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D er elektrische Induktionsofen nach dem System Röchling-
Rodenhauser.*

Von Geh. Bergrat Professor Dr. H. W ed  diu;

[ \ l  aclulem mau mit Recht von den anfangs 
^ viel zu weit gellenden Erwartungen lierab- 

gegangen ist, nach welchen es mit wirtschaft
lichem Erfolge ausführbar sein sollte, mit Elek
trizität aus Erzen unmittelbar schmiedbares 
Eisen darzustelleu, nachdem man auch selbst 
die Hoffnung aufgegeben hat, aus Roheisen 
oder einem unreinen schmiedbaren Eisen ein 
Flußeisen zu den Preisen von Martin- oder so
gar Thomas-Flußeisen herzustellen, ist man all
gemein auf den richtigen Standpunkt gekommen, 
als Grundstoff für ein elektrisches Schmelzver
fahren nur ein bereits nahezu reines Eisen zu 
benutzen und dieses lediglich durch die Wärme, 
welche sich durch Elektrizität hervorrufen läßt, 
in einen besseren oder in einen für viele Zwecke 
besonders brauchbaren Zustand überzuführen, 
als es durch Behandlung im Martinofen oder 
selbst durch das TJmschmelzen im Tiegel mög
lich ist. Man hat sich überzeugt, daß von einer 
chemischen Einwirkung des elektrischen Stromes 
abgesehen und nur die Wärme ausgenutzt werden 
muß. Gerade deshalb ist man auch davon zurück
gekommen, die anderweitig durch intermolekulare 
Verbrennung beim Bessemerprozeß oder durch 
Luft- oder Wassergasverbrennung billiger zu er
zeugende Schmelzwärme dem elektrischen Strome 
aufzubürdefl. Vielmehr wendet man stets bereits 
geschmolzenes Material an.

Die drei grundlegenden Hauptarten des elek
trischen Verfahrens in der angegebenen Be
schränkung sind diejenigen von S t a s s a n o ,  
H e r o u l t  und K j e l l i n .  Eine große Menge 
von Abarten und Verbesserungen dieser drei

(N achdruck verboten.)

* Boi dem zunekmendenlnteresse, das die deutschen 
Hüttenwerke den Fortschritten in der Elektrostalil- 
erzeugung entgegenbringen, freuen wir uns, mitteilen zu 
können, daß in einer der nächsten iium m ern eine Studio 
von Direktor O. T h a l l n o r  über Qualitätsstalilerzen- 
gung und Eloktrostahlverfahren erscheinen wird. Uebor 
Stassanoöfen wird eine andere A rbeit berichten.

Die Bed.
X L Y .sj

Systeme sind indessen vorgeschlagen worden, von 
denen manche die ursprünglichen Anordnungen über- 
trotfen haben, die aber alle immer auf einen der 
drei Grundzüge der angegebenen Systeme zurück
kommen. Es ist nicht die Absicht der nach
stehenden Arbeit, einen Vergleich zwischen den 
drei Systemen zu ziehen, sondern lediglich den 
auf dem Röc hl i ngs c l i e n  Ei s en-  und S t a h l 
w e r k e  in Völklingen in Betrieb befindlichen 
Ofen, der nach dem zuerst von K j e l l i n  ange
wandten Induktionsverfahren in verbesserter Art 
von R ö c h l i n g  und Ro d e n h a u s e r  erfunden und 
ausgeführt ist, zu beschreiben.

Es hat sich für die Verwertung der Pa
tente, die sich sowohl auf den Ofen wie auf 
das Verfahren beziehen, eine Gesellschaft für 
Elektrostahlanlagen* gebildet, welche auch 
über die älteren Kjellin-Patente verfügt. Die
selbe hatte im Einverständnis mit Herrn 
R ö c h l i n g  Einladungen zur Besichtigung des 
Verfahrens ergehen lassen, was auch dem 
Verfasser am 25. und 26. September d. J. Ge
legenheit gab, den Ofen und die mit dem
selben erzielten Ergebnisse eingehend zu stu
dieren. Die Zeichnungen und Tabellen, welche 
unten folgen, sind in liebenswürdigster Weise 
von Hrn. H. Röchling zur Verfügung gestellt. 
Das Verfahren ist nach den eigenen Beobach
tungen des Verfassers beschrieben worden.

Vorweg ist zu bemerken, daß, nachdem ein 
nach dem reinen Kjellinschen System gebauter 
Ofen sich für das zur Verarbeitung in Aussicht 
genommene Thomaseisen nicht ausreichend bewährt 
hatte und kaltgestellt worden war, der gegen
wärtig betriebene Ofen dazu bestimmt ist, im 
l auf e nde n  Betriebe weiches Flußeisen zu er
zeugen, welches etwa dem schwedischen an Qualität 
gleichsteht oder, wenn möglich, cs übertrifft, daß 
aber an den vorgenannten Tagen ganz nach den

* „S tahl und E isen “ 19G7 Nr. 40 S. H 43 .
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Wünschen der anwesenden Gaste Hitzen von 
dem verschiedensten Charakter gemacht wurden, 
so daß naturgemäß ein beständiger Wechsel 
stattfand, der selbstverständlich fiir die E r
zeugung den möglichst ungünstigen Einfluß aus
übte. So wurde bald ein ganz hartes, bald ein 
ganz weiches, bald ein zwischen beiden liegendes 
Erzeugnis hergestellt, und das flüssige Eisen bald 
von oben, bald von unten, bald in große, bald 
in kleine Formen gegossen. Stets wurde indessen 
von dem im regelrechten Gange befindlichen 
Thomasbetriebe ausgegangen, von welchem das 
fertige Eisen, d. h. das nicht nur entkohlte, 
sondern bereits auch wieder desoxydierte und 
gekohlte Produkt, der Regel nach ein Flußeisen, 
welches im gewöhnlichen Betriebe für T räger 
bestimmt ist, flüssig entnommen und zum elek
trischen Ofen verfahren wurde.

D e r  O fen . Der Ofen ist eine Abänderung 
des in G y s in g e  in Schweden zuerst errichteten 
K je l l in s c h e n  Apparates. E r hat indessen mit 
diesem nur die Benutzung der Induktion unter 
Ausschluß des Lichtbogens und die Anordnung 
einer in sich zurückkehrenden Rinne gemein. Im 
übrigen aber ist er vollständig abweichend ge
baut. Es sind beide im Querschnitt oblong ge
formte Kerne des Magneteisens mit Wicklungen 
versehen und zwei Schmelzrinnen um die Kerne 
vorgesehen, welche in der Mitte des Joches zu 
einer breiten Rinne zusammenfließen. Ein zweiter 
Unterschied gegenüber dem ursprünglichen Kjel
linschen Ofen ist der, daß die Ofentransforma
toren zwei Wicklungen haben, welche von
einander durch einen Luftraum getrennt sind.

Der elektrische Ofen System Röchling-Roden
hauser gehört demnach zwar zur Gruppe der Induk
tionsöfen, unterscheidet sich aber von allen früher 
bekannten, zu diesem System gehörigen Oefen, 
namentlich dem Kjellinschen Ofen, wesentlich da
durch. daß zwei verschiedene elektrische Behei
zungsarten in dem Ofen vereinigt werden. Daraus 
ergeben sich neben metallurgischen Vorteilen 
durch die B auart des Ofentransformators günsti
gere elektrische Verhältnisse, als sie die Induk
tionsöfen aufweisen, welche nur mit dem in einer 
Rinne untergebrachten, als einzige kurzgeschlos
sene Sekundärwicklung dienenden Schmelzgut 
arbeiten. Um die beiden Beheizungsarten für 
das Schmelzgut zu erreichen, speist der in den 
Ofen eingebaute Transform ator aus einer pri
mären W icklung zwei Gruppen Sekundär-Strom- 
kreise, von denen die eine Gruppe durch die in 
sich kurz geschlossenen Schmelzrinnenstromkreise, 
die zweite durch eine mit niedriger Spannung 
und sehr hohen Stromstärken arbeitende Kupfer
wicklung gebildet w ird, welche mittels geeig
neter Zuleitungsteile einen Teil des Ofeninhaltes 
durch W iderstandsheizung erhitzt. Hieraus er
gibt sich die B auart des Ofens, die durch die 
beigefügten Abbildungen 1 bis 3 näher erläutert

wird. Dieselben stellen einen elektrischen Ofen 
nach dem System Röchling-Rodenhauser für 5 t 
E insatz bei 5000 Volt und 15 Perioden in einem 
Horizontalschnitt nach a b (Abbildung 1) und 
zwei rechtwinklig zueinander stehenden V ertikal
schnitten nach c d (Abbildung 2) und e f (Ab
bildung 3) dar. In Abbildung 1 ist die elek
trische Beheizung und Stromführung des Ofens 
durch Einzeichnung von Pfeilen kenntlich ge
macht. Der Ofentransformator hat bei der ge
zeichneten Anordnung für Einphasenstrom zwei 
mit Wicklungen versehene Schenkel, und zwar 
träg t jeder Schenkel eine primäre Bewicklung A 
und eine sekundäre B. Die primären Bewick
lungen A sind mit dem elektrischen Generator

u  i j l j¡¡¡ii

A bbildung 1. E lek trisch e r Ofen fü r 5 t E insatz. 

System  R öchling-R odenhauser; 15 Perioden, 5000 Volt.

verbunden und rufen durch Induktion einen Strom 
in den sekundären Wicklungen B, gleichzeitig 
aber auch in den Heizkanälen C hervor, die mit 
dem Schmelzgut angefüllt die Transformatorkerne 
umgeben. Diese Heizkanäle C sind z w isc h e n  den 
beiden Schenkeln beträchtlich erw eitert, so daß 
sich hier ein breiter und langer Arbeitsherd D er
gibt, in dem alle metallurgischen Arbeiten vor
genommen werden. Diesem Raume wird zur E r
höhung der Temperatur auch der Strom der 
W icklung B zugeführt und zw ar derart, daß 
alle Ströme den Schmelzraum D in gleicher Rich
tung durchfließen. Die Ueberleitung des Stromes 
aus der kupfernen W icklung B in das flüssige 
Schmelzgut ohne Lichtbogenbildung und ohne 
Anwendung beweglicher oder nachstellbarer Elek
troden erfolgt dabei durch Metallplatten E, so
genannte Polscheiben, welche in die Ofenwände F 
derartig  eingebaut sind, daß der Strom seinen 
W eg von der W icklung B aus durch die P la tte  E 
und durch eine Stromübertrasiunsfsmasse G zum
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Bad und durch dasselbe zum gleichartig kon
struierten Gegenpol nimmt. Der Strom tr i t t  
dabei also unmittelbar in das Sclimelzgut ein, 
so daß, wenn die ganze Stromiibertragungs- 
vorrichtung, die einen Teil der Ofenzustellung F 
b ildet, als Elektrode
bezeichnet w ird, diese Schnittc-d
Elektrode in direkter Be
rührung mit dem Schmelz
gut steht. Dabei ist 
die Stromiibertragungs- 
masse, welche also den 
Strom von der Metall- 
scheibe zum flüssigen
Sclimelzgut überleitet, 
so zusammengesetzt, daß 
sie aus Leitern zweiter

Abbildung 2.

Klasse, d. h. aus erst bei hoher Temperatur lei
tender Masse besteht, die daher wahrend des Be
triebes keine oder nur unwesentliche Abnutzung 
erfährt, und daß eine Verunreinigung des Bades 
durch die Stromübertragungsmasse ausgeschlossen 
bleibt. Die P latten  sind so hoch gemacht, 
daß der Strom sowohl durch das Eisen
bad, wie durch die Schlackendecke gehen 
kann. Um die Wicklungen vor der Ein
wirkung zu hoher Temperaturen zu 
schützen, sind dünnwandige kupferne 
Zylinder MM (Abbildung 3) angebracht, 
durch welche aus Rohren N! und N2 
austretender Gebläsewind geleitet wird, 
um die Temperaturen im W icklungs
raum in zulässigen Grenzen zu hal
ten. — Dabei haben die inneren Zylinder 
(Abbildung 3) Staubkappen erhalten, 
durch welche das Eindringen von Ver
unreinigungen in den Wicklungsraum 
vermieden wird. Im Transform ator
eisen ist durch auch sonst übliche Ven
tilationsschlitze H (Abbildung 1) für 
ausreichende Ventilation gesorgt. Diese 
Kühl- und Schutzeinrichtungen des Ofen 
transformators haben sich während des 
mehrmonatigen Betriebes als vollkommen aus
reichend erwiesen.

In  der äußeren Ausbildung des Ofens ist 
eine möglichst weitgehende Anlehnung an die 
Formen des gewöhnlichen Martinofens erstrebt 
worden. Der Ofen ist durchweg mit Gewölben 
(sog. Fuchsdeckeln) abgedeckt, die nur bei Aus
besserungen während des Stillstandes, nicht wäh
rend des Betriebes entfernt werden, so daß die

W ärm everluste durch Strahlung auf ein sehr 
kleines Maß beschränkt werden. Auf der Rück
seite besitzt der Ofen eine Einsetz- und Arbeits
tür und eine ebensolche zweite auf der Abstich- 
seite. Durch die T ür der Rückseite wird das 

flüssige Eisen in den Ofen 
eingeschüttet, und wäh
rend der H itze erfolgen 
sämtliche Arbeiten durch 
diese Tür, während feste 
Einsätze und der zur 
Schlackenbildung erfor
derliche Kalk auch durch 
die zweite Tür einge
setzt werden können.

Da auf Grund der 
elektrischen Verhältnisse 
des Ofens eine ausrei
chende Zirkulation im ge
samten Schmelzgut ent
steht und deutlich zu er
kennen ist, so beschrän
ken sich die Arbeiten 
im Ofen im wesentlichen 
auf die Beobachtung der 

richtigen Schlackenbildung und auf das Abziehen 
der Schlacke. Das letztere erfolgt ebenso wie 
das Probenehmen durch die T ür der Rückseite.

Der ganze Ofen ruht, wie aus der Abbil
dung 2 ersichtlich, auf Rollen und kann daher

Abbildung 3.

durch ein hydraulisches Kippwerk, welches in 
diesem Falle an die allgemeine Werkshochdruck- 
W asserleitung angeschlossen ist, beim Schlacken
ziehen nach hinten geneigt werden. In dieser 
Ofenstellung kann das Abziehen der Schlacke 
bequem erfolgen, namentlich wenn dieselbe kurz 
vorher durch einen neuen Kalkzusatz entsprechend 
verdickt worden war. W ährend des Abstiches 
wird der Ofen nach vorn geneigt, so daß das
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fertige Metall aus der mit der Ahstichtür ver- für den Ofentransfonnator erforderlich, so daß
einigten Abstichschnauze in die Gießpfanne ab- die Abmessungen des gezeichneten 5 t-O fentrans
fließen kann. formators für 15 Perioden wesentlich kleiner

Die beiden untenstehenden Ansichten (Ab- gehalten werden konnten. Abweichend von den
bildung 4 und 5) zeigen den Aufbau des Ofens, Abbildungen ist noch die Windzuführung an dem

genannten 3,5 t-Ofen. Die Ab
bildungen 4 und 5 zeigen seit
lich des Ofens Rohrkrümmer 
und W indkasten, durch welche 
Ventilatorwind mit- einem 
Druck von 40 mm W assersäule 
dem Ofentransformator zuge
führt wird. An 5 t-Oefen wird 
Gebläsewind verwendet wer
den, der daun durch dünne 
Rohre dem Transform ator zu
geleitet wird, eine Anordnung, 
welche auch in den obigen Ab
bildungen, die im übrigen die 
gleiche Ofenbauart zeigen, 
dargestellt ist. Das auf der 
Ansicht (Abbildung 4) von 
der Abstichseite des Ofens 
sichtbare Häuschen enthält im 
unteren Teile die Hochspan
nungsschaltapparate, wird aber 
im oberen Teile als Schalt
bühne benutzt, von der aus

Abbildung 4. Ansicht dos 31/* t-Ofens. das Kipp werk und die elek
trischen Schaltapparate be
dient werden.

wie er auf den Röchlingscheu Eisen- und Stahl- D e r  B e t r i e b .  Nach Zustellung des Ofens 
werken in Völklingen seit einem Vierteljahre im mit basischer Hasse, d. h. Teermagnesia mit 
Betrieb ist. Der Ofen faßt normal 3 bis t Ein- 10 bis 12 °/o Teer, im Herde lind um die Strom
satz, wovon etwa 800 kg nach 
jedem A bstich Zurückbleiben, so 
•daß für jede neueHitze 2 ’/2tzu- 
gesetzt werden. Der Ofen steht in 
■einer allseitig offenen Halle, 
so daß er W ind und W etter 
preisgegeben ist. Obwohl mit 
dieser Aufstellung des Ofens in 
offener Halle wohl sehr ungün
stige Abkühlungsverhältnisse 
verbunden sind, welche den 
K raftverbrauch erhöhen, wäh
rend der Ofen anderseits auch 
dem Staub stark  ausgesetzt ist, 
so haben sich doch am Ofen
transform ator, der mit Hoch
spannung von rund 3000 Volt 
betrieben wird, dank der be
schriebenen Schutzvorrichtun- ,

, , . Abbildung 5. Ansicht des 31/» t-Ofens.gen, noch keine Storungen ge- & '
zeigt. Der gegenwärtig im Be
triebe befindliche Ofen in Völklingen arbeitet, ab- transformatoreisen, während das Gewölbe aus
weichend von dem dargestellton 5 t-Ofen, mit nur Schamottsteinen besteht, wird der innere Ofen-
fiinf Perioden, da die vorhandene Maschine mit so raum zunächst stark  angewärmt. Dies geschieht
niedriger Periodenzahl verwendet werden mußte, dadurch, daß Ringe aus weichem Flußeisen ein-
Dadurch werden besonders große Abmessungen gesetzt werden, in denen dann der Strom durch
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Einschaltung (1er primären W ickelung erregt 
wird. Die Ringe werden glühend und etwa 
auf 900 bis 950 0 erwärmt. Sobald das Qualmen 
des Ofens nach Vertreibung der Kohlenwasser
stoffe aus dem Teer nachläßt, ist der Ofen als 
hinreichend heiß zu betrachten, und es wird 
nun beim Beginn des ganzen Betriebes aus dem 
Hochofen stammendes flüssiges Roheisen ein
gefüllt. Der elektrische Strom wird angelassen, 
und die Temperatur geht lang
sam in die Höhe. Nach 18 Stun
den hat der Ofen volle Hitze, 
und das Qualmen hat aufgehört.
Das flüssige Roheisen wird nun 
durch Kippen des Ofens aus
gegossen, nur etwa 800 kg 
bleiben aus örtlichen Betriebs
rücksichten flüssig darin zu
rück. J e tz t wird das fertig
geblasene Eisen aus der Tho
masbirne zugeführt. Der Ofen 

.faßt bis zu 3,5 t. Auf das 
so hergestellte Bad wird ge
brannter Kalk gebracht. Der 
verwendete Kalk enthält, was 
hier nebenbei bemerkt werden 
möge, 6 %  Magnesia. Ferner 
wird etwas F lußspat, etwa 
8 kg , zugegeben, was nötig 
ist, um (len hinreichenden Flüs
sigkeitsgrad wegen des ver
hältnismäßig hohen Magnesia
gehaltes herbeizuführen, und 
nun wird nach Zusatz von 
Hammerschlag gefrischt. W ird 
die Schlacke zu dünnflüssig, 
so gibt man nach Bedarf Kalk 
dazu; wird sie zu dickflüssig,
Flußspat.

Ist der Prozeß vollendet, 
was man daraus sieht, daß 
keine Blasen mehr aus dem 
flüssigen Eisen aufsteigen, und 
ist die richtige Beschaffenheit 
desselben an Schöpfproben, 
welche in gewohnter Weise 
ausgeschmiedet und untersucht 
werden, festgestellt, so wird die ziemlich flüssige 
Schlacke durch gebrannten Kalk absichtlich stark 
verdickt und dann nach Kippen des Ofens nach 
der Vorderseite zu sorgfältig abgezogen. Nun
mehr bildet man, nachdem die eisenschüssige 
Schlacke ganz entfernt ist, eine reine Kalk
schlacke aus neu aufgegebenem gebranntem Kalk 
und Flußspat und desoxydiert je tz t durch Ferro- 
silizium. W ieder werden Proben entnommen, 
und man stellt die Qualität des Erzeugnisses 
fest. Soll hochgekohltes Eisen hergestellt werden, 
so setz t man je tz t, um den richtigen Kohlungs
grad zu erreichen, Kokspulver in den Ofen,

welches sich schnell in dem Bade löst, sonst 
wie gewöhnlich Spiegeleisen.

H at man harte Stahlsorten zu erzeugen, 
welche schwefelfrei sein sollen, so muß man 
den Stahl länger abstehen lassen und für die 
Beseitigung des Schwefels durch Oxydation oder 
Mangan und eine geeignete flüssige Schlacke sorgen. 
Dann wird, wie die Analysen zeigen werden, der 
Schwefel beinahe vollständig abgeschieden. Es

genügen tatsächlich ganz geringe Mengen von 
Mangan, aber es ist eine hohe Tem peratur not
wendig, welche man leicht durch Erhöhung der 
Spannung des elektrischen Stromes erreichen 
kann. Ist das Eisen im Ofen nunmehr der Probe 
entsprechend fertig , so wird der elektrische 
Strom abgestellt und zum Gusse geschritten. Bei 
demselben zeigen sich dann naturgemäß im wesent
lichen die Eigenschaften jedes Flußeisens, das 
heißt bei sehr kohlenstoffarmem Eisen ein starkes 
Sprühen und ein nicht unerhebliches Lunkern, 
bei kohlenstoffreichem Eisen dagegen fast voll
kommene Ruhe, nur wenn nicht hinreichend des-

Abbildung 6. Schaubild der elektrischen Verhältnisse des 3,5 t-Ofens,

...........- Ampere. — •—  Yolt. ---------- K ilo -W att.
Maßstäbe: 1 Teilung’ =  10 Ampere, == 150 Yolt 

=  20 K.W., =  10 Min.
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oxydiert war, auch ein Steigen. Es ist auf
fallend, wie verhältnismäßig ruhig, im Gegen
satz zum Thomas- oder Martineisen, sich das 
elektrisch erzeugte Eisen in der Form verhält, 
und es is t dies unter allen Umstünden darauf 
zurückzuführen, daß das Eisen beim Vergießen 
eine so hohe Tem peratur hat.

Man gewinnt in dem elektrischen Ofenbe
trieb einen sicheren Einfluß auf die Entfernung 
aller Nebenbestandteile des Eisens. W ill man 
z. B. stark  entphosphorn und den Phosphorgehalt 
sicher unter 0,02 fo bringen, so muß man 
nach der Benutzung der neu aufgebrachten 
Schlacke auch diese abgießen und eine ebensolche 
zweite Schlacke bilden. Is t der Siliziumgehalt 
zu hoch geworden, so kann man leicht durch 
Zusatz von W alzsinter, Kalk und Flußspat 
diesen wieder zum Teil oder ganz herunter
bringen, während man allerdings eine vollstän
dige Entsilizierung niemals anstreben darf, weil 
sonst das Eisen in der Form nicht hinreichend 
dicht wird. So erreicht man z. B. tro tz  eines 
Gehaltes von 0,085 °/o Silizium bei 0,47 °/o 
Mangan einen sich ganz ruhig gießenden und 
dichten Stahl, wenn der Kohlenstoffgehalt 
nur 0,11 °/o beträgt. Eine Analyse zeigte in 
einem solchen Eisen 0,023°/o Phosphor und
0,077 °/o Schwefel. Die Dauer einer jeden 
Hitze beträgt der Regel nach zwei bis drei 
Stunden. Zwei Mann reichen zur Bedienung des 
Ofens aus, während ein dritte r die Stromzufüh
rung beaufsichtigt und diese nach den Angaben 
des Betriebsleiters regelt.

Der Ofen wird mit flüssigem Einsatz beschickt, 
während des normalen Betriebes aber beim Ab
stich nie ganz entleert, trotzdem auch die voll
ständige Entleerung sehr wohl möglich wäre. 
Man behält aber lieber im Ofen einen gewissen 
Resteinsatz (den Sumpf) zurück, weil der Ofen 
nicht immer unmittelbar nach dem Entleeren neu 
beschickt werden kann. Es hängt dies mit ö rt
lichen Verhältnissen, der Aufstellung des Ofens 
und auch damit zusammen, daß es infolge der 
Betriebsverhältnisse des Thomaswerkes nicht 
möglich ist, von jedem beliebigen Thomassatze 
einen Teil an den elektrischen Ofen abzugebeu. 
So kommt es vor, daß der Ofen eine und auch 
zwei Stunden lang stehen bleibt, bevor er mit 
neuem Einsatz beschickt wird. Um in einem 
solchen Fall den Ofen nicht auskühlen zu lassen, 
wird ein Resteiusatz, der bei dem 3,5 t-Ofen 
in Völklingen etwa 500 bis 800 kg beträgt, 
im Ofen zurückbehalten, und dadurch wird es 
möglich, den Ofen unter Strom warmzuhalten, 
bis der neue Satz eingetragen wird. Hieraus 
erklären sich auch in dem vorstehend mitgeteilten 
Schaubild (Abbildung 6) nach dem Ausschalten 
die Zwischenstufen zwischen der Xullinie und 
den normalen Belastungslinien beim Wiederein
schalten des Stromes.

E l e k t r i s c h e  V e r h ä l t n i s s e .  Zur Aufklä
rung über die elektrischen Verhältnisse an dem 
im Betriebe befindlichen Ofen diene das Schau
bild (Abbild. G). Dieses zeigt für je  drei auf
einanderfolgende Hitzen, die beliebig aus der 
Betriebstabelle herausgegriffen wurden, die Ab
lesungen an den Meßinstrumenten, die gleich
zeitig als Beweis für die günstigen Stromver- 
hältnisse des Ofens dienen mögen. Nach diesem 
Kurvenblatte sind die Stromspannungs- und Kilo
wattkurven im wesentlichen gerade Linien, die 
nur während des Abstiches auf die Nullinie 
herabsinken, weil dann der Strom ausgeschaltet 
wird. Sonst findet eine Regelung des Stromes 
nur dann sta tt, wenn höhere oder niedrigere 
Temperaturen erwünscht erscheinen. In diesem 
Fall lassen sich durch Aenderung der Spannung 
in gewissen engen Grenzen alle, auch die höchsten 
wünschenswerten Hitzegrade erreichen. Dabei 
zeigen die Instrumente, wenn nicht absichtlich 
Aenderungen in den elektrischen Verhältnissen 
durch Regelung von Hand vorgenommen werden, 
durchaus keine Schwankungen, so daß die An
triebsmaschinen mit einer nahezu idealen Be
lastung arbeiten.

Man regelt den Strom nach Bedarf, wie z. B. 
folgende Tabelle einer ganzen Hitze zeigt:

E i n g u ß :  
U hr M inuten Volt Ainpiire K ilow att
10 50 2000 145 330
11 00 2800 150 365
11 10 3000 105 430
11 20 3000 105 430
11 30 3200 170 460
11 40 2800 152 375
11 50 2000 142.5 315
12 00 2000 142 330
12 10 2400 128 250
12 20 2400 130 270
12 30 2400 131 210
12 40 2400 131 210

Hiernach erfolgte der Abstich und nun bei 
dem neuen E inguß :

W ährend  d e r  F ü llu n g :
12 55 2000 40 80

1 00 2000 130 310
Dies zeigt also das Hinaufgehen des Stromes 

während der Füllung des Ofens. Es möge 
hierbei für diejenigen, welche nicht genügend 
über die elektrischen Verhältnisse der Stromleitung 
orientiert sind, bemerkt werden, daß man aus 
der Tabelle einen Vorteil des Ofens, nämlich 
die geringe Phasenverschiebung, erkennen kann. 
Wenn man z. B. die in der Tabelle zuerst 
angegebene Leistung betrachtet, so ist die Zahl 
der Voltampöre 145 X  2ö00 =  377 000 , also 
377 Kilo-Voltampere. Die Phasenverschiebung 
=  cos cp ist also 330 dividiert durch 377 =  0,875. 
Bekanntlich sind die elektrischen Verhältnisse 
um so günstiger, je  näher die Größe des cos ?  
an 1 kommt, und das ist hier in diesem Ofen 
lediglich durch die doppelte W icklung der Trans
formatoreisen erreicht.
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Che mi s c he  u n d  p h y s i k a l i s c h e  E i g e n 
s c h a f t e n .  Den Unterschied eines in den Ofen 
eingesetzten (a) und des daraus abgestochenen (b) 
Eisens zeigen folgende beiden Analysen:

n b
% %

K ohlenstoff..............................  0,115 0,069
M a n g a n ................................... 0,519 0,348
S il iz iu m ................................... 0,01C 0,035
l ’hosplior................................... 0,079 0,013
S chw efe l...................................0,081 0,06

Man hatte auf eine weitere Entphosphorung und 
Entschweflung keine besondere Rücksicht ge
nommen.

Eine andere Analyse, bei welcher man ab
sichtlich vollständig entschwefelt hatte, ohne um
gekehrt auf die Entphosphorung besonders Rück
sicht zu nehmen, zeigte bei 0,1 bis 0%  Kohlen
stoff einmal 0,56 °/o, einmal 0,59 °/o Mangan.

Einige aus dem Betriebsbuche ausgezogene 
Zahlen ergänzen die vorstehenden Angaben:

F es tig k e it kg /qm m  % D ehnung % K on trak tion

36 37 71
40 30 57
50 31 50
36 32 62
33 37 65

Aus dem Vergleich der Festigkeitszahlen 
eines starken und eines schwachen Blockes 
wurden folgende Festigkeitszahlen erm ittelt: 
Von den Produkten einer Hitze wurde der erste 
Teil in eine 2800 kg-Quadratschale,* der Rest

* Das alte deutsche "Wort Schale, auch Muschel, 
welches für eiserne Form en schon vor K a r s t e n  
benutzt wurde, ist von den Franzosen nicht unzu
treffend mit Coquille übersetzt worden. Es wird sich

Die folgende Tabelle über verschiedene be
liebig von mir ausgewählte, im vorhandenen Ofen 
hergestellte Hitzen zeigt die Analysen des Ein
satzmaterials und des Fertigerzeugnisses, die 
Festigkeitszahlen des letzteren, ferner die Dauer 
der Hitzen und endlich neben dem Gesamtkraft
verbrauch während der Hitze auch denjenigen 
für eine Tonne abgegossenen Produktes. Dabei 
ist mit einem Ausbringen von nur 2,5 t ge
rechnet, während häufig 3 t  und mehr abgestochen 
werden. Es sei noch bemerkt, daß die Hitzen 
Nr. 23 und Nr. 25 der Tabelle zu denjenigen 
gehören, die in meinem Beisein hergestellt wur
den, und daß in dem Schaubild (Abbildung 6) 
die Ablesungen an den Meßinstrumenten für die 
Hitzen Nr. 3, 4 und 5 der Tabelle im unteren 
Feld, für die Hitzen Nr. 13, 14 und 15 im m itt
leren und für die Hitzen Nr. lü , 20 und 21 im 
oberen Teil des Kurvenblattes wiedergegeben sind.

in eine kleinere Rundschale gegossen. Der untere 
Teil des kleinen Blockes und der m ittlere Teil 
des großen Blockes wurden zu 30 mm starken 
Rundstangen ausgewalzt, nachdem der letztere 
im Blockwalzwerk auf Knüppel von 100 mm 
im Quadrat vorgestreckt war.

Die Analyse beider Stäbe ergab:
K ohlenstoff................................... 0,062 °/o
P h o s p h o r ................................... 0,011 „
M a n g a n .......................................  0,309 „
S chw efel.......................................  0,053 „
S il iz iu m ....................................... 0,018 „

empfehlen, das alte “Wort statt des französischen 
W ortes, anch wenn es deutsch Kokille geschrieben wird, 
wieder allgemein zu benutzen. Der Gießermeister in 
Völklingen sprach stets nur von Muscheln. Quadrat
schale bedeutet eine Form von quadratischem, Rund
schale eine solche von kreisförmigem Querschnitte.

Nr.
E insa tz P roduk t F cstlgkeitsznlilen D auer

der
Hitze

KW. 
Stunden 

f. d . t

Gesam t-

K V .C l> Mn s Si I» Mn s Sl
F estig 

keit
Deh-
nun?

