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FÜR DAS DEUTSCHE EISENHÜTTENWESEN.
R e d i g i e r t  v o n  

E. Schrödter, und. Generalsekretär Dr. W. Beumer,
Geschäftsführer des Vereins deutscher EisenhUttenleute, Geschäftsführer der Nordwestlichen Gruppe des Vereins

für den technischen Teil
K om missions-Verlag von A. B a g e l  in Düsseldorf,

deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller,
für den wirtschaftlichen Teil.

Nr. 10. 15. Mai 1906. 26. Jahrgang.

B e r i c h t
über die

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
vom  Sonntag den 29. Apri l  1906, nachm.  121 /a Uhr,  

i n 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 Prof. M. B u h l e ,  Dresden.

--------=.:§xu-------

V orsitzender, Hr. Generaldirektor Sp r in  g o r  um - Dortmund: H . H . !  Ich eröffne die heutige 
Versammlung und heiße die Mitglieder unseres Vereins wie unsere Gäste auf das herzlichste 

willkommen! W ir stehen unter dem frischen Eindruck der Trauerbotschaft, welche uns meldet, daß 
am gestrigen Tage Se. Exzellenz der Minister der öffentlichen Arbeiten, Herr v o n  B u d d e ,  ver
schieden ist. In seiner zwar nur kurzen Laufbahn in diesem Amte hat der Heimgegangene 
sich, wie Ihnen allen bekannt ist., hohe Verdienste erworben, die in der Geschichte des preußischen 
Eisenbahnwesens mit unvergänglicher Schrift verzeichnet sein werden. W ir sind durch den Tod 
dieses ausgezeichneten M annes, der im besten Manncsalter von uns genommen wird, und mit 
welchem viele Hoffnungen zu Grabe getragen werden, auf das schmerzlichste berührt, und ich 
bitte S ie , auch als äußeres Zeichen unserer lebhaften Anteilnahme sich zum ehrenden An
gedenken an den Heimgegangenen von Hiron Sitzen zu erheben. (Geschieht.)

M. H .! Unsere heutige Versammlung steht insofern unter einem guten Zeichen, als wir zu 
unserer Genugtuung auf eine gute und reichliche Beschäftigung in allen unseren Betriebszweigen  
zu blicken vermögen. Trotz der stark gestiegenen Erzeugung finden die Fabrikate unserer 
W erke w illigen Absatz, so daß wir in dieser Hinsicht mit Zuversicht in die Zukunft schauen 
können. Ihr Bild wird nur getrübt durch das Dunkel, das noch über der Verlängerung der ver
schiedenen Verbände unserer Eisenindustrie, insbesondere des Stahlwerks-Verbandes, schwebt. Sie
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werden sich alle m it m ir in dem W unsche verein igen, daß ein glücklicher S tern  ¡ilmr diesen, für 
das w eitere  Gedeihen unserer In d u strie  so w ichtigen V erhandlungen leuchten  m öge!

In  geschäftlichen A ngelegenheiten habe ich das Folgende m itzu to ilen :

Die M i t g l i e d e r z a h l  unseres V ereins h a t sich se it der le tz ten  V ersam m lung von 3202 
auf 3374 gehoben; durch den Tod haben w ir zehn M itglieder inzwischen verloren , d aru n te r 
Geheimer K om m erzienrat F r i o d e r i c h s ,  der uns vor wenigen T agen  entrissen  w urde und 
der dem Verein w egen seines In teresses für unsere kolonialen B estrebungen unvergeßlich  bleiben 
w ird, D irek to r A l l o l i o ,  die F ab rik an ten  N a r j e s ,  J u c h o  und E.  B e r n i n g h a u s ,  P ro k u ris t B a a b e  
von der B urbacher H iittc und unser w issenschaftlicher M itarb e ite r, Chefchemiker R e i n h a r d t .  
Ich  rich te  die B itte  an Sie, das Andenken an die heim gegangenen M itglieder, die uns treue F reunde 
w aren, auch durch Erheben von den S itzen zu ehren. (Geschieht.)

Die Z e i t s c h r i f t  „ S t a h l  u n d  E i s e n “ h a t ih re  A uflage w ieder erhöhen müssen, so daß 
sie je tz t  bereits regelm äßig  in  Zahl von 5800  Exem plaren erscheint,; eine w eitere  E rhöhung auf 
6000  is t vom 1. Ju li d. J .  ab in A ussicht genommen. Die Zunahme in der V erbre itung  v e rte ilt 
sich au f das In- und Ausland.

Um das N achschiagon in den nunm ehr erschienenen 50 Bänden von „S tah l und E isen “ zu 
erle ich tern , is t  zu rze it ein G e n e r a l - I n h a l t s v e r z e i c h n i s  in B earbeitung , das, einen s ta t t 
lichen Band bildend, gegen Ende dos Ja h re s  erscheinen und unseren M itgliedern sicherlich ein 
willkommenes H ilfsm ittel sein w ird.

D er v ie rte  Band des „ J a h r b u c h e s  f ü r  d a s  E i s e n h ü t t e n  w e i s e n “ , von dem icli hier 
ein E xem plar zu r Kenntnisnahm e vorlege, is t gedruck t und kommt in den nächsten T agen  zu r 
V ersendung. D er fünfte Band, der sicli bereits in B earbeitung  befindet, soll die beiden Ja h re  
1904 und 1905 um fassen, wodurch dem allgem einen und auch berech tig ten  W unsche nach 
schnellerer B erich te rs ta ttu n g  einigerm aßen Rechnung g e trag en  w ird.

B ere its  im D ezem ber habe ich Ihnen m itgete ilt, daß w ir das uns befreundete A m e r i c a n  
I n s t i t u t e  o f  M i n i n g  E n g i n e e r s ,  das im Jul i  m it dem Iron and S teel In s titu te  in  London 
eine gemeinsame T agung  h a t, eingeladen haben, auch nach D üsseldorf zu kommen und einige T age 
bei uns zu verbringen. U nsere am erikanischen F reunde halten die E inladung inzw ischen m it D ank 
angenommen, (Beifall) und is t nach neuerer N achrich t der Besuch zum 13. A ugust zu e rw arte n ; 
nacli vorläufiger N achrich t haben sich bis daliin 54 M itglieder nebst e tw a 50 Damen zu r  Teilnahm e 
an der Versam m lung gem eldet. Obwohl die V eransta ltung  schon in  den Beginn unserer Schulferien 
fällt, hofi'e icli doch, daß unsere M itglieder sich zahlreich  an den V eranstaltungen , welche in 
D üsseldorf ih ren  A nfang nehmen und in Besuchen ein iger W erk e  und Exkursionen nach technisch 
in teressan ten  Gegenden, sowie einer R hein fah rt bestehen w erden, beteiligen. E rfreu licherw eise 
haben auch der V erein deutscher E isen- und S tah lindustrie ller und die N ordw estliche G ruppe sowie 
auch der S tahlw erks-V erband lebhaftes In teresse  fü r den Besuch bekundet; der le tz te re  h a t dies 
auch durch Zeichnung eines beträch tlichen  G arantiefonds zu r D eckung der K osten des Em pfanges 
zum A usdruck gebrach t, und es is t m ir heute ein willkom mener A nlaß, dem V erbände herzlichen 
D ank für sein Entgegenkom m en auszusprechen (Beifall). A lle unsere M itglieder, welche. In te resse  
fü r die Zusam m enkunft m it unseren am erikanischen F reunden haben , b itte  ich, sich schon je tz t  
hei der G eschäftsstelle zu melden.

W a s  die A usgestaltung  unseres H o c h s c h u l w e s e n s  f ü r  E  i s e n h ii 11 e n 1 e u t  e betrifft, 
so bin ich in der erfreulichen L age, Ihnen zu berichten , daß w ir inzwischen nach dieser R ichtung 
hin einen bedeutungsvollen S ch ritt vo rw ärts  gekommen sind ; nachdem uns von dom H errn  R ek to r 
der Technischen Hochschule in  A achen vo r k u rze r  Zeit die M itteilung zugekommen w ar, daß die 
P läne  fü r den Neubau des E isenhüttenm ännischen In s titu tes  in Aachen und die sonstigen V or
bereitungen sow eit gefö rdert seien, h a t die durch den V erein e ingesetzte  Kommission eine P rü fung  
der P läne vornehmen können. D as E rgebnis w ar, daß, abgesehen von einigen un tergeordneten  
W ünschen, der V erein den P länen  zustim m en konnte, und es is t m ir eine F reude, der K öniglichen 
S taa tsreg ie ru n g  unsern D ank fü r ih r Entgegenkom m en auszusprechen, das sie in  dieser A ngelegen
heit der E isenindustrie durch E rrich tu n g  eines g roßzüg ig  angeleg ten  Neubaues erw iesen h a t. Im 
H inblick au f dieses Entgegenkom m en h a t der V orstand  geglaubt, von der zu e rst an die A uszahlung 
der B e träg e  geknüpften Bedingung, daß fü r den eisenhüttenm ännischen U n terrich t eine besondere 
A bteilung begründet w ürde, A bstand nehmen zu können.

D er V orstand is t  aber nach wie vo r der A nsicht, daß, ebenso wie für die übrigen  Zweige 
der Technik, u n te r anderen M aschinenbau, Schiffbau, B ergbau, an den Hochschulen bere its be
sondere A bteilungen bestellen, so auch fü r e ine jdera rtig  w ichtige Industrie , wie es unsere H ü tten 
industrie  gew orden is t ,  die E in rich tung  selbständiger hüttenm ännischer H ochschulabteilungen
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nicht um gangen w erden kann. Auch hei d ieser G elegenheit möchte ich hervorheben, daß uns 
nichts fe rn er lieg t, als der E rrich tu n g  von fachschulähnlichen E inrich tungen  das W o rt zu reden 
und so das hüttenm ännische Studium einseitig  zu g es ta lten  oder g a r  seines w issenschaftlichen 
H ochschulcharakters zu entkleiden. W ir halten  es im G egenteil fü r unbedingt erforderlich , daß 
dem Studium der fü r das H üttenfach grundlegenden W issenschaften, insbesondere auch P hysik  
und Chemie, wie b isher ein b re ite r  Raum  gew ahrt bleibt. W ir  glauben abery-daß die A usbildung 
unserer jungen H ütten leu te an G ründlichkeit nur gew innen kann, wenn ihnen G elegenheit gegeben 
w ird, nach V ollendung ih re r  allgem einw issenschaftlichen V orbildung w ährend der le tz ten  S tudien
ja h re  au f dem Gebiete der fü r das H üttenw esen w ichtigen m aschinellen und m etallurgischen K on
s truk tion , der M aterialienuntersuclning usw., in m ehr zusam m enhängender W eise sich zu beschäftigen, 
als das möglich is t, wenn die betreffenden A rbeiten  in verschiedenen A bteilungen ausgeführt 
werden müssen.

D er V orstand  h a t daher zu der U nto rrich tsverw altung  das V ertrau e n , daß sio , auch ohne 
daß w ir auf der früher gestellten  B edingung bestehen, unsere "W ünsche nach dieser R ich tung  hin 
berücksichtigen und m it der 'Schaffung selbständiger hüttenm ännischer A bteilungen in A achen und 
auch an den übrigen h ie rfü r in B e trach t kommenden Hochschulen Vorgehen w ird, sobald die bau
lichen E inrich tungen  fc rtig g es te llt und die erforderlichen L ehrstüh le  geschaffen sind.

Die Sondcrbcstim m ungen über die E i n s t e l l u n g  v o n  S t u d i e r e n d e n  d e s  H ü t t e n f a c h s  
b e h u f s  p r a k t i s c h e r  A u s b i l d u n g ,  die unsere Fachkom m ission im A nschluß an die früheren 
allgem einen Bestim m ungen au fgeste llt h a t und durch welche das A rbeitsverhältn is  des P ra k tik a n ten  
zu r W erksle itung  festge leg t is t, haben allgem ein beifällige Aufnahme gefunden. E rfreulicherw eise 
haben sich verhä ltn ism äß ig  nur w enig W erk e  gew eigert, P ra k tik a n ten  aufzuneliinen, w ährend w ir 
eine g roße A nzahl von Zustim m ungen erha lten  haben und einzelne W erk e  auch rec h t w eit hin
sichtlich der Zahl der P ra k tik a n ten , die sie einzustellen bere it sind, gegangen sind. W ir  w erden 
die A ngelegenheit w eite r im Auge behalten und w ird fü r die Zukunft die Fachkom m ission darüber 
wachen, oh sicli die V erte ilung  in  b isheriger W eise rege ln , oder ob es noch der E rrich tu n g  eines 
besonderen V erm ittlungsam tes bedürfen wird.

W ie Ihnen bere its  bekannt sein w ird, sieh t unser v ereh rtes  M itglied, H r. Geheimer B e rg ra t 
P ro fessor L e d e b u r ,  sich zu unserm allseitigen tiefsten  B edauern  durch G esundheitsrücksichten 
g en ö tig t, binnen kurzem  von seinem Am te an der K önigl. B ergakadem ie zu F re ib erg  i. S. als 
P ro fesso r der E isenhüttenkunde, mechanisch - m etallurgischen Technologie und Salinenkunde zuriiek- 
zu tre ten . A ls H r. G eheim rat L e d e b u r  am 1. A pril 1900 das 2 5 jä h rig e  Jubiläum  seiner L eh r
tä tig k e it beging, haben w ir ihm m it den herzlichen Glückwünschen des V ereins die gerech te Ge
nugtuung über die großen E rrungenschaften  ausgesprochen, welche die deutsche E isenindustrie als 
ein w ich tiger Zweig industrie lle r T ä tig k e it zum Segen unseres V aterlandes zu verzeichnen habe. 
„Diese G enugtuung“ , haben w ir dam als ausgefiihrt, „ist als um so b erech tig ter anzusehen, als die 
fü r unsere E isenhü tten  vorhandenen natürlichen G rundlagen im V erhältn is zu denjenigen des 
hauptsächlich in M itbewerb stehenden A uslandes w irtschaftlich  wie technisch ungünstig  sind und 
mit R echt g esag t w erden darf, daß unsere E isenindustrie ih re  E rfo lge un ter schw ierigen Bedingungen 
errungen  hat. Die U cberw indung der au f technischem  G ebiet liegenden Schw ierigkeiten verdanken 
w ir anerkannterm aßen  i n , e rs te r  L inie der G ründlichkeit deutscher w issenschaftlicher U ntersuchung 
und der sachgem äßen A usbildung der eisenhüttenm ännischen Jugend  au f unseren H ochschulen“ .

D a nun un te r den V e rtre te rn  der w issenschaftlichen E isenhüttenkunde H r. G eheim rat L e d e b u r  
ste ts  in v o rd ers te r Reihe gestanden hat, so erleidet das deutsche E isenhüttenw esen durch seinen bevor
stehenden R ü c k tr itt  einen V e r lu s t , dessen G röße w ir zunächst g a r  nicht abzusehen verm ögen. 
U nsere Pflicht, aber is t es, dem M anne, der in so selbstloser W eise an dem W ohl und den F o r t
sch ritten  unserer E isenindustrie m itgearbe ite t h a t ,  der auch in unse re r V ereinszeitschrift „.Stahl 
und E isen “ uns durch eifrige M itarbeit e rfre u t h a t ,  hoffentlich auch noch lange erfreuen w ird, 
unsern aufrich tigen  D ank auszusprechen. Um nun unserm  D ank auch äußerlich  einen en t
sprechenden A usdruck zu verle ihen , h a t der V orstand einstim mig beschlossen, H rn . G eheim rat 
L e d e b u r  zum E hrenm itglied  unseres V ereins zu ernennen. In E rfü llung  der V orschriften  des § 8  
unserer S atzungen sch läg t der V orstand  der H auptversam m lung vor, folgenden Beschluß zu fassen :

„H errn  Geheimen B e rg ra t P ro fesso r A. L e d e b u r ,  F re ib e rg  i. S., in hoher und 
ungete ilte r A nerkennung seiner V erdienste um die w issenschaftlichen F o rtsch ritte  der deut
schen E isen industrie  zum Ehrenm itglied  des V ereins deutscher E isenhütten leu te zu ernennen“ .

Ich  ste lle  h ierm it diesen V orschlag zu r B era tung  und Beschlußfassung (Pause) und stelle 
fest, da kein W idersp ruch  erfo lg t, daß derselbe einstim m ig angenommen und somit die E rnennung 
erfo lg t is t. (Allgem eine lebhafte Zustim mung.)
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W eiterh in  schlage ich Ihnen v o r, an H rn . G eheim rat L e d e b u r  ein B egrüßungstolegram m  
folgenden Inhalts  zu rich ten :

„Die heu tige H auptversam m lung des V ereins deutscher E isenhütten leu te e rnann te  
Sie un te r hoher und ungete ilter A nerkennung Ih re r  V erdienste um die w issenschaftlichen 
F o rtsc h ritte  der deutschen E isenindustrie zum Ehrenm itgliede des V ereins. Die V or-, 
Sammlung b itte t Sie, g le ichzeitig  von ihrem  herzlichen W unsche K enntnis zu nehmen, 
daß Sie bald iger Genesung entgcgcngchcn und uns auch w eiterhin noch m it Ih re r  M it
arb e it erfreuen m ögen.* (A llseitige Zustim m ung.)

D am it haben die geschäftlichen M itteilungen ih r  Ende erre ich t.
Ich  ste lle  den B erich t zu r Besprechung. — D a das W ort n ich t gew ünscht w ird , können 

w ir diesen P u n k t der T agesordnung verlassen und zu P u n k t 2 übergehen: A b r e c h n u n g  f ü r  
1905 , E n t l a s t u n g  d e r  K a s s e n f ü h r u n g .  Ich b itte  H rn . C o n i n x  den B erich t zu e rs ta tte n . 
(D er K assenbericht w ird verlesen  und E n tlastungserte ilung  bean trag t.)

V o r s i t z e n d e r :  W ird  zu dem R echnungsbericht das W o rt gew ünscht? — D as is t n icht 
der F a ll. D ann d arf icli wohl annehmen, daß Sie dem A n träg e  des H rn . B e rich te rs ta tte rs  en t
sprechend D échargé erteilen . — Ich ste lle  h ierm it fest, daß die E n tla stu n g  der K assenführung 
e r te ilt is t. W ir  kommen nunm ehr zu P u n k t 3 der T agesordnung: U e b e r  d i e  N u t z a n w e n 
d u n g  d e r  M e t a l l o g r a p h i e  i n  d e r  E i s e n i n d u s t r i e .  Ich b itte  H rn . P ro fesso r H e y n  
h ierzu  das W o rt zu nehmen.

U eber die Nutzanwendung der Metallographie in der Eisenindustrie.

H r. P ro fesso r E. H eyn-C harlo ttenburg: M. H .! Bei der B ehandlung des gestellten  Them as
ste h t m an vo r Schw ierigkeiten. V ersucht man einen ku rzen  U ebcrblick über das Ausmaß der 
b isher geleisteten  F orschungsarbeit im logischen Zusam menhang zu entw ickeln und von da aus 
F ingerze ige  fü r die N utzanw endung zu geben, so lä ß t sicli das in gegebener Zeit nu r in flüch
tig s te r  W eise tun , und der Ueberlilick über die N utzanw endung fä llt dü rftig  aus. W ill man 
anderseits die verschiedenen M öglichkeiten der N utzanw endung in den V ordergrund  stellen  ohne 
R ücksicht au f die G esetze, au f denen sic aufgebaut sind, so bekommt man eine A rt M osaikarbeit 
ohne rech ten  Zusammenhang, ohne w issenschaftliche Begründung, in der man sich schlecht zurecht- 
iindet. D a ich annehmo, daß dem L eser n u r daran  gelegen sein w ird, sich ein U rte il darüber zu 
bilden, oh es der Mühe lohnt, der Sache w eiteres In teresse  zu widmen oder nicht, habe ich im 
w esentlichen den zw eiten W eg cingeschlagen. E s d a rf  aber dann natürlich  n icht auffallen, daß 
eine eingehende B egründung der angeführten  T atsachen  und A nschauungen fehlt, und m an muß 
sicli s ta t t  des Beweises m it dem V ersuch der sinnlichen V eranschaulichung begnügen. I s t  das 
In teresse  einmal gew eckt, so kann sicli der L ese r die nähere B egründung aus der L ite ra tu r  
ergänzen, die ich deswegen, sow eit sie fü r den vorliegenden F a ll in  B e trach t kommt, anführe.

Die M e t a l l o g r a p h i e  is t w eite r nichts als der Ausbau der M aterialienkunde, soweit, sic 
die m etallischen Rohstoffe um faßt. Ih r  A rbeitsgebiet w ird  vielfach zu eng g efaß t, indem man nu r 
von der M etallm ikroskopie sprich t. Die B eobachtung der M etalle durch das M ikroskop is t  aber 
nur eines der zahlreichen H ilfsm ittel m etallographischer F orschung, allerd ings eines, das der 
W issenschaft neue Bahnen wies und bisher unbekannte A usblicke eröffneto. D urch  H in z u tr itt  der 
m ikroskopischen B eobachtung h a t die L ehre  von den m etallischen Stoffen ein ganz e igenartiges 
G epräge erhalten . D as M ikroskop beherrsch t aber die m etallographisclie Forschungsw eise n icht in  
dem Um fange, wie sich dies der A ußenstehende vielfach v o rste llt. Icli kann m ir sehr wohl ein 
m etallographisches L aboratorium  vorstellen , in dem man nach gew issen R ich tungen  hin ausgezeichnete 
E rgebnisse ohne M ikroskop oder n u r m it einfachsten m ikroskopischen H ilfsm itteln  erzielen kann ; 
fü r ein vo llständig  ausgerüste tes L aboratorium  is t aber das M ikroskop nötig , wenn m an n icht 
eines so konkreten  B eobachtungsverfahrens, wie es die B e trach tung  m it dem Auge lie fert, ganz 
en tra ten  will. Das V erdienst, dieses w ertvo lle  H ilfsm ittel zu e rs t zielbew ußt und system atisch in 
den D ienst der M ateria lerkenntn is g es te llt und die anfänglichen sehr erheblichen Schw ierigkeiten, 
von denen sicli die jüngeren  Fachgenossen au f raetallograpliischem  Gebiet m eist n icht die rich tige  
V orstellung  machen, überw unden zu haben, gebührt, wie Urnen wohl bekannt ist, A. M a r t e n s ,  
dem L e ite r  des Königlichen M aterialprüfungsam tes. E inige frühere  Beobachtungen stammen von 
dem E ngländer S o r b y ;  sie w urden le ider in  ihrem  H eim atlande damals n icht beach tet und

* Der Verein orhiolt hierauf das nachstehende Antworttelegramm:
„Für die mir zuteil gowordene hohe Auszeichnung und die erhaltenen freundlichen Worte 

meinen aufrichtigsten Dank. Ledebur.“
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gelangten auch nicht zur Kenntnis von Martens. Man erinnerte sich der S o r b y s e h e n  
Arbeiten in England erst wieder, als Martens mit seinen Veröffentlichungen hervorgetreten war. 
Die mikroskopische Forschung verursachte sofort eine scharfe Schwenkung auf dem W ege zur 
Materialerlcenntnis. Während man früher Metalle und Legierungen als homogene Körper anzusehen 
gewöhnt war, die nur in Moleküle unterteilt waren, und das Hauptziel darin suchte, möglichst 
komplizierte Verbindungen zwischen den Metallen zu vermuten, erkannte man nun mit einem 
Male die weitgehende Aelinlichkeit im Aufbau der Metalle und Legierungen mit dem Aufbau der 
Gesteine, die aus Gemengteilen verschiedener Stoffe oder aus Kristallkörnern eines und desselben 
Stoffes bestehen. Ueber die stoffliche Zusammensetzung der verschiedenen Gemengteile war man 
zunächst im unklaren; da sie meist mikroskopisch klein sind, war an eine Ermittlung dieser 
Zusammensetzung durch die chemische Analyse im allgemeinen nicht zu denken. Man konnte zwar 
beobachten, daß der H inzutritt gewisser chemischer Stoffe zur Legierung mit dem Auftreten oder 
Verschwinden des einen oder ändern Gefügebestandteils zusammenhing, und so gew isse Schlüsse 
zielten; allein die überwältigende M annigfaltigkeit der Erscheinungen setzte auch hier eine Grenze. 
Man konnte aber bereits wertvolle Schlüsse ziehen über die Veränderung der Gefügebildner mit 
der mechanischen oder thermischen Behandlung, ohne daß chemische Aenderung eintrat; vielfach  
fand man sicli aber immer noch Hieroglyphen gegenüber, deren Deutung nur mit Phantasie begabten 
Beobachtern gelang, ohne aber vor der strengen Kritik der W issenschaft bestehen zu können. 
Das Verdienst, gewissermaßen den Schlüssel zu diesen Hieroglyphen, soweit sie das Eisen be
treffen, geliefert zu haben, gebührt dem französischen Forscher O s m o n d .  Seine Arbeiten sind 
mit klassischer Gewissenhaftigkeit und logischer Schürfe durchgefülirt und bilden die Grundlage 
unserer heutigen fortgeschrittenen Anschauungen von der Natur des Eisens, und den Ausgangs
punkt für eine große Keilte fruchtbarer Forschungsarbeiten, die an Namen geknüpft sind wie 
Roberts-Austen, Oltarpy, Le Chatelier, Stead, Ewing, Rosenhain, Howe, Sauvettr, Guillet usw. 
Die Entzifferung der metaliographischen Hieroglyphen wäre schwerlich bis zu dem heutigen Grad 
der Vollkommenheit gelangt, wenn nicht die sicli in den letzten Jahrzehnten immer mehr ent
faltende Lehre von den Lösungen, die Lehre von den chemisch-physikalischen Gleichgewichten, 
wesentliche Hilfsm ittel geschaffen hätte, so daß man aus den Erscheinungen bei der Abkühlung 
und Erstarrung der Legierungen sichere Schlüsse auf chemische Zusammensetzung und Eigenart 
der Gefügebestandteile ziehen konnte.

Mit der Entzifferung der Hieroglyphen war man in den Stand gesetzt, die dokumentarischen 
Mitteilungen zu lesen, die die Natur im Schöße der Legierungen über ihre Vorgeschichte und 
Vorbehandlung niedergelcgt hat. Aber attclt hierfür bildet das Mikroskop gewissermaßen nur die 
Brücke, auf der man zu anderen einfachen Verfahren gelangte, nachdem das Mikroskop den Blick 
geschürft und den Gesichtskreis erweitert hatte.

D ie Nützlichkeit metallographischor Verfahren ist zweifacher Art. In erster Linie beruht 
sie darin, daß sic unsere Anschauungen über das W esen der metallischen Stoffe auf eine höhere 
W arte stellt, weitere wissenschaftliche Grundlagen für die Gesetze liefert, denen diese Stoffe bei 
ihrer Erzeugung und W eiterverarbeitung unterliegen. Es ist selbstverständlich, daß aus einer 
vertieftcren Anschauungsweise heraus auch praktischer Nutzen ersprießen muß für die Praxis des 
Eisenhüttenmannes, der ja  tagtäglich vor R ätsel gestellt wird, die ihm das Eisen, der wandel
barste aller Stoffe, zu lösen aufgibt. Das zweite Gebiet der Nutzanwendung der Metallographie, 
mit dem sie ohne weiteres tief in die Praxis hineingreift, ist die erweiterte Möglichkeit der Ma
terialprüfung und Materialkontrolle. Hierbei denke ich nicht an Abnahmeprüfung. Ich halte es 
nicht für erstrebenswert, aus der metaliographischen Forschung heraus Abnahmevorschriften zu 
konstruieren, solange nicht in der Praxis selbst sieh ein Bedürfnis hierfür geltend macht. Der 
W ert der metaliographischen Nutzanwendung liegt vielmehr in der Kontrolle des eigenen B e
triebes, in der Aufklärung der Ursachen von Materialfehlern, wodurch wiederum eine Unterlage zur 
Beseitigung der Mängel gefunden wird. Man darf sich hierbei nicht auf den engherzigen Stand
punkt stellen, daß weitere Aufklärungen über fehlerhafte oder krankhafte Erscheinungen in den 
Metallen gar nicht erwünscht sind, weil sie zu Scherereien führen können. Es ist zu bedenken, 
daß das Schwort, mit dem man verwundet werden kann, auch zur Verteidigung brauchbar ist. 
Den Fällen, in denen die motallographische Untersuchung Fehler im Metall entdeckte, reihen sich 
mindestens ebenso viele, wenn nicht mehr Fälle an die Seite, wo sie brauchbares Material gegen tingerecht
fertigte Angriffe schützte. Schon die Tatsache allein, daß es eine weitverbreitete Gewohnheit ist, 
irgendwelche Schäden, die sich während der W eiterverarbeitung oder Verwendung von Eisen
materialien herausstellen, sofort auf das Material abzuschieben, müßte zu denken geben. Sie be
weist deutlich, tlaß irgendwo in der Materialienprüfung und Materialienkunde noch ein recht 
kräftiges Loch war, durch das sielt bequem schlüpfen ließ. Jeder Erzeuger von Material, der 
eine genauere Besichtigung seines Materials nicht zu scheuen braucht, müßte mit Freuden jede
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erw eite rte  M öglichkeit der E ntscheidung begrüßen, ob die U rsachen von irgendw elchen B rüchen 
oder sonstigen Schäden im M aterial oder in seiner Behandlung liegen.

Zunächst möchte ich einige Fülle behandeln, in denen man m ittels m etallographisclier V er
fahren ö r t l i c h e  V e r s c h i e d e n h e i t  i n  d e r  c h e m i s c h e n  Z u s a m m e n s e t z u n g  des M aterials 
feststellen  kann.

E isen m it w eniger als 1 °/o Kohlenstoff bestellt aus zwei Gefiigebestandteilen: a) Eisen- oder 
F e rritk ris ta llen  und b) Perliteinscliliissen. D er P e r lit is t ein mikroskopisch feines Gemenge von 
F e r r i t  und K arb idkristä llchen , und is t  an seinem lam ellaren A ufbau hei stä rkeren  V ergrößerungen 
zu erkennen. W ie Abbildung 1 zeig t, nimmt die Menge des P e rlits  mit dem K ohlenstoffgehalt 
zu, bis schließlich hei 1 °/o Kohle das Gefüge ausschließlich aus P e r lit  gebildet w ird, w as an
deutet, daß der P e r lit  durchschnittlich 1 °/o Kohlenstoff en thält. Bei noch höheren Kohlenstoff
gehalten  t r i t t  neben P e r lit ein neuer B estandteil auf, nämlich helle, h a rte  A dern des K arbids 
(Zem'entit genannt). Abbildung 2 g ibt einen U eberblick über die Aenderung des Gefüges m it dem

K ohlenstoffgehalt.* W ie A bbildung 1 
erkennen läß t, besteh t bis etw a 0,5 ü/o 
Kohlenstoff im geschm iedeten, gew alzten , 
geglühten (nicht roh gegossenen) F lu ß 
eisen nach langsam er A bkühlung P ro 
p o rtiona litä t zwischen Kohlenstoffgehall. 
und P erlitm enge. Man kann m it g roßer 
Schärfe den K olilenstoffgehalt. aus dem 
Gefügebild feststellen , wenn man plani- 
m etrisch den F lächenanteil des P e r lits  
am G esam tgesichtsfeld bestim m t, und 
diesen A nteil in P rozen ten  m it der Zahl 
0,01 m ultip liz iert. V ielfach genügt 
Schätzung des F lächenanteils, um einen 
A nhalt über die K ohlenstoffverteilung 
zu erlangen. D avon kann man z. B. 
beim E in sa tzh ärten  N utzen ziehen. Nach 
H erste llung  eines Querschliffs, der selbst 
bei g rößeren  Q uerschnitten höchstens 
zwei Stunden Zeit in A nspruch nimmt, 
und nach drei M inuten langer A etzung 
m it alkoholischer Salzsäure (1 ccm HCl 
in 100 ccm Alkohol) kann man sich ein 
vorzügliches Bild verschaffen von der 
Tiefe des E indringens des Kohlenstoffs, 
davon ob das E indringen gleichm äßig 
von der Oberfläche her erfo lg te , ob die 
harte  Schicht plötzlich abse tz t oder in die 
w eichere allm ählich übergeht, wie groß  

ungefähr der höchste erre ich te  K ohleustoffgehalt is t usw. Ueber alle diese F rag en  g ib t das M ikroskop 
schnellstens A ufschluß. E s is t vo rte ilhafte r, die P robe nicht vorher in W asser abzuschrecken, sondern 
der natürlichen A bkühlung zu überlassen, weil man sich sonst sowohl die H erste llung  des Schliffs, als 
auch die m ikroskopische K ohlenstoffschätzung unnötig  erschw ert. Die analytische F ests te llung  
a lle r der oben genannten P u n k te  is t in allen F ällen  n icht einmal möglich, jedenfalls aber sehr 
zeitraubend. D ie gewöhnliche B ruchprobe g ib t zw ar manchen Aufschluß, g ib t aber keinen A nhalt 
über die Höhe des erz ielten  K ohlenstoffgehalts, ln  Abbildung 3 is t in natü rlicher G rüße ein S tück 
S tah lguß  abgebildet, daß durch anhaltendes Glühen an der Oberfläche entkohlt is t. Schon die 
A etzung  m it K upferam m onchlorid g ib t infolge der dunkleren F ärbung  der kohlenstoffreicheren 
S telle A nhalt, die m ikroskopische S chätzung verm ag uns aber zahlenm äßige W e r t zu liefern. 
Aehnliche Erscheinungen können bei W erkzeugstühlen  eine rech t unangenehm e Rolle spielen. Die 
E ntkohlung ist- manchmal nu r in einer Schicht von ganz geringer Dicke oder an Stellen von ganz 
geringfüg iger Ausdehnung vorhanden, so daß die A nalyse wegen Unm öglichkeit r ich tig e r  P roben
entnahm e keinen A ufschluß gew ähren kann. W enn aber diese teilw eise E ntkohlung gerade an 
S tellen e ingetreten  ist, wo H ärte  erforderlich ist, so machen sich U ebelstände geltend, die sich

Abbildung 1.
Beziehungen zwischen Kohleustoffgehalt, Porlitanteil 

und Zugfestigkeit in gewalzten (geschmiedeten) Materialien.

* Näheres hierüber siehe E. Heyn:  „Die Metullographie im Dienste der Hüttenkunde“. Freiberg, Oaz 
und Gerlach, 1902.
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beseitigen lassen, wenn man die U rsachen kennt. F ü r  die W erkzeugtechnik  lieg t h ie r ein reiches 
und verhältn ism äßig  einfaches A rbeitsgebiet vor.

Auch über S e i g e r u n g s e r s c h e i n u n g e n ,  örtliche A nreicherung gew isser Stoffe im F lu ß 
eisen verm ögen m etallographische V erfahren in einfachster W eise A uskunft zu gehen. Vieles 
kann aus einer A etzprobe m it Kupferam m onchloridlösung bei B e trach tung  m it dem bloßen A uge 
bereits erkann t werden. D as M ikroskop brauch t m eist nur als oberste In stanz in Zweifelsfällen 
e inzu treten . D a ich über die V orfahren, die hierbei in B e trach t kommen, und über die Folgen 
der Seigerungserscheinungen mich bereits in dieser Z eitschrift g eäu ß ert habe,* gehe ich über diesen 
P u n k t hinweg, obwohl er ein sehr w esentliches A nw endungsgebiet der M etallographie bildet. E in 
Beispiel aber möchte ich Ihnen zeigen, aus dem man erkennen kann, welche V eränderungen die 
w ährend der E rs ta rru n g  im Block entstandenen Bildungen beim darauffolgenden A usw alzen e r
fahren. Ich verdanke hierüber ein reichliches B eobachtungsm aterial der O pferw illigkeit eines 
unserer H üttenw erke. D er Block, den ich h ieraus als Beispiel ausw ähle, entstam m t einer un ter 
besonderen V ersuchsbedingungen erblasenen Thom ashitze. A bbildung 4 ze ig t ein V ierte l des Block- 
querschnitts vom Kopfende, A bbildung 5 ein solches V ierte l vom F ußende des Blockes. Ich  möchte 
ausdrücklich betonen, daß die h ie r erkennbaren E rscheinungen n icht e tw a dem Thom asm etall aus
schließlich eigen sind; sie können auch bei M artinm etall beobachtet w erden. Die ganz dunklen 
S tellen im geäzten  Schliff sind Blasenhohlräum e. E in K ranz von g rößeren  B lasen tren n t die 
F läche in einen inneren und äußeren  Teil. Von den B lasen im K ranz gehen K etten  feiner 
Bläschen in R ichtungen senkrech t zu r Blockoberfläche aus. Die Zone innerhalb  des B lasenkranzes 
is t dunkler gefä rb t (K ernzone) als die äußere Zone (Randzone). V orw iegend in der K ernzone 
liegen g rößere  und kleinere dunkler gefärb te  F lecken, die Seigerungsstellen entsprechen, in denen 
insbesondere Phosphor-, Schwefel- und oxydische V erbindungen angereichert sind. Die dunklere 
F ärb u n g  nach der A etzung m it K upferam m onchlorid w ird  durch den höheren P hosphorgehalt be
dingt. B em erkensw ert is t, daß im K opfende des Blockes die G renze zw ischen Keim- und R and
zone durch ein besonders dunkles Baud scharf gezeichnet is t, w ährend am Fußende allm ählicher 
U ebergang ohne dunkles G renzband vorhanden ist. D er in A bbildung 6 und 7 veranschaulichte T rä g e r  
is t  aus dem beschriebenen Blocke gew alz t; Abbildung 6 en tsprich t dem Blockkopf, Abbildung 7 
dem Blockfuß. Die T rennung in Zonen is t genau wie im B lock; am Kopfende is t  w ieder das 
dunkle G renzband zwischen K ern- und Randzone sichtbar, was am Fußende w egfällt. Die B lasen
hohlräum e sind verschw eißt. P o ro s itä t des S tahles w ar tro tz  der erheblichen Blasen im Blocke 
nicht vorhanden. Ich  betone dies, weil die K eruzone durch das sonst viel angew endete A etzm ittel 
S alzsäure an S tellen  g rö ß e re r  Seigerung völlig  löcherig ausgefressen w ird ; durch dieses A etzm ittel 
können L öcher erzeug t w erden, wo ursprünglich  keine w aren. E s kann somit zu irrig en  V orstellungen 
führen. Die K upferam nionchloridlösung ä tz t  keine L öcher heraus. D ie S tellen  der g röß ten  Seige
rung  w erden nur gefärb t, n icht ausgefressen. Man erkenn t in den T rägerschliffen, daß die Seigerungs- 
flecke lan g g estreck t sind infolge des W alzens. Die Reihen kle iner B läschen sind nam entlich in 
den Flanschen noch s ich tb a r; ih re L age und Form  is t durch das W alzen  beeinflußt w orden, so 
daß man über die W irk u n g  der K aliber h ieraus gew isse Aufschlüsse gew innen könnte. W enn 
nun auch die Seigerung einem N atu rgesetz  en tsp rich t, das nie ganz umgangen w erden kann, so ist 
tloc.h anderseits auch bekannt, daß man ih r  bis zu einem gew issen G rade entgegen zu arbeiten  verm ag. 
Es muß also fü r ein H üttenw erk  von N utzen sein, sich laufend über den G rad der in den Blöcken 
s ta ttg eh ab ten  Seigerung zu un terrich ten . Die Probeentnahm e aus den Blöcken zum Zwecke der 
A etzung w äre zu um ständlich und betriebsstörend. Die U ntersuchung au den A bschnitten des 
gew alzten  P rofils genüg t aber fü r den Zweck. Die U ebereinstim m ung zwischen den darin  beobach
te ten  Erscheinungen und den im B lock vorhandenen ze ig t ja  das besprochene Beispiel. Die 
F eh le r, die bei der E rzeugung  des S tah les und bei der E rzeugung  der B löcke gem acht w orden 
sind, lassen sich n icht völlig  w ieder beseitigen. D o rt beginnt gew isserm aßen die Erbsünde des S tahles.

Die A etzung  m it Kupferam m onchlorid is t eigentlich nur ein R eagenz au f P hosphorseigerungen; 
die phosphorreicheren S tellen w erden dunkler gefärb t. Dies veranschaulicht z. B. die künstlich 
hergestellte  P robe in A bbildung 8 ; h ierbei w urde in  einen phosphorarm en Rahm en ein phosphor
re icherer K ern  e in g ese tz t; das Ganze wurde geschliffen und m it Kupferam m onchlorid g eä tz t. 
T rotzdem  das Kupferam m onchlorid nur au f Phosphor rea g ie rt, kann man es doch als E rkennungs
m ittel fü r s ta ttg eh ab te  S eigerung im allgem einen, an der nam entlich noch d er Schwefel und 
oxydische Stoffe teilnehm en, verwenden, denn die Seigerung a ller dieser K örper geh t para lle l vor 
sich. W o Phosphor ausgese igert is t, sind auch die übrigen genannten Stoffe angereichert. Es 
geh t dies sehr deutlich hervo r aus der A bbildung 9, die ich einer A rbeit von T a l b o t * *  entlehne.

* „Stahl und Eisen“ 1906 Heft 1 Seite 8 . E. Heyn:  Einiges aus dev metallograplnschen Praxis.
** T a l b o t :  Iron and Steel Institut 1905.
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Die H öchstw erte der Seigerung fü r Phosphor, Schwefel, Kohlenstoff, M angan liegen genau an 
derselben S telle des B lockes; das g ilt n icht nur fü r den S chnitt MM, der in Abbildung 9 dargeste llt 
ist, sondern, auch fü r säm tliche übrigen Schnitte, von denen T albo t die A nalysenergebnisse m itteilt. 
T albo t bespricht in seiner A rbeit die Seigerung in großen S tah lb löcken ; zu r F ests te llung  des 
V erlaufs der Seigerung w ar er gezw ungen, m ehrere H underte von einzelnen Analysen durchzuführen. 
F ü r  den laufenden B etrieb  lä ß t sich diese außerordentliche A rbeit ersetzen durch einfache A etz- 
proben aus den gew alzten  Profilen am Kopf- und Fußende.

Die Pauschalanalyse kann uns über die s ta ttg eh ab te  Seigerung zuweilen nu r sehr unvoll
kommen un te rrich ten . So is t  z. B. der F a ll denkbar, daß zwei M aterialien m it gleichem  durch
schnittlichem  Phosphorgehalt sich sehr verschieden verhalten , wenn in dem einen der P hosphorgehalt 
gleichm äßig v e rte ilt, in dem ändern dagegen hochphosphorhaltige Schnüre in phosphorärm erer 
G rundm asse e ingelagert sind, w ie z. B. in dem Kesselblech Abbildung 10. D er le tz te re  F a ll ist 
der gefährlichere. Solche M aterialien sind nam entlich gegen V erletzungen wie K erbe, gestanz te

L öcher, Scherenschnitte usw. 
empfindlich und können bei der 
V erarbeitung  oder w ährend 
ih re r  V erw endung plötzlich 
springen. E s is t  n icht ausge
schlossen, daß ein M etall mit 
höherem D urchschnittsphos
phorgehalt, aber g leichm äßiger 
V erteilung desselben sich in 
den genannten F ällen  gün
s tig e r verhä lt. Man könnte 
daraus zu falschen Schlüssen 
über die W irk u n g  des P hos
phors gelangen, wenn man sich 
n icht durch die A etzprobe Auf
k lä rung  verschafft.

Ein einfaches m etallogra- 
phischos H ilfsm ittel z u r  E n t
deckung von örtlichen An
reicherungen von Schwefel- 
m etallen im E isen is t  fo lgendes: 
A uf die g la ttg e fe ilte  S chnitt
fläche, die n icht p o lie rt zu sein 
braucht, w ird  ein Seidenläpp
chen gleichm äßig aufgedrückt. 
Das Läppchen w ird sodann 
m ittels eines P insels m it Queck
silberchloridlösung g e trä n k t 
und schließlich noch m it v e r

dünnter Salzsäure angefeuchtet. An den Stellen, wo g rößere  Mengen Sulfideinschlüsse lagern , fä rb t 
sich das Läppchen dunkel, wie in Abbildung 11 sich tbar is t. U nter dem M ikroskop v e rra te n  sich 
E inschlüsse von Sulfiden durch ih re eigentüm liche g raue F arb e  (verg l. Abbildung 12).

E ine w ichtige F ra g e , die die M etallographie in Zukunft zu lösen h a t, is t die F ra g e  des S a u e r 
s t o f f s  i m E i s e n .  In  den m eisten F lußeisensorten  sind m ikroskopisch kleine oxydisclie E inschlüsse 
vorhanden, wie z. B. in Abbildung 13, wo in einem dunkeln phosphorreicheren Bande drei solcher 
E inschlüsse liegen. Sie können sich zuweilen in größeren  Mengen ansammeln, wie in Abbild. 14, 
und dann zu erheblichen M ißständen führen. D iese E inschlüsse sind bis zu einem gew issen G rade 
bei R o tg lu t schm iedbar, denn sie geben bei dieser Behandlung ihren  Zusam menhang n icht auf, 
sondern strecken  sich m it dem Eisen. Bei gewöhnlichen W ärm egraden  dagegen sind sie spröde 
und zerbrechen, wenn das E isen g rößeren  Beanspruchungen unterw orfen  w ird. Abbild. 15 ze ig t 
z. B. einen solchen zertrüm m erten  E inschluß in einem zerrissenen  Stabe im Längsschliff. Ein 
Anblick wie in  A bbildung 15 is t ein sicheres Kennzeichen, daß das M aterial einmal k a lt g es treck t 
wurde. D as K ennzeichen is t n icht w ieder zu verw ischen, solange das Eisen n icht umgeschmolzen 
w ird. E s is t  schw er, sich über die chemische Zusam m ensetzung der kleinen Einschlüsse ein U rteil 
zu verschaffen. G rößere  A nhäufungen solcher oxydischer K örper in Blöcken h a t A. R u h f n s *

Seigerung in Flußeisenblöcken, Block in der Mitte der kurzen Seite 
längs durchgeschnitten. Zusammensetzung in der Mittellinie M—M. 

Bohrlöcher 10 mm Durchmesser, 19 mm tief, Gewicht 2,72 t.

* „Stahl und Eisen“ 1897 Xr. 1 S. 41. A. ItuhfuB: Seigerungen in Flußeisen.
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Abbildung 10. Abbildung 12.
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untersucht, und h a t als H auptbestandteil M anganoxydul festgeste llt. Ih re  Zusam m ensetzung weicht 
w esentlich von der der Schlacke ah, die bei dom E rzeugungsprozeß  fä llt, so daß sie nicht als 
m itgerissene Sehlackcntcilchen gelten  können. D er hohe M anganoxydulgchalt sp rich t dafür, daß 
sie die E rzeugnisse der im Blocke fo rtgese tz ten  Desoxydation sind. D ie E inschlüsse sind nicht 
imm er einheitlich. So is t z. B. der Schlackeneinschluß in Abbildung 14 in drei w eitere B estand
teile un te rte ilt, wie aus A bbildung 10 hervo rgeh t. Die A rt der D urchführung des P rozesses und 
die A rt der Desoxydation scheinen einen w esentlichen Einfluß au f die A rt der oxydisclien E in 
schlüsse auszuüben. E s is t fraglich , ob w ir bei der a lten  V orstellungsw eisc stehen bleiben dürfen, 
wonach Eiscuoxydul im flüssigen überfrischten  E isen in w irklicher Lösung en thalten  is t. E s is t 
nicht unmöglich, daß flüssige Lösungen von F eO , MnO, SiO i und den anderen beim F rischprozeß  
entstehenden O xydationsprodukten in Form  von feinen T röpfchen em ulsionsartig  im E isen v e rte ilt 
sind, bei der E rs ta rru n g  sich n icht vo llständig  abscheiden, sondern im ersta rrenden  M etall cin- 
gcschlosscn bleiben. J e  nachdem, welche Stoffe in diesen E inschlüssen vorw iegen, ob FoO , MnO, 
SiOü usw., könnte dann das M etall andere charak teristische E igenschaften erhalten . In  einem 
mit Aluminium desoxydierten F lußeisen  konnte ich z. B. Einschlüsse von T onerde feststellen , die, 
wie Abbildung 17 erkennen lä ß t, nam entlich im Blockkopf angereichert w aren. Das Blöckchen, 
das wohl un te r besonders ungünstigen Um ständen entstanden sein mag, zeig te k räftigen  K otbruch. 
D ie oxydisclien E inschlüsse folgen dem allgem einen G esetz der Seige- 
ru n g ; sie sammeln sich vorwiegend do rt an, wo das M etall zu le tz t 
e r s ta r r t ;  sie finden sich deswegen auch regelm äßig  innerhalb von 
Seigerungsstcllen , die reich  an Phosphor und Schwefel sind.

D ie .im  E i s e n  g e l ö s t e n  G a s e  bedürfen auch noch eingehen
der Beobachtungen. Auch hierbei dü rfte  die M etallographie eine 
bedeutende Kolle zu spielen haben, wenn auch das M ikroskop in 
solchen F ragen  z u rü c k tritt, da die Gaseinscliliisse nur dann zu sehen 
sind, wenn sie sich in Form  von B lasen frei abgeschieden haben, 
n icht aber, wenn sic noch im M etall gelost sind. Man kann im Zweifel 
sein , w elcher von diesen beiden Zuständen der Gase der w eniger 
günstige fü r die E igenschaften  des M etalls is t. Ueber die Kolle 
des Stickstoffs im Eisen sind durch H j a l m a r  B r a u n e  in dieser 
Z eitschrift e rs t kürzlich  eine ganze Reihe von Veröffentlichungen 
gebrach t w orden; ich kann daher darüber hinweggehen. E ine E igen
tüm lichkeit des W asserstoffs m öchte ich in  die E rinnerung  zurück
rufen, die vielleicht noch manchmal u n te rsch ä tz t w ird. Schon sehr 
geringe Mengen W asserstoff können das Eisen sehr schädlich be
einflussen, wie z. B. die U ntersuchungen L e d e b u r s *  über B eiz
brüchigkeit gezeig t haben. Auch bei K otg lu t verm ag Eisen W asserstoff' 
aufzunchm en, und nach p lö tz licher A bschreckung in W asser zurückzubehaiien , wenn auch in äußerst 
geringen  Mengen. D iese haben aber eine außerordentlich  s ta rk e  W irk u n g ; sie beeinträchtigen 
die B iegungsfähigkeit ganz außerordentlich  und können z. B. bei der „H ärteb iegeprobe“ oder 
„A bschreckbiegoprobe“ , wie sie in  A bnahm evorschriften fü r K esselbleche usw. v e rlan g t w ird, zu 
einem ungünstigen A usfall der P robe führen, ohne daß das M aterial selbst daran  schuld is t. W enn 
man z. B. in einer m it L euchtgas geheizten , n icht ganz dichten Muffel mit ungenügendem A bzug 
e rh itz t, kann es geschehen, daß unverb rann tes L euchtgas (also W asserstoff) m it der glühenden 
E isenprobe in , B erührung  t r i t t .  Nach dem A bschrecken m acht sich dann die G iftw irkung des 
W asserstoffs in verm inderter B iegungsfähigkeit des E isens geltend (siehe A bbildung 18). Durch 
längeres L iegen an der L uft, durch Kochen in W asser, noch schneller durch Kochen in Ocl, 
überhaupt durch E rh itzen  wird die G iftw irkung m ehr oder w eniger vollkommen beseitigt.** W crk - 
zcugstäh le werden vielfach in gasgeheizten  Muffeln e rh iz t; man soll dann j a  s tren g  d arau f achten, 
daß kein W asserstoff m it dem glühenden S tah l in B erührung  kommt, dam it e r  dann n icht nach 
dem A bschrecken W asserstoff festhä lt. Die E rscheinung is t um so gefährlicher, als cs b isher kein 
in allen F ällen  ausreichendes M ittel gibt, um h in te rh er festzustcllen , daß diese W asserstoffverg iftung  
v o rlieg t; es kann so ein gu tes 'M aterial in den V erdacht der M inderw ertigkeit gera ten . Zur 
H erbeiführung der W irk u n g  genügen Spuren, die jen seits  der Em pfindlicnkeitsgrenze der analytischen 
V erfahren stehen.

D as ureigenste und w ichtigste  A nw endungsgebiet der M etallographie is t die E r m i t t l u n g  
d e r  t h e r m i s c h e n  u n d  m e c h a n i s c h e n  V o r b e h a n d l u n g  des M aterials. Von besonderem

An der Luft auf 820o C. erhitzt, 
abgeschrcckt.

Iii wakscratofT auf 820 o 0. erhitzt, 
abgesekreckt.

Abbildung 18.

* „Stahl und Eisen“ 1887 Nr. 10 S. 081 ; 1889 Nr. 9 S. 745. A. L e d e 1) u r : Die Beizbrüchigkeit des Eisens.
** „Stahl und Eisen“ 1900 Nr. 10 S. 837 und 1901 Nr. 17 S. 913. E. H e y n :  Eisen und Wasserstoff.
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In teresse  sind hierbei die V orgänge beim H ä r t e n  u n d  A n l a s s e n  des W erkzeugstah ls. B ekannt
lich besteh t eine gewisse T em peratu rg renze (700 ° G. bei gewöhnlichen K ohlenstoffstählen), die 
hei der E rh itzu n g  v o r dem A bschrecken überschritten  sein m uß, wenn H ärtu n g  des M aterials 
e in tre ten  soll. D ies hang t zusammen m it einer durchgreifenden G efügeänderung, die bei dieser 
G renztem peratur T k , auch k ritische T em peratu r genannt, vor sich geht. Um einfache V erhältn isse 
zu e rha lten , w ill ich einen S tah l m it 1 °/o Kohlenstoff als Beispiel auswählen. E r  besteh t im 
ungehärte ten  Zustande aus P e r l i t  (siehe Abbildung 19), in vollständig  gehärtetem  Zustande dagegen 
ausschließlich aus M artensit (siehe Abbildung 20). D er P e r lit  is t erkennbar an den abwechselnden 
Lam ellen von F e r r i t  und K arb id , der M artensit an den sich kreuzenden ungefärbten  Nadeln. 
E rh i tz t  man den n icht abgeschreckten, also aus P e r l i t  bestehenden S tah l au f 700 0 C., so beginnen 
die F e rr it-  und K arbidlam ellen des P e r lits  sich gegenseitig  zu lösen wie Zucker in W asser. Das 
W asser is t m it dem F e r r i t  zu verg le ichen , der Zucker m it den Zem entitlam ellen. E in solcher 
L ösungsvorgang braucht einige Zeit und zw ar um so mehr, je  g röber die Zuckerstiicke sind, die
gelöst w erden sollen. W enn die Lösung beendet ist, h a t man einen homogenen K örper erhalten ,
eine Lösung von K arbid  in E isen, die sich äußerlich  von der Lösung des Zuckers in W asser nur 
dadurch un terscheidet, daß sie fe s t, jene flüssig ist. Abbildung 21 ze ig t den U ebergang des 
P e r lits  in den M artensit. Die A uflösung des K arbids ist noch n icht vollständig. Es schwimmen 
noch einzelne gröbere K arb idreste  in der festen Lösung umher. Nimmt m an an , cs sei der

Zeitpunkt der vollkommenen A uflösung erre ic h t, 
und man kühlt genügend langsam  ab , so findet
rückw ärts bei 700 0 w ieder der Zerfall der voll
kommen homogenen festen Lösung s ta t t  in w inzige 
Eisen- (F e rrit-)  und K arb idk ristä llchen , die ein
inniges mikroskopisches Gemenge bilden, das den
Namen P e r lit füh rt, w ie bere its  angedeutet, d. h. 
die homogene Lösung von K arbid in Eisen is t nur - 
oberhalb 700 0 G. beständig, unterhalb  dieser Tem 
p era tu r ze rfä llt sie in zwei B estandteile. W enn
man aber die homogene feste Lösung von einer 
T em peratur oberhalb 700 0 C. plö tzlich  sehr rasch  
abkühlt, z. B. in W asser abschreckt (H ärtung), so
t r i t t  der eben beschriebene Zerfall n icht ein , der
oberhalb 700 0 C. beständige Zustand w ird an 
genähert beibehalten, weil die Zeit zum Z erfall zu 
kurz  w ar. Diesen Zustand nennt man den m arten- 

sit.isehen; den G efügebestandteil, den man in diesem Zustand un ter dem M ikroskop beobachtet, 
nennt man M artensit. D er Zustand is t ein weniger stab iler, eigentlich gezw ungener, der bestreb t 
ist, sich dem bei gew öhnlicher T em peratu r stabilen, natürlichen Zustand zu nähern, der dem G efüge
bestandteil P e r lit  en tsprich t. W ir  können uns die Sachlage au f folgende W eise  grob versinnlichen. 
In einem Zylinder (siehe Abbildung 22) bewegen sich zwei Kolben, die durch eine S piralfeder ver
bunden sind. D ie Zylinderw andung übt au f die Kolben einen unveränderlichen D ruck P  aus, h ierdurch 
se tz t sicli der B ew egung der Kolben eine G egenkraft Pp, en tgegen , wobei p  der Reibungs-
lcoeffizient ist. Die K ra ft P p  w ird sich m it der Z ugkraft Z , die durch die gespannte F eder
ausgeübt w ird , ins G leichgewicht setzen. Den Reibungskoeffizient p denke man sich m it der 
T em peratu r veränderlich , und zw ar so , daß er bei ste igender T em peratur k le iner w ird , bei 
sinkender T em peratu r wächst. (Man könnte sich dies vielleicht so vorstellen, daß zwischen Kolben
und F ührungen ein sehr zähflüssiger, k lebriger K örper eingeführt ist, der m it ste igender E rw ärm ung
immer dünnflüssiger und w eniger k lebrig  w ird.) V orausgesetz t muß ferner w erden , daß diese 
A enderung des R eibungskoeffizienten m it der T em peratur unendlich schnell vor sich geht. Zwischen 
den Kolben befindet sich eine F lüssigkeit F , die bei der k ritischen  T em peratu r Tk — 700 0 G. 
verdam pft und dann einen D ruck  Q ausüb t, der die beiden Kolben in eine gew isse E n tfernung  
voneinander b r in g t, so daß die Federspannung Z, verm ehrt um die, R eibung P p , gleich Q w ird. 
D ieser F a ll, der m it F all I  bezeichnet werden soll, is t zu vergleichen m it dem Zustand, in dem 
sich der S tah l oberhalb T k =  700 0 C. befindet und in dem er  eine homogene feste  L ösung bildet. 
D ie l a n g s a m e  A b k ü h l u n g  des S tahls und der U ebergang desselben in den perlitischen Zustand 
bei Tk =  700 0 würde durch unsere schem atische V orrich tung  au f folgende W eise verbild licht 
werden. Bei T k =  700 0 C. w ar der Siedepunkt der F lüssigkeit F  zwischen den Kolben an
genom m en; sobald also bei der A bkühlung diese T em peratur erre ich t is t ,  kondensiert sich der 
Dampf, der D ruck  Q auf die Kolben h ö rt auf, die Federspannung zieh t die Kolben entgegen der 
Reibung P p  so lange nach innen, bis zwischen P p  und der neuen geringen  Federspannung G leich
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gew icht e ingetreten  ist. D ieser F a ll, der I I  genannt w erde, veranschaulich t uns den perlitischen 
Zustand, den Zustand g rö ß te r  S tab ilitä t, in dem die übrägbleibende F ederspannung ihren M indestw ert 
erre ich t hat. Um uns nun den V organg  der p l ö t z l i c h e n  A b s c h r e c k u n g  des S tahls von einer 
T em peratu r oberhalb T k =  700 0 C. vo rzuste llen , gehen w ir w ieder von dem F all I  der V or
rich tung  aus. Zwischen beiden Kolben is t D am pfdruck, die F eder is t gespannt, die Kolben haben 
ih ren  g röß ten  A bstand voneinander. L au t V oraussetzung is t der Reibungskoeffizient p  bei der 
hohen T em peratu r gering . W ird  je tz t  plötzlich die T em peratur auf 0 0 C. geb rach t durch Abschrecken 
der ganzen V orrich tung  in E isw asser, so kondensiert sich augenblicklich der Dampf zwischen den 
Kolben zur F lüssigkeit F , die K ra ft Q w ird plötzlich sehr klein. Die Federspannung Z sucht die 
Kolben einander zu nähern. W ährend  der plötzlichen A bkühlung s te ig t der V oraussetzung 
entsprechend der Reibungskoeffizient p ebenso plötzlich. D adurch w ird die Reibung schnell so 
s ta rk  v e rg rö ß e rt, daß die Kolben dem Zug der F eder Z n icht folgen können und in ih re r Lage 
gew isserm aßen abgebrem st stehen bleiben. D ieser F a ll soll als I I I  bezeichnet w erden; er is t zu 
vergleichen m it dem Zustand des abgeschreckten, gehärte ten  S tahls, dessen Gefüge aus M artensit 
besteht. In  der angespannten F eder is t noch potentielle E nerg ie aufgespeichert, die eine N äherung 
der Kolben anzubahnen und som it eine A nnäherung au den F all I I ,  den perlitischen Zustand, 
herbeizuführen b es treb t is t. D er le tz te re  en tsp rich t dem Zustand g erin g ste r po ten tie lle r Energie, 
er is t s t a b i l e r .  Den Zustand im F all I I I  (M artensit) wollen w ir als m e t a s t a b i l  bezeichnen.

D er Stahl kann in seinem m etastabilen, m arteusitischcn Zustand (III) , dem B estreben, sich 
dem stab ileren  perlitischen Zustand (II) zu nähern, bis zu einem gewissen G rade nachgeben, wenn 
w ir E rw ärm ung auf eine T em peratu r t t , die zwischen 0 und T k =  700°  C. liegen so ll, herbei
führen. Infolge der E rw ärm ung  w ird der Reibungskoeffizient p  g e rin g e r; e r  e rla n g t einen durch 
die T em peratu r t, bestimm ten W e r t p x.
Die Spannung der F ed er fü h rt A nnäherung 
der Kolben herbei, so lange bis die F ed er
spannung so w eit verm indert is t, daß sie 
der R eibung P p t das G leichgewicht hält.
W ir  sagen, der S tahl befindet sich in einem 
der T em peratu r 1, entsprechenden A n l a ß -  
z u s t a n d ,  der m it IV] bezeichnet werde.
J e  höher t[ lieg t, um so m ehr n äh ert sich 
der A nlaßzustaud dem stabilen  perlitischen 
Zustand I I .  Je d e r  A nlaß tem peratur tj en t
sprich t ein bestim m tes G leichgewicht, das n icht überschritten  w erden kann, wenn auch die A nlaßdauer 
noch so g roß  ist. Aus unserem  V ergleich heraus e rg ib t sich, daß der der A n laß tem pera tu r t, en t
sprechende G leichgew ichtszustand w egen der vorausgesetzten  sehr schnellen A enderung des Reibungs
koeffizienten p  mit der T em peratu r sich zw ar sehr rasch  einstellen w ird, daß aber immerhin eine 
bestimm te endliche Zeit h ie rfü r nö tig  is t, innerhalb der sich die B ew egung der Kolben aus der alten 
in die neue G leichgewichtsbestim m ung vollzieht. E s leuch te t auch ein, daß die Zeit zu r E instellung 
des G leichgew ichtszustandes bei niederen A nlaßhitzen  t ,  wegen der sta rken  R eibung des Schm ier
m i t te l s /d a s  w ir uns von pechartige r K onsistenz vorstellen  können , g rö ß er ist, als bei hohen 
A nlaß tem pera tu ren  t , , wo das Schm ierm ittel ölige K onsistenz erlang t hat. D araus folgt, daß der 
je d er A nlaßhitze entsprechende G leichgew ichtszustand um so schneller erre ich t w ird, je  höher diese 
A n laß tem pera tu r lieg t, w as den T atsachen  en tsprich t.

