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D er gegenwärtige Stand der Stickstofffrage.
Von L. M ax W o h l g e m u t ! )  in Essen.

I j e r  Stickstoff spielt im Haushalte der Natur 
eine überaus w ichtige Rolle, er ist der 

hauptsächlichste der Bestandteile, aus denen sich 
die E iweißkörper, pflanzliche wie tierische, auf
bauen. Ohne Stickstoff kein pflanzliches und 
damit kein tierisches Leben! Den für ihre 
Zwecke erforderlichen Stickstoff entnehmen die 
Pflanzen zum kleinen Teile der Luft, größten
teils dem Boden, in dem er sich in Form von 
Salzen findet. Die Salze (Ammoniak-, salpeter
saure Salze) sind im Boden im natürlichen Zu
stande teils als Verwitterungsprodukte usw. von 
Gesteinen vorhanden, teils werden sie ihm neu
gebildet (durch die Fäulnis von Eiweißkörpern, 
■elektrische Entladungen in der Atmosphäre, 
Bakterien usw.) zugeführt. Da diese Mengen 
von  Stickstoffverbindungen bei weitem nicht ge
nügen, um ein Stickstoffgleichgew icht bei inten
siver Kultur des Bodens zu ermöglichen, so hat 
man vor vielen Jahrzehnten schon begonnen, 
■dem Boden auf künstlichem W e g e  stickstoff
haltige Verbindungen zuzuführen; dies sind 
hauptsächlich salpetersaures Natrium in der 
Form von Chilesalpeter und schwefelsaures 
Ammonium. Die Gewinnung des letzteren in 
den Gasfabriken und Kokereien ist für unsere 
Montanindustrie von größter Bedeutung g e 
worden. Ersteres w ird in großen Mengen in bis 
vor  wenigen Jahren als unerschöpflich erklärten 
Salpeterfeldern der W üste A tacam a, an der 
G renze von Chile und B oliv ia , abgebaut. 
Seit etwa ein bis zw ei Jahrzehnten treten in 
immer sicherer Gestalt Gerüchte auf, daß die 
■chilenischen Salpeterfelder durchaus nicht un
erschöpflich  seien, vielmehr bei der von Jahr 
zu  Jahr wachsenden N achfrage nach Salpeter 
in verhältnismäßig kurzer Zeit nicht mehr die 
Mengen würden liefern können, die bei der 
wachsenden Bevölkerung und der dadurch be
dingten intensiveren Kultur des Bodens und der 
rasch fortschreitenden Entwicklung der Industrie 
(Salpetersäure, Sprengstoffe) in fast allen Ländern 
erforderlich sind. Seitdem dies erkannt worden

ist, haben wir eine „ S t i c k s t o f f f r a g e “ , die in 
wirtschaftlicher wie technischer Beziehung von 
allergrößter Bedeutung ist.

Die Stickstofffrage ist gleichbedeutend mit 
der Aufgabe, auf künstlichem W eg e , d. h. im 
technischen Großbetriebe Stickstoffverbindungen 
so billig  zu gewinnen, daß sie die bisher von 
der Natur gelieferten zu ersetzen imstande 
sind. Dazu bedurfte es vor allem billiger 
Rohstoffe und billiger Betriebsm ittel. Dank den 
rastlosen Bemühungen der Chemiker und In
genieure ist im Laufe von wenig mehr als einem 
Jahrzehnt die Stickstofffrage ihrer Lösung recht 
nahe gebracht worden, und ich w ill in nach
stehendem versuchen, einen Ueberblick über den 
Stand der Arbeiten auf diesem Gebiete zu geben. 
Da es sich um ein Gebiet handelt, das in kurzer 
Zeit zu beinahe riesiger G röße angewachsen ist, 
so kann ich natürlich hier nur in großen Um
rissen zeichnen, manches Interessante nur kurz 
berühren, sehr vieles andere muß ich ganz 
übergehen.

Ein sehr billiger Rohstoff zur Herstellung 
von Stickstoffverbindungen bot sich in wirklich 
unerschöpflichen Mengen dar in der a t m o s p h ä 
r i s c h e n  L u f t ,  die bekanntlich ein Gemisch 
von etwa 79 V ol.-P roz . Stickstoff und 21 V o l.- 
P roz. Sauerstoff ist. Den Luftstickstoff in für 
die Landwirtschaft (Düngem ittel) und die In
dustrie (Salpetersäure usw.) brauchbare V er
bindungen umzuwandeln, ihn zu „binden“ , ist 
nun auf verschiedene W eise gelungen. Hier 
seien nur diejenigen Methoden genannt, die zu 
industriell verwertbaren Verfahren ausgestaltet 
worden sind, nämlich die Gewinnung von sog. 
Kalkstickstoff und von Stickstoffsauerstoffver
bindungen.

Der s o g e n a n n t e K a l k s t i c k s t o f f  ist im wesent
lichen K a l z i u m c y a n a m i d ,  eine organische V er
bindung von der Form el Ca(CN)N. Dieser 
K örper entsteht, wie F r a n k  und C a r o  ge
funden haben, wenn man über hocherhitztes 
Kalziumkarbid reinen Stickstoff leitet. Das
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Kalziumkarbid, das seit langem in großen 
Mengen zur Azetylengew innung hergestellt wird, 
entsteht bekanntlich durch Erhitzen von K alk 
und Kohle im elektrischen Ofen. Man vereinigte 
diese Verfahren in der W eise, daß man Kohle 
und K alk erhitzte und darüber Stickstoff le itete ; 
später ließ man dieses kombinierte Verfahren 
wieder fallen. Man benutzt je tz t  vorher be
reitetes K arb id ; die Erhitzung erfolgt elektrisch. 
D er reine Stickstoff wurde zuerst so gewonnen, 
daß man Luft über Kupferspiralen leitete, 
wodurch der Sauerstoff an das Kupfer gebunden 
und so entfernt wurde. Heute nimmt man meist 
das L i n d e s c h e  V e r f a h r e n  der Verflüssigung 
der Lu ft zuhilfe. Die verflüssigte Luft unter
w irft man einer fraktionierten Verdampfung und 
gewinnt so recht brauchbaren Stickstoff (neben 
sehr sauerstoffreichen Gemischen). Ich möchte 
nicht verfehlen, hier auf ein anderes, einfaches 
Verfahren aufmerksam zu machen, das mir für 
den vorliegenden Zweck gut anwendbar erscheint; 
es ist das Verfahren von  B r ü n i e r  (D . E.. P. 
204 730). Dieses beruht auf der Tatsache, daß 
W asser aus der Luft den Sauerstoff begieriger 
als den Stickstoff absorbiert, und zw ar in um 
so höherem Maße, je  sauerstoffreicher das mit 
dem W asser in Berührung kommende Luftgemisch 
ist. Die Konstruktion geeigneter Apparate und 
die weitere Ausbildung des Verfahrens ist nahe
liegend. Nach einem neueren Verfahren (D . E . P . 
204 88 2 ) wollen F r a n k  und C a r o  reinen Stick
stoff auch aus Verbrennungsgasen gewinnen, 
indem diese nach Abkühlung und Reinigung 
durch eine mit einem Gemenge von Kupfer und 
K upferoxyd gefüllte Retorte und dann durch ein 
die gebildete Kohlensäure absorbierendes Mittel 
geleitet werden. Die Bindung des Stickstoffs 
durch das Kalziumkarbid kann, wie von P o l -  
z e n i u s z  gefunden wurde, durch Zusatz von 
Chloriden, im besonderen K alzium chlorid, wesent
lich gefördert w erden; auf dieses Verfahren 
gründete sich der Betrieb der Aktiengesellschaft 
für Stickstoffdünger in W esteregeln , die ein etwas 
stickstoffreicheres Produkt, das sie „ S t i c k 
s t o f f k a l k “ nannte, in den Handel brachte. 
Nach neueren Angaben soll auch ein Zusatz von 
Fluorkalzium ( C a r l s o n ) ,  von Kaliumkarbonat 
( P o l l a c c i )  oder endlich von fertigem  Kalium
cyanamid ( C v a n i d - G e s e l l s c h a f t  m. b. H. 
D . R . P . 203 308) von gutem Einfluß auf die 
Beschleunigung (Erniedrigung der Temperatur) 
und den Verlauf der Reaktion sein. Das letzt
genannte Verfahren dürfte das rationellste und 
den praktischen Anforderungen am besten ent
sprechende sein.

Das so erhaltene Produkt, der K a l k s t i c k 
s t o f f ,  ist eine graue Masse, die durchschnitt
lich etwa 20 v. H . Stickstoff (57 v . H. Kalzium 
cyanamid), weiter freie Kohle (etw a 14. v . H .),

K alk (21 v. H .), etwas Kieselsäure und Eisen
oxyd usw. enthält; er dient als Düngemittel und 
hat sich in seiner W irkung als dem Ammonium
sulfat mindestens gleichw ertig, dem Salpeter nur 
in wenigen Fällen nicht ganz gleichkommend 
erwiesen.

W ie  durch weitere Versuche gefunden wurde, 
läßt sich durch Erhitzen des rohen Kalzium
cyanamids mit W asser unter D ruck der gesamte 
Stickstoff dieser Verbindung glatt in Ammoniak 
umsetzen. Durch Auffangen dieses Gases in 
Schwefelsäure erhält man Ammoniumsulfat. 
W eiter läßt sich auch das Ammoniak mit Sauer
stoff unter Beobachtung bestimmter Verhältnisse 
mit H ilfe katalytisch wirkender Stoffe zu Sal
petersäure oxydieren. A ls Kontaktmasse haben 
O s t w a l d  und B r a u e r *  platiniertes Platin , 
F r a n k  und C a r o  neuerdings ein Gemenge von 
Thoroxyd mit anderen Oxyden der seltenen Erden 
vorgeschlagen.

Das F r a n k  u n d  C a r o s c h e  V e r f a h r e n  
bietet nach Vorstehendem einen bequemen und 
praktisch mit E rfolg  gangbaren W e g  sowohl zur 
Gewinnung künstlicher stickstoffhaltiger Dünge
mittel, wie auch von Salpetersäure zu industriellen 
Zwecken. D ie Ausübung dieser Verfahren ist 
abhängig von billigen Betriebsmitteln. Die ersten 
Anlagen wurden daher an Orten ausgeführt, wo 
billige W asserkräfte vorhanden waren (bei Piano 
d’ Orte in den Abruzzen, später bei San Marcel 
im V al d’A osta , bei Sebenico und Almissa in 
Dalmatien). Heute bestehen fast in allen Län
dern Anlagen, in denen K alkstickstoff hergestellt 
w ird ,** eine ganze Anzahl neuer ist im Bau. 
V or  nicht langer Zeit ist es auch gelungen, die 
wichtigsten Gesellschaften dieses Industriezweiges 
zu einer Verkaufsvereinigung für Stickstoffdünger 
G. m. b. H .,***  mit dem Sitze in Berlin, zu

* D as V erfah ren  von O s t w a l d  u n d  B r a u e r  soll 
auf der K ok ere i der Z ech e  L othringen  be i B ochum  
bereits im  B etriebe sein, w o das A m m oniak  des dor
tigen Gaswassers auf Salpetersäure verarbeitet w ird ; 
w eiter soll ea benutzt w erden  von  der G esellschaft 
für E rbauung von H üttenwerkaanlagen in  D ü sseldorf 
und in den V orm als E rzh erzog  F riederich schen  W erken 
in OeBterreichisch-Sclilesien. U eber die technischen 
E inrichtungen ist noch  nichts bekannt gew orden .

** D ie Jahreserzeugung 1908 w ird auf 45 000 t 
geschätzt.

*** A n der V erkaufsverein igu ng für Stickstoffdünger 
G. m. b. H. in B erlin , die den V erk au f von K alkstick - 
stoff (StickstofFkalk) für D eutschland, O esterreich- 
U ngarn , D änem ark, Ilo llan d , R ussisch -P olen  und die 
russischen O stseeprovinzen Bowie für M exiko und Süd
am erika betreibt, sind die G esellschafter m it fo lg en 
den Fabrikationsquanten b ete ilig t:

C y a n i d - G e s e l l s c h a f t ,  Berlin , F abrik  in T rost
b erg  (Südbayern), P roduktion  nach F ertigstellu ng  
400 000 Ztr. K alksticksto ff; D e u t s c h e  K a r b i d -  
A k t . - G e  s ., F rankfurt a. M., F abrik  in K n apsack  bei 
B rühl a. R h., P roduktion 250 000 Z t r .;  G e s e l l s c h a f t  
f ü r  S t i c k s t o f f d ü n g e r ,  W esterege ln , F abrik  ebenda, 
P roduktion 100000  Z tr .; N o r t h  W e s t e r n  C y a n a 
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sammenzuschließen, so daß diese neue Industrie, 
deren technische Grundlagen siqli bewahrt haben, 
auch innerlich gefestigt erscheint.

Nur wenig jünger als das Kalkstickstoffver- 
fahren sind die Verfahren zur G e w i n n u n g  
v o n  S t i c k o x y d e n  unmittelbar aus der Luft. 
Der Vorschläge, den Stickstoff durch Zuführung 
von Energie (Wanne) zu einer chemischen Ver
bindung mit dem neben ihm in der Luft vor
handenen Sauerstoff zu bringen, gibt es eine 
Unmenge. Wenngleich verschiedene Erfinder be
haupten, diese Energiemenge schon durch die 
gewöhnlichen Warmequellen ( B r ü n i e r ,  B e n 
der)  erhalten zu können, so hat sich bislang 
doch eine industrielle Fabrikation nur aufbauen 
lassen auf der Verwendung von elektrischen 
Strömen. Die hierbei in Betracht kommenden 
Reaktionsverhaltnisse sind eingehend wissen
schaftlich untersucht worden von N e r n s t  und 
seinen Schülern ( J e l l i n e k ) .  Die Bildungs
temperatur von Stickoxyd aus Stickstoff und Sauer
stoff ist eine ziemlich hohe, die Gase müssen also 
einer sehr hohen Erhitzung ausgesetzt werden. 
Da bei etwas niedrigerer Temperatur das gebildete 
Stickoxyd schon wieder beginnt, sich zu zersetzen, 
so müssen die mit dem elektrischen Flammbogen 
in Berührung gebrachten Gase möglichst schnell 
durch diese gefährlichen Zersetzungstemperaturen 
hindurchgebracht, d. h. also möglichst schnell, 
möglichst weit abgekühlt werden. Dieser Er
kenntnis hat man auf verschiedene W eise prak
tisch Rechnung zu tragen gesucht.

Nachdem die ersten Versuche, Stickoxyd mit 
Hilfe von Gleichstrom ( B r a d l e y  und L o v e j o y  
und die Asmospheric Products Company in Nia
gara Falls) sowie von hochgespanntem (50 000 V.) 
Wechselstrom ( K o w a l s k i  und M o s z i c k i )  zu 
erzeugen, zu einer industriellen Verwendung 
nicht geführt hatten, gelang es 1903 den nor
wegischen Forschern B i r k e l a n d  und Eyd e ,  
die Grundlagen zu einer solchen zu finden. Ihr

m id e  C o .,  L ondon, F abrik  in Odde (N orw egen), P ro 
duktion 3 0 0000  Z tr .; O s t d e u t s c h e  K a l k s t i c k 
s t o f f w e r k e  u n d  c h e m i s c h e  F a b r i k e n ,  Berlin, 
F abrik  in M ühlthal be iB rom b org , P roduktion 80 000 Ztr. ; 
S o c i e t à  I t a l i a n a  p e l  C a r b u r o  d i C a l c i o ,  R om , 
F abrik  in Collestate (Italien), P roduktion 150 000 Z tr .; 
S o c i é t é  S u is s e  d e s  P r o d u i t s  A z o t é s ,  Genf, 
F abrik  in M artigny (Schw eiz), P roduktion  150000 Ztr.

D er Y ertrieb  in den übrigen  L ändern erfolgt durch 
besondere G esellschaften m it folgenden  Jabres-F abri- 
k ation B quanten  : Società  Italiana per la F abbr. dei 
Prod. A zot., R om , F abrik  in P iano d’Orte, Italien, 
P roduktion 25 0000  Z tr .; Société F rançaise des P ro 
duits A zotés, Paris, F abrik  in N otre D am e de B riançon, 
Savoyer A lpen , P roduktion 150 000 Z tr .; Società 
U ngherese per i P rod . A zot., F ium e, F abrik  in Se- 
benico, D alm atien, P roduktion 150 000 Z tr .; A m erican  
Cyanam ide Co., N ew Y ork , F abrik  in N iagara Falls, 
Produktion nach F ertigstellung 150000 Z tr .;  Società 
Piem ontese pel Carburo di C alcio, F abrik  in St. M arcel, 
A osta , P roduktion 80 000 Ztr.

Verfahren beruht auf der bekannten Erscheinung 
des v Blasmagnetenu, daß nämlich ein Flamm
bogen, der in ein magnetisches Feld gebracht 
wird, sich scheibenförmig verbreitet. Durch 
diesen scheibenförmigen Bogen wird Luft hin
durchgesaugt; da nur ein geringer Teil davon 
auf die Reaktionstemperatur erhitzt wird, wah
rend der größte Teil zur Kühlung dient, so 
enthalten die den Birkelandschen Ofen verlassen
den Gase, die noch 600 bis 700 0 heiß sind, 
nur etwa 1 bis 2 °/o Stickoxyd. Zur weiteren 
Abkühlung werden sie unter Dampfkessel oder 
neuerdings durch Verdampfungsapparate geleitet 
und gelangen erst mit einer Temperatur von 
etwa 50 0 in die Oxydationskammer, wo sie sich 
zu Stickstoffdioxyd (N 02) oxydieren, das weiter 
durch Wasser absorbiert und so in Salpeter
säure umgewandelt >vird. Man erhalt eine ver
dünnte (höchstens 50 °/o) Salpetersäure, deren 
Verwertung durch die hohen Transportkosten aus
geschlossen wäre. Diesem Uebelstand half man 
in der W eise ab, daß man die Saure auf Kalk 
einw’irken ließ und so Kalziumnitrat oder Kalk
salpeter herstellte. Diesem Stoffe hafteten auch 
noch verschiedene Mängel an, vor allem wrar 
seine Hygroskopizität dem Versenden hinder
lich. Man stellte daher nicht reines Kalzium
nitrat, sondern ein basisches Nitrat her, das 
weniger hygroskopisch ist. Nach einem neueren 
Verfahren (D. R. P. 206 949) laßt man die ni
trosen Gase durch Kalziumcyanamid (Kalkstick
stoff) absorbieren, wobei ein Gemisch von Am
monium- und Kalziumnitrat entsteht. Behandelt 
man die Lösung dieses Gemisches (norwegisches 
Patent 18 029 von B i r k e l a n d )  mit Ammonium
sulfat, so scheidet sich Kalziumsulfat (Gips) ab, 
die Lösung enthalt fast nur Ammoniumnitrat. 
Versetzt man sie nun mit Schwefelsäure und 
destilliert, so geht Salpetersäure über, und Am- 
moniumsulfat bleibt zurück. Man kann also auf 
diesem W ege aus den nitrosen Gasen auch 
konzentrierte Salpetersäure erhalten. — Die Oefen, 
die in den norwegischen Anlagen (die erste in 
Notodden) zur Gewinnung von Salpetersäure 
aus Luftstickstoff in Anwendung sind, arbeiten 
mit 500 und 750 K W  bei 5000 V. Spannung. 
Der Reduktionsfaktor dieser Oefen ist 0,7 
bis 0,75.

Die Ausbeute an nitrosen Gasen und damit 
die Ausnutzung der elektrischen Energie soll 
nun eine weit bessere sein durch das Verfahren 
von S c h ö n h e r r  (Badische Anilin- und Soda- 
Fabrik). Dieses beruht im wesentlichen darauf, 
daß in einem senkrecht stehenden Rohre zwi
schen einer am unteren Ende angebrachten Elek
trode und der Rohrwand (oder einer oberen 
Elektrodel ein Lichtbogen erzeugt und durch 
einen spiralförmig das Rohr durchlaufenden 
Luftstroin im Rohre emporgerissen wird, so daß



732 Stahl und Eisen. D er gegenwärtige Stand der Stickstofffrage. 29. Jahrg. N r. 20.

kurz nach Anlassen des Stromes in der Achse 
des Rohres eine stehende Flammensäule gleich
sam in einem Mantel um sie herumgewirbelter 
Luft brennt und diese Flamme erst am oberen 
Ende des Führungsrohres ihr Ende erreicht. 
Man erzielt so mehrere Meter lange, ruhig 
brennende Lichtbogen. Die erste Versuchsanlage 
ist nach diesem Verfahren bei Christianssand in 
Süd-Norwegen eingerichtet worden; es sind dort 
drei Oefen in Betrieb, in deren jedem eine etwa
5 m hohe Flammensiiule mit einem Energiever
brauch von 600 PS brennt. Verwendet wird 
Wechselstrom von mehreren Tausend Volt 
Spannung.

Allem Anschein nach ist das Schönherrsche  
Verfahren dem älteren Birkelandsclien überlegen, 
wie mir auch aus Folgendem hervorzugehen 
scheint: Neuerdings hat Birkeland seinem Ofen 
eine längere Form gegeben und die Elektroden, 
die in dem alten Ofensystem nur etwa 1 cm 
voneinander entfernt wraren, jetzt in beträcht
licher Entfernung voneinander angebracht. Durch 
Verwendung des magnetischen Feldes wird ein 
langer Lichtbogen erzeugt, der die Form einer 
Schraube hat und innerhalb des Ofens rotiert, 
w'odurch die (in der Richtung des Flammbogens 
eingeführte) Luft ebenfalls in lebhafte Bewegung 
versetzt wird (Amerikanisches Patent 906 682 
vom 15. 12. 08).

Nicht unerwähnt lassen will ich ein Ver
fahren von H a b e r  und K ö n i g  (Französisches 
Patent 392 670), das vielleicht einen weiteren 
großen Schritt zur Entwicklung der eben be
schriebenen Verfahren bedeutet. Es besteht 
darin, daß das StickstofF-Sauerstoffgemisch unter 
verhältnismäßig geringem Druck in die enge 
Röhre, in der der Flammbogen brennt, ge
führt wird, wobei die Röhre von außen gut 
gekühlt wird. Es sollen auf diese W eise aus 
Luft Gasgemische erhalten werden, die etwa 
9 */s bis 10 °/o Stickoxyd enthalten, während 
in den älteren Birkelaud-Eydeschen Oefen nur 
solche mit etwa 1 °/o Stickoxyd erhalten werden 
konnten.

So waren dann die technischen Grundlagen 
des elektrischen Verfahrens zur Bindung des 
Luftstickstoffes nach verhältnismäßig recht kur
zer Zeit gegeben. Auch die wirtschaftlichen 
Verhältnisse scheinen gesichert zu sein, nach
dem die Norske Kvaelstofkompagnie, die das 
Birkeland-Eydesche Verfahren ausübt, bezw. die 
aus ihr hervorgegangene Norsk hydroelektrisk 
Kvaelstofaktieselskab sich mit der Badischen 
Anilin- und Soda-Fabrik (mit der bekanntlich 
die Elberfelder Farbenfabriken und die Berliner

A.-G. für Anilin-Fabrikation Zusammengehen) zu 
gemeinsamem Ar.beiten geeinigt hat. Es sind 
zwei neue Gesellschaften gegründet worden, 
deren eine (Norsk Kraftaktieselskab mit 16 Mill. 
Kronen) sich mit dem Ausbau der Wasserkräfte 
und der Lieferung des Stromes, deren andere 
(Norske Salpeterverket mit 18 Mill. K) sich mit 
der Fabrikation selbst und mit dem Strombezug 
befaßt. Eine dritte Gesellschaft (Norsk Trans- 
portaktieselskab mit 3 Mill. K) hat die Auf
gabe, neue Transportlinien auszubauen, die für 
die Ausnutzung weiterer Wasserkräfte erforder
lich sind. Im vorigen Jahre befanden sich etwa 
120 000 PS in Norwegen im Ausbau für die 
Zwecke der Luftstickstoffbindung. Andere ge
waltige Wasserkräfte (vor allem der Rjukan 
mit 250 000 PS) werden jetzt noch dieser In
dustrie dienstbar gemacht. Bisher sind für die 
Anlagen bei Notodden und Svälgfos sowie am 
Rjukan und Vainma 22 Mill. K angelegt; Ende 
1910 sollen diese Anlagen vollendet sein, wie 
Generaldirektor E y d e  unlängst in einer Ver
sammlung des norwegischen Ingenieur- und 
Architektenvereins berichtete. —  Daß man auch 
in Deutschland versucht, die vorhandenen Wasser
kräfte durch zweckmäßigen Ausbau für die neue 
Industrie brauchbar zu machen, sei nur nebenbei 
erwähnt. Im besonderen handelt es sich um 
bayrische Wasserkräfte (A lz, Walchensee).

Neben den Verfahren von B i r k e l a n d  und 
E y d e  und von S c h ö n  h e r r  sind auch noch 
einige andere, wenn auch in weit kleine
rem Maße bis zur industriellen Benutzung ge
langt, so besonders von P a u l i n g  (mehrere 
Hörnerelektroden) in einer Anlage bei Innsbruck. 
Im Rahmen dieser Abhandlung kann auf diese 
nicht eingegangen werden.

Zum Schluß sei kurz bemerkt, daß man die 
Stickstoft’frage auch durch Erschließung anderer, 
bisher wenig beachteter Stickstoft’quellen zu för
dern sucht. Hier sei besonders der verdienst
vollen Arbeiten Dr. N. C a r o s  gedacht, durch 
Vergasung des Torfes sowie der Abfälle der 
Kohlengewinnung (Waschberge) nach einem mo
difizierten Mondsclien Verfahren Ammoniak zu ge
winnen. (D. R. P. 198 295).

Uebersieht man die in Vorstehendem kurz 
geschilderten Arbeiten, die sich auf etwa ein 
Jahrzehnt erstrecken, so wTird man zugeben, daß 
hier durch die vereinigten Kräfte der Chemiker 
und der Ingenieure in kaum glaublich kurzer 
Zeit ein W erk geschaffen ist, das man noch vor 
zwanzig Jahren als eine Utopie bezeichnet hätte, 
ein W erk, auf das unser ganzes Geschlecht stolz 
sein kann.

* 7 ^
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Beziehungen zwischen Vorbehandlung und Löslichkeit des Stahles.*
Von E. Heyn  und 0.  Bauer .

(M itteilung aus dem  K ön ig lich en  M aterialprüfungsam t, G roß-L ich terfe lde.)

Die seit einer Reihe von Jahren von dem 
einen von uns in den Dienst der Metallo

graphie gestellte Tiefatzung mit Kupferammo
niumchlorid ist im Laufe der Zeit im König
lichen Materialprüfungsamt, Groß-Lichterfelde, 
weiter ausgebaut worden und hat sich für 
die praktische metallographische Materialunter
suchung als sehr fruchtbar erwiesen.** Ihre Er
gebnisse waren aber nur qualitativer Art. Da 
es bekannt war, daß die Löslichkeit des Eisens 
gegenüber verschiedenen angreifenden Stoffen 
beeinflußt wird von der Art der mechanischen 
und thermischen Vorbehandlung des Metalles, 
so versuchten wir, diese verschiedene Angriffs- 
fahigkeit zu benutzen, um quantitative Kenn
zeichen für den Zustand des Eisens zu erhalten. 
Von der Verwendung des Kupferammonium
chlorides für diesen Zweck mußte abgesehen 
werden, da dieses Aetzinittel auf dem Eisen 
Kupfer und Kohlenstoff niederschlagt und hier
durch Störungen im quantitativen Verlauf des 
Angriffs hervorruft. Deswegen wurde ver
dünnte Schwefelsäure für die Löslichkeitsver
suche gewühlt. Die Verfasser gingen mit der 
vorgefaßten Meinung an die Versuche heran, 
daß es wohl ganz besonderer Vorkehrungen und 
Hilfsmittel benötigen würde, um die Größe des 
Angriffs einer Eisenlegierung in irgend einem 
Zustand der Vorbehandlung so genau quantitativ 
festzulegen, daß es möglich wäre, aus der 
Größe des Angriffs wieder rückwärts Schlüsse 
auf die Vorbehandlung des Metalls zu ziehen. 
Von den ersten Versuchen wurde daher nur ein 
allgemeiner Ueberblick über die Größenordnung 
des Angriffs erwartet. Unverhoffterweise waren 
aber gleich die ersten Ergebnisse innerhalb ge
wisser Grenzen von solcher Regelmäßigkeit und 
Zuverlässigkeit, daß gleich zu umfassenderen 
Versuchsreihen übergegangen werden konnte, 
und diese zeigten, daß das Anwendungsgebiet 
der Methode recht groß ist.

* A uszug aus der der F rühjahrsversam m lung des 
„ Iro n  and Steel Institute“ , L ondon  1909, vorgelegten  
A rbeit  der beiden  V e r fa sser : »D er  Einfluß der V o r 
behandlung deB Stahles au f die L öslich keit gegenüber 
S chw efelsäure; die M öglichkeit, aus der L öslich keit 
Schlüsse zu ziehen au f die V orbehandlung des M a
teria ls«.

** E . H e y n :  „B erich t über A etzverfah ren  zur 
m ak rostop isch en  G efügeuntersuchung des schm ied
baren Eisens und über die dam it zu erzielenden Er
g ebn isse“ . B rüsseler K ongreß  des Internationalen 
V erban des für die M aterialprüfungen der T ech n ik , 1906.

I. Einfluß des Abschreckens und Anlassens des 
Stahls auf die Löslichkeit.

Ueber die diesbezüglichen Versuche haben 
wir in der Arbeit „Ueber den inneren Aufbau 
gehärteten und angelassenen Werkzeugstahles; 
Beiträge zur Aufklärung über das Wesen der 
Gefügebestandteile Troostit und Sorbit“ bereits 
ausführlich berichtet.*

Unsere in obiger Arbeit niedergelegten 
Untersuchungsergebnisse sind inzwischen, soweit 
sie sich mit dem „ i n n e r e n  A u f b a u  g e h ä r 
t e t e n  und a n g e l a s s e n e n  W e r k z e u g s t a h l e s “

A bbildun g 1. W erkzeugstah l S 744 
in verschiedenen Zuständen der W ärm ebehandlung. 

L öslich keit in 1 prozentiger Schw efelsäure.

befassen, von einigen Forschern angegriffen 
worden. W ir sind auf diese Angriffe in der 
dem „Iron and Steel Institute“ , London, vor
gelegten und auch in den „Mitteilungen aus 
dem Königlichen Materialprüfungsamt“ 1909 
veröffentlichten Originalarbeit ausführlich ein
gegangen. Interessenten werden auf die Origi
nalarbeit verwiesen.**

Das Schaubild Abbildung 1 ist der oben er
wähnten Arbeit „Ueber den inneren Aufbau usw.“ 
entnommen. Es gibt Aufschluß über den Ein
fluß des Abschreckens und Anlassens eines 
Werkzeugstahles mit 0,95 °/o Kohlenstoff auf

* «M itteilungen aus dem  K ön ig lichen  M aterial
prüfungsam t G ro ß -L ich ter fe ld e “ 1906 S. 29. A uszug 
hieraus in „Stah l und E isen“ 1906 X r . 13, 15 u. 16.

** D ie V erfasser  behalten sich  vor, diese theo
retischen E rörterungen , sow ie die sich hieran an
schließende D iskussion in einem  besonderen B ericht 
den L esern von „Stahl und E isen“ zu unterbreiten.
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die Löslichkeit in l° /o ig e r  Schwefelsäure.* 
Die Proben (25 X  25 X  6 nun) wurden auf 900°  C. 
erhitzt und in Wasser von Zimmerwärme ab
geschreckt, darauf wurden sie bei verschiedenen 
Wärmegraden (100°, 200°, 300°  C. usw.) an
gelassen und dem Lösungsversuch unterworfen. 
Der Verlauf der Schaulinie in Abbildung 1 
zeigt einen ausgeprägten Höchstwert der Lös
lichkeit bei 400° C. Anlaßhitze (Osmondit); nach 
beiden Seiten, sowohl nach dem Martensit, wie 
auch nach dem Perlit zu, nimmt die Löslich
keit ab. Dieses Verhalten ist kennzeichnend 
für alle Kohlenstoffstähle mit ähnlichem Kohlen- 
stoffgehalt, wie ihn der untersuchte Stahl auf
weist. Die Säurelöslichkeit bietet demnach ein 
weiteres wertvolles Hilfsmittel zur Feststellung 
der Anlaßtemperatur eines Werkzeugstahles.

