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(Hierzu Tafel 1.)

A uf der vorletzten Hauptversammlung des Ver­
eins deutscher Eisenhüttenleute nahm ich 

Gelegenheit, auf das hydrodynamische Getriebe von 
F ö t t in g e r  hinzuweisen,* dessen Brauchbarkeit für 
Walzwerksantriebe durch die Erfahrungen im Schiffs­
betriebe und durch Ergebnisse auf dem Versuchs­
stand der Stettiner Maschinenbau-Akt.-Ges. „Vulcan“ 
erwiesen ist. In der Zwischenzeit sind neue prak­
tische Ergebnisse mit dem Getriebe nicht zu ver­
zeichnen, und es ist auch heute nicht möglich, sich 
ein endgültiges Urteil zu bilden, welche Aussichten 
der Transformator von Föttinger im Hüttenbetrieb 
hat. Das Interesse für diese Neuerung ist jedoch 
sehr groß, und deshalb sollen einige weitere Ausfüh­
rungen über Wirkungsweise und Sonderbauarten 
des Getriebes hier P latz finden. Die technische 
Entwicklung der letzten Zeit zeigt trotz der glänzen­
den Fortschritte der Kolbenmaschinen eine ausge­
sprochene Vorliebe für rotierende Maschinen und 
besonders für die Dampfturbine. Die Vorteile dieser 
Kraftmaschine, gleichmäßiges Drehmoment, geringer 
Raumbedarf, leichtes Fundament, einfache Wartung, 
geringer Oel- und Materialicnverbrauch, ölfreies Kon­
densat für Kcsselspeisung sind genügend erwiesen, 
um die erwähnte Bevorzugung zu rechtfertigen.

Der allgemeinen Anwendung der Dampfturbine 
stellten sich zwei grundsätzliche Schwierigkeiten in 
den Weg: die Unmöglichkeit, sie ebenso einfach wie 
Kolbenmaschinen in der Drehrichtung umzukehren, 
und die Notwendigkeit, hohe Umdrehungsgeschwin­
digkeiten einzuhalten, wenn sie überhaupt wirtschaft­
lich arbeiten solL D ie erste und weitestgehende An­
wendung fand die Dampfturbine zur Erzeugung 
elektrischer Energie, weil es hier möglich war, sich 
der Eigenart der Dampfturbine ohne erhebliche 
Schwierigkeiten anzupassen. Neuerdings hat sich 
der Turbine ein neues Anwendungsgebiet eröffnet, 
und zwar der Antrieb der rotierenden Gebläse und 
Kompressoren nach R a te a u  sowie der sogenannten 
Turbopumpen. Zum Antrieb der Schiffspropeller

* St. u. E. 1911, 13. Juli, S. 1130 ff.
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ist die Dampfturbine bei den neuesten Schiffbauten 
wohl ebenso häufig vertreten wie die Kolbenmaschine. 
Und gerade hier stellten sich ihrer Anwendung die 
grundsätzlichen Schwierigkeiten entgegen, die ich 
soeben angeführt habe. Es sind viele Vorschläge 
gemacht worden, die dahin zielten, die Dampfturbine 
umkehrbar laufen zu lassen; man ist aber nicht zu 
einer brauchbaren Lösung gekommen und benötigt 
nach wie vor für den Rückwärtsgang des Schiffs­
propellers eine zweite Turbine, die sogenannte Rück­
wärtsturbine. Mit Rücksicht auf den Platz, auf das 
Gewicht und die Kosten werden die Rückwätts- 
turbinen nicht in der Vollkommenheit und der Lei­
stungsfähigkeit ausgeführt wie die Vorwärtsturbinen, 
so daß für den Rückwärtsgang nur etwa 35 % der 
Vorwärtsleistung erzielt werden. Es ist selbstver­
ständlich, daß das ein Nachteil für das Turbinen­
schiff bedeutet, zumal wenn man berücksichtigt, daß 
bei Schiffen mit Kolbendampfmaschinen beim Rück­
wärtsgang bis 90 % der Vorwärtsleistung erzielt wird. 
Schwache Leistung beim Rückwärtsgang bedeutet 
geringe Manövrierfähigkeit des Schiffes und kann 
zu einem Verhängnis werden bei der Gefahr eines 
Zusammenstoßes oder in anderen Fällen der Not. 
Für den Schiffsbetrieb bedeutet die hohe Umlauf­
zahl der Turbinen einen weiteren Nachteil, da der 
Wirkungsgrad des Propellers bei erhöhter Umdre­
hungszahl abnimmt, also den Anforderungen an die 
Wirtschaftlichkeit der Turbine zuwiderläuft. Um  
einen brauchbaren Turbinenantrieb zu erhalten, ist 
man genötigt, einen Kompromiß zu schließen. Man 
drückt die Drehzahl der Turbinen bis zur äußersten 
Grenze herunter, und, um für die verhältnismäßig 
noch hohe Drehzahl des Propellers brauchbare Ver­
hältnisse zu bekommen, vermindert man dessen 
Durchmesser und Steigungsverhältnis, allerdings auf 
Kosten des Wirkungsgrades, denn allen schrauben­
artigen Mechanismen ist die Eigenschaft gemein, bei 
steilgängiger Anordnung den geringeren Reibungs­
verlust zu haben. Es ist festgestellt, daß bei direkt 
mit der Propellerachse gekuppelten Schiffsturbinen 
aus den angeführten Gründen ein Dampf verbrauch
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von 6 kg/PSe noch nicht unterschritten wurde, ob­
gleich man Dampfspannungen bis zu .14 at anwendet. 
Demgegenüber seien einige Dampfverbrauchszahlen 
angeführt, die bei L a n d t u r b i n e n  erreicht wurden:
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Elektr. Zentrale Turin 3000 1470 4,94 9,9 85
W estinghouse-Pnrsons . 9300 750 4 ,SO 13,5 53
Broten, Boveri-Parsons 3500 1360 4,35 1 ,0 75
General Elcotr. Co., 

B o s t o n ...................... 5000 700 4,29 13,2 79
A. E. G. Rum m elsburg 4250 1497 3,74 13,2 159

Es ist selbstverständlich, daß angesichts dieser 
Unterschiede im Dampfverbrauch die Versuche nicht 
ruhten, ähnliche Ergebnisse wie bei den elektrischen 

•Zentralen auch bei den Schiffsturbinen zu erzielen. 
Die Aufgabe ist nur zu lösen, indem man ein Zwischen-

Abbildung 1. Schema einer einfachsten hydrodynam ischen 
Arbeitsübertragung.

getriebe benutzt, welches ermöglicht, die Turbine 
mit der erforderlichen hohen Drehzahl zu betreiben 
und die Umdrehungszahl des Propellers nicht über 
die zulässige Grenze zu steigern. D e  L a v a l  hat ein 
Winkelzahngetriebe vorgeschlagen, das aber bei 
höheren Leistungen sich nicht bewährte. Neuerdings 
ist das Getriebe von W e s t i n g h o u s e  verbessert wor­
den, doch ist erklärlich, daß Zahnradgetriebe bei 
den hier erforderlichen Geschwindigkeiten ganz außer­
ordentliche Ansprüche an Material und genaue Aus­
führung stellen. Ergebnisse über Dauerbetrieb liegen 
nur in beschränktem Umfange vor. Man hat auch 
die elektrische Uebertragung der Kräfte ins Auge 
gefaßt und diese Frage eingehend studiert, schließlich 
aber als unausführbar aufgegebon, da Gewicht- und 
Raumbedarf für die langsam laufenden schweren 
Motoren im Schiffsbetrieb zu groß war. Im Jahre 
1906 hat F ö t t i n g e r  ein hydrodynamisches Getriebe 
für diesen Zweck vorgcschlagen, das anscheinend 
die richtige Lösung gebracht hat und auch geeignet 
ist, die Dampfturbine und den Gasmotor zum An­
trieb von Umkehrstraßen und durchlaufenden Straßen

zu verwenden, indem ein derartiges Getriebe zwischen­
geschaltet wird.

Abb. 1 stellt das Schema einer hydrodynamischen 
Arbeitsübertragung in einfachster Anordnung dar. 
Eine Kraftmaschine treibt ein Zontrifugalpumpen- 
rad a an, welches aus einem Behälter Wasser an­
saugt und unter Druck setzt. Die Austrittsgeschwin­
digkeit wird von dem sogenannten Effusor b, einer 
Art Leitrad, verlangsamt und zum Teil in Druck 
verwandelt. Aus dem Effusor tritt die Flüssigkeit 
in das Spiralgehäuse c, das die einzelnen Wasser­
strahlen sammelt und durch eine Leitung zu einem 
Turbinenrad führt. In der Abbildung ist als Selain- 
därturbine ein Peltonrad angenommen, d ist der 
Leitapparat, in welchem der Druck der Arbeits­
flüssigkeit wieder in Geschwindigkeit umgesetzt und 
auf die Schaufeln der Sekundärturbine geleitet wird. 
An das Gehäuse e schließt sich das Ablaufrohr f an. 
Indem man das Wasser aus dem Behälter g mittels 
Rohrleitung h in den Saug- 
behäJter i zurückführt, ge­
langt es wieder in die Pri- 
märturbine und wiederholt 
den Kreislauf. Der Wir­
kungsgrad einer so lehein ­
fachen Einrichtung, das 
ist das Verhältnis der an 
die Sekundärwelle nützlich 
abgegebenen Energie zu der 
an die Primärwelle abgege­
benen, ergibt sich als Pro­
dukt aus den Einzelwir­
kungsgraden der Primär­
pumpe, der Turbine und 
der Rohrleitung. Er wird 
naturgemäß sehr niedrig 
ausfallen, selbst bei bester 
Ausführung der Einzel­
apparate. Föttinger hat auf Grund dieses schon länger 
bekannten Prinzips ein Getriebe geschaffen, das einen 
ganz außerordentlich hohen Wirkungsgrad ergeben hat.

Abb. 2 zeigt das erste Grundschema des Föttinger- 
getriebes. Das auf der Primärwelle sitzende Turbinen­
rad a überträgt die zugeführte Energie auf die ein­
tretende Arbeitsflüssigkeit teils durch Beschleunigung, 
teils durch Erhöhung des hydraulischen Druckes. 
Bei der einfachsten Anordnung nach Abb. 1 erfährt 
die Energie des bewegten Wassers bis zum Eintritt 
in die Sekundärturbine eine zweimalige Umwand­
lung, zuerst von Geschwindigkeit in Druck im Pum- 
peneffusor und darauf von Druck in Geschwindig­
keit im Leitapparat der Sekundärturbine. Hier ist 
die zweimalige Energieumwandlung in einfachster 
Weise vermieden, indem die aus dem Primär­
rad austretenden Wasserstrahlen unmittelbar auf 
ein die Sekundärwelle antreibendes Turbinenrad b 
geleitet werden, das im vorliegenden Falle das Pum ­
penrad konzentrisch umgibt. Im Sekundärrad wird 
dem Wasser seine Energie bis auf einen kleinen Rest 
entzogen. Dieser Rest dient dazu, die austretenden

Erste Grundform  des 
hydrodynam ischen Getriebes 

von Föttinger.
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Strahlen in das feststehende Leitrad c zu führen, 
wo sie geordnet und unter geringem Energieverlust 
dem Pumpenrad unmittelbar wieder zugeführt wer­
den, um den Kreislauf zu wiederholen. D a s  W a sser

Aus den beiden beschriebenen Grundanordnungen 
lassen sich alle denkbaren Kombinationen bilden, von 
denen unten einige Beispiele besprochen werden sollen. 

We l c h e  V o r t e i l e  u n d  F o r t s c h r i t t e  b i e t e t  
nun  die  A n o r d n u n g  
n ach  F ö t t i n g c r ?  D a  
sind anzuführen:

Abbildung 3 a. 
Abgcwickcltcs Schaufelungs­

schema zu Abb. 3 
bei gleicher Drehrichtung 

der beiden Wellen.

Abbildung 3. d u r c h s t r ö m t  so n a ch
Zweite Grundform des nur d ie  u n m i t t e l b a r  

hydrodynamischen Getriobesz u r  A r b e i t s i i b e r t r a -  
von Föttinger. g u n g  d ie n e n d e n  T u r ­

b i n e n r ä d e r ,  di e  de r a r t  
g e s t a l t e t  u n d  a n e i n a n d e r g e r e i h t  s i nd ,  daß  
ein e n g  g e s c h l o s s e n e r  K r e i s l a u f  g e b i l d e t  
wird.  Dieser hat die Gestalt eines hohlen Wirbel­
ringes. Die übliche Gestalt der Turbimmräder ist 
vollständig verlassen und eine neue Form gebildet, 
die sich lediglich dem vorliegenden Zweck anpaßt.

Abb. 3 zeigt das zweite Grundschema. Das 
Wasser gelangt hier aus dem Pumpenrad a nicht 
unmittelbar in das Sekundärrad c, sondern erfährt 
zuerst im Leitapparat b eine Aende- 
rung der Geschwindigkeit. Aus dem 
Sekundärrad c tritt die Arbeitsflüssig­
keit unmittelbar in das Pumpenrad 
zurück, um aufs neue Energie aufzu­
nehmen. Durch entsprechende Anord­
nung der Leitschaufcln b ist cs mög­
lich, das Sekundärrad im umgekehrten 
Sinne zu drehen wie das Primärrad.
Der Leitapparat b übernimmt dann die 
Aufgabe, die Drehrichtung der von der 
Pumpe kommenden Strahlen umzu­
kehren.

Abb. 3 a zeigt die Schaufelung für 
gleichsinnige Drehung, Abb. 3 b für 
entgegengesetzte Drehung der beiden 
Wollen. Im letzteren Falle kehrt der 
Leitapparat b die Drehrichtung der von 
der Pumpe kommenden Strahlen um.
In Abb. 4 ist ein Demonstrationsmodell 
dargestellt, bei dem das Innere des 
Apparates mit den Konstruktionseinzel­
heiten sichtbar ist. Zur Erreichung eines hohen Ueber- 
setzungsverhältnisscs sind bei diesem zwei Sekundär­
räder angewendet. Es kann auch zur Uebersetzung 
ins Schnelle die Pumpe mehrstufig gemacht werden.

1. Fortfall säm tlicher 
Saugrohrc, K rüm ­
mer, Spiralgehäuse 
und Ahlaufgehäuse, 
m ithin Fortfall des 
Raumes, des Gewich­
tes und der Anlage­
kosten dieser Teile, 
die bekanntlich bei 
Pum pen und T ur­
binenanlagen den 
H auptteil der Kosten 
ausmachen. Mit dem 
Fortfall dieser Teile 
sind auch die in 

diesen Teilen auftretenden Reibungs- und Wirbe- 
lungsverlusto ausgeschaltct.

2. Fortfall der doppelten Energienmsetzung, m ithin 
auch Fortfall der hierbei entstehenden Verluste, 
die namentlich im Effusor sehr beträchtlich sind.

3. Fortfall des Verlustes, der bei Pum pen durch die 
nicht weiter ausnutzbarc A ustrittsgeschwindigkeit des 
W assers entsteht.

4. Fortfall jeglicher Saugwirkung und daher jeglichen 
Unterdruckes. Der Druck an irgendeiner Stelle 
des Kreislaufes kann durch Anschluß an ein S tand­
rohr oder an einen Hochbehälter willkürlich vor­
geschrieben werden.

Der Wirkungsgrad des Getriebes hängt wesent­
lich von dem Uebersetzungsverhältnis ab. Bei fünf­
facher Uebersetzung hat man einen Gesamtwirkungs­
grad von 0,87 erreicht. Bei Uebersetzung von 1 : 1 ,

also bei Anwendung des Getriebes als Kupplung, 
ergab sich ein Wirkungsgrad von 0,97, der mit 
Rücksicht auf die Vorteile einer solchen Kupplung 
ihre Anwendung in der Praxis als möglich erscheinen

*

Abbildung 4.
Demonstrationsmodell eines zweistufigen Getriebes von Föttinger.

a — Prinrirrad, b =  feststehender Leikipparat, c =  SekundHrrilder, 
d =  Primarwclle, c =  SekundHrwclIe.

Abbildung 3 b. 
Abgewiekeltes Schaufel ungs- 

schema zu Abb. 3 
bei entgegengesetzter D reh­
richtung der beiden Wellen.
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umgewandelt, die zum Teil vom Wasser aufge­
nommen wird und eine Temperaturerhöhung ver­
anlaßt. Weiui man das erwärmte Wasser zur Kessel- 
speisung nutzbar macht, kann ein Teil der Wärme 
wiedergewonnen werden. Normaler weise genügt 
cs, das durch die Undichtigkeit der Stopfbüchsen 
verloreiigehendc Wasser zu ersetzen, um  eine schäd­
liche Erwärmung des Wassers im Kreislauf zu ver­
meiden. Föttinger schlägt vor, bei Schiffsantrieben 
das als Speisewasser dienende Kondensat vollständig

Ganz besonderes Interesse hat das Getriebe 
durch seine bequeme Umsteuerbarkeit gefunden, 
welche gestattet, die Antriebsmaschine, z. B. die 
Turbine oder den Verbrennungsmotor, in  gleichem  
Drehsinne durchlaufen zu lassen. Die Umsteuerung 
wird erzielt:

1. Indem für jede Gangart je ein besonderer voll­
ständiger Kreislauf ausgeführt wird. Für Vorwärts­
gang wird die eine, für Rückwärtsgang die andere 
gefüllt. Der untätige Kreislauf wird entleert. Eine 
derartige Ausführung ist in Abb. 5 dargestellt.

2. Die Schaufelung der Sekundärturbine wird 
so ausgeführt, daß sie für Rückwärts- und Vorwärts- 
gang geeignet ist. Die Umkehrung der sekundären 
Drehrichtung wird erzielt durch Wechsel des Leit­
apparates. Abb. 6 zeigt eine solche Ausführung.

Abbildung 5. Um kehrgetriebe 
m it zwei Kreisläufen nach Föttinger, Type I.

Abbildung 6 . Um kehrgetriebe 
m it einem Kreislauf und achsial verschiebbaren K reis­
schaufeln für Vorwärts- u n d  Rückw ärtsgang, Type II.

durch den Transformator hindurchgehen zu lassen, 
wodurch eine dauernde Temperaturerhöhung des 
Speisewassers um 20 bis 25 % erreicht wird. Eine 
derartige Anwendung dürfte im Hüttenbetrieb auch 
möglich sein.

A bbddung 7.
V erhältnis der prim ären Leistung zur prim ären Drehzahl 

bei gleichbleibender Uebersetzung.

Sehr wichtig ist die Frage der Regelung bei allen 
Kraftmaschinen. Auch hierfür bietet das hydro­
dynamische Getriebe eine sehr einfache Lösung. Es 
werden hierbei die gleichen Hilfsm ittel verwendet, 
die zum Ümsteuern dienen, also z. B. verschiebbare 
Leitschaufeln. Es handelt sich hierbei im wesent­
lichen um die Aufgabe, die Druckhöhen und die 
zirkulierende Wassermenge in geeigneter Weise zu 
regeln. Wegen des in sich geschlossenen Kreislaufs 
können die Reguliervorrichtungen an jeder belie­
bigen Stelle eingeschaltet werden.

Es ergibt sich hieraus eine mannigfaltige Anwen­
dungsmöglichkeit für dieses Getriebe. Der Wirkungs­
grad ist im allgemeinen nicht geringer als bei elek­
trischer Kraftübertragung. Handelt cs sich um Um­
kehrantriebe, so ist der Wirkungsgrad offenbar höher. 
Große Vorzüge sind die Billigkeit des hydrodyna­
mischen Getriebes, sein geringer Raumbedarf, die

läßt, besonders wo Friktionskupplungen aus gewissen 
Gründen nachteilig oder unzulässig sein können.

Bei einem Wirkungsgrad von 0,87 gehen 13 % der 
Energie durch Reibung verloren und werden in Wärme
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einfache Wartung und Instandhaltung, die Fälligkeit, 
Stöße jeder Art elastisch und nachgiebig aufzunehmen, 
und sein großes Anzugsmoment. Letztere Eigen­
schaften sind besonders wichtigfiir Walzwerksantriebe.

Im Jahrbuch der Scliiff- 
bautechnischen Gesell­
schaft 1910 berichtet F ö t-  
t i n ge r  eingehend über die 
Ergebnisse am ersten Vcr- 
suchsmodell auf dem Ver­
suchsstand des „Vulcan“ 
in Stettin - Brcdow. Die 
Ausführung entsprach der 
Abb. 5 und sollte die 
Leistung eines 10 0 -P S -  
Elektromotors von 1000 
Umdrehungen in der Mi­
nute mit einer Ueber- 
setzung von 4,5 : 1 auf 
eine Welle übertragen. Die 
Versuchseinrichtung be­
stand aus dem Neben­
schlußmotor, dem Tor­
sionsindikator zur Mes­
sung der Primärpferde­
stärken, dem Transforma­
tor und der Bremse zur Bestimmung der Sekundär­
pferdestärken. D ie Primärleistung wurde bestimmt 
einmal elektrisch durch Messung von Stromspan­
nung und Wirkungsgrad des Motors, dann durch 
einen Torsionsindikator Bauart Föttinger, der in

in allen Teilen die Vorausberechnungen von Föttinger. 
Abb. 7 zeigt, daß die aufgenommene Primärleistung 
bei verschiedener Primärumdrehungszahl, aber kon­
stantem Uebersetzungsverliältnis, sehr angenähert

P S
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Abbildung S. Brcmsergebnisse bei konstanter Prim ärdrehzahl 
und veränderlicher Sekundärdrehzahl.

mit der dritten Potenz der Primärumdrehungszahl 
schwankt. Wird dagegen die primäre Drehzahl 
konstant gehalten, die sekundäre durch die Bremse 
geändert, so ist nach Abb. 8 die Leistungsaufnahme 
innerhalb weiter Grenzen von der Sekundärdrehzahl 

unabhängig. Die Abbildung zeigt auch die 
Aenderung der sekundären Drehmomente bei 
konstanter Primärdrehzahl und veränderlicher 
Sekundärdrehzahl. Es ergibt sich eine fast 
geradlinig verlaufende Momentenkurve. Wie 
bei der Kolbenmaschine steigt das Drehmoment 
bei Stillstand beträchtlich an, was bei Um ­
kehrantrieben durch sofortiges Anspringen und 
schnelle Umdrehungsaufnahme vorteilhaft zur770

70

SO

prim äre  P S

Abbildung 9. Brcmsergebnisse bei veränderlicher Prim ärleistung 
und konstantem  Uebersotzungsverhältnis 4,25 : 1.

die hohle Primärwelle eingebaut war. Die Bremse 
bestand aus einem verbesserten Pronyschen Zaum 
mit sorgfältig geeichten Dezimalwagen. D ie Ver­
suche wurden ausgeführt von ® tpl.^ng. S p a n n - 
h a k e  und 2>ipl.=3ng. Ju st. Die Versuche bestätigten

Geltung kommen wird. In Abb. 8 ist auch 
ersichtlich, wie der Wirkungsgrad sich ändert, 
wenn die primäre Umdrehungszahl konstant 
bleibt und die sekundäre sich ändert. Durch 
Einbau von Regelungsvorrichtungen kann die 
Leistungsaufnahme, Leistungsabgabe und die 
Wirkungsgradcharakteristik vom Konstrukteur 
beeinflußt werden.

Ueber die Aenderung des Wirkungsgrades 
bei verschiedener Primärdrehzahl und ver­
schiedenen Primärleistungen gibt Abb. 9 A uf­
schluß. Für die Manövrierversuche wurde die 
Bremse vollständig ausgeschaltet, infolgedessen 
lief der Sekundärteil leer und erreichte un­
gefähr die 1,8- bis l,9fache der normalen B e­

triebsdrehzahl. Die in den Schwungmassen auf­
gespeicherte Energie betrug mithin ungefähr das 
Vierfache. Trotzdem ergab sieh eine vorzügliche 
Manövrierfähigkeit des Getriebes, so daß man sich 
entschloß, den Versuchsapparat in ein Schiff ein­
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A b b .ll(T a fe l 1) zeigtdieD urchbildungderTypell. 
Dieses Getriebe ist bestimmt, an Stelle des in Abb. 10 
dargcstelltcn in das gleiche Schiff eingebaut zu wer­
den. Der Vorwärtskreislauf ist gebildet durch die 
Pumpe a, das erste Leitrad b, das erste Sekundär­
rad c, das zweite Leitrad d und das zweite Sekundär­
rad e. Die Vorwärtsleiträder b und d und die Rück- 
wärtsleiträder f und g sind durch den Stahlguß­
körper h miteinander verbunden. Sie bilden zu­
sammen einen ringförmigen Kolbenschieber, der sich 
auf der Trommel i k achsial führt. Beim Umsteuern 
wird der Schieberkörper nach rechts bewegt und das 

Arbeitswasser von der Pumpe a durch f 
nach dem Rückwärtsrad g und von 
dort nach dem zweiten Sekundärrad 
geführt. Das Sekundärrad e dient für 
Vorwärts- und Rückwärtsgang. Der 
Schieberkörper h wird mit Hilfe dreier 
Schraubenspindeln, deren feststehende 
Muttern verzahnt und durch einen 

gekuppelt und parallel ge-

zubauen. Als Antriebsmaschine wurde eine Curtis- 
turbine genommen, die bei 1750 Umdrehungen in 
der Minute 500 Pferdestärken leistet. Abb. 10 
(Tafel 1) zeigt einen Schnitt durch die Anlage. Die 
m it dem Föttingergetriebe zusammengebaute Dampf­
turbine besitzt vier dreikränzige Curtisräder. Die 
Ueberschreitung einer bestimmten Drehzahl wird 
durch einen Regulator m it Drosselventil verhütet; 
außerdem ist noch ein Sicherheitsregulator vorge­
sehen, der beim Versagen des Hauptregulators ein­
springt. Der Hauptregulator sitzt auf einer verti­
kalen lvegelradw'elle über der Rückförderpumpe,

Abbildung 13.

Hydraulische K upplung 

nach Pöttinger.

deren [Laufrad unter dem Wasserspiegel eines Be­
hälters liegt. Die Pumpe benötigt 3/ 4 % der Turbinen­
leistung und fördert nach dem unter dem Transfor­
mator liegenden Steuerschieber, durch den auch der 
Rückfluß des Manövrierwassers erfolgt. An den 
Transformator schließt sich ein Drucklagcr zur Auf­
nahme der Differenz von Sekundärschub und Pro­
pellerschub. Die Anlage hat sich praktisch durchaus 
bewährt. Das Manövrieren, erfolgt in sicherer Weise. 
Wird z. B. bei voller Fahrt „voraus“ der Hebel des 
Steuerschiebers auf Rückwärts gelegt, so steht die 
Sekundärwelle nach 4 sek, und nach weiteren 10 sek 
ist die volle Rückwärtsdrehzahl erreicht.

führt. In der M ittelstellung ist der Kreislauf an 
mehreren Stellen abgesperrt, das Primärrad läuft 
m it geringem Kraftverbrauch leer.

Abb. 12 (Tafel 1) stellt den Transformator für ein 
englisches Hafenschiff dar, das durch einen Saug­
gasmotor. von 150 P S  angetrieben wird. Auf dem 
Versuchsstand hat dieses Getriebe 850 P S, also die 
5,66 fache Leistung, anstandslos übertragen und dabei 
einen größten Wirkungsgrad von 0,88 erreicht. D ie  
Sekundärwelle folgte den Bewegungen des Steuer­
hebels fast augenblicklich.

In Abb. 13 ist ein Getriebe m it der Uebersetzung 
1 :1  dargestellt. E s besteht aus zwei fast völlig
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gleichen Rädern, die auf der Primär- bzw. Sekundär- der vollen Leistung in beiden Drehrichtungen. —
welle aufgekeilt sind. Ein Gehäuse ist in diesem Wie ein solcher Antrieb im Vergleich m it einer
Falle nicht notwendig, cs genügt eine leichte Blech- Umkehrkolbenmaschine zu bewerten ist, könnte wohl
bekleidung zum Auffangen von Spritzwasser. Dieser erst nach praktischen Versuchen entschieden werden.
Apparat soll als ausrückbare Kupplung dienen. Ver­
suche ergaben einen Wirkungsgrad von 96%  bei 
Ucbertragung von 100 PS bei 1000 Umdrehungen 
in der Minute. Die Kupplung läßt sich für beliebig hohe 
Leistungen und Umdrehungszahlen ausführen und 
gestattet ein vollständig stoß- und erschütterungs­
freies Ein- und Ausrücken bei jeder Geschwindig­
keit durch Füllen oder Entleeren des Getriebes.

Die Anwendung des hydrodynamischen Getriebes 
dürfte sich überall da empfehlen, wo große Kräfte 
stoßlos, geräuschlos, schnell und sicher ein- und aus­
geschaltet werden sollen. Die vollkommen elastische 
und nachgiebige Aufnahme jeglicher Stöße spricht 
auch sehr für Anwendung des Getriebes im AValz- 
werksbetrieb, weil hierbei der ruhige Gang und so­
mit die Betriebssicherheit und die Lebensdauer der 
Antriebsmaschine erhöht wird. Das hohe Anzugs­
moment ohne Mehrbelastung der Antriebsmascliinc 
ist ein besonderer Vorteil, der besonders bei Umkehr­
antrieben von Bedeutung ist.

In Abb. 14 ist der Entwurf für den Antrieb eines 
Universalwalzwerks wiedergegeben. Die Walzen­
straße wird von einer Dampfturbine mit einer Lei­
stung von 2400 P S bei 1000 Umdrehungen in der 
Minute angetrieben. Das Föttingergetriebe, das 
unmittelbar auf einer gemeinsamen Grundplatte an 
die Turbine angebaut ist, überträgt diese Leistung 
mit einer sekundären Umdrehungszahl von 90 in 
der Minute. Der Dampfschub der Turbine ist mit 
dem Achsialschub des Föttinger-Transformators un­
gefähr ausgeglichen, so daß nur ein kleines Druck- 
lagcr am Kopf der Turbine benötigt wird. Der Sekun­
därschul) des Transformators ist ebenfalls beinahe 
ausgeglichen, der Rest wird von einem Sekundär- ])er platzbedarf der Turbinenanlage ist offenbar in
drucklager aufgenommen. der Walzrichtung geringer, ein Umstand, der wohl

Abb. 15 zeigt einen Entwurf für den Antrieb eines selten von praktischer Bedeutung sein wird. Die
Umkehrwalzwerks. D ie Primärleistung beträgt allgemeinen Vorzüge des Turbinenbetriebes sind

nicht zu verkennen; daß jedoch 
dieser Betrieb einen wirtschaft­
lichen Vorteil bringen wird, ist 
nicht mit Sicherheit anzuneh­
men, da die beim Turbinen­
betrieb unvermeidliche Lcerlauf- 
arbeit bei der Kolbenmaschine 
fast ganz fortfällt.

Es lag nicht in meiner Ab­
sicht, die Wirtschaftlichkeit der 
Walzwerksantriebe mittels des 
neuen Getriebes einer kritischen 
Untersuchung zu unterziehen; 
ich habe mich viebnehr darauf 

15 000 P S  bei 400 Umdrehungen in der Minute, beschränken müssen, das mir zur Verfügung stehende
welche auf sekundär 120 Umdrehungen ermäßigt Material und das, was ich aus eigener Anschauung
wird. Bei diesem Getriebe wären zum Umsteuern auf der Vulcanwerft in Stettin erfahren habe, den
ungefähr 6 sek erforderlich, und zwar zur Erreichung Lesern dieser Zeitschrift mitzuteilen.

Abbildung 15.
Hydrodynam isches W endegetriebe nach Föttinger für ein Blockwalzwerk.

7l/rbine

Transform ator

•Mitte Bbcksfrq/se

Abbildung 14. Turbinenantriob für ein 
Uni versa lwal/. werk m it Föttinger-Transform ator.
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T ay lo rs  Erfolge au f  dem  G eb ie te  d e r  Fabrikorganisation .
Von Professor A. W a l l i c h s  in Aachen.

or einigen Jahren U nterw eisungskarte fü r A rbeitsauftrag: 1. S. L . V. 3. P.
wurde in dieser Zeit­

schrift* über die interessan­
ten undgrundlegendenVer- 
suche T a y l o r s  auf dem 
Gebiete der Dreharbeit,
Stahlherstellung und Be­
handlung berichtet und im 
Anschluß daran seine 
Grundsätze für die B e­
triebsleitung! besprochen.
Es mag mir heute gestattet 
sein, über einige weitere 
Einzelheiten und über die 
persönlichen Eindrücke zu 
berichten, die ich anläßlich 
einer Studienreise in den 
Vereinigten Staaten im 
Anfang des vorigen Jahres 
über die Verbreitung und 
das Wirken der Taylor-Or­
ganisation gewonnen habe.

Die Grundlage derTaylor- 
schcn Organisation liegt in 
der Erzeugungssteigerung, 
erreicht durch die auf 
Grund von eingehenden 
Versuchen erhöhte Arbeits­
geschwindigkeit der Werk­
zeugmaschinen, in Verbin­
dung m it einer bis in das 
Kleinste gehenden Rege­
lung aller Neben- und E in­
richtungsarbeiten zur Ver­
meidung jedes unnötigen  
Aufenthaltes. Das ver­
nehmlichste Mittel zur Er­
reichung des letztgenann­
ten Zwecks besteht in 
der T r e n n u n g  der  re i n  
m e c h a n i s c h e n  A u s f ü h ­
r u n g s a r b e i t  von der für  
di e  V o r b e r e i t u n g  der  
A r b e i t  n o t w e n d i g e n  
D e n k -  u n d  U e b e r l e -  
g u n g s a r b e i t .  Ein inter­
essantes Beispiel hierfür 
zeigt die in Uebersicht 1 
wiedergegebene Unterwei­
sungskarte, welche jedem  
Arbeitsauftrag beigegeben

* S t. u. E. 1907, 17. Ju li,
S. 1053/62 und 24. Ju li,
S. 1085/92.

} f  E ingehendes'darüber in 
Taylor - W allichs: Die Be­
triebsleitung. B erlin, Ju liu s 
Springer 1909.

1 B la tt, B la tt  Nr. 1

M aterial:
Maschinenstahl

Klasse Nr. 
I I I

Zeichnung Nr. 
6601 Pos. 105

Anz. einer 
Auftrag-Serie: 

400

Maschine Nr. I A uftrag Nr. 
L. 10  ! P . L . V.

G esam tzeit: 
394 M in .

Bonus:
3 5 %

Beschreibung der B earbeitung: 
Bohren und Abslechen von Unterlegscheiben 

auf der Revolverdrehbank

Nr.

9
10

11
12

13

14
15
16

17
18
19
20 
21

22
23
24
25

26

27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38

E i n z e l - U n te r w e i s u n g e n

I .  E i n r i c h t e n  de r  B a n k .

Zeitkarte holen ...................................
Lesen der K a r l e ...................................
Andrehen der E in spannk lauen  auf 
B in g  auf die Stange setzen . . . .  
Stange in  den Spindelstock einsetzen

und R inge  j u s t ie r e n ......................
Längenanschlag e in ste llen ..................
3/u  D D T S i n C C C E  3/ s einsetzen 
C  C  G  E  3/ 8 in  den Revolverkopf ein­

setzen .................................................
Ansch lag  einstcllen fü r D D  '1' S  3/ 16 
S. A . T  L  Stahl einsetzen und ein­

stellen ................................................
Su m m a  Einrichtzeit 

I I .  A r b e i t s z e i t e n .

M aterial bis an  den Ansch lag bringen 
Revolverkopf drehen und  M asch ine

in  Gang s e t z e n ...............................
3/ 16" Loch b o h r e n ...............................
Werkzeug w ech se ln ...............................
Abstechen und Kanten abfeilen . . 
Fertiges Stück  in  den Kasten  legen. 
Stücke nach Hunderten abzählen. Zeit 

pro Stück  ............................................

9 0 %  Aufschlag auf die Einricht- und
Wechselzeit ( 0 , 3 5 ) ..........................

10%  Aufschlag auf die M asch inen ­
zeit (  0,26 ) ........................................

Vor­
schub Geschw.

Fertigstellungszeit pro Stück  

B a n k  in  Ordnung bringen.

Gesamtzeit für 400 Stück —  
400  x  0,96 +  (7,61 +  2 )  

66
393,61

M inuten  oder -—  Arbeitsstunden.

W enn die Maschine n icht so laufen kann i 
wie befohlen, muß der Geschw.-Meister j 1
sofort an  den Ausfertiger dieser K arte  ! M onat 
beriohten.

Arbeite-1 a m -  ¡Gesamt-1 zeit 'nchtzcit 
. . .  . ..  i zeitMin. [ Min.

0,14

0,12

2,00
2,00
0,91
0,19

0,59
0,31
0,31

0,22
0,31

0,77

7,61

0,15

0,08

0,08

0,02

0,02
0,26 I 0,35

0,61

0,32

0,03

0,96

9

Tag
11

Ja h r

Min.

Ausgefertigt:
R.

Nachgesehon:
S.

U ebersicht 1. U ntorweisungskarte fü r einen A rbeitsauftrag.
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wird. Wie ersichtlich, handelt es sich um eine 
ganz einfache Arbeitsaufgabe, das Abdrehen von 
Unterlegscheiben der Revolverdrehbank.

Die Karte enthält zunächst die Einzelzeiten für 
das Holen der neuen Karte, die Unterrichtung über 
die Aufgabe und das Einrichten der Bank bzw. das 
Einspannen des Materials. D ie Einzelzeiten für die 
vorbereitende Arbeit sowie 
auch für die einzelnen 
Arbeitsgänge sind die an 
den geschicktesten Arbei­
tern m it der Stoppuhr 
gemessenen, also die 
ki i r z e s t mö g l i c l i e n  und 
nicht die normalen. Für 
die notwendigen Unter­
brechungen, bzw. um dem 
mit normaler Geschwin­
digkeit Arbeitenden ge­
recht zu werden, ist später, 
wie aus der Karte ersicht­
lich, ein Aufschlag gemacht 
worden, und zwar ein 
ziemlich wesentlicher (rd.
70 bis 90 %) für die Ein- 
richtungs-, Handhabungs- 
und E insteilzeiten , ein 
kleinerer (rd. 10%) für die 
Zeiten der Maschinen­
arbeit, welche im Durch­
schnitt im selbsttätigen  
Gange verlaufen. Es hat 
sich die Aufstellung der 
kiirzestmöglichen Zeiten 
als die zweckmäßigste her­
ausgestellt, weil die Zahlen 
dann als gleichwertig zu 
erachten sind und neue 
Arbeiten ohne neue Zeit­
studien aus den Zeitele­
menten früher gemessener 
und tabellarisch zusam­
mengestellter Arbeiten be­
rechnet werden können.
Für die verschiedenen 
Arbeiten sind dann Er­
fahrungsaufschläge hinzu­
zurechnen, um die vorzu­
schreibenden Gesamtzeiten  
zu erhalten. Zum Schluß 
wird die Gesamtzeit für eine Serie von 400 Stück, 
wie gezeigt, berechnet.

In Uebersicht 2* ist eine solche U n t e r w e i ­
s u n g s k a r t e  für eine größere Arbeit, das Abdrehen 
einerKurbelwelle, gezeigt. Auf dieser Karte, welche 
bereits vor zehn Jahren angewendet wurde, ist die vor 
Einführung der Karten und eines besonderen unten 
beschriebenen Lohnverfahrens benötigte Zeit ver-

* Entnom m en aus dem Aufsatz von H. L. G a  n 1 1 , 
Engineering Magazine 1911, Vol. XLI, S. 1.

merkt: 54 Stunden gegen 10 Stunden 50 Minuten, 
eine Zeitverkürzung auf ein Fünftel. Ein Haupt­
vorzug solcher genauen Zeitunterweisungen besteht 
in der Möglichkeit für den Arbeiter, in jedem Augen­
blick den Stand seiner Arbeit mit der gegebenen 
Zeitvorschrift vergleichen zu können; die Karten sind 
sozusagen Schrittmacher für den Arbeiter.

Als einBeispiel der Mittel zur Vermeidung allen un­
nötigen Aufenthaltes und sorgfältiger Vorbereitung 
jeder Arbeit sei die in Uebersicht 3 dargestellte 
Werkzeugliste gezeigt. Um bei der für die gleichen 
Arbeitsstücke stets in gleicher Weise wiederkehrenden 
Vorbereitungstätigkeit der Beschaffung und Bereit­
stellung der nötigen Vorrichtungen und Werkzeuge 
Zeit zu sparen, wird für jeden Auftrag ein für allemal 
eine solche Werkzeugliste aufgestellt, welche vor 
Beginn der Arbeit der Werkzeugausgabe zur Zu-

7

A rt der Arbeit: 
Drehen

Norm alarbeit Nr. 
460

Auftrag Nr. 
16 S37

Maschine Nr. j S tahl Nr. Klasse des Materials 
59 \ 31 E  \ 14

Schm iedestück Num m er 
22 706 B  F

Name des Arbeiters: Scott. Geschwindigkeitsm eister: Tull.

Beschreibung der Einzelarbeiten
Vorm
der

Anzahl
der

Stähle Schnitte

Vor­
Vor­ Ge­ geschrie­ Lohn

schub schwin­ bene Zeit satz
digkeit Std.jÄIin.

Einrichten der D rehbank : 20 M in .  
E in sp annen  u. Zentrieren f. d. Lager­

stellen ................................................
Drehen der Lagerstellen ......................
Wechseln für den Kurbelzapfen . . 
Schruppen des Kurbelzapfens . . . 
Schruppen der Kurbelwangen mit zwei \

S tä h le n ................................................... !
Schlichten der Kurbelwangen. . . . 
Schlichten des Kurbelzapfens und der

H o h lk e h le n .......................................
Feilen des Z a p fe n s ...............................
Polieren des Z a p fe n s ............................. :
Prüfen und M e s s e n ..........................
A b s p a n n e n ...............................................!

(N u r  f ür das erste Stück)  
I

Sum m a Arbeitszeit 
Festgesetzt auf 10 Stunden 50 M in .  

¡-e-y j  j

iß 1
Bearbeitungsgrad für die Kurbel- 

zapfen Nr. 1.
Bearbeitungsgrad für die Wangen 

Nr. 3.
Frühere Bearbeitungszeit: 54 Stunden

Unterweis ungs- 
fcarte Nr.

4811

Normalzeich-j B. S. Co.- 
nnng Nr. : Zeichn. Nr.

P. C . M . B . ' 2 6 194l/t A

10 52

Monat
7

Tag
17

Jahr
Ol

Gezeichnet:
Buckley.

Falls die Maschine n icht wie vorgeschrieben arbeiten  kann, h a t der Ge­
schwindigkeitsmeister sofort dem Aussteller dieser K arte  zu berichten.

Uebersicht 2. Unterweisungskarte für das Drehen einer Kurbelwelle.
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sammenstellung der verzeichneten Stücke über­
m ittelt wird. Die Werkzeuge und Vorrichtungen 
werden auf ihre Brauchbarkeit untersucht, dann in 
besondere eiserne Kasten gelegt und dem Arbeiter 
noch vor Beginn seiner Tätigkeit m it der Liste 
zugestellt. Wie alle Einzelteile der normalisierten 
Erzeugnisse, sind auch alle Werkzeuge vereinheit­
licht und durch besondere, nach einem streng durch­
dachten Verfahren zusammengesetzte Erkennungs-

IV e r k z e u g -
für

Maschine Nr.

L i s t e

L  10

S y m b o l  d e s  A r b e i t s a u f t r a g e s  
1 P . L . V. 3. P. 

Zeichnung Nr. 6601 ■ 105

Die auf dieser Liste angeforderten Werkzeuge müssen in einem Kasten vereinigt herausgegeben 
werden. Diese L iste ist in dem Fache des Kastens unterzubringen und muß m it den Werkzeugen 

von und zu der Maschine gehen.

Stück N a m e Größe

Dorne
Paßstücke
Schrauben
B ohrstangen
Bohrköpfe
S tah lhalter
Spannfu tter
Spanueisen
Spannpatvono
Zentrierbohrer
Schneidwerkzeuge

Schneidbacken
Schneidkopf
Bohrer
M itnehm er
Lehren
Schablone
Fräsdorn
Fräser
R eibahlen
Führungsbüchsen
R eitstockhülsen
Gewindebohrer
W indeisen
Zange
Schraubstock

L  10

3/16

Symbol

C  C  C  E

D  1) T  S  
P  A  T  L

Markenanzah i Arbeiter Nr. Stunde Monat j Tag Jah r Ausgefertigt

5 25 4: 11 1911 R

Wenn die Werkzeugliste n ickt stim m t, muß sofort der Vorrichtungsmeister dem Ausfertiger
dieser Liste berichten.

U cbcrsicht 3. W erkzeugliste.

buchstaben und -Ziffern (Symbole) bezeichnet. Die 
Einführung solcher Symbole erleichtert sowohl die 
Uebersicht als auch die Schreibarbeit bei Ausfertigung 
der Karten und Formulare. Ich unterlasse nicht, zu 
erwähnen, daß auch in vielen der heimischen Ma­
schinenfabriken eine Vorschrift der zu verwendenden 
Werkzeuge, insbesondere bei der Massencrzcugung, 
stattfindet; meistens werden die Werkzeuge und 
Vorrichtungen bei uns auf den Arbeitszeichnungen, 
und zwar unmittelbar an den Arbeitsflächen, vermerkt.

