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Die Gießerei für Formmaschinenbetrieb der Aplerbecker Hütte, 

Brügmann, Weyland &  Cie. in Aplerbeck.
(Hierzu Tafel XY bis XYII.)

A  ls vor einigen Jahren die Aplerbecker Hütte 
eine Vergrößerung ihrer Gießerei plante, 

ergab es sieh, daß eine zweckmäßig eingerich
tete und erweiterungsfähige Anlage im Anschluß 
an die vorhandene Gießerei nicht errichtet 
werden konnte, weil es hierzu an Kaum mangelte. 
In der alten Gießerei wurden nebeneinander 
Gußwaren gewöhnlicher A rt wie auch Form
maschinenguß hergestellt. Neben anderen Uebel- 
ständen, wie z. B. der schlechten Ausnutzung 
des Kranraumes, erwies sich auch das Arbeiten 
von gelernten Formern neben den nicht hand
werksmäßig ausgebildeten Maschinenformern als 
unzweckmäßig. Es wurde daher in Aussicht 
genommen, eine neue Gießerei, lediglich für den 
Betrieb mit Formmaschinen bestimmt, an einer 
ändern Stelle der Hütte zu erbauen und später 
die vorhandene Gießerei für Maschinen-, Bauguß 
usw. neu einzurichten.

In der Nähe der mechanischen W erkstätte 
war ein geeignetes Terrain mit einem leistungs- 
fähigen^ Eisenbahnanschluß vorhanden, dessen 
Größe genügte, um später auch Erweiterungen 
vornehmen zu können.

W ie die meisten für Formmaschinenbetrieb 
eingerichteten Gießereien die Herstellung von 
Spezialitäten zu betreiben suchen, so hatte die 
Aplerbecker Hütte ihr Augenmerk auf Beleg
platten jeder A rt und Eisenbahnmaterial (Haken 
und Unterlagsplatten für Schienen, Bremsklötze, 
Achslager, Zwischenstücke für Weichen, Schienen
stühle usw.) gerichtet. Der Mehrzahl dieser 
Stücke gemeinsam ist bei einem Gewicht von 
2 bis 50 kg eine verhältnismäßig große W and
stärke. Infolgedessen verbrennt der Sand beim 
Guß ziemlich stark, außerdem sind auch, weil die 
Formkasten wegen des Auftreibens des Eisens 
hoch gehalten werden müssen, zum Füllen der
selben verhältnismäßig große Sandmengen er
forderlich. Für eine Tagesproduktion von etwa 
20 t  wurde der Sandbedarf auf 100 bis 150 t
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geschätzt. Von der gleichförmigen Güte des 
Sandes ist nun erfahrungsgemäß der Betrieb 
einer Formmaschineugießerei in hohem Maße 
abhängig, es mußte daher der Aufbereitung des 
Sandes bei dem Neubau besondere Aufmerksam
keit gewidmet werden. Sollte dies geschehen, und 
sollte besonders eine wirksame Beaufsichtigung 
der Z u b e r e i t u n g  d e s  S a n d e s  ermöglicht 
werden, so mußte von dem zumeist üblichen 
Verfahren, den größten Teil des Sandes im 
Gießrauin selbst neben den Maschinen wieder 
gebrauchsfähig zu machen, abgesehen werden. 
Nur wenn besonders dazu bestimmte Leute Sorge 
für die Beschaffung des Sandes der Gesamtanlage 
'¿u tragen hatten, w ar mit einiger Sicherheit 
auf gute und gleichförmige Beschaffenheit zu 
rechnen. Dies war aber nur dann durchzu
führen, wenn die Sandaufbereitung von der Ma- 
schiaenformerei räumlich getrennt wurde. Bei 
den bedeutenden Mengen, die erforderlich waren, 
ergab sich hieraus die Notwendigkeit der ma
schinellen Bewegung des Sandes zwischen den 
beiden Arbeitspunkten.

Es lag nun nahe, nicht nur die Transporte, 
sondern auch das Zusammensetzen der Sand
sorten selbst (Beifügung der Kohle und Be
wässern) durch Maschinen vornehmen zu lassen. 
Dem Leiter des Gießereibetriebes erschien jedoch 
diese Erweiterung des Projektes nicht ohne Be
denken zu sein. Auf seine Veranlassung wurden 
Versuche angestellt, die dazu führten, von diesem 
Vorhaben abzustehen. Es zeigte sich nämlich 
zunächst, daß der gebrauchte Sand von sehr 
ungleichförmiger Beschaffenheit war, je  nach der 
A rt der Gußstücke, zu deren Herstellung er 
gedient hatte. Hierdurch würde eine ständige 
Aenderung der Zusatzmengen an neuem Sand, 
Kohle und W asser bedingt, die von dem Er- 

.messen eines Arbeiters abhängig gemacht werden 
mußte. Selbst wenn angenommen wurde, daß 
der Arbeiter nach einiger Zeit Erfahrungen
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sammeln w ürde, so blieb es fiir den Meister 
der Gießerei doch immer schwierig, die Arbeit 
zu beaufsichtigen. Es lag die Gefahr vor, daß 
größere Sandmengen aufbereitet wurden, deren 
Unbrauchbarkeit erst bei der Verwendung an 
den Formmascliinen erkannt werden konnte. 
Auch müssen zum Ausgleich zwischen der Sand
herstellung und der Abnahme durch die Form
maschinen größere Sandmengen aufgespeicliert 
werden, die zweckmäßig nur in Füllrümpfen 
unterzubringen waren. Das bedeutete eine 
weitere Erschwerung der Aufsicht.

Es wurde also in Aussicht genommen, den 
T r a n s p o r t  des  S a n d e s  durch mechanische 
Hilfsmittel zu bewerkstelligen und die Zusammen
setzung der einzelnen Sandsorten, Beifügung von 
Kohle und Anfeuchten mit W asser von Hand in 
Haufen vorzunehmen, wie allgemein gebräuch
lich. Die Entfernung der schädlichen Beimen
gungen, Gußbrocken, Formerstifte, Sandknollen 
usw., sollte während des Transportes erfolgen.

Vom Vorratsraum des Saudturmes aus mußten 
an die Formmascliinen zwei Sorten Sand trans
portiert werden, nämlich Modellsand uud Fiill- 
sand. Einmal um dasselbe Transportm ittel be
nutzen zu können, dann aber auch um jeder 
Formmaschine den benötigten Sand in einfachster 
und sicherster Weise zubringen zu können, 
wurden auch hierfür Wagen genommen. Dieser 
Entschluß rechtfertigte sich aus dem Grunde, 
weil der zum Gebrauche fertige Formsand wegen 
seiner P lastiz itä t sich nur schwierig auf mecha
nische Weise fortbewegeu läßt. Schließlich war 
es bei dieser Einrichtung möglich, den Standort 
der Formmaschinen in der Nähe der Zufuhr
geleise beliebig zu wählen und ohne große 
Schwierigkeit zu verändern.

Es ist noch darauf hinzuweisen, daß durch 
die Eisenbahnanlage nur eine Seite des vor
handenen Raumes aufgeschlossen werden konnte. 
Es war auch ferner nicht zu vermeiden, daß 
die Sandaufbereitung von der Gießerei durch

W as nun die Wahl der Transportm ittel für 
den Sand anlangt, so mußten verschiedene Ge
sichtspunkte berücksichtigt werden.

Eine verhältnismäßig einfache Aufgabe war 
es, den Sand aus der Gießerei in die Sand
aufbereitung zu schaffen. Es handelte sich 
hierbei nur um eine Sorte Sand, auch die Ver
teilung des gebrauchten Sandes auf die ver
schiedenen Lagerhaufen bot keine besondere 
Schwierigkeit. Es wurden daher für diesen 
Zweck kontinuierlich wirkende Einrichtungen, 
und zwar Transportschnecken gewählt. Auch 
für die Bewegung des fertigen Sandes in der 
Aufbereitung selbst von den Lagerhaufen zu 
den Becherwerken kam für jede Abteilung nur 
eine Sorte Sand in Betracht, wenn auch Fiill- 
sand wie Modellsand in einzelnen Abteilungen 
getrennt gehalten werden mußten. Auch hier 
wurden Schnecken angewandt. Der getrocknete 
und gemahlene neue Sand mußte den einzelnen 
Lagerhaufen nach der Beschaffenheit des ge
brauchten Sandes in leicht bestimmbaren Mengen 
zugesetzt werden. Hierfür wurden Trichter
wagen gewählt.

ein Doppelgeleise getrennt wurde. Des weiteren 
ergab sich hieraus die Notwendigkeit, den ge
brauchten Sand unter den Geleisen und den 
Modell- und Fiillsand über dem Normalprofil 
durchzuführen. Auch die Lage der Kupolöfen 
sowie die der Lagerplätze für Roheisen und für 
Koks wurden durch die Geleiseanordnung mit be
stimmt.

Der Lageplan wurde mit Rücksicht auf eine 
spätere Erweiterung der Anlage festgestellt, 
wie Abbildung 1 zeigt. Abbildung 2 gewährt 
vom Fallwerk aus einen Ueberblick über die 
Anordnung der Sandaufbereitung, des Gicht
aufzuges und der Verladeeinrichtung.

Die G i e ß e r e i  (siehe Tafel XV bis XVII). 
Um eine bequeme Verladung der fertigen Guß
waren zu ermöglichen, wurde die Gießereisohle 
auf derselben Höhe angebracht wie die Plattform  
der Eisenbahnwagen. Parallel zu den Normal
spurgeleisen wurde der verfügbare Raum in 
fünf Teile geteilt; die eigentliche Gießerei wird 
unterbrochen von drei etwa 2 m breiten Zwischen- 
schiffen. Die Teilung wurde so vorgenommen, 
daß die fünf Hauptschiffe Laufkranen gleicher
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Spannweite erhalten konnten. Das erste Schiff, 
am Geleise belegen, enthält die Putzerei ver
bunden mit Lagerraum, die Kupolöfen sowie 
eine Maschinenkammer zur Aufnahme der hydrau
lischen Anlage für die Formmaschinen und das 
Kupolofengeblase. Mit Rücksicht auf spätere 
Erweiterungen wurden die Kupolöfen ungefähr 
an das Ende des ersten Ausbaues gebracht.

Die einzelnen Schiffe erhielten nur eine ge
ringe Breite (etwa 8 m), um die Handtransporte 
des Sandes und der Gußstücke möglichst kurz 
zu gestalten. Zur Aufnahme der Transporte

brücken erhielten nur einfache Geleise für den 
Sandtransport. Zur Verbindung dieser Brücken 
mit dem Sandvorratsturm wurde am Ende der 
Gießerei eine Querbrücke erbaut, die mit Rück
sicht auf spätere Erweiterungen doppelgeleisig 
angelegt wurde.

Da bei der Herstellung von Formmaschinen
guß nur geringe Gewichte in Frage kommen, 
so sind die Kraneinrichtungen nicht von der 
Bedeutung wie sonst in Gießereien. Es wurde 
von der Anlage maschinell betriebener Krane 
abgesehen, was um so eher geschehen konnte,

Abbildung 2. Ueberblick über Sandaufbereitung, Gichtaufzug und Yerladeeinricktung.

wurden zwischen den vier Schiffen der Gießerei 
drei schmale, etwa 2 m breite, Konstruktionen 
angeordnet. In diesen werden bewegt:

1. unter der Hüttensohle der gebrauchte Form
sand durch Schnecken (später Schüttelrinnen),

2. auf der Sohle der Gießerei die Gußstücke 
auf Geleisen;

3. in Höhe der Laufkranbahnen, etwa 6 m 
über Schienenoberkante der Staatsbahn, Mo
dell- und Füllsand ebenfalls auf Geleisen.

Die Brücken erhielten Stützweiten von 10 m. 
Sie wurden kastenartig ausgebildet, um als 
Unterstützungen für das Dach und für die Lauf
kranbahnen dienen zu können. Auch die Rohr
leitungen zum Betriebe der Formmaschinen 
wurden an den Brücken aufgehängt. Die Längs

ais die Spannweiten gering waren. Die Eisen
konstruktionen des Gebäudes wurden derart ge
halten, daß die Anwendung von 5000 kg-Kranen 
zulässig w ar; es wurden jedoch, um möglichst 
bequeme Einrichtungen für den Handbetrieb zu 
schaffen, nur Kranen für 2000 kg Belastung ein
gerichtet.

Die in der Nähe der Brücken aufgestellten 
Formmaschinen erhielten Füllrümpfe, die zur 
Aufnahme beider Sandsorten entsprechend ge
te ilt waren. Die Füllrümpfe wurden aus Holz 
hergestellt und auf den Boden abgestützt, so 
daß eine Aenderung in der Aufstellung der 
Formmaschinen leicht erfolgen konnte, auch eine 
Belastung der Eisenkonstruktionen vermieden 
wurde. Einen Blick in diesen Teil der Gießerei 
stellt Abbildung 3 dar.
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Der Maschinenraum für die Gießerei enthält 
die Schalttafel für die Gesamtanlage, mit Aus
nahme der Putzerei, die eine eigene Schalttafel 
im Putzerei-M aschinenraum besitzt, zwei Preß- 
pumpen für 45 Atm. Ueberdruck mit den zu
gehörigen Akkumulatoren, sowie das Kupolofen
gebläse , welches für den Betrieb eines Ofens 
genügte.

Die P u t z e r e i  (vergl.TafelX V und XVI). Bei 
dem Neubau der Gießerei w ar nicht damit ge
rechnet worden, daß mit dem Anwachsen der 
Erzeugung eine Zunahme der Lagerbestände

der Staatsbahngeleise auf dieselbe Höhe gebracht. 
Die Mischung des gebrauchten Sandes mit Frisch
sand, Kohle und "Wasser findet in kastenartigen 
Behältern sta tt, die in drei Doppelreihen an
geordnet sind. Eine dieser Reihen dient zur 
Bereitung des Modellsandes, eine zweite für die 
des Füllsandes und die dritte steht in Reserve.

Der gebrauchte Saud wird durch Schüttel
rinnen aus der Gießerei entnommen und einer 
unter den Kupolöfen liegenden Querrinne zu
geführt. Diese Querrinne bringt den Sand auf 
eine Magnetwalze, welche automatisch die noch

Abbildung 3. Blick in dio Gießerei.

weit über das prozentuale Verhältnis stattfinden 
würde. Es stellte sich schon nach kurzem Be
triebe heraus, daß der für die Putzerei und das 
Lager vorgesehene Raum viel zu klein war, es 
wurden daher sehr bald provisorische Erweite
rungen vorgenommen. Im letzten Jahre ist 
nun, um endgültige Abhilfe zu schaffen, vor der 
Stirnseite der Gießerei ein neues Gebäude er
richtet worden, welches zwei Sandstrahlgebläse 
und sieben Schleifmaschinen enthält (siehe Ab
bildung 4). Der früher als Putzerei benutzte 
Raum dient heute nur noch zum Stapeln und 
zur Verladung.

Die S a n d a u f b e r e i t u n g .  Die Sohle der 
Sandaufbereitung wurde mit der Schienenoberkante

beigemischten Eisenteilchen (etwa 100 bis 130 kg 
in der Schicht) entfernt. Eine unter der Magnet
walze liegende Rinne transportiert den Sand 
zu den drei Becherwerken der Sandaufbereitung. 
Für jede Kastendoppelreihe ist ein Becherwerk 
vorhanden, sowie ein Schneckentrog über der 
Mitte jeder Kastenreihe. Die Kasten, die zu
gleich als Lagerraum dienen, werden lagenweise 
nach Belieben mit gebrauchtem und neuem Sand 
und Kohle gefüllt und mit W asser versehen. 
Die Höhe der Sandhaufen ist mit etwa 11/-t m 
begrenzt.

An der den Becherwerken gegenüberliegen
den Seite der Sandaufbereitung ist der Schuppen 
für neuen Sand gelegen. L etzterer wird auf
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I. Motoren für die Fortschaffung des gebrauchten Sandes aus der Gießerei.

Lfd.
Nr.

Art, und  H erkunft 

des M otors

A rt und G röße der 

B elastung

Netz-
span-
nung

Xonnale Stromstürke M ittlere
T ouren

zahl
des

Motors

A rbeitszeit 
in  Stunden

B em erkungen

L eis tung  in

im einzelnen
fü r no r

malen 
B etrieb

a
sIxoa

.X
5c K ilow att P.S.

1 S. S. Nr. 59 089 Die drei Längsrinnen 110 für 1 Rinne =  13 37 942 5 6 6,5 Es laufen stets alle £ S 4,07 5,54
Mod. Gc 14 in der Gießerei „ 2 Rinnen =  25 drei Rinnen mit i  ^

o = 1 1 0  17 P.S. „ 3  „ — 37 -v  80 ininutl. Doppel * 1
schwingungen. a HO

2 S. S. Nr. 72 083 Hochgelegone Querrinne 110 32 32 972 5 6 0,5 Die Rinne macht S £ 3,52 4,78
Mod. Go 9 •-■w 64 minutl. Doppel oTJ -«

o = 1 1 0  9,7 P. S schwingungen. Í  7'
3 A. E.G. Nr. 54553 Tiefgelegene Querrinne 110 35 35 958 5 6 6,5 Die Rinne macht a “Z ~ 3,85 5,24

Mod. S G ~  70 minutl. Doppel Z ”3 •* »
o =  120 i =  150 schwingungen. o~ Öil

22,4 P. S. : = 5  o
4 S. S. Nr. 59 C88 Becherwerke 110 für 1 Bccherw. =  12 60 821 5 6 6,5 Es laufen h ö c h s t e n s Ü a “£3 o ■£* 6,60 8,96

Mod. Gc 14 und Transportschnecken 2 — 22 ff -t ff ---- (fiiehe zwei Becherwerke und 3 5 *•'-3 *r S3 rm
e =  110 17 P.S. in der Sandaufbereitung „ 3 „ = 3 2 Bem er- zwei Schnecken. bt i.

„ 1 Schneck. =  20 ku li g) ..•Í "O
„ 2 „  = 3 8 a3 1
„ 3  „  = 5 6 V.

5 A. E. G. Antrieb der Elektro- 110 -v, 7 7 955 5 6 6,5 Zur F.rregung des u  « 0,77 1,05
e =  110 3 P.S. niagnetwalze zwischen Magneten sind bei 2 S -* *

den Querrinnen 110 Yolt 5 Amp. «*3
besonders erforderlich. H *4

.

II. Motoren zum FortsehafFen des fertigen Sandes in der Sandaufbereitung.
6 A. E. G. Tranaportrinnen 110 für 1 Rinne =  25 36 1365 9 10 10,5 Es laufen höchstens zwei 3,96 5,38

Mod. N G 50 „ 2 Kinnen -  36 (siehe Rinnen.
o = 1 1 0  i ■— 50 „ 3  * = 4 7 Bem er

7,5 P.S. kung)

7 A. E. G. Nr. 32 492 Becherwerke im Turm 110 für 1 Bechorw. =  11 17 782 9 10 10,5 Der Antrieb erfolgt durch 1,87 2,54
Mod. N G 50 n 2 „ = 1 7 's iehe eino Schnecke.o1101o

„  3 „  = 2 3 Bem er Es laufen höchstens zwei
G P.S. kung) Becherwerke.

8 A. E. G. Nr. 55576 Schleudermühle im Turm 110 100 bis 125 120 1032 9 10 10,5 _ 13,20 18,00
Mod. SG 150

e =  110 i = 1 5 0
22,4 P. S.

III. Sonstige Motoren.
9 A. E. G. Nr. 10315 Kollergang 'i a 110 8 22 1080 6 7 8 Kollergang, Sieb und Becher 2,42 3,30

Mod. N G 50 Sieb 1 = 1 2 werk laufen stets zusammen.
e =  110 i =  60 Becherwerk in der i S “ 12

9 P .S . Sandaufbereitung ) s i
- — i — — — - - __ insgesamt 40,26 ¡54 ,79^55
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einer Darre getrocknet, auf einem Kollergang 
gemahlen und dann durch ein Becherwerk in 
einen Fiillrumpf gebracht, der im Saudvorrats
turm unter den Räumen für Füll- und Modell
sand angeordnet ist. Durch Trichterwagen wird 
der gemahlene und getrocknete neue Sand vom 
Fiillrumpf entnommen, den Kastenreihen zugeführt 
und zwar zwecks Raumersparnis den mittleren 
Reihen durch nur je  ein Geleise. Diese Geleise 
liegen über den Hinterwänden der Kasten. 
Wechselklappen unter den Geleisen gestatten es, 
den Sand nach Belieben dem einen oder ändern

Kasten zuzuführen. Um den Sand bequem aus 
den Kasten entnehmen zu können, sind die 
Vorderwände derselben aus losen Brettern ge
bildet, die vor dem Entleeren fortgenommen 
werden. Der Sand wird dann auf kürzestem 
W ege in die Schüttelrinnen geschaufelt, die in 
der Mitte jeder Kastenreihe unter dem Fuß
boden laufen. Die Rinnen bringen den Sand 
in Becherwerke, die den Modellsand zur Schleuder- 
jnühle, den Füllsand direkt in den Aufspeicherungs- 
raum schaffen; die vorhandene Sclileudermiihle 
steht direkt über den Vorratsräumen.

Besser als aus dieser Beschreibung ist aus den 
Tafeln ersichtlich, daß die Hauptmasse des Sandes 
sich im geschlossenen Lauf stets in derselben Rich

tung bewegt, sowie daß die Fortbewegung jeder 
Sandsorte vollständig getrennt und unabhängig von 
der Bewegung der ändern Sorte ausgeführt wird.

Der K raftbedarf der Anlage geht aus vor
stehender Zusammenstellung hervor (s. S. 1153). 

* *
*

Der Betrieb der Gießereianlage hat längere 
Zeit den gehegten Erwartungen nicht entsprochen. 
Zwar erwies sich die Gesamtdisposition als zweck
entsprechend, es zeigte sich aber sehr bald, 
daß die Schnecken weder zum Transport des

gebrauchten Sandes aus der Gießerei zu den 
Becherwerken noch zum Fortschaffen der fertigen 
Sandgeinische verwendet werden konnten.

Im ersten Falle verursachten die Beimengungen 
an Brucheisen Deformationen und auch vielfach 
Brüche der Schnecken, dann bildeten sich bei 
dem Transport des fertigen Sandes Ansätze, 
die ähnliche Erscheinungen nach sich zogen und 
bei stark  verminderter Leistung den Kraftbedarf 
über Gebühr steigerten. Die Schnecken mußten 
bis auf diejenigen, welche über den Kastenreihen 
angeordnet das Fortschaft'en des abgesiebten ge
brauchten Formsandes besorgten, beseitigt werden. 
Als Ersatz für die Schnecken wurden Schüttel
rinnen eingebaut.

Abbildung 4. Putzerei.
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Z u r  Frage der Vermeidung von Lunkerbildung.
Von A d a l b e r t  O b h o l z e r ,  Ingenieur der Kgl. Ungarischen Stahlwerke, Diosgyör.

(Schluß von Seite 1121.)

I—<s ist eine bekannte Erscheinung, daß bei Blöcken in größerem Maße in Erscheinung treten
langsamer Abkühlung des flüssigen Stahles als bei den ohne Thermit gegossenen. Um dies

einzelne Bestandteile desselben, wie Kohlenstoff, zu untersuchen, habe ich die Brüche der von
Silizium, Mangan, Phosphor, Schwefel und Anti- mir hergestellten Blöcke sowohl in der Richtung

der Längsachse als im äußeren Teile be
hufs Entnahme von Proben zu Analysen- 
zwecken angebohrt. Die Abbildungen 7 
bis 10 veranschaulichen die A rt, die An
zahl und die Bezeichnung der einzelnen 
Proben, und zwar wurden sie den Blöcken, 
die in Abbildung 1 bis 4 dargestellt sind,
entnommen. In den folgenden Tabellen
(1 bis 7) habe ich die durch Analyse ge
wonnenen Resultate zusammengestellt und, 
um über die zahlenmäßig bestimmte Menge 
der Elemente ein übersichtliches Bild zu 
erhalten, Diagramme angefertigt.

