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Der eiserne Oberbau.

J ie  Frage des eisernen Oberbaues ist so alt 
wie die Eisenbahn selbst. Wenn sie in 

den ersten Jahrzehnten der neuen Verkehrsein­
richtung nicht im heutigen Sinne verstanden und 
bewertet wurde, so lag das wohl daran, daß 
man mit dem sogenannten „eisernen“ Oberbau, 
d. h. mit Gcloisesystemen, die in  a l l e n  i h r e n  
T e i l e n  aus Eisen bestanden, eigentlich nur 
experimentierte. Die damalige Beanspruchung 
des Schienenweges war lange Zeit hindurch nicht 
sehr erheblich, An geeigneten Hölzern für 
Schienenunterlager war kein Mangel. Die kon­
struktive Ausgestaltung des Eisenbahn-Fahr- 
gestünges wurde nur ganz allmählich in Angriff 
genommen, und die Eisenindustrie, die noch nicht 
zum Großbetriebe übergegangen war, hatte noch 
keinen A n laß , auf die Beschaffung eiserner 
Schwellen hinzudrängen. Die Geschichte der 
eisernen Querschwellen beginnt erst gegen das 
Jahr 1850,  da man die vorliergegangenen Ver­
suche, die hölzernen Schienenunterlagen. durch 
gußeiserne zu ersetzen, als den Anfang der Ent­
wicklung des eisernen Querschwellen-Oberbaues- 
nicht wohl ansehen kann. Auf deutschen Bahnen 
wurden in den Jahren 1868 und 1869 verschie­
dene kurze Probegeleise gebaut, für die man die 
eisernen Querschwellen aus Frankreich bezog, 
und da erst wurden auch einige deutsche Eisen­
hütten veranlaßt, sich an der Herstellung und 
Lieferung schweißeiserner Schwellen zu be­
teiligen. Jene Schwellen batten 'durchweg 2,4 m 
Länge und 250 mm Breite und wurden ur­
sprünglich in sehr leichten Profilen liergestellt, 
da vor allen Dingen „die Eisenhahn“ nicht viel 
kosten durfte. ‘ So hatte die B e r g i s c h -

v r . s «

(Nachdruck verboten.) 
M ä r k i s c h e  B a h n  zuerst Schwellen im Ge­
wichte von 28,5 kg. Die Profile wurden dann 
freilich allmählich verstärkt und so kam man 
zu einem Gewicht von 30, 38, 47, 52 und 
sogar 57,5 kg. Das war der Zeitpunkt, als 
man das Schweißeisen durch Flußeisen ersetzte 
und mit Rücksicht auf die bessere Qualität des 
letzteren auch das Schwellengewicht auf 44 ,5  kg 
wieder vermindern zu dürfen glaubte.

Während im Jalire 1868 die Technikorver- 
sammlung deutscher Eisenbahn Verwaltungen in 
München sich daliin aussprach, daß die eiserne 
Querschwelle in ihrem Verhalten der Holzquer- 
scliwelle fast ganz gleich stelle, lautete der Be­
richt der Versammlung vom Jahre 1884 dahin, 
daß der eiserne Querscliwellen-Oberbau bei Ver­
wendung eines kräftigen Profils und nicht zu 
knapper Länge der Schwellen mit geschlossenen 
Enden allen Ansprüchen genüge.

Neben der Querschwelle hatte es die in­
zwischen für den Betrieb der Hauptbahnen fast 
vollständig verlassene Langschwelle in Deutsch­
land zu großem Ansehen gebracht, so zwar, 
daß im Jahre 1889 von den deutschen 
Bahnen neben 15 933 km mit eisernen Quer- 
sckwellen 9945 mit eisernen Langschwellen  
ausgerüstet waren. D iese Zahlenverhältnisse 
haben sicli wesentlich verschoben. Der eiserne 
Langschwellen-Oberbau bat auf vollspurigen  
deutschen Bahnen — von Auschlußgeleisen und 
Hafenbahnen abgesehen — keinen weiteren Zu­
wachs bekommen, ist vielmehr nach und nach 
ganz zurückgegangen und fristet heute, nach­
dem er zur Klarstellung der Eisenbahn-Oberbau­
frage wesentlich beigetragen hat, nur noch in

l
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Nebenstrecken ein bescheidenes Dasein, während 
der Oberbau auf Eisenquerschwellen im Jahre 
1900 sich auf 17 209 km Geleise erstreckte.

Die anfänglich sich für den Langschwellen- 
Oberbau entwickelnde Begeisterung hat in Bälde 
einer allgemeinen Enttäuschung Platz gemacht, da 
man sich von dem theoretisch, schon im Hinblick 
auf die kontinuierliche Unterstützung der Schiene, 
als vorzüglich erachteten System ganz andere 
Ergebnisse versprochen hatte. Auf diesen Um­
stand ist augenscheinlich auch die Scheu zuriiek- 
zuführen, mit der man seitdem allen Neuerungen 
auf dem G-ebiete des eisernen Oberbaues, und 
so auch der flußeisernen Querschwelle, gegen- 
überstoht. Es ist nicht so sein- die Abneigung 
gegen das Material als solches, als vielmehr 
gegen die Behandlung dieses Materials und 
gegen die Form der eisernen Querschwelle, auf 
die sich die Bedenken der Eisenbalmteclmiker 
richten. Die Folge davon ist gewesen, daß die 
Bestrebungen zur Verbesserung des Oberbaues 
auf hölzernen Querschwellen weit mehr Ent­
gegenkommen fanden als die Bemühungen, den 
e i s e r n e n  O b e r b a u  in größere Aufnahme zu 
bringen, obschon es jedem Techniker klar sein 
wird, daß der Oberbau auf hölzernen Quer­
schwellen die Ausgestalt.ungsfähiglceit, des eisernen 
Oberbaues niemals zu erreichen vermag. Es ist 
übrigens unverkennbar, daß neben den während 
der letzten Jahrzehnte in dieser Beziehung viel­
fach herrschenden Vorurteilen auch noch die 
Vis inertiae mit ins Gewicht fällt, die manchen 
mit der Holzschwelle grau gewordenen Eiscn- 

, bahner gegen das jüngere Schwellenmaterial mit 
Mißtrauen erfüllte, welches nur mittels durch­
schlagender Erfolge anderer Konstruktionen sich 
hätte beseitigen lassen.

Ein ganz anderes Bild sehen wir daher heute 
vor uns, wenn wir uns fragen, welchen Anteil 
der eiserne Querschwellen - Oberbau, also der 
eiserne Oberbau überhaupt, an der Ausrüstung 
der gesamten deutschen Bahngeleise hat. Die 
Länge der durchgehenden Geleise auf Quer- 
sclnvellen betrug bei den vollspurigen deutschen 
Bahnen im Jahre 1900 65 457 km,  von denen 
48 248 km oder nahezu 75°/o mit Holzschwellen  
ausgestattet waren. Im Jahre 1903,  dem letzten, 
über welches uns abgeschlossene statistische Auf­
zeichnungen vorliegen, stellt sich das Verhältnis 
so, daß 51 797 km G-eleise auf Holzquersehwellen 
18 558 km auf Eisenquerschwellen gegeniiber- 
stehen, so daß der Prozentsatz 73,6 zu 26,4  
zugunsten der Eisenquerschwellen sich nur wenig 
verschoben hat.

Das ist für die heimische Eisen- und Stahl­
industrie mit ihrer mächtig gesteigerten Er­
zeugung eine gewiß höchst unerfreuliche W ahr­
nehmung von außerordentlich einschneidender 
wirtschaftlicher Bedeutung, und daraus erklärt es 
sicli zur Genüge, wenn wir auch in diesen Blättern

die Frage des eisernen Oberbaues immer wieder 
aufs neue zur Erörterung bringen. Der Gegenstand 
hat gegenwärtig sogar eine erhöhte Bedeutung, da 
wir mit dem Inkrafttreten der höheren Zölle im 
Auslande, auch ohne den unausbleiblichen W echsel 
der Konjunktur, uns mit großer Wahrschein­
lichkeit auf einen Rückgang der deutschen Eisen- 
und Stahlausfuhr gefaßt machen müssen.

Es gab eine Zeit, in der die deutsche Eisen- 
und Stahlindustrie hoffen durfte, die Verwendung 
des eisernen Oberbaues in erfolgreicher W eise 
gefördert zu sehen. W ir erinnern daran, wie 
der als hervorragender Eisenbalmfachmann an­
gesehene, inzwischen verstorbene Oberingenieur 
der Rheinischen Balm, der spätere Geheime 
Baurat R ü p p e l l ,  am 9. Januar 1878 in 
der Aachener Bezirksversammlung des Vereins 
deutscher Ingenieure sich dahin äußerte, daß die 
Rheinische Bahn schwerlich wieder zu hölzernen 
Schwellen zurückgreifen werde, und daß es 
deshalb die zeitgemäße Aufgabe der Industrie 
sei, die allgemeine Einführung eiserner Schwellen 
soviel wie möglich zu erstreben und durch Er­
findung einer einfachen und zuverlässigen Fabri- 
kationsinothode zu erleichtern. W enige Jahre 
darauf, im Jahre 1880 auf dem Meeting des 
Iron and Steel Institute in Düsseldorf, schloß 
der ebenfalls längst verstorbene Geh. Ober­
baurat G r ü t t e f i e n  seinen Vortrag über die 
Erfolge, welche mit verschiedenen Systemen des 
eisernen Oberbaues auf den vom Preußischen 
Staate verwalteten Bahnen erzielt worden seien, 
mit dem lebhaften W unsche, daß die' vorzüg­
lichen Eigenschaften des — damals freilich im 
Beginne der Entwicklung stehenden — eisernen 
Oberbaues, die von den französischen Fach­
genossen leider noch sehr verkannt würden, in 
England wie bei uns in Deutschland auch weiter­
hin die verdiente Würdigung finden möchten. 
Das war in dem nämlichen Jahre, in welchem 
der Deutsche Reichsanzeiger (in der Nummer 
vom 7. Juli 1880) ausdrücklich hervorhob, daß 
bezüglich des baulichen Zustandes der preußischen 
Eisenbahnen gerade in den letzten Jahren, unter­
stützt durch die günstigen Konjunkturen des 
Eisenmarktes, bedeutende V e r b e s s e r u n g e n  
eingeführt worden seien, indem eine umfang­
reichere Verwendung von Stahlschicnen statt der 
Eisenschienen, sowie ein ausgedehnter E r s a t z  
d e r  k i e f e r n e n  B a h n s c h w e l l e n  durch solche 
von Eichenholz oder d u r c h  e i s e r n e  L a n g ­
od e r  Q u c r s c h w e l l e n  stattgefunden habe.

Diese Zeit ist leider vorüber und mit ihr auch 
die hinter der Verstaatlichung der preußischen 
Bahnen zurückliegende Epoche, in der Eisenbahn­
techniker, wie H a r t w i g ,  S c h e f f l e r ,  H i l f ,  
R ii p p e 11 und andere, den Mut und die Freiheit 
hatten, im Zusammenwirken mit den zur Be­
schaffung des Materials berufenen Hüttenleuten 
neue Oberbaukonstruktionen zu erproben und in
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größerem Umfange einzuführen. Heute wird die 
Entwicklung des Eisenbahn - Oberbaues durch 
andere Strömungen beherrscht, die zum Teil 
sogar aller W ahrscheinlichkeit nach auf po­
litische Rücksichten zurückgefiilirt werden müssen. 
W enigstens begegnet man bei den Vertretern  
der Staatsbalmverwaltnng, sobald die Frage des 
eisernen Oberbaues aufgeworfen wird, nur zu oft 
auch dem Einwande, daß man doch auch Rücksicht 
auf die deutsche Forstwirtschaft zu nehmen habe, 
die Anspruch darauf besitze, für ihre Hölzer'beim  
Fiskus ebensogut Absatz zu finden, wie das 
seitens der Eisenindustrie für ihre W alzprodukte 
gefordert werde. Das hat etwas für sicli, und 
wir sind die letzten, die nach dieser Richtung 
nicht mit einer paritätischen Behandlung der 
wirtschaftlichen Interessen einverstanden wären. 
Die Sache liegt aber in W irklichkeit leider so, 
daß der deutsche W ald von den guten Absichten 
der Königlichen Staatsregierung nur sehr wenig 
Nutzen zieht, aus dem einfachen Grunde, weil 

•er tatsächlich nur imstande ist, einen Bruchteil' 
des von der Verwaltung alljährlich ausgeschrie­
benen Holzschwellenbedarfs zu liefern. Die 
meisten Schwellen kommen notorisch nach wie 
vor aus dem Auslande, aus Rußland und Ga­
lizien, und wie lange man in diesen Ländern 
noch mit unversiegliehen Beständen zu rechnen 
hat, vermögen wir zwar nicht mit Sicherheit 
zu übersehen, es sprechen aber genügende An­
zeichen dafür, daß gerade an der Ostgrenzc 
Europas die Entwaldung doch auch sehr bedenk­
liche Fortschritte macht.

Man sagt wohl, daß der Raubbau am Walde, 
namentlich in Deutschland, längst einer ratio­
nellen Forstwirtschaft gewichen sei, die durch 
rechtzeitige Aufforstungen Ersatz für die ent­
nommenen Bestände schaffe. Es ist aber zu 
bedenken, daß auch ohne den Schwellenbedarf 
der Eisenbalm die mannigfaltigsten Verwendungs­
zwecke des H olzes jährlich mehr Material be­
anspruchen, wobei beispielsweise nur auf den 
Kohlenbergbau hingewieseu sein mag. Und dabei 
ist nicht außer acht zu lassen, daß, wie schon 
in dem Vortrage des Generalsekretärs B u e c k  
in der Versammlung des Vereins deutscher Eisen- 
hüttenleute am 7 13. Dezember 1885 dargelegt 
wurde, nach sachverständiger Berechnung die 
Beschaffung von 5 Millionen Stück Schwellen  
aus Eichenholz, die nicht aus jungen Beständen 
genommen werden können, da sie sonst zu teuer 
würden, ungefähr 7500 ha hundertjährigen 
Eichenwald erfordert. Nun werden ja  wohl 
nicht nur Eichenschwellen genommen, und die 
Beschaffung wenigstens der deutschen Bahnen 
allein ist auch von etwas geringerem Umfange, 
da z. B. der Etat für das Jahr 1906 nur die 
Verwendung von 3 281 000 Stück Holzschwellen  
vorsieht. W enn man aber daneben die An­
schaffungen der übrigen Kulturländer in Betracht.

zieht, so wird man angesichts der erwähnten 
Rechnung doch vor einem großen Fragezeichen  
stehen, wenn man die Deckung des Schwellen- 
bedarfs in dem bisherigen Umfange für längere 
Dauer sichergestellt wissen will.

Nun könnte die Eisenbalm sagen, es sei 
nicht unsere Sache, uns den Kopf darüber zu 
zerbrechen, wie sie für ihre Bedürfnisse ver­
sorgt werde, — obwohl auch das nur relativ  
richtig wäre. Denn nicht nur der steuerzahlende 
Bürger, sondern viel mehr noch die Industrie 
des Landes hat zweifellos ein großes Interesse 
daran, daß das wichtigste Verkehrsmittel, welches 
wir besitzen, so wirtschaftlich wie möglich ver­
w altet und in derjenigen Vollkommenheit aus­
gestaltet und ausgestattet wird, die den Erfolg  
seiner Zweckbestimmung für die Allgemeinheit 
am zuverlässigsten verbürgt. Die Frage des 
eisernen Oberbaues hat aber überdies noch eine 
andere nationale Seite, und in dieser Beziehung 
kann nur den Ausführungen des Mr. W a l t e r  
R. B r o w n e  zugestimmt werden, der in der 
Frühjahrsversammlung 1884 des Iron and Steel In­
stitute zu London die Bemerkung eines englischen 
Ingenieurs, in welcher derselbe seinen englischen 
Fachgenossen Glück wünschte zu der Vorsicht, 
mittels deren sie durch Beibehaltung der H olz­
sehwellen zahlreichen anderwärts erlebten Miß­
erfolgen entgangen seien, als vom nationalen 
Standpunkte unbegreiflich bezeichnete. Genau die 
daran geknüpfte Mahnung, daß, wenn die In­
genieure sogar stolz darauf seien, nicht mehr an 
der Spitze der Entwicklung zu stehen, man den 
Rückgang der Industrie des Landes nicht über­
raschend zu finden brauche, trifft tatsächlich auch 
für deutsche Verhältnisse zu. Daß es für unsere 
Eisenindustrie nicht gleichgültig ist, ob auf den 
deutschen Bahnen jährlich 100 000  t eiserner 
Schwellen mehr oder weniger Verwendung finden, 
ist schon so häufig dargelegt worden, daß wir 
uns darüber nicht weiter zu verbreiten brauchen. 
Es kann aber trotzdem nie zu oft wiederholt 
werden, daß Mangel an Aufträgen stets einen 
Rückgang für die Industrie zur Folge hat. 
Dadurch müssen nicht nur den Unternehmern 
und ihren Arbeitern, sondern in Hinsicht auf 
das Eisen- und Stahlgewerbe auch den Eisen­
bahnen durch die eintretenden Frachtausfälle 
sehr empfindliche Verluste entstehen, die aus 
national-ökonomischen Erwägungen jedenfalls 
verhütet werden sollten, wenn dafür ohne Schädi­
gung anderer wichtiger Interessen eine Möglich­
keit gegeben ist.

Wenn wir uns berechtigt glauben, heute die 
Anschauung, zu vertreten, daß diese Möglichkeit 
gegeben erscheine, so möchten wir für diese 
Ansicht die Ausführungen eines Vortrages ins 
Feld führen, den der unermüdliche Vorkämpfer 
auf dem Gebiete der Ausgestaltung des Eisen­
bahn-Oberbaues, Hr. Geheimer Kommerzienrat
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Dr.-Ing. h. c. A. H a a r m a n n ,  Generaldirektor des 
Georgs - Marien - Bergwerks- und Hütten-Vereins, 
am 9. Januar d. J . im Verein für Eisenbahn­
kunde zu Berlin gehalten hat.* Haarmann spricht 
in dem erwähnten Vortrage über die in der 
Praxis mit einem von ihm konstruierten System, 
dem sogenannten S t a r k s t o ß - O b e r  b a u ,  ge­
machten Erfahrungen, die für unsere Eisen- und 
Stahlindustrie hauptsächlich deshalb ein besonderes 
Interesse haben, weil es sich bei dem nach den 
mitgeteilten Messungs- und Beobacbtungsergeb- 
nissen bewährten Systeme um e i ne  n e u e  Fo r m  
e i s e r n e r  S c h w e l l e n  handelt, der gegenüber 
die bisher diesem Konstruktionsteil des eisernen 
Oberbaues angehängten Bemängelungen kaum 
länger standhalten dürften. Haarmann führt 
allerdings richtig aus, daß es wohl kein Gebiet 
menschlichen Lebens und Schaffens gebe, auf 
dem die Entwicklung der Dinge nicht an der 
einen oder ändern Stelle durch Vorurteile be­
einflußt würde, und mit ihm ist es wohl kaum 
zu bezweifeln, daß diese Vorurteile auch bezüg­
lich des eisernen Oberbaues im Laufe der Zeit 
eine große Rolle gespielt haben. W ir haben 
schon an die Periode erinnert, in der die seiner­
zeit angesehensten Eisenbahntechniker den W age­
mut hatten, mit vollständig aus Eisen hergestelltem  
Fahrgestänge verhältnismäßig umfangreiche Ver­
suche anzustellen. Das wälirte bis zum Anfang 
der achtziger Jahre, wo man zu der Erkenntnis 
gelangte, daß bei den zunehmenden Verkehrs­
ansprüchen der d a m a l i g e  Eisenquerschwellen- 
Oberbau, schon der unzureichenden Profile wegen, 
dem massigeren Holzschwellen - Oberbau nicht 
ebenbürtig war, eine Beseitigung dieses Haupt­
fehlers aber aus zum Teil wohlbegfündeten Spar- 
sainkeitsriieksichteu unterbleiben mußte. Hin­
sichtlich des liier iu den Vordergrund tretenden 
Kostenpunktes wird man heute doch einen etwas 
anderen Standpunkt einzunehmen haben, und 
H a a r m a n n  bezeichnet es mit. Recht als eine 
allzu engherzige Rücksichtnahme auf den An­
schaffungspreis, wenn man den Grundsatz auf­
stelle, daß dieser durchaus nicht höher sein 
dürfe wie der Preis des gewöhnlichen Oberbaues 
auf Holzschwellen. Er weist zutreffend darauf 
hin, daß solche, sich nur auf den Silbergroschen 
stützenden Erwägungen auf anderen technischen 
Gebieten längst über Bord gew orf n seien, und 
daß man beispielsweise seit Einführung des 
Schnelldrehstahles die Werkzeugmaschinen viel 
besser, stärker und leistungsfähiger, natürlich 
aber auch viel teurer baue. Dementsprechend 
sei auch für die Eisenbahnen angesichts des 
stetig  wachsenden Verkehrs und der fortwährend 
zunehmenden Gewichte und Geschwindigkeiten 
der Züge gleichfalls jetzt die Zeit gekommen, 
ihr Hauptwerkzeug, den Oberbau, radikaler aus-

* Sitzungsbericht ¡11 den „Annalen für Gewerbe 
und Bauwesen“, 1906 H eft 5 S. 82.
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zugestalten, gründlich zu verbessern und wesent­
lich zu verstärken. An den Holzschwellen lasse 
sich nacli/ dieser Richtung hin nicht allzuviel 
mehr machen. In der Auswahl, Verarbeitung 
und Formgebung dos Eisens seien dagegen die 
Grenzen sehr viel weiter gezogen, und H a a r -  
ma nn  glaubt, daß er in der R i p p e n s c h w e l l e  
seines Starkstoß - Oberbaues ein Profil ausfindig 
gemacht habe, das sowohl nach Ausweis der 
statischen Momente als auch nach den vorliegen­
den Betriebsergebnissen sich der Holzscliwelle 
überlegen erweise. Es kann nicht bestritten 
werden, daß die ursprüngliche Standfestigkeit 
der Holzschwellen über eine verhältnismäßig 
beschränkte Reihe von Jahren hinaus nicht vor­
hält und daß eine gut konstruierte Eisenschwelle 
kraft ihrer größeren Dauerhaftigkeit auch in 
bezug auf Lagebeständigkeit der Holzschwelle 
zunächst gleichwertig is t  und ihr dann dauernd 
überlegen werden muß. Diese Tatsache hat sich 
auch bei der Haarmannschen Rippenschwelle deut­
lich bestätigt. H a a r m a n n  gebt auch auf die Be­
schaffungskosten der zum größten Teil dem Aus­
lände entstammenden Holzschwellen ein und ver­
tritt die Meinung, daß, wenn durch die Verwendung 
eiserner Schwellen die für die Auslandsbezügc 
der hölzernen Schwellen zu zahlenden Beträge 
dem heimischen Markt erhalten bleiben, der 
nationalen W irtschaft dadurch nicht allein ein 
wesentlicher unmittelbarer Vorteil zugewendet, 
sondern auch, wenigstens für die sämtlichen im 
W esten der Monarchie belegenen Direktions­
bezirke der preußischen Staatsbahnen auch keine 
Vermehrung der Anschaffungskosten entstehen 
werde, da für eine Schienenlärige von 12 m das 
laufende Kilometer Oberbau mit eiclieneuSchwellen 
erster Klasse sich um ungefähr 1 2 0 0  J(> höher 
stelle als mit der gleichen Anzahl eiserner 
S hwellen des Normalprofils. Allerdings koste 
ein unter den gleichen Voraussetzungen her­
gestelltes Geleise mit kiefernen Schwellen erster 
Klasse rund 550 Jb weniger als ein auf eisernen 
Normalschwellen verlegtes Geleise. W erde jedoch 
eine Ausstattung der Holzschwellen mit Hart­
holzdübeln vorgenommen, die übrigens erst noch 
ihre dauernde Nützlichkeit zu erweisen hätten, 
so würden auch in diesem Falle die Kosten sich 
wiederum zugunsten der eisernen Schwellen stellen, 
und zwar ganz ohne Rücksicht avf die mittel­
baren Einnahmen, welche den Bahnen durch die 
Vermehrung des Absatzes von Stahl und Eisen 
erwachsen. In diesen Preisannahmen bleibt Haar­
mann noch Weit, zurück hinter den Berechnungen, 
die Generaldirektor Baurat B e u k e n b e r g *  aus­
geführt und im wesentlichen auch trotz der da­
gegen gerichteten Angriffe aufrecht erhalten hat, 
wobei ausdrücklich betont werden mag, daß jene 
Angriffe die Haar manns chen  Zahlen jedenfalls 
nicht beeinträchtigen können. A llse itig , und

* „Stahl und Eisen“ 1904 Nr. 28 S. 1845.
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zwar auch aus den Kreisen unbefangener Eisen­
bahntechniker wird man aber Haarmanns Aus­
spruch beistimmen müssen, daß mit der nackten 
Kostenfrage die Sache überdies nicht abgetan 
sei, da, w ie wir schon andeuteten, nicht nur in 
Europa, sondern auch in Amerika heute von einer 
nahe bevorstehenden Zeit geredet werden könne, 
in der die allgemeine Waldarmut dazu zwingen 
werde, gerade für den Hauptholz verbrauch, nämlich 
für die Eisenbalmschwellen, endlich in umfang­
reicherem Maße das Eisen als ökonomischeres 
Ersatzmittel zu wählen. Diese Sachlage wird 
in sehr interessanter W eise dadurch illustriert, 
daß die Regierung der Vereinigten Staaten, deren 
Holzbedarf zurzeit schätzungsweise ungefähr 
30 Milliarden Kubikfuß jährlich betragen soll, 
sicli veranlaßt gesellen hat, eine eigens dafür 
eingesetzte Forstbehörde mit der Aufgabe zu 
betrauen, gegen die unbegrenzte W aldverwüstung 
gesetzliche Schranken zu errichten. Man hat 
sicli klargem acht, daß ohne diese Maßnahme 
nach 35 bis 40 .Jahren der Waldbestand in den 
Unionstaaten ausgerottet sein werde. Das stimmt 
auch mit der Angabe des amerikanischen Forst­
rats F e r n o w  überein, der schon vor etwa 15 
Jahren eine Rechnung aufstellte, nach der Amerika 
jährlich 10 bis 14 Billionen Kubikfuß mehr ver­
braucht als zuwächst.

W enn es mit den europäischen Waldbeständen 
auch vielleicht nicht so schlimm liegt, so wird 
inan immerhin solchen in anderen Ländern her­
vorgetretenen Wahrnehmungen sein Auge nicht 
verschließen dürfen, sondern ernste Nutzanwen­
dungen daraus zu ziehen haben. W ir stimmen daher 
Haarmann bei, daß es unzweifelhaft volkswirt­
schaftlich richtig ist, unter ausdrücklichem Schutz 
des inländischen Holzes, also durch Einschränkung 
der Schwellencinfuhr 'vom Auslande, dem durch 
sachgemäße Ausgestaltung zu erhöhter Leistungs­
fähigkeit gelangten eisernen Oberbau größere 
Aufmerksamkeit zuzuwenden. Eine, wir möchten 
sagen, mindestens dringende Veranlassung daza 
wird man nach den Ausführungen des H a a r ­
mannschen Vortrages unbedingt als vorliegend 
anerkennen müssen, und hier möchten wir den 
Verfasser selbst reden lassen. Er sagt darüber, 
nachdem er bereits an anderer Stelle die der 
Natur der Holzsclnvelle anhaftenden Unzuläng­
lichkeiten gestreift hat, folgendes:

„Die Lebensdauer der Holzschwellen kann 
nach den (auf der Georgsmarienhüttenbahn) 
während 16 Jahren angestellten Vergleichsver- 
suchen sowie nach allgemeinen Erfahrungen, 
selbst unter Anwendung aller für ihre Ver­
längerung zu Gebote stehenden Hilfsm ittel, im 
Durchschnitt längst nicht so groß sein als die 
richtig gestalteter Eisenschwellen bei gleich­
zeitiger richtiger Gestaltung der Schienen­
befestigung. Und wenn dann schließlich die 
Holzschwelle ganz aus dem Geleise heraus muß, 
weil trotz Tränkung und Dübelung ihre Ab­

nutzung zu w eit vorgeschritten ist, w eil die 
Holzfasern unter der Einwirkung von H itze und 
Kälte, von Trockenheit und Nässe in ihrem Zu­
sammenhänge gelöst sind, kurz, weil die H olz­
sehwelle unter den Einflüssen des Betriebes, der 
Bettung und der Atmosphäre sowie unter der 
gleichzeitigen Mitwirkung von zerstörenden 
Pflanzenkeimen dem Verfall entgegengeführt ist, 
dann stellt -der W ert einer solchen verbrauchten 
Holzschwelle nur noch einen sehr kleinen Bruch­
teil der Beschaffungskosten dar. Dagegan bleibt 
eine für den Hauptbahnbetrieb unbrauchbar ge­
wordene Eisenschwelle meist noch lange für 
Nebenstrecken vorteilhaft verwendbar und wird 
dann schließlich als Schrott, selbst bei un­
günstiger Lage des Alteisenmarktes, immer noch 
mit ungefähr der Hälfte des Neuwertes bezahlt.

W eiter ist aber noch folgendes zu berück­
sichtigen. Mit dem Lauf der Jahre und mit 
den stets wachsenden Betriebs- und Verkehrs- 
ansprüchen sollte die Widerstandsfähigkeit, des 
Geleises eigentlich zunehmen; das Material der 
Holzsehwelle als solches büßt aber im Gegen­
teil immer mehr an Festigkeit ein, das der 
eisernen Schwelle an sich keineswegs. Hier­
gegen kann allerdings cingewendet werden, daß 
bisher die meisten eisernen Schwellen in Haupt­
balmgeleisen tatsächlich vielfach die Lebens­
dauer hölzerner Schwellen nicht erreicht haben. 
Dieser Vorwurf trifft indessen nicht das Material, 
sondern lediglich die, wie gesagt, mangelhafte 
Form und die nicht sachgemäße Ausführung der 
seitherigen, namentlich aus älteren Jahrgängen 
stammenden Eisenschwellen. Man wird zugeben, 
daß in den letzten Jahren nicht olme Erfolg  
an der Verlängerung der Lebensdauer der H olz­
schwellen und an der Erhöhung ihrer Leistungs­
fähigkeit gearbeitet worden i s t ; ich verweise 
auf die Auswahl geeigneterer Stoffe und deren 
Zusammensetzung für eine wirksamere Tränkung, 
auf die bessere Druckverteilung unter Ver­
größerung der Auflagefläche der Unterlagsplatte 
und auf die Beseitigung der Ausdexelung nach 
Einführung der Verdübelung. Haben etwa die 
eisernen Querschwellen seit Einführung der so­
genannten Normalschwellen ebenfalls • eine solche 
Vervollkommnung erfahren? Das ist durchaus 
nicht der Fall, obwohl gerade in den letzten  
Jahren die allseitige Verschärfung des Betriebes 
der Hauptstrecken eine Steigerung der Stand­
festigkeit und Lebensfähigkeit der eisernen 
Schwellen gebieterisch verlangt. Allerdings sind 
in der letzten Zeit von der Preußischen Eisen­
bahnverwaltung vereinzelt W eichenschwellen  
Form 50 (Breite 28 cm, Gewicht 75,8 kg) mit 
Doppelhakenplatten als Stoßschwellen verlegt 
worden. D iese Schwellen sind unzweifelhaft 
nicht unerheblich wirksamer als die Schwellen 
Form 51; aber abgesehen von dem verhältnis­
mäßig hohen Preise bleiben auch hier die her­
vorgehobenen Mängel im allgemeinen bestehen.
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Die eckigen gestanzten Löcher in der Decke 
der Schwellen sind einem so schnellen Verschleiß 
unterworfen, daß schon dieserhalb Auswechslungen 
viel früher erfolgen müssen, als es nach der 
Natur des Materials und der übrigen Beschaffen­
heit der Schwelle erforderlich wäre. Der Grund 
dafür ist natürlich zum Teil darin zu suchen, 
daß die drehende Bewegung, welche die Unter­
lagsplatte bei nicht ganz gleichmäßigem Wandern 
der Schienenpaare ausführt, und welche durch 
die Anwendung von Stemmlaschen zwar etwas 
gehemmt, aber nie ganz aufgehoben werden 
kann, durch die Hakenschrauben unmittelbar auf 
die Lochwandungen übertragen wird. Die schwache 
Schwellendecke hat also an sehr kleiner und 
infolge des Stanzens nicht einmal von Haar­
rissen freier Berührungsfläche nicht nur den 
ganzen Schub, sondern auch noch dies Dreh­
moment aufzunehmen. Daß sie einer derartigen 
Beanspruchung nicht gewachsen ist, bedarf keines 
Nachweises. Die Haarrisse erweitern sicli, und 
es entstehen dann Formveränderungen in den 
Löchern sowie Einschleifungen, und Ausbrüche, 
die der ganzen Schwelle ein vorzeitiges Ende 
bereiten.

Ein fernerer Mangel der gebräuchlichen 
Eisenscbvvellen liegt darin, daß sie sich nicht 
fest unterstopfen lassen, weil die den Hoklraum 
begrenzenden Schwellenwandungen fast senkrecht 
nach aufwärts gerichtet sind, während doch die 
Stopfhacke nicht anders als höchstens wagerecht 
schlagen kann. Das Stopfmaterial müßte sich 
also ungefähr im rechten W inkel zur Schlag- 
pichtung der Stopfhacke, zudem auch noch der 
Wirkung der Schwerkraft genau entgegengesetzt, 
nach oben zusammenpressen, um den Hohlraum 
d r Schwelle dicht zu füllen. Daß es dieser 
Zumutung nicht entspricht, daß es vielmehr erst 
nach und nach durch seitliche Pressung unter 
mangelhafter Dichtung bis unter die Schwellen­
decke gelangt, ist ebenso selbstverständlich als 
wie, daß die Schwellen unter diesen Umständen 
erst durch die W irkung der Betriebsbelastuug 
und nicht ohne beträchtliche Senkungen ein 
einigermaßen festes A uflager erlangen. An­
gesichts der unzulänglichen Breite der Schwellen 
is t  dann aber der spezifische Bettungsdruck an 
den Schwellenrändern und an einigen Stellen der 
Decke so übermäßig groß, daß immer wieder 
früher als bei Holzschwcllen Nachstopfungen 
und sonstige Instandhaltungsarbeiten notwendig 
werden. Das vermehrt die Unterhaltungskosten  
und ist auch bei zuweilen ganz unvermeidlicher 
Verzögerung dieser Erhaltungsarbeiten für die 
Lage und den Zustand des Gestänges höchst 
nachteilig. W ürdigt mau alle diese gewiß stich­
haltigen und durch die Ergebnisse ausgedehnter 
Praxis im großen als richtig erwiesenen Er­
wägungen einer eingehenden Beachtung, so kann 
eine Gegenüberstellung der seitherigen Eiscn- 
querschwellen einerseits und der Starkstoß-

26. Jahrg. Nr. 6.

Rippenschwellen mit Hacken-Zapfenplatten ander­
seits nur zur Anerkennung der großen Vorzüge 
dieser neueren Anordnung führen. Diese Rippen­
schwellen sind breit, etwas breiter sogar noch 
als die Holzschwellen, sie lassen sich außer­
ordentlich gleichmäßig und dicht stopfen, sie 
halten den Bettungsdruck in niedrigen Grenzen 
und verteilen ihn gut über die ganze A uflage­
fläche, sie geben den Unterlagsplatten zwischen 
den beiden Rippen eine unverrückbare Lage, 
verhüten daher ungünstige Beanspruchungen der 
Lochwandungen in der Geleisrichtung und sie 
lassen eine äußerst wirksame Stemmvorrichtung 
durch Abstützung gegen die Rippen zu. Außerdem 
sind die abgerundeten Löcher in der Schwellen­
decke dadurch, daß sie nicht gestanzt sondern 
gebohrt werden, frei von Haarrissen, schließen 
also eine Bruchgefahr so vollkommen wie nur 
möglich aus. ' Kurz, die Rippenschwellen ent­
sprechen allen Anforderungen, die an dieses 
wichtige Glied des Eisenbahngeleises gestellt 
werden müssen.“

Dieser letztere Satz ist es, auf den wir 
für die Eisen- und Stahlindustrie den Haupt­
wert legen möchten, ohne dabei hier auf die 
Einzelheiten des Starkstoß-Oberbaues näher ein- 
zugehen. Es ist unseres Erachtens nicht nur 
vom allgemeinen wirtschaftspolitischen und dabęi 
fiskalökonomischon, sondern auch vom fiskaltcch- 
nischen Standpunkt, aus endlich an der Zeit, den 
hier erbrachten Beweisen für die vorzügliche 
Brauchbarkeit der Eisenschwelle eine vorurteils­
freie sachliche Prüfung angedeihen zu lassen. 
An dieser Stelle liegt es nahe, auf das dem 
H aarm an nsch en  Vortrage von dem Vorsitzenden 
des Vereins für Eisenbahnkunde, Ministerial­
direktor a. D. D r.-In g . li. c. S c h r o e d e r ,  also 
von gewiß berufener Stelle, gewidmete Schluß­
wort hinzuweisen. In demselben wird hervor­
gehoben, daß Haarmann einen Punkt zur Sprache 
gebracht habe, der die ganze Eisenbahnwelt be­
schäftigt, indem die in der neuen Bau- und 
Betriebsordnung vorgesehene Erhöhung des zu­
lässigen Raddruckes eine Verstärkung der Eisen­
bahngeleise als nötig erweisen werde, und daß 
deshalb j e t z t  der  g e e i g n e t e  A u g e n b l i c k  
gekommen sei, sich mit dieser Frage erneut 
zu befassen. Die Mer anzustrebende Verstär­
kung unserer Eisenbalmgeleise hängt auf das 
innigste mit der Ausgestaltung des eisernen Ober­
baues zusammen.

Mit Haarmann möchten wir aber vertrauens­
voll annehmen, daß die eingehende Prüfung der 
vorliegenden Tatsachen und Vorschläge zu dem 
Schlüsse führen wird, daß die Eisenquerschwellen 
in ihrer wirklich richtigen Ausgestaltung den 
Anforderungen des Betriebes auf dęn stärkst 
beanspruchten Strecken mit günstigstem Erfolge 
Genüge leisten und die Eisenbahn-Oberbaufrag 
somit tatsächlich ihrer Lösung um einen wichtigen 
Schritt näher bringen werden.

Der eiserne Oberbau.
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Technische Fortschritte im Hochofenwesen.
Von Direktor O sk ar S im m e r sb a c h  in Düsseldorf. 

(Fortsetzung von Seite 271. — Hierzu Tafel VIII.)

Zur Aufhängung und Bewegung des Kübels 
dienen an Stelle von Seilen Gallsche K etten ; 

der Antrieb des Aufzuges erfolgt durch zwei 
gekuppelte Drehstrommotoren von je 75 P . S. 
Das Stürzen des Kübels über den Füllrumpf, der 
50 cbm faßt, geschieht durch eigenartige Füh­
rung von an dem Kübel angeordneten Rollen 
derart, daß die Entleerung nicht plötzlich an 
ein und derselben Stelle eintritt, sondern daß 
das Erz gleichmäßig in den 8 m langen Füll­
rumpf verteilt wird.

Während bei den eben gekennzeichneten Erz­
entladungen die Hüttenwerke mit einer mehr­
fachen Umladung der Erze zu rechnen haben, 
sind die in der Nähe von Erzgruben gelegenen  
Hochöfen in der angenehmen Lage, ilire Erze 
auf mechanisch betriebenen Hänge- oder Seil­
bahnen nicht nur direkt in Vorratsbehälter auf 
der Hütte abzustürzen, sondern auch ohne Um­
ladung unmittelbar auf die Höhe der Gicht zu 
heben. Derartige Anlagen sind insbesondere in 
Lothringen ausgeführt; sie sind dort sehr be­
liebt, da der Betrieb sich ohne die Zwischen­
pausen der vertikalen Gichtaufzüge kontinuier­
lich gestaltet und infolgedessen bequem, leistungs­
fähig und billig ist. Im Vergleich zu dem 
früheren Eisenbahntransport haben z. B. die 
Lothringer Hüttenwerke A u m e t z - F r i e d e  
mittels Seilbahnbetrieb bei ihrem Erztransport 
von Aumetz nach Kneuttingen eine Ersparnis von 
über 75°/o erzielt; der Transport m cht im Jahr 
500 000 t Erz aus, das heißt für die Doppelschicht 
1700 t. Konstruktion und Einrichtung solcher 
Seilbahnen sind in „Stahl und Eisen“ in letzter Zeit 
verschiedentlich veröffentlicht, so daß es hier 
eines näheren Eingehens nicht bedarf.

Mit Rücksicht auf die gewaltige Produktions­
steigerung der neueren Hochöfen und der daraus 
resultierenden starken Vermehrung des Bezugs 
von Rohmaterialien, welcher von Hand schwer 
zu bewältigen wäre, hat man den Seilhalmbetrieb 
in erhöhtem Maße auch auf dem Hüttenplatze 
zur Anwendung gebracht. Die beifolgenden vier 
Photographien (Abbildung 9 bis 12 Seite 320 bis 
321) 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  
zeigen, wie sehr die dortige Leitung die Vorteile 
des Seilbahnbetriebes* sich zunutze gemacht hat.

Auf den R ö c h l i n g s c h e n  E i s e n -  und  
S t a h l w e r k e n  wendet man aus demselben 
Grunde fahrbare Hüttenkrane an mit je vier be­
weglichen Auslegern zum Fördern von Erz und

* Derselbe ist ebenso wie die im vorigen Heft 
besprochenen W agenkipper von A. B l e i e  h e r t  & Co., 
Leipzig, ausgeführt.

Koks. Die gefüllten Kübel werden von verti­
kalen Aufzügen auf die Gicht gehoben und dort 
von besonderen Gichtkranen über die Hochofen­
gichtverschlüsse entleert. Von den Bildern 13, 
14 und 15 stellten die Abbildungen 13 und 14 die 
fahrbaren Hüttenkrane dar. Abbildung 15 zeigt 
den Gichtkran. Die Krane sind für Drehstrom  
von 1000 bezw. 220 V olt, die Aufzüge für 
solchen von 1000 Volt. Letztere haben eine 
normale Leistung von 130 P . S .  und heben bei 
125 bis 140 Fahrten in 12 Stunden abwechselnd 
Erz und Koks. Das Gewicht einer Ladung beträgt 
bei Erz jew eilig etwa 1 1 t einschließlich Kübel.

Bezüglich der B e g i c h t u n g  der  H o c h ö f e n  
haben die letzten Jahre verschiedene Neuerungen 
gezeitigt. Um die automatische Begichtung, wie 
sie bei den Schrägaufzügen zum Ausdruck 
kommt, auch bei mangelndem Platz einführen zu 
können, hat der A a c h e n e r  H ü t t e n - A k t i e n ­
v e r e i n  in Esch den von A. B l e i c h e r t  & Co. ,  
Leipzig, erbauten Gichtaufzug aus zwei Teilen 
zusammengesetzt: aus dem senkrechten Schacht 
und der an diesen in^einer großen Kurve an­
schließenden schrägen Bahn, die bis über die 
Gichtplatte führt, und die Winderhitzer, wie Sie 
aus Zeichnung 16 ersehen, bequem zu über­
schreiten gestattet. Zur Begichtung dienen zwei 
Kübel von je 3 cbm Inhalt, die um eine Achse 
drehbar in Laufkatzen derart gelagert sind, daß 
sic während des F  hrens stets senkrechte Lage 
einnehmen. Die Katze sowohl wie auch die 
Kübel werden von im Innern des Aufzuggerüstes 
angebrachten Schienen zwangläufig geführt, so 
daß sie stoßfrei den W echsel der Bewegungs­
richtungen überwinden. Die Anordnung der Seil­
führung ist derart, daß das Zugseil über den 
Scheiben immer nur in einer Richtung abgebogen 
wird, womit eine weitgehende Schonung des Seiles 
erzielt wird. Der Antrieb erfolgt durch eine 
elektrisch bewegte Doppelwinde mit festen Trom­
meln und Luftdruck-Kontrollersteuerung. Die 
Leistung des Aufzuges, dessen ablaufender Kübel 
zum Teil als Gegengewicht des auflaufenden 
Kübels dient, beträgt 12 Kübel Erz von je 
2,5 cbm Ladung und einem Gesamtgewicht von 
3700 kg und 14 Kübel Koks von je 3 cbm 
Ladung und 2500 kg Gewicht, wobei die Ar­
beitsgeschwindigkeit 0,75 m in der Sekunde be­
trägt und etwa 60 bis 70 Sekunden für das 
Füllen der Fördergefäße zur Verfügung stehen.

Da durch das viele Umladen und Stürzen 
der Koks wesentlich leidet, hat S t ä h l  er  für 
Schrägaufzüge die Förderkasten auslösbar ein­
gerichtet. W ie aus Abbildung 17 zu ersehen,
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Abbildung 9. Seilbnhnbotrieb der Gewerkschaft „Deutscher Kaiser'
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Abbildung 11. Seilbahnbetrieb dor Gewerkschaft „Deutscher K aiser“
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Abbildung 14. Fahrbare Hüttenkrane der Röchlingsehen Eisen- und Stahlwerke.
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der Fall, so bleiben die feineren Teile 
der Charge beim Kippen des Förder­
kübels unter dem Kipppunkte, wah­
rend die gröberen Teile weiter hin­
rollen; der Ofen erhält also an der 
einen Seite stückige Erze und den 
besten Koks, wohingegen an der 
ändern Seite mehr die feineren Erze 
und Kleinkoks heruntergehen, so daß 
der Ofen an der einen Seite schneller 
arbeitet und heißer wird, als an der 
ändern. Hieraus ergeben sich daun 
die unangenehmsten Betriebsschwie­
rigkeiten, verbunden mit Schacht­
mauerwerkzerstörung usw. Zur Ver­
meidung dieser unregelmäßigen Ver­
teilung hat man in den Vereinigten 
Staaten von Amerika drehbare Ver­
teiler unterhalb des Schütttrichters 
eingebaut, damit die Stücke und das 
Feine nicht immer an derselben Ofen­
seite aufgegeben werden; aber es ist 
dies nur ein Notbehelf, zumal die 
maschinellen Teile auf die Dauer 
durch Reparaturen und Verstaubung 
mancherlei Störung hervorrufen.

Abbild. 15. G ichtkran der Röchliugschen Eisen- und Stahlwerke.

wird der Kasten der Kipp- 
kat.ze verm ittels eines Kranes 
auf der Fördersohle heraus­
gehoben und in ein fahrbares 
Untergestell eingesetzt, dann 
an die Kokswagen oder direkt 
an die Koksöfen gefahren und 
daselbst gefüllt, so daß der 
Koks mehr geschont wird. Zum 
Einsetzen des Kastens in die 
Kippkatze vom Kran aus ist 
eine Manipulation zum Befe­
stigen nicht erforderlich. Das 
Festhalten des Kastens wäh­
rend des Auskippeus auf der 
Gicht geschieht durch die kip­
pende Bewegung der Katze 
von selbst, indem sich der von 
den Zugstangen gehaltene Ha­
ken beim Kippen in den am 
Kasten angebrachten Griff ein- 
lcgt. Die Schrägaufzüge, welche 
den Möller aus dem Förder­
gefäß herauskippen, sind nur 
dort zu empfehlen, wo die Ma­
terialien von ziemlich gleicher 
Stückgröße sind. Ist dies nicht

Abbildung 10. Giehtaufzug 
des Aachener H ütten-A ktion-V ereins.
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Erst Dr.-Ing. h. c. L ü r m a n n  hat durch 
Konstruktion seines aus Abbildung 18* ersicht­
lichen Gichtaufzuges hier Abhilfe geschaffen. 
Lürmann sieht für zw ei Hochöfen zwei solcher 
Aufzüge vor und stellt sie nebeneinander mitten 
zwischen die Oefen, um so zugleich noch eine 
Reserve zu haben, was bei den sogenannten 
amerikanischen Schrägaufzügen ein wesentlicher 
Nachteil ist. Der Förderwagen steht wagerecht 
auf den Aufzugschalen, läuft, ^automatisch auf

Aus der Lürmannschen Einrichtung ist die 
P oh lig sch 'e  Beschickungsvorrichtung hervor­
gegangen, welche in unserer Vereinszeitschrift 
vor kurzem ausführlich beschrieben worden ist.*  
In der Abbild. 19 und Tafel V III sehen Sie den 
diesbezüglichen Gichtaufzug in Kneuttingen. Es 
sei nur kurz noch erwähnt, daß das Material in 
großen Fördergefäßen gehoben wird, welche auf 
den Ofen aufgesetzt werden und durch Senken 
des Bodens ein direktes Hinabgleiten des Möllers

Abbildung 17.

Sfcählerschcr Schräganfzug.

die Gicht des zu beschickenden Ofens und ent­
leert sich daselbst, indem die Beschickung, statt 
gekippt zu werden, einfach abrutscht und sich 
gleichmäßig über den Abschlußkegel des Gas­
fanges verteilt; sodann läuft der W agen selbst­
tätig bis auf die Schale des Förderkorbes zurück. 
Die Entleerung der W agen, welche ein Fassungs­
vermögen bis zu 20 t Erz besitzen, kann nach 
außen hin, wie in der Abbildung angedeutet, 
oder nach innen hin je nach der Einrichtung 
erfolgen. Bewegung und Entleerung der W agen  
für zwei Hochöfen leitet ein Arbeiter.

* „Stahl und Eisen“ 1905 Nr. 14 S. 829.

erm öglichen; für die Betätigung des Aufzuges 
ist die äußerst einfache Einrichtung eines Motor­
wagens vorgesehen, welcher auf dem Obergurt 
des Aufzugsgerüstes aufwärts und abwärts fährt, 
wobei er unter Benutzung einer Zahnstange die 
Last hebt und senkt. Das Fördergefäß ist durch 
eine Gelenkkette an einer Laufkatze aufgehängt, 
und die Verbindung des Motorwagens mit der K atze 
geschieht durch zwei Seile, von denen aber jedes 
Seil stark genug ist, die Last allein zu tragen.

* Yergl. O s k a r  S i m m e r s b a c h :  Die Hochofen­
begichtung und ihr Einfluß auf Ofengang und Ofen­
profil. „Stahl und Eisen“ 1904 Nr. 15 S. 870.
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Abbildung 18. Lünnannschor Gichtaufzug.

Jiicderrhoinlschc
ITütte

Höhe des Ofens über Hüttensohle . . . .  25 in
Inhalt des F ö rd e r k i ib o ls ...............................  4 cbm
Gewicht einer K o k s c h a rg e ..........................  etwa 2000 kg.
Gewicht einer E rz c h a rg e   etwa 3000 kg

B e d ie n u n g sp e rso n a l.............................................  1 Maschinist

Dauer einer Auf- und A h f a h r t ...................... etwa 2 Minuten
Anzahl der Fahrton in der Stunde . . .  12
Stärke des A n tr io b m o to r s   50 F. S.
Durchschnittlicher K raftverhrauch . . . .  etwa 15 P. S.

