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D ie Eisenindustrie Italiens unter dem K riege1).
Von  D r. ju r. et p h il. E m i l  J a c o b  in  Berlin .

A  U g e m e in e s . D ie  ita lien ische E isen- und S tah l- 
• * V  industrie  n im m t unter den gleichen Gewerbs- 
zweigcn der europäischen Großm ächte die letzte S te lle  
ein. Ih r Um fang und ihre Le istungsfäh igke it müssen 
besonders beim  Vergle iche m it der an erster S te lle  
in  Eu ropa  stehenden deutschen E isen industrie  un­
ansehnlich erscheinen. Be trug  doch im  letzten F r ie ­
densjahre (1913) d ie Roheisengewinnung im  deutschen 
Zollgebiete 19,3 M illionen  t, in  Ita lien  dagegen nur 
426 70 0 1, und die Stahlerzeugung in  jenem 18,9 M i l l i ­
onen t, in  I ta lien  nur 933 500 t. T rotzdem  hat man 
gerade in  Deutsch land von jeher besonderen A n te il 
an der ita lien ischen E isen industrie  zu nehmeip V e r­
anlassung gehabt. Deutschland lieferte im  Jahre 
1913 den Mengen nach n ich t weniger a ls 22 %  des 
fü r  Ita lien  überragend w ichtigen Bedarfs an Schrott, 
A lt -  und Brucheisen, über 32 %  der ita lien ischen 
E in fu h r an R ohe isen , fast 55 % der E in fu h r an 
bearbeitetem E isen  und S tah l sowie sch ließ lich  fast 
54 % seines E in fuhrbedarfes an Kesseln, Maschinen 
und Maschinenteilen. W ährend des Krieges g ilt , 
da unsere E in fu h r nach Ita lien  gehemmt- b le ibt, die 
deutsche Ante ilnahm e vor a llem  dem weiteren V e r­
laufe der En tw ick lung , die etwa seit 1902 m it  größerer

J) n ie  folgenden Ausführungen —  als Quellen haben 
neben Angaben aus zahlreichen vom Verfasser regelmäßig 
■durohgesehenen wirtschaftlichen und politischen Naoh- 
riobtcnblättern die am Schlüsse aufgeführten Sohriften 
und Zeitsohriftenaufsätze gedient —  beschränken sieh auf 
die italienische Eisen- und Stahlindustrie im engeren Sinne 
(Industria mineraria e mctallurgioa), behandeln also die 
Versorgung m it Eisenerzen (eigener Erzbergbau und E rz ­
einfuhr) und Sohrott, die Gowinnung von Roheisen, die 
Darstellung von sohmiedbarem Eisen und Rohstahl sowie 
schließlich nooh die Herstellung der sogenannten W alz­
werkserzeugnisse. N icht in  diesen Rahmen fällt demnaoh 
die gesamte weiterverarbeitende Eisen- und Stahlindustrie 
(Industria meocanica), die Herstellung von Eisen- und 
Stahlwaren,’ von Gesohossen, Artillerie- und sonstigem 
Kriegsgerät aller Art, die Maschinen- und Kraftwagen­
industrie, die Fabrikation von Schiffbaustoffon usw. D a ­
m it entfällt für die Betrachtung aber auch Art, Maß und 
Richtung der gerade im Kriege stark angewachsenen E in ­
fuhr von Fertigerzeugnissen aller A rt aus Eisen und Stahl. 
Hierüber hat der Verfasser unter dom T ite l „D ie  Entw ick­
lung der italienischen Kriegsindustrie“ in  der Beilago 
„Aus der Kriegsw irtschaft“ zur Nr. 24 der Zeitschrift 
„Kriegsam t. Amtliohe Mitteilungen und Naohrichten“ 
vorn 26. Ju li  1917 Näheres berichtet. (Vgl. St. u. E. 1917,
23. Aug., S. 780/1.)

Stärke  eingesetzt hatte und bereits im  letzten Jah r­
fü n ft vor Kriegsausbruch durch den vermehrten 
Rüst.ungsbcdarf außerordentlich gefördert worden 
war, um sich dann vollends infolge der ita lienischen 
Kriegsbete ilipung zu einem sprunghaften, wohl bei­
spiellosen Aufschwünge zu gestalten. Dabei b le ib t 
das besondere Augenmerk darauf gerichtet, w ie es 
der ita lien ischen E isen- und Stah lindustrie  gelungen 
ist, s ich  den Bedürfnissen der K riegsze it anzupassen 
und auch nur einigermaßen der Schw ierigkeiten H e rr 
zu werden, die ih r  bei der veränderten politischen 
Lage  und bei den m it zunehmender Kriegsdauer 
fast unüberw ind lich werdenden Verkehrsschtvierig- 
keiten aus ih re r Abhäng igke it von fremder E in fuh r 
erwachsen. D ie  Abhäng igke it vom  Auslande, der 
¡Mangel einer natürlichen  Verankerung im  eigenen 
Lande  b ilde t überhaupt das ausgeprägte M erkm al 
fü r  die ita lien ische Schwerindustrie. Ih r  starker 
E in fuh rbedarf an Rohstoffen, Zwisehenerzeugnissen 
und Fertig fabrika ten , zu dessen Deckung gerade' 
Deutschland, m it im m erh in erheblichen Mengen 
aber auch Oesterreich-Ungarn beigetragen hat, is t 
oben bereits angedeutet worden und w ird  später 
des näheren behandelt. ¡Nur eines Abhäng igke its­
grundes, a llerd ings des ursprünglichsten und in  der 
T a t alles entscheidenden, so ll ;\n dieser S te lle  vorweg 
Erw ähnung geschehen, näm lich  des fast vö lligen  
Mangels an eigenen industriebrauchbaren Brenn- und 
Heizstoffen. I ta lien  besitzt gar keine Ste inkoh le 
(die etwa 1000 t  betragende jäh rliche  Gew innung 
is t n ich t der E rw ähnung  wert); die Förderung von 
Braunkoh len  is t zwar von  knapp 700 000 t  im  
letzten Friedensjahre 1913 unter dem D rucke  der 
K rieg sno t auf etwa 1% M illionen  t  im  Jahre 1917 
angewachsen, doch b le ib t ihre Bedeutung Belbst bei 
vervie lfachten Fördermengen gering1), da sie fü r 
die besondere Verwendung im  Hüttenwesen, bei der

1) Die Italiener setzen auf iliro Braunkohlenförderang 
große Hoffnungen. Sie reohnen in weiterer Zukunft mit 
jährlich etwa 8 bis 10 Millionen t. Dam it wollen sie dann 
etwa 4 Millionen t Steinkohlen ihrer jährlich rd. 10 M illi­
onen, t  betragenden Einfuhr ersetzen. Eine weitere M in­
derung dieser Einfuhr versprechen sie sieh von der ge­
steigerten Verwendung di-r unter Ausnutzung der Wasser­
kräfte des Landes zu gewinnenden Elektrizität, besonders 
für elektrisohe Beleuchtung und zur Elektrifizierung der 
Bahnen und des Hochofenbetriebes.
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Gasgewinnung sowie bei der He izung von  Kesseln 
fü r  Lokom otiven  und Dam pfsch iffe gar n ich t in  
Frage kommen, fü r  die allgemeinen industrie llen  
Zwecke aber wegen ih rer sehr geringen H e izk ra ft 
einen im m er nu r unzu läng lichen Behe lf darstellen 
können. B is  auf einen geringen A n te il muß Ita lien  
also seinen Brennstoffbedarf durch E in fu h r von 
Ste inkohlen decken. Sein jäh rlich e r Verbrauch  an 
solchen ste llte  sich im  Frieden  (1913) auf 10,8 M i l l i ­
onen t, wovon Eng la nd  zwar den weitaus größten 
T e il, näm lich  86 %, Deutschland aber auch im m erh in 
9 %  lieferte. D ie  Be te iligung  anderer Länder, na­
m entlich  auch Kordam erikas, an der Koh lenzufuhr, 
f ie l dagegen n ich t ins Gew icht. D ie  während des 
K rieges eingetretenc Koh lenno t Ita liens is t wohl 
die bekannteste Ersche inung in  der internationalen 
K riegsw irtscha ft. E s  w ird  nachgerade im m er un­
e rk lä rlicher, w ie cs bisher im m er w ieder gelungen 
ist, einen Zusammenbruch fü r  d ie H aup tkoh len ­
verbraucher, Industrie  und Eisenbahnen, zu ve r­
meiden. Denn die K o h le n e in f u h r  betrug

1914 1915 1916 1917
in Millionen t

0,8 7,8 8 5,3
Im  Jah re  1914 b lieb  sie also tro tz  deutlicher Neigung 
zum  Rückgänge noch z iem lich  regelmäßig, ging 1915 
wesentlich zurück, stieg 1916 zwar w ieder unwesent­
lich , sank da fü r aber 1917 um  so mehr. D iesen 
Kückgang  im  ganzen haben auch die im  Jah re  1916 
besonders starken, inzw ischen jedoch w ieder ab- 
geflautcn  Bemühungen der Vereinigten Staaten von  
Nordam erika um  die ita lien ische Kohlenbelieferung 
n ich t zu verh indern  verm ocht. A u ch  im  laufenden 
Jahre 1918 verschärft s ich  der Rückgang  der E in fu h r 
a llem  Anscheine nach noch weiter. So betrug z. B . 
die m onatliche Kohlenbelieferung, die im  D u rch ­
schn itt des Jahres 1917 noch im m er etwa 440 000 t  
e rre icht hatte, im  Feb ruar 1918 nu r 350 000 t. Dabe i 
dürfte tro tz  a lle r Verhandlungen m it  Eng land , F ra n k ­
reich und den Vere in ig ten Staaten gerade neuerdings 
am  wenigsten Auss ich t auf Besserung bestehen, wo­
fü r  die im  M onat A p r i l  d. J. notwendig gewordene 
„R e v is io n  zum  Schlechteren“  der bisherigen Koh len ­
abkommen m it  Eng land  und Frankre ich  einen ersten 
deutlichen Beweis lieferte. A ls  Ursachen dieser un­
zu läng lichen  Kohlenbelieferung brauchen nur die 
früh ze itig  im  K r ie g e  füh lb a r gewordene Knapphe it 
an Sch iffsraum , d ie geradezu ins Ungeheuerliche 
gestiegenen Sch iffsfrachten, vo r a llem  aber d ie a ls 
Fo lgen  der deutschen Seesperre eingetretene V e r- 
kehrsunsächerheit, die Versenkungen von  K oh len ­
ladungen und Sch iffen  und der unaufhaltsam e 

» weitere Rückgang  des Schiffsraum es erwähnt zu 
werden. A u ch  au f d ie durch d ie übermäßige In ­
anspruchnahme der unzu läng lichen Verkehrsm itte l 
verursachten Schw ierigkeiten der Koh lenverte ilung  
im  Lande  von  den E in fuh rhä fen  aus sei hingewiesen, 
ein Um stand, der vo r a llem  fü r  die n ich t in  der Nähe 
der K ü s te  gelegenen industrie llen  W erke  ins Gew icht 
f ä l lt .  D aß  bei der Koh lenzu te ilung  nun gerade die 
E isen - und S tah lindustrie  in  a llererster L in ie  vorzugs­

weise bedacht wurde, w ar bei ih rem  im  höchsten 
Grade kriegsw ichtigen Gepräge zw a r'v cn  vornherein 
eine se lbstverständliche Notwendigke it gewesen; zeit­
weise, se it M itte  1917 wahrschein lich ständig, waren 
sogar die gesamten Kohlenmengen der im  Staats­
auftrag arbeitenden K riegs industrie  und den E isen­
bahnen Vorbehalten und der P riva tve rb rauch  b lieb  
ohne jede, auch im  Verhä ltn is  nur geringe Be rück ­
sichtigung. Trotzdem  hatte und hat auch die E isen- 
und S tah lindustrie  unter der Koh lenknapphe it stark 
zu leiden, insofern a ls sicherem Vernehmen nach selbst 
sie zeitweilige Betriebseinschränkungen n ich t hat ver­
meiden können. Jedenfalls muß sie die Verwendung 
von  Koh len  in  der Hauptsache auf besondere, durch 
keine Ersatzstoffe  zu erreichenden Zwecke be­
schränken und is t im  übrigen gezwungen, M itte l 
zu ersinnen, brauchbar zu machen lind  verm ehrt 
anzuwenden, durch die eine wenigstens teilweise 
Unabhäng igke it von der K oh le  erreicht werden 
könnte. H ie rbe i kom m t, um  von der unzu länglichen 
Verwendung von  B raunkoh le  und H o lz  ganz zu 
schweigen, in  der Hauptsache die aus der weißen Koh le , 
der W a s s e r k r a f t ,  gewennene elektrische K ra f t  
in  Betracht. In  der T a t hat deren, Heranziehung, 
zum al in  dem während des K rieges außerordentlich 
vermehrten Um fange, gerade auch der E isen- und  
S tah lindustrie  w irksam e H ilfe  gebracht. Ita lien , 
und zwar Bowohl Gberita lien  in  seinem A lpengeb iet 
a ls auch M itte lita licn  m it dem Apenninengebiet, is t  
reich an Wasserkräften. E in e  n ich t geringe, während 
des Krieges gesteigerte Zah l von K ra ftw erken  ver­
sorgen m it H ilfe  gut ausgebcuter Verteilungsnetze­
e lektrischer Fern le itungen auch entfernter liegende­
industrie lle  W erke m it E le k t r i z i t ä t .  Bere its irre 
Jahre 1913 hatte  an der gesamten B e tr ie b sk ra ft 
von  173 000 P S , m it der a lle  E isen- und Stahlwerke- 
arbeiteten, die e lektrische K ra f t  m it  34 CCO P S  einers 
A n te il von  19 %. W ie  hoch dieser A n te il inzw ischen 
gestiegen ist* lä ß t  sich ziffernm äßig noch n ich t er­
m itte ln . Besondere E rw ähnung verd ient die zu­
nehmende Verwendung der E le k tr iz itä t  im  H ü tten ­
betriebe. Denn während die Zah l der E le k t r o -  
lr o c h ö fe n  von zweien im  Jahre 1915 au f neun zu  
Ende  1916 stieg, betrug die Zah l der E l e k t r o -  
s t a h lö f e n  im  Jahre 1910 erst zwei, 1912 bereits 
sechs, 1315 aber sehen 20 und 1917 (im  August)> 
sogar 34. Im  Jahre 1915 erreichte die Herste llung 
von  E le k tro s tah l doch im m erh in ' schon 25COO t 
(gegen a llerd ings 985 CCO t M artin - und Bessemer­
stahl) und ebenso wurden im  Jahre 1916 von den. 
im  Lande  erzeugten 4C00C0 t  Roheisen 10 400 t  
in  elektrischen Oefen gewannen. E s  is t von besonderer 
kriegsw irtschaftlicher Bedeutung, gerade diese Ver­
wendung e lektrischer K ra f t  in  der ita lien ischen 
H ü tten industr ie  während der ferneren K riegsdauer 
und nach dem K riege  weiter zu verfolgen. Jeden­
fa lls  erhoffen gerade auch in  dieser R ich tung  die 
ita lien ischen E isen- und Stah lindustrie llen  eine große 
En tw ick lung . E in e  solche herbeizuführen, b ilde t 
einen wesentlichen Te il ih rer w irtschaftspo litisd  en 
Absichten, die im  übrigen, w ie gerade neuerdings-
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m it  echt ita lien ischer Hochtrabenheit betont w ird , 
darauf abzielen, sich aus der Abhäng igke it vcm  Aus­
land  wenigstens fü r  die Ze it nach dem K riege  zu 
befreien. Naturgem äß haben sich  diese Bestrebungen 
der ita lien ischen Schwerindustrie zu beschränken auf 
die U nabhäng igke it vom  Bezüge fremder H a lb - und 
Fertigerzeugnisse aus E isen  und Stah l. Denn in ­
soweit b le ib t die Abhäng igke it vom  Auslande jeder­
ze it bestehen, a ls einm al die Eisenerze des ita lie n i­
schen Bodens n iemals und bei weitem n ich t v ö llig  
zu r Deckung des Bedarfes ausreichen, zum  ändern 
die einzuführende Ste inkohle tro tz  a lle r noch so 
w e it gediehenen Braunkohlenförderungs- und E lek - 
trisierungsbestrebungen n ich t entbehrt werden kann. 
Ob fre ilich  sch ließ lich  auch eine weitere Abhängig­
k e it der ita lien ischen Schwerindustrie, näm lich die 
von fremdem Gelde, in  absehbarer Ze it w ird  ab­
gelöst werden können, is t  nach dem heutigen starken 
und noch wachsenden E in flü sse  besonders des fran ­
zösischen, aber auch des amerikanischen und eng­
lischen Geldm arktes zum  mindesten sehr zweifelhaft.

E is e n e r z e  u n d  S c h r o t t  a ls  R o h s t o f f e  d e r  
E is e n g e w in n u n g .  D ie  ita lien ischen E is e n e r z e  
haben zw ar einen hohen E isengeha lt (bis zu 66 %, 
durchschn ittlich  etwa 50 %), ih re  Vorkom m en sind 
jedoch so -wenig umfangreich, daß Ita lien  als eisen­
armes L an d  zu gelten hat. D ie  E r z g e w in n u n g  
betrug (in runden Z iffern)

19X8 1914 1915 1916
H a lb ja h r

600 000 1 700 000 1 680 000 1 942 000 1 520 0001

Dazu  kom m t noch die Gew innung von M a n g a n ­
e rzen . D iese h a t erst w iederim  K riege  einen nennens­
werten U m fang gewonnen. In  den Jah ren .vo rhe r 
w ar der Abbau  der im m erh in  n ich t unerheblichen 
Vorkom m en sta rk  zurückgegangen, näm lich in  der 
Ze it von  1910 bis 1913 bei Eisenmanganerzen von 
fast 26 000 t  auf eine sta tistisch  n ich t mehr erfaßte 
geringe Menge und bei reinen Manganerzen von  über 
42 000 t  auf noch n ich t 2000 t. Verursach t w ar 
dieser Rückgang durch die starke E in fu h r englischen 
und deutschen Manganeisens, die die Ausnutzung 
der eigenen Manganerze unlohnend gemacht hatte 
(vgl. unten). D e r K r ie g  nun hat h ie rin  eine 
Aenderung gebracht. Denn an manganhaltigen E isen­
erzen wurden 1916 bereits w ieder 4400 t  und im  
Jah re  1917 sogar 4800 t, an reinen Manganerzen 
1915 w ieder fa s t 13 000 t , 1916 schon über 
18 000 t  und im  Jah re  1917 nahezu 25 000 t  
gewonnen. Insgesam t e rg ib t sich also eine 
recht beträch tliche Steigerung der Erzgew innung 
während des K rieges1). S ie wurde sowohl durch

1) Besonder© Erwähnung verdient in  diesem Zu ­
sammenhänge die im Ju li  1917 erfolgte Gründung einer 
Aktiengesellschaft „Sooietl Italiana ricerche minerarie“ , 
die ihren S itz in Genua hat und deren Einlage von 1 Million 
L ire  je zur H älfte von der „ J lv a “ und den „A lt i Forni di 
l ’iombino“ aufgebracht ist. Zweck der Gesellschaft ist 
neben dem Erzhandel hauptsächlich, Fundstätten für 
Eisen- und Manganerze, Schwefelkiese, K a lk  und sonstige 
fü r die Eisenindustrio notwendigen Mineralien aufzu­
suchen, zu erwerben und abzubauen, auch solche außer­
halb Italiens.

stärkere Ausbeutung • der a lten  Lagerstätten als 
auch durch Aufsch ließung neuer Lager erreicht. 
D ie  weitaus ertragreichsten Fundstätten liegen 
im  Ostteile der Insel E lb a .  D o rt werden 
durchschn ittlich  89 %  der ita lien ischen Eisenerze 
gewonnen. D ie  fast ganz dem Staate gehörenden 
Gruben sind seit 1899 einer einzigen Gesellschaft 
zur Ausbeutung überlassen. B is  zum  Kriegsbegänn 
w ar die Förderung gesetzlich auf tOOCCO t  jäh rlich  
beschränkt. W ährend des K rieges konnte diese 
Beschränkung um  so eher fa llen  gelassen werden, 
als die früher v ie l um strittene Frage, ob der E r z ­
v o rra t auf E lb a  w irk lich  insgesamt nur 7 /2 M illionen  t 
betrage und daher im  Jahre 1918 erschöpft sein 
werde, wohl endgültig zugunsten einer noch lange 
vorhaltenden Le istungsfähigke it der Gruben ent­
schieden sein dürfte. D ie  w ichtigsten Erzgruben 
sind die von R io  bei R io  M arina  (O lig ist und H äm atit) 
und die von R io  A lbano (L im cn it und H äm atit), 
beide an der Ostküste, sowie die von Ca lam ita  an der 
Südküste (H äm a tit und Magnetit). Auch auf dem 
gegenüberliegenden toskanischen Festlande tritt, ein 
bedeutendes Eisenerzvorkom m en in  der P ro v in z  
Grosseto bei Massa M aritt im a  auf, das vo r dem 
K riege  von einer Ham burger F irm a  abgebaut wurde. 
V on  anderen, kleineren Erz lagern  is t das ertrags­
reichste das von H u rra  auf Sardinien, m it dessen 
Abbau  erst wenige Jahre vor dem K riege  begonnen 
wurde und auf das die Ita liener neuerdings ganz 
besondere Hoffnungen setzen (Förderung 1916 
20000 t, 1917 wahrscheinlich m indestens 175 000 t). 
Des weiteren kommen in  B e trach t die lombardischen 
Gruben bei Bergam o und Brescia (Förderung 1916 
zusammen 23 000 t), ferner die bei Corsinc llo  in  der 
P rov in z  Lucca  sowie die piemcntesischen im  Chiu- 
se lla ta l (Bezirk  Ivrea) und im  oberen Aostata l. 
D iese letzten, besonders reichen und reinerzigen 
(Magnetit-) Gruben haben, nachdem die früheren 
Abbauschw ierigkeiten durch erst neuerdings v o ll­
endete Verkehrsanlagen überwunden worden sind, 
eine gewisse Zukunft.

I ta lien  hatte früher, noch bis etwa 1902, im  
ganzen Um fange seiner Gew innung eine E is e n e r z ­
a u s fu h r ,  da das L an d  keine Hüttenwerke besaß. 
D a r in  h a t sich aber m it der En tw ick lung  einer 
ita lien ischen Hütten industr ie  ein vö llig e r Umschwung 
vollzogen. W urden im  D u rchschn itt der Jahre 1899 
bis 1903 noch jäh r lich  68 000 t  Eisenerze ausgeführt, 
so waren es im  D u rchschn itt der Jahre 1904 bis 
1908 nur noch 16 000 t. Schon etwa ein Ja h rfü n ft 
vo r dem K riege  wurde dann aber diese Ausfuh r 
n ich t nur fast v ö ll ig  eingestellt, Eondern sogar von 
einer wachsenden E r z e in f u h r  abgelöst. Im  Jah re  
1912 z. B . bezog Ita lien  (in runden Ziffern)

au« t
B e lg ie n   6 400
F ra n k re ich   1 500
Großbritannien   6 700
D e u tsch la n d    1 600

Insgesamt 16 200 
W ährend des K rieges sind diese Erze in fuhren  jedoch 
auf eine M indestmenge zurückgegangen und be-
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schränken sich in  der Hauptsache au f Manganerze. 
So wurden im  Jahre  1915 nur knapp 12 000 t  E rze  
und davon über zwei D r it te l Manganerze, und im  
Jah re  1916 überhaupt nur 11500 t  Manganerze 
eingeführt. D ieser Rückgang der Eisenerzeinfuhr 
wurde einerseits durch die gesteigerte eigene E rz ­
förderung, anderseits durch die vermehrte E in fu h r 
von A lte isen ersetzt.1

Sch ließ lich  möge noch einer a lten Aufgaoe E r ­
wähnung geschehen, an deren Lösung die Ita liener 
während des Krieges erneut herangetreten sind, der 
Ausnutzung des e is e n h a lt ig e n  K ü s te n s a n d e s  
vulkan ischen Ursprunges, w ie er sich in  ungeheuren 
Mengen besonders an der Küste  bei R em  findet. 
D ie  K iedersclim elzung diese^ Küstensandes m acht 
Schw ierigkeiten. Neuerdings werden dam it von der 
e lektrosiderurgischen Gesellschaft in Rom  Schm elz­
versuche im  elektrischen Ofen gemacht.

