 145 548 5,12
1890 .................. 16 020 6 507 582 8,14
1895 .................. 17 947 8 377 349 5,16
1900 .................. 20 954 10 328 893 11,34
1901   21 575 12 811 708 8,20
1902 .................  26 329 14 364 965 9,95
1903 .................. 28 092 13 558 753 12,60
1904 .................  29 119 12 626 307 7,35
1905 .................. 30 842 18 182 870 9,49

Ende 1904 belief sich das Ausbringen von 
29 119 Oefen auf wöchentlich 330206 t, Ende 1905 
erzeugten 30 923 Oefen wöchentlich 383 000 t, so daß 
also der wöchentliche Zuwachs rund 50 000 t betrug. 
Gegen Ende des Jahres 1904 waren 20 987 Oefen in 
Betrieb, 1724 lagen still; Anfang 1904 gingen 22186 
Oefen und 1127 standen außer Betrieb. Die Produktion 
betrug 1 132 840 t im Januar 1904, stieg im F e
bruar und März um 10 000 bezw. 20 000 t. Im  April 
hob sich das wöchentliche Ausbringen auf 300 000 t, 
sank aber im Mai auf wenig über 200000 t und hielt 
sieb den Juni über auf dieser Höhe. Die Juli-

N e tto a u s b r in g e n  
1 0 i n T o n n e n

J a n u a r   1 306 682
Februar . . . . . .  1 371 730
M ä r z   1 521 720
A p r i l   1 872 998
M a i   1 474 778
J u n i   1 376 141
J u l i   1 648 965
A u g u s t   1 349 250
S e p te m b e r   1 754 361
O k t o b e r   1 453 121
Kovemher   1 512 705
Dezember    1 543 354

Insgesam t 18 182 865

* 18. Januar 1906, S. 280. * 18. Januar 1906 S. 278.
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Produktion kam auf 1249 680 t, im September, Ok
tober und November fiel sie auf etwa 1 000 000 t, um 
im Dezember wieder zu steigen. Im Jah re  1905 ist 
eine mächtige und Htetige Zunahme wahrzunohmcn, 
wie aus vorstehender Tabelle hervorgeht.

Im  Jah re  1905 wurden gegen 1000 neue Oefen 
in Bauangriff genommen, von denen 602 fertiggestellt 
wurden, die übrigen kamen in diesem Jahre bereits 
in Betrieb.

Ein- und Ausfuhr der spanischen Kohlen- und 
Eisenindustrie in den Jahren 1901 und 1905.

Nach der „Revista Minern“ * stellte sich die 
llandelsbewegung in der Kohlen- und Eisenindustrie 
Spaniens wie folgt:

Einfuhr A u s fuhr

1904
t

1905
t

1904

t
1905

t

K ohle............. 2129893 2206398 _ _
K o k s ............. 177181 145288 — —

Roheisen . . . 1319 1501 40865 59128
Gußeisen . . . 6156 14032 )
Schmiedeisen > 3588 10190

und Stahl . 12144 11601 i
Eisenerz . . . — — 7291941 854541t

Großbritanniens Eisen-Einfuhr und - Ausfuhr.
E i n f u h r

Ja n u a r

1905
tons-

190«
tons

A lte i s e n ....................................... 2 113 2 624
Roheisen ........................................ 10 807 9 899
E isenguß .......................... 195 276
Schm iedestücke.......................... 21 66
Schweißeisen (Stab-, W inkel-, 

Profil-) . . . ...................... 6 171 13 637
Bandeisen und Rölirenstroifen 1 128 1 272
Röhren und Röhrenverbindun- 

gen, Schwoißeisenf . . . .  
Desgl., G u ß c isen f.....................

_ I 257
— 364

Bleche nicht unter ‘ la Zoll . . 2 981 7 914
Desgl. unter ’/a Zoll . . . 

D raht (einschl. Telegraphen- 
und Telcphondraht) f  . . .

1 663 2 531

_ 5 852
W a lz d ra h t .................................. 2 915 5 031
D ra h ts tif te .................................. 3 165 3 704
Sonst. N ägel, Holzschrauben, 

N ie te n ....................................... 956 1 093
Schrauben und Muttern . . . 380 502
S ch ienen ....................................... 986 2 366
R ad sä tze ....................................... 117 152
Radreifen und Achsen . . . . 77 598
Fabrikate von Eisen u. Stahl, 

nicht besonders genannt . . 7 594 2 770
Stalrlhalbzeug.............................. 46 851 66 328
S ta h lg u ß ....................................... 141 368 I
Stalilschmicdestücke . . . . 982 941
Stahlstäbe, Winkel und Profile

außer T r ä g e r n ...................... 4 016 6 822
T r ä g e r ....................................... 9 434 16 636

Insgesamt 102 693 153 003
Im W erte v o n ...................... £ 652 569 952 531

* 1906, 8 . Februar, S. 81. 
f  Vor 1906 nicht getrennt aufgeführt.

A u s 1' u h r

Jnnunr
ioor> 1908
tons ton«

A lte is e n ....................................... 9 789 14 579
Roheisen ................................... 43 844 90 700
E isenguß ....................................... 466 506
Schm iedestücke.......................... 6 38
Schwoißeisen (Stab-, W inkel-,

Profil-)....................................... 10018 10 301
Gußeisen, nicht besond. gen. . 2 727 3 846
Schmiedeisen „ „ „ 3 760 4 614
Schienen ................................... 42 261 35 346
Schienenstühle und Schwellen 6 589 5 617
Sonstiges Eisenbahnm aterial

nicht besonders genannt . . 4 531 7 858
D r a h t ........................................... 2 301 3 810
D ra h tfa b r ik a te .......................... 3 080 3 892
Bloche nicht unter ‘/a Zoll . . 7 851 13 174

Desgl. unter */a Zoll . . . 3 010 5 436
Verzinkte usw. Bleche . . . 35 076 46 261
Schwarzbleche zum Verzinnen 4 628 . 3 927
P anzerp la tten .............................. — —
Verzinnte B le c h e ...................... 29 923 29 063
Bandeisen und Rölironstreifen 2 591 3 398
Anker, Ketten, Kabel . . . . 2 204 2 342
Röhren und Fittings aus

S chw eißeisen .......................... 7 334 11 000
Desgleichen aus Gußeisen . 5 415 15 863

Nägel, Holzschrauben, Nieten 2 028 2 653
Schrauben und Muttern . . . 1 762 1 874
B e tts te lle n ................................... 1 393 1 689
R ad sä tze ....................................... 1 352 3 300
Radreifen, A c h s e n .................. 1 009 1 103
Rohblöcke, vorgewalzte Blöcke,

K n ü p p e l................................... 646 219
S ta h lg u ß ....................................... 67 50
Stahlschm iedostücko................. 66 768
Stahlstäbe, W inkel, Profile . . 9 622 13 922
T rä g e r ........................................... 5 173 8 834
Fabrikate von Eisen u. Stahl,

nicht besonders genannt . . 7 515 5 528

Insgesamt Eisen u. Eisenwaron 258 037 351 511
lin  W erte v o n ......................£ 2 333 281 3 113 049

Großbritanniens Roheisenerzeugung im Jahre 1905.
Die in den roheiscnerzcugonden Ländern be

obachtete Produktionszunahme machte sich naturgemäß 
auch in Großbritannien geltend. Nach den statistischen 
Aufzeichnungen der „British Iron Trade Association“ 
betrug die Gesamterzeugung an Roheisen in allen 
Bezirken Großbritanniens im Jah re  1905 9 746 222 t 
gegen 8 699 660 t in 1904 und 8952 183 t in 1903. 
Die Zunahme für 1905 belief sich domnach auf 
1 046562 t gegenüber 1904 und 794039 t gegenüber 1903.

Ueberschaut man die Erzeugungszunnhmo in den 
drei H auptländern (Vereinigte Staaten, Deutschland, 
England) innerhalb der letzten 5 Jahre, also seit 
31. Dezember 1900, so stellt sich die prozentuale 
Zunahme für die Vereinigten Staaten auf 58 °/o, für 
Deutschland auf 29 o/0 und Großbritannien auf 8 °/o, 
wie aus der folgenden Gegenüberstellung hervorgeht:

R o h e is e n e rz e u g u n g  Z u n a h m e  an  
L ä n d e r  , ,  R o h e lscn e r-

im  J a h r e  1000 Im  J a h re  1005 B eugung  In %

Vereinigte Staaten 14 010 000 23 360 000 "08
D eutsch land . . . 8521 000 10988000 29
Großbritannien . 9 052 000 9 746 000 8

Die V erteilung der Gesamt-Roheisenerzeugung auf 
die verschiedenen Bezirke Großbritanniens ist in
folgender Tabelle zusammongostellt:
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Bezirk 1903 1904 1905
t e t

S c h o tt la n d .................. 1308682 1361176 1400445
D u r h a m ...................... 1028559 996896 1047 200
C le v e la n d .................. 2 098 704 2270094 2547 838
W est-Cumberland . . 809446 560162 886 437
L a n c a sh ire .................. 688607 531292 590203
Südwales .................. 798255 792099 900872
Lincolnshire . . . . 323858 326597 372584
Northamptonshire 244 247 227515 234873
Derbyshire . . . . 314 466 297153 310951
Notts-u. Leicestershire 293 939 315811 340524
Süd-Staffordsbire . . 406 963 379167 422 444
Nord-Staffordshiro 234365 249 974 262 789
Süd- u.W est-Yorkshiro 281664 267 628 294 301
S h ro p s h ire .................. 47551 48359 48546
N o rd w a le s ................. 72877 75738 86205

Zusammen 8952183 8699 661 9746222

An verschiedenen Roheisensorten sind erzougt
w orden:

1903 1904 1905
Puddel- u. Gießerei t t t

roheisen . . . . 3937839 3903447 4345374
H ä m a t i t ................. 3820589 3416689 4135346
Bessemerrohoisen . 1007475 1211194 1074927
Spiegeloisen u. dgl. 186280 168331 190575

8952183 8699661 9746222
Ein erheblicher Unterschied zwischen der Roh-

cisencrzougung dos ersten und zweiten H albjahres 
von 1905 ist nicht zu verzeichnen. Es sind erzougt 
wordon im erBten H albjahr 1905 4 695 545 t, im letzten 
H albjahr 5 050 675 t.

Die durchschnittliche Leistung eines englischen 
Hochofens betrug im Jah re  1905 28 096 t gegen 
26 767 t in 1904.

Hie folgende Tabelle gibt eine Uobersicht über 
die Zahl der durchschnittlich in und außer Betrieb 
befindlichen Hochöfen im Jah re  1905.

Bezirk In
Betrieb

Außer
Betrieß

Zu-
samiiu

S c h o t t i a n d .............................. 87 12 99
D u r h a m ................................... 26 13 39
C leve land .............................. 58 20 78
W est-C u m b erlan d .................. 21 16 37
L a n c a s h i r e ............................... 14 23 37
S u d w a lc s ................................... 19 26 45
L incolnshire .............................. 14 5 19
N o rth a m p to n sh ire ................. 12 8 20
D e rb y s h i r e ............................... 23 11 34
Notts- und Leicestershire . . 17 3 20
Siid-Staffordshiro..................... 19 16 35
N ord-S taffo rdsh iro .................. 14 15 29
Slid- und W est-Torkshire . . 16 6 22
Shropshire, Nordwales . . . 6 5 11

Zusammon 346 179 525

llio L a g e r b e s t ä n d c  haben im Jah r 1905 große 
Acnderungon erfahren ; in dcn-H auptbezirken stellen 
sie sich wie folgt:

C 1 e v e 1 a n d - B e z i r  k.
. E n d e  E n d e  E n d e

Aut den Lagerplätzen 1903 1904 1905
von Connals C o.: t t t

Cleveland-Eisen . . 101 552 194 896 712 724
Hämatit......................... 304 304 3 450
N orth-Eastern  Rail

way Co.:
Cleveland-Eisen . . — — —

Zusammen 101 856 195 200 716 174

C u m b o r l a n d - B e z i r k .
E n d e  E n d e  E n d e
1903 1904 1905

t t t
Vorräte bei don Hochöfen 84518 38 100 —
Lager der Cumberland 

Storing Co. in W ork
ington ..........................  3 317 2 885’)

Derselben in M aryport. 1016 1 016V 9 337
Dorselbenin W hitehaven 1 715 508J
L ager der Furness Rail

way Co. in Barrow . 7 193 8 130 43 855

Zusammen 97 759 50 639 52 692

Schot t l and.
E n d e  E n d e  E n d e
1903 1904 1905

t t t
Vorräte b. d. Hochöfen 120 668 145 516 77 563
Connal-Lagor . . . .  9 438 12 384 15 832

Zusammen 130 106 157 900 93 405

Die Lagerbeständo der W erke sind nur für Schott
land offiziell bekannt, die in den anderen Bezirken 
sind offenbar sebr klein und werden alles in allem 
etwa 900 000 t ausmachen.

Erzeugung an Martinstalilblöckou ln Groß
britannien im Jahre 11)05.

Nach don Aufstellungen der „Iron Trade Asso
ciation“ betrug die Erzeugung an M artinstahlblöcken 
im Jahre  1905 3 941821 t; die von 1904 belief sich 
auf 3 297 271 t, die von 1903 auf 3174 068 t ;  es 
betrug also die Produktion für 1905 644 551 t mehr 
als im V orjahre, womit gleichzeitig die größte Zunahme 
seit Einführung dos Martinofenprozesses im Jahre 
1865 erreicht ist. Schottland hat seine Erzeugung 
von 1904 um 177 374 t überschritten; die Nordost
küste um 175115 t;  Nord- und Südwales um 134 477 t: 
Sheffield und Leeds um 43198 t; Lancashire und 
Cumberland um 36 043 t, und Staffordshire, Lincoln
shire usw. um 78 342 t.

Die Produktion an Martinstahlhlöcken der letzten 
Jah re  verteilt sich wie fo lg t:

1903 1904
t

928681

1905

Nordostküste . . . 909145
t

1103796
Schottland . . . . 919328 1109477 1286685
W a l e s ...................... 727191 657031 791508
Sheffield und Loeds 
Lancashire und Cum

228147 243025 286223

berland ................. 165953 148520 184563
Staffordshire usw. . 224304 210538 288880

Zusammen 3174068 3297272 3941821

Die Erzeugung an basischen M artinstahlhlöcken 
im Jahre 1905 betrug 807 961 t, w a B  eine Zunahme 
von 135 304 t gegenüber 1904, 288 979 t gegenüber 
1903 und 394 678 t gegenüber 1902 bedeutet.

Es kamen auf das:
1903 1904 ' 1905

t t t
Saure V erfahren . .  . 2 655 086 2 624 615 3 091 519
Basische Vorfahren . 518 982 672 657 807 901

3 174 068 3 297 272 3 899 480

4



298 Stahl und Eisen. Referate und kleinere Mitteilungen. 26. Jahrg . Nr. 5.

W ie sich die Zahl der Martinöfen auf die verschie
denen Reviere verteilt, geht aus folgender Tabelle hervor:

„  . . in  a u ß e r
n c z lr k  B e tr ie b  B e trie b

S c h o ttla n d ......................  99 38 137
N o rdostküste ..................  93 32 125
Nord- und Südwales . 75 25 100
Sheffield und Leeds . . CO 17 77
Larieashire u. Cumbcr-

la n d ...............................  2ü 11 37
Staffordshiro usw. . . 30 8 38

383 131 514
Ein W erk erzeugt mehr als 300 000 t, zwei 

zwischen -200 000 und 300 000 t, neun zwischen 
100000 und 200 000 t, dreißig zwischen 50 000 und 
100 000 t und die übrigen weniger als 50 000 t. 
Das durchschnittliche Ausbringen eines Ofens betrug 
1904 9400 t gegen 10 130 in 1905; drei W erke brachten
es auf 20 000 t, eins auf 15 000 t auf den Ofen.%
Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten 

im Jahre 1!)05.
Die statistischen Aufstellungen der „American 

Iron and Steel Association1- * über die Roheisenerzeu
gung in den Vereinigten Staaten im Jah re  1905 er
gaben eine Gesamtproduktion von 23 360 257 t gegen 
16 700 980 t im Jah re  1904 und 18 297 400 t im Jah re  
1903; die halbjährigen Erzougungsmengen der lotzton 
drei Jah re  stellen sich auf:

1903 1001 i»os
t  i  i

1. H albjahr . . .  . 9 862 085 8 304 213 11 341 785
2. H albjahr . . . .  8 434 715 8 456 773 12 018 472

18 297 400 16 760 986 23 300 257
Die Gesamtproduktion von 1905 überschreitet die 

von 1904 um 6 599 271 t, d. h. um 39 o/0) die von 1903 
um 50628571 d. d. um 27 o/o; sic stellt zugleich die höchste 
bisher erreichte Erzeugung dar. Das zweite H albjahr

von 1905 ergab 676 687 t mehr als das erste. Die 
Erzeugung an Bessemer-Roheison (einschließlich des 
Rohoisons m it geringem l ’hosphorgehalt) im Jahre 
1905 betrug 12 605 629 t gegen 9 244 437 t im Vor
ja h r ; das bedeutet eine Zunahme von 3 361 392 t  oder 
36 o/0. In der ei-B ton  Hälfte des Jahres 1905 betrug 
die Produktion 6 080 910 t, in der «zweiten Hälfte 
6 524 719 t. An Roheisen m it niedrigem Phosphor
gehalt wurden 189 897 t erhlasen gegen 194 001 t  im 
Jah re  1904. Die Erzeugung an basischem llohoison 
(ausschließlich des basischen IIolzkohlcn-Rohcisens) 
belief sich auf 4170 861 t in 1905 gegen 2 522 833 t 
in 1904. Die orstoro überragte also dio lotztoro um 
1 648 028 t, d. h. um 65 °/o. Es wurden im Jahre 
1905 358 574 t IIolzkohlen-Rohoisen produziert gegen 
342 929 t in 1904 und 512 833 t in 19.03, also im 
Jah re  1905 15 645 t mehr als im vorhergehenden 
Jah re  und 154 259 t weniger als im Jaliro 1903. Die 
Produktion an Spiegeleisen und Forromangan im 
Jah re  1905 kam  auf 294622 t gegen 222 957 t in 
1904, hat also um 71 665 t zugenommen. An Forro
mangan allein wurden im Jahre  1905 63180 t er
zeugt gegen 57 989 t in 1904.

