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Heizung de r  Kessel  und  W inderh i tze r  mit möglichst reinen Gasen.

I j ie  Gase, welche für die Heizung der Kessel
" und Winderhitzer verwendet werden, sollten 

nach meiner Meinung möglichst frei von Staub 
und Wasser sein. Je weniger Staub und W asser 
die Gase verunreinigen, um so größer ist ihr 
Heizwert und der bei ihrer Verbrennung zu 
erzielende Effekt. Gegen die Verwendung der 
gereinigten Gase bei Dampfkesseln wird Wider
spruch nicht erhoben. Dagegen wird häufig als 
Erfahrung mitgeteilt, daß gereinigte Gase nicht 
ohne große Gefahren für den Bestand der 
steinernen Winderhitzer zu deren Heizung ver
wendet werden dürften, und daß diese Gefahren 
durch Verminderung der Wirkung der Gase bei 
der Verbrennung und deshalb durch Belassung 
des Staubes in demselben vermieden würden.

Der in den ungereinigten Gasen enthaltene 
Staub überzieht die Wandungen der Kessel 
oder die Aussetzsteine der Wärmespeicher der 
Winderhitzer und vermindert zunächst die Lei
stungen derselben, welche bei Steinen sowieso 
schon gering sind. Gefährlicher noch für den 
Betrieb der steinernen "Winderhitzer sind jedoch 
die zur Heizung derselben verschiedentlich emp
fohlenen, ungenügend gereinigten Gase, welche etwa 
0.5 g Staub im Kubikmeter enthalten.* Es ist 
allerdings vorgekommen, daß man mit möglichst 
gereinigten Gasen die oberen Schichten der 
Wärmespeicher der steinernen Winderhitzer zu
sammengeschmolzen hat. Das ist auch ganz 
natürlich und der beste Beweis dafür, daß man 
nur gereinigte Gase zur Heizung der Wind
erhitzer und der Kessel verwenden soll. Auch 
in den Winderhitzern, welche nur mit ungerei
nigten Gasen geheizt wurden, sind der Ver
brennungsraum und die oberen Schichten des 
Wärmespeichers, schon bevor man Gase von 
Staub und W asser befreite, zusammengeschmolzen, 
wenn der Staub in den Gasen viele Alkalien 
und Manganoxyde enthält.

* »lieber den gegenwärtigen Stand der Giclit- 
gasreinigung« „Stahl und Eisen“ 1900 Kr. 1 S. .03 
Zeile 11 von unten, S. 34 Zeile 21 von oben, S. 35 
Zeile 6 von oben.

XV.,7

Wenn man mit der Verbrennung der Gaso 
Temperaturen erzeugt, welche die Grenzen der 
Feuerfestigkeit der verwendeten, sogenannten 
feuerfesten Steine im Verbrennungsschachte und 
den oberen Schichten des Wärmespeichers über
schreiten, und wenn dazu die Einwirkungen 
von Alkalien oder Manganoxyden als Staub 
kommen, dann müssen die Steine ab- oder zu- 
saminenschmclzen. Wenn die-Gase von Staub 
und von W asser ganz oder teilweise befreit 
sind, müssen bei der Verbrennung derselben, wie 
schon oben hervorgehoben, noch höhere Tempe
raturen entstehen, als wenn ungereinigte Gase 
zur Heizung verwendet werden, und dann werden 
viele der sogenannten feuerfesten Steine nicht 
widerstehen können. In den ungereinigten 
Gasen befördert der Staubgehalt (0,5 g  auf 
1 cbm) der nur teilweise gereinigten Gase, 
welcher bei der Verbrennung der Gase schmilzt 
und ein alkalisches Glas bildet, wie gesagt, 
diese zerstörende Wirkung der verbrennenden 
Gase auf die feuerfesten Steine. Wenn sich 
außerdem auf der Oberfläche der Steine aus 
den früher verwendeten ungereinigten Gasen 
Staub abgesetzt hatte, so schmilzt dieser zuerst 
bei den höheren Temperaturen, welche mit den 
möglichst oder teilweise gereinigten Gasen er
zeugt werden. Diese zerstörenden Wirkungen 
des zu einem alkalischen Glase geschmolzenen 
Staubes werden vermieden, wenn man den Staub 
aus den Gasen vor deren Verbrennung abscheidet, 
d. li. wenn man die Gase möglichst vollkommen 
reinigt. Dann bekommt man allerdings Gase, 
welche bei der Verbrennung noch höhere Tempe
raturen geben, als die nur teilweise gereinigten 
Gase. Sind die Winderhitzer im Verbrennungs
raume und den oberen Schichten des Wärine- 
speichcrs aus feuerfesten Steinen hergestellt, 
deren Feuerfestigkeit zu gering ist, um diesen 
höheren Temperaturen widerstehen zu können, 
dann muß man von diesen gereinigten Gasen in 
der Zeiteinheit weniger verbrennen.

Die Apparutwärtcr werden sich vielleicht 
schwer an diese ihnen ungewohnte Einschränkung
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der zu verbrennenden Gasmenge gewöhnen, 
werden vielmehr die Gasschieber oder Ventile 
für die Verwendung der gereinigten Gase ebenso 
weit offen stellen, wie für die ungereinigten 
oder teilweise gereinigten Gase. Diesem Wider
stande kann man begegnen, wenn man die Stel
lung der Schieber oder Ventile so begrenzt, 
daß die W ärter diese Hemmung nicht beseitigen 
können. Wenn dann jedoch das Volumen der 
aus der verminderten Gasmenge gebildeten Ver
brennungsprodukte nicht genügt, um alle Hohl
räume des Wärmespeichers des Winderhitzers 
auszufüllen, d. h. sämtliche Steine des Wärme
speichers genügend zu erwärmen, dann muß man 
dieses Volumen der Verbrennungsprodukte ver
mehren. Dies erreicht man, wenn man einen 
Ueberschuß von Luft bei der Verbrennung der 
Gase einführt.

Wenn dio Temperaturen für den Bestand 
der in dem Winderhitzer vorhandenen sogenannten 
feuerfesten Steine zu hoch werden, dann muß 
man also diese zur Verbrennung gelangenden 
möglichst vollkommen gereinigten Gase ver
dünnen. Die Verbrennung dieser durch Luft 
verdünnten Gase gibt dann dieselben Tempe
raturen, wie die durch Staub und W asser ver
dünnten ungereinigten Gase. Den Zweck der 
Verminderung der Verbrennungs- Temperaturen 
aber soll man nicht mit dem in den ungereinigten 
oder unvollkommen gereinigten so sehr schäd
lichen Staub erreichen wollen, sondern man soll 
auch dazu die für den Bestand der steinernen 
Winderhitzer ganz unschädliche und so billige 
atmosphärische Luft benutzen, indem man diese 

.bei der Verbrennung im Ueberschuß verwendet. 
Mit gereinigten, trockenen Hochofengasen können 
bei deren Verbrennung, je nach ihrer Zusammen
setzung, Temperaturen erzeugt werden, welche 
zwischen 1425 und 1880°  liegen.*

Beste feuerfeste Steine, deren Feuerfestig
keit derjenigen eines Segerkegels Nr. 34 gleich
kommt , widerstehen einer Temperatur von 
etwa i  8 7 0 0 C. Mit je 1 0 % Luftüberschuß 
wird die Verbrennungs-Temperatur vollkommen 
gereinigter Gase, je nach deren Zusammen
setzung, um etwa 60 bis 1 0 0 ° C. herabgemin
dert. Man kann also mit dem entsprechenden 
Luftüberschusse die Verbrennungs-Temperatur 
der Gase entsprechend der Feuerfestigkeit der 
im Winderhitzer vorhandenen feuerfesten Steine 
einstellen. Mit Hilfe der Analyse der Verbren
nungsprodukte wird man die erforderliche Stel
lung der Klappen oder Ventile für Gas und 
Luft leicht finden.

Mit Gasen, welche 0,5 g  oder mehr Staub 
enthalten, also oberflächlich gereinigt sind, er
reicht man zwar denselben Zweck der An
passung an die Feuerfestigkeit der in den Wind

* „Stahl und  E ise n “ 1901 N r. 21 S. 1154.

erhitzern vorhandenen sogenannten feuerfesten 
Steine, aber diese Mischung veranlaßt eine 
häufige äußere Reinigung der Kessel und Wind
erhitzer und vermindert für immer die Leistung 
der letzteren, weil sie die Steine der Wärme
speicher mit einer Staub- oder Glasschicht über
ziehen, welche die Wärme noch schlechter leitet, 
als feuerfeste Steine. Die Leitungsfähigkeit der 
Steine, also auch der sogenannten feuerfesten 
Steine, für Wärme ist uns leider noch ganz un
bekannt.

Darüber handeln nachfolgende poetische Mit
teilungen unseres unvergeßlichen Lehrers so 
vieler Eisenhüttenleute, des Prof. L e d e b u r  in 
F r e i b e r g ,  vom 25. Juni 1881:

„Im Lande der Sachsen, da wo das Ge
birge ansteigt gen Bohemia, wohnte ein Mann, 
der war erfahren in Erz und allerlei Eisen
werk. Und zu ihm kam ein Anderer aus 
Mitternacht da, wo die W estfälinge und 
Friesen einander „Guten T ag“ sagen, der 
hatte selbst gemacht allerlei köstliche Dinge 
mit flüssigem Eisen und Schlacken und war 
berühmt im ganzen Lande. Der sprach zu 
ihm: „Lieber, sage mir, wieviel Wärme ich 
verliere, wenn die Wände meines Ofens 
120 mm dick werden statt 60 mm.“ Da wurde 
der Mann aus Sachsenland sehr traurig; denn 
er wußte es nicht. Er ging aber hin zu 
einem, der war klüger als er und bändigte 
die Jünglinge, welche zu ihm kamen, mit der 
Lehre von der Wärme und der Elektrizität 
und polarisierten Extrastrahlen. Der aber ant
wortete ihm also: „Siehe, mein Sohn, das weiß 
icli selbst nicht und es ist sehr schwer; aber 
einer weiß es vielleicht, der heißt Rinaldo 
F e r r i n i ,  der ist größer als wir alle und 
hat ein Buch geschrieben über die Technologie 
der W ärme.“ Darüber erschrak der Mann aus 
Sachsenland sehr; denn er kannte dieses Buch 
und hatte manche Stunde dabei gesessen mit 
argem Brummen des Hauptes. Abei’ er ging 
doch hin und holte das Buch; denn er war 
gern gefällig gegen jedermann. Da fand er 
nun Formeln, gar lustig zu schauen, lang 
wie ein Band, mit dem sich die Jungfrau 
schmückt, wenn sie der Liebste zum Tanze 
führt. Und in den Formeln waren Zeichen 
von fremder Gestalt a, ß, 7 , 8, s, auch wohl 
r( und !), die hießen Koeffizienten. Und als 
nun der Mann aus Sachsenland beseheidentlich 
fragte: „Meister aus Wclschland, 0 sage mir. 
was bedeuten diese Zeichen?“ da grifflachte 
jener und sprach: „Das ist .ja eben das Schöne, 
daß wir das selbst nicht, wissen; denn unsere 
Wissenschaft ist abstrakt.“

Mit solchem Bescheide trat der Mann aus 
Sachsenland zu seinem Freunde aus dem Lande 
gen Mitternacht. Der aber ergrimmte sehr
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und sprach: „Werft das Scheusal in die Wolfs
schlucht.“

Und also geschah es; und er empfahl sich 
als Ihr ergebenster

A. L e d e b u r . “

Di e  F e s t s t e l l u n g  d e r  L e i t u  n g s f ä l i i g -  
keit,  d e r  f e u e r f e s t e n  S t e i n e  wäre also 
noch eine wichtige und dankenswerte Aufgabe

der Königlichen Mechanisch - Technischen Ver
suchsanstalt in Groß-Lichterfelde bei Berlin.* 

B e r l i n ,  im Februar 1 DOT.
Fritz W. L(lrmahn, Dr. ing. h. e.

* Ueber eine im Jahre 1902 abgeschlossene Reihe 
von Untersuchungen, betreffend die 'SVärmeleitungs- 
fiihigkeit verschiedener feuerfester Steine, vergleiche 
das Jahrbuch f. d. Eisenhüttenwesen 4. Band S. 134.

Die Redaktion.

U e b er  H ochofen-Begich tung .

An dem Problem der vorteilhaftesten Ver
teilung der Hochofen-Beschickung ist von 

jeher viel gearbeitet worden. Es ist miißig zu 
untersuchen, was grundsätzlich richtiger ist: 
das Grobe in die Mitte und das Feine an den 
Hand oder umgekehrt zu schütten. Jeder Hoch
ofen ist gleichsam ein Individuum für sich und 
will als solches behandelt d. h. ausprobiert sein. 
Darüber herrscht unter den Hochöfnern wohl 
Klarheit.

Mancherlei Vorrichtungen sind ersonnen und 
ausgeführt worden, um eine gleichmäßige Ver
teilung zwecks Auflockerung und richtiger

Mischung zu er
zielen. Dabei ist 
zu unterschei
den zwischen 
Vorrichtungen 

außerhalb des 
eigentlichen 

Ofens, dlh. über 
dem oder in dem 
Schiitttrichter, 

und solchen in
nerhalb des 

Ofenschachtes, 
d. h. unter dem

Verschluß, am oder im Zentralrohr bezw. an der 
Ofenwandung. Die Verteilung der Materialien 
a u ß e r h a l b  des Ofens im Trichter selbst ist bei 
Handbetrieb leicht zu erreichen; besonderer Vor
richtungen bedarf es nicht. Die einzelnen Möller
wagen können genau so gekippt werden, wie es 
der Betriebsleiter auf Grund von Versuchen für 
erforderlich hält.* Bei maschineller Begichtung 
hat man zu gewissen Einrichtungen greifen müssen, 
uni den Nachteil des einseitigen und aus beträcht
licher Höhe erfolgenden Stürzcns der Gichten 
wieder wettzumachen. In den letzten Jahren 
ist darüber manches bekannt geworden.**

* „Stahl und Eisen“ 1904 Nr. 17 S. 1007.
** „Stahl und Eisen“ 1900 Nr. 18 S. 970; 1904 

Nr. 15 S. 873, Nr. 21 S. 1272; 1905 Nr. 4 S. 233, Nr. 14 
S. 820; 1900 Nr. 5 S. 289, Nr. 21 S. 1334. „fron Age“ 
1900 26. Juli, 23. August. „Iron and Coal Trades 
ltevicw“ 1906 27. Juli.

Abbildung 1.

( X n o h il r u c k  v e r b o te n . )

Zn den Verteilungsvorrichtungen i n n e r h a l b  
des Ofens gehören vor allem die in Abbild. 1 
und 2 skizzierten Vorspriinge („Schirme“, 
„Schürzen“) am Zentralrohr oder an der Ofen
wandung. Die Befestigung dieser Schirme ist 
in mannigfacher W eise zu erreichen. Besteh! 
der oberste Teil des Schachtes z. B. aus einem 
gußeisernen Kranz (Schlagmantel und dergl.), 
so wird man die Schirme nach Abbild. 2 zweck
mäßig als Ansätze am Gußstück ausbilden. Es 
ist bekannt, daß 
oft eine geringe 
Aenderung in 
den Maßen die

ser Schirme 
(durch Abrieb,
Zerstörung und 
dergl.) sich im 
Ofengang be
merkbar macht.
Das aufprallen
de bezw. ab
rutschende Ma

terial erhält 
eben eine andere 
Richtung, und 
das bisherige
Auf lockerungs- oder Mischungsverhältnis wird ge
stört. Auch ist bekannt, daß bei demselben Ofen, 
der verschiedene Eisensorten zu erblasen hat, also 
häufig umgesetzt wird, ein Wechsel in der Möllerung 
zuweilen auch eine Aenderung in den Maßen der 
Schirme bedingt, oder daß die Schirme eine Zeit
lang ganz entfernt werden, um später wieder in 
Tätigkeit zu treten. Eine Hauptrolle spielt 
dabei die äußere Beschaffenheit der Materialien. 
So fällt stückiger Roteisenstein oder Minette 
anders als mulmiger Brauneisenstein oder Man
ganerz, kleinstiiekigcr Koks anders als grob
stückiger. Nicht minder kann auf die Ver
teilung und damit auf den Ofengang von Einfluß 
sein: eine Verlängerung der Trichterschüssel 
um einige Zentimeter, eine Verringerung bezw. 
Vergrößerung des Giclitdurehmessers unmittel
bar unter dem unteren Trichterkranz durch 
Zusammenziehung oder Erweiterung des Mauer-

Abbildung 2.
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werkes,* ein weites Hineinragen der oberen 
Schaclitkiihlkilsten und dergl. Zu obigen starren 
Vorrichtungen gesellen sich die beweglichen 
Verteilungskegel oder -ringe, die je  nach ihrer 
höheren oder tieferen Stellung 'das einstürzende 
Material in die Mitte oder an den Rand befördern.** 

Eine neuere Einrichtung, die auch in diese 
Rubrik füllt und die auf einem amerikanischen 
Werk an einem Ofen mit seitlichem Gasabzug 
zur Ausführung gekommen ist,*** sei in Abbild. 3 
angedeutet.

Die Glocke besteht aus zwei Teilen a und b, 
von denen der üußere Teil b, der ringförmige 
Gestalt besitzt, in gewöhnlicher W eise wie jede 
andere Glocke bewegt wird. Die innere Glocke a 
sitzt lose auf b auf und folgt der auf und 
ab gehenden Bewegung von b entweder bis zur 
tiefsten Stellung oder kann durch eino Arretier
vorrichtung in ihrem Hub begrenzt werden. 
Werden z. B. beide Teile gleichzeitig und gleich

tief gesenkt, so 
füllt die ganze 
Beschickung an 
den Rand. Wird 
b bis zum tief
sten Stand ge
senkt und a nur 
etwa halb so tief 
oder so weit, wie 
es die Arretier
vorrichtung zu- 
lüßt, so füllt 
ein Teil der Be

schickung an 
Abbildung 3. den Rand, das

Uebrige, in sei
ner -Menge so groß bemessen, wie es d a 
zwischen a und b entstehende Spalt erlaubt, 
in die Mitte. Es liegt natürlich nichts im 
Wege, auch der inneren Glocke a eine Eigen
bewegung, etwa durch einen besonderen Dampf
zylinder, zu geben. Es wäre dann möglich, 
a zu heben und b in seiner Stellung zu belassen, 
also die ganze Beschickung in die Mitte zu geben. 
Man erkennt also, daß die verschiedensten Kom
binationen in der Begichtung bei dieser Zweiteilung 
der Glocke sich ergeben können. Diese Einrichtung 
soll sich besonders bei dem sehr feinen „Magnetit- 
Konzentrat-1 bewährt haben. Die recht beträcht
liche Verringerung des Koksverbrauches von 
1300 kg auf rund 1000 kg f. d. Tonne Eisen 
wird ihr zum großen Teil zugeschrieben.

Außer den erwähnten Vorrichtungen sind 
auch noch einige andere bekannt geworden.

* „Stahl und Eisen11 1901 Nr. 2t S. 1272; 1905 
Nr. 24 S. 1155.

** „Stahl und Eisen“ 1901 Nr. 10 S. 893; 1900 
Nr. 0 S. 328. „Zeitschrift des Vereines deutscher In
genieure“ 1903 6. Juni.

*** „Engineering and Mining Journal“ 1906 21. Juli.

von denen namentlich gewisse amerikanische 
Konstruktionen etwas eigenartig anmuten.*

Bei all diesen Einrichtungen aber lassen sich 
einige Bedenken nicht unterdrücken. Entweder 
passen sie nur für ganz bestimmte zum Teil selten 
oder gar nicht mehr ausgeführte Gasfänge, oder 
sie können, wie in Abbild. 1 und 2 angedeutet, 
nur eine vorgezeichnete Aufgabe lösen, sind

Schnitt A 11. Schnitt C—D.

E

Schnitt 
E—F.

.A

1)
Abbildung 4.

also nicht ohne weiteres dem jeweiligen Ofen- 
gang anzupassen, oder endlich: es bedarf zu 
ihrer Handhabung einer gewissen Maschinerie, 
die an der Gicht und zumal im Gasstrom selbst 
nicht allzugern gesehen, vielmehr der Ver
staubung und zerstörenden Erwärmung in hohem 
Maße ausgesetzt ist.

Der Gedanke, eine für die gangbarsten Gas
fänge brauchbare, sich allen Ofenverhältnissen 
anschmiegende, ohne Bewegungsmechanismus ar
beitende und möglichst einfache Verteilungs-

* „Stahl und E isen“ 1899 Nr. 1 S. 9; 1904 Nr. 1
S. 44, Nr. 13 S. 784, Nr. 21 S. 1272; 1906 Nr. 22 S. 1397.
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Vorrichtung zu schaffen, führte auf die in Ab
bildung 4 angedeutete Konstruktion.*

Der Schütttrichter ist an einer oder au 
mehreren Stellen (in obiger Skizze an zwei) 
durch ein mit seitlichen Führungsleisten ver
sehenes Blech v (Rutsche) verlängert und ge
währt dadurch die Möglichkeit, ins Z e n t r a l -  
rohr s e l b s t  h i n e i n z u k i p p e n .  Die Anzahl 
dieser Rutschen sowie ihr Breiten- und Längen
maß ist dem jeweiligen Gichtdurchmesser an
zupassen. Die Rutsche ruht oben auf Konsolen, 
die in geeigneter W eise am Schütttrichter oder 
Schachtkranz anzubringen sind, während sie sich 
unten mittels eines angenieteten Winkeleisens 
an das Zentralrohr anlegt. Letzteres ist an 
den betreffenden Stellen in genügender W eise 
ausgespart und gestattet so dem rutschenden 
Material den Durchgang zur Mitte des Ofens.

Es leuchtet ein, daß damit die Möglichkeit 
gegeben ist, das Material mit Sicherheit dort
hin zu bringen, wohin mau cs haben will. Soll 
z. B. der Koks und das Grobe in die Mitte, so 
werden sie in der Schüssel an der Stelle, die 
der Lage der Rutsche entspricht, gekippt. Beim 
Heben der Glocke fallen sie mit Naturnotwendig
keit in die Mitte des Ofens, während das übrige 
Material wie gewöhnlich in den ringförmigen 
Raum zwischen Zentralrohr und Ofenwandung 
stürzt. Umgekehrt liegt nichts im W ege, das

* D. R. G. M. Nr. 291 929, ausgeführt von ITeinr.  
S t ähl er ,  Weidenau (Sieg) und Niederjeutz i. L.
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Feine durch die Rutsche in die Mitte und das 
Grobe an den Rand zu bringen. Eine Abhängigkeit 
von den größeren oder geringeren Zufälligkeiten, 
denen das z. B. über die Schirme kollernde 
Material ausgesetzt, ist, besteht nicht mehr. 
Gegenüber dieser Sicherheit der Verteilung fällt, 
das Bedenken, daß sich unter der Rutsche eine 
kleine Muhle bildet, nicht in die W agschale; 
diese Mulde wird sich bereits 1 bis 2 m unter
halb wieder ausgeglichen haben. Der Quer
schnitt des Zeutralrohres bildet gewöhnlich den 
dritten oder vierten Teil des ganzen Gicht
querschnittes. Dementsprechend braucht aucli nur 
ein Drittel oder Viertel der Beschickung ins 
Zentralrohr gekippt zu werden. In den meisten 
Fällen wird es genügen, einen noch geringeren 
Teil hierzu zu verwenden. Es ist darum auch 
ohne Belang, wenn beim Heben der Glocke die 
Rutsche nicht alles faßt, sondern einen geringen 
Teil zu beiden Seiten herunter kollern läßt. 
Eventuell können zur Verhütung dieses Um
standes auch in der Schüssel selbst Führungs
leisten au der entsprechenden Stelle im gehörigen 
Abstand voneinander angebracht werden. In 
der Skizze ist eineLangensche Glocke angenommen 
worden; bei einem Barry-Kegel würde die Rutsche 
um so viel tiefer sitzen müssen, als für das Spiel 
des Kegels erforderlich ist.

Aus dem Gesagten geht hervor, daß die 
neue Einrichtung eine bequeme Handhabe bietet, 
die vorteilhafteste Begichtungsmethode für jeden  
Ofen auszuprobieren. E. Mtinker.

Die Kalibrierung der Ziehpreßwerkzeuge.

Die Kalibrierung der  Z iehpresswerkzeuge.
Von Ingenieur Kar l  M usiol-W arschau.

(Fortsetzung von Seite 482, — Hierzu Tafel VIII.)

