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Die Hochofen-, Stahl- und Walzwerksanlage der „Societä Anónima 
degli Alti Forni e Fonderia di Piombino“ .

I | i e  vorstehend im Bilde wiedergegebenen 
Anlagen der „Societä Anónima degli A lti 

Forni e Fonderia di Piombino“ befinden sieh in 
der Provinz Toscana, an der W estküste Italiens, 
gegenüber der Insel Elba. Daß in dieser Gegend 
die Eisenindustrie schon sehr alt ist, geht aus den 
Funden vieler Frischfeuer- und Hochofenschlacken 
hervor, welche bis in die neueste Zeit beim Aus
heben von Fundamenten gemacht worden sind. 
Der früher * beschriebene Holzkohlenhochofen, 
dessen Betriebsergebnisse als gute bezeichnet 
werden konnten, ist abgebrochen und durch 
einen Kokshochofen mit einer täglichen Erzeugung 
von etwa 70 t Hämatitroheisen ersetzt worden. 
In einem Aufsatze W e d d i n g s * *  ist nicht näher 
auf die Anlagen von P i o m b i n o  eingegangen; 
diese Anlagen werden aber, wenn sie vollständig 
in Betrieb gekommen sein werden, mit zu den 
besteingerichteten neueren Werken Italiens zu 
rechnen sein. Die Ueberlegenheit der Stahl- 
und W alzwerke von Piombino gegenüber den 
meisten anderen italienischen Eisenwerken be
steht darin, daß Hochofen-, Stahl- und W alz
werke zusammen ein Ganzes bilden und die Ver
arbeitung von flüssigem Roheisen unmittelbar von 
den Hochöfen ermöglicht, sowie daß die Verwendung

* „Stalil und E isen “ 1902 K r. 2 S. 67.
** „Stahl und E isen “ 1907 K r. 1 S. 19.

der überschüssigen Koksofen- und Hochofengase die 
bestmögliche wirtschaftliche Ausnutzung findet.

Zur Zeit der Veröffentlichung des oben an
gezogenen Artikels hatte die Gesellschaft „So
cietä Anónima degli A lti Forni e Fonderia di 
Piombino“ ein Aktienkapital von 1,6 Millionen 
Mark; heute beträgt dasselbe gegen 17,8 Mil
lionen Mark. Die im Betriebe und im Bau be
findlichen Werksanlagen befinden sich auf einem Ge
lände von etwa 750 000 qm (Abbild. 1). Welches 
Interesse die italienische Regierung der Entwick
lung der Industrie in und bei Piombino entgegen
bringt, geht daraus hervor, daß sie den größten 
Teil der Kosten trägt, welche die Verbesserung 
der Hafenverhältnisse erfordern und die sich 
zunächst auf etwa 1,6 Millionen Mark belaufen. 
Das Fahrwasser soll auf 8 m Tiefe gebracht 
werden, so daß demnächst auch die großen See
dampfer unmittelbar am Hüttenkai ent- und be
laden werden können. Kontraktlich erhält Piom
bino jährlich 100 000 t der auch in Deutsch
land wohlbekannten Eisenerze der Insel E l b a . *  
Dieselben kosten frei Hüttenplatz Piombino etwa 
8,80 J(, die Tonne. Frachtlick günstig liegen 
auch die kalkigen Eisenerze von C a m p i g l i a :  
ferner der eisenschüssige Kalkstein von M a s s a -

* Y ergl. „ Jah rb u ch  fiir das E isenhüttcnw escn“ 
IV . B and S. 172 bis 176.
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m a r i t t i m a .  Purple-ore is t .'in  Italien noch 
verhältnismäßig niedrig, im Preise. Audi die 
Frachten sämtlicher Eisenerze von den Küsten 
des Mittelländischen Meeres und von der Insel 
Sardinien sind bis auf den Hüttenplatz von 
Piombino niedriger als diejenigen dieser Erze,' 
welche in England und Deutschland schon in so 
großen Mengen verschmolzen wenden. . .Guter 
Kalkstein ist billig zu haben und können sogar

zejigung von elektrischer Energie. A ls Reserve 
ist: eine, Generatorenanlage' für die Gasmotoren 
vorhanden. Ohne fiep W ert des Dampfes, wel
cher durch die Abhitze der Koksöfen erzeugt 
wird," in Rechnung zu setzen, stellen sich die 
Gesaihtselbstkösten für 1 t Koks, erzeugt aus 
Kokskohlen, welche aus C a r d i f f  bezogen werden. 
auf etwa 27 J ( ,._■ Augenblicklich Verkauft die 
Gesellschaft den über ihren Bedarf erzeugten

Abbildung 1 . L ageplan  der 'W erksanlage.

1 =  üoehöfen . 2 =  G ießerei. 3 =  Koksöfen. 4 =  E lek trische Z en trale . 5 =  D am pfkessel. 6  =  E rz- 
vorratsräun ie. 7 =  M echanischo W erkstß tto . 8  =  M odolhvorkstatt. 9 — liu roau . 10 =  S tahlw erk. 
1 1 =  W alzw erk . 12 =  Z em entfabrik . 13 =  E ntladevorrich tungen . 14 =  B eam tonw ohnungen. 15 =  A r

beiterw ohnungen. 10 =  C hem isches L aborato rium . 17 =  M agazin.

die Abfälle aus den Brüchen von karrarischem 
Marmor zugeschlagen werden, da dieselben frei 
Hüttenplatz Piombino etwa 4 J i  die Tonne kosten.

Die im Betriebe befindlichen Koksöfen (Ab
bildung 3), welche den Koks für den kleineren 
Hochofen und für die Gießerei liefern, sind nicht 
mit Einrichtungen zur Gewinnung der Neben
erzeugnisse versehen, jedoch erzeugt die Abhitze 
der Oefen den Dampf zum Betriebe der Gebläse- 
maschinc des Hochofens, so daß das Gebläse 
vollständig unabhängig vom Hochofenbetriebe ist.

Die Gase dieses Hochofens dagegen dienen 
zum Heizen der Winderhitzer Cowperscher Art 
und zum Betriebe von drei Gasmotoren zur Er-

Koks für etwa 31 J i  die Tonne. Der Firma 
Dr. C. O t t o  & Co.  G. m. b. H. in D a h l 
h a u s e n  ist für die Vergrößerung der Anlage 
der Bau einer Batterie Koksöfen mit Gewinnung 
der Nebenprodukte übertragen, welche in nicht 
allzuferner Zeit in Betrieb kommen wird. Die 
Selbstkosten der Koks werden sich sodann auf 
etwa 22 ,50 Jb für die Tonne stellen und somit 
b i l l i g e r  s e i n  a l s  w e s t f ä l i s c h e r  S y n d i 
k a t s k o k s  in D i e d e n h o f e n ,  ohne für letz
teren die Wertverminderung, welche infolge des 
Transports durch Abrieb entsteht, in Rechnung 
zu stellen. Die überschüssigen, gereinigten 
Koksofengasc sollen zur ferneren Erzeugung

\
\

S e e z e ic h e n  d e s  Kup.« P o rc e l l in i
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von elektrischer Energie benutzt werden. Die 
Fracht von Cardiff bis Anlegebrücke Piombino 
betrügt etwa 7 ofb, das Ausladen der Kohlen 
und der Transport bis in die Kohlenvorrats- 
rüume etwa 0 , 1 0 ^ .

Der vorhandene Hochofen zeichnet sich 
durch seinen regelmäßigen Gang aus, so daß 
ein großer Teil des erzeugten Gießereiroheisens 
unmittelbar aus dem Hochofen zu Köhren ver
gossen werden kann. Der Koksverbrauch für 
die Tonne Roheisen beträgt etwa 950 kg. Die 
Kühlung der Rast und der Formen geschieht 
ebenso w ie das Ablöschen der Koks durch Meer
wasser. Der neue im Bau befindliche Hochofen 
soll 150 bis 200 t Roheisen in 24 Stunden liefern.

Zur Vergrößerung der W erke ist ein mo
dernes M a r t i n s t a h l w e r k  mit geheiztem  
Mischer im Bau, das in 24 Stunden 250 bis 
300 t flüssiges Roheisen zu Flußeisen und Stahl 
verarbeiten kann. Die Kokillen stehen auf 
W agen und werden von den Blöcken durch 
einen elektrisch betriebenen Stripper abgezogen.

Während alle bis jetzt vorhandenen Stahl
werke in Italien gezwungen sind, das Roheisen 
im festen Zustande einzusetzen, wird Piombino, 
wie schon oben gesagt, dasselbe unmittelbar im 
flüssigen Zustande verarbeiten. Die Kosten für 
das TJmschmelzen des Roheisens dürften sich in 
Italien, wegen der hohen Kokspreise, auf etwa 
10 Jb für die Tonne belaufen. Ferner ist ein 
modernes Blockwalzwerk mit heizbaren Block- 
wärir.gruben und eine Reversier-Duo-Straße, um 
Träger und Schienen zu walzen, im Bau. Die 
Antriebsmaschine liefert die Firma S a c k  & 
K i e ß e l b a c h  G. m. b. H.  i n  R a t h  b e i  
D ü s s e l d o r f ,  während die Straßen der D u i s -  
b u r g  e r M a s c h i n e n b a u -  A k t ieft  - G e s e l l 
s c h a f t  v o r m.  B e c h e r n  & K e e t m a n  zur 
Ausführung übergeben sind. Die Straßen für 
Handels-, Stab- und FeineiSen erhalten elektrischen 
Antrieb. D iese W alzwerke liefert die Firma 
B e n r a t h e r  M a s c h i n e n f a b r i k ,  A k t i e n 
g e s e l l s c h a f t  i n  B e n r a t h .  Die Gebläse
maschine und die Gasmaschinen werden von der 
E lisä .ss  i s e h e n  M a s c h i n e n b a u -  G e s e l l 
s c h a f t  in M ü l h a u s e n  (Elsaß) ausgeführt; 
die Dampfturbinen von der Firma A k t i e n 
g e s e l l s c h a f t  B r o w n ,  B o v e r i  & Go. in  
B a d e n ,  während die elektrischen Einsetz
maschinen und die elektrischen Laufkrane die 
M a r k i  sö  Ire M as c h i n e n b a u - A n s t a 11 L u d 
w i g  S t u c k e n h o l z  A.-G. in  W e t t e r  liefert. 
Die 'Eisenkonstruktionen werden von der Firma 
S o c i e t i i  X a z i o n a l e  d e l l a  O f f i c i n e  di  
S a v i g l i a n o  in T u r i n  und von. der B r ü c k e n 
b a u - G e s e l l s c h a f t  E l e n d e r  in B e n r a t h  
ausgeführti Eine große mechanische W erkstatt 
ist; mit vorzüglichen Werkzeugmaschinen von 
der K a l k e r  W  e r k z e u g m a s c h i n e n f a b r i k 
B r e u e r ,  S c h u m a c h e r  & Co.  in K a l k  be i

K ö l n  ausgerüstet, welche sich zum größten 
Teile schon im Betriebe befinden.

Die Hochofenschlacken werden teilweise zu 
Zement, verarbeitet, auch ist die Errichtung einer 
Fabrik zur Herstellung von Steinen aus granu
lierter Hochofenschlacke geplant. Gewöhnliche 
Ziegelsteine kosten dort augenblicklich 25 bis 
30 die 1000 Stück. Auch sind Arbeiter
wohnungen und Hospital im Bau. Der T age
löhner verdient nur etwa 2 Jb i. d. Schicht.

Die günstige Lage der Hochofen-, Stahl- und 
W alzwerksanlagen der Gesellschaft am Meere 
(Abbild. 4), ungefähr in der Mitte zwischen 
Rom und Genua, mit direktem Eisenbahnan
schluß, lassen eine gewinnbringende Entwick
lung erwarten, da schon jetzt am Verkaufe von

A bbildung 3. Ivoksofeminlage.

Koks, Roheisen, gußeisernen Röhren, Guß
stücken usw. sehr gut verdient wird. Es be
tragen z. B. die E i s e n  b a h n  frachten für die 
Tonne Träger usw.

von Piom bino nach  Rom (260 km ) . . 11,52 »
„  „  „ Gonuu (268 k m ). . 11,68 „
„  „  „  F lo renz  (179 km ) . 8,80 „

und die S ch iffsfrach ten  für die TonueTräger usw.
von Piom bino nach F ium icino (H afen

für Rom)  3,20 J 6

von Piom bino nach G enua (268 k m ) . . 3,00 „
„ „  „  N eapel (510 k m ). . 3,20 „
„  „  „  Sizilien (1000 km) . 3,60 „

Die außerordentliche Besserung der Geld
verhältnisse Italiens ist bekannt. Die nach
stehende Tabelle soll eine Uebersicht geben über 
die Entwicklung der italienischen Eisenindustrie; 
die entsprechenden Zahlen für das Jahr 190(1 
sind noch nicht erschienen, es ist aber als sicher 
anzusehen, daß dasselbe noch günstigere Ziffern 
aufweisen wird als seine Vorgänger.

Die italienischen Eisenbahn Verwaltungen hatten 
sich, wie die Verwaltungen anderer Länder, 
nicht rechtzeitig vorbereitet, um den Bedürf
nissen des Handels und Verkehrs Rechnung
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tragen zu können. Die Steigerung des Handels 
und Verkehrs in Italien in den letzten Jahren 
beträgt jährlich 12 bis 15 %• Um nur einiger
maßen den Anforderungen zu genügen, hat die 
italienische Staatsbahn einen Kostenvoranschlag 
von 1053 Millionen Mark für die nächsten zehn 
Jahre eingereicht. Kürzlich aber hat das 
Parlament schon 480 Millionen Mark bewilligt. 
In Sachverständigenkreisen schätzt inan den Be
darf au Eisenbahnmaterial auf jährlich 1 0 0  000 t 
für die nächsten Jahre; dabei ist zu berück
sichtigen, daß wohl der größte Teil der italieni
schen Eisenbahnen e in  geleisig  ist. Die unhalt
baren Zustände aber, welche jetzt auf den 
italienischen Bahnen herrschen, erfordern un
erbittlich die Anlegung von zweiten Geleisen, 
wenigstens auf den Hauptstrecken. Ebenso be
darf auch die Ausgestaltung der italienischen  
Kriegs- und Handelsmarine großer Mengen Eisen 
und Stahl.

Die wirtschaftliche Lage der „Societil Ano- 
nirna degli A lti Forni e Fonderia di Piombino“ 
ist nun deshalb so vorzüglich, weil die E i n 
f u h r  v o n  K o h l e n  u n d  E i s e n e r z  z o l l 
f r e i  ist, während auf Schrott und Roheisen, 
vor allen Dingen aber auf Fertigfabrikate, zum 
Teil außerordentlich hohe Zölle gelegt sind, wie 
folgende Zahlen ze igen :

f . d . T o n n e

1. R oheisen-, E isen- und S tah lsch ro tt . 8

2. R oheisen  in  M a s s e ln ............................ 8  „
3. E isen- und S tah l-R o h h lö ck c ................ 22 „
4. T räg er, Stäbe, n u r  v o r g e w a l z t ,  

und in ke iner 'W eise b e a rb e ite t :
a) deren  Profil an  k e in e r Stelle 7 mm 

Stärke  oder w en iger h a t . . . .  48 „
b) derenProfilA bm essungen von 7mm 

Stärke  und d a ru n te r, ab er im m er 
m ehr als 5 mm h a t .....................50 „

c) deren  Profil eine oder m ehrere  
A bm essungen von 5 mm S tärke
oder d a ru n te r  h a t ..........................72 „

5. T räg er, Stäbe usw., deren  Profil keine 
A bm essung von 7 nun S tärke  und 
d a ru n te r h a t :

a) wenn sie nu r an einzelnen, kleinen 
S tellen b earb e ite t sind, d. h. nu r 
einige Feilcnstriche , H ajnm er- 
schläge oder L öcher haben . . 84 „

b) wenn sie gehobelt, gefeilt, ge
droh t oder gelocht sind au f dem 
ganzen oder dem  größten  Teile
der Oberfläche  ............................... 106 „

6 . T räg er, S täbe usw., deren  Profil Ab
m essungen von 7 mm S tärke  und w eniger 
e rh a lte n :

a) wenn sic  n u r an einzelnen, kleinen 
S tellen b ea rb e ite t sind, d. h. nur

einige Fo ilenstriche, Ilam m er- 
schlägo oder L öcher haben . . 124 J 6

b) w enn sie b earb e ite t sind, d. h. ge 
hobelt, gefeilt, g ed reh t oder g e 
locht au f dem ganzen oder dem 
größten Teile der O berfläche . . 136 „

7. E i s e  li b a h n  s c h i e n e n  . . . . . 48 „

Eisenbahnschwellen in Eichenholz kosten 
heute das Stück 4,40 bis 4 ,80  ¿M\ jedoch be
darf es großer Mühe, sie in genügender Menge 
zu beschaffen. Die Verwendung flußeiserner 
Schwellen soll deshalb demnächst freigegeben  
werden.

Somit scheint auch der Absatz der Erzeug
nisse der „Societä Anonima degli Alti Forni e 
Fonderia di Piombino“ zu guten Verkaufspreisen 
gesichert; die sehr niedrigen Preise der Roh
materialien, mit Ausnahme der Kohlen, die nie
drigen Löhne und die ausgezeichnete Lago 
bringen verhältnismäßig niedrige Erzeugungs
kosten mit sich, und da Hochofen-, Stahl- und 
W alzwerke zusammenliegen, werden die Hoch
öfen nicht allein als direkte Erzeuger von Roh
eisen angesehen werden müssen, sondern auch 
als indirekte Erzeuger von Kraft und Wärme 
für den größten Teil des Stahl- und W alz
werkes, wodurch somit, wenigstens teilweise, 
deren Kohlenbedarf erspart wird. Da bei Ge
winnung der Nebenerzeugnisse die Koksöfen den 
erforderlichen K o k s  b i l l i g e r  h e r s t e i l e n ,  
a l s  d e r  K o k s  i n  D i e d e n h o f e n  ( L o t h 
r i n g e n )  k o s t e t ,  so wird die Gesellschaft 
Konkurrenz aus Deutschland nicht sehr zu fürchten 
brauchen.

Die Pläne und Zeichnungen für die Anlagen 
der „Societä Anonima degli A lti Forni e Fon
deria di Piombino“ sind von dem H ü t t e n 
t e c h n i s c h e n  B u r e a u  F r i t z  W.  L i i r -  
m a n n ,  Dr. ing. h. c., in  B e r l i n ,  ausgearbeitet 
und hat sich die Gesellschaft die Mitwirkung 
der Inhaber desselben als beratende Ingenieure 
noch auf einige Jahre gesichert.

Die Güte und das Ansehen der oben ge
nannten deutschen Firmen, welche die maschi
nellen Teile in Auftrag erhalten haben, bürgen 
für ein billiges Arbeiten, was Reparaturen usw. 
anbetrifft. W ie gewissenhaft die Gesellschaft 
in der Auswahl und dem Bezüge der Bau
materialien gewesen und noch ist, beweist, daß 
sogar die feuerfesten Steine usw. aus Deutsch
land, nämlich von der Firma M a r t i n  & 
P a g e n s t e c h e r  G. m. b. H.  in M ü l h e i m  
am R h e i n ,  bezogen worden sind.

F r i t z  L i i r m a n n  j r .

B e r l i n ,  im März 1907.
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Messung großer Gasmengen mittels Differenzdruckes.

f l HI

Von Ingenieur E.

I 11 der ausgiebigen Ausnutzung der Hochofen- 
und Koksofengase stehen Deutschlands Hütten 

und Zechen an der Spitze. Betrügt, doch die 
Gesamtleistung der von genannten W erken be
triebenen oder bestellten Gasmaschinen gegen
wärtig etwa 420 000  P .S ., wovon auf Hütten
werke etwa 375 000 P .S . entfallen, der Rest 
verteilt sich auf Bergwerke und Hütten mit 
eigenen Kokereien. Der Bedarf der Gasmaschinen 
jener W erke ist nur ein Bruchteil der Gesamt- 
Gaserzeugung; es wird daher für den Betriebs
leiter von W ichtigkeit sein, wenn er die Mög
lichkeit hat, die Menge der Gaserzeugung und 
ihre. Verteilung auf die einzelnen Verwendungs
zwecke dauernd zu verfolgen und nachzuprüfen, 
um der Ursache einer Betriebsstörung an der 
richtigen Stelle nachgehen zu können.

Bei der ungeheueren Menge 
der zu Heiz- oder Kraftzwecken 
verfügbaren Gase ist die An
wendung von Gasuhren ausge
schlossen, auch schon deshalb, 

j weil es sich teils um hohe Tem- 
| peraturen, teils um sehr staub- 
i haltiges Gas handelt, denen jene 

1 ' Instrumente nicht widerstehen.
Abbildung l. Es mußte daher ein anderer W eg 

gefunden werden, der unter Um
gehung schwerfälliger und teurer Apparate, wie 
z. B. Gasometer, zur Messung großer Gasmengen 
geeignet ist und unabhängig von Druck, Tem
peratur und Staubgehalt der Gase bleibt.

Da die Gase in den meisten Fällen durch 
Rohrleitungen geführt werden, deren Querschnitt 
F bekannt oder zu ermitteln ist, kann die Auf
gabe dabin eingeschränkt werden, daß man, au 
Stelle der Menge Q, die Gasgeschwindigkeit 
v mißt und dann Q — v . F rechnerisch bestimmt. 
Die Gasgeschwindigkeit läßt- sich an einer ge
eignet hergerichteten Flüssigkeitssäule auf Grund 
folgender Ueberlegung ablesen.

Erzeugt man in einem geschlossenen Behälter 
einen Ueberdruck — das zu Sagende gilt sinn
gemäß auch von Unterdrück - so wird die 
Höhe des Ueberdrucks an einer Flüssigkeitssäule 
als ruhender oder statischer Ueberdruck hs an
gezeigt (vergl. Abbildung 1). Oeffnet man nun 
den Behälter und erzeugt in ihm bei gleichem  
statischem Druck z. B. durch einen Ventilator, 
ein Gebläse, einen Kamin oder der gl. eine Gas
bewegung, so wird die Anzeige an der Flüssig
keitssäule nicht geändert, solange das Meßrohr 
wie in Abbildung 1 in den Behälter mündet. 
Stellt man aber die Meßrohrmündung gegen die 
Gasströmung, so wird diese die Flüssigkeit um

S t a c h  in Bochum.
(Nachdruck verboten.)

ein Stück hT, Geschwindigkeitshöhe genannt, 
weiter heben; die Ablesung am Meßrohr wäre 
dann ha =  h, -j- hv (vergl. Abbildung 2). Es 
stellt ha den Gesamtdruck oder absoluten Druck 
in der Rohrleitung dar. Benutzt man nun ein 
der Gasströmung entgegen gerichtetes Rohr a und 
ein parallel mit der Strömrichtung abgeschnittenes 
Rohr b in Verbindung mit e i n e m  Meßrohr 
(vgl. Abbild. 3), so stellt sich in diesem Meßrohr 
die Flüssigkeit nach der Differenz h, +  hT —  hs

V2
ein, d. i. aber hT. Da nun hT =  - - -  (Gl. 1).

O
so gibt die F l ü s s i g k e i t s h ö h e  e i n  Maß f ür  die 
G e s c h w i n d i g k e i t ,  u n b e e i n f l u ß t  dur ch  Höhe  
und A r t  des  D r u c k e s  ( Ue b e r -  od e r  U n t e r 
drück) .  Dieses Maß der Geschwindigkeit bleibt

also auch für wechselnden Ueber- oder Unter
drück bestehen, wenn nur die Strömrichtung des 
Gases anhält. Solches tritt z. B. auf bei Gas
maschinen, welche mit Druckgas betrieben 
werden; arbeitet die Maschine im Viertakt eiu- 
fachwirkend und einzylindrig, so herrscht während 
der Saugperiode der Maschine in dem Gasrohr 
Unterdrück, während der drei folgenden Hübe 
wird aber das Gas vom Generator her ver
dichtet. Das Maß von hv kann etwas vergrößert 
werden, wenn der Schenkel b (Abbild. 3) in die 
punktierte Anordnung gebracht wird, weil dann das 
bei c vorbeistreichende Gas etwas saugend wirkt. 
Gleichung 1 ist dann noch mit einem Faktor zu

versehen, so daß nun hT =  k ' wird. (Gl. 2 ).
2g

Neben der Geschwindigkeit des Gases ist auf das 
Ergebnis von hv noch die Gasdichte o im direkten 
Verhältnis und das spez. Gewicht 7  der Meß- 
fliissigkeit im umgekehrten Verhältnis von Ein

fluß, so daß schließlich hT =  k ( G l .  3).
2g 7

Mittels dieser Gleichung ist. es auch möglich, 
die Gastemperatur zu berücksichtigen, wenn 
man bedenkt, daß sich die Gasdichte umgekehrt 
mit der absoluten Temperatur ändert. Ist 
zum Beispiel bei der gleichen Luftgeschwindig
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keit v die Gasdichte einmal 8, das andere Mal 8’ 
und seien die betreffenden Geschwindigkeits
höhen hv und h’T bei den absoluten Temperaturen

T und T ’, so ist 8’ =  8 (Gl. 4) und gemäß

Gl. 8 hT -  k ™ ; h’T =  k —  8 ,'f, (Gl. 5);
• 2 g  y 2 g y 2 g  y T  n

ÖLS , h v  T’ 5
i 0  gibt dann lly, =  T = - j r  6 )-

Im allgemeinen werden 8 bezw. T wenig 
schwanken, k, g  und 7 sind konstante Größen, 
daher wird hr eine Funktion von v 2 sein; eine 
Geschwiudigkeitsskala wird also eine quadratische 
Teilung haben (vergleiche Abbildung 4), woraus 
sich ergibt, daß die Genauigkeit der Ablesung 
bei kleinen Geschwindigkeiten Einbuße erleidet.

Das . ist aber. im allge
meinen unwesentlich, da die 
Technik bei großen Gas
mengen auch mit Geschwin
digkeiten arbeitet, die meist 
j >  (i m/Sek. sind, weil sonst 
für die- Rohrleitungen un
geheuerliche Abmessungen 
und Kosten resultieren wür
den. Mit der Möglichkeit 
zeitweiser Ablesung der Gas- 

| gcschwindigkeit oder Gas- 
1 menge ist aber der moder

nen Betriebskontrolle nicht
gedient, es war daher die 

Abbildung 4. Aufgabe zu lösen, die Druck
differenz in geeigneterW eise  

auf einen Schwimmkörper zu übertragen, dessen 
Verstellung eine Schreibvorrichtung betätigt.

