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D e r  s t e i r i s c h e  E r z b e r g .
(Z um  heu tigen  S tande der A rbeiten.)

(H ierzu Tafel 3 und 4.)

/w is c h e n  den mächtigen Hoehgebirgsstöcken der 
Niederen Tauern und des Hochschwab steht 

anscheinend isoliert inm itten eines weiten, von lioch- 
aufragenden Felsbergen umsäumten Talkessels der 
Erzberg* (Abb. 1). Seine rostbraunen Flanken

Matten des Tales und das tiefdunkle Grün der die 
Berge hoch hinauf bedeckenden Nadelwälder geben 
zusammen mit dem Grau der Felsenwände, dem blauen 
Firmamente und dem satten Braun des Erzberges 
ein farbenprächtiges Bild von seltener Schönheit.

Abbildung 1. Blick auf den Erzberg.

leuchten dem von Norden kommenden Wanderer 
schon von weitem entgegen; der vom Süden über 
den Prebichlpaß eintreffende Besucher hat an 
schönen Tagen, sobald sein Fuß die Etagen des Ab
baues betritt, ein Panorama vor sich, wie er es mannig
faltiger und lebendiger kaum an einem anderen 
Punkte von Steiermark findet. Die saftiggrünen

* Vgl. S t. u. E. 1893, Ju liheft, S. 568/9.

V III .22

Hier im Erzbachtale, am Laufe des Vordern- 
bergerbaches, hat sich eine Industrie entwickelt, die 
nicht nur für Steiermark, sondern auch für die ganze 
österreichisch-ungarische Monarchie von größter 
Bedeutung ist. Der steirische Erzberg ist die hervor
ragendste Ansammlung von Spateisenstein in dem  
sogenannten großen nördlichen Grauwackenzug, der 
ziemlich genau westöstlich verläuft und sich von 
Nordtirol bis zum Semmering in Niederösterreich
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verfolgen läßt. Die Grauwacke bildet hier überall das 
Liegende von mehr oder minder mächtigen Eisen- 
steinvorkommen, welche anderseits von dem charak
teristischen Werfener Schiefer, der durch seine röt
liche, blaue und oft grünliche Färbung auffällt, 
überdeckt wird.

Das Eisensteinvorkommen ist muldenförmig in 
dem westlichen Gehänge des Erzberges eingebettet. 
Das Lager reicht von der Talsohle bis zum Gipfel des 
Berges, der sich bis auf 1537 m über dem Meere 
erhebt. Es hat daher eine senkrechte Ausdehnung 
von nahezu 730 m, eine streichende Länge von bei

läufig 1000 m, an der Basis des Bergkegels gemessen, 
und eine horizontale Mächtigkeit, welche von 160 
bis '200 m schwankt. Das Streichen des Erzlagers 
ist nordöstlich, das Einfallen beträgt beiläufig 4 5 11.

Außer diesem Hauptlager, welches frei zutage 
liegt, sind zwei weitere schalenförmige Lager bekannt, 
die durch kalkige und rohwändige Zwischenmittel 
vom Hauptlager getrennt, jedoch von nicht un
bedeutender Mächtigkeit sind.

Ueber die Art der E n ts t e h u n g  dieser Erzlager 
sind die Ansichten geteilt, wahrscheinlich ist das 
Erz ein Umwandlungsprodukt aus Kalkstein. Der 
Eisengehalt des Erzes schwankt in ziemlich weiten  
Grenzen. Erze, deren Eisengehalt 25%  nicht er
reicht, werden derzeit nicht verhüttet; man nennt 
sie Rohwände. Die weißen, gelblichen oder bräun
lichen kristallinischen Spate, die sogenannten Pflinze,

enthalten rd. 25 bis 45%  Eisen. Oft kommt eine 
natürliche Anreicherung durch Verwitterung vor, 
und es entstehen die sogenannten Blauerze, bei denen 
das Eisenkarbonat bereits in ein Oxyd übergeführt 
ist. Das Erz tritt nicht rein zutage, die Lagerstätte 
ist vielmehr von Kalkbänken und Schieferbändern 
durchsetzt.

Früher wurden nahezu ausschließlich die Blau
erze in den zahlreichen kleinen Holzkohlenöfen in 
E is e n e r z  und V o r d e r n b e r g  verhüttet, und erst 
später, als es gelang, den Spateisenstein durch 
Rösten für den Hochofenbetrieb entsprechend vor

zubereiten, ist man auch dazu übergegangen, die 
spatigen Erze zu verarbeiten. Wie die Analysen der 
Zahlentafel 1 zeigen, ist das Erz arm an Schwefel und 
Phosphor. Dieser Umstand sowie die Eigenschaft des 
gerösteten Spateisensteines, im Hochofen leicht 
reduziert zu werden, machen die Erze für den Hoch
öfner besonders wertvoll. Sie erfordern zur Schlacken
bildung nur geringe Mengen Zuschlag und gewähr
leisten deshalb einen wirtschaftlichen Betrieb der 
Hochöfen.

Der steirische Erzberg ist derzeit bis auf einen 
kleinen Teil des sogenannten Vordernberger Erz
berges im Besitze der Oesterreichisch-Alpinen Montan
gesellschaft; der untere Teil des Erzberges, der 
sogenannte Innerberger oder Eisenerzer Erzberg, 
gehört seit der Gründung der Oesterreichisch- 
Alpinen Montangesellschaft diesem Unternehmen.
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Rohcra
%

Rösterz
%

K i e s e l s ä u r e ................................. 4,08 8,19
Pho3p h o r s ä u r e ............................ 0,034 0,059
S c h w e f e l s ä u r e ............................ 0 ,2 0 2 0,432
E is e n o x y d u l ................................. 32,25 1,233
E isenox3' d ...................................... 19,50 71,18
T o n e r d e .......................................... 1,26 1,61
M a n g a n o x y d ................................. 3,50 4,29
K a l k ............................................... 5,92 6,19
M a g n e s i a ...................................... 4,06 4,14
K o h le n s ä u re ................................. 27,62 2,64
W a s s e r .......................................... 0,84 0,14

99,266 100,104

E i s e n ............................................... 38,73 50,68
M a n g a n .......................................... 2,45 3,00
S i l iz iu m .......................................... 1,91 3,83
P h o s p h o r ...................................... 0,015 0,025
Schwefel ...................................... 0,079 0,169

Sc/iaMausiau Sc/racßfausiau
in Zimmerung ;n ßefon

Abbildung 3. Sohrägsckacht.

nungsarbeit sind allmählich 58 Etagen angelegt 
worden, welche eine durchschnittliche Höhe von 
13 m haben (vgl. Tafel 3 und Abb. 2). Auf diesen 
Stufen wird nun das Erz steinbruchmäßig durch 
Sprengen gewonnen.

Bis vor einigen Jahren geschah das Bohren der 
Sprenglöcher, das Zerschlagen des Erzes auf die 
gewünschte Stückgrüße, das Auffüllen und Ab- 
fördem bis zu den Verladestellen nur mittels Hand
arbeit. Heute ist man dazu übergegangen, die Bohr
löcher mittels Druckluftmaschinen anzulegen und 
die Abförderung des Erzes und der tauben Berge 
durch Lokomotiven zu besorgen. Man hat auch einen 
Schritt weiter g e ta n ; die Arbeit des Füllens der För
dergefäße wird zum Teil durch eine Dampfschaufel 
verrichtet. D a das Zerschlagen und das Sortieren 
des Erzes, welches zurzeit noch durch Menschen
kraft erfolgt, einen beträchtlichen Teil der Arbeit 
beansprucht, wird nunmehr das hereingesprengte 
und von der Dampfschaufel in große Fördenvagen  
verladene Haufwerk m it Kreiselbrechern größter 
Bauart zerkleinert, und die tauben Beimengungen 
des Erzes werden auf Lesebändem entfernt.

Zur Zeit, als noch keine Eisenbaimen den Verkehr 
in den Tälern nördlich und südlich des Erzberges 
verm ittelten, wurden die Erze fast ausschließlich in 
den Holzkohlenöfen von Hieflau, Eisenerz und 
Vordemberg verhüttet. Das Erz mußte damals 
durch Menschenkraft und m it Hilfe von Zugtieren 
nach den Hochöfen geschafft werden.

Sciim/f a, -i

Der Abbau des Erzes geschah früher, als man 
nur dem reichen Blauerze nachging, lediglich gruben
mäßig. Später wurde die nur geringmächtige Tag
decke an der nordwestlichen Flanke des Erzberges 
abgeräumt, und zum Zwecke der leichteren Gewin

Zahlentafel 1. D u r c h s c h n i t t s a n a l y s c n  v o n  
K o h c r z  u n d  K ö s t  e r  z.
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Am V o r d e r n b e r g e r  E r z b e r g  hat in den 
30er Jahren des verflossenen Jahrhunderts Erzherzog 
Johann, der selbst Besitzer eines Hochofenwerkes 
war, durch die „K om m unität“ eine Anlage zur Ab- 
förderung der Erze vom Erzberg bis nach Vordem- 
berg errichten lassen, welche aus einer Reihe von  
Wassertonnenaufzügen, Horizontalbahnen und Brems
bergen bestand und die zum Teil nach entsprechender 
Modernisierung auch heute noch in Benutzung stehen. 
Auf dem I n n e r b e r g e r  E r z b e r g  sind die Sturz
schächte einem System  von Abbremsschächten ge
wichen, in welchen der am Abbau gefüllte Förder
wagen m ittelst Schale auf den Hauptfördorhorizont 
gebracht wurde. Diese Einrichtungen haben in neu-

Abbremsen eingerichtet. Die Windwerke, die mit 
Drehstrommotoren angetrieben werden, besitzen 
doppelrillige Treibscheiben. In Verbindung m it den 
Schachtanlagen wurde ein E r z b e h ä l t e r  nahe der 
Talsohle bei den Röstöfen in Eisenerz erbaut, welcher 
einen Fassungsraum von etw a 70 000 t  besitzt (Ab
bildung 4). Transportbänder fördern das Erz von  
diesem Stapel zu einem Kreiselrätter, wo es in Stufen- 
und Kleinerze geschieden wird.

Seitdem die Oesterreichisch-Alpine Montangesell
schaft dazu übergegangen ist, ihre Betriebe zusam
menzulegen und sie in möglichst vollkommener Weise 
für eine hohe Leistung auszugestalten, hat der Abbau 
am Erzberg natürlich eine bedeutende Steigerung

A bbildung 5. Hochofenanlage in  Eisenerz.

ster Zeit Schrägschächten m it Tonnenförderung Platz 
gemacht, die an der südwestlichen Lehne des Erz
berges außerhalb des eigentlichen Abbaubereichs 
nahezu sämtliche Etagen des sogenannten Innerberger 
Erzberges verbinden (vgl. Abb. 3 bzw. Tafel 3).

Von diesen tonnlägigen Förderschächten mündet 
auf jede Etage ein Füllschacht, bis zu dem das 
Erz mit Dampflokomotiven gebracht wird. Die 
Förderwagen, die zum Teil für selbsttätige E n t
leerungeingerichtet sind, stürzen ihren Inhalt in den 
Schacht, von wo das Erz durch Druckluftschurren 
in die Fördertonne abgezogen wird. Die zwei je 
etwa 300 m langen Schrägschächte sind doppel- 
trümmig ausgeführt, jedoch ist jedes Fördertrumm  
einfachwirkend, damit das Uebersetzen nicht m it 
Zeitverlust verbunden ist. D ie Schächte, die zum  
Teil in Zimmerung stehen, teils in Eisenbeton aus
gebaut sind, sind für eine Leistung von 3000 t  in 
20 Stunden, sowohl beim Aufziehen als auch beim

erfahren. Ein Bild von der Steigerung der Förderung 
gibt die Zusammenstellung in Zahlentafel 2.

Die Neuanlagen gestatten, das Erz entweder auf 
die Höhe der Station Erzberg der Zahnradbahn Eisen- 
erz-Vordernberg zu bringen oder es der R ö s t o f e n -  
und H o c h o f e n a n l a g e  (Abb. 5) in E i s e n e r z *  
zuzuführen. Für die Hochöfen des Donawitzer 
Hüttenwerkes sowie für die zwei in Vordemberg 
noch im Betrieb befindlichen Holzkohlenhochöfen 
werden die Erze in den Stationen Erzberg und Pre- 
biclü verladen, welche Punkte m it dem Abbau durch 
schmalspurige Werksbahnen in Verbindung stehen. 
Die Hochofenanlage in Eisenerz, deren Lageplan 
in Abb. 6 wiedergegeben ist, ist durch eine schm al
spurige, elektrisch angetriebene Förderbahn un
m ittelbar m it den Röstöfen beziehungsweise dem 
Bergbau verbunden.

* S t. u. E . 1901, 15. Dez., S. 1346/8.
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Zahlentafel 2. E r z g e w i n n u n g  a m  s t e i r i s c h e n  
E r z b e r g .

Zeit
Ho h e r z  i n  T o n n e n

Gesamt-Erbauung Erbauung £. d. Jahr 
durchschnittlich

1701— 1800 3 082 417 30 824
1801— 1900 22 189 301 221 893

1901 1 205 819 —

1902 1 068 157 —

1903 905 067 —

1904 906 701 —

1905 1 064 521 —

1900 1 468 197 —
1907 1 051 898 —
1908 1 739 300 —
1909 1 554 828 — '
1910 1 099 645 —

1911 1 770 000 —

Die R ö s to fe n a n la g e  in Eisenerz umfaßt 
88 Schachtröstöfen m it rechteckigem Querschnitt, 
welche lagenweise mit Erz aus der neuen Förder
anlage und Braunkohlenklein beschickt werden. 
Die Gichtkübel der Hochofenanlage werden direkt 
aus den Röstöfen m it Erz gefüllt. Es liegt darin ein 
großer Vorteil, da der geröstete Spat sehr mürbe 
ist und ein Umladen nicht gut verträgt. Die Gicht
gefäße werden daher schon bei den Röstöfen ent
sprechend beladen und abgewogen.

Der Schmelzkoks, der teils im Inlande, teils aber 
auch im Auslande gekauft wird, gelangt im K o k s -  
m a g a z i n  (vgl. Tafel 4) aus den Normalspur- 
wagen auf zwei Fiillrümpfen A, welche zusam
men rd. 2000 t halten, zur Abladung. Aus diesen 
Fiillrümpfen wird der Koks durch eine Anzahl 
Fiillgossen oder Schurren mittels zw'ei Gummi
transportbändern B auf mechanische Siebe C ge
bracht, welche das Koksklein absondern, den 
Stückkoks jedoch in selbsttätig kippende Kübel 
ähnlicher Art bringen, wTie solche Gefäße für den 
Erztvansport zur Gicht des Ofens verwendet werden. 
H it Rücksicht darauf, daß die Bahnanlagen im 
Hochgebirge zur Winterszeit nicht selten durch 
anhaltende Schneefälle und Lawinen gesperrt sind, 
hat man sich entschlossen, in dem Koksmagazin 
einen entsprechenden Vorratsraum für Koks zu 
schaffen. Man hat aus diesem Grunde zwischen 
den Fiillrümpfen A einen großen Bunker D ein
gebaut, der dazu bestimmt ist, den nicht zur sofor
tigen Aufgiehtung gelangenden Koks aufzunehmen. 
Es geschieht dies auf die Art, daß ein durch das 
ganze Magazin laufender Shedkran die m it Koks 
gefüllten Kübel hebt und in dem Bunker entleert. Der 
Bunker ist für einen Vorrat von rd. 15 0 0 0 1 gebaut.

In Zeiten geringerer Einlieferung von Koks kann 
der Behälter wiederum durch das Gummiband E, 
welches den Koks abermals über ein Sieb führt, 
entleert werden. Das bei den Sieben zur Abscheidung 
kommende Koksldein wird auf einem Schüttelrost F 
klassiert und weiter im Betriebe verwendet.

Eine Akkumulatorenlokomotive, die auch an der 
Oberleitung fahren kann, befördert sowohl die 
Koksgicht als auch die Erzgicht unter den mit

-O
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rd. 30" geneigten Gichtkran. Dieser Gichtkran ist 
nach der Kantilevcr-Art gebaut und m it einem 
elektrischen Windwerk versehen. Koks- und Erz
kübel kippen selbsttätig über dem Ofen, der einen 
Brownschen rotierenden Gichtverschluß besitzt.

Der H o c h o fe n , der ein nutzbares Volumen von 
rd. 000 cbm besitzt, hat 16 Blascformen von 150 min 
Durchmesser. Den Wind für den Betrieb liefern zwei 
stehende Riedler-Gebläse* von je 900 cbm Wind in 
der Minute. Diese beiden Dampfgebläse sowie die 
übrigen Hilfsmaschinen erhalten den Dampf aus

einer Batterie von 18 Stück Zweiflammrohrkesseln, 
die mit Gichtgas geheizt werden.

Die Hochofenschlacke wird im granulierten Zu
stande mittels eines Schrägaufzuges auf die Halde 
befördert. Das Roheisen wird in Kokillen gegossen 
und vom Gußbettc in kübelartige Gefäße gebracht, 
die mittels eines horizontalen Kantilever-Kranes, 
der außer dem Vorratsplatz noch vier Normalspur
gleise überspannt, in die Normalspurwagcn über
laden werden. Eine W eiterverarbeitung des Roh
eisens erfolgt derzeit in Eisenerz nicht.

Ueber die Verwendung von Lunkerthermit bei Flußeisen-Blöcken.
Von S)r.^ng. C. C a n a r i s  in Duisburg-Wanheim.

(M itteilung aus der Stahlw erkskonm iission des Vereins deutscher E isenhütten leu te .)

Lunkerthermit soll zur Verbesserung der Quali
tät von Flußeisenblöcken dienen, und zwar 

will man durch seine Anwendung folgende Mängel 
beseitigen bzw. verringern:

1. Schrumpfungshohlräume oder Lunker.
2. Starke Seigerungen unterhalb der Blockköpfe.
3. Große Blasenhohlräume.
Ferner soll die Anzahl der kleinen Blasenhohlräume 

verringert, das Material also dichter gemacht werden.
Das Lunkerthermit-Verfahren beruht auf Pa

tenten der Firma Th. G o ld s c h m id t  A. G. in 
Essen.** Das als Lunkerthermit bei Flußeisen- 
Blöcken zur Verwendung gelangende Thermit be
stellt im wesentlichen aus einer ■Mischung von 
metallischem Aluminium und Eisenoxyd in äqui
valenten Mengen. Sobald dieses Gemisch auf eine 
Temperatur von über 1 2 0 0 0 C gebracht wird, wird 
das Eisenoxyd durch das Aluminium zu Eisen redu
ziert, nach der bekannten Gleichung:

3 FeO +  2 Al =  3 Fe +  A120 3.
Bei dieser Reaktion wird eine verhältnismäßig 

große Wärmemenge frei, die die Reaktionserzeugnisse 
auf etwa 30 0 0 0 C erwärmt. Das Lunkerthermit ist in 
Büchsen eingeschlossen, die aus Eisenblech bestehen  
und die in Abb. 1 dargestellte Form haben. Mit Hilfe 
von dünnen Eisenstangen (vgl. Abb. 2) — in den 
meisten Fällen genügt Ausschußrundeisen von etw a  
10 mm Durchmesser — , die in die Bohrungen der 
Büchsen eingeführt werden, bringt man die Lunker- 
thermit-Büchsen an diejenigen Stellen der flüssigen 
Metalle, an denen sie zur Wirkung kommen sollen. 
Man hat auf verschiedenen Werken schon vor meh
reren Jahren viele Versuche m it Lunkerthermit ge
macht; sie erstreckten sich jedoch meines Wissens nur 
auf siliziertes Material, insbesondere auf Schmiede
stahl, und niemals auf nichtsiliziertes Flußeisen. Bei 
diesen Versuchen wollte man die Lunkerbildung 
dadurch verringern, daß man sofort nach dem  
Gießen in die Köpfe der Blöcke Lunkerthermit- 
Büchsen einführte und dort die erwähnte Reaktion  
stattfinden ließ. Durch Aufnahme der bei der

* Vgl. St. u. E . 1899, 15. Mai, S. 479.
** Vgl. St. u. E . 1903, 15. Aug., S._925/30.

Reaktion frei werdenden Wärmemenge sollten die 
Köpfe der Blöcke lange wann gehalten und dadurch 
die Lunker gemäß der Theorie verkleinert werden. 
A. O b h o lz e r  hat einen ausführlichen Bericht* 
über derartige Versuche veröffentlicht. Aus diesem  
Bericht geht hervor, daß die Qualitätsverbesserung, 
die durch Anwendung von  
Lunkerthermit zur Er
wärmung des Blockkopfes 
erzielt wird, gering ist 
und in keinem Verhält
nis zu den aufgewandten 
Kosten steht. Die Er
klärung hierfür liegt darin, 
daß die bei der Ther
mitreaktion entstehenden 
Wärmemengen viel zu klein 
sind, um die Temperatur

Büchse für 
L unkertherm it.

Abbildung

Büchse m it Lunker
therm it und E in 
führungsstange, 

und 2 .

des Blockkopfes in wirksamer Weise zu erhöhen, 
bzw. daß außerordentlich große Thermitmengen 
erforderlich sind, um eine derartige wirksame Er
wärmung herbeizuführen. Man ging nun dazu über, 
die Thermitbüchse erst einige Zeit nach beendetem  
Gießen tief in die gefüllte Kokille möglichst bis auf die 
unter der Kokille hegende Gießplatte in senkrechter 
R ichtung hinein zu stoßen und die Reaktion dortstatt-

Siehe S t. u. E. 1907, 31. Ju li, S. 1117; 7. Aug.,
S. 1155.
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finden zu lassen, um auf diese Weise, wie später aus
einandergesetzt werden soll, kräftige m e c h a n is c h e  
Wirkungen auf das gesamte noch flüssige Blockinnere 
auszuüben. Ferner werden dem Lunkerthermit noch 
Zusätze gegeben, die im wesentlichen den Zweck 
haben, den Schmelzpunkt der Schlacke herabzusetzen. 
Auf diese Weise wird vollständig vermieden, daß 
Schlackenteilchen im Innern des Blockes Zurück
bleiben. Dieses verbesserte Verfahren wandte man 
zunächst ebenfalls nur auf siliziertes Material an und 
erzielte, wie mir 'Sipl.^ug. B ie w e n d  mitteilte, auf 
mehreren Werken gute Ergebnisse. Auf das Wieder
erwachen des Thermitverfahrens aufmerksam ge
macht, gingich zusammenmitHrn. Biewend dazu über, 
auch nichtsiliziertcs Flußeisen, und zwar B ra m m en  
fü r  d ie  H e r s te l lu n g  v o n  G r o b b le c h e n , mit 
Lunkerthermit zu behandeln. D ie erzielten Ergeb
nisse waren von vornherein sehr günstig; daraufhin 
führten wir eine systematische Ausbildung des Ver
fahrens durch. An Hand einer großen Zahl von Ver
suchen, die bei der Erzeugung von Brammen in 
Stückgewichten von 1000 kg und darüber ausgeführt 
wurden, bestimmten wir, welche Thermitmengen 
bei den einzelnen Blockgewichten genügen, um eine 
hinreichende Wirkung vollkommen sicher herbei
zuführen. Ferner stellten wir fest, zu welchem Zeit
punkt nach beendetem Guß die Einführung des Ther
mits erfolgen, und wann nachgegossen werden muß, 
damit eine möglichst günstige Wirkung erzielt wird.

Auf Grund dieser Versuche wird das Lunker
thermit-Verfahren jetzt in folgender Weise aus
geführt: Das Gießen der Blöcke erfolgt in der all
gemein üblichen Art entweder durch direkten Guß 
von oben oder durch kommunizierenden Guß im  
Gespann; im letzteren Falle wird man auch das 
Nachgießen durch den Trichter in normaler Weise 
ausführen. Dann läßt man die gefüllten Kokillen 
unberührt stehen, bis die Erstarrung soweit fort
geschritten ist, daß sich an den Wänden der Kokillen 
eine Kruste von beträchtlicher Dicke gebildet hat. 
Die Dicke der Kruste hängt naturgemäß haupt
sächlich von der Größe der herzustellenden Brammen 
ab. Dann wird eine Lunkerthcrmit-Biichse in der 
beschriebenen Weise bis in den untersten Teil der 
Kokille gestoßen und dort festgehalten, bis die 
Thermit-Reaktion erfolgt ist. D ie Thermit-Reaktion 
bewirkt ein plötzliches starkes Aufwallen des Eisens 
in der Kokille; nach beendetem Aufwallen sinkt 
die Oberfläche des noch flüssigen Materials je nach 
den Verhältnissen um etw a 70 bis 150 mm, während 
die erstarrten Wände stehen bleiben. Daiauf gießt 
man m ö g l ic h s t  s o f o r t  von oben durch direkten 
Guß aus der Pfanne soviel heißes Metall nach, daß 
die Oberfläche des noch flüssigen Blockinnern m it 
den erstarrten Wänden wieder auf eine Höhe kommt. 
Nach beendetem Aufgießen werden sofort die Ko
killendeckel aufgelegt; dann bleiben die Brammen 
bis zur beendeten Erstarrung sich selbst überlassen.

Die Wirkung des auf diese Weise angewandten 
Lunkerthermits ist folgendermaßen zu erklären. 
Die bei der Thermit-Reaktion im unteren Teile der

Kokille entstandenen Reaktionserzeugnisse, nämlich 
Thermiteisen und -schlacke, haben eine viel höhere 
Temperatur und sind spezifisch erheblich leichter 
als das sie umgebende Flußeisen; sie werden deshalb 
beide m it großer Gewalt nach oben geschleudert. 
Hierdurch wird das erwähnte starke Aufwallen 
des Eisens in der Kokille herbeigeführt. Es liegt auf 
der Iland, daß dieses starke Aufwallen eine äußerst 
günstige Wirkung ausüben muß. Durch dasselbe 
wird zunächst eine gründliche Durchmischung des 
gesamten noch flüssigen Metalls herbeigeführt; das 
oben befindliche Eisen, das durch Strahlungsverluste 
schon stark abgekühlt ist, wird durch heißes Metall 
aus dem Blockinnern ersetzt. Schon hierdurch wird 
der Lunkerbildung entgegengeaibeitet; noch mehr 
geschieht dies durch die große Menge von frischem 
Eisen, das von oben nachgegossen wird. Die durch 
die Schrumpfung und die Entgasung eingetretene 
Volumenverminderung wird dadurch ausgeglichen, 
und zwar in so reichlichem Maße, daß infolge der 
bald stark einsetzenden Schwindung häufig über
schüssiges Material m it großer Gewalt nach oben 
hcrausgepreßt wird und den Deckel emporhebt. 
Die Entstehung eines Lunkers ist also vollständig 
unmöglich gemacht. Außerdem findet eine außer
gewöhnlich starke Entgasung statt, und zwar 
zunächst deshalb, weil man nicht gezwungen ist, 
der Lunkervermeidung wegen die Deckel frühzeitig 
aufzulegen. Eine weitere Entgasung wird durch 
das starke Aufwallen des Materials hervorgerufen, das 
infolge der Thermit-Reaktion ein tritt. Große und 
kleine Gasblascn, die bei Nichtanwendung von 
Thermit das schon abgekühlte, dickflüssiger ge
wordene Metall nicht mehr durchdrungen hätten, 
werden m it Gewalt nach oben gerissen. Schließlich 
werden auch ausgeseigerto unreine Legierungen, 
die unter normalen Verhältnissen oft auf ihrer 
Wanderung nach oben festgehalten werden, durch 
das Aufwallen in den Kopf des Blockes befördert 
und auf diese Weise unschädlich gemacht. Diese 
Wanderung der Seigerungen wird auch dadurch 
begünstigt, daß der Gasstrom nicht frühzeitig durch 
Deckelauflegen unterbrochen wird, und ferner da
durch, daß infolge des Nachgießons einer großen 
Menge von frischem Material der Kopf des Blockes 
außergewöhnlich lange heiß bleibt. M an is t  also  
in  d er  L a g e , d u rch  A n w e n d u n g  v o n  L u n k er 
th e r m it  L u n k er  u n d  g r o ß e  B la se n h o h lr ä u m e  
m it  S ic h e r h e i t  v o l l s t ä n d ig  zu  v e r m e id e n , 
e in  a u ß e r o r d e n t l ic h  d ic h t e s ,  g a sb la se n a r m e s  
M a te r ia l zu  e r z ie le n  u n d  d ie  S e ig e r u n g e n  in 
d en  h ö c h s te n  T e il d er  B lö c k e  zu  b rin gen . 
Thermit-Blöcke ergeben aus diesen Gründen im Walz
werk ein außergewöhnlich hohes Ausbringen. So 
können zum Beispiel Bleche, die aus Thermit- 
Brammen hergestellt sind, bis zum äußersten aus
genutzt werden; nur die Ueberwalzungen vom Kopf 
und Fuß und die Ränder fallen als Schrott ab. Da 
die Wirkung des Lunkerthermits bei richtiger An
wendung eine vollkommen sichere ist, kann man 
im Blechwalzwerk bei Verwendung von Thermit-
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Brammen von vornherein m it einem wesentlich 
höheren Ausbringen rechnen als beim Auswalzen von 
gewöhnlichen Brammen. Ferner fallen die unter 
normalen Verhältnissen in nicht unerheblicher Menge 
vorkommenden Ausschußbleche fast ganz weg. 
Das Gesamtausbringen wird also wesentlich ge
steigert; dabei sind die Kosten, die durch die B e
handlung m it Lunkerthermit entstehen, verhältnis
mäßig gering. In Zahlentafel 1 sind die einzelnen zur

Zahlentafel 1. B e z e i c h n u n g e n  u n d  P r e i s e  d o r  
T h e r m i t b ü c h s c n  f ü r  v e r s c h i e d e n e  B l o c k g e 

w i c h t e .

Bezeichnung
der

Büchsensorte
Inhalt Preis 

für die Büchse
JC

Blockgewichte

t

00 0,65 1,90 1 - 1 ,7
0 1,3 3,30 1,7— 3,5
1 2,5 0,35 3 ,5—8.0

Verwendung gelangenden Büchsengrößen, ihr Preis und 
die Brammengewichte, für die sie unter den vorliegen
den Verhältnissen angewandt werden, aufgeführt.

Bisher hatte ich keine Gelegenheit, schwerere 
Blöcke m it Thermit zu behandeln; die Firma Gold
schmidt hat jedoch für solche Blöcke weitere Büclrsen- 

D ic Ausgaben für das Aus-
schußrundeisen, das
großen vorgesehen.

zur
Einführung der Büchsen 
dient, werden annähernd 
dadurch .wettgemacht, daß 
das bei der Thermit-Reak
tion entstehende Eisen von 
der Bramme aufgenommen 
und somit gewonnen wird.

Im folgenden seien nun 
die Ergebnisse einiger der 
vielen Versuche m itge
teilt, die zur Feststellung 
der Wirkung des Lunker
thermits ausgeführt wur
den. Zunächst sei der erste Versuch m itgeteilt, bei dem  
Lunkerthermit zur Verbesserung, der Qualität von 
nichtsiliziertem Flußeisen zur Anwendung gebracht 
wurde. Bei Charge 1143 vom 12. Juli 1911 wurden 
zwei Brammen von je rd. 5800 kg Stückgewicht 
gegossen. D ie eine der beiden Brammen wurde in 
der geschilderten Weise m it Thermit behandelt; 
bei der anderen dagegen kam kein Thermit zur An
wendung. D ie m it Thermit behandelte Bramme

wurde zu einem Blech von 2927 mm Breite, 19 mm  
Dicke und 9850 mm Länge ausgewalzt. Das Aus
bringen betrug 75 %. Eine Zerreißprobe vom Fuß 
des Bleches ergab 35,7 kg/qm m  Festigkeit bei 31 % 
Dehnung, eine solche vom Kopf 37,6 kg/qmm  
Festigkeit bei 29,5 % Dehnung. D ie Doppelungs
länge am Kopf des Bleches maß 250 mm. Die ohne 
Thermit gegossene Bramme wurde zu einem Blech 
von 3070 mm Breite, 23 m m  Dicke und 6340 mm  
Länge ausgewalzt. Das Ausbringen belief sich auf 
68 %. Eine vom Fuß des Bleches entnommene Zer
reißprobe zeigte eine Festigkeit von 35,3 kg/qm m  bei 
33 % Dehnung, während eine Probe vom Kopf des 
Bleches 38,6 kg/qm m  Festigkeit bei 25 % Dehnung 
hatte. D ie Doppelungslänge war 600 mm.

Weitere Versuchsergebnisse enthält Zahlentafel 2; 
die dort aufgeführten Brammen wurden sämtlich auf 
einem Gespann gegossen. Auch auf analytischem  
W ege'konnten wir die große Gleichmäßigkeit des 
m it Thermit behandelten Materials feststellen. Zahlen
tafel 3 gibt einige dieser Analysenergebnisse zu
sammen m it den entsprechenden Festigkeitszahlen.

Dei artige Versuche wurden in großer Anzahl 
durchgeführt und lieferten immer dieselben Ergeb
nisse. Niemals wurden auch nur einigermaßen be
merkenswerte Lunker gefunden, und die Seigerungen

Zahlentafel 2. V e r s u c h s  e r g e b  n i s  s e  m i t  L  u n lce r  t  h  e r  m i t .

Blech-
Nr.

Block- Breite Dicke Dopp- Zerreiß
DehnungBemerkung gcwicht des Bleches

lungs-
llingo

festig
keit

Probestclle

kg mm mm mm kg/qmra %

Mit T herm it . . i 1285 2355 1 1 160 30,8
38,7

32,0
28,5

Fuß
K opf

H  »  * • 2 1295 2 1 0 0 10 1 2 0
30,6
37,8

30.0
28.0

Fuß
Kopf

»> t i  •  • 3 1295 2355 1 1 1 2 0
36.1
38.2

32,0
29,5

Fuß
Kopf

»» » • • 4 1290 2355 1 1 1 2 0
36,4
38,1

31,0
29,5

Fuß
Kopf

Ohne ,, 5 1245 2115 10 770 36.8
41.9

28,0
2 0 ,0

Fuß
Kopf

waren trotz äußerster Ausnutzung der Bleche ver
hältnismäßig sehr gering. Die günstigen Ergebnisse 
der Einzelversuche ermutigten uns, zur Erzielung 
eines Massenergebnisses große Mengen von Brammen 
in möglichst verschiedenen Stückgewichten m it 
Lunkerthermit zu behandeln. Es wurde in der 
Zeit vom 12. Juli bis 31. Oktober 1911, wie in Zahlen
tafel 4 zusammengestellt, bei 4409 Brammen in 
Stückgewichten von 1000 bis 8000 kg Lunkerthermit

Zahlentafel 3. A n a l y s e n  u n d  Z e r r e i ß p r o b e n  v o n  T h e r m i t b l e c h c n .

A n a l y s e n E n t s p r e c h e n d e  Z e r r e i ß p r o b e n

! A K o p f F u ß K o p f P n  ß
Ö
n 0 Mn P S 0 Mn P s Festigkeit Dehnung Festigkeit Dehnung

% % % % % % % % kg/qmm % kg/qmm %

i 0,082 0,40 0 ,0 2 2 0,040 0,078 0,40 0,019 0,038 37,9 28,0 36,2 30,5
2 0,072 0,49 0,048 0,046 0,070 0,48 0,033 0,040 37,7 29,5 36,2 32,0
3 0,076 0,45 0,028 0 ,0 2 0 0,070 0,43 0,026 0,018 38,2 27,5 36,0 31,5
4 0,071 0,47 0,040 0,030 0,089 0,45 0,032 0,026 36,8 28,5 35,1 32,0
5 0,082 0,45 0,028 0 ,0 2 0 0,074 0,43 0,026 0,018 38,6 26,5 36,1 31,0

vm.,2 39
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Zahlentafel 4. G e w i c h t e  d e r  b e h a n d e l t e n  B r a m 
m e n  u n d  K o s t e n  d e s  a n g e w a n d t e n  T h e r m i t s .