Lothringer Hüttcnvereiu 
Aumctz- Friede

36 m 
6 ebm 

etwa 3000 kg 
etwa 6200 kg

1 Maschinist für den Aufzug,
1 Maschinist und 1 Arbeiter für 

den Zubringerwagen
2,5 Minuten 

14 bis 20
2 Motoren zu je  40 P. S.

etwa 20 P. S.

Die Fördergefäße können von Hand geladen 
werden, wie auf der N ie  d e r  r h e i n i s c h e n  
H ü t t e ,  wo kleine Kippwagen unmittelbar in 
den auf einer Drehscheibe stehenden Kübel ent­
laden werden, oder mit Zubringerwagen aus Füll- 
rümpfen, w ie in K n e u t t i n g e n ;  jedenfalls aber 
erfährt der Koks bis auf den inneren Trichter 
des Gasfanges keinerlei Umschütten; und des­
gleichen kann man den Möller in derselben 
W eise verteilen, wie es beim Begichten von 
Hand geschieht, nur mit dem Unterschied, daß 
diese Arbeit liier unten auf der Hüttensohle 
unter steter Aufsicht gehandhabt wird, während 
sie beim Begichten von Hand auf der Gicht 
selbst mehr oder minder ohne Kontrolle aus­
geführt wird. Für die beiden Pohligsohen Auf­

züge in Hochfeld und in Kneuttingen  
seien noch folgende nähere Daten 
angegeben:
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A n m i e t u n g  t u .

Eohligsche Begichtungsvorrichtung in Kneuttingen.

Aelmlich wie die Pohligschc Beschik- 
kungsvorrichttuig ist die Konstruktion von 
S t  äh l e r  in Abbildung 20. Beide haben 
die Verwendung des Kübels gemeinsam 
sowie das Heranfahren desselben vom 
Füllort zum Aufzug und die Möglichkeit, 
durch Einhängen des Kübels in Gichtwagen 
einen daneben stehenden Ofen zu bedienen; 
während aber bei der Ankunft des Pohlig- 
sclion W agens in der höchsten Stellung 
über der Ofenachse die Geschwindigkeit des 
Seilzuges verzögert werden muß und ein 
zw eites Anfahren der Maschine behufs 
Senken des Kübels nötig wird, bewerk­
stelligt die Stählersche Konstruktion die 
Bewegung des Kübels in einem Zuge in 
stoßloser Art. Stühler benutzt einen zwei­
armigen Hebel als Laufkatze, an dessen 
vorderem, kürzerem Arm der Kübel hängt, 
wogegen am hinteren, längeren Arm das 
Zugseil zieht. D ie Haupträder sitzen auf 
der Achse des Hebels und werden oben an 
der Gicht abgelenkt, indem sie allmählich 
in horizontalen Lauf übergehen. Diese Ab­

weichung bringt es mit sich, daß die Kübel- 
gesclnvindigkeit von selbst eine Verzögerung er­
fährt, während das Seil gleiche Geschwindigkeit 
behält. Gleichzeitig bewirkt aber auch das Hebel- 
verliältnis eine weitere, immer zunehmende Ver­
zögerung des Kübels. Zum Stillstand kommt aber
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sehen Konstruktion nötig, zum Herausheben des 
Kübels aus dem Ofen ein Kontergewicht zu be­
nutzen. D a dieses Kontergewicht nur notwendig 
ist,  wenn der W agen sich oben in der Gicht 
befindet, so ist es nicht erforderlich, dasselbe 
mit her unterzunehmen.

Das Kontergewicht kann auch an einem Ende 
drehbar gelagert über der Gicht angeordnet 
werden, wo es von dem hinteren Teile des 
W agens aufgenommen wird, und zwar derart, 
daß der Angriff tangential beginnt, um einen 
Stoß zu vermeiden. Die Maschine wird durch 
dieses Kontergewicht nicht ungünstig belastet, 
w eil das Zugseil durch die Ablenkung des AVagens 
in demselben Maße entlastet wird, n ie  es durch 
die Aufnahme des Kontergewichts belastet wird.

Dieser Umstand hat zu der ändern An­
ordnung geführt, bei welcher der Abkonterungs- 
wagen des Aufzuges direkt benutzt wird, um 
den Kübel aus der Gicht zu heben. Das Seil 
des Abkonterungswagcns greift ebenso wie das 
Zugseil am hinteren AALagen an, ist aber durch 
Seilrollen so geführt, daß seine Einwirkung auf 
die Laufkatze mit der Ablenkung derselben ab­
nimmt und schließlich in eine entgegengesetzte  
verwandelt wird; dadurch wird in einfacher 
AVeise der Kübel des Hebelwagens abgekontert, 
und schließlich aus der Gicht herausgezogen. 
D iese beiden Anordnungen für die Aushebung 
des Kübels aus der Gicht finden Sie auf den 
Skizzen (Abb. 2 2  und 23) veranschaulicht; die 
zweite Anordnung ist auch in der Entwurfs­
zeichnung angewandt.

Bemerken möchte ich noch, daß in der Ent­
wurfszeichnung (Abb. 20) die eigentümliche 
Stellung der Balanciers über dem Plateau sich 
dadurch erklärt, daß diese Balanciers von einer 
Seite her den Durchgang des Kübels, von

nur die Achse des Hebelwagens, und zwar ganz 
ohne Stoß, hingegen bewegt sich der Kübel in einer 
Kurve, welche zu letzt in eine senkrechte Linie 
übergeht, und in dieser Senkrechten infolge des 
Hebelverhältnisses eine geringe Geschwindigkeit 
hat im Gegensatz zum Seil, das noch immer seine 
frühere Geschwindigkeit beibehält. Der Kübel 
setzt sich , fast lautlos ein. In Abbildung 21 
finden Sie die Darstellung der AAregkurve. Be­
sondere Bremseinrichtungen sind nicht erforder­
lich ; der Maschinist braucht nicht das Einsenken 
in die Gicht selbst zu 
steuern, er hat nur nötig, 
die Maschine einzuführen, 
alles andere geschieht 
selbsttätig.

AVie aus Abbildung 20  
ersichtlich, kann der 
Kübel vom Haken in 
jeder Höhe selbsttätig  
gefaßt werden, so daß 
kein Mann zum Einhän­
gen nötig i st ,  und die 
Kokskübel z. B. auf einer 
höheren Sohle direkt am 
W aggon gefüllt und lier- 
angefahren werden kön­
nen, so daß es nicht nötig 
ist, den Koks durch Fiill- 
rümpfe gehen zu lassen.

Ebenso w ie bei dem 
Pohligschen Aufzug, ist 
es auch bei der Stähler- Abbildung 22.

Abbildung 21.
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anderer Seite her den Durchgang 
des W agens, welcher die R e­
serve zwischen zwei nebeneinander 
liegenden Oefen bildet, gestatten  
müssen.

Für W erke, denen der Trans­
port größerer Kübel auf der Hütte 
Schwierigkeiten verursacht, ist es 
ratsam, den Scliriigaufzug doppel­
läufig auzulegen, um so die dop­
pelte Anzahl und demnach kleinere 
und leichtere Kübel fahren zu 

VN können.
\  Daß auch die Verwendung der

\  L a n g e n s c l i e n  B e g i c h t u n g  bei
y \  der Kübelförderung sehr gut mög-
A  \  lieh ist, zeigt Abbildung 24. Hier
V \  \  kann natürlich auch die Reserve

V \  \  0 von Ofen zu Ofen durch einen Ver-
\ \  \  bindungswagen hergestellt wer-

\ \  v den. Interessant ist aber in der
Zeichnung, daß sie dartut, wie bei 
der Kübelförderung auch etwa vor­
handene Seilbahnen oder etwa vor­

handene alte Kippkarren-Förderungen als Reserve 
angesehen werden können. Die ganz auffällig  
schiefe Stellung des Schrägaufzuges gegenüber 
der Achse des Hochofens bei der Zeichnung des 
Langensclien Verschlusses mit Kübelförderung 
erklärt sich daraus, daß die örtlichen Ver-

Abbildung 23

Abbildung 24.

Lan gensebe Begi chtungsvom ebtun: Abbildung 25. A m erikanischer Oasfanj
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hi'lltnisse des betreffenden W erkes diese schräge 
Stellung nötig machen.

Im Anschluß au die bisherigen sei noch die 
N a t h s c l i e  B e s c h i c k u n g s v o r r i c h t u n g  er­
wähnt, bei welcher das Fördergefäß ebenfalls direkt 
in den Ofen entleert wird unter gleichzeitiger Be­
nutzung als Gichtabschluß während des Herunter- 
lassens der Beschickung. D ie Konstruktion 
kann für automatische Begichtung und solche 
von Hand gleich gut eingerichtet werden. Die 
nähere Beschreibuug ist in „Stahl und E isen“ 
Jahrgang 1905 veröffentlicht.*

Bei allen automatischen Beschickungsvor­
richtungen findet ein doppelter Abschluß des 
Gasfanges statt, um die Gasverluste während 
des Gichtens zu vermeiden. Bei Anwendung 
senkrechter Gichtaufzüge und der Begichtung 
von Hand wird dem nicht minder Rechnung ge­
tragen durch Einbau eines Deckelverschlusses'. 
So lebte der alte doppelte van Hoffsche Gas­
fang in der Neuzeit wieder auf, und auch der 
Parrytrichtcr wurde mit Deckel Verschluß versehen  
und zwar zuerst in Lothringen. Schwieriger war 
der Einbau des Deckels bei der Langensehen Glocke; 
es gelang dies 1898 zuerst D r. N e u m a r k ,  
damals auf der Donnersmärckhütte.** Im W esten  
Deutschlands wurde eine ähnliche Konstruktion 
später von den B u d e r u s s e h e n  E i s e n w e r k e n  
eingeführt, welche zugleich auch Kombinationen 
von Langenscher Glocke und Parryverschluß in 
Betrieb setzten. Aus Veröffentlichungen.in „Stahl 
und E isen“ sind Ihnen diese Gasfängc zur Genüge

* „Stahl und Bisen“ 1905 Nr. I I  Seite 831.
** Vergl. 0 . S i m m e r s b a c h :  Die V erm inderung 

der Gasverluste durch Anwendung doppelter Gicht- 
verschlüsso. „Stahl und Bison“ 1898, Nr. 19 S. 890.

bekannt.* Zum selbsttätigen Registrieren der 
Begichtungszeiten hat Dr. Neumark einen prak­
tischen Apparat angewandt, der ebenfalls in „Stahl 
und E isen“ jüngst beschrieben worden ist.**

Von besonderer Art ist noch der amerikanische 
Gasfang, den Sie auf der Abbildung 25 sehen; er 
gestattet, je  nach den Bedürfnissen des Ofen­
ganges die Erz- bezw. Kokschargen nach dem 
Umfang oder nach der Mitte des Ofens zu 
schütten. Der Möller wird nach den Wänden 
des Ofenschachtes in normaler W eise durch 
Herunterlassen des Parrytrichtors A geschüttet; 
will man in die Mitte des Ofens stürzen, so 
senkt man gleichzeitig auch den Verteiler B in 
die punktierte Lage, so daß das vom Parry- 
trielfter herabrutschende Material erst hiergegen 
fällt und infolge der Form des Verteilers sodann 
in die Mitte des Ofens abrutscht. An dem Ver­
teiler B befinden sich in gleichem Abstande drei 
A nsätze C, an welchen, wie aus der Detail- 
zcichnung hervorgeht, die zum Heben und 
Senken dienenden Führungsstangen befestigt 
sind. Die drei Stangen sind mit Drahtseilen  
verbunden, welche über drei Rollen gehen, die 
von drei anderen auf einer gemeinsamen W elle  
sitzenden Rollen betätigt werden. Jeder Hoch­
öfner, der in seinem Möller viel feines Material 
hat, wird es zu schätzen wissen, wenn er so 
in der Lage ist, den stückigen Koks zeitw eise 
nach der Mitte des Ofens hinsehiitten und so 
den A ufstieg der Gase von den W änden zeit­
weise nach der Ofenmitte hinlenken zu können. 
_____________ (Fortsetzung folgt.)

* Vgl. S t ä h l e r :  Uober doppelte Gichtverschlüsse. 
„Stahl und E isen“ 1905, Nr. I  Seite 200.

** „Stahl und Bisen“ 1902, Nr. 15 Seite 810.

Fortschritte im Räderziehpressenbau.
Von Ingenieur K a r l  M u s i o l  in W arschau. 

(Schluß von Seite 275.)

II. N e u e  B e w e g u n g s m e c h a n i s m e n .
T r i  m o b i l  z i e h  p r e s s e ,  A dr i an ce  Z i e h p r e s s e .

W ie fühlbar die besprochenen Mängel der 
Exzenterziehpressen sein mußten, erhellt 

aus der Tatsache, daß schon im Jahre 1895 laut 
der „Jllustr. Zeitung für Blechindustrie“ Nr. I I  
die Firma Kircheis den Exzenterrollenmecha- 
nismus durch Kniehebelgruppen während der 
Blechhalterbelastung zu entlasten versuchte. Mit 
solcher Lösung der Aufgabe begnügten sich 
jedoch die Ziehpressenbauer nicht, sondern be­
gannen nach völlig  neuen Bewegungsmecha­
nismen zu suchen. Diesem Drange folgend, 
konstruierte 1899 Ingenieur K a n n e g i e ß e r  im 
W erke Gustav Toelle die Kniehebelziehpresse

V I..,

(Abbildung 5) mit Anwendung eines Lemnis- 
katen-Lenkerpaares, deren erschöpfende B e­
schreibung seinerzeit veröffentlicht worden war.* 
Mit dieser Ziehpressen type beinahe gleichzeitig  
erschien in Amerika die „Bliß-K niehebelzieh- 
presse mit bewegtem T isch“ (Abbildung 6 ), die 
für jene W erke bestimmt war, welche Zieh­
pressen mit bewegtem Tisch jenen mit fest­
stehendem vorziehen. Schließlich tauchten noch 
zwei neue Ziehpressentypen auf, die ihrer inter­
essanten kinematischen Konstruktion halber den 
weiteren Kreisen der Fachwelt vorgeführt zu 
werden verdienen. Die erste von ihnen, „Triinobil“

* „Zeitschrift dos Vereins d. Ing.“ 1899 Nr. 31;
„Jllustr. Zeltschr. für Blechindustrie“ 1899 Nr. 18.

2
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Abbildung 5.

Zahnstange eingreifendes Zahnrad aufgekeilt ist. 
Der anderswo mit dem Bleckhaltorrahmen ver­
knüpfte Mechanismus der Blechhaltung ist liier 
in den Tisch verlegt und derart durchgefiihrt, 
daß die nötige Spannung mit einigen Drehungen 
an dem Tischhandrade herstellbar ist. Um die 
W irkungsweise der Maschine verständlicher zu 
machen, werde der Arbeitsgang derselben in 
kurzen W orten geschildert: Bei der tiefsten  
Lage des Tisches, in welcher die Presse ge­
zeichnet erscheint, legt der Arbeiter die Blech­
scheibe auf die Matrize und setzt die Ziehpresse 
durch Anziehen des Bremshebels in Bewegung. 
Die Ziehstempelkurbeln vollführen eine viertel 
Kurbelumdrehung und nähern den Ziehstempel 
der Matrize. D ie um 180°  verstellten Tisch­
kurbeln heben den Tisch um einen gleich großen, 
jedoch entgegengesetzten W eg und setzen bei 
der Aufwartsbewegung des Tisches mittels der 
in seinen Armen a gelagerten Zahnräder die 
Blechhalterkniehebel b in Tätigkeit, die so lauge 
währt, bis die Kniehebel entsprechend der größten 
seitlichen Ausladung der Tischkurbeln senkrecht 
sich einstellen. Hierbei gelangt der verlängerte, 
mit einer Reibungsrolle r versehene T eil des 
unteren Kniegelenks zwischen die Ständer und 
lehnt sich während des weiteren Ziehprozesses 
mit der erwähnten Rolle an das am Ständer 
links angebrachte Führungsstiick f  an, so daß 
eine Auslösung der beiden starr verbundenen 
Körper nicht eintreten kann. Nachdem also die

benannt, verdankt ihre Entstehung dem In­
genieur H a n s  S c h i m m e l  h u s c h  in Wien, 
der so liebenswürdig war, dem Verfasser nach­
stehende Zeichnungen derselben (Abbildung 7 
und 8) zur Verfügung zu stellen. Aus den­
selben ist ersichtlich, daß sowohl die äußere 
Form als auch der Hauptantrieb ähnlich gehalten 
sind, wie bei den ursprünglichen Exzenterzieh­
pressen. Die Kraftübertragung erfolgt durch 
ein Fest- und Losscheibenpaar sowie ein Schwung­
rad mittels einer doppelten Zahnradübersetzung 
auf die in diesem Falle doppelt gekröpfte Haupt­
welle. An die äußeren Kurbeln derselben lenken 
sich die Schubstangen des Stempelkreuzkopfes 
an, während unter dem Tische an Stelle der 
üblichen Exzenter und Rollen die inneren Kurbeln 
in unmittelbarer Verbindung mit dem Tische 
stehen und diesen zur zwangläufigen Teilnahme 
am Ziehprozesse veranlassen. Zu beiden Seiten 
des Tisches außerhalb der Ständer ragt ein Arm 
hervor, in welchem das untere Gelenk des den 
Tisch und den Blechhalterrahmen verknüpfenden 
Kniehebels auf einem Zapfen gelagert ist, auf 
dessen Verlängerung ein in eine entsprechend 
lange, zwischen den Hauptständern befestigte Abbildung 6.
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Bleclifesthaltung vor sicli gegangen, eröffnet die 
Zielistempelkurbcl beim Durchlaufen des unteren 
rechten Quadranten den Ziehprozeß, welcher so 
lange andauert, bis die Kurbel in ilire untere 
Totpunktlage gelangt; währenddessen bewegen 
sich die Tischkurbeln in die Höhe und heben 
mit dem Tische auch den mit dem letzteren starr 
verbundenen Blechhaltcrrahmen B. Bei weiterer 
Bewegung der Kurbeln geht der Ziehstempel S 
in die Höhe, und senkt sich der Tisch T samt 
dem noch starr verbundenen Blechhalterrahmeri; 
erst in der Nähe der äußersten rechten Tisch­
kurbelausladung findet die Auslösung der beiden 
Teile — Tisch und Blechhalterrahinen — statt,

sogar die Leistungsfähigkeit der Maschine durch 
die Möglichkeit der Einführung höherer Touren­
zahlen gehoben.

Die zw eite Type ist die „ A d r i a n c e z i e h -  
p r e s s e “, welche ihren Namen von dem amerika­
nischen W erke „Adriance Machine W orks, 124  
Imlay street, Brooklyn, N. Y . “, ahleitet und ihres 
vollkommen neuen, sehr gedrängt gebauten Blech- 
naltermechanismus halber hier in Anlehnung an 
den in „The Iron A g e“ veröffentlichten Aufsatz*  
und die dort vorgeführton Zeichnungen etwas 
breiter besprochen werden mag. Der erste Ein­
druck, den man beim Anblick dieser in der Ab­
bildung 9 wiedergegebenen Ziehpressengattung

Abbildung 7 und 8.

wobei gleichzeitig  der Auswerfer zu wirken 
beginnt. Der nun eintretende' Lcergang der 
Maschine dauert so lange, bis der Matrizenträger 
in die zum Einlegen der Blechscheibe erforder­
liche Lago gelangt, von der die Schilderung des 
Ziehvorganges ausgegangen ist. Das W esent­
liche der Konstruktion liegt demnach' in der 
bisher nicht praktizierten Heranziehung des 
Matrizenträgers zur Ausführung der einen Hälfte 
der gesamten, sonst vom Ziehstempcl allein ge­
leisteten Arbeit, sowie in dem sehr wichtigen  
Umstande, daß die Blechhalterbclastung in bezug 
auf die Tischkurbeln vollkommen außer W irkung 
gesetzt erscheint, wodurch der Tisch und sein 
Gestänge nur die Gewichte der bewegten Massen 
und eine der Ziehkraft gleichw ertige Kraft aus­
zuhalten haben. Durch diese Anordnung wird 
demnach nicht nur eine Beschränkung der Rei- 
bungsarbeit auf ein Minimum ermöglicht, sondern

neuester Ausführung gewinnt, ist ohne Zweifel 
ein günstiger. Jeglicher Mangel an Köllen, Ex­
zentern und Kniehebeln sowie große Gedrängt­
heit verleihen der Ziehpresse neben dem R eize 
der Neuheit die Fähigkeit, auf eine möglichst 
einfache und daher wenig reparaturbedürftige 
Maschine den Anspruch erheben zu dürfen. Der 
Bau der Ziehpresse ähnelt jenem der Blißschen 
Maschinen, d. h. der Antriebsmechanismus ist 
nicht unten, sondern oben angeordnet, wodurch 
jedoch die Standfestigkeit der Presse bei ent­
sprechend solider Bauart derselben gar nicht be­
einträchtigt wird, wovon der Verfasser bei einer 
langjährigen Benutzung Blißscher Ziehpressen 
augenscheinlich sich überzeugt hatte. Ein Fest- 
urnl Losscheibenpaar sowie ein Schwungrad über­
mitteln durch eine Zahnradübersetzung die Kraft-

> * „The Iron A ge“ 1904 Nr. 3 8. 17.
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Abbildung 9.

Übertragung auf eine einfach gekröpfte Haupt­
welle, von welcher aus die Betätigung des Eich­
stempels unmittelbar, die des Blechhalters hin­
gegen mittelbar, und zwar mittels eines Füh­
rungskopfes H sowie zweier ineinandergreifenden, 
unvollständig verzahnten, mit Daumen und Ein­
buchtungen versehenen Zahn­
räder vor sich geht. Die glei­
tende Auf- und Abwärtsbewe­
gung des Führungskopfes H 
wird nämlich mittels vier 
einstellbarer Schraubenst ngen 
dem Preß tische E  erteilt, der, 
in diesem Falle die Rolle 
des Blechhalters übernehmend, 
unterhalb der Tischplatte den 
Spannungsmechanismus trägt.
Der Blechhalterträger G steht 
fest und dient dem Kreuz­
kopf J der Ziehkurbelstange als 
Führung, unterhalb des Tisches 
in der Fundamentplatte ist der 
regulierbare Auswerfer stabil 
angeordnet. Die Ein- und Aus­
rückung der Maschine er­
folgt mittels eines Fußhebels; 
diese Anordnung, besonders bei 
größeren Ziehpressen, möchte 
der Verfasser beanstanden, da 
beim Ein- und Ausspannen der

Ziehwerkzeuge die Maschine nur zu leicht durch 
Unachtsamkeit in Bewegung gesetzt und der Ar­
beiter verletzt werden kann. W eit gefahrlosere 
Einrichtung bietet ein mit Sicherung gegen un­
befugtes Anlassen versehener Handhebel dar.

Eine von eben besprochener Form in gewissen  
unwesentlichen Teilen abweichende, jedoch die­
selbe Konstruktion des Blechhaltermechanismus 
aufweisende Adrianceziehpresse geben die Ab­
bildungen 10  und 1 1  wieder; der darin an- 
gedeutote und in den Abbildungen 12, 13 und 14 
ausführlicher dargestellte Blechhaltermechanismus 
wird mittels eines auf der Hauptwelle C und der 
oberen W elle D zwischen dem Hauptzahnrad 
und dem rechten Ständer angebrachten, unvoll­
ständig verzahnten Zahnräderpaares K und L 
derart betätigt, daß die W elle D während be­
ständiger Drehung der W elle C eine zeitweise 
Rotation ausführt, indem ihre vollständige Um­
drehung schneller als jene der W elle C erfolgt, 
wodurch eine Ruhepause bewerkstelligt wird, die 
so lange andauert, als die Blechplatte geklemmt 
wird und die Ziehwerkzeuge in Tätigkeit sich 
befinden. Die zeitweise Drehung der W elle D 
überträgt sich mittels des Kurbelzapfens d auf 
den Querkopf o, welcher bei seiner horizontalen 
Vor- und Rückwärtsgleitung im Innern des 
Spielraumes h dem Führungskopfe H als auch 
dem mit ihm starr verbundenen Blechhalterträger G 
eine vertikale Hin- und Herbewegung erteilt. Das 
die Auf- und Abwärtsbewegung dieser beiden Teile 
bewirkende Zahnräderpaar K und L besteht aus 
zwei ungleich großen Rädern, von denen das 
größere das auf der W elle C aufgekeilte Rad IC 
ist, dessen ungefähr eine Peripheriehälfte ver­
zahnt, die andere als Rippe r von der Stärke

Abbildung 10. Abbildung 11.
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etwa eines D rittels der Zahnbreite und von etwas 
größerem Radius als jener des Zahnkopfkreises 
konzentrisch mit der W elle C ausgebildet ist. 
Zu jeder Seite an dem äußersten Zahne un­
mittelbar anliegend befindet sich eine Einbuch­
tung k und k 1, während die äußersten Punkte 
der Rippe r Bolzen q und q1 tragen, die mit 
Rcibungsrollen versehen und so, hoch bemessen 
sind, daß sich ihre Scheitel um die Rippen­
stärke r unterhalb der Ebene des verzahnten 
Teiles befinden. Das kleinere Rad L zählt einen 
Zahn weniger als das Rad IC und besitzt zu 
beiden Seiten der Verzahnung einen Dau­
men 1 und l 1, deren Größe und Form eine 
derartige ist, daß die Daumen in die Ein­
buchtungen k und k 1 des Rades K eintreten 
können. Zwischen den Daumen 1 und l 1 

sind durch einen Vorsprung t voneinander 
getrennte Taschen s und s 1 vorgesehen, 
welche so tief sind, daß die Rollenbolzen q 
und q1 in dieselben Eingang haben. Die 
Dicke des Vorsprunges t ist von der Zahn­
breite um so viel geringer bemessen, als 
nötig ist, eine störende Berührung mit der 
Rippe r des Rades IC zu vermeiden. Die 
W irkungsweise dieses Blechhaltermechanis­
mus ergibt sich aus den angeführten drei 
Abbildungen 12, 13 und 14, welche die am 
meisten gekennzeichneten Lagen des ge­
samten Zichprozesses wiedergeben. In Ab­
bildung 12 vollendet eben die Ziehpresse 
ihren Rück- bezw. Leergang, um im näch­
sten Augenblicke den Arbeitsgang zu er­
öffnen, welcher durch den Eingriff des 
letzten Zahnes des Rades L in die Lücke 
der beiden letzten Zähne des Rades IC 
sowie der Rolle q1 in die Tasche s 1 bewirkt 
wird. Die in Abbildung 13 wiedergegebene 
Stellung, in welcher die Blechfesthaltung  
bereits stattgefunden h at, wird von dem 
Rade L  infolge der an der R olle q1 und 
dem Daumen P entstehenden rollenden Rei­
bung erreicht. In dieser Lage hört die 
Rolle q1 auf, das Rad L mitzunehmen, indem es 
bereit ist, die Tasche s 1 zu verlassen und die B e­
rührung mit dem Daumen l 1 der mit der äußersten  
Balm der Rcibungsrollen q 1 zusammenfallenden 
Bahn der Rippe r zu übergeben. Binnen dieser 
Zeit bleibt das Rad L und hiermit auch der Blech­
halterträger bewegungslos, während das Rad IC 
und mit ihm .der Ziehstempel ungezwungen seine 
Bewegung fortsetzt. D ieser Zustand währt bis 
gegen Ende der Ziehperiode, welches laut Ab­
bildung 14 eintritt, sobald die Rolle q in die 
Tasche s eingreift und durch Andrücken an den 
Vorsprung t das Rad L zur weiteren Drehung 
von neuem auffordert. Beim Eintreffen der 
Rolle q in die Tasche s verläßt nämlich die

Bahn der Rippe r den Daumen 1 und ermöglicht 
ihm den Eintritt in die Einbuchtung k, wonach 
bei fortgesetzter Drehung der erste kleine Zahn 
des Rades L mit den ersten beiden Zähnen des 
Rades IC in Eingriff gelangt und das Auslaufen 
der Rolle q aus der Tasche s einleitet.

Die Vorteile der erörterten neuen Ziehpresseu- 
konstruktion liegen vornehmlich darin, daß erstens 
der Blechhaltermechanismus während der Zieh­
arbeit vollkommen ausgclöst ist, wodurch eine 
absolut starre Verbindung der Ziehwerkzeuge 
und Ersparnis an Antriebskraft erreicht wird;

zweitens die arbeitenden Kräfte beinahe völ­
lig  ziehender oder drückender Natur sind, 
und drittens der vom Blechhalter ausgeübte 
Druck nicht von Rollen, Exzentern und der­
gleichen Maschinenteilen, sondern unmittelbar 
vom Hauptständer aufgenommen wird. Zu be­
merken ist, daß der Ein- und Auslösemechanis­
mus bei gut zugepaßten Laufflächen völlig  ge­
linde, ohne Anstoßen und Geräusch arbeitet und 
da die Abnutzung der kleinen Zähne der beiden 
Räder K und L eine vollkommen normale ist, 
da das Fest- und Losklemmen sowie das Halten 
der Blechscheibe ausschließlich von den kräftig  
gebauten Reibungsrollen q bezw. den Daumen 1 
sowie dem Vorsprunge t bewerkstelligt wird.

Abbildung 13. Abbildung 14.
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Aus der P raxis der Eisen-Zieherei und -Kaltwalzerei.
Von E r n s t  R o l f ,  Betrieb sch cf.

I | i e  Herstellung von Dralit durch Ziehen
^ sowie von sogenannten endlosen Bändern 

durch W alzen auf kaltem W ege haben viel Ge­
meinsames, da in beiden Fällen mit der Längen­
dehnbarkeit der bezüglichen Materialien zu 
rechnen ist. Sowohl beim K altwalzen als auch 
beim Ziehen findet neben der Streckung auch 
eine Kompression statt, welche sich an den ge­
walzten bezw. gezogenen Metallen durch eine 
Zunahme der Härte, Festigkeit und des spe­
zifischen Gewichts bei gleichzeitiger Ahnahme 
der Dehnbarkeit bemerkbar macht.

Solange man das Material nicht über eine 
gew isse Grenze hinaus verdichtet und streckt-, 
kann man es durch anhaltendes Glühen immer 
wieder in seinen ursprünglichen Zustand bezüg­
lich Festigkeit und Dehnung zurückführen. So­
bald man aber über diese Grenze hinausgeht; 
ist eine W iederherstellung des ursprünglichen 
Zustandes ohne Anwendung, umständlicher, fin­
den praktischen Gebrauch nicht anwendbarer 
Kunstgriffe ausgeschlossen. Leider wird in der 
Praxis auf diesen Umstand noch zu wenig W ert 
gelegt, und so kann es Vorkommen, daß ganz 
gutes' Rohmaterial durch übermäßiges Strecken 
und Verdichten verdorben oder doch für manche 
Zwecke unbrauchbar wird.

Ich will hier einige Beispiele aus meiner 
Praxis anführen, welche am besten zeigen, wie

(N achdruck verboten .)

sich die Folgen eines übermäßigen Verdichtens 
und Streckens bemerkbar machen. Seit Jahren 
hatte ich an eine Firma ein Bandeisen geliefert, 
aus welchem tiefe Gefäße mit scharfen Ecken 
gezogen wurden also mit anderen W orten eine 
extra gute Stanzqualität, an welche wirklich 
große Anforderungen gestellt wurden.

Das Bandeisen war in" fertigem Zustande 
140 mm breit und 0,5 mm dick und wurde in 
Ringen von 35 bis 40 kg Gewicht geliefert.

Das zur Verwendung gelangende Rohmaterial 
war Siemens-Martin-Flußeisen und enthielt laut 
A n alyse:

0,07 C, 0,02 1‘, 0,40 Mn, 0,05 S, 0,15 Cu, 0,04 Si 
Vom W armwalzwerk wurde das Material in 

den Abmessungen 139 X  l 3/1 nmi vorgewalzt 
und hatte eine Durchschnittsfestigkeit von 40 
bis 42 kg f. d. Quadratmillimeter bei 15 bis 
18 °/oj ‘Dehnung. Nach gründlichem Ausglühen 
betrug die Durchschnittsfestigkeit 37 bis 39 kg 
bei 29 bis 32 °/o Dehnung. Das Material wurde 
ungeglüht, also so w ie es vom W armwalzwerk 
geliefert wurde, in Arbeit genommen.

Der Arbeitsgang sowie die Veränderung des 
Materials während des Arbeitsganges sind aus 
Tabelle I zu ersehen. D ie darin enthaltenen 
Angaben über Festigkeit und Dehnung sind das 
Durehschnittsrcsultat von 224 Zerreiß- und 
Dehnungsproben.

T ab  o l l  o I.

£  „ i  s. o «.2 
-T3 "3
►3 §

D im ensionen  
. m m  D urch­

m esser

Q uer­
s ch n itt

qm m

F es tig k e it
D ehnung

%

B em erkungen
im  ganzen  

kg

f. d. qm m

k g

1

2

3

4

Rohm aterial, warm 
vorgewalzt

Mit 3 Stichen gewalzt 

Mit 2 Stichen gew alzt 

Mit 2 Stichen gewalzt

139 X  1.75

140 X  1,00 

1 4 0 X 0 ,7 0  

140 X  0,50

243,25 j  

140 |  

98 j  

70 |

9730— 10215 
9000— 9485 
9800— 10220 
5180— 5465 
6G65— 7050 
3520— 3830 
4480— 4700 
2585— 2740

40—42
37—39
70—73
37—39
68—72
36—39 
04—67
37—39

15— 18 
29—32 

2— 3 
29—32 

2— 3 
29—32 

2V2-372  
29—32

Nicht geglüht. 
Geglüht.
N icht geglüht. 
Geglüht.
Nicht geglüht. 
Geglüht.
N icht geglüht. 
Geglüht.

T a b e l l o  II.

¿5 i  1 D im ensionen Q uer­ F es tig k e it
D ehnung

%

B em erkungenm m  D urch­
m esser

sch n itt

qm m
im  gan zen  

kg
f. d. qm m

kg

1 Rohm aterial, warm 
vorgewalzt 139 X  1,75 243,25 9725— 10220 

8980— 9500
39—42
37—39

15— 18
29—32

N icht geglüht. 
Geglüht.

2 Mit 4 Stichen gewalzt 149 X  0,8 112 | 9185— 9410 
4370— 4590

82—84
39—41

» ß -D /u
16— 18

N icht geglüht. 
Geglüht.

3 Mit 3 Stichen gewalzt 140 X  0,5 ™ {
'

5460— 5810
2660— 2940- -

78—83
38—42

J/s— 1 
15— 18

N icht geglüht. 
Geglüht,
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T a b  o l i e  III.

's 1 D im ensionen Q uer­ F es tig k e it
Dehnung: B em erkungen-a *c g, n m m  D urch- sch n itt im  ganzen f. d. qm m

qm m kg kg %

1 Rohm aterial, warm 
vorgew alzt

130 X  1,75 243,25 | 9735— 10230 
9000— 9505

40—42
37—39

15—18
29—32

R ieht geglüht. 
Gut geglüht.

2 Mit 2 Stichen gewalzt 140 X  1,00 140 { 9780— 10190 
6720— 7140

70—73
38—51

2— 3 
13—32

Rieht geglüht. 
Schlecht geglüht.

3 Mit 2 Stichen gewalzt 140 X  0,70 98 | 7050— 7450 
3825— 4900

72—76
39—50

S/ 4 -  3' 
14—32

R ieht geglüht. 
Schlecht geglüht.

4 Mit 2 Stichen gewalzt 140 — 0,50 70 | 4970— 5320 
2660— 3360

71—76
38—48

s /4 —  3 
18—32

Rieht geglüht.
G ut g e g lü h t, jed o ch  
sch lech tes R esu lta t in ­
fo lge de r b e id en  vor­
hergehenden  sch lech ten  
G lühungen .

T a b e l l o  IV.

6  i  B 
* S ’S .2•ö -3,0 -C
J  -51

D im ensionen  
m m  D urch­

m esser

Q uerschn itt

qm m

F es tig k e it
D ehnung

°0

B em erkungen
im  ganzen

kg:

f. d. qm m
kg1

1 "Wal/draht 5,3 22,06 850 38,52 29 R ieht geglüht
2 1. Zug 4,3 14,52 795 54,63 5
3 2. Zug 3,7 10,75 695 64,71 3
4 3. Zug 3,2 8,04 500 69,55 2
5 4. Zug 2,8 6,16 460 74,79 D/s
6 5. Zug 2,4 4,52 360 80 — 1
7 6. Zug 2,0 3,14 265 85,— 0,5

T a b e l l e  V.

. n
ä . i i. o « *~ *0 TS -ß *0 **- »3 CS M %

D im ensionen 
m m  D urch­

m esser

Q uerschn itt

qm m

F estig k e it
D ehnung

%

B em erkungen
im  gan zen  

k g
f. d. qm m  

kg

1 W alzdraht 5,3 22,06 815 37 29
2 1. Zug 4,3 14,52 535 37 29
3 2. Zug 3,7 10,75 400 37 29
4 3. Zug 3,2 8,04 300 37 29
5 4. Zug 2,8 6,16 230 37 29
6 5. Zug 2,4 4,52 170 38 28
7 6. Zug 2,0 3,14 135 43 24 U eberstrcckt

Versuchsweise wurden von demselben Material 
12 Ringe nach Tabelle II verarb eitet; wie er­
sichtlich, war das Resultat jedoch derart un­
günstig, daß das Material zum Ziehen tiefer 
Gefäße durchaus nicht zu verwenden war. Es 
blieb trotz sorgfältigsten Ausglühens die Deh­
nung unter 18 °/o. Es war also das Material 
überstreckt.

Tabelle II hat uns gezeigt, w ie ein an sich 
gutes Material durch TJeberstrecken verdorben 
und trotz sorgfältigsten Glühens nicht wieder 
in seinen ursprünglichen Zustand gebracht werden 
kann. W ie Tabelle III  zeigt, kann ein an sich 
gutes Material aber auch trotz richtigen, sach­
gemäßen Streckens infolge mangelhaften Glühens 
verdorben werden, und ich möchte wohl auf 
Grund meiner diesbezüglichen Erfahrungen be­
haupten, daß ungleich mehr Material durch 
mangelhaftes Glühen verdorben wird, als durch 
übermäßiges Strecken.

Das laut Tabelle I und III verarbeitete 
Material war von derselben Beschaffenheit und 
wurde auch, wie ersichtlich, ganz gleich her­
untergewalzt. Der große Unterschied bezüglich 
Dehnung und Festigkeit war lediglich eine Folge 
der schlechten Glühungen 2 und 3 (Tabelle III). 
Die Glühung 4 (Tabelle III) war gut, konnte 
aber am Resultat nichts mehr ändern.

W ie ich bereits erwähnte, wird viel mehr 
Material verdorben durch mangelhaftes Glühen 
als durch Ueberstrecken, was wohl seinen Grund 
darin hat, daß mau die Streckung mit Leichtig­
keit genau kontrollieren kann, während eine 
derartige Kontrolle der Glühungen umständlich 
und schwierig ist. Besonders bei den noch viel­
fach in Verwendung stellenden Oefen mit direkter 
Feuerung hängt der Ausfall der Glühung allzu­
sehr von der Geschicklichkeit und der Auf­
merksamkeit des die Glühöfen bedienenden Ar­
beiters ab. W esentlich bessere Resultate geben
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die mit Gas- oder Halbgasfeuerung versehenen 
Glühöfen, sofern dieselben sachgemäß eingerichtet 
sind. Bei diesen Oefon ist nicht nur die B e­
dienung, sondern auch die Kontrolle sehr er­
leichtert und es gehört schon böser W ille des 
Arbeiters dazu, wenn bei diesen Oefen schlechte 
Glühungen erzielt werden. Da derartige Oefen 
zudem 40 bis 60 °/o weniger Brennmaterial ver­
brauchen als Oefen mit direkter Feuerung, und 
auch bei Verwendung minderwertigen Brenn­
materials (Holzabfälle, Braunkohle, schlechte 
Steinkohle) gleich gut arbeiten wie bei Ver­
wendung der für Oefen mit direkter Planrost­
feuerung unbedingt erforderlichen Kohlen bester 
Qualität, ist es eigentlich auffallend, daß sicli 
derartige Glühöfen mit Gas- oder Halbgas- 
feuerung verhältnismäßig langsam einbürgern.

Ich für meine Person habe mit derartigen 
Glühöfen die denkbar günstigsten Erfahrungen 
gemacht und kann sie daher bestens empfehlen. 
Desgleichen möchte ich einer möglichst umfang­
reichen Anwendung der Zerreißmaschine und des 
Dehnungsmessers während der verschiedenen 
Arbeitstadien wärmstens das W ort reden. Es 
wird dadurch manche Reklamation gegenüber 
dem Lieferanten des Rohmaterials und desgleichen 
von seitcii des Abnehmers der fertigen W are 
vermieden worden.

Nachfolgend w ill ich noch an der Hand 
einiger Beispiele zeigen, wie sich die Folgen

26. Jahrg. Nr. 6.

des Streckens und des damit verbundenen Ver­
dichtens des Materials beim Drahtziehen be­
merkbar machen und in welcher W eise das nach 
dem Ziehen erfolgende Glühen des gezogenen  
Materials auf die Beschaffenheit desselben einwirkt.

Das zur Verwendung gelangte Material war 
ebenfalls Siemdhs-Martinflußeisen und enthielt 
laut Analyse 0,09 °/o C, 0 , 034  ü/u P,  0, 56 °/o 
Mn, 0,05 °/o S, 0,16 °/o Cu und 0, 057 °/o Si.

Das Material wurde vom W armwalzwerk in 
Form von W alzdralit mit 5,3 mm Durchmesse)' 
augeliefert und ungeglüht, also so wie es vom 
W armwalzwerk angeliefert wurde, in Arbeit 
genommen.

Tabelle IV zeigt zunächst, wie das Material 
gezogen wurde und w ie sich F estigkeit und 
Dehnung desselben infolge des Ziehens ver­
änderten. Die in der Tabelle enthaltenen An­
gaben sind das Durchschnittsresultat von 164 
Zerreiß- und Dehnungsproben.

Von den laut Tabelle IV verarbeiteten Draht­
ringen hatte ich in jedem Arbeitsstadium einige 
Umgänge abgenommen und dieselben sorgfältig  
in gut verschlossenem Gliihtopf in einem mit 
Halbgasfeuerung betriebenen Glühofen sechs 
Stunden ausgeglüht. Nach dem Erkalten habe ich 
diese Umgänge wieder auf F estigkeit und Dehnung 
untersucht und gebe das Resultat in Tabelle V  
wieder. W ie ersichtlich, war das Material nach 
dem sechsten Zuge schon etwas überstreckt.

Gichtstaub als Ursache der Schachtzerstörung in Hochöfen.*
Von Professor B e r n h a r d  O s a n n  in Clausthal.

I jurch  einige Versuche bin ich in die Lage 
'  versetzt, einen Beitrag zu der Frage zu 

geben, woher es kommt, daß die Hochofenschächte 
in ihrem unteren Teile eine starke Ausfressung 
erfahren, die schließlich zum Ausblasen des Ofens 
führen muß. Es ist dies die untere Zerstörungs­
zone** etwa in der halben Ofenhöhe. Im Gegen­
satz dazu steht die obere Zerstörungszone, die 
bekanntlich mit der Kohleausscheidung aus dem 
Kohlenoxyd zusammenhängt und in Temperaturen 
von rund 4 0 0 °  ihren Sitz hat, während die 
oben erwähnte Zerstörung bei Temperaturen von 
etwa 1 0 0 0 ° stattfindet.

Sind Alkalien die Ursache? „Unbedingt j a “ ; 
denn jede andere Erklärung versagt, und das 
Vorkommen von grünlich - grauen, schmutzigen 
Salzflüssen im Gestell und auch in der angebohrten 
Rast, sogar im Kohlensack ist genugsam bekannt. 
Außerdem wissen wir ja, daß mehr oder minder

* Auszug aus einem Vorträge, gehalten auf der 
Jahresversam m lung des Vereins deutscher Fabriken 
feuerfester Produkte in Berlin 1906.

** Vergl. des V erfassers A ufsatz: „Stahl und Eisen“ 
1903 Nr. 14 S. 828.

große Mengen von Alkaliverbindungen durch 
Möller und Koks eingeführt werden und sich 
auch in der Schlacke und dem Gichtstaub nacli- 
weisen lassen. Dann sind neuerdings Analysen 
aus Amerika von anscheinend derartig zerstörten, 
sogar mit gelben Glasflüssen behafteten Steinen 
bekannt geworden. D ie M itteilung* läßt die 
Sachlage noch ungeklärt erscheinen. Der deutsche 
Berichterstatter, der dem Laboratorium für Ton­
industrie angehört (Ludwig), führt den ly^po- 
thetischen Körper Cyansilizium in die Betrachtung 
ein, um die Anreicherung der Steine an Silizium  
zu erklären. Ich habe, als ich den Aufsatz las, 
an die bekannten Koksofenzerstörungen ** auf 
Grund der Verwendung stark salzhaltiger Kohle 
und an die im Hochofen bereits beobachtete gas­
förmige Verbindung Chlorsilizium gedacht. So 
viel steht aber fe s t , daß die zerstörten Steine 
eine außerordentlich große Anreicherung des 
Alkaligehaltes zeigten.

* „Stahl und Eisen“ 1905 Nr. 15 S. 870.
** „Stahl und Eisen“ 1892 Nr. 0 S. 2G7 (Lürmann);

ebenda 1903 Nr. 14 S. 829.
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Doch nunmehr zu den Versuchen, die icli in 
dem mir unterstellten eisenhüttenmännischen La­
boratorium ausgeführt habe, und zwar im elek­
trischen Ofen unter Zuhilfenahme eines selbst­
schreibenden Chatelierpyrometers. Die Temperatur 
< iner durch Leuchtgas in bekannter W eise ge­
heizten Verbrennungsröhre kam nicht über 750° ,  
reichte also nicht aus. Ebenso versagten Glas­
röhren und mußten gegen Porzellanröhren aus- 
gewechselt werden. Es wurden nun die Hoch­
ofenzustände möglichst nachgeahmt, indem ein 
Kohlenoxydgasstrom während der ganzen Ver­
suchsdauer hindurchgeleitet, und die Temperatur 
auf 1030°  bis 1050°  im Hinblick auf das ein­
gangs Gesagte gehalten wurde. Zwischen die 
Stücke feuerfesten Materials wurden Eisenerz­
stücke gelegt. Im Hinblick auf das Cyankalium 
ließ ich mich von folgendem Gedankengang 
le iten :

Cyanverbindungen im Hochofen sind bekannt; 
Cyan zerfällt in Berührung mit Eisensauerstoff- 
verbindungeh, indem es als Reduktionsmittel 
auftritt; wenn nun das dabei freiwerdende Kali 
oder Natron in statu nascendi als Flußm ittel 
auf die Schachtsteine einwirkt, so wird die 
W irkung eine besonders starke sein.

Ich will hier gleich bemerken, daß die Ver­
suche dies nicht bestätigt haben. Im Gegenteil 
scheint Cyankalium harmlos zu sein, dagegen 
Chlornatrium sehr w irkungsvoll, in der Mitte 
steht Chlorkalium.

Die Anordnung in der Versuchsröhre war 
nun die folgende, wenn man in der Richtung 
des Gasstroms vorschreitet. Zuerst kamen die 
zu verdampfenden Alkaliverbindungen, und zwar 
Cyankalium beim ersten, Chlorkalium beim zweiten  
und Cyankalium und Chlornatrium beim dritten 
Versuche. Alsdann wurde ein Gichtstaubstopfen 
eingeschoben, nachdem ein Vorversuch gelehrt 
h atte , daß Gichtstaub eine große Neigung zur 
Verschlackung hat. Es wurde grober Gichtstaub, 
aus einem Luxemburger Hochofenwerke stammend, 
in Seidenpapier eingewickelt, so daß der Stopfen 
wie eine Kartusche in dein Porzellanrohr steckte. 
Hinter dieser Kartusche folgten Stücke feuer­
festen Materials und Eisenerzstücke, darauf kam 
wieder ein Gichtstaubstopfen und dann noch 
einige Erzstiicke.

Der Versuchsbefund war der folgende: Durch­
weg waren die Alkaliverbindungen vollständig  
verdampft. Die Gichtstaubstopfen hatten eine 
sehr bemerkenswerte Aemlerung erfahren, indem 
sie sehr stark zusammengeschrumpft waren zu 
einer teils kristallisierten eisengrauen Masse, die 
in Rücksicht auf die vielen Hohlräume sofort 
den Gedanken an eine stattgehabte Seigerung 
hervorrief. D iese eisengraue, vollständig einer 
Frischschlacke gleichende Masse war so hart, 
daß man Glas ritzen konnte. Es waren also 
Eisensilikate entstanden. Der Gedanke an eine

Seigerung wurde noch lebendiger, als bei dem 
zweiten Versuch sich ein Schlackenfluß zeigte, 
der, offenbar von dem Gichtstaubstopfen aus­
gehend, bereits ein Porzellanschiffchen angegriffen 
hatte. Bei dem dritten Versuch, der längere 
Zeit unter Nachsetzen von neuen Mengen ge­
nannter Alkaliverbindungen durchgeführt wurde, 
hatte sich ein starker Schlackcnstrom von beiden 
Gichtstaubstopfen aus ergossen, der alles zerstört 
hatte. Die Trümmer der Schiffchen und ihres 
Inhalts ragten aus diesem Chaos heraus. Dabei 
war dann die Porzellanröhre und sogar das 
Rohr des elektrischen Ofens durchgeschmolzen. 
Deutlich war zu erkennen, daß der Gichtstaub 
der verschlackenden W irkung viel weniger 
W iderstand entgegensetzt als die Eisenerzstücke.

D ieEiseuerzstiicke zeigten, soweit sie zwischen 
den Stopfen waren, starke Reduktionseinwirkun­
gen, hinter dem zweiten Stopfen allerdings nur 
in sehr geringem Umfange nach Maßgabe der 
Abnahme der reduzierenden Einflüsse. D ie Stein­
brocken ergaben da, wo cs sich um ganz geringe 
Beschaffenheit handelte (es waren Stücke eines 
Probierscherbens), starke Einwirkung. Die hell­
rötliche Blumentopffarbe war in ein dunkles 
Braunrot übergegangen und die rauhe Bruch­
fläche zeigte beginnende Verflüssigung. Die 
Steinbrocken guter Beschaffenheit wiesen keine 
Acnderung in Farbe und Bruchaussehen auf. Nur 
da wo eine Berührung mit dem Gichtstaub bei 
dem zweiten Versuch stattgefunden h atte , war 
eine Schlackenbildung in Verbindung mit einem 
Quarzkorne erkennbar, es hatte sich schwarzes 
Eisensilikat eingenistet. W elche V ränderungen 
bei dem dritten Versuche eiugetreten waren, 
entzog sich allerdings der Beobachtung; ein mit 
gelblicher Glasur bedeckter Steinbrocken war 
allerdings sichtbar, alles andere aber überflutet.