Die Aufgabe ist bei dem A p p a r a t  v o n  
F a u l  de B r u y n  in Düsseldorf, der bisher für 
Hüttenzwecke die größte Verbreitung gefunden 
hat, in folgender W eise gelöst; zur Erläuterung 
diene Abbildung 5. I11 einen mit Deckel ver
schlossenen Zylinder A ist ein oben offener 
Zylinder B eingesetzt; die völlig  getrennten! 
Hohlräume sind bis zu einer gewissen Höhe mit 
ParaffinÖl gefüllt. Ein mit der Tauchglocko C 
verbundener Schwimmkörper D bewirkt eine 
Trennung des Luftraumes über der Sperrflüssig
keit in die Räume F und G. Die Drücke, deren 
Differenz gemessen werden soll, werden durch 
die zur Abschwächung von Druckschwankungen 
vorgeschalteten W indkessel P  und Q unter bezw. 
über die Glocke C geleitet, und zwar muß der 
größere Druck durch P  unter die Glocke geführt 
werden, damit durch die Gestänge II und I eine 
Aufwärtsbewegung des Schreibstiftes eintritt. 
Die Zulcitungsrohre werden durch verbundene 
Hähne gleichzeitig geöffnet. Da aber der Raum 
G unter dem Einfluß des in der Gasleitung herr
schenden Unter- oder Ueberdruckes steht, so 
mußte eine hydraulische (Quecksilber) Abdichtung 
bei M erfolgen. Auf die Sperrglocke L wirkt

aber der atmosphärische Druck einerseits und 
der Innendruck bei G anderseits; es war daher 
nötig, die Gegenglocke N als Ausgleich an
zuordnen. Die Schreibstange I wird nunmehr 
lediglich durch die auf die Tauchglocke wirkende 
Druckdifferenz verstellt. D ie Diagrammtrommel 
kann für 24 stündige oder 7 tägige Aufzeichnung 
eingerichtet werden.

Die Einteilung der Diagrammstreifen erfolgt 
mit Benutzung von Gleichung 3, nachdem aus

A bbildung 5.

eingehenden Versuchen! mit Hilfe geeichter Anemo
meter die W erte für h, bei Luft von 1 5 °  C. 
und Rohrstelluug a — c in Abbildung 3 ermittelt

wurden. Die Versuche ergaben k • == Konst.
2g7

bei allen Geschwindigkeiten, wodurch gleichzeitig  
die Richtigkeit der Versuche dargetan wurde. 
Da 3, g und 7  bei den Versuchen bekannt waren, 
konnte k berechnet werden. Dieser W ert k 
wird nun für jeden Apparat, der die W erkstatt 
verlassen soll, nachgeprüft, so daß eine Prüfung 
an der Gebrauchsstelle z. B. durch Vergleich 
mit Anemometermessungen nicht nötig ist. Auf 
verschiedenen Werken wurden gelegentlich Zweifel
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in die Richtigkeit der Apparatangaben gesetzt, 
die Nachprüfung hat aber jedesmal ergeben, daß 
die Zweifel unberechtigt waren.* Wenn sonst 
alle Teile in Ordnung sind, arbeitet der Apparat 
mit mathematischer Genauigkeit, sobald er nach 
Abstellung der Hahne immer wieder auf Null 
zurückgeht. Treten an der Meßstelle andere 
Verhältnisse auf, wie Aenderung der Gasdichte 
oder der Temperatur, so müssen die Angaben 
mit Hilfe der Gleichung (> umgerechnet werden. 
Hie Auswertung der Diagramme zwecks Fest
stellung der mittleren Geschwindigkeit läßt sich 
wegen der quadratischen Teilung nicht ohne 
weiteres durch Planimetrierung erzielen; es ist 
zuvor nötig, die Aufzeichnung des Diagramms 
in ein solches mit gleicher Teilung zu über
tragen und dieses der Planimetrierung zugrunde 
zu legen.

Ueber den Einbau der Druckentnahmerohre 
ist noch zu bemerken, daß diese in jeder beliebigen 
W eite (etwa */s" bis 1" 1. W .) eingebaut werden 
können, da es sich nur um statische Drucküber
tragung handelt. Bei staubhaltigen Gasen wird 
man weite Rohre nehmen, die zweckmäßig ent

weder leicht auswechselbar oder

O zum Durchblasen bei abgeschlosse
nem Apparat eingerichtet werden. 
W ie die W eite der Rohre ist auch 
die Entfernung der Meßstelle vom 

A bbildung 6. Aufstellungsort des Apparates ohne 
Einfluß. Die Lage der Meßstelle 

im Gasrohr oder Gaskanal ist zweckmäßig dort
hin zu verlegen, wo angenähert mittlere Ge
schwindigkeit herrscht; dieser Punkt ist mit 
einiger Mühe bald zu ermitteln. Die Meßrohre 
werden zwecks leichter Verschiebbarkeit dann 
durch eine gasdichte Stopfbüchse geführt, die 
mit dem Rohr fest verbunden ist. Bei Rohgas 
und horizontalen Leitungen mit Staubablagerung 
werden die beiden Mcßrohre zweckmäßig in 
einer Horizontalebene eingeführt, w ie Abbildung 6 
zeigt. Sind die Staubablagerungen sehr stark, so 
werden die Meßrohre in auf- oder absteigende 
Teile der Rohrleitung eingebaut, die meistens 
vorhanden sein werden.

Aus dem Anwendungsgebiet, das sich diesem 
neuen Apparat eröffnet hat, seien einige Fälle an 
Hand gewonnener Diagramme kurz erläutert. 
Schaubild 7 gibt ein Diagramm der Geschwindig
keiten in der Zuleitung von 1,5 m Durchmesser für 
Hochofengas, y =  1 ,25, mit etwa 0,5 g/cbm Staub- 
gehaltnach den W alzwerkskesseln der HüttePliönix 
in Ruhrort. W ie ersichtlich, ist die Gasgeschwindig
keit schwankend und periodisch abnehmend, wahr
scheinlich im Zusammenhang mit der Begichtung 
der Hochöfen. Den Kesseln strömen i. M. etwa

* D ie Zweifel w aren  entstanden, weil m an sich 
b islang  kein  rich tiges Bild ü ber die zu erw artenden 
G asm engen ha tte  m achen können; m eistens lag  eine 
U ntorschätzung vor.
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1’5; "  . 8  =  14,13 cbm- 
4

Sek. ~  50 870 cbm/Std. 
zu. Rechnet man 800  
W . E./cbm, so werden an 
die Kessel 50 870 . 800  
=  40 696 000 W . E ./Std. 
abgegeben. Bei 50 °/o 
Wärmeausnutzung könn
ten also 20 348 000  W . E. 
im Dampf vorhanden sein ; 
hat man 8 Atm. Ueber
drück bei gesättigtem  
Dampf und Speisewasser 
von 60° ,  so würden für 
die Verdampfung von 
1 kg W asser (»60 — 60 
=  600 W . E. verbraucht, 
die stündliche Dampf
erzeugung beträgt also 
20 348 000 : 600 — 33 900 kg 
Bei Flammrohrkesseln 
mit je  100 qm Heizfläche 
und einer Leistung von 
15 kg Dampf f. d. qm 
würde die Gasmenge für 
eine Batterie von 33 900:  
100 . 15 =  22 Kesseln 
ausreichen.

Ermittelt man um
gekehrt fortlaufend den 
Dampfdruck und die 
den Kesseln zugeführte 
Speisewassermenge, was 
wohl überall geschieht, 
so kann in bequemer 
W eise mit Hilfe der Dia
gramme der W irkungs
grad der Kesselanlage 
festgcstcllt w erden,. so
bald man den Gasheizwert 
kennt. Der Apparat er
möglicht also eine B e
triebskontrolle, wie sie 
bislang nicht durchführ
bar war.

In Schaltbild 8 ist ein 
am 27. Dez. 1906 auf
genommenes Diagramm 
von der Koksofengas- 
Zuleitung zu sechs Kes
seln von je  100 qm Heiz
fläche des Stahlwerks 
der Friedenshütte in 0 .-  
Schl. im Ausschnitt wie
dergegeben. Da das spe
zifische Gewicht des Ga
ses nur 0,6 ist, so gibt 
die Diagrammteilung der 
Abbild. 8 in der gleichen
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Höhe eine Geschwindigkeit, von 14.3 m/Sek., wo 
bei Diagramm Abbildung 7 v =  10 m/Sek. liegt. 
Es ergibt sieh aus diesen Beispielen, wie groß 
der Einfluß der Gasdichte auf den Äusschlag 
des Apparates ist. Abbildung 8 zeigt außerdem, 
wie stark schwankend die Gasproduktion einer 
Koksofenbatterie ist. Die Diagramme sind daher 
für den Koksofenleiter von außerordentlicher 
Bedeutung, denn die wirtschaftliche Ausnutzung 
der Koksöfen kann sich heute nicht allein auf 
die Erzeugung erstklassigen Koks beschranken, 
sondern muß auch gleichzeitig auf möglichst 
gleichmäßige Gasabgabe nach den hiervon ab-

hangigen Betrieben bedacht sein. Hierfür ist der 
beschriebene Apparat ein zuverlässiger Berater.

Schließlich sei in Schaubild 9 eiri Diagramm ge
zeigt, wie es bei der Zuleitung zur Gasmaschinen- 
anlage auf dem Bocliumer Verein gewonnen würde 
und nun Aufschluß über die Belastung der An
lage zur Tages- und Nachtzeit gibt. Auffallend sind 
hier die verschieden hoch ausgebildeten Zacken 
im Diagramm, die um so größer sind, je kleiner 
die Belastung und die Zahl der betriebenen Ma
schinen ist und scheinbar auf die bei Gasma
schinenbetrieb unvermeidlichen Schwankungen im 
Zuführungsrohr des Gases zurückzuführen- sind.

Metallurgie des Gußeisens .

Nach dem gleichnamigen Lehrbuch von T h o m a s  D. W e s t  bearbeitet von Prof. Os ann  in Clausthal.

(Fortse tzung  von Seite 601.)

G. V e r g 1 e i c h s s c h m e 1 z e n. Der von 
W est entworfene V e r s u c h s - K u p o l o f e n  ist 
in Abbildung 3 dargestellt. Er kann auch im 
Betriebe für besonders zu gattierende kleine 
Gußstücke und für Anschweißarbeiten gebraucht 
werden. Der Schacht ist durch eine Scheide
wand P  geteilt, um unmittelbar nebeneinander

in zwei genau gleichen 
Schachtquerschnitten 
schmelzen zu können. 
Mitten im Boden ist 
eine Düse E angeord
net. Zeigt die Flamme, 
daß die W indvertei
lung doch nicht für 
beideSeitcndie gleiche 
ist, so treten die vier 
seitlichen Düsen A A 
und B B in Tätigkeit. 
Diese können jede 
ganz nach Bedarf ein
gestellt werden. Zu
nächst wird ein gut 
durchgebranntes und 
heißes Koksbett ge
schaffen und dann das 
Roheisen aufgegeben. 
Bei schwerer schmelz
barer Gattierung muß 

dies brennende Koksbett bis 30,5 cm unterhalb 
des oberen Randes reichen, im ändern Falle nur 
bis 38 cm. In den folgenden Beschreibungen 
bezieht sich der Ausdruck „hohes“ und „niedriges“ 
Koksbett auf diese Maßziffern. Bei Vergleichs
schmelzen müssen sechs Mann den Ofen bedienen. 
Ein Mann notiert die Zeit, ein zweiter gibt 
Brennstoff auf und drückt ihn nieder, zwei Mann 
halten die Abstichöffnungen offen und zwei Mann 
bedienen die Gießpfannen.

St. u.E. 139

A bbildung 3. 
V ersuchs-K upolofen.

Der Kupolofen läßt sich auch mit e i n e r  
Abstichöffnung als gewöhnlicher Kupolofen be
treiben. Alsdann wird die mittlere Windöftnung 
geschlossen und die Sohle in gewohnter W eise 
nach dem Stichloche hin abgeschrägt.

Mit Hilfe dieses Kupolofens hat W est zu
nächst festgestellt, daß hartes und weiter auch 
abgeschrecktes Eisen schneller schmilzt als 
weiches bezw. im Sande erkaltetes Eisen. Diese 
Erfahrung ist auch im Martinofenbetriebe ge
macht, soweit es sich um hartes Eisen handelt, 
was W est unter Berufung auf Moldenke an
führt. Er hätte auch anführen können, daß 
Stahlwerke, die im Sande und in Kokille er
starrtes Roheisen nebeneinander im Kupolofen 
umschmelzen, auch die Leichtschmelzbarkeit des 
letzteren festgestellt haben. Für Eisengießerei
betriebe ist es überaus wichtig zu erkennen, 
daß die Verwendung abgeschreckten Roheisens 
auch nach dieser Richtung hin vorteilhaft ist.

Der Kupolofen wurde zunächst links mit 
einem Roheisen A, rechts mit Roheisen D 
(je  75 kg) beschickt und unter ganz gleichen 
Verhältnissen niedergeschmolzen. Roheisen A 
stellte ein hartes, D ein weiches Eisen dar.
A : 4 ,2 5  o/o C, 2,07 o/„ G rap h it; 0 ,8 5  o/0 S i; 0 ,2 1 %  S;

0 ,1 8 %  M n; 0,192 o/p F.
D : 4 ,1 0 %  C, 3,92 %  G rap h it; 2,70 %  S i; 0 ,0 3 %  S ;

0 ,3 4 %  M n; 0,085 %  P.
A n g e b la s e n  1 U hr 55 Min.
D as ha rte  E isen  erschien  1 „ 57 „
Das weiche E isen erschien 1 „ 57%  „ (-f- % )
Die erste  Form  w urde ge 

fü llt m it h artem  Eisen . 1 „ 59 „
„ w eichem  „ . 2 „ 01 „ (-{- 2)

Das h a rte  E isen  w ar h e r
untergeschm olzen . . . 2  „ 19 ' / i ,

Das weiche E isen w ar h e r
untergeschm olzen , . . .2 „  22 „  (-p  2 ' / 2)
Die weiteren Versuche sind angestellt, um 

zu beweisen, daß e in  ab g e s c h r e c k t e s  R o h 
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V II. S c h m e l z g o s c h w i n d i g k e i t .

S c h m e l z e  K r . 9 1 0 1 1 «

U o l7 .k o h l e n r o h r l .c n  
n u f  b e i d e n  S e i t e n  

a u f g e g e b e n .

L i n k s  
a b g e s c h r e c k t e  G u ß 
s t ü c k e  a u f g e g e b e n .

H e c h t s  
w e ic h e  G u ß s tü c k e .

S ä m t l i c h  a u s  
S c h m e l z e  9 s t a m 

m e n d .

W e i c h e  a u s  
S c h m e lz e  10 s t a m 
m e n d e  G u ß s tü c k e  
a u f  b e i d e n  S e i t e n  

n u f g e g e b e n .

L in k s  
a b g e s c h r e c k t e  G u ß 
s t ü c k e  n u f g e g e b e n .

R e c h t s  
w e ic h e  G u ß s tü c k e .

S ä m t l i c h  a u s  
S c h m e lz e  11 s t a m -  ; 

m e n d .

A ufgegebenes G ew icht für jed e  K upol-
o f e n s e i t o ....................................................

B eginn des B la s o n s ......................................
D as abgoselireckto E isen erschien  . .
Das weiche E isen e r s c h i e n ...................
Das abgesch reck te  E isen  w ar nieder-

geschniol z e n ...............................................
D as weiche E isen w ar niedorgeschinol7.en

38 k g  

1 U lir 30

1 U hr 39 

1 U lir 47

24 kg 
4 U h r 06 
4 „ 13 
4 „ 15

4 „ 21 
4 „ 22l/i

22 kg
3 U hr 38

4 U hr 11 

4 U h r 22

16 kg 
2 U h r 23 
2 „ 35'/» 
2 „ 39

2 „ 44 
2 * 47

V III. C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  s p e z .  G e w i c h t  d o r  a u s  d e n  S c h m e l z e n  9 bis 12
e r z i e l t e n  G u ß s t ü c k e .

G e s .-
K o h l e n 

s to f f
G r a p h i t

G e b .
K o h l e n 

s to f f
S l s M n V S p e z .

G e w .

1. I lo lz k o h lc n r o b e is c n .................................................... 3,94 3,00 0,88 0,82 0,02 0,78 0,232 7,01
2. D ie da rau s h ergeste llten  G ußstücke:

A a h g e sc h re c k te ............................................................. 4,06 0,16 3,90 0,75 0,03 0,66 0,240 7,61
B in Sandform  e r k a l t e t e ........................................... 4,10 2,90 1,20 0,75 0,03 0,66 0,248 7,30

3. G ußstücke in Sandform  e rh a lten :
durch U m schm elzen von A ..................................... 4,30 2,68 1,62 0,08 0,035 0,54 0,285 0

4,30 2,42 1,98 0,63 0,040 0,53 0,274 7,35 i
4. G ußstücke erhalton  durch  Um schm elzen der

bei 3 gefallenen  G ußstücke :
A abgeschreck t ............................................................. 4,40 0,20 4,20 0,03 0,040 0,33 0,254 7,70
B in Sandform  e r k a l t e t .......................................... 4,47 2,90 1,57 0,06 0,040 0,31 0,237 7,40

e is e n  s c h n e l l e r  s c h m i l z t  und dabe i  w e i c h e r e  
G u ß s t ü c k e  gibt, was deutlich aus dem höheren 
Graphitgehalt hervorgeht. Es wurden beide 
Kupolofenschächte mit einem und demselben Roh
eisen und zwar einem Holzkohlenroheisen be
schickt und das flüssige Eisen aus e i n e r  Gieß
pfanne in Sandformen und Kokillen vergossen. 
Man erzielte zylindrische Gußstücke, deren 
Graphitgehalt in dem einen Falle 2 ,90 °/o, in 
dem ändern 0,10 °/o betrug. Nunmehr wurden 
die abgeschreckten Stücke links, die in Sand 
gegossenen rechts aufgegeben, wiederum ge
schmolzen und das Eisen in Sandformen auf
gefangen, welche Blöcke von etwa 15 cm Durch
messer bei 15 cm Höhe ergaben. Diese wurden 
wieder umgeschmolzen, um aus e i n e r  Pfanne 
in nebeneinandergestellte eiserne und aus Sand 
hergestellte Gußformen zu gießen. Die Ergeb
nisse sind obenstehend zusammengestellt (Zahlen
tafel VII und VIII).

Der Unterschied in dem Graphitgehalt bei 3 A 
und 3 B =  2,68 — 2,42 =  0,26 °/o beweist die 
oben ausgesprochene Tatsache. Beachtenswert 
ist auch die Z u n a h m e  d e s  s p e z .  G e w i c h t s ,  
wenn das Gußeisen abgeschreckt wird z. B. von 
7,30 auf 7,61.

Die Tatsache, daß man weiche Gußstücke 
durch Verwendung abgeschreckten Roheisens er
zielen kann, entdeckte W est zuerst beim Bohren 
behufs Entnahme von Probegut. Er wurde dann 
auch veranlaßt, sich näher mit der Frage zu 
beschäftigen, als er immerfort bei dein Schmelzer
und Gießerpersonal auf das Vorurteil stieß, daß 
abgeschrockte Brucheisenstücke aus dem Schrott 
entfernt werden müßten, um nicht harte Stellen 
in den Gußstücken zu bekommen.

Der kleine Kupolofen erlaubt auch S t a h l  
n i e d e r z u s c h m e l z e n .  W est berichtet von 
sieben Versuchsschmelzen, bei denen auf der 
einen Seite Siemens-Martinstahl, auf der ändern 
ein graues Roheisen aufgegeben worden war. 
Stahl schmilzt erheblich langsamer; z . B.  braucht 
bei 18 kg Einsatz Roheisen 21 x/a Minuten. 
Stahl 25 Minuten zum Niederschmelzen.

Der A b h r a n d  an S i l i z i u m  und Ma n g a n  
ist um so größer, je heißer der Kupolofen geht. 
Zum Beweise hierfür hat W est seinen Ver
gleichskupolofen herangezogen und links mit 
niedrigem, rechts mit hohem Koksbett geschmolzen. 
Das auf diese W eise erzeugte Gußeisen zeigte 
die in der folgenden Zahlentafel IX  gekenn
zeichnete Zusammensetzung:
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IX.

S c h m e lz e  10 S c h m e lz e  I I

S i M n Si M n  |

Bei niedrigem  KokBbctt ge
schm olzen .............................

Bei hohem  K oksbett geschm ol
zen ..........................................

U n te r s c h ie d .................................

1,41

1,36
0,05

0,34

0,31
0,03

1,46

1,41
0,05

0,38

0,32
0,06

Der E i s e n a b b r a n d - i s t  um so größer, je  
heißer inan schmilzt. Dieser Satz bedarf aller
dings noch einer Einschränkung. Der E i s e n 
v e r l u s t  wird ja  bedingt durch Oxydation und 
Verschlackung des Eisens und anderseits durch 
mechanische Verluste. Der erstere ist also bei 
heißem Schmelzen größer, die letzteren aber 
geringer. Deshalb ist anzuraten, entweder sehr 
sorgfältig das mechanisch verlorene Eisen durch 
Aufbereitung wiederzugewinnen, oder durch 
höheren Kokssatz diese Verluste, welche bei 
weitem die Abbrand Verluste übertreffen, zu ver
ringern. Da nur in seltenen Fällen eine wirk
sam durchgeführte Aufbereitung möglich oder 
beliebt ist, so ist der letztere W eg der bessere. 
Sow eit hat W est in dieser Sache das W ort ge
habt; es muß aber gesagt werden, daß gerade 
das Gegenteil richtig ist. Schmilzt man heiß 
im Kupolofen, so hat man geringeren Eisen-, 
Maugan- und Siliziumabbrand. W est, der nebenbei 
gesagt, auch gar nicht die Roheisenzusammen
setzung und die Schlackenführung berücksichtigt, 
hat sich eben verleiten lassen, aus einem Ver
such im  K l e i n e n  Schlüsse abzuleiten, welche 
im Widerspruch mit der Erfahrung stehen. Dem 
Berichterstatter sind folgende Tatsachen bekannt: 
In einem Stahlwerksbetriebe werden die Kupol
öfen mit 6 bis 8 °/o Koks bei reichlicher Schrott
zugabe betrieben; dabei geht der M a n g a n -  
g e h a l t  des Roheisens von 2 °/o auf 0,8 % 
herunter. A ls man versuchsweise den Kokssatz 
auf 15 o/o vergrößerte, war der Manganverlust 
nahezu Null. Ferner bezüglich des E i s e n -  
a b b r a n d e s :  Ein Stahlwerkskupolofen wird
unter Anwendung heißen Windes (300°) und 
hohen Koksverbrauches aus besonderen Rück
sichten heiß betrieben, der Erfolg ist eine helle, 
ganz eisenarme Schlacke, die auf eine geringe 
Eisenverschlackung schließen läßt.

Daß in  K o k i l l e n  g e g o s s e n e s  R o h e i s e n  
weniger Verluste beim Umschmelzen aufweist 
als in Sand gegossenes, ist erklärlich in Rück
sicht auf die verschlackenden Einflüsse des an
haftenden Sandes. In dieser Erkenntnis werden 
in einigen Gießereien alle Eingüsse und Gieß
abfälle in Rollfässern vom Sande gereinigt, ehe 
sie aufgegichtet werden. Beim Umschmelzen von 
Kokillen- und anderseits von Sandbettroheisen 
stellen sich die Verluste wie 3,4 °/o zu 5,6 °/o.

Bezeichnend ist, daß S c h u t z a n s t r i c h e ,  
die man dem Roheisen behufs Verminderung der

T)
=0—

A bbildung 4.

Oxydation gegeben hatte, nicht wesentlich besser 
wirkten als die Abschreckung der Oberfläche 
durch die Kokille. Es ergab ein Anstrich mit 
Graphitschwärze 3,4 °/o Schmelzverlust, ein 
solcher mit Kalkwasser 3,8 °/o und ein solcher 
mit W asserglas 2,9 °/o Schm elzverlust, gegen
über 3,4 °/o beim Umschmelzen von in Kokille 
erstarrtem Roheisen.

Das alles spricht sehr zugunsten des mit 
der Gießmaschine zu Masseln geformten Roh
eisens für Gießereizwecke. W ests Darstellung  
läßt auch nichts von Widerstand seitens der 
Gießereien gegen solches Eisen erkennen; im 
Gegenteil erscheinen mehrere Zustimmungs
schreiben, in denen solchem Roheisen Beifall 
gespendet wird. Der Vorteil der guten Mischung 
in der großen Pfanne, welche den ganzen Ab
stich aufnimmt, kommt ja  auch noch hinzu. 
Allerdings wird — so sagt W est — das in 
Sandbetten abge
stochene Roheisen 
nie gänzlich ver
schwinden. Die 
Gießmaschine ent
lastet von der 
schwersten körper
lichen Arbeit, aber 
man muß doch 
immer Sandbetten
und Arbeiter bereit haben, um sich im Falle 
einer Störung helfen zu können. Dieser Umstand 
ist der allgemeinen Einführung der Gießmaschine 
hinderlich.

H. A u s d e h n u n g ,  S c h r u m p f u n g  und  
S c h w i n d u n g  in G u ß s t ü c k e n .  Schrumpfung 
und Schwindung ist nicht dasselbe. W est scheidet 
sehr scharf, indem er unter Schrumpfung 
(shrinkage) den Vorgang der Volumen Verminde
rung versteht, der ein Nachfüllen flüssigen Eisens 
nötig macht, und unter Schwindung (contraction) 
die Volumenverminderung nach dem Festwerden. 
Ein Gießereimann, der nur leichte, schnell er
starrende Teile gießt, ist geneigt, beides zu
sammenzuwerfen. W er aber schwere Gußstücke 
gießen will, muß jeden der beiden Vorgänge 
genau kennen. Ohne diese Eigenschaft kann er 
einem Former unmöglich klarmachen, wie er das 
Entstehen fehlerhafter Gußstücke vermeiden soll.

Daß flüssiges Eisen im Augenblick der Er
starrung eine A u s d e h n u n g  erfährt, ist mehr
fach durch Versuche nachgewiesen, u. a. durch 
W h i t n e y  mit Hilfe des in Abbildung 4 dar
gestellten Apparates. A ist ein in offener Sand
form gegossener Stab, 1,22 m lang, von recht
eckigem Querschnitt, 98 mm hoch und 70 mm 
breit. B ist ein feuerfester Stein, dicht an 
einen schweren Eisenblock C anliegend, D ein 
Stein aus Retortengraphit, der so eingestellt 
wurde, daß er nicht durch den hydrostatis hen 
Druck des flüssigen Eisens verschoben werden
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konnte. Das Uebersetzungsverhältnis des Zeiger
werkes ist 1 : 4.

Die Form wurde mit sehr heißem Eisen in 
17 Sekunden gefüllt. Der Zeiger blieb mehr 
als eine Minute auf 0, ging dann aber

nach 1 Min. 30 Sek. 1,59 mm
„ 1 V 50 * vom Z eit 3,18 „
„ 3 ,  10 , 6,35 „
„ 5 „ 20 „ punkte der 9,52 „
„ 8 „ 5 „ 11,13 „
„ H  „ 30 „

Füllung  auf 11,90 „
„ 12 „ 5 „ 12,70 „

G  i e ß e r e i -

Ueber den Einfluß bestimmter Elementengruppen 
auf Gußeisen.