Faßt man die Ergebnisse der früheren Unter
suchungen zusammen, so erhält man als wesent
liche K e n n z e i c h e n  f ü r  die E r m i t t e l u n g  der  
T e m p e r a t u r ,  be i  der  ein g e h ä r t e t e r  
W e r k z e u g s t a h l  mit ungefähr eutektischem 
Kohlenstoffgehalt —  etwa 1 °/o Kohlenstoff —  
a n g e l a s s e n  wu r d e ,  folgende:

a) Gr ad  der  D u n k e l f ä r b u n g  nach Aetzung 
mit Salzsäure/Alkohol;

b) R i t z h ä r t e  oder K u g e l d r u c k h ä r t e .  
Messung der ersteren ist bequemer, weil sie 
keine besondere Form und keine besonderen 
Abmessungen des Probestückes erforderlich 
macht;

c) L ö s l i c h k e i t  in l ° / o i g e r  S c h w e f e l 
s ä u r e ;

d) G e h a l t  an den  K o h l e n s t o f f o r m e n  
Cf, Cc, Ch.**

Ist somit die Aufgabe gestellt, den Anlaß
grad eines gehärteten Stahlstabes von ungefähr 
eutektischer Zusammensetzung zu ermitteln, so 
würde folgender W eg gangbar sein:

Vom Stab schneide man zunächst eine 
Scheibe 1 quer ab. Dies läßt sich verhältnis
mäßig einfach selbst bei glasharten Stählen 
mittels einer Säge — Kreissäge oder Bandsäge, 
maschinell angetrieben — , deren Zähne nahezu 
ganz abgenutzt sind, dadurch bewirken, daß 
man auf die Schnittstelle einen Brei von 
Schmirgel und Wasser auf bringt. Das Säge
blatt schleift sich dann allmählich durch den 
Stahl hindurch. Man kann die Einrichtung so 
treffen, daß wenig oder fast gar keine Be
dienung erforderlich ist. Den Rest des Stahl
stabes glüht man aus und zerschneidet ihn dann 
in n Scheiben von gleichen Abmessungen wie 
Scheibe 1. Sie werden hierauf bei 900° C. ab-

* B ezü glich  der Y ersuchsausführung wird auf die 
O riginalarbeit verw iesen.

** U eber die B edeutung von  Cf, Cc, Ch vergl. 
„Stah l und E isen“ 1906 N r. 13, 15, 1 6 : »U eber den 
inneren A ufbau  gehärteten und angelassenen W erk - 
zeu gsta h leB i von  E. H eyn und 0 .  Bauer.

geschreckt und bei verschiedenen Temperaturen 
angelassen. Sämtliche Scheiben werden nun 
poliert und mit einer Lösung von 1- Volumteil 
konz. Salzsäure in 100 Volumteilen abs. Alkohol 
etwa 112 Stunde geätzt. Aus dem Grad der 
Dunkelfärbung erhält man bereits einen un
gefähren Anhalt, welche der Scheiben 2 bis n 
mit dem Verhalten der Scheibe 1, die im ur
sprünglichen Zustand vorliegt, übereinstimmt. 
Darauf ritzt man die einzelnen Schliffe mittels 
des M artensschen  Ritzhärteprüfers und be
stimmt die Ritzbreite. Sie gibt wiederum Auf
schluß, mit welcher der n Scheiben die zu unter
suchende Scheibe 1 am besten übereinstimmt. 
Zur weiteren Kontrolle werden dann sämtliche 
Scheiben in l ° / o i ge  Schwefelsäure eingelegt. 
Der Gewichtsverlust nach 72 Stunden gibt eine 
weitere Möglichkeit, die Scheibe 1 unter die 
Scheiben 2 bis n einzureihen.

II. Einfluß des Abschreckens und Anlassens 
tou weichem Flußeisen anf die Löslichkeit.

Verwendet wurde ein sehr kohlenstoffarmes 
Flußeisen S 660 von folgender Zusammensetzung: 

% % 
K oh len stoff . . 0,07 P hosphor . . 0,01
Silizium  . . . 0,06 S chw efel . . 0,019
Jlangan . . . 0,10 K u pfer . . . 0,015

Es lag vor in Gestalt einer gewralzten Stange
von 26 X  26 mm Querschnitt. Von dieser Stange 
wurden quer zur Achse Scheiben von 23 X  2 3 
X  6 inm abgeschnitten und blank geschmirgelt. 
Nahe der einen Ecke (s. Abbild. 2) wurde ein 
Loch gebohrt, um die Plättchen später an Glas
haken in die verdünnte 
Schwefelsäure einhängen 
zu können.

DieVorbehandlung der 
Proben ist aus Zahlen
tafel 1 ersichtlich.

Die Bestimmung der 
Gewichtsabnahme in ein
prozentiger Schwefel
säure erfolgte in zwei
verschiedenen Versuchsreihen I und II, die unab
hängig voneinander durchgeführt wurden. Zu 
welcher Reihe die einzelnen Versuche gehören, 
ist in der Zahlentafel durch römische Zahlen 
neben den Nummern der Proben angegeben.

Die Proben wurden mittels Glashaken auf
gehängt, die Glashaken griffen in die gebohrten 
Löcher. Die Proben tauchten vollständig in die 
Säure, ohne sich gegenseitig zu berühren. Auf 
je  zehn bis elf Eisenproben kamen 2500 ccm 
Aetzflüssigkeit. Die in einem Gefäß zusammen 
eingehängten Proben ergeben sich aus folgender 
Uebersicht:

R e i h e  I.Gefäß A:
P roben  N r. 3 5 7 9 11 13 15 17 52

Gefäß B:
P roben  N r. 2 4 6 8 10 12 14 IC 18 53

X?
A bbildun g 2.
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Nr. 
der Probe

19
20 II

22
23
3
4

}“

27 ' 
_28 

5 '

II

30
34 II

1}
38
39

_10
41'
42 >"
11
12
44
50
1 3 '
14
54
55 } “
15
16

57
58
17
18
60
35

5 2 ' 
53 
6 2 ' 
63 , II

Z a h l e n t a f e l  1.

Wärmebehandlung 
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überlassen.

Gramm nach 24, 48 und 72 Stunden Aetzdauer 
eingetragen.* Die der Versuchsreihe II an- 
geliörigen Punkte sind durch o, die Punkte der 
Reihe I durch . bezeichnet. Die Anlaßtem- 
peraturen sind als Abszissen, die Gewichts
abnahmen als Ordinaten verwendet.

G S

■%

0.7

02

0,7

•/ °/ l t/a ijr vA •/
o // V

j 7/vi 7.? SMf

¥

!

1

i

'S
äs, <3
¡5

£ *
n/7 '/j W

\
*

r

$
$ -

> — 4-

w . f r V r
A n/ift/em f’ero/ i/ r

A bbildun g 3. W eich es F lußeisen S 660 m it 0,07 °/o C. 
A bg esch reck t in W a sser  von  Z im m erw ärm e, 

be i 1000 bis 1030° C. angelassen. 2 Stunden bei t°.

Man erkennt deutlich ein Maximum der Lös
lichkeit zwischen den Anlaßtemperaturen 300 
und 400°, das dem O s m o n d i t  entspricht. 
Dieser Zwischenbestandteil zeigt also auch bei 
so niedrigen Kohlenstoffgehalten wie 0,07 o/o 
noch sein charakteristisches Kennzeichen der 
größten Angreifbarkeit durch die Säure.**

R e i h e  II.Gefäß A:
P roben  N r. 19 22 27 30 38 41 44 54 57 60 62

Gefäß B:
P roben  Nr. 20 23 28 34 35 39 42 50 55 58 63
Die beiden Versuchsreihen I und II wurden 

zu verschiedenen Zeiten vorgenommen. Inner
halb jeder Reihe wurden die in beiden Gefäßen A 
und B befindlichen Proben zu gleicher Zeit in 
demselben Raum der Einwirkung der Säure über
lassen. Die Ergebnisse der beiden Versuchs
reihen sind in Wirklichkeit nicht ohne weiteres 
miteinander vergleichbar, weil über die Tem
peraturen keine Beobachtungen gemacht worden 
sind. Trotzdem wurden sie in Zahlentafel 1 
und in Schaubild Abbild. 3 vereinigt, um bessere 
Uebersicht zu erlangen. Im Schaubild sind die 
beobachteten Gewichtsabnahmen der Proben in

Probe 15. Probe 16.
A bbild u n g  4.

Zu bemerken ist noch, daß Härteunterschiede 
zwischen den einzelnen Proben in den verschie
denen Zuständen der Härtung und des Anlassens 
mittels des Ritzhärteprüfers nicht deutlich er-

* D ie E inzelw erte der G ew ichtsabnahm en sind in 
der O riginalarbeit enthalten.

** Y erg l. auch dio A rbeit  von E . H e y n  und 
O. B a u e r :  lXJeber den inneren A ufbau gehärteten
und angelasBenen W erkzeugstah ls usw.c „Stah l und 
E isen“ 1906 N r. 13, 15, 16.
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kennbar waren, was angesichts des geringen 
Kohlenstoffgehaltes nicht auffällig ist.

Als bemerkenswerte Erscheinung sei ferner 
erwähnt, daß die bei 700°  angelassenen Proben

1 1 2 ; 
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A bbildun g 5. W o lfra m -C h rom sta h l B.
Einfluß der A bsclirecktem poratur au f L öslich k eit  

und Ritzhärte. R eihe I. A bsch reck u n g  in  E iswassor.

nach dem Aetzen von der Oberfläche aus grob
kristallin geworden waren, Wie die Abbildung 4, 
die den Proben Nr. 15 und 16 entspricht, er
kennen läßt. Es kommt hier die bereits von 
S t e a d  erkannte Erscheinung zur Geltung, daß 
längeres Glühen bei 700°  das Flußeisen grob
körnig macht, wobei aber nach unseren Er
fahrungen durchaus nicht notwendigerweise Sprö
digkeit nebenher gehen muß. Auffällig ist, daß 
die Umkristallisation, wie wir schon häufiger 
wahrzunehmen Gelegenheit hatten, von der Ober
fläche allmählich nach innen zu vordringt. Dort, 
wo die Oberfläche im Verhältnis zur Hasse des 
Metalls am größten ist, eilt die Kristallisation 
vor ; deswegen dringt die Wirkung in der Rich
tung des Pfeils 1 in Abbildung 2 nicht so rasch 
vor, wie in der Richtung des Pfeils 2. Des
wegen ist auch der Einfluß der Lochbohrung 
deutlich sichtbar.

III. Einfluß der Abschrecktemperatnr auf die 
Löslichkeit des Stahls.

A. G e w ö h n l i c h e r  W e r k z e u g s t a h l  
( K o h l e n s t o f f s t a h l ) .  Zu den Versuchen wurde 
der Stahl S 772 mit folgender Zusammensetzung 
verwendet:

K oh len stoff 
Silizium  . 
M angan .

%
1,03
0,26
0,19

P hosphor . 
Schw efel .

%
0,02
0,003

Er lag vor in Form einer geschmiedeteu 
Stange, von der quer zur Achse Scheiben ab
geschnitten wurden. Diese wurden zwischen 750 
und 1200° C. bei verschiedenen Temperaturen 
in Eiswasser abgeschreckt. Alsdann wurden die

Proben auf der Oberfläche blank geschliffen und 
schließlich dem Beizversuch unterworfen. Die 
Ergebnisse sind noch nicht klar und durchsichtig; 
sie scheinen aber mit einiger Sicherheit darauf 
hinzudeuten, daß es zwei Maxima und ein Mini
mum der Löslichkeit gibt. Das erste Maximum 
liegt bei der Abschrecktemperatur 850 bis 950°, 
das zweite bei den Abschreckhitzen 1100 bis- 
1250° ;  das Minimum liegt bei 1000 bis 1050°. 
Es wird beabsichtigt, das Gebiet genauer durch
zuarbeiten und festzustellen, ob die gefundene 
Gesetzmäßigkeit eine allgemeine Eigenschaft der 
Stähle mit ungefähr eutektischem Kohlenstoff
gehalt ist. Hervorzuheben ist, daß die Lös
lichkeitsunterschiede infolge der verschiedenen. 
Höhe der Abschreckhitzen von ganz erheblich 
geringerer Größenordnung sind, als die durch 
das Anlassen bei verschiedenen Temperaturen 
bedingten.

B. C h r o m - W o l f r a m - S c h n e l l s t a h l  mit 
hohem W o l f r a m g e h a l t .  Wenn bei den ge
wöhnlichen Kohlenstoffstählen vorderhand die 
Aussicht gering erscheint, die Abschreck
hitze mit Hilfe der Lösungsversuche nachträg
lich zu ermitteln, so sind ganz im Gegensatz 
hierzu bei den Chrom-Wolframstählen die Er
gebnisse der Löslichkeitsversuche derart viel
versprechend, daß sie nicht nur sehr gut zur 
Feststellung der Absclireckliitzen brauchbar sind, 
sondern auch noch wichtige Aufschlüsse über
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Einfluß der A bschrecktem peratu r auf L öslich keit 
und elektrisches Spannungsgefälle. R eihe II. 

A bsch recku n g  in EiBwasser.

die Vorgänge bei der Härtung erhoffen lassen. 
In besonders hohem Maße trifft dies zu bei 
einem Schnellstahl mit hohem Wolframgehalt 
von folgender Zusammensetzung:

W olfra m  . . 22,82 %  \
C hrom  . . 4,43 „ S Stahl B.
K oh lenstoff . 0,84 „ I
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Z a h l o n t a f e l  2.

R e ih e  1

Probe-

Kr.

Abge
schreckt 
in Eis
wasser 
bei t<>

0 C.

Relative Ge
wichtsabnahme 

nach 72stündigcr 
Aetzdauer in 

1 % iger IIjS 04 
Mittelwert

Ritzbreite bei 
20 g Belastung 
der Diamant

spitze. Gemessen 
in 580facher 

Vergrößerung:

109
110 

77

500
bis

510

j  100

6,5

107
108 

76

600
bis

610

| 88,5

6,2

111
112

78

700
bis

700

| 66

6,1

113
111

79

800
}  ™

6,4

117
118 
81

900
bis

910

| 425

3,8

121
122

83

1000 j  850

3,7

123
124 
84

1100 }  1095

4,0

125
126 

86

1200 | 1900

3,8

127
128 

87

1300 }  200
5,2

129

130 

88

Von 
900» C. 
lang- 
sam  

abge
kühlt

86,5

6,3

131
132 

89

Nicht
ftbse-

schreckt.
Ge-

nehmiedet

}  133
6,7

R e ih e  II

Probe-

Abge
schreckt 
in Eis

Relative Gewichtsab
nahme in 1 % iger H j S 0 4

Nr.
wasser 
bei to

°C .

nach 
2-1 Stdn.

nach 
48 Stdn.

nach 
72 Stdn.

45
46 ]  500 100 100 100

48
49 | 600 107 91 84

51
52 | 700 124 94 81

55
56 | 800 151 113 98

58
59 | 900 246 243 240

61
62 }  1000 921 1035 1065

64
65 }1 1 0 0 1060 1295 1490

67
68 1 1 2 0 0 1280 1712 2055
70
71 j
74 j  1300 402 254 537

R e ih e  III

Probe-

Nr.

Abgu-
schreckt

in
Gebläse

wind 
bei t°

°C .

Relative Ge
wichtsabnahme 

nach 72 ständiger 
Aetzdauer ln 
1 % Ha 8 O i

143
144 | 500 1 0 0

145
146 j  600 99

141
142 j  700 8 8

149
150 | 800 71

147

148

] 900 
> bis  
) 910

426

151
152 1 1 0 0 0 1 2 1 0

153
154 } 1 1 0 0 1060

155
156 1 1 2 0 0 2155

157
158 j  1300 325

Er lag vor in Form einer geschmiedeten 
Quadratstange, von der quer zur Längsrichtung 
Probepliittchen von 1 0 X 1 0 X 2  bis 3 mm ent
nommen wurden. Die Plättchen wurden bei 
verschiedenen Temperaturen abgeschreckt, teils 
in Eiswasser (Reihe I  und II), teils in Gebläse
wind (Reihe III). Alsdann wurden sie blank 
geschliffen und in 1 °/o ige Schwefelsäure ge
bracht. Bei der Versuchsreihe II waren sämt
liche Proben auf dem Boden einer flachen Glas
schale mit einer flachen Seite aufgelegt. Die 
Menge der verdünnten Schwefelsäure betrug 
700 ccm. Durch zwischengelegte Glasstäbe 
waren die Proben verhindert, sich gegenseitig 
zu berühren. Bei den Versuchsreihen I und III 
befand sich jede Probe für sich in einem Becher
glas unter 150 ccm Säure. Ueber die Behandlung 
der Proben beim Abschrecken gibt Zahlentafel 2

X X .s»

A bbildun g 7. "W olfram  -  C hrom stahl B .
Einfluß der A bschreektom peratur auf dio L öslich keit. 

R eihe III . A bschreckun g in G ebläsewind.

Aufschluß. Die bei den Lösungsversuchen er
mittelten Gewichtsabnahmen sind in der Original
arbeit enthalten. In Zahlentafel 2 sind die relativen 
Gewichtsabnahmen aufgenoimnen, die sich durch 
Rechnung ergeben, wenn die Gewichtsabnahme 
der bei 500°  abgeschreckten Proben gleich 100 
gesetzt wird. In den Abbildungen 5 bis 7 
sind diese relativen Gewichtsabnahmen als Or- 
dinaten zu den Abschrecktemperaturen als Ab-

88
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szissen eingezeichnet. Die Schaubilder lassen 
übereinstimmend erkennen, daß die Löslichkeit 
der unterhalb 800°  abgeschreckten Proben unge
fähr die gleiche ist und nicht wesentlich abweicht 
von der Löslichkeit der geschmiedeten und nicht 
abgeschreckten Proben sowie der von 900° 
langsam abgekiihlten Proben. Erfolgt die Ab
schreckung von Temperaturen oberhalb 800°, 
so steigt die Löslichkeit rasch an und erreicht einen 
Höchstwert bei der Abschreckhitze von 1200°, 
um jenseits dieses Maximums rasch wieder ab
zufallen. Wesentliche Unterschiede in der W ir
kung der Abschreckung in Eiswasser und in 
•Gebläsewind bestehen nicht, wie der Vergleich 
der beiden Schaubilder Abb. 5 und 6 mit dem 
Schaubild Abb. 7 lehrt.

Von besonderem Interesse ist es, zu erfahren, 
ob zwischen der Aenderung der Löslichkeit und

A bbildun g 8.

der Härte des Stahls ein gesetzmäßiger Zu
sammenhang besteht. Die Härte wrurde mittels 
des M artensschen  Ritzhärteprüfers in folgen
der W eise ermittelt. Mit der Diamantspitze 
wurden unter einer Belastung von 20 g Ritze 
erzeugt. Die Breite der Ritze wurde bei der 
Vergrößerung von 580 gemessen in mm (vergl. 
Zahlentafel 2, Reihe I und Schaubild Abb. 5). Die 
Schaulinie der Ritzbreite entspricht in ihrem 
Verlauf genau dem der Löslichkeitskurve. Sie 
steigt ebenfalls von 800° ab aufwärts, um jen
seits 1200° wieder abzusinken; nur sind zwischen 
den Ritzbreiten der zwischen 900 und 1200°  
abgeschreckten Proben keine Unterschiede be
merkbar. Härtesteigerung durch Abschreckung 
ist erst von Temperaturen oberhalb 8 0 0 0 er
reichbar; mit dieser Erhöhung der Härte geht 
Vergrößerung der Löslichkeit nebenher. Sinkt 
diese nach Ueberschreiten der Abschreck
temperatur 1200° wieder ab, so vermindert 
sich auch die Härte wieder. Man könnte so
nach die Grenztemperatur 800 bis 900°  als

die u n t e r e ,  die Temperatur 1200°  als die 
o b e r e  k r i t i s c h e  G r e n z e  des untersuchten 
Stahles bezeichnen.

Die genaue Kennzeichnung des verschiedenen 
Zustandes des Stahles bei den verschiedenen 
Abschrecktemperaturen durch den einfachen

A bbildun g 9.

Löslichkeitsversuch ist von außerordentlichem 
W ert, da ja  bekanntlich das mikroskopische 
Kleingefüge eines Stahls von der Zusammen
setzung des vorliegenden nur wenig Aufschluß 
gibt. Die Veränderungen im Kleingefüge sind 
so wenig in die Augen fallend, daß man sichere 
Schlüsse auf die Vorbehandlung nicht ziehen

A bbild u n g  10.

kann. Dies wird belegt durch die Lichtbilder 
Abb. 8 bis 10, die alle in 350facher Vergrößerung 
aufgenommen sind. Das erstere stellt den Stahl 
nach Erhitzen auf 900°  und langsamer Ab
kühlung und 2 Minuten langer Aetzung mit 
Salzsäure-Alkohol (1 : 100) dar. Lichtbild Abb. 9 
gibt das Gefüge wieder, wenn der Stahl bei 
1200°  in Eiswasser abgeschreckt wurde; der 
Schliff ist 30 Minuten mit Salzsäure-Alkohol 
geätzt. Unterschiede zwischen den beiden Gefüge-
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bildern Abb. 8 und 9 bestehen nur in der Grund
masse, diebeiLichtbild Abb. 9 mehr martensitischen 
Charakter hat. Lichtbild Abb. 10 stellt den Stahl 
nach Abschrecken von 820°  in Eiswasser dar. 
Man erkennt auch hier keine besonders durch-

A bbildung 11.

greifenden Kennzeichen, die eine Unterscheidung 
Lichtbild Abb. 9 ermöglichen könnten.

Dagegen ändert Abschreckung oberhalb 
1200°  das Gefügebild wesentlich, wie die beiden 
Lichtbilder Abb. 11 und 12 erkennen lassen, die in 
350facher Vergrößerung aufgenommen sind. Beide 
entsprechen ein und derselben Stahlprobe, die bei

A bbildun g 12.

1315°  abgeschreckt wurde; Lichtbild Abb. 11 
gibt eine Stelle mehr nach dem Band der Probe 
zu, Lichtbild Abb. 12 eine Stelle aus der Mitte 
wieder. Der die Grundmasse bildende Bestand
teil zeigt eine gewisse Aehnlichkeit mit dem 
von O s m o n d  als Austenit definierten Bestand
teil der Kohlenstoffstähle. Er ist gekennzeichnet 
durch geringere Härte und geringere Löslichkeit 
als der martensitähnliche Gefügebestandteil der 
zwischen 900 und 1200°  abgeschreckten Proben.

Festgestellt wurde ferner noch das elek
trische Spannungsgefälle, welches die von ver
schiedenen Temperaturen abgeschreckten Stahl
proben gegen Platin in neutraler und in schwach 
mit Schwefelsäure angesäuerter n/10 Ferro- 
sulfatlösung zeigten. Die Kurve des Spannungs
gefälles (vergl. Abbild. G) zeigt allmählichen 
Niedergang bis zur Abschreckhitze 1200°, von 
da ab tritt rasches Abfallen ein. Das Span
nungsgefälle läßt somit die untere kritische 
Grenze des Stahls nicht, wohl aber sehr deut
lich die obere kritische Grenze erkennen. Der 
Stahl wird bei steigender Abschrecktemperatur 
bezüglich der Stellung in der elektrischen Span
nungsreihe edler, und zwar anfangs langsamer, 
oberhalb 1200°  wesentlich schneller.

A bbildun g 13. W olfram -C krom B tah l C. 
Einfluß der A bßchrecktem poratur auf L öslichkeit 

und R itzhärte. A bsch recku n g  in E iswasser.

C. C h r o m - W o l f r a m - S c h n e l l s t a h l  mi t  
m i t t l e r e m  W o l f r a m g e h a l t .  Um das An
wendungsgebiet der Beizversuche möglichst um
fassend zu beleuchten, wurden noch einige 
orientierende Versuche mit dem unten näher 
gekennzeichneten Schnellstahl C ausgeführt, die 
jedoch noch keinen Anspruch auf endgültige 
Feststellungen machen können. Die bisherigen 
Ergebnisse sind in dem Schaubild Abbildung 13 
übersichtlich zusammengestellt. Die chemische 
Zusammensetzung des Stahls ist:

W olfra m  . . 10,0 oja \
Chrom  . . 4,0 „ > Stahl C.
K oh len stoff . 0,55 „ J

Im Schaubild Abbildung 13 sind wieder wie 
früher die Abschrecktemperaturen als Abszissen 
und die Verhältniszahlen für die Löslichkeit 
nach 72 Stunden als Ordinaten verwendet. Um 
einen Vergleich mit der Löslichkeit des unter 
Abschnitt B behandelten hochwolframhaltigen
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Stahls B zu ermöglichen, wurde der Gewichts
verlust der bei 500°  abgeschreckten Proben 
dieses Stahls auch für die vorliegende Dar
stellung gleich 100 gesetzt. In Abbildung 13 
ist ferner noch das Ergebnis der Härteprüfung 
eingezeichnet, wobei wiederum die Diamant
spitze mit 20 g belastet, und die Ritzbreite bei 
580facher Vergrößerung in mm gemessen wurde. 
Zunächst fällt in Abbildung 13 die sehr große 
Löslichkeit des geglühten und des bei 500 bis 
700°  abgeschreckten Stahls C auf. Mit steigen
der Abschreckhitze nimmt von 700°  an die 
Löslichkeit ab und erreicht bei 1100°  einen 
Mindestwert. Für höhere Abschreckhitzen ähnelt 
die Löslichkeitskurve dem entsprechenden Stück 
der Löslichkeitskurve des Stahles B, d. h. bei 
1200°  wird ein Höchstwert erreicht, der auch 
der Größenordnung nach ungefähr mit dem beim 
Stahle B übereinstimmt. Jenseits dieses Maxi
mums fällt die Löslichkeit rasch wieder ab.

Der Vergleich der Ritzhärtekurven der 
beiden Stähle B und C in Schaubild Abb. 5 und 13 
lehrt, daß der hochwolframhaltige Stahl B 
wesentlich größere Naturhärte besitzt, als der 
wolframärmere C. Die W irkung der Abschreckung 
tritt bei beiden Stählen erst von 900° C. ab 
auf. Niedere Abschreckhitzen können keine die 
Naturhärte übersteigende Härte liefern. Infolge 
der Abschreckung oberhalb 900°  C. nimmt der

Nickelstahl für

Die in den „Proceedings Am. Society Civil 
Engineers“ 1908 Heft 7 veröffentlichten 

Waddellschen Versuche über Nickelstahl für 
Eisenbrücken, die in dieser Zeitschrift* eine 
kurze Wiedergabe fanden, haben in Amerika zu 
einer regen Aussprache geführt; sie ist im Heft 
Nr. 14 der genannten Proceedings wiedergegeben. 
Es soll darüber nachstehend in gedrängter Form 
berichtet werden.

Ch. E. F o w l e r  ist der Ansicht, daß durch 
die kleine Ersparnis bei Verwendung von Nickel
stahl für mittelgroße Brücken das Flußeisen vor
erst noch nicht verdrängt wird, und es werden 
noch Jahre vergehen, bis Nickelstahl oder irgend 
ein anderer Baustoff ausschließlich Verwendung 
bei kleineren Brücken findet. Für die Beibe
haltung des Flußeisens bei kleineren Brücken 
spricht seine gute Verarbeitungsfähigkeit und 
hervorragende Zuverlässigkeit.

Die von Waddell angegebene Zahlentafel, in 
welcher die Kosten einer Brücke aus Flußeisen 
denen der gleichen Brücke aus Nickelstahl gegen
übergestellt sind, hat Fowler zwar nicht nach
gerechnet, doch bezweifelt er die Möglichkeit, 
die größtmögliche Länge einer aus Flußeisen

* ),Stahl und EiBen“ 1909 S. 417.

wolframreichere Stahl B etwas größere Härte 
an, als der wolframärmere Stahl C. Im übrigen 
zeigen die Ritzhärtekurven für beide Stahl
sorten ähnlichen Verlauf. W ird die Abschreck
hitze von 1200°  überschritten, so fällt die 
Härte beider Stähle wesentlich. Beide haben 
demnach eine untere und eine obere kritische 
Grenz temperatur.

Ueber das mikroskopische Kleingefiige des 
Stahles C gilt im wesentlichen dasselbe, was für 
Stahl B gesagt wurde. Die für Stahl B gebrachten 
Lichtbilder sind auch für Stahl C gültig.

Ein wichtiges Merkmal für die bei verschie
denen Temperaturen abgeschreckten Proben des 
Stahles C ist die verschiedene Geschwindigkeit, 
mit der sie bei Aetzung mit alkoholischer Salz
säure matt werden. Die langsam abgekühlten 
und die zwischen 500 und 1 0 0 0 0 C. abge- 
sclireckten Proben wurden schon nach 7 Minuten 
matt. Bei den zwischen 1100 und 1200°  C. 
abgeschreckten Proben trat das Mattwerden 
langsamer ein. Die bei 1300°  C. abgeschreckte 
Probe wurde selbst nach 35 Minuten noch nicht 
matt, sondern blieb blank. Nur die mittleren 
Teile des Schliffes zeigten nach dieser Zeit eiue 
Spur von Trübung.

Das Studium der Wolframstähle nach der 
oben angegebenen Richtung soll noch eingehen
der fortgesetzt werden. (Schluß folgt.)

Eisenbrücken.

hergestellten Brücke durch Verwendung von 
Nickelstahl noch um 150 m vergrößern zu 
können. Die Schwierigkeit der Bearbeitung des 
Nickelstahls könne durch geeignete Werkzeuge 
behoben werden, sie stehe also der allgemeinen 
Verwendung des Nickelstahls nicht im W ege. 
Durch die Versuche scheine im großen und ganzen 
die bisherige Meinung über Nickelstahl bestätigt 
zu werden, daß der Einfluß des Nickels auf das 
Eisen ein durchgreifender und gleichmäßiger sei. 
Es wäre aber sicher gut, auch noch sorgfältige 
Untersuchungen anzustellen mit saurem Nickel
stahl, da doch fraglos das saure Verfahren für 
Herstellung von Qualitäts-Stahl für Brücken von 
großen Spannweiten dem basischen Verfahren 
vorzuziehen sei.

In bezug auf die künftigen Kosten von Nickel 
scheine es wenig wahrscheinlich zu sein, daß 
selbst in Anbetracht der neu entdeckten reich
haltigen Nickelerzlager der Preis des Nickels 
zurückgehen werde. Es wäre interessant fest
zustellen, ob Waddell auch eisenhaltiges Nickel 
bei der Herstellung des Materials versucht habe, 
das ebenso gut und weniger kostspielig sei. 
Zweifellos seien noch viele Versuche erforder
lich, ehe Nickelstahl allgemeine Verwendung finde; 
und es sei zu hoffen, daß die hierzu nötigen
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Schritte von großen Stahlwerken getan würden, 
denn die Mittel des einzelnen reichen nicht aus, 
solche Untersuchungen in erschöpfender W eise 
durchzuführen.

In der Herstellung von Nickelstahl spielt 
nach Ansicht von M. F. B r o w n  die Feststellung 
der richtigen Verhältniszahl von Nickel zu den 
anderen Bestandteilen der Legierung eine Haupt
rolle. Wahrscheinlich sei auch Waddel dieser 
Ansicht, wenngleich er in seiner Denkschrift 
nicht genügend darauf eingehe. Die Schwierig
keiten, die sich hei der Lösung dieser Frage dem 
Privatmann in den W eg stellen, seien augen
scheinlich. Sicher gäbe es unter denen, die hierzu 
imstande sind, wenige, die ihre Zeit und das 
nötige Geld opfern können, da eingehende Unter
suchungen vielleicht nach Jahren erst einen 
befriedigenden Abschluß finden werden. Wenn 
Nickelstahl jemals für Brücken von gewöhnlicher 
Länge in Gebrauch kommen sollte, so würde er 
wahrscheinlich einen Entwickelungsgang durch
machen müssen, wie es das heute verwendete 
Flußeisen während der letzten 15 — 20 Jahre 
auch tun mußte. Das Ergebnis werde dann 
wahrscheinlich ein allgemein annehmbares Material 
sein, das sich auch für gewöhnliche Bearbeitung 
eigne. Ob aber dieses Material dem von Waddell 
vorgeschlagenen gleich sein werde, könne un
möglich vorausbestimmt werden. Jedenfalls 
scheine es etwas verfrüht zu sein, die von Waddell 
verwendete Zusammensetzung der Mischungen zum 
allgemeinen Gebrauch zu empfehlen; es sei nicht 
unwahrscheinlich, daß noch eine große Verbesse
rung des Stahles durch geeignetere Mischung erzielt 
werden könne. Die Waddellschen Versuche sind 
gut gewählt, um die Brauchbarkeit des Nickel
stahls zu beweisen; sie zeigen, daß er sich für 
Brücken gewöhnlicher Spannweite, wie sie für 
die meisten Ingenieure in Frage kommen, eigne. 
Weitgespannte Brücken dagegen, die ja  allerdings 
nicht allzuhäufig Vorkommen, erheischen wegen 
der außergewöhnlichen Massen besondere Sorgfalt 
in der Wahl der Materialien; es werde daher 
zweckmäßig sein, sich mit den Hüttenwerken 
wegen eines für den jeweiligen Zweck sich 
eignenden Spezialstahles in Verbindung zu setzen. 
A uf Grund der Versuche empfange man den 
Eindruck, als ob Nickelstahl erheblich mehr 
Widerstandskraft besäße als Flußeisen, der 
Unterschied sei aber vorläufig doch nicht groß 
genug, um das Flußeisen zu verdrängen. Inter
essant seien die Rostversuche, aber leider fehlten 
vergleichende Versuche mit Flußeisen. Brown 
kann mit Waddell nicht darin übereinstimmen, 
daß auf Grund der Versuchsergebnisse schon 
jetzt Vorschriften für Nickelstahlbrücken aufge
stellt werden können, welche geeignet sind, 
eine sichere Gewähr für die Güte der Bauwerke 
zu geben. Wenn indessen Waddell seine V or
schriften nur als Anregung für weitere Betäti

gung betrachte, so sei ihr hoher W ert nicht zu 
bestreiten. Vor allem scheinen die von Waddell 
angestellten 6 Versuche mit Druckstäben eine 
ungenügende Basis zu bilden, um darauf eine 
allgemeine Formel für Druckglieder aus Nickel
stahl aufzubauen. Klugheit und Vorsicht gebieten, 
den in der Formel vorgeschlagenen Konstanten 
nicht blindlings zu vertrauen.

