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

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

Die Vorgänge im Inneren der Hochöfen sind 
dunkel. Das, was in unseren Lehrbüchern 

steht, beruht, im Grunde genommen, lediglich auf 
Annahmen, die insofern Wert besitzen, als man an 
ihrer Hand sicli ein Bild machen kann, das in den 
Rahmen der für Auge und Ohr bei ungestörtem  
Hochofengange wahrnehmbaren Erscheinungen eini
germaßen hineinpaßt. Ich sage absichtlich „einiger
maßen“.

Wenn ich heute wage, vor einer Versammlung 
praktischer und erfahrener Hochofenleute über dies 
schwierige Thema zu sprechen, so geschieht es, 
um die Ergebnisse von Versuchen bekannt zu geben, 
die zur Aufklärung dieser Vorgänge in dem mir 
unterstellten Laboratorium ausgeführt worden sind. 
Ich habe auch das Mikroskop herangezogen. Alle 
Versuche habe ich in dem Bewußtsein ausgeführt, 
daß viele Erscheinungen, die wir gemeinhin als Strö
mungen kennen —  es handelt sich um Ansätze, 
um das Hängen, die Saubildung, das scheinbar un
begründete Abfallen der Roheisenqualität, die 
Graphitausseheidung im Gestell — , noch nicht in 
genügender Weise zur Aufklärung der inneren Vor
gänge herangezogen sind. Man muß eben den Hoch
ofenbetrieb in seinem Alltagsgewande kennen lernen 
und nicht in seinem Paradeanzuge, wie ihn das Schema 
unserer Lehrbücher wiedergibt.

Ich werde Sie später daran erinnern, daß die 
alten Rennfeuer- und Stiickofenbetriebe mit dem 
Hochofenbetrieb sehr nahe verwandt sind, daß in 
einem und demselben Ofen schmiedbares Eisen in 
Luppenform und zu anderer Zeit flüssiges Roh
eisen gewonnen wurde. Man brauchte nur stärker 
und in etwas anderer Richtung zu blasen.** Einige 
Störungen unserer Hochöfen lassen sich in dieser 
Richtung erklären.

* Sitzung vom 9. Dezem ber 1911.
** \ gl. L. B e  o k , Geschichte des Eisens, B and II, 

S- 175 (Schmalkalden).
XII.,.,

Obwohl Sie die Darstellung der Reduktions
vorgänge aus unseren Lehrbüchern kennen, muß 
iclt doch Ihre Aufmerksamkeit auf die schematische 
Darstellung Abb. 1 lenken, um daran anzuknüpfen.

Die Temperaturen, die aus der Nicdtschen  
Doktordissertation* übernommen sind, sind vielleicht 
zu niedrig angegeben. Es ist wahrscheinlich, daß 
sie im Ofenmittelpunkt, wenigstens in allen Zonen 
außer der Formenzone, viel höher sind. Fe 0  be
deutet hier nicht Eisenoxydui, sondern allgemein 
eine Eisen-Sauerstoffvcrbindung, die reduziert wird, 
unter Einhaltung der Reihenfolge

F c2Oj =  Fe„09 
Fe.O . =  Fe.O .

Fe 0  =  Fe90„ 
Fe =  Fo

Das Schema und die Gliederung in direkte und 
indirekte Reduktion beruht auf der B eobachtung,, 
daß Kohlensäure in Berührung m it glühendem  
Koks oder glühender Holzkohle zerfällt, nacli d e r ; 
Formel: C 02 +  C =  2 CO. Dadurch wird die , 
indirekte Reduktion auf niedrige Temperaturen 
beschränkt.

Die genannte Reaktion geht schon bei niedrigen 
Temperaturen vor sich. Nach B o u d o u a r d  setzt sie 
schon bei 5 0 0 0 ein, und es ist bei 1 0 0 0 0 bereits > 
alle Kohlensäure in Kohlenoxyd umgewandeit. Im 
praktischen Hochofenbetriebe verschieben sich die 
Temperaturzahlen nach oben, weil die Gase schnell 
emporsteigen.

Die in Abb. 1 eingetragenen Grenzen sind ziemlich 
willkürlich gezogen. Nach der unten entwickelten  
Ansicht des Verfassers hat diese Abgrenzung der 
Reduktionsvorgänge wenig Wert. Sie entspricht 
aber der bis jetzt üblichen Anschauung und erleichtert 
für den Anfang das Verständnis. Die entweichenden 
Gichtgase bestehen im wesentlichen aus Kohlen
säure, Kohlenoxyd und Stickstoff.

* Vgl. Metallurgie 1911, 8. Sept., S. 515; 22. Sept.,
S. 555; St. u. E. 1911, 28. Dez., S. 2135.
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1730“

Abbildung 1. Sc h le  s i s c li o s H o c h o f  e n p r

Zor.o der indirekten Reduktion 
FeO +  CO =  CO, +  Fo

Zono der indirekten u n d  
direkten  Reduktion 

FeO +  CO =  CO, +  Fe 
FeO +  C =  CO +  Fe

Zone der d irekten Reduktion 
FeO +  C =  CO +  Fe

m i t  e i n g e t r a g e n e n  
T e m p e r a t u r -  u n d  G a s z  u s a  m m e n s e  t z u  n g s z  i f  f o r  n.

Nach N iedts D oktordissertation (Aachen 1911) gezeichnet.

Das R ohr zur E ntnahm e der Gasproben war 45 cm in die Beschickung hineingetrieben, das R ohr m it dem 
Therm oelem ent 40 cm. Die Gasanalysenwerte geben Volumenprozente an und stellen die Durchschnittsergebnisse

von 17 U ntersuchungen dar.

Ein Hochofenbetrieb, der nur Kohlensäure in 
seinen Gasen führt, wäre das Ideal, das aber nie 
erreicht werden kann, aus zwei Gründen:

1. müßte dann die Koks- oder Holzkohlenmenge 
so w eit eingeschränkt werden, daß gerade so viel 
Kohlenoxyd entstehen kann, wie es der Erzsauer
stoffmenge entspricht, um Kohlensäure zu bilden.

Diese Brennstoffmenge würde für den Reduk- 
tionsvorgang genügen; es blieben aber noch andere 
Aufgaben, das Schlackenschmelzcn, Roheisenschmel
zen, Kohlensäure- und Wasseraustreiben, die Deckung 
der Wärmeverluste an die Umgebung übrig, deren 
Wärmeaufwand ungenügend Ausgleich fände.

2. Es müßte die indirekte Reduktion restlos 
aufgehen, indem sich alles Kohlenoxyd in Kohlen
säure umwandelt. Das tu t sie aber nicht. Der Vor
gang Fe 0  +  CO =  Fe +  C 02 ist umkehrbar. 
Entsteht also beim Reduktionsvorgange zu viel 
Kohlensäure im  Gasgemenge, so wirkt es oxydierend 
auf das entstandene Eisen ein; der Reduktions
vorgang muß dann zum Stillstand kommen und 
schließlich umkehren. Es gilt:

1) FeO +  CO =  Fe +  CO, und
2) CO, +  Fe =  FeO +  CO

oder im Sinne der modernen Schreibweise 

F eÖ  +  CO ~ t  Fe +  CO,

In neuerer Zeit hat man diese umkehrbare Reaktion 
von dem Gesichtspunkte der physikalischen Chemie

aus untersucht —  S c h e n c k  und B a u r  und Gläßner 
sind an erster Stelle zu nennen —  und die Gleich
gewichtslagen festgestellt, die in Abb. 2 graphisch 
dargestellt sind.

Ich will erwähnen, daß andere Forscher, u. a. 
Lowthian B e ll  und Ä k e r m a n , schon viel früher 
festgestellt hatten, welche Anteile von Kohlensäure 
im Gasgemisch eines Hochofens bestehen können, 
ohne die reduzierende Wirkung aufzuheben.

So hatte Äkerman* bei einer Temperatur von 
800 bis 9 0 0 0 gefunden, daß die Anteile (Volumina) 
Kohlensäure in den Gichtgasen zu denen des Kohlen
oxydes sich höchstens wie 1  zu 2  verhalten dürfen, 
damit metallisches Eisen aus Eisenoxydul ent
stehen kann.

Die Akermanschen Formeln lauten:
1. Fe,O j +  6 CO =  3 CO-j-3 CO,+  2 F e ; CO: CO,= 50 :50
2. F e ,0 , +  9C O  =  5C O  +  4 C O ,+ 3 F c ;  CO: CO,= 56:44
3. FcO +  3CO =  2C O  +  C O ,+  F e ; C O :C O ,=67:33

Erstere beiden Reaktionen bei 635°, die letzte 
bei 800 bis 9 0 0 0 als Grenzfälle gedacht. Hier ist 
durch Äkerman auch angedeutet, daß die Tem
peratur maßgebend ist.

Für den praktischen Gebrauch sind diese Äker- 
manschen Formeln immer noch das beste, was wir 
besitzen, weil die folgend genannten Kurven rein 
theoretischen Ursprungs sind und von den tat
sächlichen Ergebnissen sehr stark abweichen.

Vgl. S t. u. E . 1883, März, S. 149.
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Nur für die Zwecke wissenschaftlicher Betrach
tungen sind die Kurvenbilder heute unentbehrlich.

M. H! Sie sehen das sogenannte Hochofendia
gramm in Abb. 2 dargestellt, entworfen von Baur 
und Gläßner. Die Kurven I und II sind von ihnen 
selbst festgestellt, die Kurve III rührt von Bou- 
douard her.

Der Versuch wurde bei Kurve I geführt, indem in 
ein Gefäß Eisenoxydoxydul eingetragen wurde; 
dann wurde es luftleer gemacht, m it Kohlenoxyd 
gefüllt und in verschiedenen Temperaturlagen be
obachtet. Es trat Reduktion unter Bildung von

Abbildung 2. D as s o g e n a n n te  H o c h o f e n 
d iag ram m  (aus Emil B aur, Themen der physikalischen 

Chemie. Leipzig, Akadem. Vcrlagsges.).
Kurvo I  stellt die Gleichgewichtslage der Reaktion 

Fe30 4 +  CO 3 FeO +  CO. dar.
Kurve I I  stellt die Gleichgewichtslage der R eaktion 

EeO -{- CO . Eo -{- C 02 dar.
Kurve I I I  stellt die Gleichgewichtslage der Reaktion 

l
2 CO C +  C 02 dar.

o
Pfeil I gilt für das Feld links von I I I  

,, 2 ,, ,, ,, ,, rechts ,, I I I
Kurvo IV ist von B aur entworfen, um  die Lage der 

K urve I I I  den Hochofenverhältnissen 
anzupassen.

Kurve I  und I I  beruhen auf Versuchen von Baur und 
Gläßner. Kurve I I I  is t von B oudouard festgestollt.

Kohlensäure ein, aber nur so lange, bis diese einen 
bestimmten Anteil am Gasgemisch erreicht hatte. 
Darüber hinaus ging es nicht, weil dann die Um
kehrung der Reduktion eingetreten wäre. Die 
Kurve verzeichnet also die Gleichgewichtslagen der 

Reaktion: p e>o 1 + c o ^ ± 3  F e O + C O s

Nach längerer Zeit stellte sich das Gleichgewicht 
von selbst in dem Versuchsgefäß ein. Es wurde das 
Gasgemisch untersucht und z. B. bei 7 5 0 0 C ein 
Gemenge von 30 % Kohlenoxyd und 70 % Kohlen
säure gefunden. Zur Kontrolle füllte man das Ge
fäß, im Sinne der rechten Seite der Formel, mit 
Eisenoxydul und ließ Kohlensäure ein, die einen 
Teil des Oxyduls in Eisenoxydoxydul verwandelte.

Dabei stellten sich die gleichen Gasgemengezahlen 
wie oben ein.

Die Kurve II gibt in derselben Weise die Gleich
gewichtslagen der Reaktion

. F e0  +  C 0 7 ± F e+ C 0 ,
wieder.

Ihrem Verlaufe zufolge kann man metallisches 
Eisen im günstigsten Falle erst bei 5 2 0 c C erwarten.

Die Boudouardsche Kurve III  entstand, indem  
Kohlepulver ¡d  gleicher Weise wie oben m it Kohlen
säure zusammengebracht und das entstandene 
Gasgemisch nach Eintreten der Gleichgewichtslage 
bei der betreffenden Temperatur untersucht wurde. 
Es trat eine Verbrennung des Kohlepulvers ein: 
C +  C 02 =  2 CO. Wenn man Kohlenoxyd in das Ge
fäß brachte, so erfolgte Zerlegung: ( 2 CO =  C +  C 02) 
und man erhielt dasselbe Gasgemisch.

Boudouard hatte also die Gleichgewichtslage 
der umkehrbaren Reaktion

1.
2 C 0 jz :C + C 0 3

2.
festgestollt. Pfeil 1 gilt für das Feld links von der 
Kurve, Pfeil 2 für das Feld rechts von der Kurve.

Boudouard hat seine Versuche m it reinem 
Kohlenoxyd oder reiner Kohlensäure bei normalem  
Luftdruck angestellt. Im Hochofen macht die Kohlen
säure und das Kohlenoxyd zusammen etwa 37 %  des 
trockenen Gasgemisches aus, das infolge der Ge
bläsewirkung unter höherem Druck steht. Infolge
dessen verschiebt sich die Kurve. Die Kurve IV, 
die Baur für den Fall, daß beide Gase zusammen 
0,25 at ausmachen, gezeichnet hat, deutet dies an. 
(In Wirldichkeit muß man m it 0,4 at rechnen. Baur 
hat die Ergebnisse alter Holzkohlenhochöfen be
nutzt.) Man hat versucht, dieses Schaubild mit 
der tatsächlichen Zusammensetzung der Hochofen
gase in Einklang zu bringen,* aber dies ist nicht 
gelungen.

Abb. 3 stellt ein solches Schema dar, das aus 
Niedts neuerschienener Doktordissertation entnom
men ist. Man sieht aber, daß die Kurve der ta t
sächlichen Gaszusammensetzung in höheren Tempe
raturen mit der Boudouardschen Kurve zusammen
fällt. Der Grund, warum diese Uebereinstimmung 
nicht besser gelungen ist, ist darin zu suchen, daß 
im Hochofen nicht die Gleichgewichts läge erreicht 
wird. Die Gase gehen schnell durch die Beschickung 
hindurch und lassen die Reaktionen nicht voll
ständig verlaufen. Abgesehen davon hat man im 
Hochofen nicht reine Eisensauerstoffverbindungen, 
sondern Eisenerze mit Gangart. Darauf kommt 
sehr viel an, wie wir sehen werden. Außerdem be
steht auch eine umfangreiche direkte Reduktion, 
welche in dem Hochofendiagramm gar nicht be
rücksichtigt ist.

Ich muß Sie nun bitten, die Reaktion der Kohle
scheidung 2 CO =  C +  C 02 etwas näher anzusehen,

* Vgl. das genannte Buch von B a u r ,  ebenso
B r i s k e r ,  St. u. E . 1908, 18. März, S. 391.
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da ich ihr eine viel größere Bedeutung beimesse, 
als es bis jetzt geschehen ist, und sogar so w eit gehe, 
sie als Grundlage jedes Reduktionsvorganges im 
Hochofen anzusehen. Zu dieser Ansicht bin ich 
schrittweise durch meine Versuche gelangt.

Experimentell läßt sich die genannte Reaktion 
leicht nachweisen. Sie ist deshalb auch schon lange 
bekannt.* Alle Forscher stimmen darin überein, daß 
ein Anstoß gegeben werden muß. H at dieser aber 
die Reaktion eingeleitet, so geht sie von selbst 
ununterbrochen weiter. Dieser Anstoß wurde von 
einer ganz geringen Gewichtsmenge Eisenoxyd ge
geben, das gleichzeitig reduziert wurde. Schenck 
und seine Schiller** benutzten Metallflächen von 
Nickel, Kobalt, Eisen und geben eine andere Dar
stellung des katalytischen Vorgangs. Jedenfalls 
geht die Reaktion, einmal angeregt, regelrecht weiter. 
Sie verläuft stark exotherm. Es werden für 1  kg 
ausgeschiedenen Kohlenstoff 3134 W E entwickelt.

7èmperotur /'/? °C

Abbildung 3. I d e a l b i l d  d e s  H o c h o fe n  V o rg an g es , 
auf Grund des Schaubildes Abbildung 2 gezeichnet. 
Die Kurve I  würde die Gichtgaszusammensetzung 
eines Hochofens wiedergeben, der ausschließlich mit 
indirekter R eduktion und m it reinem Eisenoxyd
oxydul betrieben wird. In  K urve I I  sieht man die 
tatsächliche Gaszusammensetzung, gezeichnet nach 

der Niedtschen D issertation.

2 CO =  C +  COj oder CO +  CO =  C +  C 02,
28

W ärm eeinnahm e: xx =  1 kg Kohlenoxyd verbrennt zu K ohlensäure m it 2403 W E,
28
12

W ärm eausgabe: —  =  3/7 kg K ohlenstoff werden aus K ohlenoxyd reduziert, 3/7 . 2473 =  1060 W E,
28

W ärm eüberschuß fü r 1 kg Kohlenoxyd =  1343 W E, 
W ärm eüberschuß „ 1 kg K ohlenstoff = 3 1 3 4  W E.

Abb. 4 zeigt eine einfache Versuchsauordnung, 
die auf Dauerbetrieb eingerichtet ist. Das Kohlen
oxyd wurde durch Behandeln von Oxalsäure mit 
englischer Schwefelsäure gewonnen. Durch Hin
durchleiten durch Kalilauge wurde der Kohlensäure
gehalt auf 1 % heruntergedrückt. Beide Gasballons 
mündeten in ein gemeinsames Rohr, das zur Be
dienung der beiden parallel angeordneten Glas
röhren verzweigt war. Durch Quetschhälme wurde 
die Umschaltung vorgenommen, damit ein Gas
ballon den anderen ablösen konnte.

Abb. 5 zeigt die Kohleabscheidung auf einem  
Stück Bilbaoerz, bei einer Temperatur von 450 bis 
500° C. Bringt man das Erz aus dem Schiffchen 
heraus, so sieht man, daß es vollständig aufgetrieben 
und in Brocken zerfallen ist, die in Kohlenstaub 
eingebettet sind. Dies ist charakteristisch. Ebenso 
ist zu beachten, daß dies Gemisch von Brocken 
und Kohlenstaub im Hochofen einen viel größeren 
Raum einnimmt als das ursprüngliche Erzstück. 
Man kann sich leicht vorstellen, daß dadurch eine 
Verstopfung eintritt, indem die aufgequollenen 
Erzstücke sich weigern, regelrecht niederzugehen.

Abb. 6 zeigt zerstörte Steinbrocken und läßt 
erkennen, daß die winzigen Eisenoxydkörper der 
feuerfesten Steine genügen, die Kohleabscheidung 
einzuleiten, die dann m it der vollständigen Zer
störung des Steines endet. Wiederum hat man das 
Bild, daß die Steinmasse vollständig auseinander-

* Vgl. L e d e b u r ;  E isenhüttenkunde, 4. Aufl.,
I. Bd., S. 303.

** Vgl. St. u. E. 1905, 1. Ju li, S. 758 (Zimmermann),
und 1905, 1. Okt., S. 1121 (Schenck und Heller.)

gesprengt wird und mit der ausgeschiedenen Kohle 
ein voluminöses Haufwerk bildet.*

So erklärt sich das „H ängen“, wie ich schon 
früher in unserer Zeitschrift erörtert habe.** Nimmt 
man den Wind vom Hochofen weg, so löst sich ge
wöhnlich das Hängen, es kommt zu einem Rutsch, 
(„Slip“ ) und eine große schwarze Wolke von Kohlen
staub breitet sich über die ganze Umgebung aus.

Besitzt der Hochofen Ansätze, so können diese 
als Widerlager eines Gewölbes auftreten und dadurch 
Anlaß zu einem schweren Hängen geben, das tage
lang bestehen bleibt und beim Niedergehen des 
Gewölbes Gefahren für die Mannschaften auf der 
Gicht und unten am Hochofen in sich schließt, 
indem es zu Hochofenexplosionen führen kann, die 
nach meiner Ansicht leicht auf rein mechanischem 
Wege erklärt werden können. Die schweren nieder
stürzenden Massen, d. h. das m it seinen Widerlagern 
niederbrechende Gewölbe preßt die in Gestell und 
Rast befindlichen Gase zusammen, so daß ein etwas 
schadhafter Ofen diesen Druck und die Erschüt
terung nicht auszuhalten vermag. Dabei werden 
auch Beschickungsteile zur Gicht hinausgeschleudert. 
Ich habe in früheren Veröffentlichungen an die Un
glücksfälle in oberschlesischen Gruben beim Nieder
gehen der Decke in Pfcilerabbauen erinnert.

Sieht man, daß ausgeblasene Hochöfen Ansätze 
aufweisen können, die das Profil vollständig um-

* Vgl. O s a n n ,  D er experimentelle Nachweis der 
Schachtzerstörung im  Hochofen, S t. u. E. 1907, 6. Nov., 
S. 1020.

** Vgl. S t. u. E. 1901, 1. Dez., S. 1277; 1902, 1. März; 
S. 25S; 1908, 2. Dez., S. 1784, in Entgegnung der vod 
v a n  V l o t e n  geäußerten Ansicht.
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Abbildung 4. Versuchsanordnung, um Kohleausscheidung aus dom Kohlen
oxyd zu bewirken. (2 CO =  C +  C 02).

Rechts sind Wassergefäße m it einer Mariotteschen Röhre und darun ter Ballons 
mit Kohlenoxyd. Diese Ballons arbeiten m it Ablösung. Das Gas geht durch 
Kalilauge, dann durch die gasgeheizten Glasröhren m it den Schiffchen, in 
denen Eisenerz liegt. Am Endo der parallel und gleichzeitig m it Gas 
beschickten Röhren sind Flaschen m it Kalilauge angeordnet. Links Therm o

elem ent und Millivoltmeter.

von meinem Thema abzuschwei
fen. Sie werden aber aus den 
kurzen Darlegungen entnommen 
haben, daß diese Kohlenstaub
ausscheidung einen sehr großen 
Umfang annehmen kann. Ferner 
ist zu ersehen, daß starke Riß
bildungen im Eisenerz m it ihr 
verbunden sind. Das Gasgemisch 
dringt in das Erzstück ein und 
lagert seinen Kohlenstaub ab. 
Dabei entsteht einerseits eine 
Volumenvergrößerung, die ein 
Auseinandertreiben und ein Rei
ßen des Erzsti'ickes bewirkt, an
derseits gehen zwei Volumina 
Kohlenoxyd in ein Volumen 
Kohlensäure über. Es strömt also 
Gas nach. Dazu kommt die Er
wärmung infolge der Eigenwärme 
der Reaktion, so daß diese un
aufhaltsam und sich immer ver
stärkend weiterschreitet.

Die Reaktion wrird in Lede
burs Eisenhüttenkunde, entspre
chend der früheren Anschauung, 
auf die Temperaturzone von 300 
bis 4 0 0 0 C verlegt. Neuere Lite
raturangaben ziehen viel höhere 
Temperaturen, z. B. 1000° C

Abbildung 5. Kohleausscheidung aus Kohlenoxyd auf Bilbaoerz innerhalb 72 Stunden. 
(Vgl. St. u. E. 1907, 6. November, S. 1626.) Tem peratur 450 bis 500°.

gestalten — mir ist ein 
ausgeblasenes Profil be
kannt , in dem gerade 
noch ein Mann sich zwi
schen den Ansätzen hin
durchzwängen konnte— , 
so versteht man sofort, 
wie sich ein solches Ge
wölbe bilden kann, und 
was für eine Wirkung 
geschieht, wenn es mit 
seinen Widerlagern zu
sammen niederbricht.

Ich muß auf die an
gegebenen Literaturquel
len verweisen, um nicht

Abbildung 6. Zerstörtes feuerfestes Material m it Kohlenstaub gemischt. 
D arüber: Steinbrocken in ursprünglicher Gestalt.

Vergrößerung 1 : 4,5. (Vgl. St. u. E. 1907, 6. Nov., S. 1627.) T em peratur 450 bis 500°.
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heran, und die verbesserte Boudouardsche Kurve 
läßt erkennen, daß ihr Bereich nach oben hin 
überhaupt nicht im Hochofen begrenzt ist; denn in 
den tiefen Hochofenzonen besteht fast nur Kohlen
oxyd. W ü s t  spricht gelegentlich eines Versuches 
zwecks Feststellung des Verhaltens des Koks
schwefels seine Verwunderung darüber aus, daß sich 
die stärkste Kohlenstoffablagerung bei 1000° C ge
zeigt habe.* Er w agt aber nicht frei auszusprechen, 
daß es sich um Kohleabscheidung aus Kohlenoxyd 
handelt.

Es ist verständlich, daß die Reaktion als auf nie
drige Temperaturen beschränkt angegeben wurde, weil 
der ausgeschiedene Kohlenstoff in statu nascendi 
verschwinden kann, und dies, abgesehen von den

Abbüdung 7.

E rzstück aus einer abgebrochenen Schmelze (Dillcn- 
burger Roteisenstein, der nach 10 Minuten Blase
dauer herausgenommen wurde) m it klaffendem R iß 
und deutlicher Kristallbildung auf der Oberfläche.

Hochofenzouen, dicht unterhalb der Gicht auch ge
schieht. Wie das verstanden werden soll, muß ich 
noch näher auseinandersetzen; hiermit komme ich 
zu meinen S c h m e lz -  u n d  R e d u k t io n s v e r s u c h e n .

Um Hochofenstörungen aufzuklären, habe ich 
Reduktionsversuche schon seit sechs Jahren im Gange, 
indem ich einen großen, m it Koks betriebenen Tiegel
ofen benutze.** In den Tiegel wurden Eisenerz und 
Kohle, meist auch Flußm ittel, zugesetzt und am 
Ende des Versuchs ein Eisenkönig erzielt. Dieser 
zeigte sehr verschiedenen Kohlenstoffgehalt und 
verschiedenes Aussehen, beeinflußt durch die Tem
peratur und andere Umstände, von denen noch 
die Rede sein wird. Die Zweifel, die dabei auf

* Vgl. S t. u. E. 1905, 15. Mai, S. 5S9, linke Spalte.
** Vgl. O s a n n :  Die F rage der E ntstehung  der 

Bodensauen und Graphitansam m lungen in Hochofen
gestellen. St. u. E. 1907, 16. O kt., ST 1491, u. 23. Okt., 
S. 1529.

traten, führten mich dazu, den Werdegang der Be
schickung im Hochofen zu verfolgen.

Am besten wäre es ja, wenn man einen Hoch
ofen im Betriebe anbohren und in verschiedenen 
Höhenzonen die Beschickungsbestandteile heraus-, 
nehmen könnte, um eine ununterbrochene Reihe 
von Proben zu haben. Diesem Vorhaben stellen 
sich aber, wie bei kurzer Ueberlegung ersichtlich 
wird, unüberwindliche Schwierigkeiten entgegen.

Ich verfiel auf das Auskunftsmittel der „ab
g e b r o c h e n e n  S c h m e lz e n “ —  diesen technischen 
Ausdruck habe ich eingeführt, um mich schnell 
verständlich zu machen. Der Tiegel wurde mit 
seiner Beschickung in den Ofen eingesetzt, Koks auf
gegeben, den man richtig durchbrennen ließ, dann

Abbildung 8.

M arm orstück aus einer abgebrochenen Schmelze 
(10 Minuten). Die schwarzen Felder geben die 
Schlackenspritzer wieder, die auf der weißen Fläche 
zuerst braune, spä ter schwarze Felder abzeichnen. 
Man erkennt zackige Kristallkörper. Auch ein Riß 

ist kenntlich.

das Gebläse angestellt. Vach einer bestimmten 
Zeitdauer, z. B. 10 Minuten, 15 Minuten, 30 Mi
nuten, 40 Minuten usf., wurde der Tiegel so, wie 
er war, herausgehoben und nach seiner Abkühlung 
entleert.

Der Einsatz bestand aus 2 kg Dillenburger Rot
eisenstein, 0,5 kg Holzkohle und 0,5 kg Marmor 
(in Ermangelung reinen Kalksteins), alles in der 
Größe von großen Bohnen und Walnüssen. Die 
Wärme brauchte natürlich eine gewisse Zeit, um bis 
in das Tiegelinnere vorzudringen: man erhielt daher 
Stücke, die sehr wenig beeinflußt waren, neben solchen, 
die bereits stärker reduziert waren.

Brachte man diese Erzstüeke unter das M ikro
sk o p , so sah man interessante Dinge. Zunächst 
Risse, dann auch Kristalle in zahlloser Menge, 
die sich auf der Oberfläche des Stückes und an den
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Rändern des Risses eingenistet hatten; diese über- Die Arbeit geht nicht nur auf der Oberfläche 
zogen, immer weiter sich ausdehnend, das ganze vor sich, sondern mit Hilfe der immer weiter sich
Stück mit einem stahlgrauen Kleide, das bei der öffnenden Risse auch im Innern der Stücke. In

Abbildung 10.
Ein Marmorstück aus einer abgebrochenen Schmelze 
(10 Minuten), das, bis auf die sichtbaren weißen 
Felder, m it dunklen Schlackenkristallen bedeckt ist.

Betrachtung unter dein Mikroskop als ein Schuppen
panzer erschien. Jede einzelne Schuppe wurde durch 
einen glänzenden schwarzen Kristallkörper gebildet, 
der zuweilen blaue Anlauffarben von höchster 
Schönheit zeigte.

Abbildung 12.
E in Stück Dillenburger Roteisenstein aus einer 
abgebrochenen Schmelze (10 Minuten), m it K ristallen 
bedeckt, die un ter dem Mikroskop sehr schöne 

Anlauffarben zeigen.

einem weiteren Stadium bemerkt man schon 
Schlackenfluß. Es kommt eine mausgraue, ge
flossene Masse zum Vorschein. Die Schlacke hat die 
Erzstiicke verkittet, indem sie die Zwischenräume

Abbildung 11.
Ein Stück Dillenburger R oteisenstein aus einer ab 
gebrochenen Schmelze (10 Minuten). Die weißen 
Felder deuten Quarzadern an m it aufgestreuten, win
zigen Schlackenkriätallcn. Die dunklen Felder zeigen 
unter dem Mikroskop dunkle Schlackenkristalle, einen 
an den ändern sich in ununterbrochener R eihen

folge anscliließcnd.

Abbildung 9.
Ein Stück Dillenburger R oteisenstein aus einer ab
gebrochenen Schmelze (10 Minuten). Man sieht 
zahlreiche Risse, deren R änder d icht m it Kristallen 
besetzt sind. U nter dem Mikroskop sieht m an auch 
in einem Quarzfeldo des Erzstücks perlschnurartigo 
Kristallgcbilde m it schönen blauen Anlauffarben, an 

den R ändern eines Risses.
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Abbildung 13.
E n  Stück Dülenburger Roteisenstein aus einer abge
brochenen Schmelze (10 M inuten), das das Aussehen 
einer aufgeplatzten Gasblase infolge der Gaseruptionen 
angenommen hat. Die äußere Oberfläche sieht, ohne 
Mikroskop be trach te t, geflossen aus, zeigt aber u n ter 
dem Mikroskop eine ununterbrochene K e tte  schöner 

glänzender schw arzer K ristalle .

Abbildung 15.
Erzstück aus einer abgebrochenen Schmelze (10 Minuten), 
dessen äußere Umrisse erhalten sind, dessen Inneres 
aber einem Hohlraum  P la tz  gem acht h a t, so daß es ein 
fingerhutähnliches Gebilde darstellt. E s w ar eia kantig 
geschliffenes E rzstück  benutzt, dessen Oberfläche durch 
das Schleifen verdichtet war. Die R eduktion fand 
durch die Risse E ingang und  löste von innen her das 

E rzstück auf.

einen Ausweg verschaffen. Daß dabei Schlacken
spritzer entstehen, ist natürlich. Man kann deren 
Wirkung unter dem ^Mikroskop erkennen, wenn man 
die Quarzadern der Ejzstücke und die Marmorstücke 
betrachtet, welche vielfach perlschnurartige Kristall
gebilde tragen. Die letzteren überziehen in weiterer 
Folge die weiße Fläche m it einer braunen Haut, 
die aus lauter winzigen braunen Kristallen zusammen
gesetzt ist. Diese H aut wird dann stärker und zeigt 
dem unbewaffneten Auge mausgraue Farbe, in 
Uebereinstimmung mit den Erzstücken, die ebenso 
wie diese unter dem 3Iikroskop ein Kleid von 
schwarzen glänzenden Kristallen erkennen lassen. 
Auch die Marmorstücke, die natürlich ihre Kohlen
säure verloren haben, werden in einem weiteren 
Stadium m it in das allgemeine Chaos gezogen. Es 
is t dann der ganze Tiegelinhalt, sow eit er Erz und 
Zuschläge betrifft, in eine m a u s g r a u e  k r is ta lli
n is c h e  M asse  verwandelt. Alles ist ineinander 
geflossen, sich gegenseitig verschlingend und sich 
lösend.

Zum Beweis dienen die Abb. 7 bis 16, deren 
Text das Kotige erkennen läßt. Leider geben 
die Photographien nur einen kleinen Teil der E n 
drücke wieder, die man beim. Schauen mit dem 
3Gkroskop empfängt. D ie feinen Kuaneen des 
Glanzes und der Farbe gehen verloren, da 
man unebene Flächen hat. E s sind ja die Wurzeln 
der Kristalle weiter vom Auge entfernt als die Spitzen. 
Beim Betrachten unter dem Mikroskop hebt und 
senkt man das Sehrohr etwas und zieht das Stück 
hin und her. Alles das kann der Photograph Dicht tun. 
Er gibt nur e in  Bild von den vielen wieder, die das 
Auge beim Spielenlassen des Mikroskops empfängt.

ausfüllte. Bei einer näheren Betrachtung unter dem  
Mikroskop sieht man auch diese geflossene Schlacke 
m it einem Kristallschuppenpanzer umgeben. Kenn
zeichnend sind die Krateröffnungen auf der. Ober
fläche der Erzstücke, die darauf schließen lassen, 
daß im Inneren Gase unter Druck stehen, die sich

Abbildung 14. 

Zusammengeschmolzene S tücke D ülenburger Roteisen
steins aus einer abgebrochenen Schmelze. Zwischen 
die Erzstücke ist Eisenschlacke geflossen. R echts sieht 
m an eine kraterförm ige Oeffnung, die auf Gaserup
tionen aus dem  Inneren schließen läß t. D as Stück 
stam m t aus einer nach 10 M inuten abgebrochenen 
Schmelze. U nter dem  Mikroskop erscheint die Ober
fläche der geflossenen Masse d icht und ununterbrochen 

m it K ristallkörpem  besetzt.
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Abbildung 16.
Marmorstück inm itten  von Erzstücken (Dillcnburger ‘Roteisenstein) 
nach Abbruch der Schmelze (10 Minuten) herausgenommen. Die 
Erzstücko haben sich m it einem Kristallkloido geflossener Eisen
schlacke überzogen und sind schon durch Schmelzfluß miteinander 
vereinigt. Das M arm orstück beginnt in diesen Vcrschlackungs- 
vorgang cinbczogen zu werden. Es zeigt noch ein weißes H aupt, 
das aber auch schon Spritzfleoke hat. Die weißen Flächen gehen 

nach unten in braune, dann in schwarze Flächen über.

Bei den Schmelzen, die nach halbstündigem  
Blasen abgebrochen sind, haben wir das Bild, 
daß alles Erz zusammen m it den Marmorstücken in 
graue Eisenschlacke verwandelt ist. Man sieht also 
deutlich, daß der H o c h o fe n  V organg ü ber d ie  
V e r sc h la c k u n g  fü h r t . Das ist unzweifelhaft 
erwiesen.

Die Deutung der Erscheinung ist nicht schwer, 
wenn man sich von der üblichen Anschauung 
der Reduktion durch Kohlenoxyd und feste Kohle 
frei macht und von der K o h le a u ssc h e id u n g  
ausgeht, also annimmt, daß die Reduktion damit 
beginnt, daß Kohlenoxyd zerlegt wird : 2 CO 
=  C + C 0 2. Der ausgeschiedene Kohlenstoff, aus
gestreut wie der Samen auf dem Acker, wirkt 
auf die Eisensauerstoffverbindungen in statu nascendi 
ein. Das Erz aufreißend, die Risse immerfort er

weiternd, überall hingelangend, wo Eisen
sauerstoffverbind ungen sind. So geht es 
unaufhaltsam weiter. Die entwickelte 
Kohlensäure oder das Kohlenoxyd (je 
nach der herrschenden Temperatur) schafft 
sich durch Eruptionen Platz und übersät 
die Eisenerz und Kalksteinstücke mit 
Spritzern.

Was es für Bestandteile sind, welche 
so hcrumgespritzt werden, wird weiter 
unten erläutert werden. Vorderhand wollen 
wir die R e d u k tio n s V o r g ä n g e  betrach
ten, indem wir die eben genannte An
nahme zugrunde legen. Sie lassen sich 
in folgender Weise darstellen:
1. 6 C 6 0  =  6 CO =  Verbrennung des Kohlen

stoffs,
2. 6 CO =  3C  +  3 C 0 2 — Kohleausscheidung,
3. a) 3 C +  Fe20 3 =  3 CO +  2 Fe \  Reduk- 

b) 3 C +  2 Fe20 2 =  3 C 0 2 +  4 Fe /  tion ;

und zwar gilt a, wenn Kohlensäure nicht 
bestehen kann, also in unteren Hochofen
zonen, und b, wenn Kohlensäure bestehen 
kann, also in höheren Ofenzonen.

Es fällt im Sinne dieser Annahme der 
Unterschied zwischen direkter und in
direkter Reduktion eigentlich weg. Es 
besteht nur noch R e d u k t io n  d u rch  

f e s t e n ,  a l le r d in g s  a u s g e s c h ie d e n e n  K o h le n 
s t o f f ,  der je nachdem zu Kohlensäure und zu 
Kohlenoxyd verbrennen kann.

L e ic h t  r e d u z ie r b a r e  E rze  sind solche Erze, 
die auf Grund ihrer physikalischen und chemischen 
Beschaffenheit so leicht aufgesprengt und aufge
schlossen werden, daß die Reduktion schon in 
niedrigen Hochofentemperaturen, in denen Kohlen
säure bestehen kann, vor sich geht.

Die direkte Reduktion, wie sie in der bisherigen 
Anschauungsweise gilt, besteht ja schließlich in 
gleichem Sinne: nur ist eine Reaktion eingeschaltet, 
welche den Kohlenstoff der einzelnen Koksstücke 
im  ganzen Ofenraum gleichmäßig verteilt, und zwar 
in fein verteilter, überall sich Eingang verschaffender 
Form. Daß letzterer Umstand Besonders wichtig ist, 
werden wir weiter unten sehen. (Fortsetzung folgt.)

Härteuntersuchungen an Radreifenstoff nach dem Kohn-Brinellschen 
Kugeldruckverfahren.

.1 1 eber den in der Ucbcrschrift genannten 
Gegenstand hat Regierungsbaumeister B ru n o  

Schw arze eine Schrift* veröffentlicht, von der wir 
einzelne Teile gelegentlich ihrer früheren Veröffent
lichung in verschiedenen Fachzeitschriften bereits 
kurz besprochen haben.** Die in der Arbeit nieder

* D oktor-Ingenieur-D issertation,B raunschw eigl911. 
Druck von Friedr. Vieweg & Sohn.

** St. u. E . 1911, 10. Nov., S. 1895; 14. Dez., S. 2046,

XI1.22

gelegten Untersuchungen gelten, hauptsächlich zum 
Zwecke einer Vereinfachung der Abnahme, der 
Frage, ob nicht durch Heranziehung der Härte
prüfung.brauchbare Aufschlüsse über die Festigkeits
eigenschaften der Radreifen erzielt werden können.

In einer längeren Einleitung, die die geschicht
liche Entwicklung der' Härteuntersuchungen be
handelt, weist der Verfasser darauf hin, daß das 
bekannte Kugeldruekverfahren, richtiger nach K.ohn

60
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anstatt nach B r in e l l  zu benennen sei, da Kolm, 
damals Dezernent für Oberbaumaterialien in Essen, 
nach Bekanntwerden der F öp p lsch en  Versuche* 
m it zylindrisch abgerundeten Platten m it der Prü
fung der Frage beauftragt wurde, inwieweit das 
Verfahren etwa für die Abnahme von Eisenbalm- 
materialien, besonders Schienen, Verwendung finden 
könne.** Hierauf arbeitete Kohn sein Verfahren der 
Kugeldruckprobe aus, das bereits 1900 in die 
amtlichen Bestimmungen der Preußischen Staats- 
eisenbalmverwaltung für die Lieferung von Schienen 
und Zungenschienen aufgenommen wurde. Daß sich 
trotzdem der Name Brinell für das Kugeldruck
verfahren so eingebürgert hat, ist wohl darauf 
zurückzuführen, daß einerseits Brinell viel über sein 
Verfahren veröffentlicht hat, und daß anderseits 
die Arbeiten von Kohn unter dem Namen der 
Preußischen Staatseisenbalmverwaltung ausgeführt 
sind. D ie Doppelbczeichnung Kohn-Brinell für das 
Verfahren wäre demnach zutreffender und auch 
gerechter.

Um ein etwaiges bestimmtes Verhältnis von 
Zerreißfestigkeit zur Kugeldruckhärte zu ermitteln, 
führte der Verfasser Versuche an Tiegel- und Siemens- 
Martinstahl aus, der zu Lokomotiv- und Tender
radreifen für die Preußische Staatsbahn ausgewalzt 
war. Zur Vermeidung besonderer Zerreißversuche 
wurde die Probe an den von den Zerreißstäben ab
geschlagenen Ansatzstücken ausgeführt und die bei 
den amtlichen Zerreißversuchen festgestellten Werte 
für die Festigkeit, Dehnung und Querschnittsver
minderung als richtig übernommen.

Die hauptsächlichsten Ergebnisse dieser Versuche 
haben wir bereits in der früheren erwähnten Ver- 
öffentlichungf auszugsweise wiedergegeben. Schwarze 
faßt die Ergebnisse folgendermaßen zusammen:

1. Ein konstantes Verhältnis zwischen Zerreiß
festigkeit und Kugeldruckhärte ist bei dem unter
suchten Material für Tiegel- und Martinstahl-Rad- 
reifen nicht vorhanden, auch nicht in den ver
schiedenen Schichten untereinander bei ein und 
demselben Radreifen. Es liegen jedoch die Ab
weichungen von dem Mittelwert innerhalb bestimm
ter Grenzen.

2. Für die Ermittlung der Zerreißfestigkeit aus 
der Kugeldruckhärte oder umgekehrt ist die seitliche 
Walzfläche ungeeignet, da sie zu große Fehler ergibt.

3. Die Ermittlung erfolgt zweckmäßig in einer 
senkrechten Quersclmittebene, parallel zur W alz
richtung. D iese Ebene ging bei den Probestücken 
in der Regel annähernd durch den Sclmittpunkt 
des Neigungswechsels (von V20 ™ Vio) bei dem 
fertigen Radreifenprofil. Der Quersclmitt liegt in 
rd. 30 mm Abstand von der Laufkreisebene und 
rd. 40 mm Abstand von der seitlichen Walzfläche.