Die U ntersuchungen  von A r t h u r  H. H i o r n s *  
haben den Zweck, den Einfluß bestim m ter E lem enton- 
g ruppen auf die Beschaffenheit des Gußeisens fest- 
zulcgen. In  B e trach t kom m en die G ruppen M angan- 
Silizium, M angan-Phosphor, M angan-Schw efel, Silizium- 
Schwofei, Phosphor-Schw efel und Phosphor-Silizium . 
Die zu untersuchenden L eg ierungen  w urden ste ts 
nach genau derselben V orsch rift herg este llt und zw ar 
so, daß jed e  G ruppe drei V ersuche lie ferte , in denen 
sich die E lem ente  je d e r  G ruppe u n tere inander jed es
m al der R eihe nach verhie lten  wie 2 : 2 ,  2 : 1  und 
1 :2 .  E ine gew ogene M enge, reinen E isens w urde im 
G raphittiegel un ter einer H olzkohlendecke geschm olzen, 
w orauf die en tsprechenden  E lem ente  in berechneten  
M engen zugegoben w urden. D as M etallbad wurde 
eine Stunde lan g  flüssig gehalten , um die A ufnahm e 
von m öglichst viel K ohlenstoff zu erre ichen . Dann 
w urde das Ganze in einem  Muffelofen bei etw a 1100° 
m ehrere  Stunden lang  erh itzt, um die G raphitabschei
dung tun lichst zu begünstigen. Die so hcrgeste llten  
P roben  w urden nach  der en tsprechenden V orbehand
lung  m ik rographisch  un tersuch t.

M a n g a n  u n d  S i l iz iu m .  D as H auptaugenm erk  
g a lt den F rag en , ob der Einfluß von M angan und 
Silizium, die j a  in  ihrem  V erhalten  auf die G raphit- 
bildüng das en tgegengesetzte  S treben haben, sich aus- 
gleichen läß t, und bei welchem  V erhältn is beider 
E lem ente  zueinander diese N eu tra lisa tion  e in treten  
kann. D er V erfasser verm u te t das V orhandensein  
e iner F o rm  Mn Si, die dem V erh ältn is 1 :2  nah e
käm e, wobei ein U oberschuß von Silizium  m it dem 
Eisen sich verbindet. D ie drei P ro b en , die zur 
U ntersuchung  V orlagen, en th ie lten  dor R eihe nach 
2 0/0 M angan und 2°/o Silizium ; 2 °/o M angan und 
1 °/o S ilizium ; fe rn e r 1 o/0 M angan und 2 o/0'S iliz ium . 
D er Schliff dor ersten  Probe  zeigte große G raph it
absonderungen und in der M utterm asse auch E isen
karb ide  oder D oppelkarbide von E isen und M angan. D er 
H aup tte il de r M utterm asse ’schien eine feste L ösung  
von etw as M angan im Eisen zu sein und w a r  ohne 
Gefüge. D er zweite Schliff (2 o/0  M angan und 1 °/o 
Silizium) zeigte n u r eine k leinere  M enge K arbide. 
Auch die G raphitausscheidungen w aren an  U m fang und 
Anzahl geringer. D er E igenschaft dos M angans, den 
Kohlenstoff gelöst zu ha lten , tra ten  dio graphitb ildende 
W irkung  des Silizium s und die nöhp und Z eitdauer 
der T em p era tu r entgegen. E ine rasche T em pera tu r- 
orniedrigung, w enig u n ter die G raphitb ildungsgrenze, 
h ä tte  dem M angan g esta tte t, jed e  G raphitb ildung  zu 
un terdrücken . D er d ritte  Schliff zeigt bei 1 o/„ M angan 
und 2 °/o Silizium den Einfluß des Silizium üborschusses.

* V ortrag , vor dom Staffordshiro Iro n  and Steel 
In stitu te  g eh alten ; nach „The F oundry  T rade  J o u rn a l“ 
F eb ru ar 1907.

Von diesem Zeitpunkte ab blieb der Zeiger 
13 Minuten 10 Sekunden lang stehen und von 
da ab zeigte ein Galvanometer, das bis dahin 
immer einen durch den Stab fließenden Strom 
gekennzeichnet hatte, eine Stromunterbrechung 
infolge beginnender Schwindung an. Der größte 

12 70
Zeigerausschlag bedeutet—- — —  3,175 mm Liln- 

genausdehnung, entsprechend 0,26 °/o.

(Schluß folgt.)

G raph it is t in großen und b re iten  F lächen  abgeschieden. 
In  der struk turlosen  MuttormasBe feh lt der Zem entit. 
B leib t m an bei der A nnahm e einer B ildung von Man- 
gan-Silizium , so w äre kein  freies M angan vorhanden, 
um sich m it E isen  zu binden, wohl aber freies Si
lizium, das dem K ohlenstoff G elegenheit böte, sich 
bei der zum V orsuche gew ählten  T em p era tu r von 
e tw a 1100° ungeh indert als G raphit auszuscheiden. 
M angan und Silizium  n eu tra lis ie ren  sich also bezüg
lich ih re r  W irkung  au f den Kohlenstoff. Auch schein t 
dio A nnahm e von der B ildung dos M angan-Silizium s 
im V erhältn is 5 5 :2 8  berech tig t, denn bei höherem  
A nteil von Silizium  könnten  die ersten  Schliffe keinen 
freien Z em entit zeigen, bei einem  g erin g eren  P ro zen t
satz w ürde die M utterm asso kaum  so stru k tu rlo s auf- 
treten .

M a n g a n  u n d  P h o s p h o r .  Die V ersuchsbedin
gungen w aren dieselben wie vorher. Bei 2 °/o M angan 
und 2 °/o Phosphor zeig t dor Schliff ganz unregelm äßig  
v erte ilt P erlit, Z em entit und eu tektischen Phosphor. 
M angan h a t dio A usscheidung von graph itischem  
K ohlenstoff s ta rk  verh indert, so daß derselbe in der 
H auptsache als Z em entit erscheint. D er Phosphor 
b ilde t m it dem E isen  ein Phosphid , das spröde, weiß 
und le ich t schm elzbar, e rst nach den anderen  B estand
teilen  und vor dom eu tek tischen  Phosphor fest w ird. 
D ieser U m stand und die natü rliche  Sprödigkeit von 
F e sP  zeigen den Einfluß deB Phosphorgehaltes beim  Guß
eisen. Bei 2 °/o M angan und 1 °/o P hosphor is t das Bild 
ähnlich, doch sieh t m an w eniger eutek tischen  Phosphor, 
ab er m ehr P e r lit  und Zem entit. G raph it fehlt. W ir 
haben also ein h ä rte res  E isen  vor uns. Dio d ritte  
P robe h a t 1 °/o M angan und 2 o/0 Phosphor. D er 
Schliff w eist um fangreiche G raphitb ildungen auf; 
Z em entit fohlt gänzlich. D er eu tek tische Phosphor 
n im m t einen großen Teil des B ildes ein und um gibt 
Perlite insch lüsse , die w iederum  von G raph it durch 
zogen sind. N ach S t e a d  ha t P hosphor keinerlei 
Einfluß au f die K ohlenstoftbildung und -F o rm  im 
E isen. Es muß also geschlossen w erden, daß bei der 
lange eingohaltenen  V ersnchstem peratu r 1 °/o M angan 
n ich t genügt, um G raphitb ildung  zu verh indern ; doch 
ist G raphit nur an  einzelnen Stellen zu sehen, w ährend 
der g rößere  Teil des M etalls g rap h itfre i ist.

M a n g a n  u n d  S c h w e f e l .  Bei 2 o/o M angan und 
2 °/o Schwefel bestehen große F lächen  aus Schwefel- 
m an g an , dazu kom m en G raphitflocken, P e r lit  und 
etw as Z em entit. D as Bild von 2 °/o M angan und 1 °/0 
Schwefel is t ungefähr dasselbe wie soeben, nu r ist 
das Sohw efelm angan auffälliger. Bei 1 °/o M augnn 
und 2°/o Schwefel t r it t  Sehw efelm angan fleckig auf, 
G rap h it feh lt gänzlich. D as Gefüge zeig t haup tsäch 
lich P e rlit, sch arf von Zem entit um gronzt; einige 
nadelförm ige F ase rn  von Zemtfntit durchdringen  den 
P erlit. D eutliche B lasen tre ten  au f als Folge der 
Z ersetzung von Schwefeleisen. D ie A nalyse läß t eine 
V erflüchtigung des Schwefels erkennen. Probe 1 h a t 
noch 1,53 °/° Schwefel, P robe  3 nu r 1,43 °/o Schwefel.

M i t t e i l u n g e n .
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S i l i z i u m  u n d  S c h w o f e l .  Boi allen P roben 
w ar ein g roßer T eil des Schwefels gasförm ig  verloren 
gegangen . D er e rs te  Schliff (2 o/0 Silizium  und 2 °/o 
Schwefel) zeigt oino seh r feine S tru k tu r , P e rlit, ' 
Zom entit, einige E inschlüsse von Schw efeleiscn und 
viele L öcher. A uch sehr fein v e rte ilte r G raphit ist vor
handen. A ehnlich  ve rh ä lt sich der zweite Schliff (2 °/o 
Silizium  und 1 °/o Schwefel), nu r is t der P e rlit  deu t
licher, das Bild zeig t ebenfalls viele L öcher. Ebenso 
ist cs m it Schliff H r. 3 (1 °/o Silizium  und 2 %  Schwefel), 
doch is t der Zom entit m ehr ausgeb ildet, das M aterial 
ist w eißer und h ä rte r . G raphit is t auch m ikroskopisch 
n icht zu sehen. D er Schwefel h a t in se iner der 
G raphitb ildung  engegenstehenden  E igenschaft die 
eine G raphitb ildung  fö rdernde W irk u n g  der hohen 
T em p era tu r und langsam en A bkühlung und des Si
lizium gehaltes aufgehoben.

P h o s p h o r  u n d  S i l i z iu m .  Bei de r gegebenen 
T em p era tu r und den allgem ein  günstigen  Y ersuchs- 
verhältn issen  ist für eine G raphitabscheidung  aufB 
beste gesorgt. Bei 2 o/0 P hosphor und 2 o/0  Silizium 
läß t sich in der H auptm enge P e rlit  und etw as F e rr it  
feststellen. Dor G raph it lieg t teils im F e rrit, teils 
im P e rlit. D er outektischo Phosphor ist fast g leich
m äßig verte ilt. Bei 2 °/o Silizium und 1 °/o Phosphor 
sieh t m an viel m ehr F e rr i t  und G raph it als vorher, 
eu tek tischer Phosphor und P e r lit  sind dagegen  zurück
g ed räng t. D er G csam t-K ohlenstoffgehalt is t höher,

dom geringeren  G ehalte  an  Phosphor en tsprich t an 
scheinend auch die g e ringere  M enge Zom entit. H ieraus 
läß t Bich schließen, daß P hosphor das B estreben hat, 
K ohlenstoff in gebundener Form  festzuhalten , doch 
schein t die W irk u n g  in dor H insich t keine  große zu 
sein. D er d ritte  Schliff-(1 °/o Silizium und 2 °/o Phos
phor) läß t eu tektischen P hosphor in sehr großen 
M engen erkennen, das übrige ist P e rlit, de r den 
G rapliit um schließt. F e rr it  fehlt.

P h o s p h o r  u n d  S c h w e f e l .  D ie vo rher fest
geste llten  W irkungen  von Phosphor und Schwefel 
tre ten  k la r  in  E rscheinung. Im  allgem einen sind dio 
G efügebilder bei a llen  drei P roben  g leichartig . Das 
E isen  ist weiß, h a rt, spröde und brüchig . Kohlenstoff 
is t ganz gebunden, es zeig t sieh keine Spur G raphit. 
Zem entit und eu tek tischer P hosphor liegen in B ändern  
p a ra lle l noboneinander. Dio M utterm asse en th ä lt gu t 
entw ickelten P erlit. Das G efüge ist von sehr vielen 
und großen L öchern  un terbrochen . Die A nalyse e rg ib t 
einen Y erlust von 0,18 bis 0,2 °/o Schwefel.

Die an den V o rtrag  sieh anschließende B e
sprechung  b rach te  noch einen V ersuch des V or
tragenden , bei welchem  m an 2 °/o Schwefel einm al 
u n te r  gew öhnlichen B edingungen , das andere  Mal 
u n ter L uftabschluß zugesetzt h a tte . Beim  ersten  V er
such konnte  ein g ro ß er V erlu st an Schwefel fest
geste llt w erden, beim  zw eiten nu r ein geringer.

0 .  H .

Zuschri f ten  an die Redaktion.
( F ü r  d ie  u n te r  d ie s e r  R u b r ik  e r s c h e in e n d e n  A rtik e l  ü b e rn im m t d ie  R e d a k tio n  k e in e  V e ra n tw o rtu n g .)

Schwier igkeiten im Betriebe der Gasmaschinen und ihre Beseit igung.

Hr. Oberingoniour S e l i g e  hat in seinem  
Vortrage* unter anderem auch auf die richtige 
Durchbildung der Kapponschrauben bei sogenann
ten Marineköpfon, wie sie bei gekröpften Wellen 
verwendet werden müssen, besonders hingewieson,

und muß daraus 
geschlossen 

werden, daß un
ter den Gasmo
toren bauendon 

Firmen sich 
noch eine oder 
die andere fin

det, dio die 
längst bekannte 
und allgemein 
eingebürgerte, 

unten näher be
handelte Kon
struktion nicht 
zur Anwendung 
bringt. Es ent
spann sich na
turgemäß über 
diesen Punkt

eine lebhafte Diskussion, bei welcher die eine 
Partei die Verwendung dieser Schrauben als sehr 
gefährlich und unsicher hinstellte, während die 
andere dio Schrauben als vollständig einwandfrei

A bbildung 1. P leuelstange  einer 
W alzonzugm ascliinefU r 150 Um dr. in 
der M inute aus dem Ja h re  1887.
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bezeichnet, jedoch dio Einschränkung machte: 
b ei r i c h t i g e r  K o n s t r u k t i o n .  Dieses so 
wichtige Element, von dem das Wohl und Wehe 
der ganzen Maschinonanlago abhängt, verdient, 
daß man auf seine Eigenart näher eingeht, und 
soll dies mit einigen Zeilen, dio mehr oine An
regung als eine 

erschöpfende 
Darstollungsoin 
sollen, gesche
hen.

Die Schrauben 
derMarinoküpfe 
müssen nach be
währten Grund
sätzen so stark 
angozogen sein, 
daß sio in Ruhe 

boreits- eine 
Spannung ha
ben, die größer 
ist , als sie sich 
im Betrieb ein
stellen kann.
Dieser so ein
fache Grundsatz ist in dor Praxis m it denlieutigon  
Mitteln und bei kleinen Dimensionen zu erfüllen, 
während es ganz ausgeschlossen ist, die schweren

* Zeitschrift dos Vereines deutscher Ingenieure 
1893 Seite 1012.

A bbildung 2. 

A m erikanische K onstruktion . *
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über 100 mm starken Bolzon so anzuziehen, daß 
die beabsichtigte Spannung oder Dehnung erzielt 
wird. Man ist in diesem Falle vom Monteur oder 
Maschinisten abhängig, der mittels Schlüssel und 
Hammerschlägen die Schrauben nach Gefühl an
zieht. Die Beanspruchung dieser Schrauben ist 
keine langsam wachsende, sondern eine mehr 
stoßartige, und os ist einleuchtend, daß es richtig 
ist, diese möglichst elastisch aufzufangen. Die 
Stoßkraft wird kleiner, wenn der entsprechende 
Weg, auf welchen sie wirkt, größer wird.

Ist A mkg =  P X  s =  P, X  s,., wenn P und Pt 
die Kräfte in kg und s und s, die Woge (hior 
Dehnungen) in m bedeuten und sx = 2 s ,  so wird 

p
P, = — Droht man den Bolzendurchmesser mög

lichst lang auf den Kerndurchmesser zurück, so 
erhält man eine Schraube m it möglichst großer 
Federung, wie sie entsprechend der Ueberlogung 
verlangt wird. Ist der Kerndurclimosser bestimmt, 
so ist auch der geringste Durchmesser des Bolzens 
festgelegt., denn kleiner als den Kerndurehmesser 
wird man aus wirtschaftlichen Gründen den Bolzen 
nicht machen. Meine Firma, dio Mascliinenbau- 
Actiengesellschaft vormals G e b r ü d e r  K l e i n ,  
D a h l b r u c h ,  nimmt diesen kleinsten Bolzen- 
durchmesser um etw a 2 mm größer als den Korn- 
durchmesser, weil der Querschnitt des letzteren, 
durch die Gowindegänge verstärkt, eine ent
sprechend größere Festigkeit und entsprechend 
geringere Dehnung hat «als ein glatter Bolzen. 
Die Gewindegänge verhindern bekanntermaßen 
die Querschnittsverminderung. Mit der Wahl 
der Gowindetiefe (etwa 3,5 mm) ist auch das 
kleinstmögliche Schraubenloch festgolegt, das zu
gleich das Maß für die Bolzenbunde gibt, die 
wegen guten Fassons und Zentrierens notwendig  
sind. Um nun den Bolzenquerschnitt zu be
stimmen, darf man nicht mit P rechnen, wenn

2 P die Stangenkraft und 2 Schrauben vorhanden 
sind, sondern mit etwa 1,3 P, weil durch dio 
Fliehkraft, der Stange der Druckpunkt nicht auf 
Mitte Schraubonabstand fällt, sondern davon ab
weichend zu liegen kommt, und weil auch die 
Zapfonroibung die eine Schraube mehr belastet 
als die andere. Der Bolzen darf nirgends scharf 
eingedreht sein, alle Uebergänge müssen mög
lichst allmählich erfolgen, und besonders der 
Uebergang vom Bolzen zum Kopf muß dieser 
Forderung gonügen. Ist ein Schraubenbolzon 
nach , diesen Gesichtspunkten konstruiert, ist auch 
dio Kappe oder Kopf der Pleuelstange kräftig ge
nug und jede praktisch meßbare Durchbiegung 
ausgeschlossen, sind die Schrauben selbst aus zähem 
weichem  Material hergestellt, so ist sie ein ebenso 
sicheres Elem ent w ie jedes andere an der Ma
schine. Kann eine Schraube jedoch so kräftig 
angozogon worden, daß sie dem maschinenbaii- 
toclmischen Grundsatz entspricht, so schaden 
zwar dio Eindrehungen der Bolzen nicht, sie 
haben aber bei weitem  nicht die W ichtigkeit wie 
bei don starken Schrauben. Um der Unsicher
heit, dio beim Anziehen solch schwerer Schrauben 
herrscht, zu entgehen, hat meine Firma schon vor 
langen Jahren versucht, sogenannte Gabelköpfe 
(Abbild. 1 und 2) zu konstruieren, um durch An
ziehen eines Keiles mittels Schraube die notwendige 
Schlußspannung in Kopf und Lager zu erhalten. 
Die Herren aus der Praxis sind nicht gut auf 
dieso Köpfe zu sprechen, w eil sie nur bei Kurbel
wellen mit geschmiedeter Kröpfung (keiner auf
gebauten) einigermaßen zu verwenden sind, weil 
das Einstellen der Lager durch Zulegen oder 
Ilerausnohmen der Beilagen sonst zu umständ
lich würde und weil der Ein- und Ausbau einer 
solchen Stange etwa vier- bis fünfmal so lange 
dauert als bei einem Marinekopf.

G. Reimer.

Zu der Anregung des Hrn. Oberingenieur 
R e i m e r ,  die in meinem Vortrage Uber Schwierig
keiten im Gasmaschinenbetrieb erwähnte richtige 
Durchbildung der Deckelschrauben bei den so
genannten Marineköpfen betreffend, möchte ich 
mir folgende Bemerkung erlauben:

Hr. Reimer vermutet, daß unter den Gas
motoren bauenden Firmen sich noch die eine 
oder die andere, findet, welche diese Schrauben 
nicht in der bei Abbildung 11* meines Vortrages 
erwähnten Weise ausführt. Diese Vermutung 
möchte ich dadurch bestätigen, daß unter den 
von verschiedenen Firmen für die Deutsch- 
Luxemburg.-Bergw. u.H.-A.-G. in D i f f o r d i n g o n  
gelieferten 19 Großgasmaschinen sich 11 Stück be
finden, bei denen die nach Ansicht des Hrn. Reimer 
längst bekannte und allgemein eingebürgerte

* , S tahl und E isen“ 1907 Nr. 7 S. 228.

Konstruktion nicht zur Anwendung gekommen 
war, sondern entsprechende Nacharbeiten aus
geführt werden mußten.

Hr. Reimer hebt hervor, daß an diesen 
Schrauben alle Uebergänge möglichst allmählich 
erfolgen müssen und besonders der Uebergang 
vom Bolzen zum Kopf dieser Forderung genügen  
muß. Hierzu möchte ich auf Abbild. 11 meines 
Vortrages verw eisen, wo dieser Uebergang 
zwischen Bolzen und Kopf angegeben ist. Es 
ist lobend anzuerkennen, daß die Konstrukteure 
die Richtigkeit dieser Ausführung einsehen, nur 
sollten sie auch darauf halten, daß die fraglichen 
Schrauben in Wirklichkeit danach ausgeführt 
werden. Dies geschieht aber leider zu wenig, 
denn an 16 unserer Großgasmaschinen waren 
diese Uebergänge sozusagen scharfkantig (Ab
bildung 1), so daß es nötig war, die Köpfe wie 
in Abbildung 2 angegeben, nachzudrehen und eine
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des Abreißens liegt dann nicht in zu großer Z u g -  
b e a n s p r u c l i u n g ,  sondern darin, daß die Auf
lageflächen der Mutter nicht genau rechtwinklig 
zur Scliraubonachso stehen, sei es durch ungenaue 
Bearboitung fraglicher Flächen, oder dadurch, 
daß der Marinekopf an und für sich zu schwach 
konstruiert ist oder 
aber die Boilagon zw i
schen Stango und Kopf 
fehlen und nur die 
Lagerschalen Zusam
menstößen (einer Aus- Abbildung 0.
führung, der man oft
begognet), in welchem Falle sich dann der Lager- 
deckcl durchbiegt, w ie in Abbildung 5 übertrieben 
angegeben ist. Wird der zum Anziehen und 
Nacharbeiten des Lagers erforderliche Zwischen
raum a mit passendon Beilagen versehen, so kann 
man die Schrauben beliebig stark anziehon, ohno 
eine Durchbiegung des Lagordockels bofiirchten 
zu müssen.

Wird ferner an dor betreffenden Stelle der 
Schraube eino entsprochendo Dehnungslitnge oin- 
gedreht, so kann diese die durch die einseitige Auf
lage entstehenden B i o g u n g s b o a n s p r u c h u n -  
g e n  eher aufnehmon, als dio überhaupt nicht oder 
nur kurz oingedrehto Schraube. Hat man nun 
eino solche Schraube genau w ie obon angegobon 
ausgoführt, also dio Hohlkehle zwischen Schaft 
und Kopf vorgesolien, sowie dio Dolinungslängen 
nach Vorschrift oingodroht, so kommt es trotz
dem vor, daß dor Kopf, w ie aus den Abbild. G 
und 7 zu ersehen ist, abreißt, also an einor Stelle, 
wo der Querschnitt bedeutend größer ist, als der 
Korndurchmesser der Schraube. Auch hierbei 
kann der Grund, 
wie oben aus
führlicher be
handelt, im ein
seitigen Auflio- 
gon des Kopfes 
liegon, oder aber 
darin, daß durch 
die H e r s t e l 
l u n g s w e i s e  
dor Schraube 
das Material an 
dor betreffen
den Stelle min
derwertiger ist 1 un^
als im Schaft.
Botrachtet man die Fabrikation dieser Schrauben, 
so spielt sich dieselbe folgendermaßen ab: In ein  
rund vorgoschmiedetes Stück, dessen Durchmesser 
dom Kopf dor Schraube entspricht, wird mit zwei 
stumpfen Messern (Abbildung 8) eine Rille oin- 
geschmiedet nach Abbildung 9. Hierauf wird 
das längere Stück ausgeschmiedet auf eine dom 
Schaftdurchmesser entsprechende Stiirko (Abbil
dung 10). Durch dieses Einschmieden wird das

2

Abbildung 5.

von einom Gowindegang zum ändern überspringt, 
was namentlich bei Schrauben mit scharfkantig 
ausgeschnittenem Gewinde (Abbildung 3) immer 
dor Fall ist. Sehr häufig wird der Bruch an der 
Stelle erfolgen, wo Schaft und Gewinde Zusammen
stößen, und zwar besonders dann, wenn das Ge
winde im Schaft ausläuft, oder wenn nach der 
noch sehr häufig vorkommenden Ausführung nur 
eino kleine Hohlkehle eingedreht ist. Die Ursache 

X Y IH .27

entsprechend geformte Scheibe dahinter zu legen, 
um nicht dio Plouolstangonköpfo nacharboiten zu 
müssen.

Zur Sache selbst möchte ich erwähnen, daß 
es m. E. nicht genügt, dio Dohnungslängo auf 
oinon 2 mm g r ö ß e r e n  Durchmesser als den

Korndurchmesser] 
dor Schraube ein- 
zudrelion, w ie Hr. 
Roimor angibt, son
dern ich halte es 

Abbildung 1 und 2. für erforderlich, die
Dolmungslänge auf 

einen um etwa 0,5 mm k l e i n e r e n  Durchmessor 
als den Kerndurchmessor der Schraube oinzu- 
drolien, damit dio maximale Beanspruchung untor 
koinon Umständen im Gewinde liegt, weil diese 
Stelle erfahrungsgemäß am moiston gofährdet ist. 
Das letztere trifft namentlich dann zu, wenn das 

Gewinde, wie leider fast 
Ä  A  A  A , allgemein üblich, im

/  X /  \ f  \  Grunde scharfkantig aus
goführt ist und nicht ab- 

A  A  gerundet wird (siohe Ab-
/  V  X /  V . \  bildung 3 und 4).

s i .u.e  i67 fjr. Reimer rechnet
Abbildung 3 und 4. damit, daß durch das Ge

winde selbst dio Schraube 
gegenüber dom Korndurchmosser in der Dehnungs
länge verstärkt wird. Dieser Auffassung kann ich 
mich nicht anschließon, denn wohl fast bei jedem  
Bruch einer Schraube im Gewinde kann man be
obachten, daß derselbe nicht etwa rechtwinklig  
zur Sehraubonachse erfolgt, sondern in dor, dor 
Gewindesteigung entsprechenden Ebene, und dann
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Material gerade an der für das Abroißon des 
Kopfos in Betracht kommenden Stelle sozusagen 
zerrissen, d. h. dio Längsfasern des Materials 
worden zerstört. Dioso jedenfalls nachtoiligo Ein
wirkung des Einschnoidens zwischon Kopf und 
Schaft kann durch sachgemäße Behandlung dos 
Materials nach dom Schmieden, wie eine solche

SL
L iJ t

;/ ’«*

" I
A bbildung 8.

z. B. beim Nickelstahl unbodingt orfordorlich ist, 
wieder aufgohobon werden. Ist man also nicht 
sicher, ein ganz oinwandfroios Schmiodostiick zu 
erhalten, so wird os zwocktnäßigor sein, dio 
Schrauben in der Weise horzustollon, daß man 
einen glatten Bolzen auf der einen Seite mit 
oinem fest aufgescliraubton Kopf vorsieht, den 
man zur Sicherheit noch vornioton kann (Abbil
dung 11). Man erhält auf dioso Woiso wonigstons

an allon Stollon dor 
Schraube Material 
von gloichor Fe
stigkeit und Deh
nung.