H. P. Be l l  führte etwa folgendes aus: Wenn 
man berücksichtige, daß bereits Stahldraht von
15 750 kg/qcm Zerreißfestigkeit hergestellt werde, 
und die bisher gelieferten Bleche und Formeisen 
nur den dritten Teil dieser Festigkeit aufwiesen, 
so leuchte es ein, daß die Hüttenwerke zur Ver
besserung des Materials noch viel tun könnten. 
Durch die Anwendung von Nickelstahl werde sich 
sicher manche schwierige Frage auf annehmbare 
Weise lösen lassen. Sobald die Ingenieure das 
Bedürfnis nach einem besseren Nickelstahl für 
Brücken äußerten, würden die Fabrikanten schon 
von selbst sich mit der Frage der Herstellung 
eines geeigneten Materials befassen. Nach den 
bisherigen Erfahrungen zeigen sich bei der Her
stellung guten Nickelstahls für Brücken noch 
rätselhafte Erscheinungen, deren Aufklärung die 
Fabrikanten anstreben müßten. Die von Waddell 
vorgeschlagenen Güte-Vorschriften des Nickel
stahls dürften von den Ingenieuren nicht abge
schwächt, sondern müßten womöglich verschärft 
werden, damit die Stahlwerke angeregt würden, 
immer besseres Material auf den Markt zu 
bringen. Den Wettbewerb für eine große Brücke 
denkt sich Bell derart, daß jeder Bewerber mit 
seinem Angebot Stäbe des von ihm zum Bau 
angenommenen Materiales zu Versuchszwecken 
einsende. Unter sonst gleichen Umständen müßte 
dann demjenigen Bewerber der Zuschlag erteilt 
werden, der den besten Stahl anbiete. Auf diese 
W eise würde man bald besseren Nickelstahl 
erhalten.

Die üblichen Zerreißproben geben, so führte 
Le Co nt e  etwa aus, gewiß höchst wünschens
werte Aufklärung über die Festigkeit und Härte 
des Materials, wie es vom Walzwerk geliefert 
wird. Aber diese Versuche liefern kein rechtes 
Bild über die Widerstandsfähigkeit der in der 
fertigen Brücke eingebauten Glieder. Der 
Ingenieur ist vielmehr auf Versuche mit solchen 
Probestäben angewiesen, wie sie den in dem 
Bauwerk vorhandenen Gliedern entsprechen. Nur 
solche praktischen Versuche liefern ihm Ergebnisse, 
mit denen er rechnen kann. Der W ert derartiger 
Versuche ist deshalb nicht hoch genug einzu
schätzen. Frühere Versuche zeigten z. B. ein 
Fälteln des Materials unterhalb der Streckgrenze, 
offenbar infolge der Unvollkommenheit der Quer
schnittsausbildung und der Ausführung. Je nach 
der Auffassung des Konstrukteurs und der Sorg
falt der Ausführung wird diese Unvollkommen
heit mehr oder weniger in die Erscheinung treten,
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wird nie aber vollständig vermieden werden. Die 
Konstruktion der Brückenglieder und die Bear
beitung unterschied sich vor 20 Jahren wesent
lich von der heute üblichen, aber auch heute kann 
die Qualität der Arbeit sehr verschieden sein, je  
nachdem sie unter gewöhnlichen Umständen oder 
in großer Eile zustande kommt. Im letzteren 
Falle sehen die Abnahmebeamten über manche 
Sachen hinweg, die sie sonst nicht durchgehen 
ließen, und das Ergebnis ist minderwertige Arbeit, 
die nicht nur die Tragfähigkeit, sondern auch die 
Lebensdauer des Bauwerkes beeinträchtigt. Diese 
Wahrnehmung kann namentlich bei zusammenge
bauten Gliedern gemacht w'erden, die viel Niet
arbeit erfordern

Aus diesem Grunde sind die Waddellschen 
Versuche mit gut konstruierten vollmassigen Druck
stäben aus Nickelstahl besonders interessant. 
Waddel bezeichnet diese Säulen als richtig ent
worfen und gut gearbeitet. Die Versuchs
ergebnisse sind sehr zufriedenstellend und können 
in jeder Beziehung zum Studium empfohlen 
werden. Scheinbar zeigen die Versuche, daß der 
Ingenieur darauf angewiesen ist, die Widerstands
kraft mehr als eine Funktion der Werkstattarbeit 
als der sogenannten Elastizitätsgrenze anzusehen. 
Dies trifft besonders dann zu, wenn, um die 
Transportkosten zu vermindern, die Brückenteile 
in einem W erk des Ostens zusammengepaßt und 
gebohrt, dagegen in einer W erkstatt des Westens 
erst zusammengebaut und vernietet werden. 
Das Ergebnis ist gewöhnlich eine Mischung guter 
und schlechter Arbeit und keine Formel kann in 
solchen Fällen über die Sicherheit der Konstruk
tionsteile Aufschluß geben.

Aus den Ergebnissen der Versuche mit großen 
Druckstäben kann mit Sicherheit geschlossen 
werden, daß die höchste Tragfähigkeit einer 
Brücke von der Güte der Bearbeitung der 
einzelnen Brückenteile abhängt. Es wäre daher 
ganz zweckmäßig, zu verlangen, daß jedes 
wichtige Glied einer Brücke, bevor es die W erk
statt verläßt, mit der vollen errechneten Be
lastung geprüft würde. Diese, wenngleich strenge, 
Vorschrift würde bestimmt die schwachen Punkte 
des Konstruktionsteiles offenbaren.

Waddells Veröffentlichung zeigt bestimmt, 
daß bei Verwendung von Nickelstahl zu Brücken
bauten eine Ersparnis erzielt werden kann. Die 
Möglichkeit, bei Verwendung von Nickelstahl die 
Brücken um 20°/o billiger herzustellen als bei 
Gebrauch von Flußeisen, würde neues Leben in 
das ganze Geschäft bringen.

W . K. H a t t  macht im Anschluß an die 
Waddellschen Versuche Zahlenangaben über das 
bei Nickelstahl erzielte Arbeitsvermögen, das 
höher ist als bei Flußeisen.

J ohn C. Os t rup schreibt: Ohne Unterstützung 
von anderer Seite ist es offenbar für den einzel
stehenden Ingenieur unmöglich, auf so breiter

Grundlage, wie es bei den Waddellschen Versuchen 
der Fall ist, teure Versuche anzustellen, und 
es ist mehr als zweifelhaft, ob sich ein Stahl
fabrikant gefunden hätte, um sie in ähnlicher Weise 
durchzuführen. Es ist auch nicht wahrscheinlich, 
daß der Stahlerzeuger die Schlußfolgerungen 
Waddells freundlich ansehen werde, weil, vom 
Standpunkt des Kaufmanns aus betrachtet, es im 
Interesse jedes Fabrikanten liegt, jede Neuerung 
zu bekämpfen, die eine teilweise oder gänzliche 
Neuausstattung seiner Oefen, Werkstätten, W erk
zeuge usw. nötig macht, ohne genügend Sicher
heit für entsprechende Nachfrage nach dem neuen 
Material zu haben. Es ist zweifelhaft, ob in 
naher Zeit ein großer Absatz in Nickelstahl 
eintreten wird, denn der Verfasser hat gezeigt, 
daß Ersparnisse nur für Brücken mit g r ö ß e r e n  
Spannweiten eintreten.

Es wäre recht zweckmäßig gewesen, wenn 
Waddell auch die Hängebrücken beim Kosten
vergleich der Materialien berücksichtigt hätte, 
denn gerade bei diesen Bauwerken würde die 
Ersparnis eine wesentliche Rolle spielen. Die 
Annahme, daß der Nickelpreis bei größerem 
Verbrauch von Nickel zurückgehe, ist nicht zu
treffend, das widerspricht dem Gesetz von Nach
frage und Angebot. Der Einführung des Nickel
stahls werden sich wohl noch manche Schwierig
keiten in den W eg stellen, doch sei zu erwarten, 
daß sie ebenso überwunden werden wie die 
Schwierigkeiten, welche sich bei der Einführung 
des Bessemer-Verfahrens ergaben.

CI. F i d l e r  führt aus: Die Versuche scheinen 
zu ergeben, daß sich die Festigkeit des Nickel
stahls zu der des Flußeisens wie 5 :3  verhält. 
Dieses Verhältnis kann man auf die Augenstäbe 
direkt übertragen, es gilt aber nicht für zu
sammengesetzte Druckglieder, weil sich das

Verhältnis ~  (Länge zum Trägheitsradius) ändert.

Bei Verwendung des Nickelstahls für Druck
glieder tritt nur dann eine Kostenersparnis ein, 
wenn die Last im Verhältnis zur Länge des 
Stabes groß ist, wenn also kein Durchhängen 
zu befürchten ist. W ohl aber kommt die Ersparnis 
voll zur Geltung bei Zuggliedern aus Nickelstahl, 
ferner im ganzen Oberbau der Hängebrücken, 
bei den Zuggliedern in den Kragträgern, die ja 
die Hälfte der Hauptträger ausmachten; geringer 
wird der Vorteil der Verwendung des Nickel
stahls bei Bogenbrücken sein.

R. E. J ohns  ton ist nach sorgfältiger Prüfung 
der Waddellschen Veröffentlichung der Ansicht, 
daß Nickelstahl ein Material ist, welches mit 
Sicherheit für Brücken von großen Spannweiten 
verwendet werden kann. Für kleinere Spann
weiten jedoch kommt Nickelstahl nicht in Frage, 
weil die Blechstärken nach den üblichen Kon
struktionsannahmen zu dünn ausfallen würden. 
Die Ersparnis bei Verwendung von Nickelstahl
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für Zugglieder ist nicht so erheblich wie Waddell 
angibt, da die Nickelstahlnieten, welche nach 
seinen Angaben zweckmäßig dicker zu wählen 
sind als Flußeisennieten, eine dem Unterschied 
in den Nieteisenstärken entsprechende Verbreite
rung des Stabes bedingen. Hervorzuheben ist 
noch die Widerstandsfähigkeit des Nickelstahls 
gegen Rauch und Feuchtigkeit. Dies ist von 
großer W ichtigkeit in der Unterhaltung weit 
gespannter Brücken.

A l b e r t  L u c i u s  hält durch Waddells Versuche 
erwiesen, daß sich Nickelstahl für Brücken von 
großer Spannweite eignet. Jedoch sind schwere 
Brücken aus Flußeisen gleich großen leichten 
aus Nickelstahl für den Eisenbahnverkehr vor- 
zuziehen, weil sie den dynamischen Einflüssen 
schnell bewegter Lastenzüge besser standhalten. 
Die Grenze für den Gebrauch von Flußeisen sei 
da zu ziehen, wo die tote Last größer wird 
als die bewegliche Belastung. A. Seydel.

Daß die in dieser Zeitschrift* behandelte 
Arbeit von W a d d e l l  unter allen Briickenbau- 
ingenieuren berechtigtes Aufsehen erregte, kann 
nicht verwundern, ist doch die behandelte Frage 
zurzeit eine der brennendsten für den Bau weit
gespannter Brücken. Auch bei unsern west
lichen Nachbarn, den Franzosen, deren Können 
und Leistungen auf dem Gebiete des Brücken
baues von jeher anerkannt hervorragend gewesen 
sind, hat die Waddellsche Schrift großes Interesse 
erweckt. W ir finden in einer der neuesten 
Nummern von „L e Génie Civil“ ** einen längeren 
Aufsatz, der sich eingehend mit den amerikanischen 
Versuchsergebnissen beschäftigt und daran an
schließend beachtenswerte Betrachtungen über 
die Einführung und Verwendung des neuen 
Materials im französischen Brückenbau enthält. 
In folgendem soll über diesen bemerkenswerten 
Aufsatz näher berichtet werden.

Der Verfasser des französischen Aufsatzes, 
Ingenieur A . J a c o b s o n ,  gibt in erster Linie 
der Enttäuschung Ausdruck über den geringen 
Fortschritt, den die Fabrikation des Brückenbau
materiales in den letzten zwei Jahrzehnten 
gemacht hat. In der Tat ist seit Einführung 
des Flußeisens anfangs der neunziger Jahre des 
vorigen Jahrhunderts kaum etwas geschehen, 
was zur Verwendung hochwertigerer Materialien 
im Brückenbau geführt hätte. In Deutschland 
begnügte man sich mit Flußeisen von sogenannter 
Normalqualität (Festigkeit 37 bis 44 kg/qmm bei 
mindestens 20 °/o Dehnung auf 200 mm Länge), 
in Frankreich mit Eisen von höchstens 42 kg/qmm

Festigkeit und 22 °/o Mindestdehnung. Aehnlich 
war es in allen übrigen Ländern Europas. Und 
doch hat die Verwendung edleren Materiales, 
sofern seine Herstellungskosten nicht allzu hoch 
steigen und die Massenbearbeitung in der W erk
stätte noch möglich ist, ohne weiteres in die 
Augen springende Vorteile. Durch die Zulassung 
höherer Beanspruchungen ermäßigen sich ent
sprechend die Eigengewichte der Stäbe und damit 
das Eigengewicht der ganzen Brücke, w'as 
wiederum eine Verkleinerung der Eigengewichts
kräfte bedeutet. Vor allem ist dieses Spiel der 

Lasten und Gewichte bei weit
gespannten Brücken von großer 
Bedeutung, da die Eigenlasten 
mit den Spannweiten ganz 
außerordentlich wachsen. Bei 
derFortlibrücke z .B . entspricht 
einer Nutzlast von 6 t/rn ein 
Brückengewicht von 25 t/m. 
Große amerikanische Ausleger
brücken erfordern für 1 kg 
Nutzlast 4 bis 7 kg Eisen.

Den Amerikanern ist der 
erste erfolgversprechende V or
stoß zur Einführung von lioch-

* „Stahl und E isen“  1909 S. 417.
** „L e  G énie C ivil“ , 20. M ârz 1909, S. 351. 

„E m p loi d ’aciers spéciaux dans les Ponts. A pplication  
à l ’acier au n ick e l" .

0 ,0 S  O  0 .O S  0 ,7 0  0 .7 S  0 ^ 0  0 2 S  0 ,3 0  Q 3 S  
ße/tnu/rffen 

A bbild u n g  1. D ehnungskurveu 

von französischem  Spezialstahl im  V erg le ich  

m it gew öhnlichem  N ieteisen.

wertigem Stahl zu verdanken, und dieVerwendung 
von Nickelstahl für die Zugglieder der Blackwell- 
Inselbrücke* in New York ist bekannt. In noch 
höherem Maße soll Nickelstahl beim Versteifungs
träger der vierten East-River-Brücke, der Man
hattan-Hängebrücke, verwendet werden, welcher 
fast ganz aus Nickelstahl hergestellt werden soll.

In Frankreich kann Jacobson nur einen Fall 
verzeichnen, der einen Anlauf zugunsten eines 
besseren Materiales bedeutete. Die Compagnie 
des Forges de Cliätillon-Commentry et Neuves- 
Maisons brachte für Ni e t e  einen Spezialstahl auf 
den Markt, dessen Festigkeit etwa 3 mal so 
groß war wie diejenige von gewöhnlichem Niet
eisen. Abbildung 1 gibt einen Vergleich der 
Spannungskurven beider Materialien. Das neue 
Nieteisen scheint jedoch kaum viel verwendet 
worden zu sein; bei großer Härte besitzt es nur

» „Stah l und E isen “ 1909 S. 417.
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eine Dehnung von etwa 8 °/o. Auch ist nicht 
einzusehen, wie (außer in ganz besonderen 
Fällen) doppelt so feste und noch festere Niete 
bei einer Konstruktion große Vorteile bringen 
sollen, wenn nicht auch die zu verbindenden Teile 
entsprechend in der Festigkeit steigen. Eine 
solche Verbindung wird immer in erster Linie 
nach dem schwächeren Teil zu bemessen sein.

Bei der Wahl des Nickelzusatzes bildet vor 
allem das Verhältnis des Nickels zu den anderen 
Bestandteilen einen Hauptgesichtspunkt. Hier
über hat Waddell, wie bereits im ersterwähnten 
Artikel dieser Zeitschrift berichtet ist, ein
gehende Untersuchungen angestellt und namentlich 
den Einfluß von K o h l e n s t o f f  auf Nickeleisen 
näher studiert. Kohlen
stoff erhöht die Festig
keit und Elastizitäts
grenze desEisens, ver
mindert aber seine 
Bearbeitungsfähigkeit 
und erhöht dieBrüchig- 
keit. Letztere wird 
wieder durch das Nik
kei bekämpft, welches 
dasEisen zäh und dehn
bar macht. Die zwei 
einander entgegenwir
kenden oder sich er
gänzenden Beigaben 
zum Eisen können also 
beidegemeinsam wach
sen und müssen schließ
lich einen Stahl er
geben, der besonders 
hervorragende Eigenschaften hat. In der Tat 
erzielte W a d d e l l  bei 0,45 °/o Kohlenstoff 
und 4,25 °/o Nickelzusatz ein Material von mehr 
als 80 kg/qmm Festigkeit und rund 50 kg/qmm 
Elastizitätsgrenze.* Welchen Einfluß eine Ver
änderung des Kohlenstoffgehaltes allein auf einen 
Stahl haben kann, zeigt Jacobson an dem Bei
spiel eines in Creusot hergestellten Nickelstahles, 
welcher bei demselben Nickelgehalte von 3 °/o 
halbhart (Bruchfestigkeit 60 kg, Streckgrenze 
42 kg und 13 °/o Dehnung) oder halbweich 
{Bruchfestigkeit 50 kg, Streckgrenze 35 kg und
16 o/o Dehnung) sein konnte je  nach der MeDge 
des zugesetzten Kohlenstoßes.

Von anderen Beimengungen ist noch das 
M a n g a n  von Wichtigkeit, welches ebenfalls die 
Festigkeit erhöht; Waddell hält auf Grund 
seiner Versuche einen Gehalt von 0,6 °/o bis
0,8 o/o Mangan für richtig. Von den im all-

* W a d d e l l  bezeichnet als E lastizitätsgrenze die
jen ig e  Beanspruchung, bei w elcher die bleibende D eh
nung auf 200 mm L änge 0,25 m m  beträgt. D ies ist 
ein sehr hoher W ert, der sich m it der bei uns g e 
w öhnlich  festzustellenden „S treck gren ze“ , dem  F ließ 
beginn , nahezu deckt.

gemeinen mehr schädlichen Beimengungen, wie 
Phosphor, Schwefel, Silizium gibt Waddell die 
Höchstgrenzen an, und zwar für Phosphor zu
0,03 °/o, für Schwefel und Silizium zu 0,04 °/o.

A uf Grund dieser Angaben, die sich aus
schließlich auf den nach dem basischen Ver
fahren hergestellten Nickelstahl beziehen, hat 
Waddell endlich Vorschläge für die verschiedenen 
Walzsorten ausgearbeitet. Dieselben sind nach 
Jacobson in Zahlentafel 1 zusammengefaßt.

Das Verhältnis der Elastizitätsgrenze zur 
Mindestfestigkeit beträgt rd. 0,6, ein W ert, der 
auch bei gewöhnlichem Flußeisen stets erreicht 
wird. Mit den Festigkeitsziffern der Zahlen
tafel 1 setzt Waddell nun folgende W erte für

die zulässigen Beanspruchungen in großen Brücken
konstruktionen ein : kg/qmm

F ür A ugenstäbe (reine Zugstäbe) . 21
F ür H auptträgerstäbe au f Zug . . 19,6

1*
D esgleichen  „  D ruck  . 21 ,0— 0,084 —

Für F a h r b a h n t r ä g e r ......................... 16,8

welche W erte bei Berücksichtigung von W ind
einfluß noch um 25°/o erhöht werden dürfen. 
Diese Festsetzung der zulässigen Materialbean
spruchungen findet den vollen Beifall Jacobsons; 
er ist der Ansicht, daß die Sicherheitsgrade 
gegen bleibende Formänderungen und gegen 
Bruch noch reichlich genügen. Auch in Deutsch
land könnte man sich wohl mit den Zahlen ein
verstanden erklären, wenn auch die Grenze für 
die Mindestdehnung (für die Haupteisensorten 
nur 15 o/o) etwas gedrückt erscheinen wird.

W enig befriedigend waren bei dem betrach
teten Nickelstahl die Kerbschlagbiegeproben. Bei 
der Unsicherheit, die dieser Probe aber noch 
anhaftet, und in Anbetracht der geringen Zahl 
der durchgeführten Proben dürfte jedoch zunächst

* 1 =  Stablänge, r —  kleinster TrägheitBradius.

Z a h l e  u t at  ol  1.

bei Verwendung' für

Zusammensetzung und 
Eigenschaft

Augenstäbe, Gelenk- 
bolzcn, Auflagerrollen

Stab- und Profileisen, 
Bleche

Nieten und Schrauben

Gehalt

an

Zuj-
festig-

keit
Elastizi

täts
grenze
min.

M indes 
200 m 
■weite 
12 mm

' N ickel . . 
K oh lenstoff 
P hosphor . 
Schw efel . 
Silizium  . . 
M angan

nicht aus- 

geg lüht

tdeh nun gauf 
m K örn er- 
(bei unter 
Stärke) . .

4,25 0/0 ( 4 ,0 - 4 ,5 )  
0,45 „ (0 ,40— 0,50) 
0,03 „ H öchstgehalt 
0,04 „
0,04 „
0,80 „ (0 ,75— 0,85) 

81— 91 kg /qm m

46 kg /qm m

12 o/o

3,50 o/o (3 ,25— 3,75) 
0,38 „ (0 ,34— 0,42) 
0,03 „ H öchstgehalt 
0,04 „
0,04 n „
0,70 „  (0 ,65— 0,75)

74— 84 kg /qm m  

42 kg /qm m

1 5 %

3,50 o/o (3 ,25— 3,75) 
0,15 „ (  0,12— 0,18) 
0,03 „ H öchstgehalt 
0,04 „
0,04 „
0,60 „  (0 ,55— 0,65) 

49— 56 k g /qm m

32 kg /qm m  

25 o/o
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diesem Resultat noch keine größere Bedeutung 
beigemessen werden. W eit wichtiger ist die Tat
sache, daß Nickelstahl mit 3,5 bis 4,25 °/o Nickel
gehalt in der Werkstiltte wesentlich schwerer zu 
bearbeiten ist, als gewöhnliches Flußeisen. Diese 
beachtenswerte Tatsache gibt uns einen Fingerzeig, 
nach welcher Richtung noch Verbesserungen an 
dem neuen Material vorgenommen werden müssen.

Der Hauptpunkt des neuen Vorschlages wird 
aber endgültig die K o s t e n f r a g e  sein. Ist die Ab
nahme des Eigengewichtes einer Nickelstahlbrücke 
im Vergleich zu einer Flußeisenbrücke so groß, daß 
der Mehrpreis durch Verwendung von Nickelstahl 
aufgehoben oder noch unterschritten wird?

Waddell bejaht dies und hat zu diesem Zwecke 
eingehende Berechnungen über den Eisenver
brauch von Brücken fast aller Systeme gemacht. 
Die Ergebnisse, welche in Kurvenform zur 
Darstellung kommen, hat Jacobson zum Teil in 
seinem Aufsatze wiederholt und durch Kurven 
für französische Brücken nach den bekannten 
Formeln von Professor J. R é s a l  von der Ecole 
Nationale des Ponts et Chaussées ergänzt. Es 
würde jedoch zu weit führen, sie hier wieder
zugeben, zumal solchen Formeln und Gewichts
kurven immer größere Ungenauigkeiten anhaften. 
Der Unterschied der Gewichte zwischen Fluß- 
eisen- und Nickelstahlbrücken ist jedoch schon 
bei mäßigen Stützweiten ein ziemlich großer 
und wächst mit der Spannweite immer mehr. 
Die Abminderung, etwa 40 % , ist vorhanden, 
trotzdem manche Nebenteile der Brücke nicht 
nach Festigkeitsgründen bemessen werden können, 
und Druckstäbe wegen ihrer größeren Schlank
heit größere Knickzuschläge erfordern. Eine 
zweigleisige Auslegerbrücke aus Nickelstahl von 
7 75 m Stützweite würde z. B. das gleiche wiegen, 
wie eine Flußeisenbrücke von 600 m Spannweite. 
Diesem Gewichtsabfall steht der Mehrpreis des 
Nickelstahles gegenüber. Jacobson ermittelt ihn 
für französische Verhältnisse bei 3 °/o Nickel
zusatz und unter Annahme eines Nickelpreises 
von etwa 5 Frcs. f. d. kg zu rd. 230 Frcs. 
f. d. Tonne. Dieser Mehrpreis ist dem Fluß
eisenpreis zuzusclilagen. Er genügt aber allein 
nicht, da noch Aufschläge für größere Bearbei
tungskosten in der Werkstatt, die Gerüste (die 
Gerüstkosten verteilen sich auf ein kleineres 
Gewicht) usw. hinzukommen, was mit etwa 
70 Frcs. f. d. Tonne bemessen werden kann. 
Man würde also heute für F r a n k r e i c h  etwa 
folgenden Vergleich erhalten:

a) E i n f a c h e  B a l k e n b r ü c k e n  ( P a r a l l e l -  
t r ä g e r  u s w .) :

Grundpreis für A usführung in Flußeisen rd. 400 F rcs. 
f. d. t,

P reis für Ausführung in N i  e k e l  stahl 4 0 0 - f - 230 
+  70 =  700 F rcs . f. d. t, 

som it M e h r k o s te n  für A usführung in N i c k  e ls ta h l :
0 ,6 -7 0 0  —  400 c

i  =  — ¡55----------- =

X X .

b) G r o ß e  A u s l e g e r b r ü c k e n ,  B o g e n 
b r ü c k e n  u s w . :

Grundpreis für A usführung in Flußeisen rd. 600 Frcs. 
f. d. t,

P reis fiir A usführung in N i c k e l  stahl 600 -f -  230 
+  70 =  900 F rcs. f. d. t,

Bom it M i n d e r koBten bei Ausführung in N i c  k o 1 s ta h l:
0 ,6 -9 0 0  —  600

7)1 = ----------6 0 0 '--------- 100 =  10 °/o.

Bei einfachen Brücken mittlerer Größe ist 
also die Verwendung von Nickelstahl obiger 
Qualität noch unwirtschaftlich, während sie bei 
schweren und großen Ausführungen wesentliche 
Ersparnisse ergibt. Die Ersparnis ist um so 
größer, je  höher der Grundpreis der Flußeisen
konstruktion ist. Zu einem ähnlichen Ergebnis 
wird man bei deutschen Verhältnissen kommen, 
wenn man die Brücken aus drei- und mehr
prozentigem Nickelstahl hersteilen wollte. Diese 
Tatsache gibt also einen weiteren Hinweis, wie 
in Frankreich und bei uns die Nickelstahlfrage 
für Brücken endgültig zu lösen ist. Ein Erfolg 
ist nur zu erreichen, wenn der gew'alzte Nickel
stahl noch bedeutend verbilligt wird, ohne daß 
seine edlen Eigenschaften wesentlich zurückgehen.

W ie in dem früheren Aufsatze über diesen 
Gegenstand in einer Fußnote von der Schrift
leitung schon mitgeteilt wurde, beschäftigt sich 
in Deutschland die G u t e h o f f n u n g s h ü t t e  in 
Oberliausen schon seit längerer Zeit eingehend 
mit dieser Aufgabe. Es ist ihr gelungen, einen 
Nickelstahl herzustellen, welcher allen Anforde
rungen des Brückenbaues genügen dürfte. Die 
Gutehofifnungshütte erzeugt einen Walznickelstahl, 
welcher bei rund 50 °/o höheren Festigkeits- 
ziifern als gewöhnliches Flußeisen sich noch gut 
in der Werkstätte bearbeiten läßt und im Preise 
so gestellt ist, daß unter Berücksichtigung der zu 
erzielenden Gewichtsverminderungen die Kosten 
größerer Brücken sich voraussichtlich ansehnlich 
ermäßigen lassen. Sobald die Versuche mit dem 
neuen Material vollständig abgeschlossen und die 
ersten Brücken fertiggestellt sind, wird der Unter
zeichnete ausführlicher über das neue Material 
berichten. D r. Bohny.

W ir erhalten von Hrn. Direktor S e i f e r t  
in Duisburg zu der Frage des Nickelstahls für 
Eisenbrücken noch folgende Mitteilung:

Die Versuche von Dr. Waddell über Nickel
stahl, über die in Nr. 12 Ihrer Zeitschrift, Jahr
gang 1909, berichtet wurde, haben in Amerika 
zu lebhaften Auseinandersetzungen Anlaß ge
geben, und auch in Nr. 20 der Zeitschrift 
„Le Génie civil“ , Jahrgang 1909, eine kriti
sche Besprechung gefunden (vergleiche die vor
stehenden beiden Berichte). Sowohl in Amerika 
wie auch in Frankreich hält man die Versuche 
des Dr. Waddell noch nicht für ausreichend, um 
daraufhin an die ausgedehntere Anwendung des

89
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teuren Materials lierantreten zu können, und in 
beiden Lagern kommt man zu dem Schluß, daß 
es doch noch versucht werden müsse, ob man 
nicht mit anderen Stahlsorten billiger das an
gestrebte Ziel erreichen könnte. Vielver
sprechende Versuche in dieser Richtung liegen 
in Frankreich sowohl wie in Deutschland vor, 
und die Versuche, die die Gesellschaft Harkort 
schon vor 30 Jahren mit hartem Material 
inachte, lassen ebenfalls die Hoffnung zu, daß 
man mit K o h l e n s t o f f s t a h l  auch schon ein gutes 
Stück vorankommen kann in derselben Rich
tung, die man mit der Anwendung des Nickel
stahls eingeschlagen hat. Uebereinstimmend er
klären alle zu W ort gekommenen Ingenieure, 
daß es notwendig sei, Material von großer 
Reinheit anzuwenden. Das scheint aber nicht 
allein für Kohlenstoffgtahl, sondern auch für 
Nickelstahl zu gelten. Beweis dafür ist die 
von Waddell angegebene Analyse von Nickel
stahl, die einen Schwefelgehalt von 0,015 °/o 
und einen Phosphorgehalt von 0,011 °/o auf
weist. Material von dieser Reinheit wird wohl 
auch in Amerika nicht auf dem W ege normaler 
Fabrikation erreicht werden. Auffallend er
scheint in der Waddellschen Analyse der sehr 
hohe Mangangehalt und der nicht geringe 
Kohlenstoffgehalt. Es scheint mir eine offene

Frage zu sein, wie weit bei diesem Nickelstahl 
die Qualitätseigenschaften durch Kohlenstoff und 
Mangan beeinflußt wurden. Hoffentlich geben 
darüber die deutschen Hüttenleute Aufschluß, 
die sich schon mit Nickelstahl beschäftigt haben.

An meiner kurzen Mitteilung in Nr. 12 
dieser Zeitschrift ist die Analyse des Hartstahls 
bemängelt worden. Diese ist seinerzeit von 
einem Hüttenchemiker gemacht worden. Es mag 
ja  sein, daß sie Fehler hat, dagegen sind die 
von mir angegebenen Festigkeits- und Dehnungs
ziffern richtig. W as den an gleicher Stelle er
wähnten Spezialstahl von 5000 bis 6000 kg 
Festigkeit betrifft, so wird dieser zu dem an
gegebenen Preise geliefert (nach „Genie civil“ 
auch in Frankreich) und wenn etwas an der 
Preisangabe falsch ist, dann kann es nur die 
Spannung gegenüber dem Nickelstahlpreise sein; 
darüber kann ich mir kein Urteil erlauben.

Von großem Interesse ist auch die Bemerkung 
eines amerikanischen Ingenieurs über die Ge
fahren der Fältelung bei Druckgliedern und die 
Gefahren der Bearbeitung. Die Amerikaner 
halten, ebenso wie unsere deutschen Brücken
bauer, die Versuche mit ganzen Brückenteilen 
für im höchsten Maße wünschenswert und für 
allein maßgebend für die Beurteilung des Ma
terials. L. Seifert.