Anzahl
dor

Bram-

Gewicht
der

Brammen
men t

2134 1,0 bis 1,5
12 0 0 1,5 f f 2,0
532 2,0 t t 2,5
206 2,5 f f 3,0
157 3,0 f t 3,5
72 3,5 f t 4,0
70 4,0 f f 4,5
23 4,5 f f 5,0

6 5,5 f f 6,0
9

4409

7,5 f f 8,0

Das Gesamtgewicht dieser 4409 
Bram m en betrug 7628 t ;  sie 
stam m ten von 391 Chargen. Zur 
Verwendung ge langten:

2869 Büchsen Lunkerthor- X  
m it N r. 00 zu 1,90 X  5451,10

1302 Büchsen L unkerther
m it Nr. 0 zu 3,30 J l  4 296,60

238 Büchsen L unkerther
m it N r. 1 zu 6,35 .«  1511,30

4409 Büchsen Lunkerther
m it i. Gesamtw. von 11 259,00

zur Anwendung gebracht. Die Kosten der Behand
lung m it Lunkerthermit betrugen also 1,47 J l  f. d. t 
Brammen.

Die m it Lunkerthermit behandelten Brammen 
wurden sämtlich verwalzt, und zwar setzte man 
sic von vornherein 3 bis 5 % leichter ein als ge
wöhnliches Material. Von den 4409 gewalzten 
Blechen zeigten nur 16 irgendwelche Fehler, die auf 
die Materialbeschaffenheit zurückzuführen waren. 
Das Gesamtgewicht der Brammen, von denen diese 
16 Wrackblccho stammten, betrug 22 500 kg, das 
Gesamteinsatzgewicht, wie aus Zahlentafel 4 ersicht
lich, 7628 t. Der Ausschuß belief sich demnach auf 
weniger als 0,3 % des E insatzes; er war also ver
schwindend gering. Im ganzen ergab sich auf diese 
Weise eine Erhöhung des Ausbringens um mehr als 
5 % des Einsatzes. Rechnen wir den Unterschied 
zwischen Blechpreis und Schiottpreis m it 60 J l / 1 , 
so erhalten wir durch die Verwendung von Thermit- 
Brammen für das Blechwalzwerk eine Ersparnis von

=  ^® S0 J l,  während das Stahlwerk

nur 11 260 J l  für Thermit verausgabt hatte. Der 
Reingewinn betrug also 11620  J l  oder rd. 1,50 J l  

für dio Tonne Einsatz. Dazu kommen noch andere 
große Vorteile, die sich nicht zahlenmäßig festlegcn  
lassen, nämlich in  erster Linie die Erhöhung der 
Erzeugung ohne Vergrößerung der Anlage und die 
Verringerung der entfallenden Schrottmenge. Sehr 
schwer fällt ferner ins Gewicht, daß infolge des fast 
vollständigen Wegfallens von Wrackblechen der 
Arbeitsgang im  Walzwerk ein außerordentlich glatter  
ist, denn es tritt kein Aufenthalt im Betriebe und 
keine Verzögerung in der Erledigung der Kom
missionen durch Verschneiden und Verputzen von 
Ausschußblechen ein. Weitere große Vorteile er
geben sich aus der Qualitätsverbesserung, die durch 
dio Anwendung von Lunkerthermit herbeigeführt 
wird; so erfolgt z. B. die Abnahme von Thermit- 
Blechen wegen der sehr gleichmäßigen mechanischen 
Eigenschaften stets.auch dann ohne jede Schwierig
keit, wenn man die Bleche vollständig ausgenutzt hat.

Selbstverständlich wird man durch die Anwen
dung von Lunkerthermit dieselbe Verbesserung 
der Qualität und somit ähnliche Vorteile wie die ge

schilderten auch bei allem nicht silizierten Material 
erzielen, das für andere Zwecke wie für die Blech
herstellung bestimmt ist. Ganz besonders geeignet 
erscheint mir das Lunkerthermit-Verfahren auch für 
diejenigen Werke, welche durch direkten Guß von 
oben große Blöcke zum Verwalzen auf Blockstraßen 
lierstellen. Beim Verarbeiten derartiger Blöcke erhält 
man oft großen Abfall, weil sie meist große Blasenhohl
räume besitzen, und zwar besonders am unteren Ende. 
Ferner treten die Seigerungen bei solchen Blöcken ganz 
besonders stark und in sehr unregelmäßiger Verteilung 
auf. Beide Fehler kann man, wie wir gesehen haben, 
durch die Verwendung von Lunkerthermit voll
ständig vermeiden bzw. beseitigen. Auch bei der 
Erzeugung von nichtsilizierten S c h m ie d e b lü c k e n  
kann das Lunkerthermit unter Umständen äußerst 
wertvolle Dienste leisten, da cs das Material dicht 
macht und ihm gleichmäßige mechanische Eigen
schaften verleiht.

In dem Lunkerthermit-Verfahren ist also ein 
außerordentlich einfaches und wirksames M ittel zur 
Verbesserung der Qualität von nichtsilizierten 
Flußeisenblöcken für alle möglichen Verwendungs
zwecke gefunden. Ob es auch für s i l i z i e r t e s  Fluß
eisen in Frage kommt, und wie es bei solchem Material 
anzuwenden ist, werden eingehende Versuche lehren, 
m it deren Durchführung wir beschäftigt sind.

Für die Behandlung von nichtsiliziertem Fluß
eisen ist meines Wissens bisher nur das I ia rm etsch e  
Preßvcrfahren* in großem Maßstabe angewandt 
worden. Zur Ausübung des Ilarmet-Verfahrens 
ist zunächst eine sehr kostspielige Anlage erforderlich; 
dabei ist das Pressen so umständlich, daß es nur 
für einen kleinen Teil der Erzeugung des betreffenden 
Stahlwerks ausgeführt werden kann. Ferner ist 
man gezwungen, den zur Verwendung gelangenden 
Kokillen eine außergewöhnlich starke Konizität zu 
geben. Bei Harmet-Brammen hat man infolgedessen 
m it einem außerordentlich großen Abfall von den 
Seiten der Bleche zu rechnen; auf diese Weise werden 
die durch das Verfahren erzielten Vorteile ganz oder 
wenigstens teilweise wieder aufgehoben. Was die Wir
kung des Pressens anbetrifft, so glaube ich nicht, daß 
dadurch überhaupt eine Wanderung der Seigerungs- 
stoffe in die Blockköpfe herbeigeführt werden kann.

Ganz anders steht es demgegenüber m it dem 
Lunkerthermit-Verfahren. Es ist, wie man leicht 
einsieht, dem Harmet-Verfahrcn in jeder Beziehung 
w eit überlegen, soweit es sich um die Behandlung 
von nichtsiliziertem Flußeisen bandelt. Zu seiner 
Einführung bat man nicht die geringsten Anlage
kosten aufzuwenden; seine Anwendung ist äußerst 
einfach und seine Wirkung b e i  n i c h t  s i l i z i e r -  
t e m  F l u ß e i s e n  sowohl auf Lunker als auch 
auf Seigerungen vollkommen sicher. Dabei sind die 
Kosten des Lunkerthermits nicht hoch; jedenfalls 
stehen sie in keinem Verhältnis zu den Vorteilen, 
die durch seinen Gebrauch erzielt werden.

Vgl. St. ». E. 1908, 4. Nov., S. 1601.
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An den V ortrag knüpfte sich folgende Besprechung:
Hr. 0 . B e i k i r c h ,  S terkrade : M. H . ! W enn ich auf An

regung der Geschäftsführung unseres Vereins im  Anschluß 
an den V ortrag des H errn  Sr.*Qng. C. C a n a r is  einige kurze 
Mitteilungen über meine Erfahrungen heim W arm halten 
der Köpfe von Rohblöcken zum Zwecke der Lunker
verminderung mache, so m öchte ich vorausschicken, daß 
sich diese M itteilungen lediglich auf schwere, d. h. über 
rd. 10 t  schwere, silizierte Blöcke für Schmiedezwecke 
beziehen. Dio verschiedenen Verfahren, durch W arm halten 
des Blockkopfes die Bildung des Lunkers zu verm indern, 
sind Ihnen bekannt. Die alteren Verfahren bestehen 
darin, dio E rstarrung  des Stahles in dem oberen Teil 
des Blockes dadurch zu verzögern, daß m an diesen m it 
einem feuerfesten M antel um gibt; letzterer steh t en t
weder d irek t in  Verbindung m it der Kokille oder wird 
als besonderer K asten g u t vorgewärm t kurz vor dem 
Guß auf die Kokille aufgesetzt. N ach erfolgtem Guß wird 
dann dio Oberfläche des Blockes m it einem schlechten 
Wärmeleiter (Sand, Asche, Schlacke o. dgl.) bedeckt. 
Die neueren Verfahren, den Lunker zu verm indern, laufen 
darauf hinaus, den Kopf n icht nur warm, sondern f l ü s s i g  
zu erhalten, und zwar so lange, bis der Schrum pf im unteren  
zweiten D ritte l des Blocks annähernd beendet ist. Dieses 
kann natürlich nur dadurch erreicht worden, daß dem 
ICopfe des Blockes neue W ärm e zugeführt wird. Von 
diesen neueren Verfahren sind meines Wissens nur das 
Riemersche und  mein Verfahren in der P raxis eingeführt. 
Beide Verfahren dürften  Ihnen  dem W esen nach bekannt 
sein, und es erübrig t sich daher wohl, näher darauf ein
zugehen. Auf der Gutelioffnungshiitto in Sterkrade is t 
mein Verfahren seit 1904 dauernd im  Betriebe, und in 
dieser Zeit sind etw a 90 000 t  Blöcke m it bestem  Erfolg 
behandelt. Seit 1905 steh t mein Verfahren auf den Huld- 
schinsky-Werken in Gleiwitz und seit Novem ber 1910 
auf dem Oberbilker Stahlw erk in Düsseldorf im Betriebe, 
und zwar m it gleich gutem  Erfolge wie bei uns in S terk
rade.

M. H . ! W orauf beruh t nun der Vorzug der Verfahren 
des Flüssigerhaltens des verlorenen Kopfes gegenüber 
den Verfahren, bei denen der Kopf nur warm gehalten 
wird ? E r beruh t erstens darauf, daß m an in der Lago ist, 
den verlorenen Kopf beliebig lange flüssig zu erhalten, 
in jedem Falle aber so lange, bis die B ildung des Lunkers 
beendet ist. So haben wir dann hei einer großen Anzahl 
schwerer Blöcke, die wir in Sterkrade der Länge nach 
durchgehobelt haben, feststellen können, daß  in keinem 
Falle der Lunkerabfail m ehr als höchstens 10 %  des 
Blockgcwiehtes betrug. Der zweite große Vorzug des Ver
fahrens, den Kopf flüssig zu erhalten, besteht darin , daß 
die Oberfläche des Blockes während der ganzen Beheizungs
dauer schlackenrein erhalten bleib t und  daher keine 
Schlacke beim Nachsaugen des Blockes in das Blocldnnero 
hineingezogen werden kann. Auf diesen letz ten  Vorzug 
möchte ich ganz besonders hinweison. Bei den älteren 
Verfahren is t m an doch gezwungen, um  einen Erfolg zu 
erzielen, die Oberfläche des Blockes m it Asche, Schlacke
o. dgl. abzudecken. Dabei besteh t s te ts die Gefahr, 
daß bei dem starken  Nachsaugen der schweren Blöcke 
kleine Teile dieser A bdeckm ittel bis tief in das Innere 
des Blockes m it hineingezogen werden; das is t eine große 
Gefahr, und so m ancher Ham m erschm ied und  M artin
mann un ter uns, der m it großen Schm iedestücken und 
schweren Blöcken zu arbeiten  ha t, h a t den Verdruß erlebt, 
daß beim letzten E ertigspan an einer schweren K urbel
achse sich plötzlich in den Kurbelhiiben oder Lagerstellen 
Schlacken und Sandstellen zeigten, dio das kostbare 
V, erkstück unbrauchbar m achten.

W enn ich nun aus diesen Erfahrungen heraus kurz 
die Möglichkeit einer erfolgreichen Anwendung von 
Lunkertherm it bei schweren silizierten Schmiedeblöcken 
erwägen darf, so m öchte ich mich keinen allzu großen 
Hoffnungen hingeben. H err ®r.«Qng. Canaris berichtete 
von Versuchen, die schon vor m ehreren Jah ren  auf ver
schiedenen W erken m it L unkertherm it bei silizierten 
Blöcken angestellt wurden. Solche Versuche sind auch

hei uns in Sterkrade gem acht worden, und  wir haben 
uns redliche Mühe gegeben, zu einem Ergebnis zu gelangen 
—  leider vergeblich. H err Professor M a t h e s i u s  leitete 
dam als im  A ufträge der F irm a Goldschm idt selbst diese 
Versuche. Aueli wir wollten schon dam als das von H errn  
S)r.»'Q;iig. Canaris angeführte „verbesserte“  Verfahren 
anwenden, d. h. w ir versuchten, die Therm itbüchse erst 
einige Zeit nach beendetem  Guß einzuführen. Leider 
m ißglückten auch diese Versuche, d a  sich während des 
W artens schon eine so starke  Stahldecke auf dom Blocke 
gebildet ha tte , daß diese n ich t m ehr durchstoßen werden 
k o n n te ; auch das Aufschmelzen eines Loches in die Decko 
m ittels T herm it gelang nicht. Vielleicht h a t  m an in 
zwischen in dieser Beziehung weitere F ortsch ritte  gem acht, 
und cs gelingt je tz t, anstandslos die Therm itbiichse in 
den silizierten Block hineinzustoßen. D ann würden 
meines E rachtens doch noch jene Bedenken durch ein
gehende U ntersuchungen zu zerstreuen sein, dio dahin 
gehen, daß das sich bildende zähflüssige Aluminiumoxyd 
im  Blockinneren Zurückbleiben könnte; diese Bedenken 
bestehen meines E rachtens aueli heute noch, trotzdem  
dem L unkertherm it bekanntlich Zusätze gegeben werden, 
dio im  wesentlichen den Zweck haben, die Schlacke 
leichtflüssiger zu machen. Solche eingehenden U nter
suchungen können meines E rachtens aber nu r auf die 
W eise angestellt werden, daß eine größere Anzahl m it 
T herm it behandelter schwerer Blöcke in der Längsachse 
durchschnitten  werden. Vielleicht h a t H err St.-Qttg. 
Canaris die Freundlichkeit, uns m itzuteilen, ob eingehende 
Versuche dieser A rt m it den von ihm  m it T herm it be
handelten Blöcken angestellt wurden.

H r. Sr.*Qug. C. C a n a r is :  Zunächst m uß ich eine 
gegenteilige Ansicht aussprechen wie H err B eikirch; ich 
gehe die Hoffnung, daß  m an auch hei siliziertem Ma
terial gu te  Erfolge erzielen w ird, n icht auf, denn dio von 
H errn  Beikirch geäußerten Bedenken sind meines E r
achtens hinfällig. W as zunächst das Flüssighalten des 
Bloekkopfes anbetrifft, so m achen wir das in der W eise, 
daß wir zunächst etwas Koksasche aufiegen, wodurch 
der Blockkopf lange heiß bleibt. Außerdem muß ein 
Arbeiter durch R ühren m it einer E isenstange eine frü h 
zeitige E rstarrung  der Oberfläche verhindern. Das E in
bringen der Therm itbüchsen h a t uns, wenn wir dieso 
Vorsichtsm aßregeln gebrauchten, niemals Schwierigkeiten 
gem acht. Bezüglich des Hängenhleibens von Schlacken 
im Innern  der Blöcke stehe ich  auf dem S tandpunkt, 
daß dieses n ich t möglich ist. Die Therm itsehlacke is t 
viel leichter und viel heißer als der sie um gehende S tah l; 
deshalb m uß sie doch unbedingt m it Gewalt nach oben 
geschleudert werden. Außerdem ist die F irm a Goldschmidt, 
wie erw ähnt, in letzter Zeit erfolgreich bem üht gewesen, 
dio Schlacke durch dem  T herm it gegebene Zusätze dünn
flüssig zu machen. Auf dio letzto Anfrage des H errn  Bei
kirch, oh hei unseren Versuchen auch Blöcke durchge
schnitten  worden sind, kann  ich erwidern, daß wir eino 
ganze Anzahl Blöcke, und  zwar sowohl silizierte als auch 
nichtsilizierte, durchgeschnitten haben. Bei diesen U n ter
suchungen haben wir dio Blöcke ste ts eingehend darauf 
geprüft, ob Schlackeneinschlüsse vorhanden waren. Auch 
m etallographische Untersuchungen wurden ausgeführt 
und  ergaben ste ts günstige R esultate.

Vorsitzender H r. A. T h ie le ,  E sch: W as die sehr in te r
essanten Ausführungen des H rn. Sr.^lK J- Canaris a n 
lang t, so m öchte ich dazu bemerken, daß wir wohl keine 
Ursache haben, an  deren sachlicher R ichtigkeit zu zweifeln, 
da  alles dafür spricht, daß dio betreffenden Versuche 
eingehend und genau gem acht worden sind. Dem nach 
sollte m an der Ansicht sein, daß die Verwendung von 
L unkertherm it in  technischer Beziehung keine wesent
lichen Bedenken h ä tte . Im m erh in  kann  ich mich der
selben n ich t ganz en thalten , muß aber solche h a u p t
sächlich in  w irtschaftlicher Beziehung geltend machen. 
Diese scheinen m ir besonders d o rt am  P la tze , wo Lunker
th erm it für Großstahlerzeugung gewöhnlicher H andels
q u a litä t in  F rage kom men sollte. Es ist von H rn. ®r.-Qng. 
Canaris, wenn ich n icht irre, eine W ertdifferenz von
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ungefähr GO J l  angenommen; das trifft für dio große 
Stahlerzeugung sicher n icht zu, denn für Handels
q u a litä t können schätzungsweise höchstens 10 his 20 J l  
hierfür in Frage kommen. Ich  glaube, daß dabei das Ver
fahren zu teuer würde. Uebrigens sind auch mir, wio 
schon oben gesagt, was die rein technische Seite anlangt, 
die Bedenken, die H err Beikirch ausgesprochen ha t, auch 
noch nicht ganz hinfällig geworden, tro tz  der E n t
gegnungen des Vortragenden, und m an m üßte doch, 
um  in dieser H insicht beruhigt zu sein, noch ähn
liche Ergebnisse von anderer einwandfreier Seite be
s tä tig t hören.

Hr. R. G e n z m c r ,  Ju lien h ü tte : Ich  m öchte zunächst 
eine Anfrage an  Hrn. Sr.-Qltg. Canaris richten. E r sagte, 
daß er niemals bemerkenswerte Lunker gefunden h ä tte ; ich 
wollte mir die Frage erlauben, wie er das festgcstcllt hat. 
Ich  will dann m itteilcn, daß wir auch Therm itvcrsucho 
m it siliziertem und nichtsiliziertem M aterial gem acht 
haben. .Mit nichtsiliziertem  Flußeisen war dio Zahl unserer 
Versuche nur gering; w ir haben aber dabei fostgestellt, 
daß die Blöcke etwas sanken, also gasfreier geworden 
sind. Auch die Seigerungserscheinungen waren etwas 
verm indert, wie w ir durch Analyse feststcUten, jedoch 
n icht so, daß der Mehrpreis für das T herm it sich recht- 
fertigen ließe. Ich  komme deshalb zu demselben Schluß 
wie H err Thiele, daß für unsere Verhältnisse eine R en
tab ilitä t für Flußeisen bei diesem Verfahren sich nicht 
nachwoisen ließ. —  W as das silizierto M aterial betrifft, 
so haben wir hierbei sehr eingehende Versuche gemacht. 
Leider haben wir dabei dasselbe Ergebnis, wie es H err 
Beikirch geäußert ha t, erhalten, d. h. wir h a tten  n icht 
den geringsten Erfolg erzielt, so daß wir uns sagen m ußten, 
die Bezeichnung L unkertherm it is t vorläufig noch nicht 
ganz richtig, es m üßte eher „Seigerungstherm it“  heißen. 
B ekanntlich spielt der Lunker bei Stahl eine viel größere 
Rolle als hei Elußeisen; ich möchte daher den W unsch 
aussprechen, daß cs bald gelingen möchte, diesen S tah l
lunker herabzudrücken. Bis je tz t is t dam it nocli kein 
Erfolg erzielt worden.

Hr. 2}r.»Qng. C. C a n a r is :  Ich  möchte zunächst zu 
den Ausführungen des H errn T h i e l e  Stellung nehmen. 
Meine R entabilitätsberechnung bezieht sich, w iein meinem 
B ericht ausdrücklich hervorgehoben, nur auf ein Blech
walzwerk. Bei der Herstellung von Blechhrammcn 
w ird m an m in d e s te n s  den Vorteil haben, den ich be
rechnete; er dürfte  meines Erachtens bei vielen W erken, 
dio m it Qualitätsschwierigkeiten zu käm pfen haben, 
noch viel größer sein. Wie sich die Sache hei gewöhnlichem 
Handelsm aterial stellen wird, das müssen eingehende 
Versuche auf großen W erken lehren. Ich  glaube aber, 
daß man auch dort beträchtliche pekuniäre Vorteile er
zielen wird, und zwar schon deshalb, weil es sich um  große 
Blöcke handelt und das Verfahren naturgem äß bei großen 
Blöcken billiger ist als bei kleinen.

W as die Aeußerungen des H errn G e n z m c r  anbetrifft, 
so s tü tz t er sich nur auf wenige Versuche, denn, soviel 
ich weiß, h a t er höchstens drei oder vier nichtsilizierto 
Blöcke m it T herm it behandelt. Ergebnisse, dio sich auf 
so wenige Blöcko erstrocken, können überhaupt keinen 
Schluß zulassen. Ich habe auch m einen Einzclergebnisscn 
keine Bedeutung beigemessen, habe vielmehr eine große 
Menge von Blöcken m it T herm it behandelt und m öchte 
überhaupt dringend empfehlen, niem als aus Einzel
versuchen einen Schluß zu ziehen. Aehnlich steh t es m it 
den Versuchen, dio auf der Ju lienhü tte  an siliziertem 
M aterial ausgeführt wurden. Ich  b itte , auch da aus den 
erwähnten Gründen kein abschließendes U rteil fällen 
zu wollen. — Dann fragte H err Genzmer, wie es festzu
stellen war, daß die Blöcke keine Lunker hatten . Wio 
ich schon sagte, sind säm tliche Blöcke im Blechwalzwerk 
ausgewalzt worden. W enn eine Bram m e einen Lunker 
ha t, so ergibt sich ein doppeltes Blech. Eine Lunker
doppelung unterscheidet sich von einer Ucberwalzungs- 
doppelung dadurch, daß sie schiackenartige Ausschei
dungen enthält. W enn also eine Bram m e ein Blech 
ergibt, das keine m it Ausscheidungen behaftete  Doppe

lungen besitzt, so kann m an sicher sein, daß der Block 
vollständig lunkerfrei war.

Vorsitzender H r. A. T h i e l e :  Ich m öchte noch 
bemerken, daß das Them a des von H errn Sr.-Qng. Canaris 
e rsta tte ten  Berichtes ja  ausdrücklich und ohne jede E in
schränkung lau te te ; „U eber dio Verwendung von Lunker
th erm it bei Flußeisen-Blöckcn.“ D aher m eine vorhin 
gemachten Einwände.

Hr. C. W  a 11 m a  n n , Mülheim : loh  m öchte den Vor
tragenden fragen, an  welchen Stellen der Bleche die 
Proben fü r die Analysen entnom m en sind, ob in  der M itte 
der Breite oder an anderen Stellen ?

H r. Sr.-Qng. C. C a n a r is :  Die Proben wurden aus 
der M itte der Bleche genommen, d irek t u n ter bzw. über 
der Ueberwalzung.

H r. C. W a l l m a n n :  Es w ar m ir auch Gelegen
h e it gegeben, m it Bramm en, die nach dem soeben geschil
derten  Verfahren hergestellt waren, Versuche zu machen. 
Vier m it T herm it behandelte Blöcke, jo 2 Stück zu 2052 kg 
und 2 S tück zu 30G0 kg, wurden willkürlich aus eingehen
den Lieferungen herausgegriffen und je  2 S tück auf 
die Blechabmcssungen 7120 X 2190 X 17,5 mm und 
2 Stück auf 4465 X 2575 x  16,5 mm ausgewalzt.

Je  2 Blöcke ungefähr gleichen Gewichts, die n i c h t  
m it T herm it behandelt waren, wurden auf dieselben 
Abmessungen ausgewalzt, um  vollständig gleiche Ver
hältnisse zu schaffen. Von den oberen K öpfen wurden 
Streifenserien von 50 mm B reite  abgetrennt, um  die 
Doppelung verfolgen zu können. Die unteren  Köpfe der 
fertigen Blecko wurden m it A, die oberen m it B be
zeichnet.

Dio nachstehende Zahlentafel g ib t einen UcbcrbUck 
über dio Phosphor- und Seliwefelseigerungen in den 
ach t Blechen.

Bleche o h n e  T herm it: Phosphor Schwefel
I. Blech, Gewicht 2052 kg % %

K opf A. 0,014 0,026
„ B- 0,028 0,073

II. Blech, Gewicht 2052 kg
Kopf A. 0 ,0 10 0,024

„  B. 0,025 0,055
Bleche m i t  T herm it:
I. Blech, Gewicht 2000 kg

Kopf A. 0,019 0 ,0 20
„  B. 0,028 0,059

II. Blech, Gewicht 2000 kg
K opf A. 0,019 0,025

„  B. 0,034 0,05S
Bleche o h n e  Therm it.

I. Blech, Gewicht 3030 kg
K opf A. 0,013 0,023

„ B. 0,023 0,067
II. Blech, Gewicht 3060 kg

K opf A. 0 ,0 1 2 0 ,0 2 2
„ B. 0,025 0,068

Bleche m it  Therm it.
I. Blech, Gewicht 3070 kg

K opf A. 0,019 0,019
„ B. 0,025 0,035

IT. Blech, Gewicht 3080 kg
K opf A. 0,016 0 ,0 2 1

„  B. 0,033 0,047
Ich  habe leider nichts anderes feststellen können 

wie die genannten  Zahlen.
W as die V erhütung des Lunkers im allgemeinen 

anlangt, so m öchte ich mich der Auffassung des Herrn 
B e i k i r c h  ansehließen; für das T herm itverfahren werden 
die Schwierigkeiten wahrscheinlich erst kom men, wenn 
m an an  siliziertes M aterial heran tritt. Im  allgemeinen 
h a t der nichtsilizierte Block, neben den bekannten Gas
einschlüssen auf der ganzen Länge, am oberen Ende 
m eist ein schwammiges Gefüge und  n icht dio charakte
ristische Trichterbildung wie bei siliziertem Material. 
Der eigentliche Lunker is t bekanntlich eine Folge der 
Schwindung beim E rstarren . Ob das Therm itverfahren
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auf die V erhütung dieser Lunker Einfluß haben wird, 
erscheint m ir zunächst zweifelhaft. W enn hei dem n icht
silizierten M aterial dio W irkung des Thermitverfahren.s 
von wesentlichem Einfluß wäre, so m üßte doch das Innere 
von dam it behandelten Blöcken ein anorm ales Bild 
zeigen. W enn ich den Vortragenden richtig verstanden 
habe, so h a t er gesagt, daß dio Büchse in den Block 
eingeführt wird, nachdem  bereits eine teilweise E rstarrung  
an den Blockseiten eingetreten, also eine K ruste vor
handen ist. Die sich bildenden Soitenblasen müssen 
also im  allgemeinen anzutreffen sein; das bestätigen auch 
die von m ir durchschnittenen Blöcke. E in Unterschied 
des Aussehens der m it Therm it behandelten Blöcke gegen
über norm alen Blöcken is t kaum  vorhanden. Ich  bin 
natürlich bereit, dem Vortragenden die Bilder vorzu- 
iegen.

Nun h a t H err SX-Qug. Canaris aueli einiges über das 
H arm et-Prcßverfahren gesagt und beton t, daß dieses 
Verfahren für die Blecherzeugung große Nachteile habe, 
weil infolge der starken K onizitä t der Kokillo zu viel 
Seitenahfall entstelle, das T herm itverfahren daher über
legen sei. Ich  muß darauf erwidern, daß diese Angaben 
nicht zutreffend sind. Dio zur Durcliführung des Prcß- 
verfahrens erforderliche K onizitä t h a t m an auf die flachen 
Seiten der Kokillo verlegt, die schm alen Seiten haben 
keine größere K onizitä t als normalo Kokillen, der Abfall 
ist also in  beiden Fällen gleich.

W as nun dio Möglichkeit der stärkeren  Bildung 
von Schlackcncinsckliissen bei Anwendung des Therm it
verfahrens anlangt, so teile  ich dio Ansicht des H errn  
Beikirch. Daß sich bei dem M aterial n icht m ehr Schlacke 
bildet als beim norm alen Guß, dieser Nachweis muß noch 
erbracht werden.

Hr. H . P f o i f o r ,  D öhlen: Ich  m öchte noch auf dio 
Bemerkung des H rn . SX-^ltg. Canaris zurückkom men, daß 
bei siliziertem M aterial in der W eise gearbeitet wurde, daß 
auf die Blockköpfe Koksascho gegeben wird. Aus dieser 
Koksascho wird aber bekanntlich von flüssigem Stahl 
Kohlenstoff aufgenommen, und es entstehen ha rte  Stellen, 
die infolge Lunkerns und späteren Nachgießens von S tahl 
im Blockinncren sich vorfinden. Ich  glaube daher, daß 
in der Weise, wie H err Sr.'Qrtq. Canaris es vorgeschlagen 
hat, sich gute Ergebnisse m it L unkertherm it bei sili
zierten] M aterial n icht werden erreichen lassen.

H r. C. J a e g e r ,  H örde: Ich m öchte kurz bemerken, daß 
wir in H örde vor langen Jah ren  schon größere Versuche 
mit L unkertherm it bei silizierten Sclimiedeblöcken gem acht 
haben, aber ohne wesentlichen Erfolg. W ir haben dieselben 
Erfahrungen gem acht wie H err Beikirch. Die Schlacke 
blieb leicht im  Block hängen, und beim Abdrehen des 
Schmiedestückes tr iff t m an dann  auf kleine Schlacken- 
cinschlüsso. Seit etw a ach t Jah ren  arbeiten  v ir  bei Blöcken 
von 15 bis 50 t  nach dem Riem crschen Verfahren, und 
zwar m it gutem  Erfolg. H r. ®r.-Qng. Canaris sagte, 
man müsso bei silizierten Blöcken die Büchse bis zum 
Boden des Blockes stoßen. Ich  halte  das bei großen 
Schmiedeblöcken fü r unmöglich. Es wird kaum  einem 
Arbeiter gelingen, eine Büchse 3 bis 4 m weit in den 
Block zu stoßen und  dann die S tange wieder heraus
zuziehen.

Hr. A. W ie c k e , Düsseldorf: Ich m öchte n u r eine kurze 
Bemerkung m achen. Ich  habe mich gewundert, daß H r. 
Beikircli unser H arm et-V erfahren so ganz um gangen hat. 
Wir haben das Beikirohsche Verfahren seit Jahresfris t 
übernommen und sind m it den Ergebnissen sehr zufrieden. 
Die Kosten, die H r. Canaris bezüglich des H arm et- 
Verfahrens angeführt h a t, sind n ich t so bedeutend. Im  
Gegenteil halten  die Kokillen außergewöhnlich lange 
(bis 200 Güsse). W ir können die Blöcke fa st ohne jeden 
Abfall verwenden. Die K osten schwanken zwischen 
8 bis 12 J l  für die Tonne einschließlich Abschreibungen 
und Patentgebühren. W ir pressen bis zu 20 t ;  hierbei 
spielt doch der Abfall eine bedeutende Rolle. Meiner 
Meinung nach dürften  sich die K osten m indestens aus- 
gleichen; wir haben das wenigstens im  Laufe der Jah re  
gefunden. Bei Blöcken bis zu 30 t  dürfte  sich das

Iiarm et-V crfaliren empfehlen; hei größeren Blöcken ist 
wohl ein anderes Verfahren vorzuziehen, da. dann dio 
Pressen zu teuer werden.

Vorsitzender H r. A. T h ie le :  M. H . ! W ir können 
hei diesem P u n k t der Tagesordnung nicht erörtern, ob 
das H arm et-V erfahren oder das Ricincrsche Verfahren 
m ehr zu empfehlen ist. W ir haben es liier m it dem Gold
schm idtsehen Verfahren zu tun , und  ich b itte  daher, 
lediglich zu dem eigentlichen Them a zu sprechen, sonst 
kom men wir n icht voran.

H r. ®r.*Qug. C. C a n a r is :  M. H .! Ich  m öchte zu
nächst auf die Aeußerungcn des H rn . W allm ann er
widern. Auch H r. W aUmann s tü tz t sich im Gegensatz 
zu m ir nur auf ganz wenige U ntersuchungen; die von 
ihm angegebenen Zahlen lassen also ebenfalls keinen 
Schluß auf die B rauchbarkeit des Verfahrens zu. 
Uehrigens erscheinen m ir H rn . W allm anns Versuchsergeb- 
nisse durchaus n ich t ungünstig  für das Therm itverfahren. 
Daß die Unterschiede in den Gehalten an  Phosphor und 
Schwefel im  Kopf und im Fuß auch bei Therm itblechen 
prozentual noch ziemlich groß sind, is t bei den außer
ordentlich geringen Mengen, die von diesen K örpern 
vorhanden sind, kein W under und h a t auch keinerlei 
praktische B edeutung. Viel wichtiger is t das Verhalten 
des Kohlenstoffes, denn von diesem E lem ent häng t dio 
F estigkeit ab. W ie ich wiederholt hervorgehoben habe, 
will ich durch  die Anwendung von Therm it dem  M aterial 
gleichmäßige m echanische E igenschaften geben. H r. 
WaUmann ist auf diesen wichtigsten P u n k t n icht ein
gegangen; er h a t uns n icht gesagt, ob er Kohlenstoff- 
bestim m ungen und Zerreißproben gem acht h a t, und ob 
er auch da  zu ungünstigen Ergebnissen für das T herm it
verfahren gekommen ist.

Bezüglich der Blasen im unteren  Teile der Blöcke 
m uß ich folgendes erw ähnen: Ich  habe n icht behauptet, 
daß dio bei nichtsilizierten Blöcken erfahrungsgem äß 
im unteren Teile des Blockes auftretenden, dom R ande 
naheliegenden Blasen durch die Anwendung von T herm it 
beseitigt werden können. Ich  habe auch niemals beabsich
tig t, dieso Blasen zu beseitigen, denn es is t ja  allgemein 
bekannt, daß sie vollständig unschädlich sind, gleichviel 
ob sie beim W alzen zusam m engedrückt oder zusam m en
geschweißt werden. Trotzdem  aber liegt es auf der H and, 
daß  eine starke  Verdichtung des M aterials sta ttgefunden 
haben muß. Das geh t ohne weiteres daraus hervor, daß 
das noch flüssige Innere des Blockes kurzo Zeit nach dem 
E inbringen der Therm itbüchse in  sich zusamm ensackt. 
N ur die schon erstarrten  R änder bleiben stehen, und  durch 
Auf gießen einer verhältnism äßig großen Menge von frischem 
M aterial aus der Pfanne wird das flüssige Innere  m it den 
R ändern  wieder auf dieselbe Höhe gebracht. D as M aterial 
m uß also unbedingt dichter geworden sein. —  Uehrigens h a t 
H r. W allm ann auch früher schon Versuche m it T herm it
bram m en gem acht; dam als h a t er mir m itgeteilt, daß 
diese Versuche zu seiner Zufriedenheit ausgefallen seien.