Eine Gesellschaft stellte auch 1266 t Ferro- 
phosphor** her gegen 951 t in 1904.

Die Gesamtzahl der in Betrieb befindlichen Hoch
öfen betrug am 31. Dezember 1905 313 gegen 294 
am 30. Juni 1905 und 261 am 31. Dezember 1904. 
Seit 1891, wo am Ende des Jahres genau dieselbe 
Anzahl Ocfen wie Endo 1905 im Gang waren, ist 
diese Zahl nicht m ehr überschritten worden. Dio 
höchste Zahl der in der letzten Hälfte des Jahres 
1905 in Betrieb befindlichen Oofen betrug 349 gegen 
334 im orston Halbjahr. Ende Dezember 1905 waren 
17 Oefcn im Bau und 3 Oefen in R eparatur begriffen.

W ie sich dio Roheisenerzeugung auf dio verschie
denen Staaten und die entsprechende Zahl von Hochöfen 
verteilt, geht aus folgender Zusammenstellung hervor:

S t a a t e n

H o c h 
ö fe n  im  
B e trie b  

a m  
1. J u n i  

1905

H o c h ö fe n  
a m  3 1 .D e z e m b e r  

1905 Z u 
s a m m e n

R o h e is e n e rz e u g u n g  in  T o n n e n  
z u  1000 k g

im
B e tr ie b

a u ß e r
B e trie b

!
1903 1904 1905

M assachuse tts .......................... 1 1 1 2 3 317 3 199
C o n n ec ticu t.............................. 2 3 0 3 14 733 9 065
New York ............................... 13 14 9 23 461 764 615 400 1 217 237
New J e r s e y ...............................
Pennsvlvanien ......................

6 5 6 11 215 054 266 491 316 015
124 126 27 153 8 342 884 7 766 630 10 748 393

M aryland . . . . . . . . . 3 4 2 6 329 763 298 136 337 409
V irg in io n ................................... 15 14 12 26 552 739 315 494 518 373
N ord -C aro lina .......................... 0 0 1 1 )
G e o r g i a ................................... 1 3 1 4 } 88 651 76 896 39 318
Texas ....................................... 1 0 4 4 /
A la b a m a ................................... 29 30 19 49 1 586 380 1 476 769 1 629 726
W est-V irg in ia .......................... 2 4 0 4 202 197 275 280 302 949
K e n tu c k y ................................... 2 3 5 8 104 080 37 700 64 754
T ennessee................................... 15 12 8 20 425 062 306 930 378 655
O h io ........................................... 42 55 7 62 3 340 033 3 025 576 4 659 487
.Illin o is ....................................... 19 17 4 21 1 719 453 1 682 487 2 067 034
M ic h ig a n ................................... 9 9 2 11 248 624 236 957 293 323
Wisconsin ...............................
Minnesota ..............................

6
0

6
1

0
0

6
1 |  288 052 213 770 357 037

M is s o u r i ................................... 1 2 0 2 \
C o lo ra d o ...................................
O re g o n .......................................

3
0

4
0

1
1

5
1 > 274 614 154 204 414 298

W ash in g to n .............................. 0 0 1 1 J
Zusammen

n
n

1905
1904
1903

294
216
320

313
261
182

111
168
243

424 
429
425

18 297 400 16 760 986 23 360 257

* „The Bulletin“ vom 1. Februar d. J.
** lieber die Anwendung von Forrophosphor s. u. a. „Stahl und E isen“ 1903 S. 909.
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Sclnvedons Eisenindustrie in den Jahren 
1904 und 1905.

Nach den in „Affärsvärlden“ * veröffentlichten 
statistischen Angaben gestaltete idch die A u s f u h r  
Schwedens in den letzten beiden Jahren** wie fo lg t:

A u s f u li r u u 1904

t
1905

t

m e h r  o d e r  
w e n ig e r  

t

Roh- und . Ballasteisen 87 300 110 400 4- 23 100
S c h r o t t ........................... 6 400 10 400 + 4 000
B lö c k e ........................... 9 700 15 000 + 5 300
H a lb z e u g ...................... 18 200 28 900 +  10 700
S ta b e is e n ...................... 174 200 192 200 +  18 000
Stabeisonabfälle . . . 2 200 4 700 + 2 500 ;
W a lz d ra h t..................... 4 700 5 600 + 900
Bloche .......................... .2 400 2 400 + 0
Röhren und Röhrenvor-

bindungsstücke . . . 10 100 11 000 + 900
D ra h t ............................... 1 800 1 600 — 200
N ä g e l .......................... 4 200 5 400 + 1 200

Insgesamt , . 321 200 387 600 +  66 400

Die Vorräte beliefen sich a u f :

1. J n n .  

1905 

t

1. O k t. 

1901 

t

1. J a n .  

11)06 

t U
n

te
rs

ch
ie

d
 

am
 

1. 
Ja

n
. 

19
01

 
g

eg
en

 
1. 

Ja
n.

 
19

05

R o h e is e n ......................
Stab- u. Feinoisen . .
H a lb z e u g ......................
Blöcko ..........................
Andoro Eisensorton

19 500 
1 800 

600 
9 900 
2  800

12 400 
400

9 700 
3 800

12 700 
900 
400 

7 000 
2 800

6 800 
900 
2 0 0  

2 900 
0

Insgesam t . . 34 600 26 300' 23 800 10 8001

In dem ersten V ierteljahr von 1904 und 1905 
waren im Betrieb 1904: 99 Hochöfen, 268 Frischfeuer, 
17 Bessemer-Konverter, 48 Martinöfen; 1905: 105 Hoch
öfen, 268 Erischfeucr, 16 Bessemer-Konverter, 47 Mar
tinöfen.

Die Erzeugung** betrug:

1. J a n .  bi

1904
t

31. D ez .

1905
t

U n te rsp h le d
1905

t

R o h e is e n ......................
H a lb z e u g ......................
Bessomor-Blöcke . . . 
Martin-Blöcke . . . .

520 300 
189 200 

78 600

527 300 
178 700 

77 900 
280 200

- f  7 000
— 10 500
— 700 
+  34 700

Die Kleinbahnen im Deutschen Reiche.
Die Zahl der nebenbahnähnlichen Kleinbahnen 

betrug am 31. März 1905 in Preußen 237, in den 
anderen deutschen Bundesstaaten 13, zusammen in 
Deutschland also 250; sie ist, verglichen mit dem 
Stande vom 31. März 1904, in Preußen um (8 — 3 = )  5, 
in den übrigen deutschen Bundesstaaten um 1, somit 
insgesamt um 6 gestiegon. Die Streckenlänge belief 
sich in Preußen auf 7902,07 km, in den außerproußi- 
sclien Bundesstaaten auf 386,50 km, im ganzen auf 
8288,57 km. Der Zuwachs beziffert sich in Preußen 
auf 270,36 km (3,54 v. H.), in den übrigen doutschen

* 1. F ebruar 1906 S. 114.
** Ueber die Ausfuhr und Erzeugung der Jahre 

1894 bis 1903 vergl. „Stahl und Eisen“ 1904 Nr. 4 
S. 262 und 1905 Nr. 6 S. 374.

Bundesstaaten auf 99,06 km (34,74 v. H), in Deutsch
land also auf zusammen 370,02 km (4,67 v. H.). In 
Preußen verteilt sich die Steigerung auf die Provinz 
Ostpreußen mit 52,85 km, W estpreußen mit 13,67 km, 
Brandenburg mit 7,36 km, Pommern m it 96,49 *km, 
Posen m it 2,61 km, Schleswig-Holstein mit 40,77 km, 
Hannover mit 33,80 km, W estfalen m it 23,89 km und 
die Bheinprovinz mit 38,18 km ; dagegen waren fol
gende Abgänge zu verzeichnen: in Schlesien 3,30 km, 
in Sachsen 8,99 km, in lTosson-Nussau 26,90 km und 
in Holienzollern 0,07 km. In dor Zeit vom 1. Oktobor 
1892 bis 3. März 1905, d. h. in 12‘/s Jahren , ist die 
Länge der nobcnbalinühnlichon Kleinbahnen in Preußen 
um 7742,97 km gewachsen.

Die Spurwoite dieser Bahnen war Ende März 
1905 bei 113 Bahnen 1,435 m, bei 49 Bahnen 1,000 m, 
bei 40 Bahnen 0,750 in, bei 9 Bahnen 0,600 m, bei 
16 Bahnen oino gemischte und bei 10 Bahnen eine 
abw eichende; in den anderen Bundesstaaten boi
3 Bahnen 1,435 in, bei 7 Bahnen 1,000 m, bei 2 Bahnen 
0,750 m und bei 1 Bahn eine abweichende.

Das A nlagekapital säm tlicher nebenbahnähnlichen 
Kleinbahnen Btollto sich zum genannten Zeitpunkte in 
Preußen auf 437 664 809 .«  (gegen 411 782221 .«  im 
Ja h r  zuvor), in den anderen Bundesstaaten auf
7 966 620 .«  (5 764 482 .4), zusammen in Deutschland 
auf 445 631 4 29 ,4  (417 546 703 .«). In Preußen ent
fielen auf 1 km durchschnittlich 55 386 .«  (53 957 .« ); 
1 km Vollspur kostete 75296 .«  (72 940.4), 1 km 
Schmalspur 46 306 (45 492 .«). Hinsichtlich der
R entabilität der Bahnen konnte eine Besserung fest
gestellt werden. (X „c h „ Z e its c h r if t  fü r  K le in b a h n e n “ ,

11106, H e f t  2, S. 65 b la 91.)

Ueber die Entwicklung der Stiftmasckine von 
Wiksclitröm & Bayer in Düsseldorf.

U nter Hinweis auf die in Nr. 9 und 20 des Ja h r
gangs 1902 und Nr. 16 des Jahrgangs 1903 erschienenen
Referate sind wir heute wieder in der Lago, über
die Fortschritte dieser Maschine w eiter berichten zu 
können. Es wurde bisher gegen das Fabrikat dieser 
Maschine vielfach der Vorwurf erhoben, daß dasselbe 
wegen dor langen Spitze beanstandot würde, trotzdem 
gerade dieses von anderer Soito wieder als Vorzug 
hervorgehoben wurde. Aus orsterem Grunde mußte 
nun obige F irm a darauf bedacht sein, die Spitze des 
Stifts dem alten möglichst gloich zu gestalten, was 
nur durch oino bedeutende V erstärkung der Messer- 
führung erfolgen konnte. Diese Aufgabe ist bei dem 
neuesten Modell gut gelöst. Hierbei wurde zugleich 
der gesamte Mechanismus auf fast das Doppelte 
verstärkt, zugleich aber auch bedeutende Verein
fachungen der einzelnen Teile vorgonomincn. Allo 
Verbesserungen sind aus den beigofiigten Zeichnungen 
leicht ersichtlich und bestehen

1. in der Vereinfachung und V erstärkung des Knie
gelenks 4,

2. desgleichen dor boidon Messorschiober 5 und 15,
3. „ „ Hammorschlitten 10 und 11,
4. „ des Abschneiders 9.

Beim Wechseln der zwei Messer und vier Backen
kommen jetzt nur insgesamt 6 Schrauben zur An
wendung, während bekanntlich boi dor alten Schlag
maschine zu diesem Zweck 16 Schrauben benutzt 
werden müssen. Das hintere Messer wird je tz t durch 
eine fünffache Uebersetzung mittels Zwangführung 
bewegt und kann, da dio FührungBflächen verdreifacht 
sind, nicht mehr nachgeben, so daß das Fabrikat bei 
längerer Benutzung der Messer unbedingt gloich gut 
bleibt. Zum Herstellen der Messer wird ein Schlcifapparat 
verwendet, auf welchem diese fast automatisch durch 
einen Jungen hergestellt werden können, und genügt 
ein einziger A pparat für den größten Betrieb. Das
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Lösen der Messer, Nachschloifen derselben und Wioder- 
einsetzen in die Maschine erfordert einen Zeitaufwand 
von etwa 10 Minuten. Dio Arbeitsweise der Maschine 
ist folgende:

•Der D raht wird mittels dos Schlittens 1 durch 
die vor diesem befindlichen und als bekannt nicht 
gezeichneten Richtrollen in dio Maschine eingeführt. 
Mittels des Nockens 2 wird nun der Hebel 3 und das 
Kniegelenk 4 bewogt, durch welch letzteres der zwei 
Backenmatrizen 6 und 7 und das untere Messer 8 
enthaltende Schieber 5 nach vorwärts geschoben wird.

A tb l ld n i K  4- A b b ild u n g  5 .

Boi dieser Bewegung w irkt der Schieber 5 gleichzeitig 
auf den Abschneider 9, welcher das für 2 Stifto er
forderliche Stück D raht abschneidet und zwischen die 
Kopfstempel 10 und 11 bringt, wo es durch die 
Backen 6 und 7 und den diesen gegenüberliegenden 
(unter der Brille 12) fcstgchalten wird. Nun bewegt 
der Nocken 13 durch den Hebel 14 den Messer
schieber 15, welcher das obere Messer enthält, nach 
vorwärts und schneidet mit letzterem und dem gegen
überliegenden unteren Messer 8 den D raht diagonal 
durch, worauf dann die Spitzen geform t werden. In 
den Abbildungen 3, 4 und 5 sind dio einzelnen 
Phasen der Herstellung der Spitze skizziert. Die 
Stempel 10 und 11, welche durch die Hobel 18 und 19

mittels dor Nocken 16 und 17 ihro Bewegung erhalten, 
pressen nun gleichzeitig dio beiden Köpfe an, worauf 
der Schieber zurückgeht und der Ausworfer 20 die 
fertigen zwei Stifto nach unten entfernt.

W ir geben in Nachstehendem eine Rentabilitäts-, 
berechnung einer Maschine 3, für die Maximal
nummer 34/90, in Gegenüberstellung von 21/a Schlag
maschinen, welch letztere als wertlos angenommen sind :

Größte S tiftn u m m er........................  3 4 / 9 0

Leistung i. d. Minute, Stück . . . 3 5 0

Jahresleistung in Tonnen . . .' . 3 1 0

■w. A B . 2 */j S ch lu g - 
m a s c liln e

A nschaffungskoston  5 0 0 0  g e s c h e n k t

10 o/o Abschreibung    500 —
Lohn f. d. Tonne 3/70 abz. 40 o/o 

für dio W. & B.-Mascliine . . . 688 1147
K raft 2000 bez. 5000 P. S.-Std. it 4 d 80 200

W erkzeuge bei W. & B.
200 Paar Messer ä 15 ^   30 —;
300 „ Backen h 30 $ . . .  . 90 —

50 „ Stempel ä 30 . . . . 15
*■ W erkzeuge bei der 2 J/s Schlagmaschine 
500 P aar Backen . . .
500 „ Messer . . . . > it 30 J  — 337
125 Stück Stempel . . .J
Oel 40 bez. 100 1 ä 40 J  . . .  . 16 40
Reparaturen 1 : 21/ » ........................... 50 125
Butzen f. d. Tonne 1,80 abzl. 50 o/0 279 558
SpitzenBchrott 3 o/0 — 9,30 t a 145 — 1348

H e rs te llu n g s k o s te n .................. 1748 3755
Ausbringen T o n n e n   310 300,7

H erstellungskosten f. d. Tonne . . 5,60 12,50
Bei einem großen rheinischen W erk ist seit einigen 

Wochen die erste Maschine des neuen Modells im 
Probovorsucli, dieselbe leistet andauernd 1000 kg Stifte 
34/80 in einwandfreier W are, ohne dio geringsten 
Störungen, wobei die Messer etwa 1500, dio Backen 
und Stempel 4000 kg horsteilen. Es ist hierdurch 
dor Beweis erbracht, daß dio in der Berechnung an
gegebenen Zahlen richtig sind, da in ' diosor eine 
Leistung von 310 t 34/90 angenommen ist, hior aber 
34/80 gearbeitet wird.