* Z en tra lb la tt der B auverw altung 1896, H eft 18, 
S. 199.

** Z en tra lb la tt der B auverw altung 190S, H eft 77,
S. 515.

t  S t. u. E . 1911, 16. Nov., S. 1S95.

4. In dieser Ebene ist in rd. 30 mm Tiefe unter 
der nicht abgedrehten Lauffläche das Verhältnis der 
Zerreißfestigkeit zur Brinellscken Kugeldruckhärtc
im Mittel

für T ie g e l s ta h l ...................  0,365,
für M a r t in s ta h l ................... 0,355,

und der geringste Wert
für T ie g e l s ta h l ................... 0,320,
für M a r t in s ta h l ........................0,314.

5. Die Abweichungen nach oben oder unten von 
diesen Mittelwerten überschreiten nicht folgende 
Beträge:

bei Tiegelstahl 11 %  des M ittelwertes,
„  M artinstahl 12 %  ,, „

6. Für die Ermittlung der Zerreißfestigkeit aus 
der Kugeldruckhärte oder umgekehrt ist die Tiefe 
von 20 mm günstiger als eine Tiefe von 5 oder 40 mm, 
da in den beiden letzten Fällen die Abweichungen 
vom Mittelwert etwas größer sind.

Die oben angegebenen Abweichungen sind, wie der 
Verfasser selbst angibt, immerhin noch recht groß, 
wobei man allerdings berücksichtigen müsse, daß 
dieses die größten überhaupt bei den Versuchen 
beobachteten Unterschiede seien; bei Zugrunde
legung der angeführten Mittelwerte könne man auf 
erheblich geringere Abweichungen rechnen.

So interessant das in der Arbeit von Schwarze 
niedergelegte Material an und für sich auch ist, so 
bestehen sicherlich doch Zweifel, ob die Praxis den 
Deutungen der Versuchsergebnisse und den darauf 
gegründeten Vorschlägen zustimmen wird. Wir 
geben im folgenden einigen Ausführungen Raum, die 
uns aus der Praxis über die obige Arbeit zugegangen 
sind.

* *
*

An der Druckhärteprobe besticht, daß sie ge
eignet erscheint, jeden einzelnen Radreifen zu 
prüfen. Von diesem Gesichtspunkte geht der Ver
fasser aus, und er will nun untersuchen, ob die Kugel
druckprobe Aufschlüsse über die Zerreißfestigkeit 
liefern kann. Besteht für Radreifen eine einfache 
Beziehung zwischen Druckhärte und Zerreißfestig
keit?, das ist für den Verfasser die wichtigste Auf
gabe.

Unseres Erachtens beantwortet sich die Frage 
nach der Brauchbarkeit der Brinellschen Härteprobe 
zur Abnahme von Radreifen weniger aus dem Ge
sichtspunkt, ob sie auch über die Zerreißfestigkeit 
des Materials Aufschluß gibt, als danach, ob sie der 
tatsächlichen Beanspruchung des Reifens im Betrieb 
angepaßt ist. Und letzteres ist zweifellos zu bejahen. 
Die Beanspruchung des Reifens an der Berührungs
stelle von Rad und Schiene und die Brinellsche 
Kugeldruckprobe bilden Sonderfälle des von H ertz  
behandelten allgemeinen Falles der Berührung 
elastischer Körper. Wenn man erst über diesen Zu
sammenhang klar geworden ist, so liegt es nahe, 
sieh auch darüber Rechenschaft abzulegen, von 
welchen Größen die Beanspruchung des Materials
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an der Berührungsstelle von Rad und Schiene 
abhängt, und man wird bei Festsetzung der An
forderungen an die Härte des Materials einen so 
wesentlichen Faktor wie den Raddurchmesser nicht 
außer acht lassen. Sein Einfluß ist tatsächlich 
bisher so gut wie nicht berücksichtigt worden, und 
die Folgen sind nicht ausgeblieben. Sie zeigen sich 
uns an den Quetschungen und Abblätterungen der 
Radreifen von Tendern und der Laufräder von 
Lokomotiven, deren Durchmesser im Verhältnis 
zur Belastung besonders klein sind.* Aus diesem Zu
sammenhang ergibt sich die Berechtigung der Reifen- 
abnahme auf Grund der Druckhärteprobe zur Genüge. 
Die Beziehung der Härteziffer zur Zerreißfestigkeit, 
womit sich der Verfasser fast ausschließlich be
schäftigt hat, ist von untergeordneter Bedeutung.

Da sich der Verfasser nicht von solchen Er
wägungen leiten läßt, so fragen wir uns, welche
praktischen Vorteile er sich von dem Ersatz der 
Zerreißprobe durch die Härteprüfung verspricht. 
Einen haben wir schon angeführt: man kann alle 
Reifen prüfen. Das ist nicht zu unterschätzen. Aber 
hören wir den Verfasser:

„Aus Gründen der Betriebssicherheit ist es 
durchaus erwünscht, genau zu wissen, ob die 
Festigkeit jedes einzelnen Reifens genügt, und aus 
wirtschaftlichen Gründen ist diese Kenntnis zum 
mindesten sehr vorteilhaft, weil man bei zwei 
möglichst gleichartigen Reifen eines Radsatzes
eine größere Gewähr für annähernd gleiche Ab
nutzung hat.“

Der Zweck ist also einerseits eine Erhöhung der 
Betriebssicherheit. Die Betriebssicherheit ist in 
Frage gestellt, wenn grobe Materialfehler (Lunker, 
Einguß) vorhanden sind, oder wenn die Zähigkeit 
sehr gering ist. Nun kann aber die Härteprüfung 
weder über das eine noch über das andere Aufschluß 
geben. Einen unbedingt sicheren Schutz gegen die 
Einstellung von Radreifen m it Fehlstellen gibt es 
zurzeit nicht. Am besten schützen sich die Bahn
verwaltungen, indem sie die Reifen von Werken 
beziehen, die einen wohlbegründeten Ruf darin haben. 
Zähigkeitsprobe ist die Schlagprobe. Die Betriebs
sicherheit läßt sich dadurch, daß die Härte jedes 
einzelnen Reifens ermittelt wird, nicht durchgreifend 
erhöhen. Man könnte wohl daran denken, die Schlag
proben unter den härteren Reifen auszuwählen, was 
voraussetzt, daß man vorher alle Reifen auf Härte 
geprüft hat. D a zumeist (aber nicht immer) die 
härteren Reifen weniger zäh als die weicheren sind, 
so würde die Prüfung dadurch an Wert gewinnen. 
Die Härteprüfung erleichtert dann die sachgemäße 
Auswahl der Schlagproben.

Der wirtschaftliche Gesichtspunkt liegt für den 
Verfasser in folgendem: „Indem  man zu einem Rad
satz Reifen gleicher Härte verwendet, erzielt man 
angenähert gleiche Abnutzung.“ Die Abnutzung gibt 
zweifellos den besten Wertmesser für den Radreifen.

* S. a. St. u. E. 1911, 9. Febr., S. 227.

Aber durch -welches Prüfverfahren will man fest
stellen, ob sich ein Reifen im Betriebe mehr oder 
weniger rasch abnutzen wird? Der Verfasser setzt 
als selbstverständlich voraus, daß Druckhärte und 
Abnutzung in enger Beziehung stehen. Das g ilt 
jedoch nur mit wesentlichen Einschränkungen. Ein  
deutsches Werk hat in das Ausland Reifen von etwa 
120 kg/qmm Festigkeit geliefert, und diese Reifen 
haben sich nach Angabe der Eisenbahnverwaltung 
nicht weniger abgenutzt als die bisher ausschließlich 
verwendeten Reifen von geringerer Festigkeit. Es 
ist auch bekannt, daß trotz gleicher Abnahme
bedingungen Reifen verschiedener Herkunft sich 
keineswegs gleicher Wertschätzung seitens der Eisen
balmverwaltungen erfreuen, und zwar wegen der 
verschiedenen Abnutzung. Was heute an Erfahrungen 
vorlicgt, ist recht wenig und genügt keineswegs, um  
angeben zu können, von welchen physikalischen 
Materialgrößen die Abnutzung abhängt. Nur um 
die bestehende Unsicherheit zu beleuchten, sei 
erwähnt, daß eine große Eisenbalmverwaltung des 
Auslandes m it der Absicht umgeht, die Abnahme 
von der Korngröße des Kleingcfüges abhängig zu 
machen, weil sie gefunden haben will, daß das Ge
füge der besten Reifen aus kleinem Korn und der 
Reifen mit weniger guten Betriebsergebnissen aus 
größerem Korn bestand.* Einen klaren Einblick  
in die Verhältnisse hat heute niemand. Noch am 
meisten Erfahrungen dürften bei den altbekannten  
Reifenlieferanten vorliegen, aber auch nicht in 
solcher Form, daß sie für die Abnahme nutzbar 
gemacht werden könnten. Bei dieser Sachlage ist 
nicht anzunehmen, daß die Prüfung jedes einzelnen 
Reifens den vom Verfasser erwarteten Erfolg haben 
würde.

Unsere Darlegungen lassen sich dahin zusammen
fassen, daß die Druckhärteprobe der Betriebs- 
beanspruclnmg bestens angepaßt ist und deshalb vor 
der Zerreißprobe entschieden den Vorzug verdient, 
daß man sich aber von der Prüfung jedes einzelnen 
Reifens nicht die vom Verfasser angegebenen Vor
teile versprechen darf. Die Eisenbahnverwaltungen 
werden wohl zu erwägen haben, ob den Mehrkosten, 
die ihnen erwachsen, wenn sie die Prüfung jedes 
einzelnen Reifens vorschreiben, ein entsprechender 
Nutzen gegenübersteht.

Nach dieser Darlegung allgemeiner Gesichts
punkte wenden wir uns zu den Versuchsergebnisseu. 
Wir hätten dazu kaum Anlaß, wenn der Verfasser 
nicht Schlüsse daraus zöge, die im  Falle ihrer Richtig
keit beachtet werden müßten, und deren Einfluß 
sich auch schon bemerkbar macht. Es handelt sich 
um Druckhärtebestimmungen, die der Verfasser 
m it den vom Abnahmebeamten gestempelten Köpfen 
angestellt hat, die von den Enden der Zerreißstäbe

* Siehe auch „S tudies on steel tire s“ . B y R o 
b e r t  J o b  and M. L. H  e r s c y. Am erican Society 
for Testing M aterials. Proceedings of th e  fo u rteen th  
Annual Meeting 1911, Volume X I; vgl. S t. u. E. 1911, 
26. O kt., S. 1768.
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abfallen. D ie eine Seitenfläche dieser Köpfe gehört 
zur Stirnfläche des Reifens. Die für diese Seite 
ermittelten Härteziffem können nicht interessieren, 
weil die Walzhaut noch vorhanden war. Dagegen 
lassen sich die Härteziffern für die dazu parallele 
Fläche der Köpfe verwenden, die in 40 mm Abstand 
von der Stirnfläche an der Lauffläche beginnt und 
in das Innere verläuft.

Der Verfasser sucht festzustellen, wie weit die 
Stelle für die Härtebestimmung unter der Walzfläche 
liegen muß, damit von der Härteziffer auf die Zer
reiß festigkeit—  gemäß dem derzeitigen Abnahme
verfahren —  geschlossen werden kann. Aus den 
Härtezahlen, die er zu diesem Zweck ermittelt hat, 
glaubt er nun schließen zu können, daß die Zugabe 
zum Abdrehen nicht ausreicht, um die in den Wärm- 
öfen entkohlte Schicht zu entfernen. Während nach 
den Lieferbedingungen der preußischen Staats
bahnen nur 1,5 mm für das Abdrehen zugegeben ist, 
sollen die Versuchsreifen 4, 6 und sogar 8 mm tief 
entkohlt gewesen sein. Der Verfasser bildet sich 
diese Ansicht, wie schon erwähnt, nnr «ans den Er
gebnissen der Härteprüfung. Obwohl sie ihm selbst 
neu und befremdlich Vorkommen mußte, hat er sie 
weder durch chemische Analyse schichtweise abge
nommenen Materials noch durch mikroskopische 
Untersuchung von Schliffen nachprüfen lassen. 
Tatsächlich berechtigen nun aber seine Versuchs
ergebnisse keineswegs zu dieser Behauptung. Sie 
folgt weder aus den Zahlentafeln auf Seite 38*
und 39 für sechs Tiegelstahlreifen und einen Martin- 
stahlrcifen, noch aus den viel umfangreicheren Er
gebnissen, die auf Seite 52 bis 55 zusammengestellt 
sind. Diese erstrecken sich auf 46 Tiegelstahlreifen 
und 60 Martinstahlreifen. Sie haben im Mittel fol
gende H ä r te z if fe r n  ergeben: 

fü r die A bstände von der
Walzfläohe des Reifenkranzes 5 20 40 mm

für 46 T iegelstahlreifen . . . 232 234 231 „
fü r 60 Siemens-M artinreifen . 181 185** 181 „

Bei der Würdigung der Härteziffern für den 
5-mm-Abstand ist zu beachten, daß die Druckfläche 
nahezu senkrecht zur Lauffläche gerichtet ist. D a  
der Halbmesser der Druckfläche reichlich 2 mm  
groß ist, so reicht der Rand der Druckfläche bis auf 
3 mm an die Walzfläche heran. Würde die E nt
kohlung auch nur reichlich 3 mm tief gehen, so wäre 
der Kugeleindruck nicht mehr kreisförmig, sondern 
unrund, und man hätte zur Ausmittelung der Druck
fläche zwei Durchmesser zu messen. Das Auge ist 
schon für geringe Abweichungen von der Kreisform 
sehr empfindlich, und deshalb wären unrunde Druck
stellen dem Beobachter sicher aufgefallen. Er ist

* Die für die betreffenden Reifen auf S. 38 ange
gebenen Härteziffern sind zu widerspruchsvoll, um zu 
irgendwelchen Schlüssen zu berechtigen.

** Zahlentafel 13 auf S. 56 en thä lt für 20 mm Tiefe 
die Härteziffer 21S, also erheblich mehr als fü r 5 mm Tiefe. 
D arin  erblickt der Verfasser eine B estätigung se in .r 
Schlußfolgerung. Die Zahl 218 is t  jedoch durch einen 
Rechenfehler unrichtig ; die M ittelbildung aus den 
Einzehverten auf S. 54 und 55 ergib t 185.

auf unrunde Druckstellen nicht aufmerksam ge
worden; sie sind deshalb auch wohl nicht vorge
kommen. Aus dieser Envägung und vielmehr noch 
daraus, daß für größere Tiefen praktisch die gleiche 
Härte gefunden wurde; geht hervor, daß die Ent
kohlung höchstens bis 3 mm Tiefe reicht, oder, 
schärfer ausgedrückt, daß sie in dieser Tiefe nicht 
mehr erheblich ist. Wir wissen ja aus chemischen 
und mikroskopischen Analysen, daß der Kohlen
stoffgehalt von innen nach außen erst ganz langsam 
abnimmt, um sich schließlich im letzten Millimeter 
der Außenschicht rasch der Null zu nähern. Diese 
Verhältnisse finden guten Ausdruck in dein auf 
Seite 46 abgedruckten Ergebnis einer vom Abnalnnc- 
anit Dortmund vorgenommenen Untersuchung, wobei 
von der Lauffläche ausgehend stufenweise Schichten 
von 1, 2, 3 usw. mm abgehobelt -wurden.

Es ergaben sich für die Reifen A und B folgende 
Härteziffern: A j,

W a lz f lä c h e .................................................. 192 177
1 mm u n ter der W alzfläche . . . 227 215
2 ,, „  „  „  . . .  227 226
3 „  „  „  ...........................  231 231
4 „ „  „  „  . . .  232 232
5 „ „ . . .  230 233

Von 3 mm Tiefe an sind nach innen hin nennenswerte 
Härteunterschiede nicht mehr vorhanden. Sogar 
für die 2 mm tiefe Fläche ist die Härte nur unerheb
lich geringer als in größerer Tiefe, und nur für die 
unmittelbar auf die Walzhaut gesetzte Druckstelle 
haben sich viel geringere Härteziffem ergeben. 
Auf Grund dieser Ergebnisse wird man also die Vor
schrift der Eisenbahnverwaltung, die auf das Ab
drehen l 1/ 2 mm rechnet, nicht beanstanden können. 
Allerdings wird zugegeben werden müssen, daß die 
Entkohlung, soweit sie praktisch von Belang ist, 
auch zuweilen etwras tiefer reicht als bei diesen beiden 
Radreifen. Anderseits werden aber von den Rad
reifen nicht nur l 1/* mm, sondern durchschnittlich 
3 bis 4 mm abgedreht. Das reicht zur Entfernung 
der gekohlten Schicht aus; wäre es nicht der Fall, 
so würden sich die üblen Folgen schon längst gezeigt 
haben. Die vom Verfasser selbst dargebotenen 
Versuchsergebnisse widerlegen also unzweideutig 
seine Behauptung einer tiefgehenden Entkohlung 
der Radreifen.

Der Verfasser gibt weiter an, daß in den oberen 
Schichten das Material stark verdichtet sei und eine 
größere Härte aufweise. Diese Einwirkung erstrecke 
sich auf 20 bis 30 mm Tiefe. Auch diese Behauptung 
wird durch die mitgeteilten Prüfungswerte nicht 
bestätigt. Aus den für 20 und 40 mm Tiefe ange
gebenen Härteziffem kann ein solcher Schluß nicht 
gezogen werden; im Gegenteil, der Unterschied ist 
so geringfügig, daß Anlaß besteht, die außerordent
liche Gleichmäßigkeit der Härte über den Reifen
querschnitt hervorzuheben.

Seine unzutreffenden Folgerungen veranlassen 
den Verfasser schließlich zu dem Vorschlag, „mit 
einem Zentrumbohrer in die senkrechte, nicht den 
Spurkranz tragende Seitenfläche ein Loch von etwa
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30 bis 40 mm Tiefe zu bohren und den Boden des 
Loches mit einem Flachstahl zu glätten“. Auf den 
Grund dieses Loches soll die der Härtebestimmung 
dienende Druckstelle gesetzt werden. Wir glauben 
nicht, daß dieser Vorschlag geeignet ist, der Ein
führung der Härteprüfung für Kadreifen die Wege 
zu ebnen. Glücklicherweise braucht man ihn nicht 
anzunehmen, denn um brauchbare Härteziffern zu 
erlangen, genügt es durchaus, für die Druckstelle 
eine 5 mm tiefe Anfräsung vorzusehen.

Zusammenfassend kann demnach gesagt werden, 
daß die Schrift keine neue Erkenntnis bringt, und 
was sie als solche ausgibt, ist unrichtig. Ihr Wert 
liegt darin, daß sie zu einer Nachprüfung der heutigen 
Abnahmebedingungen anregt. Auch wir halten Ver
besserungen für möglich, müssen aber doch aus
sprechen, daß für die preußischen Vorschriften eine 
Aenderung weniger dringlich ist als für die mancher 
anderen Eisenbahnverwaltung.

Die Redaktion.

Eisenportlandzement im Vergleich zu Portlandzement.;
Von Dr. H. P a s s o  w in Blankenese.

I m  Jahre 1909 wurde der Eisenportlandzemcnt 
-*■ durch Ministerialerlaß zu allen öffentlichen Bau
ausführungen in Preußen zugelassen. Hervorgerufen 
wurde dieser Erlaß dadurch, daß eine Kommission 
von Fachleuten, die vom Ministerium der öffent
lichen Arbeiten eingesetzt worden war, einstimmig 
erklärte, daß der Eiscnportlandzcment dem Port- 
landzemcnt gleichwertig sei. Gleichzeitig m it der 
Zulassung des Eisenportlandzcmentes zu öffentlichen 
Bauten wurden Normen für einheitliche Lieferung 
und Prüfung von Eisenportlandzement durch Mini- 
sterial-Erlaß genehmigt. Die deutschen Normen 
für Eisenportlandzement stimmen bis auf die Be
griffserklärung, die naturgemäß die abweichende 
Herstellungsweise vom gewöhnlichen Portlandzement 
hervorhebt, mit den neuen deutschen Normen für 
Portlandzement überein.

Seit diesem Erlaß sind nun drei Jahre ins Land 
gegangen und die Befürchtung der Gegner des Eisen
portlandzementes, durch die Verfügung des Ministers 
würde die Bauindustrie geschädigt und sogar die 
deutsche Industrie im Auslande in üblen Ruf ge
bracht, ist in keiner Weise in Erfüllung gegangen. 
Nirgends in der Praxis sind Klagen über Eisen
portlandzement eingelaufen, trotzdem eine sehr 
große Anzahl von Behörden den Eisenportland
zement in ausgiebigster Weise zu öffentlichen Bauten 
an Stelle von Portlandzement benutzte. Das Vor
gehen Deutschlands hat im Auslande die volle B e
achtung gefunden, die cs verdient, und in sehr 
vielen außerdeutschen Ländern, in denen die Hoch
ofenschlacke bisher als lästiges Abfallerzeugnis ver
worfen wurde, tritt man heute im großen Umfange 
an die Verwertung der Hochofenschlacke zur Her
stellung von Eisenportlandzemcnt heran. Dieser 
gewaltige Fortschritt ist in erster Linie den ver
gleichenden Arbeiten über Portlandzement und 
Eisenportlandzement zu verdanken, die auf Antrag 
und auf Kosten des Vereins deutscher Eisenportland
zementwerke (e. V.) im Aufträge der Ministerial- 
Kommission im Kgl. Materialprüfungsamt Groß-

* Bereits im Ja n u a r 1910 erschien eine ausführ
lichere Arbeit von demselben Verfasser über die Kom- 
inissionsarbeiten. G edruckt bei August Bagel in 
Düsseldorf.

Lichterfelde ausgeführt wurden. D ie Ergebnisse 
dieser Versuche sind, soweit sie damals abgeschlossen 
waren, im 5. und 6. H eft der „Mitteilungen des 
Materialprüfungsamtes“ des Jahres 1909 veröffent
licht worden. Jetzt ist den beteiligten Vereinen 
vom Amt ein Nachtrag zu denselben übersandt 
worden. Nach eingezogenen Erkundigungen wird 
ein Abdruck des Nachtrags in den „M itteilungen“ 
noch längere Zeit auf sich warten lassen. D ie wich
tigsten Versuchsergebnissc desselben seien daher 
schon jetzt zur Kenntnis der Interessenten gebracht. 
Zu ihrem besseren Verständnis gehe ich noch einmal 
auf die früher mitgeteilten Versuchsreihen ein.

Es wurden zunächst zwei Portland- und zwei 
Eisenportlandzemente, die aus dem Handel auf
gekauft waren, nach den damals noch bestehenden 
alten Portlandzement-Nonnen geprüft. Ferner wurden 
diese Zemente im Verhältnis 1 Teil Z em en t: 2 Teilen 
Rohsand, 1 Teil Zement: 5 Teilen Rohsand und in 
Mischung m it je 30%  gemahlener Hochofenschlacke, 
30%  gemahlenem Traß und 50%  hydraulischem  
Kalk im Verhältnis 1 Teil dieser Mischung zu 2 Teilen 
Rohsand auf ihre Festigkeit untersucht. Die Versuche 
erstreckten sich zum Teil bis auf die Dauer von  
fünf Jahren. Außer diesen Prüfungen wurden Ver
suche auf Abnutzbarkeit und Verputzfähigkeit 
der zwei Zementarten in verschiedenen Mischungen 
ausgeführt.

Alle diese Versuche, die inzwischen verschieden
fach veröffentlicht und kritisch beleuchtet wurden, 
führten zu der Erkenntnis, daß sich der Eisenport
landzement genau so bewährt wie der Portland
zement. Nur die Luftfestigkeit der Eisenportland- 
zemente blieb in einigen Fällen hinter der der Port
landzemente zurück. Da die Unterschiede in den 
Luftfestigkeiten aber verhältnismäßig unbedeutend 
waren, beschloß die Kommission, eine zweite Ver
suchsreihe m it je vier Portlandzementen und je zwei 
Eisenportlandzementen ausführen zu lassen, durch 
die einwandfrei festgestellt werden sollte, ob die ge
ringere Lufterhärtung der Eisenportlandzementc 
in den einzelnen Fällen auf einen Zufall zurückzu
führen sei, oder ob sie eine typische Eigenschaft 
dieser Zementart ist. Der Verein deutscher Portland
zement-Fabrikanten beantragte außerdem, daß die
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auszuwählenden Portlandzcmente nicht nur für 
sich allein unvem iischt, sondern auch m it je 30%  
gemahlenem Schlackensand und m it je 30%  ge
mahlenem Feinsand gemischt, in der nämlichen Weise 
geprüft würden. Er hoffte hierdurch nachzuweisen, 
daß

1. ein Zusatz von gemahlener Hochofenschlacke 
niemals verbessernd, sondern stets verschlechternd 
auf Portlandzement einwirke, und daß man

2. m it gemahlenem Saud genau dasselbe wie m it 
Hochofenschlacke erreiche, und

3. daß eine Mischung von Portland zement und 
Schlacke, falls sie m it Erfolg im Materialprüfungs
am t vorgenommen werden könne, in der Praxis 
ebensogut auf dem Bauplatz durchzuführen sei.

Die vier Portlandzemente und die aus ilmen her
gestellten Gemische von Portlandzem entund Schlacke 
und Portlandzement und Feinsand und die zwei 
Eiscnportlandzemente sollten im Verhältnis 1 : 2, 
1 : 5 und 1 : 7 Rohsand auf Zug- und Druckfestigkeit 
bei der Erhärtung an der Luft und unter Wasser 
geprüft werden. Die daraufhin vorgenommenen 
Prüfungen führten, da die bis auf zwei Jahre aus
gedehnten Versuche klar zeigten, daß die beiden 
Zementarten in ihrem Verhalten völlig gleichartig 
sind, die einstimmige Anerkennung des Eisenport
landzementes durch einen Kommissionsbeschluß 
herbei. Selbst die Vertreter des Vereins deutscher 
Portlandzement-Fabrikanten schlossen sich ihm auf 
Grund des tatsäclilichen Prüfungsmaterials an.

Die Kommission löste sich auf und bestimmte, 
daß die Ergebnisse der fünf- und zehnjährigen 
Prüfungen —  denn bis zu diesem Zeitraum sollen 
sie ausgedehnt werden —  nach ihrer Fälligkeit den 
Parteien bekannt gegeben würden. Die fünfjährigen 
Prüfungsergebnisse der jetzt vom Amt m itgeteilten  
letzten ausschlaggebenden Versuchsreihen haben, 
wie vorauszusehen war, an dem Gesamtergebnis 
nichts geändert. Trotzdem dürfte es doch für 
weitere Kreise interessant sein, sie kennen zu lernen.

Am übersichtlichsten und einfachsten würde 
cs ohne Zweifel sein, wenn man bei derartigen Prü
fungen, bei welchen umfangreiche Zahlenreihen in 
Frage kommen, die durchschnittlichen Ergebnisse 
aller Portlandzemente und aller ihrer Gemische 
m it Schlacke und m it Feinsand und alle Eisenport
landzemente in den verschieden fetten und mageren 
Mischungen ermittelte und miteinander vergliche. 
Betrachten wir aber die Werte der beifolgenden 
Zahlentafeln, so finden wir, daß das Verhalten der ein
zelnen Zemente, hauptsächlich der Portlandzemente, 
so stark von einander abweicht, daß derartig ge
wonnene Durchschnittswerte zu vollständigen Trug
schlüssen führen müssen. Während im  allgemeinen 
der Portlandzement J z. B. durch Zusatz von Schlacke 
wesentlich verschlechtert wird, wird der Portland
zement L durchweg erheblich verbessert. Bei Durch
schnitten würde es also lediglich ein Spiel des Zufalls 
sein, ob man der Schlacke verbessernde oder ver
schlechternde Eigenschaften zuschreiben würde. Be-

Z ahlentafel 1. F e s t i g k e i t  d e s  N o r m e n  m ö r t e l s  
1 G e w . - T e i l  Z e m e n t  u n d  3 G e  w. - T e i l e  

N o r m a l s a n d .

Wasser
zusatz

Zugfestigkeit 
kg/qcm nach

Druckfestigkeit 
kg/qcm nach

'
% 7 Tagen 28 Tagen 7 Tagen 28 Tagen

J 8,5 21,8 24,3 279 360

S S  K 8,5 12,G 18,4 154 221

P L 8,5 14,0 18,8 114 177
M 8,75 22,7 26,2 224 291

8,75 15,8 23,7 107 173

p i o 8,25 15,5 20,3 152 246

sonders irreführend würde dies wirken, wenn nur 
wenige Zemente wie hier in Frage kommen. Ich habe 
daher die Ergebnisse der einzelnen Zcmentmarken 
und ihrer Mischungen einzeln aufgeführt. Um aber 
eine möglichst schnelle Uebersicht über den Ausfall 
der Versuche zu ermöglichen, habe ich auf der Zahlen
tafel 2 und 3 nur die 28tägigen und 5jährigen Er
gebnisse eingetragen. Die Fortlassung der Zahlen 
der dazwischen liegenden Zeitabschnitte konnte 
um so eher erfolgen, als hierdurch in  dem Gesamtbild 
keine Verschiebung in der W ertigkeit der einzelnen 
Zementmarken eintritt.

Vergleichen wir nun die einzelnen Zahlen der 
Tafel 1, so fällt uns zunächst die verhältnismäßig 
geringe Normenfestigkeit bei Portlandzement und 
Eisenportlandzement auf. Ein Portland zement und 
ein Eisenportlandzement der ausgewählten Marken 
würden den neu aufgestellten Normen nicht mehr 
entsprechen, während sie den Ansprüchen der alten 
noch genügten.

Seit dem Jahre 1905, in dem die zu prüfenden 
Zemente durch Mitglieder der Kommission den ver
schiedenen Fabriken entnommen wurden, hat sich 
aber die Portland- und Eisenportlandzement-Indu- 
strie sehr wesentlich vervollkommnet, so daß heute 
Zemente m it Druckfestigkeiten von unter 200 kg/qcm 
nach 28tägiger Erhärtung unter Wasser zu den 
Seltenheiten gehören.

Zur Beurteilung der beiden Zementarten in ver
schiedenen Mischungsverhältnissen können natür
lich nur die Prüfungen nach den alten Normen 
(Tafel 1), die eine eintägige Erhärtung der Probe
körper an der Luft und eine 27 tägige unter 
Wasser vorschrieben, benutzt werden. Nach den 
jetzt bestehenden Vorschriften, in denen mit Recht 
der Erhärtung an der Luft der größere Wert bei
gelegt wird, würde noch nicht geprüft. Der Verein 
deutscher Portlandzement-Fabrikanten behauptete 
nun bereits damals, daß man wohl Portland
zemente untereinander, nicht aber Eisenportland- 
zemente und Portlandzemente nach den alten Normen 
vergleichen könne. Z. B. könne man aus einer hohen 
Normenfestigkeit bei einem Portlandzemente ohne 
weiteres schließen, daß er sich in fetter und magerer
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Zahlentafel 2. V e r g l e i c h e n d e  V e r s u c h e  z w i s c h e n  P o r t l a n d z e m e n t  u n d  E i s e n p o r t l a n d 
z e m e n t  in  v e r s c h i e d e n e n  M i s c h  u n g e n  s o w ie  V e r s u c h e  ü b e r  d i e  W i r k u n g  d e s  
Z u s a t z e s  v o n  g e m a h l e n e r  S o h l a c k e  u n d  g e m a h l e n e m  F e i n s a n d  z u m  P o r t l a n d -

z e m e n t .
TJ =  100 Zement. A =  70 Zement +  30 gemahlener Schlackensand. B =  70 Zement +  30 gemahlener Feinsand.

LuftcrhUrtung W assererhürtung

Zugfestigkeit kg/qcm Druckfestigkeit kg/qcm Zugfestigkeit kg/qcm Druckfestigkeit kg/qcm
28 Tage 5 Jahre 28 Tage 5 Jahre 28 Tage 5 Jahre 28 Tage 5 Jahre

U. . . . 45,8 03,3 572 049 43,4 57,4 018 703
1 :2  A. . . . 42,5 78,7 493 592 48,0 63,8 563 839-uc B. . . . 40 ,G 07,5 489 073 44,9 55,9 497 784

1 . o U. . . . 23,0 33,2 231 352 21,4 19,4 230 290N T
1 :5  A. . . . 17,8 30,9 188 280 22,3 31,3 199 330

B. . . . 17,2 25,4 159 240 19,3 24,7 150 245
ÖP( U. . . . 17,8 20,0 151 190 15,7 14,7 134 171

1 :7  A. . . . 11,2 15,0 94 138 16,6 19,8 108 190
B. . . . 10,9 15,8 80 124 13,7 18,4 91 131

U. . . . 48,0 79,5 389 600 35,0 60,9 345 728
1 :2  A. . . . 48,0 88,9 445 080 42,0 07,2 400 790

cs B. . . . 45,3 77,4 337 655 35,0 59,8 292 749
g U. . . . 22,9 34,0 166 346 10,3 30,2 122 298
1 K 1 :5  A. . . . 17,9 35,0 140 321 17,0 34,7 129 352
■ß B. . . . 10,8 20,0 130 278 14,7 30,2 100 270
OPi U. . . . 15,3 17,7 108 100 9,9 21,0 07 185

1 :7  A. . . . 12,8 20,7 85 174 11,7 23,3 71 204
B. . . . 9,9 15,0 71 135 9,5 21,5 52 145

U. . . . 46,5 89,1 300 010 30,3 58,0 337 082
1 :2  A. . . . 45,7 80,3 380 030 40,4 62,2 354 067

Ös B. . . . 40,5 70,6 288 581 30,2 57,3 244 647
1 U. . . . 20,3 25,4 138 252 15,4 26,5 105 254
1 L 1 :5  A. . . . 20,0 37,0 150 307 10,0 31,5 123 320
j« B. . . . 10,2 25,4 108 221 12,3 27,2 77 218
op< U. . . . 12,4 13,3 74 121 9,0 20,3 50 142

1 :7  A. . . . 13,0 20,9 77 148 12,4 24,5 03 187
B. . . . 9,4 15,1 43 101 9,1 21,3 39 127

U. . .4 . 56,0 83,5 475 622 42,6 60,0 401 737
1 :2  A. . . . 52,4 85,2 498 059 47,3 63,4 509 775

•*3
& B. . . . 53,2 83,7 434 057 41,3 54,7 411 777
Eo U. . . . 26,4 35,6 219 344 20,2 24,1 180 315
|  M 1 :5  A. . . . 22,0 40,8 213 346 21,0 31,8 183 351
a B. . . . 18,4 25,2 165 257 19,4 25,2 158 276
o U. . . . 16,9 21,0 132 177 14,8 17,3 101 109

1 :7  A. . . . 15,3 19,3 110 160 10,3 22,1 108 205
B. . . . 12,1 16,0 91 127 12,8 20,7 78 148

c 1 :2  U. . . . 44,8 82,8 374 546 43,1 65,3 354 729| N 1 :5  U. . . . 19,7 25,1 128 215 19,2 29,3 100 248
■o 
C s a

1 :7  U. . . . 14,1 14,8 75 102 12,3 22,1 54 148

1 roQ. 1 :2  U. . . . 47,1 82,3 453 555 40,0 67,7 430 614

1 0 1 :5  U. . . . 20,6 28,4 182 261 19,1 28,5 154 302
5 1 :7  U. . . . 14,2 10,3 109 132 13,0 20,4 81 182

Mischung beim Erhärten an der Luft und unterWasser 
im Verhältnis zu seiner Normenfestigkeit bewähre, 
während ein Eisenportlandzement m it derselben oder 
sogar noch höheren Normenfestigkeit in anderen Mi
schungen, hauptsächlich aber bei Verwendung von 
Rohsand statt Normalsand, völlig enttäusche. Diese 
Enttäuschung trete zwar nicht bei der früher all
gemein üblichen Zugfestigkeitsprüfling, sondern bei 
der Prüfung auf Druckfestigkeit, hauptsächlich bei 
mageren Mischungen und bei Lufterhärtung zutage.

Setzen wir nun in Zahlentafel 1 den Maßstab 
der erreichten Normendruckfestigkeit 100 und be
rechnen darauf die in der Zahlentafel 2 abgedruckten 
Festigkeiten der einzelnen Zemente in den ver
schiedenen Mischungen und Zeitabschnitten, so 
ergibt sich das in Zahlentafel 3 niedergelegte Bild. 
Ein näheres Eingehen auf Zahlentafel 3 ist völlig 
überflüssig. Man sieht auf den ersten Blick, daß 
die Eisenportlandzemente bei Luft- und Wasser
erhärtung in fetter und magerer Mischung im Ver-
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Zahlentafel 3. B e w e r t u n g  v o n  P o r t l a n d 
z e m e n t  u n d  E i s e n p o r t l a n d  z e m e n t  im  V e r 

g l e i c h  z u  i h r e r  N o r m e n  d r u e k f e s t i g k e i t .  
Die Normendruckfestigkeit der einzelnen. Zemente ist =  100 gesetzt.

Luftcrhärtung
Druckfestigkeit

kg/qcm

Wassererliärtting
Druckfestigkeit

kg/qcm

28 Tage 5 Jahre 28 Tage 5 Jahre

C s 1 : 2 159 180 172 212c3 u ' "Z ö J 1 : 5 04 98 64 82
S f 1 :7 42 53 37 48

'S ■*» 1 :2 176 271 156 329
1  S K 1 : 5 70 156 55 135
o.U 1 :7 49 75 30 84

'S
§ § 1 :2 203 345 190 385
m § L 1 :5 78 142 59 144
O gr—1 1 :7 42 68 28 80

1 :2 198 214 158 253BS S
"Z s M 1 : 5 75 . 118 64 105
o g 1 :7 45 61 34 58

1 : 2 210 315 205 421
N 1 :5 74 124 58 143

Z  a 1 :7 43 59 31 85

o.Ec ° 1 :2 184 225 177 250
.3 0 1 :5 74 106 63 123

1 :7 44 54 33 74

gleich zu ihrer Normenfcstigkeit sich genau wie 
Portlandzemcnte bewähren und sich nach denselben 
Normen wie Portlandzemente beurteilen lassen. 
Wie w eit die neu eingeführten Normen, die den 
Hauptwert auf Lufterhärtung legen, den hohen An
sprüchen der heutigen Baupraxis entsprechen, wird 
erst die Zukunft lehren.

Es ist auffällig, daß, während in Zahlentafel 3 
die m it den Eisenportlandzementen erzielten Werte 
zwischen denen der drei Portlandzementmarke K, 
L und M liegen, der Portlandzement J, derdie höchsten 
Normenfestigkeiten aufwies, am weitesten zurück
bleibt. In Zahlentafel 2 habe ich unter die m it reinem 
Zement erhaltenen Werte die Ergebnisse der m it 
Schlackensand und Feinsand vermischten eingetragen. 
Man sieht hier zunächst, daß die Behauptung der 
Portlandzement-Fabrikanten, man könne m it gemah

lenem Sand dasselbe wie m it Hochofenschlacken er
reichen, völlig unhaltbar ist. Abgesehen von einigen 
Fällen, in denen der m it gemahlenem Sand ver
mischte Zement den m it gemahlener Schlacke ge
mischten und auch sogar den unvermischten um ein 
geringes übertrifft, bleibt der m it Sand gemischte 
Zement im allgemeinen in allen ülischungsVerhält
nissen bei der Erhärtung an der Luft und im Wasser 
so sehr zurück, daß man die Vermischung des ur
sprünglichen Zementes mit Sand nur als eine Ver
dünnung und somit als eine Verschlechterung be
zeichnen muß. Völlig anders verhalten sich dagegen 
die m it gemahlener Schlacke vermischten Zemente, 
die in sehr vielen Fällen eine Steigerung der Festig
keiten hervorrufen. Aus der Tatsache, daß der 
Zement J durchweg in seinen Festigkeiten herab
gesetzt wird und der Zement L wesentlich verbessert 
wird, ist der Beweis erbracht, daß Schlacke und 
Portlandzement nicht willkürlich, sondern ziel
bewußt miteinander verarbeitet werden müssen, 
um die hohen hydraulischen Eigenschaften der 
Schlacke auszunutzen, und daß Zement und Schlacke 
einander angepaßt werden müssen. Daß dies natürlich 
niemals auf dem Bauplatz geschehen kann, sondern 
nur in einem geregelten Fabrikbetriebe, der unter 
ständiger gewissenhafter Beaufsichtigung steht, liegt 
klar auf der Hand. Wenn trotzdem im Material
prüfungsamt m it den Mischungen von Schlacken 
und Portlandzement durchweg recht günstige Er
gebnisse erzielt wurden, so ist das darauf zurück
zuführen, daß die Mischung der Komponenten eine 
so innige war, wie sie nur in einer Versuchsstation 
oder im Fabrikbetrieb erreicht werden kann.

Auf Grund des umfangreichen inzwischen noch 
vervollständigten Prüfungsmaterials mußte die aus 
20 Fachleuten, Vertretern des Ministeriums der 
öffentlichen Arbeiten, des Kriegsministeriums, des 
Reichsmarineamtes, der Betonindustrie, der ver
einigten Traßgrubenbesitzer, des Vereins deutscher 
Portlandzement-Fabrikanten und des Vereins deut
scher Eisenportlandzement-Werke bestehende Kom
mission, die vom Jahre 1902 bis 1908 halbjährlich 
ihre Sitzungen abhielt, schon vor drei Jahren ein
stimmig zu der Gleichwertigkeitserklärung von
Portlandzement und Eisenportlandzement kommen.

Verfahren zur absoluten Bestimmung der Magnetisierung 
von Dynamoblech an Epstein-Bündeln.

Von E . G u m  l i e h  und W. R o g o w s k i .

(Mitteilung aus der Physikalisch-Technischen R eichsanstalt in B erlin-C harlottenburg.)

(Schluß von S. 435.)

\ X /  enn wir auch nach dem Ergebnis unserer Vor- kommen von Dr: Lincke erhielten wir von der All-
Untersuchung keine Veranlassung hatten, an gemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft aus zwei ver-

der Zuverlässigkeit unserer Meßanordnung zu zweifeln, schiedenen Blechsorten Rahmen von 3 cm Breite
so schien es doch erwünscht, einige vergleichende und 50 cm Seitenlänge, die aus den vollen Blech-
M e ssu n g en  m it diesem und anderen Verfahren tafeln ausgeschnitten waren, m it Primär- und Sekun-
auszufithren. Durch das freundliche Entgegen- därwicklung versehen wurden und nach Beendigung
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der Messungen durch vier Schnitte in Epstein- 
Streifen zerlegt werden konnten. Aus den heraus
fallenden Rahmen-Jiittelteilen wurden Vergleichs
ringe ausgestanzt und, außer m it der Magnetisierungs
wicklung, auch m it verschiedenen Sekundärwick
lungen versehen, nämlich einer, die gleichmäßig den 
ganzen Ring umfaßte, und vier anderen, die nur 
an den Stellen parallel und senkrecht zur Walz
richtung angebracht waren.