Aus diesen Diagrammen lassen sich 
folgende Schlüsse ziehen:

1. Bei Benutzung einer Form ohne 
Gießkopf kühlt der Stahl verhältnismäßig 
schnell ab und es kann die W irkung des 
Lunkerthermits sowie die Absonderung 
der Elemente nicht in dem Maße P la tz  
greifen, w'ie bei Verwendung von Formen 
mit Gießkopf. Aus diesem Grunde treten 

Abbildung t. senerna üer rroDenaüme an den üiöcken zwischen den mit und ohne Lunkerthermit
der Abbildung l. gegossenen Blöcken beträchtlichere Ab

weichungen mit Bezug auf die Absonde- 
mon, sich nach ihrem spezifischen Gewichte und rung der erwähnten Elemente nicht ein, was
ihrem Erstarrungspunkte gegen die Längsachse aus den Tabellen 1 und 2 und Abbild. 11 und 12
des Blockes und den oberen Teil desselben ab- ersichtlich ist.
sondern.- Der obere Teil des 
Blockes ist z. B. in der 
Regel kohlenstoffreicher als 
der untere; der der Längs
achse benachbarte Teil ent
hält einen höheren Prozent
satz obiger Bestandteile als 
der äußere. Die Absonde
rung dieser Elemente ist 
um so stärker, je  lang
samer der flüssige Stahl sich 
abkiihlt. Da nun durch die 
infolge der Thermitreaktion 
entstehende Temperatur
erhöhung die E rstarrung 
des Stahles verzögert, letz
terer also längere Zeit flüssig 
erhalten wird, so müßte ge
folgert werden, daß obige 
Erscheinungen hei den mit
Lunkertherm it behandelten Abbildung 8. Schema der Probenahme an den Blöcken der Abbildung 2.
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ebenfalls der vorerwähnten Ab
sonderung der bezeichneten Ele
mente gemäß ihrem spezifischen 
Gewicht zuzuschreiben.

In den drei Tabellen 5, G u. 7 
und Abbildung 15 bis 17 ist die 
rapide Steigung der Kohlenstoff- 
linie auffallend. Als Erklärung 
dafür diene, daß diese Blöcke - auf 
die gewöhnliche A rt und Weise, 
das heißt ohne Anwendung von 
Lunkerthermit unter Abdecken 
des Kopfes mit Holzkohlen ge
gossen wurden, wobei der mit 
den Holzkohlen in Berührung 
gekommene Stahl eine größere 
Menge Kohlenstoff aufgenommen 
hat, der infolge des Nachfließeus 
von Material mit den Seigerungen 
auch in das Innere des Blockes 

Abbildung 9. Schema der Probenahme an den Blöcken der Abbild. 3. hineingekotnnien ist.

2. Bei (len unter Anordnung eines 
Gießkopfes gegossenen Blöcken jedoch, 
bei denen der Stahl im Innern der oberen 
Hälfte des Blockes verhältnismäßig lange 
Zeit flüssig bleibt, wird die Absonderung 
der einzelnen Elemente und deren durch 
ihr spezifisches Gewicht bedingte Lage 
in dem betreffenden Teil des Blockes be
deutend gefördert. Diese Erscheinung tr itt  
naturgemäß in noch verstärktem  Maße bei 
den unter Anwendung von Lunkerthermit 
gegossenen Blöcken auf, wie die Ta
bellen 3 und 4 und Abbildung 13 und 14 
zeigen. Bei den letzteren mit Thermit 
gegossenen Blöcken w ar im oberen Teile 
eine erhebliche Steigerung des Gehaltes 
an Kohlenstoff, Mangan und Schwefel wahr
nehmbar. Die bekannte Tatsache, daß bei 
mittelhartem Material ein aus dem oberen 
Teile des Blockes geschmiedetes Probe
stück eine um etwa 5 kg f. d. qmm höhere 
Festigkeit ergibt als ein Probestück aus 
dem unteren Ende desselben Blockes, ist

Tabelle 1. Analyse des ohne Yerwendung von Thermit gegossenen Blockes.

B e z e i c h n u n g  d e r  B o h r u n g e n

B enennung in der N ähe d e r  L ängsachse in der 2iähe d e r äu ß e ren  Teile
A nm erkungdes

E lem entes
2 8 4 5 l a 2 a 3 a 4 a 5 a

D ie  R e s u l t a t e  d e r  A n a l y s e n  in %

Kohlenstoff . . . .
Silizium .....................
M angan.....................
K u p f e r .....................
P h o s p h o r .................
S c h w e fe l ..................

0,231
0,191
1,108
0,127
0,031
0,055

0,172
0,172
1,089
0,127
0,010
0,070

0,173
0,168
1,079
0,111
0,011
0,080

0,174
0,168
1,060
0,119
0,024
0,050

0,172
0,168
1,060
0,111
0,006
0,040

0,164
0,186
1,108
0,111
0,022
0,070

0,194
0,186
1,108
0,111
0,024
0,050

0,204
0,186
1,123
0,096
0,024
0,055

0,194
0,186
1,127
0,111
0,026
0,055

0,201
0,186
1,108
0,111
0,025
0,040

Siche Abbild. 1 

u nd  D iagram m  

Abbild. 11
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Tabelle 2. Analyse des mit Verwendung von Thermit gegossenen Blockes.

B enennung
des

E lem entes

B e z e i c h n u n g  d e r  B o h r u n e - e n

A nm erkung
In der NHhe der Litngsaclise in der *iähe der äuße ren  Telle

6 7 8 9 10 6 b 7 b S b 9 b 10 b

D ie  R e s u l t a t e  d e r  A n a l y s e n  in %

Kohlenstoff . . . . 0,231 0,163 0,172 0,182 0,154 0,172 0,184 0,184 0,183 0,192
Silizium ...................... 0,191 0,172 0,191 0,196 0,191 0,186 0,186 0,196 0,168 0,168 Siehe Abbild 1
M angan ..................... 1,089 1,038 1,038 1,060 1,026 1,089 1,127 1,108 1,127 1,108 und  D iagram m
K upfer........................ 0,127 0,127 0,119 0,127 0,127 0,093 0,096 0,096 0,096 0,096
P h o s p h o r ................. 0,026 0,020 0,013 0,024 0,008 0,019 0,025 0,019 0,024 0,023
S c h w e fe l.................. 0,045 0,060 0,065 0,040 0,065 0,060 0,050 0,050 0,050 0,050

oben
l u. l a  a u.

 ---------- o C -  O o5 v  O—u u  Ol^HO—*—g—M—oCU
------------------~ c C r .  o —  •  * w « o 5 v  o —  - - -  —  o » -  • —* ■ .  - m o C u -

- o R  ot«.......n o 3 .
NJ----OH- • -tt- MO 5 .

Abbildung 11. Analytisches Diagramm des ohno 
Therm it gegossenen Blockes (Abbildung 1). Die 
vollen Linien zeigen hier und bei den folgenden 
Diagrammen die Zusammensetzung der Proben 

aus den Bohrungen im Innern des Blockes; die 
gebrochonen Linien die Proben aus den Bohrungen 

in der Nähe der äußeren Teile des Blockes.

2 a 8 u. 3 a  4 u.

[0,10  '

unten
4 a  5 u. 5 a

Abbildung 12.

Analytisches Diagramm des mit Thermit 
gegossenen Blockes (Abbild. 1).

Ich würde mich freuen, wenn die hier ge
schilderten Versuche mit Lunkerthermit sowie 
die hierbei gesammelten praktischen Erfahrungen 
betreffs der Anordnung der Gießköpfe meinen 
Fachgenossen als Anhalt zu in dieser Rich
tung weiter anzustellenden Versuchen dienen 
würden.

oben un ten
6 u. 6b 7 u .  7 b 8 u. 8 b  9 u. 9 b  10 u. 10 b
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Tabelle 3. Analyse des o h n e  Verwendung von Thermit gegossenen Blockes.
! B e z e i c h n u n g  d e r  B o h r u n g e n

B enennung

des

E lem entes

in  d e r  N ähe der Längsachse in der N ähe d e r  äu ß e ren  Teile
A nm erkung11 12 13 i-t 15 11c 12c. i; 13 c l < t 15c

D ie  R e s u l t a t e  de r A n a l y s e n  i n  %

Kohlenstoff . . . .
S i l i z i u m .................
M a n g a n .................
K u p f e r .....................
Phosphor .................
S c h w e fe l.................

0,250
0,154
1,098
0,127
0,030
0,080

0,192
0,163
1,079
0,119
0,024
0,050

0,192
0,186
1,108
0,119
0,019
0,050

0,192
0,158
1,050
0,119
0,009
0,055

0,201
0,154
1,108
0,119
0,008
0,065

0,192
0,186
1,169
0,093
0,028
0,070

0,172
0,177
1,108
0,096
0,022
0,060

0,175
0,177
1,159
0,104
0,023
0,055

0,175
0,168
1,127
0 ,111
0,021
0,050

0,172
0,168
1,108
0,119
0,019
0,060

Siche A bbild. 2 

und D iagram m  

A bbild. 13

Tabelle 4. Analyse des m i t  Yerwendung von T herm it gegossenen Blockes.

B e z e i c h n u n g i c r  B o h r u n g e n

B enennung in der N ähe der L ängsachse in der NHhe d e r  äu ß e ren  Teile
des

16 17 18 19 20 16 d 17 d 18 d 19 d 20 d
A nm erkung

Elem entes
D i e  R e s u l t a t e  d e r  A n a l y s e n  i n  %

Kohlenstoff . . . . 0,250 0,182 0,162 0 ,2 0 2 0,174 0 ,2 1 2 0,190 0,173 0,172 0,172
S i l i z i u m .................. 0,154 0,168 0,186 0,182 0,186 0,168 0,158 0,168 0,154 0,196 Siehe A bbild. 2M a n g a n .................. 1 ,2 0 0 1,070 1,026 1,073 1,050 1,127 1,089 1,108 1,108 1,089
K u p f o r ..................... 0 ,1 1 1 0,104 0,119 0,088 0,096 0 ,1 1 1 0,104 0,104 0,096 0,085 und  D iagram m  j

P h o s p h o r ................. 0,028 0,024 0,023 0,005 0,005 0,027 0,023 0,025 0 ,0 2 0 0,024 A bbild. 14

S c h w e fe l ................. 0 ,1 0 0 0,080 0,050 0,030 0,025 0,060 0,080 0,060 0,075 0,070

oben unten
16 u. 16d 17 u. 17d IS u. 18d li )u . lO d 20u.20]d!

Abbild. 13. Analytisches Diagramm des ohne Abbildung 14. Analytisches Diagramm
ThermitTgegossenen Blockes (Abbild. 2). des mit Thermit gegossenen Blockes (Abbild. 2).
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B e z e i c h n u n g  d e r  B o h r u n g » n

B enennung in  der NUhc der Lilngsaclise in d e r  N ähe der äußeren  Teile
A nm erkungdes

E lem entes
21 22 23 21 25 2 ie 22 e 23 e 24 e 25 e

D ie R e s u l t a t e  d e r  A n a l y s e n  i n  %

Kohlonstoff . . . .
Silizium .....................
M aagan .....................
K u p f e r .....................
I’ho B p h o r.................
S c h w e fe l..................

0,925
0,196
1,089
0,096
0,033
0,020

0,481
0,191
1,073
0,096
0,018
0,015

0,524
0,214
1,050
0,096
0,031
0,035

0,484
0,205
1,054
0,085
0,027
0,015

0,484
0,210
1,026
0,079
0,027
0,020

0,438
0,196
1,089
0,079
0,023
0,020

0,492
0,205
1,089
0,079
0,025
0,015

0,492
0,186
1,089
0,088
0,030
0,020

0,472
0,196
1,089
0,080
0,025
0,015

0,458
0,196
1,089
0,085
0,027
0,015

Siehe A bbild. < 

und  D iagram m  

A bbild. 15

Tabelle 5. Analyse des mit Verwendung von Thermit gegossenen Blockes.

Abbild. 15. Analytisches Diagram m ldes Abbildung 16. Analytisches Diagramm
mit Thermit gegossenen Blockes. des mit Thermit gegossenen Blockes (Abbild. 3).

un ten
28 u. 28 f  29 u. 29 f 30 u. 301

oben

oben
,21 u. 21c 22 u. 22 c 23 i». 23c 24 u. 24 c

unten 
25 u. 2 5 e

26 u. 26 f  27 u. 27 f
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U eber den gegenwärtigen Stand der Schlagbiegeprobe 
mit eingekerbten Stäben.

(Schluß Ton Seite 1125.)

ie die letzten Ausführungen nebenher 
zeigen, ist von einigen Forschern auch die 

s t a t i s c h e  B e l a s t u n g  in V e r b i n d u n g  mi t  
e i n g e k e r b t e n  S t ä b e n  in den Bereich der Be
obachtung gezogen worden. Ergänzend sei daher 
noch angeführt, daß C. H a b e r k a l t ,  Oberbaurat 
im Ministerium des Innern in Wien, B i e g e p r o b e n  
m i t  e i n g e k e r b t e n  S t ä b e n  ausgeführt hat 
zur Erprobung des für Brückenbau bestimmten 
Eisen- und Stahlmaterials. Die Probestäbe von 
50 bis 80 mm Breite, deren Dicke gleich der 
des Bleches oder des Walzprofils ist, werden 
senkrecht zur W alzrichtung abgeschnitten, auf

ein Zehntel der Stabdicke eingekerbt und kalt 
um einen Dorn von dem fünffachen Radius der 
Stabdicke gebogen. Der Biegungswinkel für 
ein Material von 45 kg/qmm Festigkeit darf
vor dem Bruche nicht weniger als 90° und bei
35 kg/qmm nicht unter 150° betragen. Es
wird jedoch nach der Ansicht Haberkalts not
wendig sein, den Einfluß der Einkerbungsform 
zu'studiereu. Auf dem R i m a - M u r A n y - S a l g o -  
T a r j d n e r  W erk in Ungarn hat man zahl
reiche Z e r r e i ß v e r s u c h e  mi t  e i n g e k e r b t e n  
S t ä b e n  gemacht nach der Methode von 
R e t j ö .  Bent Russell hat S c h l a g - Z e r r e i ß 
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unten
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0-2 Abbild. 17. Analytisches Diagramm dcB ohne 

Thermit gegossenen Blockes (Abbild. 4).
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v e r s u c h e  ausgeführt, ohne jedoch besondere Be
ziehungen zwischen den gewöhnlichen Zerreiß
proben und Schlagproben aufzufinden. Auch v an  
d e r  K o l k  hat zwischen den Ergebnissen der 
Schlagproben und der Zerreißproben keinen Zu
sammenhang feststellen können. Demgegenüber 
haben die graphischen Aufzeichnungen von 
S o l a c r o u p ,  Chefingenieur der Eisenbalmgesell- 
schaft Paris-Orleans, einen ganz bestimmten Zu
sammenhang zwischen dem Arbeitsaufwand bei 
der Schlagprobe und den Resultaten der Zer
reißprobe ergeben. Näheres hierüber ist jedoch 
in dem Bericht von Sauvage nicht angeführt.

Auch die folgende Tabelle soll zeigen, daß sich 
ein gewisser Zusammenhang aus den vergleichen
den Zerreiß-, Schlag- und Torsionsproben heraus
lesen laßt. Die Versuche wurden auf dem Hütten
werk Chatillon mit sechsprozentigem Nickelstahl 
sowie mit weichem nickelfreiem Stahl angestellt. 
Die drei verschiedenen Nickelstahle sind mit 1,
2 und 3 bezeichnet. Das übrige geht aus der 
nachstehenden Tabelle 1 hervor, die allerdings 
im Original die Bemerkung enthalt, daß die 
Zahlen Näherungswerte sind, welche zum 
Zwecke der Aufklärung ohne Garantie gegeben 
werden.

Tabello 1.

A. E rh itzung  bis zu r D unkelrö te und h ie rau f A bkühlung 
an  d e r  Luft. N ickelstahl W elcher

B. E rh itzu n g  bis zur K irschro te, sodann  A bkühlung an
Stahlder Lutt.

C. H artu n g  in W asser, ohne A usglühen, nach der E r
Nr. 1. Nr. 2. Nr. 3.

hitzung  bis zu r K irschrote. A ß c A 1! c A » c A B c

Z erre ißp robe •

E lastizitätsgrenze..........................
Festigkeit a. d. q m m .................
Dehnung in °/o..............................

. Kontraktion in ° / o ..............................

70
80
20
65

110
125

11
53

125
140
40
50

60
70
25
70

70
82
18
58

110
125

10
55

40
50
30
74

40
50
30
75

70
80
13
67

25
40
30
65

25
42
30
58

42
60
17
58

Schlagprobe mit 
Stilhen, au f  die 

H älfte  de r S tab
dicke e ingekerb t

Brucharbeit f. d. qcm in Kilo- 1 
gram inetern

30 19 17 40 30 , s 55 55 38 22 16 35

Torsionsprobe •

Drehmoment bei der Elastizi- \  
tütsgrenze f  

Maximales Drehmoment iu \  
Kilogrammotern /

100

125

160

165

— 80

110

100

135

— 50

90

54

95

— 40

80

40

85

_

~  I
Umdrehungszahl vor dem \ 

Bruch ) 0,8 0,4 — 1,15 0,6 - 1,15 1,1 — 0,7 0,7
“ 1

W eit wichtiger als alle bisher erwähnten 
Versuche und Beobachtungen sind unseres E r
achtens diejenigen Studien, die darauf hinaus
laufen, festzustellen, ob d ie  K e r b  s c h l a g 
b i e g e p r o b e  e i n  s i c h e r e s  K r i t e r i u m  s e i  
f ü r  d i e  S p r ö d i g k e i t  d e s  E i s e n s .  Is t diese 
Erprobungsart, so darf man wohl schließen, auf 
Grund ihrer besonderen Bedingungen geeignet, 
gewisse Eigenschaften des Materials schärfer 
zum Ausdruck zu bringen als unter gewöhn
lichen Umständen, so wird sie vor allem bei 
dynamischer Beanspruchung den Brüchigkeits
grad in Erscheinung treten lassen. Diese Frage 
zur Entscheidung zu bringen, bezwecken die 
Versuche von S n y d e r s  und H a c k s t r o h .  An 
verschiedenen Flußeisensorten nahmen sie eine 
Vorprüfung vor, die einwandfrei nachwies, daß 
ihr nachträglich unter dem Fremontschen Hammer 
der Fallprobe unterworfenes M aterial keinesfalls 
als spröde bezeichnet werden kann. Die Ergeb
nisse der Schlagbiegeprobe mit den unten ein
gekerbten Stäben waren folgende (s. Tabelle 2).

Ohne weiteres geht aus diesen Resultaten 
hervor, daß das Material der flußeisernen Deck
platte nach Fremont als sehr spröde bezeichnet 
werden müßte, was aber in direktem Gegensatz 
zur Vorprüfung steht. Anderseits ist man

Tabelle 2.

M aterial
S tab, 8 mm 

b re it und 
8 mm hoch 

m kg

S tab, 10 mm 
b re it und 

8 mm hoch 
m kg

Gegossene flußeiBerno Deck
platten ................................... 1 7 . 2‘/>

Gewalzte iiußeiserne CJnter-
h a u p tg p la tte n ...................... 22 22

Gewalzte flußeis. Türplattcn . 18 22
„ „ Blende . . ' 8 V» 7

Gewalzte nickelstählcrne Pan
zerplatten .............................. 7 9

Stählerne Eisenbahnschienen
2

versucht, denen beizupflichten, die der Meinung 
sind, die Kerbschlagbiegeprobe bringe ganz andere 
Eigenschaften des Materials zum Ausdruck als 
die ruhende Belastungsprobe. Dem stimmen die 
beiden Forscher durchaus nicht zu. „Die statisch 
durchgeführten Biegeproben, gleichviel ob mit 
eingekerbten oder mit nicht eingekerbten Stäben, 
geben Resultate, die mit denen der Schlagprobe 
mit eingekerbten und mit nicht eingekerbten 
Stäben übereinstimmen; es folgt daher, daß die 
Schlagprobe gegenüber den statisch durchgeführten 
Biegeproben keinerlei besondere Eigenschaft zu
tage fördert.“ Der Unterschied in den beiden 
Prüfungsverfahren liegt darin, „ daß bei einer
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wachsenden ruhenden Belastung eine gewisse 
wachsende Durchbiegung vor sieh gebt von solcher 
Größe, daß immer die totale Arbeit, die zur 
Formänderung nötig ist, der im ganzen ge
leisteten Arbeit der äußeren K raft gleichkommt“ . 
Snyders und Hackstroh glauben besonders darauf 
hinweisen zu müssen, daß die Größe der totalen 
Arbeit bei der Formänderung, von einer bis zu 
einer gewissen Größe wachsenden Belastung 
geleistet, auch von der Durchbiegung bedingt 
wird, die diese Belastung hervorruft. Indessen 
ist es eigentlich selbstverständlich, daß die durch 
die Form des Stabes, Eigenschaften des Materials 
usw. bedingte Durchbiegung und eine gewisse 
Höchstbelastung wechselseitig in Beziehung stellen. 
Hingegen steht bei der Fallprobe im Moment 
des Treffens eine bestimmte Menge lebendige 
K raft zur Verfügung, die den Bruch herbeiführt. 
Bei ihren weiteren Betrachtungen gehen die 
Forscher von der Voraussetzung aus, daß es 
gleichgültig ist, ob die Formänderungsarbeiten 
durch statische Durchbiegungsbelastung geleistet 
oder ob sie der im Ueberschuß vorhandenen 
lebendigen K raft entnommen werden.

Der Einfluß der Kontraktion auf die bei der 
Biegung erforderliche Formänderungsarbeit wird 
dadurch zum Ausdruck gebracht, daß unter zwei 
Eisensorten, von denen die eine der ändern an 
Festigkeit und Dehnung überlegen ist, bei dem 
festeren Probestab dennoch geringere Bruch
arbeit notwendig ist, weil die Arbeit in be
deutendem Maße von der Kontraktion abhängt. 
Arbeitet die Form des Körpers der Kontraktion, 
also auch der Dehnung, entgegen, so ist die 
Brucharbeit geringer als sonst. Das ist aber 
bei den auf Zug beanspruchten eingekerbten 
Stäben der Fall. Bei Biegeproben mit ein- 
gekerbten und uneingekerbten Stäben desselben 
nützlichen Querschnitts wird eine ähnliche Ar
beitsverringerung beobachtet. Die gesteigerte 
Zerbrechlichkeit lag bei den in Frage stehenden 
Fällen nicht an der Sprödigkeit des Materials, 
sondern an der besonderen Form. Infolge der 
Einkerbung war geringere Arbeit notwendig. 
Hierin liegt auch die Erklärung der scheinbar 
widersprechenden Ergebnisse zwischen der Vor
prüfung und den Fallversuchen. Da die Kon
traktion infolge der Einkerbung nicht zu ihrem 
Rechte kommt, erachten die Forscher die Fall
probe mit unten eingekerbten Stäben zur Be
stimmung der Sprödigkeit als unzulässig. Mit 
Bezug auf den Begrili Sprödigkeit wollen sie das 
Material im unverletzten Zustand verstanden 
wissen. Vor allen Dingen sollte die äußerste 
Fasernschicht des Materials unbeschädigt sein. 
W ill inan daher die Zerbrechlichkeit zufolge 
der Form verringern, so ist es vorteilhaft, den 
Stab s e i t l i c h  einzukerben, da dann die äußerste 
(untere) Faserschicht nur wenig verletzt wird. 
Nach diesem Verfahren haben die Fallprobe an

demselben Material Snyders und Hackstroh vor
genommen, sie erhielten Resultate, aus denen es 
nicht möglich war, zu schließen, daß das Material 
der gegossenen Deckplatten viel spröder war, 
als das der gewalzten Panzerplatten. Die Ar
beitsgrößen betrugen bei

den gegossenen flußeisernen Deckplatten
e t w a .................................................................13

dor gewalzten flußeisernen Türplatte etwa 18
„ „ Blende „ 18

don „ „ Unterhaupts
platten e t w a  22 */a

den gewalzten nickelstählernen Panzer
platten e t w a ................................................15

Aus dem Gesagten ergibt sich, daß die beiden 
Autoren die Fall- und Biegeprobe mit unten 
eingekerbten Stäben für unzweckmäßig halten, 
um das Maß der Sprödigkeit festzustellen. Ist 
auch die Hemmung der Kontraktion für sie ein 
Faktor, der ungleichen Einfluß auf die Resultate 
ausübt, so halten sie die Fallprobe mit seitlich 
eingekerbten Stäben und mit uneingekerbten 
Stäben für zweckdienlich, ohne sie jedoch bei 
Lieferungsbedingungen vor der Hand für bindend 
zu erklären. Die Biegeproben mit durchlochten 
Stäben halten sie für nützlich, sogar in manchen 
Fällen für besser als die oben erwähnten.