W ie  schon angedeutet, is t B r u c h e is e n  (Alteisen, 
Schrott) als Rohsto ff fü r  die ita lien ische H ü tten ­
industrie  von ganz besonderer Bedeutung. Sehr 
deutlich  kann dies aus der Tatsache ersehen werden, 
daß die der gesamten, 1,3 M illionen  t  betragenden 
italienischen; Erzeugung von F lu ß  eisen und S tah l 
im  Jahre 1916 zugrunde liegenden Rohstoffe zu 
mehr a ls 58 % (0,8 M illionen  t) aus S ch ro tt und nur 
zu etwa 4 2 %  (0,6 M illionen  t) aus Roheisen be­
standen. F ü r  einen derartig  großen Bedarf konnten 
n a tü rlich  die aus dem eigenen Lande  sich ergebenden 
E isen- und S tah lab fä lle  n ich t ausreichen, sondern 
es m ußte eine starke E in fu h r hinzukommen. D iese 
is t entsprechend der En tw ick lung  der ita lienischen 
W erke  von148 0 0 0 1 im  Jahre 1901 auf über 416 0 0 0 1 
im  Jah re  1909 angewachsen. In  den darauffolgenden 
Jahren is t sie dann a llerd ings wieder etwas herunter- 
gegangen. Im  letzten Friedensjahre 1913 betrug die 
S chro tte in fuhr über 326 000 t. Davon  entfiel der 
größte A n te il, näm lich  24 % , zw ar auf Frankre ich , 
der zweitgrößte, 22.% oder 72 000 t, aber bereits 
auf Deutschland. A n  d r itte r S te lle  fo lgte dann die 
Schweiz m it rund 48 000 t. D ie  Schrotte in fuhr aus 
Eng land , die bis zum Jah re  1900 noch an erster 
S te ile  gestanden hatte, war bis zum  Jahre 1913, 
wo sie nu r noch 10 000 t  betn ig , unbeträchtlich  ge­
worden. D ie  m it Kriegsbeginn naturgemäß eintretendo 
S törung der Brucheiseneinfuhr w ar wohl einer der ‘ 
Umstände, d ieden ita lien isc lien  E isenm arktam schw er- 
sten getroffen haben. Im  Jahre 1914 konnten nur 
etwa 259 000 t  und 1915 im m er noch erst 266 000 t  
e ingeführt werden. W ie  stark  damals die N o t war,

') Nach neueren Nachrichten (in dor „Metallurgia 
Italiana“ , wiedergegeben in der Londoner „Iron-and Coal 
Tjades Review“ 1918, 16. Aug.) soll allerdings die E in ­
fuhr von Manganerz nach Italien im Jahro 1916 29925 t 
und im Jahre 1917 21538 t betragen haben. (Vgl. 
Nachrichten für Handel, Industrio und Landwirtschaft 
1918, 2. Okt., S. 6.) Diese Zahlen lassen sieh an Hand 
amtlicher Veröffentlichungen z. Z t. noch nicht naeli- 
prüfen; sehr zuverlässig scheinen sie, wenn man nach 
den wonigen uns zugänglichen Angaben des „Ispettorato 
delle miniere" urteilen darf, nicht zu sein.

D ie Schriftlcitung.

erkennt man am besten aus einer am  2. Februar . 
1915 von der M ailänder Industrie- und Handels­
kam m er an die ita lien ische Regierung gerichteten 
d ring lichen B itte , der Industrie  sofort a lles A lte isen 
der Eisenbahn und der M arine zur Verfügung zu 
stellen und durch handelspolitische Vorzugsbehand­
lung  die schrottliefernden Staaten zu verstärkter 
E in fu h r zu veranlassen1). Im  Jahre 1916 gelang 
es dann tatsäch lich , m it 348 000 t  die E in fuh r des 
letzten Friedensjahres sogar noch zu übertreffen, an 
der die Schweiz n ich t unbeträchtlich bete ilig t war 
(1914 in  ach t Monaten: rd. 20 000 t, 1915: 23 000 t, 
1916: 38 000 t). Doch b le ib t auch diese gesteigerte 
E in fuh r, so beträch tlich  sic an sich nach Friedens­
maßstab gemessen erscheinen mag, in  Anbetracht 
des im  K riege  gewaltig  gestiegenen Bedarfes unzu­
reichend. Angaben über den gesamten Schro tt­
verbrauch Ita liens in  den Kriegsjahren sind le ider 
n ich t zu erreichen. E inen  teilweisen A n h a lt  darüber 
mögen aber folgende Zahlen geben:

Zu r Herste llung  von F luße isen und S tah l wurden 
an S c h r o t t  v e r b r a u c h t :

* 1915 1916
t t

einheimischer Schrott . . . .  403 000 542 000
ausländischer Sohrott . . . .  189000 256000

Insgesamt 592 000 798 000
E ig e n e r z e u g u n g  u n d  B e d a r f  an  E is e n  u n d  

S ta h l.  D ie  eigene ita lien ische R o h e is e n e r z e u ­
g u n g  betrug:

1900 1908 1907 1903 1909
23 000t 75 000t 112 000 t  112 000 t  208 000 t

1912 1913 1914 1915 1916

380 000 t 427 000 t  383 000 t  37S 000 t 467 000 t

B is  zum  Jahre 1913 weisen also die Zahlen eine un­
unterbrochene, rasche Aufwärtsbewegung nach und 
zeigen deutlich den Gang der schwerindustrie llen 
En tw ick lung  in  Ita lien . D er Kriegsausbruch hat 
dann a llerd ings auch h ie r seinen zunächst a llem a l 
hemmenden E in f lu ß  geltend gemacht, indem die 
Roheisenerzeugung zuerst im  Jahre 1914 und im  
folgenden Jahre sogar noch etwas weiter zurückging. 
Abe r wenn dieser Rückgang auch an sich nur ein 
Zu rück fa llen  auf die durchschn ittliche Höhe der 
le tzten Friedensjahre bedeutet, so b rin g t er doch 
im  Verhä ltn is , m it R ü ck s ich t auf den ungleich 
höheren Kriegsbedarf, eine starke U nzu läng lichke it 
der ita lien ischen Hütten industr ie  und eine gewisse 
Schw erfä lligke it in  der Um ste llung auf die Kriegs­
verhä ltn isse zum  Ausdruck. E r s t  im  Jahre 1916 ging 
die Erzeugung über den günstigsten Friedensstand 
hinaus. F ü r  das Ja h r 1917 steht eine weitere, zahlen­
m äßig a llerd ings noch n ich t bekannte Zunahme fest.

’ ) Damals war besonders der englisobe Botschafter 
in  Born, S ir  Bennel Rodd, eifrigst bemüht, für die Einfuhr 
von Bruoheisen England an Deutschlands Stelle zu bringen 
und so m it der Zuneigung der Industriellen auoh die 
weiterer Kreise und dor Regierung für England zu ge­
winnen oder zu steigern. Dieser Erfo lg ist denn auoh 
erreioht worden, trotz der anfangs abschreokond wirken­
den hohen Preise für das englische Alteisen infolge der 
gestiegenen Schiffsfrachten und Versicherungskosten. (Vgl. 
auoh unten S. 1077, Anm.)
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Von diesen Roheisenmengen is t naturgemäß der w e it­
aus g röß te  Te il, näm lich  309 4C0 t — 97 %, im  Jahre 
1915 und 443 500 t  =  95 %  im  Jah re  1916, m it K eks 
und nur ein unerheblicher Te il, näm lich  4300 t  im  
Jahre 1915 und 6600 t  im  Jah re  1916, m it  H o lz ­
koh len erblasen. Im  elektrischen Hochofen dagegen 
wurden 1915 3800 t, 1916 aber m it  bemerkenswerter 
Steigerung im m erh in bereits annähernd 17 000 t  
gewonnen. D ie  Zah l der R o h e is e n h o c h ö fe n  be­
trug  im  Jah re  1915 im  ganzen 13, näm lich  sieben 
fü r  Keks-, v ie r fü r  Holzkohlenbesch ickung und, w ie 
b c Ii o h  oben erwähnt, zwei elektrische. B is  Ende  1916 
war die Gesam tzahl der Hochöfen auf 21 gestiegen 
und um faßte ach t der ersten und v ie r der zweiten 
A r t  sowie neun e lektrisch betriebene.

Neben der bis je tz t behandelten allgemeinen 
ita lien ischen Roheisengewinnung hat die Erzeugung 
der Sonderrohe isenarten ,. des S iliz ium eisens, des 
E isenmangans und des S iliziumeisenmangans einen 
nur ganz geringen Um fang. U nd  auch dieser is t in  
der Hauptsache erst unter dem Zwange der K riegs- 
anfordeiung, dann allerd ings in  raschem Anwachsen1), 
erreicht werden. A n  S iliz ium eisen, m it  einem 
S iliz .um gehalle  der g r i f  eren H ä lfte  ven 45 bis 50 %, 
der k le ineren von 10 bis 12 %, wurden 1915 erst 
45C01,1916 aber bereits 92001 gewonnen. A n  E isen- 
mangan b2w. Spiegelekcn betrug die Erzeugung 
1915 erst 3700 t m it einem M angangehaltc ven 80 % 
fü r  1400 t, von; 20 % fü r  800 t  und von 10 % fü r 
den Rest, die Erzeugung des Jahres 1916 aber sehen 
12 £00 t m it  einem Mangangelia lte ven 80 % fü r 
5CC0 t, ven 28 % fü r  450 t, von  20 %  fü r  17C0 t  
und ven 10 % fü r  den Rest. A n  S iliziumeisenmangan 
sch ließ lich  w u idcn 1915 5 501 und 1916 8C01 erzeugt. 
F ü r  das Ja h r 1917 muß gerade auch in  der Ge­
w innung dieser Scndereiscnscrten und ganz be­
sonders fü r  Manganeiscn eine weitere beträchtliche 
Steigerung angenommen werden.

D ie  ita lien ische Roheisenerzeugung b le ib t h in ter 
dem R o h e is e n v e r b r a u c h  des Landes noch im m er 
weit zurück, so daß die den Ausgle ich sch iffende 
E in fu h r recht beträchtlich  sein muß. B is  zum Jahre
1909 überragte diese E in fu h r  sogar regelmäßig die 
Eigenerzeugunp um ein bedeutendes, in  dem ge­
nannten Jahre ncch um  39 000 t  (247 GCO t  E in fu h r 
gegen 208 000 t  Eigenerzeugung). E rs t  im  Jahre
1910 t ra t  der Um schwung dahin ein, daß Ita lien  
seitdem die größere H ä lfte  seines Roheisenbedarfes 
selbst aufbringt. In  jenem Jahre waren durch E in ­
fuhr nur noch knapp 37 % des Verbrauches, näm lich 
205 000 t, zu decken, im  Jah re  1913 sogar nur noch 
34 %, näm lich  223 000 t 2). Im  ersten K riegsjahre 
(1914) g ing dann die E in fu h r  an sich zw arau f220  COOt 
zurück, doch bedeutete dies angesichts der ver­
ringerten Erzeugung im  Verg le ich  zum  Verbrauche 
w ieder ein Ansteigen au f 36 %. Im  Jah re  1916

l) Vgl. entsprechend die Steigerung der Mangancrz- 
förderungen oben S. 1075.

s) Die italienische R oheisenausfuhr kann wegen 
ihrer ganz gering!ügigen. im Kriege völlig in W eglall 

kommenen Mengen außer Anrechnung bleiben.

dagegen machten die 176 000 t  E in fu h r nur 31 % 
des Verbrauches aus. F ü r  1916 und 1917 liegen 
keine brauchbaren Zahlenangaben vor, doch is t so 
v ie l sicher, daß in beiden Jahren neben der starken 
Steigerung der Eigenerzeugung auch die E in fuh r 
von  Roheisen ganz außerordentlich, wohl erheblich 
über die Friedensmengen hinaus, zugenemmen hat1). 
In  der Hauptsache stammen diese gesteigerten Zu­
fuhren aus Eng land , das dam it auch im  Frieden 
schon immer an erster S te lle  (1913 m it 50 %) ge­
standen hatte. W ährend des K rieges und in  ver- 
stä ik tem  Maße se it Ende  1916 oder An fang 19172) 
haben aber auch die Verein igten Staaten, die vorher 
nur einen ganz bescheidenen P la tz  auf dem ita lien i­
schen E isenm a ik te  eingenommen und 1913 nur etwa 
8 %  der italienischen Rcheiseneinfuhr geliefert hatten, 
in  erheblichem Um fang A n te il an der Belieferung 
Ita liens. So müssen die norde merikankeben die in  
W egfa ll gekommenen deutschen Roheisenliefcrungen 
ersetzen, die im  Frieden (1913) m it 32 % A n te il an 
zweiter S te lle  gestanden hatten.

W iev ie l von den während des Krieges eingeführten 
Rohekcnmengen auf S o n d e r ro h  e ls e n , insbesondere 
auch Eisenmangan, en tfä llt, entzieht sich unserer 
genaueren Kenntn is. Gerade an Eisenmangan dürfte 
tro tz  der gesteigerten Eigenerzeugung (vgl. oben) 
der E in fuh ib eda rf recht beträch tlich  sein. D ie  
Abhäng igke it ven frem dem Ekenm ang in  war b is zu 
der überhaupt erst durch den K r ieg  erzwungenen 
und begünstigten ita lienischen Selbsteizeugung so 
gu t w ie vo llständ ig ; sie hat die ita lienische E isen ­
industrie , die vo r dem K riege  ih r  gesamtes E isen- 
mangen fast ausschließlich aus Deutschland und E n g ­
land bezog, besonders in  den ersten K rieg  smenaten, 
a ls Deutschland und Eng land  die A usfuh r ven E isen­
mangan ve iboten hatten, die in  Am erika  rasch ge­
kauften Mengen aber lange ausblieben, in große Be­
drängnis gebracht. Dam als hat Eng land , das, ebenso 
w ie übrigens Deutschland, von der italienischen R e ­
gierung w iederho lt und d r in g lic Is t um  R ücks ich t 
nähme auf die ita lienischen Interessen in  dieser 
Sache angegangen wurde"), etwa se it An fang 1915

J) Nach der „Iron  and Coat Trades Review“ vom 
24. Mai 1918, S. 586 (vgl. St. n. E . 19)8, 4. Ju li, S. 622) 
wurden im Jahre 1916 rund 302300 t  und im folgenden 
Jahre rund 3 j 6 COOt Roheisen nach Italien eingeliihit. —  
H ier sei ferner erwähnt, daß Anfang 1917 in Mailand 
eine Aktiengesellschaft für Eisen- und Stahleinfuhr aus 
England und Amerika (Soeiet’i anonima importazioni 
sidcrurgiche) m it %  Million L ire  Stammcinlage ins Leben 
getreten ist.

-) Eine Angabe der ,,Rassegna m inciaria“ besagt 
vom März 1917, daß die stärkste Nachfrage nach R o h ­
eisen auf dem nordamerikanischen Markte damals dio 
italienischen Aniorderungcn m it wöchentlich 30 000 bis 
60 000 t auBmachtcn. D ie für die Ausfuhr gesuchten 
Roheisenmengen überschritten damit die Leistungsfähig­
keit der Erzeugungsstätten und des Verkehrswesens.

3) A uf die Versorgung m it englischem Eisern angan 
bezog sich in  erster L in ie  auch (neben Brucheisen; vgl. 
oben S. 1076, Anm .) ein der Bedeutsamkeit halber hier 
mitgeteilter einstimmiger Beschluß, der „Assooiazione 
fra i mctallurgici ita liani“  vom 22. Dezember 1914, wo 
es heißt, „cs seien an die englische Regierung neuerliche 
inständige Vorstellungen zu richten, damit in der geeig­
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die Eisenm anganausfuhr von  F a l l zu F a l l  und unter 
der durch eid liche Erk lä rungen  der Bezieher sicher- 
gestellten Beschränkung des Verbrauchszweckes auf 
Herste llung  von „Gebrauchsgegenständen“  in  ita ­
lien ischen Fab riken  gestattet. Sehr ba ld  und in  
seitdem wachsendem Um fange haben sich dann die 
englischen und später die amerikanischen E isen- 
manganlieferungen zu r regelmäßigen Kriegsunter­
stü tzung des zum  Bundesgenossen , gewordenen 
Ita liens umgebildet.

D e r verarbeitende Zweig der ita lien ischen H ü tten ­
industrie , die Darste llung  von  S t a h l und  F l u ß ­
e is e n  (in geringem Um fange auch Schweißeisen) aus 
dem Roheisen und dem E isen- und S tah lbruch, weist 
im  Verg le ich  zu r Roheisenerzeugung insofern einen 
günstigeren S tand auf, a ls dabei die E igenerzeugung 
einen im  Verhä ltn is  ungleich höheren A n te il an der 
Deckung des ita lien ischen Gesamtbedarfes nim m t. 
I n  diesem Zweige h a t sich auch in  erster L in ie  der 
Aufschwung des letzten Jahrzehntes und erst recht 
der der K rieg sze it geltend gemacht, und zwar sowohl 
h in s ich tlich  der Erzeugungsmengen, a ls auch ganz be­
sonders h in s ich tlich  der technischen Verbesserungen. 
D ie  S t a h l-  und F lu ß e is e n e r z e u g u n g  betrug

1909 1 9 '3  1915 1916
609 000 t  846 000 t  1009 000 t  1270 000 t 

D ie . danach im  letzten Friedensjahre 1913 schon 
starke Aufwärtsbewegung gestaltete sich also im  
K riege geradezu sprunghaft; das erste vo lle  K riegs­
jah r 1915 weist schon eine Stahlerzeugung von über 
1 M ill io n  t  auf, das Ja h r 1916 ze ig t vo llends eine 
wesentliche Zunahme, und fü r  das Ja h r 1917, dessen 
Z iffe rn  noch n ich t genau bekannt sind, muß eine 
weitere erhebliche Steigerung a ls sicher angenommen 
werden. A n  dieser E rzeugung nahmen folgende 
O fe n a r t e n  te il:

1915 1916
Siemens-Martin-Oefen . . . .  67 80
Oefen ähnlicher Bauart . . .  2 2
Bessemerbirnen.................  1 3
Robertb im en.....................  4 4
Elektrische Oefen.............  20 34

Im  Jah re  1916 w ar som it die- Z ah l der Oefen 
gegenüber dem Vorjah re  be träch tlich  gewachsen. 
W ährend des Jahres 1917 is t w ieder eine ve rhä ltn is ­
m äßig große A n zah l neuer Oefen, und zw ar über­
w iegend fü r  elektrisches Verfahren, in  Betrieb  ge­
nommen worden.

D ie  dabei v e r a r b e i t e t e n  R o h s t o f f e  -waren:
1915 1916

R o h e is e n ...........................  496 000 t  586 000 t
Sohrott  ...........................  592 000 t  798 0001

Heben dieser E rzeugung von F lu ß  eisen und F lu ß ­
s ta h l sp ie lt diejenige von  S c h w e iß  e is e n  (Fuddel-

neten Weise den italienischen Hüttenwerken gestattet 
werde, sich mit den unentbehrlichen Rohstoffen, die Groß­
britannien liefern könne, zu versehen; diese Bewilligungen 
würden, indem sie die italienische Industrie vor einem 
Stillstände ihrer Tätigkeit bewahrten und damit zahl­
reichen Arbeitern die Arbeit sicherten, die Gefühle der 
Zuneigung, die Großbritannien in  Italien genieße, noch 
vermehren“. (Nach Fenoglio in  der „Metallbörse" vom
6. März 1915.)

eisen) eine ganz geringe Ro lle . Das eigentliche 
Puddelverfahren hat heute in  Ita lien  v ö llig  auf­
gehört. D ie  Schweißeisenlierstellung beschränkt sich 
also auf die Schweißung in  Paketen. In  dieser Weise 
wurden 1915 etwa 72 000 t Schweißeisen zugerichtet 
und zu Knüppe ln  oder Stabeisen, Achsen, Radreifen 
u. dgl. verarbeitet. F ü r  die spätere Ze it liegen 
ke inerle i Angaben vor.

D e r Um fang der aus F luße isen  und Rohstah l 
hergestellten W a lz w e r k s e r z e u g n is s e  is t augen­
b lic k lich  z iffernm äßig  genau nu r fü r  die letzten 
Friedensjahre 1912 und 1913 sow ie fü r  1915 fest­
ste llbar. Aus der Erzeugung an R ohstah l von 
802 000 t  im  Jah re  1912, von  846 000 t  im  Jah re  
1913 und 1 0 0 9 0 0 0 1 im  Jah re  1915 wurden u. a. her­
gestellt:

A l t  d e r  E rz eu g n isse 1912
t

1913
t

1315
t

Vorgewalzte Blöcke, Stab-
und Formeisen ..................... 392 200 349 400 382 600
Grob- und Feinbleche . . . . 90 000 90700 109 300
Sohwarzblcoho......................... 31700 50 900 5.3 400
Schienen.................................... 130000 173 600 27 700
Sonst. Eisenbahnbedarf (La- 

sohen usw.1) ......................... 10 800 38500 14800
W a lzd ra h t................................. 68 600 68 400 85 900
D r a h t ......................................... 3 000 2 500 —

Nägel ...................................... 4 900 7 300 —
Röhren {  nicht gesohweißt 

‘ \  gesohweißt . . .
19 800 17 900 20 300

— — 6000
F e d e r n ..................................... 2 700 2500 2 900
Achsen und Gußstücke ver­

schiedener A r t ................. 19 600 16 400 15 100
P a n z e rp la tte n ......................... 10 100 8 000 —

Geschützteilo und Gesohosse 11300 15 300 —

Kriegsbedarfsgegenstände . . — — 128 600

In  den Kriegsjahren  hat der Um fang dieser Zw ischen­
erzeugnisse, entsprechend der von 1912 bis 1916 um  
etwa 58 % gewachsenen Eigenerzeugung und 'der 
g le ich fa lls  gewachsenen E in fu h r von Rohstah l, zu­
genommen. Besonders w ich t ig  is t  je tz t die H e r­
ste llung von Flußeisen- und Stahlblechen fü r  K riegs­
m itte l verschiedener A r t , nam entlich aber fü r  SchifE- 
bauzwecke geworden; einige E inzelangaben liegen 
h ierüber noch in  den obigen Zahlen fü r das Jah r 
1915 vo r.