K on
trak tio n

1 0,075 0,080 0,527 0,129 0,018 0,030 0,594 0,069 _ 64,0 21,0 28,5 2 b 40' 300 750
2 0,086 0,087 0,651 0,097 0,018 0,018 0,310 0,077 0,016 37,3 36,5 69,2 1 b 50' 245 613
3 — 0,060 0,361 0,101 0,018 0,011 0,377 0,061 0,019 35,4 37,0 75,0 2h — 240 600
4 0,069 0,058 0,590 0,085 0,022 0,008 0,328 0,048 0,017 36,8 35,5 66,7 2h _ 240 600
5 0,067 0,047 0,590 0,077 0,020 0,006 0,295 0,048 0,019 37,1 35,0 63,9 2  h _ 243 610
6 — 0,062 0,820 0,065 0,024 0,015 0,361 0,044 0,018 35,2 36,0 67,0 lb  50' 200 500
7 0,061 0,060 0,426 0,089 0,018 0,014 0,295 0,070 0,023 34,5 35,0 71,4 2 h  __ 243 610
8. 0,072 0,053 0,558 0,081 0,016 0,018 0,328 0,065 0,016 34,2 39,0 75,8 2 h 20' 270 675
9 — 0,054 0,721 0,065 0,012 0,018 0,361 0,055 0,021 36,0 37,0 67,8 1 b 50' 258 645

10 0,082 0,072 0,623 0,097 0,018 0,015 0,279 0,065 0,018 35,0 37,0 68,2 1 h 55' 204 510
11 — 0,053 0,622 0,101 0,026 0,023 0,425 0,037 0,029 39,7 33,5 59,5 2 b 20' 266 665
12 — 0,049 0,566 0,077 0,020 0,005 0,396 0,057 0,023 39,0 34,0 62,9 2 b 40' 282 705
13 0,070 0,041 0,542 0,109 0,024 0,004 0,301 0,068 0,029 36,8 34,5 62,1 2b 15' 224 560
14 0,070 0,045 0,512 0,060 0,020 0,004 0,271 0,044 0,028 37,6 32,5 59,7 2b — 197 492
15 — 0,065 0,572 0,089 0,018 0,007 0,271 0,078 0,021 36,5 35,5 63,6 lb  45' 175 438
16 — 0,064 0,727 0,073 0,024 0,008 0,253 0,005 0,034 35,2 34,5 66,0 2b _ 282 705
17 0,084 0,049 0,569 0,103 0,018 0,011 0,348 0,057 0,029 37,5 34,5 62,5 2b 5' 293 731
18 0,092 0,095 0,474 0,089 0,018 0,019 0,348 0,077 0,035 38,1 34,5 63,4 2 b 5' 269 672
19 — 0,073 0,600 0,093 0,020 0,004 0,284 0,053 0,021 35,2 35,0 71,2 lb  25' 212 530
20 — 0,061 0,695 0,089 0,024 0,008 0,284 0,061 0,022 35,0 37,5 70,6 11* 55' 270 675
21 — 0,073 0,569 0,085 0,016 0,010 0,253 0,022 0,053 Fasson guß lb  50' 230 576
22 — 0,054 0,679 0,097 0,018 0,028 0,695 0,048 0,122 57,4 26,25 51,3 2 b 05' 282 705
23 — 0,064 0,590 0,085 0,032 0,020 0,618 0,065 0,140 40,0 33,0 66,8 1 h 45' 235 587
24 — 0,037 0,534 0,081 0,028 0,005 0,307 0,057 0,022 36,7 37,0 66,8 lb  50' 250 628
25 — 0,060 0,478 0,077 0,034 0,011 0,309 0,053 0,018 37,5 38,0 69,0 2 b 25' 274 685
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Beide Rundstäbe wurden mit Walzhaut zer
rissen und ergaben für den großen Block 37,5 
kg/qmm Festigkeit, 38°/o Dehnung, 69,8°/o Kon
traktion; für den kleinen Block 40,9 kg/qmm Fe

stigkeit, 34 o/o 
Dehnung, 

61,1 °/o Kon
traktion. Wah
rend das ge
wöhnliche Tho
maseisen bei 
den kohlenstoff- 
armen Blöcken 
Lunker bis zu 

der Tiefe auf- 
weist, ist diese 
Tiefe bei dem 

elektrischen 
Eisen kaum zu 
1/ 1 o festgestellt. 
Die Abbild. 7 u.
8 zeigen einige 
Biegeprobendes 
Elektrostahls.

Die beim Fri
schen entste
hende Schlacke,
welche, wie vor- 

Abbilduug 7. Biegeprobe her angegeben,
von Elektrostahl; geschweißt, abgegossen  und

langsam abgekühlt und dann in abgezogen  w ird ,
der Schweißstelle kalt gebogen. um°  e in e r neuen’

Schlacke Platz
zu machcn, hat der Regel nach 25 ° / o  metal
lisches Eisen als Oxydul und Oxydoxydul. Die 
Endschlacke dagegen hat:

Fe 0  .................  5,32 0/0 Fe» Oa . . . . 0,94 °/o
Mn 0  . . . .  0,9 „ AhOa . . . . 1,27 „
C a O .................  67,82 „ MgO . . . . 3,88 „
S iO s ................. 0,97 „ P 2O5 . . . . 0,6 „
S ......................0,9 „

Die Tonerde rührt offenbar aus dem Scha
mottfutter des Gewölbes her.

Der Bau eines 5 t-Ofens mit Zu
behör k o ste t..............................  170000 d h

Wird die Verzinsung mit 5 °/ound 
die Abnutzung mit 10 °/o be
rechnet, so ergibt das im Jahre 25 500 eM>

Da der Ofen, wie aus der Dauer der Hitzen 
in den beigefügten Tabellen ersichtlich ist, in 
24 Stunden mindestens acht Hitzen von je 5 t 
Ausbringen liefert, so betragt die Jahreserzeugung 
bei nur 250 Betriebstagen:

8 X  5 X  250 =  10 000 t, d. h. für 1 t  Fluß- -«■
• 25 500 ,  «

e,sen 1 0 0 0 0 .......................... .....................  2’55
der ICraftverbraucli von 300 KW -Stunden 

(siehe Tabelle) zu 5 Pfg. auf 1 t Stahl
=  300 X  0,05 ................................................ 15,00

der Verbrauch an Zuschlägen und Eisen
verlust r u n d ................................................  1,50

Zustellungskosten für 1 t S ta h l ..................  2,50
für A n h o izen ....................................................  1,00

(Die beiden letzten Poston sind unter An
nahme einer H altbarkeit des Futters für 
nur 100 Hitzen angesetzt.)

Arbeitslöhne für drei Mann je 5 J t für 
die Schicht =  15 J t, auf 4 Hitzen zu
5 t =  20 t ....................................................  0,75

Gesamt-UmwandlungskoBten für 1 t Fluß- 
eiBen im elektrischen Ofen (ohne Be
rücksichtigung der Lizonzabgaben) ,M 23,30
W ürde s ta tt Dampfkraft zur Erzeugung des 

elektrischen Stromes Hochofengas verwendet, so 
würde der Preis für die Kilowattstunde von 5 
auf 2*/2 S) herabgehen.

S c h l u ß f o l g e r u n g .  Das Verfahren eignet 
sich, wie alle elektrischen Eisenschmelzverfahren, 
lediglich zum Verfeinern des an sich fertigen 
Eisens. Es gestattet, die letzten Unreinigkeiten 
aus dem Eisen zu entfernen und einen beliebigen 
Gehalt an Kohlenstoff und anderen Elementen 
einzuführen, vor allem aber ersetzt es den Tiegel
schmelzprozeß durch vollkommene Entgasung, 
ohne dessen Nachteil, die Aufnahme von Silizium 
aus den Tiegelwanden, zu teilen.

Abbildung 8. Biegeprobe von Elektrostahl; 
geschweißt, abgeschreckt, mit Gewinde versehen 
und dann in der Schweißstelle kalt gebogen.

Wenn daher das Produkt um 23,30 J (  für die 
Tonne wertvoller ist als das benutzte Thomas
oder Martineisen, so lohnt sich das Verfahren 
im Großbetriebe. Daß das Produkt diesen Mehr
wert hat, muß man aus dem dichteren Gefüge 
schließen, welches sich infolge der sehr hohen 
Schmelztemperatur bemerkbar macht und auch 
einen noch näher aufzuklarenden Einfluß auf die 
Beschaffenheit des Kohlenstoffes besitzt.
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Beitrag zu r Entschweflung des Eisens im Kjellinschen 
Induktionsofen.

Von Dr. A. S ch m id  in Zürich. (N achdruck verboten .)

I n zahlreichen Vorträgen, Abhandlungen und 
*■ Patentbeschreibungcn ist bereits von verschie
denen Fachmännern auf die intensive Entphos
phorung, Entschweflung und Entgasung des Me
tallbades in elektrischen Schmelzöfen aufmerksam 
gemacht worden.

Durchweg wird diese Wirkung den hohen 
Hitzegraden beim elektrischen Schmelzprozeß zu
geschrieben, die mit Leichtigkeit erreicht werden 
und besonders in den mit Elektroden arbeitenden 
Oefen eine starke Verflüssigung der Schlacke 
bewirken. Daß die gesteigerte Hitze die reini
gende Wirkung einer basischen Schlacke ver
stärkt, steht außer Frage; trotzdem bin ich zu der 
Ansicht gekommen, daß besonders für die Ent
schweflung weder die ungewöhnlich hohe Tem
peratur, noch die Einwirkung basischer Schlacke 
die wesentlichen Faktoren sind, sondern daß 
die das M eta llb ad  d u rch fließ en d en  W e c h 
se ls tr ö m e  s e lb s t ,  u n ter  g le ic h z e i t ig e r  
E in w irk u n g  von o x y d isch en  E rzen , die  
E n tsch w eflu n g  b ew irken .

Einige Beispiele mögen insbesondere den Vor
gang der Entschweflung des Stahlbades im 
K je llin sc h e n  Induktionsofen beleuchten. Wäh
rend mehrerer Versuchschargen mit dem Kjellin- 
ofen in G u rtn e llen  fiel mir ein starkes Sinken 
des Schwefelgehaltes auf, trotzdem die Schlacken 
sich als schwefelfrei oder schwefelarm erwiesen. 
Dadurch sah ich mich veranlaßt, eine Charge 
(30. Mai 1906) besonders in dieser Richtung 
durch genaue analytische Kontrolle zu verfolgen, 
und erhielt vom Gange der Entschweflung fol
gendes Bild: Die Schtnelzrinue wurde mit schmied
eisernen Ringen von 340 kg Gesamtgewicht, 
enthaltend 0,05 °/o Schwefel, getrocknet und ge
brannt und hierauf aus dem Kupolofen 950 kg 
flüssiges Roheisen von folgender Zusammensetzung 
eingesetzt:

c
3,84

Mn
Spur

P r o b e  1 
S1 P

n. b. 0,018
s

0,140

Im Ofen befanden sich somit 1290 kg Eisen 
mit 1500 g oder 0,116 °/o Schwefel. Nacli 25 
Minuten wurden 50 kg Elbaerz und 25 kg Kalk 
zugesetzt und dann während 45 Minuten mit 
einem Strom von 300 KW. geschmolzen:

P r o b o  II
C Mn S1 1> S

1,81 Spur 0,053 0,030 0,051
Im Metallbade befanden sich somit nur noch 

673 g Schwefel, d. h. in der kurzen Zeit waren 
827 g Schwefel daraus verschwunden, entsprechend

0,089 °/o der Charge. Sehr bemerkenswert ist, 
daß diese bedeutende Entschweflung' bei noch 
relativ niedriger Temperatur, bei sehr wenig 
und sclnvach basischer Schlacke, sowie bei hohem 
Kohlenstoffgehalt vor sich ging. Während 31/a 
Stunden wurden weiter eingesetzt:

900 kg kaltes schwedisches Roheisen
C Mn Sl 1> s

4,12 Spur 0,13 0,021 0,013
200 kg Elbaerz, 17 kg Kalk

Nachdem 30 Minuten ohne weiteren Einsatz 
geschmolzen war, erfolgte:

P r o b e  III
C Mn Sl P S

1,18 0,12 0,019 0,022 0,011 =  253 g Schwefel 
Für Probe III waren aber 790 g oder 0,034 °/o 

Schwefel zu erwarten; dieSchwefelabnahme betrug 
somit 537 g, entsprechend 0,023 °/o des bis
herigen Einsatzes (rd. 2300 kg). Nach weiterem 
kaltem Einsatz von

schwedischem R o h e is e n ................. ....  600 kg
E l b a e r z ....................................................70 „
K a l k ........................................................  8 „

während zwei Stunden und darauffolgendem ein- 
stündigem Schmelzen ergab:

P r o b e  IV
C Mn Sl P S

0,70 Spur 0,005 0,015 0,006 =  180 g Schwefel
Zu erwarten waren 331 g — 0,011 °/o Schwefel; 

die Abnahme beträgt somit 151 g Schwefel, 
d. h., bezogen auf die Charge von rd. 3000 kg. 
0,005 °/o Schwefel. Im Laufe von weiteren 
l */2 Stunden wurde eingesetzt:

Schwedisches R o h e is e n .....................  500 kg
E l b a e r z .................................................... 100 „
K a l k .........................................................10 „

und nach einstündigem Schmelzen ergab Probe V 
folgende Befunde:

P r o b e  V
C Mn Sl P S

0,75 Spur 0,002 0,012 0,006 =  213 g Schwefel
Die Berechnung ergibt aber für Probe V 

245 g Schwefel, oder, bezogen auf 3550 kg 
Eisen, 0,007 ° / o  Schwefel. Also sind 32 g 
=  0,001 ° /o  Schwefel aus dem Metallbade ent
fernt worden.

Nach einstiindiger* Schmelzung mit 350 KW. 
wurde mit 7 kg Koksbriketts (0,593 °/o Schwefel)

* Der Grund der sehr langen Schmelzdauer 
dieser Charge liegt darin, daß es die erste in einem 
frischgomauerten Ofen ist. Nachher folgen sich die 
Abstiche von 1500 kg in Zeitabständen von durch
schnittlich 5 Stunden.
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riickgekohlt und nach 30 Minuten etwa die Hälfte 
der Charge in die Pfanne abgekippt, unter Zu
satz von

8 kg Ferrom angan (78°/o Mn), G kg Ferro- 
siliziuin (50 o/o Si) und 300 g Aluminium.

A n a l y s e  d e r  C h a r g e :
C Mn S l P S

0,G4 0,48 0,21 0,034 0,012
Mit den Koksbriketts waren 41 g Schwefel 

eingesetzt worden, somit 254 g Schwefel zu 
erwarten =  0,007 u/o Schwefel. Statt dessen 
befinden sich 426 g Schwefel in der Gesamt
charge, 172 g Schwefel sind somit bei der Rück
kohlung ins Metallbad zurückgegangen, mußten 
also offenbar an die Schlacke gebunden gewesen 
sein. Eine Schlackenprobe aus der Pfanne ergab:

S iO s  CaO M g O  F e  P  S

% % % % % %
37,56 25,5 12,3 2,6 0 0

Die übrigen Bestandteile wurden nicht er
mittelt.

Die Gesamtmenge des in den Ofen cingefiihrten 
Schwefels betrügt rund 1800 g oder 0,051 °/o 
der ganzen Charge; im Bade waren schließlich 
vorhanden 425 g Schwefel, in der Schlacke 0 g. 
1375 g Schwefel =  0,039 ° / o  sind somit aus 
dem Metallbade verschwunden, ohne von der 
Schlacke gebunden worden zu sein.

Noch zwei weitere Chargen seien hier sum
marisch angeführt, die eine auffallend starke 
Entschweflung aufweisen:

A.

Gesamteinsatz s
in %

Schwefel-
Einsatz

Ringe 340 k g ...................................
Roheisen a. d. Kupolofen 950 kg
Schrott 300 k g ...............................
Roheisen kalt 300 k g ..................
Erz 80 kg (mit etwa 50 kg Eisen) 
-(- 20 kg CaO, 18 kg Ferromangan,

0,05
0,235
0,05
0,128

170 g 
2232 g 

180 g 
384 g

Gesamtcharge etwa 2000 kg mit 2966 g =  0,148°/o S 
Vorhandener Schw efel.................  280 g =  0,014 „ S

Schwofeiabnahme =  2686 g =  0,1340/0 S 

Schlaekenprobe S =  0.

B.
Aus dem Kupolofen wurden 3200 kg flüssiges 

Roheisen von folgender Zusammensetzung ein
gesetzt :

C Jln si p s
3,43 0,12 1,30 0,11 0,192%

Mit den schmiedeisernen Ringen (S =  0.05°/o) 
von zusammen 340 kg befanden sich somit beim 
Beginne der Schmelzung im elektrischen Ofen 
3540 kg Roheisen mit 0,178 °/o =  6 300g Schwefel.

Ohne weiteren Einsatz wurde mit Elbaerz 
und wenig Kalk gefrischt und ein Stahl mit
0,035 °/0 Schwefel erzielt. Es wurden somit
0,143 °/o oder 50,75 g Schwefel entfernt.

Ferner seien zwei Chargen erwähnt, für die 
kein flüssiges Roheisen aus dem Kupolofen ver
wendet, sondern in den von der vorhergehenden 
Charge zurückbehaltenen „Sumpf“ kaltes Roh
eisen und Schrott nebst den erforderlichen Zu
schlägen eingesetzt wurde:

C.

Gesamteinsatz s
In %

Schwefel-
Einsatz

Sumpf rund 2000 k g ......................
Schrott 200 k g ...............................
Roheisen 1550 k g ..........................
Erz 100 kg (mit etwa 50 kg Eisen) 
14 kg Ferrom angan, 9kgFerrosiliz. 
Kalk 38 k g .......................................

0,011
0,012
0,013

220 ff 
2 4 ?  

201 g

Gesamtcharge etwa 3800 kg m it 445 g =  0,012 °/» S 
Vorhandener Schw efel................. 152 g =  0,004 „ S

Schwefelabnahme 293 g =  0,008 °/o S

D.

Gesamteinsatz s
in %

Schwefel-
Einsatz

Sumpf etwa 2000 k g ......................
Schrott 115 k g ...............................
Roheißen 1435 k g ..........................
Erz 75 kg (mit etwa 50 kg Eisen) 
5 kg Ferrom angan, 4 kg Ferrosiliz. 
Kalk 15 k g .......................................

0,004
0,012
0,013

80 g 
20 g 

186 g

G eB am tch a rg e  e tw a  3600 k g  m i t  286 g  =  0,0080/o S 
V o r h a n d e n e r  S c h w e f e l .  . . . 144 g = =  0,004 „ S

S c h w o fe ia b n a h m e  142 g  =  0,004°/oS
Bei keiner der als Beispiele erwähnten Char

gen wurde „mit Schlacke gearbeitet“, d. h. die 
übrigens sehr geringe Menge Schlacke abgezogen 
und erneuert. Der Phosphor blieb denn auch 
quantitativ im Metallbad, während Schwefel in 
großen Mengen wegging.

Dagegen berechnete ich bei einer Charge, 
bei der nicht wie oben mit Erz, sondern nur 
mit schwach oxydiertem Schrott gefrischt wurde, 
daß auch der S c h w e fe l q u a n t ita t iv  im  
M e t a l l  g e b l i e b e n  w ar.

E.

Gesamtoinsatz s
in %

Schwefel-
Einsatz

Ringe 420 k g ...................................
Roheisen (flüssig) 1170 kg . . . 

„ (kalt) 1300 kg . . . .
Schrott 510 k g ...............................
6 kg Ferromangan, 4 kg Ferrosiliz.

0,05
0,107
0,013
0,05

210 g 
1251 g 
169 g 
255 g

Gesamtcharge 3400 kg mit 1885 g =  0,055 °/o Schwefel 
Vorhandener S c h w e fe l .................. 0,056 °/o „

Als wesentlicher Faktor bei der Entschwef
lung erscheint demnach der E r z  Z u s c h l a g ;  
Charge E zeigt, daß Schrott nicht genügt. 
Weniger wichtig sind die Temperatur und die 
Schlacke. Wohin ist aber all der verschwun
dene Schwefel gekommen? Eine naheliegende 
Vermutung wäre, daß er vom basischen Futter
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gebunden wurde. Wäre dem so, so müßte auch 
Charge E eine Schwefelabnahme zeigen, da sie 
mit frischem basischem Futter in Berührung war.

Als einzige Erklärung bleibt nach meiner 
Ansicht folgende :

Der Schwefel wird durch den Erz-Sauerstoff 
oxydiert und entweicht als Schwefeldioxyd in 
die Luft. Tatsächlich konnte ich bei späteren 
Chargen nach jedem Erzeinsatz einen sehr deut
lichen Schwefeldioxydgeruch wahrnehmen.

Meines Wissens ist aber bei anderen, nicht 
elektrischen Stahlschmelzprozessen ein Entweichen 
des Schwefels in die Luft nicht beobachtet worden, 
keinesfalls in den oben erwähnten Mengen; also 
ist die auffallend starke Entschweflung des Eisens 
im Kjellinsehen Ofen als eine spezifische Wir
kung des We c h s e l s t r o m e s  zu betrachten.

Es ist auch gar nicht unwahrscheinlich, daß 
die Wechselströme, die das Metallbad durch
kreisen, eine „molekulare Erschütterung“ her
vorrufen, welche die Moleküle lebendiger, reak
tionsfähiger macht, ähnlich wie z. B. allgemein 
die chemische Reaktionsfähigkeit bei steigender 
Temperatur, d. h. bei stärkeren molekularen 
Schwingungen zunimmt.

Auf ähnliche Weise wäre natürlich auch die 
von anderen beobachtete starke Entgasung und 
Entphosphorung in elektrischen Stahlöfen zu er
klären. Die Entphosphorung ist aber nur da 
möglich, wo leicht mit basischer Schlacke ge

arbeitet werden kann, also z. B. beim Héroult- 
Prozeß. Eine weitere Stütze für meine Auf
fassung dürfte die Mitteilung von S a c o n n e y *  
in der Sitzung der Société des Ingénieurs Civils 
de France vom 1. März 1907 bilden, in der er 
erklärt, daß beim S t a s s a n o - P r o z e ß  keine 
nennenswerte Reinigung des Metallbades eintritt. 
Tatsächlich gehen dort die Wechselströme ni cht  
du r c h  d a s  M e t a l l b a d ;  letzteres wird durch 
einen Lichtbogen, der zwischen zwei Elektroden 
direkt gebildet wird, von oben erhitzt.

In derselben Sitzung erklärte L. Gui l l et , **  
daß die vollständigere Reinigung bei Elektro- 
stahl der hohen Temperatur zugeschrieben werden 
müsse. Zweifellos werden aber durch die Licht
bogenerhitzung im Stassano-Ofen dieselben hohen 
Temperaturen erreicht, wie z. B. im Kjellin- 
oder Héroult-Ofen, der Unterschied in der reini
genden Wirkung wird also nur durch den Ein
fluß der durch das Metallbad fließenden Wechsel
ströme erklärlich sein.

Ist meine Anschauung hierüber zutreffend, so 
muß ein Versuch, Entschweflung des Eisens 
durch Widerstandserhitzung mit G l e i c h s t r o m  
und Erzzuschlag zu bewirken, erfolglos sein. 
Leider war ich bisher an der Ausführung eines 
derartigen Versuches verhindert.

* Vergl. „Stahl und Eisen" 1907 Nr. 25 S. 890.
** Vergl. „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 25 S. 889.

Das Eisenhüttenwesen im Altertum.
Von Dr.-Ing. F. Fr e i s e  in Frankfurt a. M.

I | i e  „Wissenschaft des Spatens“, wie man die 
Ausgrabungs-Untersuchungen der Altertums

forscher genannt hat, und zahllose rein zufällige 
Funde haben in uns die Erkenntnis aufkommen 
lassen, daß die alten Völker bei weitem mehr 
von der Verarbeitung und der Anwendung der 
Metalle verstanden haben, als man bis vor wenigen 
Jahrzehnten ahnen konnte. Bei den uns durch 
die „klassischen“ Autoren bekannt gewordenen 
Völkern war diese Kenntnis zwar zu erwarten, 
indes finden wir dieselbe auch bei den Stämmen 
und Rassen, von denen uns die Geschichte nichts 
zu berichten weiß, ja man kann wohl sagen, daß 
die Fälle, wo von der Kunst der Metallverar
beitung die „Menschen schweigen und die Steine 
reden“, heute die Regel sind. In ganz hervor
ragendem Maße gilt dies von den nördlich und 
westlich der Alpen ansässig gewesenen keltischen 
und zum Teil auch germanischen Volksstämmen, 
außerhalb unseres Kontinents von den Aegyptern, 
den Vorderasiaten, den Indiern und den Chinesen. 
Für Kelten und Germanen hat man lange die 
Annahme gemacht, daß die Metalle zu diesen 
lediglich auf dem Wege des Handels von den

(Nachdruck verboten.)

zivilisierteren Nationen des Mittelmeerbeckens, 
namentlich den Etruskern, Phöniziern, Griechen 
und Römern gekommen seien. Bedenkt man 
jedoch die damaligen immensen Schwierigkeiten 
des Landverkehrs, insbesondere eines solchen 
über die Alpen, die noch in der Kaiserzeit als 
unbewohnbar und fast unübersteiglich galten, so 
wird man bald die Stichhaltigkeit einer solchen 
Ansicht beurteilen können, wenn auch nicht ver
kannt werden kann, daß viele Erzeugnisse des 
Südens schon sehr früh auf der Karawanenstraße 
ihren W eg nach den heutigen Fundstellen ge
nommen haben. Man wird vielmehr die An
nahme zu machen haben, daß viele von den alten 
Stämmen und Völkern über eine bedeutende Ge
schicklichkeit in der Verarbeitung der Metalle 
verfügt haben.

Ganz besonders gilt diese Voraussetzung von 
der Grundlage unserer Zivilisation, dem Ei s en ,  
bezüglich dessen es von erheblichem kultur
historischem Interesse ist, zu erforschen, mit 
welchen Mitteln, in welcher Weise und au welchen 
Orten die damals auf dem Welttheater die Haupt
rolle spielenden Völker die Kunst der Eisen-



1616 Stahl und Eisen. Das Eisenhüttenwesen im  A ltertum . 27. Jahrg . Nr. 45.

Verarbeitung ausgeübt haben, namentlich noch 
eh e  sie mit den zivilisierten Trägern klassischer 
Kultur in Berührung traten. Die geographische 
Verbreitung des antiken Eisenhiittenwesens zu 
beleuchten, soll indes hier nicht unsere Aufgabe 
sein, es soll sich vielmehr an dieser Stelle nur 
um eine Skizze der von den Alten ausgeübten 
E i s e n h ü t t e n t e c h n i k  handeln, in welcher nach
einander zu behandeln sein werden:

1. die Rohmaterialien (Erze und Brennstoffe),
2. die Schmelzstätten,
3. die Gebläse und Nebeneinrichtungen,
4. die Prozesse,
5. die Erzeugnisse.

I. Die Rohmaterialien.
Die heute schon recht zahlreichen Funde 

antiker H üttenstätten tun dar, daß man alle 
auch je tz t im großen benutzten E i s e n e r z e  
kannte, von keinem ist uns indes ein bestimmter 
Name überm ittelt worden, ausgenommen vom 
Magneteisenstein, von dem die Römer fabulierten, 
daß er seinen Namen von dem H irten Magnes 
herleite, der auf dem Berge Ida in Kleinasien 
mit den eisernen Schuhnägeln daran hängen ge
blieben sei, und den die Chinesen wohl mehr in 
Hinsicht auf seine Eigenschaft als natürlicher 
Magnet Tchu-chy (der Stein, welcher richtet) 
oder Hy-tliy-chy (der Stein, welcher Eisen ergreift) 
benannten. Alle anderen Eisenerze figurieren unter 
Sammelnamen, bei den Griechen EiSvjptxrji;, bei 
den Römern vena ferri; bei anderen Völkern 
werden gleichfalls Bezeichnungen angewandt, die 
„Stein“ oder „Stein des Eisens“ bedeuten.

Die B r e n n s t o f f e  zur Herstellung des Eisens 
aus den Erzen sind mit wohl nur zweimal be
stimmt bezeugter Ausnahme H o l z k o h l e n  ge
wesen, welche die Alten aus getrocknetem Holze 
inGruben oder Meilernherstellten. E rst verhältnis
mäßig spät werden wir überhaupt mit dem Be
griff Kohle bekannt, und zwar sind es die Salo
monischen Sprüche, wo es (K. 26, V. 21) heißt: 
„Wie die Kohle eine Glut und das Holz ein 
Feuer anziindet usw.“ Daß hier nur künstliche 
Kohle gemeint sein kann, erhellt einerseits aus 
der A rt und Weise des Zitats, anderseits aus 
der Armut des Ursprungslandes desselben an fos
silen Kohlen, die man hätte benutzen können. 
Die Griechen hatten das W ort anthrax, welches 
etwas ähnliches wie Feuer, Licht, Fackel be
deutet, als Bezeichnung für Kohle, die aber 
dann stets als Holzkohle gedacht ist. E rs t mit 
T h e o p h r a s t  (371 bis 287 v. Chr.) beginnt ein 
Ahnen von dem W erte m i n e r a l i s c h e r  K o h l e ,  
heißt es doch bei diesem Autor: „Die man »Kohlen« 
nennt, finden sich als erdartige Steine . . . .  in 
Elis, wo man durch die Berge nach Olympia 
geht; sie brennen völlig auf und feuern wie 
Holzkohle. Ih rer bedienen sich die E isenarbeiter.“ 
Es sind Lignite des T ertiärs; die Diagnose des

Autors paßt ausgezeichnet auf sie. Von einer 
allgemeinen Anwendung des Brennmaterials weiß 
Theophrast indes noch nichts, es scheint ihre 
Verwertung seitens der E rzarbeiter sich also 
nur auf die Lokalität des Fundes beschränkt zu 
haben.

Bei D i o n y s i u s  A p h r u s  lesen wir eine Stelle, 
welche auf einen umfangreichen Gebrauch der 
Steinkohle bei der Eisen-Erzeugung oder -Ver
arbeitung schließen läßt. Das Zitat führt uns 
nach Britannien, also das Land, in dem noch 
heute Kohle und Eisen in Menge nebeneinander 
Vorkommen; es stammt aus dem Beginn unserer 
Zeitrechnung und lau te t: „Eine erdige und mit 
Schwefel durchsetzte Masse, sehr ähnlich den 
Kohlen, benutzen die Schmiede und alle Be
wohner der dortigen Gegend in großem Um
fange als Brennm aterial.“ Aus diesem Aus
spruche müssen wir im Verein mit den hier 
nicht weiter zu berührenden zahlreichen unzwei
deutigen Kohlenfunden in England den Schluß 
ziehen, daß man um die genannte Zeit mit der 
Verwertung mineralischer Kohle weit vertrau t 
war. Immerhin sind solche Belege höchst selten, 
wenn man das Schweigen geschichtlicher Zeugnisse 
auch damit begründen kann, daß die Eisenerz
bergleute und die Kohlenverbraucher im all
gemeinen solche Leute waren, mit denen sich 
die Schriftsteller nur wenig oder gar nicht be
schäftigten; gibt es doch auch in unseren Tagen 
Journalisten genug, denen jegliche Sachkenntnis 
von den Vorgängen der Technik abgeht.

Das H o l z  w ar in jenen frühen Zeiten noch 
in so großen Massen vorhanden, daß man sich 
seiner unumschränkt zum Hüttenbetriebe bedienen 
konnte. Doch lesen wir an einigen Stellen bereits 
von den Folgen der ungezügelten Inangriffnahme 
der W aldungen; Cypern verlor seine W älder gänz
lich, Elba mußte seine Erze nach dem italieni
schen Festlande verschiffen, da das Material zum 
Kohlenbrcnnen zu mangeln anfing. Das Brenn
material war bei den Völkern des Nordens Nadel-, 
Buchen- oder Eichenholz, bei den Etruskern 
Eiche und Kastanie, bei den Aegyptern Akazie, 
in Indien, wie noch heute, Akazie, Teakholz 
und Salbaum (Sliorea robusta). Aus den auf 
gut geflossenen Schlacken erhaltenen Abdrücken 
kann man gelegentlich noch die Natur des Holzes 
erkennen. Die V e r k o h l u n g  geschah dort, wo 
man Herde zum Ausbringen des Eisens anzu
wenden pflegte, in vielen Fällen unmittelbar in 
diesen; dort, wo Oefen in Gebrauch waren, in 
örtlich getrennten Meilern. Kunstvolle Meiler 
im modernen Sinne haben wir kaum immer zu 
vermuten, höchstens roh zusammengestellte Scheit
holzhaufen, die man nach dem Aufflammen und 
genügendem Verkohlen durch Auseinanderwerfen 
oder noch energischer durch W asserguß löschte. 
Aehnlich stellen ja  auch heute noch einige afrika
nische Stämme, z. B. die W aitumba in den Humba-
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bergen (6 bis 7° s. B. und 36 bis 37° ö. L. Gr.), 
ihre Holzkohlen her. Eine M eilerstätte in der A rt 
der heute noch in Osteuropa als „slavische“ Meiler 
bekannten Aufbauweise hat sich am Dreimühlen
born beim alten Pfahlgraben auf dem Taunus 
gefunden.* Der Meiler zeigt deutlich eine Ztind- 
gasse, die nur bei Verkohlung von Astholz an
gezeigt ist; die Reste von Kohlen sind den ver
schiedensten Baumarten zuzurechnen, es über
wiegen aber die weichen Holzsorten. Das Holz 
wurde horizontal und radial geschichtet, nicht 
aufrecht gestellt. Die antiken Köhlerstätten ver
raten sich recht oft durch die Menge von Kohlen
lösche, sowie namentlich dann, wenn der Boden 
aus Ton besteht, durch den das Oberflächenwasser 
nicht durchsickern kann, durch großen Gehalt 
an Teer, welcher bei der Verkohlung in den 
Boden drang.**

I I .  S c l im o lz e in r ic l i t u n g e n .