A bbildung 9.

A bbildung 10.

mals ausgeschmiodot oder auch nur angowärmt 
werden darf, wenn er nicht seine vorzüglichen 
Eigenschaften oinbiißen soll.

Nachstehend einige Zerroißprobon, welche 
von l’louolstangonschraubon aus Nickolstahl an- 
gofertigt wurden, dio für dio Vorzüglichkeit 
dieses Materiales sprochon:

F estig 
keit

kg

D ehnung

%

K on
tra k tio n

%

E lasti
z itä ts 

g renze

%

52,5 27,1 65 38,9
58,4 23,8 60 42,4
54,8 24,8 71 39,8
58,4 23,5 56 46,0
58,4 24,2 03 44,3 Moßlt'ingo
55,3 27,2 70 43,3 100 mm.
54.8
53.9

27,0
29,4

06
05

42,9
42,4

1
f D urchm esser

53,9 28,6 57 41,6 12 mm.
53,0 28,2 06 38,9
59,2 24,0 . 58 46,0
57,5 27,0 65 46,0
59,2 25,3 61 43,6
58,3 20,3 40 45,8 Meßltingc
57,9 25,0 54 48,3 1 200 mm.
55,0 23,9 44 40,3 [ D urchm esser
55,4 22,7 49 39,7 1 25 mm.

Was nun dio Ver
wendung des ge
eigneten Matena

los für dioso Schrauben betrifft, so möchte ich 
empfohlen, hierfür sachgemäß hergestellten Nickol
stahl, w ie ihn z. B. dio Firmen F r i e d .  K r u p p -  
E s s o n  und dio Di  11 i n g o r  H ü t t e n w e r k e  
horstollen, zu verwenden, und nicht oinon ge
wöhnlichen S .-M .-Stahl m it einigen Prozenten

Nickolzusatz, w el
ches Material eben
falls unter der Flag
ge Nickelstahl se
gelt. Der Nickol
stahl ist für dioso 
Schrauben beson

ders geeignet wegen soinor hohen Zäliigkoit, 
welche er aber nicht etw a durch den Nickel
zusatz von Natur aus hat, sondern dio ihm durch 
oine komplizierte thermische Behandlung, don so
genannten Vergütungsprozoß, erst ortoilt worden 
muß. Dor Nickolgehalt macht an sich den Stahl 
nicht besser, sondern er bofähigt ihn nur zur Er
teilung hervorragender Eigenschaften durch diese 
thermische Behandlung. Es ist ganz besonders 
darauf zu achten, daß dor Nickolstahl unter 
keinen Umständen nach der Fertigstellung noeh-

Es ist zu bomerkon, daß bei Nickelstahl 
nicht, wio sonst wohl üblich, dio Bruchdehnung 
dos Zorroißstabes als Maßstab für dio Zähigkeit 
dos Matorials genommon worden kann, denn dio 
Dolmung ist bei Nickolstahl im allgemeinen 
nicht größer als boi gewöhnlichem Stahl. Dio 
Zähigkeit dos Nickolstahles zeigt sich aber boi 
Biogoversuchen mit oingekorbton Stäben; während 
dor oingekorbto Stab aus gewöhnlichem Stahl

A bbildung 11.

ohno nennenswerte Biegung plötzlich bricht, hält 
dor Nickolstahlstab eine bodoulondo Biegung 
aus, indem er an dor Kerbstollo nur allmählich 
oinreißt.

Durch die komplizierte Behandlung wird der 
Nickolstahl gegenübor dom sonst zur Anwendung 
kommenden Stahl touor, jedoch spiolt dies bei 
einem so wichtigen Maschinenteil, durch dessen 
Bruch die ganze Maschine in Trümmer gehen  
kann, gar koino Rolle und es i s t  fü r  d i os e  
S c h r a u b e n  das  b o s t o  Ma t e r i a l  g e r a d e  g u t  
g e n u g .

D i f f o r d i n g o n ,  don 18. April 1907.
Selige.
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Mitteilungen aus dem Eisenhüttenlaboratorium.
Beiträge zur Kohlenstof fbestimmung.
J a m e s  A. A u p p o r l o *  gibt eine maßanaly

tische Methode zur B e s t i m m u n g  v o n  K o h l o n -  
s t o f f  in E i s e n  u n d  S t a h l  u n t e r  V e r w e n 
d u n g  v o n  B a r y u m l i y d r o x y d  Bekannt. Dio 
bisherige W ägung dor beim Verbrennen dos 
Kohlenstoffs entstehenden Kohlensäure soll durch 
Titration ersetzt worden, und zwar soll dio 
Kohlensäure in eingestellter Baryumhydroxyd- 
lösung aufgefangen und die unverbrauchte Lösung 
mit Siiuro zurückgomessen worden. Man kann 
nämlich Ba(OH)s m it Siiuro neben BagOs titrieren, 
ohno daß eino Zersetzung dos Karbonates oin- 
tritt und CO* w eggeht, wonn man dio Siiuro 
(Salzsäure, dio schwächer als '/5 norm, ist) aus 
oinom an dor Bürette befestigten Kapillarröhrchon 
unter dem Flüssigkeitsspiegol austroten läßt. Dio 
Salzsäure stellt man hör durch Vermischen von 
15 ccm Salzsäure (spoz. Gew. 1,20) m it 1000 ccm 
Wasser (1 ccm =  0,001 C), die Baryumhydroxyd- 
lösung durch Lösen von 31,5 g  kristallisiertem  
Ba(OH)i-8HsO in 1000 ccm gokochtom Wasser. 
Man stellt dann durch Titration dio Lösungen 
so ein, daß 1 ccm Siiuro =  1 ccm Hydroxydlösung 
ist; als Indikator diont Phenolphtaloi'n. Man 
verbrennt Stahlspiino im Sauerstoffstrom und 
leitet die gebildete Kohlensäure in zwei Zolin- 
kugelrohre, welche boi Roheisen jo 75 ccm, boi 
Stahl nur 75 ccm (in einor Röhre) Baryum- 
hydroxydlösung enthalten. Man glüht dio Späne 
12 bis 15 Minuten, gießt das entstandene Gemisch 
von Ba (OH)* und Ba CO* in oin Bochorglas, spült 
m it gekochtem  Wasser aus, sotzt drei Tropfen 
Phenolplitalein zu und titriert rasch. Dio Siiuro 
wird auf einen Stahl m it bokanntom Ivohlenstoff- 
gchalt eingestellt. Dio ganze Kohlenstoffbestim
mung dauert 20 Minuten.

Ch. M o r r i s  J o h n s o n * *  bestimmt den 
K o h l e n s t o f f  in E i s e n  u n d  S t a h l  d u r c h

d i r e k t e  V e r b r e n n u n g ,  wobei er nach dom 
Vorschläge von B r e a r l o y  und I b b o t s o n  dio 
Substanz mit M e n n i g e  vermischt. Es gobon 
nämlich Stahlsorten, welche größere Mongon 
Molybdän oder Chrom enthalten) mit dor Kalium- 
Kupforchloridauflösung koino zuverlässigen Re
sultate, wohl aber worden solche boi dor direkten 
Vorbronnung in obigor Weise erhalten. Für den
selben Zweck zur K o h 1 e n s t  o f f b e s t  i m m u n g  
in  F e r r o l e g i e r u n g e n  empfiehlt E. J a b o u -  
l ay*  W i s m u t s o s q u i o x y d .  Auch er benutzt 
dio direkte Vorbronnung im Sauorstoffstromo, da 
zur vollständigen Aufschlioßung von Forrochrom 
sonst nur dio Behandlung m it Chlor übrig bleibt. 
Dio Verbrennung geschieht in oinom elektrisch 
geheizten IIeräu sofon  in oinom Porzellanrohr 
(Maquonne-Masso). Man wäscht den ointroton- 
don Sauerstoff m it Kalilauge und Scliwofolsäuro 
und schaltet hinter das Verbrennungsrohr U-Rohro 
mit Chlorkalzium und dio mit Natronkalk gefüllten  
Kohlensäure - Absorptionsrohro. Dio Oxydation 
dos Kohlenstoffes in Forrowolfram, Forrovanadium 
und Ferrotitan biotet keinerlei Schwierigkeiten. 
Hochhaltige Ferroehrom- und Ferrosilizium-Sorten 
muß man aber, wonn eine vollständige Oxydation 
erreicht worden soll, m it Oxydationsmitteln 
mischen. J a b o  ul  a y  empfiehlt für dio Vor
bronnung vorschiodenor Legierungen folgende 
M engen. wismuiscsquioxyd
Forrochrom 5 bis 10 % C 0,5 g  Metall 1,5 g  Bi* Os 

„ unter 5 o/o C l g  „ 3 g „
Ferrom angan 0,5 g  „ 5 g  „
Forrom olybdiin................  l g  „ l g  „
Ferrosilizium 25 b.33o/o Si 0,5 g  „ 5 g  „

v 50% Si 0,5 g  „ 10 g  „
„ 7 5 b i s 8 5 % S i  0,5 g  „ 16 g  „

Dio in Porzellanschiffchen eingobrachlo Sub
stanz wird im Porzellanrohr auf 950 bis 100011 
erhitzt unter Ueberleiton von kohlonsäurefroiom 
Sauerstoff. CO* X  0,2727 =  C.

* „J. Amor. Chem. Soc.“ 1906 B. 28 S. 858. 
** „J. Amer. Chem. Soc.“ 1906 B. 28 S. 862. S. 668.

„Echo des Minos et de la Met.“ 1906 B. 33

Bericht über in- und ausländische Patente.
Patentanmeldungen,  

w elche  von d em  an g eg eb en en  T age an w ä h r e n d  
z w e i e r  M o n a t e  z u r  E in s ic h tn ah m e  fü r jed e rm a n n  

im  K a ise rlich e n  P a ten ta m t in B erlin  au slieg en .

28. M ärz 1907. Kl. 49 b, B 43 096. D urch D ruck
w asser, D am pf oder dorgl. betriebene Schlittensägo 
m it Y orschnb- und RUckbubzylinder. B en ra th er M a
sch inenfabrik  Akt.-Gos., B enrath  bei D üsseldorf.

Kl. 49 f, R  23 015. R ich tbank  fü r U niversaleisen, 
welcho u nm itte lbar h in te r  de r W alzenstraße in der 
R ich tung  des aus de r W alze  kom m enden Stabes an
geordnet ist. Jos . R ohrm ann, H örde i. W .

2. A pril 1907. Kl. 18 a, D 15 865. V erfah ren  
zur schnelleren  H erbeifüh rung  eines norm alen  Be
triebes beim A nblasen von Hochöfen. Jo h n  W eb ste r 
D ougherty , Steclton, Pa ., V. St. A .; V e r t r . : C. F ch le rt, 
G. L o u b ie r, P r. HarniBen und A. B ü ttn e r, P a t .-A n 
w älte , B orlin SW . 61.

Kl. 18 a, N 8376. S ch ach to fen -B esch ickungsvor
rich tung  m it einem  m ehrteiligen  F ördorgefäß , dessen 
e iner T eil von einem  F a h r-  oder H ängegostell ge
tragen  und beim  E ntleeren  n ich t bew egt w ird ; Zus. 
z. P a t. 154 582. A dalbert N ath , D resden-A ., L indenau- 
straße  33.

Kl. 18 c, H  31613. V erfah ren  zur H erstellung  
von E isen b ah n - und S traßonbahnschienen. R obert
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A bbott Iladfield , Sheffield, E ng l.; Y e rtr.: F . C. G laser 
und L . G laser, Pat.-A nw älto , Berlin SW . 68.

Kl. 2 1 h , D 16 516. Schutzvorrichtung fü r die 
E lek troden  von e lek trischen  Oefen. Louis A lexandre 
David, P a r is ;  Y e rtr.:  H erm ann N euondorf, Pat.-A nw ., 
Borlin W . 57.

Kl. 24 f, K  32 597. Um eine w agorechto Achse 
d reh b are r K ipprost m it einem  in einem R ahm en des
selben vorsckiebbaren  Schürreclien. F r . P li. Koch, 
N icdorweilor.

IG. 24 f, W  26 266. R oststab , bostchend aus auf 
eine Schiene gereih ten  P la tten . W enzel W asko, W ien ; 
Y e r t r . : H . N euondorf, Pat.-A m v., B erlin  W . 57.

Kl. 24 h, C 14226. A sehenschacht fü r G eneratoron. 
K arl Czerny, B rünn, und A ugust D eidcskcim er, W ü rz 
burg , P le icherg lacisstr. 1; Y e rtr.: F r . Meffert und 
Dr. L . Seil, Pat.-A nw älte, B erlin SW. 61.

Kl. 24 b, K  33 353. B eschickungsvorrich tung  für 
Feu eru n g san lag en ; Zus. z. P a t. 170821. K onatruk- 
tionsbureau Z w ickauSoyboth, B aum ann & Co., Zwickau.

Kl. 31 c, S 21 424. M it V ersteifungen versehene 
K ernstü tze . L udw ig Szajko, B udapest; Y e rtr.: Dr. 
A lfred  B runn, B erlin , W eißcnburgerstr. 26.

Kl. 4 9 g , 184 789. D reite iliges Schm iedepressen- 
gosouk zur H erstellung  g ra tlo se r Schm iedestücke in 
einem  A rbeitsgange; Zus. z. P a t. 169 637. W alth e r 
L ange, llaspe-K ückelhausen  i. W .

4. A pril 1907. K l. 10 b, G 23 974. V erfah ren  
zum Z erk leinern  und A nfeuchten von B raunkohlen  
fü r die H erstellung  von N aßproßsteinon. F a . Th. Groko, 
M orseburg.

Kl. 18 c, AV 25 812. V erfahren und V orrich tung  
zum P reß h ü rtcn  von SenBen und ähnlichen AVerk- 
stiickon u n ter g leichzeitiger H erstellung  der Höhlung, 
R ichtung und Stellung des B lattes und u n ter V er
w endung eines e lastischen Preßteils. M ichael W ein- 
m eistor, M icheldorf, O ber-O estcrr.; Y e rtr.: C. P ieper, 
n. Snringm ann, Th. S tört und E. H erse, Pat.-A nw älte, 
B erlin  N W . 40.

IC. 24 f, P  18 892. F eu eru n g sro st m it d rehbaren  
R oststäben . The W este rn  F urnaco  Com pany, Denver, 
Colorado, Y. St. A .; Are r tr .:  F. n a ß la c h e r , Pat.-A nw ., 
F ra n k fu rt  a. M. 1.

Kl. 40 a, AI 29 219. M echanischer R östofen m it 
röh renförm igen  R üstkanäleu . M asch in en b au -A n sta lt 
H um boldt, K alk  boi Köln.

Kl. 4 0 a , P  17176. M echanischer R östofen m it 
sch raubenförm iger Rostfläcbo. C. l ’f a n l , D resden- 
Blasowitz, T o lkew itzerstr. 33.

8. A pril 1907. Kl. 12 e, D 17 475. Alit innen an- 
goordneten , gegen  die AYandung geneig ten  R ippen 
versehene V orrich tung  zum E n tstauben  von L uft und 
an deren  G asen; Zus. z. Anm. D. 16 609. D anneberg  
& Quandt, Berlin.

Kl. 24 f, A 13118. K etten ro st m it ausw echsel
baren  R ostkörpern . A rth u r A cquistapaeo, D ortm und, 
M ärk isckestraße 159.

Deutsche  Reichspatente.
Kl. 12e, N r. 175095, vom 13. Septem ber 1904. 

G e b r .  K ö r t i n g A k t i e n g e s e l l s c h a f t  in  K ö r t i n g s 
d o r f  b e i n a n n o v o r .  Verfahren cum Niederschlagen 
von absorptionsfähigen Gasen und Dämpfen oder 
dergl. durch mittels Zerstäuber fein verteilte Flüssig
keiten.

Die zum  A bsorbieren  de r Gase oder zum N ieder
schlagen von Schwebestoffen (Staub oder dergl.) aus 
Gasen, z. B. G ichtgasen, bereits  vorgeschlagenen F lüssig 
keiten , die m ittels Z erstäuber in S taubform  in das zu 
rein igende Gas e ingefübrt w urden, worden nach  dem 
neuen Arerfak ren  vor dom Z erstäuben  u n ter D ruck so 
w eit über ihro Y ordam pfungstem peratur e rh itzt, daß 
sio bei ih re r  E in führung  in das zu re inigendo Gas 
m öglichst schnell und vollständig  in nebelförm igen

Flüssigkeitsstaub  ü b erg efü h rt w erden. In  d ieser Form  
is t die N iedersclilagsilüssigkeit bekanntlich  am  w irk
sam sten , b o  daß bei dem neuen V erfah ren  m it einem 
verhältn ism äßig  sohr geringen F lüssigkeitsübcrschuß 
gearb e ite t w erden kann, w ährend bei dom älte ren  nur 
2 bis 5 °/o der o ingespritzten F lüssigkeit in Nebel 
um gew andelt w urden.

KI. 10 b , N r. 174495, vom 1. O ktober 1905. 
M a x  V e n a t o r  in  K a m s d o r f  b o i  L u c k a .  Ver
fahren zur Erzielung preßfähiger Braunkohle.

Die au f B riketts  zu verarbeitende B raunkohle  
muß zwecks T rocknung  längere  Zeit auf etw a 90° C. 
erh itzt, dann aber, um  sie b riL c ttie rb a r zu m achen, 
w ieder abgeküh lt w erden. L etzte res geschah  bisher 
durch iibor die heiße Kohle ge le ite te  L ufts tröm e, wo
durch  leich t viel S taub aufgew irbelt w urde. N ach 
dem neuen V erfah ren  soll diese L uftküh lung  durch 
Arerdunstungskälte  e rsetz t w erden. Die heiße B raun
kohle wird in luftd icht schließenden B ehältern  einem 
Arakuum  ausgosetzt, w odurch das ih r innew ohnende 
AYassor u n ter s ta rk e r  K älteerzeugung  zur Y ordunstung 
geb rach t w ird. Es soll so m öglich sein, dio lxeißo 
K ohle bis u n ter dio A u ß en tem pera tu r abzukühlen, 
w ährend m an bei dom älte ren  V orfahren  ans p rak 
tischen G ründen nu r bis etw a 45° abkühlte .

Kl. 49 o, N r. 174 S12, vom 1. J a n u a r  1904. 
J o h n  F i o l d i n g  in  G l o u c e s t e r ,  Engl. Dampf - 
trcibvorrichtung fü r  hydraulische Pressen.

Die E rfindung bezw eckt, der s ta rk en  Kondensation 
in  den D am pftroibzylindern hydrau lischer P ressen , h e r

vorgerufen  durch  die 
A bste llung des Dam pfes 
w ährend der häufigen 
B etriebspausen, abzuhel
fen, indem  w ährend der 
ganzen Zeit des B etriebes 
ste ts w enigstens eine 
Kolbensoito m it dom 
F rischdam pf verbunden 
bleibt.

Dem zufolge b leib t der 
Kolben a dos D am pf
übersetzers au f seiner 
un teren  Seite durch  die 
Oeflhung b fo rtgesetzt 

m it der D am pfleitung verbunden , dio obero K olben
seite  jedoch nur w ährend des K olbenrückganges.
Es he rrsch t au f beiden K olbenseiten  der gleicho
D ruck, und der K olben a und dio m it ihm  verbun
denen Teile sinken dann infolge ih re r  e igenen Schwere 
in die A nfangsstollung zurück.

Zur S teuerung  des D am pfes für die oboro Kolbon- 
soite d ient das V entil e, in w elches durch  d dor 
D am pf zu-, und beim  H ochgang dos Kolbens durch  
die Ocffnung e aus dem Zylinder f  w ieder abzieht.

Kl. 10a, N r. 17520S, vom 10. A ugust 1905. 
B o c h u m o r  E i s e n h ü t t e  I l e i n t z m a n n  & D r e y o r  
in  B o c h u m  i. AV. Anlage zum Ausdrücken des 
Koks aus Koksöfen.

Dor beim  A usdrücken des Koks in de r Ivoks- 
ausdrüekm aschine erzeugte G egendruck, der bisher 

au f die M aschincnträgor a und 
f ' 1~ i von d iesen au f das U nter

gestell und die R äd er der
M aschine sowie das Goleis
übertrag en  w urde und diese 
Teile häufig in schäd licher
AVciso beeinflußte, w ird un ter 
V erm ittlung  eines D rucküber- 
tragungsstückcs b, das m it den 

T räg e rn  a fest verbunden ist, von einer D rucksekiene c 
aufgenom m en, dio unabhängig  von der M aschine und 
de r Geloisbahu ge lag ert ist.
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S t a t i s t i s c h e s .

Erzeugung der deutschen H oc hof enwerke  im März 1907.

B e z i r  k e

E r z e u g u n g E r z e u g u n g

im
Febr. 1907 

Tonnen

im
MHrz 1907 

Tonnen

vom 
1. Jan. bis 
31. März 

1907 
Tonnen

im
SWrz 1900 
Tonnen

vom 
1. Jan. bis 
81. März 

1900 
Tonnen

nss =3 *3 JSS «J
g J  

'S co-=3
O A  —  

t— CS

1  *
cS

R h e in la n d -W e s tfa le n ...............................................
Siogorland, L ahnhezirk  und H esscn-N aasau .
S c h le s ie n ......................................................................
P o m m e r n ......................................................................
H annover und B ra u n s c h w e ig ............................
B ayern, W ü rttem b erg  und T hüringen  . . .
S a a r b e z i r k .................................................................
L o thringen  und L u x e m b u rg ................................

78 190 
20 502 

6 022 
11 260 
5 906 
2 125 
7 819 

34 238

103 025 
21 212 

9 120 
13 400 
5 490 
2 182 
9 405 

37 224

261 930 
61 337 
26 735 
37 460 
18 040 

7 083 
25 492 

106 586

94 553 
14 163 

7 803 
12 950 

5 970 
2 244 
7 037 

38 390

255 622 
48 890 
23 577 
38 585 
17 523 

6 484 
20 639 

101 008

G ioßerei-R oheiscn Sa. 166 062 | 201 058 544 663 183 HO 512 328

Xi “ o £  .—. — a  g ci rfe -«S-s
5 C

xa **

R h e in la n d -W e s tfa le n ...............................................
S iegerland, L ahnhezirk  und H essen-N assau .
S c h le s ie n ......................................................................
H annover und B r a u n s c h w e ig .............................

22 033
3 126
4 687 
7 000

26 339
4 217
5 168 
7 850

72 446 
11 379 
14 887 
22 420

23 796
5 167 
3 418
6 730

72 257 
9 104 

11 559 
19 080

B essem or-R oheisen Sa. 36 846 43 574 121 132 39 111 112 000

.22•u ¿ e

O A  fc— •> eo «3 oE -f=O
£  J

R h e in la n d -W e s tfa le n ...............................................
S iegerland, L ahnbezirk  und H essen-N assau .
S c h le s ie n ......................................................................
H annover und B r a u n s c h w e ig .............................
B ayern , W ü rttem b erg  und T hüringen  . . .
S a a r b o z i r k ..................................................................
L o thringen  und L u x e m b u r g ............................

260 636

21 472 
23 027 
11 790 
60 217 

201 547

275 230

24 729 
26 204 
11 5S0 
65 992 

286 577

815 133

65 015 
75 171 
35 660 

194 012 
830 911

283 219

25 860 
21 133 
13 200 
72 652 

274 623

797 153

71 678 
62 153 
38 150 

203 185 
782 968

T hom as-R oheisen Sa. 638 689 690 312' 2 015 902 690 687 1 955 287
a cT S 03 '"'v •5 äs

| | E a. J“ .2 20 S ’ s
cs . -g; i 2  °  -S3 M t
■2.2 c£ co 'S

R h e in la n d -W e s tfa le n ...............................................
S iogorland, L ahnhezirk  und H essen-N assau .

■ S c h le s ien ......................................................................
P o m m e r n ......................................................................
B ayern , W ü rttem b erg  und T hüringen  . . .

39 544 
26 851 

7 350

50 254 
32 538 
12 086

137 581 
87 453 
30 297

785

30 784 
33 295 

7 559

108 788 
93 509 
23 409

Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. 73 745 94 878 256 116 71 638 225 706

5 «j
_£3 ”CJ0 fco 
C A  .2
J .  X u«u SO

i «> 
=*

fcoS5 j— 
fco _£*
1 ’§ u  ca
s  "5
S Ser»

R h e in la n d -W e s tfa le n ..............................................
S iegerland, L ahnbezirk  und H essen-N assau .
S c h le s ie n ......................................................................
B ayern , W ü rttem b erg  und T hüringen  . 
L o thringen  und L u x e m b u rg .................................

3 338 
16 450 
29 440 

715 
12 900

4 420 
17 066 
30 371 

710 
16 868

9 042 
54 035 
88 877 

1 425 
48 408

451 7  
19 778 
31 067 

820 
17 799

9 374 
56 869 
87 575 

2 580 
53 703

Puddel-R oheisen Sa. 62 849 09 435 201 787 73 981 210 101

R h e in la n d -W e s tfa le n ...............................................
S iegerland, L ahnhezirk  und H essen-N assau .
S c h le s ie n ......................................................................
P o m m e r n ......................................................................
H annover und B r a u n s c h w e ig ............................
B ayern, W ü rttem b erg  und T hüringen  . . .
S a a r b e z i r k .................................................................
L o thringen  und L uxem burg  ............................

403 741 
66 929 
68 971 
11 260 
35 933 
14 630 
68 036 

308 691

459 268 
75 033 
81 474
13 400 
39 544
14 472 
75 397

340 669

1 296 132 
214 204 
225 811 

37 460 
115 631 
44 953 

219 504 
985 905

436 869 
72 403 
75 707 
12 950 
33 833 
16 264 
79 689 

330 812

1243 194 
208 372 
217 798 

38 585 
98 756 
47 214 

223 824 
937 679

G esam t-E rzeugung Sa. 978 191 1 099 257 3 139 600 1 058 527 3 015 422

toOl
st, S
s  'S

Z3 00
1  3 3 1=1

G ie ß e re i-R o h e is e n ....................................................
B e8sem er-R ohoisen ....................................................
T h o m a s - R o h e is e n ....................................................
S tahleisen  und S p ie g e le is e n .................................
P u d d e l-R o h e ise n ........................................................

106 062 
36 846 

638 689 
73 745 
62 849

201 058 
43 574 

690 312 
94 878 
69 435

544 663 
121 132 

2 015 902 
256 116 
201 787

183 110 
39 111 

■ 690 687 
71 638 
73 981

512 328 
112 000 

1 945 847 
225 706 
210 101

G esam t-E rzeugung Sa. 978 191 1 099 257 3 139 600 1 058 527 3 015 422

M ä r z :  E in fu h r: S teinkohlen 805589 t, B raunkohlen 770 727 t, E isenerze 919 5 2 4 t, R oheisen  24317  t, 
K upfer 8 789 t. A usfuhr: S teinkohlen 1 580 385 t, B raunkohlen 1 280 t, E isenerze 339 622 t, R oheisen 29 649 t, 
K upfer 527 t.