W e i t e r s c h l a g p r o b e n :  Auffallend ist die 
geringereDurchmesserabnahme der W eiter

schläge im Vergleiche mit jener des Anschlages. 
Diese Erscheinung erklärt sich durch die Formen
verschiedenheit der zu ziehenden Körper. Bei 
Einsetzung eines mittleren Durchmessers
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an Stelle des äußersten Durchmessers d der Blech
scheibefindet sich nämlich ein dem Abstufungskoef
fizienten des W eiterschlages sehr nahestehender 
Ausdruck. So z . B.  für den Versuch III ergibt:

ein dem Abstufungskoeffizieuteu des Versuches VII 
sehr nahe kommender W ert. Ein Vergleich der 
mit gleichen Scheiben ausgeführten Versuche VI 
und VII führt zu der Erkenntnis, daß eine 
geringere Durchmesserabnahme (Tabelle VI) ver
hältnismäßig kleinere Breitendehnungen und in

folgedessen relativ stärkere Wandung des Arbeits
stückes ergibt. Der hier nicht notierte, nur 
mit großer Mühe bei sehr verkleinerter Zieh
geschwindigkeit durchgeführte Weiterschlag des 
Versuchsstückes III hatte einen Durchmesser von 
d =  182 mm und eine Tiefe von 215 mm er
geben. Da das Arbeitsstück, bei normalen Ver
hältnissen gezogen, Bruch gelitten hätte, so ist

das gewesene Durchmesserverhältnis =  0,1(ll
als ein nicht mehr zulässiges zu betrachten. In 
hohem Maße belehrend ist auch der Vergleich der 
Gesamtergebnisse bei Anwendung verschiedener 
Ziehweisen gleicher Blechscheiben. Werden näm
lich die Ergebnisse der Anschlagprobe I und der 
entsprechenden Weiterschlagproben VI, X III in 
der Tabelle VIII sowie jene der Anschlagprobe IV 
und der entsprechenden Weiterschlagprobe. VII 
in der Tabelle IX zusammengefaßt, so gelangt 
man zu der Erkenntnis, daß das in drei Zügen
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hergestellte Stück gleiclien Durchmessers geringere Ziehtiefe 
und gleichmäßiger starke Blechwamlung besitzt als das in 
zwei Zügen gezogene. Daraus ergibt sich der Schlußsatz . 19

J e  g r ö ß e r  di e  A n z a h l  der  Zü g e ,  d e s t o  k l e i n e r  wi rd  
di e  T i e f e  und d s t o  g l e i c h m ä ß i g e r  s t a r k  di e  W a n d u n g  
des  A r b e i t s s t ü c k e s  sein.

Werden nun die mittels obiger Versuche gefundenen W erte cpx 
und <px in die Formel (14) des theoretischen Abstufungs
koeffizienten eingesetzt und zwar in erster Reihe für jene 
Versuche, in denen die zulässige Fließgrenze erreicht wurde, 
so wird man für den Versuch V mit dem kleinsten Durch
messer d =  178 mm,

y  Y  0,568'-'- 0,57SX 1,084 : 0,50788 =  0,508

V
. , „ 0,55ZX 0,7050

=  0,603 „ (i) 367, o — 0,57 mm (Tabelle IV)

Tabelle VII.

di
d V 10 X 178!

und für den Versuch III mit dem größten Durchmesser 
d =  434 mm,

<f -1  V ° ’60"' -  '  IU )< 434-  ̂=  °>59"  =  ~  ° ’6°

erhalten. Aus den Resultaten dieser beiden äußersten Fälle 
ist ersichtlich, daß der Subtrahend unter dem Wurzelzeichen 
praktisch ohne Bedeutung und daher hier belanglos ist. Dem
zufolge geht die verwickelte (Gleichung 14) in die einfache

Form -j— =  in über. W ie die zulässigen Abstufungskoefflzient.cn 

für den Anschlag:

m =  4 = 0 ,568  für (j) 178, 6 =  0,57 mm (Tabelle V) 

di
m =  Al

di
Ul =  —  =  0,000 „ (!) 434, 8 =  0,55 mm (Tabelle 111)

(der letzte Versuch zeigt zu große Beanspruchung) 
als auch für den W eiterschlag: 

d2im =  —j— = 0,832  für dio Zylinder 24/20, o =  0,04 (Tabelle VI) 

d3
im — = 0,814  für die Zylinder 20/10, o =  0,64 (Tabelle XIII)

nii — - y  =  0,735 für dio Zylinder 22/16, 6 =  0,57 (Tabelle VII)

bereits andeuten, ist der W ert m kein konstanter, sondern ein 
veränderlicher, von dem Durchmesser, der Stärke und der 
Gattung des Arbeitsstückes abhängiger. Um diese Abhängig
keit näher festzustellen, wurden weitere 171 Versuche durch
geführt und deren Ergebnisse in den Tabellen X und XI 
geordnet. Wenn auch nicht alle in der Feinblechverarbeitung 
verwendeten Metallarten den Proben unterzogen werden konnten, 
sowie wegen Mangel an entsprechenden Prüfungsvorrichtungen 
die Angabe der zugehörigen Material eigen schäften der Blech
arten unterlassen werden mußte,  wodurch das Versuchsgebiet 
naturgemäß sich verengte und so manche interessante Er
scheinung unbeobachtet verloren ging, so sind die gefundenen 
Versuchsergebnisse doch ausreichend, um mit deren Hilfe zu 
wissenschaftlich wertvollen und der Praxis nutzbringenden 
Schlüssen zu gelangen.

W ie aus den Tabellen ersichtlich ist, lassen die in der 
Spalte der Arbeitsweise mit Sternchen versehenen Fälle, welche 
an der äußersten Fließgrenze liegen und daher besonders wichtig 
sind, eine gewisse Gesetzmäßigkeit erkennen, die jedoch erst 
durch graphische Darstellung der Ergebnisse sich verdeutlicht
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Tabelle VIII.

K r e i s l i n i e n K r c i s r i  » g e Í J u e r s c h n lU s -

i ; xiii D u r c h m e s s e r V e r k ü r z u n g ; B r e i t e n S tä r k e n Q u c r d e h n u n g
T c r ^ r o O e r u u g

d d. Y'X n ua D e h n u n g 0 03 6
Z ie h t i e f e - 160 100 fl ~3) 100 r?

- 160 03 100 83 11
i f — III (1 — 111 100 (— — 1) a — 111 100 ( „ — 1) 0 o a •£>

d , : h . — 1,02 % — 1,02 „0 - 1,02 % % II ■ >

1 200 103,80 18,3 _ _ -- i 0,921 — 7,90 _ G w
2 220 103,80 35,5 10 13,75 85,00 i 0,950 — 5,00 28,2 1 i- ;
ii 250 163,86 84,r, 15 21,50 43,30 i 1,012 1,20 45,0 ? i'
4 280 163,86 41,5 15 23,75 58,50 i 1,020 2,00 01,5
5 300 163,8G 45,4 10 17,25 72,50 i 1,020 2,00 77,1 <S
6 320 164,36 48, (i 10 17,50 75,00 i 1,078 7,80 88,8 V

7 339 164,86 51,6 9,5 17 50 84,20 i 1,087 8,70 100,0
8 360,5 _ _ 13,75 — — i _ -

(3-7 7) 59,5 97,50 703,S)

i 3 \ 5 6 7 8 o 10 11 1-

Tabello IX.

K  r  c  1 1 i n  1 c  n K r e i s  r i n g e Q u e r s c h n i t t s -

i v  : v i i D u r c h m e s s e r V e r k ü r z u n g B r e i t e n S tä r k e n Q u c r d r h n u n p

T z

V e r g r ö ß e r u n g

d d t <P*
n « i D e h n u n g

?>■

i00(aj- - l )

0 03

Z ie h t i e f e — ICO
100(1 — ~ )

- 169 — 169
1 0 0 ( | i - l )

0
100(5?“ - 1 )

o a
£

Zur — I I I I - I I s  !
d , : h , - 0 ,9 6 7 % — 0 .9 6 7 % — 0 ,9 6 7 % °o ii

1
2
3

160
189,5
220

160,04
161,54
102,51

14,80
20,10

14,75
15,25

18
20,5

22,00
34,50

i
i
i

0,925
0,890
0,940

— 7,50
— 11,00 
— 6,00

8,0
26,0

í ¡as o
*3 ©
s  u

4
5
6 
7

250
280
311
341

163,02
163,51
163,50
163,48

34,70
41,60
47,30
52,05

15
15
15,5
15

23.25 
25,75
27.25 
27,50

55,00
71.50 
75,80
83.50

i
i
i
i

0,930
0,945
1,027
1,089

— 7,00
— 5,50 

2,70 
8,90

44,3
62,2
80,7
99,6

[3
ot
a

8 367
(4 —  7)

13
60,5

23,25
103,75 (71,4)

i

•

—

1 ! 2 ! 3 4 5 G 7 8 9 10 1 1 i 2  ;

---------------d  -----------

f
Hd
í

~ d , ^ w /

n

111

0 St .  u

und in mathematische Formeln sich fassen lußt. 
Wird nämlich wie in Abbildung 11 der jeweilige 
Durchmesser d in einem rechtwinkligen Achsen
system auf der der x-Achse parallel gelegenen, 

durch den lOOsten Teil
strich der Ordinatenachse 
durchgehenden Horizon
talen AA aufgetragen 
und der Endpunkt A 
mit dem Achsenschnitt
punkte 0  verbunden, fer
ner auf derselben Hori
zontalen AA der zuge

hörige kleinere Durchmesser di verzeichnet 
und aus seinem Endpunkte W  eine Senkrechte 
mit dem Strahle OA und der x-Achse zum
Schnitte gebracht, alsdann gibt bereits die auf
die Ordinatenachse projizierte Strecke m den 
Zifferwert des gesuchten Abstufungskoeffizienten

m  —  0 1 )  =  t g ?  X  d i  =  — di

Abbildung 11.

an. Der charakteristische Punkt C, welcher bei 
jeder Durchmesserabnahme stets auf dem Strahle 
OA zu liegen kommt, werde der A b s t u f u n g s 
pun kt  genannt. Solche Abstufungspunkte wurden 
nun nach dem angeführ
ten Beispiel für die in 
den Tabellen mit Stern
chen versehenen, die 
äußerste Fließgrenze auf
weisenden Versuche in 
der TafelVIlI verzeichnet 
und mit zugehörigen 
Blechstärkeziffern ver
sehen. Die Verbindung der mit annähernd gleichen 
Blechstärkeziffern versehenen Punkte gibt die 
Abstufungslinie für die gewählte Blechstärke 
und ist eine unter dem Winkel a gegen die 
x-Achse geneigte Gerade, die auf der Ordi
natenachse die Strecke b abschneidet. Die 
Gleichung dieser Geraden (siehe Abbildung 12) 
lautet: y == b - f  tga  X d. Da der Abstufungs-
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Tabelle X. E r s t e r  Zu  g o d e r  s o g e n a n n t e r  A n s c h l a g .
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«2
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cli 2 1  
J~ r

«
t t  x  H ^ 3 Arbeitsweise

i 5
S

”3
3

■73 3 
*3 3 3 -5 © j 72 d

%
w « C

Q

i 2 3 4 Ö 6 7 8 9 10 i i 12 1 14 15

i 4 0 0 ,4 4 2 4 ,5 3
1

13 1 ,7 2 5 5 ,7 _ Das Ziehen geht gut
2 4 2 » ft 1 4 1 ,5 9 5 3 ,1 — n « !? n

1 3 43 tt _ ft 15 1 ,4 9 5 2 ,3 — * AcuÖerste Ziehgrenze
4 4 4 « ?! tf

[ __ — 5 1 ,1 Ausgesprochene Bruchgrenze
5 4 2 0 ,5 0 » ! 14 1 ,5 9 5 3 ,1 Das Ziehen geht gut
6 4 3 tt ü „ 15 1 ,49 5 2 ,3 I __ « n u n
7 4 4 0 ,5 3 ?! ft 10 1 ,3 4 5 1 ,1 *Aeußeräte Zichgr. mit Bruch

: 8 c 4 2 0 ,5 8 ?! ft 14 1 ,5 9 53 ,1 Das Ziehen geht gut
9

© 
> ® 4 3 fl „ ff 15 1 ,4 9 5 2 ,3 __ » n n »

10 E 5 4 4 n j; tt 1 6 ,6 1 ,3 4 5 1 ,1 . — * Aeußerstc Ziehgrenzc
11

Ph
4 5 tt ff ft — — 4 9 ,6 Ausgesprochene Bruchgrenze

12 4 3 0 ,6 0 ff tt 15 1 ,4 9 5 2 ,3 — Das Ziehen geht gut
13 ©

■ . 4 4 rt ff tt 10 1 ,3 9 5 1 ,1 —  ? Nahe deräußersten Ziehgrenze ;
14 4 5 ff ?! — — 4 9 ,6 ■ — Ausgesprochene Bruchgrenze |

i 15 4 3 0 ,7 2 ff 1 5 ,3 1 ,4 5 5 2 ,3 © — Das Ziehen geht gut
10 © 4 4 n ff » 1 6 ,5 1 ,3 4 5 1 ,1 taS — » fl tt ?!
17 0003

~ 
1

49
,3

4 5 tt ft 18 1 ,2 4 5 0 JS — * Nahe der Ziehgrenze
18
19
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©
u
c*1 »Hp

I a  5
J - a

1 P3 ©

42
43  
4 2

0 ,3 1

0 ,3 5 2
2

,3

2 3 ,5

tt

2 ,2 5

14 1 ,5 9 5 3 .1  
5 2 ,3
5 3 .1

SO©
e

.2’©
—

Aeußerstc Ziehgrenze 
Ausgesprochene Bruchgrenze j 
Aeußerstc Ziehgrenze

21 ' o
> J ► 4 3 ,5 „ ff n — — 5 1 ,3 .2 Ausgesprochene Brachgrenze \

22 ©V  ̂ fco 4 4 0 ,5 2 2 4 ,5 3 1 7 ,6 1 ,2 7 5 1 ,1 X — Das Ziehen geht gut
23 • i 4 6 tt ?! ft 1 9 ,3 1 ,1 6 4 8 ,5 S __ fl n « ü

24 ö
ZZ 1 4 8 n ?! 2 0 ,6 1 ,0 8 4 6 ,5 H ♦N ahe der Uußersten Ziehgr.

| 25 o
J 4 9 2 3 ,5 2 ,2 5 __ — 4 5 ,5 — Ausgesprochene Brachgrenze

! 26 'S 3 4 0 ,4 0 2 4 ,5 3 8 2 ,7 9 6 5 ,6 Das Ziehen geht gut
1 27 o M 3 6 n ü tt 8 ,5 2 ,6 2 6 2 tt n n n

28 *H
B 3 8 ff 10 2 ,2 3 5 8 ,7 — ♦ Ende der Ziehgr. mit Bruch j

29 5
| 3 8 0 ,5 0 2 3 ,5 2 ,2 5 — — 5 8 ,7 — Das Ziehen geht gut

30 ) 3 8 0 ,6 0 ff ?! — — 5 8 ,7 — tt n tt n
31 ) ■ 4 2 0 ,7 6 2 4 ,5 3 15 1 ,4 9 5 3 ,1 — tt tt tt n
32 4 3 fl >? ft 1 5 ,8 1,41 5 2 ,3 — tt n tt
33 s

.2 4 4 n n ff 1 6 ,5 1 ,8 4 5 1 ,1 __ ?! tt tt tt zackig 1
34 *a 4 4 fl 2 3 ,5 2 ,5 — 5 1 ,1 — Bruchgrenze
35 6 4 2 1 ,0 6 2 4 ,5 3 1 6 ,3 1 ,8 7 5 3 ,1 — Das Ziehen geht gut
36 © 4 3 tt ff f> 1 7 ,6 1 ,2 7 5 2 ,3 — n n •! !>
37 4 4 r> ft ff 1 9 ,5 1 ,1 4 5 1 ,1 — 1! »1 1» !?
38 j 4 3 V 2 3 ,5 2 ,5 — 5 2 ,3  ; — Bruchgrenze
39 — 05 0 ,4 2 49 5 0 ,5 3 — — 7 5 ,4 -X-. Qefaltet
40 7 1 ,6 7 0 n ?? ff ff 15 3 ,2 7 7 0 0 ,9 6 6 Das Ziehen geht gut
41 7 8 ,5 7 6 » ?! V ü 18 2 ,7 2 6 4 ,5  i 1 ,0 1 8 n tt » ?!

: 42 8 4 ,8 8 0 „ ff n 2 2 2 ,2 3 6 1 ,3  j 0 ,9 8 9 « »
43 9 4 ,2 8 5 tt n n »1 2 7 1 ,8 2 5 7 ,7 0 ,9 6 7 n r » n
4 4 102 9 0 n fl ff ?? 31 1 ,5 8 5 4 ,5 0 ,9 7 9 ♦ Aeußerstc Ziehgr., et w. Bruch
45 CI — 9 5 ?! » rt ff — — 5 1 ,6 — A usgesprochene Bruchgrenze

i 40 7 2 ,8 71 0 ,4 5 ff tf ft 1 5 ,5 3 ,1 6 6 9 0 ,9 7 5 Das Ziehen geht gut
47 E-i 7 7 ,4 7 5 ?! n ff 1 7 ,5 2 ,8 0 6 5 ,3  ; 1 ,0 1 0 » ü tt tt
48  i © 8 5 ,7  | a 81 fl 2 2 ,5 2 ,1 8 6 0 ,5  : © 1 - tt «
49 o 9 2 ,3  1 ©X 8 5 ff fl ff 2 6 1 ,8 8 5 7 ,7 00cj 0 ,9 9 4 tt n ?• n
50 1 0 2 , ’S  

=2

s

9 0 ff » - j n tt 31 1 ,5 8 5 4 ,5 0 ,9 7 9 **  tt t, tt
51
52

t-©
p 7 9 ,3

9 5
76 0 ,5 0 fl 1

i?
?!

tf

n 1 8 ,5 2 ,6 5
5 1 ,6  
6 4 ,5  |

© 
• ’© 1 ,0 0 1

Nahe der Bruehgrenzc 
Das Ziehen geht gut

53 JS
o 8 5 ,7 8 0  | ?? ff ] ft tt 2 2 ,5 2 ,1 8 6 1 ,3  j CO

0 ,9 7 4 ü tt
54 CG 9 4 ,2 8 5 r> ff ! n V 2 7 1 ,8 2 5 7 ,5

•33
o 0 ,9 6 7 » » tt »

5 5 1 02 9 0 0 ,5 3 ff i n  j 3 1  ; 1 ,5 8 5 4 ,5 1 0 ,9 7 9 n tt « «
56 1 1 0 9 5 ff ff J? ! n 3 7 1 ,3 3 5 1 ,6 ei 0 ,9 5 3 ♦A eußerstc Ziehgr, mit Bruch i
57 1 0 4 1 91 0 ,5 6 rt 3 2 1 ,5 3 5 4 ,5  ! 0 ,9 7 7 Das Ziehen geht gut
5 8 1 0 8 ,7 9 5 ff n V 3 6 ,5  ; 1 ,3 4 5 1 ,6  | 0 ,9 6 3 ♦ Aeußcrste Ziehgr., etw. Bruch j
59 9 4 ,2 1 8 5 0 ,6 0 ff i n n 2 7  i 1 ,8 2 5 7 ,7 0 ,9 6 7 Das Ziehen geht gut
60 1 0 5 9 0 ?? fl tt 3 2 ,5  ! 1 ,61 5 4 ,5  ! 0 ,9 4 5 n tt n tt
61 1 1 0 ,5  L . 9 5 n rt 3 7 ,5 1 ,31 5 1 ,6  1 0 ,9 4 3 ♦ A e u ß .  Z ie h g r . ,  g e r in g .  B r u c h  ;

62 Li 1 1 3 ,8 1 6 0 0 ,4 0 i \ 4 4 2 ,2 6 6 2 ,2  j 1 ,0 0 9 D a s  Z ie h e t»  g e h t  g u t

63 y ^ 1 2 9 ,5 « g -8 1 7 0 ?! ! u 5 2 1 ,9 2 5 8 ,5  ! 1 ,0 0 9 tt tt tt n
64 3 -5 1 3 3 ,4 1 7 5 fl M o

2 5 6 ,5 1 ,7 6 5 6 ,9 1 ,0 0 4 tt n n n
65 ß o 1 3 7 ,4  t i 1 8 0 ff 1 ) 61 1 ,6 3 5 5 ,3 1 ,0 0 1 ♦ N a h e  d e r  Z ie h g r e n z e
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Fortsetzung von Tabelle X. E r s t e r  Zu g  o d e r  s o g e n a n n t e r  A n s c h l a g .

s

1 i 2 3

00 _ !
07 129,5 i
68 133,4 !
09 w 137,4
70 H 141,3 i
71 zz 133,4 ■
72 ■§ 137,4
73 141,3 !
74 t-t 145,2o(5 *3 -----

70 “oer
139

77 141,3

78
79

145,2

80 190
81 202
82 205
83 211
84 213
85 222
80 228

87 202
88 205
89 211
90 ■»T, 213
91 i 222,8
92 i 230
93 ’XIo 210
94 rjś? 213,8
95 t_o 222
90 230
97 SSo 234
98 e r 210,8

99 224

100 231,5

101 ' 240

102 ■ 244

103 249
104 240

u
i °

'S S ! 
k  ^  p  ■■■o g  -

CC =  “
•3

V
if =rl s 
x "

JZ
OG * 0

1, o  g  !
3  *  5 i

e
S E  C i  
S o ” !

; D i

1 § s  e
N S  j

t* _
§ 1 
a s

<

£  a
3  e 
ä = 

- 2  *"*5?

di
X

Abfltu-
f u n g » -

Koeffizient
di
d — ra

%
5 6 7 8 9 10 11 12

185 0,40 _ 53,8
170 0,50 b .V F V ' 52 1,92 58,5
175 0,48 57 1,75 56,9
180 0,50 01 1,63 55,3
185 0,48 05,5 1,52 53,8
175 0,00 57,5 1,73 50,9
180
185

n

JJ
icy
cf

CO

3 3,
5 01

67
1,63
1,48

55,3
53,8

190 0,00 C i 72,5 1,37 52,4
195 ' 0,63 51,—
180 0,70 03 1,58 53,3

185 0,08 07 1,48 53,8

190 0,07 72,5 1,37 52,4

370 0,40 78 3,34 70,3
380 n 87 2,99 68,4
390 « 91 2,86 66,7
400 n 99 2,63 65,—
410 0,42 105 2,48 63,5
420 0,45 112 2,32 61,9
430 0,40 120 2,16 60,5

380 0,50 87 2,99 08,4
390 n 91 2,86 66,7
400 0,52 99 2,63 65,—
410 0,50 105 2,48 63,5
420 )) 113 2,30 61,9
430 n 123 2,11 60,5
400
410

0,58
0,59 20

0 CO
CD
Ol

98
100

2,65
2,45

65,—
63,5

420 0,00 113 2,30 61,9
430 0,58 122 2,13 60,5
410 0,58 128 2,03 59,1
410 0,70 110 2,36 63,5

420 0,67 115 2,26 61,9

430 0,73 125 2,08 60,5

440 0,72 134 1,94 59,1

450 0,71 144 1,81 57,9

470 0,00 160 1,63 n5,3
400 0,55 147 1,77 50,5

A r b e i ts w e is e

GO

03
tua>

Eh

1,009
0,998
1,002
1,001
0,991
1,002
0,984
0,975

0,978

0,984

0,987
0,901
0,985
0,982
0,994
0,999
1,000

0,961
0,985
0,982
0,994
0,994
0,983
0,989
0,988
0,994
0,989
1,002
0,904

0,982

0,973

0,970

0,905

0,974
0,992

T o t* aIer B ru c h  

D a s  Z ie h e n  g e h t  g u t

♦  N a h e  d e r  Z ie h g r e n z e  

D a s  Z ie h e n  g e h t  g u t

♦  N a h e  d e r  Z ie h g r e n z e  

T o t a l e r  B r u c h  

D a s  Z i e l e n  g e h t  g u t ,  
s p r ö d e s  B lo c h  

D a s  Z ie h e n  g e h t  g u t ,  
s p r ö d e s  B le c h  

♦ N a h e  d e r  Z ie h g r e n z c

D a s  Z ie h e n  g e h t  g u t

♦ N a h e  d e r  Z ie h g r e n z e  
m i t  B ru c h  

D a s  Z ie h e n  g e h t  g u t

D a s  Z ie h e n  g e h t  g u t ,  j 
s p r ö d e s  B le c h  

D a s  Z ie h e n  g e h t  g u t ,  J 
s p r ö d e s  B le c h  

D a s  Z ie h e n  g e h t  g u t ,  • 
s p r ö d e s  B le c h  

D a s  Z ie h e n  g e h t  g u t ,  j 
s p r ö d e s  B le c h  

D a s  Z ie h e n  g e h t  g u t ,  { 
s p r ö d e s  B le c h  

A u s g e s p r .  B r u c h g r e u z e  

♦ N a h e  d e r  Z ie h g r e n z c  I

koeffizient m ebenfalls eine Ordinate dieser 
Geraden is t , wird er auch ra - b -)- tga X  di

sein. Aus den beiden Gleichungen: in } di

und m b -f- tga X di ist aber der W ert m 
vollkommen bestimmbar. Derselbe lautet:

‘b b
d i 00 — tga X  d .....................................

W ie die Tafel VIII darstellt, verlaufen die 
Abstufungslinien für die einzelnen Blechstürken 
untereinander beinahe parallel; die Abweichungen 
sind so gering, daß sie praktisch belanglos 
sind und daß derselbe Neigungswinkel a allen 
Fällen zugrunde gelegt werden kann. Zti 
bemerken ist. daß die Abstufungslinien des 
W eiterschlages wegen Mangel an genügender

Anzahl von Abstufungspunkten zum Teile theo
retisch mit Hilfe der Formel 18 verzeichnet wurden. 
Der Verlauf derselben scheint jedoch ein richtig 
gewählter zu sein, sobald der Abstufungspunkt 
des besprochenen Versuches III bereits unter 
die zugehörige Abstufungslinie zu liegen kommt. 
Neben den soeben besprochenen Linien wurden 
die Abstufungslinien eines ganzen Satzes der nach 
Schülers Angaben hergestellten Ziehpreßwerk- 
zeuge des Vergleiches wegen gestrichelt ein
getragen. Das Streben, den soeben festgestell
ten Gesetzen sich anzupassen, ist darin bis auf 
geringe Ausnahmen deutlich erkennbar. Schließ
lich wurden noch weitere, in der Tafel V II1 
nicht wiedergegebene Abstufungslinien für die 
unterste zulässige, sowie praktische untere und
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Tabelle XI. Z w e i t e r  Z u g  o d e r  s o g e n a n n t e r  W e i t o r s e h 1 a g.

i£ E 
JL *3 £
N S “

I  1 0 G  i  
! 1 0 7

; los 
1 1 0 9  

110 
111 
112 

! 1 1 3  

1 14  

115 
110

■3 i 00O

:s do c

c

! J a
i u  h  a  
i sä d

J .  g  S
"o -
o  E —■ — I  &^  C w

o  „  
Ä  C

«
C

.b  ~

A b -
s t u f u n g s -  j

I 5
u

tö 91O
r. U

2 2  -  
« 0 * 0  
2  O-fc.