Zunächst sei daran erinnert, daß mau bei den 
metallurgischen Schmelzeinrichtungen im allge
meinen H e r d e  u n d Oe f e n  unterscheidet. E rstere 
sind Vertiefungen von der Gestalt einer Halb
kugel oder eines Konus, mit feuerfestem Material 
in der Sohle der „H ütte“ ausgestampft, die Oefeu 
bestehen aus einem meist oberhalb der Hütten
sohle liegenden Herde und einem darüber ge
bauten gut zusammengefügten Schachte. In den 
Herden soll lediglich die durch die Verbrennung 
des Brennstoffes erzeugte Hitze zusammengehalten 
werden und sich dem mit demselben lagenweise 
geschichteten Erze mitteilen; in den Oefcn tr itt  
indessen vor der eigentlichen Schmelzung eine 
Vorbereitung des Erzes durch Verdampfen des 
W assers und teilweise Reduktion ein.

In den Herden sammelt sich das noch mit 
Schlacke verunreinigte Eisen als Luppe oder 
Stück an; man unterbricht zu gehöriger Zeit 
den Schmelzprozeß, entfernt das noch vorhandene 
Brennmaterial und nimmt dann das Metall heraus, 
um es einer weiteren Bearbeitung durch Aus
heizen und Ausschmieden zu übergeben. Im Ofen 
kaun wegen der besser zusammengehaltenen Hitze 
die Schlacke, beständig flüssig gehalten, durch 
eine Oeffnung, das Auge, austreten oder durch 
zeitweises Aufbrechen eines Stichloches entfernt 
werden. Man kann auf diese W eise die Schmelzung 
längere Zeit ununterbrochen fortsetzen, womit 
man eine größere Masse von Metall im Ofen
tiefsten ansammelt. Das Resultat, der „W olf“ 
oder die Luppe, wird nach Aufbrechen der Vor
wand, der Brust des Ofens, als teigige aber 
schlackenreinere Masse wie beim Herdprozeß 
herausgenommen. Nun ist aber klar, daß bei 
genügender Höhe der Beschickungssäule das Eisen
erz und das erzeugte Eisen viel länger mit den

* Dr. L. B e c k :  Geschichte des Eisens, I  523.
** Yorfasser fand erst vergangenen Sommer solche 

Meilerspuren bei Schürfarbeiten auf dom Hunsrück.

glühenden Brennstoffen in Verbindung blieb als 
früher, so daß das letztere durch weitere Auf
nahme von Kohlenstoff in den flüssigen Zustand 
überging und bei genügendem Vorhandensein von 
Kohle in der Verbrennungszone des Ofens als 
flüssiges Roheisen in den Herd einging. Im An
fang wußte man mit diesem wohl als verdorben 
angesehenen Erzeugnisse nichts anzufangen (heute 
nennt der Engländer das Gußeisen, sich primitiver 
Technik erinnernd, pig iron — Schweineeisen),* bis 
man gelernt hatte, es entweder so wie es fiel 
als Gußeisen zu benutzen, oder es aber in be
sonderen Frischfeuern in Schmiedeisen zu ver
wandeln. Daß man auch im Altertume Gußeisen 
kannte, soll weiter unten Erörterung finden.

I I I .  L a g o  d e r  a l t e n  E is e n h ü t t e n .

Hinsichtlich dieser sind Unterschiede bemerk
bar, die nur aus einer Verschiedenheit der Technik 
zu erklären sind und damit auch einen Rück
schluß auf das relative A lter zulassen. Man 
findet Eisenschmelzen auf den Spitzen von Bergen 
oder an deren Hängen dort, wo sie der vor
wiegend herrschenden W indwirkung ausgesetzt 
waren, auch am Meeresstrande, wo ein regel
mäßiger Landwärtswind blies. Diese Hütten 
haben nur mit natürlichem Luftzug gearbeitet 
und sind wohl die ältesten. Jene dagegen, die 
man, wie H e s i o d  sie schon beschreibt, „im ent
legenen W aldtale“ versteckt findet, bedienten sich 
künstlicher Gebläse, waren infolgedessen freier 
in der Wahl der H üttenstätte und konnten diese, 
ohne wie die älteren Hütten das Erz und den 
Brennstoff zur Schmelze fahren zu müssen, im 
Zentrum der Rohmateriallieferung aufschlagen. 
Diese jüngeren Hütten, die „Waldschmieden“ , 
liegen daher auch in den meisten Fällen zusammen 
mit Eisensteingruben und Köhlerstätten. Wegen 
des Waldwuchses sind sie nur bei umfangreichen 
Rodungen zu entdecken, doch wird hierbei, ob
wohl man in dem Funde etwas Fremdartiges er
kennt, nur selten die solchen Resten einstiger 
Technik gegenüber angezeigte Rücksicht geübt 
und sie verschwinden gar bald unter der rodenden 
Hacke. Ein weiterer Unterschied liegt bei den 
Eisenschmelzstätten in der Größe der Reste. 
Außer den durch große Halden als ständige 
Eisenproduktionsstätten gekennzeichneten „W ald
schmieden“ finden sich in manchen eisenreichen 
Gegenden auf den Bergen zahlreiche kleinere 
und kleinste Schlackenhaufen. Dies sind Spuren 
wandernder Eisenhüttenleute, die in Zeiten der 
Gefahr oder der W anderung flüchtig in Gruben 
weniges Eisen erblasen haben. T rotz ihrer 
W inzigkeit sind die Spuren von erheblichem W erte, 
zeigen sie doch die allgemeine Bekanntschaft mit 
dem Verhütten des Eisens in einer Weise, die 
man früher kaum geahnt.

* Eine andere Erklärung des Ausdrucks hat P e r c y  
gegeben. (Ygl. Dr. H. W e d d i n g ,  „Stahl und E isen“ 
1888 S. 458.) Die Redaktion.
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DieUrspi'ÜDglichkeit dieser wandernden Hütten 
wird durch die folgenden beiden vom Verfasser an- 
gestellten Eisenschlackenanalysen dargetan. Das 
Material ist im Walde von Hungenroth, Kreis 
St. Goar, je  einem Schlackenhaufen entnommen, 
von denen der eine, etwa 300 cbm enthaltend, 
kaum 30 Schritt von dem kleineren Haufen, der 
etwa nur 2 cbm Inhalt hatte, entfernt lag.

I. S tändige 
E isenhü tte

%

i l .  W andernde 
Schm elze

%
E is e n o x y d u l...................... 53,20 65,88
M an g an o x v d til................. 1,87 1,80
Tonerde .......................... 3,06 3,17
K a l k ................................... 2  21 2,07
M a g n e s ia ........................... 0,31 Spur
K ie s e l s ä u r e ...................... 34,39 20,32
W a s s e r ............................... 4,38 6,81

99,42 100,11
Spezifisches G ew icht: 2,89 SpezifischesGewiclit :3,16
(Mittel aus 3 Versuchen.) (Mittel aus 4 Versuchen.)

Zusammensetzung und spezifisches Gewicht 
der Schlacke lassen bei II, dessen Rohprodukt 
unzweifelhaft dasselbe gewesen ist wie bei I, 
die genügende Dauer des Sclnnelzbetriebes ver
missen.

Im Nachfolgenden sollen nun einige der alten 
Eisenschmelzen an Hand von Skizzen näher er
läutert werden; es ist jedoch auch hier zu be
achten, daß wegen mangelnder Vorsicht nur selten 
ein Eisenhüttenstättenfund in gutem Zustande 
angetroffen worden ist, daß vielmehr sehr häufig 
nur mangelhafte Reste zutage kamen, deren 
Rekonstruktion in technisch einwandfreier Ge
sta lt oft bedeutende Schwierigkeiten machte.

Abbildung 1 stellt einen W i n d h e r d  dar, wie 
solche in Belgien, namentlich bei Namur, Dinant 
und Lustin gefunden worden sind. An einem Berg-

abhange ist eine 
Grube H ange
bracht , die mit 
einem Tonfutter a 
ausgekleidet als 
Schmelzraum dient. 
Ein mit größeren 
Steinen b abge
deckter W indkanal 
Iv gestatte t dem 
W ind, bis in die 

Grube zu blasen; zum besseren Zusammenhalten der 
Flamme ist die Kuppe des Herdes noch mit einigen 
Schichten loser Steine C erhöht. Der Durch
messer dieser Herde geht bis zu 1 m; zuweilen 
sind die Schmelzen oval und haben dann bei
1 bis 1,2 m Breite 1,8 bis 2,3 m Länge. Das 
in Belgien in solchen Herden zu Gute gemachte 
Erz w ar ein leicht reduzierbarer Brauneisenstein 
(Namur, Luxemburg) oder Raseneisenstein, wie 
bei Nieuwe Rhode (Brabant) und Tessenderloo 
(Antwerpen).

Abbildung 2 zeigt den Durchschnitt durch 
eine bei Hüttenberg in Kärnten aufgefundeno 
römische H üttenstätte mit G e b l ä s e h e r d e n .  In 
einem Pflaster a der Hüttensohle befanden sich 
zwei kreisrunde Gruben, eine obere seichte, A, und 
1 bis 1 m davon entfernt eine untere tiefere, B. 
A hatte bei 60 cm Tiefe 1,60 m Durchmesser 
und hat allem Anschein gemäß als Röstgrube

Abbildung 2.

gedient. B war etwa 1 m tief und 1,60 m weit 
und mit einer 16 cm starken Tonschicht aus
gekleidet, auf welche eine bis auf 8 cm Tiefe 
völlig verschlackte, mit Quarzbrocken gemengte 
Tonschicht folgte. 6 in davon bei C lag die Halde, ■ 
deren Schlacken 50 bis 60°/o Eisen aufwiesen.* 
Daß der Herd mit künstlichem von Gebläse er
zeugtem Winde betrieben wurde, zeigt das Fehlen 
eines W indkanals und das Vorhandensein von 
großen Mengen au der Mündung durch die Hitze 
verschlackter und meist zerbrochener Tonröhrchen 
von 1 cm W andstärke, 2,5 cm Durchmesser und
11 cm Länge.

In Abbildung 3 ist ein aus Steinen in einen 
Hügel hineingebauter Windherd dargestellt, wie 
man sie aus den Tälern des einst mit Hunderten 
von Eisenschmelzen 
bestandenen Berner 
Ju ra  durch die Unter
suchungen von Dr.
Q u i q u e r e z  kennen 
gelernt hat. In einer 

vervollkomnmeten Abbildung 3.
Form zeigen sie bei A
den Herd, bei B das Windloch, wrelch letzteres 
neben dem Ablauf der Schlacke auch das Auf
lüften der Luppe mittels des Brecheisens ge
stattete. Diese Herdform kommt schon in vor
römischer Zeit vor.

An die besprochenen Formen schließt sich 
der von N e t t o * *  bekannt gemachte, bei den 
Japanern seit Jahrhunderten nicht nur zum Eisen
hüttenprozeß,*** sondern auch zu fast allen an
deren metallurgischen Operationen benutzte Herd 
an, den man zweckmäßig als U n i v e r s a l h e r d

* M i i n i c h s d o r f e r :  „K ärntner Zeitschrift für 
Borgbau“ 1871 S. 90.

** „Japanisches Berg- und Hüttenwesen, Mitt. d. d. 
Gesch. f. Nat.- u. Yölkerk. Ostasiens“ 1879, Band II, 
Tafel IV und S. 376.

*** Vergl. L e d e b u r :  „Ueber den Japanischen
Eisenhüttenbetrieb“, „Stahl und Eisen“ 1901, Nr. 16 
S. 841 bis 850. Die Redaktion.

S t.u .E . 40 t

Abbildung 1.
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Vorderrand man eine gewachsene Erdschicht an
stehen ließ. Man kleidete das Loch mit Ton aus, 
füllte es schichtweise mit Holzkohle und Eisen
erz und deckte das Ganze dann mit einem Ton
mantel zu, in dem man unten und oben eine 
Oeffnung beließ.
Wenn die Koh
len entflammt 
waren, hielt der 
L uftzug , der 
unten ein- und 
oben aus tra t, 
dieselben bis 
zum Schmelzen 
desErzesin Glut.

Von den an
tiken O f e u f o r -  
m en zumEisen- 

hüttenprozeß 
sind die folgen
den besonders charakteristisch. Abbildung 7 ist 
ein Durchschnitt durch einen der vielen im Ju ra  
gefundenen Windöfen, die aus einem Schacht A, 
einem Herd B und einem mit Steinen abgedeck
ten W indkanal C bestehen und in einen Berg
abhang hineingebaut sind. Diese Oefen hatten 
2 1/« bis 23/-t m 
Höhe; der Schacht 
war 30 bis 40 cm, 
der Herd etwa 20 
cm sta rk  mit Ton 
ausgefüttert; das 
Ganze wurde von 
einem aus groben 
Steinen bestehen
den Rauhgemäuer 
umgeben und stand
haft gehalten. Der 
W indkanal diente 
sowohl zumSchlak- 
kenablauf als zum 

Aufbrechen der 
Luppe. Bemerkens
w ert ist die nach 
vorn geneigte Stel
lung des Schach
tes, die wohl den 
Zweck hatte, dem 
Winde auf der 
Rückseite einen 
leichteren Aufstieg 
zu gestatten, indes 
vorne E rz und Brennmaterial dichter geschichtet 
waren. Einen Windofen vom K ärntner Erzberge 
stellt Abbildung 8 im Durchschnitt dar. Ein 1 m 
weiter und 1,70 bis 2 m hoher senkrechter 
Schacht A , ausgekleidet mit einem Quarzton
futter a, schließt sich an einen Halbkugelherd 
B mit W indkanal C an; das Ganze steht in einem 
Rauhgemäuer b und lehnt sich an einen Hang an.

01. u, Z

Abbildung 7.

St.u.E.

Abbildung 8.

Abbildung 4 und 5.

bezeichnen kann und von dem Abbildung 4 und 5 
in Auf- und Grundriß eine Anschauung geben. 
Der Herd besteht aus einer mit Gestiibbe aus
gestampften fast halbkugeligen Vertiefung von 
45 bis 75 cm Durchmesser in der Hüttensohle.

Darunter ist, um die 
Umgebung trocken zu 
halten, eine Grube 
ausgeschachtet, die 
mit Steinen ausgesetzt 
und dann mit Sand 
verstam pft wird. Zwei 
noch näher zu be
schreibende Hand
kastengebläse senden 
den Wind durch Ton
düsen über den oberen 
H erdrand, auf dem 
sich ein Viertelkugel
gewölbe aus Ton be
hufs Zusammenhal- 
tung der H itze auf
baut. Zwischen Ge
bläse und Herd steht 
die Brandmauer, die 
im Verein mit mehre
ren Säulen den aus 
Lekmfacbwerk beste
henden, etwa 2 m über 

der Herdsohle beginnenden Schornstein stützen 
muß. Der Herd hält zwei bis drei Schmelzungen 
aus, dann muß er mit Gestiibbe ausgebessert 
werden. Die maximale Tagesleistung eines solchen 
Apparates mag etwa 400 bis 500 quamme =  1500 
bis 1900 kg sein. Manche Hütten haben 30 
bis 40 solcher Herde in Betrieb.

Diese, einen recht gut ausgebildeten Betrieb 
darstellenden Fundobjekte sind nur auf Japan 
beschränkt, dagegen hat man einfachere Herd- 
formen an vielen antiken H üttenstätten gefunden, 
so auf der Sinaihalbinsel, in Palästina, bei den 
Turkmenen, auf Elba, Korsika, in Mittelitalien, 
bei M itterberg unfern Salzburg, in Schlesien bei 
Reichenbach und Jordansmühl, bei Kathlow in 
Brandenburg, in den Rheinlanden bei Jünkerath 
und im Schleidener Tale in der Eifel, auf dem 
Hunsrück, im Soonwalde und Hochwald, in der 
Pfalz bei Ramsen im Stumpfwalde, bei Petronell 
und Bergzabern, Sclilettenbach, Nothweiler, Eisen
berg und Limburg bei Dürckheim, im Elsaß bei 
Niederbronn und an vielen anderen Orten.

Ein Verbindungsglied zwischen Herden und 
Oefen ist durch den Fund eines vorgeschichtlichen 
Eisenschmelzofens aus der Gegend von Epernay 
(Marne) geschaffen, den wir in Abbildung 6 * dar
stellen. E r ist als ein sogenannter „ T i e f o f e n “ 
in den Hang eines Hügels hineingebaut und be
stellt aus einer zylindrischen Vertiefung, an deren

* Nach „Globus“ 1900, Band 77 S. 116.
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nur wenige antike Oefen sind uns als vollkommen 
freistehend bekannt geworden.

Als man im Jahre 1893 beim Eisenbahnbau 
in der nächsten Nähe von Rudolfswert a. d. Gurk 
in Unterkrain behufs Aufbaues eines Pumpwerkes 
einen Hügel ansclinitt, stieß man auf alte vor
römische f r e i s t e h e n d e  E i s e n ö f e n ,  für die 
das Eisen, wie bei sehr vielen anderen, aus den 
Diluviallehmen gewonnen wurde.*

Wie die Abbildungen 10 und 11 (nach Ver
besserung der in der angezogenen Quelle tech
nisch unmöglich dargestellten Ofenskizze) zeigen, 
hatte der Ofen die Form eines Kegelstumpfes 
von etwa 2 in Höhe; die Außenhaut bestand 
aus 30 bis 40 cm festgestampftem, rotgebranntem 
Ton m. Innerhalb dieses Mantels unterschied 
man eine hellere Tonschicht n von 0,3 m Dicke,

Die Vorstellung eines römischen Eisenofens 
aus der Umgebung des Saalburgkastells bei
Homburg v. d. Höhe verm ittelt Abbildung 9 nach 
den Ausgrabungen von Dr. L. B e c k  und v. Co- 
h a u s e n . *  Am Dreimühlenborn fanden genannte 
Autoren 1878 vier deutlich erkennbare Eisen
öfen, deren Rekonstruktion hier versucht ist. 
Die sich mit der Rückwand an den Hügel an
lehnenden Oefen bestanden aus einem von

Quarzitblöcken b 
umschlossenen und 
innen mit einer bis 
10 cm starken Ton
schicht a ausge
fütterten Schacht 
A und einem etwa 
50 cm weiten Herde.

Abbildung 9. Nach oben erwei
terte  sich der 

Schacht in Form eines Trichters. Die Rückwand 
enthielt zwei Formöft'nungen c c zur Windzufuhr,

Abbildung 11.

die Vorderwand ein Stichloch, aus dem nach 
Aufbrechen auch die Luppe hervorgezogen werden 
konnte.

Alle diese bisher besprochenen Ofenformen 
lehnen sich mit wenigstens einer W and au einen 
eventuell geeignet ausgeschnittenen Hügel an,

* „Annalen des Vereins für nassauische Alter
tumskunde und Geschichtsforschung“ 1879, XV.

die das eigentliche Schachtfutter ausmachte. Der 
Ofenschacht s hatte etwa 1/n m W eite und war 
in einem Falle mit Massen von Eisenschlacken 
fast ganz erfüllt. Windloch und Stichöffnung 
sind bei f  angenommen.

Sehr typischen Formen freistehender Schacht
öfen zum Eisenschmelzen begegnen wir in dem 
erzreichen Eisenzentrum Bengalen, dann bei den 
auf der untersten Terrasse des eisenreichen Ost
afrika zwischen 7° und 8° n. Br. und zwischen 
dem 28. und 29.° ö. L. Gr. wohnenden Djur. 
Die Formen sind so beachtenswert, daß eine 
kurze Schilderung der wohl uralten Einrichtungen 
hier nicht ausgelassen werden kann. Der für 
Niederbengalen typische Ofen, in Abbildung 12 
zur Anschauung gebracht, besteht aus tonigem 
Sand und ist als zylindrischer oder kegelförmiger 
Schacht von 85 cm Höhe, 28 cm W eite und 
7 cm starker durch Einlagen versteifter Wand 
mit einer gleichfalls aus Ton geformten, flach 
geneigten Einfallebene hergestellt, die auf Holz
gestell Unterstützung findet. Am unteren Ende 
befinden sich zwei Oeflhungen, von denen die

* M ü l l n e r :  »Der Bergbau der Alpenländer in 
seiner geschichtlichen Entw icklung»; „Berg- und 
Hüttenmännisches Jahrbuch“ 1905, S. 370 u. lf.

Abbildung 10.

St. u. E .4 24

Abbildung 12.-
S t.u .E . 393
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vordere, wahrend des Ofengauges mit Ton zu
gesetzt, zur Einführung der Düsen dient und 
nachher die Luppe herauszunehmen gestattet, 
indes die rechtwinklig zur Richtung dieser ersteren 
unter dem Bodenniveau in einen kleinen Kanal 
mündende zweite Oeffnung die Schlacke absickern 
laßt. Is t letztere ersta rrt, so nimmt der den Ofen 
bedienende Mann sie mit einer Zange heraus.* 

Die durch S c h w e i n f u r t h  bekannt gewor
denen Oefen der seit Jahrhunderten Eisen be
reitenden Djur sind aus reinem Ton aufgebaut 
und bestehen bei einer Gesamthöhe von 1 bis 
1,3 m zu zwei D ritteln aus einem nach unten 
weiter werdenden Konus, auf dem ein birnen
förmiger Hohlraum aufgebaut ist, der sich nach 
oben erw eitert (Abbildung 13). Im Niveau des 
Bodens hat der Ofen vier Oeffnungen; vor der 
einen befindet sich die Grube, in welcher sich 
die Schlacke sammelt. Bis zu der erweiterten 
Stelle füllt man den Schacht mit Holzkohle und 
setzt dann von unten her das Feuer an. Der 
Brand entfacht sich nach und nach so sehr,

* A n d r é e :  »Die Motalle bei d. N aturvölkern“ S. 70.

daß das Erz in Tropfen durch die Kohlenmasse 
durchzusickern beginnt und sich im Tiefsten des 
Ofens sammelt. Aus einer der Diisenöftnungen, 
die man aufbricht, holt man die Masse heraus 
und stellt daraus durch mehrmaliges Umschmieden 
ein sehr gutes Eisen her.
Die Schlacken werden 
nochmals verwendet, in
dem man sie nach einem 
Pochen ausklaubt und 
die brauchbaren Kugeln 
in Tiegeln zur Schmel
zung bringt. Auch die 
südlichen Nachbarn der 
Djur, die Bongo, haben 
eine uralte Eisenindu
strie, die ihnen einüeber- 
gewicht über die nicht 
Eisen erzeugenden Dinka gegeben hat. Sie haben 
Oefen, deren Inneres aus drei übereinanderlie
genden und nur durch enge Hälse miteinander 
verbundenen Kammern besteht, deren obere und 
untere mit Kohlen, deren mittlere mit E rz in 
Nußgröße beschickt wird. (Fortsetzung folgt.)

Abbildun

Z u r  Metallographie des Roheisens.
(Schluß von Seite 1571.)

|ie s e  W irkung des Siliziums kann aber nicht 
die einzige sein. Vergleicht man z. B. das E r

starrungsbild der Schmelze +37 (1 ,5 8 %  Silizium 
und 3,28 °/o Gesamtkoblenstoft') [Abbild.4] mit dem 
Erstarrungsbild der Schmelze 455 (0,63 u/o Sili
zium und 3,19 %  Gesamtkohlenstoff) [Abbild. 6], 
so erkennt man tro tz  des Unterschieds von 0,95 °/o 
Silizium keine Abweichung. Es kann somit auch 
keine wesentliche Aenderung in dem Sättigungs
vermögen des Eisens gegenüber Kohlenstoff durch 
diese Steigerung des Siliziumgehaltes um 0,95 °/o 
erzielt worden se in ; und doch ist die Schmelze 
437 tiefgrau, die Schmelze 455 unter den gleichen 
Abkühlungsverhaltnissen völlig weiß (mit nur
0,25 °/o Graphit) e rs ta rrt. Man kann sich dies 
durch die Annahme erklären, daß das Silizium 
den Anreiz zur Aufhebung der Unterkühlung 
gibt, daß es als „K atalysator“ w irkt. Es würde 
dann ein bestimmter Mindestbetrag von Silizium 
erforderlich sein, um diese W irkung auszuiiben; 
eine diesen B etrag überschreitende Menge könnte 
dann aber wesentliche Steigerung der W irkung 
nicht herbeiführen. Damit stehen die Versuche 
von W . H. H a t f i e l d *  im Einklang, deren E r
gebnis in Abbildung 7 schaubildlich dargestellt 
ist. Unter den von Hatfield angewendeten Ver
suchsbedingungen liegt der Grenzbetrag bei etwa 
1,7 ü/o Silizium. W eitere Steigerung des Ge
haltes hat keinen wesentlichen Einfluß.

* „Journal of the Iron and Steel Institu te“ 1906,
H. Bd. S. 157.

XLY.27

Im Anschluß an die früher von mir gegebene 
schematische Darstellung* der Goftigeänderuneen 
im weißen und grauen Roheisen während der Abküh
lung sollen die Gefiige- 
verhältnisse der unter
suchten Legierungen 
e rörtert werden. Zwi
schen dem Gefüge, wie 
es auf den Gefiigebil- 
dern dargestellt ist, 
und obigen schemati
schen Darstellungen 
besteht insofern ein 
Unterschied, als le tz
tere den wirklichen 
Zustand bei der ins 
Auge gefaßten Tem
peratur, erstere aber 
den Zustand darstel
len , welcher durch 
plötzliches Abschrek- 
ken der Legierung bei 
der gleichen Tempe
ra tu r erzielt wird. In 
den Gefügebildern sind
also noch die Aenderungen enthalten, die der 
Zustand der Legierung von der Abschrecktempe
ra tu r während der raschen Abkühlung bis zur 
gewöhnlichen Tem peratur erleidet.
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* »Stahl und E isen“
und 1388.
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Die Legierungen der Reihe I I  sind, wie be
reits oben erwähnt, untereutektisch. Ihre Lage 
im Erstarrungsdiagramm der Legierungsreihe 
Eisenkohlenstoff wird demnach durch die Linie II 
in Abbildung 8 angegeben, die links vom eutek
tischen Punkt B ' liegt. Die E rstarrung  vollzieht 
sich zwischen den Temperaturen t, =  1205 und 
t2 =  1115 0 C. Bei t t scheiden sich Mischkristalle
S aus der flüssigen Legierung aus, bei t2 e rs ta rrt 
das aus Mischkristallen und Zementit bestehende 
Eutektikum C. Diese Vorgänge verlaufen mit 
einer so großen Geschwindigkeit, daß sie durch 
Abschrecken der Legierung nicht verhindert
werden können. Wenn also eine Legierung aus 
der Reihe I I  bei einer Temperatur t 3, bei der 
sie noch völlig flüssig und homogen ist ,  ab
geschreckt w ird , so bleibt sie nicht homogen. 
Sie scheidet bei t[ Mischkristalle S aus und bei 
t 2 Eutektikum. Die Mischkristalle S erscheinen 
nach der Abkühlung als Martensit, das Eutektikum 
C als Gemenge von M artensit und Zementit (ver
gleiche Gefügebild 1 das der bei ta — 1256° C. 
abgeschreckten Schmelze 439 entspricht). Die
dunklen Stellen sind kein Graphit, sondern 
T roostit (ein Uebergangsbestandteil zwischen 
M artensit und Perlit). * Geschieht das Ab
schrecken zwischen t, und t2 (Abbildung 8), 
z. B. wie bei Schmelze 440 bei t.( =  1159° C., 
so ist das Gefügebild nahezu das gleiche, wTie 
aus Gefügebild 2 hervorgeht. W egen  der lang
samen Abkühlung bei t t haben die Mischkristalle

(Martensit) S 
mehr Zeit ge
habt sich zu 
größeren Flü
chen zusammen- 
zuschareu. Die 
dunkle F ä r
bung entspricht 
auch hier dem 
Troostit.

In Schmelze 
449, die unter
halb t2 bei 108 7° 

abgeschreckt 
wurde, erschei
nen bereits Gra
phitnester, wie 

in Gefiigebild 3 an den schwarzen Stellen zu 
ersehen ist. Daneben befinden sich Mischkristalle S 
und Eutektikum C (vergl. Gefügebild 4 in s tä r
kerer Vergrößerung). Im Eutektikum beginnt 
bereits der Zementit sich auf Kosten seiner Um
gebung auszuwachsen, das Eutektikum erscheint 
dadurch gröber. Das Gefüge entspricht der sche
matischen Darstellung in dieser Zeitschrift 1906 
Nr. 22 S. 1388 Abbildung 8 d' und d".

Die Gefügebilder 5, 6, 7 entsprechen der bei 
1057 0 abgeschreckten Schmelze 442. W ährend

* „Stahl und EiBen“ 1906 Nr. 13 S. 778.

der langsamen Abkühlung von 1087 auf 1057 °C. 
haben sich die zuerst aus Graphitkeimen ge
bildeten Graphitnester vergrößert; infolge Hin
zu tritts  neuer Keime sind neue Nester ent
standen, wie Gefügebild 5 zeigt, in der der 
Schliff vor der Aetzung bei schwacher Ver
größerung abgebildet ist. Ein Graphitnest ist in 
Gefiigebild 7 dargestellt; es läß t erkennen, daß 
der Graphit im M artensit S liegt. In größerer 
Entfernung von den Graphitnestern liegt noch 
Eutektikum C neben Mischkristallen (Martensit) 
S, wie in Gefiigebild 6. Der Zementit im Eutek
tikum hat sich noch weiter ausgewachsen, da
durch das Eutektikum gröber erscheinen lassend. 
Die schwarzen Stellen in der letztgenannten 
Abbildung sind wieder Troostit.

W ird die Abschrecktemperatur noch tiefer 
gelegt als bei Schmelze 442, so nehmen die 
Graphitnester an Umfang zu und drängen das 
Eutektikum C immer mehr zurück. Im übrigen 
gleicht das Gefüge dem von Schmelze 442. In 
der bei 708 0 G. abgeschreckten Legierung 451 
ist an Stelle des Martensits S bereits Perlit 
getreten. Die Abschreckung erfolgte somit be
reits unterhalb des eutektischen Umwandlungs
punktes, der bei siliziumarmen Legierungen bei 
700 0 C., bei siliziumreichen dagegen höher liegt.*

Die langsam abgekühlte Schmelze 437 be
steht zur Hauptsache nur noch aus P erlit, in 
dem Graphit liegt (vergl. Gefügebild 8). Im Perlit 
sind stellenweise Zementitinseln eingelagert und 
zwar in größerer Entfernung von den Graphit
nestern, wie z. B. in Gefügebild 9.

Die Legierungen der Reihe I  sind wegen 
ihres höheren Siliziumgehaltes in der Nähe des 
eutektischen Punktes gelegen und wurden im 
Schaubild Abbildung 8 durch die Linie I ge
kennzeichnet. Die beiden Temperaturen ti und 
t2 fallen zusammen. Die E rstarrung  erfolgt 
nicht in einem längeren Tem peraturintervall wie 
bei Reihe II, sondern bei der Tem peratur 1133 °. 
Dicht oberhalb dieser Tem peratur ist die Legie
rung flüssig, dicht darunter völlig erstarrt. 
Die Ausscheidung von Mischkristallen S, die bei 
Reihe I I  zu Beginn der E rstarrung  bemerkbar 
war, fällt weg. Bei der E rstarrung  scheidet 
sich nur Eutektikum C aus. Diese Ausscheidung 
kann durch Abschrecken der flüssigen Legierung 
von Temperaturen oberhalb 1133 0 nicht unter
drückt werden. Beleg hierfür ist Gefiigebild 10 
entsprechend der Schmelze 423. Die dunklen 
Stellen sind Troostit, kein Graphit. Das ganze 
Gefüge besteht aus Eutektikum C.

Die Schmelze 425 wurde während der E r
starrung abgeschreckt. Die Hauptmasse der Le
gierung besteht aus Eutektikum C, ist also im

* Yorgl. „M etallurgie“ 1906 S. 811. W ü s t  und 
P e t o r s e n :  »Beitrag zum Einfluß des Siliziums auf 
das System Eisen-Kohlenstoff« sowie „Stahl und Eisen“ 
1907 Nr. 14 S. 482.

Abbildung 8.
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labilen Zustand. Nur ein kleiner Teil der Le
gierung hat den Zustand der Unterkühlung teil
weise aufgegeben, so daß Graphit ausgeschieden 
wurde. Der Graphit ist in Nestern angeordnet, 
wie Gefiigebild 11 recht deutlich erkennen läßt. 
Ein Graphitnest ist in Gefügebild 12 in stärkerer 
Vergrößerung abgebildet, während Gefügebild 13 
einen Teil des Eutektikums C stärker vergrößert 
wiedergibt.

Das Gefügebild 11 ist außerordentlich kenn
zeichnend für die Art, wie die Unterkühlung 
örtlich aufgegeben wird. Sie erinnert lebhaft 
an die Unterkühlungserscheinungen beim Schwefel. 
Geschmolzener Schwefel ers ta rrt zunächst in der 
monoklinen Form (S„,0n) mit wachsgelber Farbe. 
Bei 90 0 C. müßte die Umwandlung in den rhom
bischen Schwefel (Sri,0mb) eigentlich einsetzen. 
Heist findet aber Unterkühlung sta tt, der mono
kline Schwefel hält sich stundenlang noch bei 
gewöhnlicher Temperatur als labile Erscheinungs
form; die Umwandlung bleibt zunächst aus. Nach 
längerer Zeit wird die Unterkühlung an einzelnen 
verstreutenPunkten der Masse aufgehoben, es ent
stehen gelbe Flecken von rhombischem Schwefel, 
die sich allmählich vergrößern, bis sie schließ
lich die ganze Oberfläche einnehmen. Durch Be
rühren mit einem rhombischen mit Schwefelkohlen
stoff befeuchteten Schwefelkristall oder auch 
bloß durch Betupfen mit Schwefelkohlenstoff kann 
man die Aufhebung der Unterkühlung wesentlich 
beschleunigen.

