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l iebe r  bleibende Spannungen in W erkstücken infolge Abkühlung.
Von Professor E. H e y

Die Umstünde, die zur Entstehung von 
Spannungen in W erkstücken infolge Ab

kühlung oder Erhitzung führen, und die ein
zelnen Verhältnisse, die auf das Größenmaß 
dieser Spannungen von Einfluß sein können, sind 
zum Teil so verwickelter Art, daß ich glaube, 
mit der Veröffentlichung folgender Betrachtungen 
einigen Nutzen zu stiften. Der eigentliche
Gegenstand meiner Besprechung sind die bleiben
den Spannungen, wie sie z. B. in Guß-, Schmiede
oder W alzstücken auch nach erfolgter Abkühlung 
auf gewöhnliche Temperatur noch Zurückbleiben. 
Bevor ich aber auf diese übergehen kann, müssen
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n in Groß-Lichterfelde.
(Nachdruck verboten.)

I  ist er aber daran verhindert. Falls die Quer
schnitte beider Stäbe gleich, die Dehnung des 
M aterials für Zug und Druck ebenfalls gleich 
ist und Krümmung der Stabe verhindert wird, 
müssen sich beide Stabe auf einer mittleren 
Länge lm einigen, wobei

l o  - j -  l a  l o  l o  [ 1  —|— < x ( t a — t i ) ]

~2 =  2 ~  '
Hierbei wird aber Stab I  verlängert, Stab II 
verkürzt; d. li. es entstehen in Stab I Zug-, 
in Stab II  Druckbeanspruchungen. Solange diese 
Beanspruchungen die Streckgrenze des Materials 
nicht überschreiten, solange die Form V e rä n d e 

rungen rein elastisch sind, entstehen also auf 
diese Weise in den Stäben Spannungen, im 
kälteren Stab Zug-, im wärmeren Druck
spannungen, die man berechnen kann.

Die Verlängerung des Stabes I  infolge der 
Temperaturverschiedenheit ist ^  =  lm — 10; die 
Verkürzung des Stabes II ist h> = l m — 10 ; also

Abbildung 1.

erst die Bedingungen kurz besprochen werden, 
unter denen Spannungen überhaupt infolge un
gleichmäßiger Erwärmung oder Abkühlung der 
einzelnen Teile eines W erkstückes entstehen 
können. Ich habe überall die leichter über
sichtliche schaubildliche Darstellung gewählt. 
Berechnungen sind nur insoweit durchgeführt, 
als sie zur Begründung der schaubildlichen Ab
leitungen erforderlich schienen.

Zunächst soll von dem in Abbildung 1 dar
gestellten Fall ausgegangen werden. Die beiden 
Stäbe I und I I  seien miteinander verkuppelt ge
dacht. Sie sollen bei der Temperatur t x beide 
die gleiche Länge 10 besitzen. Dem Stab II  sei 
die Temperatur t2, dem Stab I  die Temperatur t L 
erteilt, und zwar werde t2 größer als ti an
genommen. W ären die beiden Stäbe frei, nicht 
verkuppelt, so würde I I  die Länge 12 =  10 
[1 -|- cc(t2—1[)] annehmen, wobei a der W ärme
dehnungskoeffizient; infolge der Verkupplung mit

XXXVII.S7

lo "4“ lo [1 -{- ct ( t i ---ti)J
2

1) ---X» =  +  Äl =  —■ Ct (t2 --- tl).

- lo

Um eine gleiche Verlängerung in einem 
Stabe von der Länge 10 durch äußere Kräfte 
zu erzielen, müßte im Stab I eine Zugspannung 

und im Stab I I  eine Druckspannung — aä 
erzeugt werden, wobei 

<*>
und E der Elastizitätsmodul des Materials ist. 

Durch Gleichsetzen der beiden W erte für 
in Gl. 1) und 1») erhält man

und daraus 

2)

1° , ,  , ,  lo  5 l

2 a =  " l i-

E a
T  (b - t<).