Eine weitere, sehr nachahmenswerte Einrichtung 
ist die Anordnung von TJebersichtstafeln über die

Beschäftigung der Werkzeugmaschinen. H at bei­
spielsweise ein Dreher einen Arbeitsauftrag voll­
endet, so soll ohne seine Meldung der nächste Arbeits­
auftrag nicht nur vorbereitet werden, sondern die 
Arbeitsstücke, Werkzeuge und Vorrichtungen usw. 
für die nächste Arbeit sollen bereits zur Stelle sein. 
Um dem Arbeitsdisponenten die Uebersicht zu er­
leichtern, werden die erwähnten Tafeln (vgl. Abbil­
dung 4) sowohl im Arbeitsburoau als auch in der 

betreffendenW erkstätte an 
der Wand aufgehängt. Sie 
gestatten mit einem Blick 
eine Prüfung über die 
Frage, ob alle Maschinen 
beschäftigt und auch die 
folgenden Arbeitsaufträge 
vorbereitet sind. Zu diesem 
Zweck bekommt jode Ma­
schine für jede Arbeit ihre 
Arbeitskarte (vgl. Ueber­
sicht 5). Auf der W and­
tafel sind für die Arbeits­
karten jeder Werkzeug­
maschine drei unterein­
ander angeordnete Plätze 
vorgesehen. Auf dem obe­
ren Platz hängt die Arbeits­
karte des augenblicklich 
in Arbeit befindlichen Auf­
trages, auf dem mittleren 
Platze hängt die Karte des 
nächstfolgenden Auftrages 
für die betreffende Ma­
schine und auf dem unteren 
Platz alle weiteren etwa 
schon ausgeschriebenen 
Karten übereinander. Aus 
dem Beispiel der Abbil­
dung 4 ist zu erkennen, 
daß für die Drehbänke 4 
und 7 die folgenden Ar­
beitsaufträge noch ausge­
schrieben werden müssen. 
Die gleiche Wandtafel 
hängt im Arbeitsbureau, 
die Arbeitskarten werden 
hierfür im Durchschreibe­
block doppelt ausgefertigt.

Der leitende Gedanke bei der Einführung der be­
sprochenen Einrichtungen ist die Ersparung an Zeit 
oder die Verkürzung der durch die Fabrikation be­
dingten Arbeitsunterbreclumgen, wie Werkzeug­
wechsel, Umspannen, Aufspannen der folgenden 
Arbeitsstücke usw. D ie Anwendung hoher Schnitt­
geschwindigkeiten durch Verwendung von Schnell­
drehstahl ist von geringer Wirkung, wenn nicht 
durch eine zweckmäßige Ordnung der Dinge die 
sogenannten Nebenzeiten oder unproduktive Arbeits­
zeiten auf das kleinstmögliche Maß zurückgeführt 
werden. In dieser Richtung ist meistens mehr Zeit



11. Jan u a r 1912. Taylors Erfolge, auf dem Gebiete der Fabrikorganisation. Stali und Eisen, öl

zu gewinnen als in der Erhöhung der Arbeits­
geschwindigkeit.

Von Interesse werden noch einige Mitteilungen 
über den Zusammenhang der Zeitvorschriften mit 
der E n t l o h n u n g  der Leute sein. Nach dem Taylor- 
sclien Lolmverfahren wird für die Einhaltung der 
vorgeschriebenen Zeit ein hoher Lohnsatz, 
etwa 30 bis 50 % über dem üblichen, 
gewährt, während bei Nichteinhaltung ein 
Abzug für die Stunde Mehraufwand an 
Zeit ein tritt. Dieses sogenannte Differential­
lohnverfahren hat sich jedoch als zu 
strenge erwiesen und daher in den meisten 
Betrieben nicht aufrecht erhalten lassen.
Fast alle nach dem Taylorschen System  
geleiteten Betriebe haben daher das 
Gant t sche  „Task and Bonus“ Lolmver­
fahren in Anwendung gebracht, welches 
den Leuten, einerlei ob die vorgeschrie­
benen Arbeitszeiten erreicht sind oder 
nicht, den üblichen Stundenlohnsatz ge­
währt, jedoch bei Einhaltung der vor­
geschriebenen Zeit einen „Bonus“ (s. die 
Unterweisungskarten), d. h. einen Lohnaufschlag, 
von meistens 35 % auf den ganzen Lohnbetrag 
zugute kommen läßt, Die Erfahrungen haben ge­
zeigt, daß die Arbeiter durchweg den „Bonus“ 
verdienen, d. h. sich Mühe geben, die Arbeit in der 
vorgeschriebenen Zeit fertigzustellen. Es mag sein, 
daß man nicht überall ein derartiges Arbeitspersonal 
vorfindet. Von einigen Betriebsleitern europäischer 
Werke wurde mir versichert, daß bei ihnen die Leute 
zweifellos eine langsame 
Arbeitsweise bei normalem 
Lohn dem Mehrverdienst 
bei beschleunigtem Tempo 
vorziehen würden. Es trifft 
das aber nicht für die 
Mehrzahl der deutschen 
Betriebe zu, denn durch­
weg hat man bei uns die 
Durchführung des Stück­
lohnverfahrens (Akkord) 
erreichen können, was in 
den meisten Maschinenbau­
betrieben der Vereinigten 
Staaten infolge des Wider­
standes der Arbeiterorgani­
sationennichtmöglich war; 
es wird dort noch vorwiegend in der niederen Stufe 
des Zeitlohnverfahrens gearbeitet.

Das Taylorsehe System hat naturgemäß von  
manchen Seiten in der Literatur auch scharfe Ver­
urteilungen erfahren, welche meist auf sozialem  
Gebiete liegen. Es sei vom allgemein menschlichen 
Standpunkte aus zu verwerfen, dem Arbeiter alle 
höher stehende Tätigkeit, wie z. B. das eigene Nach­
denken über die Art, wie eine Arbeit anzufangen ist, 
fortzunehmen. Man mache den Menschen zu einer 
würdelosen Maschine usw. Taylor hat diese Ein­

würfe jedoch treffend widerlegt m it dem Hinweis, daß 
er die zur Denkarbeit oder zur Beaufsichtigung oder 
Leitung geeigneten Elemente in den reorganisierten 
Betrieben stets aus den Kreisen der mechanisch 
arbeitenden herausgenommen und sie zu Vorarbeitern, 
Meistern oder Beamten im Arbeitsbureau gemacht

habe, denn die Zahl der Beamten muß bei einer so 
intensiven Organisation naturgemäß erheblich ver­
mehrt werden. Das Verhältnis von Beamten zu 
Arbeitern beträgt in Maschinenfabriken normal 
etwa 1 : 7 bis 8 herunter bis 1 : 12, in den Taylor- 
Betrieben dagegen etwa 1 : 3. Man kann also im 
Gegenteil sagen, daß das System eine große Zahl 
von Arbeitern in eine höhere Stufe der Berufstätig­
keit emporhebt und nur denen die mechanische Aus-

führungsarbeit läßt, die gemäß ihrer Veranlagung 
zu keiner anderen Tätigkeit geeignet und meist auch 
nicht gewillt sind.

E s hat sich im Gegensatz zu der oben vertretenen, 
den Grundsatz der Trennung der Ueberlegungs- von 
der Ausführungsarbeit mißbilligenden Meinung in 
den nach den Grundsätzen der durchdachten Leitung 
neugeordneten Betrieben herausgestellt, daß infolge 
der vollkommenen Regelung aller Dinge und des 
dadurch bedingten ordnungsmäßigen Verlaufs der 
Tätigkeiten und der Vermeidung aller Streitigkeiten
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Abbildung 4. Ueberidchtstafel über die Beschäftigung 
der W erkzeugmaschinen.
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über die Arbeitszeiten und Lohnsätze, Wegfall der 
Täuschungsversuehe über die Arbeitszeiten bei Erst­
ausführungen zwecks Akkordbestimmung eine weit 
größere Arbeitsfreudigkeit und Zufriedenheit der 
Leute entsteht als in den nach althergebrachten 
Grundsätzen verwalteten W erkstätten. Die tatsäch­
lichen Verhältnisse sprechen som it gegen die behaupte­
ten Schäden nach der sozialen Seite; nach dieser Rich­
tung fällt der durch die Schaffung vollkommen klarer 
Verhältnisse in der Lohnfrage das Vertrauen zwischen 
Arbeiter und Leitung bestärkende und das Mißtrauen 
beseitigende Einfluß der neuen Regelung viel mehr ins 
Gewicht als die vorhin behauptete, in sozialer Hinsicht 
ungünstige Wirkung vermehrter Arbeitsteilung.

Ein anderer Einwand findet seinen Ausdruck in 
der Behauptung, daß das Taylor-Verfahren den Ar­
beiter in eine sein Wohlbefinden und seine Gesund­
heit schädigende H etze hin ein treibe.' Auch das muß 
ganz entschieden bestritten werden. Ebensosehr wie 
Taylor dafür sorgte, daß jeder Beam te und jeder 
Arbeiter eine seine Zeit voll ausfüllende Tagesauf­
gabe erhält, war er ängstlich darauf bedacht, daß jede 
Ueberanstrengung vermieden werde. Nur die bisher 
nutzlos durch absichtliches Bummeln oder durch 
schlechte Vorbereitungen verursachte W artezeit und 
durch unzweckmäßige Art der Arbeitsausführung zu 
viel verbrauchte Zeit sollte gewonnen werden, nicht 
eine weitere Zeitverkürzung durch Ueberanstrengung 
erreicht werden. Es wäre auch anders ein schlecht 
durchdachtes System, denn Ueberanstrengung hat 
doch stets Verminderung der Arbeitskraft und der 
Arbeitsleistung zur Folge, ganz abgesehen davon, daß 
sich der Durchschnitt unserer Arbeiter in den heutigen 
Zeiten durch keine noch so hohen Lohnsätze zur 
dauernden Ueberanstrengung verleiten läßt. Daß 
ihm z. B. bei der Dreharbeit die eigene Bestimmung 
über Arbeitsgeschwindigkeit, Formgebung und Schliff 
der Stähle, Größe des Vorschubes usw. genommen wor­
den ist, hat seinen Grund in der Tatsache, daß dem Ar­
beiter selbst bei langjähriger Erfahrung das Urteil 
über die zweckmäßige und wirtschaftliche Wahl dieser 
Größen nicht eigen sein kann, da dieses Problem von 
einer ganzen Anzahl von Elementen beeinflußt wird, 
deren richtige Abgrenzung gegeneinander zur Her­
stellung der größten Wirtschaftlichkeit ein mühe­
volles, langjähriges Studium eines ganzen Stabes 
von wissenschaftlich gebildeten Ingenieuren und er­
fahrenen Praktikern bedurfte.* Meine persönlichen

* Eingehender Bericht darüber in : Taylor-W alliohs, 
Ucbcr D reharbeit und W orkzeugstühle. Verlag Ju liu s  
Springer, Berlin.

Eindrücke durch den Verkehr mit Taylor und seinen 
Mitarbeitern und durch die Beobachtung in einigen 
reorganisierten Betrieben waren ausgezeichnete. In 
der Tabor Manufacturing Co. in Philadelphia sah man 
die Arbeiter stets eifrig bei der Arbeit, ohne etwa die 
Spuren von Ueberanstrengung in dem Aeußeren der 
Leute bemerken zu können. D ie Vorschriften über 
den Fabrikationsgang, die Buchungen und N o­
tierungen aller Vorgänge der Fabrikation waren so 
vollständig, daß man im Arbeitsbureau, d. h. im 
Mittelpunkt aller schriftlichen und Geistesarbeit des 
Betriebes, über den augenblicklichen Ort und Fabri­
kationszustand jedes noch so kleinen Einzelteiles der 
in Arbeit befindlichen Maschinen Auskunft erhalten 
konnte. Diese Probe habe ich auf Aufforderung der 
Leitung gemacht und die Richtigkeit bestätigt ge­
funden. E s ging in dieser Fabrik alles wie „am  
Schnürchen“ ; kein Fragen, kein Schelten, keine Auf­
regung, weil jeder Beam te wie Arbeiter täglich seine 
ganz bestimmte, genau vorgeschriebene und ihn 
emsig, aber ohne Ueberanstrengung beschäftigende 
Arbeit zugewiesen erhält. Die Gewinne der 
Fabrik haben sich seit Einführung des neuen 
Systems wesentlich gehoben, das Einvernehmen 
zwischen den Arbeitern und der Leitung ist ein 
ausgezeichnetes, Ausstände sind seitdem vollständig 
unterblieben.

Tm ganzen arbeiten heute in den Vereinigten 
Staaten ungefähr 50 000 Arbeiter in den so re­
organisierten Betrieben, eine immerhin noch kleine 
Zahl im Verhältnis zu den insgesamt beschäftigten. 
Günstige Vorbedingungen für die Einführung sind 
nicht überall vorhanden, da die vorherige persönliche 
Ueberzeugung von der Zweckmäßigkeit der neuen 
Grundsätze bei allen Beteiligten, vom Direktor bis 
zum Vorarbeiter, vorhanden sein muß und erheb­
liche Geldmittel für die Uebergangszeit bereit 
gestellt werden müssen. Auch staatliche B e­
triebe, die M ilitärwerkstätten im W atertown- 
Arsenal bei Boston, sind m it Erfolg in der 
Reorganisation begriffen.

Die weitere Ausbreitung der Anwendung der 
Taylorschon Grundsätze ist, vom Standpunkt all­
gemeiner Interessen betrachtet, sehr wünschenswert, 
da sie die Erfüllung der für die Menschlichkeit hoch­
bedeutsamen Aufgabe in Aussicht stellt, die beste 
wirtschaftliche Ausnutzung aller geistigen und körper­
lichen Kräfte zu vollbringen und die Lösung der 
schwierigen sozialen Aufgabo der Besserung der 
Beziehungen zwischen Arbeitnehmer und Arbeit­
geber ihrer Erfüllung näher zu bringen.
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U eber die P ro b e n ah m e  von Rohstoffen und  Z w ischenerzeugn issen  
auf den  H ü ttenw erken .

(M itteilung aus der Chemikerkommission des Vereins deutscher E isenhüttenleute.)

a) Ueber die Probenahme von Rohstoffen.

Von Chef Chemiker W. S c h ä f e r  in Rheinhausen.

Eine der wichtigsten Aufgaben der Hüttenlabora- 
torien ist die Probenahme der auf der Hütte 

eingehenden Rohstoffe. In einigen Fällen wird diese 
Arbeit von dem empfangenden Betiiobe erledigt; 
richtiger ist es aber zweifellos, wenn das Laboratorium 
hiermit betraut wird. Von welcher Bedeutung die 
Probenahme beispielsweise bei Eisenerzen ist, die 
auf Grund ihres Gehaltes an Eisen gehandelt werden, 
wird klar, wenn man bedenkt, daß ein Unterschied 
von 1 % im Eisengehalt bei einer Dampferladung 
von 10 000 t —  Ladungen von solcher Größe sind 
keine Seltenheiten mehr —  und einem Skalapreise 
von 0,40 J l für 1 % Eisen auf die Tonne einen Wert 
von 4000 JC darstellt, der je nachdem einen Gewinn 
für den Käufer oder Verkäufer bedeutet.

Mit der Probenahme wird je nach der Menge der 
eingehenden Rohstoffe eine kleinere oder größere 
Anzahl nicht zu junger, ruhiger, gewissenhafter 
Leute betraut, die einem älteren Vorarbeiter unter­
stellt sind. Bei größeren Hüttenwerken beträgt die 
Zahl dieser Leute 15 bis 20 Personen. Bestehen 
zwischen den einzelnen Betriebsabteilungen und 
den Eingangsstellen große räumliche Entfernungen, 
so errichtet man zweckmäßig mehrere Probenahme­
stellen im Werk. Auf einer mir bekannten Hütte 
bestehen z. B. deren drei, von denen der ersten 
und größten die Probenahme der zu Wasser an- 
kommenden Erze obliegt; in der zweiten werden die 
Proben der m it der Balm anlangenden Erze ver­
arbeitet, und die dritte dient für die Probenahme 
und auch gleichzeitig für die Untersuchung von 
Koks. Die verschiedenen Eingangsstellcn (Hafen, 
Bahnhof oder auch Betriebsstellen) sollen dem Labo­
ratorium regelmäßig telephonisch oder schriftlich 
mitteilen, welche Materialien eingchen. Die mit der 
Probenahme beauftragten Leute begeben sich dann 
sofort an die betreffenden Stellen und entnehmen 
die Proben. Auf diese Weise erhalten die Betriebe 
am raschesten zahlenmäßige Angaben über die Be­
schaffenheit ihrer Rohstoffe.

Eine allgemein gültige Vorschrift für die Probe­
nahme läßt sich nicht geben. Sie ist abhängig von 
dem Umfang der zu bemusternden Mengen, von 
der Art der Anforderung, ob durch Eisenbahn, zu 
Wasser, auf der Achse usw., von den vorhandenen 
Entlade- und Beförderungseinrichtungen und anderen 
Faktoren. Allgemein kann gesagt werden, daß die 
Probenahme am leichtesten bei feinkörnigem und pul­
verigem Material erfolgt, schwieriger bei stückigem. 
Je größer eine Probe genommen wird, desto mehr

Gewähr ist für einen richtigen Durchschnitt gegeben. 
Bei Er z e n ,  S c h l a c k e n ,  K i e s a b b  r ä n  d e n  
usw. ist es gebräuchlich, nicht unter 1 kg Probc- 
material für 1 t zu gehen. Schwankt die Zusam­
mensetzung eines ankommenden Erzes erfahrungs­
gemäß nur wenig, so kommt man mit weniger 
als l °/oo aus; bei gänzlich neuen undunbekannten  
Erzen ist es ratsam, die Probe noch größer als 
1 %„ zu wählen. Das Anfahren der Rohstoffe 
auf die H ütte erfolgt meist zu Schiff oder mit 
der Bahn. In beiden Fällen erfolgt die Probenahme 
zweckmäßig während des Entladens. Wenn irgend 
angängig, soll man die Probenahme vom großen 
Haufen vermeiden, weil es schwierig, ja oft unmög­
lich ist, hierbei eine richtige Durchschnittsprobe zu 
erhalten. Je nachdem, ob mehrere Wagen zu einer 
Sendung gehören, von der ein Durchschnittsmuster 
anzufertigen ist, oder ob nur von einem Wagen eine 
Probe für die Analyse zu nehmen ist, wird die Probe­
nahme auf verschiedene Weise durchgeführt. Bei 
nur einem Wagen kann man z. B. das ganze zwischen 
den beiden Türen liegende Material für die Probe 
bestimmen. Eine andere Art der Probenahme wird 
in der Weise ausgeführt, daß man an verschiedenen 
Stellen von der Oberfläche der Ladung aus möglichst 
bis auf den Boden des Wagens hineingräbt, wobei 
man das unmittelbar an der Oberfläche lagernde Ma­
terial verwirft und das übrige für die Probe bestimmt.

Fiat man von dem zu bemusternden Material den 
F e u c h t i g k e i t s g e h a l t  zu bestimmen, so wählt man 
hierzu die beim Zerkleinern der Probe zuerst verworfe­
nen Anteile. Entnimmt man das für die Feuchtigkeits­
bestimmung erforderliche Probematerial erst dann, 
wenn die Zerkleinerung schon weiter fortgeschritten 
ist, so können schon merkliche Mengen Feuchtigkeit 
verdunstet sein.

Mau kann auch jede 10. oder 20. Schaufel bei 
der Entladung für die Probenahme bestimmen. 
Gehört eine größere Anzahl von Wagen zu einer 
Sendung, von der ein Durchschnittsmuster verlangt 
wird, so können die Proben in einer der vorerwähnten 
Weise von jedem 2., 3. oder 4. Wagen genommen 
und die so gewonnenen Proben nachher vereinigt 
werden. Bei Schiffsladungen erfolgt die Probenahme 
meist dann, wenn schon ein Teil der Ladung gelöscht 
ist, d. h. wenn die in den einzelnen Schiffsräumen 
lagernden Massen angebrochen sind. Steht zur 
Probenahme ein Kran zur Verfügung, so befährt 
man mit diesem jeden einzelnen, bei größeren Kähnen 
jeden zweiten oder dritten Raum und entnimmt die 
Probe, wobei man darauf achtet, daß das in der 
Ladung vorhandene Verhältnis von Stücken und 
Feinem möglichst eingehalten wird. Gehören mehrere



54 S tah l und Eisen.

Kähne zu einer Ladung, so mischt man die zuvor 
schon zerkleinerten und geteilten Proben im Ver­
hältnis des Gewichtes der einzelnen Kähne. Man 
kann die Probenahme auch so bewirken, daß man 
aus jedem geförderten Gefäß eine Schaufel voll ent­
nimmt oder jedes 10. oder 20. Gefäß ganz für die 
Probe bestimmt. Leider ist diese Art der Probe­
nahme, die am sichersten einen richtigen Durch­
schnittswert gewährleistet, sehr zeitraubend sowie 
kostspielig und kann daher meist nur in Ausnahme­
fällen angewandt werden.

Daß in allen diesen Fällen mechanische Zer- 
kleinerungseinrichtungcn, wie Steinbrecher in Ver­
bindung mit Walzenmühlen oder Kollergängcn, un­
erläßlich sind, bedarf kaum der Erwähnung. Auch 
wenn man nicht nach einem der beiden letzten Ver­
fahren arbeitet, ist die Beschaffung von Zerkleine­
rungsmaschinen dennoch sehr zu empfehlen, denn 
bei einem jährlichen Eingänge von 1,5 Millionen 
Tonnen Erzen, wie er auf einem neuzeitlichen Werke 
keine Seltenheit ist, und bei einem Probeverhältnis 
von 1 :1000  sind demnach 1500 t Probegut jährlich 
zu verarbeiten oder arbeitstäglich etwa 5 t.

Ein anderes Verfahren, das vielfach beim Um­
laden in den Seehäfen angewendet wird, besteht 
darin, daß man den Anteil an großen Stücken, m itt­
leren Stücken und feinem Material abschätzt und 
dementsprechend das Probegut entnimmt, wobei man 
von den großen Stücken für die Probe etwas ab­
schlägt. H at z. B. die Schätzung ergeben, daß das 
Erz aus 70%  großen, 20%  kleinen Stücken und 
10%  feinem Material besteht, so nim m t man aus 
den verschiedenen Schiffsräumen je sieben Schaufeln 
von abgeschlagenen Stücken großer Anteile, zwei 
Schaufeln kleine Stücke und eine Schaufel feines 
Erz. Daß dieses Verfahren seine großen Bedenker 
hat, ist klar; zudem ist auch die Schätzung schwierig.

Welche Irrtümer bei dieser Art der Probenahme 
Vorkommen können, möge folgendes Beispiel aus der 
Praxis zeigen: Eine Eisenerzladung von etw a 4000 t 
war vom Verkäufer m it 54%  Eisen angcmeldct 
worden; die Probenahme auf der H ütte ergab in­
dessen noch nicht 50 % Eisen. Der Grund für diese 
Abweichung war darin zu suchen, daß die sehr stück- 
reiche Ladung viele größere Stücke enthielt, die 
einen völlig tauben Kern besaßen. Die Probenahme 
des Verkäufers war in der vorerwähnten Weise be­
wirkt worden; es waren also die Kerne der größeren 
Stücke gar nicht berücksichtigt worden.

Auf vielen Werken ist es Gebrauch, sich bei An­
kunft einer Ladung durch eine Vorprobe ein an­
näherndes Bild von der Beschaffenheit der Ware zu 
machen. Oft wird auch von dem Ausfall dieser Vor­
probe die Annahme der Ware zur Bedingung gemacht, 
und zwar meist in solchen Fällen, wo gewisse Mindest­
gehalte an Eisen, Mangan oder Phosphor und gewisse 
Höchstgehalte an schädlichen Bestandteilen vom  
Verkäufer gewährleistet worden sind. Daß man 
hierbei außergewöhnlich vorsichtig sein muß, braucht 
nicht besonders betont zu werden, um so mehr, als es 
bei einer Vorprobe, die aus mehreren Gründen nicht
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sehr umfangreich sein kann, meist noch schwieriger 
ist, ein Durchschnittsmuster zu erhalten, als bei der 
Probenahme während des Entladens. Wie begründet 
in diesem Falle eine besondere Vorsicht ist, geht aus 
der häufig zu machenden Beobachtung hervor, daß 
oft ein den Lieferungsbedingungen nicht entsprechen­
des Material zu unterst lagert und daher bei der Vor­
probe nicht berücksichtigt wird. Erst nachher stellt 
sich bei der Hauptprobenahme diese Tatsache heraus; 
dann aber ist es oft zu spät, die Ware zu verweigern.

Bezogen sich die vorangegangenen Ausführungen 
vorzugsweise auf die Probenahme von Erzen, 
Schlacken, Kiesabbränden usw., so gelten sie natür­
lich sinngemäß auch für die übrigen Rohstoffe, ins­
besondere für K o h l e n  und K o k s. Am leichtesten 
ist hier die Probenahme bei den feinkörnigen Koks­
kohlen, schwieriger schon bei Stückkohlen und am 
schwierigsten bei Koks. Im letzteren Fall ist es am 
sichersten, eine Anzahl ganzer Stücke unter Berück­
sichtigung des Größenverhältnisses zu nehmen; ein 
Abschlagen kleinerer Stücke von größeren ist auch 
hier sehr bedenklich, da der Aschengehalt in den ein- 
:elncn Stücken beträchtlich schwankt. Handelt es 
sich außer der Bestimmung der Asche auch um die 
des Wassers, so ist zu beachten, daß je nach den 
Witterungsverhältnissen die oberen Lagen bei Eisen­
bahnsendungen trockener oder auch feuchter als die 
unteren Lagen sein können. Beim Zerreiben der 
Koksprobe ist ferner zu bedenken, daß beträchtliche 
Mengen Eisen aufgenommen werden können, wenn 
das Zerreiben auf gewöhnlichen eisernen Platten  
geschieht; infolgedessen muß der Aschengehalt 
natürlich zu hoch ausfallen. Man soll daher das 
Zerreiben des zerkleinerten Musters auf gehärteten  
Stahlplatten oder in Porzcllanmörsern ausführen.

Bei der Probenahme f e u e r f e s t e r  S t o f f e  wird 
man sich wegen des oft nicht unbeträchtlichen Wertes 
des Materials auf einige wenige Steine, die man für 
die Probe bestimmt, beschränken müssen; insbeson­
dere gilt dies für sehr große Steine, wie sie vielfach 
zur Zustellung der Hochöfen verwendet werden. 
Da häufig auch eine Untersuchung auf Druckfestig­
keit ausgeführt wird, so kann man die hierbei ab­
fallenden Bruchstücke für die Herstellung einer 
Probe zur Analyse-und für die Feuerfestigkeitsbestim­
mung benutzen. Das für die Analyse zu verwendende 
Material muß dabei von der äußeren H aut des Steines 
befreit sein, da diese durch die Einflüsse des Brennens 
usw. immer eine etwas andere Zusammensetzung 
aufweist. Das Zerreiben der zerkleinerten Probe 
darf nur in Achat- oder Porzellanmörsern geschehen, 
da aus eisernen Platten oder Mörsern Eisen aufge­
nommen wird. Bei Nichtbeachtung dieser Vorschrift 
ist es nach meinen Erfahrungen in der Praxis häufig 
vorgekommen, daß eine Probe 3,5 % Eisen aufgenom­
men hatte. Beim Zerreiben von Proben feuerfester 
Steine wird auch wohl häufig in der Weise verfahren, 
daß man zwei Steinstücke gegeneinander schleift und 
das entfallende Pulver zur Analyse verwendet.

Muß die endgültige Durchschnittsprobe in mehrere 
Teile geteilt werden, so ist dringend zu raten, die

Ueber die Probenahme von Pohsto/fen und Zwischenerzeugnissen.
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Zerkleinerung so w eit zu treiben, daß das Probegut 
ohne weiteres analysenfertig ist, d. h. daß ein weiteres 
Zerreiben unnötig und nur noch unter Umständen 
ein Trocknen erforderlich ist. Auch hier sei ein Fall 
aus der Praxis mitgeteilt, der diese Notwendigkeit 
beweist: In einer Ladung Koks wurde vom Werk 
ein höherer Aschengehalt festgestellt, als die Zeche 
ermittelt hatte. Um den Streit zu schlichten, wurde 
eine gemeinsame Probenahme auf der H ütte an- 
beraumt. Das Probegut wurde geteilt, als es noch 
etwa Hasehiußgröße besaß. Als die Analysen aus­
getauscht wurden, ergab sich ein Unterschied von 
nicht weniger als 6 % Asche. Zur weiteren Prüfung 
der Angelegenheit sandten beide Parteien ihre Probe­
reste an eine dritte Stelle ein, die die Zahlen beider 
Parteien bestätigte. Bei einer weitergehenden Zer­
kleinerung bis zur Analysenfertigkeit würde diese 
Erscheinung nicht eingetreten sein.

Bei der Probenahme von S c h w e f e l s ä u r e ,  die 
zur Herstellung von Ammoniumsulfat dient, ist zu 
berücksichtigen, daß die verschiedenen Schichten in 
den Kesselwagen oft sehr verschieden sind. Zweck­
mäßig entnimmt man die Probe m it einem Heber, 
der bis auf den Boden des Kessels langsam hcrab- 
gesenkt wird. Auf diese Weise werden alle Schichten 
mitberücksichtigt. Ein gleiches gilt für die Probe­
nahme von Te e r ,  der nicht selten in verschiedenen 
Höhen verschiedene Gehalte an freiem Kohlenstoff, 
Pech und Wasser aufweist. Die Außerachtlassung 
dieser Vorsichtsmaßregel hat schon oft zu großen 
Unterschieden geführt.

b) Ueber die Probenahme von Zwischenerzeugnissen.
Von Dr. E. C o r  l e i s  in E ssen-R uhr.

Anschließend an die obigen Ausführungen über 
die Probenahme von Rohstoffen mögen noch einige

kurze Bemerkungen über die Probenahme von 
Zwischenerzeugnissen folgen. Die Probenahme bei 
denjenigen Zwischenerzeugnissen, welche im Hoch­
ofen gewonnen werden, bietet verhältnismäßig ge­
ringe Schwierigkeiten. Es ist leicht ein gutes 
Durchschnittsmuster zu erhalten bei g r a u e m  
R o h e i s e n  durch Anbohren der frischen Bruch­
flächen verschiedener Masseln an verschiedenen 
Stellen. Man hat nur dafür Sorge zu tragen, daß die 
leichten Graphitteilchen nicht verloren gehen. Bei 
w e i ß e m  R o h e i s e n ,  F e r r o s i l i z i u m,  F e r r o m a n -  
g a n  usw. ist durch Abschlagen einer Reihe von 
Stücken ein einwandfreies Muster zu erhalten. D a­
durch, daß die Versendung dieser Materialien offen 
im Waggon geschieht, ist der Ueberblick auch sehr 
erleichtert.

Dagegen erfordert die Probenahme bei elektrisch 
hergestellten Erzeugnissen große Sorgfalt und be­
reitet oft erhebliche Schwierigkeiten. Größere Sen­
dungen bestehen meist aus einer ganzen Reihe von 
kleinen Abstichen m it erheblich abweichenden Ge­
halten, wovon man sich durch Stichproben leicht 
überzeugen kann. Es wurden z. B. bei verschiedenen 
Eisenlegierungen Analysen-Unterschiede bis über 
10%  festgestellt. Oft weisen auch die Abstiche in 
sich erhebliche Unterschiede auf. Durch Entnahme 
der Analysenproben an verschiedenen Stellen größerer 
Stücke wurden Unterschiede in den Gehalten bis 
zu 5 %  festgestellt. Ferner wird die Probenahme 
sehr erschwert durch die Art der Verpackung; aus 
Fässern, Blechdosen oder Kisten ist eine genaue 
Probenahme eines Durchschnittsmusters oft kaum  
durchzuführen. Bei den elektrisch gewonnenen Er­
zeugnissen ist daher eine g e m e i n s a m e  Probenahme 
unbedingt erforderlich.

In  der sich an  obige Berichte anschließenden B e ­
s p r e c h u n g  wies ein Teilnehm er noch au t die besonderen 
Schwierigkeiten bei der U ntersuchung der R a s e n e i s e n ­
e rz e , nam entlich bezüglich der Nässebestimmung, hin. 
W ährend im allgemeinen zur Bestim m ung des W asser­
gehaltes der Erze ein Trocknen bis zu zwei S tunden genüge, 
zeigten sich bei den Rasenerzen auch nach längerem T rock­
nen noch W asserdämpfe, so daß man sich auf einzelnen 
Werken auf eine bestim m te Zeitdauer des Trocknens, 
z. B. drei oder sechs Stunden, geeinigt habe. Besonders 
machten sich solche Schwankungen bei sehr phosphor­
haltigen Rasenerzen, m it etw a 0 bis S %  Phosphor, be­
m erkbar; cs sei daher bei Angabe des W assergehaltes Vor­
sicht geboten und eine besondere Vereinbarung über die 
Dauer des Trocknens zwischen K äufer und Verkäufer 
wohl angezeigt, dam it beim Abzüge des W assergehaltes 
keine zu großen Unterschiede auftreten . Hierzu komme 
noch die hohe A bsorptionsfähigkeit der Rasenerze fü r Gase 
mancherlei A rt.

Auch bei der Probenahm e der hocheisenhaltigen 
schwedischen M a g n e te is e n s te in e  sei auf einen Um ­
stand zu achten, der durch öfteres Umladen und bei 
längerem T ransport ein trete . Auf dem weiten Wege zer­
rieben sich durch  das öftere Hin- und H erstoßen der 
Eisenbahnwagen die aneinander lagernden großen Stücke, 
und es fände sich auf dem  Boden des Wagens eine m ehr 
oder m inder hohe Schicht eines Mulmes, der m eist reich­
haltiger an Eisen sei als die Stücke selbst, da  das reinste

M aterial auch das weichste sei und sicli am ehesten ab- 
riebe; ein H ineinnehm en oder Auslassen dieses reinen 
Mulmes bei der Probenahm e beeinflusse den Eisengehalt 
der Probe oft n icht unwesentlich. Was die Probenahm e 
bei den Schmelzmaterialien überhaupt angehe, so habe 
R edner es sich zur Regel gem acht, die Probe aus dem 
halbentladenen W agen zu nehmen, soweit das E intreffen 
n icht allzu großer Sendungen dies gesta lte . Man über­
sehe so am  besten die Schichtenlagerung bei gemischtem 
M aterial — stückig und fein —  und könne von oben bis 
unten  einen D urchschnittsstreifen des W ageninhalts zur 
Probe verwenden; auch zeige sich hier deutlich, besonders 
bei den K iesabbränden, wie weit die Nüsseschicht nach 
längerem T ransport im  Regen eingedrungen sei. Die oft 
nur wenige Z entim eter starke  durchnäßte Schicht hebe 
sich deutlich von der trocken gebliebenen H auptm asse 
ab und ermögliche so eine der W irklichkeit entsprechende 
Probeentnahm e für die Bestim m ung des W assergehaltes 
der Sendung.

Auf einen U m stand sei bei der Probenahm e noch 
besonders hinzuweisen. Soll der N i i s s c g e h a l t  bei der 
Probenahm e von stückigem  M aterial nach dem  notwendigen 
Zerkleinern festgestellt werden, so sei beim Stam pfen im 
Sommer die B enutzung frei- und unbedeckt liegender 
E isenplatten, wie m an cs noch häufig antreffe, zu ver­
meiden. Die in der Sonne heiß gewordenen eisernen P la tten  
trieben in kurzer Zeit einen großen Teil der Feuchtigkeit 
aus dem M aterial aus. Komme dazu noch ein öfteres Um­
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schaufeln und Teilen der Proben, so könne es Vorkommen, 
daß beim späteren  Trocknen im  L aboratorium  ein W asser­
gehalt kaum  noch nachzuweisen sei.

N icht ganz leicht gestalte  sich ferner die Probenahm e 
bei Schm elzmaterialien, die m e ta l l i s c h e s  E is e n  e n t­
hielten, so z. B. bei den schwedischen Frischschlacken, 
die bis zu 25 %  und darüber an  metallischem Eisen führen. 
Diese sogenannten Granalien trä te n  hier n icht in g la tten  
und leicht von der Schlacke zu trennenden K örnern  auf, 
sondern in  scharfen und eckigen S tücken verschiedener 
Größe, in deren Unebenheiten m ehr oder weniger Schlacken- 
mengen eingeschlossen seien. W ährend bei den kleinen 
Granalien durch die Analyse der Eisen- und  erforderlichen­
falls auch der Mangan- und Phosphorgehalt festgestellt 
werden könne, sei m an bei den größeren Stücken auf 
Schätzung angewiesen, und cs sei erforderlich, sich hier 
bei der Probenahm e m it dem Verkäufer über den ein­
zusetzenden M etallgehalt der Granalicn zu einigen; auf 
den oberschlesischen W erken würde fü r Granalien ein 
m ittlerer W ert von 93 %  E isengehalt angenommen.

E in Mitglied der Vorsammlung wies auf die G r a p h i t -  
b c s t im m u n g  im  G ie ß e r e i - R o h e i s e n  hin und be­
m erkte, daß die bei G raphitbestim m ungen durch E n t­
m ischung der Probespäne möglichen Unterschiede n icht 
so hoch seien, wie allgemein angenom m en würde. E r habe 
Probespäne von grauem  Gießereieisen durch ein 900- 
Maschensieb abgesiebt und beide K orngrößen fü r sich

untersucht. Die groben Späne enthielten %  Gra-

(2  801
phit, während der feino S taub “¡ 2 7 4 / %  Graphit orgeben

habe. Da in der P rax is eine so weitgehende Entm ischung 
unmöglich sei, könne dieser Fehler vernachlässigt wor­
den, zum al die G raphitbestim m ung als empirisches Ver­
fahren anzusehen sei, solange eine einwandfreie Me­
thode zur Isolierung des G raphites n icht bekannt wäre. 
Bei diesen Bestim m ungen sei der G raphit durch P la­
tintiegel abfiltrie rt worden. Hierzu betonte ein anderer 
Teilnehm er, daß m an bei dem Abfiltrieren über Asbest 
Vorsicht gebrauchen müsse. Je  m ehr Asbest man dabei 
verwende, desto höhere W erte würde m an erhalten ; ein 
Ausglühen des Asbestes unm ittelbar vor der Verwendung 
sei unbedingt erforderlich.

E in Teilnehm er m achte auf die Schwierigkeiten bei 
der Probeentnahm e von W e iß m e ta l l e n  (Lagermetallen) 
aufm erksam . In  der Regel w ürden fü r die Analyse kleine 
Blöcke geliefert, die aber in ihrer Zusamm ensetzung sehr 
schwankten. So könnten  sich bei Spänen aus der Ober­
fläche und solchen aus dem  Boden des Blockes ganz ge­
waltige Unterschiede in der Zusamm ensetzung ergeben, 
besonders in dom Gehalte an Zinn und Antim on. Um 
einen richtigen D urchschnitt zu erhalten , empfehlo es 
sich, die Probenahm e so auszuführen, daß  jedes Stück 
an zwei Stellen, und zwar in der M itte und am Rande, 
vollständig durchbohrt und die gebohrte Probe dann 
fein zerrieben würde. Das härtere, also antim onreicherc 
M aterial, ließe sich dann leichter pulvern als das weichere, 
an Zinn bzw. Blei reichere. W enn sich n icht alles zu feinem 
Pulver verarbeiten ließe, so sei es besser, das ganz Feine 
abzusieben, jeden Teil zu wägen und zwei Analysen zu 
machen. Aus der Anatyse des feinen und des gröberen 
Pulvers ergebe sich dann der D urchschnittsgehalt. In 
ein und demselben S tück seien z. B. Unterschiede bis 
über 10 %  im A ntim ongehalte fcstgestellt worden.

Betreffs der E ntnahm e von P r o b e n  a u s d o m f lü s s i -  
g e n E i s o n -  o d e r S t a h l  b a d e  betonte ein Mitglied aus der 
Versammlung, daß m an etw aigen Seigerungserscheinungen 
in dem kleinen Probeblöckchen nähere B eachtung schenken 
müsse; m an solle darauf sehen, daß die Probe nur in kleine 
Kokillenformen, von etw a 50 x  50 mm Grundfläche und 
außerdem  von sehr großer W andstärke, gegossen würde, 
d am it die Probe möglichst sofort nach dem Eingießen 
erstarre , so daß für eine etwaige Seigerung keine Zeit 
mohr übrig bliebe. Auf diesen P u n k t müsse um so m ehr 
geach tet werden, als bei der Geschwindigkeit, m it der

dem Betriebe die S tahlanalysen zugehen m üßten, meist 
keine Zeit vorhanden sei, die Probe bis auf den inneren 
K ern  anzubohren, man sich vielm ehr fast imm er m it den 
beim ersten  Anbohren fallenden Spänen zur Analyse be­
gnügen müsse-

Ferner habe das Ueberscndcn des Analysenmaterials 
in Form  von Spänen, wie cs n ich t selten geschehe, wohl 
seine größten Bedenken. Die beim B earbeiten der Stücke 
auf der Dreh- oder H obelbank fallenden Späne könnten 
niemals dein D urchschnitt entsprechen, da  sie fa st immer 
lediglich aus der Randzone stam m ten, w ährend die K ern­
zone naturgem äß bei einer solchen Probenahm e un­
berücksichtigt bliebe. Es könne ferner häufig die Beob­
achtung gem acht werden, daß der Kohlenstoffgehalt der 
beim Abdrehon fallenden Späne geringer sei, als dem 
D urchschnitt des Stückes entspreche; es sei dies auf eine, 
wenn auch geringe E ntkohlung zurückzuführen, die bei 
längerem  Verweilen der Schmiede- oder W alzstücke im 
W ärmofon kaum  zu vermeiden sei.

W as die Probenahm e von F e r t i g e r z e u g  n i s s e n  anbe­
tr iff t, so erw ähnte ein Teilnehm er, er habe es s te ts  in s tr i t ­
tigen Fällen fü r nötig  gefunden, der Seigerungen wegen 
fü r genaue Kohlenstoffbestim m ungen besondere Proben zu 
nehmen, die er s te ts  so durchführe, daß ein entsprechend 
starkes Loch durch  die ganze Probo gebohrt und alles 
fallende Spänem aterial eingewogen würde. Auch fü r die 
Schwefelbestimmung gelte dasselbe. H insichtlich der 
letzteren  habe er die B eobachtung gem acht, daß m an zu 
verschiedenen Ergebnissen gelange, wenn m an in  einem 
F all die groben Späne und im ändern  Fall die feinen 
Späne verwende. Das sei auch natürlich, wenn m an be­
denke, daß der Schwefel im Stahl in abgesonderter Form 
als Sulfid vorkomme. W enn beim Bohren der Späne der 
B ohrer auf solche Sulfideinschlüsse stoße, so brächen 
die Späno an diesen Stellen ab. Die sulfidischen Stellen 
bröckelten aus, und m an erhalte  bei der Untersuchung 
von überwiegend feinen Spänen höhere Schwefelgelmlte 
als bei der U ntersuchung der stä rkeren  und längeren 
Späne. H insichtlich der Form  der Proben empfehle C3 
sich, diese in  der S tärke von etw a 20 mm im Q uadrat an ­
zuwenden, sie auszuglühen und fü r etwaige N achunter­
suchungen in genügender Größe aufzubewahren.

Bezüglich der Angabe des N ä s s e g e h a l t e s  in 
M a n g a n e r z e n  m achte ein Teilnehm er folgende M it­
teilungen: „Beim  A ustausch des M angangehaltes einer
M angancrzlicfcrung erhielten wir von einem Lieferanten 
als Analysenergebnisse folgende Zahlen zugeschickt:

Mangangehalt, t r o c k e n   48,73 %
N ä s s e ..........................................................3,20 %
Mangangehalt, n a ß  47,17 %

W ir h a tten  gefunden 47,50 %  Mangan, während das L abo­
ra torium  von Fresenius 47,30 %  Mangan fcstgestellt hatte .

Dieso bessere Uebereinstimmung der Zahl 47,17 %  
m it dem von uns gefundenen W ert, ferner die Tatsache, 
daß man den M angangehalt ste ts in der bei 100 0 C ge­
trockneten Probe angibt, und schließlich die Kenntnis 
davon, daß 3,20 %  die von uns dem Lieferanten als 
W assergehalt der Sendung angegebene Zahl war, machten 
mir die Zahl 48,73 % , die vermutlich zur Berechnung 
hcrangezogen werden sollte, verdächtig; ich sah m ir die 
drei Zahlen auf ihren Zusammenhang hin etwas näher an 
und kam zu der Verm utung, daß der L ieferant die ihm 
von seinem Chemiker angegebene Zahl 47,17 %  m it Hilfe 
des W assergehaltes der Sendung um gerechnet ha tte  auf 

47,17
wasserfreies Erz, näm lich-™ — —y x  100=48,73% Mangan.

E r ha t aber dabei außer ach t gelassen, daß die Zahl 47,17% 
ja  schon die im getrockneten Erze gefundene ist, und 
h a t sieh dam it, sei es im  guten Glauben oder n ich t, einen 
höheren M angangehalt herausgerechnet.

Um mich nicht auf diesen einen Fall beschränken zu 
müssen, suchte ich mir die Zahlen von früheren Sendungen 
heraus und fand dabei einen Fall m it folgenden Zahlen:

Mangan, t r o c k e n .................................. 51,00 %
N ä s s e ..........................................................2,37 %
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Die dritto  Zahl war, wie sonst immer, n icht angegeben; 
wir hatten  50,40 %  gefunden. Es war som it eine Schieds- 
analyse nö tig ; bei Fresenius wurde 50,50 %  gefunden. 
Ich rechnete nun m it jenen beiden Zahlen m ir die dritte

(100—2,37) X 51,0 
aus nach der Gleichung  ------------------------    =  50,38 %

Mangan, erhielt also einen Mangangehalt, der m it dem 
vom Freseniusschen L aboratorium  und von uns gefundenen 
beinahe genau übereinstim m te. Es d arf daher angenommen 
werden, daß 50,38 %  die richtige Zahl war, und man 
kann daraus auch schließen, daß der L ieferant immer 
nach seiner A rt zu seinen Gunsten gerechnet ha t.