Auch der Arbeit von D r o u g i n i n e  liegt 
der Zweck zugrunde, außer der Homogenität 
die Brüchigkeit dos Materials (Schienen) fest
zustellen. Hierbei nimmt er ebenfalls Stellung 
zur generellen Bedeutung der Kerbschlagbiege- 
probe. Auf die Einzelheiten der Untersuchung 
soll hier nicht eingegangen werden. Jedenfalls 
kommt Verfasser zu der Schlußfolgerung, da£ die 
Schlagprobe mit langen Stäben nach der Methode 
Ast-Barba, mit dem System der Einspannung 
auf einer kurzen Stablänge, weder eine Be
urteilung der Homogenität noch der Brüchigkeit 
des Materials zuläßt, er fügt aber einschränkend 
hinzu, daß man normale Probeergebnisse mit 
kurzen Probestäben erhalten könne, deren Länge 
die des Einspannklobens nicht überschreitet und 
die nur eine Einkerbstelle besitzen. „Um den 
Einfluß der durch die Einspannung des Stabes 
verursachten Druckbeanspruchung zu eliminieren, 
empfiehlt es sich, die Einspannung ganz zu ver
meiden und den Bruch des an einem seiner End
stücke eingekerbten Stabes durch den Bruch 
eines frei auf zwei Stützen aufliegenden Stabes 
zu ersetzen.“ Das heißt aber mit anderen 
W orten, sich in allen wesentlichen Punkten der 
gewöhnlichen Prüfungsmethode nähern, deren 
Unbrauchbarkeit zur Bestimmung der Sprödig
keit bereits von Snyders und Hackstroh behauptet 
wurde.

Indem M es n a g  e r  bei seinen Versuchen be
absichtigt, die Bedingungen festzustellen, welche 
für Sprödigkeitsproben in den Bedinguugsheften 
zur Uebernahme von Material Aufnahme zu 
finden hätten, setzt er die eben bestrittene Ver-
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wendbarkeit der Probe mit eingekerbten Stäben 
zu diesem Zwecke bereits voraus. W ie schon 
früher erwähnt, arbeitet er sowohl mit dem 
Pendelhammer wie mit dem vertikalen Fall
hammer. In seinen Schaubildern bedeuten die 
Abszissen die Kilogrammeter, die Ordinaten die 
Biegewinkel, bei welchen der Bruch erfolgt. Die 
Beziehungen zwischen diesen Größen und seine 
sonstigen Schlußfolgerungen drückt Mesnager 
durch folgende Formeln und Sätze aus:

Kleine Probestäbe (siehe weiter oben): K =
0,375 D. Große Probestäbe: K 1 =  1 -f- 0,58 D 
Man kann somit den Deformationswinkel sta tt 
der Brucharbeit einführen.

Die Beziehung zwischen Zugfestigkeit in 
kg/qcm, dem Deformationswinkel und den Kilo
grammetern f. d. qcm faßt er in folgende 
Gleichungen :

Kleine Probestäbe: R -|- 2,66 D =  95, R -f 
7,1 K =  95. Große Probestäbe: R l -f  1,72 
D 1 =  87, R i - f  3 IC1 =  90.

Blasiges Material scheint größere Bruch
arbeit zu fordern als gesundes Material.

Bei homogenem Probematerial liefern die 
großen Probestäbe Resultate von bemerkenswerter 
Gleichmäßigkeit.

Aenderungen in der Stützweite oder Höhe 
bis zu 5 mm bei den großen Stäben haben, 
sofern der Bruchquerschnitt sich nicht ändert, 
einen geringen Einfluß auf das Resultat.

Die Unterschiede in den Resultaten sind im 
allgemeinen bei Verwendung der großen, zylin
drisch eingekerbten Probestäbe geringer als bei 
den kleinen. —

Gu i l l e t  hat ebenfalls die Schlagprobe zum 
Studium der Sprödigkeit des Stahles angewendet 
und hierzu ein weiches Material benutzt, das 
der Wärmebehandlung unterzogen und oberfläch
lich zementiert war. In seinen Schlußfolgerungen 
heißt es, daß das meist nicht homogene Material 
durch angepaßte H ärtung verbessert wird, und 
daß die bei den Versuchen anfangs aufgetretene 
Divergenz auf die Ungleichartigkeit des Metalles 
und nicht auf die Methode zu schieben sei. Um 
die Homogenität festzustellen, müsse man viele 
und daher Probestäbe von kleinem Querschnitt 
verwenden. Bei solchen Stäben, die größeren 
Querschnitt als die Fremontschen hätten, erhalte 
man nur einen groben Mittelwert, aber nicht die 
einzelnen Abweichungen von diesem W erte. Eine 
Probe von der Stärke des Probestückes gibt nach 
Guillets Meinung keine Auskunft über den Grad 
der Homogenität, und eine Versuchsstange von 
ungleichartigem M aterial, jedoch als ganzes 
Stück erprobt, wird vielleicht ein annehmbar 
erscheinendes Resultat liefern und dennoch in der 
Praxis infolge seiner Ungleichartigkeit über 
kurz oder lang brechen.

Diesen sich speziell auf die Anwendbarkeit 
der Schlagbiegeprobe zur Bestimmung der Sprödig

keit beziehenden Ergebnissen wären dann noch 
einige vereinzelte Urteile und Ansichten all
gemeiner N atur beizufügen. So hält es P ro 
fessor K i r s c h  von der Technischen Hochschule 
in Wien für unmöglich, bei verschiedenen Metall
sorten gleichartige Regeln für Kerbschlagbiege- 
proben aufzustellen. W. H a u s e r ,  Baurat im 
Eisenbahnmiuisterium, Wien, hält es ebenfalls 
für schwierig, Schlagproben mit eingekerbten 
Stäben für die Praxis verwendbar machen zu 
können. Bei Brückenbaumaterial scheinen sich 
ihm die Schwierigkeiten schwerer beseitigen zu 
lassen als bei ganzen Stücken, wie Schienen, 
Achsen, Räder usw. In seinem Sclilußurteil hält 
v an  d e r  Ko l k  es für unmöglich, je tz t schon 
auf rationelle Weise die untere Grenze der 
Brucharbeit für verschiedene Metallsortea fest
zulegen. Diese Feststellung müsse aus der 
Prüfung solcher Stücke erfolgen, die sich im 
Gebrauch gut bewährt hätten. Sehr beachtens
wert scheint uns ein Urteil von S e a t o n  und 
J ude .  Sie fanden, daß eine große Zahl der 
gangbaren Stahlsorten bei der Schlagprobe nur 
mittelmäßige Resultate aufzuweisen hatte; we. n 
trotzdem die Fälle von Brüchen bei der Ver
wendung solcher unzulänglicher Stahlsorten nicht 
zahlreich sind, so erblicken sie den Grund darin, 
daß die Abmessungen der Stücke im allgemeinen 
viel zu reichlich sind. Sie sind weiterhin der 
Meinung, daß sich ihre Erprobungsmethode (siehe 
oben) der Betriebsbeanspruchung vieler maschi
neller Bestandteile, die meistens fortwährend 
wiederholten Schlägen unterworfen sind, am 
ehesten anpaßt.*

Es bleibt endlich noch kurz zu erwähnen, 
inwieweit die Kerbschlagbiegeprobe in der Praxis 
oder bei wissenschaftlichen Arbeiten Eingang ge
funden hat. Stead ist noch kein Fall der An
wendung bei Materialübernahmen in Groß
britannien bekannt, er kündigt jedoch Unter
suchungen unter Anwendung der Methode 
Charpys an; ebenso will Hadfield in Sheffield 
Versuche mit dem Fremontschen Hammer an
stellen. Auch in Dänemark sind nach Angabe 
von Hannover noch keine Schlagproben mit 
eingekerbten Stäben zur Ausführung gelangt. 
In Holland hat van der Kolk, Staatsingenieur 
der Eisenbahn, nach der Methode Fremont ge
arbeitet, ebenso Snyders und Hackstroh. In 
Oesterreich haben sich Haberkalt, Kirsch und 
Hauser mit der Schlagbiegeprobe befaßt. Zahl
reich sind die Arbeiten, die in Frankreich aus
geführt w urden; es sei nur an die Namen F re
mont, Charpy, le Chatelier, Guillery, Leblant, 
Mesnager, Fain usw. erinnert. In Deutschland 
ist die Schlagbiegeprobe mit den Namen Martens, 
Rudeloff und Heyn verknüpft. Wie wir hören,

* Vergleiche auch „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 19
S. 1217.
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hat sie auch hier bereits in einigen Großbetrieben 
Anwendung gefunden. Von ausländischen Be
trieben können erwähnt werden die Compagnie des 
chemin de fer P. L. M., die Französische Ost
bahn, das Hüttenwerk Chatilion in Frankreich 
und die Rima-Muräny-Salgo-Tarjäner W erke in 
Ungarn. Ferner wird in Oesterreich das Stahl- 
material der Eisenbahnbrücken der Biegeprobe 
mit eingekerbten Stäben unterworfen. Bei weiterer 
Nachforschung dürfte sich die Zahl der W erke 
noch um etliche vermehren lassen.

Fragen wir uns nun im Anschluß an die 
vorstehenden Ausführungen, welche Aussichten 
eine einheitliche Durchführung der Kerbschlag- 
biegeprobe in der Zukunft hat, so läß t sich mit 
Sicherheit keine Aussage machen. Daß dieselbe 
bereits von einigen Betrieben eingeführt wurde, 
um sich über Qualitätsausfall der Selbsterzeug
nisse Rechenschaft abzulegen, d. h. ohne für die 
Uebernahme bindend zu sein, kann als gutes 
Zeichen betrachtet werden. Es wäre dies nicht 
das erste Mal, dal\ sich die Praxis mit Erfolg 
eines Verfahrens bemächtigt, bevor die wissen
schaftlichen Erörterungen einen gewissen Ab
schluß gefunden haben. Anderseits aber kann 
man aus der bloßen Nebeneinanderstellung der 
Forschungsergebnisse mühelos erkennen, daß in 
einer ganzen Reihe von Punkten Meinungsver
schiedenheiten obwalten. So sind in bezug auf 
die rein äußerlichen Versuchsanordnungen, die 
Form und Abmessung der Probestäbe sowie hin
sichtlich der Form, Tiefe und Einfluß der Ein
kerbung verschiedene Ansichten vertreten. Die 
Frage, ob die Einkerbung unten oder seitlich 
angebracht werden soll, bedarf der Klärung, 
ebenso inwieweit die Kerbschlagbiegeprobe zur 
Beurteilung der Sprödigkeit heranzuziehen ist. 
Allos in allem, bei einem Vergleich der ver
schiedenen Anschauungen ist zu beobachten, daß 
man über die grundlegenden W erte noch keines
wegs zu einer einheitlichen Auffassung gekommen 
ist. Manche stehen in wesentlichen Punkten in 
direktem Gegensatz, andere gehen in einzelnen 
Punkten einig, wieder andere erachten Maß-

Mitteilungen aus dem
Ueber  die Best immung von Chrom  

im Chromstahl .
Zur Bestimmung von Chrom im Chromstahl 

findet man in der L iteratur eine große Anzahl 
von verschiedenen Methoden, von denen die 
meisten zwar sehr genaue Resultate liefern, die 
aber anderseits so viol Zeit in Anspruch nehmen, 
daß sie für dio Zwoeke der Praxis, wenn eine 
Reiho von Bestimmungen in kurzer Zeit aus- 
goführt werden müssen, wenig brauchbar sind. 
Es trifft dies besonders bei den Methoden zu, bei 
welchen vor der Oxydation des Chroms zu

nahmen für mehr nebensächlich, die andere zum 
Kern ihrer Beobachtung machen. Is t man sich 
somit im ganzen über die Bedeutung des Ver
fahrens klar, so hat es noch gute W ege bis zu 
einer gleichmäßigen Handhabung der Probe, 
einer allgemeinen Anwendung und Aufnahme 
unter die üblichen mechanischen Prüfungs
methoden. Uebersieht man jedoch die trennenden 
Momente und sammelt die Ergebnisse, die auf 
gemeinsame Arbeitsziele und eine ungeteilte 
Meinung hinführen, so kann man etwa folgendes 
zum Ausdruck bringen:

Die vergleichenden Untersuchungen der ver
schiedenen Apparate zur Durchführung der Probe 
haben ziemlich übereinstimmende Resultate ge
liefert, so daß mit jedem von ihnen die P rü 
fungen mit hinreichender Genauigkeit ausgeführt 
werden können. Hinsichtlich der theoretischen 
Erläuterungen des Bruchvorganges begegnen 
sich die Forscher im wesentlichen. Wenngleich 
die verschiedenen Formen der Einkerbung unter
schiedliche Brucharbeiten nach sich ziehen, so 
scheinen sie auf die endgültigen Resultate von 
geringerer Bedeutung zu sein, als man anzu
nehmen geneigt war. Es kommt wenig darauf 
an, auf welche Weise die Einkerbungen her
gestellt werden. Eine Säge genügt im allge
meinen zu dem Zweck. Zur endgültigen Be
stimmung der Sprödigkeit scheint die Methode 
nicht auszureichen. Es wird nötig sein, zur 
Vereinheitlichung des Verfahrens darauf hinzu
arbeiten, das Minimum der Brucharbeit in 
kgm/qcm für die verschiedenen Stahlsorten zahlen
mäßig festzulegen.* Die Beziehung der Bruch
arbeit zum Deformationswinkel ermöglicht es 
vielleicht, eine Vereinfachung des Verfahrens 
herbeizuführen. Eine beschränkte Bedeutung 
hat die Kerbschlagbiegeprobe bereits auf einigen 
W erken erlangt zur eigenen Vergewisserung 
über den Ausfall der Erzeugnisse.
____________  Engelbert Leber.

* Man hat auch schon den Vorschlag gemacht, 
die Transformation des Brucbquorschnittes zur Be
obachtung horanzuziehen.

Eisenhüttenlaboratorium.
Chromat das Chrom vom Eisen getrennt wird. 
Die von einigen Chemikern vorgeschlagene Me
thode der Chrom- und Eisen-Trennung durch Aus
schütteln mit Aether (Kl e i ne ,  „Stahl und Eisen“ 
1905 Nr. 22 S. 1305) verbietet sich wegen der 
langen Dauer für die Praxis von selbst. Die sehr 
häufig angewandte Methodo von G a l b r a i t l i ,  
nach der das Chrom von dom als Oxydulsalz vor
handenen Eisen durch Baryumkarbonat gotronnt 
und darauf durch irgend oine oxydieronde Schmelze 
zu Chromat oxydiert wird, liefert sehr genaue 
Rosultate, beansprucht aber zwei vollo Tage Zeit. 
Das von R e i n h a r d t  („Stahl und Eisen“ 1889
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Nr. 5 S. 404) zur Trennung des Chroms vom Eisen 
angegebene Verfahren mittels aufgeschlämmten 
Zinkoxydes liefert mit der Galbraithschen Methode 
übereinstimmende Resultate, ist aber durch die zur 
Trennung des Chroms vom Eisen und Zink not
wendigen doppelten Fiillungon sehr umständlich 
und langwierig.

Etwas rascher arbeiten diejenigen Methoden, 
welche zugleich bei der Oxydation des Chroms 
durch oxydierendes Schmolzen oder durch Oxy
dieren in alkalischer Lösung eine Trennung des 
Chroms vom Eisen bewirkon, wie das häufig an
gewandte Verfahren von D o n a t h  („Stahl und 
Eisen“ 1894 Nr. 10 S. 446), nach dem bekanntlich 
das Chrom m it Kaliumpermanganat in natrium 
karbonat-alkalischer Lösung durch längeres Er
hitzen oxydiert wird, während Eisen und Man- 
gan ausfallen. Dieser Methode haftet jedoch der 
große Uebelstand an, daß man wogen dos starken 
Eisonnioderschlagos, der beim späteron Auffüllen 
der Lösung im Meßkolben immer einen Fehler 
bedingt, nur eine geringe Einwage, etwa 1 bis 2 g, 
wählen kann, wodurch bei den jo tzt häufig an
gewandten Chromstählen m it niedrigem Chrom
gehalt die Genauigkeit leiden muß. Das weniger 
häufig in Anwendung stehende Verfahren von 
Spi i l l er ,  K a l m a n  und B r e n n e r ,  wonach die 
Chloride durch Eindampfen m it Schwefelsäure in 
Sulfate verwandelt und die trockenen Sulfate 
mit Natriumsuperoxyd geschmolzen werden, ist 
so außerordentlich umständlich und zeitraubend, 
daß diese Methode für Betriebsbestimmungen 
überhaupt nicht zu gebrauchen ist.

Ein vorzüglich geeignetes Mittel zur Oxydation 
des Chroms führte Mar s  h al („Chem. News“ 83 S. 76) 
mit dem Ammoniumpersulfat ein, welchosdasChrom 
in saurer Lösung schnell und leicht zu Chromat 
oxydiert. Bei der Anwendung dieses Oxydations
mittels tr i t t  aber die große Schwierigkeit auf, 
den Ueberschuß des Persulfats zu beseitigen, um 
nachher das Chromat durch Titration bestimmen 
zu können.

H o r m s  schlägt ein auf der Oxydation dos 
Chroms durch Persulfat beruhendes Verfahren vor 
(,Iron Ago“ 1906 Heft 8 S. 667), nach dem er den 
Ueberschuß dos Persulfats durch Zugabe von 
Kaliumpermanganat zerstören will; durch das 
überschüssige Persulfat soll das Pormanganat in 
Mangansuperoxyd umgewandolt worden und dann 
das im Ueberschuß hinzugegebene Permanganat 
durch 15 bis 20 Minuten langes Sieden ebenfalls 
unter Bildung von Braunstein wiedor zerstört 
worden. In welcher Weise beides gelingen soll, 
ist nicht recht begreiflich, da einerseits geringe 
Mengen von Porsulfat auf Permanganatlösung 
selbst bei längerem Kochen nicht zersetzond ein- 
wirkon und anderseits dor erforderlicho große 
Ueberschuß von Pormanganat in der sauren Lösung 
wohl schwerlich odor orst nach stundenlangem 
lvochen zerstört werden könnte.

XXXII.s,

K l e i n e  wendet das Porsulfat als Oxydations
m ittel in der Weise an, daß er nach der Ab- 
seheidung des Eisens durch Ausschütteln m it 
Aotlier die zurückbloibonde salzsaure Lösung in 
eine schwofeisaure verwandelt, durch Zugabe von 
150 ccm Ammoniumpersulfat-Lösung (60 g Salz 
im Liter) und 15 bis 20 Minuten dauerndes Kochen 
das Chrom zu Chromat und das Mangan zu 
Superoxyd oxydiert, dieses dann abfiltriert und 
im F iltra t das Chrom in bekannter Weise durch 
Perm anganat titriert. Es müßte demnach hierbei 
dor Ueberschuß des Persulfats durch das 15 bis 
20 Minuten lange Kochen vollständig zerstört 
werden.

Versuche, dio ich in dieser Hinsicht mit 
50 und 25 ccm Persulfatlösung derselben Kon
zentration anstellte, zoigton, daß die letzten 
Spuren Porsulfat erst nach halbstündigem Kochen 
vollständig zerstört wurden. Als zu 50 ccm 
dieser mit Schwefelsäure angesäuerton Persull'at- 
lösung, dio 15 Minuten in heftigem Kochen ge
halten waren, 25 ccm einer Forrosulfatlösung 
hinzugegobon wurden, dio 15,40 ccm einer Per
manganatlösung bis zur Endreaktion verbrauchten, 
waren zur Oxydation dos Ferrosulfates nur noch 
9,90 ccm Pormanganatlösung erforderlich; nach 
20 Minuten langem Kochen waren noch 12,25 ccm, 
nach 25 Minuten 15,20ccm und nach halbstündigem 
Kochen wieder 15,40 ccm Pormanganatlösung 
notwendig. Bei Anwondung von 25 ccm Per
sulfatlösung wurden analoge Resultate erhalten. 
Durch dieses lange erforderliche Kochon wird 
dann der Mangansuporoxyd-Niederschlag, der 
hierboi stets basische Eisonsalze mitreißt, so fein 
verteilt, daß er fast stots durch das Filter läuft 
und das Filtrieren so lange Zoit in Anspruch 
nimmt, daß diese Arbeitsweise, dio zugleich auch 
noch eine vorhergehende Absclioidung des Eisons 
durch Ausschütteln mit Aother vorschreibt, für 
dio Zwecke dor Praxis kaum gooignet erscheint.

Viel rascher und auch sicherer kommt man 
nach hier angostellten Versuchen zum Ziele 
durch Zerstören des überschüssigen Persulfates 
m it Salzsäure, welche das Persulfat sofort zer
setzt un ter Bildung von Chlor und chloriger 
Säure, die an dom Geruch des sich daraus ent
wickelnden Chlordioxyds leicht zu erkennen ist.

(2 N H*> S> Os +  H CI +  2ILO =  2 (NH<)a SO* 
+  2H» SOi +  HCIOj 

Daß diese Zersetzung rasch und vollständig ist, 
geht aus folgenden Versuchen horvor: Gibt man 
zu 25 ccm obiger Persulfatlösung 10 ccm Salz
säure 1:1,  kocht bis zum Verschwinden des 
Chlorgeruchos, was 5 bis 10 Minuten in An
spruch nimmt, und fügt zu der erkalteten Lösung 
25 ccm obiger Forrosulfatlösung hinzu, so worden 
zur Rücktitration wiedor 15,40 ccm Perm anganat
lösung verbraucht. Das gleiche Resultat wurde 
bei Versuchen m it Anwendung von 50 ccm, 
75 ccm und 100 ccm Porsulfatlösung erhalten,

2
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wobei auch derselbe Zusatz von 10 ccm Salz
säure zur rasclion und vollständigen Zersetzung 
des Persulfates ausreichte.

Durch die hinzugefügte Salzsäure wird dann 
zugleich auch das durch das stets anwesende 
Mangan gebildete Mangansuporoxvd wieder ge
löst. Da dieses Lösen aber bei dor geringen Monge 
Salzsäure längeres Kochen erfordern würdo, 
wondet man sohr vorteilhaft dio von Marshai an
gegebene Reaktion m it Silbernitrat an, das als 
energischer SauorstofFüberträger das Mangan so
fort zu Perm anganat oxydiert, welches durch die 
zugegebene Salzsäure im Augenblick zerstört 
wird. Die stärker oxvdioronde W irkung des 
Persulfats auf Mangan und Chrom bei Gegen
w art von Silbernitrat kann auf dio in folgenden 
Gleichungen wiodergegobenen Reaktionen zurück
geführt werden:
‘ (NH4> SäOfl +  2 Ag NOs =  Aga Ss Os+  2 NH« 

NOs;
Aga S2 Os -f- 2 Ha 0  =  Ag2 0-2 -f- 2 Hs SO«;
Cra (S0«> +  3 Ag, Os +  2 H* 0  =  2 Hs Cr 0« +

3 Aga SO«;
2 Mn SO« +  5 Ags 0 . +  3 H. SO« =  2 HMnO« +

5 Aga SO«+  2 H» 0.
Das unlösliche Silbersulfat setzt sich mit dem 

überschüssigen Ammoniumpersulfat zu leicht lös
lichem Silberpersulfat um, welches durch dio 
Salzsäure unter Abscheidung von Chlorsilber so
fort zersetzt wird.