D ie e n t s t e h e n d e n  S p a n n u n g e n  s ind s o 
mi t  p r o p o r t i o n a l  dem E l a s t i z i t ä t s m o d u l ,  
dem W ä r m e d e h n u n g s k o e f f i z i e n t e n  des 
M a t e r i a l s  und  dem T e m p e r a t u r u n t e r -

1
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s ch i ed ,  dagegen u n a b h ä n g i g  von d e r  L ä n g e  
d e r  S t äbe .  Die Spannungen sind folglich unter 
sonst gleichen Verhältnissen in langen W erk
stücken nicht größer als in kürzeren.

Um einen Ueberblick über das Größenmaß 
solcher Spannungen zu erhalten, deren W irkung 
meistens unterschätzt wird, soll erm ittelt werden, 
welcher Temperaturunterschied t2 — t, nötig ist, 
damit die Spannungen in einem Eisen mit 
40 kg/qmm Festigkeit und einer ursprünglichen 
Streckgrenze von etwa 24 kg/qmm die Streck
grenze erreichen.

Der Elastizitätsmodul E  werde zu 20 000 
kg/qmm und der Wärmedehnungskoeffizient zu 
0,000012 gerechnet. Aus Gleichung 2) ergibt 
sich dann:

20000 „ „ „ „ „ „ „ „: —- 0,000012 (tä — ti)24 =

Hieraus folgt 
At =  tä — ti =

24- 2
=  200 °C.

V'.IVV

'<r*

Abbildung 2.

Unterschied der beiden Verlängerungen pro
portional ist, nämlich

—— lo  cc t  - f-  X m .

Die Spannung ax ergibt sich aus der Beziehung
io Gx— Io Ci t -f- Xm *

Daraus

3)

E

: — E a t —(— -
lo

Auf die Stabschicht vom Querschnitt b d x 
w irkt danach eine K raft P x =  ax b d x, oder

Da Gleichgewicht zwischen den Zug- und 
Druckkräften herrschen muß, so muß sein

E b

d
S P . : 0;

also

'  20000  ■ 0,000012 
Also ein so geringer Temperaturunterschied 

wie 200 0 C. vermag bereits Spannungen bis 
zur Streckgrenze zu erzielen. Für Spannungen, 

die die Streckgrenze über
schreiten, ist die Formel 
nicht mehr brauchbar, 
weil dann die Formände
rungen nicht mehr ela
stischer A rt, sondern be
reits bleibend sind.

Der in Abbildung 1 
dargestellte Fall wird 
sich in W irklichkeit sel
ten einstellen. W ir kom
men der W irklichkeit 
näher, wenn wir wie in 

Abbildung 2 einen prismatischen Stab von der
Dicke d und Breite b betrachten, der auf der
Fläche I I  die höhere Temperatur t2, auf der
Fläche I  die niedere Temperatur tj besitzt. Der 
Abfall der Temperatur im Stab werde durch 
die Kurve A B veranschaulicht. Zu jeder Höhe x 
über der Fläche I  gehört eine bestimmte Tempe
raturdifferenz t =  GH. Das Gesetz der Kurve A B 
sei ausgedrückt durch die Gleichung 

t=f ( x) ,
wobei f (x) eine beliebige Funktion bedeutet, die 
für x —  o den W ert o und für x =  d den W ert 
C A =  t2 —  t! annimmt. W ir können uns dann 
den Stab in unendlich viele dünne Schichten von 
der Dicke dx zerlegt denken. Jede Schicht hat 
den Querschnitt bdx. Eine solche Schicht ist 
in Abbildung 2 gezeichnet. Wegen der Tempe
raturdifferenz t  möchte diese Schicht die Ver
längerung 10 a t  annehmen. Durch die Ver
kupplung mit den übrigen Stabteilen müssen alle 
Schichten eine gemeinschaftliche Verlängerung >.m 
erleiden, die zunächst nicht bekannt ist. Es 
muß also eine Spannung ax entstehen, die dem

E b jj~— a t dx +  dx J  =  i

a F  = Ar

worin F  die Fläche C A B  in Fig. 2 bedeutet; 
daraus ergibt sich

F
4) Xm — lo Ci ~

Und sonach aus Gleichung 3)

E ,

5) Ox

Die Spannung ist Zugspannung, wenn <JX
sitiv, Druckspannung, wenn a:

FGröße - r  läß t sich aus Abbild. 2 d

po-
Dienegativ ist.

leicht zeich

nerisch ermitteln. Man bestimmt planimetrisch 
die Fläche ABC,  wandelt sie in ein Rechteck 
C E B D  mit der Seite d um, dann ist BD =  CE

=  -¡p und die Größe t  — ist gleich der

Strecke F H  in Abbildung 2. Gleichung 5) be
sagt also, daß die S p a n n u n g  in j e d e r  Sch i ch t  
p r o p o r t i o n a l  i s t  dem A b s t a n d  d e r  T e m p e 
r a t u r k u r v e  AB von  de r  S e n k r e c h t e n  ED. 
In Punkt J  ist dieser Abstand gleich 0, folglich 
ist dort die Spannung gleich 0. Alle Schichten 
oberhalb J  haben Druckspannungen, alle Schichten 
darunter stehen unter Zugspannungen. Die im 
Stab auftretenden Höchstspannungen entstehen 
dort, wo die Strecke F H  den Höchstwert er
reicht; d. i. z. B. in Abbildung 2 bei E A  und 
BD. Obige Ueberlegung gilt unabhängig von 
dem Gesetz, nach dem der Temperaturabfall von 
Punkt A nach dem Punkte B vor sich geht. 
Bedingung bleibt immer nur, daß die Elastizi
tätsmodule für Zug und Druck gleich sind und 
daß die Temperaturunterschiede nicht so groß 
werden, daß Beanspruchungen jenseits der Streck-
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grenze* des Materials entstellen. Wenn z. B. 
der Temperaturabfall wie in Abbildung 3 vor 
sich geht, so liegt der Höchstwert der Druck
spannung nicht bei E A , sondern tiefer; das 
Maximum der Zugspannung liegt bei BD.

Bisher wurde ausdrücklich jede Möglichkeit 
der Krümmung des Stabes ausgeschlossen. Diese 
Voraussetzung wird aber nur in seltenen Fällen 
zutreffen. Der Stab wird vielmehr dem Be
streben, an der Seite der höheren Temperatur 1 
eine größere Länge anzunehmen, dadurch nach
zukommen suchen, daß er sich dort konvex biegt, 
während er auf der kälteren Seite die kleinere 
Lange dadurch annimmt, daß er sich konkav

einstellt. Dadurch las
sen sich die Spannun
gen zum Teil, unter 
gewissen Umständen 
auch ganz aufheben.

In der Entfernung x 
von B bestehe, wie 
Abbild. 3 angibt, die 
Spannung ax entspre
chend der Strecke FH. 
Dies entspricht einer 
Druckkraft b dx ax auf 
die Stabschicht von 

der Dicke dx und der Stabbreite b in Entfer
nung x von BD und einem Moment bx dxaXi wenn 
B als Drehpunkt gedacht wird. Das gesamte 
den Stab auf Krümmung beanspruchende Moment 
ist alsdann

x dx.

Bezeichnet man den Inhalt der Fläche E  AH J , 
die die Druckspannungen darstellt, mit F d, den 
der Fläche B JD  mit F z, ferner den Abstand des 
Schwerpunktes Sd der Fläche F d von BD mit 
xd und den Abstand des Schwerpunktes S, der 
Fläche B J D  mit xz, so ergibt sicli auch

6) M =  bE « [ F z x z  — F d xd ],

wobei der Drehsinn im Sinne des Uhrzeigers als 
positiv angenommen wurde.

Ist W  das Widerstandsmoment des Stabes, 
so würde ein Biegungsmoment M von obiger 
Größe in den äußersten Schichten des Stabes 
für x =  o und x =  d die Höchstspannungen 
erzeugen:

a' — hlmax. — i W ’

wobei das positive Vorzeichen Zug-, das negative 
Druckspannungen darstellt. In den übrigen Teilen 
der Stabdicke verteilt sich die Spannung nach 
dem bekannten Gesetz proportional dem Abstand 
von der neutralen Faser; die Spannungsvertei

0'* = a w  (--dx - i ) = ± f  (— - i ) -

Si.tlU
Abbildung 4.