W enn die A bkühlung des sich im Zustand I  bei T em peraturen  oberhalb 7 0 0 °  0. befindlichen 
S tahls n icht m it sehr g ro ß er Schnelligkeit (seh r schroffes A bschrecken , z. B. in W asser) erfo lg t, 
so kann der Zustand I I I  (M artensit) n icht m ehr ganz erre ich t w erden. (V ergleiche hierzu  die 
D arste llung  in A bbildung 23.) W egen der geringeren  A bkühlungsgeschw indigkeit is t auch die 
S teigerung  des Koeffizienten p  eine w eniger rasche; d. h. die Kolben können sich um einen 
bestimm ten B e trag  einander n äh e rn ; sie sind n icht so w eit voneinander en tfe rn t, wie im F a ll I I I ;  
d. b. aber der S tahl muß sich in einem A nlaßzustande befinden. Den gleichen Zustand h ä tten  w ir 
erreichen können , wenn w ir e rs t durch plötzliche A bschreckung den Zustand I I I  herbeigeführt, 
und darau f A nlassen bei einer bestim m ten A nlaßh itze t  bew irk t h ä tten . W en iger rasche Ab
schreckung, wie sie z. B. durch O el, kochendes W asser usw. erzeug t w ird , muß zu demselben 
Zustande des S tahls unm ittelbar führen, der durch schroffes A bschrecken (in kaltem  W asser) und 
darauffolgendes A nlassen bei einer bestim m ten T em peratu r t  e rz ie lt w ird. Die entsprechende 
A nlaßhitze t  lieg t um so höher, je  w eniger schroff die A bschreckung vor sich geht. In  W irk 
lichkeit e rh ä lt man auch dieselben E rscheinungen im Gefüge, dieselbe H ä rte  usw. Die in Abbild. 23 
m it B, C, D bezeichneten Zustände sind also dieselben, je  nachdem die Abkühlung nach den 
punk tie rten  L inien (schroffes A bschrecken und A nlassen), oder nach den ausgezogenen Linien

7 0 0 °
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(w eniger schroffe A bschreckung ohne darauffolgendes Anlassen) erfo lg t. I s t  die . A bkühlungs
geschw indigkeit sehr g e rin g , so is t derselbe Z ustand e in g e tre ten , der durch Abschrecken und 
darauffolgendes A nlassen bei 700°  C., also durch Ausglühen e in tr i t t ;  m an e rh ä lt also den Zustand 
des höchsten A nlaßgrades, der gleichbedeutend is t  m it dem Zustande des Ausglühens (perlitischer S tahl).

P rak tisch  bestellt allerd ings ein folgenschw erer U nterschied, ob man ers t über den Zustand I I I  
und darauffolgendes A nlassen zu einem bestim m ten A ulaßgrad gelang t (V erfahren 1), oder unm ittelbar 
durch w eniger schroffe A bkühlung (V erfahren 2). In  ersterem  F alle  entstehen näm lich bei der 
schroffen A bschreckung leicht H ärte risse , die das M aterial m inderw ertig  machen. Im  zw eiten F alle  
dagegen is t die G efahr der H ärte rißb ildung  w eniger g roß . Das le tz te re  V erfahren  is t  daher vor
zuziehen, wenn es auch p rak tisch  erheblich m ehr Schw ierigkeiten b ie tet, einen genau vorgesclirie- 
benen A nlaßgrad  dam it zu erreichen.

Es f ra g t sich nun noch, ob beim V erfahren 2 es nur auf die G esam tzeit ankommt,* die «auf 
die rasche A bkühlung von T k —  7 0 0 °  C. bis zu gewöhnlicher T em peratu r e n tfä llt,  oder ob die 
D auer, w ährend der höhere T em peraturen  durchlaufen w erden, mehr ins G ew icht fä l l t ,  als die 
Zeit zum D urchlaufen der niederen T em peraturen . Das e rs te re  müssen w ir aus unsere r K olben
vorrich tung  folgern. Das Schm ierm ittel haben w ir j a  bei hohen T em peraturen  sehr dünnflüssig 
vo rausgesetz t, som it können die Kolben während des D urchlaufens der höheren T em peraturen  sich 
nähern, wenn die Abkühlung n icht seh r rasch vor sich g eh t; es kommt somit vielm ehr au f die 
Zeit an, m it der die T em peraturen  dicht unterhalb  T k =  700°  G. durchlaufen w erden, als au f die 
G eschw indigkeit der w eiteren  Abkühlung.

Die w eniger schroffe A bkühlung, die das V erfahren  2 b r in g t, kann erz ie lt w erden durch 
H ärte n  in  Ocl, kochendem W asser, schmelzendem Blei und dergl. Da aber die A bkühlungs
geschw indigkeit n icht n u r von der A bschrockflüssigkeit, sondern auch von der Masse des W e rk 
stücks abhängig  is t, h a t man, um einen bestimm ten A nlaßzustand zu erreichen, m it zwei V ariabein 
zu rechnen (A rt der F lüssigkeit, G röße des W erkstücks), so daß die A usführung w esentlich mehr 
E rfah ru n g  erheischt, als V erfahren  1, wo man nur m it einer V ariabein zu rechnen h a t. E s lassen 
sicli aber system atisch die V erhältn isse fes ts te llen , wenn man einmal K larhe it über die ganzen 
V orgänge e rlan g t hat.

W enn m an nicht nur K ohlenstoffstähle, sondern auch Spezialstähle in den K reis der Be
trach tu n g  zieht, so s te ig t die Zahl der V ariabeln fü r das V erfahren 2 sogar au f 3, insofern als 
der erz ie lte  A nlaßgrad  nun auch noch von der chemischen Zusam m ensetzung des W erkzeugstah ls  
abhängig  w ird. Man kann durch gewisse Zusätze ähnliches bew irken , als wenn der Reibungs
koeffizient p  auch bei höheren T em peraturen  noch rech t hoch w äre; w eiterhin  kann man auch die 
k ritische T em peratu r T k beeinflussen. A lsdann kann die zu r E rzie lung  des Zustandes I I I ,  oder 
eines A nlaßzustandes notw endige A bkülilungsgeschwindigkeit entsprechend g erin g er sein. J a  man 
ha t S tähle, bei denen A bkühlung im Luftstrom  g en ü g t, um Zustand I I I  zu e rzeu g en , also eine 
A b k ü h lu n g sa rt, bei der gewöhnlicher K ohlenstoffstahl überhaupt keine H ärtu n g  erleiden w ürde. 
Man kann sicli dann vorstellen , daß das Schm ierm ittel zwischen Kolben und Zylinder in  Abbild. 22 
auch bei höheren T em peraturen  noch pechartig  is t ,  die G leichgew ichtszustände also sehr allm ählich 
ein treton. D araus erg ib t sich aber w eiter, daß man bei der E rh itzu n g  vor der H ärtu n g  wesentlich 
höher gehen muß, als bei K ohlenstoffstählen, denn man muß die Kolben e rs t genügend w eit aus
einanderhaben, um Zustand I  zu erzielen. Bei n iedriger T em peratu r w ürde dies entw eder unmöglich 
sein oder unverhältn ism äßig  lange dauern. D araus erg ib t sich , daß man diese S tähle (Sclmell- 
stähie) vo r der H ärtu n g  sehr hoch erh itzen  muß. Man h a t hier eine A rt H ysteresiserscheinung. 
Ich  möchte au f die Theorie der Sclinollstähle h ier n icht näher eingehen, sondern n u r die R ich tung  
andeuten.

Die grundlegenden A rbeiten von T a y l o r  und W h i t e  über die W ärm ebehandlung der Schncll- 
s täh le  gehören in das Gebiet der M etallographie, wenn sie auch ohne Zuhilfenahm e m ikroskopischer 
V erfahren  zustande kamen. Ich  bin überzeugt, daß die E inführung m etallographischer V erfahren 
fü r die E rzeu g e r von W erkzeugstäh len  eine N otw endigkeit werden w ird, sei es zu r w eiteren 
E rforschung der E igenschaften  verschiedener S tähle, sei es zu r laufenden K ontro lle  der erzeugten  
M aterialien.

Jedem  A ulaßgrad  entsprechen bestimm te E igenschaften  des S tah les: H ärte , Zähigkeit, 
F estigke it, Gefügebeschaffenheit usw. Im m artensitischen, g lasharten  Zustand (II I)  is t  bekanntlich 
die H ärte  am g röß ten , im perlitischen Zustand (II) am kleinsten. Die A nlaßhärten  liegen zwischen 
beiden H ärte n  und zw ar derjenigen 'des Zustandes I I  um so näher, je  höher die A nlaßh itze w ar. 
D ie G efügebestandteile, die den verschiedenen A nlaßzuständen zukommen, haben die Namen T ro o s tit

* Näheres erscheint demnächst in einer Arbeit von E. He y n  und 0. B a u e r :  „Ueber den inneren
Aufbau gehärteten und angelasseneu Werkzeugstahls". Mitteilungen des Ivünigl. Materialprüfuugsamtes 1906.
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und S orbit erhalten . W ährend  M artensit bei der A etzung  m it alkoholischer S alzsäure  (1 : 100) 
ungefärb t bleibt, der P c r lit  nur schwache F ärbung  anninim t, haben diese Zwischengefügebestand- 
teiie dunklere F arben , und zw ar is t  der der A nlaß tem pera tu r 4 0 0 °  C. entsprechende Gefiige- 
bestandteil am dunkelsten g e fä rb t; von da aus nimm t hoi gleicher A etzbehandlung der F arb ton  
sowohl nach dem M artensit (Zustand III ) , wie auch nach dem P e r l i t  hin (Zustand I I )  ab. Dieses 
V erhalten  muß bereits auffällig  erscheinen; denn nach den bisherigen A nschauungen nahm man 
an, daß m it ste igender A nlaßhitze die K arbidkohle gleichm äßig zunimmt, w ährend die H ärtu n g s
kohle abnimmt, und man glaubte, daß das gebildete K arbid bei niederen A nlaßgraden gew isser
m aßen ultram ikroskopisch fein ausgoschieden w äre, um sich dann bei höheren A nlaßgraden  allm ählich 
zusam m cnzuballen, so daß das Gefüge dem P e r lit  ähnlicher würde. V ersuche, die im M ateria l
prüfungsam t ausgefiihrt w urden, haben diese A nschauung aber n icht b e s tä tig t; es is t nötig , daß 
man die ä lte re  ir r ig e  A nschauung berich tig t. Zwischen M artensit und P e r l i t  besteh t kein 
allm ählicher ununterbrochener U ebergang , sondern dazw ischen lieg t eine bestim m te Zwischenstufe, 
die sich durch besondere E igenschaften  auszeichnet. U nter 4 0 0 °  A n laß tem pera tu r h a t sich bei 
diesen V ersuchen überhaupt kein K arbid  m it 
den bisherigen B estim m ungsvorfahren nachweisen 
lassen. K arbidkohle en ts teh t e rs t bei A nlaß
hitzen oberhalb 4 0 0 °  C. und nimm t e rs t von 
diesem W ärm egrad  ab m it steigender A nlaßhitze 
allm ählich zu. A bbildung 24 g ib t die V ersuchs
ergebnisse fü r einen W erk zeu g stah l m it 0 ,95  °/o 
Kohlenstoff. Beim Lösen in verdünn ter lO prozen- 
tigo r Schw efelsäure u n te r  Luftabschluß zum 
Zweck der K arbidabschcidung blieb in  den u n te r
halb 4 0 0 °  C. angelassenen S tählen  zw ar ein 
schw arzer R ückstand zurück. In  ihm w ar aber 
E isen n icht oder nur in  Spuren vorhanden , er 
w ar re in e r Kohlenstoff. D a nun aber K ohlen
stoff fre i im S tahl n icht en thalten  w ar, bleibt 
nu r der Schluß ü b rig , daß w ährend der Z er
se tzung  des angclasscncn S tahles un te r der E in
w irkung  der Säure Abscheidung von Kohlenstoff, 
den ich als Cf bezeichnen w ill, e in tra t. E in 
anderer Teil des Kohlenstoffs entw ich in Gas
form, er w ürde somit nach der bisherigen Be- 
zeiclinungsweise der H ärtungskohle Ch en t
sprochen. In  Abbildung 24 sind als A bszisse die 
A nlaß tem peraturen , als O rdinate die Mengen der 
einzelnen Kohlcnstofform en eingetragen . Man 
erkennt, daß die Menge des fre i ausgeschiedenen 
Kohlenstoffs Cf bis 4 0 0 °  C. w ächst, um von da
ab w ieder abzunehm en. Von 4 0 0 °  C. ab fand sicli in den L ösungsrückständen neben Cf noch
eine gew isse Menge E isen, das als K arb id  an Kohlenstoff gebunden w ar. Die M enge dieser K arbid- 
kolile, die m it C. bezeichnet is t, nahm nun sehr rasch  mit der A n laß tem pera tu r zu. D ie A nlaß
tem peratu r 4 0 0 0 C. bezeichnet also einen ausgepräg ten  W endepunkt in d er Reihe der E rscheinungen. 
Dieses b isher n icht bekannte V erhalten  gab V eran lassung  zu w eite rer U ntersuchung, z. B . zu 
V ersuchen über die Löslichkeit des S tahles in den verschiedenen Zuständen des A nlassens in 
1 p rozen tiger Schw efelsäure. Dio A usnahm estellung des bei 4 0 0 °  C. angelassenen S tah les gab 
sich hierbei sofort w ieder zu erkennen, wie aus A bbildung 25 hervo rgeh t. H ierin  sind die A nlaß
tem peratu ren  wiederum als A bszissen, die G ew ichtsverluste beim Lösungsversuch g le ichgroßer 
S tahlprobon als O rdinaten eingezeichnet. Die E rgebnisse sind fü r drei verschiedene E inw irkungs
dauern der S äure, näm lich 24, 48 und 72 Stunden, w iedergegeben. Sofort fä llt das Maximum 
der L öslichkeit fü r die A n laß tem pera tu r von 4 0 0 °  C. in die A ugen. W ährend  die Löslichkeit 
des m artensitisclien abgeschreckten  S tahls (Zustand I I I ,  entsprechend der Abszisse 0) und auch 
dio L öslichkeit des perlitischen S tahls (Zustand I I ,  A bszisse g rö ß er als 700°) verhältn ism äßig  
gering  ist, s te ig t die Löslichkeit von diesen Zuständen h e r 's e h r  rasch  an und erre ich t bei 4 0 0 °  
ganz erhebliche W erte . E in  V ergleich der Abbildungen 24 und 25 erg ib t, daß das Maximum 
der Löslichkeit m it dem H öchstw ert des S tahles an  Cf zusam m enfällt. D ie G efügeuntersuchung
steht, m it der Abbildung 24 in vollem E inklang. K arbidausscheidungen sind u n te r dem Mikroskop
e rs t bei A nlaß tem poraturen  über 4 0 0 °  C. e rkennbar; die Menge des K arbids w ächst von 4 0 0 °  C.
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all s ta rk  a n ; damit, nimmt auch die dunkle F ärbung  infolge des Act.zons ah. Man h a t nun eine 
ganz scharfe G renze zu machen in der Reihe der G efügebestandteile; w ährend man früher mit 
zunehm ender A nlaß tem peratur einen allm ählichen liebergang  des M artensits in T ro o stit, S orbit 
und schließlich in P e r lit  annahm, muß man je tz t  sagen, daß bei ste igender A nlaßhitze der M artensit 
zunächst über den T ro o s tit in den bei 4 0 0 °  C. vorhandenen Zw ischenbestandteil übergeh t; dieser 
w andelt sich dann hoi w eiter ste igender A nlaßhitze un te r Abscheidung von K arbid  in S orb it um, 
und schließlich gelangt, m an zum P e rlit.

Ich möchte mich bei diesen E rörte rungen , die zu veränderten  A uffassungen führen, nicht 
aufhalten  und auf die dem nächst erscheinende eingehendere Abhandlung hinweisen. Von praktischem  
N utzen für die K ontrolle der A nlaßw irkungen und H ärtungserscheinungen scheint der einfache 
L ösungsversuch m it 1 p rozen tiger Schw efelsäure zu w erden, der, wie eben angedeutet, sein- 
w ertvo lle  Kennzeichen liefert. Es w ird sich daraus vielleicht, ein W eg ergeben, den A nlaßgrad  
eines S tahles nach träglich  festzustellen.

W ie bereits ausgeführt, kann w ährend der A bschreckung des S tahles, wenn sie n ich t schrolV 
genug erfo lg t, A nlaßw irkung erz ie lt w erden. E s tre ten  dann natürlich  auch die entsprechenden

Gefügebestandteile T ro o s tit und S orbit 
auf. W enn nun der F a ll vorkom m t, daß 
das abgoschreckte S tah ls tück  n icht an 
allen S tellen gleich schnell seine W ärm e 
w ährend des A bschreckens abg ib t, so 
kann örtlich  dio A nlaßw irnung ein- 
tre ten , während an anderen Stellen diese 
W irkung  nicht vorhanden i s t ,  oder 
wenigstens s ta rk  z u rü c k tritt. D ie in 
A bbildung 2G dargoste llten  beiden S tah l
stücke von einem und demselben Stahl 
w urden von 9 0 0 °  C. ab in Salzw asser 
abgeschreckt. Die völlige U eberführung 
in den m artonsitischon Zustand is t nur 
bei der nach der A etzung m it alkoho
lischer S alzsäure (1 : 100) hell ge
bliebenen P robe e ingetreten . Bei der 
ändern P robe dagegen is t infolge eines 
unbedeutenden Zufalls die A bschreck
geschw indigkeit in den m ittleren  Teilen 
der P robe etw as v e rrin g ert; sofort ha t 
sich dort A nlaßw irkung eingestellt, die 
an der dunklen F ärbung  zu erkennen 
is t ,  dio dem A nlaßgefiigebestandteil 
T ro o stit zukommt. N ur der helle Rand 
is t frei von A nlaßw irkung geblieben, er 
is t in rein m artensitischem  Zustand e r
halten. D am it verbunden sind zugleich 
w esentliche V erschiedenheiten in  der 

H ä r te ;  der dunkle T eil is t w eicher als der hellere. Es is t außerordentlich  viel A ufm erksam keit 
e rfo rderlich , um solche örtliche Verschiedenheiten in einem abgeschreckten S tah lstück  zu v e r
meiden; eine einfache K ontro lle , wie sie die A etzprobe oder die Löslichkeitsprobe ,’in  verdünn ter 
Schw efelsäure erm öglicht, is t somit von W e rt. Abbildung 26 lä ß t nebenbei noch die H ä rte riß 
bildung erkennen.

Auch sonst kann  m ctallographische K ontrolle in der H ärte techn ik  sehr gu te D ienste leisten. 
A bbildung 27 und 28 entsprechen einem und demselben W erkzeugstah l m it 1 °/o Kohlenstoff. Die 
eine P robe (Abbildung 27) is t bei zu hoher T em peratur g eh ä rte t, die andere (Abbildung 24) Lei 
der norm alen H ärte tem p era tu r von e tw a 800 bis 850°. Die e rste re  is t somit überh itz t, die le tz te re  
nicht. Das U eberhitzen is t j a  bekanntlich von einer V erschlechterung des M aterials beg le ite t; 
außerdem  w ird  die H ärte rißb ildung  erheblich geste igert. Die Abbildungen zeigen, daß die beiden 
verschiedenen Z ustände sich deutlich im Gefüge ausprägen. Im überh itzten  Zustande is t aus
schließlich M artensit vorhanden, und dieser is t aus ganz groben Nadeln aufgebaut. Im Z ustand 
der norm alen H ärtu n g  is t der M artensit von ganz feinnadligcin A ufbau. Neben ihm t r i t t  noch 
T ro o s tit auf, als Kennzeichen dafür, daß die Abschreckung* weniger,, schroff is t, zum Teil schon 
A nlaßw irkung  e ingetre ten  is t. D er V ergleich muß natü rlich  an P roben Von g le icher Form  und
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Abbildung 25.
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Abmessung vorgenomm en w erden, weil davon die Menge dos auftretenden  T ro o stits  bei sonst 
gleicher B ehandlung abhängig  ist.

Ganz ähnliche E rscheinungen, wie w ir sie beim gehärte ten  S tahl beobachten können, tre ten  
uns auch bei k a lt bearbeitetem  F lußeisen  entgegen, das z. B. wie heim Drahtziehern b e i  g e w ö h n 
l i c h e n  W ä r m e g r a d e n  s t a r k e . S t r e c k u n g e n  e r f a h r e n  hat. Ich will diesen Zustand der 
K ürze wegen als „ k a ltg e re ck t“ bezeichnen. W enn w ir ein sehr kohlenstoffarm es F lußeisen  voraus
setzen, so bestellt das Gefüge im w esentlichen nu r aus mikroskopisch kleinen F erritk ö rn e rn . Das 
Gefüge e rin n e rt an das des M armors. Im geglühten  oder gew alzten , aber n icht kaltgereck ten  
Z ustande haben diese K örner keine bevorzugte S treck rich tung , sic sind gleichachsig, wie z. B. in 
Abbildung 29. W enn man in einem m öglichst g roßen  Gesichtsfeld in  zwei zueinander senkrechten 
Schliffen (Quer- und Längsschlifi) die durchschnittlichen Abmessungen der K örner in drei zueinander 
senkrechten R ichtungen m ißt, und aus den so erhaltenen Abmessungen ein P rism a aufbaut, so 
e rh ä lt man im allgem einen ein P rism a, dessen Kanten länge im Querschliff gem essen a und 1>, im 
Längsschliff c sein soll. Im F alle  gleicliaclisiger K örner is t a  =  b =  c ; das P rism a w ird ein 
W ürfel. Beobachten w ir aber Schliffe durch ein kaltgereck tes M aterial (z. B. hart gezogener 
D rah t), so erscheinen dio K örner k rä f tig  g es treck t (s. A bbildung 30), cs sind nu r noch die Ab-

cm essungen a und b einander gleich, c is t w esentlich g rößer. Die Z a h l— w erde der „S treckungs

g ra d “ genannt. E r  is t im k a ltgereck ten  M aterial s te ts  g rö ß e r  als 1, im n icht kaltgcreckton 
M aterial gleich 1. D er S treckungsgrad  ist aber nicht, unm ittelbar p roportional der sta ttgehab ten  
V erlängerung des M aterials durch das K altrecken . W enn diese B eanspruchung ein bestim m tes 
Maß überschreite t, teilen sich dio F e rritk ö rn e r  in zwei oder m ehrere kleinere K örner m it g erin 
gerem  S treckungsgrad . Im m er a b e r .b le ib t als w esentliches luetallographiscliesK ennzeichen für die

stattgehabte Behandlung 1. Es gibt für bestimmte Fälle noch weitere Kennzeichen, auf die

ich h ie r n icht näher eingehen w ill.*  E s is t so in vielen F ä llen  der Nachweis zu erbringen, daß 
ö rtlich  in einem W erk stü ck  K altreckungen  sta ttgefunden  haben, was in  s tre itigen  F ällen , nam entlich 
bei der E rforschung  der U rsachen von Brüchen, eine w ichtige Rolle spielt.

W ir  können uns die infolge des K altreckens ein tretenden E rscheinungen m it derselben mecha
nischen H ilfsvorrich tung  veranschaulichen (s. Abbildung 22), die zu r E rläu te ru n g  der H ärtu n g s
erscheinungon benu tzt w urde; nu r kann  der durch das Verdam pfen der F lüssigkeit entstehende 
D am pfdruck Q zw ischen den K olben w egfallen; das Auseinanderbewegen der Kolben und dam it die 
Federanspannung w ird im vorliegenden F alle  durch die äußere B eanspruchung beim K altrecken  be
w irk t. D iese h a t den W iderstand  der F ed er Z, w elcher als bildliche D arste llung  des W iderstandes 
der einzelnen F e rr itk ö rn e r  gegen ih re S treckung  aufgefaß t werden kann, und außerdem  die R eibung V u  
zu überwinden. Nach A ufküren der äußeren Beanspruchung beim Recken is t  Q =  0 ; Z und P /i 
werden sieb ins G leichgewicht stellen, wobei die Kolben in  einer gewissen E n tfernung  voneinander 
stellen bleiben. Die F ed er is t gespann t; sic h a t ein bestim m tes Maß von po ten tie lle r E nerg ie 
aufgespeichert, w odurch das B estreben  bestellt, in einen Zustand g erin g e re r Federspannung über
zugehen. E s lieg t also im kaltgereck ten  Z ustand ein ganz ähnlicher F all vo r wie beim ab- 
geschreckten, m artensitischen S tahl. W enn w ir nun, w ie früher, infolge E rw ärm ung den R eibungs
koeffizienten ft verm indern, so müssen auch h ier A n laßvorgänge ein tre ten . Je d e r  T em peratu r Q 
en tsp rich t ein bestim m ter K oeffizient / / j ; die F eder en tspannt sich so w eit, d. h. die Kolben rücken 
einander um so viel näher, bis die übrigbleibende F ederspannung Z1 = P / / 1. D as heiß t, jed er 
A n laß tem pera tu r en tsp rich t w ieder ein bestim m ter A ulaßzustand  m it einem bestim m ten Ausmaß an 
po ten tie lle r E n erg ie , das sich m it ste igender T em peratu r dem N ullw ert nähert. — Jedem  dieser 
A nlaßzustände, ebenso w ie den G renzzuständen des kaltgereck ten  und geglüh ten  oder heißgcw alzten 
M aterials, kommt eine ganz bestim m te M aterialcigenschaft zu (verg l. h ierzu  Abbildung 32). H ierin  
sind die A bszissen die A n laß tem pera tu ren ; die O rdinaten stellen Z erreiß festigkeit, B ruchdehnung,

den m etallographischen S treckungsgrad  ~  und schließlich die L öslichkeit dos M ateria ls in v e r

dünnter 1 p ro zen tig er Schw efelsäure dar. Die A bszisse o en tsp rich t dem Zustand eines ka ltg ereek ten  
D rahtes, der vom W a lz d ra h t m it 5,2 mm D urchm esser auf 3,7 mm Dicke herun tergegangen  w ar. 
Die A enderung der F estigkeitseigenschaften  is t b e k a n n t; au f sie soll n icht näher eingegangen 
w erden. B eachtensw ert is t nur, daß die H auptänderung  in einem verhä ltn ism äß ig  kleinen Tem-

p era tu rin te rv a ll vor sich geh t. Im gleichen In te rv a ll s ink t auch der S tre c k u n g sg ra d —, der sich 

u n te r  dem M ikroskop feststellen  lä ß t, rasch  ab. D iese Abnahme erfo lg t durch Teilung der

* „Zeitschr. d. Vereines'deutscher Ingenieure“ 1900 Heft 14 und 16. E. H e y n :  Die Umwandlung des 
Kleingefüges bei Eisen und Kupfer durch Formverändorung im kalten Zustande und darauffolgendes Ausglühen.
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ursprünglich  gestreck ten  K örner. Zur E rkennung geringer A nlaßw irkungen bei niederen Tem 
p era tu ren  sind aber die bisher genannten Eigenschaften nicht geeignet. H ierfü r is t die B eobachtung
der L öslichkeit in verdünnter 1 prozen tiger Schw efelsäure ein w ertvolles H ilfsm ittel. D er k a lt
g ereck te  D ra h t h a t die höchste L öslichkeit, der völlig geg lüh te die geringste . Jedem  A nlaßgrade 
en tsp rich t eine bestim m te dazwischenliegende L öslichkeitszahl. Die A enderung dieser Zahl ist 
schon bei 1 0 0 °  C. deutlich bem erkbar. Die betreffenden Versuche sind im Amt ausgeführt m it 
der A bsicht, scharfe V erfahren zu r E ntdeckung  geringer bleibender Form veriinderungen auszubilden. 
Die Löslichkeit scheint h ierbei ein w ertvolles Kennzeichen zu werden. Die V ersuche sind bisher 
noch nicht abgeschlossen und veröffentlicht.

Ich möchte noch an einem einfachen Beispiel zeigen, wie man nachträglich  m ittels m etallo- 
g raphischor V erfahren  die V erte ilung  der Beanspruchungen in einem M aterial erm itteln  kann. 
Aus einem Flaehcison aus kolilonstoffarmem F lußeisen w urden zwei L ilngsstreifen von 10 mm Dicke 
entnommen und au f einer Seite eingekerbt. D er eine S treifen  I  w urde kalt über einen D orn von 
10 mm gebogen, bis zu einem Biegewinkel e tw a wie in  Abbild. 31. D er zw eite S tre ifen  I I  w urde 
bei B lauw ärm e 200 0 der B iegung unterw orfen . E r  brach nach sehr geringer B iegung lange bevor
ein B icgew inkel wie in Abbild. 32 erre ich t w ar. An den S tellen 1, 2, 3 w urden die durch
schnittlichen Abmessungen a und c der F e rritk ö rn e r  im Längsschliff gemessen. Die R ichtung

g rö ß te r  Abmessungen c is t in Abbild. 31 durch P feile  angedeutet. 
Das V erhältn is a : c  b e trug  bei S tre ifen  I  (k a lt gebogen) an der S telle 1: 
2 ,05 , wobei die S treekrich tung  in die L ängsrich tung  des S tabes fiel, 
entsprechend der dort herrschenden Zugbeanspruchung. An der 
S telle 2, in  der neutralen  Schicht, w ar dieses V erhältn is c ; a =  1 ,07 ; 
es h a tte  do rt also keine S treckung  sta ttgefunden. Bei S telle 3 w ar 
der S treckg rad  c : a = l , 5 2 ,  wobei die L ängsrich tung  c der K örner
quer zu r Stabachse la g , wie aus der do rt herrschenden D ruckbean
spruchung erk lärlich  ist. D er zw eite S treifen  I I ,  der bei B lauw ärm e
gebogen w urde, ze ig te an einer Stolle 1, dicht am K erb auf der

Zugseite das V erhältn is c : a  =  1,01'. T rotzdem , daß also diese S telle dicht am B ruch lag , is t 
sie n icht deform iert. D ies ze ig t, daß sich bei B lauwärm e die D eform ation n u r au f sehr kleine 
Teile der Masse b esch rän k t, die dicht daneben liegenden M assenteile aber überhaupt n icht oder 
nu r seh r w enig zu r Aufnahme der Beanspruchung herangezogen werden.

Die W irkungen  des G l ü h e n s  au f E isenm aterialien bieten fü r m etallographische K ontro lle  ein 
reiches A rbeitsfeld. Zuweilen is t n icht nu r die T em peratu r und die D auer des Glühens, sondern 
auch in hohem M aße die A rt der A bkühlung von Einfluß. W enn diese einigerm aßen rasch  e r
fo lg t, so kann man, ohne es zu beabsichtigen, in A nlaßzuständo gelangen, wie sie z. B. den F ällen  
C und D in Abbild. 23 entsprechen, und über die bereits gesprochen w urde. Man kann  un te r 
Z ugrundelegung ähnlicher V erhältnisse gewisse Veredelungen des M aterials bew irken. So wird 
vielfach zu diesem Zweck ein sorbitisehes Gefüge angestreb t, wie cs durch A bschrecken und nach
folgendes A nlassen auf T em peratu ren  über 4 0 0 0 C. oder durch entsprechend verlangsam te Ab
schreckung nach Schema C in Abbild. 23 erz ie lt werden kann. D a die Schnelligkeit der Ab
kühlung bei bestim m m ten Abmessungen des W erkstückes w esentlich von der A nfangstem peratur 
abhängig  is t, kann man ähnliche W irkungen  auch bei der A bkühlung von W alzeisen  herbeiführen. 
So liest man z. B ., daß in am erikanischen Schienenw alzw erken au f eine ganz bestim m te Tem 
p e ra tu r  gehalten  w ird, m it der die Schiene den F ertig stich  verläß t; m an bem ißt und reg e lt diese 
T em peratu r nach der Schwindung der abgesägten Stücke. — E s erscheint zweifellos, daß man 
durch R egelung der A bkühlungsgeschw indigkeiten von gew alzten  oder geg lüh ten  W erkstücken  
w esentliche V erbesserung der F estigkeitseigenschaften  erzielen kann. Man d a rf  aber hierbei bei 
g rößeren  W erkstücken  n icht außer Augen lassen, daß m it verm ehrter Abkühlungsgoschwindig- 
k e it die G efahr der E ntstehung  von Spannungen wächst.

A ußer der A bkühlungsgeschw indigkeit können nun aber auch D auer und T em peratu r des 
Glühens von wesentlichem  Einfluß au f die erzielten  mechanischen E igenschaften sein. Ich gehe 
h ierüber hinw eg und weise au f die früheren  Veröffentlichungen über diesen G egenstand in  dieser 
Z eitschrift,*  wo über den Einfluß der U eberhitzung au f kohlenstoffarm es F lußeisen  b erich te t ist. 
D iese IJeberhitzungserscheinungen spielen zuw eilen in der P rax is  eine w ichtige R olle. Die m etallo- 
grapliischen V erfahren  g es ta tten  den Nachweis fü r das V orhandensein und den G rad der s ta t t 
gehabten U eberhitzung.

* „Stahl und Eisen“ 1902 Nr. 22 S. 1227. E. H e y n :  Krankheitsorscheinungen in Eisen und Kupfer.
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Um Ihnen zu zeigen, wie w ichtig  es is t ,  un ter Umständen m etallographische W affen
zur V erteid igung zu bes itzen , führe ich folgenden F all an. E in K essel h a tte  sich aus
gebeult. A ls U rsache w urde sclilechte Beschaffenheit des M aterials angegeben , w ährend dies 
von der G egenpartei b es tritte n  w urde, die die U rsache der Schäden au f fehlerhaften 
K esselbetrieb zurückführte . Die Entscheidung auf m etallographischem  W ege w ar in diesem F a lb 
einfach. In  g rö ß e re r  E n tfernung  von der Beule zeig te das Blech das G efüge, wie es Ab
bildung 33 in natü rlicher G rüße darste llt. E s bestand aus ganz feinkörnigem  F e r r i t .  D icht 
an der Beule dagegen w ar das M aterial grobkörn ig  gew orden , wie in A bbildung 34. Eine 
solche Um wandlung des Gefüges vom feinkörnigen in den grobkörnigen Zustand is t nur bei
G liiliteinperatur möglich. Damit w ar der Beweis erb rach t, daß das Blech an der B eulstelle ö rt
lich erg lüh t w ar.

In te re ssan t sind die E rscheinungen , die 
sich beim Glühen und bei w eiterem  V erarbeiten  
gegossener S tahlblöcke durch W alzen  und Schmie
den abspielen. A bbildung 35 ze ig t z. B. ein 
gegossenes Blöckchen m it 0 ,39  %  Kohlenstoff.
D ie G ußkante lieg t im Bild oben (vom Block
querschliff is t nu r ein Teil abgebildet); die untere 
B egrenzung der A bbildung en tsp rich t ungefähr der 
M itte des Blockes. Von der G ußkante aus e r
strecken  sich senkrecht zu r Abkühlungsfläche helle 
A dern , die dunklere langgestreck te  Maschen ein
schließen. M ehr nach der B lockm itte zu v er
schwindet die S treckung  der Maschen; sie werden 
dann polygonal. D er B ruch solcher B löcke erfo lg t 
regelm äßig  längs der Scheidewände zwischen diesen 
M aschen, in  der M itte der hellen F erritad e rn .
(Siehe z. B. Abbildung 3 6 , die allerd ings einem 
ändern Block entstam m t.) In  den G renzen der Ma
schen liegen m eist F rem dkörper (Sulfide, oxydische 
E inschlüsse, auch G asbläschen), so daß dadurch 
F lächen geringsten  Zusam menhangs längs dieser i  
G renzw ände en ts teh en , au f die man die A rt des 
B ruchverlaufs schieben könnte. W enn man solche 
Blöcke aber g lüh t, so bleiben die A ndeutungen von 
den Maschen bestehen; auch die F rem dkörper längs 
ih re r Grenzen bleiben unverändert in  ih re r  L age.
D er B ruch is t aber nun feinkörniger geworden; er 
fo lg t n icht m ehr ausschließlich den ursprünglichen 
M aschengrenzen. D araus fo lg t, daß die E in lage
rungen der fremden Stoffe zwischen den ursp rüng
lichen M aschengrenzen nicht die alleinige U rsache 
fü r den V erlau f des B ruches längs dieser G renzen
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Einfluß dos Glühens bei verschiedenen Tem
peraturen auf die Eigenschaften hartgezogenen 

Drahtes.
sein können, sondern daß noch andere Um stände
h inzutreten . Nach den U ntersuchungen von P ro fesso r Q u i n c k e ,  von O s m o n d  und C a r t a u d  gibt 
es zahlreiche Erscheinungen, die es einleuchtend machen, daß bei der K ristallisa tion  von K örpern
während ih re r E rs ta rru n g  die Anfänge der K ristallb ildung  ganz ähnlichen Gesetzeii folgen, wie die
Zellenbildung bei am orphen K ö rpern ; / la ß  m öglicherweise die K ristallb ildung aus der Zellen
bildung e rs t hervo rgeh t. D ie oben genannten Maschen entsprechen solchen Zellenbildungen. W ie 
Q u i n c k e  in vielen F ällen  gezeig t h a t, bilden sich beim U ebergang aus dem flüssigen in den 
festen Zustand ze llenartige  Absonderungen m it anders zusam m engesetzten Oberflächenhäuten. Diese 
le tz te ren  können etw a m it den W änden von Seifenblasen verglichen w erden. Innerhalb  dieser 
Zellen müssen bestim m te K räfte  w irken zwischen Zellinhalt und Z ellhaut, so daß ein gegenseitiger 
S pannungszustand e in tre ten  k an n ; ebenso können gegenseitige B eanspruchungen zwischen benach
barten  Zellen entstehen, die die N eigung herbeiführen, Absonderungsflächen längs der Zellwände, 
wie z. B. in Kokskuchen, in Basaltm assen, in erhärtenden  Schlammassen usw ., zu bilden. Kommen 
nun zu diesen inneren K rä ften  im Block noch äußere B eanspruchungen hinzu, so is t es erk lärlich , 
daß zunächst der B ruch un te r g erin g ere r Beanspruchung erfo lg t, als wenn diese inneren Spannungen 
nicht vorhanden w ären, und daß sodann der B ruch den M aschengrenzen fo lg t. W ie durch das

X.sij 2
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Glühen die gewöhnlichen G ußspannungen* beseitig t w erden , so können auch die genannten 
Spannungen zwischen den Zellen beseitig t oder herabgem indert w erden. D er B ruch brauch t nun 
den ursprünglichen M aschengrenzen nicht m ehr zu folgen, und die F estigkeitseigenschaften  sind 
v erbessert. Die F lächen geringsten  W iderstandes infolge E in lagerung  der oben genannten F rem d
kö rper im M etall bleiben jedoch immer noch erhalten  und w erden sich um so ungünstiger bem erkbar 
machen, je  beträch tlicher die Menge dieser K örper ist. Eine L ageänderung dieser E inschlüsse und 
som it eine A enderung in der Form  und V erteilung der F lächen geringsten  W iderstandes is t erst 
infolge m echanischer B earbeitung, Schmieden und W alzen , möglich. Diese V eränderung  herbei
zuführen, is t  der Zweck dieser A rbeiten (von dem Zweck, etw aige Gas- oder Schwindhohlräum e 
zuzuschweißen, sehe ich hierbei ab, weil dieses keiner w eiteren E rw ähnung bedarf). J e  w eiter
gehend diese N acharbeit durch Schmieden und W alzen  ist, um so m ehr w erden die E inschlüsse 
der F rem dkörper aus ih re r  L age längs der gröberen Umhüllungsflächen der ursprünglichen Zellen 
herausgebrach t. Diese F lächen werden gefä lte lt und durcheinandergefilzt, und zw ar um so mehr, 
je  w eitergehend die Q uerschnittsverm inderung durch Schmieden und W alzen  erfo lg t. In  den m it 
Kupferam m onchlorid g eä tz ten  P roben kann man dies verfolgen. So entsprich t A bbildung 37 einem 
Querschliff durch einen Knüppel (40 X  40 mm). D ieser is t  aus dem Block in Abbildung 35 
(60 X  100 mm) geschm iedet w orden, nachdem der Block zunächst in zwei L ängshälften  mit 
60 X  50 mm Q uerschnitt ze rleg t w ar. Die L age der drei ursprünglichen B lockkanten erkenn t 
man noch genau an der s trah ligen  Zeichnung senkrecht zu den Blockoberflächen (links, oben und 
unten in A bbildung 37). D er untere Teil der Abbildung 37 en tsprich t der T eillinie durch den 
Block, also der B lockm itte. D ort feh lt daher auch die strah lige  Zeichnung, sie is t durch eine 
tannenbaum förm ige e rse tz t , die die R este des M aschenaufbaues im Blockinnern darste llt. 
A bbildung 38 g ib t den geä tz ten  Querschliff durch ein Rundeisen von 25 mm D urchm esser w ieder, 
das aus dem vorgenannten  Knüppel gew alzt w urde. Die Zeichnung is t noch ähnlich wie in 
A bbildung 37, aber sie w ird bereits undeutlicher. Bei noch w eiterer Q uerschnittsverm inderung 
is t sie schließlich für das bloße Auge nicht m ehr erkennbar.

Recht, gu te  D ienste leisten m etallograpliische V erfahren bei der F ests tellung , ob S c h w e i ß n ä h t e  
in einem M aterial vorhanden sind, also beispielsweise bei der U nterscheidung von nahtlosen und 
geschw eißten R ohren. Auch die A rt der Schweißung lä ß t sich erkennen, wie die Abbildungen 
39, 40 und 41 zeigen.

Zuweilen is t ein negatives E rgebnis m etallographischer U ntersuchung von W ich tigkeit. Meist 
w ird bei eingetretenen  B rüchen und sonstigen Schäden die Schuld au f M a t e r i a l f e h l e r  geschoben; 
wenn auch die F estigkeitseigenschaften  des M aterials infolge der Abnahm eprobe n icht an- 
gezw eifelt w erden können, sucht man die Schuld auf zufällige gröbere Gefiigefehlcr, Fehlstellen 
in der N ähe des Bruches zurückzuführen. E rg ib t in solchen F ällen  die m etallographische U nter
suchung, daß die Um gebung des Bruches fre i von solchen Fehlern  is t, so is t in der K lärung  des 
S tre itfa lles ein w esentlicher S chritt v o rw ärts  getan. Auch bei R o s t e r s c h e i n u n g e n  w ird  häufig 
die Schuld au f M aterialfehler geschoben, die nicht vorhanden sind. E s is t j a  b ek an n t, daß das 
R osten des Eisens un ter W asser vielfach örtlich erfo lg t un te r E infressung von L öchern und A uf
werfen von R o stw arzen , wie z. B. in Abbildung 42. An einzelnen S tellen is t die W and des 
R ohres bereits durcligefrcsscn, an anderen is t  sie noch nicht w esentlich verm indert. Die W arzen  
und L öcher liegen in der R egel längs der oberen Scheitellinie der R ohre und dann besonders 
s ta rk  an den S te lle n , wo E n tlü ftu n g  des W assers infolge T em peratur- oder D ruckw echsel s ta t t 
findet. Als E rk lä ru n g  w ird vielfach an g e fü h rt, daß an den S tellen des g rö ß ten  Rostangriffs 
(Löcher, E infressungen) ursprünglich  im R ohr Gefügefehler lagen, die die E rscheinung verschuldet 
hätten . E ine solche E rk lä ru n g  trifft aber nur in sehr seltenen F ällen  z u ; m eist erg ib t die m etallo
graphische P rü fu n g  ein fehlerfreies Gefüge. Die Ursache des ungleichm äßigen R ostangriffs lieg t 
dann in  B etriebsverhältn issen , die ich ih re r W ich tigkeit wegen kurz  erw ähnen möchte. Um die 
in W irkung  kommenden Ursachen zu veranschaulichen, s te llte  ich folgenden V ersuch an. Aus 
einem und demselben G asrohr w urden zwei Stücke U -fö rm ig  gebogen (siehe A bbildung 43). 
D urch das obere R ohr w urde heißes, durch das un tere ka ltes W asser geleitet. D as Ganze 
wurde in einen B ehälter m it kaltem  W asser g este llt, das durch Zufluß und U eberlauf e rneuert 
w urde. Man bem erkte sehr b a ld , daß infolge der E n tlü ftung  des außen befindlichen W assers in 
der Um gebung des oberen w arm en R ohres E n tlü ftung  e in tra t. Kleine Bläschen se tz ten  sich an

* Diese unterscheiden sich wegen ihrer weit gröberen örtlichen Verteilung im Gußstück dadurch von 
den geschilderten Zcllenspannungen, daß ßie in kleinen, aus dom Stück herausgearbeiteton Probestäben nicht 
mehr nachzuweisen sind, also auch von keinem wesentlichen Einfluß auf die mit den Probestübcn gewonnenen 
Eestigkcitseigonschaften zu sein brauchen. Die Zellonspannungon bleiben dagegen im Probestab erhalten, da 
durch das Anschneiden einzelner Zellen zwar Acnderungen in der Kräfteverteilung eintreten, aber wegen der 
großen Zahl nicht angeschnittener Zellen weniger merkbar werden.
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iler Rolirw and a n , wuchsen und k le tte rte n  allm ählich nach oben. D o rt sammelten sie sich wie 
die F ettb lasen  zu größeren  B lasengruppen. An diesen S tellen w aren aber die V orbedingungen 
für den R ostangriff besonders günstig  (G egenw art von Eisen, W asser und ausreichender Menge 
L u f t ) ; der R ostangriff fand demnach u n te r den Blasen besonders s ta rk  s ta tt .  D ie spä ter gebildeten 
Luftblasen se tz ten  sich m it V orliebe an den einmal gebildeten R auheiten und R ostw ucherungen fest, so 
daß an derselben S telle ein g es te ig e rte r R ostangriff tä tig  w a r ,  w ährend dicht daneben dieser 
R ostangriff schw ächer au ftra t. Das E rgebnis is t am oberen R ohr in Abbildung 44 in etw as s tä rk e re r  
V ergrößerung  zu erkennen. D as un te re  R ohr, an dem keine E n tlü ftung  sta ttfan d , w ar gleichm äßig 
angegriffen; örtliches V oreilen des Rostangriffs w ar d o rt n icht bem erkbar.

Schließlich möchte ich noch au f ein w ichtiges A rbeitsgebie t der M etallographie hinweisen, nämlich 
die A ufk lärung  der U r s a c h e n  v o n  e i g e n a r t i g e n  B r u c h e r s c h e i n u n g e n .  Man zieh t in der 
P rax is  in  vielen F ällen  das B ruchaussehen zu r B eurteilung  von M aterialeigenschaften heran  und 
zw ar m it gutem  E rfo lg , solange alle Um stände, die au f die A rt 
des B ruchverlaufs Einfluß haben können, genau bekannt sind 
und in B erücksichtigung gezogen w erden. E s e rfo rdert diese 
B eurteilung  jedoch ein sehr g roßes Maß von E rfah ru n g , weil 
h ie r zwei V ariablen abzuschätzen sind , die die A rt des B ruch
verlaufs beeinflussen: näm lich die A rt des M aterials und die 
A r t ,  w ie der B ruch erzeug t w urde. D as B ruchaussehen kann 
selbst bei sehr w eitgehender E rfah ru n g  zu irrig en  Schlüssen 
fü h ren ; wenn diese aber n icht vorhanden is t ,  kann  diese A rt 
der M ateria lbeurte ilung  zum Tum m elplatz der w ildesten P hantasien  werden. Z ur E rh ä rtu n g  
dieser B ehauptung will ich einige F älle  herausgreifen.

A bbildung 45 ze ig t v ie r Brüche von Z erreißstäben  aus S tahl. Sie zeigen säm tlich dunkle 
S tellen, die ich anfänglich selbst geneig t w ar, auf eingeschlossene Tem perkohle zurückzuführen. 
D ie m etallographische U ntersuchung der Schliffe ze ig te  sofort, daß dies ein Irrtu m  w ar. Das 
Gefüge w ar vollkommen g le ichartig  und das eines gewöhnlichen S tahles. Die grauen  Stellen im 
B ruch hingen in diesem F alle  nur m it der E n tstehung  des B ruches zusammen und ha tten  nichts m it 
M aterialfehlern zu tun. Sie sind zurückzuführen au f die bekannte T rich terb ildung  in Z erreißstäben. * 
In Abbildung 40 is t der B ruch durch ein Kcsselblech dargeste llt. Die g rauen  S tellen im körnigen, 
glänzenden B ruch könnten zum Schluß verle iten , daß do rt grobe G efügefehler im M aterial 
vorliegen. D er Schliff (Abbildung 47) ze ig t aber, daß dies n icht der F all is t (es sind zw ar 
kleine Gefügefehler vorhanden, die sich aber n icht n u r innerhalb, sondern auch außerhalb  der 
grauen  Bruchlläche befinden). D ie E rk lä ru n g  fü r die eigenartige F ärbung  im B ruch lieg t darin , 
daß (verg l. Abbildung 48) der B ruch über c a  und b d verhältn ism äßig  g la tt,  über a  b dagegen 
infolge häufig w iederholter T rich terb ildung  zackig verläu ft. Die zackigen 
S tellen reflektieren das L ich t in anderer W eise, als die g la tten , und 
dadurch kommen die Farbunterseh iede zustande , die au f die A rt der 
B rucherzeugung zurückzuführen sind. D er B ruch einer Bandage (Ab
bildung 49) ze ig te abwechselnd m attg raue  und glänzende helle S treifen .
Selbst ein gew ieg ter M aterialkenner w ürde sich h ie r le icht dazu v e r
le iten  lassen, auf verschiedene chemische Zusam m ensetzung und auf G efüge- Abbildung 51.
unterschiede zwischen den verschieden gefärb ten  S treifen zu schließen.
Beides trifft indessen n icht zu. D as Gefüge des M aterials is t durchw eg gleich. D er S tahl 
(ein Spezialstahl) is t ,  w ie der tie fg eä tz te  Schliff in Abbildung 50 quer zum B ruch ze ig t, auf
gebaut aus la u te r  dünnen F asern . Die F ase rrich tu n g  v erläu ft fa s t senkrecht zu r Bruchfläche. 
An den S tellen, wo der B ruch die F ase rn  schief schneidet (1 — 2, 3 — 4, 5 — 0 in Abbild. 51), ze ig t 
er die m attg raue  F arbe, an den S tellen, wo er sie senkrech t durchsetzt, z. B . über 2 — 3, 4 — 5, dagegen 
helle. Schließlich is t  in  Abbildung 52 ein Längssclditf durch den B ruch eines Z erreißstabes d a r
g e s te llt, der eigenartigen  treppenähnlichen V erlau f ze ig t. H ier lieg t w irklich ein G efügefehler 
zugrunde. D er Z erre ißstab  is t quer zu r L ängsrich tung  des Schmiedestückes geleg t. L ängs eines 
kleinen oxydischen Schlackeneinschlusses, der wegen der S treckung  infolge des Schmiedens den 
S tab auf einer g rößeren  S trecko quer d u rch se tz t, is t das M aterial aufgerissen. E s ze ig t dies, 
wie empfindliche W irk u n g  solche Einschlüsse bei Beanspruchung von M aterial in der Q uerrichtung 
haben können; bei B eanspruchung para lle l zu r S treckrich tung  des Schm iedestückes w ürde der 
Einfluß w esentlich geringer sein.

Ich  will die Zalil der F älle  fü r die N utzanw endung der M etallographie n icht w eiter verm eliren, 
obwohl dies leicht möglich w äre. Ich  hoffe aber, daß das A ngeführte genügt, um Ihnen ein U rteil

* A. Mar t ens :  Matorialienkundo S. 79.
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über die V erw endbarkeit und über die R ichtung, nach der sich m etallogrąphische "Verfahren ver
w erten  lassen, zu erm öglichen. Das H auptanw endungsgebiet w ird do rt zu suchen sein, wo man 
in der V erfeinerung des M aterials das H öchste zu erreichen sucht, also nam entlich bei der V er- 
arbe ituug  von besonders edlen Eisen- und S tah lso rten . G eringer w ird das A nw endungsgebiet bei 
der E rzeugung  von Zw ischenm aterialien sein; indessen dürfte auch da manche A ufklärung erz ie lt 
werden. D er H aup tw ert lie g t aber u n stre itig  in der erw eiterten  M aterialkenntnis, die wiederum 
dazu führen muß, ein g u t T eil der reinen Em pirie bei der V erarbeitung  des M aterials zu ersetzen 
durch U eberlegungen, die sich auf einer w issenschaftlichen Basis aufbauen.

V o r s i t z e n d e r :  Ich eröffne die Diskussion zu dem gehörten  V o rtrag e . Soviel ich sehe, 
scheint das W o rt n icht gew ünscht zu werden. D er H e rr  V ortragende h a t uns au f ein außer
ordentlich in te ressan tes , fü r uns alle w ichtiges, aber im wesentlichen noch unbekanntes Gebiet 
geführt, und ich bin überzeugt, in Ihrem  Sinne zu sprechen, wenn ich ihm fü r diesen B eitrag , 
uns diesem Gebiete näherzubringen, es uns in so in te ressan ter W eise anschaulich gegeben zu haben, 
unsern w ärm sten Dank ausspreche. (L ebhafter Beifall.) (Schluß folgt.)

* **

An die von m ehr als 1100 M itgliedern und Gästen besuchte Versam mlung schloß sich das 
übliche g e m e i n s a m e  M i t t a g s m a h l .  D er V orsitzende b rach te  den ersten  T rinkspruch  auf 
den K aiser aus, H r. G enerald irek tor M e i e r  - Differdingen überbrach te den G ruß der Zw eigvereine 
E isenhü tte  Oberschlesien und Südwestdeutsch-Luxem burgische E isenhütte und toaste te  namens der
selben au f den V orsitzenden.

D arau f feierte  der V orsitzende die V erdienste des lang jährigen  ersten  ste llvertre tenden  V or
sitzenden, H rn . K om m erzienrat B rauns, der infolge seiner U ebersiedelung nach E isenach sein Amt 
zu A nfang dieses Ja h re s  n iedergeleg t hat. H r. B r a u n s  dankte und tra n k  auf das w eitere 
Gedeihen des V ereins. H r. D r.-Ing . h. c. L ü r  m a n n - B e r l i n  gedachte der Damen, und H r. B r i n k 
m a n n - W i t t e n  der G eschäftsführung, nachdem vorher H r. Reichs- und L and tagsabgeordneter 
D r. B e u m e r  eine hochbedeutsame Rede in  den Dank des V orstandes an die beiden V ortragenden 
der H auptversam m lung h a tte  ausklingen lassen.

In  den von stürm ischem , lang anhaltendem  Beifall begleiteten A usführungen, zu denen R edner 
von seinen F reunden lebhaft beglückw ünscht w urde, erinnerte  er zunächst daran , daß der 
H e rr  V orsitzende bei der W ürd igung  der V erdienste des neuen Ehrenm itgliedes, des H rn . P rofessor 
L edebur zu F re ib erg  in  Sachsen, darau f hingewiesen habe, w ie der V erein deutscher E isenhütten
leu te  zu allen Zeiten von seinem Beginn bis heute die V erdienste der W issenschaft und ih rer 
V e rtre te r  g eeh rt und anerkann t habe, w ie der V erein davon überzeugt sei, daß auf der Aus
bildung unsere r technischen Jugend  in den Hörsäl'en d e r ' Hochschulen die G röße unseres E isen
hüttenw esens um so m ehr beruhe, als die natürlichen Bedingungen der deutschen E isenhüttenindustrie 
ungünstige seien. D araus gehe zu r Genüge hervor, w ie die V erdienste der W issenschaft bei uns 
anerkann t und gew ürd ig t werden. Nun höre man aber bezüglich der W irkung  der W issenschaft 
au f die E ntw icklung der E isenhüttenindustrie und der ganzen Industrie  in  D eutschland eine ganz 
neue L ehre aus dem Munde des deutschen B otschafters in den V erein ig ten  S taaten , des H rn . Speck 
von S ternburg . (H eite rke it.) D ieser, das D eutsche Reich in den V erein ig ten  S taa ten  von Am erika 
vertre tende H e rr  habe neulich ausgeführt, daß die Entw icklung der deutschen Industrie  in e rs te r  
L inie den P rofessoren  und der M ateria lprüfungsansta lt in G roßlichterfelde zuzuschreiben sei. 
(E rneu te  g roße H eiterkeit.)  D as sei eine ganz neue L ehre, die freilich in einer Zeit wie der 
unsrigen, wo man so viel V errücktes erlebe, nicht überraschen könne. (Stürm ische H eiterkeit.)  
Die H erren  P rofessoren, die von diesem harten  W o rt des H rn . Speck von S ternbu rg  betroffen 
seien, w ürden zweifellos selbst das Unangenehme, das in dieser U ebertreibung liege, genügend 
fühlen, und insofern sei die deutsche W issenschaft und seien ihre V e rtre te r  unseres herzlichsten 
M itleids bedürftig  und sicher. (W iederholte H eiterkeit.)  A uf die übrigen U ebertreibungen. die 
in dieser Rede enthalten  seien, will R edner n icht näher eingehen und g laub t auch der Bem erkung 
überhoben zu sein, daß man gerade im K reise der deutschen E isenhüttenleute die V erdienste der 
Königlichen M ateria lp rü fungsansta lt in G roßlichterfelde vollauf w ürd ige , ohne doch dam it der 
B ehauptung des H rn . Speck von S ternbu rg  beizu treten , daß h ie r die W iege zu r B lü te der neuen 
deutschen Industrie  gestanden habe. (H eiterkeit.) F ü r den A ufschw ung der deutschen Industrie  
in den le tz ten  25 Ja h re n  kommen nach A nsicht des R edners drei F ak to ren  in B e tra c h t; das 
seien: 1. die W issenschaft; 2. die P rax is  und die D urchdringung der P rax is  m it den R esulta ten  
der W issenschaft, und endlich 3. die nationale W irtschaftspo litik  des F ü rsten  B ism arck. (Lebhafte 
Zustim m ung.) W enn der Mann noch lebte, der un te r den Eiehen des Sachsenwaldes ru h t, w ürde
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er v ielleicht V eranlassung nehmen, den H rn . Speck von S ternbu rg  nach einer solchen Rede nach 
H ause zu rufen. (Stürm ischer Beifall.)

Die Entw icklung der deutschen Industrie  au f Grund der W irtsch aftsp o litik  des F ü rsten  
B ism arck brauche in diesem K reise n ich t e rs t darge leg t zu w erden. H ier sei bei je d er H aupt
versam m lung zu Zeiten, als er noch lebte, und auch zu den Zeiten, als er schon u n te r die Eichen 
des Sachsenwaldes g eb e tte t w ar, auch dieser V erdienste des F ü rsten  B ism arck um die E ntw icklung 
Deutschlands genügend- gedacht. Um so mehr bedauerte R edner, daß ein deutscher B otschafter, 
der über die entscheidenden E ntw ick lungsjahre der deutschen Industrie  zu sprechen V eranlassung 
genommen, diese W irtsch a ftsp o litik  des F ü rsten  B ism arck nicht in den V ordergrund seiner Be
trach tung  gerück t habe. (Sehr rich tig !) W as die V erdienste der W issenschaft um die E ntw icklung 
der deutschen Industrie  anbelange, so habe schon der H e rr  V orsitzende heute m orgen die S tellung 
des V ereins deutscher E isenhütten leu te zu dieser W ertsch ä tzu n g  genügend gew ürdig t. A ber m it 
dieser W issenschaft und ihren  R esultaten  müsse doch die P rax is  Hand in H and gehen, müssen 
auch die B esitzer unserer W erke  und müssen auch die au f diesen W erken  tä tig en  D irek toren  und 
Ingenieure vorangehen, um das zu erreichen, w as D eutschland au f dem W eltm ärk te  in  den le tz ten  
25 Ja h re n  erfreulicherw eise erre ich t habe. E s sei sehr tra u rig , daß man im R eichstage habe 
V eranlassung nehmen müssen, festzustellen , daß den L e ite rn  und Ingenieuren unserer W erke  
sozusagen auch noch ein V erdienst um die E ntw icklung der deutschen Industrie  zukomme, wie ja  
auch im Reichsam t des Innern  das V erdienst um alle die schönen G esetzentw ürfe n icht bloß auf 
die Schreiber zurückzuführen sei. (G roße H eite rke it!) H rn . Speck von S ternburgs A usführungen 
rich tigzustellen , geziem e am besten einem V erein, der vom Beginn seines Bestehens an die V er
dienste der W issenschaft, und ih re r V e r tre te r  voll gew ürd ig t habe. (Sehr rich tig !) Das sei auch 
heute der F a ll, heute, wo zwei P rofessoren in der H auptversam m lung gesprochen und die Zuhörer 
durch die Fülle  der w issenschaftlichen R esu lta te  ih re r Studien e rfre u t hätten . H rn. P ro fessor H e y n  
und H rn . P ro fessor B u h l e  h ier den herzlichen D ank namens des V orstandes und nam ens des 
ganzen V ereins deutscher E isenhütten leu te und seiner M itglieder darzubringen, habe R edner den 
A uftrag  gern  übernommen. E r  danke den beiden H erren  R eferenten, von denen uns der e rste  die 
H ieroglyphen der M etallographie in der E isenindustrie en thü llt und der andere uns au f die Höhe 
der D rahtseilbahnen wie in die T iefe anderer E n t- und B eladungsvorrichtungen gefüh rt habe. E r  
b itte  beide H erren  R eferenten, davon überzeugt sein zu wollen, daß dieser Dank ein aufrich tiger
und ehrlicher sei, und gern  benutze er die G elegenheit, sie zu b itten , dem V erein und der
p rak tisch  tä tigen  Industrie  auch fernerhin  treu  zu bleiben. An alle Teilnehm er aber rich te  er die 
herzliche B itte , den drei F ak to ren , die unsere Industrie  g roß  gem acht haben, auch ferner die 
W ürd igung  und die B eachtung zu schenken, die ihnen allezeit in diesem V erein zuteil geworden 
seien. D er deutsche E iseuhüttenm ann müsse in e rs te r  Linie au f der W ach t stehen fü r die
W ahrung  der R ichtlinien der Bism arckschen W irtschaftspo litik . D as müsse in die Köpfe auch der 
G eneration hineingepflanzt w erden, die einmal nach uns kommen w erde und die die E rfo lge der 
Bism arckschen W irtsch a ftsp o litik  hüten müsse, wenn D eutschland au f dem W eltm ärk te  w eiter 
bestehen und w eiter blühen wolle. (Lebhafte Zustim mung.) W ürdigen  müsse der deutsche Eisen- 
hiittenm ann auch in Zukunft die R esu lta te  der W issenschaft, indem je d er an der S telle, an die er 
ges te llt sei, sie in die P ra x is  zu übersetzen  suche. Im Sinne der W ürdigung  dieser drei F ak to ren  
b itte t R edner die Festversam m lung, das Glas zu erheben und zu trinken  au f ein einiges Zu
sammengehen und dam it den D ank zu verbinden fü r die IIH . P rofessoren Heyn und Buble.
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A b b i ld u n g  1. H o c h o fo n w e r k  K r a r n a t o r s k a ja .