Um zu prüfen, ob die entstandene Chrom
säure durch das Kochen mit 10 ccm Salzsäure 1 : 1 
und durch das bei der Zersetzung des Persulfates 
entstehende Chlor und Chlordioxyd nicht an
gegriffen wird, wurde eine große Anzahl von 
Versuchen m it einer empirischen Kaliumdichromat- 
lösung angestellt: um analoge Bedingungen wie 
bei der eigentlichen Bestimmungsmethode zu 
haben, wurde hierbei zugleich auch noch dio 
gleiche Menge Silbernitratlösung hinzugefügt, da 
die Anwesenheit des Silbernitrats möglicherweise 
einen begünstigenden Einfluß auf dio Zersetzung 
der Chromsäure ausüben könnte. Zu 25 ccm 
dieser empirischen Kaliumdichromatlösung, die 
m it etwas verdünnter Schwefelsäure angosäuert 
war, wurden 8 Tropfen einer '/io normal Silber
nitratlösung und darauf nach dem Verdünnen 
auf etw a 200 ccm in der Siedehitze 25 ccm obiger 
Persulfatlösung hinzugefügt. Nach Zusatz von 
10 ccm Salzsäure 1: 1 wurde bis zum Verschwin
den des Chlorgeruches gekocht und darauf das 
zusammengeballte Chlorsilber abliltriert; das 
F iltra t wurde auf etwa 1 1 verdünnt und mit 
100 ccm Mangnnsulfatlösung versetzt, um eine 
etwaige Einwirkung des Permanganates auf die 
geringen Mengen Salzsäure beim Titrieren zu 
verhindern. Nach Zugabe von 25 ccm Ferro- 
sulfatlösung wurde dann dor Ueborschuß in be
kannter Weise mit Permanganat zurücktitriert. 
Es wurdon 3,05 ccm Perm anganat verbraucht;

obenso erforderten 25 ccm obiger Dieliromat- 
lö'sung direkt nach Zusatz von 25 ccm Ferrosulfat- 
lösung ebenfalls 3,95 ccm Permanganat. Eine 
Versuchsreihe mit Anwendung von 50 ccm, 75 ccm 
und 100 ccm Persulfatlösung bei derselben Menge 
Salzsäure lieferte folgendo Zahlen: 3,90 ccm, 
3,S5 ccm, 3,95 ccm Permanganatverbrauch.

Die gleichen Resultato wurden ferner er
halten bei Anwendung von 25 ccm Porsullat- 
lösung und Zugabe von 20 ccm, 30 ccm und 
selbst 50 ccm Salzsäure 1:1,  wobei bei letzteren 
Versuchon dio Lösung natürlich vorher etwas 
verdünnt worden war.

Dieso Versuche zeigen demnach, daß bei 
obiger Arbeitsweise dio Chromsäure durch dio 
Salzsäure bezw. Chlorprodukte koinerlei Zer
setzung erleidet.

Beim Lösen von Chromstahl in Schwefolsäure 
bleiben in Säuren unlösliche Karbide zurück, 
welche S t e a d  („Moniteur scient.“ 1895 S. 110), 
da sie noch Chrom enthalten, abliltriert und durch 
oxydierendes Schmolzen aufschließt. Boi An
wendung von Porsulfat kann das Abfiltrioron und 
Aufschließen dor Karbide vollkommen wogfallon, 
da in dor schwofolsauren Lösung durch Zugabe 
von Porsulfat auch dio Karbide sofort oxydiert 
und ohno Rückstand gelöst wordon.

Dio Bestimmung des Chroms im Chromstahl 
wird nun folgendermaßen durchgoführt: 5 g Späne 
wordon in 30 ccm Schwefelsäure (1:5) golöst; 
os empfiehlt sich, nur eine so goringe Mongo 
Säure anzuwenden, da man infolge dor teilwoison 
Zersetzung dos Persulfates durch Schwefelsäure 
nachher mit oinom geringeren Uoborschuß von 
Porsulfat auskommt. Nach dem Löson vordünnt 
man auf etwa 150 ccm, gibt 6 bis 8 Tropfen oinor 
'/io norm. Silbornitratlösung hinzu und hierauf 
40 ccm einer k a l t g o s ä t t i g t o n  Ammonium- 
persulfatlösung, wodurch sofort die unlöslichen 
Karbide in Lösung gohen. Es ompfiohlt sich 
mehr die Anwendung diesor konzontrierton kalt- 
gesättigten Lösung wie dor obigon verdünnten, 
weil das Porsulfat dann viel rascher und ener
gischer oxydiert. Man kocht darauf kurze Zeit, 
wobei das Chrom und Mangan zu Chromat bezw. 
Perm anganat oxydiert wordon, gibt 10 ccm Salz
säure (1:1) hinzu, kocht bis zum Verschwinden 
des Chlorgeruches und filtriert die das Chromat 
enthaltende Lösung vom Chlorsilber ab in ein 
Bechorglas von 1 1 Inhalt. Man gibt zum Filtrat 
100 ccm einer mit Phosphorsäure versetzten 
Mangansulfatlösung hinzu von derselbon Zu
sammensetzung, wio sie bei der Roinhardtschen 
Eisentitration gebraucht wird (200 g Mangan- 
sulfat auf 1000 ccm Phosphorsäure, spez. Gew. 
1,3, 400 ccm konz. Schwofelsäuro und 600 ccm 
Wasser), verdünnt auf etw a 1 1 und titrie rt in 
bokannter Weise nach Zugabe von 25 ccm Ferro- 
sulfatlösung (50 g Ferrosulfat auf 750 ccm Wasser 
und 250 ccm konz. Schwefelsäure) den Ueber-
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schuß m it Permanganat zurück. Durch den Zu
satz der phosphorsäurehaltigen Mangansulfat- 
lösung verschwindet die gelbliche Färbung des 
Ferrisulfatos, so daß die Endreaktion bis auf den 
Tropfen genau — selbst bei einor Einwage von 
10 g Chromstahl — erkannt werden kann.

Diese Bestimmung läßt sich bequem in 20 bis 
25 Minuten ausfilhren und liefert m it der genauen 
Baryumkarbonat-Methode nach Galbraith voll
kommen überoinstimmonde Resultate, wie aus 
folgenden Zahlon hervorgeht:

r h  M ethode von Peraulfat-
G nlbraith  methodo

a ................... 0,218 % 0,221 >
b ...................  0,350 „ 0,344 „
c ................... 0,617 „ 0,609 „
d ...................  0,779 „ 0,787 „

Dr.-Ing. M. Philips in Rote Erde.

Neu e Gassammelröhre  und Hahnsicherung  
D. R. G.  M.

Den Vorzug der Handlichkeit gegenüber der 
bisher gebräuchlichen Form (mit Glashähnen an 
beiden Enden der Röhre) hat die nebenstehend 
abgebildete neue Gassammelröhre. Die neue Form 
ist stabiler und durch sie wird das bisherige 
loichto Zerbrechen bei der Probenahme und auf 
dem Transport verringert. Ein Doppolhahn ver
schließt die Röhre derart, daß Ein- und Ausgang 
durch einen Griff bedient werden können. Um 
beim Transport der Gassammelröhre ein Lüften

des Hahnstopfons zu vermeiden, zeigt dieser vor 
seinom A ustritt aus dem Hahnkonus eine Ver
jüngung, die fortlaufend außerhalb des Hahnkonus 
in einen W ulst endet. Zwischen W ulst und Hahn
sitz wird ein Gummiring aufgezogen, der den 
Hahnstopfen im Konus festhält. Werden beim 
Transport der gefüllten Röhre noch beide Hahn
ansätze durch einen Schlauch 
verbunden, so ist es aus
geschlossen, daß beim un
beabsichtigten OefFnen des 
Hahnes eine Mischung des 
Gases mit atmosphärischer 
Luft eintreten kann. Die 
Sicherheit des Gastranspor
tes ist somit oine ideale.

Sicherlich wird sich die 
neue Gassammelröhre auch 
als Schlagwetterröhre in 
vielen Laboratorien Ein
gang verschaffen. Die Hähne m it Stopfen
sicherung werden mit gutem Erfolg bei Orsat- 
apparaten, B üretten, Scheidetrichtern usw. be
nutzt, und sollten überall dort Verwendung 
finden, wo ein absolut dicht schließender Hahn 
gebraucht wird. Ein Festsetzen des Hahnstopfens 
ist ausgeschlossen, auch fällt das häufige Nach
fetten der Hähne fort. Die Gassammelröhre und 
dio Hähne stehen unter Musterschutz und werden 
hergestellt von der Fabrik chemischer Apparate 
S t r ö h l e i n  & Co., Düs s e l do r f .

Bericht über in- und ausländische Patente.

Patentanmeldungen,
welche von d em  an g eg e b en e n  Tage  an  w ä h r e n d  
i w e i e r  M o n a t e  z u r  E in s ic h tn a h m e  für  jed e rm a n n  

im K a ise r l ichen  P a ten ta m t  in B er l in  ausl iegen .

1. Ju li 1907. Kl. 1 a, H 37 077. Muldenförmiger 
Schwingstoßherd mit durchbrochenem Boden zum 
AVascben von Kohle und dergl. Heyl & Patterson, 
Suc., Pittsburg, Penns., V. St. A .; V ertr.: C. Fehlert, 
G. Loubier, Fr. Harmsen und A. Büttner, Patent- 
Anwälte, Berlin SW. 61.

Kl. 10a, G 23 528. Planiervorrichtung für Koks
öfen, bei der der außerhalb der Ofenkammer ver
bleibende Teil der Planierstange nur auf einer zum 
Planieren ausreichend bemessenen Länge verzahnt 
ist. Gewerkschaft Schalker Eisenhütte, Gelsenkircben- 
Schalke.

Kl. 18a, C 14 641. Verfahren zum Verhütten
von Gicht- und Erzstaub durch Einführen mittels des 
Gebläsewindes in den Hochofen. Alphons Custodis, 
Düsseldorf, Tonhallenstraße 15.

Kl. 18 c, C 14 797. Verfahren zur Herstellung
sehnigen Stahles. William Sauntry Metals Company, 
Portland, Maine, V. St. A .; V ertr.: A. B. Drautz und 
W. Schwaebsch, Pat.-Anwälte, Stuttgart.

Kl. 19a, W  26 047. Unterlagsplatte mit beider
seitigen Haken auf der Ober- und Unterseite zur Be
festigung von Schienen auf eisernen Schwellen. Job. 
Winter, Essen a. d. Ruhr, Fischerstr. 17.

Kl. 21h, Sch 22 751. Verfahren zur Erzeugung
hoher Temperaturen durch gemeinsame Anwendung

chemischer und elektrischer Energie. Rudolf Schnabel, 
Dresden-Striesen.

Für die Ansprüche 1 und 2 dieser Anmeldung 
ist bei der Prüfung gemäß dem Unionsvertrage vom 
20 3 83
14 1? 00 C*'° au  ̂ Grund der Anmeldung
in Frankreich vom 5. 11. 03 anerkannt.

KI. 24a, B 43580. Feuerung ohne Rost mit Vor
wärmung dor Verbrennungsluft am Schlacken- bezw. 
Aschenkegel. F. W. Born, Charlottenburg, Kantstr. 143.

Kl. 24f, E 11 247. W anderrost, bestehend aus 
einzelnen gleichartigen, je  auf zwei Querstangen ge
reihten Gliedern. Felix Ebeling, Elbing, Johannisstr. 4.

Kl. 24 f, £  11878. W anderrost nach Pat.-Anm. 
E 11247; Zus. z. Anm. E 11 247. Felix Ebeling, 
Elbing, Johannisstr. 4.

Kl. 24 h, G 22 449. Regelungsvorrichtung für die 
Beschickung bei Sauggaserzeugern, bei welcher die 
Beschickung selbsttätig und im Verhältnis zu den 
Forderungen der Maschine erfolgt. Samuel Griffin, 
Bath, Grafsch. Somerset, Engl.; V ertr.: E. W. 
Hopkins und K. Osius, Pat.-Anwälte, Berlin SW. II .

Kl. 24h, G 23 707. Beschickungsvorrichtung für 
Herdfeuerungen mit einem neben dem Verbrennungs
raum liegenden Brennstoffbehälter. Wilhelm Glenk, 
jSurnberg, K rellerstraße 7.

Kl. 31c, H 40 794. Kerndorn zur Ausführung 
des Verfahrens nach Patent 186 653; Zusatz z. Pat. 
186 653. Adolf Hotl'mann, Köln, Mauritiussteinweg 56.

Kl. 49 f, K  32 346. Löt- und Schweißbrenner, 
insbesondere für Azetylen-SauerBtoffgebläse. Mathias 
Kautz, Köln, Breitestr. 65.
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4. Juli 1907. Kl. lb ,  M 30 444. Elektromagne
tischer Trommelscheider mit feststehender Spule und 
kreisenden Magneten. Maschinenbau-Anstalt Humboldt, 
Kalk 1). Köln.

Kl. 7 a, A 13 350. Vorrichtung zum Aufrichten 
oder Umwälzen von Stabeisen, insbesondere von solchem 
mit Doppel-"]"- oder i_i-förmigem Querschnitt während 
der Schleppbewegung. Akt. - Ges. l’einer Walzwerk, 
Peine.

Kl. 7 b, Sch 24 048. Hydraulische l’resso zur H er
stellung von R ohren; Zus. z. Pat. 167 392. Arnold 
Schwieger, Berlin, Zwinglistr. 3, u. B. & G. Schmöle, 
Menden i. W.

Kl. 7c, C 14011. Biegemaschine für'W ellblech. 
William George Causcr, B irm ingham ; V e rtr .: Fr. 
Meliert u. Dr. L. Seil, Pat.-Anwälte, Berlin SW. 13.

Für diese Anmeldung ist bei der Prüfung gemäß
20. 3. 83

dem Unionsvertrage vom ^  ÜT oO *^° au^
Grund der Anmeldung in Großbritannien vom 20. 10.
1904 anerkannt.

Kl. 18c, M 29 814. Verfahren und Ofen zum 
gleichmäßigen Zementieren von Massenartikeln aus 
Eisen und Stahl auf eine vorbostimmte Tiefe mit Hilfe 
von kohlenwasserstolflialtigem Gas. Adolph William 
Maclilet, Elizabeth, New Jersey, V. St. A .; V ertr.: A.B. 
Drautz u. W. Schwaebsch, Pat.-Anwälte, Stuttgart.

Kl. 24c, B 41615. Ofen m it Retorten zur De
stillation von Kohle, Holz, Torf und anderen bitu
minösen Brennstoffen, bei dem die Retorten in einem 
ringförmigen Feuerraum e stehen. Bunzlauer Werko 
Lengersdorff & Comp., Bunzlau i. Schl.

Kl. 24c, B 44 313. Ofen m it Retorten zur De
stillation von Kohle, Ilolz, Torf und anderen bitu
minösen Brennstoffen ; Zusatz z. Anm. B 41 615. Bunz
lauer W erke Lengersdorif & Comp., Bunzlau i. Schl.

Kl. 24e, II 35 351. Gaserzeuger mit mittlerem, 
sich drohendem Schlackcnrost, der die Schlacke zer
kleinert und gleichzeitig als Gobiäserohr dient. George 
lla tton , Saltwells House b. Brierley Hill, Grfsch. Staf- 
ford, E ngl.; V ertr .: H. Neubart, Pat.-Anw., Berlin 
NW. 6.

Kl. 24h, E 12 368. Beschickungsvorrichtung für 
Kesselfeuerungen mit einem über den Rost zu be
wegenden Bronnstoffverteiler; Zus. z. Pat. 182 873. 
John II. Eickershoff, Krofeld, Lindcnstr. 146.

Kl. 241, M 30 143. Feuerung für feinteiligen 
Bronnstoff mit langgestreckter Ofenkammer. Rudolf 
Müller, Gothenburg, Schwed.; V ertr.: R. Deißler, 
Dr. G. Döllner u. M. Seiler, Pat. - Anwälte, Berlin 
SW. 61.

G ebrauchsm usterein tragungen.

8. Ju li 1907. Kl. 7b, Nr. 311 131. Maschine, bei 
welcher Drahtwalz- und Drahtzielivorrichtung vereinigt 
sind. Max Feßler. Pforzheim, Erbprinzenstr. 24.

Kl. 7 b, Nr. 311 195. Ziehvorrichtung mit auf ge
knickten Wollen drehbar gelagerten Rollenpaaren 
verschiedenen Kalibers zur Herstellung stumpfge- 
schwoißter Rohre. Rudolf Backhaus, Krofeld, Ost
wall 268.

Kl. 71), Nr. 311 196. Ziehvorrichtung m it hinter
einander gelagerten, eine trichterförmige Ziehbahn 
bildenden Rollengruppen zur H erstellung stumpf
geschweißter Rohre. Rudolf Backhaus, Krefeld, Ost
wall 268.

Kl. 10b, Nr. 310972. Brikettkühlanlage mit aus
wechselbaren und verstellbaren Deckleisten. Georg 
Dorstewitz, Meuselwitz, S.-A.

Kl. 12e, Nr. 311 004. A pparat zum Entfernen 
des Staubes aus staubhaltiger Luft oder staubhaltigen 
Gasen durch Bofeuchten und Abschwommen. Rein
hard & Steinert, Maschinenbau - Gesellschaft m. b. H., 
München.

Kl. 19a, Nr. 311 270. Schienenstoßaufheber, be
stehend aus einem auf den entsprechend ausgeklinkten 
Schiencnendon angeordneten i—i-förmigen Einsatzstück. 
R. Kirschnick, Polzin.

Kl. 49b, Nr. 310 911. Kupplung für Exzenter
pressen, Lochstanzen und dergl. mit Feder und Aire- 
tiervorrichtung für den verschiebbaren Kupplungsteil. 
Stahlwerk Oeking Akt.-Ges., Düsaeldorf-Lierenfeld.

Kl. 49 f, Nr. 311397. Schmiedeofen mit dreh
barer Winddüse. P eter W ilhelm Ilaßel, ITngen i. W., 
Volmestr. 60.

Deutsche  Reichspatente.
Kl. 71), N r. 179717, vom 29. April 1905. T h e o d o r  

G e c k  in A l t o n a  i. W. Ziehrolle fü r  Drahtzieh
maschinen.

Statt der bisherigen Ziohrollen mit auswechsel
barem Mantel, der aus einzelnen Stiften oder aus 
einem Stahlbande ohne feBte Unterlage gebildet wurde, 

soll ein dünner Ring a aus 
Stahl oder säurebeständigem 
Material benutzt werden, der 
in Nuten b und c des Rolleu- 
körpers d festgchalten und 
von einem fosten Ringe e des
selben gestützt wird.

Kl. ¡11 b, Nr. 177 222, vom 1 1 . Oktober 1905. 
E i s e n h ü t t e n -  u n d  E m  a i l l i o r  w e r k  T a n g o r -  
h ü t t o  F r a n z  W a g e n  f ü h r  i n T a n g o r h ü t t c .  
Kreisteil Vorr ich tung , insbesondere fü r  Iläderform - 
maschinen.

b und c sind zwei auf der senkrechten Achse « 
drehbare, aber durch Schrauben d bezw. e feststell
bare Arme, von denon c die holden Arme f  trägt, auf 
denen bei g das Zahnmodell heb- und senkbar an
geordnet ist. Arm b führt in einem Längsschlitz li 
einen überall feststellbaren Anschlag i  und oinon mit 
Handgriff vorsehenon, gleichfalls verschiebbaren Keil k

mit schrägor F lä
che l. Auf Arm c 
gloitot gleichfalls 
feststellbar ein An
schlag m. Gearbei
tet wird folgender
maßen: Nachdem
die Anschläge i  und 
in für jede Zähne

zahl besonders 
eingestellt worden 
sind, wird A rm /; zu
erst auf dor Achse a 
festgeklemmt; dann 
wird der noch lose 
Arm c mit dem 
Anschlag m unter 
Drehung um die 
Achse a an den 
Arm b so weit her

angedrückt, bis er sich mit seiner Vorderfiäche n 
an die Fläche o des Armes b anlogt. Nun wird 
der Keil k  nach der Mittelachse a hin verschoben, 
bis er an den Begronzungsansclilag i  anstößt; bei 
dieser Verschiebung wirkt seine Keilfläche auf die 
Fläche n  des Anschlages,»« ein, drängt diesen fort
und dreht infolgedessen auch den Arm c und alle
mit ihm verbundenen Teile, also auch das Modell g, 
um eine Kreisteilung vorwärts. Nunmehr wird der 
Arm c festgoklemmt und dor Keil wieder zurück
gezogen. Sodann %vird der Arm b gelüst und gedreht, 
bis seine Fläche o wieder zur Anlage an die Fläche n 
des Anschlages in  kommt, worauf der Arm b wieder 
festgeklemmt wird und die Verschiebung des Keiles 
erfolgt. Diese Vorgänge wiederholen sich nunmehr 
so oft, wrio man um eine Kreisteilung weitergehen will.
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Kl. 40a, Nr. 17943«, vom 7. Februar 1905. 
F o n d e r i e s  & L a m i n o i r s  de  B l a e h e  S a i n t -  
V a a a t  S o c i é t é  a n o n y m e  i n  P a r i » .  Verfahren 
und Vorrichtung zum  mechanischen Beschicken von

kalten oder erhitzten 
Tiegeln, Retorten 
und dergl. mittels 
Preßluft.

Das M aterial, mit 
welchem beispiels
weise die Retorten a 
beschickt werden sol
len, wird in pulver- 
förmigem oder fein
körnigem Zustande 
aus einem Behälter b 
mittels einer Strahl
düse c angesaugt und 
durch Dampf oder 
Druckluft durch das 
Beschickungsrohr d 

in die Retorte geschleudert. Der Dampf oder dio 
Druckluft wird durch den Schlauch e in die Düse ein
geführt, in der durch den Konus f  eine Regelung 
erfolgt.

Das Verfahren eignet sich besonders für solche 
Betriebe, wo das Beschicken von Hand mit Schwierig
keiten verknüpft ist.

Kl. 12e, Nr. 179(585, vom 13. Oktober 1904, 
A x e l  S a h l i  n i n  L o n d o n .  Verfahren zu r  Reinigung  
von Gicht- und anderen Gasen, bei welchen das Gas 
in einem Zickzackwege eine rotierende, gelöcherte und 
benetzte Trommel durchströmt.

Die in einem Behälter a drehbar gelagerte 
Trommel b besitzt einen durehlochten Mantel c und

ist durch feste 
Zwischenwände d 
in eine Anzahl 
von Kammern ge
teilt. Versetzt zu 
den Wänden d 
sind um die Trom
mel herum an der 
Behälterwand be
festigte Zwischen

wände e vorgesehen. Hierdurch wird erreicht, dail das 
zu reinigende Gas, wiederholt und abwechselnd durch 
die Durchlochungen der Trommel aus- und eingeführt, 
bei verhältnismäßig kurzer Trommellänge eine große 
Siebfläche zu passieren hat. Hierbei ist es einem 
den Brausen f  entströmenden W asserregen ausgesetzt.

Kl. 12e, Nr. 179<>02, vom 16. Dezemher 1903. 
Mi c h a e l  D r o e s  in B o c h u m .  Vorrichtung zu r  
gegenseitigen unmittelbaren Beeinflussung von Gasen 
oder D ämpfen m it Flüssigkeiten.