D ie nun einfach zu ziehende Schlußfolgerung 
ist d i e : Steigen Dämpfe von Alkaliverbindungen 
im Hochofen au f, so ist der Gichtstaub ihren 
verschlackenden Einflüssen sehr zugänglich. 
Kommt es dann zu einer Verflüssigung an der 
Ofenwand, so ergeht es dem Mauerwerk nicht 
besser wie dem Porzellanrohr. Da nun gerade 
die Zerstörungszone des Hochofens mit derjenigen 
der Gichtstaubansammlungen zusammenfällt, so 
wird dies noch einleuchtender. Es ist ja  be­
kannt, daß sich am Uebergang vom Schacht zur 
Rast ein toter W inkel befindet, der bei Holz- 
kohlenhochöfen den Namen „Kohlensack“ auf- 
kommen ließ. Es ist naturgemäß, daß dieser 
tote W inkel große Gichtstaubansammlungen be­
dingt; denn beim Niedersinken eines Gemisches 
von Stücken und Pulver rollen die Stücke voraus, 
so daß schließlich nur noch der Staub übrig bleibt.

Nun stellt Gichtstaub eine außerordentlich 
voluminöse Masse dar. Ein L iter w iegt nur 1,0 
bis 1,1 kg, also wenig mehr als W asser. Da­
gegen ist das spezifische Gewicht eines Braun-
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eiseusteins von etwa gleichem Eisengehalt 3,4  
bis 3,9.  Die Folge ist, daß er sich wie ein 
Schwamm vollsaugt, und in seinen zahlreichen 
Poren überall Angriffspunkte zur Bildung von 
Alkalisilikaten darbietet. Einige Versuche, um 
weiteren Einblick in die oben beschriebenen 
Veränderungen des Gichtstaubes zu gewinnen, 
sind noch im Gange. Sie werden auch mit 
dem Bestreben fortgeführt werden, einigen außer­
halb der Einwirkung von Alkalien liegenden 
Hochofenvorg'ängen nachzugehen, Vorgänge, die 
mit Betriebsstörungen durch Hängen und Boden­
saubildungen wahrscheinlich im Zusammenhang 
stehen. Bis je tz t kann ich mitteilen, daß die 
harten an Stelle des Gichtstaubes verbliebenen 
Eisensilikatgerippe eine ganz andere chemische 
Zusammensetzung als der Gichtstaub in ursprüng­
licher Gestalt haben. Ich lasse die Angaben
hiei folgen. Einen KlesclaUuro

% %
Gichtstaub vor dom Yorsuchc " . 47,59 9,3
Gichtstaub nach dem Versuche . 60,16 10,37

Es muß also eine Seigerung stattgefunden  
haben. Um die W irkung der einzelnen Alkali­
verbindungen gegeneinander in Vergleich zu 
stellen, wurde die Temperatur stufenweise aut

200° ,  400° ,  6 0 0 °  gehalten. Bei 2 0 0 °  war 
Cyankalium verraucht, bei 4 0 0 °  Chlorkalium 
und bei 600 ° (möglicherweise auch 700 °, 
da die Temperatur eine Zeitlang überschritten 
wurde) auch Chlornätrium, das bei 4 0 0 °  noch 
keine Einwirkung gezeigt hatte. Daß Chlor­
natrium weitaus die kräftigste Einwirkung hat, 
ging daraus hervor, daß die Porzellauiiächen  
mit Glasuren bedeckt waren und die Verschlackung 
einiger Erzstücke begonnen hatte.

Da wir im Kokshochofen nun gerade Chlor­
natrium wahrscheinlich w eit vorwaltend gegen­
über Kaliumverbindungen haben, so eröffnet 
dieser Umstand keinen angenehmen Ausblick. Es 
wird die für die Praxis wichtige Aufgabe be­
stehen, diejenigen Steinqualitäten herauszuiinden, 
die am besten diesen Chlornatriumdämpfen wider­
stehen, zunächst aber muß ein Laboratoriums­
verfahren ausfindig gemacht werden, um einen 
Prüfungsmaßstab zu haben. In dieser Hichtung 
bitte ich um die Unterstützung aller beteiligten  
Fachgenossen.

Meinem A ssistenten Herrn D ip l.-H ü tten ­
ingenieur M ax V o i g  t sage ich an dieser Stelle  
meine Anerkennung und meinen Dank für die 
tatkräftige Mitarbeit.

Zuschriften an die Redaktion.
(F ü r d ie  u n te r  d ie se r  R ubrik  e rsch e in en d en  A rtike l ü b e rn im m t d ie  R edaktion  keine V erantw ortung.)

E le k tr is c h e r  A n tr ieb  v o n  R e v e r s ie r s tr a ß e n  im  W e t tb e w e r b e  

mit D a m p f m a s c h i n e n - A n t r i e b .

Wir erhielten hierzu noch folgondo Zu­
schriften :

I.

Zu dieser Frage bringen Hr. Direktor O r t m a n n -  
Völklingen in Heft Nr. 1 Seite 17 und Herr 
Hüttendirektor a. D. Wi l d - Ha n n o v e r  in Heft 
Nr. 3 Seite 153 dieses Jahrganges interessante 
Beiträge. Es wird der dirokto Anbau der 
Gasmotoren an die Walzenstraßon für viele Fälle 
empfohlen, so daß die Zwischenschaltung der elek­
trischen Kraftübertragung überflüssig erscheint.

Es ist ja bekannt, daß schon bald nach Aus­
bildung der Großgasmotoren für Hochofengas­
ausnutzung einzelne Walzenstraßon direkt mit 
Gasmotoren betrieben wurdon, daß die betreffen­
den W erke es dann aber vorgezogon haben, da dio 
Resultate hauptsächlich m it Rücksicht auf Be­
triebssicherheit schlechte waren, den direkten An­
trieb wieder zu entfernen und die Aufstellung  
dor Gasmotoren in der Primärstation, also die 
Zwischenschaltung der elektrischen Uebertragung, 
vorzusohon. Diese Art der Ausnutzung der Hoch­
ofengase für Walzenstraßonantrieb wird seitdom  
fast allgemein angewendet. An einzelnen Stellen

jedoch ist man wieder zu der dirokton Kupplung 
der Gasmotoren m it den W alzenstraßen zurück- 
gekehrt, wobei dann allerdings sehr kräftig kon­
struierte Gasmotoren genom men wurden, um  
die Betriebssicherheit zu erhöhen. Es hat sich 
dann aber gezeigt, daß es nicht genügt, die Kon­
struktion der Gasmotoren kräftigor zu machen, 
sondern daß man dieselben auch in ihrer Leistung- 
besondors groß wählen muß, um allen boim Wal­
zen vorkommenden Eventualitäten gewachsen zu 
soin, also flott arbeiten zu könnon.

Zu der Frage des elektrischen und Gas- 
motorenantriobes lassen sich nun noch manche 
Gesichtspunkte anführon, dio Berücksichtigung  
verdienen. Vorher erscheint jedoch eine Klar­
legung zweckmäßig, welche Arbeit das W alzen 
erfordert, und im Anschluß daran, w ie groß 
man die Antriobsmaschinen, seien es nun Gas­
motoren, Dampfmaschinen oder Elektromotoren, 
wählen muß.

Zum Auswalzen eines bestim m ten Profils aus 
einem bestim m ten Anfangsquerschnitt ist bei ge­
gebener Materialqualität und Temperatur für die 
Tonne Fabrikat eine ganz bestimmte Energie-
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inonge notwendig, ausgedrückt in Kilogramm- 
metorn bezw. in Pferdekraftstunden oder, in elek­
trischem Maße, in Kilowattstunden. Diese Energie­
m enge hängt in orstor Linie von dor Streckung 
ab, dann von der Größe dos Anfangsquersohnittes 
und von der Form des Endkalibers. Ebenso haben 
natürlich, w ie schon oben angodoutet, Matorial- 
qualität und Temperatur Einfluß. Je größer die 
Streckung sein wird, desto größer wird natürlich  
auch dio Energiem enge sein. Bei großen An­
fangsquerschnitten, w ie sie z. B. beim Blockwalzen  
Vorkommen, wird dio Energie verhältnismäßig 
geringer sein als bei kleineren Anfangsquer­
schnitten, w ie z. B. bei Mittel- und Feinoisen- 
walzwerkon. Auch wird eine Kaliberform mit 
verhältnismäßig viel Oberfläche (T- und l_]-E isen  
usw.), also stärkerer Abkühlung und Flanken­
reibung, einen größeren Energiebedarf ergeben, 
als eine Kaliberform für Quadrat- odor Rundoisen. 
Dio bezüglich des elektrischen Antriebes an- 
gestellben Vorsucho und Erm ittlungen haben 
ergeben, daß für das Blocken pro Tonne Material 
dor geringste Energieverbrauch notwendig ist, 
daß der Energieverbrauch beim Träger- und 
Scliienonwalzen schon ziemlich bedeutend an­
steigt, und daß er dann immer mehr wächst, jo 
kloinoro Profilo gew alzt worden, um bei Foin- 
eisen und vor allem bei Blechen dio höchsten  
W erte zu erreichon.

W enn man auf einer Straße in der Stunde 
eine bestim mte Zahl von Tonnen Walzmaterial 
verarbeitet, z. B. 8 1, und zum Auswalzen einos 
bestim mten Kalibers für eine Tonno 50 KW.- 
Stunden notwendig hat, so ergibt sich alsdann 
ein mittlerer Energieverbrauch dieser Straße von  
8 X  50 =  400 KW. entsprechend einer Motor­
leistung von rund 600 P .S . Würde man nun den 
Antriebsmotor nach dieser Leistung bemessen 
und domseiben auch eine gew isse Uoberlastungs- 
fähigkeit geben, so würde er trotzdem nicht aus­
reichen, da dio Schwungmassen, die man prak- 
tischerwoiso einbauen kann, nicht imstande sind, 
die ganzen Schwankungen, dio der Walzwerks- 
betrieb m it sich bringt, auszugloiehen. Diese 
Schwankungen rühren daher, daß zum Teil ein­
zelne Kaliber mehr Arbeit verlangen, als die kurz 
darauf folgenden Kaliber, daß Temperaturunter­
schiede im Walzmaterial nicht zu vermeiden sind, 
daß dio Zufuhr des W alzgutes nicht durchaus 
regelmäßig geschieht usw. Würde man als An- 
triobsmotor eine Dampfmaschine odor oinen 
Elektromotor wählen, so würde man die normale 
Leistung dorselben wohl auf 1000 P. S. festsetzon  
müssen. Dabei ist zu berücksichtigen, daß so­
wohl dio Dampfmaschine w ie der Elektromotor 
eine ziemlich beträchtliche Ueborlastung ver­
tragen und daß sie sich vor allem auch augen­
blicklich auf die jew eilig  geforderte Belastung  
einstellen. Die für Walzworksantrieb genom ­
menen Eloktromotoren werden im allgemeinen

m it einor Ueberlastungsfähigkeit von 100 o/o über 
dor normalen Leistung ausgeführt. Danach 
würde also der oben zu 1000 1’. S. normal bo- 
messono Motor imstande sein, maximal 2000 P. S. 
abzugeben. Im Durchschnitt aber würde er nur 
(500 P. S. zu leisten haben. Daraus folgt, daß 
man die Antriebsgasmotoren für W alzwerke sehr 
groß wählen muß, da deren Uoborlastungsfähig- 
keit ja sehr gering ist. Hüttendiroktor W i 1 d 
gibt ja auch in seiner Zuschrift an, er habe in 
einer Korrespondenz m it D r.-Ing. E h r h a r d t  fost- 
gestollt, daß man die Gasmotoren 1,8 mal stärker 
nehmen müsse, als eine Dampfmaschine, die dio 
gleiche Straße antreiben würde.

Will man nun den elektrischen m it dem 
Gasmotorenantriob vergleichen, so muß man 
einerseits die Anlagekoston, anderseits die Be­
triebskosten in Betracht ziehen. A uf den ersten 
Blick wird mancher zweifellos sagen, daß die 
Anlagokosten bei Zwischenschaltung dor elek­
trischen Kraftübertragung unbedingt größer 
worden, als wenn man die Gasmotoron unm ittel­
bar an die Straßen setzt. Dies trifft aber in 
vielen Fällen nicht zu, jedenfalls ist es ratsam; 
von Fall zu Fall zu prüfen, w ie sich die Anlage­
koston verhalten. Dabei ist folgendes zu berück­
sichtigen: , Die Gasmotoren, die man unmittelbar 
m it den W alzenstraßen zusammenbaut, müssen, 
w ie oben auseinandergesetzt, sehr reichlich be­
messen werden und eine besonders kräftige 
Bauart erhalten. S tellt man aber che Gasmotoren 
in dio Primärstation, so kann man damit rechnen, 
daß nicht alle W alzenstraßen, die im Betriebe 
sind, gleichzeitig den größten Kraftbedarf erfor­
dern, daß in vielen Fällen, besonders auf größeren 
Werken, nicht einmal alle Gasmotoren gleich­
zeitig in Betrieb sind, da nicht alle Straßon 
gleichzeitig arbeiten, so daß man die Stiirko der 
für dio Walzenstraßon im Betrieb zu halten­
den Gasmotoren kleiner wählen kann, als dor 
Summe der M aximalleistungen der im ändern 
Falle unmittelbar an don W alzenstraßen ein­
gebauten Gasmotoren entspricht.

Beim P e i n e r  W a l z w e r k ,  bei welchem  
die von don W alzwerken kommenden Kraft­
schwankungen durch eine Akkumulatorenbatterie 
fast vollkommen ausgeglichen werden, hat sich 
gezeigt, daß die Beanspruchung der Primär­
station eino sehr geringe ist im Vergleich zu 
don Momentanleistungon, dio die W alzwerke be­
anspruchen. W ie w eit man m it der Leistung  
dor Primärstation heruntergehen kann, wird sich 
danach richten, w ieviel Walzenstraßon an die 
betreffende Primärstation angeschlossen worden. 
Bei sehr großen Hüttenwerken, also solchen, dio 
400000 bis 500000 t im Jahr verarbeiten, wird 
man die Primärstation fast schon nach dem mitt­
leren Energiebedarf bemessen können, da es sich 
in solchen Fällen um Primärstationen handeln 
wird, die mehr als 10000 P .S . leisten, so daß dio
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von den Walzwerks-Elektromotoren herkommen­
den Stöße, die sich an sich schon mischen werden, 
von der großen Primärstation olino weiteres auf­
genommen worden können. Handelt es sich um 
kleinere Werke mit einer goringeron Anzahl von 
W alzenstraßen, so wird man die Primärstation 
allerdings etwas reichlicher bemessen müssen, 
kann sich aber in vielen Fällen durch Einschalten  
eines Energiespeichers ontwedor in Form eines 
mitlaufenden schweren Schwungrades, oder in 
Form oinor Akkumulatorenbatterie helfen.

Boi dieser Uoberiogung ist natürlich zu be-' 
rücksichtigon, daß dio Verluste der elektrischen 
Kraftübertragung dio Größo dor in dor Primär­
station aufzustollonden Gasmotoren beeinflußt; 
os kann der Wirkungsgrad dor elektrischen  
Kraftübertragung bei dor hier in Frage kommen­
den Größe der Motoron zu rund 80 o/o angenom­
men werdon. Aber, auch dies berücksichtigt, 
wird die Gesamtleistung der primären Gasmotoron 
beträchtlich geringer sein, als dio Summe der 
Leistungen dor Gasmotoren, dio man unmittelbar 
mit den Walzenstraßon kuppeln müßte, beson­
ders dann, wrenn w egen W alzenumbau stets 
mehroro Straßen stillstohen. Wonn z. B. auf 
oinom größoron Work im ganzen 10 W alzen­
straßen vorhanden sind, für w elche die Summe 
dor M aximalleistungen dor Antriebs-Gasmotoren 
14000 P.S.  botragen würde, so würde es bei 
Zwischenschaltung dor elektrischen Kraftüber­
tragung schon genügen, in der Primärstation 
etw a 8000 bis 9000 P. S. gleichzeitig arbeitend 
vorzusehen.

Hieraus orsieht man, daß dio Gasmotoren, 
die man unmittelbar an die W alzenstraßen setzon  
würde, bedeutend teurer worden, als dio Gas­
motoren der Primärstation, und zwar nicht nur 
dor Leistung wegen, sondern auch, weil man 
dio Gasmotoren an den Walzenstraßon kräftiger 
bauen muß, als die gleichm äßig laufenden Gas­
motoren dor Primärstation, und w eil speziell die 
ganz sclnveron W alzworksgasmotoren nur Touren- 
zahlon zwischen 70 und 80, also verhältnismäßig 
niedrigo, erhalten. Die Difforenz in den Anlage­
kosten, vermohrt durch die Kosten für dio Gas­
zuleitung zu den Gasmotoron an don Walzon- 
straßen, wird in vielen Fällen eine derartige 
sein, daß dafür die Kosten für die elektrische 
Kraftübertragung vollständig gedeckt werden. 
Donn dio Kosten für letztere sind durchaus nicht 
so hoho. Man kann damit rechnen, daß dio kom- 
pletto elektrische Kraftübertragung, also Primär­
dynamos, Schaltanlage, Kabel und W alzwerks- 
motoron durchschnittlich etw a 60 bis 80 o/o dor 
Kosten der gosam ten Einrichtung des gasmoto- 
rischon Teiles der Primärstation beansprucht.

Dio Betriebskosten richten sich in erster Linie 
nach dom Gasverbrauch, dann nach dem Bedarf an 
W artungspersonal und Oel und nach den U n­
kosten für Reparaturen. Da die elektrische

26. Jahrg . Nr. 6.

Kraftübertragung m it einem Wirkungsgrad von 
rund 80 o/o arbeitet, wird man im allgem einen  
annehmon, daß man bei direktem Antrieb der 
Walzenstraßon 20 o/o an Gas ersparen könne. 
Dies trifft aber nicht zu, und zwar aus folgendem  
Grunde: Die Gasmotoren unmittelbar an den
Walzenstraßon sind sehr reichlich bemessen, 
arbeiten also im Durchschnitt m it verhältnismäßig 
geringer Bolastung, im allgem einen wohl m it 
einor Belastung unter der Hälfte ihror Normal­
leistung. In der Primärstation wird man jedoch 
die Gasmotoren, die ja hier mehr oder w eniger 
nur dio mittlero Leistung herzugeben habon, be­
deutend günstiger belasten können, also auch
einen günstigeren Gasverbrauch erzielen. In
vielen Fällen wird dio Difforenz von 20 o/o hier­
durch aufgewogon worden, so daß sich kein
größerer Gasverbrauch ergibt. Die W artung, dio 
die Elektromotoren beanspruchen, ist, w ie dio 
zahlreichen Ausführungen gezeigt haben, ver­
hältnismäßig gering, ebenso der Oelverbrauch, 
so daß diese Kosten kaum in Botracht kommen. 
Anderseits müssen dio Gasmotoron, dio man un­
mittelbar an die W alzenstraßen setzt, stets eino 
besonders gute W artung erhalten, und man wird 
gerade hier nicht an Ool usw. sparen, so daß 
diese Kosten sich m indestens dio W aage halten 
mit den Kosten, dio für dio W artung dor Gas­
motoren in dor Primärstation entstohon.

Vorgegenwärtigt man sich das soebon Ge­
sagte, so wird man finden, daß bei elektrischem  
Betrieb die Anlagekoston gegenüber denen bei 
Gasmotorenantriob annähornd gleich, jedenfalls 
nicht wesentlich höhere sind, und daß auch die 
Betriebskosten keine größeren sein werden. Unter 
diesen Umständen aber dürfte doch wohl der 
elektrische Antrieb vorzuziehen sein und zwar, 
w eil der elektrische Betrieb eine s t e to  B o t r  i e b s -  
b o r e i  t s c h a f t  d e s  A n t r i e b s  m o t o r s  gewähr­
leistet. Nach don zahlreichen guten Resultaten  
in der Praxis kann nicht mehr bestritten worden, 
daß die Elektromotoren dem Walzworksbetriob 
durchaus gew achsen sind und zu Betriebs­
störungen kaum Veranlassung geben, während 
Störungen bei Gasmotoren nie zu vormoidon sein 
werden, selbst wonn dio Konstruktionen sich 
noch so sehr vervollkommnen, ganz abgesehen 
von don Stillständen, die man für dio betriebs­
mäßige Revision und W artung der Gasmotoren 
unbedingt notw endig hat. Man kann den Gas­
motoron in dor übersichtlichen, m it guter Be­
leuchtung vorsehenon Primärstation, fern vom  
Hüttenstaub, eine bedeutend bessere W artung 
angedeihen lassen, hat auch in der Primärstation 
jedorzoit dio Möglichkeit, eine Maschino außer 
Betrieb zu setzon und einon Reservosatz in Be­
trieb zu nehmen. A uf diese W eise wird man am 
leichtesten die so empfindlichen und im Be­
triebe kostspieligen Störungen an den W alzen­
straßen, die durch Defekte an den Gasmotoren
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hervorgerufen werden, um gehen können, so daß 
es begreiflich ist, daß sehr vielo Hiittonloute den 
Standpunkt vertroten, der Gasmotor gehöre in 
dio Primärstation. Diese Ueberlogung ist für den 
verantwortlichen Leitor des Hütten- und Walz- 
betriobes viel w ichtiger als dio Frage, ob das 
Anlagekapital im Anfang etwas größer oder 
kleiner wird. Wio dor elektrische Antrieb vor­
gezogen wird, ist schon daraus zu ersehen, daß 
allein bei den Siomons-Sohuckort-Werkon mehr 
als 80 schwere W alzwerksantriebe im Bau bezw. 
schon im Betrieb sind.

An dieser Stelle sei auch noch auf die gerade 
für Walzwerksbetrieb so angenehmen Betriebs­
eigenschaften der Elektromotoren hingewiesen. 
Die Regulierfähigkeit des Elektromotors ist eine 
äußerst präzise. Es ist in bequemster Woise 
möglich, jede gew ünschte W alzgoscliwindigkoit 
einzustollen. Diese einmal eingestellte Walz­
geschwindigkeit behält aber dor Elektromotor 
annähernd bei, auch dann, wonn starke Uober- 
lastungen Vorkommen. Hieraus folgt, daß dio 
W alzmannschaft sehr bald die Erfahrung macht, 
daß sie sich auf den Antriebsmotor verlassen  
kann, speziell auf das Konstanthalten der Touren­
zahl, so daß die Mannschaft genau weiß, daß dio 
Blöcke stets m it derselben Geschwindigkeit das 
Kaliber verlasson. Dies ist aber von ganz beson­
derer W ichtigkeit bezüglich dor Sicherheit, mit 
der die Leute die Blöcke beim Verlassen der 
Kaliber wieder hissen. Es hat sich sogar gezeigt, 
daß oin paar W ochen nach Inbetriebsetzung die 
Mannschaft derartig auf die im allgem einen schon 
von vornherein gesteigerte [höhere Geschwindig­
keit eingoarboitet war, daß sie eino noch weitere 
Erhöhung der Geschwindigkeit verlangt, um 
schneller walzen und mehr fertigmachon zu 
können. Dorartige Erfahrungen sind überall ge­
macht worden, wo elektrische W alzwerke in Be­
trieb genom m en wurden, so z. B. beim P e i n o r 
W a l z w e r k  und auf der G u t e h o f f n u n g s -  
h U 1 1  e.

Ein weiterer Vorteil beim elektrischen Be­
trieb ist, daß man dank der Leichtigkeit, elek­
trische Messungen vornehmen zu können, jeder­
zeit in der Lago ist, don Kraftbedarf dor W alzen­
straßen zu kontrollieren. Man kann nicht nur 
durch laufende Aufzeichnungen dos Stromes usw. 
konstatieren, wio dor Kraftbedarf in den ein­
zelnen Kalibern sich verhält, und so eventuell 
eino Korrektur der Kalibrierung vornehmen, son- 
dorn man kann auch laufend Zählermessungon 
ausführen, um Uber den schon im Anfang er­
wähnten Energiebedarf beim Auswalzen verschie­
dener Kaliber usw. unterrichtet zu sein. Der­
artige Messungen führen sich immer mehr ein 
und sind dieselben sehr zu begrüßen, da sie erst 
ein richtiges Bild von dem beim Walzon auf­
tretenden Kraftbedarf und von den Produktions­
kosten geben.

Im Vorhergehenden wurden als Enorgie- 
speicher zur Aufnahme der Stromstöße in der 
Primärstation Akkum ulatorenbatterien empfohlen. 
In Hüttenkreisen hört man sehr oft abfällige 
Urteile über dieses w ertvolle Hilfsmittel dor 
Elektrotechnik. E inein  einer Hüttenwerkszentrale 
aufgestellto Akkumulatorenbatterie hat zwei 
Zwecke zu erfüllen. Erstons soll sie puffern, 
um dio Kraftmaxima aufzunehmen, zwoitons 
aber soll sie eino Momentreserve bilden für don 
plötzlichen Ausfall eines Primäraggregates. Die 
Batterie ist also auf allo Fälle so groß zu be­
messen, daß sie auf etw a */2 Stunde jedes 
Primäraggregat ersetzen kann.

Im allgemeinen wird gesagt, Akkumulatoren­
batterien seien onorm teuer. Diese Anschauung  
ist nicht richtig, denn eino Akkumulatoren­
batterie kostet nur ungefähr 35 bis 45 o/o einos 
gleichw ertigen Primär - Gasmotoronaggrogatos 
nebst Dynamomaschine, Fundam enten usw., und 
ein solches Primäraggregat kann m indestens g e­
spart werden, wenn man die Kraftmaxima durch 
die Batterie aufnehmen läßt, also w eniger Pferde­
stärken im Betriebe hat, und wenn man dio Ak­
kumulatorenbatterie als Momentreserve betrachtet. 
Hat man keine Batterie, so ist es notwendig, 
mindestens einen Gasmotor als überzählig nht- 
laufon zu lassen, um für don Fall, daß ein Gas­
motor w egen irgend einer Störung schnell aus 
dem ßetriob genommen werden muß, keino Stö­
rungen im Netz zu erhalten. Denn das Ingang­
setzen eines stiUstehendon Gasmotors nimm t so 
viel Zeit in Anspruch, daß man damit für der­
artige Betriebsunfälle nicht rechnen darf. W enn  
man aber w eniger Gasmotoren im Betrieb hat, 
so erhöht sich dio Leistung einos joden und die 
Gasmotoren arbeiten m it höherer Belastung, also 
besserem Gasverbrauch und Wirkungsgrad.

Hr. Direktor Ortmann glaubt nicht rocht an 
den wirtschaftlichen Erfolg dor elektrisch be­
triebenen Rovorsierstraßen, vor allem deshalb 
nicht, weil dio Anlagekosten sehr hohe würden, 
und zieht zum Vergleich Zahlen heran, die be­
züglich oinor elektrischen Fördermaschine nach 
S y s t e m  J l g n e r  ihm zur Vorfügung gestellt  
worden sind. Es trifft ja zu, daß die Anlage­
kosten bei elektrischem Revorsiorbotrieb w egen  
des zwischengoschalteten Jlgner - Umformers 
höhere worden, als bei elektrischem Betrieb für 
Triowalzworke. Es ist aber doch wohl nicht zu­
lässig, diese Frage nach einem einzigen Beispiel, 
w elches dazu noch ein ganz anderes Gebiet be­
trifft, und vielleicht auch anfechtbar ist, zu be­
urteilen.

Dor Dampfverbrauch bei Revorsierdampf- 
betriob ist ein hoher, w ie Messungen dos für dio 
Dampferzougung effektiv verbrauchten Speise­
wassers, dio dem Verfasser bekannt geworden  
sind, beweisen, und zwar Messungen nicht nur 
an alten, sondern auch an neueren Maschinen,
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die m it Compoundwirkung, Mantelheizung und 
Kondensation arbeiten, deren Dampfverbrauch 
durch dio eine oder andere Vervollkomm nung  
kaum mehr viel verbessert werden kann. Diese 
Dampfverbrauchszahlen sind allerdings nicht in 
Einklang zu bringen m it den Angaben, die Herr 
K i e ß e l b a c l i  in Heft 7 S. 394 Jahrg. 1905 gibt.

In dom ersten der von Hrn. Kießelbacli er­
wähnten Fälle, der sich auf eine Messung in 
Luxemburg bezieht, wird leider nur die Differenz 
zwischen dem früheren Dampfverbrauch und dem­
jenigen nach Umbau der betreffenden Maschine 
angegeben, also nur dio Ersparnis, nicht aber die 
beiden Hauptzahlen. Es würde interessant sein, 
auch diese zu erfahren. In dem zwoiton Fall ist 
dor Dampfverbrauch nicht durch Messungen dos 
verbrauchten Speisewassers festgestellt, sondern 
aus Diagrammen ermittelt. Hr. Kießelbach gibt 
selbst an, daß alle Verluste für Kondensation in 
den Zylindern, Durchlässigkeit usw. in den Zahlen 
nicht berücksichtigt seien, nennt dann aber spiitor 
für die Tonne vorgeblockton Materials einen Dampf- 
verbrauch von 65 kg. Eine derartige Zahl besagt 
natürlich gar nichts, da die Dampfmaschine, ob­
gleich in diesem Falle nur etwa sechsfache 
Streckung vorliegt, trotz dor ungünstigen Be­
triebsweise, großer Füllungen usw., mit einem  
Dampfverbrauch von etw a 7 kg f. d. eff. P. S.- 
Stundo arbeiten müßte, um dio beim Auswalzen  
theoretisch erforderliche Deformationsarbeit, die 
im vorliegenden Falle etw a 8 P.S.-Stunden für 
dio Tonne betragen dürfte, zu leisten. Im dritten 
Falle sagt Hr. Kießolbach nur, daß sich dio Ver­
hältnisse ähnlich verhielten w ie bei den beiden er­
sten Fällen. Positive Zahlen werden nicht gegeben.

Auch schon früher, und zwar in „Stahl und 
Eisen“ 1898 Nr. 18 S. 833, gibt Hr. Kießelbach 
Zahlen über das Auswalzen von Blöcken. Er nennt 
hier bei 15,3faclier Streckung f. d. Tonne Einsatz 
oinon Dampfverbrauch von 168 kg. Auch diese 
Zahlen können nicht als einwandfrei gelten, 
worauf Hr. Dr.-Ing. Ehrhardt, der zur Beurteilung 
dor Verhältnisse doch wohl als kom petent be­
zeichnet werden darf, schon in „Stahl und E isen“ 
1899 Nr. 18 S. 865 hinweist. Die von Hrn. Kießol­
bach erwähnten Messungen sind an einer Ma­
schine vorgenonnnon worden, dio m it Ober­
flächenkondensation arbeitet. S tatt nun, was 
hierbei das Nächstliegendo ist, das Kondensat zu 
messen, hat man dio wohl etwa 30fach so große 
Kühlwassermenge gemessen, dann die Temperatur- 
zunahme derselben bestimmt und hieraus auf die 
Menge des Kondensats geschlossen. Dieser W eg 
ist ein so eigenartiger, daß man eine derartige 
Messung unm öglich als einwandfrei anerkennen 
kann. Da für die Stunde rund 3,6 cbm Kon­
densat errechnet sind, muß die Kühlwassermongo 
m indestens 100 cbm f. d. Stunde betragen haben. 
Es wäre interessant, zu erfahren, w ie groß die 
Kühlwassermongo in W irklichkeit gew esen ist,

und vor allem, w ie eine derartige große Kühl­
wassermenge bei den Versuchen gem essen wurde, 
ob durch Gefäßmessungen odor auf andere W eise. 
Daß im Kondensator W ärmeverluste des Ivüld- 
wassers durch Leitung und Ausstrahlung Vor­
kommen, ist nicht berücksichtigt. Diese Verluste 
können aber ziemlich beträchtlich sein.

Etwas anders schon sehen die Zahlen aus, 
die Hr. Kießelbach in „Stahl und Eisen“ 1899 
Nr. 18 auf Seite 867 gibt und zwar für Schienon- 
walzen. Dort werden Zahlen für die Tonne 
Fertigfabrikat von 556 kg und 748 kg, und zwar 
letztere Zahl gü ltig  für eine Messung über eine 
ganze Schicht einschließlich sämtlicher Still­
standsverluste, genannt. Die Streckung, die diesen 
Versuchen zugrunde liegt, ist zwar verhältnis­
mäßig groß und es muß auch berücksichtigt 
werden, daß zum Schienen- und Trägerwalzen 
gut 70 bis 80 o/0 mehr Arbeit erforderlich ist, 
gleiche Strockungon natürlich vorausgesetzt, als 
zum Blocken. Aber selbst w enn man dies be­
rücksichtigt, kann man schon einen Schluß ziehen, 
daß zum Blocken größere Dampfmengen not­
wendig sind, als von Hrn. Kießelbach an don 
anderen Stellen erwähnt.

Es würde sicherlich sehr dankbar anerkannt 
werden, wonn einzelne Werke, bei denen die 
Verhältnisse für Dampfmessungen an Reversier- 
straßen günstig liegen, sich entschlössen, solche 
M essungen einwandsfrei anzustellen und auch zu 
veröffentlichen. Dem Verfasser sind bei Gelegen­
heit seiner geschäftlichen Tätigkeit sehr oft 
Zahlen genannt worden, die bedoutend höher 
liegen, als diejenigen von Hrn. Kießelbach. Leider 
entschließen sich dio Worko nur in den selten­
sten Fällen dazu, diese Zahlen der Oeffentlich- 
keit bekannt zu geben. Ohne solche von un­
parteiischer Soito veröffentlichte einwandsfreie 
Angaben kann man aber nicht ohne weiteres 
an so niedrige Zahlen glauben, w ie Hr. Kießel­
bach sie nennt.

Dor Dampfverbrauch beim Blocken, gu te Ma­
schinen vorausgesetzt, wird nach dem, was dem 
Verfasser bekannt geworden ist, bei 10 faclier 
Streckung etwa 300 kg f. d. Tonne Fertigfabrikat 
und bei 30facher Streckung etw a 500 kg betragen. 
Beim Trägerwalzen wird dor DampfverbrauCh 
bei großon Profilen und zwischen 12-und 35fachen 
Streckungen etw a 600 kg sein. W enn neuer­
dings als Garantieleistung angegeben wird, man 
könne m it einer gut gebauten Reversiermaschino 
für die off. P. S.-Stunde 12 kg Dampfverbrauch 
erreichen, so hat diese Angabe praktisch ja über­
haupt keinen Worb, ganz abgesehen davon, daß 
sie praktisch nicht nachweisbar ist; D iese Angabe 
setzt, natürlich eine gü nstige Zylinderfüllung  
voraus und einen kontinuierlichen Betrieb der 
Dampfmaschine, also günstigste Verhältnisse für 
die Ausnutzung dos Dampfes bezw. für ein 
Minimum der Kondensationsvorluste in der Ma-
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sehine. W enn man aber fortlaufende Diagramme 
beim Reversierwalzwerksbetrieb nimmt, so wird 
man finden, daß günstig geformte Diagramme 
kaum Vorkommen, dagegen aber sehr viel Dia­
gramme mit V ollfüllung bezw. m it Drosselung 
bezw. für Gegendampf. D iese Diagramme erklären 
dio hohen Verbrauchszahlen.

Das, was bisher Uber den Energieverbrauch 
in K ilowattstunden beim elektrischen Reversier- 
botrieb veröffentlicht worden ist,* beruht auf 
Berechnungen, allerdings insofern auch auf 
Messungen, als vorhandeno Dampfroversierstraßen 
indiziert und aus den fortlaufenden Indikator­
diagrammen der Energiebedarf in Metertonnen, 
welcher für das Auswalzen bestimmter Blöcke 
usw. erforderlich ist, errechnet wurde. Ohne eine 
derartige Voruntersuchung wäre natürlich jode 
Rechnung hinfällig. Es ist übrigens interessant, 
daß von seiten  dor Konstrukteure von Dampf- 
reversiormascliinen solche Ermittlungen nio an­
gestellt worden sind und daß es erst der Elektro­
technik Vorbehalten blieb, derartige Messungen 
vorzunehmen, die allerdings sehr viel Mühe und 
Zeit beanspruchen, da das Auswerten von fort­
laufenden Indikatordiagrammen sehr umständlich 
ist. Wirkliche Moßrosultate über Kilowattstundon- 
verbrauch für Blocken usw. wird man natürlich 
erst dann erhalten, w enn die augenblicklich im 
Bau befindlichen elektrischen Reversiorstraßen 
im Betriebe sind. Dann sind diese Zahlen aber 
sehr leicht fostzustellon, da man ja nur einen  
elektrischen Zähler einzuschalten, don Energie­
verbrauch in bestim m ten Zeitabständon festzu­
stellen und auf dio ebenfalls festgestellte Pro­
duktion zu beziehen braucht. In Nr. 4 S. 206 
des diesjährigen Jahrganges von „Stahl und E isen“ 
geht nun Hr. Kießelbach sogar dazu über, soinor- 
seits den voraussichtlichen Energiebedarf beim  
elektrischen Roversierbetrieb zu berechnen. Aller­
dings so einfach, wio Hr. Kießelbach die Rech­
nung durchfuhrt, sind, w ie soeben schon erwähnt, 
diese Rechnungen nicht anzustellen. Man muß 
sich schon der Mühe unterziehen, dio effektiv 
beim W alzen benötigte Arbeit aus den Indikator- 
diagrammon fostzustellen und dann, sobald diese 
festliegt, dieVerlusto, die in den einzelnen Toilon 
des elektrischen Antriebes entstehen. Beim elek­
trischen Betrieb gibt es glücklicherweise keine 
Kondensationsverlusto usw., die man nicht im 
voraus borechnen kann, sondern es gibt dort nur 
Verluste, die genau zu bestim men sind, w ie dio 
Verluste in don Kupferwicklungen, in dem 
magnetisierton Eison usw. Wie genau derartige 
Rechnungen durehzufiihron sind, ist daraus zu 
ersehen; daß bei der von den S i e m e n s -  
S c h u  e k e r t - W e r k e n  für die Z e c h e  Z o l -

* „Stahl und E isen“ 1904 Nr. 4 S. 210 bis 236: 
■ »Elektrischer Antrieb von Walzwerken« von 

C. K ö t t g . e n .

l e r n  II erbauten Fördermaschino, deren elek­
trischer Energie- und Dampfverbrauch durch 
einwandsfreie Messungen über 24 S t u n d o n unter 
Hinzuziehung unparteiischer Sachverständiger 
und unter Ausschaltung dor liefernden Firma 
von der G e l s e n k i r c h e n e r  B e r g w e r k s -  
A k t i e n g e s e l l s c h a f t  festgestollt wurde, das 
Ergebnis des Energieverbrauchs in Kilowatt­
stunden auf 1V? o/q m it der angestellten Rechnung 
überoinstimmto. Diese Messungen sind durch 
die Veröffentlichung des Hrn. Bergassessor 
R a n d  ob r o c k ,  Direktor der Golsenkirchenor 
Borgwerks-A.-G., in der Berg- und Hüttenm änni­
schen Zeitschrift „Glückauf“ 1905 Nr. 25 allge­
mein bekannt geworden und haben wogon des 
günstigen Energie- bezw. Dampfvorbrauchs gegen­
über Dampffördormaschinon allgem eine Beach­
tung gefunden.

Hr. Kießelbach benutzt nun, um seine Rech­
nung bezüglich des voraussichtlichen Energie­
verbrauchs von elektrischen Reversierstraßen an­
zustellen, ähnliche Moßresultate an einer elek­
trisch betriebenen Jlgner - Fördermaschine auf 
dem S a l z b e r g w e r k  F r i e d r i c h s h a l l  in 
W ürttemberg, w elche in dom Buclio von P h i ­
l i p  p i : „Elektrische Kraftübertragung“, veröffent­
licht sind. Diese Messungen lassen ebenso w ie 
die Messungen auf Zollern orkennon, welchor 
Energieverbrauch sich ergibt, wenn dio Förde­
rung zuriiekgoht, und zwar auf die Hälfte der 
maximalen, auf ein Viertel, odor noch weiter. 
Es ist klar, daß alsdann dor spezifische Energie­
verbrauch für die geleistete Schacht-Pferde­
stärkestunde steigen bezw. der Wirkungsgrad 
des elektrischen Antriebes fallen muß, da ja ge­
w isse Verluste im elektrischen Antrieb unab­
hängig von der sekundär geleisteten Arbeit kon­
stant bleiben. Diese Verluste sind hauptsächlich 
die Leorlaufsverluste des Schwungradumformers. 
Hr. Kießolbach rechnet nun zuerst aus, daß ein 
Rovorsierwalzwork höchstens ein Zehntel der 
Gesamtzoit im Betriebe ist, sagt weiter, bei don 
Messungen an einer elektrischen Jlgnor-Fördor- 
maschine hätte sich ergeben, daß alsdann der 
eloktrische W irkungsgrad nur w enig mehr als 
20 o/o betrage, und hiermit roehnot er weiter. Er 
stellt zwar vorsichtigerweise erst die rhetorische 
Frago, ob man hieraus oinen Schluß ziehen dürfe, 
zieht dann aber tatsächlich dio Schlüsse und zwar 
mit der Bemerkung, daß oino gew isse Vergleich­
barkeit sicher vorliego. Es kann Hrn. Kießelbacli 
nur erwidert worden, daß ein derartiger Schluß 
durchaus unzulässig ist, und es sei, um don U nter­
schied horvorzuheben, nur auf einen Punkt auf­
merksam gemacht. Das Schwungrad, welches 
auf Zollern läuft, besitzt ein Gewicht von 40 t, 
und der Antriebsmotor des Jlgner-Umformers hat 
eine Leistung von 300 P. S. Das gleiche Schwung­
rad würde für den Betrieb einer sohr schweren  
Roversierstraßo ausreiehen, und zwar deshalb,
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weil dio" einzelnen Züge bei einer Fördermaschine 
verhältnismäßig lange dauern gegenüber den 
kurzen Botriobszeitcn jeden Stiches bei einem  
W alzwerk, hei der Fördormaschino also bei jedem  
Hub verhältnismäßig viol länger Energie aus dom 
Schwungrad herausgenommon werdon muß, als 
bei einem W alzwerk. Bei einem Walzwerk aber 
wird dio mittlere Energieaufnahme bedeutend 
mehr betragen als 300 P .S., je nach dor Pro­
duktion 1000 bis 1500 P. S. Daraus folgt also, 
daß die Leerlaufsverluste beim Walzwerksbotriob 
verhältnismäßig unbedeutend sind gegenüber dem 
Gesamt-Energiebedarf, so daß auch dor W irkungs­
grad bei weitem  nicht so sinkt, w ie Hr. Kioßol- 
bach folgert. Im übrigen wird schon dafür 
gesorgt werden, daß der Beweis für die Voraus- 
bereelmung dos Energiebedarfs sehr bald er­
bracht wird, sobald die im Bau befindlichen 
elektrischen Roversierstraßen erst arbeiten. Dann 
wird man ja sehen, w elche Vorausberechnungon 
stimmen.

Hr. Kießelbach erwähnt nochmals den schon 
von Hrn. Direktor Ortmann angeführten Unter­
schied zwischen einer Fördermaschine und einem  
Reversierwalzwerk, nämlich den, daß die Massen, 
dio beim W alzwerk jedesmal zu beschleunigen  
sind, bedeutend kleiner wären, als die einer 
Fördermaschine. Diese Tatsache trifft selbstver­
ständlich zu und wird bei säm tlichen elektrischen 
Berechnungen berücksichtigt, da sie oben grund­
legend ist. Sie spricht aber zugunsten des elek­
trischen Betriebes von Reversierwalzwerken. Boi 
der elektrischen Fördermaschine sind die Anfahr- 
zoiten länger, dementsprechend auch die Anfahr­
verluste, da natürlich während der ganzen Anfalir- 
zeit größero Anfahrströme in don W icklungen  
der Anlaßmasehinen und Antriobsmotoren auf- 
treten. Beim Walzwerksbetrieb sind dement­
sprechend die Anfahrverluste geringer, da obon 
die Anfahrzeiten nicht so lange dauern. Dieser 
Umstand spricht also zugunston dos elektrischen 
Wirkungsgrades beim W alzwerksbetrieb gegen­
über dem beim Fördormaschinenbetrieb.

Hat man auf einer Blockstraße eine einiger­
maßen große Produktion, und setzt man dio 
Dampf kosten nicht allzu niedrig an, d. h. bewertet 
man das zur Dampferzougung verwendete Hocb- 
ofongas, so wird man finden, daß man bei elek­
trischem Betrieb bedeutende Ersparnisse macht, 
selbst wenn die orsten Anlagokoston einige Hun­
derttausend Mark höher sind, als dio für Dampf­
antrieb. Ist der auf Grund von Dampfindizieru igen  
vorausberechnete Energiebedarf beim Blocken 
und der daraus auf Grund des elektrischen Wir­
kungsgrades abgeleitete Kilowattstundenver­
brauch für dio Tonne Material richtig, dann 
treten auch dio Ersparnisse für dio Tonne ver­
w aisten Materials ein, w ie sie vom Verfasser in 
„Stahl und E isen“ 1904 Nr. 4 berechnet sind. 
S etzt man dieselben nur zu 50 Pfg. f. d. Tonne

ein, und leg t man eino jährliche Produktion von 
2-, 3-, 4-, 500000 t. zugrunde, so erhält man eine 
jährliche Ersparnis von 100000, 150000, 200000 
und 250000 Jt, so daß sich der Mehraufwand von  
einigen Hunderttausend Mark A nlagekosten schon 
bezahlt macht.

Man wird bei diesen Rentabilitätsberech­
nungen immer mehr dazu übergehen, die Hoch­
ofengase nicht kostenlos einzusotzon, sondern 
denselben einen bestim m ten W ert beizumessen, 
um so mehr, als die Gelegenheit, dio aus den 
Hochofengasen erzeugte elektrische Energie ander­
w eitig  zu verwenden, immer größer wird. Es 
sei hierbei nur auf dio Stahlerzeugung auf elek­
trischem W ege nach S y s t e m  K j e l l i n  hin­
gew iesen, welche die Erzeugung billiger elek­
trischer Energie, also aus Hochofengasen, zur 
Voraussetzung hat. Das System  Kjellin wird 
augenblicklich in größerem Maßstabe eingeführt, 
so z. B. zur Raffinierung von Thomasstahl bei 
G e b r ü d e r  R ö c h l i n g  i n  V ö l k l i n g e n ,  ander­
seits als Ersatz des Tiegelgußstahl Verfahrens bei 
F r i e d .  K r u p  p A.-G. in Essen. Außer diesen 
deutschen Anlagen sind solche in Frankreich 
und in dor Schweiz im Bau. Endlich haben sich 
schon mehrere Werke, insbesondere in Lothringen  
und Luxemburg, das Vorfahren gesichert. Wonn 
man nun bedenkt, daß der Dampfreversierbetrieb 
fünf- bis sechsmal mehr Hochofengas verbraucht, 
als dor elektrische, und daß man durch Anwen­
dung des elektrischen Betriebes für 1 1 verbloekten  
Materials etw a 350 cbm Gas ersparen kann, also 
b ei4000001 Jahresproduktion 140 Millionen Kubik­
meter Gas, und daß diese Gasmongon 30 Millionen 
K ilowattstunden ergeben, bezw. 4000 KW. gleich­
mäßig verteilt über 300 Tage m it 24 Stunden, so 
wird man erkennen, daß es sich schon verlohnen 
kann, den elektrischen Roversierbetriob einzu- 
i'ühron.

B e r l i n ,  don 21. Februar 1906.

C. Köttgen.

II .

A uf dio in Nr. 4 dieser Zeitschrift S. 209 er­
schienene Zuschrift des Hrn. H. O r t m a n n  er­
laube ich mir folgondes zu erwidern:

Die in Nr. 3 Seite 150 meinerseits ausgeführte 
Kalkulation basiert auf einor durchschnittlichen  
effektiven Leistung von 2000 P.S.  für e i n o  Ro- 
vorsierstraße. Diese Leistung bezieht sich er­
fahrungsgemäß auf das Auswalzen einer Pro­
duktion von etw a 1200 t in  24 Stunden, w ie eine 
solche in modernen Stahlwerksbotrieben unter 
normalen Verhältnissen m it einer Reversierstraßo 
erreicht worden kann. Bei kleinerer Produktion 
sinkt selbstverständlich die durchschnittliche Lei­
stung und in Abhängigkeit davon Dampfverbrauch 
usw. Wird dio genannte Produktion auf 2 Block­
straßen ausgewalzt, so wird sich die durehschnitt-
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liehe Leistung auf dio Hälfte, also auf 1000 P. S, 
p ro  M a s c h i n e ,  reduzieren.

Nach don Ausführungen von Hrn. Ortmann 
sind unter Zugrundelegung einer vorhandenen 
Anlage zur Erzeugung des erforderlichen Dampfes 
8 Kessel für die Maschine, somit 16 Kessel zu 95 
bis 100 qm Heizfläche für 2 Maschinen mit oiner 
g e s a m t e n  durchschnittlichen Loistung von  
2000 P. S. erforderlich. In dom durch Hrn. Ort­
mann angeführten Fall kann sich dio geringere 
Anzahl Kessel dadurch ergehen, daß die mit 
2000 P. S. meinerseits angonommene Leistung  
etwas zu hoch ist, oder daß dio durchschnittliche 
Produktion dos Werkes kleiner-als 1200 t pro Tag 
ist, odor daß bei der betreffenden Kessolanlago eino 
größere Verdampfung als 20 kg pro qm Heizfläche 
orroicht wird. Ferner habe ich in meiner Berech­
nung dio Eigentüm lichkeit dor meisten Hütten­
werke des In- und Auslandes, nämlich den häufig 
auftretonden Dampfmangel, welcher dio Folgo 
einer zu geringen Anzahl Kessel ist, nicht be­
rücksichtigt, sondern in boidon Füllen dio Kessel­
anlage groß genug gewählt. In m einen Aus­
führungen habe ich darauf hingowieson, daß in den 
20 Kösseln die Resqrvokossel eingeschlosson sind.