Die Großindustrie steht leider dieser Erfindung 
fast interesselos gegenüber, was um so weniger ver
ständlich ist, als durch letztere die Herstellungskosten 
der Stifto um m ehr als die Hälfte reduziert werden.

Uober dio von der StaatseisonbaliuYenvaltnug 
zu bringenden Opfer bei Einführung der 20 t- 

Wagen mit Selbstentladung
schreibt die „ Verkehrskorrespondenz“ :

Die „Schlesische Zeitung“ brachte vor einiger 
Zeit einen aus amtlicher Quelle stammenden Artikel 
„Selbstentladende G üterwagen“, der mit folgender 
Ermahnung schließt: „Hoffentlich findet die Anregung 
los Ministers in den Kreisen dor Industrie und der 
größeren gewerblichen Betriebe, denen vornehmlich 
die geplante Neueinrichtung zugute komihen soll, ein 
verständnisvolles Entgegenkommen. In  einer Zeit, 
wo anerkannt die Eisenbahnvorwaltung die gewal
tigsten Anstrengungen macht und nichts unversucht 
läßt, den an sie gestellten enormen Anforderungen 
gerecht zu werden, darf auch erw artet werden, daß 
sie in ihrem  Bestreben von den Beteiligten auch dann 
wirksam unterstützt wird, wenn eine solche Unter
stützung nicht ganz ohne Geldopfer ausführbar ist. 
Nur in gedeihlichem Zusammenwirken liegt eine 
Gewähr dafür, (laß der große wirtschaftliche Auf
schwung, den unser V aterland in den letzten Jahren
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zum Neido des Auslandes genommen hat, und hoffent
lich noch w eiter nimmt, allen Beteiligten zum Segen 
und gewinnbringenden Nutzen gereicht.“

Biese Ermahnung fordert zu einer Klarstellung 
heraus, worin die angeblichen Opfer dorStaatsoisonbahn- 
vorwaltung bestehen, und in welcher Weise das ge
deihliche Zusammenwirken von Bahn und Verfrachtern 
erfolgen soll.

Bei dor Einführung dor 12,5 und 15 t-W agen 
geschah das erwähnte gedeihliche Zusammenwirken 
bekanntlich in der Weise, daß von einor Zustimmung 
der V erfrachter Abstand genommen wurde und die 
Verteilung der Opfer in dom V erhältnis erfolgte, daß 
die Bahn alle Vorteile ausschließlich für sich allein in 
A nspruchjiahtn und nur die Nachteile den Verfrachtern 
überließ, außerdem aber dio Abfertigungsgebühren ent
sprechend der Zunahme des Ladegewichts erhöhte.

ln ähnlicher Weise ist auch je tz t boi Einführung 
der 20 t-W ag en  das gedeihliche Zusammenwirken 
gedacht, nur sollen diese W agen nunmehr zur Selbst- 
ontladung eingerichtet und die damit verbundene E r
sparnis als Entschädigung für alle sonstigen Nachteile 
den V erfrachtern überlassen werden, in ähnlicher 
Weise, wie dies bereits auf den Reichsbahnen ein- 
geführt ist. Es ist deshalb von W ichtigkeit, fest- 
zustcllen, in welchem V erhältnis sich bei Benutzung 
dieser W agen die Vorteile zwischen Bahn und Ver
frachter vorteilen. Nach don von Hrn. II e r m a n n  
Rö e h l i  ng -V ölk lingen  in der letzten Hauptversamm
lung dos V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n  h ä t t e n  l e u t e  
gemachten Angaben beträgt bei den Erztransporten 
zwischen Algringen und Völklingen dio Mehreinnahmo 
eines 25 t-Talbot-Sclbstentladers gegenüber einem 
gewöhnlichen Kohlenwagen von 12,5 t jährlich für 
die Bahn 18 858 .«, für den V erfrachter dagegen nur 
712 .« , was ein V erhältnis von 26 ,5 :1  ergibt. Dabei 
sind allerdings die Entladekosten von 6,75 ^ für L t 
bei gewöhnlichen Kohlenwagen überaus niedrig (die 
Berliner G asanstalten zahlen 14 bis 16 <3 für 1 t), 
dagegen Biml aber bei dem Gewinn für die Bahn 
auch nur diejenigen Vorteile in Betracht gezogen, 
welche sich aus der besseren Ausnutzung der W agen 
ergeben; die Vorteile jedoch, welche damit verbunden 
sind, daß infolge des höheren Ladegewichts auf der
selben Geleiselängo die doppelte Ifracht aufgeBtellt 
werden kann, und daß infolge der Solbstentladung 
der A ufenthalt auf der Entladestation auf eine Stunde 
beschränkt und dadurch eino ungleich günstigere Aus
nutzung dor Bahnhöfe erreicht werden kann, ist dabei 
noch gar nicht in B etracht gezogen worden. Welche 
Bedeutung dies aber hat, geht daraus hervor, daß 
nach dem E tat für 1906 die Gesamtkoston für die in 
der Erw eiterung begriffenen Bahnhöfe rund 431 Mil
lionen Mark und für dio Anlage zweiter, d ritter und 
vierter Geleise, Umgestaltung der Bahnanlagen usw. 
rund 192 Millionen Mark betragen.

W ird dies in B etracht gezogen und ferner be
rücksichtigt, daß boi den Pendelzügen auch noch die 
erheblichen Rangiorkosten Wegfällen, so wird sich die 
Gewinnverteilung noch m ehr zugunsten der Eisenbahn- 
verwaltung heransstellen.

Mikrographisclio Analyse der Elson- 
KohlenstofTlegierungon.

Mit Jahresbeginn erschien die A rbeit O s m o n d s  
„Mikrographisclio Analyse der Eisen- und Kohlenstoff- 
legiorungon“ in neuer Ausgabe, übersetzt von L. H o u -  
rich .*  Die Schrift ist mit vier in den Text gedruckten 
Abbildungen und einer großen Anzahl wohlgelungener 
in Tafeln angeordneter Mikrophotographien aus
gestattet. Der m it Gewandtheit in gutes Deutsch 
übertragene Text verrät die volle Sachkenntnis des

* Halle a. S., Wilhelm Knapp. 3

Uebersctzors. In der A rbeit sind nicht allein dio 
neuesten Ergebnisse der Forschungen Osmonds dar
gelegt, sondern sie faßt die bisher erzielten Resultate 
auf dom Gebiete der Metallographie zusammen und 
gestattet auch, sich ein Bild über den augenblicklichen 
Stand der jungen W issenschaft zu machen. W as 
aber das W ork vor allem auszoichnet, ist das U nter
nehmen Osmonds in knapper Darstellungsform, die 
metallographischen Untersuchungsmethoden des Eisens 
einem einheitlichen Analysonplan unterzuordnen und 
für die Praxis verw ertbar zu machen. Nach einigen 
Vorbemerkungen über das Polieren und Anweisungen 
über das Vorpolicren befaßt sich Verfasser mit der 
allgemeinen Methode, die in drei Hauptoperationen 
zerfällt: das Reliofpolieren, das Aotzpolieren und
Actzen durch chemische Reagenzien. Als Unterlage 
für das Reliofpolieren empfiehlt Osmond naß auf
gezogenes Pergam entpapier und Polierrot, das Aetz- 
polieren geschieht mit Süßbolzextrakt, am besten aber 
mit zweiprozontigem Ammoniumnitrat. Zum Aetzen 
benutzt der genannte Forscher vorzugsweise Jodtinktur, 
zuweilen Salpetersäure, und nur für einen besonderen 
Fall Salzsäure.

Unter Ausschluß des Graphits und der Schlacke 
werden sechs prim äre Gofügebestandteilo unterschieden: 
der Ferrit, das Eisenkarbid, der Sorbit, M artensit 
(Hardenit), Troostit und Austenit. Die Definitionen 
des Ferrits , Eisenkarbids und Martensits sind die 
gleichen geblieben, dagegen sind dio Bemerkungen 
Osmonds bezüglich der anderen Gefügebestandteile 
sehr bemerkenswert und sollen hier, da sio größere 
K larheit in die bisher noch verhältnismäßig unsicheren 
Vorstellungen darüber bringen, die nötige Beachtung 
finden.

Nach Behandlung des Probestückes nach irgend 
einer der drei allgemeinen Methoden kommt es vor, daß 
bei der mikroskopischen Betrachtung gewisse Inselchen 
als reiner P erlit erscheinen, während andere sich im 
Ganzen nacheinander gelb, braun und blau färben. 
Dabei kann man äußerst feine, eng aneinander liegende, 
mehr oder weniger zusammenhängende Zomentit- 
lamellen finden. Auf anderen Inseln sieht man ohne 
Vergrößerung einen Streifen mit gleichmäßig gefärbtem 
Korn und etwas granuliert. Diesen so charakterisierten 
Gofügobestandteil spricht Osmond als Sorbit an. E r 
liegt Seite an Seite m it Perlit und ist, da die chemische 
Analyse den Kohlenstoff dos Sorbits als Zemnntit 
nachwies, vom chemisch-physikalischen Standpunkt 
aus vom Perlit nicht zu unterscheiden. Man erhält 
den Sorbit, wenn man die Abkühlung beschleunigt, 
ohne direkt abzuschrecken, ferner durch Abschrecken 
am Endo einoH kritischon Intervalls, oder durch An
lassen des abgeschreckten Stahls bis in die Nähe des 
Intervalls. Osmond betrachtet daher den Sorbit als 
Perlit, der aus Mangel an Zeit keine Gelegenheit 
fand, sich in seine Bestandteile zu zerlegen. W ahr
scheinlich enthält er etwas mehr Ilärtungskohlo. Das 
Auftreten des Sorbits ist deshalb so scharf zu be
tonen, weil er die mechanischen Eigenschaften des 
Eisens bedeutend verbessert und weil es somit von 
größter W ichtigkeit wäre, den P erlit durch Sorbit im 
Stahl zu ersetzen. Sorbit ist metallographisch durch 
Abwesenheit von Streifen gekennzeichnet und durch 
die Eigenschaft, sich beim Aotzpolieren oder Aetzen 
mit Jodtinktur beim ersten Tropfen schnell zu färben. 
Jo nachdem die Ausscheidung dos Zementits vor
geschritten ist, sind alle Ucborgängo zwischen Sorbit 
und Perlit möglich. Die von Osmond zu Versuchs
zwecken benutzte Stahlprobo enthielt 1,24 o/a C. Dieselbe 
wurde bei 6800 geglüht und in */s Stunde abgekühlt.

Der Troostit charakterisiert sich in folgender 
“W eise: Nimmt man ein Eisen mit etwa 0,45 e/o C, er
hitzt es auf 825 °, läßt es langsam auf 690 0 abkühlon und 
schreckt dann in W asser auf Lufttem peratur ab, so 
erscheinen beim Polieren auf Pergam ent harte Kerne
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in Relief, Fetzen in Vertiefungen und dazwischen ein 
Streifen von wechselnder Breite und zwischenliegonder 
Härte. Nach dem Aetzpolieren findet man, daß die 
Kerne aus Martensit, die weichen Fetzen aus F errit 
bestehen. Die Streifen haben gelbe, blaue, braune 
oder schwarze Farbe angenommen, die jedoch nicht 
gleichmäßig, sondern unregelmäßig m arm oriert auf- 
tritt und sich langsam er bildet als beim Sorbit. Die 
Struktur ist fast amorph, leicht granuliert und warzen
förmig, Is t der Stahl hart, und innerhalb des 
kritischen Intervalls abgeschreckt, so wird der F errit 
durch Perlit, dor Boincrseits von Sorbit um lagert ist, 
ersetzt. Jodtinktur w irkt wie Aotzpolieren. Es ent
steht jedoch, selbst bei Einhaltung der Abschreck- 
bodingungcn, nicht immer Troostit. E r fehlt um so 
eher, je  weicher das Eisen ist. In hartem  Stahl geht 
er in Sorbit über, während er von M artensit scharf 
getrennt ist. Troostit entsteht auch, wenn man Eisen 
von einem über dem kritischen Intervall gelegenen 
Punkt in kochendem W asser oder Ool abschreckt. 
Dio Versuche müssen so eingerichtet sein, daß sie die 
Bildung des Martensits unmöglich machen, um Troostit 
zu erzeugen. Jo nach Kohlenstoffgehnlt und Ge
schwindigkeit der Abkühlung kann der Troostit, ähn
lich wie dor Martensit, alle H ärten des Eisens durch
laufen. Haben dio abgeschreckten Stücke ein großes 
Volumen, b o  daß die Abkühlung nicht gleichmäßig ist, 
so kann an dor Oberfläche Martensit, im Innern 
Troostit und dazwischen eino ‘gemischte Zone ent
stehen. Beim Anlassen kann sich Troostit in M artensit 
verwandeln.

U ebertroibt mau alle zum H ärten nötigen Faktoren, 
so erhält man Austenit. Die Abschrecktemperatur 
muß über 1000° liegen, dio des Bados höchstens 0 
Grad sein und der Kohlenstoff m ehr als 1,1 o/0 be
tragen. Is t der Kohlenstoffgehnlt höher als 1,6 oder 
1,8 o/o, so bildet sich Zementit. E r erscheint neben 
Ilardonit* und ist so weich, daß er sich mit einer 
Nähnadel, Apatit, vielleicht sogar Flußspat ritzen läßt. 
Beim Reliefpolieren unterscheidet er sich schlecht von 
H ardenit und ist sehr widerstandsfähig gegen Ab
nutzung. Aotzpolieren färbt nicht, höhlt aber all
mählich aus. Jodtinktur färbt den H ardenit und 
Austenit gleichzeitig, jedoch läßt die Färbung keine 
Unterscheidung zu. Das beste Aotzmittel ist zehn
prozentige ChlorwasserBtoft'süurc, die wohl den ITar- 
denit, aber nicht den Austenit färbt. Der Hardenit 
bildet meist zackige Lamellen, dio zueinander geneigt 
laufen und den Austenit einschließon. Eino charak
teristische Eigenschaft des Austenit ist die, daß er 
sich bei niedriger Tem peratur umwandelt, wobei sein 
Volumen verm ehrt wird. Taucht man daher ein 
P lättchen mit Austenit in flüssige Luft, so quillt der 
Austenit über den Hardenit.

ln  einem weiteren Kapitel werden nun Angaben 
über die Trennung der Gofügebestandteile gemacht. 
Nach dem Reliefpolicren bezw. Aetzpolieren werden 
die Probestücke unter dem Mikroskop beobachtet. 
Die Gefügcbostandteile zerfallen beim Aetzpolieren 
(unter Anwendung von Kalziumsulfat, das mit Süß
holzextrakt angefeuchtet ist, oder von zweiprozentigem 
Ammoniumnitrat) 1. in die nicht gefärbten Bestand
teile : Ferrit, Zementit, M artensit oder Austenit, 2. in 
die gefärbten B estandteile: Martensit, Troostit oder 
Sorbit. M artensit steht über beiden Gruppen und ist 
an der Kristallform  erkennbar, seine Hauptnadeln sind 
geradlinig und schneiden sich; dio Lamellen des Perlits 
sind krummlinig und schneiden sich nie. F errit (ver
tieft erscheinend) und Zementit (im Relief auftrotend) 
unterscheiden sich durch ihre sehr ungleiche H ärte. 
Das Aetzpolieren k lärt den Ilarden it und Austenit 
nur unvollkommen, doch sind die Hardenitformen

* U nter H ardenit versteht Osmond den mit Kohlen
stoff gesättigten Martensit.

sehr charakteristisch. Troostit färb t sich langsamer 
als Sorbit. Man erkennt sie am sichersten dnran, 
daß Troostit neben Martensit, der Sorbit mit dem 
Perlit auftritt. Durch Jod zerfallen die Gefügcele- 
monte in den gefärbten F errit und Zementit einerseits 
und in den ungefärbten Sorbit, Troostit, M artensit 
oder Austenit anderseits. Der F errit granuliert und 
teilt sich in polygonale Körner, der Zementit behält 
die Politur und tritt häufig in Lamellen auf. Sorbit 
färbt sich schneller als Troostit, Troostit schneller als 
M artensit und Austenit. Dio beiden letzteren färben 
sich zwar gleichzeitig, aber verschieden.

Osmond teilt nun ausführlich dio Ergebnisse soiner 
Analyse mit, die er bei Untersuchung von fünf ver
schiedenen Eisenproben m it 0,02 o/o, 0,14 o/0] 0,45 o/o, 
1,24 o/o und 1,57 o/0 Kohlenstoff erhalten hat. Von 
einer jeden dieser Eisenproben wird ein Probestück 
geschmiedet, ein zweites abgcschreckt, ein drittes ge
glüht und nach dieser Operation der Analyse unter
worfen. Bei der fünften Probe, einem Zementstahl, 
werden dio Einflüsse des Abschreckens und Anlassens 
besonders eingehend beobachtet.