In dem bewickelten und gleichfalls nach der Walz- 
riehtung orientierten Rahmen hatte man ja ein Yer- 
gleichsobjekt aus genau demselben Material mit der-

73000

Abbildung 4. Graphische D arstellung der Streuungsw erte

selben Walzrichtung und ohne Luftschlitze; es war 
jedoch insofern nicht ganz gleichwertig m it dem 
bewickelten Ring, als trotz des Fehlens der Stoß
fugen und nur infolge des Vorhandenseins der Ecken 
■eine gewisse Streuung zu erwarten war, die unter 
Umständen störend wirken konnte, und deren Größe 
zunächst ermittelt werden mußte. Zu diesem Zweck 
waren außer der die ganze Länge überdeckenden 
Sekundär- und Primärwicklung dicht um das Eisen 
noch je 1 1  schmale Sekundärspulen auf jeder Rahmen
seite angebracht, je eine in der Mitte und je fünf in pas
senden Abständen nach den Ecken zu-. Bei der Mes
sung wurde zunächst durch die Spule in der Mitte der 
dort vorhandene gesamte Induktionsfluß bestimmt.

X II.,,

Sodann wurde jede einzehre Spule gegen diejenige 
in der Mitte geschaltet, so daß der Ausschlag des 
empfindlichen Galvanometers den Unterschied zwi
schen dem Induktionsfluß in der Mitte und an der 
Stelle der jeweiligen Hilfsspule angab. D ie so ge
messenen Streuungswerte für den Rahmen aus nor
malem Blech sind in Abb. 4 in Prozenten der In
duktion für 58 =  2000, 5000, 10 000, 15 000, IS 000 
graphisch dargestcllt. Man sieht, daß die Streuung 
am kleinsten wird für 58 =  5000, also für diejenige 
Induktion, welche etwa der größten Perm eabilität 
entspricht, was ja auch zu erwarten war, und daß sie 

m it abnehmender Permea
bilität beträchtlich -wächst, 
um bei 58 =  18 000 bis 
auf etwa 7 % anzüsteigen; 
doch beschränkt sich die 
Streuung, wie der Kurven
verlauf zeigt, im w esent
lichen auf die Umgebung 
der Ecken, während die 
Mitte streuungsfrei bleibt. 
Ebenso liegen die Ver
hältnisse bei einem zwei
ten Rahmen aus legiertem  
B lech ; auch die Größe der 
Streuung bis zu 58 =  15 000 
ist ungefähr dieselbe, da
gegen steigt sie für 58 =  
18 000 bis zu 9 % an, ent
sprechend der Tatsache, 
daß die Perm eabilität des 
legierten Bleches für 58 =  
18000 beträchtlich niedri
ger ist als diejenige des 
normalen Bleches.

Dieselben Messungen 
wurden auch nach dem 
Zerschneiden der Kalunen 
in vier Epstein - Bündel 
und nachträglichem Zu
sammenpressen ausgeführt. 
Trotzdem die Schnittflä
chen sehr g latt und sauber 
waren, war doch die Streu
ung unregelmäßiger und 

beträchtlich größer geworden (im M ittel etw a um  
2 bis 3 %), namentlich auch bei den niedrigen In
duktionen. Sie ist nicht mehr symmetrisch zu den 
Ecken, sondern wird offenbar, worauf schon Epstein  
hingewiesen hat, durch die unsymmetrisch gelegenen 
Schnittflächen beeinflußt. Eine ausführliche Wieder
gabe kann hier um so eher unterbleiben, als die 
Streuungsverhältnisse für den zerschnittenen Rahmen 
bereits so 'gfältig von Epstein untersucht und ein
gehend besprochen worden sind.*

Von beiden Ralunen im unzerschnittenen und 
im zerschnittenen Zustand sowie von den entspreclien-

Elektrotechniscke Zeitschrift a. a. O.
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Zahlentafc) 2. M e s s u n g s e r g e b n i s s e .

Normales Blech (A. E. G.) Legiertes Blech (A. E. G.) |

iS
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l

jj 3
1 1 1  S ä p  
O oßr—(

II
u
3  I
■s 1 ’>a> S =3

H I

H—I

%

IV

Epstein
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IV—X

%

VI

mag:
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V I-I

%

-j
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o
f  aS  
°  «

H
u
1  s  
3 J  
% äfp

i l l  

I I —l

%

IV

Epstein

V 

IV —1

%

VI

Eilig

VII I 

VI—I

%
25 14 760 14 750 — 0,05 14 640 — 0,8 15 130 + 2,4 25 14 010 14 100 + 0,6ä 14 050 + 0,2 14 230 4  1,5,
50 15 730 15 800 +  0,4, 15 730 0 16 190 +  2,9 50 14 940 15 090 + 1,0 15 100 +  1,0, 15 190 +  1,6,
75 16 430 16 520 +  0,5, 16 510 +  0,5 16 S70 +  2,7 75 15 620 15 790 +  1,1 15 830 +  1,3, 15 830 +  1,3,

100 16 970' 17 080 +  0,7 17 100 +  0,75 17 360 +  2,3 ; 100 16 170 16 360 +  1 ,1 , 16 410 +  1,0 16 310 +  0,8.
200 18 470 18 570 +  0,5S 18 710 +  1,3 18 820 +  1,9 200 17 700 17 900 +  1,1, 18 010 +  1,7, 17 700 0
300 19 430* — — 19 790 +  1,8, — —  . 300 18 470 — — 18 740 +  R A , — —

Zahlentafel 3. M e s s u n g s e r g e b n i s s e .

Eornmles Blech (Epstein) Legiertes Blech (Epstein)

I II i n IV V VI VII I II III IV V V! j VII

* n  £
- sc .

.9 3 « II—i o 3 ® IV—I Bing V—I 1 3-i p 4  e «O 3 n —i

%

.9' gtSo n e IV—1
ä3
O

e o
n °

Ph %

n o  a. W g«
% %

03
ÜJ

ä ge 
« W|3P(

2 i| « c. ii c,
W S«

%

Ring

%
25 15 760 15 430 — 2,1 15 290 — 3,0 15 520 — 1,5 25 14 640 14 270 - 2 , 5 *(14 190) ( - 3 ,1 ) 14 48 oj--  1,1
50 16 660 16 540 — 0,7 16 430 -  1.4 16 520 — 0,8, 50 15 610 15 440 -  1,1 15 300 — 2,0 15 450 --  1,0
75 17 300 17 260 -  0,2 17 160 — 0,8 17 220 — 0,4, 75 16 300 16 230 -  0,4, 16 040 -  1,6 16 180!-— 0,7,

100 17 820 17 850 + 0,2 17 700 — 0,7 17 720 100 16 S50 16 840 — 0,0, 16 650 -  1,2 16 700 --  0,9
200 19 340 19 510 + 0,9 19 250 — 0,4, 19 220 — 0,6 200 IS 330 18 400 +  0,4 18 070 -  1,4 IS ioo!--  1,2,

•300 20 310 20 590 + 1,4 20 260 - 0 , 2 , 20 220 - 0 , 4 , , 300 18 960 19 030 + 0,4 18 930 -  0,2 18 700]--  1,3,

den, ans den Mitten ausgestanzten Ringen wurden 
nun zunächst Kommutierungskurven und Hysterese
schleifen aufgenommen; hierbei wurde bei den 
Ringen nicht nur die den ganzen Ring bedeckende 
Sekundärwicklung benutzt, die alle Orientierungen 
gegen die Walzrichtung umfaßt, sondern auch die
jenigen vier Sekundärspulen, welche nur die parallel 
und senkrecht zur Walzrichtung orientierten Ring
teile umfaßten, wie die Spulen bei den Epstein- 
Bündeln. Vergleicht man nun die m it den beiden 
Arten von Sekundärwicklung ausgeführten Ring
messungen, so ergeben sich für das normale Blech  
ganz übereinstimmende W erte; beim legierten ist 
dies nur bis zu etwa ,ö  =  15 der Fall; bei höheren 
Feldstärken liegt der Mittelwert aus allen Orien- 
ticrungsrichtungen (Spule über den ganzen Ring
umfang erstreckt) höher als das M ittel aus den 
Werten parallel und senkrecht zur Walzrichtung, 
und zwar beträgt die Abweichung bei §  =  250 etwa 
300 Induktionslinien, was für gleiche Induktion einem  
Unterschied in der Perm eabilität von ungefähr 14 % 
entspricht. Die Vergleichung zwischen Ring (Wicklung 
parallel undsenkrecht)unddem unzerselinittcnen Rah
men gibt fürdaslegierteBlech bei niedrigen Feldstärken  
nur geringe, bei hohen beträchtliche Abweichungen, 
für das normale Blech bei hohen Feldstärken über
einstimmende Werte, bei niedrigen sehr starke Ab
weichungen (für 33 =  10 000 etwa 30 % von § ,  für 
58 =  15 000 etwa 20 % von .£)), und entsprechende 
Abweichungen treten auch auf bei einer von

* Die im  Original angegebene Zahl 10 790 beruh t 
offenbar auf einem Druckfehler; es is t die in den Gang 
passende Zahl 14 190 angenommen worden.

Dr. S c h m ie d e l m it dem Elektrometer ausgeführ
ten Messung der Verlustziffern. Es würde zu weit 
führen, noch näher auf diese Verhältnisse einzugehen, 
sic sollen nur zum Beweise unseres auf zahlreichen 
Erfahrungen beruhenden Bedenkens dagegen dienen, 
daß man, wie es Epstein getan hat, das Urteil über 
die Zuverlässigkeit eines Meßverfahrens lediglich 
auf die mehr oder minder gute Uebereinstimmung 
des Ergebnisses m it der Messung an nur zwei Ver
gleichsringen gründet.

Nach Erledigung dieser Vergleichsmessungen 
wurden die Bündel abgewickelt und m it den A.-E.-G.- 
Spulen nach unserem Verfahren untersucht. Die 
gleichzeitig abgelescne Stärke des Magnetisierungs
stromes ergab dabei auch die nach dem Epsteinschen  
Verfahren vorhandene scheinbare Feldstärke in 
A.W ./cm , gestattete som it , eine Vergleichung der 
Angaben beider Verfahren. Da. es erwünscht erschien, 
diese Vergleichswerte noch etwas zu vermehren, 
wurden auch die beiden von Epstein früher zu 
seinen Messungen* benutzten Probebündel aus
normalem und legiertem Blech, die er der Reichs
anstalt seinerzeit zu Versuchszwecken zur Ver
fügung gestellt hatte, zu entsprechenden Messungen 
benutzt, was um so wertvoller war, als ja für das- 
gleiche Material auch Ringmessungen von Epstein 
und der Reiclisanstalt Vorlagen. D ie Messungs
ergebnisse sind in den Zahlentafeln 2 und 3 zu
sam mengestellt, und zugleich die Abweichungen von 
den nach unserem Verfahren gefundenen in Prozenten  
der I n d u k t io n  angegeben; auf wahre, Feldstärke

* Elektrotechnische Zeitschrift a. a. 0 .
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bezogen, würden diese Abweichungen je nach der 
Gestalt der Kurve und der Höhe der Feldstärke 
etwa das Zehnfache betragen, denn eine um 1 % 
höhere Induktion wird eben durch eine hier etwa 
um 8 bis 12%  höhere Feldstärke hervorgebracht. 
Die Ueberschriften der Spalten bezeichnen die Ver
fahren, mittels deren die darunter angegebenen 
Werte gewonnen wurden. Zahlentafel 2 bezieht 
sich auf das von der Allgemeinen Elektrizitäts- 
Gesellschaft in Rahmenform gelieferte Material, 
Zahlentafel 3 auf die Bündel von Epstein, und zwar 
die Spalten II auf die von uns in der Reichsanstalt, 
die Spalten IV auf die von E pstein selbst nach 
dessen Verfahren ausgeführten Messungen. Dio 
Werte der Spalten II  und IV in Zahlentafel 3 sollten  
also eigentlich übereinstimmen; der Grund für die 
beträchtlichen Abweichungen liegt hauptsächlich  
darin, daß Epstein zur Erzielung eines besseren 
Mittelwertes zu der verwendeten Induktionsspule 
noch eine Anzahl von Hilfs-Sekundärwindungen 
in der Nähe der Ecken hinzuschaltete, wo die Streu
ung sehr beträchtlich ist; infolgedessen sinkt natür
lich die gemessene Spannung an den Enden der Selum- 
dänvindungen und der hieraus berechnete Induktions
fluß. Epstein scheint die Anzahl dieser Hilfswindungen 
so bemessen zu haben, daß der dam it bestimmte 
Induktionsfluß m öglichst gleich wurde m it dem
jenigen, welchen die bewickelten Ringe aus demselben 
Material lieferten, denn beide Kurvenzüge kreuzen 
sich bei ihm; die nach seinem Verfahren gefundenen 
Werte liegen hei niedrigen Induktionen tiefer, bei 
hohen höher als die Ringwerte. Nun zeigen aber die 
Werte der Spalten V II in Zahlentafel 3, daß in diesen 
beiden Fällen die Ringwerte durchweg etwas niedriger 
liegen als die richtigen Werte für die Streifen (G und R.) 
während in Zahlentafel 2 gerade das Umgekehrte 
der Fall ist — Ring und Streifen bestehen eben nicht 
aus genau gleichem Material! Somit hat Epstein  
auf unrichtige Vrerte reduziert, die zusätzlichen 
Windungen in der Nähe der Stoßstollen sind also 
ungeeignet und sollten besser fortbleiben!

Vergleicht man nun die Spalten V in Zahlen
tafel 2 und III in Zahlentafel 3, welche die Ab
weichungen der von u n s (also ohne Hilfswindungen) 
nach dem Epsteinsehen Verfahren gefundenen "Werte 
von den nach unserem Verfahren gefundenen an
geben, so zeigen diese durchaus denselben Gang: 
die Epstein-Werte liegen, m it einer Ausnahme! 
bei 25 A.W ./cm tiefer als die normalen Werte und 
steigen dann system atisch darüber. Der g e s a m te  
Unterschied dieser Abweichungen beträgt für A .-E.- G.- 
Blech normal: 2 ,65% , legiert: 0 ,85% ; Epstein- 
Bündel: normal 3 ,5 % ; legiert 2,9 %. Der Grund 
Bir die immerhin beträchtliche Verschiedenheit 
dieser Zahlen ist hauptsächlich darin zu suchen, daß 
das Epsteinsche Verfahren, w ie wir schon früher 
betonten,* nicht nur von der Beschaffenheit des 
Materials, sondern besonders auch von der Breite 
der Stoßfugen stark beeinflußt wird. Dem ent-

* Elektrotechnische Zeitschrift 1911, 22. Jun i,
S. Gl 3.

sprechend sind auch die beiden ersten Werte, die 
von den beiden zerschnittenen Rahmen m it verhält
nismäßig glatten Schnittflächen herrühren, kleiner 
als die entsprechenden "Werte bei den Epsteinschen  
Bündeln, und ganz besonders klein (0,85 %) ist 
die Gesamtabweichung bei dem le g ie r t e n  A .-E .-G .- 
Bleeh. Würde der Einfluß des Luftschlitzes voll
kommen verschwinden, so hätte man es eben m it  
einem ganz geschlossenen, bewickelten Rahmen  
zu tun; som it müssen die Werte der Spalten II  in 
Zahlentafel 2 als Grenzfall der bisher betrachteten  
anzusehen sein. Tatsächlich zeigt sich auch hier 
genau derselbe Gang wie bei dem Epsteinschen 
Verfahren, nur in sehr verringertem Maße, denn 
der gesam te Unterschied der Abweichungen beträgt 
nur noch 0,8 % bzw. 0,5 %. Auch der hier noch  
vorhandene Gang ist natürlich auf die in diesem Falle 
allerdings viel geringere Streuung an den Ecken 
zurückzuführen und muß ebenfalls abhärigen von  
der Art des Materials. Man sieht also, auch der 
unzersclmittene Rahmen ist noch kein ganz ein
wandfreies Vergleichsobjekt für die Epstein-Bündel, 
trotzdem er aus dem gleichen Material besteht und 
keine Stoßfugen besitzt.

"Wie groß die Fehler würden bei Heranziehung der 
Ringe als Vcrgleichsobjekte, zeigen die teilweise 
erheblichen Beträge der Spalten V II in Zahlen
tafel 2 und 3.

Daß das beschriebene Verfahren nicht nur etwas 
umständlicher ist, sondern auch eine verwickeltere 
Meßanordnung erfordert als das Epsteinsche Ver
fahren, ist ohne weiteres zuzugeben, und wenn auch 
diese verhältnismäßig geringfügige Erschwerung in 
vielen Fällen überhaupt nicht in Betracht gezogen zu 
werden braucht, so fragt cs sieh doch, ob im t e c h 
n is c h e n  Betrieb, wo Schnelligkeit und Bequemlich
keit der Handhabung eine beträchtliche Rolle spielen, 
die erreichbare Genauigkeit des Epsteinschen Ver
fahrens nicht ausreichen würde. Im  allgemeinen 
ist dies nach unserer Ansicht nicht der Fall; wohl 
aber erscheint es auf Grund der Zahlentafeln 2 und 3 
nicht ausgeschlossen, die gefundenen Ergebnisse 
nach Art der Jochmessung durch eine Verbesserung 
einwandfreier zu machen, die jedoch hier nicht an 
der Feldstärke, sondern an der Induktion anzubringen 
wäre. Eine derartige Korrektion würde man z. B. 
aus den Spalten III  der Zahlentafel 3 gewinnen, 
denn hier hat man es m it Verhältnissen zu tun, 
wie sie tatsächlich im sorgsamen technischen Betriebe 
Vorkommen, während die entsprechenden Werte 
der Zahlentafel 2, Spalten V, bei außergewöhnlich  
glatten Schnittflächen erhalten wurden, von denen  
man für gewöhnlich absehen muß. Vergleicht man  
nun die Werte der beiden Spalten II I  in Zahlentafel 3, 
so ergibt sich für die größte Abweichung (bei 300  
A .W ./cm ) 1 %; der Mittelwert würde also von beiden 
um 0,5 % abweichen, während die Abweichungen 
bei den niedrigeren Feldstärken durchweg be
trächtlich geringer bleiben. Eine derartige Ueber- 
einstimmung würde, wenn man sie nicht als zufällig 
anzusehen hat, für den technischen Betrieb jeden
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falls durchaus genügen; immerhin wird man in 
Anbetracht der starken Abhängigkeit des Epstein- 
schen Verfahrens von der Beschaffenheit der Stoß
fugen gut tun, auf die befriedigende Uebereinstim- 
mung im Verlauf der beiden Reihen n o ch  kein 
endgültiges Urteil zu gründen, sondern dieses erst 
durch ein reicheres Erfahrungsmaterial zu stützen, 
wie es sich nur im Laufe der Zeit sammeln läßt.

In jedem Falle müßte der Epsteinschc Apparat, soll 
er mit dem von Epstein vorgeschlagenen Verfahren 
für die Permeabilitätsmessung hinnichend sichere 
Werte liefern, m it Hilfe von mindestens 2 bis 3 
möglichst verschiedenen Blechproben geeicht werden, 
deren absolute Kommutierungskurvcn nach unserem  
Verfahren zu ermitteln wären. D a nun der von

uns beschriebene Apparat die Permeabilitätsmessung 
sowohl nach unserem als auch nach dem Epsteinschen 
Verfahren vorzunehmen gestattet, so ist man in 
der Lage, damit je nach Bedarf die eine oder die 
andere Messungsart zu wählen. Auch das von der 
Firma Siemens & Halske A. G. ausgearbeitete, 
schon oben erwähnte Meßverfahren setzt die Ver
wendung von einwandfrei untersuchten Normal- 
Blechbündeln voraus, so daß man auch hier auf 
das von uns beschriebene Verfahren wird zurück
greifen müssen.

Die Allgemeine Elektrizitäts-Gesellschaft, Abt. 
M aschinenfabik, Berlin N 31, Brunnenstr. 107 a, hat 
sich bereit e klärt, die Anfertigung des Apparates auch 
für Interessenten aus der Praxis zu übernehmen.

Italiens E isen industrie .
(Schluß von S. 445.)

So c ie t ä  A lt i  F o r n i ,  F o n d e r ic  e A c c ia ie r i  
di T ern i. Die Stahlwerke von Tcrni sind wahr

scheinlich das einzige große Eisenwerk in Italien, 
das die erforderliche Betriebskraft ausschließlich 
Wasserfällen entnimmt und die Wasserkraft ent
weder unmittelbar oder nach Umwandlung in 
elektrischen Strom verwendet. Zahlreiche Turbinen 
und Peltonräder betreiben Elektromotoren, Kom
pressoren, Pumpen u. a. m. D ie Hämmer werden 
statt mit Dampf m it Preßluft betrieben. Die Wasser
menge, die für das Stahlwerk ausgenutzt wird, 
beträgt etwa 5 cbm in der Sekunde; eine weitere 
Konzession gestattet die Ausnutzung von 8 cbm  
in der Sekunde. Die neue hydraulische Anlage be
findet sich bereits im Bau.

Während in früheren Jahren, als in Terni neben 
dem Kriegsmaterial noch Handelseisen, Schienen, 
Träger, Bleche usw. hergestellt wurden, auch 
Bessemer,- Martin- und Tiegelstahl erzeugt wurde, 
hat man später, näch 1906, den Bessemerbetrieb 
ganz eingestellt, so daß das Werk jetzt ausschließlich 
Martin- und Tiegelstahl liefert.

Gegenwärtig sind zwei Martinstahlwerke vor
handen. Die Anlage I besitzt zwei Oefen von je 20 t 
und drei Oefen von je 40 t. Einsatz. Außerdem ist 
noch ein kleiner Ofen da, der ausschließlich für 
Versuchszwecke benutzt wird. Ein weiterer Siemens
ofen wird zum Anwärmen der Speziallegierungcn 
verwendet, die dem Stahlbad in den anderen Oefen zu
gesetzt werden. Sämtliche Martinöfen werden m it 
Braunkohlcngas beheizt.

Das Martinwerk II liefert lediglich Material für 
Panzerplatten. Es enthält zwei basische oO-t-Oefen. 
Ein dritter Ofen dient nur zum Vorwärmen oder 
Schmelzen der Zusätze. Das Einsetzen erfolgt 
m ittels einer Wellmanschcn Beschickungsvorrich
tung, die an einem Laufkran hängt. Zwei Pfannen- 
krane, einer von 15 t und der andere von 120 t Trag
kraft, bedienen die Gießgrube. Der letztere Kran 
ist m it einer Hilfskatze von 25 t Tragkraft aus

gerüstet. Das erforderliche Gas liefern acht für An
thrazit eingerichtete Lackner-Generatoren. Jeder 
Gaserzeuger verbraucht täglich 12 t  Kohle.

Das als Einsatzmaterial für die Martinöfen ver
wendete gcpuddelte Eisen wird in zwei Danksschcn 
Drehöfen hergestellt; jeder von ihnen wird von 
einer öOpferdigen Turbine angetrieben und ist 
m it einem 30-PS-Ventilator ausgerüstet. Im Tage 
werden 2 4 1 Puddeleiscn hergestellt. Das erforderliche 
Roheisen wird in zwei kleinen Kupolöfen umge- 
schmolzen, von denen jeder 1 1 in der Stunde liefert; 
zum Antrieb der Ventilatoren dient eine 25pferdige 
Turbine. Das ganze Martinwerk liefert täglicli etwa 
7 0 0 1. —  Ticgelgußstahl wird in Terni seit 1891 herge
stellt und zwar in Form von gewöhnlichem Werkzeug
stahl und als Sonderstahl (Chrom-, 'Wolfram-, Vana
dium- und Sclmelldrehstahl). E ine weitere Spezialität 
von Terni bildet der Stahlformguß. Besonders wird 
Material für den Schiffbau hergestellt, und zwar wer
den Stücke bis zu 5 0 1 Gewicht gegossen. Die in der 
N ähe der Eisenbahnstation gelegene Gießerei umfaßt 
eine Röhrengießerei, eine Abteilung für Sonderguß, 
eine Metallgießerei nebst Modellschreinerei; Es wer
den Gußstücke bis 90 t Gewicht und darüber und 
Röhren von 20 mm bis 1260 mm Durchmesser 
hergestellt.

D ie Walzwerke umfassen ein Schienen- und 
Profileisenwalzwerk (Trio m it 508 mm Walzen
durchmesser von einer 500pferdigen Turbine ange
trieben). Weiter ist eine Strecke m it fünf Gerüsten 
für kleine Profile vorhanden; sie wird von einer 
löOpfcrdigen Turbine angetrieben. Zur Herstellung 
von Panzerplatten von geringerer oder mittlerer 
Dicke dient ein Lauthsches Trio, dessen Ober- und 
Unterwalze Durchmesser von 965 mm besitzen, 
während die mittlere Walze nur 622 mm  dick ist. 
Der Antrieb erfolgt durch eine lOOOpferdige Turbine, 
die 240 Umdrehungen in der Minute macht. Zwischen 
Turbine und Walzenstraße befindet sich ein schweres 
Schwungrad. Die Rollen des Rollgangs werden von
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einer lOOpferdigen Turbine angetrieben. Auf diesem  
Walzwerk werden Bleche von 5 mm D icke bis zu 
Panzerplatten von 254 mm Dicke und 275 m Breite 
hergestellt. Die durchschnittliche Tagesleistung 
beträgt 130 t Panzerplatten oder 80 t dünner Bleche. 
Das neue Panzerplattenwalzwerk ist eine Duorevcr- 
sierstrecke mit W alzen von 1245 mm Durchmesser 
und 4470 mm Breite, von denen jede 52 t 
wiegt. Der höchste Hub der Oberwalzc beträgt 
1245 mm. Die Bollgängc besitzen je 19 massive Bollen. 
Die beiden großen Wärmöfen haben Gasfeuerung 
und sind mit beweglichem Boden versehen. Der An
trieb dieses Panzerplattenwalzwerks erfolgt auf 
elektrischem Wege; die Dynamos werden von einer 
aus zwei Peltonrädern von je 1 m  Durchmesser gebil
deten Turbine angetrieben. Bezüglich weiterer Einzel
heiten sei auf den früheren Bericht hingewiesen.* 
Das vorhandene Radreifenwalzwei k  besteht aus 
zwei vertikalen W alzen, die von einer SOOpferdigen 
Turbine abgetrieben werden. Eine Walzendrcherei 
vervollständigt die Walzwerkseiririchtung. Eine 
weitere Abteilung enthält die Hammerschmiede. 
Bei Errichtung der Werke in Terni hatte man einen 
108-t-IIammer aufgestcllt, der m it Preßluft b e
trieben wurde, später aller hat man ihn durch starke 
Sclimiedepresscn ersetzt. Gegenwärtig sind vor
handen: 1. eine 2000-t-Pressc zum Schmieden von  
Wellen u. dgl. bis 1016 mm  Durchmesser und 
7,30 m Länge; sie dient auch zum Bearbeiten von  
Stücken mit kleinerem Durchmesser, aber Längen 
bis zu 19,8 m und 4 0 1 G ew icht; 2 . eine hydraulische 
GOOO-t-Presse zum Schmieden und Biegen von  
Panzerplatten; 3. eine neue 6000-t-Prcssc; 4 t eine 
5000-t-Presse zur Bearbeitung von Kanonenrohren;
5. eine 1000-t- und 6. eine 500-t-Presse für die 
Geschoßfabrikation. D ie kleineren Hämmer im  
Gewicht von 1  bis 15 t werden auch jetzt noch mit 
Preßluft betrieben.

In neuerer Zeit wurde eine besondere Anlage 
zum Härten und Anlassen der Geschütze errichtet; 
der eine Teil des Bauwerks hat 14, der andere 39 m 
Höhe. Zur Bewegung der schweren Stücke dienen 
zwei elektrische Laufkrane von 60 t und 20 t  Trag
kraft. Die Fahrbahn des ersteren Kranes liegt 
30 m über den Hüttensohlen. W eiter sind vorhanden: 
ein vertikaler Ofen m it Gasfeuerung und ein Oel- 
behälter zum Härten der Geschütze. Zum Erwärmen 
der schweren Geschütze sind zwei runde Wärmöfen 
von 15,85 und 8,68 m  Tiefe vorhanden. Der Oel- 
behälter ist zwischen den beiden Oefen ungeordnet; 
er ist zylindrisch, besitzt 3 m im Durchmesser und 
22,86 in Tiefe. Zur Füllung dienen 150 000 Liter Oel. 
Der in Eisen ausgeführte Behälter steht in einem  
mit Eisenblechen ausgekleideten Schacht von 4,87 in 
Durchmesser. Der Zwischenraum ist m it Wasser 
ausgefüllt, das durch Zirkulation ständig erneuert 
wird. Um das Oel noch wirksamer zu kühlen, ist 
die Möglichkeit gegeben, daß auch das Oel zwischen

* St, u. E. 1911, 21. Sept., S. 1551/2.

Härtekessel und einem Behälter von 200 000 Liter 
Inhalt zirkulieren kann. Die beiden vorhandenen  
horizontalen Glühöfen sind m it beweglichem Boden  
und Gasfeuerung versehen. Das erforderliche Gas 
für sämtliche in dieser Abteilung vorhandenen Oefen 
wird von sechs Laekner-Generatoren geliefert, die 
in 24 Stunden 12 t Anthrazit vergasen. Sie be
sitzen 2,75 m Durchmesser und haben Wasserkühlung. 
Die ganze Anlage ist auch sonst m it den modernsten 
Einrichtungen und Meßinstrumenten aller Art ausge
rüstet. Im Panzerplattenwerk befinden sich 14 Oefen 
neuester Bauart zum Zementieren und Ausglühen, 
die m it Braunkohlengas gefeuert werden, sowie 
zwei Glühöfen m it Kohlenfeuerung. Letztere dienen  
zum nochmaligen Ausglühen der P latten nach er
folgtem Härten, um irgendwelche geringe Defor
mationen, die beim Härten eingetreten sind, wieder 
auszugleichen. In einer besonderen Abteilung können  
die Platten auch nach dem Kruppschen Verfahren 
gehärtet werden. Sie besitzt einen Stahlblcchbehälter, 
der über ICO t Oel faßt und m it Pumpen und Kühl
vorrichtungen versehen ist. Ein anderer gemauer
ter und mit Holz ausgokleideter Behälter dient 
zum Härten in Wasser; es ist auch eine Wassersprüh
vorrichtung zum Härten der Platten vorgesehen. 
In einer besonderen Abteilung werden die Panzer
platten weiter bearbeitet. 19 der größten Werk
zeugmaschinen besitzen eigene Turbinen zum An
trieb, die übrigen 32 Maschinen werden von zwei 
Turbinen angetrieben. Die endgültige Fertigstellung 
des Panzermaterials erfolgt in den Vickers-Terni- 
Werken in Spezia (vgl. S. 442). D ie Geschoßfabrik 
enthält die erforderlichen Pressen, Wärmöfen und 
alle Einrichtungen zur Fertigstellung der Geschosse. 
In einer etwas abseits gelegenen W eiksabteilung 
werden die rohen Eisen- und Stahlgußstücke bear
beitet und montiert. Das nötige feuerfeste Material 
wird größtenteils auf dem Werk selbst aus heimi
schen Rohstoffen hergestellt. Im chemischen Labora
torium wurden im Jahre 1910 35 000 Bestimmungen  
neben 2550 vollständigen Analysen von Legierungen, 
Erzen, feuerfesten Steinen, Oelen usw. ausgeführt. 
Ein anderes Laboratorium dient zur Vornahme 
aller mechanischen und rnctallographischen Unter
suchungen. D ie Gesellschaft besitzt überdies einen 
eigenen Schießplatz, wo Versuche m it Geschützen, 
Geschossen und Panzerplatten ausgeführt werden.

Die Eisenwerke in S an  G io v a n n i V a ld a r n o  
gehören der S o c ie tä  F er r ie r e  I t a l ia n e ;  eie liegen 
in der Nähe reicher Braunkohlenlager und umfassen 
ein Puddelwerk m it vier Gas-Puddelöfen nebst Walz
werk m it Walzenstraßen für Profile aller Art, so 
Rund-, Quadrat-, Winkel- und T -E isen . Sie liefern 
außerdem Wagenachsen, Walzdraht, Telegraphen
draht, Drahtstifte und Nieten. Neben dem eigenen 
Puddeleisen werden in der Hauptsache gekaufte 
Stahlblöcke verwalzt. Der Antrieb des ganzen  
Werkes geschieht elektrisch; alle Oefen sind für 
Braunkohlengas eingerichtet m it Ausnahme zweier 
Wärmöfen im Hammerwerk. Die Jahresleistung
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dieser 1860 gebauten und 1906 erweiterten Anlage 
wird zu 5000 bis 6000 t Fertigmaterial angegeben. 
Die Zahl der beschäftigten Arbeiter beläuft sich auf 
1200.

S o c ie t ä  J lv a . D ie im Jahre 1904 gegründete 
Gesellschaft besitzt in U n t e r i t a l i e n ,  bei 
B  a g  n  o 1 i , eine große 
Hüttenanlage m it Koks
öfen, Hochöfen, Stahl- 
nnd Walzwerken (Abbil
dung 13). D ie zu verk o
kende Kohle ist entweder 
aus f Deutschland einge
führte gewaschene Klein
kohle oder englische Koks
kohle. Sie wird zunächst 
in einer automatisch ar
beitenden Mischvorrich
tung gemischt, dann zer
kleinert und gelangt so in 
Behälter von je 500 t In
halt. Sie wird vor dem 
Beschicken in der Begel 
nicht gestam pft, doch sind 
für alle Fälle auch Kohlen
stampf masclii neu vorgese
hen. ;Die Koksöfen A
(Abb. 13) sind in zwei par
allelen Reihen, je 60 Kam
mern umfassend, angeord
net. Das überschüssige
Koksofengas d ient, mit 
Hochofengas gemischt, zum 
Beheizen der Martinöfen,

der Wärmöfen und zur Dampferzeugung. Zu diesem 
Zweck ist ein Gasbehälter B von 30 000 cbm Inhalt vor
handen, und zwei weitere B ' und B "  sind vorgesehen. 
In einer besonderen Anlage C werden die Neben
erzeugnisse gewonnen. D ie Tagesleistung der Koks
öfen beträgt 4 8 0 1 Koks, 1 0 1 Teer und 6 1 Ammonium-
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sulfat. Die Hochofenanlage wird nach ihrer Vol
lendung sechs Hochöfen besitzen, zunächst hat man 
nur die beiden m ittelsten Oefen D (vgl. Abb. 13) 
gebaut; sie haben eine Tagesleistung von 200 bis 
2501. Die verhütteten Erze sind Roteisensteine und 
Magnetite von der Insel Elba. Der Zuschlagkalk 
kommt aus der Gegend von Sorrento. Der erste Ofen 
wurde am 1. Dezember 1909 und der zweite am 
8. Mai 1910 angeblasen. D ie Abmessungen der Oefen 
sind: 23 m Höhe, 3,8 m Gestelldurchmesser, 6,5 m 
Rastdurchmesser, 4,5 m  Gichtweite. Das Gestell 
der Oefen ist m it Kohlenstoffsteinen ausgemauert. 
Jeder Ofen besitzt acht Windformen. Eine Brücke 
verbindet die Oefen an ihrer Gicht. Zu jedem Ofen 
gehören vier Cowper von 30 m  Höhe und 8 m Durch
messer. Das Roheisen wird entweder zu Masseln 
vergossen oder gelangt in flüssiger Form in das Stahl
werk. Die Gichtgase werden nach dem Waschen, 
wobei ihr Staubgehalt auf 0,4 g im Kubikmeter 
herabgebracht wird, zu den Winderhitzern, den 
Dampfkesseln und in das Stahlwerk geleitet; der 
Rest wird einer neuerlichen Reinigung unterworfen, 
wobei der Staub weiter bis auf 0,03 g im Kubik
meter verringert wird, worauf das Gas dann zum 
Betrieb der Gebläsemaschinen Anwendung findet.

In dem Maschinenhaus E  sind vorhanden: zwei 
Zweitakt - Gasgebläsemaschinen von 1500 P S von 
Gebr. Klein und der Siegener Maschinenfabrik, zwei 
Dampfgebläsemaschinen von 1500 P S, von denen jede 
900 cbm Wind in der Minute liefert, eine Nürn
berger Viertakt-Gasmaschine von 1500 P S zum An
trieb einer Gleichstrom-Dynamomaschine, zwei Klein- 
sche Zweitakt-Gasmotoren von 750 P S  zum Antrieb 
von Dynamomaschinen, und zwei T osi-D am pf
maschinen von 750 bzw. 200 P S ,  gleichfalls zum  
Antrieb von Dynamos.

Für das Stahlweik F  sind zehn basische Martin
öfen und zwei Mischer vorgesehen; zunächst sind 
fünf Oefen und ein Mischer ausgeführt worden. Die 
Arbeitsbühne befindet sich 16 Fuß =  4,87 m über 
der Hüttensohle und ist m it einer elektrischen Be
schickungsvorrichtung sowie zwei 40-t-Kranen für 
das Beschicken m it flüssigem Roheisen ausgerüstet; 
ferner sind zwei 90-t-Krane zur Bedienung der

Mischer und der Martinöfen vorhanden. Zum A us
stößen der je 5 t schweren Stahlblöcke sind zwei 
Stripper vorgesehen. Die Blöcke gelangen in  Durch
weichungsgruben, die in zwei Reihen angeordnet 
sind. Der Mischer sowohl wie auch die Türen und die 
Umsteuerventile der Martinöfen werden hydraulisch 
bewegt. Eine Dolomitanlage G vervollständigt die 
Stahlwerkseinrichtung.

An das Stahlwerk stößt unmittelbar das W alz
werk H, das eine Fläche von 64 000 qm bedeckt. 
Dasselbe ist zurzeit erst halb ausgebaut. Ein Yor- 
blockwalzwerk m it Walzen von 1170 mm Durch
messer, das von einer 7000pferdigen Reversier
maschine angetrieben wird, ist kürzlich in Betrieb 
gekommen. Zwei andere große Strecken (ein Duo 
mit 915-mm-Walzen und ein Trio mit 762-mm- 
Walzen) sind in der Vollendung begriffen. Zum 
Antrieb dienen eine 10 000- und eine 7000pferdige 
Dampfmaschine. Der Bau einer Reihe weiterer W al
zenstraßen ist in Aussicht genommen. Zur Bedienung 
der verschiedenen Strecken sind mächtige Krane 
vorgesehen, deren Bahnen 11 m über der H ütten
sohle angeordnet sind. Das Werk besitzt etw a 40 km  
Bahngleis. Eine vollständig eingerichtete Pum pen
anlage J liefert Süß- und Seewasser für die Werke. 
Die Zahl der gegenwärtig beschäftigten Arbeiter 
beträgt rund 2000.

Ln Besitz der schon Seite 485 genannten So cietu, 
F err iere  I t a l ia n e  ist das Eisenwerk in T orre  A n 
n u n z ia ta , am Golf von Neapel, m it zwei 25-t-Mar- 
tinöfen und einer Grob-, Mittel- und Feinstrecke. Es 
wurde im Jahre 1886 gegründet und liefert Walzeisen 
aller Art, verzinkten Draht, Drahtsitfte u. a. in. Die 
Gesamterzeugung beträgt im Jahre 40 000 t.

Von den unteritalienischen Eisenwerken wären 
zum Schluß' noch die 1903 erbauten A r m str o n g -  
W erk e in P o z z u o li  zu erwähnen, die in ihrem Preß- 
und Hammerwerk Geschütze und Geschosse für 
Italiens Heer und Marine erzeugen. Als Material 
für die Geschosse dient ein Sonderstahl m it 3,75 %  
Chrom, das Material für die Geschütze enthält 3 bis 
3,50 % Nickel. Im Jahre 1910 betrug die Erzeu
gung 4000 t  Fertigmaterial. Die Arbeiterzahl be
läuft sich auf rund 3800.

Umschau.
Die W eißblechindustrie in  den V ereinigten S taa ten  und in 

S üd-W ales.
Der fortdauernd steigende W eißblechverbrauch in 

den Vereinigten S taaten  von Am erika h a t nach einer 
Abhandlung in der Zeitschrift „ Iro n  Age“ *aueheinegrößere 
Ausdehnung der erzeugenden W erke bzw. Neugründungen 
unabhängiger W erke im  Gefolge gehabt.

Zahl und Leistungsfähigkeit dieser stellten sieh 
folgendermaßen:

Zahl der W e r k e .................................... 15
G e sa m tk a p ita l............................................. II 50 400 000,—
W alzen straß en ........................................  157
Leistungsfähigkeit in  Tonnen . . . SOS 000
Leistungsfähigkeit in  K isten  . . .  10 000 000

* 1912, 15. Febr., S. 405/7.

Zahl der Angestellten ......................  11000
Jährliche W alzlöhne.....................................IC 31 500 000,—

Die Gesamtweißblechindustrie der Vereinigten Staaten 
beschäftigt d irek t etw a 25 000 Personen und erzeugt 
jährlich annähernd 812 800 t  oder 115 000 000 K isten  W eiß
blech im  W erte von 218 400 000 .K. Zur Erzeugung dieser 
Gesamtmenge sind folgende Rohm aterialm engen und 
Lohnaufwendungen erforderlich:

t Gesamtlohne einschl.
Transportkosten

M

......................  44 100 000,—

1 930 400 Erze 
1 117 000 Koks 

533 400 K alk 
1 010 000 Roheisen 

939 800 Stahl 
812 S00 W eißblech, 72 450 000,-

110 550 000 —
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Die Herstellung des zur W eißblechfabrikation benötigten 
R ohm aterials, der Platinen, erfordert also noch Uber GO %  
der d irek t gezahlten Löhne.

In  den letzten drei Jah ren  is t die Weißblechcrzeu- 
gung um  etw a 331/ 3 %  gestiegen, während die Verbraucher
preise in derselben Zeit wesentlich heruntergegangen sind.

Von den amerikanischen Weiß blech werken liegen 
in M aryland 1, in Pennsylvania 18, in Ohio 5, in W est- 
Virginia 7, in Indiana 3 und in Jllinois 1.

Der in K raft befindliche Zolltarif auf W eißblech in Höhe 
von 1,2 cent f. d. englische Pfund  =  5,04 Pf. f. 0,454 kg soll 
um  etw a I(>i/ J% a u f 1 c f. d. lb = 4 ,2  Pf. f. 0,454kg erm äßigt 
werden. Auf 100 kg verrechnet entspricht diese Zollherab
setzung etw a einer Verringerung von 11,10 auf 9,25 .fl.

Seitens der unabhängigen W eißbleehwerke is t nun 
im Jah re  1909 bereits eine Eingabe an  die zuständige 
Stelle gem acht worden, in der durch  zahlenm äßige D ar
legung auf die Bedeutung der Industrie  hingewiesen wird, 
während anderseits durch Vergleiche zwischen Löhnen, 
Rohm atcrialkosten und F rachten  der amerikanischen 
und waliser W eißblechindustrie gezeigt wird, daß der 
vorgeschlagene Zoll von 1 c f. d. lb unbedingt zur E r
haltung der Industrie  erforderlich ist.

Zum Beweise hierfür werden angeführt:
1. Geringere Löhne in  W ales;
2. Geringere R ohm aterialkostcn;
3. Geringere K apitalanlage;
4. Erachtspescn von den W erken zu den Verbrauchs

punkten.

F ü r den Vergleich der Löhne sind die in beiden L än
dern in Geltung . befindlichen Lohnskalen der beider
seitigen „Trade unions“ herangezogen. F ü r die allge
meinen Arbeiten sind die in Am erika gezahlten Löhno 
und fiir W ales die H älfte  der in den Vereinigten S taaten  
gezahlten Löhne schätzungsweise angenommen.