W as das H aftenblciben von Therm itsehlacken im 
Innern  der Blöcke anbetrifft, so kann ich nur wiederholen, 
daß dies bei richtiger Anwendung des T herm its n icht 
Vorkommen kann. Es is t aber selbstverständlich n o t
wendig, die Sache auf m etallographischem  W ege stetig  
weiter zu verfolgen. D ann sprach H r. W allm ann von der 
K onizitä t der B ram m en beim H arm et-V erfahren. Seine 
M itteilung h a t mich sehr interessiert. Ich m uß aber darauf 
erwidern, daß, wenn m an die K onizitä t auf dio flache 
Seite legt, die Ueberwalzung am Fuß  viel größer wird.

Bezüglich der B ehandlung von siliziertem M aterial 
m öchto ich noch einm al ganz besonders darauf hinweisen, 
daß ich niemals behaup tet habe, L unkertherm it sei für 
die B ehandlung von siliziertem M aterial zu empfehlen. 
Ich  habe vielm ehr w iederholt ausdrücklich hervorgehoben, 
daß die betreffenden Versuche noch lange n icht abge
schlossen sind.

H rn . Thiele m uß ich  noch einm al sagen, daß sich 
m eine R entabilitätsberechnung nu r auf ein Blechwalz
werk bezieht und, wie aus dem  Zusamm enhang ohne wei
teres hervorgeht, als ein Beispiel fü r die Vorteile angeführt
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worden ist, die man durch die Verwendung von Lunkcr- 
therm it erzielen kann. Uehrigens m uß ich noch bemerken, 
daß m ir die Angabe des H rn. Thiele, für H andelsqualität 
komme höchstens eine W ertdifferenz von 10 bis 20 .ft in 
Erage, n icht recht verständlich erscheint. Bei der Berech
nung der pekuniären Vorteile oder Nachteile, die durch eine 
Erhöhung bzw. Erniedrigung des Ausbringens im W alz
werk verursacht werden, m uß meines E rachtens ste ts der 
Unterschied zwischen dem Verkaufspreis der fertigen W are 
und dem Schrottpreis als W ertdifferenz in Rechnung ge
se tz t werden, wenn das M aterial d irek t aus dem Roh- 
hlock fertiggcwalzt wird. Dieser Unterschied dürfte  auch 
hei H andeisqualität mindestens 50 bis 00 .11 betragen.

H rn. Pfeifer muß ich entgegnen, daß wir nur 
vollständig ausgebrannte Asche, also ganz kohlcfrcies 
M aterial, zum W arm halten der Blockköpfe benutzten, 
und daß dasselbe kurz vor dem Naehgießeu en tfern t 
wird.

H rn. Jaeger erwidere ich, daß cs n icht notwendig ist, 
die Therm itbüchsen auf den Boden zu stoßen; ich habe nur 
gesagt, daß sic m öglichst tief zu stoßen seien. Auch 
dürfte  es keine unüberwindlichen Schwierigkeiten machen, 
einen A pparat zur maschinellen Einführung der Büchsen 
zu erbauen.

W as die pekuniäre Seite des Harm et-Verfahrens nn- 
betrifft, so kann niem and bestreiten, daß die angegebenen 
K osten von 8 bis 12 .11 für die Tonne sehr hoch sind, 
besonders, da sie sich, wie H r. W ieke horvorhob, auf 
große Blöcke beziehen, bei kleinen Blöcken also noch 
wesentlich größer sein werden. Ferner bleibt zu berück
sichtigen, daß dio Anlagekosten heim H arm et-V erfahren 
ganz enonn sind, und daß es unmöglich ist, die ganzo 
Erzeugung eines Stahlwerks nach diesem Verfahren zu 
behandeln.

Hr. C. W a U m a n n :  Bei Beurteilung der Seigerungen 
kom m t es nur auf die relativen  Zahlenunterschiede an ; 
wenn der Gehalt an  Frem dkörpern an  und fü r sich sehr 
gering ist, können am  oberen Kopf eines Blocks natürlich  
auch keine hohen Zahlen auftreten. Ich habe auch selbst
verständlich Kohlenstoff-Bestim mungen gem acht und 
Festigkeit und Dehnung fcstgestellt; nur um dio E rörte
rung n icht mehr in die Länge zu ziehen, habe icli diese 
Zahlen bei meinen ersten Ausführungen fortgclassen 
Nachstehend führe ich die gewünschten Angaben a n .:

Bleche o h n e  Therm it: Kohlenstoff Festigkeit Dehnung
I. Blech, Gewicht 2052 kg °//o ks/q nun %

Kopf A. 0,053 34,0 33
„ B. 0,004 36,1 30

II. Blech, Gewicht 2052 kg
Kopf A. 0,049 34,1 36

„ B. 0,067 35,1 25

Bleche m it  Therm it:
I. Blech, Gewicht 2000 kg

Kopf A. 0,050 35,0 28
„ B. 0,060 38,9 27

II. Blech, Gewicht 2000 kg
Kopf A. 0,043 35,3 34

„  B. 0,078 34,9 38

Bleche o h n e  Therm it:
I. Blech, Gewicht 3030 kg

Kopf A. 0,058 34,0 34,0
„  B. 0,095 36,8 29,0

II . Blech, Gewicht 3060 kg
Kopf A. 0,064 34,4 34,0

„  B. 0,095 35,3 34,5

Bleche m it  T herm it:
I. Blech, Gew icht 3070 kg

Kopf A. 0,057 35,0 31,5
,, B. 0,067 34,0 39,0

II. Blech, Gewicht 3080 kg
Kopf A. 0,060 34,3 35,a

„  B. 0,060 35,2 31,5

Hr. H . R i n n e ,  Essen: Zur B erichtigung von einigen, 
heute gefallenen gegensätzlichen Aeußerungen m öchte ich 
auf dio wirtschaftliche Seite der Frage nochmals kurz zurück
kommen. W ir haben Tausende von Blechen aus solchen 
Bram m en ausgewalzt, die in unserem Stahlw erke vorher 
m it L unkertherm it behandelt waren, und haben dabei 
fcstgestellt, daß die D ichtigkeit dieser m it Therm it be
handelten Bramm en ganz erheblich größer geworden war. 
Diese T atsache ergibt sich zunächst schon ohno weiteres 
aus der d irekten Beobachtung, daß  der flüssige Stahl 
in den Kokillen ganz kurze Zeit nach dem Einfuhren 
des Lunkertherm its förmlich in sich zusammensackt, 
und zwar etwa um  eine H andbreite  oder m ehr, je nach der 
Größe der Brammen. Dann aber h a t sich diese verdich
tende W irkung des L unkertherm its vor allen Dingen aus 
dem seit der Anwendung des letzteren erheblich besser 
gewordenen Ausbringen in unserem Blechwalzwerk 
ergeben. Obwohl nur dio Bram m en von 1000 kg und mehr 
Einzelgewicht m it T herm it behandelt wurden, wuchs unser 
Blechausbringcn infolge Verm inderung der Doppelungen 
sowie Verringerung der Seigerungen usw. in sehr erfreu
lichem Maße, und  es wurde dabei auch der vorhin von 
H rn. Sr.:Qltß. Canaris angegebene w irtschaftliche Erfolg 
erzielt, der sich aus der Gegenüberstellung des heutigen 
Schrottpreises von etw a 00 .11/ 1 und des heutigen Blech- 
preises von etwa 120 .11/ 1 tatsächlich  ergibt. Es soll hier 
gewiß niem and zu seinem Glücke gezwungen werden, 
aber ich m öchte doch n ich t unterlassen, hervorzuheben, 
daß das Goldschmidtsekc Lu nkcrthcrm it-Verfahren doch 
n icht so bedeutungslos und  w irtschaftlich unwichtig 
sein dürfte, wie cs hier keuto von verschiedenen Seiten 
hinzustellen versucht wurde. Die in der E rörterung zu
tag e  getretenen Gegensätze in der B eurteilung des Ver
fahrens dürften  zum Teil darauf zurückzuführen sein, 
daß sich die Diskussionsredner teilweise veran laß t gesehen 
haben, für ein eigenes bzw. für ein m it dem Goldschmidt- 
schen in W ettbew erb stehendes Verfahren eine Lanze zu 
brechen.

V orsitzender H r. A. T h ie le :  W as dio W irtschaft
lichkeit an langt, so haben wir uns wohl dahin geeinigt, 
daß diese abhäng t von der W ertdifferenz zwischen Schrott 
und fertiger W are. Ich  glaube, daß die Angelegenheit 
d am it erledigt ist, und danke den H erren, besonders aber 
H rn. Sr.-Qng. Canaris, nochmals fü r ihre Ausführungen.

U nter Bezugnahme auf vorstehende Erörterung 
sandto H r. 2)r.:Qlig. C. C a n a r i s  noch folgende Ausfüh
rungen ein:

Leider konnte ich auf die letzten  Ausführungen des 
H rn. W a U m a n n  n icht erwidern, da  die Rednerliste 
geschlossen war. Deshalb sehe ich mich veran laß t, nach
träglich kurz zu den Aeußerungen des H rn. WaUmann 
Stellung zu nehmen und die von ihm  vorgebrachten 
Zahlen einer näheren B etrachtung zu unterziehen.

Hr. WaUmann bringt, wie ich in  der Erörterung 
bereits hervorgehoben habe, Ergebnisse, die bei der 
U ntersuchung von ganz wenigen Blechen gewonnen wurden. 
Aber auch diese wenigen Ergebnisse sprechen nicht, wie 
Hr. WaUmann andeutete, gegen, sondern f ü r  das L unker
therm it-V erfahren. In  den Zahlentafeln 5 und 0 habe 
ich dio von H rn. W allm ann angeführten Analysen zu- 
sam m engestcllt und m iteinander verglichen; aus den 
Zahlen erg ib t sich ohne weiteres, daß auch in  den vor
liegenden EäUen durch die Anwendung von Lunker
therm it eine bedeutende Verringerung der Seigerungen 
erzielt worden ist. Ganz besonders m acht sich diese T a t
sache heim K oklcnstoffgehalt der vier großen Bleche 
bem erkbar, die aus Bram m en von etw a 3000 kg S tück
gewicht gewalzt wurden. W ährend bei den ohne Therm it 
hergcstellten Blechen der K ohlenstoffgehalt der oberen 
Blechteile um 04 %  bzw. um  48 %  höher als der der unteren 
Teile derselben Bleche ist, bestehen hei den T herm it
blechen gar keine bzw. ganz geringe Unterschiede. —



22. Februar 1912. Ita liens Eisenindustrie. Stahl und Eisen. 311

Zahlentafel 5. A n a l  v s e n  z u s a m  m c n s  t o  1 1  u n g.

Blech
Nr.

¡1 ! Blech.
S is j Abmessungen

1
kg 1 mm

Aus-
brin
gen

%

Phosphor in % Schwefel in % i Kohlenstoff in %

Be

merkungenFuß Kopf
mire

absolut

renz
pro
zen
tual

Fuß Kopf
Dille

absolut

renz
pro
zen
tual

Fuß Kopf
Diffc

absolut

renz
pro
zen
tual

i
i i

2052 4 4 6 5 x 2 5 7 5  
2052’ X 10,5

74
74

0,014
0,010

0,028
0,025

0,014
0,015

100
150

0,026
0,024

0,073 0,047 
0,055! o,031

181
129

0,053; 0,064 
0,049; 0,067

0,011
0,018

21
36

Ohne
T h erm it

in
IV

2000
2000

4465 X 2575 
X 10,5

76
70

0,019
0,019

0,02S
0,034

0,019
0,015

47
79

0,020
0,025

0,059
0,058

0,033
0,033

127
127

0,050
0,053

0,060
0.07S

0,010 
0,015

20
47

M it
T h erm it

V
VI

3030
3000

7 1 2 0 x 2 1 9 0  
X 17,5

72
71

0,013
0,012

0,023
0,025

0,010 77 
0,013 109

0,023
0,022

0,067
0,068

0,044
0,046

191
209

0,058
0,064

0,095
0,095

0,037
0,031

64
48

Ohne
T h e rm it

V II
V III

3070
3080

7 1 2 0 x 2 1 9 0  
X 17,5

71
71

0,019! 0,025 0,000 
0,016¡ 0,033 0,017

32
100

0,019
0,021

0,035
0,047

0,01G
0,020

84
124

0,057
0,060

0,067) 0,010 
0,060 0,000

18
0

M it
T h erm it

Zum Schluß kann ich noch berichten, daß w ir in 
der Zeit vom 1. Novem ber bis 31. Dezember 1911 weitere 
.5000 t  B ram m en in den verschiedensten Stiickgewichten 
zwischen 1000 und 9000 kg m it Therm it behandelt haben. 
Obgleich diese Bram m en wesentlich leichter eingesetzt 
wurden als gewöhnliches M aterial, ergaben sich aus der 
ganzen Menge von 5000 t  nu r zwei W rackblecho im 
Gesamtgewicht von etw a 3 t .  Diese beiden Blecho zeigten 
im fertig geschnittenen Zustande noch kleine Doppelungen, 
von denen n ich t einm al unzweifelhaft feststeh t, daß sic 
auf Lunker in den Blöcken zurückzuführen waren. Auch 
bezüglich der Verringerung der Seigerungen haben wir 
nach wie vor die besten E rfahrungen gem acht.

Zahlentafel 0. D u r c h s c h n i t t e  d e r  p r o z e n t u a l e n  
S e i g e r u n g s w e r t e .

Phosphor

%
Schwefel

%

Kohlen
stoff
%

Mit T h e r m i t ..................
Ohne T h e rm i t ..................

65
109

116
178

21
42

Prozen tualer Unterschied,
bezogen auf den kleine
ren W e r t ....................... 0 8 % 53 % 100 %

Italiens E isen industrie .
(F ortse tzung  von S. 270.)

Wie aus dem untenstehenden Schaubild (Abb. 6) 
ohne weiteres zu erkennen ist, befindet sich 

die italienische Eisenindustrie augenblicklich in sehr 
kräftiger Entwicklung. Seit dem Jahre 1883 ist 
die Erzförderung des Landes von rd. 200 000 t  auf 
551 000 t  gestiegen, die Roheisenerzeugung ist in 
demselben Zeitraum von etw a 25 000 t auf 353 000 t

Jil 7000 t  
800
750
700
050
000

550
500
750
WO
050
300
Z50
ZOO
750
700

SO

/

f r ze o ><?ung

/

f

/

/ /

/ /
f is t V7<?/mz !

/ 1

/ X f J .
f '/ V /

V /
/ v . / V /

•% / K '
G vis e V V s /

'S ti /

XI / ffío h e ise ri, 1 1 1

Jn 7000 t

‘883 85 87 85 57 83 85 37 33 07 03 05 07 03 7377 730Z Of 06 08 7970

hinaufgegangen, während die Stahl- und Fluß
eisenproduktion von ganz unbedeutenden Mengen 
sich bis zu 732 000 t erhoben hat.* D ie Zunahme 
der Schweißeisenerzeugung bewegte sich dagegen 
naturgemäß nur in bescheideneren Grenzen; immer
hin hat auch sie sich in den letzten dreißig Jahren 
mehr als verdoppelt.

Der größte Teil des Roheisens, 348 9 4 3 1, wurde im  
Jahre 1910 in Kokshochöfen erblasen, und nur 
4296 t wurden noch in einigen kleinen lombardischen 
Holzkohlenhochöfen hergestellt. An Puddeleisen  
wurden 12 800 t  in 11 Oefen gewonnen. An der 
oben .erwähnten Flußeisen- und Stahlerzeugung des 

Landes waren im Jahre 1910 ins
gesam t 60 Martinöfen, 2 Bessemer
birnen, 4 Robert - Konverter und 
2 elektrische Oefen beteiligt. D ie 
Eisenindustrie Italiens beschäftigt 
gegenwärtig etwa 30 000 L eute; der 
kraftbedarf beläuft sich auf rd. 
110 000 P S, die von 900 Motoren 
verschiedener Art geliefert werden. 
Das zweite Schaubild (Abb. 7) 
veranschaulicht — im gleichen Maß
stabe wie Abb. 1 gezeichnet —  die 
Einfuhr von Roheisen, Schrott so
wie von Eisen und Stahl.

D'nfuh*r

\

9 / / " N

/ )
/

/X

X
%

\

Abbildung ß. 

Eisenerzeugung Italiens.

Abbildung 7. 

E infuhr Italiens.

* Vgl. hierzu a u ch : Die Bergw erks
und  E isenindustrie  Ita liens im Ja h re  
1910 (S t. u. E . 1911, 10. N ov., S. 1891).
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Daß sechs der grüßten Eisen- und Stahlwerke 
Italiens, nämlich: Uva, Elba, Siderúrgica di Savona, 
Metallurgica di Sestri, Fernere Italiane und Piombino, 
sich am 1. Juli 1911 für die Dauer von 11 Jahren 
zu einem Syndikat zusammengeschlossen haben, 
wurde schon an anderer Stelle erwähnt.* 'Weitere 
Vorteile verspricht man sich von der kürzlich er
folgten Gründung der „Socictä Ferro ed Acciaio“ ,** 
einer Vereinigung der Eisen- und Stahlwerke m it 
den Haupteisenhändlcm des Landes zur Regelung 
der Verkaufsverhältnisse usw.

Das kleine Kärtchen (Abb. 8), das der auf S. 271 
erwähnten umfangreichen Arbeit von M a sa r e l li  
entnommen ist, g ibt Aufschluß über die-Verteilung

O ¿isemrer/r 
•  Esen-imdStaM/rer/r

Der Antrieb erfolgt teils elektrisch, teils mittels Gas
motoren. Die Jahreserzeugung stellt sich auf etwa 
60 0 0 0 1. In einer besonderen Abteilung werden über
dies Geschosse hergestellt. Ir  B u t t i g l i e r a  A ltaw er-  
den sowohl Bleche als auch Draht gewalzt; letzterer 
wird in der Hauptsache zu Drahtstiften verarbeitet. 
Der Antrieb dieses Werkes erfolgt teils durch Wasser
kraft, teils elektrisch. Das erforderliche Material 
wird in zwei Martinöfen von 15 und 10 t  Einsatz 
hergestellt. D ie Arbeiterzahl wird zu 800, die Jahres
leistung zu 24 300 t angegeben.

In A v ig l ia n a  selbst befindet sich ein Röhren
werk, T u b if ic io  d i A v ig l ia n a ,  das jährlich 
2000 t  geschweißte Rühren herstellt und 120 Mann 
dabei beschäftigt.

In P o n t  S t. M a r tin  (Val d ’Aosta) liegt ein 
W erk der später noch zu nennenden Firma 
F e r n e r e  d i U d in e  e P o n t  S t. M a r t in , dessen 
verschiedene Walzwerke eine Jahresleistung von 
5000 t besitzen. Die Maximalleistungsfähigkeit des 

ganzen Werkes wird zu 7000 t angegeben. 
Auf einige ähnliche obcritalienische Werke 
kann Raummangels wegen hier nicht näher
eingegangen werden.

Die Jahresleistung beträgt
Abbildung

Verteilung der Eiscn- 

und  Stfildwerke Italions.

und die geographische Lage der italienischen Hoch
öfen, Eisen- und Stahlwerke.

B eschreibung einzelner W erke.

Bei der nunmehr folgenden Beschreibung der 
einzelnen Werke haben wir uns in der Hauptsache 
auf die beiden Vorträge von L. D o m p 6 und F.
S. P u c c i ,  die uns sowohl in italienischer als auch 
in englischer Sprache Vorlagen, gestützt.

Ln nördlichen Teile Italiens, und zwar in 
P ie m o n t , ist zunächst zu nennen die Firma 
F e r r ie r e  P ie m o n t e s i  in T u r in .  Sie besitzt
zwei Werke: eines in Turin selbst, das andere in 
Buttigliera Alta bei Avigliana, westlich von Turin. 
Die erstgenannte Anlage wurde 1907 gegründet und 
beschäftigt 400 Mann; sie besitzt je einen saufen 
und basischen Martinofen von 12 t Einsatz und 
liefert: Stahlblöcke, Bleche, Profileisen sowie Träger.

* St. u. E. 1911, 14. Sept., S. 1523.
** St. u. E . 1911, 13. Ju li, S. 11G3.

In V c n e t ie n  liegt u .a .  d a s E i s e n -  
w e r k U d i n e  der bereits genannten 
F e r r ie r e  d i U d in e  e P o n t  S t. M a rtin , 
das ein Stahl- und Walzwerk umfaßt und 
Träger, Stab- und Handelseisen herstellt. 
Das Stahlwerk enthält zwei basisch zu
gestellte 20-t-0efen, die steirisches Roh
eisen und Schrott bzw. bosnische Erze 
verarbeiten.
20 000 t.

Li der L o m b a r d e i erwähnen wir zu
nächst das Mailänder Gußstahlwerk F o n - 
d e r ia M i la n e s e  d i A c c ia io ,  das gegen
wärtig wohl das bedeutendste Werk seiner 
Art in Italien ist. Es bedeckt eine Fläche 
von 62 000 qm, besitzt vier Stassano-Oefen 

und'drei Robert-Konverter von je 1 1 Einsatz sowie 
zwei basische Martinöfen von je 5 t Inhalt; es ist auch 
sonst ganz modern eingerichtet. Ein chemisches und 
metallographiscb.es Laboratorium vervollständigen 
die ganze Anlage, die rd. 1000 Leute beschäftigt.

Lr Mailand selbst ist die F e r r ie r a  M ilan o  
m it zwei Walzenstraßen und einer Jahresleistung 
von 20 000 bis 22 000 t Trägern, Profileisen u. dgl. 
In einer besonderen Abteilung werden jährlich etwa 
3500 t geschweißte Rohre aller Art hergestellt.

In S e s t o  S. G io v a n n i bei Mailand befindet sich 
ein Werk der Firma A c c ia ie r ie  e F e r r ie r e  L om 
b a rd e . Das ganz modern eingerichtete Stahlwerk 
enthält zwei basische Martinöfen von je 3 0 1 Inhalt. 
Der Einsatz bestellt aus 60 bis 70%  Schrott und 
30 bis 40%  Roheisen von Elba und Piombino. 
Das Walzwerk liefert Profileisen aller Art. Zwei 
andere Werke derselben Gesellschaft liegen in V o -  
b a r n o  (Brescia) und D o n g o  (Como). An Walz- 
produkten verschiedener Art können jährlich 4 5 0 0 0 1
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geliefert werden. Gleichfalls in S e s t o  S. G io v a n n i  
gelegen ist das L a m in a t o io  N a z io n a le ,  ein Stab- 
cisen-Walzwerk, das Blöcke von 150 bis 160 kg Ge
wicht auf Knüppel verwalzt, aus denen Walzdraht 
hergestellt wird. D ie Jahresleistung beträgt 16 0 0 0 1 . 
Zu erwähnen ist noch eine ähnliche Anlage der 
S o c ie tä  d e l  L a m in a t o io  d i M a la v e d o  in R o -  
g o red o  bei Mailand, die im Jahre etw a 22 000 bis 
24 000 t Walzdraht liefert, außerdem aber auch 
Fein- und Grobbleche herstellt. D ie erforderlichen 
Blöcke liefert das eigene Stahlwerk mit zwei bzw. 
drei Martinöfen.

In der Provinz B e r g a m o  liegen die Werke der 
S o c ic tä  M e ta l lu r g ic a  F r a n c h i - G r if f in  in 
B resc ia . Dieselben stellen Hartgußwalzen, Kokillen 
und Eisenbahnwagenräder her. Die Firma besitzt 
auch ehren eigenen Holzkohlcnhochofen nebst Gießerei 
in G r a v a z z o ,  woselbst Gußwaren erster Schmel
zung angofertigt werden. Der Hochofen hat nur 
10,33 m Höhe und 8 1 Tagesleistung. Das zur Verhüt
tung gelangende Erz ist ein fast schwefel- und phos
phorfreier gerösteter Spat aus den eigenen Gruben. 
Die erforderliche Holzkohle wird aus Dalmatien  
bezogen; sie wird aus Eichenholz in Retorten her
gestellt.

In C a stro  befinden sich die Eisenwerke der 
Firma G io. A n d r e a  G r c g o r in i. Sie umfassen 
Hochöfen, Stahl- und Walzwerke sowie eine Geschoß- 
und Achsenfabrik. Das Hochofenwerk besteht aus 
zwei Holzkohlcnhochüfen von 10,50 und 9 m Höhe. 
Die Gebläsemaschinen liefern 100 cbm Wind in der 
Minute von 14 cm Quecksilbersäule. Der Antrieb 
erfolgt von einem 80pferdigen Peltonrad aus. Die 
Erze werden in der Nähe gewonnen, außerdem 
werden Puddelschlacken und W alzensinter m it 
verschmolzen. D ie Tagesleistung der Oefen beträgt 
10 bzw. 7 bis 8 t. Es wird sowohl sehr festes graues 
Roheisen (Bruchfestigkeit 30 kg/qm m ) m it 4 % 
Gesamtkohlenstoff, 1 bis 1,5 % Mangan, 1,5 % Si
lizium nebst Spuren von Schwefel und Phosphor 
als auch Spiegcleisen m it 5 bis 7 % Mangan, 3,5 bis 
4 % gebundenem Kohlenstoff, 1 % Silizium und 
Spuren von Schwefel und Phosphor hergestellt. 
Das Stahlwerk enthält drei Martinöfen, von denen 
zwei täglich je 30 t  Stahl liefern, während der 
dritte 15 t Tagesleistung besitzt, und einen Iijellin- 
Ofen für die Erzeugung von Sondcrstahl. Das er
forderliche Roheisen komm t aus Toscana, Spanien 
und Schweden. Das Walzwerk liefert Handels
eisen, Bleche und Profileisen verschiedener Art. 
Der Antrieb der drei Walzenstraßcn erfolgt unm ittel
bar durch Turbinen von 400, 350 und 200 PS. 
In der Geschoßgießerei dienen zwei Kupolöfen 
zum Umschmelzen des eigenen Holzkohlenroheisens. 
Neben gußeisernen Geschossen von 57 bis 305 mm  
Durchmesser werden auch Stahlgeschossc von 454 mm  
Durchmesser und darunter hergestellt. D ie Tages
erzeugung wird zu 5 bis 6 t  angegeben. In der 
Achsenfabrik stehen außer drei Hämmern von 10, 
3 und 2 t noch mehrere kleinere Hämmer m it

V III ..,

Preßluftantrieb. Die Werke beschäftigen insgesamt 
etw a 900 Mann.

An dieser Stelle hätten wir auch der S o c ie t ä  
T u bi M a n n es m a n n  in D a lm  in e  zu gedenken. 
D ie Anlage wurde im Jahre 1909 gegründet und ist die 
einzige ihrer Art in Italien. Der erforderliche Stahl 
wird zum Teil aus Deutschland bezogen, zum Teil 
aber auch, und zwar seit 1910, an Ort und Stelle in 
zwei Heroult-Elektrostahlöfcn aus einheimischem  
Schrott und 1,8 % Roheisen m it Zusatz von Ferro- 
silizium und Ferromangan hergestellt. Zum Wärmen 
der Blöcke dienen von der Firma Schmidt & Desgraz 
gebaute Wärmöfen m it mechanischer Beschickung. 
Auf die Beschreibung der Rohrfabrikation selbst soll 
an dieser Stelle nicht näher eingegangen werden. Die 
Jahresleistung des Werkes wird zu 15 000 bis 20 0 0 0 1 
angegeben. D ie Arbeiterzahl beträgt rd. 600.

Die A c c ia ie r ie  e F e r r ie r e  L o m b a r d e  in 
V o b a r n o  gehören zu den ältesten Eisenwerken der 
Lombardei. Sie wurden im Jahre 1868 in Betrieb 
gesetzt und liefern seither: Profileisen, Kleinbahn
schienen, geschweißte Röhren, Bolzen, Eisenbahn
m aterial u. dgl. mehr. Es sind vier Walzenstraßen 
und vier m it Braunkohlengas geheizte Wärmöfen 
vorhanden. Das modern eingerichtete Röhrenwerk 
liefert jährlich etwa 70 0 0 1 Röhren von 12 bis 150 mm  
W eite. Der Antrieb des ganzen Werkes geschieht 
durch Wasserkraft. D ie Zahl der beschäftigten Leute 
wird zu 750 Mann angegeben. Auf die sonst noch 
in der Provinz Bergamo befindlichen Walzwerke, 
Drahtzüge usw. kann hier nicht näher eingegangen 
werden. Dagegen sei noch erwähnt, daß die F e r r ie r e  
d i V o lt r i  neben ihrer bekannten Kalziumkarbid
fabrik in D a r fo  auch eine elektrische Anlage zur 
Herstellung von Ferrosilizium besitzt und ihre 
dortigen starken Wasserkräfte überdies zur elek
trischen Roheisen- und Stahlerzeugung verwerten 
will. Die bisherigen Versuche sind recht günstig  
ausgefallen. Man hat auch kürzlich ein Blechwalz
werk nebst Verzinnerei eingerichtet, das jährlich 
etwa 2000 t Weißblech liefert. Die Hauptwerke der 
Firma aber liegen, wie schon ihr Name besagt, in 
V o lt r i ,  in der Provinz L ig u r ie n ,  unmittelbar 
an der Meeresküste zwischen Genua und Savona. 
Das Stahlwerk ist m it drei basischen Martinöfen aus
gerüstet, von denen einer 20 t und zwei je 14 t E in
satz haben. Zwei Oefen sind dauernd im Betrieb, 
der dritte hingegen dient nur als Reserve. Das er
forderliche Gas wird von vier Morganschen Gas
erzeugern geliefert. D ie Oefen machen vier, und im  
N otfall auch fünf Hitzen in 24 Stunden. Der E in
satz besteht aus 25 % Roheisen von Elba, 65 % 
Schrott und 10 % eigenen Abfällen. Als Zustellungs
material für die Martinöfen, die m it elektrischen  
Beschickungsvorrichtungen versehen sind, dient ge
brannter Dolom it von Sestri. In der Hauptsache 
werden Walzblöcke und Sonderstahl für die eigene 
Federnfabrikation hergestellt. In einer unmittelbar 
an der Küste gelegenen kleinen Fabrik wird überdies 
Eisen paketiert, das in dem Walzwerk m it ver-

40



314 Stahl und Eisen. Italiens Eisenindustrie. 32. Jah rg . Nr. 8.

walzt wird. Das Walzwerk liefert: Handelseisen, 
Schienen und Bleche sowie Federstahl, der in der 
Federnfabrik auf Blattfedern, Spiralfedern usw. ver
arbeitet wird. Die Jahresleistung stellt sich auf 
36 000 t Flußeisen und Stahl, 10 000 t  Schweiß
eisen, 2!) 000 t  Walzmaterial aller Art, 1700 t  Federn 
und 1400 t Bolzen. Die Zahl der Arbeiter beläuft 
sich auf 1200 bis 1300 Mann.

Ein weiteres Walzwerk der Ferriere di Voltri 
liegt in O n e g l i a ,  an der Meeresküste gegen San 
Remo zu. Es beschäftigt 350 Arbeiter und liefert 
mit zwei elektrisch betriebenen Strecken jährlich 
30 000 t Bauwerksflußeisen. Derselben Firma gehört 
das Walzwerk zu R o s s i g l i o n e .

In L i g u r i e n  erwähnen wir zunächst die S o- 
c ie t ä  I t a l ia n a  Ctio. A n s a ld o  A r m str o n g  & Co. 
in C o r n ig lia n o . Siew urdcim  Jahre 1904 durch Ver
einigung der alten italienischen Ansaldo-Gesellschaft 
m it der englischen Firma Armstrong in Pozzuoli 
gebildet und 1907 in eine rein italienische Gesell
schaft umgewandelt. In ihrer jetzigen Gestalt umfaßt 
sie sechs Werke, nämlich: die Konstruktionswerk
stätten in Sampierdarena, die Schiffswerft in Scstri 
Ponente, die Reparaturwerkstätten im Hafen von 
Genua, die Delta-W erke, ferner eine Anlage für den 
Bau elektrischer Maschinen und endlich die S t a h l 
w e r k e  z u C o r n i g l i a n o .  Im folgenden wird nur 
von diesen die Rede sein. Die ganze Anlage bedeckt 
einen Flächenraum von rd. 40 000 qm. Das ältere, 
schon seit längerer Zeit bestehende Stahlwerk enthält 
zwei basische Siemens-Martinöfen, von denen stets 
nur einer in Betrieb ist, während der zweite in Reserve 
steht. Der Ofen m acht täglich fünf Chargen, wenn 
Stahlblöcke gegossen werden, und vier Chargen, 
wenn Stahlformguß hergestellt wird.

Das eben im Bau begriffene neue Stahlwerk 
bedeckt eine Fläche von 10 800 qm. Es enthält 
einen basischen Martinofen von 30 t Einsatz m it 
Lackncr-Gaserzeugern. Der Ofen wurde am 21. August 
v. J. in Betrieb gesetz t; er m acht täglich vier Chargen 
und erzeugt zunächst nur Blöcke für das Walz- und 
Preßwerk. Er ist m it einer elektrischen Beschickungs
vorrichtung versehen. Ein zweiter Ofen von 50 t 
Einsatz geht seiner Vollendung entgegen. Außerdem 
ist die Errichtung eines elektrischen 6-t-Ofens, System  
Girod, geplant. Derselbe soll Sonderstahl für Ge
schosse, Geschützteile und sehr dünnwandige Guß
stücke liefern. Nach Fertigstellung der neuen Anlage 
will man die Geschütze aus saurem Stahl, die Panzer
platten aber aus basischem Stahl herstellen und 
zwar nach dem Verfahren von M a r c e ll in Rive 
de Giers p r e s s e n  anstatt zu walzen. Das Härten  
der Panzerplatten soll nach dem Verfahren von G io -  
l i t t i  erfolgen. Zum Zwecke der oben angedeuteten  
Panzerplattcnerzeugung hat man bereits eine 6000-t- 
Presse aufgestellt, desgleichen drei Oefen, von denen 
zwei mit Gasfeuerung, der dritte aber m it direkter 
Kohlenfeuerung versehen ist. Ein 20-t-Hammer, 
eine Presse für Geschosse, elektrische Krane u. a. m. 
vervollständigen die neue Anlage, die nach ihrer

Vollendung die Firma in den Stand setzen wird, 
Panzerschiffe zu bauen und vollkommen kampffähig 
auszurüsten, da, wie bereits hervorgehoben wurde, 
in einer besonderen Abteilung auch Geschütze gebaut 
werden sollen. Später werden noch weitere Walzen
straßen, Pressen und Hämmer hinzukommen. Gegen
wärtig beträgt die Jahresleistung des Stahlwerks 
rd. 6000 t, wovon die Hälfte auf Lieferungen für die 
Marine und die Staatseisenbahnen, die andere Hälfte 
aber auf W alz- und Schmiedeblücke entfällt.

Die S o c ie t ä  L ig u r ia  M e ta l lu r g ie n  in S e s tr i  
P o n e n te  besitzt drei Werke, die alle nahe bei
einander liegen und durch eine Eisenbahn mitein
ander in Verbindung stehen. Es sind dies die Ferriera 
Centrale, die Chiaravagna- und die Multedo-Weike. 
Die Firma liefert in der Hauptsache Schiffbau
material. Das größte der eben genannten Werke 
ist die F e r r ie r a  C e n tr a le . Sie um faßt-ein Stahl
werk, eine Stahlgießerei, W alz- und Hammerwerke, 
eine Kesselschmiede und verschiedene mechanische 
Werkstätten. Das Stahlwerk enthält sechs basische 
Martinöfen, und zwar einen Ofen von 15 t, einen von 
12 t  und vier Oefen von 7 t. Fassungsraum. Die dazu
gehörigen Gaserzeuger sind nach drei verschiedenen 
Systemen gebaut: Pütter, Siemens und Duff. Die 
gesamte Leistungsfähigkeit der Stahlwerke beträgt 
55 000 t im Jahr. Neben dem eigenen. Martinstahl 
werden auch noch Bessemerblöcke von den Elba- 
Werken verwalzt. Gegenwärtig wird jeder Martin
ofen von einem hydraulischen Kran bedient, während 
zwei elektrische Laufkrane von 10 bzw. 4 0 1 Tragkraft 
zum Bewegen der Pfannen demnächst hinzukommen 
sollen. Das Beschicken der Oefen geschieht einst
weilen noch von Hand aus. In der Nähe des Stahl
werks befinden sich zwei Oefen zum Brennen des 
erforderlichen Dolom its. Das Walzwerk besteht aus 
fünf Walzenstraßen, von denen zwei Profileisen her
stellen, während auf den übrigen drei Strecken Bleche 
von verschiedener Größe und Dicke erzeugt werden.