In  keiner W eise verschließt sich Osmond den 
noch zu lösenden Schwierigkeiten und Unvollkommen
heiten der mikroskopischen Analyse. W as dio U nter
suchung so außerordentlich erschwert, liegt haupt
sächlich darin begründet, daß nur auf Grund sicheren 
Experimentiervermögens und reicher E rfahrung exakte 
Resultate gezeitigt werden können. Die Schwierigkeit 
liegt darin, die primären Gofügebestandteile in ihrer 
W esenheit zu erkennen, da sie keine fest umrissenen, 
leicht erkennbaren, und immer absolut k lar in E r
scheinung tretende Form en annohmen, somit nicht 
mit unbedingter Sicherheit und Schärfe definiert 
werden können. Der reine F errit kommt nicht vor, 
und reines Eisen muß als solcher betrachtet werden. 
Der Zementit hat wohl eino bestimmte Form el, kann 
aber in Sorbit übergehen und sich zerlegen. Martensit 
und Troostit kann nicht immer scharf gesondert werden; 
auch zwischen Troostit und Sorbit gibt es keine 
scharfen Grenzen, ebenso zwischen Sorbit und Perlit 
in Stabl von gewisser H ärte. M artensit und F errit 
gehen naturgemäß ineinander über, sofern dor Kohlen
stoffgehalt bis 0 ®/o abnimmt. Aus allem geht die 
Schwierigkeit einer Klassifikation hervor, die aber 
unentbehrlich ist, da sich dio S truktur des Eisens bei 
bestimmtem Kohlenstoffgehalt unter dem Einfluß der 
W ärm e und boi entsprechender Abkühlungsgeschwindig
keit durchaus ändert. Die Hauptschlußfoigerung, die 
Osmond aus allen bisher geleisteten, insbesondere der 
mikroskopisch - analytischen Untersuchungsmethode 
zieht, ist folgende:

1. Die Heiztemperatur, 2. die Abschrecktemporatur 
und 3. die Abkühlungsgeschwindigkeit sind die naupt- 
umstünde bei der W ärm ebehandlung des Eisens. Sie 
machen sich in der Veränderung der Struktur mit 
einer Präzision wahrnehmbar, wie sie das einfache 
Betrachten der Bruchflüeho nicht liefern kann. Um 
daher einen Nutzen für die Industrie zu gewinnen, 
ist es erforderlich, dio verschiedenen Strukturbilder 
mit ihren entsprechenden mechanischen Eigenschaften 
in Zusammenhang zu bringen. Der praktische Ge
brauch der M etallographie setzt zwar ein vorbereiten
des Studium voraus; es gibt einem aber dio Mög
lichkeit, mit ziemlicher Genauigkeit die Behandlung 
eines Stückes in der W ärm e zu rekonstruieren und 
zu beurteilen, ob die so eminent wichtige Behandlung 
den aufgestellten Regeln entsprochen hat; man wird 
dann eventuell verbessern und die Uebelstände bei miß
lungenen Stücken auf die richtige Fehlerquelle zurück
führen können. Das Beispiel Sauveurs, eine regel
mäßige motallographischo Prüfung in die Praxis ein
zuführen, hat bereits Nachahmung gefunden. Auch 
wird es nicht nötig sein, den in der Schrift Osmonds 
eingeschlagenen W eg bis ins kleinste zu verfolgen,
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da Vereinfachungen sehr wohl möglich sind und die 
nietallographischen Kontrollbestimmungen eventuell auf 
einzelne Haupthcstimmungon zurückgeführt werden 
können. '  L.

Das Yorksclie Vorfahren zum Walzen von Stalil- 
sclnvcllen aus alten Eisenbahnschienen.*
Um die Tragfähigkeit der Eisenbahnschwellen zu 

erhöhen, ist man in Am erika dazu übergegangen, 
denselben Jfö rm ig e n  Querschnitt zu geben,** doch 
hat sich von den verschiedenen Verfahren, diese 
Schwellen herzustellon, wegen der hohen Gestehungs
kosten keines richtig einführen können. Bei dem 
patentierten York-Vorfalircn kommen alte Eisenbahn-

A bbildung : I .

schienen zur Verwendung Vollständig neu und von 
den seither üblichen W alzvorgängon abweichend, soll es 
ermöglichen, fast jedes gowiinschto Profil vom Kopf 
oder Fuß der Schienen herzustellon ohne Rücksicht 
auf starke einseitige Abnutzung und sonstige Schäden 
des A ltm aterials. Abbildung 1 zeigt einige Proben,

A b b ild u n g  2.

links das dabei verwendete Schienenprofil. Die 
Schwellen werden mit flachem oder konkav ge
krümmtem Fußflansch ausgeführt (vgl. Abb. 2 und 
Abb. 3), letztere A rt um den Schwellen eine gewisse 
Elastizität zu verleihen. Hierbei wird der Fußflansch 
durch Auswalzon des Schienenkopfes erhalten. Dieses

Profil hat den Vorteil, daß es vorzügliche AVidorstands- 
eigcnschaften mit geringstem Gewicht verbindet, indom 
beispielsweise eino 2,44 m lange Schwelle aus alten 
30 kg-Schienen gewalzt 72,6 kg wiegt.

DaB "Walzwerk selbst ist ein Breitwalzwerk; cs 
besitzt nur eine Oberwalze und einen hin und her 
gehenden W alztisch, welcher sich unter der Walze

* „The Iron and Coal Trades Review“, 22. Dezbr. 
1905, S. 2108.

** Vergl. „Stahl und Eisen“ 1905, Kr. 19, S. 1159 
bis 1160.

mit genau derselben Geschwindigkeit bewogt wie der 
Umfang dor Oberwalze. Die Entfernung der Walzen- 
ständer beträgt für 2,44 m lange Schwellen 3 m. 
Dor Vorgang beim W alzen ist folgender: Eino Anzahl 
a lter Schienen werden auf dem W alztisch in lose 
Formblöcke oder Matrizen eingesetzt, welche selbst
tätig  gegen den Schienensteg fest geschlossen werden, 
so daß nur der darüber herausragonde Kopf seit
w ärts gleichmäßig in der ganzen Länge ausgowalzt 
wird. Die Steuerung der W alze ermöglicht es, daß 
das W alzgut nach beiden Seiten hin verteilt wird, so 
wie der W alztisch unter der Oberwalze sich bewegt. 
Auf diese W eise wird ein abgenutzter Schienonkopf 
zu einem dünnen Flansch symmetrisch zu beiden 
Seiten des Stegs ausgewalzt. Die unter der Walze 
gelegene obere Fläche wird durch Druck beim Fertig
stich leicht gekrümmt, gerade dagegen und eben, 
wenn die letzten Durchgänge nur leichte Stiche sind, 
so (laß die M aterialstürke keine V erringerung erleidet. 
W ird eine bestimmte Krümmung verlangt, so muß 
dieselbe durch besondere Matrizen gegeben w erden ; 
mittels letzterer läßt sich im allgemeinen jedes ge
wünschte Profil lierstellen, wie gerippte, abgerundete 
und scharfwinklige Ecken und Kanten (vgl. Abb. 1); 
alles Profilo, die sich auf den gewöhnlichen Längs- 
walzworken nicht walzen lassen, wo infolge der ver
schiedenen Umlaufsgeschwindigkeiten der bewegten 
W alzenteile die relative Stärke des Stegs und der 
Flanschen begrenzt sind.

Außer den Vorteilen des Universalwalzworks soll 
die Güte dos W alzguts bei genanntem Verfahren ver
bessertw erden. Beim Schienenwalzen unterliegen Steg 
und Fuß am meisten der Bearbeitung durch die 
Walzen und werden rascher kalt als die Hauptmasse 
im Kopf. Letzterer ist daher stets dor unzuverlässigste 
Teil des Ganzen. Im  Yorkschcn W alzwerk ist es 
aber eben der Kopf, der ausgowalzt wird, so daß 
dabei die schadhaften Stellen verschwinden, zudem 
können die letzten Stiche „schwarzwarm“ erfolgen. 
Die Leistungsfähigkeit des W alzwerks beträg t 500 t 
Fertigm atorial im Tage.

Magnesitbrennerei und Magnesiaziegel.
Die „Tonindustrie-Zeitung“* bringt oino Abhandlung 

von C. S c h i m m  über M a g n c s i t b r e n n o r e i und  
M a g n e s i a z i e g e l ,  die wir im folgenden auszugsweise 
wiedergeben. Die M agnesitindustrie hat seit den 80er 
Jahren  bedeutende Fortschritte gemacht; es ist dies ins
besondere der geringen Zahl an abbauwürdigen Auf
kommen des Magnositgosteins zu danken, die einer über- 
liandnehmcnden Konkurrenz vorbeugter Die bedeutend
sten dieser Vorkommen liegen in Steierm ark in der 
Aroitsch, im Komitat Gömör in Ungarn bei Jolsva, Othina, 
Sirk, Burda und amM utnik, auf Euböa und in Trans
vaal. Über die Arorkommcn im Ural und die dortige 
Industrie ist dem Arerfasser seit 5 Jahren nichts mehr 
zu Ohren gekommen. Der RohmagncBit wird ge
sprengt und auf kopfgroße Stücke gebracht; die 
Trüm m er sortiert man und befreit sie von Yeruh- 
reinigungen. Dio zum Sinterbrennen verwendeten Ofen 
sind Schachtöfen mit Kohlenfeuerung und Unterwind- 
goblüso oder Gasschachtüfcn mit vorgelegten Flamm- 
botten, hinter denen hoißgehende Generatoren stehen, 
deren Gase, durch erhitzte Gebläseluft zur Stichflamme 
entfaltet, die niederen Flammbetten bestreichen und 
dort den im Schacht bis zur A ustreibung der Kohlen
säure erhitzten Stein zur Sinterung bringen. Auch mit 
Generatorgas geheizte Schachtöfen werden verwendet. 
Außerdem wird Sinterm agnesia auch in Gaskammer
ringöfen mit fester Sohle und kaustischer Magnesit 
in gewöhnlichen Ringöfon gebrannt. Bei Gasring
öfen, Ringöfen und Einzelöfen setzt man die oberen

* 1905 Kr. 148 und Nr. 149.
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50 bis 70 cm dichter, um dio oberen heißeren Teile 
des Ofens wahrend der Austreibung dor Kohlensäure 
besser* auszunutzen, denn der Inhalt einer Kammer 
sintert auf fast die Hälfte dos Einsatzes zusammen. 
Bei den Schachtöfen muß man die Bildung dor so
genannten Ofensauen verhindern und zum Ordnen des 
Brenngutes mittels Stahlstangen seitliche Stoßlöcher 
vorsehon. Sand, Lehm, Ton und andere fremde Stoffe 
müssen sorgfältigst von dem Magnesitgostein fern 
gehalten werden, da sie nach oiugetretener Sinterung 
den Stein zerstören und selbst zum Fließen bringen. 
Flugasche von tonschieferhaltiger Kohle w irkt nach
teilig auf das Brenngut, weshalb Generatorgas als 
Heizmittel vorzuziohen ist.

"Dio Brenntem peratur für Sintcrinagnosia liegt je 
nach dem Flußm ittclgehnlt vom Segerkcgel 17 auf
wärts. Der mit grobkörnigem Federweiß durchsetzte, 
großstückigo Stein von Mutnik beginnt orst bei Seger- 
kegol 20 zu sintern und bedarf Segerkcgel 24 zur 
Durchsinterung. Das Brcnngut fällt fast nie gleich
mäßig aus, doch genügt es meist zur H erstellung von 
Hord-Stampfmasse, auch zu Magnesiaziegeln, sofern 
das Raumgowicht dos Mehlos über 2,175 im gerüttelten 
Zustand liogt. Es lohnt sich daher, (Ioh Bronngut zu 
sortieren. Dio Sintermagnesia ist vor dem Fcucht- 
wordcn zu schützen. Zur Schrotung auf Erbs- bi« 
Nußgrößo benutzt man Kugel- und Pondolmühlon.

Soweit das Mauerwerk mit dem zu brennenden 
Magnesit in Berührung kommt, muß es aus Magnesia- 
zicgoln bestehen, im übrigen aus schwerstschmelz- 
baren Schamotteziegeln, da Tem peraturen bis Seger
kcgel 26 auszuhalton sind. Dio sekworsintornden, an 
Flußm ittel sohr arm en Magnesitsorton liefern dio 
besten Magncsitklinkor. Ihre Vorzüge sind hoher 
Magnosiagohalt, hoho mechanische Festigkeit bei einer 
Porosität von 20 v. II. und spez. Gewicht von 3,03 bis
3.05 bei erreichter Höchstschwindung.

Dio A rbeiten zur H erstellung der Klinker sind 
folgende:

1. Schroten des Sintermagnesites mit Steinbrecher 
oder Walzwerk. 2. Auslesen von Beimengungen, wie 
Dolomit, Quarz, größere Stücke Pikrosmin, glasige oder 
zu schwach gebrannte Stücke. 3. Mahlen in Kugel
oder Pondolmühlon auf 0 bis 1,5 mm Körner auf 
trocknom oder durch Kollcrgüngo auf nassem W eg ; 
letzterer ist bei stark kalkhaltigem Magnesit am 
Platze. 4. Bestimmung des Raumgewichtes des vorher 
sortierten und einzeln gemahlenen Brenngutes. Scharf 
sintorge brannte Ofen-Erzeugnisse und schwächer ge
brannte kaustische Stücke werden gesondert aufbe
w ahrt und gemahlen. Dio Mehle von verschiedenem 
Raumgewicht werden dann zu einer Mischung von be
stimmtem Schwindmaß vereinigt. Bruchstücke von 
Ausschußklinker worden ebenfalls gesondert gemahlen 
und dienen zur Aufbesserung zu leichten Mehlcs.
5. Anfeuchton des Rohmehles mit den zur hydrau
lischen Pressung notwendigen 4 bis 5 o/o W asser, dem 
Dextrin oder sintorungförderndo Zuschläge hinzugefügt 
werden. Der Magnesit von Mutnik bedarf keiner 
Bindemittel, außer W asser. 6. Die Mischung des 
Prcßm ehles nimmt inan in Tonschneidern, Misch- 
kollcrn, Knetmaschinen oder Formsandmischern vor.
7. Dio Pressung in Zicgelform geschieht mittels 
W asserdruekpresscn. Dio frischen Preßlinge sind sehr 
mürb und müssen behutsam auf die Troekcnblechc 
abgesetzt werden. Ziegel aus Preßm ehl mit einem 
Raumgewicht von über 2,2 und einer Siebung bis zu
1.5 mm erfordern etwa 250 Atm., schwersinternde 
Magnesite 400 bis 500 Atm. Druck. 8. Das Magnosia- 
mchl schwindet sehr stark  und in verschiedenem 
Maß; es ist deshalb notwendig, ein Mehl von be
stimmtem Raumgewicht anzuwenden, da die erfolgen
den Steine sonst ungleiche Abmessungen erhalten. 
Auch ist ein gewisser Gehalt an kaustischer Magnesia 
erwünscht, um die F rittung der Sintermagnesia zu

fördern. Das spez. Gewicht der M agnositklinker liegt 
zwischen 2,08 und 3,30; je  schwächer das Mehl ge
brannt ist, desto größer ist dio Schwindung, dio bei 
den Preßlingen etwa 15 o/0 dem Raume nach oder 
5 o/o dor Länge nach betragen soll. 9. Das Trocknen 
orfolgt am besten in mit Abdampf, Ofenabhitze oder 
Kaloriferen geheizten Trocknereien bozw. Kanälen. 
Über Brennöfen wird man bei Neuanlagon nicht mehr 
trocknen. 10. Das Einsetzen kann in Dinasöfen gleich
zeitig mit Dinasziegoln erfolgen, wobei dio Magnosit- 
proßlingo in 3 bis 6 Schichton als schützendo Ab
deckung dor Dinasziegel eingesetzt werden. Sollen 
in einem Ofen nur M agnesiaklinker gebrannt werden, 
so muß der Boden mit M agnesiaklinkern gepflastert 
oder mit totsintergebrannter Masse ausgostanipft 
worden. Gaskammerringöfen gleichzeitig zum kamm er
weisen Brennen der Sintormagncsia und Klinker zu 
benutzen, hält V erfasser für verfehlt. D er Gaskammer
ringofen soll in der Kammer 1,30 bis 1,50 m hoch 
und nicht tiefer als 4 m sein. Die Knmnierhöhc soll 
so bemessen sein, daß dio Belastung dor im Feuer 
erweichenden Klinker höchstens 0,3 kg auf das Quadrat- 
zontimoter beträgt. In Kiinkorbrennöfen genügt es, 
ringsum eine x/a Stein starke. 4 bis 5 Schichten hohe 
Führung aus M agnesiaklinkern zu legen, während in 
solchen Oefcn, in denen man Rohstein brennen will, 
ein Seitenschutz von etwa 1 in erforderlich ist.