M o d e rn e r  U m b a u  eines H ochofens  in Südrußland .
Von D irek to r P a u l  T h o m a s ,  D ttsseldorf-Reisliolz.

( H ie r z u  T a f e l  A l l  r.)

D ie se it (lern Ja h re  1900 über die russische 
E isenindustrie hereingebrochene K risis 

b rach te  besonders die R oheisenproduzenten in 
eine sehr schw ierige L age, da die V erkaufs
preise binnen Ja h re s fr is t um beinahe die H älfte  
fielen; somit erm öglichte n u r eine entsprechende 
ganz bedeutende H erabm inderung der Selbst
kosten  ein W eite ra rbeiten , nam entlich solchen 
W erken , welche lediglich au f den M ark tverkauf 
des Roheisens angewiesen und n icht in der L age 
w aren, durch V erarbe itung  des g röß ten  Quantums 
ih re r  R oheisenerzeugung in W alzproduk t V er
luste  auszugleichen, da le tz te res  dank der 
B ildung von V erkaufsverbänden fü r die H aup t
sorten  vo r w idersinnigen P re iss tü rzen  bew ahrt 
blieb. Dabei is t noch in B etrach t zu ziehen, 
daß au f den reinen Hochofenwerken ohne Stahl- 
und W alzw erk  naturgem äß die R egiekosten für 
die E inheit sich höher stellen, w eil sie nur e in e m  
B etriebe zu r L as t fallen. D aher lag  es nahe, 
daß solche W erk e  bes treb t w aren, ih re  S elbst
kosten neben m öglichster Sparsam keit durch 
g rö ß te  P roduktion  zu verm indern.

Diese Umstünde und G esichtspunkte w aren 
die V eranlassung zu einem vollständigen Umbau 
der beiden Hochöfen der H ü t t e n w e r k e  K r a -  
m a t o r s k a j a ,  A k t . - G e s .  in K rarnatorskaja, 
Gouv. Charkow (Abbildung 1 und 2), und soll 
in folgendem nur die K onstruktion  des größeren

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

Ofens besprochen werden, da dieselbe fü r den 
Fachm ann einige in te ressan te  N euerungen und zu
gleich V erbesserungen anderer B auarten  am erika
nischen System s bietet.

Beim B etriebe des im Ja h re  1899 vollendeten, 
damals nach veraltetem  System und nachstehen
dem Profil (Abbildung B) erbauten Hochofens 
lassen sich v ier Perioden unterscheiden und z w a r :

1 .P e r io d e :  S c h w a c h e s  B la s e n  h o i a lte m  P r o f i l ,
2 . „ s t a r k e s  „

„ ,, „ n a c h  E r w e it e r u n g  d es
G e s t e lls  v o n  8 in  a u f  3 ,6  in  D u r c h r n .,

1- n s t a r k e s  B la s e n  n a c h  U m b a u  d e s  O fe n s  
la u t  n e b e n s te h e n d e m  P r o f i l  (A b b i ld u n g  2 ) 
m it  a m e r ik a n is c h e r  B e s c h ic k u n g s v o r 
r ic h t u n g .

Die folgende T abelle (S. 5 9 9) ze ig t die B etriebs
resu lta te . W ährend  der Perioden 1 und 2 tra ten  
durch von den R astw änden sich p lö tzlich loslösende 
g rößere A nsätze, welche das G estell zum E r 
kalten  brachten, häufig R ohgänge auf, die n a tu r
gem äß die durchschnittliche M onatsproduktion 
sehr beeinflußten. Zwecks B eseitigung dieses 
Uebels wurde alsdann der H erddurchm esser von 
3 m auf 3,0 m e rw eite rt, also der R astw inkel 
von 01° au f 70° v e rg rö ß ert, und die Zweck
m äßigkeit dieser P rofiländerung ha t sich sowohl 
durch die höhere P roduktion  der Periode 3 als 
auch durch die völlige Verm eidung w eiterer 
R ohgänge deutlich ergeben.
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H ö c h s te  J lo n a t s p ro d u k t lo n D u rc h s c h n it tl .  M o n a ts p ro d u k tio n

P r o z e n ts a tz

H ä m a ti t  u . 
G ie ß e re i 
ro h e is e n

B e sse n ie r-  
u n d  w e n ig  
M a rt in c is c n

Iv o k s-
v e rb ra u c h

D u rc h sc h n . 

A V indm enge 
p ro  1 cb m  
O fc n in h a l t

1. 1 7 5  0 0 0  P u d  2 8 5 2  t i 1 4 8  4 6 0  P u d  2 4 2 0  t

2. 2 6 0  8 9 0  „ ^  4  2 5 2  t 2 1 6  4 5 5  * 3 5 2 8  t

3. 3 1 3 1 5 0  „ ^  5 1 0 4  t 2 9 3  9 9 4  „ ^  4  7 9 2  t

4 . 5 2 1  1 5 0  .  ^  8 4 9 5  t  4 3 0  7 8 8  » - ^  7 0 2 2  t

G rund auf e rneuert der H erd , die R a st und der 
Oberbau des Ofens; da der vorhandene v ertikale  
G ichiaufzug schon w ährend der Periode 3 bei 
flottem Ofengange tro tz  V erdoppelung desPersonals 

nur m it Mühe die erforderliche 
L eistung  bew ältigen konnte, 
w urde derselbe durch einen 
schrägen am erikanischen G icht
aufzug m it e lek trisch  betrie
benem W indw erk e rse tz t. Die 
heutige K o n stru k tio n , welche 
sich durchaus bew ährt hat, wie 
die R esu lta te  eines B etriebs
jah res  beweisen, soll an d e r Hand 
der T afel in  folgendem kurz  be
schrieben w erden, wobei zu be
m erken i s t , daß einige Abnorm i
tä ten  derselben sich aus der N ot
w endigkeit eines Umbaues e r
geben haben, da nach Möglich
keit V orhandenes verw endet 
werden m ußte.

Die Dimensionen des Ofens 
sind folgende: Gesamthöhe bis 
zu r Gichtbühne 27 640 mm, 
nu tzbare Höhe etw a 25 m ; 
H erddurchm esser 3900 mm, 
Höhe 2500 mm; Höhe der 
Form en von 150 bis 175 mm 
D urchm esser über der Herdsohio 
2400  mm; R asthöhe 4200  mm; 
K ohlensackdurchm esser 6100 
mm, Höhe 3400  mm; Schacht
höhe 15 660 mm, oberer D urch
m esser 4500  mm; Ofeninhalt 
560 cbm.

D e r  H e r d  is t  a rm iert mit 
einem 25 mm dicken, genieteten 
B lechpanzer a, w elcher oben und 
unten durch aufgenietete , m it
einander verschraubte S tah lguß 

segm ente v e rs tä rk t w ird, deren Form  sich auf der 
Zeichnung bei b und c erkennen läß t; au f der S tich
lochseite befindet sich ein S tahlgußsegm ent d (siehe 
Abbild. 4) von der Höhe des ganzen B lechpanzers, 
mit entsprechender Oefthung fü r das Abstichloch 
und einer solchen fü r den über dem Sticli ange
brachten offenen, durch S pritzw asser gekühlten 
S tah lgußkülilkasten  e. Auch die Schlackenstich- 
öfthungen sind durch S tah lgußringe v e rs tä rk t

W iederholte  D urchbrüche von E isen und 
Schlacke durch den m angelhaften K nüppelpanzer 
des H erdes, w elcher sich durchaus n icht be
w ährte , s ta rk e  Z erstö rung  der ursprünglich  tro tz

A b b i ld u n g  2 .

der G röße des Ofens ohne jedw ede K ühlung er
bauten R astw ände, sowie D eform ierung des 
Langenschen G ichtverschlusses, w odurch sta rke  
G asausström ungen das G ichten sehr erschw erten , 
besonders aber auch die E rkenn tn is, daß ein 
Hochofen von solchen Dimensionen höhere P ro 
duktion ergeben müsse, w aren die V eranlassung, 
denselben gänzlich  um zubauen in  der W eise, wie 
die beigefügte T afel X II I  ze ig t. E s w urden von
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6100-

und durch gußeiserne F lackkiih ler m it Rolir- 
sclilange geküh lt; an den m it f  bezeiclm eten Stellen 
befinden sich ilhnliche R ohrschlangenkühlkästen. 
D er obere horizontale  K ranz der S tahlgußherd- 
panzerung  dient zugleich als A uflager fü r die 
offenen, durch S p ritzw asser bedienten W ind
form enkühlküsten g in S tah lguß , un te r welchen 
noch flache gußeiserne R ohrschlangenkühler fi an 
geordnet sind. Zwischen den Kiihlkitsten fü r die 
W indform en sind zur Schonung der A usm auerung 
offene S tah lgußkühler h, System  Fronhäuser, 
au fgcstellt. A bbildung 5 ze ig t die K onstruk tion  
der ach t D üsenstöcke usw. Die Zahl der W ind-

herum fünf Rinnen 1 aus 2 mm dickem, 400 mm 
breitem , verzinntem  Blech auf angenieteten  F lach
eisenbügeln lose m it u n te re r D urchgangsöffnung 
von 5 bis 10 mm angebracht gem äß Abbildung 6.

A b b i ld u n g  4. S t ic h lo c h s e it c  d o s  H o c h o fe n s .

Diese K onstruktion  is t sehr einfach, billig und 
bew ährt sich vorzüglich, da das W asser die 
ganze F läche des R astm antels gleichm äßig be
deckt und in tensiv  kühlt, wobei abspritzendes

A b b ild u n g  3.

formen auf zw ölf zu erhöhen, w äre zw eckent
sprechender gewesen, jedoch w ar dies m it R ück
sich t au f die Säulenanordnung des Ofens nicht 
angängig.

D ie  R a s t  besteh t aus einem genieteten 
konischen B lechm antel i von 18 mm Dicke, 
w elcher unten durch einen rinnenförm igen S tah l
gußring  k  abgeschlossen ist, der zugleich als 
Sam m ler fü r das K ühlw asser d ie n t; dieser Blecli- 
panzer w urde m it einer feuerfesten Steinschicht 
von nu r 240 mm Dicke ausgem auert. Um das 
te ils aus den offenen Ivühlkästen m und den 
Rohrschlangenflachkühlern n des Kohlensacks 
abfließende, teils frisch zugeführte K ühlw asser 
an den W änden des genieteten  Blechm antels 
festzuhalten  und ein störendes S pritzen  des 
W assers zu vermeiden, sind um den Blechkonus

A b b ild u n g  5. D ü s e n s t o c k a n o r d n u n g .

W asser sofort zu r Ofenwandung zurückgeführt 
wird und ein Auswechseln etw a beschädigter 
Blechrinnen infolge bequemer Zugänglichkeit 
schnell erfolgen kann. Nach dem Ausblasen 
des Hochofens infolge der durch die R e
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volutionsbew egung veru rsach ten  S tre ik s und vo ll
s tänd iger S tockung der R ohm aterialienzuführung 
w urde festgeste llt, daß von der ursprünglich  
240 mm sta rken  R astausm auerung  nach etw a 
einjährigem  B etriehe ringsum  in fast g leichm äßiger 
Dicke e tw a 100 mm M auerw erk erha lten  ge
blieben w aren, wobei anzunehm en is t, daß der 
übrige T eil der S teine so fo rt in  den ersten  
B etriebstagen , also bis zu r Bildung einer be
deckenden Schlackenschicht, abgeschm olzen is t. 
D ie Zw eckm äßigkeit und B etriebssicherheit dieser 
R astkonstruk tion  is t  h ierm it genügend bewiesen.

D e r  S c h a c h t  w urde nu r in seinem oberen 
Teile vo llständig  erneuert, da derselbe se inerzeit 
durch die herabstürzenden  M aterialien s ta rk  be
schädigt w ar. D er E inbau der sechs gußeisernen 
bezw . S tah lgußringe o zum Schutze der A us
m auerung h a t sich n ich t besonders bew ährt, da 
dieselben zum Teil ziemlich s ta rk  gelitten  haben, 
wozu allerdings der Um stand beigetragen  haben 
mag, daß der Ofen einigem ale infolge M aterialien
inangel und S tre ik  n icht voll gehalten  w erden 
konnte und so der Oberteil des Schachtes außer

w eicher es somit in der H and h a t, je  nach E r 
fordernis stückiges oder feineres M aterial an 
beliebiger S telle in den Ofen zu bringen, was 
nam entlich bei unregelm äßigem  Ofengang von 
g rö ß te r  W ich tigkeit ist. D urch Auskippen einer 
ungeraden Zahl von F örderw agen  bei einer 
M öllerung, welche gewöhnlich aus v ie r W agen  
E rz  verschiedener Q ualität und fünf W agen Koks 
bestand, w ird verm ieden, daß eine E rzso rte  
immer auf dieselbe Ofenseite fä llt, denn die ge- 
gichteten  M aterialien gehen der Reihe nach 
imm er in den folgenden Q uadranten, wodurch 
also eine spiralförm ige L ag eru n g  derselbem im 
Ofen en tsteh t. Die B ew egung der beiden V er- 
teilungsrinnen r  geschieht m ittels D rah tse ilüber
tragung  durch einen D am pfzylinder, dessen

A b b i ld u n g  0. 

K ü h lw f t s s e r r in n e .

gewöhnlich s ta rk  e rh itz t w urde. Die A nordnung 
der äußeren Blechm äntel bei p g e s ta tte t beliebige 
Ausdehnung des Schachtm auerw erks ohne E in
fluß au f das E isengerüst und die Gichtbühne.

D e r  G i c h t v e r s c h l u ß  m i t  a m e r i k a 
n i s c h  e r  B  e s c h  i c k  u n g  s v o r  r  i c li t  u  n  g  w eist 
einige erhebliche V erbesserungen gegenüber 
anderen K onstruktionen auf, da diesem Teile 
der Ofe'nkonstruktion besondere S o rg falt gew idm et 
wurde. D er oberste, v iereckige F ü lltr ic h te r  q 
aus k rä ftig e r  B lechkonstruktion  is t durch Quer
wände in v ie r v e rtik a le  gleiche A bteilungen I, 
I I ,  I I I ,  IV  g e te ilt (Abbildung 7), wobei im 
oberen Teile desselben zwei V erte ilungsrinnen  r  
angebrach t sind, -welche in Scharnieren bew egt 
und beliebig in eine der beiden Lagen A und 
B v e rs te llt w erden können (Abbildung 7). In 
folgedessen fä llt die Beschickung nicht, wie bei 
anderen K onstruktionen, immer auf dieselbe 
S telle, sondern der Reihe nach in eine der v ie r 
vollständig  getrenn ten  A bteilungen, w odurch 
gleichm äßige Ofenfüllung erz ie lt w ird ; jedoch 
kann die Reihenfolge durch den B egichtungs
m aschinisten auch beliebig geändert werden,

A b b i ld u n g  7, F ü l l t r ic h t e r .

D am pfein tritt gewöhnlich durch einen an der 
W indentrom m elachse befestig ten  A utom aten be
tä t ig t  w ird, jedoch auch jed erze it unabhängig 
hiervon durch den M aschinisten m ittels H and
hebels geregelt w erden kann. Mit R ücksicht 
au f die zeitw eise nötige R einigung der F ü llgrube 
fü r die F örderw agen  des G ichtaufzugs und etw aige 
R epara tu ra rbe iten  auf der G icht, wobei die W agen  
nicht in den E ndstellungen verbleiben können, is t 
die E inrich tung  so getroffen, daß die autom atische 
Bew egung der Rinnen r  e rs t in T ä tig k e it t r i t t ,  
nachdem die Förderw agen  auf der schiefen Auf
zugsbrücke e tw a ein V ierte l ih res W eges passiert 
haben. D er T rich te r q h a t an den m eist bean
spruchten S tellen  Doppelwände und können etw a 
deform ierte Teile jed erze it le icht ausgew echselt 
werden.

D a erfahrungsgem äß die zen tra le  S tellung 
und eine feste L agerung  bezw. F ührung  der oberen 
kleinen G ichtglocke eine g roße Rolle bei der V er
teilung der B eschickungsm aterialien spielt, so is t 
auch diesem P unk te  besondere A ufm erksam keit ge
widmet w orden. Die konische Glocke aus S tah l
guß von 1550 mm D urchm esser is t  m ittels V er-
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scliraubung auf einem sta rken  geschw eißten 
R ohre s befestig t, welch le tz te res  sich in einer 
aus v ie r Q uadranteisen gebildeten, m it den T ren- 
nungsw änden des T rich te rs  fest verbundenen 
äußeren  F ührung  bewegen kann, und als dessen 
innere F üh rung  ein entsprechend s ta rkes R und
eisen dient, welches m it seinem unteren  Ende 
in einer kreuzförm igen m ittels M uttern  und Ge
winde nach v ie r R ichtungen verste llbaren , 
schm iedeisernen T ra v e rse  t  fest g e lag e rt is t, so 
daß eine notw endige seitliche V erschiebung der 
G ichtglocke je d e rze it bequem stattfinden kann.

D er V erb indungstrich ter u is t in S tahlguß 
hergeste llt, oben v iereckig , unten rund, und mit 
M annlöchern versehen. Die sechsteilige Kuppel v 
is t auch m it M annlöchern ausgerüste t, jedoch 
in Gußeisen, ebenso wie der T rich te r  w, der 
R ing  x und die g roße Glocke y  von 3000 mm 
D urchm esser, deren A ufhängung eine sehr solide 
und zwecks g u te r  G asabdichtung allse itig  Spiel ge
w ährende ist, wie die T afel X II I  bei z zeigt. Zur 
V erhü ttung  gelaugten  folgende R ohm aterialien:

1. E rze , fast ausschließlich von K rivoi-R og, 
und zw ar 50 bis 55 °/o der M öllerung R o t
eisenstein m it 63 bis 65 °/o mot. F e  und
4 bis 5 °/o Si 0 2 bei etw a 30 °/o F einerz  (Gał
kowski, Saksagan, Kopylow). E tw a 15 °/o der 
E rz e  bestanden in einem U ebergang von B raun
eisenstein zu R oteisenstein m it 59 °/o Fe und
5 °/o S i0 2, einem sehr grobstückigen, le icht 
reduzierbaren  M aterial (Dobrowolski), und w eitere 
15 °/o bildete ein eisenreicher B rauneisenstein 
m it etw a 50 °/o F einerz (Shelta ja  R eka); eine

v ie rte  E rz so rte  m it etw a 55 °/o F e und 11 °/0 
S i0 2 w ar schwer reduzierbar, da der E isen
geha lt durchweg in Form  von Eisenoxyduloxyd 
a u f tr it t  (Tarapakow ka). A ls kieselsäurereiches 
M aterial diente stückiger Q uarzit m it e tw a 
40 ° /0 Fe und 40 °/0 S i0 2.

2. Als K alkstein  w urde fast nur solcher aus 
der S teinkohlenform ation verw endet; ein h a rte s , 
stückiges M aterial m it 2 °/0 S i0 2 und etw a 
52 %  CaO.

3. D er Koks w urde von benachbarten Gruben 
des Donetzbockens bezogen ; derselbe wies durch
schnittlich 10 °/0 Asche und 1,5 °/0 Schwefel auf 
bei m ittelm äßigen mechanischen E igenschaften.

Die Roheisenproduktion des Hochofens w äre 
nach dem vorher besprochenen Umbau unbedingt 
eine noch g rößere  gewesen, wenn die vorhan
denen, se inerzeit fü r bedeutend langsam eren B e
trieb  konstru ierten  Gebläsemaschinen m it L eder
klappen nicht v e rsa g t h ä tten , da die erreichbare 
W indpressung sehr begrenzt w ar; außerdem  aber 
steck te auch die G röße der Cowper ein Ziel, 
zumal deren A usm auerung durch den fünfjährigen 
B etrieb schon mitgenommen w ar, was wiederum 
auch die U rsache des zu hohen K oksverbrauchs 
bildete. Sehr b ee in träch tig t w urde sodann die 
Produktion  im vergangenen Beti-iebsjahr noch 
durch w iederholten A rbeiter- und M aterialien
mangel. Infolge Fehlens einer Hochbahn, welche 
leider e rs t im H erbst vollendet w urde, m ußten 
die Rohstoffe, die zeitw eise einige H undert M eter 
weit en tfern t lagen, m it g rö ß te r  Mühe und en t
sprechender L eutezahl herbeigeschafft werden.

D i e  G a s r o h r s c h w e i ß ö f e n .
Von Zivilingenieur A n t o n  B o u s  se.

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

A. O e f e n  m i t  d i r e k t e r  F e u e r u n g .

G anz g le ic h . welche Fabrikationsm aschinen 
und mechanischen H ilfsm ittel zu r E rzeu 

gung der G asrohre dienen, ob sie durch bloßen 
Zug, durch W alzendruck  oder durch eine Kom
bination beider H erste llungsverfahren  ihre L ängs
nahtschw eißung erhalten , immer müssen die zu 
einem R ohre zu formenden F lacheisenstreifen 
vo rher au f jene T em peratu r e rh itz t werden, bei 
w elcher das M aterial beginnt p lastisch zu werden 
und den V ollendungsarbeiten den geringsten  
W iderstand  bezw. die g rö ß te  Anpassungsfällig
k e it b ie tet. D er h ierzu  bestim m te Ofen is t einer 
der w esentlichsten F ak to ren  im ganzen F ab ri
kationsprozeß  und man kann ihn ohne Ueber- 
tre ibung  als den w ichtigsten  A pparat der W erks
einrichtung bezeichnen. W ohl alle R öhrenfabri
kan ten  rich ten  daher ih r H auptaugenm erk auf 
seine Zw eckm äßigkeit und suchen die K onstruk
tion eines gu ten  Schweißofens in e rs te r Linie

als ihr alleiniges B esitztum  zu sichern, seine 
Abmessungen und V orzüge ganz besonders nach 
M öglichkeit in tra  muros zu halten . Indem sich 
aber die Industrie  der gezogenen G asrohre die 
Vervollkom m nung der W erkzeuge und die ste tige 
W eiterentw icklung der m etallurgischen Schw ester
betriebe eifrig  zunutze m achte, h a t sich auch die 
Form  des Röhrensehweißofens im Laufe der Zeit 
wesentlich verändert und aus den prim itiven 
Anfängen des ursprünglich  offenen Koks- oder 
Schmiedefeuers, auf dem die ersten  R ohrstücke 
gebildet w urden, zu einem selbständigen Ofen
typus heraus entw ickelt, wobei te ils theoretische 
E rw ägungen, teils praktische E rfah rungen  den 
A usschlag gaben.

Als gegen Ende der v ie rz iger Ja h re  vor. Jh . 
mit dem T rich terz iehen  das F ertig runden  des 
ganzen B lechstreifens in einem durchgehenden, 
n icht mehr geteilten  P rozeß  aufkam , m ußte man 
naturgem äß auch bei der Feuerungsanlage, die 
bis dahin ans einem kurz und gedrungen gebauten
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gegangen w urde, wie sie außer in England nur 
in wenigen Industrieländern  zu r V erfügung stand.

H eute haben sich die Bedingungen und Kon
struk tionsprinzip ien  w esentlich geändert, und 
jedes g u t eingerich tete  R ohrw erk  w ird bei seinen 
Ofenfornien außer auf den bequemen, raschen 
und dauerhaften  B etrieb  m it S o rg fa lt darau f 
sehen, daß der O fenkonstrukteur R ücksicht au f 
Einflüsse der an einzelnen P unkten  besonders 
hohen T em peraturen  nim m t, ferner die Dimen
sionen s tren g  der Schw eißungsart, M atcrial- 
beschaft'enlieit und S tä rk e  anpaß t und n ich t zu le tz t 
auch dem B rennm aterialaufw and sowie den E igen
schaften der H eizm ittel w eitestgehende B eachtung 
schenkt. E s is t deshalb durchaus unzutreffend, wenn 
vielfach noch die M einung v o rherrsch t, daß die 
Rohrschweißöfen heute noch genau so aussähen 
wie v o r d reiß ig  oder fünfunddreißig Jah ren . 
A llerdings is t der eigentliche H erdkanal in  seinen 
Abmessungen fast überall derselbe geblieben, 
m ußte es wohl auch bleiben, da die E rzeugnisse 
in ih re r  Form  sich unverändert erh ielten .

Obgleich es sich im Vorliegenden um ein be
stim m tes, allgem ein angew andtes A rbeitsverfahren  
handelt, nämlich das u n te r Zug herbeigeführte

Glühraum m it U nter- oder H in terfeuer bestand, 
(in welchem bekanntlich die P la tinen  nur au f etw a 
zwei D ritte l ih re r L änge e rh itz t w urden), diesem 
Umstande Rechnung trag e n  und den eigentlichen 
Herdraum  auf 4 bis 7 m ausbauen, dam it derselbe 
nunm ehr den zur H erste llung  des R ohresbestim m ten 
B lechstreifen seiner ganzen L änge nach in sich 
aufnehmen und zur S chw eißtem peratur bringen 
konnte. Man begnügte sich anfangs schon damit, 
wenn der langgestreck te  H eizkanal nu r die vo r
schriftsm äßige und gleichm äßige H itze  gab, und 
tru g  dabei n icht viel nach dem ökonomischen 
W irkungsgrad  und dem K ohlenverbrauch. So 
kam es, daß solche Oefen zuweilen v ier und 
selbst sechs seitliche Feuerungen erhielten und

A  =  A r b e it s t ü r ,  B  =  E in b r in g u n g s t ü r .  A l t e r  E n g l i s c h e r  R o h r s e h w e iß o fe n .

A b b i ld u n g  1 u. 2.

ein U nterschied hinsichtlich der Form  und G röße 
der eingelegten V orfabrikate g a r  n icht gem acht 
w urde. E in  flüchtig sk izz ierte r Röhrenschw eiß
ofen, wie e r  in den Ja h re n  1845 bis 1850 viel
fach in E ngland in B etrieb  w ar und speziell 
in dem damals fü r die R ohrfabrikation  bedeuten
den Industriezen trum  Birm ingham  und seiner 
Umgebung gebaut wurde, is t in Abbildung 1 
und 2 w iedergegeben und veranschaulicht zu r 
Genüge die geringe Rücksichtnahm e auf den 
Brennm aterialkonsum  der Oefen. E r  ist nach 
den P länen  des auch sonst um die V erbesserung 
der R öhrenfabrikation  sehr verdienstvollen In 
genieurs R ichard P ro sse r  gebaut und fä llt au f 
den ersten  B lick durch seine enorme Rostfläche 
auf, welche ungefähr dem d ritten  Teile der 
H erdflächc gleichkom mt. Dies is t um so w esent
licher, als bei Berechnung der Abmessungen von 
einer seh r hochw ertigen und reinen Kohle aus-

Zusammenschweißen stum pf zusam m enstoßender 
K anten, so is t es doch nicht möglich, eine be
stim m te Ofenform als die norm ale und a ll
gemein eingeführte aufzustellen. W enn auch 
die verschiedenen W ege (H albgas-, G enerator-, 
R egenera to r-, R ekuperato r-, W assergas-System  
usw .), die der H üttenm ann einschlägt, um gleich
m äßige und hohe T em peraturen  auf großem  
Raume zu erzeugen, die m annigfaltigsten Ofen
konstruktionen g eze itig t haben, so g ib t es aber 
auch fü r  die mit K ohlenfeuerung ausgerüste ten  
Oefen keinen T ages typ , da die begleitenden Um
stände überall verschiedener A rt sind. W ohl 
keine Feuerungsanlage in dem w eitverzw eig ten  
Bereiche des S tah l- und W alzw erksbetriebes is t 
so empfindlich und anspruchsvoll wie gerade der 
Rohrschweißofen. Bei der geringen  S tärke, die 
den zu verarbeitenden und zu erhitzenden 
schmalen F lächen eigen is t, bei der hohen Tem
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p era tü r, welche sie fü r ih ren  späteren  V erein i
gungsprozeß benötigen, hei der unbedingt not
wendigen R einheit ih rer Oberfläche und Gleich
m äßigkeit ih re r  E rw ärm ung kommt es auf g e
naueste A npassung des W ärm eapparates an seine 
Beschickung an. , E ine geringfügige Schwäche 
desselben, die fü r einen P aketschw eiß- oder 
Blockglühofen vqn un tergeordneter Bedeutung 
w äre, w ürde h ie r die G üte der Schw eißung, die 
Q ualität des M aterials erheblich schädigen 
können, j a  u n te r Umständen das le tz te re  zu 
deform ieren verm ögen. Dies is t im w esentlichen 
auch die U rsache, weshalb N euerungen, die bei 
Buddel- und M artinöfen, ja  selbst an Blechglüh- 
und anderen Schweißöfen beste R esu lta te  ergeben 
haben, zuweilen gänzlich versag ten , und eine 
A rt M ißtrauen bezw. Z aghaftigkeit gezeitig t 
haben, wenn es sich darum handelte, die E rgeb 
nisse und Folgerungen  auch au f den Röhren- 
sclnveißofen anzuwenden oder d irek t zu über
tragen . So w ürde z. B. eine s ta rk e  W ind
zuführung durch ein k räftiges Gebläse un ter 
den R ost bei einem Ofen für Schw eißeisenstrips 
die V erarbeitung  und Q ualität der Schweißung 
n icht beein trächtigen, den W irkungsgrad  des 
Ofens aber jedenfalls günstig  s te ig e rn ; würde 
jedoch in demselben Ofen ein h ä rte re s  F lußeisen, 
speziell dann, wenn cs Silizium en thält, vor
b ere ite t w erden m üssen, so könnte durch die 
s tä rk e re  K ohlensäurebildung der C harak ter des 
M ateria lstreifcns, also infolgedessen auch seine 
S chw eißbarkeit, in nicht unw esentliche M itleiden
schaft gezogen w erden. Um gleich von vorn
herein vo r V ergleichen m it anderen Ofensystemen 
zu w arnen, die nu r allzu leicht zu irrigen  F olge
schlüssen A nlaß geben würden, sei schon hier 
gesag t, daß der Rohrschweißofen hinsichtlich 
seines N utzeffektes und seiner W ertziffer nicht 
mit den Schacht- und Herdschm elzöfen in 
P a ra lle le  gezogen werden kann  und niemals den 
hohen W ärm eausnutzungsgrad  erreichen wird, 
w ie ihn diese un te r günstigen Umständen liefern. 
D as perm anente Oeffnen der A rbeitstü re  zum 
E inbringen und Ausholen der schnell p räparie rten  
B lechstreifen, die g roße Oberfläche des H erdes, 
die vor allem durch unverhältn ism äßig  große 
Längsdimensionen gegenüber den B reiten- und 
Höhenabmessungen auffällt, b ring t cs mit sich, 
daß die durch S trah lung  und L eitung  hervo r
gerufenen V erluste den Effekt des W ürine- 
apparates erheblich herabsetzen und man im all
gem einen zufrieden sein kann, wenn e tw a 10 
bis 15 °/o des aufgew endeten B rennm aterials zur 
gew ünschten G eltung kommen. F re ilich  lä ß t 
sich der K ohlenverbrauch eindämmen und sein 
V erhältn is zu r A usbringung um einiges herab
drücken, sofern der B etrieb  ein ununterbrochen 
regelm äßiger, die F abrikationsw eise eine gesunde 
und rasche ist, und sofern endlich eine durchaus 
geschulte A rbeiterschaft sowie ein vorzügliches

E insa tzm aterial den B etriebsgang  oeg iinstigen ; 
aber in den w enigsten W erken  w erden alle 
diese F ak to ren  jed erze it als gegeben gelten 
können und fast überall in dem einen oder 
ändern P unk te  verbesserungsbedürftige Zustände 
obwalten. Im übrigen w ürde ein zu s ta rkes 
Betonen des re in  w irtschaftlichen  S tandpunktes 
schon deshalb n icht immer der em pfehlensw erteste 
W eg  sein, als cs sich in  e rs te r  L inie jedenfalls 
um die E rre ichung  einer absolut sicheren 
Schw eißung von re ine r Beschaffenheit und um die 
Hemmung allzu reichlicher O xydationsw irkungen 
der Flamm e handelt; ob die H erbeiführung dieser 
Ziele fü r die Schicht m it einigen K arren  m ehr 
oder w eniger Kohle erkauft w erden muß, w ird 
w eniger ins Gewicht fallen, w enngleich dam it 
einer leichtsinnigen H eizm aterialverschw endung 
keinesw egs das W o rt gesprochen werden soll.

B etrach ten  w ir zunächst den Of e n  m i t  d i 
r e k t e r  F e u e r u n g ,  der tro tz  a ller E inw endungen 
und zum Teil auch ta tsäch lich  vorzüglicher 
N ebenbuhler noch den vorherrschenden Typus 
v e rk ö rp e r t, so begegnen w ir zw ei verschie
denen B auarten . E rs ten s einer solchen, bei der 
die F euerung  h i n t e n  lieg t und die Flamm e 
nach vorn gezogen w ird, um kurz  vor der A r- 
beitstü; senkrecht herunterzufallen  und in einem 
seitlichen oder sonstw ie verlaufenden Fuchs zum 
Kamin fortzugehen, und zw eitens einer solchen, 
bei der die F euerung  s e i t l i c h  und vorn liegt, 
die Flamme also zu e rs t nach hin ten  gezogen 
wird und dort m it L eich tigkeit noch w eitere 
A usnutzung erhalten  kann. Die e rste  G attung 
w ar vor 40 bis 50 Ja h re n  ziemlich v erb re ite t, 
machte dann aber immer mehr der Seitenfeuerung 
P la tz , da bei der le tz te ren  die Rostfläche g rößer 
gehalten werden kann, und die F ührung  wie 
auch die W irkung  der Flam m e eine vo rte il
hafte re  ist. E rs t der in A m erika zum Schweißen 
von B lechpaketen beliebte Stubbelinsche Ofen 
lenkte durch seine günstigen R esu lta te  und seinen 
außerordentlich n iedrigen B rennstoffbedarf und 
A bbrand die A ufm erksam keit w ieder auf die 
ä lte re  Anordnung und veran laß te  seine erneute 
B enutzung in m ehreren W erken  der V erein ig ten  
S taaten . In E uropa ha t er jedoch, sow eit be
kann t geworden, zum Röhrenschw eißen keinen 
E ingang gefunden, obwohl das In jek to rp rinzip , 
auf dem die V orzüge des Ofens beruhen, sonst 
auch in unseren H ütten  gebührend gew ürdigt 
und reichlich angew endet w urde. Die innige 
Mischung des Gas- und L uftstrom es bei diesem 
System erzeugen eine k lare , heiße und wenig 
oxydierende Flamme, wie sie fü r den R öhren
schweißofen gerade erw ünscht ist.

Bei den O e f o n  m i t  s e i t l i c h e r  F e u e r u n g ,  
die zweifellos die v erb re ite ts te  G attung  darstellen , 
sind solche mit und ohne V orw ärm er, doppelte 
und einfache zu unterscheiden, und endlich kann 
eine V ereinigung beider System e (D. R. P . 82 337)
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in B e trach t kommen. D er V orw ärm er, ein 
Flam m enkanal, w elcher entw eder unterhalb oder 
seitlich des A rbeitsherdes lieg t (für G asrohröfen 
gewöhnlich seitlich), h a t den Zweck, in derselben 
Zeit, wo im Schw eißkanal die B lechstreifen auf 
Schw eißhitze gebrach t werden, in einem von 
A bgasen gespeisten Nebenraum e ka lte  Bleche 
anzuw ärm en, so daß sic bereits m it einer Tem
p e ra tu r  von 300 bis 5 0 0 °  in den eigentlichen 
Schw eißraum  eingesetzt w erden können und in-

A b b i ld u u g  3. R o h r s c h w e iß o fe n  m it  V o r w ä r m e r .

folgedessen nu r k ü rze re  Zeit h ie r zu verw eilen 
haben. D er e rste  d e ra rtig e  Ofen is t von dem 
E ngländer Edvin Dixon in W olverham pton er
bau t w orden und in A bbildung 3 w iedergegeben. 
Die etw a 2 Q2 qm messende, also sehr reichliche 
Rostfläche, entsendet ih re  Flam m e über eine 
etw a 250 nun hohe, d reiteilige Feuerbrücke in 
den langgestreck ten  Schweißraum  A von 575 mm 
B reite  und 450 mm m ittle re r Höhe. P ara lle l zu 
diesem, jedoch nur 240 mm breit, läu ft ein V or
w ärm ekanal in g leicher Höhe, der seine W ärm e 
durch m ehrere breite, über- oder h in tereinander
liegende Schlitze der T rennungsm auer B em pfängt 
und m it dem K anal A in einen und denselben

Kamin m ündet bezw. auch vo rh er schon in die 
V erlängerung  von A einlaufen kann. D er Ofen 
h a t lange Zeit mit geringen  A barten  und ö r t
lich bedingten A bm essungsveränderungen An
w endung gefunden und is t im P rinz ip  auch je tz t  
noch häufig anzutreffen, w enngleich n icht zu 
leugnen is t, daß der V orw ärm er in der e r 
w ähnten A nordnung wenig V orteile b ie tet. E r 
bedingt eine erhöhte Bedienung des Ofens und, 
was w eit unangenehm er ins Gewicht fällt, ein 
öfteres L üften  der A rbeitstü ren . W ährend 
früher nu r eine A rb e its tü r geöffnet zu werden 
brauchte, sind nunm ehr zwei solche W ärm ever- 
lustquellen in  Rechnung zu stellen, deren E in
w irkung nicht zu un terschätzen  ist. G ünstiger 
würde sich dieses V erhältn is gestalten , wenn, 
wie dies zum Teil auch geschehen ist, der V or
w ärm er u n t e r h a l b  des Schw eißraum es lieg t 
oder m it diesem eine divergierende Flam m ricli- 
tung  h a t, aber in diesem F alle  stehen der all
gem eineren E inführung w ieder andere F ak to ren  
gegenüber, so daß bei Gasöfen meistens davon 
abgesehen w ird , überhaupt V orw ärm er an
zubringen, um so mein', als j a  die A bgase ebenso 
vorte ilhaft fü r  die D am pferzeugung der B etriebs
maschine ausgenu tz t w erden können. Einen 
d era rtig en  Ofen ohne V orw ärm er, jedoch mit 
zwei au f verschiedenen Seiten eingebauten F eue
rungen, fü r eine durchschnittliche M onatsleistung 
von e tw a 35 W aggon G asrohre berechnet und 
vielfach erprobt, ze ig t A bbildung 4. E in etwas 
genaueres E ingehen au f diesen rech t günstig  
arbeitenden Ofen möge die gedräng tere  D arste l
lung der dann folgenden System e rech tfertigen  
und ergänzen.

D as an jed er Seite des Flam m enherdes an
geordnete F eu er b esitz t je  etw a 1,4 qm Rostfläche 
von ungefähr quadratischer F orm  (1100  X  1300) 
und is t in  R ücksicht au f eine Ofenladung durch 
Schweißeisen gew ählt, wobei eine n icht backende, 
langflammige Steinkohle von etw a 7500 K al. 
zugrunde ge leg t is t. D er R ost besteh t aus ge
wöhnlichen V ierkan tstäben  von etw a 35 bis 
45 111111 Q uerschnittsbreite, welche lose au f guß 
eisernen T ragbalken  irgendw elcher Form  auf
liegen und m it ihrem vorderen Ende etw a
200 111111 aus der O fenversehalung herausragen. 
D urch diese A nordnung is t  dem S tocher die 
M öglichkeit gegeben, m ittels eines V ierkant- 
Steckschlüssels oder einer Zange je d e rze it den S tab 
zu drehen und bei le icht backender Kohle
die Kuchenbildung und das Zusammenbacken der 
Schlacke zu stören, ebenso is t  er dadurch s te ts  
in der L age, ohne B enachteiligung d s B etriebes 
einzelne S täbe auszuwechseln. Sind endlich die 
S täbe in  der M itte s ta rk  mitgenommen und v e r
brannt, so brauchen sie deshalb keineswegs weg
gew orfen zu w erden , sondern können, da sie 
nur auf d e r einen L ängshälfte  angegriffen sind,
um gedreht, d. li. m it den geschw ächten End
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hälften  zum Ofen herausragend , w ieder benutzt 
werden. D ies g ilt ganz besonders von den se it
lichen Stäben, die dadurch eine doppelt so große 
Lebensdauer erhalten . E s is t  vielfach der 
B rauch und die Meinung v e rb re ite t, bei dem 
Bau von Rohrschw eißöfen zwischen R ost- und 
Herdfläche allgem eingiiltige, m ittle re  V erhältn isse 
als K onstruk tionsregeln  existieren zu lassen, ja  
selbst die G röße der Fuchsqucrsclm itte und 
Kaminmündung abhängig zu machen, aber obwohl 
eine gew isse W echselbeziehung dieser G rößen 
untere inander n icht geleugnet w erden soll und 
jedenfalls jede w illkürliche Bestim m ung der
selben zu verw erfen  ist, h a t die P rax is  doch 
keinesw egs eine Form el im genannten Sinne ge
re c h tfe r t ig t, welche ohne g rößere  K o rrek tu r 
au f alle Rolirschweißöfen anw endbar w äre. 
D as beliebte V erhältn is der Rostfläche zur 
H erdsohle 1 : 4 oder 1 : 5 kann demgemäß nur 
als S chätzungsw ert in A nspruch genommen 
werden und w ird  V erschiebungen von 1 : 3  bis 
1 : 7 erleiden können, je  nachdem der B renn
stoff, die Oféhzügc, die N atu r des E in sa tz
m aterials usw. cs notw endig machen. Aehn- 
liches. g ilt auch von der Geschwindigkeit 
der H eizgase, welche durchschnittlich 8 bis 
10 mm betragen  soll. Die S teinkolde, welche 
zu r V erw endung gelang t, entw eder S tück- oder 
K leinkohle, muß fre i von schwefligen Be
standteilen  und Beim engungen sein, und wird 
um gekehrt wie hei der K esselheizung m it V orteil 
langflammig gew ählt. Um dasBeschicken des Rostes 
m it zu m assigen Stücken, welche eine stoßw eißeund 
m angelhafte V ergasung  herbeiführen sowie eine 
zu s ta rke , der Schw eißbarkeit des Blechstreifens 
schädliche Rußbildung veranlassen würden, aus
zuschließen, is t die Kohleneinwurföffnung nicht 
g rö ß er als 400  X  400 mm zu nehmen. L e tz te re  is t 
nur an je  einer R ückseite des F euerraum es vor
handen und lieg t 700 mm über der H üttensohle. 
S ta tt  nu r einer F eu ertü re  können deren auch 
zwei angebracht sein, so daß eventuell noch je  
eine Seitenw and für den E inw urf m it heran
gezogen w erden kann, aber es w ürde dies eine 
um ständlichere Bedienung, eine erhöhte E inw ir
kung der kalten  A ußenluft und schließlich eine 
g rö ß ere  F lugstaubbildung fü r den Schw eißkanal 
zu r F olge haben. Zwecks m äßiger K ühlung des 
M auerw erkes und des R ostes zieh t sich um den 
F euerraum  unterhalb  des R ostes eine R ohrleitung 
aus Scham ottesteinen, die von W asser durch
flossen w ird. Sehr zu empfehlen is t auch das 
E inpressen von L uft unterhalb  des F euers, da 
bei den m eisten Kaminen, besonders wenn zwei 
oder g a r  d rei Oefcn an einem Schornstein hängen, 
der natürliche Zug nicht immer ausreicht, im 
W in te r  und bei schlechtem  W e tte r  zu gering ist 
oder der Kamin sehr hoch g efüh rt sein muß, 
was bekanntlich auch w ieder seine Schattenseiten 
h a t. D ort, wo s ta rk  schlackende und backende

W ärme ste ige rt. E in m it A uftropfw asser laufender 
V en tila to r b ie tet dabei gegenüber dem Dampf
in jek to r den V orzug, daß sicli die durch die glühende 
Kohlenschicht gepreß te  W asserm enge le ich ter 
regulieren  lä ß t und ein e t w a i g e s  Zuviel ohne 
Schwächung des Luftstrom es abgeste llt w erden 
kann. Die Beschickungshöhe des Rostes, welche je

Kohlen verstoch t w erden müssen, is t es vo rte il
haft, dem P re ß v en tila to r  etw as W asser aufzu
tröpfeln oder einen D am pfinjektor zu verw enden, 
wobei das zerstäub te W asser oder der Dampf 
die Kohlenschicht lockert und der seh r hohe V er
brennungsw ert des W asserstoffs die erzeug te
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nach S tückgröße des verfeuerten  Brennstoffes 
150 bis 200 mm nicht übersteigen soll, is t  s te ts  
gleichm äßig zu halten , um den V erbrennungs
p rozeß rec h t regelm äßig  zu gesta lten  und die 
U eberfiibrung der K ohlenoxydgase in  K ohlensäure 
zu begünstigen, sowie um die Bildung einer 
m öglichst kontinuierlichen, bellen, k laren , stich- 
losen und reduzierenden Flam m e zu erle ich tern . 
Bei der Em pfindlichkeit des E insa tzm ateria ls  für 
seine spä tere  V erarbeitung  w ird dieser P u n k t, 
der allerd ings ein gew issenhaftes H eizerpersonal 
voraussetz t, lange n icht genügend und in der 
gebührenden W eise berücksich tig t, obwohl be
triebsökonomische und W ärm equalitä tsg ründe es 
sehr nahelegen. Die au f den beiden Rostflüchen 
entw ickelten Flam m en tre ten  über eine m assive 
oder eventuell auch gekühlte Feuerbrücke, die 
ungefähr 350 bis 375 mm über dem R ost lieg t 
und zum Schweißraum  hin etw as schräg  auf
s te ig t (jedoch nu r e tw a die H älfte  der T rennungs
m auer durchbricht), in den langgestreck ten  A r
beitsherdraum  ein, dessen Sohle (10 bis 75 mm 
unterhalb  der Feuerbrückenoberkante beginnt. Es 
empfiehlt sich sehr, der Flamm e durch den Bau 
der D urchlaßöffnung eine schräg  nach vorn, der 
A rbe its tü r zugew endete R ichtung zu geben und 
sic durch eine V erjüngung des M auerw erks (im 
vorliegenden F alle  von 700 au f 420 mm) zum 
Schw eißkanal hin allm ählich einzuschnüren, so 
daß sie m it g ro ß er G eschw indigkeit die F eu er
brücke passie rt und die Gase eine innige M ischung 
und P ressung  erfahren. Zw ar w ird dam it eine 
häufig repara tu rbedü rftige  Ecke geschaffen, deren 
L ebensdauer n icht gleichen S ch ritt m it den übri
gen Ofenteilen hält, aber bei zweckentsprechendem  
feuerfestem  M aterial is t die H a ltb a rk e it derselben 
unschwer zu erhöhen und, sofern die Gewölbe
verbindung oberhalb der Feuerbrücke auswechsel
b a r ist, is t im schlimm sten F alle  schneller E rsa tz  
möglich. W ährend  die vorn  750 mm breite 
H erdsohle anfangs au f eine S trecke von 800 mm 
horizontal verläu ft, fä llt dieselbe von da ab bis

zum Schlackensack, wo ihre B reite  nu r noch 550 
bis 500 mm m ißt, in  einem von Brennstoff und 
E insa tzm ate ria l beeinflußten V erh ältn is , das 
zwischen 1 5 : 1  bis 5 : 1 schw ankt. Bei dem in 
Abbildung 4 w iedergegebenen Ofen, dessen H erd
sohle 800 mm über dem H üttenniveau  beginnt, 
is t das Gefälle m it R ücksicht auf eine ausschließ
liche V erarbeitung  von Schw eißeisenstrips, welche 
reichlich Schlacke absondern, au f 1100 mm 
gegenüber einer H erd länge von etw a CA ¡2 m ge
w ählt worden. D er Boden des H erdes w ird ge
wöhnlich aus feuerfesten S teinbrocken ohne Binde
m ittel gestam pft und oben m it einer Schicht Kies 
oder K leinkiesel bedeckt. E s is t dabei ratsam ,

den Kies vorher zu rösten , da er im frischen 
Zustande oder von feuchten L agerp lä tzen  her 
le icht mit von W asser durchsetzten  Aederchcn 
oder k leinen H ohlräum en behaftet is t, welche 
un te r der im Ofen herrschenden hohen Tem 
p e ra tu r  ein Spritzen  und Zerspringen der S tern
chen herbeiführen. Die von 80 bis 100 mm 
breiten  T -E ise n  um klam m erten einzelnen Ge
wölbebogen lagern  fre i auf den Seitenm auern 
(Abbildung 5) und w erden nur durch einen feuer
festen M örtel aus Scham ottem ehl m it etw as K alk 
zusatz abgedichtet. Die in geringer A nzahl v o r
rä tig  gehaltenen, i m m e r  p a s s e n d e n  Gewölbe
bögen können jed erze it ohne g roße Mühe aus- 
und eingesetzt werden und erle ich tern  außerdem  
die Z ugänglichkeit und ein schnelles U ntersuchen 
innerer Ofenteile. (F o r t s e t z u n g  fo lg t .)

A ntr iebsar ten  von W alzens traßen .
( B e s p r e c h u n g  d e s  V o r t r a g s  v o n  O b e r i n g e n i c u r  G e r k r a t h . * )

D io anschließende B esprechung des Vortrags, 
bei deren W iedergabe w ir, da der anw esende 

S tenograph  versagte, au f die nach träg lichen  schrift
lichen M itteilungen der B eteilig ten  angew iesen 
sind, nahm  folgenden V erlauf:

Hr. K ö t t g o n :  Hr. G erkrath  h a t in  objek
tiver W eise die F rage behandelt, inw iew eit m an 
die G asm otoren unm itte lbar an  die W alzenstraßen 
setzen soll, bezw. ob es zw eckm äßig ist, dioselben 
in der P rim ärsta tion  aufzustollen und  elektrische

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 9 S. 533.

K raftü b ertrag u n g  zw ischenzuschalten. V or allem 
habe ich m it In toresse vernom m en, daß H err 
G erkrath, obgleich im le tz te ren  Falle der K raft
bedarf w egen des W irkungsgrades der elektrischen 
K ra ftübertragung  etw as größor w ird, anerkenn t, 
daß der G asverbrauch n ich t g rößer ist, weil die 
an  die S traßen  un m itte lb ar angebau ten  Gas
m otoren im D urchschn itt m it verhältn ism äßig  
großer U ntorbelastung  und  dem entsprechend m it 
größerem  G asverbrauch pro P ferdekraftstunde 
arbeiten . Bis zu einem  K raftbedarf der W alzen
straßen  von 1000 P. S. em pfiehlt Hr. G erkrath
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elek trischen  A ntrieb, und e rs t bei schw ereren 
S traßen  unm itte lbaren  G asm otorenantrieb, le tz
teres aber auch n u r  m it der E inschränkung, daß 
n ich t eine große elektrische P rim ärsta tion  auf 
dom betreffenden W ork vorhanden sei. W erke, 
die derartige schw ere S traßen  haben, bositzon 
schon je tz t  fast allgem ein verhältn ism äßig  sehr 
große elektrische S tationen. 6- bis 8000pferdige 
S ta tionen  sind durchaus gebräuchlich, zum  Teil 
g eh t m an dazu über, S ta tionen  von 30- bis 
40000 P. S. anzulegen. Der S tan d p u n k t des H errn 
G erkrath deckt sich also im großen  und  ganzen 
m it m oinen soeben veröffentlichten A usführungen 
in  Nr. 6 von „Stahl u n d E iso n “.* Im übrigen w ird  
im m er der G esichtspunkt ausschlaggebend bleiben, 
daß m an bei A ufstellung der Gasm otoren in der 
P rim ärsta tion  genügend Reserve fü r diese schaffen 
k ann  und  so die so em pfindlichen B etriebsstörungen  
an den W alzenstraßen, falls die Gasm otoren u n 
m itte lbar an diesen liegen, verm eidet.

Bezüglich der technischen  E inze lhe iten  bei 
Triow alzw erkon m öchte ich n u r  einen P u n k t 
berühren, näm lich  die V erm inderung  dos W ir
kungsgrades der elektrischen U ebortragung  durch 
den für die W irkung  dor Schw ungm assen n o t
w endig  w erdenden sogonann ten  Schlupf dor Mo- 
toron. Bei G leichstrom m otoren is t diesor Schlupf 
vorlustlos durch A nw endung  einer Com pound
w ick lung  zu erzielen, w ie ja  auch Hr. G erkrath 
e rw äh n t hat. Bei D rohstrom  jedoch is t es n o t
w endig, W iderstand  in den R otorkreis einzu- 
schalton, und  nahm  Hr. G erkrath  darauf Bezug, 
daß ich in  einer früheren  V eröffentlichung für 
den hierdurch  en tstehenden  V erlu st 20 o/o an
gegeben h ä tte . Ich k ann  n u r  bem erken, daß sieh 
ein Schlupf von 20 o/„ n u r dann ergibt, w enn  der 
A ntriebsm otor m it se iner höchst zulässigen Be
anspruchung  belaste t w ird, also e tw a 100 o/0 Uber 
se iner norm alen L eistung. Boi diesor w ürde der 
Schlupf n u r 10%  betragen. Da aber, w ie be
kannt, die M otoren durchschnittlich  n ich t m it 
dor norm alen, sondern  m it bedeutend  geringerer 
L eistung  beanspruch t w erden, so w ird der V er
lust noch kle iner sein, v ielleicht e tw a 6 o/0. Dieser 
V orlust t r i t t  aber auch  nu r dann auf, w enn 
schw ere Schw ungm assen eingebaut sind, da os 
sonst ja  keinon Zw eck hat, einen Abfall dor 
M otortourenzahl herbeizuführen. Bei M ittel- bezw. 
F eineisenstraßen , wo die einzelnen Stiche ver
hältn ism äßig  lang  dauern  und  s te ts  m ehrere S tiche 
g leichzeitig  in  den W alzen sind, w orden S chw ung
m assen n ic h t eingebau t; h ier w ird m an also auch 
keinen Schlupfw idorstand anw enden  und  koino 
V erluste  haben.

Bei der R en tab ilitä tsberechnung  des H errn  
G erkrath  bezüglich des V ergleichs einer Dam pf
reversierstraße m it einor elektrisch betriebenen, 
habe ich leider die A ngabe der jährlichen  P roduk

tion  verm ißt. Diese A ngabe m uß unbedingt 
gem ach t w erden, da sie doch die G rundlage für 
eine derartige R echnung bildet. Der Ausfall einor 
derartigen  R entab ilitä tsberechnung  is t vollkom m en 
abhängig von dem D am pfverbrauch, den m an für 
die Tonne verw alztes M aterial annim m t. W ie 
ich in  m einen A usführungen  in  Nr. 6 von „Stahl 
und  E isen“ schon gesag t habe, liegen zuverlässige 
M eßresultate h ierüber leider n ich t vor. Meine 
F irm a h a tte  nun  Gelegenheit, zusam m en m it 
einem  größeren S tah lw erk  den D am pfverbrauch 
in  m ehrw öchentlichen  M essungen an  einer Dampf- 
reversierstraßo festzustellen, und zw ar n ich t n u r  
für Blocken, sondern auch für Trägorw alzen. Die 
betreffende A ntriebsm aschine w ar eine nach träg -
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lieh m it C om poundw irkung versehene Tandem 
zw illingsm aschine m it Oberllächonkondensation. 
Die D am pfspannung b e tru g  6 A tm . U eberdruck. 
D er D am pfverbrauch w urde durch W ägung  des 
aus der O berflächenkondensation abgoführten  
K ondensats bestim m t und w urden  für die V er
luste  in  der Zuführungsdam pfleitung, in  den 
D am pfm äntoln usw . zu dioson so erm itte lten  
Zahlen 20 °/° h inzugerechnet. Die Zahlen, die sich 
ergeben haben, sind in dom obenstehondon K urven
b la tt en thalten . Aus dem selben sieh t man, daß der 
D am pfverbrauch verhältn ism äßig  hoch liegt. In te r
essan t ist der V erlauf der K urve für das Blocken, 
w elche in ihrem  C harakter m it den K urven über
einstim m t, die ich in Nr. 4 Jah rg . 1904 Seite 228 
Uber den effektiven K raftbedarf in M otertonnen 
beim Blockwalzen gegeben habe. F ern er is t in te r
essant, daß der D am pfverbrauch für A usw alzen
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von T rägern  zw ischen N. P. 55 und  N. P. 32 an 
nähernd k o n stan t blieb, obgleich die S treckung  
zw ischen 12 fach und 33 fach variiert. Dies ist 
wohl darauf zurückzuführen, daß beim Träger- 
w alzen das E inschneiden, um  die Flanschon lior- 
zustellen, verhältn ism äßig  großen K raftaufw and 
erfordert.

In  seiner R en tab ilitä tsberechnung  se tz t H err 
G erkrath  fü r den K ohlonverbrauch eine Sum m e 
von e tw a 140 (XX) J t  an und  b ew erte t den Gas
verbrauch bei elektrischem  B etrieb m it e tw a 
110000 M . Diese 140000 J l  fü r K ohlenvorbrauch 
bezw. eine noch größere Summe, w enn  m an den 
D am pfvorbrauch f. d. T onne höher einsetzon muß, 
kann  m an aber bei elektrischem  Betriob voll
ständ ig  sparen, da ja  die Hochofengase an sich 
kostenlos beim H ochofenbetrieb abfallon. E ine 
ß o w ortung  der Hochofongaso z. B. au f Grund 
oinos V ergleiches m it dem H eizw ert und  dem 
Preis von Kosselkohlo muß allerdings in gowissen 
Fällen sta ttfinden , jedoch n u r  dann, w enn  es sich 
um  V orgloichsrechnungen bezüglich der V er
w endung  der H ochofengase handelt, w enn  m an 
also foststollen will, an w elcher S telle des S tahl- 
und  W alzw erkes m an durch A nw endung  der
selben die m eisten  E rsparnisse m achen kann. 
F ü r  den obersten  W erksleiter jedoch, der die 
Gesam tbilanz seines W erkes einschließlich seiner 
Hochöfen vor A ugen hat, kann  eine derartige 
B ew ertung  n ic h t m ehr in F rage kom m en, da ja  
bei einer solchen das H ochofenressort ziemlich 
beträch tliche E innahm en auf K osten der übrigen 
A bteilungen haben w ürde. F ü r  den W erksleiter 
e n ts te h t n u r  die F rage, w ieviel Kohle kann  er
spart w erden.

Hr. K i e ß e l b a c h  - R a th : Hr. K ö ttgen  h a t 
die D am pfvorbrauchszahlen m itgete ilt, welcho er 
an einer Reversierm asehino festgeste llt hat, und  
findet, daß der D am pfvorbrauch verhältn ism äßig  
hoch liegt. Das is t richtig . Es ist aber w ichtig, 
zu w issen, w arum  der D am pfverbrauch in diesem 
speziellen Falle so hoch gew orden ist. Die be
treffende M aschine h a t H ochdruckzylinder, dio 
noch aus je n e r  Z eit herrühren , in  der die Dampf- 
m aschinen-K onstrukteuro  g lau b ten , eine erst
klassige M aschine k o n stru ie rt zu haben, w enn  
die D am pfgeschw indigkeiten in  den K anälen rech t 
klein w aren. Es erg ib t sich daraus in  diesem 
Falle, daß die H ochdruckzylindor genau  dreimal 
so große schädliche Räum e haben, als es bei einer 
m odernen M aschine der Fall sein w ürde. — Be
kanntlich  w ird der Dam pfvorbrauch der Revorsier- 
m aschinen dadurch sehr u n g ü n stig  beeinflußt, 
daß die Z ylinderw ände w ährend  der P ausen  er- 
kalton, so daß der o in tre tende F rischdam pf an 
den Innenflächen kondensiert. Dio h ier vor
liegende M aschine h a t ungeheure Innenflächen, 
dio um  zwei D ritte l zu groß sind gegenüber 
denen einer neuen  Maschine. F e rn e r  is t der 
D am pfdruck von sechs A tm osphären keinesw egs 
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in der M aschine ausgenutzt, w eil sie im V er
hältn is zu ih rer L eistung  allzu roichlich bem essen 
is t und  zw ar m it R ücksicht auf den zeitw eilig 
vorhandenonsohr n iedrigen D am pfdruck. W eiterh in  
e rlaub t die K onstruk tion  der S teuerung  nichti 
m it den g ü n stig sten  Füllungsgradon  zu arbeiten, 
und  die überm äßig großen  H ochdruckschieber 
sind eine dauernde Quelle von V erlusten . — Aus 
allen diesen G ründen muß bei dieser M aschine 
der D am pfvorbrauch sehr hoch sein. Es is t also 
auch durchaus n ic h t richtig , w enn  Hr. K öttgon 
in  der B esprechung in  „Stahl und  E ison“, au f 
welcho er sich bozioht, sagt, daß diese Maschine 
im w esentlichen  wohl n ic h t m ehr verbesserungs
fähig sei. — W enn m an dioso Zahlen zur V er
g le ichsrechnung m it elektrischem  A ntrieb  horan- 
ziehen will, so bogeht m an den so oft gerüg ten  
Fehler, alte, n ic h t auf der Höhe der Z eit stehende 
A nlagen m it m odernsten, neueren  zu vergleichen 
und  kom m t dann selbstverständlich  zu falschon 
Schlüssen.