Bei elektrischem Antrieb wurde dio Dampf­
erzeugung pro qm Heizfläche m it 25 kg ange­

nommen, da oine solcho nach den praktischen 
Erfahrungen bei Dampfanlagen mit konstanter 
Belastung bequem erreichbar ist. Boi Kessel- 
anlagon m it stark interm ittierenden Dampf- 
entnahmon dürfte sich die gleiche Verdampfung 
scliworer erreichen lasson. Was dio Reserve an­
belangt, so wurde diosolbo wedor beim Dampf- 
antriob noch beim elektrischen Antrieb berück­
sichtigt. Bezüglich des W irkungsgrades von 
70 o/o bei dor elektrischen Anlage bin ich nach 
meinen Erfahrungen dor Ueborzougung, daß sich 
derselbe sehr wohl orroichon läßt, da großo 
Generatoren und Motoren einen sohr guten  
Wirkungsgrad haben. Veröffentlichungen über 
den letzteren dürften wahrscheinlich in nächstor 
Zeit erscheinen und darüber genauen Aufschluß 
geben.

Durch die obigen Ausführungen glaube ich 
bewiesen zu haben, daß Hrn. Ortmann in bezug 
auf dio erforderliche Anzahl Kessel für eine Ro- 
vorsierstraßo mit einer durchschnittlichen effek­
tiven Leistung von 2000 P. S. oin Irrtum unter­
laufen sein muß, und Hr. Ortmann nur dadurch 
zu einem so günstigen Resultat gelangen konnte.

Zurzeit Mannheim, den 19. Februar 1906.

F. Weideneder.

Ueber die Bildung von Hohlräumen in Stahlblöcken und die Mittel 
zu ihrer Verhinderung.

Wollen Sie gütigst in Ihrer geschätzten Zeit­
schrift folgenden Zeilen Raum geben:

Sie bringen in Ihrem Heft Nr. 4 eingangs*  
einen Artikel von Hrn. Oberingonieur R i o m e r  
über „die Bildung von Hohlräumen in Stahlblöckon 
und die Mittel zu ihrer Verhinderung“. Ohne auf 
don Gesamtinhalt, dor von berufenerer Seite 
kritisiert worden mag, einzugehen, beschränke 
ich mich auf die das Komprimieren von flüssigem  
Stahl betreffenden Bemerkungen und dio daraus 
gezogenen Schlußfolgerungen.

Was Hr. Riemer mit folgendem Satz sagon 
will, ist nicht ganz verständlich: „Was darüber 
(über die Zusammensetzung eines komprimierten 
Blockes) in die Oofrentliehkoit gedrungen ist, 
stammt von interessierter Seite. Untersuchungen  
von unbeteiligter Seite liegen nicht vor.“ Natür­
lich sind dio Veröffentlichungen von interessierter 
Seite, denn nicht interessierte Seiten worden sich 
schwerlich den bedeutenden Aufwand von Arbeit 
und Geld leisten, don eingehende Untersuchungen  
großer Blöcke orl'ordom, aber genau in dorselben 
W eise sind die Voröffentlichungen dos Hrn. Riemer 
auch als interessiert anzusehon.

Doch zur Sache. Dio Abbild. 1 zeigt dio Zifforn 
von Zerreißproben aus einem flach ausgeschmie-

* Seite 185. 
Y I . s e

deton flüssig gepreßten Block, w elche unter der 
Aufsicht der Exporten des Gormanischen und Eng­
lischen Lloyd sowie des Bureau Veritas, dio doch 
unzweifelhaft als unbeteiligte Personen angesehen  
werdon müssen, gem acht worden sind. Die Ana­
lysen (Abbildung 2) sind auf dem Laboratorium 
des Oberbilkor Stahlworks angefortigt und docken 
sich vollständig m it don Zerreißproben. Diese 
Zahlen beweisen — w ie inzwischen Hunderte von 
vorschmiodoten Blöcken —, daß oin komprimierter 
Block keinen Abfall bodingt. Sie geben ferner 
den schlagenden Boweis für die U nrichtigkeit 
der Behauptung Riemers, daß eine Seigerung  
auch noch im „völlig festen Eison“ vor sich ginge, 
eine Aoußorung, die wohl auch noch anderweitig  
einiges Erstaunen erregen dürfte. Müßte doch 
dann ein jeder Block, dor zwecks W oiterver- 
schmiedung wiodor warm gem acht wird, ebonfalls 
wieder Seigerungsorschoinungen zeigen.

Der einzige Punkt hei dem H a r m e t v e r -  
f a l i r en ,  der den Angriffen dor Konkurrenz, und 
somit auch Hrn. Riemer, anscheinend die größten  
Aussichten auf Erfolg bietet, ist dor Kostenpunkt. 
Der W ert eines neuen Verfahrens besteht darin, 
Mängel in der bisherigen Fabrikation zu behoben 
und m it dem erzeugten besseren Fabrikat auch 
einen höheren geldlichen Erfolg zu erzielen. Mit­
hin ist der W ert hier ein relativer Begriff und

3
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kann also nicht als mehr oder 
w eniger groß hingestellt worden. 
Der W ert einer Harmetanlage be­
steht nun darin, daß der Abfall 
des Blockes bis auf ein schmiede­
technisch m ögliches Mindestmaß 
verschwindet. Infolgedessen hat 
der Hammerschmied ein sehr leich­
tes Einteilen des Blockes, w enn  
er, w ie das m eistens geschieht, 
mehrere Stücke daraus schmiedet. 
J o d e r  A u s s c h u ß  d u r c h  L u n ­
ke r  u n d  L a n g r i s s e  f ä l l t  g a ­
r a n t i e r t  s i c h e r  fort .  Das Ma­
terial ist ein so gleichmäßiges, daß 
es ganz gleich ist, welches Stück  
aus dem oberen und welches aus 
dom unteren Blockende geschm ie­
det wird.

An Hand dieser Tatsachen mag 
oin jedes Stahl- und Hammerwerk 
unter Berücksichtigung der bis­
herigen Verhältnisse in seinem  Be­
trieb sich das Rentabilitätsexem pel 
selbst machen.
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Steht das Werk außerdem auf dom einzig  
korrekten Standpunkt, den Hr. Riemer im 3. Ab­
satz seines Artikels m it folgenden Worten 
sehr treffend kennzeichnet: „Solche Worko;
denen an der Zuverlässigkeit ihrer Lieferungen  
gelegen ist und denen an ihrem dauernden An­
sehen mehr als an einem augenblicklichen Vorteil 
liegt, haben deshalb auch immer bei den Blöcken 
für die Herstellung von Schmiedestücken am 
oberen Endo des Blockes 25 bis 40o/o Kopf, je nach 
der Größe dos Blockos, als unbrauchbar in den 
Schrott wandern lassen“, so wird ein solches Werk 
der Frage der N ützlichkeit einer Harmetpresso 
ganz gew iß nur sympathisch gogenüborstohon.

Hochachtungsvoll 
A d o lf Wieclce.

* **
Sehr geehrte Redaktion!

Zu obigen Ausführungen bemerke ich, daß 
ich die Gründe für meine Ansicht bezüglich dor 
Wandorungon von Schwefel, Phosphor usw. im

erstarrenden Stahlblock auseinandergesetzt habe 
und os mir gefallen lassen muß, daß Andere 
anderer Ansicht sind.

Es lag mir übrigens völlig fern, das Vorfahren 
von I l a r m e t  anzugroifen, ich bin im Gegenteil 
der Meinung, daß ich mich bemüht habe, möglichst 
sachlich meine auf Grund meiner Erfahrungen 
entstandene Ansicht vorzubringen, an der ich 
allerdings auch heute noch festhalte, es dabei den 
Ilerron Fachgenossen überlassend, w elche An­
sicht ihnen besser erscheint. Im übrigon dürfte 
die Diskussion doch den Vorteil haben, daß ein­
mal wieder darauf hingew iesen wird, daß man, 
um ein gutes Schmiedestück herzustellen, ent­
weder oinen großen Kopfverlust in den Kauf 
nohmon, oder Lunkervorhinderungsverfahron an- 
wondon muß, in welchem  Punkto Hr. Direktor 
W i e c k e  mir ja völlig zustimmt.

Hochachtungsvoll
Riemer.

Düsseldorf-Grafonberg, den 8 . März 1906.

Risse in Kesselblechen und Aenderungsbedürftigkeit der Würzburger Normen.
In Nr. 5 dieser Zeitschrift bringt Hr. B a c h  

oine Kritik meiner Arbeit über „die angebliche 
Aenderungsbedürftigkeit dor Würzburger Nor­
men“,* nachdem er schon in dor „Zeitschrift des 
Voroins deutscher Ingoniouro“ ** sich mit meinor 
Arbeit beschäftigt hat. Zur bessoron Konnzoich- 
nung der Absichten, welcho Hr. Bach m it seiner 
Arbeit bezweckt, wiederhole ich hier den W ort­
laut oinor Fußbomorkung aus lotzteror Arboit: 
„Nachdem nun Hr. Eichhoir, dor Vertreter der 
Grobblechwalzwerke, die das Material zu den 
Kesseln liefern, m eine Arbeit betr. Rißbildung 
in Kesselblechen, in seinor Weiso behandelt hat, 
können jetzt die Kosselkonstrukteuro, die Kessel­
schmiede, sowie schließlich diejenigen, w elche 
Kessol betreiben, und die alle an dem Entstehon  
von Rissen beteiligt sein könnon, kommen und 
über den herfallon, der die Hand auf eine wunde 
Stello gelegt hat, damit für Gesundung nach 
Möglichkeit Sorgo getragen wird.“

Ich habe nicht anders gekonnt, als die Auf­
fassung zu gewinnen, daß Hr. Bach versucht, in 
solcher Weiso die Aufmerksamkeit der Leser von  
dem wahren Sachverhalt abzulenkon, den ich zur 
Darstellung gebracht habe.

Indem er seine Tätigkeit auf wissenschaft­
lichem Gebiete hervorhebt, indem er den Leser 
glauben machen will, ich w olle den Bestrebungen, 
Aufklärung über die Ursachen der Rißbildung 
zu erlangen, entgegontroten, scheint er zu hoffen, 
daß darüber seine .Tätigkeit als Vorkämpfer dor-

* Vergl. „Stahl und E isen“ 1906 Nr. 3 S. 129 
bis 134.

** „Zeitschr. d. Vereins deutscher Ingenieure“ 
1906 Nr. 7 S. 258.

jenigen Partei, die unter keinen Umständen eine 
gesetzliche Festlegung technischer Bestimm ung  
über den Bau von Kesseln wünscht, und dio zur 
Erreichung ihrer Zwecke sogar die altbewährten  
Würzburger Normen verleugnet, in Vergessenheit 
geraten möge.

Ich erkläre hier ausdrücklich, daß ich dio Ar­
beit in Nr. 3 dieser Zeitschrift nicht als Vertretor 
der Grobblechwalzwerke geschrieben habe, und daß 
letztere von dor Arbeit und meiner Absicht, eine 
solche zu schreiben, vor dom Erscheinen dorsolbou 
keinerlei Kenntnis hatten. Zu oinor ändern An- 
nahmo habe ich keine Veranlassung gegeben.

Ich erkläre ferner, daß os immer mein Be­
streben gew esen  ist, irgendwelche Arbeiten, die 
geeignet sind dahin zu wirken, daß die Qualität 
der Baustoffe verbessert wird, aufs eifrigste zu 
unterstützen, und alle diejenigen, w elche mich 
einigermaßen kennen, und zu denen gehört auch 
Hr. Bach, sollton wisson, daß ich immer die Pflicht 
dor W erke betont habe, keine Kosten und Mühen 
zu scheuen, bestgeoignete Materialien zu liefern. 
Ich habe in dem Ausschuß zur Untersuchung der 
Ursachen der Rißbildung noch in der Sitzung am 
31. Oktober 1905 dio tätige Mitwirkung der Werke 
in Aussicht gestellt. Ich muß daher vermuten, daß 
Hr. Bach, welchem  ich woder früher noch auch 
in meinor obigen Arboit irgendwelche Ver­
anlassung gegeben habe, bei mir eine andere Auf­
fassung vorauszusetzon, durch seine unzutreffende 
und willkürliche U nterstellung nur den Zweck zu 
verfolgen scheint, die Aufmerksamkeit von seinen  
außorhalb des Gebietes der wissenschaftlichen  
Forschung liegenden Zwecken abzulenken.

Ich hebe hier ausdrücklich hervor, daß meine 
Arbeit sich nicht mit der Frage der Erforschung
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der Rißbildung beschäftigt hat, sondern nur den 
Zweck verfolgte, die Hand auf Auswüchse in dor 
A gitation gogen dio Normen zu legen und den 
Nachweis zu erbringen, daß die in Verbindung 
m it wissenschaftlicher Forschung erhobenen 
Angriffe gegen  dio Normen nicht oinmal eine 
tatsächliche einwandfreie Grundlage haben. W ie 
sehr Hrn. Bach dio A ufklärung der Ursache der 
Rißbildungen am Herzen liegt, erhellt aus fol­
gendem Vorgang.

In dor „Zeitschrift des Vereins deutscher 
Ingenieure“ ist auf Seite 1300 Jahrgang 1905 
folgender Beschluß des technischen Ausschusses 
und des Vorstandes dieses Vereins abgodruckt:

„ B i l d u n g  e i n e s  D a m p f k e s s e l a u s s c h u s s o s .

Durch oine schriftliche Darlegung an den 
Vorstand lenkt Hr. v. Bach dio Aufmerksamkeit 
auf das mehr oder minder plötzliche Auftreten  
von Rissen in don Blechen betriebener Dampf­
kessel, w elches seit Jahren don Gegenstand ein­
gehender Erörterungen der m it der Ueberwachung 
von Dampfkesseln betrauten Vereine sowie der 
durch das Auftreten von Rissen betroffenen 
Dampfkesselbesitzer bildet. Da hinsichtlich der 
Ursachen dieser Rißbildung häufiger Unsicherheit 
bestellt, als man anzunehmen geneigt ist, und 
die Aufgabe dor Klarstellung dio Kräfte dos Ein­
zelnen übersteigt, so erscheint es angezeigt, daß 
eine Körperschaft w ie dor Verein deutscher In­
genieure die Aufgabe übernehme, hier nach 
Möglichkeit Klarheit zu schaffen. Hr. v. Bach 
beantragt deshalb dio Bildung oinos Ausschussos, 
dem dio Aufgabe zugewiesen wird, sich mit dor 
Klarstellung der Ursachen dieser Rißbildungen 
zu befassen. Die Arbeiten diosos Ausschusses 
würden sich nicht auf dio Untersuchungen von  
Blechmaterial zu beschränken brauchen, sondern 
er würde auch gogonübor sonst bei Eisen und 
Stahl auftretenden eigenartigen Erscheinungen, 
deren Ausführung im Interesse der Industrie ge­
legen ist, m it Erfolg tätig  sein könnon.“

Des ferneren heißt es in dem Protokoll dor 
ersten Sitzung dos Ausschusses:

„Die Aufgabe des Ausschusses erschoint durch 
dio Anregung bestimmt, die nach „Z. d. V. d. I.“ 
1905 Seite 1300, zur Bildung dos Ausschussos 
geführt habon.“ Zum allgemeinen Staunen  
wurde dann auf Anregung des Herrn Bach 
stundenlang über die Normen verhandelt, trotz­
dem diese Frago erst kurz vorher im Verein  
deutscher Ingenieure nach langwierigen Ver­
handlungen abgeschlossen war, und wird schließ­
lich sogar oine Eingabe an den Reichskanzlei^ 
nicht zur Vermeidung der Rißbildungen, sondern 
zu dom Zweck beschlossen, dio Normen als ver­
altete Abnahmevorschrifton zu bezeichnen.

Mit keinem W ort ist bisher von Hrn. Bach 
oder seinen Freundon ein praktischer, nur irgend­

w ie für das Abnahmogescliäft brauchbarer Vor­
schlag gem acht worden, der geeignet wäre, die 
Prüfungsarton (Zugproben, Biegeproben usw.) 
der Normen zu ersetzen, zu ergänzen oder zu 
verbessern. Solange man aber nicht in dor Lage 
ist, etwas Bestehendes zu verbessern, erachte ich 
einen Angriff auf dieses Bestohondo für unklug 
und, wenn er gem acht wird, um außerhalb dor 
Prüfungsmethoden liegenden Zwecken, nämlich 
der Agitation gegen dio polizeilichen Vorschriften 
zu dienen, für sehr bedenklich.

Was nun den tatsächlichen Inhalt dor Aus­
führungen dos Hrn. Bach betrifft, so muß ich zu­
erst Verwahrung dagegen einlegen, daß die Riß­
bildungen gegen  früher zugenommon habon. Das 
Material ist im Laufe der Zeit besser und nicht 
schlechter geworden. Dio Tatsache, daß heute 
molir Material, das zu Beanstandungen Ver­
anlassung gegeben hat, an den Versuchsanstalten  
geprüft wird, berechtigt noch lange nicht zu dem 
Trugschluß, daß das Material schlechter geworden  
sei. Dio Interessen unserer W erke verlangen  
dringend, daß der Aufstellung derartiger Behaup­
tungen ontgogengetreten wird.

Hr. Bach batte in seiner Arboit in Nr. 1 dor 
Ingenieur - Zeitschrift nichts davon gesagt, daß 
die 19 Fälle sich auf Bayern bezogen. Ich war 
daher berechtigt, dioselben m it der deutschen 
Blechproduktion zu vergleichen. Jetzt, nachdem  
bekannt wird, daß die Fälle sich auf Bayern bo- 
ziolien, ist es möglich, dieselben näher zu prüfen, 
denn ich gehe wohl nicht fohl, wenn ich an­
nehme, daß es sich um die in der „Zeitschrift 
des Bayrischen Revisions-Vereins“ beschriebenen 
Fälle handelt. Ich finde dort 18 Fälle beschrieben. 
Von diesen betreffen 9 F ä l l e  a l t e  S c h w e i ß -  
e i s e n k o s s e l ,  w elche zwischen 9, 22, 24, 28, 30, ja  
b is  40 J a h r e  in Betrieb gew esen  sind und daher 
für die Beurteilung dor Normen ausscheiden, da 
Schweißeisen nicht mehr zum Kesselbau vor­
w endet wird. Ein Fall betrifft nach Angabe dos 
Berichterstatters Konstruktionsfehler, 3 Fälle sind 
auch nach Angabe dos Berichterstatters auf un­
richtige Wärmebehandlung, und 1 Fall auf un­
richtige Abkühlung zurückzuführen. Es bleiben 
also 4 Fälle, welche nicht genügend aufgeklärt 
sind oder in welchen v i e l l e i c h t  dio Blech­
qualität eine Rollo spielen könnte. (Einor dieser 
Fälle ist dor später zu behandelnde Fall I.) Ich 
kann os angesichts diosor Tatsachen dem Lesor 
überlassen, den W ert der 19 Bachsclien Fälle für 
die Beurteilung der Normon zu ermessen. Ich 
will nur zur R ichtigstellung dor Badischen Zahlen 
und zur Kennzeichnung ihres W ertes bemerken, 
daß Bayern nicht 2000 Kessel, w ie Bach angibt, 
sondern 13213 Kossol im Jahre 1905 gehallt 
hat, von w elchen 11217 dom Münchener Verein  
angehörten.

Mit Hrn. Bach kann ich sagon: „Ich habe os 
mir zur Lebensaufgabe gemacht, innerhalb dor
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Gronzon, w elche einerseits durch dio Rücksicht 
auf Leben und Eigentum , anderseits durch 
die Pflicht dor Werke, nur das für seine Zwecke 
bostgeeignote Material herzustellen und zu liefern, 
gezogen sind, dahin zu wirkon, daß die Industrie 
von allen Einschränkungen und Belästigungen  
besonders, bezüglich der Abnahmevorsehriften be­
freit wird, solange durch dieselben keine Ver­
besserung des Materials gew ährleistet wird.“

Hr. Bach sagt sodann: „Von der Rück­
wirkung in don oben unter 2 bis 4 bozeichneton 
Richtungen braucht hier nicht w eiter gesprochen 
zu werden. Die öffontliche Bekanntgabe der 
Untersuchungsorgebnisse und unsere Dampf- 
kessel-Ueberwachungsvereine werden das Er­
forderliche tun. Also zur Verhinderung der aus 
2 bis 4 entstehenden Schäden bedarf es keinor 
Vorschriften, das soll im Schöße seiner Uober- 
wachungsvereine gem acht werden, nur die Blech­
fabrikanton müssen schärfer kontrolliert werdon. 
Er will für sich keine gesetzliche Festlegung  
technischer Einzelheiten, er w ill frei nach eige­
nem Ermessen handeln könnon, aber die Walz­
werke müsson sich seinon Normen und don Be­
schlüssen soinor Kessol-Uoborwaehungsvereine 
beugen, ohne auch nur bei der Festsetzung der­
selben mitstimmon zu dürfen. Es ist sehr frag­
lich, ob sich die W alzworke unter don Vor­
schriften dos Internationalen Verbandes oder 
denjenigen der d e u t s c h e n  Regierung wohlor 
fühlen werden, und w o sie größeres Verständnis 
für ihre Sorgen und Interessen findon werden.

Hr. v. Bach versucht dann meine Ausführungen  
bezüglich der von ihm gebrachten 6 Fälle, von  
wolchon 3 F ä l l e  schon in don vorgenannten 19 
enthalten sind, der Rißbildung zu widerlegen. Er 
verkennt dabei vollständig don Sinn dor Würz­
burger Normen in bezug auf dio Vorschrift des 
Glühens. „Die Normen sagen, dio Bleche müsson 
geglüht werdon.“ Um nun die Qualität in diosom 
Zustande kennon zu lernen, müssen dio Proben 
natürlich auch geglüht werden. Daher kommt 
die Vorschrift über das Glühen der Proben. Boi 
der Prüfung von Blochon, welche jahrelang im 
Kessel gesessen haben, wolcho allen möglichen 
ungünstigon Einflüssen ausgesetzt waren, und 
welche dann Risse erhielten, ist der Zustand, in 
wolcliom sie sich zur Zeit dor Rißbildung be­
fanden, der richtige und maßgebende; nicht der 
Zustand, in wolclien sie durch Ausglühen künst­
lich versetzt wurden. War das betreffende Bloch 
z. ß. durch unrichtige Behandlung des Kessels 
gehärtet und seine Zähigkeit dadurch vermindert, 
so ist der Grund zur Rißbildung ganz w o anders 
zu suchen, als wo Hr. v. Bach ihn zu findon meint. 
Das N ichtm itteilen dor Versuchsorgebnisse im nicht 
geglühten Zustande macht daher jede .Schluß­
folgerung immöglich und kennzeichnet dio von  
Hrn. v. Bach aufgostellte Behauptung, das Bloch 
habo don Normon genügt, als unrichtig.

Das fragliche Blech I hatte in W irklichkeit 
bei 11 Proben in nicht geglühtem  Zustande 44,04, 
44,00, 43,6, 44,01, 44,64, 44,52, 43,92, 43,59, 43,70 
und, wo es den schädlichen Einflüssen des Be­
triebes entzogen war, 41,89 und 42,18 kg Festig­
keit. Bei drei Rundstäben ergaben dioVorsucho  
im g e g l ü h t e n  Zustande sogar45,9, 46,94, 45,68kg  
Festigkeit bei nur durchschnittlich 23,5 o/o Dehnung 
auf 100 mm Versuchslänge.

Das Bloch lag in einem feuorberührten Zuge, 
os ontsprach daher trotz Bach weder den Würz­
burger Normen von 1902 noch denjenigen von  
1905 und ist es mir unverständlich, w ie Hr. v. Bach 
etwas Gegenteiliges behaupten kann.

Es würde zu w eit führen, dio Fälle II bis VI 
zu behandeln. Ich begnüge m ich daher damit, 
das von mir im Heft 3 Gesagte aufrecht zu halten.

Hr. v. Bach sagt: „Wenn os mir darauf an­
gekommen wäre, noch mehr Fälle von Riß­
bildungen anzuführen, so hätte ich das tun  
können, denn es steht mir das Material hierzu 
in reichlichem Maße zur Verfügung. Für mich 
handelt os sich jedoch nur darum, die Riß­
bildungen zu erläutern, nicht aber die einge­
tretenen Fälle zu erschöpfen. Weder dio Sache, 
noch das Interesse der deutschen Industrie ver­
langten diese Erschöpfung.“ Ich bedaure, daß 
er nicht alle Fälle angeführt hat, denn es würde 
dann ein leichtes sein, die Gesamtzahl der Fälle 
durch die 22 Jahre zu dividieren, welche Herr 
v. Bach sich mit der Frage beschäftigt, und würde 
dann doch herauskommen, w ie ungeheuer selten  
dio Fälle sind, in w elchen Rißbildungen n a c h ­
w e i s b a r  auf m a n g e l h a f t e  B l o c h q u a l i t ä t  zu­
rückzuführen sind.* Hr. v. Bach führt sodann eine 
Aoußerung dos Königl. Prouß. Matorialprüfungs- 
amtes aus dem Jahre 1903 an. Diese Aoußerung 
ist meines W issens unrichtig, jedenfalls kann der 
Verfasser das W ort „vielfach“ nicht wahr halten, 
donn in meinor 24jährigon Tätigkeit als Bloch- 
walzor ist mir kein derartiger Fall bekannt ge­
worden, und oine Rundfrage bei don Betriebs­
leitern von fünf der größten Blechwalzwerke 
bestätigt, daß auch dort ein solcher Fall nicht 
bekannt geworden ist. Dio Aeußorung sollte 
wohl besser lauten und ist wohl auch w ie folgt 
beabsichtigt gew esen:

„ Z u w e i l e n  genügen die üblichen Abnahme­
vorschriften für Kesselbleclio nicht, um minder­
wertiges Material auszuscliließon. Ein Material 
kann z. B. den Würzburger Normoń f r ü h e r  in

* Die Würzburger Normen behandeln dio Vor­
schriften über die Art dor Probeentnahme, dio Be­
handlung der Proben, die Ausführung der Ver­
suche usw. sowie dieGütezahlen, w elchen die Bleche 
in rohem Zustande gonügon müssen, ehe sie zu 
Kessoln verarbeitet werden. Ein Angriff gegen  
die Normen kann sich daher nur auf die Güte­
vorschriften beziehen.
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n e u e m  Z u s t a n d e  genügt h a b e n  und doch in ­
f o l g e  j a h r e l a n g e r  B e t r i e b s e i n f l ü s s e  oder 
sonstiger unrichtiger Behandlung derart spröde 
g o w o r d o n  sein, daß (ein daraus hergestelltes 
Blech) es bei d em  Heruntorfallen aus geringer 
Höhe zerspringt.“

Dieser Fall beweist, w ie vorsichtig eine öffent­
liche Anstalt m it ihren Aoußorungon sein sollte. 
Hr. v. Bach behauptet dann, ich halte eine Er­
weiterung der Normen für angezeigt. Trotz seiner 
energischen Tätigkeit auf dem Gebiete der Normen 
scheint er nicht zu wissen, daß die Normen die 
von mir behandelten Ausbroito- und Lochprobon 
bezw. Aufdornproben vorschreiben und immer

vorgeschriobon hatten. Hr. v. Bach scheint diese 
Proben nie auszuführen und doch zu behaupten, die 
vonihm gopriifton Bleche ontsprächen.don Normen.

Der Eifer des Hrn. v. Bach gegen oino behörd­
liche Festlegung der Normen ist mir persönlich 
nicht rocht verständlich. Meines W issens hat es in 
dem Internationalen Verbände selten weniger als 
1 bis P/a Jahre gedauert, bis Aenderungen dor 
Normen beraten und eingeführt waren, und so 
schnell wird wohl der Bundesrat auch arbeiten.

Im iibrigon habe ich keinerlei Unwillen da­
gegen, daß Hr. v. Bach seine Ansicht vertritt. 
Ich bitto ihn nur, auch Ändern das Recht zu 
lassen, ihre Ansicht zu äußern. Rieh. Eickhoff.

Die Deckung des Bedarfs an Manganerzen.*
Als Ghefchomiker dor N i c o p o l - M a r i u p o l e r  

G e s e l l s c h a f t  habe ich seit 1897 einige hundert 
Mangangehaltbestimmungen von dom sowohl an 
unser hiesigos Hüttenwerk als auch an andere 
im Donetzbeeken gelogene H ütten gelieferten  
Manganerz, dasin  den P o k r o f s k i s c h e n  Gr u b e n  
gewonnon wird, ausgefiihrt, wobei eine gemein  
schaftliche Probenahme stattgefundon hat; dem 
nach fehlt es mir nicht an Belegmaterial für 
die Behauptung, daß solche Mangangehalte, wie 
die in der angeführten Tabelle,** weder das Han­
delserz noch das Erzlager charakterisieren.

29,36 o/o bis 32,63 o/0 Mangan enthält der A b ­
f a l l  dor Erze, sogenanntes „Russ“, ein mulmiges 
Produkt, das bis jetzt nicht zum Verkauf gelangt

und eventuell in Zukunft dor Ziegelung harrt. 
Die auf den Markt gebrachten Erze enthalten im 
Durchschnitt: jin sio»

Sortiertes Erz, grob . . 47,82 o/0 11,77 o/o
„ klein . . 42,63 „ 15,27 „

Gemisch von beiden . . 43,88 „ 14,66 „
Halbsortiertes, grob . . 41,71 „ 18,93 „

„ klein . . 39,79 „ 17,81 „
Das nach dom Ausland 

verkaufte Erz . . . .  43,05 „ 15,55 „
Der Phosphorgohalt scliwnnkt um 0,27 o/0 und 

der Schwofolgehalt beträgt gegen  0,1 o/0. Die 
Analysenrosultate beziehen sich auf das bei 100° C. 
getrocknete Erz.

Ingenieur-Chemiker Stanislaus Prauss.

Z ur  Entwicklung der Emaillierung auf Gußeisen 
und ähnlicher Verfahren.

Von J. S c h l e m m e r ,  Emailleteehniker, Halle a. d. Saale.

Im Anschluß an die in „Stahl und E isen“ ver­
öffentlichte Arbeit „Zur Entwicklung der 

Emaillierung auf Gußeisen“ soll diesmal von  
den verschiedenen Verfahren zur Herstellung 
einer Schutzschicht auf Metallen, besonders 
Gußeisen, dio Rede sein, sow eit diesolben durch 
den Glühprozeß orzielt werden und sowohl für 
sich allein, als auch in Verbindung m it Email­
lierung, Dekoration mit Schmelzfarben usw. die 
damit überzogenen Gegenstände gebrauchsfähig 
m achen; hierbei sollen' die auf diesom Gebiet 
patentierten Verfahren Beachtung finden.

W ie bokannt, ist es zum Zwocke des nach- 
herigen Emaillierens von Guß- und Schmied- 
eison, Blech usw. nötig, die zu emaillierenden 
Flächen einem Reinigungsprozesse zu unter­
ziehen, sei es durch Beizen und Scheuern oder

* „Stahl und E isen“ 1905 Nr. 2 S. 65; Nr. 3 
S. 140; Nr. 4 S. 210.

** Der Verfasser teilt uns mit, daß ihm zur 
Zeit der Veröffentlichung keine anderen Analysen  
dieser Erzlager Vorgelegen haben. Die Red.

neuerdings erfolgreich mittels Sandstrahlgebläse, 
um den auf dor Oberfläche ausgeschiodenen 
Kohlenstoff m öglichst zu beseitigen, auch Zunder 
und Schmutz zu entfernen, wodurch ein besseres 
Aufschmolzen des Emailleglases erzielt wird. 
In der Regel genügen diose Vorbereitungen, nur 
bei Gußeisen treten nicht selten Uebelständo auf, 
die ihre Ursache nur in einer während oder 
unmittelbar nach Beendigung des Glühens ein­
tretenden Graphitausscheidung habon, die dann 
der Grund zur E ntstehung von Bläschen, 
Schlacken usw. ist. Diese Ausscheidungen ver­
schwinden natürlich selbst bei sorgfältigster 
Reinigung auch nach wiederholtem  Glühen und 
Erkalten nicht; daher zeigon die in Feuer 
emaillierten, d. h. die auf den glühenden Guß 
aufgestreuten Emaillierungen in dor Regel ein 
glatteres und besseres Aussehen, besonders wenn  
die Emaillen eine entsprechende Leichtflüssigkeit 
besitzen. Das kommt daher, daß die Poren des 
Gußstückes durch die Emaille, w elche beim 
Aufbringen gleich in flüssigen Zustand übergeht, 
sozusagen verklebt werden. Auf diese W eise wird
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der Graphit fostgehalten und kann seine zorstörondo 
W irkung auf die Emaille nicht mehr ausüben.

Man suchte sich nun auf verschiedene Art zu 
helfen; zunächst durch das sogenannte „Inoxy- 
dieron“, d. h. Ausglühen unter Zuführung von 
Kohlensäure, dann durch Aufbringen oiner Paste, 
welche Kohlensäure entwickelnde Substanzen 
onthält, sowie fernor durch Bildung eines Magnet­
eisenüberzuges. Verschiedene Patente suchten  
diese Ziele auf verschiedenen W egen zu erreichen 
und seion im folgenden der Reihe nach besprochen.

Ein Verfahren, das mehroroUebelstände beseitigt 
und w elches in einigen W erken zur Anwendung  
kommt, besteht in der Bindung dos Kohlenstoffes 
auf dor Oberfläche des Gusses durch Entwicklung  
von Kohlensäure während des Glühprozesses. 
Die Bildung der Kohlensäure erreicht man da­
durch, daß man oino m it Kohlensäure ent­
wickelnden Salzen übersättigte Mischung von 
Silikaten und Alkalien schmilzt, fein zerreibt, in 
dünner Lago auf den Gegenstand aufbringt, und 
den letzteren einer starken Rotglühhitze aussotzt. 
Nach dem Erkalten kann ohne weiteres emailliert 
werden. Je schärfer die Hitze war, desto besser 
dor Ueberzug.

Als erstes Patont, w elches auf dieses Vor­
fahren erteilt wurde, dürfte wohl Nr. 5239 vom  
22. April 1879 gelten; der Patentanspruch lautet: 
1. Die Erzeugung eines schützenden Ueberzugs 
auf Guß- oder Schmiedeisen, Guß- oder Gärb- 
stahl oder schmiedbarem Guß dadurch, daß man 
dieso in beschriebener W eise bei hoher Tempera­
tur dor oxydierenden Einwirkung der Kohlen­
säure aussetzt; 2. dio Anwendung von Kohlen­
oxyd bei hoher Temperatur zum Zwecke der 
Reduktion eines Eisenoxydes, welches sich auf 
der Oberfläche von Eisen- und Stahlgegonständen  
gebildet hat, in Kombination m it dor darauf 
folgenden Behandlung m ittels Kohlensäure, w ie  
oben beschrieben. Ein ähnliches Verfahren ist 
unter Nr. 17403 und Nr. 29403 seinerzeit untor 
Schutz gestellt worden und betrifft die An­
wendung der Abgase der Feuerung, w elche in 
die Muffel geleitet werden und durch Einwirkung 
der darin enthaltenen Kohlensäure eine Oxy­
dation auf der Oberfläche des Gusses bewirken. 
Hierbei entsteht ein dichter, mattblaugrauer 
Ueberzug, welcher wohl die Gegenstände in 
Innenräumon vor atmosphärischen Einflüssen 
schützen, im Freien aber allein nicht genügend  
Schutz bieten dürfte.

Den gleichen Zweck sucht Patent Nr. 62431 
vom 19. Juli 1891 dadurch zu erreichen, daß das 
Eisen m it einem galvanischen Niederschlag ver­
sehen wird aus einem Metall, w elches sich bei 
etwa 1000° verflüchtigt (Gold, Silber, Zinn, Bronze, 
Messing). Die Gegenstände werden unter Inne­
haltung der bezeiehneton Temperatur geglüht, 
worauf eine feststehende Eisenoxydulschicht ent­
steht. Ein hieran anschließendes Patent spricht
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von dor Herstellung einer Schicht von magno- 
tischom Eisen, w elche dadurch hergestellt wird, 
daß der Gegenstand m it einom unbeständigen  
Oxyd, z. B. Manganoxyd, bedeckt und dann 
einer Glühung unterworfen wird. Denselben 
Zweck soll man schon erroichen durch Aus­
streichen dor Gußform m it Manganoxyd.

Die erwähnten Methoden erstreben in erster 
Linie, dem Eisen oin.en selbständig gegen alle 
äußeren Einflüsse scluitzonden Uoberzug zu 
geben. Zwar haben mehrere Verfahren ihren Zweck  
wohl erreicht, indessen hat eigentlich nur das 
sogenannte „Inoxydationsverfahron“ eine weitere 
Verbreitung gefunden, hauptsächlich bei Her­
stellung gußeiserner Kochgeschirre und sonstigen  
Potorion. Dasselbe beruht im w esentlichen auf 
der Einwirkung der Kohlensäure während dos 
Glühprozesses, wmbei verschiedene Zusätze zur 
besseren Erreichung des Zieles gem acht werden, 
die jedoch Gohoimnis der Fabrikanten sind; auch 
spielt dio Zweckmäßigkeit des Ofens bozw. dio 
Anordnung der Feuorzüge, damit ein Bedecken 
der Gegenstände m it Flugasche nicht stattfinden 
kann, oino Rollo dabei. Daß sieh derartig behan­
delte Gegenstände ohne weiteres zum Emaillieren 
eignen, ist nicht zu bezweifeln, nur ist diese Email­
lierung infolge der umständlichen Vorbehandlung 
durch das Inoxydioren viel zu kostspielig.

A uf den gleichen Endzweck zielen dio nach­
folgenden P atente , w enn auch dieselben in 
erstor Linie eine Vorbereitung zum Emaillieren 
sein sollen; so w ill z. B. Patont Nr. 91317 
vom 30. September 1896 durch Verflüchtigung  
von Salpeter in der Muffel allein oder in Verbin­
dung m it Kalziumchlorid oder Ammoniaksalzen 
bei starker Rotglut und durch längeres Einwirkon  
(3 bis 6 Stunden) die Gegenstände so vorbereiten, 
daß sie ohne jode wnitero Behandlung emaillier­
fähig werden. N ötig ist hierbei, daß eine stete  
Zufuhr von Salpeter oder dor oben bezoichneten  
Salze stattfindet und daß die Gegenstände lang­
samer Abkühlung unteiw orfen werden.

Dasselbe w ill Patent Nr. 92024 vom 13. Fe­
bruar 1895, nur fällt ein vorheriges Ausglühon 
weg, da das Verfahren im w esentlichen darauf 
beruht, daß auf elektrischem W oge eine Kobalt­
oder N ickelschicht aufgebracht wird, wodurch 
ein Durchschlagen des Kohlenstoffes nicht statt­
finden soll und zudem die Emaillegläser sich mit 
diesen Metallen besser verbinden sollen.

Beruhen nun diese Verfahren in der Haupt­
sache darauf, die Oberfläche dos Eisens in eine 
Eisonoxydoxydulschicht zu verwandeln, so suchon 
andere dieses Ziel durch Aufschmelzen von mit 
Metallpulver, Metalloxyden bozur. Oxydulen stark 
gesättigten Glasflüssen zu erreichen. Hierbei 
soll dio Oberfläche des Eisens für naehhoriges 
Emaillieren, Bemalen usw. vorbereitet und gleich­
zeitig  eine Bindung des Graphits erreicht werden. 
Das erste Verfahren dieser Richtung enthält das

Z ur Entwicklung der Emaillierung a u f Gußeisen usw.
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Patent Nr. 29891 vom 12. Mai 1883. Es betrifft 
die Anwendung oinor Mischung von fettsauror 
oder harzsaurer Tonerde mit ätherischen Oelen 
und Aluminiumpulver sowie eine Mischung der­
selben Substanzen m it Wismutborat. Die g e­
nannten Gomengo werden einfach auf die Gegen­
stände aufgostrichen und in der Muffel bei Rot­
g lu t eingebrannt. Ein weiteres Patent desselben 
Erfinders (Nr. 32326) bezweckt ebenfalls dio Her­
stellung eines selbständigen Ueborzugs, derselbe 
ist aber als Grundlage für naclihorigos Emaillieren 
zu denken. Es führt die Nr. 32326; durch Be­
handlung der Gegenstände m it konzentrierter 
Kalium- oder Natriumlösung, w elche m it Eisen­
oxyd übersättigt ist, wird eine Eisenoxydoxydul­
schicht hervorgerufon, wolche gegen den Angriff 
von Säuren und Alkalien schützen soll. Eben­
falls zum Zwecke der Vorbereitung des Eisens 
und anderer Metalle für nachheriges Emaillieren 
und Dekorieren usw. soll durch Patent Nr. 48558 
vom 20. Sopteinber 1889 oino rauhe Oberfläche er­
zielt worden. Danach wird ein Gomiseh von Naxos- 
schmirgel, feingepulvertom M agneteisenstein, mit 
Blei- oder Zinnseife oder Resinaten und Fluß 
auf die Oberfläche aufgetragen und eingebrannt; 
dasselbe bezweckt Patent Nr. 52461 vom 10. Sep- 
tombor 1889, nur wird hier die Anwendung oiner 
Mischung aus Nickoloxyd und Chromeisen in 
Pulvorform m it Stearin- und Terpentinöl unter 
Zusatz eines Bleiflusses zum Einbrennen em­
pfohlen. Patont Nr. 56218 vom 26. Januar 1890 
nimmt anstatt dor Oxyde Graphit, Koks, 
Schlacke oder Kaolin, entweder mit W asser oder 
m it einem mit Bleioxydon oder Bleiboraten ab- 
gekochten Leinölfirnis.)

Einen ändern W eg schlägt Patent Nr. 21263 
(vom 16. August 1882) oin; durch dieses Vor­
fahren soll der Guß schon in dor Form für nach­
heriges Emaillieren vorbereitet werden. Hierbei 
wird die Gußform nur m it Schwefel oder in Ver­
bindung m it Holzkohle, Quarzpulver, Petroleum  
oder Oel überzogen; auch kann dor fertige Ge­
genstand oder dio Blechtoile vor dem Emaillieren 
m it Schwefelsäure oder Petroleum übergossen 
und geglüht werden. So vorbereitete Gegen­
stände sollen sich obenfalls ohne weiteres email­
lieren lassen. Durch Patent Nr. 19255 (vom 
22. Juli 1881) wird schon eine Emaillierung beim 
Gießon erhalten, wenn man die Gußformen und 
Korno m it einor Isolierschicht aus Spockstoin- 
pulver, Holzkohlenpulver und Petroleum sowio 
m it einor bittersalzhaltigen Schicht versieht, und 
auf diese Isolierschicht das mit Kleister oder 
sonstigom  Klebestoff verriebene Emaillepulver auf­
trägt. Hierbei soll sich dieEmaille mit der Oberfläche 
des Gusses verschmelzen und eine Glasur ergeben.

Aus allen diesen Verfahren ersieht man, daß 
dieselben zunächst den Zweck verfolgen, den 
Kohlenstoff des Eisens zu zerstören oder auf der 
Oberfläche zu binden und unschädlich zu maohon,

was ja, w ie bereits eingangs erwähnt, zumal bei 
Gußoisenomaille für gutes Gelingon von größter 
W ichtigkeit ist. Erklärlich ist es daher, daß 
Scluniedeison und Blech infolge des geringen  
Kolilenstoffgehaltes sich leichter emaillieren lassen, 
weshalb auch ein graphitarmes Eison sich viel 
besser für diese Zwecke eignet. Erklärlich ist 
es somit auch, daß z. B. sieh amerikanische und 
schwedische Gußeisen gut zum Emaillieren eignen. 
Dio nachstehenden Ausführungen sollon noch 
einen kurzen Uoborblick Uber die verschiedenen  
Verfahren und Vorschriften dos Emaillierons 
geben, sow eit dieselben unter Patentschutz g e­
stellt wurden.

Eines dor ersten Patente (Nr. 1816, 28. Sept. 
1877) behandelt oin Verfahren, nach wolchom  
man mittels der Glasbläserpfeife aus der flüssigen 
Emaillemasse eine Kugel, Zylinder usw. bläst, 
w elche in das zu omailliorendo Gefäß eingesetzt 
wird und sich den W andungen desselben an­
schm iegt bezw. fest damit verbindet. Das Gefäß 
wird vorher in glühenden Zustand versetzt. Durch 
Riefen und Einkerbungen in dor Oberflächo des 
Gußeisens soll eine bessere Haltbarkeit erzielt 
werden. Ein andores Vorfahren besteht in dor 
Anwendung einer Mischung aus Silikaten, Borax, 
Soda, Gips und arseniger Säure, die geschmolzen, 
gemahlen, aufgetragen, und m ittels Wasserdampf 
langsam getrocknet wird. Es sollon sich hierbei 
dunkle Flocken in der Glasur bilden, w elche dem 
fertigen Gegenstand ein marmoriertes Aussehen  
geben. Um den Ueberzug dicker und dauerhafter 
zu machen (Patent Nr. 37978), worden auf die 
noch feuchte Grundmasse gepulverte oder ge­
körnte Kieselsäure oder andore pulverförmige 
bezw. gekörnte Silikate aufgestreut und |mit 
dieser Grundschicht eingebrannt. Durch Patent 
Nr. 37958 sollen marmorierte oder gefleckte 
Emaillierungen erzeugt werden. Zür Emaille­
masse werden danach unlösliche Karbonate bil­
dende Salze (Sulfate des Nickels, Kobalts, Kupfers, 
Chroms, Eisens und Mangans) zugesetzt und der 
m it dieser Emaille überzogene Gegenstand in 
noch feuchtem  Zustande m it Ammoniaksoda über- 
pudort und gebrannt. Es entstehen nun auf den 
m it Ammoniaksoda getroffenen Stollon Flecken  
von verschiedenfarbigem Aussehen, verursacht 
durch die färbende W irkung der Sulfate, z. B. 
bei Kupfer und Chrom grün, bei Kobalt blau, 
bei Mangan violett, bei Nickel und Eisen braun; 
die nicht von dor Soda getroffonon Stellen bleiben  
hellfarbig, entsprechend der Emaillezusammen- 
setzung.

Eine ähnliche W irkung wird durch Patont 
Nr. 82286 vom 29. Dezember 1893 erzielt, wobei 
eine Em aillezusamm ensetzung von überwiegend  
alkalischer Beschaffenheit genommon wird, und 
wobei die oben beschriebenen Sulfate auf dio 
noch feuchte Unterlage gepudert werdon. Es 
entstehen hierbei ebenfalls verschiedenfarbige
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Flockungen, jo nachdem dio Auswahl dor Metall­
salze war. Zwei weitere Patente, und zwar 
Nr. 78899 vom 10. November 1879 und Nr. 115016 
vom 4. März 1900, behandeln die Anwendung von  
Titansäure bezw. Titangläsorn sowohl zur Er­
zielung von in einem Aufträge genügend decken­
den Emailleüberzügon, als auch als Mühlenzusatz 
an Stelle des Zinnoxyds; nebenbei wird noch ein 
Zusatz von Kieselsäure zur Mühle gegebon. Der­
artige Emaillen sollon eine größere Widerstands­
fähigkeit besitzen, als die m it Zinnoxyd getrübten. 
Dieselben Resultate erstrebt ein anderes Patont 
durch Anwendung phosphorsaurer Alkalien mit 
Ausnahme der erdigen Salze. Ein in letzter Zeit 
patentiertes Verfahren w endet als Trübungs- 
mittol Kalziumphosphat an. Zur Erreichung der 
Trübung und größerer Fouerbeständigkeit wor­
den bei diesem Verfahren Mischungen von Glä­
sern, welche Phosphorsäuro enthalten, m it solchen, 
welche Kalziumverbindungen enthalten, herge­
stellt und aufgobrannt-, so daß während des Brenn- 
prozosses Kalziumphosphat entsteht.

Mitteilungen aus

Gi oßcrei not i zen.
T. F o rm m a te r ia l i e n  u n d  ih re  A ufbere i tung .

D er seiner natürlichen L agerstätte  entnommene 
Form sand wird zunächst auf geheizten P latten  oder 
in einem rotierenden Trockenapparat getrocknet und 
hierauf gemahlen. F ü r feinen, g latten Guß muß der 
Sand m indeitons ein Sieb Nr. 60 bis 70 — d. h. ein 
Sieb mit 60 bis 70 Maschen auf den laufenden 
Zoll onglisch — und für gewöhnlichen Eisenguß ein 
Siob Nr. 30 passieren. Das Mahlen erfolgt in Koller- 
gängen m it selbsttätiger Siebvorrichtung und Rück­
forderung des zu groben Sandes nach dem Mahl­
werk. W enn dio Siebvorrichtung neben dem Koller- 
gang liegt, so fällt das durch den A bstreicher aus- 
getragene Gut in ein rotierendes Polygonsieb, welches 
den grobon Sand einem Ilubrade zuführt, aus dem es 
durch eine Rinne wieder auf den Teller des Läufer­
werkes zurückkommt. S tatt des H ubrades kann auch 
ein Becherw erk angebracht werden. Nach einer ändern 
Konstruktion (von Bopp & Routkor, Mannheim — Ab­
bildung 1) wird direkt m it dom Kollergange ein festes, 
konisches Sieb A vereinigt, welches dio von oben 
nngetriebene W eüo B in ihrem  unteren Teile umgibt. 
Außer den Mahlringen C und D ist noch ein ebenfalls 
um eine horizontale Achse umlaufendes Schöpfrad E 
vorhanden. Dasselbe kann natürlich nicht unm ittelbar 
auf dom M ahlteller aufstehon und folglich auch nicht 
durch die Reibung in Umdrehung versetzt worden wie 
etwa die Mahlringe, weshalb es von der W olle B aus durch 
das Bolzenrad F  angetriebon wird. Das Schöpfrad E 
wirft nun das M ahlgut nach innen durch den T richter G 
auf das Sieb A, durch welches der feine Sand nach 
abwärts ausgotragen wird in den Raum II, in den 
z. B. stets ein Kippwagen untergefahren werden kann. 
Die Leistungen für Kollergänge sind:
Stündliche Leistung . . .  100 260 500 750 1000 kg 
Erforderliche B etriebskraft 0,7 1,0 2,5 4,0 6,0 P .S .

A ußer  den K ol le rgäugen  dienen auch Kugelmühlen  
zur Sandzerklo inerung. Boi denselben ist  jedoch ein 
möglichst t rockenes Material  Bedingung  für  eine gute 
Leistung.

Endlich möge noch zweier Vorfahren bei dor 
Verarbeitung der Emaille bezw. beim Aufträgen  
und Bronnen derselben Erwähnung geschehen. 
Neben einigen Auftragmaschinon, m ittels welcher 
dio Emaille auf mechanischem W oge aufgobracht 
wird, ist besonders eine Vorrichtung von Inter­
esse, wolclio in Nr. 139 973 patentiert ist; dieselbe 
besteht im w esentlichen aus einom dreh- und 
kippbaren Tisch, über welchem  oino Siobvor- 
richtung angeordnet ist, dio auf mechanischem  
W oge in rüttelnde Bew egung gesetzt wird. 
Durch geeignete Vorrichtungen neigt man doti 
z. B. m it einer Badewanne bosetzten Tisch nach 
der gew ünschten Richtung, worauf dio Siebvor- 
richtung in Tätigkoit gesetzt wird, welche dio 
Emaille auf dio gew ünschte Stelle streut. Eine 
ähnliche Einrichtung, welche besonders in Frank­
reich zu diesem Zwecke in Anwendung kommt, 
besteht darin, daß die Emaille nach Art der 
Sandstrahlgebläse trockon aufgeblasen wird. Das 
Aufträgen m ittels Luftdruckgebläse wurde bereits 
früher erwähnt.

der Gießereipraxis.