Das Empfehlenswerteste für reine Magnesit
brennereien. ist das Brennen von Magnesiaklinker in 
einem besonderen Ofen. Der Boden des Ofens muß 
genau w agerecht.sein und die Preßlinge von gleich
großer Abmessung möglichst in eine Reihe gesetzt 
werden; am vorteilhaftesten ist der Flachsatz mit 
festen Verbänden, so daß sich die weichwordcnden 
Stapel nicht nach der Seite lehnen oder nach dem 
Feuer ziehen können. Gegen das Anoinandorbacken 
der K linker wendet man Pikrosminpulver an, das 
später m it Stahlbürsten abgebürstot oder abgeschliffon 
wird. DaH Brennen erfolgt bei Segerkcgel 18 bis 24. 
Die Preßlinge sind vor dom Einsetzen scharf zu 
trocknen. Gasöfen mit nur 16 Kammern von 2 m 
Länge, mit einer Gesamtlänge einschließlich der 
Tronnungswände von nur etwa 46 m, d. i. 23 m innerer 
Seitenlänge bei 5 m Kammertiefe, sind zu kurz, um 
einen unstandslosen Kühl- und Sckmauchvorgang zu 
ermöglichen, und man wird immer mit einem großen 
W ärmeverlust zu rechnen haben. Es ist besser, vier 
Kammern mehr als zwei zu wenig zu bauen. Nach 
dem Brennen ist es notwendig, die Preß- und Schwind
unterschiede der Ziegel durch sorgfältiges Sortieren 
auszugleichen.

Verrat von Fabriksgehoimnisson.
Der „Court of equity“* des Staates New Jersey 

in den Vereinigten Staaten von Amerika hat am 
15. Januar d. J . in einem Fall von V o r r a t  o i n e s  
F a b r i k g e h e i m n i s s o s  als höchster Gerichtshof ein 
Urteil gefällt, welches ein doppeltes Interesse verdient, 
erstens wegen der Auffassung von Treu und Glauben 
im Geschäftsverkehr, welche dein Urteil zugrunde 
liegt, und sodann, weil der Diebstahl des Fabrik
geheimnisses gar nicht in den Vereinigten Staaten, 
sondern bei uns in Deutschland Btattgefunden und 
bereits vor 10 Jahren  unsere deutschen Gerichte be
schäftigt hat. Da damals die Presse Bich m it jenen 
Gerichtsverhandlungen vielfach beschäftigt hat, so 
bietet die Entscheidung des amerikanischen Gerichts
hofes, die wir im folgenden im Auszug wiedergeben,

* Ein „Court of equity“ ¡Bt in Amerika ein 
höchster Gerichtshof, der weniger nach buchstäblichem 
Gesetz, als vielmehr nach billigem Ermessen unter 
Prüfung der besonderen Eigenart eines" jeden Einzel
falles entscheidet.
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ein erhöhtes Interesse. K lägerin ist dio Vulean 
Dotinning Co. mit ihrem Direktor A d o l f  K e r n  
und Beklagte die American Can Co. mit ihrem 
(inzwischen zurückgetretenen) D irektor AB m a n n .  
Klägerin fordert in der Hauptsache, die Beklagte zu 
verurteilen, die Entzinnung von Wofßblecliabfüllen ein
zustellen mit der Begründung, daß das von der Be
klagten angewandte Verfahren ein der Klägerin ge
höriges und ihr entwendetes Goheimvcrfahren sei. i

Der Spruch gibt zunächst - einen geschichtlichen 
l'eberblick über den Tatbestand: Die F irm a Th. Go l d -  
s c h m i d t  in Essen hatte bereits vor 1894 einen 
Prozeß zur gewinnbringenden Entzinnung von Weiß- 
blechabfällen ausgearbeitet, den sie als ein Fabrik- 
geheimnis streng wahrte, indem sie ihn nur denjenigen 
ihrer Angestellten gegen das Versprechen dor Geheim
haltung mittoilte, welche geschäftlich mit der Aus
führung betraut waren. Das Verfahren erwies sich 
als ein gewinnbringendes und erforderte immer 
größere Mengen von Abfällen, die teils in England 
und auch in New York gekauft wurden, in lotztoror 
Stadt von A. Kern & Co. Die ongliscken Abfälle 
wurden durch die Seeland-Gesellschaft in Vlissingen 
verschifft, deren Angestellte, darunter der Abteilungs- 
chef M. L a e r n o e s ,  dadurch von dom Wesen und der 
Bedeutung der Essener F irm a Kenntnis erhielten. 
Dieser Lncrnos gründete nun mit zwei anderen An
gestellten der Seeland-Gesellschaft dio Eloktrotinfabrik 
in Vlissingen in Holland und erlangte mittels Dieb
stahls und Betrugs durch zwei durch Zeitungsanzeigen 
herausgefundeno Angestellte der Goldschmidtschen 
Fabrik das Geheimnis. Dieser Diebstahl wurde durch 
Verführung und Bestechung der dem Goldschmidt 
verpflichteten Arbeiter ausgeführt. Dieser Tatbestand 
ist in Deutschland durch Zeugen unwiderleglich fest- 
gestollt.

Dio Möglichkeit, eine Entzinnungsanlago in diesem 
Lande (Amerika) zu errichten, erregte dio Aufmerk
samkeit des Hrn. Adolf Kern dor Firm a A. Kern & Co. 
bereits 1892. Er verhandelte, meistens schriftlich, zu 
diesem Zwccko mit Th. Goldschmidt, ohne bis Ende 
1897 zu einem befriedigenden Resultat gekommen zu 
sein. Im  Dezember dieses Jah res traten 7 Herren, 
darunter Kern und der Beklagte Aßmann, zusammen, 
um dieso Angelegenheit zu fördern, und beschlossen, 
n rn . Adolf Kern nach Europa zu senden, um eins 
der dort in Gebrauch befindlichen Gehoimverfahron 
zu erwerben. Th. Goldschmidt verhielt sich Kerns 
Anerbietungen gegenüber ablehnend, während Laernoes, 
an den sich Kern sofort boi seiner Ankunft in Europa 
gewandt hatte, mit Kern einen Optionsvertrag schloß, 
dor darauf zu einem definitiven wurde, und nach 
welchem gegen Uebergabo eines D rittels des Kapitals 
der zu gründenden amerikanischen Entzinnungsgesell- 
schaft die Eloktrotinfabrik sich verpflichtete, den Ent- 
zinnungsprozoß mit allen notwendigen Plänen, In
struktionen usw. zu liefern. Zwei Anlagen wurden 
in den Arereinigten Staaten errichtet, dio unter dem 
Namen „The Yulcan Detinning Co.“ später vereint 
wurden. Korn und’Aßmann waren im Vorstand, und 
beide wurden dadurch m it dem V erfahren vertraut. 
1901 wurde Aßmaun D irektor der Vereinigung einer 
großen Anzahl Fabriken von W eißblech waren, 
der American Can Co., zog sich darauf von der 
Vulean Detinning Co. zurück und verkaufte seine 
Aktien mit der Begründung, daß er nicht gleichzeitig 
für dio American Can Co. V erkäufer und für dio 
Vulean Detinning Co. Käufer von AVeißblechabfällen 
sein könne. Kurz darauf errichtete dio American 
Can Co. zwei Entzinnungsanlagon und beschäftigte 
eine Anzahl ehemaliger Angestellte der Arulcan 
Dotinning Co., die dieser vertraglich zur Geheim
haltung verpflichtet waren.

Nun klagt letztere darauf, daß der American 
Can Co. und Aßmann sowie den anderen früher in

ihren, der Vulean Detinning Co., Diensten gewesenen 
Angestellten durch Urteil untersagt würde, w eiter zu 
entzinnen oder andere Fabriken zu errichten oder zu 
betreiben in Nachahmung des klägerischen Verfahrens, 
daß die betr. Angestellten dor American Can Co. in 
dem Golieimverfnhren keine weiteren Dienste leisten 
dürften, daß alle das Verfahren und die Apparate 
geheimzuhalten hätten usw. Im  Urteil heißt es ausdrück
lich, daß kein Zweifel sein könne, daß die Verfahren 
der Beklagten, der Klägerin, des Laernoes und das 
Goldschmidtsohe praktisch identisch seien.

Es würde zu weit führen, die Auffassung der 
Beklagten, wie sie im U rteil enthalten ist, h ier wieder- 
zugebon, nur mag erw ähnt worden, daß in erster 
Instanz dio Klägerin ein ihr günstiges Urteil erstritt, 
da dor Richter annahm, „daß das Verfahren von der 
Klägerin ehrlich erworben sei von einem Eigentümer, 
dor es unehrlich von dem Erfinder erhalten“.

Der Berufungsrichter fährt nun fort, daß diese 
Annahme des V orderrichters eine irrtüm liche sei, 
denn es sei kein Zweifel, daß Kern das Geheimnis 
für seine Teilhaber nicht ehrlich erworben hätte, da 
er volle Kenntnis der unehrlichen A rt hatte, in der 
die Holländer das Geheimnis vom rechtmäßigen Eigen
tümer erlangt hatten, und daß dieso Kenntnis auch 
seinen Teilhabern und den Bonmten der Gesellschaft, 
für die er handelte, zur Last zu legen sei. Der 
R ichter begründet dann seinen Reehtssatz, daß eine 
Korporation für den Betrug ih rer Agenten, die inner
halb ihrer Vollmacht (authority) und im ordentlichen 
Verlauf des Geschäftes handeln, haftbar sei, und daß 
sio sich der V erantwortlichkeit nicht entziehen könne, 
indem sie anführe, daß der Agent auch in seiner 
Pflicht der Korporation gegenüber gefehlt habe.

W eiter werden dann im Urteil die Beweise an
geführt, aus denen unzweideutig hervorgeht, daß Kern 
in voller Kenntnis des Tatbestandes von Laernoes das 
gestohlene Geheimnis erworben habe. Das Urteil 
fährt dann wie folgt fort: „Der allen Beiwerks ent
kleidete Sachverhalt ist folgender: Dr. Goldschmidt 
zu Essen arbeitet ein geheimgohaltouos Entzinnungs- 
vorfnhron aus. Laernoes verführt Zeven*, einen An
gestellten in V ertrauensstellung, seinen Prinzipal zu 
hintergehen, und erwirbt derart ein einem Anderen 
gehöriges Geheimverfahren. Dies Verfahren kauft 
die K lägerin unter Umständen, welche sie mit der 
Kenntnis des gegen Dr. Goldschmidt begangenen 
Unrechts belasten, und hilft dabei Laernoes und Zeven, 
ihr gestohlenes Eigentum zu verkaufen. Es ist einem 
Gerichtshöfe nicht zuzumuten, seine Hände mit einer 
solchen ohrwidrigen Angelegenheit zu beschmutzen.“

„Es wurde von der Klägerin sehr tapfer das 
Argument verfochten, daß ihre Beziehung zu Laernoes 
boi Erwerb des Geheimnisses eine m it dom gegen
wärtigen Streitfall gar nicht zusammenhängende An
gelegenheit sei, und daß die Vorschrift, wolche fordert, 
daß ein K läger mit reinen Händen vor das Gericht 
käme, nicht fordert, daß alle seine Handlungen rein 
seien, und daß die Unsauberkoit, für welche diese 
Vorschrift angorufen wird, irgend eine Beziehung zur 
ändern Partei haben muß. Ich finde, daß diese 
Vorschrift auf diesen Fall p a ß t! Die Begründung 
des Rechts der Klägerin beruht auf dor U ebcrtragung 
des Rechts, dies Geheimnis zu benutzen, durch 
Laernoes, und wenn bei Festsetzung dieses Rechts- 
titols (denn ohne Rechtstitol wäre kein Eigentum zu 
beschützen) o h  zum Vorschein kommt, daß der Titel 
wissentlich von jem and erworben war, welcher niemals 
den Schutz dos Gerichtes gcrechterweise anrufen kann, 
so erfordert das gute Gewissen, daß der Gerichtshof 
vom Einschreiten AbBtand nimmt. N i c h t  n u r  B e 
t r u g  o d e r  u n l a u t e r e r  W e t t b e w e r b  h i n d e r n

* Einen dor ehemals Goldschmidtschen in Deutsch
land seinerzeit wegen DiebBtahls bestraften Arbeiter.
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e i n e n  K l ä g e r  v o m B o s c h r e i t  e n d e s 11 e c li t s - 
w o g e « ;  j e d e s  t a t s ä c h l i c h  g e w i s s e n l o s e  
B e n e h m e n  i m Z u s a m m o n h a n g  m i t  de  m 
S t r e i t ,  i n  d e m  e r  B a r t e i  i s t ,  e n t z i e h t  i h m  
d a s  F o r u m ,  d e s s e n  e i g e n t l i c h e r  B o d e n  
e i n  g u t e s  G e w i s s e n  i s t . “

Diese RechtHausfährungen belegt das Urteil nun 
mit Rechtssätzen und Entscheidungen und fährt dann 
fort: „In Fällen dieser A rt beruht die Rechtsprechung 
des Gerichtshofes auf seiner Pflicht, Eigentum vor 
mutwilliger Zerstörung zu schützen, und er greift 
durch Zwischenbescheide ein, weil dies die oinzig 
wirksame A rt ist, durch welche Eigentum dieser Art 
dem Eigner bew ahrt werden kann. Dio Klägerin be
ansprucht, die wahre Eigentümerin eines Gohoim- 
verfahrons zu sein, eine anerkannte A rt dos Eigen
tums, aber wenn der Eigner die Hilfe dos Gerichts 
fordert, die Beklagte an der Verletzung seines Eigen
tums zu hindern, so ist es notwendig, daß er nicht 
irgend eines Unrechtes in Verbindung mit dem Eigen 
tum, für das er Schutz sucht, schuldig ist. E r kann 
dem Goricht nicht ausführen, daß er ehrlich zu seinem 
Besitz kam, w en n , das Gegenteil der Fall ist, und 
dann erfolgreich dio Hilfe eines Gerichtes änrufen, 
denn er ist dor falschen Ausführungen hinsichtlich 
des wahren Rechtes schuldig, welches er geschützt 
wissen will. Die K lägerin raubte in diesem Falle

B ü c h e
Elektrische Kraftübertragung, von W . P h i l ip p i .  

Mit 321 Figuren und 4 Tafeln. Leipzig 1905,
S. Hirzel. 16 Jb.

Dieses Sammelwerk, welches in großen Zügen 
einen trefflichen Bericht über den gegenwärtigen Ent
wicklungsstand dor elektrischen K raftübertragung 
— allgomein auf allen technischen Gebieten — ent
hält, zeichnet ausführlicher in zwei Hauptabschnitten 
diejenigen Aufgaben, wolche dor Bergbau und der 
Eisenhüttenbotriob dem Eloktriker zur Lösung stellon. 
Besonders dankenswert ist es, daß auch die gegen
wärtig aktuellen Tagosfragon eingehender erörtert 
werden, so daß dom Leser eine Fülle von Anregungen 
geboten wird, während ihm gleichzeitig hierdurch 
ebenso anschaulich wie eindringlich zum Bewußtsein 
gebracht wird, wolclio bedeutsame Rolle der Elektro
technik bei der Modernisierung der erwähnten Betriebe 
zugowiosen ist. Die einleitenden Kapitel verschaffen 
eine Uebersicht über das W esen und dio Betriebs
eigenschaften der Energieerzeuger sowohl wie der 
Motoren und deren S touorapparate; dio in diesom 
mehr theoretischen Teil benutzten Rechnungsgrund- 
lagon, der modernen Elektromechanik entlehnt, werden 
allgemeinverständlich gedeutet. Der Aufbau dor Ma
schinen und A pparate wird durch typische Zeich
nungen und Abbildungen erläutort, die zum Teil den 
Gang der Fabrikation erkennen lassen und daher be
sonders anschaulich wirken. Dio Anforderungen, 
welche der Bau von Hcbezeugon an dio Eigenschaften 
dor Antriebsmotoren und Steuerungen stellt, werden 
ausführlicher besprochen; dieser Teil des W erkes 
würde jedoch besser wirken, wenn auf die Darlegung 
dor allgemeinen Gesichtspunkte und W iederholung 
bekannter Konstruktionen verzichtet würde zugunsten 
einer genaueren Beschreibung einzelner maschineller 
Anlagen für ganz bestimmte Verwendungszwecke; 
wenn z. B. im Zusammenbang mit den übrigen Hilfs
maschinen eines Stahlwerks dio Anordnung und Durch
bildung der M ischerkrane, Gieß- und Blockkrano, 
Einsetzmaschinen usw. eingehender erörtert würden. 
Durch eine solche Gliederung des Stoffes würden 
W iederholungen leichter vermieden und gleichzeitig

ein Goldschmidt gehöriges Gchoimvorfahren; die Be
klagten sind, wenn wir der Klägerin Behauptungen 
gelten lassen, desselben Vergehens schuldig, einen 
Schritt weiter, und da jeder von ihnon dasselbe Gc- 
heimverfahren benutzt, das Eigentum eines Dritten, 
dem es, wie beide wissen, auf unehrliche W eise ent
wendet wurde, so sind beide in pari delicto.“

D a s  U r t e i l  f ü h r t  d a n n  w e i t e r  a u s ,  w i e  
K l ä g e r  u n d  B e k l a g t e  ( K e r n  u n d  A ß m a n n )  
d a s  V e r f a h r e n  i n  v o l l e r  K e n n t n i s  d e s  
D i o b s t a h l s  g e m e i n s a m  a n  s i c h  b r a c h t e n ,  
u n d  n u n  d a r ü b e r  s t r e i t e n ,  w e m  e s  g e h ö r t .  
E i n  G e r i c h t s h o f  k ö n n e  n i c h t  z u g u n s t e n  
e i n e s  U e b e l t ä t e r s  g e g e n  d i e  A n g r i f f e  
s e i n e r  M i t s c h u l d i g e n  e i n  s c h r e i t e n .  Sar
kastisch fährt es fort: „ D e r  M a n g e l  a n  E h r e  
u n t e r  D i e b e n  b i l d e t  k e i n e n  B o d e n  f ü r  
e i n e n  R o c h t s s p r u c h .“

Zum Schluß führt das U rteil dann aus, daß nach 
Einbringung der Klago die Beklagten von Goldschmidt 
in aller Form oino Lizenz erworben haben, das Ge- 
hoimverfahron in den Vereinigten Staaten und Kanada 
zu benutzen, und daß das so erworbene Recbt allen 
Rechten der Klägerin überlegen ist. Die Klägerin 
wird mit allen Kosten abgewiesen.