* Streng genommen gelten die Gleichungen nur 
bis zur Proportionalitätsgrenze.

lung infolge des Momentes M ist sonach wie in 
Abbildung 4. Es verhält sich somit

d_ d
2 : 2

' 2 x  

d
Es herrschen nun in jeder Schicht im Ab

stand x die beiden Spannungen a, und a'„, 
welche sich gegenseitig aufzuheben suchen. Die 
bleibende Kestspannung ergibt sich zu

Px =  ffx — a'x 
Die Restspannung wird Null, wenn für alle x 

die Spannungen ax und a ', gleich werden. Da sich 
a'% nach einer Gera
den J K  ändert, kann 
dieser Fall nur ein- 
tre te n , wenn auch 
die Kurve A B für 
das Temperaturgefälle 
eine Gerade ist und 
AB und J K  zusam- 
menfallen.

In  d i e s e m  S o n 
d e r f a l l  w e r d e n  die 
S p a n n u n g e n  i m 
S t a b e  d u r c h  d i e  
K r ü m m u n g  a u f ge hobe n .  I n  a l l e n  a n d e r e n  
F ä l l e n  w e r d e n  d i e  S p a n n u n g e n  i n f o l g e  
d e r  K r ü m m u n g  z w a r  v e r m i n d e r t ,  a b e r  
n i c h t  g a n z  b e s e i t i g t .  Es  h i n t e r b l e i b t  in 
j e d e r  Sc h i c h t  e ine  R e s t s p a n n u n g  p \  Die  
V e r m i n d e r u n g  d e r  S p a n n u n g e n  d u r c h  die 
K r ü m m u n g  i s t  um so v o l l k o m m e n e r ,  fje 
me h r  s ich  d ie K u r v e n  AB und  J K  decken.  
F ü r  den F a l l ,  daß  
d a s  M o m e n t  M 
g l e i c h  o wi r d ,  a l so 
K r ü m m u n g  n i c h t  
e i n t r e t e n  k a n n , e r 
r e i c h e n  die S p a n 
n u n g e n  i h r l l ö c l i s t -  
m a ß.

Ein solcher Fall 
liegt beispielsweise in 
Abbildung 5 vor, wo 
die Kurve A Q B  für 
den Temperaturabfall 
ihren Höchstwert in 
der Mitte der Stab
dicke erreicht. Dieser Fall tr itt  beispielsweise 
ein, wenn ein heißer Stab oder z. B. ein Blech 
von zwei Flächen her rasch abgekühlt wird. In 
der Mitte der Blechdicke herrscht dann die 
höchste H itze ; sie sinkt nach den Blechober
flächen zu.

Um die Spannungen zu bemessen, legen wir 
die Linie ED  so, daß A E D B  flächengleich ist 
mit AQB.  Die mit Pfeilen versehenen Strecken 
zwischen ED  und A Q B sind dann den Span

Abbildung 5.
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nungen proportional. An der heißesten Stelle 
des Stabes herrscht Druckspannung, an den käl
teren Zugspannung.

Ist AQB vollständig symmetrisch, so ist die

Fläche A E R  =  BUD =  Der Schwer

punkt der Fläche A E R  liegt in der Höhe d-a, 
der von BUD in der Höhe a über BD. Folg

lich wird F z xz — F d • xd =  A E R  (d-a) — 

RQÜ - ~  - f  BUD • a oder A E R  — BUD 

AER (d-a) -  RQU • ~  +  AftR • a 

AÜR-d — R Q U - y

und da A E R = IUiU, ist also F z x , — F d xd
2

und mithin das Biegungsmoment M =  o. Der Stab 
kann sich nicht krümmen. Die Spannungen infolge 
der Wärmeunterschiede werden also voll auftreten.

Die bisher betrachteten Formänderungen waren 
rein elastisch; sobald der Grund für ihre Ent

stehung, der Temperatur
unterschied, beseitigt ist, 
werden auch die Span
nungen verschwinden. 
Diese A rt Spannung soll 
als v o r ü b e r g e h e n d e
S p a n n u n g bezeichnet 
werden, im Gegensatz zu 
den später zu besprechen
den d a u e r n d e n  S p a n 
n u n g e n ,  die auch nach 
E in tritt völliger Tcmpe-

„ raturgleichheit im Stab
A b b i l d u n g  G. . ,  °  . . , , ,weiter bestehen. Auch

die Krümmung des Stabes 
infolge der Temperaturungleichheit ist elastisch, 
also vorübergehend; wenn die Temperatur
ungleichheit aufhört, nimmt der Stab seine alte 
Form wieder an.