Der auch zum Abscheiden von Staub, W asser 
usw. aus Grasen bestimmte A pparat besteht aus einem 

Gehäuse a , in dem eine Anzahl 
Rinnen b so zueinander angeordnet 
sind, daß sie mit Ansatzstücken 

sCäZ. - auf ihrer ganzen Lange derart m- 
einander greifen, daß beim Ein- 
leiten einer Flüssigkeit eine der 

der Rinnen entsprechende 
Anzahl von Fliissigkeitsverschlüs- 
sen gebildet wird, die das zu rei
nigende bei c zugeleitete Gas 
durchströmen muß. Die Tiefe der 
Flüssigkeitsverschlüsse kann da
durch regelbar gemacht werden, 

(laß die Rinnen um Zapfen d drehbar sind. Die aus 
dem Gase abgeschiedenen festen Bestandteile werden 
durch den Flüssigkeitsstrom in Sammelbehälter e ge
spült, die außerhalb des W eges der Gase liegen.

Kl. l a ,  Nr. 179286, vom 2 1 . Mai 1902. M a 
s c h i n e  n b a u  - An  s t a t t  H u m b o l d t  i n K a 1 k b e i  
K ö l n  a. R h. E inrichtung zu r  Entwässerung von 
Feinkohlen.

Die Erfindung betrifft dio weitere Ausbildung der 
Feinkohlonentwässerung, bei welcher zwischen Setz
maschinen a und Trockentürmen b ein Sammelsumpf c 
eingeschaltet ist und die in c nicht niedergeschlagenen 
Kohlenschlämme in einen zweiten Sumpf d  überfließen

i l i-j'
Ü

~S

und von hier den aus dem ersten Sumpfe c auf ein 
Entwässernngsförderband « austretenden Feinkohlen 
unter Benutzung derselben als F ilter wieder zugegeben 
werden.

Jieu an einer solchen Einrichtung ist einerseits 
die wellenförmige Führung des Förderbandes e über 
eine Anzahl von Rollen f  oder dergl. zur wieder
holten Brechung der geförderten Kohleschicht, ander
seits die Anordnung der beiden Sümpfe c und d, die 
am Boden mit einer geeigneten Austragevorrichtung g 
versehen sind, oberhalb des Förderbandes e sowie 
eines dritten Sumpfes h unterhalb des Bandes e, und 
zwar in der Weise, daß er dio vom Förderbande ab
fließenden W ässer aufnimmt und den ans ihnen ab
geschiedenen feinsten Kohlenschlamm mittels einer 
Hebevorrichtung i in den zweiten Sumpf d aufgibt.

KI. 31a , Nr. 179311, vom
29. Juli 1905. H e r m a n n  L a u s 
b e r g i n  K ö n i g s w i n t e r .  K ipp
barer Tiegelschmelzofen.

Zur Verteilung des W indes ist 
unten in den Mantel des Ofens 
ein W indring a von ^-förmigem 
Querschnitt eingebaut, der durch 
Oeffnungen 5 und c den Wind in 
wagerechter und senkrechter 
Richtung verteilt; der Wind wird 
durch die hohlen Drehzapfen d 

des Ofens und von da durch Rohre in den W ind
kasten a, der nach außen durch den Blechmantel des 
Ofens abgeschlossen ist, eingeleitet.

Kl. 40a, Nr. 179403, vom 21. Mai 1904. K a r l  
A u g u s t  K ü h n e  i n  D r e s d e n .  Verfahren zu r  
Darstellung von Metallen, Metalloiden oder Legie
rungen derselben miteinander und m it A lum inium  
aus Gemengen von A lum inium  m it den sauerstoff
haltigen Verbindungen derjenigen Elemente, welche 
nach dem A lum inium therm itcerfahren von Gold
schmidt in einheitlicher regulinischer Form  nicht dar
stellbar sind.

Dem Rednktionsgemisch (aus Aluminium und dem 
zu reduzierenden Element an Sauerstoff gebunden be
stehend) werden als Sauerstoff abgebende Körper 
Chlorate oder Perchlorate zugefügt. Hierdurch soll 
die Reaktionswärme so gesteigert werden, daß auch 
solche Elemente, wie z. B. Beryllium, Bor, Cer, Si
lizium, Titan, Thorium, die sich nach dem Gold- 
schmidtschen Aluminiumthermitverfahren nicht in 
regulinischer Form gewinnen lassen, in dieser Form 
erhalten werden.
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K l. 1 8 a , Nr. 179566, vom 1 1 . April 1905. 
F r i e d r i c h  C. W.  T i m m  in H a m b u r g .  Ver
fahren zu r  Erzeugung von Eisenschwamm aus Erzen  
und dergl. unter Benutzung regenerierter heißer 
Gichtgase als Reduktionsmittel.

Die Eisenerze werden in bekannter "Weise in 
einem Schachtofen a durch in einem Generator b 

regenerierte Gichtgase zu Metall
schwamm reduziert. Nach dem 
neuen Verfahren soll der in dem 
Generator b befindliche Koks, 
der durch das Kreisen des Gicht
gases und die zu dessen Re
duktion (COa -f- C =  2 CO) er
forderliche W ärm e abgekühlt 
w ird, dadurch möglichst hoch
gradig erhitzt w erden, daß er 
in regelmäßigem Wechsel mit 
anderen Generatoren durch Ein
blasen von Druckluft wieder heiß
geblasen wird. Letztere wird 

nach Schließen der Ventile c und d bei e ein- und 
die Abgase durch f  abgeführt. Nach dem Hoißblasen 
wird Gichtgas von neuem durch den Generator ge
trieben und beim Durchstreichen des glühenden Koks 
regeneriert und gleichzeitig auf die für die Reduktion 
des Erzes erforderliche hoho Tem peratur gebracht.

K l. 3 1 c , Nr. 179231, vom
30. März 1905. W  i 1 b o 1 m 
B e c k s c h ä f e r  u n d  P a u l  
B e c k s c h ä f e r  i n  I s e r 
l ohn .  Verfahren und Modell 
zu r  Herstellung der Gieß
kanäle bei der Handformerei.

Die Haupt- und Nobengieß- 
kanäle wurden bisher ganz 
oder teilwoise von Hand her- 
gestellt. Gemäß dem neuen 
Verfahren werden die Haupt- 
und Nebengioßkanälo in Form

3 von Stäben a mit Abzweigun
gen b in drei Form kasten 
eingelegt nnd die Modelle c 
an dio Abzweigungen b her
angelegt.

K l. 24 Oj N r. 179190, vom 0. August 1904. 
H e i n r i c h  S i e w e r s  i n  D o r t m u n d .  Verfuhren 
zu r  Erzeugung von teerfreiem Gas durch Verbren
nung eines Teiles des aufgegebenen Brennstoffes in 
dem oberen Raume eines Gaserzeugers, Entgasung  
des ändern Teiles und H indurchleitung der ent
weichenden Abgase durch die im unteren Teile des 
Schachtes befindliche glühende Brennstoffschicht.

Das Verfahren kann in dem 
nachstehend beschriebenen Gas
erzeuger auBgefiihrt worden.

Aus dem Schütttrichter a ge
langt der Brennstoff auf donRost b, 
wo ein Teil verbrannt, der andere 
aber entgast wird. Dio V erbren
nungsluft wird durch dio Roßt- 
spalten des Rostes b zugeführt, 
außerdem strömt aber auch Luft 
durch die Oeffnungen c und d hin
zu, derart, daß eine vollkommene 

Yerbrennnng erzielt wird und die Abgase außerdem 
noch eine Beimengung von Luft enthalten. H ierauf 
strömt das Gemenge teils durch den Mischraum e in 
den oberen Schachtraum f ,  teils aber durch den als 
Mischraum dienenden Rückloitungskanal g in den 
unteren Schachtraum h hinein. Auf jedem dieser beiden 
AVege wird die vorgängig entstandene Kohlensäure 
wieder zu Kohlenoxydgas reduziert. Bei i wird das 
Gas abgesaugt.

K l. 7 a, N r. 179121. vom 20. Januar 1906. 
S ie  m e n s-S  c h u c k c  r t  W e r k e  G. m. b. H. i n  
B e r l i n .  Antrieb fü r  Walzenstraßen.

Der Antrieb von W alzenstraßen erfolgte bisher 
in der Weise, daß von den sämtlichen W alzen nur 
eine unmittelbar von dem Motor angetrieben wurde, 
während den anderen Walzen dio K raft durch Zahn
räder zugeführt wurde. Die Zahnräder sind großen 
Beanspruchungen ausgesetzt und gaben zu schneller 
Abnutzung und vielen Brüchen Veranlassung.

Diese Uebelstände sollen der Erfindung gemäß 
dadurch vermieden werden, daß jede Walzo oder,

wenn es sich um mehrero 
-Tj Tj — W alzengerüste handelt, 

-©*¿1 ~J-jZcr~&L- jede W alzenreihe von
—9~—E—t" einem besonderen Motor

angetrieben wird. Beson
ders geeignet für dieBO B etriebsart s in d  Elektro
motoren. Die Schaltung derselben ist beliebig, zweck
mäßig jedoch die H intereinanderschaltung, da in diesem 
Falle auf jede Walze das gleiche Drehmoment aus
geübt wird. Bei Triowalzen wird dio Oberwalze a und 
die IJnterwalzo b je mit einem Motor, die Mittelwalzo c 
hingegen mit zwei Motoren versehen, von denen einer 
mit dem Motor der Oberwalze und der andere mit dem 
Motor der Untorwalze verbunden ist. Um gleiche Um
drehungszahl der zusammen arbeitenden Walzen in 
jedem Falle zu sichern, werden dieselben durch eine 
nachgiebige Kuppelung, z. B. eine Reibungskuppelung, 
miteinander verbunden. H ierfür können Reibungs- 
rollen d  benutzt werden, dio sowohl gegen sich als 
auch gegen die Walzen gepreßt werden.

Kl. 49o, Nr. 17S589, vom 30. September 1905. 
J e a n  B ê c h é  i n  H ü c k e s w a g e n .  Fallhammer 
mit Zugorganantrieb.

Der Hammerbär a ist an einem Seil b oder der
gleichen aufgehängt, welches auf einer Seilscheibe o 
befestigt ist. Auf der Seilscheibenwelle d ist eine

zweite Scheibe e 
aufgekeilt, an der 
ein Seilfbefestigt 
ist. Dieses ist über 
oino Rollo g ge
führt und mit 
seinem anderen 
Endo am Ham- 
m ergestell befe
stigt. Rolle g ist 
in der Kolben
stange h des in 
dem Arbeitszylin
der i  sich bewe
genden Kolbens k 
drehbar gelagert. 
Beim Zulaß des 
Druckmittels un
ter dem Kolben 
findet somit unter 

Vermittlung der Zugorgano f  und b ein lieben des 
Ilam m erbürs a statt. Um nun beim Niedergang des
selben dio Zugorgane stets gespannt zu halten ist mit 
der Kolbenstange h ein zweiter kleinerer Kolben l im 
Zylinder m  verbunden, welcher von dem Druckmittel 
auch beim Niedergehen des Hammerbärs stets be
einflußt bleibt.

K l. IS a , N r. 17S303, vom 18. April 1905; Zu
satz zu Nr. 175 657 (vergl. „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 27 
S. 948.) L u d w i g W  e i ß in  B u d a p e s t .  Verfahren  
zum  Brikettieren von Eisenabfällen.

Gemäß dem Zusatzpatent werden Eisonabfälle mit 
Kalkwasser befeuchtet und zu Briketts gepreßt. Dio 
Preßlinge sollen sich nach dem Verlassen der Presse 
auf 50 bis 60° C. erwärmen und nach 24 Stunden 
sehr hart und vollkommen wasserbeständig sein.
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Statistisches.
Das Borg- und Hüttenwesen in Bosnien und dor 

Herzegowina im Jaliro 1!K)(>.
Die Ergebnisse im Jah re  1906 gestalteten sich 

nach amtlichen Quellen * u. a. folgenderm aßen:
a) B e r g b a u e r z o u g n i s s e .

1906 gegen  1905** im  W e rt von 
1906

t t K
Fahlerz . . . . 765 95 38 250
Eisenerz . . . . 136 513 - 13 973 750 100
Chromerz . . . 320 - 134 19 200
Schwefelkies . 11 347 -  7 698 192 905
Manganerz . . . 7 651 +  3 522 205 046
Braunkohle . . 594 172 -j- 53 935 2 651 998

1906 gegen  1905** n u  i i  i  u u

1906
t t K

Quecksilber . . . 
K upferhammer

5 — 4 22 440

ware ............. 25 — 14 56 799
Roheisen . . . . 45 660 +  2586 2 876 500
Gußware . . . . 4 861 4- 910 920 730
Martinblöeko . . 29 232 — 414 —

W alzeisen . . . 25 499 +  2299 4 641 157

Der Außenhandel in den gleichen Zeiträumen 
hatte folgendes E rgebn is:

Steinkohlen

E i n f u h r  
J a n u a r  bis 
Ju n i 1907 

t
5 780 078

Ausfuhr 
J a n u a r  bis 
Ju n i 1907 

t
9 585 270

Bei den Schwefelkiesen ergab sich eine Minder
erzeugung infolge geringerer Mächtigkeit der Lager
stätten. , , TT . .b) H u t t e n e r z o u g n i s s e .

(4 151 872)* (9 732 932)
B rau n k o h len .................  4 341 279 9 836

(4 218 488) (9 239)
Steinkohlenkoks** . . 230 420 1 802 440
Braunkohlenkoks . . .  12 333 1 083
Briketts aus S teinkohlenf 61 241 366 754
Briketts aus B raunkohlenf 22 524 210 616
Torf, T o rfkoksff . . . 5 127 11 141

Ton besonderem Interesse sind die Zahlen über 
die E i n f u h r  e n g l i s c h o r  K o h l e n  in den Monaten 
Januar bis Juni 1907:

J u n i 1907 Ju n i 190<
Gesamt-Einfuhr über 1 *
d e u t s c h e  Hafenplätze 1 139 518 4 916 673

Dagegen 1906 . . . .  624 055 3 323 265
1905 . . . .  540 256 3 751 458

Davon entfallen auf die Hafenplätzo :
Hamburg-Altona 
Emmerich . . .

439 904 
301 364

2 336 893 
575 523

Kohlen-Gewinnung u. -Außenhandel des Deutschen 
Reiches im ersten Halbjahre l ‘J07.***

Nach den vom Roichsamt des Innern zusammen
gestellten Ziffern wurden im Deutschen Reiche ge
fördert bezw. hergestellt a n :

T.,„i ioiw  J a n u a r  bis , . J a n u a r  bisJu n i 190, Juu ) 1907 J u n i 1906 J lm , 190|J
t t t  t

Steinkohlen . 11458257 69571431 10340711 67257295 
Braunkohlen 4910375 29602022 4328086 26911978
Koks .............  1805354 10629651 1636767 9778480
Briketts (auch 

Naßpreß-
steine) . . . 1336274 7721908 1141908 6956631

Von diesen Mengen entfallen auf P reußen : 
Steinkohlen . 10756939 65193435 9685828 63007793
Braunkohlen 4158303 25105055 3687064 23038873
Koks .............  1800417 10595721 1631564 9746444
Briketts (auch 

Naßpreß
steine) . . . 1166939 6835602 1003951 6242576

* Die eingeklammerten Zahlen zeigen das E r
gebnis in der gleichen Zeit des Jahres 1906.

** Ein getrennter Nachweis über Stoinkohlen- und 
Braunkohlenkoks erfolgt erst seit März 1906. Die 
Ein- und Ausfuhr von K o k s  i n s g e s a m t  hat be
tragen :

Januar bis Jun i 1906 
Januar bis Juni 1907

E in fuh r
t

805 548 
242 753

A usfuhr
t

1 661969 
1 803 525

f  Ein getrennter Nachweis über Briketts aus 
Steinkohlon und Braunkohlen erfolgt erst seit März 
1906. Die Ein- und Ausfuhr von B r i k e t t s  i n s 
g e s a m t  (für die Zeit bis Endo Februar 1906 einschl. 
Torfkohle oder Torfkoks) hat betragen:

E in fuh r A usfuhr
t t 

84 553 502 856
83 765 577 370

Januar bis Juni 1906 
Januar bis Juni 1907

* Nach „Oesterreich. Zeitschr. für Berg- und 
Hüttenwesen“ 1907, 27. Juli.

** Näheres siehe „Stahl und E isen“ 1906 Nr. 13 
S. 831.

*** „Nachrichten für Handel und Industrie“ 1907 
Nr. 78 (Beilage).

f f  Torfkoks (Torfkohlen) wurden vor März 1906 
mit Briketts zusammen nachgewiesen. Die Ein- 
und Ausfuhr von T o r f  (seit März 1906 einschl. Torf
koks) hat betragen :

Januar bis Juni 1906 
Januar bis Juni 1907

E infuhr
t

8152
5127

A usfuhr
t

4 633 
11 141

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

I r l a n d .  Der gegenwärtig so günstige Geschäfts
gang hat in Irland die Hoffnung auf ein baldiges 
W iederaufleben der einstsoblühenden,* verschwundenen 

Eisenindustrie Irlands 
wieder wachgerufen.** Beide Haupterfordernisso — 
brauchbares Eisenerz und Kohle — finden sich in

* Arergl. B o c k :  „Geschichte des Eisens“ Bd. II
S. 1242 ff.

** Nach r The Ironm onger“ 1907, 30. März.

bedeutenden Mengen an verschiedenen Stollen der 
Insel, so ist namentlich der Toneisenstein in dem 
Quellengebiete des Shannon, im Norden von G'onnaught, 
bemerkenswert. Zu A r i g n a in Roscommon ist eine 
Anhöhe unter dem Namen Furnace Ilill bekannt, wo 
die TJeberreste einer alten, noch im 18. Jahrhundert 
betriebenen Eisenschmelze angetroffen werden. Der 
dortige Ofen besaß wie die übrigen alten irischen 
quadratischen Schachtquerschnitt und hatte bei ö1/* 
bis 6 m Höhe eine lichte W eite von 0,9 m. Das dort 
verhüttete Erz stammte wahrscheinlich von dem be
nachbarten an 600 m hohen Sliove-an-ierin ( =  Eisen
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berg) an den Ufern des Lougli A llen; das erschmolzene 
Eisen wurde in dem nahegelegenen Dorfe zu Stäben 
ausgeschmiedet. Toneisenstein tr itt in dieser Gegend 
so häufig auf, daß er an manchen Orten als Mauerstein 
verwendet wird und bis weit hinein ins 19. Jahrhundert im 
Tagebau gewonnen wurde. In der benachbarten Graf
schaft Cavan, an der Grenze der Kohlenfelder von Con- 
naught, leitet die kleine Stadt Swanlinbar ihren Namen 
von drei Hüttenleuten, Swan, Ling und Bar ab, dio dort
seihst im 17. Jahrhundert Eisenwerke erbaut hatten.

Der Eisenhüttenbetriob zu Arigna ruht seit 1836 
vollständig, während daselbst jährlich noch etwa 12 0001 
Kohlen gefördert werden. Die ’Werke beschäftigten von 
1818 bis 1836 durchschnittlich 200 Arbeiter. Von den 
Erzeugnissen worden heute noch ein aus dem Jahre  1820 
stammendes Stück einer Schiene mit einem darauf 
laufenden Rad aufbewahrt. Der Aufschrift „Arigna- 
Ireland" nach zu schließen, waren diese Stücke zur Aus
fuhr bestimmt. Die Werke zu Arigna und dem benach
barten C r o e v e l e a  blicken auf ein hohes Alter zurück, 
denn schon aus dem Jahre 1641 wird berichtet, daß 
sie durch Empörer niedergebrannt wurden. Obwohl 
im 18. Jahrhundert wieder erstanden, konnten sie 
doch infolge des Mangels an Holz für Feuerungs- 
Zwecke sich nicht halten. Im Jah re  1788, 23 Jahre 
nachdem der letzte Holzkohlenhochofen Irlands wegen 
Mangels an Holz niedergcblasen worden war, ver
suchten drei Brüder O'Reilly in demselben Bezirk 
Eisen mit Kohle zu erschmelzen. Dieser erste der
artige Versuch in Irland endete ebenfalls mit einem 
Mißerfolg, obgleich dio Gegend reich an Kohle war. 
ln demselben Jahre lebte auch dio Hütte zu D r u m s -  
h a m b o  wieder auf, wo man mit mehr Erfolg dazu 
überging, Roheisen mit Koks zu erblasen. Noch 
vor Ablauf des 18. Jahrhunderts hatte das dortige 
Eisen einen guten Ruf erlangt und war weitbin be
kannt als feinkörniges Eisen von großer Festigkeit, 
das mit den besten englischen Marken den Vergleich 
aushielt. Im Jahre 1852, einer Zeit, da der Bedarf 
an Eisen stark stieg, wurde zu Croevelea von einer 
englischen Gesellschaft ein neues Hochofenwork mit 
einem Aktienkapital von 50 000 £. gegründet. Dio 
Anlage umfaßte drei Hochöfen, Erzgruben und Kohlen
zechen mit einer Kokerei und beschäftigte 200 Arbeiter. 
Das Erz enthielt 0,41 oj0 Manganoxydul und 0,54 oU 
l ’hosphorsänro, der Eisengehalt stieg bis auf 57 o/0. 
Die Oefen machten jo 30 t in 24 Stunden, wozu etwa 
80 t Eisenstein und etwas über 40 t einheimischer 
Kohle erforderlich waren, oin für damaligo Zeit sehr 
niedriger Brennstoffverbrauch. Das Roheisen wurde 
meist nach Glasgow ausgeführt, wo es einen höheren 
Marktpreis erzielto als alle anderen Marken, aus
genommen Hämatit. TransportBchwierigkeiten brachten 
aber auch dieses Unternehmen zu Fall. Der täglicho 
Bedarf an Kohle mußte 8 bis 10 km weit auf Karren 
herboigcschafft werden, während das erzeugte Roh
eisen nach Sligo 29 km weit auf dieselbe W eise zu 
befördern war. Solange der Marktpreis f. d. Tonno 
zu Glasgow noch über 48 sh stand, lohnte sich der 
Betrieb immerhin noch, doch bereits 1858 sah dio 
Gesellschaft sich genötigt, nach Verlust von 47 000 X  
die Hütte stillzulegen. Im  Jah re  1896 wurde der Ver
such wiederholt, doch mußto man, nachdem 15 000 £. 
verausgabt waren, einsehon, daß ohne neuzeitliche 
Boförderungsvorrichtungen für Rohstoffe wie Fertig- 
material keine finanziellen Erfolge zu erzielen seien. 
Denkwürdig sind auch die Versuche, dio auf der ge
nannten Hütte im Jahre 1897 angestellt wurden, um 
unter Verwendung von T o r f b r i k e t t s ,  die nach 
einem Paten t von B u c k l a n d  dargestellt waren, Roh
eisen zu erblasen. Das Erzeugnis soll zwar vorzügliche 
Eigenschaften aufgewiesen haben, namentlich was 
Dehnbarkeit und Schmiedbarkeit betrifft, doch waren 
die Kosten zu bedeutend, um an eine weitero Aus
bildung des Verfahrens zu gehen.