Aus der Praxis in- und ausländischer Eisen- und Stahlgießereien.

11. F orm ere i e in es  D reh b rü ck en m itte ls tü ck es .*

| -cei der Formerei eines derartigen Gußstückes 
'  kam es darauf an, an Modell- und Einrich- 

tungskostpn möglichst zu sparen, da nur ein Ab
guß zu liefern war, und keinerlei Aussicht auf 
Lieferung eines zweiten Abgusses bestand. Ab
bildung 1 zeigt das fertige Gußstück in Schnitt 
und Ansicht. Die gewöhnliche Formerei nach 
Modell würde nicht nur hohe Modellkosten, 
sondern auch die Beschaffung eines teueren Form
kastens bedingt haben. Man suchte und fand 
daher einen besseren Ausweg.

Es erwies sich als vorteilhaft, das Stück mit 
nach unten gekehrter Spurbüchse S zur Ab
formung zu bringen. Diese Anordnung ermög
lichte es, das ganze Modell nur aus dem offenen 
Zylinder (Abbildung 2), welcher den äußeren und 
inneren Abmessungen der Spurbüchse von a bis 
b (Abbildung 1) entspricht, bestehen zu lassen.

* D ie nachstehende A rbeit ist durch einen im 
Septem berheft 1908 S. 360 des „A m erica n  M achinist“ 
erschienenen A ufsatz von John G r r e g s o n  an geregt 
worden. D ie in der erwähnten Quelle gem achten 
F inzelangaben sind je d o c h  äußerst unzureichend, so 
daß unBer M itarbeiter sich gen ötig t sah, n icht allein 
eine sehr freie B earbeitung des Stoffes vorzunehm en, 
sondern auch viele e igene Zusätze zu m achen.

Die Redaktion.

Ein in die Zylinderwandung eingelassenes Arm
kreuz trägt die ringförmige Kernmarke R (Ab
bildung 2 ); das Tragkreuz ist so beinessen, daß 
zwei seiner Arme die richtige Form für die Ver
bindung der senkrechten Eingüsse mit der Haupt
form ergeben.

Dieses Modell wurde auf einem Stampfbrett 
in einem beiläufig passenden Formkasten hocli- 
gestampft (Abbildung 3). Nach dem Wenden des 
Kastens konnte mit der Schablone D (Abbildung 4) 
die Wandstärke m (siehe auch Abbildung 1) aus
gedreht werden, worauf das Modell aus der Form 
genommen wurde. Zwei einander gegenüber
liegende Arme des Tragkreuzes wurden dann 
mit Formsand zugefüllt und die beiden anderen 
als Einläufe ausgearbeitet. Es folgte die Ein
legung des Kernes K (Abbildung 7) in einzelnen 
Abschnitten und seine Befestigung mit Haken
nägeln, worauf die Form in gewöhnlicher Weise 
fertiggemacht, geschwärzt und in die Trocken
kammer gebracht wurde. Vor dem Ausheben 
des Modelles wurden aus der Formkastenwand 
die Schlitze n (Abbildung 7) ausgekreuzt, um 
Raum für die Eingüsse zu schaffen. Zwischen
zeitlich hatte man die Kerne L (Abbildung 5) 
und den Mittelkern M (Abbildung 6) angefertigt 
und eine Gießgrube ausgehoben (Abbildung 7). 
Diese Grube wurde genau so tief gemacht, daß



19. Mai 1909. Aus der Praxis in- und ausländischer Eisen- und Stahlgießereien. Stahl und Einen. 747

i  |

Abbild. 1. Drohbriicken-M ittolstiick.

nach dem Einlegen der Kerne L und H in die 
Form deren Oberkante mit der Hüttensohle 
bündig wurde. In diese Grube wurde zunächst

das getrocknete Unterteil gebracht, wobei be
sondere Sorgfalt der guten Entlüftung des inneren 
Teiles der Spurpfanne zu widmen war. Nach dem 
Zustampfen des freien Raumes zwischen Form
kasten und Grubenwand und Herrichtung eines 
genau horizontalen „Standes“ x j  konnte mit 
dem Einlegen der Kerne begonnen werden. Die 
Lage der Kerne L  war durch die Ringmarke R 
genau bestimmt, es war nur noch notwendig, 
an zwei gegenüberliegenden Kernen in die 
Kernmarken je einen Schlitz für die Einläufe 
einzuschneiden (Abbild. 5 und 7). Der Kern M 
(Abbildung 6) kam auf Doppelstützen zu liegen 
und wurde später mit Draht am Oberteil unver
rückbar festgemacht. Hierauf wurde auch der 
Raum zwischen den Kernen und der Grubenwand 
hochgestampft, und es wurden dabei zwei senk- 
rechteEingüsse vorgesehen. Die „L u it“ derKerneL 
konnte ohne Schwierigkeit an ihrer Rückseite

abgeleitet werden, während 
der Kern M natürlich nach 
oben entlüftet werden mußte.

Das noch fehlende Ober
teil wurde auf einer Stampf- 
platte hochgestampft. Es 
bedurfte keiner Führung, 
man hatte nur für Ueber- 
einstimmung der Einguß
öffnungen, einige Steiger 
und eine genügend große 
Oeft'nung in der Mitte zum 
Anbinden des Kernes M zu 
sorgen. Nach dem Aufbrin
gen dieses Oberteiles, wel
ches zur größeren Sicher
heit ringsum verstampft und 
mit kleinen Masseln ge
sichert worden war, konn
ten Einguß- und Steiger
aufbauten zurechtgemacht 

und die gehörig beschwerte Form abgegossen wer
den. Der Guß gelang auf das beste und lieferte 
ein in jeder Beziehung tadelloses Gußstück.

Durch Schablo- 
nierung der Spur
pfannenform hät
ten sich die Mo
dellkosten wohl 
noch etwas ver
ringern lassen, 
es ist aber mehr 
als zweifelhaft, 
ob die dadurch 

entstandenen 
Formereimehrko
sten diesen V or
teil nicht wieder 
wettgemacht hät
ten. Die Former
löhne wären selbst 

bei Verwendung eines ganzen Modells mit großen 
Kernmarken nicht zu ermäßigen gewesen; es 
ist demnach die eingangs gestellte Aufgabe,

A bbildun g 7. F ertige  F orm .

größtmögliche Sparsamkeit in jeder Richtung 
walten zu lassen, in trefflicherWeise zur Lösung

g C la n g t ‘ M e r g e r .

fit I ' II

A bbildun g 3. 

M odell aufgestam pft.

D fM at/one)

A bbildun g 4.

Schnitt a  -b

Ai/ssporvnffJ-'</■

S c/inU fc-ii
A bbildun g 6.
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Zuschriften an die Redaktion.
(Für die unter dieser Rubrik erscheinenden Artikel übernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Die Anordnung der Kaliber für [-
Bei Flacheisen, J -E isen  und ähnlichen Pro

filen ist es üblich und richtig, sie so in die Wal
zen einzuschneiden, daß die Mitte der Profile mit 
der Walzlinie zusammenfällt, d. h. mit derjenigen 
imaginären Linio in der Ebene der Walzenachsen, 
für welche der Durchmesser der Oberwalze um 
den Oberdruck größer ist als der der Untorwalze. 
S c h a e f e r  zeigt in seiner unter obiger Uebor- 
schrift in dieser Zeitschrift * erschienenen Ab
handlung, daß es ein Fehler ist, dieso Methode 
auch für und hochstegige T  -Profile anzuwen
den, wo die Gurtungen bezw. der Steg nur ge
staucht, nicht seitlich bearbeitet werden.

S c h a e f e r  führt aus, daß bei Anwendung 
dioses Verfahrens beim [-Eisen der Steg, beim 
f -E is e n  der Kopf starken Unterdrück erhalten, 
und daß infolgedessen die Unterwalze zurück-

Oto

— . { K  
--------

i

-« 3 V

* X20
X?

O

A bbildun g 1.

Eisen und hochstegige T -  Profile.
so ergibt sich Folgendes: Im orsteren Falle er
halten wir statt des Q-Eisens ein Flacheisen von 
der Dicke d, im zweiten ein solches von der 
Dicke h, im letzteren wäre also die alte Methode 
richtig, bei ■welcher die Walzlinie durch die Mitte 
von h, im ersteren dagegen die von Sc hae f e r ,  
bei welcher sie durch die Mitte von d geht. 

Nehmen wir endlich noch don mittleren Fall

an, daß b =  ist. Hierfür müßte offenbar die

Walzlimo (Xa) in der Mitte zwischen X i und X 2 
liegen. Daraus folgt, daß man die richtige Lage 
solcher Profile dann erhalt, wenn man die Ent-

d 'o

tt/
A bbildun g 2.

gehalten wird, wodurch beim Austritt des Walz
gutes ein Schlag in die Strecke kommt. Schaefer 
empfiehlt in solchen Fällen, die Walzlinie statt 
durch die Mitte der betreffenden Profile, durch 
die Mitte des Steges bezw. Kopfes zu legen. 
Diese Methode ist zweifellos vorzuziehen; für 
noch besser halto ich aber, einen Mittelweg ein
zuschlagen. Ich kann diesen wohl am kürzesten 
beschreiben und begründen, wenn ich ein sche
matisches Profil nach Abbildung 1 zugrunde 
lege. Die Höhe des [[-förmigen Profiles sei li, die 
Dicke des Steges d.

Bei der erstgeschilderten Methode geht die 
Walzlinie (Xs) durch die Mitte von h, bei der von 
Schaefer empfohlenen durch die Mitte von d (Xi); 
für jene ist also der Durchmesser der Oberwalze 
für die Oberkante des Steges =  d -f- o, das Profil 
ist also w e n i g e r  t i e f ,  bei dieser ist er =  D -f- o, 
das Profil ist also t i e f e r  in die Unterwalze ein
geschnitten. Die Gesamtbreite des Profiles sei B, 
die innere W eite b, die Dicke der Gurtungen a. 
Nimmt man nun die Grenzfälle an, erstens daß 
b =  B , zum zweiten, daß b =  0, also . 2a =  B

* V erg l. „Stahl und E isen“ 1909 S. 425.

fernung (e) der Mittellinie des Steges von der 
Mittellinie des ganzen Profiles im Verhältnis von 
2a : b teilt und das Profil so legt, daß die Walz
linie X 3 durch diesen Punkt geht. Nach dieser Me
thode verfahre ich tatsächlich seit vielen Jahren und 
habe dabei nie einen Schlag der Walzen erhalten.

Das Verfahren sei noch an einem praktischen 
Falle, an einem scharfkantigen "f-Eisen 60X 60 mm 
gezeigt. Ich suche zunächst (Abbildung 2) die 
Mittellinien für Kopf (Y ) und ganzes Profil (Z). 
Ihre Entfernung ergibt sich mit 27 mm. Die 
letztere ist dann im Verhältnis von b : 2a, also im 
Verhältnis von 6 :54  zu teilen. Die Entfernung 
der gesuchten Walzlinie X  von Y  ist also

54
60 : 24,3. Das Profil27 =  2,7, die von Z =  27

ist demnach in die Walzen derart einzuschneiden, 
daß die wie oben gefundene Linio X  mit dor 
Walzlinie zusammenfällt. Bei unserem Beispiel 
nähert sich, wie die Abbildung 2 zeigt, die hier 
geschilderte Methode der von Schaefer vor- 
gesohlagenen; in anderen Fällen können aber die 
Abweichungen beträchtlich größer sein.

N ü r n b e r g ,  im  A p r i l  1909. W. Tafel.
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Die Klemmapparate
Der unter obigor Ueborschrift erschienene Auf

satz* bedarf einer Berichtigung, weil in der Ein
leitung, bei der die geschichtliche Entwickelung 
der Drahtseilbahnen gestreift wird, bezüglich der 
Ausführung des Freiherrn v o n  DÜc ke r  Angaben 
gemacht sind, dio der Wirklichkeit nicht ent
sprochen.

Herr P i o t r k o w s k i  sagt: „Ob man die
Dückersche Ausführung, die noch kein endloses, 
sondern nur ein hin und hör gehendes Zugseil 
bosaß, als grundlegend für das Zweiseilsystem an
sehon kann, bloibt immerhin zweifelhaft.“ Diese 
Angabe ist falsch. Denn die in den Jahren 1872/73 
vom Borgrat Freiherr F. F. v o n  D ü c k o r  für die 
Fortifikation in Metz gebaute Drahtseilbahn war 
bereits m it z we i  T r a g s e i l e n ,  als Laufbahn für 
dio hin und her gelionden Wagon, u nd  e i nem 
e n d l o s e n  Z u g s e i l  ausgerüstet, an dom die ein
zelnen Wagen mittels besonderer Klommapparate 
befestigt waren, und welches durch eine Lokomobile 
angetrieben wurde, also g r u n d l e g e n d  für  das 
Z w e i s e i l s y s t e m ,  das zum Unterschied vom em
seiligen, englischen, sog. H o d g s o n s c h e n S y s t e m ,  
jetzt allgemein unter dem Namen „Doutsches 
Drahtseilbahn-System“ bekannt ist. Abgesehen 
davon, daß ich solbst diese Bahn in Betrieb gesehen 
habe, kann ich als ■weiteren Beweis meiner Be
hauptung die Verhandlung der 10. Generalver
sammlung des Vereins für Fabrikation von Ziegel, 
Tonwaren, Kalk und Zement in Berlin vom 29. bis 
31. .Januar 1874 anführen. In dieser Versammlung 
wurde u. a. folgonde Frage aufgeworfen: „Sind 
im letzten Jahre von Dückersche Seilbahnen mit 
Dampfbotriob gebaut wordon und -welche Erfah
rungen liegen über dieselben vor?“ Darauf ant
wortete dor Vorsitzende, Baumeister Fr. Ho f f 
mann, unterVorlegung einer generellen Zeichnung 
der Gesamtanlage, aus der auch ohne weiteres 
dor kontinuierliche Betrieb der Bahn hervorgoht, 
wörtlich: „Es hat uns diese Frage im vorigen 
Jahro schon beschäftigt; ich kann mitteilen, daß 
diejenige Bahn, von wrelcher im vorigen Jahre 
schon die Rede war, die Bahn bei Metz für die 
Fortifikation, nun ausgeführt ist und in fort-

* „Stahl und E isen“ 1908 S. 1695.

der Drahtseilbahnen.
währendem Betrieb sich befindet. Die Metzer 
Fortifikationsbohörde hat es sich besonders ange
logen sein lassen, dio Anlage mit der größten 
Sorgfalt ins Work zu setzen, und dio Sachkenntnis, 
welche dio leitenden Personen dabei entwickelt 
haben, hat dio Anlago zu einer musterhaften ge
macht. Die Balm ist Uber 2000 m lang; sie über
schreitet die Seille, eine Chaussoe, mehrere Tal- 
oinschnitte, einen Bergrücken und hebt sich von 
dom Ausgangspunkt an dor Eisenbahn bei der 
Station Sablon bis zu dem Fort Göben etwa 40 m. 
Die Bahn ist d o p p o 1 g 1 e i s i g , der Betrieb geschieht 
durch oino Lokomobile von 12 Pferdekräften. Es 
werden Baumaterialien von der Eisenbahnstation 
Sablon bis Fort Göben transportiert und zwar 
4—6000 Ztr. täglich in 10 Arbeitsstunden. Ich 
glaube, das ist eine Leistung, die kaum ein anderer 
Apparat uns bioten würde. Ich bin leider nicht 
in der Lage, Ihnen einen ausführlichen und voll
ständigen Bericht über die Resultate des Betriebes 
zu geben, um den ich dio Fortilikationsbehörde 
gebeten hatte, vielleicht sind wir später imstande 
es zu tun . . . .“ Hiernach dürfte an der geschicht
lichen Wahrheit nicht mehr zu rütteln sein, daß 
der E r f i n d e r  bozw. der B e g r ü n d o r  des sog. 
D e u t s c h e n  D r a h t s e i l b a h n - S y s t e m s  kein 
anderer ist als der Bergrat Freiherr F. F. v o n  
Dü c ke r ,  wie das Hr. P. S t e p h a n  in seinem Buch 
„Die Luftseilbahnen“ auch richtig angegeben hat.

Cöln, im April 1909.
J. Pohlig sen.

* **
A uf dio mir übersandte Zuschrift des Hrn. 

J. P o h l i g  sen. orlaube ich mir folgendes zu 
erwidern: An der Tatsache, daß D ü c k o r  die erste 
Zweisoilbahn mit endlosem Zugseil gebaut hat, 
ist nach dem von Hrn. Pohlig beigobrachten 
Material nicht mehr zu zweifeln. Zur Rechtferti
gung meiner in dem Aufsatz niedorgolegten Stel
lungnahme bezüglich der Priorität möchte ich 
nur darauf hinweisen, daß die Dückersche Aus
führung in den Jahren 1872/73 erfolgte, während 
das Obachsche Patent im Jahre 1870 angemeldet 
wurde.

Cöln, im April 1909.
A. Pietrkoivslci.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen. *

6. Mai 1909. K l. 2 1 h , II 40598. V erfahren  
zum B etrieb von elektrischen Induktionsöfen. A lbert 
llio rth , Kristiania. (P riorität der A nm eldung in 
N orw egen.)

* D ie  A nm eldungen liegen  von dem  angegebenen  
T age an während zw eier M onate für jederm ann zur 
E insicht und EinspruchBeihebung im  Patentam te zu 
B e r l i n  ans.

K l. 2 4 e, B 49 327. D rehbarer, w agerecht in oiner 
H oh lw elle  ge lagerter D oppelgen erator. H erm ann 
B rüncr, C refeld, F ischelnerstr. 207.

10. Mai 1909. K l. 18a, B 49994 . V erfahren  
der B ehandlung flüssiger H ochofensch lacke m ittels 
Luft, allein oder gam einsam  mit stärker oxydierend  
w irkenden Stoffen. H enry K elw ay G w yer B am ber, 
K ent, Engl.

K l. 18a, G 27 404. D oppelter G ichtverschluß 
mit zwei L angenschen G locken  l'ür H ochöfen , bei dem 
die untere G locke m it oiner W asserrinne für die
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obere G locke und für einen den A bschluß zwischen 
der unteren G locke und dem  GaBrohr herBtellonden 
Zylinder versehen ist. G ew erkschaft D eutscher K aiser 
H am born , Bruckhausen a. Rh.

K l. 18 a, T  12958. V erfah ren  und E inrichtung 
zur E inführung von festem  Reduktionsm ittel in flüssige, 
au f einem  g leich falls  flüssigen Eisenbade schw im m ende 
Schlacke, zw ecks Gew innung von Eisen. Otto Thiel, 
Landstuhl, R heinpf.

K l. 18b, Sch 28 405. K ohlonstoff, M angan, N ickel 
und Chrom  enthaltender Stahl, insbesondere für 
Panzerplatten. Société Schneider &  Cie., L e  Creusot, 
Frankr. (P riorität dor A nm eldung in F rankreich .)

K l. 21h , T  12 130. E lektrischer Ofen mit zwei 
durch bew eglich o E lektroden versch iedener P olarität 
gebildeten , von einander getrennten Schm olzstellen. 
Jean-B aptiste T rillon  u. Sté E lectro-C him ique du Giffre, 
St. Jeoire , Frankr. (P riorität der A nm eldung in F rank
reich .)

Kl. 8 1 c, L  26 159. V erfahren  und V orrichtun g 
zur H erstellung von gußeisernen Form kästen unter 
A nw endung von in einer Grundplatte senkrecht 
stehend befestigten Bolzen für die A ugenlappen. Paul 
L ochm ann , Chem nitz, EscheBtr. 1.

K l. 3 1 c, V  8030. E inrichtung zur selbsttätigen 
A ufbereitu ng  von altem  und neuem  ForniBand. V e r 
einigte Schm irgel- und M aschinen-F abriken A ct.-G es., 
vorm als S. Oppenheim  &  Co. und Schlesinger &  Co., 
H annover-H ainholz.

Kl. 40 c, W  29 741. V erfah ren  zum B etriebe des 
olektrischon Ofens nach Anm . G 25 0 6 4 ; Zus. z. Anm . 
G 25064. W estdeutsche Thom asphosphat - W erk e ,
G. m. b. H ., Berlin.

K l. 81 e, K  36539. V orrichtun g  zum F ördern 
von Schüttgut. M ax K üper, A achen -R oth e E rde und 
Ignaz Beissel, A achen , K le in k ö ln B tr . 18.

G eb ra u ch sm u stere in tra gu n g en .

10. M ai 1909. K l. 7 c , Nr. 375445 . V orrichtung 
an K u rbel- oder Exzenterpressen zum Ein- oder A b 
stollen dor S icherung gegen  unbeabsichtigten zweiten 
Stößelhub. W ittlin ger & Co., Zuffenhausen.

Kl. 10a, Nr. 375 332. K oksofenbolagp latte  mit 
zw ei durchlaufenden erhöhten R ippen . D eutsch- 
L uxem burgische B ergw erks- und Hütten - A kt. - G ob., 
M ülheim  a. d. Ruhr.

K l. 49 b, Nr. 375 206. K roiskaltsäse  m it im  O el- 
bad laufendem  K egelräderantriob. M aschinenfabrik 
W ein garten  vorm . H ch. Schatz, A .-G ., W ein garten , 
W ürttem berg .

Oesterreichische Patentanmeldungen. *
1. Mai 1909. K l. 7, A  2012/08. S ehaltvorrich- 

tung für U eberhebotische von W alzw erkon . R ichard  
Schim ek, K öuigB hof (Böhm en).

K l. 7, A  4552/06. P ilgerschrittw alzw erk  mit 
ständig um laufenden W alzen . Em il W in ter, P ittsburg 
(P a., V . St. A .).

K l. 18b , A  4999/07. Spozialstahlsorten für Panzer
platten. Schneider &  Cie., Le Creuzot (F rankreich).

K l. 2 4 d , A  919/06. K ettenrostfeucrung. D üssel- 
dorf-R atinger RöhrenkeBselfabrik vorm . D ürr &  Co., 
Ratingen-Ost.

K l. 31 a, A  7532/08. V orrich tun g zum  Einstellen 
drehbarer Schablonen. Franz Pratter, K om otau 
(Böhm en).

K l. 40 b, A  445/08 . E lektrischer Schm elzofen . 
E ugen A ssar A lex is  G rünw all, A x e l R u d olf Lindbad 
u. Otto Stolhane, L udvika (Schweden).

* D ie A nm eldungen liegen  von dem  angegebenen 
T age  an während zweier M onate für jederm ann zur 
E insicht und E inspruchserhebung im Patentam te zu 
W i e n  aus.

Deutsche Reichspatente.
K l. 2 1 h , N r. 2 0 3 0 2 8 , vom  2. Fobruar 1907. 

E u g e n  A s s a r  A l e x i s  G r ö n w a l l ,  A x e l  R u 
d o l f  L i n d b l a d  und O t t o  S t a l h a n e  i n L u d 
v i k a ,  Schw eden. Elektrischer Ofen.

Dießer Ofen gehört zu derjen igen  G attung von 
elektrischen Oefen, bei denen sich das den H eiz
w iderstand bildende Schm elzgut in R innen befindet, 
und die Strom zu- und -abführung durch Kontaktblücko 
erfo lgt, die in besondere, außerhalb des eigentlichen 
Ofenraum es vorgesehene, mit den R innen in V er

bindung stehende W annen 
eintauchen. G em äß der 
Erfindung bilden nun die 
K on taktblöcke a den obe
ren A bschluß, unter Um
ständen auch n och  die 
seitliche und untere Be
grenzung dieser W annen b. 
L etztere sind gegenüber 
den R innen c so vertieft 
angeordnet, daß beim  A b 
lassen des Schm elzgutes 
aus den Rinnen c das mit 
den K on taktblöcken  a in 

Berührung stellende 
Schm elzgut in den W annen verbleibt. Es wird hier
durch dio Behr schädliche E ntblößung der IContakt- 
flächen während des E ntleerens des Ofens verm ieden. 
W ird  eine schädlicho oder unerwünschte Auflösung 
von K ontaktblockm asse in dem Schm elzgut befürchtet, 
z. B. bei der Stahldarstellung, so kann unter dem 
K on taktblock  a oine Schicht d indifferenten M aterials, 
z. B . Sch lacke, vorgesehen werden.

K l.  1 2 o , N r. 20 2 4 0 1 , vom  6. N ovem ber 1906. 
J o a n  I l a r t m a n n  i n  C r o u z t h a l  i. W . Desinte
gratorartig ausgebildete Vorrichtung zum Waschen 
von Gasen.

D er G asrein iger besteht aus m ehreren konzen
trisch ineinander gebauten T rom m eln  a b c, deren 

U m fang m it O effnu ngend (z .B . 
Schlitzen) so durchbrochen  ist, 
daß diese undurchbrochenen 
W andteilen  dor benachbarten 
Trom m oln gegenüber liegen. 
Zw ischen den T rom m eln a b c 
Bind Stäbe e u n d  R öhren  f  an
geordnet, die säm tlich auf einer 
drehbaren S cheibe g  befestigt 
sind. D urch dio R öhren  f , die 
m it feinen L öch ern  h versehen 
sind, w ird W asser zugeführt. 
Das zu reinigende GaB tritt 
durch i zentral ein, durchzieht 
im Z ick zack  die einzelnen 

T rom m eln , w o ob mit dem W aschw asser in sohr 
innige Berührung tritt, und w obei durch die rotieren
den Stäbo eine starke W irbelu n g  von Gas und W asser 
horvorgeru fen w ir d , und verläßt den W asch or  im 
gerein igten  Zustande am U m fange. Statt dessen kann 
das unreine Gas auch am U m fange eintreten und 
zentral abziehen.

K l. :51c, N r. 202 587, vom  8. N ovem ber 1907. 
G e o r g  W e i n b e r g  i n  N ü r n b e r g .  Kernstütze 

aus einem Schaftteil und zwei
______ c in ihrer Mitte zu Hülsen aus-

2/ gebildeten Auflager platten.
D io Hülsen c der boiden 

A uflagorplatten b w erden von
—  einem  hohlen Schaft a , in den 

sie geschoben  sind, festgelialten. 
Ißt letzterer in verschiedenen L ängen vorrätig , so können 
Kernstützen von be liebiger H öhe zusam m engesetzt 
w erden ; ein G leiches g ilt von den Auflagerplatten.
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K l. 4 !)b , N r. 202 3 07 , vom  7. D ezem ber 1907. 
J o s e f  S c h n i t z l e r  i n B o c h u m .  Abgratmaschine 
für Winkeleisen mit rotierenden Messern.

Hinter dom den 
Grat abtrennendeu 
M esser a b ist ein 
zw eites rotierendes 
M esserpaar c d an
geordnet , dem der 

abgetrennto Grat 
durch eine R inno e 
zugeführt wird. D iese 
M esser w orden m it 

einer der V orsch ubgesch w ind igkoit des W inkeleisenB f  
entsprechenden U m fangsgeschw indigkeit angetrieben 
und zerschneiden den abgetrennten Grat in einzelne 
wenig hinderliche Stücke g.

K l. 18 a , N r . 202 357, vom  11. O ktober 1907. 
J o h n  O s c a r  B a r d i l l  i n H e r c u l a n e u m  (MißB., 
V . St. A .). Mit einem Sprengstoff gefüllte Bombe zur 
Beseitigung von Ofenansätzen und dergl.

Die B om be besteht aus einem  m it oinem  schlechten
W ärm ele iter  a, 

z. B. A sbest, aus
gek leideten  M e
tallrohr b, das bei

derseits durch 
M etallkappen c 

und ¿v ersch lossen u n d m itS p ren g sto ffege fü llt ist. M ittels 
eines Stieles f  w ird die B om be durch das Sticbloch  
in den Ofen ein gefü h rt; in fo lge  der IsolierungsBchicht a 
gerät der Sprengstoff erst nach einiger Zeit zur E x 
plosion, so daß der E inführende Zeit hat, sich in  S icher
heit zu bringen.

K l. 1 8 a , N r. 2 0 2 3 5 8 , vom  6. F ebruar 1907. 
F e l l n e r  &  Z i e g l e r  i n F r a n k f u r t  a. M. Verfahren, 
mulmige Erze durch Sintern verhüttbar zu machen.

Ein T eil des m ulm igen Erzes w ird  zu den aus 
dem D rehofen  kom m enden heißen Sinterstücken g e 
leitet und w ird durch deren H itze fest angekittet und 
getrocknet. Es braucht so nicht daB gesam te Erz, 
sondern nur ein T eil desselben durch den Sinterofen 
geschickt zu w orden, w odurch  das Sinterverfahren 
w irtschaftlicher wird.

K l. 1 8 c ,  N r. 202 360, vom  23. O ktober 1907. 
M ä r k i s c h e  M a s c h i n  e n b a u - A n s t a l t  L u d w i g  
S t u c k e n h o l z ,  A . - G .  in  W e t t e r ,  R uhr. Block- 
nusziehvorrichtung für Blockwärmöfen.

A n dem  vor dom W ärm ofen  a befindlichen, heb- 
und Benkbaren A blegetisch  b für die B löcke c ist eine 
Zahnstange d angebracht, die in ein Zahnrad e ein-

T eile  ist so bem essen, daß der T isch  sich  in H öhe 
der O fentür bofm det, wenn der B lock  vollständig  aus 
dem  Ofen gezogen  ist. D er T isch  b ist um Zapfon l 
drehbar und gelen k ig  m it einer Stange m verbunden, 
deren B ew egun g nach oben durch einen verstellbaren 
A nsch lag  n begrenzt ist. Ist der B lock  au f den T isch  b 
g ezogen , so w ird dieser w eiter angohoben und kippt 
hierbei, an der rechten Seito in seiner A b w ä r ts 
bew egung durch die Stange m au fgehalten, an der 
linken Seite hoch, w obei er sich an den Schrügroll- 
gang o anlcgt. Der B lock  gleitet sch ließ lich  au f diesem  
herunter zu einer anderen F örd ervorrichtung p.

K l. 3 1 a , N r. 2 0 2 4 3 3 , vom  13. N ovem ber 1906. 
T h e o d o r  J o l l i n g h a u s  i n  l C a m e n  i. W estf. 
Metallschmelzofen mit zwei Schächten, von denen der 
eine zur Aufnahme des Schmelzgutes, der andere zur 
Aufnahme des Brennstoffes dient.

D er Ofen besitzt den durch einen D eck el ver
schließbaren Brennstotfschacht a und M etallschm elz- 
schacht b. B eide sind durch schräg nach  unten ver
laufende K anäle c und d m iteinander verbunden, an

deren Treffpunkt der Raum  e zur A ufnahm e des g e 
schm olzenen M etalles sich befindet. B etrieben wird 
der O fon durch in den Räum en f  und g vorgew ärm te 
G ebläseluft, dio bei h und i in den Schacht a eintritt. 
D ie Flam m en ziehen in dem K anal c abw ärts, durch
ström en den T iege l e, den K anal d und schm elzen 
das in den Schacht b c ingofü llte M etall. D ie  A bhitze 
zieht bei k ab oder durch den Fuchs l. Im  K an al c 
befindet sich eine in den R aum  f  führende Oeffnung m, 
dio dazu dient, die B rennstolfrückständo in den Sam m el
raum f  abzuführen.

K l. 2 4 e , N r. 2 0 2 42S, vom  30. N ovem ber 1906. 
E r n s t W e i s s e  i n  K ö l n - E h r e n f e l d .  Gaserzeuger 
mit einer zur Vortrocknung feuchten Brennstoffes 
dienenden, von den Abgasen beheizten Schale mit 
Rührwerk.

D er nasso B rennstoff gelangt aus dem  B ehälter a 
in eine auf dom  G aserzeuger b au f K ugeln  c leicht

greift und m ittels der R äderpaare f  und g sow ie der 
W elle  h die T ischbow egu ng au f eine endlose K ette i 
überträgt. Mit dieser ist eine Zange k verbanden, 
m ittels deren die B löck e  c erfaßt und aus dem Ofen 
herausgezogen werden. D ie B ew egung der einzelnen

drehbar gelagerto  Schale” «?, dio durch die Abw ärm e 
des G enerators beheizt w ird. Bei der D rehbew egung 
der Schale w ird der B rennstoff durch schrägstebende 
Schaufeln e m ehrfach um gerührt und sch ließlich  einer 
m ittleren Einfallöffnung jf zugeführt.
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K I. 2 4 f ,  N r. 2 0 2 6 4 2 , vom  8. Januar 1908. H a n s  
W e i s e  i n  T e g e l  b. B e r l i n .  Kettenrost mit je  
auf zwei Querstäben sitzenden Rostkettengliedern.