W ie  oben schon angedeutet, b le ib t die ita lien ische 
Erzeugung von  Rohstah l und Walzwerkserzeugnissen, 
wenn auch in  erheblich geringerem Maße a ls die 
Roheisengewinnung, h in ter dem Bedarfe des Landes 
zu rück  und m acht die E in f u h r  vom  Auslande not­
wendig. U nd  zwar is t  dies n ich t erst während des 
Krieges und in folge des außergewöhnlich starken Be­
darfes so' geworden, sondern w ar bereits bei dem 
üb lichen Friedensbedarfe der F a ll.  A lle rd ings wies 
in  dem Jah rfün ft vo r dem K riege  die E in fu h r  von 
rohfern und unbearbeitetem  S tah l im m erh in  eine im  
ganzen fa llende Neigung auf. W enn näm lich  bei­
spielsweise an S tah l und E isen  in  Stäben im  Jahre

%) F ü r  1917 naoh „T h e  Iro n  and  Goal T radcs Review“
1918, 24. Mai, S. 586. —  Vgl. S t. u. E . 1918, 4. Ju li, S. 622.
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1910 noch 29 000 t  bezogen wurden, so im  Jahre 
1912 nur noch 13 000 t, und wenn an bearbeitetem 
S tah l und E isen  überhaupt 1910 noch 273 000 t 
■eingeführt wurden, so im  Jah re  1913 nur 2G7 000 t. 
In den K riegsjahren hat sich  diese K ich tung  in  ih r 
Gegenteil verkehrt, is t  also sta rk  ansteigend ge­
worden. So v ie l is t an E inze lhe iten  bekannt, daß 
■die in  erster L in ie  der Geschoßherstellung dienende 
E in fu h r  von  Stabeisen und Gußstah l von 96 000 t  
im  Jah re  1914 auf 160 000 t  im  Jahre 1916 und 
•sogar 420000 t  im  Jah re  1917 gestiegen ist, sowie 
■daß an Schienen im  Jah re  1914 5000 t, 1916 aber 
11000 t, 1917 3 6 0 0 0 1 e ingeführt w urden1). N a tu r­
gemäß mußte der K r ie g  in  größtem  Um fange auch 
eine Aenderung h in s ich tlich  der Bezugsländer m it 
s ich  bringen. H a tte  doch Deutschland, das gerade 
Ita lien  gegenüber während dessen N eu tra litä tsze it 
bereits eine besonders vors ichtige  Zu rückha ltung  in  
seiner Au sfuh rbew illigungspo litik  beobachtet hatte 
und vo llends nach Ita liens E in t r i t t  in  den K r ie g  als 
L ie ferer ganz ausschied, im  Jahre 1913 a lle in  55 % 
des ita lien ischen  E in fuhrbedarfes an bearbeitetem 
S tah l und E isen  gedeckt. Nach dem Ausscheiden 
Deutschlands sind nun, w ie fü r  Boheisen, so auch

’) Die Werte für 1917 sind nach „The Iron and 
Coal Tradee Review“ 1918, 24. Mai, S. 586, angegeben. 
Vgl. St. u. E .  1918, 4. Ju li, S . 622.

fü r  S tah l- und FluCeisen in  erster L in ie  Eng land  und 
die Vere in ig ten Staaten die Kriegsm itte llie ferer 
Ita liens geworden. Besonders die Vereinigten Staaten 
haben im  Gegensätze zu r Friedensze it sich eine 
allererste Bedeutung auf dem ita lien ischen E isen ­
m arkte  errungen.

Q u e ile  nnaoh weis.
Annuario statistico italiano 1914 (Rom 1915).
R iv ista  del servizio minerario nel 1912 (bzw. 1913, 

1915). (Rom 1913— 17).
Cenni statistioi sul movimento cconomioo delT Italia. 

Hrsg. von der Banca Commerciale Italiana (Mailand 1915).
S e h m e r, T h .:  Die Eisenerzvorsorgung Europas 

(Jena 1911), S. 169/73 (Absohnitt: Italien).
Z ü b l in ,  R o b .: D ie Handelsbeziehungen Italiens 

vornehmlich zu den Mittelmeerländern (Jena 1913).
The Engineer 1911, 25. Aug., S. 209/11 (The Iron

and Steel Industries of Ita ly , No. I).
D ie Metallbörse 1915, 27. Febr., S. 73—76; 6. März,

S. 85— 87 (F e n o g lio : Bergbau und Metallindustrie in
Italien). |

Rassegna mincraria, metallurgioa o ohimioä 1917,
16. März. S. 65/7 (Produzione minerale e metallurgioa 
italiana nel 1915); 1917, Aug., S. 19/26 (Condizioni 
dell’ Industria mineraria o metallurgiea in Toscana); 
1917, Sept., S. 50 (Ita lia: Produzione mineraria nel 1 0 
semestre 1917); 1918, Febr., S. 34/5 (Produzione mineraria 
e metallurgiea italiana nel 1916).

St. u. E . 1905, 1. Okt., S. 1105/14 (C a r l B r is k e r :  
D ie Eisenindustrio Italiens); 1907, 2. Ja n ., S. 13/9; 
20. März, S. 429 (Dr. I I .  W e d d in g : Italiens Eisen­
industrie).

U eber die A nw endung des O berhoffer’schen A etzm ittels zur 
Kenntlichm achung von Phosphor-A nreicherungen in Eisen und Stahl.

Von  K . I la r n e c k e r  und E .  R a s so w , Berlin -Tege l.

(Hierzu Tafel 6.)

j a s  von P . Ob e rh o f f  e r e rö rte rte1) a b g e än - 
d e r te  S te a d s c h e  A e t z m it t e l  z u r  S ic h t ­

b a rm a c h u n g  v o n  P h o s p h o r s e ig e ru n g e n  hat 
sich  m it großer Schne lligke it in  vie len Laboratorien 
eingebürgert, und es lassen sich gute Resu ltate be­
sonders an höher kohlenstoffhaltigen M ateria lien , 
jedoch nur b is■ zum  eutektoidischen Pun k t (0,9 % C) 
erzie len , bei denen das Heynsche Kupferam m on­
ch lorid-Reagens n ich t mehr m it dem V o rte il anzu­
wenden ist w ie bei weichen Eisensorten.

D ie  Zusammensetzung des Aetzm itte ls da rf nach 
eb iger Veröffentlichung und einer denselben Gegen­
stand  behhandelnden von O. B a u e r2) als bekannt 
vorausgesetzt werden. (Das Feh len des K u p fe r­
ch lo rid s  und die Umänderung von Z innch lo rü r in  
Z innch lo rid  in  der V o rsch rift von O. Bauer sind wohl 
nur auf D ruckfeh le r zurückzuführen). D urch  das 
Ae tzm itte l werden die hoch- und n iedriger phosphor­
haltigen S te llen  scharf und deutlich herausgearbeitet. 
D ie  von Bauer beigegebenen B ild e r zeigen, daß 
das neue Ae tzm itte l bei g le icher Beleuchtungsart ge­
wissermaßen ein N ega tiv  der Kupfcram m onium -

■) St. u. E. 1916, 17. Aug., S. 798/9.
2) M itteilungen aus dem M aterialprüfungsam t 1917,

H eft 4/5, S. 204/6.

ätzung ergibt. Im  Gegensatz h ierzu  is t bei den 
Oberhofferschen Abb ildungen  1 und 3 ke in U n te r­
schied zw ischen den m it seinem Ae tzm itte l und den 
m it Kupferam m onch lo rid  geätzten Proben sichtbar. 
"Wir sind nach häufiger g ründ liche r Nachprüfung der 
A e tzm itte l zu  der Ans ich t gekommen, daß h ier ein 
Irrtum  vo rlieg t oder aber, daß der "Widerspruch auf 
einer Verwechslung, der Beleüchtungsart beruhen 
muß. *

Abb. 1 (fünffache Vergrößerung) ze ig t ein phos­
phorreiches, dendritisch  erstarrtes M ate ria l m it 
0,40 % C, 0,246 % P , 0,19 % S bei senkrechter B e ­
leucht img nach Aetzung  m it dem Oberhofferschen 
Reagens. D ie  prim ären phosphorarmen D endriten  
sind dunkel auf dem phosphorreichen noch n ich t an­
gegriffenen Untergründe, während um gekehrt bei 
schräger Beleuchtung (Abb. 2, fünffache V ergröße­
rung) die D endriten  he ll und der U n te rg rund  dunkel 
erscheinen.

Diese Beobachtungen werden bestä tig t durch 
Untersuchungen an einem weichen F iuße isen m it 
0 ,11%  C, 0 ,019%  S i, 0 ,27%  M n, 0 ,055%  P , 
0,064 % S. D ie  Späne sind über den ganzen Quer­
schn itt entnommen, die Analyse e rg ib t also D u rch ­
schnittswerte. D e r phosphorreiche K e rn  (Abb. 3,
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fünffache Vergrößerung bei senkrechter Beleuchtung) 
w ird  durch das Oberhoffersche A e tzm itte l weniger 
angegriffen; die schräge Be leuchtung (Abb. 4, fün f­
fache Vergrößerung) erg ib t wie oben das N ega tiv  
des B ildes. Abb. 5 (fünffache Vergrößerung) ze ig t bei 
senkrechter Beleuchtung und Kupforam m onclilorid- 
ä tzung nach Heyn den K e rn  durch B ildung  von 
Phosphorkupfer dunkel ge färbt. Das A e tzb ild  is t 
also ein N ega tiv  der Oberhofferschen Aetzung  bei 
g le icher Beleuchtung. Von  einer Aufnahm e des 
so geätzten Schliffes bei schräger Beleuchtung wurde 
abgesehen, da die gle ichm äßig tiefgehende Aetz- 
w irkung  ein zu  kontrastloses B i ld  ergab.

Zum  Vergle ich  g ib t Abb. 6 (fünffache Vergröße­
rung) das B i ld  der Ae tzung  m it 2prozentiger a lkoho li­
scher Salpetersäure. W ie  schon-bei dieser Vergröße­
rung e rs ich tlich  ist, sind an den Grenzen des phos­
phorreichen Kernes vollkom m en kohlenstoffarme 
Ste llen , die zahlreiche Mangan-Su lfid-E insch lüsse 
enthalten, w ie M ikrophotograph ie 7 (120fache V e r­
größerung) zeigt.

Obgleich es n ich t in  den Rahm en dieser A rb e it  
gehört, m öchten w ir  n ich t unterlassen, auf die außer­
ordentlich  interessante Anordnung des P e r lits  im  
Querschnitt dieser Probe liinzuweisen. W ährend an

den phosphorarmen Rändern  der Kohlenstoff g le ich­
m äßig fe in v e rte ilt  is t (Abb. 8 bei 120facher Vergröße­
rung), t r i t t  in  der Kernzone der P e r lit  in Fo rm  eines 
Netzwerkes auf. Abb . 9 (120fache Vergrößerung) 
ze ig t den schroffen Ucbergang vom  Rand  zu r M itte , 
Abb. 10 (120faehe Vergrößerung) entstam m t der 
M it te  der Probe.

Oberhoffer g ib t ein ähnliches B i ld  m it noch 
schöner ausgebildetcn „Pe r litn e tzen “ 1). E in e  E r ­
k lä rung  dieser eigentüm lichen Perlitabsche idung 
lä ß t sich in  dem hohen G eha lt an Verunrein igungen 
finden. W ie  H o w e 2) ang ibt, w ird  durch Phosphor 
der A r s-P u nk t sowohl nach rechts verschoben w ie­
erhöht, wodurch vollkom m en veränderte K r is ta l l i-  
sationsbedingungen entstehen. D er bei höherer 
Tem peratur und in  re ich licherem  Maße ausgeschie­
dene F e r r it  sch ließt sich zu  größeren Kom p lexen  
zusammen. D ie  geringe D iffusionsfäh igkeit des 
Phosphors ve rh inde rt einen Konzentrationsaus­
gleich, und infolgedessen bleiben dieso F e rr itan ­
häufungen bestehen. E s  is t dieselbe Erscheinung* 
w ie sie häufig bei der Ze ilen struktu r zu  beobachten is t.

>) St. u. E . 1912, 30. Mai, S. 889/93. 
s) Mitteilungen des inter. Verbandes der Material­

prüfung der Technik 1913, 10. Ju n i, S. 16.

Der gegenwärtige Stand der Pyrom etrie1).
Von Dir. A . M a h lk e  in Charlottenburg.

(Sohluß von Seite 10G2.)

m zum  Sch luß  an einem Beisp ie l zu zeigen, in 
welcher Weise in der P ra x is  die therm oelektri­

schen Pyrom eter angewendet werden, welchen Zweck 
sie dabei erfü llen  und welchen Nutzen sie gewähren, 
wählen w ir  denjenigen Betrieb  der E isen industrie, 
der schon am  längsten und im  größten Umfange 
von ihnen Gebrauch m acht, den Hochofenbetrieb. 
D o rt  haben die Tem peraturschreiber in Verbindung 
m it  Thermoelementen allgemein E ingang  gefunden 
und sind fü r  die Messung der Tem peraturen der 
H e ißw ind le itungen und der G ichtgase so gut w ie 
unentbehrlich  geworden. A ls  Thermoelemente werden 
solche aus E isen-Konstantan  und N icke l-N icke lch rom  
verwendet. D ie  E lem ente, welche die Tem peratur 
der He ißw ind le itungen messen sollen, baut man in  
die R ing le itung , die den Hochofen, um sch ließt, se.bst 
ein oder in  die Zu führung , welche von der den 
W inderh itzern  gemeinsamen H e ißw ind le itung  zu  
der R ing le itung  h in füh rt. D a  die fortdauernde Inne­
ha ltung  einer genügend hohen Tem peratur der Ge­
b läse lu ft und die rechtze itige Umsteuerung der W ind ­
erh itzer fü r  eine gute Le is tung  des Hochofens eine 
unerläß liche Bedingung ist, so muß man die Tem­
peraturmessungen fortlau fend ausführen, und p fleg t 
sich  hierzu eines Temperaturschre.bers zu bedienen. 
A lle  Unregelmäßigkeiten in der W inderh itzung zeich­
net der Appa ra t auf und erm ög lich t es so, den Gang 
desHocho f ns zu überwachen und a lle  vorkommenden 
Feh le r ba ld  w ieder zu  beseitigen. M iß t  man außer­

dem auch fortlau fend die Tem peratur der aus den 
E rh itze rn  austretenden Verbrennungsgase, so geben 
diese in Verbindung m it der He ißw ind tem pera tu r 
ein B i ld  vom Zustand und der Le istung  der W ind ­
erhitzer. Beschädigungen an ihnen werden schon 
im  Entstehen entdeckt, und die erforderlichen R e ­
paraturen können rech tze itig  ausgeführt werden. E in e  
weitere S te lle  im  Hochofen, an der dauernd Tem­
peraturmessungen erforderlich sind, wenigstens be i 
raschgehenden Ocfen, befindet sich an der G ich t. 
D ie  Tem peratur der dort abströmenden Gase bietet 
ein zuverlässiges M itte], um die Beg ichtung des Ofens 
zu überwachen. Sobald näm lich  die Beg ichtung 
unterbrochen w ird , ste ig t die Tem peratur der G ich t­
gase an, und zwar ste igt sie um so höher, je  länger 
die Unterbrechung dauert. So stieg z. B . bei einem 
H ochofen1) m it  raschem Gange im  Verlau fe  der 
M ittagspause von % st die Tem peratur, die vorher 
100 bis 1 5 0 0 betrug, auf 200 bis 3 500 an. E rs t  nach 
etwa 3 st langem  ununterbrochenem G ichten wurde 
die frühere Tem peratur w ieder erreicht. Das hohe 
Ansteigen der Tem peratur während der Pause w ird  
durch das tiefe Sinken der Beschickung verursacht. 
D u rch  eiiie solche Pause w ird  der Gang des Ofens 
gestört. K e k s  und E r z  müssen aus 5, 6 und 7 m  
H öhe abgestürzt werden und werden so zertrüm m ert. 
D ies kann ein „H ängen“  der Beschickung zu r Fo lge

B V g l S t. u. E . 1911, 16. Pebr., S. 268.
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Laben. Aus den Schaulin ien kann  man ersehen, 
daß der Ofen seine rich tige  G ichttem peratur erst 
dann w iedererlangt, wenn er norm a l g e fü llt ist. 
Das Messen der Tem peratur der G ichtgase lä ß t also 
die Rege lm äßigke it der Beg ichtung genau überwachen 
und w ird  daher auch fortdauernd m it  H ilfe  eines 
Temperaturschreibers ausgeführt. A ußer den im  
regelmäßigen Betriebe vorgesehenen Messungen der

selben W ärm ewert w ie die Stah lprobe besitzt, z. B . 
N icke l. D ie  beidon Probestücke m it  den E lem ent­
lö tste llen  werden in  einem elektrischen Ofen gleich­
m äßig  langsam bis zu einem H öchstw ert erh itzt und 
w ieder abgekühlt. Dabei sind die Thermoelemente 
gegeneinandergeschaltet, so daß s ie  etwaige Tem­
peraturdifferenzen zwischen der S tah lprobe und dem 
Norm alm ateria l, die bei den Ha ltepunkten  der S tah l­
probe entstehen, anzeigen, während gleichzeitig m it  
einem dritten  E lem ent die Tem peratur der S tah l­
probe selbst gemessen w ird. D ie  Temperaturdiffe-

Abbildung 15. Registrierendes Doppelspiegeigalvanometer.

Temperaturen in  der R ing le itung , in  der Abgas­
le itung der W inderh itzer und in  der G ich t fü h rt 
man auch gelegentlich an anderen S te llen , im  Mauer­
w erk des Ofens, in  seinem Innern, im  abfließenden 
E isen und in  der Schlacke 
sowie in den E rh itze rn , 
solche Messungen aus, aber 
nur, wenn es sich um 
D urchführung besonderer 
Untersuchungen handelt.

Ebenso frühze itig  und 
in  g le ich  weitem Um fange 
w ie bei dem Hochofenbe­
triebe haben die therm o­
elektrischen Pyrom eter bei 
der H ä rtu ng  des Stahles 
Verwendung gefunden. D ie  
genaue Innehaltung der 
richtigen Tem peratur fü r 
das Abschrecken w ar von 
jeher a ls w ich t ig  erkannt worden und wurde m it 
der Ze it im m er schw ieriger, je  m ehr neue S tah l­
sorten zur E in füh rung  gelangten, da jede Stah lsorte 
eine ih r  e igentüm liche Ablöschtem peratur besitzt. 
U m  diese Tem peratur zu erm itte ln , is t es nötig , die 
H a ltepunkte  fü r  den S tah l zu bestimmen, wobei man 
folgendermaßen vorgeht: E in  Thermoelement w ird  
m it seiner L ö ts te lle  in  der zu untersuchenden S tah l­
probe untetgebracht, ein zweites d ich t daneben in  
einer Masse, die keine Unregelm äßigkeiten beim  E r ­
h itzen oder Abküh len , aufweist und m ög lichst den- 

X L V H .„ ä

renzen werden m it H ilfe  des von Siemens &  H a lske  
hergestellten Doppelspiegelgalvanometers als Ordi­
nate der Ofentemperatur photographisch aufgezeich­
net. A u f der linken  Seite der Abb. 15 sieht ma»-

das Doppelspiegelgalvanom eter, rechts die photo­
graphische Kam m er und d ie L ich tque lle . D ie  Abb. 16 
lä ß t  deutlich a ls Kurvensp itzen die p lö tzlichen  Tem­
peraturdifferenzen erkennen, die im  Augenb lick  d e r  
Um lagerungen im  S tah l entstehen und die H a lte ­
punkte bei Tem peraturanstieg und A b fa ll anzeigen.

M it  H l f e  dieser H a ltepunkte  is t man imstande, 
die rich tige  Absehrecktem peratur fü r  den S tah l fest­
zulegen. Auch  is t  die Kenn tn is  der H a ltepunkte

*) Ans Brearley-Schäfer: D ie Wärmebehandlung der 
Werkzeugstähle, Ju lius Springer, Berlin 1013, S. 22.
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Abbildung 161). Haltepunktskurve eines eutoktischen Koblenstoffstahls, 
aufgenommen mit dem Doppelspiegeigalvanometer.
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w ich t ig  fü r  das G lühen von Eisemvarcn, wenn es 
s ich  darum  handelt, die grobe G ußstru k tu r aus ihnen 
zu  beseitigen oder aus ihnen die Spannungen, die 
beim Gießen oder durch k a lte  Bearbeitung erzeugt 
sind, zu entfernen.

N ic h t übera ll, wo in  der E isen industrie  hoho 
Temperaturen zu messen sind, kom m t man m it 
den thermoelektrischen Pyrom etern  aus. Te ils sind 
die zu messenden Temperaturen höher, a ls P la t in - 
rhodium -E lem ento und M arquardtrohre sie ertragen, 
te ils  is t es n ich t m öglich, m it  der E lem entlö tste lle  
bis zu der interessierenden S te lle  vorzudringen, te ils 
werden die eingebauten Thermoelemente beim dau­
ernden oder selbst bei vorübergehendem E inbau  
durch Vorgänge im  Ofeninnern bei der Beschickung 
und En tleerung so sehr gefährdet oder so schne ll 
ze rstö rt, daß ih re  Anwendung n ich t zweckmäßig 
erscheint. W ir  kommen dam it zu der zweiten Gruppe 
der elektrischen Temperaturmeßgeräte, den S t r a h ­
lu n g s p y r o m e te r n ,  unte r denen m an wiederum 
L ic h t s t r a h lu n g s -  (o p t is c h e )  und W ä r m e s t r a h ­
lu n g s p y r o m e t e r  unterscheidet.

D ie  optischen Pyrom eter beruhen auf der T a t­
sache, daß a lle  glühenden K ö rp e r m it  steigender 
Tem peratur die S tärke  und die Farbe ih re r G lüh - 
strah lung  ändern. In  der P rax is  h a t man von jeher 
die Tem peratur m it dem Auge nach der G lüh farbe 
und der S tärke  des G lühens der, erhitzten K ö rpe r 
geschätzt. M an bezeichnet die Tem peratur der 
glühenden K ö rpe r geradezu nach ih rer Farbe als 
R o tg lu t, Ge lbg lu t, W e ißg lu t usw. M it  diesen Be­
zeichnungen um faßt man größere Temperaturbereiche 
von mehreren 100 °. D urch  weitere E in te ilu ng  der 
Bereiche, w ie z. B . in  D unke lro tg lu t, K irsch ro tg lu t 
usw. suchte m an eine größere Genauigkeit zu er­
reichen, doch w ar dies nur in  beschränktem  Maße 
m ög lich , da auch diese Bezeichnungen im m er noch 
sehr große Temperaturbereiche um faßten und die 
Grenzen zwischen ihnen n ich t scharf fostgeste llt 
werden konnten. D iese A r t  der Tem peraturschätzung 
b le ib t im m er von den persönlichen Eigenschaften 
des Beobachters abhängig und fü h rt  deswegen le ich t 
zu  schwerwiegenden Irrtüm ern .

W enn man das Auge aber durch passende A p p a ­
ra te  unterstü tzt, so kann  die Beziehung, welche 
zw ischen der S tärke  und Farbe der S trah lung  glühen­
der K ö rp e r und ih re r Tem peratur besteht, a ls M itte l 
zu  genauen Temperaturmessungen dienen. D iese 
Beziehung is t durch das Gesetz von S te fan -Bo ltz­
mann und durch das W iensche Verschiebungsgesetz 
festgestellt. D as Gesetz von S te fan-Bo ltzm ann g ib t 
an , daß die Gesam tstrahlung eines glühenden K ö r ­
pers m it der v ie rten  Potenz seiner absoluten Tem ­
pe ra tu r anwächst, und das W iensche Verschiebungs­
gesetz behandelt die A r t ,  w ie sich in  dem Spektrum , 
das durch Zerlegung der S trah lung  eines glühenden 
Kö rpe rs  m itte ls  eines P rism as entsteht, die Farbe 
von der größten S tärke  verschiebt. D ie  W ellen länge 
■dieser Fa rbe  von der größten S tärke is t näm lich  
um gekehrt p ropo rtiona l der absoluten Tem peratur

und w ird  um  so kle iner, je höher die Tem peratur 
anwächst. S ie bewegt sich  also im  Spektrum  in  der 
R ich tung  vom  roten Ende  nach dem blauen h in  
und bew irkt dadurch die Aenderung der Fa rbe  der 
Gesam tstrahlung.

D ie  beiden Gesetze von Stefan-Bo ltzm ann und 
von W ien  drücken die Beziehung zwischen der Tem ­
peratur und der S trah lung  g lühender K ö rp e r in  
mathem atischer Fo rm  aus und haben in  einer von 
W ien  angegebenen erweiterten Zusammenfassung a ls 
G rund lage fü r  die Konstruktion  verschiedener op­
tischer Pyrom eter gedient. D ie  H aup tvertre te r und 
verbreitetsten dieser Pyrom etergattungen, von denen 
die sonstigen auf dem M arkte  befindlichen K o n ­
struktionen sich n ich t grundsätzlich  unterscheiden, 
sind die optischen Pyrom eter vonW anne r und von 
H o lborn  &  Ku rlbaum .