Erfolgt die Abschreckung der Legierungen 
bei tieferen W ärmegraden, z. B. 1102 0 bei 
Schmelze 426, so haben die Graphitnester an 
Zahl und Umfang zugenommen und das Eutek- 
tikum C zurückgedrängt, wie Gefügebild 14 er
kennen läßt. Damit nicht Verwechslung mit den 
ebenfalls vorhandenen dunklen Troostitsäumen vor
kommt, sind die Graphitnester mit G bezeichnet. 
Der T roostit bildet Säume um das Eutektikum C. 
Die Graphitnester liegen im M artensit S (vergl. 
Gefügebild 15 bei stärkerer Vergrößerung).

W ie mit weiterem Sinken der Temperatur 
die Graphitnester sich ausbreiten, zeigt Gefüge
bild 16 in 29 facher Vergrößerung. Es entspricht 
der bei 1092 0 abgeschreckten Schmelze 421. 
Die Aufnahme erfolgte vom ungeätzten Schliff, 
so daß nur der Graphit dunkel erscheint. E r 
liegt, was nur bei stärkerer Vergrößerung be
obachtbar, im Martensit.

In Schmelze 430, die bei 1008 0 C. ab
geschreckt wurde, ist auffällig, daß der Mar
tensit S sehr grobnadlig ist und die äußeren 
Kennzeichen des von Os mond  als Austenit be- 
zeichneten Gefügebestandteils träg t (vergl. Ge
fügebild 17). Vom Eutektikum C sind nur noch 
wenige helle, von Troostitsäumen umgebene Adern 
übrig, wie z. B. in Gefügebild 18 unten.

Wenn vor dem Abschrecken langsam bis zu 
806 0 C. abgekühlt wurde, wie bei Schmelze 454,

so w ar jede Spur des Eutektikums C verschwunden. 
Die Graphitnester liegen wieder im Austenit S 
(siehe Gefügebild 19). Merkwürdigerweise liegen 
im Austenit ziemlich regelmäßig eingesprengt 
kleine Perlitinseln P , die durch einen dunklen 
Troostitsaum vom Austenit abgegrenzt sind und 
im Innern zuweilen Zementitinselchen enthalten. 
Durch den Siliziumgehalt wird nach W ü s t  und 
P e t e r s e n *  die Temperatur der Perlitbildung ge
hoben, so daß die Abschrecktemperatur 806 0 C. 
im vorliegenden Falle sehr nahe an dieser Perlit- 
grenze gelegen haben kann. Auffällig ist das 
Nebeneinanderbestehen des deutlich ausgeprägten 
Perlits neben den Gefügebestandteilen des ab
geschreckten Eisens. Man erhält aus dem Bild 
den Eindruck, daß im Augenblick des Abschreckens 
die Temperatur nicht gleichmäßig in der ganzen 
Masse verteilt war, sondern daß die Temperatur- 
Verteilung längs einer durch das Eisen gelegten 
Geraden etwa nach A rt des Schaubildes Ab
bildung 9 war. Oertlich ist die Temperatur 
höher (W ellenberg b) und niedriger (W ellental t); 
die mittlere Temperatur T, die das Pyrom eter 
angibt, soll ge-

b b ru b m b m b
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Abbildung 9.

rade gleich der 
Umwandlungs
tem peratur des 
Martensits in 
P erlit sein, und 
bei ihr soll die 
Abschreckung 

der Legierung in W asser erfolgen. In den Tälern t 
würde dann vor der Abschreckung bereits P erlit
bildung eingetreten sein, während die Berge b 
noch oberhalb des Umwandlungspunktes liegen 
und in M artensit (Austenit) übergeführt werden. 
Infolge der Wärmeabgabe der sich in Perlit 
umwandelnden Stellen t  wird die Abkühlungs
geschwindigkeit der benachbarten Stellen bei m 
verringert, so daß sich dort der Uebergangs- 
bestandteil Troostit** bilden kann. Es ist natür
lich nicht notwendig, daß die Berge b und 
Täler t  unverändert bleiben, sondern es ist mög
lich, daß in aufeinanderfolgenden Zeitteilchen 
Berge und Täler abwechseln. Es kommt für 
die Gefügebildung nur der Zustand in Betracht, 
der im Augenblick des Abschreckens bestand.

Die langsam abgekiihlte Schmelze 419 
zeigt G raphitnester, die ein Gemenge aus 
Graphit und Perlit darstellen. Zwischen diesen 
Nestern sind nur noch Adern übrig, die im 
wesentlichen aus P erlit P  und kleinen Zementit
inselchen bestehen (siehe Gefügebild 20). Der 
Perlit ist deutlich ausgebildet, wie aus Gefüge
bild 21 hervorgellt.

* S. a. g. 0 .
** Ueber Troostit, Sorbit vergleiche E. H e y n  und

O. B a u e r :  »Ueber den inneren Aufhau gehärteten 
und angelassenen Workzeugstahls«. „Stahl und E isen“
1906 Nr. 13,. 1.5 und 16.
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Auf eine beachtenswerte Erscheinung soll 
noch hingewiesen werden. C r e me r *  gib teinerecht 
einleuchtende E rklärung für die Erscheinung, 
daß in Hartgüssen der Kohlenstoffgehalt in der 
weißen Schale niedriger ist als im grauen Kern. 
In den Schmelzen der Reihe II  zeigt sich nun 
die eigentümliche Erscheinung, daß der Gesamt- 
kohlenstoffgehalt der Schmelzen trotz gleicher 
Behandlung gesetzmäßig mit dem Graphitgehalt 
zunimmt (Schaubild Abbild. 10). Hier kann aber 
die Erklärung C r e m  e r  s nicht Stich halten, da 
die Legierungen keine weißen und grauen Teile 
haben, in denen sich der Kohlenstoffgehalt in
folge Unterkühlung verschieden verteilen könnte, 
sondern völlig gleichartiges Gefüge zeigen. Diese 
Erscheinung gibt jedenfalls zu denken. Eine 
Erklärung ist den Verfassern vorläufig nicht 
bekannt. Die siliziumreiche Legierungsreihe I 
gibt für die Beziehung zwischen Gesamtkohlen
stoff und Graphitgehalt keine Gesetzmäßigkeit.

Iu
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Abbildung 10.
(Die Zahlen 'an den Punkten geben die Nummern 

der Schmelzen an.)

2. E i n i g e  B e m e r k u n g e n  z u r  L i t e r a t u r  
ü b e r  die E r s t a r r u n g s e r s c h e i n u n g e n  bei  

w e i ß e m  und  g r a u e m  Ro h e i s e n .
Von E. He y n .

Ueber die Erstarrungsverhältnisse des Roh
eisens und insbesondere über die A rt der Graphit
bildung sind in den letzten Jahren mehrere Ar
beiten erschienen, die einerseits die geschicht
liche Entwicklung der Erkenntnis zum Gegen
stand haben, anderseits auch Beiträge zum wei
teren Ausbau der Theorie zu bringen bestimmt 
sind. Nach beiden Richtungen hin möchte ich 
mir einige Bemerkungen erlauben. Die An
schauung, daß das graphithaltige Roheisen einer 
stabileren, das weiße Roheisen einer labileren 
Erscheinungsform entspricht, dürfte wohl schon 
sehr alt sein, wenigstens in den Kreisen der Eisen
hüttenleute. Jedenfalls ist diese Anschauungs
weise wesentlich älter, als nach den Ausführungen 
von B e n e d i c k s * *  zu schließen wäre. Man

* „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 24 S. 834.
** „M etallurgie“ I I I  Heft 12 bis 14.

kann sie nicht bis auf bestimmte Personen zurück
verfolgen.

Durch R o o z e b o o m s  Arbeit: „Eisen und 
Stahl vom Standpunkt der Phasenlehre“ * wurde 
diese Anschauung eine Zeitlang in Frage gestellt. 
Roozeboom stellte unter Benutzung der Ver
suchsergebnisse R o b e r t s - A u s t e n s  ein Dia
gramm auf, nach dem der Graphit bei einer 
bestimmten hohen Tem peratur sich in das sta
bilere Karbid umwandeln sollte. Dies ist in
zwischen als unvereinbar mit den Beobachtungen 
der Praxis erkannt worden, was auch Roozeboom 
selbst zugegeben hat. Ich möchte hier bemerken, 
daß dieses Diagramm von Roozeboom, trotzdem 
es auf einer teilweise irrigen Voraussetzung auf
gebaut war, mehr für die Klärung der Anschau
ungen über das Wesen der Eisen-Kohlenstoff- 
Legierungen getan hat, als die Mehrzahl der 
später auf diesem Gebiete erschienenen Arbeiten 
zusammen. Es ist nicht zu vergessen, daß 
Roozeboom den ersten Versuch machte, die groß
artigen Errungenschaften der Phasenlehre, die 
zum größten Teil sein eigenes W erk waren, 
auf das System Eisen-Kohlenstoff anzuwenden.

Auf der allgemeinen Anschauung fußend, daß 
der Graphit einem stabilen, das Karbid einem 
labileren (oder metastabilen) System angehöre, 
zog ich im Jahre 1904 die sich auf Grund der 
Lehren der physikalischen Chemie ergebenden 
Folgerungen und legte diese in einem Dia
gramm** (siehe Schaubild Abbild. 11) nieder.

Die wesentlichen Gründe, die mich zur Auf
stellung des Diagramms veranlaßten, waren 
folgende:

1. Um der Phasenlehre gerecht zu werden, 
müssen die beiden Diagramme für das stabile 
und metastabile System getrennt werden. Da
durch wird ausgesprochen, daß, wenn Karbid 
und Graphit im Gefüge noch gleichzeitig neben
einander Vorkommen, dies einem noch nicht völlig 
erreichten Gleichgewichtszustand entspricht, daß 
der Uebergang von dem metastabilen System 
zum stabilen noch nicht vollendet ist.

2. Das stabilere System (graphithaltiges Roh
eisen) muß bei höheren Temperaturen schmelzen, 
als das labilere (weißes Roheisen), entsprechend 
einem allgemeinen Gesetz der physikalischen 
Chemie. Die Linie a " B c  und BD wurde des
wegen höher gelegt, als die punktierten Linien 
a 'B 'F  usw. (Abbild. 11).

3. Die stabilere Form Graphit muß eine 
geringere Löslichkeit im Eisen besitzen, als das 
weniger stabile Karbid. Dies war der Grund, 
warum ich die Linie aB  bis nach a" durchzog, 
zumal in Roheisensorten Eisen und Graphit 
häufig nebeneinander beobachtet werden.

* „Zeitschrift für physik. Chemie“ 1900 S. 437.
** „Zeitschrift für Elektrochem ie“ 1904 Nr. 30 

S. 491: »Stabile und metastabile Gleichgewichte in 
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen«.
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Ein Jah r spater erschien in „Comptes rendus“ 
1905 eine Arbeit von C h a r p y :  „Sur le dia
gramme d’équilibre des alliages fer-carboue“ . In 
dem dabei veröffentlichten Diagramm (Abbild. 12) 
kommt Charpy unabhängig von mir zu gleichen 
Schlüssen. Sein Diagramm unterscheidet sich 
von dem meinigen nur dadurch, daß von Punkt a 
ab nicht die horizontale Linie a a " ,  sondern die 
geneigte Linie aS  gezogen wird. Hiermit ist 
ein quantitativer Unterschied gegeben. W ährend 
ich bei meinem ersten Versuch zur Aufstellung 
eines Diagramms die Löslichkeit des Graphits 
im Eisen zu Null annahm, setzt Charpy eine 
gewisse, mit der Tem peratur abnehmende Lös-

a

S t .u .E .  4 7 S
Abbildung 11.

---- Stabile Gleichgewichte; System Eisen u. Graphit.
----  „ „ „ Eisen u. Karbid.

lichkeit des Graphits voraus. Zur Entscheidung 
der Frage genügt meines Erachtens das experi
mentelle Material noch nicht. Die Charpysche 
Annahme hat den Vorteil, daß sie die allgemei
nere ist. Ich werde dem in Zukunft in meinem 
Diagramm (Abbildung 11) dadurch Rechnung 
tragen, daß ich die Kurve a a " ' s ta tt a a '1 ziehe 
und diese abbreclie zum Zeichen dafür, daß hier 
die experimentelle Forschung noch einzusetzen 
hat. Ich wage zu behaupten, daß tro tz einer 
Reihe inzwischen erschienener Arbeiten über das 
gleiche Thema die Frage zurzeit nicht weiter 
gediehen ist, als sie durch die beiden soeben 
genannten Diagramme gekennzeichnet wurde.

Auf einige Aeußerungen von P. G o e r e n s  
in dieser Zeitschrift* muß ich noch eingehen 
und zwar nur deshalb, weil sie unter der Ueber- 
schrift: „Ueber den a u g e n b l i c k l i c h e n  S t a n d  
unserer Kenntnisse der E rstarrungs- und Erkal
tungsvorgänge usw.“ veröffentlicht sind. Goerens 
schreibt dort (S. 1095): „Eine weitere auffällige 
Erscheinung, welche durch die bisherigen Theorien 
nicht in befriedigender W eise erklärt werden 
kann, ist die Tatsache, daß der E rstarrungs

punkt und der Schmelzpunkt dos grauen Roh
eisens nicht bei derselben Temperatur liegen, 
während dies beim weißen Roheisen der Fall 
is t .“ W ie ich bereits oben angedeutet, war 
diese Tatsache gerade einer der Gründe zur 
Aufstellung meines Diagramms (Punkt 2). Wie 
sich die Sache erklärt, ist im ersten Teil dieser 
Arbeit dargelegt. W eiter sucht Goerens im 
gleichen Aufsatz von dem von mir und Charpy 
aufgestellten Doppeldiagramm abzugehen und 
dieses durch ein einziges* zu ersetzen. Damit 
ist meiner Auffassung nach wieder ein Rück
schritt gemacht; denn mit diesem Diagramm 
verläßt Goerens den festen Untergrund der 
Phasenlehre. Es besteht aber kein Grund, diesen 
Zweig der physikalischen Chemie, der uns dank 
den Arbeiten R o o z e b o o m s  so wunderbare 
Aufschlüsse ge
bracht hat, bei 
der Betrachtung 
der Eisen -Koh- 
lenstofflcgierun- 
gen beiseite zu 
schieben. Im Ge
genteil, wir ha
ben alle Ver
anlassung, die 
W ege zu betre
ten, auf die uns 
die Phasenlehre 
zum Zwecke der 
Erforschung der 
Eisenlegierun

gen hinweist.
Ferner ist mir in Goerens’ Arbeit nicht klar, 

wie infolge des Unterschiedes im spezifischen 
Gewicht zwischen Graphit und Schmelze die aus
geschiedenen G raphitkristalle einen solchen Auf
trieb erhalten sollen, daß sie „sofort mit großer 
Geschwindigkeit aus dem Bade h e r a u s g e s t o ß e n  
werden müssen“ (a. a. 0 . S. 1095). Goerens 
denkt hierbei an die Garschaumbildung. Ich 
möchte dem genannten Autor die Aufgabe stellen, 
ein Stück Holz in Quecksilber unterzutauchen 
und frei aufsteigen zu lassen. W enn dabei fest
gestellt wird, daß das Holz aus dem Queck
silberbade herausgestoßen wird, so daß es über 
die Oberfläche hinausspringt und diese verläßt, 
so würde ich mich veranlaßt fühlen, der Gar- 
schauintheorio von Goerens beizutreten.

Bis dahin aber bezweifle ich, daß Fortschleu
dern von Garschauin aus dem Eisenbad die Folge 
des Auftriebes der Graphitblättchen ist, und glaube 
vorläufig an gleichzeitige Einwirkung von frei- 
wrerdenden Gasen, die die Blättchen heraus
schleudern. Beim Spratzen des Silbers schleu
dert der freiw'erdende Sauerstoff ja  auch Silber- 
kiigelchen umher.

'YoTCohlcnslölT

Abbildung 12.
----  bei langsam er Abkühlung
—  „ schneller „

* „Stahl und E isen“ 1907 Nr. 30 S. 1093, vergl.
„Metallurgie" III. S. 175 und IY. S. 137 und 173. * A. g. 0 . S. 1096.
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Der experimentelle Nachweis der Schachtzerstörung im Hochofen 
durch ausgeschiedenen Kohlenstoff.

Von Professor B e r n h a r d  O s a n n .

Mitteilung aus dem eisenhüttenmännischen Institu t der Bergakademie in Clausthal.

Die Schachtsteine eines Hochofens erleiden 
bekanntlich im oberen Teile vielfach eine 

Zerstörung,* die man auf eine Kohlenstoffaus
scheidung aus dem Kohlenoxyd der Gichtgase 
im Sinne der Reaktion 2 0 0  =  C +  C 02 zurück
führt. Den Nachweis dafür, daß diese Erklärung 
richtig  ist, bringt das nachfolgend beschriebene 
Experiment:

Abbildung 1 stellt eine Röhre dar, welche 
eine solche Kohlenstoffablagerung auf Bilbaoerz 
zeigt. Abbildung 2 zeigt unten ein Porzellan

schiffchen mit zerstörten Brocken feuerfester 
Steine, die mit Kohlenstaub innig vermengt sind, 
oben ein ebensolches mit Steinbrocken in ur
sprünglicher Gestalt, um einen Vergleich zu er
möglichen.

Es wurde absichtlich ein stark  eisenhaltiges 
Steinmaterial gew ählt, und zwar die Marke 
„ G l e n b o i g “ .** Solche Glcnboigsteiue zeichnen 
sich durch sehr hohen Tonerdegehalt und durch 
die Eigenschaft aus, sehr hohe Temperaturen 
auch bei schroffem W echsel zu vertragen. Sie 
dienen besonderen Verwendungszwecken außer
halb des Hochofenbaues. Der Eisengehalt war, 
wie äußerlich erkennbar, sehr hoch und betrug 
4,73 o/o Eisen.

Das Kohlenoxyd wurde in bekannter W eise 
durch Behandeln von Oxalsäure mit Schwefel
säure gewonnen und durch Kalilauge geleitet. 
Dabei wurde der Gehalt an Kohlensäure auf 
etwa 1 °/o herabgedrückt. Die Menge betrug 
etwa 1,74 1 stündlich für eine Röhre.

* Vergl. „Einwirkung zerstörender Einflüsse auf 
feuerfestes Mauerwerk usw.“ aus der Feder des V er
fassers. „Stahl und E isen“ 1903 Nr. 14 S. 823.

** Von der F irm a E d u a r d  S u s e  w i n d  in Sayn 
zur Verfügung gestellt.

In einen mit Gas geheizten Verbrennungs
ofen wurden nun zwei Glasröhren, wie sie Ab
bildung 1 darstellt, eingelegt. Die Temperatur 
wurde auf 450° bis 500° eingestellt und die 
Röhren mit den Porzellanschiffchen beschickt. 
Jede Röhre erhielt zwei Schiffchen, und zwar 
die linke ein Schiffchen mit bohnengroßen Stück
chen Bilbaoerz, dahinter ein solches mit ebenso 
großen Steinbrocken; die rechte zwei Schiffchen, 
in gleicher W eise mit Steinbrocken beschickt, 
hintereinander.

Bei dieser Anordnung diente das Schiffchen 
mit Bilbaoerz als Indikator. Die Empfänglich
keit dieses Erzes für die Kohleabscheidung w ar 
durch viele Versuche festgeste llt; tra t  hier die 
Reaktion ein, so mußten auch in der ändern 
Röhre alle Vorbedingungen gegeben sein; denn 
beide Röhren erhielten bei gleicher Temperatur 
gleiche Gasmengen aus einem gemeinsamen Gaso
meter.

Nachdem durch kräftiges Durchleiten die Luft 
verdrängt war, wurde der Versuch eingeleitet. 
Bereits nach sieben Stunden zeigte das Bilbao
erz Rißbildungen unter schwachem Aufschwellen. 
Nach weiteren 24 Stunden w ar die Kohleabschei
dung und die Zerstörung der Erzstücke bereits 
in vollem Gange und gewährte nach 72 Stunden 
ein Aussehen, wie Abbildung 1 zeigt. In
zwischen zeigte sich bei den Steinbrocken gar 
keine Einwirkung, bis sich nach vier Tagen die 
ersten Spuren der Rißbildung und ein kleines 
Flöckchen Kohlenstaub mit der Lupe erkennen 
ließen. Nun ging es immer w'eiter, indem sich 
die Risse erweiterten, neue Risse hinzukamen 
und sich Kohlenstaub in den Rissen ablagerte. 
Nach 17 Tagen wurden die Schiffchen heraus
genommen und das eine unter Anwendung einer

Abbildung 1. Kohleausscheidung aus Kohlenoxyd auf Bilbaoerz innerhalb 72 Stunden.
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bestimmten Vergrößerung photographiert (Abb. 2). 
Die anderen beiden mit Steinbrocken beschickten 
Schiffchen zeigten nur geringe Einwirkung.

Zweifellos bot das innige Gemenge von 
Steinresten und Kohle dasselbe Bild, wie ich es 
vor annähernd zwanzig Jahren auf der Jlseder 
Hütte vor mir hatte, als ich einen Ilochofeu- 
schacht von au ß en , etwa 4 m unterhalb der 
Gichtöffnung, untersuchte und mit der Messer
klinge ohne Schwierigkeit eindringen konnte, 
wobei ein solches Gemenge, wie oben beschrie
ben, herausrieselte . Soviel ich weiß, stammt 
von D r.-In g . h. c. F ritz  W . L Urin an  n der 
erste hypothetische Hinweis* auf die Beziehung 
zwischen Kohleausscheidung und dem Eisengehalt 
der Steine. Auf diese Beziehung will ich im fol
genden näher eingehen:

Alle feuerfesten Steine enthalten Eisenoxyd, 
das seinen Ursprung in dem Schwefelkiesgehalt 
der Tonlager hat. Beim Bren
nen der Steine bildet sich aus 
dem Schwefeleisen Eisenoxyd.
Ueber die Rolle dieses Eisen
oxydes bei der Kohlenstoffaus
scheidung sind wir lange Zeit 
im Dunklen gewesen, obwohl 
mehrere Forscher, namentlich 
B e l l  und G r ü n e r ,  die An
wesenheit von Eisensauerstoff
verbindungen als unumgäng
liche Vorbedingung erkannt 
hatten. Es fehlte aber der Nach
weis einer chemischen Mitwir
kung der Eisenoxyde, insofern 
sie doch auch eine Veränderung 
erleiden mußten. Deshalb war 
es unerklärlich, daß winzige 
Gewichtsmengen von Eisenoxyd derartige Um
wandlungen hervorzubringen vermögen, wie wir 
sie oben kennen gelernt haben, und daß die Re
aktion unaufhaltsam weiterschreitet, wenn sie ein
mal begonnen hat. Eine Aufklärung in dieser 
Richtung hat erst vor wenigen Jahren eine 
Forschungsarbeit von B a u r  und G l a e s s n e r * *  
gebracht über Gleichgewichtszustände von Kohlen
oxyd und Kohlensäure bei Eisenoxyden.

Die Ergebnisse dieser Arbeit will ich auf 
unseren Fall übertragen: B ringt man ein Ge
misch von Fe3 O4 und Fe 0  in ein Schiffchen 
und dieses in eine einseitig geschlossene Röhre, 
die luftleer gemacht und darauf mit einem Ge
misch von 53 °/o CO-> und 47°/o CO bei Innohal
tung einer Temperatur von 500° gefüllt wird, so 
tr i t t  auch nach unendlich langer Zeit gar keine 
Aenderungein, weil dieses Gasgemisch einen Gleich
gewichtszustand für die genannte Temperatur dar

* „Stahl und Eisen“ 1898 Nr. -4 S. 168.
** „Stahl und Eisen“ 1903 Nr. 9 S. 556 und „Zeit

schrift für phys. Chemie“ 1903 Nr. 43 S. 354.

stellt. Aendert man nun das Mischungsverhältnis, 
indem man z. B. ein Verhältnis zwischen COa 
und CO schafft, wie es in Hochofengasen besteht, 
also etwa 34 % COs und 66 °/o CO, so ist CO 
im Ueberschuß, und damit besteht das Bestreben, 
wieder den Gleichgewichtszustand zu erreichen. 
Es kann dies auf zwei Wegen geschehen:

1. FeaOi + CO =  3 E o 0 CO*
2. 2 CO =  C + C O ä

In beiden Fällen entsteht C 02, bis schließ
lich wieder 53 °/o COa vorhanden sind und mit 
diesem Gleichgewichtszustand auch Stillstand er
reicht ist.

Nun darf man beide Reaktionen nicht für 
sich betrachten, sondern muß sich vorstellen, 
daß der Reduktionsvorgang einen Anstoß für 
die Kohleausscheidung gibt, und daß beide un
trennbar sind. Dieser Reaktionsanstoß ist zu 
vergleichen mit der W irkung eines Tropfens,

der in eine weit unter dem Gefrierpunkt abge
kühlte Flüssigkeit fällt und ein sofortiges Ge
frieren bewirkt.

Es gehört aber ein gewisser Zeitraum zur 
Entwicklung der Reaktionen. Durchlaufen die 
Gase zu schnell den Hochofen, so ist selbst eine 
starke Gleichgewichtsverschiebung für die Kohle
ausscheidung belanglos. Dieser Bedingung wird 
aber auch genügt. Unterhalb der Gichtöffnung 
entstehen an der Schachtwand Zonen, die nur 
schwache Gasströme haben, und so werden die 
Eisenoxyde an den Steinobertlächen von solchen 
Gasgemischen berührt, welche sich vielleicht nur 
insoweit erneuern, als das von unten eindrin
gende Kohlenoxyd an die Stelle der eben ge
bildeten Kohlensäure tr itt ,  so daß niemals das 
Gleichgewicht erreicht wird. Es tr i t t  dann eine 
Reduktion und gleichzeitig eine Kohlenstoffaus
scheidung ein. Da nun der Stein mehr oder 
minder porös ist, so verlegt sich der Vorgang 
auch in das Innere. Hier tritt, eine starke Vo
lumenvermehrung durch Einlagern des Kohlen
staubes ein und sprengt den Stein. Is t einmal

Hl.u.li.482

Abbildung 2. Zerstörtes feuerfestes Material mit Kohlenstaub gemischt. 
D arüber: Steinbrockon in ursprünglicher Gestalt.
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ein Riß entstanden, so gellt es unaufhaltsam 
w eiter, bis schließlich der gauze Stein zer
stö rt ist. Die Temperaturen, in denen dies ge
schehen kann, liegen zwischen 3 0 0 0 C. und 
650° C., das Maximum der Kohleausscheidung 
bei etwa 500° C.

G i e ß e r e i - M

U eber das Schw inden des G ußeisens.
In einem T ortrage vor dem Cleveland Institute 

of Engineers berichtete F. J . C o o k  über die von 
ihm an einem umfangreichen M aterial vorgenominenen 
Schwindungsversuche.* Diese Versuche befassen Bich 
m it halbiertem Eißcn für Zylinderguß, mit Hämatit- 
und mit phosphorreichem Eisen für gewöhnlichen 
H andelsgut. Der Vortragende hatte verschiedene 
Eisenaorten, jede getrennt in einem kleinen Kupolofon 
unter sonst vollständig gleichen Bedingungen umge- 
Bchmolzen und daraus Probestäbo vergossen, die er 
einer eingehenden chemischen und mechanischen P rü 
fung unterzog. Bemerkenswert sind die Arbeiten durch 
den Umstand, daß Cook zwischen der Schwindung des 
flüssigen Eisens und der doß erstarrten Eisens unter
scheidet. Zur Bestimmung der letzteren A rt benutzte 
er den A pparat von Keep . **  Der ersteron A rt 
rechnet er die Entstehung von Hohlräumen und Saug- 
stellen sowie von Poren bei. Das Streben Cooks ging 
dahin, gewisse Bedingungen festzustellen, die für beide 
Vorgänge von Bedeutung sind. Beide Arten des 
Schwindens stehen nach seiner Ansicht in naher Ver
w andtschaft zueinander ; w'as ein Minimum bezw. 
Maximum der „festen Schwindung", d. h. der des er
starrten Eisens, veranlaßt, muß auch ein solches bei dor 
„flüssigen Schwindung“, dem flüssigen Metall, bewirken.

Der Schwindungskoeffizient wird mit wachsendem 
Kohlenstoffgehalt kloiner, da Gußstahl mehr als niedrig- 
gekohltos Gußeisen und dieses w’ieder mehr als kohlcn- 
stoffreiches Gußeison schwindet. Ebenso ist die Form 
des Kohlenstoffes maßgebend, insofern als weißes Guß
eison, das keinen Graphit hat, stärker schwindet als 
graues. Nimmt man 150 kg gewöhnliches graues 
Eisen und gießt davon eino Röhre von otwa 3 in 
Länge, so würde die feste Schwindung otwa 10 mm 
f. d. Meter Länge betragen. Vorgießt man dieselbe 
Eisenmenge als Block mit quadratischem Querschnitt, 
so ist diese Schwindung geringer, dagegen entsteht 
oine Saugstelle in dom zuletzt erstarrten  Eisen. Beide 
Schwindungsarten zusammen sind im zweiten Falle 
nicht so groß wie die feste Schwindung dor Röhre 
allein, und zwar deshalb, weil die langsamere Abküh
lung des Blockes die Graphitabscheidung begünstigt.

W enn beim Erstarren eines Gußstückes die dünn
wandigeren Teile flüssiges Eisen von benachbarten 
stärkeren Stellen nachsaugen können, so werden sie 
es tun und auf dieso Weise selbst für die V erringe
rung der festen Schwindung sorgen. Joder erstarrende 
Teil wird so flüssiges M aterial gleichsam borgen, und 
an der Stelle, wo sich zuletzt kein flüssiges M aterial 
m ehr zum Ausgleich vorfindet, wird ein Hohlraum 
entstehen. Hier muß man durch Nachgießen abhelfen. 
Geschieht dieses nicht, so wird notwendigerweise an 
der betreffenden Stolle auch ein stärkeres Schwinden 
des festen Eisens eintreten. Wo angängig, verwendet

* „The Iron and Coal Trades Review“ 1907, 
9. August.

** W ir werden demnächst in einer längeren Ab
handlung auf diesen A pparat und die damit ange- 
Btellton Versuche Keeps zurückkommen. Vergleiche 
„Stahl und Elsen“ 1895 Nr. 19 S. 894.

Die Red.

W ieweit die oben genannte Steinbeschaffen- 
heit die Zerstörung begünstigt, vermag ich vor
derhand nicht zu sagen. Daß ein hoher Eisengehalt 
nachteilig ist, liegt sehr nahe, aber auch andere 
Eigenschaften dor feuerfesten Steine, namentlich 
ihre Dichtigkeit, spielen jedenfalls eine Rolle.

i t t e i  l u n g e n .

man hochgekohltes Roheisen und erspart sich durch 
entsprechend großen Anguß oder verlorenen Kopf 
diese Nachhilfe fast ganz. Auf diese Weise wird der 
flüssigen Schwindung bei allen gleichzeitig erstarren
den Teilen möglichst vorgebeugt, während die feste 
Schwinduug normal ist und von der zur Graphitbil
dung verfügbaren Kohlenstoffmenge abhängt.

Sehr schwierig ist es, die Tem peratur zu ormit- 
tcln, bei welcher das Nachsaugon von flüssigem Eisen 
aus den N achbarteilen ointritt. Nach Keep hat ein 
Eisen von 3,85 °/o Silizium und 1,00 °/o Phosphor drei 
Expansionsperioden, bis es vom flüssigen in dou festen 
Zustand übergegangon und abgekühlt ist. Professor 
T u r n e r  konnte bei H äm atit nur zwei solcher Expan- 
sionsperioden erm itteln, so daß man wohl nicht fohl- 
geht, wenn man dio zweite dor von Keep beobachteten 
Erscheinungen auf die Bildung des eutektischen Phos
phors zurückführt, dio erst bei der niedrigsten Tem
peratur erfolgt. Da kein Gußstück ganz gleichmäßig 
ers tarrt und abkühlt, so werden zu einem bestimmten 
Zeitpunkt beide Schwindungsarten nebeneinander her
laufen.

Es ist bekannt, daß beim Vergießon von mattem 
Eisen nicht 80 leicht Hohlräutno entstehen, wie boim 
Arbeiten m it heißem M etall, also jo niedriger dio 
Tem peratur beim Guß, desto geringer ist die flüssige 
Schwindung. Nun hängt aber dio Mengo des in 
flüssigem EiBen gelösten Kohlonstoffos von dor Höhe 
dor Tem peratur ab. Je  niedriger die Toinperatur, 
desto weniger Kohlenstoff enthält das Eisenbad gelöst. 
Ist das Eisen mit Kohlenstoff gosättigt, so genügt eine 
kleine Temperaturorniedrigung, verbunden mit einer 
Bewegung, z. B. Schütteln beim T ransport der Pfanne, 
um einen Teil des Kohlenstoffes als Garschaum aus- 
zuschoiden. So ließe sich erklären, warum beim 
Gießen weniger heißen Eisens leichter eino G raphit
ausscheidung eintritt. Beide Sclnvindungsarten hängen 
demnach hauptsächlich von der Menge des in Graphit 
umsotzbaren KohlonBtoffes ab. Doch lassen sich vor
stehende Betrachtungen und Schlüsse in ihrem ganzen 
Umfange nur auf graues Eisen anwonden, nicht aber 
auf Eisen mit geringem Gehalt an Gesamt-Kohlen- 
stoff, Silizium und Maugan. In diesen Eisensorten 
spielt möglicherweise auch noch das Eisenoxyd oine 
große Rolle. O. H.