E s s e n ,  6. Februar 1906.
Dr. K arl Goldschmidt.

r s c h a u .
hätten die Spezialwerko über Hebezeugbau eine w ert
volle Ergänzung erfahren. Tn der Abhandlung über 
dio Energieversorgung der Grubenbetriebe sind die 
Probleme der elektrischen Hauptschachtförderung 
— ihrer Bedeutung gemäß — besonders umfassend 
gewürdigt. Dio Grundlage hierfür bieten dio aus 
früheren Veröffentlichungen bekannten größeren Aus
führungen (Hollortszug, Thiedorhall, Zollern II  usw.), 
von denen die Systeme und Betriebserfahrungen zu- 
sammongestollt und in anregender Schlußbetrachtung 
über Systomwahl und dio W irtschaftlichkeit des elok- 
triBchon Förderbetriebes verw ertet sind.

Dor Eisenhüttenmann findet in dom von Dr. G. Meyer 
beigesteuerten Sonderabschnitt „Elektrisch betriebene 
Hütten- und W alzwerk - Maschinen“ eine geschickt 
gruppierte Uebersicht über dio wichtigsten elektrischen 
Einrichtungen innerhalb seiner Arbeitsgebiete, wie sie 
teils im erfolgreichen D auerbetrieb Bich bereits be
währten, teils boi der Projektierung von Nouanlagen 
in Erwägung gezogen sind. Einleitend wird kurz die 
Energieerzeugung in den Ilütteuzentralen besprochen 
untor Berücksichtigung der Entwicklung des Groß
gasmotors wie auch der Dampfturbine als Antriebs
motoren der Dynamos, und dnran anschließend werden 
die Uebcrtragungssystemo (Gleichstrom, Drehstrom, 
Wechselstrom) auf Grund der bekannten charakte
ristischen Eigenschaften für dio Dynamos und Motoren 
gekennzeichnet und bewertet.

In dem dann folgenden Bericht über „Maschinen 
für Hochofenwerke“ interessieren besonders dio Mit
teilungen über dio Verwendung von Hochdruckventi
latoren als G ebläse; es ist keine F rage, daß der 
elektromotorische Antrieb für dio Hochofengobiäse 
ganz wesentlich an Bedeutung gewinnen wird, wenn 
die SchleudergoblüBe eine weitere Verbreitung er
langen. Eine Zusammenstellung neuerer Aufzugs
maschinen für dio Gichtbeschickung vervollständigt 
das Bild, das von dem elektrischen Betrieb im Hoch
ofenwerk gezeichnet wird. Dem Entwicklungsgang 
folgend, den das Roheisen boi der W eiterverarbeitung 
zum Fertigfnbrikat durchzumachon hat, worden nun
mehr die elektrisch betriebenen Arbeitsmaschinen für 
die Mischer- und Stahlwerksanlagen besprochen. Aus-
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führlieher sind dio maschinellen Hilfseinrichtungen 
des W alzwerks behandelt (Rpllgänge, Schlepper, 
W ippen, Stellvorrichtungen), deren Leistungsfähigkeit 
durch dio Einführung dos elektrischen Einzclantriobcs 
zum Teil ganz wesentlich gesteigert wurde. Mehrfach 
werden — auch an anderen Stellen — die theoretischen 
Auslassungen durch Betriebsausweise gestützt, die 
sich ausschließlich auf Fabrikate der Siémcns- 
Schuckortwcrke beziehen. So wertvoll derartige Mit
teilungen auch sind, so können doch die Schlußfolge
rungen — soweit Bie verallgem einert wurden — nur 
mit Vorsicht verw ertet werden. Auffallend häufig 
wird die „Steuermaschine1' (nach Leonard) empfohlen, 
seihst da, wo die einfachsten Steuersysteme sieh 
gut bewährten. Die so erreichte „elegante Lösung“ 
wird doch meist so teuer in der Anlage, daß die 
erzielten Betriebsvorteilo zum mindesten wieder aus
geglichen werden. Dio Besprechung der elektrischen 
Hauptantriebe von W alzwerken (mit e i n e r  Umlauf- 
richtung sowohl wie für Roversierbctricb) stützt sich 
im wesentlichen auf die in dieser Zeitschrift früher 
veröffentlichten Berichte.

Das vorliegende W erk wird den beteiligten Fach
kreisen gerade in der gegenwärtigen Zeit hochwill
kommen sein, da die elektrische K raftübertragung 
unbestritten für jedo Neuschaffung oder Modernisierung 
einer Betriobseinriehtung eine so große Bodoutuug 
erlangt hat. Jarnsen.

Le Four Électrique. Son Origine, ses Trans
formations et ses Applications. Par A d o lp h e  
A lin e t. Avec 8 Portraits hors texte, 49 F i
gures, 20 Tableaux. I. Fasc. 1905. Paris, 
fi et. 12 Rue de la Sorbonne, Librairie 
Scientifique A. Hermann. 5 Fr.

Das vorliegende erste lie f t dieses anscheinend 
auf einen größeren Umfang berechneten W erkes 
bietet schon recht viel Interessantes.

Nach einleitenden Bemerkungen teilt der V er
fasser die verschiedenen zu beschreibenden Verfahren 
in dio in untenstehender Tabelle angegebenen Klassen.

E
le

kt
ro

th
er

m
ls

ch
c

V
er

fu
hr

en

D er W iderstand  
berü h rt die zu b e 
h ande lnden  M a
te ria lien  n i c h t

F este  W iderstünde z .B . Induk tionsöfen

G asförm ige W ider
s tände , L ich tbogen

z. B. Siem ensöfen 
(1879)

D er W iderstand  
b erü h rt d lezube- 
hnndelnden  Ma

te rialien

F este  W iderstünde / .  B. B orchers (1880) 
G irod (1901)

G asförm ige W ider
stünde, L ichtbogen

z. B. Ifö rou lt (18S7) 
S tassano  (1900)

D er W iderstand  
b es te h t aus den 
zu behandelnden  

M aterialien

Flüssige W iderstünde z. B. Gin (1903)

F este  W iderstünde z. B. P epys (1815)

o.c
é a

f s

»

D er flüssige 
W id ers tan d  ist 
durch  die zu be
hande ln d en  Ma

te r ia lie n  g eb ilde t

Das M etall ist d ich ter 
als de r E lek tro ly t

z. B. E rzeugung  von 
Alum inium

Das M etall h a t die 
gleiche D ichte, w ie 

d e r  E lek tro ly t

z. It. E rzeugung  von 
K alz ium

Das M etall is t w en iger 
d icht a ls dcrE lek tro ly  t

z. B. E rzeugung  von 
N atrium

Sodann macht er oino U nterscheidung zwischen
1. physikalischen (z. B. daB Schmelzen von Me

tallen) ;
2. chem isch-physikalischen (z. B. die Umwand] 

lung von Kohlenstoff in Graphit);
3. chemischen (z. B. die Verbindung von Kalk 

und Kohle zu Kalziumknrbid) Prozessen.
Der Verfasser geht dann dazu über, die histo

rische Entwicklung der elektrischen Oefen zu be
schreiben, wobei er dieso Entwicklung in eine erste 
Periode, umfassend dio Zeit bis 1886 (Laboratoriums
öfen), in eine zweite Periode (1886 bis 1890), in

dustrielle Oefen, und in eine dritte Periode (1890 bis 
heute), Entwicklung der industriellen Oefen, einteilt.

In die Beschreibung der Oefen der ersten Periode 
streut er den größten Teil der Ergebnisse der wissen
schaftlichen Forschungen auf diesem Gebiete ein und 
gibt dann ein Verzeichnis der Patente und wissen
schaftlichen Schriften und Bücher, welche dio Ent
wicklung der ersten Periode eingehend behandeln.

In  der zweiten Hälfte dos Heftes gibt der Ver
fasser sodann eine eingehende Beschreibung der 
physikalischen Einheiten und Größen, der elektrischen 
Einheiten und Größen, der elektrischen und therm i
schen Arbeit, der elektromotorischen K raft und der 
Grundgesetze der Elektrochemie und deren Anwen
dung auf dio Elektrolyse in feurigflUssigcm Zustande.

Das Heft ist geschmückt mit 8 P orträts be
kannter und berühm ter Elektrochem iker und mit 
zahlreichen Abbildungen von Oefen und Verfahren 
ausgestattot.

B o t t e l i e r ,  A n t o n :  Krane, ihr allgemeiner
Aufbau nebst maschineller Ausrüstung, Eigen
schaften ihrer Betriebsmittel, einschlägige 
Alaschinenelemente und Trägerkonstruktionen. 
Aiit 492 Textabbildungen, 41 Tabellen und 
48 Tafeln. 2 Bände (Text- und Tafelband). 
Aliinchen 1906,  R. Oldenbourg. Geb. 25 cM.

Das Buch zerfällt in sechs Abschnitte, von denen 
Abschnitt VT: „Ausgeführte Beispiele“ das inter
essanteste Kapitel bildet; außer diesen ist noch ein 
Anhang vorgesehen, der Tabellen, Lieferungsbedin
gungen usw. enthält. Für manchen Bctriobsingenieur, 
der sich seltener m it dem K ranbau beschäftigt, ent
hält das Buch manches AVissenswerto, bo besonders 
Abschnitt I I I :  „Eigenschaften der für Krane ver
wendeten Betriebsm ittel“. Der Kran-Konstrukteur, 
dem ohnehin Hilfsmittel in großer Zahl zur Verfügung 
stehen, wird das Buch etwas weitschweifig finden, 
während der neu in dieses Gebiet eintretendo Ingenieur 
cs freudig begrüßen und als B erater schätzen wird. 
Bei den Tafeln wäre ein Hinweis auf den zugehörigen 
Text sehr angebracht.

Nach dem Vorwort war anzunehmen, daß dem 
Umbau alter Krane für elektrischen Ein- oder Melir- 
motorenantricb ein größerer Raum angewiesen sei, 
da der ArorfaBsor gerade auf diesom Gebiete reiche 
Erfahrungen sammeln konnte. Da jedoch ein um
gebauter K ran nie einem modernen K ran gleichwertig 
wird, der Umbau dagegen verhältnismäßig sehr hohe 
Kosten verursacht, sind solche Flickarbeiten meist 
unwirtschaftlich und daher die kurze Behandlung 
dieses Kapitels wohl angobracht.

Zu bedauern ist, daß die H üttenwerkskrane so 
stiefm ütterlich behandelt sind, die doch gerade in 
neuester Zeit als äußerst wichtige Hilfsmittel zur Ver
ringerung der Gestehungskosten erkannt sind. So 
fohlen z. B. BcschiekungHinaschinen für Alartinöfen, 
Gioßkrano, Gioßwagen, Stripperkrane usw. ganz, 
während Blockchargierkrane und Tiefofenkrane nur. 
s e h r  kurz Erwähnung finden. Der Ilüttoninann, der 
hierüber etwas sucht, ist immer noch auf seine Fach
schrift bozw. auf die .Mitteilungen der Lieferanten 
angewiesen. Ing. P. Pieper.

R i n n e ,  Dr. F ., Professor an der Technischen 
Hochschule zu Hannover: Praktische Ge
steinskunde. Zweite Auflage. Aiit drei Tafeln 
und 319 Abbildungen im Text. Hannover 
1905, Dr. Alax Jänecke. 1 1 ^ ,  geb. 12 J(>.

Schon beim ersten Erscheinen des vorliegenden 
Buches haben wir horvorgohoben, daß es den tech
nischen Kreisen, für die cs hauptsächlich geschrieben
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ist, vermöge seiner klaren Darstellung ein zuver
lässiger Ratgeber auf dem wichtigen Gebiete der Ge
steinskunde zu werden verspreche. Bei der jetzigen 
gründlichen Durcharbeitung.- seines W erkes hat sich 
der Verfasser bemüht, den Bedürfnissen der Praxis 
noch weiter entgegenzukommen, ohne von der wissen
schaftlichen Grundlage abzugehen. Neu aufgenommen 
ist ein kurzer Abriß der Metooritonkunde. Außerdem 
ist die Zahl der Illustrationen trotz der Entfernung 
verschiedener Abbildungen, deren Ausführung in der 
ersten A uflage zu wünschen übrig ließ, noch wesent
lich verm ehrt worden. Das Buch verdient auch in 
seiner jetzigen GcBtalt warm empfohlen zu'w erden.

M ü l l e r - P o u i l l e t s  Lehrbuch der Physik und 
Meteorologie in vier Bänden. 1 0 . umgearbeitete 
und vermehrte Auflage, herausgegeben von 
L e o p o l d  P f a u n d l e r ,  Professor der Physik  
an der Universität Graz, unter Mitwirkung 
von Prof. Dr. Lummer-Breslau, Prof. Dr. W ass- 
muth-Graz, Prof. Dr. Peruter-W ien, Dr. Karl 
Drucker-Leipzig, Prof. Dr. Kaufmann-Bonn, 
Dr. Nippoldt-Potsdam . Mit über 3000 Ab
bildungen und Tafeln, zum Teil in Farben
druck. r. Ba n d :  Mechanik und Akustik, von 
Leop. Pfaundler. 1. und II. Abteilung. Braun
schweig 1905, Friedrich Vieweg & Sohn. 7 Jb 
bezw. 3,50 Jti>,

Die allgemeinen Vorzüge des W erkes sind nach 
der Bearbeitung von Pfaundler genugsam bekannt. 
Es ist das Buch des wissenschaftlichen Praktikers. 
Der charakteristische Zug ist auch der Neuauflage 
trotz vielfacher Acnderungen, dio namentlich die 1. Ab
teilung dieses Bandes aufw eist, erhalten geblieben, ja 
noch wohl verstärkt worden. Gegen die 9. Auflage von 
1893 erhielt das W erk in dem vorliegenden. Teil 
zunächst eine sehr ausgedehnte Erweiterung über 
wissenschaftliche Messungsmethoden, die besonders in 
den Kapiteln über Pendel, W age, Gravitationskon- 
stanto usw. .auffällt. Der Band umfaßt die natür
lichen drei Hnupttcilo der Mechanik, die durchweg 
verm ehrt wurden, sowohl was exaktere und ausführ
lichere Behandlung der Materie an sich angeht, als 
auch was Hinzufügung neuerer Apparate betrifft. 
Dazu fanden die stets hervorragend gewesenen Ab
bildungen in gleichem Sinne Vermehrung. So haben, 
um einiges hervorzuheben, die Paragraphen über 
Stabilität schwimmender Körper, den Angriffspunkt 
des Auftriebes, das Metazontruin bedeutend schärfere 
und eingehendere Behandlung erfahren. Hinzugefügt 
wurden u. a. die Theorie des „Bumerang“ und die 
Savartschen Untersuchungen über ausHießondo Flüssig
keitsstrahlen, ebenso finden sich genauere Ausführungen 
über spezifisches Gewicht; die Oelluftpumpen — die 
wohl besser Luftpumpen mit Ocldichtung genannt 
würden — finden sich als besondere Neuerung für 
die Praxis aufgeführt. Sie sind ungleich handlicher 
und leistungsfähiger als alle anderen, haben aber die 
Quecksilberpumpen zur H erstellung des Röntgen
vakuums bisher nicht verdrängen können, zumal da 
dio neuesten rotierenden Quecksilberluftpumpen die 
Vorzüge der „Oelluftpumpen“ auch aufwoisen, dabei 
aber die 30mal geringere Dampfspannung des Queck
silbers gegen Oel zur Verfügung haben, was für dio 
Praxis wesentlich ins Gewicht fällt. Ausführlich führt 
uns der Autor die rotierende Quecksilberluftpumpe 
von Gaedc in Bau und Verwendung vor. Auffällig 
ist, daß auch in dieser Auflage die Theorie von Ebbe 
und F lut in der Mechanik gar nicht berührt ist; auch 
dürfte wohl mancher ungern die . sehr instruktiven 
Erörterungen über Oberflächenspannung und die Ab
leitung der K apillaritätsgesetze, wie sie die vorige

Auflage noch hatte, vermissen. Die 2. Abteilung des 
I. Bandes umfaßt, wie auch bisher, die Akustik. Ein
teilung und Umfang sind fast unverändert geblieben, 
abgesehen von einigen neuen Abbildungen und den 
Zusätzen über Wellenflächen und das Dopplerschc 
Prinzip. Die an der 9. A uflage in englischen Kritiken 
gerügte unexakte Ableitung der Schallgeschwindig- 
kcitsformel hat anmerkungsweisc dio Hinzufügung der 
Wassmuthscheri Ableitung bewirkt. Da diese aber nicht 
a l l g e m e i n  gültig ist, so dürfte sic jenseits dos Kanals 
wiederum nicht befriedigen; wir halten dio analytische 
Uerleitung, die ohne höhere Mathematik nicht angeht, 
dem C harakter des Buches entsprechend nicht für 
nötig. Die Ausstattung, die der Verlag dem W erke 
gab, verdiont jede Anerkennung. Den folgenden Hän
den darf man mit Spannung entgegensehen. IT.