Das Werk in C h ia r a v a g n a , dessen Schweiß
eisenerzeugung naturgemäß in beständiger Abnahme 
begriffen ist, lieferte im Jahre 1910 nur 3000 t, 
während seine Produktion zehn Jahre früher noch 
10  000 t betragen hatte. Es besitzt außer den ent
sprechenden Oefen und Hilfseinrichtungen eine Trio
straße m it drei Gerüsten zur Herstellung von m itt
leren Profilen und eine Walzenstraße für kleinere Pro
file. Die M u lte d o -W e r k e  endlich, die bisher meist 
Alteisen verarbeitet haben, werden augenblicklich 
m it einem elektrischen Ofen zur Fabrikation von 
Spezialstahl ausgerüstet und sollen unter Umständen  
wesentlich vergrößert werden. Gegenwärtig liefert 
diese Anlage in der Hauptsache Federn für Loko
motiven und für Eisenbahnwagen. D ie Gesamterzeu
gung aller drei Werke zusammengenommen beläuft 
sich auf 60 000 bis 80 000 t im Jahr. D ie Arbeiter
zahl bewegt sich zwischen 1300 und 1500 Mann. 
Die Gleislänge der normalspurigen Werksbahnen 
beträgt etw a 4 km, die der Schmalspurbahnen 
aber ungefähr 2 km. (Fortsetzung folgt.)
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Die neue Stahl- und Walzwerksanlage der Upson Nut Company 
in Cleveland.*

Die Upson N ut Company, die am Cuyahoga-Fluß 
schon längere Zeit einen der ältesten Hochöfen 

von Cleveland (Ohio) m it rd. 200 t täglicher Er
zeugung betreibt, beschloß, um das Rohmaterial für

ihre Muttern- und Schraubenfabriken selbst herzu
stellen, ein Stahlwerk und Walzwerksanlagen zu 
errichten, die am 14. April 1911 in Betrieb genom
men worden sind. _  - r

Das neue S iem en s-M a rtin -
S tah lw erk  (siehe den Gesamt
plan Abb. 1) enthält vier 65-t- 
Martinöfen und die Fundam ente 
für einen fünften. Das Gebäude 
ist 124 m lang und hat 39,5 m 
Spannweite, die durch eine M ittel
säulenreihe in zwei Teile von  
24,3 m  für die Ofenhalle und 
15,2 m für die Gießhalle zerfällt. 
Die Chargierbühne, die Gaserzeu- 
geranlagc und der Schrottplatz 
liegen auf einer oberen H ütten
sohle, die rd. 6 m  höher liegt als 
die Solde für die Walzwerke. 

*0 D ie Entfernung von Mitte zu
J  Mitte Ofen beträgt 21,85 m, die
|  Herdgröße ist 9,72 x  4,25 m,
o  die Außenabmessungen des Ofens

sind 18,5 x  4,86 m. D ie Gascin- 
trittsöffnung (ein Gaszug) ist 
760 mm CD, diejenige für die bei
den Luftzüge je 3040 x  685 mm. 
Es wird teilweise flüssiges Eisen  
eingesetzt, das vom  Hochofen, 
ohne Benutzung eines Mischers, 
in 40-t-W agen angefahren wird. 
Die Oefen werden m it natür
lichem Gas geheizt, doch sind 
11 Gaserzeuger vorgesehen, falls 
Mangel an natürlichem Gas ein- 
treten sollte. Die Luftkammern  
sind 6,7 m lang und 3,65 m 
breit, die Gaskammern 1,82 m  
breit. D ie Höhe der Kammern 
bis Unterkante Gewölbe beträgt 
6  m. Der Gießkran hat eine 
Tragfähigkeit von 1 2 5 1 und be
sitzt eine Hilfskatze von 20 t. 
Jedem Ofen steht noch ein ö-t- 
Schwenkkran zur Verfügung.

Der S c h r o t t p la t z  ist 183 m  
lang und 24,3 m breit. Das Aus- 
und Einladen des Schrotts ge 
Schicht durch einen 10-t-Kran  
m it Hebemagnet. D ie Verlänge
rung der Gießhalle bildet das 
T ie f o f e n -  und B lo c k w a lz 
w e r k s g e b ä u d e , woran sich der

* Vgl. The Iro n  Age 1911, 2. N ov ., 
S. 9C0 ff., u n d  The Iro n  T rade Re- 
vlflw 1 0 1 1 . 2. "Nov.. S. 777 ff.
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A bbildung 2. Feinelsenwalzwcrk.

Lagerplatz anschließt. Die Kranbahnen gehen in einer 
Höhe durch sämtliche Gebäude hindurch, so daß die 
ganze Kranbahnlänge 390 m beträgt. Die vier Tief
öfen sind erhöht gebaut, so daß die Kammern von  
allen Seiten frei liegen. Jeder Ofen faßt 22 Blöcke, 
445 x  480 nun [fl bei 1825 nun Länge. Das Block- 
walzwcrksgebäude ist 53 m lang und 16,1 m breit. 
Der Antrieb des Blockwalzwerks erfolgt durch eine 
Zweizylinder-Umkehrmaschine derM estaM achine Co. 
von 1170 mm Zylinderdurchmesser und 1525 mm 
Hub. Die Walzen haben 735 mm <j) und sind 1900 mm 
lang. Blöcke von oben angegebenen Abmessungen

Breite. Es ist eine halbkontinuierliche Morgau- 
Straße. D ie Knüppel (100 nun Q]) von 3,4 m  Länge 
werden zu 7/ li“ bis 2" Rund-, Flach- oder Quadrat
eisen heruntergewalzt. D ie größte Walzlänge beträgt 
90 m. Durch eine hydraulische Schere im Zuführungs- 
rollgang vom Ofen zur Straße werden die Knüppel 
auf Länge geteilt. Der Stab geht zuerst durch acht 
kontinuierliche Gerüste m it Walzen von 355 nun (J). 
Daneben liegt ein Walzenstrang von vier Gerüsten 
m it 290er Walzen und ein weiterer besonders an- 
getriebeuer Strang von zwei Gerüsten m it Walzen 
von 190 bzw. 216 mm ({). Der Antrieb der Straße

werden zu Knüppeln von 100 mm Q] ausgewalzt. 
Monatlich werden rd. 12 000 t erzeugt. Die Knüppel 
laufen einer elektrisch angetriebenen Schere zu und 
werden durch ein Transportband den Oefen des 
Feineisenwalzwerks zugefiihrt.
N Von Literesse ist die m e c h a n is c h e  S te m p e 
lu n g  der C h a r g e n z a h l auf die ausgewalzten 
Knüppel, durch eine Vorrichtung, die an den Walz- 
ständem  befestigt ist. Auf einer Welle, die hydrau
lisch gedreht werden kann, sitzt ein Hebelarm, 
der an seinem unteren Ende das auswechselbare 
Stempelrad trägt. Nach dem letzten Stich wird 
dieses Rad auf den Walzstab gedrückt und zeichnet 
jede 250 nun die Chargenzahl ein.

Das F e in e is e n w a lz w e r k  (Abb. 2) befindet 
sich in einem Gebäude von 182 m  Länge und 25,8 m

geschieht durch eine Tandem-Maschine von 812/1420 
Zylinderdurchmesser und 1525 mm Hub, die 3000 PS  
leistet.

D ie ersten acht Gerüste sind durch Zahnräder, 
die beiden Walzenstränge durch Riemen von dem 
132 t schweren Schwungrad von 6,7 m (J) ange
trieben. Die Jahreserzeugung soll 75 000 t betragen. 
Die K ra ftsta tio n  enthält eine Niederdruck-Dampf
turbine, die durch den Abdampf der Walzenzug
maschine angetrieben wird, und eine Hochdruck- 
Dampfturbine System Curtis. Jede erzeugt 750 KW  
Drehstrom von 440 Volt, der für die Antriebsmotoren 
der RoOgänge und der Krane zu Gleichstrom um
geformt wird. Alle Krane sowie die Chargiermaschinen 
sind von der Morgan Engineering Co., Alliance 
(Ohio), geliefert. u .  lllies.
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U m schau .
Die elek trische R eduk tion  von E isenerzen.

Anschließend an  den B ericht L ö f f l e r s  über die E r
gebnisse der E isenerzreduktion in dem Versuchswerke am 
Trollhättan* behandelt O t t o  F ric k ,* *  der den Noble- 
Ofenf in  Höroult, Chasta County, Kalifornien, gesehen 
und selbst einen elektrischenRolieiscnofen entworfen h a t, f f  
die E isenerzreduktion im  elektrischen Ofen von allge
meinen G esichtspunkten aus.

Of e n f o r m.  D er T rollhättan-O fen und  der Noblc- 
Ofen sind sich, tro tzdem  sie ganz unabhängig von ein
ander entstanden sind, in den wesentlichsten F unkten  
ganz ähnlich; beide haben den weiten Schm elzraum  
(Gestell), durch dessen D ach die E lektroden tre ten , beide 
haben einen Schachtaufsatz, aus R ast und  Schacht be
stehend. Der Schacht w ird n icht m ehr auf Säulen ge
stützt, sondern is t aufgehängt, wodurch der R aum  um 
den Ofen frei wird. Die Form  des Schachtes h a t  keinen 
Einfluß auf das V erhalten der Charge im  Schm elzraum ; 
die Beschickung b ildet im m er einen H aufen im Schmelz- 
raum m it einem Böschungswinkel von 35° gegen die 
Ebene; die U m änderung des Schachtes in  Kalifornien in 
einen solchen m it zylindrischem Profil h a t deshalb gar 
keinen E influß auf den Sehmelzgang gezeigt. E in Ver
gleich beider Oefen ergib t sich aus folgenden Zahlen.

TrollhUttan- Noble-
Ofeu Ofen

K ra f ta u fn a h m e ................... 2500 PS 2040 PS
ff • • • • • 1840 KW 1500 KW

Gesamtofenhöhe . . . . 13,7 m 8,3 m
Aeußerer Durchm esser des

Schmelzraumes . . . . 5,65 m 3,90 m
Aeußerer Durchm esser des

Schachtes ........................ 3.20 m 2,79 m
S e h a c h tra u m ........................ 25,5 cbm 7,9 cbm
Strahlungsfläche . . . . 189 qm 105,5 qm

Bei dem schwedischen Ofen h a t m an den Schacht
raum so bemessen, daß m an das V erhältnis des Volums 
der täglichen Beschickung zum  Schaehtraum  wie 1,55 zu 
1,00 w ählte (bei Holzkohlenöfen is t es 1,21— 1,91 zu 1). 
Nach Ansicht Fricks is t der schwedische Schacht zu groß, 
man kann, wie e rläu te rt wird, den Sehacht bei elektrischen 
Oefen 2,5 m al kleiner nehmen als beim gewöhnlichen 
Hochofen. D as zeigt der Noble-Ofenschacht, der sogar 
durch das zylindrische Profil noch weiter verkleinert 
wurde, und doch noch ausreichend groß war.

E le k t r i s c h e  E i n r i c h t u n g .  D er T rollhättan-O fen 
besitzt zwei einphasige T ransform atoren von je  1100 Kilo- 
Volt-Ampere, die auf der Prim ärscito  (Scottseho Schal
tung) m it einem Drehstrom system  von 10 000 Volt und 
25 Perioden verbunden sind. D er Noble-Ofen besitzt 
drei einphasige T ransform atoren von je 750 Kilo-Volt- 
Ainpere, die an  ein Dreiphasensystem  von 2200 Volt und 
00 Perioden angcschlossen sind. Es is t prak tisch  wichtig, 
eine R eguliervorrichtung zur Aenderung der Spannung 
auf der Sekundärseite zu besitzen; cs wurde näm lich am 
Noblo-Ofen gefunden, daß beim Ingangsetzen des Ofens 
mit ka lte r Holzkohle in der Charge m it der norm alen 
Spannung von 70 Volt kein S trom  durch die Charge zu 
bringen war. Strom  ging erst bei 100 Volt hindurch. 
Andernfalls m uß m an die erste Charge vorwärmen.

E le k t r o d e n  u n d  E r h i t z u n g s a r t .  D er T rollhättan- 
Ofen ist m it vier K ohlenclcktroden von 060 X 660 mm 
Querschnitt ausgerüstet, die nur wenig in  die Charge 
tauchen, weil sie sich „frei brennen“ sollen. D er Noble-

♦ St. u. E . 1911, 22. Ju n i, S. 1016. Vgl. auch St. u. E.
1911, 26. O kt., S. 1778 u. 21. Dez., S. 2105.

** MetaU. a. Chem. Eng. 1911, Dez., S. 631. 
t  St. u. E. 1910, 5. Okt., S. 1729.

f t  S t. u. E . 1911, 19. Ja n ., S. 117. D. R. P . 229 171.

Ofen h a t sechs G raphit-E lektroden von 216 mm D urch
messer, die soweit wie möglich in die Beschickung hinein
ragen, um  einen m öglichst gu ten  K o n tak t zwischen 
E lektroden und Erzm asse zu gewinnen; hier soll also 
gerado das Freibrennen verhindert werden. F rick  be
spricht dio Vorteile und Nachtoilo der beiden Methoden. 
Im  letzteren  Falle, wo der Ofen sozusagen als re iner 
W iderstandsofen arbeite t, m uß m an größere S trom 
stärken aufwendon, dio Spannung is t aber kleiner als 
bei freibrennenden E lektroden. Bei n icht freibrennenden 
E lektroden sind sehr lange E lektroden nötig ; nam entlich 
die weichen G raphit-E lektroden sind leicht dem Bruche 
ausgesetzt, z. B. bei plötzlichem  Niedergehen der Charge. 
Den D ruck der Beschickung gegen die E lektroden kann 
m an durch Verkleinerung des Neigungswinkels (35 0 auf 20 °) 
wesentlich verringern. Dio Verluste durch Induktion  
betragen beim schwedischen Ofen auf 1000 Amp 2,5 V olt 
bei einer Periodenzahl von 25, beim kalifornischen Ofen
2,8 V olt bei 60 Perioden, sie sind also im ersten  Fa lle  
doppelt so groß.

E l e k t r o d e n v e r b r a u c h .  Es werden nur die ä lteren  
Verbrauchszahlen vom schwedischen Ofen für dio n ich t 
aneinandergesetzten E lektroden angegeben. Vom kali
fornischen Ofen liegen wegen des häufigen Bruches keine 
genauen Zahlen über den wirklichen V erbrauch vor.

K o h l e n v e r b r a u c h .  Bei dem großen Versuche am  
T ro llhä ttan  wurden 418 kg  Holzkohle für dio Tonne 
Roheisen verbrauch t, während sich theoretisch bei den 
verschiedenen Beschickungen für die R eduktion 285,6 
bis 332,2 kg berechnen. Das Volum verhältnis von Kohlen
oxyd zu K ohlensäure war 2,57 bis 5,58. D er Kohlenvor- 
braucli würde heruntergehen,* wenn m an diese V erhält
niszahl verringern würde, was hauptsächlich durch  Ver
wendung gebrannten  K alkes geschehen miißto.

Der K r a f t v e r b r a u c h  schwankto bei dem großen 
schwedischen Versuche von 2149 bis 2710 K W st, betrug 
also im M ittel 2391 K W st; theoretisch berechnen sich 
1536,3 bis 2153,6 K W st, im M ittel 1721,4 K W st. Durch 
Verwendung gebrannten  K alkes und  trockner Holzkohle 
könnte  m an an  der theoretischen Zahl noch rund  208 K W st, 
an dem wirklichen Verbrauche im M ittel 294 K W st 
sparen. Der N utzeffekt des Ofens berechnete sich zu 71 % , 
während er u n ter den angegebenen Verhältnissen auf 
76,55%  gebracht werden könnte. Vom Noble-Ofen liegen 
keine genügend gestü tz ten  Zahlen über den K ra ft ver
brauch vor; nach A ngaben des L eiters sollen durch
schnittlich nur 1940 K W st verb rauch t werden.**

G a s z i r k u la t i o n .  Der Vorschlag der Gaszirkulation 
im elektrischen Hochofen stam m t von H a r m c t  1901. 
Der Zweck sollte ein doppelter sein: einm al K ühlung beim 
E in tr i tt  in den Ofen, anderseits U ebertragung der W ärm e 
aus dem Schm elzraum e in den Schacht. Beim Noble-Ofen 
findet keine Gaszirkulation s ta tt ,  weil die E lektroden 
dio Bildung von Lichtbögen vorhindern sollen. Im  schwe
dischen Ofen d ien t sie in  der H auptsache zur K ühlung. 
Dio B etrachtungen Fricks richten  sich darauf, durch 
erhöhte T em peratur im Schachte eine R eduktion  durch 
K o h l e n o x y d  zu erreichen.f

U m s e tz u n g .  D er schwedische Ofen war für eine 
Energieaufnahm e von 1840 K W  gebaut, er setzte  im 
D urchschnitt aber nur 1285 K W , also nur 7 0 %  um, was 
in  der H auptsache auf S törungen an  den Transform atoren

* Der K ohlenverbrauch is t bei späteren Versuchen 
bereits auf 336 kg heruntergegangen. D . Bef.

** Bei den neueren schwedischen Versuchen wurden 
nur 1736 K W st verbraucht. D . Bef.

t  Diese ist in den schwedischen Oefen bei den niedri
gen Schachttem peraturen  von höchstens 500° ausge
schlossen und wird auch bei anderen Oefen nur ve r
schwindend bleiben. D .  Bef.
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zurückzuführen war. In  einzelnen Perioden wurden 
aber 90%  der Energie um gesetzt, was auch dauernd zu 
erreichen sein m üßte.

S c h l u ß f o l g e r u n g e n .  Durch die Beseitigung der 
Feuchtigkeit in den zirkulierenden Gasen würden 139K W st, 
durch  Verwendung von gebranntem  K alk  92 K tVst, 
du rch  vorherige E rhitzung der Beschickung zur Beseiti
gung der Feuchtigkeit noch 62 K.Wst, im ganzen 293 K W st 
( =  12,15%) zu sparen sein; weitere Ersparnisse würden 
sich  durch Verringerung der Ofenabmessungen und durch 
volle B elastung des Ofens erzielen lassen. U nter A ußer
achtlassung der erhofften Ersparnisse durch die K ohlen
oxyd-R eduktion rechnet F rick  auf einen möglichen 
K raftverbrauch  von 1985 K W st und einen Kohlenauf
wand von 360 kg.* J3. Neum ann.

D ie M aterialbew egung im  E isenhüttenbetrieb .**

Sipl.-Qltg. H . W o lf  h a t aus Anlaß der Projektierung 
einer K raftzentrale für ein H üttenw erk  K raftverbrauchs
messungen an  verschiedenen Hebezeugen und T ransport
m itteln , die dem  M aterialdurchgang in einem H üttenw erk  
dienen, angestcllt und diese, auf die Tonne Formeisen 
berechnet, graphisch und tabellarisch zusammengestellt. 
In  der Schlußtabello sind dann u n ter Hinzufügung der 
anteiligen W erte fü r A m ortisation, Verzinsung, Löhne, 
Betriebs- und K raftverbrauchskosten die Gesam tkosten 
erm itte lt, m it denen eine Tonne Form eisen durch die 
T ransportanlagcn belastet wird.

Das der Untersuchung zugrunde gelegte W erk um 
fa ß t fünf Hochöfen m it einer Jahreserzeugung von 
365 000 t ,  entsprechend 320 000 t  R ohstahl, zwei Mischer 
zu 500 t, v ier K onverter zu 16 t  Ausbringen, Gießgruben, 
W iirmegruben, zwei Blockstraßen, eine schwere Fcrtig- 
straßo  sowie eine Reihe von Mittel- und Feineiscnwalz- 
werken.

Die U ntersuchung setzt ein an den Schrägaufzügen 
der Hochöfen ohne Berücksichtigung des Zubringens des 
Möllers und schließt ab m it dem fertigen, versandbereiten 
W alzgut der schweren Fertigstraße. N icht in die Be
trach tung  hineingezogen sind die T ransportm ittel zur 
Bewegung der in den B etrieben fallenden Nebenprodukte, 
wie Schlacken, Zuschläge, Schrottm engen usw. Zahlen- 
tafc l 1 g ib t einen Ucberbliek über die erm itte lten  E n d 
ergebnisse.

Auf die Tonne Form eisen berechnet, ergibt sich dem 
nach eine Belastung durch die T ransportm ittel von 3,84 M ,  
d ie  sich zusammensetzen aus

L öhnen........................................=  58 % =  2,22 JC
Besitzkosten  ................................... = 2 8 %  =  1,11 „
B e tr ie b sk o s te n ................................... =  7 %  =  0,20 ,,
K raftverbrauchskosten ...................... =  7 %  =  0,25 „

=  3,84 J l
Aus Zahlentafel 1 geh t ferner hervor, daß bis zum 

E in tr i tt  des Materials in die A djustage die Belastung eine 
ste tige  ist. Dio auf diesen W eg entfallenden T ransport
kosten betragen fü r 1 t  Form eisen =  1,49 J i  und be
stehen  aus

B e s itz k o s te n ........................................=  48 %  =  0,71 ,1C
L ö h n e n ................................................ =  31 %  =  0,47 ,,
B e tr ie b sk o s te n ................................... =  12 %  =  0,18 „
K ra f tv e rb ra u c h s k o s te n ..................=  9 %  =  0,13 „_ _ _  j 4£) ^

Bis hierher sind also dio Besitzkosten am größten. 
Von dem Augenblick an jedoch, wo das M aterial die Feuer
betriebe verläß t und nunm ehr als E inzelstück behandelt 
werden muß, bilden dio Löhne infolge R ichtung, Sor
tie rung , P rüfung und Abnahm e des Fertigfabrikates 
den H auptbclastungsfaktor. Aber auch Besitz- und

* Der T rollhättan-O fen h a t nach E inführung einiger 
Verbesserungen bereits dio Tonne Roheisen m it 1730 K W st 
und  m it 336 kg Holzkohle hergestellt. D . Ref.

** D issertation, Berlin 1911.
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Kraftverbrauchskosten schnellen in  die Höhe, verursacht 
durch ausgedehnte T ransportanlagcn, große A rbeits
flächen und Wege. Von den K osten  des gesam ten M aterial
durchgangs entfallen allein 2,37 J l  oder 62 %  auf Adjustage 
und Verladung.

Die vorliegende A bhandlung besteh t zur H auptsache 
in der E rm ittlung  des K raftbedarfes und W irkungs
grades der in der Sehlußtabello (s. Zahlentafcl 1) auf 
geführten Hebe- und  T ransportm ittel, während d ie übrigen 
Belastungsfaktoren, d ie der Verfasser nach Angaben 
verschiedener W erke zusam m engestcllt h a t, fast n u r in 
der Sehlußtabello zum A usdruck kommen. Sollen jedoch 
die Angaben einer solchen A rbeit, die nu r fü r die u n te r
suchte Anlage im besonderen Geltung haben, auch für 
andere B etriebe verw ertet werden können, so em pfiehlt 
cs sieh, auch die Zusamm ensetzung jener K osten  näher 
zu bezeichnen, da  die hierauf sich beziehenden V erhältnisse 
in jedem Betriebe andere sein werden. So erscheinen 
z. B. die fü r die Bedienung der fünf Schrägaufzügo —  
diese nach S. 10 der Quelle fü r sich b e trach te t —  ange
gebenen 45 M ann zu hoch gegriffen. Denn selbst bei Auf
zügen m it W agenkastenförderung dürfte  zur Bedienung 
eines Aufzuges 1 M ann/Schicht genügen, der zugleich 
von seinem Führerstand  aus die Gichtglockenwinden 
betätigt, so daß auf der G icht keine Bedienung erforderlich 
ist. Ganz besonders aber würde dies der Full sein bei dem 
Aufzugssystem fü r K übelbegichtung, das in der Zu
sammenstellungszeichnung der graphischen Darstellung 
zugrunde gelegt ist, während die U ntersuchungen sich 
auf Schrägaufzüge m it W agenkastenförderung erstreckten. 
Einschließlich der erforderlichen Schlosser, E lektriker 
usw. würden dann fü r fünf Aufzüge 15 M ann/Doppel
schicht genügen, wodurch sich die Löhne fü r Bedienung 
jo Tonno von 24,8 auf 8,3 Pf. ermäßigen würden.

Eine U ngenauigkeit in  der Ausrechnung des G esam t
belastungswertes lieg t darin , daß die fü r 1 1 Fertigerzeugnis 
ermittelten Zahlen m it denen für 1 t  S tahl im Stahlw erk 
und 1 t  Roheisen im  Hochofenwerk erm itte lten  Zahlen 
zusammengezählt u n d  dann die Summe als fü r 1 t  Form 
eisen geltend angegeben w ird, während richtiger u n ter 
Berücksichtigung des Abbrandes und  Abfalles im  W alz
werk die auf die Tonno Roheisen bzw. S tahl entfallenden 
Werte vor der Sum m ierung in  Beziehung zu jenen Kosten 
hätten gebracht werden müssen. F .  Lilge.

Ueber den E influß  von F rem dstoffen  au  E lek tro ly teisen  
und  se ine m agnetischen  E igenschaften .

A. H o l t z  te il t  in seiner Inaugural-D issertatiop* ein 
von Dr. F . F i s c h e r  aufgefundenes Verfahren m it, reinstes 
und wasserstoffarmes E lektrolyteisen zu erzeugen, das 
der H erstellung großer Blecho und sta rk er E isenplatten  
im praktischen Betriebe keine Schwierigkeiten mehr 
bietet. Es is t dies bei dem wachsenden Interesse für die 
Frage des E lcktrolyteisens zur H erstellung größerer 
Stücke, z. B. fü r den M otorenbau, von W ichtigkeit. —  
Die Bedingungen zur Erzielung eines solchen bestanden:
1. in der chemischen N a tu r des gelösten Eisensalzos;
2. in der A rt und Menge des zugesetzten Leitsalzcs;
3. in der R einheit des ganzen B ades;
4. in der Höhe der bei der Abscheidung herrschenden

T em pera tu r;
5. in der Größe der verw endeten Strom diehtc.

Als geeignetster E lek tro ly t erwies sich eine Lösung 
von: 450 g Eiscnchloriir m it 500 g entw ässertem  Chlor
kalzium in 750 g W asser u n ter geringem Salzsäurczusatz.

Diese Ferrosalzlösung befand sich in einem innen 
säurefest em aillierten gußeisernen Gefäß und  wurde u n ter 
möglichster Verm eidung einer Oxydation bzw. Aus
scheidung basischer Ferrisalze durch  ein  elektrisches 
W iderstandsband (das um  das Gefäß herumgowickelt war), 
auf 105 bis 110° C erw ärm t. D ie Anode aus gewöhnlichem 
Schmiedeisen w ar durch  eine Tonzelle von der übrigen 
Flüssigkeit getrenn t, um  das B ad n ich t durch Anoden-

* Friedrich-W ilhelm s-U niversität Berlin. 1911.

schlämm zu verunreinigen. Als K athoden dienten 0,1 mm 
starke, einseitig vernickelte Eisenbleche (150 X 120 mm),  
die in einer zyankalischen Arsentrioxydlösung m it einem 
H auch von Arsen elektrolytisch überzogen wurden, um  
die Bleche leich t loszulösen. Der Strom  w urde der s tä d ti
schen H auptle itung  m it 110 V entnom m en und auf 5 V 
um geform t. Die Spannung an  den Polklem m en betrug 
4 bis 5 V bei einer S trom stärke von etw a 20 Amp.

Die Analyse des bei einer Strom dichte von durch
schnittlich 13,5 Ainp auf das qdm  galvanisch gefällten 
Eisens ergab einen außerordentlichen R einheitsgrad, und 
zwar einen G ehalt an :

K ohlenstoff. . . von 0,024 %
M a n g a n ....................   0,008 ,,
Silizium . . . .  ,, 0,004 ,,
Phosphor. . . .  „  0,008 ,,
Schwefel . . . .  „  0,001 „
AVasserstoff . . „  Spuren

dem nach einen
Eisengehalt . . von 99,955%.*

Die Oberfläche des in  duk tile r Form  abgeschiedenen 
E isens war vollkom m en gleichmäßig und h a tte  ein m att 
silberartiges Aussehen. D urch Ausglühen im  Vakuum  
w urde es silberweiß und  erh ie lt eine noch größere m echa
nische AAreichhcit als das frisch niedergeschlagene M aterial.

Da bekanntlich  die physikalischen und besonders 
die m agnetischen Eigenschaften eines in so hohem Grade 
reinen E lektrolyteisens wesentlich von denen des ge
wöhnlichen Industrieeisens verschieden sind, ste llte  H oltz 
m it ungeglühtem  und ausgeglühtem  Eisen Berechnungen 
an  über die absoluten W erte  der Induk tion , K oerzitiv- 
k raft, Rem anenz und m axim ale Perm eabilität. Ferner 
untorsuchtc er die Veränderungen der chemischen und 
physikalischen Eigenschaften durch system atische Z u
führung bzw. AVegnabme der häufig im Eisen en thaltenen 
Verunreinigungen.

Das im  Heräusofen 2 S tunden bei 920° C im V akuum  
ausgeglühte Eisen zeigte eine äußerst geringe K oerzitiv
k ra ft und Remanenz. E s wurde also in m agnetischer 
Beziehung außerordentlich weich. N ach 24stündigem  
Glühen bei 920 bis 930° C t r a t  keine Verbesserung der 
m agnetischen Eigenschaften ein und nach weiterem 
lstü n d ig en  Ausglühen bei 1150° C im  V akuum  eine erheb
liche Verringerung der K oerzitivkraft und  der Remanenz 
sowie eine E rhöhung der Perm eabilität. D araus folgte, 
daß die m agnetische H ärte  des ausgeglühten Eisens u nab
hängig von der D auer des Ausglühens ist, daß sie aber 
m it steigender T em peratur abnim m t. Es wurde weiterhin 
nachgewiesen, daß geringe m echanische Beeinflussung 
des frisch ausgeglühten M aterials die m agnetischen Eigen
schaften verschlechtert.

V eränderungen der physikalischen und  chemischen 
E igenschaften wurden durch  Zufuhr folgender Elem ente 
herbeigeführt:

1. W asserstoff, m it elem entarem  AATasserstoffgas und
K athodenw asserstoff;

2. Sauerstoff, m it L u ft als O xydationsm ittel;
3. Schwefel, m it Schwefelwasserstoff;
4. Kohlenstoff, m it M ethan (verdünnt m it AArasserstoff);
5. Stickstoff, m it reinem  Ammoniakgas.

1. Bei der W asserstoffbehandlung zeigte ein im 
V akuum  ausgeglühtes E lektrolyteisen m it äußerst ge
ringer K oerzitivkraft u n d  Rem anenz bei hoher Perm ea
b ilitä t, praktisch  n icht die geringste V eränderung der 
m agnetischen Eigenschaften. E lem entares W asserstoffgas 
verhielt sich in  m agnotischer und  m echanischer Beziehung 
völlig indifferent dem Eisen gegenüber, und  nur bei katlio- 
dischcr B eladung w urde ungeglühtes Eisen m echanisch 
s ta rk , m agnetisch dagegen unm erklich verändert.

* Vgl. a. S t. u. E. 1909, 16. Ju n i, S. 919 ff. und  991: 
fDr.-^ng. A. M ü l l e r :  Ueber die D arstellung des E lektro
lyteisens, dessen Zusam m ensetzung und therm ische E igen
schaften.
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2. Die Behandlung m it Sauerstoff h a tte  eine eigen
artige Veränderung der magnetischen Hysteresis bis zum 
Verschwinden hervorgerufen. Die m agnetischen E igen
schaften  verschwinden vollständig, wenn das M aterial 
dem Oxyd Fe2 0 3 entspricht.

Das Anwachsen der K oerzitivkraft erfolgt bis u n 
m ittelbar vor den Sättigungsw ert Fe2 0 3, und beim E r
reichen dieses Punktes ist jeglicher M agnetismus ver
schwunden.

3. Der Einfluß von Schwefelwasserstoff zeigte, daß 
Schwefel weniger s ta rk  in magnetischer, ganz erheblich 
dagegen in mechanischer H insicht w irk t und stärkste  
Korrosion zur Folge hat. Es erwies sich auch die Tat- 
'aclie , daß der Schwefel in m agnetischer H insicht be
deutend schwächer auf die Güte des Eisens einw irkt als 
der Sauerstoff.

4. Die Beeinflussung des Eisens durch Kohlenstoff 
zeigte im K urvenblatt, daß das Sinken der Induktions
werte bei weitem schneller erfolgt als bei den entsprechen
den K urven für Sauerstoff und Schwefel. D er Kohlen
stoff beeinflußt das Eisen m agnetisch am  stärksten .

5. Stickstoff als freies Gas, auch in Form  von L uft
stickstoff, konnte n icht die geringste Aenderung der 
chemischen und m agnetischen Eigenschaften des Eisens 
herbeiführen. Anders, wenn es in s ta tu  nascendi zur 
W irkung kam.

Die Induktion  größter Feldstärke sink t m it steigen
dem Prozcntgehalt analog den Erscheinungen bei Sauer
stoff, Schwefel und  Kohlenstoff. Stickstoff steh t hin
sichtlich seiner magnetischen W irkung zwischen Sauer
stoff und Kohlenstoff und  be.einflußt das Eisen etwa 
ebenso wie K athodenwasserstoff, indem er dieses äußerst 
h a r t und spröde m acht.

2)t.=3l'0- A. Müller, Oberhausen.

Die m ögliche V erringerung  des K raftv e rb rau ch s 
In E lek trostah lö fen .

H e r i n g  geht bei einer U ntersuchung* über die 
obige Frage davon aus, daß  die neuere A rt der Anwendung 
des E lektrostahlofens zur Nachraffination eigentlich nur 
in einem W arm halten  der Charge, d. h. in einer mäßigen 
Energiezufuhr besteht, die gerade die W ärmeverluste 
durch A usstrahlung deckt. Aus Angaben über den Hiorth- 
Ofen berechnet sich ein S trahlungsverlust, der fü r 1 qm 
Badfläche (Seiten, Boden, Oberfläche) 13 KW , beim 
Röchling-Rodenhauser-Ofen 12,5 KW  beträg t. Ein 
2-t-Ofen letzteren  System s brauch t 80 KW , ein 5-t-Hiorth- 
Ofen 180 KW  zur Ausgleichung der Verluste. Hieraus 
berechnen sich folgende Zahlen, wobei angenommen ist, 
daß das M etallbad halbkugelige Form  h a t.

“ f '  : Durchmesser 

t  m KW

KW £. d. t

V i  0,66 13 26
1 0,84 20 20
2  1 ,0 2 32 16
5 1,43 60 1 2

10 1,74 95 9,5
15 2,06 124 8
30 2,60 200 6,6
50 3,08 278 5,5

Nach diesen Rechnungen wären beim B au von Oefcn 
durch bessere Form gebung noch wesentliche K rafterspar- 
nisso zu erzielen, denn der 5-t-H iorth-Ofen brauch t 36 KW, 
wo 12 K W  ausreichend wären, der 15-t-IIeroult-Ofon 
50 K W  a n s ta tt  8 KW . B .  Neum ann.

* Metall, and Chcm. Eng. 1911, Okt., S. 590/2.

A us Fachvereinen.
Centralverband Deutscher Industrieller.