Das G ießen eines schw eren S tückes bei 
beschränkten  Schm elz- und H ebevorrichtungen.

Es handelte sich um den Guß eines 50 t schweren 
Maachinenrahmens. * Die zur Verfügung stehenden 
Hebevorrichtungen setzten Bich aus zwei auf einer 
4,88 in hohen Kranbahn laufenden Drei-Motoren-Ivranen 
von 5 und 20 t T ragfähigkeit mit elektrischem An
trieb zusammen. Der größere Kran besaß noch ein 
auf einer besonderen Katze laufendes Hilfswindwerk 
von 7 t  Tragfähigkeit. Der 2000 mm weite Kupolofen 
konnte stündlich 12 bis 13 t Eisen liofern, dabei war 
jedoch der Platz auf der Gichtbühne so beschränkt, 
daß es nicht möglich war, neben einer kleinen Menge 
Schrott mehr als 25 t Roheisen dort aufzustapeln. 
Dor Mehrbedarf, ebenso der Schmelzkoks, mußte daher 
während des Schmelzeus hinaufbefördert werden.

* „The Foundry“ 1907, August.
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Der zu vergießende Maaehinenrahmen war, quer 
durch die Gießerei liegend, im verdeckten Herd ge
formt und waren von dem Einguß aus nach zwei 
Seiten hin ö'/a ni lange Laufrinnen für das flüssige 
Eisen angeordnet. Dadurch konnten zwei 15 und 
18 t fassende Pfannen in eine Reibe mit einer 7 t 
haltenden gestellt werden, die ohne Verfahren des 
großen Krans von ihm und seinem Hilfswindwerk zu 
fassen waren. Um die noch fehlenden 10 t Eisen 
aufnehmen zu können, wurden in den Bereich des 
kleinen K ranen zwei 5 t-Pfannen gestellt.

Da das Eisen 4 bis 5 Stunden lang warm ge
halten werden mußte, wurden die Gießpfannen zuvor 
stark angewärmt, sodann mittels einer 6 t-Pfanne zu
erst etwa 10 t in die 18 t-Pfanne und die nächsten 10 t 
in die 15 t-Pfanne gegossen; das Eisen wurde durch 
ein darauf angefaclites Holzkohlenfeuer vor dem E r

starren geschützt. Nun wurden 5 t flüssiges Eisen in 
die 18 t-Pfanne gebracht und alsdann der Reiho nach 
die 15- und 18 t-Pfanne sowie die 7 t-Pfanne gefüllt, 
während eino zweite Pfanne von der gleichon Größe 
unter dem Kupolofen stand.

Der Guß vollzog sich nun derart, daß zuerst die 
eine 5 t-Pfanne durch den kleinen K ran von dem 
einen Ende der Form aus in den Laufgraben entleert 
wurde, worauf von der ändern Seite desselben Lauf
grabens die 18 t-Pfanne folgte. W ährend sodann die 
7 t -  Pfanne mittels des Hilfswindwerkes vergossen 
wurde, hatte der Kran die große Pfanne abgesotzt 
und die 15 t-Pfanne gefaßt. Mittlerweile holte auch 
der kleine Kran die letzte 5 t-Pfanne vom Ofon herbei, 
so daß deren Inhalt, sowoit or noch nötig war, vor
wendet werden konnte. Der ganze Guß, der glatt 
vonstatten ging, dauerte etwa 7 Minuten, C. G.

Bericht über in- und ausländische Patente.
D e u t s c h e  R e ic h s p a t e n t e .

K l. 1 2 o , N r. 1 S 0 8 0 3 ,  vom  14. D e z e m b e r  1904. 
A l b e r t  E i s e n b a u s  i n  E s s e n - R ü t t e n s c h e i d .  
Verfahren zum  Reinigen von Gasen, bei welchem
durch Zentrifugieren die Gase m it einer Wasch-
flilssigkeit in  W echselwirkung gebracht werden.

D a s  von S ta u b  usw. zu r e in ig e n d e  G a s  w i rd  d u rch  
R o h r  a in eino Z e n t r i fu g e  g e le i te t ,  in d ie  d u rc h  R o h r  b 
die W a s c h f lü s s ig k e i t  e in s trö m t .  B e ide  w e r d e n  d u rc h  

die  Z e n t r i f u g a lk r a f t  n a c h  
a u ß e n  g e s c h le u d e r t  und 
t reffen  h ie rb e i  a u f  k o n z e n 
t r is c h  z u e in a n d e r  a n g e o rd -
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ge c , auf denen sie in 
wiederholte innige Berüh
rung miteinander kommen. 
Ueberdies aber müssen die 
nach außen strömenden 

Gase Flüssigkeitsschleier durchdringen, die von der 
Reinigungsflüssigkeit zwischen den einzelnen Zentri
fugenringen gebildet werden. Zur besseren Verteilung 
von Gas und Flüssigkeiten können dio Ringwände c 
schräg abgeschnitten, gezackt oder mit schräg ver
laufenden Schlitzen versehen sein.

D a s  g e re in ig te  G a s  v e r l ä ß t  d ie  Z e n t r i fu g e  d u rc h  
R o h re  d, die  W as ch f l i i s s ig k e i t  m i t  d e m  n i e d e r g e s c h la 
g e n e n  S ta u b  d u r c h  R o h r e  e.

K l. 4 9 f, N r. 1S 0 9 0 1 ,  vom 14. Dez. 1904. E r n s t  
L a n g h e i n r i c h  i n  K a l k  b. K ö l n  a. Rh.  Richt
maschine fü r  Walzstäbe m it verstellbarer Richtrolle.

g e fü h r t .  H in t e r  l e t z te r e r  s ind  in e inem  v e rsc h ie b b a re n  
u n d  d u rc h  ein  G e g e n g e w ic h t  a u s b a la n c ie r te n  R a h m e n  c 
zwei T a s t ro l le n  d a n g e o rd n e t .  G e g e n  e ine  von  d iesen  
s tö ß t  d a s  W e r k s t ü c k ,  j e  n a c h d e m  die R ic h t ro l l e  b im  
g e g e b e n e n  A u g en b l ick  zu h o c h  o d e r  zu n ie d r ig  s teh t .  
D a s  W e r k s tü c k  d r ü c k t  in so lchen  F ä l l e n  den R a h m e n  o 
n a c h  obon od e r  n a c h  un ton ,  w o d u r c h  d e r  H e b e l  e eine 
S ta n g e  f  in  i h r e r  L ä n g s r i c h tu n g  v e r sch ieb t .  H i e r 
d u rc h  w ird  die eino d e r  boidon in  e n tg e g e n g e s e tz te m  
S inne  u m la u fe n d e n  R ie m s c h e ib e n  g aus-  u n d  die 
a n d e r e  e in g o k u p p e l t  und d a d u r c h  m i t te ls  d e r  K u p p 
lu n g e n  h eine  AVello i r e c h t s  o d e r  l inks  g e d re h t .  
D iese  D r e h u n g  ü b e r t r ä g t  s ich  u n to r  V e r m i t t l u n g  d e r  
K e g e l r ä d e r  k  a u f  die  s e n k re c h te n  S te i lsp inde ln  l , an  
d e n e n  die  L a g e r  m  fü r  die  W e l l e  n  d e r  R ic h tw a lz e  b 
a u f g e h ä n g t  sind.

Kl. 4 9  f, N r .  1 8 1 1 0 7 ,  v o m  20. S e p te m b e r  1904. 
H u g o  S a c k  i n  R a t h  b.  D ü s s o l d o r f .  Richtbank  
fü r  Flach- oder Universaleisen und ähnliche Profile.

D a s  zu r i c h te n d e  E m en  a w ird  a u f  e ine  u n te r e  
P l a t t e  b m it  e in e r  L ä n g s le i s te  c g e s c h o b e n ,  a u f  dio 
d a n n  dio obe re  R ic h tp la t to  d, die a n  T r ä g e r n  e b e 
fe s t ig t  ist, g e s e n k t  w ird .  D a s  G ow ich t  d e r  o b e ren  
R ic h tp la t to  rf k a n n  d u rc h  eino W a s s o r fü l lu n g  od e r  
d e rg le ic h e n  v e r m e h r t  w e rd e n ;  es d ien t  dazu ,  das  
W e r k s t ü c k  a e b en zu p ressen .  Dio  P l a t t e  d bes i tz t  
N a s e n  f ,  dio in A u s s p a ru n g e n  g d e r  P l a t t e  b 
e in g re i fe n  und be im  se i t l ich en  V e r s c h ie b e n  d e r  
o b e re n  R ic h tp la t t e  d m it te ls  d e r  D r u c k k o lb e n  h das  
W e r k s t ü c k  g e g e n  dio L ä n g s le i s te  c p re ss e n  und 
g e ra d e r ic h te n .

■ T rrV , 'C
b 's a \

i - À
ß r-̂  -rf ;p , n  rv- rrJn

D a s  b is h e r ig e  E in s te l l e n  d e r  R ic h tro l lo  von H a n d  
soll  ä h n l ic h  wio d e r  R e g u la to r  e in e r  D a m p fm a s c h in e  
d u rc h  e inen  M e c h a n is m u s  se lb s t t ä t i g  e r fo lgen .

D a s  zu  r i c h te n d e  W e r k s t ü c k  w i rd  wie ü b l ich  
d u rc h  m e h r e r e  T re ib w a lz e n  a d e r  R ic h tw a lz e  b zu-
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K l. 1 0 b ,  N r .  1 S 1 3 S 3 ,  vom  12. D e z e m b e r  1903. 
H e i n r i c h  K l e u t g e n  i n  G o d e s b e r g .  Verfahren  
zu r  Herstellung von Braunkohlenbriketts.

D ie  E rf in d u n g  soll  den  Z w e c k  d e r  V e rb e s s e r u n g  
dos H e iz w e r te s  von B ra u n k o h le n b r ik e t t s  d u rc h  Bei-



1630 Stahl und Eisen. Bericht über in- und ausländische Patente. 27. Jahrg . Nr. 45.

iniscliung von Steinkohlen oder anderen Brennstoffen 
von hohem Heizwert erreichen, und zwar ohne Zusatz 
irgendwelcher Bindemittel, da ein solchcr Zusatz die 
Fabrikation verbietend teuer macht. Der Zweck wird 
dadurch erreicht, daß als Grundstoff Braunkohle ver
wendet wird, die für sich allein brikettierbar ist, und 
dieser Steinkohle in zerkleinerter Form  und solcher 
Menge zugesetzt wird, daß die Bindekraft des Grund
stoffes hinreicht, die Beimischung einzubinden. Um 
die Menge der zumischbaren höherwertigen Brennstoffe 
erhöhen zu können, mischt man sie mit der getrockneten 
Braunkohle. Die Mischung muß durchaus innig sein.

K l. 1 b , N r. 1S0923, vom 27. Januar 1906. M e
t a l l u r g i s c h e  G e s e l l s c h a f t ,  A. -G.  i n  F r a n k 
f u r t  a. M. u n d  M a s c h i n o n b a u - A n s t a 11 H u m 
b o l d t  i n K a l k  b. K ö l n  a. Rh. Verfahren und 
Vorrichtung zu r  Trennung von Stoffen verschiedener 
magnetischer Erregbarkeit unter Verwendung sich 
kreuzender Fortbewegungsmittel.

Die magnetischen Gemengteile werdon von der 
aus einem endlosen Bande bestehenden Zuführungs
bahn a an eine unter dem Einflusso des über der 
ZuführungBbahn angeordneten Magneten stellende, um 
ihre wagcreclite Achse rotierende Trommel, Walze

oder dergleichen b angezogen und von dieser auf eine 
außerhalb der Scheidezone über der Zuführungsbahn a 
liegende und quer zu deren Bewcgungsrichtung för
dernde A ustragvorrichtung (endloses Band c) ab
geworfen. Dieser Vorgang kann, Bofern das Auf- 
bereitungggut in mehrere Sorten zerlegt werden soll, 
beliebig oft wiederholt werden.

B r i t i s c h e  P a t e n t e .

N r. !)00, v. J. 1906. W a l t e r  H e n r y  W e b b ;  
W i l l i a m  G e o r g e  B r e t t e l  und  A l e x a n d e r  J o h n  
in L i v e r p o o l ,  England. Trocknen von Gebläseluft.

Die aus dem Kühler austretende getrocknete, 
stark abgekühlte Gebläseluft wird nach dem Gegen
stromprinzip zur Vorkühlung der in den Kühler 
strömenden Luft benutzt.

P a t e n t e  d e r  V e r .  S ta a t e n  v o n  A m e r i k a .

N r. S191-13. K o b  e r  t K ö n i g  i n N e w  Y o r k .  
Röhrenwalzwerk.

Die zu Röhren zu walzenden Bleche a gelangen 
zuerst in dio angetriebenen Yorwalzen b, von denen 
die obero mit einem halbkreisförmigen Bund in eine 
Nut der unteren eingreift und so das Blech halbrund 
biegt. Von da läuft das Blech durch drei Walzon- 
paare c, c, c hindurch, die um senkrechte Achsen frei 
drehbar und in der Weise mit verschiedenen Kalibern 
versehen sind, daß das Blech zwischen ihnen immer 
weiter zusammengebogen wird. Dio Achsen der 
W alzen c sind in einem besonderen Rahmen des 
W alzengerüstes mittels exzentrischer Zapfen e ge
lagert, die durch Muttern f  festgestellt werden 
können. Diese A rt der Lagerung gestattet eine ge

wisse seitliche Einstellung der Walzen eines Paares c 
zueinander bezw. zum W eg des Walzgutes. Aus den 
Biegewalzen gelangt das röhrenförm ige Blech in dio 
wie die Yonvalzon b angetriebenen Fertigwalzen g , 
deren Kaliber durch zwei halbrunde Nuten gebildet 
wird. Zwischen den Vorwalzen und den senkrechten

Biegewalzen sowie auch zwischen den letzteren sind 
U nterstützungsplatten für das Rohrblech vorgesehen. 
Für die Herstellung von Doppelrohren kann hinter 
den Fertigwalzen eine besondere V orrichtung ange
bracht werden, mittels deren dio gewalzte Röhre in 
das zweite Rohr hinoingeproßt wird.

N r. S'2-l518. P. M. W e b e r  i n I l o m e s t e a d ,  
P a. Universalwalzwerk.

Das W alzwerk ist für die Herstellung von 
W inkel- und ähnlichen Eisen bestimmt, deren Soitcn- 
kanten durch um oino senkrechte Achse drehbare, 
kurze W alzen o bearbeitet werden, die in der Ebene 
der Achsen der Hauptwalzen b angeordnet sind. 
Diese senkrechton W alzen besitzen oder ’/s (les

Durchmessers der 
Hauptwalzen,sind 
frei beweglich und 
m it kurzen Ach
sen c in in Füh
rungen gleiten
den Lagerstiicken 

gelagert, dio 
durch Schrauben- 
spindeln d in wa
gerechter Rich
tung bewegt wor
den können. Es 
sind zu diosem 
Zwecke auf diese 
auf Federn glei
tende Kegelräder 
e aufgesetzt, von 
denen das eine 
durch ein Hand
rad bewegt wer
den kann, wäh
rend das andere 
durch zwei schrä

ge W ollen f  und eine wagerochte g , die sämtlich durch 
Kegelrädor miteinander und den Kegelrädern e in 
Eingriff stehen, an der Drehung des ersten teilnimmt.

Vor den Hauptwalzen ist ein zweites P aar senk
rechter W alzen h angeordnet, dio durch Spindeln i 
seitlich verstellt werden können und mittels eineB 
Stirn- und eines K egclrädertriebes k  bezw. I so lange 
durch einen Motor m angetrieben worden können, bis 
die Hauptwalzen das W alzgut erfaßt haben, worauf 
der Motor abgestellt wird.

Nr. S IS 615. J o h n  W.  D o u g h e r t y  i n  S t e e l 
t o n ,  Pa. Doppelter Gichtverschluß fü r  Hochöfen.

Der neue Gichtvcrschluß soll ermöglichen, die 
Beschickung nach Belieben nach dem Zentrum, dem 
Außenrande des Ofens oder aber nach einor zwischen-
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liegenden ringförmigen Zone zu leiten. E r besitzt 
den üblichen oberen Füllrum pf a , in den die Be
schickung zunächst aufgegeben wird. Geschlossen
ist der Rumpf durch eine Glocke b, welche auf dem
auf und nieder bewegbaren Rohre c befestigt ist. Der

untere Besehickungs- 
raum d ist durch eine 
Glocke abgeschlossen, 
die aus zwei selbständig 
für sich verschiebbaren 
Teilen besteht, nämlich 
aus der auf demRohre e 
befestigten Glocke f, 
welche für sich nach 
oben und zusammen mit 
dem Ringe g auch nach 
unten bewegt werden 
kann. Letzterer ist mit
tels der Arme h auf der 
Stange i befestigt und 
kann auch für sich allein 
bewegt werden. In der 

Glocke f  ist eine mit dom Rohre k  verbundene kleine 
Glocke 1 auf und nieder bewegbar angeordnet.

Soll aus dem Raume d dio Beschickung nach 
aulien an das G em äuer' m  geleitet werden, ao wird 
die Glocke f  und Ring g gemeinsam gesenkt; soll 
hingegen dio Beschickung nur nach der Mitte des 
Ofens gelenkt werden, so wird die kleine Glocke l 
und dann auch dio Glocke f  gehoben, während der 
Ring g in seiner Lage verbleibt. Will man schließ
lich die Beschickung zwischen dem Gemäuer m und 
dem Zentrum hindurchleiten, so wird die kleine 
Glocko l mehr oder weniger tief gesenkt und dann 
dio Glocko f  gehoben; dio niederstürzende Be
schickung schlägt dann auf die kloino Glocko / auf 
und wird durch dieso nach einer mittleren ring
förmigen Zone hingolenkt.

N r. S25J 70:t. T. S h a r p  i n  M a n c h e s t e r ,  
England. Vorrichtung zum  B rikettieren von Metall- 
nbfällen.

Die M etallabfälle werden in oine oben offene 
kastenartigo oiserne Form a oingobracht, und diese 
wird darauf durch einen in Nuten geführten Schiebe- 
deckol b verschlossen. Dio eine schmale W and c der
Form ist verschiebbar und mit der Kolbenstange d
eines wagerechten hydraulischen Zylinders e ver

bunden. Die Innen
seiten dor Preßwand 
sowie der festen 
Schmalwand sind in 
der Weise winklig 
geataltet, daß das zu- 
sammongopreßte Me- 
tallstück die Gestalt 
eines diagonal in 
der Form liegenden 
Rechtecks erhält. Es 
hat dies den Zweck, 
das Metall von den 

Seiten des Stempels c weg nach dor Mitte zu leiten 
und so ein Klemmen zwischen den aneinandergleiten- 
den Flächen zu vermeiden. Zum gleichen Zweck 
ist auch der Deckel b so eingerichtet, daß er von 
dem Stempel c zurückgcschoben wird (siehe die oben
stehende Abbildung). Sobald das Metall genügend 
weit z u s a m m e D g e p r e ß t  ist, wird der Deckel ganz zu
rückgezogen und der Block durch den Kolben f  eines 
zweiten senkrechten hydraulischen Zylinders g in

senkrechter Richtung zusammengepreßt. Die Form a 
wird durch W asser gekühlt.

N r. S1S91S. M a r c u s  R u t h e n b u r g  i n  L o c k -  
p o r t ,  N .T . Verfahren zu r  Gewinnung von Eisen 
aus seinen Erzen.

Das in dom Schütttrichter a befindliche Erz wird 
auf eine der beiden W alzen b aufgegeben, die an dio
Elektrizitätsquelle c angeschlossen sind. Durch dio
magnetische Erregung der W alzen und Erze bildet
das Erz zwischen diesen eine zusammenhängende

B rücke, die durch den
durchfließenden elektri
schen Strom so stark er
hitzt w ird , daß dio Erze 
zu porösen Stücken zu
sammensintern. Dieso fal
len in den Schachtofen 
d , in dem sie zunächst 
durch hindurchströmendes 
heißes Reduktionsgas zu 
Metall reduziert und dann 
in dem Herde des Ofen» 
durch E lektrizität ge
schmolzen werden.

Das Reduktionsgas wird 
in don Retorten e erzeugt 
und abwechselnd in den 

einen der beiden W ärm espeicher f  geleitet, welche
durch absperrbare Kanäle g und h oben und unten
mit dem Schachtofen verbunden sind. Das durch den 
einen der durch dio Abhitze vorgowärnitcn W ärmo
speicher ziehende Reduktionsgas erhitzt sich, tritt 
durch Kanal h in den Schachtofen ein, reduziert das 
gesinterte Erz zu Metallschwamm und zieht durch das 
Rohr g in don zweiten W ärm ospeicher, dor es von 
neuem erwärmt. Im Herde i wird dann der heiße 
Metallschwamm durch den zwischen don Elektroden k  
zirkulierenden Strom geschmolzen.

Nr. 822502. C. E. B o w r o n  i n  B i r m i n g -  
h a in , Ala. Beschickungsvorrichtung fü r  Kupolöfen.

Dio Beschickungsvorrichtung ist für Oefen be
stimmt, dio zu zweien nebeneinander angeordnet und 
abwechselnd im Betrieb sind. Dio einzelnen Be
schickungen werden in einen Fülltrichter a geschüttet, 

aus dem sic in jo eine von zwei 
entgegengesetzt angeordneteu, 
schrägen Füllrinnen b gelangen. 
An der Kante, in der sich die 
Böden dieser Rinnen schneiden, 
ist eino K lapptür drehbar an- 
gelonkt, durch dio beliebig eine 
der beiden Rinnenöffnungen 
vorschlossen werden kann. Aus 
den Rinnen b fällt die Be
schickung in rechtwinklig zu 
diesen angeordnoto, zu den Be
schickungsöffnungen der Oefen c 
führende Rinnen d. Diese sind 

am Ende m it frei schwingenden Türen zur Regelung 
des Zuflusses der Beschickung versehen. Besondere 
Verteilungsplatten e regeln den Zufluß auch innerhalb 
des Ofens. In  den Rinnen b ist eine durch ein Kolben
triebwerk f  bewegliche Schubvorrichtung für das Gut 
vorgesehen. Dio Rinnen b können auch zusammen 
mit dem Kolbentriebwerk auf einer um die untere 
Kante drehbaren und durch einen hydraulischen 
Zylinder in der schrägen Lage einstellbaren Plattform 
angeordnet sein.
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Großbritanniens Stahlerzeugung im ersten 
Halbjahre 1!J07.*

Nach den statistischen Erm ittlungen der „British 
Iron Trade Association“ belief sich die Erzeugung 
von M a r t i n s t a h l b l ö c k e n  in Großbritannien-während 
der Monate Januar bis Juni d. J. auf insgesamt 
2 375 198 t gegenüber 2 232 002 t in der gloichen Zeit 
des Vorjahres und 2 011 776 t im ersten H albjahre 
1905. Auf das basische und das saure Vorfahren 
entfielen h ierbei:
Im e rs te n  sau er basisch  zusam m en
H alb jah re  t  t  t

1907 . . . .  1 708 931 666 267 2 375 198
1906 . . . .  1 664 885 567 117 2 232 002

Die Zahl der Martinöfen, die im Betriebe waren,
betrug 392 (i. V. 375) mit einer durchschnittlichen 
Leistung von 6058 t gegen 5951 t in den gleichen 
Monaten des verflossenen Jahres.

An Fertigerzeugnissen aus Martinstahl, einschließ
lich vorgewalzten Blöcken und Knüppoln, wurdon in 
der Berichtszeit 2 036 006 t hergcstellt, an Schiffs- 
blechen und W inkeleisen 826'974 (i. V. 957 835) t.

Die Gesamterzeugung an B e s s e m e r s t a h l 
b l ö c k e n  bezifferte sich in der ersten Hälfte dieses 
Jahres auf 1086 075 t, während sie von Januar bis 
Jun i 1906 934 333 t und im entsprechenden Abschnitte 
des Jahres 1905 1 036 205 t botragon hatte. Auf sauren 
und basischen Bessemerstahl verteilten sich die Mengen 
im laufenden und im vorhergegangenen Jahre folgen
dermaßen :
im  e rs ten  sauer
H alb jah re  ^

1907 .................  774 388
1906 .................  644 995

Bei don 18 Bessemerstahlwerken der Vereinigten 
Königreiche waren insgesamt 57 Konverter im Be
triebe, von denen im D urchschnitt 352/n mit saurer 
und 21'/s m it basischer Zustellung arbeiteten.

Die H erstellung von B o s s e m e r s t a h l s c h i e n e n  
ist auch in diesem Jahre  weiter zurückgegangen; denn 
sie belief sich im Berichtszeiträume nur auf 460 018 t, 
nachdem sie in der ersten Hälfte 1906 noch 494 978 t 
und von Januar bis Juni 1905 sogar 548 959 t aus
gemacht hatte. Von den sonstigen Erzeugnissen aus 
Bessemerstahl verzeichnet die Statistik, soweit nähere 
Angaben zu erhalten waren, an Blechen undW inkel- 
eison 8063 (i. V. 15009) t, an Stabeisen 161856 
(84 288) t und an vorgewalzten Blöcken und Knüppeln 
165 737 (82 053) t.

Faßt man schließlich noch M artinstahl- und Bes
semerstahlblöcke unter Verteilung auf die einzelnen 
Bezirke zusammen, so ergibt sich für das erste Halb
jah r 1907, verglichen m it don Monaten Januar bis 
Juni 1906, folgende UeborBich t  der ö e s a m t - K o h -  
B t a h l e r z e u g u n g  G roßbritanniens:

basisch  zusam m en
t t

311 687 1 086 075
289 338 934 333

cj 1007 1006

3 liordostküste * * .......................... 716217 686215
H3 Schottland * * .............................. 670 586 663 299
.s C leveland*** .............................. 201 661 187 983
3 Süd- und Nordwales . . . . 745310 656 667O

-3 Sheffield und Leeds . . . . 406 014 352 484cito Lancashire und Cumberland . 417496 353 628
-5 Staffordshire, Cheshire usw. . 303 989 266 059

o
insgesamt 3 461 273 3166 335

* „The Iron and Coal Trades Review“ 1907, 
25. Oktober, S. 1561. Vergl. „Stahl und E isen“ 1906 
Nr. 19 S. 1218.

** Nur M artinstahl.
*** Nur Bessemerstahl.
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

D i e  D e l e g i e r t e n v e r s a m m l u n g  d e s  „ Z e n t r a l 
v e r b a n d e s  D e u t s c h e r  I n d u s t r i e l l e r “

wurde zu Berlin am 28. Oktober d. J . abgehalten und 
wies einen außerordentlich zahlreichen Besuch auf. 
Sie wurdo geleitet von dom Vorsitzenden, Hiitten- 
besitzor, Herrenhausmitglied V o p e l i  u s - Sulzbach.

Als Ehrengäste waren erschienen der Staats
sekretär des Reichsamts des Innern v. Bethmann- 
Hollweg, dor Finanzm inister v. Rheinbaben, der 
Handelsministor Dr. Delbrück und die U nterstaats- 
sckretüro der beteiligten Ressorts sowio der Präsident 
des Reichsversiehoruiigsamtes Dr. Kaufmann. Dor 
Vorsitzende brachto zur Eröffnung ein mit lebhaftem 
Beifall aufgcnommene3 Hoch auf den Kaiser aus, an 
den ein Huldigungstelogramm gesandt wurde. Er 
widmete sodann dem verstorbenen Gründer des Zen
tralverbandes Abg. v. Ifardorff einen warmen Nach
ruf, ebenso dom kürzlich verschiedenen Generalkonsul 
Rüssel. Die Versammlung ehrte das Andenken der 
Verstorbenen durch Erheben von don Sitzen. Dor 
Vorsitzondo begrüßte sodann die erschienenen Ehren
gäste. Dor Vorsitzende des Staatsininiatoriums, Staats
sekretär v. Bo t h m a n n - H o  11 w e g ,  dankte in herz
lichen W orten für die Einladung. Der Zentralver- 
band Deutscher Industrieller habe B e i t  30 Jahren 
einen bestimmenden Einfluß auf die deutsche Industrio 
gehabt. DaB sei auch für dio Zukunft zu wünschen. 
Der Minister versichert, daß er dio Interessen der 
Arbeitgeber wie dor Arbeitnehmer m it  gleichem 
Wohlwollen zu fördern bereit Boi. Die Aufgabe dor 
deutschen Industrie sei eino sehr bedeutsame ; sie zu 
lösen, werde zweifellos an seinem Teilo der Zontral- 
verband wie bisher bereit sein. Dazu wünsche er 
ihm vollen Erfolg. (Lebhafter Beifall.) D arauf wurde 
G eneralsekretär B u e c k  unter lebhafter Zustimmung 
als Mitglied in das Direktorium des ZontralverbandeB 
gewählt.

Man kam sodann zu dem Hauptpunkte der Tages
ordnung: S t e l l u n g n a h m e  zu  d e n  h a u p t s ä c h 
l i c h e n  s o z i a l p o l i t i s c h e n  F r a g e n .  Darüber 
erstattete der G eneralsekretär B u e c k  don Bericht. 
Er bemerkte einleitend, dor Zentralverband habe ge
wöhnlich erst daun Stellung zu den bedeutenderen 
Fragen genommen, wenn dios seitens der verbündeten 
Regierungen mit der Vorlage von Gesetzentwürfen 
oder durch sonstige bestimmto Meinungsäußerung ge
schehen war. W enn dio Delegiortenversammlung 
heute aufgeforJert werde, sich zu einer Reihe sozial
politischer Fragen bereits vorher programmatisch zu 
äußern, so sei das vom Direktorium für zweckmäßig 
befunden worden wegen der veränderten Verhältnisse 
infolge des Ergebnisses der Neuwahlen, der Haltung 
des neuen Reichstages zu den sozialpolitischen Fragen 
und des Wechsels in der Besetzung des Staatssekre
tariats des Innern. Bueck führte dann u. a. aus:

Die Bchwere Niederlage der Sozialdemokratie und 
den Einzug einer, wonn auch in ihren einzelnen 
Teilen von sehr verschiedenen Grundanschauungen 
ausgehenden, so doch von gleicher nationaler Gesin
nung beseelten Mehrheit in den Reichstag begrüßten 
alle treu zu Kaiser und Reich stehenden Bürger mit 
Befriedigung. Bezüglich aller nationalen Fragen war 
die Bürgschaft für eino andere als die bisherige un
zuverlässige H altung des Reichstages gegeben. Bei 
uns, den V ertretern des allergrößten und bedeutend
sten Teiles der deutschen Industrie, war die Hoffnung 
rege geworden, daß auch hinsichtlich der Sozialpolitik 
sich eine ruhigere, mehr objektive Auffassung im 
neuen Reichstag Geltung verschaffen würde. Doch

ergoß sich über ihn alsbald wieder ein „Lawinen
sturz“ — so äußerte sich Graf Posadowsky — sozial
politischer A nträge, Resolutionen und Gesetze, die 
sich zum größten Teil in extrem sozialideologischer 
Richtung bewegten. Daß der A rbeitgeber aus seiner 
autoritativen Stellung verdrängt werden, daß den A r
beitern das volle Recht der Mitbestimmung in don 
Betrieben erteilt werden müsse, war ein Axiom geworden. 
Hr. Bueck wies darauf hin, daß er über diese Stimmung 
im neuen Reichstag im lie ft 106 dor „V erhandlungen“ 
des Zentralvorbandes eine ausführliche Darlegung als 
Einleitung in die Verhandlungen des Reichstages ge
geben habe. Ueber die Stellung des neuen Staats
sekretärs de3 Innern zu den sozialpolitischen Fragen 
sei nichts bekannt geworden. Dio Möglichkeit war 
jedoch nicht ausgeschlossen, daß sie in manchen Be
ziehungen von derjenigen seines Vorgängers abweiehen 
könnte. Der Zentralverband hatte ferner für oine 
schon je tz t zu ergreifende Stellungnahme seinerseits 
zu berücksichtigen, daß nicht nur dio jüngste Thron
rede eino bedeutungsvolle Kundgebung bezüglich der 
Sozialpolitik enthielt, Bondern auch der Reichskanzler 
sich direkt an das Direktorium des Zentralverbandes 
wandte, mit dem Ausdruck dor Hoffnung, daß ihm 
bei der Abstellung sozialer Mißstände dio wertvolle 
Unterstützung des Zentralvorbandes nicht fehlen werde. 
Nach alledem hat der Zentralvcrband die Pflicht, 
seine Stellung zur Sozialpolitik bereits je tz t offen vor 
aller W elt darzulogen. ln  der von Bueck heraus- 
gegobenen Geschichte dos ZontralverbandeB ist, ohno 
daß eine W iderlegung dieser Darstellung bis heute 
auch nur versucht wäre, nachgew'iesen, daß dor Zen
tralverband in ernster mühevoller Arbeit dio groß
zügige Sozialpolitik des großen Kaisers und seines 
treuen Beraters wrio wenige andere gestützt und ge
fördert hat. In dem Geiste dieser Tätigkeit wird clor 
Zontralverband auch woitor eino im Sinne des Reichs
kanzlers gehaltene, wio er sio bezeichnet, gesunde, 
kräftige, vorurteilslose und vernünftige Sozialpolitik 
in aufrichtig arbelterfreundlichor Gesinnung stützen 
und fördern.