Um mir A uskunft darüber zu verschaffen, was es 
eigentlich m it der Zahl 47,17 %  für eine Bewandtnis habe, 
ließ ich bei dem Lieteranten anfragen, welche Zahl zur Auf­
stellung seiner Rechnung über die Sendung dienen soll, 
m it dem Bemerken, daß ich die Zahl 47,17 %  dafür ansehen 
m üßte, und daß er diese Zahl n icht m it dem Nässegehalt 
auf eine höhere um rechnen dürfe. E r teilte uns nun mit, 
daß ihm die drei Zahlen von seinem Chemiker so angegeben 
seien und 48,73 %  die zur Rechnung zu verwendende Zahl 
sei, weil ja  auf trockenes Erz gerechnet würde, und daß 
ferner sein K orrespondent die d ritteZ ahl 47,17 %  unnötiger­
weise m it angegeben hätte . Bei früheren Sendungen er­
hielten wir imm er nur die beiden ersten Zahlen angegeben, 
so daß wir gar n ich t h in ter das Geheimnis hätten  kommen 
können, wenn n ich t dem Korrespondenten dieses Un­
glück unterlaufen wäre. Ob der Chemiker die fragliche 
Umrechnung auf eigene F au st oder auf Veranlassung 
seines Auftraggebers vorgenommen ha t, ist gleichgültig; 
falsch ist die Berechnungsart immer.“

Eine gemeinsame Aussprache über die Frage, welche 
Stelle auf der H ü tte  die Proben zu entnehm en habe, ergab 
die übereinstim m ende Ansicht, daß die Probeentnahm e 
nicht von den Betrieben, sondern lediglich vom L aborato ­
rium vorgenommen werden müsse, weil die seitens der 
Betriebe m it der Probenahm e B eauftragten  o ft n icht die 
nötige Sachkenntnis besäßen, anderseits aber auch häufig 
ein Interesse an  dom Ausfall der Probenahm e hätten . 
Das L aboratorium  aber müsse fü r jedes H üttenw erk 
neutraler Boden und unabhängig von den Betrieben sein; 
wenn dann das Laboratorium  dio Probe nehme, so sei 
anzunehmen, daß diese eher dem wirklichen D urchschnitt 
entspreche, als wenn irgend jem and fü r einen Vorgesetzten 
die Probe nehme. Etw aige seitens der Betriebe ge­
nommene Proben seien daher besser als solche in den 
Laboratorium sbüchern zu führen und n icht als D urch­
schnittsm uster des Versandes oder der Ankaufsmengo zu 
bezeichnen.

Zur Frage de r B ehandlung der S c h ie d s p r o b e n  
auf dem H üttenw erk  sowohl als auch in den H änden 
des Schiedschemikers führte  ein Teilnehm er folgendes aus: 
„E s h a t sich an  vielen Stellen, z. B. im rheinisch-westfäli­
schen und im  L uxem burger Bezirk, der Gebrauch einge­
bürgert, das bei der endgültigen Zerkleinerung zurück- 
bleibende M uster n ich t n u r in drei Teile zu teilen, nämlich 
einen für die etwaige Schiedsprobe und je einen fü r K äufer 
und Verkäufer bestim m t, sondern der Verkäufer n im m t 
häufig noch mehrere, oft sechs bis sieben Gegenproben, 
die dazu noch von beiden Parteien  versiegelt werden, 
um sie dann zur K ontrolle von bekannten Laboratorien 
untersuchen zu lassen. E in derartiges Verfahren, das 
gleichsam durch die T radition  an vielen Stellen festgelegte 
Gewohnheit geworden ist, t rä g t große Bedenken in sich. 
Es können dadurch , daß nun neben der Schiedsprobe noch 
andere, beiderseitig versiegelte M uster vorhanden sind, 
große U nstim m igkeiten entstehen, wie aus einem Fall 
hervorgeht, der vor kurzem  auch die Chemikerkommission 
des Vereins deutscher E isenhüttenleute beschäftigt hat. 
In diesem Fall h a tte  der Verkäufer dem Schiedschemiker 
eine zweite, von beiden Parteien  versiegelte Probe ein- 
gesandt, m it dem Aufträge, diese m it der Schiedsprobe 
vor der endgültigen Schiedsanalyse zu mischen, welche 
Zumutung natürlich  von dem K äufer m it vollstem R echt 
zurückgewiesen wurde. W enn der Verkäufer mehrere
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Proben zur K ontrolle seiner Analyse zu nehmen wünscht, 
so soll es ihm unbenom m en bleiben, das auf ihn entfallende 
D ritte l des fertig  zerkleinerten D urchschnittsm usters noch 
mehrmals zu teilen und diese Proben m it seinem Siegel zu 
versehen; der K äufer sollte es aber zur Vermeidung von 
späteren Unstim m igkeiten entschieden ablehnen, diese 
Proben auch seinerseits zu versiegeln. W enn der Verkäufer 
m ehr als eine Schiedsprobe genommen haben will, m it dem 
Hinweis darauf, daß eine Schiedsprobe als Reserve vor­
handen sein müsse, falls das Schiedsmuster auf dem Trans­
port innerhalb der H ü tte  oder auf der Post beschädigt 
würde oder gar verloren ginge, so kann der Schieds- 
probenteil halbiert und die zwei Proben dann m it den 
Siegeln beider Parteien versehen werden. Beide Schieds­
proben sollten dann aber in dom Verwahr des Käufers 
bleiben, der, falls eino Schiedsanatyse erforderlich wird, 
eine Probe dem Schiedschemiker einsendet und die 
zweite Probe u n ter B enachrichtigung des Verkäufers 
erst dann einschickt, wenn ein Verlust oder eine Be­
schädigung der ersten Probe dies erforderlich macht. 
Abgesehen davon, daß auch bei äußerst sorgfältiger 
Durchmischung doch noch immer ganz geringe U nter­
schiede zwischen zwei Proben des gleichen D urch­
schnittsm usters vorhandon sein können, ist obige Behand­
lung der Frage schon deshalb geboten, weil das gemein­
schaftlich versiegelte Schiedsprobenmustcr allein von 
beiden Parteion anerkannt und dam it für sich genau fest­
gelegt ist, diesem also keine andere Probe als maßgebend 
an die Seite gestellt werden kann.

Die ganze Frage der Schiedsanalyse h a t überhaupt 
vom S tandpunk t der U nparteilichkeit aus, wonach eben 
genau der G ehalt bezahlt werden soll, der vom Ver­
käufer geliefert worden ist, wohl im m er etw as Bedenk­
liches an sich. Nach der jetzigen Lage der Dinge braucht 
eigentlich der Befund des Schiedschemikers gar n icht 
richtig  zu sein; das Ergebnis wird von vornherein als' 
m aßgebend anerkannt und der Verrechnung zugrunde 
gelegt. Das einzige Mittel, um einen etwa vorgekommenen 
Irrtu m  nachprüfen zu können, würde darin bestehen, 
die zur Schiedsanalyse benutzte Probe, m it dem Siegel des 
Schiedschemikers versehen, zurückzufordern, um unter Um ­
ständen das Analysenergebnis an anderer, ebenfalls un­
parteiischer Stelle kontrollieren zu lassen. W enn hier­
durch auch natürlich nichts an dom zur Verrechnung zu 
benutzenden W erte geändert werden kann, so hat m an doch 
eine gewisse Unterlage zur Beurteilung der analytischen 
Zuverlässigkeit des betreffenden Schiedschemikers. Ferner 
wird auch wohl n icht geleugnet werden können, daß für 
die m eisten Gehaltsbestimmungen, die in der H ü tten ­
praxis fü r die Schiedsanalyse in B etracht kommen, der 
Leiter des Hüttenlaboratorium s eine weit größere E r­
fahrung und eine viel tiefergehende V ertrautheit m it 
der E igenart der gebräuchlichen genauen Methoden besitzt 
als der Schiedschemiker, dessen W irkungskreis meist 
weit über die im H üttenbetriebe zu untersuchenden 
M aterialien hinausgeht. Aus diesen Gründen wäre es daher 
nur zu wünschen, wenn die Anzahl der Schiedsanalysen 
möglichst verm indert würden, und zwar könnte dies 
in den strittigen  Fällen durch ein kontradiktorisches 
Arbeiten, wie es schon auf manchen Werken geschieht, 
sehr wohl bewirkt werden. Die Chemiker beider Parteien 
führen dann die betreffende Bestimmung in demselben 
Laboratorium  nebeneinander aus; sie sehen sieh dabei 
gleichsam in die K arten, machen sich gegenseitig auf die 
etwaigen Fehler ihrer Arbeit oder der benutzten Methode auf­
merksam, und cs kann wohl m it Sicherheit erw artet werden, 
daß hierbei eine Einigung erfolgt. L iegt das H üttenw erk 
und der W ohnsitz des Verkäufers räum lich etwas w eit 
voneinander, so steh t nichts im Wege, wie es ähnlich ja  
heute auch schon bei der gemeinschaftlichen Probenahme 
geschieht, einen unparteiischen Chemiker m it der D urch­
führung der kontradiktorischen Analyse zu betrauen .“

Mit Bezug auf diese Ausführungen legte R edner der 
Versammlung folgende B e s c h lu ß f a s s u n g e n  zur Be­
sprechung und Annahm e vor:

8
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1. Es soll bei einer gemeinsamen Probenahm e zur 
Vermeidung von späteren Unstim m igkeiten darauf 
gesehen werden, im  allgemeinen nur eine Probe als 
sogenannte Schicdsprobc zu nehmen, die von beiden 
Parteien  versiegelt wird. W enn der Verkäufer mehrore 
Schiedsproben genommen haben will, m it der Begrün­
dung, im Falle des Verlustes oder einer Beschädigung 
des Schiedsprobenmusters eine Reserveschiedsprobe zu 
haben, so wird der Schicdsprobcnteil halbiert, und beide 
Teile werden von den beiden Parteien  versiegelt. Die 
Schiedsproben bleiben im Verwahr des Käufers, der 
im Bedarfsfall ein Muster an den Sehicdsehcmiker ein­
sendet und das zweite Sehiedsprobenmuster erst im 
Palle eines Verlustes oder einer Beschädigung des ersten 
Schiedsprobenmusters an den Schicdsehemiker abgibt. 
W ünscht der Vorkäufer, zur K ontrolle seiner Analyse 
mehrere Proben zu nehmen, so bleibt cs ihm un ­
benommen, das auf ibn entfallende D rittel des gemein­

schaftlich genommenen fertigen M usters, das in einem 
solchen Palle entsprechend größer gehalten werden 
kann, w eiter zu teilen und diese Proben m it s e in e m  
Siegel zu versehen. E ine Versiegelung dieser Proben 
seitens des E m p f ä n g e r s  kann n ich t verlangt 
werden.

2. Es möge, falls eine Schiedsanalyse notwendig 
wird, angestrebt werden, die Entscheidung möglichst 
n icht durch einen Schicdsehemiker herbeiführen zu 
lassen, sondern in der Weise, daß s ta tt  dessen die 
Chemiker beider Parteien die betreffende Bestimmung 
in dem gleichen Laboratorium  unter gegenseitiger 
Kontrolle ausführen. Es is t m it höchster W ahrschein­
lichkeit zu erwarten, daß hierbei eine Einigung erzielt 
wird, und daß so die erforderlichen Schiedsanalyscn auf 
ein Mindestmaß zurückgeführt werden.

Dieso beiden Beschlußfassungen wurden von der 
Versammlung e in s t im m ig  angenommen.

D

U e b e r  den  gegenw ärtigen S tand von T h e o r ie  und  Prax is  
des Z em en ta tio n sp ro zesse s .

ie Zeitschrift „Lc Genie Civil“ bringt eine aus­
führliche Abhandlung über obiges Thema von 

Leon Gui l l e t . *  Der Aufsatz bezweckt, wie der 
Verfasser sagt, besonders in Maschinenbauerkreisen 
die verhältnismäßig einfachen Regeln für die Ober­
flächenzementation zu verbreiten, deren Befolgung 
m it Sicherheit zum Ziel führt. Dieses Ziel ist die 
Erzeugung einer harten Oberfläche auf einem im 
übrigen aus weichem Stahl bestehenden Werkstück, 
wobei der Kern des Stückes die für das verwendete 
Metall charakteristischen mechanischen Eigenschaf­
ten , vor allem eine hohe Zähigkeit, behalten soll.

I . Theoretischer Teil.

C h a r a k t e r i s t i k  e i n e r  Z e m e n t a t i o n .  Eine 
Zementation wird charakterisiert

1. durch die Dicke der zementierten Schicht,
2. durch die Aenderung des Kohlcnstoffgchalts 

von außen nach innen.
Beides läßt sich sowohl durch das Mikroskop 

als auch durch die chemische Analyse leicht fest­
stellen. Charakteristisch für das Ergebnis der Zemen­
tation ist also die Kurve, die den Kohlenstoffgehalt 
irgendeiner Stelle als Funktion ihrer Entfernung 
von der Oberfläche des zementierten Stückes angibt.

V o r b e d i n g u n g e n  f ür  d i e  Z e m e n t a t i o n .  Eine 
Zementation kann nur dann eintreten, wenn

1. das Eisen imstande ist, Kohlenstoff aufzu­
nehmen,

2. das Zementiermittel Kohlenstoff abgeben kann.
Bei der industriellen Zementation ist es unbe­

dingt erforderlich, daß das Eisen vollständig im y-Zu'- 
stand vorliegt, es muß also über den oberen H alte­

* Lo Genie Civil 1911, 24. Jun i, S. 158; 1. Ju li,
S. 183; 8 . Ju li, S. 203; 15. Ju li, S. 220; 22. Ju li, S. 241;
29. Ju li, S. 260; 5. Aug., S. 280.

punkt hinaus erhitzt werden. In der Praxis kann 
man die Temperatur von 850 °C  als untere Grenze 
betrachten.

An ein gutes Zemcntiermittel müssen folgende 
Anforderungen gestellt werden:.

1. Es soll eine regelmäßige Kohlenstoffzufuhr 
bewirken, weil sonst der günstigste Kohlen­
stoffgehalt, 0 ,85%  bis 1 ,00% , überschritten 
wird und dann beim Abschrecken schädliche 
Spannungen entstehen.

2. Es muß dennoch rasch genug zementieren, 
dam it der Vorgang nicht allzu lange dauert.

3. Es muß gleichmäßig sein, d. h. überall dieselbe 
Zementation erzeugen.

4. Es darf sich nicht zu rasch erschöpfen, d. h. es 
muß geeignet sein, tiefere Zementationen zu 
erzeugen; nach Möglichkeit soll es sogar mehr­
mals gebraucht werden können.

5. E s darf, entgegen einer hie und da vertretenen 
Ansicht, keine schwefelhaltigen Stoffe ent­
halten.

Der Verfasser streift dann kurz die zahlreichen 
Untersuchungen, die über die Zementierfähigkeit 
des elementaren Kohlenstoffs angestellt worden sind, 
und stellt fest, daß die direkte Wirkung des reinen 
Kohlenstoffs bei der industriellen Zementation 
bedeutungslos ist.

Die eigentlichen Zementicrmittel teilt er ein in
1. gasförmige Zementiermittel: Kohlenoxyd, Koh­

lenwasserstoff, Zyangas;
2. flüssige Zementicrmittel, wie geschmolzene 

Zyan- bzw. Eisenzyansalze;
3. feste Zementiermittel, und zwar: a) solche, 

deren Wirkung auf Kohlenoxydentwicklung 
beruht, b) solche, die Zyanverbindungen ent­
halten, und c) solche, deren Wirkungsart noch 
unbekannt ist.
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In der Besprechung der g a s f ö r m i g e n  Z em en - 
l i e r m i t t e l  erinnert der Verfasser an die Ver­
suchsergebnisse C h a r p y s  und besonders Gi o l i t -  
t i s  und dessen Schüler, über die an dieser Stelle* 
bereits berichtet worden ist. Danach scheint das 
Kohlenoxyd zwar gleichmäßig, jedoch zu langsam 
zu zementieren im Gegensatz zu den Kohlenwasser­
stoffen, die zwar rasch wirken, aber eine schroffe 
Aenderung des Kohlenstoffgehaltes in der zemen­
tierten Schicht verursachen. Aehnlich wirkt auch 
Zyangas, während das Leuchtgas, seiner Zusammen­
setzung entsprechend, in seiner Wirkung zwischen 
dem Kohlenoxyd und den Kohlenwasserstoffen 
steht. F l ü s s i g e  Zementicrmittel, wie geschmol­
zene Zyan- oder Ferrozyansalze, sind für die Praxis 
ohne Bedeutung, da sie zu heftig wirken. Ueber die 
für die Praxis wichtigsten f e s t e n  Zementicrmittel 
liegen die weitaus zahlreichsten Untersuchungen vor. 
Inwieweit diese durch Kohlenoxyd oder durch 
Zyanverbindungen wirken, ist bis heute noch nicht 
völlig geklärt; jedenfalls hat aber Charpy nach­
gewiesen, daß man bei einigen Zementiermitteln, wie 
z. B. dem Gemisch von Holzkohle und Barium­
karbonat, durchaus nicht die C a r o n s c h e  Zyanid- 
theorie zu Hilfe zu nehmen braucht, daß sich ihre 
Wirkung auch ebensogut durch die Bildung von 
Kohlenoxyd erklären läßt. Immerhin wirken einige in 
der Industrie gebrauchte Zementiennittcl zweifellos 
auch durch ihren Stickstoffgehalt, so z. B. ver­
kohltes Leder u. a. Guillet hält aber diese Zementier- 
mittel nicht für empfehlenswert, da sie nach seiner 
Ansicht zu heftig wirken.

Neben der Zusammensetzung des Zementier- 
mittels sind noch zwei besonders wichtige Punkte 
zu beachten, nämlich Zeit und Temperatur. Durch 
eigene eingehende Versuche des Verfassers wurde 
folgendes festgestellt:

1. Für 100° C Unterschied in der Zementations­
temperatur kann sich die Tiefe der Zemen­
tation vom einfachen bis zum doppelten Betrag 
ändern. Die Temperatur des Ofens muß also 
genau festgestellt werden. Da dies nun bei 
etwas größeren Oefen kaum möglich ist, so 
muß man die Oefen in Zonen von ungefähr 
gleichmäßiger Temperatur einteilcn und die 
verschiedenen Temperaturen der letzteren be­
rücksichtigen.

2. Die Zeit muß genau gemessen werden, was 
keineswegs leicht ist, denn wenn man die Tem­
peratur des Ofens kennt, so weiß man doch 
noch nicht, ob diese Temperatur auch schon 
bis ins Innere der einzelnen Zementierkästen 
eingedrungen ist. Hier können nur frühere 
Erfahrungen zu Hilfe genommen werden. 
Vor allem ist zu bedenken, daß der Einfluß 
von Temperatur und Zeit auch bei demselben 
Zementationsmittel nicht immer der gleiche ist. 
Es gehört eine eingehende Untersuchung eines

* St. u. E. 1911, 16. Febr., S. 287.

Zementiermittels dazu, um den Kohlenstoff­
gehalt und die Tiefe der zementierten Schicht 
in Abhängigkeit von Temperatur und Zeit 
bestimmen zu können, und man kann sich dabei 
keineswegs auf die m it einem anderen Zemcn- 
tiermittel gemachten Erfahrungen verlassen- 
Endlich sei noch darauf hingewiesen, daß auch, 
wie G i o 1 i 11 i und C a r n e v  a 1 i gezeigt haben, 
ein höherer Druck das tiefere Eindringen der 
Zementation begünstigt.

E i n f l u ß  der  Z u s a m m e n s e t z u n g  de s  E i s e n s .  
Der Kohlenstoffgchalt des verwendeten Eisens hat, 
wenigstens soweit er 0,5 % nicht übersteigt, keinerlei 
Einfluß auf die Eindringungstiefe. Für die ver­
schiedenen Körper, welche die Zementation be- - 
schleunigen oder verzögern können, läßt sich folgende 
sehr einfache allgemeine Regel aufstellen: Die­
jenigen Elemente, welche mit dem Zementit Doppel­
karbide bilden können, befördern den Zementa­
tionsprozeß. Dazu gehören: Chrom, Wolfram, 
Molybdän und in bestimmten Verhältnissen auch 
Vanadium. Diejenigen Elemente, welche im Eisen 
gelöst bleiben, wie Nickel, Silizium, Aluminium  
und in geringen Mengen Vanadium, wirken ver­
zögernd. Bei einem bestimmten Gehalt an Sili­
zium und Aluminium hört die Zementierbarkeit 
sogar gänzlich auf.

Diese Elemente spielen aber auch noch eine 
andere Rolle bei der Zementation. Bekanntlich läßt 
das Mikroskop bei den Sonderstählen charakte­
ristische Gefügeänderungen erkennen, die von der 
Summe der Prozente an Kohlenstoff und der mit 
einem gewissen Koeffizienten multiplizierten Prozente 
an fremden Elementen abhängen.

Es lassen sich hierbei zwei Klassen unterscheiden. 
Die eine Art von Stählen zeigt, je nach der Zu­
sammensetzung, entweder das Gefüge Ferrit und 
Perlit oder Perlit und Zementit, wobei das letztere 
mehr oder weniger komplex sein kann. D ie Eigen­
schaften des zementierten Metalls entsprechen dann, 
abgesehen von der Zähigkeit, denen des ebenso 
behandelten gewöhnlichen Stahls. Hierzu gehören 
die Wolfram- und Molybdänstählc.

Die andere Klasse von Sonderstählen zeigt je 
nach ihrer Zusammensetzung ganz verschiedene 
Strukturen, einige, wie die Nickelstähle, Perlit, 
Martensit und y-Eisen, andere, wie die Manganstähle, 
Perlit, Osmondit und y-Eisen, und endlich die Chrom­
stähle, Perlit, Osmondit und komplexes Karbid. 
Zementiert man solche Stähle, so kann man unter 
Umständen vom perlitischen Gefüge über das mar- 
tensitische bis zum y-Eisen gelangen. Beachten wir 
z. B. einen Stahl mit 0,12%  Kohlenstoff und 7%  
Nickel. Die Zementation erzeugt hier eine martens- 
itische Schicht, sobald der Kohlenstoffgehalt auf 
etwa 0,90%  gestiegen ist. Steigt der Kohlenstoff­
gehalt noch weiter über 1 ,3% , so entsteht eine 
Schicht von y-Eisen, und erst bei einem Kohlenstoff­
gehalt von mehr als 1,65 % scheidet sich freier Zemen­
tit ab. Man kann also bei 7 prozentigem Nickelstahl
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durch einfache Zementation dasselbe martensitische 
Gefüge erzeugen, das beim gewöhnlichen Stahl erst 
durch nachfolgendes Abschrecken erreicht wird.

Der Verfasser weist endlich darauf hin, daß die 
wenig harten y-Eiscn-Stähle sich weder durch Zemen­
tation härten lassen, weil der Kohlenstoffgehalt 
ihre Eigenschaften gar nicht beeinflußt, noch durch 
Abschrecken, weil sie dadurch eher noch weicher 
werden.

T h e r m i s c h e  B e h a n d l u n g  der  z e m e n t i e r t e n  
Ge g e n s t ä n d e .  Durch den Zementierungsvorgang 
erhält man ein Werkstück, dessen äußerste Schicht 
einen erhöhten Kohlenstoffgehalt aufweist, dessen 
Kern aber infolge des längeren Glühens bei hoher 
Temperatur mehr oder weniger spröde geworden ist. 
Die Zähigkeit ist um so geringer, je länger die Zemen­
tation dauerte und je höher die Temperatur dabei war. 
Um dem Stück die gewünschten Eigenschaften zu 
erteilen, also hohe Oberflächenhärte neben großer 
Zähigkeit des Kernes, muß der eigentlichen Zemen­
tation eine thermische Behandlung folgen, die. im 
allgemeinen in einem zweimaligen Ablöschen besteht, 
nämlich der ersten Abschreckung zur Wieder­
herstellung des unzementierten Kernes und in der 
eigentlichen Härtung.

Der überhitzte (nicht verbrannte) weiche Stahl 
kann durch Erwärmung über seinen höchsten Um­
wandlungspunkt hinaus und nachfolgendes . mög­
lichst schroffes Abschrecken wiederhergestellt werden. 
Da nun der Umwandlungspunkt weichen Eisens 
bei etwa 830 bis 8 5 0 0 C liegt, so würde dieser Zweck 
durch ein Ablöschen bei 9 0 0 0 C zu erreichen sein. 
Die Praxis hat aber gezeigt, daß die günstigste 
Abschrecktemperatur zur Wiederherstellung des über­
hitzten Kernes zwischen 10000 C und 1025 0 C liegt. 
Der Grund hierfür ist der, daß zu der notwendigen, 
vollständig homogenen Lösung des Kohlenstoffs 
im Eisen immerhin eine gewisse Zeit erforderlich 
ist, die durch ein höheres Erhitzen wesentlich ab­
gekürzt wird, während man durch eine längere 
Erhitzungszeit auf 900° C Gefahr laufen müßte, 
daß die Oberfläche des zementierten Eisens durch 
die meist oxydierenden Gase des Ofens wieder etwas 
entkohlt würde.

Das bei so hoher Temperatur abgeschreckte 
Werkstück zeigt aber eine nur ungenügende Härte; 
der höchste Härtegrad wird vielmehr erst durch ein 
weiteres Ablöschen bei einer Temperatur erreicht, 
welche diejenige des Umwandlungspunktes um 
höchstens 5 0 0 C übersteigt. Da nun der Umwand­
lungspunkt für einen Stahl mit 0,85%  Kohlenstoff, 
aus dem die oberste Schicht des zementierten Stückes 
bestehen sollte, bei etwa 710°  C liegt, so dürfte 
im allgemeinen 7 5 0 0 C als die richtige Härtetempe­
ratur zu betrachten sein.

An Hand einer Reihe von Kleingefügebildern 
zeigt der Verfasser die Wirkungsweise der beiden 
Härtungen und leitet aus den ihm vorliegenden Ver­
suchsergebnissen folgende Regeln für die praktische 
Zementation gewöhnlicher Kohlenstoffstähle ab.

1. Regel, gültig für alle Fälle, muß beachtet 
werden bei allen Zementationen in Temperaturen 
über 8 5 0 0 C.

a) Nach der Zementation Abkühlung bis auf 
6 0 0 0 C oder darunter.

b) Erstes Ablöschen zur Wiederherstellung des 
Kernes bei 1025° C in Wasser.

c) Zweites Ablöschen, eigentliche Härtung, bei 
7 5 0 0 C in Wasser.

2. Regel, nur anwendbar für Zementationen in 
Temperaturen unterhalb 950° C, wenn keine hohe 
Zähigkeit verlangt wird:

a) Nach der Zementation Abkühlung bis auf
600°  C oder darunter,

b) Einmaliges Ablöschen bei 7 5 0 0 C in Wasser.
Die zweite Regel kann ferner nur dann mit

Erfolg angewendet werden, wenn keine Spur von 
freiem Zementit vorhanden ist; ihre Anwendbarkeit 
ist also auf ganz bestimmte Fälle beschränkt. B e­
fürchtet man von dem Ablöschen in Wasser zu 
große Formänderungen der Stücke durch Verziehen, 
so schrecke man in anderen Flüssigkeiten, z. B. in 
Oel, ab.

Bezüglich der beim langsamen Abkühlen in zemen­
tierten Stücken auftretenden Seigerungserscheinungen 
sei auf die Untersuchungen von Giolitti und Carne- 
vali verwiesen.*

B e e i n f l u s s u n g  der  t h e r m i s c h e n  B e h a n d ­
l u n g  d u r c h  v e r s c h i e d e n e  E l e m e n t e .  Allgemein 
gilt die Regel, daß diejenigen Elemente, welche den 
Karbidgehalt erhöhen, wie Kohlenstoff, Mangan, 
Wolfram und Molybdän, auch die Sprödigkeit des 
Kernes nach der Zementation (nicht etwa auch nach 
der thermischen Behandlung!) vermehren und außer­
dem die Bildung von freiem Zementit begünstigen.

Der K o h l e n s t o f f g e h a l t  sollte in gewöhnlichen 
Stählen 0,10%  bis 0,15%  betragen, keinesfalls 
aber 0,20 % übersteigen. In Sonderstählen geht man 
heute allerdings häufig bis 0 ,30% .

Der M a n g a n g e h a l t  darf bei nur einmaligem  
Ablöschen (Regel 2) 0 ,40%  nicht übersteigen, auch 
dann nicht, wenn bei niedriger Temperatur zemen­
tiert wurde. Bei zweimaligem Ablöschen (Regel 1) 
ist auch ein etwas höherer Mangangehalt zulässig.

Das S i l i z i u m  erhöht in allen Fällen die Sprödig­
keit und ist, da es auch die Dicke der zementierten 
Schicht vermindert, als ein für die Zementation 
schädliches Element zu betrachten. Der Silizium­
gehalt sollte daher 0 ,3%  nicht übersteigen.

Das N i c k e l  ist eines der wichtigsten Elemente 
in der Zementationspraxis. Allerdings, bringt es 
auch einige Unzuträglichkeiten m it sich, weil es 
einmal, wie schon gesagt, die Zementation etwas 
verzögert, und weil ferner die Härte der zementierten 
Schicht immer etwas geringer ist als die m it gewöhn­
lichem Stahl erreichbare. Dagegen bietet ein Nickel­
gehalt den großen Vorteil, daß er der Kristallisation 
des Eisens in hoher Temperatur und damit dem

* St. u. E. 1911, 16. Febr., S. 287.
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Sprödewerden des Kerns sehr stark entgegenwirkt. 
Demnach wäre bei Nickelstählen die erste Ab­
schreckung zum Zwecke der Wiederherstellung des 
Kernes häufig entbehrlich. Immerhin aber nim mt 
die Festigkeit durch ein solches Abschrecken des 
Kernes bei geeigneter Temperatur merklich zu.

Welches sind nun die geeignetsten Ablösch­
temperaturen ? Bekanntlich werden die Haltepunkte 
durch einen Nickelgehalt wesentlich herabgedrückt; 
außerdem ist der Haltepunkt beim Erhitzen von 
dem beim Abkühlen um so verschiedener, je größer 
der Nickelgehalt ist. Für einen Stahl m it 2 % Nickel 
würden etwa folgende Haltepunkte in Betracht 
kommen:

Ac Ar

815» CKe>-n m it etw a 0,12 %  Kohlenstoff 840° C 
Zem entierte Schicht mit etw a0,85 %

Kohlenstoff ...................................  7050 C 6950 C

Da nun der Perlit des Kernes in dem umgebenden 
nickelhaltigen Ferrit sehr schwer löslich ist, so 
bewerkstelligt man das erste Abschrecken zweck­
mäßigerweise bei einer Temperatur, die etwa 1 5 0 0 C 
über dem Haltepunkt liegt, also bei etwa 10 0 0 0 C. 
Ein zementierter Nickelstahl m it 2%  Nickel wäre 
also folgendermaßen thermisch zu behandeln:

1. Erwärmen auf 1 0 0 0 0 C;
1. Ablöschen bei 10 0 0 0 C ;
2. Erwärmen über 705 0 C ;
2. Ablöschen bei etwa 7 0 0 0 C.

Durch nur einmaliges Abschrecken bei 7 0 0 0 C 
wird zwar auch die größte Härte der Oberfläche, 
nicht aber der H öchstwert der Festigkeit des Kernes 
erzielt, anderseits erreicht man durch einmaliges 
Abschrecken bei 7 5 0 0 C eine etwas höhere Festigkeit 
des Kernes, dafür aber eine etwas geringere Härte 
der Oberfläche. Dieses letztere Verfahren hat zwar 
den Vorzug der Einfachheit, ergibt aber, wie gesagt, 
nicht den Höchstwert von Härte und Festigkeit. 
Ein Stahl m it 6 % Nickel müßte, seinen veränderten

Haltepunkten entsprechend, folgender thermischer 
Behandlung unterworfen werden:

1. Ablöschen bei etwa 8 5 0 0 C ;
2. Ablöschen bei etwa 6 7 5 0 C.

Infolge des hohen Nickelgehaltes, der das Spröde­
werden des Kernes fast gänzlich verhindert, genügt 
aber hier in den meisten Fällen ein einmaliges Ab­
löschen bei 7 0 0 0 C.

Ein Stahl m it 7 % Nickel und 0,12 bis 0,15 % 
Kohlenstoff macht ein Abschrecken nach der Zemen­
tation überhaupt entbehrlich, doch darf man von 
diesem Material keine übermäßige Härte erwarten, 
da hier die oberste Schicht immer schon etwas 
-¡■-Eisen enthält.

C hrom haltige Stähle m it 1 %  bis 1,2%  Chrom 
werden in den Fällen zur Zementation verwendet, 
in welchen eine ganz besonders große Härte der 
Oberfläche verlangt wird. Chrom wirkt ähnlich 
wie Mangan, d. h. es beschleunigt die Zementation, 
begünstigt aber die Kristallisation bei längerem  
Glühen und macht infolgedessen ein Abschrecken 
zur Wiederherstellung des Kerns vor der eigentlichen 
Härtung unbedingt notwendig. Dem Mangan gegen­
über hat es jedoch den Vorzug, daß es die zemen­
tierte Schicht weniger zum Abblättern geneigt macht.

W o l f r a m  und M o l y b d ä n  wirken ähnlich wie 
Chrom und Mangan, doch findet man sie selten in 
Zementationsstählen.

V a n a d i u m  komm t zuweilen in kleinen Mengen 
von 0,2 bis 0 ,3% , gewöhnlich neben 0,4 bis 0 , 7 %  
Chrom, in zementierten Stählen vor und scheint 
die Festigkeit des Kernes nach dem Abschrecken 
etwas zu erhöhen.

Von den zur Zementation verwendeten kom­
plexen Sonderstählen sind die Chrom-Nickelstähle 
die wichtigsten. Ihre thermische Behandlung ist 
bei niedrigem Chromgehalt etwa die gleiche wie die 
der entsprechenden reinen Nickelstähle.

(Schluß fo lg t.)

U m schau .
Koksofengas als Brennstoff für Siemens-M artin-Oefen.

A r tl iu rJ ? .  S c o t t  bespricht in einem Aufsatz* zuerstd ie  
bisher überdiesenGegenstand bekannt gewordenen Angaben, 
die Ergebnisse des Verfahrens auf der H u b e r tu s h ü t te * * ,  
in S y d n e y f  bei den Nova-Scotia-Stahlwerken und in 
S e ra in g  f t -  Aus den Ausführungen wird der Schluß ge­
zogen, daß die beste A rt der Verwendung überschüssiger 
Koksofcngaso in ihrer Benutzung zur Heizung der M artin­
öfen liegt, sei es allein oder m it Generatorgas gemischt. 
Die Ofenleistung geh t hierbei n icht zurück, auch nicht 
die Lebensdauer, wie insbesondere die Erfahrungen in 
H u b e r t u s h ü t to  und S e r a in g  ergeben haben. Diesen 
beiden Erfolgen steh t der Mißerfolg in  S y d n e y  gegen­
über, der noch der Aufklärung bedarf. Man k lagte in 
Sydney darüber, daß der brennende Gasstrom  sich nach

* The Iron  Age 1911, 7. Sept., S. 538 ff.
** Vgl. St. u. E. 1910, 12. Ja n ., S. 81. 

t  Vgl. St. u. E .  1910, 5. Ja n ., S. 13; 12. Jan .,
S. 80; 15. Ju n i, S. 1029.

t f  Vgl. St. u. E . 1911, 8 . Ja n ., S. 36.

oben gegen das Gewölbe richtete, und gab fälschlicher­
weise dem hohen W asserstoffgehalt des Gases die Schuld 
dafür. W ahrscheinlich ist aber m angelhafter Zug die U r­
sache des Em porsteigens des Gasstrom es gewesen; bei 
ausreichendem kräftigem  Zug würde die Flam m e rasch 
über das B ad h ingeführt worden sein. E s folgen dann 
Zahlentafeln m it Analysen und Heizw erten der Gase in 
Seraing und H ubertushütte :

Seraing:

Generator­

gas

%

Seraing:

Koksofen­

gas

%

Ober- 
Echlesisckes 
G enerator­

gas 
im Durch­

schnitt
%

Hubertus-
hü ttc :

Koksofen­
gas

o//o

c o 2 ......... 7,5 1,5 2,8 G,5
o2........ — — 1 ,2
c 2 h 4 . . . — — — ■ ,0
C O .................... 19,3 5 / ) 30,2 10,4
H 2............ 12,3 57,0 14,1 38,7
c h 4 . . . . 1,3 22,5 — 16,4
N 2 ............ 59,6 13,0 52,9 24,8
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1

Heizwert 
für 

1 cbm 

WE

Luftbedarf 
für 

1 cbm

Vcr- 
breunungs- 
erzcugnissc 
für 1 cbm

Aequir a lent 

Volumen
Luftbedarf

Summe 
Gas und 

Luft

Summo | 
Rauchgase j

Seraing: G e n e ra to rg a s ......................
Seraing: Koksofengas ..................
Oberschlesien: G eneratorgas . . . 
H u b e rtu sh ü tto : Koksofengas . . .

1024
3G08
1293
3029

0,885
3,078
1,007
2,986

1,727
4,303
1,845
3,741

3,523
1,0 0 0
2,343
1,0 0 0

3,118
3,078
2,500
2,980

6,641 
4,078 
4,843 
3,986

0,084 
4,363 
4,323 ; 
3,74 1

Aus den Zahlentafeln geht hervor, daß die Menge 
der Vcrbrennungserdeugnisso des Koksofengases geringer 
is t als die des Generatorgases, daß sie aber beträchtlich 
größer is t als ein Aequivalentvolumen Generatorgas und 
auch größer als die für dieses erforderliche Verbrennungs­
luft. In  Seraing wird das Gas n icht vorgew ärm t; daher 
müssen die Luftzügo w eit genug sein, um  ohne weiteres 
die ganzen Verbrennungserzougnisso aufnehmen zu können 
und einen guten Zug zu gewährleisten. Bei dem H ubertus- 
h ü tte r Ofen dagegen, der als norm aler Martinofen für 
Generatorgasbeheizung eingerichtet ist, muß m an Ges­
und Luftzüge richtig  bemessen, um einen guten Zug zu 
bekommen. Praktisch  ist dies auf zweierlei W eise erreicht 
worden; entweder hä lt m an Gas und L uft getrennt und 
mischt das reiche Gas dem armen bei, oder m an vereinigt 
Luft- und Gaszügo und benutzt die W ärm espeicher nur 
zum Erwärm en der L uft, wobei m an das reiche Gas ka lt 
in den K opf des Ofens einführt, wie es in P ittsburg  bei 
den Oefen geschieht, die m it N aturgas arbeiten.

An einem Beispiel wird darauf gezeigt, wio weit Koks- 
ofengas als E rsatz für N aturgas dienen kann, wobei an ­
genommen wird, daß ein Eisenwerk täglich rd. 1000 t  
Roheisen erzeugt und dieses im M artinofen verarbeitet. 
Eür 1000 t  Roheisen sind etw a 1000 t  Koks erforderlich. 
W erden diese Koksmengen auf dem W erk selbst her­
gestellt, so ergibt sich ein Koksofengasüberschuß von 
etwa 145 000 ebm. 1 cbm dieses Gases is t etwa gleich­
wertig m it y 2 cbm N aturgas, wie die folgenden Analysen 
zeigen. Natur- Koksofen- Natur- Koksofen-

gas gas§ gas gar§
% % % %

COo . . . .  0 3,2 h 2 . . . .  . .  3,0 41,6
0 2 . . . .  0,2 0,4 CH ,. . , . . 91,8 29,6
C2 H , . .  2,2 2,8 Nr o r. 1 0 ,1
CO , 0,3 0,3 Natur- Koksofen- 

gar gas} 
WE WE

Heizw ert fü r 1 cbm . . . 8298 4240
L uftbedarf zur Verbrennung für cbm cbm

1 cbm Gas ............... 9,13 4,43

An N aturgas rechnet m an 227 cbm** für die Tonne 
Stahl; diese Menge entspricht 454 cbm Koksofengas. 
Man kann also m it 145 000 cbm Koksofengas annähernd 
320 t  S tahl erzeugen oder etwa 25 %  der ganzen P ro­
duktion, die sich bei M itverarbeitung von 20 %  eigenem 
Schrott und  einem Ausbringen von 98 %  bei obigen An­
nahm en auf 1219 t  belaufen würde.

Aber auch der bei den Koksöfen fallende Teer kann 
noch zur Heizung herangezogen werden. Die bei H er­
stellung von 1000 t  Koks entfallende Teermenge be träg t 
48,70 cbm oder 57,47 t  bei einem spezifischen Gewicht 
von 1,18. Bei einem H eizwert von 8000 W ärmeeinheiten 
für 1  kg Teer entspricht diese Teermenge einer Oelmenge 
von 42,58 t  m it einem H eizwert von 10 555 W E für 1 kg. 
Der Oelverbrauch beträg t 170 kg für die Tonne Stahl. 
N im m t m an an, daß die W ärmeentwicklung des ver­
brennenden Teers die gleiche W irkung ha t wie das ver­
brennende Oel, so reicht obige Teermenge für weitere 
250 t  S tahl aus. Auf diese Weise sind 47 %  des erforder­
lichen Brennstoffes durch Gas und Teer ersetzt worden.

§ Typisches Gas in Sydney.
** Eür basische Oefen is t 200 ebm normal.

Zwei Gründe sprechen g e g e n  die Benutzung von 
Koksofengas:

1. Eine Anlage, die auf hoho Erzeugung angewiesen 
ist, muß möglichst einfach gehalten sein; ein Martinwerk, 
das nur m it einem Brennstoff arbeitet, is t besser daran 
als ein solches, das deren drei verwendet.

2. Die m it Generatorgas arbeitenden Martinöfen 
sind nur von der Kohlenlieferung abhängig, die m it Koks­
ofengas oder Teer beheizten Oefen bringen einen ver­
wickelten Betrieb m it sich. Is t  der gebräuchliche Brenn­
stoff der Anlage N aturgas oder Oel, so h a t dies keine 
Bedeutung, denn in solchen Oefen kann, wie vorher ge- 
zoigt wurde, sowohl N aturgas wie Oel, Koksofengas und 
Teer verfeuert werden. I s t  indessen Generatorgas das 
übliche H eizm ittel, so bedarf m an zweier Ofenarten; 
bleibt aus irgendeinem Grunde die Zufuhr von Koksofen­
gas ganz aus, so muß das Naturgasofensystem  auf das 
Generatorgasofensystem um gebaut werden, und hierzu 
ist wenigstens eine Woche Zeit erforderlich. Allerdings 
k ann  man sich bei einem solchen Versagen der Koksofen­
gaszufuhr m it aufgespeichertem Teer oder Oel helfen. 
Hierbei spricht auch das Preisverhältnis dieser Brenn­
stoffe mit.

Eine Reihe von weiteren Gesichtspunkten zu der 
behandelten Frage werden noch in einigen ausgedehnten 
Fußnoten  m itgeteilt, auf die hier nur verwiesen werden 
kann.

Eine zusammengesetzte Schiene.

W m . A. D e l M ar beschreibt* eine zusammengesetzte 
Schiene, Romnpac genannt, von der die Chicago Rail- 
way Co. und die Chicago City Railway Co. demnächst 
3,2 km Gleise verlegen werden. Die Schiene, die von der 
Carnegie Steel Company geliefert wird, ist zweiteilig (Abb. 1) 
und besteht aus einem Unterteil (Abb. 2) und dem Oberteil

Abbildung 1. 

Zusammengesetzte Schiene „Romnpac“ .

(Abb. 3). D er Unterteil ha t die Form  einer T-Schiene mit 
schmalem, flachem Kopf und ist in der üblichen Weise 
auf Schwellen befestigt. Auf diesem U nterteil, der bis 
18 in lang ist, wird die Oberschiene, an deren Unterseite 
zwei überhängendo Flanschen sieh befinden (Abb. 3),

* Engineering News 1911, 28. Sept., S. 38«.
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aufgelegt und die Flanschen der Oberschiene durch eine 
geeignete Maschine umgebogcn und gegen den Kopf der 
Unterschiene gepreßt. Die Oberschienen, über deren Länge 
nichts gesagt ist, werden un ter eich n icht befestigt; das 
Auswechseln der Oberschiene geschieht ebenfalls maschinell 
durch Aufschneiden der Flanschen. Die B etriebskosten der 
Maschine betragen sowohl fü r das Befestigen als auch-das 
Aufsehneiden 2,35 J i  in der S tunde; in rd. 12% Stunden 
wird l km Gleis vorlegt. Die von Schienenlängö'und Gc-

Abbildung 2. Unterscbionc.

wicht sowie von den Arbeits- und M atcrialkosten an  der 
Baustelle abhängige Kostenersparnis soll u n ter normalen 
amerikanischen V erhältnissen 2000 .11 auf 1 km einzelne 
Schicnenlänge betragen. Die E rsparnis bei Schienen­
erneuerungen soll, da  nur die Oberschiene erneuert wird 
und lediglich 15 bis 20 cm der Pflasterung an  beiden Seiten 
der Schiene freizulegen sind, 10 500 bis 13 000 .lt für 
den K ilom eter einfacher Schienenlänge sein.