In  der am  10. Februar d . . J . in Berlin abgehaltenen 
Versammlung der dem C entralverband D eutscher In 
dustrieller angeschlossenen K artelle  und Syndikate h ielt 
Dr. iur. E . S c h i e ß ,  Essen, Mitglied des Vorstandes 
des Rheinisch-W estfälischen Kohlensyndikats, einen sehr 
lichtvollen Vortrag über

V ereinbarungen im  Subm issionsw esen,

in dem er i m wesentlichen folgendes u n te r  lebhafter Zu
stim m ung der Versammlung ausführte:

Schon vor E inführung des Bürgerlichen Gesetzbuches 
h a t das Reichsgericht in einem Urteile vom 5. Ju li 1890 
(Entsch. B. 2S, S. 238 ff.) ausgesprochen, daß keines
wegs jede Beeinflussung der P roduktion  oder der Preis
bildung gegen die gu ten  S itten  verstoße. In  ähnlichem 
Sinne h a t das Oberste Landesgericht in  München, das 
höchste bayerische Gericht, in einem U rteil vom 7. April 
188S den Satz aufgestellt, daß  der Abschluß von Verein
barungen u n ter den Angehörigen eines Gewerbezweiges 
über die A rt und Weise des künftigen Betriebes ihres Ge
werbes als die Aufgabe eines jeden um sichtigen Geschäfts
mannes erscheine.

Mit der Einführung des Bürgerlichen Gesetzbuches, in 
dessen § 138 bestim m t ist, daß ein Rechtsgeschäft nichtig 
ist, das gegen die guten  S itten  verstößt, ist eine Aen
derung in der R echtsprechung n icht eingetreten. W enn 
diese Rechtsprechung auch zunächst n u r fü r die K artell- 
vcrcinigungen als solche im allgemeinen Bedeutung ha t, 
so b iete t sie doch auch die Grundlage für die Beurteilung 
der Frage nach der Gültigkeit einer Vereinbarung, welche 
für die Mitglieder eines Verbandes die Verpflichtung be
gründet, sich an öffentlichen Ausschreibungen fü r Liefe
rungen oder Verdingungen n ich t oder n u r im  Rahm en 
einer Verabredung zu beteiligen. E in  solches pactum  de 
non licitando ist nach der Entscheidung des Reichs

gerichts vom 11. Ju li 1904 (Entsch. B. 58, S. 393 ff.) 
n icht imm er und n icht grundsätzlich als verwerflich zu 
erachten, vielmehr soll letzteres n u r dann anzunehmen 
sein, wenn die besondere Beschaffenheit des Falles den 
V ertrag zu einem unsittlichen stem pelt.

In  einem Urteile vom 24. Novem ber 1903 (Entsch.
B. IS, S. 222 ff.), das in dem Sammelwerke der E n t
scheidungen des Reichsgerichts in Zivilsachen n icht ab- 
gcdruckt ist, wird der Fall behandelt, daß  zwei U nter
nehmer von einer öffentlichen Behörde aufgefordert 
worden waren, Preisangebote fü r die Verlegung einer 
K leinbahnstrecke vorzulegen, und beide Unternehm er 
vereinbart h a tten , in gegenseitigem E inverständnis vor
zugehen. Das Gericht ist auf Grund dieses Sachverhaltes 
zu dem Ergebnis gelangt, daß  der von dem Ausschreiber 
v eransta lte te  W ettbew erb den Zweck haben sollte, die 
B aubehörde gegenüber dem U nternehm er in  eine mög
lichst günstige Lage zu bringen, daß  aber die Unternehm er 
n icht gegen die guten  S itten  verstießen, wenn sie durch 
eine vorherige Verständigung über ihre Preisforderungen 
die ihnen ungünstige S ituation  für sich zu bessern suchten, 
daß sie weiter auch nicht verpflichtet waren, ihre Verein
barung dem Ausschreiber m itzuteilen, d a  Inh a lt, Zweck 
und Erfolg ihres Vertrages n icht eine Täuschung der Bau
behörde gewesen wäre. Zu einem ähnlichen Ergebnisse 
is t das Reichsgericht in einem in Seufferts Archiv, Band 63,
S. 350 abgedruckten Urteile vom 7. März 1908 gelangt, 
in  dem gesagt ist, daß  Vereinbarungen von Unternehm ern, 
welche dahin zielen, gemeinschaftlich eine angemessene 
Erhöhung der bei Submissionen üblich gewordenen 
niedrigen Preise zu erreichen, durch dio Festsetzung von 
Mindestgeboten m it der Abrede, daß  dio übrigen Teil
nehmer das M indestgebot überbieten, an sich n icht gegen 
dio guten  S itten  verstoße. Das Reichsgericht geht hier 
sogar so weit, auszusprechen, daß derartige Vereinbarungen 
Billigung verdienten vom S tandpunk t einer gesunden 
W irtschaftspolitik, und daß die Festsetzung von Mindest
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geboten m it der Abrede, daß die übrigen Teilnehm er das 
Mindestgebot überbieten müssen, zum selbstverständlichen 
Inhalte solcher Vereinbarungen gehöre. D er ausschreiben
den Behörde hleibt es nach der Darlegung des Reichs- 
Berichtes überlassen, die Offerten auf ihre Angemessen
heit zu prüfen, und wenn wirklich einmal ein Beam ter 
dieser Behörde irregeführt wird, so h a t er es seiner eigenen 
schuldhaften U nkenntnis der Verhältnisse zuzuschreiben.

Die Rechtsauffassung des höchsten Gerichtshofes 
haben sich nach und nach auch die Instanzgerichte zu 
eigen gem acht. Eingehend beschäftigt sich m it der Frage 
der Preiskonventionen hei der Submission z. B. ein Urteil 
des A m tsgerichts W ürzburg,* welches davon ausgeht, 
daß ein Preisabreden der U nternehm er bei Submissionen 
nicht nur Selbstschutz der U nternehm er bezwecken, 
sondern auch Schutz der Allgemeinheit gegenüber ge
wissenlosen Geschäftsleuten, die sich den Zuschlag sichern 
zum Nachteil der Besteller durch Schleuderpreise und 
minderwertige Arbeit, daß diese Preisabreden daher im 
allgemeinen n icht gegen die guten  S itten  verstoßen und 
auch dem Prinzip der Gewerbefreiheit n icht entgegen
stehen, die es jedem freiläßt, sich zur Schaffung besserer 
Erwerbsverhältnisse m it anderen zusammenzuschließen.

Im  allgemeinen sind also Vereinbarungen der U nter
nehmer über ihre Beteiligung an  Submissionen, ins
besondere Preisabreden, n icht zu beanstanden, da in ihnen 
an sich ein Verstoß gegen die gu ten  Sitten  n ich t zu e r
blicken, das Rechtsgeschäft daher gültig  ist. Es ist aber 
dabei zu beachten, daß die Abmachungen der U nter
nehmer, welche auf Erlangung günstiger Lieferungs
bedingungen hinzielen, n icht aus dem § 138 BGB. zu 
beanstanden sein dürfen. Im  wesentlichen ist es also 
Tatfrage, ob eine derartige Vereinbarung als ein Verstoß 
gegen die gu ten  S itten zu erachten  und dam it nichtig 
ist, oder nicht. Geht die Verabredung darauf hinaus, eine 
Täuschung des Ausschreibenden herbeizuführen, oder ist 
sie auch nur geeignet, ihn u n ter falschen Voraussetzungen 
zu einem Zuschläge zu bestimmen, so ist die N ichtigkeit 
des Rcchtsgeschiiftes begründet, und es tre ten  die Folgen 
ein, welche das Gesetz an  das Zustandekom m en eines 
nichtigen Rechtsgeschäftes knüpft.

In  einem Falle** h a t das Reichsgericht einen Verstoß 
gegen die guten  S itten in der Verabredung erblickt, 
nach der ein B auunternehm er m it seinen K onkurrenten 
vereinbart ha tte , daß er das M indestgebot, die übrigen 
frei gewählte höhere Gobote abgeben sollten, wogegen 
letzteren von ersterem  für den Fall der Uebertragung der 
Lieferung eine Entschädigungssum m e zugesichert wurde. 
Die Schlußfolgerung des Gerichtes beruh t hier auf der 
Erwägung, daß die Gebote der letzteren n icht ernstlich 
gem eint gewesen seien, und ersterer durch sein Verhalten 
den Ausschreibenden getäuscht habe. Es kom m t also 
wesentlich darauf an, daß die Vereinbarungen der an  einer 
Submission sich beteiligenden U nternehm er n icht eine 
Täuschung des Ausschreibers bezwecken dürfen.

Daraus folgt, daß die in dieser Weise kartellierten 
Unternehm er alles vermeiden müssen, was geeignet ist, 
das Vorhandensein eines freien W ettbewerbs vorzu- 
tüuschen. G ibt nun ein einziger von ihnen in einer Sub
mission ein Gebot ab, und werden die anderen für ihre 
Nichtbeteiligung von ihm entschädigt, so kann der Aus- 
sehreibende, der aus der ganzen Sachlage das Vorhanden
sein einer bestim m ten Abm achung ersehen muß, sich nicht 
getäuscht fühlen. Tatsächlich sind in einem solchen Falle 
nicht ernstlich gem einte Gebote überhaupt n icht ab 
gegeben worden. Ebensowenig wird einer Anfechtung 
unterliegen eine Vereinbarung, bei der Abgabe von Ge
boten bestim m te Mindestpreise einzuhalten und, wenn 
ein Abschluß gem acht ist, bestim m te Entschädigungs
sätze an diejenigen U nternehm er zu verteilen, welche den 
Zuschlag n icht erhalten haben, da  auch hier von einer 
Täuschung keine Rede sein kann.

* K artell-R undsch . 1910, N ovem berheft S. 8G0.
** K artell-R undsch . 1909, A prilheft S. 299.

F ü r die Teilnehm er der nach den Bestim m ungen des 
Bürgerlichen Gesetzbuches n icht anfechtbaren Ver
einigungen fü r die Submissionen ergeben sich aber u n ter 
U m ständen Schwierigkeiten anderer A rt, die s tra frech t
liche Verfolgung und rechtskräftige Verurteilung zu n icht 
unbedeutenden Geld- oder Freiheitsstrafen im Gefolge 
haben können.

F ü r die von öffentlichen Behörden oder Beam ten 
vorgenommenen Versteigerungen sind in einigen Landes
teilen noch strafrechtliche Vorschriften in K raft, die das 
Abhalten vom Bieten u n ter Strafe stellen. F ü r  Preußen, 
und  zwar auch fü r die neuen Provinzen, in denen dieses 
Strafgesetz ausdrücklich eingeführt ist, g ilt noch der 
§ 270 des Strafgesetzbuches fü r die Preußischen S taaten  
vom 14. April 1851, für das Großherzogtum  Hessen der 
A rtikel 38 des Hessischen Polizeistrafgesetzbuches vom
30. Oktober 1855/10. Oktober 1871 und fü r das Reichs
land der A rtikel 412 des Code penal vom Jah re  1810. 
W as die Bestim m ung des Preußischen Strafgesetzbuches 
anbelangt, so is t sie, wie das Reichsgericht in feststehender 
Rechtsprechung (Entsch. B. 18, S. 222) angenommen h a t, 
durch § 2 des Einführungsgesetzes zum Reichsstrafgesetz- 
buch n icht außer K ra ft gesetzt worden, tro tzdem  die 
gesetzgebenden Faktoren  des Reiches sich über die krim i
nelle V erantw ortlichkeit für den Abschluß von Verträgen, 
welche die B ietfreiheit beschränken, n icht haben einigen 
können, indem  sowohl der Norddeutsche Reichstag, als 
auch der Deutsche Reichstag es abgelehnt h a t, ein dem 
§ 270 des Preußischen Gesetzes entsprechendes S tra f
gesetz als n icht m ehr zeitgem äß in das R eichs-S traf
gesetzbuch aufzunehmen.

Auch über die Gültigkeit der beiden anderen analogen 
landesgesetzlichen Strafbestim m ungen besteht in  der 
Praxis der Gerichte kein Streit.

Um etwaigen Zweifeln zu begegnen, soll hier hervor
gehoben werden, daß, wenn in dem Preußischen S tra f
gesetze von den Versteigerungen „öffentlicher Behörden 
oder B eam ten“ die Rede ist, unbedenklich diese Begriffe 
nach dem herrschenden preußischen S taatsrechte  auszu
legen sind und daher die Kom m unalbehörden und Kom m u
nalbeam ten umfassen. F ü r eine Auslegung, daß der Ge
setzgeber nur staatliche Behörden und B eam te im  Auge 
gehabt ha t, feh lt jeder A nhaltspunkt.

Es en ts teh t nun im Hinblick auf das Fortbestehen 
des § 270 des Pr. StGB, die Frage, ob, wenn in einem 
Verbände absprachegem äß ein Mitglied durch  sein Ver
sprechen, einem anderen Mitgliede für das von diesem 
unterlassene M itbieten bei einer von einer öffentlichen 
Behörde veransta lte ten  Submission einen Vorteil zu ge
währen, dieses Mitglied vom B ieten abgehalten und d a 
durch sieh eines Vergehens gegen dieses Strafgesetz 
schuldig gem acht ha t, der V ertrag als nichtig  anzusehen 
ist. Die S treitfrage is t durch ein U rteil der vereinigten 
Zivilsenate des Reichsgerichts vom 17. März 1905 in 
verneinendem Sinne entschieden worden (Entsch. B. 60.
S. 273 ff.). Dieses Urteil is t insofern von großer B edeutung, 
als es auf einer Plenarentscheidung der vereinigten Zivil
senate beruh t und  gegenüber der vorher schwankenden 
Rechtsprechung bahnbrechend gew irkt ha t. Das Urteil 
geh t davon aus, daß  nach § 134 des B ürgerlichen Gesetz
buches n icht schlechthin jede gesetzlich verbotene oder 
m it Strafe bedrohte Handlung der zivilrechtlichen W irk
sam keit en tb eh rt, sondern daß diese Folge nur dann ein- 
t r i t t ,  wenn das R echtsgeschäft gegen ein gesetzliches 
Gebot verstößt und ferner, wenn sich n icht aus dem Gesetze 
ein anderes ergibt. Im  vorliegenden Falle vernein t das 
Urteil das Vorhandensein der ersten  Voraussetzung, indem 
es ausführt, die Strafvorschrift des § 270 rich te  sich n icht 
gegen das R echtsgeschäft selbst, das durch das Ver
sprechen von der einen und dessen Annahm e von der 
anderen Seite zustande komme, sondern nur gegen die 
ersterc der beiden W illenserklärungen, das Versprechen 
von Vorteilen, und indem es dabei zurüekgreift auf die 
Motive des Bürgerlichen Gesetzbuches, die als Regel 
hervorheben, daß in den Fällen, in denen bei einem Ver-
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trage das Verbot nu r den einen Teil treffe, der Vertrag 
selbst n icht ungültig sein solle. W eiter folgert das Urteil 
aus der Entstehungsgeschichte des § 270 des Preußischen 
Strafgesetzbuches, daß seine S trafandrohung keineswegs 
dem Rechtsgeschäfte als solchem gelten soll, d a  der P ara
graph eino ganz andere Tendenz verfolge, als die gegen 
M ißbrauche bei Subhastationen und Versteigerungen er
lassene Verordnung vom 14. Ju li 1797, an deren Stelle 
e r  getre ten  sei, und ohne sich m it der Absicht zu befassen, 
in der die Abhaltung vom Bieten erfolgt sei, nur sich gegen 
die Tätigkeit des einen Vertragsgonosscn richte.

So günstig die in dieser Plenarentscheidung nieder- 
gelegte Rechtsauffassung ist fü r dio Mitglieder eines 
Submissionskartellcs oder dio Beteiligten einer fü r eine 
Submission einer öffentlichen Behörde geschlossenen 
Vereinbarung, so ist dabei doch zu bedenken, daß Pülle 
e intreten können, in  denen die Beteiligten zivilrechtlich 
gebunden und gleichzeitig strafrechtlich h aftbar sind.

Die Schwierigkeit der Sachlage wird noch dadurch 
erhöht, daß  die R echtsprechung über dio Tatum stände, 
welche eine Verurteilung aus dem § 270 des Preußischen 
Strafgesetzbuches rechtfertigen, keine einheitliche ist, 
und daß sich in der Beurteilung der Tatbestandsm erkm alo 
eino abweichende Auffassung beim Reichsgerichte und beim 
K am m ergerichte findet. Denn während das Reichsgericht 
dio S trafbarkeit des A bhaltens vom Bieten bei Sub
missionen öffentlicher Behörden abhängig m acht von 
einer Einwirkung des einen auf dio Willensentscklioßung 
dos anderen, h a t das Kam m ergericht als höchster Ge
richtshof fü r landesrechtlicho preußische Strafsachen 
seit dem Jah re  190G die Auffassung* vertreten , daß allo 
Abmachungen der U nternehm er bei öffentlichen Liefe
rungen über die Innehaltung bestim m ter Minimalpreise 
bei öffentlichen Submissionen stra fbar seien. Das K am m er
gericht verlangt also im Gegensätze zum  Reichsgerichte 
für die S trafbarkeit n icht den Nachweis, daß auf den 
Willen eines der Beteiligten eingewirkt worden ist, sondern 
verurteilt, gleichviel ob nur ein Beteiligter den übrigen 
oder alle gemeinschaftlich sich Vorteilo zugesichert 
haben und gleichviel, in welcher Weise die Beteiligten den 
gegenseitigen W ettbewerb ausgeschlossen haben. Auch 
dann erblickt das Kam m ergericht den T atbestand des 
Vergehens gegen § 270 als gegeben, wenn der Personen
kreis der Unternehm er beschränkt und die Submission 
n icht öffentlich bekannt gem acht ist.

Die Rechtsprechung des Kam mergerichtes ist un ter 
Berücksichtigung der Entstehungsgeschichte und der 
Motive des Gesetzes im letzteren Punkte  rechtlich kaum  
zu beanstanden, sie is t sogar dann m it Freuden zu be
grüßen, wenn es m it ihrer Hilfe gelingt, unlautere Machen
schaften bei Submissionen auszuschalten. W enn das 
Kam mergericht so weit geht, auch in dem Falle schon 
eine im Sinne des § 270 strafbare  Handlung anzunehmen, 
wo jem and einen Vorteil fü r das Unterlassen des Mit- 
bietens verspricht, und der Em pfänger des Versprechens 
durch dasselbe sich abhalten  läß t, so fü h rt diese R echts
auffassung doch zu bedenklichen Folgen. Ganz abgesehen 
davon, daß es zweifelhaft ist, ob diese weitausgreifendo 
Auslegung der ra tio  legis entspricht, erg ib t sich auch aus 
ihr die das ganze Vcrkehrslcbcn schädigende Konsequenz, 
daß als stra fbar angesehen werden kann eine Verein
barung der einem Gewerbszwcigo angehörenden U nter
nehmer, in der sie sich verpflichten, bestim m te Preise 
n icht zu unterbieten, desgleichen die Zugehörigkeit zu 
einem derartigen Verbände und das R echt der Beteiligten, 
auf das Verlangen, von ihren M itbeteiligten n icht u n ter
boten zu werden, schließlich sogar eine Abm achung des 
Inhaltes, daß die Vertragsgenossen die einem von ihnen 
zugcschlagenen Lieferungen untereinander sich zuteilen 
und denjenigen entschädigen sollen, der bei dieser Ver
teilung unberücksichtigt bleibt.

W ird schon an und fü r sieh durch das Submissions
wesen und insbesondere die bedauerliche, imm er mehr 
um  sich greifende Gepflogenheit, m it Vorliebe dem 
Mindestfordernden den Zuschlag zu erteilen, ein Tiefstand 
der Preise bewirkt und die Sehleuderkonkurrenz begünstigt, 
so wird die Lage der U nternehm er imm er unerfreulicher, 
wenn die vorstehend geschilderte Rechtsprechung ihnen 
die Möglichkeit nim m t, sieh durch Selbsthilfe vor der 
Schleuderkonkurrenz zu schützen und eine angemessene 
Prcishaltung zu erreichen.

Bei dieser Sachlage is t es n icht verwunderlich, daß 
aus den Kreisen der Gewerbetreibenden allgemein der 
W unsch geäußert wird, entw eder die veralte te  Bestimmung 
des Strafgesetzbuches vom Jah re  1851 zeitgemäß um
zugestalten oder ganz aufzuheben. Die Handelskam mer 
in Düsseldorf h a t sich das Verdienst erworben, in einer 
Eingabe vom 11. Oktober 1909 bei dem Preußischen 
Justizm inistcr um  Veranlassung der Aufhebung des alten 
Strafgesetzes vorstellig zu werden. Die Eingabe weist 
darauf hin, daß die Regierung schon selbst die S traf
bestim m ung als unbequem  anerkannt und ih r im Hin
blick auf die neue Gesetzgebung und Rechtsprechung nur 
geringe praktische Bedeutung zugemessen habe. Der 
Justizm inister h a t auf die Vorstellung am 4. Mai 1910 
geantw ortet, daß die Aufhebung des § 270 n icht allgemein 
als unbedenklich oder erw ünscht angesehen, seine Auf
rechterhaltung bei der Reform des m ateriellen Strafrechtes 
sogar in n icht am tlichen Kreisen als geboten bezeichnet 
werde. Der M inister lehnt es ab, bei dem vorgeschrittenen 
Stande der Reform m it der Frage der Aenderung oder Auf
hebung des Paragraphen sieh zu befassen, s te llt dagegen 
in  Aussicht, das gesam te M aterial an das Reichsjustiz
a m t abzugeben.

Die Entscheidung liegt also je tz t bei der Behörde, 
welche m it der Ausarbeitung des Entw urfes des neuen 
Reiehsstrafgesetzbuchcs b e trau t ist. Zu hoffen ist, daß das- 
R eichsjustizam t dio Gesetzesbestimmung aus dem Jahre 
1851, welche sieh überlebt h a t, streicht, oder daß, wenn 
dieses n icht der Fall ist, die gesetzgebenden K örperschaften 
des Reiches die Abschaffung beschließen.

Tatsächlich m uß m an zu der Uebcrzeugung gelangen, 
daß eino strafrechtliche Bestimmung, welche die Freiheit 
des Bietens bei Submissionen beschränkt, sehr wohl ent
behrt werden kann. W eitaus dio m eisten Länder kennen 
derartige Bestim m ungen nicht.* N ur Ungarn besitzt eine 
dem alten  preußischen Strafgesetze entsprechende Ge
setzesvorschrift, desgleichen Frankreich in dem schon 
oben erw ähnten A rtikel 412 Code penal, der aber klarer 
als das Preußische Gesotz erkennen läß t, daß offenbar n u r 
derjenige sich nach Auffassung dos Gesetzgebers stra fbar 
m acht, welcher auf den W illen des anderen bestimmend 
einwirkt. Belgien h a t einen Teil des A rtikels 412 außer 
K ra ft gesetzt und verfolgt strafrechtlich  nur noch den
jenigen, welcher den Mitbewerb eines anderen durch 
Gewalt oder Drohung verhindert hat.

F ü r unser modernes W irtschaftsleben in  Deutschland 
würde auch der Fortfa ll der dio F reiheit beim Bieten in 
Submissionen hemm enden Sonderbestim m ungen segens
reiche W irkungen bringen. Freilich darf die Freiheit beim 
Bieten durch unlautere M ittel ebensowenig verküm m ert 
werden, wie die F reiheit desjenigen, der dio Ausschreibung 
veranlaßt. M ittel zum Einschreiten gegen derartige Aus
wüchse g ib t aber in genügendem Maße an  die H and das- 
Gesetz gegen den unlauteren W ettbewerb in seiner neuen 
Fassung vom 7. Ju n i 1909. Die in § 1 an  der Spitze 
des Gesetzes stehende Generalklausel gew ährt dem 
sie verständnisvoll auslcgcndcn R ich ter die M acht, 
gegen allo Uebergriffe und Ausschreitungen vorzugehen 
und M aßnahmen fü r sittlich  verwerflich zu erklären, 
welche in früheren Zeiten der Rechtsentw icklung ge
duldet wurden.

* K artell-R undsch. 1909, Ju li, S. 595. * K artell-R undsch. 1909, Ju liheft.
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Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen.*

12. Februar 1912.
Kl. 4 c, M 45 047. Verfahren zum Anzeigen eines 

bestim m ten Volumens bzw. der Ström ungsgeschwindig
keit ström ender Gase. Felix Meyer, Aachen, K urbrunnen
straße 22.

Kl. 7 b , L  31138. V orrichtung zum Falzen von 
Rohren und anderen Hohlkörpern m it feststehendem  
Dorn und  sich hin und  her bewegenden Arbeitswalzen. 
Emil Lange, Cassel, R othenditm olderstr. 21.

Kl. 10 a, H  52 394. A ntriebsvorrichtung für die 
Druckstange an K oksausdrüekm aschincn, den Schwengel 
von Beschickungsvorrichtungen u. dgl. m it aufwind- 
baren Zugorganen (Seile, K e tten  usw.) und wechselweise 
im entgegengesetzten Sinne angetriebenen Trommeln. 
K urt Huessener, London E. C.

Kl. 18 b, V 61 803. K ippvorrichtung für m etallur
gische Gefäße, insbesondere für Roheisenmischer. Berlin- 
Anhaltisehe M aschinenbau-Akt.-Ges., Abt. Köln-Baycn- 
thal, Köln-Bayenthal.

Kl. 18 b, H  52 079. B etriebsverfahren fü r um  eine 
senkrechte Achse ro tierende Herdflam möfen zur E r
zeugung einer vorteilhaften Oberflächengestaltung des 
Stahlbades m ittels Sehleuderwirkung. H ans Christian 
Hansen, C lm rlottenburg, B am bcrgerstr. 3.

Kl. 18 b, IC 46 091. V erfahren zur H erstellung 
eines d ichte Güsse liefernden Roheisens durch  Mischen 
von flüssigem R oheisen m it S ta h l; Zus. z. P a t. 179 739. 
Carl H enning, M annheim , E lisabe thstraße  4.

Kl. 21 h, N  12 401. Verfahren zur Stabilisierung 
der Flamm enbogen bei elektrischen Oefen m ittels dem 
Bogen vorgeschalteter Induktionsspulen. Le Nitrogöne, 
Sociötö Anonyme, Genf, Schweiz.

Kl. 21 h, S. 33 708. K ohlenelektrode für elektrische 
Oefen. The Shawinigan Carbide Co., L im ited, M ontreal, 
Canada.

Kl. 2 1 h , St. 10 818. Hydraulische A ntriebsvorrich
tung fü r die E lektroden elektrischer Oefen. Ernesto 
Stassano, Turin.

Kl. 31 c, K  48 520. V orrichtung zur H erstellung 
von K ernen beliebigen Q uerschnittes fü r Metall- und 
Eisengießerei nach P aten tanm . IC. 47 171; Zus. z. Anm. 
K 47 171. W ilhelm K urze, N eustad t a. Rübenberge 
l>. Hannover.

Kl. 35 b, B 65 427. V orrichtung zum Schwenken 
großer, auf Schienen laufender Hebezeuge, T ransport
mittel oder dgl. F ritz  B urkhard t, H örde i. W.

Kl. 35 b, IC 47 980. Fahrw erk  für Laufkatzen. Fried. 
Krupp, Akt.-Ges., Essen-Rulir.

Kl. 35 c, G 33 324. Hebezeug m it um schaltbarem  
Vorgelege. O tto Gchricke, Lcipzig-Lindenau, Frank- 
furterstr. 41.

Kl. 40 a, G 35 632. R äum m aschine für metallurgische 
Oefen. Em il G ottlieb, F ran k fu rt a. M., Zeil 114.

Kl. 40 a, J  13 530. Verfahren zur Gewinnung von 
Manganmetall m ittels kohlenstoffhaltiger R eduktions
mittel. Isabellen-H ütte, G. m. b. H ., Dillenburg, Hessen- 
Nassau.

15. Februar 1912.
Kl. 1 b, M 40 078. E lektrom agnetischer W alzen

scheider, bei welchem eine W alze sich zwischen zwei 
Hagnetpolen dreht. M aschinenbau-Anstalt H um boldt, 
Köln-Kalk.

Kl. 7 b, A 19 995. Verfahren zum Zuspitzen des 
Drahtanfanges zwecks Einziehens in das Zieheisen und

* Die Anm eldungen liegen von dem angegebenen 
Tage an während zweier M onate fü r jederm ann zur 
Einsicht und E insprucherhebung im P aten tam te  zu 
B e rlin  aus.

Schmelzbad zur Ausführung des Verfahrens. Allgemeine 
E lektrizitäts-G esellschaft, Berlin.

Kl. 10 a, S 29 518. Verfahren der Verwertung klein- 
stückiger holziger Fabrikationsabfälle  (Oeltrester, E rd 
nußschalen, Sägespänen usw.) durch Erzeugung einer H olz
kohlenmasse und gleichzeitige A usnutzung der Abgase für 
Heizzwecke. Societe Anonyme Huilerie & Savonnerie de 
L uriau, Salon (Bouclies-du-Rhone), F rankr.

Kl. 24 c, M 45 803. W ecliselkiappe für R egenerativ
öfen. Johannes Maerz, Breslau, K örnerstraßo 6/8.

IC1. 3 1 c , 0  7555. Quarzhaltige, m it Asbest und 
K lebstoff versetzte Anstriohmasse fü r Stahlgußform en. 
Heinrich Oelsohläger, Düsseldorf, Morsestr. 10.

Kl. 35 a, I i  52 153. L aufkatze für Schrägaufzüge 
bei Hochöfen u. dgl. Wilhelm Hilgers, Düsseldorf, L inden
straße 251.

IC1. 40 a, Sch 37 500. Verfahren zur E ntzinkung 
von zinkhaltigen Schlacken. Paul Schm idt & Desgraz,
G. m. b. H ., Hannover.

K l. 75 a, W 37 840. V erfahren und  V orrichtung 
zum  M odellieren von Schiffsschrauben. W ilhelm Wiese, 
W ilhelm shaven, H in ters traß e  42.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
12. Februar 1912.

Kl. 13 e, Nr. 496 318. A pparat zum Reinigen, Polieren 
von beschm utzten, verrußten, verrosteten, veraschten 
Stangen, Rohren. Adolf Sehlegel, München, K apuziner
straße 23.

Kl. 18 a, Nr. 496 180. Hochofengerüst. Deutsche 
M aschinenfabrik, A. G., Duisburg.

Kl. 18 a, Nr. 496 493. Anordnung eines besonderen 
Sam melschachtes fü r Gase bei Hochöfen. Friedrich 
Seifert, Leipzig-Schleußig, B lüm nerstr. 5.

Kl. 21 g, Nr. 496 592. L astm agnet m it Schutzhaube 
zum Auffangen von abstürzendem  M aterial. Deutsche 
M aschinenfabrik, A. G., Duisburg.

Kl. 24 e, Nr. 496 731. W indzuführungsleitung für den 
B etrieb von Druckluft-Schürlochyerschlüsscn bei Gas
erzeugern. „G aserzeugerbau“ , G. m. b. H ., Hannover.

Kl. 26 d, Nr. 496 474. A ufhängbare Gaswasch- und 
-Trockenvorrichtung, bei der das W aschen und Trocknen 
des Gases in demselben A pparat in getrenn ten  K am m ern 
sta ttfin d e t. Johann  Spang, Dillingen, Saar.

Kl. 26 d, Nr. 496 475. Aufstellbaro Gaswasch- und 
Trockenvorrichtung m it m ehreren leicht abnehm baren, 
übereinander angeordneten Kam m ern. Johann  Spang, 
Dillingen, Saar.

Kl. 26 d, Nr. 496 744. Gaswaseli- Ventilator. August 
Stolte, Sehnde b. Hannover.

Kl. 26 d, Nr. 496 745. Gaswasch-Ventilator m it 
doppelseitigem Gas- und W assereintritt. August Stolte, 
Selmdo b. Hannover.

K. 26 d, Nr. 496 746. Gaswaseh-Vcntilator m it ge
trenn tem  Gas- und W asserwege. August Stolte, Sehnde
b. H annover.

Kl. 31 b, Nr. 496 345. R üttelform m aschine. B ern
hard  Keller, Duisburg-Meidericli, Som m crstr. 75.

Kl. 31 b, Nr. 496 674. Form m aschine, deren Führungs
stangen und Preßhebel einen gemeinsamen D rehpunkt 
haben. Rudolf Geiger, Kirchhcim  u. Teck, W ürtt.

Kl. 31 b, Nr. 496 675. Form m aschino m it Bügcl- 
führung. Rudolf Geiger, K irchhcim  u. Teck, W ü rtt.

K l. 31 b, Nr. 496 676. Preßhebelgew icht an  Form 
m aschinen. Rudolf Geiger, K irchhcim  u. Teck, W ürtt.

Kl. 3 1c , Nr. 496 518. E ingußtrich ter fü r Form 
kasten  aus schweißbarem M aterial m it Anschweißbutzen 
an  der Anlagefläche. B rüder K örting  (M. & A. K örting)
G. m. b. H ., Berlin-Tempelhof.

Kl. 35 b, Nr. 495 969. L aufkran. E. W. K öster, 
F ra n k fu rt n. M., R oonstr. 4.
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Kl. 35 b, Nr. 496 429. Flacheisenbefestigung für 
Fahrschienenzwecke. Vereinigte Königs- & L aurahütte , 
Akt.-Ges. für Bergbau & H üttenbetrieb , Berlin.

Kl. 37 e. Nr. 496 702. Em aillierter Metall-Dachziegel. 
Josef Klimczak, Radebeul b. Dresden.

Kl. 42 1, Nr. 495 960. P rü fappara t zur Untersuchung 
der magnetischen Eigenschaften von Blechtafeln aus 
Eisen und Legierungen. E rik Petersen, B ism arckhütte, 0 . S.

Kl. 421, Nr. 496 473. A pparat zur Bestim m ung von 
Schwefel in Eisen und Stahl. Johann  Spang, Dillingen, 
Saar.

Kl. 47 f, Nr. 496 522. Verbindung schmiedeiserner 
R ohre für Hochdruckleitungen. Jakob  Giegel, Worms.

Kl. 47 f, Nr. 496 778. Anschlußstück fü r Rohrlei
tungen. Amme, Giesecke & Konegen, Akt.-Ges., B raun
schweig.

Kl. 49 b, Nr. 496 363. R otierende W alzenstraßen
schere. Wilhelm Hilgers, Düsseldorf, L indonstr. 251.

Deutsche Reichspatente.
K l. 18 a, Nr. 237 361, vom 3. April 1909. A d a lb e r t  

N a th  in  D i l l in g e n ,  S a a r . Beschickungsvorrichtung 
fü r Schachtöfen mit unmittelbarer E in füh rung  des M öller
gutes aus dem hängend geförderten Möllergefäß in  den 
Ofen unter Verwendung eines das Möllergefäß gasdicht 
umschließenden, auf der Ofengicht ortsfest angeordneten 
Gehäuses.

Die Erfindung bezieht sich auf Begichtungsvorrich
tungen, bei denen das Möllergefäß in ein auf der Ofengicht 

ortsfest angeordnetes Ge
häuse, das gasdicht gegen die 
A tm osphäre und gegen den 
Ofen verschlossen werden 
kann, eingeführt wird, und 
bezweckt, die N achteile zu 
vermeiden, die infolge der er
heblichen Bewegung des Möl- 
lcrgcfäßcs in senkrechter 
R ichtung beim Aus- und E in
fahren entstehen. Demgemäß 
wird das Möllergefäß a von 
der Seite her in das Gehäuse 
b  ein- und ausgefahren, nach
dem dessen Deckel c zur Seite 
gefahren worden ist. DieOeff- 
nung des Gehäuses b, durch 
die das Gefäß a cingefahren 
w ird, liegt schräg zur Ofen- 
achse, so daß das Gefäß ohne 
wesentliche Anhebung von 
der Seite eingeführt werden 

kann. Hierbei leg t sich die K übelstange d an den 
oberen Gehäuserand führend an. Der Deckel c wird 
zweckmäßig durch einen auf der Gicht befindlichen Motor 
oder, falls m an einen solchen vermeiden will, durch eine 
Hebevorrichtung, die durch den Hängewagen des Möller- 
gefäßes bei dessen Annäherung an  die G icht bzw. bei 
der A bfahrt be tä tig t wird, bewegt. Die Patentbeschrei
hung en thä lt verschiedene Ausführungsformen dieser 
E inrichtung.