1  ■. Ci

X c  °* SS
E 5  a

*Ö

a  c  

! *

2  i? 8 >  
¡ 2 5

1 E
B .S
s

W

1 s

■ S S
«

g «

d .

h

c o c f f i z l e n t
ü ,
T  ~  m id j

hC3
a

iß  ^a »
s*

o

«
~  3  ’

V
c

<

' s 0 ' w O

| 5 6 7 8 9 10 1 1 12 18 14 15

— 0,42 ___ ___ 39
29,5 n 1,15 1,024 40
33,5 « 1,02 1,079 41
39 n 0,87 1,053 42
44,3 r> 0,77 1,045 43
50 V 0,68 1,049 44

— r — 45
29,5 0,45 1,15 o

CG 1,055 40
33,5 * 1,02 00

Ci 1,050 47
39 » 0,87 ; I 1,068 48

OS
CO c d '

o
O
- e

44,3
50

34.5
40.5
45.5

n

«

0,50
n

n

0,77
0,68

0,98
0,84
0,75

69
,4

ou -
’S
m

1,045
1,049

1,053
1,009
1,024

49
50
51
52
53
54

52 0,53 0,65 1,014 55
— r — 56

52 0,56 0,65 1,037 57
58 n 0,59 O c l 1,020 58
46,5 0,60 0,73 s . - w . 1,006 59
53 n 0,04 s . - w . 0,999 60
59,5 « 0,57 O c l 0,999 61
— 0,40 — — 62
— n — — 63
— V — — 04
~ n

n

— — 65
06

— 0,50 — — 07
— 0,48 —

o
00 — 08

— 0,50 ___ « — 09

99
,5 O

1 -
CO
t ' -

c
lO
- r 92

0,48
0,G0 0,76 o

1 -
C
O ___

70
71

96 jy 0,73 ■ ' S  
m — 72

106,5 » 0,60 CO — 73
— v — 1 £ — 74

0,60 ei 75
99

0,63 &
0,70 0,71 — 76

111 0,08 0,03 — 77
— 0,67 — — 78
— n — — 79

109 0,40 2,01 — 80
121 1t 1,81 — 81
126 J1 1,74 — 82
13C n 1,01 — 83
143 0,42 1,53 — 84
150 0,45 1,40 — 85
102 0,40 1,35 _ 80
121 0,50 1,01 — 87
126 ft 1,74 o

ao — 88
137 0,52 1,61 05

c2 — 89
146 0,50 1,50 C — 90

26
0

21
9

22
2 o 155

163
«

1t

1,41
1,34 -f

O
=—
'SCO

— 91
92

130 0,58 1,01 X
oc __ 93

144 0.59 1,52 o — 94
154 0,60 1,42 s — 95
163 0,58 1,34 0 — 96
171 n 1,28 ! —  - 97

I 151 0,70 1,45| — 98
; 156 0,07 1,41 — 99
¡170 0,73 1,29 — 100
1 TG 0,72 1,24 — 101.
189 0,71 1,16 ; — 102
210 0,60 1,04 — 103
192 0,55 1 , 1 4 ; — 104

Arbeitsweise

I F a l t e t  e tw a s .

! Z i e h e n  g e h t  g u t .  

; *' *1 «•

| * F a l t e t  g e h ö r ig .

| Z i e h e n  g e h t  g u t .

; Z i e h e n  g e h t  g u t .

* m i t t e lm ä ß i g .  

« g u t .  
j  Z i e h t  s i c h  z a c k ig .

F a l t e t .

Z i e h e n  g e h t  g u t .

G e r i s s e n ;  g e f a l t e t .

Z i e h e n  g e h t  g u t .

Z i e h e n  g e h t  g u t .
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T a b e l l e  XU.

3)•73 b in o/0 für die X =  b +  t g u  X <1 in %
‘g
cu
CA 0 tgï Bruch Unterste

zulässige
l’iaktliclie 

uniere obere

Gleichung der Ab- 
stuftings-Koefflzlenten-Llnlc

J=>
-5 mm G r c n z e minimum maximum

1
i 2 3 4 5 <! 7 8 0

0,40 — 0,45 0,025 52 54 54 -r- 56,5 61

CO0

61 -f 0,025 d 68 - f  0,025 d

0,55 -r- 0,60 0,025 50 -f- 51 51,5 53,5 56 63 56 •+- 0,025 d 63 +  0,025 d

0,70 0,025 49,5 -f- 50 50 : 51 54 60 54 - f  0,025 d 60 - f  0,025 d
cS 1,5 0,025 '4 7 47 +  0,025 d

OCE
G

Beobachtet bei dem auf der Pariser Weltausstellung von der Firma Société anonyme des 
Forges et Fonderies de Moutataire à Paris ausgestellten Anscblngstück vom Durchmesser 
d, = S00 mm und Tiefe li 230 111111, das aus einer Scheibe von d = 1200 mm (sehr guter Blech- 
gattung) gezogen worden war.

bis 3 mm 0,025 — — 50 50 -j- 0,025 d
Beobachtet bei dem auf der Düsseldorfer Ausstellung von I.. Schüler ausgestellten Anschlag- 

werkzeug 1260X^00 mm.

^ tD
0,40 I 0,45 0,025 69 69,5 -: 72 74 81 74 +  0,025 dn 81 +  0,025 du

£  « 
S 0,55 -V- 0,60 0,025 67 68,5 -f-, 70 72 80 72 -j- 0,025 du 80 - f  0,025 du
^  œ

0,70 0,025 66 66,5 -f- 67,5 71 79 71 +  0,025 dn 79 4- 0,025 dn

obere Grenze ermittelt und die einzelnen W erte 
dieser sowie der schon besprochenen Abstufungs
linien in der Tabelle X II zusammengestellt. 
Eine Diskussion dieser W erte ergibt den Beweis 
für die Richtigkeit der theoretisch abgeleiteten 
Schlußsätze 15, 16 und 17.

Die rechnerische Bestimmung des Abstufungs
koeffizienten nach der Formel 20 ist eine müh-

Abbildung 13.

same und gibt keinen üeberblick über die Zieli- 
weise bei einer größeren Anzahl von Ueber- 
güngen, weshalb die Anwendung derselben sich 
bloß auf Einzelfälle beschränken wird. Einfacher 
und übersichtlicher ist die im folgenden erörterte 
graphische Methode. Verzeichnet man mit Hilfe 
der in Tabelle X II enthaltenen W erte die ent
sprechenden Abstufungslinien in einem recht
winkligen Achsensystem (Abbildung 13), so findet 
man für einen gegebenen Gefäßdurchmesser d3

und den dazu berechneten Scheibendurchmesser <1 
die gesamten Ziehübergänge in folgender Art:  
Auf dem Strahle OA wird der Abstufungspunkt C 
innerhalb der oberen und unteren Abstufungs
linie des Anschlages derart gewählt, daß die 
durch C gezogene Lotrechte auf der Horizon
talen AA einen in ganzen Zentimetern aus
gedrückten Durchmesser di im Punkte W  ab

schneidet. Ferner wird aus dem 
durch den Durchmesser d3 gegebenen 

^  Obere Abstulungslinio des 11 eiterselilages Punkt W s eine Senkrechte gezogen.
auf welcher der Abstufungspunkt C3 
derart gewählt w ird, daß erstens 
der Schnittpunkt Wj des durch l'j 
hindurchgehenden Strahles OWi und 
der Senkrechten W t C3 einen in 
ganzen Zentimetern ausgedrückten 
Durchmesser d4 begrenzt, zweitens 
die beiden Abstufungspunkte C2 <'3 

innerhalb der beiden Abstufungslinien des W eiter
schlages zu liegen kommen. Hierbei ist auch 
das Ziehstadium zu beachten, in welchem das 
Glühen vorgenommen wird,  um die durch Be
arbeitung verloren gegangene Geschmeidigkeit 
des Materials wieder herzustellen. Der Ueber- 
gang vor dem Glühen wird zweckentsprechend 
einen höher gelegenen Abstufungspunkt erhalten 
als jener nach dem Glühen.

(Schluß folgt.)

J Untere- 11 33 11

Obere 11 „ Anschlages

Untere 3)

St. 11. E. 6
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U e b er  Druckfestigkeit  von Schamotten.

Mitteilung aus dem Chemischen Laboratorium für Tonindustrie von Prof. Dr. H. S e g e r  

und E. G r a m e r  G. m. b. H. in Berlin.*

I n neuerer Zeit wird vielfach die Forderung 
-*■ gestellt, daß die Schamotten eine bestimmte 
Druckfestigkeit aufweisen müssen, ohne daß 
jedoch hierbei auf die Verschiedenartigkeit der 
Rohstoffe Rücksicht genommen würde. Es ist 
bekannt, daß viele Schamotten an Härte zu
nehmen. je  länger und bei je höherer Tempe
ratur sie angewandt werden, während wieder 
andere Rohstoffe Schamotten ergeben, die unter 
den gleichen Umständen an Festigkeit verlieren.

Diese Tatsache ist zwar den Schamottefach
leuten bekannt, sie wird jedoch von den Ver
brauchern nicht gewürdigt. W as hat es nun 
für einen Zweck, gewisse Forderungen an Scha
motten zu stellen, welche während des Ge
brauches sich wesentlich ändern? Da bisher 
keine untrüglichen Beweise zur Veröffentlichung 
gelangt sind, daß die Schamotten in dem Mauer
werk der Hüttenöfen große Veränderungen in 
bezug auf die Druckfestigkeit erleiden, schien 
es geboten, die Veränderung an einer Reihe 
Schamotten nachzuweisen. Die Schamotten aus 
dem Mauerwerk eines Hochofens oder sonstigen 
Ofens zu entnehmen, ist nicht möglich; daher 
wurde zu dein Aushifsmittel gegriffen, die Druck
festigkeit von einmal, zweimal, dreimal und 
viermal gebrannten Schamotten zu bestimmen. 
Dieser Vergleich entspricht zwar der wirklichen 
Behandlung nicht, doch wird annähernd ein Bild 
über die Veränderungen, welchen die Schamotten 
im Betriebe unterworfen sind, gewonnen. Die Be
schaffung der Versuchsstttcke übernahm die Freien- 
walder Schamottefabrik H e n n e b e r g  & Co.  
in Freienwalde a. 0 ., deren beiden Inhabern, 
Hrn. Kommerzienrat Ernst Henneberg und Hrn. 
Johannes Henneberg, die Verfasser an dieser 
Stelle ihren besten Dank für die freundliche 
Unterstützung der Arbeit aussprechen. Zur 
Verwendung kamen sechs verschiedene Massen 
von folgender Zusammensetzung:

Masse 20: 30 Kapselseborbon, 20 Quarzsanq, 25 Halle
schor Ton, 25 Rolikaolin;

.Masse 60: 00 Schwedischer Schiefer, 40 Groedcner 
Ton;

Masse 03: 60 Rakonitzer Schiefer, 40 Wester
wälder Ton;

Masse 72: 00 Kapselscherben, 15 Schwopnitzer Ton, 
25 Rolikaolin;

Masse 96: 60 Westerwälder Schamotte, 40 Wester
wald er Ton;

Masse 103: 100 Rohkaolin.

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1907, Mr. 11 S. 389 
bis 390: „ Verein deutscher Fabriken feuerfester Pro
dukte.“

Aus diesen Massen wurden Formlinge in 
halber Reichsgröße von annähernd 12,5 X  12,5 
X  ö)5 cm Größe gefertigt. Von den Formlingen 
wurde ein Teil einmal, ein zweiter Teil zwei
mal, ein dritter und vierter Teil drei- und vier
mal gebrannt. Die Brenntemperatur schwankte 
zwischen Segerkegel 10 und 12. '  Jede Masse 
wurde auf vier verschiedene W eisen verformt, 
und zwar: a) feucht geformt und nachgepreßt, 
b) trocken auf der Spindelpresse gepreßt, c) naß 
mit der Hand gestrichen, d) aus Brei in Gips
formen gegossen. Von jeder Art und jeder 
Breunstufe wurden etwa 30 Stücke hergeslellt 
und je  20 zu zwei und zwei aufeinander ge
mauert, so daß Versuchskörper von annähernd 
Würfelform entstanden. Die Oberfläche der 
Druckkörper wurde mit Zementmörtel abgeglichen. 
Von den gewonnenen Druckfestigkeitszahlen sind 
in der folgenden Tabelle 1 nur die Durch
schnittswerte aus je 10 zerdrückten Probe
körpern aufgeführt.

Tabelle 1. Druckfestigkeit der würfelförmigen 
Probekörper in kg/f[cm.

i Masse
Art der 

Her
. ■  ■■ Zalil des Brennens " - ■ ' 1

!_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
stellung

«• 2. 3. - ‘  1
2 0 a 112,7 123,1 104,4 109,1

b 85,5 59,9 83,6 64,6 '
c 84,4 87,5 81,8 80,3
d 88 ,1 124,0 106,9 1 1 0 ,0

0 0 A 164,4 170,3 173,6 173,9
b 53,8 47,7 54,3 53,1

f .  * .; ■ c 75,7 8 8 ,0 70,8 82,6
d 143,7 145,2 166,6 198,8

63 a 114,0 124,4 129,0 135,6
b 75,4 0 1 ,8 6 6 ,1 55,7
c 47,8 50,0 56,0 54,7 ;
d 8 6 ,6 0 1 ,6 50,5 69,5 |

72 a 80,8 85,4 86,5 84,1
' b 40,5 78,4 6 8 ,1 0 1 ,8

c 49,3 67,2 ■ 50,3 5 i ,3
d 118,5 137,5 134,5 124,1

96 a 82,3 101,4 1 0 0 ,2 97,3
b 82,7 80,0 80,0 92,4
c 03,1 61,9 65,7 84,6
d 103,1 99,6 100,4 109,6

103 a 146,9 103,9 158,9 164,2
b 176,8 181,4 172,0 161,8 i
c 197,8 207,3 2 0 0 ,0 216,7 j
d 194,0 298,5 286,6 274,3 !

Die Zahlen zeigeuzunäehst, daß die Massen unter
einander verschiedene Druckfestigkeiten besitzen, 
wie dies auch nicht anders erwartet werden konnte. 
Masse 26 weist 112 kg/qcm. auf, wenn dieselbe 
feucht geformt und nachgepreßt wurde. Unter
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ilen gleichen Umständen zeigt Masse 60:  
164 kg/qcm; Masse 63: 114 kg/qcm; Masse 72: 
86 kg/qein; Masse 96: 82 kg/qcm; Masse 103:  
146 kg/qcm. Auch die mehrmal gebrannten 
Schamotten, welche unter den gleichen Um
ständen hergestellt wurden, verhalten sich nicht 
wesentlich anders, wenn jede Brandstufe unter 
sich verglichen wird. Die zweimal gebrannten 
Stücke zeigen folgende Festigkeiten: .Masse 26 :
123 kg/qcm ; Masse 60: 176 kg/qcm; Masse 63:
124 kg/qcm; Masse 72: 85 kg/qcm; Masse 96: 
101 kg/qcm; Masse 103: 163 kg/qcm. Die 
Druckfestigkeiten des dritten und vierten Brandes 
zeigen keine wesentlichen Abweichungen von 
denjenigen des zweiton. Beim Vergleichen des 
dritten Brandes mit dem zweiten ergeben sich 
folgende W erte: 104 statt 123 kg/qcm, 173 
statt 176 kg/qcm, 129 statt 124 kg/qcm, 86 
statt 85 kg/qcm, 100 statt 101 kg/qcm, 158 
statt 163 kg/qcm. Die Abweichungen des 
vierten Brandes vom dritten Brande sind ge- 
riug, so daß auf die Wiedergabe der Zahlen 
verzichtet werden kann.

Verläßt man die naehgepreßten Schamotten 
und betrachtet die Ergebnisse der trocken 
gepreßten, so fällt der große Abstand in der 
Festigkeit auf. Sie ist wesentlich geringer als 
die der zuerst besprochenen Reihe. Jedoch ist 
der Abstand, den die verschiedenen Massen auf
weisen, nicht, wie erwartet wurde, gleich. 
Masse 26 zeigt nur 85 kg/qcm gegenüber 
112 kg/qcm und Masse 60 nur 53 kg/qcm  
gegenüber 164 kg/qcm. Die Festigkeit der 
trocken gepreßten Masse ist also bei der Masse 60 
nur ein Drittel so groß wie die Festigkeit der 
nachgepreßten Masse. Masse 63 zeigt 75 kg/qcm 
gegenüber 114 kg/qcm; Masse 72: 46 kg/qcm 
gegenüber 86 kg/qcm; Masse 96: 82 kg/qcm 
gegenüber 82 kg/qcm, also keinen Unterschied; 
Masse 103:  176 kg/qcm gegenüber 146 kg/qcm. 
Bei dieser Masse, die nur aus Rohkaolin besteht, 
ist das Nachpressen von weniger Erfolg be
gleitet als das Trockenpressen. Die zweimal 
gebrannten trockengepreßten Massen zeigen zum 
Teil eine geringere, zum Teil eine höhere Festig
keit als die einmal gebrannten Massen, und zwar: 
Masse 26 : 59 kg/qcm statt 85 kg/qcm; Masse 60: 
47 kg/qcm statt 53 kg/qcm; Masse 63: 61 kg/qcm 
statt 75 kg/qcm; Masse 96: 80 kg/qcm statt 
82 kg/qcm. Die beiden anderen Massen, 72 und 
103,  zeigen eine Festigkeitszunahme, nämlich 
Masse 72 von 46 kg/qcm auf 78 kg/qcm und 
Masse 103 von 176 kg/qcm auf 181 kg/qcm; 
ähnlich verhalten sich die weiteren Brennstufen.

Auffallend große Aehnlichkeit mit den trocken 
gepreßten Schamotten zeigen die mit der Hand ge
strichenen. Eine merkliche Abweichung weist nur 
Masse 63 auf. Hier besitzen die gestrichenen 
Schamotten gegenüber den trocken gepreßten 
Schamotten eine wesentlich geringere Festigkeit,

und zwar 47 kg/qcm gegenüber 75 kg/qcm. 
Ueberhaupt zeigt die Masse 63, die aus Rako- 
nitzer Schiefer und W esterwälder Ton bestellt, 
eine auffallend geringe Festigkeit, wenn man die 
Verarbeitungsarten b c d zugrunde legt. Die 
Festigkeit wird noch geringer, je häufiger das 
Brennen wiederholt wird.

Die gleiche Erfahrung wurde auch in ver
schiedenen Schamottefabriken mit diesem hoeli- 
t.oncrdehaltigen Schiefer gemacht. Voraussicht
lich würden die gleichen Versuche mit Blos- 
dorfer Schiefer günstigere Ergebnisse gezeitigt 
haben. Im Gegensätze zur Masse 63 zeigen 
die Schamotten aus Rolikaolin (Masse 103)  eine 
auffallend hohe Festigkeit, gleichgültig, ob der 
Rohkaolinformling nachgepreßt, trocken gepreßt, 
gestrichen oder gegossen wurde. Die Festigkeit 
des Rohkaolins ist höher als bei den übrigen 
fünf Massen. Diese überraschend hohe Festig
keit des Rohkaolins steht mit den Erfahrungen, 
die mit anderen Rohkaolinen gemacht wurden, 
im Widerspruch. Den Fachmann wird dies aber 
nicht wundern, denn er findet in der Tonindustrie 
überall Widersprüche. Es heißt liier mehr als 
in irgend einem ändern Industriezweige: Pro
bieren geht über Studieren. Erstaunlich ist 
ferner, daß die letzten drei durch Gießen her
gestellten Schamotten eine größere Festigkeit 
aufweisen als die nachgepreßten Schamottemassen. 
Zieht man die viermal gebrannten Massen zum 
Vergleich heran, so zeigt nur die gegossene 
Masse 63 geringere Festigkeiten.

Es lassen sich noch verschiedene Folgerungen 
aus den Zahlen ziehen, doch muß davor gewarnt 
werden, die Schlüsse zu verallgemeinern, einmal 
weil die Anzahl der Versuche, obgleich 960 Probe
körper zerdrückt wurden, zu gering ist, lind 
dann, weil alle Schamotten nur bei der gleichen 
Brenntemperatur gebrannt wurden. Bei höherer 
Temperatur können leicht andere Verhältnisse 
ein treten. Die vorliegenden Ziffern geben aber 
auf das deutlichste zu erkennen, daß die Her
stellungsart von dem allergrößten Einflüsse auf 
die Festigkeit der Ziegel ist, und daß nicht 
eine bestimmte Art der Gestaltung für alle 
Massen gleich gut ist. Vielmehr verlangt die 
Eigenart jeder Masse eine besondere Behand
lung, die nur durch Probieren ermittelt werden 
kann. Obgleich die besprochenen Zahlen nur das 
Anfangsergebnis einer Arbeit sind, die Lieht über 
den Einfluß der Herstellungsweise auf die Festig
keit der Schamotte verbreiten soll, so dürfte 
doch schon heute der Beweis geliefert worden 
sein, daß die Schamotten beim häufigen Erhitzen 
auf hohe Temperaturen ihre Festigkeit ändern 
und daß die ursprüngliche Festigkeit keinen 
Schluß auf die Festigkeit beim länger andauern
den Erhitzen zuläßt. Es wäre daher wünschens
wert, wenn inan von der Forderung bestimmter 
Druckfestigkeiten abginge, weil diese keine
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sichere Gewähr bieten. Einige Schamotten haben 
an Festigkeit eingebiißt, sofern man die Festig
keit, welche die Schamotten beim zweiten 
Brennen zeigten, zugrunde legt, und zwar die 
Schamotten 26 a, 26 c, 26 d, 72a,  72b,  72c,  
72d, 96 a, 103b,  1 0 3 d. Noch größere Ver

änderungen werden sich wahrscheinlich ergeben, 
wenn das Brennen häufiger fortgesetzt wird. 
Planmäßig angestellte, stets wiederholte Ver
suche werden imstande sein, den untrüglichen 
Beweis zu liefern, daß die Druckfestigkeiten 
keine Gewähr für die Güte der Schamotten bieten.

Die neue Stahlwerksgebläsemaschine des Aachener  Hütten-  

Akt ien-Vereins .

ie Märkische .Maschinenbauanstalt L u d w i g  
S t u c k e n h o l z  A.-G. in 'Wetter a. d. Ruhr 

stellt demnächst d ie  g r ö ß t e  a l l e r  b i s h e r  a u s 
g e f ü h r t e n  l i e g e n d e n  S t a h l w o r k s g e b l ä s e -  
m ä sch in en  Deutschlands bei dem A a c h e n e r  
H ü t t e n - A k t i e n - V e r e i n  auf. Die in nach-

Umdrehungszahl,.normal................ 50 i. tl. Min.
» max........................60 i. d. Min.

Ansaugvolumen bei 50 Touren . . 1100 cbm
* 6 0  „ 1300 „

Beide Dampfzylinder erhalten Ventilsteuerung, 
von denen die des Hochdruckzylinders mittels eines

stehender Abbildung wiedergegebene Maschine 
weist folgende Verhältnisse auf:

Durchm. dos liocbdruckzylinders . . 1500 mm
„ „ Niederdruckzylinders . 2300 „
„ der beiden Gebläsezylinder 2000 „

Gemeinsamer K olbenhub.................  1800 „
Admissionsspannung, max................ 10 Ahn.
W indpressung......................................2,5 ,

Handhebels leicht auf die verschiedenen Füllungs
grade gebracht werden kann, um bei geöffnetem 
Absperrventil die Umdrehungszahl, der Charge 
entsprechend, zu regulieren. Beide Dampfzylinder 
sind außerdem mit einer bequemen Vorrichtung 
zum Frischdampfgeben ausgestattet. Die Gebläse
zylinder sind mit H örb iger-V en tilen  ausgerüstet, 
welche in Ring ventilkästen angeordnet sind.
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Fehler  in der  Gießereipraxis  unter  besondere r  Berücksichtigung 
des Armaturengusses.

Von Gießerei-Ingenieur H. K l o ß  in Frankonthal (Pfalz).