D er Hauptbestandte il des W a n n e rs c h e n  P y r o ­
m e te rs , das von der F irm a  D r. R . Hase in  Hannover 
hergestellt w ird , is t  ein Spektralphotom eter, also ein 
Apparat, der dazu dient, die L ich ts tä rke  eines leuch­
tenden Kö rpers in  den einzelnen Teilen seines Spek­
trum s zu messen. Dieses Photometer, das äußerlich  
das Aussehen eines H tnd fernrohres hat, is t m it 
einer kle inen G lüh lam pe ausgerüstet, deren L ic h t  in  
einem engen Bereiche ihres Spektrum s m it  dem des 
glühenden Kö rpers verglichen w ird , dessen Tem­
peratur gemessen werden so ll. Zu diesem Zwecke 
werden durch ein F a rb filte r, welches nu r L ic h t  aus 
dem in  der Nähe der roten W asserstofflin ie (X = 6563) 
liegenden Bereiche durch läß t, aus dem L ic h t  der 
G lüh lam pe und aus dem L ic h t  des zu messenden 
Kö rpe rs  die roten Strahlen ausgesiebt und diese 
beiden Strahlungen m itte ls des Photometers ve r­
glichen. R ich te t m an das Fe rn roh r auf den zu 
untersuchenden Gegenstand, so w ird  in  der einen 
H ä lfte  des Gesichtsfeldes ein B i ld  des heißen Gegen­
standes entworfen, dessen Um risse erkennbar sind, 
wenn das B i ld  diese Gesichtsfeldhälfte n ich t v ö llig  
ausfü llt. D ie  andere H ä lfte  w ird  von der Vergle ichs­
lam pe erleuchtet. D ie  beiden Strahlungen gelangen 
nu r a ls polarisiertes L ic h t  m it zueinander senk­
rechten Schw ingungsrichtungen zum Vergleich, und. 
so kann durch die D rehung eines Analysators, durch 
den die beiden S trah lungen ' in  dem Photom eter 
hindurchgehen, die eine S trah lung  beliebig verstärkt 
und die andere beliebig geschwächt werden. M it  
dem A na lysa to r is t eine an dem Photom eter an­
gebrachte drehbare Scheibe verbunden, die eine S ka la  
träg t. H a t  man die beiden H ä lften  des Gesichts­
feldes im  Photom eter durch Drehung der Scheibe 
auf gleiche H e llig k e it eingestellt, so liest man auf 
der S ka la  die zu messende Tem peratur des glühenden 
Kö rpers ab.

D am it die Vergle ichslam pe stets die gleiche 
H e llig ke it besitzt, muß man vo r jedesmaligem Ge­
brauch die durch sie geschickte Strom stärke nach­
prüfen. D ies geschieht m it  H ilfe  eines Strommessers, 
der in  einem vom  Beobachter um  die S chu lte r ge­
hängten Kasten  getragen w ird . D ieser en thä lt auch
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-den Akkum u la to r, aus dem die Vergle ichsglühlam pe 
■gespeist w ird , und einen Regulierw iderstand, m it dem 
die Strom stärke der Vergle ichslam pe geregelt werden 
kann. D ie  Strom stärke, die erforderlich ist, um 
der Vergleichslam pe die nötige H e llig ke it zu geben, 
is t bei längerem Gebrauch veränderlich  und muß 
daher von  Ze it zu Zeit neu bestim m t werden. Zu 
diesem Zweck is t dom A ppa ra t eine Am ylazeta t- 
lampe beigegeben. D ie  S trah lung  dieser Lam pe g ilt  
a ls Norm alm aß fü r  Lichtmessungen. D urch  E in - 
stellen des Apparates auf die F lam m e der Am ylazeta t- 
lam pe findet m an die Strom stärke, auf welche die 
Vergle ichslam pe des Photometers einzuregeln ist.

Abbildung 17.
Optisches Pyrometer von Holborn & Kurlbaum .

E in fache r im  Au fbau  is t das in  der Phys ika lisch - 
Technischen Re ichsansta lt entstandene optische 
P y r o m e t e r  v o n  H o lb o r n  &  K u r lb a u m ,  das von 
der F irm a  Siemens &  H ils k e  hergestellt w ird  
(Abb . 17). Be i diesem Pyrom eter w ird  g le ichfa lls ein 
fernrohrartiges Instrum ent auf den Körper, dessen 
Tem peratur gemessen werden soll und den man, wie 
auch seine Um gebutig, deutlich  im  Gesichtsfelde 
erkennt, gerichtet. In  dem R o h r befindet sich eine 
k le ine G lüh lam pe, deren bügelförm iger Faden auf 
verschiedene H e llig k e it e ingeste llt werden kann. M an 
s ieh t dabei durch ein rotes G la s h indurch. D er 
Lam penfaden hebt sich h e ll oder dunke l von dem 
glühenden K ö rpe r ab, je  nachdem die Strom stärke 
im  Faden vergrößert oder verk le inert w ird . D ie  
W iderstände zum  Regeln dieser S trom stärke werden 
du rch  Drehen zweier R inge  am Fe rn roh r fü r  Grob- 
und  Fe ine inste llung ve rste llt , bis der Faden der

G lüh lam pe genau so h e ll erscheint w ie der glühende 
Kö rpe r, bis er also in  dessen glühender F läche  zu 
verschwinden scheint. D ie  Strom stärke, welche die 
G lüh lam pe in  dieser E in ste llung  .verbraucht, is t dann 
ein M aß fü r  die Tem peratur des glühenden Körpers. 
In  den Strom kreis der G lüh lam pe is t ein S trom ­
messer eingeschaltet, den der Beobachter um die 
S chu lte r gehängt träg t. A n  diesem Strommesser 
lie s t man die gesuchte Tem peratur ab. Dieses 
Pyrom eter von H o lbo rn  &  K u rlb aum  besitzt den 
großen Vorzug, daß es le ich t und bequem einzu­
rich ten  ist, da man, w ie erwähnt, bei der Beobach­
tung  den heißen K ö rp e r a ls solchen und seine U m ­
gebung deutlich erkennt. E r  b raucht auch nu r sehr 
geringe Abmessungen zu haben und kann doch ohne 
Schw ierigke it m it  der H e llig k e it  des ihn  durch­
schneidenden Fadens der G lüh lam pe verg lichen wer­
den. E s  is t infolgedessen auch n ich t nötig , m it  dem 
Pyrom eter von H o lbo rn  &  K u rlb aum  sehr nahe, 
z. B, an den aus dem Ofen herausfließenden M e ta ll­
strah l heranzutreten, sondern man kann die Beob­
achtung auch aus angemessener En tfe rnung  vor­
nehmen.

D ie  Temperaturmessung m itte ls optischer P y ro ­
meter kann  naturgemäß erst in  Temperaturen be­
ginnen, die hoch genug sind, um  die glühenden 
K ö rpe r h inreichend helleuchtend zu machen. So 
beg innt der Meßbereich bei dem Pyrom eter von 
H o lbo rn  &  Ku rlb aum  bei 600 °, bei dem Wannerschen 
Pyrom eter, in  dem das ausgestrahlte L ieh t des 
g lühenden Kö rpers durch die optische E in rich tung  
stärker geschwächt w ird , bei etwas höherer Tem ­
peratur. Nach  oben h in  is t dagegen der Meßbereich 
der optischen Pyrom eter ganz unbeschränkt. Um  
auch Temperaturen messen zu können, die w e it 
über der Tem peratur der Vergle ichsg lühlam pe liegen, 
schwächt man die H e llig ke it des zu messenden K ö r ­
pers durch ein Rauchg las oder durch ähnliche V o r­
richtungen von  bekannter Absorp tion  ab. In  der 
E isen industrie  m iß t man z. B . m it optischen P y ro ­
metern die Tem peratur des Roheisens beim  E in ­
gießen in  den M ischer und  beim  Ausguß aus dem­
selben, ferner die H itzegrade in  den S iemens-Martin- 
Oefen sowie die des aus ihnon ausfließenden Stahles 
und ähn lich  im  G ießereibetriebe die Tem peratur des 
E isens und  des Stah les beim  Ausfließen aus dem 
Kuppelofen in  die G ießpfanhe und aus dieser in die 
Fo rm . Auch  in  W alzwerken hat man die optischen 
Pyrom eter benutzt, um  die glühende Masse von dem 
G lühofen an während der ganzen Ze it ih rer U m fo r­
mung durch die W alzen h in s ich tlich  ih rer Tem peratur 
unte r Beobachtung zu  halten.

S treng genommen m iß t man a llerd ings in  den 
genannten Fä llen  n ich t im m er die w irk liche  Tem­
peratur der beobachteten Kö rpe r, w e il diese n ich t 
vo llkom m en schwarze K ö rpe r sind, d. h. K ö rper, 
d ie a lles auffallende L ic h t  absorbieren und n ichts 
reflektieren. Den vollkommensten schwarzen K ö rpe r 
s te llt  ein geschlossener H oh lraum  dar, dessen W ände 
sieh auf a llse it ig  g le icher Tem peratur befinden. D iese
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Bedingung e rfü llt  m it meistens genügender A n ­
näherung das Innere eines Ofens oder einer Muffel. 
Dagegen s trah lt die Oberfläche des von Schlacke 
befreiten flüssigen Eisens in  der Gußpfanne n ich t 
vollkom m en w ie ein schwarzer Körper. Ihre m it einem 
optischen Pyrom eter etwa zu 1427° bestimmte Tem­
peratur w ird  in  W irk lich ke it etwa 15490 betragenA) 
W il l  man die Tem peratur des flüssigen Eisens genau 
messen, so kann man das, indem  man ein am Boden 
geschlossenes Boh r, z. B . aus S il it ,  in das E isen  
eintaucht und das optische Pyrom eter auf den Boden 
dieses Rohres, der a ls schwarzer K ö rp e r gelten kann, 
rich te t. F ü r  die P rax is  sp ie lt dieser so festgestellte 
Temperaturunterschied keine Ro lle , solange man nur 
Temperaturen, die in  g leicher Weise e rm itte lt sind, 
m ite inander verg le ich t, wenn man also n ich t wissen­
scha ftlich  verwendbare Absolutwerte, sondern V e r­
gleichswerte zur E inha ltung  stets g le icher Betriebs­
bedingungen gewinnen -w ill.

D ie  optischen Pyrom eter haben den großen V o r­
zug gegenüber den thermoelektrischen Pyrom etern, 
daß sie beim Gebrauch ke iner Abnutzung unter­
worfen sind, indem  sie selbst den hohen Tem ­
peraturen n ich t ausgesetzt zu werden brauchen. In  
manchen Fä llen  w ird  es, wenn überhaupt m öglich, 
doch n ich t gerade bequem sein, das Fe rn roh r auf 
d ie S te lle  zu richten, deren Tem peratur zu erm itte ln  
ist. W o irgend angängig, w ird  man deswegen das 
therm oelektrische Pyrom eter vorziehen, das auch 
von ganz ungeübten A rbe ite rn  abgelesen werden 
kann, während die rich tige  E in ste llung  eines op ti­
schen Pyrom eters doch im m erh in bereits eine ge­
wisse Uebung und Vorb ildung  erfordert. D e r fü h l­
barste N ach te il der optischen Pyrom eter, in  dem 
subjektiven Meßverfahren begründet, besteht darin, 
daß man m it ihm  die Tem peratur n ich t se lbsttätig  
aufzeichnen kann, und darin  s ind den optischen 
Pyrom etern  die W ä r m c s t r a l i lu n g s p y r o m e te r  
überlegen.

Das bekannteste Pyrom eter dieser A r t  is t das 
von F e r y  angegebene. Dieses Pyrom eter besteht 
aus einem Spiegelfem rohr, in dessen optischer Achse 
ein Thermoelement angebracht ist, und einem G a l­
vanometer, an welches das Thermoelement an­
geschlossen werden kann. W ird  das Instrum ent auf 
einen heißen K ö rp e r gerichtet, so f ä l lt  dessen W ärm e­
strah lung auf den Spiegel des Instrumentes, der sie 
auf dem Thermoelement konzentriert. Dieses w ird  
dann erwärm t und lä ß t  den Zeiger des m it  ihm  
verbundenen Galvanometers vorrücken. D ie  Ska la  
des Galvanom eters is t so geeicht, daß sie die Tem­
peratur des W ärm ekörpers unm itte lba r anzeigt. Das 
Instrum ent is t fü r  Temperaturen von 4 0 0 0 an brauch­
bar und kann fü r  belieb ig höhere Temperaturen

D Naoh B u r p e s s  und L o  C h a t o l ie r :  Die Mes­
sung hoher Temperaturen, übersetzt von L e it h ä u s e r  
(Berlin 1913), Seite 246 Die angeführten Zahlon sind aber 
nur theoretisch aus geschätzten Wer en, nicht aus Be­
obachtungen hergeleitet, und deshalb ihrem Betrage nach 
nioht unbedingt zuverlässig, -  jjcr Verfasser.

eingerichtet werden, indem man einen T e il der Oeff- 
nung, durch welche die W ärm estrah lung e in tr itt, 
verdeckt. Wenn man das Thermoelement noch m it 
einer Schre ibvorrich tung verbindet, so kann ein 
solches Strahlungspyrom eter Schau lin ien  von be­
lieb ig  hohen Temperaturen aufzeichnen.

A lle rd ings b ring t diese Meßmethode auch eine 
Re ihe von Nachteilen m it sich, die erklären, daß 
das Ferypyrom eter in Deutschland wenig verbre itet 
ist. U m  genügend W ärm estrahlcn zu r W irkung  zu 
bringen, muß das Pyrom eter sehr d ich t an den 
heißen Kö rp e r herangebracht werden. D ie  S trah len 
müssen genau auf die Eiern entlötstelh konzentriert 
werden und sie dürfen keine Schwächung erleiden 
in  zwdschenliegenden Medien (z. B . Rauch), die oft­
m a ls, einen keineswegs zu vernachlässigenden und 
unkontro llie rbaren T e il der W ärm estrah lung ab­
sorbieren.

D ie  d ritte  A r t  der Meßinstrumente fü r  Tem­
peraturen, die in der Techn ik Anwendung gefunden 
haben, sind die elektrischen W id e r s t a n d s t h e r m o ­
m eter. Ihre Anw endbarke it beruht darauf, daß die 
M eta lle  in reinem Zustande unter dem E in f lu ß  der 
Tem peratur ihren elektrischen W iderstand gesetz­
m äßig  ändern. D ie  Aendenm g dieses W iderstandes 
kann demnach a ls M aß fü r  nie Tem peratur dienen, 
und m it H ilfe  einer M eßeinrichtung fü r  elektrische 
W iderstände lassen sich auch ohne weiteres Tem­
peraturn'essungen ausführen. Zum Messen des elek­
trischen W iderstandes w ird  meistens eine A r t  von 
Wheatstoneseher B rü cke  verwendet, durch welche 
der zu messende W iderstand m it einem W iderstand 
von bekannter G röße verglichen w ird . ’ D e r zu 
messende W iderstand is t an dem O rte  anzubringen, 
dessen Tem peratur bestim m t werden so ll, und s te llt 
in  diesem F ä lle  also das Thermemeter dar; er be­
steht aus einer D rah tsp ira le  von P la t in , E isen oder 
einem anderen M e ta ll, die derartig  um hü llt ist, daß 
sie weder durch mechanische noch chemische E in ­
w irkungen der Umgebung beschädigt eder verändert 
w ird . Das is t in  sehr vo llkom m ener Weise bei den 
von der F irm a  Heraeus hergestellten und von 
Siemens &  H a lske  bei ihren W ide rsta r dstterm o- 
metern angewendeten Quarzglasw iderstandsthermo­
metern erreicht, bei denen ein P la t in d rah t in Quarz­
g las eingeschmolzen ist. D er unter dem E in f lu ß  der 
Tem peratur veränderliche W iderstand  w ird  m it  der 
M eßschaltung, die sich in belieb iger En tfernung be­
finden kann, durch eine D rah tle itung  verbunden. 
D e r Vergle ichsw iderstand in  der Meßschaltung kann 
nach Beda rf gewählt und dadurch der A p p a ra t fü r  
beliebige Meßbereiche e ingerichtet werden. Is t der 
Vergle ichsw iderstand genau gleich dem des messen­
den Thermometers, so b le ib t der Zeiger des In­
strumentes in  der M eßschaltung in  Ruhe. Jede 
W ärmeänderung des Thermometers ve ran laß t aber 
einen entsprechenden großen Aussch lag des Zeigers.

U m  die Meßschaltung zu betätigen, is t ein elek­
trischer S trom  nötig , der entweder einem kleinen 
A kkum u la to r oder einer Ba tte rie  von Trocken-
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dem enten entnommen werden kann. D ie  Spannung 
der Ba tte rie  lä ß t m it  der Ze it nach. D a  aber bei
den Messungen bei Anwendung der erwähnten
Wheatstonesehen B rückenscha ltung  die Spannung
stets die gleiche sein muß, so is t noch eine E in ­
r ich tung erforderlich, um die in der Meßschaltung 
w irksam e Spannung der Ba tte rie  zu kontro llie ren 
und auf den richtigen W ert einzustellen; dies ge­
sch ieht dadurch, daß an S te lle  des Thermometers 
ein gleichbleibender W iderstand eingeschaltet w ird, 
der so bemessen ist, daß er g le ich dem der Therm o­
m eterspira le bei einer bestimmten Tem peratur ist. 
S te llt  sich der Zeiger nach E in scha ltung  dieses P r iif-  
widerstandes n ich t auf jene Tem peratur ein, so is t 
der w irksam e Te il der B  itteriespannung entweder 
zu sta rk  oder zu schwach. E r  muß dann z. B. ‘m itte ls 
eines Regulierschiebers auf das richtige M aß  ge­
brach t werden, was man dadurch erkennt, daß der 
Ze iger sich genau auf die rich tige  Tem peratur ein­
ste llt. E in e  Unabhängigkeit von der Meßspannung 
in  weiten Grenzen erre icht man, indem man sta tt 
der W heatstonebrücke als Meßinstrumente solche 
m it  sogenannten Kreuzspulen verwendet, wie es z. B . 
bei den W iderstandsthermometem  von Hartm ann &  
B raun  durchweg geschieht. A lle rd ings darf man 
auch dann die K on tro lle  der a llm äh lich  sinkenden 
Spannung n ich t vernachlässigen, dam it man n ich t 
sch ließ lich  erst durch v ö llig  falsche Meßergebnisse 
aufmerksam  darauf w ird , daß der A kkum u la to r neu 
aufgeladen werden muß.

W ie  die thermoelektrischen Pyrom eter sind auch 
d ie  elektrischen W iderstandsthermometer a ls Fe rn ­
therm om eter verwendbar, ebenso lassen sie sich auch 
in  beliebig größerer Anzah l an ein einziges Anzeige­
instrum ent anschließen. das nach Betätigung einer 
Scha ltvo rrich tung die Tem peratur fü r  jedes dieser 
W iderstandsthermometer nach W ah l anzeigt. In 
g le icher Weise w ie die Thermoelemente können ferner 
auch die W iderstandsthermometer m it einer Schreib­
vorrich tung verbunden und die Temperaturschreiber 
fü r  gleichzeitiges Aufzeichnen mehrerer Schaulin ien 
eingerichtet werden.

D ie  obere Grenze der Verwendbarkeit is t fü r  
W iderstandsthermometer durch das M ate ria l, aus 
dem sie gefertigt sind, bedingt. Von der Verwendung 
der W iderstandsthermometer fü r  höchste Tempera­
tu ren, w ofür sie schon im  Jahre 1870 von W ilhe lm  
Siemens m it E r fo lg  verwendet wurden, is t man nach 
E in füh rung  der Thermoelemente wieder abgekommen. 
Siemens &  Ha lske  bzw. W . C. Heraeus geben je tz t 
a ls obere Grenze 700 bis 8 0 0 0 an, P au l B raun  &  Co. 
400 bis 5 0 0 0 und H a rtm ann  &  B raun  600 °. W ider­
standsthermometer werden meistens fü r  niedrigere 
Temperaturen verwendet, wo bei den thermo­
elektrischen Pyrom etern die Berücksichtigung der 
Anschlußste llentem peratur Schw ierigkeiten bereitet. 
So werden sie benutzt zur Messung der Tem peratur 
der Rauchgase und in den Ueberh itzem  von Heiß- 
■dampfmaschinen, ferner zu r Ueberwächung der Tem­
pe ra tu r des Kondenswassers und des Speisewassers

der Dampfkessel und in der E isen industrie  nament­
lic h  zum Messen der Tem peratur ,in den Fo rm - und 
Kern'troekenräumen der Gießereien.

D ie  Pyrom eter haben sich also schon sehr v ie le  
Gebiete in der Industrie  des Eisens und des Stahles 
erobert, und ihre Verbre itung w ird  noch weitere 
Fo rtsch ritte  machen, je vollkom m ener es gelingt, 
sie den Anwendungsfällen und Betriebsbedingungen 
anzupassen. E s  is t z. B . vorgeschlagen worden,1) 
die Ueberwächung des Ganges der Kuppelöfen, die 
gegenwärtig durch Gasanalysen ausgeführt w ird, 
durch Temperaturmessungen im  Innern des Ofens 
und an der G ich t vorzunehmen. Von großem W ert 
wären die Pyrom eter auch beim  Siem ens-Martin- 
Ofen. D e r Wechsel in der F lam m enrich tung , der zur 
Schonung der Ofenköpfe 'vorgenommen w ird  und 
gegen Ende der Charge im m er häufiger erfolgen muß, 
w ird  im  allgemeinen ziem lich unregelmäßig aus­
geführt, wie sich aus Messungen ergeben hat, die an­
läß lich  w issenschaftlicher Untersuchungen vor­
genommen wurden. W ürde die Um ste llung der 
Flam m enrichtung genau nach praktischen Messungen 
ausgeführt, so könnte man einerseits das Ofen­
m ateria l schonen und anderseits an Feuerung sparen.

E in  Gebiet, in das die Pyrom eter zwar schon 
E ingang  gefunden haben, in dem sie aber v ie lle ich t 
noch v ie l weitergehender Anwendung fäh ig  sind, um ­
faß t die Gießereien. E s  hat sich gezeigt,2) daß fü r 
jede Eisensorte eine bestimmte Tem peratur besteht, 
die ih r beim Gießen die besten Eigenschaften ver­
le ih t. Be i dieser Tem peratur w ird  die K ris ta llisa tion  
am  wenigsten ausgeprägt und die Festigke it des 
Materia les am größten. Is t die G ießtem peratur höher 
oder niedriger, so w ird  das Gefüge gröber und die 
Festigke it geringer.

A be r noch ein anderer Nach te il kann fü r  S täh le 
beim Gießen bei unrich tiger Tem peratur entstehen, 
indem sie dadurch eine ungewöhnliche Spröd igke it 
erhalten. Man hat beobachtet, daß S täh le  von sonst 
guter Beschaffenheit bpi Aenderung der Zugbelastung 
w e it unter ih re r E lastiz itä tsgrenze brechen. D ie  
Ursache "Solcher geheim nisvoller B rüche  von Stäh len 
die sich bei Zerreißversuchen a ls von hoher Dehn­
barke it erwiesen hatten, wurde durch die zu hohe 
oder zu niedrige Tem peratur bedingt, bei der die 
S täh le  vergossen worden waren. M it  Rücks ich t auf 
diese Um stände is t eine genaue Innehaltung be­
stim m ter Temperaturen beim Gießen unbedingt er­
forderlich , und zwar muß m an, um die beim Gusse 
eintretende Tem peratur vo llständ ig  beherrschen zu 
können, die Tem peratur im  Innern der Gußmacse 
in  der Pfanne dauernd verfolgen. H ierzu  feh lt es 
nun gegenwärtig zwar n ich t an Instrumenten, w oh l 
aber an Schutzarmaturen fü r  dieselben, die dem 
geschmolzenen Eisen oder S tah l und der Schlacke 
standzuhalten vermögen. E s  is tabe r zu erwarten, daß 
das vorliegende Bedürfn is zu r Ueberw indung dieser

1) Vgl. S t. u. E. 1908, 12. Febr., S. 229.
z) Vgl. St. u. E . 1605, 1. Jun i, S. 658 und 1906,

15. Okti, S. 1268.
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Schw ierigke it führen und.so den Pyrom etern auch in  
diesem Gebiet zu r weiteren Verbre itung  helfen w ird. 

Z u sa m m e n fa s s u n g .
D ie  vorstehenden Ausführungen geben ein B i ld  

des gegenwärtigen Standes der Pyrom etrie; es werden

die Vertre ter der einzelnen K lassen der Pyrcm etrie , 
der Thermoelemente, der optischen Pyrcm eter u nd  
der W iderstandstherm om eter bezüglich ih re r E in ­
richtungen, der A r t  ihres E inbaues und ih re r V e r­
w endbarkeit beschrieben.