B e r n t h s e n ,  Hofrat Prof. Dr. A.: Kurzes Lehr
buch der organischen Chemie. Neunte Auflage. 
Bearbeitet in Gemeinschaft mit Dr. Ernst Mohr. 
Braunschweig 1906, Friedrich Vieweg & Sohn. 
Geh. 11 J6, geb. 11,80 J(.

Das Bernthsenscho Lehrbuch der organischen 
Chemie ist seit vielen Jah ren  an allen Hochschulen 
in Gebrauch, es ist eines der am weitesten verbreiteten 
kleineren Lehrbücher. Dio hohe Anzahl der Auflagen 
spricht schon von selbst für dio Brauchbarkeit des 
Buches. — Zur Orientierung für dio Leser dieser Zeit
schrift, welche ja  der organischen Chemie ziemlich 
fern stehen, sei bemerkt, daß der „Bernthsen“ in der 
Hauptsache eine kurz gedrängte, außerordentlich reich
haltige Sammlung von Tatsachenm aterial (Bildung, 
Eigenschaften der Körper usw.) mit nur knappen 
theoretischen Bemerkungen vorstollt, während ander
seits der hior kürzlich* besprochene „Hollcman“ 
mehr als eine Einführung in das W issensgebiet der orga
nischen Chemie zu betrachten ist, dem es weniger auf die 
Vollständigkeit der bisher dargestollten Verbindungen 
als auf dio Darlegung der Gesetzmäßigkeiten und der 
theoretischen Verhältnisse ankommt. So bilden die 
beiden kleinen W erke in gewisser W eise dio Ergän
zung zueinander, wobei jedes in seiner A rt vortreff
lich ist. B. Neumann.

R a m s c y ,  Sir W i l l i a m ,  K. C. B. , D. Sc . :  Moderne 
Chemie. II. Teil. Systematische Chemie. Ueber- 
setzt von Dr. M. Hut h .  p. V. 155 — 396. 
Halle n. S. 1906,  W illi. Knapp. 3 JL

Der zweite Teil der kleinen Ramsayschon Chemie 
befaßt sich mit der Systematik der chemischen Ele
mente und Verbindungen. W ährend man bei uns ge
wöhnt ist, in chemischen Lehrbüchern im Anschluß 
an die Besprechung der einzelnen Elemente auch 
gleich dio Beschreibung der dazugehörigen Verbin
dungen zu finden, gruppiert Rainsav den Stoff anders; 
er behandelt zuerst die Elemente und deren Dar
stellung und teilt dann dio Verbindungen in folgende 
sechs K lassen: 1. Hydride, 2. llalide, 3. Oxyde und 
Sulfide, 4. Nitride und Phosphidc, 5. Borido, Karbide 
und Silicide, 6. Legierungen. In diesem Zusammen
hänge werden dann die wichtigsten Verbindungen be
sprochen. Bemerkenswert ist jedenfalls auch der Ver
such, dio entsprechenden Verbindungen des Kohlenstoffs 
mit einzureihen. H ierdurch wird offenbar vermieden, 
daß der Anfänger eine scharfe Grenze zwischen an
organischer und organischer Chemie sieht. Die Dar
stellung ist anregend, so daß auch der ältere Chemiker 
diese kurze Einführung in die inodorno Chemie mit 
Interesse zur Hand nehmen wird. Boi einer Nou- 
auflago könnte eine Berichtigung einiger techno
logischer U nrichtigkeiten leicht vorgenommen werden. 
-----------------— B. Neumann.

* „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 1 S. 58.
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C a s tn  e r , J . : Der Schraubenverschluß mit plasti
scher Liderung und der Keilverschluß mit Hülsen
liderung für Geschütze. Berlin 1905,  Verlag 
Schiffbau G. m. b. H. 1 J6.

D er V erfasser hat sich die Aufgabe gestellt, nui 
Grund feststehender Tatsachen und Zahlenangaben die 
Vorteile und Nachteile, die in zahlreichen Veröffent
lichungen über die gebräuchlichen Schraubenverschlüsse 
mit plastischer Liderung und den Keilverschluß mit 
Hülsenliderung zum Ausdruck gekommen sind, zu 
prüfen und gegeneinander abzuwägen, um auf diesem 
W ege zu einem möglichst einwandfreien U rteile zu ge
langen. — Die Abhandlung zeichnet sich, wie alle 
Schriften des Verfassers, dem auch „Stahl und Eisen“ 
manchen wertvollen Beitrag aus dem m ilitärisch-tech
nischen Gebiete verdankt, durch Zuverlässigkeit und 
sorgfältige Bearbeitung aus. Unsoro Leser seien des
halb besonders darauf aufmerksam gemacht.

Zum Entwurf einer Schwebebahn in Berlin.
Hcrausgegeben von der Kontinentalen Gesell
schaft für elektrische Unternehmungen, Nürn
berg 1905.  Mit 24 Tafeln, enthaltend Ab
bildungen, Kartenzeichnungen und statistische 
Angaben.

Diese Denkschrift behandelt das vor einigen
Monaten der Berliner Stadtverwaltung vorgelegte P ro
jek t, den Norden und Süden Berlins durch eine 
Schnellbahn zu verbinden, dio sieh, als Schwebebahn 
erbaut, vom Bahnhofe Gesundbrunnen über das Roson- 
thaler Tor au den Bahnhöfen Aloxanderplatz und 
Jannowitzbrücke vorbei bis zum Bahnhöfe Rixdorf
erstrecken, soll. Auf den Inhalt der interessanten
Arbeit, die geeignet erscheint, in dem Streit der An
schauungen über die Vorzüge der Hochbahn auf der 
einen und der U ntergrundbahn auf der ändern Seite 
klärend zu wirken, kann an dieser Stelle nicht näher 
eingegangen werden. Dio Schrift verdient aber hier 
besonders erwähnt zu worden, weil der geplante Bau 
fast ausschließlich aus Eisen bestehen und somit hei 
seiner großen Ausdehnung — die vorgesehene Strecke 
hat eine Länge von 12 km — einen sehr erheblichen 
Eisonvorbrauch bedingen würde. Man darf deshalb 
auch einigermaßen gespannt sein, weiches Schicksal 
der Entw urf haben wird.

Meyers Geographischer Hand-Atlas. Mit 115 
Kartenblättern und 5 Textbeilagen. Dritte, 
vollständig neubearbeitete Auflage. Verlag 
des Bibliographischen Instituts in Leipzig  
und Wien. Ausgabe A olme Namenregister, 
in Leinen gebunden 10 JL — Ausgabe B mit 
Register aller auf den Karten verzeiehncten 
Namen, in Halbleder gebunden 15 JL

Der besondere Vorzug des Meyersehen Hand- 
Atlas beruht darin, daß or auf verhältnismäßig kloincn 
aber trotzdem deutlichen und übersichtlichen K arten 
(Lexikon-Format) eine außerordentliche Fülle von 
Material enthält. Das verleiht dem Atlas vor anderen 
den C harakter eines wirklichen Handbuches, das jeder 
bequem auf Beinern Arbeitstischo unterbringen kann. 
Freilich vermag das Buch dom, dor Geographie aus 
besonderer Neigung oder von Beruf treibt, keinen 
Ersatz für die großen Atlanten (beispielsweise den 
„Stieler“) zn bioton, doch wird es die übrigen Benutzer 
Belten im Stiche lassen. Die neue Auflage weist in vielen 
Punkten nennenswerte Verbesserungen a u f ; sie sind 
namentlich der D arstellung unserer Kolonien zugute 
gekommen, dio sämtlich Spezialblätter erhalten haben, 
und berücksichtigen ferner das gesteigerte Interesse

für die Länder am Gelben Meere. Durchweg recht 
eingehend behandelt der A tlas dio modernen Vor
kehrsverhältnisse, um so mehr vermißt man eine Spezial
karte dos rheinisch-westfälischen Industriegebietes mit 
seinem außerordentlich stark entwickelten Eisenbahn
netze. Schätzenswert sind die neuen Pläne von Berlin 
innere Stadt und Berlin m it, Vororten, sowie die 
Pläne von W ien und London, zumal da sie durch 
genaue Straßenverzeichnisse ergänzt werden. Don 
wesentlichsten Fortschritt der vorliegenden Auflage 
aber muß man in dem . etwa 88 000 Nachweise ent
haltenden N am enregister erblicken, m it dessen Hilfe 
erst eine zweckmäßige Benutzung des Atlas ermög
licht w ird; es dürfte sieh daher für Käufer des 
W erkes empfehlen, die Ausgabe B zu wählen.

E b e r t ,  G.: Der Zugmesser in der Feuerungs
technik. Leipzig 1905,  J. J. W eber (in Kom
mission). Geb. 1,80 J&.

In diesem W erkehen behandelt der Verfasser, 
der selbst einen praktischen Zugmesser konstruiert hat, 
die sachgemäße Verwendung der Zugmesseranzeigon 
zur Luftregulierung und Feuerbedienung für den 
Heizer, bespricht den Unterdrück und den W ert der 
Kenntnis der Zugverhaltnisso an den verschiedenen 
Stellen einer Feuorungsanlage und gibt ein Beispiel 
für die Anwendung dos Zugmossers in Verbindung 
m it einer Kesselhauskontrollo durch Erm ittlung dor 
Tem peratur der Fuchsgaso. Die sehr k lar abgefaßte 
Schrift darf allen Foucrungstoehnikern empfohlen 
werden; sie wird auch von manchem Heizer mit 
Nutzen gelesen werden können.

H e r t e l ,  Os k a r ,  Dr. p h il.: Lehrbuch der ver
besserten amerikanischen Buchführung. 2. Auf
lage. Leipzig-R., Verlag der modernen kauf
männischen Bibliothek (vormals Dr. jur. Ludwig 
Hubort.i), G. m. b. H. Geb. 2 ,7 5  ¿M.

Das Buch führt den Leser auf sehr anschauliche 
Weise in die Geheimnisse von „Soll und H aben“ ein, 
bringt die Grundsätze dor doppelten Buchhaltung, und 
zwar dor sogenannten „verbesserten amerikanischen 
Buchführung“, die sich vermöge ih rer Uebersiehtlich- 
keit ohne Zweifel im m er mehr einbürgern wird, an 
einem praktischen Beispiele eingehend zur D arstellung 
und beschreibt ebenfalls recht klar und aügcinoin- 
verständlich dio Abschlußarbeiten. Dag kleine W erk 
eignet sich vorzüglich für den Selbstunterricht nament
lich in Fällen, wo für das Studium umfassender Lehr
bücher die Zeit fohlt; es kann deshalb auch Tech
nikern, die genötigt sind, sich in ihrer Stellung mit 
Buchführungsfragen, insbesondere der Inventur und 
Bilanz, zu beschäftigen, warm empfohlen werden.

The Copper Ilandbook. A Manual of tke Copper 
Industry of tlie World. Vol. V (for 1904). 
Compiled and publislied by Ho r a c e  J.  S t e v e n s .  
Hougliton (Michigan, U. S. A.) 1905.  Geb. 5 $ .

Man kann es dom V erfasser des vorliegenden, in 
fünfter verm ehrter Ausgabe erscheinenden Handbuches 
nachfühlen, daß er die Kürze der Tage bedauert, die ihm 
nicht erlaubt, seine Arbeit bis in alle Einzelheiten durcli- 
zuführen. Denn es gehört wahrlich eine großartige 
Leistungsfähigkeit dazu, ein derartiges Nachschlage
werk im Laufe eines Jahres völlig durchzusehen und 
zu ergänzen. Behandelt es doch in  Beinern XV. Kapitel, 
das den H auptinhalt des Buches bildet und seinen 
besonderen W ort ausmacht, nicht weniger als 3849 
Kupfergruben aller Länder der Erde. Ob die ein
zelnen Angaben, die ihrem Umfange nach recht ver
schieden sind (2 Zeilen bis 14 Seiten), überall stimmen 
und die Urteile über den C harakter der Unter-
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nchmungen stets zutroffen, läßt sich schwer nach- 
wcisen. Doch darf man den Verfasser, wenigstens 
soweit Amerika in Frago kommt, wohl als kompetent 
ansehen. Jedenfalls wird niemand, der in der Kupfer
industrie stellt, das mit großem Fleiß zusammcngostellte 
W erk unbeachtet lassen können, zumal da es in 
den Kapiteln I bis XIV auch noch auf die Geschichte, 
Geologie, Mineralogie, Metallurgie und Verwendung 
des Kupfers B ow io  die Kupferlagerstätten dor ganzen 
Erde kurz eingoht und in einem Schlußkapitol w ert
volles statistisches Material bringt.

Ferner sind bei der Redaktion folgondo W orko 
oingegangon, deren Besprechung Vorbehalten bleibt:

D r. j u r .  F i d e j u s t u s  W a l t h e r ,  Bezirksassessor: 
Schiffahrtsabgaben a u f  den deutschen Strömen. 
Leipzig 1906, Roßhergscho Verlagshnndlung. 1,20 A .

D r. j u r .  R. B ü r n e r ,  Syndikus: Is t der Arbeitgeber 
berechtigt, bei Lohnzahlungen an die Arbeiter Ab
züge fü r  F abrikstrafen, Schadenersatzforderungen, 
B eiträgezu W ohlfahrtseinrichtungen usw .zu machen? 
Berlin 1906, Kommissionsverlag von Georg Siemens, 
Königin-Augustastraßc 36/37. 50

E n tw u r f eines Gesetzes betr. die Abänderung des 
V II. Titels des A ll gem. Berggesetzes fü r  die p reuß i
schen Staaten vom 24. Juni 1865 nebst Begründung. 
Berlin 1906, J. Guttcntag, G. m. b. II.

J e r e m i a s  S c h n e i d e r :  Bemerkungen zu r  Arbeiter
bewegung. Berlin 1905, „Deutsche Stimmen“, G. m. 
b. H., K öthenerstraßc 33. 60 $.

T h cod.  I l u b c r ,  Prof.: Rothschilds Schatzkästletn 
für junge Kaufleute. Neubearbeitung. 31. bis 
40. Tausend. Stuttgart, Schwabaohor. 1,20 Jt.

Zeitschrift fü r  Sozialwissenschaft. Herausgegeben von 
Dr. J u l i u s  AVolf, ord. Professor der Staatswissen- 
schaften. 1906, IX. Jahrgang, Heft 1. (Monatlich 
ein Heft. P reis vierteljährlich 5 Jt, Einzelheit 2 -ft.) 
Druck und Vorlag von Georg Reimer in Berlin.

Das Handelsgesetzbuch vom 10. Mai 1897 (mit Aus
schluß dos Seerechts), erläutert von S a m u e l  G o l d 
m a n n ,  Justizrat, Rechtsanw alt am Landgericht I  
in Berlin und Notar. D ritter Band: Handelsge
schäfte. Zweite Lieferung: Allgemeine Vorschriften 
(§§. 350 bis 363). Berlin 1906, Vorlag von Franz 
Vahlen. Preis 1,70 -lt.

B e r g m a n n ,  A u g u s t ,  Roallohror und Lehrer der 
Handelswissonschaften an der Großherzoglichen 
Oborroalscliulo in K arlsruhe i. B.: Katechismus der 
B uchführung. 100 Fragen und Antworten über 
alle A rten von Geschäftsvorfällen, vom Standpunkt 
der einfachen Buchführung und der verschiedenen 
A rten dor doppelten (deutschen, italienischen, eng
lischen, französischen, am erikanischen usw.) Buch
haltung aus beleuchtet. Zweite verbesserte und 
erweiterte Auflage. Leipzig-Reudnitz, Eilenburger
straße 10/11. V erlag der modernen kaufmännischen 
Bibliothek (vorm. Dr. jur. Huberti), G. m. b. 11. 
Geb. 2,75 Jt.

Industrielle

Versand des Stahlwerks-Verbandes.
Der Vorsand des Stahlwerks-Verbandes in Pro

dukten A betrug im Januar 1906: 459 833 t (Rohstahl- 
gewiebt), bleibt demnach hinter dom Dezemberversand 
(477 436 t) um 17 603 t oder 3,69 oj0 zurück, übertrifft 
jedoch den Januarversand dos vorigen Jahres (376964 t) 
um 82 869 t oder 21,98 o/o. Der Januarversand iiber-

Rundschau. 26. Jahrg. Nr. 5.