(Schluß von Seite 494.)

| \ / 1  an sieht sehr häufig, daß Flanschenrühren 
(wenn in horizontaler Lage gegossen) au 

einem Ende angeschnitten werden, und zwar so, 
daß das Eisen in der Richtung der Längsachse des 
Rohres in die Form eintritt. Bei Rohrstücken 
geringen Querschnittes und Länge hat das wenig 
Einfluß auf die Güte des Gußstückes, ist da
gegen bei größeren Rohrkörpern von erheblicher 
Länge vollständig zu verwerfen. Solche Röhren 
werden sehr leicht am entgegengesetzten Ende 
des Anschnittes porös bezw. undicht, entweder 
daß sie Kaltschweißen erkennen lassen, oder 
aber, daß sie an der Uebergangsstelle zum 
Flansch schwammig sind. Das letztere ist nicht 
immer sofort sichtbar und tritt gewöhnlich erst 
beim Bearbeiten oder Abpressen zutage. Bei 
Krümmern wird der Fehler gemacht, daß man 
sie in die Flanschen der kurzen Seite anschneidet. 
Auch diese Stücke werden sehr leicht porös, 
und zwar am Rücken bezw. an der Längsseite 
des Stückes. Die Gründe zum Poröswerden 
sind hier genau dieselben wie bei den vorhin 
erwähnten Flanschenröhren. Das Eisen hat einen 
verhältnismäßig zu langen W eg zurückzulegen, 
wobei es sich abkiihlt und damit Ausscheidungen 
verbunden sind. Hieraus ist zu folgern, daß 
man solche Stücke von einem Punkte aus gießt, 
wo das Eisen nach allen Teilen hin den kür
zesten W eg zurückzulegen hat. Man gieße 
deshalb Krümmer von der langen Seite, dem 
Rücken aus.

Für gerade Rohrkörper ist natürlich die 
günstigste Gießart die stehende, und wird in den 
Rohrgießereien fast durchweg in diesem Sinne 
verfahren. Dagegen ist das Stehendgießen bei 
wechselnder Anzahl uml verschiedenen .Größen 
der Röhren nicht immer durchführbar. Dann 
kommt es vor, daß der Bedarf nur vorüber
gehend ist und sich deshalb besondere Einrich
tungen nicht bezahlt machen; auch Mangel an 
Zeit drängt zu anderen Gießmethoden. Am 
zweckmäßigsten gießt man Flanschenröhren, 
sofern man an liegendes Einformen gebunden 
ist, von der Mitte aus, indem man sie auf beiden 
Seiten mehrfach anschneidet, so daß sich das 
Eisen nach den Enden hin gut verteilen kann. 
Xoch besser, wenn man direkt kleine Trichter, 
in größerer Anzahl auf dem Rohrkörper in der 
Längsrichtung verteilt, auordnet. Hierbei ist 
die günstigste W irkung zu erzielen, voraus
gesetzt, daß die Kerne nicht zum „Aufschlagen“ 
neigen.

Ich habe in einer größeren mitteldeutschen 
Gießerei in der Zeit meiner W erkstattpraxis in 
großer Anzahl Röhren bis zu 1000 mm lichter 
W eite mul ganz erheblichen Längen in dieser 
Art gießen sehen, und ist mir kein Fall er
innerlich, wo eine dieser Röhren kaltschweißig 
oder durch Ausscheidungen undicht war. Die 
vielfach später selbst angestellten Proben haben 
die Vorzüglichkeit dieser Gießweise bestätigt.

W ie nun eine Reihe Fehler im Einformen 
und Anschneiden bezw. Anordnen der Eingüsse 
gemacht werden, so ist es auch um das Gi e ße n  
selbst und um die Form des Angußtrichters be
stellt. Zur Erreichung eines dichten und sau
beren Stückes ist in erster Linie nötig, aucli 
den Angußraum richtig zu formen, d. h. Größe 
und Verhältnis zwischen Anguß, Falltrichter und 
Anschnitt festzulegen. Und das g ilt im all
gemeinen auch für andere, als zum Armaturen
guß gehörige Stücke. Vor allem saubere Ein
güsse, ebenso sauber wie die Form selbst. Die 
sauberste Form nutzt nichts, wenn der Einguß nach
lässig gemacht ist und nicht zweckentsprechende 
Verhältnisse besitzt. Für Armaturen- und Ma- 
schinengußsiml niemals kegelförmige Trichter, son
dern ovale, tiefe anzubringen. Runde Eingüsse 
bewirken stets eine drehende Bewegung des Me- 
talles, sind sehr mühsam „vollzuhalten“, und 
Schlacke und Schaum gelangt leicht in das Stück.

In manchen Gießereien wird von „oben“ 
herab darauf gesehen, daß die Eingüsse mög
lichst klein gehalten werden, indem man darin 
einen wirtschaftlichen Vorteil erblickt. Das 
trifft zu bei Poteric-, Ofen- und Feinguß, kann 
aber von größten nachteiligen Folgen sein bei 
Erzeugung von Maschinenguß; außerdem führt 
es leicht zu Mißbildungen der Eingüsse und 
damit zu einem hohen Ausschußkocftizienten. 
Es ist stets besser, die Eingüsse etwas größer 
als unbedingt nötig zu bemessen, um das Gießen 
nach den jeweiligen Erfordernissen und ohne 
Störung betätigen zu können. Die Gefahr von 
Unglücksfällen dürfte hierdurch ebenfalls gemin
dert werden.

In manchen Gießereien hat sich bei den 
Formern die üble Gewohnheit eingebürgert, den 
Einguß hoch aufzubauen, während man die 
Steiger auf einem bedeutend niedrigeren Niveau 
hält; es begründet der Gießer das Verfahren 
damit, daß er glaubt, dadurch den Flüssig
keitsdruck oder Auftrieb abzuschwächen. Eine 
Druckverminderung tritt unzweifelhaft ein, die
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aber so gering ist, daß sie eigentlich unter der 
Vorsicht der Mehrbelastung der Formkasten 
außer Betracht kommt. Anderseits wird, sobald 
sich das Stück mit flüssigem Eisen gefüllt hat, 
die Flüssigkeitsoberfläche im Eingusse sinken, 
wobei durch die niedrigeren Steiger ein Abläufen 
stattfindet. Sind die Steiger von ganz erheb
lichem Querschnitte, so werden sie beim Ablaufen 
und nach dem Gesetz der kommunizierenden 
Röhren dem Eingusse so viel flüssiges Metall 
entziehen, daß die in demselben befindliche 
Schlacke in das Stück eintroten muß. Dieser 
hier beregte Fehler wird sein- häufig und in fast 
allen Gießereien gemacht, ohne ihn zu erkennen.

Die S t e i g e r t  r i e h t  e r  haben zweierlei 
Zwecken zu dienen,* einmal die in der Form 
befindliche Luft entweichen zu lassen, und dann, 
Lunker- oder Saugstellen zu verhüten. Man 
setzt sie gewöhnlich am höchsten Punkte an 
bezw. dort, wo starke Partien vorhanden sind 

und sie sollen in diesem 
Falle ein Nachsickern 
des Metalles während 
der Erstarrungsperiode 
ermöglichen. Sehr häufig 
aber erfüllen sie diesen 
Zweck des Material- 
abgebens nicht, aus dem 
Grunde, weil sie zu klein 
gewählt sind und deshalb
früher erstarren als die 
Partie des Gußstückes, 

welche vom Steiger gespeist werden soll. Mau 
beiuesse daher Steiger, welche zur Verhütung 
des Bunkerns oder Saugens dienen sollen, stets 
im Querschnitte mindestens so groß wie die be
treffende Ansatzstelle, besser aber noch größer.

Wo nun die Größerbemessung eines solchen 
Steigers nicht angängig erscheint, wie z. B. 
bei Flanschen, ovalen oder runden Flächen, be
nutze man den eingeschnürten Steiger (siehe 
vorstehende Abbildung). Steiger von recht
eckigem Querschnitte, bei denen das Unterschieds- 
Verhältnis zwischen Länge und Breite ein sehr 
großes ist, sind für diesen Verwendungszweck 
untauglich, da sie infolge ihrer großen Be
rührungsfläche schnell abkühlen. Am günstigsten 
wirken Steigertrichter von rundem oder ovalem 
Querschnitt und zuletzt solche von quadratischem.

Eine besondere Art von Steigertrichter bilden 
die P u m p t r i c h t e r ,  deren wahrer Zweck meist 
bei alten Gießereipraktikern im Dunkeln schwebt. 
Wie schon die Benennung andeutet, dienen die
selben zum Pumpen des Eisens, eine Manipulation,

* Vielfach soll der Steiger auch Abacheidung von 
Schlacke usw. bewirken. Dieser Zweck wird aber, 
da von Zufälligkeiten abhängig, nur selten erreicht. 
Diese Bedingung erfüllt nur regelmäßig der sogenannte 
„verlorene Kopf“, der z. B. bei Walzen, Zylindern, 
Büchsen usw. angewendet wird.

X V .S 7

zu deren erfolgreicher Betätigung eine gewisse 
Uebung und Erfahrung erforderlich ist. Bei der 
Erzeugung von Armaturenguß ist die Anwendung 
des Pumptrichters sehr beschränkt, soll aber des 
allgemeinen Interesses wegen hier näher behandelt 
werden. Der Zweck des Pumpens ist, außer
gewöhnlich stark dimensionierte Stücke oder 
Partien eines solchen von blasigen Saug- und 
Lunkerstellen zu befreien, bezw. das Auftreten 
der letzteren von vornherein zu verhüten, indem 
man je  nach Maßgabe den inneren flüssigen 
Kern des Stückes durch den Pumpsteiger von 
außen her in Bewegung hält unter gleichzeitigem  
Nachgießen von heißem Eisen in kurzen Zeit
räumen. Vermöge des längeren Flüssighaltens 
des Kernes des Stückes ist den eingeschlossenen 
Gasen der W eg zum Entweichen nach außen hin 
freigelegt. Durch die Pumpbewegung wird an 
und für sich die Entfernung der Gase noch ge
fördert. Den dicken Gußpartien ist es außer
dem ermöglicht, bei ihrem Erstarren von dem 
ihnen zugeführten frischen Eisen zu speisen, 
solange eben noch eine flüssige Ader bis zur 
Pumpstelle hin vorhanden ist. Bei eiuigem 
Geschick unter Berücksichtigung der Art des 
Gußstückes kann die Flüssighaltung des inneren 
Kernes bis zur letzten Erstarrungsphase und 
oft stundenlang anhalteu.

Leider aber mangelt es oft an der richtigen 
Erkenntnis dieser wichtigen Sache und ebenso 
an dem Verständnis sachgemäßer Ausführung. 
Daher werden oft keine Erfolge, sondern un
günstigere Wirkungen als unter gewöhnlichen 
Verhältnissen erzielt. Das ist der Grund, warum 
das Pumpen von vielen Gießerei-Fachleuten ver
worfen wird. Z. B. es gibt Stücke für Heiß
wind-Armaturen, die von sehr weichem Eisen 
gegossen werden, bei denen man ohne Pumpen 
nicht auskommt bezw. die Erzielung eines dichten 
Stückes ausgeschlossen ist. Ganz besonders aber 
trifft das zu in der Erzeugung von Gußstücken 
für unseren modernen Großmaschinenbau.

Die Pumptrichter wird man also dort an
bringen, wo sie direkt oder auf kürzestem W ege 
mit den stärksten Stellen des Stückes in Ver
bindung treten. Soll das Pumpen von Wirkung 
sein, so sind die Pumptrichter im Querschnitte 
so groß wie möglich zu wählen und dabei ist 
die zylindrische Form vorzuziehen. Das Pumpen 
erfolgt mit einem rechtwinklig gebogenen Eisen
stab, welchen man so tief n ie  nur angängig in 
den Pumptrichter einführt und eine pumpende 
Bewegung bei einem langsamen, allmählich beim 
Stoße nach unten in etwas energisch zunehmenden 
Geschwindigkeitstempo ausübt und dabei den 
Mittelpunkt des Trichters umkreist.

Diese soeben beschriebene Bewegung be
züglich der Stoßbetätigung und der Ortsver
änderung beim Pumpen ist diejenige Arbeit, 
von deren richtiger Ausübung die Wirksamkeit

2
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und das Dichtbringen des Stückes abhängt. 
Nächstdem ist wichtig die Zuführung von 
frischem, heißem Eisen in kurzen Zeitabständen. 
Glaubt man den Zeitpunkt für gekommen, das 
Pumpen zu beendigen, so beginnt man mit dem 
„Zupumpen“. Die Beendigung des Pumpens 
darf nicht plötzlich erfolgen, auch nicht dann, 
wenn das Eisen bereits trägflüssig oder breiig 
geworden ist, da man sonst leicht in diesem 
Aggregatzustando des Eisens die Entstehung 
von Löchern bewirkt. Die Beendigung darf erst 
dann erfolgen, wenn frisches, heißes Eisen zu
gegeben worden ist, indem man die Pump
bewegung verkürzt unter allmählichem Höher
ziehen des Pumpstockes, bis man den letzteren  
ganz entfernen kann. Zum Schlüsse muß noch
mals heißes Eisen aufgegossen werden. Der 
Moment zum Zupumpen ist dann gekommen, wenn 
die Auf- und Niederbewegung des Eisens, welche 
beim Pumpen in den anderen Steigern von gleichem  
Querschnitte zu bemerken ist, aufgehört hat.

W ie bei allen Stücken, die bearbeitet werden, 
so auch beim Armaturenguß, und hier in ganz 
besonderem Maße, ist zur Erzielung dichter 
Gußstücke Hauptbedingung, überhitztes bezw. 
heißes Eisen zu vergießen. Vielfach herrscht 
die fälschliche Meinung, daß die Stücke je nach 
ihrer Wandstärke mit einer bestimmten Tem
peratur des Eisens gegossen werden müssen. In 
einer gewissen Grenze damit zu verfahren, ist 
zulässig, doch geschieht Maßhalten meist nicht. 
Schuld ist wohl auch noch eine falsche Spar
samkeit; man möchte so wenig wie möglich 
Ausfall durch Bruch erhalten und bedenkt nicht, 
daß hinterher durch porösen Guß der Verlust 
viel größer ist. Man soll deshalb mattgewor- 
deues Eisen lieber weggießen, als sich der Aus
schußgefahr aussetzen. Wenn man Formfehler 
außer Betracht läßt, so ist es eine feststehende 
Tatsache, daß reiner, weicher und dichter Guß 
abhängig ist (vorausgesetzt, daß entsprechend 
gattiert war) von der Temperatur des Eisens, 
mit welcher es zum Gusse gelangt, weiter ab
hängig von der Wandstärke und der damit in 
Beziehung stehenden Oberflächenausdehnung. Je 
größer die Oberfläche eines Stückes, je geringer 
das Volumen, desto schneller und größer die 
Abkühlung. Ferner ist abhängig die Dichte 
eines Gußstückes von dem Zeiträume, in welchem 
sich die Form füllt. Auch bei Verwendung von 
heißem Eisen kann die Erzielung dichten Gusses 
unmöglich werden, wenn die Füllung der Form 
in einem außergewöhnlich großen Zeiträume 
stattfindet, was man mit dem Fachausdrucke 
bezeichnet: „schlechtes Ziehen“ des Eingusses. 
Das langsame Ziehen der Eingüsse und die da
durch hervorgerufene Abkühlung des flüssigen 
Eisens in der Form erzeugt dieselben nach
teiligen Erscheinungen, wie wenn ein Stück von 
vornherein mit mattem Eisen gegossen worden ist.

Eine Reihe anderer übler Angewohnheiten 
sind: das Stehenlassen von Gießpfannen mit 
Eisenresten, welche erstarren und dann später 
ohne Entfernung der letzteren wieder zur Be
nutzung gelangen. Das später in die Pfanne 
laufende Eisen muß den darin befindlichen, von 
früheren Güssen herrührenden erstarrten Rest 
auflösen, was eine Temperaturerniedrigung zur 
Folge hat, und damit muß das Eisen bei zu 
niedriger Temperatur zum Vergießen gelangen. 
Das Zusetzen von größeren Mengen Spezial
eisensorten (ausgeschlossen Ferrolegierungen), 
z. B. Spiegeleisen, Stahl-Dreli- oder Hobelspäne, 
in die Pfanne ist für die Erzielung dichten 
Gusses entschieden nachteilig. Unsauber ge
haltene Pfannen, mangelhaftes Trocknen des 
Pfannenfutters, das Belassen von Braunkohlen
asche in der Pfanne, wie das häufig vorkommt 
bei der Verwendung von Briketts zum Pfannen
trocknen, bewirkt schmutziges, mattes und hartes 
Eisen. Größere Mengen Zusätze in die Pfannen er
niedrigen' naturgemäß die Temperatur des Metall
bades, und mit der Abnahme der Wärme wird die 
beabsichtigte Gattierung in der Pfanne nur mangel
haft durchführbar sein. Das g ilt besonders, wie 
bereits erwähnt, bei Zusatz von Schmiedeisen 
oder Stahl, deren Schmelztemperaturen bedeutend 
höher liegen als die des Gußeisens. Harte Stellen, 
schaumiger und löcheriger Guß sind das Resultat.

Bekanntlich enthält Braunkohlenasche be
deutende Mengen von Schwefel oder schwefel
sauren Salzen. Beim Belassen solcher Asche 
in der Gießpfanne wird der Schwefel von dem 
nachfolgenden flüssigen Eisen aufgenommen und 
sind die nachteiligen Wirkungen des Schwefels 
ganz besonders hoch, wenn die Asche mit dem 
Eisen des ersten Abstiches in Berührung kommt, 
da der erste Abstich an und für sich durch den 
Fiillkoks beträchtliche Mengen Schwefel enthält. 
Solches Eisen ist trägflüssig und bewirkt in der 
Regel harten, oft bis zum Weißwerden geneigten 
Guß. Den Schwefelgehalt der ersten Abstiche 
hält man fern durch Zuschlag größerer Mengen 
Kalkstein zum Fiillkoks, wobei in diesem Falle 
der Schwefel als Schwefelkalzium in die Schlacke 
geht. Das Zusetzen von Kalkstein zum Fiillkoks 
wird auch vielfach noch verabsäumt.

G a t t i e r u n g s f e h l e r  bezw.unrichtiges Zu
sammensetzen des Eisens ist wohl die nicht 
minder geringste Veranlassung zum Ausschuß, 
noch mehr aber dürfte hier in wirtschaftlicher 
Beziehung gefehlt werden, besonders dort, wo 
noch nach Rezepten aus Großvaters und Vaters 
Zeiten gattiert wird und sich die wissenschaft
liche Behandlung dieses wichtigsten Teiles der 
Gießereitechnik noch nicht durchringen konnte. 
Nicht immer ist mit dem teuersten Eisen der 
beste Guß zu erzielen, im Gegenteil ist mit 
billigerem oft eher das gesteckte Ziel zu er
reichen. Man muß nach seinem Zwecke gat
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tieren. Nicht selten hört man bei Fehlgüssen 
sagen: „das Eisen ist schuld“. Gewiß ist das 
Eisen daran schuld, nicht aber direkt als solches, 
sondern die Gattierung, welche eben den Eigen
tümlichkeiten des betreffenden Stückes nicht 
entspricht. Es kann die Gattierung gut sein 
und doch Mißerfolg eintreten, sofern der Schmelz
prozeß mangelhaft durchgeführt wird. Die Ur
sachen dazu können verschiedener Art sein: 
Fehlkonstruktion des Ofens, mangelhafte Ge- 
blitseanlagen, unverhäitnismäßigc Größe der 
Masseln und der Brucheisenstücke, wodurch un
vollständige Mischungen hervorgerufen werden 
können. In erster Linie müssen die Gattie
rungen bei heißem Ofengange heruntergeschmolzen 
werden, so daß das Eisen in überhitztem Zu
stande den Abstich verläßt. Ein Sparen an 
Koks in übertriebener W eise hat seine nach
teiligen Folgen. Wenn der Ofen einen höheren 
Prozentsatz Koks zur Erzielung eines heißen 
Eisens verbraucht, so ist es besser, an dieser Stelle 
ein kleines Opfer zu bringen, als hintennach 
größere Einbuße durch Wrackguß zu erleiden.

Viele Gießereien streben danach, mit billigen 
Schmiedeisenabfällen zu gattieren, um auf diesem 
Wege ein Produkt mit einer hohen Festigkeits
ziffer zu erhalten. Gegen die Verwendung von 
Schmiedeisenabfällen läßt sich nichts einwenden, 
wenn die Gattierung für größere, starkwandige 
und massige Stücke bestimmt ist. Der Zusatz 
von Schmiedeisen oder Stahl kann in gewissen 
Fällen bis zu 30 °/o vorgenommen werden, ohne 
eine gute Bearbeitung zu beeinflussen, und haben 
eine Reihe von Gießereien bedeutende Fertigkeit 
hierin erlangt, so daß sie für Zugfestigkeiten 
von 25 kg f. d. Quadratmillimeter garantieren 
können. Für Armaturenguß mit verhältnismäßig 
dünnen Wandungen bei allen ■ Stücken dürfte ein 
Zusatz von mehr als 10 °/o Schmiedeisen nicht 
Tätlich sein, und bei Wandstärken bis 20 mm 
sollte man nicht mehr als 6 bis 10 °/o zur Ver
wendung bringen.

Nicht alle Schmiedeisenabfälle eignen sich 
ohne weiteres zum Verschmelzen im Kupolofen, 
sofern die Wirkung des Schmiedeisenzusatzes 
eine vollständige sein soll, und es muß daher 
ein großer Teil dieser Abfälle erst vorbereitet 
werden; z. B. Blechabfälle, Schnitzel, Späne 
und Kesselputzen müssen erst paketiert werden. 
Darunter versteht man Umgießen derselben mit 
Gußeisen, wobei sie in die Form der Masselstücke 
gebracht werden. Die Abfallstücke worden in auf 
dem Herde hergestellte offene Formen eingebracht 
und mit Gußeisenüberresten oder Nachschmel
zungen umgossen. Diese Pakete, mit Bruch- und 
Roheisen gattiert, schmelzen sehr gleichmäßig 
nieder und ergeben vollständige Mischungen.

Ohne Vorbereitung lassen sich Stahlköpfe, 
Schienen, Träger und sonstige Fassoneisenabfälle 
zum Umsehmelzen bezw. Gattieren im Kupol
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ofen verwenden, jedoch sollen dieselben eine 
Länge von 250 mm nicht überschreiten, bei 
Kupolöfen von bis 750 mm lichter W eite nicht 
mehr als 200 mm, da sie leicht den Ofen ver
setzen und das gleichmäßige Niedergehen der 
Gichten störend beeinflussen. Späne, dünne Blech
abfälle ohne Paketierung verbrennen, zum Teil 
oxydieren sie und werden von der Schlacke auf- 
genommon. Diese entstandene, sehr schaumige 
Schlacke setzt die Düsen zu und kann den Ofen 
infolgedessen zum Einfrieren bringen. Ein anderer 
Nachteil ist der, daß z. B. Kesselputzen und 
andere ähnliche Abfälle beim Setzen an der 
Ofenwand direkt hinunter in die Schmelzzone oder 
bis in den Herd fallen. Dadurch entstehen zum 
Teil ungemischte flüssige Eisenansammlungen, die 
dann, wenn gerade abgestochen wird, in kurzen 
Zwischenräumen einmal ganz harte und dann 
wieder ganz weiche Gußstücke ergeben müssen.

W er im Gattieren mit Sclimiedeisen keine 
Erfahrung hat, soll daher vorsichtig zu Werke 
gehen, oder es ganz beiseite lassen und sich 
mit feinkörnigen Silizium- und manganarmeu 
Eisensorten helfen. Es gibt deren Marken mit 
einer natürlichen Festigkeitsziffer bis 27 kg 
f. d. qmm Zugfestigkeit. Hauptsächlich sind es 
Siegerländer und Schwedische Eisenmarken, welche 
sich für Guß von besonderen Festigkeiten eignen. 
Die Durchschnittsanalyse ist etwra folgende:

Silizium........................ 0,75 bis 1 0/0
M angan........................ 0,3 „ 0,5 „
S ch w efo l....................  0,03 , 0,05 „
Phosphor.....................0,02 „ 0,05 „

Der Gehalt an Kohlenstoff kommt nicht in 
Betracht, da dieser sich ja unter den Tempe
ratureinflüssen im Kupolofen jeweilig verändert 
und abhängig von der Gegenwart von Silizium, 
Mangan und Phosphor ist.

A lte Gießereipraktiker gattieren in der Regel 
nach dem Aussehen des Bruches bezw. nach der 
Körnung desselben. Bei den heutigen forcierten 
Hochofenbetrieben ist oft keine Zeit vorhanden, 
die Roheisenmasseln natürlich erkalten zu lassen, 
und wird daher die Abkühlung meist durch 
W asser beschleunigt. Das Korn oder die Struktur 
muß dann natürlich eine feinkörnige werden, 
ohne daß die Qualität dadurch vermindert würde. 
Es liegt also in der Hand des Hochöfners, dem 
Roheisen sein Gefüge nach Belieben zu geben, 
ohne von der chemischen Zusammensetzung ab
weichen zu müssen. Hiernach müssen Fehlgriffe 
und Mißerfolge beim Gattieren auf Grund des 
Bruchaussehens unbedingt eintreten. Es ist 
daher für die Gattierung einzig und allein die 
chemische Analyse maßgebend. Wenn nun die 
eiwvähnten feinkörnigen Roheisenmarken auch 15 
bis 25 °/o teurer sind, so dürfte der erzielte Effekt 
doch die Mehrkosten auf wiegen und mit der Er
sparung an Zeit durch weniger Ausschuß Gehl- 
gewmnnen sein.

Fehler in der G ießereipraxis.
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Bericht über  in- und
Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an w ä h r e n d  
z w e i e r  M o n a t e  zur Einsichtnahme für jedermann 

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.
4. März 1907. Kl. 1 a, II 38 420. Vorratsturm 

für Kohlen und dorgl. mit Zuführung der Schlämme 
in bereits verdichteter Form zum übrigen Gut inner
halb des Turms. Hartung, Kuhn & Cie., Maschinen
fabrik, Akt.-Gos., Düsseldorf.