Um schau.
Amerikanische Lieferungsbedingungen lür GeschoDstahl.

Um eine gleichmäßige und zweckentsprechende Liefe" 
rung seitens der zahlreichen für das Heer arbeitenden 
Hüttenwerke zu erzielen, hat das Amerikanische Am t für 
das Artilleriewesen die nachstehenden Lieferungsbestim- 
raungenj) erlassen:

1. M a te r ia l:  Sämtlicher Stahl für Geschosse muß 
im basischen, sauren oder elektrischen Ofen hergestellt 
sein.

2. G ie ß fo rm e n : In  jedem Falle  müssen dio Gieß­
formen zweckentsprechende Gestalt m it am oberen Endo 
dünnen und am unteren Endo dicken Wandungen be­
sitzen. E s  muß für gleiohmäßigc Abkühlung und E r ­
starrung der Blöcke völlige Sicherheit gewährleistet sein. 
Die Blöcke müssen zu mehreren nebeneinander von unten 
gegossen werden,wobei ein verlorener Ko pf von mindestens 
15 %  des Blookgewichtes vorgesehen sein soll. Der Quer­
schnitt des Blockes soll bis zu den 10-om-Gesohossen 
mindestens viermal so groß sein, wie der der fertigaus- 
gewalzten Gesohoßblöckchen, bei stärkeren Kalibern m in­
destens dreimal so groß.

3. A b s o k n it to :  Zur Vermeidung von Lunkern, 
Seigerungen und schädlichen Beimengungen müssen vom 
oberen und unteren Ende der ausgewalzten Blöcke reiob- 
lioh bemessene Stüoko abgetrennt werden. In  keinem 
Falle  dürfen dio Kopfenden weniger als 25 %  des Blook- 
gewiohtes betragen. Ausnahmen sind nur m it Zustim ­
mung des Leiters der Prüfungsabteilung gestattet und nur 
in dem Falle, daß der betreffende Lieferer durch eino 
Reibe umfassender Proben naohweist, daß auch bei A b ­
trennen eines geringeren Prozentsatzes von Kopfenden 
nooh gutes, in  jeder Weise einwandfreies Geschoßmateiial 
zur Verwendung gelangt. E rg ib t dio Nachprüfung des 
Materiales dagegen auch nach Abtrennen von 25 %  des 
Walzgutes nooh das Vorhandensein von Lunkern, porösen 
Stellen und schädlichen Beimengungen, so muß sofort 
der Prozentsatz nooh entsprechend höher hinaufgesotzt 
worden.

Von jedem Blook soll nach dem Auswalzen oder Aus- 
sobmieden eino Kaltbruohprobo ongefortigt werden, und 
zwar an einer Stelle unmittelbar hinter dem abgesehnittenen 
Kopfende. Der Querschnitt der Probo darf nioht kleiner 
als ein Seohstel des zu prüfenden Blockquerschnittes sein 
und muß aus der Mitte entnommen werden. Zeigen sich 
nooh Lunker, Seigerung oder andere sohädliohe Einschlüsse, 
so müssen weiterhin Kopfenden abgeschnitten werden, 
bis der Querschnitt des Materiales einwandfreie Be­
schaffenheit aufweist. A uf Verlangen des Abnanme- 
beamten müssen auch von anderen Stellen dos aus- 
gewalzten Blockes Kaltbruchproben angefertigt werden, 
bis dieser zu der Ueberzeugung gelangt, daß tatsächlich 
ein gleichmäßiges und dichtes Material vorliegt.

4. O b e rf lä o h o n fe k lc r :  Oberfläohenfehler, die als 
Sohlaokeneinsohliisso erkannt sind und keine größere Tiefe 
als 3,8 mm für jeden Zoll dos Gesamtdurohmessers auf- 
weisen, brauchen nicht entfernt zu werden. Tiefere E in ­
schlüsse sollen jedooh durch Ausmeißeln beseitigt werden. 
Die Tiefe der ausgomeißelten Stellen darf aber 4,2 mm 
für jeden Zo ll Gesamtdurohmesser dos Blookos nioht über­
schreiten. Ihre Breite soll mindestens das Vierfache der 
Tiefe betragen.

£>. C hem isoh o Z u sa m m e n se tzu n g :

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  a m e r i k a ­
n is c h e n  G e s c h o ß s t a h lo s .

S t a h l  K l a s s e ,A “

S p a l te  I S p a l te  11
a n z u s t r e b e n d e z u lä s s ig e

Z u s a m m e n s e tz u n g Z u s a m m e n s e tz u n g

% %

c  . . . . 0,40 0,35— 0.50
Mn . . . 0,05 0,50— 0.S0
P  . . . . 0,04 max. 0.05 max.
s  : 0,045 max. 0,06 max.
Si . . .  . 0 , 2 0 0 ,1 0 -0 ,3 0

S t a h l  K l a s s e  „11“

S p a lte  I  
a n z u s i r e b c n t lc  

Z u s a m m e n ­
s e tz u n g

%

S p a lte  I I  
x u lä 'a ig e  

Z u s a m m e n ­
s e tz u n g

%

S p a l te  I I I  
g e g e b e n e n fa lls  
n o c h  v e rw e n d ­

b a r e  Z u s a m m e n ­
s e tz u n g

%
c  . .
Mn .
P  . . 
S  . . 
S i .  .

0,55
0,70
0,04 max. 
0.045 max. 
0,20

0,50— 0,60
0,60— 0,80

0.05 max. 
, 0,05 max. 

0,15— 0,25

0,45— 0,65
0,50— 0,90

0 07 max. 
0.06 max. 

0.10— 0,35

. :■ ”' : ' -

S t a h l  K l a s s e  „ C “

S p a lte  I  
a n z u s t r e b e n d e  

Z u s a m m e n ­
s e tz u n g

%

S p a lte  I I  
z u lä s s ig e  

Z u s a m m e n ­
s e tz u n g

%

S p a lte  111 
g e g e b e n e n fa lls  
n o c h  v e rw e n d ­

b a re  Z u s a m m e n ­
s e tz u n g

%

c  . .

Mn .
P  . . 
S  . .
S i . .

0,50
0,70
0,04 max. 
0,045 max. 
0,20

0,45— 0,60 
0,60— 0,80 
max. 0,05 
max. 0,05 

0,15— 0,25

0,45— 0,65 
0,50— 0,90 

0,05 
0 06 

0,10— 0,35

1227.
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Der Stahl der K lasse  „ A “ ist  für Gosohosso bestimmt 
die nach der Fertigstellung noch vergütet werden sollen. 
Erg ibt die Analyse, daß ein Bestandteil in  größerer oder 
kleinerer Menge als in  Spalte I I  vorgeschrieben vorhanden 
ist, so ist  der Stahl zu verwerfen.

Der Stahl dor K lasse  „ B “ ist für »Geschosse ohne 
nachherige Vergütung bestimmt, der Stahl der Klasse „ C “ 
für Schrapnells. Beide Klassen sollen bei einer chemischen 
Zusammensetzung entsprechend Spalte I I  bei einwand­
freien physikalischen Eigenschaften angenommen werden. 
Sind dagegen dio Vorschriften der Spalte I I I  in  bezug 
auf einen Bestandteil nicht innegehalten, so muß das 
Material verworfen werden. Bei einer Analyse, die zwi­
schen Spalte I I  und I I I  liegt, entscheidet der Prüfungs­
kommissar. E s  soll hierbei nach dem Grundsatz verfahren 
werden, daß ein Material angenommen wird, wenn dem 
zu hohen Gehalt an C ein entsprechend niedrigerer Gehalb 
an Mn oder umgekehrt gegenübersteht. Unbedingt zut
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verwerfen ist das Material jedoch dann, wenn beide härten- 
denBcstandteile in zu hohen Prozentsätzen vorhanden sind.

Zur -komischen Analyse müssen heim Gießen nach 
dem ersten Fünftel und vor dem letzten Fünftel der 
Sohmelzo Probeb]ockchen gegossen werden. Außerdem 
ist von irgendeinem Block der Schmelzung nach dem 
Auswalzen oder Ausschmieden eine Bohrprobe von einem 
Punkt zwischen Mitte und Band des Blockes zwecks 
chemischer 'Untersuchung zu entnehmen. Auf Verlangen 
des Abnahmebeamten muß auch eine Kontrollanalyso 
von einei Zeneißpiobe angcfeitigt. weiden, wenn diese in 
unmittelbarer Nähe der abgesohnittenen Kopfenden ent­
nommen werden wird.

Ergibt die Analyse einen höheren Gehalt an N i als 
0,6 %, Cu als 0,25 % , Cr als 0,5 % , so ist der A b ­
nahmebeamte berechtigt, die Schmelzung zu verwerfen. 
Andere Metalle, wie A l, T i, Co, darf der Hersteller nur 
auf Anordnung des Prüfungskommissars der Schmelze bei­
geben. E in  Zusatz von A l darf nur in  der Pfanne ge­
schehen und darf nioht höher sein als 0,13 kg/t Stahl.

6. E in t e i lu n g  d e r S o h m e lze n : Zur leichteren 
Ueherwachung der nachfolgenden Wärmebehandlung und 
Bearbeitung soll der Stahl entsprechend seiner chemischen 
Zusammensetzung in zwei Gruppen getrennt werden. Jeder 
B lock jeder Schmelzung soll m it der entsprechenden 
Bezeichnung deutlich versehen sein.

Die 1. Gruppe umfaßt die Stähle, hei denen die Härte- 
bildner nach der weichen Seite vcm Mittel der Spalte I I  
neigen, Ginppo 2 dio Stähle nach der härteren Seite.

Gruppe 1 ist zu bezeichnen m it A l ,  B l ,  C I ,  
r 2 A  ° B 0 C 2tf *■ >> J» tf tf ^

7. B e z e ic h n u n g  d e r 
S t ä h le :  A n  jedem Stück • 
muß deutlich erkennbar die 
Bezeichnung seiner Gruppe, 
die Nummer der Schmelze 
und die Herkunft angebracht 
sein. Ferner muß nach E r ­
ledigung der Kaltbruchprobe 
jeder B lock innerhalb einer 
Schmelzung m it einer fort­
laufenden Nummer versehen 
werden und außerdem an 
jedem B lock das obere Ende

besonders gekennzeichnet 
sein. Endgültig abgenom­
menes Material muß vom 
Prüfungskommissar beson­
ders gestempelt werden.

8. P h y s ik a l is c h e  P r ü ­
fu n g : Beim Schneiden der 
auBgewalzten Blöcke zur Vor­
nahme dei Kaltbruoliprobo 
muß genügend Material von 
zwei Blöcken zurückgehalten 
werden, nach Gutdünken des 
Herstellers ober- oder unterhalb der Bruchstelle, um da­
raus Proben für die physikalische Prüfung anzufertigen. 
D ies wird dann zu runden oder viereckigen Stangen 
ausgewalzt oder geschmiedet,- deren Quersohnitt nicht 
weniger als 1200 qmm betragen darf.

Bei der K lasse  „ A “ werden diese Stangen hei einer 
Temperatur von SCO bis ECO 0 %  st lang ausgeglüht und 
sodann langsam abgeküblt. H ierauf werden aus den 
Stangen Prohestäho von 50,8 mm Breite und 12,8 mm 
Dicke angefertigt.

D ie Festigkeitshedingungen sind die folgenden: Zer­
reißfestigkeit nicht weniger als 49,2 kg/qmm, Streck­
grenze nicht weniger als 24,6 kg/qmm, Dehnung auf
50,8 mm Meßlänge nicht weniger als 21 %.

Weiterhin wird ein Stück der Probestangen zwischen 
t 775 und 875 0 % st lang erhitzt, sodann in Wasser von 

16 bis 35 0 abgekühlt und darauf hei 600 bis 650 0 %  st 
lang angelassen. Aus dem so behandelten Material werden 
wiederum Zerreißproben von 60,8 X  12,8 mm angefertigt.

Dio diesbezüglichen Festigkeitsbedingungen sind: Zerreiß­
festigkeit nioht weniger als 77 bis 105 kg/qmm, Streck­
grenze nicht weniger als 45,7 kg/qmm, Dehnung hei
50.8 mm Meßlänge nioht weniger als 11 %.

Klasse  „ B “ wird wie folgt geprüft:
D ie  beiden Prohestangen werden hei einer Temperatur 

von 800 bis 9000 %  st lang ausgeglüht und langsam 
abgekühlt. Eine Zerreißprobe von 50,8 X  12,8 mm Quer­
schnitt muß aufweisen: Zerreißfestigkeit nioht wenige 
als 63,3 kg/qmm, Streckgrenzo nioht weniger als 
31,6 kg/qmm, Dehnung hei 50,8 mm Meßliingo nioht 
weniger als 15 %.

Bei K lasso „ C “ werden die beiden Probestäbe in 
der gleichen Temperatur wio oben ausgeglübt. in Oel 
getaucht und hierauf angelassen. E s  muß betragen: 
die Zerreißfestigkeit 84,5 bis 112 kg/qmm, die Streck­
grenze nicht weniger als 60 kg/qmm, die Dehnung bei
50.8 mm Meßlängo nicht weniger als 12 % .

D ie  Streckgrenze darf in keinem Falle  durch da» 
Niederfallen des Wagebalkens der Zerreißmaschine be­
stim m t werden, sondern muß entweder mittels eines be­
sonderen Apparates oder nach dem Skribeschen Verfahren 
ermittelt werden.

0. A b m e ssu n g e n : Die gebräuchlichen Abmessungen 
der ausgowalzten Stangen und Knüppel für dio den ein­
zelnen Geschoßarten entsprechenden Blöckchen sind in 
Zahlentafel 2 zusammengestellt.

Die Quersohnitt© und Gewiohto verstehen sich m it 
einer Toleranz von +  2 %  % .

Stangen und Knüppel sollen in  vielfachen Längen 
der zu sohneidenden Blöckchen m it einer Endzugabe und 
einer Schnittzugabe angeliefert werden.

Zahlentafel 2. G e w ic h t e  u n d  A b m e s s u n g e n  d o r  B l ö c k c h e n  
f ü r  d ie  v e r s c h ie d e n e n  G e s o h o ß a r t e n .

Geschoß

Gewichte Abmessungen

Type A 

ksr 1

Type B 

k i

Rund-
stahi

<J) mm

Vierkant-
stahl

Seiten­
lange
mm

Diagonale

mm

Abirerun- 
dete Ecken! 

Halb­
messer 

mm

7,6-cm-Gr. 17 . . . . ___ 9,8 80 _
7,6-c.m-Schr. 15 . . .  . --- 8,6 80 _ — __
7,5-cm-Gr. I .................. 0,3 9,9 80 — — __
7,5-cm-Schr. I I  . . .  . 7,2 7.7 80 — _— __
10-cm-Schr........................ 12,2 14,2 114 95 114 38
12-om-Gr. I .................. 30,4 33.6 149 127 149 38
12-em-Schr.. ".................. 22.9 25,3 149 127 149 38
12,7-om-Gr. I I  . . .  . 36,6 39,5 152 130 152 45
15-em-Gr. I  und I I  . . 64,3 69,2 179 159 179 45
15,5-om-Gr. I  . . . . . 70,3 75,8 179 169 179 45
20-cm-Gr. I .................. 137 144 228 176 228 25
24-em-Gr. I .................. 228 239 279 220 279 38
25-cm-Gr. I I .................. 299 313 292 237 292 5 i  ;

D ie  Endzugahe dient dazu, unbrauchbares Materia. 
an den Enden der Stangen ahzuschnciden. D ie Schnitt- 
zugäbo soll 6 mm für Blöckchen bis zu 150 mm Stärke 
betragen und 10 mm für solche über 160 mm.

L a s  Höchstgewicht der Blöckchen kann ausnahms­
weise etwas größer sein, instesendere wenn diese aus 
Material der K lasse  „ B “ hergestellt sind, um den durcli 
das Ahstechen nach der Vergütung entstehenden Verlust 
aufzuheben.

L io  Gewichte sollen naehgeprült werden, sobald ge­
nügende Unterlagen gesammelt sind.

10. G e gen p ro b en . Wenn diö bei einer Probe er­
zielten Ergebnisse nicht den Vorschriften entsprechen, 
oder wenn der Bruch des Prohestahes außerhalb des 
mittleren Drittels der Meßlänge erfolgt, sollen für jeden 
Zeneißstab, der die Bedingungen nicht erfüllt hat, zwei 
weitere Probestähe angefertigt werden.

Vom Ausfall der Ergebnisse dieser Ersatzstähe hängt 
das Schicksal des Stahles ah. Eine Ausnahme ist  nur
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dann gestattet, wenn dio Naohpriifnng wegen Zerreißens 
außerhalb des mittleren Drittels und daher ungenügender 
Dehnung gofordcit wurde.

Wenn dio chemisohen oder physikalisohen Vor­
schriften nioht gleichzeitig erfüllt werden, kann auf Ver­
langen des Herstellers ein weiterer Abschnitt in Größe 
von mindestens 10 %  des Blookgcwiohtes vom oberen 
Endo eines vorgewalzten Blockes entnommen werden, 
vorausgesetzt, daß dies'Ende m it Sioherheit als das in 
Frage kommende festgestellt werden kann. Die oben­
erwähnten Proben sollen im Falle riohtiger Ergebnisse 
an Stelle der ersten unrichtigen treten. Is t  dei vorher 
zur Probenahme benutzte Blook dagegen nicht mehr mit 
Sicherheit festzustellcn und sind die vorgewalzten Blöoko 
nooh nicht in Stücke gesohnitten, so müssen bei jedem 
von ihnen mindestens 10 %  von dom Ende abgesohnitten 
■werden, welches dom Kopfe dos Blockes entsprioht.

11. P ro b o n b e rio h te . Der Hersteller muß eine 
Liste führen, welche die ohemische Zusammensetzung, die 
physikalisohen Eigenschaften und die Vorschriften zur 
Vergütung für jede Schmelzung getrennt enthält. Diese 
soll späterhin zur Anleitung hei der Vornahme der Ver­
gütung dienen.

12. R e c h te  der A b n a h m o -K o m m is s io n . Dio 
Prüfungskommission und die sonstigen beglaubigten Per­
sönlichkeiten der Behörde sollen zu jeder Zeit ungehinder­
ten Zu tritt zu sämtliohen Anlagen der liefernden Werke 
haben. A lle Proben, die zur Uebernahme des Materiales 
angefertigt worden, gehen auf Kostou des Herstellers. 
Dagegen sollen dio Prüfungen so vorgenommen werden, 
daß sie nioht unnötig in  den Betrieb des Werkes oin- 
schneiden.

Dem Abnahmebeamten muß auf dem W erk ein ver­
schließbarer Raum zur Aufbewahrung von Notizen, Zeich­
nungen, Büohern u. dgl. zur alleinigen Benutzung zur 
Verfügung gestellt werden.

13. A b n a h m e  des S ta h le s . Das Material soll 
besichtigt und zur Abnahme geprüft werden, bevor es das 
Werk des Stahllieferers verläßt. Hierm it ist die Abnahme 
desselben endgültig, insofern sieh nicht späterhin Material 
oder Herstellungsfehler herausstellen, die zur Zeit der 
Abnahme nicht entdeokt werden könnten.

Der Stahllieferer ist dem Preßwerk in dem Umfange 
zum Ersatz des Stahls verpflichtet, wie dieser durch sein 
Verschulden als unbrauchbar verworfen werden müßte.

Regen;rator~oder' Rekuperator 1
Ueher diesen Gegenstand ersoliien an einer anderen 

Stelle1) eine größere Arbeit von mir, welohe sieh mit den 
diesbezüglichen Verhältnissen besonders auf den Leucht- 
gasanstaltcn befaßt. D ie Frage, welcher A rt der Wärme- 
rüokgewinnung, dem Wärmespeicher (Regenerator) oder 
dem Rekuperator, der Vorteil zu geben wäre, ist jedooh auch 
für die gesamte Hüttenindustrie von Wiohtigkeit, um so 
mehr, als auch hier diese beiden Arten der Wärmerück­
gewinnung vertreten sind. Aus diesem Grunde erscheint 
es zweokmäßig, denjenigen Te il meiner Arbeit, der auoh 
für die Eisenhüttonleuto von Interesse sein dürfte, an 
dieser Stelle wdederzubringen; infolge des Raummangels 
kann ich das jedooh nur in  gedrängter Form maohen. 
Bezüglich der Berechnungen usw. möchte ioh auf die 
O r ig in a la b h a n d lu n g  verweisen.

Der Unterschied zwisohen den Wärmespeiohern und 
den Rekuperatoren besteht darin, daß die ersteren zw ei- 
rä u m ig e  Wärmerückgewinnungsanlagen m it unter­
brochenem, abwechselndem Betrieb sind, während die 
Rekuperatoren dagegen e in rä u m ig e  Apparate m it un­
unterbrochenem, stetigem Betrieb darstcllon. F ü r  die 
Rekuperatoren ist nooh außerdem eino Trennungswand 
zwischen dem Weg der Verbrennungserzeugnisse und des 
vorzuwärmenden Gases (Luft, Heizgas usw.) kennzeich-

1) Zeitschrift des Vereins der Gas- und Wasserfach- 
inänner in  Oesterreich und Ungarn. 1918, Heft 13 ff.

nond. In  oinigon Industrien, wie z. B. in der Gasindustrie 
wird für die Rekuperatoren fälsohliohorwoise der Ausdruck 
„Regeneration“ angewandt. Die Ursaohe liegt zum nioht 
geringen T e il in der wenig glück iolien Auswahl der Be­
nennung der beiden Systeme der Wärmerückgewinnung. 
Der Gebrauoh der farbloson, niolitssagonden Ausdrücke 
„Regenerator“ und „Rekuperator“ wird ansohoinend 
duroh nichts anderes als Gewohnheit und Ueberliefening 
goreohtfertigt. E in  Ersatz dieser lateiniso' on Bezeich­
nungen duroh zweckentsprechende, allgemein verständ­
liche Ausdrüoko, wio z. B. einrämniger bzw. zweiräum'ger 
Erhitzer oder Wärmespeioher und Wärmeübertrager 
usw. wäre auf jeden F a ll zu begrüßen.

Dio heißen Fläohen einer Wärmerüokgowinnungs- 
anlage (Regenerator. Rekuperator) geben ihre Wärme an dio 
vorzuwärmendon Gase (Heizgas. L u ft  usw.) duroh Strah­
lung ah. Diese A rt der Wärmeabgabe steigt mit der viorton 
Potenz der Temperatur der wärmeabgebenden Fläohen 
und beträgt boreits bei 800 0 boinahe soohsmal soviel wie 
die Wärmoabgabe duroh Loitung. Boi höheren Tempera­
turen wird dieser Unterschied nooh bedeutend größer. 
Dio Temperatur der wärmcabgobendon Fläoho des Re­
generators ist bei der gloichen Temperatur dor Abhitzo 
immer höher als diojenigo des Rekuperators, woil beim 
letzteren die Stärke der Rekuperatorwand dem Wärme­
fluß einen Widerstand darbiotot und einen gewissen Tem­
peraturabfall bedingt. Mossungen, welche das Tompera- 
turintervall an den beiden Seiten einer Rekuperator­
wand foslstellton, sind m ir nioht bekannt. Es läßt sieh 
jedooh berechnen (vgl. meine eingangs genannte Abhand­
lung), daß soloho Temperaturunterschiede mindestens 100° 
hotragen. A llein ein solcher Temperaturabfall im R e ­
kuperator gegenüber dem Wärmespeioher, welcher duroh 
das Vorhandensein einer Tronnungsu and (die beim Wärme- 
spoioher fehlt) hervorgerufen wird, kann bewirken, daß 
Rekuperatoren um rd. 2 0 %  ungünstiger arbeiten als 
Wärmospoioher. Der durch die Trennungswand dos 
Rekuperators etwas behinderte Wärmeaustausoh zwisohen 
der Abhitze und den vorzuwärmendon Gasen bewirkt, 
daß bei gleichen Temperaturen im Vorbrennungsraum 
dio Temporatur der Abhitze bei ihrem A ustritt aus dem 
Rekuperator im allgemeinen um 100, 2000 und mehr 
höhorist, als dieselbe heim A ustritt aus dem Wärmespei eher 
hat. Z. B. beträgt die Abhitzetemperatur in den rekupera- 
tiven Semet-Solvay-Koksöfen beim E in tritt  in den Kam in  
etwa 490 bis 550 W E , während dagegen in guten Regenera- 
tiv-Koksöfen dio Temperatur der Abgase beim A ustritt 
aus den Wärmospeiohern höolislens 350 bis 400 0 erreicht, 
loh selbst habe in der Praxis feststollen können, daß boi 
gloichon Ofenanlagon und bei denselben Temperaturen 
im Vorbrennungsraum dio Abhitzo des Rekuporativofens 
sogar 300 0 höhor war als diejenige des Regenerativofens.