Dor fein gemahlene, trockene Sand wird sodann 
mit gebrauchtem Sand im Verhältnis 1 :2 bis 1 :4 
gemischt; dieses Verhältnis hängt hauptsächlich mit 
der Natur des Sandes zusammen. Dem Gemenge 
wird feiner Steinkohlenstaub in drei bis sechs Raum­
teilen zugesotzt; bei starkwandigen Gußstücken, wo

ein Anbrennen dos Sandes leichter möglich wäre, ist 
oin höherer Zusatz notwendig. Durch Versuche läßt 
sich auch mit dem geeigneten Prozentsatz an Kohlen­
staub die Oborflächonfarbe des Gusses nach W unsch er­
halten. Das Vermischen des alten und neuen Sandes und 
des Steinkohlenstaubes geschieht entweder durch Auf­
fahren in Haufen übereinander und nachfolgendes Um­
schaufeln oder in Mischmaschinen. Dabei wird gleich­



354 Stahl und Ëisen. Mitteilungen aus der Gießereipraxis. 06. Jahrg. Nr. 6.

zeitig durch W asserzusatz dein Sande die für die F or­
merei nötige Feuchtigkeit erteilt. Bei zu großem Feuch­
tigkeitsgehalt wird der Guß leicht h a rt und blasig. 
W enn Bich der Sand wegen zu hoher Feuchtigkeit in 
der .Mischmaschine nicht gut verarbeitet, so ist er 
auch für die Form erei zu naß. Namentlich für den

mittel auch sehr feste K erne liefert, wie sie aus 
scharfkantigem , magerem Sande allein nicht erhalten 
werden könnten. Der große Vorzug der lvorno aus 
scharfkantigem  Sande ist die bessere Gasdurchlässig- 
keit, während man bei gleichem Zusatz eines Binde­
mittels aus fettem Sande zwar festere aber auch 
dichtere K erne erhält, welche zur Abführung der Gase 
hinreichende Luftkanäle haben müBson. Dio Binde­
mittel,* welche dem Kernsandc zugesetzt wrcrden, be­
sitzen ihre bindende Eigenschaft ontweder schon im ge­
wöhnlichen Zustande oder nehmen eine solche erst bei 
ihrer Erhitzung an. Sie sind fest, wie Stärke, K orn­
mehl, besondere Mischungen, Kolophonium, Kartoffel­
mehl, Raps- oder Flachssamenkuchon, und flüssig, wie 
Fischöle, Leim und bosondere Mischungen mit dem­
selben, L einö l, Melasse, Terpentinöl und besondere Ool- 
mischungen. F ür eine allgemeine Verwendung sind 
dio Oele gewöhnlich zu teuer. Die genannten Binde­
mittel werden in verschiedenen Mengen zugosotzt, z. B. 
Stärke wie 1 : 40, Kornmehl 1 :1 5 , Kolophonium 1 :1 5 , 
Leimmischungon 1 : 40 bis 1 : 100, Melasse 1 : 40 in 
Raumteilern Das Bindem ittel muß dem Zwecke ent­
sprechend gew ählt worden, llasch  trocknondo Kerne 
erhält man z. B. aus einer Mischung von feinem Sande 
mit Melassewassor; sie lassen sieh 24 Stunden 
nach der H erstellung benutzen, müssen aber vor der 
Einwirkung der Luftfeuchtigkeit geschützt wrerdcn. 
F ür gewisse leichte und mittelschwere Gußstücke 
können Kerne aus feinem, scharfem  Sande m it Kolo­
phoniumzusatz sehr rasch getrocknet werden, jedoch 
ist eine H andhabung derselben im heißen Zustande 
ausgeschlossen. F ü r glatte, kleine Löcher ¡in einem 
Eisenkörpor läßt sich gewöhnlicher Form sand mit 
Oelzusatz verwenden, doch dürfen die Korne bei 
kleinem Querschnitt n icht zu lang soin, weil sie sonst 
stark  schwinden und sich verziehen. Scharfer Sand

A bbildung U.

m it Oelzusatz ist ausgezeichnet für Korne von großor 
Festigkeit wie für Zylinder, R adiatoren und dergl. 
Die V erm engung des Bindemittels m it dem Formsand

* Berichte über diesen Gegenstand enthält „Iron 
Age", 16. Juni 1904 S. 22 und 11. Mai 1905 S. 1531.

A bbildung 2.

Formmaschinenbotrieb, bei welchem m it Rücksicht 
auf rasche Arbeit, Schonung der Modelle und Schön­
heit der Oberflächo keine Luftsticko gem acht worden 
können, soll der Feuchtigkeitsgehalt des Sandes nicht 
m ehr als 6 bis 6 '/ î  o/o betragen. Zur Mischung eig­
nen sich am besten Schleudermaschinen, welche meist 
eine horizontale W elle besitzen und 600 bis 800 Um­
drehungen in der Minute machen. Der Form sand 
für Handform erei, M etallgießerei u. dergl. erfordert 
gewöhnlich keine so ausgiebige D urcharbeitung wie 
für Maschincnformorei und Meine Gußwaren, so daß 
für solche Zwecke eine einfacho Schlagscheibo mit 
mehreren Stiftenreihen genügt (Abbildung 2). Der 
Riem enantrieb is t vollständig isoliert und gegen die 
Einwirkung des Sandes geschützt. Das nach unten 
offene Gehäuse um die Schlagscheibe m acht ein V er­
stopfen unmöglich, weshalb sich in dieser Maschine 
auch stark  feuchter Sand verarboiton läßt. • Bei oinor 
B etriebskraft von 1 bezw. 2 P. S. ist dio stündliche 
Höchstleistung 3 bezw. 6 ’cbm, wenn die Bedienung 
durch zwei Mann oder ein Becherwerk erfolgt.

Zur V orbereitung von K ernsand gehört häufig 
noch der Zusatz eines besonderen Bindemittels, für 
das die Beschaffenheit des Sandes von großer W ichtig­
keit ist. Der rohe Form sand besteht aus kleinsten K ör­
nern bis zu solchen von 6 mm Durchmesser. Noch viel 
erhebliclior als dieser U nterschied in der Größe ist die 
Verschiedenheit der Gestalt, wnlche vom scharfkantigen, 
eckigen Korne ins vollkommen abgerundete K orn über­
geht. W ährend beim scharfkantigen Sande die inein­
andergreifenden Vorsprünge und Vertiefungen der ein­
zelnen K örner der ganzen Masse ohne weiteres eine ge­
wisse B indefähigkeit erteilen, fehlt dieselbe vollständig 
bei einem Sande von gerundetem Korn. N un ist aber der 
letztere eigentlich niem als frei von Lehm  oder Ton 
und verdankt diesem Bestandteile gleichfalls eine na­
türliche B indekraft, welche sogar so groß werden kann, 
daß fetter Sand schon ohne ein besonderes Binde­
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erfolgt, indem letzterer im Haufen aufgefahren und 
ein festes Bindem ittel aufgestreut, ein flüssiges hin­
gegen aufgespritzt w ird; dann wird die Masse ent­
sprechend mit W asser angöfeuchtet, durchgeschaufclt 
und durch ein Sieb geworfen. Selbstverständlich ist 
die vollständigste Mischung dos Bindemittels m it dem 
Sande anzustreben. Von den trockenen Bindemitteln 
läßt sich Kornmohl m it Rücksicht auf seine große 
Feinheit am besten und Kolophonium am schlechtesten 
mit dem Sande vermischen. Der Preis des Binde­
mittels muß natürlich auf die Gewichtseinheit des ge­
brauchsfertigen Sandes bezogen worden, wobei auch 
die erzielte Festigkeit der Korne zu berücksichtigen 
ist. Mit einem guten Bindemittel sollen dio Kerne 
sowohl im grünen als auch im getrockneten Zustand 
fest, im abgekühlten Gußstück jedoch mürbe und zer­
fallen sein. Sie sollon ferner rasch trocknen, gegen 
Luftfeuchtigkeit w iderstandsfähig sein und ihre Ge­
stalt nicht verändern. Beim Gießen soll die Gas­
entwicklung möglichst gering sein. Um dio Binde­
fähigkeit der verschiedenen ZuBiitze vergleichen zu 
können, werden durch Stampfen oder Pressen zylin­
drische K erne von bestimmten Abmessungen her- 
gestellt, bei einer gewissen Tem peratur getrocknet 
und dann in horizontaler Lage bei bestim m ter 
A uflagorentfornung in der Mitte bis zum Bruch 
belastet.

Das Mischen von Lehm m it organischen Zusätzen 
sowie das Mischen von Masse erfolgt zumeist in 
stehenden Mischmaschinen bekannter Konstruktion, 
deren stündliche Leistung 3 cbm beträgt bei einem 
A rbeitsverbrauch von 4 P. S. Dabei wird das ge­
mischte M aterial stetig unter Druck ausgepreßt. Die 
horizontale K net- und Mischmaschine, P aten t W  e r n e r -j 
P f l e i d e r e r ,  Cannstadt (Abbildung 3), besorgt m aschi­
nell nur das D urchkneten und Mischen, w ährend das 
A ustragen durch Kippen von Hand geschieht. Um 
die W elle A, welcho von der Haupttransm ission in 
beiden Drohrichtungen angetricben worden kann, ist 
der Mischtrog, der eine H artgußeinlago besitzt, kippbar 
gelagert. Die W olle A tre ib t mittels Zahnradüber­
setzung die beiden Schaufelwellen B und C. Soll die 
Mischung ausgcleert werden, so wird von der H and­
kurbel 1) und der K ette aus die K ettenscheibe E 
und damit auch die W elle F  m it den Kettenscheiben G 
und H  gedreht, wobei die K etten J  und K durch An­
hebung ih rer Bofcstigungspunktc am Troge das 
Kippen desselben bewirken. Zum Ausgleich der L ast 
sind an den K etten J  und K Gegengewichte angehängt. 
Die Maschine wird in vier Größen bis zu 0,6 cbm 
Inhalt ausgeführt und ist mit gutem Erfolg auf einer 
größeren Zahl von W erken in Anwendung. Bei einer 
Füllung von 0,5 cbm, die bei Lehm in 25 und bei 
Sand in 20 Minuten durchgom ischt wird, beträg t der 
A rbeitsverbrauch je  nach der Beschaffenheit des Lehmes 
oder Sandes 2 bis 6 P. S. Ein neues Form m aterial 
für dio H e r s t e l l u n g  b l e i b e n d e r  F o r m e n  will 
C a l d w c l l  einführen.* W ird nach seiner Behauptung 
backende Kohle in einem besonderen Ofen auf m ehr 
als 22000 C. erhitzt, so ist sie nicht nur vollständig 
entgast, sondern auch unentzündlich und unlöslich 
für Eisen und Stahl, weil dio Tem peratur der flüssigen 
Metalle beträchtlich unter der angewandten Yer- 
kokungstem peratur liegt. Die fertigen Form en sollen 
ebenfalls w ieder auf dio erw ähnte Tem peratur, und 
zwar durchaus gleichmäßig, erhitzt werden und dabei 
ihre G estalt nicht verändern. Genau so wie bleibende 
Form en sollon auch Keimkasten aus Kohle angefertigt 
werden. W enn dieselben schließlich m it Kohlenpulver 
gefüllt und auf m ehr als 800 0 C. erhitzt worden, so 
soll m an poröse Kerne erhalten, die namentlich bei 
stark  gegliederter Gestalt empfohlen werden.

Fr. Schraml.

B estrebungen  im am erikan ischen  G ießereibetrieb .
„The lron  A ge“ * bring t eine längere Abhand­

lung von Dr. M o l d e n k o ,  dio unter der Ucbor- 
Bckrift „Bestrebungen im Gießereiwesen“ die am eri­
kanischen Gießereiverhältnisse einer K ritik  unter­
zieht und insofern von Interesse is t, als sie zum 
Teil auch deutsche Zustände zum Vergleich heran­
zieht und einen Blick in die zukünftige Entwicklung 
des Gioßeroiwesens wirft. Im folgenden geben wil­
den wesentlichen Inhalt des Aufsatzes wieder. Der 
deutsche Gießereimann, so meint der Verfasser, hat 
eine gewisse Abneigung dagegen, in gleichem Maße 
wie der A m erikaner einen so außerordentlichen W ert 
auf System und Organisation bei modernen Neu- 
nnlagen zu legen; er ist gewöhnt, seine Guß wäre, 
dio sich aus m ehr verschiedenartigen Stücken von 
kleinerem Gewicht zusammensetzt, eino nach der 
ändern zu gießen und fertig zu machen. D er in 
ökonomischer H insicht schärfere Blick des Amerikaners 
gießt das Modell, Belbst eines kleinen A uftrages, in 
Massen ab, m acht .die W are versandfertig und stapelt 
sie dann auf, um w eitere A ufträge diesem Lager zu 
entnehmen, bis dasselbe größtenteils aufgebraucht ist 
und wieder ergänzt wird. Bei Bolcher Massendar- 
stollung wird die größtmögliche A rbeitsleistung erzielt 
und die Stücke kommen tadellos aus der Form. Ab­
gesehen davon, daß m an Form maschinen amvendet, 
geht man auch darauf aus, den Raum möglichst aus­
zunutzen, d. h. auf möglichst kleiner Bodonflüche viel 
Gewicht herzustollen, wozu natürlich entsprechende 
Anordnung der Form  und Gießmethodo notwendig ist.

In  der Behandlung des Sandes sind dio euro­
päischen Gießoreileute den amerikanischen in jeder 
Hinsicht voraus, da man in europäischen Gießereien 
den Sand immer aufbereitet, in Mischmaschinen durch­
arbeitet und so ein möglichst gleichmäßiges, durch­
lässiges M aterial zur Anwendung kommt. Eine solche 
Behandlung träg t vor allem dazu bei, besondors bei 
schwer schmelzbarem Sande einen äußerst glatten 
Guß herauszuworfen, w orauf der am erikanische Gießerei­
mann sein H auptaugenm erk richten sollte, da die Ab­
nehmer vor allem das Aussehen der W are zu tadeln 
haben. In  dom nicht so verarbeiteten Sand backen 
die lehm igen Teile zusammen, und die aus reinem 
Sand (Kieselsäure) bestehenden bleiben ohne Binde­
mittel, wodurch oft Teile der Form  ausbröckeln und 
dio Oberfläche rauh wird.

Ein w eiteres Erfordernis der Zeit ist dann die 
E inführung von N orm al-Form kasten und -Modellen, 
sowie ein H andinhandarbeiten des Modellkonstrukteurs 
mit der Form erei, was auch besonders dom F a­
brikanten dor Form maschinen zugute käme. Ueber kurz 
oder lang wird sich der Gedanke verwirklichen, daß 
man bestimmte Teile an Modellen norm iert, um bei 
H erstellung des Gusses -weniger A rbeit zu haben. Mau 
wird häufig genug beobachten können, wie leider 
Teile einer Lehmform wieder abgerissen werden 
müssen, was man sich hätte ersparen können, wenn 
man der Anwendung ständiger Gußformen m ehr Be­
rücksichtigung geschenkt hätte. Dio Einführung 
solcher Gußformen (Metallformon) hängt allerdings 
eng mit der Spezialisierung des Gießereibetriebes zu­
sammen, aber der Modellspeicher wird dafür nicht 
m ehr der Ruheplatz so viel veralteten und unbrauch­
bar gewordenen M aterials werden. Ob es nun daran 
liegt, daß die am erikanischen Gießereibositzer reicher 
geworden sind, oder ob sie einem Zug der Zeit folgen, 
jedenfalls h a t m an vielfach .neue Gebäude errichtet 
und hat sich eine solidere B auart geltend gemacht. 
Das Holz ist teu rer gew orden; und ein Brand wird 
schließlich dem G eschäftsgang m ehr Schaden bringen 
als dem Gebäude selbst. Auch die Q ualität der Guß-

* „lron A ge“, 18. Januar 1906 S. 266. * 21. Dezember 1905 S. 1671.
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w äre ist merklich besser geworden, indem an dem 
Eisen vielfach S tahlschrott zusetzt, so den Gesamt- 
kohlcnstolt' erniedrigt, dichteres Gefüge erzeugt, und 
die Festigkeit des Gußeisens erhöht. Dem Kupol- 
ofenprozoß wurde m ehr Beachtung geschenkt, so daß 
sachkundige Gießereilouto ein M aterial herstcllon 
können, das neben dem im Flammofen erzeugten 
bestehen kann. Das Streben nach Herstellung 
besseren M aterials liegt noch im A nfangsstadium ; der 
Stnhlzusatz muß noch eingehendere Beachtung finden 
und systematisch betrieben werden, damit man bei 
Anwendung bestim m ter Mengen bestim mte und gleich­
mäßigere Resultate erzielt. Diese Bemühungen haben 
die allgemeine Einführung der Flammöfen etwas auf­
gehalten; doch wird der Gießereimann dem bald 
Rechnung tragen müssen und auf den Flammofen 
zurückkommen, da sich nur hier aus gutem Material 
leichter ein erstklassiges Erzeugnis gewinnen läßt.

Sodann hat sich auf dem E isenm arkt eine gesunde 
und stetige Steigerung der N achfrage bem erkbar ge­
macht, so daß der Bedarf von 22 Millionen Tonnen auf 
30 auch 40 Millionen Tonnen steigen wird. Gesetzt, 
daß dio Produktion diesem Verbrauch nicht gleich­
mäßig folgen kann, werden die Eisenpreise scharf in 
die Höhe gehen. Es wird indessen gut sein, dio 
Preissteigerung mit der N achfrage Hand in Hand 
gehen zu lassen.

F rüher stand dio Frage dos Schmclzons im 
V ordergrund des Interesses, heute nim mt die Frage 
der Entschwefelung im Kupolofen diese Stelle ein, 
und bald wird die Frage, ob der Kupolofen- oder 
Flainmofenprozeß herrschen soll, Hauptgogenstand 
der Betrachtung worden. Dio letztere F rage hängt 
auch mit der Anwendung von Eisenlegierungen zu­
sammen, wobei Ferrom angan und Aluminium be­
sonders in F rage kommen. Jedoch kann auch das 
Ferrom angan dem Gießereiinann nicht viel nützen, 
wenn das Eisen nicht einen hinreichenden Stnhlzusatz 
erhält. In diesem Falle kann bei höherer Tem peratur 
gegossen und manche schlechte Eigenschaft dos Ma­
terials beseitigt werden; aber die eigentliche Gießerei- 
legiorung kann nicht hald genug erfunden werden.*

Vielversprechend für das Gießoreiwesen scheint 
auch die außerordentliche Entwicklung der Gcnerntor-

* Der V erfasser denkt hier offenbar an eine 
Legierung, die desoxydierend w irkt, ohne dem Eisen 
weiteren Kohlenstoff zuzuführen.

gasorzeugung in Europa zu sein. Ob sich aber der 
Gasflammofenbetrieb behaupten wird oder ob man 
in Zukunft mit Hilfe der durch G askraftmaschinen 
erzeugten E lektrizität das Eisen niederschmilzt, das 
wird dio Zeit lehren. Die R egierung von K anada 
fördert besonders die Entwicklung des elektrischen 
Schmelzverfahrens und man erzielt immer bessere 
Resultate. In der Stahl- und Bronzegießerei, die feine 
und kleine Gußwaron herstellt, wird man je tz t Bchon 
das V erfahren anwenden können, da der höhere Ver­
kaufspreis der W are solches ermöglicht. Um den 
elektrischen Strom zur Erzeugung einoH Fabrikates 
von bestim mter Zusammensetzung möglichst sparsam 
und weitgehend auszunutzen, schlägt Moldenke vor, 
kleine Flußeisenblöcke von gewünschter Zusammen­
setzung vorzuwärmen, soweit es eben geht, um dann 
dom elektrischen Strom die letzte A rbeit des Schmclzons 
zu überlassen und die zum Gießen notwendige Ueber- 
hitzung zu erzeugen.

Zuletzt kommt V erfasser auf das Gießoreiwesen 
im allgemeinen zu sprechen, das gewisson Anzeichen 
nach über kurz oder lang Umwälzungen erfahren wird, 
wobei die Eisengroßindustrio von besonderem Einfluß 
sein soll. Einstweilen stockt der V erbrauch an Guß 
erster Schmelzung, besonders in Europa, aber es wird 
auch in A m erika so kommen. Manche große um­
fangreiche Stücke, etwa Teile von V erschalungen und 
Abdachungen von Tunnels usw., sollte man nie aus 
umgoschmolzenem M aterial lierstollen. H ier kann 
eine allgemeinere' Anwendung des Mischers von Be­
deutung werden, um ein gutes, gleichmäßiges M aterial 
zu erzeugen. Das Roheisen wird dem vorgowürmten 
Mischer zugebracht und der bis zum Schmolzen er­
hitzte Stahlschrott nach und nach eingetragen. Auf 
diese Weise erreicht man eine H erabsetzung dos Ge­
samtkohlenstoffes, olmo dio Tem peratur des Bados 
m erklich zu erniedrigen, und man hat ein aus­
gezeichnetes Material — das ja  vor allem erforder­
lich ist —, um Röhren, Formblöcko usw. herzustellen; 
außerdem wird durch Zusatz des erhitzten Stahles 
das A uftreten von Garschaum vermieden. A uf diese 
Weise kehrt man zum Vergießen des direkt er­
schmolzenen Metalls zurück, und Hochofen und 
Gießerei werden wieder in näheren Zusamm enhang 
kommen. Dio Ausführung dieses Gedankens liegt 
nicht in so w eiter Ferne, vielmehr wird man recht 
bald von Gußoisenröhren aus M aterial erster Schmel­
zung hören. L .

Bericht über in- und ausländische Patente.

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

im K aiserlichen  Paten tam t in B erlin  ausliegen.

8. F ebruar 1906. Kl. 1 a, L  19 732. V orrichtung 
zur selbsttätigen Ausscheidung von Koksstückon aus 
Asche mittels Umstellons von A blaufbrettern im 
folge des Stromschiusses, den dio durch die Vor­
richtung gohondon Koksstücke bewirken. Henri 
Lelargo, L üttich; V e rtr .: Dr. A. Leander, Rechtsanw., 
Berlin, Potsdam erstr. 10/11.

Kl. 19 n, M 20 411. Eisenbahnschiene mit einer in 
einen Betonklotz eingebetteten Fahrschieno. Mail- 
la rt & Cie., Zürich I ;  V e rtr .: R. Deißler, Dr. G. Döllnor 
und M. Seiler, Pat.-Anw älte, Berlin SW, 61.

Kl. 49 f, P  17 052. V orrichtung zum Halten, 
W enden und Auswerfen von Schmiedegut für m echa­
nische H äm m er; Zus. z. Pat. 148 862. F irm a Richard 
Peiseler, Remscheid.

Kl. 49 b, St 9477. Maschino zur Herstellung nah t­
loser K etten aus Kreuzeisonstangen. A lexander 
George S trathern, Glasgow, E n g l.; V e rtr .: A lbert 
Elliot, Pat.-Anw alt, Berlin SW. 48.

12. F ebruar 1906. Kl. 7 a, L 20 051. Walzon- 
ständor. E rnst Langhoinrich, K alk b. Köln a. Rh.

Kl. 7 b, M 25 437. Strangpresse zur H erstellung 
von Stangen und Rohren mit einem zwecks Be­
schickens kippbaren Preßzylinder. Jam es Winficld 
Moshior und Juliam  Rudolph Holloy, Bristol, V. St. A .; 
V ertr .: Dr. B. Aloxandcr-Katz, Pat.-Anwalt, Görlitz.

Kl. 24 a, M 28 532. V orrichtung zur Erzeugung 
von H eizgasen; Zus. z. Anm. M 25 051. Paul Mongenast, 
Petingcu, L uxem burg ; V e r tr .: F r. Meffort u. Dr. L. Seil, 
Pat.-Anwälte, Berlin SW. 61.

Kl. 24 e, S 20 945. Sauggaserzeuger für bituminöse 
Brennstoffe mit oinom von den erzeugten Gasen ge­
heizten und von der erhitzten Verbrennungsluft durch- 
strichenen Trocknungs- und E ntgasungsbehälter für 
den Brennstoff. F irm a Adolph Saurer, Arbon, Schwoiz; 
V e rtr .: Gustav A. F. Müller, Pat.-Anwalt, Borlin SW. 61.
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Kl. ‘24 h, K  28 329. Beschickungsvorrichtung für 
Eeuerungsanlagcn, bei welcher die Kohle mittels 
eines endlosen Bandes von unten zugeführt wird. 
AV. Krem ser, Breslau, Neue Schwoidnitzerstr. 6.

Kl. 24 h, St 8777. Beschickungsvorrichtung, bei 
w elcher die Kohlen durch ein in den Vcrbrennungs- 
raum mündendes, von der Feuerung aus erhitztes 
R ohr geführt werden. H. Stier, Dresden-A., Zwickauor- 
straßo 71.

Kl. 49 f, K  30 327. Stauchmaschine, welche zum 
Strecken verwendbar ist. R ichard Knauer, Schinkol- 
straße 95, und Elise Heckhausen, geb. Oopen, Düssel­
dorf, Rethelstraße 34.

Kl. 80 a, II  35 713. Kollcrgang. H einrich Horn, 
Görlitz, Biesnitzorstr. 12.

15. F ebruar 1906. Kl. 1 a, S 20 923. V erfahren 
und Vorrichtung zum Setzen auf der Siebsetzmaschine 
mit festen Sichen. W ilhelm  Seltner, Schlau; V ertr.:
C. Fehlert, G. Loubier, F r. Harmscn und A. Büttner, 
Pat.-Anw älte, Berlin SW. 61.

Kl. 1 a, U 2022. Schaukelsiob zum K lassieren 
von Erzen u. dgl. Georg Ullrich, Brokenhill, A ustr.; 
V e rtr .: Pat.-Anwälte Dr. R. W irth, F rankfurt a. M. 1, 
und W. Dame, Berlin SW. 13.

Kl. 7 b, M 26 742. Vorfahren und Vorrichtung 
zur H erstellung von Rohren durch Biegen aus einem 
Blechstreifcn. George Brinton Mollingor, Robert 
Skemp u. Joseph 11. Staulfor, Scottdale, Penns., V. St. A .; 
V e rtr .: Dr. S. H am burger, Pat.-Anwalt, Berlin W. 8.

Kl. 10 a, K 24 150. Einrichtung zum Festklem men 
und Freigeben der Stam pferstangen von Kohlenstampf- 
maschinou in einem auf und ab bewegten Gleitschlitten. 
H einr. Küppers, Dortmund, Knisorstr. 128.

Kl. 18 a, S. 18 261. V erfahren zur Erzeugung ver­
hüttbarer Erzbrikotts. Dr. Wilhelm Schumacher- 
Osnabrück.

Kl. 24 e, D 16 140. G enerator für WassergaH 
oder dgl. Fritz D annert, Berlin, Spenerstr. 30.

Kl. 31 c, J  8303. V orrichtung zur Herstellung 
von Gußstücken in maschinell bowogbaren Form teilen. 
A lbert Carl Iseler, Leipzig-Plagwitz.

Kl. 31c, K 30 291. V erfahren zum Trocknon 
von Gußformon. Herm ann ICoehler, Bockum b. Krefeld.

Kl. 31 c, T 10 334. N achstellbare Führungs- und 
Klam m ervorrichtung für Form kasten. Leonhard Tobler, 
Z ürich ; V e rtr .: A. Gorson und G. Sachse, Pat.-Anwälte, 
Berlin SW. 61.

Kl. 49 f, G 21 303. V ereinigte Stauch- und Biogc- 
maschinc. Stanislaus Guzik, L em berg, Galizien; 
V e r tr .: Dr. Riel, Rechts-Anwalt, Berlin, K urfürsten- 
straßo 106.

Kl. 49 f, N 7669. Schweißesso für Flanschenrohro. 
Gustav Neumann, Poststr. 39, und W ilhelm  Beckmann, 
Miinzstr. 15, Stettin.

19. F ebruar 1906. Kl. 7 b, B 40 274. Dralit- 
haspel m it Antrieb der Trommel durch Reibungs- 
kuppclung. B enrather Maschinenfabrik, Akt.-Ges., 
B enrath b. Düsseldorf.

Kl. 10 a, Sch 24 477. V erfahren und V orrichtung 
zum Ablöschen und Fortschaffen von frisch aus Vcr- 
kohlungs- odor Verkokungsöfen (besonders stehenden) 
gezogenem Koks in einer den Oefen vorgelagerten 
Rinne o. dgl. F . Aug. Schulz, Halle a. S., Lafontainc- 
straßo 25.

Kl. 18 b, Q 405. Schmelzofen für schmiedbaren 
Guß und Stahlguß. H orst Edler von Querfurth, Schön- 
hoiderhammer.

Kl. 31c, V 6195. Sandstrahl - Gußputzmaschino 
mit feststehenden Düsen in um laufender Trommel. 
Vereinigte Schmirgel- und Maschinen-Fabrikon, Akt.- 
Ges., vorm. S. Oppenheim & Co. und Schlesinger & Co., 
llanno vor-Hainholz.

Kl. 50 c, L  21 686. Befestigung von Panzerplatten 
in K ugelm ühlen; Zus. z. Pat. 155 919.• Hermann 
Löhnert, Akt.-Ges., Bromberg.

Kl. 80 a, Sch 24 145. Schaltwnlze für rotierende 
Form tische von B rikettpressen. Schüchtermann & 
Kromor, Dortmund.

G ebrauchsm ustere in tragungen .
12. Februar 1906. Kl. 24 f, Nr. 269 500. Schräg- 

rost mit nach unten zunehmender Spaltbroite. G. Politz, 
Kattowitz O.-S.

Kl. 49 f, Nr. 269 781. Schienenbiegmaschino mit 
drehbaren exzentrischen Einlagen zwdschen den Rollen. 
Ladislav Vojacek, P rag ; V ertr.: H ans Ileim ann, Pat.- 
Anwalt, Berlin SW. 11.

19. Februar 1906. Kl. 24 f, Nr. 270 045. Ein­
stellbarer Schlackenstauer für Kettonroste mit um dio 
Achse der hinteren K ettentrom mel drehbar unge­
ordnetem Staukörper. Berlin-Anhaitische Maschinen- 
bau-Akt.-Gos., Dessau.

Kl. 24 f, Nr. 270 046. D rehbarer Schlaekonstauer 
für Kettenrosto mit nach dem H eizerstande geführter 
Stellvorrichtung. Berlin-A nlialtische Maschinenbau-
Akt.-Ges., Dessau.

Kl. 24 f, Nr. 270 04T. Längsverschiebbarer, in der 
Höhe der oberen Rostfläche geführter Schlaekonstauer 
für Kettenroste mit nach dem H eizerstande geführter 
Stellvorrichtung. Berlin - Anlialtische Maschinenbau- 
Akt.-Ges., Dessau.

Kl. 24 f, Nr. 270 048. Soitenroststab für U nter­
wind-Feuerungen mit an der äußoren Oberkante ent­
lang verlaufender Rinne. Kamp & W irtz, Krefeld.

Kl. 24 h, Nr. 270 032. Kohlenbeschickungsapparat 
mit innerhalb des Fülltrichters exzentrisch gelagertem  
Brechkörper. W ilhelm  Bcstendonk, Duisburg.

Kl. 24 h, Nr. 270039. Konisch geform ter, un ter­
halb des B rechapparates und Brennstoffbehälters an­
geordneter Gasabschluß mit rundem Sitz für mecha­
nische Kohlenbesehickungsvorrichtungcn. W ilhelm 
Bestemlonk, Duisburg.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 4 0 f, N r. lß3oIC , vom 11. Dezember 1902. 

R. R e  i n e r t  i n  B e r n  b a r g .  Verfahren und Vor­
richtung z u r  Herstellung von nahtlosen, rohrförm igen  
metallenen Hohlkörpern.

Gemäß dem V erfahren sollen dichte Hohlkörper, 
besonders solche von sehr großem Q uerschnitt und

dünnorW andung, aus 
einem vollen W erk­
stück w dadurch her­
gestellt werden, daß 
letzteres in glühen­
dem Zustande in eine 

Matrize a einge­
bracht und dann 
durch einen hohlen 
Proßstempel b der 
mittlere poröse Teil 
des W erkstückes aus 
diesem heraus und in 

den Ilohlraum  des Preßstempels hineingepreßt wird. 
H iernach wird der Preßstempel w ieder herausgezogen, 
das W erkstück durch Druck von unten gegen die 
bewegliche Bodenplatte c der Form nach oben heraus­
gedrückt und der K ern d, z. B. m ittels eines Hohl-

Kl. 4!) f, Nr. 103 220,
vom 23. Oktober 1904.
A. K o c h  i n H a n -
n o v e r - L i s t. W ind­
form  fü r  Schmiedefeuer.

Um einV erstopfendcr 
W indaustrittsöffnungen 
der W indform  durch 

Schlacke und Kohle zu verhüten, ist der W indaus­
tr itt c von einer Haube d überdeckt, in deren Seiton-
wand sich m ehrere seitliche Oeffnungen e bofinden.

bohrers, beseitigt.
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Kl. 49 f, N r. 104640, vom 14. April 1904. T h . 
C a l o w  & Co.  i n  B i e l e f e l d .  Richtmaschine fü r  
Stangen.

Die Riehtmaschino besitzt drei untere und zwei 
obere "Walzen. N ur dio m ittlere "Walze ist fest ge­
lagert. Die beiden oberen Walzen können je  für sich

eingestellt werden, die beiden äußeren unteren W alzen 
gemeinsam durch eine mit rechts- und linksseitigem 
Gewinde versehene Spindel s. Dio W alzen sind mit 
einem entsprechenden K aliber versehen, um den zu 
richtenden Stab von allen Seiten fassen und dadurch 
in einem D urchgang richten zu können.

Kl. lS b , Nr. 10475S, vom 25. März 1903. J a m e s  
W a l t e r  A r n o l d  i n  C o v i n g t o n ,  V . St. A. Vor­
richtung zum  E in fuhren  von Schrott in  Puddelöfen.

Der an einem W agebalken o über der Oeffnung a 
des Ofengewölbes aufgeliüngte Einsatzbehälter h  besitzt

eine Bodenklappo l, die durch eine Klinke n  gesperrt 
worden kann. Sie wird beim Oeffnen der Ofenklappe c 
dadurch geöffnet, daß dos Gelenkglied f  an die 
Klinke n  anstößt und sie auslöst. Die Klappe l geht 
danach selbsttätig in ihro Schlußlago zurück.

Kl. 1 8 a , N r. 165 495, vom 6. Oktober 1904. H u g o  
S o l b i s k y  i n  W i t t e n  a. d. Ruhr. Verfahren, eisen­
haltige Stoffe, z. B . Kiesabbrände, die Schwefel, Z ink, 
Blei usw. führen , durch Verschmelzen fü r  sich oder 
in Mischung untereinander fü r  die V erhüttung a u f  
Eisen geeignet zu  machen.

Beim Erhitzen der K iesabbrände oder dergleichen 
bis zur Schmelzung werden die Verunreinigungen wie 
Schwefel, Zink und Blei durch Verflüchtigen aus­
getrieben. Die Hauptmenge dieser Stoffe geht ver­
hältnism äßig schnell fo rt; hingegen hält es schwer, 
auf d iese 'W eise auch d ielletzten  Reste, insbesondere 
des Zinks, auszutroiben. Dies soll wesentlich schneller

gehen, wenn nach Entfernung der H auptm asse jener 
V erunreinigungen dem Bchmelzflüssigen Bade Pyrit, 
am zweckmäßigsten zinkfreier, zugesetzt wird. Es tritt 
dann sofort eine kräftige Entwicklung von Zink­
dämpfen ein; in kurzer Zeit ist dann sowohl säm t­
liches Zink aus dom Bade entfernt als auch der 
Schwefel des Pyrits zu schw efliger Säure oxydiert.

Kl. 24 f, Nr. 165061, vom 30. September 1904. 
E r n s t  S e k n c o f u ß  i n  D u i s b u r g .  Korbrost fü r  
Gaserzeuger.

D er untere Rosttoil f  ist an K etten a aufgehängt, 
die an den Tragsäulen b befestigt sind. Die seit­

lichen Roststäbo; d sind m it ihrem oberen hakenför­
migen Ende an einem T räger c aufgehängt und ruhen 
mit ihrem  unteren Endo in einer N ut des unteren 
Rostes f .  Durch D rahtseile s kann der Rost ge­
schüttelt werden.

Der T räger c kann ein Rohr sein, um durch dieses 
W asserdam pf in dio Feuerung einzuführen.

Kl. IS u, Nr. 165 229, vom 2. Dezember 1904. 
E r n s t  S c h m a t o l l a  i n  B e r l i n .  Verfahren zu r  
Darstellung von Flußeisen aus flüssigem, kohlenstoff- 
reichem Eisen und überhitzten Eisenerzen nebst Z u ­
schlägen im M artinofen.

Die Erfindung beruht im wesentlichen darin, daß 
die Eisenerze und Zuschläge zunächst im Martinofen 
überhitzt und dann mit flüssigem, kohlonstolVreiehem 
Eisen übergossen werden, wobei der in dom Eisen, 
z. B. Roheisen, enthaltene Kohlenstoff auf dio Erze 
reduzierend cinwirkt, so daß das EiBen aus den Erzen 
gewonnen wird. Nach der Reduktion wird außerhalb 
des Ofens eine Kohlung des Eisenbados herbeigpführt; 
ist diese beendet, so läßt man das Eisenbad von neuem 
auf frisches, auf dom H erd des Martinofens nus­
gebreitetes E rz und Zuschläge fließen. Dieser Vor­
gang des abwechselnden Ivohlons dos Eisenbades und 
Uebergießens der Erze m it dem gekohlten Eisen wird 
so oft wiederholt, bis das Gewicht des Bades dio ge­
wünschte Höhe erreicht hat. Alsdann wird das Fertig­
machen zu gebrauchsfähigem Flußeisen in der üblichen 
W eise vorgenommen.

Das V erfahren kann auch so ausgeführt werden, 
daß nur ein Teil des erhaltenen Eisenbades fertig- 
gem acht wird, w ährend dor R est zur V erarbeitung 
w eiterer Erzmengen wiederum gekohlt wird.

Kl. 18a, N r. 165 810, vom 25. März 1904. E d . 
P o h l  i n  H o n n o f a .  Rh. Verfahren z u r  Ueber- 
führung  feinkörniger oder bei dem E rh itzen  fe in ­
körnig werdender E rze  und dergl. in  S tückform  durch  
Sinterung  im D rehrohrofen un ter Zuhilfenahm e von 
Schlacke als Bindemittel.

Dem durch einen D rehrohrofen geschickten Erze 
wird am unteren Ende des Ofens durch die Flam me 
der Feuerung hindurch zerstäubte flüssige Schlacke 
entgegengeblaseii. 1 Diese legt sich äußerst fein ver­
teilt auf das heiße Erz und klebt die einzelnen Teilchen 
zusammen. D er V erbrauch an Schlacke ist hierbei 
ein geringer.

Den aus dem Ofen kerausfnllenden zusammen­
geschweißten Erzklum pen kann durch Pressen eine 
größere Festigkeit gegeben werden.
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Statistisches.
Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

E i n f u h r
Januar

A u s f u h r 
Januar

K 1905 1906 1905 1906

Erze: t t t t
Eisenerze, stark eisenhaltige Konverterschlacken . 213 305 107 187 303 296 304 109
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -"Wolle . . 
Thomasschlackon, gemahlen (Thomasphosphatmehl)

65 900 83 269 1 SOS 2 607
6 165 15 276 6 338 11 360

Roheisen, Abfälle und Halbfabrikate:
Brucheisen und E is o n a b f ä l l e ........................................ 3 603 1832 5 602 11 244
R o h e is e n ............................................................................... 10 369 11821 21 821 37 319
Luppenoison, Rohschienen, B lö c k e ............................... 501 560 37 603 16 956

Roheisen, Abfälle u. H albfabrikate zusammen 11176 20 216 65 029 95 519

Fabrikate wio Fassonoison, Schienen, Bleche
u sw .: -

Eck- und "W inkeleison..................................................... 18 11 22 560 17 539
Eisenbahnlaschen, Schwellen nsw................................... 2 1 8 189 12 027
U n te rlag sp la tten .................................................................. 2 — 115 213
E isenbahnsch ienen .............................................................. 31 7 16915 28 367
Schmiedbares Eisen in Stäben usw., Radkranz-, 

P flu g sc h a re n e ise n ......................................................... 1 600 2 315 20 282 31301
Blatten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh . 77 131 19 663 31 028
Desgl. poliert, gefirnißt usw............................................. 63 265 1 087 2 621
W e iß b le c h ........................................................................... 1 916 2 718 18 12

| E isendraht, r o h .................................................................. 533 716 1 3 383 18 927
Desgl. verkupfert, verzinnt usw...................................... 81 120 6 833 12 179

Fassoneisen, Schienen, Bleche usw. im ganzen 1 359 6 317 109 375 187 217 |

Ganz grobe Eisenwaren:
Ganz grobe E isengußw aren ............................................ 581 613 1586 7151 j
Ambosse, Brecheisen usw.................................................. 65 130 631 1 152
Anker, K o tte n ...................................................................... 79 83 120 93
Brücken und B rü ck en b estan d te ilo ............................... — — 1 536 183
D rah tse ile ............................................................................... 17 6 241 501
Eisen, zu grob. Maschinenteil, usw. roh vorgeschmiod. 8 12 793 898
Eisenbahnachsen, Rüdor usw........................................... 39 97 3 105 4 836 !
K an o n en ro h ro ...................................................................... 2 — 37 38
Röhren, gewalzte u. gezog. aus schmiedb. Eisen roh 2 189 2 532 5 182 7 683

Ganz grobe EiBenwaron im ganzen 2 980 3 503 16 231 22 811

Grobe Elsenwaren:
Grobe Eisenwar., n. abgeschl., geftrn., verzinkt usw. 172 683 9 373 11 252
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht weit, bearbeitet — — — 37
D r a h ts t i f t e ........................................................................... 2 1 5 016 7 186
Geschosse ohne Bleimäntol, w eiter bearbeitet . — — 33 19
Schrauben, Schraubbolzen usw........................................ 96 118 594 640
Messer zum H andwerks- oder häuslichen Gebrauch,

unpoliert, uu lack iert1 ................................................. 9 16 — —
W aren, em aillie rte .............................................................. 11 28 1 922 2 356

abgeschliffen, gefirnißt, v e r z in k t .................. 113 199 6 331 9 304
Maschinen-, Papier- und "Wiegemosser1 . . . . . . 12 30 — —
Bajonette, Dogen- und Säbelklingen1 ...................... — — — —
Scheren und andere S ch n e id o w erk zeu g e .................. 17 23 — —
W erkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . . 32 16 227 644

Grobe Eisenwaren im ganzen 1 061 1 471 23 526 31 438

Feine Eisenwareu:
r G ußw aron ............................................................................... 71 18 801 1 103

Geschosse, vernick. od. m. Bleimänteln, Kupforringen 3 — 74 669
W aren aus schmiedbarem E ise n ................................... 146 176 1 936 2 558
Nähmaschinen ohne Gestell usw.................................... 136 216 644 581
F ahrräder aus schmiedb. Eisen ohne Yerhindung

m it A ntriehsm aschinen; Fahrradteile außer An- 
triebsm aschinen und Teilen von solchen . . . . 16 29 388

i
792

1 Ausfuhr unter „Messerwaren und Schneide Werkzeugen, feine, außer Chirurg. Instrumenten“.
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E i n f u h r 
Januar

A u s f u h r
Januar

1905 1906 1905 1906

Fortsetzung. t t t 1
F ahrräder aus schmiedbarem Eisen in Verbindung 

m it Ahtriobsinaschinon (M otorfahrräder) . . . . 1 5 6 9
Mcssorwarcn und Schneide Werkzeuge, feine, außer 

chirurgischen In s tru m e n te n ....................................... 11 7 702 986
Schreib- und R ech en m asch in en ........................... 5 10 11 15
Gewehre für K rieg szw eck e ................................... — — 87 2
Jagd- und Luxusgowehre, GLowehrtoilo . . . . , , 13 19 12 23
Näh-, Stick-, Stopfnadeln, Nähmaschinonnadeln . . 1 1 97 110
Schreibfedern aus unedlen M e ta lle n .................. 10 16 4 7
Uhrwerke und U h rfu rn i tu re n ............................... 4 4 54 65
Eisonwaren, unvollständig angomoldct . . . . — — 26 54

Feine Eisonwaren im ganzen 417 531 4 842 6 974

Mascliinon:
48 35 1 358 1 287

L o k o m o b ile n .............................................................. 59 28 366 656
Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen . . — 1 34 210

„ nicht z. Fahren  auf Schienongeleisen: 
P e rs o n e n w a g e n .............................................................. 74 188 136 165

Desgl., a n d e re .........................................................
Dampfkessel m it R ö h r e n ...................................

5 11 16 120
25 19 539 577

ohne „ ................................... 47 17 178 266
1 Nähmaschinen mit Gestell, überwieg, aus Gußeisen 425 288 656 816

Desgl., überwiegend aus schmiedbarem Eisen ,  . 2 5 — —
K ratzen und K ra tz e n b e s c h lä g e ...................... 13 24 31 51

Andere Maschinen und M aschinenteile
Landwirtschaftliche M a s c h in e n ......................

'
136 1 170 628 1 010

B rauerei- und B rcnnereigeräto (Maschinen) . 3 20 273 216
M üllerei-M aschinen................................................ 23 39 542 752
Elektrische M a s c h in e n ........................................ 101 144 996 1 325
B aum w ollsp inn-M asch ine» ............................... 929 783 179 355
W e b e re i-M a sc h in e n ............................................ 440 411 691 821
D am pfm aschinen..................................................... 251 121 1 576 2 570
Maschinen für Holzstoff- und Papierfabrikation . . 19 33 814 1 181
W erk zeu g m asch in en ............................................ 387 535 2 196 2 570
T u rb in e n .................................................................. 6 46 181 80
T ra n sm iss io n e n ..................................................... 10 14 300 430
Maschinen zur Bearbeitung von W olle . . . 88 84 393 645
P u m p e n .................................................................. 77 99 613 869
V entilatoren für F a b r ik b e t r i e b ...................... 4 17 41 7t
G eb lüsem asch inen ................................................. 3 3 62 62
W a lz m a sc h in e n ..................................................... 40 74 744 1 064
D a m p fh ä m m e r .................. ................................... — 11 28 29
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen 

von M e ta l l e n .................................................................. 58 156 231 319
H e b e m a sc h in e n ..................................................... 114 58 540 786
A ndere Maschinen zu industriellen Zwecken 1 118 1 685 5 915 8 034
Maschinen, unvollständig angomel det . . . . — — 1 40

Maschinen und M aschinenteile im ganzen 4 505 6 119 20 258 27 377

Andere Fabrikate:
Eisenbahnfahrzeuge . . . ............................... 1 11 1 646 2 591
Andere W agen und S c h li t te n ........................... 10 13 8 0
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Ilolz o 1 — — . —
Segel-Secschiffo, ausgenommen die von Holz — — ' ' — . —
Schilfe für die Binnenschiffahrt, ausgenommen

die von H o l z ..................................................... — 5 3 9

Zusam m en: Eisen, Eisenwaren und Maschinen . t 27 801 38 160 239 264 371366

Zusamm en: Eisen und Eisenwaren . . . . . t 23 290 32 041 219 006 343 989
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

Verein deutscher Fabriken feuerfester 
Produkte.

Auf der H auptversam m lung am 21. Februar* in 
Berlin berichtete zunächst Dr. R o t h im A ufträge der 
Physikalisch-Tochnischen Roichsanstalt über die P r ü ­
ft! n g  d e r S o g e r k c g c l .  Diese Arbeit, welche bezweckt, 
die Erw eichungstem peraturen genau festzustellen, ist 
durch mannigfache Umstände verzögert worden. Es 
ist aber gelungen, in dem H e rä u s s c h e n  elektrischen 
Ofen für keram ische Zwecke einen geeigneten A pparat 
zu erwerben. Dieser elektrische Ofen erm öglicht die 
Erzielung einer T em peratur von 2000° C., da das an 
Stelle des Platins verwendete Iridium , aus dem auch 
die Röhre des Ofens gefertigt ist, erst bei 500° bis 
600° oberhalb des Platinschmelzpunktes schmilzt. A ller­
dings treten Iridiumdämpfe auf und verursachen auch 
Störungen. Boi einor Tem peratur von etwa 2000° 
w idersteht kein Sogorkegel. Zur Messung der Tem­
peratur diente das Lo Chatclierpyroinetcr 
verbunden m it dom solhstschrcibenden Volt­
m eter von Siemens & llalsko. Die Tempe­
raturmessungon für die einzelnen Seger- 
kegelzahlen sollen demnächst beginnen. Man 
muß sich aber darüber k lar werden, daß die 
Kegel unter den verschiedenen Einflüssen, 
wie sie hei ih rer Anwendung in der Technik 
bestehen, auch verschiedene Erweichungs­
tem peraturen zeigen werden. Ebenso spielt 
die Stetigkeit der Tom peratursteigorung eine 
Rollo, wie ein Vorversuch bereits be­
wiesen hat.

Als zweiter B erichterstatter sprach P ro­
fessor Os an n -C lau sth a l über einige Sehmclz- 
vcrsucho, um das V e r h a l t e n  d e r  A l k a l i e n  
im Hochofen zu kennzeichnen. Der V ortrag 
ist in dieser Zeitschrift S. 33G—338 zum 
Abdruck gelangt.