Kl. 1 a, M 29 813. Siebanordnung für Kolben
setzmaschinen aus zwei übereinander ungeordneten, 
bewegliche Zwisolienkörpor einschließenden Sieben. 
Oscar Joseph Alphonso Marty, Limoges, Frankreich; 
Vertr.: H. Nühler, Pat.-Anwalt, Berlin SW. 61.

Kl. 12 o, II 38 920. Gasreiniger nach dom Ex- 
pansions-liondonsatious-Prinzip. Dr. IT. Hort, Braun- 
schweig, Wilmerdingstr. 5.

Kl. 31 c, R 22 232. Vorfahren zur Herstellung 
von dichten Hohlblöcken mittels eines Domes. Carl 
Moritz Rothe, liöln-Deutz, Kalkerstr. 28.

7. März 1907. Kl. 1 a, Z 5131. Schiittelsiobauf- 
hängung. Zeitzcr Eisengioßerei und Maschinonbau- 
Akt.-Ges., Abteilung Köln-Ehrenfold, Köln-Ehrenfeld.

Kl. 7 a, H 38 523. Ringförmiger, auf der Kuppel
spindel zu befestigender Mnffenhalter für Walzen
straßen. Carl Ilolzweiler, Rothe Erde-Aachen.

Kl. 7 e, W 23 836. Maschine zum Fertigstollon 
dos Kopfes an Hufnägeln in einem Arbeitsgange. 
A. Vauthrin, Torrenoiro, Frankr.; Vertr.: Dr. Waldeck, 
Rechtsanwalt, Berlin W. G4.

Kl. 18 c, II 38 559. Zange zum Anwärmon und 
Härten mehrerer Werkstücke; Gottlieb Hammosfahr, 
Solingon-Fochc.

Kl. 31c, II 36 771. Korndorn zur Ausführung 
des Arorfahrens nach Anm. II 36 458; Zus. z. Anm. 
II 30 458. Adolf Hoffmann, Köln, MauritiusBtcinweg 56.

31c, Sch 25 233. Verfahren zur Herstellung von 
Formpulver aus einem Gemisch von kohlensaurere 
Kalk und Oel. Max Schall, Berlin, Frankfurter Allee 106.

Kl. 40 a, G 21 026. Verfahren zur Gewinnung 
von Metallen in hocherhitztem flüssigen Zustande unter 
Bildung leichtflüssiger Schlacke aus Metallsaucrstoff-, 
Metallschwefel- oder Metallhalogenverbindungen oder 
Gemengen dieser StofTo mit Rcduktionsstoff nach Art 
des Aluminiumthermits. Th. Goldschmidt, Offene Han
delsgesellschaft, Essen a. d. Ruhr.

Kl. 49 f, 13 9812. Emaillierte Haushaltuugs-, 
Küchen- und Tafelgorüto aus dünnem Walzblech. 
Wilhelm Egel, Berlin-Schöneberg.

Kl. 49 f, R 21 727. Schmiedefeuer mit Vorrich
tung zum Zuführen von Brennmaterial zur Vorbren- 
nungsstolle. Noah "Webster Rasnick, Holt, Virginia, 
und Joshua C. llusnick, Nora, Virginia, V. St. A.; 
V ertr.: Dr. Anton Levy und Dr. F. Heineinann, Pat.- 
Anwälte, Berlin SW. 11.

Für diese Anmeldung ist bei der Prüfung gemäß 
20 3. 83dem Unionsvertrage vom die Priorität auf14. 12. 00

Grund der Anmeldung in den Vereinigten Staaten von 
Amerika vom 30. 1. 05 anerkannt.

Kl. 49 g, A 12 355. Maschine zur Herstellung 
von Hufeisen aus einem vorher auf richtige Länge 
abgeschnittenon Eisenstab. Aktieselskabet Jansens 
Hesteskomaskine, Bergen, Norwegen; Vertreter: Fr. 
Meffert und Dr. L. Seil, Pat.-Auwälte, Berlin SW. 13.

11. März 1907. Kl. 10a, C 15101. Vorrichtung 
zum Unschädlichmachen der beim Füllen und Ent
leeren von Koksöfen aus dem Ofen und etwaigenfalls 
auch aus dem Steigrohr entweichenden Gase und 
Dämpfe. Fa. F. J. Colliu, Dortmund.

ausländische Patente.
Kl. 19 a, P 18 700. Eisenbahnschwelle aus Winkcl- 

oisen. The Pennsylvania Steel Tie Company, Pitts
burg, V. St. A .; V ortr.: M. Schmetz, Pat. - Anwalt, 
Aachen.

Kl. 21 h, II 37 744. Feuerfestes Futter für elek
trische Schmelzöfen. Hermann Lewis Hartenstein, 
Constantine, V. St. A.; Vertr.: Ernst von Nielien, 
Pat.-Anw., Berlin W. 50.

Kl. 31a, H 35 511. Wassermantel aus Eisen
oder Stahlblech für Kupol- odor ähnliche Oefen. 
Charles Williams Hawkes, Springfield, Jll., und Frank 
Klepetko, Great Falls, Montana, V. St. A.; Vertr.: 
Fr. Meffert und Dr. L. Seil, Pat.-Anwälte, Berlin SW. 13.

Kl. 40 a, B 41361. Vorfahren zum Raffinieren 
von Metallen durch metallisches Kalzium. F. Bran
denburg, Lendersdorf b. Düren und Dr. A. Wiens, 
Bitterfeld.

Kl. 49 b, B 42 381. Maschine zum Zorteilen von 
Profileisen durch Ausstanzen und Ausscheren eines 
Streifens aus dem Werkstück. Berlin-Erfurter Ma
schinenfabrik Henry Pels & Co., Jlversgeliofen bei 
Erfurt.

Kl. 49 f, N 7793. Lötmittel zum Hartlöten von 
Gußeisen. The National Brazing Compound Company, 
Denver, V. St. A.; Vertr.: G. H. Fudo und F. Bom
bagen, Pat.-Anwnlte, Berlin NW. 0.

Für diese Anmeldung ist boi der Prüfung gemäß 
20 3 83dom Unionsvertrage vom V . . die Priorität auf 14. la. 00 (

Grund der Anmeldung in den Vereinigten Staaten von
Amerika vom 18. 4. 04 anerkannt.

Gebrauchsmustereintragungen.
4. Mürz 1907. Kl. 18 b, Nr. 299 763. Beschickungs

vorrichtung für Martinöfen und Blockwürmöfen, bei 
welcher die Laufkatze mit ungleich großen Rädern 
versehen ist. Fa. Ludwig Stuckenholz, "Wetter a. d. Ruhr.

Kl. 18 b, Nr. 299 704. Beschickungsvorrichtung 
für Martinöfen und Blockwürinüfen mit auf einer 
schiefen Ebene verschiebbarem Räderpaar. Fa. Ludwig 
Stuckenholz, Wetter a. d. Ruhr.

Kl. 24 f, Nr. 299 330. Mit seitlichem Anguß ver
sehener Kettenroststab zur Verbrennung von fein
körnigem Brennmaterial. Otto Vent, Charlottonburg, 
Lützow 17.

IQ. 24 f, Nr. 299 331. Mit Führungsrändern ver
sehene, polygonale Kettenrosttrommel zum Antrieb von 
Roststabketton. Otto Vent, Charlottenburg, Lützow 17.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 19n, Nr. 1742S5, vom 13. Oktober 1904. 

Bo c h u mo r  Ve r e i n  für  B e r g b a u  und Gu ß s t a h l 
f a b r i k a t i o n  in Boc hum i. W. SchienenstoßlVer

bindung mit Fußlasche und 
diese untergreifenden Flü
gellaschen.

Der untere Teil b jeder 
Flügellasche ist mit" dem 
oberen a durch ein bieg
sames Band e verbunden, 
das beim Anziehen der Flü
gellaschen auf doppelte Bie
gung und auf Zug bean
sprucht wird. Ferner ist 
der den Anzug bewirkende 
Bolzen c so hoch gelegt, 
daß er die Anlageflächen 

zwischen der Fußlasche d und den unteren Laschcn- 
flügeln b durchschneidet. Hierdurch wird ein sicherer 
Anschluß dioser Teile aneinander mit Sicherheit er
zwungen.
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Kl. 49f, Kr. 174045, vom 12. Kovombor 1904. 
Firma Th. Go l d s c h mi d t  in Es sen ,  Ruhr. Ver- 
fahrenzur Vermeidung von schädlichen Veränderungen 
insbesondere von Porenbildung im Werkstück wie im 
verbindenden Metall beim Vereinigen von Metallstücken 
z. B. Schienen, Trägern mittels aluminogenetischen 
Metalles.

Beim Verschweißen von Schienen, Werkstücken 
und dergl. finden sich häufig an der Schweißstelle 
Poren von größorem oder geringerem Durchmesser, 
welcho die Sicherheit der Schweißung zu beeinträch
tigen imstande sind. Durch Versuche ist ermittelt 
worden, daß die Porenbildung sich vermeiden läßt, 
wenn man die Differenz der Temperaturen zwischen 
dem Werkstück und dom aluminogenetischon Vor
einigungsmetall ermäßigt. Dies wird gomüß dom 
Verfahren bewirkt einerseits durch eine Vorwärmung 
der Schweißstelle und der Bio umgebenden Form durch

heiße Feuergase auf etwa 1000° C., anderseits durch 
einen Zusatz von zweckmäßig vorgewärmtem Schrott 
(bis 50 o/o vom Gewicht des Thermits) zu der Alu
minium - Metalloxyd- (Eisenoxyd-) Mischung. Beide 
.Maßnahmen haben außer dom Vorteil der Bildung 
porenfreior Schweißungen noch den, daß an Thermit 
gespart werden kann. Zur Vorwärmung der Schweiß
stelle und des dem Thermit zuzusotzenden Schrottes 
dient ein Geblüseofon a, dem durch Rohr d Gebläse
luft zugeführt wird. In dein hohlen Deckel desselben 
wird der Schrott c vorgewärmt. Durch ein Rohr b 
werden die heißen Verbrennungsgase in die dio 
Schweißstelle umgebendo Form e geleitet, umspülen 
das zu schweißende Werkstück, das währenddessen 
oben zweckmäßig mit oiner Schutzkappe f  bedeckt 
wird, und ziehen durch den Einguß g ab. Vach ge
nügender Vorwärmung werden das Ofenrohr d, der 
Pfropfen h und die Kappe f  fortgenommen, der 
glühende Schrott in das Gofäß i getan, der Thermit 
aufgefüllt und entzündet und das erzeugte flüssige 
Metall und dio Schlacke in die Form e einlaufen 
gelassen.

Französisches Patent.
Kr. 365671. M. V i c t o r  D e f a y s  in B r ü s s e l .  

Verfahren der Ausnutzung der überflüssigen Wärme 
von Gaserzeugern.

Erfinder schlägt vor, den schädlichen heißen Gang 
von mit Luft betriebenen Gaserzeugern, insbesondere 
von denjenigen, welche zum Betriebe der Siemens- 
Martinöfen benutzt worden, dadurch zu vermeiden, 
daß zugleich mit dem Brennstoff Roheisen aufgegeben 
und niedergeschmolzen wird, das dann in die Martin
öfen abgestochen und hier auf Stahl verarbeitet wird.

Erfinder hält für Gaserzeuger, die für Stahl
schmelzöfen arbeiten, diese Arbeitsmethode für zweck
mäßiger, als durch Zufuhren von Wasserdampf den 
heißen Gang zu verhüten, da dio Anwesenheit von 
Wasserstoff in den Heizgasen für die in Frago kom
menden hohen Hitzegrade der Stahlschmelzöfen wegen 
seiner niedrigen Zersetzungstemperatur keinen Vor
teil bringt.

Patente der Ver. Staaten von Amerika.
Kr. S1472S. O. P o t t o r  i n  W i l m i n g t o n ,  

Del .  Gießvorrichtung fü r  Stahlblöcke.
Beim Auswalzon der in der üblichen Woise ge

gossenen Blöcke wird sehr oft der Lunker als lang
gestreckte Höhlung mit eingowalzt. Um dies zu ver
hüten, wird gemäß der Erfindung das Metall in be
liebig lange Blöcke von geringem Querschnitt gegossen 
und verdichtet. Auf Rollen a läuft in wagorochtcr oder 
besser etwas ansteigender Richtung eine endlose Kette 
von an den Enden offenen Formen b, die sich genau 
aneinanderlegeu und durch länglicho Ringo c zu- 
sammengehalton worden, dio über an den Formon 
befestigte Zapfen d gelegt sind. Ueber den Formen 
ist eine Gießpfanne e angeordnet, aus der das Metall, 
um ein Spritzen zu vormeiden, durch einen senk

rechten Schlitz f  austritt. Uin das Metall, oho es die 
Formen erreicht, stets auf der richtigen Temperatur 
zu halten, können beliebig viele verschiebbare (iieß- 
tröge g bezw. h angeordnot worden, in die das Metall 
nacheinander gelangt und die cs durch oinon läng
lichen Schlitz l im Bodon verläßt. Der lotzto Trog h 
ist zweckmäßig im Sinno der Bowegungsrichtung der 
Formen geneigt. Bei ansteigender Bahn, die vorzugs
weise zu wählen ist, bewegen sich die Formen auf
wärts, so daß das frisch und warm zulaufendo Metall 
zunächst nicht dio Form, sondern auf den, der Schwere 
folgend, abwärts fließenden Metallblock trifft und auf 
diese Weise nicht abgeschreckt wird. Walzen i und k 
pressen das Metall nach dem Guß zusammen.

K n 815198. W i l l i a m  R. M ü l l e r  in P i t t B-  
b u r g ,  P a. Anwürmofen fü r  Stahlblöcke.

Die Erfindung soll ein gleichmäßiges Anwärmen 
der Blöcke ermöglichen und gleichzeitig verhüten, 
daß die von den Blöcken abtropfende Schlacke inner
halb des Ofens erkaltet und den Gaszug, den Rost 
oder die Gasdüsen versetzen kann.

Die wassergekühlten Blockträgern ruhen auf eben
falls wassergekühlten Stützen b, die, abgesehen von den

im vorderen, kühlbaren Teil des Ofens befindlichen 
Stützen c, mit einem dachförmigen Oberteil d versohen 
sind, über das die Schlacke abtropft. Der Boden dos 
Ofens besteht aus einer längeren hinteren Schräge e 
und einer kurzen vorderen f, die eine Mulde bilden, in 
die die-Schlacke zusammonläuft; sie wird dort in flüssi
gem Zustande erhalten und durch eine Oeffuung g 
zeitweilig abgezogen. Dio Blockträger a sind kurz vor 
der Feuerbrücke h stark nach unten gebogen, so daß 
die Blöcke beim Ilerabgleiton um 90° gedreht werden.
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Statistisches.
Ein- und Ausfuhr des Deutschen R eiches in den Monaten Januar-Februar 1907.

1 ......... E i n f u h r A u s f u h r

i Eisenerze; eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Konverterschlacken; t

545 834
t

ausgebranntor eisenhaltiger Schwefelkies (237o)* ......................................... 677 864
Manganerze (237 h ) ......................................................................................................... 62 995 487

Kohoisen (7 7 7 ).................................................................................................................. 35 942 59 507
Brucheisen, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspäno u b w . (843a, 8 4 3 b ) ....................
Röhren und Rölirenformstücko aus nicht schmiedbarem Guß, Hähne, Yentilo usw.

23 262 17 392

(778a u. b, 779 a u. b, 7 8 3 e ) .........................................................................
"Walzen aus nicht schmiedbarem Guß (780a u. b ) .........................................

69 6 220
112 2 069

Maschinenteile roh u. bearbeitet** aus nicht schmiedb. Guß (782a, 783a— d) 951 585
Sonstige Eisengußwaren roh und bearbeitet (781a u. b, 782b, 783f u. g.) . . . 
Rohluppen; Rohschionen; Rohblöcke; Brammen; vorgowalzte Blöcke; Platinen; 

Knüppel; Tiegelstahl in Blöcken (784).................................................................

1 043 8 620

1 313 41 870
Schmiedbares Eisen in Stäbon: Träger 1 1- und „1 L-Eiaen) (785n) 137 58 816
Eck- und AVinkeleisen, Kniestücke (785 b) .............................................................
Anderes geformtes (fassoniertes) Stabeison (785 c ) .................................................

840 6 380
835 18 878

Band-, Reifeisen (785 d ) ................................................................................................. 582 . 10 808
Anderes nicht goformtos Staboisen; Eisen in Stäbon zum Umschmolzen (785 o) 
Grobbleche: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnißt ( 7 8 6 a ) ....................

3 918 24 539
3 148 23 094

Foinblecke: wie vor. (786b u. c ) ................................................................................. 1 570 13 263
Yerzinnto Bleche (788 a ) ................................................................................................. 7 087 44
Verzinkte Bleche (788 b ) .............................................................................................. 1 1 893
Blecho: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt usw. (787, 788c) ................
"Wellblech; Dehn-(Streck)-, Riffol-, "Waffel-, W arzen; andere Bleche (789 a u. b, 790)

21 353
28 2 401

Drnht, gewalzt oder gezogen (791a — c, 792 a — o ) ................................................. 1 111 50 225
Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; RöhrcnformBtücko (793a u. b) . . . 
Andore Röhren, gewalzt oder gezogen (794a u. b, 795a u. b ) .............................

22 502
1 146 17 660

Eisenbahnschienen (796a u. b ) ..................................................................................... 65 56 808
Eisenbahnschwellen, Eisenbahnlaschen und Unterlagsplatten (796c u. d) . . . . 3 27 491
Eisonbahnachscn, -radeison, -rädor, -radsiltze (797)................................................ 48 9 491
Schmiedbarer Guß; Schmiedestücke*** (798a—d, 799a—f ) ................................. 1 255 6 574
Geschosse, Kanonenrohre, Sägezahnkratzen usw. (799 g ) ......................................... 580 4 756
Brücken- und Eisenkonstruktionen (800 a u. b ) .........................................................
Anker, Ambosse, Schraubstöcke, Brecheisen, Hämmer, Kloben und Rollen zu 

Flaschenzügen; Winden (806a—c, 8 0 7 ) .............................................................

111 4 669

221 867
Landwirtschaftliche Geräte (808a u. b, 809, 810, 811a u. b, 816a u. b ) . . . . 284 6 132
Workzeuge (812a u. b, 813a—e, 814a u. b, 815a—d, 836a)................................
Eisonbahnlaschenschrauben, -koilo, Schwcllouschrauben usw. (820 a) . . .

191 2 785
4 1 339

Sonstiges Eisoubahnmaterial (821a u. b, 824a).................................................
Schrauben, Nieto usw. (820b u. c, 825 e ) .................................................................

30 1 666
288 2 514

Achsen und AcliBenteilo (822, 823 a u. b ) ................................................................. 20 265
Wagenfedern (824 b ) ..................................................................................................... 28 225
Drahtseile (825 a ) ............................................................................................................. 22 637
Andere Drahtwaron (825 b—d ) ..................................................................................... 85 4 000
Drahtstifte (825 f, 826 a u. b, 8 2 7 ) .............................................................................
Haus- und Küchengeräte (828 b u. c ) .........................................................................

450 9 889
100 4 910

Ketten (829 a u. b, 8 3 0 ) ........................  ................................................................. 596 473
Feine Messer, feine Scheren usw. (886b u. c ) ......................................................... 20 672
Näh-, Strick-, Stick- usw. Nadeln (841a—c ) .............................................................
Alle iibrigon Eisenwaren (816c u. d—819, 828a, 832—835, 836d u. e—840,

29 532

8 d 2 ) .............................................................................................................................. 373 7 546
Eisen und Eisenlegierungen, unvollständig angom eldet......................................... — 124
Kessel- und Kesselschmiedearbeiten (801a—d, 802—8 0 5 ) ..................................... 284 3 355

Eisen und Eisenwaren in den Monaten Januar-Fobruar 1907 88 225 522 830
Maschinen „ „ „ 8 678 48 036

Summe 96 903 570 866
Januar-Februar 1906: Eisen und Eisenwaren . 66 477 721 339

M asch in en .................... 21 565 68 804
Summe 88 042 790 143

* Die in Klammern stehenden Ziffern bedeuten die Nummern des statistischen "Warenverzeichnisses.
** Die A u s f u h r  an bearbeiteten gußeisernen Maschinenteilen ist unter den betr. Maschinen mit aufgeführt.

*** Die A u s f u h r  an Schmiedestücken für Maschinen ist unter den betr. Maschinen mit aufgeführt.
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Eisenrerbranch im Deutschen Roiclio einschließlich Luxemburg 18(51 bis 190(5. f
(N a c h  M i t t e i l u n g e n  d e s  V e r e in s  d e u t s c h e r  E l s e n -  u n d  S t a h l in d u s t r i e l l e r . )

D u r c h 
s c h n i t t  

der J a h r e  
1861— 1864

t

D u r c h 
s c h n i t t  

der J a h r e  
186 6 — 1869 

t

188 0

t

1890

t

1900

t

1905

t

1906

t

1. Hochofenerzeugung.................... 751 289 1 209 48-4 2 729 038 4 658 451 8 520 541 10 987 623
•1

12 478 067
2. Einfuhr:

a) Rohoiaeu aller Art, altes Brech
eisen ......................................... 137 823 144 953 238 572 405 627 827 095 198 953 497 240

b) Materialeisen und Stahl, Eisen- 
und' Staklwaren, einschl. Ma
schinen aus Eisen . . . . . 33 145 42 906 64 893 143 169 254 235 123 596 288 075

Zuschlag zu letzterem behufs Re
duktion auf Roheisen 33^3 °/o 11 048 14 302 21 631 47 723 84 745 41 199 96 025’

Gesamtmenge der Einfuhr 182 01C 202 161 325 096 596 519 1 166 075 363 748 881 340
Summe der Erzeugung u. Einfuhr 933 305 1 411 645 3 054 134 5 254 970 9 686 616 11 351 371 13 359 407
3. Ausfuhr:

a) Roheisen aller Art, altes Bruch- 
e is o n ........................................ 1 1  282 62 692 318 879 181 850 190 505 498 703 013 527

b) Materinleieen und Stahl, Eisen, 
und Stahlwaren, einschl. Ma
schinen aus E is e n ................ 41 193 94 423 737 041 864 127 1 589 079 2 849 401 3 350 281

Zuschlag S 3 ‘ / 3 0/ o ................................... 13 731 31 474 245 680 288 042 529 693 949 800 1 116 760
Gesamtmenge der Ausfuhr 66 206 188 589 1 301 000 1 334 019 2 309 277 4 297 904 5 080 508

EinhoimischerYerbrauch (1 —(— 2 — 3) 807 099 1 223 056 1 752 534 3 920 951 7 377 339 7 053 467 8 278 839
Auf den Kopf der Bewohner in kg 25,2 33,0 39,3 81,7 131,1 116,4 134,96
Eigene Erzeugung: pro Kopf in kg 21,8 32,7 01,2 97,1 151,4 181,3 203 43

Die Gewinnung der Bergwerke und Hütten im Deulschon Reiche und in Luxemburg
während dos Jahres 190(5.

( V o r lä u f ig e s  E r g e b n i s ,  z u s a m m e n g e s t o l l t  im  K a i s e r l i c h e n  S t a t i s t i s c h e n  A m te .)

Gattung der Erzeugnisse

Die Werke, über deren Gewinnung im Jahre 1906 
bis Mitte März 1907 Berichte eingegangen waren, 

haben erzeugt

D le jc n ig .  W e r k e ,  
ü b e r  d e r e n  B e 

t r i e b  w ä h r e n d  d e s  
J a h r e s  1 906  B e 

r i c h t e  b i s h e r  
n i c h t  e i n g e g a n 

g e n  s i n d ,  h a t t e n  
i .  J .  1905 e r z e u g t

a  11 M

1906

T o n n e n

n  g e

1905

T o n n e n

n n

1906 

1000 U i

i V e r t

1905 

1000 U i

D u r c h s c lm ittB -  
w e r t  f. d .  T o n n e

1
1 90 6  1 1905 

M  1 u i

M e n g e

T o n n e n

W o r t  

1000 U i

Bor gwer ks or ze ugn i s Be .
Steinkohlen***.........................................
Braunkohlen***.........................................
E ise n e rz e .................................................

H ü t t e n e r z o u g n i s s e  (Roheisen). -
a) Gießereiroheisen . . . . ■ .................
b) Gußwaren erster Schmelzung . . .
c) Bessemerrohoisen (saures Verfahren)
d) Thomasroheisen (bas. Verfahren) . .
e) Stahleisen und Spiegoleison, einschl. 

Eisenmangan, Siüziumeisdn usw. . .
f) Puddelroheison (ohne Spiegoleison) .
g) Bruch- und W asckeisen....................

187117926
56415333
26734560*

2003883
00027

491086
8039808

755678
929122

14221

121298607
52512062
23444073

1797680
61320

410963
7032322

580344
976986

15446

1224769
131438
102576

124002
6269

31603
437942

60799
52837

570

1049980
122239
81770

102055
6121

24904
351978

41480
51598

539

8,93
2,33
3,84

61,88
104,44
64,35
54,47

80,46
56,87
40,10

8,66
2,33
3,49

56,77
99.81 
60,72 
50,05

71,47
52.81 
34,86

—  1

Zusammen Roheisen** 12293825 10875061 714022 578724 58,08 53,22 — —
V e r a r b e i t u n g  des  Rohe i sens .  

Gußeisen zweiter Schmelzung . . . .  
Schweißeisen und Schweißstahl:

a) Rokluppon u. Rohseidenen z. Verkauf
b) Zementstahl zum V erkauf................
e) Fertige Schweißeisenfabrikate . . .