R o h e i s e n e r z e u g u n g  im  A u s l a n d e :
V erein ig te S taaten  von A m erik a : M ärz: 2 2 6 1 0 0 0 t, J .  1906: 2 5 7 1 2 1 0 0 t;  B elgien: M ärz: 123300 t, J .  1906: 
1 4 3 1 4 6 0 t; Schw eden: J .  1906: 5 9 6 4 0 0 t;  G roßbritann ien : J .  1900: 10311800 t;  F ra n k re ic h : J . 1906: 2 4 7 9 7 4 0 t ;

K an ad a : J .  1906: 550 600 t.
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Die Martin Stahl-Erzeugung der Vereinigten  
Staaten im Jahre 1906

betrug, B löcke und Form guß zusam m en gerechnet, 
11 146534 t  gegen 91 1 4 9 1 8  t  im vorhergehenden 
Ja h re , h a t som it um m ehr als 22,2 °/o zugenom m en. 
N äheres h ierü b er im nächsten  H efte.

Dio Straßenbahnen im Deutschen Reiche.*
Die A nzahl der se lbständigen S traßenbahnun ter- 

nchm on b e tru g  am 31. M ärz 1906 in P reußen  157, in 
den anderen  B undesstaaten  68, im ganzen D eutschen 
R eiche zusam m en also 225. Sie ist danach in P reußen  
gegenüber derselben Zeit des vorhergehenden  Ja h re s  
unverändert geblieben und im  übrigen D eutschland 
um drei gew achsen. Die S treckenlänge der S traßen
bahnen  belief sich iu P reußen  auf 2484,03 km , in den 
außerpreußischen  B undesstaaten  auf 1047,20 km , dem 
nach insgesam t auf 3531,83 km . Die Ziffer ü b erste ig t 
die des V orjah res  in P reußen  um 49,11 km (2,02 v. H.), 
in  den anderen  deutschen S taaten  um 33,86 km  
(3,34 v. H.), im  ganzen som it um 82,97 km  (2,41 v. H.). 
Dor Zuw achs P reußens verteilto  sich m it 27,66 km 
(3,03 v. H.) au f die P rovinzen östlich der E lbe (d a r
un ter B erlin  a lle in  m it 17,60 km ) und m it 21,45 km  
(1,41 v. 11.) au f dio w estlichen Provinzen (wobei die 
R heinprovinz m it 11,53 km  an der Spitze stand). In  
de r Zeit vom 1. O ktober 1892 bis zum 31. M ärz 1906, 
also in dreizehnoinhnlb Ja h ren , ist dio Lüngo der 
preußischen S traßenbahnstrecken  von 875,70 km  um 
1608,93 km  oder rund 184 v. IT. gestiegen. Die größte 
D ängenausdohnung h a tte  in P reußen  das S traßenbahn- 
netz dor R heinprovinz m it 769,76 km , w ährend  die 
P rov inz Posen  m it 25,26 km  den un tersten  P la tz  
einnahm .

Die Spurw eite w ar am  zuletzt genannten  T age 
in P reußen 1,435 m bei 51 B ahnen, 1,000 in bei 
90 B ahnen, 0,750 und 0,600 m bei je  zwei B ahnen, 
eine gem ischte und eine abw eichende bei je  drei 
B ah n en ; in den anderen  B undesstaaten  1,435 in bei

* N ach „Z eitsch rift fü r K leinbahnen“ 1907 H eft 4
S. 233 bis 252. —  V ergl. „S tahl und E isen “ 1906 
N r. 9 S. 568 und 1907 N r. 9 S. 316.

sieben B ahnen, 1,000 in bei 44 B ahnen, 0,600 m bei 
einer B ahn, eine gem ischte bei zwei und endlich eine 
abw eichende bei 14 B ahnen.

Als B etriebsm itte l v e rw en d e ten :
Bahnen in Bahnen 1. cl. und.

Preußen Bundesstaaten
D am pflokom otiven 16 (10,2 v. II.) * 1 (  1,5 v. II.)
E lok tr. M otoren . 115 (73,3 „ ) 56 (82,3 „ )
P f e r d e  20(12,7  „ ) 7 (10,3  „ )
E lek tr. M otoren u.

P ferde . . . .  2 ( 1,3 „ ) —
D rahtseile  . . . .  4 ( 2,5 „ ) 4 ( 5,9 „ )

D er e lek trische B etrieb  ha t Bich w iederum  auf K osten 
dos P ferde- und des D am pfbetriebes w eiter ausgedehnt; 
die einzigen g rößeren  S traßenhahnnetzo  Preußens, dio 
noch Pferde verw enden, sind Potsdam , B randenburg  
und Ilerzfeldo.

1?« Bahnen In Bahnen I. d. and.L s dienten zur Prcußcn Bundesstaaten
P ersonenbeförderung  97 (61,8 v. II.) 52 (76,5 v. II.) 
G ü terb efö rd eru n g . . 4 ( 2,5 „ ) —
Boförd. jed e r A rt . 56 (35,7 „ ) 16 (23,5 „ )

Im  B etriebe der preußischen S traßenbahnen  wurden 
bei Abschluß de r S ta tistik  21 446 (i. V. 20 713) B eam te 
und 10 672 (9892) ständ ige A rb e ite r, hei den au ß er
preußischen B ahnen insgesam t 11 91G (11012) P e r
sonen beschäftig t. Die B etriebseinnahm en bei allen 
deutschen S traßenbahnen  beliofon sich im  B erich ts
ja h re  au f 168591 694 (155 3 4 0 9 4 9 ) ^  oder auf durch 
schnittlich  47 782 (45 998) J 6  fü r jed es K ilom eter 
S treckenlänge. D agegen betrugen  die B etriebsaus
gaben  — für dio a llerd ings w eniger vollständige An
gaben wie fü r die E innahm en Vorlagen — 102443484 
(95 053 088) « K .  D a die S te igerung  h ier v e rh ä ltn is
m äßig ge rin g er w ar, so läß t das Schlußergebnis aufs 
neue einen F o rtsc h ritt  gegenüber den voraufgegangenen 
Ja h re n  erkennen. Das A nlagekap ita l a lle r deutschen 
S traßenbahnen** b e tru g  819814972  oder, au f das 
K ilom eter S trecken länge gerechnet, im  D urchschnitt 
237 288 J i .

* U nd e lek trische M otoren.
** N icht e ingerechnet neun B ahnen m it einer 

L änge von 77,79 km, von denen die A ngaben fohlten.

Referate und  kleinere Mitteilungen.
Umschau im In- und Ausland.

J  a p a n . N ach neueren  K onsu larberlch ten*  scheint 
die E ntw icklung der

Kaiserlichen Japanischen Stahlwerke 
in Yawatamura 

w ieder einen A ufschw ung zu n e h m e n , nachdem  dio 
anfangs in technischer und w irtschaftlicher B eziehung 
en tstandenen großen S chw ierigkeiten , die das W erk  
zu k e iner ruhigen W eiteren tw ick lung  kom m en ließen, 
etw a überw unden zu sein scheinen. U ebcr die V or
geschichte, die L age, den B au usw. der W erk e  ist an 
d ieser Stelle** schon häufiger berich to t w orden, so 
daß h ier n u r auf die letz ten  N euerungen und den 
je tz ig en  Stand der V erhältn isse  bei den K aiserlichen  
S tah lw erken  hingew iesen w erden soll.

E ine besondere von de r R eg ierung  ernann te  K om 
m ission, die über die Zukunft des W erkes entscheiden 
sollte, sprach sich im J a h re  1903 dahin  aus, daß 
außer der b isher ausgegebenen Sum m e von 42,5 Milli
onen M ark noch w eitere  25,2 M illionen M ark zum

* M itteilungen des A usw ärtigen Am tes zu B erlin .
** „S tahl und E isen “ 1899 N r. 24 S. 1141, 1900 

N r. 20 S. 1063, 1901 N r. 22 S. 1218, 1902 N r. 4 S. 240, 
N r. 15 S. 855, Nr. 23 S. 1313, 1903 N r. 4 S. 292, N r. 11
S. 695, 1905 Nr. 6 S. 373.

vollen sachgem äßen A ushau erfo rderlich  seien und daß 
e rst vom Ja h re  1908 ah eine V erzinsung des investierten  
K ap ita ls zu erw arten  sei.

A uf G rund der Beschlüsse der K om m ission wurde 
in den nächsten  Ja h re n  dor A usbau des Stahlw erks 
system atisch  w eite rgeführt, ohne daß die B eschaffung 
de r nötigen G eldm ittel Schw ierigkeiten gem acht hä tte . 
W äh ren d  der letz ten  Ja h re  w ar das S tah lw erk  herv o r
rag en d  an  der H erste llung  von K riegsm ateria lien  be
te ilig t und lie ferte  insbesondere E isenbahnschienen in 
verschiedenen Profiion für dio B ahnen in K orea und 
in de r M andschurei, B aum ateria lien  fü r K riegsschiffe, 
R u n d - , Q uadrat- und W in k e lo isen , sowie B leche, 
Geschoßhülsen und Geschosse fü r die M ilitär- und 
M arine-V erw altung. N ach g laubw ürd ig  erscheinenden 
N achrich ten  sollen in den nächsten  drei Ja h ren
22,8 M illionen M ark für V orgrößerungen  des S tah l
w erks ausgegeben worden, davon 11,5 M illionen im 
Ja h re  1907.

N ach dem am tlichen B eain tenverzeichm s fü r 1906 
w aren  au f dem  S tah lw erk  angoste llt: 1 D irek to r mit 
8400 .4! Jah resg eh a lt, 27 O beringenieure m it G ehäl
te rn  von 2100 bis 5250 J t ,  65 U n teringen ienre  und 
40 Schreiber. Die A rbeite rzah l ist schw ankend und 
be lie f sich Endo 1906 au f 7000. D er T agelohn eines 
A rbeite rs b e tru g  zwischen 1,24 und 1,48 J i .  D er 
letzte  deutsche M eister v erläß t das S tah lw erk  am
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81. Mürz 1907, so daß nach  d ieser Zeit koin F rem d er 
m ehr au f dem selben beschäftig t sein w ird. Zweig- 
bureaus bestanden bei der F u tase  - K ohlenzeche m it 
11 Ingen ieuren  und 11 Schreibern , bei der A kadani- 
Erzgrubo und in Tokio.

D er dom L and tag  vorgelegto S tah lw orkshaushalt 
für 1906/07 b e tru g  in E innahm e 38 655 830 J l ,  in 
•Ausgabe 42 223 897 die D ifferenz von 3568001  _4S 
stellt den e rw arte ten  V erlust dar, de r durch  S taa ts
zuschuß ausgeglichen w ird. U n te r den E innahm e
posten de r letzten  J a h re  sind zu e rw ähnen: E rlös aus 
verkauften F a b rik a ten  1905/00 12,7 M illionen M ark, 
1906/07 22 M illionen M ark.

B em erkensw erte  A usgaboposten sind:
1905 1909

G ehälter an B eam te . . 245 058 J6 277 203
Löhno an A rb e ite r . . . 473 157 „ 598 089 „
Bureau- und R eisekosten 204 111 „  237 774 „
Bau- und B etriebskosten  10 396 108 „ 10 253519 „
R ohm ateria lien  . . . .  7 702654 „ 11 076912 „

F ü r  das E ta ts ja h r  1904/05 b e tru g  der rechnerisch  
festgestellte  V erlust 2 079 000 J l ,  fü r 1905/06 wird er 
auf etw a 1,89 M illionen M ark beziffert.

H o c h o f e n a n l a g e .  Zurzeit sind zwei Hochöfen 
vorhanden, von denen de r orste, seit Ju li  1903 bereits
zum d rittenm al in B etrieb  gesetzt, 145 t, der zweite,
seit A nfang 1905 im B etrieb , 115 t R oheisen in 
24 Stunden liefert. D er erste  H ochofen ist 23 m hoch, 
seine lich te  "Weite b e trä g t an  der G icht 4,6 m, 
im K ohlensack 7 m, im  G estell 4 m. D ie innere
G estcllküke ist 2,5 m. D er zweite H ochofen is t en t
gegen den ursprünglichen  P län en  erheb lich  sch lanker 
konstru iert, w eil sich die japan ischen  Ingenieure  h ier
von eine größere  L eistungsfäh igkeit versprachen . T a t
sächlich is t sie aber dadurch  je tz t noch um 30 t täg 
lich gegen  den ändern  H ochofen zurückgeblieben.

Die M onge de r täg lich  verschm olzenen E isenerze 
w ird auf über 460 t angegeben , so daß zurzeit j ä h r 
lich rund  170 000 Tonnen bezogen w erden m üssen. 
Dieselben kom m en zum größeren  T eil aus der 
chinesischen T a  Y eh-G rube, w ährend  de r k le inere  Teil 
aus versch iedenen  jap an isch en  E rzg ruben  in den P ro 
vinzen M im asaka, Tosa und H okkaido stam m t. A na
lysen der hauptsäch lichsten  E rze folgen h ie ru n te r :

N a m e n  d e r  E r z e F e M n O S I O j s p C u

B rauneisenstein  aus 
der T a  Y eh-G ruhe 
( C h in a ) ................... 65,3 0,1 3,6 Spur 0,04 0,14

B rauneisenstein  von 
Y anahara  bei 
O kayam a (Japan) 55 Spur 10 0,7 0,03 0,06

M agneteisenstein von 
K am aishi, P rovinz 
R iku ichu  (Japan) 62 0,2 6 0,7 0,03 0,17

M anganerz lagerstä tten  befinden Bich in den ja p a 
nischen R egierungsbezirken  von Isliihaw a, Tochigi, 
A rm ori und Oita. Die in dem  letz ten  B ezirk (P rovinz 
Buego) gefundenen E rze w erden je  nach ih rer G üte 
in d re i Q ualitä ten  e ingeteilt, deren  A nalyse sich fol
genderm aßen ste llt:

MnO Si 02 p

1. Q ualitä t . . . .
9 n . . . .

|3 .  „

50 °/o 
40—50 °/o 

un ter 40%

unter 10o/0 
1 5 %  

über 15 %

zwischen
0,1-0,15

J V.
Ein vorzüglicher K alkstein  findet sich beiT sunem i, 

etw a zwei S tu n d en  vom S tah lw erk  en tfe rn t. Seine 
Zusam m ensetzung is t: 97,5 °/o CaCOs, 1,5 °/0 MgCO.i
0,3 o/o R ückstand , 0,003 %  Schwefel und 0,001 °/o 
Phosphor.

Sehr viel w oniger günstig  liegen ab er die V er
hältn isse  in bezug auf japan isch e  Steinkohlen. D er 
aus diesen gewonnone Koks ißt weich, h a t oinen 
A schengehalt bis zu 25 o/0 und is t n ich t frei von 
schädlichen B eim engungen. Den besten Koks liefern 
die K ohlen der T ahashim a-G rubo bei N agasak i, doch 
ist derselbe phosphorhaltig . D er K oks de r M iikc- 
Kolilo, der gleichfalls g eb rau ch t w urde, is t schon 
w eicher und en thä lt Schwefel. Im  H inblick  au f den 
großen B ed arf an K ohle und Koks entschloß sich die 
Stahlw crkslcitung, die fü r ih re  Zwecke am  besten  ge
eignete  K ohlenzeche von F u tase , etw a 35 km  vom 
S tahlw erk  en tfern t, anzukaufen  und sio durch E in 
führung  eines zw ar kostspieligen, abor m odernen 
bergm ännischen  B etriebes nuszubauen. D ie h ierfü r 
vorgesehenen Sum m en blioben n ich t viel h in te r 
8 M illionen M ark zurück. Die jäh rlich e  Produktion  
d e r Zeche w urde dadurch auf 300 000 t gesteigert.

Die P re ise  fü r E rz und Koks, wie sio neuerdings 
für 1 t frei S tahlw erk  gezah lt w urden oder sich bei 
Selbstgew innung ste llten , betrugen fü r:

1. T a  Y eh-Eisenorzo . . . .  18,06 J l

2. K am aishi-Eisonorzo . . . 16,80 „
3. Y anahara-E isonerzo  . . . 14,07 „
4. M a n g a n e r z e ........................  34,23 „
5. eigene K o h le ........................ 9,03 „

6. K alkstein  . . . .  1,99 biß 2,52 „
7. T akash im a-K oks . . . .  48,30 „
8. T a k a o - lv o k s ........................ 29,40 „
9. M iike-Ivoks............................ 27,30 „

10. se lbst hergesto llten  K oks 
d u rc h sc h n ittlic h ........................ 18,90 „

11. C h u w o -K o k s .............................19,95 „

D er P re is  fü r 1 t R oheisen w urde au f 65 bis 105 J l  

angegeben. D er K oksvorbrauch b e trä g t 125 % .
Eine d irek te  V erw endung der Gase zur K rnft- 

erzeugung  findet in Y aw ata  noch n ich t s ta tt, l i ie r  
b ie te t sich v ielleich t für eine deutsche F irm a  G elegen
heit, m oderne V eränderungen  vorzuschlagen und die 
nötigen M aschinen zu liefern .

Die P roduktion  der beiden H ochöfen ist bereits 
je tz t n ich t ausreichend , so daß bedeutende M engen 
R oheisen von den H anyang-E isenw erken in China g e 
k au ft w erden. Da, wie w eiter unten  au sgeführt w ird, 
die P roduktion  der B essem erw erke au f 15 000 t 
m onatlich  g eb rach t w erden b o I I  und die M artinöfen, 
die zur H älfte  m it R oheisen v e rso rg t w erden, hiervon 
m onatlich  4000 t verbrauchen , so w erden k ü n ftig  gegen 
20000 t R oheisen m onatlich nötig  w erden, w ährend 
zurzeit nu r 7800 t h o rgeste llt w erden. W en n  dio 
S tahlw erke gu t ausgenutzt w erden so llen , m üssen 
daher w eitere H ochöfen e rrich te t w erden, und es ist 
beschlossen, in den nächsten  zwei Ja h ren  w enigstens 
einen neuen zu hauen. Dio A usführung der dafür 
nö tigenE isenkonstruk tionen  soll japan ischen  M aschinen
fabriken  ü b ertrag en  w erden, w ährend daB M auerw erk 
teils aus au f dem  "Werk h e rg este llten  Steinen, teils 
aus a lten  R eservesteinen hergesto llt w erden soll. A lles 
übrige soll aus dem  A usland bezogen w erden.

K o k s b e r e i t u n g .  Zur A ufbereitung  d ien t eino 
K ohlenw äsche von 1000 t L eistungsfäh igkeit in 24 Stun
den. Dio V erkokung  geschieht in 210 Oefen. D avon 
sind zwei B atterien  zu je  60 Oefen nach dem System 
Coppee gebaut. M it den G asen e iner jeden  B a tte rie  
w erden ach t F lam m rohrkesse l geheizt. "Weitero 
90 Oefen sind nach dem  System  I la rd y  gebau t und diese 
heizen m it ih ren  G asen v ier F lam m rohrkesse l. Von 
vielen Oefen entw eichen die Gase unbenutzt. D er 
E insatz  eines Ofens b e trä g t 6 t ,  die B renndauer 
48 Stunden, die G esam tproduktion  in 24 S tunden 
400 t K oks. Das A usbringen an K oks b e läu ft sich 
au f nur 55 bis 60 °/o der K ohlen. Dabei ist das g e 
w onnene P ro d u k t woich und Ungar, h a t 15 0/o A bfall 
und einen A schengehalt von 25 o/0. Um diese V er-
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hiiltnisse g ü n stig er zu gestalten , w erden  Solvay-K oks
öfen gebaut, und zw ar v ier B attorien  zu jo 25 Oefen. 
Zu je d e r  B a tte rie  gehören  drei W assorrolirkessol. Dor 
E insatz  b e trä g t 6 t pro Ofen und die B renndauer 
24 Stunden. B estellt sind fe rn e r zwei B a tte rien  zu 
jo  25 Oefen von dem  gleichen System , wobei A pparate  
zur G ew innung von N ebenprodukten  vorgesehen sind. 
H auptsäch lich  sollen A m m oniak und T eer gewonnen 
w erden, und zw ar geschieht dies auf W unsch der 
M ilitär- und M arinevorw altung, dio Poch zur B rik e t
tie ru n g  einer rauchschw achon A nthrazitkohlo  g e 
b raucht. D a dio je tz ig e  K ohlenw äsche fü r diese 
verg rößerte  P roduktion  n ich t ausreich t, so ist eine 
nouo K ohlenw äsche, die 500 t  in 24 S tunden ver
arb e iten  k a n n , bei d e r  M a s c h i n o n b a u a n s t a l t  
H u m b o l d t  in  K o lk  b e i  K ö ln  b este llt worden.

F a b r i k  f ü r  f e u e r f e s t e s  M a t e r i a l .  Dio 
au f dem  S tah lw erk  m annigfach gebrauchten  feuer
festen  Steine w urden ursprünglich  von D eutschland, 
B elgien und England bezogen. Sie w urden dadurch 
n ich t nu r erheb lich  teu re r, sondern litten  auch sehr auf 
dem  T ransporte . M an ging dah er schon vor Ja h ren  
au den Bau einer Dolom itm ühle und e iner S tein
fa b rik , deron P roduktion  10 000 Steine norm alen 
F o rm ats  im  M onat be träg t. D iese S tein fabrik  wird 
im  Ja h re  1907 abgerissen  und dafür eine neuo erbau t, 
dio en thalten  soll: sechs B rennöfen zu je  20 000 Stück 
Stoiuon norm alen  F orm ats , speziell fü r Silicastoino, 
ein K am inergasofon m it 18 K am m ern zu jo  5000 Stück 
Steinen norm alon F orm ats , besonders fü r Scham otte- 
stoino, v ier K ollorgünge, eine Dolom itänlago, eino 
K alkbrennerei. Dio H erstellungskosten  eines Stoines 
belaufen sich auf 16,8 t j ,  w ährend ein im p ortierter 
sieh gerade  doppelt so teu er stellt. F ü r  Stellen, dio 
dor g rößten  Hitzo ausgesetz t Bind, w orden aber noch 
frem de Steine verwendot.

B e s s e m e r s t a h l w e r k .  Es sind je tz t vorhanden 
zwei K onverter (sau rer B etrieb) von jo 12 t In h a lt 
m it den nötigen H ilfsm aschinen und N obenbetricben. 
Die H erstellungskosten  für 1 t B essem erstahl w erden 
au f 109 v H  angegeben. Die jetz ige  Produktion  b e träg t 
im M onat 6000 t fortigen Stahls, der hauptsächlich  zu 
Schionen vorw alzt w ird. Es ist jedoch  eino Y er- 
größgrung  gep lan t, w odurch die P roduktion  au f 15 000 t 
geb rach t w erden soll. Die neue A nlage, die in einem 
großen D oppelgohäudo u n terg eb rach t w erden soll, wird 
en th a lten : v ier K onverter zu jo 12 t, zwei elektrische 
L aufk rane  zu je  25 t, zwei hydraulische G ießkrane, 
zwei hydrau lische G ioßtische, drei Spiegeleisen-K upol- 
öfon, zwei liegondo G ebläsem aschinen. Dio alte 
B essoineranlage kom m t außer B etrieb und säm tliche 
noch brauchbaren  E in rich tungen  w erden in das neuo 
B ossem erw erk eingebaut. D er M ischer und die dam it 
verbundenen Kupolöfen bleiben bestehen.

M a r t i n s t a h l w e r k  (basischer B etrieb). Es sind 
vorhanden: ach t Oefen zu jo  25 t A ufnahm efähigkeit, 
davon arb e iten  durchschnittlich  fünf Oefen, zwei e lek
trische G ießlaufkrano zu je  50 t, zwei hydrau lische 
G ießtische, ein feststehender h ydrau lischer H obekran 
von 5 t, siebzehn G asgeneratoren . D as C hargieren  
der Oefen besorg t eine am erikan ische C hargierinaschino 
von W ellm an , Seaver & Co. D er E insatz  b esteh t 
zur H älfte  aus R oheisen, zur n ä lf te  aus Stahlschrott. 
Dio m onatliche P roduk tion  b e träg t 6000 t fertigen 
Stahls, deren  H erstellungskosten  auf 100 J l  f. d. Tonne 
angegeben  w erden. D er M artin stah l w ird hau p tsäch 
lich zu H andelseisen und B lechen verwalzt.

T i e g e l s t a h l a b t e i l u n g .  In  d ieser A bteilung 
befinden sich : ach t K oksöfen zu ach t T ieg e ln , ein 
Gasofen zu sechzehn T iegeln  m it zwei G eneratoren , 
eine T iegelform erei.

'W a lz w e r k s a n la g e n .  E s sind zurzeit folgende 
S traßen  in  B etrieb  hezw. im B a u : ein B lechw alz
w erk , das in diesem  Ja h re  du rch  ein in D eutschland 
bestelltes ersetz t w erden soll, ein Schienenw alzw erk,

ein G robeisenw alzw ork zur H erste llung  le ich terer 
Schienen, schw erer 'W inkeleisen, Laschon, kloinor 
T räg o r u sw ., ein M itteleisenw alzw erk fü r G ruben
schienen, Schwellen, J  -E isen, Y ierkan t-E isen , F lach 
eisen, ein Foineisonw alzw erk zur H erstellung  säm t
licher Feineisensorten , ein Feinblechw alzw ork m it drei 
G erüsten, ein W alzw erk  fü r W ellb leche nebst Yer- 
zinkoroi, ein G robblechw alzw erk. E in  U nivcrsalwalz-. 
werk, von F r i e d .  K r u p p  in B u c k a u  goliefort, ein 
D rahtw alzw erk  von M c i n to s l i  & H c m p h i l l  in 
P i t t s b u r g ,  sowio eine D rah tzieherei nebst Verzin- 
k u n g san sta lt sollen im  F rü h ja h r  dieses Ja h re s  in 
B etrieb gekom m en soin. Es ist auch ein  Bandagon- 
w alzwork vorhanden. In  de r G e s c h o ß a b t e i l u n g ,  dio 
dem  K riegsm inisterium  u n tersteh t, w erden 15- und 
7,5-cm -Goschosse hergesto llt.

D a m p f k e s s e l .  Im  D ezem ber 1906 befanden 
sich 104 L ancashire-D oppelflam m rohrkesscl im B etrieb, 
w ährend  24 w eitere gleiche K essel, 12 W asserroh r- 
kessol und eine Pum panlage fü r K cssolspeisung im 
Bau begriffen w aren.

Y c r s c h ie d o n o  A n l a g e n .  U n te r den sonstigen 
A nlagen sind noch zu erw ähnen zwei R ep ara tu rw erk 
s tä tte n , dio seh r gu t m it e lek trisch  augotriohenon 
W erkzeugm aschinen au sg esta tte t sind , eino Eisen
g ießerei, eino K esselschm iede, eine m echanische W erk 
s ta tt  m it W alzendreherei, ein N ietw ork, ein chem isches 
L abora to rium  und oine m echanische V ersuchsanstalt.