Die seit 1900 in Leeds (England) im B etrieb befind­
liche doppelgleisige Versuchsstrecke m it Schienen von

Abbildung 3. Oberscltiene.

00 kg/m  h a t sich bei 5580 kg Achsdruck und 29 km 
Zuggeschwindigkeit in der Stunde nach einer Befahrung 
von 1 350 000 Achsen g u t bew ährt. Gute Erfahrungen 
sind auch gem acht worden m it Schienen, welche die 
Compagnie Générale des Om nibus in Paris seit dem
10. August 1910 in  einer K urve von 25 m  Halbmesser 
verlegt ha t, und ferner m it Schienen, die seit dem 29. August 
1910 in einer K urve m it 50 m Halbmesser der Compagnio 
du M étropolitain in Paris liegen. Schließlich sei noch 
erwähnt, daß auch schon Versuche m it Oberschienen aus 
Manganstahl, gegossen bei Edgar Allen & Co. in Sheffield, 
gemacht worden sind. J. Puppe.

Prüfung von Eisenbahnschienen auf Verschleißfesiigkeit.

Gelegentlich der Besprechung einer Abhandlung 
von ®r.»Qng. H . S a l ie r  über die „Güteziffern des M aterials 
von Eisenbahn-Oberbau“ wurde in dieser Zeitschrift* 
auf die zahlreichen, bisher erfolglosen Versuche zur E r­
m ittlung der Verschleißfestigkeit von Eisenbahnschienen 
hingewiesen. Es wurde auch der Vorschlag von Salier 
erw ähnt, den zu erwartenden Verschleiß im voraus durch 
eine Probe m it dem Sandstrahlgebläse zu bestimmen. 
Vorversuche, die in dieser R ichtung im Verein m it (Sr.'^jug. 
Salier von dem U nterzeichneten ausgeführt wurden, 
führten  jedoch zu keinen brauchbaren Ergebnissen, weil 
die Abnutzung von Flußeisen m it dem Sandstrahlgebläse 
un ter praktisch möglichen Verhältnissen so gering ist, 
daß der Gewichtsverlust infolge der Gebläse Wirkung kein 
brauchbares Maß fü r die Beurteilung der Abnutzung er­
gibt. So betrug z. B. bei einer Pressung der Gebläseluft 
von 0 a t  und bei Verwendung von scharfem Quarzsand 
der Gewichtsverlust auf einer Angriffsfläche von 28 qcm 
während einer Versuchsdauer von 10 min nur 1,1 g. 
Durch die Verwendung von D iam antstahlsand (ge­
körnter, scharfkantiger, harte r Stuhl) konnte keine 
wesentliche Steigerung der W irkung erzielt werden. 
Das Sandstrahlgebläse erscheint dem nach zur Bestimmung 
der Versehleißfestigkeit von Schienen n icht geeignet.

SJr.-Qttg. K. Preuß.

Zur Bestimmung der Dampffeuchtlgkeit.

A. S o n d tn e r  g ib t in H eft 98 und 99 der M itteilungen 
über Forschungsarbeiten die Beschreibung eines ver­
besserten Drosselkalorimetcrs zur Bestim m ung der D am pf­
feuchtigkeit, worüber nachstehend kurz berichtet sei. 
Das genaueste Verfahren zur Feuchtigkcitsbestim m ung ist 
das der elektrischen Ueberhitzung. Die K ostspieligkeit 
der hierzu nötigen A pparate, die großen Dam pf mengen und 
die sehr lange Versuehsdauer m achen das Verfahren je ­
doch für praktische Zwecke wenig geeignet. Die Feuchtig­
keitsbestim m ung m ittels des Drosselkalorimeters beruht 
darauf, daß bei Expansion von feuchtem , hoch gespanntem  
Dam pf u n ter Drosselung auf niedrigen D ruck die Sät­
tigungstem peratur sinkt, wobei das im hochgespannten 
Dam pf vorhandene tropfbar flüssige W asser in über­
h itzten Zustand kom mt. Die fü r die eintretende Ver­
dam pfung benötigte Verdampfungswärme wird dem um ­
gebenden D am pf entzogen, und die D am pftem peratur liegt 
zwischen der Sättigungstem peratur des hoch- und des 
niedriggespannten Dampfes. Der feuchte Dampf wird so 
getrocknet und überhitzt, und aus dem Ueberhitzungs- 
grad kann unter Berücksichtigung des D ruckunterschie­
des und der m it diesem in Verbindung stehenden Größen 
der Feuchtigkeitsgehalt des hochgespannten Dampfes be­
stim m t werden. Die vereinfachte Form el für die Berech­
nung des Feuchtigkeitsgehaltes in kg ist

v  — ‘i —  ** —  Cpm .
r i

H ierin bedeutet i, den W ärm egehalt des Dampfes vor der 
Drosselstelle, i2 den W ärm egehalt des Dam pfes hinter 
der Drosselstelle, cpm die spezifische W ärme in dem Tem ­
peraturbereich t , 5 — 12', t 2' die T em peratur des Dampfes 
hin ter der Drosselstelle, t 2s die dem Niederdruck en t­
sprechende Sättigungstem peratur, r, =  q —q 1( q, den 
W ärm egehalt des W assers hei Sättigungstem peratur.

Das von S e n d t n e r  wesentlich verbesserte Drossel- 
kalorim cter ste llt Abb. 1 dar. Der Dam pf gelangt aus dem 
K rüm m er K  durch die Drosselscheihe bzw. das an dessen 
Stelle getretene V entil V in das Porzellanrohr P . In  diesem 
befindet sich die Schnecke S von 20 cm Länge. Der Dam pf 
p rallt infolge des häufigen Richtungswechsels auf das 
Blech und scheidet das W asser ah. Dieses verdam pft so 
sehr rasch infolge der großen Berührungsfläche und des 
guten  W ärmeübergangs. Das Porzellanrohr 1* ist durch

* 1911, 15. Jun i, S. 983.
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eine dicke Schicht aus loser 
Schafwolle J  isoliert. Der Dam pf 
gelangt weiter zwecks gründ­
licher Mischung durch 20 h in ter­
einander liegendo Messingsiebe in

bestim m ungen die N otw endigkeit ergibt, einen W asser­
abscheider unm ittelbar vor der Stelle einzubauen, an der die 
Feuchtigkeit m it dem Drosselkalorim eter gemessen werden 
soll. Aus Addition der Messungen am W asserabschoider und 
dem Ergebnis des Drosselkalorim eters is t alsdann dio ge-
samto Dam pffeuchtigkeit bestim m bar.

J. Puppe.

Abbildung 1. Verbessertes 
Drosselkalorlmetcr.

Abbildung 2. Umlaufende 
Dampfentnahmevorrichtung.

den Expansionsraum. Durch dessen zentrisch in  einer 
Stopfbüchse drehbaren Deckel ragen zwei Thermoelemente, 
von denen das eine zentral, das zweite exzentrisch ange- 
ordnot ist. Durch Drehen des Deckels kann  so dio 
Temperaturmessung an beliebigen Punkten  des Quer­
schnitts erfolgen, desgleichen kann dio E intauchtiefe der 
Thermoelemente beliebig geändert werden.

Der beschriebene A pparat zeigte bei Prüfungen recht 
gute Uebereinstimmungen m it den wirklichen W erten. 
Versuche, die Dam pffeuchtig­
ke it in Rohrleitungen zu mes­
sen, haben jedoch sehr große 
Abweichungen von der W irk­
lichkeit ergeben. Begründet 
is t dies in der Tatsache, daß 
nur ein kleiner B ruchteil des 
tropfbar flüssigen Wassers 
im Dampf schwebt, der 
größte Teil läuft auf derRohr- 
sohle bzw. auf den R ohrw an­
dungen. Das einwandfreie 
Entnehm en von Dam pfpro­
ben scheitert aus diesem und 
anderen Gründen. Die bei 
den Versuchen angewendete 
Dam pfentnahm ovom clitung 
ist in Abb. 2 dargestellt. Sie 
ist eine Erw eiterung der 
Rohrleitung, in der sich die 
Entnahm evorrichtung befin­
det, dio m it messerscharfen 
R ändern  versehen is t und 
drehbar ungeordnet wird, so 
daß der Dam pf aus allen 
Teilen des Querschnitts fort­
laufend entnom m en werden 
kann. Auch unter Zuhilfe­
nahme anderer E ntnahm e­
vorrichtungen konnte das 
Endergebnis n icht wesentlich 
verbessert werden, so daß 
sich für die praktische Aus­
führung von Feuchtigkcits-

Metallurgische und technologische Studien auf dem Gebiete 
der Legierungs-Industrie.

In  einer ziemlich umfangreichen Studie* behandelt 
M. W e id ig  die beim A u s g lü h e n  d e r  M o ta llo  u n d  
L e g io r u n g e n  auftretenden Vorgänge und Erscheinungen. 
Bei Besprechung des Glühprozesses wird das W esen und 
die W irkung des Ausglühens in der Weise vom Verfasser 
klarzulegen versucht, daß er entwicklungsgeschichtlich 
die Ansichten der verschiedensten M etallurgen, Physiker 
usw. von den Zeiten, wo man im „F eu er“ noch ein E lem ent 
sah, bis zur Gegenwart, wo das Wesen des m etallischen 
Zustandes aus den Eigenschaften der E lektronen erk lä rt 
werden soll, zusamm onstellt. Auch bei Beschreibung der 
Glühöfen folgt der Verfasser der geschichtlichen E n t­
wicklung (offene „G lühe“ , Glühöfen, Herdglühöfen, 
Gofüßglühöfcn, Gliihtöpfe, Muffelöfen, elektrisch geheizte 
Glühöfen). Bei den K osten des Ausglühens werden Ofen­
kosten und W irkungsgrade der Oefen angegeben. W ährend 
L e d e b u r  einen W irkungsgrad von 0,07 angab, findet 
W eidig fü r offene Glühöfen (für Messing) 0,133 bis 0,242, 
fü r Muffelöfen 0,193, in Töpfen 0,09 bis 0,10. Dio Aus­
glüh Wirkungen sind dann an  einor Reihe M otallen und 
Legierungen näher verfolgt worden, nämlich an : 1. K upfer, 
2. Nickel, 3. Kupfernickel (57,5 %  K upfer und 42,5 %  
Nickel), 4. Messing (71,8 %  K upfer und 28,1 %  Zink),
5. Aluminiumbronzo (94,8 %  K upfer, 4,8 %  Aluminium),
6. Zinnbronze (91,2 %  K upfer und 8,4 %  Zinn), 7. Zinn- 
zinkbronzo (89,8 %  K upfer, 6,1 %  Zinn, 4,0 %  Z ink, 
0,1 %  Blei), 8. Neusilber (59,9 %  K upfer, 20,2 %  Nickel, 
19,9 %  Zink), 9. Aluminium. Eisen wurde n ich t in den 
Kreis der B etrachtungen gezogen. Dio M etalle kam en 
in Form  von D rähten  zur Verwendung; diese wurden im

* D issertation. Dresden 1911.

Zahlentafel 1. V o r s u e  h s  e r g o b  n i s s  e.

Harb 400° O 600» O 800» O Weich
(vom (vom

Werke) A B A B A B Werke)

K u p f e r Zf. 32,71 22,77 22,49 2 2 , 2 1 22,77 21,15 20,65 24,05
SP. 1084 »C D. 5,8 39,6 40,6 40,0 40,0 35,25 35,0 36,4

Bz. 1 2 ,0 18,0 16,0 14,0 13,0 16,0 17,5 14,0
N ic k e l Zf. 75,68 75,39 74,83 63,09 60,90 54,31 53,96 52,76

SP. 1484 °C D. 3,5 11,5 9,25 11,5 1 1 , 0 32,5 35,4 24,9
Bz. 17,0 17,0 16,0 2 2 ,0 2 0 ,0 19,5 20 ,0 19,0

K u p f e r n io k e lZf. 65,85 64,93 62,23 55,31 57,08 43,99 44,13 46,61
SP. 1246 0 C D. 4,4 8,5 10 ,0 10 ,8 11,65 30,8 32,0 30,9

Bz. 1 2 ,0 14,0 13,0 2 0 ,0 18,0 19,0 19,0 17,5
M e s s in g Zf. 55,67 40,10 39,61 38,27 37,98 26,81 27,72 37,91

SP. 950 °C D. 7,8 42,0 43,8 45,0 45,5 37,5 38,5 43,5
Bz. 20 ,0 27,0 27,5 31,0 30,0 16,5 17,0 31,0

A l u m i n i u m ­ Zf. 58,00 56,30 55,60 41,87 41,87 37,41 37,06 42,08
b r o n z e D. 4,2 13,0 10,9 45,0 43,8 4S.75 48,8 43,0

SP . 1049 0 C Bz. 16,5 19,0 20 ,0 2 0 ,0 19,5 18,0 19,0 19,0
Z in n b r o n z o Zf. 61,61 58,14 55,95 42,86 42,16 34,02 32,81 42,44
SP. 1021 0 C D. 11,3 22,3 2 2 ,0 56,5 54,5 57,8 56,5 56,5

Bz. 16,0 16,5 17,0 2 2 ,0 20 ,0 17,0 16,0 17,5
Z in n z i n k ­ Zf. 57,25 53,05 52,34 38,41 39,33 32,68 33,95 38,90

b r o n z e D. 9,5 17,3 2 2 ,0 51,75 51,3 51,25 57,0 55,5
SP. 1020 0 C Bz. 17,5 20 ,0 2 1 ,0 24,0 21,5 2 1 ,0 2 2 ,0 21,5
N e u s i l b e r Zf. 62,95 60,26 58,28 44,56 43,85 39,32 39,60 43,41

SP . 1123 °C D. 4,9 10 ,8 10 ,8 34,25 31,85 36,5 36,0 33,8
Bz. 14,0 14,0 14,5 16,0 15,0 10 ,0 10,5 15,5

A lu m in iu m Zf. 14,01 9,76 10,26 10,32 11,32 — — 10,33
SP. 657 °C D. 4,0 23,0 20,3 23,25 22,30 — —

Bz. 14,5 18,0 17,0 19,5 18,5 — — 19,0
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Heräusofen bei 400 °, 600 0 und 800 0 C ausgeglüht. Durch 
Gefügebetrachtungen wurde festgestcllt, daß im all­
gemeinen ein Unterschied der Abkühlung in L uft oder 
Wasser in bezug auf die Eigenschaften ganz unbedeutend 
ist; eine günstige W irkung des Abschreckens konnte 
eigentlich nur bei einigen Bronzen beobachtet werden. 
Zur Bestimmung der H ärte  h a t der Verfasser einen be­
sonderen A pparat gebaut, bei dem eine keilartige Schneide 
bei wechselnder B elastung verschiedene E indringungs­
tiefen erzeugt; als H ärtem aß d ien t die erforderliche 
Druckbelastung für eine bestim m te Eindringungstiefe. 
Außer der H ä rte  wurden noch Zugfestigkeit und Dehnung, 
Biegezahlen, elektrische L eitfähigkeit und Abbrand beim 
Glühen bei den einzelnen Metallen und Legierungen fest- 
gestellt. Die Ergebnisse sind in Zahlentafel 1 zusamm en­
gefaßt. Dabei bedeuten: Zf. =  Zugfestigkeit in kg/qm m ,
D. =  Dehnung in Prozent, Bz. =  Biegezahl (um 90 0 
und zurück), S P  =  Schm elzpunkt. Das Ausglühen 
dauerte eine Stunde. Die Abkühlung erfolgte bei A in 
der Luft, die Abschreckung bei B in kaltem  Wasser.

B. Neum ann.

Analysenunterschiede bei Eisenerzen.

M it Bezug auf die Veröffentlichungen der C h e m ik e r  - 
k o n rm is s io n  des V e re in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n -  
le u te  über S e h ie d s a n a ly s e n  * und die Berichte der 
F a c h g r u p p e  fü r  a n a l y t i s c h e  C h e m ie  des Vereins 
deutscher Chemiker über E is e n e r z a n a ly s e n * *  auf 
der diesjährigen S te ttiner H auptversam m lung soll hier 
auch auf die kürzlich veröffentlichte A rbeitf der S o c ié té  
I n d u s t r i e l l e  d e  l ’E s t  in Nancy über Analysenunter- 
schiedc bei Eisenerzuntersuchungen hirigewiesen werden.

Eine Eisenerzprobe der Grube von Pienne bei Bricy 
wurde in dem „Laboratoire d ’analyses do la faculté des 
sciences“ in Nancy analysenfertig hergcstellt und au 
säm tliche Berg- und H üttenw erke des französischen 
.Minettereviers, die über Laboratorien verfügen, ein- 
gesandt. Siebzehn Analysenergebnisse liefen ein; in  der 
Zahlentafel 1 sind säm tliche Zahlen dieser Bergwerks­
und H ütten laboratorien  sowie des „Laboratoire d ’ana- 
lyses“ in N ancy wiedergegeben.

Zahlentafel 1 . A n a l y s e n e r g e b n i s s e  e i n e r  
f r a n z ö s i s c h e n  M i n e t t e .

Labora­ S10, Fo CaO Al, 0,
torium ■ % % % %

A 6 ,2 1 41,61 11,71 3,11
B 5,92 42,55 12,14 3,33
C 6,28 41,75 1 1 ,0 0 4,65
D 6 ,1 0 41,26 1 1 , 2 1 5,03
E 6,36 41,20 1 0 ,1 0 4,52
H 5,58 41,03 10,45 5,72
J 5,70 42,10 1 1 , 2 0 4,68
K 5,85 41,60 10,80 4,98
L 4,60 40,76 10,35 4,98
M 5,88 41,38 11,45 4,93
N 5,92 42,40 10,50 4,75
O 6,23 41,82 10,92 4,76
P 5,72 41,90 11,48 4,83
R 6,40 42,87 10,60 6 , IS
S 6,03 41,42 1 0 ,2 2 4,78
T 5,80 41,71 9,60 6,47
V 6,17 41,47 10,93 4,69
W 5,50 41,73 10 ,0 0 5,61

Die höchsten Ergebnisse sind fe tt, die niedrigsten 
halbfett gedruckt. Die größte Differenz be träg t:

* St. u. E. 1909, 9. Jun i, S. 850.
** St. u. E. 1911, 20. Ju li, S. 1195. 

t  Bullotin de la Société Industrielle de l’E st 1911, 
Oktober, S. 31/4.

bei der Kieselsäure-Bestimmung 1,80 %
„ „  Eisen- „  2 ,1 1 %
„  „  Kalk- „  2 ,5 4 %
„  „  Tonerde- „  3,36 %

Nach Ausschließung der zu sehr abweichenden E r­
gebnisse be träg t der M ittelwert:

5,72 %  Kieselsäure, 41,*14 %  Eisen,
10,78 %  K alk, 4,76 %  Tonerde.

Auffallend groß sind die Unterschieds in  den gefun­
denen Kieselsäure- und Eisengehalten, was auch vielleicht 
auf eine Entm ischung der Proben zurückgeführt werden 
könnte. Es sei h ier jedoch bem erkt, daß die R einhardt- 
sche Eisenbestimm ung in Frankreich wenig verbreite t ist, 
und daß die angegebenen Zahlen nach sehr verschiedenen 
Verfahren erm itte lt wurden. Auch die großen U n ter­
schiede im K alkgehalte können von einer Entm ischung 
herrühren. Die Tönerdezahlen zeigen bei sonät sehr 
großem Unterschiede zwölf Ergebnisse, die um weniger 
als 0,5 %  übereinstimmen. Diese gu t übereinstim m enden 
Tonerdeergebnisse dürften  wohl darauf zurückzuführen 
sein, daß in den französischen Laboratorien die vorzüg­
liche diro k te  Tonerdobestimmungsmethodo von W ö h le r*  
(als Phosphat) allgemein eingeführt ist. Dieses Verfahren 
kann B erichtersta tter als nie versagend bestens empfehlen.

A. W cncä ius.

Ueber die Bildungswärme von Eisenkohlenstofflegierungen.

Vielfach werden in m etallurgischen Abhandlungen 
für die Bildungswärmen der Eisenoxyde W erte benutzt, 
denen die von D u lo n g  im Jah re  1838 bestim m te Zahl 
zugrunde liegt, und die daher wohl kaum  dem heutigen 
S tande unserer K enntnisse genügen dürften. Die Unsicher­
heit dieser Zahl h a t J . J e rm ilo w * *  zu d irekten  Neu­
bestim m ungen der Bildungswärme von geschmolzenem 
Eisenoxydoxydul veranlaßt.

In  einer durch Verbrennung von N aphthalin  geeichten 
Berthelot-Bom bo wurde Eisenpulver von K ahlbaum  m it 
99,9 %  Eisengehalt in kom prim iertem  Sauerstoff ver­
b ran n t; dann wurde in bekannter Weise die T em peratur­
erhöhung bestim m t, auf Strahlungsverluste korrigiert 
und die Verbrennuugserzeugnisso analysiert. Es erwies 
sich, daß bei geringen Einwagen das Eisenpulver g la tt zu 
E isenoxydoxydul und E isenoxydul verbrannte.

Die fünf Versuche des Verfassers zeigen die in  Zahlen­
tafel 1 zusammengestollten Ergebnisse.

Z ahlentafel 1. V e rs u c h s e rg o b n is s o .

Probe

Nr.
Fe

e

Fe, O, 

B

Fe O

s

Tem­
pera tu r­
erhöhung 

• O

Wärme­
entwick­

lung
WE

1 0,8794 1 , 1 2 1 1 0,09825 0,5832 1418,0
2 0,8732 1,0972 0,11245 0,5771 1403,2
3 0,8763 1,0954 0,11880 0,5770 1403,0
4 0,8756 1,1149 0,09916 0,5801 1410,5
5 0,8776 1,1123 0,10404 0,5820 1415,1

B enutzt m an nun für die Bildungswärme von 1 g 
Eisonoxydul den W ert 926,6 W E, so erhält m an aus den 
angeführten fünf Versuchen folgende W erte für die B il­
dungswärm e von E isenoxydoxydul: 1183,6, 1184,0,
1180,4,1185,8, 1185,6 W E, also im M ittel 1183,9 ±  1,5 W E 
für 1 g Fe30 4 bzw. die Gleichung:

3 F e + 4  O =  F o30 4+ 2 7 4  660 W E.
Zur H erstellung von Zem entitpulver diente S tahl 

m it 1,94 %  Kohlenstoff, 0,07 %  Silizium, Spuren von

* Siehe B la i r ,  C a m p r e d o n ,  auch A. W e n e ö l iu s :  
„Analytische Methoden für T hom asstahlhütten-L abora- 
to rien“  S. 50.

** Journal der Russischen Metallurgischen Gesellschaft 
1911, H eft 4, S. 357/65.
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Mangan, 0,005 %  Phosphor und 0,013 %  Schwefel. Das 
Stahlstück wurde mehrere Stunden bei W eißglut er­
h itzt, sehr langsam abgekühlt, dann in Späne von 0,2 bis 
0,3 mm zerschnitten und etwa zwei W ochen lang im 
Kohlensäurestrom e m it 0,3- bis 0,4prozentiger Salzsäure 
behandelt; das ungelöst zurückbleibende stahlgraue Pulver 
ha tte  die Zusammensetzung des Zementit.s, 03,25 bis 
03,40 %  Eisen und 0,66 bis G,70 %  Kohlenstoff, und 
entzündete sich an der L uft nicht.

Der Verfasser h a t fünf Verbrennungen dieses Zemontit- 
pulvers in .Mengen von je 1 g  in kom prim iertem  Sauer­
stoff ausgeführt und dabei die Verbrennungserzeugnisse 
analysiert; es erwies sich, daß die gesam te Verbrennungs-

wärme in allen Fällen um einen geringen B etrag  kleiner 
war als die Bildungswärme der Vcrbrcnnungserzeugnisso, 
und zwar um 12,6 W B auf 1 g K arbid bzw. 2270 W E auf 
1 Molekül F caC. Dieser Betrag liegt jedoch schon inner­
halb der Fehlergrenzen, so d aß  cs überhaupt fraglich ist, 
ob eine W ärm etönung die Bildung von FeaC aus seinen 
Elem enten begleitet. ßreycr.

Fortschritte in der elektrischen Roheisenerzeugung.
In  das u n ter obiger Uebe|’schrift in der Zeitschriften­

schau vom 21. Dez. 1011, S. 2105 wiedergegebene Referat, 
h a t sich ein D ruckfehler eingeschlichen. A n sta tt Eisen 
f. 1 P S /Ja h r  muß es d o rt heißen: Eisen f. 1 K W /Jah r.

A us Fachvereinen
American Electrochemical Society.

U nter der ziemlich großen Anzahl von Vorträgen, 
die auf der 20. Jahresversam m lung der Gesellschaft am 
21. bis 23. Septem ber 1011 in Toronto gehalten wurden, 
befanden sich mehrere, die auch für die E isenindustrie 
von Interesse sind.

Thomas D. R o b e r ts o n  gab einen B ericht über die 
jüngsten Fortschritte  der

Elektrischen Roheisenerzeugung in Schweden.
Diese M itteilungen betrafen die Ergebnisse der Ver­

suchsanlage am  T ro llhä ttan , die hier schon besprochen 
worden sind.*

F. A. F i t z - G e r a ld  setzte  dio
W ärmeverluste in elektrischen Oeten 

auseinander, wobei er sieb jedoeb nur auf den von ihm 
entw orfenen W iderstandsofen** bezog. Es sind vier solcher 
Oefen m it Leistungen von 40 bis 150 K W  gebaut worden, 
deren Betrieb jedoch ein Mißgriff war, da dio Energie­
verluste bei Aufrechterhaltung einer O fentem peratur von 
1200° bis 1450° 0  22 bis 51 %  betrugen.

Dann w andte sich Charles V. S lo c u m  in einer Mit­
teilung über

Titan in Eisen und Stahl
gegen die Behauptung von H. G o ld s c h m id t ,  daß 
kohlenstofffreies Ferro titan  dem kohlenstoffhaltigen vor­
zuziehen sei. E in Ferro titan  m it 5 bis 
8 %  Kohlenstoff en thä lt letzteren in 
Form  von G raphit, während gebundener 
K ohlenstoff nur in Mengen von 0 ,1 2  bis 
0,15 %  vorhanden ist; danach scheint 
T itan  auf die Kohlenstoffausscheidung 
ähnlich zu wirken wie Silizium. Als B e­
leg h ierfür konnte ein Versuch von 
W a te r h o u s e  angeführt werden; er setzte 
dem Eisen für schm iedbare Gußstücke 
0,1 %  T itan  z u , die Güsse h a tten  eine 
1 bis 1%  cm starke weiße R inde und 
einen grauen graphitischen K ern, w äh­
rend das ursprüngliche Eisen einen weißen 
Bruch m it nur wenig G raphit in der M itte 
zeigte. 10- bis 15 prozentiges kohlenstoff­
haltiges F erro titan  h a t eine D ichte von 
6,20 bis 6,40, alum inotherm isch hergestell­
tes F e rro titan  eine solche von 6,20 bis 6,30.
In  der Besprechung des Vortrags begründete 
G o ld s c h m id t  seine Ansicht für die Ueber- 
legenheit des kohlenstofffreien Ferrotitans.

E. T. D i t t u s  und R. G. B o w m a n  hatten  einen 
Laboratorium sversuch angestellt zur

Herstellung von Molybdänstahl im elektrischen Ofen.

Sie wollten unm ittelbar vom Erz, d. h. vom Molyb­
dänglanz, ausgehen. Zur R eduktion des Molybdäns und

* Vgl. St. u. E. 1011, 22. Juni, S. 1010.
** Vgl. St. u. E. 1911, 13. Ju li, S. 1149.

zur gleichzeitigen Bindung des Schwefels kann sowohl 
metallisches Mangan als auch Silizium dienen; im ersteren 
Falle bildet sich Schwefelmangan, das in die Schlacke geht, 
im ändern Falle Siliziumsulfid, das bei 1500° C flüchtig 
ist: Mo S., +  Si =  Mo +  Si S,. Es wurde letzteres 
R eaktionsm ittel gewählt und in Form  eines 50 prozentigen 
Ferrosiliziums zur Anwendung gebracht. In  einem kleinen, 
m it W echselstrom betriebenen Laboratorium sofen von 
der A rt der Girodschen Strom führung wurde ein H äm atit­
erz (m it 66 %  Eisen) m it K alk  und Koks eingeschmolzen 
und kurz vor dem Abstich ein feingepulvertes Gemisch 
von Ferrosilizium und  Molybdänglanz zugesetzt. Das 
erzeugte Metall en th ielt 0,62 %  Kohlenstoff, 0,91 %  
Silizium, 1,15 %  (s ta tt 2,5 % ) Molybdän, 0,08 %  Phosphor, 
0,37%  Schwefel. Die ausdiesem  Versuch gezogenen Schlüsse 
sind wohl ohne Bedeutung, d a  ein Versuch in so kleinem 
Maßstabe keine genügende Unterlage hierfür bildet.

A. H i o r t h  erläuterte einen
Entwurf für einen 30-t-Induktionsofen.

Es handelt sich hierbei um die Berechnung des 
Leistungsfaktors und der Energieaufnahme bei einem 
Ofen genannter Größe der B auart H io r th *  (d. h. eines 
von S ö d e rb e rg  entworfenen F r ic k -O fe n s .  D . Ref.). 
Der Ofen soll, wie aus Abb. 1 ersichtlich ist, ein Doppel­
joch und dem nach drei R innen erhalten. W ährend der 
in Jössingfjord im Betrieb befindliche 5-t-Ofen rd. 250 KW

Abbildung 1. 

30-t-InduktionHfcn, 

Bauart Iliorth.

aufnahm , wird der 30-t-Ofcn nur 700 KW  brauchen; der 
Leistungsfaktor geh t aber von 0,G5 auf 0,50 herunter, und 
die Periodenzahl muß von 12,5 auf 8 heruntergesetzt werden. 
Der kleinere Ofen h a tte  1400 Amp auf die Phase, der 
große 3540 Amp; ersterer wurde m it einphasigem W echsel­
strom  betrieben, für den neuen soll Dreiphasenstrom  zur

* Vgl. St. u. E. 1910,22. Jun i, S. 1072; 1911,
9. März, S. 405.
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Verwendung kommen. B as Größenverhältnis zwischen 
dem 5-t- und 30-t-0fcn ist 2 : 2% . Bei einer Belastung 
des Ofens m it 700 KW  entfä llt auf jeden Eisenring eine 
Strom stärke von 49 000 Amp, d. i. eine Strom dichte im 
Eisenbade von 0,34 Am p/qmm . (Ein Stromerzeuger m it 
so niedriger Frequenz dürfte  sehr teuer werden. D. Ref.)

lt. W in n e  und C. D a n t s i r c n  beschrieben einen 
Elektrischen Laboratoriumsofen mit einem Heizwiderstand 

aus W olfram- oder Molybdänmetall.
Man h a t einen kleinen Tiegelofen und einen Röhren­

ofen gebaut, bei welchem der aus Alundum  (geschmolzenor 
Tonerde) hergestelltc Tiegel oder das Heizrohr durch auf- 
gewickeite Spiralen aus D rah t oder B and von zähem 
W olfram oder M olybdän auf T em peraturen bis 1700 0 C 
erh itzt werden kann. Der M olybdändraht ha tte  1,27 mm 
Stärke; für eine T em peratur von 1700° C sind 25 V und 
45 Amp nötig. Auf das R ohr im Röhrenofen war ein 
4y2 in langes B and von 0,184 m m  Stärke und 2,54 mm 
Breite aus M olybdän aufgewickelt; m it 80 V und 14,3 Amp 
konnten 1000 0 C erreicht werden. Zum Schutze der Spirale 
muß dieselbe in einer W asserstoffatmospliärc gehalten 
werden. (Dies beschränkt den Ofen wesentlich in seiner 
Anwendungsfähigkeit; außerdem  is t bis je tz t keine 
Bezugsquelle fü r dehnbares W olfram- oder Molybdän- 
m etall bekannt. Dagegen sei hier darauf hingewiesen, 
daß m an als E rsatz der teuren  Platinbewieklung von 
Laboratorium s-W iderstandsöfen, die im E isenhüttenlabo­
ratorium  zur direkten  K ohlenstoffbetim m ung dienen*, 
eine Chrom -Kobalt-Legicrung ben u tz t; auch m it Asbest 
iibersponnene Nickelclrähto sollen sich eignen. D .  Ref.)

W eiter teilten Cbas. E. B u r g e s s  und Jam es A s to n  
eine Zahlentafel über den

Elektrischen W iderstand von Ferrolegierungen 
mit. Die Legierungen m it den höchsten W iderständen 
eignen sich fü r R heostaten und fü r die oben genannten 
Heizwiderständc. N achstehend sind nur einige der 
Legierungen m it den höchsten W iderständen angeführt:

Itela-
Mikröhms tiver 

f.d . Wider- 
cm stand

Eisen m it 10 %  Chrom und 5 %  Silizium 103,0 8,50
„ 10 „  „ „ 1 2  „ Nickel . 99,0 8,23

Eisen m it 10%  Chrom, 2 0 %  Nickel
und 2 %  S i l iz iu m ...........  93,0 7,08

Eisen m it 10 %  Chrom, 5 %  Wolfram
und 2%  S i l iz iu m ........... 92,2 7,01

Eisen m it 15 %  Chrom und 2 %  Silizium 92,0 7,55

* Vgi. St. u. E. 1908, 22. Jan ., S. 130; 1909, 
2S. Ju li, S. 1155; 1911, 21. Dez., S. 2109.

A. S a n g , Paris, gab seine Erfahrungen und Ansichten 
über das

Verzinken von D raht in Zinkstaub

bekannt. Die Verzinkung geschieht durch elektrische 
E rh itzu n g . des D rahtes in  Zinkstaub. N ach Ansicht von 
S a n g  h a t Z inkstaub einen anormalen kritischen P u n k t; 
jedenfalls ist das V erhalten und das Ergebnis der Ver­
zinkung un ter 420 0 C ein ganz anderes als oberhalb 
dieser Tem peratur. U nter 420 0 G, der T em peratur, bei 
welcher das „Sherardieren“ * ausgeführt w ird, t r i t t  eine 
schwache Zem entation ein, und Zink wird vom D rah t 
aufgenommen, sobald er die Tem peratur de3 Zinkstaubes 
erreicht. Diese Ucborzügo sind fü r m anche Zwecke sehr 
geeignet, für andere gar n icht; auch erh ä lt m an in  m anchen 
Fällen graue, poröse, brüchige, aus Z inkkarbonat be­
stehende Uoberzüge, in  anderen Fällen m etallglänzende, 
kristallinische Niederschläge. Bei T em peraturen über 
420 0 0  erfolgt dio Verzinkung augenblicklich, und Zink 
dring t kaum  in das Eisen ein. Die beste A rbeitstem peratur 
liegt zwischen 500 0 und 000 0 C ; m an erhält helle, schön 
aussehende Ueberzüge. Das Verfahren des Vortragenden 
besteh t darin , den D rah t m it einer Geschwindigkeit von 
rd. 100 m /m in durch den Z inkstaubkasten laufen zu 
lassen und den D rah t dabei im  K asten  elektrisch zu er­
hitzen, wobei fü r 1000 kg D rah t 165 K W st aufzuwenden 
sind, wenn m an bei T em peraturen von 550° G arbeiten 
will. Der D rah t wird dabei auch ausgeglüht; soll dies 
vollständig gesohehon, so muß m an m ehr Strom  auf- 
wenden und  höher erhitzen; am  besten zieht m an den 
D rah t nach dem  Durchgang durch den Z inkstaub durch 
eine Schicht Sand.

W. S. M o r r is o n  berichtete über einige Versuche 
betreffend das

Elektrische Verschmelzen von Nickel.

Es s tand  ein grünes Erz (G arnieritj m it 1 ,90%  
Nickeloxyd und ein braunes E rz (G enthit) m it 8,1 %  
Nickeloxyd, beide m it über 30 %  bzw. 40 %  Kiesel­
säure und Magnesia, zur Verfügung. Man stellte in einem 
kleinen Elektrodenofen (Schachtofen) ein Eisen-Nickel- 
Silizid her, und  zwar aus dem grünen M aterial eine Le­
gierung m it 23,95 %  Nickel, 50,70 %  Eisen und 21,20 %  
Silizium, aus dem braunen eine solche m it 11 %  Nickel, 
56,80 %  Eisen und  30,10 %  Silizium. Dio Legierungen 
enthalten  auch noch 1,5 bis 2,5 %  Chrom. Es w urden 
weiter noch dio Ergebnisse einas größeren Schmelz­
versuches, Ofenvorschläge und Kostenberechnungen m it­
geteilt. B. Neum ann.

* Vgl. St. u. E. 1911, 28. Sept., S. 1593.

P aten tberich t.
Deutsche Patentanmeldungen.*

2. Ja n u a r 1912.

Kl. 10 a , C 20 435. Gaszuführung für U nterbrenner­
koksöfen. F ranz Joseph Collin, D ortm und, Beurhausstr. 14.

Kl. 10 a, Sch 32 709. R egenerativkoksofen m it 
stehenden K am m ern. Dr. Frederic W. C. Sehniewind, 
New York.

Kl. 18 b, C 16 863. Verfahren zur H erstellung von 
Stalillegierungen. Jam es Churchward, New Y ork.

P rio ritä t aus der Anm eldung in den Vereinigten 
S taaten  von A m erika vom 18. 9. 07 anerkannt.

IG. 19 a, N  12 252. V orrichtung zur V erhütung des 
W anderns von Eisenbahnschienen m it einem durch Keil-

* Die Anm eldungen liegen von (lern angegebenen Tage 
an  während zweier M onate fü r jederm ann zur E insicht 
und E insprucherhebung im P a ten tam te  zu B e r l in  aus.

Wirkung an  den Schienenfuß gepreßten, diesen umfassen­
den Bügel. Ea. F . A. Neu inan, Eschweiler, Rheinl.

Kl. 2 1 h , S 33 585. Induktionsschw eißverfahren. 
W ilhelm Sokoll, Pasing b. München, R em brandtstr. 1.

Kl. 22 h, S 34 326. Verfahren zur vollständigen Um ­
w andlung von Teeren in Pech. Société anonym e des 
combustibles Industriels, H aine St. Pau l (Belg.).

Kl. 31 a , R  33 354. Auf besonderen Stützen 
ruhender Schmelztiegel. Louis Rousseau, Argenteuil, 
F rankreich.

IG. 31 b, K  45 468. R üttelform m asehine, bei der die 
oberen Schichten durch eine zusätzliche P reßw irkung ver­
dachtet werden. B ernhard  K eller, Duisburg-Meidcricb, 
Som m erstr. 75.

Kl. 3 1 c , B 59 878. Sohöpfgefäß zum  Gießen ge­
schmolzener M etalle u n ter D ruck. F ranz do Buigné, 
M agdeburg, K önigstr. 65.

Kl. 31 c, S t 16 665. Modell oder M odellplatte. W ilhelm 
S tork , Süchteln i. Rheinl.
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Kl. 40 a, L  31 394. D rehbarer Muffelofen für Re­
duktionszwecke m it in der Ebene der D rehrichtung an ­
geordneten Muffeln. C. Limberg, Hönningen a. Rhein.

Kl. 40 a, S 31 624. Schachtofen, der durch eine 
Zwischenwand in  zwei von einander getrennte Schächte 
für Brennstoff und  für E rze geteilt ist, die untereinander 
im unteren  Teil in Verbindung stehen. Joseph Salessky, 
Moskau.

4. Jan u a r 1912.
Kl. 20 a, B 63 017. M itnehmerwagen für D rahtseil­

bahnen m it oberer Drahtseilführung. Breslauer Actien- 
Gesellschaft für Eisenbahn-W agonbau und Maschinen- 
B au-A nstalt Breslau, Breslau.

Kl. 40 a, P  25 823. Verfahren zur B earbeitung von 
Mineralien, die Vanadin, M olybdän, W olfram oder andere 
Metalle enthalten , deren höchste O xydationsstufen in 
wäßrigen oder schmelzflüssigen Lösungen von Alkalien 
oder A lkalikarbonaten löslich sind. Auguste H enri Perret, 
Paris.

Kl. 42 e, B 03 466. A pparat zum Messen und R e­
gistrieren der Geschwindigkeit von Gasen. Maurice 

1 B ouffart, H erstal b. L üttich.
Kl. 49 f, Sch 38 286. Verfahren zum W armbiegen 

eiserner Rohre in U-Form. Moritz Schitzkowsky, Düssel­
dorf, Kölnerstr. 53.

Kl. 73, B 63 360. Flaches D rah t oder Easerstoff- 
kabcl, bestehend aus nebeneinander gelegten Seilen. 
Dösire Baudewyns, Montignies a. Sam brc, Belgien.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
2. Jan u a r 1912.

Kl. 7 a, Nr. 491 511. Universalwalzwcrk. Deutsche 
M aschinenfabrik, A. G., Duisburg.

Kl. 7 b, Nr. 491 895. M ehrfaobdrahtziehVorrichtung. 
Emil H ildenbrand, Pforzheim , A ltstädterstr. 6.

Kl. 7 b, Nr. 491 896. Schm ierbehälter für Maschinen, 
V orrichtungen u. dgl., insbesondere für M ehrfaclidraht- 
züge. Emil H iidcnbrand, Pforzheim , A ltstäd terstr. 6.

Kl. 7 c, Nr. 491 177. Stanzwerkzeug m it entgegen­
gesetzt, quer zur Pressenstößel-Druckrichtung beweg­
lichen Stem peln, insbesondere zum Lochen des M antels an  
H ohlkörpern. E duard  Emil Becher, Beierfcld i. S.

Kl. 7 f, Nr. 491 487. Nachgiebige W aren lag eru n g  für 
Sprengringeinwalzmaschinen. K alker W erkzeugmaschinen­
fabrik  Breuer, Schum acher & Co., Akt.-G es., K alk  b. Cöln.

K l. 12 i, Nr. 491 649. K ippscher A p p ara t m it leicht 
zugänglichem M ittelteil. Dr. C hristoph Sehwantke, 
Pankow' b. B erlin, W oliankstr. 124.

K l. 14 a, Nr. 491 507. S teuerung einer Gleichstrom­
reversiermaschine. „G utehoffnungshütte“ , A ktienverein 
fü r Bergbau und H ü tten b e trieb , Oberhausen, R h ld .

Kl. 18 b, Nr. 491812. Chargiermulde. Vereinigte 
Königs- & L au rah ü tte , Akt.-Ges. für Bergbau & H ü tten ­
betrieb, Berlin. '

Kl. 19 a, Nr. 491 102. Eisenbahnschwelle. Franz 
Dreßler, Luurahüttc.

Kl. 19 a, Nr. 491 677. R egulierbare Schicnensägc. 
A lbert Tliode & Co., Ham burg.

Kl. 21 h, Nr. 491 319. T ransform atorofen, bei welchem 
ein zu erwärm ender Radreifen die Sckundärspule bildet. 
Pfretzschner & Co., Pasing.

KI. 31 c, Nr. 491 510. Modelldübel. K arl Offinger, 
S tu ttg a rt, Friedenspl. 8/10.

Kl. 48 b, Nr. 491817. A ntrieb zu einer Zentrifuge 
zur H erstellung von M etallüberzügen, dadurch gekenn­
zeichnet, daß die K raftübertragungsm itte l in gehobener 
oder gesenkter Stellung der Trommel ohne Veränderung 
arbeitsfähig bleiben. Schomaeker & Zum bült, Beckum i. W.

Kl. 49 d, Nr. 491 766. Vorrichtung zur vorbereitenden 
Form gebung von Feilen. Peilen- und M asehinen-Eabriken 
vorm. Gebr. Ufer, A kt.>■ Ges., D uderstad t, Eiehsfeld.

Kl. 49 f, Nr. 491 309. Schw eißapparat, m it zur R egu­
lierung des Sauerstoffzuflusses dienendem Nadelventil.
C. Breuer, Cöln, H ansaring 22.

Kl. 49 f, Nr. 491 512. V orrichtung zum  Autogen- 
Schweißen und Schneiden. Georg Kollm ann, Augsburg, 
Schmiedegasse C. 220.

Kl. 49 f, Nr. 491 789. V orrichtung zum Biegen von 
Eisenstäben zur B enutzung fü r eisem imschnürtcn Beton. 
Diicker & Cie., Betonbaugescllschaft m. b. H ., Düsseldorf.

Kl. 58 a, Nr. 491 709. Kolbenloso hydraulische Presse. 
The Pistonless Hydraulic Press Company L im ited, W. 
Goydor u. N. G. Bcckivith, London.

Kl. 87 b, Nr. 491 237. M it P reß luft betriebener, 
■hammerartig wirkender Förderwagenreiniger. Hugo Kler- 
ncr, Gelsehkirchen.

Oesterreichische Patentanmeldungen.*
1 . J a n u a r 1912.

Kl. 7, A 10 032/10. V orrichtung zum Kühlen der 
Dorne für Rohrwalzwerke. M annesniannröhren-W erke, 
Düsseldorf.

Kl. 7, A 3282/11. H ohldorn für Röhrenwalzwerke. 
M annesm annröhren-W erke, Düsseldorf.

Kl. 18 a, A 6309/10. Verfahren zur Vorbereitung von 
M anganerzen für den H üttenbetrieb . Cöln-Miisener 
Bergwcrks-Akt.-Vcrein, Creuzthnl.

Kt. IS b, A 68GG/10. Verfahren zur Verbesserung von 
Eiußeisen. E lektrostahl G. m. b. H ., Rem scheid-H asten.