Elußeisen und Flußstahl:

a) Blöcke zum V e rk a u f ........................
b) Halbfabrikate (yorgewalzte Blöcke, 

Knüppel, Platinen) zum Verkauf . .
c) Fertige Flußoisenfabrikate . . . .

2343584

45377

684695

752640

2092519
8175644

2084325

44199
3

768866

657670

2067828
6834161

425153

4485

105581

64223

176994
1135608

353517

3938
1

103871

51073

107265
8S5980

181,41

98,84

154,20

85,83

84,58
138,90

169,61

89,09
343,41
137,45

77,66

80,89
129,64

131889

784

46757

175

46272

25771

89,

9158

61

8090
t  V e r g L  „ S ta h l  u n d  E i s e n “ 190 6  N r .  8  S . 4 9 0 .
*  A u ß e r d e m  733 7  t  im  W e r t e  v o n  22  0 0 0  J i  n i c h t  b e r g m ä n n i s c h  g e w o n n e n .  * *  D ie  S t a t i s t i k  d e s  V e r e in s  d e u t s c h e r  E i s e n -  u n d  

S t a h l in d u s t r i e l l e r  e r g a b  12 4 7 8  0 67  t  o h n e  B r u c h - ,  W a s c h -  u n d  H o lz k o h le l t e l s e n ,  * * *  V e r g l .  „ S t a h l  u n d  E i s e n “  1 907  N r .  9 S , 3 1 6 .
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Die Leistung (1er Koks- und Anthrazithochöfen 
in den Vereinigten Staaten.*

Wenngleich die Roheisenerzeugung der Koks- 
und Anthrazithochöfen der Vereinigton Staaten im 
Monat Februar mit einer Gesamtmenge von 2 077 789 t 
gegen den vorhergehenden Monat mit seinen 2 240897 t 
um 103108 t zurückgeblieben ist, so hat sich doch 
die tägliche Leistung von 72 287 t im Januar (31 Tage) 
auf 74 207 t im Februar (28 Tage) gohoben. Um die 
Gesamt-Roheisenerzeugung zu ermitteln, müssen zu 
der obon genannten Ziffer für Januar noch rund 
36 500 t, für Februar noch rund 33 500 t, dio auf 
llolzkohlenrohoisen entfallen, hinzugerechnot werdon.

* „Iron Ago“ 1907, 14. Miirz, S. 842.

Dio Werke der Uuitod States Steel Corporation 
waren im Januar mit 1 428 899 t und im Februar 
mit 1339 010 t an der Roheiseuhorstellung beteiligt. 
In diesen Zahlen sind für Januar 21822 t und für 
Februar 19 755 t Forromangan und Spiegeloisen ein
begriffen. Im Gegonsatze zu Januar war im Februar 
die Steigerung der arbeitstäglichen Hochofenlcistung 
bei den Stahlwerken wesentlich größer als bei den 
reinen Hoohofenworken.

Die Zahl dor Hochöfen hat sich seit dem 1. Fe
bruar um den neuen (VII.) Ofen der Laekawanna 
Steol Co. vermehrt und betrug am 1. März 385; 
hiervon standen 319, d. h. zwei mehr als am 1. Fe
bruar, im Feuer. Die Wockonleistungen stiegen im 
gleichen Zeiträume von 500 237 t auf 519 212 t.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Um schau im ln- und Ausland.

R u ß l a n d .  Wio ein Bericht dos Kaiserlichen 
Konsulats in T i f l i s *  näher ausführt, hat der

kaukasische Manganorzbergbau,**
der zu Beginn dos Jahres 1906 infolge dor politischen 
Unruhen und der damit verknüpften wirtschaftlichen 
Schwierigkeiten gefährdet war, auch jetzt noch mit 
manchen Hindernissen zu kämpfen. Das größte Uebel, 
der Wagenmangel, ist freilich wesentlich gebessert. 
Dor russischen Eisenbahnverwaltung ist es trotz der 
verwickelten Verhältnisse gelungen, den Mangan- 
transport von den Gewinnungsfeldorn nach dom Aus- 
fuhrplatz in ein geregeltes Geleise zurückzubriugen. 
Während im Januar 1906, der schlimmsten Zeit, nur 
375 Wagen aus Tsckiaturi in Poti ankamon, hat sich 
dieso Menge erheblich gesteigert bis zu einer durch
schnittlichen Tagesleistung von 150 Wagen. Den Wün
schen dor Interessenten ist allerdings damit noch nicht 
in ausreichendem Maße gedient; man sieht einen täg
lichen Wageuvcrkekr von 240 in Poti eintreffenden 
Mnnganwagenlad ungon als normal an. Zu dieser 
Hauptschwierigkoit treten weitcro in den von den 
Arbeitern durchgesetzton Lohnerhöhungen. Im Juni 
vorigen Jahres herrschto in Tschiaturi ein General
streik, der mit einer Niederlage der Unternehmer 
endigte. In den Gruben dieses Bezirks sind jetzt die 
Löhne verdreifacht, die Arbeitszeit aber ist herab
gesetzt. Auch das Ladogeschäft hat sich bedoutend 
verteuert. Die Ursachen hierzu liegen gleichfalls in 
Lohnerhöhungen und in einer Beschränkung dor Ar
beitszeit, die solten acht Stunden überschreitet. So 
kosteto vor vier Jahren dio Verladung eines Wagens 
in den Dampfer 1,45 Rubel (1 Rubel =  2,16 Ji), 
jetzt werden 4,25 Rubel gezahlt, das Ent- und Be
laden einer Plattform 2,25 Rubel gegen 5 Rubel 
gegenwärtig. Das Beladen eines Wagens in Tschiaturi 
stellte sich früher auf 80 Kopokon bis einen Rubel, 
während gegenwärtig 8 Rubol dor Preis ist. Für dio 
Umladung eines Kloinbabnwagons in Sharapan, der 
Endstation der Schmalspurlinie Tschiaturi—Sharapan, 
welche den Vorkehr des Grubengebiots mit der Haupt
bahn vermittelt, in die Wagen der Magistrale erhebt 
dio Bahn vom Fruehtzahler 2,50 Bubel.

Es liegt auf dor Hand, daß diese Verhältnisse 
nicht ohne Rückwirkung auf die Preise sein können. 
Und liiorin besteht eine große Gefahr für dio kau
kasische Industrie, die oben billige Wuro nicht liefern 
kann. Hierdurch wird das Ausland, dag als Ab-

* „Nachrichten für Handel und Industrie“ 1907,
20. März.

** Vergl. auch „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 9 S. 296.

nekmer in erster Linie in Frage kommt, zurück- 
gesclirockt und Bucht seinen Manganbedarf aus 
anderen Quellen zu docken, so soll Indien jetzt zwei
mal so viel wie frühor exportieren, auch Brasilien 
ist erfolgreich am Markte. Für dio großen Unter
nehmer kommt schließlich noch ein Uebelstand hinzu, 
dor, so paradox dieses klingen mag, in dem Erzroich- 
tumo des Landes seine Ursache hat. Dio Gegend ist 
nämlich so außerordentlich mauganroioh, daß die 
Schätze schon im Tagebau gehoben werden können. 
Dies ist dor einheimischen Bevölkerung nicht ent
gangen, und sio woiß daraus ihren Nutzen zu ziehen, 
indem sie zäh an ihrom Besitztum fosthält und dort 
das Erz zusammenfährt, um os dann für oinen Spott
preis an dio kleinen Händler, hauptsächlich Griechen, 
loszuschlagcn.

In jüngster Zeit hat auch das Gouvernement 
Jolisawetpol von sich roden gemacht. Dort bestanden 
boreits seit oinigor Zeit Manganerzgruben, dio in 
Molodsohali liegen und der in Holonondorf ansässigen, 
im Kaukasus weit bekannten Koionistonfamilio Gc- 
brüdor V o h r e r gehören. In dor Presse sind un
längst übertriebene Nachrichten verzeichnet gewesen, 
daß in einem Dorfe Michailowska bei Tiflis reiche 
Manganerzlager gefunden wäron, mit deren Abbau 
boroits begonnen sei. In Wnhrhoit verhält sich die 
Sache folgendermaßen: Zunächst gehört Michailowska 
nicht zum Gouvernement Tiflis, sondern ist ein im 
Jelisawetpolschen nach dem Göktschasoo zu belegenos 
Dorf. Man ist in den seit zwei Jahren boreits be
stehenden Vohrorschen Grubon auf größere Mangan- 
orzvorkoinmen. gestoßen, was den Anlaß zu den irr
tümlichen Zoitungsmeldungon gegeben haben mag. 
Auch in der Nähe von Helenendorf ist dieses Erz 
gefunden worden, so daß sich dort die Gutsbesitzer 
zu einem Voreine zusammengeschlosson haben, dessen 
Aufgabe die gemeinsame Ausbeutung der Lagerstütto 
ist Alle Arbeiton sind aber noch im Vorstadium. 
Ferner soll das Tal des AraxeB manganreick sein, 
und es besteht wohl kein Zweifel darüber, daß der in 
mineralogischer Beziehung noch wenig erschlossene 
sogenannte kleine Kaukasus — das Land zwischen 
Jolisawetpol und Dschulfa im Norden und Süden und 
zwisekon Erivan und Sehuscha im Westen und Osten 
— nicht unbedeutende Schütze in sich birgt. Wie 
weit sich freilich eine Industrie dort entwickeln kann, 
muß vorläufig dahingestellt bleiben. Bei der Ab- 
gelegenhoit dor Gegend, dio zunächst sehr teure Bahn
bauten erfordern würde, ist ein gewaltiges Kapital 
aufznwenden, ehe an Gewinn gedacht werden kann. 
Ob aber jemand sich in den gegenwärtigen Zeiten 
finden wird, ist sehr fraglich, um so mehr, als das in 
Frage kommende Gebiet das unruhigste und von 
jeher der Sitz der armenisch-tatarischen Wirren ge
wesen ist.
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Ve r e i n i g t e  S t aa t en .  Es ist eine bekannte 
Tatsache, daß infolge der Termehrten Verwendung 
von Feinerzen im Hochofenbetrieb das ungleichmäßige 
Niedergehen der Gichten und dio Gefahr doa Hängens 
in bedeutendem Maße gesteigert wurde. Dio durch 
das Hängen der Hochöfen voranlaßten Explosionen 
waren schon vielfach der Gegenstand von Verhand
lungen und Veröffentlichungen.* Der bekannte 
amerikanische Zivilingenieur J u l i a n  K e n n e d y  in 
Pittsburg tritt nun neuerdings in einem Vortrag, don 
er im Januar d. J. vor der „Engineers Society of Western 
Pennsylvania“ gehalten hat, mit

neuen Ansichten über die Ursachen 
von Hochofenexpiosionen,

die als das Ergebnis langjähriger Versuche und Be
obachtungen jedenfalls berechtigtes Aufsehen erregen 
dürften, an die Oeffontlichkoit. Nach ihm wird das

allgemein als Begleiterscheinung einer Gasexplosion 
aneeseliene Auswerfen kleinerer oder größerer Mengen 
der Beschickung eines llochofons und die Zerstörungen 
am Gichtverschluß wie an dem GaBfang dadurch ver
anlaßt, daß bei dem Fallen eines hängenden Ofens 
der unter dem Gewölbe unter starker Pressung ein
geschlossene "Wind plötzlich mit voller Kraft nach 
oben durch dio überlagernden Gichten dringon kann. 
Nach den Berechnungen Kennedys gibt 09 in den 
Vereinigten Staaten keinen Hochofen, dessen Gicht 
nicht durch einen Druck von 0,18 kg/qcm gehoben 
wird. Kennedy konstruiert daher den Blechmantol, 
der ja  bei den amerikanischen Hochöfen allgemein 
üblich ist, sowie don Gichtversohlnß derart stark, daß

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1903 Nr. 10 S. 023; 
Nr. 13 S. 773; Nr. 16 S. 922.

** „Iron Trade Review“ 1907, 28. Februar, „Iron 
Age“ 1907, 28. Februar.

beide den im Hochofen auftrotenden Drücken stand- 
kalten können. Die Größe und Anzahl der Explosions
klappen läßt sich dann auf ein Mindestmaß verringern, 
wodurch das Entweichen der Gase aus dom Ofen bei 
einem plötzlichen und hoftigen Ansturm des Windes 
stark oingeschränkt wird. Ein solches Zurückhalten 
der Gase müsse die Geschwindigkeit des Gasstromes 
für den Augenblick bedeutend verringern und damit 
das Bestreben, feste Stoffe aus dom Ofen zu scliloudern, 
vermindern. Kennedy zog im Laufe der Besprechung 
dos Vortrages als Beispiel das Oeffnen einer mit einer 
stark schäumenden Flüssigkeit gefüllten Flasche an, 
deren Inhalt bei raBchem, vollständigem Entkorken 
zu einem großen Teile verspritzt wird, während boi 
einem langsamen, schrittweisen Oeffnen Verluste sich 
fast ganz vermeiden lassen. Dor erste Hochofen 
dieser Art, der auf den Iroquois Eisenwerken in 
Chicago in Betrieb genommen wurde, hat denn auch 
keine der anfüngliSh von der Mehrzahl dor dortigen 
Hochöfner ausgesprochenen ungünstigen Prophezei
ungen bewahrheitet. Er widerstand don schwersten 
Gichtenstürzon; boi Explosionen, dio bei einem gewöhn
lichen Ofen zwanzig und mehr Tonnen der Beschickung 
ausgoschloudert hätten, wurden kaum 150 kg in don 
Staubsammler geworfen. Zurzeit sind 21 Oofen von 
dor in beifolgender Abbildung wiedorgegebenon Aus
führung im Botriob und hat sich bei denselben noch 
kein Unfall oreignot. Explosionsklappen wurden auf 
besonderen Wunsch in oinzelnen Fällen an den Staub
sammlern und auf der Hauptgasleitung, sonBt nur bei 
den Winderhitzern und vor der Kesselfeuerung an
geordnet. Ein weiterer Vorteil dor neuen Konstruk
tion soll sich auch durch einen gleichmäßigeren Gichten- 
wecbsel bemerkbar gemacht haben. q_ Q.m

Die schwedische Eisonorzfriige.
Dio Schwedische Regierung hat kürzlich dom 

Reichstage den Entwurf eines neuen Abkommens vor
gelegt, durch das dio schon seit längerer Zeit schwe
bende Frage der lappländischen Eisonerzfelder ge
regelt werden soll. Die Zeitschrift „Affürsvärldon“* 
gibt die Hauptpunkte dieses wichtigen Antrages, dessen 
weiter reichende Folgen Bich heute noch nicht über
sehen lassen, folgendermaßen wioder:

Die L u o ss a v a a r  a- I v i i  run a v a a r a - A k  t i en-  
g e s u l l s c h a f t ,  dio schon jetzt die beiden Erzfelder 
gleichen Namens besitzt, erwirbt das Erzfeld Gollivaro 
von der A.-G. G e l l i v a r e - M a l m f ü l t .  Das Aktien
kapital wird auf 80 Millionen Kronen erhöht und der 
Staat erhält davon die Hälfte in Vorzugsaktion als 
Ersatz für das nach dem Berggesetze dem Grund
eigentümer zustehendo Rocht an den Gruben. Außer
dem werden dem Staate von der Luossavaara-Kiiruna- 
vaara-A.-G. sämtliche Aktien der M e r t a i n e n-A .-G . 
im Nennwerte von 5 Millionen Kronen nebst den Ein
mutungen dieser Gesellschaft und dom alleinigen 
Rechte abgetreten, in Luossavaara Eisenerze zu fördern, 
jedoch in beiden Fällen nur für die Jahre 1908 bis 
1937 und nur für don Bedarf der einheimischen Eison- 
und Stahlindustrie. Die Vorzugsaktien berechtigen 
zur Erhebung einer Abgabe die auf die Hälfte des 
geförderten Erzes folgendermaßen berechnet w ird: 
während der Jahre 1908 bis 1927 mit l Kr. f. d. Tonne 
Kiirunaerz und 50 Ooro f. d. Tonne Gellivareerz, 1928 
bis 1932 mit 1,50 Kr. und 75 Oere, 1933 bis 1937 
mit 2 Kr. und 1 Kr. Erst nach 1937 nehmen die Vor
zugsaktien am Gewinne teil. Dor Staat verpflichtet 
sich, einen eventuellen Ausfuhrzoll auf Eisenerz zu 
ersetzen und den schwebenden Prozeß gegen die 
Gellivare-Gesellschaft niederzuschlagen.

Die Luossavaara-Kiirunavaara-Gesellschaft, dio 
also nur noch die Erzfelder Kiirunavaara und Golli- 
vare behält, darf in Kiiruna von 1908 bis 1932 nicht

* 1907, 28. März S. 376.
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mehr als im ganzen 75 Millionen Tonnen fördern und 
im Jahre 1908 auf der Bahn bis zur Roiclisgrenzo 
1500 000 t verfrachten. Dieses Quantum darf all
mählich bis zu 3 300 000 t erhöht werden, indessen 
darf die jährlicko Erhöhung 400 000 t nie überschreiten. 
Die Fracht auf jener Strecke beträgt 2,64 Kr. für dio 
Tonne. Auf der Linie Kiirunavaara — Bottnischer 
Busen (Hafenplatz Svartö) darf dio Gesellschaft 
1200000 t zu 3,48 Kr. f. (¡.Tonne befördern, aber 
nur unter der Bedingung, daß die Gesamtausfuhr von 
Kiiruna höchstens 3 500 000 t beträgt. Ebenfalls in 
der Zeit von 1908 bis 1932 ist die Luossavaara- 
Kiiruna-Gesellscliaft berechtigt, in Gollivaro 18 7500001 
zu fördern und zu einor Fracht von 2,75 Kr. nach 
Svartö zu vorsondon, und zwar in den ersten fünf 
Jahren bis zu 1 000 000 t jährlich.

Endo 1932 kann dor Staat die durch eine Kom
mission zu hewertenden Aktien dor Luossavaara- 
Kiirunavaara - Gesellschaft einlösen. Macht er von 
diesem Rechte keinen Gebrauch, so darf dio L.-K.-G. 
von 1933 bis 1937 noch insgesamt 15 000 000 t in 
Kiiruna und 3 750 000 t in Gollivaro abbauon und 
unter obigen Bedingungen befördern. Diesos Recht 
kommt der Gesellschaft auch von 1938 bis 1942 zu, 
wenn der Staat vor 1937 sein erneuertes Einlösungs
rocht, das ihm auch Ende 1942 nochmals zustoht, 
nicht ausübt. Dio L.-K.-G. darf schließlich im letzt
genannten Jahre über das frühere Exportquantum von 
1200000 t hinaus noch 150000 t auf dor Bahn bis 
zur Reichsgrenze befördern.

Durch das Abkommen verpflichtet sich außordem 
dio T r a f i k  a k t i o b o l a g e t G r ä n g o s b o r g - O x o l ö -  
s u n d , welche dio Majorität in dor L.-K.-G. und A. B. 
Gellivaro-Malmfält besitzt, dio Ausfuhr von Grängos- 
berg nach dem Jahre 1908 auf 65000 t und nach 
1917 auf 450 000 t jährlich zu vermindern.

Uebersclnvemmung in Pittsburg.

Durch dio am 14. März d. J. im Tale des Allegheny 
und Monongahela oingetrotone Ueborscliwommung sind 
dio an den Ufern dieser beiden Fliisso gologenen 
Hochofen- und Eisenwerke aufs allerscliworsto be
troffen worden. Dio C a r n e g i e  S t e e l  Co mpa ny  
allein mußte wegen dor Hochflut 27 Hochöfen, die 
Na t i ona l  Tube  Company  fünf, dio J o n e s  &L a u g h -  
l in St ee l  Compa ny  sechs Oofon dämpfen. Allo diese 
Oefen waren für zwei bis drei Tage außer Betrieb, 
und dor Produktionsausfall durch die Ueberschwem- 
mung wird für dio Carnegieworko allein auf mehr 
als 30 000 t angegeben. Auf den Ed g a r -  Th o m s o n  
W e r k e n  stand das Wasser an manchen Stellen mehr 
als 4 m hoch. Die ganze Gruppo von 11 Hochöfen 
nebst dem Stahlwerk waren stillgelegt. In H o m e -  
s t o a d  waren die Walzwerke überschwemmt und es 
mußten fünf Hochöfen außer Betrieb gesetzt werden. 
Dio Betriebe der N a t i o n a l  Tu.bo C o m p a n y  in 
Mc K e e s p o r t  lagen eine ganze Woche still. Dem
zufolge wurden natürlich auch die weiteren Botriebo 
dieser Gesellschaft in Pittshurg, Wheeling, Youngstown 
usw., die auf don Bezug von Material von Mc Keesport 
angewiesen sind, in Mitleidenschaft gezogen. Durch 
diese erzwungenen Stillstände verliert die N a t i o n a l  
T u b e  C o m p a n y  die Erzeugung einer ganzen Woche. 
Die A m e r i c a n  S h e e t  & T i n  P l a t e  C o m 
p a n y  hat außer dem Betriebsausfall den Verlust 
mehrerer Tausend Tonnen Weißblech zu verzeichnen, 
die fertig zum Versand standen und durch dio Flut 
beschädigt wurden. Es gibt kaum ein Werk in den 
beiden Flußtälern, das von der Flut verschont ge
blieben wäre. Außerhalb des Pittsburger Bezirkes 
mußten viele Oefen gedämpft werden wegen Koks- 
mangols usw., da auch viele Kokereien gezwungen 
waren zu feiern und die Eisenbahnen einen regel
mäßigen Betrieb nicht durchführen konnten. O. P.

Gesellschaft für wirtschaftliche Ausbildung e. V. 
zu Frankfurt am Main.

Aus dem Borichto, don der Vorstand über das 
Geschäftsjahr 1906 erstattet hat, ist zu ersehen, daß 
sich die Tätigkeit der Gesellschaft während des ge
nannten Zeitraumes hauptsächlich darauf erstreckt 
hat, Vortragsreihen vorzubereiten und zu veranstalten. 
Der zwölftägige wirtschaftliche Yortragskursus, der 
vom 1. bis 13. Oktober v. J. in Dresden stattfand und 
dessen Programm wir seinerzeit mitgetoilt haben,* 
hatte sich einer außerordentlich Btarkon Beteiligung 
vorwiegend aus Dresden und den benachbarten In
dustrieorten, daneben aber auch aus vielen anderen 
Gegenden Deutschlands zu erfreuen. Infolge dieser 
wohlgeluugenon Veranstaltung hat dio Gesellschaft 
zunächst in Barmen, und zwar am 2. d. M., oinen ähn
lichen olftägigen Kursus gemeinsam mit dem Barmer 
Vereine für Technik und Industrie begonnen.

Außordem soll in Magdeburg mit Unterstützung 
der dortigen Handelskammer in der Zeit vom 15. bis 
20. April 1907 ein weiterer Kursus diosor Art Btatt- 
finden. Erfreulich haben sich auch dio von dor Gesell
schaft im Vereine mit der Städtischen Verwaltung, 
der Akademio für Sozial- und Ilandelswissenschaften 
und dem Institute für Gemeinwohl veranstalteten 
Fortbildungskurse für höhere Verwaltuugsboamto ent
wickelt. Wie in allen Jahren seit dor Begründung 
der Gesellschaft, hat dieso ferner im abgolaufonou Jahre 
wiederum einor größeren Anzahl von Herren, dio ihre 
akademischen bozw. Staatsprüfungen mit Erfolg ab
gelegt haben, Gelegenheit zu einer intensiveren kauf
männisch-wirtschaftlichen Ausbildung gegeben, als 
das im Rahmen eines kurzen Yortragskursus möglich 
ist. Zu Studienreisen und Studienaufenthalt außerhalb 
Frankfurts wurden an sieben Herren Mittol bewilligt. 
In den „Mitteilungen dor Gesellschaft für wirtschaft
liche Ausbildung“ Bind im letzten Jahre drei weitere 
Hofte erschienen, von denen wir dio Abhandlung: 
„Ueber die Nebenprodukteuiudustrie der Steinkohle“ 
von Bergassessor O. Haarmann in dor „Bücherschau“ 
unserer Zeitschrift** bereits gowiirdigt haben. Auf 
dio spütor herausgogobenen Hefte behalten wir uns 
vor, an derselben Stelle näher einzugehen. Das Preis
ausschreiben der Gesellschaft, das sich mit dor Selbst- 
kostenberochnung in industriellen Betrieben höfaßt, 
haben wir gleichfalls schon früher erwähnt.*** Ferner 
ist aus dem Borichto kervorzuhoben, daß die Gesell
schaft, um an don Technischen Hochschulen mehr 
als bisher Vorlesungen über Fabrikorganisation, Ar
beiterfragen, Buchführung und dergl. einzuführen, 
der Technischen nochschule in Darmstadt im Winter- 
Semester 1906/07 zwei Dozonten für Arbeiterfragen 
und Bilanzwesen zur Verfügung gestellt hat, und zwar 
haben dio HH. Professor Dr. S t e i n  und Privatdozent 
Dr. P a s s o w über dio Stellung des Arbeiters im Ge
werbebetriebe bezw. über Einführung in das Ver
ständnis des Bilanzwosens je sechs Vorträge gehalten, 
die lebhaften Zuspruch und viel Interesse bei den 
Studierenden gefunden haben. Schließlich bleibt noch 
zu erwähnen, daß sich die Bibliothek und das Archiv 
der Gesellschaft, besonders die Sammlung von Statuten, 
Geschäftsberichten, Bilanzen, Firmengeschichten und 
ähnlichen privatwirtschaftlichen Materialien im letzten 
Jahre schnell vermehrt hat.