U m f a n g  u n d  A r t  d e r  j ä h r l i c h e n  P r o d u k 
t io n .  N ach e iner E rk lä ru n g  des S tahlw erksdiroktors 
b e träg t dio jäh rlich e  P roduktion des ganzen W erkes 
zurzeit 90 000 t. N ach A usführung der je tz t geplanten 
V ergrößerung  hoffe inan, die jäh rlich e  P roduktions
fäh igke it au f 180 000 t bringen zu können. Im  Ja h re  
1905 w urden 523 026 t Eisen und S tah l im  W orte  von
86,9 M illionen M ark aus dem A usland nach Jap an  
e ingeführt. W enn inan danach u n ter B erücksichtigung 
des bevorstehenden A ufschw ungs im  V erkehrsw esen 
und in de r Industrio  den jäh rlich en  B edarf Jap an s  an 
E isen au f 550 000 t annim m t, so wird das S tah lw erk  etwa 
ein D ritte l davon liefern  können und eino Sum m e von 
über 40 M illionen M ark vor dom Abfluß in das Ausland 
bew ahren. H auptsäch lich  herg este llt w urden Schienen 
von 35 kg, 30 kg  und 22 k g  f. d. lfd. m , G rubenschienen, 
Schiffsblecho, T räg e r und nund e lse isen  versch iedener 
A rt. Dio Q ualitä t der Schionen und Schiffsbleche soll 
im  allgem einen n ich t schlecht sein, doch ist das H er
ste llungsverfah ren  kein  gleichm äßiges, und dio fertigen 
M aterialien  differieren seh r in de r Z usam m ensetzung. 
Dio gew öhnlichen H andolseisen sollen am b rauch
barsten  sein. Die E rzeugnisse  des S tahlw erks finden 
vornehm lich  V erw endung bei dem  B au japan isch er 
K riegsschiffe, jap an isch e r S taats- und Priva tbahnen , 
sowie fü r m ilitä rische  Zwecko. D er Jap an isch e  S taat 
h a t nach  D urchführung  de r bereits gesetzlich  be
schlossenen V erstaa tlich u n g  der Bahnen ein E isenbahn
netz von 10 000 km  Länge, das in Z ukunft noch 
erheblich  ausgobaut w erden w ird. Dazu tr it t  dio 
beabsichtig te  erhebliche V erstä rk u n g  der K riegsm arino , 
so daß die Jap an isch e  R eg ierung  a lle in  m ehr Eisen 
und Stahl g eb rauch t, als sio auf ih rem  S tahlw erk  
produzieren  kann . Im  jap an isch en  Handelsschiffbau 
fandon die E rzeugnisse b isher keine V erw endung.

Die V erkaufspreise  fü r S tahlw orkserzougnisso 
rich ten  sich nach  den jew eiligen  E in fuhrverhältn issen  
und g esta tten  keinen Schluß au f die H öhe der w irk 
lichen H erstellungskosten .

E inem  obige A ngaben ergänzenden B erichte * dos 
H andelssachverständ igen  bei dem  K aiserlichen G enera l
konsu la t in Y okoham a ist zu entnehm en, daß das B e
streben  in Jap an  dahin  geht, neben dem S tah lw erk  in 
Y aw atainaclii p rivate  S tah l- und E isenw erke im  Lande

* , N achrichten  fü r H andel und In d u str ie“ N r. 31,
30. M ärz 1907, S. 6.
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zu gründen , uin sich m it diesem  w ichtigsten  M aterial 
der T echnik  unabhäng ig  vom A uslände zu m achen 
und große Sum m en der .Nation se lbst zugute kom m en 
zu lassen. So h a t  m an im  Ju li  und A ugust des ve r
flossenen Ja h re s  versucht, in der N ähe von Tokio ein 
S tahlw erk k le in e ren  M aßstabes m it zunächst 1 Million 
Yen zu gründen . Die U nzulänglichkeit dieses K ap ita ls 
und die technischen Schw ierigkeiten h ielten  die G rün
dung so lange auf, bis schließlich eine k ap ita lk rä ftig e  
G esellschaft der Sache sich annahm  und beschloß, das 
S tah lw erk  s ta tt  nach Tokio nach dem  H okkaido zu 
verlegen.

Die je tz t  v e rstaa tlich te  B ahngesellschaft H okkaido- 
T anko-T etsuro , auch H okkaido K isen K aisha genannt, 
will neben de r verbliebenen .Reederei sich nunm ehr 
au f B ergbau  und V erh ü ttu n g  von E rzen  verlegen. 
Ih r H auptsitz  befindet sich in Tokio, eine Z w eignieder
lassung in llak o d a te . Von Ilak o d a te  bis nach Muro- 
ran  im  H okkaido z ieht sich auf eiuo L änge von 
20 R i =  rund 80 km  ein E iseu lager, dessen E rze un
gefäh r die Zusam m ensetzung der von der Georgs- 
M arienhütte  verarb e ite ten  haben. U m . dieses aus
zubeuten, soll ein E isenw erk  geg rü n d et w erden, in 
dem m an zunächst n u r R oheisen h e rste ilen  will. 
Später b o I I  die F ab rik a tio n  von "W erkzeug- und F ed e r
stah l aufgenom m en w erden. Das W erk  soll hau p t
sächlich M arinezw ecken dienen. A dm iral Y am anouchi, 
der C hef de r W erft und des A rsenals in K ure, soll
sehr fü r das U nternehm en e in tre ten  und m it den
leitenden P ersonen  in V erbindung stehen. A ngeblich 
in te ressiert sich die F irm a  A rm strong  fü r das neue
U nternehm en. 0 . P .

Brach eines großen Nletmaschinenbiigols.
Die in Rode stehende hydrau lische N ietm aschinc 

d iente in der K esselschm iede einer großen Schiffswerft 
zum N ieten  der Schiffskessel und h a tte  bis zum Un
fälle ungefähr ein J a h r  in B etrieb  gestanden. D er 
B ruch des B ügels erfo lg te  an  einem  Som m er
tage, also bei w arm er T em pera tu r, an  der in neben
stehender A bbildung m it u b e z e ic h n te n  Stelle (Abb. 1) 
beim  N ieten eines K essels von ’/ s “ Bloch m it fl/s*  
N ieten, und w ar für die W erft um  so stö render, als

A b b i l d u n g  1. A b b i l d u n g  2 .

dringende A rbeiten  Vorlagen undV eine^zw eite^N iet- 
inaschino von solcher Größe n ich t vorhanden w ar. Die 
sofort erfo lg te U ntersuchung  e rgah , daß sich ein Riß 
über die ganze B re ite  de r G urtung  e rstreck te , dor sich 
anscheinend w eiter in das von B etonm auorw erk  um 
schlossene U nterte il des B ügels hineinzog. D er etw a 
500 mm in der G urtung  m essende B ügel klaffte etw a 
15 bis 20 mm w eit ause inander und ließ einen etw a 
400 mm langen  a lten  R iß erkennen, de r sich  m it Oel 
und Schm utz vollgesogen ha tte . D ieser alto  Riß ha tte  
bei a  (Abb. 2) eine T iefe von etw a 60 mm und lief 
bei b aus; seine B ruchfläche zeigte die F orm  eines 
D reiecks a  b c. D er tie f in  das um schließende B eton
m auerw erk  sich fortsetzende B ruch des Bügels w ar 
ganz frisch. A nnähernd  rech tw ink lig  au f dem alten  
stand  ein zw eiter, etw a 120 m m  lan g er R iß, de r eben
falls schon vor län g e re r  Z eit en tstanden zu sein schien.

N achdem  der B ügel aus dem  B eton ontfornt w ar, 
zeigte sich an de r B ruchstello  noch ein g e rin g e r Zu
sam m enhang. Die ganze Bruchflücho erw ies sich m it 
A usnahm e des D reiecks a  b c als ganz frisch. In  der 
Bruchfläehe des a lten  B ruches bem erk te  m an drei 
flacho H ohlräum e, durch  die de r Riß gegangen  w ar, 
welche die F läche  eines F ünfm arkstückes h a tten  und 
ganz flachen G ußblasen en tsprachen . Die Innenfläche 
d ieser H ohlräum e w ar seh r w enig rauh , ein Bewois, 
daß an diesen drei S tellen jed e r M aterialzusam m eu- 
hang  gefeh lt ha tte . D a die N ietm aschine für die 
K esselschm iede unentbehrlich  w ar, und die L ieferung  
eines neuon Bügels, dor im A uslände • h ä tte  bestellt 
w erden m üssen, m ehrere  Monato beanspruch t hä tte , 
entschloß m an sich, letz teren , so gu t es g ing, zu flicken. 
D iese R ep ara tu r ist übrigens, wie g leich h ier bem erk t 
w erden soll, so gu t ausg efü h rt worden, daß die N iet- 

' m aschino nun schon 1 1/ a  J a h r  tadellos a rb e ite t und der 
auf diese "Weise geflickte B ügel voraussichtlich  hossor 
hält, a ls es m öglicherw eise ein neuer in der Eile ge
gossener ge tan  liabon w ürde. Um die R ep ara tu r aus
zuführen, versuchte m an an  der äußeren  G urtung  
F lächen  anzuhobeln. Indessen  m achte m an hierbei 
die E rfah ru n g , daß das M aterial an der un teren  Seite 
des B ügels außerorden tlich  h a r t  w ar. D er V ersuch, 
an  dieser Stelle m it e iner schw eren Stoßm aschine 
eine F läche  anzuhobeln, m ußte nach zw eitäg iger A rbeit 
als aussichtslos aufgegehen w erden, da  kein  M esser, 
selbst aus dem beston "W erkzeugstahl, stand. H ierbei 
erw ies es sich, daß das M aterial des aus basischem  
M artinBtahle gegossenen B ügels seh r h a r t  und un
g leichm äßig  w ar; das M esser der S toßm aschine wurde 
w ährend eines N iederganges ein- bis zw eim al aus se iner 
R ich tung  go trieben  und g litt über die h a rte n  S tellen 
h inw eg, ohne einen Span zu nehm en. N unm ehr wurde 
durch  K esselschm iede versucht, jono F lächen  m ittels 
Schrottm eißel zu bearbeiten , wobei jedoch  die Meißel 
häufig ausbrnchen und von dem M aterial Bolbst grob- 
k rysta llin ische Stücke, wie beim B earbeiten  von Guß
eisen, absprangen . N ach v iertäg ig e r, an g estren g te r 
A rb e it wuron endlich diese h a rten  S tellen en tfern t, und 
die S toßm aschine konnte w ieder in AVirksainkoit 
tre ten  zum  A nhobeln e iner F läche. N achdem  dies 
goscliohen, w urde eine zweite F läche an de r L ängs
seite de r Gabel angeliobelt, die der B ruchstelle  gegen
überlag . An dioser Stolle g riff das M esser besser 
an als an  der un teren  Seite, jedoch  zeigte sich auch 
hier, daß das M aterial h a r t und ungleichm äßig  w ar. 
Da die abgesprungenen  Stücke grobkrysta llin isches 
G efüge zeigten, lag  die V erm utung  nahe, daß die 
G abel n ich t o rdnungsm äßig  oder — vielleich t w egen 
ih re r  großen A bm essung oder in E rm angelung  eines 
g eeigneten  G lühofens — g a r n icht ausgeg lüh t w orden 
w ar. Um für die U n tersuchung  M aterial zu gew innen, 
w urde an de r B ruchstello  aus dom Stege ein größeres 
S tück herausgebohrt. D asselbe zeigte an  der B rueh- 
flächc ebenfalls flache H ohlräum e, die ziem lich sch arf 
abgegrenzt und denjenigen in dor G urtung  an  der 
a lten  B ruchstelle  ähnlich  waren. D er eigentliche B ruch 
schien dem nach durch  diese B lasen gegangen  zu sein. 
Aus diesem  Stücke w urden nun Zerreiß-, B iege- und 
B ruchproben gem acht, deren  H erstellung , P rüfung  
und R esu lta te  in nachstehendem  besprochen w erden 
sollen.

Z e r r e i ß p r o b e .  Es w urden drei P a a r  Z erre iß
proben horgestellt, und zw ar: 1 . d irek t aus dem  Stücke 
h e rau sg ed reh t; 2. w ährend 48 Stunden au g eg lü h t;
3. ausgeschm iedet au f 30 mm D urchm esser. Dicso 
P roben  erg ab en :

1. d irek t aus dem Stücke . {( 46,3 „
/  53,9 „

• ( 54,9 „
/  «0,2 „

• l  59,4 „

2. 48 Stunden geg lüh t

3. ausgeschm iedet . .

£ 8 ,3  °/o

_to
. * ’S ,

12,2 „
3 6 ,4  „

A 2 7 ,6  „
3 3 9 ,8  „
£ > 1 , 7
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Dor große U nterschied  in  den R esu lta ten  dor 
Proben 1. und 2. füllt sofort auf, die ledig lich  durch  
sachgem äßes A usglühen hervorgeru fene  E rhöhung  der 
F e s tig k e it b e trä g t 18 °/o, w ährend  die D ehnung, also 
die Z ähigkeit des M ateriales, um ü ber 200 °/o Zü
gen om m en hat. D ie durch  sachgem äßes A usschm ieden 
e rre ich te  V erbesserung  de r Q ualitä t ü b erste ig t die 
durch  bloßes G lühen e rre ich te  nu r um 10 o/o in der 
F estig k e it und um 27 '/v o/0 in der Z ähigkeit. Dies 
bew eist doch, daß die E igenschaften  des Stahlgusses 
durch  sachgem äßes G lühen so verbessert worden können, 
daß sie nur um oin G eringes denen nachsteben, welche 
durch  Schm ieden orzielt wurden.

B i o g e p r o b e .  Die — ebenfalls wie die Z erre iß
proben — nach den V orschriften  des englischen L loyds 
liergestellten  B iegeproben h a tten  25 m m  X  25 mm 
Q uerschnitt und w aren auf kaltem  W ege aus dem 
ungeglüh ten  Stücko he rau sg earb e ite t. D ie fertige 
B iegeprobe w urde ringsum  eingchauen und un ter dem 
D am pfham m er gebogen. Die U m biegung erfolgte 
anstandslos bis zu 90°, und der B ruch tra t  bei ge
rin g er U eberschreitung  der erw ähnten  D urchbiegung 
teilw eise neben der E inkerbung  ein. Das A ussehen 
des B ruches w ar grobkrysta llin isch . D a seitens des 
L ieferan ten  behaup tet w urde, daß die Biogeprobe n icht 
sch arf e in gekerb t gewesen sei, w urde der eine ab
gebrochene Schenkel in se iner M itte nochm als rin g s
um, und zw ar m it scharfgeschliifenem  H andm eißel 
o ingekerb t und au f dem Am boß m ittels H andham m ers 
abgeschlagen. Jedoch  auch h ier erfo lg te  der B ruch 
teilw eise w ieder neben der E inkerbung.

B r u c h p r o b e .  Es w urde ein S tab von annähernd 
210 X  J0  X  40 m m  aus dem ungeglüh ten  S tücke herau s
geschnitten  und von 70 zu 70 m m  ringsum  eingekerbt. 
D as längere  Endo von 140 m m  L änge w urde auf einen 
Am boß gelegt, de r V orsch lagham m er au fgese tz t und 
au f das frei überstohonde Endo von 70 m m  L änge 
von einom L ehrlinge  m it dem V orsch lagham m er ge 
schlagen. N ach drei Schlägon brach es ab. D er B ruch 
erfolgto auch h ier w ieder teilweise neben  de r E in
kerbung  und zeigte dasselbe g robkrysta llin ische Gefiigo, 
w ie es ungeglühtem  Stahlform gusso eigentüm lich  ist. 
D as S tück 2. bis 3. w urde 48 Stundon ausgeglüh t und 
nach langsam em  E rkalten lassen  durchgebrochen. D er 
B ruch w ar feinkörn ig  und stand in schroffem G egen
sätze zu dem früheren  B ruchaussehen. Sind schon 
die Z erreißproben m it ih ren  R esu lta ten  ein Beweis 
dafü r, daß de r N ietm aschinonbügel n ich t ordnungs
m äßig ausgeg lüh t sein konnte, so muß diese A nnahm e 
zur G ewißheit w erden, wenn m an das B ruchausseheu 
vor und nach  dem  Glühen b e trach te t. Es schein t 
gänzlich ausgeschlossen, daß de r B ügel — wie dor 
L ieferan t behaup tet h a tte  — gu t ausgeg lüh t w ar; m an 
w ird vielm ehr au f G rund dieser B eobachtungen zu 
de r U e b erzeu g u u g . g ed räng t, daß dorselbe überhaup t 
n ich t ausgoglüht w orden w ar, oder aher daß dieser 
Glühprozoß unzw eckm äßiger kaum  h ä tte  au sgeführt 
w erden können. Die A n a l y s e  des M ateriales — im 
ungeglüh ten  Zustande — ergab

S i l iz iu m  0,11 o/0
K ohlenstoff . . . .  . . 0,38 „

M a u g a n ....................................1,37 „
P h o s p h o r ............................... 0,00 „

S c h w e f e l  0,02 „

G egen die chem ische Zusam m ensetzung des Mato- 
ria les w äre  nichts einzuwenden. Indessen will m ir 
scheinen, daß das M aterial h ä r te r  h o rg este llt w ar, 
als notw endig und zw eckm äßig fü r vorliegenden Zweck 
w ar. E s w urde dies auch seitens eines V ertre te rs  
des L ieferan ten  e ingeräum t. A ngesichts d ieser T a t
sachen m ußte m eines E rach ten s ganz besondere Sorg
fa lt au f das A usglühen verw endet worden, um  die 
großen Spannungen, dio gerado ih r M axim um  an der 
B ruchstelle  haben m ußten, aufzuhohen und dem M ateriale

die Z ähigkeit zu geben, die ein d e ra r t  beanspruch tes 
G ußstück haben  muß. Selbst die zum  V orschein ge
kom m enen Gußblason w ürden keine Rolle spielen, 
wenn der B ügel sachgem äß ausgeg lüh t w orden wäre, 
und der B ruch h ä tte  bei dor B eanspruchung  g a r  n icht 
c in treten  können, wenn das G ußstück nach dem Gusse 
zw eckentsprechend behandelt w orden w äre, sofern es 
sonst feh lerfre i w ar. P . Z e t z s c l i c - Libau.

Errichtung einer Heizvorsuchsaustalt 
zu Bochum.

Dio "Westfälische B erggew erkschaftskasse  ha t auf 
dor K osselanlago dor B ochum cr B ergschule einen 
E inflam m rohrkessel und einen Stoinm üllerkessel für 
IIeizver8uche he rg erich te t. J e d e r  K essel h a t rund 
02 qm  w asserberü lirte  Heizfläche und ist m it einem 
ü e b erliitze r  versehen. Zur "Wägung von K ohlen, R ück
ständen  und "Wasser sind in g ee igneter "Weise W aagen  
eingebaut. F ü r  die Speisung ist eine D uplexpum pe 
m it g esonderte r Speisoloitung vorgesehen. D er Ab
dam pf de r Pum pe kann zur V orw ärm ung des Speise
w assers benutzt w erden, wobei e r  k ondensiert und 
gem essen w ird. Dor von den K esseln erzeugte D am pf 
wird entw eder in der M aschinen- und H eizanlage der 
B ergschule ve rb rau ch t oder er g eh t bei N ich tbedarf 
durch  eine gesoiulerto R ohrleitung  ins F reie. D urch 
diese E inrich tung  w ird es m öglich, die K essel m it 
verschiedenen D rücken und B elastungen be tre iben  zu 
können. Die R aucbgas- und D am pftem peratu ren  
w erden durch goeichte Q uecksilbertherm om eter oder 
Therm oelem ente bestim m t.

Dio Probenahm e und U ntersuchung  de r K ohlen- 
und R auchgase  geschieht seitens des B orggew erk
schaftlichen L aboratorium s. Die H eizversuchsanlage 
ist für vergleichende kalo rim etrische  und prak tische 
U ntersuchung  der verschiedenen S teinkohlensorten  
gedach t und soll auch der E rp robung  m echanischer 
R ostbeschickungskonstruktionen, F eu eru n g en  m it Se
kundärlu ft, D am pfstrah lgeb läsen  usw. dienen. E in 
E ich u n g sap p ara t fü r Ind ikato rfedern  d ient zur F e s t
ste llung  der Federm nßstübo im k a lten  und w arm en 
Zustande.

D ie B edingungen für die allgem eine B enutzung 
dor H eizversuchsanstalt und der A pparato  w erden 
durch  die W estfä lische B orggew erkschaftskasso  in 
B ochum  au f A nfrage m itgete ilt.

Dor Kartelldenksclirlft dritter Teil.
Jü n g s t ist dem R eichstage der d ritte  T eil dor im 

R eichsam te des Innern  ausgearboito ten  K arte lld en k 
schrift zugegangen, der au f G rund der vor m ehreren  
Ja h re n  s ta ttg eh ab ten  kon trad ik torischen  V erh an d 
lungen  die Po litik  de r deutschen K o h l e  n k a r t e l l e  
dor Oeffontlichkoit un torbreito t. Obwohl d ieser Teil 
der D enkschrift also als ein R esüm ee jen e r  V erhand
lungen nich ts w esentlich N eues zur K arte llfrag e  bei
träg t, b iete t er doch insofern  In teresse , als in ihm  
die Po litik  dor K ohlensyndikate, u n ter denen n a tü r
lich  das R heinisch-W estfalische bei w eitem  den brei
testen  R aum  einnim m t, von beru fener voru rte ilsfre ie r 
Seite d a rg este llt w ird.

Aus den A usführungen der D enkschrift über die 
R egelung  der P roduk tion  g eh t m it a lle r D eutlichkeit 
hervor, daß das Syndikat diese günstig  beeinflußt h a t;  
denn in den Ja h ren  höchsten  K ohlenbedarfes sind es 
gerade  die Syndikatszechen gew esen, die durch  e r
höhte F ö rd e rtä tig k e it den A nsprüchen g e rech t zu 
w erden suchten, so gu t es außerhalb  des M acht
bereiches dos Syndikates liegende V erhältn isse  (Ar- 
boiterm angel, W agenm angel) eben zuließen. Daß das 
Syndikat au f die lvonzentrationsbow egung in der 
M ontanindustrie  fö rdernd  e ingew irkt ha t, steh t j a  außer 
Zweifel und w ird auch von de r D enkschrift horvor- 
geh o b en ; doch kan n  auch diese au f G rund dor k o n tra 
dik torischen V erhandlungen und e ingehender U nter-
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Buchungen in den Stillegungen un ren tab le r Zechen 
weder einen volksw irtschaftlichen, noch auch nach 
der A rt, wie sie geschehen sind, einen sozialen N ach
teil erb licken. D ie S tre itfrag en  und dio G erichts
urteile  in de r sogenannten  H üttenzochenfrngc leg t die 
D enksch iift sachlich  d a r ;  sie sind in noch zu frischer 
E rinnerung, als daß sie h ier noch n äh er e rw ähnt zu 
w erden b rauch ten .

Bezüglich de r P r e i s b i l d u n g  des R heinisch- 
W estfälischen K ohlensyndikates — nicht in gleicher 
W eise beim  W estfä lischen  K okssyndikate  — erkenn t 
die D enkschrift ausdrücklich  an, daß die P reispo litik  
zur Z eit der w irtschaftlichen  A ufw ärtsbew egung eine 
m aßvolle gew esen sei, und daß die K ohlenpreise zur 
Zeit des H öhepunktes im J a h re  1900 verhältn ism äßig  
n iedrig  gew esen seien, was auch  w ieder für die neueste 
A ufw ärtsbew egung und H o ch k on junk tu r gilt. In  der 
T at is t ja  von den V erb rau ch ern , dio K o n ju n k tu r
fragen zu beurte ilen  verstehen , n icht über dio P re is
b ildung zu günstigen Zeiten , sondern  n u r über die
jen ige  w ährend  der D epression am A nfänge dieses 
Ja h rh u n d erts  g e k lag t w orden; daß ab er die A nklagen, 
die das Syndikat se iner dam aligen P re ispo litik  w egen 
hat e rfah ren  m üssen, zum großen Teile unberech tig t 
oder ü b ertrieben  w aren, haben die kon trad ik torischen  
V erhandlungen  d a rg e tan  und w ird von de r D enk
sch rift anerk an n t. Aus ih ren  ausführlichen- Prcis- 
Btatistiken z ieht sie den Schluß, „daß vor der B egrün
dung der V erbände neben  den k le ineren  a lljäh rlichen  
Schw ankungen de r P reise in der Zeit aufste igender 
w irtschaftlicher E ntw ick lung  und verm ehrten  B edarfes 
eine sp runghafte  S te igerung  der K ohlenpreise (um 
50 o/0 und m ehr) und ein rücksichtsloses A usnutzen 
der K on junk tu r h e rv o rtritt, der ein ebenso p lö tzlicher 
P re isrü ck g an g  folgt. D agegen haben  sich dio P reise  
nach  der K arte llie rung , auch sow eit das R heinisch- 
W estfä lische  K ohlensyndikat in F ra g e  kom m t, in 
ruh igerem  A nsteigen  bis zum Ja h re  1900/01 en t
w ickelt und sind in  den Ja h re n  1902/03 m äßig zurück- 
gogangen. Im  b e s t r i t t e n e n  Gebiete haben sich 
dio V erbände den allgem einen W ettbew erbsverhält
nissen angepaßt, sind in Zeiten g e ringeren  B edarfes 
den n ied rigeren  P re isen  der ausländischen oder ein
heim ischen Zechen gefolgt, haben  ab er auch in der 
H ochkon junk tu r g leich  scharfe  S te igerungen  vor
genom m en, wie sie auch im u n bestrittenen  Gebiete 
vor de r K arte llie ru n g  hervo rg e tre ten  sin d “.

Von In teresse  sind auch die U n tersuchungen  der 
D enkschrift über die E ntw ick lung  de r G ew innungs
kosten, insbesondere des A rbeitslohnes und de r Kohlcn- 
proise se it e tw a 20 J a h r e n ; sie führen u n ter B erück
sich tigung  e in iger M om ente, die eine gänzliche 
P a ra lle litä t von A rbeitslöhnen und K ohlenpreisen  ve r
h indern , zu dem  Schlüsse, daß „dio E ntw ick lung  von 
Lohn und P re is  in  großen Zügen g leichm äßig  v e rläu ft“ .