Der Spannungszustand, wie er sich z. B. 
in Abbildung 1 einstellt, so lange der Tem
peraturunterschied besteht, läßt sich veranschau
lichen durch das Beispiel einer Violine und einer 
gespannten Saite. Die Saite entspricht dem 
Stabteil I, sie steht unter Zug; der Violin- 
boden dagegen entspricht dem Stabteil II, er 
steht unter Druck. Oder der Spannungszustand 
läßt sich auch veranschaulichen durch Abbil
dung G. Zwei Federn I  und I I  sind verbunden 
durch zwei Kopfplatten. Die Länge der Feder I 
im spannungslosen Zustande sei 10, die der 
Feder I I  12. Wie in der Abbildung 6 gezeigt,
soll der Abstand der Kopfplatten lm betragen,
dann steht I unter Zug, I I  unter Druck. Wenn 
die Konstanten der beiden Federn gleich sind 
und mit k bezeichnet werden, so ist

die Spannung von I k ( l m — 10) . . . Zug,
» 11 k 0 ä — lm)- • • Druck

Beide Kräfte sind einander gleich, also

'o  =  12

1o + j1s.
2ln

Es ist nun noch der, dem bisher besprochenen 
entgegengesetzte Fall zu betrachten. Bisher 
wurden nur elastische Formveränderungen zu
grunde gelegt. Wie verhält sich nun aber ein 
M aterial, das keine elastische, sondern nur 
plastische, bleibende Formveränderungen er
leiden kann?

Man müßte dann in dem Beispiel mit der 
Violine den Violinboden und- ebenso die Saite 
z. B. aus G laserkitt oder Wachs hergestellt 
denken. Es liegt dann auf der Hand, daß durch 
Anspannen des W irbels Anspannung dieser Saite 
nicht erzielbar is t; sie streckt sich bleibend, 
und der Violinboden staucht sich bleibend. Span
nung bleibt nicht zurück. Sobald man die Saite 
zerschneidet, zieht sie sich nicht zusammen. 
Sie hat kein Bestreben sich zu verkürzen.

Es folgt also, daß bei Tomperaturunglcick- 
lieit nach Abbildung 1, 2, 3 und 5 bei v ö l l i g  
p l a s t i s c h e n  K ö r p e r n  zwar ein Längenaus
gleich auf eine gemeinschaftliche Länge lm ein- 
tr itt, d a ß  a b e r  k e i n e  S p a n n u n g e n  e n t 
s t e h e n ;  nach Auf hören des Temperaturunter
schiedes nehmen die einzelnen Stabteile keine 
andere Länge an ; sie behalten die Länge lm 
unter bleibender Streckung bezw. Stauchung 
bei. Krümmungen können eintreten, aber eben
falls nur solche plastischer A rt. Sie bleiben 
nach Beseitigung der Temperaturunterschiede be
stehen.

Eine ganze Anzahl von Materialien, z. B. 
das schmiedbare Eisen, bilden eine Zwischen- 
stellung zwischen den bisher betrachteten äußer
sten Fällen. Sie können bis zu einer bestimmten 
Grenze, der Streckgrenze as, vorwiegend elastische 
Formveränderungen, und oberhalb dieser Grenze 
vorwiegend plastische Formveränderungen er
leiden. Solange die durch Temperaturunterschiede 
bedingten Spannungen weder die Streckgrenze 
für Zug noch die für Druck übersteigen, ver
halten sie sich wie rein elastische Stoffe und es 
gelten die früher gemachten Ueberlegungen. 
Sobald aber die Temperaturunterschiede so weit 
steigen, daß die der Streckgrenze entsprechende 
Längenänderung überschritten wird, so treten 
sie in das Gebiet der plastischen Körper ein. 
Die Spannungen können nicht weiter gesteigert 
werden, so daß die jeweilige Streckgrenze des 
Materiales als oberste Grenze der möglichen 
Spannungen angesehen werden muß. Liegt die 
Streckgrenze hoch oder fällt sie nahezu mit der 
Bruchgrenze zusammen, wie z. B. beim Glas, 
so kann bei genügendem Temperaturunterschied 
der Bruch eintreten. Aehnlich liegt der Fall 
bei Gußeisen. Liegt dagegen die Streckgrenze
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niedrig, so vermögen die Spannungen nur ein 
geringes Maß zu erreichen. Das ist z. B. der 
Grund, warum man Feuerkisten für Lokomotiven 
aus Kupfer herstellt. Ein weiterer Grund ist 
der, daß wegen der sehr guten Leitungsfähig- 
keit des Kupfers die Temperaturunterschiede bei 
rascher Erwärmung oder Abkühlung nicht so 
groß werden können, als bei weniger gut leitenden 
Baustoffen.