Kl. 18 b, A 7748/10. Verfahren zur Vorbereitung von 
Abfallstoffen beliebiger H olzarten für die E insatzhärtung 
von Eisen und Stahl. Maximilian Gräf und O tto Peschel, 
Tegel b. Berlin.

Kl. 18 b, A 417/11. Hochofen m it elektrischer Rnffi- 
nicreinricbtung. Dr. Alois Helfenstein, Wien.

K l. 18 b, A 499/10. Verfahren zur H erstellung von 
Eisen und anderer Legierungen. Paul Oertl, Bcussingen, 
Belgien.

K l. 24 c, A 7999/10. W alzenrost für U nterw ind­
feuerungen. R obert P a toeka , Nestom itz (Böhmen).

K l. 31 b, A 222/10. Anlage zur H erstellung guß­
eiserner Rohre. F red  H erbert, Coshocton, Ohio (V. St. A.).

Kl. 40 b, A 9342/10. E lektrischer Ofen. Bosnische 
E lektrizitäts-A ktiengesellschaft, Wien.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Nr. 237 111, vom 10. April 1910. M a s c h in e n ­

f a b r i k  S a c k  G. m. b. H. in  R a th  b. D ü s s e ld o r f .  
Führungsvorrichtung fü r U  niversahcalzwcrke.

Die bekannten  an den E inbaustücken der V ertikal­
walzen befestigten Führungen a tragen Glieder b, welche

unabhängig von den Führungen a, z. B. durch hydraulische 
Zylinder c, bewegt werden können. Sie dienen dazu, das 
austretende W alzgut m öglichst nahe an  der W alze genau 
zu führen, um  ihm dadurch eine gerade R ichtung zu geben.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier M onate für jederm ann zur E insicht 
und E insprucherhebung im Paten tam to  zu W ie n  aus.
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Kl. 10 a, Nr. 237 712, vom 16. Mai 1909. S o c ié té  
A n o n y m e  d ’O u g rö e -M a r ih a y e  in O u g r é e b .  B rü s s e l .  
A u ß a u  der Heizkammer fü r Koksöfen und ähnliche Oefen.

Die K am m envände werden so dünn wie möglich 
gemacht und erhalten , um  widerstandsfähig zu sein, 
Gewölbeform. Ferner werden die Querwände a zwischen

den Zügen b aus einem M aterial gem acht, das die W ärm e 
besser als dio Steine c zu leiten vermag. Es soll hierdurch 
die Gleichmäßigkeit der W ärm eübertragung erhöht 
werden. Die Steine e überbrücken gewölbeartig den 
Raum  zwischen den Querwänden a, dio Fugen der Steine e 
sind durch eingelegte Leisten d verdeckt, die von den 
verdickten Teilen der Steine e gehalten werden.

Französische Patente.
Nr. 423115. T ie g e l g u ß s t a h l f a b r i k  B o ld ih ü t to  

in  W ien . Stah l fü r Feuerwaffen.
Erfinderin schlägt fü r Feuerwaffen einen Nickelstahl 

mit etw a 10 %  Nickel und einem H öchstgehalt an Kohlen­
stoff von 0,2 %  vor. E in solcher S tahl soll bei größerer 
Festigkeit durch dio heißen Explosionsgase weniger als 
die bisher für Feuerwaffen verwendeten Stahlsorten 
korrodiert werden.

Britische Patente.
Nr. 26 551 vom Jah re  1909. H e n r y  J o h n s o n  in  

S h e f f i e ld ,  Engl. Konverter.
Der K onvertor h a t annähernd zylindrische Form  

und ist an  beiden E nden geschlossen. Das eine Ende

ist m it Blasdüsen a versehen, während am ändern  Endo 
ein Abstichloch b angeordnet ist. In  der Ebene der D reh­
achse is t eine Einfüllöffnung o vorgesehen. Außerdem 
ist der K onverter noch m it zurückziehbaren E lektroden d 
zur Hilfsbeheizung versehen, an deren Stelle aucli Ober­
flächendüsen treten  können.

Patente der Ver. Staaten von Amerika.
Nr. 957 157. E d w a r d  F. G o l t r a  in  S t. L o u is ,  

Missouri. Verfahren, Eisenerze mit loniger Gangart zu  
reinigen.

Die Erze m it toniger G angart, z. B. H äm atiterze, 
werden in einem R östofen geeigneter B auart, z. B. in einem 
Gjersschen, so lange erh itzt, bis sie ihre Feuchtigkeit 
vollständig verloren haben. Erforderlichenfalls werden 
sie vorher genügend zerkleinert. D ann werden sie in einer 
sich drehenden Trom m el m it einem starken Luftstrom , 
der durch die Trom m el getrieben wird, behandelt. Durch 
das Umwälzen infolge Drehung der Trom m el werden 
die E rze weiter zerrieben und ste ts neue E rzteile an dio 
Oberfläche gebracht, wobei die pulverförm ige tonige 
G angart durch den L uftstrom  m it fortgerissen wird.

Nr. 982 796. W il l ia m  E r o d c r ik  C o l lin s  in  L o n ­
d o n . Verfahren zum  Brikettieren von Eisenerzen, Gicht­
staub u. dgl.

Die Erze o. dgl. werden m it festem, pulverförmigem 
W asserglas und einem M etalloxyd, z. B. K alzium oxyd, ver­
mischt. Dies geschieht in einem geheizten Raum  
oder Mischer, z. B. durch E inleiten von Dampf. Die 
Masse wird in heißem Zustande zu B riketts gepreßt.

Nr. 985 225. B e n ja m in  T a l b o t  in  D a r l in g to n ,  
E n g la n d .  Staldgewinnungsvcrfahrcn im  Konverter.

In  einem K onverter von 50 bis 100 t  Fassungsver­
mögen wird zunächst ein Teil des Roheisens, z. B. dio 
H älfte , iii der W eise Verblasen, daß der W ind über die 
Oberfläche oder wenig u n ter der Oberfläche des Metallcs 
eingeführt w ird und so das Silizium und andere V erun­
reinigungen zum großen Teil und den K ohlenstoff so 
w eit oxydiert, daß der verbleibende Kohlenstoff gänzliche 
in gebundener Form  im Eisen en thalten  ist. Außerdem 
wird eine sta rk  eisenoxydhaltige Schlacke erzeugt. E s 
wird dann der R est des Eisens eingetragen, das durch 
dio auf dem Bade schwimmende Schlacke fließen muß 
und m it dieser in R eaktion tr i t t ,  wobei dio Bcglcitele- 
m ento des Eisens zum großen Teil oxydiert werden. 
Gleichzeitig wird eine entsprechende Menge des vorhan­
denen Eisenoxyds zu metallischem Eisen reduziert. Es: 
w ird nun von neuem geblasen, wobei das Eisen von 
seinen Verunreinigungen soweit wie erforderlich gereinigt 
w ird, jedenfalls so weit, daß der verbleibende Kohlenstoff 
nur noch in gebundener Form  im Eisen en thalten  ist.

Nr. 986 504. A u g u s te  J . R o s s i  in  N ew  Y o rk . Ver­
fahren, metallene. Gegenstände, insbesondere solche aus Stahl, 
mit T itan  zu  legieren.

Der m it T itan  zu logierende Gegenstand, z. B. eine 
S tah lp la ttc , wird m it einer Lage pulverförmigen Eerro- 
titan s, z. B. solches m it 20 %  T itan , verseilen und dann 
u n ter Luftabschluß auf eine u n ter dem Schm elzpunkt 
des M etallgegenstandes liegende T em peratur längere 
Zeit erhitzt. H ierbei n im m t letzterer T itan  auf, das auch 
in  das Innere  des Gegenstandes eindringt. E ine S tah l­
scheibe von 5 Zoll Durchm esser und Y> Zoll Dicko wurde 
in einem Tiegel in F erro titan  (20 %  T itan) vier S tunden 
lang auf eine hellgelbe H itze erhalten. Sie en th ie lt nach 
dieser B ehandlung nahe- der Oberfläche 0,65 bis 0;72 %  
T itan.

Nr. 986 792. F r a n c i s  j .  Z ip p lo r  in  A v a lo n ,  P a . 
Hochofen.

Der obere Teil des Gestells t r i t t  gegen dio R ast des 
Hochofens zurück, desgleichen der un tere  Teil des Ge­
stelles gegen den oberen. Es werden so zwei überdeckte 
Zonen gebildet, u n ter denen die W indöffnungen a  und b

angeordnet sind. Beide besitzen eine um laufende W ind­
kam m er c bzw. d , denen von der Heißw indleitung c 
m ittels R ohre f und g W ind zugeführt wird. Die oberen 
W indöffnungen a sind nach un ten  gerichtet. Dio unteren 
sind wassergekühlt. Dio E inrichtung soll bei einem 
größeren D urchsetzungsquantum  eine E rsparnis an Brenn­
stoff ergeben.
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Statistisches.
Roheisenerzeugung Deutschlands und Luxemburgs im Dezember und im ganzen Jahre  1911.

B e z i r k e

K r z o u g u n g K r z e u g u n g

im
Nov. 1911 

t

im 
Dez. 1911 

t

vom 1. Jan. 
bis 31. Dez. 

1911 
t

im 
Dez. 1910 

t

vom 1. Jan . 
bis 91. Dez. 

1910 
t

1 414 989 
275 714 

82 860 
353 898 
40 386 

113 590 
684 367

Gi
eß

ere
i - 

Ro
he

ise
n 

und
 

Gu
ßw

ar
en

 
I. 

Sc
hm

elz
un

g.

Rheinland-W estfalen ........................................
Siegcrland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau.
S ch lesien ..................................................................
M ittel und O std eu tsch lan d ...............................
B ayern, W ürttem berg und Thüringen . . .
S a a rb e z irk ..............................................................
Lothringen und L u x e m b u r g ..........................

119 408 
¡10 171

8 353 
27 984

5 328
9 794* 

58 254

130 332 
28 895 

9 653 
34 387f 

6 125 
9 768* 

65 015

1 454 554 
345 301 

89 381 
343 019 

59 246 
116 892 
655 190

137 554 
27 357 

9 700 
30 913 
4 270 
9 400* 

68 629
Gießerei-Roheisen Sa. 259 292 284 175 3 063 583 287 823 2 965 810

Be
ss

em
er

-R
oh

- 
els

en 
(s

au
re

s 
V

er
fa

hr
en

).

Rheinland-W estfalen ........................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-N assau.
S ch les ien ..................................................................
Mittel- und O s td e u ts c h la n d ..........................

33 514 
957 

1 056 
6 160

31 333 
2 237 
1 420 
1 500f

337 384 
11 505 
16 478 

9 088

22 784 
621 

1 040 
6 480

308 245 
31 527 
13 714 

117 880
Bessemcr-Roheisen Sa. 41 687 | 36 490 374 455 30 925 471 360

Th
om

as
-R

oh
eis

en
(b

as
is

ch
es

 
V

er
fa

hr
en

). R heinland-W estfalen ............................................
Sch lesien ..................................................................
Mittel- und O s td e u ts c h la n d ..........................
Bayern, W ürttem berg und Thüringen . . .
S a a rb e z irk ..............................................................
L othringen und L u x e m b u r g ..........................

342 482 
28 948 
24 478 
15 708 
90 312 

329 734

359 511 
31 860 
24 801 
18 871 
92 851 

336 837

4 009 625 
344 089 
292 477 
220 618 

1 102 815 
3 881 489

337 859 
27 940 
20 760 
17 680 
90 886 

314 019

3 869 941 
328 922 
205 484 
193 724 

1 084 098 
3 596 792

Thomas-Roheisen Sa. 831 662 864 731 9 851 113 809 744 9 338 961

Sta
hl-

 
und

 
Sp

ieg
el-

 
eis

en 
ei

ns
ch

l. 
Fe

rr
om

an
ga

n,
 

Fe
rro

sil
iz

iu
m

 
us

w
. R hein land-W estfalen ............................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau.
S ch les ien ..................................................................
M ittel- und  O s td e u ts c h la n d ..........................
Bayern, W ürttem berg und Thüringen . . .

77 437 
25 419 
24 209 
12 720 
3 077

88 199 
32 700 
23 871 
10 982

954 070 
357 880 
201 674 
153 893 

5 763

72 408 
31 955 
16 529 

6 144

841 496 
345 747 
149 757 
29 336 
5 860

Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. 142 862 155 752 1 733 280 127 036 1 372 196

"c "c
s Mo «J= O
S |
JL cL
-S■o O3 e Q. ,©

R h e in la n d -W e s tfa le n .......................................
Siegcrland, Lahnbezirk und Hessen-N assau.
S ch lesien ..................................................................
Mittel- und O s td e u ts c h la n d ..........................
B ayern, W ürttem berg und Thüringen . . . 
Lothringen und L u x e m b u r g ..........................

9 181 
7 578 

19 076 
215 

410 
1 933

3 838 
9 774

18 139

418
4 320

75 312 
93 752 

251 404 
733 

4 882 
85 709

3 865 
10 063 
27 209

420 
9 999

80 275 
120 826 
325 726

5 250 
112 915

Buddel-Roheisen Sa. 38 393 36 489 511 792 51 556 644 992

o»
c  . 3 G CO ^
o ¿3
e  S 
S  «
E ^
1 1 <X> M
C3

R hein land-W estfalen ............................................
Siegcrland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau.
S ch lesien ..................................................................
Mittel- und O s td e u ts c h la n d ...........................
Bayern, W ürttem berg und Thüringen . . . 
S a a r b e z ir k ..............................................................

64 125 
81 642 
71 557 
24 523 

100 106 
389 921

613 213 
73 600 
84 943 
71 670 
25 414 

102 619 
400 172

6 830 945 
808 438 
963 026 
799 210 
290 509 

1 219 707 
4 622 388

574 470 
69 996 
82 418 
64 297 
22 370 

100 280 
393 247

0 514 946 
773 814 
900 985 
766 598 
245 220

1 197 688 
4 394 074

Gesam t-Erzeugung Sa. 1 313 896 1 377 637 15 534 223 1 307 084 14 793 325

j 
Ge

sa
m

t-E
rz

eu
gu

ng
na

ch
 

So
rt

en
. G ießerei-R oheisen ................................................

Bessemcr-Roheisen ........................................
T h o m as-R o h e isen .................................................
Stahl- und S p ie g e le is e n ...................................
P u d d e l-R o h e is e n .................................................

41 687 
831 662 
142 862 
38 393

284 175 
30 490 

864 731 
155 752 
36 489

3 063 583 
374 455 

9 851 113 
1 733 280 

511792

287 823 
30 925 

809 744 
127 036 
51 556

2 965 810 
471 366 

9 338 961 
1 372 196 

644 992
Gesam t-Erzeugung Sa. 1313 890 1 377 637 15 534 223 1 307 084 14 793 325

* G eschätzt, f  1 W erk geschätzt.
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Der Besuch der deutschen Technischen Hochschulen und Bergakademien im W interhalbjahre 1911/12.1

Anzahl der Von den Studierenden sind der 
Staatsangehörigkeit nach

Q c i a  m t - U c b e r s i c h t
Stu­

dierenden
Zuhörer 

und Gast­
teilnchmer

Hörer
insgesamt

Landes­
kinder

aus d. übrig, 
deutschen 

Bundesstaat.
Ausländer

a) T e c h n i s c h e  H o c h s c  h  u l e n  : 

i A a c h e n ....................................................................... 005 301 900 439 59 107
Berlin ( C h a r lo t te n b u r g ) ...................................... 2  10 2 720 2  828 1 294 340 408
B r e s l a u ...................................................................... 152 73 225 129 9 14

090= 5523 1 242 501 10 0 29
: H a n n o v e r .................................................................. 805 843 1 708 071 143 51

Braunseh w e i g ........................................................ 374 2 2 2 590 103 228 43
D a r m s ta d t .................................................................. 1 2481 482 1 730 233 009 400

> D r e s d e n ...................................................................... 1 0 1 1 474 1 485 548 231 232
K a r l s r u h e .................................................................. 1 105 107 1 332 392 333 440
M ü n c h e n .................................................................. 2 340 543 2 889 1 005 024 057
S t u t t g a r t .................................................................. G305 495* 1 125 515 81 34

a) insgesam t 1 1  188 4 93S 1 0  1 2 0 5 950 2 757 2 481

b) B e r g a k a d e m i e n :
B e r l in ........................................................................... 174 40 2 2 0 1 2 0 20 28
C l a u s t h a l .................................................................. 1 0 2 10 118 74 18 10
Freiberg  i. S ............................................................... 327 23 350 84 89 154

b) insgesam t 003 85 088 284 127 192

lie b e r das S tu d iu m  der E i s e n h ü t t e n k u n d e  (bezw. H ü tten k u n d e ) an  den jen igen  H ochschulen , 
die h ierfü r besonders in  F rag e  kom m en, e n th ä lt  die n achstehende  Zahlentafel einige A ngaben.

Technische Hochschule 
bezw. 

Bergakademie

A n z a h l  d e r  S t u d i e r e n d e n
Von den Studierenden 

sind der Staatsangehörigkeit 
keit nach

Anzahl
der

Zuhörer
und

Gastteil­
nehmer

ins­
gesamt

im 
i.Studien­

jahre

Im
2.Studien­

jahre

im
3.Studien­

jahre

im
4.Studien­

jahre

in
höheren
Studien­
jahren

Landes­
kinder

aus den 
übrigen 

deutschen 
Bundes­
staaten

Aus­
länder

A achen (H ochschule) 8 164 28 32 27 35 42 108 15 41 25
B erlin ( ,, ) 8 81 15 19 9 17 2 i 58 1 2 1 1 2  9
B reslau ( „  (8 44 14 7 0 5 1 2 30 3 5 1 1
S tu t tg a r t  ( „  ) 8 10 2 4 1 2 1 5 3 2 —
B erlin (B ergakadem ie) 7 1 — 3 2 1 4 o 1 45
C lausthal ( ,, ) 1 2 4 2 1 — 5 7 3 2 4 7
F reiberg  ( „  ) 34 7 2 1 1 4 10 13 14 7 4

1 N ach A ngaben, d ie de r R ed ak tio n  auf ih ren  W unsch von den H ochschulen  se lbst m it d an k en sw erte r
B ereitw illigkeit ü b e rm itte lt  w orden sind. —  Vgl. St. u. E. 1911, 10. F e b r., S. 281. 2 E inschließlich H örer.
3 G astteilnehm er. * 789 ordentliche S tudierende, 459 außerordentliche S tudierende. * D a ru n te r  1 weiblicher.
8 135 Z uhörer, d a ru n te r  2 weibliche, u n d  300 G astte ilnehm er, d a ru n te r  270 weibliche. 7 H örer. 8 H ü tten leu to
ü b erh au p t, d a  eine T ren n u n g  zw ischen E isen- und M cta llh ü tten leu ten  bei der E inschreibung  n ich t s ta ttf in d e t .
9 H örer, da die G astte ilnchm er n ich t nach  F ach rich tu n g en  g e tre n n t sind.

Die Eisenerzförderung Südrußlands im ersten 
Halbjahre 1911.

Nach M itteilungen des Charkowcr Kom itees der 
Bergindustriolien* w urden im ersten  H alb jahre  1911 
in Südrußland 2 355 (308 t  Eisenerz gefördert gegen 
2 090 410 t  im gleichen Zeitraum o des Vorjahres. Ver­
sandt wurden 2 408 302 t, d. h. 204 914 t  mehr als im 
Vorjahre. F ü r die E is e n e r z g r u b e n  v o n  K r iv o i  R o g  
ergeben sich folgende Ziffern:

1911 1910 Zunahme
t t %

Förderung im  1. H alb jahre  1  944 634 2  244 388 18,3
Versand im 1 . H albjahre . 1 974 445 2 322 084 21,2

H iervon Verbrauch in R u ß ­
land ...................................  1 500 899 1 800 223 18,0
Ausfuhr ins Ausland . 473 540 510 401 2,0

Gewinnung von Ammoniumsulfat in Großbritannien.

W ie w ir der „ Iron  and Coal T rades Review“ ** en t­
nehm en, w urden in G roßbritannien w ährend der Jah re  
1908, 1909 und 1910 folgende Mengen Am m onium sulfat 
gewonnen:

1908 1909 1910
Erzeugt m  t  t  t

Koksöfen . . . .  05 255 84 212 94148
Gaserzeugungsan-

l a g e n .................. 24 408 25 100 28 290
Hochöfen . . . .  18421 20552 20401

* N achrichten für H andel und Industrie  1911,
28. Dez., S. 017.

** 1911, 29. Dez., S. 1050
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W irtschaftliche R undschau .
Vierteljahres -  M arktbericht. (Oktober, November, 

Dezember 1911.) I. R H E IN L A N D -W E ST F A L E N . — 
T rotz ernster politischer Verhältnisse begann das Bc- 
rich tsv ierte ljahr m it einer n ich t unbefriedigenden a l l ­
g e m e in e n  Lage des M arktes, und  nach Beseitigung der 
Kriegsbefürchtungen setzte eine merkliche Belebung des 
Geschäftes ein, die sich bis zum  Schlüsse des a lten  Jahres 
im m er weiter verstärk te. Gute Beschäftigung bei lang­
sam anziehenden Preisen gab dem M arkte schließlich 
einen als gesund zu bezeichnenden Charakter.

Der im vorigen Berichte erw ähnte Wagonmangel 
erreichte im M onat Oktober seinen H öhepunkt und h a tte  
im  K o h le n -  und  K o k s m a r k te  derartig  störend auf 
Förderung und Absatz eingewirkt, daß  es n ich t möglich 
war, dio Ansprüche der K undschaft zu befriedigen. Der 
Abruf in Kohlen und Koks wurde außerordentlich lebhaft, 
d a  neben dem täglichen Bedarf der s ta rk  beschäftigten 
Industrie  auch noch große Mengen Kohlen und Koks zur 
Auffüllung der bislang vernachlässigten Lager verlangt 
wurden. Nachdem  aber die W agengestellung wieder 
annähernd norm al wurde, lenkte das Geschäft wieder in 
ruhigere Bahnen ein und wurde im m erhin so gu t, daß 
in Kohlen die ganze Förderung g la tt untergebrach t wer­
den konnte und die Koksbeschäftigung fü r das Kohlen­
syndikat im Dezem ber etw a 77 bis 7 9 %  der Beteili­
gungsziffer gegen 64,75 %  im August 1911 betragen 
wird.

Der Versand in A m m o n ia k  entsprach bei den ab­
norm en W itterungsverhältnissen n icht den gehegten 
Erw artungen, so daß die B estände noch weiter Zunahmen. 
Es is t aber bereits so viel verkauft, daß  im F rühjahr, wo 
das Am m oniak in der H auptsache zur Verladung kom mt, 
wahrscheinlich der B edarf n icht gedeckt werden kann. 
B e n z o l  war andauernd knapp, und T e e r  wurde schlank 
abgenommen.

Die Förderung auf den E is e n e r z g r u b e n  des Sieger­
landes wurde im  B erichtsvierteljahr fast ganz abgesetzt. 
Voraussichtlich wird die Fördereinschränkung infolge 
des Absatzes nach Obcrscklesien aufgehoben worden 
können, der nach Maßgabe der bekannten Beschlüsse 
des Landeseisenbahnrates ermöglicht ist. Oberschlesien 
erhält vorläufig vom Siegerland wöchentlich fünf E x tra ­
züge zu 500 Tonnen R ostspa t zum Frachtsätze von 
90 J l  f. d. t .  Das Abkommen ist auf drei Jah re  fest 
vereinbart.

Ueber den Absatz von nassauisekem Roteisenstein 
ist ein definitives Abkommen m it den oberschlesisehen 
Hochofenwerken noch n icht getroffen.

In  R o h e is e n  war der Absatz in den letz ten  M onaten 
des vergangenen Jahres ein sehr flo tter. Die seitens des 
Roheisenverbandes abgeschlossenen Lieferungsverträge fü r 
das erste H alb jahr erreichten s c h o n  M itte des ver­
gangenen Monats einschließlich der verbleibenden R ück­
stände 80%  der Anteilziffer. Man darf daher eine gute 
Beschäftigung der Hochofenwerke im  ersten  H albjahr 
m it Sicherheit erwarten.

W ar schon bei Beginn des Vierteljahres der Be­
schäftigungsgrad der S ta b e ise n -W a lz w e rk e  ein guter, 
so h a t er sich bis zum Schluß der B erichtszeit recht 
wesentlich verstärkt. Der Abruf war recht lebhaft, und 
die K auflust bei langsam  anziehenden Preisen eine rege. 
Das g ilt fü r Flußstabeisen sowohl, als auch für Schweiß­
eisen, und fü r beide Q ualitäten war auch die Nachfrage 
vom In- und Auslande gleich gut. Dio Beschäftigung 
ließ nichts zu wünschen übrig, und die Lieferfristen m ußten 
durchweg verlängert worden. Die Preise zogen langsam 
an und sind auch fü r Sehweißeisen ausköm mlich ge­
worden.

Die D r a h t s t r a ß e n  h a tten  während der Berichts­
zeit reichliche Beschäftigung, da  In- und  Ausland 
gleichmäßig gu t abriefen und  die K auflust eine rege blieb.

Die G r o b b le c h w a lz w e r k e  waren n ich t in der 
Lage, den Anforderungen, die seitens der K onstruktions­
w erkstätten , Kesselfabriken, besonders aber der Schiffs­
werften an  sie gestellt waren, gerecht zu werden. Das 
Scbiffbaustalil - K ontor h a t Mengen zum Abschluß ge­
bracht, die das Höchste der in früheren Jah ren  abge­
schlossenen Mengen um ein bedeutendes .überschreiten. 
Die vollen Beteiligungsziffern der -Mitglieder sind fü r das 
Ja h r  1912 durch die vorliegenden Aufträge bereits über­
deckt. Auch das Ausland h a t erhebliche Mengen zu 
erhöhten Preisen bereits fü r das zweite und d r itte  V iertel­
jah r 1912 abgeschlossen. Der Grobblechverband h a t 
bekanntlich fü r das Ausland seine Preise im  Novem ber 
erhöbt; die W erke forderten aber am  Schlüsse, des V iertel­
jahres bereits wiederum höhere Preise, die willig bezahlt 
wurden.

Auch in F e in b le c h e n  war die Nachfrage eine rege, 
und Spezifikationen gingen in  verstärk tem  Maße ein, 
so daß dio Grundpreise fü r gewöhnliche H andelsqualitä t 
sich wieder auf 142 bis 145 .11 erhöhen konnten. Auch 
hier wurde fü r das nächste Jahresviertei eine solche 
Menge an Abschlüssen vorgemerkb-, daß  die W erke 
kaum  in der Lage sein werden, die vollen Mengen zur 
Ablieferung zu bringen.

In  Qualitätsfeinblechen war die Geschäftslage eine 
unverändert gute.

D er S ta h lw e r k s - V e r b a n d  sendet uns folgenden 
B erich t:

„Dio unverkennbare Zunahm e der W irtschafts­
tä tigkeit im Inlande von der zweiten Jah reshälfte  an 
se tzte  sich im letz ten  Viertel des Jahres fo rt und fand 
fü r die E isenindustrie ihren A usdruck in steigender Be­
schäftigung und auch im langsam en Anziehen der Preise 
bei der w eiterverarbeitenden Industrie  sowie in einer 
verm ehrten A bsatztä tigkeit des Stahlwerks-Verbandes. 
Die Neugründung des Roheisenverbandes tru g  zur Be­
festigung der M arktlage m it bei. Der A uslandsm arkt 
wurde ebenfalls fester und zeigte lebhaftere Nachfrage; 
besonders in Großbritannien war die Beschäftigung sehr 
umfangreich und aucli von den Vereinigten S taaten  
lau te ten  die N achrichten gegen Jahresende günstiger. Der 
Versand des Stahlwerks-Verbandes war daher rech t zu­
friedenstellend und höher als im  V orjahre; in den Monaten- 
Septem ber bis Novem ber wurden anP ro d u k ten  A 1463712t 
(R ohstahlgewicht) versandt gegen 1 328 837 t  in der 
gleichen Zeit des Vorjahres, d. i. 134 875 t  m ehr. In  den 
Auslandspreisen des Verbandes t r a t  im vierten V ierteljahre 
eine Aenderung n icht ein. —  In  H a lb z e u g  h ielt dio gute 
Beschäftigung der inländischen Verbraucher weiter an, 
und die vielfach verstärk ten  Halbzeugmengen fü r das 
letz te  Jahresviertel wurden f lo tt abgerufen. Nach der 
Ende Novem ber erfolgten Eröffnung des Verkaufes für 
das I. V ierteljahr 1912 zu den seitherigen Preisen und 
Bedingungen setzte die V erkaufstätigkeit sehr rege ein, 
so daß dio Abnehm er M itte Dezember fast durchweg ihren 
Bedarf fü r diesen Zeitraum  eingedeckt h a tten , wobei die 
verlangten Mengen in vielen Fällen wieder über die des 
vorhergehenden Vierteljahres hinausgingen. Die H alb­
zeugverbraucher waren bis Jahresende fo rtgesetzt g u t 
beschäftigt und konnten teilweise fü r ihre Fabrikate  
Preiserhöhungen durchsetzen. Der A uslandsm arkt zeigte 
während der B erichtszeit eine feste Tendenz bei steigen­
den Preisen, und der Abruf war sehr rege, da  besonders 
in Großbritannien die weiterverarbeitenden W erke reich­
lich beschäftigt waren. — In  schwerem O b e r b a u b e d a r f  
meldeten dio badischen S taatsbahnen einon Naehtrags- 
bedarf fü r das E ta ts jah r 1911 an, so daß dadurch  das 
an  sich schon gu te  Ergebnis der Bedarfsmengen für das 
laufende J a h r  in Baden eine weitere Verbasserung erfuhr. 
Die preußisch-hessischen Staat.sbahncn gaben die im 
ersten Viertel des nächsten Jahres zu liefernden Mengen
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Monat
Oktober

Monat
November

Monat
Dezember

f. d. t f. d. t f. d. t
Kohlen und Koks: JH. JC Jt
F la m m k o h lc  . . . . 10,75-11,75 10,75 — 11,75 10,75-11,75
K o k s k o h l e ................. 11,25-12,00 11,25-12,00 11,25—12,00
H o ch o fe n k o k s  . . . 11,50—16,50 14,50-16,50 14,50—16,50
G ie ß ere ik o k s  . . . .

Erze:

R o h s p a t ..................... 11,60 11,60 11,60
G e rü st . S p a te i s e n - / 10,50 16,50 16,50

s t e i n .....................V (m ittlerer Grundpreis)
N a ssau e r  R o te is e n ­

s te in ,  50%  Eisen ab
G r u b e ......................... 11,00—14,50 14,00—14,50 14,00—14,50

B ric y -M in o tte 0
37-38% Eisen nb Grube fr fr fr

Frachtbasi? Hom icourt 4,75 4,90 5,00
B ilb a o -E rz  (Ia  Rubio)

(Basis 50% Fe i. Nass.
10%  SiO, „ ) J l JC JC

frei Schiff R uhrort . 18,75 19,00 19,00
Ia  S a n ta n d e r -E rz

(Basis 50% Fe i. Nass.
8% S i0 2 „ )

frei Schiff R uhrort . 18,50 18,75 18,75
S iid ru ss . E ise n e rz

(Basis G0% Fe i. Nass.
8% S t0 2 „  )

frei Schiff R uhrort . 23,00 23,30 23,30
G rä n g c sb c rg -E rz

(Basis 00% Fe i. Tr.
1% P  „ )

frei Schiff R uhrort . 19,25 19,25 19,25
P o ti -E rz

(Basis % Mn i. Tr.
11% SiOa „ )

cif R otterdam . . . . 73/4 d 8 d 8 d

Roheisen: G ie ß e re i­
eisen

Preise f  Nr. I  . . 69,00—70,50 69,00-70,50 70,50
ab Ober- ■' „  I I I  . . 66,00-67,50 66,00-67,50 67,50
hausen ( H äm atit . . 73,00—74,50 73,00—74,50 74,50
B csserae r ab Oberh. . 73,00—74,50 73,00-74,50 73,00-74,50
S ie g e r lä n d e r  Q unli-

tä ts -P u d d c le is e n
ab S i e g e n ................. 62,00 62,00 62,00

S ta h le is e n , weißes,
m it nicht Uber 0,1 %
Phosphor, ab Siegen 64,00-65,00 64.00—65,00 64,00-65,00

T h o m ase ise n  m it min­
destens 1,5 % Mangan,

ab Luxemburg 52,00 52,00 52,00
Dasselbe ohne Mangan. 49,00 49,00 49,00
S p ie g e le ise n , 10 bis

12 % ab Siegen . . 72,00 72,00 72,00
E ng l. G ie ß e re ic ise n

Nr. II I ,  frei R uhrort 64,00-60,00 04,00—68,00 66,00-71,00
L u x e m b u rg e r  P u d -

d e lc ise n  ab Luxem­
burg ............................. 48,00 48,00 48,00

L u x e m b u rg e r
G ie ß e re ie is e n
N r. I I I  ab Luxemburg 52,50 52,50 ;52,50—53,50

Gewalztes E isen:

S tabeisen ,S chw eiß- . 130,00-133,00 130,00-133,00 132,00-135,00
Fluß- . . . 100,00-105,00 103,00-106,00 106,00-112,00

T rä g e r ,  ab Diedenhofen
für N orddeutschland. 110,00 110,00 110,00
fUr SUddcutschland . 113,00 113,00 113,00

K c ssc lb lec h c  . . . . 130,00-132,00 132,00-139,00 137,00-139,00
G r o b b le c h e ................. 120,00-122,00 122.00-129,00 127,00-129,00
F e i n b l e c h e ................. 135,00-140,00 137,50-145,00 140,00-145,00

* Nur „tel-quc1!" Verkäufe.

an Schienen und  Schwellen auf. F ü r das E ta ts ja h r  1912 
ging der Jah resbedarf der mecklenburgischen B ahnen ein, 
der größere Mengen aufw eist als im Vorjahre. Die auf­
gegebenen Bedarfsm engen der sächsischen u n d  olden- 
hurgischen Bahnen sowie der H albjahresbedarf der 
badischen S taatsbahnen  halten  sich im Um fange des 
E tatsjahrcs 1911. Der A uslandsm arkt in  schwerem 
M aterial lag w ährend der Bcrichtszcit wie seither recht 
günstig und  der E ingang von Anfragen u n d  A ufträgen 
war in jeder Beziehung zufriedenstellend. Das R illen­
schienengeschäft lag entsprechend der Jahreszeit etw as 
ruhiger; es wurden jedoch m it einigen inländischen Ver­
w altungen wieder größere, allerdings e rst im F rü h jah r

abzuliefernde Mengen abgeschlossen. Im  Auslande lagen 
die Verhältnisse ähnlich, u n d  eine ganze Reihe von 
größeren Rillenschienen-Objektcn steh t in U nterhand­
lung. —  Das Gruben- und Feldbahnschienen-Geschiift 
erfuhr von Oktober an  m ehr Lebhaftigkeit. Die Abrufe 
gingen in größerem  Umfange ein als in den beiden Vor­
m onaten, und  die Stim m ung fü r Neuabschlüsse war 
williger. Der Spozifikationseingang w ar noch bis Jahresende 
im H inblick auf die Jahreszeit verhältnism äßig gu t. Im  
Auslande w ar ebenfalls eine leichte Besserung festzu­
stellen, die sich auch m it Rücksicht auf die allgemeine 
günstigere M arktlage in den Preisen äußerte. Allerdings 
war der belgische W ettbew erb nach wie vor fühlbar. —  
In  F o r m e is e n  vollzog sich dio V erkaufstätigkeit nach 
dem Inlande weiterhin in befriedigender Weise. Im  
Novem ber wurde das Geschäft entsprechend der vor- 
riiekenden Jahreszeit stiller, doch war der In landsabsatz 
befriedigend und höher als in  der gleichen Zeit des Vor­
jahres. Die Eröffnung des Verkaufs fü r das erste Viertel 
des nächsten Jahres zu den bisherigen Preisen und  Be­
dingungen erfolgte Ende November, warauf die K auflust 
lebhaft einsetzte. Ebenso war der Abruf m it R ücksicht 
auf die fü r das Baugewerbe noch günstigen W itterungs- 
verhältnisso und infolge der besseren Lage des Stabcison- 
m arktes zufriedenstellend. —  Das Auslandsgeschäft 
entw ickelte sich in der B erichtszeit in erfreulicher Weise 
weiter. In  Schweden wurden die B auarbeiterschwierig­
keiten, welche das Baugeschäft während des Sommers 
vollständig lahm gelegt h a tten , beigelegt, so daß die Aus­
sichten fü r das Form eisengeschäft d o rt besser wurden. 
In  Holland und in den nordischen L ändern war eine Be­
lebung festzustellen, und besonders in G roßbritannien 
lag das Geschäft rech t günstig. Der britische M arkt 
zeigte eine feste Tendenz, und dio Aussichten d o rt wurden 
m it Jahresende günstig  beurteilt. Auch in den übrigen 
Ländern entw ickelte sieh das Geschäft rech t gu t, und der 
Absatz wies nach den m eisten A usfuhrländern eine Zu­
nahm e auf.“

Den Versand des Stahlw erks-Verbandes an P ro ­
du k ten  A in den M onaten Septem ber bis Novem ber (die 
Dezembcrzahlen liegen noch n icht vor) haben wir bereits 
früher m itgeteilt.*

Auf dem G u ß r ö h r e n m a r k te  herrschte in den 
M onaten Oktober, N ovem ber und  Dezember 1911 eine 
sehr starke Nachfrage, so daß in diesem Betriebszweige 
eine in hohem Grade verstärk te  T ätigkeit entw ickelt 
werden m ußte. Auch in s o n s t ig e n  G u ß s tü c k e n  be­
stand  große Nachfrage.

Im  M a s c h in e n b a u  waren die W erke in der Be­
richtszeit gu t beschäftigt; doch genügten dio Preise 
ebensowenig wie auf dem R öhrenm arkte.

Die G esta ltung  der P r e i s e  is t aus nebenstehender 
Zusamm enstellung zu ersehen. Dr. W. Beniner.

II. O B ER SC H LESIEN . —  A llg e m e in e  L ag e . Das 
Ergebnis des Berichtsvierteljahres war dem Umfange 
nach auch fü r dio oberschlcsische Berg- und  H ü tte n ­
industrie stellenweise befriedigend. Abgesehen von den­
jenigen Geschäftszweigen, dio ih rer N a tu r nach von 
der Jahreszeit abhängig sind, war die Beschäftigung der 
W erke ausreichend, und es konnten bei vielen Artikeln 
reichliche Auftragsbestände in das neue J a h r  h inüber­
genommen werden. Die Erlöse hingegen bewegen sich 
m eist noch auf einer Höhe, die, wenn auch die Preise 
infolge der verstärk ten  Nachfrage hier und da angezogen 
haben, noch bei weitem n icht als gewinnbringend be­
zeichnet werden kann. E in fü r die oberschlesische Eisen­
industrie erfreulicher Vorgang im B erichtsvierteljahre war 
der Beschluß des Preußischen Landeseisenbahnrats vom
5. Dezember 1911, die bean trag te  F rachterm äßigung für 
schwedische Eisenerze nach Oberschlesien und fü r ober­
schlesische E isenfabrikate nach den Ostseehäfen, bestim m t 
zur Ausfuhr nach außerdeutschen Ländern, zu befür­
worten. Im  übrigen aber werden besonders je tz t seitens

* Vgl. St. u. E. 1911, 21. Dez., S. 2117.
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der Eisenwerke wie der Kohlenzechen Klagen laut über 
großen W agenmangel, der den Geschäftsgang auf das 
em pfindlichste s tö rt, zumal d a  auch im letz ten  V iertel­
jahre  die Oderschiffahrt infolge W assermangels völlig 
stillgelegt blieb und so das oberschlesische Revier durch 
die Notwendigkeit, seine säm tlichen Erzeugnisse auf der 
Bahn zu verfrachten und auch die überseeischen Erze auf 
demselben Wege zu beziehen, benachteiligt wurde.

K o h le .  W ährend der K ohlenm arkt in  den vorher­
gehenden drei M onaten noch sehr danieder gelegen ha tte , 
t r a t  m it Beginn des letzten  V ierteljahres eine erhebliche 
Besserung ein. Die Gruben vermochten ihre Förderung 
zu verstärken und dazu noch einen großen Teil der be­
deutend angewachsenen Bestände zur Verladung zu 
bringen. W esentlich dafür war die nähergerückte N o t­
wendigkeit der Bcdarfseindcckung und der Vervoll­
ständigung der Lager der H ändler und  Fabriken, die bis 
dahin im m er noch m it der Möglichkeit einer W asser­
verfrachtung gerechnet und m it ihren Aufträgen zurück- 
gehalten ha tten . Dazu kam noch dio starke Beschäftigung 
der Industrie, besonders der Eisenindustrie, und  der m it 
der kälteren W itterung erheblich zunehm ende Bedarf 
an Hausbrandkohlen. D urch die Notwendigkeit der aus­
schließlichen B ahnverfrachtung und der daraus folgenden 
Verteuerung des Bezuges gestalteten  sich die Absatzver- 
hältnissc fü r oberschlcsischc Kohlen, insbesondere in 
Brandenburg und Posen, schwieriger. Die kleinen Sorti­
m ente fanden bis zum Schlüsse des Vierteljahres schlanken 
Absatz, an Grobkohlenaufträgen t r a t  jedoch in der 
zweiten H älfte  des M onats Dezember Mangel ein. K oks­
kohlen waren das ganze Ja h r hindurch s ta rk  begehrt. 
D er A bsatz nach dem benachbarten Auslande, Oester­
reich-Ungarn und Russisch-Polen, hob sich in den letzten 
drei Monaten ebenfalls. Die Preise blieben im großen und 
ganzen unverändert. D er H auptversand des oberschlesi­
schen Reviers stellte  sich wie folgt:

im IV. V ierteljahre 1911 auf . . . 7 452 330 t
„  I I I .  „  1911 „ . . .  7 309 270 t
„  IV . „  1910 „ . . .  7 303 020 t

Mithin erhöhte sich der Versand gegen das I I I .  V iertel­
jah r 1911 um  1,95 %  und gegen das letz te  V ierteljahr 1910 
um 2,44 % .

K o k s . Günstig in Beziehung auf den Umfang des 
Geschäftes gestalteten  sich während des Berichtsviertel­
jahres auch die V erhältnisse auf dem K oksm arktc. Dio 
Bezügo der industriellen Verbraucher im Revier waren 
befriedigend. Auch das Geschäft in Heizkoks zeigte tro tz  
iles bisherigen m ilden W etters im allgemeinen eine er­
freuliche Belebung. Das Auslandsgeschäft m it Russisch- 
Polen und Oesterreich-Ungarn w ar infolge des Auf­
schwunges der österreichisch-ungarischen und  insbe­
sondere der russischen E isenindustrie im allgemeinen 
günstig. D er freundlicheren Gestaltung der M arktlage 
konnte leider in den Preisen n icht Ausdruck gegeben 
werden, da  die Verm ehrung der Koksgewinnung in Ober­
schlesien, wie in  den anderen Revieren, eine solche Preis­
erhöhung nicht zuließ. Das Geschäft in Zinder und 
Asche gestaltete  sich weiterhin zufriedenstellend.

E rz .  Die Nachfrage nach Erzen w ar infolge der 
guten Beschäftigung der Eisenwerke und des starken 
Bedarfs der Ilochofenwerko sehr lebhaft. Leider blieb 
m an, wegen des niedrigen W asserstandes der Oder, heim 
Bezüge fast ausschließlich auf den Bahnweg angewiesen.

R o h e is e n .  Das Roheisengeschäft war im vierten 
V ierteljahre 1911 außerordentlich lebhaft. Nachdem  
vom Essener Roheisen-Verbande der Verkauf fü r das 
erste H alb jah r 1912 freigegeben war, setzte die K auflust 
rech t lebhaft ein, so daß die erzeugten Roheisenmengen, 
deren Höhe das vorhergehende V ierteljahr um  einige 
tausend Tonnen überschreiten dürfte , flo tten  Absatz 
fanden und die gegenwärtigen B estände ungewöhnlich 
klein sind. Dio vorliegenden Aufträge konnten sogar 
n icht säm tlich erledigt werden, da  die Hochofenwerke 
wegen des großen -Bedarfs ihrer Stahlwerke n ich t einmal

die Mengen zum Verkauf freigehen konnten  wie im vor­
hergehenden V ierteljahre. Abgesehen von dem großen 
B edarf der oberschlesischen Stahlw erke und Gießereien 
tru g  dazu vor allem der U m stand bei, daß durch  die Be­
endigung des S treiks im  Königreich Sachsen große Mengen 
Roheisen dahin nachgezogen w urden; auch waren die 
schlesischen und brandenburgischen Gießereien außer­
ordentlich s ta rk  beschäftigt. Die Nachfrage seitens des 
angrenzenden Auslandes entw ickelte sich ebenfalls sehr 
lebhaft und konnte m it R ücksicht auf die stärkeren  A n­
forderungen des Inlandes n u r in begrenzten Mengen 
und nur in Spezial-Roheisensortcn Berücksichtigung 
finden. Der gesteigerte Absatz brachte jedoch keine Be­
friedigung in den Preisen, und die erzielten Erlöse grenzen 
im D urchschnitt noch an  dio Selbstkosten, die durch die 
inzwischen erfolgte erneute Steigerung der Erzpreisc 
eine weitere E rhöhung aufweisen dürften.