D arauf berichtete L u d w i g  als V er­
tre ter des Laboratorium s für Tonindustric über 
dio T o m p e r a t u r v e r h ä l t n i s s e  im D e v i l l e o f c n  
unter verschiedenen V erhältnissen. D er Dovilleofen ist 
ein kleiner Schachtofen, der unter Verwendung von Re­
tortengraphit als Brennstoff hei starker W indpressung 
außerordentlich hoho Tem peraturen ergibt und deshalb 
zur U ntersuchung von Tonen und feuerfesten Steinen 
auf ihre Schmelzfestigkeit angewendet wird. Der Stein

* An demselben Tag konnte der Verein auf das 
25. Ja h r  seines Bestehens zurückblicken; zur E rinnerung 
daran hat E rnst I l e n n e b e r g  in Freienwaldo im Auf­
träge des Vereins eine D e n k s c h r i f t  horausgegebon, 
die der Redaktion freundlichst zugesandt wurde. Dio 
Protokolle aus den H auptversam m lungen, Mitteilungen 
aus früheren Jahrgängen der „Tonindustriezoitung“, 
dem Organ des Vereins, und ältere Schriftstücko aus 
der Gründerzeit haben das M aterial dazu geliefert 
und sicli unter der Hand des H erausgebers zu einem 
geschichtlichen Rückblick über die Entwicklung des V er­
eins verdichtet, der am 8. Dezember 1879 in  Düssel­
dorf begründet wurde und zwar auf dio besondere 
Anregung von R. K o l l e r ,  dem damaligen D irektor 
der Stolberger Aktiengesellschaft für feuerfeste Pro­
dukte. Mit 11 Mitgliedern tra t der Verein ins Leben. 
In den ersten Versam mlungen stand vor allem die 
F rage des Schutzzolles auf feuerfeste Produkte im 
M ittelpunkt des Interesses und- veranlaßte m ehrere 
Eingaben an den Reichstag. Im  Laufe der Jahre 
wurde dann über dio verschiedensten Gegenstände

oder Tonbroeken liegt dabei in einem kleinen Magnesit- 
tiogel, umgehen von Scgerkcgeln. Nun handelte cs 
sich darum, dio richtige Stellung dieses Tiegels zu 
normieren, um ihn der größten Hitze auszusetzen. 
Dio Versuche Ludwigs haben gezeigt, daß es dabei 
auf dio Korngröße des Brennstoffs und den W ind­
druck ankommt. E r ist in eigenartiger W eise vor- 
gegangen. Der Tiegel wurde aus einzelnen Tonringen 
aufgebaut, so daß ein Zylinder von etwa 10 cm Durch­
m esser bei 1 cm W andstärke und 10 cm nöho ge­
bildet wurde. Dio Ringhöhe betrug 1 cm. Oben 
schloß eine kreisrunde Scheibe den Hohlzylinder. Es 
wurde nun in gewohnter W eise R etortengraphit ein­
getragen und das Gebläse angelasson, um nach dem 
E rkalten  die D urchmesser der einzelnen Ringe genau 
festzustellen. Im  Sinne dos v o n W e d g o w o o d  schon 
1782 erfundenen Tonpyromoters ergaben sich die 
Schwindungen im geraden Verhältnisse zu den Tem­
peraturen. F ür alle Versuche hatte nun Ludwig in 
gleichem .Maßstobe die Schwindungen aufgetragen.

Es ergaben sich Figuren, wie sie dio vorstehende A b­
bildung als Beispiele darstellt.

Es wurden verschiedene G raphitsortim ente durch 
Sieben hergestellt und auch verschiedene W ind­
pressungen von 2 bis 11 cm W assersäule zur An­
wendung gebracht. Die Ergebnisse fasse ich in den 
hier folgend gegebenen kurzgefaßten Regeln zusam m en:

verhandelt, vor allem über Arbeiterforderungen, 
K rankenversicherung, Sonntagsruhe, Haftpflichtver­
sicherung , Submissionswesen, Produktionsstatistik, 
Stellungnahm e zu den H andelsverträgen, P aten t­
angelegenheiten, Feuerversicherung, Normalform ate 
u. a. m. Auch dio Beleuchtung der technischen und 
wissenschaftlichen Fragen fand die tüchtigsten V er­
tre ter ihros Faches. U nter den vielen A utoritäten, 
die als R edner für die H auptversam m lungen und die 
wissenschaftliche Behandlung kritischer Fragen ge­
wonnen w urden, seien besonders erw ähnt: Otto,
Seger, W edding, Hcmpel, K ram er, Lürmann, Osann. 
Eine größere Anzahl Mitglieder, darunter Keller, 
Ileintze, Otto und Seger, haben sich besondere V er­
dienste um den Verein erworben und sind zu E hren­
mitgliedern ernannt worden. Aus kleinen Anfängen 
hat Bich der Verein auf die stattliche Zahl von 
101 Mitgliedern heraufgearbeitet. Die ursprünglich 
zerstreuten Elemente haben sich zusammengefunden 
und heute stellt der V erein die achtunggebietende 
V ertretung eines blühenden Industriezweiges dar.

G robes K orn  G robes K orn  F e ines  K orn  F eines K orn
S chw acher D ruck S ta rk e r D ruck S chw acher D ruck S ta rk e r D ruck

VI.,« 4
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Bei niedriger Pressung ergaben sieh lange Hitzen, 
z. B. 45 Minuten, bei starker Pressung kurze, z. B. 18 
M inuten; unter Hitze dio Zeitdauer verstanden, inner­
halb welcher die ganze Schachtfüllung verbrannt ist. 
W eiter ergab sich, daß bei schwacher Pressung die 
hohe Tem peratur auf dio unteren R inge beschränkt 
war, bei hoher Pressung aber viel w eiter nach oben 
reichte, gleichzeitig wurde dio Tem peratur an sich 
höher. Setzte man sta tt dos groben feinkörnigen 
G raphit ein, ro erreichte man noch höhere Tem peratur 
und konzentrierte bei schwacher Pressung die Hitze 
noch m ehr auf die unteren Ringe als bei grobem 
Korn. F ü r den Devilleofen ist eine weit nach oben 
anhaltende Tem peratur erwünscht. W ill man also 
die höchste Tem peratur erzielen, bo kann man ohne 
Bedenken feines Korn bei sehr hoher Pressung ver­
brennen. Im Hochofen liegt allerdings der Fall 
anders. Man darf die P ressung nicht zu weit steigern, 
um nicht Oberfeuer zu erhalten. Daß man dichten 
Koks einem porösen vorziehen soll, lehren diese V er­
suche unm ittelbar; denn es lassen sich mit ihm (also 
feinem Korn) höhere Tem peraturen erzielen und 
anderseits w ird die hohe Tem peratur auf das Gestell 
konzentriert, was ja  gerade erwünscht ist.

Interessant ist die Tatsache, daß Segorkogel, die 
in das Innere des Tonringzylinders eingestellt waren, 
nicht zum Erweichen kam en; stellte man sie in einen 
geschlossenen Zylinder, so geschah dies ohne weiteres. 
Ludwig nim mt in Erm angelung eines besseren an, 
daß sich durch dio Ringfugen Gase cindrüngen und 
eine Kühlung des Inneren herbeiführen.

B. Osann.

Internationaler Verband für die Material­
prüfungen der Technik.

Der nächste Kongreß des Internationalen V er­
bandes für die M aterialprüfungen der Technik wird 
in der Zeit von Montag, den 3., bis Sonnabend, den 
8. September d. J., in Brüssel abgehalton werden. 
Ein näheres Program m  wird erst später erscheinen. 
Von den Teilnehmern werden 20 Jb für H erren- und 
12 J i  für D am enkarten erhoben. Anmeldungen wollen 
bis zum 1. Ju li an nachstehende Adresse eingesandt 
sein: Internationaler V erband für die M aterial­
prüfungen der Technik in G roß-L ichterfelde W est 3.

British Iron Trade Association.
In  einer am 15. Februar d. J. abgehaltenen Vor- 

standssitzung dieser w irtschaftlichen Vereinigung der 
englischen Eisenindustrie verbreitete sich der Ge-

sehäftsführer J. S, J e a n s  in bem erkensw erten Aus­
führungen über d ie  d u r c h  d i o  l e t z t e n  W a h l e n  
g e s c h a f f e n e  S i t u a t i o n  i n  d e r  e n g l i s c h e n  
V o l k s v e r t r e t u n g .  Das Ergebnis der W ahlen 
w ar nicht allein ein vollständiger Sieg der liberalen 
Parte i über dio konservative, sondern, was für die 
Industrie von größter Bedeutung ist, es zieht in das 
englische U nterhaus zum erstenm al eine starke, haupt­
sächlich aus Führern  der Trade Union bestehende 
A rbeiterpartei ein, deren ausgesprochenes Ziel ist, 
für die A rbeiter die größtmöglichen Vorrechte und 
Konzessionen zu erlangen, einschließlich Achtstunden­
tag  und festgelegtem  M indestlohn; wenngleich über 
die Höhe des letzteren feste Vorschläge noch nicht 
form uliert sind, so w ird doch dio Forderung jedenfalls 
wesentlich über den jetzigen Durchschnittslolm für 
ungelernte A rbeiter hinausgehen. Ein anderer Punkt, 
dessen B eachtung dio Industrie nicht versäumen darf, 
ist der Fortschritt, den die Sozialdemokraten bei der 
diesmaligen W ahl zu verzeichnen hatten ; während 
daB verflossene Parlam ent nur zwei Sozialdemokraten 
aufwies, zählt man je tz t deren 20 oder 21 im U nter­
haus. Gegenwärtig ist weder die A rbeiterpartei noch 
die sozialistische Partei stark  genug, um großen Ein­
fluß auf dio Gesetzgebung der unm ittelbaren Zukunft 
auszuüben, aber dio eine oder die andere, oder auch 
beide zusammen können ausschlaggebende Faktoren 
werden in Fragen, dio jenseits der politischen Spaltung 
zwischen Liberalen und Konservativen liegen. Aus 
diesen Gründen, schließt Mr. Jeans, ist es erforder­
lich, die im neuen Parlam ent unternomm enen Schritte 
sorgfältig zu beachten und einen Zusammenschluß mit 
den übrigen Arbeitgeber-O rganisationen zu schaffen, 
um unabhängig vom parteipolitischen Standpunkt die 
Interessen dos U nternehm ertum s zu schützen gegen 
Angriffe, von welcher Seite sie auch kommen mögen.

Mit Bezug auf den im kanadischen Parlam ent 
demnächst zur V erhandlung kommenden A ntrag auf 
E r h ö h u n g  d e r  E i s o n z ö l l o  u n d  E r h ö h u n g  
d e r  A u s f u h r p r ä m i e n  wurde eine Resolution ge­
faßt, in  der der W unsch zum Ausdruck kommt, von 
jeder nicht unbedingt notwendigen Erhöhung abzu­
sehen. W eiter befaßte sich die Versam mlung m it der 
beabsichtigten E i n f ü h r u n g  e i n e s  A u s f u h r ­
z o l l e s  a u f  E i s e n e r z e  i n  S c h w e d e n  und be­
schloß, ein Schreiben an das Auswärtige Am t zu 
richten, in welchem dasselbe dringend gebeten wird, 
seinen Einfluß bei der schwedischen Regierung dahin 
geltend zu machen, daß das Inkrafttreten  des durch 
das schwedische Parlam ent angenomm enen Gesetz­
entwurfes, wonach vom nächsten Jah re  ab ein Aus­
fuhrzoll für Eisenerze erhoben worden soll, unterbleibt.

Referate und kleinere Mitteilungen.
Umschau im In- und Ausland.

D e u t s c h l a n d .  Einem in industriellen Kreisen 
schon lange empfundenen Bedürfnis komm t ein 
Initiativantrag im  Deutschen Reichstag entgegen, 
der den Namen B a s s e r m a n n ' s ,  Dr .  P o t t h o f f ’ s
u. a. träg t und eine Regelung des

Dienstvertrags der technischen Angestellten
bezw. eine Gleichstellung der technischen Angestellten 
m it den H andelsangestellten bezweckt. Der A ntrag 
ersucht um baldige Vorlegung von Gesetzentwürfen, 
durch welche 1. dio V orschriften der Gewerbeordnung 
über das D ienstverhältnis der technischen Angestellten 
(§§ 133 a ff.) den Bestimmungen des Handelsgesetz­
buches über das D ienstverhältnis der Handlungsgehilfen 
angepaßt werden, 2. die so verbesserten Vorschriften 
der §§ 133 a ff. der Gewerbeordnung auf alle tech­

nischen Angestellten (insbesondere diejenigen in land­
w irtschaftlichen Nebenbetriebon) ausgedehnt worden,
3. zugunsten der in § 133 a bezeichneten Personen 
V orschriften über angemessene Ruhezeiten geschaffen 
w erden, 4. die Zuständigkeit der G ew erbe- oder 
Kaufmannsgerichte auf die technischen Angestellten 
ausgedehnt wird, unter E rrichtung besonderer A btei­
lungen, in denen dio Beisitzer zur Hälfte technische 
A ngestellte Bein müssen.

Im „Zentralblatt der Bauverw altung“ * empfiehlt 
M ö l l e r ,

Spundwände aus Eisen
als Ersatz für nolzBpundwände einzuführen. Dio Spund­
wände von Larssen, deren A usführungsrecht in den H än­
den d e rF irm a Schmitz und Taaks in Bremen liegt, haben

* 28. Februar 1906.
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einen der W ellblechwand nachgebildeten Querschnitt 
(Abbildung 1) und rammen sich leicht. Eine andere, 
von der F irm a K r u p p  in Essen ausgoführto Spund­
wand hat einen Querschnitt, wie in Abbildung 2 dar­
gestellt, und besitzt ein größeres Biogungsmoment, da 
durch Vernietung zweier sym metrischer Querschnitte

A bbildung  i.

ein röhrenförm iger K örper von hoher W iderstands­
fähigkeit entsteht. Bei Abbildung 1 werden die in 
der Nullacbsc auftretenden Scherkräfte durch Reibung 
von einer Bohle auf die andere übertragen, wobei 
man nicht mit Sicherheit annehmen kann, daß ein 
Träger von der Höhe h entsteht. An der Kruppschen

A bbildung 2.

Spundwand wird jedoch durch die V ernietung ein 
einheitlicher T räger von der Höhe hi erzeugt, der bei 
h 1 =  300 mm ein W iderstandsm om ent w — 692 ccm 
besitzt bei einer Baulünge von 320 mm; auf 1 m Bau­
länge erhält man somit w =  2163 ccm. Je  nach 
Bedarf lassen sich Querschnitte m it noch größerem 
W iderstandsm om ent herstellen. Solche Spundbohlen 
können in großen Längen bis zu 60 m Länge gewalzt 
worden. Die Spundfugen dichtet man von oben her 

/

durch K alfatern oder durch keilförm ig zugcschnitteno 
Bohlen, die an der W andaußonscito an die schrägen 
Eisonstoge angelegt und durch Bolzen angepreßt 
werden.

F r a n k r e i c h .  DaB Hochofonwerk zu St. Louis 
hei M arseille, das seit einer Reihe von Jahren  den 
größten Teil des in Frankreich verbrauchten

Ferromangans
erblasen hat, und in  früheren Jahren  selbst nach Eng­
land, Deutschland und den Vereinigten Staaten seine 
Erzeugnisse ausführte, sieht sich nunmehr, einer 
Moldung des „Genie Civil“ * nach, genötigt, aus öko­
nomischen Rücksichten die H erstellung von Forro- 
mnngan in Marseille aufzugeben und dieselbe nach 
Outreau bei Boulogne-sur-M er zu verpflanzen. Ab­
gesehen von dem dort niedrigeren P reis für Erz und 
Koks waren maßgebend für diesen Entschluß die dort 
schon bestehenden Anlagen der Aciones de P aris et 
O utroau, w elche, nach einem zeitgemäßen Umbau, 
der Erzeugung von Fcrrom angan wieder zu neuer 
Blüto in F rankreich  verhelfen sollen.

E n g l a n d .  Von der E bb-V ale Steel Company, 
England, ist nouerdings ein

Rohoisenmischor für 750 t Inhalt
gebaut worden.** Derselbe hat einen doppelten Mantel 
aus Stahlblech und ruht, wie aus der beistehenden 
Abbildung ersichtlich, auf zwei Schaukelapparaten. 
Die Rollen derselben haben einen Durchmesser von 
1,37 m und sind in Gußstalillagern montiert. Der 
Boden des Mischers ist durch eine Anzahl Rippen aus 
W alzstahl von 610 mm Höhe versteift, während der 
Oberteil durch vier Zugstangen von 152 mm Stärke 
zusammongehalten wird. Die Enden doB Mischers 
verjüngen sich kegelförm ig und münden in schwere 
Gußstalilringe. Die Ein- und Ausgußenden sind für 
Gasfeuerung eingerichtet und auf R ädern montiert,

* 1906, 10. Februar, S. 243.
** Nach „Modern M achinery“, Dezem ber 1905 S. 325
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so daß sie leicht vor- und zurück gefahren werden 
können. Zwei große hydraulische Zylinder auf Dreh­
zapfen erm öglichen das Kippen des M ischers, ein 
vollständiges Entleeren desselben wird dadurch erreicht, 
daß der Ausguß auf der entgegengesetzten Seite liegt. 
Der Mischer ha t saures F u tter, das durch die V er­
steifung des Ganzen genügend vor dem Brechen ge­
schützt werden soll, so daß keine (Hoffnungen im 
Mantelblech vorgesehen wurden. Bei basischem Stahl 
werden solche zur Besichtigung und Ausbesserung 
des Futt&rs an den Seitenwandungen des Mischers 
sowie an den Kegelenden angebracht. Sollen größere 
Stücke Schrott im Mischer zugcsotzt werden können, 
so w ird für diesen Zweck eine besonders große Oeff- 
nung vorgesehen, außerdem sind dann die Ein- und 
Ausgußenden größer auszuführen als in der Abbildung, 
um eine höhere Tem peratur im Mischer zu erhalten.

V e r e i n i g t e  S t a a t e n .  D er Monat Januar d. J. 
brachte dom „Iron A ge“ * zufolge eino

neue Höchstleistung der Hochöfen in den Ver­
einigten Staaten,

indem in denselben 2 101 995 t Koks- und A nthrazit­
roheisen erblasen wurden, was gegenüber der früheren 
größten Erzeugung im Oktober 1905 im Betrage von 
2 086 025 t ein Mehr von 15 970 t bedeutet. Die E r­
zeugung der letzten fünf Monate betrug:
S ep tem ber

1905
t

O ktober
1905

t

N ovem ber
1905

t

D ezem ber
1905

t

1 929 892 2 086 025 2 045 853 2 078 449

J a n u a r
1906

t

2 101 995

1. O ktober 
1905 
t

452 595

1. N ovem ber 
1905

1. D ezem ber 
1905

467 816 483 427

1. J a n u a r  
1906 

t

471 092

1. F eb ru ar 
1906

t

490 470

1903 1904 1905
t t t

Südwales . . . 407 309 428 830 468 027
Cleveland . . . 367 311 320 310 379 150
Sheffield und

Leeds . . . . 328 735 298 871 374 299

* 15. Februar 1906, Seite 601 und 605.
** 2. März 1906.

Die Beteiligung der United States Steel Corpora­
tion belief sich a u f :

t t t  t t

1 282 225 1 392 S95 1 355 998 1 378 673 1 379 743

Von den 376 Koks- und Anthrazithochöfen der 
Stahlgesellschaften standen im Feuer am 1. Januar 
2S6 gegen 295 Stück am 1. Februar. Die W oehen­
leistung der Hochöfen betrug am

W est-Cumber- 1903 1904 1905
land u. Lanca­ t t t

shire . . . . 662 506 575 844 590 417
Schottland, Staf­

fordshire usw. 174 717 186 183 229 971

Zusammen 1 940 578 1 810 038 2 041 864

Von den 2 041864 t entfallen auf das

lu S aure
V erfahren

B asische
V erfahren Z usam m en

Südwales . . . 431 95 7 36 070 468 027
Cleveland . . . 114 91 7 264 233 379150
Sheffield und

Leeds . . . . 281 280 93 019 374 299
Cumberland und

Lancashire . . 307 459 2 S 2958 590 417
Schottland, Staf­

fordshire usw. — 229 971 229 971
1 135 613 906 251 2 041 864

In den letzten 3 Jah ren betrugen die Erzeugungs-
mengen, hergestellt im :

1903
t

% Í904 ’ 
t

1905 
t i

Sauren Vorfahren 1337986 68 1147292(63 1135613Í60
Basischen „ 602592 32 662746|37 906251U0

1940578 —— 181003S|— 2041864 —

Die Erzeugung an Schienen aus Bessemerstahl
innerhalb der letzten drei Jah re  belief sich auf:

1903 1904 1905

Sudwales . . . . 209 945 174 952
t

187 445
Cleveland . . . . 216 154 193 793 213 938
Sheffield undLeeds 143 476 114 365 156 316
Cumberland und

Lancashire . . 493 223 432 810 392 436
Staffordshire . . 15 625 15 114 16 509

Zusammcn 1 078 423 931 034 966 644

Die Produktionen au Stabeisen, vorgewalzten 
Blöcken, Knüppeln und Handelseisen stellte sich im 
Jah re  1905 wie folgt:

Der E isenm arkt zeigte sich im allgemeinen ruhig 
und befestigt, ohne die Schwankungen m ancher W ochen 
der zweiten Hälfte von 1905. Nach der Steigerung 
der ersten Februarwoche würde die jährliche E r­
zeugung an Koheisen auf 2 500 000 t sich schätzen 
lassen, wozu noch 360 000 t Holzkohlenroheisen kommen.

lieb e r die V orräte sind keine näheren Angaben 
gemacht.

Die Bessemerstahlerzeugung Großbritanniens 
im Jahre 1905.

Die Erzeugung an Bessem erstahlblöcken in 
Großbritannien beläuft sich nach den statistischen 
M itteilungen der „Iron and Coal Trades Iteview “ ** 
für das Ja h r  1905 auf 2 041864 t gegen 1 810 038 t 
in 1904 und 1940578 t in 1903; sie verteilt sich auf 
die verschiedenen Gebiete wie folgt:

S ta b i l e n

t

Vor- 
g ew alz te  
B löeke u. 
K nüppel

t

H andels-
eiscn

t

[ S u d w a le s ...........................
C lev e lan d ..........................
Cumberland und Lanca­

shire ...............................
Sheffield usw......................
Schottland, Staffordshire 

und Shropshire . . .

162 291 
24 675

16 S43 
47 019

42 773

90 896 
56 590

58 191 
61 599

23 382

11 319 i 
20 0S1 ;

28 741 
48 953

81 884
293 601 j 290 658 190 978

Bei Addition der H albfertig- und Fertigfabrikate 
erhält m a n :

S c h ie n e n   966 644 t
S tabeisen   293 601 t
Vorgewalzte Blöcke und Knüppel . 290 658 t
H a n d e lsc ise n ........................................ 190 978 t

1 741 881 t
Diese Summe steht h in ter der Erzeugungsm enge 

an Blöcken um 299 983 t  zurück, was auf den Abbrand 
hei den Umwandlungsprozessen zurückzuführen ist und 
die nicht erm ittelten, verhältnism äßig geringen Mengen 
an kleineren Stahlfabrikaten.
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I)io Ein- und Ausfuhr Frankreichs im Jahre 1905.
Nach den Mitteilungen des „Comité des Forges de F ranco“ * stellten sich die Ein- und A usfuhrverhält­

nisse Frankreichs im Jah re  1905 wie folgt :

E i n f u l r A U 8 f  u l i r

O ktober Xov. Dez. Im Jahre O ktober Xov. Dez. In t J a h re

1905 1905 1905 1905 1904 1905 1905 1905 1905 190+

t t t t t t t t t t

S te i n k o h le ..........................
K o k s ........................................
E i s e n e r z ...............................

978660
135750
179081

979230
136130
174668

1120290
172520
172215

10513920
1632710
2148423

10884868
1656354
1738139

146710
22880

136168

168440
27390

125062

181430
24220

128357

1658680
242040

1355591

1120153
160580

1218773

Gießerei- und Frischerei­
roheisen ..........................

Ferrom angan, Ferrosili-
zium usw.............................

F e rro a lu m in iu m .................

1049 

! 678

2797

599

817

916

16440

8496

18178

8284

17607 

491

20093

861

20563

503

214624

5072

189668

1162

Zusammen 1727 3396 1733 24936 26462 18098 20954 21066 219696 190830

Puddelluppen m it 4 o/0
Schlacke und mehr . .

Blöcke, Knüppel und Stab-
(F lu ß )e is e n ......................

Stab(Schweiß)oisen . . . .
Schienen aus Schweißeisen
Schienen aus Flußeisen . .
AVinkel- und T-Eisen . . .
Achsen und Bandagen aus

Schweiß- und Fiußoisen
Schmiedestücke aus

Schweiß- und Flußeisen
Bandagen aus Schweiß- und

F lu ß e ise n ..........................
n , , J aus Schwcißoisen Bleche < „ .\  aus luußeisen . .
Eisenblech, verzinnt, ver­

bleit , verkupfert oder
v e r z i n k t ...........................

D raht aus Schweiß- u. Fluß- 
eison, verzinnt und tinver- 
z inn t, verkupfert oder
v e r z i n k t ...................... ....

W e r k z e u g s tn h l ..................

10

571
988

36
10

146

158

126
186
147

94

342
125

14

62
1029

16
2

115

103

46
211

91

526

. -

258
126

9

36
1256

5
2

13

8

209

66
409
144

952

211
184

264

2187
10092

16
354
106

684

1892

844
2887
1471

6165

3308
1513

379

2087
10803

2
193
320

250

1625

970
3361
1387

6099

3453
1498

17599
3090

19
2568

893

510

1

190
■220

127

335

317
38

14

14723
1320

28
1777

197

191

113
247
171

43

235
34

1

19493
1284

82
1261
1240

60

154
400
274

139

276
25

348

204408
25304

841
54043

7662

2214

9

1867
2876
3423

1827

3430
452

603

147657
35220

3402
57260

7486

1677

7059

2507
2683
2721

1059

2540
598

Zusammen 2939 2599 350-4 31783 32433 25907 19093 24689 308704 2 7 2 4 7 2

Zus. R oheisen, F luß- und 
S c h w e iß e is e n .................. 4666 5995 5237 56719 68895 44005 40047 45755 528400 463302

Röhren . ...............................
Feil- und Glühspäne . . .
B ru c h e is e n ..........................
S c h ro t t ...................................
Walz- und Buddelschlacke

311
63

232
2438
7136

285
42
49

1026
4459

263
42

708
1005
5892

2906
1410
1442

21532
124744

2791
660

1684
19741

160059

160
874

65
2421

11933

206
330

31
3437

14732

208
282
134

4960
13872

2301
4880
1172

35895
179123

2097
4020

762
30798

220518

Im Y eredlungsverkehr wurden

e ingefüh rt 
im  J a h re

w ieder au sg efü h rt 
im  J a h re

1905
t

190+
t

1905
t

1905
1

F risch e re iro h e isen ..............................................................
G ießereiroheisen ..................................................................
¿.„t, -n • ( I lo lzk o h len ro h e isen ......................ochweißoisen aus { , r  , , .f  K oksroheisen ...................................
Bloche . . . . .
Stahl . . . .

54 027 
49 645, 

1 769 
8 651 
6 717 
3 010

61 145 
57 584 

1 516 
6 932 
4 354 
1 574

58 159 
50 413

1 424 
6 862 
5 141
2 012

59 563 
55 939 

1 154 
6 600 
4 191 
1 366

Zusammen 123 819 133 105 124 011 128 813

Die Gesamteinfuhr an Roheisen, Schweiß- und Flußeisen im Jah re  1905 betrug 180 538 t, was einer 
Abnahme von 21462 t =  10,62 o/0 gegenüber dem Jah re  1904 gleiehkommt. E ie Ausfuhr, einschließlich der 
Röhren, Feilspäne, Schrott und W alzschlacke, ist auf 652 411 t gestiegen und hat im Vergleich zu 1904 um 
60 296 t =  10,18 o/0 zugenommen.

* 5. Februar 1906.
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Großbritanniens Eisen-Einfuhr und -Ausfuhr.

* E i n f u h r  v o r  1 9 0 6  n ic h t  g e t r e n n t  a u f g e f ü h r t .

Ergebnisse desHetriebcs der Preußisch-Hessischen  
Staatseisonbahnen im Jahre 1001.

D ie  L ä n g e  d e r  d e m  ö ffe n t lic h e n  V e r k e h r  d ie n e n ­
d e n  v o l ls p u r ig e n  S t a a t s c is e n b a h n e n  b e t r u g  E n d e  M ä r z

1 9 0 5  ...............................................
d a v o n  w a re n  H a u p t b a h n e n

N e b e n b a h n e n  12 6 8 7 ,5 7  „ = = 3 7 ,5 1  „ 
u n d  z w a r  e in g le is ig  . . . 2 0 5 7 6 ,0 8  „ =  00,8-1 „

z w e ig le is ig  . . . 1 3 0 5 7 ,1 7  „ =  3 8 ,6 0  „
d r o ig lo is ig  . . . 4 5 ,3 7  „  =  0 ,1 3  „
v ie r g le is ig  , . . 1 3 8 ,8 3  „ =  0 ,4 1  „
f ü n f g lo is ig  . . . 5 ,0 6  „ =  0 ,0 2  „

D ie  Z u n a h m e  d e r  L a n g e  g e g e n  d a s  V o r j a h r  b e ­
t r ä g t  s o m it  5 5 9 ,9 9  k m ,  d a v o n  2 9 2 ,9 0  k m  N e b e n b a h n e n  
D ie  d u r c h s c h n it t l ic h e  B e t r io b s lä u g e  b e t r u g :

1

Mlll fuhr Au »fuhr

J a n u a r - F e b ru a r
|

11105
tons

15)06
tons

1905
tons

UI06
1

tons

1 A l t e i s e n ............................................................................................. 4 3 1 6 5 7 5 6 22 196 2 4  1 5 0  |
R o h e i s e n ............................................................................................. 2 0  929 15 192 100 3 5 2 1 7 1 7 8 3  j

E i s e n g u ß ............................................................................................. 2 5 8 5 1 0 9 5 3 1 3 3 !
' S t a h l g u ß ............................................................................................. 2 3 8 6 0 5 147 147 |

S c h m i e d e s t ü c k e .............................................................................. 112 110 30 175
S t a h ls c lu n ie d e s t ü c k o  . . . .  . ................................ 1 722 1 769 175 1 3 8 5
S c h w e iß e is e n  (S t a b - ,  W in k e l- ,  P r o f i l - ) .......................... 12 6 5 6 2 5  8 8 2 19 3 2 6 21 165  !
S t a h ls t ä b e ,  W i n k e l  u n d  P r o f i l e .......................................... 7 2 7 2 12 6 9 4 17 4 0 6 27  9 6 4
G u ß e is e n , n ic h t  lie s , g e n a n n t ............................................... — — 5 756 6 0 5 8  !
S c h m ie d e is e n ,  n ic h t  b es. g e n a n n t ..................................... — - 6 3 6 6 8 4 5 5  :
R o h b lö c k e ,  v o r g e w . B lö c k e ,  K n ü p p e l  ..................... 89  8 1 7 115 6 0 5 7 0 4 288

1 T r ä g e r .................................................................................................. 17 3 1 0 29 943 10 0 9 5 17 7 2 8  :
j S c h i e n e n ............................................................................................. 3 9 8 6 3 8 8 4 88  281 75 5 9 3

S c h ie n e n s t ü h le  un d  S c h w e l l e n .......................................... — — 9 8 7 8 1 1 3 0 5  '
R a d s ä t z e .............................................................................................. 171 180 2 2 9 0 5 909
R a d r e if e n ,  A c h s e n ......................................... .............................. 3 2 6 1 001 2 2 7 4 2 161

| S o n s t ig e s  E is e n h a h n m a t e r ia l ,  n ic h t  b es. g e n a n n t  . — — 8 521 13 8 3 8
B le c h e ,  n ic h t  u n t e r  1/a Z o l l .................................................... 5 982 16 5 0 6 18 183 2 4  921, ;

D e s g le ic h e n  u n t e r  1/a Z o l l ............................................... 2 5 3 4 4 3 5 3 6 4 3 5 10 104
V e r z in k t e  u sw . B l o c h e .............................................................. — — 65 2 8 3 8 3  4 4 4  1
S c h w a r z b le c h e  z u m  V e r z i n n e n .......................................... — — 8 3 8 8 10 1 5 4
V e r z in n t e  B l e c h e ........................................................................ — — 5 8  8 8 4 61 5 4 4

! P a n z e r p la t t e n  , ........................................................................ — — — —
D r a h t  (e in s c h l ie ß l ic h  T e le g r a p h e n -  u. T e le p h o n d r a h t )* — 11 369 4 9 7 5 7 2 4 3
D r a h t f a b r i k a t e .............................................................................. — —  . 5 672 8 619

. W a l z d r a h t ........................................................................................ 4 959 8 8 3 4 — —  i

D r a h t s t i f t e ........................................................................................ 5 782 7 4 2 0 — —
N ä g e l ,  H o lz s c h r a u b e n ,  N ie t e n  .................................... 1 8 7 3 2 102 4 162 5 149  i

! S c h r a u b e n  u n d  M u t t e r n ......................................................... 7 3 8 8 8 4 2 9 6 0 3 623
B a n d e is e n  u n d  R ö h r e n s t r e if e n  .......................................... 2 4 4 3 2 5 5 4 5 0 6 6 6 429
R ö h r e n  u n d  R ö h r e n v e r b in d u n g e n  a u s  S c h w o iß o is e n * — 2 4 7 7 12 679 2 0  381

D e s g le ic h e n  a u s  G u ß e i s e n * ............................................... — 6 5 9 10 6 6 2 2 5  9 8 6
K e t t e n ,  A n k e r ,  K a b e l ............................................................... — — 4 138 4 658
B e t t s t e l l e n ........................................................................................ — — 2 0 1 3 2 9 9 4  i
F a b r ik a t e  v o n  E is e n  u n d  S t a h l,  n ic h t  b es. g e n a n n t 14 705 4  579 12 4 7 0 10 9 3 7

I n s g e s a m t  E is e n -  u n d  S t a b  [w a re n  ............................... 1 9 8  129 2 7 4  8 6 8 5 1 7  3 8 6 6 7 5  6 2 4
Im  W e r t e  v o n .........................................................................£. 1 2 4 3  2 6 5 1 7 2 9  9 6 4 4 5 2 8  4 1 8 6 0 5 5  2 8 4

1

3 3 8 2 2 ,5 1  k m  
21 1 3 4 ,0 6  k m  =  6 2 ,4 9  o/0

D a s  v e rw e n d e t e  A n la g e k a p it a l  d e s  p r e u ß is c h e n  
B e s it z e s  b e t r u g  E n d e  M ä r z  1 9 0 5  8 6 2 9  8 4 5 5 8 0  ^6 o d e r  
2 5 9 1 2 8  f ü r  1 k m .

W a s  d e n  P e r s o n e n v e r k e h r  b e t r if f t ,  so  B i n d  im  
g a n z e n  b e f ö r d e r t  w o rd e n  719  7 4 7 8 2 0  P e r s o n e n ,  m it h in  
g e g e n  d a s  V o r j a h r  m e h r  5 8 4 4 8  6 8 8  o d e r  8 ,8 4  "/o. D ie  
d u r c h s c h n it t l ic h e  E in n a h m e  f ü r  1 P e r s o n  b e t r u g  0 ,5 9  ä> 
f ü r  1 P e r s o n e n k ilo m e t e r ,  d a g e g e n  2 ,4 8  ¿5 m it h in  0 ,0 2  
b e z w . 0 ,0 3  ¿5 w e n ig e r  a ls  im  V o r ja h r .

D ie  G ü t e r b e f ö r d e r u n g  d e s  a llg e m e in e n  V e r k e h r s  
z e ig t  n e b e n s te h e n d e  T a b e l le  (S e ite  3 0 7 ).

D ie  E in n a h m e n  f ü r  1 G ü t e r t o n n e n k ilo m e t e r  s in d  
z w a r  im  V e r g l e ic h  z u m  J a h r e  1 8 9 6 /9 7  e tw a s  z u r ü c k -  
g o g a n g o u  in  d e n  le t z t e n  5 J a h r e n ,  je d o c h  f a s t  u n v e r ­
ä n d e r t  g e b lie b e n ,  s ie  b e t r u g e n  n ä m lic h :

1 8 7 0
1 8 8 0
1 8 9 0
1 9 0 0
190 4

Yollbahnen 
km 

3 4 4 2 ,2 T
1 1 5 3 0 .5 0  
2 4  6 9 8 ,5 2  
3 0 5 3 1 ,5 4
3 3 8 2 2 .5 1

Schmalspurbahnen
km

1 0 5 ,5 4  (1 8 8 4 )  
1 0 9 ,6 3  
1 7 8 ,1 5  
2 5 0 ,8 0

1 8 9 0 /9 7  . 3 ,7 5  <3 
1 8 9 7 /9 8  . 3 ,7 0  c) 
1 8 9 8 /9 9  . 3 ,6 3  ^

1 899
1 9 0 0
1901

3 .5 5  <2 
3 ,5 2
3 .5 5  rj

1 9 0 2  . 3 ,5 4  c)
1 9 0 3  . 3 ,5 5  $
1 9 0 4  . 3 ,5 7  S,

W ä h r e n d  d ie  f o r t d a u e r n d e  Z u n a h m e  d e s  G ü t e r ­
v e r k e h r s  n u r  im  J a h r e  1901 e in e  v o r ü b e r g e h e n d e  
U n t e r b r e c h u n g  e r l it t e n  h a t , is t  d e s s e n u n g e a c h t e t  d ie  
V e r m e h r u n g  d e s  G ü t e r w a g o n p a r k s  n o c h  im m e r  in  e r ­
h e b lic h e m  R ü c k s t ä n d e .
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J a h r
B efö rderte  G üter in  t E innahm en  in  J l

Im  ganzen G egen  das V orjah r Im  ganzen G egen d m  V orjah r

1 8 9 7 /9 8
1 8 9 8 /9 9

1 89 9
1 9 0 0
1901
1 9 0 2
1 9 0 3
1 9 0 4

1 7 3  163  931  
184 4 2 8  951 
197 6 9 3  9 1 6  
2 0 5  0 S 2  2 1 2  
2 0 0  4 9 1  792  
2 1 9  8 9 9  772  
2 4 3  2 7 0  0 5 2  
2 5 3  7 8 0  691

m e h r  11 2 6 5  0 2 0  
„ 13  2 6 4  9 6 5  
„ 7 9 8 8  2 9 6  

w e n ig e r  5 1 9 0  4 2 0  
m e h r  10 4 0 7  198  

m e h r  9 2 5 1  1 2 6  =  4 ,3 9  »/o 
n 23 3 7 0  2 8 0 =  1 0 ,6 3  ®/o 
„ 10 5 0 8  4 5 7  =  4 ,3 0  °/o

7 3 4  921  753  
7 8 4  8 4 9  2 0 6  
8 3 1  341  104  
8 6 0  0 4 8  5 4 3  
8 2 8  7 9 8  037  
9 2 0  5 4 1  6 0 6  

1 0 0 7  6 4 2  1 5 0  
1 0 5 7  7 0 3  135

m e h r  4 9  9 2 7  4 5 3  
„ 4 6  4 9 1  8 9 8  
„ 3 4  7 0 7  4 3 9  

w e n ig e r  37 2 5 0  5 0 0  
m e h r  3 5  0 2 6  677  

m e h r  3 6  3 6 8  0 7 8  =  4 ,1 1  °/o  
„  8 2  9 9 8  701 =  9 ,6 1  °/o  
„ 5 0  0 0 0  9 8 5  =  4 ,9 7  °/o

D e r  B e s t a n d  a n  G ü t e r w a g e n  b e t r u g  n ä m lic h :

E n d e  1 8 9 0 :  2 3 7  3 7 3
„ 1 8 9 7 :  2 5 2  1 9 4  g e g e n  d a s  V o r j a h r  m e h r  15 821
„ 1 8 9 8 :  2 0 7  9 9 7  „

1 8 9 9 :  2 7 0  9 3 3  
1 9 0 0 :  2 8 4  6 7 0  
1901 : 2 8 8  2 4 2  
1 9 0 2 :  291 0 1 7  
1 9 0 3 :  3 0 0  157  
1 9 0 4 :  3 0 6  0 9 4

15 2 0 3  
9 5 3 0  
7 737  
3 5 7 2  
2 7 7 5  
9 1 4 0  
0 5 3 7

1 8 9 0 /9 1  . . 5 ,3 8  °/o 1 8 9 8 /9 9  . . 7 ,0 7  %
1 8 9 1 /9 2  . . 5 ,0 6  „ 1899 . . . 7 ,2 8  „
18 9 2 /9 3  . . 5 ,5 3  „ 1 9 0 0  . . • 7 ,1 4  „
1 8 9 3 /9 4  . • 5 ,7 5  „ 1901 . . ■ 6,1-f „
1 8 9 4 /9 5  . . 5 ,6 7  „ 1 9 0 2  . . . 0 ,5 4  „
1 8 9 5 /9 6  . . ' 0 ,7 5  „ 1 903 . . • 7 ,1 2  „
1 8 9 0 /9 7  . • 7 ,1 5  „ 1 9 0 4  . . • 7 ,1 7  „
1 8 9 7 /9 8  . • 7,1-4 „

Belgiens Eisenindustrie im Jahre 1905.
D ie  R o h e is e n e r z e u g u n g  B e lg ie n s  u n d  d a m it  a u c h  

d ie  H e r s t e l lu n g  v o n  F e r t ig e r z e u g n is s e n  h a t  s ic h  im  
v e rf lo s s e n e n  J a h r e  a n n ä h e r n d  a u f  d e r  H ö h e  d e s  J a h r e s  
1 9 0 4  g e h a lt e n ;  es b e t r u g  n a c h  d e m  C o m it é  d e s  F o r g e s  
de F r a n c e  d ie  E r z e u g u n g  an

R oh eisen :
1904

t

9 9  3 5 0  
2 2 4  4 1 0  
9 6 3  8 4 0  

f 2 8 7 '6 < x r  

3 5 5  190

1906
t

99 7 4 0  
2 0 5  5 7 0  

1 0 0 4  9 8 0

G i e ß e r e i r o h e i s e n ..........................
B u d d e lr o h e is e n ...............................
R o h e is e n  z u r  S t a h lb e r c it u n g  .

Z u s a m m e n  1 2 8 7  6 0 0  1 3 1 0  2 9 0

S c h w e i ß  e i  s e n f a b r i k a t c  . 3 5 5  190  3 8 0 3 6 0

F 1 u  ß e i  s  e n :

B lo c k e  .   1 0 9 0  7 7 0  1 0 2 3  5 0 0
F e r t i g e r z e u g n i s s e ..........................  1 1 7 3  0 2 0  1 1 9 2  5 3 0

Bio Ein- und Ausfuhr Amerikas im Jahre 1905.
D ie  fo lg e n d e  T a b e l le  g ib t  e in e  U e b e r s ic h t  ü b e r  

d ie  E i n -  u n d  A u s f u h r  A m e r ik a s  a n  R o h e is e n  und  
E is e n f a b r ik a t e n  in n e r h a lb  d e r  le t z t e n  d r e i J a h r e .

E s  b e t r u g  im  B e r ic h t s ja h r e  1 9 0 4  d ie  G e s a m t e in ­
n a h m e  1 5 9 9  9 3 2  137  g e g e n  1 5 1 9  7 8 8  2 3 3  J i  im  
V o r ja h r e ,  d ie  G e s a m t a u s g a b e  9 6 7  189  7 6 0  vK> g e g e n  
9 0 8  0 5 7  8 1 6  M  im  V o r ja h r e ,  d e r  B e t r ie b s ü b e r s o h u ß  
6 3 2  7 4 2  3 7 7  J l  g e g e n  611  7 3 0  4 1 7  im  V o r ja h r e ,  is t  
a lso  u m  21 011  9 0 0  J t  o d e r  3 ,4 3  °/o h ö h e r .

F ü r  1 K i lo m e t e r  d u r c h s c h n it t l ic h e r  B e t r ic b s lä n g e  
(3 3  8 8 0 ,0 9  k m )  b e z if fe r t e  s ic h  d e r  U e b e r s c l iu ß  a u f  
18 6 7 6  im  V o r ja h r e  a u f  3 2  9 9 1 ,3 2  J l.  I m  V e r ­
h ä lt n is  z u  d e n  G e s a m t e in n a h m e n  b e t r u g  d e r  U c b e r -  
s c h u ß  3 9 ,5 5  °/o g e g e n  4 0 ,2 5  °/o im  V o r ja h r e .  I m  
V e r h ä l t n is  z u m  d u r c h s c h n it t l ic h e n  A n la g e k a p it a l  
(8  8 2 4  9 5 7  9 8 6  e r g a b  s ic h  e in e  V e r z in s u n g  v o n  
7 ,1 7  °/o g e g e n  7 ,1 2  °/o im  V o r ja h r e .

D ie  V e r z in s u n g  d e s  A n la g e k a p it a ls  n ä h e r t  s ic h  
d a h e r  w ie d e r  d e m  b is h e r  v o r g o k o m m e n e n  h ö c h s te n  
S t a n d e  v o n  7 ,2 8  °/o im  J a h r e  189 9 .

D ie  E i n f u h r  b e t r u g :

D ie  A u s f u h r  b e t r u g :

1903

*

190-i
t

1905
t

R o h e is e n  . . . . 0 0 9  167 8 0  772 2 1 5  86 4
S c h r o t t ,  B r u  c h e is e n 8 4  2 0 8 13 6 7 6 2 4  110
S t a b e is e n  . . . . 4 4  0 8 7 21 2 4 5 37 8 9 0
S c h ie n e n  . . . . 9 7  0 8 3 3 8  3 8 0 17 5 5 4
B a n d e is e n  . . . .  
K n ü p p e l ,  v o r ­

g e w a lz t e  B lö c k e ,  
F e in b lo c k b r a m ­

1 5 4 9 2 169 4 8 4 8

m en  u sw . . . . 
F e i n -  u n d  G r o b ­

2 6 5  7 4 4 10 972 1 4  876

b le c h e  . . . . . 11 8 7 8 4  231 2 373
W e iß b le c h e  . , . 4 8  117 71 782 0 0  791
W a lz d r a h t  . . . . 21 169 15 55 8 17 897
D r a h t  u sw . . . . 5 0 9 8 4 0 1 9 4  041

; B a u e is e n  . . . . 9 00 6 7 3 1 8 16 4 0 5
K e t t e n ..................... 3 7 9 3 6 3 21 8

! A m b o s s e  . . . . 2 5 4 169 1 9 8

Z u s a m m e n 1 197  799 2 7 0  6 5 4 4 2 3  0 0 5

1903
t

1901
1

1905
t

R o h e is e n  . . . . 2 0  707 4 9  8 0 9 5 0  0 0 8
; S c h r o t t ,B r u c h e is e n 8  162 2 7  2 1 3 8  1 2 3
S S e liw e i ß sta b e is o n  . 19 0 9 0 3 0  0 5 5 32 5 3 7  ;
1 W a lz d r a h t  . . . . 2 2  8 0 8 2 0  3 9 4 6 o i s  :
| S t a b  ( F lu ß )  e is e n  . 

K n ü p p e l,  F e i n -
18 0 8 0 2 0  3 0 8 2 0  2 0 8

b lc c h b r a m m e n 5 5 3 2 3 1 9  3 5 3 2 4 1  4 4 0
B a n d e is e n  . . . .  
S c h ie n e n  a u s

2 175 3 4 8 9 4 4 9 0

S c k w c iß e is e n  . . 
S c h ie n e n  a u s  F l u ß -

183 1 4 2 7 — - |

e i s o n .....................
F e i n -  u. G r o b b le c h e

31 140 4 2 1 4 8 2 2 9 9  743

a u s  S e h w e iß e is e n  
F e i n - u .  G r o b b le c h e

4 8 5 8 4 8 0 3 8  132

a u s  F lu ß e is e n  . . 13 453 51 2 8 4 0 8  106
W e iß b le c h  . . . . 2 9 6 8  0 2 4 8  0 0 8
B a u e is e n  . . . . 31 131 5 6  40 2 8 4  5 2 4
D r a h t .......................... 1 1 0  2 5 0 1 2 0  4 7 8 1 4 4  8 9 0
G e s c h n it t e n e  H a g e l 9 0 3 2 9 4 2 2 7 9 8 5
D r a h t s t if t e  . . . 32  001 3 3  3 1 2 3 0  5 0 9
S o n s t ig e  K ä g e l  u sw . 2 3 5 8 3 0 9 4 4  0 8 5 '

Z u s a m m e n 33 1  8 7 4_ 1 186  3 4 9 1 0 2 5  4 3 2  !_ 1

D e r  W o r t  d e r  E in f u h r e r z e u g n is s e  im  J a h r e  1 9 0 4  
b e t r u g  1 1 0  8 4 9  457..4S g e g e n  9 0  8 1 2  2 7 4  Jb im  J a h r e  1 9 0 4  
u n d  1 7 3  2 7 4  6 2 8  J l  in  1 9 0 3 , d e r  W e r t  d e r  A u s f u h r ­
e r z e u g n is s e  0 0 0  2 9 9  7 5 4  J l  g e g e n  5 3 9  9 2 5  1 7 4  Jt> in  1 9 0 4  
u n d  4 1 5  9 5 4  129  JC in  1 9 0 3 . D ie  E i n f u h r  a n  E i s e n ­
e r z e n  im  J a h r e  1 9 0 5  k a m  a u f  8 5 9  181 t g e g e n  4 9 5  4 1 4  t 
in  1 9 0 4 , d ie  A u s f u h r  a n  E is e n e r z e n  a u f  211  3 8 6  t 
g e g e n  2 1 7  2 8 6  t in  190 4 .
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Dornstaugeii-Zieher.
B i s  je t z t  w a r  e s  b e im  W a lz e n  ü b e r la p p t g e ­

s c h w e iß t e r  R o h r e  g e b r ä u c h l ic h ,  n a c h  je d e m  R o h r z u g e  
o d e r  S t ic h e  d ie  D o r n s t a n g e ,  j e  n a c h  d e m  G e w ic h t e  
d e r s e lb e n , v o n  1 b is  2 M a n n  a u s  d em  a m  W a lz t is c h e

A bbildung  I.

b e fe s t ig t e n  S c h lo s s e  h e r a u s z u h e b e n , a u s  d e m  g e w a lz t e n  
R o h r e  h e r a u s z u z ie h e n  u n d  so d u n n  w ie d e r  in  d ie  a lte  
L a g e  z u r ü c k z u b r in g e n .  I m  b e s o n d e re n  b e im  W a lz e n  
k lo in e r  R o h r e  w ir d  d ie s e  M a n ip u la t io n  in  d e r  Z e lm -  
s tu n d e n a c h ic h t  o ft  0 0 0  b is  7 0 0  m a l e r f o r d e r l ic h ,  w e s -  
h a lb e s  n a h e lie g e n d  w a r. d ie s e  z e it r a u b e n d e  u n d  v o r  
a lle m  to u re  A r b e it s ­
w e is e  d u r c h  e in e n
m e c h a n is c h e n  D o r n -  1
s t a n g e n  -  Z ie h e r  zu  
e r s e tz e n , m it t e ls  w e l­
c h e m  d ie  D o r n s t a n g e  
in  je d e r  b e lie b ig e n  

L a g o  fe s t g o h a lte n  
u n d  v o r -  o d e r  r ü c k ­
w ä r t s  b e w e g t  w e r d e n  
k o n n te . I n  a m e r ik a ­
n is c h e n  R ö h r e n w e r ­
k e n  s in d  V o r r ic h t u n ­
g e n  z u m  m e c h a n i­
s c h e n  B e w e g e n  v o n  
D o r n -  o d e r  W a l z ­
s t a n g e n  s c h o n  la n g e  
in  V e r w e n d u n g ,  d o c h  
s t e l lt  d io  v o r lie g e n d e  
K o n s t r u k t io n  e in e  
V e r b e s s e r u n g  b e z w .
V e r e in f a c h u n g  d e r ­
s e lb e n  d a r. B e i  e t­
w a ig e n  V e r b ie g u n ­
g e n  d e r  D o r n s t a n g e ,  
w e lc h e  h e im  W a lz e n  
k le in e r  R o h r d im e n ­
s io n e n  in f o lg e  d e r  g e ­
r in g e n  W a lz s t a n g e n ­
s t ä r k e  h ä u f ig  g e n u g  
V o r k o m m e n , k a n n  
d ie  D o r n s t a n g e  m it  
g r ö ß t o r  L e i c h t i g k e i t  
z u m  Z w e c k e  d o s  G e -  
r a d e h ä m m e r n s  o d e r  
B ie g e n s  a u s  d em  
A p p a r a t e  e n tfe r n t  
w e r d e n ;  a u c h  is t  d a s  
h in t e r e  S t a n g e n e n d o  
f r e i ,  u m  n a c h  je d e m

Z u g e  d e n  a m  v o r d e r e n  E n d o  d e r  S t a n g e  lo se  a u f g e s t e c k -  
te n  g u ß e is e r n e n  D o r n  d u r c h  e in e n  k r ä f t ig e n  H a m m c r -  
s c h la g  v o n  d e r  S p it z e  e n tfe rn e n  zu  k ö n n e n . D e r  A p p a r a t  
i s t  s e h r  k o m p e n d iö s  g e b a u t  u n d  d e r a r t  a n g e o r d n e t ,  d aß  
a lle  b e w e g te n  T e i le  le ic h t  z u g ä n g l ic h  u n te r  d e r  H ü t t o n ­
s o h le  u n t e r g e b r a c h t  s in d . —  A b b .  1 v e r a n s c h a u lic h t  
d e n  e ig e n t l ic h e n  A p p a r a t  m it  f ix e r  R o l le  A ,  w e lc h e  
n a c h  B e l ie b e n  v o r -  o d e r  r ü c k w ä r t s  b e w e g t  o d e r  s t i l l -  
g e s e t z t  w e rd e n  k a n n ,  d e r  in  v e r t ik a le r  R ic h t u n g  b e ­
w e g lic h e n  R o l le  B  u n d  d e r  z u m  F e s t b a lt e n  d e r  D o r n ­
s t a n g e  D  b e s t im m te n  G a b e l  C .  B e im  H e b e n  d e r  a u f  
d e m  K n ie h e b e l  E  s it z e n d e n  R o l lo  B  w ir d  d ie  D o r n ­
s t a n g e  u m  w e n ig e  M ill im e t e r  g e h o b e n  u n d  1111 d ie  
o b e re  g e t r ie b e n e  R o l le  a n g e d r ü c k t ;  in fo lg e d e s s e n  
k a n n  a u c h  d ie  D o r n s t a n g e  v o r -  o d e r  r ü c k w ä r t s  b e ­
w e g t  o d e r  s t i l lg e s e t z t  w e r d e n . I n f o lg e  d e r  e ig e n ­
a r t ig e n  K o m b in a t io n  d e r  b e id e n  K n ie h e b e l  E  u n d  F  
is t  e in  F e s t h a lt e n  u n d  g le ic h z e it ig e s  A n t r e ib e n  d e r  
D o r n s t a n g e  u n d  u m g e k e h r t  v o l ls t ä n d ig  a u s g e s c h lo s s e n ,  
u n d  w e it e r  e in  H e r a u s s p r in g e n  d e r  D o r n s t a n g e  a u s  
d e r  G a b e l im  F a l l e  e in e r  V e r b ie g u n g  d e r  e r s t e r e n  
e b e n f a lls  u n m ö g lic h .  D ie  V o r r ic h t u n g  is t  a m  E n d o  
d e s  W n lz t is c h e s  a n g e b r a c h t  u n d  e r h ä lt  d e r  z u r  B e ­
d ie n u n g  b e s t im m te  J u n g e  s e in e n  S t a n d  z u r  lin k e n  
S o ite  d e s  T is c h e s .