-Lohne I. d. t
Vor.

Staaten Wales

J l Jl

W arm w a lz e n .......................... .... . 40,35 18,83
O e f f n e n ............................................ 1,76 1,26
B e iz en ................................................ 2,00 1,14
G l ü h e n ............................................ 3,60 2,75
ICaltu atzen ................................... 2,17 0,83
Allgemeine U n k o s te n .................. 13,75 6,86
Wei ßbeizo ................................... .... 1,55 1,15
V e r z in n e n ....................................... 5,48 5,15
W asch en ............................................ 6,43 5,15
A u f h e b e n ....................................... 3,64 1,93
S o r t i e r e n ........................................ 2,15 1.72
Packen ............................................ 1,92 0,S3
Allgemeine Verzinnercikosten 10,09 5,04

94,89 52,64

Der Unterschied b e träg t m ithin 42,25 .11 f. d. t  oder 
4,225 J l  f. 100 kg.

Die K osten fü r das R ohm aterial, d. h. die P latinen, 
stellten sich im Jah re  1909 und in der ersten H älfte  1910 
im W erke auf 113,68 J l  f. d. t  in den Vereinigten S taaten  
und auf 88,88 J l  f. d. t  in W ales, der U nterschied be
trä g t m ith in  24,80 J l  f. d. t  =  2,48 J l  f. 100 kg R oh
m aterial oder 2,77 J l  f. 100 kg fertige Weißbleche.

Zur Erzeugung von etw a 25 400 t  W eißblech jährlich 
ist folgender K apitalaufw and erforderlich:

Ver. Staaten Wales
J l  J l

für E i n r i c h tu n g ......................... 2 100 000 1 400 000
für B e tr ie b s k a p ita l ....................  2 100 000 1 050 000

4 200 000 2 450 000

M ithin in den Vereinigten S taaten  1 750 000 J l  mehr, 
verzinst zu G% ergibt 105 000 J l  gleich 4,13 J l  f. d. t  
oder 0,41 J l  f. 100 kg Weißblech.

Jährlich  2 R eparaturen , In- 7er. Staaten Wales 
standhaltung  und Abschroi- j l
bungen e r fo rd e rn ..................  210 000 105 000

M ithin in den Vereinigten S taaten  105 000 J l mehr 
gleich 4,13 J l  f. d. t  oder 0,41 J l f. 100 kg Weißblech, 
insgesamt dem nach 0,82 J l  f. 100 kg W eißblech infolge 
höherer K apitalaufw endung in den Vereinigten Staaten.

Reichlich zwei D ritte l des Gesamt-Weißblcc hVer
brauches der Vereinigten S taaten  en tfä llt  auf die W erke an 
der Seekiisto oder in der N ähe derselben, in NewYork, Phila
delphia, Boston, Baltim ore, Nerv Orleans, San Francisco 
usw. Die F rach ten  der im P ittsburger Bezirk gelegenen 
W erke nach New Y ork, New Orleans und San Francisco 
betragen durchschnittlich 3,70 J l  f. 100 kg einschließlich 
Verpackung. Hiergegen beträg t die F rach t der an waliser 
Seehäfen gelegenen W erke nach New York ausschließlich 
Verpackungsgewicht: 7,53 bis 9,54 J l  f. d. t  oder im 
M ittel 0,85 J l  f. 100 kg.

Die durchschnittlichen Frachtsätze  von waliser 
Häfcn nach amerikanischen In landspunkten sind ver
hältnism äßig viel geringer als von den amerikanischen 
Erzeugungsorten.

Ein großer Teil des W cißhleohvcrhrauehes is t Saison
bedarf in  norm alen Maßen, der Bedarf kann monatelang 
vorher übersehen werden; die Maße und die A rt der 
K isten eignen sieh besonders als Sehiffsbnllast, infolge
dessen is t die Verfrachtung von W ales nach New Orleans, 
San Francisco und New York zu sehr geringen Fracht
sätzen möglich. Die Frachtspesen von den Walzwerken 
zu den V erbrauehsstätten sind daher von hervorragender 
B edeutung; der Unterschied kann bis zu 5,55 J l  f. 100 kg 
zugunsten der waliser Werke ausmachen. W eitere Steige
rungen des Unterschiedes sind nach fnhetriehnahm o des 
Panam akanals zu erwarten.

N im m t m an nun die D urehsehnittsfraclit von ameri
kanischen W erken zu den Verbrauchsorten als F rach t
unterschied an, so ergibt sieh zugunsten von "Wales folgende 
A ufstellung: lUrlOOkg

Jl
1. Niedrigere Löhne in W a l e s ...................... 4,225
2. Niedrigere R o h m a tc ria lk o s te n .......................  1,38
3. Geringerer K a p ita la u fw a n d ............................ 0,82
4. F rachtuntersclncd  ............................ 3,70

10,125
Der jetzige Zollsatz b e trä g t, wie schon erwähnt,
11,10 J l  f. 100 kg und  soll auf 9,25 J l  herabgesetzt 
werden.*

Der geplante neue Zoll von 1 c f. d. lb oder 9,25 Jl 
f. 100 kg schützt einerseits die am erikanische Weißblech
industrie und kann deren weitere Ausdehnung nicht be
hindern, anderseits sichert er den Verbrauchern billige 
Preise. Die U nterstü tzung der am erikanischen Weißblech
industrio durch einen vernünftigen Schutzzoll ha t die 
Preise fiir die einheimischen V erbraucher n ich t erhöht, im 
Gegenteil dieselben fraglos erniedrigt, wie nachfolgende 
Zahlen zeigen. Waliser Weißblech einschl. Zoll

1872— 187S 1870—1891
Z o l l ............................................. 15% v. W ert 1 e f. d. lb
D urchschnittspreis f. 100 kg 07,53 J l  44,50 J l

Amerikanische Weißbleche 
1901—1908 1909—1911

Z o l l ...........................................  1,5 c f. d. lb 1,2 c f. d. lb
Durchschnittspreis f. 100 kg 32,20 J l  31,28 Jl

*  Nach den vorstehenden Ausführungen ergibt sich, 
daß die waliser W erke u n ter fast gleichen Bedingungen 
nach Amerika liefern können, wie die einheimischen 
W erke selbst. D a nun die Beschaffenheit der waliser 
W eißbleche besser is t als die der amerikanischen Bleche, 
so dürfte  W ales in absehbarer Zeit keine Einbuße am 
amerikanischen M arkte zu befürchten haben, im Gegen
teil w ird es seine Ausfuhr dahin noch erheblich steigern 
können.
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Während der Zeit von 1909 bis 1911 wäre eine weitere 
Preisermäßigung möglich gewesen, wenn die Zinnpreiso 
nicht erheblich gestiegen waren. E s wäre eine Erm äßigung 
auf 30,90 .({ f. 100 kg möglich gewesen gegenüber dem 
Zeitabschnitte von 190-1 bis 1908.

l)ie nachstehende Zusam m enstellung zeigt die ver
schiedenen Zollsätze und deren E inw irkung auf die ameri
kanische W eißblechindustrie.
1864 — 25%  vom W ert: Keine amerikanische Erzeugung. 
1872 —- 15% vom W ert: Keine am erikanische Erzeugung. 
1875 — 1,1 c f. d. lb =  10,18 J i  f. 100 kg : Verschiedene 

Werke wurden gebaut, e rlitten  große Verluste und 
stellten die Fabrikation  wieder ein.

1883 — 1 e f. d. lb =  9,25 .ff f. 100 kg : Keine ameri
kanische Erzeugung.

1890, 1. Juli, 1891 — 2,2 c f. d. lb =  20,36 .11 f. 100 kg : 
Viele Walzwerke werden g eb au t; außerordentlich 
schnelles Anwachsen der Industrie.

1894 — 1,2 c f. d. lb =  11,10 J i  f. 100 kg : Ausdehnung 
höitnuf, Betriebseinstellungen, S treiks und Arbeiter- 
cntlassungen.

1897 — 1,5 e f. d. lb =  13,8S J i  f. 100 kg : Industrie  neu- 
belebt, viele neue W alzwerke entstehen. Tausenden 
von Arbeitern Erwerbsgelcgcnheit geboten. Preise 
erheblich erniod 'io t 

1909 — 1,2 c f. d. lb =  11,10 J i  f. 100 kg: Gewaltiges 
Anwachsen der Industrie, Leistungsfähigkeit bedeu
tend gesteigert. Preise weiter herabgesetzt und Ver
brauch 33‘/3%  gesteigert. 1911 auf 812 800 t  an
gewachsen gegen 329 000 t  im Jah re  1890, dem 
Entstehungsjahr der Industrie  in den Vereinigten 
Staaten.
V e r e d e lu n g s v e r k e h r : F ü r  im Veredelungsver-

kchr eingeführte Bleche, das sind solche, welche als 
fertige Waren wieder ausgeführt werden, werden 99%  des 
Zolles zurückvergütet. In  den Jah ren  1909, 1910 und 1911 
(1911 letzte fünf M onate berücksichtigt) sind durchschnitt
lich 51 895 t  im Vercdelungsverkchr in die Vereinigten 
Staaten eingeführt worden, aus denen Zolleinkünfte nicht 
erzielt wurden, da die verursachten K ontrollkosten 
zweifellos mehr ausmachen als 1 %  des Zolles.

Eine Herabsetzung der R ückvergütung von 99%  
auf 50% vom Zoll w ürde voraussichtlich die E infuhr 
nicht hemmen, dagegen hohe E inkünfte hervorrufen. 
Die einheimische verarbeitende Industrie  würde hier
durch nicht geschädigt, da  W eißblech durchweg für 
Packungen verwendet w ird, von deren Inhaltsw ert es 
nur einen kleinen Bruchteil ausm acht. Die R ückver
gütung auf Weißblech ist höher als auf alle anderen 
eingeführten W aren und b e träg t durchschnittlich für die 
Jahre 1S99 bis 1910 einschließlich 3 5 %  der Gesam trück
vergütungen auf alle anderen W aren.

Die Einfuhr an der pazifischen K üste  betrug nach 
der amtlichen S tatistik  in dem am 30. Jun i 1909 be- 
endeten Zolljahr (1,5 c f. d. lb oder 13,S8 J i  f. 100 kn) für 
den Monat Juni 175 t  Weißblech ; in dem am 30. Jun i 1911 
beendeten Zolljahr (1,2 c f .d . lb oder 11,10 .«  f. 100 kg) 
für Juni 3038 t.

Da die Zollermäßigung von 1,5 c auf 1,2 c f. d. lb 
die Einfuhr fast veracktzchnfacht h a t, darf angenommen 
"erden, daß eine weitere H erabsetzung auf 1 o f. d. lb 
die Einfuhr noch weiter bedeutend steigern und dam it 
erhebliche Zolleinkünfte bringen wird.

beit der Aufnahme der W eißblechindustrie war man 
,n Amerika eifrigst bem üht, M enschenhände durch nm- 
scmneUe Einrichtungen zu ersetzen. H underttausende von 

ollars wurden für diese Zwecke verausgabt m it dem 
a einigen Erfolg, daß durch E inführung schwererer W alz
werke das Ausbringen einigerm aßen gesteigert wurde, 
-s ist eine Eigenart der W eißblechfabrikation, daß dio 

verschiedenen Verrichtungen kaum  durch  maschinelle 
inrichtungen ausgeführt werden können, wodurch dio 
abrikation mehr M enschenarbeit und infolgedessen mehr 

ne erfordert, als irgend ein anderer Zweig der Eiscn- 
und Stahlindustrie.

W äre Amerika abhängig von W ales geblieben, so 
wäre es sehr zweifelhaft, ob dio außergewöhnlich großo 
Vcrbrnuchssteigcrung eingetreten wäre; wenn aber, so 
würde sicherlich eine bedeutende Preissteigerung dio 
Folge gewesen sein.

Der scharfe W ettbewerb der amerikanischen W erke 
h a t zweifellos die erheblichen Preisermäßigungen ver
ursacht, während eine Folge hiervon ohne Frage das 
außergewöhnliche Anwachsen des Verbrauches, von 
304 800 t  im Jahre  1S90 auf 812 800 t  im Jah re  1911, war.

Im  allgemeinen war die amerikanische W cißblech- 
industrie sehr erfolgreich, die Erzeugungsfähigkeit ist 
jedoch schneller gewachsen als der Verbrauch, was das 
Eingehen einzelner W erke zur Folge ha tte . Sio is t der 
jüngste Zweig der Eisen- und S tahlindustrie und w urde 
durch großen Bedarf ins Leben gerufen. Zeitweilig w urde 
sie durch frühere Zolltarife sehr benachteiligt. E inen 
sehr Starken Einfluß üb t die Arbeiterfrage sowio dio 
Küstenlage der H auptverbrauchspunkte aus.

Obgleich vor nur 20 Jahren un ter dem Schutze des 
MeKinley-Tarifes von 2,2 o f. d. lb =  20,30 J i  f. 100 kg 
begonnen, is t die W eißblcchindustrio heute schon in der 
Lage, einen Zoll von 1 c f. d. lb  =  9,25 J i  f. 100 kg, d. i. 
eine Zollermäßigung von 55% , zu ertragen. E ine weitere 
Herabsetzung des Zolles würde allerdings schwere Zeiten 
für die amerikanischen Arbeiter sowie für das K apita l zur 
Folge haben und lähm end auf dio Industrie  einwirken.

*  **

Im  Anschluß an den Auszug über dio A usführungen 
in  „ Iron  Age“ über dio Verhältnisse der amerikanischen 
zur waliser W eißblechindustrie dürften  einigo Angaben 
über die

deutsche Weißblechindustrie

von Interesse sein.
Die nachfolgende Zahlentafel g ib t ein anschauliches 

Bild von der außerordentlichen V erbrauchssteigerung in 
den Jah ren  1887 bis 1911 und zeigt ferner, wie wenig dio 
erzeugende Industrie diesem Um stande R echnung ge
tragen hat.

Die Gründe hierfür dürften  vorwiegend darin  zu 
suchen sein, daß die W eißblechfabrikation infolge der 
besonderen Arbeiterverhältnisse, welche sio erfordert, 
n icht in Verbindung m it der Schwerindustrie durchzu
führen ist. Eine Folge der Arbeiterschwierigkeiten war 
auch die seincrzcitige Einstellung des W eißblechbetriebcs 
der G e w e r k s c h a f t  G r i l lo ,  F u n k e  & Go. in Schalke, 
im Jah re  1900. — Außerdem war der U m stand, daß t a t 
sächlich in weitesten Kreisen unserer Großindustrie dio 
W eißblechfabrikation in ihrem Wesen und Charakter fast 
garnicht bekannt war und Betriebsergebnisse und F ab ri
kationsverfahren von den bestehenden W erken auf das 
peinlichste behütet wurden, für die langsame Entw icklung 
bestimmend.

Der bestehende Zolltarif von 5 J i  f. 100 kg für Blecho 
von 1 mm Stärko und mehr, und 5,50 J i  f. 100 kg fü r 
Bleche unter 1 mm Stärke g a ran tie rt den erzeugenden 
W erken unbedingt Erfolg gegenüber dem englischen 
W ettbewerb auch dann, wenn das R ohm aterial, die P ia  
tinen, vom Stahlwcrksvcrbando bezogen werden müssen.

Sind die einheimischen W erke in der Lage, die P la tinen 
selbst zu erzeugen, so dürften  die Erzeugungskosten im 
In land  nur wenig von den waliser H erstellungskosten ab- 
weichen. Das Rohm aterial kann bei einem Jahresbedarf 
von etwa 15 000 t  Platinen  vorteilhaft selbst erzeugt 
werden. Es dürfte wohl keinem Zweifel unterliegen, daß  
in Deutschland nicht nur besser, sondern auch n icht un 
erheblich billiger gebaut wird als in England bzw. W ales.

W enn nun zur Erzeugung von etw a 25 400 t  W eiß
blech in W ales ein K apitalaufw and von rd. 2 450 000 J i  
einschließlich Betriebskapital erforderlich ist, so dürften  
in  D eutschland zur Erzeugung von 7000 bis 8000 t W eiß
blech jährlich 1 000 000 J i  reichlich genügen. Auch diese 
Tatsache is t in unseren industriellen Kreisen viel zu wenig 
bekannt, und m an findet die Ansicht sehr weit verbreite t,

xir.M 02
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Jah r

. . ; ; ;

Erzeugung Einfuhr
Yer-

cdluugs-
verkehr

t

Ausfuhr Verbrauch

Davon deckte ' 
dies

Vercdlungs-
verkehr

t t t
Inland

%
Ausland

%

in % der i 
Einfuhr

1887 13 800 3 194 55 248 16 746 81 19 LT !
i 1888 17 600 3 641 180 377 20 864 83 1“ 5,0

1889 22 300 2 924 73 297 24 927 88 12 2,5
1890 21 300 4 296 74 422 25 174 83 17 1,7
1891 23 500 1 199 149 417 24 282 95 5 12,4

: 1S92 26 800 1 234 159 341 27 693 96 4 13,0
1893 27 400 1 227 102 538 28 089 96 4 8,3
1894 31 201 2 041 132 317 32 985 94 6 6.5
1895 31 156 1 440 574 284 32 312 96 4 40,0
1896 34 168 10417 1204 135 44 450 77 23 11,5
1897 31 458 11 560 2941 274 42 744 73 27 25,4 ¡

; 1898 35 320 10 888 2533 ' 165 46 043 77 23 23,3
1899 33 980 23 835 5626 113 57 702 59 41 23,6
1900 30 705 18 158 3160 238 48 625 63 37 17,4
1901 36 267 9 949 4386 158 46 058 79 21 44,0
1902 42 471 16 698 5458 150 59 019 72 28 32,7
1903 45 132 17 080 5843 177 62 035 73 27 34,0
1904 47 983 18 939 51S9 147 66 775 72 28 27,5
1905 46 992 29 6S2 5498 135 76 539 61 39 18,4
1906 45 076 37 647 7079 186 82 537 55 45 20,4
1907 44 518 43 085 4S59 375 87 212 51 49 11.3
1908 48 334 33 378 5516 242 81 470 59 41 16,5 ,
1909 55 427 38 661 4976 289 93 799 59 41 12,9
1910
1911

57 136 46 973
47 659

7570 383
362

103726 55 45
•

16.1

d aß  fü r die E inrichtung der W cißblechfabrikation u n 
gewöhnlich große Mittel erforderlich seien.

W enn hier gerade eine Erzeugungsfähigkeit von 
7000 bis 8000 1 angenommen wird, so geschieht dies 
deshalb, weil eine derartige Erzeugung am ehesten eine 
schnelle und gründliche Schulung der Arbeiterschaft er
möglicht, und es wesentlich erleichtert, das erforderliche 
geschulte Lehrpersonal heranzuziehen, anderseits kann 
die Erzeugung verhältnism äßig leicht und billig ver
doppelt werden, wodurch die baldige Angliederung eines 
gewinnbringenden Stahlw erkes gesichert wird.

Es dürfte  heute auch weiteren Kreisen n icht m ehr 
unbekannt sein, daß die W cißblechfabrikation tatsächlich 
der ausdehnungsfähigste und gewinnbringendste Zweig 
der gesam ten Eisen- und S tahlindustrie ist, sofern dieselbe 
in geeigneter Gegend, welghe die unbedingt erforderlichen 
günstigen Arbeiterverhältnisse bietet, aufgenommen wird. 
Die Herstellungsbedingungen sind annähernd die gleichen, 
wie in Wales, welches nur den einzigen, allerdings sehr großen 
Vorteil h a t, eine seit Generationen geschulte A rbeiterschaft 
zu besitzen. Bei der Gewissenhaftigkeit und Intelligenz 
unserer deutschen Arbeiter kann dieser Vorsprung in a b 
sehbarer Zeit eingeholt werden; bis dies erreicht ist, bietet 
aber der bestehende Schutzzoll genügende G arantie für eine 
gute W irtschaftlichkeit neuer Werke. W enn die vorstehend 
im  Auszug wiedergegebenen Angaben des „ Iro n  Age“ als 
im großen und ganzen richtig angenommen werden sollen, 
so dürfte  daraus hervorgehen, daß die so häufig als Schreck
gespenst hingcstellte amerikanische W eißbleehausfuhr über
haup t n icht in Frage kommen kann. Da un ter dem am eri
kanischen Schutzzoll von 1 ,2c f .  d. lb =  11,10 .ft f. 100kg 
eine so bedeutende E infuhrsteigerung sta ttfinden  konnte, 
so ist wohl m it Sicherheit zu erw arten, daß nach H erab
setzung desselben auf 1 c f. d. lb =  9,25 . f t  f. 100 kg eine 
weitere, starke Erhöhung der E infuhr e in treten  wird und 
som it keinerlei Gefahr besteht, daß  die s ta rk  gesteigerte 
englische W eißblecherzeugung D eutschland m it ihren 
Erzeugnissen zu überschwemmen und somit nachteilig 
au f die Entw icklung und W irtschaftlichkeit der deutschen 
Industrie  einzuwirken vermag. —  Daß aber Amerika, 
welches nur u n ter einem Schutzzoll von 1 e f. d. lb oder 
9,25 . f t  f. 100 kg im  eigenen Lande in W ettbew erb treten  
kann, einmal auf dem W eltm arkt m it England in  W ett

bewerb tr i t t ,  is t schwerlich 
anzunehm en, viel eher dürfte 
D eutschland, wenn cs erst 
einm al in der Lage ist, seinen 
eigenen Bedarf zu decken, 
und  die großen Verbände ent
sprechende Ausfuhrprämien 
zahlen, hierzu berufen sein. 

Bis dahin  aber wird noch 
m anches J a h r  vergehen, trotz 
der beabsichtigten und zum 
Teil in Bau befindlichen 
W erksvergrößerungen unse
rer Weißblech erzeugenden 
Industrie , die tro tz  größter 
A nstrengungen ohne Errich
tung  neuer W erke allein den 
beträchtlich steigenden In 
landsbedarf n icht zu decken 
vermag.

Ende Jan u a r d. J . feierte 
das „W eißblech - Verkaufs- 
Comptoir bei H errn J. H. 
Stein in K öln“  sein ununter
brochenes fünfzigjähriges Be
stehen und wurde aus diesem 
Anlaß eine Denkschrift* her
ausgegeben. Leider enthält 
dieselbe sozusagen nichts, 
w oraus der Xichtfachmann 
auf die hohe Wirtschaftlich* 
keit der Fabrikation  schließen 

könnte. Günstig lau te t nur, „daß die Verwendung von 
W eißblech einer noch imm er unabsehbaren Ausdehnung 
fähig ist“ , daß die „deutsche W eißblechindustrie, trotz 
aller Störungen, K äm pfe und Verluste zu ihrer heutigen 
Bedeutung und Höhe gelangt is t“ , und „daß  die bestehen
den W erke ihre Produktion bedeutend erhöhen“ .

E ine Industrie, die sich nicht lohnt, wird niemals eine 
besondere B edeutung und Höhe erreichen und keinesfalls 
eine an  sich schon unlohnende Fabrikation  weiter aus- 
dehnen. Bedauerlich ist, daß bei Anführung der Preisunter
schiede zwischen den verschiedenen Z eitpunkten keine 
erläuternden Bemerkungen hinzugefügt sind, da dadurch 
der Laie zu falschen Schlüssen kom m en muß. In  der 
D enkschrift wird wörtlich gesagt:

„D er erzielte Durchschnittspreis für 100 kg Weiß
blech betrug 1802 09,53 .ft und 1910 34,54 .ft, ist also 
auf weniger als die H älfte  gesunken, tro tz  wesentlicher 
Verbesserung der Q ualität und schönerer Verzinnung. 
Der Höchstpreis war 1872 82 ,00 .ft, der M indestpreis 1898 
28,92 .ft; also nahezu ein D ritte l des Maximalpreises.“ 

Daß aber im Jah re  1802 ausschließlich Schweiß
eisen zur Verwendung gelangte, welches ganz erheblich 
teu rer war, als das 1910 verwendete Flußeisen, und daß 
ferner 1802 n ur m it H and  verzinnt wurde, wogegen 1910 
ausschließlich maschinell verzinnt wurde, was ganz be
deutende Ersparnisse an  Zinn und Löhnen, bei besserer 
Verzinnung, im Gefolge ha tte , w ird  n icht erw ähnt. Ebenso 
nicht bei dem Vergleich der Jah re  1872 und 1898, daß 
1S72 folgende Itohm aterialpreise galten**:

Höchstpreis Xiedrigstprcü
£  159 £  130

sh 137/0 d  sh 72/— .
Z i n n ............................
Schottisches Roheisen 

1898:
Z i n n ............................
Schottisches Roheisen

.£  80.5/—  £  6 2 .1 5 /-
sh 50/4y,  d  sh 45/21/, d

Die maschinelle Verzinnung ha t naturgem äß auch 
in  diesem Zeitraum  zu der bedeutenden Verbilligung bei

* Vgl. S t. u. E. 1912, 1. F eb r., S. 177/80.
** S ta tistische Zusam m enstellungen von der Metall

gesellschaft de r M etallurgischen Gesellschaft, A. G., und 
der Berg- und M etallbank, A ktiengesellschaft, F rankfurt 
a. M., 16. J a h r g a n g ,  1910, S. 110/11.
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getragen. Es wäre verfehlt, aus der bedeutenden Preisernie
drigung auf eine Verschlechterung der W irtschaftlichkeit 
schließen zu wollen, was ohne vorstehende Aufklärung 
aber sehr nahe liegt.

Es scheint daher im Interesse einer weiteren Auf
klärung über die tatsächlichen V erhältnisse wünschens
wert, immer weiteren Kreisen E inblick in die V erhält
nisse der W eißblechindustrie zu verschaffen, da nur 
dadurch die vorhandenen Vorurteile und Befürchtungen 
zerstreut werden können, und  dam it einer weiteren A us
dehnung dieser Industrie  die W ege geebnet werden.

Möge die deutsche W eißblechindustrio durch das 
Entstehen neuer W erke bald  in die Lage gebracht werden, 
den eigenen Bedarf selbst zu decken, wobei cs aber im 
allgemeinen Interesse liegt, daß  neu hihzükom m cnde 
Werke engste Fühlung m it dem bestehenden „W eißblech- 
Verkaufs-Comptoir“ nehm en, um  geschlossen gegen den 
englischen W ettbewerb au ftre ten  zu können, und nicht 
durch kurzsichtige Interessonpolitik  das Bestehen eines 
alten, bewährten Syndikates in  Frage stellen.

I I .  Axm achcr.

Ueber die U rsachen der R iffelb ildung  a u f Schienen.
Charles K. M o h le r  veröffentlicht über die oben 

genannte Frage einen sehr beachtensw erten Beitrag,* 
über den, da er zum Teil neue G esichtspunkte für das 
Entstehen der Riffeln b ietet, nachstehend etw as aus
führlicher berichtet werden soll. D er Verfasser fü h rt zu
nächst aus, daß die in dem  K ongreßbericht des In te r
nationalen Straßenbahn- und K leinbahn-Vereins** a n 
geführten Gründe für die Riffelbildung Unzutreffend sind, 
bzw. daß ihnen zum Teil eine sekundäre B edeutung zu- 
kommt. Das häufige A uftreten  der R iffeln auf elektrisch 
betriebeneu Strecken gegenüber D am pfstrecken is t durch 
das Vorhandensein der vielen T riebräder bei elektrischem 
Betriebe zu erklären. D ort, wo elektrische Lokomotiven 
benutzt werden, oder wo nur ein geringer Teil der R äder 
Triebräder sind, is t die A bnutzung gleich der auf D am pf
strecken.

Für die E rklärung der auf g e r a d e n  S t r e c k e n  m it  
D a m p fb e tr ie b  au ftre tenden  R iffeln d ien t Abb. 1, 
die eine schematische Skizze des Triebwerkes und des 
Bremsgestänges eines Lastw agens darstellt, und zwar 
bei gelüfteten Bremsen. Bewegt sich der W agen in der 
Pfeilrichtung, so liegen die v ier Achsenlaufflächen nach 
rückwärts an ; der jeweilige Zwischenraum , der so nach 
vorn zu entsteht, is t übertrieben durch  den Spalt bei A 
angedeutet. Die untere Skizze in Abb. 1 zeigt die Bremse 
in Anwendung und lä ß t erkennen, wie die Vorderachse 
durch den Brem sdruck nach vorn  gedrückt w ird. Die 
Zugstango des gezeichneten Brem sgestänges ist n icht 
durch die Mitte des Drehgestelles geführt, sondern rund 
25 mm seitlich desselben, welche A nordnung sich auch bei 
(amerikanischen) Personen- und  Anhängewagen findet. 
Die Bremsstange h a t daher das Bestreben, das D reh
gestell zu drehen und  die Achsen und R äder diagonal 
zu den Schienen zu verschieben, wodurch Spurkranz- 
druckc von rund  204 kg bedingt werden. D urch diese 
und zum Teil durch die K on iz itä t der R äder werden so
wohl Längs- als auch Querschlüpfung verursacht.

Unter normalen B etriebsbedingungen ist der Zwischen
raum zwischen Achse, Lager und  R ahm en ru n d  0,35 mm 
bei Personenwagen; der größte Ausschlag der Achse ist 
etwa 0,53 mm. Der Zwischenraum  zwischen R adsa tz
spur und Schienenspur b e träg t ru n d  12,7 bis 25,4 mm. 
Wird nun durch den seitlichen Zug des Bremshebel
gestänges das Drehgestell gedreht, was durch die aus 
Abb. 1 ersichtliche A rt der G estängeführung begünstigt 
wird, dann ist es möglich, daß  Vorder- oder H interachse 
um rund 35 mm von ihrer N orm allagc abweichen. Das 
bedeutet einen Längsschlupf des R ades von rund  20,8 mm 
auf jeden zurückgclegten Meter. W egen der E lastiz itä t 
des Drehgestelles und der Schiene wird die Schlüpfung

* Engineering Newa 1911, 30. Nov., S. 05G/S.
* Vgl. St. u. E. 1911, 10. Febr., S. 283.

selten fortlaufend sein, gewöhnlich wird sie in  Zwischen
räum en auftre ten ; eine Fuge, eine ha rte  oder weiche Stelle 
o. dgl. w ird jeweils den Schlupf begünstigen oder ver
zögern, und diese Erscheinung kann bei vielfacher W ieder
holung do rt zur Riffelbildung führen, wo Brem sen in 
Anwendung sind, wie bei der E infahrt in S ta tionen  und 
auf ßcfällen.

In  S c h ie n e n k u r v e n  o h n e  F ü h r u n g s s c h ie n e  
gestalten sich bei Dam pfbetrieb und m it gelüfteten B rem 
sen die Verhältnisse wie in  Abh. 2 dargcstcllt. D ie in 
dieser gezeichnete innere Führungsschiene soll hierbei zu

I

Abbildung 1. Schematische Darstellung der Lage der Aciiscn 
und Lager eines Dampfwagoas mit gelüfteten und ange

zogenen Bremsen.

nächst n icht beachtet werden. Da je zwei R äder fest auf 
einer Achse sitzen, so muß bei dem einen oder anderen 
R ade eine Gleitung längs der Schiene s ta ttfinden , wenn 
n icht das äußere R ad  den K onus besitzt, welcher der 
K urve angepaßt ist, was jedoch niemals der Fall sein 
dürfte. Der Zwischenraum zwischen Achse und Lager 
is t wieder m it A bezeichnet. Die wechselnde Lage des 
Spnltes ergibt sich aus der F ahrtrich tung , die durch  einen 
Pfeil angedeutet ist. Ohne Führungsschiene wird das 
Drehgestell durch den Spurkranz des Außenrades der

Abbildung 2. Schematische Darstellung der Lage der Achsen 
uud Lager eines Dampfwagons oder Anhiiugcrvagens in einer 

Kurve (Bremsen gelüftet).

Vorderachse (B in Abb. 2) in ständiger B erührung m it der 
Schiene herum geführt. U nter solchen U m ständen is t 
die Schlüpfung verhältnism äßig gleichmäßig, u n d  Verschie
denheiten in dem Längs- u n d  Querglciten der R äder 
finden gewöhnlich auf der inneren Schiene s ta tt .  Dies 
kennzeichnet sich meistens durch  die schnellere A bnutzung 
und  das K altw alzen der inneren Schiene.

T r it t  in solchen K urven die Bremse in T ätigkeit, 
so wird durch  den seitlichen Zug des Bremshebelgestänges 
der Spurkranzdruck bei einer rechtsseitigen K urve ve r
m ehrt und bei einer linksseitigen verm indert. Die Neigung 
zur Riffelbildung wird begünstigt, wenn der B rem sdruck 
so w irk t, daß  er die Vorderachse nach vorn d rü ck t bei 
innen angeordneter Bremse oder die H interachse nach 
vorn  d rück t bei außen angeordneter Bremse und die Achse 
in  solcher Lage festhält, daß  eine geringe V erm ehrung 
oder Verm inderung der Größe der rollenden R eibung
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Norm albewegung beeinträchtigt. In  dem Drehgestell 
und den Schienen tre ten  starke Spannungen auf, bevor 
das innere R ad  D zum Rückschlüpfen oder das Außen
rad  II zum V orw ärtsschlüpfen auf den Schienen ge
zwungen wird.

IVic schon ausgeführt, w ird die größte Schlüpfung 
auf den Innenschienen sta ttfinden . Bei innerer Schienen
führung  erfolgt m it ein tretender Schlüpfung eine Ver
ringerung der Spurkranzdrücke, und auf der inneren 
Schiene t r i t t  Querschlüpfung auf. W enn aber Quer- 
schjüpfung s ta ttf in d e t und der Spurkranzdruck nach
läß t, verursacht die Spannung in dem R ahm en des D reh
gestells, in der Schiene usw ., daß das V orderrad in  der 
Längsrichtung schlüpft oder zurückschnellt und  so eine 
Spannungsverm inderung bew irkt. Bei fortschreitender 
Voranbewegung werden Drehgestell und Schiene von 
neuem beansprucht, und ein neuer Ausgleich findet s ta tt ,  
welcher Vorgang sich ständig  w iederholt. Irgendeine 
U nregelm äßigkeit in der Oberfläche und in  der R ichtung 
der Schiene, eine Aenderung in der Spurw eite oder in dem 
Abstando der Führungsschiene von der Fahrschiene be
wirken eine Beschleunigung oder Verzögerung des Span
nungsausgleiches in den verschiedenen Punkten. So is t 
es erklärlich, daß  eine einm al eingeleitcte Riffelbildung 
sich in ziemlich regelm äßiger W cllenform weiter aus
bildet und schnell wächst. Mollier h a t festgestellt und 
zeigt zum Beweiso einige Photographien, wie allgemein bei 
allen H ochbahnen Chicagos die Fahrschienen neben den 
Führungsschienen die größte 
A bnutzung und die s tä rkste  
Riffelbildung aufweisen, wo
durch die R ichtigkeit der 
obenstehenden Ausführungen 
bewiesen wird.

Zur E rläu terung  der bei 
e le k t r i s c h e n  B e t r i e b e n  
u n d  g e r a d e n  S t r e c k e n  
bestehenden Verhältnisse 
d ient Abb. 3. Wie darin  
ersichtlich, liegen je tz t die 
vorderen Achsengleitflächen 
an  infolge der A rt des An
triebes. Bei solchen m it 
Vignolschienen ausgerüsteten

und das Drehgestell nim m t bald die äußerste  Schräg- 
stcllung zu den Schienen ein. Sobald aber die R äder schräg 
zur Längsrichtung der Schiene rollen, m uß ein Quer
schlüpfen auf den Schienen sta ttfinden . U nter dem Be
streben der Vorderräder A und E , auf dem größeren 
Spurkranzdurchm esser zu laufen, t r i t t  eine Verlang
sam ung der Vorwärtsbewegung der R äder C und E ein, 
die auf einem kleineren Durchmesser rollen, wobei gleich
zeitig Längs- und Querschlüpfung bew irkt wird. Dio 
Liingssclilüpfung wird das Drehgestell und die Achsen 
noch m ehr aus ihrer Normallago drängen, woraus wieder 
cino erhöhte Querschiiipfung und- Schienenabnutzung 
sich ergibt. F ü r dio R ichtigkeit dieser Anschauung 
sprechen Möhlers m itgetcilto B eobachtungen und einige 
Photographien, die der Quelle beigegeben sind.

Außer durch  die geschilderten U m stände wird die 
R iffclbildung begünstigt durch Unebenheiten auf der 
Schiene, weiche Stellen auf der Schiene und Unterschiede 
in  der Spurw eite, un ter dem gleichzeitigen Bestreben 
der Triebachsen und R äder, eine zur Schiene diagonale 
Stellung cinzunehm en und zu behaupten. Das Vorhanden
sein von Sand und E rde auf den Schienen ist ein weiterer 
belastender U m stand. Ferner w irk t die Vibration des 
M otorgetriebes m it beim Beginn der Schlüpfung an 
kritischen Punkten . E in  weiterer wichtiger Umstand 
is t die Neigung des Drehgestells, zu oszillieren und zu 
sch lingern , wobei dio R äder aus der Parallelen zur 
Längsrichtung der Schiene herausgedrängt werden.

der Achsen. Hadroifcn und lo g e r  bei elektrischAbbildung 5. Schematische Darstellung der Lage
angetriebenen Wagen in einer Kurve m it und ohne Führungsschiene.

oder der Brem sdrücke die Achse in dem Rahm engcstell 
vor- oder zurückdrüokt.

Bei K u r v e n  m i t  F ü h r u n g s s c h ie n e  sind dio 
w esentlichsten Um stände, die die Schienenabnutzung 
und dio Riffclbildung hervorrufen: 1. die innen liegenden 
Führungsschienen; 2. Rillenschienen, sowohl in K urven 
als auch auf geraden Strecken. Abb. 2 zeigt eine K urve m it 
innen liegender Führungsschiene. Diese bildet eine Rille, 
und  das innere V orderrad erhält die Führung und bew irkt 
die D rehung des Drehgestelles, wobei C in Abb. 2 a n 
nähernd der D rehm ittelpunkt ist. Zu den Spurkranz
drücken, welche die Längsschlüpfung der R äder und dio 
D rehung des Drehgestelles längs der K urve bewirken, 
kom m en noch seitliche Drücke hinzu, die durch die R äder 
der Vorderachse bei ihrem  Querglcitcn zur L ängsrichtung 
der Schiene auftreten . H ierbei w ird das vordere In nenradD  
stä rker vorgedrückt als das äußere V orderrad B und die

Strecken, die auf gemeinsamer fester Unterlage ruhen und 
eine g la tte  Fahrflächc besitzen, werden die Riffeln sich 
nur sehr langsam  entwickeln. Auf einer geraden Strecke 
m it Rillenschicnen oder Führungsschienen, wie Abb. 4 
zeigt, entw ickelt sich dagegen der wellenförmige Ver
schleiß in sehr kurzer Zeit. W enn durch irgendeinen 
Anlaß ein R adkranz gegen die Schiene gedrück t wird, so 
h a t das betreffende R ad  das Bestreben, auf dem größeren 
Spurkranzdurchm esser zu laufen. A und D (s. Abb. 4) 
seien zwei solcher R äder, deren Spurkränze m it den 
Führungsschienen in enge B erührung kommen. Der 
Unterschied der Durchm esser wird alsdann durch I  S U V 
und T 'S 'U 'V ' angedeutet. A und D haben das Bestreben, 
schneller nach vorn zu eilen als C und E  und eine diagonalo 
Stellung zur Schiene einzunehmen. Dies wird ermöglicht 
durch den Spielraum  zwischen Achse und Achsenlagcrung

Abbildung 3. Schematische Darstellung der Lage der Achsen 
und Lager eines elektrisch betriebenen Wagens aut ge

rader Strecke.

Ä ® Ä f  1 ^

Abbildung 4. Schematische Darstellung der Lage eines elek
trisch angetriebenen Wagens auf einer Rillensclnencnst recke.
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Abb. 5 zeigt das Drehgestell eines Motorwagens in 
einer Kurve, und zwar zeigt die rechte H älfte  die Schiene 
ohne Führung, die linke eine Schiene m it Führung. Beim 
Arbeiten der Motoren is t die Lage der Wellen wie in der 
Abbildung angedcutet. F ü r gewöhnlich wird die Zugkraft 
durch die inneren Lager A ' und D ' übertragen, wenn nicht 
C 'und E 'a u f  einem Durchm esser rollen, der entsprechend 
größer ist als A ' und  D ', um  die größere E ntfernung, 
die sie beim D urchfahren der äußeren K urvenseite  zu- 
riickzulegcn haben, auszuglcichen. Es ist unmöglich, daß 
die Außenräder jeweils den K onus besitzen, der irgend
einer Kurve von beliebigem H albm esser entspricht. Es 
ergeben sich un ter den b e trach te ten  Bedingungen bei 
elektrischen Betrieben folgende Verhältnisse: 1. Beim 
Durchfahren der K urve m uß sich das Drehgestell in R ich
tung der Pfeile R  drehen. Die bei A ' und D ' angreifende 
Triebkraft P  sucht das Drehgestell in  entgegengesetzter 
Richtung zu drehen. 2. Zu dem Spurkranzdruck, der 
durch die Räder beim Schlüpfen längs der Schiene be
wirkt wird; sobald das Drehgestell seine Lago ändern 
muß, kommt der D ruck hinzu, der durch die T riebkräfte 
erzeugt und auf derselben Seite durch  die R äder A ' und D ' 
übertragen wird. Die Vorderachse h a t  die Neigung, 
eine äußerste D iagonalstellung einzunohm en gemäß der 
gemeinsamen W irkung von Längs- und Querschlüpfung, 
wodurch wiederum größere Spurkranzdrückc bedingt 
sind. Die H interachse wird infolge ihrer Lagerung in 
fast radiale Lage gedrückt. Bei Schienen ohne Führung 
ist in verhältnismäßig schwachen K urven die Riffelbildung 
fast gar nicht zu beobachten, weil die äußeren Vorderräder 
des Drehgestells dasselbe führen und auf einem größeren 
Durchmesser des R adkonus oder Spurkranzes zu laufen 
bestrebt sind. Dies wird fü r gewöhnlich bei den inneren 
Rädern eine R ückschlüpfung bewirken, sobald eine Längs
schlüpfung sta ttfindet.