D er obere, die R ostfläche b b ildende T eil der 
K ettenglieder a ist o iriB e it ig  abgesch rägt und mit 
quer gerichteten Kanälen c versehen. D ie  Y er-

K l .  1 8 a , H r. 2 0 2 5 7 1 , vom  14. N ovem ber 1907. 
D u i s b u r g e r  M a s c l i i n  e n b a u  - A  c t . - G e s .  v o r m .  
B e c h e r n  & K e e t m a n  i n  D u i s b u r g .  Gießwagen 
oder Gießkran, insbesondere, für Bessemerbirnen, mit 
wagerecht und senkrecht verschiebbarer Pfanne.

brennungsluft tritt durch die Oeffnungen c von der 
nicht abgeschrägten  Seite der K etten glieder a auB zu 
dem  Brennstoff. In folgedessen  können die R ostfugen d 
so w eit verkleinert w erden, daß sich die benachbarten 
G lieder fast berühren. A ußer der Y ergrößeru n g  der 
freien  Itostfläche soll durch den neuen R ost das 
D urchfallen  von  B rennstoffteilen m öglichst beschränkt 
werden.

K l .  7 a , N r. 202 761, vom  14. M ärz 1906. B e n 
r a t h e r  M a s c h i n e n f a b r i k .  A c t i e n g e s e l l B c h a f t  
i n  B e n r a t h  b.  D ü s s e l d o r f .  Ausgleichvorrich
tung für Walzwerkshebetische.

D er H ebctisch  a, der in üblicher W eise  durch 
den E lektrom otor b gehobon  bezw . gesenkt wird, 
wird durch einen hydraulischen K olben  c getragen ,

D ie Bahn a, au f der die G ießpfanne b Bich auf 
und ab bew egen kann, ist gegen  die W ag erech te  g e 
neigt oder gekrüm m t. D ie N eigun g ist so bem essen, 
daß die P fanne b led iglich  durch V ersch ieben  auf 
der Bahn a zu dor zu entleerenden L in ie in die r ich 
tige L a g e  kom m t.

K l . 31 c ,  N r .2 0 2 5 S 6 , v o m 24. Jan. 1907. F r e d e r i k  
L j u n g s t r ü m  i n S t o c k h o l m .  Verfahren und Vor
richtung zum Gießen von Gegenständen aus schwer
flüssigen Metallen oder Metallegierungen unter Druck.

DaB G ußm etall a wird in

f
einen P reßzylinder b, der auf 
einer entsprechend n iedrigeren 
-J Tem poratur gehalton w ird, ein- 
gofüllt und dann Bofort durch 
einen Preßstem pel c, der den Zu- 
führungBkanal d und die Form e 
enthält, in letztere unter einem  
D ruck  von m ehreren hundert 
Atmosphären gepreßt. D e r P re ß - 
stempel c läuft k egelförm ig  aus 
und in seiner Spitze beginnt der 
Zuführungskanal d\ au f dem  

M etall schw im m ende Schlacke wird hierdurch beim  
Senken des Stem pels c von der Oeffnung d w eggedrän gt, 
gelangt also nicht in die F orm  e. f  ist eine m it der 
Form verbundene T asche, in dor sich die L u ft sowie 
vereinzelt m itgerissene Schlackentoilchen  ansam m eln.

K l.  24 f ,  N r. 20 2640 , vom  27. Septem ber 1906. 
V e r e i n i g t e  M a s c h i n e n f a b r i k  A u g s b u r g  u n d  
M a s c h i n e n b a u g e s e l l B c h a f t  N ü r n b e r g  A .-G .  in  
N ü r n b e r g .  Förderrost zur Verbrennung beliebiger

dessen Zylinder d durch R oh r e m it einem  Behälter f  
verbunden ist. D ieser ist teilw eise m it der D ruck- 
flüssigkeit gefü llt und enthält außerdem  über der 
F lüssigkeit kom prim ierte L u ft oder Gas, das unter 
so hohem  D ru ck  steht, daß der K olben  c ungefähr 
das G ew icht des T isches a in allen L agen  zu tragen 
verm ag. D ie  G röße des K essels f  ist so zu wählen, 
daß der durch die B ew egung des K olben s c bew irkte 
D ruckunterschied des Preßgases m öglichst gerin g  ist.

, c K l. 3 1 c ,  N r . 202800 , 
vom  24. Septem ber 1907. 
O t t o  H a r m s  i n  H a m -  
b ü r g .  Parallelwandigtr 
offener Kasten für gesta- 
pelte Gießformen.

D ie Stapelform kasten a 
| | besitzen an einer oder m e h 

reren Seitenwänden eine 
E ingußöffnung b, in die beim G ioßen ein loser E in
gußlöffel c m it seiner Spitze d eingeführt w erden kann.

K l. 7 b , N r. 2 0 2 8 S 6 , vom  14. N ovem ber 1906. 
H e i n  r. E h r h a r d t  i n  D ü s s e l d o r f .  Verfahren 
zum Auspressen von Rohren.

D er B lock  a w ird durch den Stem pel b über den 
D orn  c gepreßt. G leichzeitig  w ird die den B lock  a 
enthaltende M atrize d in der R ichtung des P fe iles

Brennstoffe, insbesondere zur Verbrennung von stark 
aschen- und schlackenhaltigen Massenbrennsto/fen, wie 
Kohlen- und Koksgrus, Koksasche, Klaubeberge, 
Sägemehl und dergl., in Gasgeneratoren.

B ei diesem  R ost wird den benachbarten R ost
stäben a bezw. b in bekannter W eise  durch E xzenter 
eine gegensätzliche B ew egung erteilt. Neu hieran ist dio 
V erein igun g säm tlicher Roststäbe a bezw. b zu je  einem  
starren Svsten^ von denen jed es  an einem  Ende durch 
eine gerin ge A nzah l von  Exzontern c bezw .d an g etr ieb en  
w ird, während daB andere E nde au f R ollen  läuft.

vorgesch oben , und zw ar mit einer größeren  G eschw in
d igkeit als der B lock . Das V orsch ieben  des Stem pels b 
kann durch don K olben  eines D ruckw asserzylinders e, 
und das V orsch ieben  der M atrize d durch den K olben 
eines D ruckw asserzylinders f  bew irkt w erden . Dio 
voreilende M atrize d so ll das W andern  des M etalle» 
in der A chsenrichtung des D ornes erleichtern.
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Statistisches.
Die Eisenindustrie der Vereinigten Staaten im Jaliro 1908.

A ngesichts der V erhandlungen des nordam orika- 
niscben K ongresses über die Zolltarifrcform  hat 
J a m e s  M.  S w a n k ,  der verdiente lan gjäh rige  G e
schäftsführer der „A m erica n  Iron and Steol A sso 
ciation“ , seinem  an dieser Stelle auszugsw eise w ieder
gegebenen  B erichte übor die E isen- und Stahlindustrie 
der V erein igten  Staaten im  Jahre 1907* m it beson
derer B eschleunigung je tz t schon die Statistik des 
letztverflossonen JahreB fo lgen  lassen.** W ir  b e 
nutzen auch diesos M al w ieder die Swankscho A rbeit, 
um unseren L esern nachstehend eine gedrängte U eber- 
sicht über die E rgebnisse des W irtschaftsjah res 1908 
für die nordam erikanische E isenindustrie zu ver
schaffen.

Swank bebt zu B eginn  seiner Ausführungen in 
einem allgem ein gehaltenen R ü ckblicke  hervor, daß or 
in seiner vorhergehenden Jabresrundscbau , die im 
Juli 1908 erschienen sei, der A nsicht A usdruck  g e 
geben habe, das E isengew erbe der V erein igten  Staaten 
werde den N iedergang, unter dem  es nach der Ok- 
toberkrise in den lotzten M onaten des Jahres 1907 
und weiterhin in der ersten H älfte des Jahres 1908 
zu leiden gehabt habe, voraussichtlich  in kurzer Zeit 
überw inden, wenn nicht eben mit der durch die 
bevorstehende W ahl des Präsidenten geschaffenen 
U ngew ißheit der politischen  V erhältnisse und ins
besondere dem  erneut einsetzenden K am pfe um den 
Z olltarif zu rechnen wäre. Jene H offnung habe sich 
nicht erfüllt, zum T eil desw egen, weil man sow ohl in 
der G eschäftsw elt als auch an anderen Stollen sich 
bald darüber klar gew orden  sei, daß die Z o lltarif
reform , für die sich die republikanische Partei durch 
ihr im Juni 1908 in C hicago angenom m enes Partei
program m  eingesetzt habe, einer E rm äßigung vielor 
Zollsätze zum  V orte ile  der AuslandsinduBtrie g le ich 
kom m en w erde. D ieses G efühl habe sich verstärkt 
in folge w iederholter E rklärungen des Präsidentschafts
kandidaten T aft, daß nach seiner A nsicht dio T arif
reform  gem äß der B ürgschaft, die in dem  republi
kanischen Parteiprogram m  enthalten sei, im  ganzen 
genom m en nur eine „w esentliche R evision  nach unten“ 
sein w erde. D ie  hierin liegende D rohung habe auf dio 
Bem ühungen der G eschäftsleute, die industrielle T ätig 
keit im  Lande zu w ecken , noch entm utigender gew irkt, 
als das C hicagoer P arteiprogram m , und alles in allem  
hätte sich der G eschäftsverkehr w eder in den letzten 
sechs M onaten des Jahres 1908 noch  auch im  neuen 
Jahre biß zum A u gen blicke der A bfassung des B e
richtes gehoben . D ie Güter schaffenden Industriezw eige 
hätten sich  w ährend des genannten Zeitraum es nur 
mühsam aufrecht erhalten, w enngleich  die E rzeugung 
gegenüber den Leistungen im  ersten H albjahre 1908, 
der P eriode des tiefsten N iederganges, fast überall 
zugenom m en habe. A u ch  in der Eisenindustrie sei 
die T ätigkeit in der zweiten H älfte des Jahres leb 
hafter gew esen als in der ersten, aber diese E r
scheinung habe im  ersten V ierteljahre 1909 kaum  
angehalten ; in W irk lich k eit  sei der Zustand der 
Eisenindustrie, sow eit die P reisfrage in Betracht 
käm e, au genblick lich  noch  w en iger befried igend  als 
zu irgend einer Zeit des zweiten H alb jahres 1908. 
Swank g ibt zw ar zu, daß für den M ißerfo lg  der B e -

* „Stah l und E isen“ 1908 S. 1223 bis 1227.
** U nter dem  T ite l: „Statistics o f  the A m erican  

and F ore ign  Iron Trades for  1908. A nnual Statistical 
R eport o f  the A m erican  Iron and Steel A ssocia tion “ . 
Philadelphia (N o. 261 South F ourth Street) 1909, The 
A m erican  Iron  and Steel A ssociation . 5 $.

m ühungon, die F olgen  der O ktoberkrise des Jahres
1907 zu überw inden, versch iedene Gründe —  darunter 
auch der K am p f des Präsidenten R oosevelt gegen  die 
E isenbahngesellschaften sow ie die V erbän de , Trusts 
und dergl. —  sich anführen ließen, er betont aber 
w iederholt, daß die Ilauptursache in der drohenden 
H erabsetzung des Zolltarifes zu suchen sei. Und da 
noch M onate ins Land gehen könnten, bevor dio 
T arifre form  durchgeführt sei, so w ürdo es nutzlos sein, 
bis dahin oine w esentliche B elobung der industriellen 
T ätigkoit in den V ereinigten Staaton zu erhoffen. 
Ein bedeutender A nteil an der U nterbrechung, die 
dio guten Zeiten dor Eisenindustrie erfahren hätten, 
sei auch dem  U m stande zuzuschreiben, daß die Eisen- 
bahngesellschaften nicht im stande seien, ungehem m t 
Schionen, E isenbahnfahrzeuge und L okom otiven  zu 
beschaffen, Brücken zu bauen und sonstige V erbesse
rungen ihrer A n lagen  vorzunehm en, die Eisen und 
Stahl in erheblichen M engen erforderten. Man schätze 
den B ed arf der E isenbahnen im Jahresdurchschnitt 
auf 35 bis 40 °/o der gesam ten E isen- und Stahl
erzeugung der V erein igten  Staaten; daher könne auch 
die E isenindustrie nicht gedeihen , solange die E isen
bahnen sich keiner günstigen L ago erfreuten. In 
w elchem  U m fan ge die Eisenbahnen durch das D ar
niederliegen dor Industrie und den K onflikt m it dor 
R eg ieru n g  in M itleidenschaft gezogen  seien, lasse der 
lotzte Jahresbericht der Pennsylvania R ailroad  Co. 
erkennen. D anach habe diese G esellschaft im Jahre
1908 an R ohgow inn 52 446 722 £ und an R einerlös 
7 436 297 § w en iger erzielt als 1907, obw ohl man 
kräftige A bstrich e an den B etriebsausgaben vorge- 
nom m en, u. a. Tausende von A ngestellten entlassen 
habe (!). D ie M engo dor beförderten Güter sei au f 
den säm tlichen Linien dor genannten G esellschaft um
103 381 271 tons, d. li. au f 334 429 541 tons, und die 
Zahl dor Reisenden auf 142 676 779 oder um 10 885192 
zurückgegangen. D abei habe dor Präsident der G e
sellschaft den A ktionären  nicht verhehlt, daß die 
schlechten Zeiten noch  keinesw egs überw unden seien.

Zum  Schlüsse Beiner einleitenden B etrachtungen 
bem erkt Swank, daß man noch dahingestellt Bein 
lasBen m üsse, ob  sich der neue Präsident in die A n 
gelegenheiten  der Trusts w en iger einm ischen w orde 
als sein V orgä n ger, und daß man ferner noch nicht 
sagen könne, w elche F orm  das neue Zolltarifgesetz  
annehm en w erde. E r glaubt aber als gew iß betrach 
ten zu dürfen, daß die G eschäftstätigkeit im  L ande 
sich rasch neu beloben und die günstige w irtschaft
liche L age, w ie sie vor dem  O ktober 1907 bestanden 
habe, ebenso schnell w iederhorgeBtellt sein würde, wenn 
Präsident T aft einen vorsich tigeren  K urs steuere 
als soin V orgä n g er , und der K on greß  einen Z oll
tarif zum Gesetz erhebe, der in seinen Einzelheiten 
allen Industriezw eigen der V erein igten  Staaten den 
nötigen Schutz sichere. A llerd ings soi die erste 
K undgebung des Präsidenten in dieser B eziehung 
nicht erm u tigen d ; sie spreche von der B efestigung 
der R eform en , die den N am en seines V orgän gers 
trügen, und äußere sich  w eiter dahin, einm al daß 
der erste Z w eck  des Zollgesetzes au f eine Steuer
hebung nnd dam it auf dio S icherung gew isser Staats
einkünfte hinauslaufe, sodann aber auch, daß die 
V ersch iebu ng der Verhältnisse seit dem  Inkrafttreten 
dos D in g ley -T arifes eine Erm äßigung der Sätze in 
gew issen Gruppen gestatte und, wenn überhaupt, nur 
in w enigen Fällen  eine E rhöhung erfordere.

D er Swanksche B ericht geht nach diesen B e
trachtungen m ehr allgem einer Natur zu den einzelnen.

X X . 89 90
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statistischen A ngaben über, durch die sich die Ent
w icklung der am erikanischen Eisenindustrie im Jahre
1908 charakterisiert. So findet sich hier eine Zu
sam m enstellung von P r e i s e n ,  die für eine R eihe 
von Eisen- und Stahlerzeugnissen in den Jahren 1907 
und 1908 notiert w orden sind. W ir  können indoB B en  
au f eine W ied ergabe  dieser Zahlen verzichton, woil 
wrir sie größtenteils in unseren vierteljährlichen  B e
richten über den E isenm arkt der V ereinigten Staaten 
schon veröffentlicht haben. —  D agegen  dürfte die 
nachstehende Zusam m enstellung (Zahlenreihe 1) des 
Kurses der A k t i e n  der  U n i t e d  S t a t e s  S t e e l  C o r 
p o r a t i o n  Bchon desw egen von Interesse sein, w eil 
d io  Ziffern erkennen lassen, w ie m an in am erikanischen 
B örsenkreisen die L ago  der Stahlindustrie jew eils  
beurteilt h a t; w ir beschränken uns dabei au f die 
Zahlen von Juli 1907 bis April 1909.

D io Zahlenreihe 2 zeigt eine G e s a m t ü b e r s i c h t  
über die F örderun g von Erz und K oh le, die H er
stellung von K oks und aller Arten von E isenerzeug
nissen sow ie dio Schlußziffern des Außenhandels in 
E isenerz, Eisen und Stahl, ferner dio Länge der neu 
verlegton Eisonbahnen und den T onn engebalt der neu 
erbauton Schiffe, säm tlich  für das Jahr 1908 m it den 
V ergleichsziffern  für 1907. A us dor letzten Spalte 
der Zusam m enstellung ist zu ersehen, in w elchem  
V erhältnis die M enge der einzelnen E rzeugnisse zu- 
od er ubgenom m en hat. H ierbei erg ibt sich , daß dio 
Zahlen für 1908 gegenüber dem  Jahre 1907 in fast 
a llen  Fällen einen beträchtlichen R ü ckgan g  auf- 
weison. D io Zusam m enstellung bringt Bchon zum  Teil 
bokannto Zahlen, insoforn  als w ir bereits über die R o h 
e i s e n e r z e u g u n g ,  den A u ß e n h a n d e l ,  dio S t a h l 
e r z e u g u n g  und dio E i s e n o r z v o r s c h i f f u n g e n  
v o m  O b e r e n  S e e  im Jahre 1908 berichtet haben.

W ir  weisen daher an dieser Stelle auf die früheren 
M itteilungen** nur nochm als hin, zum al da an den be
treffenden Stellen durchw eg ausführlichere, wenn auch 
hin und w ieder ganz unwesentlich abw eichende A n- 
gabon  gem ach t w orden sind.

Zahlenreihe 1.

Kurs der Aktien Vorzugsaktien Stammaktien
der United States Steel 

Corporation 
im

Nie
drigster

Höch
ster

Nie
drigster

Höch
ster

Stand Stand Siand Stand

1907 J u l i .................... 98‘ /s 101 35‘ /4 39
n A ugust . . . . 91>/s 1007/8 29>/4 355/s
ff Septem ber . . 87»/^ 96 263/a 337s
V Oktober . . . . 81 Vs 89>/s 277/a

221,4
27s/4

ff N ovem ber . . . 793/s 853/j 25’/s
ff D ezem ber . . . 843/j 90‘/s 24 2874

1908 Januar . . . . 877> 953/s 253/4 3174
n F e b r u a r . . . . 89'/s 93s/i 2 (i l/a 30 a/s
n M ä r z ................... 92 '/4 100 28-/4 367<
ff A p r i l ................... 975/s 10 ls/a 323/4 37
n M a i ................... 100 1033I< 357s 393/ b

Juni . . . . 1003/.. 103 36‘/ 4 397«
n J u l i ................... 102s/4 109'/« 373/4 457/»
11 A ugust . . . 1067/8 112‘ /2 44 48

Septem ber . . 105‘ /s 112>/8 41‘/a 487s
O ktober . . . . 1073/-t 111 45 483/s

n N ovem ber . . . HO3/* 
110 '/ü

114s/s 47'/2 583/4
n D ezem ber . . . 1135/s 51 */4 5674

1909 Januar . . . . 112'/4 115 51'/s 557»
n F o b r u a r . . . . 107 115 44‘A 5374

M ä r z ................... 1097/ä 113 >/* 427/s 4974
1. A p ril . . . . 113*/s 1133/4 49 51

Z a h l e n r e i h e  2.

Gesamtübersicht 1907 IDOS
Somit für I90S 
Zunahme (4-) 
Abnahme {—)

%

Eisenerzverladungen vom  Oberen S e e ................................................ t 42 942 935 26 431 227 ___
1

38
t 52 548 149 ♦

V erladungen von pennsylvanischer A n th ra z itk o h le ........................ t 68 183 143 65 699 654 — 4
V erladungen von cum berländischer K o h l e ...................................... t 7 478 101 5 877 144 — 21
G osam tförderung von K oh len aller A r t ............................................... t 435 758 249 _ —
G esam torzeugung von K o k s ......................................................... ..... t 36 987 065 _ —
V erladungen von C o n n e ls v i l le -K o k B ..................................................... t 17 259 356 9 704 920 — 44
V erladungen vou  P o ca b o n ta s -K o k s ......................................................... t 2 099 649 1 651 118 — 21
G esam terzougung von R oheisen (einschl. Sp iegeleisen und F erro 

legierungen) ................................................................................................ t 20 193 S63 16 190 994 ■ — 38
E rzeugung von Spiegeleisen , F errom angan, F orrophosphor usw. t 344 778 154 450 —• 55
E rzeugung von B essem erstahl-B löcken  und -F orm gu ß  . . . . t 1 1 854 229 6 214 623 — 48
E rzeugung vou M artinstahl-B löcken und -F orm guß . . . . t 11 734 531 7 962 117 — 32
E rzeugung aller Arten von Stahl-B löcken und -F orm gu ß  . . t 23 736 396 14 547 619 — 39
E rzeugung von Baueisen (ausschl. B l e c h e ) ....................................... t 1 971 398 1 100 512 — 44
E rzeugung von G rob- und F einblechen  (ausschl. N agelb leche) t 4 316 813 _
E rzeugung von E isen- und S ta h l-D ra h ts tä b en ................................. t 2 049 864 l 846 020 — 10
E rzeugung von 'WalzeiBOn (ausschl. Schienen) . . . . t 16 490 867 _ —
E rzeugung von  B eB sem orsta h lsch ien en ................................................ t 3 434 105 1 375 904 — 60
E rzeugung von M a r t in s to h ls c h ie n e n ..................................................... t 256 747 576 381 + 124
Erzeugung aller Arten von S c h ie n e n .................................................... t 3 691 792 1 952 357 — 47
Gesam terzeugung von W alzoisen (oinschl. S c h ie n e n ) .................... t 20 182 659 __ —
E rzeugung von geschnittenen N ägeln  aus E isen und Stahl . . t 50 310 __
E rzeugung von  D ra h ts t ifte n ........................................................................ t 532 120 ___ ___

Einfuhr von E is e n e r z ............................. ................................................ t 1 248 835 789 328 — 37
Ausfuhr von E i s e n e r z ................................................................................. t 283 066 314 045 ■4- 1)
Einfuhr von Eisen und Stahl, W ert  in § ............................ 38 789 851 19 957 261 — 49
A usfuhr vou E isen und Stahl, W e rt  in § ........................................... 197 066 781 151 113 114 — 23
Neu verlegte Eisenbahnen, Länge in k m ........................................... 8 848 5 171 _ 42
Tonnengohalt der neu erbauten Schiffe . . 436 183 221 541 — 49

* D ie Ziffern für 1908 liegen noch  nicht vor.
** V erg l. „Stahl und E isen” 1909 S. 258, 296, 401, 402 und 522.
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Z a h l e n r e i h e  3.

KoknluTStellung 
im Bezirk von 
Couneisville

im Jahre

Oesamtzahl 
der Oefen

Menge des her- 
gestellten Koks 

t

Jahresdurch-' 
schnittspreis 

f. d. t 
$

1880 ................. 7 211 2 000 793 1,97
1885 ................ 10 471 3 003 229 1,34
1890 ................ 10 020 5 802 989 2,14
1895 ................. 17 947 7 477 705 1,30
1900 . . . 20 954 9 220 774 2,98
1905 . . . 30 842 16 232 149 2,49
1906 ................. 34 059 18 139 389 3,03
1907 ................. 35 097 17 259 350 3,30
1908 ................. 37 842 9 704 920 1,98

Z a h l e n r e i h e  4.

Eisenerzförderung

See

G ruben am Oberon See in M ichi
gan und W isconsin . . . . 

V orm ilion- und M esabi-Grubon
in M in n e s o ta .............................

M is s o u r i -G r u b e n ........................
C ornw all-G ruben in Pennsyl-

v a n ie n ...........................................
N 'ow -Jcrsey-Gruben . 
Chateaugay -  Grubon

C h a m p la in .................................
P o r t -H e n r y -G r u b e n ...................
H udson-Grube (N ew Y ork ) . , 
Salisbury-B ezirk in Connecticut 
Cranberry -  Gruben in N ord-

Carolina ......................................
Gruben dor Tennessee Coal, 

Iron and R ailroad  Co. in 
A labam a und G eorg ia  . . .

1907

t

13 295 004

29 047 871 
100 492

715 208 
558 550

141 112 
052 101 

22 245 
22 377

51 414

1 578 872

Insgesam t aus den genannten
B e z irk e n ......................................  40 797 432120 033 774

8 042 750

18 388 470
66 204

349 528 
401 083

01 073 
389 338 

37 088 
18 423

49 298

1 230 453

Die Zahlen für die gesam te K o k s h e r s t e l l u n g  
dos Jahres 1908 liegen leider noch nicht vor. Zahlen
reihe 3, die nach den A ngaben des „C ou rier“ von 
Connelsville zusam m ongostellt ist, zeigt daher nur die 
K o k s h e r s t e l l u n g  i m  B e z i r k e  v o n  C o n n e l s 
v i l l e ,  die Anzahl der daselbst vorhandenen Oefen und 
den D urchschnittspreis einer Tonne (zu 1000 kg) für 
das abgelaufene Jahr im V erg le ich  zu früheren Jahren.

D ie dann folgenden  Zahlenreihen 4 und 5 geben in 
Ergänzung früherer M itteilungen* eine U ebersicht 
der E i s e n e r z f ö r d e r u n g  aller w ichtigeren Eisen
erzgebiete der Vereinigten Staaten sowie die Ziffern 
der E i s e n e r z e i n f u h r ,  nach Ländern geordnet. 
An der Eisenerzeinfuhr war w iederum  K u b a  in her
vorragender W eise  beteiligt, fast drei V ierte l der 
G esam t-Eisenerzoinfuhr der Vereinigten Staaten ent
fielen nämlich au f die genannte Insel, und zwar lie 
ferten wiederum  nur die Juragua Iron Com pany mit 
334 880 ( i . V .  186 182) t und die Spanish - A m erican 
Iron Com pany m it 258 324 (i. V . 496 937) t Förderung 
diese M ongen. —  D ie M a n g a n e r z f ö r d e r u n g  der 
V ereinigten Staaten betrug im Jahre 1907 —  für 1908 
liegen noch keine Ziffern vor —  5694 t; die Einfuhr 
stellte sich im abgelaufenen Jahre auf 181 054 t gegen 
212 305 t im  Jahre 1907.

Zur V ervollständigung der R  o h e i  sen sta tistik**  
m ögen die Zahlenreihen 6 bis 8 d ienen ; sie zeigen die 
Anzahl der in den letzten fü n f Jahren vorhandenen

* „Stahl und E isen“  1908 S. 1930, 1909 S. 524.
** -S tah l und EiBen“ 1909 S. 258.

Z a h l e n r e i h e  5.

Eisenerz-Einfuhr

aus

im Jahre 1907 im Jahre 1903

t

im Werte 
von 

§ t

1 ui Werte 
von i 

§

K u b a ................... 667647:2522710 588943 1750091
Spanien . . . . 301059 700801 128091 331070
G riechenland . . 24181 42927 4928 5311
Neufundland . 
Großbritannien .

91120 97735 49058 48285^

und Irland 5857 16491 2060 32027;
D eutschland . . 277 2096 612 4052
Kanada . . . . 27308 51328 5093 10321
B elgien . . . . 127 1102 1 28
Europ. Rußland . 
Französ. A fr ik a .

55875 101697 5842 15220
66995 252897 —

15843SonBtig. Ländern 8388 27099 4701

Insgesam t 1248834 3937483 789329 2224248

Z a h l e n r e i h e  6.

Hoch
öfen
am

Schlüsse
des

Jahres

Für den Betrieb vorgesehene Brennstoffe j

Koks und 
Fettkohle

Anthrazit;
Aiithr. 

und Koks

Holzkohle; insgesamt 
Holzk. 

und Koks ;

Zahl
im
Be

triebe

"
Zahl

im
Be

triebe
Zahl

im j im 
Be- ! Zahl 1 Be

triebe J  ( triebe j

1904 300 200 i o 38 56 17 429 261
1905 300 242 09 46 55 25 : 424 : 313
1900 313 269 GG 48 50 23 429 340
1907 337 122 5G 23 50 22 : 443 167
1908 365 205 45 13 49 18 459 : 236

1  1

Z a h l e n r e i h e  7.

Beim Hochofenbetriebe tatsächlich 
verbrauchte Brennstoffe

1907
t

1908
t

B itum inöse K ohle und K oks . 24 355 9 6 9 1 5  577 173
A nthrazit und K oks . . . . 1 356 651 358 968
Anthrazit a l l e i n ........................ 36 848 1 721
H o l z k o h l e ...................................... 444 395 253 132

Insgesam t° 20 193 803 10 190 994

Z a h l e n r e i h e  8.

Erzeugte Koheisensorten 1907
t

1908
t

B essem er- und phosphorarm es
R o h e i s e n .................................. 13 443 326 7 332 448

B asisches R oheisen . . . . . 5 461 223 4 074 306
P u d d e lr o h o is e n ............................ 094 098 464 479
G ießerei- und silizium reichea

R oheisen .................................. 5 233 028 3 695 824
R oheisen für T em porguß . . 935 015 421 596
S p ie g e le i s e n .................................. 287 905 113158
F errom angan ............................. 56 813 41 292
W eiß es, halbiertes R oheisen  .

und H o c h o fo n g u ß ................... 81 790 47 891

R oheisen  insgesam t 26 193 864 16 190 994

und betriebenen H o c h ö f o u  nach der A rt des be
nutzten Brennstoffes, dio M enge der in den beiden 
letzten Jahren tatsächlich  verbrauchten B r e n n 
s t o f f e  und die während der g le ich en  Zeit erzeugten 
R o h e i s e n s o r t e n .  A uch  hier fä llt w ieder die T at
sache auf, daß die E rzeugung von Bessem erroheisen
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Z a h l e n r e i h e  9.

Herstellung von Stublblockcn

Bessern er- Martin-
Tiegel- und alle 
anderen Arten Stahiblöcke

Stalilblücke Insgesamt

in t 1 * t

M assachusetts, R hode Tsland, Connecticut, N ew  Y ork  
und N ew  J e r s e y .............................................................. 353 916 462 900 17 522 834 338

P e n n sy lv a n ien ............................................................................ 2 135 825 5 291 850 35 723 7 463 398
M aryland, Bezirk von Colum bia, W est-Y irg in ien , 

K entucky, G eorgia, A l a b a m a ............................. 380 463 499 632 880 095
O h i o ................................................................................................ 1 983 232 479 719 — 2 462 951
Indiana, Jllinois, C olorado, W ashington und Cali

fornien .................................................................................. 1 340 298 911 250 3 529 2 255 077

Zusam men 1908 6 1 93  734 7 645 351 56 774 13 895 859
1907 11 820 424 10 976 062 123 942 22 920 428

Z a h l e n r e i h e  10.

Herstellung von Stahlformguß

Bessemer- Martin-
Tiegel- und olle 
anderen Arten Stahlformguß j

Stalilform guß
insgesamt

In t t t •

M assachusetts, Connecticut, New Y o rk  u. N ew  Jersey 4 357 54 005 6 105 64 467
P en n sy lv a n ien ................................................................... . 4 259 115 534 2 128 121 921
D elaw are, M aryland, B e jirk  von Colum bia, Y ir- 

ginion, A labam a, O h i o ................................................ 4 806 61 304 1 191 67 301
Indiana, Jllinois und M i c h i g a n ....................................... 3 495 55 338 2 490 61 323
W isconsin, M innesota, Montana, Kansas, Colorado, 

O regon, C a lifo r n ie n .......................................................... 3 972 30 583 2 193
1

36 748

Zusam men 1908 20 889 316 764 14 107 351 760
1907 33 805 758 469 23 692 815 966

Z a h l e n r e i h e  11.

Sehlenoncrzeugung
unter 22,3 kg 
f. d. lfd. in 

t

22,3 bis 42,1 kg ! über 42,1 kg 
f. d. lfd. m f. d. lfd. m 

t t

Insgesamt

t

B essem ersta h lsch ien on .............................
MartinstahlBchienen .............................
S chw eißeisensch ien en ..................................

172 094 
14 645 

72

463 442 | 740 367 
235 767 ; 325 969

1 375 903 
576 381 

72

Insgesam t für 1908 
Insgesam t für 1907

186 811 
300 572

699 209 
1 595 105

1 066 336 
1 796 116

1 952 356 
3 691 793

verhältnism äßig m ehr zurückgegangen ist, als die der 
übrigen Roheisensorten. D io M enge der im  H och 
ofenbetriehe der V erein igten  Staaten v e r b r a u c h t o n  
E i s e n e r z e  einheim ischer und frem der H erkunft 
schützt Swank für das verflossene Jahr auf rund 
31065 000 t gegen  rund 50 900000 t im Jahre zuvor.