F o r m e is e n .  Das Form eisengeschäft w ar infolge 
der um dieso Zeit daniederliegenden B autä tigke it ruhiger 
als im vorhergehenden V ierteljahre, zum al da auch die 
H ändler m it R ücksicht auf die bevorstehende Jahresinven­
tu r  ihre Lager n ich t über das notw endigste Maß hinaus ver­
vollständigten. Die W erke waren nu r auf den B edarf der 
W aggonfabriken und K onstruk tionsw erkstä tten  ange­
wiesen und m ußten auf Lager arbeiten. Die Preise blieben 
unverändert.

S t a b e i s e n .  Die Beschäftigung der oberschlesischen 
W erke in Stabeisen war w ährend de r ganzen Berichtszeit 
durchweg gu t, und  am  Schlüsse des Jah res waren dio 
W erke auf etw a sechs W ochen m it spezifizierter A rbeit 
versehen. W enn dio erzielten Preise gegenwärtig auch bei 
weitem noch n icht befriedigend sind, so is t doch infolge 
der eingetretenen E rhöhung der U nterschied zwischen 
ihnen und den Selbstkosten wenigstens nach der negativen 
Seite n icht so bedeutend gewesen wie früher. Auch dio 
Auslandspreise konnten im B erichtsviertcljahro en t­
sprechend aufgebessert werden. Die Nachfrage fü r die 
unteren Donauländer war sehr lebhaft, und  so war für 
dieses Gebiet eine E rhöhung um etw a 5 J t  f. d. t  möglich.

E is c n b a h n m a t e r i a l .  D er Abruf der deutschen 
E isenbahnen an  Schienen, Schwellen und Iileineisen 
reiclito fü r die Beschäftigung der W alzwerke in den 
M onaten Oktober und Novem ber nur no tdürftig  aus. 
Im  Dezember m ußten  dio B etriebe zum größten  Teil 
feiern, und  e rst gegen Jahrcsschluß erfolgte ein w eiterer 
Abruf des Königlichen E isenbahn-Zentralam ts in Schienen 
und Schwellen. In  den Preisen war ebenfalls keine Aen- 
derung eingetreten.

G ro b b le c h e .  Die Beschäftigung in Grobblechen 
war bei säm tlichen W erken durchweg günstig. Die N ach­
frage w ar so lebhaft, daß die W ünsche der K undschaft 
bezüglich der Lieferzeiten n icht erfü llt werden konnten . 
Die Ursache dafür lag in e rster Reihe in  den sta rken  Zu­
flüssen an  Arbeit, welche das Schiffbaustahl-K ontor für 
die Schiffbauindustrie den W erken überweisen konnte. 
Auch die anderen Grobblech verarbeitenden Industrien  
waren in der B erichtszeit durchgehend g u t beschäftigt 
und so in der Lage, durch entsprechende Bestellungen den 
A rbeitsbestand der W erke zu erhöhen. D er Grobblech­
m ark t war u n te r  diesen U m ständen durchaus fest, und 
die K onvention deutscher Grobblechwalzwerke konnte 
die Grobblech -Preis läge gegen M itte des B erichtsviertel­
jahres e rneu t hinaufsetzen. Es gelang auch, die Preise 
nach dem südlich gelegenen Auslande zu erhöhen.

F e in b le c h e .  Die Besetzung der Feinblechstrecken 
im Berichtsviertcljalire war, wenn auch n ich t so um fang­
reich wie in Grobblechen, so doch im m erhin befriedigend. 
Die M arktlage gesta tte te  den westdeutschen W erken eine 
Preiserhöhung, der sich auch die oberschlesischen W erke 
in angemessener Weise anschlossen, so daß es möglich 
war, die Preislage, je nach der R elation, um  7,50 bis 
10,00 JC f. d. t  zu erhöhen.

R ö h r e n .  In  R öhren war die Beschäftigung der 
W erke gleichfalls lebhaft. Infolge des W ettbew erbs der 
westlichen W erke sanken jedoch die Preise, im vierten
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Vierteljahre 1911, insbesondere fü r Gasröhren, weiter. 
Kür Geschäfte, die zur Abnahm e im neuen Jah re  ge tä tig t 
wurden, gelang es, anschließend an die Preistendcnz der 
westlichen Werke, die N otierungen um eine K leinigkeit 
zu erhöhen. Die Ausfuhr w ar bei etw as nufgobesscrtcn 
Preisen der Menge nach befriedigend. Im  allgemeinen 
lag aber das R ohrgeschäft von allen Industriezweigen 
im Berichtsvierteljahrc am schlechtesten, und die Ver­
luste der R ohrwerke waren nach wie vor außergewöhnlich 
groß.

D r a h t .  Die Beschäftigung auf dem D rahtniark to  
war gu t. Die vorliegenden A uftragsbestände übersteigen 
die zur gleichen Zeit des V orjahres vorhanden gewesenen, 
weil die H ändler ihren Bedarf bei dem augenblicklichen 
T iefstand der Preise unbedenklich fü r längere Zeit ein- 
deoken. Leider h a t  sich der D rah tm ark t noch im m er 
nicht von dem Preisrückgang nach der Auflösung der 
K onvention erholt; für einzelne A rtikel is t die Lago sogar 
noch schlechter geworden, und dio gute Beschäftigung 
kann die durch den Preisrückgang en tstandenen Verluste 
n icht ausgleiehen.

E is e n g ie ß e r e ie n  u n d  M a s c h in e n f a b r ik e n .  In  
den Eisengießereien war dio Beschäftigung bei mäßig 
anziehenden Preisen sehr reichlich, in den Maschinen­
fabriken bei schlechten Preisen leidlich befriedigend; 
dagegen waren im Eisenhoch- und B rückenbau sowohl 
die Auftragsm engen als auch dio Preiso nach wie vor 
völlig ungenügend.

P r e i s e  : f. d. t  ab Werk
a) R o h e i s e n :  .«

G ie ß e re iro h e is e n .................................... 05,00— 07,00
H ä m a t i t ...................................................... 73,00—7G,00
P u d d e lro h e ise n ..........................................  01,00— 05,00
Siem ens-M artin-R oheisen....................... 63,00— 07,00

durchselm ittl. Grundpreis 
f. d. t  ab Werk

b) G e w a lz te s  E i s e n :
S t a b e i s e n ............................................. 105,00— 125,00
K e sse lb lec h e ........................................  135,00— 145,00
K lußeisenbleche....................................  130,00— 135,00
Dünne B l e c h e ....................................  140,00— 150,00
S tah ld rah t ..............................................  122,50

I I I .  G R O SSB R ITA N N IEN . Das Roheisengeschäft 
h a t sich im letzten  V ierteljahre ganz entschieden, anfangs 
langsam und dann  schneller, gebessert, so daß m it Ende 
des Jahres eine sehr erhebliche Preisbesserung und Vor­
ratsabnahm e zu verzeichnen ist. Das Geschäft nach 
D eutschland blieb gestört durch die den englischen Ver­
hältnissen angepaßte Preisstellung, deren hauptsächlich­
stes Ziel Verhinderung der E infuhr aus E ngland zu bilden 
schien. Ob dabei dio deutschen Hochofenwerke im D urch­
schn itt ihren Vorteil gefunden, bleibt dahingestellt, 
hiesiges Eisen fand nach anderen R ichtungen hin Verwer­
tung. Als der E isenbahnstreik im August e in tra t, wurden 
m ehrere Hochöfen ausgeblasen und davon n ur ein Teil 
wieder in B etrieb gebracht. Seitdem  begann eine von 
M onat zu M onat größer werdende Abnahm e der Vorräte. 
D a die Preissteigerung fü r Gießoreicisen Nr. 3 über 
sh 4 /— beträg t, und fü r H äm atiteisen  noch größer ist, 
so kom m t bei Abschätzung der weiteren Entw icklung 
die Krage des Einblasens w eiterer Hochöfen in B etracht. 
Die se it langer Zeit andauernde Behinderung der Schiff­
fah rt auf den Ström en in D eutschland beeinträchtigte 
den Versand dahin stark , sonst w äre vielleicht dio Preis­
erhöhung noch größer gewesen. Von überall m ehrten 
sich die Berichte einer W iederbelebung des Verkehrs, 
insbesondere der Eisen- und Stahlindustrie; hauptsächlich 
der Schiffbau brachte den W alzwerken große Aufträge. 
Die Berichte aus Amerika, dio noch imm er die Speku­
lation s ta rk  beeinflussen, sind entschieden günstiger ge­
worden. Die Verschiffungen des hiesigen Bezirkes beliefen 
sich im Dezember auf 150 419 tons, was seit Ju li 1907 
n icht erreicht worden ist. Die W arrantslager zeigten vom 
Jan u a r bis Ende Ju li eine stetige Zunahm e, dann aber

eine fortwährende Abnahme, die im letz ten  M onate 21 583 
tons betrug. Die Aufwärtsbewegung is t dem nach eine 
wohlberechtigto und scheint auch noch weitcro F o rt­
schritte  | machen zu wollen. Allerdings wurde in den letzten  
Wochen viel von dem Eisengesehäft fernstehenden Speku­
lanten in W arran ts gekauft. U n terstü tz t wurde dies 
durch dio fü r andere Metalle eingetreteno Preisbessorung. 
Uebcrliaupt wurden in letzter Zeit viele W arrants für 
Londoner Rechnung gekauft. Solange der Preis fü r hiesige 
W arrants Nr. 3 u n ter dem Tageswerte für effektive 
Lieferung bleibt, lassen sich dio W erte als begründet an- 
selien. Gewinnt aber dio Spekulation die Oberhand, 
dann  werden die Lagerscheine höher bewertet als die 
W are selbst. Die H ü tten  haben ihre A uftragsbücher sowohl 
für Gießerei- als auch H äm atiteisen  sehr gu t gefüllt und 
stellen unerhältliche Korderungen, in der Hoffnung, 
später m ehr als je tz t zu erzielen. Solange bei der Be­
wertung von W arran ts fü r spätere Lieferfristen auf 1 und 
3 M onate 4 d bzw. 11 d  f. d. ton m ehr bezahlt werden, 
muß auch Eisen ab W erk für ferne Lieferzeiten e n t­
sprechend teu rer sein. Kür H äm atiteisen  e rlitt  dio Hausse 
keine U nterbrechung, sondern w ar sogar eine sprung­
weise.

Die W a r r a n t s l a g e r  enthielten:
insgesamt darunter Nr. 3

tons tons
Ende 1 9 1 0 ........................... , . , 529 401 478 011

„ Ju n i 1911 . . 594 553 537 381
„ Ju li „  . . 000 509 543 835
„ August ,, . . 595 791 541 062
„  Septem ber ,, . . 593 405 539 836
„  Oktober „  . . 577 520 526 589
„  Novem ber ,, . . , , 557 019 513 968
„ Dezember ,, . . , , 530 034 600 2 1 2

Der S e o v e r s a n d  des Cleveland-Bezirkes betrug  im 
Jah re  1911 1 324 200 tons gegen 1 199 388 tons im 
Jahre  1910.

Von f e r t ig e m  E is e n -  u n d  S t a h l m a t e r i a l  wurden 
von hier verschifft:

im Jah re  1911 ............................................. 055 109 tons
„  1910..............................................  081 593 .,
„ 1909..............................................  033 849 „

Die h ie s ig e  R o h e is e n e r z e u g u n g  wird fü r 1911
auf 3 500 000 tons geschätzt, d. i. ungefähr 10 000 tons 
m ehr als in den Jah ren  1910 und 1909.

An H o c h ö fe n  sind im hiesigen Bezirke 110 vor­
handen und 78 in Betrieb, von denen 43 hiesige Erze ver­
arbeiteten .

Bei den G ie ß e r e ie n  hö rt m an kaum  noch Klagen 
über unzureichende Beschäftigung.

Die S ta h lw a lz w e r k e  haben A rbeit auf lange Zeit hin­
aus, und dio Preise wur den erhöht. Käst ausnahm slos haben 
die englischen und schottischen H ü tten  ein Abkommen 
dahin getroffen, daß sio den nur heimisches M aterial ver­
wendenden Abnehm ern eine R ückvergütung von sh 5 /— 
f. d. ton  gewähren. D iestrenge D urchführung einer solchen 
Abm achung wird aber von vielen Verbrauchern und n a tü r­
lich von den H ändlern als wenig aussichtsvoll b e trach te t, 
besonders, da  die H ü tten  schon bald darauf eine Preis­
erhöhung von sh 5 /— f. d. ton e in treten  ließen. Kür die 
Ausfuhr werden wie bisher Vorzugspreise gewährt.

Die P u  d d e lw a lz w e r k o  konnten ebenfalls P re is­
erhöhungen erzielen. Die für die Lohnfeststellung e r­
m ittelten  Durchschnittspreise fü r die letzten zwei M onate 
sind noch n icht erschienen, indessen sind die Zahlen für 
Septem ber/O ktober im D urchschnitt £  6.5/3% , d. h. 
1/2,38 niedriger als im Ju li/A ugust; die M onate Novem ber 
und Dezem ber werden aber jedenfalls eine Besserung 
des D urchschnittpreises zeigen.

Dio W e l lb le o h f  a b r ik e n  sind zwar g u t beschäftigt, 
scheinen aber an der allgemeinen Besserung n icht vollen 
Anteil gehabt zu haben.
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F ü r g e z o g e n e  R o h re n  u n d  F i t t i n g s  sind in der 
letzten  Zeit verschiedene Pliine zur gemeinschaftlichen 
Preisfeststellung aufgetaucht, ohne eine Einigung zustande 
zu bringen. Dio Bemühungen werden fortgesetzt, vor­
läufig aber is t eine Veränderung der R abattsä tze  tro tz  
der erhöhten Preise fü r Rohm aterial n icht möglich ge­
wesen.

S c h if fb a u . Soweit am Jahresschluß bekannt, 
wurde im Jah re  1911 m ehr als je gebaut, nämlich 
2 042 928 tons, d. s. 720 042 tons mehr als im  Jah re  1910; 
die Zunahme beträg t also m ehr als ein D ritte l des vor­
jährigen Tonncngehaltes. Die N eubauten verteilen sich 
' v ic  fo l8 t :  tons
• T y n e ......................................................................  430 466

W e a r  315 218
W est H a r t le p o o l   158 312
T e e s ......................................................................  152 489
B l y t h   9 258
C l y d e   002 812
H um ber und O s tk ü s te n h ä f e n ......................  54 188
Them se und englischer K a n a l ......................  17 859
Bristol-K anal ................................................ . 1852
Mersey bis S o lw a y   81 428
Schottische O stküstenhäfenplätze   27 2 2 2
Irland  .  .............................................................. 185 824

Die F r a c h te n  zeigten bis E nde des Jahres eine 
weitere Erhöhung, und eine Rückgangbewegung ist vor­
läufig n icht zu erw arten; natürlich bleiben erhebliche 
Schwankungen bei einer so starken Besserung n icht aus. 
F ü r ganze Ladungen Roheisen w ird bezahlt: sh 4/9 d 
bis sh 5 /— nach H am burg, je nach Größe der Boote, 
sh 4/3 d  nach R otterdam  und sh 3/0 d nach Antwerpen; 
nach letztgenanntem  Hafen herrscht großer W ettbewerb.

Im  vorigen Vierteljahre schw ankten die P r e i s e  wie 
folgt: Oktober November Dezember

sh sh sh
MiiMlcsbrough Nr. 3

46/9 —47/— 47/------- 4S/3 43/0 —51/—

61/-------62/6 62/6 —67/—

G.M.B.
O s t k t U t e n - H t t m & t l t

M/K.  61/—
W arrants, Kassa- 

Käufer :
Middlesbrough Nr. 3 4 6 /l'/i—46/6 46/3 —4S/— 47/5'/.—50/10
W estküsten-H äm atit 61/1 >/2—60/ll/i 62/l</2-6 2 /3  63/-------66/—

Die h e u t ig e n  (5. Januar) 
Verladung sind:
Middlesbrough Nr. 1, G. M. B. . . 

o»> »» u) •
„  „ 4, Gießerei . .
„  „  4, Puddel . .
„  meliert und weiß .
„  H äm atit Nr. 1,2, 3,

g em isch t. . . .  
„  Nr. 3, W arrants .

W cstküsten-IIäm atit, ,,

P r e i s e  für sofortige
sh

54/3 
50/9 
50/3 
50/—
49/6

f. d. ton, 
netto  Kasse 

ab Werk.

60/0 
50/5
64/7%  /  Käufer.

)  Kassa-

Stahlschicnen ab W erk £  5.12/0 f.d . ton, netto  Kasse-
Eisenblech ab  W erk „ 6.15/—
Stahlblech „ „  „ 7.—/ —
Stabeisen „ „  „  7.—/ —
W inkelstahl „  ,, „  6.12/6
Winkeleison „  „  „  7. 5 /—
Stahlträger „  „  „ 6. 7/0
Verzinktes Wellblech 

ab W erk Nr. 22 bis 24 ,

f. d. ton 
m it 2 %  %  

Skonto und 
Nachlaß für 
die Ausfuhr.

\  f. d. to n
11.12/6 J m it 4 %  Skonto.

M id d lo s b ro u g h -o n -T e e s ,  den 5. Jan u a r 1912.
H . Ronnebcck.

IV. FR A N K R E IC H . —  A llg e m e in e s .  Das M arkt­
bild wurde im Oktober zunächst durch die zunehmende 
D urchsichtigkeit und Beruhigung der politischen Lage be­
stim m t. Die Verbraucher und Verarbeiter gewannen allm äh­
lich Vertrauen in die ungestörte und günstige W eiterent­
wicklung des M arktes, die U nternehm ungslust regte sich 
von neuem und m an sah kein W agnis m ehr darin , den 
für die nächsten Monate zu übersehenden Bedarf zu

decken, zumal d a  dio allgemeine Preisverfassung n icht 
als besonders angespannt gelten konnte. Es w ar in einigen 
Erzeugnissen, nam entlich in Blechen, zwar zu wesentlich 
höheren Sätzen gekommen, aber der überwiegende Teil 
der Erzeugnisse h a tte  sich zunächst auf stetiger Preis­
grundlage gehalten und auch da, wo Aufschläge zu ver­
zeichnen waren, bewegten sie sich in m äßigen Grenzen. 
Die K auftätigkeit gewann in den folgenden Monaten 
erheblich an  Um fang und Regsam keit, vornehmlich durch 
das stärkere Eingreifen der Bahngesellschaften, die m it 
anhaltend großen Aufträgen am M arkte erschienen. 
Die Nordbalingesellschaft h a tte  in dem Bestreben, den 
W agenmangel im G üterverkehr in Z ukunft zu beseitigen, 
für Neuanschaffungen große Summen bereitgestellt. 
Die Ostbahn, dio Orleans-, Midi- und P.-L.-M .-Bahn 
sowie dio S taatsbahnverw altung fü r den R essort der 
früheren W estbahn schlossen sich m it zum Teil noch um ­
fangreicheren Bestellungen an, so daß  seit Septem ber d. J . 
etw a 20 000 Wagen, hauptsächlich für den G üterverkehr, 
in A uftrag gegeben sind. Den in B etrach t kommenden 
W erken sowie der gesam ten dam it zusamm enhängenden 
Industrie  ist dam it ein bedeutender, weitreichender 
A rbeitsvorrat e rstanden ; weitere Anschaffungen, besonders 
für die je tz t verstaatlich te W estbahn, stehen bevor, 
nachdem die Ausschreibung von 17 000 t  Schienen kürz­
lich erfolgt is t;  indes m üßten sich die Verwaltungen schon 
an das Ausland wenden, sofern die Erteilungen unver­
züglich erfolgen sollten, was möglichst vermieden wird. 
Man w artet daher, bis sieh die heimischen W erke etwas 
L uft geschafft haben und neue Betriebe sowie einige 
der zahlreichen im Zuge befindlichen W erkserweiterungen 
arbeiten. Da dieser große B edarf m it dem rech t starken 
Verbrauch in Schiffbaum aterial zusamm enfällt, is t die 
Mehrzahl der heimischen W erke bis zum Jah re  1914 be­
setzt. Aus dem gleichen Grunde werden nam entlich die 
Erzeugnisse der Walz werksindus trio überaus s ta rk  in 
Anspruch genommen. Besonders groß is t der Auftrags­
eingang in Blechen aller A rt tro tz  der fortgesetzt ge­
stiegenen Preise geblieben; allgemein h a tte  m an m it der 
Schwierigkeit zu kämpfen, rechtzeitige Lieferung zu 
erlangen, und am Schluß der Berichtszeit waren Zusatz- 
käufo n icht u n ter fünf- bis sechsm onatiger L ieferfrist 
unterzubringen. Die m eist auch in ruhigen Zeiten auf 
M onate hinaus regelmäßig besetzten Betriebe im m itt­
leren und Loire-Gebiet sind im Beschäftigungsgrad am 
stärksten  vorgeschritten; aber auch dio W erke des Nord- 
und Ostbezirks, bei denen am Ausgang des d ritten  V iertel­
jahres 1911 noch Arbeitsbedürfnis, nam entlich in S tab ­
eisen, vorlag, sind seit den letz ten  M onaten bis au  die 
Grenze ihrer Leistungsfähigkeit in Anspruch genommen; 
es kam  geradezu zu einer Ueberschwemmung m it Be­
stellungen in allen Erzeugnissen. D er bedeutende Eisen­
bahnbedarf h a tte  umfangreiche Aufträge in Beschlag- 
und Zubehörteilen sowie in  Gießcreiartikeln im Gefolge, 
den Fabrikan ten  von Federn, Winkeleisen, Achsen, 
Radreifen, Radsätzen, Röhren usw. sind ebenfalls große 
Bestellungen e rte ilt worden. Schließlich konnten die 
Verfertiger von Kleinoiscnzeug, wie Schrauben, M uttern, 
Bolzen und Nieten, ansehnliche Abschlüsse buchen, 
die ihnen auskömmlichere Preise als vorher ermöglichten. 
In  der allgemeinen Preisverfassung war demgegenüber 
eine Zeitlang im m er noch ein gewisser R ückstand zu er­
kennen; ein Steigen der Sätze auf der ganzen Linie er­
folgte erst im letzten Monate. Man h a tte  es in W erkskreisen 
bereits bedauert, so zahlreiche Aufträge zu den seit 
längerer Zeit geltenden Preisen übernom m en zu haben, 
aber erst die zwingende E rkenntnis der andauernd steigen­
den Arbeitslöhne, die besonders m it dem knapp werdenden 
A rbeiterstam m  stärker in die Erscheinung tra ten , nötig ten  
zur allgemeinen Herausgabe höherer Notierungen. An­
fänglich zeigten die W erke einzeln ihrer K undschaft 
durch  R undschreiben Preisaufschläge an und erst sp ä ter 
ging m an allgemein dazu über, Verkäufe fü r 1912 nur 
bei Bewilligung höherer Sätze einzugehen. Z uletzt ste llten  
sich die Handelseisen- und S tahlsorten um durchselm itt-
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lieh 5 bis 10 fr f. d. t  höher als am Schluß des d ritten  
Vierteljahres 1911, wogegen Bleche in  derselben Zeit 
um 10  bis 20  fr, stellenweise noch m ehr, gestiegen sind. 
Für die rein verarbeitenden W erke ist diese Preisver­
fassung um  so vorteilhafter, als gleichzeitig der Verkauf 
in Roheisen fü r 1912 auf um 1 fr niedrigerer Preisgrund­
lage freigegeben worden war, in der H auptsache wohl 
mit R ücksicht auf die bevorstehende bedeutende Zu­
nahme der Erzeugung. F ü r  Halbzeug sind dio bisher 
geltenden N otierungen bis zum Jahrcsschluß und dam it 
auch fü r zahlreiche Lieferungen im neuen Jah re  unver­
ändert geblieben. Das J a h r  1911 k lingt som it am fran­
zösischen E isenm arkte recht stimm ungsvoll aus, und es 
überwiegen auch fü r 1912 durchweg glänzende Aussichten.

Der K o h l e n m a r k t  behielt ein vorwiegend regel­
mäßiges Gepräge; dio s ta rk  angespannte Arbeitslage im 
Eisengewerbe bedingte einen flotten, ungehem m ten Abruf 
von industriellen Sorten, der auch durch die im Berichts- 
vicrteljahre allmählich zunehmende Wagengestellung 
begünstigt wurde. Den nordfranzösischen Zechen gelang 
es daher, n icht nu r in den Preisen sehr fest zu bleiben, 
sondern auch auf etw as höhere Sätze zu kommen. Dio 
Aufbesserungen bestehen darin , daß die den E isenhütten 
seither gew ährten Ausfuhr Vergütungen von 3 %  in Höhe 
von %  fr aufgehoben und die fü r den Bezug eng­
lischer Kohle in  B e trach t kommenden Zonen im Preise 
um durchschnittlich %  fr höher eingestellt wurden. 
Im  übrigen sind die bisherigen W interpreise bestehen 
geblieben, nam entlich in  den östlichen Absatzgebieten 
m it R ücksicht auf den noch sehr fühlbaren deutschen 
W ettbewerb und den bis je tz t sehr geringen Absatz in 
H ausbrandsorten. Dio Händlerfirm en haben bei weitem 
nicht die gewohnten Mengen abgerufen, weil die milde 
W itterung den Verbrauch beeinträchtigte. W enn hierin 
nicht bald eine Aenderung e in tr itt, werden sich die Preise 
für diese Sorten kaum  weiter aufrecht erhalten  lassen. 
Die E infuhr englischer Kohlen ist immer noch weitaus 
überwiegend, aber Kohlen dieser H erkunft sind doch 
in den letzten  M onaten infolge der durch gestiegene 
Förderkosten und Seefrachten höheren Preiso etwas 
zurückgedrängt worden, wogegen die deutsche Kohle 
ihren Absatz in Frankreich sichtlich weiter ausdehnt 
und n ich t w eit davon en tfe rn t ist, die bis je tz t zweit­
größte E infuhrziffer, dio belgische, zu erreichen. Im  
verflossenen M onat wurde der erste große Abschluß in 
deutschen B riketts  in Höhe von 60 000 t  m it der Paris- 
Lyon-M ittelmeerbalm-Gcsellschaft ge tä tig t und dadurch 
der bisherige britische L ieferant verdrängt. An B riketts 
herrscht rege Nachfrage, da  ihre Verwendung zur Loko- 
m otivfeucrung ständig  zunim m t, nachdem  m an im Vor­
jahre bei Gelegenheit des Eisenbahnerausstandes zum 
ersten Male größere Versuche hierm it gem acht ha tte , 
die günstig ausgefallen sind.

Das E r z g e s e h ii f  t  h a t sich in den M onaten November 
und Dezember sehr lebhaft entw ickelt. Die Deckungskäufo 
der H ü tten  erreichten einen großen Um fang; an vielen 
Stellen ging m an in  der Abnahm efrist über die erste H älfte  
des nächsten  Jahres hinaus. Infolge der Verteuerung 
spanischer und nam entlich schwedischer Erze ging m an 
m ehr zum Bezüge algerischer E rze über, den Vorrang 
haben jedoch weiter und in steigendem  Maße Minette- 
Erze aus dem Bney-Becken, dessen Gewinnung gewaltig 
zugenommen ha t. Die dortigen Erzgruben kommen m ehr 
und m ehr in die Zeit ihrer größeren Ergiebigkeit hinein, 
m an legte zunächst W ert darauf, einen dauernd g la tten  
Absatz zu sichern, ohne auf höhere Preiso zu drängen. 
Der Bezug konnte som it ohne einschneidende Aenderung 
in der W ertlage fü r einen großen Teil des nächsten Jahres 
gesichert werden. Belgische H ü tten  übernahm en e n t­
schieden mehr, entsprechend der steigenden dortigen 
Roheisenerzeugung, und  auch von deutschen Werken 
sind wachsende Mengen bezogen worden; die Gesam t­
ausfuhr ist sta rk  gestiegen.

Der R o h e i s e n m a r k t  blieb im Oktober vorwiegend 
ruhig, dio Verbraucher gingen n icht über dio fü r den

laufenden Bedarf notwendigen Bezüge hinaus. In  den 
ersten Tagen des M onats Novem ber gab dann das Roh- 
eisenverbands-Comptoir von Longwy den Verkauf für 
1912 auf der Grundlage von 77 fr für Gießereiroheisen 
Nr. I I I ,  d. i. um 1 fr niedriger als im verflossenen Jahre, 
frei. D a die Erzeugung im neuen Jah re  erhebliche F o rt­
schritte  m achen wird, —  rechnet m an doch im Nordbezirk 
allein bis 1913 auf dio nahezu doppelte Monge wie im 
Jah re  1910, und auch in dem bis je tz t bedeutendsten 
Roheisenbezirk M eurthe e t Mosellc wird sich eine ansehn­
liche Zunahm e ergeben, —  hieß es den Absatz gewisser­
maßen sicher zu stellen, wobei eino Erleichterung des 
Preises fördernd ein wirken m ußte. Diese M aßnahme wurde 
begünstigt durch dio seit Anfang 1911 bem erkbare billigere 
K okspreisfestsetzung nach der bowcglichen Preisskala. 
Für das Bcrichtsviertcljahr betrug der Kokspreis 21,47 fr, 
im d r itten  Vierteljahre 1911 21,85 fr, im zweiten 22 fr, 
und im ersten  V ierteljahre 22,10 fr, gegen 23,40 bzw. 
24 fr im zweiten H albjahre 1910. Der Kokspreis war 
som it seit dem 1. Oktober v. J . wieder auf der Grundlago 
angelangt wie vor dem 1. Ju li 1910; da  auf G rund der 
damaligen Erhöhung um 2%  fr der Roheisenpreis für 
das V orjahr um 2 fr heraufgesetzt worden war, fiel dio 
Unterlage fü r diesen Aufschlag weg. Bei einer Erm äßigung 
des Roheisenpreises um n ur 1 f r  is t eben den gebesserten 
M arkt- und Absatz Verhältnissen R echnung getragen 
worden, auch kom m t in B etrach t, daß dio Kokspreisfest­
setzung nach beweglicher Preisskala nur für eino bestim m te, 
den Gesam tbedarf n icht vollständig umfassende Mcngo 
gilt, wie dies zwischen den E isenhütten  und Kohlenzechen 
vereinbart wurde. M it der Freigabe des Verkaufs fü r 1912 
setzte eino rege A bscblußtiitigkeit ein. Die verarbeitenden 
W erke suchten sich auf der neuen Preisgrundlage den 
Bezug auf m öglichst lange hinaus zu sichern, um bei 
der starken Besetzung der Betriebe der Sorge des R oh­
stoffbezuges entledigt zu sein, zumal da  die steigende 
Preisrichtung in Belgien und Deutschland sowie in Groß­
britannien vorläufig keine Aussicht bot, ausländisches 
Roheisen vorteilhafter zu beschaffen. Auch gehen dio 
heimischen W erke m ehr und m ehr dazu über, ihr R oh­
eisen selbst auszuwalzen; zalilreiche Neuanlagen und E r­
weiterungen der Stahl- und W alzwerke sind im Aufbau 
begriffen; dio fü r den Verkauf verfügbaren Mengen 
werden som it geringer.

F ü r A l t m a t e r i a l  ist keine V eränderung von größerer 
Bedeutung eingetreten. Der stärkere Verbrauch der W erke 
veranlaßte diese zwar zu belangreicheren Käufen, doch 
fand  sich s te ts  ausreichendes Angebot vor, so daß sich 
fü r die m eist begehrten A rtikel nur sehr m äßige Preis- 
bcsscrungcn erzielen ließen. Man ging daher in Ver­
braucherkreisen n icht wesentlich über die Deckung für 
den niichstliegonden B edarf hinaus.

H a lb z e u g  u n d  F e r t i g e i s e n  wurde ungemein 
s ta rk  verlangt. D er Abruf in Halbzeug w ar andauernd 
sehr dringend, so daß die Stahlw erke den Anforderungen 
selbst bei voller A nspannung der Betriebe n icht immer 
pünktlich  zu entsprechen vermochten. Wegen der n icht 
unwahrscheinlichen dem nächstigen Preiserhöhung, die 
m an schon für den 1. J a n u a r e rw arte t ha tte , kam  es in 
den letzten  W ochen zu einer regen A bschlußtätigkeit, das 
Stahl-Com ptoir h ielt indes m it Abgaben auf weitere 
Lieferzeiten etwas zurück. Infolge der wachsenden E n t­
nahme des In landsm arktcs ließ die Pflego des A usfuhr­
geschäftes m erklich nach, das einen weiteren Rückgang 
zeigte. S t a b e i s e n  ging nam entlich in den beiden letzten 
M onaten von Woche zu Woche flo tte r in den Verbrauch, 
und auch die Preise gewannen allm ählich m ehr Vorsprung. 
Schweißstabeisen notierte  m it den Jahresschlußpreisen 
im Norden und Osten 165 bis 170 fr, im Bezirk der oberen 
Marne und am Pariser M arkte durchschnittlich  180 bis 
185 fr. Die gleichen Sätze galten fü r Flußstabeisen, 
doch wurden diese Sorten im Norden m eist um  5 fr f. d. t 
höher gehalten. Sonderbeschaffenheiten kamen im Norden 
auf 180 bis 190 fr, im Osten auf 175 bis 185 fr, im Bezirk 
der oberen Marne auf 185 bis 190 fr und am Pariser M arkte
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auf 195 bis 200 fr zu stehen. F ü r W a l z d r a h t  zeigto sich 
andauernd reger Bedarf, die Preise konnten um 5 bis 
10 fr f. d. t  aufgebessert werden. In  T r ä g e r n  hielt, 
bei der für das Baugeschäft günstigen W itterung, ein für 
die Jahreszeit selten lebhafter Abruf an. Das Pariser 
Träger-Comptoir ließ die Preiso auch fü r dio W inter­
m onate bestehen und die sonst üblichen Ermäßigungen 
n icht eintreten. Dio B le c h p r e i s e  haben sich bei außer­
ordentlich lebhaftem  Geschäftsgang weiter gehoben; 
es notieren flußeiserne Grobbleche im Norden und Osten 
200 bis 210 fr, im Bezirk der oberen Marne 230 bis 240 fr, 
am  Pariser M arkte 220 bis 240 fr, s ta t t  210 bis 225 fr am 
Endo des d ritten  Vierteljahres 1911; für Feinbleche gal­
ten  entsprechende Abstufungen. Dos Geschäft in 
M a s c h in e n  fü r K raft- und Arbeitszwecke h a t eine 
wesentliche Aufbesserung erfahren, auch dio Einfuhr 
deutscher Maschinen h a tte  hieran einen hervorragenden 
Anteil, sie übertrifft im beendetem Jah re  n icht nur die­
jenige des Vorjahres, sondern auch das bis je tz t beste 
Ja h r  der letzten Zeit, 1907.

V. BELG IEN . —  A llg e m e in e s .  Das letzte  V iertel­
ja h r  1911 brachte eino Fortsetzung jener A b w ärts ­
bewegung der Preiso am belgischen Eisenm arkte, dio sich 
Ende des M onats Ju n i eingestellt und im d ritten  Jah res­
viertel sehr erhebliche Fortsch ritte  gem acht ha tte . Da 
während des d r itten  Jahresvicrtels ein Teil der Ver­
braucher die E rneuerung seiner Abschlüsse hinausge­
schoben ha tte , brachten die letzten drei M onate eine sehr 
lebhafte G eschäftstätigkeit, die sich noch dadurch ste i­
gerte, daß säm tliche Verbraucher, besonders die über­
seeischen, bem üht waren, ihren B edarf möglichst früh­
zeitig zu decken. Auch dio inländisch Verbraucherschaft 
kaufte in den ersten W interm onaten lebhaft, so daß dio 
Inlandspreise für Stabeisen und Bleche m ehrfach auf- 
gobessert werden konnten und  das belgiseho Stahlw erk) • 
Com ptoir n icht nur keine Erhöhung des für W interkäufe 
gemachten Nachlasses bei Trägern gewährte, sondern den 
seit m ehreren Jah ren  unverändert gebliebenen G rund­
preis für T räger um 2,50 fr auf 150 fr f. d. t  erhöhte. Am 
lebhaftesten setzte  sich die A bw ärtsbew egung indessen 
in den Ausfuhrpreisen fort, so daß die Ende Dezember 
1911 gültigen Sätze fü r die hauptsächlichsten nicht- 
syndizierten Ausfuhrerzeugnisse, wie Flußstabeisen, Fein- 
und Grobbleche, um 11 bis 13 sh höher als Ende Ju n i 1911 
notierten. Die Besserung entw ickelte sieh in den letzten 
drei Monaten 1911 hauptsächlich auch deshalb so befriedi­
gend weiter, weil die W irkungen des stärkeren Verbrauches 
sich m ehr und m ehr auf den R ohstoffm ärkten bem erkbar 
m achten und dieso in dio Aufwärtsbewegung hinein­
zogen. Bemerkenswert is t nam entlich die Besserung am 
Roheisenm arkte, d a  hier seit 15 M onaten eino ununter­
brochene Abwärtsbewegung der Verkaufsnotierungen be­
stand, welche die Geschäfts Verhältnisse für dio belgischen 
Hochöfen höchst unbefriedigend gestaltet ha tte . Zwar 
war der Stillstand der Abwärtsbewegung am belgischen 
Roheisenm arkto bereits im  d ritten  V ierteljahre einge­
treten , indessen ste llte  sich eino wirkliche Besserung der 
Preislage e rst in den M onaten November und Dezember 
ein. Auch dje auf den übrigen R ohstoffm ärkten erhöhten 
Preiso w irkten festigend auf die Verkaufssätze der Fertig ­
erzeugnisse ein. Nachdem am 1 . Oktober das belgische 
Stahlwerks-Comptoir eine H albzeugverteuerung um 1,50 fr 
f. d. t  in der Weise h a tte  e in treten  lassen, daß der auf dio 
Grundpreise bei Abnahme bestim m ter m onatlicher Mengen 
gewährte Nachlaß um den genannten  B etrag verringert 
wurde, se tzte  eine d e rart lebhafte K auftätigkeit ein, daß 
der Verband in der zweiten H älfte  des M onats November 
fü r alle im Jah re  1912 zu machenden Lieferungen eine 
neue Erhöhung der Grundpreise um 1,50 fr e in treten  ließ. 
Das K okssyndikat beschloß die Abschaffung des N ach­
lasses von 1,25 fr  fü r Hochofenkoks, wodurch sich der 
Selbstkostenpreis der Hochöfen um  durchschnittlich
1,50 fr f. d. t  verteuerte. Ferner wurde die von den Hoch­
öfen erbetene Erm äßigung der Preiso fü r Hoehofenkoks, 
die bereits halb versprochen war, n icht zugestanden,

sondern die Preise fü r das erste H alb jah r 1912 wurden in 
unveränderter Höhe festgesetzt. Da der Selbstkosten­
preis der Eisenwerke in der Brennstoff- wie in der Lohn­
frage eine Erhöhung erfahren ha t, is t es verständlich, 
daß  sich im letz ten  Jahresviertel eine sehr feste M arkt­
stim m ung entw ickelte und dio m eisten W erke sich ver­
an laß t sahen, vorläufig keine Abschlüsse zu den jetzigen 
Preisen hereinzunchmen, da  sie m it Sicherheit erwarten, 
bereits im Laufe des Monats Jan u a r wesentlich höhero 
Preise zu erzielen. M it der befriedigenden Entw icklung 
der Preisverhältnissc ging eine entsprechende Ausdehnung 
des Beschäftigungsgrades der W erke H and  in H and ; dio 
Lieferfristen der m eisten Betriebe w urden gegen Endo 
des Jahres wegen' der starken  K auftä tigke it der über­
seeischen Verbraucher außerordentlich groß u n d  stiegen 
bei einzelnen Walz Werkserzeugnissen auf drei bis vier 
Monate. Dio A usfuhrverhältnisse wurden fü r die bel­
gischen W erke noch dadurch besonders günstig, weil 
sich der deutsche W ettbew erb allm ählich wesentlich ge­
ringer fühlbar m achte und  im Laufe des M onats Dezember 
der deutsche Stahlw erks-Verband eine Verringerung 
seiner A usfuhrvergütung fü r Bleche um 5 .K. f. d. t  und 
das Rheinisch-W estfälische K öhlensyndikat die Auf­
hebung der Ausfuhrpräm ie von 1,50 .11 f. d. t  Kohlen 
beschloß.

K o h le n . Im  allgemeinen ist' dio Lago des bel­
gischen K ohlenm arktes im letz ten  Jahresv iertel 1911 
etw as besser geworden, d a  der B edarf in Industriekohlen 
infolge der stärkeren  Beschäftigung der Eisenindustrie 
und der übrigen W erke wesentlich größer wurde. D afür 
nahm  indessen auch der W ettbew erb der ausländischen 
Kohlen am  belgischen K ohlenm arkto erheblich zu, und da 
ferner das W intergeschäft in H ausbrandkohlen bis zum 
Endo des Jahres wegen der milden W itterung  einen ver­
hältnism äßig rech t geringen Umfang h a tte , so besserto 
sich dio etwas schwierige Lago der belgischen Zechen 
noch n icht wesentlich. Am besten lagen dio M arktver- 
hältnisso im Kolilenbeckcn von Charleroi, dem H a u p t­
sitz der belgischen Eisenindustrie, deren stärkerer Abruf 
eine Preiserhöhung für halbfette  W ürfelkohlen um 1,50 fr 
f. d. t  ermöglichte. Ferner waren die Zechen des Beckens 
von Mons durch  die Verm inderung des englischen und 
französischen W ettbew erbs in der Lage, den Preis fü r 
H ausbrandkohlen für Nordbelgien um  1 fr f. d. t  zu er­
höhen. Auch im L ü tticher Kohlenbecken lagen die M arkt- 
verhältnisso ziemlich befriedigend, indessen erfolgte am 
18. Dezember dio Auflösung des L ütticher K ohlensyndi­
kates. U nter E inhaltung  der sechsm onatigen K ünd i­
gungsfrist w ird som it das Syndikat am  1 . Ju li 1912 end­
gültig  aufgelöst und  dam it werden auch dio bisherigen 
Verständigungen dieses Verbandes m it dem  Rheinisch- 
W estfälischen K ohlensyndikat bezüglich der B eschrän­
kung des gegenseitigen W ettbew erbs ablaufen. D er aus­
ländische W ettbew erb am belgischen Kohlenm arkto 
m achte sich auch gegen Endo des Jah res sehr fühlbar. 
An ausländischen K ohlen wurden in den ersten  11 M onaten 
1911 (für das ganze Ja h r  liegen dio Angaben noch n icht 
vor) eingeführt 6 640 909 (i. V. 5 780 094) t ;  hiervon en t­
fallen auf deutsche Kohlen 3 774 338 (3 275 231) t.

E rz e . D urch dio anhaltende Zunahm o der R o h ­
eisenerzeugung is t das E rzgeschäft in le tz te r Z eit recht 
lebhaft gewesen. Obgleich tro tz  des erdrückenden W ett­
bewerbs der ostfranzösischen W erke die E infuhr deutscher 
Erze nach Belgien im Jah re  1911 gegenüber dem Vor­
jahre eine Steigerung von nahezu 30 %  aufweist, so wurde 
doch der hauptsächlichste Teil des M ehrbedarfs in ost- 
französischen Erzen des Bricybcckens gedeckt. Schwe­
dische, spanische und m ittelländische Erze haben etw as 
angezogen.

R o h e is e n .  — Nachdem  im d ritte n  Jahresv iertel die 
Abwärtsbewegung am belgischen Roheisenm arkte zum 
Stillstand gekommen war, ist die Verfassung und  Preislage 
in der Beriehtszeit wesentlich besser geworden. Dio Auf­
besserung der Preise w ar allerdings ziemlich schwer, da  
einerseits die wachsende Erzeugung der belgischen Hoch-
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öfcn auf die Preise d rückte , anderseits die E infuhr aus­
ländischen Roheisens, die zu Anfang des M onats Oktober 
gegenüber dem V orjahre eino Abnahm e um  rd. 25 000 t  
aufwies, gegen Schluß des Jahres erneut zunahm . An 
ausländischem Roheisen wurden in den ersten  elf Monaten 
1911 (520 528 ((519 7(57) t  eingeführt; die belgischen Hoch­
öfen erzeugten 1 920 000 t ;  die Gesam terzeugung fü r das 
Ja h r  1911 w ird auf etw a 2 100 000 t  geschätzt, gegen 
1 800 000 t  im Jah re  1910: D er Endo Dezem ber notierte  
Preis fü r Thomasroheisen, das im d ritte n  V ierteljahre eine 
Preiserhöhung erfahren h a tte , weist keine Veränderung 
auf, dagegen besserte sich der Preis fü r Gießerei- und 
Frischereirohciscn um 2 bis 3 fr f. d. t .  Am 1. Dezember 
1911 waren von den bestehenden 50 Hochöfen 44 im 
Feuer. Aus nachstehender Aufstellung der M arktpreise, 
f. d. t  frei Verbrauchsw erk des Beckens von Charleroi 
gerechnet, is t die in der B erichtszeit eingetretene Besserung 
des belgischen Roheisenm arktes zu ersehen:

Anfang Oktbr. .Mitte Novbr. Ende Drabr. 
fr fr fr

Frischereiroh­
eisen . . . 58,00— 00,00 59,00— (51,00 G 1,00— 152,00

Thomosroh-
cisen . . . 00,50—08,00 015,50— 08,00 06,50— 08,50

Gießereiroh­
eisen . . . 66,00— 67,00 67,00— 69,00 68,00— 70,00

A l t m a t e r i a l .  Auch der A ltm ntcrinlm arkt weist 
in den ersten  neun M onaten des Jah res 1911 eine ständige 
Abwärtsbewegung der Preise auf, dio in der Berichts- 
zeit zum S tillstand  kam. Allerdings erfuhr der im August 
und Septem ber no tierte  Preis von 60 fr fü r gewöhnlichen 
W erkschrott noch keine Aufbesserung, doch wird im 
Gegensatz zu früher u n ter diesem Preise gegenwärtig 
nichts m ehr abgegeben, während einzelne fü r M artin­
öfen benutzte S tahIsehrottsorten  bereits Preiserhöhungen 
nufweisen. ,

H a lb z e u g .  Die am 1. Oktober eingetretene Ver­
teuerung der Halbzeugpreise schränkte dio K auftätigkeit 
der Verbraucher keineswegs ein, der Abruf gestaltete  
sich im Gegenteil wegen der stärkeren  Beschäftigung 
säm tlicher Betriebe wesentlich lebhafter. Die Ausfuhr 
ausländischen Halbzeuges weist gegenüber dem Vor­
jahre  eine Abnahmo auf, während die Ausfuhr belgischen 
Halbzeugs m it 524 530 t  in den ersten  elf M onaten 1911, 
wovon allein 113000 t  nach E ngland ausgeführt wurden, 
eino Steigerung um 35 000 t  zeigt. Infolge der großen 
Aufnahm efähigkeit des englischen M arktes konnten dio 
Ausfuhrpreise in  der Berichtszeit wesentlich aufgebessert 
werden, und der für Halbzeugblöcke von 4 "  notierte  Preis 
von 80 bis S1 sh f. d. t  konnte  bis auf 83 bis 84 sh fob 
Antwerpen erhöht werden. Die H albzeugausfuhr nach 
England h ä tte  eine noch größere Steigerung erfahren, 
wenn n ich t der Inlandsbedarf im letzten  Jahresvicrtcl 
derartig  angewaclisen wäre, daß das Ausfuhrgeschäft in 
H albzeug fast gänzlich einschlief.