Beträgt der Wärmevcrlust duroh die Abgase bei 
einer Sohornsteintemperatur von rund 300° etwa 15 bis 
20 %  der aufgewendeten Wärme, so kann derselbo bei 
einer Kamintemperatur von 500, 600 und 7000 ent­
sprechend 25, 30 und 3 5 %  eneiohen.

Den Rekuperatoren haften nooh viele andere Naoh- 
teilo an. Sie worden leicht undicht, wodurch Wärme- 
veriuste entstehen. Die Rekuperatoren sind im Gegensatz 
zu den Wärmespeiohern, 'die nach jedem Wechseln sieh 
gewissermaßen ausruhen können, dauernd m it hoch­
erwärmten Abgasen beladen, daher treten loioht Schmel­
zungen ein. Besonders hei Anwendung von ungereinig­
tem Gas, was bei Einzelgaserzeugern (vorgebauten Gas­
erzeugern) häufig der F a ll ist, kommen in den R eku­
peratorkanälen leicht Elugstaubablagerungen und sonstige 
Verschmutzungen vor, die den Wärmeaustausch ungünstig 
beeinflussen. Der Elugstaub wirkt außerdem ungünstig 
auf die Haltbarkeit des feuerfesten Materials. D ie Re­
kuperatoren sind schwer zugänglich, darum ist das Aus­
bessern m it Schwierigkeiten verbunden. Bei Regenera­
toren dagegen tritt  die Notwendigkeit der Ausbesserung 
vie l seltener ein. Außerdem sind sie leichter zu­
gänglich.
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Boi Rekuper itoron strömt das Gas bzw. dio L u ft  
in  oinon mehr oder weniger broiton Strom längs einer 
glatten Eläoho. Die äußere, dünne Luftsohieht, dio un­
mittelbar an der Wand entlang strömt, erwärmt sieh dabei 
rasoh. Infolge der schlechten Wärmeleitfähigkeit der Gaso 
läßt sieh dio Wärme an dio inporon Sohiohten des Lu ft- 
stromes nur sohleolit übertragen. E s  muß dann Abhilfe 
in  der künstlichen Zerteilung dos Luftstromes usw. ge­
sucht werden,! was jedooh unzweifelhaft andere Naohtoile 
mit sich bringt.

Bei Regeneratoren wird dagegen eine viel innigero 
Berührung zwischen den wärmeaustauschenden Kör­
pern gowährloistet, als bei Strömung längs einer glatten 
Eläoho, denn die unmittelbar dio G.tterstoino berührenden 
Gastoilohen werden infolge des Aufprallons sehr rasch 
duroh neue, noch nioht so hooh erhitzte Teilchen ersetzt.

Eür dio gleioho wärmeabgobondo Fläoho bonötigon 
die Rekuperatoren oinen größeren Raum  als Wärmo- 
spoioher. Während das Verhältnis der von der vorzu- 
wärmondon Lu ft  bestrichenen Eläoho zu der von don 
Verbronnungsgasen bespülten Eläoho bei Rekuperatoren 
woit unter 1 ist, so ist es boi Warmespoichern =  1.

E s  liegt im Wesen des Rekuperators, daß derselbo 
eino gleiohmäßige Vorbronnung bewirkt. Aber auoh boi 
Wärmespeiohorn sind dio Tomperatursohwankungen im 
Vcrlaufo einer Weohselporiodo nur sehr unbedeutend. 
Bei don Koksöfen boträgt diese Sohwankung rd. nur 30 - 
bis 35°, bei Kammeröfen ( Gasworksöfon). dio nach dom 
Vorbild der Koksöfen ausgebildot sind, ebenfalls etwa 20 
bis 30°; auoh bei Verbundöfen (Koksöfen m it wahlwoiscr 
Beheizung m it Koksofengas bzw. Schwaohgas, d. i. 
Generatorgas, Giohtgas usw.) botragon diese Schwan­
kungen nur 30 bis 40°. Somit kann dio Flammentem­
peratur während einer Wochseiperiode infolge der Tem­
peraturschwankungen in dem Regenerator höchstens um 
10 bis 15 0 schwanken, woduroh die Gleichmäßigkeit der 
Verbrennung kaum beeinträchtigt, worden kann. E s  wor­
den nooh zu den Naohteilen der Würmospeiohor die beim 
Umstouern auftretonden Gasverluste geroohnol. Solche 
Verluste entstehen entweder dadurch, daß füroincnAugon- 
bliok oine unmittelbare Verbindung zwischen dem Gaszu­
leitungskanal und dem Abzugskanal zur Esse eintritt 
(Kurzsohlußverlust), oder hauptsächlich dadurch, daß das 
während des Weohsols in  den Zuloitungskanal zu dem 
Wärmcspoiohor und im Regenerator selbst befindliche 
Gas duroh don Sohornstein abgesaugt wird (Rüokstrom- 
verlust). Naah den Feststellungen von F . E u le n s t o in 1) 
sind diese beiden Verluste ganz gering und berechnen sich 
nur zu 0,55 %  der gesamten Ho.zgasmengo., Somit sind 
soloho Vcrlusto vorsohwindond, besonders im Vcrgleioh 
m it dem Verlust durch Undiohthe ton bei Rekuperativ­
feuerungen, wovon man sieh mit H ilfe  einer Gasanalyso 
jederzeit oin klares B ild  verschaffen kann. Wird die Be­
heizung dos Regonorativ-Ofensystems ein paar Minuten 
vor dem Umstouern abgestellt, so fallen auoh diese kleinen 
Verlusto fort, vorausgesetzt, daß ein Gasbehälter vorhan­
den ist. E s  tritt  dabei gleichzeitig auch eine kleine Bronn­
stoffersparnis ein.

’) 5)t.«2ng. F .  E u lo n s t e in :  Betrachtungen über 
die Wärmebilanz eines Siemens-Zinkofens. Halle 1912, 
Verl. W. Knapp.

Nim m t man zum Vorgleioh an. daß die W irkungs-
woiso eines Wärmuspeiohors ähnlioh ist derjenigen eines- 
Hordenkühlors, wie man soloho in den Kokcroianlagen 
zum Kühlen dos Gases anwondet, während anderseits dio 
Arbeitsweise eines Rekuperators derjenigen eines Röhron- 
kühlers entspricht, so bekommt man in  gröberen Um­
rissen eine bildliche Darstellung der Eigenschaften der 
beiden Einrichtungen. E s  soi nooh schließlich darauf h in­
gewiesen, daß die m it diokon Wandungen und größeren 
Querschnitten ausgeführten Wärmespcioher weitaus be- 
triebssioheror sind als Rokuperatoren.

Man bemüht sioh, dio wärmetoolinischen Mängel der 
Rekuperatoren dadurch gutzumaohon, daß man dio aus 
don Rekuperatoron austrotonde Abhitze, deren Tem ­
peratur auf joden F a ll höher ist  als dio Temperatur der 
aus don Wärmespeiohorn austretonduu Abhitze, für andere 
Zw'eoke, in  der Hauptsaoho zur Dampferzeugung, auszu­
nutzen versucht. E s  ist unbestreitbar, daß man in solchen 
Eällon einen gewissen Wärmebotrag gewinnt, so daß der 
gesamte Nutzeffekt der betreffenden Ofenanlago otwas 
verbessert wird. Im  allgemeinen muß man sioh jedooh 
vor Augen halten, daß, wonn dio Abhitze, wie es boi don 
Rekuperatoren durohsohnittlioh der F a ll ist, 500 0 nioht 
orhoblioh übersteigt, dio Dampferzeugung keineswegs 
wirtschaftlich ist Abgosohon davon, daß man in solchen 
Fällen meistens nur niedriggespannton Dampf erhält, 
setzen solche Abhitzetemperaturon verhältnismäßig große 
Hoizfläohen der Dampfkessel voraus, was dio Dampf­
erzeugung unwirtschaftlich macht. E s  ist klar, daß sowohl 
bei der Dampforzougung als auoh boi don meisten anderen 
teohnisoh-ohomisohen Verfahren nur die stark cnergisierto 
und hoohtemperierto Wärme angewendet worden muß, 
um dio betreffende Arbeitsweise wirtschaftlich zu ge­
stalten. Insbesondere mit dieser letzteren Frage hoffe ich 
mioh in  der allernächsten Ze it in einem weiteren Aufsatz 
befassen zu können.

Faß t man das oben Gesagte zusammen, so kommt 
man zu dem Schluß, daß in den industriellen Ofenaulagon 
don Wärmespeichern in wärmetechnisohor H insioht auf 
jeden F a ll der Vorzug gegenüber den Rekuperatoren ge­
bührt. Ingonieur L. Litinsky, Essen.

DI-Normblätter.

Der Normenausschuß der Deutsohen Industrie ver­
öffentlicht in  Heft 10 seiner „Mitteilungen“ (Oktobor- 

. Heft) neue Entwürfe für

D I  Norm 27 (Entwurf 1) Zeichnungen, Sinnbilder für 
Schrauben,

D I  Norm 28 (Entw urf 1) Zeichnungen, Sohriftfeld und 
Stückliste,

D  I  Norm 29 (Entw urf 1) Zeichnungen, Schriftfeld und
Stückliste,

D  I  Norm 30 (Entw urf 1) Zoiohnungen, Getrennte Stück­
liste.

Abdrücke der Entwürfe werden auf Wunsch von der 
Geschäftsstelle des N o rm e n a u ssch u sse s  der D eut­
sohen In d u s t r ie ,  B e r l in  NW  7, S o m m erstr. 4 a, zu­
gestellt, der auoh Einwände bis zum 15. Dezember 1918 
mitzuteilen sind.

A us Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

(F o rU e tz u n g  v o n  S e ite  1008.)

T a l  b o t erstattete einen Berioht über ein neues 
Verfahren zur Herstellung dichter Stahlblöcke.

Das Verfahren besteht darin, daß der gegossene 
Blook, naohdera er seiner Gußform entledigt und die 
erstarrte Metallkruste stark genug geworden ist, einem 
seitliahon Druok auf die Blookfläohen ausgesetzt wird

X L V II, 35

(vgl. Abb. 1). Der Druok selbst kann ausgeführt werden 
entweder nur auf zwei oder auf alle vier Flächen des 
Blockes. Naoh Talbot soll es genügen, für gewöhnliche 
Zweoke nur den oberen T e il dos Blockes auf diese Welse 
zu verdichten, so daß dio zur Verwendung kommende 
Presse nicht unnötig groß und die auf ge wendete K ra ft  und 
Zeit nicht unnötig hoch zu sein braucht. Um den Erfolg 
zu erhöhen, wreiden die oberen Gußforn teile innen n i t  
feuerfester Masse ausgekleidct. Talbot sieht in, Vergleich
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mit den bekannten Preßverfahren von Whitworth und 
Harmet in  seinem Verfahren einen Vorteil darin, daß bei 
den erstgenannten Verfahren entgegen seinom Vorsohlag 
ein Zusammendriioken des Blookes in dessen Gesamtheit 
gesohehon muß, wozu starke Gußformen und große Drüoke 
erforderlich sind, so daß diese Verfahren langsam und 
teuer sind.

' Von einer Reiho von Schmelzungen wurden im ganzen 
100 Blöoko dem neuen Verfahren unterworfen. Das A b ­
ziehen der Gußform geschah etwa 1 bis 1% st naoh er­
folgtem Giiß; die Blöcke besaßen dann am oberen T e il 
eine Temperatur von 1140°, am unteren T e il eine solche 
von 940 °. Das Blockgewicht betrug 3 %  und 5 t. Sämt- 
lioho bei den Versuchen verwendete Gußformen waren im 
oberen To il mit feuerfester Masse ausgekleidet. Ueber 
das Ergebnis der Pressung gibt der Bericht folgende 
Auskunft.

E s  ergab sieh in keinem Ealle  brauchbarer Stahl 
unter 9 0 %  dos ganzen Blookgewichtes. Von 100 Ver-

A b b lld u n g  1. V o r r ic h tu n g  z u r  H e r s te l lu n g  d ic h te r  S ta h l­
b lo c k e  d u r c h  s e it lic h e s  P r e s s e n  n a c h  T a lb o t.

suolisblöoken wurde sogar bei 30 Blöcken ein Prozentsatz 
von 100 an gesundem Stahl erreioht; die Durchsohnitts- 
ziffer dieser 100 Versuohsblöcke war 95,5 %  gesunden 
Stahles.

Die Untersuchung auf die Güte des gepreßten Stahles 
gesohah in  folgender Weise. Die Blöoko wurden auf 
Knüppel von rund 140 mm Q  ausgowalzt. Von den 
ausgcwalzten Knüppeln wurden 20 % , dem oberen Blook- 
te il entsprechend, näher untersuoht und in Stüoke von 
etwa je 05 kg zersohnitten. D ie einzelnen Schnittflächen 
wurden einer genauen Untersuchung durch Abhobeln 
unterworfen und erwiesen sich sämtlich frei von Lunkern, 
Gashohlräumcn und Sohlaokeneinsohlüssen; auoh Ober­
flächenfehler wurden nicht festgestellt. Der Stahl war 
für Granaten bestimmt. In  ohemisoher Beziehung wurden 
Veränderungen im Phosphor-, Schwefel- und Kohlenstoff­
gehalt festgestellt. Der Phosphor- und Sohwefelgehalt 
hatte sich bei einer Fläche von 10 %  des Gesamtquer- 
sohnittes gegen den Durchsohnittsgehalt des Blockes ver­
mindert; der Kohlenstoffgehalt hatte in gleioher Weise ab­
genommen, der Mangan- und Siliziumgehalt war derselbe 
geblieben.

Talbot gibt an, daß es m ittels seines Verfahrens 
möglioh sei, im Großbetriebe bei der Herstellung von 
Sohienon und Handelseisen nur duroh Absohneiden von

3 bis 4 %  am oberen Blookendo den ganzen übrigen 
Blook als gutes Fertigerzeugnis auszubringen. Das Ver­
fa lle n  ist ln  erster Lin ie  für gewöhnlichere Sorten, für 
Handelseison, bestimmt, dooh steht dessen Verwendung 
auoh bei Sonderstählen bei genügend großen Blook- 
gewiohten niohts im Wege. Der Erfolg liegt in  der Ver­
bindung der Pressung m it der feuerfesten Ausmauerung 
des, Blockkopfes; das Ausbringen an gesundem Stahl ist 
hierbei weitaus höher, als wenn lediglich eine feuerfeste 
Auskleidung des Blookkopfes verwendet wird.

Naoh Angabe Talbots wird es möglioh sein, im Groß­
betriebe durch Anwendung seines Verfahrens und durch 
Abschopfen von 3 bis 4 %  vom Blookgewioht einen für 
HandoJszwecko durchaus einwandlreien gesunden Stahl 
auszubnngen. Das Vertahren läßt sioh lü i sämtliohe 
bekannten .Stahlerzeugungsarten verwenden, und es soll 
möglich sein, bei Verwendung nur weniger Pressen eine 
große Erzeugungsmenge zu bewältigen, da man den Prcß- 
vorgang in der Zeit von 1% bis 2 /,  st naoh erfolgtem 
Guß ausführen kann! E s  soll möglioh sein, m it einer 
Presse in 25 min zehn Blöoke von 5 t Stüokgewicht zu 
pressen. Um die feuerfeste Auskleidung zu verbilligen, 
sohlägt Talbot vor, diese daduroh zu ersetzen, daß feuer­
feste Schlacke zu ihrer Herstellung benutzt wird.

Gegenüber den Bedenken, die in dem dem Vortrage 
folgenden Meinungsaustausch ausgesprochen wurden, er­
klärte Talbot, daß die gewalzten Stüoke bisher nur als 
solche untersuoht worden sind, und daß sie bei der A b ­
nahme genügt haben. Die aus ihnen hergestellten Gra­
naten selbst sind nooh keiner Untersuchung unterworfen 
worden. Talbot gibt zu, daß die oberen Abfallenden 
wohl kein verwendbares Erzeugnis ergoben werden. Irgend­
welche Rißbildungen, hervorgerufen duroh das Pressen, 
sind nioht beobaohtet worden. Die Soigerungon sind auf 
die oberen 4 %  des Blookes beschränkt worden.

Zu  diesen Mitteilungen bemerkt der Berichterstatter 
folgendes. Dio Ergebnisse der Versuchsreihe sind auf den 
ersten B lic k  geradezu überrasohend. Wenn es tatsäohlioh, 
möglich wäre, aus dem gegossenen Rohblook 95,5 %  ein­
wandfreie Waro auszubringen, so wäre ein Vordiohtungs- 
verfahren gefunden, das wohl allen Ansprüchen genügen 
würde, um so mehr als duroh das Verdiohten auoh in 
ohemisoher Beziehung eine Materialverbesserung ein­
getreten sein soll. E s  dürften aber dooh gewisse Zweifel 
gegen das Verfahren und gegen .die mitgoteilten Ergeb­
nisse berechtigt sein. Scheidet man in der Beurteilung 
des Verfahrens dio Verbesserungen, die in der ohomisohen 
Zusammensetzung eingetreten sein sollen, und dio jeden­
falls nioht sehr erheblioh sein werden, aus, so dürfte,es 
von besonderem Interesse sein, dio Wirkungsweise des 
Verfahrens als solche näher zu betraohten. E s  kann wohl 
als sicher gelten, daß Blöoko von 3 und 5 t  E inzel­
gewicht 1 bis 1 >/2 st naoh erfolgtem Guß —  dies ist die 
Zeit, naoh welcher die Pressung beginnt —  nioht mehr 
denjenigen Flüssigkeitsgrad besitzen, daß ein Erfolg durch 
eine Pressung erreichbar wäre. E s  ist die notwendige 
Vorbedingung zur Ausführung der seitliohon Pressung, 
daß die Außenkruste des Blookes bereits so stark sein 
muß, daß sie demDruok so viel Widerstand bietet, damit 
der B lock nioht zerdrüokt wird. E in  derartiges Zer­
drücken des Blookes ist aber naoh den Feststellungen 
Talbots bei der Ausführung der 100 Probepressungen 
nioht eingetreten. Die Pressung der Probeblöoke gesohah 
nur am oberen, durch feuerfeste Umkleidung länger heiß 
erhaltenen Bloekkopf. Naoh 1 bis 1%  st ist die Schwin­
dung des Metalles aber bestimmt bereits so weit fort­
geschritten, daß das flüssige Metall aus dem K o p f naoh 
unten abgeflossen sein wird. Deshalb dürfte beim Beginn 
der Pressung im oberen Blockteil ein Hohlräum sich be­
funden haben, der duroh die Pressung zusammengedrüokt 
wurde, ohne daß aber auoh nur irgendein Einfluß auf dio 
Verdiohtung des Blookes selbst ausgeübt worden wäre. 
D ie Auskleidung des oberen Blockteiles mittels feuerfester 
Masso und eine hohe Erhitzung desselben vor dem Guß 
ist ein fast überall gebräuchliches altbekanntes Mittel zur
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Lunkerverminderung. Während Härm et und Whitworth 
die Pressung sofort nach erfolgtem GuD bzw. ganz kurz 
naoh den! Guß, also rechtzeitig vornehmen können, da 
der B lock sioh in der geschlossenen Gußform befindet, 
kann der Preßvorgang bei dem neuen Talbot-Verfaliren 
erst dann beginnen, wenn der Blook duroh äußere E r ­
starrung ein genügend starkes Gerippe erhalten hat. 
Um jene Zeit aber ist der Lunkervorgang bei Blöcken 
von 3 %  und 5 t längst so weit beendet, daß von einer 
Bewegung flüssigen Stahles innerhalb des Blookes. nicht 
die Rode sein kann. Eine Lunkerverminderung kann aber 
nur duroh flüssigon Stahl im richtigen Zeitpunkt; dem. 
Zeitpunkt der Sohwindung, erfolgen. Der Erfo lg dos 
Talbot-Verfabrens liegt mithin einzig in der Verwendung 
des übliohcri Mittels, den oberen Blookkopf möglichst 
lange flüssig zu erhalten. Durch letzteres Mittel sind be­
kanntlich reoht befriedigende Erfolge zu erzielen, wenn es 
sioh nioht um besonders stark sohwindendo hoohlegierto 
Stahlsorten handelt.

Etw a 30 %  der gepreßton Blöcke sollen 100 %  gutes 
Ausbringen ergeben haben. Demnach ist bei diesen Blöoken 
überhaupt keine Lunkcrbildung und überhaupt keine 
lockere Stelle vorhanden gewesen! Daß die Untersuchung 
der ausgewalzten und zorsohnittene n Stücke naot deutschen 
Begriffen wohl nioht einwandfrei erfolgt ist, dürfte wohl 
anzunehmen sein. Auch die als Durchschnittsziffer ge­
nannte Zah l 95,5 %  guten Ausbringens muß angezweifelt 
worden. Naoh Talbot sind allerdings die Granaten selbst 
noch nioht untersuoht worden, und demnach ist  wohl 
noch abzuwarten, was dieso Enduntersuchung ergeben 
wird, wobei dooh wohl nooh zu berücksichtigen ist, daß 
bei Blöcken von 3%  und 5 t auch am unteren Ende ein 
entsprechender Abfall sioh ergeben wird, der bei der 
Bewertung der Lunkerverminderung in  Rechnung zu 
bringen wäre. Somit erscheint der von Talbot angegebene 
neue Weg keinesfalls ein Fortschritt zu sein in  der so 
überaus wichtigen Frage der Lunkerverminderung.

(S c h lu ß  fo lg t .)  Franz Fächer.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

7. November 1918.
K l .  21 d, Gr. 19, M 60 514-, Verfahren und Vor­

richtung zum Reinigen und Kühlen der Frisohluft für 
elektrische Maschinen u. dgl. Maschinenbau-Aktiengesell­
schaft Baloke, Boohum i. W.

K l .  24f, Gr. 15, K  59 166. Wanderrost für Unter­
windfeuerung m it naoh außen abgeschlossener Bahn. 
F ritz  Kram er, Blankenese-Dockenhuden, Sülldorferweg 48

i 13. November 1918.
K l .  31 a, G r. 2, B  85 168. Solunelzofen m it ge­

trennter Zuführung von Verbrennungsluit und Brennstoff 
(Oel, Gas usw.) duroh die hohlen Lagorzapfon des k ip p ­
baren Ofens. Basse & Selve, Altena i. Westf.

K l .  81 e, Gr. 30, M 63 486. Rollgang für Blöoko
o. dgl. Maschinenfabrik Saok, G. m. b. H ., Düsseldorf- 
R a th .

( 14. November 1918.
K l .  7 a, Gr. 7, G 46 488. Vorrichtung zur Anpassung

der Walzgeschwindigkeit aufeinanderfolgender Walzen­
paare an die Streokung des Walzgutes. G ustav Graf 
Göppingen, Württemberg, Bergstr. 3.

K l :  24 f, Gr. 6, M 61 120. Gekühlter Hohlrost mit 
auswechselbaren Stäben. R . Möllc, Nowawes b. Potsdam.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
13. November 1918.

K l .  7b, N r. 691175. Rohrschweißanlagen. A. G. L in d - 
gron, Bangbro, Schweden; V e rtr.: Adolf Pieper, Pat.- 
Anw., Essen.

K l .  18 o, N r. 690 893. Härteofen. Albert Blankortz, 
Rheydt.

K l .  18 o, N r. 690 894. Einhängevorriohtung für 
Härteöfen u. dgl. Albert Blankertz, Rheydt.