Die allgemeinen B etriebsbedingungen in K urven 
mit Führungsschienen (Abb. 5, linke Seite) sind dieselben 
wie die soeben geschilderten, n u r m it der wissentlichen 
Ausnahme, daß der Spurkranz des vorderen Innenrades A 
das Drehgestell fü h rt und seine Drehung veran laß t an 
Stelle des vorderen Außenrades C. D er Spurkranz des 
vorderen Außenrades is t n ich t m ehr in B erührung m it 
der Fahrschiene, wodurch eine Vergrößerung des rollenden 
Durchmessers verhindert wird, der ein einseitiges Vor
wärtstreiben des Drehgestelles und eine Drehung desselben 
in Richtung der Pfeile R  bedingen würde. D er Spur
kranzdruck und die R eibung werden auf das innere 
Rad A übertragen, und  das A ußenrad 0  e rfäh rt eine 
Verlangsamung; die Achse m uß ihre Lago ändern, wenn 
sie die Kurve entlang g leitet. Das kann jedoch nur ge
schehen, wenn C und E  vor- und A und  D zurückgetrieben 
werden. Aber G und E  können erst vorgetrieben werden, 
wenn das Drehgestell sie gedreh t h a t und  die Lager von 
C und E dem vorhandenen Spielraum  entsprechend ge
nügend vorgerückt sind und  einen rückw ärtigen Achs- 
druck bewirken, der größer is t als der W iderstand gegen 
die Vorwärtsschlüpfung. Sobald aber die Berührung 
erfolgt ist und rückw ärtige Achsdrückc auf C und  E  aus- 
geübt werden, is t das B estreben vorhanden, erhöhte 
beschleunigende Z ugkräfte und D rehungskräfte aufzu
wenden, um A und D vorzudrücken. A kann n icht so 
schnell zurückschnellen wegen der erhöhten Spurkranz
reibung gegen die Führungsschiene. Alle wirksamen 
Triebkräfte müssen notwendigerweise durch  A und D 
gehen, da die R iehtungsänderung des Drehgestelles die 
Außenräder C und E  ste ts zurückläßt. Inzwischen ha t 
sich der Druck auf der R ückseite der äußeren Achsenlauf
flächen genügend erhöht, so daß eine Schlüpfung der 
Außenräder ein tre ten  kann, wobei der Drehgestcllrahm en, 
die Schiene usw. hohen Beanspruchungen unterw orfen 
sind. W enn Schlüpfung e in tr itt , sobald der durch die 
gleitende Reibung verursachte W iderstand kleiner ist 
als der durch die rollende R eibung bedingte, wird die 
Elastizität des u n ter D ruck stehenden Drehgestelles u n d  
der Schiene die R äder in  eine neue Stellung bringen

u n ter gleichzeitiger Spannungsabnahm e. Dieses Spiel 
wird sieh in m ehr oder weniger regelmäßiger Form  wieder
holen. So is t die Entw icklung der Riffclbildung und die 
Schienenabnutzung in K urven m it Führungsschiene 
größtenteils, wenn nicht gar ganz, der B erührung der 
inneren Führungsschiene m it dom Innenrade de r Vorder
achse zuzuschreiben. Mohler h a t gefunden, daß bei 
K urven m it kurzem Halbmesser die Anordnung der Wellen 
überaus gleichmäßig und in sehr kurzen Zwischenräumen 
a u f tr i t t;  m it der Vergrößerung des Kurvenhalbm essers 
w ächst die Wellenlänge, bis das Ende der K urve erreicht 
ist, wo die Riffeln verschwinden.

Die vorstehenden Mohlerschen Ausführungen über 
das Wesen der Riffelbildung erscheinen geeignet, m ehr 
L ieht in die diesbezüglichen, oft recht wirr erscheinenden 
E rklärungen zu bringen, und es wäre zu wünschen, daß 
weitere Beobachtungen in dem von Mohler vertretenen 
Sinne angestcllt werden. Zu beachten ist hierbei, was 
Mohler n icht erw ähnt, daß Quer- und Längsschlüpfung 
auch u n ter den denkbar günstigsten Bedingungen durch  
die infolge ungleichmäßiger A bnutzung sich bildenden 
verschiedenen Durchm esser der beiden R adreifen des
selben R adsatzes auftreten .*  J. Puppe.

Die zum  Schm elzen von M etallen erforderliche e lek trische  
E nergie.

Vor einer Versammlung von Messinggießern h a t 
J . W. R ic h a r d s  in leicht faßlicher Weise die Grundsätze 
auseinandergelegt, nach denen m an die W irksam keit 
verschiedener Schmelzöfen vergleichen kann.** Dabei 
findet sich folgende Zahlentafel, die auch für weitere 
Kreise von Nutzen sein kann.
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N a t r i u m ............................ 97 32 78 81
M a g n e s iu m ......................... 750 58 240 271
A lu m in iu m ........................ G45 100 258 278
S i l i z i u m ............................ 1430 128 555 022
K a l iu m ................................. 58 10 27 28
K a l z i u m ............................ 780 53 180 202
E i s e n f ................................. 1000 09 330 308
N i c k e l ................................. 1450 08 290 319
K o b a l t ................................. 1500 08 329 359
K u p f e r ................................. 1085 43 102 170
Z i n k ...................................... 419 23 08 73
S i l b e r ................................. 902 24 89 90
K a d m iu m ............................ 322 13 32 34
Z i n n ...................................... 232 14 28 29
A n t i m o n ............................ 032 40 74 78
Irid iu m  ............................ 1950 28 113 123
P la tin  ................................. 1775 24 89 102
G o l d ...................................... 1054 10 51 55
B l e i ...................................... 320 4 10 17
W i s m u t ............................ 207 12 21 22
L o t (50 Teile Z inn und 

50 Teile Blei) . . . . 202 10 19 20
B ronze (85 Teile K u p fe r 

und 15 Teile Zinn) . . _ _ _ 130
M essing (65 Teile K u p fe r 

und 35 Teile Zink) . . __ _ _ 130
G u ß e is e n ............................ — — -- 250
S tah l ................................. — -- -- 315

* Vgl. St. u. E . 1911, 14. Dez., S. 2040.
** Trans. Amer. Brass Founders Assoc. 1911, S. 95. 

t  Der Schm elzpunkt für E isen ist zu hoch an 
gegeben, er liegt bei 1505° C. D  Re/.
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Die Rechnung is t danach sehr einfach. 1 kg Koks 
m it 7000 W E schm ilzt z. B. theoretisch 7000 : 130 
=  54,6 kg Bronze, 1 kg Oel 1 1 5 0 0 : 130 =  88,5 kg, 
1 K W st 860 : 130 =  6,6 kg. P rak tisch  werden nur 10 kg 
bzw. 15 kg bzw. 3,3 kg erre ich t; die therm ische N utz
leistung der drei Oefcn is t also 18 %  bzw. 17 %  bzw. 50 % .

B . N eum ann.

A bsorptionsglocke fü r  die S chw efelbestim m ung in  E isen 
u n d  S tah l.

W erden Eisenspäno in Salzsäure zur Schwcfclbestim- 
m ung gelöst und  die sich entw ickelnden Gase zur Ab
sorption des Schwefelwasserstoffes durch eine Kadm ium - 
und Z inkazetat en thaltende Absorptionsfliissigkeit ge
leitet, so wird der Schwefelwasserstoff beim einfachen 
D urchstrciehcn zwar zum größten  Teilo aufgenommen, 
die Absorption is t jedoch in den m eisten Fällen keine

vollständige. I n  der L i
te ra tu r  w ird zur q u an ti
ta tiv en  A bsorption des 
Schwefelwasserstoffes ein 
zweites Absorptionsgefäß 
vorgeschlagen. Die A n
wendung zweier Absorp- 
tionsgcfäßo is t jedoch 
für zahlreiche gleichzeitig 
auszuführendo B etriebs
analysen viel zu um ständ
lich. Die Absorption des 
Schwefelwasserstoffes im 
ersten  vorgeschalteten 
Gefäße ist darum  nicht 
imm er vollständig, weil 
die Geschwindigkeit des 
durchstreichenden Gases 
zeitweise zu groß ist, bzw. 
die ganze Gasmengc 
stre ich t an  einer Stelle 
auf einmal durch die L ö
sung.

D urch die in Abb. 1 
wiedergegebene Absorp
tionsglocke G, die vom 
Verfasser in dem L abora
torium  der Eisengießerei 
u n d  M aschinenfabrik von 
G u s ta v  M ü g g e  & Co., 

Leipzig - P lagw itz, ausgebildet wurde, w ird der Gas- 
strom , nachdem  dieser schon einm al durch die Lösung 
liindurchgegangen ist, in  m ehrere Teile geteilt, und diese 
müssen ge trenn t voneinander die Lösung nochmals durch
streichen, so daß die Absorption des Schwefelwasserstoffes 
selbst bei der lebhaftesten Gasentwicklung eine voll
ständige ist.

Die Absorptionsglocke besteht aus einer starkw andigen 
Glasglocke von 40 mm Durchm esser und 40 mm Höhe 
und  h a t am unteren R ande ach t keilförmige E inschnitte.

Abbildung 1. Absorptionsglocke 
fü r die Schwcfelbestimmung in Elsen 

und Stahl.

Sie w ird m ittels eines kleinen Gummistopfens, der sich 
auf eino G lasplatte s tü tz t, in  die Absorptionslösung ein
gehängt. Im  Stiel der Glocke befindet sich eineBleistangc, 
durch die das Gewicht der Glocke entsprechend größer 
wird als der Auftrieb, so daß diese stabil hängt. Verwendet 
m an einen Zylinder von den in der Abbildung angegebenen 
Abmessungen, so bew irkt das E intauchen der Glocke 
einen Anstieg der Flüssigkeit um  fast ein Zentim eter, 
was fü r die q u an tita tive  Absorption des Schwefelwasser
stoffes ebenfalls von Vorteil ist. Der Gasstrom  steigt 
in  der M itte des Absorptionsgefüßes nach aufw ärts, die 
Gasblasen schießen infolge der lebendigen K raft, die sie 
durch den Auftrieb in der Flüssigkeit erhalten  haben, 
in  der Glocke nach  aufw ärts und drängen eine gleiche 
Gasmenge durch  deren E inschnitte. Das Gas kann erst 
dann ins Freie gelangen, nachdem  es die etw a 30 mm 
hoho Flüssigkeitsschicht über den A usschnitten passiert 
ha t. D urch dieses neuerliche D urchstreichen der Gase 
w ird ihnen der letzto  R est an  Schwefelwasserstoff sicher 
entzogen, denn erstens is t die Geschwindigkeit, m it der 
die Gasblasen aufeinander folgen, V 8 jener im  ursprüng
lichen Gasstrom e, und zweitens is t infolge der Durch
mischung in der Glocke der unabsorbierte  K ern  wieder 
gleichmäßig in  der durchstreichenden Masse verteilt.

H ieraus folgt, daß die W irkung der Absorptions- 
glocko vollständig gleichwertig der Anwendung von zwei 
einzelnen Absorptionsgefäßen ist. Sie h a t gegenüber den 
letz teren  jedoch die für die Betriebsanalysen ausschlag
gebenden Vorteile, daß ihre Anwendung m it fast gär 
keinem  Zeitverlust verbunden, ihre H andhabung die denk
bar einfachste, ihre W irkung eine vollkom m en sichere ist', 
und daß sie gar keinen R aum  des A rbeitstisches einnimmt. 
Soll das Gas noch weitergeleitet bzw. ins Freie abgeführt 
werden, so b rauch t m an den Zylinder durch  einen nur 
zweimal gebohrten Stopfen zu verschließen, durch dessen 
eine B ohrung das Einleituiigsrohr und durch dessen 
andere Bohrung der Stiel der Glocke geht. Der letztere 
k ann  näm lich leicht als A bleitungsstutzen dienen, er 
b rau ch t nur un terhalb  des Gum m istopfens m it einer Oeff- 
nung versehen zu werden. Der gesetzlich geschützte 
A pparat kann von den Vereinigten Fabriken für Labo
ratorium sbedarf G. m. b. H ., Berlin, bezogen werden.

Eugen  lt. E .  Müller, 
L e ip z ig -P la g w ltz .

Z u r F rage der G iehtstaubbrikettierung .

In  dem  u n te r  obigem T ite l erschienenen Aufsatz* 
muß es heißen:
S. 266, rechte Spalte, Zeile 7 „. . . en th ielt durch

schnittlich 16 %  metallisches Eisen und Eisenoxv- 
du l“  und

S. 266, rechte Spalte, Zeile 33 „. . . . bei der Chlorkalium
gewinnung“ s ta tt  „Chlorkalziumgewinnung“ .

D ie  Redaktion.

* St. u. E. 1912, 15. Febr., S. 264.

A u s Fachvereinen.
Verein deutscher Fabriken feuerfester 

Produkte.
Die 32. H auptversam m lung des Vereins deutscher 

F abriken  feuerfester P ro d u k te  E. V. fand u n ter guter 
Beteiligung am 2. März 1912 im A rchitektenhause zu Berlin 
s ta tt .  Der Vorsitzende, G eneraldirektor W ie g a n d  (Köln), 
begrüßte die Erschienenen, nam entlich die zahlreichen 
Gäste, und gedachte sodann der im  Voreinsjahre 1911 
verstorbenen Vereinsangehörigen, u n ter denen er besonders 
e rw ähnte: Professor Dr. K . B is c h o f  (W iesbaden), K om 
m erzienrat H. L in d n e r  (Fichtelberg i. B ayern) und D i
rek tor Fr. B e t t e lh ä u s e r  (Biebrich a. Rh.).

Im  ersten  Teil der Tagesordnung wurden die Vercins- 
angelegenhciten erledigt. Der Vorsitzende stellte fest, 
daß der Verein zurzeit 117 Mitglieder zählt. Aus dem 
Jahresbericht, der den Mitgliedern zugegangen war, wurde- 
besonders der Erfolg der gegen die französische Zoll
erhöhung auf Scham ottesteine gerichteten Bestrebungen- 
hervorgehoben. F ü r  den ausscheidenden Schatzm eister, 
K om m erzienrat G c i th  (Oeslau), wurde Fabrikbesitzer 
Joh . H e n n e b e r g  (Freienwalde, 0 .)  und fü r den verstor
benen D irektor B ettclhäuser Dr. B la s b e r g ,  Betriebs
d irektor bei Dr. O tto & Comp, in D ahlhausen, in den 
V orstand neu gew ählt; der satzungsgem äß ausscheidende- 
D irektor Dr. S c h u l tz  (Saarau i. Schl.) wurde wieder
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gewählt. Die Versammlung ernann te  a lsdann auf Vor
schlag des Vorstandes K om m erzienrat G e i th  zum  Ehren- 
mitgliedc. Im  Anschlüsse d a ran  te ilte  der Vorsitzende 
mit, daß der Vorstand Dr. P a u l  J o c h u m  (Karlsruhe) 
im Hinblick auf seine wertvolle wissenschaftliche T ätigkeit 
in der feuerfesten Industrie  zum  beratenden Mitglied 
ernannt habe. W eiterhin wurden die M itglieder nochmals 
auf den im Septem ber 1912 in New Y ork und  W ashington 
stattfindenden In ternationalen  K ongreß fü r angewandte 
Chemie, bei dem die Industrie  feuerfester P rodukte unter 
der Gruppe Silikatindustrien v ertre ten  ist, hingewiesen.*

Aus der Besprechung der sonstigen geschäftlichen 
Mitteilungen ist noch folgendes zu erw ähnen: Zu den
Kosten der Herausgabe eines A uskunftsbuches über 
Fracht- und Zollangelegenheiten fü r die feuerfeste In d u 
strie wurden 300 J i  bewilligt. —  Vorsitzender geißelto 
sodann den Unfug gewisser H ändler, die in übertriebenem  
Umfange gleichzeitig von einer Reihe von Fabriken  der 
feuerfesten Industrie Angebote m it einer größeren Anzahl 
Gratisproben einfordern. Bei der großen Zahl feuer
fester Fabriken könne sich auf diese Weise ein H ändler 
einen ganz hübschen Stapel feuerfester Steine um sonst 
beschaffen! Des weiteren kam en die von verschiedenen 
Seiten beim Vorstände eingegnngenen K lagen über den 
Mangel an  E is e n b a h n w a g e n  zur E rörterung. Der 
anwesende Vertreter des König]. E isenbahn-Zcntralam tes, 
Eisenbahn-Betriebsinspektor G a ie r ,  gab daraufhin eine 
Erklärung ab, in der er die m annigfachen Gründe für den 
im letzten Jahre eingetretenen außergewöhnlichen W agen
mangel eingehend beleuchtete; nam entlich sei die Notlage 
durch die anormalen Nnturcrreignisso und die dam it 
in Zusammenhang stehenden Verschiebungen im Reise- 
plan der Eisenbahnwagen hervorgerufen worden. Die 
Ausführungen des Redners gipfelten in der Zusicherung, 
daß die Eiscnbahnverwaltung im  laufenden Jah re  den 
Wünschen der Industrie  m ehr gerecht zu werden hoffe, 
da für 1912 eine um 1 %  höhere V erm ehrung des W agen
parks als in früheren Jah ren  vorgesehen sei.

Nach Erledigung weiterer geschäftlicher P unkte  sprach 
im zweiten, volkswirtschaftlichen Teil zunächst H err 
von S to je n t in  (Berlin), stellvertretender Geschäftsführer 
des Centralverbandes D eutscher Industrieller, der ein 
Bild von der heutigen B e la s tu n g  d e r  I n d u s t r i e  durch 
die soziale Steuergesetzgebung entw arf. In  dem an
schließenden M einungsaustausch wies D irektor R ö m e r  
(Oberdollendorf) darauf hin, daß gerade die Industrie  
feuerfester Produkte überaus ungünstig  gestellt sei; 
er forderto dio Industrie  zur Selbsthilfe auf uird t ra t  
in weiterer Ausführung dieses Gesichtspunktes für die 
Gründung von K artellverbänden ein.

Ueher die Schäden des heutigen S u b m is s io n s 
wesens und die Frage, wie sie beseitigt werden können, 
berichtete in V ertretung des verhinderten  Oberbürger
meisters Knobloch vom H ansabund Dr. O e s t r e ic h .  
An Hand des Vom H a n s a b u n d  aufgestellten be
kannten Entwurfs eines Reichsgesetzes über das Ver
dingungswesen beleuchtete R edner die m annigfachen 
Mißstiindo und m achte im Anschluß daran  zweckent
sprechende Verbesserungsvorschläge, die er den W ünschen 
der verschiedenen Handelskreise und Industrien  geschickt 
anzupassen wußte. In  der Besprechung dieses Vortrags 
trat der Vertreter des M inisters der öffentlichen Arbeiten, 
Regierungs- und B au ra t L o r e n z - M e y e r  (Berlin) ein; 
er schloß m it der Zusicherung, daß  von  seiten der R e 
gierung den W ünschen der Industrien  und Verbände 
nach zweckmäßiger U m gestaltung der Submissions
bedingungen bereits Rechnung getragen würde.

Dr. T ä  n  z 1 e r  , Berlin, Syndikus der H au p t
stelle deutscher Arbeitgeberverbände, beschränkte sich 
in einem durch eine Rückfrage des Vorstandes veranlaßten  
Referat darauf, in schlagenden Ausführungen nochmals 
das Wesen der S t r e ik v e r s i c h e r u n g  zu skizzieren u n d  
darauf hinzuweisen, daß die H auptstelle  deutscher A rbeit

ł  St. u. E. 1911, 6. Ju li, S. 1110; 7. Dez., S. 2023.

geberverbände es als ihre Aufgabe betrach te , dieser Frage 
ihre besondere Aufm erksam keit zuzuwenden.

Zu der Frage der V o r b e r e i tu n g  n e u e r  H a n d e l s 
v e r t r ä g e  berichtete der Geschäftsführer des H andels
vertragsvereins, Dr. B o rg iu s  (Berlin) über den gegen
wärtigen Stand der Vorverhandlungen und  V orarbeiten 
u n d  entw ickelte das weitere Program m , wobei er nam en t
lich auf dio Notwendigkeit der Lieferung des erforderlichen 
M aterials seitens der Fachvereine hinwies. Der Vorsitzende 
schloß sich diesen Ausführungen u n ter B ekanntgabe 
interessanter statistischer Zahlen über die Ein- und  Aus
fuhr feuerfester Erzeugnisse in  den beiden letz ten  Jah ren  
an und deutete im  weiteren auf dio M ächtigkeit der E in
führung einer laufenden A usfuhrstatistik  durch  den 
Verein hin.

E in von A. J o l y  (W ittenberg) angekündigtor V or
trag  über „ W i r t s c h a f t l i c h e s  u n d  F a c h  t e c h n i 
s c h e s  a u s  N o r d a m e r i k a “ m ußte wegen E rk ran 
kung des genannten H errn  ausfallen.

Dr. H i r s c h  (Berlin) e rs ta tte te  sodann den B e 
r i c h t  ü b e r  d i e  im  V e r e in s l a h o r a to r iu m  im Ja h re  
1911 vorgenommenen U n te r s u c h u n g e n ,  indem  er 
über den

S chlackenangriff bei S cham ottesteinen
sprach. Daß die E rörterung solcher Vorgänge sehr lehrreich 
ist, w ird allgemein anerkannt, d a  es im H üttenbetriebe  
m eist viel m ehr auf AA'iderstandsfestigkeit gegen Ver
schlackung als auf hohe Feuerfestigkeit im Sinne der 
Segerkegelzahl ankom m t. Der V ortragende nann te  
literarische Arbeiten von L ü r m a n n ,  D ü r r e  und O s a n n  
und ging auf das von G ra m e r  eingeführte U ntersuchungs- 
Verfahren ein, demzufolge Kegel aus der betreffenden 
Schlacke geform t und auf die feuerfesten Steine ge
ste llt wurden. Bei dem Erweichen und Schmelzen 
in der zugehörigen Tem peratur ste llte  sich die geringe 
Berührungsfläche zwischen Kegel und Stein als störend 
heraus. Eine Arerbesserung dieser Untersuchungsm ethode, 
die aus dem Laboratorium  für Tonindustrio hervor
gegangen ist, m achte der ATortragende bekannt. E s 
werden Steinwürfel m it 7 cm K antenlänge geform t 
und m it einer trogartigen Vertiefung an  der oberen F läche 
versehen. In  diese Vertiefung wird die betreffende Schlacke 
im gepulverten Zustande, gegebenenfalls auch  Z em ent, 
cingcbraclit, der W ürfel wird auf einer Feuerbrückc o d e r 
an einer anderen geeigneten Stelle eingesetzt. S te llt 
man Steine verschiedener G attung nebeneinander, alle 
gleichmäßig beschickt und behandelt, so läß t der Ver- 
such Rückschlüsse auf das am  besten geeigneto M aterial 
zu. In  diesem Sinne verfährt das obengenannte Labo
ratorium , um beispielsweise K u p o l o f  c n s t e i n c  zu be
gutachten. Allerdings können allgemeingültige Schluß
folgerungen noch n ich t abgeleitet werden.

Der A'ortragendc h a tte  einige solcher Steine ve r
schiedener G attung und von verschiedenem Bindetongehalt 
(30 %  bis 50 % ), teils nur Scham otte, teils auch Q uarzit 
als M agerungsmittel enthaltend, m it der Steinsäge durch- 
schneiden lassen und  zeigte in L ichtbildern das Eindringen 
de r flüssigen Schlacke in  die feuerfeste Masse. Manchmal 
war sie kaum  bem erkbar, manchm al kam  sie in R iß 
ausfüllungen zur Geltung, und  m anchm al h a tte  ein regel
rechtes Aufschmelzen der feuerfesten Masse sta ttgefunden . 
Der A7ort ragende ha tte  auch Dünnschliffe angefertigt 
und warf auch hier Projektionsbilder an  die AVand, um 
zu zeigen, in welcher AA’eise der Schlackenangriff die 
Scham ottekörner und anderseits die Quarzkörner, 
die als M agerungsmittel eingefügt waren, betroffen ha tte . 
Die letzteren wurden im polarisierten Lichte kenntlich 
gemacht.

Eine bemerkenswerte T atsache kam  im  AWrtrage zur 
Sprache. Es kann sich eine A rt Schutzschlacke bilden, 
die weiteren! Angriff aufhält. So geschieht es tatsächlich  
in Zementklinkeröfen. Diese A ndeutung lä ß t verstehen, 
daß die Frage des Schlackenangriffs noch m anches R ätsel 
aufgibt. Jedenfalls kom m t es aber im m er auf eine mög
lichst dichte Oberfläche an.
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E inen interessanten V ortrag über

Q u arzg lasherste llung

h ielt A d o  l f  P o h l ,  D irektor der Deutschen Ton- und Stein- 
zeugwerke A. G. in B erlin-Charlottenbürg. Nach einem 
geschichtlichen Ueberblick über die Quarzglasherstellung 
schilderte der Vortragende, wie seine F irm a, durch  den 
W ettbew erb bedrängt, der den Ton- und Steinzeuggefäßen 
durch  Quarzglas in der neuesten Zeit bereitet wird, dazu 
gekomm en war, die Lizenzen der englischen Erfinder 
B o t to m le y  u n d  P a g e t  anzukaufen und das A rbeits
verfahren m it ihrer Hilfe in D eutschland cinzuführen. 
Das englische Verfahren weicht völlig von dem Verfahren 
von H eraus ab, einmal darin, daß letzterer ausschließlich 
B ergkristall benutzt, diese aber einen sehr reinen Sand 
von  99,6 bis 99,8 %  Kieselsäure. H eraus w endet das 
Knallgasgebläse an, die genannten Erfinder aber einen 
•elektrischen W iderstandsofen, der in Abb. 1 dargestcllt 
ist. Dio englische Erfindung (1905) h a t den Preis für 
-Quarzglasgeriito und -gefäßc d e rart herabgesetzt, daß 
m an heute an  Anwendungsgebiete denken kann, die 
früher gar n icht in den Gesichtskreis traten .

Der Schm elzpunkt des Quarzes liegt zwischen 
1700 und 1800 0 C. Das Erweichen beginnt aber bereits 
Lei 1500° C; weiter b raucht die E rh itzung  des Sandes

Abbildung 1. Elektrischer Widerstandsofen zur Quarzglaserzeugung 
(nach Bottomley und Paget) in horizontaler Stellung.

im elektrischen Ofen n icht getrieben zu werden. Der 
•Ofen wird in  horizontaler Stellung betrieben, dann 
schnell um seine Zapfen in senkrechte Stellung ge
schwenkt. Die S tirnw ände A m it den K abeln werden 
•entfernt und der gefrittete  K örper K  nach un ten  schnell 
.herausgebracht. Es ist eine Quarzglasröhre, deren unteres 
Ende schnell m it einer Zange zusam m engepreßt und  ge
schlossen wird. Das obere Ende wird ebenso schnell 
m it  einer Zange gefaßt und lu ftd ich t auf ein Eisenrohr 
-gepreßt.

Dieses E isenrohr is t der Pfeife der Glasbläser nach- 
gebildet. Die Form gebung erfolgt auch in demselben 
.■Sinne wie bei Glasgcfäßen, teils freihändig, teils in eisernen 
Form en, imm er aber u n ter Anwendung von Preßluft. 
Es genügt, einen elektrischen Strom  von 1000 Amp bei 
15 V Spannung 30 M inuten wirken zu lassen.

Bemerkenswert is t  der U m stand, daß der W ider- 
-standsstab W  aus G raphit n icht reaktionslos bleibt. 
Es verbrennt etwas G raphit und bildet Kohlenoxyd. 
Diesem Gase ist cs zu verdanken, daß  das Quarzglasrohr 
•nicht fest am  Stabe hafte t, sondern sich leicht herunter
schieben läß t. W ird im Sinne des punk tie rten  K ohle
körpers P  die W ärm e besser konzentriert, so e rh ält man 

■sehr schöne glattw andige B öhren m it Perlm utterglanz.
In  diesem Sinne hergestellte Gefäße und Geräte 

h a tte  die Firm a des Vortragenden im Saale ausgestellt: 
Tiegel, Schalen, B ohre (z. B. ein solches von 7,5 m Länge), 
Rohrschlangen u. dgl., nam entlich auch besonders ge
fo rm te , bis metergroße Stücke aus dem Gebiete der 
chemischen Großindustrie.

Quarzglas h a t zwei sehr bemerkenswerte Eigen- 
-scliaften: die Siiurebcständigkeit und  die Unempfindlich
k e it  gegen Tcmpcraturwcchsel. Auch dio vorzügliche 
Isolierfähigkeit käme bei elektrischen Leitern in Frage. 
D ie  Eigenschaft der Säurebeständigkeit (nur Phosphor

säure bei Tem peraturen über 400° C und  Flußsäuro 
m achen eine Ausnahme) wird bereits in der chemischen 
Industrie  ausgenutzt. Da, wo Salpetersäure (auch bei 
der Sehwefelsäurefabrikation) in Frage kom m t, scheint 
ein besonders bevorzugtes Anwendungsgebiet zu liegen. 
Sonst sind Laboratorjum sgeräte aller A rt und auch Ge
fäßc für Elektrolyse und Beizzwecke zu nennen.

Die W iderstandsfähigkeit gegen Tem peraturunter
schiede hängt m it dem geringen Ausdehnungskoeffizienten 
zusammen. Quarzglas zeigt den 17. Teil des Ausdehnungs
koeffizienten des Glases. Der Vortragende goß kaltes 
W asser in eine Schale, dio er 15 M inuten bei höchster 
Gasflammenhitze erw ärm t ha tte , ohne sie zum Zer
springen zu bringen.

Leider steh t auf hüttenm ännischem  Gebiete der 
Uebclstand im Wege, daß Quarzglas sich m it Metall- 
oxyden sehr energisch verschlackt, nam entlich auch 
m it Eisen Sauerstoff verbind ungen. Man kann also Quarz 
glastiegel wohl fü r Edelm etalle verwenden, für arnlcro 
Metalle aber nicht.

E rh itz t m an Quarzglas lange Zeit, so verdampft 
die Substanz. Die Gefäßwände werden erheblich schwächer. 
Man soll deshalb die E rhitzung n icht über 1200 0 C treiben, 
kann allerdings viel höher gehen, wenn es sich nur um 
kurze Zeitdauer handelt. Für die Schutzrohre der Thermo
elem ente eignet sich Quarzglas vorzüglich. Zahlreiche 
neue Anwendungsgebiete haben sich in kurzer Zeit dem 
Verfahren geöffnet, so daß cs sich zweifellos lohnt, es 
im Auge zu behalten.

A n sta tt des auf der Tagesordnung angekündigten 
V ortrags über die V e rw e n d u n g  d e s  D y n a m id o n s  
in der chemischen Industrie  der E rden (Dr. Büchner, 
M annheim ), der ausfnllen m ußte, führten  die Herren 
P i c k  und Dr. S c h n a b e l  die von dem letzteren erfundeno

W ärm eaufspeicherung  in  porösen feuerfesten  K örpern

vor, m it deren Hilfe eine Gasflamme außerordentlich hohe 
Tem peratur bei sparsam stem  Gasverbrauch zu erzeugen 
im stande ist.

Von diesem Verfahren war bereits in dieser Zeitschrift 
die Rede.* Es gewann das Verfahren aber bei der ex
perim entellen Vorführung neuo Gesichtspunkte und 
fordert auch das Interesse des Eisenhüttenwesens insofern 
heraus, als die Firm a P i n t s c h  als einzige Lizenznehmerin 
gegenwärtig Versuche ausführt, um  womöglich den 
elektrischen Schmelz- und Raffinieröfen Wettbewerb 
zu machen. Neben dieser F irm a besteh t die Thermo- 
technische Gesellschaft (Berlin, Spichernstr. 12), um 
neue Absatzgebiete aufzufinden und  Laboratoriumsöfen 
usw. zu verkaufen. Diese kom men z. B. bei der Unter
suchung von feuerfesten Steinen und Tonen an Stelle 
des Devilleofens und der elektrischen Oefen in  Betracht. 
E s werden auch bereits H ärteöfen im Sinne dieses Ver
fahrens betrieben. Das Verfahren läß t sich am besten 
an  der H and  eines Experim ents beschreiben, das 
Dr. S c h n a b e l  anstellte. Auf ein metallenes Gasrohr war 
ein apfelgroßer K örper aufgesetzt, der aus kantigen, erbsen
großen Quarzstückchen bestand, die aneinander gefrittet 
waren. An dieses Gasrohr w ar m it Hilfe eines Dreiwege
hahns eine Bombe m it Leuchtgas und  eine solche mit 
kom prim ierter L uft angeschlosscn. Es ström te eine geringe 
Menge Leuchtgas und die zur Verbrennung nötige L uft zu. 
D ann wurde die Leuchtgasm enge und im  gleichen Sinne die 
Luftm enge verm ehrt, und so ging es stufenweise fort, 
bis die Steinkugel weißglühend wurde. Man kann jede 
beliebige Tem peratur auf diese Weise durch  Regelung 
der zuström enden Gasmenge einstellcn. Das Verhältnis 
von Gas und L uft ist konstant. D enkt m an sich diese 
Quarzstückchen in einen topfförmigen R aum  gebracht 
und inm itten  einen Tiegel gestellt oder einen ringförmigen 
R aum  m it ihnen gefüllt, dessen innere W and die W and 
einer Heizrohre bildet, so h a t m an zwei Typen von Labo
ratorium söfen.

* Vgl. N agcl-S törm er; St. u. E. 1911, 9. März, S. 404.
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Die W irkung allein darauf zurückzuführen, daß Gas- 
imd Luft sich in dem weißglühenden K örper vorwärmen, 
«eilt nicht an. D urch die Verengung der Querschnitte 
innerhalb des Steinkörpers wird die Geschwindigkeit des 
Gas- und Luftstroms verm indert und  m it der E ntzündungs
geschwindigkeit des Leuchtgases in E inklang gebracht. 
Ferner wird durch die Vergrößerung der Oberfläche die 
Reaktionsgeschwindigkeit außerordentlich gesteigert. Die 
Hitze wird auf einen sehr kleinen R aum  konzentriert, so daß 
man bei Beginn des Versuchs Nebel aufsteigen sah, die 
sich aus dem bei der Verbrennung des Gases erzeugten 
Wasserdampf gebildet ha tten . S ta tt  der Quarzkörner kann 
man auch tonerdereiche feuerfeste K örner benutzen. Man 
kann bequem 2000 0 bis 2100 0 C erreichen. In  E ngland ist 
man auch bei Dampfkesselfeuerungen erfolgreich gewesen.

Den Schluß der Tagesordnung bildete ein L ichtbilder
vortrag, der B lc ic h e r t s c h e  D r a h t s e i l b a h n e n  u n d  
T ra n s p o r tv o r r ic h tu n g e n  zur D arstellung brachte.

B. Osann.

Deutsche B u n sen -G ese l lsch a ft .
Die Deutsche Bunsen-G esellschaft fü r angew andte 

physikalische Chemie, G eschäftsstelle Leipzig, M ozart
straße 7, hält in den Tagen vom 16. bis 19. Mai 1912 
ihre 19. Hauptversam m lung in H e i d e l b e r g  ab. Außer 
zahlreichen E inzelvorträgen w ird in  besonderen zu

sam menfassenden Vorträgen die neuere E ntw icklung 
der Spektralanalyse besprochen werden.

Internationaler Straßenbahn- und 
K leinbahn-Verein.

Der diesjährige Kongreß wird in  der Zeit vom
2. bis 5. Ju li in K r i s t i a n i a  tagen.

V on unseren H och sch u len .
In  Nr. 10 vom 7. März 1912 brachten  w ir auf S. 409 

die Mitteilung, daß die K g l.  B e r g a k a d e m ie  in  B e r l in  
m it diesem Jahre  als selbständige A nsta lt aufgehoben 
werden würde. Wie erhalten dazu von un terrich te ter 
Seite die Nachricht, daß hier ein M ißverständnis o b 
walten müsse. Nach bisherigen Beschlüssen der zu 
ständigen Behörde ist in Aussicht genommen, in den 
nächsten E ta t  die erste B aurate für ein neues Gebäude 
zur Unterbringung der Bergabteilung der Bergakadem ie 
einzusetzen und die Angelegenheit so zu fördern, daß  der 
Neubau im H erbst 1915 bezogen werden kann. B is  zu  
d ie s e r  Z e i t  i s t  e s  n i c h t  b e a b s i c h t i g t ,  A e n d c -  
ru n g e n  in  d e n  b e s te h e n d e n  V e r h ä l tn is s e n  e in -  
t r e t e n  zu  l a s s e n ,  in s b e s o n d e r e  w ird  a u c h  d a s  
E i s e n h ü t te n w e s e n  in  b i s h e r ig e r  W e ise  in  d e r  
B e r g a k a d e m ie  w e i te r  g e p f le g t  w e rd e n .

Paten tberich t.
Deutsche Patentanm eldungen.*

11. März 1912.

Kl. 1 a, Sch 39 367. Setzm aschine m it wellenförmigem 
Setzgutträger; Zus. z. P a t. 241 779. K arl Schuchard, 
Beuthen, O.S., K önigshütter Chaussee 2.

Kl. 4 g, K  48 489. Verdam pfer für Brenner m it einer 
unmittelbar vor der Düse vorgesehenen Kam m er. Adolph 
Gustav Kaufmnn, New York.

Kl. 6 b, J  13 109. Stoßschriimmaschino m it einem 
(las Werkzeug bzw. den unterschräm ten Stoß un ter
fangenden Förderwerk für das losgeschräm te Gut. Inger- 
soll-Rand Companys New York.

Kl. 14 h, St 16 418. W ärm espeicher ohne feste oder 
bewegliche Z irkulationseinbauten innerhalb des Wasser- 
raumes für unterbrochene D am pfzuführung, bei welchem 
der Dampf unterhalb der W asseroberfläche eingeblasen 
wird. Sr.'Qlig. Georg Stäuber, Berlin, Schaperstr. 36.

Kl. 20 h, S t 16 133. Gleisbremse. C. Stahm er, 
Fabrik für Eisenbahn-, Bergbau- u. H üttenbedarf, Akt.- 
Ges., Georgsinarienhütte, K r. Osnabrück.

Kl. 20 a, R  34 292. Verfahren zur beschleunigten 
Gaserzeugung und R etortenverkokung. W ilhelm Röder, 
Krankenhausstr., u. A lbert W ilhelm Peust, K alauerstr. 35, 
Senftenberg, N. L.

Kl. 26 d, B 6f 176. E inrichtung zur R ichtungs
änderung des Gasstromes in  Reinigerkästen. Bcrlin-An- 
haltische Maschinenbau-Aktien- Gesellschaft, Berlin.

Kl. 40 a, B 63 468. V orrichtung zur Absaugung der 
in Metallen, Metallegierungen, geschmolzenen Stählen
u. dgl. enthaltenen Gase durch E inw irkung eines möglichst 
hohen Vakuums während der Flußperiode; Zus. z. Anm. 
B 61 368. Dr. Louis Baraduc-M uller, Paris.

Kl. 40 a, E 16 231. V orrichtung zum E ntzinnen von 
Wcißblechabfällen, bei welcher das zu behandelnde 
Material abwechselnd in eine Behandlungsflüssigkeit 
eingetaucht und der W irkung der L uft ausgesetzt' wird. 
Elektrochemische Fabrik K em pen-R h., Dr. B randen
burg & Weyland, G. m. b. H ., Kem pen, Rhein.

Kl. 46 a, K  47 660. V orrichtung zur Vergasung und 
erteilung des Brennstoffes in der für die Verbrennung

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier M onate fü r jederm ann zur Einsicht und 
Linsprueherhebung im P a ten tam te  zu B e r l in  aus.

X II .„

erforderlichen L uft an  Explosiona- oder Verbrennungs- 
kraftm asehinen. Oskar Johan  G ustaf K ähr, Stockholm.

Kl. 48 b, Ł  32 102. Verfahren zum Ueberziehen 
von Gegenständen aus Eisen und Stahl m it einer Le
gierung von Zink und Blei m it oder ohne Zusatz eines 
ähnlichen leicht schmelzbaren Metalles. The Lohmann 
Company, New York.

14. März 1912.

Kl. 7 b, G 32 839. E inrichtung zur Schweißung der 
Längsnaht von Rohren m ittels beiderseits neben der 
N aht angeordneter Elektroden. Gesellschaft fü r elektro
technische Industrie  m. b. H ., Berlin.

Kl. 12 e, K  47 466. A pparat zur Reinigung von 
Hochofen-, Koksofen-, Generatorgasen u. dgl. auf trocke
nem Wege m ittels D urchleitung der Gase durch eine 
Schicht von feinkörnigem Filterm aterial, die un u n ter
brochen selbsttätig  erneuert wird. Anton von Kerpely, 
Wien.

Kl. 12 o, T 15 737. Vorrichtung zur Abscheidung 
von festen und flüssigen Beimengungen aus Gasen wäh
rend der Zentrifugierung in  Gaswaschventilatoren oder 
anderen Zentrifugalwaschern. H ans Theisen, München, 
Elisabothstr. 34.

Kl. 12 k, K  46 807. Verfahren zur Gewinnung von 
Ammoniumsulfat aus Gasen. Heinrich Köppers, Essen- 
R uhr, Isenbergstr. 30.

Kl. 18 a, M 39 843. Verfahren zur H erstellung von 
B riketts aus mulmigen Erzen, G ichtstaub und jedweden 
feinen Mineralien und A bfallprodukten un ter Verwendung 
von Phosphaten als Bindem ittel. B ernhard Müller- 
Trom p, Berlin, Junkerstr. 18.

Kl. 18 b, K  47 941. Chromstahl. Pau l R ichard 
Kuehnrich, Sheffield (Engl.).

Kl. 19 a, O 7583. Gleisstück aus unm agnetischem  
Schienenstoffe. Oberschlesische E isen-Industrie, Aktien- 
Gesellsehaft für Bergbau und H üttenbetrieb , Gleiwitz.

Kl. 26 a, B 61 141. Verfahren zur Herstellung eines 
norm alen Leucht- und Heizgases aus australischem  
bituminösen Schiefer. Dr. Ju liu s Becker, Cronberg i. ! ’.- 
Schönberg.

Kl. 48 d, C 20 076. Verfahren zur Herstellung einer 
Schutzschicht gegen das Rosten von Eisen oder S tahl 
u n ter Verwendung von Phosphorsäure. Thom as W atts 
Coslett, Birmingham (Engl.).

63
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D eu tsch e  Gebrauchsm ustereintragungen.
11. März 1912.

Kl. 4 g, Nr. 499 513. Vergaser für flüssige Brenn
stoffe. „Autogen"'W erke für autogene Schweißmethoden, 
G. m. b. H ., u. E. Fernholz, Königgratzerstr. 83, Berlin.

Kl. 7 a, Nr. 499 576. V ertikalgerüst für Universal
walzwerke. Deutsche Maschinenfabrik, A. G., Duisburg.

Kl. 7 a, Nr. 499 577. Spurlager für <jie Vertikal- 
walzcn von Universalwalzwerken. Deutsche Maschinen
fabrik, A. G., Duisburg.

Kl. 7 a , Nr. 499 757. A ntriebvorrichtung für die 
Aufhaspelwelle an W alzwerken für M ctallbänder u. dgl. 
August Schmitz, W alzmaschinenfabrik, Düsseldorf.

Kl. 7 a, Nr. 499 966. Auf Kugeln gelagerte V ertikal
walze von Universalwalzwerken. Deutsche Maschinen
fabrik, A. G., Duisburg.

Kl. 7 c, Nr. 499 493. Abkantc-M aschinc m it beweg
lichen Hebeln zum Abbiegen von Blechen. Jacob Schatz, 
Cröfeld, L uth . K irchstr. 23.

Kl. 24 c, Nr. 499 568. G itterwerk für Würmespciehor. 
A lbert Peters, Stolberg, Rhld.

Kl. 24 f, Nr. 499 503. R oststab  m it breiter Ober
fläche und seitlichen E inschnitten. A. Steffen, Ham burg, 
Steinhöft „E lbhof“ .

Kl. 24 f, Nr. 499 618. Vorrichtung zum S tützen  der 
Querträger für die R oststäbc an K ettenrosten. Diissel- 
dorf-R atinger Röhrenkesselfabrik vorm. D ürr & Co., 
Ratingcn.