Im  H inblick  auf die g eg enw ärtig  dem  P reußischen 
A bgeordnetenhause vorliegende B erggesetznovelle  ist 
cs noch von W e rt und In teresse , d a rau f hinzuw eisen, 
was die D enkschrift über die m onopolistische Tendenz 
de r K ohlenkartello  ausführt, näm lich daß diese zw ar 
in dem  b esch ränk ten  V orkom m en des grundlegenden 
Rohstoffes der Industrie  und für die große Masse der 
B evölkerung unentbehrlichen  B ren n m ateria ls in der 
N otw endigkeit g ro ß er K apita lsaufw endungen  zur Ge
w innung usw. eine Stützo findet, daß sie ab er auf der 
ändern  Seite durch eine R eihe an d ere r gew ich tiger 
F ak to ren  in S chranken  g eh alten  w ird. A ls solche 
nenn t die D e n k sc h rif t: den W ettbew erb der verschie
denen deutschen K olilengebiete u n tere in an d e r; die 
K onkurrenz ausländ ischer K ohle und K ohlenfabrikato , 
die j a  durch  E infuhrzölle  n ich t besch rän k t w ird ; dio 
steigende B edeutung de r B raunkohle  in ih re r  V er
w endbarkeit zu industrie llen  Zw ecken; den w esent
lichen A nteil des F iskus an de r K ohlenförderung  und 
seinen Besitz an K ohlenfeldern und schließlich und ins-

besondore den Einfluß, den der S taa t als B esitzer der 
E isenbahnen und dam it sowohl als H auptabnehm er 
der K ohle wie auch als m onopolistischer V erfrach ter 
au f den K ohlenm ark t ausüben kann. W ie  sehr doch 
dio M einungen des R eichsam tes des Tnncrn uml des 
P reuß ischen  M inisterium s für H andel und Gewerbe 
voneinander abw eichen k ö n n e n ! D ieses h ä lt es für 
angem essen und notwendig, dem A bgeordnetenhauso 
zwecks B ekäm pfung m onopolistischer G elüste dio 
A ufhebung der B ergbaufre ihe it fü r Steinkohle vor- 
zusclilagen, jen es ab er kom m t nach eingehenden S tu
dien zu dem Schlüsse, daß die G egengew ichte gegen 
ungebührliche A usnutzung des K ohlenm ark tes doch 
zu groß Bind, daß dio E ntw ick lung  des privaten  
K ohlenbergbaues in der T a t viel zu gesund ist, als 
daß sich ein E ingreifen  des S taates in die K a rte ll
politik  rech tfertig en  könnte. M an ist h ier in de r T a t 
versuch t, an den preußischen H andelsm inistor dio 
F ra g e  zu rich ten , dio so oft an den G rafen  O erindur 
g e ste llt w urde. D i e  R e d a k t i o n .

Allgemeine Ausstellung von Erfindungen der 
Kloinindnstrib (räumlich kleiner Erfindungen).

U cber dieses U nternehm en haben w ir, veran laß t 
durch  eine A nfrage aus unserm  L eserk re ise , bei der 
„S tändigen A usstellungskom m ission für die deutsche 
In d u s tr ie “ folgendes in E rfah ru n g  g e b rach t:

Dio A usstellung findet in d e r Zeit vom 1. Ju n i 
bis 15. Septem ber d. J . in B erlin  s ta tt  und u n ters teh t 
d e r technischen L eitung  de r „Poly technischen  Gesell
sch a ft“, die schon 1S49 die erste  g rößere  B erliner 
Industrie-A usstellung  ins Leben gerufen  und an  den 
G ew erbe-A usstellungen von 1879 und 1896 eifrig  m it
g ew irk t ha t. D er A rbeite - A usschuß d e r V eran sta l
tung  wird in e rs te r  L inie von V orstandsm itg liedern  
d ieser G esellschaft gebildet und durch  angesehene 
M itg lieder aus der Industrie  e rg ä n z t; auch dem  E h ren 
kom itee sind bereits  nam hafte  Industrie lle  beigetre ten .

Aus den insgesam t 24 G ruppen der A usstellung 
nennen w ir die fo lgenden: 1. M etallerzeugung; 2. Me
ta llb ea rb e itu n g : 3. W erkzeuge und A rb e itsv erfah ren ;
4. A llgem einer M aschinenbau; 5. M otoren; 12. E lek tro 
tech n ik ; 23. B ergbau . D er so rg fä ltig  und um sichtig  
angeleg te  A rbeitsp lan  läß t eine rege B eteiligung  der 
F ach k reise  e rh o ffen ; zudem  steh t schon fest, daß In 
dustrie  und W issenschaft eine A nzahl der bedeutsam sten  
E rfindungen in au then tischer G esta lt ausstellen  w erden. 
So w ird beispielsw eise die A llgem eine E lek triz itä ts- 
G esellschaft alle gegenw ärtig  in G ebrauch befindlichen 
Form en  des e lek trischen  L ichtes, die D eutzer Gas
m otorenfabrik  eine E ntw icklungsgeschichte des Gas
m otors, die F irm a  E rich  & G rätz  gem einsam  m it der 
M nltiplex-G as-G esellschaft dio E ntw icklung des G as
lichtes, und die H am burg-A m erika-L inie  eine Sam m 
lung der au f Schiffen angew endeten  neuesten  P a ten te  
vorführen . Von Erfindungen und E ntdeckungen auf 
w issenschaftlichem  Gebiete w erden u. a. v e rtre ten  
s e in : die E rgebnisse  de r R adium forschung  (Professor 
Geitel), eine K ollektiv-A usstellung de r G erichtscbem ie 
(Dr. Jeserich ), die d rah tlose  Telophonie, die versch ie
denen System e dor Photograph ie  (Prof. K orn), dio 
flüssigo L uft und ih re  A nw endung fü r die Industrie , 
sowie die Photograph ie  in natü rlichen  F arb en .

A nm eldungen sind bis zum 15. Mai d. J . an die 
G eschäftsstelle  dor A usstellung in B erlin , A usstellungs
halle  am  Zoologischen G arten , zu richten .

Berichtigung.
In dem A ufsätze „Dio K alib rierung  d e rZ ielip reß - 

w erkzeuge“ von K a r l  M u s i o l  muß dio G leichung auf
5. 480 (Nr. 14 dieses Jah rg an g es), erste  Spalte, Zeile 4 
von oben, lau ten :
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Bücherschau.
L e d e b u r ,  Geh. Bergrat und Professor an der 

Königl. Bergakademie zu Freiberg in Sachsen: 
Die Legierungen in ihrer Anwendung für ge
werbliche Zwecke. Ein Hand- und Hilfsbiichlein 
für sämtliche Metallgewerbc. Dritte, neu be
arbeitete und erweiterte Auflage. Mit 7 Ab
bildungen im Text. Berlin W . 1906,  M. Krayn. 
Geb. 4 fM).

Die V orrede zu dor vorliegenden A usgabe der 
„L eg ierungen“ ist das letzte , was dor A ltm eister der 
E isenhüttenkunde goschrieben hat, bevor ihm  dor Tod 
n ur zu frü h  die F ed e r aus de r H and nahm . W enn 
das B uch ja  auch n icht den bedeutendsten  und 
ihm unvergänglichen R uhm  e in tragenden  W erk en  des 
so überaus fleißigen und fru ch tbaren  F orschers und 
G elehrten  zuzuzählen ist, so b ilde t diese H in terlassen 
schaft doch eine w ertvolle B ereicherung  u nserer W issen
schaft au f dem G ebiete dor M ctallgew crbe.

G egenüber den früheren  A uflagen, au f dio an 
d ieser Stelle bereits  näher cingegangen  w urde,*  weist 
die N eubearbe itung  vor allem  darin  eine w esentliche 
E rgänzung  und E rw eiterung  auf, daß in derselben auch 
don Erfolgen, w elche dio M etallographie in don letzten 
Ja h re n  bei der E rfo rschung  des W esens de r L egie
rungen und ih re r E igenschaften  e rre ich t ha t, R ech
nung g e trag en  ist. Auch sonst stoßen w ir vielfach 
au f eine andere  G ruppierung  und A nordnung des 
Stoffes, dem  eine A nzahl G efügebildor und Schaubilder 
neu beigegeben sin d , w ährend anderse its  w ieder 
w eniger w ichtige Stellen eine K ürzung erfah ren  haben, 
so daß tro tz  der N euaufnahm en der U m fang des B uches 
kaum  v erg rößert w urde. q  q

S a u e r ,  Dr. A. ,  Professor an der K gl. Techn. 
Hochschule in Stuttgart: Mineralkunde als 
Einführung in die Lehre vom Stoff der Erd
rinde. Abteilung IV. Stuttgart, Verlag des 
Kosmos, Gesellschaft der Naturfreunde (Ge
schäftsstelle : Franckhsche Verlagshandlung). 
1,85 off.

Die vierto L ieferung  dieses fü r die w eitesten 
Kreise bestim m ten W orkes b ring t den Schluß des 
K apitels „D ie chem ische A nalyse der M ineralien“, 
behandelt kurz die L ag e rstä tten leh re  in den U n te r
abteilungen „Dio E ru p tiv g este in e“, „Dio Sedim ent
g este in e“, „Dio M ineral- und E rzg än g e“ und „M eta- 
m orphe M ineralb ildungen“ und beg inn t dio „Spezielle 
M ineralog ie“ m it e iner system atischen  U obersicht der 
w ichtigsten  M ineralien. Von diosen zieht de r V er
fasser sodann aus der K lasso der E lem ente zunächst 
den D iam anten  und fe rn e r den G raph it in  den K reis 
se iner B etrach tung . D as H eft en th ä lt neben einer 
A nzahl T extb ilder, deren  A bdruck zum Teil leider 
durch das h ierfü r w enig günstige  P ap ier an Schärfe 
verloren  ha t, die fa rb igen  T afeln  X IV  bis X V II.**

V i e t h ,  Ad . ,  Regierungsbaumeister in Bremen: 
Schmelzerei, Gießerei und Putzerei. Mit 98 Ab
bildungen. Bremen 1906,  Gustav W inter. 
Kart. 2,50 M(>.

D as vorliegende B üchlein in  handlichem  F o rm a t 
ist im  A nschluß an  das von dem selben V erfasser her-

* „S tah l und E isen “ 1889 N r. 11 S. 988 ; 1898 
Nr. 23 S; 1111.

** V ergl. „S tah l und E isen “ 1905 N r. 21 S. 1274; 
1906 Nr. 11 S. 698.

ausgegebene W erkchon  „Dio F o rm ere i“ * geschrieben 
und behandelt au f 150 Seiten m it in don T ex t g e 
d ruck ten  A bbildungen dio hauptsäch lichsten  V orgänge 
dor G ießerei. Dor V erfasser zeigt uns, w ie das aus 
dem H ochofen kom m ende R oheisen in den m annig
faltigsten  Oofon zunächst einem  Um schinolzprozeß 
unterw orfen  w orden muß, bevor es in Form en  zu don 
verschiedensten  G ebrauchsgegenständon vergossen und 
seinem  eigentlichen V erw endungszw ecke entgogen- 
goführt w erden kann. Auch die H ilfsm ittel, dio dazu 
nötig  sind, w erden, sow eit es e rfo rderlich , beschrieben 
und durch A bbildungen veranschaulich t. Im  Gegen
sätze zu frü h er erschienonon B üchern  ähnlichen Inhaltes 
haben h ier auch dio A p p arate  zur S tahlerzeugung, 
speziell dio K leinbossom orei, gebührende B erück
sich tigung  gefunden. W ährend  das schon erw ähnte 
ä lte re  W erkchen  „D ie F orm o re i“ für den Fachm ann 
etw as dürftig  gehalten  w ar, b ieto t das vorliegende 
auch fü r den letz teren  einige nützliche W inko und 
A nhaltspunkte . G g .  B i e t k ö t t e r .

The Mineral Induslrij, its Statistics, Technology 
and-Trade during 1905. Eilited by W a l t e r  
R e n  t o n  I n g  a l l  s. Volume XIV. New York 
und London 1906,  Engineering and Miuing 
Journal. Geb. 5 $  (£  1 .0 .10).

D arf auch dio A nlago dieses e inz igartigen  W erkes 
au f G rund unserer B esprechungen der früheren  Bände** 
im allgem einen als b ekann t vorausgesetz t w erden, so 
m öchten w ir unsere L eser dennoch n ach träg lich  auf 
das E rscheinen des neuen Jah rg an g es , de r Ende 
O ktober 1906 h ie r eingegangen  is t ,  aufm erksam  
m achen. G ibt es doch in de r gesam ten  W eltlite ra tu r 
kaum  ein Buch, das in gleich ausführlicher W eise über 
die w irtschaftlichen  und technischen F o rtsch ritte  in 
der B ergw erks- und H ütten industrie  a lle r H erren  
L än d er ja h ra u s  jah re in  b e rich te t. E in d e rartig es W erk  
w ird  na türlich  um so w ertvoller, je  m ehr es gelingt, 
seine H erausgabe zu beschleunigen. Und so kann 
m an m it V ergnügen feststellen , daß nach d ieser R ichtung 
hin dor vorliegende Band seinen V o rgänger um m ehrere  
M onate übertroffon ha t. A llordings ha t m an sich um 
dieses V orte ils w illen, den besonders nllo d iejenigen 
zu schätzen wissen w erden, die das Buch zu s ta tisti
schen Zwecken benutzen, bei e iner A nzahl L änder 
m it der W iedergabe  v o r l ä u f i g e r  Ziffern begnügen 
m üssen. Das fä llt aber kaum  ins G ewicht, weil dio 
fü r die B ergw erks- und H ütten industrie  w ichtigsten 
S taaten  davon nicht b e rü h rt w erden. Als w illkom m ene 
N euerung des vorliegenden Jah rg an g e s  muß m an die 
übersichtliche länderw eise Z usam m enstellung der g rund
legenden sta tistischen  T abellen  am  Schlüsse des B uches 
begrüßen, wenn d afü r auch  loidor dieses Mal die 
K ursno tie rungen  de r am erikan ischen  B ergw erks- und 
H ü tten ak tien  und die D ividenden - A ngaben w eg
gefallen  sind.

Die Dampfturbine. Ein Lehr- und Handbuch für 
Konstrukteure und Studierende von Wi l l i .
H.  E y  e r  m a n n ,  Ingenieur. Mit 153 Ab
bildungen im Text sowie sechs Tafeln und 
einem Patentverzeichnis. München und Ber
lin 1906, R. Oldenbourg. Geb. 9 J .

D as vornehm  au sg esta tte te , 212 Seiten um fassende 
W erk  behandelt theoretisch  und p rak tisch  K onstruk 
tion und B au de r D am pfturbinen. N ach e iner Ein-

* „S tah l und E isen “ 1906 Nr. 22 S. 1410.
** Vergl. „S tah l und E isen“ 1906 N r. 10 S. 637.
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Icitung über don A rbeitsvo rgang  de r D am pfturbine 
e rö rte rt der V erfasser in überaus k la re r  und ve r
ständlicher W eise im nächsten  K apite l die therm o
dynam ischen G rund lagen ; d ieser A bschnitt is t der 
wertvollste Teil der ganzen A bhandlung, denn es 
werdon h ier in gosch ick ter W eise die im D am pf
turbinenbau vorkom m enden Begriffe .u n d  V orgänge 
k large leg t und in gegenseitigen  Z usam m enhang ge
bracht. H ie rau f fo lg t ein K apitol, in  welchem  dio 
rechnerischen U n te rlag en  und dio konstruk tiven  A us
führungen und E inzelheiten, u n ters tü tz t durch Skizzen, 
Zeichnungen, D iagrnm m o und Beispiele, gegeben 
werden. Die E ntw ick lung  der Form eln  und Gesetze 
ist m öglichst e lem en tar gehalten  und ste ts durch 
passend gew ählte  B eispiele e rläu te rt, dabei h a t dor 
besseren A nschau lichkeit w egen vielfach die g raphische 
D arstellung V erw endung gefunden. Diesem  in großer 
A usführlichkeit behandelten  A bschnitt re ihen  sich die 
K apitel „D am pfverbrauch“ und „E ntw urf und Be
rechnung“ an, sodann w orden dio verschiedenen be
kannten  D am pftu rb inen , sowie in einem  besonderen 
A bschnitt die Schiffsturbiuon und die L okom otivturbiuen 
besch rieben ; den Schluß b ilde t oino übersichtliche Zu
sam m enstellung a lle r bis je tz t in betreff D am pf- und 
G asturbinen erte ilten  deutschen B eichspaten to . E r
w ähnt sei noch, daß dor V erfasser zur bequem on 
E rm ittlung  dor B eziehungen zwischen D urchm esser, 
U m drehungszahl undU m fangsgeschw indigkeit, zwischen 
D urchm esser, U m drehungszah l und F lieh k ra ft, zur 
E rm ittlung  dor D ainpfgeschw indigkeiton, dor Düscn- 
und Schaufeldim ensionen, und zur E rm ittlu n g  des 
D am pfverbrauches fü r beliebige D ruckgefälle  der 
üam pftu rb inon  besondere, zw eckm äßig angeordnete  
R echentafeln  seinom  Buche beigegoben hat. E .  W .

Darstellungen aus der Geschichte der Technik,
der Industrie und Landwirtschaft in Bagern. 
München und Berlin 1906,  R. Oldenbourg. 
25 J(>.

Das vorliegende um fangreiche W erk , dessen T ex t 
durch  über sechzig A bbildungen geschm ückt und 
durch 21 T afeln  e rg än z t w ird, ist als F estgabo  der 
M iinchenor Technischen H ochschule zur F e ie r  des 
Tages erschienen, an dem B ayern  vor h u ndert Ja h ren  
K önigreich w urde. Den In h a lt de r Schrift deuten  in 
allor Kürzo am  besten  dio W o rte  an, m it denen der 
dam alige R ek to r der H ochschule, P ro fesso r D r. W . 
v. D y c k ,  in seinen A usführungen  über „Die T echnik 
in B ayern  zur Zeit dor R eg ierung  M axim ilian 
Josephs I .“ die nachfolgenden A bschnitte  eiu leitet. 
„Die D arstellungen  w ollen“ , so sag t or, „in losem 
Zusam m enhänge don Z ustand von dam als und von 
heuto in vergleichende B e trach tung  ziehen. Allo 
Zweige der m odernen T echnik  gleichm äßig zu berück
sichtigen, w ar n ich t dio A bsicht. Ebensow enig wollen 
dio D arlegungen  ein Bild der gesam ten  E ntw icklung 
durch den L au f des 19. Ja h rh u n d e rts  h indurch geben. 
So sind n u r einzelne G ebiete und einzelnes aus ihnen 
in anspruchsloser Form  hervorgehobon.“ T rotz dieser 
B eschränkung, infolge deren  m an leider auch N ach
rich ten  ü ber das E isonliüttenw esen B ayerns in dem 
W erk e  vergebens sucht, b leib t es aber unm öglich, 
jed e r de r zah lreichen  A bhandlungen h ie r auch nur 
flüchtige W orte  zu widm en, zum al da sich eine 
kritisclio  W ürd igung  bei der V ielseitigkeit des 
Stoffes ganz von selbst verb ie te t. Indessen  läß t die 
A usw ahl der M itarbeiter zusam m en m it den au sfü h r
lichen Q uellenangaben d a rau f schlioßen, daß die ein
zelnen K apite l se lbst de r P rü fu n g  von Fach leu ten  
stan d h alten  w erden. D ie m eiste A nregung  fü r unsere 
L eser dürften  außer de r E in le itung  dio folgenden 
A bschnitto b ieten : dio A nfänge des technischen  Schul
wesens in B ayern , die E ntw ick lung  des B rückenbaues, 
die E isenbahnen und dio neuen Schnollzugslokom otiven

der P fälzischen E isonbahnon, v ielleicht auch noch 
—  w enigstens für alle , dio dem  „heiligen“ GambrinuB 
noch n icht abgeschw oren haben  — die M itteilungen 
über das B rauw esen. D aneben ab er is t es ohne 
Zweifel in teressan t, sich an  H and der übrigen K apitol 
m it Zweigen dor Industrie  B ayerns b ekann t zu m achen, 
die dem E isonhüttenroanno sonst fe rn e r liegen.

Die Patentgesetze aller Völker. Bearbeitet von 
Gell. Justizrat Br. J o s e f  K ö h l e r , ord. Pro
fessor an der Universität Berlin, und M ax  
M i n t z ,  Patentanwalt in Berlin. Baud I, 
Lfg. 3 und Lfg. 4 /5 . Berlin 1906,  R. v. Deckers 
Verlag. 9 ,50 und 14 JL  

Dio vorliegende F ortse tzung  doB ursprünglich  im 
GnttentagBchcn V erlage erschienenen groß angelegten 
W erk es en th ä lt den Schluß de r Patcntgesotze der 
afrikan ischen  K olonien und dio Paten tgesetze  der 
asiatischen B esitzungen des B ritischen R eiches. Die 
V erfasser setzen bei den L esern  dio K onntnis der 
englischen (und französischen) Sprache v o rau s; Bio 
geben d ah er den T ex t lediglich in der englischen 
O rig inalfassung w ieder, n u r  bei der O rangekolonie 
liabon sie dom holländischen W ortlau to  dio deutscho 
U ebersetzung h inzugefügt. Dio O rien tierung  in dor 
Fülle  des Stoffes w ird w esentlich dadurch  orleichtort, 
daß jedom  G esetze eine kurze, einheitlich  gestaltete  
U eborsicht der w ichtigsten, ste ts w iederkehrenden  
Bestim m ungon (G egenstand des P a ten tes, B egriff dor 
N euheit, P a ten tsu ch er, P a ten tbehörde , A nfang  und 
D auer der P a ten te , P a to n tgebühren  usw.) sowohl in 
der U rsprache wie in deu tscher U eb ertrag u n g  voraus- 
golit. D aneben kom m en zah lreiche F orm ulare  fü r dio 
Paten tanm eldung  und den sonstigen V erk eh r m it den 
Patcn thohörden  den B edürfnissen deB E rfinders en t
gegen. E rfreu licherw eise  haben  sich dio V erfasser 
nach träg lich  entschlossen, zum besseren  V erständn is 
de r englisch und französisch geschriebenen  Gesotzo 
ein W örterverzeichn is w eniger b ek an n ter technischer 
A usdrücko und R edew endungen boider Sprachen zu- 
sam m enzustellen; das W erk  w ird dadurch  ohne Zweifel 
an  B rau ch b ark e it noch erheb lich  gewinnen.

Handbuch der Löhnungsmethoden. Eine Bearbei
tung von David F. Schloß : Methods of In
dustrial Remuneration. Von Dr. L u d w i g  
B e r n h a r d ,  Professor derStaatswisseiischaften  
an der Akademie Posen. Leipzig 1906,  
Duncker & Humblot. 7,60 J(>.

D as vorliegende W erk  kann nach seiner Be
a rb e itu n g  in fünf Teile zerleg t w e rd e n : in die
„E in fü h ru n g “, vom H erau sg eb er gesch rieb en , in die 
W iedergabe  de r A rbeiten  von D avid F . Schloß m it 
e inigen vom H erau sg eb er vorgenom m eneu A bände
rungen  und E rgänzungen, die jedoch  n ich t besonders 
hervorgehoben  und v e rm erk t sind , fe rner in don 
durch  seine B eh and lungsart in te ressan ten  Zusatz zu 
den voraugegangonen A usführungen über dio A rbeit 
von D avid F . Schloß, von F ab rik b esitzer A. B ernhard  
verfaßt, fe rn e r in die „zusam m enfassendo B etrachtung 
über dio hauptsächlichsten  L ohnsystem o“, b earbe ite t 
von Geh. A d m ira litä ts ra t Tb. H a n n s , und in die im  
letz ten  K apite l vom H erausgeber gem achten  A us
führungen über „die Zukunft der L öhnungsm ethoden“.

D ie „E in fü h ru n g “ h ä tte  sicherlich n ichts verloren, 
wenn dio B etrach tungen  über „dio V erw endung 
m athem atischer A usdrucksform en in der N ational
ökonom ie“ fortgeblieben w ären . A uch das K apite l 
ü b er die T heorie de r Löhnungsm ethoden in der E in 
führung  h ä tte  insofern  woggelnssen w erden können, 
als in dem  zweiten Teil und in der H arm sschen  A r
beit das W esen und dio C h a rak terisie rung  dor ver
schiedenen L ohnsystem e e rö rte r t werdon.
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Dio auszügiicho W ieder- und B ekanntgabe des 
W erkes von David E. Schloß ha t fü r dio Industrie  selbst 
keinen  p rak tischen  W ert, nu r für den, der sich iiher 
dio englischen A rbeite r-, Indu strie - und Lobnvorhült- 
nisso u n terrich ten  will, ist diese A rbe it von B edeutung, 
wobei aber in bezug au f dio in dor A rboit leich t er
kennbaren  A usführungen, die m ehr porsönlicho A uf
fassung als Thcorio und E rläu teru n g  sind, zu be
ach ten  ist, daß die „M ethode of In dustria l R em une
ra tio n “ von einem T h eo re tik e r verfaß t worden und 
in sehr vielen F ü llen  n icht au f D eutschland ü b er
tra g b a r  sind.

Im  G egensätze zu den bei D avid F . Schloß recht 
w ahllos zusam m engetragenen  Beispielen sind in dem 
von F ab rik b esitzer A. B ernhard  verfaß ten  K apitol 
eine R eibe ex ak ter U ntersuchungen aufgeführt, dio 
jeden fa lls  beach tensw ert sind. A. B ernhard  ha t näm 
lich an H and vielse itiger, bestim m ter B eobachtungen 
eine der w ichtigsten  F ra g e n  zu bean tw orten  versuch t: 
Um wieviel a rb e ite t ein A kko rd arb e ite r schneller als 
ein Z eitlohnarbeiter?

Th. H arm s e rö rte r t in dom ihm  zugewiosenen 
K apite l un ter B erücksich tigung  der E xistenzbedin
gungen  und des AVesens der versch iedenartigen  
System e die F r a g e : W elche A nhaltspunkte  bieten dio 
verschiedenen Entlöhnungsform cn für dio w eitero E n t
w icklung der Lolinsystcm o? Diese A bhandlung gibt 
ein rech t k laros Bild, insbesondere auch  durch die 
beigegebouen Schaubilder, über dio W irkungen  dor 
einzelnen System e in H insicht au f dio beeinflussenden 
F a k to re n : K osten der Arboit, veransch lag te  und ve r
brauch te  Zeit, S tundenverd ienst boi besch leunig ter 
A rbeitsnusführung  usw.

ln  dem  K apite l „Dio Zukunft de r L öhnungs
m ethoden“ w erden  dio vom V erfasser als Zukunfts- 
idealo bczeichneton drei L o h n arten : dio Gew inn
beteiligung, die genossenschaftlichen G rupponakkordo 
und die P räm ienm ethoden  im H inblick auf ihre

etw aigo B rau ch b ark e it und E inführungsm öglicbkeit 
gep rü ft. Es handelt sich h ierbei nur um theoretische 
und spekulative E rw ägungen, dio von ge rin g er p rak 
tischer B odeutung sind. E .  W .