B ezüglich  der Erzeugungsziffern für B e s s e m e r -  
und M a r t i n s t a h l b l ö c k e  und S t a h l f o r m g u ß  
müssen w ir ebenfalls au f unsere früheren A ngaben* 
verweisen. Zu erwähnen ist noch , daß im Jahre 1908** 
Bessem erstahl in 52 W erken , die sich au f 20 Staaten 
verteilten, hergestellt wurde. Darunter waren zwei 
R obert-B essem erw erke, 21 N orm al-B essem erw erke und
16 T ropenas-W erke, eine Bookw alteranlage und 12 
sonstige B essem erw erke. 18 Beseem erw erke waren 
außer Betrieb. Die H erstellung von Martinstahl e r 
folgte in 21 Staaten und dem Bezirk von Colum bia 
in 125 W erken . D io Zahl der M artinstahlanlagen, 
die M artinstahlblöcke und -F orm gu ß  nach dem ba

* „Stahl und E isen“ 1909 S. 296 und 402.
** Für 1907 vergl. „Stahl und E isen“  1908 S. 735.

sischen V erfah ren  herstellon, betrug zu Ende 1908 
10 3 ; davon waren 78 im  B etriebe und 25 außer Be
trieb ; die Zahl der W ork o , die fü r das saure V er 
fahren eingerichtet sind, be lie f sich au f 91, darunter 
waren 66 in T ätigkeit und 25 außer B etrieb. Im 
Bau befanden sich am vorgenannten Zeitpunkte noch 
12 M artinstahlanlagen, w ährend bei drei “W erken, 
mit deren E rrichtung schon begonnen w ar, die Bau
tätigkeit ruhte. —  A n  B löcken  und F orm guß aus 
T i e g e l s t a h l  wurden im abgelaufenen Jahre 64 649 t 
gegen  133 334 t im  Jahre zuvor hergestellt, darunter 
56 246 (122937) t B löcke und 8403 (10397 ) t F orm guß. 
V on  der G esam terzeugung entfielen au f Pennsylvanien 
im Jahre 1908 allein 37 385 t.

D er A nteil der versch iedenen Staaten an der 
G e s a m t - R o k s t a h l e r z o u g u n g  (ohne F orm gu ß ) 
ist aus Zahlenreihe 9 orsichtlich , während Zahlen
reihe 10 den A nteil der Staaten an dor E rzeugung 
von S t a h l f o r m g u ß  a l l e r  A r t e n  zeigt.

D ie E rzeugung von S c h i e n e n  verteilte sich, 
nach M aterial und G ew icht getrennt, w ie in Zahlen
reihe 11 angegeben. D ie bem erkensw erte V ersch ie 
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bung, die das Jahr 1908 zugunsten der Schienen aus 
Siom ens-M artinstahl auf ICoston der Bessem erBtalil- 
schienon gebracht hat, haben w ir schon früher hor- 
vorgelioben .*

An der Ilerstollu ng  von K o n s t r u k t i o n s e i s e n ,  
worunter T rä ger, ~L -E isen, " f-E is e n , J^-Eisen, W in k el 
und andere E orm eisensorten , je d o ch  keine B lechc, 
B lechträger und Eisenbeton-E isen zu verstehen sind, 
nahmen neun (i. Y . zehn) Staaten teil, darunter P enn- 
sylvanien allein m it 74,7 (75,1) °/o. V on  den insgesam t

* „Stah l und E isen“  1909 S. 296.

erzeugten 1 100 512 (1 971 398) t wurden im B erichts
ja h re  1098 050 (1 967 361) t aus E lußciscn  und 2462 
(4037) t aus Schw eißeisen gew alzt.

D io Ziffern für die H erstellung von G r o b -  u n d  
F e i n b l e c h e n  sow ie von W a l z e i s e n  a l l e r  A r t  
liegen  für das Jahr 1908 noch nicht vor.

L eider feh lt in der Sw ankschen Statistik diesm al 
auch der ziffernm äßige N achw eis des Anteils, den die 
U n i t e d  S t a t e s  S t e e l  C o r p o r a t i o n  an dem 
G esam tergebnisse der am erikanischen Eisen- und Stahl
industrie im B erich tsjahre gehabt hat. W ir  hoffen, dar
über später noch  E inzelheiten veröffentlichen zu können.

Aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.
13. und 14, Mnl 1009.

W ie  schon dio früh er* m itgeteilte T agesordnung 
hatte orkennen lassen, beschränkte sich die diesm alige 
F r ü h j  a h r b -11 a u p t v e r b a m m  1 u n g  des Iron and 
Steel Institute, dio am 13. und 14. d. M. in L ondon 
stattfand, auf dio E ntgegennahm e von  V orträgen , 
während w oitere V eranstaltungen, die z. B. bei der 
vorigen V ersam m lu ng in M iddloBbrough** einen w e
sentlichen T eil des P rogram m es ausm achten, nicht 
vorgesehen waren.

Die erste Sitzung begann am 13. M ai vorm ittags 
gegen lO '/a U h r ; sie w urde w ieder von  dem  vor
jährigen  V orsitzenden des V ereines, Sir H u g h  B e l l ,  
eröffnet, da es dem  neugew ählten Präsidenten, Sir 
W i l l i a m  T h o m a s  L e w i s ,  krankheitshalber un
m öglich  w ar, selbst seines A m tes zu walten. Sir H ugh 
Bell m achte der V ersam m lung hiervon zunächst M it
teilung und erklärte sich  boreit, unter den vorliegen 
den Verhältnissen die L eitu ng dea Institute dieses 
Jahr noch beizubehalton. Zu g leich  schlug er als 
nächsten V orsitzenden den H e r z o g  v o n  D e v o n s h i r o
—  einen E nkel des ersten Präsidenten des Institute —  
vor, da dessen w issenschaftliche Konntnisso sow ohl 
wie auch die gesellschaftliche Stellung, dio er in dor 
E isenindustrie einnehm e, ihn als den geeignetsten 
unter allen in F ra g e  kom m enden Anw ärtern erschei
nen ließen. D er V orsch la g  fand allseitig  unter leb 
haften Zurufen A nnahm e.

Sodann gedaelito Sir H ugh B ell mit wrarm en 
W orten  der A nerkennung des so unerw artet heim - 
gegangenen frühoren G eschäftsführers dos V ereines, 
des Hrn. B e n n o t t  H.  B r o u g h ; * * *  die V ersam 
m elten ehrten das A ndenken des V erstorbenen  in der 
üblichen W eise  durch Erheben von den Sitzen.

H ierau f wurde der zum  N a ch fo lger  des verstor
benen Hrn. B rough ernannte und schon seit m ehreren 
M onaten die G eschäfte führende je tz ige  Sekretär des 
Institute, H r. G. C. L l o y d , §  dor V ersam m lung vor
gestellt.

N achdem  alsdann teilw eise der Jahresbericht des 
Vorstandes, der im D ruck v or la g , und die Jahres
ziffern über die V erm ögensverw altun g  dos V ereines 
verlesen und genehm igt, sow ie endlich oinige un
wesentliche A endorungen der Satzungen vorgenom m on 
worden w aren, wurde noch von zw ei R odnern, den 
HH. H . G. T u r n e r  und W a l t e r  D i x o n ,  dem  
Vorsitzenden der Dank für soine bisherige M ühew al
tung sow ie für dio w eiter übernom m enen V erpflich 
tungen ausgesprochen und nochm als des Hrn. Brough 
gedacht. D arau f begannen die eigentlichen V orträge.

* „S tah l und E isen“ 1909 S. 603.
** V erg l. „Stah l und E isen“ 1908 S. 1791.

*** V erg l. „S tah l und E isen“ 1908 S. 1513 und 1552. 
g V erg l. „Stah l und E isen “ 1908 S. 1823.

D ie drei ersten A rbeiten , w elche sozusagen das
selbe T hem a berührten, wurden hintereinander vor- 
getragen . In A bw esenheit dos V erfassers der A b 
handlung über die

Eloktrolytisclio Theorie des Angriffs vou Eisen 
und ihre Uebortragung in dio Praxis,

W i l l i a m  II. W a l k e r  aus Boston (V er. St. A .), 
wurde dieBO von dem Sokrotär des Institutes vorge - 
leson. W ir  behalten uns vor, später au f den Inhalt 
näher zurückzukom m en.

Die A rbeit von A l l e r  t o n  S. Cu  sh m a n  aus 
W ash in gton  (V er. St. A .) w elche w iederum  vom  Se
kretär verlesen wurdo und

über dou Schutz von Eison und Stahl
betitelt ist, bot m ancherlei N oues und Interessantes. 
L eider ist es nicht m öglich , in dem  eng um grenzten 
R ahm en des vorliegenden  B erichtes auf alle E inzel
heiten dieses V ortrages einzugehen. D er R edner er
örtert zunächst die U rsachen dor R ostbildung, erblickt 
dieselben ausschließlich  in elektrolytischen V orgängen  
au f der Oberfläche des M otalls und zeigt, w ie man bei 
V erw endun g eines von ihm  zuaam m engestellten, auB 
einem  G em isch von  L ösungen des Phenolphtalei'ns und 
Blutlaugensalzes und einem  V erdickungsm ittel bestehen
den R oagons, w elches er m it dem  N am en „F e r r o x y l“ 
belegt, durch Farbenreaktionen diese V orgä n g e  auch 
dom  A u ge  doutlich w ahrnehm bar m achen kann. Es 
w ird  sodann die Passivität des E isens und Stahls 
g egenüber der E inw irkung von Chrom säure und L ö 
sungen ihrer Salze besprochen  und hervorgehoben , 
daß diese Passivität d e B  Eisens nur von verhältnis
m äßig  kurzer D auer ist, und daß derselben zurzeit 
noch keine große B edeutung zugesprochen  werden 
kann, sow eit os sich  um einen w irksam en Schutz 
g egen  R ostbildung von genügender D auer handelt. 
V on  den Schutzüberzügen werden zunächst die 
m etallischen besprochen , au erster Stelle die Zink- 
üborzüge. R edner hebt h orv or , daß dem Schutz 
durch Z i n k ,  w elchem  vie lfach  eine große W irk 
sam keit beigem essen zu w erden p fleg t, sow eit 
der Schutz durch K ontakt in F rage steht, aus be
kannten Gründen eine große W irksam keit nicht zu
erkannt w erden darf. E inen w irksam eren Schutz g e 
w ähren vollkom m ene U eberzüge von Zink, w elche 
einen Zutritt von W asser und Sauerstoff an dio Oberr 
fläche des zu schützenden Eisens verhindern. V er
zinktes Eisen erw eist Bich auch dann noch gegen  die 
R ostbildu ng geschützt, wenn die V erzink ung an ein
zelnen Stellon schadhaft gew orden  ist. R ed ner führt 
dieses V orhalten  au f den Schutz durch K ontakt zurück, 
hebt aber h e rv o r , daß die Z inkeisenlogierungen, 
w elche Bich beim  V erzinken  des Eisens an der O ber
fläche desselben bilden, ungleich  dem  Zink sich gegen  
das Eisen elektronegativ  verhalten und deshalb unter 
U m ständen die R ostbildu ng zu begünstigen verm ögen. 
A u ch  m acht er darauf aufm erksam , daß die V er-
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■wendung von C hlorverbindungen bei der V erzinkung 
nicht alß vorteilhaft angesehen werden kann, und be
schreibt sch ließ lich  im  großen Maßatabe angestellte 
V ersuche, w elche darauf abzielen, den relativen W ert 
der versch iedenen A rten  der V erzink ung zu erm itteln. 
D iese V ersu ch e sind zurzeit noch  nicht zum A bschlüsse 
gelangt.

üeb erzü g e  von Z i n n ,  w elche bei der Stellung 
des Zinns zum  E isen in der Spannungsreihe nur dann 
von  E rfo lg  sein können, wenn sie das E isen dicht 
und dauerhaft g eg en  W asser und Sauerstoff ab
schließen, sind aus dem Grunde in vielen F ällen  nicht 
von dem  gew ünschten E rfo lge , weil es bis jetzt nicht 
gelungen ist, vollkom m en dichte und g leichm äßige 
Zinnüberzüge herzustellen. Ü eberzüge von K u pfer, 
B lei und anderen M etallen können unter Um ständen 
für einzelne G ebrauchszw ecke E rfo lge  erzielen, wenn 
sio unter Beachtung gew isser V orsichtsm aßregeln  her
gestellt w erden , haben aber eine generelle  B edeutung 
bis je tz t nicht zu erlangen verm ocht. Es fo lg t als
dann die B esprechung der Schutzüborzüge durch F ar
ben, F irn isse, B itum en, L ack e  usw.

V on  großem  Interesse sind die von dem  R edner 
beschriebenen  V ersuche über das Verhalten der zur 
H erstellung von  F a r b ü b e r z ü g e n  benutzen M ine
ralfarben. Etw a 50 versch iedene m ineralische F a rb 
körper sind nach dieser R ichtung hin in ihrem  V er
halten gegen  Stahl untersucht w orden . Stahlbleche 
von g le ich er Zusam m ensetzung sind der E inw irkung 
der F arbk örper unterw orfen w orden, indem  m an die
selben zugleich  m it den F arbkörpern  in F laschen 
unter W asser brachte und während län gerer Zeit L uft 
durchblies. A us dom  G ew ichtsverluste, w elchen  die 
der E inw irkung ausgesetzten Stahlbleche erlitten 
hatten, wurde au f den Einfluß der F arbkörper g e 
schlossen. D iese V ersuche sind unabhängig  vonein
ander, aber in g le ich er W eise  von fü n f L aboratorien  
ausgeführt w orden, und nach den erhaltenen E rgeb 
nissen die F arbkörper in drei Gruppen gesondert, in 
solche F arbkörper, w elche sich als die R ostbildung 
relativ  verhindernd erw iesen, in solche F arbkörper, 
w elche die R ostbildung begünstigten, und endlich  in 
F arbkörper, w elcho nach  den VersuchBergebnissen 
m it vo ller  S icherheit w eder der einen noch der 
anderen G ruppe zugew iesen w erden konnten. N ach 
der T abelle , die der V ortragen d e bekannt gibt, sind 
einzelne F arbkörper, w elcho bisher als gute R ost
schutzfarben em pfohlen w u rden , geradezu  als die 
R ostbildu ng begünstigend erkannt w orden, z. B. der 
Graphit, andere, w ie die B leim ennige, mußten der 
dritten G ruppe untergeordnet werden.

A ls  v ö llig  einw andfrei bezeich net der V ortragende 
die V ersuche nicht, er m acht insbesondere den E in
wand geltend, daß die spezifisch schw eren F arbkörper 
bei der A rt der V ersuchsausführung nicht ebenso 
g le ich m ä ßig  und Bicher in der F lüssigkeit verteilt 
w erden konnten, wie die spezifisch leichteren  F arb 
körper. Er hat deshalb ein a n d e re B  V erfah ren  er
m ittelt, w elches B e in e r  A nsicht nach sicherer und 
schneller zum  Z iele  führt, wenn es auch einen zahlen
m äßigen A usdruck  der VersuchsergebniBSe nicht g e 
stattet. D ie F arbkörper w erden m it W ässer zu einer 
d icken  Paste angerührt, w elche auf M esserklingen 
au fgetragen  und mit feuchtem  L öschp ap ier bedeckt 
und feucht erhalten w ird. N ach  m ehrw öch iger E in
w irkung w erden die M esserklingen gerein igt, und der 
A ugen sch ein  lehrt, inw iew eit der Stahl eine K orrosion  
erfahren hat.

A ndere V ersuche bezogen  sich au f die Erm itte
lung des Leitungsverm ögens der F a rb k örp er ; sie er
gaben , daß sich  die bestleitenden F arbkörper am sch lech 
testen zur E rzeugung von R ostschutzm itteln eignen. 
A us der G esam theit der V ersuche fo lg ert R e d n e r :

1. daß m an sich durch den N am en eines F arbkörpers
nicht über seinen Schutzwert täuschen lassen d ü rfe ;

2. daß gutleitende F arbkörper nicht zu G rundierungs-
anstrichen verw endet, und

3. daß endlich F arben , w elche W asser oder w asser
lösliche B estandteile enthalten, von der V er
w endung ausgeschlossen w erden sollten.
V on  den Bindem itteln, w elche neben den m ine

ralischen F arbkörpern  zur H erstellung von A nstrich 
farben V erw endung finden, hält CuBhman das L einöl 
und den Leinölfirnis fü r sch lecht geeignet, w eil das 
L ein öl W asser m it sich  führt (richtiger w oh l, w eil es 
nach der V erharzung nicht undurchlässig für W asser 
und G ase ist, also deren Zutritt an die Oberfläche 
des M etalls nicht zu verhindern verm ag). Besseren 
E rfo lg  hat er bei V erw endung einer a lkoholischen 
Schellack lösun g erzielt, w elcher er eine L ösun g von 
Chroinsäure oinverleibt hat. A lkoh olisch e Schellack - 
lösungen sind für Schutzanstriche unter W asser seit 
Jahrzehnten im  G ebrauch. Sie eignen sich jed och , w ie 
der B erichterstatter hier einschalten w ill, nicht gut zur 
H erstellung von solchen  Schutzanstrichen, w elche der 
E inw irkung von W in d  und W etter ausgesetzt werden 
sollen und zur Erzielung einer genügenden D auer
ha ftigkeit m öglich st fett gehalten w erden m üssen.

Cushman glaubt, daß die V erw endung von Bitumen, 
K ohlenw asserstoffen  und anderon isolierenden B inde
m itteln zwar an und für Bich em pfehlensw ert Bei, 
führt aber ihre nur in Behr m äßigem  U m fan ge er
fo lgende V erw endun g darauf zurück, daß sie sich 
gegen  dio Einflüsse von W in d  und W etter  als nicht 
genügend w iderstandsfähig erw eisen. Schutzüberzüge 
auB Zem ent hält der V ortragende nur so lange für 
erfo lgreich , als der Zem ent freien K alk  enthält, 
w elcher dem . etwa an dio O berfläche des M etalls 
tretenden W asser eine alkalische Beschaffenheit ver
leiht. E ndlich  bespricht der R edner die Ü eberzüge, 
w elcho durch Inoxydationsprozesse von der A rt 
des B ow er-B arfschen  oder durch U eberführung der 
M etalloberflächo in Phosphate oder Silikate erzeugt 
w erden. E rfo lg  haben alle diese V erfahren nur für 
vereinzelte G ebrauchszw ecke und in beschränktem  
U m fange erzielt. D er V ortragende m acht darauf auf
m erksam , daß E isen, w elches m ehr als 10 o/o Silizium  
enthält, durch Säuren nicht angegriffen  w ird, und 
glaubt, daß man dem  Eisen genügenden Schutz gegen  
R ostbildu ng w ürde verleihen können, wenn es gelänge, 
verm ittels irgendw elchen  V erfah ren s der Oberfläche 
Silizium  in genügender M enge einzuverleiben. Leider 
stehen zurzeit derartigo V erfah ren  nicht zur V erfügung.

Zum  Schlüsse unterzieht Cushmann das V or
halten von  Stahl und B isen einer B esprechung, 
w elche frei von jed em  Schutzm ittel zur V erw endung 
gelangen . Er verw eist au f die T atsache, daß bei 
D e l h i  eine eiserne Säule seit Jahrhunderten w ohl er
halten und ohne Zeichen  von V errostung besteht, daß 
gew isse handgeschm iedete G egenstände aus a lter Zeit 
sich unverändert und durch R ostbildung nicht be
schädigt lange Zeiträum e hindurch erhalten haben. 
E r  findet den Grund in der R einheit des M etalls und 
ist der U eberzeugung, daß ein tunlichst reines Eisen 
dor Zerstörung durch R ost in w eit gerin gerem  Maße 
unterliegen w erde, als das handelsübliche, m ehr oder 
m inder verunreinigte E isen. E r hebt hervor, daß in 
A m erik a  zurzeit Schm iedeisen hergestellt w ird, w elches 
99,95 °/o reines E isen enthält, und daß dieses reine 
M aterial für gew isse G ebrau chszw ecks bevorzu gt w ird, 
obg le ich  es seiner Z u g festigk eit nach m inder reinem  
Stahl erheblich  nachsteht.

Sodann sprach J. C r u i c k s h a n k  S m i t h  aus 
L on d on  über den
Wert physikalischer Prüfangsverfahren fiir die 

Auswahl und Prüfung von Anstrichfarben
zum  Schutze dos Eisens nnd Stahls g eg en  R ost
bildung. D er V ortragen d e  beschränkte sich  absicht
lich  au f eine E rörtorung der A nforderungen , w elcho
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an dio physikalische Beschaffenheit der A nstrich farben 
gestellt w erden müssen, und sah von den A n ford e
rungen, w elche sich auf die chem ische Beschaffenheit 
beziehen, vö llig  ab. "Was zunächst dio A nstrich farben  
selbst betrifft, so sollen  F arbkörpor und B indem ittol 
in richtigem  M engenverhältnisse zueinander stehen. 
Eine F arbo, w elcho zu arm an dem  verw endeten 
Bindem ittol ist, laßt sich  nicht zu einem  g le ich 
m äßigen U oberzugo verw enden, während eine F arbe, 
welcho das Bindem ittel in zu großer M enge enthält, 
sich ebenfalls n icht g le ich m äßig  au f die O berfläche 
des M otalls auftragen läßt, aber auch in der g e 
trockneten Haut zw ischen den einzelnen F arbenteilchen 
zu große von  freiem  B indem ittel erfüllte Zw ischen
räume aufwoist.

Das K orn des benutzten F arbkörpers soll tun
lichst fein  und g le ich m äßig  sein. D er am erikanische 
E isenbabnchom iker J o b  hat durch V ersuche fest- 
gestellt, daß die G rößo des F 'arbenkorns höchstens
0,01 m m  betragen  darf, und daß dio V erw endung von 
Farbkörpern , deren F arbkorn dio G rößo von 0,2 mm 
erreicht oder übersteigt, zu U nzuträglichkeiten beim  
Gebrauche führt. E ndlich  sollen sich der F arbkörper 
und das Bindem ittel nur schw er von einander tronnen 
lassen. D iese A nforderungen an eine tadellose streich - 
fertige F arbe sind seit lan ger Zeit bekannt, und auch 
dio P rü fungsverfahren , w elcho der V ortragondo vor
schlägt, enthalten kaum  etwas Neues.

D er Redner hebt horvor, daß man selten bei der 
Ausw ahl angebotener R ostschutzfarben genügend Zeit 
bat, um don relativen Nutzw ert durch vergleichende 
V ersuchsanstriche festzustellen, und daß m an deshalb 
die Erm ittelung von P rüfungsverfaliren erstreben 
müsse, w elche einen V erg le ich  der angebotenen 
Schutzfarbon in einem  verhältnism äßig kurzen Zeit
räume erm öglichen . M an w ird  hierin dem  V o r 
tragenden zuBtimmen m üssen. A lle in  die H auptsache 
ist und bleibt, daß die Ergebnisse der zu verw enden
den Prüfungsvorfahren die M öglich keit sicherer R ü ck 
schlüsse au f den voraussichtlichen Nutzw ert der F a r
ben gew ährleisten. D as g ilt nam entlich in bezug auf 
dio A nforderungen , w elche man m it dem  V ortragenden 
an die B eschaffenheit der verm ittels der A n strich 
farben erzougten Schutzüberzügo unter B erücksich
tigung des jew eiligen  G ebrauchszw eckes stellen muß, 
A nforderungen , w elche sich au f die D icke und G leich
förm igkeit der erzeugten Farbhäute, auf die Z u g 
festigkeit, E lastizität und H ärte derselben, sow ie auf 
ihre U ndurchlässigkeit für Gase, D äm pfe und "Wasser 
beziehen.

Einzelne Prüfungsverfahren , w elcho zur F est
stellung der F estigkeit und Elastizität von  dem 
Redner angegeben , zum T eil nur angedeutot werden, 
sind auch in Deutschland schon vor Jahren zur V er
wendung gekom m en, aber w ieder au fgegeben  w orden, 
weil, w ie S p e n n r a t h  und andere nachgew ieson 
haben, zuverlässige F olgeru ngen  aus den V ersuchs- 
ergebnissen nicht abgeleitet werden können. Es würde 
zu w eit führen, h ier in eine ausführliche Erörterung 
der U rsachen des M ißorfolgos m ehrerer vor Jahren 
vorgesch lagenen und zur A nw endung gelangten 
P rüfungsverfahren einzugehen. D ie  Rostschutzm ittel 
und deren P rü fu ng stehen auf der Tagesordnung des 
im Septem ber d. J. in K openhagen  stattfindenden 
internationalen K ongresses für die M aterialprüfungen 
der T echnik . V ie lle ich t em pfiehlt es sich, bei einer 
B esprechung der dort zu erstattenden B erichte auch 
auf den Inhalt der V orträg e  von Cushman und 
Cruickshank Smith ausführlicher zurückzukom m en.

A n  dem M einungsaustausch beteiligten sich 
nam entlich die H H . S t e a d ,  S a n i t e r ,  P rofessor 
T u r n e r  u. a. D ie erste A rbeit von  W a lk er  hat, 
wie aus den V erhandlungen hervorgin g , jeden fa lls , 
insofern elektrolytische E inw irkungen in Betracht 
kom m en, hohes Interesse für die P raxis , da sie be

rufen zu sein scheint, etwas K larheit über die F olgen  
von Zink- oder Zinnüberzügen für F 'einbloche, ferner 
der V erzink ung von B lechen , R öhren  und D raht zu 
bringen . Daß die F ra ge  n och  lan ge nicht gelöst ist, 
und daß noch viele lan gw ierige  B eobachtungon  und 
V ersuche nötig soin werden, erhellte zur G enüge aus 
dem  M einungsaustausch. E s kam  näm lich  nicht nur 
die eigentliche Zusam m ensetzung des Eisens oder 
Stahls, seine G ehalte an K ohlenstoff, A rsen , A lum i
nium  u. a. zur Sprache, sondern auch dio A rt der 
F lüssigkeiten  oder Gase, m it denen das M aterial in 
B erührung kom m t, w io L uft, Seewassor, Säuren u.
a. m ., endlich  auch die T em peratur und die A rt des 
A nstrichs. Gute Erfahrungen hat A l .  C u s h m a n  
m it einer innigen M ischung von L a ck  und Chrom 
säure zum  A nstroichen von  E isenteilen gem acht. Er 
betrachtet die V erw endung von Oel als F arbenträgor 
für nicht angebracht, da dadurch die F arbe h yg ro
skopisch w erde und die Stahloberflächo nicht g e 
schützt sei. F . A . W i l c o x  em pfahl eine durchsich
tige C elluloidlösung, w olcho die B eobachtung des M e
talls erlaubt. S i r  H . B e l l  hob noch besonders die 
B edeutung des Schutzes von E isen gegon  die Z er
störung durch A tm osphärilien  hervor, da dieser Punkt 
heute m ehr denn jo  bei der stetig  zunehm endon V er 
w endung von Stahl zu B auzw ecken eine im m er w ich
tigere F ra g e  der S icherheit w erde.

D er vierte Arortrag  von  E. H e y n  und 0 .  B a u e r  
über die

Beziehungen zwischen Vorbehandlung und 
Löslichkeit des Stahles

lag  im D ru ck  vor und w urde daher nicht verlesen. 
D ie A rbeit ist in diesem  H eft S. 733 ff. w iedergegeben . 
B ei dem  M einungsaustausch w urde allseitig  au f dio 
kritische Tem peratur von 4 0 0 °  C. g roß er  W ert  g e leg t 
und auch dio F ra ge  behandelt, ob cs nötig  w ar, das 
U ebergangsstadium  dos M artensits in Perlit als Os- 
m ondit zu bezeichnen.

D er letzte V ortrag  von W . H . H a t f  i e 1 d-Sheffield 
betraf

die physikalisch-chemischen Vorgänge bei der 
Entkohlung der Eiseukohleustoff-Logierungen.

D er V erfasser beschäftigt sich  m it der W ü s t  sehen 
T heorie  des G lüh frischen s, w onach zunächst freier 
K oh len stoff als T om porkoh le  abgesch ieden  werden 
m aß, bevor die Entkohlung durch oxydierende M ittel 
stattfinden kann. H atfield vertritt die Ansicht, daß 
eine R eihe von Tatsachon gegen  diese T heorie 
spricht. A ls  H aupteinwand führt er au, daß etwa 
gebildete  T em perkoh le  bei den von W ü st an gege
benen Tem peraturen w ieder vom  E isen absorb iert 
w erde, so daß eine E isenkohlenstoff - L eg ieru n g  ent
stehe, w elcho bei der betr. T em peratur m it g e 
bundenem  K ohlenstoff gesättigt soi. H ierfür werden 
B elege angegeben . Hatfield stellt nun seinerseits eine 
T heorie auf, w elcho er durch V ersuche zu Btützen 
sucht. D iese T heorie g ip fe lt in fo lgenden beiden 
S ätzen :

1. Es ist nicht notw endig, daß der K oh len stoff 
vor seiner Entfernung als T em perkoh le  ausgeschieden 
w erden muß.

2. Ist T om perkoh le  geb ild et w orden , so ist es 
höchst w ahrscheinlich , daß solcho nur durch W ied er 
au flösung im  Eisen entfernt werden kann.

Unter B ezugnahm e auf Satz 1 wird angoführt, 
daß eine M enge untersuchter E isenkoh lenstoff-L egie- 
rungen eine entkohlte R andzono aufwieaen, im  Innern 
den K oh len stoff jed och  in gebundener F orm  enthielten. 
W enn  die B ildung von  T em perkohle in  weißem  Guß
eisen stattfindet, so ist die V erteilun g  gew öhnlich  
g le ich m äßig  in der ganzen MasBe, w oraus rück-
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schließend g e fo lg ert w erden kaun, daß, wenn im  
Innern keine T em p erkoh le  vorhanden ist, auch am 
R ande vor der Entkohlung keine T em perkoh le  aus- 
geschieden  w ar. Es w ird daher für w ahrscheinlich 
gehalten, daß der chem ische T org a n g  bei der Ent
kohlung sich  nach folgenden G leichungen ab ap ie lt : 

2 FeoC - f  2 COs =  3 Fes +  4 CO 
2 CO +  Os = 2  COi 

2 COs +  2 i'o sC  =  3 Fes - f  4 CO 
und nicht gem äß der W üstschen T h eor ie :

F o jC  =  F  C3 +  C 
C - f -  COs =  2 CO 

2 CO +  2 0  =  2 COs 
c -f- COs =  2 CO

Um  die R ich tigkeit dieser V erm utung durch V er
suche festzulegen, wurden Entkohlungsversnche vor- 
genom m eu, und zw ar m it einem  M aterial, w elches 
bei der notw endigen W ärm ebehandlung keine T em por- 
kohle auBscheidet. Zu den V ersuchen  diente ein be
sonders reines zem entiertes schw edisches E isen, wie

°C

Abbildung: 1.

es für die H erstellung des besten Sheffielder Stahls 
verw endet w ird. D ie Zusam m ensetzung w ar fo lgen d e :

Gesamt- Gebund. 0 _q q si Mn b 1
% % % % %

1,64 1,64 0,03 Spuren 0,01 0,01
D as K le in gefü ge  bestand aus ziem lich  grob - 

blättrigem  P erlit und freien Zem entitknollen. In 
U ebereinstim m ung m it der A nalyse w ar bei der m ikro
skopischen  U ntersuchung kein  freier K oh len stoff zu 
entdecken. Drei g le ich e  P roben  dieses M aterials 
(A , B und C) wurden folgenderm aßen behandelt:

P rob e  A  w urde in H olzkoh le  v erp a ck t; die A b 
sicht war, be i der W arm behandlung eine O xydation 
zu verm eiden und durch ev. w eitere A ufnahm e von 
K oh len stoff die M öglich keit der B ildung von T em p or- 
kohle zu steigorn. P robe B sollte in einer m öglichst 
neutralen U m gebung geglüht w erden und wurde 
deshalb in feingem ahlenes Quarzpulver verpackt. 
P robe C sch ließ lich  wurde in eino P acku n g  von zwei 
T eilen  gebrauchtem  und einem  T eil frischem  R ot
eisenstein , eine beim  Tem perprozeß  gebräuch liche 
M ischung, gebracht.

D ie P roben  wurden nun zusam m en in einem  
Tem perofen  nach M aßgabe des Schaubildes 1 geglüht. 
In drei T agen  w urde eine Tem peratur von 890 0 C. 
erreich t, w elche 24 Stunden innegehalten w u rde; 
dann stieg die Tem peratur allm ählich  au f 960 sie 
wurde 48 Stunden konstant gehalten und sank h ierau f 
eehr langsam . N ach  dem E rkalten wurden die P roben aus 
dem  Ofen genom m en und auf dem  A m boß  zersch lagen.

P robe A , w elche in H olzkoh le  geglüht war, 
brach  spröde m it stark kristallinischem  B ru ch ; die 
in Q uarzpulver geglühte P robe B w ar nicht spröde, 
brach aber auch noch  ohne B ieg u n g ; P rob o  C, welche 
in E isenerz verpackt w orden  w ar, ließ sieb dagegen 
sehr Btark biegen  und w ar sehr zähe. A bgesehen 
vom  äußersten Rande w ar daB Bruchaussehen bei den 
drei P roben ziem lich  hom ogen , w ohl eine F o lg e  der 
sehr langsam en A bkühlung, bei w elcher U ngleich
m äßigkeiten, w elche etwa bei hoh er Tom poratur be
standen hatten, durch D iffusion au sgeglich en  worden 
wraren.