K l. 21 h, Nr. 238 343, vom 21. April 1910. P l a n ia -  
w e r k e A k t . - G e s . f ü r K o h l c n f a b r ik a t io n i n R a t i b o r .  
Kohlenelektrode für verschiedene elektrische Zwecke, in s
besondere für elektrische Oefen.

Zur Vermeidung von M aterialverlusten wurde bisher 
der R est der alten Elektrode m it der neuen E lektrode 
durch Verbindungsstücke aus Kohle vereinigt. Diese 
Verbindungsstellen ergaben aber einen erheblichen 
Uebergangswiderstand. Um diesen möglichst auszu
gleichen, sollen der E rfindung gemäß die Verbindungs
stücke aus einem M aterial hergestellt werden, welches 
elektrisch besser leitend ist als die E lektrode selbst.

Als solches wird Kohle, welche G raphit oder Metall ent
hält, vorgeschlagen.

K l. 7 e, Nr. 237 780, vom 7. Ju li 1909. J a k o b  W ik- 
s c h t r ö m  in  D ü s s e ld o r f .  Verfahren zur Kopfbildung  
von Nägeln  und  Stiften aus Draht.

'-Das Verfahren r___ i
bezieht sich auf 
die K opfbildung 
von Nägeln und 
S tiften  aus D raht, 
bei deren H erstel
lung die bei der 

Spitzenbildung ¿
stehenbleibenden 

Teile m it zur K opf - 
bildung verwendet 
werden. Diese lap 
penförmigen Teile 
a werden zunächst 
durch zwei Preß- 
backen b zusam m engepreßt und dann durch einen Stempel 
e m it einem Gesenk d vor- und schließlich fertiggcstaucht.

K l. 18 a, Nr. 238 000, vom
26. Mai 1910. D e u ts c h e  
M a s c h in e n f a b r ik  A. G. in  
D u is b u r g .  Vorrichtung zur 
Aufhängung des Beschickungs
kübels für Schachtöfen o. dgl., 
bei welcher die Kübelstange in  
ein Tragorgan der Beschik- 
kungsvorrichtung eingehängt 
ist und das Tragorgan  auf 
dem ganzen Wege des B e 
schickungskübels oder einem  
Teile desselben gesperrt wird.

Die Tragstange a des K ü 
bels b endet in einen Bund c, 
der von einem gabelförmigen 
Tragorgan d getragen wird.
Ueber dieses Tragorgan kann 
eine Hülse e geschoben wer
den, die hierdurch die S tan 
ge a m it ihrem  Tragorgan
verriegelt. Diese Verriegelung w ird durch Senken des 
Kübeldcckels f  bewirkt.

K l. 24 e, N r. 238 276, vom 11. Februar 1910. R ic h a r d  
K ie tz e r  in  B e r l in .  Gaserzeuger zur Vergasung minder
wertigen, als freier H aufen  aufgeschichteten Brennstoffes.

Der für die Vergasung von m inderwertigem  Brenn
stoff, z. B. Koksasche, Schlammkohle, W aschberge, be

stim m te Gaserzeu
ger besteht aus einer 
m it Beschickungs- 
öffnurg  a  und Gas- 

abfülirungsrohr b 
versehenen H aube c, 
an  die sich unten 
ein m it Stochtiiren 
d und  Beschickungs- 
Öffnungen e ausge
rü ste te r M antel f an 
schließt. Zur rich

tigen Bemessung der Brennstoffhöhe sind H aube und 
M antel auf und ab bewegbar eingerichtet. Die Verbren
nungsluft t r i t t  an  die Oberfläche des Brennstoffhaufens 
heran. Im  Inneren  des Brennstoffkcgols is t ein auf und ab 
bewegbarer Hohlkegel g vorgesehen, durch den ebenfalls 
L uft zugeführt werden kann.

K l. l a ,  N r. 238 351, vom 7. März 1911. K a r l  
M ic h a e lis  in C ö ln - L in d e n th a l .  Rüttelsieb.

Das eigentliche Sieb is t in seinem Siebrahm en oder 
K asten  zwischen zwei Anschlägen frei verschiebbar gelagert.
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Infolgedessen fü h rt es in diesem am Ende einer jeden Be
wegung desselben eine selbständige Eigenbewegung bis 
gegen den einen der Anschläge aus, wodurch in den Sicb- 
öffnungensioh festgesetztcTeilodes Siebgutes gelöst werden.

K l. 24 e, N r. 238 597, vom 24. Februar 1911. C a rl 
D ic h m a n n  in  R ig a .  Schürlochanordnung fürGaserzeuger.

Die Schacht wand des Gaserzeugers is t durch eine Anzahl 
senkrechter Schlitze a, die gegen außen abgeschlossen sind,

fü r eine Schürvorrich- 
tung  b zugänglich, die 
sowohl in wagerechter 
als auch in senkrechter 
R ichtung beweglich 
ist. Durch kräftiges 

und fortgesetztes 
Stochen soll insbeson
dere bei sta rk  backen
der K ohle eine gleich
m äßig lockero Schüt
tung  im Gaserzeuger 
aufrecht gehalten und 
K lum pcnbildung ver

hindert werden. H ierdurch soll eine m öglichst vollständige 
Vergasung der K ohle erreicht werden, bevor der B renn
stoff in die Entgasungszonc gelangt, und  so alles w ert
volle D estillationsgas als solches gewonnen werden.

K l. 18 b, N r. 239 079, vom 24. April 1909. A lb e rt. 
E d w a rd s  G re e n e  in  C h ica g o . Verjähren zum  Pein igen  
von Metallen oder Metallegierungen durch gänzliches oder 
teilweises Entfernen eines oder mehrerer unerwünschter 
oxydierbarer Elemente.

Das zu reinigende Metall o. dgl. w ird in einem 
zweckmäßig elektrisch beheizten Ofen der E inw irkung 
eines Gasgemisches unterw orfen, welches ein oxydieren
des und  ein reduzierendes Gas en thä lt, z. B. Kohlen
dioxyd und Kohlenoxyd, und zwar in einem solchen Ver
hältnis, daß die Sauerstoffaffinität des oder der nus dem 
Metall o. dgl. zu entfernenden E lem ente größer ist als 
die Sauerstoffaffin ität des zu reinigenden Metallcs, so daß 
also das Gasgemisch oxydierend auf die zu entfernenden 
Elemente und n icht oxydierend auf das zu reinigende 
Metall w irkt. Die gewünschten Reaktionen werden 
hierbei noch durch E inhalten  der richtigen T em peratur 
and durch Erhöhen oder E rniedrigen des Gasdrucks im 
Ofen geregelt.

K l. 7 a , Nr. 2 3 9 1 8 8 , vom 21. Mai 1910. M a n n e s -  
m an n rö h re n -A V c rk o  in  D ü s s e ld o r f ,  llohldorn für 
Röhrenwalzwerke.

Die Rissebildung und das dadurch  verursachte baldige 
Unbrauchbarwerden von H ohldornen wird auf die un 
gleiche D ichte und dadurch ungleiche Ausdehnung des 
Dornes zurückgeführt. Die Außenseite des Dornes wird 
durch das Stauchen und Schmieden desselben, um den 
beim Gebrauch sich verlängernden D orn wieder auf 
richtige Länge und Durchm esser zu bringen, s ta rk  ver
dichtet, während sein Inneres weich bleibt. E s w ird deshalb 
vorgcschlagen, n icht nur die Außenseite, sondern auch 
das Innere des Dornes zu verdichten, z. B. durch Aus
walzen oder Schmieden desH ohldornes auf einem massiven 
Dorn.

K I. 1 8 a ,  Nr. 239 200, vom  5. Ju li 1910. D e u ts c h e  
M a s c h in e n f a b r ik  A. G. in  D u is b u rg .  Vorrichtung zum  
Lösen des Beschickungskübels von der Aufzugskatze bei 
Hochofenaufzügen.

Das Lösen des Beschickungskübels von der K atze 
erfolgt durch den Zubringerwagen für die Kübel. Dio 
zur Aufnahm e des K übels bestim m te P la ttfo rm  des Zu
bringerwagens is t zu diesem Zweck heb- und senkbar 
eingerichtet, so daß der Beschickungskübel in  seiner 
unteren Stellung durch H eben der P la ttfo rm  angehoben 
werden kann, wobei der H aken der Aufzugskatze aus der 
Oese der K übelstango h e rau stritt. Zubringerwagen m it

heb- und  senkbarer P la ttfo rm  sind a n  sieh bereits bekannt. 
Bei den bekannten  Zubringerwagen is t die Heb- und Senlc- 
barkeit aber nur gering und d ient ausschließlich dem A7er- 
wiegen des K übclinhalts.

K l. 18 b, N r. 239 204, vom 24. Dezember 1909. 
F r i e d r i c h  S e h n ö p f  in  D u is b u rg .  Vorrichtung zum  
stetigen Vor- oder Fertig frischen von flüssigem E ise n  in  
einer mit W inddüsen versehenen R inne.

Zum Frischen des Roheisens, welches hei a  zugeleitet 
w ird, d ien t eine im Boden u n d  in den Seiten wänden m q

AVinddüsen versehene R inne b. D as vor- oder fertigge
frischte Eisen v e rläß t die R inne durch c, während für die 
entstehende Schlacke ein zweiter Abstich d  vorgesehen 
ist. Der E rfindung gem äß is t die R inne um ihre Längs
achse kippbar. Infolgedessen kann sie jederzeit so gekippt 
werden, daß die AVindlöcher am Boden von dem Roheisen 
n icht b erührt werden, so daß also der ununterbrochen fort
laufende Arbeitsvorgang nötigenfalls jederzeit u n ter
brochen werden kann.

K l. 18 a, N r. 240 679, vom 28. Ja n u a r 1910. . F e l ix  
A d o lp h e  D a u b in e  in  M a id iö re s ,  F r a n k r e i c h .  Ver
fahren zum Trocknen der beim Hochofenbetrieb erforderlichen 
Luft mit H ille  von abwechselnd regeneriertem Chlorkalzium  
in  Stückenform.

Das in  Stiiekenform zum Trocknen der Gebläseluft 
verwendete Chlorkalzium wird ohne jede O rtsveränderung 
abwechselnd liydratisiert und dehydratisiert. Um dies 
zu ermöglichen, wird die H ydratisierung n icht bis zur 
A7erflüssigung des Kalzium chlorids getrieben, sondern 
unterbrochen, bevor es seine feste Form  verliert. Die E n t
wässerung des wasserhaltig gewordenen Trockenm ittels 
kann durch die Abhitze der AVinderhitzer bew irkt werden. 
Dem gem äß kann das Chlorkalzium einer A usführungs
form  der E rfindung zufolge auf dem Ziegelsteingestell des 
AVinderhitzers un tergebracht werden.

K l. 1 0 a , N r. 240 872, vom 9. Februar 1910. L o la n d  
L a f l in  S u m m e rs  in  C h i c a g o , ! 7. St. A. Verkokungs
verfahren.

M an h a t bereits vorgcschlagen, die beim A7erkoken 
aus der Kohle herausdestillierten kohlenwasserstoff- 
haltigen Gase u n ter Luftabschluß über den glühenden 
Koks zu leiten, um hierdurch infolge Zersetzung der Gase 
fein verte ilten  K ohlenstoff, der auf den Koks k itten d  
wirken sollte, zu erzeugen. Der E rfindung gemäß w erden 
die Destillationsgase durch den glühenden, sich w ährend 
der Verkokung durch die R etorte  bewegenden K oks 
quer zu seiner Bewegungsrichtung und senkrecht zur 
Heizfläche geführt. ■

K l. 10 a , N r. 240 873, vom 27. März 1910. L e la n d  
L a f l in  S u m m e rs  in  C h ic a g o , A7. St. A. Verfahren zur 
Herstellung von Koks, bei welchem kohlenstoffhaltiges 
M aterial ohne Zutritt von Luft und  Verbrennungsproduklen  
von außen erhitzt w ird und die in  den kälteren Teilen des 
Verkokungsgutes entwickelten oder von außen eingeleiteten 
kohlenwasserstoffhalligen Gase in  dem heißeren Te il zwecks 
Ablagerung von Kohlenstoff zersetzt werden.

Gemäß dieser E rfindung wird bei einem A7erfahren 
von der in  der P a ten tsch rift Nr. 240 872 beschriebenen 
A rt der A7erkokungsraum  nur von einer Seite her beheizt. 
Die kohlenstoffwasserhaltigen Gase werden senkrecht zur 
Heizfläche gegen die AVärmequelle hin durch  das A7er- 
kokungsgut geleitet.
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Statistisches.
O este rre ich -U n g arn s  A u ß en h an d e l im  J a h re  1911.

Einfuhr Ausfuhr
t t

E isenerze; Schwefolkicsabbriinde zur E isengew innung (392, 3 9 3 * ) ........................
M anganerze (3 9 5 ).............................................................................................................................
Chrom erze ( 3 9 9 ) .............................................................................................................................
S teinkohlen  (364) .........................................................................................................................
B raunkohlen , L ignito  ( 3 6 3 ) ......................................................................................................
K oks ( 3 6 5 ) ......................................................................................................................................
B rik e tts  (366) .  .........................................................................................................................
Roheisen (1209— 1 2 1 2 ) ................................................................................................................
B ruch- und  A lteisen, Eisenfcilspiinc usw. (1213, 1 2 1 4 ) ...............................................
W eißbiechabfällo zu r E n tz in n u n g  ( 1 2 1 5 ) ..........................................................................
L uppcncisen, R ohblöcke, B ram m en, P la tin en  usw. (1216— 1 2 1 9 ) .......................
Eisen u n d  S tah l in  S täben , geschm iedet, gew alzt oder gezogen (1220— 1224) .
Bleche, roh und  d ressiert (1225— 1234) ..........................................................................
Bleche, v e rzinn t, v e rzink t, verble it, v e rk upfert, vern ickelt usw. (1235— 1239) .
Bleche, lack iert usw. (1 2 4 0 ) ......................................................................................................
Bleche, gelocht, v e rtie ft, zugeschnitten  (1241— 1 2 4 3 ) ...................................................
D ra h t, roh (1244— 1246)...............................................................................................................
D ra h t, verzinn t, verzink t, verb le it, verkupfert, vernickelt, p la ttie rt, poliert, auch

g e h ä rte t (1247— 1 2 5 2 )...............................................................................................................
S tah lsand  ( 1 2 5 3 ) .................................................................................................................   • • •
W alzen aus n ich t schm iedbarem  Guß (1254— 1 2 5 5 ) ...................................................
R öhren  und R öhrenverb indungsstücke (1256— 1 2 6 9 ) ...................................................
E isenkonstruk tionen  ( 1 2 7 0 ) ......................................................................................................
Schienen (1281, 1282) .  ...........................................................................................................
E isenbahnschw ellen, Schienenstühlo usw. (1 2 8 3 ) .............................................................
E isenbahnachsen, -radeisen, -rädor, -radsätzo  (1284— 1 2 S 7 ) .....................................
Sonstiges E isenbahnm ateria l (1288, 1 2 8 9 ) ..........................................................................
Alle übrigen E isenw aren (1271— 1280, 1290— 1 4 1 6 ) ...................................................

E isen und  E isenw aren im  Ja h re  1911
M aschinen, A pparate  usw. aus Holz, E isen oder unedlen M etallen „  „  „

Insgesam t

Eisen und  E isenw aren im Ja h re  1910
M aschinen, A p p ara te  usw. aus Holz, Eisen oder uned len  M etallen „  ,, ,,

In sgesam t

514 243 145 767
78 790 588

2 217 70
1 1872  928 609 737

34 381 7 063 981
702 707 299 915

56 597 133 918
82 011 60 527
26 024 23 024

1950 1 961
3 600 2371

14 900 45 418
8 491 23 708
3 351 270

77 13
849 396

3 851 4  025

1 190 1 781
69 34

1 472 ■ 124
17 309 2 466
2 251 682

985 19 805
456 1 190
440 489
226 191

30 345 35 847

199 907 
114 895

224 328 
31 794

314 802

! ** 19S 432 
j ** 103 654

256 122

** 199 007 
** 29 719

** 302 086 * 228 726

Die R oheisenerzeugung  der V ereinigten S taa ten  im  J a h re  191 l . f

Dio Roheisenerzeugung der 
Vereinigten S taaten  betrug 
nach den E rm ittlungen der 
„Am erican Iron  and Steel 
Association“f f  im abgelaufe
nen Jah re  24 027 734 t  gegen 
27 740 424 t i m  Jah re  1910; 
die Abnahm e betrügt also 
3 712 690 t  oder über 13,3 %. 
ln  der ersten H älfte  des 

Berichtsjahres wurden 
11 853 668 t, in der zweiten 
H älfte  12 174 066 t  erzeugt.
Auf die einzelnen S taaten  
der Union verteilte sich die 
Roheisenerzeugung des Be
richtsjahres, verglichen m it 
den Jah ren  1909 und 1910, 
wie in  nebenstehender Zu
sam m enstellung angegeben.
Diese g ib t auch dio Zahl der 
am  31. Dezember 1911 in 
den Vereinigten S taaten  in 
und außer Betrieb befind
lichen Hochöfen an.

* Die in K lam m ern stehenden Ziffern bedeuten die Num m ern dos sta tistischen  W arenverzeichnisses.
** Endgültige Ziffer, 

t  Vgl. St. u. E. 1911, 16. Febr., S. 281/2. 
t t  1912, 1. Febr., S. 12/13; vgl. St. u. E. 1911, 15. Febr., S. 290.

Staaten

Hochöfen am 
31. Dez. 1911 Erzeugung von Roheisen 

(einschl. Spiegeleisen, Ferromangan,
im außer Ferrosilizium usw.) in Tonnen

Betriebe Betrieb 1911 1910 1909

M assachusetts , C onnecticu t 2 3 9 803 16 847 18 682
New Y o r k ............................ 13 10 1 587 760 1 969 422 1 761 414
New J e r s e y ............................ — 8 41 314 269 017 299 186
P en n sy lvan ien  ................... 91 73 9 963 743 11 452 080 11 093 525
M a r y la n d ................................. 2 3 259 909 331 433 291 446
V irg in ia ..................................... i 18 298 340 452 096 397 392
Georgia, T e x a s ................... — 8 1 219 14 961 20 489
A lh b a m a ................................. 22 27 1 739 842 1 970 173 1 791 835
W e s tv irg in ie n ........................ 3 1 296136 177 456 231 934
K en tu ck y  ............................ 2 6 96 725 102 117 87 753
Tennessee ............................ 8 11 329 842 403 930 339 1S7
O h i o .......................................... 44 31 5 395 275 5 844 146 5 640 370
J l i in o i s ...................................... 14 10 2 141 730 2 71S456 2 506 630
In d ia n a , M ichigan . . . . 15 10 1 1S2 555 1 270 105 979 718
W isconsin, M innesota . . 4 4 281 236 312 115 353 321
M issouri, Colorado, Oregon, 

W ashing ton , K alifo rn ien  . 4 6 402 304 435 470 388 S90
Z usam m en 231 235 24 027 734 27 740 424 26 208 199
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Abbildung 1. Schaubiid der Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten und Deutschlands.

Nach den heim Hochofenbetriebe verwendeten 
B r e n n s to f f e n  entfallen von der Roheisenmenge des 
Jahres 1911 auf Roheisen, m ittels bitum inöser Kohle 
und Koks erblasen, 23 511 350* (i. V. 20 678 106) t ,  m it 
A nthrazit oder A nthrazit und K oks erblasen, 233 248 
(659 467) t  —  davon nur m it A nthrazit erblasen 17 299 
(20 831) t  — , und auf Holzkohlcnroheisen 2S3 135 
(402 649) t.**

Legt m an den V e rw e n d u n g s z w e c k  fü r die E in
teilung nach Sorten zugrunde, so betrug die Erzeugung:

1911 1910 1909
an t  t  t

Bessemer-Roheisen . . 9  559 635 11 425 572 11 726 288 
Roheisen f. d. basische 

Verfahren (ohne
Holzkohlenroheisen). 8 656 349 9 229 962 8 382 229

Som it h a t die Erzeugung von Bessemerroheisen wäh
lend des Jah res 1911 gegenüber dem vorhergehenden 
Jahre  um 1 865 920 t  oder über 16,3 % , diejenige von 
basischem Roheisen um  573 612 t  oder m ehr als 6,2 %  
abgenommen. Die H erstellung von Spiegeleiscn und Ferro- 
mangan belief sich auf 187 672 (228 022) t. H iervon en t
fielen auf Spiegeleiscn 111 999 (155 504) t  und auf Ferro- 
m angan 75 674 (72 518) t.

E in Bild von der Entw icklung der Roheisenerzeugung 
der Vereinigten S taaten  seit dem Ju li 1907 g ib t das oben
stehende S c h a u b i ld  A bbildung 1, in das wir zum Ver
gleich die Linien fü r die Roheisenerzeugung D eutsch
lands und Luxem burgs eingezeichnet haben.

* Einschließlich einer kleinen Menge von Eisenlegie
rungen, erzeugt m ittels Koks im  elektrischen Ofen.

** F ü r 1910 einschließlich einer kleinen Menge von 
Roheisen und  fü r 1911 einschließlich kleiner Mengen 
Ferrolegierungen und Roheisen, erzeugt m ittels Holzkohle 
im elektrischen Ofen.

R o heisenerzeugung  in  den  V ereinigten S ta a te n .*

Uebcr die Leistungen der K oks- und A n th raz it
hochöfen de r V ereinigten S taaten  im J a n u a r  1912, 
verglichen m it dem vorhergehenden Monate, g ib t fol
gende Zusam m enstellung Aufschluß:

Jan. 1912 
t

Dez. 1911 
t

1. Gesam terzeugung . . . . 2 090 838 2 075 962
A rbeitstägliche Erzeugung 67 446 66 967

2. Anteil der Stahlwerksgesell-
s c h a f t e n ................................ 1 506 883 1 476 701
D aru n ter Ferrom angan und

S p ie g e le is e n .................. 22 984 21029
am 1. Febr. am 1. Jan.

1911 1911

3. Zahl der Hochöfen . . . 414 414
D avon im  Feuer . . . . 227 214

4. Leistungsfähigkeit der H och t t
öfen in  einem Tage . . . 72 241 68 724

Belgiens K ohlengew innung  im  Ja h re  1911.**

N ach den „A nnales des Mines de B elgique“  f  h a t 
sich die belgische S teinkohlenförderung w ährend des 
Jah res 1911 im  Vergleich zum Vorjahre folgenderm aßen 
g es ta lte t:

1911 1910
t  t

H e n n e g a u ........................  16 509 530 16 934 620
L ü t t i c h ............................. 5 810 450 6 167 590
N am ur u. L uxem burg . 805 160 825 020

Insgesam t 23 125 140 23 927 230

Provinz

* The Iro n  Age 1912. 8. Febr., S. 370/1.
** Vgl. S t. u. E . 1911, 9. März, S. 402. 
t  1911 Tome X V I, 4™e ]iv r., S. 1079; 1912 Tome 

X V II, 1. livr., S. 231.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Vom R oheisenm ark te . —  E n g la n d .  Aus Middles- 

brough w ird uns un ter dem 17. d. M. wie folgt berichtet: 
Den A rbeitern bei den Hochöfen hier und in  Schottland 
wird je tz t wegen des bevorstehenden Streikes der Berg
leute auf vierzehn Tage gekündigt. Die Aussichten auf 
Abwendung desselben verringern sich. Man befürchtet, 
daß schon Ende nächster Woche der B etrieb bei den S täh l
end anderen .Werken teilweise auf hört wegen Mangels 
an Kohlen. Das Geschäft leidet darun ter, da  die U nter
nehm ungslust stockt, dennoch schließen die Preise etw as 
höher als vorige Woche infolge der Besserung der politi
schen Lage. Die Abladungen über See wurden von dem 
Frost beeinträchtigt, sie sind indessen kaum  geringer 
als im Jan u a r und etw as größer als im Februar vorigen 
Jahres. Für sofortige Lieferung sind die W erte von
G. M. B. Nr. 3 sli 49/6 d f. d. ton, von H äm atit in gleichen 
Mengen Nr. 1, 2 und 3 sh 60/— bis sh 06/6 d, netto  Kasse, 
ab  W erk; hiesige W arrants Nr. 3 notieren sh 49/2%  d bis 
sh 49/3 d. Die W arrantsinger enthalten  je tz t 524 429 tons, 
darunter 493 525 tons Nr. 3 gegen 528 187 bzw. 496 194 tons 
Ende Januar.

E in  w ichtiger A bschnitt in der E n tw ick lung  des bel
gischen E isenm ark tes. —  Aus Brüssel wird uns u n ter 
dem 17. d. M. geschrieben: In der Entw icklung des 
belgischen E isenm arkts scheint je tz t, während die aus
ländischen M ärkte sich auch in jüngster Zeit noch durch 
eine besondere Festigkeit auszeichneten und selbst noch 
eine Reihe von Preiserhöhungen vornehmen konnten, 
ein Stillstand eingetreten zu sein, und die se it Beginn des 
Monats wahrzunehmende Verringerung der K auftätigkeit 
h a t am belgischen M arkte Ende dieser Woche zu den 
ersten P r e i s e r m ä ß ig u n g e n  geführt, die seit Endo des 
Monats Jun i, dem Beginn der bisherigen Aufwärts
bewegung, eingetreten sind. Die große Em pfindlichkeit 
des belgischen M arktes e rk lä rt sich dadurch; daß die Eisen
industrie in Belgien mehr als in anderen Ländern vom 
Ausfuhrm arkte abhängig ist und für über 75 %  ihrer 
Erzeugung den Absatz am  W eltm arkt suchen muß. Selbst 
ein leichtes Zurückgehen der Aufnahm efähigkeit des 
W eltm arktes spiegelt sich gewöhnlich in kürzester F rist 
in den belgischen Ausfuhrnotierungen wider, und die 
jetzigen, wenn auch geringen Preisrückgänge sind um so 
bemerkenswerter, weil sie e in traten , obgleich, wie es 
allgemein heißt, die Beschäftigung der meisten W erke 
gegenwärtig für mehrere M onate im voraus gesichert ist. 
Es erscheint daher angebracht, einen kleinen Rückblick 
über die vorjährige, bzw. bisherige Steigerung der Aus
fuhrpreise am belgischen E isenm arkt zu geben.

Aus der Linienführung des nebenstehenden S c h a u 
b ild e s  Abbildung 1 ist sehr deutlich die Aufbesserung 
der Preise in  den Monaten des Frühjahrsgeschäftes, März 
und April, ersichtlich, indessen kam die K auftätigkeit in 
Stabeisen gegen Endo des M onats März, in Blechen Ende 
des Monats April zum Stillstand, worauf die Verkaufssätze 
zur Ausfuhr heruntergingen und Ende Jun i ihren tiefsten 
S tand einnahmen. Zu Beginn des zweiten H albjahres 1911 
setzte, durch die beschränkte Deckung des F rüh jah rs
bedarfs erleichtert, eine entschiedene Besserung der 
K auftätigkeit ein, die sich in einem lebhaften Steigen 
der Ausfuhrpreise bem erkbar m achte, welche Bewegung 
selbst durch die im H erbst herrschende allgemeine poli
tische Unsicherheit n icht zum Stillstand kam. Die Aus
fuhrpreise stiegen —  der K urvenführung im Schaubilde 
liegen die Höchstpreise zugrunde —  von Beginn des 
Monats Ju li 1911 bis M itte Februar 1912 wie folgt: in 
Flußstabeisen von sh 89/6 d  bis sh 90/6 d  auf 108 bis 
109 sh, in Schweißstabeisen von 90 bis 91 sh auf 107 bis 
108 sh, in Grobblechen von 112 bis 113 auf 124 bis 126 sh 
und in Feinblechen von » /„" von 120 bis 122 sh auf 136 bis 
137 sh. Seit Beginn des laufenden Monats war bereits eine 
Abschwächung der überseeischen K auftätigkeit zu bemer

ken, und Ende dieser W oche erfuhren die belgischen Notie
rungen von Stabeisen und Blechen eine allgemeine Ab
schwächung um durchschnittlich 1 sh f. d. t. Obgleich 
m an n ich t der Meinung ist, daß bei dem starken Be
schäftigungsgrad der meisten Betriebe, der guten Ver
fassung der benachbarten E isenm ärkte und der gerade 
in letz ter Zeit am belgischen M arkte wahrnehm baren 
Verteuerung der Rohstoffe dieser Preisrückgang einen 
größeren Umfang annchm cn w ird, so wurden auf den 
dieswöchentlichen M ontanbörsen von Charleroi und 
Brüssel doch n icht besonders günstige N achrichten bezüg
lich der Verfassung einiger größerer Ueberseem ärktc ver
breitet. So wurde ein erhebliches Nachlassen der K auf
tä tig k eit J a p a n s  festgestellt und behauptet, daß der

shi/Zing

Abbildung 1. Schaubild der Ausfuhrpreise am belgischen 
Eisenmarkte seit Januar 1911.

dortige M arkt zurzeit m it Aufträgen übersättig t sei, 
da die jüngsten starken Bestellungen hauptsächlich 
Spekulationsabschlüsse gewesen wären, die den gegen
w ärtigen wirklichen Bedarf des Landes weit überstiegen. 
Vom in d is c h e n  M arkte wurde eine erheblich stärkere 
Z urückhaltung der Verbraucherschaft gem eldet, die an
scheinend schon von der beginnenden Abschwächung des 
belgischen M arktes u n terrich te t is t ;  die in dieser Woche 
den belgischen W erken von Indien gebotenen L im it
preise waren so niedrig, daß sie n icht angenommen 
werden konnten. Auch das Geschäft m it A m e r ik a ,  
dessen Anfragen in der ersten H älfte  des Monats Jan u ar 
noch recht bedeutend waren, scheint an  Um fang zu ver
lieren; von den in U nterhandlung stehenden Geschäften 
sind nu r sehr wenige b estä tig t worden. Die Geschäfts
tä tig k e it m it den  sonstigen Ucberseeländern und den 
europäischen Absatzgebieten bleibt indessen befriedigend, 
und cs herrscht die Ansicht vor, daß die Abschwächung, 
nam entlich wegen der zunehm enden Rohstoff Verteuerung 
und dom Steigen der sonstigen Unkosten, keinen besonders 
großen Umfang annehm en kann. Zum Schluß dieser Woche 
standen die Ausfuhrpreise für Flußstabeisen auf 107 bis 108, 
für Schweißstabeisen auf 106 bis 107, für flußeiserne 
Grobbleche auf 123 bis 125 und für Feinbleche auf 136
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bis 137 sh; die Preise für Bleche von */, und 3/n “ blieben 
mit 130 bis 132, bzw. 133 bis 135 sh vorläufig unver
ändert. Auch der Preis fü r Bandeisen behauptete  seinen 
bisherigen S tand  von 128 bis 130 s h ; die Inlandsnotierungen 
blieben bislang unverändert. Am R o h e is e n m a r k te  er
wartet man wegen des zunehm enden Abrufs und der kürz- 
lichen Preiserhöhungen für luxemburgisches Roheisen 
für dem nächst ein weiteres Anziehen der belgischen 
Notierungen, die sich gegenwärtig sehr fest auf 03 bis 
64 fr fü r Stahlfeineisen, 70 fr fiir Thomasroheisen und 
71 bis 72 fr für Gießereiroheisen stellen. Es verlaute t, 
daß in den letzten  Tagen belgische W erke größere Käufe in 
Thomasroheisen beim Essener Roheisenvcrbande vor
genommen hä tten . Die belgische Roheisenerzeugung 
stellte sich im M onat Jan u a r auf 187 000 t  gegen 1G3 0001 
im vorjährigen Vergleichsmonat, d. h. um 24 000 t  oder 
14,72% höher. Die Ausfuhrpreise fü r belgisches H a l b 
zeug zogen in dieser Woche aberm als um  1 sh an, wom it 
sich je tz t Halbzeugblöcke auf 89 bis 90, K nüppel auf 
90 bis 92 und P la tinen  auf 93 bis 95 sh stellen.

Die E isen au sfu h r B elgiens. —  Die Ausfuhr der h au p t
sächlichsten Fertigerzeugnisse der belgischen Eisenindu
strie, Stabeisen, Schienen, Bleche, T räger und D raht, 
überstieg im Jah re  1911 zum ersten  Male eine Million 
Tonnen. E s dürfte  deshalb angebracht sein, einen kurzen 
Uebcrblick über die belgische E isenausfuhr während der 
letzten zehn Jah re  zu geben. Die E ntw icklung der belgi
schen E isenausfuhr sowie der belgischenRohcisenerzeugung

und der ausländischen 
MM'onent Roheiseneinfuhr nach

Belgien geh t in d eu t
licher Weise aus neben
stehendem  Sehaubild 
(Abbildung 1) hervor.

Die belgische A u s
f u h r  in den genann
ten  Fertigerzeugnissen 
belief sich im Jahre  
1911 auf 1 018 000 t  
gegen 977 492 t  im 

Jah re  1910 und 
853 436 t  i. J . 1909; 
die im Jah re  1911 ein
getretene A usfuhrstei
gerung b e träg t som it 
40 508 t  =  4,14 %  
gegenüber dem Jahre  
1910 und 104 564 t  
=  19,28 %  gegenüber 
dem Jah re  1909. Ge
genüber dem Jah re  
1901 (472 223 t) ist 
eine Steigerung um 
545 777 t  oder 115,75% 
eingetreten. Der Um
fang der Ausfuhr in 
den letzten vier Jah ren  

geht aus nachfolgender Aufstellung hervor, aus welcher 
ersichtlich ist, daß  im verflossenen Jah re  diese Ausfuhr 
mit Ausnahm e von Stabeisen, wo der Rückgang übrigens 
nur 958 t  oder 0,17 %  beträg t, eine Steigerung er-

Abbilduug 1.

lanren nat.
1911 1910 1909 1908

t t t t
Träger . . . 79 199 66 608 61 453 50 960
Schienen . . 170 761 165 526 111 425 118 855
Bleche . . . 165 800 148 851 138 426 105 991
Draht. . . . 65 753 59 062 47 816 25 357
Stabeisen . . 536 487 537 445 494 316 420 870

1 018 000 977 492 853 436 722 033

Mit E inschluß von Halbzeug, worin die Ausfuhr 
i. J. 1911 143 500 t  betrug, von D rah t und S tiften  (57 500 t), 
bearbeiteten Eisen- und  Stahlerzeugnissen (111 893 t) , 
Maschinen (71 084 t) , rollendem M aterial (99 447 t)  und

V II I . ,,

sonstigen verschiedenen Erzeugnissen betrug  die belgische 
E isenausfuhr noch etw a 6000 000 t  mehr. Entsprechend 
der ständigen Steigerung der Ausfuhr h a t auch die bel
gische R o h e is e n e r z e u g u n g  in  den letzten  Jah ren  eine 
sehr befriedigende Entw icklung aufzuweisen; sie betrug 
i. J . 1908 1 200 000 t  und i. J . 1911 2 106 000 t. Die E i n 
f u h r  ausländischen Roheisens nach Belgien stieg in den 
Jah ren  1901 bis 1911 von 165 766 auf 693 235 t ,  sie e r
reichte allerdings i. J . 1906 bereits die Höchstziffor von 
694 417 t ,  um dann infolge der allgeminen w irtschaftlichen 
Abschwächung i. J . 1908 auf 397 539 t  zurückzugehen. 
Von diesem Z eitpunkt ab  is t wieder eine erhebliche 
Steigerung der Roheiseneinfuhr nach Belgien festzustellen, 
die indessen durch  die ständige Zunahm e der eigenen E r
zeugung Belgiens sehr erschw ert wird.