Da Hr. K ö ttgon  auf seine P ublikationen  in 
Nr. 6 von „Stahl und  E ison“ Bezug nim m t, so 
g e s ta tte  ich mir, auch m einerseits darauf einzu- 
gohen. — Ich h a tte  se inerzeit neben vielen 
anderen  D am pfverbrauchszahlon, w elche durch 
M essung der W ärm em engon, dos ■ Speisewassors 
und  des K ohlonverbrauehs festgesto llt w aren, 
auch einon Fall angeführt, in  welchem  lediglich 
der aus den A rbeitsd iagram m en berechnete 
D am pfverbrauch bestim m t w ar, und  zw ar zu 65 kg 
f. d. Tonne vorgeblockten M aterials. Ich  h a tte  
dabei ausdrücklich horvorgohobon, daß dioso Zahl 
viel zu n iedrig  sei, weil dio b edeutenden  Zuschläge, 
w elche m an fü r Innenkondensation , D urchlässig
k e it usw . zu  m achen habe, n ic h t darin en th a lten  
seien. Trotzdem  g e s ta t te t sich Hr. K öttgen , aus 
dieser Zahl den D am pfvorbrauch pro effektive 
P ferdek ra ft und  S tunde zu berechnon, w as durch
aus unzulässig ist. D er W ort dieser Zahl b e ru h t 
v ielm ehr darin, daß sie g es ta tte t, den D am pfver
brauch vor und  nach der Com poundage der 
M aschine zu vergleichen. Schon früher h a tte  
Hr. Dr.-Ing. E h r h a r d t ,  au f dessen A u to ritä t sich 
Hr. K ö ttgen  bozioht, in ganz genau g le ich e rw e ise  
V ersuche angeste llt und  diese in „Stahl und 
E isen“ * veröffentlicht. Hr. Dr. E h rh a rd t h a t 
dabei E rsparnisse von 50 o/o fostgestellt, w ogegen 
m eine U ntersuchungen , w ie aus »Stahl und E isen“ 
hervorgoht, oin noch etw as günstigeres R esu lta t 
ergeben haben. S icher ist, daß m an für eine 
m oderne Tandem -R eversierm aschine w eniger als 
50 o/o desjenigen D am pfverbrauches einsetzen darf, 
den eine gu to  Zw illings-Roversiorm aschine hat. 
H r . O r t m a n n l i a t  in  „Stahl und  E isen“ angegeben, 
daß sich der D am pfverbrauch einer Zw illings
m aschine m it höchstens ach t Kesseln, en tsprechend  
einer D am pfproduktion von 15600 kg  pro Stunde,

* „Stahl und Eisen“ 1903 Nr. 23 S. 1307.
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docken lasse. Es ist sicherlich n ic h t zu viel go- 
sagt, daß m an m it oinor solchen M aschine 42 t  
f. d. S tunde, d. i. 300000 t  im  Jah re , blocken kann. 
(Ilr. O r t m a n n  b es tä tig t dieses.)

A lsdann orgibt sich der D am pfverbrauch 
f. d. Tonno zu 371 kg. Das en tsp rich t einom 
K ohlom vert von e tw a 64 Pfennigen. N im m t m an 
an, daß durch dio Compoundago und K ondensation 
n u r dio H älfte hiorvon gespart w erden  kann, so 
vorbloibt ein K ohlom vert von 32 Pfennigen. In 
oinor der lotzton N um m er von „Stahl und  E ison“ 
is t uns versprochen w orden, daß hiorvon noch 50 
Pfennige gespart w orden sollen.*

Hr. G erkrath h a t in seinom V ortrag  m itge- 
te ilt, daß Hr. Dr. E h rh a rd t schon früher einmal 
den D am pfverbrauch oiner D rillingsm aschine m it 
12 kg  festgostollt habe, so daß also die Zahlen 
von 10,36 bis 12 kg, w elche ich für den Dampf
vorbrauch der Tandem  - Roversiorm aschino in 
„Stahl und  E isen“ angenom m en hatte , sogar 
noch zu hoch erscheinen. In  dioser Beziehung 
ist es in teressan t, daß im vorigon Ja h re  oino 
Tandom -Revorsiorm aschino in Betrieb gekom m en 
ist, wolehc an diosolbo S traße gekuppelt wurdo, 
dio bis dahin von  einer D riilings-Reversiorm aschine 
m it K ondensation  getrieben  w urde. Der Botrieb 
h a t orgebon, daß die Tandem m aschino sehr viel 
w en iger D am pf braucht, als der D rilling m it 
K ondensation. Als Zoichon dafür te ilt m ir dio 
D irektion m it, daß se it Inbetriebnahm e der 
Tandem m aschino der früher häufig auftretonöo 
D am pfm angol überhaup t n ich t m ehr vorgeköm m en 
soi, so daß m an n ic h t in der Lago gew esen war, 
fostzustellen, m it w elchen m inim alen Dampf
drücken die Tandem m aschino, von der zugleich 
in itgo teilt w urdo, daß sie bosser anspringe als 
dor Drilling, noch arbeitsfäh ig  w ar. W enn also 
Hr. Dr. E h rh a rd t den D am pfverbrauch des Drillings 
oinw andfrei m it 12 kg  festgostollt haben sollte, 
so würde das eine rocht angenehm e U n terstü tzung  
m eines bisher eingenom m enen S tandpunk tes sein.

Hr. K öttgon  h a t in „Stahl und  E isen“ 1906 
Nr. 6 dio m ittloro  L eistung  eines Rovorsierwalz- 
w orkes m it 1000 bis 1500 P. S. angefüh rt und 
kom m t dem entsprechend zu verhältn ism äßig  
günstigen  R esultaten . In W irk lichkeit is t abor 
die m ittloro L oistung  dor Roversierwalzworke 
bedoutond kloinor. Hr. K ö ttgen  selbst h a t im 
Ja h re  1904 die m ittle re  L eistung  zu 435 ofToktiven 
P. S. berechnet und  in  „Stahl und  E ison“ Nr. 4 S. 233,

* Hr. L ü h r m a n n  h a t in  „Stahl und  E ison“ 
1904 Nr. 3 Soito 138 m itgete ilt, daß dor Dampf- 
kohlonvorbraueh fü r eine gew öhnliche, niehteom - 
poundiorto Reversierm aschino eines Rheinischen 
Blockw alzw erkes im M onatsdurchschnitt bis auf 
44 Pfonnigo gosunkon soi; or soi u n te r  U m ständen 
auch au f 50 Pfonnigo bis 1 Mark gestiegen. Diese 
Zahlen stim m en m it den oben angegebenen g u t 
üboroin.

publiziert. Dabei w ar oino 9,02 fache S trockung 
im Blockw alzw erk angenom m en. W enn  m an 
auch annehm en w ollte, daß dio durchschnittliche 
S trockung  dor Blockwalzworko etw as höher ist, 
so orgibt sich doch dio L oistung der Rovorsior- 
m aschinon n ich t über 500 bis 600 P. S. Boi sehr 
w eitgehender durchschn ittlicher S treckung  s te ig t 
dio m ittloro P. S.-Zahl n icht, sondern  m an bo- 
n ö tig t dann zwei Blockwalzworko, um  die 
m odernen P roduktionen  von über 300000 1 im 
Ja h re  zu bowiiltigon. F ü r  600 P. S. m ittloro Loi
s tu n g  ent sprechen die Zahlen, dio Hr. O r t m a n n  
angegeben hat, einem  D am pfvorbrauch von e tw a 
26 kg  pro effektive P. S. Da hiorvon reichlich 
dio H älfte erspart w erden  kann, so kom m t m an 
auch auf diesem W ege dazu, daß der D am pfver
brauch dor m odernen Roversiorm aschinon m it 
12 kg  genügend  hoch geschätz t ist.

Hr. G erkrath h a t den W irkungsgrad  zugunsten  
dor elektrischen U obortragung m it 50 o/o in seine 
R echnung oingoführt, w ährend  Hr. K ö ttgen  in 
„Stahl und  E isen“ 1904 diesen W irkungsgrad n u r 
m it 40 o/o angegeben hat. T atsächlich haben alle 
b ek an n t gew ordenen  Fördorm aschinenanlagon bis
her W irkungsgrade von e tw a 40 o/o ergeben und 
es is t m einer A nsicht nach w ahrscheinlich, daß 
die elektrischen Rovorsiorantriobe w esentlich un 
günstigere W irkungsgrade haben werdon. H err 
K öttgon h a t zw ar in „Stahl" und  E ison“ darauf 
aufm erksam  gem acht, daß dio geringeren  Massen 
der Revorsiorm aschinon für die V erlusto  beim 
elektrischen Rovorsioron gü n stig  seien, or h a t 
abor versäum t, horvorzuhebon, daß dieso V erluste 
auch fünf- bis zehnm al so oft ointreton. Das V er
hältn is dor m axim alen L eistung  zu der m ittle ren  
Loistung is t bei dor W alzworksm asohino außer
ordentlich viel ungünstiger, als boi der F örder
maschine. Infolgedessen w erden  ungeheure  Mo
toren  verlang t für m inim ale m ittle re  Leistungen. 
Tatsächlich h a t Hr. W eidenodor in  „Stahl und 
E isen“ * uns gesagt, daß dor A ntriobsm otor an der 
Jlgneran lago  m it 2600 P. S. vorgesehen sei. E r 
ist also gonügond groß, um die verlangto  A rbeit 
auch noch zu loisten, w enn dor W irkungsgrad  
nu r 20 bis 25 o/o be tragen  sollte. Die M otoren 
zw ischen dem Jlgno rrad  und  der S traßo m üssen 
sogar 10000 P. S. zu leisten im stande soin — 
und  alles das, um  500 bis 600 P. S. D urchschn itts
le istung  zu orzielon.

Hr. G erkrath  h a t M itteilung darüber gem acht, 
daß or beabsichtige, die D rosselung des Dampfes 
m it dor F üllungsveränderung  in  festen Zusam m en
hang  zu bringon dergestalt, daß boi großen 
F ü llungen  koine Drosselung, boi k le iner F ü llung  
aber un to r allon U m ständen D rosselung ointrete. 
Ich halte  eine solche L ösung fü r unm öglich aus 
folgenden G ründen : Beim prak tischen  W alzw erks
betriebe kom m t es häufig vor (besonders dann,

* 1906 Nr. 3 S. 151.
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w onn. ein Block oinon unganzon  Kopf hat, oder 
w enn  die W alze ans irgendw elchen G ründen 
n ic h t sofort faßt), daß m an sehr gleichm äßig und 
langsam  anfahron muß. Dies is t n u r möglich, 
w enn  dio Zw illingsm aschine m indostons 55 bis 
60 o/o F ü llung  hat. Das w äre abor schon oino 
sogenann te  große F üllung , boi dor D rosselung 
n ic h t m ehr s ta ttfinden  dürfte, da m an sonst die 
norm ale A rbeit n ich t ökonom isch ausüben könnte. 
D onken Sie sich, dio eine K urbel der Rovorsior- 
maschino is t auf dom T o tpunk te  stehen  goblipbon, 
dann  k an n  dio andere e rs t D am pf bekom m en bei 
45 bis 55 o/o Füllung. Da hierbei oino Drossolung 
n ich t m ehr s ta ttlindo t, so m uß dio M aschine also 
notw endigerw eise durchgehen. E in  w eiteres 
M oment, w elches gegen die K om bination spricht, 
is t das, daß der M aschinist dio H errschaft Uber 
dio M aschine verliert, w enn  aus irgendw elchem  
G runde der M echanism us zu r Kulissonbowogung 
in U nordnung kom m t oder schwor geht. Be
kanntlich  haben ähnliche V ersuche f rüher  schon 
zu sehr schw erw iegenden Schäden gefüh rt. Ich 
erlaube m ir deshalb, den H errn  Kollogon vor dieser 
K onstruk tion  zu w arnen.

Hr. G o r k r a t h :  Hr. K öttgon  schoint moinon 
A usführungen  ontnom inon zu habon, daß ich den 
direk ten  A ntriob der T riostraßon  durch Gas
m aschinen n u r dann em pföhle, w enn  koino 
größere elektrischo Zoritralo vorhandon soi. Dioso 
A nnahm e trifft n ich t ganz zu. Ich ompfohlo 
Gasm aschinen zum A ntrieb  auch boi V orhanden
sein größoror Zontralon und  zw ar dann, w enn 
die angetriebenon  T riostraßon gleichzeitig  in  Be
trieb  sind, wo also ein A usgleich n ic h t sta ttfindot. 
Boi dem houtigon an g estren g ten  H üttonbotriob 
dürfte  aber dieser Fall dor liäufigoro sein. Ob in 
solchen Fällen, wo auf den vorsehiodonon S traßon 
zu verschiodonon Zoiton gow alzt w ird, dor elek
trische A ntriob dom G asm aschinonantriob übor- 
logon ist, läß t sich olino weitoros auch n ic h t ont- 
schoidon, da daboi noch andoro V erhältn isse m it
spielen.

W as den V orlust durch den Schlupf dor 
D rehstrom m otoren anbetrifft, so b e trä g t dorsolbo, 
w ie Hr. K öttgon anführt, boi einom Touronabfall 
von 20 o/o auch 20 o/0 dor in  diosom A ugenblick 
benö tig ten  Energie. Das U ngünstige hierbei ist 
dor U m stand, daß m axim aler Touronabfall und 
m axim aler K raftbodarf zusamm onfallon, w odurch 
dor V erlu st obon sohr hoch wird. T r i tt  z. B. boi 
einem  M otor von norm al 500 P. S. dor Touron
abfall von 20 o/o, w ie Hr. K öttgon  angibt, erst 
boi dor doppolton B elastung, also boi 1000 P. S. 
ein, so b e trä g t dom naeh dor V orlust 20 o/0 von 
1000 P. S., also 200 P. S., odor au f dio norm ale 
L oistung von 500 P. S. bezogen 40 o/o- Der Go- 
sam tverlu s t is t also um  so größer, jo  g rößer dio 
Schw ankungon sind; dio S chw ankungen  sind aber 
boi R eversiorm aschinen außerordentlich  groß. 
W enn n u n  dor Touronabfall von 20 °/° die

doppolto B elastung des A ntriebsm otors verursacht, 
so orgibt sich daraus, daß die für dio Z entra le  
noch übrig bloibondo S chw ankung wesentlich 
hühor wird, als von m ir im V ortrago  angonom m on 
w urdo. Dor von m ir oingesetzto Gasm otor von 
2000 P. S. zum  A ntriob  einer Revorsiorstraßo, 
doron m ittloror K raftbodarf 900 P. S. be träg t, 
w ürde dem nach boi w eitem  n ic h t ausreiohen. 
Dio P roduktion, woleho m it dor von m ir als 
Boispiol aufgostollton Blockmaschino orziolt 
wordon kann, ist jo tz t im V ortrago  aufgonom m on 
nebst dom zugehörigen S trockverhältn is und  dem 
ontsprochondon D am pfvorbrauch. Dioso Zahlen 
g e s ta tte n  nach  jeder R ich tung  h in  oinon Vorgloich 
m it don von H rn. K öttgon  m itgotoilton Zahlen.

W as dio B ow ortung der Hochofengase an- 
botrifft, so k an n  m an diesen P u n k t am besten 
den H üttom vorkon selbst überlassen. Ich glaube, 
daß os h ierauf auch sohr w en ig  ankom m t. Is t 
dor G osam tw irkungsgrad dor elektrischen Uebor- 
trag u n g  bei R ovorsiorstraßen n u r 40 o/o, s ta t t  dor 
von m ir angenom m enen 50 o/o, so ist dor Gasver
brauch fü r boido A ntriobsarton  fast gleich, so 
daß dieser P u n k t beim Vorgloich n ic h t m ehr in 
F rage kom m t.

Boi don A usführungen  dos Hrn. Kioßelbach 
in te ressie rt m ich vor allem dio Bem erkung, daß 
in einem  F alle oino Zw illings-Tandonnnasehine 
besser anspringon soll, als ein Drilling. Es kann  
dies jedenfalls n u r  durch bosondoro U m stände 
horvorgorufon sein, w elche sich m einer K onntnis 
ontziohen, da ich n ic h t weiß, welcho Maschine 
Hr. Kioßelbach im A uge hat. In  diosom P unkto  
liegon sonst dio V erhältn isse fü r don D rilling 
zwoifollos viel giinstigor, wie allgomoin an e rk an n t 
w ird. So w urdo m ir neulich auf einom H ütten 
w erke z. B. dio F rag e  vorgolcgt, w arum  man 
denn eigentlich  Zw illings-Tandom m aschinon baue, 
wo doch dio D rillinge für den Botriob viel g ü n 
stig er a rb e ite ten  als dio Zw illings - Tandom - 
m aschinen.

W enn Hr. Kioßolbach dio von m ir vorgoschla- 
gono n eu e  S teuerungsw eiso  gleich für unm öglich 
hält, so m öchte ich zunächst darauf hinwoison, 
daß inan mit. dom W ort „unm öglich“ im m er sehr 
vorsichtig  um gehen  soll. Selbstverständlich habe 
ich dio von  H rn. K ioßelbach angefüh rten  P unkto  
boi dom S tudium  dor S touorung sohr eingehend 
gew ürdig t, da dioso E inw ände ja  von vornherein  
zu erw arten  w aren . Aus verschiodonon G ründen 
halte  ich es fü r unzw eckm äßig, bereits je tz t  au f die 
Sache näh e r oinzugohon und  kann  ich daher 
vorher n u r  das erw idern : E s is t boi dieser
S teu e ru n g  möglich, bei jodor beliebigen Kurbol- 
stc llung  gleichm äßig und langsam  anzufahren 
und  dor M aschinist vorliort auch n ich t dio H err
schaft Uber dio M aschine, w enn  die Kulissen- 
bow ogung in U nordnung  kom m en sollte.

E ine Zw illings-Tandem m aschino, w elche m it 
diosor S touerung  au sg erü ste t ist, bofindot sich in
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A rbeit und  w erde ich spä ter über dio dam it er- 
ziolten R esu lta te  eingehender berichten . Nach 
den bisher angostollten  V ersuchen ist abor be
reits je tz t  der volle E rfolg zwoifellos. B edingung 
dabei ist natürlich , daß die S teuerungsvorhält- 
nisso m it R ücksicht auf das nouo V orfahren 
rich tig  gew äh lt w erden. Da m an boi neuen Ma
schinen dieso V erhältn isse noch ganz in der Hand 
hat, so könnon sie von vornhoroin zw eckm äßig 
e ingerich te t worden.

Hr. K ö t t g o n :  Ich will au f dio A usführungen 
des Hrn. Kioßelbach nu r kurz erw idern. Dio 
D am pfreversierm aschine, deren D am pfverbrauchs
zahlen ich soeben m itg e te ilt habe, is t allerdings 
fü r Com poundw irkung und  K ondensation um 
gebau t w orden und besitz t in den Hochdruclc- 
zylindorn verhältn ism äßig  großen schädlichen 
Raum  und  dem entsprechend auch zu große Ab- 
küblungsilächon, jedoch n ich t in  dem Maße, daß 
es möglich w äre, den schädlichen Raum  auf ein 
D ritte l h e ru n te rzub ringen  und  die A bkühlungs
flächen dor Zylinder auf w oniger als 60 o/o. Diese 
V erhältn isse habe ich abor schon berücksichtigt, 
da ich bei A ngabe der voraussichtlich zu erreichen
den D am pfverbrauchszahlen in  Nr. 6 von „Stahl 
und  E isen“ S. 338 die heu te m itgete ilten  Zahlen 
um  20 o/o erm äßig t ha tte . Dio dann verbleibenden 
Zahlon sind abor im m er noch sehr hoho.

Hr. K ioßelbach rech tfe rtig t die B ekanntgabe 
dor Zahl von 65 kg D am pfverbrauch f. d. Tonne 
W alzgut dam it, er habe die Zahl n u r  angegeben, 
um  durch oinon V ergleich m it einer früher ge
fundenen Zähl den Einfluß der Com poundierung 
der betreffenden M aschine zu kennzeichnen. 
G leichzeitig b e to n t Hr. Kioßelbach aber noch ein
mal, daß die Zahl, dio aus D am pfdiagram m en er
m itte l t  ist, dio V orlusto fürlnnonkondonsation  usw. 
n ic h t berücksich tig t. D ann h a t aber auch dor 
V ergleich bezüglich des Einflusses der Compound
w irkung  w onig Zweck, donn dio Compound
w irkung  soll ja  gerado dio Innenkondonsations- 
verlusto  reduzieren. Jedenfalls is t es unzulässig, 
aus diesen Vorgloichszahlon auf eino bestim m te 
prozentuale A bnahm e des D am pfverbrauches zu 
schließen, ebenso w ie ich es fü r unzulässig or- 
achte, m it allgem einen A ngabon zu operieren, w ie: 
der D am pfverbrauch nach Com poundierung sinke 
auf dio H älfte, oder, dor D am pfverbrauch sei sehr 
s ta rk  zuriickgogangen, da nach dem Um bau der 
D am pfdruck in derK osselanlage g u t h ä tte  gehalten  
w erden  könnon. D ann kann  m an sehr leicht 
zu Zahlon kom m en, w ie 12 kg  D am pfverbrauch 
f. d. effektiv gele is te te  P. S .-Stunde, obgleich m an 
w eiß, daß m an beim Reversiorwalzon fast nie m it 
g ünstigen  F ü llungen  arbeitet, sondern s te ts  m it 
Drossolung, großen  F üllungon  bezw. m it Voll
fü llung  und  m it Gegendampf. U eberzeugen können  
n u r  w irklich und  zuverlässig durchgeführte  Dampf- 
vorbrauchsm ossungon. D erartige M essungen boi 
vollkom m en m odernen D am pfreversierm aschinen

sind leider noch n ich t veröffentlicht worden. 
Die sta rken  Ersparnisse, dio fü r diese Maschinon 
ins Feld  g e füh rt w erden, beruhen säm tlich m ehr 
odör w eniger au f Schätzung, ebenso w ie die Zahl 
von 32 J  D am pfkosten  f. d. T onne W alzgut, die 
Hr. Kioßelbach angibt. Die Horron aus dor 
Praxis können ja  die ta tsäch lichen  P roduktions
kosten.

Hr. Kioßelbach u n te rn im m t es noch einmal, 
obgleich ich schon in  Nr. 6 von „Stahl und  E isen“ 
ihn  darauf aufm orksam  gem acht habe, daß elek
trische R echnungen n ich t so einfach durchzu
führen sind, w ie or es tu t, don N achweis zu 
führen, daß beim elektrischen Reversierbetriob 
dor W irkungsgrad  etw a 20 o/o sein w ürde. Es is t 
hier wohl n ich t der Ort, um  derartige R echnungen, 
die, w enn  sie w issenschaftlich rich tig  durchgeführt 
worden, im m erhin elektro technische S pezialkennt
nisse erfordern, klarzulegen bezw. zu rech tfertigen . 
Trotzdem  will ich n ic h t un terlassen , auf zwei 
Irrtü m e r aufm erksam  zu m achen, die Hr. Kioßel
bach boi soiner B estim m ung des W irkungsgrades 
m acht.

Hr. Kioßelbach e rk e n n t nunm ehr zw ar an, 
daß die geringen  Massen, die beim W alzworks- 
gegenüber dom Förderm aschinenbetrieb  jodesm al 
zu beschleunigen sind, günstig  au f den W irkungs
grad einw irken, g laub t aber w iederum  darin ein 
ungünstiges M om ent fü r den W alzw erksw irkungs
grad  gefunden zu haben, daß beim W alzw erk 
fünf- bis zehnm al m ehr U m steuerungen  gem acht 
w erden, als beim Fördorm aschinenbotriob. Da 
die A nfahrzeit und  dem entsprechend auch dio 
A nfahrverluste beim W alzw erksbotrieb fünf- bis 
zehnm al w eniger lang dauern, als beim Fördor- 
m aschinonbetriob, w ürden  also, w enn  m an über
h au p t auf dioso W eise rechnen dürfte, dio V er
hältnisse höchstens gleich liegen, also n ic h t u n 
günstig  für den W alzw erksbetriob.

Hr. Kioßelbach erw ähnt, ich h ä tte  in m einer 
V eröffentlichung in  „Stahl und  E isen“ 1004 Nr. 4 
die m ittle re  E nergieaufnahm e des J lg n o r-U m - 
form ers für don Revorsiorwalzbotriob zu 435 
effektiven P. S. angegeben, und  in  m einen le tzten  
A usführungen in Nr. 6 von „S tah l und  E isen“ 
zu 1000 bis 1500 P. S. Hr. Kioßolbach übersieht 
hierbei, daß sich die orste Zahl au f dio effektiv 
an der W alze benö tig te  A rbeit bezieht und  dio 
zw eito Zahl au f die E nergieaufnahm e dos J lg n e r- 
U inform ers an don K lem m en des A ntriebsm otors. 
Boide Zahlon unterscheiden  sich also im V er
hältn is des G esam tw irkungsgrades, don ich zu 
40 o/o angogeben habe, sind also durchaus rich tig  
und  vereinbar.

Hr. K i o ß e l b a c h :  In don vorstehenden
A usführungen findet sich m ancherlei, w as in  dor 
Diskussion in Motz n ich t gesag t w orden ist. Da 
aber dio vorliogondon F ragon  schon so ausgiebig 
besprochen w orden sind, daß doch jodor auf
m erksam e Lesor sich ein eigenes U rtoil w ird
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bilden können, so verzichte ich auf w eitere  Aus
führungen  bis auf zwei P unk te, dio g a r zu leicht 
zu M ißverständnissen führen  könnten . Hr. K öttgen  
sagt, daß dor von m ir vorgonom m one V ergleich 
zw ischen dom D am pfverbrauch einer gew öhn
lichen und  oiner Com pound-Reversierm aschino 
unzulässig sei, und fü h rt dafür besonders an, daß 
aus den D iagram m en sich dio V erluste  durch 
Innonkondensation  n ich t ergeben. L etz te re  Be
m erkung  ist vollständig  richtig , es m uß n u r  h in 
zugefügt w erden, daß, w enn  m an diese V erluste  
durch Innenkondensation  berücksich tigen  w ürde, 
dor V ergleich noch viel m ehr zugunsten  dor 
C om pound-R evorsieim aschine ausfallon m üßte. 
Es lieg t also hiorin lediglich oino V erstä rkung  
moinor eigenen A usführungen. — Hr. K öttgon 
bozweifolt w eiter dio R ich tigkeit der W asser
m essungen, die boi m einen früheren  M itteilungen 
bezüglich des D am pfverbrauches der R eversier
strecken  angesto llt w orden sind. Dioso M essungen 
sind in  der W eise vorgenom m en w orden, daß 
m an don In h a lt der betreffenden Pum pen fest
sto llte  und dann oinon W irkungsgrad  zugrunde 
logte, der w esentlich  höher w ar, als er tatsächlich  
sein konnte. W enn also in dieson F ests tellungen  
ein F eh ler ist, so w ar or zuungunsten  dor Re
versierm aschine. Die B ehauptung , daß die W ärm e
verluste  dos K ühlwassors durch L eitung  und  
S trah lu n g  n ich t berücksich tig t seien, ist ein 
Irrtum . Ich halte  deshalb dio von m ir m it- 
getoilton Zahlon durchaus aufrecht.

* **

A ußerdem  erha lten  w ir noch folgondo Zu
sch rift:

In  Nr. 6 dor Z eitsch rift*  veröffentlicht H err 
K ö t t g e n  seine A nsich ten  Uber den elektrischen 
A ntriob von W alzenstraßon und  über den A ntrieb 
durch D am pfm aschinen oder Gasm otoren. — In  
der V ersam m lung am S onn tag  don 18. März in 
Motz w urde dieses Them a bekanntlich  in sehr 
eingehender W eise durch den in te ressan ten  V or
trag  dos Hrn. O boringonieur G e r k r a t h  be
handelt. ** Die sich daran anschließende Dis
kussion förderte obenfails rocht in teressan tes 
M aterial zutage, w urde abor so w e it ausgedehnt, 
daß ich es m ir leider versagen m ußte, w egon dor 
vorgerück ten  Zeit obenfails noch oinigo W orte 
liinzuzufUgen. Ich b itte  deshalb, m ir zu g es ta tten , 
dieses an  dieser S telle nachholen zu dürfen.

In  soinor Z uschrift u n te r  „ I“ dieser Z eitschrift 
Nr. 6 v e r tr i t t  Hr. K öttgen  die A nsicht, daß es 
auf jeden  Fall n ich t n u r  technisch möglich, son
dern auch w irtschaftlich  rationell ist, alle W alzen
straßen  — auch dio R oversierstraßen — elektrisch 
anzutreibon, sogar u n te r  V erw endung  von Dam pf
p rim ärsta tio n en , und  b eru ft sich Hr. K öttgon

* „Stahl und E isen“ 1936 Nr. 6 S. 338.
1906 Nr. 8 S. 451.

insbesondere au f boroits ausgofiihrte A nlagen m it 
Schw ungradm aschinen auf verschiedenen H ü tten 
w erk en ; er hobt besonders dio vorzüglichen Re
su lta te  in O b e r  h a u s e n  und  P e i n e  hervor.

In  bezug auf Oborhausen soll nach m einen 
Info rm ationen  ein w irtschaftlicher Gewinn bis 
je tz t  noch n ic h t festgostollt sein. Dio W alzon- 
straßon  funktion ieren  roch t gu t, und dor elek
trische A ntrieb  läß t in technischer Boziehung 
n ich ts zu w ünschon übrig, h a t abor sehr viel 
Geld gekostet, und  dürfte  n ich t ohne w eiteres als 
Beweis dafür gelten , daß dor elektrische A ntrieb  
w irtschaftlich  rationell ist.

In  Poino liegen dio V erhältn isse ganz w esen t
lich anders als au f allen anderen  H üttenw erken . 
Dio Hochöfen in  Jlsede liogon viele Kilomotor 
vom W alzw erk in Peine en tfe rn t, und  es is t auch 
dort dio F rage aufgew orfen w orden : w ie läß t 
sich das Hochofengas überhaup t nu tzb ar m achen? 
Durch R ohrle itungen  Gas oder D am pf nach  Peine 
zu führen, is t w egen der großen  E n tfe rn u n g  
n ich t wohl ausführbar. W enn  m an also dio Hoch- 
ofengaso n ic h t in die L u ft fliegen hissen, sondorn 
überhaup t nu tzb ar m achen w ollte, so bloiht wohl 
n u r  die elektrische U obertragung  übrig, und w enn  
selbst der w irtschaftliche N utzen  n u r oinon B ruch
teil ausm acht vom W orte dos Hochofengases, so 
w äre diose A nlage schon als rationell zu be
zeichnen und  als durchaus rich tig  und  k o rrek t 
anzusehen; denn an S telle dos Hochofengases 
h ä tte  m an oben in P eine K ohlen vorstoohon 
müssen. Daß die großen Gewinne von 100-, 200- 
bis 250(XX) Jk, w elche Hr. K öttgon n u r so aus dom 
Aermol sch ü tte lt, durch don olektrischon Antriob 
w irklich herausgekom m on sind, diirfto noch n ich t 
bew iesen sein. In  Peine w enigstens lassen dio 
Bilanzen auf oinon nach H undorttausenden oder 
gar nach  Millionen schließenden Gowinn, welchor 
durch dio V erw endung  von H ochofengasen en t
stehen müßt e ,  noch n ichts orkennen. Dio V or
teile m üssen also doch wohl selbst da, wo nu r 
elektrische U obertragung  in F rage kom m en 
konnte, n ic h t so vollständig  überw ältigend  ge
w esen sein. Es ist ferner zu b edenken , daß 
m an in Peine in ers te r L inie die k leinen Dam pf
m aschinen m it hohem  D am pfvorbrauch, also Roll- 
gangm aschinon, allerlei A ntriebsm aschinen, durch 
E lek trom otoren  ersetzte, ferner dio verschiedensten 
elektrischen K rane (für K rane ist e lek trischer 
A ntrieb  w egen seiner B ew eglichkeit und  sonstigon 
gu te n  E igenschaften  wohl fast konkurrenzlos) m it 
S trom  zu versehen, und  schon fü r diose kleinen 
N ebenbetriebe allein eine eloktrische Zentralo 
n ö tig  hatte , so daß sich die A usnu tzung  dor 
Hochofongase für diese Zw ecke durch U m form ung 
in  E lek triz itä t als vo rte ilhaft erw eisen m u ß t e .

Hr. K öttgen  g ib t ferner den N utzeffekt der 
elektrischen W alzw erksantriebe je tz t  w esentlich 
höher an als früher, und g laubt, daß 70 bis 80o/o 
zu erreichen seion — 70 o/0 sogar fü r Reversier
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w alzen s traß en ! Die U nm öglichkeit dieser A nsicht 
dürfte  daraus hervorgohon, daß zunächst dor Ge
nera to r in  dor P rim ärsta tio n  oinon N utzeffekt 
von etw a 92 o/0 aufw eist, dor M otor im W alzw erk 
— w enn or annähernd  voll belaste t ist — eben
falls e tw a 90 o/o. Diese V ollbelastung besteh t 
aber bei R evorsierstraßen bekanntlich  n ich t an 
nähernd , und  dürfte  oin N utzeffekt von 90 o/o 
deshalb unm öglich sein. F ern er m üßte der J lg n e r- 
U m form er ebenfalls m it 90 »/„ N utzeffekt arbeiten, 
w enn  insgesam t 70 o/o N utzeffekt herauskom m en 
sollten. Meines W issens w urdo selbst von den Horren 
E lek tro-Ingonieuron  schon früher oin N utzeffekt 
dor elektrischen U obertragung  der Rovorsior- 
m asehinon von 40 o/0 angenom m en, und  brauche 
ich deshalb wohl zu der M öglichkeit, 70o/o zu er
reichen, n ich ts w eite r zu sagen. Ich glaube, dio 
H erren Fuchgonosson haben selbst U rteilsfähig
keit genug, dioso Zahlon zu kritisieren .’

Hr. K öttgen  hob in Motz hervor, daß ers t dio 
E lektro-Ingeniouro  dio genaue U ntersuchung  dor 
A rbeit oinor Rovorsierdam pfm aschine vorgenom 
men, und  sohr viel fortlaufende D iagram m e w äh
rend  der W alzperiode aufgenom m en, ausgorechnot 
und  zu K raftdiagrainm en zusam m engesto llthätten . 
Hr. Kioßelbach h a t diese B ehauptung ja  schon 
w iderlegt) ich m öchte m ir aber ebenfalls gesta tten , 
hervorzuhobon, daß dio D am pfm aschinenbaüer 
schon längst vor den E loktro-Ingenieuren  in aus- 
giebigstor W eise und m it großem  Fleiß andauernd 
Versuoho m it fortlaufenden Indikatordiagram m en 
gem acht haben, und  daß überhaup t dio K onstruk
tion  des Ind ikato rs für fortlaufende D iagranuno 
dor A nregung  der M aschinenbau-Ingenieure zu 
verdanken  ist, und  dioso n ic h t e rs t dio E lek tro
ingen ieu re  erfunden  haben.

Ich w ollte  also m it V orstehendem  sagen, daß 
dio D am pfm aschinon-Ingenieure durchaus orien
tie r t über die A rbeitsvorgänge sowohl im W alzwerk, 
als auch in der M aschine gew esen sind, bevor dio 
V eröffentlichung dor E lektro-Ingeniouro  erfolgte.

In  Motz hob Hr. K ö ttgen  ferner dio außer
ordentliche V erb re itung  und  sehnolle A ufnahm e 
dos elektrischen A ntriebes für F örderan lagen  auf 
G ruben hervor. Es ist m ir dies b ek an n t, und  
habe ich mich auch persönlich auf Zeche Zollern II 
von dor sohr g u te n  L eistung  und  W irkung  dor 
elektrischen Förderm aschine überzeugt. Daß diese 
A nlagen sohr viel teu re r w erd en , als Dampf- 
m asehinen-Fördoranlagon, ist erw iesen; Hr. K ött
gen sag t se lbst: fü r unsere A nlagen brauchen w ir 
in e rs te r L inie viel Geld. Ich will versuchen dar
zu tun , daß bei F örderanlagen der elektrische A n
trieb  großo V orteile hat, und auch w irtschaftlich  
sein dürfte , und  zw ar n ic h t deshalb, weil dieD anipf- 
ersparnisse gegenüber dom D am pfm aschinen
an trieb  so außerordentlich  große sind , sondorn 
weil boi dor F örderanlage ganz andere F ak to ren  
m aßgebend sind, als der B rennm aterialverbrauch 
und  dio A nlagekoston.

Bei der D am pffördoranlage is t bekanntlich  
die S eilfahrt außerordentlich  unruhig . D erF ördor- 
korb schw ank t bei g rößerer G eschw indigkeit sehr 
stark , und  das W iegen desselben orschoint oft 
geradezu gefährlich. Dio M assonw irkungen dos 
Seiles und  dor Fördergefäße sind außero rden t
lich schädlich und  gefahrbringend, w enn  ein 
S chw anken dor G eschw indigkeit o in tritt. — 
Diosos Schw anken w ird  horvorgorufon durch 
don ungleichförm igen Gang der Dam pfm aschine, 
welcho durch hin und  her gehende Massen und 
endliche F lügelstangenlänge in jedem  Q uadranten  
dorK urbolstollung oinoandoro W inkolgoschwindig- 
koit annim m t. D er W echsel diosor W inkel
geschw indigkeiten  ü b e rträg t sich se lbstverständ
lich auf die Seilscheiben und dio Seile, und b e 
wi rkt  das gefährliche W ippen bei der Seilfahrt. 
Aus diosom G runde is t von den Bergbehörden 
fü r Porsononfürdorung s te ts  oino verm inderte 
G eschw indigkeit verlangt. — Bei dor elektrischen 
F örderung  fallen dioso ungleichm äßigen W inkel
geschw indigkeiten  der Seiltrom m el fort, und  das 
durchaus ruhige Laufen des Seiles, das sohr 
schnell und  sicher zu bew irkende A nfahren  und 
S tillsotzon dor elektrischen M aschine lassen eine 
w esentlich  grüßoro F ahrgeschw indigkeit zu. — 
Es ist deshalb auch erre ich t w orden, daß fü r 
Persononfördorung m it elektrischen F örderan lagen  
von der Borgbohürdo dio G eschw indigkeit von 
ß bis 8 m auf 10 bis 12 m schon g e s ta tte t  wordon 
ist, und  es ist zu erw arten , daß solbst boi großen 
Toufon noch größoro G eschw indigkeiten — viel
le ich t bis 16 m zugelassen w orden.

Der w irtschaftliche N u tzen , w elcher aus 
diosor verkürzten  S eilfahrt boi V orhandensein  
einer großen Belegschaft für großo Teufen er
reich t w ird, ist so einleuchtend, daß alle anderen 
Bodonkon schw inden m üssen, welcho e tw a in 
bezug auf B rennm aterialverbrauch  oder A nlage- 
kosten  sich geltend  m achen k ö n n ten ; dazu 
kom m t noch dio w esentlich  größoro S icherheit 
der M annschaftsförderung durch das ruhige 
Fahron, ferner dio verm inderte  Bruchgofahr der 
Soilo odor doron Befestigungen, und auch die 
größere B etriebssicherheit der elek trischen  Ma
schine. Ich glaube, h ierm it is t die schnelle Auf
nahm e der elektrischen F örderung  genügend  er
klärt, und  auch gerech tfertig t. A ußerdem  ist 
eino Förderanlage w esentlich  m ehr als oino 
D aueranlago zu betrach ton , als eine W alzonstraßo. 
F örderanlagen verändern  sich im  Laufe der Zeit 
fast g ar n ic h t; sie w erden n ic h t so le ich t durch 
andere E in rich tungen  überflügelt odor u n 
brauchbar gem acht. E ino W alzenstraßo abor 
w ird  durch F o rtsch ritte  in  der Fabrikation , 
durch allerlei E rfindungen sehr viel schneller 
voralte t sein. Ich kenne z. B. keine W alzw erks- 
anlage, wolche vor 15 Ja h re n  gebaut, und  je tz t 
noch n ich t v e ra lte t ist! W enn m an also eine 
W alz W erksanlage 10 Ja h re  lang.am ortisieren  muß,
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so ist das viol zu lange. W er weiß, w as nach 
10 Ja h re n  von der ganzen W alzonstraße noch 
brauchbar ist!

Bei W alzenstraßen fallen alle V orteile, die 
bei der Förderm aschine e rw äh n t sind, aus. Es 
bleibt n u r die größere B etriebssicherheit dos Elek
trom otors gegenüber der Gasm aschine bestehen.

Uobor die W irtschaftlichkeit dieser Betriebs
a rte n  h a t schon Hr. K ioßelbach sehr in teressan te  
B eiträge g e lie fert; selbst w enn  m an den elek
trischen N utzeffekt bedoutond höher annehm en 
w ürde, als Hr. Kioßelbach cs tu t, so w ürde die 
elektrische U ebei'tragung  noch lange n ich t in 
allen Fiillon m it dem D am pfinaseliinenan trieb 
konkurrie ren  können . W eiteres in teressan tes 
M aterial hat Hr. G erkrath  au f der V ersam m lung 
in M etz gebracht, und m öchte ich die H erren 
Faehgenossen auf diesen A ufsatz aufm erksam  
machen. In  sachgem äßer W eise sind dort die 
drei A n triebsarten  behandelt, und  kom m t auch 
der elektrische A ntrieb  für große S traßen  n ich t 
besonders g u t dabei w eg. F ü r  kleine S traßen  
ist schon im m er zugegeben, daß der elektrische 
A ntrieb  g u t ist, und  sich auch m ehr und m ehr 
einbürgorn  w ird  — schon wogen der hessoron und 
leichteren E rreichbarkeit g rößerer U m drehungs
zahlen; ferner, weil auch fast im m er mehroro

Eine m o d e rn e
E rb a u t von G g . R i e t k ö t t e r ,  

(S c h lu ß  von

J e zwei der v ier großen Oefen sind oberhalb der 
G ichtbühne durch eine gemeinsame F u n k e n  - 

k a m m e r  vere in ig t, wobei ich den v ierten  p ro 
jek tie rte n  Ofen mit in B e trach t ziehe, da der
selbe ebenfalls in die bereits fe rtig e  Fnnken- 
kam iner einmiinden w ird. D er kleinere Ofen für 
H artgußg ießere i h a t eine besondere F unken
kam m er. D iese Kam m ern sind im Innern  m it feuer
festen  Steinen ausgem auert und bestehen außen aus 
gewöhnlichem Ziegelm auerw erk. Zwischen der 
inneren und der äußeren M auerung is t  eine 
ein fre ie r Raum g elassen , durch welchen 
frische L uft, die am Boden ein- und nach oben 
au s tr itt ,  zirku lieren  kann. E in E isengerippe 
aus U - E isen, die m iteinander durch A nker v e r
bunden sind, schü tz t jede Kamm er vor einem 
Ä useinandertreiben durch die innere  H itze. J e g 
licher F unkenausw urf is t  durch die K onstruktion  
vermieden. Die F lugasche sam m elt sich viel
mehr zwischen zwei Oefen in einem eisernen 
T rich te r, der in ein senkrecht in die e rs te  E tage  
hinabführendes R ohr mündet. H ier w ird die 
Asche in einem B ehälter w ieder aufgefangen 
und findet fü r verschiedene Zwecke noch V er
wendung. Oberhalb je d e r  Funkcnfangkam m er

kleine S traßen  im B etriebe sind, w elche niem als 
gleichzeitig  don höchsten  K raftbedarf haben, und 
deshalb n u r eine m ittle re  L eistung  der P rim är
sta tion  beanspruchen.

Hr. K öttgon  hohauptote fornor, an einer 
B lockstraße eine E rsparn is von 50 J f. d. Tonne 
vorw alzten  M aterials durch die V erw endung  der 
elektrischen U obortragung erreichen zu können. 
Jedo r F achm ann, w elcher weiß, w ieviel Kohlen 
zum  Ausbloelcen orfordorlich sind, (die W alzen
zugm aschine b rau ch t e tw a 50 bis 60 ^ an Kohlen, 
w ovon 50 S g espart w orden sollen 1) w ird dieses 
R osultat von vornherein  bezw eifeln; und  H err 
G erkrath  t r i t t  auch den Beweis dafür an, daß 
die V erhältn isse ganz anders liogen, als wie 
Hr. K öttgon sie darstollt.

Im m erhin  will ich nochm als liorvorheben, 
daß es nach m einor und  anderer F achm änner 
A nsicht keine Schw ierigkeiten  bere itet, m it dem 
nötigen  Geld oino oloktrisch angetriebono Ro- 
versierblockstraßo zu bauen.

V ölklingen (Saar), don 22. März 190G.
II. Ortmann.

* **
W ir  nehmen an , d a ß  die. B esprechung über Vor

liegende F ragen zu n ä ch st erledigt ist.
Die. ¡teduletion.

Gießereianlage.
Zivil-Ingenieur, H a g e n  i. W .

S e it e  5 5 1 .)

le ite t ein kurzes, ausgem auertes A bzugsrohr in 
der M itte zw eier Oefen die A bgase ins F reie . 
D as R ohr ru h t au f einer G ußplatte , die von 
dem E isengerüst der Kamm er g e trag en  wird.

Um das zum Gießen erforderliche flüssige 
E isen bequem in die verschiedenen K r a n f o l d e r  
bringen zu können, ohne daß man genö tig t ist, 
die P fannen  von einem zum ändern K ran  um
zuhängen, w urde vor den Kupolöfen senkrecht 
zu ih ren  E isenabstichrinnen eine Pfannenw agon
schleppbalm (siehe Abbildung 3) angelegt. Die 
K ranpfannen w erden je  nach B edarf in den 
Pfannenw agen hineingehängt und zum Füllen 
un ter die A bstichrinnen der Oefen gefahren. Die 
W agen selbst laufen auf einem norm alspurigen 
Gleise, das von W esten  nach Osten führt, 
und w erden au f maschinellem W ege gefö rdert. 
Die M aschinerie dazu lieg t an der w estlichen L ängs
wand bezw. vor dem h ie r befindlichen T o r un ter 
der F lursohle und besteh t aus einem E lek trom otor, 
der m ittels eines V orgeleges ein Dauinenrad von 
500 mm D urchm esser in B ew egung se tz t. Am 
en tgegengesetzten  Ende des G leises, also im öst
lichen T eil der G ießerei, lieg t u n te r dem F lu r  
ebenfalls ein solches D aum enrad, dessen W elle  in
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verste llbaren  L agern  ruh t. 
Ueber beide R äder läu ft in 
horizon taler R ich tu n g , in 
der M itte des Normal spur- 
gleises eine endlose G lieder
ke tte , und zw ar zu r H älfte  
un te r der F lu rsoh le , zu r 
ändern H älfte  unm ittelbar 
über der F lursohle. Die 
obere H älfte  lieg t zum 
Schutze gegen Sand usw. 
in -eingebetteten H -E is e n , 
welche g le ichzeitig  als F üh
ru n g  d ienen ; die un tere läu ft 
durch einen gem auerten K a
nal, ebenfalls in |_ |-E ise n 
führung. W ährend des 
Gießens befindet sich das 
K ettenband in Bewegung, 
und die Pfannenw agen kön
nen. an je d er beliebigen 
S telle durch eine besondere 
V orrichtung angekuppelt 
w erden. Da die Schlepp
bahn quer durch die ganze 
G ieß ere i, also auch quer 
durch alle K ranfelder läuft, 
is t es m ithin möglich, das 
flüssige Eisen bequem und 
schnell in das K ranfeld zu 
bringen, wo gegossen w er
den soll; der bereitstehende 
K ran  hebt die Pfanne aus 
dem G ießw agen und fäh rt 
sie an die zu vergießenden 
Form en. Zum Guß der v e r
schieden großen Stücke sind 
15 K ranpfannen vorhanden, 
von denen die g rö ß te  einen 
In h a lt von 25 000 kg  und 
die kleinste einen solchen 
von 1500 kg hat, sie haben 
ihren  S tandort g röß ten teils 
in der Nähe der Kupolöfen 
und w erden durch einen h ier
für angestellten  A rbeiter 
in Ordnung gehalten . Die 
g rößeren  Pfannen w erden 
mit feuerfesten Steinen aus
gem auert; für die kleineren 
genügt ein Ausschm ieren m it 
Lehm . N atürlich  müssen die 
P fannen vor dem Gebrauch 
äu ß e rst so rg fä ltig  getrock 
net und angew ärm t werden, 
um das flüssige Eisen so 
lange wie möglich au f dersel
ben T em peratu r zu erhalten . 
Das Anwärm en geschieht 
durch H olzkohlenfeuer.

Das A ufbereitungs- und L agergebäude ist, 
wie bereits bem erkt, ein aus m ehreren E tagen  
bestehender Bau m it drei S t o c k w e r k e n .  Die 
e rste  E tag e  lieg t 5,2 m über F lu r, die zw eite 
4 m über der ersten  und h a t an den S eiten
wänden gemessen bis zu r A uf Lagerung der D ach
binder eine Höhe von ebenfalls 4 m. W ährend  
die Umfassungswände aus massivem Ziegelm auer
w erk aufgeführt sind, besteh t der ganze innere 
Ausbau bei einer Säuleneinteilung von 5,5 m in 
der L ängsrich tung  und 5 m in der B reite  aus 
E isenkonstruktion . F ü r  die Säulen sind die vor 
einigen Ja h re n  in den Handel gebrachten  D i f f e r -  
d i n g e r  G r  e y - P r o  f i l e  (3 0 0 /3 0 0 ), die bekannt
lich ein g rößeres W iderstandsm om ent als die 
gewöhnlichen I -  E isen besitzen und ihres breiten  
Flansches wegen sich ganz vorzüglich  fü r diese 
Zwecke eignen, verw endet worden. Ohne je g 
liche V ersteifung gehen sie durch die drei S tock
w erke hindurch, trag en  in der ersten  und zw eiten 
E tage die aus T  N. P . 55 und J  N. P . 42 ge
bildeten UnterzUgc und nehmen m it ihrem  oberen 
Ende einen Teil der durch die D achbinder über
tragenen  D achbelastung auf. Die Säulen der 
zw eiten E tag e  haben natürlich , da die B elastung 
h ier geringer is t ,  einen kleineren Q uerschnitt. 
Aus der genannten Säuleneinteilung erg ib t sich 
die A nzahl der notw endigen Säulen zu 18 S tück ; 
nicht alle aber gehen sie in ih re r L ängsrich tung  
durch den ganzen Bau, sondern da der Boden 
der zw eiten E tag e  iu der M itte au f etw a 17 m 
Länge und 6 m B reite  als L ichtschacht für die 
erste  E tag e  ausgespart is t (siehe Abbildung 4), 
reichen die darun te r stehenden Säulen auch nur 
bis zum Boden der ersten  E tage . Die Boden
aussparung is t zum Schutze gegen U nfälle rin g s
herum m it einer 1100 mm hohen G alerie aus 
W inkeleisen umgeben.

F ü r die B erechnung der inneren E isenkon
struk tion  sind m it Ausnahm e des e rsten  und zw eiten 
Säulenfeldes der zw eiten E tage , also des Raumes 
h in te r den Kupolöfen, w elcher als Gichtbühne 
dient, 1500 kg  f. d. Q uadratm eter zugrunde 
geleg t. Als G ichtbühnenbelastung sind 2000  kg 
fü r dieselbe F lächeneinheit angenommen worden. 
Bei einer T eilung von 916 mm ergeben ■ sich 
h ieraus die T rä g e r  fü r  die G ichtbühne mit 

29, w ährend fü r den übrigen Raum 
N. P . 26 ausreichend sind. Die T rä g e r  
10 mm starken  B lechplatten  abgedeckt, 
eine nu tzbare Grundfläche von etw a 

für die e rs te  und e tw a 650 qm fü r die 
zw eite E tag e  gebildet w ird.

E ine eiserne T reppe von 1 m B reite , deren 
Seitenw angen aus M -  Eisen N. P . 16 bestehen, 
fü h rt in der N ähe der Kupolöfen an der w est
lichen Gebäudewand h inauf in  die e rs te  E tage; 
eine ebensolche s te llt im nordöstlichen W inkel 
des L ichtschachtes die V erbindung zwischen der 
ersten  und zw eiten E tag e  her. Außerdem  ist,

I  N. P . 
T -E isen  
sind m it 
wodurch 
750 qm
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da die le tz te re  zwischen der zw eiten und d ritten  
Säulenreihe durch einen B re tte rv ersch lag  zu r 
A bsonderung der Gichtbühne quer abgeschlossen 
ist, fü r diese eine besondere W endeltreppe vor
handen.

Aus dem E rdgeschoß des A ufbere itungs
gebäudes gelang t man durch zwei g roße T ore 
in der nördlichen Giebelwand, von denen jedes 
w ieder eine norm ale Türöffnung en thält, ins 
F re ie . D er d ritte  A usgang lieg t in der w est
lichen L ängsw and , da, wo das Schm alspur
geleise zum A bfahren der Schlacke das Ge

w ährend links zw ischen und neben den Säulen 
das Roheisen aufgestapelt w ird. Zu beiden Seiten 
des Schm alspurgleises lieg t ebenfalls Eisen, 
und zw ar Roh- und zerk le inertes Brucheisen. 
M ittels eines fahrbaren , elektrisch  betriebenen 
M asselbrechers, von der B a d i s c h e n  M a s c h i n e n 
f a b r i k  in D urlach geliefert, w ird das Roheisen 
in S tücke von 150 mm L änge gebrochen, auf 
einer gleichfalls au f diesem Geleise laufenden 
T ischw age verw ogen und in  dem dicht h in ter 
den Kupolöfen im östlichen F eld  der ersten  und 
zw eiten Säulenreihe stehenden A ufzuge auf die

A b b i ld u n g  4. IC o k s e le v a t o r  u n d  T r a n s p o r t b a n d .

bäude v e rlä ß t. Auch mit der a lten  G ießerei 
is t durch zwei Türöffnungen eine Verbindung 
herg este llt. D a der Bau an zwei Seiten von 
der Form erei beg renzt w ird, konnten h ie r keine 
F en ste r angebrach t w e rd e n ; nu r in der östlichen 
Längsw and erlaubte die erste  und zw eite E tage, 
die über das Dach der a lten  Form erei h inaus
ragen , das E inbauen von F enstern .

D er Raum im E rdgeschoß w ird g röß ten te ils  
durch L agerp lä tze  in A nspruch genommen. Die 
ankommenden W agen  w erden au f dom A n
schlußgleise bis in  das Gebäude hinein g e fa h re n ; 
M aterialien wie K alkstein , Form sand, feuerfesten 
Sand zum A usbessern der K upolofenausm auerung 
usw. ladet man rec h te r H and in die fü r die 
einzelnen Teile bestim m ten V erschläge aus,

G ichtbühne hinaufgeschafft. D er m it elektrischem  
A ntrieb versehene D oppelaufzug h a t eine T ra g 
fäh igkeit von 1000  kg  und dient außer zur 
E isenförderung auch zum H inauftransportieren  
von K ohlenstaub, feuerfesten S teinen, T iegel
scherben usw. In  der ersten  und zw eiten E tage 
is t e r  m it se lb sttä tig  sich schließenden T üren 
v erseh en ; ein D rahtgeflecht von 15 mm Maschen
w eite um kleidet das G erüst zum Schutz gegen 
Unfälle. D as A nlassen des A ntriebsm otors, der 
m it einer doppelten Sehneckenradübersetzung die 
Seilscheibe in B ew egung se tz t und in  der zw eiten 
E tag e  am K opf des A ufzuges au fgestellt ist, 
e rfo lg t vom E rdgeschoß aus. E in  Glockenzeichen 
benachrich tig t die Bedienungsm annschaften der 
einzelnen S tockw erke, daß der A ufzug in  T ätig -
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keifc t r i t t .  An der w estlichen Liingsw and ist 
in demselben Situlenfeld P la tz  fü r einen zw eiten 
A ufzug vorgesehen und zw ar dem ersten  gerade 
gegenüber. Die h ierfü r erforderlichen Aus
sparungen sind bereits bei der M ontage durch 
Auswechseln der in F rag e  kommenden Decken
trä g e r  berücksich tig t und die Oeffnungen einst
weilen m it Bohlenbelag abgedeckt worden.

Die drei le tz ten  Säulenfelder in der nord
östlichen Ecke des Erdgeschosses sind ¡zur 
A nlage von ¡Trockenkam m ern (D) verw endet 
worden (siehe G rundriß). Uu-e K onstruktion

bühnenoberkaute quer durch das Gebäude läu ft 
(verg l. Abbildung 4). Es is t dies le tz te re  
ein sogenannter G u rtfö rd ere r, dem ein Ab
streicher, ähnlich einer Pflugschar, den Koks 
entnim m t und ihn in das darun te r liegende, 
dafür bestim m te Abteil v erte ilt. Um je  nach 
B edarf, bezw. da wo P la tz  vorhanden ist, ab- 
laden zu können, is t das Band für V orw ärts- 
und R ückw ärtsbew egung eingerich tet und zw ar 
so, daß die D rehrich tung  durch U m steuern des 
A ntriebs geändert w erden kann. D er A bstreicher 
is t verschiebbar und kann an je d er beliebigen

A b b i ld u n g  5 . S a n d a u fb e r e it u n g .

is t dieselbe wie die der früher beschriebenen; 
n u r der unterird ische Gang, von dem aus die 
Feuerungen bedient werden und der durch eine 
außen an der nördlichen Giebelwand des Auf
bereitungsgebäudes liegende S tein treppe zugäng
lich ist, lieg t vollständig  u n te r  den Oefen. E r  
zieh t sich längs der Gebäudemauer der alten 
G ießerei en tlan g ; die Fundam ente der le tz te i’en 
m ußten daher an dieser S telle w esentlich ver
s tä rk t und nach unten h in  v erlän g ert werden.

D er auf dem A nschlußgeleise einlaufende 
Schm elzkoks w ird durch einen E levato r, den 
K okselevator, in der M itte der G ebäudebreite, 
d icht an der zw eiten Säule h in te r den Kupol
öfen, in die zw eite E tag e  auf ein T ransportband  
g e iö rd e rt, welches in 3 m Höhe von der Gicht-

Stelle befestig t werden. A uf diese W eise is t es 
möglich, ungefähr fünfzehn Doppelwaggons Koks 
in unm ittelbarer Nähe der Gichtbühne auf- 
speichcrn zu können.

W ir kommen jetzt, zu r S a n d -  u n d  L e h m 
a u f b e r e i t u n g  (siehe A bbildung 5). Die 
W ich tigkeit einer guten A ufbereitungsanlage 
is t von den G ießereifachleuten län g st erkannt, 
und man d a rf  wohl sagen, daß kaum noch 
eine N euanlage geschaffen w ird, bei der nicht 
auch diesem Teile des G ießereibetriebes die 
gebührende Beachtung geschenkt w ird ; da
gegen lieg t bei manchen ä lte ren  A nlagen die 
rationelle  A ufbereitung  der Form m aterialien  noch 
sehr im argen. W enn auch die Anschaffung 
der erforderlichen Maschinen usw. zu A nfang
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eine g rö ß ere  A usgabe veru rsach t, so m acht sic 
sich, bei einer zw eckm äßigen A nordnung der
selben, au f die D auer doch reichlich bezahlt.

Die neueren K onstruktionen der A ufbereitungs
maschinen und die Vervollkom m nung der F ö rd e r
einrichtungen erm öglichen einen fast vollkommen 
autom atischen B etrieb , wobei zu r Bedienung des 
G anzen nur w enig L eute erforderlich  sind. Auch 
h ier is t die E in rich tung  so getroffen, daß für 
die L ehm aufbereitung  nur einer, fü r die Sand
au fbere itung  nur zwei bis drei Mann als Be
dienung notw endig sind. Bei vollem B etrieb 
b e trä g t die G esam tleistung etw a 5 cbm fertigen  
Sand i. d. Stunde. Die. A ufbereitungsm aschinen 
sind säm tlich von der auf diesem Gebiete be
kannten  B a d i s c h e n  M a s c h i n e n f a b r i k  vorm als 
G. Sebold und Sebold & Netf in D urlach geliefert 
worden.

W ie aus dem G rundriß (Tafel X I) und dem 
S chnitt C— 1) (Tafel X II)  ersich tlich , stehen 
vor der nördlichen Giebelwand, zu beiden Seiten 
des Anschi ußgoleiscs, zwei B echerelevatoren , 
von denen der eine rech ts, der andere links 
vom Geleise au fgestellt ist. D iese E levato ren  
bringen den Sand bezw . Lehm , der ankom mt 
und der d irek t aus den W agen  in sie hinein
geschaufelt w ird, in die zw eite E tage. D er 
östliche fö rd e rt den Sand, der w estliche den 
Lehm. Das V erladen des Inhaltes eines 10 t- 
W agens. nimmt hierbei n icht m ehr als etw a eine 
S tunde Zeit in Anspruch.

Bei säm tlichen E levato ren , deren einschl. 
K okselevator im ganzen sechs Stiick vorhanden 
sind, e rfo lg t der A ntrieb  von oben, d. h. am 
K opfstück m ittels Riemenscheibe und Rieinen- 
iibortragung  von einer T ransm ission aus. Sand- 
und L ehm elevator haben einen gemeinsamen 
A n trieb sm o to r; da sie n icht beide zugleich fördern 
können und brauchen, weil n u r jedesm al ein 
W agen  (entw eder Lehm oder Sand) ausgeladen 
w ird, is t das V orgelege dafür so ungeordnet, 
daß beim E inrücken des M otors der Riemen 
zum einen E lev a to r au f der F est-, der zum ändern 
au f der Losscheibe läu ft, oder um gekehrt.

Die zw eite E tag e  dient, m it Ausnahm e des 
fü r das K okslager und die G ichtbühne ab
geschlagenen Teiles, hauptsächlich als Lagen-aum  
fü r Sand und Lehm, von denen je  5 bis 6 Doppel
w aggons v o rrä tig  sind. Außerdem  is t aber noch 
je  ein A bteil fü r E ichenlohe und P ferdedünger 
vorhanden, die beide zu r P räp arie ru n g  eines für 
die Lehm form erei brauchbaren F orm inaterials 
erforderlich  sind und auch m ittels des Lehm 
elevators gefö rdert w erden. D a der P ferde- 
diinger manchmal n icht in dem Maße beschafft 
w erden kann, wie er verb rauch t w ird, und auch 
verhältn ism äßig  teu er ist, w erden s ta t t  seiner 
auch wohl H anf- oder F lachsabfälle verw endet.