Berichtigung.
In dem Aufsatze: „ V e r z i n k u n g s - S e l b s t 

k o s t e n - B e r e c h n u n g  von  B l e c h e n “ in Nr. 9 
vom 27. Februar 1907 muß es Seite 307, zweite Spalte, 
Zeile 19 von unten, natürlich heißen: „dor Spalte 10 
bezw. 13“ (statt 11 bezw. 14).

* „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 16 S. 1027.
** „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 17 S. 1084.

*** „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 12 S. 429.
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B ü c h e r s c h a u .

Die Entwicklung des niederrheinisch-westfälischen 
Steinkohlenbergbaues in der ziveiten Hälfte des 
19. Jahrhunderts. Herausgegeben vom Ver
ein für die bergbaulichen Interessen im Ober
bergamtsbezirk Dortmund in Gemeinschaft mit 
der Westfälischen Berggewerkschaftskasse und 
dem Rheinisch-W estfalischen Kohlensyndikat. 
VIII. Band. Berlin 1905 Julius Springer. 
Preis des ganzen Werkes geb. IGO Jb.

Mit dem vorliegenden Bande ist das groß an
gelegte Sammel- und Nachschlagewerk, auf dessen 
früher erschienene Biindo wir ebenfalls an dieser 
Stelle seinerzeit bereits aufmerksam gemacht haben, 
zum Abschlüsse gelangt. Zu seiner Vollendung darf 
man nicht nur dio Herausgeber, die durch erhebliche 
G eldmittel das Unternehmen ermöglicht haben, sondern 
auch dio zahlreichen Bearboiter, deren Mitwirkung 
dom vielgestaltigen Steife Form und Leben gegeben 
hat, und nicht zuletzt dio bergmännischen Fachkreise 
aufrichtig beglückwünschen. Denn obgleich sich die 
Darstellung auf dio Entwicklungsgeschichte nur eines 
einzigen geologisch abgegrenzten Bergbaugebietes be
schränkt, hat sie doch weit über diesen Rahmen 
hinaus Bedeutung . erlangt, einmal weil die nieder- 
rheinisch-westfälische Steinkohlenindustrie vermöge 
ihres Umfanges eino überragende Stellung in Deutsch
land einnimmt, und sodann, weil gerade sie dank der ge
sicherten wirtschaftlichen Grundlage, die ihr dor enge 
Zusammenschluß der meisten Zechen im Kohlonsyn- 
dikate verschafft hat, ungestört au der Ausgestaltung 
ihrer technischen und sozialen Einrichtungen hat ar
beiten können. Es orscheint daher angebracht, den 
umfassonden Inhalt des ganzen, einheitlich redigierten 
Werkes durcli Wiedergabe dor Einzoltitel der Bände 
nochmals im Zusammenhänge wie folgt kurz anzu- 
deuton: I. Geologie, Markscheidewesen. — II. Aus
richtung, Vorrichtung, Abhau, Grubenausbau. —
III. Stollen, Schüchto. — IV. Gowinnungsarboiten, 
Wasserhaltung. — V. Förderung. — VI. Wetterwirt
schaft. — VII. Berieselung, Grubenbrand, Rottungs- 
woson, Beleuchtung, Sprengstoffwosen, Vorsuchsstrecke.
— VIII. Disposition der Tagesanlagen, Dampforzougung, 
Zentralkondensation, Luftkompressoren, Elektrische 
Zentralen. — IX. Aufbereitung, Kokerei, Gewinnung 
der Nebenprodukte, Brikottfahrikation, Ziegeloibetrieb.
— X. bis XII. Wirtschaftliche Entwickelung.

Im oraton Abschnitte des achten Bandes, auf don 
wir hier noch näher oinzugehen haben, beschreibt 
BergassessorWo 1 ff dio „Disposition dor Tagosanlagon“ 
der Zechen, wobei er, die charakteristischen Aendo- 
rungen und Uebergänge in der Entwicklung verfolgend, 
die Anordnung in den 50 er, den 60 er und 70 er 
sowie den 80er und 90er Jahren in drei getrennten 
Unterabteilungen vorführt. Dor zweite Abschnitt um
faßt dio „Dampferzeugung“ ; unter Mitwirkung der 
Ingenieure B r a c h t  und A r t h u r  M ü l l e r  von In
genieur S t ach  verfaßt, behandelt dieser in gesonderten 
Kapiteln die Kossolsysteine, die Befeuerung und Aus
rüstung der Dampfkessel, die Reinigung und A'or- 
wärmung des KesBelspeisewassers, die Uoborhitzuug 
und Fortleitung des Dampfes. Der dritte, ebenfalls 
von Ingenieur S t a c h  (in Verbindung mit Ingenieur 
S c h i mp f )  bearbeitete und analog dem vorigen ein- 
gcteilte Abschnitt hat die „Zentralkondensalion“ zum 
Gegenstände. Besonderes Interesse beanspruchen hier 
dio mitgeteilten Betriebsergohnisse ausgeführtor Zon- 
tralkondensationsanlagen verschiedener Zechen. Auch 
im folgenden Abschnitte „Luftkompressoren“, aus der

Feder von Ingenieur K a r l  J. M ü l l e r ,  ist den im 
Ruhrbezirke vorhandenen Anlagen der verschiedensten 
Systeme und den mit ihnen erzielten Versuchsergeb
nissen ein breiter Raum gewidmet. Der letzte und 
umfangreichsto Abschnitt „Elektrische Zentralen“, von 
Professor Ba um,  dürfte auch dom Eisenhüttenmanno 
sehr viel Anregendes bieten, denn in diesem Teile 
des Werkes werden die gesamten Antriebsmaschinen 
der elektrischen Zentralen, wie Kolbendampfmaschinen, 
Dampfturbinen und Gasmotoren, ziemlich ausführlich 
behandelt und in wirtschaftlicher Beziehung miteinander 
vorglichen. Dor Schluß des Abschnittes gilt dor elek
trischen Ausrüstung dor Zentralen. Dio Ausstattung dos 
Bandes muß, wie die der älteren Teile des Werkes, in 
Papier und Druck sowie in der Ausführung dor 25 Tafeln 
und 616 Toxtfiguren als Belir gelungen bezeichnet wer
den, wenngleich das boi don Textabbildungen ange- 
wandeto Vervielfältigungsverfahren nicht einheitlich ist.

Clays, their Occurence, Properties and Uses, 
with especial Reference to those of ihe United 
States. By H e i n r i c h  R i e s s ,  Pli. D. New- 
York 190G, John W iloy & Sons. Geb. 5 ÿ .

Nachdem der Vorfassor bereits eine ganze Reihe 
von kleineren und größeren Arbeiten über Tone ver
öffentlicht und sich damit den Ruf eines der besten 
Kenner dieser Materialien erworben hat, liegt uns 
jetzt ein größeres abgeschlossenes Werk darüber unter 
obigem Titel vor. Dasselbe beschäftigt sich im orston 
Teilo auf das eingehendste mit sämtlichen überhaupt 
vorkommenden Tonsorten im allgemeinen. Es schildert 
die Entstehung dor Tone, ihre chemischen Eigen
schaften, die chemischen Untersuchungsmethoden und 
die Wirkung der einzelnen Bestandteile auf dio Ge
samteigonschafton. Danach bespricht es die physi
kalischen Eigenschaften und dio mechanischen Tren- 
nnngsinothoden usw.; es folgen die Beschreibungen 
der einzelnen Tonarten nach ihrem Verwendungs
zweck, schließlich dio verschiedenen Gowinnungsarton 
und dio Verarbeitung. Der Text ist durch Tabellen, 
Analysen, Karton und Abbildungen auf das reichste 
vervollständigt. Der zweite Teil des Buches bringt 
in drei Kapiteln eine äußerst eingehende Zusammen
stellung der Tonvorkommon in den einzelnen Staaten 
Nordamerikas und zum Schlüsse ein Kapitel über 
Walkordo. — Wenn auch dio don Hüttenmann be
sonders interessierenden Beschreibungen der Ver
arbeitung der feuerfesten Rohmaterialien verhältnis
mäßig nur sehr kurz gefaßt sind, kann ihm doch 
das Studium des ersten Teiles des Buches sehr warm 
empfohlen werden, um so mehr, als auch die Aus
stattung und dor verhältnismäßig niedrige Preis zu 
seiner Empfehlung besonders boitragon. Für den 
Keramiker dagegen trifft dies in noch weit höherem 
Maße zu, und beim Durchblättern des zweiten Teiles 
wird jeder Fachmann den Wunsch haben, es möge 
sich bald ein Geologe finden, der uns über die Tone 
in Deutschland eine gleich vorzügliche Arbeit beschert.

Friedr. Wer nicke, Oberkassel, Siegkreis.

G L u t h e r ,  Maschinenfabrik und Mühlenhau
anstalt, Aktiengesellschaft, Braunschweig : Mo
derne Transmissionen. Braunschweig, Bruno 
Goeritz (in Kommission). Geh. 3 Jb.

Der kürzlich herausgekommene Katalog (Liste 
Nr. 680) gibt eino übersichtliche Zusammenstellung 
von Transmissionsteilen mit Skizzen und Abbildungen 
(Wellen, Lager mit Ringschmierung, Speziallager, 
Kuppelungen, Riemenscheiben und Riementriebe, Hanf-
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Seilscheiben und -triebe, Drahtseilscheiben und -triebe, 
Riemen- und Seilleiter, Verankerung, Schmiergefüße, 
Riemenspanner usw.). Da gleichzeitig mannigfacher 
Aufschluß gegeben wird über die hauptsächlichsten 
Fragen, welche beim Entwerfen und Veranschlagen 
von Triebwerken sowie. hei dor Instandhaltung vor
handener Anlagen zu berücksichtigen sind, so wird 
der Katalog sich auch alsNachschlagobuch am Zeichen- 
nnd Arbeitstisch bewähren. 0. P.

Bei der Redaktion sind nachstehende Werke 
eingegangen, deren Besprechung Vorbehalten bleibt: 
General-Tarif fü r  Kohlenfrachten. 32. Jahrgang. 

Band HL Mitto Dezember 1906. AufgcBtellt nach 
offiziellen Quellen vom Königlichen Rechnungsrat 
G. S c h ä f e r .  Elberfeld, A. Martini & Grüttofien, 
G. m. b. H. 17,50 Jl, geb. 18,50 Jt (im Abonne
ment jährlich 3 Bändo geh. 35 Jl, geb. 38 Jt). 

Ilaberlands Unterrichtsbriefe fü r  das Selbststudium 
der englischen Sprache. Mit dor Aussprachebezeich
nung des Weltlautschriftvereins (Association phoné- 
tiquo internationale) von Profossor Dr. T hi e r g in .

Brief 6 bis 10. Loipzig-R. 1906, E. Ilaberland. 
Je 0,75 Jt. (Das Work wird vollständig in zwei 
Kursen zu jo 20 Briefen; Preis des Kursus in Leinen
mappe 15 Jt.)

Haberlands Unterrichtsbriefe fü r  das Selbststudium 
der französischen Sprache. Mit der Aussprache
bezeichnung des'Weltlautschriftvereins (Association 
phonétique internationale) von Rektor II. M i c h a 
e l i s  und Prof. P. P a s s  y. Brief 6 bis 10. Leipzig-R. 
1906, E. Ilaberland. Je 0,75 Jt. (Das Werk wird 
vollständig in zwei Kursen zu je 20 Briefen; Preis 
dos Kursus in Leinomnappo 15 Jt.

K a t a l o g e :
S t o r a  K o p p n r b e r g s  Be r g s l a g s  A k t i e b o l a g ,  

Falun (Sweden): Mines and Works in Sweden.
Die Erzeugnisse der D eu tsch en  T elephon  w erke,

G. m. b. II., Berlin, a u f der Internationalen Ver
kehrs-Ausstellung zu Mailand 1006.

B r ü d e r  Boyo,  Berlin C. 2., Neue Friedrichstraße 59: 
Sohwanzfederhämmer mit sofortiger Verstellung 
des Hammeraufganges.

Nachrichten vom Eisenmarkte.
Rheinisch-Westfälisches Kolilon-Syndikat. —

Nach dem Berichte, den dor Vorstand in dor Zochen- 
besitzor-Vorsammlung vom 28. Miirz d. J. erstattete, 
betrug dor rechnungsmäßige Absatz im Februar 1907 
bei 23 I/s Arbeitstagen 5153555 (i.V. 5 262 184) t, mithin 
108 629 t weniger als im Februar vorigen Jahres; die 
arbeitstägliche Ziffer stellte sich auf 222 856 (227 554) t, 
war also 4698 t ( =  2,06 °/o) geringer. Von dor Be
teiligung, dio im Februar 1907 5884611 (i. V. 5 891529) t 
ausmachte, sind demnach 87,58 (89,32) %  abgesetzt 
worden. Von diesem Absätze entfallen auf den Selbst- 
verbrauch für Kokereien, Brikettanlagon usw. 1496021t 
(24,42 °/o), auf don Landdobit für Rechnung dor Zechen 
und auf Deputatkohlen 154172 t (2,52 °/o), auf Liefe
rungen gemäß alten Verträgen 66 836 t (1,09 °/o) und 
auf den Versand für Rechnung des Syndikates 
3 436 526 t (56,10 o/0 dos Gesamtabsatzes); der auf dio 
Beteiligung anzurechnende Absatz stellt sich demnach 
auf 5153 555 t (84,13 °/° des Gesamtabsatzes). Ferner 
entfallen auf den Solbstverbranch für eigone Betriehs- 
zwecko der Zechen 298 307 t (4,87 o/o) und auf don 
Selbstverbrauch für eigene Hüttenwerke 674 103 t 
(11 °/o des Gesamtabsatzos); der GosamtabBatz betrug 
also 6125 965 t  oder arbeitstäglich 264 907 t, d. i. 
gegen Januar 1907 8327 t (3,25 %) mehr und gegen 
Februar 1906 584 t (0,22 °/o) weniger. Der Versand 
einschl. Landdobit, Deputat und Lieferungen der 
Hüttenzeohen an die eigenon Hüttenwerke erreichte an 
Kohlen 4 126 291 t (davon für Rechnung des Syndikates 
3436526 t), an Koks 1 164157 (967931) t, und an 
Briketts 205 999 (200 567) t ,  demnach zusannnon 
5 496 447 (4 605 024) t  oder arboitstäglich an Kohlen 
bei 23 % Arbeitstagen 178 434 (148 607) t, an Koks bei 
28 Arbeitstagen 41577 (34 569) t und an Briketts bei 
23 % Arbeitstagen 8908 (8673) t. Der arhoitstägliche 
Gesamtvorsand ist im Februar 1907 gegen Januar 
d. J. in Kohlen um 5688 t (3,29%), in Koks um 722 t 
(1,77 o/o) und in Briketts um 523 t (6,24 °/o) gestiegen; 
gegen Februar 1906 ist er in Kohlen um 8869 t 
(4,74%) gefallen, dagegen in Koks um 3114 t (8,10o/0) 
und in Briketts um 276 t (3,20 o/B) gestiegen. Der 
arbeitstägliche Versand für Rechnung des Syndikates 
ist gegen Januar 1907 in Kohlen um 4653 t (3,23 %), 
in Koks um 543 t (1,60%) und in Briketts um 503 t 
(6,16 o/o) gestiegen, während er gegen Februar 1906 
in Kohlen um 10 652 t (6,69%) gefallen und in Koks 
tun 2402 t (7,47 %), in Briketts um 219 t (2,59 o/0) 
gestiegen ist. Die Förderung stellte sich insgesamt

auf 6 128147 t oder arbeitstäglich auf 265 001 t, das 
ist gegen Januar 1907 7723 t (3%) und gegen Fe
bruar 1906 1554 t (0,59%) mehr. Die im Beriehts- 
monato arbeitstäglieh geleistete Durchschnitts-Förde
rung von 265 001 t hat dio bisherige Höchstleistung 
von 263 447 t im Monat Februar v. J. noch um 1554 t 
überschritten. Daß trotz der erhöhten Förderung der 
rechnungsmäßige Absatz nur 87,58 o/n der Beteiligung 
gegen 89,32% im Februar v. J. betragen hat, ist 
einmal darauf zurückzuführen, daß im letztgenannten 
Monate dio Wagengestellung verhältnismäßig günstiger 
war als im BerichtBinonato; sodann wurden für die 
Koks- und Briketterzeugung arbeitstäglieh 5161 t, für 
Lieferungen au die eigenen Hüttenwerke 2779 t mehr 
in Anspruch genommen und außerdem stieg der 
Selbstvcrbrauch der Zechen für eigone Betriebszwecko 
arbeitstäglich um 1335 t. Wesentlich beeinträchtigt 
wurde der Kohlenversand durch den äußerst starken 
Wagonmangel, der mit Beginn der zweiten Monats
hälfte wieder in außergewöhnlicher Schärfe einsetzto. 
In den Absatzvorhältnissen waren im Berichtsmonato 
Aendorungon nicht zu verzeichnen. Bei unverändert 
starker Nachfrage nach Brennstoffen hielt die Span
nung auf dem Kohlenmarkto an, und das Syndikat 
hatte angesichtB der unzureichenden Lieferungen dor 
Zechen fortgesetzt mit großen Schwierigkeiten zu 
kämpfen, um den Anforderungen der Kundschaft in 
Kohlen zu genügen. Die weitere Steigerung des 
Koksversandes ließ einen anhaltend guten Beschäfti
gungsstand der Hochofenwerke erkennen. Auch der 
Brikettversand wies durchweg eine Zunahme auf. 
Der Versand über den Rhein wurde mehrfach durch 
Frost und Niodrigwassor, die einen erheblichen Rück
gang des Umschlagsverkehres in den Rhein-Ruhr
häfen zur Folge hatten, behindert.

Verein für den Verkauf von Stegerliindor Roh
eisen, G . m . b . H . ,  Siegen.* — Die am 30. März 
d. J. abgehaltene Hauptversammlung des Vereines be
schloß, wie die „Köln. Ztg.“ mitteilt, nachdem die an
wesenden Mitglieder ihre Kündigung zurückgezogen 
hatten, das Syndikat bis Ende 1908 zu verlängern. 
Gleichzeitig genehmigten die Mitglieder das Abkommen 
mit den Ge i s we i d e r  E i s e n w e r k e n ,  auf Grund 
dessen diese dem Vereine beitreten werden. Um das 
Zustandekommen des Syndikates zu erleichtern, hat 
sich dor Verein für den Verkauf von Siegerländor Eisen-

* V ergl. „S tahl und E isen“ 1907 N r. 14 S. 506.
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stein bereit erklärt, den Geisweider Eisenwerken, 
denen bisher Angebote verweigert wurden, fernerhin 
wieder Eisenstein zu liefern.

Tom englischen Kohoisemunrkto. — Nachdem 
die allgemeine Börsenlage sich etwas gebessert hat, 
die Verschiffungen im verflossenen Monate einen noch 
nie erreichten Umfang erzielten und Eisen hei starker 
Abnahme der Varrantlagor knapp bleibt, muß der 
Roheisenmarkt als sehr fest bezeichnet werden, trotz
dem die Käufer mit Nouabschlüsson zurückhalten und

dadurch das eigentliche Geschäft nicht gerade lebhaft 
ist. Die Verschiffungen stoßen fortgesetzt auf die 
größton Hindernisse und die Dampfer haben sehr 
langen Aufenthalt. G. M. B. Kr. 1 ist in größeren 
Partien nicht zu haben, der Preis notiert ganz nominell 
59/—, Kr. 3 54/9 bis 55/—, Hämatit in gleichen 
Quantitäten 1, 2, 3 77/—, sämmtlicli netto Kasse ab 
Work für April. Eür Mai, .Tuni wird etwas mohr 
verlangt. Middlosbrough Kr. 3 Warrants 53/101/a 
Kasse Käufer.

Industr ielle  Rundschau.
United States Steel Corporation. — Dom Be

richte über das fünfte, am 31. Dezember 1906 ab
geschlossene Geschäftsjahr der Steel Corporation ent
nehmen wir nach der auszüglichen Wiedergabe der 
„Iron Trade Review“, * daß die Untergesellschaften 
in Uebercinstimmung mit den übrigen Industrie
zweigen der Vereinigten Staaton einen Umfang ihrer 
Tätigkeit erreichten, wio nie zuvor, und mit ihren 
Erzeugungszifl'orn alle früheren Leistungen hinter sich 
znrücklioßon. Die Verwendung von Stahl hat ,  so 
führt der Bericht aus, fortwährend zugenommen und 
ist heute bei weitom größer als zur Zeit der Gründung 
der Steel Corporation. Die Durchschnittspreise für 
alle Arten Stahlfabriknto, die von der Gesellschaft 
für den Inlandsverhrauch versandt wurden, waren
1906 um 5,3o/o höher, als die Erlöse, die im vorher
gehenden Jahre erzielt werden konnten, blieben jo- 
doch etwa 8°/o unter den Preisen des Jahres 1902. 
Wenngleich die Verhältnisse auf dom Stahlmarkte 
oino woitoro Erhöhung der Preise für viele Erzeugnisse 
zugelasson hätten und eine solche manchen Stahl
fabrikanten angesichts der wesentlich gestiegenen 
Löhne und vermehrten Frachtraten auch wünschens
wert erschien, so hat die Leitung der Steel Cor
poration doch derartige einschneidende Preisänderungen 
nicht für angezcigt erachtet, vielmehr nur darauf hin
gearbeitet, Preise zu orzielen, die hinreichen, um die 
Betriebe auf der Höhe moderner Leistungsfähigkeit 
zu erhalten, die Verzinsung des Anlagekapitals an
gemessen zu gestalten und die nötigen Rücklagen 
zu ermöglichen. Diese Politik hat sich nach der all
gemeinen Ansieht als für die Interessen der Gesell
schaft wirklich vorteihaft erwiesen. Obwohl die Auf
träge, die der Steel Corporation seit dem 1. Januar
1907 zugegangen sind, etwas geringer waren, als in 
den unmittelbar voraufgegangenen Monaten, so über
treffen sie doch immer noch die Ziffern der entsprechen
den Zeit des Vorjahres. Das Ausfuhrgeschäft der Unter
gesellschaften ließ einen bemerkenswerten Aufschwung 
erkennen, indem der Versand mit 1096588 (i. V. 
969120) t Fertigerzeugnisse der verschiedensten Art 
dio lotztjiihrige Monge um 13 oy0 überstieg, während 
die Einnahmen dio des Jahres 1905 sogar um 28 0/0 
überholten. Das Streben der Sfeel Corporation geht 
auch hier ähnlich wie in der Preisfrage auf das Ziel 
hinaus, eine gewisse Stetigkeit des Absatzes an
zubahnen und in erster Linio solche ausländische 
Märkte zu beschicken, dio dauernde Abnehmer für 
einen Teil der Gosamtorzeugung zu werden versprecheu. 
Damit hat man insbesondere günstigere Preise er
reicht, als es bei Exportgeschäften mehr vorüber
gehender Katur möglich ist, die nur bei zeitweiser 
Ueborfüllung des Inlandsmarktes getätigt zu worden 
pflegen, um diesen zu entlasten.

Ungewöhnlich hoch sind die Summen, dio von 
der Steel Corporation im letzten Jahre wiederum für 
Neuerwerbungen, Neubauten und außerordentliche 
Verbesserungen aufgewendet wurden; sie belaufen 
sich auf 46 451 166,48 g und machen mit den früheren

Ausgaben für gleiche Zwecke den ansehnlichen Be
trag von rund 200 575 000 $ aus, wobei der Ankauf der 
Union Steel und ̂ la irton  Steel Company noch nicht 
berücksichtigt ist. In welchem Umfange durch jene 
Aufwendungen die Leistungsfähigkeit der Trustgesell
schaften gewachsen ist, geht aus der nachstehenden 
Zusammenstellung hervor.

Z u n a h m e  d e r  L e i s t u n g s f ä h ig k e i t

A r t  d e r  E r z e u g n i s s e
I n f o lg e
A n k a u f s
a n d e r e r
W e r k e

%

i n f o lg e  v o n  
N e u b a u te n  

u n d  V e r 
b e s s e 

r u n g e n  
%

I n s 

g e s a m t

Roheisen und Hochofen
erzeugnisse ................ 16,50 46,62 63,12

Bessemer- und Martin
stahlblöcke ................ 13,35 43,29 56,64

Vorgowalzte Blöcke, 
Brammen u. Knüppel 17,08 44,69 61,77

P la tin o n ........................ 7,09 81,15 89,05
Valzdraht ................ 20,95 , — 7,77 13,18
Fertigfabrikato ausEisen

und S t a h l ................ 14,32 30,01 44,33

Hand in Hand mit der Vergrößerung der Anlagen 
für dio Eisen- und Stahlerzeugung geht das Bestreben 
der Steel Corporation, sich den Bezug der Rohstoffe 
zu sichern. Von den Summen, die für alle diese 
Zwecke vom Stahltrust bereitgestellt worden sind, 
standen am 1. Januar 1907 noch annähernd 85000000 g 
zur Verfügung. Nicht eingosclilossen sind darin die 
Mittel für dio Anlagen in Gary, für die unter Ein
schluß der Grunderwerbskosten im letzten Jahre 
allein ¡4 720158,91 § aufgewendet wurden. V as der 
Bericht über die Entwicklung der großartigen BauttÄt 
daselbst, sowie die sonstigen Anlagen der Gesellschaft 
bemerkt, können wir an dieser Stelle übergehen, weil 
wir uns wiederholt damit beschäftigt haben.* Ebenso 
brauchen wir auf den Ankauf der neuen Eisenorz- 
feldor im Lake Superior-Gebiete nicht nochmals zu
rückzukommen, nachdem wir bereits früher nähere 
Angaben darüber gebracht haben.**

Uebcr dio Betriebsergebnissc enthält der Bericht 
die umseitigo Tabello, in der dio Ziffern für dio beiden 
letzten Jahre nebeneinandergostcllt sind.