M itte ls  d e r  A n t r ie h s v o r r ic h t u n g  ( A b b ild u n g  2), 
w e lc h e  in  e r s t e r  L i n i e  d ie  A u f g a b e  h a t ,  d io  R ie m e n ­
s c h e ib e  b e z w . R o l le  A  v o r -  o d e r  r ü c k w ä r t s  z u  be­
w e g e n , is t  m o m e n ta n e s  V o r -  o d e r  R ü c k w ä r t s b e w e g e n  
u n d  S t il ls o t z o n  d e r  D o r n s t a n g e  e r m ö g lic h t .  D ie s e lb e  
b e s te h t  im  -w e se n tlic h e n  a u s  e in e m  a u f  d e r  W o l le  H  
s itz e n d e n  B a la n c ie r  G ,  w e lc h e r  m it t e ls  d e s  H e b e ls  M  
b e w e g t  w e r d e n  k a n n .  D e r  B a la n c ie r  t r ä g t  b e id e r ­
s e it s  z w e i K e i l r ä d e r  J  u n d  d io  R ie m e n s c h e ib e n  O  
u n d  P ,  w e lc h  le t z t e r e  s ic h  m it t e ls  o ffe n e r  u n d  g e -

A bbildung  2.

k r e u z t e r  [R ie m e n  in  e n t­
g e g e n g e s e t z t e r  R ic h t u n g  
d re h e n . I n  h o r iz o n t a le r  
L a g e  d e s  B a la n c ie r s  
g r e if e n  d ie  K e i l r ä d e r  J  
in ;d io  H ü t e n  d e s  g ro ß e n  
K e i l r a d e s  K  n ic h t  e in  un d  
d a s s e lb e  is t  in  £ R u h e .  
D u r c h  D r e h e n  d e s  B a l a n ­
c ie r s  u m  d ie  A c h s e  I I
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Die Erzeugung an- Bessern er-Stalilblöcken und 
-Formguß in den Vereinigten Staaten im Jahre 1905.

W ie  a u s  d e n  s t a t is t is c h e n  A u f s t e l lu n g e n  d e r  I r o n  
a n d  S t e e l A s s o c ia t io n  h e r v o r g e h t ,  w u rd e n  im  J a h r e  
1 9 0 5  a u f  4 5  W e r k e n ,  d ie  s ic h  a u f  18 S t a a te n  u n d  
d e n  C o lu m b ia - D is t r ik t  v e r t e ile n ,  B e s s e m e r - S t a h lb lö c k e  
u n d - F o r m g u ß  h e r g e s t e llt .  9 B e s s e m e r e ia n la g o n  s ta n d e n  
a u ß e r B e t r ie b ,  1 N e u a n la g o  m it  z w e i 2 t - K o n v e r t e r n  
w u rd e  in  T o le d o ,  O h io , in  B e t r ie b  g e s e t z t .  E n d o  1 9 0 5  
w u rd o  in  Y o u n g s t o w n  e in e  B e s s e m e r e i  m it  z w e i 10 t-  
K o n v e r t e r n  in  B a u a n g r i f f  g e n o m m e n , m it  e in e r  J a h r e s ­
e r z e u g u n g  v o n  3 6 5 0 0 0  t  131öcke. I m  ü b r ig e n  w a re n  
n o c h  G K lo in b e s s e m e r e ia n la g e n  m it  jo  e in e m  K o n v e r t e r  
u n d  e in e  m it  2 K o n v e r t e r n  im  B a u  b e g r if fe n ,  d ie  a lle  
S p e z ia lf a b r ik a t e  a u s  S t a h lf o r m g u ß  h e r z u s t o lle n  b e ­
a b s ic h t ig e n .  D ie  fo lg e n d e  T a b e l le  g ib t  e in e  U e b e r -  
s ie h t  ü b e r  d ie  E r z e u g u n g  a n  B e s s e m e r - S t a l i lb lö c k e n
und - F o r m g u ß s e it  1 8 9 7 :

J a h r B löcke In t S tah lfo rm guß  
ln  t Zusam m en

1 8 9 8  . . .
189 9  .
19 0 0  . . .
1901 . . .
1 9 0 2  . . .
190 3  . . .
1 9 0 4  . . .
1 9 0 5  . . .

6 701 165
7 7 0 3  733  
6 7 8 5 1 5 5  
8 8 4 5  8 4 2  
9 2 7 1 8 2 8  
8 7 1 1 9 2 5  
7 9 6 8 5 7 8

1 1 0 9 3  9 8 0

3 5 9 5  
4 0 0 2  
6 5 7 0  
6 8 7 2  

12 7 4 8  
1 8 3 8 8  
1 6 3 0 7  
2 2  4 5 6

6 7 1 4  760
7 7 0 7  7 3 5  
6 7 9 1 7 2 5  
8 8 5 2 7 1 4  
9 2 8 4 5 7 6  
8 7 3 0 3 1 3  
7 9 8 4 8 8 5

1 1 1 1 6 4 3 6

M a r y la n d ,  8 a u f  O h io ,  2 a u f  J l l i n o i s  u n d  je  e in e  l ie g t  
in  N e w  Y o r k ,  W e s t v ir g in ia ,  G e o r g ie n ,  W is c o n s in ,  
K o lo r a d o  u n d  W a s h in g t o n .

D ie R oheisenerzeugung in Kanada 
im Jahre 1905.

N a c h  d e n s e lb e n  M it t e ilu n g e n  d e r  „ I r o n  a n d  S t e e l  
A s s o c ia t io n “ b e t r u g  d ie  G e s a m t p r o d u k t io n  a l le r  R o h -  
e is e n s o rte n  in  K a n a d a  im  le t z t e n  J a h r e  4 7 5  491 t 
g e g e n  2 7 5  2 7 7  t im  J a h r o  1 9 0 4 , w a s  e in e r  Z u n a h m e  
v o n  79 o/o e n t s p r ic h t .  D ie  h ö c h s te  b is h o r ig o  E r z e u g u n g s -  
m e n g e  is t  d a m it  e r r e ic h t .  V o n  d ie s e n  4 7 5  491  t s in d  
4 3 9  7 9 5  t m it  K o k s ,  4 9 1 3  t m it  H o lz k o h le  u n d  K o k s ,  
un d  3 0  781  t m it  H o lz k o h le  o r b la s e n . A n  b a s is c h e m  
R o h e is e n  w u rd e n  im  J a h r e  1 9 0 5  1 7 4  8 5 5  t g e g e n  
7 1 2 5 5  t im  J a h r o  1 9 0 4  e r z e u g t ,  a n  B e s s e m e r r o h e is e n  
151 5 9 0  t in  1 9 0 5  g e g e n  2 6 4 3 2  t in  1 9 0 4 . S p ie g e l-  
e iso n  u n d  F e r r o in a n g a n  s in d  s e it  1 8 9 9  in  K a n a d a  
n ic h t  m e h r  h e r g o s t e l lt  w o rd e n . D ie  P r o d u k t io n  a n  
G ie ß e r e ir o h e is e n  s t ie g  im  J a h r e  1 9 0 5  a u f  141 7 6 0  t, 
a n  P u d d e lr o h e is c n  a u f  3 5 5 6  t. W e iß e s  E is e n ,  h a lb ie r t e s  
E is e n  u n d  g e m is c h t e  S o r t e n  v o n  R o h e is e n  e in s c h l ie ß lic h  
G u ß e is e n  e r s t e r  S c h m e lz u n g  w u r d e n  3 7 5 9  t e r z e u g t .  
D ie  fo lg e n d e  T a b e l le  g ib t  d ie  G e s a m t p r o d u k t io n e n  a l le r  
S o r t e n  R o h e is e n  v o n  1 8 9 4  a b  a n :

19 A n la g e n  s te llte n  S c h ie n e n  a u s  B e s s e m e r s t a h l  
h e r ;  v o n  d ie s e n  k o m m e n  5 a u f  P e n n s y lv a n ie n ,  3 a u f

1 8 9 4  4 5  5 0 7
189 5  3 8  4 3 4
1 8 9 6  6 0  9 9 0
1 8 9 7  5 4  6 5 6

18 9 8
1899
1 900
190 1

6 9  8 5 5  
9 5  5 8 2  
8 7  4 6 7  

2 4 8  8 9 5

1 9 0 2  3 2 4  669
1 9 0 3  2 6 9  6 6 4
1 9 0 4  2 7 5  2 7 7
1 9 0 5  4 7 5  491

* „ T h e  B u l le t in  o f  T h e  A m e r ic a n  I r o n  a n d  S t e e l  
A s s o c ia t io n “ 1 5 . F e b r u a r  1 9 0 6 .

A m  3 1 . D e z o m b e r  1 9 0 5  w a r e n  in  K a n a d a  n e u n  
H o c h ö fe n  in  u n d  f ü n f  a u ß e r  B e t r ie b ;  in  d e r  e rs te n  
H ä lf t e  v o n  1 9 0 5  b e fa n d e n  s ic h  d u r c h s c h n it t l ic h  13, 
in  d e r  z w e ite n  12 H o c h ö fe n  in  B e t r ie b .

Karl Wadas,
Ziv ilingcn icur.

k a n n  d a s  g ro ß e  K e i l r a d  K  
u n d  m it  d ie s e m  d ie  R ie m e n ­
s c h e ib e  L ,  w e lc h e  z u m  A n ­
tr ie b e  d e r  f ix e n  R o l le  A  
d e s A p p a r a t e s  d ie n t, n a c h  
B e lie b e n  v o r -  u n d  r ü c k ­
w ä r t s  g e d r e h t  o d e r  s t i l l -  
g e s e t z t  w o rd e n . D ie  R ie m e n ­
s c h e ib e n  O  u n d  P  m a c h e n  
4 2 0  U m d r e h u n g e n  in  d e r  
M in u te . Z u m  A n t r ie b e  s in d  
e tw a  4  P .  S .  a u s r e ic h e n d  
u n d  k a n n  d e r s e lb e  in  v o r ­
te ilh a ft e s t e r  W e is e  e le k ­
t r is c h  e r f o lg e n ;  a u c h  k ö n ­
n e n  d u r c h  e in e n  M o to r ,  
f a l ls  m e h r e r e  W a lz w e r k e  
n e b e n e in a n d e r  u n g e o r d n e t  
s in d ,  b e l ie b ig  v ie le  D o r n -  
s t a n g e n  b e d ie n t  w o rd e n .  
D e r  A p p a r a t  e ig n e t  s ic h  
fü r  a lle  W a lz s t a n g e n s t a r -  
k o n . A u s  d e r  A n o r d n u n g  
(A b b ild .  3 ) is t  z u  e r s e h e n ,  
d a ß  d e r  R ie m e n a n t r ie b  
f ü r  d e n  D u r c h g a n g s v e r k e h r  
h in t e r  d e n  W a lz b ä n k e n  
k e in e n  R a u m  b e a n s p r u c h t ,  
daß  v ie lm e h r  a n  d e r  b e ­
ste h e n d e n  A n o r d n u n g  n ic h t s  
g e ä n d e r t  w ir d  u n d  d e r  f r a g ­
l ic h e  R a u m  n a c h  w ie  v o r  
f r e i  b le ib t .

A bbildung  3.
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Bessem er-G edächtnis-Stiftung.
D a s  A n d e n k e n  H e n r y  B e s s e n ie r s  z u  e h re n , e r g in g  

v o r  k u r z e r  Z e i t  in  d e r  e n g l is c h e n  P r e s s e  e in  v o n  e in e r  
A n z a h l  d e r  b e d e u te n d s te n  P e r s ö n l ic h k e it e n  U n ter­
z e ic h n e t e r  A u f r u f  u m  B e is t e u e r u n g  zu  do m  B e s s e r n e  r -  
G e d ä c h t n i s - S c h a t z .

D ie s e  S t if t u n g  s o l l  fo lg e n d e n  Z w e c k e n  d ie n e n :
1. D e r  S c h a f f u n g  e in e s  f ü r  J e d e n  z u g ä n g l ic h e n  

in t e r n a t io n a le n  S t ip e n d iu m s  z u r  A n f e r t ig u n g  p r a k t is c h -  
w is s e n s c h a f t l ic h e r  A r b e it e n  n a c h  B e e n d ig u n g  d e s  
S t u d iu m s .  D ie  A r b e it e n  s o lle n  ü b e r a ll  im  B r it is c h e n  
R e ic h e ,  in  d e n  V e r e in ig t e n  S t a a t e n  N o r d a m e r ik a s  w ie  
in  E u r o p a  a u s g e f ü h r t  w e r d e n  k ö n n e n . A u s g e n o m m e n  
s in d  s o lc h e  A r b e it e n ,  d ie  n a c h s te h e n d e n  In s t it u t e n  ü b e r ­
r e ic h t  w e r d e n  s o l le n :  d ie  R o y a l  S c h o o l o f  M in o s , d ie  
U n iv e r s it ä t e n  z u  S h e ff ie ld  u n d  B ir m in g h a m ,  d a s  A r m ­
s t r o n g  C o lle g e ,  N o w c a s t le - u p o n - T y n e  u n d  a n d e r e  a n ­
e r k a n n t e  b r it is c h e  In s t it u t e .  E s  is t  b e a b s ic h t ig t ,  d ie s e  
S t ip e n d ie n  d e r a r t  r e ic h  z u  b e m e s s e n  u n d  s ie  u n te r  
s o lc h e n  B e d in g u n g e n  z u  e r t e ile n , d a l! s ie  f ü r  A n w ä r t e r  
a l le r  N a t io n e n  e r s t r e b e n s w e r t  s e in  u n d  a ls .  A n s p o r n  
z u r  E r r e i c h u n g  d e r  h ö c h s te n  w is s e n s c h a f t l ic h e n  L e i ­
s tu n g e n  d ie n e n  m ü ss e n . 2. D e r  E i n r i c h t u n g  v o n  L a ­
b o r a t o r ie n  f ü r  B e r g b a u  u n d  H ü t t e n w e s e n  a n  d e r  R o y a l  
S c h o o l  o f  M in o s  z u  S o u th  K e n s in g t o n  a ls  d e m  S a m m e l­
p u n k t  f ü r  a l le  e in g e la u fe n e n  A r b e it e n .  3 . D e r  E r ­
r ic h t u n g  e in e s  B c s s e in e r d e n k m a ls  d o rts e lb s t .

Deutsches Museum von Meisterwerken der 
Naturwissenschaft und Technik

-Mit R ü c k s i c h t  a u f  d a s  le b h a ft e  In t e r e s s e ,  d a s  
m a n  d ie s e r  A n s t a lt  in  d e n  K r e is e n  d e r  T e c h n ik  b is h e r  
e n t g e g e n g e b r a c h t  h a t , g la u b e n  w ir  u n s e r e  L e s e r  d a r a u f  
a u f m e r k s a m  m a c h e n  z u  s o lle n , d a ß  d e r  V o r s t a n d  d es  
M u s e u m s  e in  P r e is a u s s c h r e ib e n  v e r a n s t a lt e t ,  u m  P lä n e  
f ü r  e in  w ü r d ig e s  M u s e u m s g e b ä u d e  z u  e r la n g e n .  F ü r  d ie  
b e ste n  E n t w ü r f e  s in d  d r e i  P r e is e  v o n  15 0 0 0 , 10  0 0 0  
u n d  5 0 0 0  J(> a u s g e s e t z t ;  d o c h  b e h ä lt  s ie h  d a s  P r c i s -  
r ic h t e r a m t  v o r ,  s o w o h l d ie  P r e is e ,  o h n e  d aß  d e re n  
G e s a m t b e t r a g  b e e in f lu ß t  w ir d ,  in  a n d e r e r  W e is e  z u  
v e r t e ile n ,  a ls  a u c h  n ic h t  p r e is g e k r ö n t e  A r b e it e n  fü r  
j e  2 0 0 0  J i  a n z u k a u fe n .  D ie  B e d in g u n g e n  d e s  P r e i s ­
a u s s c h r e ib e n s  v e r s c h ic k t  d ie  M u s e u m s v e r w a lt u n g  in  
M ü n c h e n , M a x im il ia n s t r .  2 0 , f ü r  10  JC\ e b e n d a s e lb s t  
m ü s s e n  a u c h , b is  s p ä te s te n s  2 0 . S e p t e m b e r  1 9 0 0 , d ie  
E n t w ü r f e  e in g e r e ic h t  w e rd e n .

August von Borries f .
A m  14. F e b r u a r  d. J .  v e r s c h ie d  u n e r w a r t e t  in  M e ra n  

d e r  G e h e im e  R e g ie r u n g s r a t  A u g u s t  v o n  B  o r  r  i  e s , 
P r o f e s s o r  a n  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  z u  B e r l in .

D e r  V e r s t o r b e n e  w a r  a m  2 7 . J a n u a r  1 8 5 2  z u  N ie d e r -  
b o ck s e n , K r e i s  M in d e n  in  W c s t f . ,  g e b o r e n . I n f o lg e  
z a r t e r  K ö r p e r b e s c h a f f e n h e it  g e n o ß  e r  e r s t  s p ä t  S c h u l ­
u n t e r r ic h t ,  s t u d ie r t e  d a n n  v o n  1 8 7 0  b is  1 8 7 3  a n  d e r  
d a m a lig e n  G e w c r b e a k a d e m io  z u  B e r l i n  u n d  tra t ,  
n a c h d e m  e r  s e in e r  M ilit ä r p f l ic h t  b e i d e r  E is e n b a h n ­
tru p p e , d e r  e r  a u c h  a ls  R e s e r v e o f f iz ie r  a n g e h ü r te ,  
g e n ü g t  h a tte , in  d e n  p r e u ß is c h e n  S t a a t s e is o n b a h n -  
d ie n s t .  L a u g e  Z e it  b e i d e r  E is e n b a h n d ir e k t io n  in  
H a n n o v e r ,  z u le t z t  a ls  d e re n  M it g lie d ,  t ä t ig ,  w u rd o  e r  
w e it e r e n  K r e is e n  d u r c h  s e in e  V e r d ie n s t e  u m  d ie  E n t ­
w ic k lu n g  d e r  V u r b u n d lo k o m o t iv e n  b e k a n n t  u n d  e r w a r b  
s ic h  so w o h l d u r c h  z a h lr e ic h e  K o n s t r u k t io n e n ,  d ie  d a s  
g e s a m te  E is o n b a h n m a s c h in e n w e s e n  u m fa ß te n , a ls  a u c h  
d u r c h  e in e  v ie ls e it ig e  s c h r i f t s t e l le r is c h e  T ä t i g k e i t  d e n  
R u f  e in e s  d e r  b e d e u te n d s te n  E is e n b a h n in g e n ie u r e  
u n s e r e r  Z e it .  A u ß e r  in  d e r  „ E is o n b a h n t e c lm ik  d e r  
G e g e n w a r t “ , d ie  v o n  B o r r i c s  m it  a n d e r e n  F a c h g e n o s s e n  
v e r e in t  l ie r a u s g a b ,  v e r ö ffe n t lic h t e  e r  z a h lr e ic h e  A b ­
h a n d lu n g e n  in  d e r  „ Z e it s c h r i f t  d e s  V e r e in e s  d e u ts c h e r  
I n g e n ie u r e “  u n d  im  „ O r g a n  f ü r  d ie  F o r t s c h r it t e  d es  
E is e n b a h n w e s e n s “ . Im  J a h r o  1 9 0 2  ü b e r n a h m  e r  d ie  
P r o f e s s u r  a n  d e r  C h a r lo t t e n b u r g e r  H o c h s c h u le ,  w o  e r  
ü b e r  E is e n b a h n m a s c h in e n b a u ,  B e t r ie b s a n la g e n ,  E i s e n ­
b a h n b e t r ie b , S ig n a lw e s e n  so w ie  A u t o m o b ilb a u  la s  u n d  
d u r c h  s e in e  h e r v o r r a g e n d e  B e g a b u n g ,  g e p n a r t  m it  
v o r n e h m e m , l ie b e n s w ü r d ig e m  W e s e n ,  d ie  V e r e h r u n g  
u n d  Z u n e ig u n g  s e in e r  H ö r e r  z u  g e w in n e n  w u ß te .  
D a n e b e n  b e s c h ä f t ig t e  ih n  i n  d e r  le t z t e n  Z e it  b e s o n d e rs  
d e r  E n t w u r f  d e s  L o k o m o t iv la b o r a t o r iu m s ,  f ü r  d a s  ih m  
z u  s e in e r  F r e u d e  d ie  M itte l z u r  V e r f ü g u n g  g e s t e l lt  
w o r d e n  w a r e n . A u c h  b e i d e r  E n t w ic k lu n g  d e s  B a u o H  
v o n  A u t o m o b il-  u n d  a n d e re n  V e r b r e n n u n g s m o t o r e n  
h a t  e r  a n r e g e n d  g e w ir k t .  I m  H e r b s t . v o r ig e n  J a h r e s  
s e tz te  e in  l l a l s -  u n d  L u n g e n le id e n ,  d a s  s c h l ie ß l ic h  
a u c h  d e n  T o d  d e s  U n e r m ü d lic h e n  h e r b e ifü h r t e ,  d e r  
L e h r t ä t ig k e i t  d e s  p f l ie k t g e t r c u c n  M a n n e s  e in  Z ie l.  
F ü r  d e n  V e r e in  d e u t s c h e r  E is o n h ü t t e n le u t o  h a t  d e r  
V e r s t o r b e n e  in s o f e r n  e in e  b e s o n d e re  B e d e u t u n g  g e ­
w o n n e n , a ls  e r  s c h o n  in  d e n  n e u n z ig e r  J a h r e n  d ie  
F r a g e ,  ob  e s  m ö g l ic h  s e i,  im  E is e n b a h n b e t r ie b e  d ie  
S e lb s t k o s t e n  f ü r  d e n  P e r s o n e n -  u n d  G ü t e r v e r k e h r  zu  
t re n n e n , a ls  F a c h m a n n  b e ja h t  u n d  d a d u r c h  d ie  a lte  
F o r d e r u n g  d e s  V e r e in s ,  m it  H i l f e  e in e r  s o lc h e n  
T r e n n u n g  z u  e in e r  s ic h e r e n  G r u n d la g e  f ü r  e in e  g e ­
re c h t e  T a r i f r e f o r m  zu  g e la n g e n ,  w e s e n t lic h  u n t e r ­
s t ü t z t  h a t. D e r  R e d a k t io n  d ie s e r  Z e i t s c h r i f t  h a tte  
G e h e im r a t  v o n  B o r r ie s  n o c h  v o r  w e n ig e n  W o c h e n  
e in e n  B e i t r a g  z u  je n e m  T h e m a  z u g e s a g t ;  le id e r  a b e r  
h a t  d e r  u n e r b it t l ic h e  T o d  ih m  d ie  F e d e r  a u s  d e r  H a n d  
g e r is s e n ,  e h e  e r  se in e  A b s ic h t  a u s fü h r e n  k o n n te .

B ü c h e r s c h a u .

Järnets Metallurgi. Föreläsningar af Professor 
J. G. W ib o r g h . Stockholm, Albert Bonniers 
Förlag. 10 Kr.

W ie  s c h o n  a u s  d e m  T i t e l  h e r v o r g e h t ,  l ie g e n  d ie s e r  
E is e n h ü t t e n k u n d e  V o r le s u n g e n  d e s  a u c h  in  D e u t s c h ­
la n d  d u r c h  s e in e  m e t a l lu r g is c h e n  A r b e it e n  b e k a n n t  
g e w o r d e n e n  s c h w e d is c h e n  P r o f e s s o r s  J .  G .  W ib o r g h  
z u g r u n d e ;  s ie  s in d  n a c h  d e m  T o d e  d e s  V e r f a s s e r s  
v o n  E .  G .  O d e ls t ie r n a  g e s a m m e lt  u n d  b ild e n  in  d e r  
v o r lie g e n d e n  A u s g a b e  e in e n  B a n d ,  d e s s e n  U m f a n g  
e tw a  d ie  M itte  h ä lt  z w is c h e n  B e c k e r t s  „ L e i t f a d e n “  
u n d  L e d e b u r s  „ H a n d b u c h “ . D e r  V e r f a s s e r  g l ie d e r t  
s e in e n  S t o f f  ä h n lic h ,  w ie  c s  in  d e n  d e u ts c h e n  L e h r ­
b ü c h e r n  d e r  E is e n h ü t t e n k u n d e  g e s c h ie h t ,  u n d  b r in g t  
ih n  in  k la r e r ,  v e r s t ä n d lic h e r  S p r a c h e  z u r  D a r s t e l lu n g ,  
in d e m  e r  d e n  e in z e ln e n  A b s c h n it t e n  e in e n  k u r z e n

h is t o r is c h e n  U e b e r b l ic k  v o r a u s s c h ic k t  u n d  d a n n  d en  
G e g e n s t a n d  s y s t e m a t is c h  b e h a n d e lt .  D a b e i  f in d e t  m a n  
ü b e r a l l  d ie  E r g e b n is s e  d e r  m o d e rn e n  h ü t t e n m ä n n is c h e n  
F o r s c h u n g e n  b is  in  d ie  n e u e ste  Z e i t  g e b ü h r e n d  b e ­
r ü c k s ic h t ig t .  D a ß  d e r  V e r f a s s e r  d e r  E i g e n a r t  d es  
s c h w e d is c h e n  E is o n h ü t t o n w e s e n s  in  b e s o n d e re m  M a ß e  
R e c h n u n g  t r ä g t ,  w ir d  m a n  n u r  a ls  e in e n  V o r z u g  b e ­
t r a c h t e n  k ö n n e n ,  d e n n  a u f  d ie s e  W e is e  b ie te t  d a s  
B u c h  g e r a d e  d o m  a u s lä n d is c h e n  L e s e r  v ie l  N e u e s  u n d  
In t e r e s s a n t e s .  D e m  W e r k e  s in d  in s g e s a m t  9 9  T a f e ln  
m it  s u u b e r  a u s g e fü h r t e n  Z e ic h n u n g e n  b e ig e g e b e n ;  d ie  
ü b r ig e  A u s s t a t t u n g  is t  e b e n f a lls  a n g e m e s s e n . D ie  
A r b e it  k a n n  je d e m  E is e n h ü t t c n m a n n o ,  d e r  S c h w e d is c h  
k e n n t  u n d  s ic h  m it  d e n  h ü t t e n t e c h n is c h e n  A u s d r ü c k e n  
d ie s e r  S p r a c h e  v e r t r a u t  m a c h e n  w i l l ,  u m  so  m e h r  
e m p fo h le n  w e r d e n , a ls  e r  g le ic h z e i t ig  s e in  F a c h w is s e n  
d u r c h  d a s  S t u d iu m  d e s  B u c h e s  b e r e ic h e r n  w ird .
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Des Ingenieurs Taschenbuch. Herausgegeben vom 
Akademischen Verein „H ütte“. Neunzehnte, 
neu bearbeitete A uflage. Mit über 1600 in den 
Satz eingedruckten Abbildungen. Berlin 1005, 
W ilhelm Ernst & Sohn. 2 Bünde, in Leinen 
geb. 16 tä , in Leder geb. 18 d l .

W e n n  je m a ls  e in e  g lü c k l i c h e  H a n d  b e im  V e r ­
fa s s e n  e in e s  I l a n d -  u n d  T a s c h e n b u c h e s  g e w a lt e t  h a t ,  
so  is t  d ie s  b e i d e r  „ I l i i t t o “ g e s c h e h e n , u n d  im m e r  h a t  
d ie s e  g lü c k l i c h e  H a n d  a u c h  w e it e r h in  g e w a lt e t ,  d e n n  
b e i je d e r  N e u a u f la g e  is t  d ie  H e r a u s g e b o r in  m it  M a li  
u n d  Z ie l  d e n  in z w is c h e n  in  E r s c h e in u n g  g e tre te n e n  
F o r t s c h r it t e n  g e r e c h t  g e w o r d e n , s te ts  w a r  e n ts p re c h e n d  
d e n  Z e it e n  d ie  „ H ü t t e “ e in  w o h la u s g e b a u t e s ,  v e r ­
lä ß l ic h e s  u n d  v ie ls a g e n d e s  H a n d b u c h ,  d a s  s ic h  v o r ­
n e h m lic h  v o n  a l le n  a n d e r e n  ä h n lic h e n  W e r k e n  d a d u r c h  
u n t e r s c h ie d e n  h a t  u n d  h e u te  n o c h  u n t e r s c h e id e t ,  d a ß  
es w e d e r e in  k a lt e s  F o r m e lb u c h  n o c h  e in  B u c h  is t ,  
d a s  in  z u s a m m e n b a n g s lo s e r  W e is e  d ie  e in z e ln e n  fü r  
d e n  In g e n ie u r  w is s e n s w e r t e n  K a p i t e l  a n e in a n d o r r e ih t .  
S o  k u r z  u n d  k n a p p  e in e r s e it s ,  so  e r s c h ö p fe n d  u n d  a b ­
g e r u n d e t  a n d e r s e it s  is t  d ie  „ H ü t t e “ . D a s  g a n z e  
K u n s t s t ü c k  l ie g t  o b en  in  e in e r  g e s c h ic k t e n  T r e n n u n g  
d e s W e s e n t l ic h e n  v o m  U n w e s e n t lic h e n  u n d  in  e in e r  
g lü c k l i c h e n  u n d  v e r s t ä n d n is v o lle n  V e r s c h m e lz u n g  d e r  
e in z e ln e n  w is s e n s w e r te n  P u n k t e  z u  e in e m  je d e s m a l  
a b g e r u n d e t e n  u n d  a b g e s c h lo s s e n e n  K a p it e l .  S c h o n  
d e s w e g e n , u n d  w e il  d ie  „ H ü t t e “ n ie m a ls ,  a u c h  a ls  s ic  
in  e r s t e r  A u f la g e  e r s c h ie n ,  e in  T a s c h e n b u c h  w a r  —  
d. h. e in  B u c h ,  d a s  m a n  m it  A n s t a n d  un d  b e q u e m  in  
d ie  T a s c h e  s t e c k e n  k a n n  u n d  n u r  F o r m e ln  u n d  H a u p t ­

d a te n  e n t h ä lt  — . is t  d ie  „ H ü t t e “ m e h r  a ls  e in  T a s c h e n ­
b u c h  u n d  s ie  s o llto  d ie s  k ü n f t ig  a u c h  z u m  A u s d r u c k  
b r in g e n .  D e m  In h a lt  u n d  d e r  A u s s t a t t u n g  u n d  F o r m  
n a c h , a ls o  d em  In n e r n  u n d  A e u ß e r n  n a c h , is t  d ie  
„ H ü t t e “ n ie  e in  T a s c h e n b u c h  g e w e s e n , un d  j e  m e h r  
s ic h  d ie s e s  a n e r k a n n t  v o lle n d e te  W e r k  m it  d e n  J a h r e n  
a u s b a u t ,  u m  so  s c h le c h t e r  p a ß t  d ie s e  f r ü h e r  v ie l le ic h t  
a u s  B e s c h e id e n h e it  g e w ä h lt e  B e z e ic h n u n g .  E . W .

H a n s ,  AVi 1 h e  1 m : Die rationelle Bewertung der 
Kohlen. Leipzig 1905 , H. A. Ludwig De- 
gener. 2 JL

D e r  V e r f a s s e r  b r in g t  a n  H a n d  v o n  F is c h e r s  
„ T e c h n o lo g ie  d e r  B r e n n s t o f f e “ , D ä m m e r s  „ H a n d b u c h  
d e r  e h e m . T e c h n o lo g ie “  u n d  L a n g b e in s  „ A u s w a h l  d e r  
K o h l e n “ e in e n  a l lg e m e in e n  U e b o r b l ic k  ü b e r  B e g r i f f s -  
e r k lü r u n g  d e r  H e iz m a t e r ia l ie n ,  E n t s t e h u n g  u n d  Z u ­
s a m m e n s e t z u n g  d e r  K o h le ,  ü b e r  K o h le n b c u r t e ilu n g  
n a c h  H e r k u n f t ,  G r u b e ,  ä u ß e r e n  M e r k m a le n  u n d  in  
c h e m is c h e r  H in s ic h t ,  fe r n e r  ü b e r  V e r b r e n n u n g ,  H c i z -  
u n d  V e r d a m p f u n g s w e r t ,  ü b e r  A V e r t p r ü fu n g , so w io  
ü b e r  P r o b e n a h m e  u n d  c h e m is c h e  u n d  p y r o m e t r is c h e  
U n t e r s u c h u n g  d e r  K o h le n .  D ie  B r o s c h ü r e  is t  z u m  
p r a k t is c h e n  G e b r a u c h e  f ü r  d ie  K o h le n b e w e r t u n g  d e s  
H a n d e ls  g e s c h r ie b e n  u n d  e r f ü l l t  im  g a n z e n  und  
g r o ß e n  ih r e n  Z w e c k .

B e i  e in e r  I I .  A u f la g e  w ä r e  es in d e s  w ü n s c h e n s ­
w e r t , w e n n  in  T a b e l le  I I  d ie  S t a t is t ik  ü b e r  d ie  S t e in ­
k o h le n p r o d u k t io n  P r e u ß e n s  n ic h t  13 J a h r e  z u r ü c k ­
b l ie b e ;  s ta tt  d e r  f ü r  1 8 9 2  a n g e g e b e n e n  0 5  M illio n e n  
T o n n e n  K o h le  h a b e n  w ir  h e u te  d o c h  f a s t  e in e  d o p p e lt  
so  g r o ß e  F ö r d e r z if f e r .  O skar Sim m ersbach.

Marktbericht.
D e r  s c h o t t i s c h e  R o h e i s e n h a n d e l .

I n  „ T h e  T im e s  E n g in e e r in g  S u p p le m e n t “ * fin d e n  
w ir  e in e  v o n  h is t o r is c h e n  G e s ic h t s p u n k t e n  a u s g e h e n d e  
B e t r a c h t u n g  ü b e r  d e n  s c h o t t is c h e n  R o h e is e n h a n d e l a u s  
d e r  F e d e r  v o n  C h a r l e s  M c .  L a r e n .  W i r  g e b e n  d e n  
B e r ic h t  im  fo lg e n d e n  d e r  H a u p t s a c h e  n a c h  w ie d e r : 
D ie  s c h o t t is c h e  E is e n in d u s t r ie  e r s t r e c k t  s ic h  ü b e r  
N o r t h  L a n a r k s h i r c ,  A y r s h i r e  u n d  S t ir l in g s h ir e  u n d  
h a t  b is  z u m  J a h r e  1 8 5 9  e tw a  e in  D r i t t e l  d e r  g e s a m te n  
E is e n e r z e u g u n g  v o n  G r o ß b r it a n n ie n  g e l ie f e r t ;  h e u te  
n o c h  is t  d ie  E is e n p r o d u k t io n s o b e d e u t e n d ,  d a ß d e r H a u p t -  
e is o n m a r k t  d e r  A V elt s e in e n  S it z  in  G la s g o w  h a t. E s  g ib t  
in  d ie s e m  B e z i r k e  12 E is e n p r o d u z e n t e n ,  d ie  s ic h  a u f  16  
W e r k e  v e r t e ile n , v o n  d e n e n  10 in  L a n a r k s h i r c ,  5 in  
A y r s h ir e  u n d  1 in  S t e r l in g s h ir e  g e lo g e n  s in d . F ü n f  d ie s e r  
A V e rk o  B in d  ö f fe n t lic h e  G e s e l ls c h a f t e n  (p u b lic  l im it e d

C o m p a n ie s ) :  th e  S u m in e r le e  a n d  M o sse n d  I r o n  a n d  S t e e l  
C o m p a n y ,  th e  C o lt n e s s  I r o n  C o m p a n y ,  J a m e s  D u n lo p  a n d  
C o .,  th e  S h o t t s  I r o n  C o m p a n y  u n d  M e r r y  a n d  C u n n in g -  
h a m e . S e c h s  d a v o n  s in d  P r iv a t - G e s e l ls c h a f t e n  (p r iv a t e  
l im it e d  C o m p a n ie s ): W i l l i a m B a ir d  a n d  C o . ,W il l ia m  D ix o n ,  
th e  G la s g o w  I r o n  a n d  S t e e l C o m p a n y ,  th e  L a n g lo a n  
I r o n  a n d  C h e m ic a l  C o m p a n y ,  th e  G le n g a r n o c k  I r o n  an d  
S t e e l C o m p a n y  u n d  th e  D a lm e l l in g t o n  I r o n  C o m p a n y .  
D a s  z w ö lft e  U n t e r n e h m e n  is t  d ie  C a r o n  C o m p a n y ,  
d ie  1 7 5 9  g e g r ü n d e t  u n d  1 7 7 3  in  e in e  ö ffe n t lic h e  G e s e l l ­
s c h a f t  u m g e w a n d e lt  w u rd e . D a s  G r u n d k a p it a l  d e r  
ö ffe n t lic h e n  G e s e l ls c h a f t e n ,  d a s  n ic h t  a lle in  d ie  H o c h ­
ö fe n  u n d  N e b e n a n la g e n ,  s o n d e rn  a u c h  d ie  N e b e n -  
p r o d u k t c n a n la g e n ,  K o h le n z e c h e n ,  E r z g r u b e n ,  S t a h l­
w e r k e , G ie ß e r e ie n  u sw . u m fa ß t, b e lä u f t  s ic h  a u f :

Vorzugsaktien Stammaktien Zusammen

S u m m e r le o  C o m p a n y  ..............................................................

C o lt n e s s  I r o n  C o m p a n y ......................................................... j

J a m e s  D u n lo p  a n d  C o ..................................................................
S h o t t s  I r o n  C o m p a n y ..............................................................
A le r r v  a n d  C u n n in g h a m o  ....................................................

6 120 000  4 °/o
7 114 000 5 °/o
3 060  000 5 7 s  °/o 
5 100 000 6 0/0
1 020 000 472 °/o
2 550 000  7 °/o

6 120 000

7 140 000 
5 100 000 
1 020 000 
2 550 000

12 240  000

17 340 000 
11 220 000

4 977 906
5 100 000 

5 0  8 7 9  8 0 6

I n  d e r  v o r s t e h e n d e n  T a b e l le  is t  in  d e r  v ie r te n  
R u b r i k  (S h o t t s  I r o n  C o m p a n y )  n o c h  e in e  S u m m e  v o n  
1 5 9 8  3 4 0 ..Ä  e in g e s c h lo s s e n  f ü r  4  p r o z e n t ig e  O b lig a t io n e n .

B e i  d e n  ü b r ig e n  F i r m e n ,  w e lc h e  P r iv a t g e s e l l ­
s c h a ft e n  B i n d  u n d  k e in e  B i la n z e n  v e r ö f fe n t lic h e n , w ir d  
d a s  a u f  d ie  H o c h o f e n a n la g e n  S c h o t t la n d s  e n tfa lle n d e  
G e s a m t k a p it a l  a u f  3 0  6 0 0  0 0 0  J t  g e s c h ä t z t  u n d  f ü r  d ie

* 7. M ä rz  1906.

N e b e n p r o d u k t o n a n la g e n  a u f  1 2 2 4 0 0 0 0  J&. D ie  a u f  d a s  
S t a m m k a p it a l  b e z o g e n e  D iv id e n d e  d e r  f ü n f  ö ffe n t lic h e n  
G e s e lls c h a f t e n  u ls  E r g e b n is  ih r e r  s ä m t lic h e n  U n t e r ­
n e h m u n g e n  s in d  in  d e r  fo lg e n d e n  T a b e l le  z u s a m m e n ­
g e s t e llt ,  w o b e i a n z u n e h m e n  is t ,  d a ß  d ie  H o c h o f e n a n la g e n  
e b e n s o g u t  g e a r b e it e t  h a b e n , w ie  d ie  a n d e r e n  B e t r ie b e .

A V a h r s c h e in l ic h  h a b e n  d ie  P r iv a t g e s e l ls c h a f t e n  
e b e n so  g ü n s t ig e  E r g e b n is s e  zu  v e r z e ic h n e n .  D e r  
H a u p t r o h e is e n p r o d u z e n t  is t  d ie  F i r m a  W i l l i a m  B a ir d
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1809 bis 1900 1901 1902 1903 1904

S u m m e r le o  C o m p a n y ...............................
C o lt n c s s  I r o n  C o m p ......................................
J a m e s  D u n lo p  a n d  C o m p ..........................
S h o t t s  I r o n  C o m p ...........................................
M e r r y  a n d  C u n n i n g k a m c .....................

9 1 ,6  J i  
2 0  o/0 
10 „ 
2 0  „ 
6 0  „

5 5 ,8  vH 
15 o/0

5 „
30  „  
10 „

3 0 ,4  J i  
8 o/o 

0 a
3 0  „ 
2 0  „

4 0 ,8  J i
13 o/o

* ;> 
15 „ 
10 „

2 0 ,4  J i
10 o/o 

■1 n 
12*/* a

5 „

a n d  C o .,  w e lc h e  d ie  G a r t s h c r r i e - W e r k e  in  L a n a r k -  
s h ir o  u n d  d ie  E g l in t o n ,  M u i r k i r k  a n d  L u g a r - W e r k e  
in  A y r s h i r o  n e b st d e n  z u g e h ö r ig e n  K o h le n z e c h e n  b e ­
s itz t .  I h r  E r z  e r h ä lt  s ie  a u s  e ig e n e n  G r u b e n  in  S i id -  
s p a n ie n . D ie  C o lt n c s a  I r o n  C o m p a n y  b e tre ib t  K o h le n ­
g r u b e n  in  L a n a r k s h i r e  u n d  F i f o s h i r e  u n d  is t  T e i l ­
h a b e r  d e r  S a n  A l q u i f o - G r u b e n  in  S p a n ie n  z u s a m m e n  
m it  d e r  M illo n  a n d  A s k a n  C o m p a n y  in  C u m b c r la n d .  
D ie  L a n g lo a n  C o m p a n y  h a t  A n t e i le  a n  d e n  B a c a r e s -  
G r u b e n  in  S p a n ie n ;  d ie  ü b r ig e n  F i r m e n  k a u f e n  ih r e  
E r z o  a u f  d e m  M a r k t .  Y o r  2 5  J a h r e n  w u rd e  d a s  b e ­
rü h m t e  s c h o t t is c h e  G ie ß e r e ic is e n  h a u p t s ä c h l ic h  a u s  
d e m  e in h e im is c h e n  B la c k b a n d - S la t e y b a n d -  u n d  C l a y -  
b a n d -E is e n s t e in  e r z e u g t .

I n  d o n  E is e n b e z ir k e n  v o n  E n g la n d  u n d  W a le s  b e ­
g r ü n d e t e n  d ie  lo k a le n  E r z v o r k o m m e n  d ie  f r ü h z e it ig e n  
l la n d e ls e r f o lg n ,  u n d  d a s  G o ld ,  d a s  h ie r  v o n  d en  E is e n -  
in d u s t r ie l le n  v e r d ie n t  w u rd e , i s t  a u f  d ie  A u s b e u t e  
d ie s e r  b e id e n  w e r t v o lle n  E r z l a g e r  z u r ü c k z u f ü h r e n .  
A b e r  d io  a u fg e k o m m e n e  M a r t in s t a h le r z e u g u n g  h a t  
d ie  a n  d a s  R o h e is e n  g e s t e llt e n  A n f o r d e r u n g e n  d e r a r t  
g e ä n d e r t ,  d a ß  d ie  s c h o t t is c h e n  E r z e ,  in f o lg e  ih r e r  
V e r u n r e in ig u n g e n ,  d o n  s p a n is c h e n  E r z e n  z u r  H e r ­
s t e l lu n g  v o n  H ä m a t it  w e ic h e n  m u ß te n . N u r  d io  A u s ­
b r e it u n g  d e r  S t a h lf a b r ik a t io n  h a t  d e n  l lo h e is e n h n n d e l  
in  S c h o t t la n d  g e r e tte t .  D ie  H ä l f t e  d e r  in  B e t r ie b  
b e fin d lic h e n  H o c h ö f e n  g e h t  a u f  H ä m a t it e is e n ,  d a s  
s e it  1 8 8 8  g e h a n d e lt  w ir d .  B i s  d a h in  w u rd e n  n u r  
G ie ß e r e i-  u n d  P u d d e lr o h e is e n  e r z e u g t ;  d a  a b e r  d ie  
E r z e u g u n g  d io  v o m  H a n d e l  g e s t e llt e n  A n f o r d e r u n g e n  
b e r e it s  z u  ü b e r s c h r e it e n  a n g e f a n g e n  h a tte , s a m m e lte n  
s ic h  L a g e r  a n  u n d  d e r  P r e i s  fie l. U m  d ie  S a c h e  
n o c h  z u  v e r s c h l im m e r n ,  b lie b  a u c h  d io  N a c h f r a g e  a u f  
d e n  M ä r k t e n  d e s  K o n t in e n t s  u n d  d e r  V e r e in ig t e n  
S t a a t e n  a u s. D io  h ö c h s te  P r o d u k t io n  v o n  1 2 2 5  0 0 0  t, 
d io  im  J a h r e  1 8 7 0  e r r e ic h t  w u r d e , f ie l 1 8 7 8  a u f  
1 0 4 5  0 0 0  t, u n d  v o n  152 O o fe n  b lie b e n  n u r  9 0  in  
B e t r ie b .  I n  d e n  8 0  e r  J a h r e n  e r r e ic h t e  d io  s c h o t t is c h e  
E is e n p r o d u k t io n  ih r o n  t ie fs t e n  S t a n d ,  so  d a ß  e in ig e  
A n la g e n  s t i l lg e lo g t  w e rd e n  m u ß te n . E s  b lie b e n  n u r  
8 8  O e fc n  im  B e t r ie b ,  v o n  d e n e n  3 5  a u f  g e w ö h n lic h e s  
R o h e is e n ,  47 a u f  H ä m a t it  u n d  0 a u f  b a s is c h e s  R o h ­
e is e n  g in g e n .  E n t s p r e c h e n d  d e m  A u f s c h w u n g  in  d e r  
E is e n in d u s t r ie  w ir d  h e u te  e in  h ö h e re s  A u s b r in g e n  e r ­
r e ic h t .  D ie  d u r c h s c h n it t l ic h e  O f e n le is t u n g  b e lä u ft  s ic h  
je t z t  a u f  w ö c h e n t lic h  e tw a  3 0 7  t.