W e i s k o ,  P . ,  Dr.-Ing.: Berechnung der Betoneisen
träger a u f Grundlage der Preußischen Normen vom 
16. A p r il 1004. Berlin 1906, Verlag der „Ton- 
industrie-Zoitung“. 0,60 Jt.

Merkbuch fü r  Zement-, Beton- und Eisenbetonbau. 
(Sonderabdruck a. d. „Beton-Taschenbuch 1906“.) 
Berlin 1906, V erlag der „Tonindustrie- Zoitung“. 
Geh. 0,75 Jt.

Rapports Annuels d a l’ Inspection du Travail. (Royaume 
de Belgique: Ministère do l’Industrie et du Travail, 
Office du Travail et Administration des Mines.) 10mü 
Année: 1904. Bruxelles, J. Lobègue & Oie. — 
Oscar Schepcns & Cio.

Das Dcinhardt-Schlomannsche Technische Wörterbuch 
in sechs Sprachen m it .Illustrationen, Formeln etc. 
V orträg gehalten im Verein deutscher Maschinen
ingenieure nin 26. September 1905 von Ingenieur 
D e i n h a r d t .  Aiit 10 Abbildungen. (Sondor-Abdruck 
aus „Glasers Annalen für Gewerbe und Bauwesen“, 
Jahrgang  1905.) Berlin SW. 68, Lindonstr. 80.

W o h n o r t ,  E r n s t ,  Ingenieur und Lehrer an 'der 
Städtischen Gewerbe- und Mascliinenbauscbulo in 
Leipzig: E in führung  in  die Festigkeitslehre nebst 
Aufgaben aus dem Maschinenbau und der Raukon
struktion. Ein Lehrbuch für Mnschinonbnuschulon 
und andere technische Lohranstalten sowie zum 
Selbstunterricht und für die Praxis. Aiit 221 in den 
Text gedruckten Figuren. Berlin N. 1906, Julius 
Springer. Geb. 6 -lt.

K r a u s e ,  R u d o l f ,  Ingenieur: K urzer Leitfaden der 
Elektrotechnik. F ü r U nterricht und Praxis in all
gemein verständlicher Darstellung. Aiit 180 in den 
Text gedruckten Figuren. Berlin N. 1905, Julius 
Springer. Geb. 4 -ft.

Brockhaus’ kleines Konversations-Lexikon. 5. Auflage. 
1. lieft. Leipzig 1905, F. A. Brockhaus. 0,30 Jt. 
(I)ns Work soll in 60 Heften zu jo 0,30 -ft oder 
in 2 geb. Bänden zu 24 -ft erscheinen.)

L o v y ,  Dr.  H e r m a n n :  Die Stahlindustrie der Ver
einigten Staaten von Am erika in ihren heutigen 
Produktions- und Absatzverhältnissen. Berlin 1905, 
Julius Springer. 7 -ft.'

S c h m n t o l l a ,  E r n s t ,  Dipl. Hütteningenieur und 
Patentanw alt: Der Gashochofen: Schachtofen mit 
Genoratorgasfouoriing zum Bronnen von Kalk, 
Dolomit, Afagnesit usw. Berlin W . 1905, Poly
technische Buchhandlung A. Seydel (in Kommission). 
1 Jt.

E y e r m a n n ,  Wi  1 li. H .: Die D ampfturbine. Ein
Lehr- und Handbuch für Konstrukteure und Studie
rende. München und Berlin 1906, K. Oldenbourg 
Geb. 9 Jt.

Kat a l oge :
F r i e d r i c h  L u x ,  G. m .b .H ., Ludwigshafen a. Rh.:

A . F rahm s Frequenz- und Geschwindigkeitsmesser.
B. Frahm s Lokomotiv-Geschwindigkeitsmesser.
C. Frahm s Umdrehungsfernzeiger fü r  Seeschiffe.

Rundschau.
steigt dio um 10 o/0 erhöhte Boteiligungaziffer für oinen 
Alonat um 6,67 0/o.

An Halbzeug wurden im Januar versandt 175 962 t 
gegen 169 946 t im Dezember v. J . und 127 081 t im 
Januar 1905; an Eisenhahnm aterial 154 859 t gegen 
155 538 t im Dezember v. J. und 112 804 t im Januar 
1905 und an Formeisen 129 012 t gegen 151951 t im 
Dezember v. J. und 137 079 t im Januar 1905.
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Der Januarversand von Halbzeug übortrifft also 
den des vorhergegangenen Monats um 6 016 t, der 
von Eisenbabninatcrial bleibt dagegen um 679 t und 
der von Bormeisen um 22 939 t zurück. Gegenüber 
dom gleichen Monate des Jahres 1905 wurden im 
Januar mehr versandt an Halbzeug 48 881 t gleich 
38,46 o/o, an Eisenbahnm aterial 42 055 t gleich 37,28 o/0 ; 
in Formoisen blieb der Versand um 8067 t gleich 
5,87 o/0 zurück infolge der durch die Jahreszoit ruhiger 
gewordenen Bautätigkeit.

Her Gesamtversand in Produkten A betrug vom
1. April 1905 bis 31. Januar 1906: 4 506 421 t und 
übersteigt die Beteiligungsziffer für 10 Monate um 
4,54 o/0 und den Gesamtversand der gleichen Zeit des 
vorigen Jahres (3 790 267 t) um 716 154 t oder 18,89 o/0. 
Yon dem Gesamtversand April 1905 bis Januar 1906 ent
fallen auf Halbzeug 1 662215 t (1904/05: 1346067 t), 
auf Eisenbahnm aterial 1406975 t (1904/05: 1 153403 t) 
und auf Formeisen 1437231 t (1904/05: 1290797 t). 
Hör Gesamtversand an Halbzeug ist also gegen den 
gleichen Zeitraum des vorhorgegangonen Jahres um 
316148 t oder 23,49 o/0, in Eisenbahnm aterial um 
253 572 t oder 21,98 o/0 und in Formeisen um 
146434 t oder 11,34 o/0 höher.

Auf die einzelnen Monate verteilt sich der Ver
sand folgenderm aßen:

H albzeug E lsenbahnm aterin l Form clscn

1905 Januar 127081 t 112 804 t 137 079 t
Februar , 121 905 t 118701 t 80 284 t
März . . 175 396 t 147 844 t 147 684 t
April . . 157 758 t 120 803 t 150 622 t
Mai . . 169 539 t 152159 t 171 952 t
Juni . . 151789 t 145 291 t 144 709 t
Juli . . 146124 t 120 792 t 147 271 t
August 170035 t 121134 t 142 998 t
September 170815 t 133 868 t 146 079 t
Oktober . 177186 t 156 772 t 132 996 t
November 173 060 t 145 758 t 119641 t
Dezember 169 946 t 155 538 t 151951 t

1906 Januar 175 962 t 154 859 t 129 012 t

W asse rtu rb in en .
Hie F irm a Aktiengesellschaft der Maschinen

fabriken von Escher, Wyß & Cie., Zürich (Schweiz) 
und Ravensburg (W ürttemberg), hat kürzlich 5 große 
W assorturbinenanlagen mit zusammen 125000 Pferde
stärken in A uftrag erhalten; eine der Anlagon in 
Höhe von über 50000 P .S . ist für Südamerika be
stimmt. Her F irm a ist es gelungen, oino Konstruktion 
zu schaffen, die bei einer Anlage von ungefähr 
27 000 P. S. ein Gofällo von 570 Metern, einer recht 
respektablen Höhe, zur Ausnutzung bringt.

Vereins - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
Für die Yercinsbibliothck sind oingegangon:

U n i v e r s i t y  of  S h e f f i e l d .  H e p  a r t  m e n t  o f  
A p p l i o d . S e i e n c e : Souvenir o f the Opening o f
the New Engineering and Metallurgical Laboratories. 
(Eingesandt von Professor " W i l l i a m  R i p p e r -  
Sheffield).

Biese als Erinnerungsgabe veröffentlichte Bro
schüre behandelt kurz die Geschichte dor Sheffielder 
Universität oder besser gesagt ihres jüngsten Zweiges, 
der 1886 gegründeten „Technical School“, schildert 
wie an dieser der U nterricht organisiert ist, beschreibt 
die Laboratorien und sonstigen Einrichtungen, die 
den Studierenden der verschiedenen technischen Fächer 
zur praktischen Unterweisung dienen, und verzeichnet 
schließlich die M itglieder des Kuratorium s und L ehr
körpers der Anstalt. Her beschreibende Toxt der 
kleinen Festschrift wird glücklich ergänzt durch eine 
große Anzahl ganzseitiger Abbildungen. (Vergleiche 
„Stahl und Eisen“ 1905 Kr. 21 S. 1225 bis 1230: 
Has metallurgische Laboratorium der U niversität' 
Sheffield. Yon Prof. Br. H. "Wedding, Geh. Bergrat.) 
Plans o f  the Engineering B uilding 1905. (Eingesandt 

vom American Instituto of Mining Engineers.)
The F u tu re  o f  M arine Gas Engines. By P e t e r  

E y e r m a n n .  (Reprinted from „Journal of the 
American Society of Naval E ngineers“. Vol. X YII 
No. 2.) Eingesandt vom Verfasser.

S c h o t t ,  C a r l ,  Ingenieur (K öln): Die Fragen der 
Personentarifreform  vom technischen und volkswirt
schaftlichen Standpunkte aus. (Enthalten in „Mit
teilungen des Arch.- u. Ing.-Yereins f. Niederrhein 
u. "Westfalen zu Köln“.) Eingesandt vom Verfasser. 

K ö n i g l .  S ä c h s . T e c h n . H o c h  s c h u le  zu B r e s d c n :  
Bericht über das S tudienjahr 1904105.

Nachrichten der Siemens-Schuckertwerke, G. m. b. H., 
und der Siemens c0 Halske-Aktiengesellschaft. Heft 7, 
Bozember 1905.

N a v y  H e p a r t m e n t ,  W ashington: A nnua l Report o f  
the Bureau o f  Steam Engineering. 1905.

Aendorungon in (1er M itgliederliste.
Adämtncr, Heinrich, Biplomingenieur, Görlitz, Emrne- 

richstr. 42.
Bertina, F ranz, Ingenieur, Hamburg, Bülaustr. 2.
v. Danilewskg, A ., Hofrat, St. Petersburger Poly

technisches Institut, Laboratorium für technische 
Elektrochemie, St. Petersburg.

Dichmann, C., Ingenieur, Gleiwitz O.-S., Moltkestr. 14.
Erdmenger, Victor, Betriobsingonieur der Maschinon- 

bnu-AJrtiengesellschaft vorm. Gebr. Klein, Bahlbruch.
Gasch, H ., Ratibor O.-S., Troppauerstraße.
Gleim, F ritz , Hochofoningenicur, Post Office-Box 75, 

Sparrowspoint, Maryland, U. S. A.
Goebel, J ., Ingenieur, Mnrxloh, Annastr. 10.
Ibing, O., Ingenieur der K alker W erkzeugm aschinen

fabrik Breuer, Schumacher & Co., Kalk bol Köln, 
Kaiserstr. 87.

Klosterm ann , R udolf, H üttendirektor, Hannover, K ant
platz 7.

Legrand, Jules, Chef de Service des Ilauts-Fournoaux 
des Forges et Aciéries de la Marino et d’IIomécourt, 
Homécourt (Meurthe-et-Moselle) France.

Merkel, R., Betriebsingenieur, Poldihiitte, Kindno in 
Böhmen.

Zcydler von Zborowskg, Johann, Ingoniour, Hipo
teczna 28, Kielce, Rußland.

N e u o  M i t g l i e d e r .
Bosser, Achille, Hipl. Hütteningenieur, Betriebschef, 

Société des Hauts - Fourneaux et Laminoirs dc la 
Sambre, Haumont (Nord), Frankreich.

B randt, Eniil, Ingenieur bei Bnlcke, Tellering & Co. 
A.-G., Röhronwalzwerk, Bonrath a. Rhein.

D örfler, Gustav, Betriebsingonieur der Firm a Stahl
werk Oeking, A.-G., Biisseldorf-Lioronfold, Düssel- 
(lorf, W orringerstr. 11011-

Epler, A lfred , Bctriobsassistont im Röhronwalzwerk 
A lbert Hahn, Oderborg, Bahnhof, Oesterr.-Schles.

Fehringer, Theodor, Ingenieur bei Schoeller & Cie., 
Stahl- und Eisenwerke, Tornitz, Nied.-Oesterr.

Fischlin, Paul, Chemiker, Bism arckhütte O.-S.
Hilger, W alter J ., Hipl.-Ing., Büsseldorf, Hansahaus, 
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Jendersie, A lfred , Gicßereichcf der G erm ania-W erft, 
Kiel-Gaarden, Kiel, R ingstr. 49.

K nauer, A ., Dr. jur., Gorichtsassossor a. D., Justitiar 
und Chef des Yerwaltungsbureaus des Lothringer 
Hüttenvoreins Aumotz - Friede, Kneuttingen, Lothr. 

Kroschel, Johannes, Ingenieur der B enrather Ma
schinenfabrik A.-G., Düsseldorf, Kurfürstenstr. 40. 

Kunze, Hugo, Dr., Chefchemiker und Laborntoriums- 
leiter des Borsigworks, Borsigwerk O.-S. 

de M art, B a ltza r E . L ., Superintendent of Midvale 
Steel Co’s. Open H earth Department, 5326 Green 
Street, Germantown Pa., U. S. A.

Rietkötter, Georg, Zivilingenieur, Hagen i. W.
R itter, G., Kaiserl. M arine-Oberingenieur a. D., Leiter 

von Gebr. Körting A.-G., Ingenieurbureau, Gleiwitz 
O.-S., W ilhclinstr. 12.

Schenk, Wilhelm, Ingenieur, Betriebsleiter der Kokcrei- 
anlagen dos Steinkohlenbergwerks Rhoinpreußen, 
Homberg a. Rhein.

Sevecke, A dolf, Bergingenieur, Eisen- und Manganerz- 
Gewerkschaft, Ober-Rosbach v. d. Höhe bei Fried
borg, Hessen.

V e r s t o r b e n  
Opderheck, Generaldirektor, Libau, Rußland.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

E i n l a d u n g  z u r  H a u p t v e r s a m m l u n g
am Sonntag, den 29. April d. J., Nachmittag 12x/2 Uhr

in  d e r  S t ä d t i s c h e n  T o n h a l l e  z u  D ü s s e l d o r f .

T a g e s o r d n u n g :  

1. Geschäftliche Mitteilungen.
2. Abrechnung für 1905. Entlastung der Kassenführung.
3. Ueber die Nutzanwendung der Metallographie in der Eisenindustrie. Vortrag 

von Professor E. H e y n ,  Charlottenburg.
4. Zur Frage der Bewegung und Lagerung von Hüttenrohstoffen. Vortrag von 

Professor M. B u h l e ,  Dresden.
Z u r  g e f ä l l i g e n  B e a c h t u n g !  G em äß B eschluß des V orstandes ist der Z u tritt zu den vom 

Verein belegten R äum en der Städtischen T onhalle am V ersam m lungstage nur gegen V orzeigung eines 
A usw eises gestattet, d er den M itgliedern m it der Einladung zugehen wird.

E inführungskarten  für G äste können w egen des starken  A ndranges zu den V ersam m lungen nur 
in beschränktem  Maße und n u r au f vorherige schriftliche, an die G eschäftsführung  gerichtete A nm eldung 
seitens der e in führenden  M itglieder ausgegeben w erden.

D a s  A u s l e g e n  v o n  P r o s p e k t e n  u n d  A u f s t e l l e n  v o n  R e k l a m e g e g e n s t ä n d e n  in 
d e n  V e r s a m m l u n g s r ä u m e n  u n d  V o r h a l l e n  w i r d  n i c h t  g e s t a t t e t .

Am S a m s t a g ,  den 28. April, abends 8 U hr, findet Im oberen Saale der S tädtischen T onhalle 
eine Z usam m enkunft der

E i s e n h ü t t e  D ü s s e l d o r f ,
Zweigverein des V ereins d eu tscher E isenhü tten leu te , statt, zu w elcher deren V orstand alle M itglieder 
des H auptvereins freund lichst einladet.

T a g e s o r d n u n g :

Neuere Erfahrungen in Feuerungsbetrieben. Vortrag von Zivilingenieur 
A. B l e z i n g e r ,  Duisburg.



STAHL UND EISEN“ Nr. 5, 1906

2000  P.S.-Walzenzugmaschine der großen Drahtstraße 
der A .-G. „Phönix“ zu Hamm i. W .

_______ erbaut von der Maschinenfabrik Grevenbroich. — j—-
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„STAHL UND EISEN“ Nr. 5, 1906. Tafel VII.

3500 P. S.-Walzenzugmaschine der großen Drahtstraße 
der A .-G. „Phönix“ zu Hamm i. W .

erbaut von der Maschinenfabrik Grevenbroich.