N o r d a m e r i k a .  Ein neuer
Gichtenverteilor für Hochöfen

ist dem Generaldirektor der A labama Consolidated 
Coal and Iron Company zu Birmingham, Ala., G u y  
R. J o h n s o n ,  patentiert worden.* Wie dio in Ab
bildung 1 und 2 wiedergegebenen Schnitte erkennen 
lassen, weicht die neue Konstruktion sehr von den 
sonst üblichen Formen ab ; das W esentlichste ist ein 
drehbarer, rüsselförmiger Beschickungstrickter a, oben

und unten durch Klappen abgeschlossen. Die Drehung 
des ganzen Verschlusses erfolgt auf einem Kugellager 
mit Hilfe des Zahnrades h. Durch dio ineinander- 
groifonden llingo 1 und in, von denen letzterer auf 
dem Gichtbelag des Hochofens befestigt ist, wird ein 
gasdichter Abschluß erreicht. Der besseren Abdichtung 
halber hat dio untere V er
schlußklappe c konische Ge
stalt. Das Oeffnen und 
Schließen derselben wird 
von dem Kolben in dem Zy
linder f aus bewirkt durch 
U oliertragung auf zwei an 
derKreuzstange i befestigte, 
über Führungsrollen g und 
durch zwei parallele Aus
sparungen d an dor Außen
seite des Trichtors laufende 
Kotten. Dor obere Ver- 
schlußdeckol b von kugel- 
segm ontartiger Form ist an dem Hobel n aufgehängt 
und wird mittels des Zylinders p gehoben. Ist die 
Beschickung in don Trichter gestürzt, so wird der 
Deckelb aufgesetzt, der Trichter nach der gewünschten 
Seite gedreht und sodann durch Oeffnen des unteren 
Deckels entleert. Um ein V errücken des Gichtver
schlusses bei Explosionon zu vermeiden, hat dor E r
finder eine Anzahl Bügel o angeordnet, welche, auf 
dem Gichtbelag befestigt, über das Zahnrad h hin
weggreifen, ohno es jedoch zu berühren. Abgesehen 
von dem Vorteil des geringeren Gewichts und der 
leichteren Handlichkeit soll dio beschriebene Vor
richtung eine Verringerung des Koksabriebs beim 
Stürzen veranlassen. —

* „Iron Ago“ 1907, 30. Mai.

Abbildung 2. Gichtverschluß 
nach Johnson.
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Ein gutes Stück Optimismus ist in den Berichten 
enthalten, die die Regierung der Vereinigten Staaten 
unlängst üher Alaska veröffentlicht hat.* Als ein Be
weis für die gesunde Entwicklung dieses Territoriums 
wird angeführt, daß von den unerreicht hohen ICapital- 
beträgon, woleho im letzten Jah re  dort festgelegt 
wurden, der größere Teil durch die Pläne für Eisen
bahnbauton und nicht durch die Goldgruben von Nome 
oder Fairbanks augelockt wurde. In  der Tat mag 
dies der Fall sein, da der Mangol an Befördorungs- 
einrichtungon seither die Ausbeutung der

Bodenschätze Alaskas 
stark aufgehalten hat. Auch sind die Preise für sämt
liche Lebensbedürfnisse, die zum größten Teil eingeführt 
worden müssen, biB jetzt meist zu hoch , als daß ein 
einzelner größeren Nutzen aus seinem Besitztum ziehen 
konnte, während die bedeutenden Kosten für ma
schinelle Einrichtungen die Bildung von Gesellschaften 
ohne übertrieben großen Aufwand an Geldmitteln ver
hinderten. Die wichtigste der zur Zeit im Bau be
griffenen Bahnen ist die Alaska Central Line. Von 
Seward am Stillen Ozean ausgehend, Boll sie, im 
ganzen 720 km lang, den Bezirk von Fairbanks und 
mittels einer Nebenlinie die Kohlenfelder am Matanuska- 
flusse aufschließen. Außer anderen zum Teil bereits 
im Betrieb befindlichen kleineren Linien wird weiterhin 
eine Bahn zur Aufschlioliung dor Kupferlagerstätten 
von Chitina und dor Kohlenfelder an der Controller 
Bay geplant.

Neben dem Gold, dessen Ausbeute im Jahre 1906 
eine Höhe von rund 86 Millionen Mark erreichte, 
dürften die K o h l e n v o r k o m m e n  für Alaska von 
größter Bedeutung sein. "Wenn auch dieselben zur Zeit 
infolge der Transportschwierigkoiten noch wenig ab- 
gebaut werden, indem die Gesamtproduktion im Jahre
1906 nur 6600 t betrug, so sind doch nach einer am t
lichen Aufstellung der Vereinigten Staaten von den 
Kohlenfeldorn gegen 80 qkm anthrazitischor Kohle, 
rund 140 qkm Koks- und Gaskohlen, 1220 qkm Flamrn- 
kohlen und 1760 qkm Braunkohlo ermittelt. Die 
wichtigsten dieser Vorkommen sind im südwestlichen 
Alaska die im Matanuska Tal, das sich nach CookB- 
Inlet hin orstreckt, am Yukon, auf der Halbinsol 
Seward und am Kap Lisburno. Der A nthrazit von 
Matanuska soll einen Vergleich mit dem Pennsylvaniens 
wohl aushalten.

An Kupfer wurde 1906 für etwa 4 Millionen 
Mark gefördert, das zum größten Teil von der Prince 
of Wales-Insel kam ; doch glaubt man die Ausbeute 
bald beträchtlich erhöhen zu können. Auch Petroleum 
wurde in der Nähe der Controller Bay gefunden, 
ferner kommen an wertvollen Metallen in größeron 
Mengen Silber, Blei und Zink vor. C. G.

Der Talsperrenbau in Deutschland.
Einom V ortrag des Geh. Oberbaurates Dr.-Ing. 

Sy mp h e r * *  entnehmen wir nachstehende'intorossanto 
Mitteilungen über die Verwendungszwecke dor in 
neuerer Zeit in Deutschland zur Ausführung gebrachten 
Talsperren:

Zeitlich voran gehen die in den Roichslanden 
ausgeführteu V o g e s e n t a l s p e r r e n ,  welche nach 
dem Entwurf und unter der oberen Leitung des 
M inisterialrats F e c h t  in Straßburg im Alfeld- und

* „The Times Engineering Supplement“ 1907, 
17. Juli und „The Engineering and Mining Journal“ 
1907, 6. Juli.

** Vortrag, gehalten auf dem Schinkelfest des 
Architektenvereins zu Berlin am 13. März 1907 und 
(als Sonderabdruck aus dem „Zentralblatt der Bau
verwaltung“) erschienen im Verlage von Wilhelm 
Ernst & Sohn, Berlin. (Preis 0,80 ■ .)

Fechttale erbaut sind.* Sie dienen sowohl dor 
Bodenbewässerung wie der Kraftgewinnung. Von der 
100 000 cbm fassenden Alfeldtalsperre haben 41 indu
strielle Anlagen mit rund 100 m Gefälle und 10 qkm 
zu bewässernde Wiesenflächen Nutzen. Im Fechttalc 
wurden in Ergänzung einiger bereits aus französischer 
Zeit stammender Teiche noch zwei neue W eiher von 
zusammen 1 050 000 cbm Inhalt angelegt.

Ueberwiegend der Trinkwasseransammlung dienen 
die Talsperren von C h e m n i t z ,  N o r d h a u s e n ,  G o t h a  
u n d  P l a u e n ,  von denen die erste bei einem W asserinhalt 
von 300 000 cbm im Jahro 1894, die zweito bei einem 
Fassungsraum von 770 000 cbm im Jahro 1905 und 
die dritte bei 755 000 cbm Inhalt 1905 fertiggoslellt 
sind, während die vierte von 3,3 Millionen Kubik
m eter Inhalt noch im Bau ist.

Gleichzeitig zur Trink- und Kraftwassorversorgung 
bestimmt sind die zahlreichen Talsperren, die von 
I n t z e  in R h e i n l a n d  und W e s t f a l e n  erbaut wurden. 
Im ganzen sind hier 17 Talsperren mit einem Gesamt
inhalt von rund 90 Millionen Kubikmeter Inhalt be
reits fertiggostellt, davon 7 im W upper-, 9 im Ruhr- 
gobiet und l an dor Urft i. d. Eifel. Die Gesamt
baukosten dieser Anlagen haben mehr als 30 Mil
lionen Mark betragen. Der Anfang wurde im Esch- 
baehtal bei Remscheid gemacht zur Erweiterung des 
städtischen W asserwerks. Ih r reihen sich die Anlagen 
im Panzertal bei Lennep, im Bevertal bei Hückes
wagen, im Lingesetal bei Marienheide, im Salbachtal 
bei Ronsdorf, im H erbringhausertäl und im Sengbach- 
tal bei Solingen an. Die Solinger Anlage ist beson
ders bemerkenswert durch die vielseitige Verwendung 
des aufgespeicherten Wassers, das in langer Leitung 
über Berg und Tal geführt wird und selbst die Kraft 
erzeugt, dio einen Teil des Staubeckeninhalts in den 
Hochbehälter von Solingen befördert.

Befürchtungen sind laut geworden, daß das in 
Stauweihern aufgespeicherto W asser zur T r i n k 
w a s s e r v e r s o r g u n g  nicht geeignet sei, da unreine 
Zuflüsse und dio Bildung von Krankheitskeimen im 
W eiher selbst nicht gehindert werden könnten. Zur 
Vermeidung von Unzuträglichkeiten und Gefahren 
wird deshalb darauf gesehen, daß das Nicderschlags- 
gebiet möglichst unbewohnt und von menschliehen 
und tierischen Abgängen froigehalten wird. Die zu 
überstauenden Flächen werdon von Pflanzenwuchs 
vollständig befreit, Strauchwerk sowie abgestochener 
Rasen verbrannt und die so gereinigten Flächen 
wenigstens je tzt in dor Nähe der Mauer und dor Ent
nahmetürme mit Steinschotter bedeckt. Das entnommene 
W asser wird unterhalb dor Talsperre 'vielfach in 
Form eines Springbrunnens mit der Luft in Be
rührung gebracht und, durch Sauorstoff angereichert, 
demnächst über natürliche Rieselfeldor oder, wie z. B. 
in Remscheid und Chemnitz, auf künstliche, über
deckte Filteranlagen geloitet. Durch diese Einrich
tungen wird dio Keimzahl dos W assers erheblich 
herabgesetzt. Wie die Untersuchungen von Professor 
K r u s e - B o n n  übrigens gezeigt haben, hat das Tal
sperrenwasser, in einer gewissen Tiofo entnommen, 
ohnehin sehr wenig Keime, so daß in vielen Fällen 
eine Nachfilterung aus diesem Grunde kaum erforder
lich erscheint.

Neben den Zwecken der W asserversorgung und 
Kraftgewinnung wurde auch eine wesentliche V e r 
m i n d e r u n g  d e r  H o c h w a s s e r g e f a h r e n  des 
W uppergebietes erreicht. Von besonderem W ert aber 
ist es, daß dio regelmäßige W asserführung in den 
kleinen Flüssen und Bächen dio alten Eisenhämmer 
und sonstigen Kraftwerke in den Tälern der Graf
schaft Berg und dos Sauorlandes zu neuer Tätigkeit 
erweckt und dio dort seit Jahrhunderten angesiedelte

* „Zeitschrift für Bauwesen“ 1889 S. 233 und
529; 1903 S. 605.
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Kleinindustrie befähigt hat, mit dem Großbetrieb der 
Neuzeit •wieder in erfolgreichen “Wettbewerb zu treten. 
Dor Inhalt dor Stauweihor im W uppergebiet schwankt 
zwischen 117 000 und 3,3 Millionen Kubikmeter.

Eine hervorragende Bedeutung haben auch die 
Anlagen im R u h r g e b i e t .  Die Beschaffung von 
Trinkwasser für das großo rheinisch-weBtfälisclie In
dustriegebiet zwischen Ruhr und Lippe begegnet immer 
größeren Schwierigkeiten, da mit Ausnahme der Ruhr 
die meisten FIüsbo und Bäche durch Bergbau und 
Industrie stark verunreinigt sind und dem Unter
gründe ausreichende einwandfreie W assermengen nicht 
entnommen wordon können. Da die Lippe durch ver
hältnismäßig starken Salzgehalt für die W asser
versorgung fast ganz ausscheidet, so ist das Industrie
gebiet im wesentlichen auf das W asser der Ruhr an
gewiesen, und in deren kiesiger Talsohlo haben sich 
seit Jahrzehnten die W asserwerke großer Städte, wie 
Essen, Dortmund, Bochum usw. oder bedeutender 
WasBorgesellscliaften, die eine große Anzahl von Ge
meinden einheitlich versorgen, angesiedelt. Dio Ruhr 
vermochte auf die Dauer der starken W asserentnahme 
nicht m ehr zu genügen; sie würde im unteren Laufo 
während des Sommers vollkommen trockcn sein, wenn 
n ic h t— ein W erk des R u h r t a l s p e r r e n v e r e i n s  — 
aus wesentlich zu diesem Zweck erbauten Talsperren 
dor Ruhr in trockenen Zeiten Zuschußwasser zugeführt 
würdo. Es ist außerordentlich hoch anzuerkennen, 
daß allo Beteiligten sich mit einer freiwilligen Steuer 
entsprechend der Höhe ihrer W asserentnahme be
lastet haben, dio von anfänglich 1 '/a Pfennig jetzt 
auf 4 Pfennig für jo 10 cbm gesteigert ist, und allein 
im Jahro 1906 roichlich 400 000 J í  eingebracht hat. 
Aus dieser Einnahme wurden Genossenschaften unter
stützt und zur Anlage von Talsperren angeregt, wobei 
neben der Zuführung von W asser zur Ruhr auch 
andere Zwecke, wie Anlage von Kraftwerken, bessere 
Ausnutzung vorhandener Mühlen und dergl. verfolgt 
wordon konnten. Neuerdings will der Ruhrtalsporron- 
veroin auch selbst Talsperren erbauen und in Betrieb 
nehmen, insbesondere ist im Tal dor Mölme, einem 
nördlichen Nebenfluß der Ruhr, ein Stauweiher von 
118 Millionen Kubikmeter zur Ausführung bestimmt. 
Yon den noun bisher im Ruhrgebiet erbauton Talsperren 
sind die im Ennepotal und im Ilennetal bei Meschodo 
die größten und fassen je etwa 10 Millionen Kubikmeter.

Die U r f t t a l s p e r r e  dient der Kraftgewinnung 
verbunden m it Hochwasserschutz. Dio Stadt Aachen 
und die Landkreise Aachen, Düren und Schleiden 
haben sich zusammengetan und mit einem Koston- 
aufwande von rund 8 Millionen Mark dioso 45 Millionen 
Kubikmeter haltende Talsperre, ein Kraftwerk für 
12 000 bis 16 000 P .S ., und dio nötigen Yerteilungs- 
leitungen angelegt. Sie haben den zurzeit bei weitem 
größten Stauweiher Deutschlands geschaffen.

Dem H o c h w a s s e r s c h u t z  sollen in erster Linio 
dio in S c h l e s i e n  an dom Bober, dem Queis und der 
lvatzbach, linksseitigen Zuflüssen der Oder, geplanten 
Stauweiher dienen. Im  ganzen sind 17 Talsperron 
geplant, davon 6 Mauern und 11 Erddämme. Das 
(jesamtfassungsvermögen der 17 Stauweiher beträgt 
etwa 80 Millionen Kubikmeter. Dio größten Anlagen 
sind die im Bober bei Mauer, wo 50, und die im Queis 
bei M arklissa, wo 15 Millionen Kubikmeter auf- 
gOBpeichert worden sollen. Die Talsperren von Mark
lissa, Buchwald, Herischdorf, W armbrunn und Grüssau 
sind bereits fertiggostellt, während die bei Mauer im 
Bau begriffen ist. Der Hochwasserschutz für die 
unterhalb der Sperren gelegenen Talniedorungen wird 
dadurch erzielt, daß dio im allgemeinen ständig leer 
gehaltenen Stauweihor sich durch das plötzlich von 
oben kommende Ilochwasser allmählich anfüllen und 
durch eine nicht verschließbare Oeffnung nur so viel 
W asser durchlassen, wie der unterliegende Flußschlauch 
ohno Gefahr für die Niederungen, d. h. also im all

gemeinen bordvoll, abführen kann. Der Inhalt des 
Staubeckens ist so groß bemessen, daß dio über dieses 
Maß hinauBgehende Hochwassermenge vollkommen 
P latz finden kann. Uebcrall ist das bekannte höchste 
Hochwasser, dasjenige von 1897, der Berechnung zu
grunde gelegt. Nach Y erlauf der Hochflut läuft das 
aufgespoicherte W asser in einigen Tagen durch die 
offensfohonden Auslässe ab, und das Becken steht für 
neu ointretendo llochwässer wieder zur Verfügung. 
Nur an den Talsperren bei Marklissa und Mauer ist 
auch eine beschränkte Ausnutzung dor W asserkraft 
derart vorgesehen, daß ein Teil des angesammelten 
W assers, und zwar bei Marklissa 5 Millionen, boi 
Mauer 20 Millionen Kubikmeter aufgespeichert bleiben 
sollen, um zur Erzeugung von Elektrizität in einem 
am Fuße der Talsperren gelegenen Kraftwerke all
mählich verwendet zu werden.

Stauweihor zur S p e i s u n g  v o n  S c h i f f a h r t s 
k a n ä l e n  Bind in Deutschland bisher nur in E l s a ß -  
L o t h r i n g e n  vorhanden und dort 1870 von der 
französischen Regierung übernommen. Im Anfänge 
der achtziger Jahro ist der große Stauweihor von 
Gondrexange, der auf der W asserscheide zwischen 
Rhoiu und Mosel liegt und durch den die von ihm 
zu speisende Scheitelstrecke des R hein-M arne- und 
Saarkohlenkanals hindurchgeführt ist, wesentlich erhöht 
und sein Fassungsvermögen, soweit es ü b e r  dom 
KanalwasserBpiogel liegt, auf 13 Millionen Kubikmeter 
gebracht, ln  großem Maßstabe ist dio Speisung des 
R h  e i n - W e s e r k a n a l s  durch Talsperren von teil
weise außergewöhnlichen Abmessungen vorgesehen, 
die im oberen Q u e l l g e b i e t  d e r  W o s o r  angelegt 
werden. Sie liabon insofern noch besondere Bedeutung, 
als sie zu gleicher Zeit don Niedrigwassersfand des 
genannten Stromes verbessern, die Hochwassergefahr 
in der Eder, Fulda und W eser bis hinab in dio Marschen 
oberhalb Bremens vermindern und außerdem eine be
deutende Kraftanlage m it Druckwasser versorgen sollen.

ZusammonfaBsend B in d  in den letzten 20 Jahren 
in Deutschland etwa 25 Talsperren von insgesamt rund 
120 Millionen Kubikmeter Inhalt mit einem Kosten- 
aufwande von rund 30 Millionen Mark erbaut worden. 
W eitere 15 Talsperren mit etwa 400 Millionen Kubik
meter Inhalt und rund 50 Millionen Mark Kosten sind 
im Bau oder bereits genehmigt, so daß Deutschland 
binnen kurzem etwa 40 neuere Talsperren mit zu
sammen reichlich 500 Millionen Kubikmeter Fassungs
vermögen aufweisen wird. Dio Einheitskoston für 
1 cbm aufgespeicherton W assers bewegon sich zwischen 
8 und 170 l’fg., wobei der niodrigsto Satz für die 
Edortalsperre und der höchste für den kleinen, zu 
Trinkwasserzwecken angelegten Stauweiher im Sal- 
bachtal bei Ronsdorf gilt. Allo Kosten sind ohne die 
Ausgaben für Nobenanlagen, wie Kraftwerke, W asser
werke und dergl., zu verstehen.

Speziulausstelluug für die Petrolouinindustrie 
Bukarest 1907.

In Bukarest wird im Anschluß an den III. In ter
nationalen Petroleumkongreß, dor in der Zeit vom 
4. bis 15. September d. J . stattfindet, oine „Spezial- 
ausstollung für die Petroleum industrio“ veranstaltet, 
zu deren Beschickung ein von hervorragenden Fach
leuten gebildetes „Deutsches Komitee“ auffordert. 
(Ehrenpräsidenten: Geheimor Borgrat Prof. Dr. F.
Beyschlag, Direktor der geologischen Landesanstalt 
zu Berlin, Gehoimrat Prof. Dr. Q. Englor, K arlsruhe; 
V orsitzender: Prof. Dr. B. Holde, Gr.-Lichterfolde.) 
Wio uns dio „ S t ä n d i g e  Au  s s t e 11 u n g s  k o m - 
m i s s i o n  f ü r  d i e  d e u t s c h e  I n d u s t r i e “ mittoilt, 
ist eine Darstellung der gesamten hochentwickelten 
Spezial-Maschinen-Industrio in Aussicht genommen.

Da bekanntlich fast die gesamten maschinellen 
Einrichtungen der rumänischen Raffinerien, ferner der



7. August 1907. Bücherschau. Stahl und Eilen. 1175

größte Teil der Bohrgeräte, Röhren und sonstigen 
Bedarfs für die Bohrungen usw. u b w . aus Deutschland 
bezogen wird, zugleich aber noch große Absatzmöglich
keiten vorhanden sind, ist eine rege Beteiligung der 
in Betracht kommenden deutschen Firmen an der 
Bukarester Ausstellung durchaus nngczoigt.

Die rumänische Regierung hat für dieso Fach
ausstellung eine Reihe von Vergünstigungen zu-

B ü c h e
General foundry practice. By A n d r e w  31 c 

W i l l i a m ,  A. R. S. H.,  and P e r c y  L o n g -  
m ui  r. London 1907, Charles Griffin & Co., 
Ltd. Gel), sh. 15/— .

Es ist freudig zu begrüßen, wenn Bücher veröffent
licht werden, durch welche cs dem theoretisch gebil
deten Gießereiingenieur, der nur ein Jah r praktisch 
gearbeitet hat, möglich gemacht wird, die Handhabung 
dor Form erei zu studieren und dio Behandlung der 
Arbeit in anderen Gießereien eingehend kennen zu 
lernen. Durch dio gegenwärtigen hohen Arbeitslöhno 
und die verkürzte Arbeitszeit wird das Bestreben aller 
Konstrukteure hervorgerufen, die Gußstücke bo voll
endet als möglich zu gestalten, um an den fertig
gestellten AVaren wenig mechanische Arbeit nötig zu 
haben. Deshalb sind dio meisten Gußstücke gegen 
früher komplizierter geworden, und an dio Form arbeit 
in der Gießerei werden gesteigerte Ansprüche gestellt.

W enn nun der Gießerciingociour die Form arbeit 
mit ihren vielfachen Einzelfragen und Rücksichten 
ganz dom Gießermeister oder dom einzelnen Form er 
überlassen wollte, so würde er seinen Platz schlecht 
ausfüllen, denn Ausschuß und hohe Selbstkosten würdon 
nur zu bald ointreten. Es wird ihm deshalb sehr 
angenehm sein, wenn er sich über dio Form arbeit 
und den Gießereibetrieb an anderen Plätzen unter
richten kann, solango als er noch nicht infolge von 
eigener Erfahrung das Feld beherrscht.

Dio beiden Autoren haben nun in dem vorliegenden 
W erke die theoretische und die praktische Seite des 
Gießereibetriebes vereinigt, so daß das Buch dem 
Gießoreiingenieur wie dem strebsamen Gießermeister 
zum Studium ompfohlen werden kann, um so mehr, 
als es keine hoho Vorbildung beansprucht und über
sichtlich und leicht faßlich geschrieben ist.

In 38 Kapiteln behandelt ob den Formsand und 
die Form ereim aterialien, die W erkzeuge und Form 
kasten, die Kerne, dann die Form arbeit selbst im ein
zelnen, wobei aber bemerkt worden muß, daß die 
Herstellung von großen, schwierigen Stücken, wie 
Dampfzylindern, Pumpenkörpern, Maschinengestellen 
in Sand und Lehm, nicht vorgeführt worden ist. Da
gegen ist die Fabrikation von Mittolarboit und Klein
guß von Hand sowie auf Formmaschinen ziemlich 
eingehend behandelt. Von den Formmaecbinen sind 
mehrere Systeme, darunter auch dio hydraulischen 
von Bopp & Routher in Mannheim, durch Skizzen 
dargestellt. Ueber dio Transporteinrichtungen, Krane, 
Laufkatzen und andere mechanische Hilfsmittel der 
Gießerei sind verhältnismäßig wenig Mitteilungen 
gemacht, und doch sind diese Einrichtungen für das 
Erträgnis der Gießerei von ausschlaggebender Be
deutung, besonders wenn dio Gießerei größere Stücko 
anfertigt und vielseitig ist. Ganz außer acht gelassen 
sind dio baulichen Verhältnisse, die Anordnung der 
einzelnen Betriebsabteilungen und der Gang der Fabri
kation in seiner Reihenfolge von einem Orte zum 
ändern.