D ie  h e u t ig e n  H o c h o f e n a n la g e n  s in d  so  m o d e rn  
e in g e r ic h t e t ,  d a ß  s ie  m it  ä h n lic h e n  A n la g e n  in  E n g ­
la n d  v e r g l ic h e n  w e r d e n  k ö n n e n , a b e r  s ie  e r r e ic h e n  
n ic h t  d a s  A u s b r in g e n  d e r  a m e r ik a n is c h e n  O e fo n . I n  
d e n  le t z t e n  J a h r e n  s in d  g r o ß e  S u m m e n  f ü r  d e n  B a u  
m o d e r n e r  O e fe n  u n d  H i l f s a n la g e n  ( A u f z ü g e ,  M a s s e l­
b r e c h e r  u s w .) v e r a u s g a b t  w o rd e n . K le in e r e  O e fo n  s in d  
a b g e r is s e n  u n d  d u r c h  g r ö ß e r e  e r s e tz t  w o rd e n . I m  a l l ­
g e m e in e n  s in d  a lte  G e b lä s o m a s c h in e n  n o c h  in  G e b r a u c h ,  
in d e s s e n  h a b e n  d io  S u m m e r le e - W e r k e  k ü r z l i c h  e in e  
G r o ß g n s m a s c h in o  a u fg e s t e llt .  In n e r h a lb  d e r  le tz te n  
15 J a h r e  s in d  f a s t  a u f  a l le n  W e r k e n  A n la g e n  fü r  
N e b e n p r o d u k t e n g e w in n u n g  e r r ic h t e t  w o rd e n . B e t r ä c h t ­
l ic h e  G e w in n e  w u r d e n  a u c h  m it  s c h w e fe ls a u r o m  
A m m o n , P e c h ,  T e e r  u n d  O e l e r z ie lt .  D io  S p l in t -  
k o h lo  w ir d  a llg e m e in  f ü r  d e n  S c h m e lz p r o z o ß  v e r ­
w e n d e t  u n d  d e r  V e r b r a u c h  a n  K o k s  a u f  e in  M in im u m  
b e s c h r ä n k t .

G e g e n w ä r t ig  is t  d io  L a g o  d e s  s c h o t t is c h e n  E is e n ­
h a n d e ls  f r a g lo s  e in e  g ü n s t ig e .  D io  v o n  d e n  s c h o t t is c h e n  
E is e n p r o d u z o n t o n  im  le tz te n  J a h r  e r z ie lt e n  P r e is e  fü r

d ie  v e r s c h ie d e n e n  Q u a lit ä t e n  an  G ie ß o r e ie is e n  g e h e n  
a u s  fo lg e n d e r  T a b e l le  h e r v o r :

M arktpreis am  
16. F eb r. 1006 

Nr. 3-Eiscn 

•*

N iedrigster P re is  
1905 

Xr. 3-Eiscn

C a l d e r ................................ 62 5 1 ,5 0
C a r n b r o e .......................... 61 4 8
C l y d e ............................... 62 4 9
C o l t n c s s ..................... 64 53
D a l in c l l in g t o n  . . . . 59 47
E n g l i n t o n ......................... 60 48
G a r t s h e r r i e ..................... 63 5 0
G le n g a r n o c k  . . . . 62 49
L a n g l o a n .......................... 65 53
M o n k la n d  ..................... 57 47
S h o t t s ............................... 63 51

• S u m m e r l e e ..................... 65 5 0

n ä m a t it o is e n  is t  v o m  J a n u a r  1 9 0 5  b is  O k t o b e r  
190 5  g e s t ie g e n  u n d  w u r d e  z u  7 5  J i  d io  T o n n e  a n  
d io  v e r s c h ie d e n e n  S t a h lw e r k e  a b g e g e b e n , h e u te  s te h t  
es a u f  71 vK>, d a b e i fin d e t  d ie  g a n z o  P r o d u k t io n  
d e r  H o c h ö f e n  s c h la n k  A b s a t z .  D ie  B e s s e r u n g  d e r  
L a g e  v o r  d ie s e r  Z e it  is t  a u f  d io  z a h lr e ic h e n  A u f t r ä g e  
s e ite n s  d o s S c h if f b a u s  z u r ü c k z u f ü h r e n ,  d io  im  R e k o r d ­
j a h r  1 9 0 5  u n t e r g e b r a c h t  w u rd e n . D e r  k ü r z l i c t c  R ü c k ­
g a n g  h ä n g t  m it  d o m  M a n g e l a n  n e u e n  A u f t r ä g e n  
d e r  W e r f t e n  a m  C ly d o  u n d  d e m  f la u e n  H ä m a t it m a r k t  
a n  d e r  W e s t k ü s t e  v o n  E n g la n d  z u s a m m e n , d e r  d u r c h  
e in  Z u r ü c k g e h o n  d e s  S c h ie n o n h a n d c ls  v e r u r s a c h t  w u rd e .  
J e d o c h  in f o lg e  d e r  S t e t ig k e it  d e s  A n w a c h s e n s  d e r  
P r e is e  h a b e n  d io  P r o d u z e n t e n  g r o ß e  A u f t r ä g e  z u  w e it  
n ie d r ig e r e n  P r e is e n  a ls  d o n  a u g e n b lic k l ic h e n  b e k o m m e n  
u n d  w e r d e n  s ie  w o h l n o c h  h a b e n . A b e r  d e r  H a n d e l  
i s t  in  g e s u n d e n  B a h n e n  u n d  w ir d  g u t e  G e w in n e  a b ­
w e r fe n , b e s o n d e rs  f ü r  d io  F ir m e n ,  d ie  e in  w e s e n t­
l ic h e s  In t e r e s s e  a n  E r z g r u b e n  h a b e n . D a s  is t  le ic h t  
v e r s t ä n d lic h ,  d a  d io  s p a n is c h e n  E r z o  in  d o n  le tz te n  
J a h r e n  in  d ie  H ö h e  g e g a n g e n  s in d . I m  S e p t e m b e r  
19 0 5  s ta n d  d a s  B i lb a o e r z  a u f  1 5 ,7 5  J i  u n d  h e u te  s te h t  
es a u f  21 J i.  Z ie h t  m a n  d ie  s ü d s p a n is c h o n  u n d  
g r ie c h is c h e n  E r z e  m it  in  R e c h n u n g ,  so  k o m m t  d ie  
d u r c h s c h n it t l ic h e  P r e is z u n a h m e  a u f  4  J I  f. d . t. Im  
J a h r e  1 9 0 5  w u r d e n  v o n  d e r  g e s a m t e n  s c h o t t is c h e n  
R o h e is e n e r z e u g u n g  2 4 4  0 0 0  t  g e w ö h n lic h e s  R o h e is e n  
in  d o n  G ie ß e r e ie n  v e r w e n d e t ,  u n d  9 0 4  2 4 0  t H ä m a t it  
in  d e n  d o r t ig e n  S t a h lw e r k e n .  D ie  A u s f u h r  an  
s c h o t t is c h e m  R o h e is e n  b e t r u g  im  le t z t e n  J a h r e  3 1 5 0 0 0  t, 
a ls o  w e n ig e r  a ls  im  J a h r e  1 9 0 2  u n d  1 9 0 3 . H ie r v o n  
n a h m  d a s  A u s la n d  1 3 8  0 0 0  t  a b , w ä h r e n d  d io  L a g c r -  
b e s tä n d o  b e i d e n  H o c h ö f e n  u n d  d ie  C o n n a l - L a g c r -  
b e s tä n d e  u n t e r  9 3  5 0 0  t b e t r a g e n ,  w a s  e in e  m e r k l ic h e  
A b n a h m e  g e g e n  d ie  B e s t ä n d e  v o n  1 9 0 1 , 1 9 0 3  u n d  
1 9 0 4  b e d e u te t. D ie  Z a h l  d e r  in  d o n  H o c h o fe n b e t r ie b e n  
b e s c h ä f t ig t e n  A r b e it e r  b e t r ä g t  7 0 0 0  u n d  d e r  d u r c h ­
s c h n it t l ic h e  W o c h e n lo h n  3 0  J i.  D io  S u m m e  d e r  j ä h r ­
l i c h  a u s g e g e b o n e n  L ö h n e  l ie g t  z w is c h e n  10 2 0 0  0 0 0  
u n d  12 2 4 0  0 0 0  J i.  D io  L ö h n e  d e r  a m  H o c h o fe n  b e ­
s c h ä f t ig t e n  L e u t e  s in d  d u r c h  e in  U e b e r e in k o m m e n  
g e r e g e lt ,  d a s  v o r  5 J a h r e n  z w is c h e n  d e n  F i r m e n  u n d  
d e n  A r b e it e r n  g e t r o ff e n  w u r d e  u n d  w o b e i a l B  G r u n d ­
la g e  d e r  P r e is  d e r  s c h o t t is c h e n  R o h e is e n w a r r a n t s  a n ­
g e n o m m e n  w u r d e . D ie  V e r e in b a r u n g  h a t  s ic h  g u t  
b ew 'ä h rt, u n d  s e it  d ie s e r  Z e i t  is t  k e in  S t r e ik  m e h r  
v o r g e k o m m e n .
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Industrielle
Lage des Uohoiseugesehiiftos.

D a s  R o h e is e n s y n d ik a t  in  D ü s s e ld o r f  s c h r e ib t  u n s  
u n te r  d e m  9 . M ä r z :  D ie  V e r k ä u f e  in  G ie ß e r e ir o h e is e n  
s in d  a n n ä h e r n d  f ü r  d a s  g a n z e  J a h r  1 9 0 6  g e t ä t ig t .  
D ie  A b r u f e  s in d  s e h r  s t a r k  u n d  d ie  W ü n s c h e  d e r  A b ­
n e h m e r  n ic h t  im m e r  z u  b e f r ie d ig e n .  D io  P r e is e  s in d  
im  in n e r e n  r h e in is c h - w e s t f ä l is c h e n  R e v i e r :

F ü r  H ä m a t it r o h e is e n  ...........................82  J i
„ G ie ß e r e ir o h e is e n  1 . . . .  78  „
„ G ie ß e r e ir o h e is e n  111 . . .  7 0  „

n a c h  d e n  G e g e n d e n , w o  w ir  m it  a u s lä n d is c h e m  E is e n  
z u  k o n k u r r ie r e n  h a b e n , a n g e m e s s e n  n ie d r ig e r .  N a c h  
d em  A u s lä n d e  w e r d e n  m it  R ü c k s ic h t  a u f  d ie  b e ­
ste h e n d e  K n a p p h e it  in  R o h e is e n  V e r k ä u f e  n u r  in s o w e it  
g e t ä t ig t ,  a ls  es s ic h  u m  A u f r e c h t e r h a lt u n g  a lt e r  B e ­
z ie h u n g e n  h a n d e lt .

Preiserhöhungen für Eisengußivaren.
D io  P r e is e r h ö h u n g e n  d e r  R o h s t o f fe  h a b e n  n u n  

a u c h  im  G io ß e r e ig e w e r b e  ih r e  W i r k u n g  in  g rö ß e re m  
U m f a n g e  a u s g e ü b t . D ie  n ie d e r r h e in is c h -w e s t f ä l is c h e ,  
d io  l in k s r h e in is c h e ,  d io  h e s s e n  -  n a s s a u is c h e  G r u p p e  
d e s V e r e in s  d e u t s c h e r  E is e n g ie ß e r e ie n  h a b e n  d io  
P r e is e  f ü r  100 k g  u m  e in e  M a r k  e r h ö h t  u n d  d ie  
S t ü c k w a r e n p r e is e  u m  e n ts p re c h e n d e  P r o z e n t s ä t z e ,  un d  
z w a r  b e tro ffe n  d ie  P r e is e r h ö h u n g e n  b e i d e r  n io d o r-  
r h e in is e h - w e s t f ä l is c h e n  G r u p p e  s ä m t lic h e  G u ß w a ro n ,  
a ls o  H a n d e ls - ,  M a s c h in e n -  u n d  B a u g u ß ,  ab  15. F e b r u a r  
19 0 6 , b e i d e r  l in k s r h e in is c h e n  G r u p p e  H a n d e ls g u ß ­
w a r e n , B a u -  u n d  M a s c h in e n g u ß  u n d  G u ß  f ü r  c h e m is c h e  
F a b r ik e n  a b  10. F e b r u a r  1 9 0 6 , b e i d e r  h o s se n -  
n a s s a u is e h o n  u n d  s ü d d e u ts c h e n  G r u p p e  B a u g u ß ,  M a ­
s c h in e n g u ß  u n d  G u ß  f ü r  c h e m is c h e  F a b r ik e n  ab  
17. F e b r u a r  1 9 0 6 .

D illinger Fabrik gelochter B leche Franz Meguin 
& Co. A.-G. zu Dillingon a. <1. Saar.

D a s  G e s c h ä f t s ja h r  1 9 0 5  b r a c h t e  b e i e in e m  U m ­
s ä tz e  v o n  1 166 8 0 3 ,3 2  vH (1 9 0 4 :  1 0 0 1  7 6 7 ,7 1  J i)  un d  
5 3  1 8 8 ,7 0  J i  A b s c h r e ib u n g e n  e in e n  R e in g e w in n  von  
87 3 2 1 ,3 1  J i.  V o n  d ie s e m  B e t r a g e  w e r d e n  8 1 8 1 ,9 9  J i  
d em  R e s e r v e f o n d s  ü b e rw ie s e n , 10 0 0 0  J I  zu  T a n t ie m e n  
v e rw e n d e t , 10 6 3 9 ,3 2  J i  b e s o n d e rs  a b g e s c h r ie b e n  u n d  
52 5 0 0  vH ( = :  7 o/o d e s  A k t ie n k a p it a ls )  a ls  D iv id e n d e  
v e r t e i l t ;  es  b le ib e n  a ls d a n n  6 0 0 0  J i  a u f  n e u e  R e c h ­
n u n g  v o r z u t r a g e n .  —  D a s  A k t ie n k a p it a l  s o l l  v o n  
7 5 0  0 0 0  J t  a u f  1 0 0 0  0 0 0  vH e r h ö h t  w o rd e n .

Köiiigin-Mariouhiitte, Aktien-Gosollschaft 
zu Cainsdorf.

W ie  a u s  d e m  B e r ic h t e  d e s  V o r s t a n d e s  h e r v o r ­
g e h t , g e s t a lt e t e n  s ic h  d ie  V e r h ä lt n is s e  fa s t  a l le r  Z w e ig e  
d es W e r k e s  im  a b g e la u fo n e n  G e s c h ä f t s ja h r e  (1 9 0 5 )  
g ü n s t ig e r  a ls  in  d e n  v o r h e r g e h e n d e n  J a h r e n .  D e r  
B o t r ie b s g o w iu n  b e l ie f  s ic h  a u f  z u s a m m e n  9 7 4  3 1 7 ,9 3  J i  
(g o g e n  6 1 0  1 0 4 ,0 7  J i  im  J a h r e  1 9 0 4 ) ;  h ie r v o n  g e h e n  
d ie  G e n o r a lu n k o s t e n  m it  3 8 6  7 5 3 ,4 9  (3 9 0  7 9 7 ,1 7 ) J i , 
d ie  A n le ih e z in s e n  m it  123  0 9 3  J i  u n d  d ie  A b s c h r e ib u n g e n  
m it  2 5 0 2 5 7 ,7 8  J i  a b ;  a u ß e r d e m  w u r d e n  d e m  D e l ­
k r e d e r e - K o n t o  15 0 0 0  J i  ü b e rw ie s e n , so  d aß  s ic h  u n te r  
B e r ü c k s ic h t ig u n g  v o n  6 2 3 4 ,0 5  J i  f ü r  v e r e in n a h m t e  
E f f e k t e n - Z in s e n  u n d  v e r f a l le n e  D iv id e n d e n  e in  R e i n ­
g e w in n  v o n  2 0 5  4 4 7 ,7 1  .H e r g ib t ,  d u r c h  d e n  d e r  V e r ­
lu s t -S a ld o  d e s  J a h r e s  1 9 0 4  a u f  157 3 2 8 ,7 3  J i  v e r ­
m in d e r t  w ir d .  D e r  G e s a m t u m s a t z  e r r e ic h t e  d e n  B e ­
t r a g  v o n  8 8 7 2 2 3 9 ,6 9  (8  0 2 8  4 4 5 ,9 9 ) J i.  U e b e r  d ie  
e in z e ln e n  A b t e i lu n g e n  is t  z u  b e r ic h t e n ,  d aß  v o n  d e n  
G r u b e n  n u r  d io  F lu ß s p a t g r u b e  L u d w i g - V e r e i n i g t - F e l d  
b e i O e ls n it z ,  d e r  H o r n s t e in b r u c h  b e i Z e it z  u n d  d e r  
D o lo m it b r u c h  b e i C r im m it s c h a u  b e tr ie b e n  w u r d e n ;  d e r  
H o c h o fe n  w n r  w ie  s e it  J a h r e n  a u ß e r  B e t r ie b ;  d ie  E r -

Rundschau.
z e u g u n g  d e s  M a r t in w e r k e s  k o n n te  in f o lg o  d e r  U m -  
u n d  N e u b a u t e n  u m  e tw a  e in  D r it t e l  e r h ö h t  w o r d e n ;  
a u c h  im  W a lz w e r k e  w a r  es m ö g lic h ,  d ie  P r o d u k t io n  
u m  15 o/o z u  s t e ig e r n ;  d io  a lte  G ie ß e r e i  w a r  g e n ü g e n d  
b e s c h ä f t ig t ,  w ä h r e n d  d ie  E in r ic h t u n g e n  d e r  R ö h r e n ­
g ie ß e r e i n ic h t  v ö l l ig  a u s g e n u t z t  w o rd e n  k o n n t e n ;  d e r  
M a s c h in e n - ,  K o m p r e s s o r e n - ,  B r ü c k e n -  m u l W a s s e r -  
le it u n g s b a u  z e ig t e n  e in e  g ü n s t ig e  E n t w i c k l u n g ;  in  d e r  
A b t e i lu n g  f ü r  d io  H e r s t e l lu n g  fe u e r fe s t e n  M a t e r ia ls  
v e r a n la ß t e  d ie  s c h a r f e  K o n k u r r e n z  e in  fo r t g e s e t z t e s  
B e s t r e b e n , d ie  B e t r io b s e in r ic h t u n g e n  zu  v e r b e s s e r n .  
F ü r  B a u t e n  w u rd e n  1 9 4  6 6 0 ,0 8  J i  v e r b r a u c h t .

Matkildonlilitte zu Neustadt-Harzburg.
W ie  d e r  V o r s t a n d  in  s e in e m  B e r ic h t e  ü b e r  d a s  

le tz te  G e s c h ä f t s ja h r  a u s fü h r t ,  h a t  s ic h  d ie  L a g o  d e r  
G e s e l ls c h a f t  s e it  d e r  im  J a h r e  1 9 0 4  v o r g e n o m m e n e n  
R e k o n s t r u k t io n  im  Z u s a m m e n h ä n g e  m it  d e r  B e le b u n g  
d o s d e u ts c h e n  E is e n m a r k t e s  n a c h  je d e r  R ic h t u n g  h in  
g e b e s s e r t ;  h ie r z u  t r u g  a u c h  d e r  U m s t a n d  b e i, d aß  d ie  
a m  2 9 . J u n i  1 9 0 5  v o n  d e r  G e n e r a lv e r s a m m lu n g  b e ­
s c h lo s s e n e  E r h ö h u n g  d e s  K a p i t a l s  u m  1 0 0 0  0 0 0  J i  
A n f a n g  O k t o b e r  d u r c h g e f ü h r t  w a r  u n d  s e itd e m  d ie  
h o h e n  B a n k ie r z in s e n  w o g lic le n .  A u f  d e r  M a th ild o n -  
h ü tte  k o n n te  d e r  z w e ite  k le in e  H o c h o f e n  a m  7. J u l i  
w ie d e r  in  B e t r ie b  g e n o m m e n  w o r d e n ; d io  R o h e is e n ­
e r z e u g u n g  e r h ö h te  s ic h  d a d u r c h  a u f  2 6  5 0 0  t g e g e n  
2 0  2 0 0  t im  v o r h e r g e h e n d e n  J a h r e ;  v e r s c h m o lz e n  
w u r d e n  72 5 3 5 ,1 1  t e ig e n e  u n d  7 9 9 5 ,5 4  t f r e m d e  E r z e ,
3 2 2 5 ,6  t K a l k s t e i n  u n d  4 0  6 8 8 ,7  t  K o k s .  D e r  V e r ­
s a n d  a n  R o h e is e n  s t ie g  v o n  17 7 7 1 ,5  t im  J a h r e  
1 9 0 4  a u f  2 9 1 5 0  t im  B e r ic h t s ja h r e .  A n  S c h la c k e n ­
s te in e n  w u r d e n  7 5 5 0  0 0 0  (8  0 0 0  0 0 0 ) S t ü c k  l ic r g e s t e l lt .  
D ie  G r u b e  F r ie d e r ik e  fö rd e r te  5 6  7 9 0  (4 8  8 3 7 ) t, d io  
G r u b e  H a n s a  13 6 7 0  t  E is o n o r z o .  A u f  G r u b e  F lu ß -  
B c h a c h t  w u rd e n  14 5 9 9  (1 2  0 1 9 ) t F lu ß s p a t  g e w o n n e n ,  
a u f  G r u b e  L u i s e  771 t F lu ß s p a t  u n d  1 8 4 6  t S p a te iß e n -  
s te in .  N a c h  V e r r e c h n u n g  a l le r  R e p a r a t u r e n  u n d  B e ­
t r ie b s a b g a b e n ,  so w ie  n a c h  A b z u g  d e r  a l lg e m e in e n  
U n k o s t e n ,  d e r  A n le ih e -  u n d  G e s c h ä f t s z in s o n  v e r b le ib t  
e in  G e w in n  v o n  2 7 6  1 8 3 ,7 0  J i ,  d e r  fo lg e n d e r m a ß e n  
v e rw e n d e t  w e r d e n  s o l l : 2 1 7  0 8 9 ,7 3  J i  f ü r  A b s c h r e i ­
b u n g e n , 3 0 9 3 ,9 7  J i  f ü r  d o n  U n t e r s t ü t z u n g s fo n d s ,  
5 0  0 0 0  J i  ( =  5 o/o) a ls  D iv id e n d e  a u f  d io  V o r z u g s a k t ie n  
u n d  6 0 0 0  J I  a ls  T a n t ie m e  f ü r  d o n  A u f s ic h t s r a t .  D ie  
S t a m m a k t ie n  g e h e n  le e r  a u s .

The Tennessee Coal, Iron and Railroad Company.
D a s  G e s c h ä f t s ja h r  1 9 0 5  e r g a b  n a c h  V e r r e c h ­

n u n g  d e r  G e n e r a lu n k o s t e n  e in e n  B e t r ie b s g o w in n  v o n  
2 0 2 3  128  g  (g e g e n  1 5 6 2  7 9 7  g  im  J a h r e  1 9 0 4 ). F ü r  
O b lig a t io n s z in s e n  u n d  D iv id e n d e n  a u f  d a s  s ic h e r -  
g e s t e llt e  A k t ie n k a p it a l  w a r e n  771 7 1 6  (7 6 1  8 5 3 ) g 
a u fz u w e n d e n ,  d io  A b s c h r e ib u n g e n  b e la u fe n  s ic h  a u f  
17 6  4 1 0  (2 5 6  2 2 5 ) g  u n d  d ie  D iv id e n d e n z a h lu n g e n  a u f  
9 2 0 3 8 0  (1 9 0 0 6 )  g ,  so  d a ß  n a c h  A b z u g  v o n  4 8  2 4 0  
(4 8  7 3 0 ) g f ü r  T i l g u n g  v o n  O b lig a t io n s s c h u ld o n  e in  
U e b o r s c h u ß  v o n  1 0 6  3 8 2  (3 8 8  1 7 3 ) g v e r b le ib t ,  d e r  s ic h  
d u r c h  d o n  V o r t r a g  a u s  d e m  v o r h e r g e h e n d e n  J a h r e  im  
B e t r a g e  v o n  2 1 2 2  3 3 5  (1 7 3 4  1 6 2 ) g  a u f  in s g e s a m t  
2 2 2 8  7 1 7  g e r h ö h t. —  D ie  B i l a n z  z e ig t  in  d e n  A k t iv e n  
e in e n  fe st e n  B e s it z  v o n  37 4 3 9  9 7 4  (3 6  1 2 2  4 3 6 )  g, S t a a t s ­
p a p ie r e  u n d  s o n s t ig e  K a p it a la n la g e n  in  H ö h e  v o n  
1 3 6 8 2 9 3  ( 2 3 4 6 4 1 0 )  g ,  e in e n  K a s s e n b e s t a n d  v o n  
5 7 4  189  (4 6 3 1 0 8 )  g ,  L a g e r v o r r ä t e  im  W e r t e  v o n  
1 4 8 6  187  (1 4 4 2  7 9 0 ) §  u n d  A u ß e n s t ä n d e  im  B e t r a g e  
v o n  1 4 7 3  6 5 5  (1 151  2 7 8 ) g. I n  d o n  P a s s iv e n  f ig u r ie r e n  
d a s  A k t ie n k a p it a l  m it  2 2  8 0 1  3 6 0  (2 2  801 1 0 0 ) g , d ie  
s c h w e b e n d e n  O b lig a t io n s s c h u ld e n  u sw . m it  15 1 5 6  0 0 0  
(1 5  2 3 3  0 0 0 ) g, d ie  R e s e r v e f o n d s  m it  4 3 5  5 9 6  (3 0 4  7 8 6 ) g 
u n d  d ie  la u fe n d e n  V e r b in d l ic h k e it e n  m it  1 7 2 0  6 2 6  
(1 0 6 4  8 0 0 ) g.
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Vereins - Nachrichten.

Nordwestliche Gruppe des Vereins 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

P r o t o k o l l  
über die Vorstandssitzung der Nordwestlichen 

Gruppe am 24. Februar 1906 im Parkhotel 
zu Düsseldorf.

B in g e la d e n  w a re n  d ie  H e r r e n  d o s V o r s t a n d e s  
d u r c h  R u n d s c h r e ib e n  v o m  17. F e b r u a r  d. J .  D ie  T a g e s ­
o r d n u n g  la u to to  w io  f o l g t :

1. G e s c h ä f t l ic h e  M it t e ilu n g e n .

2 . E r h e b u n g  v o n  S c h if f a h r t s a b g a h o n .

3 . D ie  F o r d e r u n g  e in e r  E n q u e t e  ü b e r  d ie  V e r ­
h ä lt n is s e  d e r  E i s e n -  u n d  S t a h la r b e it e r .

4. S o n s t  e tw a  v o r lie g e n d e  G e g e n s t ä n d e .

D e r  V o r s it z e n d e  H r .  G e h . R a t  S c r v a o s  e rö ffn e t  
d ie  V e r h a n d lu n g e n  u m  l l s/ i U h r  v o r m it t a g s .

Z u  P u n k t  1 d e r  T a g e s o r d n u n g  w ir d  d ie  T a t s a c h e  
e r ö r t e r t ,  d a ß  v o n  G o w e r b o a u fs ic h t s b e a m t e n  d ie  B e ­
s t im m u n g e n  ü b e r  d io  S o  n n t a g s a r  b e i t o n  i n  
M a r t i n  S t a h l w e r k e  n v e r s c h ie d e n e  A u s le g u n g  
f in d e n ; n a m e n t lic h  h a n d e lt  es s ic h  d a r u m , ob d a s  
B e s c h ic k e n  d e r  M a r t in ö fe n  z u  d e r je n ig e n  G r u p p e  d e r  
A r b e it e n  g e h ö r t ,  v o n  d e n e n  d ie  W ie d e r a u f n a h m e  d e s  
v o lle n  w o r k t ü g ig o n  B e t r ie b e s  a b h ä n g ig  is t ,  u n d  d ie  
d a h e r  a m  S o n n t a g  g e s t a t t e t  s in d . U n t e r  H in w e is  a u f  
d e n  K o m m e n t a r  z u r  G e w e r b e o r d n u n g  v o n  D r .  R o b e r t  
v o n  L a n d m a n n ,  in  d o m  es z u m  § 1 0 5 c  w ö r t l ic h  h e iß t :  

„ E b e n s o  i s t  in  S t a h lw e r k e n ,  P u d d o lw e r k e n  u n d  
d e n  d a z u g e h ö r ig e n  W a l z -  u n d  H a m m e r w e r k e n  da9  
z u r  A V ie d e r a u fn a h m e  d e s  v o l le n  w e r k t ä g ig e n  B e ­
tr ie b e s  e r f o r d e r l ic h e  W a r m h a lt e n  u n d  B e s c h ic k e n  
d e r  O e fe n  a u f  G r u n d  d e s  § 105  c , Z i f f e r  3 g e s t a t t e t 1' 

s p r ic h t  s ic h  d e r  V o r s t a n d  d a h in  a u s ,  d a ß  n a c h  L a g e  
d e r  g e s e t z l i c h e n  V o r s c h r i f t e n  d a s  B e ­
s c h i c k e n  d e r  M a r t i n ö f e n  z u  d e n  a m  S o n n ­
t a g  g e s t a t t e t e n  A r b e i t o n  g e h ö r e .

D io  V e r h a n d lu n g  z u  P u n k t  2 d e r  T a g e s o r d n u n g  
is t  e in e  v e r t r a u l ic h e .

Z u  P u n k t  3 d e r  T a g e s o r d n u n g  b e r ic h t e t  H e r r  
D r .  B e  u m  e r  ü b e r  d ie  n a c h fo lg e n d e ,  v o m  R e ic h s t a g  
z u m  E t a t  f ü r  d a s  R e ic h s a m t  d e s  In n e r n  a n g e n o m m e n e n  
R e s o lu t io n  A l b r o c h t  u n d  G e n o s s e n :  d e r  R e ic h s t a g  
w o lle  b e s c h lie ß e n , d o n  H e r r n  R e ic h s k a n z le r  z u  e r ­
s u c h e n , d a ß  e in e  e in g e h e n d e  U n t e r s u c h u n g  d e r  A r b e i t s ­
v e r h ä lt n is s e  d e r  A r b e it e r  in  d e r  G r o ß e is e n in d u s t r ie  
e in g e lo it c t  w e rd e . D ie  U n t e r s u c h u n g  w ä r e  u n te r  
a n d e r e m  a u f  fo lg e n d e  P u n k t o  z u  e r s t r e c k o n :

1. ü b e r  d ie  D a u e r  d e r  t ä g l ic h e n  A r b e it s z e it  o d e r  
d ie  D a u e r  d e r  A r b e i t s s c h ic l i t e n ;

2 . ü b e r  d ie  U e b e r s t u n d c n  u n d  U e b e r s e h io h t e n  u n te r  
B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  Z a h l  d o r  U e b e r a r b e it  le is t e n ­
d e n  A r b e it e r  f ü r  je d e s  e in z e ln e  A V c r k ,  so w ie  d e r  
a u f  je d e n  A r b e it e r  e n tfa lle n d e n  d u r c h s c h n it t l ic h e n  
Z a h l  d e r  A r b e it s s t u n d e n ;

3. ü b e r  d io  E in w i r k u n g  d e r  A r b e it s z e it  s o w ie  d e r  
N a c h t -  u n d  U e b e r a r b e it  a u f  d ie  U n f a l lh ä u f ig k e it  
u n d  d ie  E r k r a n k u n g s g e f a h r  f ü r  d io  A r b e i t e r ;

4. ü b e r  d ie  D u r c h f ü h r u n g  u n d  d ie  A V ir k u n g  d e r  b is  
je t z t  e r la s s e n e n  S c h u t z b e s t im m u n g e n  f ü r  d ie  A r ­
b e it e r ;

5 . ü b e r  d ie  v o n  d e n  AAre r k s le it u n g e n  g e t r o ff e n e n  E i n ­
r ic h t u n g e n ,  w ie  A V a s c h g e le g e n h e it ,  B a d e e in r ic h ­
t u n g e n , R ä u m e  z u m  E in n e h m e n  v o n  M a h lz e it e n  u sw .

N a c h  e in g e h e n d e r  E r ö r t e r u n g  d e r  Aro r g ü n g e ,  d ie
im  R e ic h s t a g e  z u r  A n n a h m e  d ie s e r  R e s o lu t io n  g e f ü h r t
h a b e n , w ir d  f o lg e n d e r  B e s c h lu ß  e in s t im m ig  g e f a ß t :

„ D ie  N o r d w e s t lic h e  G r u p p e  h a t  d io  v o m  R e ic h s t a g  
e m p fo h le n e  E r h ö h u n g  b e tre ffe n d  d ie  V e r h ä lt n is s e  
d e r  A r b e it e r  in  d e r  d e u ts c h e n  G r o ß e is e n in d u s t r ie  in  
k e in e r  A V c is e  zu  s c h e u e n . E i n e  s o lc h e  E r h e b u n g  
w ü rd e  z w e if e llo s  k la r s t e l le n ,  d aß  d ie  s o z ia ld e m o -  
k r a t is c h o r s e it s  b e h a u p te te n  M iß s tä n d o  in  d o r  n ie d e r ­
r h e in is c h  -  w e s t f ä lis c h e n  G r o ß e is e n in d u s t r ie  n ic h t  
e x is t ie r e n ,  u n d  d a z u  b o it r a g e n , d io  o ffe n b a r  v o n  
je n e r  S e ite  g e w o llt e  I r r e f ü h r u n g  d e r  ö ffe n t lic h e n  
M e in u n g  z u  v e r h in d e r n ,  d io  g e le g e n t l ic h  d e s  n ie d e r -  
r h e in is c h - w e s t f ä l is c h e n  B o r g a r b o it e r a u s s t a n d e s  zu m  
S c h a d e n  d e r  d e u ts c h e n  In d u s t r ie  le id e r  in  so  g ro ß e m  
U m fa n g e  g e lu n g e n  is t . D ie  n ie d e r r h e in is c h - w e s t ­
f ä l is c h e  G r o ß e is e n in d u s t r io  s ie h t  d e r  g e n a n n t e n  E r ­
h e b u n g  im  H i n b l i c k  a u f  d io  in  i h r  h e r r s c h e n d e n  
g e o r d n e te n  A r b e it e r v e r h ä lt n is s e  m it  v o l le r  R u h e  
e n t g e g e n .“

Z u  P u n k t  4 d e r  T a g e s o r d n u n g  l a g  n ic h t s  v o r .

S c h lu ß  2‘/4 U h r  n a c h m it t a g s .

D er V orsitzende : I)ns geschllftsf. M itglied des V orstandes :

g e z .  A . Servaes, g e z .  D r. Bettm er,
K gl. G eh. K om m erz ien ra t. M. d. R . u. A.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
Für dio Aroreinsb ib liothok  sind  e in gegan gen :

(Die E in se n d er s in d  du rch  * bezeichne t.)

B o r w e r t h , *  F r i e d r i c h :  K ün stlicher M etabolit (a u s  
d e n  „ S it z u n g s b e r ic h t e n  d o r  k a is e r l .  A k a d e m ie  d e r  
A V is s c n s c h a ft c n  in  A V ie n “ ).

C a s t  n  o r , *  J .  : D er Schraubenverschluß m it p lastisch er  
L id eru n g  und der K eilversch luß  m it H iilsenliderung  
fü r  Geschütze.

D o m a r o t , *  L é o n :  Les p rin c ip a u x  gisements des
m inerais de m anganèse d u  monde. ( E x t r a i t  d es  
„ A n im a le s  d e s  M in e s  d e B e l g i q u e “ , to m e  X . )

G e o l o g i c a l  S u rvey  o f  C a n a d a : *
1. R ep o rt on the Origin, Geological R elations and  

Com positions o f  the N ickel and Copper D eposits  
o f  the S u dbu ry  M ining D istr ic t, O ntario, Ca­
n ada  (w it h  M a p s) b y  A l f r e d  E r n e s t  B a r l o w .

2. M ineral Resources o f  Canada. B ulletin  on
a)  Peat, b y  R .  C h a l m e r s ;
b ) A p a tite  —  A sbestos  —  Ores o f  C opper in  the 

Provinces o f  Nova Scotia , New B runsw ick and  
Quebec —  G raph ite  —  M ica, b y  R .  AAr. E l l s ;

c ) Coal —  In fu so ria l E a rth  —  M aganese —  
Platinum , b y  E .  D .  I n  g a l l ;

d ) M olybdenum  and Tungsten, b y  R .  A .  A .  J o h n s ­
t o n ,  w ith  N o t e s  b y  C .  AAr . A V i l l i m o t t ;

c ) Zinc.
3. M arl D eposits in O ntario, Quebec, New B runsw ick  

and Nova Scotia , b y  R .  A\r. E l l s .

Aenderungen in  der M itg lied erliste .
A nderson, Gust.., In g e n ie u r ,  V e s t o r â s ,  S c h w e d e n .
B aum , F r., F a b r ik b e s it z e r ,  A A U esbaden, B ie r s t a d f c r -  

s t r a ß e  2 0 .
von Caro, Georg, D r .  j r . ,  G e h .  K o m m e r z ie n r a t ,  B e r l i n  

W .  6 4 , U n t e r  d e n  L in d e n  3 a .
Corvée, F rançois, D ir e c t e u r  d e s  A c ié r ie s  e t  F o r g e s ,  

P a m io r s ,  A r iô g e ,  F r a n c e .
Flesch, F r., In g e n ie u r ,  M e iß e n  (r e c h t s  v o n  d e r  E l b e ) ,  

H o h e s t r .  4.
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Franz Matthias Raabe

A n  e in e r  s c h w e r e n  L u n g e n e n t z ü n d u n g  v e r s c h ie d  e in e n  ih r e r  ä lte s t e n  B e a m t e n ;  e r  w a c h t e  m it  E i f e r s u c h t
am  2 8 . J a n u a r  d. J .  in  s e in e m  H e im  z u  M a ls t a t t -  ü b e r  d ie  S t e l lu n g  s e in e s  W e r k s  u n t e r  d e n  S a a r h ü t t e n .
B u r b a c h  F r a n z  M a t t h ia s  R a a b e ,  P r o k u r is t  d e r  B u r -  N e b e n  d e m  A r b e it e r w o h n u n g s w e s e n  u n d  d e m  K n a p p -
b a c h e r  H ü t t e .  D ie  „ S a a r in d u s t r ie “ w id m e t  d o m  D a -  s c h a fts w e s e n  l a g  R a a b e  b e s o n d e rs  a m  H e r z e n  d io
h in g e s c h ie d o n o n  e in e n  lä n g e r e n  
N a c h r u f ,  d o m  w ir  fo lg e n d e s  e n t­
n e h m e n  :

F r .  M . R a a b e  w u rd e  am  
2 6. A u g u s t  1 8 5 3  zu  K o b le n z  g e ­
b o re n . U r s p r ü n g l ic h  z u m  g e is t ­
l ic h e n  B e r u f  in  d e r  a ltk a th o lr e c h e n  
K ir c h e  b e s t im m t, t r a t  e r , k a u m  
d e m  K n a b e n a lt e r  e n tw a c h s e n , b e i  
A u s b r u c h  d e s  d e u t s c h - f r a n z ö s i  
s ch o n  K r i e g e s  a ls  E i n j a h r i g - F r e i ­
w i l l ig e r  in  d a s  h e s s is c h e  P io n ie r -  
B a t a i l lo n  e in , in  w e lc h e m  e r  d ie .
B e la g e r u n g  u n d  d e n  E i n z u g  in  
P a r iß  m it m a c h t e . V o n  d ie s e n  
T a g e n  a n  s t e c k t e  ih m  d e r  S o ld a t  
t ie f  im  B lu t e  u n d  p fle g te  e r  a u c h  
s p ä t e r  z u  s e in e n  b e d e u ts a m s te n  
A e m t e r n  s e in e  S t e B u n g  a ls  H a u p t -  
m a n n  d. L a u d w .  z u  z ä h le n .  N a c h  
d em  F r ie d e n s s c h lü s s e  b e s c h lo ß  
R a a b e ,  s ic h  d e m  K a u f m a n n s t a n d e  
z u  w id m e n . N a c h  k u r z e r  a n d e r ­
w e it ig e r  T ä t i g k e i t  t r a t  e r  1 8 7 2  
in  d a s  V e r k a u f s b u r e a u  d e r  
B u r b a c h e r  H ü t t e  e in , in  d e re n  
D ie n s t e n  e r  e in  M e n s c h e n a lt o r  
la n g  g e w e s e n  is t  u n d  v ie r  G e n e r a ld ir e k t o r e n  a ls  W e n n  b e i s e in e m  L e ic h c n z u g o  1 5 0 0  H ü t t e n lo u t e
F r e u n d  u n d  B e r a t e r  z u r  S e it e  g e s t a n d e n  h a t. I m  J a h r e  un d  ü b e r  5 0 0 0  a n d e re  L e id t r a g e n d e ,  5 0  K ö r p e r s c h a f t e n
1 8 7 7  v e r h e ir a t e t e  s ic h  R a a b e  m it  O t t i l ie  G e o r g in ,  a u s  m it  ih r e n  F a h n e n  im  T r a u e r z u g e  s c h r it t e n ,  so  is t  d a s
w e lc h e r  E h e  e in e  T o c h t e r  u n d  f ü n f  S ö h n e  h e r v o r g in g e n .  e in  b e r e d t e r  B e w e is  fü r  d a s  a llg e m e in e  A n s e h e n  d e s

R a a b e  v e r k ö r p e r t e  d io  g u t e  a lte  H e b e r l ic f e r u n g  V e r s c h ie d e n e n ; a u c h  d e r  V e r e in  d e u t s c h e r  E is c n h ü t t e n -
d e r  B u r b a c h e r  nütte; m it  S t o lz  b e z e ic h n e t o  e r s ie h  a ls  le u te  h a t  in  ih m  e in  tre u e s  M it g l ie d  v e r lo r e n .

R .  I .  P .

Sim ony, Th., In g e n ie u r ,  G le iw it z  O . - S . ,  K e it h s t r .  14.
Speith , A . W ., In g e n ie u r  d e r  A m e r ic a n  I r o n  a n d  S t e e l  

W o r k s ,  J o n e s  &  L a u g h l i n  5 1 8  N .  S t .  C l a i r  S t re e t ,
E .  E . ,  P it t s b u r g ,  P a . ,  U.- S .  A .

Unden, L ., I n g e n ie u r ,  r u e  d e  l ’A r c a d o  5 8 , P a r is .
V eith ard t, F r i t z ,  c./o, V e it h a r d t  &  H a l l ,  L t d . ,  41  

E a s t c h e a p ,  L o n d o n  E .  C .
W ürtenberger, F ra n z, In g e n ie u r ,  V i a  A m b r o g io  S p i -  

n o la  9/5 , G e n u a ,

N e u e  M i t g l i e d e r .

Brinlcmann, C arl, B e t r ie h s in g e n ie u r  d o r  W e s t f .  D r a h t ­
in d u s t r ie ,  H a m m  i. W . ,  G r ü n s t r .  32.

K oenigstaedter, Hein rieh, S t a h lw e r k s c h e f  d e r  A k t . - G e s .  
d e r  L i b a u e r  E is e n -  u n d  S t a h lw e r k e  v o r m . B o e c k e r  
&  C o .,  L i b a u ,  K u r h a u s  p ro s p . 1 0 — 4 , R u ß la n d .

L oren tz, W illy , In g e n ie u r  d e r  B u r b a c h e r  H ü t t e ,  B u r ­
b a c h  a . d. S a a r .

M enafoglio, Francesco, In g e n ie u r  d e r  S o c ie t ä  L i g u r e  
M e t a llu r g ie n ,  S e s t r i-P o n e n t o ,  P r o v .  G e n u a .

P aren ti, C arlo, D o t t .,  I n g e n ie u r  d o r  S o c ie th  L i g u r e  
M e t a llu r g ie n ,  S e s t r i-P o n e n t e ,  P r o v .  G e n u a .

R adtke, Otto, I n g e n ie u r  d e s  H a s p c r  E iB e n -  u n d  S t a h l ­
w e r k s ,  H a s p e  i.  W .

R ottm ann, W alter, B e t r ie b s in g e n ie u r ,  F i r m a  T h y s s e n  
&  C o .,  A b t .  S t a h lw e r k ,  M ü lh e im  a . d. R u h r - B r o ic h ,  
S c h lo ß s t r .  26 .

Sprin gsfe ld , C arl, D i p l . - I n g . ,  A a c h e n .

von F ried la en d er-F u ld , P r i t z ,  G e h . K o m m e r z ie n r a t ,  
i. F .  E m a n u e l  F r ie d la e n d e r  &  C o ., B e r l i n  W .  64.

F riem , P aul, H ü t t e n d ir e k t o r ,  O e s te r r .  A lp in e  M o n tn n -  
g e s e l ls c h a f t ,  N e u b o r g  a . M ., S t e ie r m a r k .

Goebbels,, H ., D i p l . - I n g . ,  H o c h o f e n a s s is t e n t  d e s  H a B p e r  
E is e n -  u n d  S t a h lw e r k s ,  H a s p e  i. AV., T h a ls t r .  2.

Griese, E rich , I n g e n ie u r ,  M a x im il ia n s h ü t t e ,  R o s e n b o r g ,  
O b e r p fa lz .

Hoffmann, E w ., In g e n ie u r ,  S t a h lh e im  i.  L o t h r . ,  G a s t ­
h a u s  M e r k l in g .

Jungeblodt, E ., In g é n ie u r  C i v i l ,  5 4  b is  B o u le v a r d  de  
la  L ib e r t é ,  P a r is .

KlinJchammer, A loys, D ir e k t o r  d e s  M e t a llw e r k e s  v o n  
G , A .  S c h e id ,  A m s t e t t e n ,  N .-O e s t e r r .

K öhler, H ., O b o r in g e n io u r ,  M ü lh e im  a, d. R u h r ,  G o e th e -  
stra ß o  7.

K ra m m , A u g u st,  B e r g w e r k s d ir e k t o r ,  D ie d o n h o f e n ,  
P a r k s t r .  20 .

K uh lm an n , M a x , D i p l . - I n g . ,  b e i C a r n e g ie  S t e e l C o .,  
O h io  S t e e l A V o rk s , Y o u n g s t o w n , O ., U .  S .  A .

K upffer, M., In g e n ie u r ,  G le iw it z  O .-S . ,  P a r k s t r .  2.
Longerich , Jos., D i p l . - I n g . ,  Ar ö lk l in g o n  a. d. S a a r ,  

F r ie d r ic h s t r .  13.
Lueg, W ., In g e n ie u r ,  D ü s s e ld o r f ,  U h la n d s t r .  3.
Meyer, V ictor, B e t r ie b s in g e n ie u r  d e r  A V e s tfä l.  S t a h l­

w e r k e , B o c h u m , J a k o b s t r .  9.
Raislcy, G ustav, In g e n ie u r ,  A ß l in g - H ü t t e ,  O b e r k r a in .
Schöpf, A nton , D ip lo m - In g e n ie u r ,  S t . J o h a n n  a. d. S a a r ,  

V ik t o r ia s t r .  3.

ä u ß e r e  A u s b r e it u n g  d es n e u e n  
K lo in b ü r g e r s t a n d e s ,  z u  d e m  s ic h  
d io  s t ä n d ig e n  H ü t t e n lo u t e  a n  d e r  
S a a r  im  le t z t e n  J a h r z w a n z ig s t  e m ­
p o r g e a r b e it e t  h a tte n . M it  F e u e r ­
e if e r  n a h m  e r  d ie  F r a g e  e in e r  
b e s o n d e re n  B e r u f s t r a c h t  '-d er  
H ü t t e n lo u t e  a u f.  N a c h  d em  
M u s te r  v o n  M a n n s fe ld  w u rd e  e in e  
s o lc h e  e n tw o i'fe n  u n d  b a ld  v o n  
H u n d e rte n , d a n n  v o n  T a u s e n d e n  
a n g e n o m m e n .

D ie  A e m t e r ,  w e lc h e  d o r V e r ­
e w ig te  b e k le id e t e ,  w a re n  a u ß e r ­
o r d e n t lic h  z a h lr e ic h .  A n  A r b e i t s ­
ä m te r n  h a tte  e r  m in d e s te n s  e b e n -  
s o v ie le  z u  v e r s e h e n  w ie  a n  E h r e n ­
ä m te r n . E s  i s t  n ic h t  d ie  B e d e u ­
tu n g  je d e s  e in z e ln e n  d e rs e lb e n ,  
w a s  I ia a b e s  E i g e n a r t  k e n n z e ic h ­
n e t , '  s o n d e rn  d ie  T a t s a c h e ,  d aß  
ih n  a lle n t h a lb e n ,  d a  w o  s ic h  se in  
o ffe n e s  H e r z  ü b e r h a u p t  a n  i r g e n d ­
w e lc h e n  B e s t r e b u n g e n  b e t e il ig t e ,  
d a s  V e r t r a u e n  s e in e r  M it s t r e b e n ­
d e n  u n w e ig e r l ic h  a n  d ie  S p it z e  
ih r e s  V e r e in s  b e r ie f .
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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 e m ä ß  B e s c h l u ß  d e s  V o r s t a n d e s  i s t  d e r  Z u t r i t t  z u  d e n  v o m  

V e r e i n  b e le g t e n  R ä u m e n  d e r  S t ä d t is c h e n  T o n h a l l e  a m  V e r s a m m l u n g s t a g e  n u r  g e g e n  V o r z e i g u n g  e in e s  

A u s w e i s e s  g e s t a t t e t ,  d e r  d e n  M it g l ie d e r n  m it  d e r  E i n l a d u n g  z u g e h e n  w ir d .

E i n f ü h r u n g s k a r t e n  f ü r  G ä s t e  k ö n n e n  w e g e n  d e s  s t a r k e n  A n d r a n g e s  z u  d e n  V e r s a m m l u n g e n  n u r  

in  b e s c h r ä n k t e m  M a ß e  u n d  n u r  a u f  v o r h e r ig e  s c h r i f t l i c h e ,  a n  d ie  G e s c h ä f t s f ü h r u n g  g e r ic h t e t e  A n m e l d u n g  

s e it e n s  d e r  e in f ü h r e n d e n  M it g l ie d e r  a u s g e g e b e n  w e r d e n .

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  i n  

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 .

A m  S a m s t a g ,  d e n  2 8 . A p r i l ,  a b e n d s  8  U h r ,  f in d e t  im  o b e r e n  S a a le  d e r  S t ä d t is c h e n  T o n h a l l e  

e in e  Z u s a m m e n k u n f t  d e r

Eisenhüt te Düsse ldor f ,
Z w e i g v e r e i n  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n le u t e ,  s ta tt ,  z u  w e lc h e r  d e r e n  V o r s t a n d  a l le  M it g l ie d e r  

d e s  H a u p t v e r e i n s  f r e u n d l i c h s t  e in la d e t .

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.

S ü d  w e s t d e u t s c h  - L u x e m b u r g i s c h e  Ei s e nhü t t e .
Zweigverein des Vereins 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 18. März 1906, Vormittags 11 Uhr, 

im Hote l  T e rm inus  (am Bahnhof)  zu Metz.

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

1. Geschäftliche Mitteilungen.
2. Herr Professor O san n -C lau sth a l:  „Ueber die Konstruktion des Hochofen­

profils und ihre grundlegenden Werte.“
3. Herr Oberingenieur G e r k r a t h - Schleifmühle: „Ueber Antriebsarten von 

Walzenstraßen.“



„STAHL UND EISEN“ Nr. 6, 1906. Tafel VIII.

Pohlig’scher Gichtaufzug des Lothringer Hüttenvereins 

Aumetz Friede in Kneuttingen.