V ersand des S tahlw erks-V erbandes. —  Der Versand 
des Stahlw erks-Verbandes an  P r o d u k t e n  A betrug im  
J a n u a r  1912 insgesam t 478 587 t  (Rohstahlgew icht); 
er war dam it 10 315 t  höher als der Versand im Dezember 
1911 (468 272 t), und 74 108 t  höher als der Versand im 
Ja n u a r 1911 (404 479 t). Im  einzelnen wurden versandt: 
an Halbzeug 182 568 t  gegen 175 089 t  im  Dezember 1911 
u nd  140 253 t  im Jan u ar 1911, an  Form cisen 1 IS 709 t  
gegen 122 636 t  im Dezember 1911 und 103 170 t  im 
Ja n u a r 1911, an E isenbahnm aterial 177 310 t  gegen 
170 547 t im  Dezem ber 1911 und 161 056 t im  Jan u a r 1911. 
Der Versand des M onats Jan u a r 1912 war also in  H alb
zeug 7479 t  und  in Eisenbahn m aterial 6763 t  höher, d a 
gegen in Form eisen 3927 t  niedriger als der Versand im 
Dezember 1911. Verglichen m it dem M onat Jan u a r 1911 
wurden im Berichtsm onate an Halbzeug 42 315 t ,  an  F orm 
eisen 15 539 t  und an E isenbahnm aterial 16 254 t  m ehr 
versandt. In  den letz ten  13 M onaten gestaltete  sich der 
Versand folgenderm aßen:

Halb- Form- Eisenbahn- Gcsamt- 
19X1 zeug eisen m aterial Produkte A.

t t  t  t
J a n u a r . . . .  140253 103 170 161056 404479 
Februar . . . 131 572 125 861 157 012 414 445
M ä r z ..................  170 713 238 153 244 154 653 020
A p r i l .................. 124 927 178 137 137 352 440 410
M a i ..................  130 177 201 475 200 704 532 356
J u n i ..................  128 327 186 684 184 277 499 288
J u l i ..................  129 280 177 535 154 542 461 357
A ugust . . . .  143714 170326 161427 475467
Septem ber . . 153 943 175 242 173 76! 502 946
O ktober . . . 155 72S 158 883 157 485 472 096
Novem ber . . 161433 144 856 182 381 488 670
Dezem ber . . .  175 089 122 636 170 547 468 272

1912
Jan u a r . . . .  182568 118709 177310 478587

R hein isch-W estfälisches K oh len -S ynd ikat zu Essen 
a . d. R u h r. —  In  der am  16. d. M. abgehaltenen B e i 
r a t s s i t z u n g  wurde die Umlage für das erste V ierteljahr 
fü r Kohlen m it 12 % , fiir Koks m it 6 %  und für B riketts 
m it 12 %  festgesetzt. Die Berufung der Gewerkschaft 
des Steinkohlenbergwerks Ew ald gegen die Entscheidung 
der Kokskommission wurde verworfen. — In  der sich daran  
anschließenden Z o c h e n b c s i t z o r v c r s a m m lu n g  te ilte  
G eheim rat K i r d o r f  m it, daß zu dom E ntw urf zu einem 
neuen Syndikats vertrage von einer großen Anzahl der 
Beteiligten A nträge eingegangen seien; es w urde daher 
davon abgesehen, schon je tz t in eine E rörterung der ein
zelnen A nträge einzutreten, und  beschlossen, zunächst 
die P rüfung und D urcharbeitung derselben in Anlehnung 
an  den V ertragsentw urf einem aus 15 M itgliedern bestehen
den Ausschuß zu übertragen, der aus je sechs V ertretern  
der reinen Zechen und der H üttenzechen, einem V ertreter 
des Bergfiskus und zwei V ertretern  der übrigen außen
stehenden Zechen gebildet werden sollte.

N ach dem Berichte des Vorstandes gestalteten  sich 
die Versand- und Absatzergebnisse im Jan u a r 1912, 
verglichen m it den Ergebnissen des Vorm onats und des 
M onats Jan u a r 1911, wie folgt:

42
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Januar
1912

Dez.
1911

Januar
1911

a) K o h l e n .
G e sa m tfö rd e ru n li...................... ) o 7793 7187 7396
G esam tabsatz ................................ l i 7020 7443 7451
Beteiligung..................................... I 2 6616 8070 6591
Rechnungsmäßiger Absatz . . J .2 6277 5958 6007
Dasselbe in % der Beteiligung 94,87 98,15 91.14
Zahl der Arbeitstage . . . . 25V, 23V. 25‘/8
Arbeitfitägl. Förderung . . . 1 - 307109 310791 294367

„  Gesamtabsatz . . ? d 310554 321842 2965(>5
reclmungsm. Absatz J * 3 247362 257637 239071

b) K o k s .
Gesamt v e r s a n d ........................... 1657708 1612099 1553911
Arbeitstäglicher Versand . . . / .  2 53442 52003 50126

c) B r i k e t t s .
G e sa m tv e rs a n d ........................... 333076 322546 315867
Arbeit»täglicher Versand . . . /  2 13126 13948 12572

W ie der V orstand zu diesen Ziffern ausführte, be
festigte sich die Lage des K ohlenm arktes im B erichts
m onat weiter. Die Nachfrage w ar fo rtgesetzt lebhaft 
und bewegte sich  in aufsteigender Richtung. Der 
rechnungsm äßige Gesam tabsatz in Kohlen erfuhr zwar 
wegen der größeren Zahl der A rbeitstage des Berichts
m onats (253/ s) gegen den V orm onat (bei 231/ s A rbeits
tagen) noch eine Zunahm e von 318 902 t ,  dagegen ging 

■das arbeitstäglicho Durchschnittsergebnis um 10 275 t ,  
und das Verhältnis des rechnungsm äßigen Absatzes zu 
■den Beteiligungsanteilen, die infolge der verm ehrten Ar- 
beitstngo um 546 210 t  größer waren, von 98,15 %  im  Vor
m onat auf 94,87 %  zurück. Im  Vergleich m it dem Monat 
Jan u a r 1911 weist der B erichtsm onat in der Gesam t
m enge des rechnungsm äßigen Absatzes eine Zunahme 
von 269 967 t  und im arbeitstäglichen D urchschnitts
ergebnis cino solche von 8291 t  oder 3,47 %  auf. Aehnliehe 
Verhältnisse wio beim rechnungsmäßigen Absätze liegen 
auch beim Kohlengesam tabsatzo und beim K ohlenabsatze 
für Rechnung des Syndikates vor. Der Kohlengesam tabsatz 
stieg gegen den Vorm onat insgesamt um 327 6461, ging d a 
gegen im arbeitstäglichen D urchschnitt um  5119 t  oder 
2,52 %  zurück, der K ohlenabsatz für Syndikats-Rechnung 
stieg um 209833 t, ging dagegen im  arbeitstäglichcn D urch
schnitt um 4887 t  oder 2,79 %  zurück, während im Ver
gleich zum Jan u a r 1911 durchweg eine Zunahm e zu ver
zeichnen ist, die sich im arbeitstäglichen D urchschnitt 
beim Gesam tabsatze auf 7496 t  oder 3,93 % , beim Absätze 
für Rechnung des Syndikats auf 7652 t  oder 5,71 %  be
ziffert. Im  K oksabsatzo ist gegen den V orm onat eine 
geringe Steigerung eingetreten; sie b e träg t beim Gesam t
absatz  in der Monatsmengo 44 609 t, und im arbeitstäg
lichen D urchschnitt 1439 t  oder 2 ,7 7 % ; beim Absätze 
für Syndikats-Rechnung in der Monatsmenge 8782 t, im 
arbeitstäglichen D urchschnitt 283 t  oder 0,85 % . In  
beiden Fällen sind auch die Absatzmengen des Monats 
Jan u ar 1911 noch etwas überschritten worden. Das Ver
hältn is des K oksabsatzcs zu den Beteiligungsziffern 
bezifferte sich im Berichtsm onate auf 82,49 %  einschließ
lich 1 ,10%  Koksgrus, gegen 81 ,29%  einschließlich 
1,2p %  Koksgrus im Dezember 1911 und 8 3 ,95%  ein
schließlich 1 ,15%  Koksgrus im Jan u a r 1911, wobei zu 
berücksichtigen ist, daß  die Betciligungsanteilo im Jan u a r 
1911 um 29 653 t  niedriger als im Berichtsm onate waren. 
Der B fikettabsatz wurde durch Ausfälle in der Erzeu
gung ungünstig beeinflußt. Die abgesetzte Monatsmengo 
e rg ib t gegen das vorm onatige Ergebnis beim Gesam t
absatze  eine Steigerung von 10 530 t  und beim Absätze 
für Rechnung des Syndikates eine solche von 8997 t, 
wogegen der arboitstägliche D urchschnitt oine Abnahm e 
von 822 t  bzw. 815 t  aufweist. Das V erhältnis des Ab
satzes zu den Beteiligungsanteilen beziffert sich auf 
79,82 %  gegen 83 ,18%  im Vorm onat und 7 9 ,8 1 %  
im  Jan u a r 1911. Das gegen M onatsm itte eingetretene 
brostw etter ha tte , obgleich es nur von kurzer Dauer war, 
Störungen im Versandgeschäft zur Folge, indem  vorüber
gehend die 'Wagenbestellung unzureichend war, der wasser

seitige Versand über den R hein erschw ert wurde und 
der Versand über den D ortm und-Em skanal eine aller
dings n u r kurze U nterbrechung erlitt. Die Gestaltung 
des Um schlagverkehrs von Kohlen, K oks und Briketts 
in den Rhein-Ruhrhäfen zeigt die nachfolgende Zusammen
stellung. Es b e tru g :

a) die Balm- b) die Schills- 
zufuhr nach abfuhr v. den 

den Duisburg- genannten u.
Ruhr orter den Zechen-

Häfen hdfen
t  t

1912 J a n u a r .............................  1 099 263 1 292 308
1911 J a n u a r ...............................  832 930 1 140 843

P re iskonvention  der G robblechw alzw erke. —  In  der
am 15. d. M. abgehaltenen Sitzung wurde beschlossen, 
die Preise m it sofortiger W irkung um  3 J i  f. d. t  zu er
höhen.

V erein igung rhein isch-w estfälischer B andeisenw alz
w erke. —  In  der am 17. d. M. in Köln abgehaltenen 
Sitzung wurde nach B ehandlung innerer Angelegenheiten 
beschlossen, Bandeisen im . In land und Ausland für die 
Folge nur noch n e t t o  K a s s e  zu verkaufen.

W ellrohrverband  in  E ssen . —  Der Verband erhöhte in 
seiner am 14. d. M. abgehaltenen Sitzung m it Rücksicht 
auf die außerordentlich starke  Beschäftigung der Werke 
die Grundpreise für Bleche und Böden um  5 JC f. d. t  
und fiir W ellrohre um 10 J i  f. d. t.

F rach te rm äß ig u n g en  fü r  O berschlesien. —  Zur E r
gänzung unserer M itteilungen in der vorigen Nummer* 
mögen folgende Angaben dienen: M it G ültigkeit vom 
15. Februar d. J . ab t r i t t  zunächst der Ausnahm etarif 
für Eisenerz, Manganerz (Braunstein), eisenhaltige Ab- 
brändo von anderen Erzen, Eisenschlacken usw. zum  
H o c h o f e n b e t r ie b  in Obcrsohlosien von den Ostsee
hafenstationen Danzig, S te ttin  und Swinem ünde und den 
Odcrum sclilagstationen Breslau und Cosel in Kraft. 
Dieser zur E rleichterung der E infuhr ausländischer Erze 
bestim m te Ausnahm etarif, der nur bei gleichzeitiger Auf
gabe von m indestens 200 t  oder bei Fraehtzahlung 
fü r dieses Gewicht gilt, is t  auf der Grundlage eines Strecken
satzes von 1 Pf. f. d. tkm  m it 6 Pf. Abfertigungsgebühr 
fü r 100 kg erstellt. Die eingetretenen Erm äßigungen 
sind daraus zu ersehen, daß beispielsweise nach Königs
h ü tte  die F rach t

ab D anzig ............................ von 7,70 J i  auf 6,31 J i
,, S te tt in ...............................,, 7,10 ,, „  5,31 „
,, Cosel Oderhafen . . ,, 1,90 „  „  1,35 ,,

e rm äß ig t wurde. In  den F rach ten  ab  Cosel sind die Ver
schiebe- und  K rangebühren bereits en thalten , während 
früher außer der angegebenen F rach t noch 0,50 J i  für 
den W agen Ueberfülirungsgebühr zu zahlen waren. Die 
F rach t wird fü r das wirklich verladene Gewicht, mindestens 
jedoch fü r das Ladegew icht der gestellten W agen be
rechnet. Ferner t r i t t  am 15. Februar ein neuer Aus
nahm etarif fü r Eisen und Stahl, Eisen- und Stahlwaren 
der Spezialtarife I  und  I I  zur Ausfuhr über See nach 
außerdeutschen e u r o p ä i s c h e n  L ändern von Obcr- 
schlesien nach den O stseehafenstationen Danzig, Königs
berg, Lübeck, R ostock, Saßnitz, S te ttin , Swincmiinde und 
W arnem ünde in  K ra ft. Die F rach tsätze  dieses Ausnahm e
tarifs sind auf der Grundlage eines Streckensatzes von 
1,2 Pf. fü r das tkm  m it 0 Pf. Abfertigungsgebühr für 
100 kg berechnet, also auf G rund von Einheitssätzen, 
die sonst nur fü r die Ausfuhr nach a u ß e r e u r o p ä i s c h e n  
Ländern in Anwendung kommen. F ü r  Eisen des Spezial
ta rifs I I  ist die F rach t beispielsweise von K önigshütte 
nach Danzig von 10,80 auf 7,40 J I,  nach S te ttin  von 
9,90 auf 6,70 J i  f. d. t  herabgesetzt. Sowohl der Tarif 
fü r die E infuhr von Eisenerz, wie der fü r die Ausfuhr von 
Fertigeisen sind vorläufig n u r fü r 3 Jaliro  genehmigt.

* St. u. E. 1912, 15. F ebr., S .293; siehe ferner St. u .E .
1911, 7. Dez., S. 2034/5; 14. Dez., S. 2083/4; 1912, 11. Ja n .,
S. 83/4.
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E isenbahnfrach ten  in  N ordam erika . — Einer Notiz 
des „Engineering and Mining Jo u rn a l“ vom 3. E cbruar 
1912, S. 248, entnehm en wir eine bemerkenswerte Angabe 
über die Höhe von E isenbahnfrachten in Nordam erika. 
Es heißt da, daß die Hochofenwerke in  A labam a gegen 
die E isenbahnfrachten von den Hochofenwerken nach 
Stationen im W esten E inspruch erheben. Der gegen
wärtige F rach tsatz  von Birm ingham  nach St. Louis 
beträgt 15,71 Jt und nach Chicago 18,23 .ft. Das würde 
einem Satz von 2,18 Pf. und  1,72 Pf. für das Tonnen
kilometer entsprechen. Diese F rach tsätze  fü r Roheisen 
werden als v e r h ä l tn i s m ä ß ig  h o c h  bezeichnet!

A ktien-G esellschaft B rem erh ü tte  zu W eidenau . —
Die am  17. Februar abgehaltcnc außerordentliche H a u p t
versammlung genehm igte die von uns früher m itgeteilten 
Anträgo der Verwaltung* auf H erabsetzung und Wiedcr- 
■erhöhung des A ktienkapitals und erm ächtig te den Auf
sichtsrat und V orstand zur Aufnahm e einer Anleihe im 
Betrage von höchstens 958 000 Jf.

A ktien-G esellschaft Ilseder H ü tte  in  Groß-Usede. —
In der am 17. Februar abgehaltenen A ufsichtsratssitzung 
wurde beschlossen, einer einzuberufenden außerordent
lichen Generalversam m lung vorzuschlagen, das A k t i e n 
k a p ita l  auf 15 000 000 .1t zu e r h ö h e n . Dio Einzahlungen 
sollen in zwei gleichen R aten  M itte 1912 und M itte 1913 
erfolgen. Auf zwei alto A ktien sollen die A ktionäre eine 
neue Aktie erhalten.

H ochofenw erk  Lübeck, A ktiengesellschaft in  H erre n 
wyk bei L übeck. —  Zwischen der Verwaltung des Werkes 
■und dem Lübecker S ta a t ist, wie wir der „K öln. Z tg .“ 
■entnehmen, ein V e r t r a g  ü b e r  d io  G a s v e r s o r g u n g  
L ü b ec k s  abgeschlossen worden. Nach dem Vertrage, 
•der noch der Zustim m ung der Lübecker Bürgerschaft 
bedarf, verpflichtet sich das Hochofcnwerk, auf seinem 
Gelände und im Anschluß an  dio Kokerei in  H errenw yk 
-zur Lieferung von Koksofengas an  dio S tad t Lübeck eine 
Gasgewinnungs-, Reinigungs-, Aufspeicherungs- und K om 
pressoren-Anlage für 30 000 ebm tägliche Leistung auf 
■eigene K osten zu errichten. Das Hochofenwerk ist ferner 
verpflichtet, täglich zu liefern im ersten Jah re  5000 bis 
(iOOO cbm, im zweiten 7500 bis 9000 cbm, im d ritten  
10 000 bis 12 000 cbm, im  vierten 12 500 bis 15 000 cbm, 
im fünften 15 000 bis 18 000 cbm  und darüber hinaus täglich 
mindestens 18 000 cbm bis zum Ablauf des Vertrages 
■am 1. April 1922. Der Preis des gelieferten Gases b e träg t 
bis zum 31. März 1914 f. d. cbm 3 Pf., vom 1. April 1914 
ab 2,75 Pf. und vom 1. April 1915 ab 2,5 Pf. K om m t das 
Hochofcnwerk seinen Verpflichtungen in der Gaslieferung 
bezüglich Menge und Güte w iederholt n icht nach, so ist 
hübeck berechtigt, auf K osten des W erkes das benötigte 
Gas selbst zu erzeugen oder sich anderweitig zu beschaffen. 
Der V ertrag t r i t t  am  1. Oktober 1912 in K ra ft und endigt 
am 1. April 1922. Erfolgt zwei Jah re  vor Ablauf des Ver
trages keine Kündigung, so läu ft er von 3 zu 3 Jahren  
mit zweijähriger Kündigung weiter.

H o henzo llernhü tte , A . G. in  E m den . —  W ie der
Bericht über das Geschäftsjahr 1911 nusführt, blieb der 
Betrieb der H iitto  eingestellt. Es wurde fü r die In s tan d 
haltung der Botriebsanlagen gesorgt, und die Verwaltungs- 
kosten wurden nach Möglichkeit eingeschränkt. Dio 
vorhandenen Roheisenvorräte wurden infolge steigender 
K onjunktur zu günstigen Preisen abgestoßen, so daß 
auf Roheisen-Konto ein B ruttogew inn von 116 880 Jf 
erzielt wurde. Die Verwaltung h a t es sich nach dem 
Berichte m it Erfolg angelegen sein lassen, durch Ver
handlungen m it der Königlichen Staatsregierung eine 
Abänderung des in m ehrfacher H insicht sehr lästigen 
Erbbauvcrtrages über das H üttengelände herbeizuführen. 
Im Zusammenhänge hierm it gestalteten  sieh auch die Be
mühungen, die technischen und  finanziellen Grundlagen

* Vgl. St. u. E. 1912, 1. Febr., S. 213; 8. F eb r.,
S. 253.

für eino Sanierung und Ausbau des Unternehm ens zu 
schaffen, erfolgversprechend, so daß der auf den 30. Ju n i 
1911 einberufenen ordentlichen H auptversam m lung ein 
Sanierungsprojekt un terb re ite t werden konnte. Es 
gelang nicht, bei dem neuen R oheisenverbande fü r die 
Gesellschaft eine Beteiligung m it zwei Hochöfen, wie 
solche bei dem Sanierungsplan vorgesehen waren, zu e r
langen. Infolgedessen zogen sich diejenigen Kreise, die 
in  Aussicht gestellt h a tten , die geplante Sanierung zu 
finanzieren, zurück. Nach den bisherigen Erfahrungen 
erschien es nam entlich auch angesichts des in den Kreisen 
der Aktionäre außerhalb der V erw altung hervorgetretenon 
geringen Interesses aussichtslos, in der nächsten Zeit 
anderw eit die finanzielle Grundlage für eine großzügige 
Sanierung des Unternehm ens zu gewinnen. U nter diesen 
U m ständen hielt es dio Verwaltung fü r geraten , auf ein 
m it Zustim m ung des Roheisenverbandes von der N o rd 
deutschen H ü tte  gem achtes Angebot einzugehen, wonach 
dieser die der H ohenzollernhütte bewilligte V erbandsquote 
von 50 000 t  Roheisenjahreserzeugung für 4 Jah re  zum 
Preise von 4 .ff f. d. t  und das Ja h r  übertragen werden 
sollte. Die hierdurch der H ü tte  zufließenden M ittel 
würden es ihr, wie der B ericht bem erkt, voraussichtlich 
ermöglichen, während der nächsten Jah re  ihren laufenden 
Verbindlichkeiten nachzukom m en und  inzwischen viel
leicht schon eine spätere Sanierung in die Wege zu leiten. 
Die Aktionäre versagten indessen in der außerordentlichen 
Generalversammlung vom 14. August 1911 einem solchen 
Abkommen ihre Genehmigung. Nachdem  die Vorschläge 
der Verwaltung n icht die Billigung der A ktionäre ge
funden h a tten , is t dio M ajoritä t der A ktien in andere H ände 
iibergegangen, welche auch dem entsprechenden Einfluß 
durch E in tr i tt  in den A ufsichtsrat der Gesellschaft zur 
Geltung bringen wird. Aus diesem Grunde t r i t t  der be
stehende A ufsichtsrat in seiner M ehrheit zurück. —  Dio 
Gewinn- und  Verlustrechnung zeigt einerseits neben den 
oben erw ähnten 116 886 .ff Rohgewinn auf Roheisen
konto  21 819,33 .ff verschiedene Einnahm en und 466,07 .ff 
verfallene Bauzinsen, anderseits 340 230,18 Jf Verlust
vortrag  aus 1910, 124 778,03’ Jt allgemeine Unkosten, 
21 060,95 .ff verschiedene Ausgaben und 151 325,07 J t  
Abschreibungen, so daß sich ein Verlustsaldo von 
498 222,83 J t  ergibt.

L indener E isen - und  S tahlw erke, A ktien-G esellschaft, 
L inden. —  Nach dem Berichte des Vorstandes war der Be
schäftigungsgrad des Unternehm ens während des am 
31. Dezember 1911 abgelaufenen Jahres vollauf befrie
digend, dagegen blieben die Preise gedrückt. Die er
w eiterten Betriebe waren während des ganzen Jahres 
voll besetzt. Der Gesam tum satz nahm  gegenüber dem 
V orjahre um  20 %  zu. Bei der Eisengießerei stiegen E r
zeugung und Um satz um  10 % , bei der Stahlgießerei um 
25 % . Die m echanische W erkstä tte  w ar n icht in der 
Lage, den um 20 %  gesteigerten Um satz des Pressenbaues 
und  die verm ehrten Leistungen der Eisen- und S tah l
gießereien voll aufzunehmen. Dio V erwaltung erwägt 
daher den Ausbau der m echanischen W erk stä tte ; sie h a t 
ferner den Neubau einer M aschinenfabrik in Aussicht 
genommen. Zur E rhöhung ihrer B etriebsm ittel h a t die 
Gesellschaft eine viereinhalbprozentigo Anleihe in Höhe 
von 500 000 Jt aufgenommen, aus deren Erlös die re s t
lichen 197 000 Jt der Anleihe vom  Jah re  1895 zurück
gezahlt w erden sollen. —• U nter Einschluß von 80 710,13 Jf 
V ortrag und nach Abzug der allgemeinen U nkosten 
sowie nach 65 381,18 Jf Abschreibungen erg ib t sich für 
das B erichtsjahr ein Reingewinn von 236 349,54 Jf . 
H iervon sollen 1000 .ff für Talonsteuer zurückgestellt, 
insgesam t 40 696,15 Jf T antiem en vergü tet, 100 000 Jf 
Dividende (10 %  wie i. V.) ausgeschüttet und 94 653,39 Jf 
auf neue R echnung vorgetragen werden.

W itten er S tah lrö h ren -W erk e  zu  W itten  a . d. R u h r. —
Die am  16. Februar abgehaltene außerordentliche H au p t
versam m lung, in d e r 2126 000 J f  A ktienkapita l ver
tre ten  war, h a t die V e r s c h m e l z u n g  m it dem  E is e n -

*
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u n d  S ta h lw e r k  H o c sc h , A ktiengesellschaft in D ort
mund*, abgelehnt.

Société A nonym e des Forges e t Aciéries du D onetz 
in D roujkow ka (R ußland). — Dio allm ählich ansteigende 
R ichtung der M arkt- und Preisverfassung in R ußland 
begünstigte ein besseres E rträgnis der W erke im letzten 
Geschäftsjahre 1910/11. Die Gewinn- und Vcrlustrechnung 
vom 3Î. Mai 1911 schließt m it einem Reinerlös von 
040 225 (i. V. 433 353) Rbl. ab, der zu Abschreibungen 
und Rückstellungen verwendet wird. Wie aus dem Vcr- 
waltungsberichto hervorgeht, war die bisher vornehmlich 
betriebene Schienenwalzwerks-Abteilung bei weitem wieder 
n ich t ausreichend besetzt; dio Bestellungen der S taatsbahn 
u n d  privaten Gesellschaften hielten sich zwar auf der 
bisherigen Höhe, ließen aber den so notwendigen F o rt
sch ritt vermissen. Die Verwaltung h a tte  daher schon 
im vorhergehenden Jah re  dam it begonnen, die Erzeugung 
in Handelseisen und D rähten weiter auszudehnen und die 
erforderlichen W erkserweiterungen und Verbesserungen 
auszuführen. D am it war das B erichtsjahr noch zum 
überwiegenden Teile in Anspruch genommen, und auch 
im gegenwärtigen G cschüftsabschnitt werden diese A r
beiten eifrig fortgesetzt. Dio im Berichtsjahre dam it 
erzielte E rsparnis der Selbstkosten h a t imm erhin zu dem 
gebesserten E rträgnis beigetragen. Die Herstellung von 
Drähten war wenig lohnend, (1er erzielte Um satz konnte 
nur durch Opfer im Preise erreicht werden, dagegen 
ließen sieh für Handclseisen, nam entlich Stab- und Form 
eisen, die Verkaufssütze m erklich auf bessern, so daß dio 
Erzeugung hierin vornehmlich ausgedehnt und v e rstärk t 
wird. Zu diesem Zweck wurde auch im April 1911 der 
d ritte  Hochofen angeblasen, — dies war für das Berichts
jah r zwar von keinem nennenswerten Einfluß m ehr, 
aber für die W eiterentw icklung von großem W ert, da aus
gesprochener Roheisenmangel bei sehr hohen Preisen 
herrschte und eine Vergrößerung der Fertigeisenherstellung 
n icht ohne V erstärkung der eigenen Roheisenerzeugung 
durchzuführen war. Um fü r die Z ukunft die regelmäßige 
Beschaffung von Brennstoffen zu sichern, erwarb die 
Bcrichtsgesellschaft den größeren Teil der A ktien der 
C o m p a g n ie  do  l’I n d u s t r i e  M in iè re  v o n  G o lu b e v k a ,  
wozu annähernd 7 000 000 Rbl. aufgewendot wurden, 
und ¿fcherte sich dam it die K ontrolle über dieses U nter
nehmen. Um die geldlichen Mittel zu kräftigen, schritt 
die Gesellschaft dann zur Erhöhung des A ktienkapitals 
von 4 500000 Rbl. auf 7 687 500 Rbl. durch  Ausgabe einer 
entsprechenden Anzahl neuer Aktien. Auch die Anleihe
schuld wurde um 2 558 062 Rbl. auf 3 843 750 Rbl. erhöht. 
Der T ilgungsbestand b e träg t nunm ehr 7 080 790 Rbl., 
die Rücklagen beziffern sich auf 966 391 Rbl. und die 
laufenden Verpflichtungen auf 4 816 943 Rbl. Dagegen 
stehen die Gesam tanlagen m it 12 601 970 Rbl. und die 
sonstigen verfügbaren W erte m it 6 837 064 Rbl. zu Buch.

Société A nonym e M inière e t M étallurgique de Nicopol- 
M arioupol, St. Petersburg . —  Mit dem am  30. Jun i 
1911 abgeschlossenen Geschäftsjahre 1910/11 h a tte  sich 
das e,rste wesentlich gewinnreichere Jah r, nach Ueber- 
windung der Krisenzeit seit 1900, eingestellt. Der R oh
gewinn be träg t 6 021 963 (i. V. 5 142 383) Rbl. Nach Ab
zug von 4 985 903 (4 903 997) Rbl. allgemeinen Unkosten 
verbleibt ein Reinerlös von 1 036 060 (238 386) Rbl. 
zu folgender Verwendung: fü r Steuern und sonstige 
K osten für die Ausgabe von Aktien und Schuldver
schreibungen 81 439 Rbl., fü r die Rücklage 51 803 Rbl., 
für Abschreibungen 355 000 R bl., für Tantiem e und Be
lohnungen 48 763 Rbl., an D ividenden 495 000 (i. V. 0) 
Rbl., oder 7,50 Rbl. f. d. Aktie auf die Vorzugs- und 
gewöhnlichen Aktien und als V ortrag auf neue R ech
nung 4055 Rbl. Das G rundkapital (1er Gesellschaft be
träg t 6 600 000 Rbl., die Anleiheschuld 3 732 500 Rbl. 
und der Tilgungsbestand 1 116 663 Rbl., an R ück
lagen sind 188 301 Rbl., an  laufenden Verpflichtungen 
5 599 440 Rbl. vorhanden. Dagegen haben die Gesam t

anlagen und Liegenschaften einen Buchw ert von 13 909 850 
(13 883 680) Rbl., die M aterialien und Erzeugnisse, teils 
noch in der Anfertigung begriffen, sind m it 1 660 754 
(2 300 025) Rbl. aufgeführt, der Bestand an  W ertpapieren 
beziffert sich auf 1 278 502 R bl. und dio Außenstände be
tragen 1 127 750 Rbl. Der Um satz in Eisen- und Mangan
erzen erreichte im Berichtsjahre 89 247 (i. V. 68 875) t-, 
dagegen blieb der Versand an  Roheisen und Halbzeug, 
nam entlich infolge (1er schwierigen und sta rk  verteuerten 
Roheisenbeschaffung, wesentlich gegen vorher zurück 
und kam  nur auf 3673 (7464) t. An Röhren und 
Blechen wurden 30 027 (24 359) t  umgesetzt. Das sehr 
günstige E rträgnis ist, nach dem Verwaltungsberichtc,. 
sowohl darauf zurückzuführen, daß die in den vor
hergehenden Jah ren  angesam mcltcn größeren Erz
bestände im  Berichtsjahre zu nutzbringenden Preisen 
geräum t werden konnten, als auch auf die s ta rk  gestiegene 
Nachfrage für Röhren, dem H aupterzeugnis der Werke. 
Insbesondere ha tte  sich der Bedarf im Gebiet von Grosny 
und im  K aukasus, wo die Bohrungen auf N aphtha eifrig 
weiter betrieben werden, bedeutend gehoben. Auch an
cien im Mnikoper Gebiet ausgeführten N aphtha-R ohr
leitungen im Gesam tum fange von 256 km  ist die Ge
sellschaft m it 213 km beteiligt. Dio fü r das laufende- 
Geschäftsjahr in Aussicht stehenden E rträgnisse können 
bis je tz t sehr günstig  beurteilt werden, schon aus dein 
Grunde, weil von Anfang an  der kostspielige Roheisen
bezug weggefallen ist; m an h a t im  Ju li v. J . den seit 
1901 außer Betrieb gesetzten Hochofen wieder angeblasen 
und erzeugt n ich t nur das Roheisen zum Auswalzen 
selbst, sondern es kommen auch jährlich noch etwa 
32 760 t  zum anderweitigen Verkauf in Betracht, 
der zu nutzbringenden Preisen gesichert ist. Ferner 
soll baldm öglichst die Abteilung für Form - und Stab- 
eisen wieder in B etrieb gesetzt werden, nachdem diese Er
zeugung, einem Vertrage m it dem Eisensyndikat Produ- 
m eta gemäß, zunächst bis zum Endo des Vorjahres ein
gestellt worden war, wofür die Berichtsgesellsehaft eine 
vereinbarte Vergütung bezog; der Bedarf in den genannten 
Erzeugnissen h a t nun einen so großen Umfang ange
nommen, daß die Verwaltung auf diesen Fabrikations, 
zweig n icht m ehr verzichten will.

Société A nonym e M inière et M étallurg ique du  Tam bov 
(R ußland) in  L ü ttich . —  Die Gesellschaft, die sich seit 
1906 unter gerichtlicher Verwaltung befindet, ha t vor 
einiger Zeit eine Neuordnung ihrer geldlichen Verhältnisse 
beschlossen. D anach wird das bisherige Aktienkapital 
von 16 000 000 fr zur Tilgung der Schulden abgeschrieben, 
sodann wird ein neues K ap ita l von 16 500 000 fr durch 
Ausgabe von 22 000 Vorzugs- und 44 000 K apitalsaktien 
im Nennwerte von 250 fr geschaffen, an  deren Zeichnung 
sich in hervorragendem  Maße (lie S o c ié té  d ’E tu d c s  
d ’ E n t r e p r i s e s  R u s s e s  beteiligt. Ferner soll dio Auf
hebung der gerichtlichen Zwangsverw altung durehgeführt 
und die V ertragsdauer der Gesellschaft um  30 Jah re  ver
längert werden. Nachdem  sich nunm ehr der D urch
führung dieser Neuordnung keine Schwierigkeiten mehr 
entgegcnstellten, is t der erste Hochofen auf dem rus. 
sischen W erke wieder angeblasen worden und arbeitet 
zufriedenstellend. Die neue Verwaltung hofft daher, 
aus der günstigen M arktlage im Gebiet noch reichlichen 
Nutzen zu ziehen und dem nächst auf gewinnbringende 
Erträgnisse zu kommen.

D underland  Iro n  Ore Com pany, L td. —  In  einer am 
28. Dezember v. J . in London abgehaltencn Versammlung 
der Aktionäre der Gesellschaft wurde, wie w ir dem „Iron 
Age“ * entnehm en, festgestellt, daß entgegen den Angaben 
über ein Fehlschlagen der ganzen Anlage n u r die Abteilung 
für magnetische E isenerzaufbereitung versagt habe, 
während der übrige Teil sich in gutem  Zustande befände. 
Zur Ordnung der geldlichen Verhältnisse der Gesellschaft 
sollen in nächster Zeit Vorschläge u n terb re ite t werden.

* Vgl. St, u. E. 1912, 1. Febr., S. 213. * 1912, 25. Jan ., S. 258.
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Z usam m ensch luß  der am erik an isch en  W eißblech
werke. —  W ie wir dem „Iron  Age“ * entnehm en, wurde 
den unabhängigen W eißblechfabrikanten der Vereinigten 
Staaten die Genehmigung zu einem Zusammenschluß

* 1912, 8. Febr., S. 385.

u n ter der F irm a A s s o c ia t io n  o f S h e e t  a n d  T in  
P l a t e  M a n u f a c t u r e r s ,  P ittsbu rg  erte ilt. Die Ver
einigung is t nach der Quelle zum gegenseitigen Schutz der 
verschiedenen unabhängigen W eißblechwerke der Ver
einigten S taaten  in einer Form  gegründet, die nicht- m it 
dem  A ntitrustgesetz im W iderspruch steht.