Kl. 24 f, Nr. 499 635. P la ttenrostapparat. Emil 
Schrocter, M arkgrafendamm 35, u. G ustav Forbrieh, 
Zorndorfcrstr. 7, Berlin.

Kl. 24 h, Nr. 499 563. Luftkühlungsvorrichtung für 
V orstcliplatten von Rostbeschickern. C. H. W eck, Ma
schinenfabrik u. Eisengießerei, Dölau b. Greiz.

Kl. 24 i, Nr. 499 565. Vorrichtung zum selbsttätigen 
Oeffnen und  Schließen des Zugschiebers vom D am pf
kessel durch hydraulischen Druck. Alplions Reibel, 
S traßburg-Grüneberg i. E ., Sehnaekcnlochweg 121.

Kl. 27 c, Nr. 499 646. Gekühlte Hohlwelle für Turbo- 
masehinen zur Förderung von heißen Gasen oder Flüssig
keiten. Akt.-Ges. Kühnle, K opp & Kausch, Franken
thal, Pfalz.

Kl. 31 a, Nr. 499 480. Tiegel zum Schmelzen leicht
schmelzbarer Metalle. Anton Kellerer, Wesel, Rhld., 
Sandstr. 15.

Kl. 31 b, Nr. 499 578. Sandpreßvorrichtung an Form 
maschinen. H erm ann P. A. Knacke, Düsseldorf-Rath, 
Thcodorstr. 358.

Kl. 31 e, Nr. 500 027. Kokülen-U nterlagsplatten. 
„Phönix“ Schamotte- & Dinaswerke, Ges. m. b. H ., 
Spich, R hld.

Kl. 36 c, Nr. 499 448. Vorrichtung zur Anfcucrung 
m ittels fester Brennstoffe betriebener Feuerungsanlagen 
durch Gas. Otto Hetzel, Düsseldorf, Steinstr. 74.

Kl. 36 d, Nr. 499 653. Abscheider für staubhaltige 
L uft m it Vorrichtung zum Fortspülen des Staubes durch 
W asser. Fa. A. Borsig, Tegel b. Berlin.

Kl. 47 b, Nr. 499 719. Zweiteiliger Rollenring für 
Innenlager. Georgs-Marien-Bergwerks- und H ütten- 
Verein, Akt.-Ges., Osnabrück.

Kl. 67 b, Nr. 499 495. Vorrichtung zum Reinigen des 
Sandes bei Sandstrahlgebläsen. E rnst B rabandt, Berlin, 
W ienerstr. 10.

Kl. 67 b, Nr. 499 809. Vorsatzdüse für Sandblas
vorrichtungen. Anna Kühne, H am burg, Kohlhöfen 38.

Kl. 80 c, Nr. 499 684. V ertikaler R etortenschacht
ofen m it Oelfcuerung. Willi. Hillesheim, Düsseldorf, 
W orringerplatz 94/6.

D eu tsch e  Reichspatente.
Kl. 21 h, Nr. 238 974, vom 20. Ja n u a r 1910. J a m e s  

H e n r y  R e i d  in  N e w a rk , V. St. A. Elektrischer Ofen 
mit einen Trichter bildenden, schräg ungeordneten Elck- 
troilen.

Die m it dem einen Pol der Strom quelle verbundenen 
schrägen E lektroden a sind m it ihren unteren Enden 

unm ittelbar über einer wage
rechten festen Elektrode b, 
die an  den anderen Pol an 
geschlossen is t und sich über 
die ganze Länge des Ofens 
erstreckt, einstellbar angc- 
ordnet. Sie bilden m it letz
terer, die zweckmäßig etwas 
ausgehöhlt ist, einen Behäl
ter m it zwei engen Austritts- 
Spalten c. Das durch den 
T richter d eingebrachto Eiz 

gelangt zwischen die E lektroden und wird durch deren 
L ichtbogen geschmolzen; es kann infolge der Spalt- 
enge den B ehälter nur in dünnflüssigem Zustande 
verlassen.

Kl. 18 a, Nr. 239 078, vom 11. März 1910. Dr. A lois 
H e l f c n s t e in  in  W ie n . GeUäMschachtojen mit mit 
ihm  unmittelbar verbundener elektrischer Raj/inierein- 
richtung.

Um den Hochofen a, in dem das Roheisen auf ge
wöhnliche Weise aus Erzen durch K oks und Gebläsewind

erzeugt wird, sind 
m ehrere elektrisch 
beheizte Raffinier
zellen b ungeord
net, die m it dem 

Eisensumpf des 
Hochofens durch 
feste geschlossene 
K anäle c verbun
den sind. Die Be
heizung der Zellen 
1) erfolgt durch 

elektrischen 
S tro m , der von 
der einen Elek
trode d durch die 
K anäle c und den 

Roheisensum pf des Hochofens zur anderen Elektrode e 
fließt. Das raffin ierte  Metall der Zellen b fließt entweder 
ständig in vorgelagerte Mulden f ab oder wird zeitweilig 
abgestochen.

Kl. 18 a, Nr. 239 202, vom 1. Jan u a r 1910. F ra n z  
D a h l  in  B r u c k h a u s e n  a. Rh. Steinerner Winderhitzer, 
dessen Wärmespeicher in  mehrere durch Kümmern von
einander getrennte Teile zerlegt ist.

Die Verwendung von gereinigten Gichtgasen zur Behei
zung von W inderhitzern verursacht bei den bekannten Kon

struktionen infolge der 
höheren Verbrennungs
tem peratur leicht Ver
schmelzungen und durch 
die s ta rk e  einseitige Er
hitzung der Zustellung 
Spannungen im Erhitzer
m antel, welche dieLebens- 
dauer s ta rk  beeinträch
tigen. Gemäß der Er
findung soll dieser Uebcl- 
stand dadurch beseitigt 
werden, daß der Wärme
speicherin mehrere, räum
lich voneinander getrenn
te Teile so zerlegt ist, 
daß im Querschnitte des
selben die W ärmevertei
lung an  jeder Stelle eine 
gleichmäßige ist. Es ist 
a  der Vcrbrennungsraum. 

Die darüber befindliche feuerfeste Ausmauerung l> ist 
nur in solcher Höhe angelegt, daß die Druckfestigkeit

d
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desselben bei der dort herrschenden hohen Tem peratur 
noch eine genügende ist. D arüber befindet sich die 
Kuppel c, in die bei d, falls nötig, nochmals Ver- 
brennungsluft eingeführt werden und die durch die Aus
mauerung c in  zwei Teile ge trenn t sein kann. Es
folgt dann der eigentliche W inderhitzer f m it R auch
kammer g.

Kl. 7 a, Nr. 239 187, vom 21. Ju li 1910. G e w e rk 
schaft D e u ts c h e r  K a is e r ,  H a m b o r n  in  B r u c k 

h a u s e n  a. R h . 
U  mleilvorrichtung 
für flaches W alz
gut von einem K a 
liber zum nächsten 
in  Hochkantstel
lung.

Die zum Um 
leiten übliche fest- 
liegende gebogene 
R inne a  ist m it 
d ich t nebeneinan
der liegenden Vor
sprüngen versehen, 

durch welche die Reibung zwischen W alzgut und Rinne 
vermindert werden soll.

Kl. 18a, Nr. 239 201, vom  20. Ju li 1910. D in g le r -  
sche M a s c h in e n fa b r ik  A. G. J u n g o b lo c d  in  Z w ci- 
brückcn. Gichtverschluß für Schachtöfen mit unter der 
Glocke befindlichem, oben und unten offenem Gasleitungsrohr.

Das oben und  unten 
offene Gasleitungsrohr b 
ist als un tere  Abschluß
glocke heb- und senkbar 
ausgebildet und m it dem 
oberen Verschluß a  ver
bunden, so daß beide 
Glocken zugleich gesenkt 
bzw. gehoben werden 
müssen. Infolge der R ich
tungsänderung der durch 
das R ohr b abziehenden 
Gase scheiden die gröbe

ren Staubteile aus dem Gasstrom  aus und fallen in den 
ringförmigen Spalt c, von wo sie bei der nächsten Be
gichtung wieder in den Ofen zurückgelangen.

Kl. 7 a, Nr. 239 301, vom 17. Ju li 1910. F r i t z  H o ff -
mann in D ü s se ld o rf . Zweiteilige Werlcstückführung
für Rohrwalzwerke.

Die Führung a b ist in der W alzenebene geteilt, und 
die beiden Teile sind m it den gegeneinander beweglichen

W alzen bzw. de
ren Lagerteilen 
verbunden. F ü r 

den Vorw ärts
durchgang des 

Rohres verhindert 
die Führung ein 
Hochspringen des 
Rohres, wenn die
ses zu schnell vor
wärts geschoben 
wird, d a  cs dann 
möglich ist, da ß 
das R ohr an den 
Dorn stö ß t oder 
zwischen Dorn und 

Balze hicheingeschobcn und beschädigt wird. Bei 
der /urückführung des R ohres h eb t sich dagegen m it 
der Oherwalze auch der Oberteil der Führung an, so 
daß das Rohr frei durch die F ührung  hindurchgeht 
und nicht bremsend durch die Führung hieran gehin
dert wird.

Patente  d er  Ver. Staaten von A m erika .
Nr. 989 890. A lp h o n s c  B a i l l o t  in  M o n t r e a l ,  

Q u e b e c , K a n a d a . Konverter mit seitlichen Winddüsen.
Es wird, um  Ausbesserungen 

im Innern  des K onverters leicht 
und schnell ausführen zu kön
nen, vorgesehlagen, den Boden 
des K onverters durch  einen leicht 
zu öffnenden Deckel a, der um  
den Bolzen b gedreht und bei c 
durch einen Riegel gehalten wird, 
zu verschließen. Um die aus 
feuerfesten Steinen d  bestehende 
Bodenschicht einbringen zu kön
nen, wird der K onverter zu
nächst, in die wagercchte Lage, 
und nachdem die Steine (1 ge
nügenden H a lt bekommen h a 
ben, in die um gekehrte Lage ge

schwungen, so daß je tz t der Boden nach oben steht. Es 
wird nun eine Schicht c, aus Sand oder anderem  M aterial 
bestehend, aufgebracht und der Deckel a  geschlossen.

Nr. 992 884. K a r l  L. L a n d 
g r e b e  in  B e th le h e m ,  P a . 
Winderhitzer.

Der E inlaß a für die kalte 
Gebläseluft und zugleich der 
Auslaß für die Abhitze des 
W inderhitzers is t in  der Spitze 
des oberen Gewölbes angeordnet. 
Von hier fü h rt ein R ohr b nach 
un ten , wo es einerseits, durch 
das Ventil c abschließbar, m it 
dem zum Schornstein führenden 
A bhitzekanal d  und durch ein 
zweites, gleichfalls m it einem 
Ventil versehenes Rohr o m it 
der K altw indleitung f verbunden 
ist. Letztere is t in einem K anal 
g untergebracht.

Nr. 994175. L o u is  N. 
Me. C a r te r  in  N o r r i s to w n ,  
P a . Beschickungsvorrichtung für 
Hochöfen.

Der Bcschiekungswagen a  besitzt einen zweiteiligen, 
um Bolzen aufklappbaren Boden b, der durch Gegen
gewichte e und durch an zwei Seiten angebrachte Riegel d,

die un ter der W ir
kung von Federn 
e stehen, geschlos
sen gehalten wird. 
Das Gleis des dop
pelgleisigen Auf
zugs f geh t ober
halb der Gicht in 
einen weniger stei
len Teil g über, 
wonach es noch 
ein S tück senk
recht nach oben 
verläuft. D urch 
diese Gleisanord
nung wird der B e
schickungswagen a 
vollkommen kon- 
achsial über den 

Hochofen gebracht, so daß sein In h a lt beim Oeffnen 
der K lappen b ganz gleichmäßig in den S ch ü tttrich ter h 
und aus diesem auf die obere Glocke i gelangen kann. Das 
Oeffnen der Bodenklappen b erfolgt un ter M itwirkung 
von Anlaufflächen k  im oberen Teile des Aufzuggerüstes. 
Nach dem Entleeren, schließen sich die K lappen b durch 
den Eug ihrer Gegengewichte c selbsttätig .
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Statistisches.
Die G üterbew egung a u f deutschen E isenbahnen  und deutschen W asserstraßen  

in den Ja h re n  1909 und  1910.*

‘

Es wurden befördert 

1909 1910

m it der 
Eisenbahn

auf Binnen
wasser
straßen

nü t der 
Eisenbahn

auf Binnen
wasser
straßen

Millionen Tonnen.

S t e in k o h l e n .......................................... 101,97 20,45 101,53 20,25
S tc in k o h le n b r ik e tts ............................ 4,25 0,13 4,69 0,42
S te in k o h le n k o k s ................................. 16,78 0,60 19,29 0,73
B r a u n k o h le n ......................................... 16,819 0,94 17,28 0,91
B raunkohlen-B riketts u n d  -K oks . 14,949 0,26 15,19 0,33
E i s e n e r z e ............................................... 12,55 5,84 15,14 7,94
Eisen, roh , a ller A r t ........................ 4,95 0,531 5,94 0,728

: L uppen von Schm iedeisen . . . 2,24 0,114 2,59 0,131
Eisen- u n d  S t a h l b r u c h ................... 3,29 0,190 3,78 0,248
E isen  und  S t a h l ................................. 7,24 0,712 8,299 1,06
E is e n b a h n s c h ie n e n ............................ 1,90 0,304 1,912 0,312
E isenbahnschw ellen , eiserne . . . 5,360 0 ,0 2 1 0,363 0,060
E iserne A chsen ................................. 0,384 0,028 0,411 0,035
E iserne D am pfkessel u n d  M aschinen 1,95 0,054 2,26 0,056
E iserne R ö h r e n ................................. 1 , 1 1 0,045 1,219 0,060
Eisen- u n d  S t a h l d r a h t ................... 1,00S 0,103 1,14 0,130

| Eisen- u n d  S t a h lw a r e n ................... 2,086 0 , 1 1 2 2,383 0.116

E isenerzausfuhr Algiers 
im Ja h re  1911.

Wie wir dem „Echo des 
Mines e t de ln Metallurgie“** 
entnehm en, wurden im ab
gelaufenen Jah re  aus Algier 
1 025 043 t  Eisenerz aus. 
geführt gegen 1 005 028 t 
im Jah re  1910 und 850 044 t 
im Jah re  1909. Da in Al
gier noch keine Werke vor
handen sind, die Eisenerze 
v e rh ü tten , kann man an
nehmen, daß die Ausfuhr 
ziemlich der Eisenerzförde
rung entspricht. Von der

Eisenerzausfuhr Algiers 
gingen im  Jah re  1911 nur 
40 279 t  nach Frankreich, 
während die übrigen Men
gen säm tlich nach anderen 
Ländern, darunter England, 
D eutsch land , Niederlande, 
Oesterreich-Ungarn und die 
Vereinigten S ta a te n , ver
schifft wurden.

R oheisenerzeugung in den V ereinigten S ta a te n .f
Ueber dio Leistungen der Koks- und A nthrazit

hochöfen der Vereinigten S taaten  im F e b r u a r  1912, 
verglichen m it dom vorhergehenden Monate, g ib t fol
gende Zusammenstellung Aufschluß:

Febr. 1912 Jan . 1912 
t  t

1. G esam terzeu g u n g ......................  2 134 428 2 090 838
Arbeitstägliehe Erzeugung . . 73 001 67 440

Febr. 1912 Jan. 1912 
t  t

2 . Anteil der Stahlwcrksgesell-
s c h a f t c n ........................................ 1 575 811 1 500 883
D arunter Ferrom angan und

Spiegeloisen ..........................  10 205 22  984

am 1. Marz am 1. Febr.

----------- 3. Zahl der H o c h ö f e n .................. 414 414
* V erkehrs-Korrespondenz 1912, N r. 10. Davon im F e u e r ...................... 234 227

** 1912, 11. März. S. 300. 4. Leistungsfähigkeit der H och t t
t  The Iron Age 1912, 7. März, S. 008/9. öfen in einem T a g e .................. 74 819 72 241

W irtschaftliche R undschau .
Vom R oheisenm ark te. —  E n g la n d .  Aus Middles- 

brough wird uns u n te r  dem 16. d. M. wie folgt geschrieben: 
Das Roheisengeschäft für Lieferung ab  W erk ru h t fast 
gänzlich. Dio noch bis M itte der Woche außerordentlich 
starken  Verschiffungen verm indern sich, da  dio Dam pfer 
weniger leicht erhältlich sind wegen der ungeheuren 
Preise für Bunkerkohlen (sh 40/— und darüber). Bei den 
W arrantw erften ward noch f lo tt verschifft. Die am eri
kanischen Berichte lauten  entschieden besser. Dio 
W arrantpreise steigen weiter. Gestern betrug  der Auf
schlag 9 d f. d. ton. Nominell is t der Preis für G. M. B. 
Nr. 3 sh 51/9 d bis sh 52/—, für H äm atit M /N sh 66/ — bis 
sh 6 6 /6  d, für sofortige Lieferung, netto  Kasse. Hiesige 
W arrants Nr. 3 notieren sh 51/5 d bis sh 51/6 d  für so
fortige Lieferung. In  den W arrantlagern  sind je tz t 
485 114 tons, da ru n te r 456 507 tons N r. 3, die Abnahme 
in diesem M onate b e träg t 29 275 tons.

Z um  A rbeiterausstand  in  E ngland  wird uns u n ter 
dem 16. d. M. aus M iddlesbrough geschrieben: Die von 
der Regierung eingeleiteten Verhandlungen in London 
sind gestern endgültig abgebrochen; die Aussichten auf 
ein baldiges Ende des S treiks haben sich dadurch noch 
ungünstiger gestaltet, und der A usstand in Deutschland 
m acht dio Lago kritischer. Aus allen L ändern Europas 
und aus weiter Ferno kommen Berichte über Kohlen
mangel und Anfragen auf so schnelle Lieferung wio irgend 
möglich. Die Händlerpreise fü r Lieferung nach W ieder
beginn der Förderung sind ungefähr f. o. b. der betreffenden 
Häfen f. d. ton : für Davisons Cowpen Bothal Steam

Kohlen sh 15/—, Best South Yorkshire H ards sh 10/—, 
Lochgelly Cowdcnbcath Steam  Kohlen sh 14/—, Glenraig 
Lochgelly Bowhill Steam  Kohlen sh 13/9 d, D ysart Main 
S team  Kohlen sh 11/6 d, Randolph South H etton  usw. 
Steam  Kohlen sh 15/6 d, Gaskohlen und andere Sorten im 
Verhältnis. Da m an dam it rechnen m uß, daß cs Monate 
dauern wird, eho dio erschöpften V orräte wieder ergänzt 
worden sind, so ergibt sich schon daraus auf längere Zeit 
ein erheblich höheres Preisniveau als vor dem Streik 
—  ganz abgesehen von der E inw irkung verteuerter 
Förderkosten —, und da alsdann m ehr Dam pfer erforder
lich sind, werden auch die Seefrachten steigen.

Vom belgischen K oh len m ark te . —  Aus Brüssel wird 
uns un ter dem  16. d. M. geschrieben: Dio Gründe, die wir 
in der vorigen Woche für die Verteuerung der Selbst
kosten im belgischen Kohlenbergbau und die Notwendig
ke it von Preiserhöhungen aufgeführt haben, haben außer 
der Preisaufbesserung für Industriekohlen  in den letzten 
ach t Tagen zu w e i te r e n  P r e i s e r h ö h u n g e n  am bel
gischen K ohlenm arkte geführt. Es handelt sich hierbei 
n ich t um Preiserhöhungen vorübergehender N atur, die 
etw a durch den Bergarbeiterausstand in Deutschland und 
England Hervorgerufen wären, sondern um  dauernde E r
höhungen, welche die belgischen Zechenverbände an
gesichts der seit Beginn des Jahres ständigen Selbstkosten
verteuerung bei der je tz t begonnenen Erneuerung der Ab
schlüsse angeordnet haben. Die Zechen des Borinage- 
Gebiets haben je tz t die Preise für die sogenannten F le n n -  
K o h lc n  gleichfalls um 1,50 fr f. d. t  erhöht. Am K oks-
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m arkte liegen die bisherigen Preise, da  die Verbraucher 
zu Anfang des Jahres ihren ganzen Bedarf bis Ende 
Juni 1912 gedeckt haben, unverändert, und die Kokereien 
haben auf Grund der Abschlüsse gewöhnlichen Koks 
zu 22, halbgcwaschenen zu 25 und gewaschenen K oks zu 
29 fr zu liefern; allerdings sind Zusatzm engen je tz t sehr 
schwer erhältlich und dürften  durchweg m it erheblich 
höheren Preisen bezahlt werden. D er Preis fü r K o k s -  
kohlon wurde um 1,50 auf 14,25 fr erhöht, woraus m it 
ziemlicher W ahrscheinlichkeit geschlossen werden kann, 
daß das belgische K okssyndikat fü r das zweite H albjahr 
1912 seine Pieise für Hochofenkoks erhöhen wird. W as 
den freien Kc hlenm arkt anbelangt, so is t hier die Preis
steigerung wesentlich s tä rk er geworden, nam entlich nach 
Ausbruch des Bergarbeiterausstandes im Ruhrkohlenbezirk, 
auf dessen Zufuhren Belgien in erster Linie angewiesen 
ist. Die Zechen, die vor M onatsfrist noch recht erhebliche 
Vorräte in Hausbrandkohlen besaßen, haben diese seit Be
ginn des englischen Bergarbeiterausstandes nahezu völlig 
verkauft, und von manchen industriellen Unternehm ungen, 
die Industriekohlen n ich t m ehr erhalten  können, werden 
zu höheren Preisen Hausbrandkohlon gekauft. In  dieser 
Woche ist infolge der auch in Belgien bestellenden Aus
standsgefahr im Kohlenbergbau eine erhebliche Preis
steigerung am belgischen K ohlenm arkte erfolgt. Die 
Zechen halten m it dem  Eingehen größerer Lieferungs
verpflichtungen merklich zurück, und für kleinere sofort 
zu liefernde Mengen außer Abschluß werden b is  um  
ß bis 8 fr  k ö h o re  P r e i s e  als bisher angelegt. Obgleich 
erst zu Anfang des Jahres ein größerer Bergarbeiteraus- 
stand in Belgien herrschte —  um  eine Aenderung in der 
Lohnzahlungsweise zu erreichen, legten vom 1. Jan u ar bis
25. Februar 2ß 000 Bergarbeiter im Kohlenbecken von 
Mons die Arbeit nieder —, scheint angesichts der großen 
Ausstandsbewegung im R uhrkohlenbergbau die S treiklust 
unter den belgischen B ergarbeitern je tz t wieder recht 
stark zu sein. Die belgischen Bergarbeiterverbändo haben 
den Zechen die Forderung einer a l lg e m e in e n  L o h n 
erhöhung um  1 5 %  überm itte lt, dos P r i n z ip  e in e s  
.M indestlohnes aufgestellt und die A nerkennung ihrer 
Berufsorganisation seitens der Zeehenbesitzer verlangt. 
Die Meinungen über die W ahrscheinlichkeit eines Aus
standes gehen stark  auseinander. Die Zechen weisen darauf 
hin, daß sie bereits am 1. Jan u a r durchweg eine Lohn
erhöhung um 5 %  zugestanden haben und sie bereit wären, 
angesichts der durehgeführtenPreiserhöhungen am  Kohlen
markt etwaigenfalls eine weitere Lohnerhöhung um 5 %  
cintreten zu lassen.

W agengestellungen im  R uhrbezirk . —  Im  N ach
stehenden veröffentlichen w ir die Ziffern der in der Woche 
vom 11. bis einschl. 16. d. 51. im R uhrbezirk angefor
derten und gestellten W agen, wobei wir zum Vergleich 
die Ziffern der entsprechenden Woche des Vorjahres 
hinzufügen. Die Zahlen dürften  insofern von Interesso 
sein, als sich in ihnen bis zu einem gewissen Grade die 
Wirkungen des Bergarboiterausstands im Ruhrbezirk 
wiederspiegeln. Zu berücksichtigen bleibt dabei aller
dings, daß die E iscnbahnverw altung diejenigen Wagen, 
die von den Zechen beladen sind, aber am Tage ihrer 
ersten Gestellung aus irgendwelchen Gründen n ich t ab 
geschickt, sondern noch fü r den folgenden Tag oder 
auch länger zurückbohalten werden, am  folgenden Tage 
ebenfalls als gestellt m itrechnet. Auch darf n ich t über
sehen werden, daß viele der gestellten  W agen m it den 
\ orräten der Lagerplätze beladen werden.

1912 1911
IVageugc- Woehe vom Woche vom

Stellungen am U . bl3 io . Mürz 13. bis 18. März
M o n ta g ..............................  16 927 23 366
Dienstag............................... 1 2  160 24 701
M ittw o c h   11425 25 297
D o n n e r s ta g ...................... 11489 24 983
5 reitftg ..............................  13 129 25 369

..........................  14 708 25 367
79 838 149 083

R heinisch-W estfälisches K ohlen-S yndlkat zu E ssen  
a . d. R u h r. —  In  der am 16. d. M. abgehaltonen B e i r a t s 
s i t z u n g  w urde die Umlage gemäß § 6 Ziffer I I  des Syndi
katsvertrages für das verflossenen Geschäftsjahr in der 
vom V orstand beantragten Höhe festgesetzt. —  Die sich 
daran anschließende Z e c h e n b e s i t z e r v e r s a m m lu n g  
genehmigte den Antrag des M ü lh e im e r  B e r g w e r k s - 
Vereins auf Zusammenlegung seiner Beteiligungsziffer m it 
derjenigen der B e r g b a u - A . - G. 5 I a r k  m it W irkung 
vom 1 . Oktober 1912 ab. H insichtlich Festsetzung der 
Beteiligungsanteile für April wurde m it R ücksicht auf die 
gegenwärtige Lage, die keinen Ueberblick über den Umfang 
der Förderung g esta tte t, von einer Beschlußfassung über 
die Höhe des Beteiligungsantoils in Kohlen abgesehen. 
F ü r Koks und B riketts wurden die Anteilo auf 85 % , 
bisher 80 %  bzw. 85 % , festgesetzt. N ach dem B erichte 
des Vorstandes gestalteten  sich die Versand- und A bsatz
ergebnisse im Februar 1912, verglichen m it den E rgeb
nissen des Vorm onats und des Monats Februar 1911, wie 
folgt:

Febr.
1912

Januar
1912

Febr.
1911

a) K o h l e n .
G e sa m tfö rd e ru n g ...................... }  ~ 7937 7793 6832
G esam tabsatz ................................ 1 o 7236 7020 6891
Beteiligung..................................... l s 6567 6616 6067
Rechnungsmäßiger Absatz . . )  £ 6539 6277 6581
Dasselbe In % der Beteiligung 99,57 94,87

25»/,
91,99

23»/,Zahl der Arbeitstage . . . . 25
Arbeitstägl. Förderung . . . \  - 317471 307109 295422

„ Gesamtabsatz . . 331997 310554 297993
„ rechnungsm. Absatz / - 26155S 247362 241351

b) K o k s .
G e s a m tv e rs a n d ........................... 1621159 1657708 1403175
Arbeite täglicher Versand . . . /■  3 55902 53442 50113

c) B r i k e t t s .
G e sa m tv e rs a n d ........................... 343912 333076 294492
Arbeitstäglicher Versand . . . / . s 13756 13126 12735

Wie der Vorstand zu diesen Ziffern ausführte, haben 
sich die Absatzverhältnisse im 5Ionat Februar recht günstig 
entw ickelt. Die eingetretene Steigerung der Nachfrage 
erstreckte sieb auf alle Kohlonsorten sowie auf Koks und 
B riketts. In  einzelnen Sorten, insbesondere in Kokskohlen 
und kleinen Nüssen, reichten die Lieferungen der Zechen 
zur vollen Befriedigung der Nachfrage n icht aus. Auch 
im Kohlenabsatz für Syndikatsrechnung überflügelt der 
B eriehtsm onat alle bisherigen Monatsergebnisse. Der 
Koksabsatz nahm  an der allgemeinen Steigung in erheb
lichem 51aße teil. Der Syndikatsabsatz is t annähernd 
wieder auf den Stand des Jahres 1907 gestiegen, in d em  der 
bisherige höchste 5Ionatsabsatz m it arbeitstäglieh 37 403 t  
auf den Monat November entfiel. Das Verhältnis dos 
Kohlenabsatzes zu den Beteiligungsanteilen der Mitglieder 
des Syndikates stellte  sieh auf 89,04 % , wovon 1,22 %  
auf Koksgrus entfallen, gegen 82,49 %  bzw. 1 ,1 0 %  im 
V orm onat und 8 4 ,41%  bzw. 1 ,3 3 %  im Februar 1911. 
Der B rikettabsatz  bewegte sich ebenfalls in aufsteigender 
R ichtung. Der auf die Beteiligungsanteile der Mitglieder 
des Syndikates in Anrechnung kom mende Absatz betrug 
84,15 %  gegen 79,82 %  im Vorm onat und 80,93 %  im 
Februar 1911. Die Abwicklung des Versandes wurde 
im Berichtsm onat durch Stockungen der Güterbeförderung 
auf den Strecken nach H am burg sta rk  erschw ert, zu deren 
Behebung die E iscnbahnverw altung sich v e ran laß t ge
sehen h a t, die Annahm e von W agenladungen nach den 
Ladestellen in Ham burg-A ltona und H arburg  am 19.,
20. und 21. Februar d. J .  ganz einzustellen. W enn die 
Stockungen auch in erster Reihe durch  Störungen des 
Hafenverkehrs der genannten Plätze infolge F rostw etters 
hervorgerufen worden sind, so wurden sie doch w esent
lich durch die U nzulänglichkeit der für die U eberladung 
vorhandenen veralteten, dem heutigen Verkehrsumfang 
n ich t mehr gewachsenen Anlagen verm ehrt. Die V er
besserung der dem Kohlenumschlagsverkehro dienenden
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Anlagen in den genannten Hiifen h a t  sieh schon lange als 
ein dringendes Verkehrsbedürfnis erwiesen. Die gestellten 
Anträge sind jedoch bis je tz t erfolglos gewesen. — Die Ge
staltung des Um schlagsverkehrs von Kohlen, Koks und 
B riketts in den Rhein-Ruhrhäfen zeigt die nachstehende 
Zusammenstellung. Es betrug

a) die Bahn- b)dieSchIÜ3- 
zufuhr nach abfuhr v .  den 

den Duisburg- genannten u.
Ruhrortcr den Zechcn- 

Hiifen hafen
t t

1912 F e b r u a r ........  1 270 238 1 481 473
,, J a n u a r-F e b ru a r . . . 2 369 501 2 773 781

1911 F e b r u a r ........  877 697 1 098 843
„ Jan u ar-F eb ru ar . . .  1 710 627 2 239 686

Im  laufenden M onat ist, wie der B ericht weiter aus
führt, die Entw icklung der Absatzverhältnisse durch den 
inzwischen ausgebrochenen A u s s ta n d  d e r  B e r g a r b e i t e r  
jäh  unterbrochen worden. Infolge der eingetretenen Ab
nahm e der Lieferungen der Zechen is t die Ausnutzung der 
günstigen M arktverhältnisse unm öglich gem acht, zum 
Schaden n icht allein der Zechen und des gesam ten Erw erbs
lebens, sondern insbesondere auch der Bergarbeiter. Da 
aufsteigende A bsatzverhältnisse erfahrungsgemäß ein 
Steigen der Löhne zur Folge haben, w ürde auch ohne E in 
t r i t t  in den A usstand eine Besserung der Lohne einge
treten  sein, zumal sich die Zeehenbesitzer gegen eine an
gemessene Erhöhung der Arbeitslöhne durchaus n ich t ab 
lehnend verhalten haben. Bezüglich der lau t gewordenen 
K lagen der Verbraucher, daß seit dem Ausbruch des Aus
stands die Lieferungen in viel stärkerem  Maße abgenommen 
haben, als das V erhältnis der ausstehenden A rbeiter zu 
der Gesamtzahl der Arbeiterschaft gerechtfertigt er
scheinen lasse, is t darauf hinzuweisen, daß an dem Aus
stand die Arbeiter unter Tage in viel stärkerem  V erhält
nis als die A rbeiter über Tage beteiligt sind, daß aber die 
Förderleistung der Zechen überwiegend von dem Betriebe 
un ter Tage abhängt, und daß ferner die Einzelleistung 
des Mannes durch die Störungen des Betriebs infolge der 
verm inderten Arbeiterzahl eine beträchtliche Verringerung 
erfahren hat.

R oheisenverband, G. m . b. H . in  E ssen. — Iii der am
15. d. M. abgehaltenen H auptversam m lung wurde seitens 
der Verbandsleitung über die M arktlage berichtet. Dem 
nach is t die Nachfrage nach Roheisen sehr stark . Zu den 
letzthin festgesetzten Preisen h a t ein sehr großer Teil 
der Abnehmer den Bedarf bis Ende des Jahres bereits 
gedeckt. Die Abnehmer haben die an sich schon sehr 
starken Abrufe infolge des Bergarbeiterstreiks noch er
höht, so daß die Verbandswerke nu r m it Mühe den An
forderungen nachkom m cn können. Die Vorräte zeigen 
eine weitere Abnahme.

A usnahm etarife  fü r S teinkohlen  usw . vom  R uhrgebiet. 
—■ Mit G ültigkeit vom 13. d. M. bis einschließlich 30. April 
d. J . sind für S t e i n k o h l e n  — Steinkohlenkoks aus
genommen — , G a  s k  o k s - u n d  S t e i n k o h l e n -  
b r i k e t t s  im Versand von Krefeld-Linn, K ettw ig, 
Osterfeld - Nord, D ortm und - H afen und W iemelhausen 
nach den Nordscehafenstationen sowie den westlich 
der Elbe gelegenen Stationen der preußisch-hessischen 
S taatsbahnen und der übrigen deutschen Bahnen A u s - 
n a  h m  e f r  a c h t s ä t z e  eingeführt. Für dieselbe Zeit 
sind die S tationen Neuß und Düsseldorf - Reisholz für 
den Versand von den gleichen Artikeln in den Ausnahme
tarif 6 k  des S taats- und Privatbahngütertarifs m it der 
Maßgabe aufgenommen, daß der Geltungsbereich auf 
die Nordscehafenstationen und hinsichtlich der Kiistcn- 
und B innenstationen auf das Gebiet westlich der Elbe 
beschränkt ist. Die Frachtbercchnung erfolgt für Einzel
sendungen von m indestens 45 t  unter Zugrundelegung 
der Frachtsätze von Düsseldorf-Hafen.

A usnahm ebestim m ungen fü r den K ohlen- und  K oks
versand. —  Der M inister der öffentlichen Arbeiten ha t 
m it Rücksicht auf den aufgetretenen Mangel an  Koks-

wagen für den S taatsbahnbereich und den Verkehr mit 
Stationen der Relehseisenbahnen widerruflich genehmigt, 
daß bei Verwendung von Kohlenwagen von 15 t  Lade
gew icht (Om-Wagen) zum K oksversand das der Fracht
bercchnung nach dem A usnahm etarife zugrunde zu 
legende M indestladegewicht auf 12%  t herabgesetzt wird. 
Die M aßnahme ist nach M itteilung der Königlichen Eisen
bahn-Direktion am 15. d. M. in  K ra ft getreten.

M annesm annröhren -W erke, D üsseldorf. —  Die Gesell
schaft h a t m it der A. G. G u s ta v  K u n tz c ,  Wassergas
schweiß werk in Worms, ein A b k o m m e n  über den Ver
kauf der Erzeugung (les W ormser W erkes durch die 
M annesm annröhren-W erke getroffen.

J .  P . Piedboeuf & Co., R öhrenw erk , A. G., Düsseldorf. -  
Die am 18. d. M. abgehaltene ordentliche Hauptversam m 
lung beschloß die A u f lö s u n g  u n d  L iq u id a t io n  (1er 
Gesellschaft* durch Uobertragung des Gcscllschaftsvcr- 
mögens im ganzen an die einzige A ktionärin, die G elsen- 
k i r c h c n e r  B e r g w e r k s - A c t io n - G e s e l ls c h a f t ,  gegen 
Verzicht auf die ihr aus ihrem Aktienbesitz zustehenden 
gesellschaftlichen Anteilsrechte.

V ereinigte W upperta ler E isenhü tten  D r. Tenge-Spies, 
A ktiengesellschaft in B arm en . —  in  der am 12. d. .M. 
abgehaltenen H auptversam m lung wurde einstimmig be
schlossen, die Gesellschaft auf folgender Grundlage wieder 
aufzurichten: Die A ktien werden im  Verhältnis von 3 
zu 1 zusammengelegt, und auf (lie zusammengelegtcn 
A ktien 100 %  bar zugezahlt.

Société A nonym e d ’O ugrée-M arihaye, Ougrée (Belgien) 
— G ew erkschaft Q uint in  Q uint bei T rie r. —  In  Ergänzung 
unserer Angaben über die Verschmelzung** teilen wir noch 
m it, daß die Gewerkschaft Quint, die als solche weiter- 
geführt w ird, ein Puddelwork, W alzwerke sowie eine Eisen
gießerei um faßt. M itbestim mend für die Angliedciung 
der Gewerkschaft, eines reinen W alzwerkes, an ein größeres 
gemischtes W erk war die E rw ägung, dem zum größeren 
Teil in (len umliegenden Dörfern angesessenen Arbeiter
stam m  die A rbeitsm öglichkeit zu e rhalten ; die Beleg
schaft der Gewerkschaft beziffert sieh auf 700 bis S00 
Mann. Die Société Ougréc-M arihaye, (lie in Rödingen 
Hochöfen, Thom asw erk und W alzwerke fü r vorgewalztc 
Blöcke, K nüppel, P la tinen  und  Form eisen besitzt, ist 
durch die Gewerkschaft in der Lage, sofort (lie Stabeisen
herstellung aufzunehm en; (len Ausfall an  Schweißeisen 
kann sie durch Flußeisen ersetzen. Rödingen kann aucli 
(las Roheisen für das Puddehverk liefern.

Société F ra n ça ise  de C onstructions M écaniques (An
ciens E tab lissem ents Cail), Paris. —  Die außerordentliche 
H auptversam m lung vom 12. d. M. h a t die E rh ö h u n g  
d e s  A k t i e n k a p i t a l s  um  6 000 000 fr auf 18 000 000 fr 
durch Ausgabe von 24 000 neuen A ktien im Nennwerte 
von jo 250 fr zum Kurse von 450 fr beschlossen. Die 
neuen A ktien sollen in gleicher Höhe wie die alten Aktien 
an den künftigen D ividenden teilnehm en. Mit der Neu
ausgabe ist fü r die Gesellschaft ein Kursgewinn von 
200 fr f. d. A ktie oder 4 800 000 fr verbunden, dessen 
Verwendung in der Weise erfolgen soll, daß zunächst die 
ordentliche Rücklage auf ihren gesetzlich zulässigen 
H öchststand von 1 800 000 fr gebracht wird : sodann wird 
eine nam hafte V erstärkung der außerordentlichen Rück
lage vorgenommen und der verbleibende R est zur Deckung 
der K osten  fü r die Aktienausgabe sowie zur Gleichstellung 
(1er a lten  und neuen A ktien bei der Dividendenverteilung be
stim m t. D er H a u p t z w e c k  d e r K a p i t a l s  e r h ö h  u n  g 
ist die bevorstehende Beteiligung der Beriehtsgescllsehaft 
m it 11 000 000 fr an  der S o c ié té  d e s  H a u ts - F o u r n e a u x  
e t  A c ié r ie s  d e  C aën  in Paris, die m it einem Aktien
kapital von 30 000 000 fr ausgerüstet werden soll, um das 
bisherige Versuchsunternehm en der S ó  c ió  t é  d é s H a u  ts- 
F o u r n c a u x  d e  C a ö n  an  der französischen Küste 
zu einem um fangreichen Hochofen- und Stahlwerk aus-

* Vgl. St, u. E. 1912, 7. März, S. 421.
** Vgl. St. u. E. 1912, 14. März, S. 460.
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zubnucn. Wie der Vcrw altungsbericht hierzu ausführt, 
werden in unm ittelbarer Nähe der dem H ause T h y s s e n  
gehörenden Erzgruben von Soum ont und Ferneres 
Hochöfen, Stahl- und W alzwerke für eine vorläufige 
jahreserzeugung von 300 000 t  e rrich te t, die in  rascher 
Folge verdoppelt werden kann. Außerdem findet die 
Anglicderung einer um fangreichen Kokerei s ta tt ,  sowie 
die Anlage eines eigenen H afenplatzes m it Ein- und 
Ausladekai, der in d irekte Verbindung m it den Werken 
Gebracht wird. Her K üstenplatz Caën erscheint für diese 
großzügige Werksanlage besonders geeignet, hinsichtlich 
der Gestehungskosten sowohl für die Gewinnung als auch 
für die Hcranschaffung der Rohstoffe und B rennm ateria
lien, die Erzgruben werden sozusagen vor den Toren 
des. Werks liegen, und die benötigten Kohlen können als 
Rückfracht der auf dem Seewege auszuführenden Erz
mengen dienen, sie würden som it u n ter besonders vorteil
haften Frachtverhältnissen beschafft werden können. 
Die oben genannten Erzgruben haben im  letzten  Jahre  
eine Anfangsförderung von 50 000 t  ergeben, insgesamt 
ist ein Besitz unter Einschluß der sonstigen Liegenschaften 
von 350 ha vorhanden, der von der neuen Gesellschaft, 
der Société des H auts-Fourneaux e t Aciéries de G'aön, 
übernommen wird, wogegen dem bisherigen Besitzer eine 
Beteiligung bis zur Höchstgrenze von 40 %  an der vor
genannten Gesellschaft eingeräum t wird. Sodann ist be
stimmt worden, daß von den in der Folgezeit geförderten 
Erzen, deren Eisengehalt durchschnittlich 45 %  beträgt, 
eine Mindcstmenec von 00 %  für die Hochöfen von Caën 
zu verwenden ist und som it im Höchstfälle 40 %  ausge- 
fülirt worden können. Aus dem V erw altungsbericht geht 
schließlich noch hervor, daß die Société Française 
de Constructions Mécaniques (Anciens E tablissem ents 
Cnil), deren H auptbetriebsstätto  sich in Denain (Nord- 
fraukreich) befindet, seit dem Jah re  1889 ihre Umsatz- 
ziffer von G 000 000 fr auf 24 000 000 fr im Jah re  1911 
steigerte. Die Verwaltung rechnet für die kommenden 
zwei bis drei Jahre auf einen weiteren F o rtsch ritt um 
(’> 000 000 auf 30 000 000 fr. F ü r W erkserweiterungen, 
Verbesserungen und Neuanlagcn wurden seit Gründung 
der Aktiengesellschaft im Jah re  1889 rrl. 14 000 000 fr 
verausgabt. Nachdem das W erk in den letzten Jahren  
sein eigener Lieferant in Gußeisen, Gußstahl, vornehmlich 
in den riieist verwendeten Erzeugnissen Achsen, Radreifen 
und Radsätzen, und später aucli fü r seinen umfangreichen 
Beda rf in Qualitätsstnld blocken geworden ist, ha t die Ver
waltung nunmehr m it dem Anschluß an  das Hochofen
werk von C'aön auch das Bestreben, eine eigene R oh
eisenerzeugung im V erhältnis zu dem Staldbedarf zu 
schaffen, verwirklicht.