Hr. Bueck ging sodann im einzelnen zunächst auf 
die R e o r g a n i s a t i o n  d e s  K r a n k e n k a s s e n w e s o n s  
ein. Dor Zontralverband hat seinerzeit, 1881 bis 1882, 
richtig erkannt und orklärt, daß ohno die vorher
gehende durchgreifende A usgestaltung des K ranken
kassenwesens die Unfallversicherung undurchführbar 
sei. Regierung und Reichstag schlossen sich dieser 
Auffassung an ; aber das Krankenvorsiehorungsgesetz 
von 1883 brachte eine bittere Enttäuschung. Der 
Reichstag zeigte dem Verlangen der A rbeiter, d. h. 
der F ührer der Sozialdemokratie, das möglichste Ent
gegenkommen, welche Strömung von Jah r zu Jah r 
stärker geworden ist und einen unheilvollen Einfluß 
ausgeübt hat. Die reichen, von den Industriellen mit 
ihren Fabrikkrankenkassen gemachten Erfahrungen 
konnten nicht zur Geltung gebracht werden. Das 
Gesotz entsprach so wenig den Anforderungen der 
tatsächlichen Verhältnisse, daß bereits nach sieben 
Jahren, 1890, eine weitgehende Aonderung desselben 
beantragt werden mußte. Der Zentralverband hatte 
die Genugtuung, daß die meisten von dor Regierung 
vorgeschlagonen Aenderungen seinen, bei der Beratung 
des ersten Gesetzes dringend befürworteten Anträgen 
entsprachen. An der H auptursache der größten Miß
stände, dem Uebergewicht der Stimmen der Arbeiter 
in den verschiedenen Organen der Krankenkassen, 
w-ar die Regierung vorübergegangen. Dieses Ueber
gewicht hat dazu geführt, daß dio Verwaltung des 
größten Teiles der Krankenkassen in die Hände der 
Sozialdemokratie gelangt ist. Rodner schildert in
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knappen Zügen den enormen Mißbrauch, welchen die 
Sozialdemokratie namentlich m it den Ortskranken- 
kassen zu treiben in der Lage ist und getrieben hat, 
dio Besetzung der Stellen durch ihre Kreaturen, Un
regelmäßigkeiten und Veruntreuungen. Ueber den 
großen Umfang solcher Vorkommnisse hat G raf Posa- 
dowsky bei der letzten Novelle zum Krankenkassen- 
gesetz überraschende Mitteilungen gemacht, und u. a. 
hat darüber besonders der freisinnige Abg. Dr. Mugdan, 
einer der besten Kenner des Krankenkassenwesens, 
sich in den Reichstagssitzungen vom 29. Januar und
3. Februar 190G auBgelasson. Anregungen zur Be
seitigung wurden auch regierungsseitig gegeben, so 
in den Vorschlägen des Geh. Kcgicrungsrats Dr. Hoff
mann im Jah re  1900 nnd in einer Umfrage des Re
gierungspräsidenten von Potsdam. Beide Kundgebungen 
erkannten als W eg zur Befreiung der Krankenkassen 
von der H errschaft der Sozialdemokratie dio Gleich
stellung der Stimmenzahl in den Organen der K ranken
kassen sowie eino gewisse Mitwirkung der Kommunal
behörden bei der Verwaltung der Kassen. Als Vor
bedingung war bereits von Hoffmann die Belastung 
der Arbeitgeber m it der Hälfte der Beiträge bezeichnet 
worden. Dio N o v o l l e  von 1903 aber brachte von 
solcher durchgreifenden Reorganisation n ich ts, im 
wesentlichen n u r  z u g u n s t e n  d e r  A r b e i t e r  dio 
V erlängerung der K rankenuntorstützung von 13 auf 
26 Wochon. Doch erklärte der S taatssekretär des 
Innern, daß diese Novelle gewissermaßen nur eino 
A b s c h l a g s z a h l u n g  gewesen sei und die verbün
deten Regierungen beabsichtigten, sofort mit einer 
durchgreifenden organischen Reform des Kranken
kassenwesens vorzugehen.

Seitdem sind vier Jah re  verstrichen. Durchgreifend 
kann die Reorganisation nur soin, wenn sie die H err
schaft der Sozialdemokratie über die Krankenkassen 
gründlich beseitigt. Zur Ermöglichung einer solchen 
Reorganisation beantragt das Direktorium, wenn ein 
anderorW eg zur Erreichung des Zieles nicht gefunden 
werden kann, daß dio Dolegiertenversammlung sich 
im Namen der vom Zentralverband vertretenen Indu
strie bereit erkläre, die I l ä l f t o  — statt bisher ein 
D rittel — der Krankonkassenbeiträgo zu übernehmen.

Hr. Bueck sotzto auseinander, daß gogen diese 
Mohrbelastung und gegen die freiwillige Erklärung, 
sie zu übernehmen, e r n s t e  B e d e n k e n  geäußert 
worden sin d ; sie müßten indes vor den großen Ge
sichtspunkten verschwinden. W ir hollen, daß eino 
E rklärung dor vom Zentralvorband vertretenen Indu
strie, sie sei bere it, die mit dor Hälftelung dor 
Beiträgo verbundene Mehrbelastung zu übernehmen, 
der Regierung den Entschluß erleichtern würde, die 
Reorganisation dor Krankenkassen in dargolegtem 
Sinne durchzuführen. Aber das Direktorium hat nicht 
versäumt, mit dem vorliegenden A ntrag dor Rogicrung 
auch die Wünschc zur Kenntnis zu bringen, dio von 
der Industrie an ihr Anerbieten geknüpft werden. 
W ir beanspruchen die E r h a l t u n g  d o r  B e t r i e b s 
k r a n  k e n k a s s o n  wesentlich in ihrem  jetzigen Be
stände, und auch ganz besonders den Fortbestand des 
Rechtes des Arbeitgebers, für seine Betriebskranken
kasse die Satzungen aufzustellen und in ihnen den 
Vorsitzenden zu ernennen. Selbstverständlich erwarten 
wir, daß der Hälftelung der Beitrage gemäß jeder 
Partei die Hälfte der Stimmen in den Vorständon 
und Genoralversammlungen dor Kassen zugeteilt wird. 
W ir halten es für notwendig, daß in den Ortskranken
kassen der Vorsitzende von einer dazu geeigneten 
Behörde, nach Anhörung der Parteien, ernannt und 
mit dem Rechte ausgestattet wird, bei Stimmengleich
heit den Ausschlag zu geben. W eiter erwarten wir 
gesetzliche Sicherungen der Aerzte und Apotheker, 
anderseits auch W ahrung der Kassen gegon unbillige 
Anforderungen dieser; wir erklären uns g e g o n  
z w a n g s w e i s e  E i n f ü h r u n g  d e r  u n b e s c h r ä n k t e n

f r e i e n  A e r z t e w a h l ;  wir wünschen aber dio E r
haltung der Möglichkeit, die sogonannto beschränkte 
freie Aerztewahl einzuführen.

Hr. Bueck kommt dann zur E rklärung über die 
Aenderung der A rbeiterversicherungsgesetze, mit denen 
das Deutsche Reich in unvergleichlichem W agem ut 
und mit zähester Ausdauer eino vorbildliche K ultur
arbeit höchster Ordnung vollzogen habe. Eine der 
beBtrittensten Fragen ist heute noch dio Z u s a m m e n 
l e g u n g  d o r  d r e i  g r o ß e n  V e r s i c h e r u n g s a r t e n .  
In dieser Beziehung haben dio Ansichten der maß
gebenden Stelle mehrfach gewochselt. Der Vortragende 
verweist auf verschiedene einschlägige Aeußerungen 
des Grafen Posadowsky. An einem so hervorragenden 
W erke, wie dio Arbeiterversicherung, welcher der 
Zentralvorband don größten Teil seiner mehr als 
30 jährigen A rbeit gewidmet, darf die bessernde Hand 
nicht ruhen; dor Zentralverband wird ernst und freudig 
daboi mitwirken, freilich unter W ahrung der berech
tigton Interessen der Industrie. Dabei sind zwei 
Punkte ganz besonders hervorzuheben. Die Zusammen
legung hat der Zentralvorband stets e n t s c h i e d e n  
z u r ü c k g e w i e s e n ,  namentlich mit Bezug auf die 
Unfallversicherung überhaupt und dio Berufsgenossen- 
scliaften insbesondere. Der zweite Punkt betrifft die 
unerhörte Steigerung der B o i t r i i g e  zu d o n  R e 
s e r v e f o n d s  d e r  U n f a l l v e r s i c h e r u n g ,  dio 
vor sieben Jahron vom Reichstag beschlossen wurde. 
Es handelt sich darum, dio Reserve auf den Kopf 
der Versicherten von 20 auf 100 J i  zu bringen, so 
daß die Berufsgenossenschaften dem 1900 bereits in 
Höho von 141 Millionen Mark gesammelten Reserve
fonds noch weitere 560 Millionen hinzufügon müssen. 
Der Redner charakterisiert diesen Beschluß als auf 
einer gründlichen Verkennung der Grundlagen und 
des AVesons der auf Gesetz begründeten  Zwangskassen 
beruhend und als unhoilvoll für unsere ganze Volks
wirtschaft. Der Zentralverband sollto auch bei dieser 
Gelegenheit wiedor die Befreiung von dieser schwer 
drückenden Last verlangen.

Der Redner wondet sich zu dor über die W i t w e n -  
u n d  W a i s e n  v e r s i c h e r u n g  abzugebenden Erklärung. 
H ier ist eine Lücke vorhanden, deren Ausfüllung ge
wissermaßen dio Krönung dos Gebäudes bilden würde. 
Das Direktorium ist überzeugt, daß der Zontralvorband 
freudig zustimmen werde, auch Opfer für die Ausfüllung 
dieser Lücke zu bringen. Durch eino g r o ß z ü g i g e  
E n t s c h l i e ß u n g  könnte das rechtzeitige, für 1910 
vorgesehene Zustandekommen dieses bedeutungsvollen 
Gesetzes gefördert worden. Dabei sei zu berück
sichtigen, daß, wenn das Gesotz bis dahin nicht zu
stande komme, dio Witwen- und W aisonversicherung 
eine möglicherweise verschiedenartige Ausführung 
durch dio Landosvorsicherungsanstalten erfahren würde. 
Die von der Industrie gemachten Übeln Erfahrungen, 
namentlich mit der durch den Reichstag seinerzeit 
vorgenommenen Alleinbelastung der Industrie m it den 
Kosten der Unfallversicherung, mahnen jedoch zur 
Vorsicht. Dieser Vorgang zwingt den Zentralvorband, 
dio Bereitwilligkeit der Industrie zur Mitwirkung bei 
der Einführung dor Witwen- und W aisonversicherung 
davon abhängig zu machen, daß die Last, wie seiner
zeit die Regierung auch bei der Unfallversicherung 
gewollt hatte, in gerechter W eise auf den Arbeitgeber, 
dio A rbeiter und dio Allgemeinheit, letzteres in Ge
stalt eines Reichszuschusses, verteilt werde. Dasselbe 
müßte der Fall sein betreffs Deckung etwaiger Fehl
beträge bei den für dio Witwen- und Waisenversiche
rung bestimmten Zollerträgnissen. Schließlich ist zu 
wünschen, daß, wie früher in ähnlichen Fällen ge
schehen, die Regierung vor der Feststellung eines be
treffenden Gesetzentwurfs die Grundzügo veröffentliche.

Hr. Bueck befürwortet dann kurz die Vorschläge, 
sich damit einverstanden zu erklären, daß gewisse 
Bestimmungen unserer Arbeitorfürsorgo und des A r
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beiterschutzes, unter sorgfältiger Berücksichtigung der 
Verhältnisse und Bedürfnisse in den einzelnen Füllen, 
auch auf dio in der H a u s i n d u s t r i e  und H e i m 
a r b e i t  beschäftigten Personen angewendet werden, 
und die staatliche P e n s  i o n s  V e r s i c h e r u n g  d e r  
P r i v a t a n g e s t e l l t e n  durch eine entgegenkommende 
Erklärung zu unterstützen. W ohl verkennt das Di
rektorium  nicht, daß die Bewegung unter den Privat- 
angestellten zum Teil eino bedenkliche Richtung an
genommen hat. Einmütiges Zusammenwirken der 
Unternehmer und ihrer technischen Angestellten bleibt 
indes Vorbedingung für die günstige W eiterentwicklung 
dor Industrie, und zur befriedigenden Gestaltung der 
Lage dor Angestellten ist dio Industrie auch bei dor 
Pensionsvorsicheruiig zu opfern bereit.

Wenn Sie, so schloß Hr. Bueck seine Ausführungen, 
dieso von mir begründeten Erklärungen annehinen, 
werden Sie vor aller W elt beweisen, daß der Zentral
verband Deutscher Industrieller weit davon entfernt ist, 
einen Stillstand der sozialpolitischen Gesetzgebung zu 
verlangen. Mit vollem Einverständnis für die Förderung 
dos W o h l e s  d e r  A r b e i t e r ,  für die B e d ü r f n i s s e  
d e r  G e g e n w a r t  und für F e s t i g u n g  d e r  G r u n d 
l a g e n  d e s  m o d e r n e n  S t a a t e s  u n d  d e r  G e s e l l 
s c h a f t  ist der Zentralverband bereit, an der Lösung 
der sozialpolitischen Aufgaben unserer Zeit k r a f t 
v o l l  u n d  o p f e r w i l l i g  m i t z u w i r  k o n. Sie wer
den insbesondere dom Reichskanzler dio Gewißheit 
goben, daß er sich nicht vergebens mit dem Ausdruck 
der Hoffnung au Sie gewendet hat, daß Sie in der 
Beseitigung sozialer Mißstände den verbündeten Re
gierungen Ihre Mitwirkung nicht versagen werden. 
Anderseits fordert das Direktorium Sie auf, mit der 
größten Entschiedenheit W iderspruch zu erheben gegen 
dio weitgehenden sozialpolitischen Bestrebungen, von 
denen seit Jahren die Industrie schwer beunruhigt 
wird. Dio Delegierten worden aufgefordort, diesen 
W i d e r s p r u c h  zu erhoben gegen dio in den ver
schiedensten Form en beabsichtigte E n t z i e h u n g  von 
A r b e i t s k r ä f t e n ,  gegen woitero Einschränkungen 
und Einengungen der Betriobo in dor je tz t zur F ort
führung gewisser A rten von Betrieben gestatteten 
Sonntagsarbeit. Auch darüber spricht der Redner 
sein Bedauern aus, daß dio Staatsbetriebe mehrfach 
eine Verkürzung der Arbeitszeit vorgenommen haben, 
ohno sich vorher mit der Privatindustrie darüber ins 
Einvernehmen zu setzen. Insbesondere erk lärt H err 
Bueck noch dio T a r i f v e r t r ä g e  für die Industrie 
u n g e e i g n e t .  Gegen das K o a l i t i o n s r e c h t  habe 
dor Zontralverband niemals Stellung genommen, er 
wolle es nicht angreifen; er müsse aber auf das volle 
u n a n t a B t b a r o  Recht des Arbeitgebers verweisen, das 
Arboitsverhältnis mit seinen A rbeitern unter Aus
schluß aller außenstehenden Elemente zu regeln. W ir 
könnon uns auch nicht verhehlen, daß das Koalitions
recht Erscheinungen zeitigt, von denen die W ohlfahrt 
des Staates und dor Gesellschaft ernstlich bedroht 
werdon kann. Daher sprechen wir uns gegen jede 
Erweiterung dos bestehonden lvoalitionsrochtes aus. 
Der S taat möge, mehr als bisher geschoben, das gute 
Recht des Arbeiters, der Organisation fern zu bleiben, 
die Freiheit der Arbeit, gegen den furchtbaren Terro
rismus dor Sozialdemokratie schützen. Das Schlag
wort von der „konstitutionellen F abrik“ und die ihm 
zugrunde liegende Tendenz weist dor Redner zurück. 
Der Regierung soll das V ertrauen ausgesprochen wer
don, daß sie allen Bestrebungen, die autoritative 
Stellung dor Unternehm er und Arbeitgeber in ihren 
Betrieben anzutasten, entschieden entgegentreten werdo. 
Ohne eine große in ihrem Bestände und in ihrer F ort
entwicklung gesicherte Industrie könnte Deutschland 
seine großen Aufgaben auf allen Gebieten der Kultur, 
seine M achtstellung unter don Staaten der Erde nicht 
behaupten. Merkwürdigerweise habe in Deutschland, 
im Gogonsatz zu anderen Ländern, dio sogenannte

öffentliche M einung, von der sozialistischen Hetze 
beeinflußt, sich gegen die Industrie gewendet. W enn 
es auf sie und die überwiegendo M ehrheit im Reichs
tage ankämo, würde durch sozialpolitische Belastungen 
m annigfachster A rt die W ettbew erbsfähigkeit der In
dustrie auf dem W eltm ärkte geschwächt. Daher setzt 
dio Industrie ihre ganze Hoffnung auf dio verbündeten 
Regierungen, auf deren besseres Verständnis für die 
Anforderungen des praktischen Lebens, auf deren ge
rechte W ürdigung dor Interessen aller an unserem 
W irtschaftsleben beteiligten Faktoren, auf deren AVider- 
standskraft den ins Unverständige übergehenden Bo- 
strebungon dor sozialistischen A gitatoren und F a
natiker gegenüber. Diese Hoffnung verpflichtet die 
Industrie aber, zu erweisen, daß sie bereit ist, zur 
Förderung berechtigter sozialer Bestrebungen sich be
reit und opferwillig an dio Seite der verbündeten Re
gierungen zu stellen.

Dem Vorträge Buecks folgte lobhafter, lang- 
andauernder Beifall. Das Direktorium brachte darauf 
folgende B e s c h l u ß a n t r ä g e  ein:

„Der nouo Reichstag wurde am 19. Februar 1907 
mit einer Thronrede eröffnet, deren letzter Satz be
züglich dor Sozialpolitik lautete:

„DieVerbündeten Regierungen sind entschlossen, 
das Bozialo W erk in dem erhabenen Goiste Kaiser 
Wilhelms des Großen fortzusetzen“.

In seiner am 25. Februar desselben Jahres ge
haltenen Rede hatte dor Reichskanzler Fürst von 
Bülow dor Hoffnung Ausdruck gegeben, sich einig zu 
finden mit dem Reichstag

„in der Fortführung einer gesunden, kräftigen, vor
urteilslosen, vernünftigen Sozialpolitik“.

In dom unter dem 7. Februar 1907 an don Zen
tralverband gerichteten Schreiben hatte der H err 
Reichskanzler dio große Bereitwilligkeit „rückhaltlos“ 
anerkannt, m it der die deutsche Industrie dio Lasten 
dor Sozialpolitik getragen hat. Im Anschluß hieran 
endote das Schroiben mit don folgenden W orten:

„Ich hoffe aber auch, daß mir bei den künftigen 
Bemühungen der Verbündeten Regierungen zur Ab
stellung Bozialer Mißstände die wertvolle U nter
stützung des ZontralverbandeB nicht fehlen w ird.“ 

Im  Hinblick auf dioso bedeutungsvollen Kund
gebungen beschließen dio heute versammelten Dele
gierten des Zentralverbandes Deutscher Industrieller 
die hier folgonden Erklärungen, mit denen sie zu den 
wesentlichsten, gegenwärtig im Vordergründe der E r
örterung stehenden sozialpolitischen Fragen Stellung 
nehm en:

Dor Zontralverband ist in jahrelanger ernster 
A rbeit bemüht geweson, dio von dem großen Kaiser 
W ilhelm und seinem unvergeßlichen Kanzler ins 
Leben gerufene großzügige Sozialpolitik mit allen 
ihm zu Gebote stehenden Mitteln zu unterstützen 
und ins Werk zu setzen. Er wird auch in Zukunft 
bestrebt sein, eine in dem erhabenen Geiste des 
großen Kaisers und im Sinne dos jetzigen Reichs
kanzlers Fürsten von Bülow gehaltene Sozialpolitik 
mit bestem W illen kraftvoll zu fördern, soziale 
Mißstände zu beseitigen und damit der von dem 
Herrn Reichskanzler geäußerton Hoffnung zu ent
sprechen. E r tut dies unter der sicheren Voraus
setzung, daß die Verbündeten Regierungen in W ür
digung des Umstandes, daß eino gedeihliche Politik 
weder in bezug auf die allgemeinen staatlichen noch 
insbesondere anf die wirtschaftlichen Verhältnisse 
getrieben worden kann, wonn nicht den Bestrebungen 
der Sozialdemokratie entgogengetreten wird, kein 
ihnen zustahendes Mittel unversucht lassen werden, 
die Sozialdemokratie als dio gefährlichste Feindin 
der wahren Interessen auch des A rbeiterstandes zu 
bekämpfen und in die gebührenden Schranken zu
rückzuweisen.
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In erster Linio kann dios nach Ansicht des Zen- 
tralvorbandes auf dem Gebiete des K rankenkassen
wesens geschehen:

I. D i e R e o r g a n i s a t i o n  d e r  K r a n k e n k a s s e n .
Dio Mißstände in der Verwaltung der O rtskranken

kassen, die sich in zahlreichen Orten zu einer H aupt
stütze der Sozialdemokratie entwickelt haben, sind seit 
langem in der Industrie, insbesondere im Zentralver- 
bande Deutscher Industrieller, mit ernster Aufmerk
sam keit verfolgt w orden; sie haben Anlaß zu E r
wägungen geboten, wie diesen Mißständen abzuhelfen 
sei. Ais letzter Grund für dio M achtstellung der So
zialdemokratie in den OrtBkrankenkassen und teil
weise auch in den Betriebs- und Innungskrankon- 
kasson zeigt sich dabei immer wieder die Verteilung 
des Stimmenverhältnisses zwischen den A rbeitern und 
den Arbeitgebern, dio diese von vornherein zu dauern
der Ohnmacht gegonübor den sozialdemokratisch be
einflußten A rbeitervertretern verurteilt. Im Zentral- 
verbande besteht aber auch darüber volle Klarheit, 
daß eine Aenderung dieses Stimmenverhältnisses ohne 
gleichzeitige Aenderung des Beitragsverhültnisses dor 
Arbeitgeber und Arbeitnehmer zu den Krankenkassen 
unmöglich ist. Daher erk lärt sich der Zentralverband 
namens des von ihm vertretenen größten und bedeu
tendsten Teiles dor deutschen Industrio bereit, die 
Hälfte der G esam tbeträge zu den K rankenkassen, 
anstatt des bisherigen Drittels, zu übernehmen, sofern 
die Verbündeten Regierungen der Industrie die Sicher
heit geben wollen, daß in dem Gesetzentwurf über die 
Reform dor Krankenkassen

1. dor Fortbestand der Betriebskrankenkassen wesent
lich in demselben Umfango wie in der Gogon- 
w art unter Aufrechtorhaltung der Vorschriften 
des § G4, 1 bis 5 dos K. V. G. anerkannt w ird ;

2. in den O rtskrankenkassen und Botriebskranken- 
kassen Arbeitgeber und Arbeitnehm er in den 
Vorständon und Generalversamm lungen jo dio 
Hälfte der Stimmen führen;

3. in den Betriebskrankenkasson der Fabrikbesitzer 
den Vorsitz führt, in den Ortskrankenkassen ein 
von einer hierzu geeigneten Behörde zu bestellen
der unparteiischer Vorsitzender dio Verhand
lungen leitet und mit dem Rechte ausgestattet wird, 
bei Stimmengleichheit den Ausschlag zu geben ;

4. eino Sicherung der Aerzte und Apotheker gegen 
unbillige Anforderungen dor Krankenkassen er
folgt, anderseits aber auch dio öffentlich rech t
liche Stellung dor Krankenkassen gegenüber un
billigen Anforderungen dor Aerzte und Apotheker 
Schutz findet. Insbesondere erk lärt sich der Zen
tralverband gegen dio zwangsweise Einführung 
der freien Aerztewohl und wünscht jedenfalls die 
E rhaltung der Möglichkeit, die sogenannte be
schränkt freie Aerztewahl einzuführen, dio sich 
bei den Betriebskrankenkassen bew ährt hat.

II. D ie  A e n d e r u n g  d e r  A r b e i t e r 
v e r s i c h e r  u n g s g o s o t z o .

a) Von maßgebender Stollp ist mehrfach die Ab
sicht vorkündet worden, die Arbeitorversicherungs- 
gesotze nach Maßgabe des hervorgetretonen Bedürf
nisses abzuändern. Der Zentralverband erk lärt sich 
bereit, die betreffenden Vorlagen der Verbündeten R e
gierungen ornst und objektiv zu prüfen und die mit 
ihnen vorfolgten Ziele, soweit er sio mit den In ter
essen der Industrie und des Gemeinwohles für verein
bar erachtet, zu unterstützen und zu fördern.

b) Der Zentralverband erk lärt jedoch schon jetzt, 
daß or don auf oino Zusammenlegung der verschiedenen 
Vorsicherungsgesetze gerichteten Bestrebungen und 
insbesondere jeder Gefährdung oder Einschränkung 
des Bestandes und der Selbstverwaltung der Borufs-

genossenschaftenfürdie Unfallversicherung dor Arbeiter 
mit größtor Entschiedenheit ontgegentreton wird.

c) Der Zentralvorband erachtet es für notwendig, 
daß die von ihm bereits während dor Beratung des 
Gewerbe-Unfallversicherungsgosetzos vom 5. Ju li 1900 
entschieden bekämpften Bestimmungen dos § 34 dieses 
Gesetzes, betreffend die wesentlich erhöhten Einzah
lungen zu den Reservefonds der Berufsgenossen- 
schaften, aufgehoben und die früheren Bestimmungen 
über die Ansammlung dos Reservefonds wiodorher- 
gestellt werden.

III. D ie  W i t w e n -  u n d  W a i s e n v e r s i c h e r u n g .
a) Dor Zontralverband erachtet eino Versicherung 

dor AVitwen und AVaisen der Arbeiter als dio not
wendige Ergänzung dor in dem erhabenen Geiste des 
Kaiser W ilholin des Großen und soines trouon Be
raters durchzuführenden Arbeitorvorsicherung. Die 
von dem Zontralvorbande vertretene deutsche In
dustrie ist bereit, an der Ausgestaltung dieses Ab
schlusses der deutschen Arbeiterversichorung ent
schlossen und mit bestem AVillen mitzuarbeiten und 
für sie diejenigen Lasten zu übernehmen, die ih r nach 
Maßgabe ih rer Leistungsfähigkeit und unter gerechter 
Arorteilung dor Gesamtlast auf die an dieser Arer- 
Bichorung interessierten Kreise in loyaler AAroiso zu- 
gomutet werden können. Als diese Kreise betrachtet 
der Zontralverband die Allgemeinheit bezw. das Reich, 
die Arbeitgeber und die Arbeiter.

b) Der Zontralverband erachtet es als selbstver
ständlich, daß, wenn der nach Maßgabe des § 16 des 
Zolltarifgesotzos zur Erleichterung der Durchführung 
der AVitwen- und AVaisenversicherung bestimmte E r
trag  auB den bezeichnoton Tarifstollen dos Zolltarifcs 
teilweise oder ganz versagen sollte, der Fehlbetrag 
nicht allein den A rbeitgebern aufgebürdet, sondern 
im Verhältnis zu ihren regelmäßigen Leistungen auf 
die vorerwähnten drei Faktoren vorteilt wird.

c) Dor Zentralvorband setzt voraus, daß die 
AVitwen- und AVaisenvorsicherung nicht über den 
K reis dor von der Unfallversicherung bezw. von der In
validenversicherung umfaßten Personen erstreckt wird.

d) Der Zentralverband bittet dio Verbündeten Re
gierungen, gemäß dom seinerzeit bei der Vorbereitung 
der Unfallversicherung und der Alters- und Invaliden
versicherung oingesehlagenen Arerfahren als orprobto 
V orbereitung für dio Aufstellung eines Gesetzentwurfes 
zunächst und so frühzeitig als möglich, „ G r u n d 
z ü g o “ für dio AVitwen- und AVaisenversicherung auf
zustellen und zu veröffentlichen.

IV. D io  P o  n B i o n s  V e r s i c h e r u n g  d e r  P r i v a t 
b e a m t  e n.

Der Zentralvorband Deutscher Industrieller hat 
stets die treue und erfolgreiche M itarbeit der in
dustriellen Angestellten dankbar anerkannt, und or 
logt besonderen AVert darauf, daß das Arertrauensvor- 
hältnis zwischen den Leitern der industriellen Betriebe 
und ihren Angestellten auch weiterhin fortorhalton 
bleibt. Aron dieser Auffassung aus will der Zontral
verband auch den sozialpolitischen Bestrebungen der 
Angestellten, soweit dies die Lebensbedingungen des 
industriellen Betriebes irgend zulassen, gern entgegen- 
kommen.

Dio Zulässigkeit der Konkurrenzklausel muß für 
die teehnischon und kaufmännischen Beamten auch 
fernerhin aufrecht erhalten werden. Der Zentralvor
band Deutscher Industrieller will aber gegen eine Re
gelung, wie sie in dem A ntrag 184, der dem Reichs
tag  je tzt vorliegt, zu § 133 f der Gewerbeordnung in 
Aussicht genommen ist, im Interesse der möglichst 
ungehinderten Bewegungsfreiheit dor technischen Be
amten dor Industrie, nicht w eiter Einspruch erheben, 
trotzdem der Industrie dadurch wiedorum eine neue 
L ast auferlegt wird.
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Der Zentralvorband Deutscher Industrieller ist 
auch bereit, eine rcichsrechtliche Zwangsversicherung 
der Privatangestellten sympathisch zu fördern, sofern 
sich diese Versicherung in ihrer Höhe in angemes
senen Grenzen hält, nur dio goringer besoldeten An
gestellten umfaßt, und Bofcrn den einzelnen in
dustriellen Betrieben der Fortbestand und die Neu
errichtung von Pensiona- und Witwenvereorgungs- 
kasBen als Ersatzinstitutionen der reichsrochtlichen 
Zwangsversieherung gestattet bleibt.

Der Zentralvorband will dabei seine ernsten Be
denken gegen dio immer weitere Ausdehnung des 
Personenkrcisea, welcher dor ZwangBversicherung 
unterstellt wird, in diesem Falle zugunsten der gc- 
sichortoren Versorgung dor industriellen Angestellten 
zurückstellen.

V. D ie  II e i 111 a r b o i t.
Dio Erhaltung der Hausindustrie liegt im drin

genden Interesse der Bevölkerung zahlreicher Gegen
den Deutschlands, die sich in w irtschaftlich woniger 
günstigen Verhältnissen befinden. Noch mehr liegt 
sie im Interesse großer minderleiatungsfähiger Bovöl- 
kerungsBchicliten. Die Hausindustrie ist auch für 
zahlreiche Personen eino notwendige und zweck
mäßige Nebenerwerbsquelle. Auß diesen Gründen 
muß dor Zentralverband sich gegen jedo gesetzgebe
rische Tätigkeit, die oine Unterdrückung der Haua- 
induatrio herbeiführen würde, aussprechen. Dagegen 
erkennt der Zentralvorband an, daß bei einzelnen 
Zweigen der hauainduB tr ie l lon  Tätigkeit eino gesetz
liche Ordnung zweckmäßig sein wird. Er erw artet 
aber von den gesetzgebenden Faktoren, daß die von 
ihnen etwa zu treffenden Maßnahmen, unter denen 
vor allem die Ausdehnung von Vorschriften deB Ar- 
beitorschutzes sowie dor Kranken- und Invalidenver
sicherung auf die Hausindustriellen und H eim arbeiter 
in Betracht kommt, nur unter sorgfältiger Abwägung 
der Bedingungen, unter denen jede einzelne H aus
industrie B t o h t ,  namentlich auch ihrer Export- 
bcziehungen, erfolgen, und daß jede generalisierende, 
über das Maß dos Notwendigen hinausgehondo Be
schränkung um bo mehr vermieden wild, als dadurch 
goradc dio Interessen dor Hausindustriellen und Heim
arbeiter ungomein geschädigt werden könnten.