Bücherschau.
.Ins der P rax is  —  für die Praxis. Die Fabri

kation von Eisen- und Stahldrähten, kaltgewalz
ten Bindern aus Eisen und Stahl, sowie das Ver
edeln, Glühen und Härten von Stahl für Werk
zeuge, Konstruktionsteile, Automobilteile, Stan
gen, Rohre und Bleche. Herausgegeben unter 
Mitwirkung bewährter Fachleute. Mit einem  
Atlas, enthaltend 72 Tafeln Abbildungen, meist 
Werkzeichnungen. Hessiseh-Lichtenau, Polytech
nischer Verlag Clary & Co.* [1911]. 3 Bl.,
103 S. 8 ° u. 73 Bl. quer-2°. Textband geb., 
Tafeln in Mappe, zusammen 2 0 .IL  

Die Bezeichnung ist dem sehr sorgfältigen Werke 
von Heiko Lölling —  Maschinenbau —  entlehnt, en t
spricht aber durchaus dem In h a lt des Gebotenen. Das 
Buch b iete t eine ausgezeichnete Gelegenheit für das 
eingehende Studium  der diesbezüglichen Einrichtungen. 
Den Eingang bildet eine Zusammenstellung der Qualitäts- 
vorsehriften für die verschiedenen im H andel vorkom men
den A rten von Eisen- und S tahldraht, sowie Q ualitäts
angaben für die diesbezüglichen Rohm aterialien. Ver
schiedene Tabellen über die R eduktion beim Walzen 
und Ziehen sowie Angaben über dio erforderliche Zu
sammensetzung des Stahles m it R ücksicht auf die je
weilige Verwendung tragen zur Erhöhung des W ertes 
der Schrift n icht unwesentlich bei.

Theoretische Erörterungen sind verständigerweise 
zurückgedrängt. Der Verfasser —- ungenannt, der 
Schriftsprache nach ein Süddeutscher —  ist offenbar 
ein hervorragender P raktiker, der sich unabhängig hält 
von der Nom enklatur der W issenschaft. So wird (las 
Wort „Veredeln“ des Stahles lediglich im Sinne der Ver
besserung der physikalischen Eigenschaften verwendet, 
während sieh der Ausdruck „E delstah l“  wissenschaftlich 
auf die Zusammensetzung des Stahles bezieht. Auch dio 
Bedeutung der Gliihfarben wird n icht ganz korrekt auf
gefaßt und als unabhängig von der Zeit gedacht. Das tu t  
aber dem W erte des W erkes keinen Abbruch.

Die A usstattung des W erkes is t recht gut. N ur ist 
an den Zeichnungen der verwendete M aßstab zu be
mängeln. Wie auf dem T ite lb la tt offen angegeben ist, 
handelt es sich vorzugsweise um  W erkstattzeichnungen, also 
echt und recht um  solche aus der Praxis. Dabei war es 
allerdings nur schwer zu vermeiden, daß die eingeschrie
benen Zahlen oft außerordentlich klein ausfielen; in dem 
selben Maße h a t auch die Deutlichkeit der Zeichnungen 
•selbst E inbuße erlitten. Die außerdem  hinzugefügten 
Zeichnungen anderer H erkunft haben diesen Fehler nicht 
und unterscheiden sich daher sehr vorteilhaft von den 
erstgenannten. Im  übrigen muß das W erk als recht 
erschöpfend angesehen werden und ist allen denen, dio 
sich über die Praxis der einschlägigen Fabrikationen 
unterrichten wollen, warm zu empfeldcn. H . Haedicke.

Handbuch für Eisenbetonbau. Zweite, neubearbeitete 
Auflage in zwölf Bänden. Herausgegeben von 
2>r.<$ng. F . v . E m p e r g e r ,  k. k. Oberbaurat, 
Wien. Zweiter Band: Der Baustoff und seine

* Seit Anfang Oktober 1911 befindet sich der Verlag 
in W eimar (Thür.).

Bearbeitung. Bearbeitet von K. M e m m l d r ,
H.  B u r c h a r t z ,  H.  A l b r e c h t ,  R. J a n e s c h ,
0 . R  a p p o 1 d und A. N o w a k. Mit 597 T ext
abbildungen. Berlin, Wilhelm Ernst & Sohn 1911. 
X V , 353 S. 4 ° . 14 Jt, geb. 16 Jt.

Der vorliegende B and ist der fünfte, welcher yon der 
zwölfbändigen zweiten Auflage des H andbuches für E isen
beton erschienen ist. Auch bei seiner B earbeitung sind  die 
reichen Erfahrungen, dio seit Erscheinen der ersten Auf
lage (1907) gem acht worden sind, berücksichtigt, auch 
dadurch, daß manches V eraltete fortgelassen wurde.

Die allgemeine Einteilung des M aterials —  Baustoffe, 
Mischmaschinen, T ransportvorrichtungen, Vorriehtcn und 
Verlegen des Eisens, Betonierungsregeln, Schalung im 
H ochbau, bei B alkenbrücken und bei Bögen — is t geblie
ben, wenn sie auch system atischer durchgeführt worden ist.

Eine ganz besondere Erw eiterung haben die K apitel 
betreffend Einschalung im  Hoch- und B rückenbau ge
funden. H ier sind vor allem  dio Fortschritte  berück
sichtigt worden, dio in  Nord - Amerika in den letzten 
Jah ren  gem acht worden sind. B ekanntlich sind dio Ver
einigten S taaten  dasjenige Land, in dem  auf rationelle 
Ein- und Ausschälung ganz besonderer W ert gelegt wird, 
und wo auch dio Herstellung von E isenbetongebäuden aus 
vorher fabrikm äßig angefertigten K onstruktionsteilen 
häufig Verwendung findet. Neben diesem K apitel is t ca 
nam entlich dasjenige über Betonmischmaschinen, das m it 
R ücksicht auf die Verbesserungen der letzten Jah re  a b 
geändert und verm ehrt worden ist. Gerade diese beiden 
K apitel werden auch in Zukunft in hervorragenden: Maße 
von Fortschritten  berichten können, denn sie behandeln 
Gebiete des Eisenbetonbaues, auf denen Verbesserungen 
und Verbilligungen vor allem noch möglich sind und auch 
angestrebt werden. Aber auch dio übrigen Abschnitte, 
z. B. diejenigen über das Verhalten von Zem ent und Beton 
gegen Säuren, Alkalien, Fe tte , Oele, Teer, gegen W ärm e 
und E lek triz itä t, sind m it den neueren Forschungsergeb
nissen in E inklang gebracht worden. Das Buch schließt 
m it einem sehr sorgfältig ausgearbeiteten Sachverzeichnis.

Dio ausgezeichnete N eubearbeitung wird dem Bande 
dio Anerkennung, die er bereits in d e re rs to n  Auflage ge
funden ha t, auch für dio zweite sichern. Das W erk kann 
daher n icht nur allen Betontechnikern, sondern auch 
jedem , der sich für das Wesen des B etons in teressiert, 
dringend empfohlen werden. p  Boerner.

M e n z e l ,  R u d o l f ;  D er praktische Verzinker. M it 
Anleitung zur praktischen Einrichtung von Ver
zinkereien, Herstellung der Bhzgefäße etc. Mit 
zahlreichen Abbildungen. Leipzig-R., F. Stoll jr. 
(E. Otto W ilhelniy’s Erben) 1909. 2 Bl., 65 S. 8 “. 
Geb. 2,40 Jt.

Bei der großen Schreiblust, die augenblicklich in 
den Kreisen der deutschen T echnikerschaft zu herrschen 
scheint, ist es baß zu verw undern, daß sich noch niem and 
an  die H erausgabe eines Buches gewagt h a t, das, das 
Verzinkereiwesen seiner Theorie und P rax is nach ein
wandfrei und erschöpfend behandelt. —  Das mir schon 
vor längerer Zeit zur Besprechung übergebene Schriftehen 
von R . Menzel bringt zwar allerlei „au s der P raxis für 
die P rax is“ —  wie inan je tz t so gern zu sagen pflegt, 
doch is t es weit davon en tfern t, auch nur einigerm aßen
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tiefergehenden Ansprüchen gerecht zu werden. Daß der 
Verfasser, der allem Anschein nach ein erfahrener P rak 
tiker ist, durchweg „ d e r  Zink“ schreibt, ist ja , vom S tan d 
p u n k t der deutsehen Sprachforschung aus be trach te t, 
ganz recht und g u t; im m erhin ist es in technischen W erken 
gebräuchlicher, „ d a s  Z ink“ zu sagen. W enn dagegen 
auf Seite IG beim Verzinken von einer „ F a b r i k a t i o n  
v o n  H a r t z i n k “ die Rede ist, wo es sich doch lediglich 
um die n icht gerade erwünschte „B ildung von H artz ink“ 
handelt, so is t das eine der häufiger vorkom menden E n t
gleisungen, die leicht h ä tten  vermieden werden können, 
wenn der Verfasser keine so ausgesprochene Vorliebe für 
alle Frem dw örter hätte . In  dem ganzen Büchlein wim melt 
es von etc., ca., ev., evtl. und oventl. Um die „eventl. 
W ünsche aus Interessentenkreisen“ befriedigen und „ein 
rationelles Arbeiten garan tieren“  zu können, liest man 
ebenso gern wie die Sätze: „Z ur intensiveren A usnützung“ 
der Beize w ird „d irek ter D am pf“ gebraucht; und nicht 
nur in D eutschland, „sondern auch in kulturell weit 
zurückstehenden Ländern haben Verzinkereien große 
K alam itä ten  wegen der R auchentw ickelung geh ab t“ . 
Als ich aber dio Stelle auf S. 22 las: „D er Maschinen
verzinkung von Blechen d ient wieder Hochglanzver
zinkung evtl. u n ter Zuhilfenahme von Aluminium, um 
e in  s c h ö n e s  K r i s t a l l  hervorzubringen“ , da m ußte 
ich unwillkürlich an  m einen guten  a lten  steirischen Beiz
m eister , denken, der mir am  M onatsschluß regelmäßig 
berichtete: „H err Inschenir, m ir hab ’n noch so und so 
viel F l a k in  (—  er h a tte  offenbar einm al bei anderer 
Gelegenheit das W ort F la c o n  gehört — ) Schwefelsäure 
in (1er Magazin“ , und der mir m it sehr w ichtiger Miene 
e rk lärte : „ h eu t’ san (sind) die Sogschoarten (Sägespäne) 
wieder ganz olektrisch (elektrisch).“  Auch er war ein 
tüchtiger Mann in seinem Fach —  aber die leidigen F rem d
w örter h a tten  es ihm angetan ! W arum  erzähle ich das hier ? 
N ur darum , um auf einen wunden P u n k t auf dem tech 
nischen B ücherm arkt hinzuweisen. Es ist gewiß freudig 
zu begrüßen, wenn tüchtige P rak tiker Bücher schreiben. 
F ü r den I n h a l t  werden sie schon aufkom m en, für die 
F o rm  aber m üßte (1er jeweilige Verleger m it veran tw ort
lich sein. Bei sorgfältiger Durchsicht des D rucksatzes 
wären im vorliegenden Falle gewiß n ich t Fehler stehen 
geblieben wie die folgenden: „das Schöpfen des H a r t
zinkes geschieht am besten aller 8 Tage“ , oder „das 
Verzinkbad h a t eine silberweise F arb e“ . In  (1er Fig. 2 
aber sind alle „M aasc“ in  mm eingetragen „etc. e tc .“

Otto Vogel.

P a c o r e t ,  E t i e n n e ,  Ingénieur Civil: L a  Tech
nique de la houille blanche el des transports d'éner
gie électrique. Préface de M. A . B 1 o n d e 1. 
Deuxième édition. Tome I/II . Paris, H. Dunod 
& E. P inat 1911. 2 vols. X X X V III, V III,
2351 p. 8 °, avec 1336 figures et 20 planches. 
55 fr.

Dieses umfangreielio W erk, dessen zweite Auflage 
uns vorliegt, um faßt die ganze Technik, die m it den W asser
kräften und deren Ausnutzung zusamm enhängt. Die 
dadurch bedingte Vielseitigkeit m ußte eine gedrängte 
Behandlung des Stoffes m it sich bringen, so daß das 
Ganze eigentlich mehr als eine enzyklopädische A rbeit zu 
betrachten ist.

Der erste Band behandelt zunächst die Bildung der 
natürlichen W asserkräfte, die Kanäle, die Messungen, 
Rohrleitungen und Talsperren, dann dio W asserturbinen, 
deren Grundlagen, B auart und Anlage, sowohl vom theo
retischen als auch vom praktischen S tandpunkte aus. 
Im  zweiten Teile dieses Bandes finden wir zahlreiche An
gaben,. Skizzen und Ansichten von 83 verschiedenen, 
nach Gefäühöho geordneten W asscrkraftanlagen der Welt, 
von denen wir die in Deutschland liegenden von Rhein- 
felden, Heimbach (Eifel) und Marklissa (Schlesien) her
vorheben wollen.

Der zweite, für den H üttenm ann wichtigere Band 
befaßt sich m it der eigentlichen Ausnutzung der Wasser
kräfte. Nach übersichtlicher, wenn auch in Anbetracht 
der Füllo des Materials ziemlich kurzer Behandlung der 
Dynam omaschinen, E lektrom otoren, Umformer usw. 
wird die Berechnung und die Anlage von Starkstrom 
leitungen ausführlich bearbeitet, wobei dio Vorteile der 
graphischen M ethoden hervorgehoben werden. Es folgen 
hierauf kürzere B etrachtungen über die D am pfturbinen und 
deren Hilfsrolle in der Verwendung der „weißen Kohle“. 
Der Verfasser geh t sodann auf die elektrischen Zentralen, 
deren Anordnung und Betrieb über. Nach eingehender 
W ürdigung der elektrischen Bahnen und ihrer Betriebs
m ittel kommen die Elektrochemie (Kupfer, Zink, Niekel, 
N atron, Ozon, Kalzium karbid usw.) und endlich, a t  last 
b u t no t least, die Elektrom etallurgie an die Reihe; daß bei 
der Menge der diesen Gegenstand gegenwärtig behandelnden 
L ite ratu r in einem kaum  den zwanzigsten Teil des Werkes 
umfassenden K apitel hierüber n icht viel Neues gesagt 
werden konnte, erscheint selbstverständlich, doch finden 
wir hier eine gedrängte Z usam m ensteilun: der verschie
denen Ofentypen sowie nähere Angaben n icht nur über 
die Stahlerzeugung, sondern auch über Aluminium
legierungen aller A rt, Zink, Nickel, Glas usw. E in rechts
wissenschaftlicher Anhang beschließt das sehr übersicht
lich gehaltene und interessante W erk. A . Gouvy.

Q u a n  t z , L . , <3)¡pí.=3ug., Lehrer an der Kgl. höheren 
M aschincnbauschulezu Stettin: Wasserkraflmaschi- 
nen. Zweite, erweiterte und verbesserte Auflage. 
Mit 159 Textfiguren. Berlin, Julius Springer 1911. 
VI, 136 S. 8 °. Geb. 4 J l.

Das B uch bildet besonders in seiner jetzigen er
w eiterten bzw. um gearbeiteten Fassung einen empfehlens
w erten B eitrag zur F ach litera tu r insofern, als es in kurz 
gefaßten und k lar geschriebenen A bschnitten das W esent
lichste der Theorie und der K onstruk tion  der neuzeit
lichen W asserkraftm aschinen behandelt. Aus dem Buch 
w ird  der bereits in der P raxis stehende Spezialist noch 
m anche Anregung schöpfen können, in  erster Linie aber 
wird es für Studierende technischer M ittelschulen und 
zur gelegentlichen Orientierung über dio Erzeugnisse 
des modernen Turbinenbaues eine willkommene E in
führung in  das um fangreiche Gebiet bilden. E s liegt
—  eine Folgo der angestrebten  K ürze —  freilich auch die 
Gefahr nahe, daß die teilweise weitgehenden verein
fachenden Annahm en im theoretischen Teil und  die ele
m entare Behandlung der Schaufelkonstruktion zu einer 
Unterschätzung der tatsächlichen Schwierigkeiten führen.
—  Die A usstattung des Buches is t gu t, besonders ist das 
zweckmäßig ausgcwählte Figurenm aterial zu nennen, 
das fast ausschließlich neueren Ausführungen en t
nommen ist. Ffl.

Sam m lung  von Abhandlungen über Abgase und  

Rauchschäden. Unter Mitwirkung von Fachleuten 
lierausgegeben von Professor Dr. H . W  i s 1 i c e n u s , 
Tharandt bei Dresden. Berlin, Paul Parey. 8 °.

H eft 7. S o r a u e r , Dr. P . , Geh. Beg.-R at, 
Berlin: D ie  mikroskopische Ana lyse rauchbeschä

digter Pflanzen. 58 S. nebst einer Tafel. 2,80 J l.

Das B uch en thä lt in Form  eines kurzen Auszuges 
einer ausführlichen, in den „Landw irtschaftlichen J a h r
büchern“ veröffentlichten A rbeit dio Ergebnisse der 
Versuche, dio der Verfasser m it F ichten  angestellt ha t, 
um  m ikroskopisch und  mikrochemisch fcstzustellen, 
welche Veränderungen der anatom ische Bau der Nadeln 
erleidet, wenn die Pflanzen bestim m ten äußeren E in 
flüssen ausgesetzt worden sind. Z uerst werden dio ver
schiedenen A lterszustände der norm alen N adeln über
h au p t, dann beim E in tr itt  des W inters, beschrieben. 
H ierauf kom men die Einflüsse der B ehandlung von Be-
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scliattung, W asserm angel, künstlichem  Sonnenbrand, 
W aldbrand, V erbrühungen der N adeln, äußeren Ver
letzungen, R u ß tau , W asserüberfluß im Boden, schwefliger 
Säure, Salzsäure, A sphalt- und  Teerdäm pfen.

Der W unsch, d ie chemische U ntersuchung, die sich 
in m anchen Fällen bei der Beurteilung von Rauchschäden 
als unsicher erwiesen h a t, durch die anatom ische Analyse 
ohne Täuschung zu ersetzen, h a t  sich nur in  einigen 
wenigen Fällen erfüllt. N ach des Verfassers Ansicht 
werden auch die chemische u n d  mikroskopische Analyse 
zusammen n ich t so unbeding t sichere Ergebnisse liefern, 
daß m an auf andere H ilfsm ittel verzichten kann. Dazu 
gehören der sogenannte „Fangpflanzenbau“ . In  den 
als rauchbeschädigt verdächtigen Acker werden H olz
kasten von m indestens 1 cbm In h a lt  eingesenkt und  m it 
Erdboden angefüllt, der aus rauchfreier Gegend en t
nommen ist. Gleichfalls wird die aus dem verdächtigen 
Acker ausgehobene E rde  in ebensolche K asten  auf einem 
bestimmt rauchfreien Acker eingegraben. Beide K asten  
werden m it Buschbohnen besät. Aus der Entw icklung 
der Pflanzen in den K asten  kann m an schließen, ob eino 
Schädigung durch R auch  sta ttfin d e t, und ob auch der 
Boden in der Rauchzonc schon verg iftet worden ist.

Die Schrift kann jedem , der dafür Interesse h a t, 
bestens empfohlen werden. A . Vita.

Heidelberger volkswirtschaftliche Abhandlungen. Her- 
ausgegebon von E b e r h a r d  G o t h e i n  und A l 
f r e d  W e b e r. Karlsruhe i. B ., G. Braunsche Ilo f- 
buehdruckerei und Verlag. 8 °.

I. Band, 4. H eft. K a m p f f m e y e r ,  Dr. H a n s:  
D ie  Entw icklung eines modernen Induslrieortes und  

die Lehren, die sich daraus für die industrielle 

Ansiedlungs-Politik  ergeben. 2 Bl., 95 S. nebst 
1 Uebersichtsplan. 2,40 JL.

Es ist eine in teressante Schilderung, die der Verfasser 
über dio rasche, fast amerikanische Entw icklung von 
B a d is c h - R h e in fc ld e n  g ib t, fü r d ie die E ntstehung 
der K raftübertragungsw erke Rheinfclden dio V eranlas
sung war. E r schildert dio Ansiedlung der industriellen 
Werke, die nun alle aus der K ra ft der Rheinfälle N utzen 
ziehen wollten, das rasche Anwachsen der Gemeinden, 
deren politische Verhältnisse, die B odenspekulation, die 
Bebauungspolitik, Schul- und Kirclienverhältnisso usw. 
Dio rückschauenden B etrachtungen drängen allerdings 
die Ueberzeugung auf, daß viele große Fehler gem acht 
worden sind von den industriellen W erken, den Priva ten , 
den Gemeinden, dem Staate. Freilich die Lehren, die der 
Verfasser nun fü r künftige  industrielle Ansiedlung aus 
den Erfahrungen Badisch-Rheinfeldens ziehen zu können 
und zu sollen g laub t, dürften  doch wohl rech t theoretisch 
sein. E r em pfiehlt eine industrielle Ansiedlungsorgani
sation nach dem M uster der preußischen Ansiedlungs
kommission. Als wenn sich landw irtschaftliche und 
industrielle Ansiedlung auch n u r en tfern t vergleichen 
ließen! Man kann wohl irgendwo ein p aar G üter ankaufen, 
sie zerschlagen und  weiß von vornherein, daß so und  so 
viele Bauernhöfe, dem nach so und  so viele Menschen, für 
das zu gründende Dorf in F rage  kommen. So einfach 
liegt die industrielle Ansiedlung nicht. W eder der S tan d 
ort is t beliebig, noch kann selbst u n ter günstigen Voraus
setzungen auch nur annähernd beurte ilt werden, was für 
Werke für die Ansiedlung wohl in F rage  kom men werden, 
wie groß die A rbeiterzahl und dem nach das W ohnungs-, 
das Schul- usw. B edürfnis werden wird. Eino S tad t, 
die neue Verkehrsanlagen schafft, kann eino weitsichtige 
Boden- und W ohnungspolitik betreiben, kann eigene 
Mittel aufwenden, um  zu einer gesunden Entw icklung 
beizutragen; doch selbst ein solches Gemeinwesen muß 
•sich wegen des gänzlich ungewissen Erfolges industrieller 
Ansiedlung Z urückhaltung auferlegen. A ber ohne Auf
wendung und  Riskierung großer M ittel, lediglich durch

Organisation, V erordnung und  Gesetz is t n ichts zu machen. 
W erden indessen öffentliche K örperschaften sich solchen 
zweifelhaften U nternehm ungen in ausreichend großem 
Maße zuwenden können? Die industrielle Ansiodlung 
kom m t wohl fast im m er anders als m an denkt. So wird 
denn auch bei einigerm aßen rascher Entw icklung d ie 
p riv a te  Spekulation u n d  —  der Zusam m enbruch vieler 
unreifer spekulativer E lem ente n icht zu verm eiden sein. 
Soweit allerdings stereotype Aufgaben der Gemeinde, 
des Kreises, des S taates in Frage kommen, kann sicher 
vielerlei vorbeugend geschehen. Das vorliegende Büch 
g ib t hierzu durch d ie eingehende Schilderung des W achs
tum s eines m odernen Industrieortes reichliche Anregung.

Tr.

Ferner sind  der R edaktion  zugegangen:
D u x ,  D r.: D ie  xtlum inium-Industrie-Aktiengesellschaft

N euh am en  und  ihre Konkurrenz-Gesellschaften. Luzern, 
J .  M. Albins E rben  [1911]. 95 S. 8° nebst 1 Zahlcntafel. 
2 Jt.

J u r t h e ,  E m il, und  O t to  M ie tz s c l ik c ,  Ingenieure: 
H andbuch der Fräserei. K urzgefaßtes Lehr- und Nach - 
sclilagebuch für den allgemeinen Gebrauch in  Bureau 
und  W erksta tt. Gem einverständlich bearbeitet. D ritte , 
um gearbeitete  und verm ehrte Auflage. M it 330 Ab
bildungen, Tabellen und einem Anhang über K o n 
struk tion  der gebräuchlichsten Zahnform en bei Stirn- 
und konischen G e trieben , sowie Schnecken- und 
Schraubenrädern, und  dio dafür fostgelegten Normen. 
Berlin, Ju lius Springer 1912. V III , 290 S. 8°. Geb. 8 J t .

tü Das H andbuch, das in  e rster Linie den Tech
niker, Meister und strebsam en M aschinenbauer in das 
G ebiet der Fräserei einzuführen bestim m t ist, behandelt 
den Gegenstand in zwei großen G ruppen: „D as F räse
werkzeug“ und „Dio Fräsm aschinen“ ; ein Anhang, 
dessen In h a lt schon im T ite l des W erkes angegeben 
wird, d ien t als Ergänzung. Die vorliegende Auflage 
ste llt m it R ücksicht auf die weitere Entw icklung, der 
die Frästcchnik  aller V oraussicht nach entgegengeht, 
dio Frage der W irtschaftlichkeit in den Vordergrund 
und  g ib t in Abbildung und Beschreibung eine D a r
stellung des jetzigen S tandes der Fräserei, tfi 

L d n y i ,  C., S ip iX Jug .: Berechnung der Dampfkessel,
Feuerungen, Ueberhitzer und Vorwärmer nebst Anhang 
über Dampf- und Luftleitungen. M it zahllreichen 
Tabellen und Beispielen für den praktischen Gebrauch. 
Zweite, e rw eiterte  Auflage. Essen, G. D. Baedeker 1911. 
V III , 225 S. 8°. Geb.' 3 Jl.

tfi Den leitenden Gedanken des Buches, für dio 
Berechnung der Dampfkessel usw. in  übersichtlicher 
und  gedrängter Form  alles Nötige zusamm enzustcllen, 
h a t der Verfasser auch in dieser Auflage des W erkes 
beibehalten. Es is t aber u n ter Berücksichtigung in 
zwischen veröffentlichter Forschungsergebnisse um ge
a rb e ite t und  n icht unbeträchtlich  erw eitert worden. 
Besonders zu erwähnen sind dio neu aufgenommenen 
A bschnitte über die m it Abgasen und m it brennbaren 
Gasen beheizten Kessel sowie über dio W ärm everluste 
in  Dam pfleitungen. H?

M a rc u s , Sr.-Qng. H e n r i :  Studien über mehrfach ge-,
stützte Rahm en- und Bogcnlräger. M it 52 Textfiguren. 
Berlin, Ju lius Springer 1911. 2 Bl., 122 S. 8°. 4 Jl. 

Monographien über chemisch-technische Fabrikalionsmetho- 
den. U nter M itw irkung von Fachgenossen heraus
gegeben von L. M ax  W o h lg e m u th ,  w issenschaft
lichem B eira t in der Chemischen Fabrik  Th. Gold
schm idt, Essen-Ruhr. H alle a. S., W ilhelm K napp. 8°.

Band X X III . S c h ü tz , Sr^Qlig. E . : D ie  Darstellung  
von B isv ljiten  und  Sulfiten. M it 22 in den T ex t ge
druckten Abbildungen. 1911. 2 Bl., 64 S. 2,80' Jl. 

N ie ß ,  ®r.<3ltg., Bergassessor: Tagebau- und Tiefbau-
betrieb beim Braunkohlenbergbau in  betriebstechnischer 
und  wirtschaftlicher H insicht. H alle a. S., Wilhelm 
K napp  1910. 2 Bl., 70 S. 8°. 3,60 J t .
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Vereins - Nachrichten.
A enderungen  in  der M itgliederliste.

Brandenberg, Heinrich, Ingenieur, W itten  a. d. Ruhr, 
R uhrstr. 40.

Faust, Johann, Ingenieur, Bonn-Beuel a. Rhein, Sieg- 
burgerstr. 91.

Bähe, Gustav, Betriebsihg. der Soc. An. des Fon-
derics A. K etin , L üttich , Belgien, Ave. des Tilleuls 67. 

Soisson, J. B., Ing.-D irecteur des inines e t Carrieres, 
Flam anville, (Manche), Frankreich.

Teckener, Erich, Sipl.-Qnfl., Betriebsing. d. Fa. Gebr. 
Stum m , Neunkirchen, Bez.. Trier, Kuchcnbergstr. 12.

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

Godin,Georges, Ingenieuraux H auts-Fourneaux de Couillet, 
G'ouillet, Belgien.

Jlz, Alfred, Betriebsingenieur des Eiscmv. Kladno der 
Frager Eisenind.-Ges.,' K ladno, Böhmen.

M aurer, Ernst, Stahlwerkschef der A. G. Phoenix, Abt. 
Düsseldorfer Röhren- u. Eiscnwalzw., Diisseldorf-Eller, 
G ertrudisplatz 4.

Weber, Franz, techn. Beam ter, W itkqwitz, Mähren, 
Rohrwerk.

V e r s to r b e n :
Kauf/m ann, Alfred, Cöln-Dcutz. 3. 1. 1912.

E i n l a d u n g
zu r

H aup tversam m lung  am Sonntag, den  24. M ärz  1912,
m itta g s  1 U h r , 

in  d e r

S t ä d t i s c h e n  T o n h a l l e  z u  D ü s s e l d o r f .
T a g e s o r d n u n g :

1. Geschäftliche Mitteilungen. Abrechnung für das Ja h r 1911; E ntlastung der Kassenführung. Verleihung der
Carl-Lueg-Dcnknlünze.

2. D as V erhältn is der W irtsch aft zur T echn ik  in  „ S ta h l und  E isen “ w ährend  der le tz ten  25 J a h re . Eine Skizze von
Dr. W . B eum er aus Düsseldorf.

3. Die Z u k u n ft der Sozialpolitik . Vortrag von Professor Ludwig B ern h ard  aus Berlin!
Nach einem Beschluß des Vorstandes ist der Z u tritt  zu den V eranstaltungen des Vereins in  der Städti

schen Tonhalle
n u r  g e g e n  V o rw e is  d e r  M i tg l i e d s k a r te  f ü r  d a s  l a u f e n d e  J a h r  g e s t a t t e t .

Das früher geübte  Verfahren zur E inführung von Gästen h a t wegen dés starken Andranges zu Unzuträg
lichkeiten geführt; unsere Mitglieder werden daher gebeten, im allgemeinen v o n  d e r  E in f ü h r u n g  v o n  G ästen  
A b s ta n d  z u  n e h m e n .

Das Auslegen von Prospekten und das Aufstellcn von Reklam egegenständen in den Versammlungsräumen wird 
n icht erlaubt.

W ä h r e n d  d e r  V o r t r ä g e  b le ib e n  d ie  T ü r e n  d e s  V o r t r a g s a a l c s  g e s c h lo s s e n .  Die Versammlungs
teilnehm er werden gebeten, diese im Interesse der Vortragenden und Zuhörer getroffene M aßnahme zu beachten und zu 
unterstü tzen. Der Beginn der Vorträge wird durch Klingelzeichen bekannt gegeben.

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  
Der Vorsitzende: D er G eschäftsführer:

(Kr.rQnß. Springorum ,  St.-Qug. E .  Schrödler.
Kgl. Kommerzienrat.

Im  Anschluß an die H auptversam m lung beabsichtigen der Verein deutscher Eisenhüttenleute, der Verein zur 
Wahrung der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen in Rheinland und Westfalen und die Nordwestliche Gruppe des Vereins 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller zu Ehren des H errn  Dr. W. Beumer anläßlich seines 25jährigen Am tsjubiläums 
nachm ittags 3 1/., U hr in der S tädtischen Tonhalle ein gemeinschaftliches Pestmahl zu veranstalten. Nähere Mit
teilungen folgen. ________ i_________

Am Tage vor der H auptversam m lung, am  S a m s ta g ,  d e n  23. M ärz  1911, abends 7 U hr, findet in der 
S t ä d t i s c h e n  T o n h a l le  zu  D ü s s e ld o r f  die

17. Versammlung deutscher Gießereifachleute
s ta tt ,  zu der die Mitglieder des V e re in s  d e u t s c h e r  E is e n f iü t te n le u te -  und des V e re in s  d e u t s c h e r  E is e n 
g ie ß e r e ie n  hierdurch eingeladen werden.

Die Tagesordnung dieser Versammlung wird in der nächsten Num m er veröffentlicht.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
F ü r die V ereinsbib lio thek sind  eingegangen:

(Die Einsender sind durch •  bezeichnet.)
Niederschrift der 4. ordentlichen Versammlung der Ober

ingenieure des Central-Verbandcs* der Preußischen  
Dampfkessel-Ueberwachungsrercine am  31. M a i  1911. 
in  Berlin. F ran k fu rt a. Oder [1911]. 105 S. 4 °.

Personal- Verzeichnis/ der/Großherzogliche/7i] Techn ische[ n ]  
Hochschule* Darmstadt für das Winter-Semester 1911/12. 
D an n stad t 1911. 74 S. 8 °.

Personal-Verzeichnis der Königlichen Technischen H och
schule* zu. Berlin  fürs W inter-Halbjahr 1911/12. (Berlin 
1911.) 86 S. 8°.

Personal-Verzeichnis der Königlichen Technischen H och
schule* zu D anz ig  für das  II’ int er-Halbjahr 1911/12. 
(Danzig 1911.) 39 S. 8°.

Bapport relatif a- l’exécution de la loi du 31 m ars 1S9S  
su r les un ions professionelles pendant les années 
1905■—1907, présenté au Chambres Législatives [du] 
Royaum e de Belgique par M. lo M in is tre * -  do l’In 
dustrie e t du  Travail. Bruxelles 1911. (Gotr. Pag.) 8 u.

W a lk e r ,  T. L., M. A., Ph. D .: Beport on the molybdenum  
ores of Canada. O ttaw a 1911. 64 p. wit-h X IV  plates 
S°. [Canada D epartm ent of Mines, Mines Brnnch.*]
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U e b e r s i c h t s k a r t e  

der Abbauetagen am Erzberg 

nach dem Stande im Herbst 

1910 .

Johann Etage 1120,319 m. üb. M.

1101,201 „

Förderanlage am E rzberg . 

Längenprofil.

O a m p fsc h a i/fd

X m ,

Brecher-und Sortieranlage 
Leistung» 180 t/Stunde

E r z b e h ä lte r  E
F assungsraunt 700G0  Ton/tat F ö rd ersfo ü en  F. 1 1 1  n  ¡cnc.

Leifhner Etage 989,10** m ib. M.

Ellas n 971,805 n - - -

Schutzengel » 958,m n —

Schiller » 9*13,326 i» - ■

Golffried » 927,587 „ __
Antoni „ 917,789 ff-----

Liedemonn » 901,551 n---

Martini » 889,370 ” -----

Polmer » 871,777

Qswaldi n 866,916

Überfitfererwagen U 
Fussungsraun iU t  

SS d

A  u n d  B =  S c h r ä g s c h ä c h t e  mit j e  2 ge- F ö )■ d e rm ö g l  i c h k  e i t e n .
trennten Seilscheibenwindwerken mit E lektro- A. Nach abwärts (W indwerke arbeiten als Ab

laßmaschinen mit ausgokuppelten Motoren). 
Das Erz kommt von den A rbeitsplätzen in 
automatischen W agen, w elche sich über den 
Schächten Sch. (vgl. auch Abb. 8) entleeren. 
D ie gefüllte Fördertonne wird abgebremst und 
entleert sich in den unteren Schacht S t. u. 
(vgl. auch Abb. 3).

D er Ucberllefererwagen Ü überfördert das 
Erz vom Schacht St. u. auf den Schacht Sch„  
von w'o es wieder abgebremst wird.

B . Aufwärts (mit gekuppelten Motoren). Förder
tonne wird aufgezogen und entleert sich über 
dem oberen Sturzschacht St. o. (vg l. auch 
Abb. 3). Vom Sturzschacht S t. o. deB Förder
schachtes A liefert der W agen das E rz auf 
den Schacht Sch2, von wo es w ieder auf
gezogen werden kann. Normal arbeitet 
Schacht A nach abwärts, B nach aufw ärts.

motor gekuppelt. Leistung jedes W indwerkes 
75 t  i. d. Stunde.

Ü =  U e b e r l i e f  e r e r w a g e n  (elektrisch  an
getrieben), Fassungsiaum 14 t.

F  =  F  ö r d e r s t o l l e n :  Länge 771  m. 40 -P S- 
E lektr. - Lokomotive fördert Züge m it je  
10 W agen zu  6 t.

E  =  E r  z b  e h ä l t e r  : Fassungsraum 70 000  t. 
Z w eigleisige Sturzbrücke. A usförderung
m ittels Gurtförderer.%

Sch. =  E r z s c h ä c h t e ,  w elche in die Förder- 

schächte münden.

S t. =  S c h ä c h t e ,  in welche sich die Förder
tonnen autom atisch entleeren.
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Der steirische Erzberg.
Tafel 4.