In  einem T rog , das Lehm bett genannt, von 
e tw a 2 m L änge 1,5 m B re ite  und 0,3 in Höhe,

werden diese Substanzen in einem bestimm ten 
V erhältn is dem Lehm zugegeben und dann m it 
W asser angefeuchtet. I s t  das G anze genügend 
von der F euch tigkeit durchzogen, so w ird es durch 
ein im Böden befindliches A bfallrohr in ein 
d aru n te r stehendes W alzw erk , das wiederum 
auf dem Kopf, d. h. über der E ingabestelle einer 
horizontal liegenden Lehm knetm aschine m ontiert 
ist, aufgegeben. D ie sich nach einw ärts gegen
einander drehenden H artgußw alzen  des erste reu  
zerk leinern  etw a noch vorhandene K nollen; die 
M esserwelle, welche in der Längsachse des 
L ehm kneters läuft, besorg t ein gründliches V er
mischen der M aterialien und fö rdert sie dann als 
breiige Masse, also als fertigen  Lehm, auf ein 
gleichfalls horizontal laufendes T ränsportband. 
Ih ren  S tandpunkt ha t die Lehm knetm aschino in 
der ersten  E tag e  an der nördlichen Giebelwand, 
ungefähr dem S andelevator gegenüber. D icht 
an dieser Gebäudemauer, para lle l zu ih r und 
dem Fußboden, läu ft das genannte Band und 
b rin g t den je tz t  zum G ebrauche fertigen  Lehm 
in die nordöstliche E cke des Gebäudes, wo er 
durch einen A bstreicher au f eine aus Beton her
gestellte  schiefe Ebene gelang t und au f dieser 
durch seine eigene Schw ere nach unten in eine 
gem auerte Kam m er ru tsch t. D iese le tz te re  ist 
von der G ießerei aus zugänglich. D er Lehm 
wird nach B edarf daraus fo rtgeho lt und v er
braucht.

Das ursprünglich aus H anfseilgew ebe be
stehende T ransportband  h a t sich für diese Zwecke 
als n icht besonders geeignet erw iesen; es w urde 
daher spä ter durch ein m it verschiedenen E in
lagen durchw irk tes Gummiband erse tz t. Gegen 
ein seitliches Ablaufen is t le tz te res  durch L eit
ro llen  geschü tz t, und bei einer etw aigen Längen- 
ausdehnung, die aber n icht so bedeutend ist, als 
es wohl den Anschein hat, kann das Band durch 
die eine der H auptrollen , welche in Spannlagern 
läu ft, nachgespannt w erden. Das Gummiband 
h a t sich sehr g u t bew ährt.

D er frische oder g rüne, m ittels des Sand
elevato rs in die zw eite E tag e  gefö rderte  Sand 
ge lang t von da durch einen B lech trich ter in 
den ro tierenden Sandtrockenofen. D ieser Ofen 
(siehe A bbildung 6 ) besteh t aus einer beim 
T rocknen in  langsam er U m drehung befindlichen 
B lechtrom m el, die im Innern  mit schrauben
förm igen T ransportschaufeln  ausgerüste t is t. Das- 
G anze is t von M auerw erk umgeben, welches 
einen rech teckigen Q uerschnitt erg ib t. Einen 
geeigneten  P la tz  zu r A ufstellung fand der 
A p p ara t an der östlichen G ebäudelängsm auer, 
über den liier liegenden T rockenkam m ern D, die 
in ih re r Höhe n icht ganz bis zu r Decke des 
Erdgeschosses reichen. (Siehe S chnitt C— D, 
T afel X II .)  D urch eine A ussparung in der le tz 
te ren  ra g t der Trockenofen mit seinem oberen Teil 
etw a m in die e rs te  E tag e  hinein und nim m t
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h ier an seinem Kopfende, etw a 1 m von der 
nördlichen Giebelwand en tfern t, den zu trock 
nenden grünen Sand auf. An dieser Seite befindet 
sich auch die F euerung , welche von außen durch 
eine zu dem hier vorgebauten eisernen P odest 
führende T reppe zugänglich gem acht worden ist. 
D er P odest lieg t m it O berkante der T rocken
kam m ern D in einer E bene, also in g leicher 
Höhe über F lu r.

Die durch V erbrennung von Koks auf einem 
gewöhnlichen P lan ro s t erzeugten  F euergase be
gleiten  den Sand auf seinem W ege in  der L ängs
rich tung  des ro tierenden  B lechzylinders bis zu 
seinem A usfall an der en tgegengesetzten  Seite. 
H ier schöpft ein E lev ato r denselben aus einer 
Sam m elgrube und b rin g t ihn als getrockneten , 
neuen Sand w ieder in die zw eite E tage , wo ein 
aufgestclltes R eservoir von e tw a 4 qm G rund
fläche und 1 m Höhe die Ansammlung eines 
g rößeren  Samlquantums erm öglicht. E in schräg 
liegendes R ohr lä ß t den Sand, dessen Zufluß 
m ittels eines Schiebers reg u lie rt w ird, auf den 
T eller eines in der ersten  E tag e  stehenden K oller
ganges fallen (siehe Abbild. 5), der ihn dann 
w eiter v era rb e ite t. Beim Mahlen entw ickelt sicli 
naturgem äß feiner S ta u b , um nun dessen E n t
weichen nach M öglichkeit zu verhindern, ist der

ganze K ollergang in eine Blechbekleidung ein
gehüllt, und die notw endigen T üren und Klappen 
sind m it F ilzs tre ifen  abgedichtet worden. S eit
w ärts  der Maschine, unterhalb  des T ellers, ist 
ein kegelförm iges, ro tierendes Sieb angebaut, 
welches für gröbere Sandteilchen nicht durch
lässig  ist. D iese fallen am Ende desselben in 
ein Schöpfrad und w erden mechanisch w ieder in 
den K ollergang  zurückbefördert. D as Sieb ist 
m it eingekleidet. U nter dem K ollergang bezw. 
un te r dem Sieb lieg t eine T ransportschnecke, 
die au der Decke des Erdgeschosses aufgohängt 
i s t ;  sie b rin g t den feingesiebten Sand in einen 
zw eiten E le v a to r  und dieser wiederum in ein 
auf der zw eiten E tag e  stehendes R eservoir. D er 
A ntrieb  des Siebes, des Schöpfendes und der 
Schnecke erfo lg t von der H auptw elle des K oller
ganges aus m ittels R iem enübersetzung. Bei voller 
B elastung  verb rauch t die Maschine, die ein G esam t
gewicht von etw a 9600 kg h a t ,  6 P .S .  Das 
Gew icht eines jeden L äufers b e trä g t bei 1250 mm 
D urchm esser etw a 2000  kg.

D er je tz t  in dem zw eiten R eservoir liegende 
getrocknete , gem ahlene und gesiebte Sand w ird 
aus praktischen G ründen sowie aus B illigkeits
rücksichten vor seinem Gebrauche w ieder in 
einem bestim m ten V erhältn is mit altem G ießerei
sand w eiter au fb e re ite t. B evor dieses aber ge
schieht, muß le tz te re r  von K ernstiften , N ägeln, 
Eisenteilchen und sonstigen Beimischungen befreit 
und die knolligen Teile müssen ze rk le inert werden. 
Dazu dient die gleichfalls in der ersten  E tag e  
aufgestellte  Siebmaschine m it aufgebautem  W a lz 
w erk. E in B echerelevator, dessen U nterte il bis 
un te r die Sohle der G ießerei h inabreicht und 
der parallel m it der Südwand des d ritten  T rocken
ofens D läuft, holt diesen alten  gebrauchten 
Gießercisaiul, auch schw arzer Sand genannt, in 
die zw eite E tage und fü llt dam it wiederum ein 

R eservoir an, aus dem er dann 
durch ein R ohr in die erw ähnte 
Siebmaschine der e rs ten  E tage 
fä llt. Am vorderen Ende der 
Maschine t r i t t  der gerein ig te, 
a lte  Form sand aus und gelang t 
m it dem aus R eservoir I I  kom
m enden, neuen Sand gem ein
sam in einen M ischtrog. Zur 
R egulierung eines jeden Sand
zuflusses dient ebenfalls 'w ieder 
ein Schieber. E ine g rößere  An
zahl schraubenförm ig arbe iten 
der S tahlm esser, die au f der 
längs durch den T ro g  gehenden 
W elle  s itzen , besorgen das 
gründlicheV erm ischen des alten 
m it dem neuen S ande; eine 
B erieselungs Vorrichtung g ib t 
ihm die nötige Feuchtigkeit,, 
und ein E lev ato r fäng t die auf

bereitete  Sandmischung am Ende des T roges auf, 
um sie in die zw eite E tag e  in ein v iertes R eser
voir hinaufzubringen.

Man ersieh t aus der Beschreibung der bis 
je tz t  stattgefundenen A rbeitsvorgänge, daß durch 
die A ufstellung der verschiedenen Sam m elbehälter 
das P rinzip  durchgeführt is t, jede A ufbereitungs
maschine unabhängig von der ändern eine Zeit
lang aus dem progressiven Gang der A rbeit aus
schalten zu können, ohne dadurch eine B etriebs
störung  zu verursachen.

K ehren  w ir je tz t  zu dem gem ischten Sand im 
le tz ten  R eservoir zu rück : Zum Form en kann der
selbe bereits verw endet werden. Um seiner D ich
tigke it aber noch ein anderes V erhältn is zu geben, 
w ird er zum Schluß durch eine Mischmaschine ge
schickt. D iese dient eigentlich w eniger zum Mi
schen, als vielm ehr dazu, dem Sand ein w olliges, 
weiches und für Gase durchlässiges Gefüge zu geben. 
D ie Mischmaschinen, deren zwei — die eine zu r 
R eserve — vorhanden sind, stehen wie die übrigen 
A ufbereitungsm aschinen in der ersten  E tage.

A b b i ld u n g  6. R o t ie r e n d e r  S n n d tro c k e n o fe n .
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Zwei mit S tiften  versehene Scheiben, die 
au f konzentrisch gelagerten  W ellen  aufgekeilt 
sind, drehen sich m it verhältn ism äßig  hoher 
G eschw indigkeit (600 T ouren i. d. M inute) im 
en tgegengesetzten  Sinne zueinander und schleudern 
den einfallenden Sand in der Maschine hin und 
her, bis e r  unterhalb  der S tiftscheiben w ieder 
a u s tr i tt ,  h ier von einem in B ew egung befind
lichen T ransportband  aufgefangen und in die 
G ießerei ge tragen  w ird. Das B and ist, wie die 
un ter dem K ollergang liegende Schnecke, an der 
Decke des Erdgeschosses aufgehängt. D er Boden
belag h a t natü rlich  u n te r der M ischmaschine zum 
D urchlässen des Sandes eine Oefi'nung. Am Ende 
des T ransportbandes nimmt  ein g rö ß ere r Sammel
behälte r den zum G ebrauch fertigen , auf einer 
R utsche abgleitenden Form sand auf. D er Sammel
behälte r s te h t an der nördlichen Längsw and der 
alten  G ießerei. Im le tz ten  Ja h re  be trug  der 
V erbrauch  an frischem , neuem Sand 4270  t, das 
sind bei 300 A rbeitstagen  rund 14 t  pro T ag . 
Nimmt man nun an , daß in dem fertig  auf
bere iteten  Form sand das V erhältn is des frischen, 
neuen Sandes zum alten  G ießereisand sich wie 
3 : 1 s te llt, so w ürden also pro T ag  etw a 19 t 
Sand aufzubereiten  sein.

Bei der eingangs der Beschreibung der Sand
aufbere itung  erw ähnten L eistungsfäh igkeit von 
5 cbm pro Stunde erg ib t sich, wenn man 1 cbm 
Form sand zu 1200 kg rechnet, daß die Auf
bereitungsanlage täg lich  3 bis 4 S tunden in  B etrieb 
sein muß, um dieses Quantum Sand zu verarbeiten .

Sand fü r ganz besondere Zwecke w ird aus
nahmsweise in  der A ufbereitung  selbst zu rech t
gem acht und seine einzelnen B estandteile werden 
je  nach B edarf den verschiedenen Maschinen 
entnommen und verm ischt. Zum A bw erfen auf 
das Sandtransportband is t dafür eine besondere 
Bodenöffnung vorhanden.

F ü r  den A ntrieb der A ufbereitungsm aschinen 
und der E levato ren , die zu r  eigentlichen Auf
bereitung  gehören, sind drei T ransm issionen v o r
handen. D ie e rs te  dient zum B etriebe des 
ro tierenden  T rockonapparates, des L ehm transport
bandes, des Lehm kneters, des zugehörigen W a lz 
w erkes und des K ollerganges. Sie w ird von 
einem 12 P . S. - E lek trom otor, der au f einem 
konsolartigen  P odest an der östlichen W and des 
Gebäudes aufgoste llt is t, angetrieben. Die zw eite 
Transm ission se tz t die Siebmaschine, den Misch
trog , das V orgelege der beiden Sandmisch
maschinen, sowie die d ritte  zum A ntrieb  der 
E levato ren  in der zw eiten  E tag e  laufende T ran s
mission in Bew egung. E in E lek trom otor von 
18 P . S. d ient als A ntriebsm aschine h ierfür.

Die beiden H aupttransm issionen liegen in  H änge
lag ern  an den D eckenträgern  bezw. einem U nter
zug der zw eiten E tag e  und machen je  120 
Umdrehungen i. d. M inute. Die d ritte  T ran s
mission an einem G itte r trä g e r  des d ritten  S tock
w erkes, 2,5 m über dem Fußboden, in  Konsol
lagern  hängend, m acht, da die E levatoren  nicht 
zu schnell fö rdern  dürfen, n u r 50 Touren. D er 
G itte r trä g e r  is t an den liier durchlaufenden 
Säulen befestig t.

B em erkensw ert is t, daß die A ufbereitungs
maschinen, selbst der schw ere K ollergang  in 
der ersten  E ta g e  au fgeste llt sind. Um eine 
E rschü tte rung  des Gebäudes beim Laufen der 
Maschinen zu verm eiden, w urde jede derselben 
auf einem besonderen, eisenarm ierten Fundam ent 
aus S tam pfbeton, das nach M öglichkeit zwischen 
und au f verschiedene D ecken träger v erte ilt 
worden ist, m ontiert. D er K ollergang s teh t 
außerdem  noch m it der M ittelachse der die 
L äu fer antreibenden W elle senkrecht auf einer 
der H auptsäulen des Gebäudes, deren F uß  und 
Fundam ent besonders k rä ftig  ausgebildet wurde. 
E s h a t sich diese A rt der A ufstellung sehr gut 
bew ährt, da eine E rschü tterung , selbst wenn alle 
Maschinen in B etrieb  sind, kaum  bem erkbar ist.

Die n icht im G ebrauch befindlichen F orm 
kästen  sind außerhalb  der G ießerei, an der 
W estw and der neuen Form erei, wo ein g roßer 
L agerp la tz  dafür geschaffen worden ist, auf- 
gestapclt. A uf dem Geleise der Pfannenw agen
schleppbahn w erden die K ästen durch das große 
T o r dieser W and ins F re ie  gefahren und hier 
durch einen fahrbaren  elektrisch  betriebenen 
L au fk ran  von 18 m Spannw eite und 10 Tonnen 
T rag fäh igke it verladen (siehe S chnitt E  — F , 
Tafel X II).

Zum A ufenthalt der G ießereiarbeiter, deren 
A nzahl augenblicklich 250 b e trä g t, sowie als 
Bade- und W aschraum  fü r dieselben is t an der 
südöstlichen Gebäudeecke ein aus zwei S tock
w erken bestehender B au V I aufgeführt. Das 
E rdgeschoß en th ä lt die Bade- und W ascheinrich
tungen F  m it 3 W annenbädern, 25 B rausen und 
50 W aschbecken. Die e rs te  E tag e  d ient als 
A ufenthaltsraum .

F ü r  die um fangreiche M odellschreinerei ist 
ein besonderes, m ehrstöckiges Gebäude' au ß e r
halb der G ießerei vorhanden, dasselbe lieg t aber, 
ebenso wie das B etriebsbureau, in unm ittelbarer 
Nähe der le tz te ren .

W ie bei je d er modernen G ießerei, d ient auch 
h ier ein eigens dazu geschaffenes chemisches 
L aboratorium  zu r U ntersuchung von E isen, 
Koks und sonstigen M aterialien.



022 Stahl und Eisen. Vergleichende Ausfuhrstatistik für die Eisenindustrie. 26. Jahrg. Nr. 10.

Vergle ichende  Ausfuhrstat is t ik  für  die E isenindustr ie .
D e u t s c h e  E i B o n n u s f u l i r .

1900 1001 1002 1003 1001 1005
t  t t  t  t t

R o h e is e n  u n d  B r u c h e is e n  . . . .  191 0 0 0  3 0 4 0 0 0  5 1 6 0 0 0  5 2 7 0 0 0  3 1 6 0 0 0  4 9 9  0 0 0
R o h s t a h l   68 0 0 0  2 3 2  0 0 0  6 7 2  0 0 0  6 9 9  0 0 0  4 5 2  0 0 0  5 4 0  0 0 0
ß i s o n b a h n b e d a r f   2 4 2  0 0 0  2 7 3  0 0 0  4 6 3  0 0 0  4 9 8  0 0 0  3 3 2  0 0 0  4 8 4  0 0 0
S t a b o is o n  u n d  F a s s o n e is e n  . . . .  3 8 8  0 0 0  672  000 7 4 3  000 7 7 0  0 0 0  6 7 2  0 0 0  7 2 8  000
B l e c h e ..............................................................  1 7 5  0 0 0  2 6 4  000  2 8 4  000  2 9 3  0 0 0  2 7 3  000 2 9 9  0 0 0
D r a h t e r z e u g n i s s e ....................................  2 20  000 3 0 6  000 2 9 2  000 3 0 9  0 0 0  331  0 0 0  3 7 6  000
R ö h r e n  un d  V e r s c h ie d e n e s  . . . .  5 4  0 0 0  6 4  0 0 0  72  0 0 0  8 2  0 0 0  88 0 0 0  9 5  0 0 0
O ro b o  E i s e n w a r e n ...............................  168 000  187  000  2 2 1  000  2 4 7  0 0 0  2 4 4  0 0 0  2 5 8  0 0 0
F e in o  „   41 0 0 0  4 4  0 0 0  4 6  0 0 0  5 3  0 0 0  61 0 0 0  7 0  000
S a . g a n z -  un d  h a lb f e r t ig e r  W a r e n  1 3 5 6  0 0 0  2  0 4 2  0 0 0  2 7 9 3  0 0 0  2 951  0 0 0  2 4 5 3  000 2  8 5 0  0 0 0
S a . e in s c h l ie ß lic h  R o h e is e n  . . .  1 5 4 7  0 0 0  2 3 4 0  0 0 0  3 3 0 9  0 0 0  3 4 7 8  0 0 0  2 7 6 9  0 0 0  3 3 4 9  0 0 0

Aus dor vorstehenden B ew egung der d o u t -  V orjahre beträch tlich  zurüekgegangen  is t und
s c h o n  A u s f u h r  se it dem Ja h re  dorH oclikonjunk- sich in  den lotzton n u r  noch um  200 000 t  bewogt,
tu r  1000 g eh t hervor, daß dieselbe sowohl in Roh- Dabei h a t die A usfuhr sich dom Inlandbodarf gogon-
oison w ie in  ganz- und halb fertiger W are w ieder über, tro tzdem  derselbo auch gew achson ist, doch
beträch tlich  vo rgeschritten  ist, w enn  sie auch die noch etw as s tä rk e r gehoben. Sie b e tru g  au f Roli-
Höchstziffern des Ja h re s  1903 n ich t ganz erre ich t eisen um gerochnet 1905 rund 4 300 000 t  =  nahezu
hat. Im m erhin  ist dor R ückgang von fast 500000 t  40 o/o der E rzeugung des Jah res, w ährend  es 1904
des Ja h re s  1904 in dem le tz ten  doch um  nahezu 35l/a o/o w aren, in dom J a h r  dor Depression dos
400 (XX) t  w ieder oingoholt wordon. Daboi haben Inlandbodarfos 1902 allerdings fast 50 o/0.
sich dio Zahlen für die V erein ig ten  S taaten , Die W erte  dor A usfuhr sind im le tz ten  J a h r
wohin im  Ja liro  1903 beträch tliche M engen ge- natü rlich  auch erheblich gestiegen  und  zw ar auf
gangen  w aren, n ich t sehr verändert, es w aren  rund 66273 M illionen M ark gegen etw as Ubor
einschlioßlicli Roheisen rund  40 000 t, also koino 582 Millionen im  J a h r  vorher, s ta rk  634 Miiiionon
durchschlagende Ziifor. Dagogon is t dio A usfuhr im  Ja lir  1903. E in  B erechnen dos W ortes auf
nach  E ng land  in R ohstahl w ieder 11m 100000 t  dio E inheit g ib t kein  Bild, weil j a  dio vor-
gostiogen, und auch dio dor sonstigen Sorten, sohiodonon Sorton vorschieden bete ilig t s ind ;
nam entlich  an T rägern  und  D rahtorzeugnisson, im m erhin w ird  der W ort dor bis dahin, g röß ten
h a t zugenom m en, so daß oinschlioßlich Rohoison Äusfuhrziffor des Jah res  1903 n ic h t unbeträch tlich
nach England rund  0000001 gegangen sind, nahozu überschritten . A ußer diesen E rzeugnissen dor
dio H älfte dor dortigen  E infuhr an  Eisen- und W a lz w e rk s-u n d  teilw eise der G ießerei-Industrie
Stahlorzougnisscn. Es zeig t sich also, daß die sind n u n  auch noch beträch tliche M engen an
Z unahm e dor deutschen  A usfuhr außer E ngland  Halb- und F ertigerzeugnissen  dor Mascliinon-
sich auch w esentlich  au f dio verschiedenen son- industrie  ausgefüh rt w orden im Gowieht von
stigen  A bsatzgebiete dos ganzen  W eltm ark tes vor- s ta rk  304 000 t  gegen knapp 269000 t  im J a h r
te ilt. Desgleichen gobon ja  auch säm tliche Einzel- 1904, rund  250000 t  1903. Die W orte dafür bo-
positionen fast parallele Zunahm en, wobei n u r laufen sich au f 2877a Miiiionon M ark bozw. s ta rk
Rohstahl, E isenbahnbedarf und nam entlich  Roh- 251 und 232 Millionen. Dio Gosomtworto fü r dio
eisen s tä rk e r  hervo rtre ten . Das Bild dor E n t-  verschiedensten  E rzeugnisse der E isen industrie
w icklung ist dam it oin außerordentlich  gesundes, be tragen  dem nach 1905 ziem lich genau  950 Mill.,
w as nocli m ehr ho rvo rtritt, w enn  m an in  Rück- 1904 n ich t ganz 834 Millionen, 1903 s ta rk  8667a
sich t zieht., daß dio E in fuhr an E isenerzeugnissen Millionen, im  le tz te ren  Ja h r  m ach t sich dio
nach D eutschland ganz w esentlich aus Rohoison HöchstzäTor in gröberen E rzeugnissen auch in
bes teh t und  in  diesem auch gegon den S tand  dor der G esam tw ertsum m e geltend.

E n g l i s c h e  E i s e  11 a u B f u h r .
1900 1901 1902 1903 1901 1905

t t  l  t t  t
R o h e is e n  u n d  B r u c h e is e n  . . . .  1 5 2 1 0 0 0  9 2 4 0 0 0  1 2 0 6 0 0 0  1 0 6 5 0 0 0  9 7 4 0 0 0  1 131  0 0 0
R o h s t a h l ........................................................  3 0 8  0 0 0  2 1 3  0 0 0  3 0 1 0 0 0  2 7  0 0 0  4  0 0 0  9  0 0 0
E i s e n b a h n b e d a r f ..................................... 4 6 4  0 0 0  5 7 5  0 0 0  7 1 7  0 0 0  7 2 8  0 0 0  6 8 9  0 0 0  7 5 0  0 0 0
S t a b o i8en u n d  F a s s o n o is c n  . . . . 1 5 7  0 0 0  1 1 8  0 0 0  1 2 5  0 0 0  2 7 1  0 0 0  2 8 9  0 0 0  3 5 0  0 0 0
B l e c h e .......................................................... 1 5 1 0 0 0  1 2 7  0 0 0  1 4 0  0 0 0  2 2 0  0 0 0  2 5 6  0 0 0  3 1 6  0 0 0
V e r z in k t e  B l e c h e ....................................  2 4 7  0 0 0  2 5 0  0 0 0  3 3 1  0 0 0  3 5 2  0 0 0  3 8 5  0 0 0  4 0 7  0 0 0
W e i ß b l e c h e ............................................... 2 7 3  000  2 7 2  0 0 0  3 1 2  000  2 9 3  000 3 6 0  0 0 0  3 5 5  0 0 0
D r a h t e r z e u g n i s s e ....................................  3 8  0 0 0  4 7  0 0 0  5 5  0 0 0  9 5  0 0 0  9 8  0 0 0  1 2 5  0 0 0
R ö h r e n  u n d  V e r s c h ie d e n e s  . . .  ? ? ? 9 6 0 0 0  8 7 0 0 0  1 1 2 0 0 0
G r o b e  E i s o m v a r o n ..............................   3 3 9  0 0 0  3 2 2  0 0 0  3 4 2  0 0 0  1 6 7  0 0 0  1 7 4  0 0 0  1 9 3  0 0 0
F e in e  „   4 2  0 0 0  5 2  0 0 0  4 9  0 0 0  1 6 5  0 0 0  1 1 0  0 0 0  111  0 0 0
S a .  g a n z -  u n d  h a lb f e r t ig e r  W a r e n  2  0 1 9  0 0 0  1 9 7 6  0 0 0  2  3 7 2  0 0 0  2  4 1 4  0 0 0  2  4 5 2  0 0 0  2  7 2 8  0 0 0
S a . e in s c h l ie ß lic h  R o h e is e n  . . . 3  5 4 0  0 0 0  2  9 0 0  0 0 0  3  5 7 8  0 0 0  3  4 7 9  0 0 0  3  4 2 6  0 0 0  3  8 5 9  0 0 0
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Die e n g l i s c h e n  A u s f u h r z i f f e r n  der le tz ten  S tatistik  au fgeführten  W aren  1905 einen W ort
Ja h re  m üssen etw as berich tig t w orden, indem  von rund  641 M illionen M ark gehab t haben, gegen
für 1904 und  1905 das ausgoführto B rucheisen rund  571 M illionen im J a h r  1904; sie laufen also
und S ch ro tt wiodor aufgenotnm on is t und  dam it m it den deutschen ziemlich parallel. D agegen
1904 gegen 1903 n u r  ein ganz unbedeu tender bringen  dio A rtikol der W orts ta tis tik  fast 723
R ückgang vorhanden  war. Das J a h r  1905 zeigt, Miiiionon 1905, 644 M illionen 1904. Es kom m t
wio auch in D eutschland, ein V oranschroiton  auf oben da dio große A usfuhr dor ongliselion Ma-
ziem lich säm tlichen  Gebieten. Zu dor B ew egung sch inen industrie  zur G eltung, auch SchiiTo sind
in  don le tz ten  Ja h re n  is t daran  zu erinnern , daß im  le tz ten  J a h r  m it über 100 M illionen beteilig t
se it 1903 verschiedene Sorten  anders g e fü h rt und  der e rw ähn te  U m stand, daß m anches in der
w erden ; w as früher als R ohslahi erschien, gellt deutschen G ow ichtsausfubr V orkom m ondo n u r
je tz t  zu beträch tlichem  Teil u n to r S tab- und  liior orschoint.
Fassoneisen, und  aus don grobon E isonw aren sind Den englischen AusfubrzifTorn gogoniibor
sclimiodoisorno R öhren horausgozogen w ordonj darf aber auch dio beträch tliche E in fu h r n ich t
w ährend  andere w ieder zu feinen E isenw aren  übersehen w erden. Es w aren  das im  le tzten
zugeschlagon sind, auch  sind D rahterzeugnisse J a h r  rund  1365000 t, wobei R ohstahl m it fast
vo llständiger aufgoführt als früher. Die Einzel- 610000j§, S tab- und  Fässoneisen m it rund  280000 t
positionon w orden dadurch m it den gloichon die H auptrolle spiolon; die Ziffern dor beiden
deutschen  w esentlich  besser vergloichsfähig. Im  V orjahre w aren  n ich t viel geringer. Die Roheisen-
ganzen  sp rin g t clor U ntersch ied  in  dio A ugen, einfulir von rund  150000 t  kom m t zum  n ic h t un-
daß E ngland  beträch tlich  m ehr Rohoison aus- beträch tlichen  Teil von Schw eden, in den Roh-,
fü h rt u n d  fast g a r keinen  Rohstahl, w ährend  in  s tah l toilon sicli in  dor H auptsache D eutschland
D eutschland durch das Thom asvorfahren großo und  A m erika, aber auch h ier ist Schw eden m it
M engen in  dor halbvorodelten Form  des lo tztoren Q ualitätsm atorial beteilig t. Die Einfuhr  von S tab-
ausgeführt w erden. Das R ückgra t dor ongliselion und  Fassoneisen k ommt  nacli der ongliselion
A usfuhr ist der E isenbahnbodarf, dor aber dio frii- S ta tis tik  w esentlich  von Bolgion, w orin  aber
lioron M aximalzahlon von übor oino Million T onnen  jedenfalls auch deutsche A usfuhr einbegriffen ist,
n ic h t w ieder erreicht. V or allon D ingen aber sind denn dieso g ib t nacli hiesigen E rm it tlungen
os dio versch iedenen  A rten  von Blochen, die im alloin 180000 t. Zu diesen in  der G ew ichtsstatistik
le tz ten  Ja h re  zusam m en die enorm e Zahl von nachgew iosonen E in fuhren  kom m t dann auch
nahezu 1080000 l erreichen, w o ru n te r  sich n ich t noch oino solche von Mascliinon und  w oitorver-
w eniger w ie s ta rk  760000 t  verz ink te und  W eiß- arbeito tor W a re ; dio G esam tw ortziffern stollon
biocho bofindon, also ganz dünno Bloelio, dio sich auf die im m erhin n ich t unbeträch tliche Höhe
nobonboi aber auch noch oinon n ic h t unbeträclit- von rund  350 Millionen, gegen rund  325 Millionen
liclion Teil der übrigen Blochausfuhr darstellen. Im  im  Ja h re  1904. N ich t u n erw äh n t dürfte  dio Bo-
ganzen  m uß beim V ergleich gegenüber D eutsch- w ogung von Eisonorzon bleiben, deren E in fuhr
land in R ücksich t gozogon worden, daß oin Teil 1905 7 350000 t  betragen  h a t gegen 6100000 t  im
der do rt in  dor G ew ichtssta tis tik  vorkom niehden Ja lire  vorher, d a ru n te r aus Spanien  rund  5765000 t
A rtikel m it w ohl 200000 t  fü r E ngland  n u r  in gogon knapp  4650000 t ;  dio G esam tw erte w aren
der W erts ta tis tik  erscheint. Dio Zahlen stehen  1905 n ic h t ganz 110 M illionen M ark gegen 90
für dio le tz ten  Ja h re  so, daß dio in  der Gowiehts- M illionen im Ja h re  vorher.

B e l g i s c h e  E i s o n a u s f u l i r .

1900 1901 1902 1903 1901 1905
i t t t ( t

R o h e is e n  u n d  B r u c h e is e n  . . . .  5 2  0 0 0  4 6  0 0 0  6 9  0 0 0  8 2 0 0 0  7 0 0 0 0  7 3  0 0 0
R o h s t a l i l    . . 2  0 0 0  1 0 0 0  4 0 0 0  6 0 0 0  5  0 0 0  2 0  0 0 0
E i s e n b a h n b o d a r f ..................................... 1 1 5  0 0 0  1 4 9  0 0 0  2 0 5  0 0 0  3 1 4  0 0 0  2 2 1 0 0 0  1 8 4  0 0 0
S t a b e is o n  u n d  F ä s s o n e is e n  . . . . 2 7 0  0 0 0  2 7 4  0 0 0  3 2 5  0 0 0  3 6 6  0 0 0  4 1 8  0 0 0  5 4 5  0 0 0
B l e c h o .........................................................  7 5  0 0 0  7 1 0 0 0  8 0  0 0 0  8 4  0 0 0  9 1 0 0 0  1 2 0  0 0 0
D r n h t e r z e u g n i s s o ....................................  2 1 0 0 0  2 5  0 0 0  2 6  0 0 0  3 3  0 0 0  3 5  0 0 0  4 2  0 0 0
G r o b e  E i s o n w a r e n .............. 2 8  0 0 0  2 5  0 0 0  2 7  0 0 0  ' 1 9  0 0 0  15  0 0 0  2 0  0 0 0
F e in e  „   8 0  0 0 0  7 0  0 0 0  9 0  0 0 0  8 4  0 0 0  9 5  0 0 0  9 2  0 0 0
S a .  g a n z -  u n d  h a lb f o r t ig o r  W a r e n  5 9 1  0 0 0  6 1 5  0 0 0  7 5 7  0 0 0  9 0 6  0 0 0  8 8 0  0 0 0  1 0 2 3  0 0 0
S a . e in s c h l ie ß lic h  R o h e is e n  . . . 6 4 3  0 0 0  6 6 1  0 0 0  8 2 6  0 0 0  9 8 8  0 0 0  9 5 0  0 0 0  1 0 9 6  0 0 0

A uch die b e l g i s c h e  A u s f u h r  dor lo tz ten  Im  einzelnen kom m t Rohstalil diesmal m it einer
Ja h re  zeig t in  dor flaup tsaclie  oin ähnlichos V oran- w enigstens einigerm aßen in B etrach t kom m enden
schre iten  w ie dio doutselio und  englische, dio Ziffer vor. D er E isenbahnbedarf g eh t zurück, hält
A ufnahm efähigkeit dos W eltm ark tes ist äugen- sich aber doch au f oinor erträg lichen  Höhe, w enn
scheinlicli g rößer gew orden, denn auch die nacli- m an  dio beiden lo tz ten  Jah ro  aussehaltet, wo
hör noch zu erw ähnenden  am erikanischen Ziffern Belgien m it rech t billigen P reisen  sich augen-
bleiben gegen das V orjahr n ic h t w oit zurück, sclioinlieh unverhältn ism äßig  großo M engen ge-
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nom m en hatte . Das R ückgra t der bolgischon 
A usfuhr, S tab- und Fassoneisen, ze ig t eine woitoro 
ganz beträch tliche Zunahm e, die Ziffer ist gegen 
die des Jah res  1900 s ta rk  die doppelte. N im m t 
m an die bolgischon und  die deutschen M engen 
zusam m en, so kom m en sta rk  1270 000 t  heraus 1 
diese beiden L änder versorgen also in der H aup t
sache je tz t  den W eltm ark t, und  dio englischen 
Ziffern bleiben dah in ter w eit zurück. Die bel
g ischen Gesam tzahlen geben für ganz- und  halb- 
fertige W are den sehr beträch tlichen  F o rtsch ritt 
von fast 145000 t  gegen das V orjahr, und  dio 
Million w ird  zum erstenm al überschritten . Dabei 
dürfen in  Belgien aber dio beträch tlichen  E in 
fuhrzahlen n ich t außer B e trach t golassen w erden. 
Dio E in fuhr von Roheisen und  Brucheisen im Ja h r  
1905 h a t 555000 t  übersch ritten  gegen 385000 t  im 
J a h r  vorher und  das bei einer eigenen E rzeugung 
von n ich t viel über 1 300000 t; von der gosam ton

Roheisonm enge kam  nebenbei dio H älfte aus 
D eutschland. D agegen ist allerdings dio E infuhr 
von R ohstahl au f 167 500 t  zurückgegangen gegen 
182000 t  im Ja h r  vorher. Davon kam en in beiden 
Ja h re n  die etw as größere H älfte au f den Zoll
verein, die kleinere auf F rankreich , das m it dom 
Ja h r  1902 überhaup t erst ganz k lein angefangen 
hat. Dazu kom m t noch eine E infuhr von 43000 t 
D rahterzougnissen, w esentlich W alzdraht, gegen 
34000 t  im J a h r  vorher, diese fast ausschließlich 
aus dem Zollverein. Zusam m en geben diese ver
schiedenen Roh- und  H albfabrikate eine E in 
fuhr  von n ic h t w eniger als 765000 t, die be
w eist, daß dio belgische Fortig industrio  zum 
n ich t unbeträch tlichen  Teil von frem den Halb- 
erzeugnisson lobt. W ie sie sich da m it dor 
kürzliehen, ganz w esentlichen V erteu eru n g  dor 
Kohle do rt zurechtfinden w ird , b leibt abzu
w arten .

A m e r i k a n i s c h e  E i s o n a u s f u h r .

1900
t

3 3 4  0 0 0

1901 1903 1903 1904 1905
t

5 7  0 0 0R o h e is e n  u n d  B r u e h o is e n  . . . . 9 5  0 0 0 3 7  0 0 0

t

2 8  0 0 0
t

7 6  0 0 0
R o h s t a h l ......................................................... 1 0 8  0 0 0 2 9  0 0 0 2  0 0 0 5  0 0 0 3 1 4  0 0 0 2 3 8  0 0 0
E i B o n b a h n b e d a r f .................................... 3 6 2  0 0 0 3 1 9  0 0 0 6 8  0 0 0 3 1  0 0 0 4 1 6  0 0 0 2 9 5  0 0 0
S t a b o is o n  u n d  F a s s o n e is e n  . . . . 1 6 3  0 0 0 1 0 0  0 0 0 8 5  0 0 0 6 8  0 0 0 1 1 4  0 0 0 1 4 0  0 0 0
B le c h e  . . ............................................... 5 8  0 0 0 3 3  0 0 0 3 2  0 0 0 2 0  0 0 0 6 3  0 0 0 8 3  0 0 0
D r a h t e r z e u g n i s s o .................................... 1 3 0  0 0 0 1 2 7  0 0 0 1 5 8  0 0 0 1 7 4  0 0 0 1 8 4  0 0 0 1 9 7  0 0 0
S a .  g a n z -  u n d  h a lb f e r t ig e r  W a r e n 8 2 1  0 0 0 6 0 8  0 0 0 3 4 5  0 0 0 2 9 8  0 0 0 1 0 9 1  0 0 0 9 5 3  0 0 0
S a .  e in s c h l ie ß lic h  R o h e is e n  . . . 1 1 5 5  0 0 0 7 0 3  0 0 0 3 8 2  0 0 0 3 2 6  0 0 0 1 167  0 0 0 1 0 1 0  0 0 0

Die a m e r i k a n i s c h e n  V e r h ä l t n i s s e  haben 
n ich t die großen S chw ankungen  dor V orjahre ge
zeigt, im ganzen  ist ein n ic h t sehr bedeu tender 
R ückgang  vorhanden, der sich w esentlich  auf die 
schw eren  A rtikol Roheisen, R ohstahl und  Eisen- 
bahnbodarf e rs tre ck t; die A ufnahm efähigkeit des 
oigonon L andes w ar eben w ieder größer. D agegen 
nahm en die le ich teren  A rtikol Staboisen, Bloche 
und  D rahterzeugnisse gleichm äßig zu, le tztero  
stiegen au f dio beträch tliche Menge von fast 
200000 t. A uch in  A m erika darf n ic h t üborsolion 
w erdon, daß oino ganze Roiho von A rtikeln  in dor 
G ew ichtssta tistik  fehlen. Es haben denn auch dio 
oigenen A ufstellungen  der großen  Stahlveroini- 
gung, die allerdings w eitaus dio H auptm engen 
ausführt, allein ein G esam tgew icht von sta rk  
1050000 t  ergebon. E in  A nhalt findet sich w eiter 
darin, daß für schm iodeiserne Röhren, dio se it 
M itte des vorigon Jah res  g e fü h rt werdon, die 
lo tz te  H älfte allein 70000 t  geb rach t hat. Den 
e tw as verm inderten  A usfuhren s te h t übrigens 
eine verm ehrte  E in fuh r gegonübor m it 416000 t  
gegen 266000 t  im Ja h re  vorher, also 150000 t  
mohr, diese übrigens fast ganz aus Roheisen und 
B rucheisen bestehend. Die stä rkere  V ersorgung 
dos W eltm ark tes seitens der europäischen L änder 
findet also auch darin  m it ihre E rk lärung . Die 
augenscheinlich auf die A usfuhr höherw ertiger 
E rzeugnisse g e rich te ten  B estrebungen der A m eri
kaner w orden durch die W erts ta tis tik  bestätig t.

Dieselbe erg ib t fü r 1905 rund  600 M illionen Mark, 
1904 fast 540 M illionen und  1903 s ta rk  415 Mil
lionen. Davon en tfä llt aber n u r  der kleinere Teil 
auf die E rzeugnisse der G ew ichtsstatistik , dor 
w esentlich  größere au f dio anderen. Der W ert 
der E infuhr b e tru g  domgogonübor 1905 sta rk  
110 M illionen Mark, gegen reichlich 90 Millionen 
1904 und 175 M illionen in  1903, dem Ja h r  dor 
am erikanischen H ochkon junk tu r m it außero rden t
lich s ta rk er E infuhr.

F r a n z ö s i s c h e  E i s e n a u s f u h r .

1903 1904 1905
t t t

R o h e is e n  u. B r u c h e is e n  2 3 7  0 0 0  2 2 3  0 0 0  2 5 7  0 0 0
W a l z e i s o n .....................  4 8  0 0 0  6 4  0 0 0  4 6  0 0 0
W a l z s t a h l   1 9 1 0 0 0  2 0 5  0 0 0  2 6 3  0 0 0

S u m m a  4 7 6  0 0 0  4 9 2  0 0 0  5 6 6  0 0 0

Um ein vollständiges Bild der V erhältnisse 
zu haben, w ird die B e w e g u n g  i n  F r a n k r e i c h  
n ich t m ohr zu um gehen soin, w enngleich leider 
dort die S ta tistik  n ic h t genügend en tw ick e lt ist. 
A bgesehen von Roheisen und  Brucheisen u n te r
scheidet sie n u r  W alzeisen und  W alzstahl, wobei 
u n te r  dem le tztoren  jedenfalls größere P osten  
von R ohstahl en th a lten  sind, w ie dies schon die 
A usfuhr nach Belgien m it 80000 t  1905 bew eist, 
im  übrigen stehen den gegebonen A usfuhrzahlen 
auch G esam teinfuhrziffern von e tw a 200 000 t  
jährlich  gegenüber, die zu reichlich 2/s aus Roh-
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eisen und  Bruchoisen bestehen, aber kaum  in 
der Zunahm e begriffen sind, w ährend  die A us
fuhr  sich augenscheinlich s te tig  entw ickelt. Be
ach ten sw ert ist auch die B ew egung der A usfuhr 
von Eisenerz, die von 423000 t  1902 auf 714000 t, 
1219000 t  und  1356000 t  1905 zugonom m on hat. 
E s kennzeichnet das die E n tw ick lu n g  des fran-

Bericht  üb e r  in- u n d

Vergleichende Statistik des Kaiserlichen 
Patentamtes für das Jahr 1905.*

I. D ie  Z a h l  d e r  P a t e n t a n m e l d u n g e n ,  d ie  
im  V o r ja h r  z u m  S t il ls t a n d  g e k o m m e n  z u  s e in  s c h ie n ,  
h a t  e in e  Z u n a h m e  v o n  6,1 °/o e r f a h r e n ;  s ie  b e t r u g
1 9 0 3  2 8 3 1 3 ,  1 9 0 4  2 8  3 0 0  u n d  1 9 0 5  3 0  0 8 5 . In s g e s a m t  
la g e n  59  6 1 0  A n m e ld u n g e n  z u r  P r ü f u n g  v o r ,  v o n  d e n e n  
2 6  6 6 4  e r le d ig t  w u rd e n . D a  n u n  9 1 0 2  A n m e ld u n g o n  
t e ils  d u r c h  Z u r ü c k n a h m e  d e r  A n m e ld u n g ,  t e ils  d u r c h  
u n b e a n tw o r te t  g e la s s e n e n  V o r b e s c h e id  u n d  N ic h t z a h 
lu n g  d e r  A n m e ld e g e b ü h r  v e rf ie le n , so b lie b e n  v o n  d e n  
2 6  6 6 4  A n m e ld u n g e n  17 5 6 2  fü r  d ie  E r le d ig u n g  d e r  
A n m e ld e -  u n d  B c s c h w o r d e a b t e ilu n g o n  ü b r ig .  H ie r v o n  
f ü h r t e n  9 6 0 0  z u r  P a t e n t e r t e i lu n g  g e g e n  9 1 8 9  im  J a h r o
1 90 4 . M it h in  b e t r u g  1 9 0 5  d io  Z a h l  d e r  P a t e n t 
e r t e ilu n g e n  5 4 ,7  °/o g e g e n  4 8 ,8  °/o h n  J a h r e  190 4 .

B e k a n n t  g e m a c h t  w u r d e n  1 1 8 2 6  A n m e ld u n g e n  
g e g e n  9 8 2 3  im  J a h r o  1 9 0 4 . E n d o  1 9 0 4  w a r e n  3 1 4 8 6 ,  
E n d e  1 9 0 5  3 2  4 3 0  P a t e n t e  in  K r a f t .  D ie  Z a h l  d e r  
B e s c h w e r d e n  is t  g e g e n  d ie  V o r ja h r e  e r h e b lic h  z u r ü c k 
g e g a n g e n ;  w ä h r e n d  s ie  1 9 0 3  2 4 4 6  u n d  1 9 0 4  n o c h  2 1 3 7  
b e tr u g , s a n k  s ie  1 9 0 5  a u f  1 8 3 6 . G e g e n  1611 A n m o l
d u n g e n  w u rd e n  2 1 0 9  E in s p r ü c h e  e r h o b e n . N a c h  d e r  
B e k a n n t m a c h u n g  w u rd e n  2 2 2  P a t e n t e  v e r s a g t ,  d a v o n  2 0 8  
a u f  G r u n d  v o n  E in s p r ü c h e n .  39  P a t e n t e  w u r d e n  t e ils  v o m  
P a te n ta m t, t e ils  v o m  R e i c h s g e r ic h t  f ü r  n ic h t ig  e r k lä r t .

I I .  D ie  Z a h l  d e r  G e b r a u c h s  i n u s t o r a n m e l -  
d u n g e n  b e l ie f  s ic h  1 9 0 4  a u f  3 0 8 1 9 ,  1 9 0 5  a u f  3 2  15 3 , 
i s t  a ls o  fo r t g e s e t z t  im  S t e ig e n  b e g r if fe n . D a v o n  
w u rd e n  e in g e t r a g e n  1 9 0 4  2 6  0 0 1 , 1 9 0 5  2 6  5 8 9 . Z u 
s a m m e n  w u rd e n  v o n  1891 b is  E n d o  1 9 0 5  3 0 5  8 5 0  G e 
b r a u c h s m u s t e r  a n g e m e ld c t  u n d  2 6 7  7 4 0  d a v o n  e in 
g e t r a g e n .  G e lö s c h t  s in d  v o n  le t z t e r e n  182 7 8 8  S t ü c k .  
E s  b e s ta n d e n  d e m n a c h  E n d e  1 9 0 5  n o c h  8 4  9 5 2  G e 
b r a u c h s m u s t e r ,  w o v o n  10  9 9 0  l ä n g e r  a ls  d r e i J a h r e .

I I I .  A n  W a r e n z e i c h e n  w u rd e n  1 9 0 4  1 5 2 9 7 ,  
1 9 0 5  16 5 6 4  S t ü c k  a n g e m e ld c t  u n d  d a v o n  8 6 6 3  g e g e n  
9 8 6 7  im  J a h r o  1 9 0 4  e in g e t r a g e n .  V o n  189 4  b is  E n d e  
19 0 5  w u rd e n  in s g e s a m t  1 3 8 4 3 7  W a r e n z e ic h e n  a n -  
g e m e ld e t  u n d  v o n  d ie s e n  8 4  2 2 8  e in g e t r a g e n .

I V .  D ie  B e a r b e it u n g  d e r  d r e i  R e s s o r t s  fü h r t e  im  
P a te n ta m t 1 9 0 5  z u  5 0 1 4 1 2  G e s c h ä f t s n u m m e r n ,  1 9 0 4  
z u  4 6 8  5 1 0 . A n  G e b ü h r e n  u sw . w u r d e n  e in g e n o m m e n
1 9 0 4  6 9 2 9  8 0 4  J i  u n d  im  J a h r e  1 9 0 5  7 3 1 2 6 1 3  .« .  
D ie s e n  s ta n d e n  1 9 0 4  3 7 4 5  3 1 6  . «  u n d  1 9 0 5  3 9 3 5  6 0 7  .«  
A u s g a b e n  g e g e n ü b e r .

Patentanmeldungen, 
w e lc h e  v o n  d e m  a n g e g e b e n e n  T a g e  a n  w ä h r e n d  

z w e i e r  M o n a t e  z u r  E i n s i c h t n a h m e  f ü r  je d e r m a n n  

im  K a i s e r l i c h e n  P a t e n t a m t  in  B e r l i n  a u s l ie g e n .

9. A p r i l  1 9 0 6 . K l .  7 a , E  1 0  6 6 1 . W a lz k a l ib e r  
f ü r  P j lg e r s c h r it t w a lz e n .  H e in r .  E h r h a r d t ,  D ü s s e ld o r f ,  
R e ic li8 8 t r a ß o  2 0 .

K l .  1 0 b ,  V  6 2 1 2 . V e r f a h r e n  z u r  E r z i e l u n g  p re ß -  
f ä h ig e r  B r a u n k o h le .  M a x  V e n a t o r ,  R a in s d o r f  b. L u c k a .

* Vergl. „Blatt für Patent-, Muster- und Zeichen
wesen“ 1906 Nr. 3 S. 69 u. ff.

zösischon M inettobozirks, die L ieferung  muß zum  
w esentlichen Teil nach Belgien gehen. Dio E in 
fuhr in  den Zollverein ze ig t keine durchschlagende 
Zunahm e, w ährend  die A usfuhr nach  F rank re ich  
aus le tz terem  1905 w ieder 1630000 t  be tragen  hat, 
gegen knapp  1 220000 t, 1270000 t  und  1 670000 t  
in den droi J a h re n  vorher.

ausländische Pa ten te .
K l .  4 8  d, B  3 6  1 04. V o r r ic h t u n g  z u m  u n u n te r 

b ro c h e n e n  B la n k g lü h o n  v o n  M c t a l lg e g e n s t ä n d c n  in  
e in e m  G a s e ,  w e lc h e s  s p e z if is c h  le ic h t e r  a ls  L u f t  is t .  
E r n s t  B la u ,  R a t ib o r ,  N e u e s t r .

K l .  4 9 e ,  D  15 5 8 2 . H y d r a u l is c h e  S c h m ie d e - o d e r  
ä h n lic h e  P r e s s e  m it  D a m p f t r o ib v o r r ic h t u n g .  D a v y  
B r o t h e r s ,  L im it e d ,  u. T h o m a s  E d m u n d  H o lm e s ,  S h e ff ie ld ,  
E n g l . ;  V c r t r .  : P a t . - A n w ä lt e  D r .  R .  W ir t h ,  F r a n k f u r t
a. M ., u . W .  D a m e , B e r l in  S W .  13.

12. A p r i l  1 9 0 6 . K l .  l a ,  M  2 7  7 2 4 . V e r f a h r e n  
u n d  V o r r ic h t u n g  z u r  A u f b e r e it u n g  v o n  E r z e n .  A r t h u r  
P c n r y n  S t a n le y  M a c ip iis t e n , G ln s g o w , S c h o t t l.  ; V e r t r .  :
A .  du  B o is - R c y m o n d , M . W a g n e r ,  G .  L e m k e ,  P a t .-  
A n w ä lt e ,  B e r l in  S W .  13. F ü r  d ie s e  A n m e ld u n g  
i s t  h e i d e r  P r ü f u n g  g e m ä ß  d em  U n io n s v o r t r a g e  v o m  
2 0 . 3 . 83  , .  ,
Ï 4 - J 2  0 0  P r io r i t ä t  a u f  G r u n d  d e r  A n m e ld u n g  in

G r o ß b r it a n n ie n  v o m  19. 11. 0 4  a n e r k a n n t .
K l .  21 h , K  27 6 8 7 . H e iz k ö r p e r  z u r  e le k t r is c h e n  

E r h i t z u n g  m it t e ls  k le in s t ü c k ig e r  W id e r s t a n d s m a s s e .  
K r y p t o lg e s e l l s c h a f t  111. h. I I . ,  B e r l in .

K l .  3 1 c ,  E  1 1 1 3 9 .  V e r f a h r e n  u n d  V o r r ic h t u n g  
z u m  F o r m e n  v o n  W in k e lz a l in r ä d o r n  u n te r  H e r a u s -  
z ie h e n  d e r  R a d m o d e llh ä lf t c n  a u s  d e r  F o r m .  O t h m a r  
E is e le ,  W i e n ;  V e r t r . :  D r .  L .  G o t t s c lio ,  P a t . - A n w . ,  
B e r l i n  W .  8.

K l .  3 1 c ,  R  21 3 8 5 . B ie g s a m e r  S t r e if e n  z u m  A u s 
ru n d e n  v o n  M o d e lle c k e n .  R ie o k  &  M e lz ia n ,  H a m b u r g .

K l .  4 0 a ,  F  19 7 8 6 . V e r f a h r e n  u n d  V o r r ic h t u n g  
z u r  m e c h a n is c h e n  E n t le e r u n g  v o n  k a lt e n  o d e r  e r h it z t e n  
T ie g e ln ,  R e t o r t e n  u n d  d o r g l.  m it t e ls  e in g e b la s e n e r  
P r e ß lu ft .  F o n d e r ie s  &  L a m in o ir s  do  B ia c h o  S a in t -  
V a a s t  S o c ié t é  A n o n y m e , P a r i s  ; V e r t r .  : P a t . - A n w ä lt e  
D r .  R .  W ir t h ,  F r a n k f u r t  a . M . 1, u. W . D a tn e ,  
B e r l in  S W .  13.

K l .  4 9  b , L  2 0  3 8 8 . P r o f i le is e n s c h o r e  m it  n a c h  
d e m  T r ü g o r p r o f i l  p r o f i l ie r t e n  fe s t e n  S c lm e id m c s s e r n  
a m  M e s s o r s c h lit to n  u n d  M a s c h in e n s t ä n d e r .  E r n s t  L a n g 
h e in r ic h ,  K a l k  b. K ö ln .

K l .  4 9 e ,  B  3 8  188. F n l lh a m in o r .  E d w a r d  S a m u e l  
B r e t t ,  A s h f io ld ,  E n g l .  ; V e r t r .  : C a r l  P a t a k y  u. E m i l  
W o lf ,  P a t . - A n w ä lt e ,  B e r l i n  S .  4 2 .

K l .  4 9 e ,  D  16 197. D u r c h  D r u c k lu f t  o d e r  d o r g l.  
b e tr ie b e n e  S c h la g n ie t m a s c h in e .  D o u ts e h o  N i lo s - W c r k -  
z e u g m a s c h in e n - F a b r ik ,  O b e r s c h ö n c w e id o  b. B e r l in .

K l .  4 9  e, F  18  3 5 7 . D a m p f t r e ib v o r r ic h t u n g  f ü r  
h y d r a u l is c h e  P r e s s e n .  J o h n  F i e l d i n g ,  G lo u c o s t e r ,  
E n g l .  ; V e r t r .  : A .  du  B o is -R c y m o n d  u. M a x  W a g n e r ,  
P a t . - A n w ä lt e ,  B e r l i n  S W .  13.

K l .  4 9 f ,  n  3 2  5 0 3 . M a s c h in e  z u m  B ie g e n  v o n  
P r o f ile is e n  im  s c h a r f e n  W in k e l .  H e in r ic h  H ü b n e r ,  
N e u s t a d t  O .-S .

K l .  4 9  f, I I  3 5  9 1 8 . E le k t r i s c h e  S c h w e iß m a s c h in e  
m it  e in e m  u n t e r h a lb  d e r  K o n t a k t b a c k e n  o d e r  d e r  
K le m m v o r r ic h t u n g  a n g e o rd n e te n  A m b o ß . H u g o  I l e l -  
b e r g e r ,  M ü n c h e n , E m i l  G e is s t r .  11.

K l .  4 9  f, I I  3 6  0 6 1 . R ic h t m a s c h in e  f ü r  R o h r e ,  W e lle n  
u n d  ä h n lic h e  W e r k s t ü c k e ;  Z u s .  z. P a t .  157 4 9 8 . O tto  H e e r ,  
Z ü r i c h ;  V e r t r . :  O tto  H o e s e n , P a t . - A n w .,  B e r l in  W .  66.

K l .  49 f, L  2 0  5 2 2 . V e r f a h r e n  u n d  M a s c h in e  z u m  
R ic h t e n  v o n  U n iv e r s a le is e n .  E r n s t  L a n g h e in r ic h ,  
K a l k  b. K ö ln .

4
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17. A p r i l  1 9 0 6 . K l .  2 4  e, 0  4 6 7 4 . G a s e r z e u g e r  
m it  u n te r e r  L u f t z u f ü h r u n g ,  n a m e n t lic h  z u r  V e r g a s u n g  
v o n  F e in k o h le .  O lb e r n h a u e r  A n t l ir a c it - W e r k e ,  G .  m .
h . H . ,  O lb e rn h a u .

K l .  5 0 c ,  E  10 7 3 1 . S t e in b r e c h e r  m it  z w e i B r o c h -  
m ü u lc r n .  F a u l  E c k s t e in ,  L é it m o r it z ,  O e s t e r r . ; V e r t r . :  
G .  F u d o  u . F .  B o r n h a g e n ,  P a t . - A n w ä lt e ,  B e r l in  N W .  6.

19. A p r i l  1 9 0 6 . K l .  1 8 b ,  K  29  0 0 5 . R o h e is e n -  
m is c h e r  m it  s e it l ic h e r  H e b e v o r r ic h t u n g .  K ö ln is c h e  
M a s c h in e n b a u - A k t . - G e s . ,  lv ü ln - B a y c n t k a l.

K l .  1 8 b ,  S c h  19 9 1 3 . V e r f a h r e n  z u m  R e in ig e n  
u n d  F r i s c h e n  v o n  R o h e is e n .  C a r l  S c h ie l ,  H a n n o v e r ,  
Z ö l le r  C h a u s s e e  9 0 .

K l .  1 8 c ,  G  2 2  0 7 8 . V e r f a h r e n  u n d  V o r r ic h t u n g  
z u r  E r w ä r m u n g  v o n  S c h r a u b e n fe d e r n  o d e r  d e r g l.  
J o s e p h  G ir lo t ,  B r ü s s e l ;  V e r t r . :  R .  D e iß lo r .  D r .  G .  
D ö l ln e r  u. M . S e i le r ,  P a t . - A n w ä lt e ,  B e r l in  S W .  61.

K l .  2 6  a , I I  3 0  7 2 2 . V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l lu n g  
v o n  W a s s e r g a s  o d e r  M is c h g a s  in  u n u n te rb ro c h e n e m  
B e t r ie b e ;  Z u s .  z. P a t .  167 112.  G u s t a v  H o r n ,  
B r a u n s c h w e ig .

K l .  3 1 a ,  C  13  6 3 7 . T ie g e lo f o n  m it  M is c h k a m m e r  
f ü r  d ie  a u s  f lü s s ig e m  B r e n n s t o f f  e r z e u g te n  G a s e  u n d  
d io  e r h it z t e  V o r b r c n n u n g s lu f t .  W i l l ia m  H e n r y  C o o k ,  
W o r c c s t o r ,  M a s s .,  V .  S t .  A .  ; V e r t r .  : E .  S c h m a t o lla ,  
P a t . - A n w . ,  B e r l in  S W .  11.

K l .  3 1 a ,  R  2 0  5 3 5 . K ip p b a r e r  T ie g e lo f o n  m it  
fe s t s te h e n d e m  W in d k a s t e n .  G e o r g  R ie t k ü t t e r ,  f in g e n
i. W . ,  O s t s t r .  6.

K l .  3 1 c ,  P  17 5 7 8 . V e r f a h r e n  z u r  E r le ic h t e r u n g  
d o s H e r a u s z ie h e n s  e in e s  g e g o s s e n e n  M e t a lls t r a n g e s  
a u s  e in e m  M u n d s t ü c k  o d e r  e in e m  K ü h lr o h r .  A d a m  
H e lm e r  P o h r s o n ,  S t o c k h o lm ;  V e r t r . :  A .  R o h r b a c h  
u. W .  B in d e w a ld ,  P a t . - A n w ä lt e ,  E r f u r t .

K l .  49 e, K  31 0 7 2 . R ie m e n a b h o b e r  f ü r  F a l l 
h ä m m e r . A u g u s t  K a m m  j r . ,  I la g e n .

K l .  4 9  f,  A  11 5 0 0 . P r o f i le is o n - B ie g e -  u n d  R i c h t -  
in a s c h in o  m it  e in e r  fe st ste h e n d e n  u n d  z w e i g e g e n  
d ie s e  h in  v e r s t e llb a r e n  B ic g e w a lz o n .  N ic o l.  S in c la i r  
A r t h u r ,  G la s g o w ,  S c h o t t l . ; V e r t r . :  E r n s t  I le r s o ,  P a t . -  
A n w .,  B e r l in  N W .  4 0 .

K l .  49  f, W  2 3  3 3 2 . V o r f a h r e n  u n d  V o r r ic h t u n g  
z u m  B ie g e n  v o n  w e ite n  R ö h r e n  b e i s c h r it t w e is e m  E r 
w ä r m e n  d e r  u n m it t e lb a r  a u fe in a n d e r  fo lg e n d e n  zu  
b ie g e n d e n  R o h r r in g t e i le .  T h e  W h it lo c k  C o i l  P ip e  C o m 
p a n y ,  W e s t  H a r t f o r d ,  V .  S t . A .  ; V e r t r .  : C .  W .  l lo p k in s  
u . K .  O b î u s ,  P a t . - A n w ä lt e ,  B e r l i n  S W .  11.

K l .  4 9  h , L  21  3 7 5 . M a s c h in e  z u r  H e r s t e l lu n g  
v o n  K e t t e n  u n d  R in g e n  d u r c h  A u f r o l le n  o d e r d u r c h  
B ie g e n  u n d  S c h w e iß e n . F r a n ç o is  L a u n o v ,  C h ä t e lin e a u ,
u. E d o u a r d  D o r ,  L ü t t i c h  ; V e r t r .  : M . M in t z ,  P a t . - A n w .,  
B e r l i n  S W .  11.