Eine chem ische A nalyso, zu w elcher das Material 
aus dem Innern der Stäbe genom m en wurde, ergab 
fo lgen d e  R esultate:

B ezeich
nung

G csam t-
C
%

G ebund.
C
%

Si

%

Mn

%

s

%

1*

%

A 1,63 1,63 0,03 S p u r e n 0,01 0,01
B 0,75 0,74 0,03 0,01 0,01
C 0,15 0,13 0,03 0,01 0,01

Man sieht, daß P rob e  A , obw oh l in H olzkohle 
verpackt, keinen w eiteren K oh len stoff aufgenom m en 
hat; es ist daher w ahrscheinlich , daß bei der erreichten 
H öchsttem peratur das E isen nicht m ehr als 1,64 o/o 
K oh lenstoff aufnehm en kann, also m it K oh lenstoff ge
sättigt ist. F ern er blieb der K oh len stoff vollständig 
in gebundener F o rm ; es erfo lg te  keine A bscheidung 
von T em perkoh le , w ie das bei dem niedrigen Silizium 
gehalt und unter den obw altenden V ersuchsbedingun
gen  auch nicht anders zu erwarten war. P robe B, 
w elche in Q uarzpulver eingepackt w ar, hatte einen 
großen Teil des K ohlenstoffs verloren . D ie in einer 
P ackun g von E isenerz geglühte P robe C ist voll
kom m en w eich  g ew ord en ; sie hat fast ihren gesam ten 
K oh lenstoff bis auf einen R est von 0,15 °/° verloren.

D ie E rgebnisse der A nalyso  wurden durch die 
m ikroskopische U ntersuchung bestätigt. U ngeätzte 
und geätzte Schliffe ließen in keinem  F alle  irgend  eine 
Spur freien  K ohlenstoffs erkennen. P robe A  bestand 
aus P erlit und freiem  Zem entit, P robe B im  Innern led ig 
lich  aus P erlit, in deräußersten R andzone led iglich  aus 
F e rr it ; dazw ischen w ar ein a llm ählicher U ebergang 
aus Perlit und freiem  F errit. P robe C zeigte fast 
reine Ferritstruktur m it nur geringen  Zem entitein- 
scb lü ssen ; außerdem  w aren kleine dunkle E inspreng
linge, verm utlich oxydisch er X atur, hauptsächlich  in 
der R andzone bem erkbar.

V orstehende V ersuche zeigen , daß eino E ntkoh
lun g  ohne vorh erige  B ildung von T om perkolile  m ög
lich  ist.

Es w ar nun von Interesse, festzustellen, w elche 
V eränderungen tatsächlich  bei der E ntkohlung des 
weißen E isens nach dem  alten R eaum ursclien Glüh- 
frischprozeß  stattfinden. Zu dieBem Zw eck e  wurden 
10 P robekörper einer für den T em perprozeß  gebräu ch 
lichen  Zusam m ensetzung* in R oteisenstein verpackt 
und im  T em porofen  einer W ärm ebehandlung nach 
Schaubild A b b . 2 unterworfen. B ei den in der Kurve 
m arkierten Punkten wurden dio einzelnen P roben  auB 
dem  Ofen genom m en und an der L uft schnell ab ge
kühlt. D arau f wurden Schliffe horgestellt und diese 
m ikrosk opisch  untersucht. H ierbei ergab sich fo l
gendes :

P r o b e  A :  D ie Oxydation hat bereits begonnen 
und m acht sich bem erkbar in einer sehr dünnen

* D ie Zusam m ensetzung des M aterials war fo l
gende :

gebunden Graphit Mn ^
% % % %
3,5 _  Spuren 0,50 0,35 0,05
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R andzone aus F errit  und Perlit, während die H aupt
masse des Gußstückes noch  die typische Zcm entit- 
Perlit-Struktur des weißen Eisens aufweist.

P r o b e  B :  Die ontkohlte R andzone ist stärker 
gew orden ; sie besteht aus F errit m it nach innen zu
nehmendem  P erlit; der K ern ist unverändert.

P r o b e  C .: B efund w ie boi B, nur ist die ent-
kohlto R andzono stärker.

P r o b e  D : D ie R andzono hat an Stärke noch 
mehr zugenom m en. D ie E ntkohlung m acht sich bis 
auf eine T ie fe  von annähernd 5 mm bem erkbar, doch 
woicht das K lo in gefü ge  im übrigen w en ig  von der 
vorhergehenden P robe ab. D er Kern ist praktisch 
noch unverändert; T em perkohle ist nicht zu entdecken.

P r o b e  E :  Es besteht keine scharfe A bgrenzung 
mehr zw ischen Randzono und ICorn. L etzterer hat 
jetzt ein vollständig anderes A ussehen. Sein K lein 
gefü ge entspricht etw a dem  eines hoch gckoh lton  
Stahls und untorschoidet sich  von ihm  nur durch die 
Anw esenheit ausgesch iedener T em perkohle.

°C

Abbildung1 2.

P r o b e n  F  b i s  I :  D iese P roben  zeigen w en ig
V erschiedenheit. D er K ern entspricht dem  G efüge 
schw ach übereutektischen Stahls, dann fo lg t nach dem 
Rande zu eutektisches, untereutektischeB und sch ließ 
lich  reinoB F erritgefü ge. D ie in dem  M aterial ent
haltene T em perkohle scheint indessen m it steigender 
Erhitzungsdauer abzunehm en.

P r o b e  J , das Endprodukt deB Tem perprozeBses, 
besteht im  K ern aus gut ausgebildetom  Perlit und 
E insprenglingen von T em perkohle, w elche ihrerseits 
von freiem  F errit um gebon Bind. D ie A nalyse ergab : 

Gebund. C. Temperkohle S P
% % % %

0,65 1,1 0,35 0,05

B ei dem Tem perprozeß  haben also zwei versch ie
dene V orgä n g e  stattgefunden, erstens Entkohlung 
durch O xydation, zw eitens A usscheidung von T em per
kohle, und zw ar begann im  vorliegenden F allo  die 
Entkohlung durch O xydation v o r  der A usscheidung der 
T em perkohle, war dem gem äß unabhängig von der
selben. "Weiterhin ist trotz der langen Glühdauer 
nicht alle T em perkohle entfernt worden, Bondern im 
E ndprodukt verblieben n och  1,1 o/o.

A u f Grund der E rgebnisse vorstehender V ersuche 
deutet nun Hatfield die physikalisch -chem ischen  V o r 
gänge beim  G lühfrischverfahreu in folgender "W eise:

D ie E ntkohlung findet statt, während der K oh len 
stoff noch in gebundener F orm  vorhanden ist, und 
zw ar beginnt diese R eaktion  bei der verhältnism äßig 
niedrigen Tem peratur von 750°. D ie  Entkohlung 
w ird stärker bei zunehm ender H itze, bis eine T em pe
ratur erreicht ist, bei w elcher die A usscheidung von 
T em perkohle stattiindot. B evor diese A usscheidung 
eintritt, besteht daB E ison aus einer entkohlten A ußen
schicht und einem  noch  unveränderten K ern. Nach 
der A usscheidung hat m an eine ontkohlte A ußen
schicht, während der K ern  eutektischem  oder schw ach 
übereutoktischom  Stahl m it E insprenglingen von 
T em perkoh le  entspricht. D ie entkohlte R andzono 
ergänzt ihren K ohlenstoff fortw ährend durch D iffu
sion dos im K orn gelösten K ohlenstoffes. D a auf 
d iese W eise  dom  K ern im m er m ehr gebundener 
K oh lenstoff entzogen w ird , so muß sch ließlich  der 
G leichgew ichtszustand durch A bsorption  der vor
her abgeschiedenen T em perkohle au frecht erhalten 
werden. — ler.

ln  der B esprech ung des V ortrags bem erkte
H . A d a m s o n ,  daß die H atfieldschen Zahlen seine 
eigenen E rfahrungen bestä tig en ; er fügte bei, daß er 
selbst die V ersuche bis zu 1000 0 C. durchgeführt 
habe, w ährend die von natfie ld  schon boi 950 0 C. zu 
Endo seien. (Schluß folgt.)

Verein Deutscher Maschinen-Ingenieure.
In der am 27. A pril d. J . unter dem  V orsitze deB 

H rn. D irektor G redy abgehaltenen Versam m lung sprach 
zunächst Hr. P rofessor O b e r g o t h m a n n  über den

Damp fror brauch der Lokomotiven

in bezug auf die Leistungseinheit der indizierten oder 
effektiven P ferdekraftstundo. An Hand eines an
schaulichen M odells setzte er die V ersch iedenartigkeit 
der A rbeitsbedingungen einer L okom otive  ausein
ander. In jed er  A rbeits lage ergibt sich ein be
sonderer W ert  des D am pf-(K oh le-)V erbrau chs für 
die P ferdekraftstunde. D ie in der Literatur ange
gebenen W erte  sind schwankend und w iderspruchs
voll. Es hängt dies zusam m en m it der Schw ie
rigk eit der V ersuche im  B etriobe, und außerdem  
sind boi A usw ertung der V ersuche zur Erm ittlung 
des D am pfverbrauches für die effektive P ferd e
kraftstundo fa lscho W iderstandsform eln  zugrunde 
ge legt, dio zu große W erte  für die L eistung und zu 
kleino W erte  für den D am pfverbrauch  ergeben. Es 
kann als Tatsacho gelten , daß Leistung und W irt
schaftlichkeit der D am pflokom otive v ie lfach  um 10 
bis 15 °/o überschätzt wird.

U ebergehend zu dem  K apitel des hochüborhitzton 
D am pfes (H eißdam pf) w ies der V ortragende durch 
einfache R echnung nach, daß der W ärm overbrauch  
für dio Loistungseinheit um so gorin ger w ird, je  höher 
die U eberhitzung ist, so daß das V orgeh en  dea In 
genieurs W . S c h m i d t  in Cassel, dos B ahnbrechers 
für die H eißdam pflokom otive, m it hochüberhitztem  
D am p f voll berechtigt erscheint. D io U eberhitzung 
sollte so hoch  gew ählt w erden, als Baustoff und 
Schm ieröl es zulaasen. In  der V oraussetzung g e 
nügender Entspannung des A rbeitadam pfes schadet 
eino hohe Auspufftem peratur der W irtsch aftlich keit 
durchauB nicht.

Schließlich  besprach  der V ortragende noch  die 
W irk u n g  starker D rosselung au f den D am pfverbrauch 
und dio sich hieraus ergebenden F olgerungen  für die 
B erechnung der G röße der A rbeitszylinder.

XX.to 91
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Umschau.
Zur Geschichte der schmiedeisernen Röhren.

D er A u gsb u rger K aufherr B u r k a r d  Z i n k  
(geb . 139C zu M em m ingen) hat uns in seiner „C h ron ik “ 
ein G eschichtsw erk [unterlassen, das zu den vorzüg
lichsten historischen D enkm alen des 15. Jahrhunderts 
gohört. Im  IV . B uch berichtet er über die E reignisse 
des Jahres 1416 und u. a. auch über die A n lage von 
Röhrenbrunnen in verschiedenen T eilen der Stadt 
A ugsburg . Im  ganzon waron daselbst sieben B runncn- 
kasten vorhanden, die der Stadt viel G eld kosteten 
und ihr großen  A erger  bereiteten, w eil der Brunnen
m eister L eopold  K arg  sie sch lecht an gelegt hatte; vor 
allem  waron die e i s e r n e n  B ö h r e n  zu eng. Zink 
schreibt a. a. 0 . :  „A lso  waron der prunnenkasten 
überall Biben, die kostenten dio 
stat groß guet und warn unnütz 
prunnen; die t e u c h o l  w a r e n  
g o s c h m i d t  v o n  o i s o n  und w a
ron zu en g .“

Zur E rklärung dos Ausdrucks 
„teu ch ol“  m öchte ich  erwähnen, 
daß man m it T euchel oder D euchol 
frühor in Süddeutschland dio höl
zernen, m eist aus F öhrenholz  ge
bohrten Brunnenröhron bezeichnet 
hat. Das W o rt  scheint denselben 
Ursprung zu haben w ie  das französi
sche „tu yau“  und das rom anische 
„ tu o l“  und „tu d el“ . D ie letztere 
F orm  aber steht in Zusam m enhang 
m it dom  altnordischen „tu da“ , 
dem schw edischen „ tu t“  usw.*

D a  dio von Zink gem ach te A n 
gabe v ie lle ich t mit zu don ulteston 
Notizen über e i s e r n o  W a s s e r 
l e i  tu n g s  r Ö h r e n  gehört, so darf 
sie w ohl beanspruchen, an dieser 
Stelle A ufnahm e zu finden.

Otto Vogel.

Kino Asclie - Absaugevorrich
tung.

Zur Fortschaffung der unge
heuren M engen von A sche bei 
g rößeren  K esselanlagen hat man 
E inrichtungen getroffen , die bei 
der donkbar geringsten W artung 
allon A nforderungen  bezüglich  
ihrer L eistungsfähigkeit gerecht 
w erden. D urch  ein neueres in den 
„E n gineering  N ew s“ ** besch rie
benes V erfah ren  wird diese F rage 
dadurch gelöst, daß man dio A scho 
aus dem  lvesselhause durch eine w eite R ohrleitung 
absaugt und in oinon großen  Behälter befördert, aus 
dom  sie in untergefahreno W agen  durch Ooffnen des 
B ehälterbodens entleert wird.

A us nebenstehender Skizze (A bbild . 1) dürfte dio A rt 
der A nlage und ihre A rbeitsw eise doutlich hervorgoh en : 
L ängs der K esselreihe zieht sich  ein an seiner äußeren 
Seite offenes R ohr von etwa 150, 200 oder 250 m m  
lichter W eite  hin, w elches an jed em  A schen fall ein 
versch ließbares F ü lloch  besitzt. D ieses R oh r  führt 
in einen senkrecht stehenden, oben  und unten konisch 
zulaufenden zylindrischen B ehälter und besitzt kurz 
vor Eintritt in denselben einen Stutzen zur W asser- 
einspritzung zw ecks Staubbesoitigung. A us dom 
oberen kegelförm igen  T eil des Behälters geht ein

* N äheres hierüber siehe G r i m m :  W örterbu ch ,
II. Band, S. 1036.

** 8. April 1909 S. 394 und 395.

Saugrohr von großer lichter W eite  zum  Exhaustor, 
der die angesaugte L u ft durch ein anderes R ohr in 
den Kam in der K csselan lago abführt, so den Kam in
zug verstärkend. Dio Leistung der A n lage hängt 
von dor W eite  dos A schen roh res ab, bei gi gebencr 
Stärke des Exhaustors, der bei den oben angegebenen 
lichten R ohrw eiten bis zu 100, 150 bezw . 250 kg 
A sch e  in der M inute abBaugt.

Nach Oeffnen der K iillöcher wird dio A scho in 
das R ohr geschafft; allo größeren A schenstücke, dio 
durch das F ü lloch  gehen, können auch unbehindert 
durch das R ohr abgesaugt w erden. B em erkensw ert 
ist, daß eine Zerstörung des R ohres, w olches infolge 
des L uftzuges im m er trocken  bleibt, durch die Aschen- 
teilo nicht Btattfindet, da dioBe, und nam entlich die

feineren  Stäubchen, das R ohr zentral passieren. Ein 
V ersch leiß  tritt so nur an den K niestücken ein, dio 
aua diesem  Grunde m it ausw echselbaren B acken aus 
M anganstahl versehen sind (siehe A bbild u n g  2).

A uch  soll die W assereinspritzung kurz vor E in
tritt der A sche in den Behälter verhindern, daß 
A schenteilchen  in den E xhaustor gesaugt worden. 
D erselbe kann bei kleineren  A nlagen  ein V entilator 
sein, bei größeren  jed och  ist ein K om pressor erforder
lich . D ie A nlagen w erden von der D arley E ngineering 
Co., I’ ittsburg, gebaut.

Prüfmaschine für Werkzougstahl.
U eber eine M aschine für diesen Z w eck  berichtete 

H e r b e r t  vor der M anchester A ssociation  o f  Engineers.* 
D ie M aschine ist in A bbildun g 1 Bchomatiach dar
gestellt. Das um seine L ängsachse um laufende R oh r  a

* „A m erica n  M achinist“ , 10. TV. 1909, S. 3 4 0 E.
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wird durch ein G ew icht b belastet und ruht auf einer 
Lagerfläche c. D ie Stirnfläche des R ohres a, das aus 
einem sich stets g leich bleiben den M aterial hergestellt

w ird, w ird durch 
den zu prüfenden 
W erkzeugstah l d 
abgedreht. L etz 
terer ist in einem  

doppelarm igen 
H ebel gelagert. 
D erS ch neiddru ck  
kann durch L au f
gew ichte  be lieb ig  
verändert w er
den. e ist ein 
L u ftp u ffer, der 
zurY erm inderung 
von Erschütterun
gen des H ebels 

dient. A ls M aßstab für die Güte des untersuchten 
Materials dient die Spanm engo. D ie M aschine ist mit 
einem selbsttätigen Schaubildzeichner versehen.

$r.=3ing. E- Preuß.

Dor Handelsvertrag zwischen Oesterreich-Ungarn 
und Rumänien.

N ach lan gw ierigen  V erhandlungen ist Ende A pril 
d. J. dor österreich isch  - rum änischo H andelsvertrag 
zustande gekom m en. D ieses A bkom m on, das die han
delspolitischen Beziehungon zwischen O esterroich- 
Ungarn und Rum änien bis zum Jahre 1917 zu regeln 
berufen ist, enthält, w ie soeben bekannt w ird, u. a. 
m anche B estim m ungen, die auch für dio deutscho 
Industrie von nicht unerheblichem  Interesse und prak
tischem  W orte  sind. W ährend die zollpolitischen  Zu
geständnisse O esterreich-U ngarns an Rum änien fast 
ausschließlich au f landw irtschaftlichem  G ebiete liegen , 
hat Rum änien O estorro ich -U n garn  eine Anzahl von 
Zollerm äßigungen für industrielle A rtikel zugestanden, 
die auf Grund des zw ischen D eutschland und Rum änien 
bestehendon M oistbogünstigungsvertragos auch deut
schen W arenherkünfton  zuguto kom m en. A u d i die Zölle 
einiger an dieser Stelle interessierenden W aren  w erden 
durch neue H andelsabkom m en E rm äßigungen erfahren.

D io  rum änischo R eg ieru n g  hat sich in neuerer 
Zeit den Ausbau ihrer Scliu tzzollgosetzgebung an
gelegen  sein lassen. D io Gründe hierfür liegon in 
dem  sehr nachdrücklichen und auch v ie lfach  e r fo lg 
reichen Stroben Rum äniens nach Schaffung und Ent
w ickelung einer eigenen Industrio, wozu man dio E in
führung eines kräftigen Schutzzolles nicht entbehren 
zu können glaubte. Schon in dem T a rif vom  Jahre 
1891 tritt dieses B estreben zu tage ; in dom jetzt 
geltenden Z olltarif von 1906 ist es noch  w esentlich 
schärfer ausgeprägt. D ie  verhältnism äßig hohen Z o ll
sätze des jetz igen  rum änischen T arifs  haben allerdings 
in folge  der inzw ischen mit D eutschland, .England, 
B elgien, F rankreich  und Italien abgeschlossenen H an
delsverträge zum  T eil erhebliche E rm äßigungen er
fahren, die durch das noue A bkom m en m it Oestor- 
roich -U ngarn noch  w eiter verm ehrt worden. D io fo l
genden A bänderungen des rum änischen Zolltarifs 
dürften für unsere L eser von Interesse se in :*

* In der Zusam m enstellung sind der V ollständ ig 
keit halber die jetzt für die w ichtigeren  deutschen 
Fabrikate unter B erücksichtigu ng dor bestehenden
H andelsverträge Rum äniens goltenden Zollsätze neben 
den neuen, O esterreich  zugestandenen Y ertragssätzen 
au fgefü h rt; die m it einem  * versehenen Zollsätzo sind 
in ihrer je tz igon  H öh e durch das neue A bkom m en 
erm äßigt bezw . gebunden worden,

t  1 Lei =  0,81 JL.
§ D ieser Zollsatz ist auch bereits durch den 

H andelsvertrag mit Deutschland gebunden.

1

! Tarif- 
Nr.

Zollsatz 
für 100 kg

Wa r eng at t ung tcr-
trags-

mäßiger
I.cif

auto- ; 
nomer 
Lelf

I 585 Schm iedbares E isen , rohes, 
in B löcken  und B arren, bis 
4 °/o Schlacken  enthaltend *0,50 0,50

i 586
-

Schm iedbares Eisen in Stäben 
(Stabeisen), rund oder vier
eck ig  , von jed em  D u rch 
m esser nach B reite u. D icke, 
ferner W alzdraht . . . . 3 5

! 587 E isenbahn- und Straßonbahn- 
schienon jed er  F orm  und 
in jed er  Ausdehnung, sow ie 
Spozialscliienen für W eich en 3 5

588 Schm iedbares E isen (S tab
eisen) in besonderen F orm en 
(Fassoneisen) w ie : T-, dop 
pelt T-, [ - ,  Z -E isen , W in 
keleisen , H albrundoisen, 
Eisen für Fensterrahm en 
und alles andors als rund 
oder rech teck ig  ausgewalzte 
Eisen ...................................... *5 7

590 Bleche und Platten aus W a lz 
eisen, auch gew ollt, durch 
W alzu n g  gestreckt, ohne 
w oitore B earbeitung,in  einer 
S tä rk o : 

a) bis zu 2 mm . . . . ' r,
b) von unter 2 bis ‘ /s m m 1 ° 8,50 !
c) von unter 1/a mm . . 6 12

599 G ußoisorne Gegenstände, 
anderw eit nicht genannt, 
roh, einfach gegossen , nicht 
bearbeitet, befeilt odor nicht, 
auch m it gegossenon  V e r 
zierungen, m itZubehörteilen  
auB Schm iedeison oder in 
V erbindun g m it H o lz : 

a) im G ew ichte von m ehr 
als 50 k g  das Stück . 4 5

b) von 50 bis 5 kg d. Stück * 7t; 8 1
c) unter 5 kg das Stück 10 12019 W aren  aus E isenbloch , ver

zinnt, verzinkt, verkupfert, 
auch in Verbindung m it 
GußeiBen oder H olz . . . *70 70 1

632 K abel und Soile aua Eisen
draht, auch angestrichen, 
verzinkt, verzinnt:

a) aus D raht von l l/s mm 
D urchm esser odor m ehr 12 20

aus
b) unter l ' / j  m m  D urch

m esser ............................. *20 30
636 *18 24

Dio Blechwalzworksauliige der Messend Steel 
Works in Mossend bei Glasgow.

W ir  w ollen  nicht verfehlen , im  A nschluß an 
unseren unter ob ig er  U eborschrift in „Stahl und EiBen“
1909 Nr. 14 erschienenen A rtikel darauf hinzuweison, 
daß sich eine B eschreibu ng ob ig er  B lechw alzw orks- 
an lage im  „E n g in eer in g “ 1908, 27. N ovem ber, S. 708 
bis 710, sow ie eine ausführliche D arstellung der g e - 
sam m ten M ossender Stahlwerke im „E n g in eer in g “ 
1909, 2. A pril, S. 439 bis 442, IG. A pril, S. 513 bis 515 
und 30. A p ril, S. 580 findet.

W ir  hoffen dem nächst au f diese A usführungen 
zurückkom m en zu können.
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Bücherschau.
A r r h e n i u s ,  Sv a nt e :  Die Vorstellung vom

Weltgebäude im Wandel der Zeiten. (Das 
Werden der Welten. Neue Folge.) Aus dem 
Schwedischen übersetzt von L. B araberge  r. 
Mit 28 Abbild.. Leipzig 1909, Akademische 
Verlagsgesellschaft m. 1). H. 5 J&, geb. 6 J(.

Das vorliegen de B uch  bildet eine w ertvolle , 
h istorische E rgänzung des system atischen "Werkes 
über „da s "Werden der W elten“ , w elches der schw e
dische A stronom  Svante A rrhenius vor einigen Jahren 
unB geschenkt hat. D er V erfasser behandelt in den 
ersten K apitoln  die ICosm ogonien und Sagen der 
alten V ö lk or , deren Gedankon er in vergleichende 
B eziehung zu unseren A nschauungen bringt. Er 
sch ildert dann im  5. und 6. K apitol dio Entstehung 
der m odernen A stronom io, einschließlich dor K ant- 
L aplaceschen  H ypothese. D io  droi letzten K apitel 
sind dor jü ngsten  E ntw ickelung dor A stronom ie g e 
widmet. Ihre U eberscliriften lauten : „N eu ere  w ichtige 
E ntdeckungen in der A stron om ie“ ; „D ie  E inführung 
des E nerg iobogriffes in die K osm og on ie “ ; „D er  U n- 
ondlichkeitsbegriff in dor K osm og on ie “ . D urch diese 
A usführungen em pfängt der L oser oinen interessanten 
E inb lick  in die bew egenden  F ragen  der gegenw ärtigen  
A stron om io ; insondorheit werden dio Phänom en des 
Strahlungsdruckes ausführlicher behandelt, an deren 
E rforsch un g A rrhonius selbst in hervorragen der W oise  
beteiligt war. D urch den Strahlungsdruck werden 
von Stern zu Stern kleinste T eilch en  von M aterie 
transportiert. —  D urch  den Strahlungsdruck w ill 
A rrhenius auch das Erscheinen des L öbens auf unserer 
E rde begre iflich  m achen. Er glaubt, daß dio B e
d ingungon für eino U rzeugung, d. h. für eine Ent
stehung des Lebens aus anorganischer M aterie auf 
unserem  Planeten nicht vorhanden sind, „daß  aber 
dieso U rzeugung doch  irgendw o anders im W eltraum  
gescheh en  wäro unter den bedoutend abw eichenden 
physikalisch-chem ischen Verhältnissen, dio es zw eife l
los im  unerm eßlichen R aum o g ib t“ . V on  dem oder 
jen em  Punkte aus, w o U rzougung m öglich  w ar, 
konnte das L oben  sich dann auf dio übrigen bew ohn
baren H im m elskörper verbreitet haben, und zwar 
m ittels des Strahlungsdruckes. —  Ich  glaube freilich , 
daß das P roblem  dor Entstehung des Lebens dam it 
nur w eiter zurückgeschoben  ist, w obei noch  zu be
m erken wäre, daß der G edanke der U rzeugung selbst 
von violen m odernen B io log en  verlassen w orden ist.

D as "Work von A rrhenius bietet dem  L eser eino 
F ülle bedeutender G edankon und historischer D u rch 
blicke. Es ist im  besten Sinne des W ortes  populär 
geschrieben  und erzeugt jeu os  G efühl ehrfürchtigen 
Staunens, w elches den denkenden Geist stets ergreift, 
wenn er sich in die W under unsorer kosm ischen E xistenz 
versenkt. D r. Julius Goldstein (Darm stadt).

B e r g ,  Dr. A l f r e d :  Einführung in die Be
schäftigung mit der Geologie. Ein Wegweiser 
für Freunde der geologischen Wissenschaft 
und der Heimatkunde. Mit drei Abbildungen 
im Text. Jena 1909, Gust. Fischer. 2,40 J&.

DaB B estreben, w eitere V olkskroise  mit don E r
gebnissen der geo log isch en  F orschung vertraut zu 
m achen, tritt neuerdings im m er lebhafter hervor. 
Eino F ru cht dieser B ew egung war das in dieser Z e it
schrift*  besprochene W alth ersch e W ork  „V orsch u le  
der G eo log io “ . D asselbe Ziel hat der V erfasser des

* 1906 S. 1410.

vorliegenden Bändchens sich gesteck t (verg l. den 
U ntertitel). D as Buch w endet sich in erster L inie an 
die deutsche L eh rersch a ft, zu deren F örd oru n g  auf 
diesem  G ebiete der V erfasser a lsL eiterdergeograph iB ch - 
geolog isch on  F ortbildungskurse für die M agdeburger 
L ehrersch aft sein Teil beiträgt. Es w ill, seinem  Titel 
entsprechend, n icht selbst g eo log isch e  B elehrung bieten, 
sondern nur die M ittel zur E rlangung derselben an- 
goben . D em gem äß findet der L eser hier W in ke für 
dio erste A neignu ng dor nötigen V orkenntnisse, für 
deren V ertiofu ng  durch praktische A nw endung auf 
g eolog isch en  W anderungon durch die U m gebung des 
A ufenthaltsortes, sow ie fernor durch gegenseitigen 
M einungsaustausch und V eranstaltung von V orträgen, 
durch B esuch von M useen usw. Zu selbständigen A r
beiten w ird angeregt. A ndere A bschnitte belehren iibor 
das Zustandekom m en geo log isch er  K arton und über die 
verschiedenen A rten derselben, über das Lesen solcher 
K arten, über die versch iedenen geo log isch en  Landos- 
anstalten und dio A rt und B edeutung ihrer Tätigkeit 
sow ie übor die zurzeit vorliegenden E rgebnisse der 
geo log isch en  Landesaufnahm e. —  B esonders wertvoll 
sind die jed em  A bschn itt beigegeben on  ausführlichen 
Literatur- bezw . B ezugsquellen -  N achw eise. Diese 
sow io dio M itteilungen übor dio g eo log isch e  LandeB- 
aufnalim o werden auch außorhalb der L ohrorschaft 
m anchem  w illkom m en sein, dor Grund hat, die E r
w erbung einiger Kenntnisse in dieser W issenschaft 
anzustreben. Herbst.

H e e s ,  J. K . , Chief Chemist for the Carnegie 
Steel Company, Newcastle, P a .: Practical
Methods for the Iron and Steel Works Chemist. 
Easton, Pa. 1908, The Chemical Publishing Co.

Das B uch ist vorzugsw eise für solche Chem ikor 
geschrieben , w elche die im  EiBenhüttenlaboratorium  
üblichen U ntersuchungen ausl'ühron sollen, ohne die 
dafür sonst erforderlichen  speziellen V orkenntnisso zu 
besitzen. D er V erfasser glaubt dieses in dor W eise 
erreichen zu können, daß er zunächst für jed o  Be
stim m ung nur e i n e  M ethode anführt, w elche Bich in 
der P raxis als die beste erw iesen haben boII, und daß 
er dann dio zu dieser M ethode erforderlichen  M ahi- 
pulationen in einfach rezeptm äßiger F orm  anführt, 
ohne dio analytische B egründung oder die sieb dabei 
abspielenden R eaktionen  irgendw ie zu' erörtern. Es 
sind alle M aterialien berücksichtigt, die in der L abo
ratorium spraxis Vorkommen: Erze, Brennstoffe, Zu
sch läge, Sch lacken , E isen und Stahl, L egieru ngen , 
feuerfeste P rodukte, Zem ent, KosselwasBer, L ag er
m etalle und R auchgase. Bei jod om  M aterial worden 
vor don analytischen A ngaben  dio Probenahm e und 
P robevorbereitun g  besonders beschrieben. A b b il
dungon von Apparaten sind m it A bsicht fortgelassen, 
da zur V erein fach u n g die W a h l der A pparatur dem 
U rteil des Chem ikers überlassen bleiben soll, wodurch 
oinom  A nfänger das A rbeiten nicht gerade erleichtert 
w ird. Das W erk  stellt auf dieso W eise eine A rt 
analytisches K och b u ch  dar, das der beginnende A n a
lytiker als N achsehlagebuch  ab und zu v ie lle ich t wird 
benutzen können, aus dem  er aber A nregun g und 
E rw eiterung seiner chem ischen Kenntnisse nicht 
schöpfen kann. 'Sr.sQuß. Philips.
R i c h a r d s ,  J o s e ph  W ., A.  C., Pli. D .: Metall

urg icalCalculations. Part. III: Themetalsother 
thaniron. (Nonferrousmetals.) NewYorkl 908 ,  
Mc Graw Publishing Company. Geb. 2 ¿f.

M it dem  vorliegenden dritten Bande schließt 
R ichards seine „M eta llu rg ica l C alcu lations“ ab. W io
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die ersten beiden  Bände, um faßt er von R ichards in 
der „E lectroch em ica l ■ and M eta llurgical Induatry“ 
veröffentlichte hüttenm ännische B erechnungen, und 
zwar dio vom  M ärz 1906 bis M ärz 1908 erschienenen 
Arbeiten. Band I *  befaßte sich m it hüttenm ännischen 
Berechnungen allgem einer A rt, Bänd II**  m it P ro 
blemen der E isen- und Stahlindustrie, w ährend Band III  
A nwendungen au f dio übrigen  M etalle behandelt. D ie 
N um erierung der Seiten läuft vom ersten bis zum  dritten 
Bande durch , so daß alle droi in einem  Bando ver
einigt wordon können. Aus diesem  Grunde ist auch 
ein G esam tregister fiir alle drei Bände vorgesehen.