Brückenbau Flender, A ctien-G esellschaft zu B enra th .
Wie der Geschäftsbericht für 1911 ausführt, t ra t  

nach schlechtem Anfang bei gedrückten Preisen und 
mäßiger Beschäftigung gegen M itte des verflossenen 
Jahres regere Nachfrage ein, die im Septem ber ein An
ziehen der Preise bewirkte, das sich weiterhin fortsetzte 
und der Gesellschaft entsprechenden N utzen brachte, 
Der Auftragsbestand hob sich ständig, am  Ende des Be
richtsjahres lagen unerledigte A ufträge von 3 800 000 .11 
vor ohne die der Gesellschaft vom Reichskoloninlamt 
in Auftrag gegebene Landungsbrücke für Swakopmund 
in Höbe von rd. 3 500 000 .it. —  Die Verwaltung schlägt 
'er, von dem 303 075,38 .11 betragenden Rohgewinn 
110964,77 Jt zu Abschreibungen zu verwenden, 57 000 Jt 
der ordentlichen Rücklage, 2000 Jt der Talonsteuerrück
lago und 12 000 Jt dem Sichcrungsbcstaude zuzuführen, 
'700 .11 Tantiemen an  V orstand und A ufsichtsrat zu ver
güten, 90 000 Jt Dividende (6 %  gegen 3 %  i. V.) aus- 
zuschütten und 17 410,61 J(  auf neue Rechnung vor- 
zutragen.

Deutsche W affen- und M unitionsfabriken , B erlin - 
Karlsruhe. — Dem Berichte des V orstandes über das am 

• Dezember 1911 abgelaufene Geschäftsjahr entnehm en

wir, daß die H auptabteilungen der Fabriken des U nter
nehmens im allgemeinen gu t beschäftigt waren. Die 
W a f f e n f n b r ik e n  waren hauptsächlich für ausländische 
Regierungen m it Aufträgen ausreichend versehen und 
sind auch für das laufende Ja h r m it genügender Arbeit 
für die einzelnen Fabrikate versorgt. Die Betriebsein
richtungen der K u g e l la g e r -  u n d  S t a h lk u g c l f a b r i k  
konnten durch die vorliegenden Aufträge voll ausgenutzt 
werden. Durch die rationelle Durchführung der Massen
fabrikation und fortdauernde Verbesserung der Botriebs- 
einrichtungen war es möglich, einen angemessenen N utzen 
zu erzielen. Die M u n it io n s -  u n d  M a s c h in e n f a b r ik  
in Karlsruhe war in fast allen Abteilungen gu t beschäftigt; 
einen Teil der Aufträge übernim m t die Gesellschaft in 
das laufende Geschäftsjahr. Die Herstellung von N eben
artikeln h ielt sich in den verschiedenen Fabriken in nor
malen Grenzen. Von den Unternehm ungen, an denen 
die Gesellschaft beteiligt ist, war die W a f f e n f a b r ik  
M a u se r  in Oberndorf in normalem Umfange beschäftigt, 
sie wird für das Ja h r 1911 voraussichtlich wieder 1 0 %  
Dividende verteilen. Die F a b r iq u e  N a t io n a l e  d’A rm e s  
de G u e r re  in Hcrstal-les-Liége ha tte  reichliche Arbeit 
und verteilte für das Ja h r 1910/11 eine Dividende von 
24 % . Die D ü r e n e r  M e ta l l  w c r le e , A kt ¡en- Gesellschaf t 
in Düren, beabsichtigen wieder 12 %  Dividende auszu
schütten. Die C o m p a g n ie  A n o n y m e  F r a n ç a i s e  p o u r  
la  F a b r i c a t i o n  d e s  R o u le m e n ts  à  B i l le s  D. W. F. 
in Paris wird 8 %  Dividende zur Verteilung bringen. 
Die Beteiligung an der Z e n t r a l s t e l l e  fü r  w is s e n 
s c h a f t l i c h - t e c h n i s c h e  U n te r s u c h u n g e n  in Neu- 
Babelsberg steh t m it 300 000 Jt zu Buch. —  An dem 
Gesamtumsatz des Jahres 1911 w ar das Ausland m it 
einem erheblich höheren Prozentsatz als das Inland 
beteiligt. Die durchschnittliche Arbeiterzabl in den 
Fabriken des Unternehm ens beträg t 5516. — Die Gewinn- 
und Verlustrechnung zeigt einerseits neben 505 840,52 Jt 
Vortrag und 1 417 832,26 Jt Zins- und Beteiligungs
gewinnen 5 860 277,83 Jt Betriebsüberschuß, ander
seits 938 721,79 Jt allgemeine Unkosten und 1 999 999 Jt 
Abschreibungen. Die Verwaltung beantragt, den R ein
gewinn von 4 845 229,82 Jt wie folgt zu verteilen : jo 
100 000 Jt als Ueberweisung an die Pensionskasse und 
den Arbeiterunterstützungsbestand, 283 151,15 Jt als 
Tantiem e an den Aufsichtsrat, 3 750 000 Jt als Dividende 
(2 5 %  gegen 2 4 %  i. V.) und 612 078,67 Jt als V ortrag 
auf neue Rechnung.

H arzer W erke zu R übeland und  Zorge, A ktiengesell
schaft zu B lankenburg  am  H arz . — Nach dem Berichte 
des Vorstandes waren die Betriebe des Unternehm ens 
während des am 31. Dezember 1911 abgelaufenen Ge
schäftsjahres reichlicl m it Arbeit versehen. Im  großen 
und ganzen ließen sich die Preise den durch die Ver
teuerung der R ohm aterialien gestiegenen Selbstkosten 
anpassen. Zu wünschen lassen nach dem Berichte die 
Erlöse für Handelsgußwaren, insbesondere für gußeiserne 
Oefen ; als Ursache gib t der B ericht gesteigerte Erzeugung 
bei vermindertem  Verbrauch als Folge des milden W inters 
an. Der Um satz (1er Gießerei erfuhr eine weitere Steigerung. 
Das Erzeugnis des Blankenburger W erkes — gußeiserne 
Heizkörper für Zentralheizungen —  b a t sich schnell ein
geführt. Die Holzverkohlung und der Hochofen arbeiteten 
befriedigend. Die Erzeugnisse fanden schlanken Absatz. 
Das gleiche g ilt vom Bergbau. Die Verkäufe in Erzen 
für das laufende Ja h r übersteigen diejenigen des Vor
jahres. — Die Abschlußziffern haben w ir bereits früher 
m itgeteilt.*

T rust M étallurgique B eige-F rançais, Société A nonym e, 
Brüssel. — Die Gesellschaft ist vornehmlich an  folgenden 
Unternehm ungen beteiligt: in Frankreich an der S o c ié té  
L o r r a in e  d e s  A n c ie n s  E ta b l i s s e m e n ts  d e  D ie t r i c h  
&  C ie .,  Lunéville, Aktienkapital 13 250 000 fr; S o c ié té  
d e s  A te l i e r s  d e  C o n s t r u c t io n  d u  N o rd  d e  la  F r a n c e

* Vgl. St. u. E. 1912, 7. März, S. 421.
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e t  N ic a is e  e t  D e lc u v c , Blane-Misseron, Aktienkapital 
11000000 fr; S o c ié té  d e  B la n e - M is s e r o n  p o u r  la  
C o n s t r u c t io n  d e  L o c o m o t iv e s ,  Blane-Misseron, Ak
tienkap ital 8 000 000 fr; S o c ié té  d e s  U s in e s e tA o ié r i e s  
d e  F e ig n ie s ,  im Februar 1011 gegründet; in Belgien an 
der S o c ié té  d e s  U s in e s  Ch. V e rm o t,  V a lè re -M a b il le  
e t  E . P e lg r i  m s in Morlanwelz, A ktienkapital 8 000 000 fr; 
S o c ié té  A n o n y m e  M é ta l lu r g iq u e s  „ L a  B r u g e o is e “ 
in Saint-Michel-lez-Bruges, A ktienkapital 5 000 000 fr. 
Das am  31. Dezember 1911 abgeschlossene Geschäftsjahr 
brachte einen Reinerlös von 1 066 902 fr, hiervon fließen 
der Sonderrücklage 100 000 fr, der gesetzlichen Rücklage 
53 345 fr zu, an Tantiem en werden 42 606 fr gezahlt, die 
Aktionäre erhalten fü r 150 000 K apitalsaktien  675 000 fr 
oder 4,50 fr f. d . Aktie und fü r 50 000 Dividcndonakticn

187 500 fr oder 3,75 fr f. d. Aktie, auf neue Rechnung werden 
8451 fr  vorgetragen. Das G rundkapital b e träg t 9 750 000 fr, 
die Rücklagen beziffern sich auf 606 497 fr, die laufenden 
Verpflichtungen auf 1 717 529 fr. Demgegenüber stehen die 
Gesam tbeteiligungen m it 10 942 630 fr, die Liegenschaften 
m it 220 000 fr  und die Außenstände m it 1 972 454 fr zu 
Buch. Wie der Vcrw altungsbericht ausführt, bewegen sich 
die Erträgnisse bei allen oben bezeichneten Gesellschaften 
in aufsteigender R ichtung. D ieUsinesetAciériesdeFeignies 
sind im Dezember 1911 in Betrieb gekommen und arbeiten 
durchaus befriedigend, einstweilen werden do rt durch
schnittlich 450 bis 500 A rbeiter beschäftigt. Es schweben 
neue Verhandlungen wegen der Angliederung der S o c ié té  
d e s  F o r g e s  do R e e q u ig n ie s  in Nordfrankreich, deren 
Abschluß dem nächst erfolgen dürfte.

Z u r G eschichte der D underland Iro n  Ore C om pany Ltd.

Als vor etw a 6 Monaten E d is o n  D eutschland ver
ließ, soll er sieh gerade nicht sehr günstig über die d e u t
sche O riginalität ausgesprochen haben; je tz t scheint die 
Beharrlichkeit und Ausdauer deutscher Ingenieure erfolg
reich ein Problem  gelöst zu haben, das Edisons E rfinder
geist vor 10 Jah ren  anscheinend überkommen ha tte , und 
in  dessen praktischer Ausprobierung K apitalisten in E ng
land und Amerika, die auf den Nam en „Edison“  ver
trau ten , bedeutende Summen verloren haben.

Die Vorsicht, welche die F irm a K r u p p  bei ihren 
v o r l ä u f ig e n  Abm achungen m it der D u n d e r la n d  I r o n  
O ro  C o m p a n y  L td .  h a t walten lassen, is t wohl be
gründet, wenn m an bedenkt, daß die englische Gesellschaft 
nichts unversucht gelassen h a t, um fü r ihre bedeutenden 
Eisenerzgruben eine rationelle Ausnutzung herbeizu- 
fiibren; wenn das m a g n e t i s c h e  A u f b e r c i t u n g s -  
v e r f a h r e n  d e s  K r u p p s c h e n  G r u s o n  W e rk s  
m i t  d e m  U 1 l r i  c h - A p p a r a  t  * endlich zu der Ver
arbeitung von rd. 1 Million tons D underland-Erz im 
Jah re  führen  sollte, würde dieses einen großen Erfolg 
bedeuten.

Im  folgenden sei kurz die G e s e l l  io  l i t o  d e r  
D u n d e r l a n d  C o m p a n y  geschildert, die gewiß von 
Interesse sein d ü rfte :

Im  Jah re  1901/1902 sicherte sieh die S t a n d a r d  
C o n s t r u c t iö n  C o r p o r a t io n  L td .  die gesam ten K on
zessionen der D u n d e r la n d  - Eisenerzgruben und dio 
alleinigen R echte zur Ausnutzung der E d is o n -  V e r f a h r e n  
für Schweden und Norwegen; der an dio Corporation von 
der Dunderland-Gesellschaft zu zahlende K aufpreis ein
schließlich £  115 000 B etriebskapital betrug £  1 000 000 
in Vorzugsaktien u n d /) 1  000 000 in gewöhnlichen Aktien; 
hierin waren die Zahlungen für Neuanlagen zum Teil 
einbegriffen, da  die Grubenrechtc und die Lizenz be
treffend E dison-Patente in  den Bilanzen der Dunderland- 
Gesellschaft m it £  1 200 000 zu Buche stehen.

Die S tandard  C onstruction Corporation zahlte  an 
Eisenerzverbraucher £  294 605 in gewöhnlichen Aktien 
und £  1197 in Kasse als Kommission für Zeichnung des 
größeren Teils der £  1000000 gewöhnlicher Aktien. Der 
ursprüngliche K aufpreis für die Gruben und Grubenrechtc 
betrug  rd. 3%  Millionen Jt, die an  Konsul N. P e r s s o n  
in Helsingborg in bar bezahlt wurden.

Der von der Gesellschaft zu zahlende Preis fü r die 
alleinige Ausnutzung der E dison-Patente in Schweden 
und Norwegen betrug rd. 2J/s Millionen Jt  in gewöhnlichen 
Duniierland-Aktien. Der Zwischengewinn bei dem gan
zen Geschäft betrug fü r die Gründer usw. und  die 
beteiligten Syndikate nach Abzug der rd. 1 Million Jt 
betragenden U nkosten sowie der Kommission von rd. 
6 Millionen Jt  schätzungsweise 10% Millionen Jt in  
A k tie n .

Die bona fides der Gründer und der bei der Gründung 
beteiligten Firm en kann n ich t angezwcifelt werden, da

* Vgl. St. u. E. 1911, 13. Juli, S. 1127.

dieselben Kassegewinne n icht m achten, sondern n u r  bei 
einem Erfolg des Unternehm ens an  den Dividenden usw. 
verdient h ä tten ; selbst die K osten fü r Hafen-, Eisenbahn- 
und E abrikbauten  wurden der vorgenannten Gesellschaft 
größtenteils in Vorzugsaktien der Dunderland-Gesellschaft 
vergütet. Außerdem waren Firm en von W eltruf wie Arm
strong, Consett, Orconera, Mason& B arry , Bolckow, Vau- 
ghan &  Co. an  dem Unternehm en beteiligt, und die Direk
toren- oder A ufsichtsratsliste der Dunderland-Gesellschaft 
zeigte und zeigt noch gegenwärtig Nam en von anerkanntem 
Ruf. W enn auch hauptsächlich diese großen Firm en stark 
beteiligt waren, so ist doch —  auf Grund der glänzenden 
Direktoren]isto —  das Publikum  allm ählich stark  au dem 
Unternehm en interessiert worden; wie groß dio Verluste 
für dieses sind, lä ß t sich schwer sagen. Der ursprüngliche 
K aufpreis von rd. 3%  Millionen Jt für dio Grubenrechte 
war in Kasse zu zahlen, so daß dio ursprünglichen Be
sitzer keinen V erlust haben.

Das bisherige Mißlingen des ganzen Unternehmens 
ist auf das E c l i s o n -V e r fa h re n  zurückzuführen, in das 
m an nach den im  großen ausgeführten Versuchen das 
größte V ertrauen h a tte ; die Angabe im Prospekt von 1902, 
(laß Edison mehr als 10 Millionen Jt auf seine Versuche 
verw andt ha tte , is t allerdings wohl nur cum grauo salis 
aufzunehmen.

Trotzdem  dio F irm a K r u p p  sich vorsichtshalber bis 
zum 1, Oktober 1912 Vorbehalten ha t, nochmals auf 
eigene Rechnung eine genaue U ntersuchung der Erzlager 
vorzunehmen, darf m an aus den vielen gründlichen Unter
suchungen und B erichten anderer anerkannter Fachleute 
schließen, daß die Ausdehnung und  der Prozentgehalt 
der Lager wirklich derartig  ist, wie bei der Gründung 
der D underland Iron  Ore Company im Jah re  1902 ange
nommen wurde.

Professor H e n r y  L o u is  berichtete im März 1901 
und im April 1902 über dio L ager; ein kurzer Auszug aus 
diesen Berichten g ib t folgendes B ild:

Die Lager befinden sich an der Spitze des Ranen Fjord 
in der Provinz H elgeland an  der nördlichen Küste von 
Norwegen. Dieselben bestehen aus zwei Gruppen Konzes
sionen, näm lich den Dunderland-und den Helgeland-Konzes
sionen, dio durch  einen Zwischenraum von rd. 9 km ge
tren n t sind, in  dem Eisenerze n icht festgestellt sind. Jede 
M utung h a t 2S0 m Länge, so daß die 460 Dunderland 
und 100 Helgeland-M utungen eine Länge von rd. 128 bzw. 
28 km  Eisenerz führende Gelände haben.

Die D underland-L agerstätten liegen im Tale des 
Dunderland- oder Ranen-Flusses; sie verteilen sich auf 
den V estraald-U rtvand, den Lillcannen, den Strandjord- 
undden  Dunderland-Bezirk, d ien  ö r d l i  o h des Flusses liegen, 
und den Bjoernhei sowie den Naevernaes-Bezirk, die süd 
l ic h  des Flusses liegen. Die Helgeland-Konzessionen um
fassen den Langvand- und den Bjocrnaa-Bezirk. Die Erzlager 
werden am  besten als eisenhaltiger Schiefer, m it Schichten 
von H äm atit und M agnetit (in s e h r  wechselnden Ver
hältnissen) beschrieben. Die an M agnetit reichsten Lager
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sind oft am engsten ausgebildet, u n d  die breitesten Lager 
zeigen vorzugsweise H äm atit. Die Durchschnittsergeb
nisse aller gesammelten Proben zeigen 13%  metallisches 
Eisen in der Form von M agnetit und  28%  in der Form  
von Häm atit, insgesamt also 41% . Die Proben, die 
quer durch die Erzlager genommen wurden, ergaben im 
Durchschnitt l l 3/ i%  m etallisches Eisen in der Form  von 
Magnetit und 251/ 4 %  in der Form  von H äm atit.

Manchmal kann ein E rzb e tt fast ununterbrochen 
2 bis 3 1cm verfolgt w erden; die W eite der Erzlager 
wechselt sehr; m anchmal sind diese sehr schmal, so 
daß sich die Ausarbeitung n icht lo h n t; manchm al ist die 
Breite 250 m ; Lager un ter 10 m Breite sind bei der Be
rechnung nicht m it berücksichtigt. M an kann als D urch
schnittsbedingung rechnen', daß 1 obm tauben  Gesteines 
für jeden cbm Erzmasse en tfern t werden m uß, wenn man 
bis zu einer Tiefe von 00 m abeitet. Die Tiefe muß durch 
Bohrlöcher fcstgcstcllt werden, die 25 bis 40 dt f. d. m 
kosten. Die Menge b e träg t 75 Millionen tons Erz, das im 
Tagebau gewonnen werden kann, wobei keine L a g e r 
s tä tte n  v o n  w e n ig e r  a ls  60 F u ß  B r e i t e  in  d ie  
B erechnung  e in g c s e h lo s s e n  s in d . W enn m an die 
anderen noch nicht nachgeprüften und weiter entfernten 
Lager mit in B etrach t zieht, geht m an  sicher, indem man 
die zur Verfügung stehende Menge E rz  auf 100 Millionen 
tons schätzt.

In der Annahme, daß M agnetit und  H äm atit aus- 
geschieden werden können, wie es der Fall sein soll bei 
Anwendung des Edison-Verfahrens, und u n ter der An
nahme, daß B riketts aus K onzentra ten  m it 65%  m etalli
schem Eisen und weniger als 0 ,035%  Phosphor zu 8 sh 
(ausschließlich Zinsen und Am ortisation) foh. Hafen 
erhalten werden, is t es offenbar, daß diese Erzlager vor
teilhaft ausgebeutet werden können. Die F rach t nach 
England beträgt 5 bis 6 .ft, und derartiges E rz sollte 
einen Preis von 17 bis 18 sh erzielen. W enn man 
Edisons Kostenanschläge anerkennt und annim m t, daß 
die Fabrikanlage £  150 000 koste t, 750 000 B riketts zu 
13 sh geliefert worden können und ein Verkaufspreis von 
17 sh erzielt wird, sollte der jährliche Gewinn £  150 000 
betragen.

Dr. T h e o d o r  L e h m a n n ,  der später für gewisse 
Zeit in Dunderland die Leitung h a tte , und dessen T ätig 
keit nach Berichten norwegischer Zeitungen zum Schaden 
des Unternehmens durch Meinungsverschiedenheiten m it 
den amerikanischen Ingenieuren gestö rt wurde, berichtete 
im November 1901 und im April 1902 ausführlich über 
die Lager. Seine H auptberechnungen waren folgende: 

Die im W esten belogenen L agerstätten  wurden von 
ihm auf 1 929 000 Q uadratfuß m it 40 700 000 tons Erz 
von durchschnittlich 40,54 %  metallischem Eisen ange
geben, wobei die 7 spezifizierten Lager sich in der Länge 
von 500 bis auf 8860 I 'u ß  und in  der Durchschnittsweite 
von 65 bis 164 Fuß erstreckten.

Die anderen in den östlichen Bezirken befindlichen 
Lager wurden von ihm auf 3 433 000 Q uadratfuß, en t
haltend 48 000 000 tons E rz m it durchschnittlich 37,55%  
metallischem Eisen, angegeben, wobei die Länge dieser 
Lager 950 bis 6500 Fuß  und  ihre Durchschnittsweite 
60 bis 182 Fuß betrug. Alle diese Angaben beziehen 
sich auf Erzgewinnung im  Tagebau.

Die Angaben über das Edison-Vcrfahren im Pro
spekt von 1902 waren allgemeiner N a tu r und zum Teile 
n ich t von Experten gezeichnet; es w ird aber ausdrück
lich angegeben, daß bei Versuchen im großen jede voll
ständige Einheit der Edison-Anlage rd. 30 tons Roher/, 
behandeln konnte, m it einem K raftverbrauch  von a/ s L‘‘S 
für jede Tonne Erz bei B ehandlung während 24 Stunden. 
Das rohe Erz enthielt 47 ,07%  Eisen (a lso  rd. 10%  m e h r  
als der D u r c h s c h n i t t  d e r  E rz e ) ,  0 ,226%  Phosphor 
und 24,5% Kieselsäure. .V on dem Eisen wurden 71,79%  
wf 'n  den hochwertigen K onzentra ten  erhalten, 
-0,54% erforderten eine Nachbehandlung, 5 ,56%  gingen 
im Abfall und im Staub verloren und 2 , 1 1 %  waren n icht

nachweisbar. Die K onzentrate enthielten 6S,1%  Eisen, 
0,0275%  Phosphor und 2,10%  Kieselsäure.

Außerdem war dem ursprünglichen Prospekte noch 
die Abschrift eines Briefes von L e o n a r d  P e e k i t t ,  
dem Präsidenten der Crane Ironw orks in C atasauqua, 
Pennsylvania, beigefügt, in dem derselbe sich Thom as 
A. Edison gegenüber günstig über die aus K onzen
tra ten  (von New Jersey M agnetit) hergestellten B riketts 
äußerte.

W ährend vom S tandpunkte des B ergbau-Fach
mannes die Unterlagen bei der ursprünglichen Gründung 
kaum  bemängelt werden können, scheint die wichtigst« 
Frage, nämlich der Erfolg des Edison-Verfahrens in 
d a u e rn d e m  G r o ß b e t r i e b ,  n icht genügend bewiesen 
worden zu sein, und m an ha t anscheinend zu sehr auf die 
Zusicherungen Edisons und seiner Ingenieure v e rtrau t; 
besonders hätten  die Fragen der Zerkleinerung und 
Brikettierung während des Baues der Eisenbahn- und 
Hafenanlagen in einer k le in e n  A n la g e  a n  O r t  u n d  
S te l le  in  lä n g e re m  D a u e r b e t r ie b  erfolgreich gelöst 
werden sollen, bevor man die H auptfabriken errichtete.

Im  Prospekt von 1902 wurde m it einer V erar
beitung von 1 500 000 tons E rz und einer Gewinnung 
von 750 000 tons B riketts gerechnet, deren Gesam t
herstellungskosten m it 8 .ft f. d. to n  und deren Frachtkosten  
m it 4]/2 .11 berechnet wurden, so daß bei einem Verkaufs
preise von 20 .ft ein Gewinn von 7%  dt f. d. to n  erzielt 
wurde. Die Abgabe an die Regierung wurde m it 3 Oere 
f. d. ton Roherz angegeben, also m it weniger als 50 000 .ft 
f. d. Ja h r bei einer Verarbeitung von 1%  Millionen tons 
Roherz. Von der Herstellung sollten 60%  den Groß
aktionären Vorbehalten werden, doch waren keine dahin 
zielenden bindenden Abmachungen getroffen, da  die D irek
toren frei über den Verkauf zu günstigen M arktpreisen 
verfügen wollten.

Im  Berichte 1903 wird m itgeteilt, daß die Eisenbahn 
von rd. 25 km Länge und die H afenbauten  ihrer Voll
endung entgegen gingen; die Bilanz en th ä lt an Ausgaben 
hierfür rd. 5,7 Millionen JC. Die verfügbare Kasse war 
rd. 3,1 Millionen .ft.

Im  Berichte 1904 wird die Vollendung des Hafens 
in Guldsmedvik m itgetcilt. Die Landungsdäm m e sind 
133 bzw. 266 m lang und 30 bzw. 13 m breit, m it Eisen
bahnanlagen versehen und genügend, um  2 Dam pfer m it 
8 m  Tiefgang (bei Niedrigwasser) zu gleicher Zeit laden 
lassen zu können. Die Eisenbahn war nahezu vollendet. 
Die Neuanlagcn waren m it rd. 10 Millionen .« berechnet; 
an Kasse waren noch m ehr als 5 Millionen ..ft vorhanden.

Im  Berichte 1905 war angeblich fast alles zur Auf
nahme der Fabrikation  bereit, m it  A u s n a h m e  d e r  
B r ik e t t ie r u n g s ö f e n .  Die für B auten usw. veraus
lagten Summen betrugen rd. 15 Millionen .ft ; an Kasse 
war noch rd. 1 Million .ft vorhanden.

Im  Berichte 1906 wurde wiederum alles als betriebs
fertig geschildert bis auf die B r ik e t t i e r u n g s a n la g e .  
Die fü r B auten usw. verauslagten Summen bezifferten 
sich nahezu auf 20 Millionen M ; an Kasse waren nur 
etw a 160 000 .ft vorhanden.

Im  Berichte 1907 werden S c h w ie r ig k e i t e n  m it  
d e r  Z e r k le in c r u n g s a n la g e  erw ähnt, die um geändert 
werden m ußte. Die Ausbeute von Eisen war ursprüng
lich nur 4 1% , wurde aber auf 54%  gebracht. B isher 
waren 36 000 tons B riketts hergestellt, und  m an erw artete 
bald eine tägliche Herstellung von 800 tons B riketts. Die 
Bilanz zeigte für B auten  usw. eine Ausgabe von rd. 
21 Mill. . f t ; die Generalunkosten beliefen sich auf rd. 
3 Mill. .ft; an  Kasse waren rd. 470 000 .ft vorhanden.

Im  Berichte 1908 werden neue Schwierigkeiten in 
der Zcrkleinerungsanlage und in der Transportanlago 
geschildert, die dazu führten, d e n  B e t r i e b  v o r l ä u f ig  
zu  s c h lie ß e n . Die gesamte bisherige Herstellung betrug 
rd. 67 000 tons B riketts, für die ein Durchschnittspreis 
von 22,75 .ft f. d. ton  erzielt wurde. Die gesam ten 
Ausgaben für B auten usw. betrugen rd. 23 Millionen .11
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und für Generalunkosten etwa 41/., Millionen .ft. An Kasse 
waren nur rd. 135 000 .ft vorhanden.

K u r z e  t e c h n is c h e  E in z e lh e i te n .*
N ächst den Zerkleinerungsanlagen in S to r f o r s c h e i  

sind die U r t v a n d - E i s e n la g e r  belegen, die auf 10 Millio
nen tons geschätzt werden, von denen rd. 367 000 tons 
bisher verbraucht wurden; der Eisengehalt be träg t 
rd . 37% . Die V e s t r a l i d - E i s e n l a g e r  sind etw a 5 km 
von der Zerkleinerungsanlage en tfern t; dieselben en t
halten  rd. 14 Millionen tons Erz von etw a 40 ,5%  Eisen
gehalt. Die B jo e r n h e i - E i s e n la g e r  sind etwa 1 %  km 
von der Zerkleinerungsanlage entfern t und enthalten 
rd. 5 Millionen tons von etw a 3 6 % %  Eisengehalt. Somit 
w iirden diese drei L agerstätten  allein genügen, für 25 Jah re  
jährlich 500 000 tons K onzentrate zu erzeugen. In s
gesamt- rechnet m an im Vestralid-Bezirk auf 35 Millionen 
tons innerhalb etw a 5 km E ntfernung von der Zcr- 
kleinerungsanlage, und auf 48 Millionen tons im U rtf jeldmo- 
Bezirk, der etw a 15 km entfern t ist.

Der Abbau m ittels Dampfschaufeln h a t sich be
w ährt; es sind 4 Vulkan-Dam pfschaufeln für eine zehn
stündige Leistung von 1200 bis 1500 tons vorhanden.

B e i d e n  b e s te h e n d e n  A n la g e n  s o l le n  n u r  
g e r in g e  A c n d e r u n g e n  c in g e f ü h r t  zu  w e rd e n  
b r a u c h e n ;  a n  N e u a n la g e n  s in d  e r f o r d e r l ic h  
d ie  A n la g e  z u r  m a g n e t i s c h e n  A u f b e r e i t u n g  
n a c h  d e m  V e r f a h r e n  d e s  K r u p p s c h e n  G r u -  
s o n  W e r k e s  m i t  d e m  U l l r ic h  - A p p a r a t  s o w i e  
e i n e  v e r b e s s e r t e  B r i k e t t i e r u n g s a n l a g e .

Die A usnutzung der in der Nähe belegenen 'Wasser
fälle ist beabsichtig t; es kom m t eine Ersparnis von
1 Million .ft f. d. J a h r  in Frage. Der W asserfall auf dem 
Gelände der Gesellschaft bei Renfossen w urde von Oberst 
T u r e t t i n i  auf durchschnittlich 10 000 PS  Ausnutzung 
geschätzt, die das ganze Ja h r zur Verfügung sein würde.

Die Ausbeute an Eisen soll bei dem m agnetischen 
A ufbereitungsverfahren des K ruppschen Grusonwerkes 
m it dem U llrich-A pparat 80%  betragen (I ton K onzen
t r a t  aus rd. 2,2 tons Erzen) gegen n u r 50 %  bei d em  
f r ü h e r e n  V e r f a h r e n  (1 ton K onzentrat aus 3,5 bis 
3,0 tons Erzen).

Bei einer Neugestaltung der bestehenden D am pf
anlage soll 1 Tonne K onzentrat auf dem W erk nicht mehr 
als 7,75 .11 und cif R otterdam  14 .ft kosten, so daß ein 
Gewinn von rd. 7 J t  erzielt w ürde; nach E inrichtung der 
W asscrkraftanlage sollte eine weitere Verbilligung eintreten 
(1 Million .ft würde auf 500 000 tons eine E rsparn is von
2  .ft f. d. ton ergeben).

Falls die größeren, der Regierung gehörigen und 
etw a 25 km entfernten  W asserfälle ausgenutzt werden 
und von d o rt billige K raft geliefert wird, mögen vielleicht 
späterhin  elektrische Oefen errich te t werden; doch ist 
diese Frage bei der gegenwärtig vorgesehlagenen Neu
gestaltung noch n ich t erw ähnt worden.

In  den finanziellen Voranscldägen wird bei der ersten 
Gewinnung von 200 000 tons K onzentraten m it einem 
Gewinn von 61/ ,  .ft und bei einer Gewinnung von 
500000 tons K onzen tra ten  m it einem Gewinn von 10 -ft 
f. d. ton gerechnet.

Die spezifizierten Voranschläge über die erw arteten 
künftigen B etriebskosten und die Kostenanschläge über 
die erforderlichen Neuanlagen sind zurzeit nicht ver
öffentlicht, da sie gegebenenfalls noch Abänderungen zu 
unterw erfen sind, nachdem  die Firm a K rupp  ihre ein
gehenden Untersuchungen abgeschlossen hat.

F in a n z i e l l e  E in z e lh e i t e n .
Die finanzielle Entw icklung der Dunderland-Gesell- 

sehaft war in den Jah ren  1902 bis 1911 folgende:

* Dieselben entstam m en z. T . den kürzlich ver
öffentlichten Berichten des D irektors der Dundcrland- 
Gesellschaft, H errn J o h n  M a e a u l a y ,  J . P ., A. J .
C. E . und des H errn  J o  h a n P a  u e s  . M. S. T. F., H . S. 
K- S., der z Zt. in  D underland die W erksleitung hat.

Außer dem Kaufpreise von £  2 000 000 in Vorzugs
und gewöhnlichen Aktien sind in Anleihen, Voizugs- 
anleihen und Gewinnanteilscheinen £  860 332 ausgegehen 
worden. Außerdem hatten  die Besitzer der Vorzugs
aktien ihre sechseinhalbprozentige Verzinsung für etwa 
7%  Jah re  n icht erhalten, was eine Summe von rd. £  450 000 
ausm acht.

Schon im Jah re  1909 drohte der Gesellschaft ein 
Zwangsverkauf (als die Consolidated Gold Fiehls of 
South Africa L td. ihre £  110 000 zurückbezahlt haben 
wollten), doch wurde derselbe verhindert durch Ausgabe 
einer neuen Vorzugsanleihe von rd. £  200 000, die zum 
Kurse von 85 von den Aktionären und Besitzern der 
anderen Anleihen aufgenommen wurde; die dabei er
haltenen verhältnism äßig geringen Betriebsm ittel sind 
teilweise zur E rrichtung der Versuchsanlage für das 
obengenannte m agnetische Aufbereitungsverfahren des 
K ruppschen Grusonwerkes verwendet worden.

Einschließlich der rd. £  450 000 Zinsen und der zu 
110 am 31. März 1912 rückzahlbaren Vorzugsanleihe be
tragen die Gesam tverpflichtungen der Gesellschaft zurzeit 
rd. 31/-, Millionen £. U nter Einschluß der Eisenbahn-, 
Hafen- und M asehinen-Einrichtungen nebst Gebäuden 
und bei Berechnung von 30 bis 35 Millionen tons 65 pro- 
zentigen Eisenerzes als M indestausbeute, würde also bei 
voller Anrechnung der bisherigen Nom inalwerte die Ge
sellschaft unter den jetzigen Verhältnissen eine Tonne 
K onzentra t mit etwa 2 .ft W eit einzusetzen haben.

Die Sanierung der Gesellschaft und deren Neuge
staltung, worüber die Aktionäre und Gläubiger (als In 
haber der Anleihen usw.) am  19. März zu entscheiden 
haben, ist von einschneidender B edeutung; die englische 
D irektion ha t sicherlich nichts unversucht gelassen, 
bessere Bedingungen bei den Verhandlungen mit der 
Firm a K r u p p  herauszuholen, aber un ter den obwalten
den Verhältnissen w ar kaum eine Möglichkeit vorhanden, 
das Unternehm en auf eine w i r k l ic h  g e s u n d e  Grund
lage zu stellen, ohne das K apita l soweit herabzusetzen, 
wie je tz t vorgeschlagen wird.

D er gesam te nominelle Verlust wird sich bei der 
jetzigen N eugestaltung auf nicht weniger als rd 40 Mill. .ft 
belaufen. Diese Summe setzt sich wie folgt zusammen: 
Verlust an Zinsen für Vorzugsaktien rd. 9 Mill. .ft, Kapital
v e rlu s t der gewöhnlichen Aktien rd. 19 Mill. .ft, Kapital
verlust der Vorzugsaktien rd. 12 Mill. .ft. Bei der Grün
dung der Gesellschaft im Jah re  1902 waren keine Hypo
theken oder Anleihen vorhanden, so daß die Besitzer der 
sechsprozentigen Vorzugsaktien an  erster Stelle standen. 
Wie bei so vielen englischen Gründungen, war der Gründer
gewinn oder P aten tpreis sehr bedeutend, das Betriebs
kapital völlig unzureichend. Schon im Jah re  1904 wurden 
die Zinsen auf die Vorzugsaktien, die bis dahin von der 
S t a n d a r d  C o n s t r u c t io n  C o r p o r a t io n  garantiert 
worden waren, n icht bezahlt, und um den Betrieb (oder 
richtiger gesagt, die Großbetriebsversuche) aufrecht zu 
erhalten und die B auten  zu Ende zu führen, wurden 
bereits im Jah re  1904 £  60 000, im  Jah re  1905 £  190 000, 
im Jah re  1906 £  145 000 und im Jah re  1907 £  55 000 einer 
sechsprozentigen Anleihe den Aktionären und dem 
Publikum  angeboten. Selbst diese £  500 000 werden nach 
der Neugestaltung der Gesellschaft keine Verzinsung er
halten, b is  n i c h t  d ie  N e u a n la g e  500 000 to n s  65pro- 
z e n t ig e n  E is e n e r z e s  g e w in n t  und dabei die von den 
Sachverständigen der F irm a K r u p p  und der D u n d e r 
la n d - G e s e l l s c h a f t  erw arteten Gewinne bringt. No
minell soll die je tz t vorgeschlagene 6 prozentige Anleihe 
(genannt „non-cum ulative Incom e Debenture Stock“ ) 
bezgl. des K apitalw ertes durch E intragung auf den Besitz 
der Gesellschaft gesichert werden, n i c h t  aber bezgl. der 
Verzinsung, da dieselbe nur dann erfolgen wird, wenn 
Gewinne nach Verzinsung der £  600 000 betragenden und 
bis auf £  I 000 000 zu erhöhenden Vorzugs-Anleihe zur 
Verfügung stehen.

Wie bei allen W iederaufrichtungen, fließt auch in 
diesem Falle bei einem Erfolg des Unternehm ens der



21. März 1912. ]Virtscha/lliche Rundschau. Stahl und Eisen. 507

Hauptgewinn denjenigen zu, welche das neue K apital 
beschaffen, sowie denjenigen, welche durch ihre finanzielle 
Hilfe das Unternehmen in den letz ten  Ja h ren  über W asser 
gehalten haben; die letzteren h a tten  ¿  200 100 Vorzugs- 
Schuldverschreibungen und erhalten  dafür n icht nur die 
gleiche Summe Vorzugs-Schuldverschreibungen, sondern 
noch die gleiche Summe Genußscheine und ferner 20 100 
gewöhnliche Schuldverschreibungen. Diejenigen, welche 
mit frischem K apital in das Unternehm en hineingehen, 
erhalten ebenfalls Vorzugs-Schuldverschreibungen und die 
gleiche Summe in Genußscheinen (profit-sharing certifi- 
eatc9). So hart diose finanziellen Bedingungen für die jetz i
gen Besitzer der alten Anleihen und der Vorzugsaktien schei
nen mögen, so begründet sind sie doch bei näherer U nter
suchung, da selbst bei einer V erarbeitung von rd. I1/,, Millio
nen tons Roherz oder e iner Gewinnung von 500 000 tons 
f>5 prozentigen K onzentraten die bisherigen und neuen 
Besitzer von Vorzugsschuldverschreibungen n icht mehr

als eine Verzinsung von 6 %  auf die Schuldverschreibungen 
und 1 2 %  auf die Genußscheine erhalten würden, was 
nicht zuviel genannt werden kann in A nbetracht des 
Risikos, welches die früheren, und der V erantw ortung, 
welche die neuen Besitzer der Vorzugs-Schuldverschrei- 
bungen übernehmen.

Die gewöhnlichen Aktien, von denen ein Teil für 
Bezahlung der Edison-Patente verw andt und der größere 
Teil von der englischen E isenindustrie aufgenommen 
wurde, werden von £  1 000 000 auf £  50 000 und die fü r 
die Konzession, B auten usw. als K aufpreis gegebenen 
£  1 000 000 Vorzugs-Aktien auf £  400 000 herabgesetzt, 
die (insgesamt £  450 000 gewöhnlichen Aktien) im Falle 
einer Gewinnung von 500 000 tons K onzentra ten  auf 
kaum mehr als 0 bis 7 %  Dividende hoffen dürfen.

Die folgende Aufstellung zeigt die V e r t e i l u n g  
d e s  f r ü h e r e n  u n d  d e s  j e t z t  v o r g c s c h l a g e -  
n e n K a p i t a l s :

Alte Gesellschaft 1 Dl® neue Gesellschaft j Kapital der neuen 
bezahlt dafür Gesellschuft

£  £  1 £

Erw artete Zahlungen hei Ge
winnung von 500 000 tons im Jahre

£

0%  Vorzugs - Schuldver
schreibungen ..................

Neuausgabc derselben . .

G c n u ß so h e in e ..................

11% Anleihe (Dcbenturcs)
8 % A n le ih e .......................
0 % Zinsen-Zertifikate 
0 % Vorzugsaktien . . . 
Gewöhnliche A ktien . .

2 0 0  1 0 0

500 000 
30 530 

129 702 
1 0 0 0  0 0 0  

1 0 0 0  0 0 0

2 0 0  1 0 0

zndigl. 20 OlODch.

2 0 0  1 0 0

1 500 000*
30 530* 

129 7 02* 
j 400 000 t  
1 50 000t

2 0 0  1 0 0  

399 900
, | 2 0 0  1 0 0 ]  r n l i l l -  an

+  (399 900] ‘Ä r -  
700 000*

450 000f

57 000 bei w eiterer Aus
gabe von^350000, 
also insgesam t 
¿950000 Vorzugs- 
Schuld verschrbgn.

72 000 (rd. 12% )

42 000 (0 % )

30 000 (rd. 63/ ,  % )

49 000 R ücklagen, A b
schreibung, T il
gungsfonds.

’

2 800 332

p'.us rd. ¿450 000 
n ich t bezahlte 
Zinsen auf die 
Vorzugsaktien

1 330 342 2 350 000

250 000

Der neuen Gesellschaft würden also zur Zeit rd. 
8 Millionen J i frisches K ap ita l zufließen, das durch 
£ 399 900 sechsprozentige Vorzugs-Schuldverschreibungen 
gesichert und durch weitere £  399 900 Genußscheine am 
Gewinne interessiert wäre. Die gesam ten Gruben, Ma
schinen, Hafen- und E isenbahnbauten würden (aus
schließlich der Neubauten) nur m it weniger als 40 Millio
nen .11 zu Buche stehen, was etw a 1. bis U / 3 J i  f. d. ton 
05 prozentigen Eisenerzes ausm achen würde.

Falls die vorgeschlagene N eugestaltung grundsätzlich 
genehmigt und die Firm a K r u p p  bei der Nachprüfung 
der Erzvorräte bis zum 1 . Oktober 1912 zufriedengestellt 
wird, übernimmt dieselbe fest £  100 000 Vorzugs-Schuld
verschreibungen nebst Genußscheinen, unterschreibt un ter 
üblichen Bedingungen weitere £  10 0  000 (von den vor
läufig auszugebenden neuen £  399 000 Vorzugs-Schuld
verschreibungen) und h a t das R echt, zwei von fünf oder 
drei von zehn D irektoren der Gesellschaft zu ernennen, 
l'erner hat die F irm a K ru p p  das R echt, die H älfte  der 
Gewinnung an Eisenerz zum  M arktpreise m it 2 %  %  
Rabatt für die ersten H underttausend  tons und mit 
ll/«%  R abatt für weitere Mengen zu kaufen. Außerdem 
wird voraussichtlich der größere Teil des neubeschafften 
Kapitals auf die A n la g e n  zu r m agnetischen Aufberei
tung nach dom Verfahren des K ruppschen Grusonwerks 
mit dem U llrich-A pparat usw. verw endet werden.