G e b r a u c h s m u s t e r e in t r a g u n g e n .

9. A p r i l  1 9 0 6 . K l .  3 1 a ,  N r .  2 7 3  8 6 2 . T ie g e l -  
S c h m e lz o f e n  m it  m e h r t e i l ig e r  R o s t p la t t e ,  d e re n  e in z e ln e  
T o i lo  fü r  s ic h  b e w e g lic h  s in d . M a s c h in e n b a u - A n s t a lt  
H u m b o ld t ,  K a l k  b. K ö ln .

1 7 . A p r i l  1 9 0 6 . K l .  1 9 a ,  N r .  2 7 4  4 3 8 . S c h w e lle n 
lo s e s  S c h ie n o n g lo is  m it  s c h r n u b e n lo s e n  S c h u h la s c h e n  
u n d  u m  z w e i S c h ie n e n k ö p fe  d e r  d r e ik ö p f ig e n  S c h ie n e n  
g r e ife n d e n  V e r b in d u n g s s t e g e n .  J o h n n  R e g in u s  H e n r i  D e  
J o n g , M a a s t r ic h t ;  V e r t r .  : M .S c h m e t z ,P a t . -A n w .,  A a c h e n .

K l .  2 4 c ,  N r .  2 7 4  4 3 0 . F o r m s t o in  z u m  A u f b a u  v o n  
R e g e n e r a t o r e n ,  b e s te h e n d  a u s  e in e m  v ie r e c k ig e n  R o h r ,  
d a s  a u f  d e r  O b e r -  u n d  U n t e r s e it e  m it  q u e r la u fe n d e n  
R in n e n  v e r s e h e n  is t .  A x e l  H e r m a n s e n ,  B r o m ö lla  ; V e r t r .  : 
H e in r ic h  N e u b a r t ,  P a t . - A n w . ,  B e r l in  S W .  61.

K l .  2 4 h ,  N r .  2 7 4 1 0 4 .  F ü l l t r ic h t e r v e r s c h lu ß  fü r  
S c h r ä g r o s t f e u e r u n g e n ,  b e s te h e n d  a u s  e in e m  a n  d e r  
V e r s c h lu ß t ü r o  a n g r o if e n d e n K n ie h e b e lg c lc n k  m it G e g e n -  
g e w ic h t .  S ü d d e u t s c h e  F e u e r u n g s - A n la g e n -  u n d  R o s t -  
s t a b - In d u s t r ie ,  U ih le in  &  C o .,  N ü r n b e r g .

K l .  3 1 c ,  N r .  2 7 3  9 4 1 . V e r s t e l lb a r e r  F o r m k a s t e n .  
H e in r ic h  S t ü h r m a n n ,  H a n n o v e r ,  K o lle n r o d t s t r .  57 .

Deutsche Reichspatente.
K l .  21 h ,  N r .  1 6 6 3 1 9 ,  v o m  12. A u g u s t  1904.

F i r m n  W .  C .  H c r a o u s  i n  H a n a u  a . M . E le k 
trisch  beheizte G efäße ( M uffe ln , T ieg e l u n d  derg l.) 
m it a u f  die W andungen  a u f  gekittetem  H eizw iderstand .

D ie  zu e r h it z e n d e n  G e fä ß e  (M u ffe ln , T ie g e l)  w e r d e n  
m it  e in e m  D r a h t n e t z  a u s  P la t in  o d e r  d e r g l.  u m g e b e n ,  
d u r c h  w e lc h e s  e in  e le k t r is c h e r  S t ro m  g e le it e t  w ird .  
D io  B e f e s t ig u n g  d e s  N e t z e s  e r f o lg t  m it t e ls  g e s c h m o l
z e n e r  o d e r  g e s in t e r t e r  U e b o r z i ig e .  G e g e n ü b e r  d e r  
f ü r  d en  g le ic h e n  Z w e c k  ü b lic h e n  U m w ic k lu n g  d e r  
G e fä ß e  m it  e in z e ln e n  D r ä h t e n  s o ll d a s  D r a h t n e t z  d e n  
V o r z u g  d e r  g le ic h m ä ß ig e r e n  W ä r m e ü b e r t r a g u n g  h a b e n ,  
s e lb s t  d a n n  n o c h , w e n n  e in z e ln e  D r ä h t e  d e s s e lb e n  
v e r le t z t  o d e r  n ic h t  s t ro m le ite n d  s in d .

K l .  3 1 c ,  N r .  1 6 5  9 5 5 ,  v o m  
7. J a n u a r  1 9 0 5 . O t t o  G a i s e r  i n  
R e u t l i n g e n .  A rm kreu zm o d e ll  
z u r  H erstellung von G uß form en  
f ü r  Riemenscheiben oder Z a h n 
räder.

U m  m it  d e m s e lb e n  A r m k r e u z 
m o d e ll v e r s c h ie d e n  g ro ß e  R ie m e n 
s c h e ib e n  o d e r  R ä d e r  h c r s t e lle n  zu  
k ö n n e n , s in d  d io  E n d e n  d e r  A r m e  
a u f  d e n  A r m s t ü m p f e n  v e r s c h ie b 
b a r  g e m a c h t .  S ie  s in d  a u s  B le c h  
d e r  F o r m  d e r  A r m e  e n ts p re c h e n d  
g e b o g e n .

K l .  4 9 b ,  N r .  1 6 6 1 1 0 ,  v o m  2 3 . M a i 1 9 0 5 . F r i e d .  
K r u p p  A  k  t. -  &  c  s.  G r u s o n w o r k  i n  M a g d e 
b u r g - B u c k a u .  F ü h ru n g  m it verstellbarem  A n 

schlag f ü r  Sägen, 
Scheren u n d  d er
gleichen.

Z u  b e id e n  S e i 
ten  d e s  R o l lg a n g s  
r  b e fin d e n  B ich  
F ü h r u n g s w a n g e n  
a , d ie  m it  e in 
a n d e r  g e g e n ü b e r 
l ie g e n d e n  A u s 
s c h n it t e n  b v e r 
s e h e n  s in d . ln  
d ie s e  w ir d  d e r  
A n s c h la g  (¡m itte ls  
e in e s  fa h r b a r e n  
F la s c h e n z u g e s  d 
o d e r  d e r g l .  e in 
g e s e tz t .  D u r c h  
d ie  b e id e r s e it ig e  

L a g e r u n g  d es
A n s c h la g b a lk e n s ,  d e r  n o c h  m it  b e s o n d e re n  B ü g e ln  e • 
v e r s e h e n  s e in  k a n n ,  w e r d e n  a n d e re  B e f e s t ig u n g s m it t e l  
ü b e r f lü s s ig .

K l .  2 1 h ,  N r .  1 6 6 3 7 3 ,  v o m  15. J a n u a r  1 904.
D  r. H e r m a n n  M e h n e r  i n  F r i e d e n a u  b e i  
B e r l i n .  V erfa h ren  z u r  elektrischen B eheizung  von 
Oefen f ü r  chemische und  m etallurgische Zwecke.

E r f in d e r  s c h lä g t  v o r ,  d e n  e le k t r is c h e n  S t r o m  
d u r c h  e in e  f lü s s ig o  S c h la c k o n s ä u lo  zu  le it e n  u n d  d ie  
in  d e r  S c h la c k e  d u r c h  W id e r s t a n d  e r z e u g te  W ä r m e  
d e r  s ie  u m g e b e n d e n  B e s c h ic k u n g  z u z u fü h r e n .  A ls  
V o r t e i l  d ie scB  H o iz v o r f a h r e n s  w ir d  in s b e s o n d e r e  e in e  
g ro ß e  S c h o n u n g  d e r  O fe n w ä n d o  lio r v o r g e h o b o n , d a 
d u r c h  v e r u r s a c h t ,  d a ß  d io  W ä r m e q u e lle  in  d e r  O fe n -  
in it to  g e le g e n  ist.

D a s  V e r f a h r e n  i s t  f ü r  S c h a c h t ö fe n  b e s t im m t.  
D e r  S t r o m  d e r  g e s c h m o lz e n e n  S c h la c k o  flie ß t  v o n  
o b e n  n a c h  u n te n  d u r c h  d ie  O fo n m itt e .  D io  B e s c h ic k u n g  
u m g ib t  d ie  S c h la c k e  r in g f ö r m ig  u n d  n im m t  ih r e  
W ä r m e  a u f.
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KI. 2 4 ,  N r .  1 5 9 0 9 5 , .  E r n s t  S c  h  i n a  t o i  I n  i n  
B e r l i n .  G asregenerativofen.

E r f in d e r  s c h lä g t  v o r ,  b e i V e r w e n d u n g  la n g 
g e s t r e c k t e r  H e r d e ,  b e is p ie ls w e is e  b e i R o h r s c h w e iß ö fe n ,  
d ie  b is h e r ig e  A n o r d n u n g  d e r  W ä r m e s p e ic h e r  so w ie  
d e r  B r e n n e r  an  d e n  b e id e n  S c h m a ls e it e n  d es O fe n s  
d u r c h  fo lg e n d e  b e s s e r  fu n k t io n ie r e n d e  u n d  le ic h t e r  zu  
r e g e ln d e  E in r ic h t u n g  zu  e r s e tz e n .

D ie  E r h it z u n g s r ä u m e  f ü r  G a s  u n d  L u f t  s in d  zu  
b e id e n  L ä n g s s e it e n  d o s H e r d e s  b a n g e o r d n e t  u n d  
s te h e n  m it  d ie s e m  d u r c h  O o ffn u n g e n  d  in  V e r b in d u n g .  
D ie  F la m m e n  z ie h e n  m it h in  n ic h t  in  d e r  R ic h t u n g  
d e r  L ä n g s a c h s e  d e s  H e r d e s  7i, s o n d e rn  s e n k r e c h t  d a zu .  
D ie  L u f t r e g e n e r a t o r o n  l  un d  d ie  G a s r e g e n e r a t o r e n  g  s in d  
a b w e c h s e ln d  a ls  s c h m a le  K a m m e r n  n e b e n e in a n d e r  a n 
g e o rd n e t .  S ie  s in d  d u r c h  F o r m s t e in e  a v o n e in a n d e r  
g e t r e n n t ,  d ie  d u r c h  F o r m s t e in e  h in  L a g e  g e h a lt e n  
w e rd e n . D u r c h  le t z t e r e  w ird  je d e  d e r  K a m m e r n  g  un d  l 
in  m e h re re  A b t e i lu n g e n  z e r le g t ,  d ie  m it  G it t e r w e r k  
a u s g e f ü l lt  s in d , w e lc h e s  n a c h  F o r t n a h m o  d e r  P la t t e n  c 
le ic h t  g e r e in ig t  o d e r  e r s e tz t  w e r d e n  k a n n ,  v u n d  w 
b e d e u te n  d ie  L u f t -  und G a s k a n ä le ,  d ie  d u r c h  j e  fü r  
s ic h  a b s c h ie ß b a r e  K a n ä le  m  u n d  n  m it  d e n  e in z e ln e n  
R e g e n e r a t o r e n  v e r b u n d e n  s in d .

g o n d e n  B ö r d e lr ä n d e r n  t v e r s e h e n  s in d , w ä h re n d  d ie  
S c h n o id m a t r iz e n  I a n  d em  u n te re n  b e w e g lic h e n  P r e ß -  
b a lk e n  e u n g e o r d n e t  s in d  u n d  a n  d e n  u n b e w e g lic h e n  
B ö r d e lm a t r iz e n  b v e r s c h o b e n  w e r d e n  (A b b i ld u n g  1 ).

N e u  is t  d io  E in r ic h t u n g ,  d a ß  d ie  S c h n e id m a t r iz e n  / 
u n m it t e lb a r  n a c h  d e m  e r fo lg t e n  S c h n e id e n  u n d  L o c h e n  
z u r ü c k w e ic h e n  ( A b b i ld u n g  2 ), so  d a ß  s ie  d ie  N ie d e r -  
b o w o g u n g  d e r  L o c h -  u n d  B ö r d o ls t e m p e l s  u n d  t n ic h t  
h e m m e n  u n d  d aß  s ie  s ic h  d a r a u f  b e im  Z u r ü c k g e h e n  
d o s  o b e re n  P r e ß b a lk e n s  p  w ie d e r  v o r b e w e g e n  u n d  z u 
g le ic h  a ls  A u s w e r f e r  f ü r  d a s  W e r k s t ü c k  d ie n e n , in 
d e m  s ic  d e sse n  u m g o b ö r d e ltc  R ä n d e r  v o r  s ic h  h e r  
s c h ie b e n  ( A b b i ld u n g  3).

Kl. 49 g ,  Nr. 1645S5, v o m  8. j a n u a r  1 904. 
C a r l  K o t t s i e p o r  i n  H a g e n  i. W .  V erfahren  
z u r  H erste llung  von Am bossen a us einem S tü ck .

in  d e m  g la t t e n  v ie r k a n t ig e n  B l o c k  w o rd e n  z u 
n ä c h s t  d ie  E in k e r b u n g e n  b e in g e s t a u c h t ,  w o b ei M a 
t e r ia l  z u  b e id e n  S e it e n  h e r a u s q u il lt .  D a n n  w e r d e n  
d ie  s e it l ic h e n  V  u ls te  c d u r c h  Z u s a m m e u s t a u c h e n  h e r 
g e s t o l l t  u n d  d ie  F ü ß e  e  a u s g o s c h m ie d o t . S c h l ie ß l ic h  
w e r d e n  in  g le ic h e r  W e is e  d ie  H ö r n e r  f  u n d  g  h e r -  
g e s t e l lt .

15. Mai 190G. Bericht über in- und

Kl. 7 c ,  Nr. 104 2 S 3 ,  v o m  17. J a n u a r  1 9 0 3 . 
T I  a  n  i e 1 &  L  u c  g  i n  D ü s s e l d o r f - G r a f o  n b e r g . 
M aschine zu m  A usschneiden und  Lochen sowie zum  
B ö rd e ln  des Randes und  d er Lochkanten  von Blech
w erkstücken .

B e i  d ie s e r  M a s c h in e  t r ä g t  d e r  o b e re  P r e ß b a lk e n  p, 
w ie  b e r e it s  b e k a n n t ,  L o c h s t o m p e i s, d io  m it  v o r s p r in -

ausländisclie Patente. Stahl und Eisen. 627

Kl. 4 0 a ,  N r .  1 0 4  3 3 0 ,  v o m  12. J a n u a r  190 4 .  
L e  R o y  W r i g h  t S t e v e n s  u n d  B e r n h  a r d  
T i  m m  e r  m a n  i n  C h i c a g o .  V erfa h ren  zu m  V or
w ärm en d er B eschickung eines m it abw ärts gerichte
tem Z uge 'arbeitenden Schachtofens u n ter  A u sn u tzu n g  
der A b h itze  eines an den Schachtofen  angeschlossenen 
Schm elzofens. —  D ie  a u s  d em  e le k t r is c h e n  O fe n  a
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Berichte  übe r  V ersam m lungen  aus Fachvereinen.

Erzbrikettierungs- Kommission.
D ie  E r z b r ik e t t ie r u n g s - K o m m is s io n ,  d e r  z u r z e it  d ie  

1 IH .  D r . - I n g .  S c h r ö d t c r  ( I .  ATo r s it z e n d e r ) ,  B e r g r a t  
Z o r n  e r  ( I I .  V o r s it z e n d e r ) ,  D r . - I n g .  W e i s k o p f  
( S c h r i f t f ü h r e r ) ,  fe r n e r  d ie  H H .  O b e r in g o n ie u r  D  i  c k  e , 
D r .  E s c h ,  P r o f e s s o r  M a t h o s i u s ,  I n g e n ie u r  V e 
n a t o r  u n d  G e h e iin r a t  P r o f .  D r .  H .  W e d d i n g  s o w ie  
d e r  V o r s t a n d  d e s  V e r e in s  z u r  F ö r d e r u n g  d e s  E r z b e r g 
b a u e s  a n g e b o r e n , h ie lt  am  S o n n a b e n d , d e n  2 8 . A p r i l  
1 9 0 6 , in  D ü s s e ld o r f  e in e  S it z u n g  ab .

A l s  G ä s t e  w a r e n  z u g e g e n  d ie  H H . : S .  S .  R a d u s c h e -  
w i t s c h  (E is e n h ü t t e  W i t l i c z a ) ,  In g o n ie u r  V o g e l  
(V e r e in  d e u t s c h e r  E is e n h ü t t e n le u t e ) ,  O b e r in g o n ie u r  
K r a u s  (M a s c h in e n b a u -A n s t a lt  H u m b o ld t ) .

D ie  T a g e s o r d n u n g  la u t e t e :  1. K o n s t it u ie r u n g  d e r  
K o m m is s io n .  2. F e s t le g u n g  o in e s  A r h e it s p r o g r a m m s .
3. S o n s t ig e  V o r s c h lä g e .

Ar o r  E i n g a n g  in  d ie  T a g e s o r d n u n g  e r s ta tte t  H e r r  
D r .  W  e i  s k  o p f  B e r ic h t  ü b e r  d ie  G r ü n d u n g  d e r  B r i 
k e t t ie r u n g s -K o m m is s io n ,  ü b e r  d ie  b is h e r  u n te rn o m 
m e n e n  S c h r it t e  u n d  ü b e r  d io  z u k ü n f t ig e  T ä t ig k e i t  d e r  
a ls  S t u d ie n g e s e lls c h a f t  g e d a c h t e n  K o m m is s io n .  H e r r  
D r .  S o h r ö d t e r  g a b  s o d a n n  e in e n  k u r z e n  R ü c k b l i c k ,  
a u s g e h e n d  v o n  d en  V o r s c h lä g e n  deH H r n .  G e h e im 
r a t  W e d d in g  z u r  E r r i c h t u n g  e in e r  V e r s u c h s a n s t a lt  
f ü r  E r z b r ik e t t s .  I n  w e it e r e r  F e s t s t e l lu n g  d o s A r b e it s 
p r o g r a m m s  w u rd e  d a r a u f  h in g e w ie s e n , d a ß  d io  K o m 
m is s io n  e in e r  E r g ä n z u n g  a u s  d e n  R e ih e n  d e r  H o c h 
ö fn e r  u n d  d e r  M a s c h in e n in g e n ie u r e  b e d ü rfe ,  u n d  d e r  
V o r s it z e n d e  w u rd e  d o m g e m ä ß  e r s u c h t ,  s ic h  m it  V e r 
tre te rn  v o n  H o e h o f e m v c r k c n  a u s  R h e in la n d ,  W e s t 
fa le n , d e m  S ie g o r la n d e  so w ie  a u s  d e m  M in e t t e r e v ie r  
in  V e r b in d u n g  zu  s e tze n . Z u g e z o g e n  w u rd e  f e r n e r  
H r .  O b e r in g e n io u r  K r a u s  v o n  d e r  M a s c h in e n b a u -  
A n s t a lt  H u m b o ld t .

D a  b o so n d e ro  G e ld m it t e l  z u r z e it  n o c h  n ic h t  in  
d o m  M a ß e  z u r  V e r f ü g u n g  ste h e n , d aß  d ie  K o m m is s io n  
g ro ß e  A u fw e n d u n g e n  m a c h e n  k a n n ,  so m u ß  s ie h  d ie  
T ä t i g k e i t  d e rs e lb e n  z u n ä c h s t  m e h r  a u f  r e in  in f o r m a 
t o r is c h e m  G e b ie te  b e w e g e n .

D a s  E r g e b n is  d e r  K o m m is s io n s s it z u n g  g ip fe lt e  in  
d e n  fo lg e n d e n  B e s c h lü s s e n :

1. D ie  1 IH .  D r .  W  e i  s k o  p f - H a n n o v e r  u n d  I n 
g e n ie u r  O t t o  V o g e l - D ü s s e l d o r f  w e r d e n  b e a u ft r a g t ,  
d ie  Z u s a m m e n s t e l lu n g  d e s  v o r h a n d e n e n  E r f a h r u n g s -  
m a t e r ia ls  v o r z u n e h m e n . E s  s o ll  in  e r s t e r  L i n i e  ü b e r  
d e n  F a b r ik a t io n s g a n g ,  d ie  B e t r ie b s r e s u lt a t e ,  d ie  B e 
t r ie b s k o s te n , d ie  G e s t e h u n g s k o s t e n , d ie  Z e it ,  s e it  w e l
c h e r  d io  B r ik e t t ie r u n g  in  A n w e n d u n g  B tch t, so w ie  ü b e r  
d io  R e s u lt a t e ,  w e lc h e  m it  d e n  P r o d u k t e n  b e i d e r  V e r 
h ü t t u n g  e r z ie lt  w u rd e n , b e r ic h t e t  w e r d e n ;  s c h l ie ß l ic h  
s o lle n  d e r  K o m m is s io n  a u c h  P r o b e n  d e s  ro h e n  un d  
fe r t ig e n  M a t e r ia ls  z u r  V e r f ü g u n g  g e s t e l lt  w e rd e n .

2. D ie  E r r i c h t u n g  e in e r  V e r s u c h s a n s t a lt  s o ll  u n t e r 
s tü t z t  w e r d e n  u n d  s o lle n  n ic h t  a l le in  m e c h a n is c h e  
U n t e r s u c h u n g e n  v o r g e n o m m e n  w e r d e n , s o n d e rn  d ie  
P r ü f u n g  d e r  E r z z i e g e l  s o ll a u c h  a u f  c h e m is c h e m  W e g e  
v o r  s ie h  g e h e n . In s b e s o n d e r e  s o ll d ie  V e r s u c h s a n la g e  
d e r a r t  e in g e r ic h t e t  s e in ,  d a ß  s ie  d ie  P r ü f u n g  d e r  
E is e n e r z z ie g e l  u n t e r  d e n s e lb e n  B e d in g u n g e n  g e s ta tte t ,  
w ie  s ie  b e im  H o c h o fe n b e t r ie b  in  B e t r a c h t  k o m m e n ,  
a ls o  B e h a n d lu n g  d e s  b r ik e t t ie r t e n  E r z e s  g le ic h z e i t ig  
b e i h o h e r  T e m p e r a t u r  u n d  u n te r  h o h e m  D r u c k .  I n  
d ie s e  U n t e r k o m m is s io n  w u rd e n  d ie  H H .  G o h e im r a t  
P r o f e s s o r  D r .  W e d d in g ,  P r o f e s s o r  M a th e s iu s ,  O b o r-  
in g e n ie u r  K r a u s ,  D r .  W e is k o p f  g e w ä h lt ,  a u ß e rd e m  is t  
e in  n o c h  zu  b e n e n n e n d e r  H o c h ö f n e r  h in z u z u z ie h e n .

D io  A n r e g u n g ,  s c h o n  je t z t  V e r s u c h e  im  G r o ß 
b e tr ie b e  a u s z u fü h r e n ,  w u rd e  a ls  n o c h  n ic h t  z e itg e m ä ß  
z u r ü c k g e s t e l lt .

Niederrheinischer Bezirksverein des 
Vereins deutscher Ingenieure.

A m  2. A p r i l  s p r a c h  im  N ie d e r r h e in is c h e n  B e z i r k s -  
v e r e in  d e s  V e r e in s  d e u t s c h e r  In g e n ie u r e  z u  D ü s s e ld o r f  
H r .  W i e c k e ,  D i r e k t o r  dos O b e r b i lk e r  S t a h lw e r k e s ,  ü b e r

das P ressen flüssigen Stahles
n a c h  d e m  H a r n ie t v e r f a h r e n ,  u n t e r  b e s o n d e re r  B e r ü c k 
s ic h t ig u n g  d e r  E in r ic h t u n g  a u f  d e m  O b e r b i lk e r  S t a h lw e r k .

In d e m  w ir  b e tre ffs  d e s  V e r f a h r e n s  s e lb s t  a u f  d ie  
f r ü h e r  in  „ S t a h l  u n d  E i s e n “ e r s c h ie n e n e n  A u fs ä t z e *  
v e rw e is e n , d ü rfte n  d ie  U n k o s t e n  h e i e in e r  s o lc h e n  
P r e ß a n la g e  u n s e r e  L e s e r  in t e r e s s ie r e n .  H r .  W ie c k e  
t e ilt  h ie r ü b e r  f o lg e n d e s  m it :

D ie  K o k i l lc n k o s t o n  b e re c h n e n  s ic h  f o lg e n d e r m a ß e n : 
D ie  B a n d a g e n  b le ib e n  e in e  e in m a lig e  A n s c h a f f u n g ,  d a  
s ie  im m e r  w ie d e r  v e rw e n d e t  w e r d e n  k ö n n e n . S ie  
s c h e id e n  a ls o  e ig e n t l ic h  g a n z  a u s  d e r  B e r e c h n u n g  a u s .  
W i r  w o lle n  a b e r  fü r  A u f z ie h e n ,  N a c h d r e h e n  u n d  E r 
s a t z  f ü r  z u  lo s e  g e w o rd e n e  6 0 0  J l  in  d io  R e c h n u n g
o in se tz e n . D ie  G u ß k o k i l le  d e r  16  t - B l ö c k o  w ie g t  
2 4  0 0 0  k g  u n d  k o s t e t  n e u  1 2 5  „/f f ü r  1 0 0 0  k g ;  d e n  
B r u c h  w o lle n  w ir  m it  5 5  vH f ü r  1 0 0 0  k g  re c h n e n .  

D ie  D if f e r e n z  m a c h t  7 0  X  2 4  0 0 0  =  168 0  </«, 
d a z u  B a n d a g o n r e p a r a t u r  =  6 0 0  J t,

z u s a m m e n  r u n d  2 3 0 0  J t.
D ie  K o k i l l e  h a t  b is  h e u te  130  B lö c k e  z u  jo  16 0 0 0  k g  

=  2 0 8 0  000 t g e lie f e r t ,  e n ts p re c h e n d  1 ,1 0  J t  fü r  d ie  
T o n n e  S t a h l.  D a b e i  is t  n ic h t  a u s g e s c h lo s s e n ,  d aß  
w ir  n o c h  3 0  b is  4 0  G ü s s e  a u s  d e r  K o k i l le ,  m a c h e n .
D e r  P r e is  w ir d  s ic h  d a n n  a u f  8 5  b is  9 0  j  s te lle n .
D ie  B e h a u p t u n g  H a r m e t s ,  d a ß  d io  K o k i l le n  b i l l ig e r
se ie n  a ls  g e w ö h n lic h e , i s t  d a m it  b e w ie s e n , d e n n  w ir  
re c h n e n  z. B .  a u f  d e m  O b e r b i lk e r  S t a h lw e r k  f. d. T o n n e  
S t a h l  1 ,5 0  f ü r  d io  K o k i l le n .

D ie  g ro ß e  H a lt b a r k e it  d e r  K o k i l l e n  is t  le d ig l i c h  
ih r e r  A r m ie r u n g  z u  v e r d a n k e n .  D e r  G u ß k ö r p e r  s e lb s t  
g e h t  s c h o n  n a c h  w e n ig e n  G ü s s e n  in  S t ü c k e .  Z u n ä c h s t  
re iß e n  d io  L ä n g s k a n t e n ,  d a n n  k o m m e n  e in z e ln e  Q u e r 
r is s e .  W i r  h a b e n  h e u te  R is s e  in  d e n  E c k e n  d e r  K o k i l l e ,  
d ie  ü b e r  20  m m  k la ffe n . D ie s e  f ü l le n  s ie h  m it  S t a h l,  
u n d  d e r  B lo c k  k a n n  u n g e h in d e r t  d a r a n  v o r b e i r u ts c h e n .

A u s  d e r  f o lg e n d e n  T a b e l le  ü b e r  d io  R e n t a b i l i t ä t s 
b e r e c h n u n g  d e r  in  O b e r b i lk  in  B e t r ie b  b e f in d lic h e n  
l la r m c t a n la g e  g e h t  d ie  R e n t a b i l i t ä t  e in e r  s o lc h e n  A n 
la g e ,  n a m e n t lic h  w e n n  s ie  b is  z u r  G r e n z e  ih r e r  
L e is t u n g s f ä h ig k e i t  a u s g e n u t z t  w e r d e n  k a n n ,  h e r v o r .

U n t e r  d o m  F a k t o r  „ L “ is t  d ie  L i z e n z g e b ü h r  g e 
m e in t , d ie  d e s h a lb  n ic h t  m it  Z a h le n  in  d ie  B e r e c h n u n g  
e in g e s e t z t  w e r d e n  k o n n te , w e il  d ie  H ö h e  d e rs e lb e n  
s ic h  n a t u r g e m ä ß  n a c h  d e m  zu  e r z e u g e n d e n  P r o d u k t  
r ic h t e n  w ir d . M a n  w ir d  b e i H e r s t e l lu n g  e in e r  g e 
w ö h n lic h e n  H a n d e ls w a r e ,  d ie  s ic h  j a  a u c h  n u r  in  
g a n z  g ro ß e n  P r o d u k t io n s z if f e r n  b e w e g e n  k a n n ,  s e lb s t 
v e r s t ä n d lic h  d ie  A b g a b e  f. d. T o n n e  s e h r  v ie l  g e r in g e r  b e 
m e s s e n , a ls  b e i B lö c k e n  z u r  H e r s t e l lu n g  v o n  S c h m ie d e 
s tü c k e n . S e h r  v ie l  g ü n s t ig e r  s t e lle n  s ic h  d ie s e  Z a h le n  
n o c h , w e n n  e in  h o c h w e r t ig e r e s  M a t e r ia l  h e r g e s t e l lt  w ir d ,  
w ie  z. B .  T ie g e ls t a h l ,  N ie k o ls t a h l  u sw ., w o d ie  D if f e r e n z  
z w is c h e n  S e h r o t t w e r t  u n d  B lo c k w o r t  g a n z  w e s e n t lic h  
g r ö ß e r  is t  a ls  b e i g e w ö h n lic h e m  S ie m o n s -M a r t in s t a h l.

B e m e r k t  s e i,  d a ß  d ie  K o k i l l e n  a u s  d e r  R e n t a b i l i t ä t s 
b e r e c h n u n g  h c r a u s g e la 88en  s in d , w e il  s c h o n  o b e n  n a c h 
g e w ie s e n  is t ,  d a ß  d io  K o s t e n  f ü r  d ie s e lb e n  s ic h  g ü n s t ig e r  
s te lle n  a ls  b e i e in e m  g e w ö h n lic h e n .  G ie ß v e r f a h r e n .

* Vergleiche „Stahl und Eisen“ 1901 Nr. 16
S. 857 bis 866; 1902 Nr. 22 S. 1238 bis 1242; 1900
Nr. 1 S. 42 bis 44, Nr. 6 S. 345 bis 347.
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R e n t a b i l i t ä t s b e r e c h n u n g  e i n e r  3 6 0 0  t I I  a  r  m  e t  p  r  e ß a  n  1 a  g  e.

B e tr ie b s k o s te n  fü r  d a s  J a h r  b e i  e in e r  T a g e s le is tu n g
K o s te n  d e r  A n la g e

you  1 B lo c k  =  10 t 2 B lo c k  z u  j e  10 =  32 t 3 B lo c k  zu  j e  16 =  48 t

P r e s s e  . . . .  8 0  0 0 0  J t 10 o/o A m o r t i 
P u m p e  u . A k k m .  17 0 0 0  „ s a t io n  . . 1 5  000 J t . 1 5  0 0 0  . « 1 5  0 0 0  . «
K o k i l le n w a g e n  . 6 000  „ 5  oj0 V o r z in s g .  7 5 0 0  „ 7 5 0 0  „ 7 5 0 0  „
F u n d a m e n t  . . 10 0 0 0  „ E le k t r i z i t ä t  . 1 5 0 0  „ 3 0 0 0  „ 4 5 0 0  „
W in d e  k o m p l.  . 4 0 0 0  „ M a s c h in is t  . 1 5 0 0  „ 1 5 0 0  „ 3 0 0 0  „
H y d .  A b z io h v o r - D iv .  M a t. . 1 5 0 0  „ 2  000 „ 2 5 0 0  „

r ic h t u n g  . . .  10  000 „ R e p a r a t u r e n  . 2 0 0 0  „ 3 0 0 0  „ 4 0 0 0  „
K o k il lo n b a n d a g . , 2 9  0 0 0  +  L 3 2  0 0 0  +  L 3 6  5 0 0  +  L

R o h r lt g .u .M o n t .  2 3  000  „

150  000 B e i4 8 0 0 1  ■= 6 , 0 0 ^ ° / o o k g + L 9 6 0 0  t =  3 ,3 5  .«o/oo k g  +  L 14 4 0 0 1 =  2 ,5 0  J t  °/oo k g + L

K o s t e n  d o s  v o r g e s c h m i e d b t e n  S t a h l e s .

B ei e in e m  g e w ö h n ! . B lo c k
4800 t  p ro  J a h r

B el e in e m  k o m p r im ie r te n  B toc 

9600 t p ro  J ilh r

k

14 400 t p ro  J a h r

1 0 0 0  k g  z u  90  . «  =  . 9 0  . « 96  +  L 9 3 ,5  +  L 9 2 ,5  +  L
L ö h n e  f .  d. S c h m ie d e n  2 " „ 2 2 2
8 0 0  °/oo k g  U n k o s t e n  . 16 „ 16 16 16

108 „ 114 111, 5 1 1 0 ,5
3 0  o/o A b f .  °/ c o k g ,  6 0 . «  18 „ 5 o/0 A b f .  3 5 o/o A b f .  3 5 o/o A b f .  3

B le ib .  7 0 0  k g  b ra u c h !) ,  z u  9 0  „ 1 1 1 108,5 1 0 7 ,5
E n t s p r e c h e n d  129 oK> °/oo k g =  118  o/o k g  +  L =  114 °/oo k g  L =  113  °/oo k g  +  L

N u t z e n  d. K o m p r im ie r . p .  J a h r  ¡ 4 8 0 0 X 1 1 =  5 2 8 0 0 . « — L 9 6 0 0  X  15 =  1 4 4  0 0 0  —  L 1 4 4 0 0 X 1 6  =  2 3 0 0 0 0 ^ « —  L

Internationaler Materialprüfungskongreß 
in Brüssel 1906.

D o r  „ In t e r n a t io n a le  V e r b a n d  fü r  d ie  M a t e r ia l
p r ü fu n g e n  d e r  T e c h n i k “  w ir d ,  w ie  b e r e its  k u n d 
g e g e b e n ,*  s e in e n  d ie s jä h r ig e n  v ie r t e n  K o n g r e ß  in  d o r  
Z e it  v o m  3. b is  8. S e p t e m b e r  in  B r ü s s e l ,  im  G e b ä u d e  
d o r  K ö n ig l i c h e n  A k a d e m ie  d e r  W is s e n s c h a f t e n ,  a b -  
i ia lte n , w o zu  So . M a je s t ä t  d e r  K ö n i g  d o r  B e lg ie r  d a s  
P r o t e k t o r a t  ü b e rn o m m e n  h a t ,  w ä h r e n d  S o . K ö n i g l .  
H o h e it  P r i n z  A lb e r t  v o n  B e lg ie n ,  fe r n e r  d e r  F i n a n z - ,  
d e r  E is e n b a h n - ,  d o r K r i e g s -  u n d  d o r  I la n d e ls m in is t o r  
a ls  E h r e n p r ä s id e n t e n  f u n g ie r e n  w o rd e n . H ie  V o r h a n d 
lu n g e n  fin d e n  in  d r e i S e k t io n e n , u n d  z w a r  g le ic h z e it ig  
s t a t t :  S e k t io n  A  (M o t a lle ) ,  B  (Z e m e n t e  u n d  S t e in e ) ,  
C  u n d  D  (D iv e r s e s ) .  A u s  d e r  T a g e s e in t e i lu n g  s e i  
m it g e t e i lt :

M o n ta g  d e n  3. S e p t o m b o r :  V o l lv e r s a m m lu n g .  D e n k 
re d e  z u  E h r e n  d e s  v e r s to r b e n e n  P r ä s id e n t e n ,  I l o f r a t  
P r o f e s s o r  L .  v o n  T o t m a j o r ,  g e h a lt e n  v o n  P r o fe s s o r
F .  S c h ü l o ;  V o r t r a g  ü b e r  d ie  In d u s t r ie  V e r h ä ltn is s e  
B e lg ie n s ,  v o n  B a r o n  E .  d e  L a  v e l o y  o u n d  C a m e r m a n ;

D o n n e r s t a g  d e n  0. S e p t e m b e r : V o l lv e r s a m m lu n g .  
F e s t v o r t r a g  v o n  P r o f e s s o r  I I .  L e  C h a t e l i e r  a u s  P a r is .

* V e r g l .  „ S t a h l  u n d  E i s e n “ 1 906  K r .  6 S .  3 6 2 .

A n  d e n  ü b r ig e n  T a g e n  s in d  te c h n is c h e  E x k u r s io n e n  
g e p la n t ,  d ie  u. a . n a c h s te h e n d e  A n la g e n  u m fa s s e n  
s o l le n :  I la f e n a r b e it o n  B r ü s s e ls ,  A r s e n a l  v o n  M o o h o ln ,  
H a f e n  v o n  A n t w e r p e n ,  W e r k e  v o n  J a m e s  C o c k e r i l l  
in  S e r a in g ,  I la f e n a r b e it o n  in  Z e e b r ü g g e ,  fe r n o r  B e s u c h  
v o n  B r ü g g e  u n d  O B to n de.

U m  d ie  B e d e u t u n g  u n d  d ie  V o r t o i lo  d e r  n eu e ste n  
M e th o d e n  d o r  M a t e r ia lp r ü f u n g  d e u t lic h  v o r  A u g e n  z u  
fü h r e n , w ir d  in  d e r  A k a d o m io  e in  k le in e s  V e r s u c h s  - 
L a b o r a t o r iu m  o in g e r ic h t e t ,  w e lch o B  w ä h r e n d  d e r  l f o u -  
g r e ß d a u e r  im  B e t r ie b e  s e in  w ird .

Verband deutscher Elektrotechniker.
D ie  14. J a h r e s v e r s a m m lu n g  d e s  V e r b a n d e s  d e u t

s c h e r  E le k t r o t e c h n ik e r  fin d e t  v o m  2 4 . b is  2 7 . M a i d. J .  
in  S t u t t g a r t  s ta tt. A u ß e r  d e r  B e s ic h t ig u n g  d e r  
g r ö ß e r e n  s t ä d t is c h e n  u. a . e le k t r is c h e n  A n la g e n ,  w o zu  
d io  T e i ln e h m e r  in  a c h t  G r u p p e n  e in g e t e ilt  w e rd o n ,  
so w ie  v e r s c h ie d e n e r  g e s e l l ig e r  V e r a n s t a lt u n g e n  un d  
A u s f lü g e  m it  D a m e n  in  d ie  U m g e b u n g  s o lle n  fo lg e n d e  
V o r t r ä g e  g e h a lt e n  w o rd e n :

1. F e u e r w e h r  u n d  E le k t r i z i t ä t ,  v o n  F r e i h e r r  von  
M o l t k e .

2. A p p a r a t  z u m  A u f z e ic h n e n  d o r  U m la u f s g e s c h w in d ig -  
k e ito n  u n d  d e s  U n g le ic h f ö r m ig k o it s g r a d e s  von  
M a s c h in e n , v o n  F r i e d r i c h  L u x .

Referate  und  k leinere  Mit teilungen.
Umschau im In- und Ausland.

F r a n k r e i c h .  M o i s s a n  h a t  g e n a u o ro  U n t e r 
s u c h u n g e n  ü b e r

das Sieden und Verdam pfen der Mofallo 
dor E iseugruppo

( N i ,  F e ,  M n , C r ,  M o , W ,  U )  a n g c s t o l lt  u n d  in  d e n  
„ C o m p t e s  r e n d u s “ * a u s f ü h r l ic h  b e s c h r ie b e n . D ie  V o r 
s u c h e  w u r d e n  im  e le k t r is c h e n  O fe n  v o r g e n o m m e n .

* „ C o m p t e s  r e n d u s  h e b d o m a d a ir e s  d e s  s é a n c e s  
do l ’A c a d é m ie  d e s  S c ie n c e s “ , 19. F e b r u a r  190 6 .

N i c k e l .  I n  e in e m  S t r o m  v o n  5 0 0  A m p .  b e i  
110 V o lt  v e r d a m p ft  N i c k e l  in  g r o ß e n  M e n g e n . D a s  R o h r  
d e s  O fe n s  w a r  m it  e in e m  U e b e r z u g  b e d e c k t ,  d e r  a u f  
d e r  In n e n w a n d  g lä n z e n d  u n d  a u f  d e r  A u ß e n s e it e  g r a u  
a u s s a h . U n t e r  d e m  M ik r o s k o p  e r s c h ie n  d a s  d e s t i l l ie r t e  
N i c k e l  a ls  A n h ä u f u n g  s e h r  k le in e r  K r is t a l le ,  d ie  a ls  
b a u m a r t ig e  V e r z w e ig u n g  a u ft r a t .  U m  d e n  T ie g e l  
h e r u m  fa n d e n  s ic h  k le in e  M e t a llt r ö p fc h e n , v o n  d en en  
e in ig e  D r u s e n  c in s c h lo s s e n ,  d ie  im  In n e r n  m it  k le in e n  
K r i s t a l l e n  a u s g o f ü l lt  w a re n . V o n  1 5 0  g  M e t a ll  w u rd e n  
5 6  g  N i c k e l  v e r f lü c h t ig t ,  in  e in e m  ä n d e r n  F a l l e  w u rd e  
in n e r h a lb  n e u n  M in u te n  v o n  d e m s e lb e n  S t r o m  d a s  
M e t a ll  v ö l l ig  v e r d a m p ft .
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E i s e n .  S o b a ld  d a s  im  T i e g e l  e r h it z t e  k o h le n 
s t o f fh a lt ig e  E is e n  f lü s s ig  w u r d e , g a b  es e in e  g ro ß e  
M e n g e  G a s  a b , u n d  d ie  e n tw e ic h e n d e n  G a s e  v e r u r s a c h t e n  
k u r z  v o r  E r r e ic h u n g  d e s  S ie d e p u n k t e s  e in  le b h a ft e s  
A u f w a lle n ,  w o d u r c h  d a s  M e t a ll  in  G e s t a lt  v ie le r  k le in e r  
T r ö p f c h e n  h e r a u s g o s c h lc u d e r t  w u rd e . F ü h r t e  m a n  
d e n  V e r s u c h  in  e in e m  a u s  K o h le n s t o f f  h e r g e s t e llt e n  
R o h r  a u s , in  d a s  m a n  m it t e ls  e in e s  S c h if fc h e n s  a u s  
K o h le n s t o f f  e in e n  k le in e n  E is e n b lo c k  e in g e s e tz t  h a tte ,  
u n d  s c h ic k t e  d u r c h  d a s  M e t a l l  e in e n  S t r o m  v o n  5 0 0  A m p .  
b e i 110  V o lt  m e h r e r e  M in u te n  la n g  h in d u r c h ,  so  s c h m o lz  
c s  s c h n e ll.  A ls b a ld  z e r s p r a n g e n  a n  d e r  O b e rf lä c h e  
e in ig e  G a s b la s e n ,  w o r a u f  e in  le b h a ft e s  H e r a u s s c h le u -  
d e rn  v o n . E is e n t e i lc h e n  e r fo lg te .  N a c h  z w e i M in u te n  
b e fa n d  s ic h  d ie  ü b r ig e  F l ü s s i g k e i t  in  r u h ig e r  W a l lu n g .  
D ie  M e n g e  d e r  h e r a u s g e s c h le u d e r t e n  T e i lc h e n  (1 5 0  g )  
b e t r u g  im  M it t e l 1 0 4  g .  N a c h  d e r  D e s t i l la t io n  e r s c h ie n  
a u f  d e m  e r k a lt e t e n  R o h r  e in  f i l z a r t ig e r  U e b e r z u g  v o n  
k le in e n ,  g lä n z e n d e n ,  h e l lg r a u e n  K r is t ä l l c h e n ,  d ie  s ic h  
b e i w e ite re m  E r h it z e n  z u s a m m c n b a llt e n .  Z u w e ile n  
b e g e g n e te  m a n  b e i d e m  d e s t il l ie r t e n  E i s e n  v ie r e c k ig e n  
u n d  o k t a e d r is c h e n  A n o r d n u n g e n ,  d ie  v o n  A n h ä u f u n g  
k le in e r  K r i s t a l l e  h e r z u r ü h r e n  s c h ie n e n , d o c h  w a r  d ie  
F o r m  o ft  s e h r  u n b e s t im m t. B e i  e in e m  ä n d e r n  V e r 
s u c h , b e i d e m  m a n  8 2 5  g  R o h e is e n  z e h n  M in u te n
la n g  d u r c h  e in e n  S t r o m  v o n  1 0 0 0  A m p .  b e i 5 5  V o lt
e r h it z t e ,  e r h ie lt  m a n  1 5 0  g  d e s t i l l ie r t e s  E is e n .  E i n
a n d e r e s  M a l w u rd e n  8 0 0  g  2 0  M in u te n  la n g  d u r c h
e in e n  S t r o m  v o n  1 0 0 0  A m p .  b e i 110  V o lt  e r h it z t ,  
w o b e i 4 0 0  g  E is e n  v e r d a m p ft  w u rd e n .

M a n g  a n .  1 5 0  g  M a n g a n  m it  2 o/o K o h le n s t o f f  
fü n f  M in u te n  la n g  in  e in e m  S t r o m  v o n  5 0 0  A m p .  b e i 
1 1 0  V o lt  e r h it z t ,  e r g a b e n  8 0  g  d e s t i l l ie r t e s  M a n g a n .  
D a s  im  T ie g e l  z u r ü c k g e b lie b e n e  M e ta ll z e ig t e  a u f  d e r  
O b e r f lä c h e  e in e n  fe t t g lä n z e n d o n  G r a p h it ü b e r z u g ,  ü b e r  
d em  s ic h  d ic k e  T r o p f e n  m e t a ll is c h e n  M a n g a n s  m it  
k r is t a l l in is c h e m  B r u c h  b e fa n d e n . A u f  d e m  e r k a lt e t e n  
R o h r  h a tte n  s ic h  k le in e  K r i s t a l l e  m it  v ie le n  g lä n z e n d e n  
F lä c h e n  a n g e s a m m o lt ,  so w ie  k le in e r e  M e n g e n  m it  
s t r a h le n f ö r m ig e r  A n o r d n u n g .  U m  d e n  T ie g e l  h e r u m  
b ild e t e n  s ic h  d u r c h  B e r ü h r u n g  m it  K a l k  M a n g a n o x y d e .  
V o l ls t ä n d ig  k o h le n s t o fffr e ie s ,  n a c h  d e m  G o ld s e h m id t -  
s c h e n  V e r f a h r e n  h e r g e s t c l lt e s  M a n g a n  m it  4  b is  5 o/o 
S i l iz iu m  v e r f lü c h t ig t e  s ic h  b e i v ie l  n ie d r ig e r e r  T e m 
p e r a t u r ,  w o b e i e b e n f a lls  le b h a ft e  A u f w a llu n g e n  e in 
tra te n .

C h r o m .  B o i  d e n  V e r d a m p f u n g s v e r s u c h e n  m it  
C h r o m  (1 5 0  g  u n d  5 0 0  A m p .  b e i 1 1 0  V o lt )  w a r  d a s  
R o h r  m it  e in e m  g r ü n e n  U e b e r z u g  b e d e c k t ,  d e r  a u s  
K a l k ,  K a lz iu m  S u p e r o x y d , C h r o m s u p e r o x y d  u n d  k le in e n  
C h r o m k r is t a l le n  b e s t a n d ;  e in z e ln e  T e i le  d ie s e s  G e 
m is c h e s  lie ß e n  n a c h  B e h a n d lu n g  m it  v e r d ü n n t e r  S a l 
p e te r s ä u r e  K r i s t a l l e  v o n  k u b is c h e r  F o r m  e r k e n n e n .  
D e r  R e s t  im  T i e g e l  b e sta n d  a u s  C h r o m k a r b id  m it  
k r is t a l l in e m  B r u c h ; es w a re n  33 g  C h r o m  v e r d a m p ft  
w o rd e n .

M o l y b d ä n  (1 5 0  g )  v e r f lü c h t ig t  s ic h  e r s t  n a c h  
2 0  M in u te n  la n g e r  E r h i t z u n g  d u r c h  e in e n  S t r o m  v o n  
7 0 0  A m p .  b e i 1 1 0  V o lt .  E s  w u r d e n  5 6  g  v e r d a m p ft .  
D a s  im  T ie g e l  z u r ü c k g e b lie b e n e  M a t e r ia l  b e s ta n d  a u s  
M o ly b d ä n k a r b id  m it  g lä n z e n d e m , k r is t a l l in e m  B r u c h - 
N a c h  d e m  E r k a l t e n  d e s  R o h r e s  lö s te  m a n  d ie  d a r a u f  
e n ts ta n d e n e  K r u s t e  in  S a lp e t e r s ä u r e  u n d  fa n d  in  d em  
R ü c k s t a n d  e in  p a a r  v e r e in z e lt e  K r i s t a l l e  v o n  o k t a 
e d r is c h e r  u n d  k u b is c h e r  G e s t a lt  so w ie  e in ig e  M e t a ll-  
to ilc h e u , d ie  m it  s e h r  k le in e n  K r i s t a l l e n  b e d e c k t  w a re n .  
U m  d e n  T i e g e l  h e ru m , h a tte n  s ic h  N a d e ln  a u s  M o ly b 
d ä n k a r b id  a n g e s a m m e lt  u n d  a u f  d en  E le k t r o d e n  e in ig o  
M e t a llt r ö p fc h e n , a u f  d e n e n  s ic h  M o ly b d ä n s ä u r e  n ie d e r 
g e s c h la g e n  h a tte . A e h n l ic h  w ie  d a s  E is e n  s c h e in t  
a u c h  d a s  M o ly b d ä n  im  A u g e n b l ic k  d e s  S ie d e n s  g r ö ß e r e  
M e n g e n  G a s  a b z u g e b e n .

W o l f r a m .  E r s t  b e i 2 0  M in u te n  la n g e m  E r 
h it z e n  in  e in e m  S t r o m  v o n  8 0 0  A m p .  b e i i  10 V o lt  
d e s t il l ie r t e n  v o n  1 5 0  g  W o lf r a m  e tw a  2 5  g .  U n t e r

d e n  M e ta lle n  d e r  E ia e n k la s s e  l ie g t  d e r  S ie d e p u n k t  
d e s W o lf r a m s  a m  h ö c h s te n . D e r  m e t a ll is c h e  R ü c k 
sta n d  im  T ie g e l  b e s ta n d  a u s  W o lf r a m k a r b id .  D e r  
a u f  d o m  e r k a lt e t e n  R o h r  e n ts ta n d e n e  U e b e r z u g  U n t e r 
lä ß t , m it  v e r d ü n n t e r  S a lp e t e r s ä u r e  b e h a n d e lt , k le in e  
M e t a llt o ilc h c n  m it  a u s g e s p r o c h e n  k r is t a l l in e r  O b e r 
flä c h e . A n d e r e  K ü g e lc h e n ,  d ie  m a n  in  d e m  f lü s s ig  
g e w o rd e n e n  M e t a ll  fa n d , z e ig t e n  D r u s e n ,  d ie  m it  h e x a -  
c d r is c h e n  K r i s t a l l e n  a n g e f ü l lt  w a re n .

U r a n .  E i n  S t r o m  v o n  5 0 0  A m p .  b e i 1 1 0  V o l t  
fü h r t e  150  g  U r a n  o h n e  G e w ic h t s v e r lu s t  in  d e n  f lü s s ig e n  
Z u s t a n d  ü b e r . B e i  7 0 0  A m p .  u n d  1 1 0  V o lt  s c h m o lz  
n a c h  fü n f  M in u te n  d a s  U r a n  u n d  f in g  d a n n  a n  z u  
s ie d e n ;  es w u rd e n  e tw a  15 g  v e r f lü c h t ig t .  D e r  T i e g e l 
r e s t  b e s ta n d  a u s  U r a n k a r b id .  A u f  d em  R o h r  h a tte n  
s ic h  in  e in e r  d ü n n e n  S c h ic h t  k le in e  K r i s t a l l e  a n -  
g o s a m m o lt .  B e i  e in e m  w e ite re n  V e r s u c h  w u r d e n  
2 0 0  g  n e u n  M in u te n  la n g  in  e in e m  S t r o m  v o n  9 0 0  A m p .  
b e i 1 1 0  V o lt  e r h i t z t ;  n a c h  v ie r  M in u te n  t r a t  a n  d e n  
E le k t r o d e n  e in e  g ro ß e  M o n g e  D a m p f  a u s ,  d e r  b e i  
B e r ü h r u n g  m it  d e r  L u f t  u n te r  g lä n z e n d e r  F o u c r -  
e r s c h e in u n g  v e r b r a n n t e ; d a s  M e tn ll w a r  v o l lk o m m e n  
v e rd a m p ft .

A u s  d e n  V e r s u c h e n  g e h t  h e r v o r ,  d a ß  d ie  M e 
t a lle  d e r  E is o n g r u p p e  s e h r  v e r s c h ie d e n e  S ie d e p u n k t e  
h a b e n . D a s  M a n g a n  is t  a m  le ic h t e s t e n  f lü c h t ig ,  d a n n  
f o lg t  N ic k e l ,  d a s  s ic h  b e im  S ie d e n  v o llk o m m e n  r u h i g  
v e r h ä lt .  C h r o m  v e r d a m p ft  r e g e lm ä ß ig  in  e in e m  S t r o m  
v o n  5 0 0  A m p .  b e i 110  V o lt .  D ie  V e r d a m p f u n g  d o s  
E is e n s  is t  n u r  s c h w ie r ig  h e r b e iz u f ü h r e n  u n d  ste ts  v o n  
e in e r  le b h a ft e n  G a s e n t w ic k lu n g  b e g le it e t .  B e i  s t ä r 
k e r e m  S t r ö m e n  u n d  n a c h d e m  d ie  e rs te  A u f w a l lu n g  
v o r ü b e r  is t ,  g e h t  d ie  w e ite r e  V e r d a m p f u n g  g la t t  v o n -  
stn tte n . M it  e in e m  S t r o m  v o n  1 0 0 0  A m p .  b e i 1 1 0  V o l t  
w u rd e n  in  2 0  M in u te n  4 0 0  g  E is e n  v e r d a m p ft .

D ie  „ C o m p t e s  ro n d u s “ * v e r ö ffe n t lic h e n  fe r n e r  d ie  
E r g e b n is s e  e in ig e r  S c h m e lz v e r s u c h e ,  d ie  V i g o u r o u x  
a n g e s t e l lt  h a t , u m

die Legierungen von Eisen und Molybdän
n ä h e r  zu  s tu d ie r e n , in s b e s o n d e r e  d a s  A u f t r e t e n  c h e 
m is c h e r  V e r b in d u n g e n .  Z u n ä c h s t  s te llte  s ic h  V ig o u r o u x  
so w e it  w ie  m ö g lic h  r e in e s  E is e n ,  M o ly b d ä n  u n d  A l u 
m in iu m , d a s  e r  a ls  R e in ig u n g s m it t e l  b e n u tzte , h e r  u n d  
s c h m o lz  in  e in e m  S c h lö s in g o f o n  e in e  R e ih e  v o n  L e 
g ie r u n g e n ,  d ie  n u r  a u s  E is e n  u n d  M o ly b d ä n  b e s ta n d e n  
u n d  b is  7 5 ,5  o/o M o  e n th ie lte n . D ie  L e g ie r u n g e n  m it  m e h r  
M o ly b d ä n  w a r e n  n ic h t  v e r w e n d b a r ,  d a  s ie  n ic h t  
h o m o g e n  g e n u g  n u sf ie le n . E s  g e la n g ,  a u s  d ie s e n  Lc- 
g io r u n g e n  fo lg e n d e  V e r b in d u n g e n  z u  is o l ie r e n :  F e s  M o  
m it  4 6 ,2  °/o M o , F o jM o s  m it  5 3 ,3 7  o/o, F e  M o m it  
0 3 ,2  o/o u n d  F e  M os m it  7 7 ,4 5  o/o. F e r n e r  g e la n g  e s  
n o c h , m it  K u p f e r c h lo r ü r  e in  g r a u e s  P u lv e r  v o n  d e r  
Z u s a m m e n s e t z u n g  F e M o a  d a r z u s t e lle n .  D ie  L e g i e 
r u n g e n  c h a r a k t e r is ie r e n  s ic h  d u r c h  ih r  k r i s t a l l in e s  
A u s s e h e n ,  i h r  n ic h t  m a g n e t is c h e s  V e r h a lt e n  u n d  ih r e  
K o n t r a k t io n  (d ie  D if f e r e n z  z w is c h e n  d o r  g e fu n d e n e n  
D ic h t ig k e it  u n d  d e r  b e re c h n e te n  is t  s e h r  g r o ß ).  S i e  
s in d  g r a u ,  u n lö s lic h  in  S a lz s ä u r e  u n d  v o llk o m m e n  
lö s l ic h  in  k a lt e r  u n d  w a r m e r ,  v e r d ü n n t e r  u n d  k o n 
z e n t r ie r t e r  S a lp e t e r s ä u r e .  D ie  V e r b in d u n g e n  l ie g e n  
e in g e b e tt e t  in  F e r r o m o ly b d ä n ,  d a s  f r e ie s  E is e n  e n t
h ä lt ;  w e n n  m a n  n ä m lic h  e in e  d e r  L e g ie r u n g e n  im  g e 
p u lv e r t e n  Z u s t a n d  m it  v e r d ü n n t e r  S a lz s ä u r e  b e h a n d e lt ,  
t r it t  e in e  le b h a fte  E n t w ic k lu n g  v o n  W a s s e r s t o f f  e in ,  
d ie  s ic h  n u r  a u f  A n w e s e n h e it  v o n  fr o ie m  E i s e n  
z u r ü c k f ü h r e n  lä ß t. A u f  d ie s e  W e is e  e r k lä r t  s ic h  a u c h  
d e r  M a g n e t is m u s  d e r  L e g ie r u n g e n  v o n  n ic h t  c h e 
m is c h e r  Z u s a m m e n s e t z u n g .  S o  h a b e n  s ic h  m e h r  a ls  
2 0  P r o b e n  v o n  F e r r o m o ly b d ä n  a l le  m e h r  o d e r  w e n ig e r  
m a g n e t is c h  g e z e ig t .  E s  la s s e n  s ic h  s o m it  v ie r  L e g i e 
ru n g e n  v o n  M o ly b d ä n  u n d  E is e n  d a r s t c l lc n ,  d ie  e in e r

* „ C o m p t e s  r e n d u s  h e b d o m a d a ir e s  d e s  s é a n c e s  
de l ’A c a d é m ie  d e s  S c ie n c e s “ , 9. A p r i l  1 9 0 6  S .  8 8 9 .
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b e s t im m te n  c h e m is c h e n  Z u s a m m e n s e t z u n g  e n ts p re c h e n .  
F e z  M o is t  d ie  n ie d r ig s t e  V e r b in d u n g s s t u f e ,  d a  a u s  
e in e r  L e g i e r u n g  m it  1 2 ,5  °/o M o d u r c h  S a lz s ä u r e  so  
la n g e  E is e n  g e lö s t  w ir d ,  b is  d e r  z u r ü c k b le ib e n d e  
R ü c k s t a n d  4 6 ,2  o/0 M o  e n th ä lt .

N e u  -  IC  a  1 e d o n  i  e n .  D a s  L o n d o n e r  „ C h e m ic a l  
T r a d e  J o u r n a l “ * b e r ic h t e t ,  d aß

der C hrom erzberghau in  Neu-Kaledonien 
s ic h  h a u p t s ä c h l ic h  a u f  d e n  n ö r d lic h e n  u n d  s ü d lic h e n  
T e i l  d e r  w e s t lic h e n  In s e ls e it e  b e s c h r ä n k t  u n d  im  
O ste n  n u r  v e r h ä lt n is m ä ß ig  w e n ig  E r z  g e w o n n e n  w ir d .  
D e r  M a r k t  w ir d  h a u p t s ä c h l ic h  v o n  d e m  b is  z u  6 0  0/0 
C h r o m  h a lte n d e n  u n d  u n a u fb o r e ite t  v e r s c h ic k t e n  E r z  
d e s im  N o r d e n  g e le g e n e n  T i e b a g h i - D i s t r i k t c s  b e 
h e r r s c h t .  S o llt e n  d ie s e  L a g e r  in  a b s e h b a r e r  Z e it  
e r s c h ö p ft  s e in , so  s in d  a n d e re  w e n n  a u c h  w e n ig e r  
w o r tv o lle ,  d o ch  a b b a u w ü r d ig e  E r z l a g e r  v o r h a n d e n .  
D ie  im  le tz te n  J a h r e  a u s g e fü h r t e n  5 2  0 0 0  t C h r o m e r z  
b ild e n  e in e  H ö c h s t le is t u n g  f ü r  N e u - K a le d o n ie n  u n d  
m a c h e n  e tw a  3/4 d e s  g e s a m te n  W e lt v e r b r a u c h e s  a u s.  
V o n  d ie s e n  5 2  0 0 0  t  w u rd e n  4 6  0 0 0  t a l le in  v o n  d en  
T ie b a g h i- G r u b e n  g e lie f e r t .  D ie  E r z e  s in d  g r ö ß t e n t e ils  
a l lu v ia l ,  le ic h t  a b z u b a u e n  u n d  s e h r  r e ic h ;  d u r c h 
s c h n it t l ic h  e n th a lte n  s ie  ü b e r  5 5  o/0 C h r o m  o h n e  i r g e n d 
w e lc h e  v o r h e r ig e  A u f b e r e it u n g  d u r c h  A u s k la u b e n  o d e r  
W a s c h e n .  D io s e lb o  t r it t  e r s t  e in , w e n n  d o r G e h a lt  
u n te r  5 0  o/o s in k t ,  d. h. w e n n  d a s  E r z  n ic h t  m e h r  
m a r k t f ä h ig  is t . D e r  P r e is  ab  G r u b e  b e t r ä g t  3 4 ,4 0  Jt. 
f ü r  d ie  T o n n e  S O p r o z e n t ig e n  E r z e s .  F ü r  je d e B  w e ite re  
P r o z e n t  w o rd e n  2 b e z a h lt .