A ls für den M etallhüttenm ann in B etracht kom 
mende M etalle sind bearbeitet w orden : K u pfer (109 p.), 
Blei (27 p.), Silber und G old (15 p .), Zink (38 p.), 
Aluminium (4 p.). A us den in K lam m ern beigefügten  
Seitenzahlen läßt sich schon ersehen, w elchen M etallen 
Richards seine besondere Beachtung geschenkt hat. 
Jedem  M etalle und jed om  besprochenen P rozesse ist 
eine um fassende L iteraturangabo vorangestellt. Es 
folgen dann dio für dio V erhüttung hauptsächlich in 
Betracht kom m enden Erze und sodann ihre V er - 
hüttungsm othoden. Zw ischen dom  T exte  befinden 
sich vielo w ortvollo  T abellen , sow ohl roin physikali
schen und chom ischen Inhalts als auch Betriebszahlen, 
dio das B uch schon als N achsch lagew erk  w ortvoll 
machen. Es finden sich dio Dam pftensionen der M e
talle, spoz. W ärm en  und G ew ichte von H üttonpro
dukten, B ildungsw ärm en, ferner G ew ichte und Zu
sam m ensetzung von Chargon und Produkten , Gas- 
analyson, Schm elzpunkte, Zersotzungstom peraturen usw. 
Mit ihror H ilfe  wordon dann in 35 bestim m ten „P r o 
blem en“  für die in F ra go  kom m endon Oofen und 
Prozesse W ärm ebilanzen  aufgeBtellt, Schlacken und 
Zuschläge berechnet, D urchsatz und Dim ensionen der 
Oefen, M enge der entstehenden P rodukte. —  V on  den 
K u  p f  o r prozossen ist das Pyritschm elzen „a ls  ein 
Prozeß, der in der ganzen Hüttenkunde besonders zu 
quantitativen Berechnungen au fford ert“ , auch beson 
ders eingehend behandelt. Zugrunde ge leg t sind die 
w ertvollen Betriobszahlen von R obert Sticht von den 
M ount-Lyoll-O efen, Tasm anion. Es fo lgen  P rob lem e 
über den Schacht- und F lam m ofenprozeß, das K u pfer
bessemern, die Steinolektrolyse, d irekte E rzelektrolyso 
und E lektroschm elzprozesse, E delm etallverluste, B e
rechnung von K raftbedarf, Ausbringen, Loitungsvor- 
luston und K osten. —  D ie bohandelton B 1 o i problem e 
sind: S avolsberg-R östprozeß, Schachtofenprozeß, die 
E loktroprozesso von Salom  und Betts. —  S i l b e r u n d  
G o l d  bringen die D urchrechnung einer elektrolytischen 
Silber- und einer Goldraffination (W oh lw ill-P rozeß ). —  
Z i n k  ist einsch ließlich  K adm ium  und Q uecksilber 
behandelt: D urchrechnung einer Zinkblenderöstung
und Zinkoxydreduktion  im belgischen  Ofen, therm o
chem ische B etrachtungen, e lektrom ctallu rg isch er P ro 
zeß von Snyder, S chachtofenprozeß, Zinnoberröstung. 
A l u m i n i u m :  R oduktion von T onerde im elektri
schen Ofen.

F ür den hüttenm ännischen U nterricht dürfte das 
Buch wie seino V orgä n ger von großem  W orte  sein. 
Dor Studiorendo lornt die A usführung hüttenm ännischer 
Berechnungen, auch der A n fän ger, durch die klaro 
einfache B ehandlung des Stoffes. Z u gleich  dringt er 
in das W esen  der V erfah ren  ein. A uch  den Hütten
leuten in der P raxis wird das Buch w illkom m en sein. 
Sie werden le ich t den M angel ausgleichen, der allen 
derartigen theoretischen B üchern im m er anhaften 
muß, und m it V orteil den Erfahrungskoeffizienten in 
die B erechnungen einführen. Kohlmeyer.

J o s s e ,  E . , Professor an der Kgl. Technischen 
Hochschule zu Berlin, Vorsteher des Ma-

* V erg l. «Stahl und E isen“ 1906 S. 699.
s ** V erg l. „Stah l und E isen“ 1909 S. 334.

schinenbau - Laboratoriums: Neuere Kraft
anlagen. Eine technische und wirtschaftliche 
Studie auf Veranlassung der Jagorstiftung der 
Stadt Berlin. Mit 55 Abbildungen im Text. Mün
chen und Berlin 1909, R. Oldenbourg. 4 J(>.

Dio vorliegen de A rbeit ist von großer Bedeutung, 
insbesondere für Ingenieure und W erksbesitzer. Neben 
rein technischen F ragen  sind besonders dio w irtschaft
lichen  E igenschaften  der verschiedenen A rten von A u- 
triebsm aschinen behandolt. A u f Grund von Versuchen 
und Zahlen aus der P raxis wird gezeigt, daß dor V er 
brauch an K oh len , Gas und B rennstoff allein nicht 
ausschlaggebend für dio Beurteilung ist, sondern daß 
auch in hohem  M aßo die A nlagew erte, B etriebszeit, 
A npassungsverm ögen , L öhne, durchschnittliche B e
lastung der A n la go  usw. berücksichtigt werden 
m üssen. —  Das Studium des B uches kann dringend 
em pfohlen werden, w eil es m anchen vor Enttäu
schungen bewahren w ird. Fr. Rottmann.

W e r n e r ,  E. ,  Ingenieur, Berlin-W ilm ersdorf: 
Die finanziellen Ergebnisse der deutschen Ma
schinenbau - Aktiengesellschaften. (Sonderab
druck aus dem Thünen-Archiv. Zweiter Jahr
gang. Viertes Heft.) Jena 1908, Gustav 
Fischer.

D io U ntersuchungen W ern ers sind äußerst dan
kenswert, w eil sie dio schon v ie lfach  aufgestellte B e
hauptung von dor geringen  W irtschaftlichkeit des 
deutschen M aschinenbaues zahlenm äßig belegen . Sie 
werden allerdings noch größeren W ert  erhalten, wenn 
sio nicht allein dastehen, sondern wenn sich ihnen 
au f g le ich er Grundlage aufgebauto U ntersuchungen 
auch über andere Industriezw eige anschließen werden, 
so daß man in der L ago ist, die Rentabilität dor 
M aschinenindustrie m it derjen igen  anderer Industrien 
zu vergleichen . N aturgem äß muß den U ntersuchungen 
eine gow isso E inseitigkeit anhaften, da sie sich auf 
solche U nternehm ungen beschränken müssen, w elche 
die F orm  von A ktiengesellschaften besitzen ; über die 
großen P rivatw orko sind dio erforderlichen  Zahlen 
nicht zu erhalten.
~  Für die E inzeluntornehm ung haben derartige U n
tersuchungen W ert, weil sio die Leitung des W erk es  in 
den Stand sotzen, die Rentabilitätsstatistik doB eigenen 
W erk os m it dem D urchschnittsergebnis dor Gesam t
heit derjen igen  Induatriegruppe zu vergleichen , der 
das betroffendo W erk  zugezählt werden muß. D io 
U ntersuchungen lassen weiter orkennen, in w elchem  
Maße überhaupt D ividenden gezahlt w ordon sind, und 
w elcho zugehörigen  K apitalien  dom gom äß w irtschaft
lich  oder nicht w irtschaftlich  gearbeitet haben. In 
den U ntersuchungen sind die oftm als Behr hoch er
scheinenden D ividendensätze auf das ihnen w irklich  
gebührende Maß zurückgeführt, indem  sie auf da» 
tatsächlich oingobraclito K apital, d. h. unter B erü ck 
sichtigung der K apitalhorabsetzungen, Zuzahlungen, 
Gewinne aus A g ios  usw., bozogen  w erden. D er Unter
schied zwischen dom  nom inellen A ktienkapita l und 
dom  tatsächlich oingebracliten K apital ist bei den 
M aschinenfabriken nach den vorliegenden  U nter
suchungen außerordentlich hoch, er beträgt 18,34 v H . ; 
auch dio Zahl der dividendenlosen Jahre ist recht 
e rh eb lich , insgesam t 23,3 vH. säm tlicher B etriebs- 
jahre. Unter diesen Um ständen ist es erklärlich , 
wenn die R entabilität nicht Behr hoch  ausfällt. Für 
die B erechnung dor Rentabilität ist das tatsächlich 
eingozahlte K apital noch um die B eträge der R osorven 
erhöht w orden, denn auch diese R ücklagen  selbst
erw orbener B eträge müssen als von den A ktionären 
iu das U nternehm en h inoingesteckt angesehen werden. 
Bei dieser B orechnungsw eise ergibt sich die Renta-
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bilitatsziffer für das dor U ntersuchung zugrunde gelegte 
Jahr zu 7,7 vH ., und ihr entspricht eine D ividende, be
zogen  auf das tatsächlich eingebrachte K a p ita l, von
6,9 vH. D iese Zahl, die als Aktienrente bezeichnet wird, 
ist allerdings noch etwas höher, als die für den Zeitraum  
seit 1870 berechnete durchschnittliche Aktionrente, 
die nur 6,6 vH. ergibt, der U nterschied ist aber nicht 
sehr groß, so daß das Jahr 1907 für die M aschinen
industrie als ein m ittleres Jahr angesehen werden 
kann*. W elch e  B edeutung dem Zurückgreifen  auf 
das tatsächlich eingezahlto A ktienkapita l zukom m t, 
zeigt sich darin, daß man beim  Y erg lo ich  dor ver
teilten D ividenden m it dem  nom inellen A ktienkapita l 
eine als A ktiendividendo (DurcliBchnittsdividende) be- 
zeichneto Zahl erhält, die bei dem D urchschnitt seit 
1870 7,75 vH. und für das Jahr 1907 sogar 8,7 vH. 
beträgt;**  der U nterschied gegenüber der A ktienrente 
ist in ersterem  F allo  20 vH ., in letztorom  F alle noch 
erheblich  höher.

B esonders w ertvoll ist, daß der V erfasser die in 
die U ntersuchungen einbezogenen M aschinenfabriken 
nach ihrer B eschäftigungsart in Gruppen eingeteilt 
hat, für w elche dio E rgebnisse einzeln berechnet sind. 
Die hierbei gefundenen Gruppenziffern erbringen den 
N achw eis, daß die Beschränkung auf Sondererzeug- 
nisso in folgo  der m assonm äßigen H erstellung der E r
zeugnisse für dio Rentabilität von großem  V orte il ist. 
D ie M aschinenfabriken, w elche sich au f die H erstellung 
von T extilm aschinen, landw irtschaftlichen M aschinen 
usw. beschränken, weisen erheblich  bessero finanzielle 
E rträge auf, als d iejen igen , die sich m it allgem einem  
M aschinenbau beschäftigen  ; auch die L okom otiv - 
fabriken und W erkzeugm aschinenfabriken  Btehen v ie l
fach über dem  Durchschnitt.

B edoutung erhalten derartige U ntersuchungen 
naturgom äß erst, wenn Bie regelm äßig  und stets nach 
don gle ich en  Grundsätzen fortgesetzt werden, so daß 
man dio einzelnen Jahrgänge unm ittelbar m iteinander 
vergle ichen  kann. A ußerdem  wird, w ie bereits ein
gangs erwähnt, dor W ert der vorliegenden  A rbeit 
erhöht w erden, wonn ähnliche A rbeiten  über ver
wandte B etriebszw eige fo lgen  worden ; solche, z. B. 
über die A ktien gesellschaften  der elektrotechnischen 
Industrie und des E isonhüttonwesens, Bind von dem 
V erfasser selbst bereits für das nächste Jahr in Auii- 
sicht genom m en. F}.

Mineral Resources o f  the United States. Calendar 
Year 1907. [Published by the] United States

* Im Jahre 1906 betrug nach den U ntersuchungen 
desselben VerfaBBors die R entabilitätsziffer 6 vH. und 
die A ktienronto 6,3 vH.

** Im  Jahro 1906 betrug sie 7,9 vH.

Geologieal Survey. 2 vols. Washington 1908, 
Government Printing Office.

D as stetige A nw achsen des Stoffes, den das United 
States G oo log ica l Survey in seinem  Jahrbuche zu ver
arbeiten genötigt ist, hat bei der vorliegen den neuesten 
A usgabe zu einer T eilu n g  dos W erk es in zw ei Bände 
geführt. D er erste Band um faßt die m otallischen, 
der zw eite die nichtm etallischen M ineralien der V er
einigten Staaten nebst einer R eihe von Erzeugnissen, 
die aus ihnen hergestellt w erden. W en n g le ich  m anche 
von den statistischen A ngaben , die das Jahrbuch 
bringt, schon  früher durch E inzel-V eröffentlichungen 
in den Spalten dor am erikanischen technischen F ach 
zeitschriften und, sow eit sie für unsere L eser Inter
esse haben, auch in „Stah l und E isen " m itgeteilt 
w orden sind, so bleibt trotzdem  der W o rt  der „M in e
ral R esou rces“ als N achsch lagebuch  unbestritten, weil 
an keiner anderen Stelle sich  am tliches Zahlenm aterial 
in g le ich er A usführlichkeit und U ebersichtlichkeit ver
einigt findet w ie hior, und zudem  jodeB einzelne Mi
neral in dem W erk e  durch besonders dazu berufene 
F achleute behandelt w ird. So ist im  erBten Bande der 
A bschn itt „E isenerze, R oheisen  und Stahl“  von E d w i n  
C. E c k  e l ,  das K apitel „M an gan erze“  von E. C. H a r 
d e r ,  im  zweiten alles, was sich au f K oh le, K oks und 
Briketts bezieht, von E. W . P a r k e r  bearbeitet wror- 
den. V on  den w eiteren K apiteln , die für die E isen
industrie B edeutung haben, seien noch d ie jen igen  über 
B auxit und Alum inium , über W o lfra m , N ickel, K obalt 
usw., über chrom haltige E isenerze im ersten, über 
M agnesit im  zweiten Bande genannt.

Das U rteil über die „M ineral R esou rces“ steht 
seit Jahren feBt; Z w eck  dieser Zeilen ist daher auch 
in erster L inie, alle, dio A uskunft über dio am erikanische 
M ineralgew innung zu erhalten wünschen, au f das um 
fassende W ork  w ieder einm al aufm erksam  zu m achen.

Jahrbuch der deutschen Braunkohlen-, Stein
kohlen- und Kali-Industrie 1909. IX . Jahr
gang, bearbeitet von B. B a a k .  Halle a. d. 
Saale 1909,  Wilhelm Knapp. Geb. 6 JL

D er vorliegen de Band des bekannten Jahrbuches 
schließt sich, natürlich in zeitgem äß berichtigter F orm , 
inhaltlich dom V III . Jah rgan ge* an, nur sind dieses Mal 
leider die N achw oisungeu über den Braunkohlenverkehr 
der Stationen der Preußischen Eisenbahndirektion on 
sow ie der sächsischen Staatseisenbahnen in F ortfa ll 
gekom m en. D er statistische T eil ist bis zum Jahre
1907 einsch ließlich  ergänzt w orden . D as W erk  darf 
w iederum  als zw eckm äßiges N achsch lagebuch  über 
den gesam ten deutschen B raunkohlen-, Steinkohlen- 
und K alibergbau  bezeich net werden.

* V erg l. „S tah l und E isen“ 1908 S. 644.

Wirtschaftliche Rundschau.
Vom Roheisenmarkte. —  D e u t s c h l a n d .  V o m 

r h e i n i s c h  -  w e s t f ä l i s c h e n  R oheison geschäfte ist 
auch heute le ider nicht zu berichten, daß eine A ende- 
rung in günstigem  Sinne eingetreten ist. Zw ar Bind 
oin ige kleinere A bschlüsse über M engen, dio in der 
zweiten H älfte deB laufenden Jahres ge lie fert w erden 
sollen, getätigt w orden , aber als A nzeichen  dafür, 
daß sich dio L a g e  des M arktes zu bessern beginnt, 
können derartige G eschäfte nicht betrachtet w erden. 
Auch die A bru fe  lassen nach  w ie vor zu wünschen 
übrig. Infolgedessen  haben sich auf einigen Hütten
w erken größere M engen Q ualitätsroheisen angesam m elt, 
und es ist zu befürchten , daß diese nicht ganz ohne 
Einfluß auf die G estaltung der P reise, die zurzeit 
noch den in unserem  letzten B erichte m itgeteilteq 
Stand einnehm en, bleiben  werden.

E n g l a n d .  U eber das e n g l i s c h e  R oheiseu- 
geseb ä ftw ird  uns] unterm  15. d. M. aus M iddlesbrough 
wie fo lg t borich tet: Das eigentliche RoheisengeBchäft 
war in dioBer W o ch e  still; W arrants dagegen  wurden 
recht lebh aft gehandelt. L etztere wurden seit dem 11. d.M . 
stärker angeboten , so daß die P reise nachgaben , jed och  
w ieder fester schließen. —  Im  V erg le ich  zum  A pril 
blieben die See-V erladungen  etwas zurück, und die 
W arra n tla gor wuchsen dem entsprechend seit Ende v. M. 
um 7715 tons. Im allgem einen ist man für die spätere 
E ntw icklung des G eschäftes zuversichtlicher gew orden , 
was natürlich nicht ausschließt, daß W arrantspekulanten 
von  Zeit zu Zeit, w ie  in den letzten T agen , realisieren, 
um entstandene Preisdifferenzen einzustrsichen. —  
H eutige W erte  sin d : für h iesiges G ieß ere i-R oh e isen
G .M . B . Nr. 1 Bh 50/9 d, für Nr. 3 sh 48/3 d, für Häm atit
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in gleichen M engen Nr. 1, 2 und 3 sli 55 /6  d für so
fortige A bnahm e und 3 d m ehr für A bnahm o im 
Ju n i/Ju li; h iesige W arrants Nr. 3 notieren sh 4 S /l/s d 
für sofortige  L ie feru n g , sh 48/3 d für L ie feru n g in  einem , 
sli 48 /8  d für L ieferu n g  in drei M onaten. — In don 
hiesigen W arrantlagern  befinden sieb 212,455 tons, 
darunter 208,484 tons Nr. 3.

Y o r e i n i g t e  S t a a t e n .  N ach M itteilungen des 
„Iron  A g e “  (A u sgabe vom  6. ds. Mts.) betrug die R o h 
e i s e n e r z e u g u n g  dor K oks- und A nthrazitbochöfon  
der V erein igten  Staaten im  A p r i l  1909 insgesam t 
1 766 699 t gegen  1865  573 t im  Mürz. D ie Z iffer 
zeigt, wenn man den M aßstab des einzelnen A rbeits
tages zugrunde le g t , einen R ückgan g im  V erg le ich  
zum V orm onat. D agegen  vrar dio w öchentliche L eistung 
nach dem Stando vom  1. d. M. schon w ieder größer 
als am 1. A pril. (A u f die E inzelheiten kom m en w ir im 
nächsten H efte  zurück.)

Roheisenausfulir aus Natal. —  D er „C oa l and 
Iron“ * zu folge  kom m t aus Durban dio bem erkens
werte N achricht, daß dio K olon io  Natal sich an
schickt, R oheisen  nach Großbritannien auszuführen. 
Dio R egieru ng von N atal soll oinen V ortrag  für den 
Transport von R oheisen  von M aritzburg nach Durban 
zu einem  ¡Satze von  nicht m ehr als 7/s d f. d. ton 
und M eilo abgesch lossen haben. W eiter  verlautet, 
daß von England aus Zusicherungon gogeben  sind, 
nach denen die Sogelscbiffe  R oheisen von  Durban 
nach E uropa frachtfrei als Ballast m itnehm en. Es 
würde, so fügt die obengenannto Zeitschrift diosen 
M itteilungen hinzu, sehr interossant sein, zu erfahren, 
woraus die L adung besteht, die einen derartigen 
Ballast verlangt oder die es erlaubt, Eisen umsonst 
zu verschiffen. Es ist natürlich m öglich , daß dio G e
stehungskosten für R oheisen sich in N atal verhältnis
m äßig bedeutend n iedriger gestalten lassen als in 
G roßbritannien, abor man w ird  erst noch  nähere E in
zelheiten abw arten m üssen, ehe man dio rosigen A n 
sichten dor R eg ieru n g  von  N atal in bezug auf dio 
A ussichten für einen erfo lgreich en  W ettbew erb  mit 
den englischen R oheisenerzeugern  teilt.

Yorsand des Stahlwerks-Verbandes im April 
1909. —  D er V ersand des S tahlw erks-V erbandes an 
Produkten A  betrug im  B erichtsm onate 364 669 t 
(R ohsta lilgew icht); er b lieb  dam it hinter dem M ärz- 
versande (520811 t) um 156142 t und hinter dem 
Versande des M onats A pril 1908 (371 956 t) um 72S7 t 
zurück. D er tatsächliche V ersand war höher als der 
rechnungsm äßige, w eil g rößere M engen für den März 
verrechnet w urden, dio erst im A pril zum  Vorsand 
kamen.

Im  einzelnen wurden versandt: an H albzeug
109 340 t gegen  144 946 t im M ärz d. J. und 104 703 t 
im A pril 19 08 ; an F orm eisen  131 448 t gegen  171 409 t 
im M ärz d. J. und 126 125 t im A pril 1908; an E isen
bahnm aterial 123 881 t gegen  204 456 t im  M ärz d. J. 
und 141128 t Im A pril 1908. D er d iesjährige A p ril
versand war also in H albzeu g um 35 606 t, in F orm 
eisen um 39 951 t und in E isenbahnm aterial um 
80 575 t n iedriger als der V ersand im V orm onate. 
V erglichen  mit dem  A pril 1908 wurden in der B e
richtszeit an H albzeu g 4637 t und an F orm eisen 5323 t 
mehr, dagogen  an Eisonbahnm aterial 17 247 t w onigor 
versandt.

In  den letzten 13 M onaten gestaltete sich der 
V ersand fo lgenderm aßen :

190S

A pril . 
Mai . 
Juni .

Halbzeug
t

104 703 
114 599 
98 056

Form- Eisenbahn- Gesamt-
elsen material produkte A

t t t
126 125 141 128 371 956
137 343 162 913 414 855
115 109 165 196 378 361

100S Halbzeug Formeisen

Juli . . .
t

114 335
t

126 954
A ugust . . 125 464 116 371
Septem ber. 127 648 106 258
O k tober. . 142 673 110 597
N o v e m b e r . 111 932 71 340
D ezem ber . 108 753 66 259

1909
Januar . . 118 745 131 180
F e b ru a r . . 105 998 124 976
M ärz . . . 144 946 171 409
A p ril . . , 109 340 131 448

Eisenbahn-
material

t
147 420 
159 324 
170 702 
161 374 
158 306 
183 479

Gesamt
produkte A 

t
388 709 
401 159 
404 608 
414 644 
341 578 
358 491

159 266 409 191 
166 662 397 635 
204 456 520 811
123 881 364 669

Saarkolilenproiso. —  Dio K ön ig lich e liergw erk s- 
diroktion Saarbrücken hat die noue, für das zweite 
H albjahr 1909 geltende K ohlenpreisliste für don deut
schen Eisenbalinabsatz herausgogoben. E ine A ende- 
rung in den Preisen ist gegen  das laufende H albjahr 
nicht eingotreten.

Kohlonproiso in Belgien. —  W ie  aus Brüssel 
gem eldet w ird, haben die Zechen des K oh lenbeckens 
von M ons eine P r e i s e r m ä ß i g u n g  ihrer K ohlen um 
1 Fr. bis 2,50 F r. f. d. Tonno w egen des starken aus
ländischen W ettbew erbes, und zwar vorläufig bis Endo 
A ugust d. J. beschlossen. D ie E rm äßigung beträgt
1 F r. im südlichen, 2 F r. im  m ittleren und 2,50 F r. 
im K üstengebiet N ordbelgiens.

Siegorliindor Elsensteinvorelu, G. in. b. H., 
S ie g e n . —  In der am 6. d. M. abgohaltenon H aupt
versam m lung w urde dor A n k a u f von 514 K uxen  der 
tausondteiligen G e w e r k s c h a f t  S t a h l o r t  in H er
d orf beschlossen und dor A ufsichtsrat erm ächtigt, 
weitere A nteile  in angem essenem  Zeitraum  zu er 
werben.

Gebr. Böhler&Co., Aktiengesellschaft, Berlin.
—  Das E rgebnis des U nternehm ens wurde im ab- 
gelaufenon G eschäftsjahre durch die starken Stockun
gen, die auf einigen der H auptabsatzgebiete der G e
sellschaft ointraten, beeinflußt. In Qualitätsstahl und 
sonstigen A rtikeln  für industrielle Zw ecke hatte die 
G esellschaft daher oinen nicht unerheblichen M inder
umsatz zu verzeichnen. D ie B eschäftigung in K riegs- 
artikoln w ar dagegen recht gut. V on den U ntor
nehm ungen, an denen die G esellschaft beteiligt ist, 
brachte die S t. E g y d y e r  E i s o n -  u n d  S t a h l 
i n d u s t r i e - G e s e l l s c h a f t  im  verflossenen Jahre 
6®/c , die S o c i o t i ' i  M o t a l l u r g i c a  B r e s c i a n a  
g i ä  T e m p i n i  in B rescia  5 °/o  D ividende. —  Dio 
G ow inn- und Verlustrechnung zeigt bei 52 994,06 
G ew innvortrag einen R ohorlös von 3 765 057,67 
da für A bschreibungen  1000 0 0 0 ..# , für A usfälle , 
Steuern und Zinsen 719 844,96 ^  zu kürzen sind, bo 
verbleibt ein R eingew inn von 2 045 212,71 zu fo l
gender V erw en d u n g: 105 0 0 0 ./«  als U eberw eisung an 
die gesetzliche und 200 000 Ji desgleichen  an dio 
besondere R ück lage, 59 360,93 Ji als Tantiem e für 
den A ufsichtsrat, 1 625 000 (13 o/o g eg en  16 ojg i. V .)
als D ividende und 55 851,78 J i als V ortrag  auf neue 
R echnung.

Hohcnzollornhiitte, Roer, Koenig & Co., A.-G. 
in Emden. * —  D em  G eschäftsberichte für das ab ge 
laufene Jahr ist zu entnehm en, daß die im  vorigen 
Berichte ausgesprochene H offnung, dio H och ofen 
anlage schon Ende 1908 dem  B etriebe übergeben zu 
können, nicht in E rfüllung gehen  konnte, da die 
F ertigstellu ng des durch dio Staatsbauvorw altung zu 
legenden A nsch lußgleises sieh verzögerte und die 
H erbeischaffung der schw eren T eile  der B etriebs
m aschinen nur durch die Staatsbahn m öglich  war. 
D ie M ontage dieser M aschinen ist inzw ischen soweit 
fortgeschritten, daß die Inbetriebsetzung der H och -

* 1909, 17. M ai, S. 330. * V erg l. „Stahl und E ison “ 1909 S. 678.
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ofenanlage in nächster Zeit erfo lgen  kann, im  
übrigen ist der Bau ordnungsgem äß verlaufen. Daa 
Gew inn- und V erlustkonto zeigt einerseits 50 581,67 Jt 
Zinserlös b u b  B ankguthaben und sonstigo Einnahm en 
sow ie 37 580,45 Jt U obertrag  auf B aukonto, anderseits 
88 162,12 Jt a llgem eine Unkosten.

Stahlwerk Becker, Aktion-Gesellschaft, Ivre- 
fo ld -W il l ic l i .  —  In der am 8. d. M. abgehaltonen 
außerordentlichen H auptversam m lung w urde die E r 
h ö h u n g  des A k t i e n k a p i t a l s  au f 3 5 0 0 0 0 0  Jt 
und die A usgabe von 1 500 000 5 prozentiger Schuld
verschreibungen genehm igt. H iervon  werden zunächst
2 500000 ^  A ktien  und 50 0000  Jt S chuldverschrei
bungen ausgogoben worden, dio fest übernom m en sind.

Stottiner Maschinenbau -Action • Gesellschaft 
„Vnlcan“ , Stottiu-Bredow. —  D ie G esellschaft er
zielte w ährend des abgelaufoncn  Jahres einen R ein
gew inn von 1 547 621,74 Jt. D io  V erw altung  schlägt 
vor, von diesem  B etrage 4268,29 Jt der Bautenrück
lago, 100000  ^« der V eraicherungsrück lage, 7 5 000 ..*  
dem Unterstützungsbestande, 55000 Jt der AusstollungB- 
und V ersuchsrechnung zu iiberweiBen, 24464,57 Jt für 
gem einnützige Zw ecke zu verw enden, 88 888,88 Jt an 
Gewinnanteilen zu vergüten und 12 00  000 Jt an D iv i
dendo (12 o/o gegen  14 °/° i. V .) auszuBchiitten. —  Aus 
dem  Berichte ontnehm en w ir noch, daß die V erw a l
tung in fo lge  dos dreim aligen  Ausbruchs eines A us- 
standes der N ietor sich veranlaßt sah, am 18. Juni
1908 das ganze W ork  stillzu legen ; der B etrieb ruhte 
dann bis zum  18. August. W ährend des B erichts
jahres wurden u. a. zehn H och seo-T orp ed oboote  für 
die K aiserlich  D eutsche M arino sow ie dio T orp ed o 
jä g er  „A s p is “ und „ V e lo s “  für dio K ön ig lich  H el
lenische M arine fertiggestellt. D io M aschinenbau- 
abteilung stellte außer den M aschinen und K esseln 
für die abgelieforton  und noch  im  Bau befindlichen 
Schiffe und L okom otiven  noch  acht SchiffskesBel ver
sch iedener System e, drei D am pfpum pen, einen Schlick- 
sclien SchilfskreiBel und zwei Torsionsindikatoren, 
System  Dr. P öttinger, her. Im  L okom otivbau  kam en
104 L okom otiven  zur A blioforun g . D or Gesam twert 
der im B erich tsjah re an die B esteller abgelioforten 
Erzeugnisse betrug 24 318 161,48 Jt.

29. Jahrg. Nr. 20.

Putilow-Werke in St. Petersburg. —  Nach 
dem  G eschä ftsberich te*  w ar das abgelaufene Jahr 
sehr ungünstig. V on  den erhaltenen Bestellungen in 
der H öhe von 10 978 000 R ubel konnten aus ver
schiedenen Gründen viele nicht erledigt werden. Die 
Roheinnahm en betrugen 13 222 351 (i. V . 18 147 169) R. 
D er R eingew inn beläuft sich auf nur 58 054 ( i .V .  
732 256) R . und dient zu verschiedenen Abschreibun
gen. Eine D ividende w ird m ithin nicht vorteilt. An 
E rzeugnissen wurden hergestellt: in der m etallurgischen 
A bteilung  für 1 306 539 (1 107 000) R ., in der m echa
nischen A bteilung  für 1 277 621 (3 980 000) R ., in der 
A rtillerieabteilung für 3 930217 (4 4 6 8 9 1 1 ) R ., in der 
L okom otivabtoilun g für 3 960 428 (5 985 724) R ., in 
der W aggon abto ilu n g  für 1 827 812 (2 041 654) R . und 
endlich in der Schiffbauabteilung für 365 908 R .

Verbandsbildung ln der russischen Eisenindu
strie. —  N ach der „K ö ln . Z tg .“  sind die einzelnen 
ruBaiBchen W erk e  im russischen Eiaenayndikate P r o 
d a m e  t a ,* *  das für Rußland eine ähnliche Stellung 
oinnim m t, w ie der Stahlwerkaverband für Deutschland, 
am V erk au f fü rF orm eison  w ie fo lg t bete ilig t: Donetz- 
Ju rjew er-F abrik  12,18 °/®> S ociete anonym e M etall- 
urgiquo D n iip rov ien n e  du M idi de la Russie 8,26 o/0, 
Soc.M etall. R usso-B elgo 8,260/o, T aariziner-U ral-W olga- 
G esellschaft 7,79°/o, G uta-B ankow a 6,87°/o, A lexandro- 
w'or F abrik  der B rjan sker G esellschaft 6,79 °/°j N o- 
vorossisker F abrik  6,59 °/o, Ssulinsker F abrik  N. P. 
Passtuchow  6,59 °/o, K onstantinow er F abrik  6,18 °/o, 
T agan roger M etallurgische F abrik  4,52 °/o, Ostrowetzker 
F abrik  4,29 o/0, M arioupolor F abrik  Russki P rovidance 
4 °/o, Saw erze, ehem als G ebrüder Guldschinski, 3,60 o/0, 
Starachow izker F abriken  3 °/o, D rushkow er Fabrik 
2,25 °/o, Czonstochow er F abrik  B. H andtke 2 o/Q, Mil- 
w itzker und E katorinen -  F abriken  in SoBnowice je
l,99°/o , M aschinenfabrik Hartm ann in L ugansk l,53°/o, 
E isenfabrik  Puschkin in Sosnow ice 1,26 o/o. D ie  Ge
sam tleistungsfähigkeit des Syndikates auf dem  Gebiete 
von  Form eisen  beträgt rund 35 000 000 Pud jährlich .

* A uszugsw eise w iedergegebon  in der „K öln . Z tg .“ 
1909, 12. M ai, N r. 505.

** V erg l. „Stahl und E isen“ 1909 S. 644 und 727.
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