Bei dor R edaktion  sind nachstehende W erk e  ein- 
gogangen, deren  B esprechung  vorbohalton blo ib t:

A .  I l a r t l e b e n s  S t a t i s t i s c h e  T a b e l l e  ü b e r  a l l e  S t a a t e n  

d e r  E r d e .  U ebersichtlicho Zusam m enstellung von Re
g ierungsform , S taatsoberhaup t, T hronfo lger, F lächen
inhalt, abso lu ter und re la tiv e r B evölkerung, Staats- 
finanzen (E innahm en, A usgaben, Staatsschuld), H an
delsflo tte, H andel (E infuhr und A usfuhr), Eisen- 
bnlinen, T elegraphen , Znhl dor Postäm ter, W ert der 
L andesm ünzen in deutschen R eichsm ark  und öster
reichischen K ronen, Gow ichtcn, L ängen- und F lächen
m aßen, H ohlm aßen, A rm ee, K riegsflotte, Landcs- 
farbon, H au p tstad t und w ichtigsten  O rten m it Ein
w ohnerzahl nach den neuesten A ngaben  fü r jeden 
einzelnen Stant. X V . Ja h rg an g . 1907. W ien und 
Leipzig, A. H a rtleb en ’s V erlag . 0,50 . V

A .  I l a r t l e b e n s  K l e i n e s  S t a t i s t i s c h e s  T a s c h e n b u c h  ü b e r  

a l l e  L ä n d e r  d e r  E r d e .  X IV . Ja h rg an g . 1907. Nach 
den neuesten  A ngaben b earb e ite t von Professor 
Dr. F r i e d r i c h  U m l a u f t .  W ien  und Leipzig,
A. I la r tleb c n ’s V erlag . Geb. 1,50 .J'.

S t a t i s t i s c h e  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  G e s u n d h e i t s 

v e r h ä l t n i s s e  d e r  B e r g l e u t e ,  m i t  b e s o n d e r e r  B e r ü c k 

s i c h t i g u n g  d e r  i n  S t e i n k o h l e n b e r g w e r k e n  b e s c h ä f 

t i g t e n  A r b e i t e r .  V o rtrag , gehalten  in der ordent
lichen öffentlichen H auptversam m lung des Nicder- 
rhein ischen V ereins fü r üffentlicho Gesundheitspflege 
zu Köln am  31. O ktober 1906 von Dr. R. L a s p e y  ro s . 
Bonn 1907, M artin  H nger.

IV e r m l ä n d s k a  B e r g s m a n n a f ü r e n i n g e n s  A n n a l e r  1 9 0 6 .  

F ilipstad  1907. L indcns fio k try ck eri. 2 K r.

Nachrichten vom Eisenmarkte —  Industrielle Rundschau.
l)io Lago dos Rolioisongeschiiftes. — Das 

d e u t s c h e  R o h e i s e h g e s c h ä f t  ist w ieder lebhafte r 
gew orden. N achdem  die A bnehm er einigo Monato 
m it der D eckung ih res B edarfes zurüekgehaiten  batten , 
zeig t je tz t der E ingang  an A ufträgen  w ieder eine Zu
nahm e. V on verschiedenen Seiten ist Puddel- und 
S tahleisen  fü r das d ritte  V iortol bezw. die zweito 
H älfte  dieses Ja h re s  un g efrag t und gek au ft worden. 
Die A nforderungen der A bnehm er bleiben außero rden t
lich sta rk .

U eber den b r i t i s c h e n  R o h e i s e n m a r k t  wird 
uns untor dem 27. A pril von M iddlesborough w ie folgt 
b e ric h te t: Die Roheisenpreiso zeig ten  in d ieser W oche 
ganz  bedeutende sprungw eiso E rhöhungen. Iliesigo 
W arra n ts  Nr. 8 g ingen von sh 55/G d au f sli 58/7 d 
lvassa K äufer. E isen  ab  AVork ist schw er e rhältlich . 
Die D am pfer haben  noch im m er lange zu w arten , da 
de r A ndrang seh r groß ist und dio V erschiffungen in 
diesem  M onat bere its  über 4000 tons g rößer sind als 
im  ganzen Alärz. In London und G lasgow sollen für 
V erschiffung von h ie r große B estellungen von A m erika 
o ingegangen sein, und gerade dio h ierfü r aufgenom m enen 
D am pfer sind es, welche dio L adestellen  ciunehinen 
und dadurch  langen  A ufen thalt fü r andere  verursachen. 
H ier ist das G eschäft ebenfalls leb h aft gew orden m it 
besserer N achfrage vom K ontinent. D ie Schnelligkeit 
der P re isste ig e ru n g  erschw ert das G eschäft ganz be
deutend, da  kaum  Zeit fü r Offerten bleibt. Die bis
herige K nappheit an E isen h ä lt an. G ießereieison 
N r. 3 G. AL B., ebenfalls knapp, sh 58/9 d bis sh 59 /—, 
H äm atit in gleichen Q uantitä ten  1, 2, 3 bei ste igender 
N achfrage sh 77/6 d bis sh 78/— , säm tlich  netto 
Kasse ah AYerk. D ie AV arrantlager nehm en in diesem

Alonatc sehr schnell ah. Sie en thalten  je tz t: 407 592 tons, 
davon 393 111 tons Nr. 3 und 13481 tons S tandard- 
Q ualitäten .

Aktion-Gesellschaft für Eisenindustrie und 
Briickenhan vormals Johann Caspar Harkort in 
Duisburg. — N ach dem B erichte des A'orstandes 
w ar dio G esellschaft w ährend  des abgelaufencn  Ja h re s  
im  B rückenbau und AVagenbau zu P re isen  beschäftig t, 
dio besser w aren , als 1905. Dio E rzeugung  hätte  
noch w eiter e rhöh t w erden können, wenn n ich t außer
ordentliche Schw ierigkeiten  in der B eschaffung der 
nö tigen  Rohstoffe und dor A rbeitsk räfte  bestanden 
h ä tten . Dio L eistungen  und R echnungsbeträge  ent
sprachen  einem  AYerte von 7 206 590 *.%> gegen 
5 406 902 J t  im  Ja h re  zuvor (im letz ten  B erichte 
stand irrtüm lich  3 987 000 J t ) .  D er R echnungsab
schluß zeigt einen R ohgew inn von 885 474,42 J t  und, 
un ter B erücksich tigung  des Aro rtrag es von 15 457,82 J t ,  

einen re inen  U eberschuß von 431048,44 J t .  N ach 
Abzug de r G ew innanteile und Arorgütungen für A uf
s ic h ts ra t , A 'orstand und B eam te m it zusam m en 
41500 ^  können au f die ATorzugsak tien  8 ' / s0/o und 
au f dio S tam m aktien  7 */a %  Dividende v e rte ilt w erden ; 
alBdann verbleiben noch 22 048,44 J t  zum ALjrtrage 
au f neue R echnung.

Actieu-Gdsellscliaft für Verzinkerei und Eisen
konstruktion vorm. Jacob Ililgers in Rheinbrohl 
am Rhein. — N ach dem B erichte  des V orstandes 
gelang  es der G esellschaft, im G eschäftsjah re  1906 
die E rzeugung  zu erhöben und fü r die m eisten  Fa
b rik a te  bessere P re ise  zu erzielen. Dor U m satz b e 
tru g  6744 t im  AVerte von 2 472 524 .A! gegenüber
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6279 t zu 2 134 1 3 4 i m Jn lire  zuvor. Die Zahl der 
durchschnittlich  beschäftig ten  A rb e ite r belief sich auf 
345 (295). Dio B ilanz e rg ib t einen Rohgew inn von 
551 606 ,55 ,.# ; h iervon gehen für U nkosten 117 577,59«.# 
und für A bschreibungen 8 0 1 5 6 ,4 6 / ' ab, so daß un ter 
Einschluß des G ew innvortrages aus 1905 noch 
388 417,45 v e rfügbar bleiben. Dio V erw altung  
schlügt v o r, aus diesem  B e trage  de r besonderen 
R ücklage 50000 S  und dom A rbeite rw oh lfah rts- so- 
wio dem  A rbeiterw ohnungszuschußfonds jo  5000 zu 
überw eisen, an T antiem en  usw. bestim m ungsgem äß 
45 307,25 .Mi zu vergü ten , 207 000 # (12 °/o) als Divi
dende nuszuschütten  und die üb rig en  76 110,20 ' auf 
neue R echnung vorzu tragen .

Gebr. Böhler & Co., Aktiengesellschaft, Berlin.
— N ach dem R echenschaftsberich te  w ar die Gesell
schaft w ährend  des Ja h re s  1906 .in  E rzeugnissen für 
don E riedensbedarf, insbesondere in Q ualitü tsstahl für 
industrielle Zwecke, außergew öhnlich gu t beschäftig t, 
so daß sie darin  don b isher höchsten U m satz erzielen 
konnte. Dio Arerw altung  sah sich daher veran laß t, 
eine bedeutende w eitere  A usgesta ltung  der S tahlw erke 
in A ngriff zu nehm en. Dio K riegsab te ilung  beendete 
in der e rsten  Jah ro sh ä lftc  eine große L ieferung  von 
vollständigen G escliützpatronen und fand fernerh in  
durch die H erste llung  von Geschossen und G ewehr- 
läufen h inreichende A rbeit. A us dem  B esitz an 
A ktien der S t. E g y d y e r  E i s e n -  u n d  S t a h l - I n 
d u s t r i e - G e s e l l s c h a f t  bezieht das U nternehm en 
für das letzte  G eschäftsjah r eine D ividende von 5 °/0. 
An der S o c i c t ä  M e t a l l u r g i e n  B r e s c i a  n a  in 
Brescia, die sieh ausschließlich m it der E rzeugung 
von K rieg sm ateria l für die italienische R eg ierung  be
faßt, bete ilig te  sich dio G esellschaft durch  U ebernahm e 
einer A nzahl Aktion. Die Gewinn- und V erlu strech 
nung erg ib t bei 1 250 000 J l  A bschreibungen un ter 
Einschluß des G ew innrestes von 38245,55 J l  aus 1905 
einen R einerlös von 2 660 733,25 J l .  D er B e trag  
wird in der AVeise verw endet, daß 140 0 0 0 , / /  der ge
setzlichen und 200 000 J L  der besonderen  Rücklago 
zufließen, 200 000 J L  zu Zwecken der B eam tonfürsorge 
b e re itgoste llt, 79 124,38 J L  dom A ufsich tsrate  über
wiesen, 200000 / /  (16°/o) als D ividende vorteilt und 
41 608,87 J l  au f neue R echnung vorg e trag en  werdon.

Hein, Lcliiunnn & Co., Actiengosollschaft in 
Berlin-Reinickendorf und Bilsseldorf-Oberhilk. —
AVio aus dom G eschäftsberichte  fü r 1906 zu ersehen 
ist, stieg  der U m satz des U nternehm ens von 
7 068 825,94 '? im Ja liro  1905 au f 8 378188,34 «# im 
B erich tsjah re  und de r Fabrikationsgow inn  von 
1450 569,21 J  au f 1 S97 528,90 «#. D er R einerlös 
nach A bzug a lle r U nkosten  und nach A bschreibungen 
in Höhe von 2 3 4 8 0 7 ,1 3 ,#  ste llt sich au f 616308,31 .#  
und erlaub t, neben den .satzungsm äßigen T antiem en 
im B e trage  von insgesam t 96 5 4 2 ,2 6 /  dem A rbeite r
unterstü tzungsfonds 1 0 0 0 0 ,/' zu überw eisen, die R ück
lage um 36330 ,27 . (auf 700000 ) zu verm ehren ,
eine Dividonde von 385000«# (11 °/o) zu verte ilen  und 
88 435,78 J L  au f neue R echnung  vorzutragen.

Kärutnerisclio Eison- und Stahlwerks-Gesell
schaft in Ferlach, — In  diese G esellschaft, die am  
30. Ju li  1906 m it einem  A ktienkap ita l von 2 000 000 K 
b eg rü n d et w urde, sind dio A nlagen des ehem aligen 
F e rlach er E isenw erkes P . M ühlbacher in  F erlach , 
U nterloibl und AYaidisch zum P re ise  von insgesam t 
1 120 000 K c ingebrach t w orden. Da de r B etrieb  de r
selben bereits se it dem 1. O ktober 1905 fü r R echnung 
des neuen U nternehm ens ge fü h rt w orden ist, so 
schließt das erste  G eschäftsjah r m it dem  30. Septem ber 
1906 ab. AYie der B erich t des Aro rw altungsrates m it
teilt, b eabsich tig t dio G esellschaft, die AVerko in 
AVaidisch und U nterlo ib l stillzulegcn, die M aschinen 
nach F e rlach  zu ü b ertrag en  und daselbst den ge

sam ten B etrieb  u n ter E rw eiterung  der vorhandenen 
E inrich tungen  zu verein igen, um so die G estehungs
kosten bedeutend zu verm indern . — Dio E rzeugung 
b e tru g  im abgelaufonen Ja h re  jo  1488 t llolzkohlon- 
roheisen und F rischzaggl, 2555 t  AYnlzinaterial und 
5084 t F e rtig fab rik a te . D er B etricbsgow inn be läuft 
Rieh au f 144 762,25 K  und der R einerlös, der au f nouo 
R echnung vorge tragen  w ird, au f 10694,40 K.

O b o rsc lile s isc h o  E is e n b a h n  - B e d a r f s  - A c tie n -  
G e so llsc lia ft ,  F r ie d e n s h ü t te .  — N ach dem B erichte 
des Arorstnndes lag  fü r dio B etriebe de r G esellschaft 
w ährend des abgelanfencn G eschäftsjah res 1900 re ich 
lich A rbe it vor, die im V erein  m it zum eist aus
köm m lichen P reisen  ein zufriedenstellendes E rgebnis 
h e rb eifüh rte . D ieses w äre  noch besser gewesen, wenn 
n ich t dio S o s n o w i c o r  R ö h r e n w n l z w o r k c ,  an 
denen das U nternehm en m it nom. 4 000000 Rb. A ktien
besitz be te ilig t ist, wie alle russisch-polnischen AYerke, 
u n ter überaus ungünstigen V erhältn issen  zu leiden ge
h ab t h ä tten . Im m erhin  erb rach te  dio genannto Gesell
schaft fü r das am  30. Ju n i 190G abgeschlossene B ctriobs- 
ja h r  noch eine D ividende von 8 o/o. Die im Arorjahro  
erw orbenen O b e r s c h l e s i s c h o n  K e s s e l  w e r k e
B.  M e y e r  G. m. b . II. e rgaben  eino gute R ente. Auch 
die O b e r  s c h  1 o s i 8 c h  e Z i n k h ü t t e n -  A .-G . ,  über 
deren G ründung schon im  vorigen J a h re  b e rich te t 
w urde, erzielte  m it R ücksich t darauf, daß de r Ausbau 
ein iger ih rer A nlagen e rst im Jah resv crlau fe  fe rtig 
geste llt w urde, m it 5°/o D ividende für das am 30. Ju n i 
1906 beendigte G eschäftsjah r ein befriedigendes R e
su ltat. Dio K oblen-ln teressengem oinschaft, der noch 
dio Gräflich Scbaffgotschschen AArerkc G. m. b. H. und 
die Gräflich von B allestrem sche G üter-D irek tion  nn- 
gohören, w urde durch don B e itritt de r A. Borsigschen 
B erg- und H ü ttenverw altung  erheblich  g es tä rk t und 
erfü llte  die E rw artu n g en  in vollem  U m fange. Zwecks 
p re isw erte r B eschallung von E rzen  begründete  dio 
G esellschaft, wie w ir schon frü h er m itge te ilt haben,*  
gem einschaftlich  m it de r D onnorsm arckhütto  die S o 
l a n g e  n s  B e r g v e r k s a k t i e s e l s k a b .  D as dort 
gefö rderte  E rz  soll vor der ATerschilfung au Ort und 
Stelle au fb ere ite t und b r ik e ttie rt w erden, w ofür die 
e rforderlichen  A nlagen bereits  in A ngriff genom m en 
worden sind. D ie Schw ierigkeiten  der Erzbeschaffung 
veran laß ten  dio Arerw altuug  fe rner dazu, 1252 von 
1280 K uxen der G ew erkschaft C z o r n a  in Galizien 
zu erw erben und sich auch  m it 40 0/0 an der R a s e n -  
e r z - A r e r w e r t u n g 8 g o s e l l s c h a f t  m. b. II. zu 
Ostrowo in Posen zu beteiligen . Infolgo de r B e
strebungen  de r großen E isenw erke, im H inblick  au f 
den m öglichen A blauf der V erbände w ieder m ehr 
F ü h lu n g  m it dem  G roßhandel zu gew innen, schloß die 
G esellschaft bald  nach B eginn d. J s . m it de r F irm a 
S t e f f e n s  & N ö l l e ,  B erlin , die be re its  gem eldete 
In teressengem einschaft,**  dio u. a. auch da rin  ihron 
A usdruck  finden soll, daß beide G esellschaften ih r 
A k tienkap ita l um je  3 000 000 «# erhöhen und die 
neuen A ktien , die n ich t vor E nde 1912 veräußert 
w erden dürfen , gegeneinander austauschen . — U eber 
den B etrieb  der AYerke is t dem  B erich te  zu entnehm en, 
daß die F örd eru n g  an E isenerzen in Schlesion und 
U ngarn  sich au f 78 791 (i. AT. 89 744) t bezifferte. A ußer
dem  förderte  die schon erw ähnte  G ew erkschaft Czerna, 
nachdem  deren  B etrieb  gegen  Jah ressch lu ß  auf die 
G esellschaft übergegangen  w ar, 1994 t B rauneisen- 
erzo. D ie D olom itgew innung in der F e ld m ark  Rudy- 
P ie k a r b e tru g  37 076 (44 920) t und bei den A uf
schlußarbeiten  in den D olom itfeldern d e r F e ldm ark  
Bobrow nik noch 18 086 t. An R oheisen erzeug te  das 
H ochofenw erk, au f dem  ständ ig  fünf Oofen im Be
triebe w aren, 205 423 (191 441) t. E in sechster Iloch-

* „S tah l und E isen “ 1907 N r. 4 S. 155.
** Ebendaselbst.



644 Stahl und Eisen. Vereins- Nachrichten. 27. Ja h rg . Nr. 18.

ofen befindet sich im B au. In sgesam t lie ferten  die 
H ü tten an lag en  in und boi Zaw adzki, in F riedenshü tte  
und in Gloiwitz, dio von nam haften  Störungon ve r
schont blieben, an  E isenguß , S tah lfo rm guß , S tab
eisen, E isonbahnm ateria l (Schienen, Schwollen, L aschen, 
U nterlagsp la tten ), Form eisen , U niversaleisen , Grob- 
und Feinblechen, verzinkten  B lechen, G asrohren , sowie 
geschw eißten und nah tlosen  S iederöhren , Schm iede
stücken, Achsen, R adreifen , R adschoiben, R adsternon, 
R adsätzen und zum V erkauf bestim m ten K nüppeln und 
AValzblöckon im B erich tsjah re  334 695 t. Dio Umsatz- 
zifforn der G esellschaft ste llten  sich im ganzen auf 
42 513 621,04 J L .  Dio T iefbauan lage  Friodonsgrubo 
fö rderte  297 331 (306 194) t K ohlen. D er R ückgang  
is t durch einen G rubenbrand  und dessen N achw irkungen 
veru rsach t worden. — N ach dem  R echnungsabschlüsse 
b e trä g t dor R ohgew inn des Ja h re s  1906 7119399,02 «# 
und dor Roiuorlös nach Abzug dor au f 3 016172,56 «# 
festgesetzten  A bschreibungen u n ter E inschluß von

232 535,50 «# V o rtrag  4 335 761,96 «#. H iervon sind 
d e r R ücklage 205 161,32 «# zu überw eisen  und an 
T an tiem en insgesam t 337 483,24 «# zu vergü ten . F e rn o r 
sollen fü r B ergschäden 200 000 «# zurückgestellt, dem 
B eam tenpensionskonto 250 000 «# gu tgobrach t und 
anD ividondo 3 115 770 «# (7<>/o) v e rte ilt w erden. A uf neue 
R echnung blieben a lsdann 227 347,40 «# vorzutragon.

Rhoinischo Chamotto - und Dlnas - AYerke, 
Köln a . Rhein. — Bei e rheb licher S te igerung  im 
Arorsando der E rzeugnisse e rg ib t das lotzto G eschäfts
ja h r  der G esellschaft u n ter E inschluß von 46 697,59 «# 
V o rtrag  aus 1905 einon Rohgew inn von 701 342,54 «# 
und nach 242 605,29 «# A bschreibungen sowio D eckung 
a lle r U nkosten , Z insen usw. einen R einerlös von 
337 062,92 «#. H iervon sind 19 036,54 «# T antiem en 
zu zahlen , 60 000 «# sollen zur Arorgrößorung  der Be
triebsm itte l zurückgesto llt, 174 000 «# (6 o/q) a ls Divi
dende vo rte ilt und 84 026,38 „# au f neue R echnung 
vorg e trag en  werden.

Vereins - Nachrichten.

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .  

Für dio Voroinsbibliothok sind eingogangen :
(D ie  E i n s e n d e r  s i n d  d u r c h  *  b e z e i c h n e t . )

F r a n k f u r t e r  W i r t s c h a f t s b e r i c h t  f ü r  d a s  J a h r  1 9 0 6 ,  

e rs ta tte t von der H a n d e l s k a m m e r *  zu F ra n k 
fu rt a. M.

K ü n i g l .  S a c h s .  T e c h n i s c h e  H o c h s c h u l e *  zu 
D resden. 1 .  B e r i c h t  f ü r  d a s  S t u d i e n - J a h r  1 9 0 5 1 0 6 .  

— 2 .  V e r z e i c h n i s  d e r  V o r l e s u n g e n  u n d  U c b u n g e n .  

S o m m e r s e m e s t e r  1 9 0 7 .

M a r t e n s * ,  Geh. R eg ie ru n g sra t Professor D r.-Ing. A .: 
D i e  M e ß d o s e  a l s  K r a f t m e s s e r  i n  d e r  M a t e r i a l p r ü f 

m a s c h i n e .

S c h u l z - B r i e s e n * ,  B .: D a s  S t e i n k o h l e n b e c k e n  i n  d e r  

B e l g i s c h e n  C a m p i n e  u n d  i n  H o l l ä n d i s c h - L i m b u r g .

AV e d d i n g * ,  Geh. B e rg ra t P ro fesso r Dr. H .: D i e  

E i s e n e r z v o r r ä t e  D e u t s c h l a n d s .  (Sonderabdruck aus 
„Arerhandlungon des Arereins zur B eförderung  des 
Gew erbfleißes“ .)

Aenderungeu in der Mitgliodorlisto.
B a u e r ,  O . ,  D iplom -Ingenieur, G roß-L ichterfcldo, Goß- 

lo rstraßo  11.
C o r v é e ,  F r a n z ,  Ingénieur-M étnllurgisto , 3 R ue Donizotti, 

P a ris  (16).
D i n g e n s ,  H e i n r i c h ,  T eilhaber und G eschäftsführer der 

M aschinenfabrik  G ottlieb B üchel, G. m . b. H ., Düssel
dorf-O berbilk.

D o e l t z ,  O t t o ,  P rofossor, C harlo ttenburg , B erlinerstr. 95.
K n a u d t ,  O t t o ,  D irek to r der Akt.-Gos. B lechw alzw erk 

Schulz-K naudt, E ssen a. d. R uhr, B ism arckstr. 78.
K ö s t l i n ,  H e r m a n n ,  In g en ieu r, D uisburg , K önigstr. 12.
K o r u s ,  H a n s ,  D ipl.-Ingonieur, B en ra th er M aschinen

fab rik , D üsseldorf, A ckerstr. 12.
L i e b i g ,  H e r r n . ,  O boringeniour der R heinischen MotaUw.- 

und M asch.-Fabrik , AVerk II, R ath  bei D üsseldorf.
M u s i c ,  A l f r e d ,  Ingen ieur, R om bach i. L othr.
F a n n i g e r ,  C a r l ,  In gen ieu r dor D uisburger M aschinen

bau-Akt.-Ges. vorm. Bcckoin & K eetinan, A bteilung 
D uisburg, D uisburg, H ohestr. 62.

P a s  g  u i e r ,  A r m a n d ,  G enera ld irek to r n. D., K om m erzien
ra t, 55 rue du F au b o u rg  R aines, D ijon (Cöto d’Or), 
F rance.

S c h e i f f e l e ,  M i c h a e l ,  H ü ttend irek to r der O stdeutschen 
S tahlw erke, G. m. b. H., Schellm ühl-D anzig.

S c h n e i d e r s ,  F r . ,  O beringeniour, D üsseldorf, Tauben- 
Rtraßo 6.

S e n s t ,  W i l h e l m ,  O boringeniour dor Allg. E lek triz itä ts- 
G esellschaft, Köln, Rickard-AVagnerstr. 2.

W o l f f ,  O . ,  D ipl.-Ing., In g en ieu r de r F irm a  E h rh ard t 
& Sehm er, S aarbrücken , C olorstr. 12.

Z e n z e s ,  A . ,  In g en ieu r, C harlo ttonburg , R önnestr. 17.
Z i l l g e n ,  M a x ,  Ingen ieu r der G olsenkirchonor Borg- 

w erks-A kt.-G es., Abt. A achener H üttenvero in , Esch 
a. d. Alz. (Luxem burg).

N e u e  M i t g l i e d e r .
B e c k l i ,  O t t o ,  D ipl.-Ing., G utehoffnungshütte , S torkrade, 

A lice 8.
B o r m a n n ,  O t t o ,  P ro k u ris t der R heinischen A rm aturen- 

und M aschinenfabrik  und E isengießerei A lbert Som- 
pcll, M .-Gladbach.

B u c h h o l t z ,  H e r m a n n  C . ,  D üsseldorf, B ism arckstr. 77.
D i f f e r t ,  K e i n h o l d ,  D ipl.-Ing., A ssisten t am  Thom as- 

S tahlw erk  der „Société m éta llu rg ique“, T aganrog , 
Rußland.

F i s c h e r ,  C hefchem iker de r G ew erkschaft D eutscher 
K aisor, B ruckhauson.

C r o e b e l ,  Königl. B erg ra t, A rnsborg  i. AV.
H a n n  e r ,  J .  S . ,  D ipl.-Ing., C harlo ttenburg , Pestalozzi

straße 9 n .
L i m b e r g ,  H e i n r . ,  In gen ieu r de r F a . Dr. C. Otto & Co., 

Saarb rücken , S aargem ündcrstr. 34.
M a r s c h n e r ,  G e o r g ,  Ingen ieu r und B etriebschof, H al- 

b e rg erliü tte  b. B robach a. d. Saar.
M o r l o c k ,  A l b e r t ,  D iplom ingenieur der M aschinenbau- 

Akt.-Ges. vorm . G ebr. K lein, D ahlbruch.
N o e l l , C a r l ,  M itinhaber der F a . Gg. Noell & Co., 

M aschinen- und E isenbahnbedarfsfab rik , B rücken
bau an sta lt, A\Türzburg .

O l d e n b u r g ,  H a n s  J o a c h i m ,  B etriebschef, G ew erkschaft 
D eutscher K aiser, B ruckhauson, R hein, K ronprinzon- 
s traße  13.

S c h u l t z ,  Geh. B aurat, Köln.
T ü l l m a n n ,  C . ,  Ingen ieu r de r F riedrich-A ll'red-H ütte, 

R heinhausen-F riem ersheim .

V e r s t o r b e n .
W o r m s t a l l ,  C a r l ,  D uisburg.