R u ß l a n d .  N a c h  e in e m  B e r ic h t  d e r  r u s s is c h e n  
H a n d e ls -  u n d  I n d u s t r ie - Z e i t u n g  „ T o r g o w  P r o m y s c h l.  
G a z . “ ** h a t

der M anganerzbergbau im K aukasus
b is h e r  e in e  jä h r l i c h e  E r z e u g u n g  von  116  0 0 0  P u d  
(1 9 0 0  t) n ic h t  ü b e r s t ie g e n , w a s  u m  so  v e r w u n d e r l ic h e r  
is t ,  a ls  R u ß la n d  ü b e r  d ie  m ä c h t ig s t e n ,  m a n g a n r e ic h s t e n  
un d  ä u ß e r s t  le ic h t  n b z u b a u o n d e n  E r z v o r k o m m e n  v e r fü g t .  
D a s  e r k lä r t  s ic h  z u n ä c h s t  d a r a u s ,  d aß  d ie  E r z f e ld e r  
in  d e n  H ä n d e n  v ie le r  K le in u n t e r n e h m e r  l ie g e n  u n d  
d e r  A b b a u  m e h r  d e n  C h a r a k t e r  e in e r  H a u s in d u s t r ie  
t r ä g t ,  d ie  v o n  d e n  ä r m s te n  S c h ic h t e n  d e r  B e v ö lk e r u n g  
a u s g e ü b t  w ir d .  H in z u  k o m m t  n o c h , d aß  s ic h  n u r  s e h r  
s c h w e r  d ie  V e r m it t lu n g s g e s c h ä f t e  u m g e h e n  la s s e n .  
E i n  G e g e n g e w ic h t  h ie r z u  s o llte  d o r  Z u s a m m e n s c h lu ß  
d e r  K le in in d u s t r ie l le n  b ild e n ,  w ie  z. B .  d ie  a u s  
8 0  G r u b e n b e s it z e r n  b e s te h e n d e  G e n o s s e n s c h a f t  S c h a -  
w ik w a ;  a b e r  w a s  e in  s o lc h e r  Z u s a m m e n s c h lu ß  e r 
r e ic h t ,  w ir d  d u r c h  e in e  v e r d e r b l ic h e  E is e n b a h n p o lit ik  
w ie d e r  a u fg e h o b e n . S o  k o ste te  d e r  T r a n s p o r t  fü r  d a s  
P u d  M a n g a n e r z  u n d  W e r s t  ’ /.i K o p .,  w a s  a u f  d ie  
H a u p t v e r b in d u n g s l in ie  S h a r a p a n — T s c h ia t u r i  (e tw a  
4 0  b is  4 5  W e r s t )  10 K o p .  a u s m a c h t .  F e r n e r  w ir d  
d e r  T r a n s p o r t  in  r ä u m lic h  v ö l l ig  u n z u lä n g l ic h e n  
W a g e n ,  d ie  k a u m  2 0 0  P u d  fa s s e n , v o r g e n o m m e n , w o
d u r c h  s ic h  a u f  d e n  A b fe r t ig u n g B s t a t io n e n  g e w a lt ig e  
M e n g e n  E r z  a n s a in m e ln . S o  la g e r t e n  a m  1 . J a n u a r  
1 9 0 2  b e i d e r  S t a t io n  S h a r a p a n  g e g e n  4 1 4 2 7  0 0 0  P u d  
( =  0 8 0 0 0 0  t) M a n g a n e r z ,  d. h . fa s t  d a s  D o p p e lte  v o n  
d e m , w a s  im  J a h r e  v o r h e r  ü b e r  P o t i  u n d  B a t u m  a u s 
g e f ü h r t  w o rd e n  w a r .  A u ß e r d e m  v e r s a g t  d ie  B a h n v e r -  
w a lt u n g  j e g l i c h e  S ic h e r h e it  f ü r  d ie  E in h a l t u n g  d e r  Z u 
s t e l lu n g s f r is t .

D ie  s t a r k e  N a c h f r a g e  n a c h  M a n g a n e r z  s c h u f  d en  
k a u k a s is c h e n  E r z e n  s c h a r f e  K o n k u r r e n z  in  d e n  o s t
in d is c h e n  u n d  b r a s i l ia n is c h e n  M a n g a n e r z e n .  D ie  R e 
g ie r u n g e n  d e r  b e tre ffe n d e n  L ä n d e r  ta te n  eb e n  a lle s ,  
u m  d e n  d o r t ig e n  M a n g a n e r z b e r g b a u  zu  fö rd e r n . F ü r  
161 W e r s t  T r a n s p o r t  (v o n  T s c h ia t u r i  b is  P o t i)  m ü ss e n
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d ie  r u s s is c h e n  In d u s t r ie l le n  9 ,6  K o p .  f ü r  d a s  P u d  
z a h le n ;  in  B r a s i l ie n  k o m m e n  a u f  5 3 0  W e r s t  3 ,9 5  K o p .  
u n d  in  O s t in d ie n  a u f  7 5 0  W e r s t  5 ,1 5  K o p .  Z u d e m  
w ir d  d e r  b r a s i l ia n is c h e  u n d  o s t in d is c h e  B e r g b a u  v o n  
k a p it a lk r ä f t ig e n  A k t ie n g e s e l ls c h a f t e n  b e tr ie b e n . A u f  
d e m  a m e r ik a n is c h e n  M a r k t  w e r d e n  s ic h  d ie  k a u 
k a s is c h e n  E r z e  s c h w e r lic h  w ie d e r  e in b ü r g e r n ,  u n d  a u c h  
in  D e u t s c h la n d  h n t  d ie  E i n f u h r  d e r  n ic h t r u s s is c h e n  
E r z e  s t a r k  z u g o n o m m e n , w ie  d ie  fo lg e n d e  Z u s a m m e n 
s t e l lu n g  z e ig t :

O stin d is c h e  u n d
b ra s i l ia n is c h e  E rz e

19 0 3  .
1 904 . 
1 9 0 5 .

2 8  5 5 5  
6 3  2 0 0  
6 5  174

R u ss isc h e  E rz e

l
161 4 1 6  
1 4 2  8 7 9  
151 2 2 2

D e n  M a n g e l k a u k a s is c h e r  E r z e ,  d e r  s ic h  im  N o 
v e m b e r ,  D e z e m b e r  u n d  J a n u a r  1 9 0 4 /0 5  a u f  d e m  W e lt 
m ä r k t e  b e m e r k b a r  g e m a c h t  h n t, fü h lte  m a n  j a  a u c h  
in  D e u t s c h la n d  b e s o n d e r s  d e u t lic h  u n d  l ie ß , d a  d ie  
H ü t t e n in d u s t r ie  im  J a h r e  1 9 0 5  e in e n  k r ä f t ig e n  A u f 
s c h w u n g  g e n o m m e n  h a t, e in e  O r d n u n g  d e r  k a u 
k a s is c h e n  V e r h ä lt n is s e  u m  so  w ü n s c h e n s w e r t e r  e r 
s c h e in e n . E s  l ie g t  je d o c h  a u f  d e r  H a n d ,  d a ß  n u r  
e in e  g e s u n d e  W ir t s c h a f t s p o l i t ik  f ü r  e in e  d a u e rn d e  B e 
r u h ig u n g  im  K a u k a s u s  g a r a n t ie r e n  k a n n ; d a z u  is t  
v o r  a lle n  D in g e n  d ie  E in f ü h r u n g  e in e s  n o r m a le n  Z u 
fu h r b a h n e n t a r if s  a u f  d e r  S t r e c k e  S h a r a p a n — T s c h i a 
t u r i,  F ö r d e r u n g  d e r  In t e r e s s e n  d e r  ö r t l ic h e n  K l e i n -  
in d u B tr ie lle n ,  B e s c h a f f u n g  e in e s  b i l l ig e n  K r e d it s  u n d  
r a t io n e lle r e r  A b b a u  d e r  L a g e r  e r f o r d e r l ic h .

V e r e i n i g t e  S t a a t e n .  D a s  „ M in in g  M a g a z in e “ * 
v e r ö ffe n t lic h t  e in e  lä n g e r e  A b h a n d lu n g  ü b e r

die Jones-E isencrzfolder von Neu M exiko,
d io  in  d e r  S ie r r a  O s c u r a  ö s t lic h  d e r  S o c o r r o  C o u n t y  
g e le g e n  s in d . D ie  E r z l a g e r  w u rd e n  im  J a h r e  1 9 0 2  
vo n  C .  B e l l  u n d  F r e d  S c h m id t  e n t d e c k t  u n d  e tw a s  
s p ä t e r  von  d e m  P r o f e s s o r  d e r  G e o lo g ie  F .  A .  J o n e s  
g e m u te t  u n d  a u fg e s c h lo s s e n .  B e r e it s  im  J a h r e  1 9 0 3  
fö rd e r te  m a n  141 4 9 7  t. D ie  E r z f e ld e r  l ie g e n  lä n g s  
e in e r  e r u p t iv e n  G e s to in s m a s s e , n ö r d l ic h  v o n  d en  A u s 
lä u f e r n  d o r  S ie r r a  O s c u r a  in  e in e r  H ö h e  v o n  1 7 7 0  
b is  1 8 0 0  m  ü b e r  d e m  M e e re . I m  W e s t e n  d e r s e lb e n  
l ie g e n  d ie  E is e n b a h n  n a c h  S a n t a  F e  u n d  d ie  K o h lc n -  
fe ld e r  v o n  C a r t h a g e ,  im  O s te n  d ie  R o c k  I s la n d -  
E is e n b a h n  u n d  d ie  W h it e o a k s - K o h le n la g e r .  W ie  d e r  
b e ig e fü g t e  g e o lo g is c h o  A u f r iß  z e ig t ,  b e s te h t  d a s  
S e d im e n t ä r g e s t e in  a u s  K a l k  m it  z w is c h e n g o la g e r t o m  
Q u a r z it .  D e r  K a l k  w u rd e  v o n  e in e m  M o n z o n it g a n g  
d u r c h b r o c h e n ,  u n d  d ie  E is e n e r z la g e r  s in d  b e re its  v o r  
d e m  D u r c h b r u c h  d e r  d a r ü b e r lio g o n d e n  K a l k s c h i c h t  
e n ts ta n d e n . N a c h  A n s ic h t  v o n  J o n e s  h a b e n  s ie  s ic h  
g e g e n  E n d e  d e r  K r e id e  g e b ild e t ,  w o  d a s  ü b e r  d a s  
M e e r w a s s c r  h e r a u s r a g e n d e  L a n d  d ic h te  V e g e t a t io n  
a u fw ie s .  Z e r f a l le n d e  o r g a n is c h e  M a te r ie  d r a n g  in  d e n  
K a l k  e in  u n d  r e d u z ie r t e  d a s  d a r in  v o r h a n d e n e  E is e n o x y d  
z u  O x y d u l,  d a s  d a n n  v o n  d en  e in d r in g e n d e n  W a s s e r n  
a u fg e lö s t  u n d  in  d ie  T ie f e  g e f ü h r t  w u rd e , w o  es u n te r  
H in z u t r i t t  v o n  L u f t  in  d e n  b e re its  f r ü h e r  e n ts ta n d e n e n  
K a lk s t e in h ö h le n  a ls  E is e n o x y d h y d r a t  (B r a u n e is e n s t e in )  
n ie d e r g e s c h la g e n  w u rd e .

D a s  g a n z e  E r z f e l d  b e s te h t  in  d o r  H a u p t s a c h e  a u s  
H ä m a t it  u n d  M a g n e t it ;  a u c h  e tw a s  L im o n it  t r i t t  a u f.  
A n  S t o lle n , w o d e r  M a g n e t it  v o r h e r r s c h t ,  k o m m e n  
z u w e ile n  4 b is  5  c m  g r o ß e , s c h ö n  a u s g c b ild e t e  K r i s 
ta lle  . v o r .  D a s  A u f t r e t e n  d e s  E is e n e r z e s  k a n n  a u f  
e in e  S t r e c k e  v o n  10 e n g l.  M e ile n  h in  v e r f o lg t  w e rd e n .  
N a c h  O s te n  u n d  W e s t e n  v e r f la c h t  s ic h  d e r  H ö h e n z u g ,  
u n d  d a s  E is e n  t r it t  n u r  a u f  d e r  n ö r d l ic h e n  S e ite  z u 
t a g e . D ie  H a u p t m a s s e  R e g t  in  d e m  m it t le r e n  T e i l ,  
a u f  b e id e n  S e it e n  d e r  D u r c h b r u c h s l in ie ,  u n d  d e h n t

* Februar 1906.
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s ie h  fü n f  M e ile n  w e it  a u s .  S t e lle n w e is e  s te h t  d a s  
E r z  b is  z u  3 ,6  m  an  u n d  h a t  e in e  B r e it e n a u s d e h n u n g  
( s e n k r e c h t  z u m  S t r e ic h e n )  z w is c h e n  9 u n d  I S  m , a n  
e in e r  S t e l le  s o g a r  v o n  1 2 0  m . I n  d ie  T ie f e  is t  m a n  
b is  a u f  4 S  m  g e d r u n g e n .  D ie  b e i d e n  c h e m is c h e n  
U n t e r s u c h u n g e n  e r h a lt e n e n  R e s u lt a t e  e r g a b e n :

D ie  s c h le c h te -  D ie  b e s te n  V om  a n s tc h e n -  
s ie n  I le s u lta te  R e s u l ta te  d e n  E rz

E is e n  . . . .  6 0 ,5 9  °/o 6 6 ,5 2  %  66,4 S  °/o
K ie s e ls ä u r e  . 2 ,5 3  „ 2 ,2 3  „  1 ,92
P h o s p h o r  . . 0 ,1 5 2  „ 0 ,1 2 6  .  0 ,2 9 3  „
S c h w e f e l .  . . 0 ,2 0 3  „ 0 , 111 .  1 , 1 4 2  „

D e r  P h o s p h o r g e h a lt  s o l l  v o n  d e m  K n o c h e n s t a u b  
h e r r ü h r e n ,  d e r  in  g ro ß e n  M e n g e n  ü b e r  d e r  g a n z e n  
G e g e n d  v e r s t r e u t  l ie g t .  N a c h  d e r  T ie f e  h in  n im m t  
d e r s e lb e  a b , w ie  s ic h  a u s  z w e i e n ts p re c h e n d  g e 
n o m m e n e n  P r o b e n  e r g ib t ,  v o n  d e n e n  d ie  e in e  0 ,2 9 3 ,  
d ie  a n d e re  0 ,0 S 9  u/o P h o s p h o r  e n th ie lt .  D a s  E r z  k a n n  
le ic h t  u n d  b i l l i g  im  T a g e b a u  g e w o n n e n  w e r d e n . E t w a  
2 0  M e ile n  ö s t l ic h  v o n  d e m  E r z l a g e r  is t  v o r t e ilh a ft e  
G e le g e n h e it  z u m  V e r s c h m e lz e n  d e s  E r z e s ,  d a  h ie r

r e ic h l ic h  W a s s e r  v o r h a n d e n  is t  u n d  a u s  d e n  C a p it a n -  
o d e r  W l i i t e o a k s - K o h le n f e ld e r n  e in e  g u te  K o k s k o h le  
(d ie  T o n n e  z u  6,SO . t ) h e r b e ig e s c lia lT t  w e r d e n  k a n n .  
Im  W e s t e n  d e r  E r z g r u b e  l ie f e r n  d ie  e tw a  2 5  M e ile n  
e n tfe r n te n  H il t o n -G r u b e n  e b e n f a lls  e in e  z u m  V e r h ü t t e n  
g u t  g e e ig n e t e  K o h le .  K a l k  l ie g t  u n m it t e lb a r  n e b e n  
d e m  E r z ,  u n d  F lu ß s p a t  fin d e t  s ic h  in  d e r  b e n a c h b a r t e n  
S i e r r a  O s c u r a .

D ie  N a c h f r a g e  n a c h  R o h e is e n  is t  im  W e s t e n  s e h r  
s t a r k  u n d  im  Z u n e h m e n  b e g r if fe n , d a  S t a h lw e r k e ,  
G ie ß e r e ie n  u n d  M a s c h in e n f a b r ik e n  im  B a u  b e g r if fe n  
o d e r  g e p la n t  s in d . D a s  R o h e is e n  w u rd e  b is  je t z t  v o n  
A la b a m a  u n d  a u s  d e m  P it t s b u r g e r  D i s t r i k t  b e z o g e n ;  
e in  H ü t t e n w e r k ,  d a s  e b e n so  g u t e s  E is e n  l ie f e r t ,  w ir d  
s o m it  v o llk o m m e n  A b s a t z  in  d e r  d o r t ig e n  G e g e n d  
fin d e n  u n d  im  P r e i s  e in e n  V o r s p r u n g  u m  d e n  F r a c h t 
b e t r a g  e in e s  2 0 0 0  M e ile n  la n g e n  T r a n s p o r t w e g e s  h a b e n .  
E s  i s t  d a h e r  n u r  n o c h  d ie  F r a g e  e in e r  k u r z e n  Z e it ,  
ob s ie b  h ie r  e in  In d u s t r ie z e n t r u m  e n t w ic k e ln  w ir d ,  d a s  
d e n  W e s t e n  u n d  m it t le r e n  W e s t e n  m it  E i s e n  v e r s o r g t .

B r i t i s c h - I n d i e n .  D ie  s c h n e lle  E n t w ic k lu n g  d es  

M a n g a n e r z b e r g b a n e s  i n  I n d i e n  

is t  z u r z e it  d a s  b e m e r k e n s w e r te s te  E r e i g n i s  in  d e r  
B e r g b a u in d u s t r ie *  in  d e n  Z e n t r a lp r o v in z e n .  A u g e n 
b l i c k l i c h  s in d  15 G r u b e n  u n d  s ä m t lic h e  T a g e b a u e  
t s b a llo w  w o r k in g s )  im  B e t r ie b .  D a s  A u s b r in g e n  fü r  
d a s  J a h r  1 9 0 5  is t  a u f  86 3 9 4  t fe s t g e s t e llt .  A b e r  
d ie s e  Z a h le n  s o lle n  d ie  F ö r d e r u n g  d e r  T a g e b a u e  
n ic h t  e in s c h lie ß e n , w a s  b e i e in ig e n  b e d e u te n d e  M e n g e n  
a u s m a c h t .

* „The Engineering and Mining Journ.-, 21. April 1906.

N a c h  e in e m  B e r ic h t  d e s  K a is e r l i c h e n  G e n e r a l
k o n s u la t s  in  K a lk u t t a *  v o m  13. M ü r z  d . J .  b e t r u g  
d ie  A u s b e u t e  d e r  im  J a h r e  1901 e n t d e c k t e n  

C h r o m e r z l a g e r  i n  B o l u t s e h i s t a n  

im  J a h r e  1 9 0 3  n u r  2 S 4  t. I m  J a h r e  1 9 0 4  t r a t  e in  
w e s e n t lic h e r  F o r t s c h r it t  e in . E s  w u rd e n  3 5 9 6  t  im  
W e r t e  v o n  S 4  3 9 4  g e w o n n e n . D e r  F lä c h e n r a u m  d e s  in  
A b b a u  b e g r if fe n e n  G e b ie t e s  b e t r ä g t  u n g e f ä h r  3 2 4  h a .

  E .  L e b e r .

Neuere M atexialpriifnngsinaschinen.
E i n  b e q u e m e s  u n d  s ic h e r e s  M itte l,  F a b r ik a t e

w ä h r e n d  d e r  H e r s t e l lu n g  zu  p r ü fe n ,  o h n e  P r o b e s t ä b e
h c r s t e l le n  z u  m ü ss e n , b ie te t  u n s  d ie  K u g e lp r o b e  n a c h  
d e m  V e r f a h r e n  v o n  B r  i n e i l ;  d a  m a n  o h n e  w e ite re  
V o r b e r e it u n g  d ie  H ä r t e  v o n  M a t e r ia l ie n  in  b e s t im m te n  
Z a h le n  w ie d e r g e b e n  k a n n  u n d , s o w e it  es  E is e n  u n d  
S t a h l  a n b e la n g t ,  a u c h  d ie  Z u g f e s t ig k e i t  e r m it t e ln  
k a n n ,  is t  d ie s e lb e  v o n  h ö c h s t e r  B e d e u t u n g  f ü r  d ie  
P r a x is .  D ie  B r in c l l s c h e  M e th o d e * *  b e s te h t  b e k a n n t 

l i c h  d a r in ,  d a ß  e in e  K u g e l  a u s  g e h ä r t e 
te m  S t a h l  m it  e in e m  b e s t im m te n  D r u c k  
in  d ie  O b e r f lä c h e  d e s  zu  p r ü fe n d e n  M a 
t e r ia ls  e in g e p r e ß t  w ir d .  D ie  G r ö ß e  d es  
a u f  d ie s e  W e is e  e r h a lte n e n  E in d r u c k s  
w ird  d a n n  d e r  B e s t im m u n g  d e r  H ä r t e  
z u g r u n d e  g e le g t .  D iv id ie r t  m a n  n ä m lic h  
d ie  K i lo g r a m m a n z a h l  d e r  B e la s t u n g
d u r c h  d ie  Q u a d r a t m il l im e t e r a n z a h l  d es  
s p h ä r is c h e n  F lä c h e n in h a lt s  d e s  K u g e le in 
d r u c k s ,  so  e r h ä lt  m a n  e in e  Z a h l ,  d ie  d en  
a u s g e ü b te n  D r u c k  f ü r  e in  Q u a d r a t m il l i 
m e te r  K u g e le in d r u c k  a n g ib t .  D ie s e  Z a h l  
is t  n u n  a ls  M aß  f ü r  d ie  H ä r t e  a n g e 
n o m m e n  w o rd e n  u n d  w ir d  „ H ä r t e z a h l -  
g e n a n n t .  S ie  s te h t  im  g e r a d e n  V e r h ä l t n is  
z u r  H ä r t e ,  a ls o  je  g r ö ß e r  d ie  H ä r t e z a h l,  
d esto  g r ö ß e r  is t  d ie  H ä r t e  s e lb s t . A m  p r a k 
t is c h s t e n  h a t s ic h  e in e  N o r m a lk u g e l  v o n  
10 m m  D u r c h m e s s e r  u n d  e in e  B e la s t u n g  
v o n  3 0 0 0  k g  f ü r  E is e n  u n d  S t a h l  u n d  

v o n  5 0 0  k g  f ü r  w e ic h e r e  M e ta lle  u n d  L e g ie r u n g e n  
e r w ie s e n . A n  H a n d  e in e r  T a b e l le  g e s t a lt e t  s ic h  d ie  
A n w e n d u n g  d e r  M e th o d e  n u n  ä u ß e r s t  e in fa c h .  M a n  
m iß t n u r  d e n  D u r c h m e s s e r  d e s  K u g e le in d r u c k s  un d  
s u c h t  a ls d a n n  in  d e r  T a b e l le  d ie  e n ts p re c h e n d e  H ä r t e 
z a h l  a u f.  B e i  E i s e n  u n d  S t a h l  k a n n  m a n  d ie  Z u g 
f e s t ig k e it  b e s t im m e n , in d e m  m a n  d ie  H ä r t e z a h l  m it  
d e m  e n ts p re c h e n d e n , d u r c h  V e r s u c h e  fe s t g e s t e llt e n  
K o e f f iz ie n t e n  m u lt ip l iz ie r t .  E i n  s o lc h e r  is t  v o n  B e r g 
in g e n ie u r  D i l l n e r  in  S t o c k h o lm  a u f  G r u n d  s e in e r  V e r 
s u c h e  a n  a u s g e g lü h t e n  M a t e r ia lie n  e r m it t e lt  w o rd e n .* * *

E s  i s t  k l a r ,  d a ß  f ü r  M a t e r ia l  v o n  b e s o n d e r e r  Z u 
s a m m e n s e t z u n g , o d e r  f ü r  s o lc h e s ,  d a s  e in e r  b e s o n d e re n  
W ä r m e b e h a n d lu n g ,  K a lt b e a r b e it u n g  o d e r  d e r g le ic h e n  
u n te r w o r fe n  w o rd e n  is t ,  d e r  K o e f f iz ie n t  e r s t  d u r c h  
V e r s u c h e  b e s t im m t w e r d e n  m u ß .

D ie  V e r w e n d b a r k e it  d e r  M e th o d e  is t  d a h e r  a u c h  
e in e  ä u ß e r s t  v ie lf a c h e ,  z. B .  z u r  s c h n e lle r e n  K o n t r o l le  
d e r  K o h le n s t o f f g e h a lt s b e s t im m u n g e n  b e i d e r  E i s e n -  
u n d  S t a h lf a b r ik a t io n ,  z u r  P r ü f u n g  d e s  fe r t ig e n  F a b r i 
k a t e s ,  o h n e  es b e s c h ä d ig e n  z u  m ü ss e n , w ie  z . B .  E i s e n 
b a h n s c h ie n e n , E is e n b a h n r a d r e if e n ,  P r o je k t i le ,  P a n z e r 
p la tte n , K a n o n e n -  u n d  G e w e h r lä u f e ,  K o n s t r u k t io n s 
m a t e r ia l  u sw ., zu  d e n  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  
B e s c h a ffe n h e it  d e s  M a t e r ia ls  g a n z e r  o d e r  z e r b r o c h e n e r  
M a s c h in e n t e ile ,  s e lb s t  in  s o lc h e n  F ä l le n ,  in  d e n e n  d ie  
H e r s t e l lu n g  d e s  P r o b e s t a b e s  f ü r  d ie  g e w ö h n lic h e  S t r e c k -

* „ N a c h r ic h t e n  f ü r  H a n d e l  u n d  I n d u s t r ie “ v o m  
2 8 . A p r i l  1 9 0 6 .

** „ S t a h l  u n d  E i s e n -  1901 N r .  8 S .  3 S 2  b is  3 8 7 ,  
N r .  9 Ś .  4 6 5  b is  4 7 0 .

*** „ B a u m a t e r ia l ie n k u n d e “ 1 9 0 6  H e f t  1  S .  6.

A  K a r b o n k a lk .  B  Q u a rz it .  C G ip s . D E is e n e rz .  E  M o n z o n it.
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p r o b e  n ic h t  m ö g lic h  is t ,  u m  d e n  G r a d  d e r  A u s g lü h u n g  
u n d  d e r  H ä r t b a r k e it  v o n  S t a h l  z u  b e s t im m e n , um  d a s  
• w irk lich e  E in t r e t e n  u n d  d ie  G le ic h f ö r m ig k e it  d e r  
H ä r t u n g  z u  e r m it t e ln ,  z u r  U n t e r s u c h u n g  d e s  H ä r t c v o r -  
m ö g o n s  v e r s c h ie d e n e r  H ä r t e f lü s s ig k c it c n  u n d  d o s E i n 
f lu s s e s  d e r  T e m p e r a t u r  d e r  l lä r t e f lü s s ig k e it e n  a u f  d a s 
s e lb e ,  zu  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  E in w i r k u n g  d e r  
K a lt b e a r b e it u n g  b e i M e ta lle n  u sw .

E i n e  f ü r  d ie s e  Z w e c k e  b e q u e m e  u n d  z u v e r lä s s ig e  
M a s c h in e  b e s te h t  in  e in e r  h y d r a u lis c h e n  P r e s s e  ( v e r 
g l e i c h e  A b b i ld u n g  1), in  d e r e n  n a c h  u n te n  w ir k e n d e m  
P r e ß k o lb c n  d ie  S t a h lk u g e l ,  d ie  in  d ie  O b e r f lä c h e  des  
P r o b e g o g e n s t a n d e s  e in g e d r ü c k t  w e r d e n  s o ll ,  b e fe s t ig t  
is t .  A u f  d ie  v e r s t e llb a r e  P re ß p la tto  w e rd e n  d ie  zu  
p r ü f e n d e n  G e g e n s t ä n d e  g e le g t .  D a B  G a n z e  w ir d  d u r c h  
e in  k r ä f t ig e s  S t a t iv  g e h a lt e n .  D a m it  d e r  P r e ß k o lb c n  
s i c h  im  P r e ß z y l in d e r  o h n e  R e ih u n g  b e w e g e n  k a n n ,

A b b ild u n g  l.

w i r d  d ie  n ö t ig e  D ic h t u n g  n ic h t  d u r c h  P a c k u n g  e r z ie lt ,  
s o n d e r n  d u r c h  e in  s o lc h  g e n a u e s  E in p a s s e n  d e s  K o lb e n s  
in  d e n  Z y l in d e r ,  d a ß  d e re n  F lä c h e n  g e g e n e in a n d e r  
g e n ü g e n d  d ic h t  h a lte n , je d o c h  s ic h  n ic h t  b e rü h re n .  
D a s  g e r in g e  Q u a n tu m  F lü s s ig k e i t ,  d a s  h in d u r c h d r in g t ,  
s a m m e lt  s ic h  im  B e h ä lt e r  A  u n d  w ir d  v o n  Z e it  zu  
Z e i t  d u r c h  T r i c h t e r  15 d o m  O o lb e h ä lt e r  d e s  P r e ß 
z y l in d e r s  w ie d e r  z u g e f ü h r t .  D e r  D r u c k  im  P r e ß 
z y l in d e r  w ir d  d u r c h  d ie  k le in o  H a n d p u m p e  e r z e u g t  
u n d  d u r c h  e in  M a n o m e te r  g e m e s s e n , d e s s e n  E in t e i lu n g  
e in  d ir e k t e s  A b le s o n  d e s  a u f  d e r  P r o b e  la s te n d e n  
D r u c k e B  in  K i lo g r a m m  g e s ta tte t .  D a  m a n  s ic h  a b e r  
n ic h t  d a r a u f  v e r la s s e n  k a n n ,  d a ß  e in  M a n o m e te r  s e in e  
G e n a u ig k e it  s te ts  b e ib e h ä lt ,  so  is t  d ie  M a s c h in e  m it  
e in e r  K o n t r o l lv o r r ic h t u n g  v e r s e h e n , w e lc h e  b e w ir k t ,  
d a ß  d e r  D r u c k  a u f  d ie je n ig e  H ö h e  b e g r e n z t  w ir d ,  w ie  
s ie  z u r  P r o b e  v o r g e s e h e n  ¡Bt. D ie s e  K o n t r o l lv o r 
r ic h t u n g  b e s te h t  a u s  e in e m  m it  d e m  P r e ß z y l in d e r  
d ir e k t  in  V e r b in d u n g  s te h e n d e n  k le in e r e n  Z y l in d e r ,  
in  w e lc h e m  s ic h  e in  K o lb e n ,  e b e n f a lls  r e ib u n g s lo s ,  
b e w e g t .  D ie s e r  K o lb e n  w ir d  m it  G e w ic h t e n  b e la s te t ,  
d ie  d em  f ü r  d ie  P r o b e  b e s t im m te n  D r u c k e  e n ts p re c h e n .  
"W enn s ic h  d ie  K o n t r o l lv o r r ic h t u n g  zu  h e b e n  a n fä n g t ,

so  is t  d ie s  e in  Z e ic h e n ,  d aß  d e r  fe s t g e s e tz te  D r u c k  
e r r e ic h t  is t ,  u n d  d ie s e r  k a n n  n ic h t  ü b e r s c h r it t e n  w e rd e n ,  
d a  s ic h  d e r s e lb e  so la n g e  k o n s ta n t  e r h ä lt ,  a ls  d ie  K o n 
t r o l lv o r r ic h t u n g  in  S c h w e b e  is t .

F a ls c h e  P r ü f u n g s e r g e b n is s e  s in d  d a h e r  v o llk o m m e n  
a u s g e s c h lo s s e n ,  s e lb s t  w e n n  d a s  M a n o m e te r  u n r ic h t ig  
a n z e ig e n  s o llte .
P "  E in e  z w e ite  v o n  A .  M a r t e n s *  k o n s t r u ie r t e  I lä r t e -  
p r ü f u n g s m a s c h in e  b e ru h t  e b e n f a lls  a u f  d o m  B r i n e l l -  
s c h c n  G r u n d s a t z ;  d ie  N e u e r u n g  b e s te h t  h ie r  in  e in e r

A b b ild u n g  2.

M cß d o so , d ie  im  u n te re n  T e i le  d o s A p p a r a t e s  ( A b 
b i ld u n g  2 ) u n g e o r d n e t  is t . D io  M cß d o so  is t  e in  
s t a r k e s  M e t a llg e fä ß , d a s  e in e n  H o h lr a u m  e n th ä lt ,  d e r  
d u r c h  e in e  B ohr d ü n n e  b e w c g lic h o  P la t t e  a u s  G u m m i  
o d e r d ü n n e m  M e s s in g b le c h  a b g e s c h lo s s e n  ist. A u f  
d e r  d ü n n e n  H a u t  l ie g t  e in  fe s t e r  D e c k e l ,  w e lc h e r  u n te r  
d e m  W a s s e r d r u c k ,  d e r  d u r c h  e in  R o h r  in  d a s  G e fä ß  
g e b r a c h t  w ir d ,  n a c h  o b e n  g e d r ü c k t  w ir d . D e r  W a s s e r 
d r u c k  w ir d  n u n  d ie  K u g e l  in  d e n  z u  p r ü fe n d e n  K ö r p e r  
o in d r ü c k o n . D ie  S c h r a u b e n  
d ie n e n  d a z u ,  d e n  K ö r p e r  
zu  A n f a n g  in  B e r ü h r u n g  
m it d e r  K u g e l  z u  b r in g e n ,  
u n d  d e r  V e r s u c h  w ird  in  
d e r  "W eise a u s g e fü h r t ,  d aß  
d ie  z u m  E in d r ü c k e n  a u f-  
g e w c n d e t c  K r a f t  a u s  d em  
a m  M a n o m e te r  a b g e le s e n e n  
W a s s e r d r u c k  u n d  d e r  K o l -  
b o n ttä e h c d e r  M e ß d o se  b e 
s t im m t  w ir d .  D o n  e r z e u g 
ten  E i n d r u c k  m iß t  m a n ,  
n a c h d e m  d e r  K ö r p e r  h e r -  
a u s g e n o m m o n  ist.

E in e  a n d e re  A r t  v o n  
A p p a r a t e n  b e r u h t  d a r a u f ,  
d a ß  m a n  d ie  T ie f e  u n d  Abbildung s.
d ie  K r a f t  g le ic h z e it ig  m iß t,
a b lie s t  o d e r  a u fz e ic h n e t .  W e n n  m a n  e in e  K u g e l  in  
e in e n  K ö r p e r  e in d r in g e n  lä ß t , so  s c h w im m t  s ie  s o z u 
s a g e n  in  d e r  p la s t is c h e n  M a s s e  u n d  es w ir d  in  d e r  
F lä c h o  e in  E in d r u c k  m it  m e h r  o d e r  m in d e r  a u f 
g e w o rfe n e m  R a n d e  e n tste h e n . W e n n  m a n  n u n  d ie  
E in d r u c k s f lä e h o  m e sse n  w il l ,  so  is t  n ic h t  k la r ,  w ie  zu  
m e sse n  is t ,  w e il  d io  B e g r e n z u n g  u n s c h a r f  is t . D e s 
w e g e n  g i n g  M a r te n s  v o n  d e r  u r s p r ü n g l ic h e n  O b e r 
f lä c h e  a u s  un d  b e n u tzt e  d a s  M a ß  d e r  T ie f e  d e s  E i n 
d r u c k e s  g e g e n ü b e r  d e r  u n v e r ä n d e r t e n  O b e r f lä c h e . E s  
is t  h e r v o r z u h e b e n , d a ß  m a n  im m e r  n u r  r e la t iv e  
M e s s u n g e n  v o r n im m t  u n d  d a ß  m a n  n ie b t  o h n e  
w e ite re s  d a s  M a ß  d es e in e n  V e r f a h r e n s  a u f  d a s

* N a c h  e in e m  v o n  A .  M a r te n s  im  V e r e in  z u r  
B e f ö r d e r u n g  d e s  G e w e rb f le iß e s  g e h a lte n e n  V o r t r a g .
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a n d e re  ü b e r t r a g e n  k a n n ,  d a ß  s ic h  v ie lm e h r  b e i v e r 
s c h ie d e n e n  B a u a r t e n  d e r  M e ß a p p a ra t e  v e r s c h ie d e n e  
Z a h le n  fin d e n . Y o r  a lle m  k a m  es M a rte n s  d a r a u f  
a n , d ie  F e h le r  d e r  H ä r t e b e s t im m u n g  a u f  d a s  g e r in g s t e  
M aß  z u  b r in g e n .  A u c h  in  A b b i ld u n g  3 w ird  d e r
D r u c k ,  d e r  d e n  K ö r p e r  g e g e n  d io  K u g e l  d r ü c k t ,  d u r c h  
e in e  M o ß d o se  ü b e r t r a g e n .  D ie  p o lie rte  F lä c h e ,  d e re n  
H ä r t e  b e s t im m t w o rd e n  s o ll,  is t  z u g le ic h  b e n u tzt  
w o rd e n , u m  d r e i S t if t e n ,  d io  o b e n  e in e  d r e ie c k ig e  
S c h e ib e  t r a g e n ,  a ls  S t ü t z f lä c h e  zu  d ie n e n . E s  w ir d  
a ls o , w e n n  d ie  D o s e  d e n  K ö r p e r  g e g e n  d ie  K u g e l  
d r ü c k t ,  d ie  F l ä c h e  u n d  d a m it  d a s  o b e ro  D r e ie c k  
e b e n f a lls  g e h o b e n . D ie s e s  d r ü c k t  w ie d e r  g e g e n  d ie  
S p it z e  e in e r  k le in e r e n  D o s e ,  a u s  d e r  d ie  F l ü s s i g k e i t  
in  d a s  S t e ig e r ö h r e h o n  g e t r ie b e n  w ir d  u n d  d a n n  a n  
e in e r  S k a la  a b g e le s e n  w e r d e n  k a n n .  D ie  A b le s u n g  
g ib t  d ie  E in d r u c k t ie f e  g e g e n  d io  u r s p r ü n g lic h e  P r o b e n -  
o b e rtiü ch o  a n  u u d  d a s  M a n o m e te r  d e n  g le ic h z e it ig

'  h e r r s c h e n d e n  D r u c k .  E s  i s t  d ie s e  U n t e r s t ü t z u n g  m it  
d e n  d r e i P u n k t e n  u n d  d e r  a u s g le ic h e n d e n  b e w e g lic h e n  

S c h e ib e  b e n u tzt  w o rd e n , um  
m it  S ic h e r h e it  d a s  M a ß  
d e s E in d r in g e n s  a ls  M it t e l
p u n k t s b e w e g u n g  d e r  K u g e l  
g e g e n  d io  P r o b e n o b e r f lä c h e  
z u  m e sse n .

A u s  A b b i ld u n g  4  g e h e n  
d ie  E in z e lh e it e n  d e r  E i n 
r ic h t u n g  g e n a u e r  h e rv o r .

a n z e ig e ,  d ie se  w ird  ü b e r t r a g e n  a u f  e in e  S c h r e ib f e d e r ,  
d ie  d a s  S c h a u b ild  a u fz e ic h n e t .

A b b i ld u n g  6 z e ig t  d e n  A p p a r a t  in  d e r  w ir k l ic h e n  
A u s f ü h r u n g ,  u n d  is t  e in e  W ie d e r h o lu n g  d e s  b e r e it s  
G e s a g t e n ,  je d o c h  is t  d ie  S c h r a u b e  n a c h  u n te n  v e r 
le g t ,  so  d a ß  s ic h  d a s  K o c h s t e lle n  f ü r  d ie  D ic k e  d e s

D a m it  d io  S t if t e  n ic h t  h e r a u s f a lle n  k ö n n e n ,  s in d  s ie  
m it F a n g v o r r ic h t u n g  v e rs e h e n . Y o n  d e r  D r e io c k s c h e ib e  
w ir d  d ie  B e w e g u n g  a u f  e in e  k le in e  m it  g e f ä r b t e r  
F l ü s s i g k e i t  g e f ü l lt e  M e ß d o se  ü b e r t r a g e n ; d io  F l ü s s i g 
k e it  z e ig t  a n  d e r  S k a la  in  T a u s e n d s t e l M ill im e t e r n  d ie  
E in d r in g t ie f o  an .

D ie  A b b i ld u n g  5 z e ig t ,  w ie  m a n  e in e  s o lc h e  V o r 
r ic h t u n g  s e lb s t s c h r e ib e n d  m a c h e n  k a n n . D ie  M e ß 
d o se  d r ü c k t  w ie d e r  d ie  K u g e l  in  d ie  P la t t e  e in , s ie  h e b t  
d a s  D r e ie c k ,  d a r a u f  s te h t  e in  S t if t  u n d  d ie s e r  b ild e t  
z u g le ic h  e in e  d e r  d r e i S t ü t z e n  f ü r  d a s  o b e re  D r e ie c k .  
L e t z t e r e s  is t  a b e r  n o c h  a u f  e in e r  z w e ite n  fe s t s itz e n d e n  
S p it z e ,  u n d  z w a r  d u r c h  e in e  S c h r a u b e  g e s tü tz t .  D e n  
d r it t e n  e b e n f a lls  b e w e g lic h e n  S t ü t z p u n k t  f ü r  d a s  
o b e re  D r e ie c k  b i ld e t  e in  S t if t ,  d e s s e n  u n to ro  S p it z e  
in  e in e m  K ö r n e r  d e r  M a n o m e te rfe d e r  ru h t .  In f o lg e  
d e r  B e w e g u n g  d e r  b e id e n  b e w e g lic h e n  S t ü tz p u n k te  
m u ß  d a s  o b e re  D r e ie c k  K ip p b e w e g u n g e n  m a c h e n ,  
w e n n  e in  E i n d r u c k  e r fo lg t .  D ie  K ip p b e w e g u n g  u m  
d ie  fe ste  S p it z e  u u d  d e n  v o n  d e r  M a n o m e te rfe d e r  b e 
h e r r s c h t e n  S t ü t z p u n k t  e n t s p r ic h t  d e r  E in d r in g t ie f e .  
D ie  d u r c h  d ie  S p a n n u u g s ä n d e r u n g  in  d e r  M a n o m e te r
fe d e r  v e rn n lo ß te  K ip p u n g  u m  d ie  fe ste  S p it z e  u n d  u m  
d ie  d ie  E in d r u c k t ie f e  a n g e b e n d e  S p it z e  e n t s p r ic h t  d e r  
a u fg e w e n d o te n  K r a f t .  D a s  G a n z e  is t  e in e  k o m b in ie r t e  
A n z e ig e  a u s  d e r  K r a f t a n z e ig e  u n d  d e r  F o r m ä n d e r u n g s 

A b b ild u n g  7.

U n t e n  is t  e in  h y d r a u l is c h e r  Z y l in d e r  a n g e b r a c h t ,  in  
d o m  d e r  D r u c k  e r z e u g t  u n d  g e m e s s e n  w e r d e n  k a n n .  
K u r  d ie  M e s s u n g  d e r  E in d r in g t ie f e  i s t  etw aB a n d e r s  
a u s g e fü h r t .  R e c h t s  u n d  l in k s  s ie h t  m a n  z w e i Z e ig e r ,  
d ie  b is  a u f  '/so m m  d ie  T ie f e  m e s s e n  u n d  '/soo m m  
s c h ä t z e n  la s s e n . E i n  lo s e r  s c h n e id e f ö r m ig e r  R i n g  
le g t  s ic h  a u f  d ie  F l ä c h e  d e s  z u  p r ü fe n d e n  K ö r p e r s  
u n d  v e r t r it t  d ie  d r e i S t if t e .  K u n  w ir d ,  w e n n  d ie  
K u g e l  e in d r in g t ,  a u c h  d ie  S t ü c k f lä c h o  f ü r  d e n  R i n g  
g e h o b e n , u n d  d e s s e n  o b e re  S c h n e id e  w ir d  g e g e n  d en  
H e b e l  d r ü c k e n ,  so  d aß  d e r  Z e ig e r h e b e l  d ie  E i n d r u c k 
tie fe ' a n g ib t .  (S c h lu ß  fo lg t.)

S t ü c k e s  a n  e in e r  S c h r a u b e  v o l lz ie h t ,  d ie  m it  d e r  M e ß 
d o se  v e rb u n d e n  is t .  D io  o b e re  H ö h lu n g  w ir d  d u r c h  
d e n  M e ß a p p a ra t  a u s g e fü llt .

I n  A b b i ld u n g  7 is t  e in  H ä r t e p r ü f e r  ä h n lic h e r  A r t  
d a r g e s t e llt ,  w ie  ih n  M a rte n s  fü r  d a s  K ö n ig l i c h e  M a 
t e r ia lp r ü f u n g s a m t  e n tw o rfe n  h a t  u n d  a u s fü h r e n  l ie ß .

A b b ild u n g  4. A b b ild u n g  ö.

A b b ild u n g  0.
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E in fu h r A u s fu h r

J a n u a r - A p ril *

li>05

to n *

1000
to n s

1905

to u s

1906

to n s

A l t e i s e n ............................................................................................. 7 9 9 7 13 4G7 4 7  2 2 9 4 4  0 4 8
R o h e i s e n ..................................... . . ............................... 38  782 24 768 2 6 6  045 4 0 0  041
E i s e n g u ß ............................................................................................. 5 9 2 9 5 3 2 0 3 7 2 9 5 0
S t a h l g u ß ........................................................................ G90 1 0 3 0 26G 387
S c h m i e d e s t ü c k e ............................................................................. 150 2 3 9 192 3 6 4
S t a h l s c h m i e d e s t ü c k e .................................................................... 3 0 4 7 3 G55 28 9 1 501
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 - ) .......................... 2 5  135 4 5  0 5 8 41 3 9 9 4 5  0 0 3
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 .......................................... 13 9 8 0 2 2  237 4 0  0 0 0 57 615
G u ß e is e n , n ic h t  b es. g e n a n n t ............................................... — — 13 723 13 8 4 8
S c h m ie d e is e n ,  n ic h t  b e s. g e n a n n t .................................... — — 13 2G4 15 8 1 0
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  ..................... 2 0 3  5 7 2 2 1 3  4 1 9 3 791 1 5 5 5
T r ä g e r  .................................................................................................. 35  155 5 0  371 19 4 3 5 37 3 8 8
S c h i e n e n ............................................................................................. 10 4 3C 5 3 1 4 170 770 133 7 6 0
S c h ie n o n s t ü h lc  u n d  S c h w e lle n  ......................................... — — 2 2  8 5 7 2 0  141
R a d s ä t z e ............................................................................................. 4 7 0 4 5 4 7 9 2 5 12 7 0 8
R a d r e if e n ,  A c h s e n ........................................................................ 8 8 0 1 9 6 7 4 0 6 0 4 5 6 2
S o n s t ig e s  E is e n b a h n m a t e r ia l ,  n ic h t  b e s. g e n a n n t  . — — 2 0  7 9 6 27 156
B lo c h e ,  n ic h t  u n te r  ‘ /s Z o l l ....................................................

D e s g le ic h e n  u n t e r  l /e Z o l l ...............................................
14 0 9 2 31 979 3 5  6 9 3 56  0 5 7

5 G0G 8 8 1 8 14 8 4 5 21 451
V e r z in k t e  u sw . B l e c h e .............................................................. — — 132 017 149 9 9 8
S c h w a r z b lo c h e  z u m  V e r z i n n e n .......................................... __ __ 18 485 19 4 2 7
V e r z in n t e  B l e c h e ......................................................................... __ — 124 734 1 2 3 1 5 1
P a n z e r p la t t e n  . ' ........................................................................ — — 10 1 —
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 b t )* — 21 6 4 0 11 0 4 5 14 2 2 4
D r a h t f a b r i k a t e .............................................................................. — — 12 3 2 5 10 0 2 4
W a l z d r a h t .................................................................... 11 5 3 7 15 9 5 0 — —
D r a h t s t i f t e ........................................................................................ 12 895 14 9 0 2 — —
N ä g e l ,  H o lz s c h r a u b e n ,  N ie t e n  .......................................... 4 2 2 3 4 171 8 182 10 729
S c h r a u b e n  u n d  M u t t e r n ......................................................... 1 699 2 2 3 6 5 8 5 4 7 6 1 9
B a n d e is e n  u n d  R ü h r o n s t r e if e n  ......................................... 4 8 5 2 5 2 2 8 10 2 9 3 12 5 0 7
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 e iß e is e n * — 4 2 4 0 2 7  4 0 4 4 0  9 0 9

D e s g le ic h e n  a u s  G u ß e i s e n * ...............................  . . — 1 126 2 5  0 2 7 5 2  6 9 4
K e t t e n ,  A n k e r ,  K a b e l  ............................................................... — — 8 9 6 2 10 2 9 4
B e t t s t e l l e n ............................................................................. — — 5 185 5 8 1 5
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 e s . g e n a n n t 3 3  3 1 4 9 2 1 9 2 2  114 2 3  071

I n s g e s a m t  E is e n -  u n d  S t a h lw a r o n  ...............................
I m  W e r t e  v o n .........................................................................£

4 3 5  116  
2 6 7 9  571

5 0 8  501  
' 3 2 5 6  G24

1 1 3 8  162  
9 7 2 3  198

1 3 8 4  0 0 7  
12 2 9 8  0 8 4

Ein neuer R keindam pfer.
A m  2 7 . A p r i l  m a c h te  d e r  S e it e n r a d d a m p fe r  

„ E r n s t  L u d w i g ,  G r o ß h e r z o g  v o n  H e s s e n  u n d  b e i  
R h e i n “ , d e r  A n f a n g  1 9 0 5  v o n  d e r  D a m p f s c h if f a h r t s -  
G e s e lls c h a f t  fü r  d e n  N ie d e r -  u n d  M it t e lr h e in  in  
D ü s s e ld o r f  d e r  F i r m a  G e b r .  S a c liB e n b o r g ,  G .  m . b. H .  
in  R o ß la u  a . d . E lb e ,  in  A u f t r a g  g e g e b e n , a u f  d e re n  
F i l ia lw e r f t  in  K ö ln - D e u t z  a u f  S t a p e l g e s e t z t  u n d  
r e c h t z e it ig  z u m  A b lie f e r u n g s t e r m in  f e r t ig g e s t e l lt  w u rd e ,  
s e in e  g l ü c k l i c h  v e r la u fe n e  P r o b e f a h r t .  D a s  B o o t ,  
w e lc h e s  d o m  P e r s o n e n v e r k e h r  d ie n e n  s o ll ,  i s t  e in  
D o p p e ld e c k s c h if f  v o n  7 3 ,5 0  m  L ä n g e  z w is c h e n  d e n  
S t e v e n , 8 ,2 5  m  B r e it e  z w is c h e n  d e n  R a d k a s t e n  —  d ie  
B r e it e  ü b e r  d ie  R a d k a s t e n  b e t r ä g t  1 5 ,7 5  m  —  u n d  
2 ,8 0  m  H ö h e  u n te r  I la u p t d c c k .  D ie  M a t e r ia lie n  fü r  
d e n  S c h if f s k ö r p e r  s in d  d u r c h w e g  a n s  S io m e n s -M a r t in -  
flu ß e ise n  h e r g e s t e llt  u n d  e n ts p re c h e n  d e n  V o r s c h r i f t e n  
d e s  G e r m a n is c h e n  L l o y d .  D e r  T ie f g a n g  im  d ie n s t 
b e re ite n  Z u s t a n d e , d. h. “W a s s e r  b is  z u r  n o r m a le n  
H ö h e  in  d e n  D a m p f k e s s e ln ,  15 t  K o h le n  in  d e n  B u n 
k e r n ,  4  t In v e n t a r  d e s  R e s t a u r a t e u r s  u n d  d e r  g e 
s a m te n  A u s r ü s t u n g  e in s c h l ie ß lic h  P e r s o n a l  b e t r ä g t

* Einfuhr vor 190G nicht getrennt aufgeführt.

9G 5 m m  a m  t ie fs t e n  P u n k t e  g e m e s s e n . D ie  H a u p t -  
a n t r io b m a s c h in e  is t  s c h r ä g l ie g e n d ,  g e h ö r t  zu  d em  
S y s t e m  d e r  V e r b u n d m a s c h in e n  m it  K o n d e n s a t io n  u n d  
in d iz ie r t  b is  z u  7 5 0  P f e r d e k r ä f t e .  S ie  is t  m it  z w e i  
R ä d e r n ,  w e lc h e  m it  b e w e g lic h e n  e is e r n e n  S c h a u f e ln  
v e rs e h e n  s in d , d ir e k t  g e k u p p e lt  u n d  g ib t  d o m  B o o te  
d ie  F o r t b e w e g u n g .  D e r  D a m p f  v o n  9 A t m o s p h ä r e n  
U e b e r d r u c k  w ir d  in  z w e i D a m p f k e s s e ln  m it  z u s a m m e n  
2G1 q m  w a s s e r b e r ü h r t e r  H e iz f lä c h e  e r z e u g t .  Z u r  
S t e u e r u n g  d e s  S c h if f e s  is t  e in e  D a m p fs t e u e r m a s c h in o  
v o r h a n d e n , w e lc h e  so  e in g e r ic h t e t  is t ,  d a ß  d u r c h  U m 
w e r fe n  e in e s  H e b e ls  a u c h  v o n  H a n d  g e s t e u e r t  w e r d e n  
k a n n .  D ie  D a m p f le n z p u in p o  k a n n  a u s  a lle n  w a s s e r 
d ic h t e n  A b t e i lu n g e n ,  d e re n  s e c h s  v o r h a n d e n  B in d, 
s a u g e n , a u c h  k a n n  s ie  z u r  K e s s e ls p o is u n g  u n d  a ls  
F e u e r s p r it z e  v e rw e n d e t  w e rd e n . E i n e  w e ite re  P u m p e  
d ie n t  z u r  S p e is u n g  d e r  D r u c k w a s s e r lo it u n g  n a c h  d en  
T o ile t t e n  u s w . E i n e  m it  e in e r  D a m p f m a s c h in e  d i r e k t  
g e k u p p e lt e  D y n a m o m a s c h in e  e r z e u g t  d e n  S t r o m  f ü r  
1 8 0  G lü h la m p e n .  F ü r  R e s t a u r a t io n s z w e c k e  is t  e in e  
K o h le n s ä u r e - K ü h la n la g e  v o r h a n d e n , w e lc h e  d e n  R a u m  
f ü r  F is c h e ,  F l e i s c h  u n d  G e f lü g e l u n te r  e in e r  T e m p e 
r a t u r  v o n  + 2 °  C . ,  u n d  d ie  R ä u m e ,  w e lc h e  z u r  L a g e 
r u n g  v o n  G e t r ä n k e n  d ie n e n , u n te r  e in e r  s o lc h e n  v o n  
+  4 °  C .  h ä lt .  U n t e r  d e m  H a u p t d e c k  im  H in t e r s c h if f “
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b e fin d e n  s ic h  d ie  v o n  d e r  F i r m a  J .  C .  P f a f f  in  B e r l in  
v o r n e h m  a u s g e s ta tte te n  S a lo n s . D a s  H a u p t d e c k  dos  
H in t e r s c h if f e s  is t  z u  b e id e n  S e it e n  m it  g r o ß e n  S p ie g e l
s c h e ib e n ,  w e lc h e  a u f -  u n d  n ie d e r g e la s s e n  w e rd e n  
k ö n n e n , n u s g e s ta tte t ,  e b e n f a lls  s in d  a n  b e id e n  E n d e n  
S d h n tz w ä n d e  a u f g e s t e llt ,  so  d aß  d ie s e  D o c k f lü c h e  b e i 
s c h le c h t e m  W e t t e r  d e n  F a h r g i is t e n  a ls  a n g e n e h m e r  
A u f e n t h a lt  w illk o m m e n  s e in  w ird . D ie  K a d k a s t e n -  
■ a u fb au ten  s in d  in  ü b lic h e r  W e is e  g e h a lte n  w ie  d ie  
d e r  ü b r ig e n  B o o te  d e r  G e s e l ls c h a f t .  U e b e r  d e n s e lb e n  
■erhebt B ich  in  e in e r  L ä n g e  v o n  5 9  m  d a s  P r o m e n a d e n 
d e c k ,  w e lc h e s  v o m  H a u p t d e c k  d u r c h  e in o  s e h r  b e 
q u e m e , b re ito  T r o p p o  z u  e r r e ic h e n  is t . D ie  fre ie

F lä c h e  d ie s e s  D e c k s  b e t r ä g t  3 8 9  q m . V o r n  a u f  dom  
D e c k  is t  e in  e b e n f a lls  v o n  d e r  F i r m a  J .  C .  P f a f f  a u s -  
g o sta tte te s  R a u c h z im m e r  a u f g e h a u t ,  d e s s e n  g ro ß e  
F e n s t e r  d e n  In s a s s e n  e in e n  f r e ie n  A u s b l ic k  n a c h  a lle n  
S e ite n  g e w ä h r e n .  S ä m t l ic h e  R ä u m e  s in d  m it  D a m p f 
h e iz u n g  v e rs e h e n . D ie  a m t l ic h  fe s t g e s e tz te  h o c h s t 
z u lä s s ig e  F a h r g a s t z a h l  d e s  B o o te s  b e t r ä g t  2 0 0 0 . D ie  
A u s s t a t t u n g ,  A u s r ü s t u n g  u n d  L e is t u n g  e n ts p r e c h e n  in  
a lle n  T e i le n  d e n  A n f o r d e r u n g e n  d e r  N e u z e it .  Tn A n 
b e t r a c h t  d e s  g e r in g e n  T i e f g a n g e s  d e s  B o o te s  is t  es  
e in  H a u p t v o r t e i l ,  d a ß  d a s s e lb e  a u c h  b e i k le in s te m  
W a s R o r  d e n  V e r k e h r  n o c h  v o ll  u n d  g a n z  a u fr e c h t  e r 
h a lte n  k a n n .

B ü c h e r s c h a u .

• C r o o k c s ,  Si r  W i l l i a m ,  Hon. D. Sc. e tc .: Select 
m eth ods in Chem ical a n a ly s is  (Chiefly iuorganic). 
4 . Aufl., p. X X IV  und 738 m it 68 H olz
schnitten . London 1905, Loiigm aus, Green & Co. 
Geb. 21 sh.

D io  v o r lie g e n d e n  „ a u s g e w ä h lt e n  M e th o d e n  d e r  a n a 
ly t is c h e n  C h e m ie “ e r s c h e in e n  z u m  v ie r t e n m a le .  H i e r 
a u s  fo lg t ,  d a ß  d a s  B u c h  in  E n g la n d  e in o  z ie m lic h e  
V e r b r e it u n g  h a b e n  m u ß . D a  d ie  le tz te  A u f la g e  v o r  
11 J a h r e n  e r s c h ie n e n  is t  u n d  in z w is c h e n  z a h llo s e  
N e u e r u n g e n  b e k a n n t  g e w o rd e n  s in d , so w a r  e in o  N e u 
b e a r b e it u n g  a n  d e r  Z e it .  D e r  V e r f a s s e r  h a t  in  d em  
B u c h e  e in e  g ro ß e  M e n g e  M a t e r ia l  z u s a m m e n g e t r a g e n ,  
w e lc h e s  in  d e r  H a u p t s a c h e  n a c h  d e n  e in z e ln e n  
E le m e n t e n  g r u p p ie r t  is t .  E s  s in d  n ic h t  n u r  a n a ly t is c h e  
M o th o d c n , s o n d e rn  a u c h  R e in d a r s t e l lu n g c n  v o n  S to ffe n , 
E x t r a k t io n s m e t h o d e n  a u s  E r z e n  u sw . a u fg o n o m m e n .  
A m  E n d e  fo lg e n  n o c h  e in ig e  a llg e m e in e  K a p it e l  ü b e r  
E le k t r o ly s e ,  G a s a n a ly s o  u n d  a n d e re  V e r f a h r e n  un d  
M a n ip u la t io n e n . D a s  B u c h  is t  o ffe n b a r  n ic h t  a ls  A n 
le it u n g  f ü r  a n a ly t is c h e  A r b e it e n ,  s o n d e rn  a ls  N a e h -  
s c h la g e b u c h  g e d a c h t .  A u f f ä l l i g  is t  z u n ä c h s t ,  d aß  d ie  
a llg e m e in e n  K a p it o l  ü b e r  E le k t r o ly s e ,  G a s a n a ly s o  u sw . 
d e n  s p e z ie lle n  f o l g e n ,  un d  a n d e rs e its ,  d aß  b e i d en  
w e n ig e n  b e s c h r ie b e n e n  A p p a r a t e n  g e r a d e  d io  ä lte ste n  
h c r a u s g c s u c h t  s in d , d ie  s ic h  fin d e n  lie ß e n . D ie s e s  
k o n s e r v a t iv e  F e s t h a lt e n  a m  A lt e n  ( K n a llg a s a n g a b e n  
b e i  d e r  E le k t r o ly s e ,  G a y - L u s s a c - B ü r e t t e n  f ü r  T it r a t io n e n ,  
W in k le r s  B ü r e t t e  f ü r  G a s a n a ly s o )  is t  b e i n a t u r w is s e n 
s c h a f t l ic h e n  F ä c h e r n  s ic h e r  e in  F e h le r .  E s  m a g  s e in ,  
d a ß  in  E n g la n d  k e in  b e s s e r e s  B u c h  in  d ie s e r  A r t  
e x i s t ie r t ;  f ü r  u n s  in  D e u t s c h la n d  l ie g t  je d e n f a l ls  k e in  
B e d ü r f n is  v o r ,  e in  s o lc h e s  B n c h  c in z u fü h r e n ,  d a  u n s  
g e n ü g e n d  a n d e re  W e r k e  z u r  V e r f ü g u n g  ste h e n , w e lc h e  
d io  A n g a b e n  in  p r ä z is e r e r  F o r m ,  d io  M e th o d en  u n d  
A p p a r a t e  in  m o d e r n e r e r  A u s w a h l,  u n d  d e n  S t o ff  
r a t io n e l le r  g e s ic h t e t  u n d  g e g l ie d e r t  d a rb io te n .

B . R eum ann .

T echn olog isches W ö rterb u ch . Neu bearbeite t und 
herausgegeben von E g b e r t  v o n  H o y e r ,
o. P ro fesso r der mechanischen Technologie, 
und F r a n z  K r e u t  e r ,  o. P rofessor der 
Ingenieurw issenschaften, an der Königl. Tech
nischen Hochschule in München. D ritte r  Band: 
F ran zö sisch -D eu tsch -E n g lisch . Fünfte  Auf
lage. W iesbaden, V erlag  von J .  F . Bergm ann. 
12 J i ,  geb. 14 J l .