Zu berücksichtigen bleibt aber, daß wenn in
folge größerer Temperaturunterschiede, als der 
ursprünglichen Streckgrenze entsprechen, einmal 
bleibende plastische Formveränderungen erzielt 
wurden, die Streckgrenze dadurch gesteigert 
wird. Wenn dann die Spannungen bei einem später 
eintretenden Temperaturunterschied wieder in 
demselben Sinne eiutreten, also die früher ge
zogenen Teile wieder gezogen, die gedrückten 
wieder gedrückt werden, so kann nun infolge 
der gesteigerten Streckgrenze auch eine höhere 
Spannungsgrenze erreicht werden.

Ein wichtiger Punkt ist noch zu besprechen. 
Wenn die Temperaturunterschiede sich nicht all

mählich , son
dern plötzlich 
einstellen, so 
treten die Span
nungen stoß
weise auf und 
man gelangt so 
in das Gebiet 
derdynamischen 
Beanspruchung. 
Man denke sich 

z. B. einen Kessel, der zur W interszeit eine 
niedere Temperatur, beispielsweise 0°, angenom
men habe. In diesen Kessel werde plötzlich
flüssiger Teer von hoher Temperatur abgelassen.

Es wird dann im ersten Augenblick eine 
Temperaturkurve nach Art der Kurve 1 (Ab
bildung 7) möglich sein. Später wird die Kurve
sich ändern, etwa nach 2 und 3. Entsprechend
der Kurve 1 tr i t t  dann im ersten Augenblick 
mit außerordentlicher Schnelligkeit eine vorüber
gehende sehr hohe Druckspannung auf der Seite II 
und eine hohe Zugspannung auf der Seite I  ein. 
Ihr E in tritt hat die W irkung eines heftigen 
Schlages. Der ganze Vorgang kann nicht mehr 
statisch betrachtet werden, sondern es wird sich 
darum handeln, ob das Arbeitsvermögen der ein
zelnen Schichten die Schlagarbeit zu vernichten 
vermag oder nicht, bevor der Bruch eintritt. 
Bei öfterer Wiederholung des Vorganges kann 
dann tatsächlich Reißen des Kessels eintreten.

Für das Arbeitsvermögen eines Materiales 
einem Schlag gegenüber kommt noch wesentlich 
in Betracht, ob Kerbwirkung vorhanden ist oder 
nicht. Sind z. B. infolge schlecht gestoßener 
Xietlöcher in der Umgebung der Nietlöcher kleine 
Anrißchen vorhanden, wieman das häufigbeobachten

kann, so werden diese als Kerbe wirken und ein 
Material, das bei der Kerbschlagprobe geringes 
Arbeitsvermögen entwickelt, unter Verhältnissen 
wie oben beschrieben schnell zum Bruch bringen.

W ürde man dem Aufreißen des Kessels unter 
den oben beschriebenen Verhältnissen etwa da
durch entgegenwirken wollen, daß man die Blech
dicke stärker wählt, so würde das ein schwerer 
L-rtum sein; denn dadurch verschlimmert mau 
das Uebel. Je  stärker die Wand, um so stärker 
können die Temperaturunterschiede im Innern 
und außen werden, und damit wächst die jedes
mal auf den Kessel wirkende Schlagarbeit.