K l .  24 g, N r. 691 170. Vorrichtung zum selbsttätigen 
Abtransport der Verbrennungsrückstände bei Kesscl- 
anlagen. H . Flottm ann & Comp., Wien.

K l .  31 o, N r. 690 817. Form  zur Herstellung von 
Massenguß, insbesondere von Bremsklötzen für Fah r­
zeuge. F . R . Meese, Karlsruhe-M iihlburg.

K l .  31 o, Nr. 690 887. Absohnürgießform. Joh. 
Kriegesmann, Leipzig-Sohleußig, Brookhausstr. 20.

K l .  40 a, N r. 690 880. Abgasregulier- und Staubfarig- 
vorriehtung für rotierende Brenn-, Röst- und Trocken­
öfen. Konrad Lu ck , Radenthein, Oosterr.; V ertr.: Franz 
Klingen, Neuß a. R h .

K l .  81 a, N r. 691 292. Endausrückung zur H ub­
begrenzung des Bärs an Paketierungshämmern. Rudolph 
Cott, Düsseldorf. Haroldstr. 19.

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und 
Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r l in  aus.

Deutsche Reichspatente.
K l.  18 b, Nr. 304 645, vom 6. ,Tuli 1914, R o m b a o h e r  

H ü tte n w e rk e , A .-G .. I s r a e l  B r o n n  u nd  W ilh e lm  
So h e m m a n n  in  R o m b a o h  i. L o t h r .  Verjähren nebst

Vorrichtung zur Vor­
bereitung von zum Des­
oxydieren und Dicht- 
machen beim Vergießen 
von Flußeisen und 
Stahl dienendem Alu­
minium.

Das zum Desoxy­
dieren und Dichtma- 
ohen dienende A lum i­
nium wird vorher ge­
schmolzen. dann gra­
nuliert und schließ­
lich scharf getrooknet. 
Hierzu wird ein Tie- 
gelofeh benutzt, aus 
dessen Tiegel a das 
geschmolzene Alum i­
nium in fließendes 
Wasser, das duroh 
eine Rinno b strömt, 
fällt. E s  wird von 
diesem in  ein Sam- 
mclgefäß o mit fort­

gerissen. Der Ofen ist m it einem pfannenförmigen 
Dookol d versehen, in dem die Granalien scharf getrock- 
not werden. Der Verbrauch an Aluminium beim Des­
oxydieren soll sioh hierdurch auf mehr als die Hälfte ver­
ringern lassen.

K l.  24 e, Nr. 304 683, vom 11. Mai 1915. G a s -  
m o t o r e n -F a b r ik  D e u tz  in  C ö ln -D c u tz .  Drehrost 
für Gaserzeuger, bestehend aus einem kegelförmigen Schup­
penaufbau, bei dem die Außenflächen der Schuppen teils 
exzentrisch, teils zentrisch ausgeführt sind.

Die Erfindung bezweckt eine gute, aber nicht zu 
soharfe Luftzuführung durch die Schuppen des Drehrostee. 
Erfindungsgemäß werden auoh die Seitenflächen der 
Schuppen zur Luftzuführung herangezogen, ohne zu ver­
hindern, daß sie den Brennstoff nach den Seiten wänden 
zu fördern. Hierzu werden die Außenflächen der Schuppen 
aus zwei verschieden geneigten Flächen zusammengesetzt, 
von denen die eine, exzentrisch zum Drehpunkt ange­
ordnet, als volle Fläche biB an die Oberfläche der tiefer 
liegenden Sohuppenplatte reicht und bei der Drehbewegung 
des Rostes den vor ihr liegenden Brennstoff nach außen 
sohiebt, während die andere, konzentrisch zum Dreh­
punkt liegend, zwisohen sieh und dor unter ihr liegenden 
Sohuppenplatte einen Luftspalt froiläßt.
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Statistisches.
Spaniens Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 1917.

Nach der vom Consejo de Mineria znsammengestcUten 
amtlichen spanischen Statistik wurden während des Jahres 
1917, verglichen mit den Ergebnissen des Jahres zuvor1), 
in Spanien gefördert bzw. erzeuge2):

Ergebnissen der gleichen Monate des Vorjahres sowie 
des zweiten Halbjahres 1917, folgendes B ild :

Ztincrai 

bzw. Erzeugnis

Mengo in Wert 
ln 1000 Pesetas

1917 1918 1917 töiü

Steinkohlen . . 3) 5  0 4 2  2 1 3  4 8 4 7  47 5 2 4 0  4 8 7 172  5 8 2
A nthrazit. . . 3) 3 2 4  75 6 2b 8  0 87 12 367 8 0 1 7
Braunkohlen , 3) 6 3 7  841 4 7 3  106 23  4 5 0 5 0 95
Steinkohlen­

briketts . . . 4 9 9  44 7 5 5 5  9 7 5 27 7 5 4 27  109
Ko ks . . . . ■ 5 4 2  767 759  7 5 4 147 53 0 44  0 5 4
Eisenerz . . . 5 55 1  071 5 8 5 6  861 39 62 6 53  5 9 0
Eisenerzbriketts 2 1 9  7 5 7 3G3 7 8 4 3 751 4 5 3 4
Schwefelkies 3 7 6  91 8 9 5 3  67 9 19 491 13 184
Manganerz . . : 5 7  4 7 4 14 178 2 09 9 4 5 0
Wolframerz . . 54 6 4 5 5 1 6 4 4 9 15
Roheison . . , 35 7  69 9 4 9 7  72 6 4) 9 4 4 8
Ds zum Ver­

kauf . . . . 1 04  261 4) 5 8  844 4)
Eisen- u. Stahl-

fabrikato . . 4 7 0  241 3 2 2  931 281 501 ¡120  0981

E rz e u g u n g  In T o n n e n

A rt 1917 
i .  H a lb ja h r

1917 

2. H a lb ja h r
1918 

1. H a lb ja h r

Roheisen für das ba- 
sisoho Vorfahren . 8 758 534 9195 875 8755 575

Bessemerroheisen 
und pbosphorarmes
Roheisen................. 7 154 089 0 780 079 G 102 713

Gießereiroheisen ein­
schl. Ferrosiiizium 2 644 087 2 769 423 2 559 020

Roheisen f. Temper­
guß ......................... 518 142 513 687 ' 617 035

Puddelroheiscn. . . 202 097 149 142 200 798
Spiegeleisen . . . . 80 738 l  ’i f i l 80 540
Ferromangan . . . 133 060 154 484
Sonstiges Roheisen . 75 620 IS  023 43 208

Insgesamt 19 566 367 19 672 790jl8 519 373

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten im ersten 
Halbjahre 1918.

Nach den Erm ittlungen des American Iron and Steel 
" Institute6) zeigt die Roheisenerzeugung der Vereinigten 
' Staaten im ersten H a lb ja h r e  1918 verglichen m it den

■) Vgl. St. u, E . 1917, 13. Dez., S. 1152.
2) Revista Minera, Metallurgien y  de Ingenicria 1918. 

24. Sept.. S. 461/3.
3) Die Ziffern stimmen m it don früher an dieser Stolle 

(St. u. E . 1918. 16. Mai, S. 453) veröffentlichten nicht 
überein; wahrscheinlich sind die jetzt vorliegenden, auf 
Grund neuerer Ermittlungen festgestcllten Mengen die 
richtigen.

4) Angabe fehlt.
• 6) The Iron  Trade Review 1918, 10. Okt., S. 850. —  

Vgl. St. u. E . 1917, 11. Okt., S. 935.

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten.
Ueber die Leistungen der Koks- und Anthrazithooh- 

öfon der Vereinigten Staaten im Se p te m b e r 1918, ver­
glichen mit dom vorhergehenden Monate1), gibt folgende 
Zusammenstellung2) Aufschluß:

S e p t. 19 i s

1. Gesamterzeugung...................  3 467 562
DarunterFerromangan und

Sp iege le isen .....................
Arbeitstägliche Erzeugung

2. Anteil der Stahlwerksgesell­
schafton .............................
Darunter Ferromanga^i und 

Spicgeleison. . .  . . . .
3. Zahl der Hochöfen . . . .  438 439

Davon im Feuer . . . .  364 371’ )

1) Vgl. St. u. E . 1918, 17. Okt., S. 971.
2) Nach „The Iron Trade Review“ 1918, 10. Okt.,

S. 825.
3) Endgültige Ziffern.
4) Angaben fehlen in der Quelle.

80 085 
115 585

2 575 438 

4)

A uff. 1918 

3 432 5 353)

79 4713) 
110 7273)

2 545 6963) 

4)

W irtschaftliche Rundschau.
E in  neues Stahl- und Walzwerk in Holland. —  Nach 

Mitteilungen in der niederländischen Presse1) hat eine 
Bankongruppe zur Zeichnung auf vorläufig 600 000 fl. 
Aktien einer neuen Eisenindustriegesellschaft, der N. V. 
S t a a l-  & W a ls  w erk „ H o l la n d 1, in Dordrcoht auf­
gefordert. Wie aus der Ankündigung hervorgeht, 
beabsichtigt- die neue Gesellschaft-) ein Werk zu cr- 

'richten, das Stab- und Förmeison herstellen soll und 
sich dabei auf die Verwendung von Alteisen stützen 
w ill, das man in  einer für mehrere Jahre reichenden 
Menge aus dem Inlando hofft beschaffen zu können. 
Man glaubt —  wir geben die Aeußerungen nur unter 
Vorbehalt wieder — , von niederländisch-völkischem ge­
werblichem Gesichtspunkte aus betrachtet, daß die Neu- 
griindüug große Bedeutung haben wird, weil sie eine

1 );Niouwe Rotterdamsoho Courant 1918, 4. Nov. 
(Nr. 310).

2) Nach einer uns von privater Seite zugegangonen 
Mitteilung handolt es sich nicht um eine ganz neue, 
sondern um die Aondorung einer schon bestehenden 
Gesellschaft. Dia SchrifUätung.

in Holland bestehende Lücke ausfüllen werde. Auoh das 
bekanntlich erst 'üngst geplante große Hochofen-, Stahl- 
und Walzwerk1) werde keinen ungünstigen Einfluß aus­
üben, sondern eine gegenteilige W irkung haben. Mit 
dom Bau des Werkes w ill man sofort beginnen, um es 
so bald wie möglioh in Betrieb setzen zu können. Die 
täglioho Leistungsfähigkeit der Anlagen soll vorläufig 
30 t betragen. Dio Baukosten der zunäohst zu erriohtendon 
Anlagen werden auf 500 000 fl. geschätzt. Dio Lage des 
neuen Werkes im Mittelpunkte dos Landes an einer 
tiefen Wasserstraße und m it bald zu erwartendem Bahn­
anschlüsse wird als sehr günstig bezeiohnot, örtlich aber 
nicht näher gekennzeichnet. Das Aktienkapital der Ge­
sellschaft soll 2 000 000 fl. betragen. Von diesem Betrage 
soll dio H älfte bald ausgogobon worden, doch werden 
einstweilen nur dio obon erwähnten 600 000 fl. zum Nenn­
werte begeben.

Eisen und Kohle auf Spitzbergen. —  D er norwe­
gischen Zeitung „Aftcnposten“ vom 26. September 1918

») S t. u. E. 1918, 31. O kt., S. 1026.
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war') aus Tromsö wie folgt gedrahtet worden: „Die 
britisoho Spitzbergenoxpedition, geleitet von Salis­
bury Jones, ist soeben in Tromsö angekommen. Die 
britisoho Flagge ist in  Ebeltaft-Hafen auf Spitzbergen 
grhißt worden; das dortige deutsche Eigentum und die 
deutsche drahtlose Station sind zerstört worden. —  Die un­
geheuren Kohlen- und EiBenlager auf Spitzbergen, die der 
britischen Gesellschaft „ T h e  N o rth e rn  E x p lo r a t io n  
Co., L t d .“ gehören, sind von englischen und norwegischen 
Sachkundigen besuoht worden, die erklären, daß die 
Eisenlager fraglos die größten und reichsten in Europa 
sind. Man hat das ganze Feld massiven Eisenerzes in 
einer Ausdehnung von über 17 englischen Meilen2) ab­
gesteckt. E s  liegt an einem prächtigen Hafen, der Sohiffe 
jeder Größe aufnehmen kann. Die Bucht Lowe Sound 
soll nach den Beschreibungen für die Flotten der ganzen 
W elt Platz bieten. D ie Kohle, die zutage tritt, kommt 
längs den Seiten des Feldes über 30 englische Meilen zu 
beiden Seiten des 5J4 Meilen breiten Lowe Sound vor. 
Dio ersto Kohlengrube der Gesellschaft ist bereits in  Lowe 
Sound, neben D avis City, in  Betrieb gesetzt und Wohn- 
räume sind errichtet worden. Das Lager steht unter 
der Leitung dos durch die Expedition von Scott und 
Shaokleton bekannten Kapitän  Wild. Grubenleiter ist 
Ingenieur Manghan. Die Arbeit soll das ganze Jahr 
hinduroh betrieben werden. E s  haben eich über 400 
Grubenarbeiter im Winter 1918 und gegen 800 in diesem 
Sommer auf Spitzbergen befunden. D ie Expedition 
besuchte auoh die anderen Eisen- und Kohlenvorkommen 
der Gesellschaft in KingB Bay, Reohorge Bay, van Kuelens 
Bay und auf beiden Seiten voll Bellsund, außerdem die 
den norwegischen und sohwedisohen Gesellschaften ge­
hörenden Gruben, die bereits gute Geschäfte maohen. 
Ihre Anlagen werden beschleunigt erweitert. Sohiffe von 
zusammen über 100 000 tons sind im Laufe des Jahres 
1918 damit beschäftigt gewesen, Kohle nach Norwegen 
und Rußland zu bringen. Die Kohlenförderung über­
steigt im Laufe dieses Jahres 80 000 tons. Sie wird im 
Jahre 1919 100 000 tons erreichen.“

Zu  dieser Drahtung führt die Zeitung „Verdens Gang“  
vom 27. September folgendes ans: Die Mitteilungen über 
„The Northern Exploration Co., L td .“ lauten unwahr­
scheinlich. Spitzbergenforsoher, die die geologischen Ver­
hältnisse Spitzbergens beurteilen können, werden kaum 
geneigt sein, den Mitteilungen Glauben zu schenken. 
Norwegische Bergingenieure, die in  diesen Tagen von 
Spitzbergen gekommen sind, wissen von solchen aufsehen­
erregenden Entdeokungen nichts zu beriohten. H inzu 
kommt noch, daß dio Namen Lowe Sound und D avis 
C ity  vollständig neu und unbekannt sind. Die genannte 
englisohe Gesellschaft hat auoh früher schon große Unter­
nehmen auf Spitzbergen ins W erk setzen wollen. Vor 
einigen Jahren wurde für große Marmor Vorkommen in 
K ings B ay Reklame gemacht. E s  wurden Vorbereitungen 
zum Betriebe gotroffen und eine kleine Stadt in  Hom- 
strand C ity  gebaut. E s  wurde jedooh nichts aus dem 
großen Marmorbruoh, und die „Stadt“ wurde später an 
einen norwegischen Geschäftsmann verkauft. D r. Olaf 
Holtedahl, der zusammen m it dem Universitätsstipen­
diaten H a ll während einer Reihe von Sommern geo­
logische Untersuchungen in den Trakten Spitzbergens, 
von denen hier die Rede zu sein sobeint, d. h. iin nord­
westlichen Spitzbergen, vorgenommen hat, erklärt auf 
Befragen, daß er nicht wüßte, wo die bezeichneten un­
geheuren englischen Kohlen- und Eisenfelder liegen könn­
ten. E r  hielt es für ausgeschlossen, daß in W est-Spitz­
bergen, das doch ziemlich gut bekannt sei, sich Erzfelder 
von solcher Ausdehnung finden. E s  sind früher einige 
Eisenerzvorkommen gefunden worden, doch hat man 
ihnen praktische Bedeutung nicht beigemessen.

*) Naoh den „Naohriohten für Handel, Industrie 
und Landwirtschaft“  1918, 30. Okt., S. 2. 

ä) 1 engl. Meile =  1524 m.

United States Steel Corporation. —  Nach dem letzten 
Ausweise des nordamerikanisohen Stahltrustes belief sioh 
dessen Auftragsbestand zu Ende O k to b e r 1918 auf rd. 
8 487 000 t (zu 1000 kg) gegen 8 371 000 t zu Ende Sep­
tember d. J .  und 9 153 831 t zu Ende Oktober 1917. 
Wie hooh sioh dio jeweils gebuchten Auftragsmengen 
am Monatsschlusse während der letzten drei Jahre be­
zifferten, zeigt dio folgende Zusammenstellung.

1916 1917 1918

31. Ja n u a r. . . 8 049 531 11 657 639 9 629 499
28. Februar . . 8 706 069 11761 924 9437 068
31. M ärz. . , . 9 480 297 11 899 030 9 201 306
30. A p ril. . . 9 986 824 12 378 012 8 881 752
31. Mai . . . . 10096 803 12 076 776 8 471025
30. Jun i . . . . 9 794 705 11505 420 9 061 658
31. Ju li  . . . 9 747 089 11017 671 9025 942
31. August. . 9 814 923 10 573 562 8 899187
30. September 9 574 945 9 990 813 8 371 000
31. Oktober . . 10175 504 9 153 831 8 487 000
30. November . 11 235 479 9039 459 —

31. Dezember. . 11732 043 9531 825 —  ■

Demnach ist der Auftragsbestand, nachdem er seit
Ju n i d. J .  ständig um beträchtliche Mengen gesunken 
war, neuerdings wieder um rd. HG 000 t gestiegen.

Ehrhardt &  Sehmer, Aktiengesellschaft zu Saar­
brücken. —  Der Bericht des Vorstandes erwähnt zunächst 
die sohon früher1) gomeldete Umwandlung der Firm a 
Ehrhardt & Sehmer, G. m. b. H ., Saarbrücken, in  die 
neu gegründete Aktiengesellschaft. Das erste Geschäfts­
jahr, das am 1. Ju l i  1917 begann, stand ganz unter dem 
Zeichen des Krieges. Die Abteilungen waren sämtFoh 
vo ll beschäftigt und traten Ä it  einem erheblichen Auf­
tragsbestände in  das neue Rechnungsjahr ein. Dieser 
Bestand hat sioh seither weiter erhöht. Insbesondere 
ist der Großgasmaschinenbau m it Aufträgen gut be­
setzt. Die A k t io n -G e s e lls c h a ft  fü r  B r e n n s t o f f ­
v e rg a s u n g  ), an der das Unternehmen beteiligt ist, steht 
nooh in der Entwicklung und konnte bisher keinen Ge­
winn aufweisen. Der Rechnungsabschluß weist auf der 
einen Seite neben 32141,73 JiAbgaben usw. 2 232 585.69.fC 
Betriebsgewinn nach, während auf der anderen Seite 
973 132.21 JC allgemeine Unkosten einschließlich Steuern, 
151 399.37 JI Zinsen, 470 462,01 Ji Kriegsspejnden, Kriegs­
unterstützungen und Teuerungszulagen, 32 124,70 J i  
Patentkosten sowie 215 537,98 Ji Abschreibungen auf 
Anlagen zu verbuchen waren. Von dem sieh ergebenden 
Reingewinn in  .Höhe von 422 071,15 Ji sollen 35 000 dt 
der gesetzlichen Rücklage zugeführt, 67 777,77 dt als 
Gewinnanteile an Aufsichtsrat und Vorstand vergütet, 
3 000 000 JH (10 % ) als Gewinn ausgeteilt und 19 293,38 .ft 
auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Rheinisch -  Westfälisches Elektrizitätsw rk. Aktien- 
Gesellschaft, Essen. —  Wie der Vorstand berichtet, be­
wirkte der verstärkte Bedarf kriegswichtiger Großbetriebe 
im Geschäftsjahre 1917/18 gegenüber dem Vorjahre 
einen erheblichen Strom-Mebrabsatz. Der Stromabsatz 
für L ich t blieb nahezu unverändert. Die alten Anlagen 
des Unternehmens wie auch dio nach und nach infolge 
der Kriegsverhältnisse verspätet in Betrieb kommenden 
Erweiterungen waren meist voll ausgeuutzt. Die im 
allgemeinen trotz der Kohieuknappbeit g'änzende Sirom - 
versorgung von Industrie und Landwirtschaft mußte 
mit einer außergewöhnlichen Kriegsverteueiung der Neu­
bauten und einer starken Abnutzung sämtlicher Betriebs- 
anlsgen erkauft werden. Der mit Rücksicht hierauf aus 
öffentlichen Mitteln gewährte ßauzuschuß von 4 M illio­
nen J i  reichte bei weitem nicht aus, sondern es waren 
Sonderabschreibungen in  Höhe von 20 Millionen J i

i)  S t. u. E. 1918, 31. Jan ., S. 104.
s) S t. u . E . 1917, 21. Jun i, S. 598.
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nötig, von denen 4 500 000 JI bereits im abgelaufenon 
Geschäftsjahr aufgehraeht wurden und deren Rest mög­
lichst während des jetzigen Geschäftsjahres abgetragen 
werden soll. Um die Mittel hierfür aufzubringen, be­
durfte es der inzwischen durchgeführten Tariferhöhung um 
20 % . Weiter notwendige 'Tariferhöhungen sind in Aussicht 
genommen. Um  für die Uebergangswrrtschaft gorüstet 
zu sein, insbesondere, um dio Leitungsnetze auf dio bei 
Friedensschluß geänderto Stromabnahme umstellen zu 
können, wurde in der außerordentlichen Hauptversamm­
lung vom 24. Jun i d J .  eine K a p i t a l e r h ö h u n g  
von 10 Millionen „IC beschlossen; dio erste Einzahlung 
mit 2 5 %  erfolgte bereits im laufenden Geschnftsjahre. 
Dio durch die G a s f e r n v e r s o r g u n g  abgegebene 
Gasmonge steigerte sioh gegenüber dem Vorjahre außor- 

' ordentlich, so daß die Zechen zu besonderen Maßmhmen 
sohreiten mußten. Dor Bericht geht dann näher auf 
die Betriebsergebnisse der dem Unternehmen angeglie­
derten selbständigen Gesellschaften ein —  Die Erlös- 
roehnung führt oinoraoits IS  941 358,98 JI Betriebs- 
gewinno und Zinsen, 4000 000 JI vertragliche Vergütung 
für Sonderabschreibung und 594 350,87 Ji verschiedene 
Einnahmen einschl. Vortrag, anderseits 5 309 877,59 Ji 
Verwaltungskosten und Zinsausgaben, 5 500 000 Ji 
ordentliche und 8 500000 .11 Sondorabschroibungon auf, 
so daß ein Reingewinn von 4 225 838,26 Ji verbleiet, 
von dem 222 583,26 Ji dem Aufsichtsrate als Gewinn­
anteil vergütet, 4 000 000 Ji (8 % ) als Gewinnausteil 
gezahlt und 3255 Ji auf neue Rechnung vorgetragen 
worden sollen.