I n  N r .  3 S e it e  2 0 4  b is  2 0 5  d e s  J a h r g a n g s  1 9 0 4  
d ie s e r  Z e it s c h r i f t  w u rd e n  d ie  e r s te n  z w e i B ü n d e  d es  
v o r lie g e n d e n  t e c h n o lo g is c h e n  W ö r t e r b u c h e s  e in g e h e n d  
b e s p r o c h e n . D a s  d e n  F le iß  im  Z u s a m m e n t r a g e n  
d e r  T a u s e n d e  v o n  B e z e ic h n u n g e n  a n e r k e n n e n d e  U r t e i l ,

d a s  w ir  a n  a n g e fü h r t e r  S t e lle  b e r e its  ü b e r  d ie s e s  
W e r k  a u s g e s p r o c h e n  h a b e n , k ö n n e n  w ir  a u c h  a u f  d en  
d r it t e n  (s c h o n  E n d e  190 4  e r s c h ie n e n e n ) T e i l  a u s -  
d o h n e n . G le ic h z e i t ig  m ü ss e n  w ir  a b e r  fe st sto llo n , d aß  
dio  t e c h n is c h e n  A u s d r ü c k e  •—  w e n ig s t e n s  s o w e it  sio  
d a s  H ü tte n w e s e n  b e tre ffe n  —  v ie lf a c h  n ic h t  m e h r  z e it 
g e m ä ß  s in d  u n d  d a ß  d h h e r  m it t e ls  d e r  in  d e m  W ö r t e r 
b u c h  e n th a lte n e n  A u s d r u c k s w e is e n  ü b e r t r a g e n e  A u f 
s ä tz e  e in e n  te c h n is c h  g e b ild e t e n  L e s e r k r e is  s c h w e r 
l i c h  z u f r ie d c n s t e lle n  d ü rfte n . W a s  b e is p ie ls w e is e  e in o  
„ s ä u r e -  b e zw . s a lz f ä h ig e  B a s e “ ( B a s e  a c id if ia b lc ,  B a s e  
s a lif ia b lo )  is t ,  w e r d e n  d io  w e n ig s t e n  d e r e r ,  d ie  s ic h  
in  d o m  W ö r t e r b u c h  R a t s  e r h o le n  w o lle n , s o fo rt  w is s o n .  
A o h n lic h  v e r h ä lt  es s ic h  m it  „ F o n d r o  lo  fe r  c r u “ , 
R o h e is e n  w e ic h  fe u e rn  ( =  N ie d e r s c h m e lz e n ) .  A u c h  
P u d d e l-  o d e r  P r ä p a r ie r w a lz w e r k  ( L n m in o ir  d ö - 
g r o s s is s c u r ,  e b a u c h o u r) is t  k e in  g e b r ä u c h lic h e r  A u s 
d r u c k  f ü r  V o r w a lz w e r k .  B e i  „ F e r  s p a th iq u e , m in o ,  
s id o r o se , c a r b o n a t e : d e r  S p a t o is c n s t e in ,  d e r  E is e n s p a t ,  
d e r  F l i n z ,  d e r  F l i n t z ,  d e r  P f l in z ,  d e r  P f lö n z ,  d e r  S t a h l-  
sto in , d e r  K n o p p r ü s s e l ,  d e r  S id e r i t “ , fin d e n  w ir  e in ig e  
d e r  a n g e fü h r t e n  B e z e ic h n u n g e n  e n ts c h ie d e n  n ic h t  fü r  
n ö t ig .  Z u m  V o r t e i l  d o s G a n z e n  k ö n n te  c s  n u r  d ie n e n , 
w e n n  b e i e in e r  N e u a u f la g e  e in z e ln e  A b s c h n it t e  F a c h 
le u te n  w e n ig s t e n s  z u r  D u r c h s ic h t  v o r g e le g t  w o rd e n  
w ü rd e n . Im m e r h in  a b e r  k a n n  d e m  W e r k e  u n te r  d en  
a l l g e m e i n e n  t e c h n is c h e n  W ö r t e r b ü c h e r n ,  d ie  w ir  
z u r z e it  in D e u t s c h la n d  h a b e n , e in e  d e r  e rs te n  S t e lle n  
z u e r k a n n t  w e rd e n . C. ff.

H a n n s  v. . T i i p t n e r ,  P ro fesso r an der T ech
nischen Hochschule in W ien: L eh rbu ch  d er  
C hem ischen T echnologie d e r  E n erg ien . I. B an d : 
Die chemische Technologie der W urm e und 
der B rennm aterialien. II . T e il: Die Tech
nischen Feuerungen  und die K älteerzeugung. 
L eipzig  und W ien 1906, F ra n z  D euticke. 
7 jf(>.

U e b e r  d io  Z ie le  u n d  d ie  G e s a m t e in t e ilu n g  dos  
g a n z e n ,  g r o ß  a n g e le g t e n  W e r k e s  h a b e  ic h  s c h o n  in  
d ie s e r  Z e it s c h r i f t  (1 9 0 6  S .  2 4 4 ) b e r ic h t e t ,  u m  d em  
b e re its  1 9 0 5  e r s c h ie n e n e n  I .  T e i le  d e s  I .  B a n d o s  
e in ig e  o m p fe h lo n d e  W o r t e  a u f  d e n  W e g  z u  g e b e n .  
E s  g e n ü g t  d e s h a lb  h ie r ,  d e n  I n h a lt  d e s  v o r lie g e n d e n  
B u c h e B  f lü c h t ig  z u  s k iz z ie r e n :

W a s  b e i B e s p r e c h u n g  d e s  e r s te n  T e i le s  g e s a g t  
is t ,  g i l t  a u c h  h ie r .  E s  u n t e r s c h e id e t  s ic h  d io  I n h a l t s 
a n g a b e  k a u m  v o n  d e r je n ig e n  b e k a n n t e r  W e r k e  ü b e r  
B r e n n s t o ff le h r e . N u r  s in d  n e u e re  F o r s c h u n g s a r b e it e n  
h a u p t s ä c h lic h  im  S in n e  d e r  p h y s ik a l is c h e n  C h e m ie  
b e r ü c k s ic h t ig t .  I c h  e r w ä h n e  b e s o n d e rs  d ie  K a p it e l  
ü b e r  F o r t p f la n z u n g s g e s c h w in d ig k e it  d e r  V e r b r e n n u n g  
u n d  E n t f la m m u n g s t e m p o r a t u r ,  d ie  a u c h  E x p lo s io n e n  
m it  e in b e z io h e n . F e r n e r  d io  K a p i t e l  ü b e r  W ä r m e 
ü b e r t r a g u n g  d u r c h  L e i t u n g  u n d  S t r a h lu n g .  A m
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S c h lü s s e  is t  e in  k u r z e s  K a p it e l  ü b e r  E le k t r i s c h e  O e fe n  
a n g e f ü g t ,  d e m  e in  e b e n s o lc h e s  ü b e r  K ä lt e e r z e u g u n g  
(d u r c h  Y o lu m ä n d e r u n g ,  V e r d u n s t u n g ,K ä lt e m is c h u n g e n )  
fo lg t .  B . Osann.

N euere W ä rm e k ra ftm a sc h in e n . V ersuche und 
E rfahrungen  m it Gasm aschinen, Dampfmaschinen, 
Dam pfturbinen usw. von E. .T o s s e , P ro fessor 
und V orsteher des M aschinen-Laboratorium s 
der Königl. Technischen Hochschule zu Berlin. 
M it 87 Textabbildungen und 1 T afel. München 
und B erlin  1905 , R . Oldenbourg. 7 jfb .

D a s  v o r n e h m  a u s g c s t a t t e t c ,  m it  s e h r  g u t e n  A b 
b ild u n g e n  u n d  D ia g r a m m e n  v e rs e h e n e  W e r k  e n th ä lt  
in  d e r  H a u p t s a c h e  u m f a n g r e ic h e  B e r ic h t e  ü b e r  e in 
g e h e n d e  V e r s u c h e  m it  d en  v e r s c h ie d e n s t e n  W ä r m e 
k r a f t m a s c h in e n .  D ie s e n  V e r s u c h e n  s e lb s t , w e lc h e n  
je d e s m a l e in e  E in f ü h r u n g  u n d  V o r b e s p r e c h u n g  v o r a n 
g e s e t z t  is t , is t  e in e  g r ö ß e r e , a l lg e m e in  g e h a lt e n e  A b 
h a n d lu n g  ü b e r  D a m p f m o s c h in e n n n la g e n ,  G e n e r a t o r -  
g a s k r a f t a n la g e n ,  G r o ß g a s m a s c h in e n h e t r ie b  m it  H o c h 
o fe n g a s ,  D ie s e lm o t o r e n , D a m p ft u r b in e n ,  B r e n n s t o f f -  
u m l O e lv e r b r a u c h  und M e h r s to ffm a s c h in e n  v o r a u s -  
g e s c h ic k t .  D ie  V e r s u c h s b o r ic h t e  e r s t r e c k e n  s ic h  a u f :  
V e r s u c h e  m it  e in e r  D r e iz y l in d e r m a s c h in e  u n d  d e m  
z u g e h ö r ig e n  O b e r f lä c h e n k o n d e n s a t o r ,  in s b e s o n d e r e  b e i  
v e r s c h ie d e n e n  K o n d e n s a t o r s p a n n u h g e n ,  V e r s u c h e  m it  
D a m p f t u r b in e n ,  in s b e s o n d e r e  hoi v e r s c h ie d e n e r  K o n 
d e n s a to r s p a n n u n g , U n t e r s u c h u n g  e in e r  D a m p f k r n f t -  
a n la g e  m it  z w e if a c h e r  U c b e r h it z u n g  u n d  V e r s u c h e  
m it  d e r  m e c h a n is c h e n  K e s s e l f e u e r u n g  B a u a r t  A x e r  
u n d  e in e m  S t u fe n r o h r d o p p e lk e s s e l.  E. W.

T he M in e ra l In d u s tr y  du  r in g  1 0 0 4 .  P repared  
by the E d ito ria l Staff of „Tbc E ngineering  
and M ining Jo u rn a l“ . Vol. X III . New Y ork 
und London 1905 , T he E ngineering  and 
Mining Jou rna l. Geb. 5 $ .

D io  v o r lie g e n d e  A u s g a b e  d e s  b e k a n n te n  u n d  g e 
s c h ä t z t e n  N a c h s c h la g e w e r k e s  b r in g t ,  ä h n l ic h  w ie  d ie  
f r ü h e r e n  B ä n d e ,  n a c h  e in e m  e in le it e n d e n  K a p it e l ,  d a s  
d ie  B e r g -  u n d  H ü t t e n in d u s t r ie  d e r  V e r e in ig t e n  S t a a te n  
w ä h r e n d  d e s  J a h r e s  1 9 0 4  b e h a n d e lt , s t a t is t is c h e ,  w ir t 
s c h a f t l ic h e  u n d  t e c h n is c h e  A n g a b e n  ü b e r  e in e  g a n z e  
R e ih e  v o n  M in e r a lie n  u n d  M e ta lle n  in  4 0  a lp h a b e t is c h  
g e o r d n e te n  A b s c h n it t e n .  A u ß e r d e m  e n th ä lt  d e r  J a h r -  
g a n g  w ie d e r u m  n e b e n  A u f s ä t z e n  v o n  F a c h le u t e n  ü b e r  
b e m e r k e n s w e r t e  N e u e r u n g e n  a u f  b o r g -  u n d  h ü tte n 
m ä n n is c h e m  G e b ie te  k u r z e  A b h a n d lu n g e n  ü b e r  e in ig e  
f ü r  d ie  G o ld -  un d  S i lb e r g e w in n u n g  w ic h t ig e  L ä n d e r ,  
f e r n e r  e in o  z if fe r n m ä ß ig e  U e b e r s ic h t  d e r  K u r s e n t 
w ic k lu n g  a m e r ik a n is c h e r  In d u s t r ie p a p ie r e  im  B e r ic h t s 
j a h r e  u n d  e n d lic h  e in e  Z u s a m m e n s t e l lu n g  v o n  Z a h lo n ,  
d ie  d en  A u ß e n h a n d e l d e r  V e r e in ig t e n  S t a a te n  in  
m o n t a n is t is c h e n  E r z e u g n is s e n  fü r  d ie  Z e i t  v o n  1 9 0 0  
b is  1 9 0 5  v e r a n s c h a u lic h e n .  A u s  d e m  s t a t is t is c h e n  
T e i le  d e s  W e r k e s  d ü r fte n  d ie  A b s c h n it t e :  K o h le  u n d  
K o k s ,  E is e n  u n d  S t a h l,  M a n g a n e r z e  u n d  M o ly b d ä n 
e r z e  in  o rs to r  L i n i e  d ie  B o a c h t u n g  u n s e r e r  L e s e r  b e 
a n s p r u c h e n . D a n e b e n  Bei n o ch  a u f  d a s  K a p i t e l :  E r z 
a u fb e r e it u n g  u n d  K o h le n w ä s c h e  b e s o n d e rs  h in g e w ie s e n .

K a le n d e r  fü r  S ver ig es  B e rg sh a n d te r in g  1 0 0 6 .
4. Ja h rg a n g  von Svensk Jä rn lm ik s- och H y ttc - 
kalender. herausgegeben von J .  H y b e r g -  
G öteborg. G öteborg 1906 , N. J .  Gum perts 
Bokhandcl. 5 K r.

D a s  in  s c h w e d is c h e r  S p r a c h e  e r s c h e in e n d e  B u c h  
s t e l lt  e in e  E r w e it e r u n g  d e s  fr ü h e r e n  „ S v e n s k  J ä r n -  
b r u k s -  o c h  I ly t t e k a le n d e r  (S c h w e d is c h e r  E is e n w e r k s 
u n d  H ü t t e n k a le n d e r )  d a r  u n d  e n t h ä lt  in  ü b e r s ic h t l ic h e r  
W e is e  e in e  Z u s a m m e n s t e l lu n g  d e r  s c h w e d is c h e n  H o c h 

o fe n -, E i s e n -  u n d  S t a h lw e r k e ,  so w ie  d e r  E is e n e r z - , .  
B le i - ,  S i lb e r - ,  K u p f e r - ,  Z in k - ,  M a n g a n - ,  S c h w e f e l
k ie s -  u n d  S t e in k o h le n g r u b e n .  A u ß e r  A n g a b e n  d e r  
N a m e n  d e r  W e r k s b e s it z e r  b e zw . b e i A k t ie n g e s e l l 
s c h a fte n  d e r  N a m e n  d e r  A u f s ic h t s r a t s m it g l ic d o r , .  
D ir e k t o r e n ,  t e c h n is c h e n  L e i t e r  u sw ., d e r  H ö h e  des- 
A k t ie n k a p it a ls  d e r  b e tre ffe n d e n  W e r k e  u n d  d e r  A r t .  
d e r  l ie r g e s t c l lt e n  F a b r ik a t e  fin d e n  w ir  in  d em  B u c h e  
t a b e lla r is c h e  U e b e r s ic h t e n  ü b e r  d ie  P r o d u k t io n s z if f e r n ,  
d e r  e in z e ln e n  W e r k e  u n d  G r u b e n  un d  a l lg e m e in e  
M it t e ilu n g e n  ü b e r  s t a a t lic h e  un d  p r iv a t e  E in r ic h t u n g e n  
in  d e r  s c h w e d is c h e n  B e r g -  u n d  H ü t t e n in d u s t r ie .  D e r  
U m s t a n d ,  d a ß  d e r  K n ie n d e r  in  s c h w e d is c h e r  S p r a c h e  
e r s c h e in t ,  lä ß t  e r k e n n e n , d a ß  d e rs e lb e  in  e r s t e r  L i n i e  
d e n  e ig e n e n  L a n d s le u t e n  d o s  V e r f a s s e r s  z u r  I n 
fo rm a t io n  d ie n e n  s o l l ;  im m e r h in  is t  e r  a b e r  a u c h  a lle n  
d e n je n ig e n  a ls  e in  b r a u c h b a r e s  N a c h s c h ln g e b u e h  z u  
e m p fe h le n , d ie  s ie h  ü b e r  d ie  s c h w e d is c h e  E is e n -  u n d  
S t a h l in d u s t r ie  o r ie n t ie r e n  w o lle n .  O. P.

E in g e g a n g e n  s in d  b e i d e r  R e d a k t io n  n a c h fo lg e n d e -
W e r k e ,  d e re n  B e s p r e c h u n g  V o rb e h a lte n  b l e i b t :

S a m .  G o l d m a a n ,  J u s t i z r a t : D as H andelsgesetzbuch  
v o m  10. M a i 1 8 9 7 . I I I .  B d .  3. L ie f e r u n g .  2 ,6 0  J l .  
B e r l in  W .  1 9 0 6 , F r a n z  Y a h le n .

C h r .  E c k o r t :  D ie Seeinteressen R h ein la n d s-W es t
fa lens. L e i p z i g ,  B e r l in  1 9 0 6 , B .  G . T o u b n e r .  1 J L

H a r t m a n n ,  F r i e d r i c h :  D as V erzinnen , V er
zin ken , V ernickeln , V erstählen  u n d  das Ueberziehen  
von M etallen m it anderen M etallen ü b erh a u p t.  
( C h e m is c h - t e c h n is c h e  B ib l io t h e k :  R a n d  7 6 .) 5. A u f 
la g e .  M it  5 A b b ild u n g e n .  W ie n  u n d  L e ip z ig , .  
A .  H a r t le b e n .  3 J I .

J a h rb u ch  der Schiffbautechnischen G esellschaft. S i e 
b e n te r  B a n d .  1 9 0 6 . B e r l in ,  J u l i u s  S p r in g e r .  G e b -
4 0  „K:

K n v s e r ,  D r .  E m a n u c l ,  P r o f e s s o r  a n  d e r  U n i 
v e r s it ä t  M a r b u r g : Lehrbuch  der Geologie. I n  z w e i
T e i le n .  I .  T e i l :  A l lg e m e in e  G e o lo g ie .  Z w e it e  A u f 
la g e .  M it  4 8 3  T e x t f ig u r e n .  S t u t t g a r t  1 9 0 5 , F e r 
d in a n d  E n k e .  1 8 , 4 0 ^ ,  g e b . 20 J l.

K l i n c k s i e c k ,  O s c a r ,  F r e g a t t e n - K a p it ä n  z. D .  u n d  
D ir e k t io n s m it g l io d  d e r  D e u t s c h e n  S e e w a r t e : Tech
nisches u n d  tägliches L e x iko n .  E i n  H a n d b u c h  f ü r  
d e n  V e r k e h r  m it  d e m  A u s la n d e ,  im  b e s o n d e re n  f ü r  
O ff iz ie r e ,  M ilit ä r b e a m t e ,  T e c h n ik e r  u sw . in  d e u t
s c h e r ,  e n g l is c h e r  u n d  f r a n z ö s is c h e r  S p r a c h e ,  n e b st,  
e in e m  a lp h a b e t is c h e n  W o r t v e r z e ic h n is .  1 . u n d
2. L ie f e r u n g .  B e r l i n  1 9 0 6 , B o l l  &  P ic k a r d t .  J o d e  
L i e f e r u n g  2 J l.  ( D a s  W e r k  s o ll  e t w a  17 L ie f e r u n g e n  
u m fa s s e n .)

M itte ilungen  über F orschungsarbeiten  a u f  dem Gebiete 
des Ingenieurw esens. I le r n u s g c g o b e n  v o m  V e r e in  
d e u t s c h e r  In g e n ie u r e .  H e f t  3 1 :  B a c h ,  C . :  V e r 
s u c h e  z u r  E r m it t lu n g  d e r  D u r c h b ie g u n g  u n d  d e r  W id e r 
s t a n d s f ä h ig k e it  v o n  S c h e ib e n k o lb e n .  —  S t r i b e c k , R . :  
W a r m z e r r e iß v e r s u c h e  m it  D u r a n a - G u ß m e t a l l .  G e 
s ic h t s p u n k t e  z u r  B e u r t e i lu n g  d e r  E r g e b n is s e  v o n  
W a r m z e r r e iß v e r s u c h e n .  —  W o n  d t ,  K . :  U n t e r 
s u c h u n g e n  a n  G a s e r z e u g e r n .  B e r l in  1 9 0 6 , J u l iu s -  
S p r in g e r  ( in  K o m m is s io n ) .  1 J ( .

M ü l l e r ,  W i l h e l m :  W a sserkra ft.  E le m e n t a r e
E in f ü h r u n g  in  d e n  B a u  u n d  d ie  A n w e n d u n g  d er-  
W a s s e r r ä d e r  u n d  T u r b in e n .  M it  3 0  A b b ild u n g e n  
u n d  1 T a f e l .  H a n n o v e r  1 9 0 6 , D r .  M a x  J ä n e c k e .  
K a r t .  2 ,8 0  J l.

P r ü s m a n n ,  K e g ie r u n g s -  u n d  B a u r a t :  V ergleichung  
von Schleusen u n d  mechanischen H ebew erken. M it  
2 S t e in d r u c k t a f e ln .  B e r l in  1 9 0 5 , W ilh e lm  E r n s t  
&  S o h n . 3 J l.
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Industr iel le
Hie Lago dos Roheisengoschiiftos.

D a s  G e s c h ä f t  in  R o h e is e n  b le ib t  n a c h  w ie  v o r  
ü b e r a u s  le b h a f t ;  d ie  N a c h f r a g e  is t  n ic h t  z u  b e fr ie d ig e n  
u n d  es tre te n  n o c h  fo r t g e s e t z t  g r ö ß e r e  A n f r a g e n  in  
a lle n  R o h e is e n s o r t e n  f ü r  d a s  la u fe n d e  J a h r  a n  d o s  
S y n d ik a t  h e r a n . D e r  V e r s a n d  b le ib t  e b e n f a lls  h in t e r  
d e n  A b f o r d e r u n g e n  z u r ü c k .

In  E n g l a n d  i s t  d io  T e n d e n z  d es R o h e is e n -  
in a r k t e s ,  w o h l in  d e r  H a u p t s a c h e  in fo lg e  d e r  R ü c k 
w ir k u n g  d e r  V o r g ä n g e  a n  d e r  N e w  Y o r k e r  B ö r s e ,  
u n e in h e it l ic h  u n d  s c h w a n k e n d . D ie  V e r s e n d u n g e n ,  
n a m e n t l ic h  a u c h  d e r  E x p o r t ,  s in d  a b e r  a u c h  d o rt  
u n g e w ö h n lic h  h o c h  ; so  b e l ie f  s ic h  d io  R o h e is e n a u s 
f u h r  G r o ß b r it a n n ie n s  in  d e n  e r s te n  v ie r  M o n a te n  d. J .  
a u f  n ic h t  w e n ig e r  a ls  4 0 0  041 to n s  g e g e n  2 6 6  6 4 5  to n s  
in  d e r  g le ic h e n  Z e it  d o s V o r ja h r e s .  Im  e rs te n  D r it t e l  
deB M o n a ts  M a i h a t  d ie  A u s f u h r e in n a h m e  g e g e n ü b e r  
d e m  V o r ja h r e  n o ch  w e ite re  S t e ig e r u n g  e r fa h r e n .

Concordiahütto  vorm. G ebr. Lossen, Action- 
G esellschaft in  B endorf a. Rhein.

N a c h  d e m  B e r ic h t e  d e s  Y o r s t n n d e s  b e z iffe rte  s ic h  
d e r U m s a t z  im  le tz te n  G e s c h ä f t s ja h r e  a u f  3 2 3 9  5 6 1 ,0 6  »// 
g e g e n ü b e r  3 0 G 9  1 9 1 ,5 1 » «  im  J a h r e  1 9 0 4 . D a  in fo lg e  
N e u b a u e s  d e s  z w e ite n  O fe n s  d e r  H o c h o fe n b e t r ie b  n u r  
4 ^ 2  M o n a te  m it  z w e i O e fc n  g e f ü h r t  w -erden k o n n te ,  
b lie b  d ie  R o h e is e n e r z e u g u n g  m it  3 0  9 3 8  t  h in t e r  d e r  
d e s  v o r h e r g e h e n d e n  J a h r e s ,  in  d e m  z w e i O e fe n  n e u n  
M o n a te  h in d u r c h  im  F e u e r  s ta n d e n , u m  4 9 5 6  t z u r ü c k .  
D a d u r c h  w u rd e  a u c h  d a s  G e w in n e r t r ä g n is  d e s  H o c h 
o fe n w e r k e s  s e h r  u n g ü n s t ig  b e e in flu ß t. D e r  R o h e is e n -  
v e r s a n d  u n d  S o lb s t v c r b r a u c h  b e lie fe n  s ic h  a u f  3 5  5 3 2  t 
g o g e n  3 2  731 t  im  J a h r e  1 9 0 4 . D io  R o h o is e n v o r r ä t e  
v e r m in d e r t e n  s ic h  b is  z u m  S c h lü s s e  d e s  B e r ic h t s ja h r e s  
a u f  2 2 1 5  t. V o n  d e r  S c h la c k e n s t e in f a b r ik  w u rd e n  
1 5 9 9  5 0 0  (1 9 0 4 :  2 1 3 1  3 0 0 ) S t e in e  h e r g e s t e l lt  u n d
1 4 3 8  5 1 6  ( 1 5 1 1 2 5 3 )  S t e in e  v e r s c h ic k t  b ezw . f ü r  d io  
e ig e n e n  B e t r ie b e  d e r  G e s e l ls c h a f t  g e lie f e r t ,  D io  B e 
s c h ä f t ig u n g  d e r  E is e n g ie ß e r e ie n ,  in s b e s o n d e r e  d e r  O fe n 
g ie ß e r e i  w a r  b e fr ie d ig e n d .  I n  d e r  M a s c h in e n g ie ß e r o i-  
a b t e i lu n g  b lie b e n  E r z e u g u n g ,  V e r s a n d  u n d  S e lb s t v e r 
b r a u c h  a u f  e in e r  ä h n lic h e n  H ö h e  w ie  im  V o r ja h r e .  
D i e  S t a h lg ie ß e r e i z e ig t e  e in e  e r f r e u l ic h e  S t e ig e r u n g  d e r  
P r o d u k t io n .  B e im  G r u b e n b e t r ie b e  w u r d e n  d ie  A u f -  
s c h lu ß a r b e it e n  u n te r b r o c h e n , u m  d ie  h ie r f ü r  e r fo r d e r 
l ic h e n  e r h e b lic h e n  M it t e l d e m  ü b r ig e n  B e t r ie b e  n ic h t  
z u  e n tz ie h e n . A u s  d e m s e lb e n  G r u n d e  w u rd e  d e r  A b 
b a u  d e r  a u fg e s c h lo s s e n e n  E r z m e n g e n  v e r t a g t .  F ü r  
N e u b a u t e n  u n d  A n s c h a f f u n g e n  w u rd e n  im  B e r ic h t s ja h r e  
in s g e s a m t  3 2 0  0 0 0  J l  a u fg e w e n d e t .  D io  A b r e c h n u n g  
s c h lie ß t  m it  e in e m  R o h ü b e r s c h u ß  v o n  2 6 5  9 1 8 ,9 6 ^ 1 ,  
d e m  3 7 9  8 4 4 ,4 6 » / /  a l lg e m e in e  U n k o s t e n  u n d  Z in s a u s 
g a b e n  g e g e n ü b o r s te h e n , so  d a ß  s ic h  e in  V e r lu s t  v o n  
113 9 2 5 ,5 0  J l  o d e r  n a c h  A b z u g  d e r  a u f  9 6  0 2 5 ,0 9  »// 
b e m e s s e n e n  A b s c h r e ib u n g e n  e in e  U n t e r b i la n z  v o n  
2 0 9  9 5 0 ,5 9  e r g ib t .  H ie r d u r c h  e r h ö h t  s ic h  d e r  V e r 
lu s t v o r t r a g  a u s  1 9 0 4  z u z ü g l ic h  3 0 0 0  J l  v e r t r a g s 
m ä ß ig e r  T a n t iè m e  f ü r  d a s s e lb e  J a h r  v o n  2 4 4  0 7 9 ,3 0  J l  
a u f  4 5 4  0 2 9 ,8 9  J l.  D a  in d e s s e n  in f o lg e  B e s c h lu s s e s  d e r  
a u ß e r o r d e n t l ic h e n G e n e r a lv e r s a m m lu n g v o m d .N o v e m b o r  
1 9 0 5  d a s  G r u n d k a p it a l  d e r  G e s e l ls c h a f t  im  V e r h ä lt n is  
10 : 7 z u s a m m e n g e le g t  u n d  d a m it  e in  B u c h g e w in n  v o n  
5 1 0  0 0 0 » «  e r z ie lt  w u rd e , so  w ir d  n ic h t  n u r  d io  H n t e r -  
b ila n z  a u s g e g lic h e n ,  B o n d e rn  es k ö n n e n  a u c h  n o ch  
5 0  0 0 0 » «  a u f G r u b e n a u fs c h lu ß k o n t o  a b g o s c h r ie b e n  u n d  
5 9 7 0 ,1 1  JL  d e m  D is p o s it io n s fo n d s  ü b e rw ie s e n  w e rd e n .  
—  Z u r  A V ie d e re rh ö h u n g  d e s  K a p it a ls  w u rd e n  5 0 0  0 0 0  »« 
6 p r o z e n t ig e  Aro r z u g s a k t ie n  n e u  a u s g e g e b s n .

D üsseldorf - R a tingo r R ölirenkesselfabrik  
vorm. D ü rr k  Co., R atiugen.

D e r  V e r la u f  d e s  G e s c h ä f t s ja h r e s  1 9 0 5  w a r  fü r  
d ie  G e s e l ls c h a f t  u n g ü n s t ig ,  d a  d ie  B e m ü h u n g e n ,  n eu e

Rundschau.
A u f t r ä g e  a u f  S c h if f s k e s s e l  f ü r  d ie  M a r in e  z u  e r la n g e n ,  
e r f o lg lo s  w a re n  u n d  d ie  in fo lg e d e s s e n  e in g e fü h r t e  
H e r s t e l lu n g  a n d e r e r  A r t i k e l  (K e t t e n r o s t o  u s w .) im  
A n f a n g  O p fe r  e r fo rd e rte . A u ß e r d e m  b e e in t r ä c h t ig t e  
d ie  N o t w e n d ig k e it ,  z u r  R e t t u n g  g r ö ß e r e r  F o r d e r u n g e n  
d e n  F r a c h t d a m p f e r  „ H a n s a “ im  Z w -a n g s w e g e  z u  e r 
s te h e n , d a s  E r g e b n is .  D io  R e c h n u n g  s c h lie ß t  d a h e r  
b e i 65  2 9 6 ,5 0  M  A b s c h r e ib u n g e n  m it  e in e m  4re r lu s t  
v o n  1 0 8  4 9 7 ,8 7  »//, d e r  s ic h  d u r c h  d e n  G o w in n s n ld o  
a u s  1 9 0 4  a u f  97 4 3 4 ,6 5  »« v e r m in d e r t .

Ganz k  Comp., Eisongloßorei und 
M ascliiuenfabriks - Action - G esellschaft, B udapest.

N a c h  d e m  G e s c h ä f t s b e r ic h t e  w a r  d a s  a b g e la u fe n c  
B e t r ie b s ja h r  d a s  s c h le c h t e s t e ,  w e lc h e s  d ie  G e s e l ls c h a f t  
Beit g e r a u m e r  Z e i t  z u  v e r z e ic h n e n  g e h a b t  h a t .  D io  R e c h 
n u n g  s c h lie ß t  d a h e r  b e i 3 1 3  1 8 1 ,5 0  K r .  A b s c h r e ib u n g e n  
m it  e in e m  R e in g e w in n  v o n  n u r  7 7 2  4 9 9 ,2 6  K r .  (g e g e n 
ü b e r  9 0 9  1 4 3 ,5 6  K r .  im  J a h r e  1 9 0 4 ). H ie r z u  k o m m t  
d e r  G e w in n v o r t r a g  a u s  d em  Ar o r ja h r e  m it  2 6 5  9 2 2 ,2 2  K r . ,  
so d aß  e in  U e b o rs e h u ß  v o n  in s g e s a m t  9 6 1  1 7 1 ,5 6  K r .  z u r  
V e r f ü g u n g  ste h t. D io  D ir e k t io n  e r h ä lt  v o n  d ie se m  
B e t r a g e  7 7 2 4 9 ,9 2  K r . ,  d e r  B e a m t e n p e n s io n s k a s s o  w e rd e n  
4 0  0 0 0  K r .  ü b e rw ie s e n  u n d  a ls  D iv id e n d e  6 6 0  0 0 0  K r .  
( =  133/4 °/o) a u s g e s c h ü tte t ,  so  d a ß  n o c h  261 1 7 1 ,5 6  K r .  
a u f  n eu o  R e c h n u n g  v o r g e t r a g e n  w e r d e n  k ö n n e n .

Gebr. B öh ler & Co., A ktiengesellschaft 
in  B erlin .

D io  G e s e l ls c h a f t  w a r  im  G e s c h ä f t s ja h r  1 905 s o 
w o h l in  d e r  H e r s t e l lu n g  v o n  Q u a lit ä t s s t a h l f ü r  in d u 
s t r ie lle  Z w e c k e  a ls  a u c h  in  d e r  K r ie g s m a t e r ia la b t o i lu n g  
s e h r  s t a r k  u n d  lo h n e n d  b e s c h ä f t ig t .  D a s  R e c h n u n g s 
e r g e b n is  is t  d a h e r  a u ß e r o r d e n t lic h  g ü n s t i g ;  d a s  G e 
w in n - u n d  Aro r lu s tk o n to  w e is t  b e i 10 0 0  0 0 0  »« 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  v o n  2 4 0 5  7 1 2 ,6 3  J l  
a u f  o d e r  9 3 6  1 3 0 ,9 0  »« m e h r  a ls  im  V o r ja h r e .  U n t e r  
B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e s  V o r t r a g e s  v o n  41 3 1 8 ,5 5  «  e r 
g ib t  s ic h  s o m it  e in  U e b o rs e h u ß  v o n  2 4 4 7 0 3 1 , 1 8  »«, 
d e r  w ie  f o lg t  v e rw e n d e t  w ir d :  3 3 0  0 0 0  »« f ü r  d io  g e 
s e t z lic h e  u n d  b e s o n d e re  R ü c k la g e ,  7 8  7 8 5 ,6 3  »« a ls  
T a n t iè m e  f ü r  d e n  A u f s ic h t s r a t  u n d  2 000  000 »« z u r  
V e r t e i lu n g  e in e r  D iv id e n d e  v o n  16 o/o. A u f  n e u e  
R e c h n u n g  w e r d e n  38 2 4 5 ,5 5  »« v o r g e t r a g e n .  D e r  G e 
s c h ä f t s b e r ic h t  e r w ä h n t  n o c h , d a ß  d ie  G e s e l ls c h a f t  d a s  
im  J a h r e  1 8 9 9  crw 'o rb o n e  F r i s c h s t a h lw e r k  K l e i n -  
R e i f l i n g  w üeder v e r ä u ß e r t  h a b e , u m  d ie  S t a h lf r is c h e r e i  
in  d e m  K a p f e n b e r g e r  AAr e r k e  z u  v e r e in ig e n .

Schlesische A ktion-G esellschaft fü r B ergbau und 
Z lnkhüttonbotriob zu L ipiue.

N a c h  d o m  G e s c h ä f t s b e r ic h t e  w u r d e n  im  a b g e la u 
fe n e n  J a h r e  a u f  d e n  G r u b e n  d e r  G e s e l ls c h a f t  9 9  671 
(i.  Ar. 1 0 4 3 0 9 )  t Z in k e r z e  u n d  1 0 6 1  7 5 5  (1 0 4 4  9 5 5 ) t  
S t e in k o h le n  g e fö r d e r t .  A n  R o h z iu k  w u rd e n  3 0 1 8 1  
(3 0 2 2 5 )  t u n d  an  Z in k b le c h e n  3 2 3 9 2  (31 4 5 5 ) t h e r -  
g e s t e llt .  D e r  Are r k n u f  a n  Z in k b le c h e n  b e l ie f  s ic h  
a u f  32  1 5 4  (31 2 3 7 ) t. B e i  e in e m  B r u t t o e r lö s o  v o n  
7 6 3 9  8 6 3 ,3 3  »// u n d  e in e m  Aro r t r a g e  v o n  1 4 5  0 1 3 ,4 8 » //  
e r g ib t  s ic h  n a c h  A b z u g  v o n  5 6 5  7 6 1 , 1 1  »// f ü r  G o n o r a l
u n k o s te n  u n d  n a c h  A b s c h r e ib u n g e n  in  H ö h e  v o n  
1 5 0 0  0 0 0  JL  e in  R e in g e w in n  v o n  5 7 1 9  1 1 6 ,7 0  J ( . H i e r 
v o n  w e r d e n  2 7 8  7 0 5 ,1 6 » / /  d e r  R ü c k la g e  ü b e rw ie s e n ,  
29 6  56 1 , 5 1  »// a ls  T a n t iè m e  f ü r  d e n  A u f s ic h t s r a t  v e r 
w e n d e t, 4  9 4 1 0 9 0 » / /  (2 1  °/o) a ls  D iv id e n d e  v e r t e i lt  un d  
2 0 2  7 6 0 ,0 3  »Ä a u f  n e u e  R e c h n u n g  v o r g e t r a g e n .

Skodaw erke, A ktiengesellschaft in  P ilsen .
D e r  B e r ic h t  ü b e r  d a s  le tz te  G e s c h ä f t s ja h r  (1 . O k 

to b e r  1 9 0 4  b is  3 1 . D e z e m b e r  1 9 0 5 ) s t e l lt  fe st , daß  
d e r  M a r k t  f ü r  d ie  E r z e u g n is s e  d e r  G e s e l ls c h a f t ,  
n a m e n t lic h  d e r  M a s c h in e n f a b r ik ,  K e s s e ls c h m ie d e  u n d
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B r ü c k e n b a u - A n s t a lt ,  e in e  B e le b u n g  g e z e ig t  h a b e ,  
w e n n  a u c h  d ie  P r e is e  f ü r  M a s c h in e n  k a u m  ü b e r  d io  
d e s  V o r ja h r e s  h in a u s g e g a n g e n  s e ie n . In s b e s o n d e r e  
w u rd e n  im  B a u  v o n  G r o ß g a s n ia s c h in e n  w e s e n t lic h e  
E r f o l g e  e r z ie lt ;  a u c h  v e r s p r ic h t  d io  R a t e a u s c h e  D a m p f 
t u r b in e , d e re n  A u s f ü h r u n g  f ü r  O e s t e r r e ic h  v o n  d e r  
G e s e lls c h a f t  ü b e rn o m m e n  w u r d e , ' d ie s e r  in  Z u k u n f t  
r e ic h l ic h e  B e s c h ä f t ig u n g .  D e r  A u f t r a g s b e s t a n d  d e r  
S t a h lh ü t t e  w a r  w ä h re n d  d o s g a n z e n  B e r ic h t s z e it r a u m e s  
b e f r ie d ig e n d ;  h a u p t s ä c h l ic h  fü h r t e  d e r  B a u  v o n  
H a n d e ls -  u n d  K r ie g s s c h if f e n  in  D e u t s c h la n d ,  E n g la n d  
u n d  I t a l ie n  d em  W e r k e  B e s t e l lu n g e n  zu . E b e n s o  w a r  
d ie  A V a ffe n fa b r ik  g u t  b e s c h ä f t ig t .  D e m e n t s p r e c h e n d  
e r h ö h te  s ic h  d e r  U m s a t z  (a u f  12 M o n a te  u m g e r e c h n e t )  
g e g e n ü b e r  d o m  d e s  v o r h e r g e h e n d e n  J a h r e s  u m  e tw a  
ö ‘ /a M ill io n e n  K r o n e n .  A u f  d ie s e  AAre iso  w a r  es m ö g 
l i c h ,  b o i 8 0 2  0 5 6 ,8 7  K r .  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  v o n  1 5 3 6  2 9 6 ,8 2  K r .  zu  e r z ie le n  u n d  s o m it  
d e n  Aro r lu 8ts a ld o  d e s  V o r ja h r e s  in  H ö h e  v o n  
2  1 5 0 2 4 9 , 7 1  K r .  bi s  a u f  6 1 3 9 5 2 , 8 9  K r . ,  d ie  a u f  n e u e  
R e c h n u n g  v o r g e t r a g e n  w e r d e n , a u s z u g le ic h e n .

Schrauben-, M uttern- und N ietonfabrik,
A ktiengesellschaft, Danzig-Scliellmilhl.

I n f o lg e  v e r m e h r t e n  U m s a t z e s  b e i s te ig e n d e n  P r e is e n  
w a r  es m ö g lic h ,  im  J a h r o  1 9 0 5 , a l le r d in g s  o h n e  d a ß  
A b s c h r e ib u n g e n  v o r g e n o m m o n  w u rd e n , e in e n  G e w in n  
v o n  51  5 0 3 ,0 9  »« z u  e r z ie le n .  D a d u r c h  v e r r in g e r t  s ic h  
d e r  Ar e r lu s t  a u s  d e n  J a h r e n  1 9 0 2  b is  1904  a u f  
3 0 8  4 6 0 ,0 7 ./// . F ü r  d a s  la u fe n d e  G e s c h ä f t s ja h r  e rh o fft  
d ie  Are r w n lt u n g  w e s e n t lic h  b e s s e re  E r g e b n is s e .

U nited S ta tes Steel C orporation .
N a c h  d e m  G e s c h ä f t s b e r ic h t e  d e r  S t e e l C o r p o r a t io n  

f ü r  d a s  e rs te  A T e r t e l ja l ir  1 9 0 6  b e z if fe rte  s ic h  d e r  
N e tto o r lö s  n a c h  A b z u g  d e r  A u s g a b e n  fü r  la u fe n d e  
R e p a r a t u r e n  u n d  U n t e r h a lt u n g  d e r  A V o r k s e in r ic h t u n g e n ,  
s o w ie  d e r  Z in s e n  fü r  d ie  S c h u ld v e r s c h r e ib u n g e n  d o r  
T e i lg e s e l ls c h ä f t e n  a u f  3 6  6 3 4  4 9 0  g o d e r  13 6 0 8  5 9 4  g 
m e h r  a ls  im  g le ic h e n  Z e it r ä u m e  d e s  Aro r ja h r e s ,  und  
z w a r  w a r  d e r  M o n a t  J a n u a r  a u  d ie s e m  E r g e b n is  m it  
1 1 8 5 6  3 7 5  g, d e r  F e b r u a r  m it  10 9 5 8  2 7 5  g u n d  d e r  
M ä r z  m it  13  8 1 9  8 4 0  §  b e t o ilig t .  H ö h e r e  E r t r ä g n is s e  
h a tte n  s e it  B e s te h e n  d e r  G e s e l ls c h a f t  n u r  d a s  I I .  u n d  
I H .  Q u a r t a l  d e s  J a h r o s  1 9 0 2  m it  G e w in n e n  v o n  
37 0 6 2  0 5 8  u n d  3 6  9 4 5  4 8 9  g  a u fz u w e is e n . Ar on d e m  
o b e n  g e n a n n te n  B e t r a g e  s in d  a b z u z io h o n : f ü r  S c h u ld e n 
t i lg u n g ,  A b s c h r e ib u n g e n  u n d  R ü c k s t e l lu n g e n  7 3 2 5  6 0 8  g, 
f ü r  Z in s e n  a u f  d ie  S c h u ld v e r s c h r e ib u n g e n  d e r  S t e e l  
C o r p o r a t io n  im  v e rf lo s s e n e n  V ie r t e l j a h r  5 741 671  g 
u n d  f ü r  d e n  F o n d s  z u r  A m o r t is a t io n  v o n  S c h u ld v e r 
s c h r e ib u n g e n  d e r  G e s e l ls c h a f t  w e ite re  1 195  2 9 2  g. A'ou  
d e n  a ls d a n n  v e r b le ib e n d e n  2 2  371 9 1 9  g g e h t  d ie  ü b 
l ic h e  D iv id e n d e  a u f  d ie  V o r z u g s a k t ie n  m it  6 3 0 4 9 1 9  g 
a b , so  d a ß  s ic h  e in  U e b o rs e h u ß  v o n  16 0 6 7  0 0 0  g  e r 
g ib t ,  a u s  d e m  d a n n  n o ch  in s g e s a m t  10 5 0 0  0 0 0  g  f ü r  
s c h o n  g e n e h m ig t e  o d e r  n o c h  z u  g e n e h m ig e n d e  N e u 
e r w e r b u n g e n  u n d  N e u b a u te n , so w ie  A b lö s u n g  g e ld l ic h e r  
V e r p f l ic h t u n g e n  h e r e it g o s t e llt  w e r d e n . D ie  ü b r ig e n  
5 5 6 7  0 0 0  g  w e r d e n  a u f  n e u e  R e c h n u n g  v o r g e t r a g e n .  U n 
a u s g e fü h r t e  A u f t r ä g e  la g e n  E n d e  M ä r z  a u f  7 1 3 1 0 1 1  t 
v o r  g e g e n ü b e r  7 7 2 6  7 6 7  t a m  S c h lü s s e  u n d  5 6 8 7  1 2 1  t 
a m  3 1 . M ä r z  d e s  J a h r e s  190 5 .

Vere ins  - Nachrichten .

Verein deutscher Bisenhüttenleute.
F ü r dio Arereinsl)ibUotliok sind oingegangen :

(D ie E in s e n d e r  s in d  d u rc h  *  b e z e ic h n e t.)

B a u e r * ,  O ., D i p l . - I n g . :  Ueber den E in f lu ß  der  
R eihen fo lge  von Z u sä tzen  zu m  F lußeisen  a u f  die 
W id ers ta n d sfä h ig ke it gegen verdünn te  Schw efel

säure.  (S o n d o r a b d r u c k  auB d en  „ M it t e ilu n g e n  a . d. 
K g l .  M a t e r ia lp r ü f u n g s a m t  G r o ß - L ic h t e r le ld o  A\re s t “ ).

D ie K önigl. Sächsische B ergakadem ie zu  F re iberg  
u n d  die K önigliche Geologische L a n d esa n sta lt.  I l c r -  
a u s g o g e b e n  v o n  d e r  K ö n i g l .  B e r g a k a d e m i e . *  
( F r e i b e r g  i.  S .  1 9 0 4 .)

C o m i t é  F r a n ç a i s  d e s  E x p o s i t i o n s  à  l ' E t r a n g e r :  
A n n u a ir e  de 1905. [ In g e n ie u r  P .  F .  D u ja r d in * ,  
D ü s s e ld o r f . ]

A u t o r is ie r t e ,  v o n  D i p l . - I n g .  AAr. F r i z *  b e s o rg te  u n d  
v o n  P r o f e s s o r  A .  M it in s k y  r e d ig ie r t e  r u s s is c h e  
U c b e r s o t z u n g  d es AAro r k e s  : D ie V erw endung des 
K okso fengases zu m  Gasmotorenbetriebe. Aron  B e r g -  
a sse sB o r B a u m .

A r o n  H i r s c h *  &  S o h n  (H a lb e r s t a d t ) :  Sta tistische  
Zusam m enste llungen  über K u p fe r .  14. J a h r g a n g .  
1 8 9 1 — 190 5 .

Ja h resberich t d e r  H andelskam m er*  zu  D o rtm u n d  
f ü r  das J a h r  1905. I .  T e i l .

Jahresb erich t d er H andelskam m er*  f ü r  E lb erfe ld  p ro
1905. I .  T e i l .

K ö n i g l .  S ä c h s .  T e c h n i s c h e  H o c h s c h u l e *  z u  
D r e s d e n .  V erzeichnis der Vorlesungen und  
Uebungen. Som m ersem ester 1906.

S  c h  w  e c k  e n  d i e c k , C . :  F es tsch r ift z u r  E rö ffn u n g  
des neuen E m d er Seehafens. [ K g l .  P r .  M in is te r iu m *  
d e r  ö ffe n t lic h e n  A r b e it e n ,  B e r lin . ]

V erzeichnis d er B ücherei d er H andelskam m er*  zu  
M agdeburg, nach dem B estände vom 1. Oktober 1905.

Aenderiingon in dor M itgliederliste .
B eer, M a x ,  O b e r in g e n ie u r ,  k .  k .  In v e n t u r -  u n d  S c h ä t z u n g s -  

k o n n n is s ä r ,  A V ion  I X / 1 , L ie c h t o n s t e in s t r .  41 .
B enningho/f, M ax,  In g e n ie u r ,  M ü lh e im - R u h r ,  A u g u s t a -  

s tra ß e  1 .
B ra n d t, P au l,  D r . - I n g . ,  H a n a u  a . M a in , B r u c h k ö b le r -  

la n d 8tra ß o  2  a .
H a verka m p f, M ., D ip lo m - In g e n ie u r ,  L e h r e r  a n  d e r  

K g l .  M a s c h in e n b a u -  un d  H ü t t e n s c h u le ,  D u is b u r g ,  
H o h e n z o l lo r n s t r .  8 .

H eim a n n -K reu ser, K a r l,  K ö l n ,  O b o n m a r s p fo r t e u  2 6  *•
Hesse, Otto, D i p l . - I n g . ,  K n e u t t in g e n ,  L o t h r .
H irsch land , F r a n z  H erbert, D r . - I n g . ,  c . 'o .  H e n r y  P e ls  

&  C o .,  68 B r o a d  S t r e e t ,  N e w  Y o r k ,  C i t y ,  U .  S .  A .
Ja ris lo w sky , A d o lph , B e r l in  N \ V .  7 , U n iv e r s it ä t s -  

S traß e  3 b.
J ü n g st, Otto, R u s s is c h e  E is e n in d u s t r ie  A k t . - G e s . ,  E k a -  

t e r in o s la w , R u ß la n d .
K ettenbach, K a r l,  I n g e n ie u r  h o i F r ie d .  K r u p p ,  A k t . - G e s . ,  

E s s e n  a. d. R u h r ,  M ä r k is c h e s t r .  5 4 .
K irsch fin k , .!., O b o r in g e n ie u r  u n d  P r o k u r is t  d e r  A k t . -  

G e s . f ü r  K o h le n d e s t i l la t io n ,  G e ls e n k ir c h e n  I .
K la p p ro th , K a r l,  D ü s s e ld o r f ,  K a is e r -A A 'i lh e lm s t r .  6.
Leclercg, J .,  In g e n ie u r ,  H a g e n  i.  AAL, T h a ls t r .  42.
M enge, F ra n z ,  D i p l . - I n g . ,  A a c h e n ,  B e g u in e n s t r .  30 .
Schilling , Oskar, In g e n ie u r ,  U e c k in g e n ,  L o t h r .
Schröder, D r.,  K g l .  G e w e r b e - In s p e k t o r ,  F u ld a ,  K u r -  

fü rs te n s tra ß o  36.
S p ier , A d o lf,  In g e n ie u r  d o r A l l g c i n .  E le k t r i z i t ä t s -  

G e s e l ls c h a f t ,  B e r l i n  N AAL, S c h if fb a u e r d a m m  22.
v. S zon tagh , P au l,  In g e n ie u r ,  O z d , U n g a r n .

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

B artel, A d .,  ru e  d e S a in t  B e r n h a r d  9, B r ü s s e l .
B a u erfe ld , A d o lf,  In g e n ie u r ,  D u iB h u r g -M o id e r ic h ,  AAri l -  

h e lm s t r .  7.
Bodson, H ubert,  D i p l . - I n g . ,  J ü n k e r a t h e r  G e w e r k s c h a f t ,  

J ü n k e r a t h  i. d. E i f e l .
B orbet, W a lter,  In g e n ie u r ,  D o r t m u n d ,  I i i l t r o p w a l l  35
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A m  2 2 . A p r i l  v e r s c h ie d  in It e m s c h e id  d a s  la n g 
j ä h r ig e  M it g lie d  d es V e r e in B  d e u t s c h e r  E is e n h ü t t e n 
le u te , G e h e im e r  K o m m e r z ie n r a t  C a r l  F r i e d e r i c h s .  
D e r  V e r s t o r b e n e  w u r d e  a m  10. A u g u s t  1 8 3 0  a u f  d em  
G u te  D ie k h a u s e n  g e b o re n . N a c h d e m  e r  d ie  R e a l 
s c h u le  in  E lb e r f e ld  a b s o lv ie r t  h a tte , w id m e te  s ic h  
F r ie d e r ic h s  d e m  K a u f m a n n s t a n d e .  A u f  v ie le n  e r f o lg 
r e ic h e n  R e is e n  n a c h  S p a n ie n  und ü b e r s e e is c h e n  L ä n 
d e rn  s a m m e lte  e r  r e ic h e  K e n n t 
n is se  u n d  L e b e n s e r f a h r u n g e n .
Im  J a h r e  185 9  w u rd e  e r  a ls  
T e i lh a b e r  d e r  F i r m a  L ü c k h a u s  
un d  G ü n t h e r  a u fg e n o m m e n , u n d  
n ic h t  z u m  w e n ig s t e n  h a t  d a s  
H a u s  d e r  p e r s ö n lic h e n  G c w a m lt -  

, h e it  F r ie d e r ic h s ,  se in e  E r f o lg e  
u n d  d ie  B e g r ü n d u n g  s e in e s  
W e lt r u f e s  z u  d a n k e n . A u f  
G r u n d  s e in e s  u m fa s s e n d e n  W i s 
s e n s  un d  s e in e r  w e r t v o lle n  E r 
fa h r u n g e n  h a b e n  ih n  b e d e u te n d e  
in d u s t r ie lle  W e r k e  un d  n a m 
h a fte  B a n k h ä u s e r  z u m  M it 
g lie d  ih re B  A u f s ic h t s r a t e s  g e 
w ä h lt .  V o r  a lle m  a b e r  h a t  
sie h  d e r  V e r s t o r b e n e  in  se in e n  
A r b e it e n  f ü r  d a s  b ü r g e r l ic h e  
G e m e in w e s e n  d e r  S t a d t  R e m 
s c h e id  e in  b le ib e n d e s  A n 
d e n k e n  g e s ic h e r t .  U n t e r  H i n 
g a b e  s e in e r  g a n z e n  F ä h ig k e it e n  
u n d  d u r c h  p e r s ö n lic h e  O p fe r 
f r e u d ig k e it  h a t  e r  d ie  I n t e r 
e sse n  d e r  S t a d t  g e fö r d e r t ,  in  
d e r  e r  v o n  187 6  a n  b is  an  
s e in  L e b e n s e n d e  d em  S t a d t v e r -
o r d n e t o n k o lle g iu m  a n g e h ö rte . F ü r  a l le  F r a g e n  dos  
w ir t s c h a f t l ic h e n ,  s o z ia le n  un d  k u lt u r e l le n  L e b e n s  tra t  
e r a ls  u n e r m ü d lic h e r  F ö r d e r e r  e in . S o  e r m ö g lic h t e  
e r  d e r  S t a d t  d u r c h  d ie  C a r l  F r ie d e r ic h s - S t i f t u n g  d ie  
E r r ic h t u n g  e in e r  V o lk s le s e h a llo  u n d  L e ih b ib lio t h e k .  
A u c h  d ie  B e g r ü n d u n g  d e r  K ö n i g l .  F a c h s c h u le  f ü r  d ie  
K le in e is e n -  u n d  S t a h lw a r e n in d u s t r ie  dos B o r g is c h e n  
L a n d e s  is t  h a u p t s ä c h l ic h  se in e m  w ir k u n g s v o lle n  E i n 
tre te n  f ü r  d ie  S a c h e  zu  d a n k e n . 1 8 7 7  w u rd e  e r  zu m  
A b g e o r d n e t e n  d e s  R r o v in z ia l la n d t a g e s  u n d  z e h n  J a h r e  
s p ä t e r  z u m  A b g e o r d n e t e n  d e s  P r e u ß is c h e n  L a n d t a g e s  
g e w ä h lt ,  d em  e r  m e h re re  P e r io d e n  h in d u r c h  a n g e -

b ö rte . In  b e id e n  E ig e n s c h a f t e n  g in g  e r  in  h in g e h e n 
d e r  T ä t i g k e i t  a u f , u n d  b e s o n d e rs  a ls  P r o v in z ia la b g e 
o rd n e te r  e n t w ic k e lt e  e r  e in e  s e g e n s r e ic h e  T ä t i g k e i t .  
I m  V e r e in  d e u t s c h e r  E is e n h ü t t o n le u t e  m a c h t e  e r  B ic h  
v e r d ie n t ,  a ls  es a u f  d e r  z w e ite n  G e n e r a lv e r s a m m lu n g -  
d e s J a h r e s  1 8 8 4  g a lt ,  d ie  w ir t s c h a f t l ic h e n  V o r t e i le  d e r  
K o lo n ia lp o l i t ik  u n d  d e re n  B e d e u t u n g  f ü r  d e n  d e u ts c h e n  
T e c h n ik e r  in s  r ic h t ig e  L i c h t  zu  s e tze n . M it  b e re d te n  

A V o rte n  w u ß te  e r  d a m a ls  d ie A u s -  
fü h r u n g e n  d e s  H e r r n  D r .  F a b r i ,  
d e r  ü b e r  d ie scB  T h e m a  s p r a c h ,  z u  
u n te rs tü tz e n  u n d  d u r c h  E i n z e l 
h e ite n , d ie  e r  a u s  d o m  r e ic h e n  
S c h a t z e  s e in e r  E r f a h r u n g e n  
s c h ö p fte ,  z u  b e le u c h t e n . B e 
k a n n t  w a r  s e in e  M e n s c h e n 
f r e u n d lic h k e it ,  s e in  A Y o h lt ü t ig -  
k e it s s in n  u n d  s e in  In t e r e s s e  f i i r  
W is s e n s o h a ft  u n d  s c h ö n e  L i t e 
r a tu r ,  d a s  ih n  m it  M ä n n e r n  
w'ie H o ffm a n n  v o n  F a l le r s le b e n ,  
F r e y t a g ,  S t o r n i,  R i t t e r s h a u s  
f r e u n d s c h a f t l ic h  v e r b a n d . I n  
A n b e t r a c h t  s e in e r  v ie le n  Are r -  
d ie n sto  u m  R o m s c h e id  w u r d e  
e r  an s e in e m  70. G e b u r t s t a g  
z u m  E h r e n b ü r g e r  d e r  S t a d t  
e r n a n n t ;  v o n  h ö c h s t e r  S t e l le  
w u rd e  e r  m it  d e m  K r o n e n o r d e n  
u n d  d e m  R o t e n  A d le r o r d e n  
i f. K la s s e  a u s g e z e ic h n e t .  E i n e  
n a t ü r lic h e  H e r z l i c h k e i t ,  e in e  
im m e r  g lo ic h b le ib e n d o  B e s c h e i
d e n h e it  u n d  v o lle s  E in s e t z e n  
s e in e r  g a n z e n  P e r s ö n l ic h k e i t  
fü r  d e n  E in z e ln e n  u n d  d a a  

G e m e in w o h l w a re n  d ie  v o r n e h m s te n  E ig e n s c h a f t e n  
so n e s  C h a r a k t e r s .  S o  h a t  s ic h  C a r l  F r ie d e r ic h s ,  a ls- 
ein  M a n n  a u s  e ig e n e r  K r a f t ,  s o w o h l d u r c h  s e in  
A V e se n  a ls  s e in e  T a t k r a f t  e in  d a u e r n d e s  D e n k m a l  im  
H e r z e n  a l le r  e r r ic h t e t ,  d ie  ih n  k a n n te n . S e in  N a m e  
w ir d  im m e r d a r  m it  d e r  G e s c h ic h t e  d e r  S t a d t  R e m 
s c h e id  v e r k n ü p f t  b le ib e n . A b e r  a u c h  im  B e r g is c h e n  
L a n d e ,  in  w e ite n  K r e is e n  d e r  R h e in p r o v in z  u n d  d a r 
ü b e r  h in a u s  w ir d  d ie  N a c h w e lt  d e m  A 'e rs to rb e n e n  e in  
e h re n d e s  A n d e n k e n  b e w a h re n . I n  F r ie d e n  m ö g e  e r  
v o n  s e in e m  a r b o it s -  u n d  s e g e n s r e ic h e n  L e b e n  a u s 
ru h e n .

C hristoph, E rn s t,  D ip l . - In g e n ie u r ,  C h e f c h e m ik e r  d e r  
I s h o r a - W e r k e ,  K o lp in o ,  G o u v . S t .  P e t e r s b u r g ,  R u ß l.  

D rost, A d o lf,  I n g e n ie u r  d e r  F a .  T h y s s e n  &  C o ., A b t .
.M a s c h in e n fa b r ik ,  M ü lh e im - R u h r ,  H a g d o r n  3 5 .  

F ahrenhorst,  D r .  ju r . ,  R e g ie r u n g s r a t ,  D ir e k t o r  d e r  
A k t . - G e s .  P h o e n ix ,  R u h r o r t .

Gössel, Conr., I n g e n ie u r ,  D u is b u r g ,  B a h n s t r .  8 . 
H aunsch ild , F ra n z ,  S t a h lw e r k s v e r b a n d ,  D ü s s e ld o r f ,  

C o n c o r d ia s t r .  19.
K lem p , P au l,  In g e n ie u r ,  in  F a .  K le m p ,  S c h u lt z  &  C o .,

G .  m . b . I I . ,  D ü s s e ld o r f ,  C h a r lo t t e n s t r .  4 3 .
K ohlhaas, F r ied r .,  D ü s s e ld o r f ,  S t e in s t r .  71.
L in d e r , C arl,  D ir e k t o r  d e s  E is e n -  u n d  S t a h lw e r k  G .  m .

b. H .  O h lig s ,  O h lig s ,  G o ld s t r .  3.

Menu, C arl H erm ann, Z iv i l in g e n ie u r ,  D ü s s e ld o r f ,  C h a r -  
lo tte n s tra ß o  3 0  !•

Porom bka, B ru n o ,  B e t r ie b s - In g e n ie u r ,  A k t . - G e s .  K a b e l 
w e r k  O b e r s p r e e , O b e rB c h ö n o w e id o  b . B e r l in ,  F r i s c h e n 
s tra ß e  5.

Roser, H einrich , R e g . - B a u f ü h r e r ,  In g e n ie u r  b e i S c h ü c h 
te rm a n n  &  K r e in e r ,  D o r tm u n d .

Schm erse, P., O b e r in g e n ie u r  d e r  S ie g o n o r  M a s c h in e n -  
b a u -A k t .- G o s .  v o r m . A .  &  H .  O e e h e lh ä u s c r ,  S ie g e n *

Schm id t, G ustav,  G c ls e n k ir c h e n ,  K a is e r s t r .  9.
Stockhausen, F ried rich ,  D ir e k t o r  d e s  N e u ß e r  E i s e n 

w e r k s ,  O b e r c a s s e l b. D ü s s e ld o r f ,  S c h a u z e n s t r .  13.
W ayener, A lb .,  In g e n ie u r ,  D a h lb r u c h .
W encke, H ein r. E m il,  O b e r in g e n ie u r ,  D u is b u r g ,  B lu m e n -  

s tra ß e  10 .
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