VI. E i n s p r u c h  g e g e n  d i e  w e i t g e s t e c k t o n  
s o z i a l p o l i t i s c h e n  Ziol e .

a) Den vorstehenden Erklärungen gemäß ist der 
Zentralvorband bereit, eine „gesunde, kräftige, vor- 
urteilslose, vernünftige“ Sozialpolitik und dio Ab
stellung sozialpolitischer Mißstände aufrichtig und 
opferwillig zu unterstützen. Unbeschadet dessen er
achtet er sich in W ahrung der ihm anvertrauton 
Interessen der deutschen Industrie für verpflichtet, 
gegen die in den Verhandlungen dea neuen Reichs
tags verfolgten, sehr weit gesteckten sozialpolitischen 
Ziole entschiedenen Einapruch zu erheben.

b) Dieser W iderspruch richtet sich gegen jedo 
übermäßige, die W ettbewerbsfähigkeit auf dem W elt
m arkt gefährdende Belastung der Industrie dnreh 
Beschränkungen und Einengungen der Betriebe, die 
über das von der unbedingten Notwendigkeit gebotene 
Maß hinauagohen und durch weitere Entziehung von 
A rbeitakräften entweder auf dem W ege direkter Aus- 
schaltung oder w eiterer Verkürzung der Arbeitszeiten 
oder durch Erweiterung bereits bestellender einschrän
kender Bestimmungen.

o) Der Zentralvorband erhebt insbesondere Ein
spruch gegen die Bestrebungen, in den Betrieben mit 
unvermeidlicher Tag- und N achtarbeit durch Kürzung 
der Arbeitszeit dio Einführung der achtstündigen 
Schicht zu erzwingen, woil dor Lohnausfall von den 
A rbeitgebern nicht gedeckt und von don A rbeitern

nicht getragen werden kann, auch die erforderlichen 
A rbeitskräfte fehlen.

d) Ebenso betrachtet dcrZentralverbaud Deutacher 
Induatrieller mit schweren Bedenken die Bestrebungen, 
die bestehende Höchstarbeitszeit für Arbeiterinnen 
gesetzlich noch weiter zu beschränken. Dieso Be
strebungen berühren vor allem, aber durchaus nicht 
allein, dio T e x t i l i n d u s t r i e .

Dio Gewißheit, daß jode Arerkürzung der Arbeits
zeit in den Spinnereien in vollem Umfange, in den 
W ebereien und den übrigen Zweigen der Textil
industrie jedenfalls teilweise die Produktionskosten 
erhöht, die Gefahr, daß der W ettbewerb der deutschen 
Textilindustrie gegen das Ausland sich in Zukunft 
ungünstig gestaltet, alle dieso Umstände lassen eino 
gesetzliche Verkürzung der Arbeitszeit dor Arbeite
rinnen als ein wirtschaftlich g e f ä h r l i c h e s  V o r 
g e h e n  erscheinen, demgegenüber es entschieden vor- 
zuziehon wäre, cs der Industrie zu überlassen, ob sie, 
wie bisher, da, wo die Verhältnisse es irgend gestatten, 
freiwillig auf eine kürzere Arbeitszeit übergehen will.

c) Sollte aber aus Gründen, die außerhalb des 
Kreises der w irtschaftlichen Tatsachen gelegen sind, 
und vielleicht dem Gebiete politischer Erwägungen 
angehören, eino gesetzliche Verkürzung der Arboita- 
zeit vorgenommen werden, so kann ihre Einführung, 
damit die Industrie sich auf die veränderten V erhält
nisse einzurichten vermag, nur allmählich mit einer 
langen Uebergangsfrist erfolgen, als welche ein Zeit
raum  von mindestens vier Jahren angemessen erscheint, 
sowie nur unter sorgfältigster Berücksichtigung der 
E igenart dor einzelnen Industrien, wobei jedenfalls 
weitgehende Ausnahmovorschriften notwendig sein 
werden.

VII. S o n n t a g s r u h e .
Der Zontralverband hat zuallererst bereits im 

Jah re  1885 den Grundsatz aufgcstellt, daß Sonntngs- 
arbeit lediglich zur Vermehrung der Produktion oder 
zu ähnlichen Zwecken durchaus unzulässig sei. Da
gegen, ist er für die Zulassung der zur E rhaltung der 
iletriebe und Fortsetzung der Arbeit erforderlichen 
Sonntagsarbeiton eingetreten. Dio zu diesem Zwecke 
vom Bundesrat erlaaaenen Ausnahmebestimmungen 
sollen, nach dor Ankündigung des früheren Staats
sekretärs dos Innern, im Sinne einer Einschränkung 
revidiert worden. Diese Absicht, sowie dio im Reichs
tag gestellten Auträgo auf Erw eiterung und Vor
schürfung dor die Sonntagsruho in der Industrie und 
im Gewerbe betreffenden Bestimmungen, weist der 
Zentralverband, als die Interessen dieser Erwerbs- 
ständc und doa Gemeinwohla schädigend, im allge
meinen zurück; er wird jedoch solchen Einschrän
kungen der erwähnten Art nicht entgegontreten, die 
nach Begutachtung Sachverständiger durch technische 
Fortschritte oder sonstige dauernde und allgemeine 
Aondcrungen in don betreffenden Betrieben gerecht
fertig t erscheinen.

V III. T a r i f v e r t r ä g e .
Der Zontralverband hat sich bereits in seiner 

Dolegiertonversammlung vom 5. Mai 1905 gegen den 
Abschluß von T arifverträgen in dor Industrie ausge
sprochen. Die Vorgänge auf diesem Gebiete in der 
Zwischenzeit veranlassen ihn, an dieser Stellungnahme 
fostzuhalten. Der Zontralverband wird daher alle auf 
die Förderung von Tarifverträgen in der Industrie 
durch die Gesetzgebung oder dio Verwaltung ge
richteten Bestrebungen auch fernerhin bekämpfen.
IX. D ie  S t e l l u n g  d e s  A r b e i t g e b e r s ,  d a s  
R e c h t  d e r  K o a l i t i o n  u n d  d e r  S c h u t z  d e r  

A r b e i t s w i l l i g e n .
Der Zentralvorband hegt das Vertrauen zu den 

Verbündeten Regierungen, daß sie allen Bestrebungen, 
die autoritative Stellung des Unternehmers und Ar-
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beitgobors in B e i n e m  Betriebe auzutasten, entschieden 
entgegentreten werden.

Der Zentralverband hat niemals irgendwie Stel
lung gegen das je tz t bestehende Koalitionsrecht der 
Arbeiter genommen, erachtet aber, daß dio mehrfach 
im Reichstag gestellten, die Erweiterung dieses Rechtes 
und dessen Ausdehnung auf weitere Klassen von Ar
beitern, Angestellten und Beamten bezweckenden An
träge mit den Interessen des Staates und des Gemein
wohles unvereinbar sind.

Endlich erachtet es der Zentralverband für un
bedingt erforderlich, daß die Verbündeten Regierungen 
tunlichst bald und energisch besorgt sind, durch ge
setzliche Maßnahmen die Freiheit der A rbeit w irkungs
voller, als es bisher geschehen ist, zu schützen und 
damit die der Sozialdemokratie und ihren Gewerk
schaften noch nicht verfallenen Arbeiter von dor 
Schreckensherrschaft dieser Partei und ihrer Organi
sationen zu befreien.

Der Zentralverband erachtet es im Interesse dor 
Industrie nicht für zweckmäßig, je tz t bereits zu wei
teren sozialpolitischen Fragen Stellung zu nehmen, 
teils weil sie noch nicht klar genug in die E r
scheinung getreten sind, teils weil ihre Behandlung 
im W ege dor Gesetzgebung nicht so bald zu er
warten ist. Dor Zontralverband bohält sich dio 
Beschäftigung mit ihnen vor, bis dio Verbündeten 
Regierungen bezw. dio Parteien hinsichtlich dieser 
Fragen mit greifbaren Vorschlägen hervorgotreton 
soin w erden.“

Nach eingehender E rörterung worden die vor
stehenden A nträge einstimmig angenommen, und der 
Vorsitzende schließt dio V orhandlungen, nachdem 
er eine Uebersicht über ihr Ergebnis gegeben und 
Hrn. Bueck, in dessen G eburtsjahr — 1830! — sich 
das Zivilstandsamt geirrt zu haben scheine (Lebhafter 
Beifall!), herzlichen und aufrichtigen Dank im Namen 
dor Dolegiertenversammiung ausgesprochen hat.

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

D e u t s c h l a n d .  In N r . -176 des „Berliner Tage
blattes“ finden wir eine von angeblich sachverstän
diger Seite eingesandte Notiz über das

Eisenbahnunglück bei Strausberg.
Es wird in dorsolben ausgoführt, daß in der Be

sprechung dieses Unfalles bisher dor Umstand noch 
nicht erwähnt worden wäre, dem os zu danken sei, 
daß das Unglück nicht noch einen größeren Umfang 
angenommen habe. Dio betreffende Strecke, dio ge
rade einem Umbau unterzogen worden sei, wäre 
früher mit E i s o n schwellen ausgerüstet gewesen, dio 
zur Zeit des Unfalles schon durch 11 o 1 zschwellen er
setzt waren. „Dioso haben sich, wio der Befund er
gab, boi dem Unglück ausgezeichnet gehalten. Nach
dem die Maschine entgleist war, sprang sio noch eine 
kleine Strecke lang auf den vollständig intakt ge
bliebenen Schwellen unter Verminderung ihrer Ge
schwindigkeit von Schwelle zu Schwelle, bis sie 
schließlich zum Stillstand kam. W ie sich demgegen
über dio Eisensehwolle Vorhalten und ihren nach
teiligen Einfluß auf dio Größe des m ateriellen sowohl 
wio persönlichen Schadens ausgeübt hätte, geht aus 
einem Berichte über eine Zugentgleisung auf einer 
Strecke der Pennsylvaniabahn, auf der versuchsweise 
3000 Carnegie - E i s e n  schwellen verlegt waren, her
vor.“ Der „Sachverständige“ des „Berliner Tage
blattes“ geht dann des näheren auf die Zugentgleisung 
bei 31 i n o r a l - P o i n t  oin, über die wir an dieser Stelle 
schon früher berichtet haben, * und zieht mit dom 
amerikanischen Bericht den Schluß, „daß bei Vor
handensein von Holzschwellen dor entstandene Schaden 
(boi M ineral-Point; bedeutend geringer geworden wäre, 
und daß deshalb dio Eisenschwellon wieder durch die 
Holzschwollen zu ersetzen sind“.

Halten wir es au und für sich für eine etwas be
denkliche Sache, nach einem die Gemüter erregenden 
Unfall ohne genaueste Kenntnis der einschlägigen 
technischen Verhältnisse vorschiedono miteinander 
in W ettbewerb stellende Konstruktionen unter Hervor
hebung der angeblich größeren Betriebssicherheit dor 
einon, dio beteiligt war, gegenüber dor ändern, die 
nicht beteiligt war, gegeneinander auszuspielen, so ist 
dor vorliegende Fall, in welchem ein ausländischer 
Unfall zum Vergleich herangezogen wird, ganz beson
ders geeignet, zwar nicht bei Fachleuten, denn die 
sind natürlich im allgemeinen orientiert, wohl aber 
in den weiten Leserkreisen eines so verbreiteten

* „Staiil und Eisen“ 1907 Nr. 31 S. 1139.

Blattes, wie es das „Berliner Tageblatt“ ist, eine ganz 
unberechtigte Beunruhigung hervorzurufen. Der Zweck 
der oben angezogenen Notiz mag gewiß nicht ge
wesen sein, den in Deutschland in so ausgedehntem 
Maße in Verwendung stehenden Eisonquorschwellen- 
Oberbau (rund 30 o/o aller H auptbahnstreckon sind 
nach der im Roiclisoisenbnhnamt herausgegebenen 
Statistik mit Eisenschwollen ausgerüstet, und dio Zahl 
dor verwendeten Eisenschwellon ist in den letzten 
Jahren  fast stetig um eino Million jährlich gewachsen) 
zugunsten dos Holzquorschwolion-Oborbaues in Miß
kredit zu bringen; in ihrer allgemein gehaltenen 
Fassung läuft sie aber hierauf hinaus. Es muß daher 
tatsächlich festgestellt w erden, daß dor erwähnte 
amerikanische Unfall bei M ineral-Point mit dom in 
Deutschland während einer dreißigjährigen ziel- 
bewußten Entwicklung zu verhältnismäßig hoher Aus
bildung gelangten und in verschiedenen bewährten 
Ausführungsformen zur Verfügung stehenden Eisen
querschwellensystem gar nichts zu tun hat. Schon in 
Nr. 31 S. 1139 diosor Zeitschrift wurde in einem kurzen 
Bericht über jenen am erikanischen Unfall durchaus 
zutreffend darauf hingowieson, daß auch wir in Deutsch
land im Beginn der Einführung eiserner Eisenbahn
schwellen manche Enttäuschung mangels ausroichondor 
Erfahrungen auf diesem so schwierigen Gebiete erlebt 
haben, daß wir aber heute über eine solche Summe 
von praktischer Erkenntnis auf diesem Gebiete ver
fügen, daß man in Amerika sich sehr wohl bei den 
je tz t auch drüben begonnenen Versuchen mit eiserner 
Unterschwellung der Schienen — denn dio Holz- 
beständo lichten sich auch in den Vereinigten Staaten 
allmählich mehr, als für die Volkswirtschaft gut ist — 
auf unsere bewährten Konstruktionen hätte stützen 
können. W enn man anstattdessen mit am erikanischer 
Selbständigkeit ohne Rücksicht auf dio hierzulande 
als erforderlich erkannten Grundbedingungen für einen 
lebensfähigen und leistungsfähigen Eisenquerschwollen- 
Oberbau auf eigene Faust in Versuche ein tritt und 
nach unseren Begriffen m angelhafte Konstruktionen 
einer scharfen Erprobung in stark beanspruchten 
Hauptbahngeleisen unterwirft, so können damit er
zielte ungünstige Ergebnisse doch nim mermehr als 
Boweis für dio angebliche Rückständigkeit dos deut
schen Eisonquerschwellen-Oberbaues angesehen werden. 
Solche Mißerfolge worden aber auch voraussichtlich 
dio am erikanischen Eisenbahningenieure nicht ab- 
schreckon, auf dem begonnenen und durch die Ver
hältnisse nun einmal vorgeschriebonon Wege weiter
zugehen, dio erkannten Mängel einer verhältnismäßig 
primitiven Konstruktion auszumorzen und verbesserte, 
vielleicht an deutsche Muster sich anlehnende Eisen
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querschwellenformen und Schienonbofestigungen zur 
befriedigenden Einführung zu bringen. Auf die Dauer 
kann das auch drüben nicht ausbleiben angesichts der 
gewaltigen Holzmengen, welche das riesige am erika
nische Eisenbahnnetz alljährlich für Noubautcn und 
Erneuerungen verschlingt, und denen der Holznach
wuchs hoi woitein nicht entspricht. Ohno auf die ta t
sächlichen Fehler jener bei Mineral-Point infolge des 
Unfalles wieder ausgewechselten 3000 Versucha- 
schwellen im einzelnen einzugehen, sei nur so viel 
geBagt, daß die Schwollen zu geringe A uflagebreiten 
hatten, daß sie ein unvorteilhaftes Querprofil aufwiesen, 
daß nichts vorgesehen w-ar, um den in Kurven be
sonders stark auftretenden Seitenschub richtig auf die 
Schwellen zu übertragen und daß also die Befesti
gungsschrauben sehr stark auf Abscherung in An
spruch gonommen wurden, indem sie allein den ganzen 
Seitenschub aufzunehmen hatten. Da der Unfall in 
einer scharfen Kurve, und zwar derart eintrat, daß 
die Schrauben auf der Außenseite der Kurvenaußen- 
schiene bei starkem  Frost dem heftigen Seitenschub 
nicht standhielten, sondern abgeschert wurden, ist es 
nützlich, ausdrücklich festzustellen, daß z. B. bei dem 
preußischen Eisenquerschwellon-Oberbau durch Ein
greifen von Ansätzen der Hakenplatten in die 
Schwellen eine vollständige Entlastung der Schrauben 
von seitlich scherenden K räften längst durchgeführt ist.

Y c r e i n i g t e  S t a a t e n .  Daß die Amerikaner 
sich nunmehr anschicken, in größerem Umfango die 
Gayleysclien W indtrocknungsvorschläge in die W irk
lichkeit zu übertragen, boweist der Auftrag, den die 
der United States Steel Corporation zugehörige Jllinois 
Steel Company vor kurzem der Y ilter Mfg. Company zu 
Milwaukee überwiesen hat.* Die genannte Gesellschaft 
beabsichtigt, auf ihrem W erke zu South Chicago eine 

W in d t r o c k n u n g s a n la g e  n a c h  G a y lo y  

einzurichten, mittels der jo zwei Hochöfen oder die 
Bessomeranlage betrieben werden können. Als Kom
pressoren sind vier liegende doppeltwirkende Am- 
moniakmaschinen von 275 t Leistungsfähigkeit vor
gesehen, wozu 100 spiralförmige Ammoniak-Kondon- 
satoren und 80 Salzwassorkühler kommen. Nach Aus
führung dieser bis je tz t größten Anlage werden in 
Amerika sechs Hochöfen mit der Einrichtung ausge
rüstet sein, während in England eino Anlage für zwei 
Oofen der Cardiff W erke von GucBt, Keen und Nettlo- 
folds im Laufo dieses Monats in Betrieb kommen soll.

A u s t r a l i e n .  Wie wir vor kurzem meldeten,** 
hat eine englische Gesellschaft die Einfuhr australischer 
Eisenerze nach England in die W ege ’geleitet. Es 
dürften daher nähere Mitteilungen über den 

E i s o u h i i t t e n b o t r i o b  i n  A u s t r a l i e n  

nicht uninteressant sein, zumal sowohl das australische 
Festland als auch die dasselbe umlagernden Inseln 
ausgedehnte Eiscnerzlagerstätten aufweisen.*** Die 
wichtigsten derselben befinden sich in Neu-Südwrales, 
Queensland, Südaustralion und Tasmanien. Infolge 
ihrer Lage nicht weit von W asser, Kohle- und K alk
steinvorkommen eignen sich eine größere Anzahl der 
Vorkommen sehr gut zur Gründung eines Eisenwerkes 
und sind daher auch schon mehrfach derartige Versuche 
angestellt worden. Der erste, dem einige größere 
Bedeutung zugelegt werden kann, fand im Jahre  1852 
zu F i t z r o y  bei Mittagong in Neu-Südwales statt, wo 
ein größere Kohlonfelder überdeckendes ausgedehntes 
Brauneisensteinvorkommen, das zudem Kalkstein in 
der Nachbarschaft besitzt, günstige Bedingungen für 
einen Eisenhüttenbetrieb verhieß. Nach dreijährigen

* „Iron A ge“ 1907, 20. September, S. 874.
** „Stahl und E isen“ 1907 Nr. 10 S. 358.

*** „The Engineering and Mining Journal“ 1907, 
21. Septbr., S.535, „The E ngineer“ 1907, 19. Juli, S. 64.

Bemühungen jedoch sahen sich die Besitzer genötigt, 
den Betrieb einzustellen, da Bie bei dom geringen da
maligen Bedarf Australiens an Roheisen und dem 
W ettbewerb mit dem aus Europa eingeführten sich 
nicht haiton konnten. Im Jahro 1864 -wurde die 
Hütte von einer neuon Gesellschaft orworben, die die 
Anlagen erweiterte und eine Gießerei für Gas- und 
W asserrohren, Retorten und schwere Stücko ein
richtete. Im Jahro 1875 wurde das W ork von der 
englischen Bessomer Steel and Homatito Iron and Coal 
Company aufgekauft; die Gesellschaft fand jedoch, 
nachdem sie etwa 3500 t Roheisen erblason hatte, die 
Aufnahmefähigkeit des örtlichen Marktes für zu ge
ring, um den Betrieb fortsetzen zu können.

Ein anderer Hochofen wurde zu E s k b a n k  bei 
Lithgow in N eu-Südw ales im Jahre 1875 zur Yer- 
hüttung von örtlichon Eisenerzvorkommen erbaut, doch 
auch hier kam man, nachdem 22 000 t Roheisen her- 
gestellt waren, zu der Einsicht, daß dor Absatz in 
Australien für Stahlwaren günstiger als für Roheisen 
sei, und wandolte daher dio Hütte in ein W alzwerk 
um, das m it paketiertem  M aterial arbeitete. Das 
W erk hat bis heute etwa für 8 000 000 ß Waisseisen 
und Stahl hergestellt.

Im vergangenen Jahre endlich wurde zu L i t h g o w
— 150 km westlich von Sydney — von oiner englischen 
Gesellschaft ein neues Unternehm en in Betrieb ge
setzt. Dasselbe umfaßt vorläufig einen modernen Hoch
ofen von 22,90 m Höhe, 5,18 m Kohlensackdurchmesser 
und 2,75 m Gestellweite, drei AYinderhitzer von 22,55 m 
Höhe und 6,70 m Durchmesser, einen senkrechten 
Gichtaufzug und sonstiges Zubehör. Den Gebläsewind 
liefort oin Parsons-Turbogeblüse. Die Roheisenerzeu
gung beträgt etwa 600 t in dor AYoclie bei 7,50 $ 
f. d. Tonno Selbstkosten, doch soll sich dieselbe, falls 
dor Bedarf es erheischt, auf die doppelte Menge 
steigern lassen, da noch Platz für einen weiteron Hoch
ofen sowie für AVinderhitzer vorhanden ist. Abgesehen 
von don zehn gußeisernen, 7 m langen und 9 t 
schweren Tragsäulen des Hochofens stammt alles 
Baumaterial, dio vier Babcockkessel und dio Maschinen 
aus England. Das zur Arerhüttung gelangende Erz 
enthält 50 °/° und mehr Eisen, und ist von dom AVork 
aus leicht zu beschaffen, ebenso wie der von in der 
Nachbarschaft liegenden Zechen stammende Koks. 
Durch Verschmelzen mit den oben genannten Eisen
werken zu Eskbank ist die Gesellschaft in den Stand 
gesetzt worden, ihr Roheisen weitor zu verarbeiten. 
Sie beabsichtigt nunmehr, zu dem bereits vorhandenen 
basischen Martinofen von 15 t FaaBungsraum noch 
weitere zu erbauen, um dem mit der Regierung von 
Neu-Südwales abgeschlossenen siebenjährigen Arcrtrag 
auf Lieferung von AValzeisen nachkommen zu können.

Uober die Arerhiiltnisse, unter denen das AVerk zu 
arbeiten hat, äußert sich der Leiter desselben, A V illiam  
S a n d f o r d ,  daß er L ast mit dom Absätze des Roh
eisens habe, da die K äufer, wenn, wie zurzeit, die 
Geschäftslage abflaut, nicht mehr als sie unbedingt 
augenblicklich brauchen, abnehmen wollen. Innerhalb 
drei AYochen sei daher das Eisen um 3 sh f. d. Tonne 
gefallen. Außerdem befinden sich an den moiston Orten 
noch große Rohoisenbestände, die zuerst aufgebraucht 
Bein müssen. Da sich aber dio Beschaffenheit ihres 
Eisens allmählich einen guten Ruf verschaffe, sähe die 
Hütte beruhigt der weiteren Zukunft entgegen. Sorge 
mache nur die Frachtfrage nach den anderen austra
lischen Staaten, da englisches Roheisen als Ballast dort
hin billiger befördert werden könne, als sie es vermöge.

Der AYert der Einfuhr von Eisen und Stahl in 
Australien stellte sich im Jah re  1906 wie folgt: Stab
eisen, AYinkel- und 1*- Eisen 2 500000 §, Draht 
10 000 000 f ,  verzinktes Eisenblech 5 300 000 Roh
eisen und Schrott 2 000 000 Eisenbahnm aterial
2 000 000 $, also insgesamt für 21800 000 $ AVaren.

C. G.
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U eber dio U n te rsu ch u n g en  von B rn c lie rsc h e in u n g en  
in fo lgo  von S to ß w irk u n g en

berichtet F r e m i n v i l l e  in der Revue de Metallurgie*. 
E r teilt alle Brüche in zwei Arten ein. Bei der ersteren 
findet an der Bruchstelle ein Strecken und Fließen 
von M aterialteilchon und eine deutlich wahrnehmbare 
Deformation statt. Als typisch für diese A rt des 
Bruches kann die beim Zugversuch mit langsam ge
steigerter Belastung bei weichem Material erhaltene 
Brucherscheinung gelten. Bei der zweiten A rt von 
Brüchen, die Frem inville besonders studiert hat, haben 
an der Bruchstelle keinerlei Form änderungen sta tt
gefunden. Dio Bruchstücke können also ohne klaffende 
Fuge aufeinander gelegt worden. D erartigo Brüche 
kann man an sprödem M aterial, Glas, gehärtetem  
Stahl u. dergl. erhalten. Frem inville unterscheidet 
hier wieder zwei U nterarten. Bei dor einen findet 
eine a l l m ä h l i c h e  V ergrößerung der zunächst kaum 
bem erkbaren feinen Anbruchlinien statt. Eine derartige 
Erscheinung kann z. B. durch oine dauernde, wechsel
weise zu- und abnehmende Beanspruchung von Maschi
nenteilen erzielt werden. Anderseits kann ein Bruch ohne 
Deformationen an dor Bruchstelle auch p 1 ö t z 1 i c h , selbst 
explosionsartig auftreten. Dio Bruchfläche zeigt hierbei 
häufig elliptische, konzentrisch verlaufende, wellenartige 
Furchen, wie man sie am besten an zerschlagenen Glas
scherben beobachten kann. Es ist dies der sogenannte 
Muschelbruch. Yiele M aterialien können sowohl mit, 
als auch ohne Deformation an der Bruchstelle zu Brache 
gehen. Is t das letztere der Fall, so nimmt Freminville 
oino völlige Konzentration aller wirksamen K räfte an 
einer einzigen Stelle, der Bruchstelle, an.

Freminville hat insbesondere die Bruchorschci- 
nungen untersucht, die ohno Deformationen an der 
Bruchstelle infolgo von Stößen oder äußeren Druck
kräften auftreten. F indet dor Bruch an oder in der 
Nähe der Angriffsstolle der äußeren K raft statt, bo 
nennt er diesen Bruch einen d i r e k t e n ,  andernfalls 
einen i n d i r e k t e n .  Der direkte Bruch tr itt stets als 
Muschelbruch auf. Die wellenförmigen Erhebungen 
und V ertiefungen der Bruchfläche haben etwa ellip
tische Gestalt und zwar können 'diese ¡neinander
liegenden Ellipsen entweder alle dio Anbruchstelle 
tangieren oder konzentrisch zu ihr verlaufen. Senk
recht zu diesen Ellipsen verlaufen radiale Linien, die 
sogenannton Bruchlinion. Diesen Ellipsen ähnliche 
Gebilde erhält man, wenn man ein an einem Funkte 
belastetes Stück Glas im Polarisationsapparat unter
sucht, welches Verfahren bekanntlich zum Erkennen 
von Spannungen in durchsichtigen Körpern angewandt 
wird. Die Muachelform des direkten 13ruclies ist be
sonders gut bei Glas ausgeprägt, ist aber auch z. B. 
an abgesprungenon Ecken von Handhämmern oder an 
Bruchstücken von Kerbschlagproben mit hartem 
Material deutlich zu erkennen.

Dor i n d i r e k t e  Bruch besitzt ebenfalls Muschel
form, doch treten hier nicht mehr dio elliptischen 
Furchen auf, sondern von oinor kleinen um dio An
bruchstelle liegenden, runden, nur sehr flach gewellten 
Fläche gehen radiale Strahlen aus. Das gleiche Stück 
kann mehrere solcher Anbruchstellen von indirokten 
Brüchen haben. Indirekte Brüche treten in der Regel 
bei stoßweiser Beanspruchung von spröden Materialien 
auf. Namentlich die Bruchflächon von Kerbschlag
proben lassen sehr oft dio für diese Bruchart charak
teristischen radialen Bruchlinien erkennen. Auch dio 
ebene Grundfläche des beim Zugversuch mit allmählich 
gesteigerter Belastung entstehenden B ruchtrichters 
zeigt häufig derartige radialo Bruchlinien. Daher 
vertritt Frem inville die Ansicht, daß auch in diesem 
Falle, soweit es sich um den ebenen Teil des Bruch- 
trichtors handelt, eine plötzliche Trennung der Teile 
eintritt. Zu den indirekten Brüchen gehören auch die

Brüche infolge von Reaktion von Stößen. Schlägt 
man z. B. einen langgestreckten Stab aus sprödem 
Matorial axial oder senkrecht zur Achse, bo trennen 
sich häufig an dem dom Schlage entgegengesetzten 
Endo einzelne Teilo ab oder der Stab zerbricht an 
einer oder mehreren Stellen, dio nicht vom Schlage 
getroffen worden waren.

Freminville sucht die behandelten Brucherschei
nungon theoretisch näher zu ergründen und stellt 
diesbezügliche Hypothesen auf, auf die hier aber nicht 
näher eingegangen werden soll. E. Preuß.

E in ige  V ersuche m it E isen säu len .
In Nr. 4 der Zeitschrift „Beton und Eisen", J a h r

gang 1907, befindet Bich ein Aufsatz von Dr.-Ing. 
F r i t z  v. E m p e r g o r ,  welcher die Knickaichorheit 
schmicdeisorner Stützen behandelt. Der Verfasser 
wendet sieh in seinom Aufsatze gegen die Unzuläng
lichkeit der in Deutschland und Oestorreich üblichou 
BerechnungBwciso oisernor Stützen, insbesondere Bolchor 
Stützen, bei welchen mehrere Einzelquerschnitto zu 
einem einheitlichen Querschnitt dadurcli vereinigt 
werden, daß dio Einzoleisen in gewissen Abständen 
durch Laschen verbunden werdon. Die Erm ittlung 
der Laschenentfernung geschieht hierbei in der Weiao, 
daß die K nicksicherheit der Einzeleiaen, wolcho an 
den BefestigungBatellen als featgehalten angenommen 
werden, gleich der KnickBichorhoit des Gesamtquer
schnittes, bezogen auf die ganze Länge der Stütze, 
gesetzt wird. Die Verbindung der Einzeloisen durch 
LaBchon in den bo erm ittelten Abständen durch ein
fache Nietung wird in dor Regel als genügende 
Garantie dafür angesehen, daß die so vereinigten 
Eisen in ihrer statischen W irkung einen einheitlichen 
Querschnitt bilden. W ie irrtüm lich dieso Annahme 
ist, beweisen die drei von Empergor auf eigene Kosten 
an eisernen Stützen vorgenommenen Belastungsver- 
suche, welche in dom betreffenden Aufsätze beschrie
ben sind. Obwohl bei den VersuchBstützon dio Laschen 
in viel kleineren Abständen angeordnet waren, als 
sich nach dem oben erwähnten Rechnungsverfahren 
ergibt, so ergaben die Versuche doch nur eino Sicher
heit, die weit hinter unseren Annahmen zurückblcibt, 
wie aus folgender Zusammenstellung zu ersehen ist.

Sliulc

Nr.

Zulässige B elastung  
mit R ücksich t au f

Die
D eform ation

erfo lg te
bei

S icherhelts-

gradK nick-
slchcrhelt N orm aldruck

kg

i 170 000 21 400 76 000 3,54
i i 127 000 35 500 74 000 2,09

t u 43 000 35 500 44 000 1,24

* 1907 Nr. 9 S. 833.

Am deutlichsten tritt die Unzulänglichkeit der 
Borechnungsweise bei Versuch III zutage. Die Ent
fernung der Laschen, dio sich nach dor erwähnten 
Berechnungsweise zu 111 cm ergibt, betrug nur 50 cm, 
und die Deformation der Stütze tra t trotzdem schon 
bei dem 1,24 fachen der zulässigen Belastung ein.

Dieso Resultate worden seihst den statisch den
kenden Ingenieur überraschen. W enn auch ohno 
weiteres k lar ist, daß bei einer Stütze, z. B. von 4 m 
Lange, bestehend aus zwei Q-Eison N. P. 10, welche 
in Abständen von 1,50 m durch Laschen miteinander 
verbunden sind, die beiden [j-Eison statisch nicht wie 
ein einheitlicher Quorschnitt wirken können, so über
raschen doch die obigen Ergebnisse, welche zeigen, 
daß dio Laschenverbindung selbst bei viel kleineren 
Laschonabstündon nicht im entferntesten dio statische 
Einheitlichkeit des Querschnittes gewährleisten.

Demgegenüber zeigt ein w eiterer Verauch des 
Hrn. Dr.-Ing. v. Empergor (veröffentlicht in lie ft 7 
der Zeitschrift „Beton und Eisen“ d. Jahrg.), daß die
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noch sehr verpönte Ausbetonierung zweier Stützen 
der betrachteten A rt ein viel besseres Mittel ist, die 
Einzel<|uorschnitte zu einem statisch einheitlichen 
Querschnitt zu verbinden. Dieselbe Stütze, weiche 
bei einer Belastung von 44 t ausgeknickt war, wurdo 
wieder geradegeriohtet und ausbetoniert und hielt 
dann, trotz der ihr vom ersten Yersuch her noch 
anhaftenden Fehler, nach sechs Wochen eino Last 
von 118 t aus. Dieses Resultat ist außerordentlich 
beachtenswert. Es ist außer Zweifel, daß weitere 
Yersucho dieser A rt — exakte Ausführung voraus
gesetzt — ebenso günstige Resultate ergeben werden.