* Oprozentigo Anleihe, die eine Verzinsung n u r  aus 
Gewinn erhält.

f  l'o rtnn  nur gewöhnliche, keine Vorzugs-Aktien.

In  der Bilanz vom Oktober 1909 standen 
Land, Gruben und Grubenrechte usw. m it rd. 24 Mill. .ff,
Eisenbahn und H afen m it rd .......................... 5l / 2 ,, „
Gebäude, W ohnhäuser, Fabrikanlag. m it rd. 11 „  „
Eisenbahnm aterial, Maschinenteile m it rd. 2%  „ „
Aufschließungsarbeiten usw. m it rd. . . . 31/ ,  „ ,,
und die Generalunkosten v. 7 Jah ren  m it rd. 5 „  ,,

als A k t iv a  zu Buche; bei Genehmigung der vorgeschlage
nen Neugestaltung würden nach weiterer Aufwendung 
von rd. 8 Millionen J I  die A ktiva m it rd. 47 Millionen J i  
zu Buche stehen, so daß rd. 123/ i  Millionen J i  Abschrei
bungen vorgenommen werden können; hierbei sind die 
Genußscheine von 12 Millionen J i  m it ihrem tatsächlichen 
W ert von mir eingesetzt, den sie sicher un ter erfolgreicher 
Leitung der W erke haben werden. N im m t m an den W ert 
der Genußscheine als fik tiv  an, so würden die Abschreibun
gen bei der vorgcschlagenen N eugestaltung fast 25 Millio
nen J i  ausmaehen.

S c h lu ß fo lg e ru n g e n .
Aus vorliegender Darstellung ergibt sich, daß die 

gewinnbringende Ausnutzung der Dunderland-Eisenlager 
tro tz  deren großer Ausdehnung und  selbst bei (len besten 
Ergebnissen m it dem m agnetischen A ufbereitungsver
fahren des K ruppschen Grusonwerkes m it dem  Ullrich- 
A pparat nicht geringe Anforderungen an  die neue V er
waltung stellen wird.

Icii halte es für unangebracht, auf die in norwegischen 
Zeitungen gemachten, die bisherige Verwaltung sta rk  
kritisierenden Ausführungen einzugehen, die Interessenten
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iui Jahrgange 1908 des englischen „Mining Jo u rn a l“ 
finden; daß  bei einer so großen Anlage, die Hafen-, 
Eisenbahn- und E abrikbauten  umschloß und ein neues Ver
fahren als Grundlage gewinnbringenden B etriebes ha tte , 
E chter und I rr tü m e r vorkamen, w ar unverm eidlich. Die 
D irektoren waren bei dem  U nternehm en sehr s ta rk  be
teiligt, so daß sie das größte In teresse an  dessen Erfolg 
h a tte n ; wenn derselbe in  D underland ebenso wie in 
X ew Y crscy ausgeblieben ist, so lag dies in  der H au p t
sache an dem  Verfahren.

Unzweifelhaft wird es selbst bei tüch tigster Verwal
tung der neugestalteten Dunderland-Gesellschaft geraume 
Zeit erfordern, bis der Großbetrieb, welcher bei der Größe 
des angelegten K apitals nur bei einer Herstellung von 
m indestens 500 000 tons B riketts f. d. J a h r  eine ange
messene Verzinsung fü r das neue und das den bis
herigen Schuldschein- und  A ktienbesitzern anzurechnende 
K ap ita l bieten wird, die erhofften guten  Ergebnisse zeigt.

L o n d o n  IV, 9. März 1912.
35 Westboume Terrace. Dr. W. A  - Dyes.

Wenn die Eisenerzversorgung heute eine der h au p t
sächlichsten Lebensfragen für die europäische Eisen
industrie  bedeutet, so is t dies nam entlich für die b e l 
g is c h e  E isenindustrie der Fall, die, im Gegensatz zu 
Deutschland und Frankreich, nahezu vollständig auf die 
E infuhr a u s l ä n d i s c h e r  Eisenerze angewiesen ist. W äh
rend die gegenwärtigen nutzbaren  Eisenerzvorräte D eutsch
lands auf durchschnittlich etwa 3600 Mill. t  geschätzt 
werden und noch für mehr als 100 Jah re  ausreichen 
dürften , können die nutzbaren  E isenerzvorräte Belgiens 
auf höchstens 500 Mill. t  veranschlagt werden, und ihre 
vollständige Erschöpfung steh t in 10 bis höchstens 
15 Jah ren  bevor. Im  übrigen spielt die belgische Eisen
erzförderung wegen ihres geringen Umfanges je tz t bereits 
beim Bedarf der belgischen Großindustrie keine Rolle, 
und Belgien is t sozusagen vollständig auf die Einfuhr aus
ländischer Eisenerze angewiesen. Diese Abhängigkeit 
is t bei den zunehmenden Schwierigkeiten der E rzver
sorgung eine zw ar noch n ich t direkte, aber eines Tages 
wahrscheinlich ernste Gefahr fü r die Zukunft der bel
gischen E isenindustrie, denn offenbar h a t ein Land, das 
seinen gesam ten Bedarf an Eisenerzen aus dem Auslande 
beziehen m uß, höhere Selbstkostenpreise in seiner Eisen
industrie als jene Länder, die einen nennenswerten Teil 
ihres Gesamtbedarfes m ittels der inländischen Förderung 
zu decken vermögen.

Der außerordentlich schnell zunehm ende Eisenerz
bedarf der belgischen E isenindustrie —  die Zunahm e ist 
weniger durch den R ückgang der belgischen Förderung 
als hauptsächlich durch die ständige Steigerung der E r
zeugung und den dam it steigenden Bedarf der belgischen 
Eisenindustrie hervorgerufen —  g eh t aus untenstehender 
Aufstellung hervor, wonach die belgische Eisenerzeinfuhr 
von 3 549 000 t  im Jah re  1906auf 5 675 300 t im  Jah re  1911 
gestiegen ist; gleichzeitig zeigt die Uebersicht die haupt
sächlichsten Erzlieferanten Belgiens.

In graphischer Darstellung ergeben die Ziffern 
folgendes Schaubild (Abb. 1). Danach war also im Jahre  
1910 eine Steigerung der Eisenerzeinfuhr von 850 000 t  
oder 20 %  gegenüber dem Jah re  1909 eingetreten; im 
Jah re  1911 stieg die Einfuhr aberm als um rund 500 000 t, 
d. h. um etw as weniger als 10 % . Die im  Verhältnis 
zweifellos bedeutende Zunahm e in den letzten zwei 
Jah ren  um 1  350 000 t  oder 35 %  beweist, daß  die E nt
wicklung der belgischen Eisenindustrie bzw. ihrer E r
zeugung gerade in den letzten Jah ren  große Fortschritte

D i e  E i s e n e r z v e r s o r g u n g  d e r  b e l g i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e .

gem acht ha t. W enn man die Eisenerzausfuhr des D e u t 
s c h e n  Z o l lv e r e in s  nach Belgien verfolgt, so ist fest
zustellen, daß bis zum

Jä 7000tJah re  1908 D eutsch
land bzw. der deutsche 
Zollverein der größte 
Erzlieferant Belgiens 
gewesen ist, um m it 
Beginn des Jahres 
1909 diese Rolle an 
F r a n k r e i c h  abzu
treten. Seit dem Jahre  
1906 weist die Eisen
erzausfuhr Deutsch
lands nach Belgien 
einen starken R ück
gang auf, während 
die Eisenerzausfuhr 
Frankreichs nach Bel
gien eine noch wesent
lich stärkere Steige
rung erfahren hat. 
D eutschland führte 
nach Belgien 1900 
»noch 2130000 t, 
Frankreich dagegen 
nur 804000 t  aus; im 
Jah re  1911 finden w ir 
ein vollständig verän
dertes Bild: D eutsch

land führte  nur 
1 679 S00 t  nach Bel
gien aus, w ährend die 
Eisenerzversendungen 
Frankreichs nach Bel
gien die außerordent

liche Höhe von 
3 465 500 t  erreichten 
(wie bekannt, is t die 
höchst bem erkens
werte Steigerung der 
französischen Eisen
erzeinfuhr nach Bel-

Abbildung 1. Eisenerzemfulir 
Belgiens.

1911
t

1911
t

1910
t

1909
t

190S
*

1907
t

1906
t

! D eutsoherZoll- 
verein : 

D eutsch land 242 300 191800 148 100 131000 213 000 241 000
L uxem burg 1 437 500 1 635 600 1 644 300 1 697 000 1 995 000 1 889 000

1 679 800 1 827 400 1 792 400 1  S28 000 2  208 000 2  130 000
F ran k reich  . 3 465 500 2 910 900 2 234 100 1  188 000 1 026 000 804 000
S p an ien . . . 172 900 140 500 124 400 183 000 204 000 334 000
Norw egen 106 20 0 126 500 86 400 96 000 55 000 55 000
Sonst. L änder 250 900 17S200 1 1 0  000 47 000 127 000 226 000

5 675 300 5 183 500 4 347 300 3 342 000 3 620 000 3 549 000------—----------- - .............. 1

gien auf die Aufschließung des ostfranzösischen Erz
beckens im Briey-Bezirk zurückzuführen). Bis zum Jahre  
1908 behauptete D eutschland seine Rolle als stärkster 

Eisenerzlieferant Belgiens, 
das im  genannten Jahre  noch
1 828 000 t  aus Deutschland 
bezog, während es 1188 000 t  
aus Frankreich erhielt. Die 
Verschiebung der Rollen tra t 
im Jah re  1909 ein, wo 
Deutschland nur 1 792 000 t 
nach Belgien versandte, 
Frankreich dagegen bereits
2 234 000 t. In  den letzten 
Jahren  is t die Zunahme der

belgischen Gesamteinfuhr 
von Eisenerzen fast aus
schließlich auf die Steigerung 
der französischen Eisenerz



21. März 1912. Bücherschau. Stahl und Eisen. 509

einfuhr nach Belgien zurückzufiihren; im  Ja ln e  1910 
wies letztere im Vergleich zum Jah re  1909 eine Zu
nahme um 700 000 t, im  Jah re  1911 gegenüber dem 
Jnhrc 1909 eine solcho um  550 000 t  auf, was für die 
zwei letzten Jahre eine Steigerung der französischen 
Erzeinfuhr nach Belgien um  2 150 000 t  ergibt, d. h. 
an der Zunahme der Eisenerzeinfuhr nach Belgien ist 
Frankreich m it 92 %  beteiligt. Zerlegt m an die Eisen
erzeinfuhr des Deutschen Zollvereins in die von Deutsch
land und Luxemburg, so ergib t sich, daß in den letzten 
zwei Jahren die Einfuhr aus D eutschland um 100 000 t  
zugenommen hat, während Luxem burg w eit mein- ver
loren als Deutschland gewonnen h a t, nämlich etwa 
200 000 t, sodaß der Gesam tvcrlust des Deutschen Zoll
vereins in den letzten zwei Jah ren  100 000 t  beträgt.

Was die Eisenerzeinfuhr der übrigen Länder nach 
Belgien anbelangt, wobei es sich allerdings um  verhält
nismäßig beschränkte Mengen handelt, so h a t dio E in
fuhr S p a n ie n s  nach Belgien in den Jnhren 190G bis
1909 gleichfalls sta rk  abgenom m en, näm lich von 334 000 t  
auf 124 000 t, während in den letzten  zwei Jah ren  wieder 
eine Zunahme der spanischen Eisenerzeinfuhr eingetreten 
ist. Diese ha t indessen für dio belgische Eisenindustrie 
keine besondere Bedeutung mohr, seitdem  in Belgien 
Thomasroheisen, dessen Erzeugung in ganz erheblichem 
Umfange gesteigert worden ist, Bessemerrohoisen bei der 
Stahlerzeugung ersetzt hat. Dio Eisenerzcinfuhr N o r 
wegens nach Belgien is t von 55 000 t  im Jahro  1900 
auf 106 0001 im Jahro  1911 gestiegen, nachdem  sieim  Jahre
1910 mit 126 500 t  ihren höchsten S tand  erreicht hatte .

Die Eisenerzeinfuhr sonstiger Länder nach Belgien
war in den letzten sechs Jah ren  sehr unregelmäßig; sie

belief sich im Jahro  1911 auf 250 000 t  gegen 110 000 t 
im Jahro  1909, die Steigerung b e träg t also 140 000 t  
oder 135 %. E s is t sehr wahrscheinlich, daß  in dieser 
Einfuhr die Sendungen aus S c h w e d e n  einen starken  
Prozentsatz ausmachen. Von den 250 000 t  entfallen 
85 000 t, wie festgestellt werden konnte, auf dio Ver
sendungen E n g la n d s ,  während dio restlichen 165 000 t. 
aus Schweden stamm en dürften. In  den letzten  Tagen 
wurde seitens des „Mon. d. In t. M at.“  von anscheinend zu
ständiger Seite eine Aufstellung der E infuhr schwedischer 
Eisenerze nach Belgien in den letzten drei Jah ren  ver
öffentlicht, woraus gleichzeitig die hauptsächlichsten Ab
nehmer schwedischer Eisenerze u n ter den belgischen 
W erken ersichtlich sind. W ir geben nachstehend diese 
Aufstellung wieder, aus welcher horvorgeht, daß die 
deutsch-belgischen Eisenwerke Sambrc-et-Mosclle, in 
denen bekanntlich H err A u g u s t  T h y s s e n  große In te r
essen besitz, die bei weitem stärksten  Abnehm er schwe
discher Erze in Belgien sind:

1911 1910 1909
t t t

Sam b re-e t-Moselle. . 83 700 60 500 49 100
Espérance-L ongdoz . 37 800 41 700 27 500
Ougréo-M arihave . . 37 000 39 000 30 900
G r iv e g n é e ................... 4 200 1 400 20 0
A n g le u r ....................... 2  800 000 4 800
Bonehill . . . . . . 1 20 0 — 300
Sud de C hâtelineau . — — 1 400

146 700 153 200 114 200 |

Bücherschau.
H o g n o n ,  ! ,  Ingénieur chimiste diplômé, Chef 

de service du Laboratoire des Essais chimiques, 
mécaniques et éléctriques de la Compagnie des 
Forges d’Audincourt (Doubs): Traité d'analyses 

chimiques métallurgiques à l’usage des chimistes 
et manipulateurs de laboratoires d’aciéries Thomas. 
Paris (55, Quai des Grands-Augustins,) Gauthier- 
Yillars 1911. IX , 155 p. 8 ». Geb. 5 fr.

Das Werk en thält außer einem Vorwort, einer Tabelle 
der Atomgewichte und einer Tafel zur Berechnung 
der Analysen acht A bteilungen: I . Feste  Brennstoffe 
(20 S.) — II. Eisen-, Mangan- und Chrom-Erze (36 S.) — 
III. Roheisen und S tahl (34 S.) —  IV . Eisenlegierungen 
(5 S.) — V. Schlacken (9 S.) —  VI. Feuerfestes Ma
terial (8 S.) — V II. Bronze, A lum inium  usw. (13 S.) — 
VIII, Wasser und Schm ierm ittel ( I I  S.).

Die einzelnen Bestim m ungsm ethoden sind k lar und 
kurz beschrieben, und der Verfasser scheint die Fachlite
ratur gut zu beherrschen, wenn er auch n icht immer 
das Beste darin berücksichtigt. Viel Neues ist allerdings 
in dem Buche nicht zu finden, und M ethoden, wie z. B. die 
Reinhardtsche zur E isenbestim m ung in Erzen, die doch 
kaum mehr zu den neueren noch n ich t erprobten A rbeits
verfahren gezählt werden darf, bleiben gänzlich u n 
berücksichtigt. F ü r die Schwefelbestimmung in R oh
eisen und Stahl wird noch im m er die etwas um ständliche 
Methode von Rollct-Cam predon empfohlen, die ja  aller
dings sehr genaue R esu lta te  liefert, aber doch für den 
Hüttenbetrieb einer wesentlichen Vereinfachung bedarf.

Das Werkchen en th ä lt g u te  Ratschläge für den 
jungen Eisenhüttenchem iker; diesem wird es auch will
kommen sein und ste ts gu te  D ienste leisten. W er aber 
über eine gute B ibliothek verfügt, w ird kaum  in dem 
Buchlein etwas finden, was er n icht schon anderswo 
gelesen hat, und som it wird Hognons Leitfaden h au p t
sächlich für Anfänger und Laboranten , die n icht viel 
mit Büchern in Berührung kom men, einen n icht u n 
bedeutenden W ert besitzen, A . IV.

R o ß , Dr. C o l i n ,  Ingenieur: Im  Banne des Eisens. 

Skizzen. München, Die Lese, Verlag, 1911. 3 Bl., 
122 S. 8°. 1,50 J ( ,  geb. 2,50 ./(.

Der Verfasser h a t in  einer Reihe von kurzen, aber 
inhaltreiehen und äußerst anregend geschriebenen 
Skizzen aus dem Gebiete der Technik, besonders aus 
der Eisen- und Stahlindustrie, lebhafte  Schilderungen 
der „Technischen W under“ gegeben, welcho für die 
Entw icklung der Menschheit von so großer Bedeutung 
geworden sind. Diese fließend und  packend geschrie
benen, sachverständig gehaltenen Abrisse werden be
sonders dem Eisenhüttenm ann, der m it der geschicht
lichen Entw icklung der E isenindustrie und dem be
handelten Stoff (Die Schätze der E rde —  Dio E isen
w erksta tt —  Dio Helfer des Menschen) v e rtrau t ist, 
Anregung bieten. Mancher Ingenieur w ird seine Freude 
an dem kleinen Buche haben und es tro tz  der 
W idersprüche, zu denen es hier und d a  vielleicht 
herausfordert, m it Befriedigung aus der Hand 
legen. Aber aucli in den K reisen der Fernstehenden 
werden die leicht verständlichen Ausführungen dank 
der E igenart, m it der sie abgefaßt sind, der Schrift 
Freunde bringen.

Ferner sind der R edaktion zugegangen: 
Abhandlungen der Deutschen Bunsen-Gesellschafl fü r  

angewandte physikalische Chemie. Hallo a. S., W il
helm K napp. 8 °.

Band I I I ,  Nr. I (der ganzen Reihe Nr. 6 ). M e y e r, 
J u l i u s  : Z u r  Kenntn is des negativen Druckes in  F lü ss ig 
keiten. M it 12 Figuren. 1911. 2 B l., 53 S. 2,10 .It. 

Abhandlungen, Volkswirtschaftliche, der badischen H och 
schulen. Herausgegehen von K a r l  D io h l ,  E b e r h a r d  
G o th e in ,  G e r h a r d  v o n  S c h u lz e - G ä v e r n i t z ,  
A lf r e d  W e b e r ,  O t to  v o n  Z w ie d in e c k - S ü d e n -  
h o r s t .  Neue Folge. K arlsruhe i. B ., G. Braunsche 
Hofbuchdruckerei und Verlag. 8 °.

H eft 3. R o s e h r ,  Dr. E r n s t :  D ie  Standorte der 
eisenverarbeitenden Industrien  am  Oberrhein. 1912. 
2 BL, 78 S. 1.80 .11.
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F l e iß n e r ,  H a n s ,  Ing.-Chem., A djunkt an  der k. k. 
m ontanistischen Hochschule zu Przibrara: Eisenhoch
ofenschlacken, ihre Eigenschaften und  ihre Verwendung. 
Mit 32 Bildern im Text und auf 3 Tafeln. Halle a. S., 
Wilhelm K napp 1912. 2 Bl., 57 S. 4 ° . 3 

Vgl. St. u. E. 1912, 8 . Febr., S. 224/31. 
Flugschriften, Südwesldeulsche. Herausgegeben von

Dr. A le x a n d e r  T il le .  Saarbrücken, C. Schm idtke 
(i. Kom m .) 4°.

H eft 19. Reichstag «Verhandlungen, D ie, über die 
Mosel- und Saarkanalisierung am 15. November bis 
1. Dezember 1911. 1912. 58 S. 0,10 .« .

Jahrbuch der Schif¡bautechnischen Gesellschaft. D rei
zehnter Band, 1912. Berlin, Ju liu s Springer 1912.
IV , 010 S. 4 ° . Geb. 40 .11.

Jahrbuch der Steinkohlenzechen und Braunkohlengruben  
Westdeutschlands. Nach zu verlässigen Quellen bearbeitet 
und herausgegeben von H e in r ic h  L e m b e rg . Aus
gabe 1912, Achtzehnte Auflage. D ortm und, C. L. 
K rüger, G. m. b. H ., (1912). 175 S. S °. 4 .11.

jg Das Jah rbuch  rechtfertig t auch in der vorliegenden 
Neuauflage das günstige Urteil, das wir beim Erscheinen 
seiner früheren Ausgaben an dieser Stelle* wiederholt 
zum Ausdruck gebracht haben. W ir können es daher 
allen, die ein zuverlässiges Adreß- und Auskunftsbuch 
über die im Titel genannten Bergwerksunternehmungen 
m it ihren N ebenbetrieben (Kokereien usw.) brauchen, 
erneut empfehlen. 3 :

Jahrbuch, Volkswirtschaftliches, der Stahl- und E ise n 
industrie  einschließlich der verwandten Industriezweige. 
1912,1. Jahrgang. Herausgegeben von Dr. H. K ru e g e r ,  
Syndikus des Deutschen Volkswirtschaftlichen Ver
bandes. Berlin (SW , Blücherstraße 41), Verlags- 
Industrie-G esellschaft m it beschränkter H aftung [19121. 
271 S. 8 °. Geb. 3 .((.

M ¡Heilungen über Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des I n 
gen ieurwesens. Herausgegeben vom V e r e in  d e u  t s c  h e r  
I n g e n ie u r e .  Berlin, Ju lius Springer (i. Komm.) 4°.

H eft 113. W a l th e r ,  S r.-^ng . F r a n z :  Versuche 
über den Arbeitsbedarf und die Widerstände beim Blech
biegen. 1912. 2 Bl., 70 S. 1 

Vgl. St. u. E. 1911, 8 . Jun i, S. 947.
Q u ie tm e y e r ,  F r i e d r ic h ,  Regierungsbaumeister a. D .: 

Z u r  Geschichte der E rfindu ng  des Portlandzementes. 
D oktor-Ingcnicur-D issertation. (Kgl. Techn. Hoch
schule zu H annover.) Berlin (NW  21), Verlag der 
Tonindustrie-Zeitung 1911. X X , 188 S. 8 °. 0.(4.

3t Das Buch bietet jedem , der Beziehungen zur B au
stoffindustrie ha t, eine Fülle von Anregungen. Es gibt 
auf Grund sorgfältiger Quellenstudien und  eigener For
schungen ein anschauliches Bild, wie sich die E rkenntnis 
vom W esen der hydraulischen Bindem ittel von den 
a lten  K ulturvölkern her bis zu dem Tage entw ickelte, 
da  Johnson an  eine zielbewußte Darstellung von P o rt
landzem ent ging (1844). 3- 

W e rn ic k e ,  K a r l ,  Ingenieur: Elektrisches Heizen und  
Kochen. Mit 105 Abbildungen. (Aus „Helios“ , Fach- 
und Exportzeitschrift für E lektrotechnik, 1910.) Leipzig, 
H achm eister & Thal 1911. 55 S. 8 °. 1,50 M .

Who’s  ll'Ao in  Science (in ternational) 1912. E dited by
H. H. S te p h e n s o n .  London (7, G reat Marlborough 
Street), J . & A. Churchill [1912], X V I, 323 S. 8 °. 
Geb. 6 s.

3: Das W erk en thä lt neben einer kurzen Totenschau 
für das Ja h r 1911, sowie einer Zusammenstellung 
säm tlicher Universitäten der W elt (m it Angabe ihres 
Sitzes, des Jahres ihrer Gründung, des R ektors und der 
Abteilungsvorsteher) als H auptte il ein alphabetisch ge
ordnetes Verzeichnis von Männern der W issenschaft, das 
über Stellung, T itel, Geburtsjahr, Bildungsgang, lite
rarische T ätigkeit usw. in gedrängtester Form  A uskunft 
gibt. Den Schluß des Buches bildet ein weiteres Ver
zeichnis, in dem die im H auptteile  vorkommenden 
Nam en nochmals nach Fachrichtungen und innerhalb

* Vgl. St. n. E. 1910, 4. Mai, S. 772.

dieser wieder nach Ländern aufgeführt werden. Aus
geschlossen sind, wie auch im Vorworte des Bandes 
noch besonders hervorgehoben wird, alle Angehörigen 
der philologischen Disziplinen, so daß sieh das Ver
zeichnis im wesentlichen auf Geleinte aus den Fächern 
der N aturw issenschaft (im weitesten Sinne) beschränkt. 
Trotzdem  is t augenscheinlich eine gewisse Vollständig
keit des Verzeichnisses noch n icht erre ich t; wenigstens 
haben w ir die Namen der Lehrer an  unseren deutschen 
Technischen Hochschulen nur in verschwindender 
Anzahl vertreten gefunden, so daß nach dieser Rich
tung  hin eine Neuauflage des W erkes noch manches 
naebzuholen hat. W ünschenswert wäre cs dann viel
leicht, überhaupt die Technischen Hochschulen — 
auch in der einleitenden Zusammenstellung —  neben 
den U niversitäten in vollem Umfange zu berück
sichtigen. 3 i

W r c t s c h k o ,  Dr. A lf r e d  R. v., Professor der Rechte 
an  der U niversität Innsbruck: Z u r  Frage der Errichtung 
einer Technischen Hochschule in Innsbruck. Innsbruck, 
W agnersehe Universitäts-Buchhandlung 1912. 40 S. 8 °. 
0,50 .11.

Z ip p , H e r m a n n ,  Ingenieur, Dozent am Städtischen 
Friedrichs-Polytechnikum  zu Cöthen i. A nhalt: H and
buch der elektrischen Hochspannungstechnik. Mit be
sonderer Berücksichtigung der Energieübertragung. 
Mit 404 in den T ext gedr. Abbildungen und 4 Tafeln. 
Leipzig, Oskar Deiner 1911. V III, 43G S. 4 °. 13,50 .ft, 
geb. 15 M .

3 • Wie der Verfasser im Vorworte seines Werkes 
ausfü ln t, erschien es ihm zweckmäßig, eine zusammen
fassende Darstellung der Hochspannungstechnik in 
erster Linie den in der Praxis stehenden Ingenieuren 
zur Verfügung zu stellen, da diesen zum eist Mangel 
an  Zeit und Gelegenheit ein eingehendes Studium  der 
in  der Zeitschriftenliteratur zerstreuten Arbeiten aus 
jenem  Gebiete der Technik verbiete. E r entnim m t 
die Berechtigung für die Herausgabe eines derarti
gen W erkes tler Tatsache, daß die Hochspannungs
technik einen gewissen Abschluß der Entwicklung 
erreicht habe, insofern als in  D eutschland die erste 
Uebertragung für 110 000 Volt ihrer Vollendung entgegen
gehe. Der T ex t is t von zahlreichen Bildern begleitet, 
um nach den weiteren Darlegungen des Verfassers 
eine möglichst vollkommene Anschauung vom heutigen 
S tande der Hoehspannungsteclinik zu geben und um 
dem Studierenden, dem erfahrungsgem äß die Bearbei
tung  von U ebungsprojckten aus der Hochspannungs
technik besondere Schwierigkeiten bereite, willkommenes 
M aterial zu bieten. 3*

K a t a l o g e  u n d  F i r m e n s c h r i f t e n .

G o h e e n  M a n u f a c tu r in g  C o m p a n j’, Canton, Ohio, 
U. S. A .: Carbonizing Coating, the Greatest Prcserver 
of Ir o n  and Steel Conslruclion.

R h e in i s c h e  M o d e l lb a u a n s t a l t ,  A. Schum ann, Düssel
dorf: A  us der P ra x is  des Modellbauers.

R o e d e r  & C o., H annover: , ,Planeta“ , elektrisch be
triebene Handbohr-, Aufreib-, Gewindeschneid-Maschinen.

S ie m e n s - S c h u c k c r tw e r k e : Elektrischer Antrieb von 
Brikettpressen mittels Drehstromkollektormotoren. Von 
Oberingenieur J a n z e n ,  Berlin. (Aus „Braunkohle1*
1911.)

— Ds.— : Verlustlos regelbare Drehstrommotoren und 
ihre Verwendung. Von Dr. G e o rg  M e y e r, Berlin. 
(Aus „E lektrische K raftbetriebe und B ahnen“ 1911.)

—  Ds.— : Hochspannungskabel mit einem neuen Kabel- 
schutzsystem und  deren Garantieprüfung fü r 250  000 V 
Betriebsspannung. Von H. B i r r e n b a c h ,  Göln, und 
M. H ö c h s t ä d t e r ,  Berlin. (Aus der „E lektro tech
nischen Zeitschrift“ 1911.)

—  Ds.—•: Transformatoren für kleinere Leistungen.
— Dp.— : Transformatoren fü r mittlere Leistungen.
— Ds.— : Wechselstrom-Turbogeneratoren für E in -  und 

M eh  rphasenstrom.
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V ere in s-N ach rich ten .

Allgemeiner Bergmannstag, W ien 1912.
Das Komitee zur Vorbereitung dieses Bergmanns

tages, an dessen Spitze k. k. O berbergrat G o t t f r i e d  
H iittcm an n  steht, und dem die klangvollsten Namen 
aus der österreichischen Berg- und  H ütten industrie  a n 
geboren, b itte t uns, den Mitgliedern des Vereins nach
stehenden A u f r u f  zur K enntnis zu bringen:

„Nahezu ein Dezennium ist verstrichen, seit zum letzten 
Male in Oesterreich ein Allgemeiner Bergm annstag nb- 
gchalten wurde. Seither haben Theorie und Praxis auch 
auf dem Gebiete des Berg- und H üttenw esens mancherlei 
neue Erscheinungsformen gezeitigt und manches neue 
Problem zur Diskussion gestellt. N ichts ist daher erklär
licher als der W unsch, nach längerer Pause wieder auf 
österreichischem Boden eine Tagung der Berg- und 
Hiittehleuto zu veranstalten , die es ermöglichen soll, die 
jüngsten Ergebnisse der Entw icklung zu beleuchten und 
die Lösung noch schwebender Fragen durch gemeinsame 
Beratung zu fördern. Diesen W unsch zu verwirklichen, 
ist Aufgabe des Unterzeichneten Kom itees, das hierm it 
für die Zeit vom 1 0 . b i s 2 0. S e p  t  c m  b e r  1 9 1 2  einen 
Allgemeinen Bergmannstag nach W ie n  einberuft und an 
die Fachgenossen des In- und Auslandes die herzliche 
Einladung richtet, sich m it ihren Dam en an der Tagung 
recht zahlreich zu beteiligen.

Gleichwie seine Vorgänger w ird dieser Bergm annstag 
den Teilnehmern Gelegenheit bieten, einerseits durch 
Vorträge über das Berg- und H üttenw esen, durch Mei
nungsaustausch über die E rfahrungen der letzten Jahro 
und durch Exkursionen in technisch oder volkswirt
schaftlich interessante E tablissem ents fruchtbare An
regung zu empfangen, anderseits aber auch in Stunden 
froher Geselligkeit alte Freunde wieder Zusehen und neue 
Bekanntschaften anzuknüpfen.

Auch für die heurige Tagung h a t das vorbereitende 
Komitee die Reichshaupt- und  R esidenzstadt W ien als 
Versammlungsort gewählt. E s tra f diese W ahl in der 
Erwartung, daß die a ltbew ährte Anziehungskraft der 
schönen K aiserstadt dem Bergm annstag zugute kommen 
werde.

Das genaue Programm der Tagung steh t zur Stunde 
noch nicht in seinen Einzelheiten fest. Es wird den ge
ehrten Faehgcnossen in wenigen W ochen auf demselben 
Wege zur Kenntnis gebracht werden wie dieser Aufruf.

Anmeldungen zur Teilnahm e sind an das „Kom itee 
für den allgemeinen Bcrgrnannstag, W ien 1912“ , Wien,
I. Nibelungengasse 13, zu richten  und werden bis längstens
1. August 1. J. erw artet. Der Teilnehmer beitrag, welcher 
fiir Herren m it K  15,— , für die sie begleitenden Damen 
mit IC 10,— festgesetzt wurde, ist dem Komitee zugleich 
mit der Anmeldung zu überm itteln. Der Einsendung von 
Vorträgen, worüber die Grundbestim m ungen Näheres en t
halten, wird gleichfalls bis 1. August entgegengesehen.“  —

Aus den G r u n d b e s t i m m u n g e n  entnehm en wir, 
daß jeder sich an diesem B ergm annstag beteiligen kann, 
der sich wissenschaftlich oder ausübend m it dem Berg- 
und Hüttenwesen beschäftigt eder fü r seine Person vom 
Komitee zur Teilnahme geladen wird. Die Verhand
lungen des Allgemeinen B ergm annstages werden in Voll
versammlungen und in Sektionssitzungen geführt. Es 
dürfen nur solche Vorträge gehalten werden, welche 
Gegenstände des Berg- und H üttenw esens oder ver
wandter Disziplinen behandeln und dem Kom itee bis 
spätestens 1 . August 1912 vorgelegt worden sind. 
Bereits gehaltene Vorträge und schon veröffentlichte Ab
handlungen sind von der W iedergabe auf dem Berg
mannstag unbedingt ausgescldossen.

Teilnehmer, welche auf dem Allgemeinen Bergmanns
tage das Berg- und H üttenw esen betreffende Schau- 
objekte nusziistellen oder Publikationen irgendwelcher

A rt zu verteilen wünschen, haben hierzu bis 1. August 1912 
die Zustimmung des Komitees einzuholen.

Sämtliche K osten der Einsendung und R ückstellung 
der Schauobjekte treffen den Aussteller.

Vereinsbibliothek.

Wir haben ein V e r z e i c h n i s  der regelmäßig bei 
der Bibliothek eingehenden Z e i t s c h r i f t e n  (nach dem 
Stande vom 1. Jan u a r dss. Js.) drucken lassen und stellen 
unserfcn M itgliedern dieses Verzeichnis auf W unsch zur 
I erfiigung. D ie  Geschäftsführung.

Für die Vereinsbibliothek sind eingegangen:

(Die Einsender sind durch •  bezeichnet.)

fPub lications off the Engineering Standards Committee*. 
Nr. 24. B ritish S tandard Specifications for m aterial 
used in the  construction of railway rolling stock. Reviscd. 
London 1911. 78 p. 4°.

— do. —  Nr. 50. B ritish Standard Definitions of yield 
poin t and clastic lim it. Ebd. 1911. 2 p. 4°.

— do. —  Nr. 57. R eport on B ritish S tandard  H eads for 
small screws. Ebd. 1911. 8 p. 4°.

Resources, M ineral, of the United States. Calendar yenr
1909. [Published by the] U n i te d  S t a t e s  G o o lo g io a l 
S u rv c y ,*  (D epartm ent of the  lpterior). P a rt. 1/11. 
2 vols. W ashington 1911. 017, 942 p. 8 °.

Verzeichnis der im  Jahre 1911 auf deutschen Schiffswerften 
und für deutsche Rechnung im  Auslande fertiggesteüten 
und im  Dezember 1911 noch im  B a u  befindlichen Schiffe 
und Fahrzeuge. [Herausgegeben vom] G c rm n riis c h e [n ]  
L lo v d .*  Berlin [1912], 91 S. 4°.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Bangert, Heinrich, Ingenieur, H üttentechn. Bureau, Cöln, 
Komödienstr. 10.

Bansen, Hugo, ®ip(.V)llfl., Betriebsassistent des Fafon- 
eisenalzw. L. M annstaedt k  Co., A. G., Troisdorf a. d. 
Sieg, Friedrich-W ilhelmstr. 18.

Egcr, Georg, S ipt.-^ng., Ing. der M asclrinenbauanstalt 
H um boldt, Cöln-Kalk, H auptstr. 211-213.

Ciille, I I. ,  Ingenieur, Angerort, Post Duisburg-W anheim, 
Schulz-K naudtstr. 0. 

lleyn, E., Professor der Kgl. Techn. Hochschule zu Berlin, 
D irektor i. Kgl. M aterialprüfungsam t Groß-Lichter- 
feldc, Dahlem bei Berlin, Ehrenbergstr. 33.

Kle in, Otto, $ip(.«(]ng., Dahlbruch.
Kralem ann, Heinrich, Kispcst, Ungarn.
Seifert, Waclaw, 3)ip(.»3;ng., Kadicwka, Gouv. Jekatcri- 

noslaw, Kussland.
Thielmann, Fritz, Betriebsingcnicur, Berlin SW 47, 

Hagel bergerstr. 18.
Wilcrek, Em il, Chefingenieur, i. Fn. Wilczek k  Wcig- 

m nnn, Idnweiche, 0 . S.

N e u e  M itg lie d e r .
Cooper, Arthur Henry,  Generaldirektor der Parting ton  

Steel & Iron Co., L td ., Irlam  bei M anchester, England. 
Fuchs, Alfred, 3)ip(..Q;ng., Peine, Am W alzwerk 0.
Gerke, Ludwig, Gießerei-Ingenieur der Deutsch-Luxemb. 

Bergw.- u. Hiitten-A. G., Abt. Friedrich - Wilhelms- 
H ü tte , Mülheim a, d.. R uhr, Froschentcioh 104. 

Herrm ann, Richard, Betriebsleiter i. Blechwalzw. Schulz 
K naudt, A. G., Essen a. d. R uhr, K urfürstcnstr. 42. 

Kaufm ann, Leo, i. Fa. K aufm ann k  L ipm ann, Düsseldorf, 
Schum annstr. 31.

L ipm ann, Julius,  i. Fa. K aufm ann k  L ipm ann, Düsseldorf, 
H iittenstr. 38.

Nahmer, Adolf von der, D irektor des Alexandcrw. A. von 
der Nahm er, A. G., Remscheid - Vieringhausen, K önig
straße 53.
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F/JU, Georg, Z ic i-V t r a , ,  V o r s t a n d  d e s  ehem. u -  n je t a llo g r .

L a b o r a t o r iu m s  d. F a .  T h t -je e n  k. Co., M ü lh e im  a .  d . R u h r ,
S a js d iir .  1 0 4 .

F.vmp, Awprti, Z m K n g e n ie o r , E s s e n  a . d . R u h r , R ü t t e n - 

* c fc * id e t * lr . 7 2 . 

ikktißaJxn, Wilhsjm, P r o k u r is t  d e r  A . G .  f ü r  Mutten- 
b e t r ie b , D u is b u r g - M e id e -r ie h , K o d s s t r . 1 5 .

Schmitt, LvA'ryj, D ir e k t o r  d e s  S a e k s e r n w e r k s , D r e s d e n -A  3 ,

W ie n e r s ir . 5 .

Schön vaH/uk, i f Shdm, In g e n ie u r , W e id e n a u  a_ d . S ie g ,
B u r g s t r . 2 9 .

E in e r  A nregung aus dem L eserkreise unserer Z eitschrift entsprechend, sind w ir nicht ab
gen eig t, die m onatlich erscheinende

Zeitschriftenschau
von .S ta h l und E isen - am Schlüsse des Jahres in einem S o n d e r b a n d e  zu vereinigen , der den 
Inhalt der zw ö lf m onatlichen F olgen  der .  Zeitschriftenschau -

in einheitlicher Form
zusam m enfaßt. D am it würde erneut ein N achschlagew erk geschaffen werden, das bis zu einem 
gew issen  Grade a ls eine F ortsetzu n g  des bew ahrten früheren

Jahrbuches für das EisenhQttenwesen

gelten  könnte, zumal da die beiden halbjährlichen Inhaltsverzeich n isse von -S ta h l und E isen
dem Bande angeh eftet werden würden.

Um zunächst einmal festzu ste llen , ob sich die gep lante Sonderausgabe der .  Zeitschriftenschau- 
überhaupt erm öglichen lassen wird, bitten w ir, uns etw aige B e s t e l l u n g e n  m ö g l i c h s t  b a ld ,  
s p ä t e s t e n s  b i s  z u m  15. M a i 1 9 1 2 , aufzugeben. D er P r e i s  des Bandes würde sich dann, 
immer vorau sgesetzt, daß eine genügende B ete iligu n g  gesichert erscheint, auf 3 J l  belaufen, 
während er für B ezieher, die sich erst n a c h  dem genannten T age  melden, a u f  4  c H  e r h ö h t  

w e r d e n  m üßte. Für K artothekzw ecke würden gegebenenfalls auch e i n s e i t i g  bedruckte Exem
plare dieser Zeitschriftenschau g eliefert w erden; bei der vorläufigen  B este llu n g  sind dahingehende 
W ünsche besonders zu äußern.

D ie A usgabe des ersten Bandes (für 1912) würde spätestens Ende Januar 19 1 3  erfolgen. 

D ü s s e l d o r f  74 . im Februar 1 9 1 2 . Redaktion
Breit« Straße 27. von

.S tah l  un d  E ise n “.

Die nächste

Hauptversammlung des V ereins deutscher Eisenhüttenleute
wird am  Sonntag, den 24. März 1912, nachmittags 12^2 U hr,

in d e r

Städtischen T onhalle  zu D ü sse ld o rf  abgehalten.

Im  Aaschluß 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 Stahlindustrielier ZU E hren  des H e rrn  Dr. W. Beumer anläßlich seines 25 jährigen  Am tsjubiläum s 
nachm ittags 3 1/ .  U hr in  der S tädtischen Tonhalle ein gemeinschaftliches Festmahl zu veransta lten .

Am Tage vor der H auptversam m lung, am  S a m s ta g ,  d e n  23. M ä rz  1912, abends 7 Uhr, 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 i s e n h ü t t e n l e u t e  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.

Sorrpt, K<crt, Z ® L * ;jn g .,  In g e n ie u r  d e r  G u ie b o f f n u n g s h ü t t t -, 
Oberhäusern i. K bein l 

SbxHautrat, D r .  p h f l. Friedrich, C h e m ik e r , L e it e r  d e »  

lit e r a r .  B u r e a u s  d e r  D e u t s c h e n  G o ld - u . S ilb e r s e h e id e -A n 

s t a lt  v o r m . B ö s s le r , F r a n k f u r t  a_ M ., W e iß f r a u e n s t r . 7 ,9 . 

WcUrith, Qtiar, In g e n ie u r , S ie g e n , K o b le n z e r s » . 6 0 . 

TTataaahe, Sabtrro, H ü t t e n in g e n ie u r , A a c h e n , L u d w ig s - 

a lle e  2 7 .
V e r s t o r b e n :

BcttfJhävctr, F., D ir e k t o r , B ie b r ic h . M ä r z  1 9 1 2 .  

GrcAdcck, C. von, In g e n ie u r , E s s e n . 1 6 -  3 . 1 9 1 2 .