F e r t ig w a r e n . .  Die E rw artung, daß sich das 
H erbstgeschäft sehr lebhaft gestalten  würde, verwirklichte 
sieh, die E rneuerung der Abschlüsse nach Beendigung 
der M arokkoverhandlungen wurde in wesentlich größerem 
Umfange als im Vorjahre vollzogen. Die Verfassung des 
M arktes sagte den Verbrauchern, daß wegen der Ende 
Septem ber vorhandenen gu ten  Beschäftigung der m eisten 
Betriebe und der beginnenden Verteuerung der R oh­
stoffe auf billigere Preiso n ich t m ehr zu rechnen wäre. 
Man kaufte deshalb in großem M aßstabe ein, zum al da 
die günstigen w irtschaftlichen Aussichten fü r das J a h r  1912 
weitere Preiserhöhungen voraussehen ließen. U n te r dem 
Einfluß der auch auf den A uslandsm ärkten herrschenden 
sehr festen  S tim m ung besserte sich die Verfassung des 
belgischen E isenm arktes in der B erichtzeit sehr gründlich, 
was sich nam entlich in den Lieferfristen widerspiegelte, 
die Ende Dezem ber außergewöhnlich groß wurden. Be­
m erkenswert war, daß sich französische K äufer wegen 
der noch längeren L ieferfristen am französischen M arkte 
tro tz  der hohen Fracht- und Zollkosten zwecks kürzerer

Lieferung an belgische Werke w andten. Die lebhafte 
Preisbewegung nach oben, dio im d ritte n  Jahresviertel 
hauptsächlich der belgische B lechm arkt zeigte, wurde in 
der Beriohtszeit etw as ruhiger, während die Preissteigerung 
am  Stabeisenm arkto größere F ortsch ritte  machte. Im  
Gegensatz zum Anfang des Jah res 1911, wo Schweiß­
stabeisen wesentlich bevorzugt wurde, ist dio Nachfrage 
zurzeit in Fluß- wie in  Schweißstabeisen ziemlich gleich­
m äßig; F lußstabeisen erzielt je tz t einen um 2 sh f, d. t  
höheren Preis als Sehweißstabeisen. Am Blechm arkto 
w ar die Preisentw icklung für Grobbleche ziemlich ruhig, 
dagegen wurden Fein- und  M ittelbleche noch merklich 
teurer. Man no tie rte  Endo Dezem ber fü r Feinbleche 
von 1/u “ £  6.11/0 bis 6.13/0, fü r Bleche von 3/32"  £  6.8/0 
bis 6. 1 0 / 0 , von '/a" £  6-5/0 bis 6.7/0 und  fü r flußeiserno 
Grobbleche £  6.1/0 bis 6.2/0 f. d . t  fob Antwerpen. Gegen 
M itte Novem ber m achte sich der deutscho W ettbew erb 
am A usfuhrm arkte s tä rk er bem erkbar, weshalb die 
N otierungen vorübergehend eine Abschwächung erfuhren. 
Dasselbe w ar auch in Bandeisen der Fall, wo sich dio 
Preisentw icklung noch unregelmäßiger gestaltete  und 
teilweise Abschwächungen bis zu 3 sh  e in tra ten , die 
indessen gegen Endo Dezember cingeholt wurden. Die 
belgische B lechausfuhr im Jah re  1911 dürfte  sich auf 
160- bis 165 000 t  belaufen und  dam it eino Steigerung 
um 15 %  gegenüber dem Vorjahre aufweisen. Am D raht- 
m arkto  war die Inanspruchnahm e gleichfalls wesentlich 
stä rker, und sowohl in gezogenem wie verzinktem  D rah t, 
in Nägeln und  D rah tstiften  betrügt die Ausfuhrsteigerung 
10 % . Dio Gießereien und M aschinenfabriken h a tte n  eino 
weitere Besserung ihres bereits rech t befriedigenden Auf­
tragsbestandes zu verzeichnen. Die IConstruktionsanstaltcn 
erhielten eine Reihe von A ufträgen seitens französischer 
und südam erikanischer E isenbahngesellschaften h a u p t­
sächlich in Güterwagen und nahm en im  Novem ber an 
einer großen, mehrere tausend Güterwagen umfassenden 
Verdingung der belgischen S taatsbahnvcrw altung teil, 
dio in  nächster Zeit noch mehrere Verdingungen auf 
Lieferung von Lokom otiven in Aussicht gestellt h a t, so 
daß der A uftragsbestand der Güterwagen- und Lokomotiv- 
bauansta lten  gleichfalls wesentlich besser als zu Anfang 
des Jah res ist. Das Geschäft in syndizierten Erzeugnissen, 
Trägern und Schienen, erfuhr durch  den W inter keine 
nennenswerte Abschwächung, und das belgischo Stalil- 
werks-Comptoir ließ die Beteiligungsziffern in den beiden 
Erzeugnissen bis zum Ende des Jahres auf m onatlich 
75 000 t  bestehen. — Nachfolgende Aufstellung zeigt dio 
E ntw icklung de r Ausfuhrpreise der hauptsächlichsten 
belgischen Ausfuhrerzeugnisse w ährend des letz ten  V iertel­
jahres 1911 f. d. t  fob Antwerpen.

Anfang Oktober M itte November Knde Dezember 
£  £  £  

Ftußstabcise» 4.15/— bis 1.17/— 4.19/— b is5.1 /— 5.2 /— bis5.5 /— 
Schweißstab­

eisen. . . 4.16/— ,, 4.17/—  1.18/— „  5.0 /— 5.2 /— „  5.4 /— 
Flußeiserne

Grobbleche 5.18/— „  0.0 /— 5.19;— „  6.0 /— 6.1 /— „  C.2 /— 
Fcin-

b lechel/16" 0.7 /— „  6.9 /— 0.9 /— „  6.11/— 6.11 /— „  6.13/— 
Schienen . . 5.2 /0 ., 5.7 /G 5.2 /ö „  5. 7/6 5. 2/— „  5. 7/—

VI. RUSSLAND. — A llg e m e in e s .  D asle tz to  V iertel­
jah r 1911 h a t alle E rw artungen übertroffen. Aus allen 
Ecken des weiten und breiten R ußlands waren bedeutende 
Bestellungen auf fa st säm tliche Eisenerzeugnisse einge­
laufen. Vollauf zu tu n  h a tten  insbesondere die südlichen 
und polnischen W erke; sic waren jedoch n icht im stande, 
der lebhaften N achfrage zu genügen, so daß viele Be­
stellungen e rst im Jah re  1912 erledigt werden können. 
Trotz der lebhaften Nachfrage und der V erteuerung der 
Rohstoffe haben die Preise auf Fertigerzeugnisse keine 
Erhöhung erfahren. Diese Tatsache dürfte  der russische 
E isenm arkt der gem äßigten Politik  des südrussischen 
E isen-Syndikats „P rodam eta“ zu verdanken haben. Die 
Leiter des Syndikats haben wiederholt geäußert, daß ein 
H eraufsehrauben der Preise unbed ing t ein Sinken der 
Nachfrage zur Folge haben würde. Ueber die Erneuerung
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von Prodam eta  wird noch verhandelt.*  Es h a t den Anschein 
daß das Syndikat ohne die Usines de Briansk und der 
Soo. Russo-Bclgo, die übermäßige Eorderungen gestellt 
haben, erneuert werden wird. Diese W erke hoffen, unab­
hängig die günstige M arktlage voll und ganz ausnutzen 
zu können; anderseits wird versichert, daß „Prodam eta“ 
in solchem Palle einen scharfen W ettbew erb und den 
P reiskrieg eröffnen wird. Es ist fü r  den Augenblick be­
zeichnend, daß die W ilnaer und Odcssaer Gebiete aus 
F urch t vor einem Sinken der Preise beim Zerfall des 

. Syndikats beträchtliche Bestellungen annuliert haben. — 

. Von Preissteigerungen war nur auf dem D achblechm arkte 
zu hören. Die Preise wurden von dem Uraler Dachblech- 
Syndikat „Ivrow lja“ am 11. Dezember um 10 Kopeken 
und von den Südwerken um 15 Kopeken f. d. Pud** erhöht. 
Die Ursachen der Preissteigerung sind in der Verringerung 
der Dachblechvorräto infolgo der lebhaften B au tä tig ­
keit und in der V erteuerung des Roheisens zu suchen.

• Das Syndikat „K row lja“ wurde bis zum 1. O ktober 1912 
verlängert u n ter der Bedingung, daß es bis dahin „K row lja“ 
gelingen w ird, 70 (gegenwärtig 38) %  der gesam ten 
russischen Dachblccheerzeugung in sich zu vereinigen. 
Die Verwaltung von „K row lja“ führt deshalb auch Ver­
handlungen m it den Südwerken; die Aussichten auf deren 
B e itritt sind jedoch nur gering. Das Geschäft m it Nägeln 
und Drahterzeugnissen war in den letzten  zwei Monaten 
etw as abgeschwächt, da die B au tätigkeit auf dem Lande 
wegen der ungünstigen E rn te  etw as nachgelassen hat.

K o h le n . Die Entw icklung des Geschäftes am 
K ohlenm arkte gestaltete sich im letzten  V ierteljahre 1911 
überaus günstig. Die Förderung wurde voll seitens der 
H üttenw erke, Zuckerfabriken und teilweise auch der 
E isenbahnen (obwohl der Verkchrsministcr noch immer 
den K am pf m it den südrussisehen Steinkohlcnindu- 
striellen führt) abgenommen. N ur Anfang November 
stockte der Kohlenversand aus dem Süden wegen Wagcn- 
mangcls, hervorgerufen durch den lebhaften Getreide­
verkehr; diese Stockung wurde jedoch bald  beseitigt. 
Im  Dezember t r a t  eine lebhafte Nachfrage nach A nthrazit 
ein. Die Aussichten für die Zukunft sind lau t Schätzung 
des Konscils der südrussischen H üttenindustricllcn sehr 

■ günstig. D er Abruf aus dem Süden wird für das ganze 
J a h r  1911 wahrscheinlich für Steinkohle 13 546 260 t  
gegen 9 746 100 t  im R ekordjahre 1908 und für Koks 
3 610 152 (2 375 100) t  betragen. In  den ersten neun 
Monaten 1911 bezifferte sich die Kohlenförderung im 
Doncz-Bccken auf 11 954 279 (1910 9 757 730) t ,  an 
A nthrazit wurden 2 025 715 ( 1  727 435) t  gefördert und 
zu Koks 2 436 525 ( 1  960 686) t  verbrannt. Im  Dombrower 
Becken wurden 4 782 632 t  Kohle, d. s. 388 206 t  mehr 
als im Vorjahre, gefördert. Die Preise säm tlicher Kohlen­
sorten waren behauptet. M itbestim mend waren hierbei 
die Naphthapreise. Aus diesem Grunde sind bereits 
mehrero Industrieunternehm en insbesondere in Zcntral- 
rußland wieder zur Kohlenbeheizung übergegangen.

K o k s . Die polnischen Hochofenwerke waren Anfang 
Novem ber 1911 wegen Mangels der Zufuhr au Koks aus dem 
Süden, der seinerseits an W agenmangel l it t ,  in eine kri­
tische Lage geraten. Viole W erke m ußten deshalb zeit­
weise ihren Betrieb einstellen. In  den letz ten  Monaten 
sind im  Süden R ußlands eine große Anzahl von neuen 
Koksöfen angelegt worden.

E rz . Am Erzm arkte konnte die Preislage im In lande 
und auch im Ausfuhrgeschäfte g u t behauptet werden. 
Die vom Handels- und Industriem inisterium  geplante 
Zollerhöhung auf die Ausfuhr von Eisenerz aus dem 
Krivoi-Roger-Gebiet ins Ausland (Deutschland, E ngland 
und Oesterreich) w ird wohl kaum  Gesetz werden.

R o h e is e n . Die ungewöhnlich starke  Besetzung der 
verarbeitenden Betriebe h a t  wieder den in R ußland 
chronisch gewordenen Roheisenhunger scharf gemacht.

* Nach neueren Meldungen soll die Verlängerung des 
Syndikates „P ro d am eta“  bereits beschlossen sein.

** 1 Pud =  16,38 kg.

Am besten schildert die Lage des Roheisenm arktes 
folgende kurze Bemerkung im Z ettel der Charkower 
Kohlen- undEisenbörse während derM onateN ovem berund 
Dezem ber: „Roheisen g ib t es n icht im A ngebot.“ S äm t­
liches südrussisches Roheisen wurde von den Erzeugern 
selbst w eiterverarbeitet. Im  Dezember kam en K lagen über 
Roheisenhunger aus den Petersburger und den baltischen 
Gebieten. Auf der im Handels- und Industriem inisterium  
einberufenen Versammlung der Industriellen versicherten 
die südrussischen Rohoisenerzeuger, daß dem Uebelstande 
bereits abgeholfcn sei, da eine große Anzahl neuer Hoch­
öfen angeblasen worden sei, so z. B. bei den W erken 
Soc. M étallurgique Dniéprovienne du Midi de la  Russie, 
Nicopol-Marioupol, Russo-Belge, Ssuliner W erk, Soc. 
M étallurgique de Taganrog.

D as M arktbild  für H a lb z e u g  u n d  F e r t ig e i s e n  
wurde im großen und ganzen durch die geschilderten 
günstigen Verhältnisse bestim m t. Beim S ynd ika t „P ro ­
dam eta“  waren seit Beginn der Berichtszeit bis M itte 
Dezember um fangreiche Bestellungen auf Stab- und 
Form eisen, T räger und Schwellen eingelaufen. —  Der 
einzige dunkle P u n k t in der russischen Schwerindustrie 
ist und bleibt dio Lokomotiv- und W aggonbauindustrie, 
die im m er noch vergebens auf die großen Rcgierungs- 
bestellungen w artet. Auf diesen Uebelstand weisen in s­
besondere die soeben veröffentlichten Berichte der russi­
schen Lokom otivbau- und mechanischen Fabriken  uiid 
der Usines de Ssormavo hin. Die letztgenannte Gesell­
schaft war daher n icht in der Lage, eine Dividende für 
das Geschäftsjahr 1910/11 auszuschütten.

Ueber die P r e i s e  g ib t folgender Börsenzettel der 
Charkower Steinkohlen- und  Eisenbörse A uskunft:

Anfang
Oktober

Anfang
November

Anfang
Dezember

(In  Kopeken® f. ü. Pud00)

Roheisen ab H ü tte :  
Südliches Gießereieisen

Nr. 1 ...........................
U raler Gießereieisen . . 
Südliches S tah le isen . . 
U raler Stahleisen . . .

70— 72 
51— 65 
60—65 
48—58

kein An­
gebot 

51— 05 
kein An­

gebot
48— 58

kein An­
gebot 

51— 65 
kein An­

gebot
48— 58

Sy
nd

iz
ie

rt 
be

i 
,,P

ro
da

m
et

a“ Stab- und  Form-1 '%
e is e n ..................1 1

T rä g e r ..................(5
Schwellen . . . J S  
Blecheisen . . . .

145— 150
145— 149

151
160— 105

145— 150
145— 149

151
160— 165

145— 150
145— 149

151
100— 165

Dr. B. Siew.

V II. V E R E IN IG T E  STAATEN VON NO RD­
AM ERIKA. —  Die langanhaltende unerfreuliche Lage 
des amerikanischen E isenm arktes h a t im abgelaufcncn 
Jahresvicrtel endlich einer entschiedenen W endung zum 
Besseren P la tz  gem acht. Nachdem bis etw a M itte No­
vember noch durchaus unzureichende Beschäftigung 
herrschte und die Preise fü r fast alle Erzeugnisse noch 
weiter zurückgegangen waren, t r a t  dann plötzlich eine 
Befestigung des M arktes ein, die ihren Anstoß fand in 
reichlichen Bestellungen der Eiscnbahngesellschaften, 
nam entlich in eisernen Güterwagen, und die sich sehr bald 
auf alle Zweige des M arktes übertrug.

Schienenbestellungen, durch deren Ausbleiben die 
Beschäftigung der W erke lange Zeit auf das ungünstigste 
beeinflußt war, kamen bald in großem Umfange herein, 
und in Stabeisen, Baueisen, Blechen und D rah t t r a t  leb­
hafter Begehr auf.

Wie aus der am Schlüsse angeführten Zusamm en­
stellung hervorgeht, sind die Preise durchweg, wenn 
zunächst auch nur um  ein geringes, gestiegen und Aufträge

* 1 Rubel zu 100 Kopeken =  2,16 M .
** 1 Pud  =  16,38 kg.
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sind in einem solchen Umfange eingegangen, daß die ge­
samten Eisenwerke der Union für das erste Viertel 1912 
als voll besetzt gelten können. W enn in der H auptsache 
die je tz t vorliegenden Aufträge auch zu den niedrigsten 
Preisen hereingebracht worden sind, so werden doch je tz t 
allgemein die erhöhten Preise gefragt und bewilligt. F ü r 
das beginnende Ja h r  hegt m an allgemein die besten Hoff­
nungen. Die P r e i s n o t i e r u n g e n  stellen sieh wie fo lg t:

r ~ 1911 1910
j A

nf
an

" 
j O

kt
ob

er fco
cS t» 
1 A

nf
an

g
D

ez
. v *

c S W A 1  S w o

Dollar IUr die Tonne zu 1010 kg

Gießerei-Roheisen Stan-
dard Nr. 2 loco Phila-
delphia . . . . 15,00 15,00 14,85 14,85 15,50

Gießerei-Roheisen Nr. 2
(aus dem Süden) loco
Cincinnati . . . 13,25 13,25 13,00 13,25 14,25

Bcsscmcr - Roheisen | “ 15,55 15,15 14,90 15,15 15,90
Graues Puddelroheis. 1 g» 13,05 13,05 13,40 13,40 13,90
Bessemcrknüppel . • I 5 20,00 20,00 19,00 20,00 23,00

Cent0 !Ur das Pfund
Schwere Stahlschicnen ab
W e r k ................. 1,25 1,25 1,25 1,25 1,25

Behälterblech c . . . 1,20 1,15 1,15 1,15 1,40
Feinbleche Nr. 28 1 -o -iS EPI C3 «ti £ 1,85 1,85 1,85 1,90 2,201
D rah tstifte  . . . . A4 1,65 1,00 1,50 1,55 1,70

V III. P R E IS E  E U E R  E IS E N L E G IE R U N G E N  
UND M ETALLE.

1911

to «1 e £»

5< o

fcog ,•
& S
5 *

toH • 
«2 c;

o •
•§ 8
H ß

Eisenlegierungen.
F c rro s il iz iu m : 

a) i. Hochofen erzeugt (Basis 10 % Si) 
f. d. t  verzollt frei Waggon

A Jl J l J l

Duisburg-ltuhrort . . . .  
Skala i  3.50 A  

b) elektr. hergestellt (Basis -15% Si)

79,00 79,50 81,G0 86,70

f. d . t  ab Duisburg . . . .  
Skala ±  5,50 A  

c) elektr. hcrgcstellt (Basis 75% Si)

225 225 250 260

f. d. t  ab Duisburg . . . 
Skala ±  G A

F c rro m a n g a n s il iz iu m , elektr. licr- 
ges teilt:

1. 50 bis 55 % Mn, 23 bis 28 % Si

300 390 150 165

f. d. t  ab Duisburg . . . 
2. G8 bis 75 % Mn. 20 bis 25 % Si

3S0 380 100 400

f. d. t  ab Duisburg . . . 
3. 50 bis 55 % Mn, 30 bis 35 % Si

390 3S0 100 400

f. d. t  ab Duisburg . . . 
F e rro in a n g a u  (Basis 80 % Mn):

380 380 3S0 3S0

f. d. t  fob engl. llUfcn . . 
Skala 4 :  2 A  

F e rro c h ro m , elektr. hcrgcstellt: 
l . r a f f .  Ferrochrom Kr. I

(0,3 bis 0,75 % 0, Basis G0 % Cr)

113 118 153 1G3

f. d. t  ab Duisburg . . . 
Skala ±  32,50 A  

2. raff. Ferrochrom K r. 11
(1 bis 2 %  0, Basis G0 % Cr)

1800 1750 1750 1750

f. d. t  ab Duisburg . . . 
Skala 4 ;  25 A  

3. Ferrochrom
(4 bis G % 0, Basis 60%  Cr)

1100 1050 1050 1050

f. d. t  ab Duisburg . . . 
Skala ±  15 A 

F e r r o t i ta n  (10 bis 15% Ti) f. 100 kg

390 400 380 390

ab H U t t e .............................
F e rro w o lfra m  (85%  Wo, 0,5 bis 

1 % C): f. d. kg des in der Legie­
rung enthaltenen metallischen Wolf­

150 150 150 150

rams ab Duisburg . . . .  
F e rro m o ly b d iin  (70 bis 80% Mo): 

f. d. kg des in der Legierung ent­

6,30 6,00 6,00 6,00

haltenen Molybdäns ab Duisburg . 15,00 11,00 14,00 11,00
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fco o fco fco
•2 °

c ,• 
£  o 1  s

o .
« Sw o

F e r ro v a n a d iu m  (Basis 25%  Va, A A A A
kohlenstofffrei) f. d. kg ab H ütte  . 12,00 12,00 12,00 12,00

Skala ±  0,48 A
F e rro b o r(2 0 %  Bo, kohlenstofffrei):

f. d. kg ab H ütte . . . . 13,00 13,00 13,00 13,00
K a rb o ru n d u in  (Siliziumkarbid):

f. d . t  ab Duisburg . . . 500 180 150 450
Metalle.

B lei . . .  f. 100 kg ab HUtte . . 30,25 31,20 31,60 31,25
K u p fe r  . f. 100 ,, „  „ 115,00 116,50 123,50 132,75

fschles. a  f. 100 kg ab HUtte 56,25 64,50 54,80 54,80

Z ink  | rhciu. ¿5 f. 100 „ „  „ 56,00 54,25 54,80 51,80
( belg. 3  f. 100 „ „ „ 55,15 53,70 51,00 54,00

Z in n -B a n c a  f. 50 kg cif Rotterdam 18G,no
-IS6.50 191,50 213,75 209,00

X ic k c l (98 bis 99%  Ki):
f. d. kg ab H ütte  . . . . 3,44 3,44 3,44 3,44

A lu m in iu m  (98 bis 99 % Al):
f. 100 kg ab HUtte . . . 105,00 110,00 115,00 125,00

M eta ll. C hrom  (98 bis 99%  Cr,
kohlenstofffrei, f. d. kg ab H ü tte  . 6,75 5,75 5,75 5,75

M eta ll.  M angan  (97%  Mn):
f. d. kg ab HUtte . . . . 1,50 1,50 1,50 1,50

M eta ll. W o lfra m , pulverförmig
(9G bis 98 % Wo): f. d. kg ab H ütte 5,40 5,30 5,20 5,15

C h ro m m a n g a n  (30%  Cr, kohlen­
stofffrei): f. d. kg ab H ütte  . . . 5,G0 5,60 5,60 5,G0

O h ro m m o ly b d ü n  (50%  Mo, koh­
lenstofffrei): f. d. kg ab H ütte . . 12,50 12,50 12,50 12,50

M a n g a n b o r (30%  Bo, kohlenstoff­
frei): f. d. kg ab H ütte  . . . . 11,50 11,50 14,50 11,50

M a n g a n ti ta n  (30 bis 35 % Ti, koh­
lenstofffrei): f. d. kg ab HUtte . . 11,00 11,00 11,00 11,00

Vom Roheisenmarkte. —  Ueber das e n g li s c h e  
Roheisengeschäft w ird uns u n ter dem 6 . d. M. aus Middles- 
brough wie folgt berichtet: K urz vor Jahresschluß t r a t  
noch infolgo mehrfacher Abwicklungen ein Preisrückgang 
ein, dem aber bis M itte dieser Woche sofort eine Ab- 
sehwüchung folgte. Infolgo weniger günstiger am eri­
kanischer Berichte sind die Preise je tz t wieder niedriger. 
Im  allgemeinen sind die Verhältnisse nach wie vor günstig. 
Hie Verschiffungen an  den Teeshäfen betrugen im De­
zember 150 419 tons. N ach britischen Häfen wurden 
42 125 (im Novem ber 30 074) tons verladen, nach fremden 
Häfen gingen 94 404 tons, da ru n te r 15 520 (9744) tons 
nach D eutschland und Holland. Die Abnahme der "Vor­
rä te  w äh rt fo rt; im  vorigen M onat betrug  sie 21 385 tons. 
Die Feiertago in  Schottland beein trächtig ten  in dieser 
Woche den Sceversand. H äm atiteisen  ist sehr fest. Die 
heutigen Preise sind ab  W erk: fü r Gießereieisen Nr. 3 
sh 50/0 d f. d. ton , fü r Nr. 1 sh 54/—, fü r H äm atit M /N 
sh 00/0 d, für Januar-L ieferung, ne tto  K asse; für spätere 
Term ine entsprechend mehr. Hiesige W arran ts Nr. 3 
notieren sh 50/1 d  für sofortige Lieferung. In  den 
W arrantslagern befinden sich je tz t 535 272 tons, darun ter 
500 910 tons Nr. 3.

Rheinisch-W estfälisches Kohlen-Syndikat zu Essen 
a. d. R uhr. —  Auf Seite 82 geben wir eine Zu­
sam menstellung der ab 1. J a n u a r  1912 gültigen B e ­
te i l ig u n g s z i f f e r n  in Kohle, Koks und  B riketts der 
einzelnen Zechen des Syndikats wieder.

Gegen dio vor einem Ja h r  veröffentlichte Liste* 
ergeben sich folgende Veränderungen: E s stehen nicht 
m ehr in der L iste die Zechen K aiser Friedrich und Tre- 
monia (deren Kuxo die Deutsch-Luxem burgische Berg­
werks- und H ütten-A . erworben h a t), die Zeche General 
(im Besitz des L othringer H üttenvercins Aum etz-Friede) 
und  die Zeche V iktor (deren Kuxo A um etz-Friede kürz­
lich säm tlich erworben hat). Neu erscheinen der L othrin ­
ger H üttenverein  Aum etz-Friede, die «Zechen Johannes­
segen und Arenberg-Fortsetzung. Infolge Verschmelzung 
sind s ta t t  der Zeche Massen dio Buderussehen Eisenwerke

* Vgl. St. u. E. 1911, 5. Ja n ., S. 40.
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Gewerkschaft Kohlen Koks Briketts Gesellschaft Kohlen Koks Briketts j
bzw. Gesellschaft t t t bzw. Gewerkschaft t t t

A plerbecker A. V. . . 300000 — 92450 H arpenor B .-A.-G . . . 7240000 1750000 345620 !
Arenbergsehe A. G. . . 1872702 387250 — H e i n r i c h ....................... 192700 —
A ren b erg -F o rtse tzu n g . 400000 — — H elene u. A m alie . . 920000 207800 72000 !
B lan k e n b u rg ................... 155000 — 10 0 0 0 0 H i b e r n i a ....................... 812800 54450
B ochum er B .-A .-G .. . 405900 130000 — Jo h a n n  D eim elsbcrg . 361600 — 169900
B ochum er Verein . . 399200 4000 154100 Johannessegen  . . . 150000 —- 80000
B o r u s s i a ....................... 254760 10 0 0 0 0 45500 K ölner B .-V .................... 904438 328540 ---
B uderussche Eisen w. . 600000 215000 72000 K önig  L udw ig . . . 1312000 493050 ---
C a r o l i n e ....................... 1826 00 —■' . . 46300 K önig W ilhelm  . . . 1040000 443367 ---
Carolus M agnus . . . 324200 10 0 0 0 0 — K önigin  E lisab e th  . . 885000 305200 216000
C o n c o rd ia ....................... 1526376 387400 — K ö n ig s b o r n ................... 1124770 413900 —
C onsolidation . . . . 1740000 415400 — L angenbralim  . . . . 660000 — —
Vor. C onstan tin  der L o t h r i n g e n ................... 754100 420000 —

G r o ß e ....................... 1384500 717500 — L o th rin g er H ü tten v c r.
D ah lb u sch ....................... 1 2 1 0 0 0 0 183000 — A um etz-F riedo  . . 1170000 331940 72000
D eutscher K aiser . . 1650000 12 0 0 0 — M agdeburg. B .-A .-G . . 550000 — —  1
D eutsch-L ux. B.- u. H.- M ansfelder Gewcrksch. 300000 — ■ —

A.-G ............................... 3635481 853700 038550 M a r k ................................. 150000 —. 54000
D eu tsch land  . . . . 325500 1 0 1 2 0 0 60000 M atth ias  S tinncs . . 1321000 248195 — •
D o r s t f e ld ....................... 840000 366580 — M inister A chenbach . 600000 8100 —
E in tra ch t T iefbau  . , 582000 79000 163350 M ont C e n i s ................... 995000 10 0 0 0 0 —
Eisen- u. S tah lw erk M ülheim er B.-V. . . 1380000 95000 364900

H o e s c h ....................... 550000 12 0 0 0 0 — N eu -E ssen ....................... 770000 ' — —
E ssener S te inkohlen­ N e u m ü h l ....................... 1650000 363000 —  •

bergw erke . . . . 1989300 — 811000 Ver. N eu-Schölerpad  u. ■
Ew ald u. Ewald Forts. 1993000 93750 54450 H o b e i s e n ................... 2 10 0 0 0 — 60100
Fried. K ru p p , A. G. . 700000 — — P h ö n i x ............................ 3190000 642040 71280
Friedrich  der G roße. . 930600 306500 — R heinische S tah lw erke 515000 10 0 0 0 0 72000
Friedrich  E rnestine  . 368100 99260 — R hein p reu ß en  . . . . 3000000 795000 —
Fröhlicho M orgensonne 570000 142000 180000 S icb en p lan e ten . . . . 300000 64600 132360
G elscnkirchener B.- S ch ü rb an k  & C h arlo t­

A .-G ............................... 8698000 1726808 216600 ten b u rg  ........................
Ver. T rap p e  . . . .

180000 — 72600
Georgs - Marion- B.- u. 152900 —• —

H .-V ............................... 600000 10 0 0 0 0 — U nser F r i t z ................... 820000 — —
G o tte s se g e n ...................
G raf B e u s t ...................

1 SOOOO _ 54450 V ictoria  ....................... 135000 90000
456100 66760 V ictoria  M ath ias . . . 452900 145060

G raf B ism arck . . . . 
G raf Schw erin . . .

1754700
468400 242S00

— Z o llv e re in ....................... 1755507 240000 —

Z usam m en :79504834 15304100 4769960G utehoffnungshütto  . 1900000 40000 144000

aufgeführt. — Die Gesam tbeteiligung in Kohlen is t von 
78 294 834 t  am 1. Ja n u a r  1911 auf 79504834 t  am 
1. Ja n u a r  1912, d. h. um  1210 000 t  gestiegen. Die 
Koksbeteiligung erhöhte sich in dem  gleichen Zeit­
räum e von 14 859 100 t  auf 15 304 100 t ,  d. h. um  
445 000 t, und  die B rikettbeteiligung von 4 500410 t  
auf 4 759 900 t ,  d. h. um  259550 t. E inen Zuwachs (bzw. 
neue Zahl) gegen das Vorjahr zeigen in K o h le n :  
Aumetz-Friedo 300 000 t  (für die bisher außersyndi- 
katlicho Zecho Ickern), A renberg-Fortsetzung 400000 t  
(Neubeteiligung), Georgsm arienhütte (Zeche Werne) 
260 000 t ,  Johannosscgcn 150 000 t  (Neubeteiligung) und 
Minister Achenbach (Stum m ) 100 000 t ;  in K o k s : 
Concordia 60 000 t-, C onstantin der Große 97 500 t ,  Ewald 
93 750 t, Graf Schwerin 25 000 t ,  Kölner Bergwerks- 
Verein 75 000 t ,  Lothringen 75 000 t  und M athias 
Stinncs 18750 t :  in  B r i k e t t s :  Johannessegen 80 000 t, 
Budcrus (Massen) 72 000 t ,  V iktoria 35 550 t  und Deutsch- 
Luxem burg 72 0 0 0 1 . Nach D eutsch-Luxem burg ver­
schoben haben sich außerdem  die Beteiligungen Kaiser 
Friedrich (240 000 t  Kohle und 90 000 t  Koks) und Tre- 
m onia (294 9 8 1 1 Kohle und 43 200 1  Koks). Nach Aumetz- 
Friedo h a t sich verschoben die Beteiligung von Viktor 
(770 000 t  Kohle, 291 940 t  Koks und 72 000 t  B riketts) 
sowie die Beteiligung der Zeche General (100 000 t  Kohle 
und 40 000 t  Koks).

Preiskonvention der Grobblechwalzwerke. —  Wie
der „Rhein. W estf. Z tg .“ m itgete ilt w ird, erhöhte die 
Grobblechkonvention die Preise für Behälter- und K on­
struktionsbleche um 3 J( und für Kesselbleche um 5  X  
f. d. t. m it sofortiger Gültigkeit.

Steuern für Erzkonzessionen in Frankreich. —  Wie
die „F rk f. Z tg .“ m itteilt, e rhebt neuerdings der franzö­
sische S ta a t bei Verleihung von neuem Bergwerkseigen­
tum  eine Steuer von 20 %  vom Gewinn. Diese Steuer 
wurde je tz t erstm alig der Société des Aciéries de France 
fü r die bewilligte Erzkonzession auf dem Plateau von 
Brioy bei Abbeville zur L ast gelegt. Das Gesetz bestim m t, 
daß nach V erteilung einer ersten D ividende von 5 %  an 
dio A ktionäre die nächsten 20 %  dem S taate  zur Ver­
fügung gestellt werden müssen, der diese 20 %  zu W ohl­
fahrtszwecken an  dio Arbeiterbevölkerung verwendet. 
Dio schwebenden Konzessionsgesucho auf das E rzvor­
kommen im M eurthe- und M osel-Departement einschließ­
lich des H ochplateaus von Briey, wobei 5 deutsche, 3 bel­
gische und 1 luxemburgische H üttengesellschaft beteiligt 
sind, sollen auf Grund dieser Bedingung ihre Erledigung 
finden.

Ausbeutung eines Eisenerzlagers in Penshihu (Mand­
schurei).* —  Zwischen dem Vizekönig Chao und dem 
japanischen Finanzier Mr.- Kihachiro Okura h a t an läß­
lich der Anwesenheit des L etztgenannten  in Mukdcn 
eine U nterredung sta ttgefunden  über die geplante Aus­
beutung ausgedehnter E is e n e r z l a g e r  in Penshihu 
an der Mukden—Antungbahn. Eine chinesisch-japanische 
wissenschaftliche Kommission soll zunächst an  O rt und 
Stelle die notwendigen U ntersuchungen anstellen. Sollten 
diese zu dom gewünschten Ergebnis führen, so soll das 
U nternehm en gemeinsam von den Chinesen und  Japanern

* N achrichten für Handel und Industrie  1911, 
30. Dez., S. 5.



1L. Ja n u a r 1912. Wirtschaftliche Rundschau. Stahl und Eisen. 83

betrieben werden, und es sollen die Eisenerze an  O rt und 
Stelle in einem eigenen W erk gleich v e rh ü tte t werden. 
Die B earbeitung der E rze dürfte  um so erfolgreicher 
stattfinden können, als ungefähr 04 km  von den E rz­
lagern en tfern t sich das Kohíeftborgwerk Penshihu, gleich­
falls ein gemeinschaftliches chinesisch-japanisches U nter­
nehmen, befindet.

Eisenindustrie in Chile. -—- W ie die „Köln. Z tg .“ 
m itteilt, h a t dio Gesellschaft zur Entw icklung der heimi­
schen Industrie  den chilenischen Senat um  schleunige 
Genehmigung eines Gesetzes ersucht, durch das den 
Schwierigkeiten zwischen der Regierung und der E is e n -  
h ü t t e n g e s c l l s c h a f t  in C o r ra l*  ein Ende gem acht 
wird, da  m an die Eisenindustrie als Grundlage der ge­
werblichen Entw icklung und dam it der Z ukunft des 
Landes nnsehen müsse.

Herabsetzung der Eisen- und Stahlzölle in den Ver­
einigten Staaten. —  Der Parlam entsausschuß für M ittel 
und W ege stim m te dem Gesetz zu, durch das alle gegen­
wärtigen Zölle auf Eisen und S tah l um  30 bis 35 %  herab­
gesetzt und Zimmermannsworkzeuge, sowie andere Stahl- 
gegenstände auf die Ereilisto gesetzt werden.

Gütertarife für Eisensendungen nach Rum änien. —
Zu den berechtigten K lagen der oberschlcsischen Eisen­
industrie in  bezug auf die Hem m ung ihrer Entw icklung 
durch die Gestaltung der G ütertarife  gehört auch die E r­
höhung der E rach ten tarife  für die Ausfuhr von Eisen 
nach Rum änien. D aß die E isonausfuhr nach diesem Lande, 
auch soweit sie sich auf dem direkten  Bahnwcgo vollzieht, 
nicht ganz unbedeutend ist, w eist die S ta tis tik  der G ü ter­
bewegung auf den deutschen E isenbahnen nach. H ie r­
nach wurden auf diesem Wege u. a. befördert;

1907 1908 1909
t t  t

Stab- u. Eormeisen, Bleche,
K onstruktionseisen usw. 21 215 32 085 19 059

Maschinenteile, Dampfkessel
usw. . . . ........................  11 183 11 505 11 8GG

Röhren .................................  20 143 22 099 15 605

Eine weitero am tliche S ta tis tik  liegt bis heute hierfür 
noch n ich t vor.

R um änien liegt für Oberschlesicn geographisch ver­
hältnism äßig günstig, und tatsächlich h a t nach diesem 
Gebiete Jalirzchnto  h indurch  von Oberschlesien aus eine 
lebhafte Eisenausfuhr stattgefunden. Leider sind schon 
im Laufe des Jah res 1909 infolge von Erhöhungen der 
Tarife der ungarischen S taatsbahnen, über welche dio 
Sendungen befördert werden, n icht unbeträchtliche Fraeht- 
verteuerungen eingetreten. E in  schwerer Schlag droh t 
der E isenindustrie für die Ausfuhr nach R um änien je tz t 
dadurch, daß die rum änischen S taatsbahnen infolge von 
Maßnahmen, welche die rum änische S taatsregierung, augen­
scheinlich zum Schutze der eigenen Industrie , getroffen 
hat, dio internationalen  Tarife gekündigt haben m it der 
Begründung, es kom me eine E rhöhung der rum änischen 
Anteile an  den d irek ten  Tarifen in Frage. Dies würde 
nach unseren E rm ittlungen eine E rhöhung der direkten  
B ahnfrachten ab  Oberschlesicn von etw a 3 bis 8 fr f. d. t  
bedeuten, je nachdem  der rum änische S treckenanteil 
größer oder geringer ist. F ü r dio w estdeutschen Industrie ­
bezirke, deren T ransporte allerdings zum größten Teile 
wohl den W asserweg benutzen, würden Erhöhungen der 
B ahntarife in gleichem Um fange zu erw arten sein.

Da eine Steigerung der rum änischen Anteilfraclitcn 
sowohl für D eutschland als auch für Oesterreich-U ngarn 
eine Erschwerung der Ausfuhr darstellen würde, haben 
die V ertre ter dieser S taaten  gegen diese Absicht ganz 
entschieden Stellung genommen und für den Fall, daß  die 
rum änischen S taatsbahnen  an  ihrem  S tandpunk te  fest- 
haiten sollten, Gegenm aßnahm en angekündigt. Als solche 
kämen zunächst in Betracht, dio Aufhebung der F rach t­

* Vgl. St. u. E. 1911, 11. Mai, S. 783.

ermäßigungen, die von den deutschen E isenbahnverw al­
tungen für die E infuhr gewisser rum änischer Erzeugnisse 
nach D eutschland gew ährt werden. Dieser D ruck würde 
aber an  und für sich bei weitem nicht s ta rk  genug sein, 
um  die beabsichtigte W irkung zu erzielen, da  die Aus­
fuhr deutschen Eisens nach R um änien die ganze rum äni­
sche E infuhr bedeutend übersteigt. Nachdem  die deutschen 
Interessenten, besonders die Oestliche Gruppe des Vereins 
deutscher Eisen- und S tahlindustricllcr und der S tah l­
werks-Verband, m it N achdruck dafür oingetreten sind, 
daß die der Eisenindustrie drohenden N achteile abge­
w endet werden, sind von der preußischen Staatseisenbahn­
verw altung in  dankensw erter Weise die verschiedensten 
Wege cingeschlagen, um die rum änischen Erhöhungen 
rückgängig zu m achen oder wenigstens herabzum indern. 
Ob das von Erfolg sein wird, steh t dahin. E s ist dabei zu 
berücksichtigen, daß dio K ündigung der heutigen Tarife 
zurückzuführen ist auf die Beschwerden rum änischer 
Industrieller, die darauf hinweisen, daß gewisse aus­
ländische Erzeugnisse auf den rum änischen B ahnen auf 
G rund der internationalen  Tarife verhältnism äßig billiger 
befördert werden, als gleichartige inländische Erzeugnisse 
im inneren Verkehr des Landes. D ie rum änische Industrio  
habe, so wird dabei hervorgehoben, im  Laufe der Zeit 
m annigfacho F ortsch ritte  gem acht, so daß W aren, die 
m an aus dem Auslande bezog, je tz t im L ande selbst her- 
gestellt werden könnten. E s wird dabei aber jedenfalls 
n icht hinreichend berücksichtigt, daß m it der Aufhebung 
der erm äßigten Tarife auch dio F rach ten  für R ohm ate­
rialien, welche die rum äniche Industrie  aus dem Auslande 
beziehen muß, in  einer die rum änische Kleineisenindustrio 
schwer belastenden W eise steigen werden.

Dio zwischen den beteiligten S taaten  schwebenden 
Verhandlungen über dio endgültige G estaltung der in 
R ede stehenden A usnahm etarife fü r Eisen und Eisenwaren 
sind noch n icht zum Abschluß gebracht. Dio von der 
preußischen Regierung im  Interesse der E isenindustrie 
ihres Landes gestellten Forderungen werden, soweit wir 
un terrich te t sind, so nachdrücklich vertre ten , daß im m er­
hin dam it gerechnet werden kann, daß der heute geltende 
T arif noch eine Zeitlang in K ra ft bleiben wird. S.

Oberschlesische Eisenbahntarife. —  In  dem gemein­
sam en Tarif- und  Verkehrsanzeiger vom 1. Jan u a r 1912 
w ird der neuo A usnahm etarif 7 G fü r Eisenerz-Agglo- 
m eratc, E isenerzbriketts und M anganerz (Braunstein) 
für fortgesetzte V ersandstationen des S ieg -, L a lin -  
und D i l lg e b ie t s  nach o b o rs o h le s is c h e n  Hochofen­
stationen veröffentlicht. D er T arif is t gültig vom
1. Ja n u a r  1912 bis 31. Dezember 1914. Der T arif g ilt 
n ic h t für dio s ta t t  Eisenerz oder M anganerz (Braunstein) 
verwendeten Stoffe, wie eisenhaltige Abbrändo von 
Schwefelkies, ! Kupfererzen, insbesondere Kupferkies 
(Purple-ore) und Arsenorzen, Eisenschlacken (Puddel- und 
Herdfrischschlacken), Luppen-, Schweißofen-, H am m er­
und W alzenschlacken, auch Ham merschlag, eisenhaltige 
Konvorterschlacken, eisenhaltige Abfälle der chemischen 
Industrie  usw. E r g ilt ferner n i c h t  für Sendungen Eisen­
erz, Eisenerz-Agglomerate, E isenerzbriketts oder M angan­
erz (Braunstein), die nach einer oberschlesischen Hoeh- 
ofenstation auf Grund dieses Tarifes abgefertig t wurden 
und alsdann w eitergesandt werden.