Sächsische Maschinenfabrik vorm. Rieh. Hartmann, 
Aktiengesellschaft, Chemnitz. —  Nach dem Berichto des 
Vorstandes stellte das Geschäftsjahr 1917/18 wiederum 
hohe Anforderungen an das Anpassungsvermögen und 
die Leistungsfähigkeit der Werke. D ank einer aufs 
höchste gespannten Ausnutzung und Beanspruchung aller 
Werksanlagen unter schwierigen Betriebsverhältnissen 
konnte der Umsatz gegenüber dem Vorjahre ganz wesent­
lich erhöht werden. An dem Gesamtumsätze war aus­
gesprochenes Kriegsm aterial nicht ganz zur Hälfte be­
teiligt. Eine besondere Steigerung erfuhr der Umsatz 
der Abteilung Lokomotivbau. Ahläßlieh der Fertig­
stellung dor 4000atcn Lokomotive, die von außergewöhn­
licher, bisher in solcher Größe noch nicht ausgeführter 
Bauart ist und als die zur Zeit leistungsfähigste Schnoll- 
zugslokomotivo Europas angesehen werden muß, wurde 
eine „R ichard Hartmann’sche Pensionskasse“ für Beamte 
und Arbeiter sowie insbesondere auoh für deren Witwen 
und Waisen gegründet, dor am Tage der Stiftung zu 
Lasten der laufenden Betriebsrechnung 300 000 JI über­
wiesen wurden. Das neue Geschäftsjahr hat mit einem 
boJeutenden Auftragsbestand begonnen, der zum über­
wiegenden Teile Friedenserzeugnisse umfaßt. Der Rech­
nungsabschluß zeigt auf der einen Seite neben 43 045,54 JI 
Vortrag und 13 315,45 Ji Gewinn aus Kursunterschieden 
abzüglioh des Verlustes auf Wertpapiere oioen Betriebs- 
gewinn von 8 049 569,85 J i ,  während auf der an ieron 
Seite an Zinsen usw., 259 581,35 Ji und an Abschrei­
bungen 807 859,56 J i  zu verbuohen waren, so daß ein 
Reingewinn von 7 038 489,93 Ji erzielt wurde. Hiervon 
sollen verwendet werden: 3 500 000 Ji als Kriegssteuer­
rücklage, 500000 Ji als Sonderabschreibungen auf Ge­
bäude und Maschinen, ebenso 136102,17 M für Zweig­
gleis Anlagen, 100 000 JI als Rücklage für Zinsbogen­
steuer, 150 000 Ji für die Richard Hartmann’soho Pen­

sionskasse, jo 50 000 Ji für den Beamten- und den 
Arbeiteruntorstützungssckatz sowie die Stiftung „Heim “ , 
2 250 000 Ji (15 % ) als Gewinnausteil und das Uobrige, 
nach Abzug des satzungsgemäßen Gewinnanteils des 
Aufsichtsrates, zum Vortrag auf neue Rechnung.

Vereinigte Hüttenwerke Burb ach -E ich -D ü d e lin gen , 
Aktien-Gesellschaft ln Düdelingen (Luxemburg). —  Wio
dem Beriohte des Verwaltungsrates für das Geschäftsjahr 
1917/18 zu entnehmen ist, mußte der Betriebsgang der 
Abteilungen während der vergangenen Wintermonato 
stark eingesohriinkt worden. Der Roheisenversand blieb 
um ein Erhebliches hinter dem des Vorjahres zurück; 
ein großer T o il der Bestellungen mußte zurüokgewiesen 
worden'. Ebenso konnte dor Halbzeugbedarf nur zum 
Te il gedeokt werden. Aehnlioh verhielt es sioh mit Eisen­
bahnzeug und Stabeisen. D a j Formoisengeschäft wurdo 
duroh das weitere völlige Darniederliegon der Bautätigkeit 
beeinflußt, während die Beschäftigung in den Konstruk­
tionswerkstätten und Wagenbaubetrieben zufriedenstellend 
war. Dio Ergebnisse des Elektrostahlwerkes in  Dornmel- 
dingen entsprachen den Erwartungen; der Absatz der 
wegen ihrer Güte immer mehr geschätzten Erzeugnisse 
dieser Abteilung steigert sich von Ja h r zu Jahr. —  Dio 
Ergebnisse des B s o h w e ile r  B e rg w e rk s  - V e re in s ’) 
waren in  jeder Hinsioht zufriedenstellend. —  Ueber dio 
Hauptziffem  des Abschlusses unterriohtet die nachfol­
gende vergleichende Zusammenstellung:

in  JC 1914/15 1915/16 1916/17 1917/18

A k tie n k ap ita l. . . G esellschaftsanteile ohne W ertangabe
Anleihen . . . . 61 370 800 60 842 000 60 290 400 58 9 74 400

Vortrag: . . . . 1 1 1 3 7 78 535 64 312 76 435
B etriebsgew lnn  . . 5 659 436 14 822 213 20 430 715 21 059 662
A bschreibungen 5 407 904 8 096 135 9 900 1G4 9 889 510
Tilgung der Anleihen 506 800 528 800 — —
So7.. E inrich tungen  . 180 000 1 500 000 2 0 00 000 2 600 000
R ücklage fü r  B ra n d ­

schäden . . . . -— — 700 ooo 500 000
R uhegebaltskassen  . — — 700 000 —
R eingew inn  . . . 7 1 5 3 2 5 226 028 7 130 551 8 0 7 0 1 5 2
R e i n g e w i n n  e i n -

8c h l .  V o r t r a g  . 82 669 5 304 563 7 194 863 8 1 4 6  587
R ücklage . . . . ' 4 1 3 3 265 228 359 743 407 329
G ew innant., Belohn, 

u nd  zu r Verfügung
des V orstandes — 688 623 1 043 485 1 270 028

G ew innausteil . . — 4 286 400 5 715 200 6 429 600
, ,  auf den Ges.-

A nteil fr . . . . 0 60 80 90
V o r tr a g ....................... 78 635 64 312 7G 435 39 630

Prager Eisen-Industrie-Gesellsehaft, Wien. —  Im  A n ­
schluß an dio schon früher ) mitgeteilten Absoklußziffern 
der Gesellschaft können wir aus dem nunmehr erschienenen 
Geschäftsberichte über das Ja h r 1917/18 ergänzend mit- 
teilen, daß die Erzeugung des Unternehmens gegenüber 
dem Vorjahre zurüokging; die Naohfrage überragte weit­
aus die Erzeugungsmögliohkeit. Dies, sowie die Spannung 
zwischen den ständig steigenden Selbstkosten und den be­
hördlich festgesetzten Richtpreisen bewirkte naturgemäß 
eino erhebliche Verminderung der Erträgnisse. Das neue 
Geschäftsjahr begann insofern erfreulioher, als im Ju li  
der Stahlworksbetrieb, dor seit Endo A p ril stillgelegen 
hatte, wenn auoh in  andauernd vermindertem Zustande, 
wieder aufgenommen werden konnte.

’) Vgl. St. u. E . 1918, 24. Okt., S. 996.
2) St. u. E . 1918, 10. Okt., S. 950.|

Bücherschau.
M it t e i lu n g e n  aus dem E isenhüttenm änn ischenIn- 
. s t i t u t  der König]. Teehn. Hochschule zu Aachen. 
• -H rsg. von Professor D r. F. W ü s t ,  Geh. Regierungs- 

rat. H a lle  (Saale): W. Knapp . 4 °.

B d . 7. M it 95 A bb. 1916. (2  B l., 191 S .) 16 J i .

Der vorliegende siebonte Band ist bereits der zweite 
Band der unter dom Kriege erschienenen „Mitteilungen“ ’ ). 
E r  enthält dio folgenden Arbeiten, wobei in Klammern 
angegeben ist, an welchen Stellen in  dieser Zeitschrift 
bereits über dieselben beriohtet worden ist: P. G oerens

’) Vgl. S t. u. E. 1916, 30. Nov., S. 1172.
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und J .  W. G ille s :  Ueber die Wärmeleitfähigkeit' feuer­
fester Steine (1915, 28. Jan., S. 113). —  G. R ü m e lin  
und K .  F io k :  Beiträge zur Konntnis des Systems Eisen- 
Mangan (1915, 25. Febr., S. 225). —  P. G oerens und 
J .  P a q u e t: Ueber eine neue Methode zur Bestimmung 
der Gaso im Eisen (1915, 29. A pril, S. 461). —  F . W ü st 

. 1 und R . S to tz :  Ueber den Einfluß des Phosphors auf 
dio moohanisohon Eigensohafton des grauen Gußoisons 
(1910, 28. Sept., S. 933). —  G. R ü m e lin  und R . M aire: 
Ueber die magnetische Umwandlung der Eisen-Kohlen­
stoff i cgierungon (1915, 26. Aug., S. 888). —  F. W üst: 
Ueber, den Einfluß eines Spänebrikottzusatzes auf den 
Verlauf des Kupolofenschmelzprozesses und auf dio 
Qualität des crsohmolzenen Eisens (1916, 27. Jan ., S. 86;
24. Febr., S. 190; vgl. 29. Ju n i, S. 642).

Dio angeführten Arbeiten reihen sioh würdig an dio 
in  den vorangegangonen Bänden1) besprochenen Unter­
suchungen an und zougon erneut von dem regen, von wissen­
schaftlichem Geist durchdrungenen Schaffen des Aaohener 
Eisonküttenmännisohen Instituts. R. Dürrer.
Belgiens V o lk s w ir t s c h a f t .  In  Verb indung m it 

K a r l B ittm ann , Josef von Graßm ann, Georg Jahn, 
K a r l ßathgen, F r it z  Schu .te  hrsg. vo ll I ia n s  
G e h r ig  und H e in r ic h  W a e n t ig .  M it  1 K a rte . 
Le ip z ig  und B e rlin : B . G. Teubner 1918. (V I, 
338 S.) 8°. 9 M.

Die Herausgebor führen m it Rooht an, daß bisher 
eine Lücke in  der volkswirtsohaftliohon Literatur insofern 
bestanden hat, als oino zu sam m o n f assendo Darstellung 
dor belgischen Volkswirtschaft foklto. Dio Zahl der über 
belgische Verhältnisse erschienenen Einzeldarstellungen, 
darunter ganz vorzüglioho, war allerdings bedeutend; 
man vermißte aber ein Gosamtbild. E s  ist deshalb zweifel­
los ein Verdienst der Herausgeber, daß sie dieso zusammen- 
fasseudo Darstellung jetzt liefern. Das Buch verbreitet 
sioh eingangs übor die Entwicklung dor belgisohen Volks­
wirtschaft; geht auf den Bovolkerungsaufbau, dio Be­
völkerungsbewegung und dio sozialo Gliederung oin und 
gibt übor dio wechselnden wirtsohaftspolitisohen An- 
sohauungon der in Belgien maßgebenden politischen und 
Gesellsohafts-Sohickton ein klares B ild . Besonders wertvoll 
ist dor T e il dos Buokos, der sioh mit dom Aufbau der 
belgisohen Volkswirtschaft, der Landwirtschaft, dem Berg­
bau, den einzelnen Industrien, der Sozialpolitik, dem 
Handel, dom Verkehrswesen, dom Gold-, Bank- und 
Börsonweson und dem Kolonialbesitz Belgiens befaßt. 
Dio Eisenindustrie ist  in dem Buoho vielleicht etwas knapp 
behandelt worden und nicht ihrer Bedeutung entsprechend. 
Dio Stellung Antwerpens im belgisohen Wirtschaftsleben 
hätte noch etwas mehr hervorgehoben werden können. 
Im  ganzen genommen ist aber das Sammelwerk eine höobst 
verdienstvolle Arbeit, dio volle Anerkennung verdient 
und besonders auoh als Nachsohlagewcrk für den prak­
tischen Gebrauoh wertvoll ist. D r. W. Lohmann.
L in d e ,  R ic h a r d ,  Beratender Ingenieur in  Be rlin : 

Das am erikanische P a t e n t .  B e r lin  (W . 57): 
D r. H e in rich  L u s  1918. (132 S.) 8 ". 6,50 M, 
geb. 8 M.

Obwohl gorado das amerikanische Patentwesen für 
das deutsche Patentrecht vorbildlioh gewesen ist, gab es 
darüber doch bisher kein für den Praktiker brauchbares 
Handbuok. Dio Gründe dioser Ersoheinung sind nioht 
recht ersichtlioh. Möglicherweise sind sie in  der nahen Ver­
wandtschaft beider Roohte zu suohen; denn in  der Tat 
ist das amerikanisoko Patentgesetz insofern für das deut­
sche grundlegend gewesen, als es zuerst das Vorprüfungs- 
Vorfahren in  ernsthaftor Welse durchgeführt hat. Trotz 
der Üebereinstimmung dieses Grundsatzes ist dio Ver­
schiedenheit beider Gesetze indes beträohtlioh. Dieso

’) Vgl. St. u. E . 1913, 14. Aug., S. 1382/3.

Unterschiede, auf die im einzelnen einzugoben der hier 
verfügbare Raum nioht erlaubt, hat dor Verfasser des vor- 
liegenden Buches mit- peinlicher Sorgfalt sowie m it so 
klarer. Durchdringung des Stoffes, wie sie nur infolge 
gründlicher Konntnis des behandelten Gegenstandes 
möglioh ist, in godrängtester Form beleuchtet und das 
Wissenswerte aus ihnen in planmäßiger Woiso behandelt. 
Daboi is t  er der Schwierigkeiten, dio auch in Amerika 
durch dio Abweiohungcn der Rochtssprache von der a ll­
gemeinen Umgangssprache bedingt -werden, boi dor 
Uobersotzung dor amerikanischen Fachausdrüoko in  
glücklichster Woiso H err gewordon. Die einschlägigen 
Gosotzesstcllen sind in  der Urfassung boigefügt. Eine 
große Zahl von Vordrucken diont dazu, dio Ansoliaulioh- 
koit der Darstellung wirksam zu unterstützen.

Alles in allem kann man von dieser ersten, für den 
Praktiker bestimmten Bearbeitung dos Stoffes sagen, 
daß sie geoignet ist, dem Verständnisse und der riohtigen 
Würdigung dos amerikanisohen Patentwesens in Deutsch­
land in erfolgreicher Woise dio Wege zu ebnen. Wenn 
das kleine Werk dio doutsokon Anmelder wenigstens davon 
üborzeugt, daß man sioh boi Patentanmeldungen in 
Amorika nioht darauf beschränken darf, dio Unterlagen 
der deutschen Anmeldung schlechthin zu übersetzen, 
daß vielmehr in  der amerikanisohen Praxis wohl nooh in  
viol höherem Grade als bei uns alles von der Abfassung 
der Anmeldungsunterlagen abhängt, wenn es, kurz ge­
sagt, dazu dient, die Anmelder zu veranlassen, sioh vor 
Anmeldung amerikanischer Potente m it dem ameri­
kanisohen Patentwesen genau vertraut zu maohen, 
dann dürfte es nioht umsonst geschrieben sein. L.

Ferner sind der Seliriftleitung zugegangen:

A b h a n d lu n g e n  aus dem In stitu t für Metallhütton- 
wosen und Elektrometallurgie der Königliohen' Tech­
nischen Hochschule zu Aachen. Halle (Saale): Wilhelm 
Knapp. 4 °.

Bd. 2. Neue V e r fa h re n  zur Verhüttung von Erzen.
H. 3. Z e e rle d o r, A lfre d  vo n , Sipl.'Qrtg.; 

S tu d ie n  zur Verhüttung kupferhaltiger sulfidischer 
Niokclerze. —  B o c v o r , A le x is ,  2)lpl.'Qtig.: V e r ­
besseru n g dor Laugerei sulfidischer Kupfererzo m it 
Ferrisulfat durch voreinfaohto Uebcrführung von 
Ferrosulfat- in Ferrisulfat. —  K r a f t ,  A n to n , 
S iß l.'Q nß.: I s t  der günstigo Einfluß dos Kalkzu- 
sohlagos boi dem Vorblasefösten des Bleiglanzes auf 
die Mitwirkung sioh bildenden Calciumplumbats zu- 
rüokzuführen ? (Mit 33 F ig . u. 1 Taf.) 1918. (80 S .) 
5,95 Ji.

E v e r s ,  D r. F ., Nahrungsmittel- und Handelschemiker 
in  Düsseldorf: Technische A u s k u n ft s -  und V or­
schriftenbücher der Nahrungs- und Genußmittel-In- 
dustrie. Lübeck: Charles Coloman. 8°.

Bd. 1. Der praktische M in e r a lw a s s e r -F a b r i­
k a n t. Auskunfts- und Vorschriftenbuch für die Mineral- 

• wasser-Fabrikation und deren Nebenzweige: Frucht­
saft-, Fruclitessenzen-, Limonaden- und alkoholfreie 
Getränke-Industrie. (Mit 26 Abb.) 4., umgearb. Aufl. 
1917. (304, 31 S .) Geb. 7,50 Ji.

Bd. 2. Der praktische N a h ru n g s -  und Genuß­
m it t e l-F a b r ik a n t .  Auskunfts- und Vorschriftenbuch 
für dio Fabrikation der Speisewürzen, des Tafelsenfs, 
Tafel- und Würzsalzes, der Gewürzsoßen, Suppenwürzen, 
Brühwürfel (Bouillonwürfel), der flüssigen Raffinade, 
des Kunst- und Zuckerhonigs, des Schaumweines 
(durch Imprägnierung), Obst- und Beerenweins, des 
Apfelkrauts, Apfelgclees und der Marmelade, der 
sterilisierten Milch, der Spirituosen, Liköre, B itter­
und Punschessenzen. (Mit 42 Abb.) 4., umgearb. u. 
verm. Aufl. 1917. (159, 31 S.) Geb. 7,50 Ji.

ä  Obschon die beiden Bände ihrem ganzen In ­
halte nach auf eine allgemeine Beachtung innerhalb 
des Leserkreises von „Stah l und Eisen“ keinen Anspruch 
erheben können, glauben wir doch, auf ihr erneutes
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Ersohoinen (in vierter Auflage) hinweison zu sollen, und 
zwar vorwiegend zu Nutzen solcher Worksloitungon, 
die Beamten-Kasinos, Arbeiterhoimo und -Kantinen, 
Ausschanks teilen für alkoholfreie Getränke oder, älin- 
lieho Einrichtungen für ihre Angestellten unterhalten; 
Sie werden in den Büchern je nachdöm entweder Winke 
für die e'gone Herstellung oder Fingerzeige für eino sach­
gemäße Nachprüfung der von anderer Seito gelieferten 
Nahrungs- und Erfrischungsmittel finden können, um 
so mehr, als der Verfasser auch die Erfahrungen, die 
der Krieg auf diesen Gebieten gozoitigt hat, seinem 
Werke hat zugutekommen lassen, jß

F lu r ,  F ., K g l. Bauinspoktor: W io  wohnt man im Eigen- 
hauso billiger als zur Mieto? (Umsohlagt.: Wio wohnt 
die Fam ilio im Eigenliauso billiger als in der Miet­
wohnung?) Wio beschafft man sioh das Baukapital 
und die Hypotheken? Was muß man vom Hausplan 
und Bauen schon vorher wisson ? Wie sollen wir unseren 
Hausgarton anlogen und richtig bepflanzen? E in  
Büohloin zum Lu st- und Planmaohen. Mit rund 
225 Abb. praktischer Hausboispiolo für cinfaoho u. 
Bürgorkreise. 101. bis 110. Tausend. Wiesbaden: Heim - 
kultur-Verlagsgosellsohaft m. b. H. |1918], (160 S.)
8 °. 4 .fC. ,

V ereins - Nachrichten.
Nordwestliche Gruppe des Vereins Deut­

scher Eisen- und Stahl-Industrieller.
Niederschrift über die Sitzung vom Mittwoeh, den 6. No­
vember 1918, nachmittags 3 1/, Uhr, im Sitzungssaale des 
A. Schaaffhausen’schen Bankvereins, Düsseldorf, Breite 

Straße 29, I.
A nw esend  waron die Herfen: Gonoraldirektor Geh 

Baurat fSr.'Qhfl- e- h. W. B o u ke n b o rg  (Vorsitzender); 
Direktor E s se r  (für Herrn Generaldirektor Dr. ur. 
J .  HaßlaoEor); Direktor C. G e rw in ; Generaldirektor 
K .  G ro sse ; D r. E . H o ff ;  Fabrikbesitzer C. H . K le in ;  
D irektor C. M o n n stae d t; Direktor M o lie n ; 2)t.»5nfl. 
0 .  P e te rs e n ; D irektor E r n s t  P o o n sg c n ; Dr. J .  R o i-  
o ho rt; Generaldirektor Kommerzienrat Sr.-^ng. e. h. 
P. R e u so h ; Generaldirektor R e u te r ; 3)t.*3ng. e. h. 
E . S o h rö d tc r ; D irektor A . So k u m a o h o r; Direktor 
D r. Sem p e ll; Generaldirektor Kommerzienrat ®r.«3ttg. 
e. h. F r .  S p r in g o ru m , M. d. H .;  Direktor C. V ie l-  
h a b e r; Direktor A. W ir t z ;  von der Geschäftsführung: 
D r. ®r.«Qug. e. I>. W. B e u m er; Syndikus E . H e in so n . 

E n t s c h u ld ig t  hatten sioh die Herren: Kommerzienrat 
D r. W. B a a re ; Generaldirektor Kommerzienrat N. E io h ;  
Direktor F. F l io k ;  Generaldirektor A . F r ie l in g h a u s ;  
Generaldirektor Oberbürgermeister a.' D . F . H a u ­
m an n ; Direktor H b b re o ke r; Geh. Finanzrat a. D . 
D r. ror. pol. A . H u g e n b e rg ; Kommerzionrat H . K a m p ; 
D r. rer. pol. R . K in d ;  Sh.-Qng. e. h. J .  M assenez; 
Kommerzienrat C. R u d . P o o n sg c n ; Fabrikbesitzer 
A . P o st; Geheimrat A. S o rv a e s ; Generaldirektor
H . V o h lin g ;  D irektor G. Z a p f.

D ie  T a g e so rd n u n g  war wio folgt festgesetzt;
1. Abrüstungsfragen,
2. Geschäftliches.

Zu Punkt 1 der Tagesordnung boriohtete Geheimrat
2)r.-Qng. e. h. Beukonberg über dio gemeinsamen Be­
ratungen, die am 26. Oktober d. J .  zwisohen Vorstands­

mitgliedern der Gruppe und Führern der drei Metall- 
arbeitervorbändo stattgefunden haben und in  donen in 
erster Linio die dringendsten Fragen einor gogebenenfalls 
plötzlioh eintrotendon Abrüstung besproohon wurden. J

E s  handelt sioh dabei vor allom um dio Unterbringung 
der zurüokkohronden Kriegsteilnehmer und der frei- 
werdenden Arbeitskräfte, sodann um die Beschaffung von 
Arbeitsgelegenheit und sohließlioh die Heransehaffung von 
Rohstoffon und Lebensmitteln. In  unmittelbarem Z u ­
sammenhänge damit steht die Frage dor Verkürzung der 
Arbeitszeit. Naoh einor eingehenden Erörterung wird 
besohlosson, daß eino erneute Boratung m it den Ver­
tretern der Arbeitorvorbände stattfinden soll, in der vor 
allem ein Besohluß über dio Regelung der Arbeitszeit 
horbeigeführt werden soll. (Diese Bosproohung hat am
12. November 1918 stattgefunden.)

Zu  Punkt 2 der Tagesordnung lag niohts vor.
Sohluß der Sitzung 6 Uhr.

gez. Beukenberg. gez. Beumer.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
Zur Geschichte des Vereins deutscher Elsenhüttenleute.

Der im Jahre 1860 begründete T e o h n iso h o  V e re in  
fü r  E ise n h ü tto n w e se n  gab „Mitteilungen des Tech­
nischen Vereins für Eisenhüttenwesen“ heraus. Von 
diesen besitzt unsere Bücherei nur Heft 2 vom Jahre 
1861. Auoh andere alte Vereinsdruoksaohen, wie Satzun­
gen, Mitgliederlisten, Referate usw., besonders aus den 
ersten v20 Jahren, fehlen uns. Daher ergeht an alle Mit­
glieder, dio etwa nooh solohe Druoksohriften besitzen, 
die Bitte, diese für die Gesohiohte des Vereines wiohtigen 
Unterlagen unserer Bücherei zu überweisen oder wenig­
stens leihweise für kurze Zeit zur Absohrift zu überlassen.

Die Geschäftsstelle.

Z a h lu n g  d e s  M i t g l i e d s b e i t r a g e s  1 9 1 9 .
Wir machen unsere Mitglieder darauf aufmerksam, daß nach einem 

Vorsrandsbeschluß der Beitrag für 1919 v o r  dem 1. D e z e m b e r  d.J. zu 
zahlen ist. 

Die bis zum 1. D e z e m b e r  d. J.  n i c h t  eingegangenen Beiträge 
werden auf Kosten der betreffenden Mitglieder durch Nachnahme er­
hoben. 

Zur Förderung eines glatten Geschäftsganges und damit uns in 
dieser Zeit die große Mehrarbeit der Versendung der Nachnahmen 
erspart bleibt, bitten wir d r i n g e n d  um r e c h t  b a l d i g e  Einsendung 
der noch rückständigen Beiträge. 

D ie  G e s c h ä f t s f ü h r u n g .