Von den Oefen sind der Tiegelofen, der gewöhn
liche Flammofen, der Siemens-Gasofen, der Kupolofen 
und der Glühofen, soweit sie für Herstellung von 
Mittel- und Kleinguß angewondet werden, an der

gesichert: Gebühren irgendwelcher Art werden nicht 
erhoben ; auch ist Zollfreiheit und auf den rumänischen 
Bahnen Frachtfreiheit zugestanden. Desgleichen er
folgt die Verpackung und Aufstellung dor Ausstel
lungsgüter kostenfrei.

Anmoldungen und Anfragen sind an den General
sekretär des deutschen Komitees, H errn Dr. Paul 
Schwarz, Berlin W. 15, Uhlandstr. 168, zu richton.

s c h a u .
Hand von Skizzon besprochen. Von den Iiupolofen- 
konstruktionen Bind als ein gutes britisches Beispiel 
Stewarts Rapid - Kupolofen, als ein amerikanisches 
Muster der W hiting - Ofen, und dann der Ofen von 
Greiner und Erpf angeführt. Außerdem ist noch der 
Duff-Generator behandelt. Von Trockenkammern 
ist eine altmodische Trockenkammer, für welche ein 
besonderes Gebäude aufgeführt ist, beschrieben, dann 
eine automatische Kammer mit Oelfeuerung und ein 
transportabler Trockenofen, wie er auch b o i uns viel 
angewendet wird. Das Tempern von schmiedbarem 
Guß ist ziemlich eingehend besprochen. Die Sand-Auf- 
bereitungs- und dio Putzerei-Einrichtungen, auf welche 
man in Deutschland jetzt großen W ert zu legen pflegt, 
sind ein wenig stiefm ütterlich behandelt.

Die metallurgische Behandlung der Eisengießerei 
nimmt ungefähr denselben Raum ein wie die prak
tische und füllt 13 Kapitel. Zuerst sind dio ver
schiedenen Roheisensorten vorgeführt, dann sind die 
Chemie und die E igenart der einzelnen Produkto, 
Stahl, Gußeisen, schmiedbarer Guß besprochen, und 
in mehreren Kapiteln eingehend erörtert, welche Be
dingungen an ihro einwandfreie H erstellung geknüpft 
sind, dann ist der W ert von Tempernturmessungen 
beim Gießen erlüutort und sind einige Pyrom eter vor
geführt. Dio mechanische Materialprüfung und die 
mikroskopische Analyse unter Beifügung von lehr
reichen Abbildungen haben eingehende Beachtung ge
funden, und ist dabei auf verschiedene neuero F or
schungen Bezug genommen. Dann worden dio Le
gierungen behandelt, und zwar Messing, „Spezial
messing“, Manganbronze, Aluminiumbronze, Neusilber 
und Weißmetall.

Zum Schluß worden noch Angaben über dio Be
triebsleitung einer Gießerei gemacht, und zwar führen 
die Verfasser dieses Kapitel mit der Bemerkung ein, 
daß, wie nötig gute W erkzeuge in einer Gießerei 
auch sein mögen, eine altmodische und sogar ver
altete Gießerei, wenn sie gut geleitet wird, doch mit 
der neuesten Anlage konkurrieren kann, wenn die
selbe von einem minderwertigen Leiter geführt wird.

Daß natürlich dio bestangolegte Gießerei nichts 
verdienen kann, wenn sie völlig verkehrt geleitet 
wird, ist selbstverständlich, ebenso wie eine Ziegel
presse keino Ziegel herstollen kann, wenn man keinen 
Lehm aufgibt. Abor in Deutschland wird heute auch 
der tüchtigste Gießereichef aus einer veralteten An
lage nichts herauswirtschaften können. In diesem 
Punkte können wir den Verfassern nicht zustimmen, 
auch wenn wir den W ert eines hervorragenden Leiters 
außerordentlich hoch einschätzen und m it dem, was 
über den Gießereibetrieb sonst gesagt wird, im all
gemeinen einverstanden sind. Bei der Entwicklung, 
welche die Eisenindustrie in Deutschland in den letzten 
50 Jahren  genommen hat, kann auch der tüchtigste 
Gießereiloiter ohne gutes Handwerkszeug keine gute 
Arbeit liefern. E r wird aber wohl die Mittel und 
W ege finden, sich die nötigen Hilfsmittel zu beschaffen.

Die V erfasser geben ein Betriebsschema und 
dringen auf genaue Kalkulation sowie auf sorgfältiges 
Bestimmen der Eisenqualitäten und der Abfälle, be
sonders bei Rotguß. Ein Schema für die Kalkulation 
der verschiedenen Arten Guß ist nicht gegeben.
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Alles zusammengenommen bietet das Buch dem 
Praktiker eine gute IIilfe von der theoretischen Seite 
und dem Theoretiker neben mancherlei wertvollen 
Angaben in hüttenmännischer Hinsicht eine Menge 
von praktischen Einzelheiten. Ereytag.

B e c k e r ,  H ., Diplom-Ingenieur, Assistent am 
Eisenhiittenmitnnisclien Institut der Königlichen 
Technischen Hochschule Aachen: Der Aachener 
iliilten-Aktien-Verein, Rothe Erde bei Aachen. 
Festschrift für den 60 jährigen Gedenktag der 
Inbetriebnahme seiner W erksanlagen.

Am 1. Mai d. J. konnte der Aachener nu tten - 
Aktien-Yerein dio 60 jährige "Wiederkehr des Tages 
feiern, an dem das "Werk in Betrieb gesetzt wurde. 
Aus diesem Anlasse hat die Verwaltung die vor
liegende, in jeder Hinsicht vornehm ausgestattete 
Festschrift erscheinen lassen, die um so gelegener 
kommt, als der Jubiläum stag ungefähr mit dem Zeit
punkte zusammenfällt, au dem der Verein infolge der 
Verschmelzung m it der Gelsenkirchener Bergwerks- 
Aktiengesellschaft sich seiner Selbständigkeit begeben 
hat. Da wir beabsichtigen, auf das interessante Werk 
demnächst ausführlicher einzugehen, so sei hier der 
Inhalt dor Schrift nur ganz kurz angedeutet. Den 
ersten Teil des Buches bildet eine reich illustrierte 
Chronik des Vereins, die ein anschauliches Bild von 
der allmählichen Entwicklung des W erkes bis zu 
seiner jetzigen achtunggebietenden Stellung in der 
Eisenindustrie aller Länder gibt. Dor zweite Teil 
schildert die W erksanlagen in ihrer heutigon Gestalt, 
bringt Zahlen über dio Leistungsfähigkeit des Ver
eins, die verausgabten Eisenbahnfrachten und dio Ar- 
beitorverhältnisso, behandelt dio Einrichtungen und 
Leistungen zum Wohlo der Arbeiter und legt endlich

die Aufwendungen an Steuern, sowie den Roheisen-, 
Koks- und Kohlenverbrauch ziffernmäßig dar. Auch 
diese Abschnitte der Festschrift werden durch wohl- 
golungeno Ansichten, zahlreiche Lagepläne und ver
schiedene graphische TafelD wirksam unterstützt.
S c h u b  e r  t h ; H .: Hand- und Hilfsbuch fü r  den 

praktischen Metallarbeiter. Lehrbuch zum 
Selbstunterricht in der gesamten Metallver
arbeitung für den P rak tiker. Mit 30 Tafeln 
und 784 Abbildungen. Wien und Leipzig,
A. Hartlebens Verlag. 15 J(>, geb. 18 J(>.

Der Verfasser will durch die neue Ausgabe seines 
W erkes, dio seit kurzem vollständig vorliegt, dem Me
tallarbeiter eine Handhabe bieten, sein W issen in theo
retischer und praktischer Beziehung zu erweitern. Er 
beschreibt daher unter Beigabe zahlreicher Abbildungen 
von W erkzeugen, Arbeitsmaschinen usw. nicht nur die 
Metall-Gewinnung und -Verarbeitung, die Form gebung 
durch Gießen, Walzen und Schmieden, sondern auch 
die Behandlung dor Oberflächen durch Schleifen, 
Polieren und Galvanisieren, dio H albfabrikate und dio 
Herstellung von Gobrauchsgogenständen. Daneben 
werden, soweit es zum Verständnis erforderlich ist, 
auch dio Hilfswissenschaften dargestellt.

Boi d o r  Redaktion sind nachstehende W erke ein
gegangen, d e r e n  Besprechung V o r b e h a l t e n  bleibt:
R o y a u m e d e B e lg  i q u e , M in i s 16 r e d e 1 ’ I  n d u s t r  i e 

e t du  T r a v a i l ,  Of f i c e  du T r a v a i l :  Statistique  
des Grives en Belgique 1901—1905. Bruxelles 
1907, J . Lebegue & Cie. — 0 . Schcpens & Cie. 

W a l d  e c k ,  D r.-In g ., K a r l :  Streifzüge durch dio 
Blei- und Silberhütten des Oberharzes. Mit fünf 
Tafeln. Halle a. d. S., Wilhelm Knapp. 3,40 J t.

Nachrichten vom Eisenmarkte —  Industrielle Rundschau.
Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft in 

Düsseldorf. — In der Hauptversammlung wurde über 
die Geschäftslage m itgeteilt: In Halbzeug liegen reich
liche Spezifikationen vor. Es war trotz weiterer Ein
schränkung der Ausfuhr in vielen Fällen leider immor 
noch nicht möglich, der inländischen Kundschaft dio 
gewünschten Mengen voll zuzuführen. Dio Lieferung 
der im dritten V ierteljahr noch rückständigen Mengen 
sichert den W erken reichliche Beschäftigung in dom 
bisherigen Umfange. Der V erkauf für das letzte 
V ierteljahr 1907 wurde in der heutigen Versammlung 
zu den bisherigen Preisen und Bedingungen frei- 
gegeben. Die Aufträge in Eisenbahnmaterial, die den 
Verbandswerken zur Lieferung bis Ende dieses Jahres 
vorliegen, haben nahezu dio Höhe der Betoiligungs- 
ziffern der W erke für diese Zeit erreicht. Da die 
W erke bisher trotz der großen Anstrengungen die 
Boteiligungsziffern nicht erreichen konnten, so ist mit 
ziemlicher Sicherheit darauf zu rechnen, daß die 
Werko den jetzt schon vorliegenden Auftragsbestand 
bis Ende dieses Jahres nicht bewältigen können. 
Dabei ist der Eingang von neuen Aufträgen bis jetzt 
ein ganz flotter gewesen, so daß dio W erke für 
leichtes Matorial Termine von ungefähr vier bis sechs 
Monaten verlangen müssen. In  Rillenschienen ist der 
Eingang von Aufträgen ebenfalls ein befriedigender, 
und es sind m it don in Rillenschienen jetz t schon 
vorliegenden Aufträgen dio W erke bis ebenfalls un
gefähr Ende dieses Jahres voll besetzt. In Formoisen 
sind dio Werko nach dem zurzeit vorliegenden Auf
tragsbestände auf drei bis vier Monate voll besetzt. 
Der Spozifikationseingang war befriedigend. Auf das 
Trägergeschäft wirkten neben dem hohen Geldstande 
und der immer noch nicht entschiedenen nändlerfrage 
zahlreiche Ausstände von Bauhandwerkern hemmend

ein. Auch im Auslando werden von verschiedenen 
Ländern Bauhandwerkerstreiks gemeldet, welche die 
Bautätigkeit beeinträchtigen; doch war dor A bruf 
bisher rocht zufriedenstellend.

Rheiiiisch-Westfiilischos Kolilon-Syndikat. — 
Aus dom in dor Zechenbesitzor-Versammlung vom 
19. Ju li d. J . erstatteten ausführlichen Bericht des 
Vorstandes gebou wir folgendes w ieder: Im Juni
1907 hat dor rechnungsmäßige Absatz in 24‘/8 (i. Y. 
233/s) Arbeitstagen betragen 5 613 336 (5 059 241) t, 
mithin 554 095 t mehr als im Vorjahre und arbeits
täglich 232 677 (216 438) t oder 16 239 t =  7,5 °/o mehr. 
Von der Beteiligung, die sich auf 6 125 424 t be
zifferte, sind demnach 91,64 0/0 abgesetzt worden. Die 
Förderung stellte sich im Juni d. J . insgesamt auf 
6 494 703 t oder arbeitstäglich auf 269 210 t;  es sind 
das gegen Mai 1907 mehr 7220 t =  2,76 °/o, gegen 
Juni 1906 mehr 15 345 t =  6,04 °/o-

Der rechnungsmäßige Absatz hat betragen
1. H a lb jah r 

t
im ganzen 1907 bei 146*/ä Arbeitstagen 32 802 324
„ „ 1906 „ 1473/4 „ 32 371 367

mithin 1907 gegen 1906 +  430 957
arbeitstäglich 1907 223 907

1906 219 090
mithin 1907 gegen 1906 +  4 811

=  2,2 o/0
Von dor Beteiligung, welche sich bezifferte

t
1907 a u f .....................................  87 272 894
1906 ................................................ 37 537 804

sind demnach abgeBetzt worden
1907   88,01 o/„
1906 ..............................  86,24 °/o
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Die Summe des Gesamtabsatzes dor Syndikatszechen 
betrug im ersten H albjahr t

38 378 895
arbeitstäglich ..............................  204 429
gegen das II. H albjahr 1906 mehr 10 832 =  4,27 °/0

„ „ I. „ 1906 „ 7 432 =  2,89 »/o
Der Versand einschließlich Landdebit, Deputat 

und Lieferungen der Hüttenzechen an dio eigenen 
Hüttenwerke betrug im I. H albjahr hiervon für

R echnung des 
S yndikates 

t t
an K o h le n ....................  25 929 301 21 894 664
„ K o k s ........................  7 521 768 6 307 350
„ B r i k e t t s ................  1 319 393 1 290 076

in Summa 34 770 462 29 492 090
arbeitstäglich an Kohlen

(1461/» Arbeitstage) 176 992 149 452
arbeitstäglich au Koks

(181 Arbeitstage) . . 41 557 34 847
arbeitstäglich a. Briketts

(1 4 6 7 s  Arbeitstage) . 9 0 0 6  8 80 6
Der arbeitstägliche G e s a m t  V e r s a n d  im I. Halb

jah r 19 0 7  betrug gegen das gegen das
I I .  H alb jah r 1906 I. H a lb jah r 1906

t % t  % 
in Kohlen . . . -f- 4426 =  2,56 — 1424 =  0,80
„ Koks . . . .  +  1508 =  3,77 +  3293 =  8,61
„ Briketts . . +  411 =  4,78 +  T24 =  8,74

Dor arbeitstägliche Versand für R e c h n u n g  d e s  
S y n d i k a t e s  betrug t

in Kohlen . . . +  3962 =  2,72 — 1842 =  1,22
„ Koks . . . .  4 - 1559 =  4,68 +  2633 =  8,17
„ Briketts . . +  367 =  4,35 4" 6 7 1 = 8 ,2 5

Die Förderung stellte sich im I. H albjahr ins
gesam t auf t

38 646 651
odor arbeitstäglich a u f ...................... 263 800

t  %
gegen das II. H albjahr 1906 mehr 9387 =  3,69 

„ I. „ 1906 „ 7305 =  2,85
Dio in dom Bericht weiter gegebenen Zahlen 

lassen erkennen, daß der Kohlenversand mit der 
Entwicklung der Förderung nicht Schritt gehalten 
hat. Dor seit dem Monat April des Vorjahres in die 
Ex-scheinung getretene Rückgang der Kohlenliefe
rungen der Zechen hat bis zum Monat Mai d. J . an
gehalten. Ueber den im ersten Halbjahre 1906 er
reichten Kohlenversand für Rechnung dos Syndikates 
von arbeitstäglich durchschnittlich 151294 t ist nur 
der Versand im Juni d. J . hinausgogangen. Der 
Durchschnitt des Versandes in der ersten Hälfte des 
laufenden Jahres stellte sich arbeitstäglich auf nur 
149 452 t und weist somit gegen den gleichen Zeit
raum 1906, obgleich in diesem die Förderung um 
arbeitstäglich 7305 t niedriger als in jenem war, eine 
Abnahme von 1842 t =  1,22 °/o auf. Dio Ursachen 
des schwächeren Kohlonvorsandes liegen in dem ge
steigerten Selbstverbrauch der Syndikatsmitglieder, 
zum Teil für eigene Hüttenwerke, in der Hauptsache 
aber für die Koks- und Brikettherstellung. Durch dio 
im ersten H albjahr 1907 gegon 1906 eingetretone E r
höhung des Koks- und Brikettversandes von arbeits
täglich 3293 t bozwT. 724 t ist dom Kohlenversand- 
goschäfte eino Menge von arbeitstäglich rund 5000 t 
entzogen worden.

Dor Bericht stellt ferner fest, daß die Schwierig
keiten in der Erfüllung der Yerkaufsverpflichtungen 
fortbestehen und daß die von den Zechen zur V er
fügung gestellten Mengen gegenüber dem Bedarfo 
noch immer unzureichend sind, so daß die herrschende 
Kohlenknappheit noch andauert, obwohl das Syndikat 
sich im Ausfuhrgeschäfte eino möglichst weitgehende 
Einschränkung auferlegt habo und ferner dazu über

gegangen Bei, einen Teil seiner Lieferungsverpflich
tungen, namentlich nach dem Auslande und den 
Küstenplätzen, durch Einschiebung englischer Kohlen 
abzulösen. So hat es zur Ausgleichung der in seinen 
Lieferungen aufgelaufenen Rückstände für die preußisch
hessischen Staatseisenbahnen allein 100000 t englische 
Kohlen gekauft. Der starke Koksbedarf konnte voll 
befriedigt werden und die erhöhte Briketterzeugung 
wurde glatt abgesetzt.

Das Eisenbahn-Versaudgoschäft hatte im ersten 
Jahresviertol unter starkem  W agenmangel zu leiden. 
Die W agengestellung ist im Januar um 30 862 Wagen 
=  5,2 °/o, im Februar um 26 472 W agen =  4,9 °/o, im 
März um 53 696 W agen =  8,8 %  hinter der Anforde
rung zurückgeblieben. Außerdem wurden die ge
stellten W agon den Zechen vielfach nicht rechtzeitig 
zugeführt. Das Einlegen einer großen Zahl von 
Feierschichten und vorzeitiges Einstelion dor Förde
rung, also goringore Leistungen dor Zechen und dem
gemäß größere Versandausfälle, waren die Folgen 
dieses schon so oft beklagten Uebelstandes. E rfreu
licherweise haben dio Verhältnisse im zweiten Jah res
viertel eino günstigere Gestaltung gewonnen; immerhin 
hat der W agenbedarf auch hier in vollem Umfango 
nicht befriedigt werdon können, indom im April 
4507 W agen, im Mai 5050 W agen, im Juni 4610 Wagon 
weniger gestellt als angefordert worden sind.

United States Steel Corporation. — Aus dem 
Abschluß für das z w e i t e  H a l b j a h r  entnehmen 
wir folgendes: Der Aufsichtsrat setzte die regelmäßige 
VierteljahrBdividende auf l 3/* °/o auf dio im Nenn
beträge von 360 281 100 Dollar ausstehenden Vorzugs
aktien und auf '/2 °/° ttu  ̂ ^io Nennbeträge von 
508 302 500 Dollar ausstehenden Stammaktien fest. 
Der Abschluß ergab für das zweite V ierteljahr eino 
Reineinnahme von 45 504 000 Dollar gegen 39 122 492 
Dollar im ersten V ierteljahr und 40 125 033 Dollar in 
der entsprechenden Vorjahrszoit. Von den Reinein
nahmen werden nach Abzug der Zinsen und Tilgungs- 
boträge für die Schuldverschreibungen der Tochter
gesellschaften zunächst ordnungsmäßig 7 127 500 Doll, 
(im orsten V ierteljahr 4 865 914 Dollar) für Abnutzung, 
Erneuerung und Verbesserung der Anlagen abge
schnoben, ferner dio fälligen Zinsen auf die Schuld
verschreibungen des Trusts gezahlt und die Tilgungs
beträge für diese Schuldverschreibungen bestritten. 
Nach Ausschüttung von 6 304 919 Dollar als Dividende 
auf die Vorzugsaktien und von 2 541 513 Dollar auf 
dio Stammaktien werdon daun 18 500 000 Dollar 
(14500 000 Dollar) für außerordentliche Verbesserungen, 
Erweiterungen und Neuerwerbungen zurückgestellt und
3 497 100 (3 684 576) Dollar als unverteilter Reinüber
schuß auf die Gowinn- und Verlustrechnung über
tragen. Von dem Vierteljahrsgewinn entfallen auf 
den April 14 601000 Dollar, auf den Mai 16 057 000 
Dollar und auf den Juni 14 846 000 Dollar. Die geld
lichen Ergebnisse des Stahl-Trusts haben sich in ganz 
außerordentlich günstiger Weise entwickelt. Eino 
Einnahme von über 16 000 000 Dollar, wie sie dor 
Mai gebracht hat, war bisher überhaupt noch nicht 
zu verzeichnen, und auch die April- und Juni-Ziffern 
weisen oino Höhe auf, dio bis jetzt nur im Oktober
1906 übertroffen worden ist, und zwar mit einer Ein
nahme von 14 984 926 Dollar. Dementsprechend be
deutet naturgemäß auch das Y ierteljahresergebnis 
einen neuen Rekord. Bisher war das Ergebnis des 
letzten V ierteljahres 1906 das günstigste gewesen; 
jetzt ist es noch um über 3 750 000 Dollar übertroffen 
worden, und gegenüber dem ersten V ierteljahr 1907 
hat sich die Reineinnahme vollonds um 6 382 000 Doll, 
gesteigert. Für das erste H albjahr 1907 stellen sich 
die Reineinnahmen nunmehr auf insgesamt 84 626 492 
Dollar; es bedeutet das gegenüber dem V orjahr ein 
Mehr von 7 867 000 Dollar. Diesen überaus glänzen
den Ergebnissen tritt der am 30. Juni d. J . vorhanden
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gewesene Auftragsbestand würdig an die Seite. Er 
betrug 7 603 900 t gegenüber 8 043 858 t am 31. Marz
1907 und 6 809 589 t am 30. Juni 1906. Gegenüber dem 
vorhergehenden V ierteljahr ist hiernach allerdings eine 
Abnahme des Auftragsbestandes zu verzeichnen, die 
jedoch nicht weiter ins Gewicht fällt, da ja  überhaupt 
um die Jahresm itte ein gewisses Nachlassen der Auf
träge einzutreten pflegt. Immerhin hat der Stahl-Trust 
eine Auftragsmenge, wie sie diesmal am Schluß des 
zweiten V ierteljahres vorlag, noch niomals um dieso 
Zeit aufweisen können. In den letzten Jahren waren 
am Schluß der einzelnen Jahresviertel folgende Auf
träge gebucht: i906 1907

I. Vierteljahr . . 7018712 t 8043858 t
II. „ . . 6 809 589 t 7 603 900 t

I tr. „ . . 7 936 884 t —
IV. „ . .  8489 718 t —
Einstweilen verfügt der Stahl-Trust also noch 

über eine Beschäftigung, wie er sie sich kaum besser 
wünschon kann, und auch für das dritte V ierteljahr 
erscheinen somit die Aussichten recht günstig.