Die durchschnittliche Zahl der während des Jahres 
1906 in den Betrieben der Untergesellschafton des 
Stahltrusts beschäftigten Angestellten, verglichen mit 
1905, ergibt sich aus nachstehender Uebersicht:

A r t  d e r  B e s c h ä f t i g u n g 1900 1905
Eisengewinnung und -Ver

arbeitung ......................... 147 048 130 614
Kohlen- und Koksgowinnnng 21 929 20 883
Eisenerzbergbau................. 14 393 12 068
Transportwesen ................ 12 638 14 524
Verschiedene Arbeiten . . 2 449 2 069

Summa 202 457

* 1907, 21. M ärz, S. 455.

180 158
* V ergl. „Stahl und E isen“ 1906 Nr. 11 S. 692;

1907 Nr. 3 S. 111, Nr. 13 S. 445.
** „Stahl und E isen“ 1906 Nr. 21 S. 1340.
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1906

t

1 905

t

Eisenorzfördorung: 
Marquottc-Bozirk . . . . 1 465 367 1 381 478
Menominoo-Bezirk . . . . 1 904 675 1 901 931
Gogobic-Bozirk................ 1 488 821 1 668 495
Vormilion-Bezirk. . . . 1 822 893 1 603 884
Mosnbn-Bezirk.................... 14 293 715 12 196 554

Insgesamt 20 975 471 18 782 342
K okserzougung................. 13 507 796 12 439 796
Kohlenförderung, soweit 

nicht zur Verkokung be
nutzt ................................. 1 943 043 2 240 229

K alkstein ............................. 2 263 075 1 998 833

Hochofenerzougnisse: 
R oheison ............................ 11 235 462 10 099 852
Spiogeleisen........................ 152 445 160 600
Ferromangan und Forro- 

silizium ............................ 59 748 74 450
Insgesamt 11 447 655 10 334 902

Erzeugung an Stahlblöcken: 
Bessem erstahl.................... 8 201 817 7 497 255
M artinstah l......................... 5 525 510 4 689 908

Insgesamt 13 727 327 12 187 163
Walzwerksorzeugnisse und 

andere Fortigfabrikato: 
S ch ie n en ............................. 2 013 755 1 754 688
Vorgewalzte Blöcke, Bram

men, Knüppel, Platinen 
usw..................................... 1 114 275 1 273 741

G robbleche........................ 849 781 793 208
Konstruktionsoison . . 630 756 491 793
Handolsoison, Rohrstroifen, 

Bandeisen usw. . . 1 260 397 998 507
R ö h ren ................................ 1 042 328 925 928
Stabeisen . . 113 272 85 394
Draht und Drahtfabrikato 1 422 112 1 304 486
Feinbleche (Schwarzbleche, 

verzinkte undWeißbloche) 1 130 843 939 230
Eisenkonstruktionen . . . 653 920 411 208
Winkcleisen, Laschen usw. 179 558 152 669
Nägel, Bolzen, Muttern, 

N ie te n ............................. 71 357 62 480
Achsen ................................ 184 824 151 990
Verschiedene Eisen- und 

Stahlerzeugnisse . . . . 81 012 28 688
Insgesamt 10 747 690 9 374 010

An Gehältern und Löhnen wurden im letzten 
Jahre insgesamt 147 765540 $, im vorhergehenden 
128 052 955 $ ausgezahlt. Am 1. Januar 1907 wurden 
die Bezüge von annähernd 131000 Angestellten 
(65 v. H. der Gesamtzahl) erhöht; an dieser Stei
gerung des Einkommens, die sich durchschnittlich 
auf 6,6 °/o beläuft und im Jahre rund 6 000 000 $ er
fordert, nehmen außer einer beträchtlichen Anzahl 
sonstiger Angestellten fast sämtliche Arboitor teil, die 
gegen Tagelohn beschäftigt werden.*

Das Grundkapital der Steel Corporation ist auch 
im Jahre 1906 unverändert gehlieben; denn es waren 
am 31. Dezember nach wio vor vorhauden: Stamm
aktien im Nennwerte von 508 302 500 $ und Vorzugs
aktien in Höhe von 360 281 100 $. Außerdem erscheinen 
in den Passiven noch 23 400 000 $ Aktien der Unter
gesellschaften. Dio fundierte Schuld dor Gesellschaft

* Vergl. auch , Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 9
S. 320: Gewinnbeteiligung usw.

steht in der Bilanz noch mit 562 156 249,59 $, sie hat 
sich somit im Berichtsjahre um 8 316 015,34 $ ver
mindert.

Dor Umsatz stellte sich auf 696 756 926,01 $, war 
demnach um 111425 189,81 $ höher als im Jahre 
1905 (585 331736,20 $), und orbrnchte einen Rein
gewinn von 156624 273,18 $. Wie sehr dieses Er
gebnis alle früheren iibertrifft, zeigt ein Vergleich 
mit den nachstehenden Zifforn, nach denen

Im  J a h r e  d e r  R e i n g e w i n n  Im  J a h r e  d e r  R e in g e w in n

$ §
1902 133 308 763,72 1904 73 176 521,73
1903 109 171 152,35 1905 119 787 658,43

betrug. Selbst gogonübor 1902, dem bisher besten Jahre, 
ist also eine Mehreinnnhmo von 23 315 509,46 $ und im 
Vergleiche zu 1905 sogar oino solche von 36836 614,75 $ 
zu verzeichnen. Von dom oben mit 156624273,18 $ 
angegebenen Reinerlöse sind zu kürzen: 1 904 063,50 
(i. Ar. 1689999,46) $ für Einlösung von Schuldver
schreibungen der Untorgesollschafteu, 5 857 410,91 
(5 844 981,17) $ für Abnutzung, 15 395 860,64 $ 
(13 587 909,87 $) für außerordentliche Matorialerncue- 
rung und 7 500 000 (2 232 172) $ noch besonders für 
Abnutzung und Ersatz. Ferner müssen für Zinsen auf 
Schuldverschreibungen sowie für Abzahlungen zu
sammen 27 747 850 (27 747 850) $ verrechnet und auf 
verschiedenen Konten 90 501,19 (95 253,78) $ ab- 
gesehrioben werden, so daß nach Abzug der üblichen 
Dividende von 25 219 677 $ (7 o/o wio i. V.) auf die 
Vorzugsaktion und der im Berichtsjahre nach längerer 
Pauso wieder nusgcznhlton Dividondo von 10 166 050 $ 
auf dio Stammaktien ein Ueberschuß von 62 742 859,94 
(43 365 815,15) $ vorbloibt, dor sich durch Bewilli
gungen für Neubauten um 49 000 000 (20 300 000) $ 
weiter bis auf 12 742 859,94 (17 005 815,15) $ ermäßigt.' 
Unter Berücksichtigung dieses Botragos erhöht sich 
der gesamte unvorteilto Ueberschuß der Steel Cor
poration seit dom 1. April 1901 auf 97 720 714,35 $ 
gegen 84 738 450,67 $ am Schlüsse des Jahres 1905.

Aktion-Gesellschaft Jlsoder Hütte zu Groß- 
Jlsedo. — In dor außerordentlichen Hauptversamm
lung vom 27. März (1. J. wurde einstimmig beschlossen, 
das bisherige Aktienkapital von 6 640125 Ji um 
3 321000 Ji für 1907 voll dividendenberechtigte Aktion 
auf 9 961 125 <.£ zu erhöhen.

Niihniasclilnen-Fabrik und Eisengießerei, A.-G., 
vorm. H. Koch & Co., Bielefeld. — Die Rechnung 
des Geschäftsjahres 1900, das für das Unternehmen 
nach dem Berichte des Vorstandes bei reger Beschäf
tigung steigende Umsatz- und Gowinnzifforn erbrachte, 
schließt unter Berücksichtigung des Vortrages von 
17 405,83 Ji mit einem Reinerlöse von 339 838,14 Ji 
ab. Aus diesem Betrago sollen der besonderen Rück
lage 30 000 dem Delkredore-Konto 34 537,23 
und dem Unterstützungskonto 5000 Ji zugoführt, an 
Tantiemen usw. 51 104,08 Ji verteilt, als Dividende 
180 000 (10 °/o) ausgeschüttot und auf neue Rech
nung 39 196,83 Ji vorgetragen werden.

Oborschlosisclio Eisenindustrie, Aktion-Gesell
schaft für Bergban und lliittonbotrieb in Glei- 
ivitz, O.-S. — Wie dor Bericht des Vorstandes nus
führt, machte die gegen Ende 1905 eingotretene 
Besserung in der Lage des W a l z e i s e n m a r k t e s  
im letzten Geschäftsjahre ununterbrochen Fortschritte 
und führte allmählich zu einer überaus starken Be
schäftigung. Der Arbeitszufluß war in allen Walz- 
werksorzeugnissen so umfangreich, daß die ober- 
schlosischon Werke ihn trotz intensivster Ausnutzung 
der Betriobsapparate kaum bewältigen konnten und 
schließlich Lieferfristen von vielen Monaten stellen 
mußten. Die Abteilung für D r a h t w a r e n  hatte für 
dio ersten vier Monate des Jahres eine recht be
friedigende Beschäftigung aufzuweisen; diese ließ zwar
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gegen Anfang Juli infolge der Auflösung des „Ver
bandes deutscher Drahtstiftfabrikon“ vorübergehend 
nach, stoigerto sich jedoch im Herbste zu einem solchen 
Andrango von Aufträgen für den Frühjahrsbedarf, daß 
den Betrieben der Gesellschaft für das erste Halbjahr 
1907 gute Beschäftigung gewährleistet ist. Zu Ende 
Dezember alten Stiles wurde die Erste Rumänische 
Draht- und Nagelfabrik der Firma Oskar von Geldern 
& Gr. Melic in Galatz von der Gesellschaft preiswert 
angokauft und gleichzeitig erweitert, um die Her
stellung verschiedener Artikel, deren Einfuhr nach 
Rumänien durch die jüngst veränderten Zollvorbült- 
ni88e dieses Landes behindert wird, in Rumänien 
selbst zu ermöglichen. Das neue Unternehmen bildet 
eine Kommanditgesellschaft mit einem Kapital von 
einer Million Lei. Auf dor J u l i e n l i ü t t o  standen 
während des ganzen Jahres sechs Hochöfen im Feuer. 
Erheblichere Betriebsstörungen waren nicht zu ver
zeichnen, jedoch entstanden zeitweilig Schwierigkeiten, 
weil es nicht möglich war, die abgeschlossenen 
Erzmengen pünktlich zu erhalten. Der Hochofen IV 
wurde neu zugostollt und, nachdom er in Betrieb ge
setzt war, dio Erneuerung dos Schacht- und Gestoll- 
manerwerks des gleichzeitig ausgoblaBonon Hoch
ofens III in Angriff genommen. Ferner wurden zur 
Erzielung einer Temperatur-Reserve für den Gebläse
wind zwei neue Cowper-Apparate gebaut, in der 
elektrischen Zentrale zwei neue Körtingscho Gas
motoren aufgestellt und der Bau einer Hochbahnanlage 
in Angriff genommen. Das in Julionhütte seitens dor 
„Stahlwerk Julienhütto G . m. b . H . “ erhauto S t a h l 
w e r k  war im April betriebsfähig und wurde von der 
Obersclilesischen Eisenindustrie-A.-G. übernommen. 
Nachdem dio Aufangsschwierigkoiton überwunden 
waren, ergaben sich sehr befriedigende Botriobsresul- 
tate. Da sich somit die an den Neubau geknüpften 
Erwartungen erfüllt haben, wurdo mit der Stahlwerk- 
Julienhütte-Gesellschaft ein Vortrag für den Bau 
von weiteren zwei Martinöfen abgeschlossen. Auch 
auf dor B a i l d o n h ü t t o ,  dor H e r m i n e n h ü t t o , 
woselbst dio Puddeloi eingestellt wurde, und in don 
G l e i w i t z o r  D r a h t w e r k e n  erfolgten zahlreiche 
Um- und Neubauten. Die Interessengemeinschaft mit 
der Bi s ma r c k h ü 1 1 e  wurde aufgelöst, weil letztere 
infolge Verschmelzung mit der Bethlen - Falvahütte 
seit 1. Januar 1907 ihren Roheisonbodarf solbst her
stellt.* E i s o n e r z f ö r d e r u n g  betrieb dio Gesell
schaft auf den von der Gräflich Honckelschon Genoral
direktion gepachteten Feldern in Oberschlesion, so
wie auf den eigenen Gruben in Ungarn. Ferner 
wurdo Spateisenstein auf der Bindt- und Grätl-Grube 
gowonnon. Im Mcrenyer Revier wurden dio Auf
schlußarbeiten mit gutem Erfolgo fortgesetzt. Die 
Gewerkschaft K o n s o l i d i e r t e  Z i n k e r z g r u b e  
F l o r a s g l ü c k ,  deren nauptschacht infolge einer 
Fouersbrunst im Januar mitsamt don Pumpen zu 
Brucho ging, beendete im Bcrichsjahro ihre Vor
richtung, hat aber mit Rücksibht auf die großen 
Auslagen für einen Ersatzschacht keine Ausbeute 
verteilt. Dio E i s e n h ü t t e  S i l e s i a  in Paruscho- 
witz, au dor die Gesellschaft durch Aktienbesitz stark 
beteiligt ist, wird für das Jahr 1906 14 o/o Dividende 
ausscliütten.** Die Gewinne sowohl dor G e s e l l 
s c h a f t  d e r  M e t a l l f a b r i k e n  B. H a n t k o  in 
Warschau, wie auch dor R u s s i s c h e n  E i s e n 
i n d u s t r i e - A .  -G., deren sämtliche Aktien sich im 
Besitze der vorgenannten Gesellschaft befinden, wurden 
zu Abschreibungen und Rückstellungen verwendet. 
Dor Umsatz der Oberschlesischen Eisenindustrie-A.-G. 
an Fortigfabrikaten (Walzeisen, Bandstahl, Drahtwaren

* „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 20 9. 1285.
** „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 14 S. 507.

usw.) entsprach im Berichtsjahre einem Betrage von 
34 082 185,06 (i. V. 29220 202,61) Ji. Dio Anzahl der 
auf allen Werken der Gesellschaft beschäftigten Ar
beiter betrug im gleichen Zeiträume durchschnittlich 
8811. Das Gewinn- und Verlust-Konto weist ein
schließlich 28 579,83 Ji Vortrag aus 1905, sowie 350 Ji 
für verfallene Dividendonsclieiuo und Obligations- 
Coupons einen Bruttoerlös von 4 587 274,62 nach. 
Hiervon gohen für Verwaltungskosten, Obligationszinsen 
und Zinsvorlusto 988 180,96 Ji und für Abschreibungen 
1 800 000 Ji ab, so daß ein Gewinn von 1 799 093,66 Ji 
verbleibt. Von diesen sollen 9000 J& als besondero Rück
lage bereitgestellt, 10 000 JI dem Delkredere-Konto 
überwiesen, 41010,82 Jt dem Aufsichtsrate als Tantieme 
vergütet, 60 000 für wohltätige und gemeinnützige 
Zwecke vorgesehen und 167 082,84 «6 auf neue Rech
nung übortragen Werden.

Oostorrolehiscli - Alpine Mo 11 tangoso 11 Rehaft,
Wien. — Nach dem Rechenschaftsberichte konnte die 
Gesellschaft im Geschäftsjahre 1906, begünstigt durch 
dio anhaltend vorzügliche Lago dor in- und ausländi
schen Eisenmärkto, boi lebhafter Beschäftigung aller 
gesellschaftlichen Anlagen, ansteigenden Verkaufs
preisen und einer starken Erhöhung des Umsatzes, 
ein wesentlich besseres Ertragnis als im Vorjahre or- 
zielon. Abgesehen von einem Brande in dor Wod- 
zicki-Schachtanlage in Pohnsdorf, blieben alle Borg- 
und Hüttenwerke der Gesellschaft von größeren Stö
rungen verschont. Infolge des intensiven Betriebes 
und der Ausgestaltung einzolnor Anlagen ließen sich 
durchweg gesteigerte Ergebnisse erreichen, und zwar 
wurden 1 160 600 (i. V. 1090 000) t Kohlen und
1 300 800 (869.400) t Erze gefördert, 421 700 (334 700) t 
Rohoisen erbiasen, 312 200 (255 000) t Blöcke und 
49 100 (47 200) t Puddoloisen erzeugt sowie 220100 
(186 800) t fertige Walzware horgestellt. Gctrou dem 
Grundsätze, die Weiterverarbeitung der Hüttenfabri
kate den hierzu borufonon Industrien zu überlassen, 
verkaufte die Gesellschaft im abgelaufenen Jahre die 
Grazer Eisenwarenfabrik, die vornehmlich Drahtstifte 
und gezogene Drähte liefert, an die Actiengesellschaft 
Felten & Guilleaume. Um dio Leistungsfähigkeit zu 
steigern und die Anlagon auf dor Höhe des tech
nischen Fortschrittes zu halten, wurde u. a. bei der 
Hochofenanlage in Donawitz ein neuer Winderhitzer 
erbaut, das dortige Stahlwerk um zwei Siemens- 
Martinöfen orweitert und das Blechwalzwerk in Zolt- 
weg ausgestaltot. Das Bruttoorgobnis beläuft sich 
auf 21684 686,60 K und läßt nach Abzug der General
unkosten, Zinsen, Steuern, sowie der Beiträge für die' 
geletzliche Arboiterversicherung im Betrage von zu
sammen 4 665 585,56 K und nach Abschreibung von 
4039 821,55 (¡.Y. 3 708 616,07) K einen Reingewinn von 
13019 369,95 oder 2 786123,44 K mehr als imJahrol905. 
Der unter Einschluß des Gewinnvortrages verfügbare Be
trag von 13369 771,36K soll wie folgt verwendet werden: 
1 412905,48 K zu Tantiemen für don Yerwaltuugerat 
und dio Direktion, 500 000 K als Rücklage, 150 000 K 
für Ponsions- und Bruderladezwccko und 10 800000 K 
(15 o/o) als Dividende. Zum Vorträge auf neue Rech
nung verbleiben alsdann noch 506865,88 K.

W aggon-Fabrik A.-CL, Uerdingen (Ithein). —
Die Gesellschaft erzielte im Geschäftsjahre 1906 bei 
einem Umsätze von 3 881 605,28 (i. Y. 2 560 009,05) JI 
nach Deckung dor Unkosten und 120 759,92 «* Ab
schreibungen unter Einschluß des Vortrages von 
10 900,92 Ji einen Reingewinn von 329 410,27 
Hiervon sollen 20 000 Ji der Rücklage und 5000 Ji 
den Unterstützungsfonds überwiesen, 50 860 Ji als 
Tantiemen und Gratifikationen vergütet, 240000 Ji 
(12 c/o deB erhöhten Aktienkapitales von 2 000000 ^ )  
als Dividende ausgesehüttet und 13 550,27 Ji auf neue 
Rechnung vorgetragen werden.
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Vereins - Nachrichten.
Für die Tereinsblbliothek sind eingegangen:

(D ie  E i n s e n d e r  s in d  d u r c h  *  b e z e i c h n e t . )

C a n a v a l * ,  Dr. R i c h a r d :  1. Bemerkungen über 
einige Erzvorkommen am Siidabliange der Gail
taler Alpen. 2. Zur Frage der Edelmetall-Pro
duktion Oberkärntens im 16. Jahrhunderte. (Se
paratabdrücke aus der „Cnrinthia“ 1906.)

— Das Kiesvorkommen am Laitenkofel ob Bangers
dorf im Mölltale. (Separatabdruck aus dem „Jahr
buch des naturhistorischeu Museums von Kärnten“, 
XXVII. Heft.)

D e u t s c h e r  W o r k m e i s t o r - V e r b a n d *  zu Düssel
dorf: Geschäftsberichte fü r  1905 und 1906.

H a n d e l s k a m m e r *  für  Elb er  fohl :  Jahresbericht
1906. Erster Teil.

Ki n d e r * ,  H.: Metallisches Eisen als Titersubstanz 
fü r  Kaliumpermanganat. (Sonderabdruck aus dor 
„Chemiker-Zeitung“.)

Soc i é t é*  Bol ge d e s  I n g é n i e u r s  et  dos I n d u s 
t r i e l s ,  Bruxelles: Rapport Annuel 1905 — 1906.

Aenderuugon ln dor Mitgliederliste.

Babel, Bruno, St. Petersburg, Wassili-Ostrow, Großer 
Prospekt Nr. 63, Rußland.

Biewend, Hans, Diploming., Frankfurt a. M., Otto- 
straße 10 p.

Bücking, Ferdinand, Dipl.-Ing., St. Johann a. d. Saar, 
Lessingstr. 4.

Brilndel, Wilh., Ingenieur, Chef des Maschinenbetriebes 
und Konstruktionsbureaus der Huldscliinsky-Werke, 
Abteilung Sosnowico, Sosnowico, Russ.-Polen.

Burgers, Franz, Generaldirektor der Gelsenkircliener 
Bergwerks-Akt.-Ges., Gelsenkirchen.

Dick, Henry, Direktor der Gelsenkircliener Borgwerks- 
Akt.-Ges., Kray.

Jordan, C., Oberingenieur, Altena i. W., Hochstr. 9.
Kettenbach, Carl, Ingenieur hoi Fried. Krupp, Akt.- 

Ges., Essen a. d. Ruhr, Lazarettstr. 6.
Kintzli, Fritz, Generaldirektor der Gelscnkirchener 

Bergwerks-Akt.-G es., Abt. Aachener Hütten-Akticn- 
Vorein, Rothe Erde bei Aachen.

Kirdorf, Max, Direktor der Gelscnkirchener Berg- 
werks-Akt.-Ges., Abt. Aachener Hiitten-Akt.-Verein, 
Rothe Erde bei Aachen.

König, 0., Zivilingeniour, Charlottenburg, Fasanen
straße 11.

Magery, Maurice, Direktor der Gelsenkircliener Berg- 
works-Akt.-Gos., Abt. Aachener Hütteu-Akt.-Vorein, 
Rothe Erde bei Aachen.

Meyer a u f der Heyde, Heinr., Ingenieur der Ma
schinenfabrik .T. Banning Akt.-Ges., Hamm i. W., 
Schillerstr. 2>>-

Otto, Dr. F., Douai, Nordfrankreick, Rue de la Tour 
de Bourgogne 11.

Rahm, Adolf, Dipl.-Ing., Borlin NW., Sckwartzkopf- 
straßc 1 m, r.

Schreiber, Joh., Ingenieur, Geisweid bei Siegen.
Schruff, Anton, Direktor der Gelsenkircliener Borg- 

werks-Akt.-Ges., Duisburg.
Seidel, Rudolf, Bergassessor n. D., Direktor der Gel- 

sonkirchcncr Bergworks-Akt.-Ges., Esch a. d. Alzetto 
(Luxemburg).

Springsfeld, Carl, Dipl.-Ing., Dortmund, Holzhofstr. 11;
Terncdcn, Jan L., Ingenieur, Hermsdorf boi Berlin, 

Gleinickorstr. 2.
Vits, Ernst, Düsseldorf, Bismarckstr. 62/64.
Wailmann, Jak., Ingenieur, Friedrich-Wilhelms-IIütte 

(Sieg).
Weinholz, C., Dr. phil., Ingenieur, Dresden, Schnorr 

straße 14.

V e r s t o r b e n .
Hortmann, Carl, Hüttendiroktor in Siegen.

Hauptversammlung des Hereins deutscher Eisenhiittenleute
am Sonntag, den 12. Mai d. J., nachmittags 121/a Uhr

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

T a g e s o r d n u n g :  

1. Geschäftliche Mitteilungen.
2. Abrechnung für das Jahr 1906. Entlastung der Kassenführung.

3. Ueber Gasgeneratoren. Vortrag von Direktor J. K ö r t i n g ,  Düsseldorf.

4. H e b e -  und Transportmittel in Stahl- und W alzwerksbetrieben. Vortrag von  

Professor Dr.-Ing. S t ä u b e r ,  Aachen.
Z u r  g e f ä l l i g e n  B e a c h t u n g !  Gemäß Beschluß des Vorstandes ist der Zutritt zu den vom 

Verein belegten Räumen der Städtischen Tonhalle am Versammlungstage nur gegen Vorzeigung eines 
Ausweises gestattet, der den Mitgliedern mit der Einladung zugehen wird.

Einführungskarten für Gäste können wegen des starken Andranges zu den Versammlungen nur 
in beschränktem Maße und nur auf vorherige schriftlich an die Geschäftsführung gerichtete Anmeldung 
seitens der einführenden Mitglieder ausgegeben werden; es kann jedem Mitgliede nur eine Einführungs
karte zugestanden werden.

Das Auslegen von Prospekten und Aufstellen von Reklamegegenständen in den Versammlungs
räumen und Vorhallen wird nicht gestattet.
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„ S T A H L  U N D  E I S E N “ 1907 Nr. 15. Die Kalibrierung der Ziehprefswerkzeuge.