Die A usnahm efrachtsätze werden fü r Eisenerz, 
Eisenerz-Agglomerate, E isenerzbriketts und Manganerz 
(Braunstein) nur dann gew ährt, wenn von einem oder 
m ehreren Absendern oder Em pfängern dio vertragliche 
Verpflichtung übernom m en ist, in jedem der K alender­
jah re  1912, 1913 und 1914 m indestens 150 000 t  von den 
V ersandstationen nach den E m pfangsstationen, die in 
diesem T arif verzeichnet sind, in geschlossenen Sendungen 
von jedesm al m indestens 5001 zur B eförderung aufzugeben. 
In  der Zeit vom 1. O ktober bis 15. Novem ber jeden Jahres 
w erden vornehmlich wegen des um diese Zeit üblichen 
W agcnmangels Sendungen zur Beförderung auf Grund 
dieses T arifes nicht angenommen. An der Auflieferung 
einer geschlossenen Sendung können sich mehrere Eisen-
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erzgruben beteiligen, wenn sie an dieselbe oder an  be­
nachbarte, an  demselben Beförderungsweg liegende 
V ersandstationen angesehlossen sind. Die E isenbahn­
verw altung is t berechtigt, für jede an  der festgesetzten 
M indeststärke der geschlossenen Sendungen (500 t) 
fehlende Ladung von 10 t  eine V ertragsstrafe von fünfzehn 
Mark, für eine gänzlich ausfallende geschlossene Sendung 
eine solche von dreihundert M ark einzuziehen. Eine 
Berufung, daß in anderen geschlossenen Sendungen eine 
größere Menge als die tarifm äßige Mindestmenge zum 
Versand gelangt sei, w ird n icht anerkannt. Allerdings 
g esta tte t der T arif eine Befreiung von dieser V ertrags­
strafe für den Fall, daß infolge höherer Gewalt oder aus 
anderen zwingenden Gründen die Förderung der be­
teiligten Gruben oder die Aufnahm efähigkeit der be­
teiligten Hochofenwerko eine wesentliche Minderung 
erfährt. W enn die Eisenbahnverw altung diese Befreiung 
aber nur für diejenigen Sendungen e in treten  lassen will, 
die zwei Tage später zur Beförderung gelangen, als ihr 
von der eingetretenen Störung un ter Angabe dos Grundes, 
des Umfanges und der voraussichtlichen D auer K enn t­
nis gegeben wird, und sie in diesem Falle auch nur eine 
gewisse E r m ä ß ig u n g  der V ertragsstrafe ein treten  lassen 
will, so ist diese Bestim m ung geeignet, in der Praxis

un ter U m ständen rech t störend wirken zu können. Um 
so mehr, als die E isenbahnverw altung auch berechtigt 
ist, von der Beförderung der Sendungen auf Grund 
dieses Tarifes so lange Abstand zu nehmen, bis diese S tö­
rung beseitigt ist. B e i’ Auflieferung von W agen mit 
höherem Ladegew icht als 10 t  darf das Gewicht der ge­
schlossenen Sendungen (500 t) in dem gleichen Maße 
überschritten werden, wie das Gesam tladegewicht der 
W agen m ehr als 500 t  beträgt. Liefern die beteiligten 
Gruben zu einer geschlossenen Sendung m ehr als 50 Wagen 
auf, so gelten die Ausnahmesätzo n icht für die über- 
schicßenden W agen, sondern diese werden vielm ehr nach 
dem jeweilig gültigen E isenerzausnahm etarif abgefertigt. 
Auch diese Bestim m ung erscheint fü r den Fall, daß durch 
die überschießenden W agen keine verm ehrte Maschinen­
einstellung erforderlich wird, n icht gerechtfertigt. Die 
V ersandstationen sind in zwei Gruppen cingcteilt. Die 
Frach tsätze  betragen von den V ersandstationen der 
ersten  (Siegerländer Gruppe) 90 J l  für 10 t  und von den 
V ersandstationen der zweiten Gruppe 87 J l  für 10 t. 
Dieser G ruppentarif is t m ithin in  Anlehnung an die von 
uns veröffentlichten Beschlüsse des Landeseisenbalinrates 
(St. u. E . 1911, 14. Dezember, S. 2083/4) aufgestellt 
worden. K .

Bücher schau.
Handbuch für Eisenbelonbau. Herausgegeben von

F. v. E m p e r g e r ,  k. k. Oberbaurat, 
Rcgicruugsrat im k. k. Patentam t in Wien. 
Zweite, neubearbeitete Auflage in zwölf Bänden 
und einem Ergänzungsbandc. Sechster Band: 
Brückenbau. Bearbeitet von W. G e h l e r ,  T h . 
G e s t e s c h i  und 0 . Co 1 b e r g .  Mit 1695 T ext­
abbildungen. Berlin, Wilhelm E m st & Sohn 1911. 
X V I, 766 S.. 4». 30 J l,  geb. 8 3 .II.

Der vorliegende Band, der sich m it den Balken- und 
Bogenbrüeken sowie den Anwendungen des Eisenbetons 
im Eisenbrückenbau beschäftigt, h a t gegen dio erste Auf­
lage eine vollständige Um arbeitung erfahren, veranlaßt 
durch die große Zahl von neu ausgeführten Brücken sowie 
auf Grund der vielen, seit Herausgabe der ersten Auflage 
gesammelten Erfahrungen. Die angeführten Beispiele 
sind größtenteils M usterausführungen, wiewohl bei einigen 
die Beachtung der im Ergänzungsband I des H andbuches; 
„Die künstlerische Gestaltung der E isenbotonbauten“ , 
bearbeitet von B. v o n  M e c e n se ffy ,*  angegebenen Ge­
sichtspunkte verm ißt wird. Der Band kann als voll­
kommen abgeschlossenes Lehrbuch des Eisenbeton- 
brückenbauos für dio oben genannten Zweige desselben 
gelten, gleichzeitig als ein ausgezeichneter R atgeber bei 
Entwurfsbearbeitungen. Angenehm w irkt dio objektive 
Art, in der insbesondere G e h le r  auch dem Eisenhrücken- 
bau gerecht wird.

Die A usstattung des Bandes schließt sich derjenigen 
des Gesamtwerkes würdig an. Fra nz  Boerncr.

C a s s o b a u  m, II a n s :  Uebcr das Verhalten von 

weichem Flußstahl jenseits der Pro-porUonalUäls- 
grenze. Phil. Dissertation. (Georg-August-Uni- 
versität zu Göttingen.) Leipzig, Johann Am­
brosius Bartli 1910. 62 S. 8 ° nebst drei Tafeln.

Die Untersuchungen des Verfassers bezwecken die 
Beantwortung der Frage, nach welchem zeitlichen Gesetze 
bei weichem Flußstahl nach Ueberschreiten der P ro ­
portionalitätsgrenze ein „N achstrecken oder Nachfließen“ 
sta ttfindet. Der zur Verfügung stehende Flußstahl 
(C =  0,46, Si =  0,33, Mn =  0,70, P  =  0,038, S =  0,026), 
R undstäbe von 35 mm Durchmesser und 500 mm Länge,

* Vgl. St. u. E. 1911, 5. Okt., S. 1644.

m ußte auf 6 mm Durchmesser für die eigentliche Meßlänge 
abgedreht werden, entsprechend der möglichen Maximal­
belastung der zu benutzenden Festigkeitsm aschine. Die 
winzige Dicke der Meßlüngo m achte eine künstliche Ver­
dickung des Stabes an deren Ende durch eine Halskrause 
erforderlich, durch welche die A nbringung der Martens- 
seken Spicgelapparato e rst erm öglicht wurde. Dio An­
ordnung der Spiegel erfolgte in der A rt, daß nur eine 
einzige Fernrohrablesung jeweils erforderlich war.

Es wurden sowohl Versuche m it konstan ter als auch 
m it sinkender L ast angestellt; ferner solche m it „ge­
knicktem  Fließweg“ . Als Ergebnis der Untersuchungen 
faß t Verfasser zusam m en; Bei dem untersuchten Material 
ist in einem jeden P unk te  des Fließgebietes die Ge­
schwindigkeit der Bewegung unabhängig von der R ichtung, 
in der der P u n k t passiert wird. Punkto  gleicher Ge­
schwindigkeit liegen auf einer Schar von K urven, die die 
K urve der unendlich langsam en Dehnung begleiten. Längs 
geradliniger Fließwege nim m t die Geschwindigkeit ex­
ponentiell m it dem durchflossenen Woge ab, so daß 
äquidistanto Geschwindigkeitskurven pnssiert werden m it. 
Geschwindigkeiten, die in geometrischer Reihe abnehmen. 
In  der Nähe der K urve der unendlich langsam en Dehnung 
g ilt dieses Gesetz n icht mehr. — Durch R uhepausen im 
belasteten oder unbelasteten Zustande erhalten die Ge­
schwindigkeitskurven eine Inversion nach oben, deren 
Gebiet sich m it der Zeit vergrößert, aber scheinbar nur 
der Höhe, n icht der Breite nach. Horizontale Fließwego 
können je  nnch ihrer Lage im Inversionsgebiete eine mehr 
oder weniger große Anzahl von Geschwindigkeitskurven 
zweimal schneiden. —  W ie Verfasser selbst betont, gelten 
die Ergebnisse nur für das speziell untersuchte M aterial, 
können aber Richtungslinien für spätere system atische 
q uan titative  U ntersuchungen weisen.

E in Anhang en thä lt eine Reihe von Beobachtungen, 
die sich auf das V erhalten des Materials jenseits der Pro- 
pcrtionalitätsgrenze beziehen, aber sich dabei n icht ober­
halb der K urve der unendlich langsamen Dehnungen be­
wegen, sondern in dem Gebiete zwischen dieser K urve 
und der e-Achse. I I .  F .

D er Deutsche Handelsiag 1861—1911. Herausgegebcn 
vom D e u t s c h e n  H a n d e l s  t/a g. Erster Band. 
Berlin, Carl Heymanns Verlag 1911. X II , 486 S. 
nebst zahlreichen Tafeln, 4 ° . 10 M , geb. 12 J l .

Dns Jubiläum , das der Deutsche H andelstag  ge­
legentlich der SOsten W iederkehr seines Gründungstages
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am 13. M ai 1911 feierte, h a t Anlaß zu zwei W erkengegehen: 
einem kleinen über „D ie Entstehungsgeschichte des 
Deutschen H andelstages 18G1“ (von Dres. S c h u p p  und 
W e tt s te in )  und dem oben angezeigten großen W erk 
über die Geschichte des Deutschen H andelstages in der 
Zeit seines 50jährigen W irkens, von dem je tz t der erste 
Hand vorlicgt. —  Vor 10 Jah ren  haben w ir ein ähnliches 
wirtschaftshistorisches W erk entstehen sehen, als H . A. 
B u e ck  seine dreibändige Geschichte des Centralverbandes 
Deutscher Industrieller herausgab. Diesem wichtigen 
Dokument auf dem Gebiete der W irtschaftsgeschichte 
tritt nun dieses zweite ebenbürtig und ergänzend zur 
Seite. Es g ib t zunächst einen sehr, vielleicht reichlich 
ausführlichen B erich t über die innere und äußere E n t­
wicklung des H andelstags, dio durchaus n icht stetig, 
sondern fluktuierend genug war. Man erhält dabei einen 
interessanten Einblick in dio W irtschnftskäm pfc der 
zweiten H älfte  des 19. Jah rhunderts; es ist dem H andelstag 
nicht leicht gewesen, einen befriedigenden Interessen­
ausgleich innerhalb seiner eigenen Reihen herbeizuführen 
und H andel und Industrie  gleicherweise gerecht zu werden, 
zumal da  er vom Centralverband D eutscher Industrieller 
besonders 1901 heftig befehdet worden ist. — Dieser 
Entwicklungsgeschichte und Ausführungen über die 
Organisation und Stellung der H andelskam m ern folgt 
der zweite (wichtigere) Teil: die Geschichte der T ätigkeit 
des Deutschen H andclstages, von der der vorliegende 
erste B and zunächst die T ätigkeit auf dem Gebiete des 
Geld-, Bank- und Börsenwesens und der Maße und Ge­
wichte en th ä lt; die Handels-, Sozial-, Verkehrspolitik 
usw. werden wohl nachfolgen. D ie erw ähnte Geschichte 
des Centralverbandes und diese Geschichte des Deutschen 
Handelstages werden sich alsdann ergänzen und  zweifellos 
zu den w ichtigsten Quellenwerken auf allen Gebieten der 
W irtschaftspolitik gehören. T.

G r a b e i n , P a u l :  Im  Kampfe. Ei ne Erzählung 
aus dem werktätigen Leben. Berlin, Otto Elsner, 
Verlagsgesellschaft m. b. H ., 1911. 130 S. 8 °. 
1,50 J l,  geb. 2,50 J l.

W enn an  dieser Stelle ausnahmsweise auch einmal 
eine bolletristrische Erscheinung besprochen wird, so 
geschieht es aus dem Grunde, weil hier ein beachtens­
werter Versuch vorliegt, den sozialen R om an seiner ein­
seitigen Tendenz zu entkleiden, die er durchweg aufweist, 
wo es sich um  die Schilderung des Verhältnisses zwischen 
Arbeitgeber und Arbeitnehm er handelt. Pau l Grabein 
ist m it Erfolg bem üht, L ich t und  Schatten  in gleicher 
Weise zu verteilen. U nd was seine vorliegende D ichtung 
wie auch seine vorhergegangenen in vorteilhafter Weise 
vor anderen auszeichnet, ist dio Sachkenntnis, m it der 
er das industrielle Leben in der Fabrik  und  W erk sta tt 
schildert. Das sind Bilder, deren Originale ein sachver­
ständiges Auge angeschaut h a t und die darum  doppelt 
wohltun, weil m an eine derartige Sachkenntnis in  Rom anen 
und Novellen nur allzuoft gänzlich verm iß t oder gar durch 
(las Gegenteil e rsetz t sieht. So darf m an der vorliegenden 
Erzählung eine weite V erbreitung wünschen.

Dr. W. Beumer.

Ferner sind bei der R edak tion  eingegangen: 
Abhandlungen, Tübinger staatswissenschaftliche. H eraus­

gegeben von C a rl J o h a n n e s  F u c h s .  S tu ttg a rt, F e rd i­
nand Enke. 8 n.

Heft 14. G e r la c h ,  G e o rg , D oktor der S taa ts­
wissenschaften: D ie  wirtschaftliche Entw icklung des
Eisehhüttenwesens an  der L a h n  und D iU  im  X I X .  Jah r­
hundert. X , 108 S. 3,80 J{

8? Nach einer kurzen Einleitung, die sich m it 
der Begrenzung und den natürlichen Grundlagen des 
vom Verfasser behandelten Gebietes beschäftigt, b ring t 
dieser im ersten Teile seines sehr interessanten W erkes 
die historische Entw icklung des Eisengewerbes im 
beregten Gebiete zur Darstellung und bespricht den 
Betrieb, m it den Rennöfen beginnend bis zu den Wolf­

öfen, wie er vom 16. bis 18. Jah rh u n d ert ohne ein­
schneidende technische Umwälzungen üblich war. 
Im  zweiten Teile seiner Abhandlung geht der Verfasser 
zunächst allgemein auf die größeren Fortsch ritte  ein, 
die das 19. Jah rh u n d ert brachte, da schon im Jah re  
1849 im R uhrrevier der erste Steinkohlenofen e rbau t 
wurde, und g ib t dann einen besonderen Ueberblick dieser 
wirtschaftlichen Entw icklung für die im T ite l genannten 
Bezirke. E r te ilt dabei den Stoff in der W eise ein, 
daß er einmal dio Zeit vom Jah re  1800 bis 1850 und 
weiter diejenige von 1850 bis zum Ende des J a h r ­
hunderts betrach tet, und zwar u n ter besonderer Be­
rücksichtigung der Rohstofffragen, der Kohlengewinnung 
und des Eisenerzbergbaus sowie (1er Entwicklung der 
Eisen- und Stahl-D arstellung. Den letzten Abschnitt 
dieses Teiles der Schrift bildet ein Ueberblick über den 
Stand der Eisenindustrie des behandelten Gebietes am 
Endo des 19. Jahrhunderts. —  Der Verfasser schließt 
m it kurzen B etrachtungen über die Aussichten, die sich 
dieser Industrie  für die Z ukunft bieten, ff-

Abhandlungen des staatswissenschajtlichen Sem inars zu 
Jena. Herausgegeben von Professor Dr. J . P i e r s to r f f .  
Jena , G ustav Fischer. 8 °.

B and 10, l ie f t  3. M c tz n c r ,  Dr. M a x : D ie  soziale 
Fürsorge im  Bergbau unter besonderer Berücksichtigung  
Preußens, Sachsens, B aye rn s und  Oesterreichs. 1911. 
V I, 172 S. 5 Jl.

B a r th ,  ü)r.«Qllij. C u r t ,  P riva tdozen t an der Kgl. T ech­
nischen Hochschule zu Aachen: D ie  Grundlagen der 
Zahnradbearbeitung, unter Berücksichtigung der modernen 
Verjähren und  M aschinen.  Mit 100 Textfiguren. Berlin, 
Ju liu s Springer 1911. 2 Bl., 63 S. 4°. 3,60 Jl.

B a z a l i ,  M., Oberlehrer, Ingenieur, technischer Leiter 
der König-Friedrich-August-Schule zu G lauchau: D ie  
Kalku lation  und  das Veranschlagen von Eisenbeton­
bauten. E in Hilfsbuch fü r Ingenieure, A rchitekten, 
Baum eister und Techniker. M it Beispielen und Tabellen. 
Glauchau i. Sa., Arno Peschko (In h .: O tto S treit) 
1912. 53 S. 8 °. 1,50 Jl.

Hi Bei dem Vergleich von Submissionspreisen fü r 
E isen betonkonstruk t:onen zeigen sieh o ft ganz erheb­
liche Preisunterschiede, die nu r von einer m angelhaften 
K alku lation  herrühren. Das vorliegende B üchlein h a t 
den Zweck, U nterlagen zu verschaffen, nach denen m an 
selbständig  K ostenberechnungen von E isenbetonbauten  
ausführen kann. E ine Reihe von Beispielen zeigt den 
Weg, wie man solche K ostenanschläge einfach und  
schnell zusam m enstellt. rfj

B o c k , Dr. Dr. h. c. R ., O berbergrat, Professor: Ueber 
die Bedeutung der M ikroskop ie  fü r die Lagerstättenlehre. 
Rede, gehalten  am  3. O ktober 1911 bei Uebernakm c 
des R ektorates an  der Kgl. Bergakadem ie zu Freiberg. 
Freiberg  in Sachsen, Graz & Gerlach (Joh. S te ttner)
1911. 16 S. 8 °. 0,70 Jl.

B e u c k e r ,  J „  und W. II. S c h m id :  D ie  Bezugsquellen 
von E isen - und Metallwaren und M aschinen. Sechste, 
verbesserte und verm ehrte  Auflage. H agen i. W., 
O tto H am m erschm idt 1912. 3 B l., 792 S. 8 °. Geb. 12 Jl.

•H Ueber In h a lt  und W ert des vorliegenden N ach­
schlagewerkes is t bei Erscheinen der fünften  Auflage 
an  dieser Stello das Erforderliche gesagt worden.* 
Die N eubearbeitung h a t  das Buch wesentlich erw eitert 
und um faßt an Adressenm aterial etw a dio H älfte  mehr, 
als bisher. Dio Gliederung des In haltes in Gruppen 
und U nterabteilungen is t ausgebaut und  .den einzelnen 
F irm en zum Teil auch eine Beschreibung der W aren­
zeichen beigefügt worden. Auf der anderen Seite haben 
die Verfasser, um dem W erke tro tz  der In h a ltsv e r­
m ehrung die alte  H andlichkeit zu wahren, das F irm en­
verzeichnis nach der alphabetischen Reihenfolge der 
Orte, das zudem n ich t vollständig w ar, Wegfällen lassen. 
Auch dieses Mal klagen die Verfasser im Vorworte 
über die m angelnde U nterstü tzung  durch m anche

* Vgl. St. u. E. 1907, 11. Dez., S. 1824.
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Fabrikan ten , die es ihnen unmöglich mache, die noch 
vorhandenen Lücken in ihrer A rbeit auszufüllen. — 
Erfreulich is t es, daß die dem Buche beigegebenen 
Anzeigenbogen je tz t n icht m ehr im T extteile  zerstreut, 
sondern als ein besonderer Anhang angcheftet sind. Hi

B ö t tg o r ,  Dr. H u g o :  D ie  Industrie und der Staat. T ü ­
bingen, J . C. B. Mohr (Paul Sicbeek) 1910. V III , 
241 S. 8 “. 3,20 X .

B u r g e m e is to r ,  R i c h a r d :  W ie macht m an sein Testa­
ment kostenlos selbst ? U nter besonderer B erücksichti­
gung des gegenseitigen T estam ents un ter Eheleuten 
gem einverständlich dargestcilt, e rläu te rt und m it 
Musterbeispielen versehen. Berlin S., L. Schwarz & 
Comp. (o. J.). 95 S. 8°. 1,10 X .

C r a n tz ,  P a u l ,  Professor am Askanischen Gymnasium 
zu Berlin: Arithmetik und  Algebra zum  Selbstunterricht. 
Zweiter Teil: Gleichungen. — A rithm etische und geo­
m etrische Reihen. Zinseszins- und Rentenrechnung. 
Kom plexe Zahlen. Binomischer Lehrsatz. —  Zweite Auf­
lage. Mit 21 Textfiguren. (Aus N a tu r und Geisteswelt. 
Sammlung wissenschaftlich-gem einverständlicher D ar­
stellungen. 205. Bändchen.) Leipzig, B. G. Tcubner
1911. 2 Bl., 124 S. 8 °. 1 X ,  geb. 1,25 M .

D io tz ,  D r., Bergassessor: I s t  es möglich, die Gruben- 
Temperatur vor Ort dauernd unter 2 8 0 C  zu halten ? 
H alle a. S., W ilhelm  K napp  1911. 2 B l., 97 S. 8 °. 4 X .

D u h e m , P i e r r e ,  Mitglied des In s ti tu t  de France und 
Professor der theoretischen Physik an  der U niversität 
Bordeaux: D ie  W andlungen der M echan ik  und  der 
mechanischen Naturerklärung. Autorisierte Ueber- 
setzung von Dr. P h i l i p p  F r a n k ,  P rivatdozen t an 
der U niversität Wien, u n ter M itw irkung von Dr. phil. 
E m m a  S t ia s n y .  Leipzig, Johann  Ambrosius B arth
1912. V III, 242 S. 8 °. 6,40 X ,  geb. 7,50 X .

F isc h e r ,  M ax: Statik und Festigkeitslehre. Vollständiger
Lehrgang zum Selbststudium  fü r Ingenieure, Techniker 
und Studierende. Zweiter B and, 1. T eil: Berechnung 
von statisch bestim m ten Fachw erkkonstruktionen. 
Zweite, verm ehrte Auflage. Mit zahlreichen Beispielen 
und Zeichnungen. Berlin, H erm ann Mousser 1911. 
X I, 671 S. 4°. 16,50 X ,  geb. 18 X .

F ö p p l ,  Dr. A u g ., Prof. a. d. Techn. Hochschule in 
M ünchen: Vorlesungen über technische M echanik. In  
sechs Bänden. Zweiter B and: Graphische S tatik . 
M it 209 Figuren im Text. D ritte  Auflage. Leipzig und 
Berlin, B. G. T eubner 1912. X II , 419 S. 8 °. Geb. 8 X .

Hi Die neue Auflage weist gegenüber der zweiten, 
dio im Jah re  1903 erschienen war, keine durchgreifenden 
Aendcrungen auf. Sie b iete t jedoch insofern eine wesent­
liche Verbesserung, als zu den bisherigen noch 14 
neue Uobungsaufgaben m it vollständig durchgeführten 
Lösungen hinzugekommen s in d .. Dem gegenüber ha t 
der Verfasser manches, was er, ohne dem Buche zu 
schaden, glaubte woglasscn zu können, gestrichon, um 
dio Seitenzahl des B andes zu verm indern und so einen 
billigeren Preis desselben zu ermöglichen. Hi

F r e y ta g ,  F r . ,  Professor, Lehrer an  den technischen 
S taatslehransta lten  in  Chem nitz: H il/sbuch fü r den
Maschinenbau. F ü r M aschinentechniker sowie fü r den 
U nterricht an  technischen Lehranstalten . Vierte, 
erw eiterte und verbesserte Auflage. Mit 1108 in den 
T ex t gedruckten Figuren, 10 Tafeln und einer Beilage 
fü r Oesterreich. Berlin, Ju lius Springer 1912. XV I, 
1236 S. 8 °. In  Leinen geb. 10 X ,  in Leder geb. 12 Al.

Hi Die gründliche U eberarbeitung, E rgänzung und 
Erweiterung, die das bekannte Hilfsbuch in der vor­
liegenden Neuauflage erfahren h a t, e rstreck t sich auf 
säm tliche K apitel m it Ausnahm e des achten Abschnittes, 
der dio w ichtigsten H ochbaukonstruktionen behandelt 
und in der bisherigen Fassung unverändert bestehen 
geblieben ist. Insgesam t h a t die Zahl der Seiten des 
Buches in der jetzigen G estalt gegenüber der d ritten  
Auflage um nahezu 200 zugenommen, w ährend die 
Abbildungen um  rund 100 verm ehrt worden sind. 
T rotzdem  ist. was bei einem Nachschlagewerke be­
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a ch te t zu werden verdient, infolge der Verwendung 
eines dünneren Papiers der üußereUm fang des Werkes 
n ich t gewachsen. Hi

G rim sc h l, E ., D irektor der Obcrrcalschule auf der Uhlen­
horst in H am burg: Lehrbuch der Physik .  Zum Gebrauche 
beim U nterrich t, bei akadem ischen Vorlesungen und 
zum Selbststudium . Zweite, verm ehrte und ver­
besserte Auflage. M it 1296 Figuren im T ext, zwei 
farbigen Tafeln und einem Anhänge, enthaltend  Tabellen 
physikalischer K onstan ten  und Zahlentabellen. Leipzig 
und  Berlin, B. G. T eubner 1912. X V I, 1262 S. 8 °. 
15 X ,  geb. 16 X .

Hillstabellen für statische Berechnungen. Aus der Praxis 
für die Praxis. Hcrausgegeben von K a r l  O t t n a d ,  
Ingenieur, W iesbaden. E n th ä lt über 340 vollständig aus­
gerechnete Belastungsbeispiele m it Belastungsschcma. 
Glauchau i. Sa. [1911], A ino Peschko (i. Komm.). 
94 S. 4 °  i. Mappe. 3,50 X .

J a p i n g ,  E d u a r d ,  Dipl. In g .: K u p fe r und  M essing  
sowie alle technisch wichtigen Kupferlegierungen, ihre 
D arstellungsm othoden, E igenschaften, und W eiter­
verarbeitung zu Handelswaren. Zweite, verm ehrte und 
verbesserte Auflage, bearbeite t von H u g o  K r a u s e ,  
Ingenieur. M it 49 Abbildungen. (A. H a r t l e b e n s  
chemisch-technische B ibliothek. B and 103.) W ien und 
Leipzig, A. H artlcben’s Verlag 1912. V II, 208 S. 8 °.
3 X ,  geb. 3,80 X .

Karte der nutzbaren Lagerstätten Deutschlands. Gruppe: 
Preußen und benachbarte B undesstaaten. Leitung:
F . B c y s c h la g . Lieferung IV , en thaltend  dio B lätter: 
C harlottenburg, Berlin (Nord), K üstrin , Schwerin 
a. d. W arthe, Potsdam , Berlin (Süd), F ra n k fu rt a. O., 
Züllichau, nebst Farbenerklärung sowie einem Begleit­
wort. M aßstab 1 ¡200000. B earbeitet durch E . S e h n a ß
1910. Hcrausgegeben von der Kgl. Preußischen Geologi­
schen Landesanstalt. Berlin (N 4, Invalidenstr. 44), 
Vcrtriebsstello der Kgl. Geologischen Landesanstalt
1911. 10 B la tt (40 X 47 cm) quer-gr. 2 ° . 14 X ,  E in­
zelb latt einschl. Farbenerklärung und Begleitw ort 2 X .

85 Von dieser Lieferung g ilt dasselbe wie von der 
d ritten* ; nur beziehen sich die w irtschaftlichen und 
statistischen Angaben der vorliegenden B lätter auf das 
J a h r  1909, während bei der voraufgegangenen Liefe­
rung dio Verhältnisse des Jah res 1907 zugrunde ge­
legt worden waren. Hi

K e r s t e n ,  C., Bauingenieur und Königl. Oberlehrer a. D.: 
D er Eisenbetonbau. E in Leitfaden für Schule und Praxis. 
Teil I I :  Anwendungen im Hoch- und Tiefbau. 6., ver­
besserte u n d  erw eiterte Auflage. M it 467 T extabbil­
dungen. Berlin, W ilhelm E rnst & Sohn 1912. V II, 
226 S. 8 °. Geb. 4 X .

Hi Die vorliegende B earbeitung der zweiten Ab­
teilung des bekannten W erkes h a t sich hauptsächlich 
auf den E rsatz  ä lte rer Anwendungsbeispiele durch 
neuere, mehr in struk tive  Ausführungen erstreckt. 
H inzugekom m en is t zum Schlusso ein ausführliches 
Berechnungsbeispicl für eine W erkstiittendockc, das 
früher im ersten Bande des W erkes stand, d o rt aber 
bei der vor kurzem  erschienenen 8 . Auflage** wegen 
Raum m angels h a tte  wcggelassen werden m üssen; das 
Beispiel is t zudem durch eine Massen- und K osten­
berechnung sowie durch eine Angebotsformulierung 
erw eitert worden. Hi

L in d e m a n n ,  Dr. B .: D ie  Erde. Eino allgemein ver­
ständliche Geologie. M it zahlreichen Abbildungen, 
schwarzen und farbigen Tafeln und  K arten . B and 1: 
Geologische K räfte . Lieferung 8 bis 10. S tu ttg a rt, 
Kosmos, Gesellschaft der N aturfreunde (Franckschc 
Vcrlagshandlung) [1911]. S. I bis X , 257 bis 408 und
4 Tafeln 4°  (Schluß des 1. Bandes). Jede  Lieferung 
0,80 X .  (Das W erk soll in 16 bis 20 Lieferungen 
vollständig erscheinen.)

* Vgl. St. u. E . 1911, 20. April, S. 650.
** Vgl. St. u. E. 1911, 7. Dez., S. 2028.
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Vereins  - Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.
Wie bereits an früherer Stelle* kurz berichtet, feierte 

H err Geheim rat
Professor Dr. Julius Weeren 

in Niedersedlitz bei Dresden am  9. Ja n u a r d. J . in seltener 
Frische des Geistes und des K örpers seinen 80. G eburts­
tag. Der Verein ließ es sich n icht nehmen, aus diesem 
Anlaß dem Ju b ila r in einer künstlerisch ausgestatteten  
Adresse seine herzlichsten Glückwünsche zu überm itteln. 
Er gedachte darin  der großen Verdienste, die sich H err 
Geheim rat W eeren in seiner langjährigen L ehrtätigkeit um 
die Ausbildung der eisenhüttenm ännischen Jugend er­
worben habe, und hob besonders die V ielseitigkeit seines 
großen Lehrgebietes, die gesam te Eisen- und  Mctall- 
Hüttenkunde umfassend, hervor, als dessen le tz te r Ge­
sam tvertre ter der Ju b ila r wohl dereinst in den Annalen 
unserer Hochschulen verzeichnet werde. Die Adresse 
klang aus in dem herzlichen W unsche, daß dem Feiernden 
ein recht heiterer und ungetrüb ter Lebensabend, voll 
schöner E rinnerungen an seine akadem ische Zeit, be- 
schiedcn sein mögo.

F ür die Vereinsbibliothek sind eingegangen:
(D ie E insender sind  durch  0 bezeichnet.)

Geschäfts-Ordnung] en u n d ]  D ip lom prüfungs-O rdnung[ en]  
der Abteilung fü r Chemie und Hüttenkunde [sow ie ] der 
Abteilung fü r Maschineningenieurivesen und  Elektro­
technik der Kön ig lichen  Technischen Hochschule* in  
Breslau. (Steinau 1911.) (Gctr. Pag.) 8 °. 

Rechcnschafts- Bericht des Ausschusses des Vereines* der 
M ontan-, E isen - und  M aschinen-InduslrieUen in  Oester­
reich, erstattet am  16. Dezember 1911. W ien (1911.) 
23 S. 4°.

* Vgl. St. u. E. 1911, 28. Dez., S. 2150 u. 2156. 
Report oj the Comm issioner of Corporalions on  the Steel 

induslry. P a rt. I :  O rganization, investm ent, profits,
and position of U nited  S ta tes S teel Corporation. 
W ashington 1911. X II , 422 p. 8 °. [D epartm ent of 
Commerce and Labor, Bureau* of Corporations, 
W ashington.]

Verzeichnis der [durch d ie] Industrielle Gesellschaft* von 
M ülhausen  in  der Generalversammlung vom 28. J u n i  1911 
ausgeschriebenen Preisaufgaben f ür das Ja lir  1912. S traß ­
burg 1911. V III) 49 S. 4°.

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Arnem ann, Conrad, 2)t|)i.«Qng., H annover, Seelhorststr. 8 . 
Baumeister, Wilhelm, Betriebsingenieur der Land- u.

Seekabclw., A. G., Cöln-Nippes, N eußerstr. 239. 
lleskam p, Pau l,  Hochofenchef des Eisen w. K ra ft, Abt. 

Niederrhein. H ü tte , Duisburg-Hoehfeld, W anheimcr- 
straße 2 1 2 .

J/esscnbruch, H a n s  Gurt, S tahlw erkschef der H ahn’sclien 
W erke, A. G., Grossenbaum.

Janson, Henri, Zivilingenieur, Clerm ont Fcrrand , F ran k ­
reich, 85 Boulevard de Gergovia.

Kirchbcrg, Em il,  D irektor, Düsseldorf-Grafenberg, Cranach- 
straße 42.

Klcinkurth, Otto, Ingenieur, D üsseldorf-Rath, R ather- 
broich 163.

Klinkliam m er, A loys,  D irektor u. Vorstandsm itglied des 
Osnabrücker Kupfer- u. D räh tw ., A. G., Osnabrück, 
B ism arckstr. 19.

K m e l',  Gustav, lng.-Chemiker der Rhein. Dam pfk.- u. 
Maschinenf. B üttner, G. m. b. H ., Crefcld, Neußcr- 
straße 29.

Meyer, Otto F., Essen a. d. Kulir, Pellm annstr. 34.

* St. u. E. 1912 4. Jan ., S. 39.

Morawietz, P a u l  H .,  Sipl.-Qng., Bcuthen, 0 . S., Kur- 
fiirstenstr. 3.

M unro , llu gh ,  Ingenieur d. Fa. Glenfield &  K ennedy, 
L td ., K ilm arnock, Schottland.

Ohler, Georg, Stahlw erksinspektor der B ism arckhütte, 
A bt. F a lv ah ü tte , Schwientochlowitz, 0 . S.

Römer, Ernst, Obering. u. Betriebsehef der Sachs. Guß- 
stahlf. Döhlen, Abt. Ham m erw., Stahlforing. u. mcch. 
W erkstä tten , Deuben bei Dresden, K rönertstr. 20.

Römer, Dudwig, Sipl.-Qltg., Mülheim a. Rhein, Dom str. 72.
Schmilz, Albert, SJtftl.-Qng., Stahlwerkschef der Düssel­

dorfer Eisen- u. D rnhtind., Düsseldorf, Rochusstr. 63.
Schneider, Arthur, Ingenieur, Düsseldorf-Derendorf,Becher­

straße 1 2 .
Sonntag, R ichard, R eg.-B aum eister a. D., W ilmersdorf 

bei Berlin, Nassauischestr. 3.
Wagemann, A ., D irektor der Tlionplatten- u. Falzziegel­

fabriken A. Brach, K leinblittersdorf.
Weber, Arnold, Betriebsingenieur der E isenbahn-R e­

paratur-W erkstätte  des Stahlw . Thyssen, A. G., Hngcn- 
dingen i. Lothr.

Weiß, Georg, Ingenieur d. Fa. Fried. K rupp, A. G., Essen 
a. d. R uhr, R olandstr. 4 a.

N e u e  M i t g l i e d e r .
Apel, M a x ,  ®ipt.*Qng., B ism arckhütte, O. S., Friedrich- 

K arlstr. 13.
Ballin , Gustav, Ingenieur der K alker W erkzeugmaschinen!. 

Breuer, Schum acher & Co., A.G., Cöln, Auf dem Ber- 
lich 27.

Deutsch, H ., techn. D irektor d. Fa. Theodor W upperm ann, 
G. m. b. H ., Schlebusch-M anfort.

Diepschlag, Ernst, (Sipl.-Qug., Hochofen-Betriebsassistent, 
R om bach i. Lothr., Bnhnhofstr.

Fassnacht, Gottlob, D irektor der Maseliincnf. Thyssen & Co., 
A. G., Mülheim a. d. Ruhr.

Fe ix , Georg, Ingenieur, Eiscnbahn-M aschinen-Inspektor 
a. D ., Cöln-Ehrenfeld, Sicmensstr. 39.

lla ier, Ferdinand, Obering. u. P rokurist d. Fa. Fried. 
K rupp, A. G., Grusomverk, Magdeburg, K lewitzstr. 17.

Holling, Eduard,  Adjustagechef der Rom bacher H üttenw ., 
Rom bach i. Lothr., H iittenstr. 15.

Kiefer, K a rl,  Ing ., W alzwerksohef der Oesterr. Mannes- 
m annröhrenw., G. m. b. H ., Konvotau, Böhmen.

Knepper, Gustav, Bergwerksdirektor, Bochum.
Ko rn , M artin ,  H ütteningenieur, Hohenlindc, 0 . S., 

H ubertushü tte .
Overdiek, K arl,  Betriebschef der M artinw . der Rhein. 

Stahlw ., Duisburg-M eiderich, Neustr. 13.
Platz, Heinrich,  Betriebsingenieur, Gleiwitz, 0 . S., Augusta- 

straßo 6.
Polthoff, August, Chefchemiker der A. G. Phoenix, Duis­

burg-R uhrort, M ilchstr. 30.
Schütz, Charles, Ingenieur d. Fa. Les P e tits  F ils de Fois 

de W endel & Co., H ayingen i. Lothr., Schloßstr. 20.
Seiffert, Carl, Gesellschafter u. Gescliüftsf. der Rhein. 

Schleifm ittel-W erke, G. m. b. H ., Hilden.
Stach, Andre, Betriebsingenieur des M artinw . der G ute­

hoffnungshütte, A bt. Walzw. Neu-Oberhausen, Ober- 
hausen i. R heinl., Osterfelderstr. 69.

Tafel, A rm in ,  Betriebsingeniour, Rom bach i. Lothr., 
G artenstr.

Tomsche, Gustav, K onstruk teur der P o ld ihü tte , K laduo, 
Böhmen.

Vesper, W illi, Ingenieur der J iinkera ther Gewerkschaft, 
Jünk era th .

Zeeh, Dr. H an s,  2. D irektor der Ingenieurschule, M ann­
heim , P. 7. 16.

Zim m erm ann, Ernst,  ®ipt.-Qng., Ingenieur des Georgs- 
Marien-Bergw.- u. H ütten-V ereins, A. G., Georgs­
m arienhütte.



88 S tahl und Eisen. V ercins-Nachrichlcn. 32. Jahrg . Nr. 2.

L e o  B a c k h a u s  *J*.
Am 7. Dezember v. J .  verschied das Mitglied unseres 

Vereins L eo  B a c k h a u s ,  D irektor der Gesellschaft 
H arkort zu Duisburg.

Tn Leipzig als Sohn des Eisenbahn-Betriebsingenieurs 
ICarl Backhaus am 9. März 1849 geboren, begann er 
seine technische Laufbahn im F rü h jah r 1864 als Lehrling 
der M aschinenfabrik von Brod &
Stieler zu Zwickau i. Sa., der jetzigen 
Zwickauer Maschinenfabrik, A. G., 
wo er durch eine dreijährige T ätig ­
keit in den W erkstä tten  der Ma­
schinenbauanstalt und der Eisen­
gießerei 'praktisch und theoretisch 
in das M aschinenbaufach eingeführt 
wurde. So vorbereitet, besuchte er 
m it bestem Erfolge von Ostern 1867 
bis Ostern 1870 die Königliche 
Höhere Gewerbeschule zu Chemnitz, 
war dann als junger Ingenieur zu­
nächst bei der B rückenbauanstalt 
von Job. Casp. H arkort in H arkorten  
m it der Anfertigung von W erkzeich­
nungen, Entw ürfen und statischen 
Berechnungen b e trau t und arbeitete 
vom 1 . Dezember 1871 bis 15. März 
1873 zu seiner weiteren Ausbildung 
als K onstruk teur in dem Bureau des 
Zivilingenieurs L. Pli. Lippo zu Dres­
den. Von d o rt kehrte er zu Joh.
Casp. H arkort, der mittlerweile sein 
W erk nach Duisburg verlegt und 
seine Firm a in eine Aktiengesellschaft 
verwandelt ha tte , zurück, um  diesem Unternehm en bis 
zu seinem Tode, also nahezu 39 Jahre, e rst als K on­
struk teur, dann als Oberingenieur und seit dem Jahre  
1898 als D irektor und Mitglied des Vorstandes seine K raft 
zu widmen.

Von besonderer Bedeutung fü r die T ätigkeit des 
Heimgegangenen w ar es, daß sein W irken in eine Zeit

fiel, die als Sturm - und Drangperiode des Eisenbaues 
bezeichnet werden darf. Backhaus selbst h a t sich dabei 
in hervorragedner Weise um die sachgemäße Gestaltung 
der S tabverbindungen und S tabquerschnitte  sowie um 
die Form gebung der Tragsystem e verdient gem acht. 
H a tte  der E isenbau früher nur die allereinfachsten Stab- 

gobilde gekannt, so m achten sich 
je tz t Forderungen an die Schönheit 
der äußeren Erscheinung m ehr und 
m ehr geltend, die dank  der E infüh­
rung neuer Rechnungsverfahren die 
V ertreter des Eisenbaues dazu führ­
ten, ihren Schöpfungen eine auch das 
Auge befriedigende G estalt zu geben. 
Aber tro tz  aller Umwälzungen auf sei­
nem Fachgebiete vermochte B ack­
haus s te ts auf der Höhe zu bleiben; er 
verstand cs, selbst neue Pfade ein­
zuschlagen, oder das Gute, wo er 
es fand, in  seiner A rt zu verw erten : 
ein K onstruk teu r im  besten Sinne 
des W ortes. An äußerer Anerken­
nung h a t es dom hervorragenden 
Manne n ich t gefehlt; n icht allein 
wurde ihm vom Großherzog von 
Hessen das R itterkreuz 1. Klasse 
Philipps des Großm ütigen und  vom 
Könige von Preußen der R ote 
Adlerorden v ierter Klasse ver­
liehen, sondern auch seine Fach­
genossen wußten seine Verdienste 
in vollem Um fange zu schätzen.

Die Aufgabe seines Lebens und seine persönliche 
Befriedigung suchte der Verewigte in regster Schaffens­
freude, die sich in ihm m it einem reichen Verstände ver­
einigte und ihm bis an seinEndc treu  blieb. M it Leo B ack­
haus is t ein hervorragender Ingenieur dahingegangen, aber 
auch ein Mensch, dem ein s te ts liebenswürdiger und 
heiterer Sinn Zuneigung und Freundschaft sicherten.

Eisenhütte Südwest,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

Die n ä ch s te  H A U P T V E R S A M M L U N G  findet am  S o n n tag , d en  14. J a n u a r  1912, v o rm ittag s  l l ‘/t U h r, 
in d e r  A ula  d es  n e u e n  G y m n a s iu m s zu  D i e d e n h o f e n  s ta tt.

T A G E S O R D N U N G :
1. G e sc h ä ftlic h e  M itte ilu n g en .
2. V orlage  d e r  J a h re s re c h n u n g  von 1911; A u fs te llu n g  d es  V o ra n sc h la g e s  fü r das J a h r  1912 

u n d  E n tla s tu n g  des V o rs ta n d es .
3. V o rs ta n d sw ah l.

4. V o rträg e :
a) C h e fb u c h h a lte r  A l o i s  W a i n k ,  D o n aw itz : „ B u c h fü h ru n g  in  H ü tte n b e tr ie b e n .“
b) In g e n ie u r  R. H a u  s e n f e  1 d e r ,  E sse n  (R u h r): „ T e e rö lv e rw e r tu n g  fü r H eiz- und  

K raftzw eck e .“
5. M itte ilu n g en  und  A n frag en  a u s  d e r  P rax is .

Um  2 1/, U h r fin d e t g e m e i n s a m e s  M i t t a g e s s e n  im  g r o ß e n  S a a l e  d e s  R a t h a u s e s  s ta tt. D er 
P re is  fü r das G ed eck  e in sc h lie ß lic h  e in e r  h a lb en  F la sc h e  T isch w ein  b e trä g t M. 4,00.
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Abb. 10. M asch in en an lag e  e in e s  T u rb inensch iffes m it F ö ttin g e r-T ran sfo rm a to r  Type 1.

Abb. 11. M asch in en an lag e  e in es T u rb in en sch iffe s  m it F ö ttin g e r-T ran sfo rm a to r T ype II.
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A bb. 12. F ö ttin g e r-T ran sfo rm a to r fü r  e in en  Sch iffsan trieb  d u rch  G asm o to r.