E. Turley.

VeredluugsverkoUr mit' Eisenblech, rohen Waren 
aus nicht schmiedbarem Eisenguß und Abfällen 

von verzinktem Eisen.
Dor Bundesrat hat in seiner Sitzung vom 10. Ok

tober d. Js. beschlossen, gemäß § 5 der Yeredlungs-

ordnung anzuerkennen, daß für dio Zulassung eines 
zollfreien passiven Yeredlungsverkehrs m it rohem 
und entzundertem Eisenbleche — Tarifnum m er 780 — 
zur Bearbeitung durch Biegen, Stanzen, Bohren und 
Beschneiden — Tarifnumm er 790 —, ferner mit rohen 
W aren aus nicht schmiedbarem Eisengüsse (Jlaisch- 
maschinonteile, ICiihlschiffständer und ähnliche Eison- 
waren) — Tarifnumm er 782 — und rohen Schmiede
stücken aus Eisen — Tarifnumm er 798 — zur Be
arbeitung durch Abdrehen und Abhobeln — Tarif
nummer 7S3 und 799 — innerhalb des bayerisch
österreichischen Grenzbezirkes die Voraussetzungen des 
§ 3 der Veredlungsordnung und hinsichtlich des An
trags, für Abfälle von verzinktem Eisen — Tarif
nummer 843 — zum Zwecke des Entzinkens und der 
W iederausfuhr des Eisens einen zollfreien Veredluugs- 
verkehr zuzulassen, die Voraussetzungen dos !; 2 der 
Yeredlungsordnung vorliegen.

(N achr. f. H andel und  Industrie .)

Bücherschau.
Carl Friedrich Plattners Probierkunst m it dem 

Lötrohre, bearbeitet von Dr. F r i e d r i c h  Kol -  
b e c k ,  Professor der Mineralogie und L öt
rohrprobierkunde an der Bergakademie zu 
Freiberg, K. S. Oberbergrat. Siebente Auflage. 
Mit 72 Abbildungen. Leipzig 1907, Johann 
Ambrosius Barth. 11 J(>, geb. 12 ,/£.

Es ist eino schwierige Sache, eine „Kunst“ dom 
Lernenden durch ein Buch zu vermitteln. Die Löt
rohrprobierkunst hat in dom Plattnerschen W erke, um 
desson Neuausgestaltung sich wiederum F r i e d r i c h  
K o l b o c k  mit bekanntem Erfolge verdient gemacht 
hat, einen klassischen W egweiser, der, soweit als 
möglich, die unmittelbare Anschauung zu ersetzen 
vermag. Bei der Meisterschaft, dio Kolbeck auf diesem 
Gebiete besitzt, ist es selbstverständlich, daß alle Er
gänzungen, dio neuere Reaktionen, die das Verhalten 
neu entdeckter Mineralien hetreifen, von alter Zu
verlässigkeit Bind. Vervollständigt wurde ferner das 
Yorzeichniß der im Buche aufgeführten M ineralien; 
im Aeußeren ist von W ortabkürzungen, abweichend 
von dem früheren Gebrauche, zur Vermeidung von 
Mißverständnissen abgesehen worden.

W enn dom Referenten hier ein W ort pro domo 
verstattet ist, so möchto er wohl der Hoffnung Aus
druck geben, daß das Plattner-Kolbecksche Buch dazu 
beiträgt, der Lütrohrprobierkunst in höherem Maße, 
als das neuerdings bisweilen der Fall ist, wieder 
intensive Pflege im chemischen U nterrichte aller ana
lytischen Laboratorien zu verschaffen. Denn abgesehen 
davon, daß dio Lötrohrprobierkunst überall unentbehr
lich ist, wo dem Berg- und Hüttenmann, dem Chemiker 
und dom Mineralogen ein eingerichtetes Laboratorium 
fehlt, abgosohen von der stets anerkannten, aber nicht 
überall in gleichem Maße ausgenutzton Hilfe, dio sie 
dem systematischen Analytiker bietet, verm ittelt sie 
eine Summe von Kenntnissen aus der Chemie der 
höheren Tem peraturen, die heute, wo deren Bearbeitung 
in größerem Maßstabe wieder das lebhafteste Inter
esse besitzt, nicht gering anzuschlagen sind.

Wilhelm Biltz.

Normalien im Maschinenbau. Ilerausgegeben von 
L u d  w. L o e w e  & Co., Aktiengesellschaft, 
Berlin NW. 87, H üttenstraße 17/20.

Die Erhöhung der W irtschaftlichkeit in der F a
brikation muß heute jode Maschinenfabrik anstreben, 
wenn sie im stets wachsenden Wettbowerbskainpfe

ihren Platz am Markte behalten und zugleich mit an
gemessenem Gewinn arbeiten will. Daß zur Erreichung 
dieses Zweckes neben straffer Organisation, Beschrän
kung der Herstellungszweige und weitgehender Arbeits
teilung auch die Yormoidung dor Selbstanfertigung 
derjenigen viel verwendeten Einzelteile gehört, die 
billiger gekauft werdon können, wird von niemandem 
bestritten werden. Die F irm a Ludwig Loowe & Co. 
hat die Herstellung und den Vertrieb solchor „Nor
malien“ in großem Umfange aufgenommen und gibt 
in der vorliegenden Broschüre eine UoborBicht nebst 
Abmessungen und Preisen iibor dio bisher fabrizierten 
T e ile ; vorangestellt ist eine sehr beherzigenswerte 
Abhandlung über den Nutzen dor Anwendung und 
des Bezuges solcher Normalien. Es worden vorläufig 
Keilo, konische und zylindrische Paßstifto nebst den 
dazugehörigen Fräsern und Reibahlen, ferner Hand
räder, Handkurbeln und Griffe der verschiedensten 
Form , Oelgefäßo und Oelpumpen zur W iederfüllung 
der Gefäße mit dem bereits gebrauchten Ocl her
gestellt. Dio Preise sind als außerordentlich niodrig 
zu bezeichnen. F ür gonauesto A rbeit bürgt der Ruf 
dor Firm a Loewe, dio unstreitig bezüglich der Fabri
kation genau gearbeiteter, auswechselbarer Massenteile 
den ersten Rang hierzulande einnimmt. Sowohl 
im Interesse der M aschinenfabriken als auch der 
unternehmenden Firm a wäre eino recht ausgedehnte 
Anwendung dieser durchaus richtigon Arbeitsteilung 
sehr zu wünschen. A Wallichs.

IC e r s t e n ,  C., Bauingenieur: Der Eisenbetonbau. 
Ein Leitfaden für Schule und Praxis. Teil I I :
Anwendungen im Hoch- und Tiefbau. 3Iit. 
447 Textabbildungen. D ritte Auflage. Berlin 
1907, Wilhelm E rnst & Sohu. K art. 3,00 JK>.

Das vorliegende W ork stellt in der Hauptsache 
eine Sammlung der verschiedenen im noch- und Tief
bau angewendeten Formen des Eisenbeton- und Eisen
steinbaues dar. Obwohl alle Eisenbetonkonstruktionon 
auf dom gleichen Grundprinzip boruhen, den Beton 
durch Eiseneinlagen zugfest zu machen, so gibt es 
doch eine große Anzahl von Systemen und K onstruk
tionsarten, die sich in der A rt und Weise, wie dieser 
Zweck erreicht wird, voneinander unterscheiden und 
auch dadurch, daß die Nebenspannungen auf ver
schiedene A rt und Weise aufgenommen werden. Der 
Verfasser hat sich die Aufgabe gestellt, dio zahlreichen 
Decken- und Stützenarten aufzuführen, kurz zu be
schreiben und Beispiele für ihre Anwendung anzu- 
führen. Dio Zahl der behandelten Konstruktionen ist
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sehr groß. Das Bach ist entschieden wertvoll, os 
würde aber noch m ehr gewinnen, wenn die Konstruk
tionseinzelheiten manchmal nicht allzu knapp behandelt 
wären. E . Turley.
H a b e r s t r o h ,  H., Bauingenieur in Holzminden, 

E. G ö r t s ,  Regierungsbaumeister in Remscheid, 
E. W e i d l i c h ,  Stadtbaurat in Holzminden, und 
D r. R. S t e g e m a n n ,  Regierungsrat in Braun- 
schweig: Anlage von Fabriken. (Teubners 
Handbücher für Handel und Gewerbe.) Mit 
274 Abbildungen und Plänen im Text und
6 Tafeln. Leipzig 1907,  B. G. Teubner.
12 JÙ.

Der Inhalt des Buches gliedert sich in vier Ab
teilungen: I. Die Fabrikgebäude. 2. Heizung, Lüftung 
und Beleuchtung, W asserversorgung, Abwässerbesoiti- 
gung und Reinigung der Abwässer. 3. Die innere 
Einrichtung der Fabriken. 4. Bauliche Anlagen für 
dio W ohlfahrt dor Arbeiter.

Das reichhaltige M aterial ist in übersichtlicher 
Form  zusammengcstollt und wird durch die vielen 
Abbildungen und P läne in glücklicher Weise ergänzt. 
Je d e r , der sich auf diesem Gebiete orientieren will, 
wird nutzbringende Anregung aus dem Buche schöpfen 
können. q  p_

R e c k e ,  D r .- In g . Os k a r  ( Rheydt) : Drnck-
und Geschxoindigkeits-Verhältnisse des Dampfes 
in FreistrahlG renzturbinen. Mit G7 Abbil
dungen und drei Tafeln. Sonderabdruck aus 
der „Zeitschrift für das gesamte Turbinen
wesen“ 190G. München und Berlin 1907, 
R. Oldenbourg. 2,50 J L

Der im praktischen Dampfmaschinenban wohl
bekannte Verfassor liefert in der vorliegenden Arbeit 
einon wertvollen rechnerischen Beitrag zur Bestimmung 
der Druckgeschwindigkeits- und Reibungsvorgänge des 
Treibm ittels in Dampfturbinen, um aus diesen Rech
nungen zu einer tunlichst genauen Form gebung für 
die Schaufeln und Düsen zu gelangen. Indem wir 
auf die Abhandlung besonders aufmerksam machen, 
schließen w ir uns dom W unsche des V erfassers an, 
daß seine Untersuchungen zu Laboratorium s- und 
W erkstättenversuchen Anlaß geben möchten.

Bei der Redaktion sind nachstehende W erke ein
gegangen, deren Besprechung V o rb e h a lte n  b le ib t: 
Baupolizei-Verordnung fü r  die Stadt D üsseldorf vom 

S. M ai 1907, Polizei-Verordnung betreffend Anwen

dung der Bestimmungen des IV. Teiles dor Bau
polizei-Verordnung vom 8. Mai 1907 auf dio ein
zelnen Straßen und Gebiete dor Stadt, nebst einem 
Anhang, enthaltend die neben der Baupolizei-Ver
ordnung geltenden wichtigsten Gesetze usw. Hand
ausgabe mit Erläuterungen, Abbildungen im Texte, 
Straßenvorzeichnis, Sachregister und Stadtplan. Iier- 
ausgegeben von E m i l  M a n g o l d ,  Beigeordneter 
der Stadt Düsseldorf. Düsseldorf 1907, A. Bagel. 
Geb. 6-,«.

Mi e h e ,  Dr. II., Privatdozent in Leipzig : Die B ak
terien lind ihre Bedeutung im praktischen Leben. 
(W issenschaft und Bildung. Herausgegeben von 
Dr. P a u l  H e r  re.  12. Bündchen.) Leipzig 1907, 
Quelle & Meyer. 1 geb. 1 ,2 5 ^ .

Mitteilungen über den niederrheinisch-westfälischen  
Steinkohlenbergbau. (Sammlung borg- und hütten
männischer Abhandlungen. Heft 12.) Mit 3 Zeich
nungen im Toxt und 1 farbigen Tafel. Sonder
abdruck aus der „Berg- und Hüttenmännischen Rund
schau“. Kattowitz O.-S. 1907, Gebrüder Böhm. 1,20 .Jt.

R y b a ,  G u s t a v ,  Ingenieur und k. k. B ergverw alter: 
Die Abbaumethoden des Leobener Braunkolilen- 
revieres. (Sammlung berg- und hüttenmännischer 
Abhandlungen, lie ft 9.) Mit 9 Tafeln. Sonder
abdruck aus der „Berg- und Hüttenmännischen Rund
schau“. Kattowitz O.-S. 1907, Gebrüder Böhm. 4 -JÍ.

U h l c n h u t h ,  E d u a r d ,  B ildhauer: Vollständige
Anleitung zum  Fonnen und Gießen. Nebst ge
nauer Beschreibung aller in den Künsten und Ge
werben dafür angewandten Materialien. (Chemisch- 
technische Bibliothek. Band 49.) Mit 22 Abbildungen. 
Sechste, stark  verm ehrte und verbesserte Auflage. 
Wien und Leipzig 1907, A. Hartlebens Verlag. 2 .K-.

W e i n s c h e n k ,  Dr. E r n s t ,  a.-o. Professor der Petro
graphie an dor U niversität München: Die gesteins
bildenden Mineralien. Zweite, umgearbeitete Auf
lage. Mit 204 Textfiguren und 21 Tabellen. Froi- 
burgi.B . 1907,llorderscbeV erlagshandlung. Gob.9~*.

W e i n s c h e n k ,  Dr.  E r n s t ,  a. o. Professor der 
Petrographie an der Universität M ünchen: Petro-
graphisches Vademekum. Mit einer Tafel und 
98 Abbildungen. Freiburg im Breisgau 1907, 
llerderschc Verlagshandlung. Geb. 3 Ji.

W i l c z e k ,  E., Betriebschef in B ism arckhütte: Bei
träge zu r  Geschichte des Berg- und Ilüttenbetriebes 
im Unterharz. (Sammlung berg- und hüttenmän
nischer Abhandlungen. H eft 10.) Sonderabdruck 
aus der „Berg- und Hüttenmännischen Rundschau“. 
Kattowitz O.-S. 1907, Gebrüder Böhm. 0,80 J í.

Z i m m e r  m a n n ,  W irkl. Geh. Ober-Baurat Dr.-Ing. 
D r.H .: Rechentafel. Nebst Sammlung häufig gebrauch
ter Zahlenworte. 5. Auflage. Zwölftes bis vierzehntes 
Tausend. Berlin 1907,W ilhelm Ernst&Sohu. Geb. 5

Nachrichten vom Eisenmarkte —  Industrielle Rundschau.
Vom englisclion  E isen m ark te . — Aus Middles- 

brough wird uns unterm 2. d. M. wie folgt berichtet: 
Im R o h o is e n g o sc h ä ft begann die Woche m it fester 
Haltung, seit Dienstag setzte aber ein äußerst scharfer 
Rückschlag ein. Infolge der finanziellen Krisis in 
Amerika und dor Erhöhung der Diskontsätze fielen 
die hiesigen W arrants ruckweise von sh 54/— auf 
sh 50/1 d Kassa Käufer. Dabei verlor sich der enorme 
Preisunterschied zwischen sofortiger und späterer Liefe
rung in einem bezw. drei Monaten, don diese Papiere 
bisher aufwiesen, so daß je tz t die W erte der ver
schiedenen Termine fast gleich geworden sind. Ein 
Goschäft ist unter solchen Bedingungen unmöglich. 
Die Oktober-Verschiffungen betrugen fast 148000 tons, 
wobei die W arrantslagerum  31445 tons (gegen 37 732 tons 
im September) abnahm en; sie belaufen sich je tzt auf

115213tons. Der nominelle Preis für Eisen Nr. 3 G.M.B. 
ist sh 50/6 d ab W erk sowohl für November als auch für 
spätere Lieferung. H äm atit bleibt sehr still und notiert 
für gleicho Mengen Nr. 1, 2 und 3 sh 74/— f. d. ton.
— Dio Preise für S ta  b 1 material wurden um sh 10/— 
f. d. ton herabgesetzt: Bleche £. 7.—/— , W inkel 
£. 6.12/6, Stabeison aber noch £. 8.—/— m it 2l/a °/o Dis
kont. F ü r die Ausfuhr werden jedoch Nachlässe gewährt.

V erband  d eu tsch e r D rah tw a lzw erk e . — Der
Verband ist am 31. vor. Mts. spätabends auf weitere 
vier Jah re  v e r l ä n g e r t  worden.* In der darauf 
folgenden Generalversammlung wurde beschlossen, die 
bisherigen Verkaufspreise beizubehalten. Der Sitz des 
Verbandes wird nach Düsseldorf verlegt.

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 27 S. 961.
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E is e n e r z  i n  N o r w e g e n .  — Wie der britische 
Konsul in Christiania berichtet,* hat die E i s c n e r z -  
g e s e l l s c h a f t  S y d v a r a n g e r ,  deren Bergwerksbe- 
rechtsamc sich in einer Lange von 15 km, bei K irkenas 
in Sydvaranger beginnend, am Langfjord sowio am 
Björnevand- und Druevandseo vorbei -von einer Seite 
der Halbinsel bis zur ändern erstrecken, neuerdings 
bei der Norddeutschen Bank und dor Commerz- 
und Discontobank in Hamburg eino Anleihe von 
12 000 000 K .aufgenommen und beabsichtigt außer
dem, ihr Grundkapital von fünf auf zehn Millionen 
Kronen zu erhöhen. Vom Hafen Kirkenas, wo mit 
den neuesten Einrichtungen versehene Kaianlagen 
errichtot werden, ist bereits eino Eisenbahn im Bau, 
so daß man die Erze demnächst unmittelbar aus don 
Zügen in die Schiffe wird verladen können. Da der 
genannte Hafen während der W intormonate nicht ois- 
froi ist, hat die Gesellschaft einen mächtigen Eis- 
brocher erworben, der zugleich als Schleppdampfer 
dient. Die Erze, die oinen Eisengehalt von 37 0jp 
aufweisen, sollen nach dem Gröndalschen Yorfahron 
zu Briketts mit 66 bis 68 o/o Eisen verarbeitet werden. 
Die gesamten Einrichtungen sind so getroffen, daß 
eine Ausbeute von jährlich 600 000 bis 900 000 t zu 
erreichen ist, und man mit den Verschiffungen, für 
dio vorwiegend norwegische Schiffe in F rage kommen, 
voraussichtlich im Jahre 1910 wird beginnen können.

C a p i t o  & K l e i n ,  A k t ie n g e s e l l s c h a f t  z u  B e n r a t h
a. Ith . —• Die Gesellschaft, dio am 15. September 
1906 m it einem A ktienkapitale von 1500 000 ,.ft und 
einer Rücklage von 150 000 Jt begründet wurde, hat 
von der friiheron offenen Handelsgesellschaft Capito
& Klein das von dieser in Benrath betriebene Foin- 
blechwalzwerk mit sämtlichem Zubehör und allen 
Rechten, den gesamten Rücklagen und Schuldverbind- 
lichkeiten übernommen. Das erste Geschäftsjahr 
(1. Ju li 1906 bis 30. Juni  1907) hat, wie der Bericht 
des Vorstandes mitteilt, im allgemeinen den Erw ar
tungen entsprochen, hätte sich aber noch günstiger 
gestaltet, wenn dor Stahlwerks-Verband das nötige 
Rohm aterial in größerem Umfange und regelmäßiger 
besorgt hätte. Ferner machte sich die oft unzuläng
liche Gestellung der Eisenbahnwagen und vor allem dio 
Steigerung dor Arbeitslöhne fühlbar. Die Betriebe 
der Gesellschaft wurden durch umfangreiche Neu- 
anlagon verbessert. Dor Reingewinn beträgt nach 
Verrechnung aller Unkoston sowie von 97 863,59 Jt 
Abschreibungen 220 162,19 Jt. Hiervon erhält der 
A ufsichtsrat 25 244 J t, als Belohnungen und Zuschuß 
zum Arboitorunterstützungsbestando worden 5000 ,Jt 
verwendet und an Dividende (12 °/o) 180 000 vft vor
teilt, so daß ein Y ortrag von 9918,19 Jt für das 
laufende Jah r verbleibt.

E is e n w e r k  N ü r n b e r g  A . - G r .  v o r m .  J .  T a f e l
& C o . ,  N ü r n b e r g .  — Nach dem Berichte des Vor
standes ergibt das Geschäftsjahr 1906/07 bei einem 
V orträge von 7665,62 Jt und einem Betriebsüborschusse 
von 315 650,25 vft nach Abzug von 57 500 vft für Ab
schreibungen einen Reingewinn von 265 815,87 Jt. 
Hiervon sollen 100 000 J t  (10 °/0) als Dividende aus- 
geschüttet, 20 000 J t der Steuerrücklage, 45 000 Jt 
dem Yerfügungsbestande, 20 000 J t dem Delkredere- 
Konto, 3000 J t dem Garantiofonds für Staatsliefe
rungon und 40 000 J t der Dividenden-Reserve über
wiesen, 1919,71 oft alB Rest der Kosten für dio N ürn
berger Ausstellung abgeschrieben, je  3000 v<t der 
Pensionskasse und dom A rbeiterverein geschenkt,
10 000 Jt dor PensionBkasso des Arbeitervereins ge
stiftet, weitere 10 000 Jt zu Gratifikationen für Meister 
und A rbeiter verwendet und endlich 9896,16 J i in 
nouoRochnung verbucht werden. DaB günstige Ergebnis 
ist hauptsächlich der guten Beschäftigung und der

* „The Iron and Coal Trades Review“ 1907,
25. Oktober, S. 1569.

fortgesetzten Bosserung dor Verkaufspreise zu danken, 
Vorteile, die man auszunutzen vermochte, weil die 
Rohstoffe in genügender Menge beschafft werden 
konnten und die Selbstkosten trotz steigender Richtung 
nicht wie soiiBt die gesamte Erhöhung der Verkaufs
preise ausglichen. Zudem ermöglichte es die V er
vollkommnung der Anlagen, die Erzeugung der leb
hafteren Nachfrage anzupassen, und gelang es ferner, 
nennenswerte Betriebsstörungen sowohl in den W alz
werken wie in der Kleincisenzeugworkstätte, die eben
falls durchweg zu lohnenden Preisen reichlich mit 
Arbeit versehen war, zu vermeiden.

M a s c h in e n - u n d  A r m a t u r - F a b r i k  v o r m a ls  K l e i n ,  
S c l ia n z l i n  &  B e c k e r ,  F r a n k o n t l i a l  ( R h e in p f a l z ) .  —  
W ie dor Bericht des Vorstandes mitteilt, hatto die 
Gesellschaft im letzten Geschäftsjahre bei einer durch
schnittlichen Arbeitorzahl von 1000 Mann einen W aren
umsatz von 4 307 804,41 (i. Y. 3 925 760,61) J t  zu ver
zeichnen. Für Neuanschaffungen usw. wurden aus don 
laufondon Betriebsmitteln 349 453,97 „ft ausgegoben. 
Der Reingewinn beträgt bei 56 312,25 ,ii Vortrag einer
seits und nach Verrechnung aller Unkosten sowie der 
Abschreibungen (388004,50) „ft anderseits 399 724,23 ,ft. 
Hiervon werden dor Rücklage 17 170,60 Jt überwiesen, 
an Gewinnanteilen 56 248,03 .ft ausbezahlt und dem 
Aufsichtsrate 17 999,34 Jt vergütet, während der Rest 
wio folgt verwendet werden soll: je  10 000 Jt für dio Ar- 
beiter-Unterstützungs- und die Beamten-Pensionskasso, 
2 0 0 0 ,*  für don Dispositionsfonds, 202 500 (9 o/o)
als Dividende und endlich 83 806,26 „ft zum Vorträge 
auf neno Rechnung.

N o r d is c h e  E l e k t r i z i t i i t s -  u in l  S t a h lw e r k e .  
S c l i o l l l i i i i l t l  b e i  D a n z ig . *  — Wie die „Danziger 
Zeitung“ mitteilt, beschlossen die Hypothekengläubigor 
des Unternehmens, den bereits augosetzten Vorstoi- 
gorungstermin aufzuhoben. Den Betrieb übernehmen 
vorläufig die O b e r s c h l o s i s c h e  E i s e n b a h n - B o -  
d a r f  s - A c t i c n  - G o se 11 s c h a f t und die O b e r -  
s c h l e s i s c h e  E i s e n i n d u s t r i e ,  Aktiengesellschaft 
für Bergbau und Hüttenbetrieb. Den genannten beiden 
Firmen wird alsdannn das Recht eingeräumt, dio 
Schellmühler Worko bis zum 1. November 1908 für 
1 500 000 oft zu erwerben.

W i t t e n  e r  S t a h l r ö b r e n w e r k e  z u  W i t t e n  a .  <1. R u h r .
— Wie dem Berichte des Vorstandes zu entnehmen 
ist, gestaltete sich das Ergebnis des Rechnungsjahres 
1906/07 dank der durch die günstige M arktlage her- 
vorgorufonon guten Beschäftigung sowohl des W ittener 
Hauptwerkes, wie auch der Abteilung Schalke** be
friedigend, obwohl die mäßige Aufbesserung der V er
kaufspreise die Erhöhung der Rohstoffpreise, Löhne 
usw. nicht auszugleichen vermochte. Die Neuanlagen 
in W itten und auch die übrigen Anlagen beider W erke 
arbeiteten trotz der großen Anstrengungen, die es 
zeitweilig bedurfte, um die erforderlichen Rohstoffe 
pünktlich zu beschaffen, ohne nennenswerte Störungen. 
Der Abschluß zeigt bei einem V ortrage des W ittener 
Unternehmens in Höhe von 16 246,43 vft sowie des 
ehemaligen Sclialker Röhronwalzwerkes im Betrage 
von 5641,12 J t  einen Rohgewinn von 954 886,92 Jt'. 
Abgoschrioben werden insgesamt 1 023 050,51 „ft\ da 
indessen hierauf von dom Buchgewinne der Schalkor 
Bilanz, dor sich infolge der Verschmelzung der beiden 
W erke ergibt, 822 660,08 Jt verrechnet werden, so sind 
für Abschreibungen im Endergebnis nur 200 390,43 „ft 
zu kürzen, mithin verbleibt ein verfügbarer Reinerlös 
von 754 496,49 Jt. Nach den Beschlüssen der Haupt
versammlung werden aus diesem Erträgnisse 74460,89.# 
als Tantiemen und Gratifikationen vergütet, 600000 Jt 
(25 °/o) als Dividende verteilt und 80 035,60 Jt auf 
neue Rechnung vorgetragen.

* Yergl. „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 7 S. 252,
Nr. 8 S. 292.

** Yergl. „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 24 S. 860.
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Soci6t<i Anonyme John Cockorill in Seraing 
(Belgien). — W ie Generaldirektor G r e i n e r  in der 
am 23. v. M. abgehaltenen Hauptversammlung aus- 
fülirte, hat die Gesellschaft trotz der Schwierigkeiten, 
die sich aus der Erneuerung der W erksanlagen bei 
fortgesetztem Betriebe ergaben, alle Ursache, m it dem 
Abschlüsse des verflossenen G eschäftsjahres zufrieden 
zu sein. Der Umsatz belief sich auf 46 250 000 (i.V . 
auf reichlich 41000 000) Fr., der Auftragsbestand am 
30. Juni d. J . auf 22 789 000 Fr. Die Gewinnrech
nung ergibt nach Abzug von 221 509 Fr. für AVieder- 
h c r B t c l l u n g s a r b e i t e n  an den Hochöfen und 193 600 Fr. 
für Zinsen des Betriebfonds einen R ohertrag von 
5097 590,40 F r. Zu kürzen sind von diesem B etrage: 
1644190,21 Fr. für Abschreibungen auf die Anlagen 
und Geräte, 332 802,96 F r. für Bankzinsen und 
-Provisionen, Zinsen der Teilverschreibungen usw., 
581 270,57 F r. für allgemeine Unkosten, 212 326,70 Fr. 
für Beiträge zur Beamten- und Arbeiter-Ponsionskasse, 
23 146,49 Fr. für Aufwendungen anläßlich der Aus
stellungen in Mailand, Bordeaux und Saint-Trond, 
sowio 60 520,12 F r. für sonstige Ausgaben. Aus dem 
vorbleibenden Reinerlöse von 2 243 333,35 (i. Ar.
1 856250,11) Fr. sind dann noch 118333,35 Fr. an 
die Mitglieder der Arerwaltung zu vorgüten, während 
die übrigen 2 125 000 Fr. (17°/o) als Dividende aus
geschüttet w erden.— Dom Berichte über die einzelnen 
Betriebsabteilungen ist u. a. zu entnehmen, daß die 
Steinkohlenzeche Collard durch oino Reihe von Neu
einrichtungen zu einer der bemerkenswertesten An
lagen des Kohlenbeckens ausgestaltet wurde. Auf

den Zechen Marie und Caroline konnte dank der 
llöho der Kohlonproiso die Förderung aus solchen 
Flözen wieder aufgenommon werden, deren schwieriger 
Abbau sich in weniger günstigen Zeiten nicht 
lohnt. An einem unter der F irm a „Concession des 
Liegois" im Februar d. J . neubegründeton Bergwerks- 
unternehmen beteiligte sich die Gesellschaft m it drei 
Fünfteln dos Kapitales. Die Erzgruben im Groß
herzogtum Luxemburg wurden regelmäßig, zum Teil 
sogar recht lebhaft betrieben. In Spanien wurde die 
Ausbeute in Soinorostro dank neuer Aufschlüsse für 
mehrere Jah re  wieder gesichert. Die kleine Mangan
erzgrube in den Ardennen beginnt an der Versor
gung der W erke teilzunehmen. Bei den Hochöfen 
blieb die Erzeugung gegen das V orjahr* etwas zurück, 
da ein Ofen ausgeblasen wurde, der jedoch im lau
fenden Monate seine T ätigkeit w ieder aufnehmen soll. 
In den Stahlwerken wurde das Ergebnis durch dio 
Inbetriebnahme der Neuanlagen beeinträchtigt, doch 
entsprochen diese im ganzen wie im einzelnen durch
aus den gehegten Erw artungen. Die Beschäftigung 
der übrigen Abteilungen, der Gießereien, des H am m er
werkes, der Maschinenbauwerkstätten, Kesselschmiede, 
Brücken- und E isenbauanstalten, Schiffswerft usw., 
war durchwog sehr gut, insbesondere lagen in Gas
maschinen, Dampfmaschinen, Lokomotiven usw. so 
zahlreiche Bestellungen vor, wie in keinem der 
früheren Jahre.

* Arorgl. „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 22 S. 1417 
und 1418.
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Für <lio Yerelnsbibliotliek sind eingegangen :
(Die E in sen d er sind  durch * bezeichnet.)

B r e a r l e y * ,  H a r r y ,  and F. C o l i n  M o o r  w o o d :  
Sentinel Pyrometers and their Application to the 
Annealing, Hardening, and General Heat Treat
ment o f  Tool Steel. (Reprinted from the „Journal 
of the Tron and Stoel Instituto“ 1907 Nr. I.)

F o r c h e r  von  A i n b a c h * ,  F r a n z :  Die alten Han
delsbeziehungen des Murbodens m it dem Auslande. 
(Sonderabdruck aus der „Zeitschrift des historischen 
Vereines für S teierm ark“.)

II a il d e 1 s k a m m e r * M ü 1 h e i m (R u h r) -O b e r h a u s e n : 
Jahresbericht fü r  1906j07. II. Teil. Statistik.

v o n  M a l t i t z * ,  E.: Blow - Holes in  Steel Ingots. 
(Reprinted from tho „Transactions of the American 
Instituto of Mining Engineers“.)

M ü l l e r * ,  G u s t .  II., Consul Général do Roumanie 
¡1 Rotterdam : R apport Consulaire su r l ’année 1906.

S ä c h s i s c h - T h ü r i n g i s c h e  B i s e n -  u n d  S t a h l 
b e r u f s g o n  o s s o n s c h u f t *  zu Leipzig: Geschäfts
bericht fü r  das Rechnungsjahr 1906.

S t ä d t i s c h e  H a n d e l s h o c h s c h u l e * ,  K öln: Vor- 
lesungs- Verzeichnis fü r  das Winter-Semester 1907¡08.

Zeitschrift fü r  das Berg-, H ütten- und Salinenwesen 
im  Preußischen Staate. Zweiter bis vierter Band. 
1855 bis 1857. [Ingenieur Otto Arogol*, Düsseldorf.]

Aenderongen In der M itgliederliste.
Brearley, H arry, Chemiker, c/o. Thos. F irth  & Sons, 

Sheffield, England.
K ayßer, A., Hütteningenieur, Wiesbaden, Röderstr. 39.
K raus, Wilhelm, V ertreter der Langscheder AValz- 

werke und Verzinkoreien, Akt.-Ges., Essen a. d. Ruhr, 
Kindlingorstr. 7.

von Miaskowsky, Paul, Ingenieur, London AV., Tlydo- 
park, 9 Kensington, Gardens Square.

Obergethmann, Joh., Professor an der Technischen 
Hochschule, Charlottenburg 2, Bleibtreustr. 18.

Pospischil, Hermann, Ingenieur, Stahlwerkschef der 
Bethlen-Falvahütte, Schwientochlowitz O.-S.

Seigle, J ., D irectour deB usines, Docazevillo (Aveyron), 
France.

Steinweg, M ax, Dipl.-Ingenieur, Societä Jlva, Bagnoli 
bei Neapel.

Weinberger, Em il, Wien IV, Gußhausstr. 6.
N e u e  M i t g l i e d e r .

K örner, Walther, Chemiker, LaboratoriumsvorBtehor 
in Fa. P. Ila rkort & Sohn, G. m. b. H., W etter a. d. 
Ruhr, lvaiserstr. 74.

Michenfelder, K arl, Diplomingenieur, Zivilingeniour, 
Düsseldorf, Prinz Georgstr. 79.

V e r s t o r b e n :
Hahn, Oskar, Berlin.
Russel, E., Bürgerm eister a. D., Generalkonsul a. D., 

Berlin-Charlottenburg.

Die nächste

H a u p t v e r s a m m l u n g
findet sta tt am

Sonntag, den  8. D ezem ber 1907, in de r  Städtischen Tonhalle zu D üsseldorf.