S chw ed ischer E ise n e rz re rs a n d .* — Die im 
Jah re  1906 von L u l e i l  (Schweden) versandten Stengen 
Eisenerz betrugen 1 236 248 t, womit der Versand des 
Jahres 1905 um 116 618 t übertroffen wird. Von der 
Gesamtmenge gingen 181 864 t nach Großbritannien, 
436 880 t nach Holland, (um wohl nach Deutschland 
umgeschlagen zu werden), 567 720 t nach Nordwest- 
Deutschland, 22 047 t nach Belgien, und 26 822 t nach 
Frankreich. Der Kiruna- und Tuolluvaarabezirk sandte 
1 583 573 t Eisenerz über die Eisenbahn nach dem 
norwegischen Hafen N a r v i k ,  die von hior auB ver
schifft wurden. Die Verladung von den Kiruua- 
vaara - Lagerstätten ist ziemlich gestört gewesen 
wegen der bekannten Regierungsverfügung, daß auf 
dieser Eisenbahn nicht mehr als rund 1,2 Millionen 
Tonnen Erz verschickt werden dürfon. Der Versand 
von dom Hafen O x e l ö s u n d  stieg im Jahre 1906 auf 
den ansehnlichen Betrag von 799 250 t, von welchem 
Quantum allein 684 350 t über Rotterdam nach Deutsch
land exportiert wurden. "Während früher fast der gesamte 
Schiffsverkehr von diesem Hafen in englischen Händen 
lag, haben jetz t holländische Rheder denselben an sich 
gerissen, wio dio folgende Aufstellung zeigt:

Nationalität
An 2 

der £ 
1895

all!
chifle

1905 1895 1905

E ngland.................
Schweden . . . .
H o lland .................
Deutschland . . . 
Norwegen . . . .  
Dänemark . . . .  
Rußland . . .

121
59
19
34
21

101
64

4_
1
4

225 994 
72 919 
30 429 
30 343 
40 279

155 941 
514 147

3 363

104
998

insgesamt 254 174 | 399 964 674 553

Vom französischen Kohlen- und Koksinarkt.
—■ Die Geschäftslage des französischen Kohlenmarktes 
ist bei dem durchweg noch starken Verbrauch der 
W erke in Industriekohlen noch immer sehr günstig. 
Auch die PreiBO haben ihre bisherige Stetigkeit be
währt, zumal dio meisten Zechen ihre Förderung bis 
Ende März 1908 je tz t durchweg verschlossen haben. 
Bei dor Knappheit der heimischen Förderung ist die 
Einfuhr ausländischer Kohlen noch immer sehr groß, 
obgleich sie nicht mehr das starke Uebergewicht gegen 
die vorjährige Einfuhr aufweist. Dio K o h l e n e i n f u h r  
belief sich vom 1. Januar bis 1. Juni d .J . auf 6 212320t 
(i.V . 6 114 280 t). England ist an dieser Ziffer mit
4 151 970 t (3 546 190 t), Belgien mit 1 454 370 t

* „Tbe Iron & Coal Trades Review“, 17. Juli
1907, S. 132.

(1 638100) t, D e u t s c h l a n d  mit 491 950 t (3546190 t) 
beteiligt. Die KohlenauBfuhr Frankreichs in der ge
nannten Zeit belief sich auf 514 930 t.

Die K o k s o i n f u h r  in obigem Zeitraum beläuft 
sich auf 878 010 t (957 890 t), an der Deutschland in 
fast vorjähriger Höhe m it 704 570 t beteiligt ist.

Vereinigte Stahiworke van der Zypen und 
Wissener Eisenhütten- Aktien -Gesellschaft, Küln- 
D eulz. — Dem Bericht über das abgelaufeno Ge
schäftsjahr 1906/07 entnehmen wir folgendes: Das 
Unternehmen hat sich in dem Berichtsjahre einer 
glänzendon Entwicklung zu erfreuen gehabt. Die im 
vorletzten Geschäftsjahr beschlossenen Neubauten sind 
im B erichtsjahre zum Teil fertiggestcllt und in Betrieb 
genommen worden. Trotz der durch außergewöhn
lich strenge Kälte und reichlichen Schneefall ent
standenen Verzögerungen kam bereits im März 1907 
das neue Mittelwalzwerk und die Erweiterung des 
Hammerwerkes in Betrieb, während die betriebsfähige 
Fertigstellung der neuen Gebläsemaschino für die 
Alfredhütte sowie der elektrischen Anlagen auf Grube 
Petersbach gegen Schluß des Geschäftsjahres ermög
licht wurde. Dio weiter geplanten Um- und Neu
bauten müssen den Rücksichten auf den bestehenden Be
trieb angepaßt werden. Der Neubau dor Generatoren
anlago für das Martinwerk ist bereits vergeben. Das 
Stahlwerk wird um einen — den neunten — Martin
ofen erweitert. — Ueber den Betrieb ist im einzelnen 
zu bemerken, daß die Gruben (Vereinigung, St. An
dreas, Petersbach) bei einer Zahl von durchschnittlich 
1309 (i.V . 1239) A rbeitern 206 230 (184 898) t Spat
eisenstein, 10 (31) t Brauneisenstein, 831 (615) t 
Kupfererze, 7 (18) t Bleierze, 3 (14) t Blenderze för
derten. Es wurden befördert auf der Grubonbahn 
von Grube Vereinigung nach Alte Hütte und Alfred
hütte 101 404 t mit einem Kostenaufwand von 0,084 J t  
f. d. t-km, auf dor Hüttenbahn von Station Au nach 
Heinrichshütte 111 825 t m it einem Kostenaufwand 
von 0,063 J t  f. d. t-km, auf den Seilbahnen von Grube 
St. Andreas nach Alfredhütte und IleinrichBhütte 
53 0411 mit einem Kostenaufwand von 0,142 J t  f. d. t-km, 
auf der Seilbahn von Grubo Petersbach nach Alfred
hütte 66 990 t mit einem Kostenaufwand von 0,063 J t  
f. d. t-km. Die Oefen II I  und IV der Alfredhütte und 
Ofen V dor Heinrichsliütto standen das ganzo Jah r 
ununterbrochen im Feuer. Dio Gesamterzeugung an 
Roheisen belief sich auf 125 468 (113 019) t und der 
Gesamtabsatz auf 123 645 (114062) t. V erbraucht wur
den 275 050 t Eisenstein, 49 217 t Kalkstein, 137 277 t 
Koks. Dio H ütten beschäftigten durchschnittlich 411 
(375) Arbeiter. Im Stahlwerksbetrieb betrug die Pro
duktion 93413 (78469) t Rohblöcke, dio zu Halbzeug, 
Walzeisen, Form stahl, Eiscnbahnoberbaumaterial, Rad
reifen, Achsen, Schmiedestücken, Rädern und Radsätzen 
weiterverarbeitet wurden. Dio Zahl der Stahlwerks
arbeiter belief sich auf durchschnittlich 1204 (1047).

Der Gewinn des Geschäftsjahres beträgt nach 
Abzug der Handlungsunkosten, Steuern und vertrag
lichen Gewinnanteile 3 460315,30 J t . Von dieser Summe 
sind für Obligationszinsen, Abschreibungen und den 
Hochofen-Erneuerungsfonds zusammen 1066064,44 <.%, 
abzusetzen, so daß ein Reingewinn von 2 394 250,86 
(i. V. 1 470451,75) J t,  der Bich unter Hinzurech
nung des Gewinnvortrages aus dem V orjahre von 
253 587,77 J t  auf 2 647 838,63 J t  erhöht, verbleibt. H ier
von sollon 1 600 000 J t  (IGO/o) als Dividende auf das er
höhte Aktienkapital vergütet, 100 000 J t  dem Boamten- 
pensions-, W itwen- und Waisenfonds überwiesen und 
30 000 ^  als Belohnungen an Angestellte verwendet 
werden, nachdem die satzungsgemäßen Gewinnanteile 
mit 227 493,36 J t  in Abzug gebracht B in d .  Dor Ueber- 
schuß von 690 345,27 J t  soll auf neue Rechnung vor
getragen werden. — Bezüglich des neuen Geschäfts
jahres sagt der B ericht: „Mit V ertrauen sind wir 
auch in das neue Geschäftsjahr getreten. Unver-



7. August 1907. Vereins-Nachrichten. Stahl und Eieen. 1179

kennbar haben ja  mancherlei Umstände, nicht zum 
wenigsten der teure Geldstand, eine Abschwächung 
der M arktlage und ein müßiges Sinken der im freien 
AVettbewerbo stehenden Erzeugnisse herbeigeführt. 
Gleichwohl erachten wir bei der Fülle der vorliegenden 
Aufträge auch je tz t noch das Geschäft als gesund 
und erwarten eine W iederbelebung nach Beseitigung 
oder Milderung des auf dem Kapitalmarkte lastenden 
Druckes. Die am 1. Juli d. J . gebuchten Abschlüsse 
sichern uns bei lohnenden Preisen oine volle Be
schäftigung für 1 Monate, für einen wesentlichen 
Zweig unserer Fabrikation sogar für 6 bis 7 Monate.“

Eisenwerk Maximilianshiitte in Rosanberg 
(Oberpfalz). — Dem Bericht über das am 31. März 
abgelaufene Geschäftsjahr 1906/07 ist u. a. folgendes 
zu entnehmen: Dio Nachfrage war recht lebhaft und 
zwar sowohl für das Inland als auch für das Ausland. 
Die befriedigenden AbBatzvorhältnisso dauerten bis zum 
Schlusso dos Berichtsjahres unverändert an. W enn 
auch durch die Erneuerung des Stahlwerks-Verbandes 
zunächst ein festes Gefüge wieder geschaffen ist und 
ein ungesunder W ettbewerb dor deutschen W erke 
unter sich, sowie derjenige des Auslandes für die 
nächsten Jahre nicht zu befürchten ist, so hat es doch 
den Anschein, als ob wir auf dem Höhepunkt dor 
K onjunktur angelangt seien. Sämtliche W erke der 
Maxhütte waren infolge der günstigen Lage des Eisen
marktes gut beschäftigt und wurden namentlich für 
T räger, Staboisen und Feinbleche bessere Preise er
zielt; dieser Mehrerlös wurde aber zum Teil wieder 
ausgeglichen durch die wesentlich höheren Arbeits
löhne und Preise, welcho für sämtliche anzukaufenden 
Rohmaterialien angelegt werden mußten, und traten 
hierfür — besonders bei Manganerzen, Manganeisen, 
RoheiBen u b w . — Steigerungen bis zu 50 o/o auf.

Auf der K o h l e n z e c h e  Maximilian bei llam m  
wurde im Februar 1907 das lang ersehnto Ziel, welches 
mit so vielen und außerordentlichen Schwierigkeiten 
verknüpft war, endlich erreicht, indem am 19. Februar 
das eigentliche Kohlengebirge angetroffen und am
21. F ebruar die erste reine Kohle bei einer Teufe 
von 632 m gefördert wurde. Es sind bis je tz t drei 
Flöze, der Fettkohlenpartie angehörend, durchteuft 
von 1,2 bis 2,5 und 1,3 m Mächtigkeit.

Dio N e u b a u t e n  der Hochofenanlago in Rosen
berg sind so gefördert w orden, daß im Monat 
April 1907 der dritte Hochofen angeblasen werden 
konnte. Der vierte Hochofen geht der Vollendung 
entgegen und soll im Anschluß hieran dann noch ein 
fünfter Ofen errichtet werden. Das neue Stahlwerk 
in Rosenberg wird voraussichtlich Endo Juli 1907 in

Betrieb kommen und soll hieran anschließend der 
Umbau des W alzwerks in Angriff genommen worden. 
Auf den B e r g w e r k e n  wurden 373 268 t Spat- und 
Brauneisenstein gefördert. Die Hochöfen erzeugten 
154 713 t Thomas- und Puddelroheisen; dio Produktion 
an W alzfabrikaten betrug 154 623 t und diejenige an 
Gußwaren 3774 t. Nach Deckung der Gonoralunkosten 
und Anleihezinsen ergibt sich ein Gewinn von
4 765 213,44 «iS (i.V . 4 653 767,06 Jt). Auf die im 
vergangenen Jah r ausgeführten Neu- und Umbauten 
und die Erwerbungen im Betrage von 4 918 255,46 J t  
und von den im vorigen Jah re  als Anlagewerte vor
getragenen 6 457 743,65 J t  wurden als ordentliche Ab
schreibung 1 137 599,91 J6 dem Gowinn entnommen 
und dom allgemeinen Betriebs - Reserve- und Amorti
sationsfonds 738 399,20 J t  überwiesen.

Von dem verbleibendon Ueberschuß sollen — außer 
den alljährlich gewährten Gratifikationen — nach E r
gänzung des Dispositionsfonds sowie des Reservefonds 
für Hochofenreparaturen der Betrag von 500 000 u<t 
dor Reserve für die Kohlenzeche Maximilian, ferner 
der Reserve für Um- und Neubauten der W erks
anlagen in Rosenberg 500 000 J t  z u g e w ie B e n , zur 
Bildung eines Anleihetilgungsfonds 80 000 J t  zurück- 
gcstollt, dem Fonds für außerordentliche U nter
stützungen an Meister und Arbeiter 50 000 über
wiesen und dann den Aktionären eine Dividendo von 
430 <.* f. d. Aktie =  1511880 „* (i. V. 1 406 400 
=  400 J t  f. d. Aktie) zugeteilt werden. Der ver
bleibende Rest von 98 572,52 J t wird auf neue Rech
nung vorgetragon.

M aschinenbau- und  K le in e isen in d u strie -B eru fs- 
g enossensc lia ft. — Am 24. Juli d. J. fand in Düssel
dorf die diesjährige ordentliche Genossonschaftsver- 
sammlung der Maschinenbau- und Kleineisenindustrie- 
BerufsgenosBenschaft statt. Es waren 53 Delegierte 
aus allen Zweigen der gonannten Industrie erschienen. 
In der Begrüßungsrede konnte der Vorsitzende, General
direktor L  e ch  n e r-K ö ln , an der Hand dor K ataster
ziffern naohweisen, daß dor Geschäftsgang bei den 
Mitgliedern der Genossenschaft im allgemeinen ein 
sehr reger sei. Untor den Beschlüssen dor Versamm
lung ist hervorzuheben, daß der Gonossenschafts- 
vorstand erm ächtigt wurde, zwecks weiterer Förderung 
des Arbeiterwohnungswosens Hypothekendarlehen aus 
dem Reservefonds künftig nicht nur an gemeinnützige 
Bauvereine und Arbeiterwohnungsgenossonscliaften, 
sondern auch an Gemeinden und Private unter 
Bürgschaft der Gemeinden zu gewähren und zwar 
sowohl auf neu erbaute oder zu orbauendo wio in 
zweiter Linie auch auf alte Arbeiterwohuhäuser.

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 .

T h e o d o r  S e h m e r  f .
Am 29. Mai d. J. starb zu Partenkirchen nach 

kurzem aber schwerem Leiden im 60. Lebensjahre 
der Fabrikbesitzer T h e o d o r  S e h m e r ,  Mitbegründer, 
Teilhaber und langjähriger Geschäftsführer der rühm 
lichst bekannten Maschinenfabrik S c h l e i f  in U h l c -  
S a a r b r ü c k e n  E h r h a r d t  & S c h m e r ,  G. m .b. H.

Theodor Sehmer wurde am 6. Juli 1847 in 
St. Johann geboren. Zunächst besuchte er eine Privat
schule in Saarbrücken und später ein französisches 
Pensionat zu Friedrichsdorf bei Homburg v. d. II. 
Nachdem er das Examen zum einjährig-freiwilligen 
Militärdienst zu T rier vor dor Regierung abgelegt 
hatte, tra t er als Kaufmann in ein Bankgeschäft zu 
Saarbrücken ein. In dem Jahre 1867/6S diente er 
bei dom 7. Ulanonrcgiment in Saarbrücken. Bis zum

Ausbruche des deutsch - französischen Krieges war 
Theodor Sehmer in n av re  in Stellung. An dem 
Kriege selbst konnto er nur bis zur Belagerung von 
Metz teilnehinen, da er infolge Erkrankung nach 
Hause entlassen werden mußte. Kurze Zeit hierauf, 
nachdem er zuvor in Aachen seine Gesundheit wiuder- 
hergestellt hatte, tra t er als Teilhaber in die Ma
schinenfabrik Kautz & WcBtmeyer zu St. Johann (Saar) 
ein; jedoch löste er nach einigen Jahren  dieses Ver
hältnis wieder, um mit dom Dr.-ing. L. Ehrhardt, dor am 
29.Sept. 1905 seinem Mitarbeiter imTode vorangogangen 
ist, dio Maschinenfabrik Schleifmühle zu gründen.

Theodor Sehmor war zwar seinem Berufo nach 
Kaufmann und hat als solcher unzweifehaft seiner 
F irm a die besten und vorzüglichsten DienBte erwiesen, 
aber dio E igenart des von ihm mitbegründeten Unter
nehmens machte aus ihm auch einen tüchtigen In
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genieur, der wenn auch nicht auf technischen Schulen 
vorgebildet durch die Schulc der Erfahrung und des 
Lebens vollstes Verständnis für Technik und Industrie 
sich anzueignen verstanden hatte. In ausgesprochener 
Weise ist dasselbe in der Betriebsorganisation dor 
Maschinenfabrik Schloifmiihle zum Ausdruck ge
kommen, in der er in eigenartiger und selbst
schöpferischer W eise vorging, um exakte A rbeit unter 
möglichster Ausnutzung der Arbeitsmascliinen zu e r
zielen. E r ergänzte dadurch in glücklicher Weise 
seinen langjährigen M itarbeiter Ehrhardt, den aner
kannten Meistor des Maschinenbaus und trug zu den 
Erfolgen dor gemeinsamen Fabrik sein gut Teil bei. 
Neben der Maschinenfabrik Schleifmühle förderte er 
auch andero industrielle Unternehmungen wio die 
Mannesmann-Wcrko, Bous, die Fa. Franz Méguin&Cie., 
Dillingen, dio Saarbrücker Gußstahlwerke, die er auch 
mitbegründet hat.

Neben der Arbeit, dio der Heimgegangene seinem 
eigenen Unternehmen zuwandte, widmete er sich in 
der ihm eigenen intensivon Weise auch Aufgaben 
allgemeiner Art. E r ist unter dio Ersten zu zählen, 
dio die Notwendigkeit der W ahrung der gemeinsamen 
wirtschaftlichen Interessen der Maschinenfabriken er
kannten und tatkräftig  hierfür eintraten. E r ist einer 
der M itbegründer des Vereins deutscher Maschinen-

Aendorungon in (lor M itgliederliste.
D ix, A lfred , H üttendirektor, W altorhütte, Nicolai O.-S.
Ebbinghaus, Friedr., Ingenieur, Betriobschof, liath , 

W ahlerstraße 11.
Eicliler, Dr. phil. Max, Dipl.-Ingenieur. Mitinhaber 

der Fa. Grohmann & Frosch, Leipzig-Plagwitz, Karl 
Heinostraßo 33.

E rdm ann, Alexander, Ingoniour, Betriebschef des W alz
werks dor Sulinor Hüttenwerke, Sulin, Donsches 
Gebiet, Rußland.

Goldschmidt, Dr. Oscar, V ertreter der Allgem. Ther- 
m it-G es. m. b. H. Essen a. d. R., Dresden A. 7, 
N ürnbergerstr. 35 >•

Hoffmann, Adolf,Xngonicur,Düsseldorf, Bismarckstr. 70.
Kiehl, F., Dipl.-Ingenieur, Vorsteher doB metaliograph. 

Laboratoriums dor Eisen- und Stahlwerke Thyssen 
& Co., Mülheim a. d. R., Charlottenstr. 83 I-

K ühn, Paul, Betriebsleiter des Martinwe^ks der Rhei
nischen Bergbau- und Hüttenwesen-Akt.-Ges., Duis- 
burg-IIochfold, H eerstr. 118.

Neumark, Dr. H., Hüttondiroktor des Hochofenwerks 
Lübeck, Horronwiok.

Oberhoff, Adolf, Ingoniour der Akt.-Ges. Neußer Eisen
werk, Obercassel b. Düsseldorf, Bahnstr. 11.

Fels, H enry, Mitinhaber der Berlin-Erfurter Maschinen
fabrik Henry Pels & Co., Berlin SW. 13, Alte Jakob
straße 9.

bau-Anstalten und gehörte dessen Vorstande bis zu 
seinem Tode an. Eine seiner Lieblingsideen war die 
Schaffung einer Organisation, um dio Ausfuhrtätigkeit 
der deutschen Maschinenfabriken durch Entsendung 
von Ingenieuren in das Ausland zu fördern. Er hat 
für diese Idee viel A rbeit aufgewendet und wenn ihm 
nicht vergönnt war, den erhofften Erfolg auf diesem 
Gebiete in vollem Umfange zu erreichen, so mag 
dies vielleicht vorwiegend dom Umstande zuzuschroiben 
sein, daß die Allgemeinheit nicht genügend opferwillig 
und ausdauernd ihm zur Seite gestanden hat. Auch 
beschäftigte ihn in letzter Zoit lebhaft dio Absicht, 
dio Maschinenfabriken zu veranlassen, ihro Solbst- 
kostenberechnung auf möglichst einheitlicher Grund
lage vorzunehmen, um dadurch dio bekannten Aus
wüchse zu beseitigen, die häufig im Verdingungs- 
wescu bei Vergebung von Maschinen zu beobacliton 
sind. Dor deutsche Maschinenbau kann das Andenken 
dieses verdienten Mannes, der seine hervorragende 
Arboits- und Geisteskraft in so umfassender Weise 
dor Allgemeinheit geopfert hat, nicht besser ehren, 
als indem er sucht, die von ihm begonnenen Auf
gaben weiter zu verfolgen und zu einem glücklichen 
Ende zu führen.

E r aber ruhe aus nach der Arbeit seines Lebens 
in ewigem Frieden!

Potlmxann, A lfred , Ingenieur der Hütte Phönix, Ruhrort.
liansleben, F ritz, Ingenieur, Charlottenburg, Goethe- 

straße 8 ]-
Rohrer, Hans, Ingenieur, Chef der KonstruktionswTerk- 

stätte dor Burbacherhütte, St. Johann a. d. Saar, 
Richard W agnerstr.

Spitzer, Hugo, Ingenieur, Scunthorpe near Doncaster, 
W ells-Streot 41, England.

Starke, Richard F ., Ingenieur, 1602 Ilarlem  Ave, 
Baltimore, Md., U. S. A.

Stern, Manu, Berlin, Lennestr. 8.
Stöckmann, Paul, Hütteningenieur, Duisburg - Laar, 

Deichstraßo 9.
Unckenbolt, Ludw ig, Zivilingenieur, 28 Ruo du Fort, 

Charleroi, Belgien.
Wadas, Carl, Techn. Direktor, Wien IX, Alserstr. 10.
Wahlberg, Axel, Oberingenieur, Geschäftsführender 

Diroktor der Gesellschaft Fagorsta Bruks Aktiebolag, 
Fagersta, Schweden.

Weishan, B ernhard , D irektor der Ersten Ungarischen 
Schraubenfabrik Akt.-Ges., Budapest, Vaczi-ut. 163.

Wolff, Jean M arie, Köln, Perlongrabon 104.

N e u e  M i t g l i e d e r .
Dittmer, F ritz , Betriebsingonieur des EiBen- und Stahl

werks Mark, W engern a. d. R.
Meerbach, K urt, W alzwerkschef der Hanyang Iron 

and Steel NVorks, Hanyang, Hankow, China.

Am Tage vor der

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisengießereien,
näm lich am F r e i t a g ,  d e n  13. S e p t e m b e r  d. J. ,  n a c h m i t t a g s  5 ‘/s U h r ,  findet im G asthause 
„M onopol“ zu W e r n i g e r o d e  a. H a r z  eine

Versammlung der Gießereifachleute
statt, zu der die M itglieder des V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  h ierdurch  eingeladen 
w erden.

Die T a g e s o r d n u n g  lau te t:
1. U eber A ufbereitung und B eförderung des Form sandes in den E isengießereien. V ortrag von 

O ber-Ingenieur K r a u s  von der M aschinenbauanstalt H um boldt, A.-G., in Kalk bei Köln a. Rh.
2. U eber die G eschichte der E isenindustrie im H arz. V ortrag von H ütten inspektor G e y e r -  

Ilsenburg  a. H.
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