Nachdem zunächst die Ursachen besprochen 
sind, die zu v o r ü b e r g e h e n d e n  Spannungen 
führen, sollen nun die b l e i b  en  d e n  Spannungen 
näher betrachtet werden, wie sie z. B. in Guß
stücken, Schmiedestücken und gewalztem Ma
terial auftreten können.

Die Erklärung der bleibenden Spannungen 
in Gußstücken wird meist wie folgt gegeben: 
Die schneller abkühlenden Teile des Gußstückes 
nehmen zuerst zu einem bestimmten Zeitpunkte 
die ihnen bei gewöhnlicher Temperatur zukom
mende Länge an und schwinden dann nicht 
weiter. Die langsamer abkühlenden Teile haben 
zu diesem Zeitpunkt noch höhere Temperatur 
und schwinden noch: sie haben das Bestreben, 
sich zu verkürzen, werden aber daran von den 
bereits weiter abgekühlten Teilen verhindert. 
Sie stehen also unter Zugspannung, während die 
bereits schneller abgekiihlten Teile Druckspan
nung erfahren. Das mit dieser Üeberlegung ge
wonnene Endergebnis ist richtig. Die dazu 
führende Üeberlegung ist aber nicht überzeugend. 
Nehmen wir zwei Stäbe an wie in Abbildung 1, 
von denen Stab I I  langsamer abkühlt als Stab I. 
Beide seien zunächst wieder so verkuppelt ge
dacht, daß Krümmung der Stäbe ausgeschlossen 
ist. Beide Stäbe sollen unmittelbar nach dem 
Guß die Länge lj haben. Die Länge, die sie 
nach Abkühlung auf gewöhnliche Temperatur 
annelunen würden, wenn sie sich beide gegen
seitig nicht in der Zusammenziehung hindern 
würden, sei 10. Infolge der ungleich schnellen 
Abkühlung werden die Stäbe zu verschiedenen 
Zeiten bestrebt sein, entsprechend ihrem je 
weiligen Temperaturunterschied verschiedene 
Länge anzunehmen; sie müssen sich aber 
wegen der Verkupplung auf eine mittlere Länge 
einigen. Die Folge davon ist das Auftreten der 
Spannungen. Diese können aber nur vorüber
gehender A rt sein ; sie können nur während der 
Abkühlung bestehen, solange die Temperatur
differenzen vorhanden sind. Sobald beide Stab
teile I und II. die Temperatur der Atmosphäre 
erreicht haben, besitzen sie beide nur noch 
das Bestreben, die Länge 1„ anzunehmen. Diese 
is t für beide Stabteile gleich. Bleibende Span
nungen wären also unmöglich. Die geschilderten

Abbildung 7.
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vorübergehenden Spannungen können nach den 
früheren Auseinandersetzungen nicht dem oben 
ausgesprochenen Erfahrungssatz entsprechen; 
denn die langsamer abkühlenden Stabteile müssen 
v o r ü b e r g e h e n d  unter Druck stehen, wahrend 
bei d a u e r n d e n  Gußspannungen der langsamer 
abkiihlcnde Teil Zugspannung besitzt.

Zone der »orwiegend jilastiflchon 
Forrn Veränderungen

Abbildung 8.

— ---------- (¡rt'nzt/'mpemUirT----- ----------------— ——
Temper»!

Es muß also hier noch ein Umstand eine 
Rolle spielen, der in der Regel übersehen wird, 
der aber, wie gezeigt werden soll, auf die Größe 
der auftretenden Spannungen von wesentlichem 
Einfluß ist. W ahrend der Abkühlung durchlauft 
das Gußstück bei höheren Wärmegraden ein 
Tem peraturintervall, in dem die Streckgrenze 
sehr niedrig liegt, in dem also die Formverande-

Zone vorwiegend- plastischer 
Form Veränderungen

geführt. Zwei Stabe I  und II  seien auf die 
Temperatur t„ (z. B. Schmelztemperatur) er
hitzt und kühlen von dieser mit verschieden 
großer Geschwindigkeit ab, der eine (I) rascher, 
der andere (II) langsamer.

Der Einfachheit wegen sei angenommen, daß 
die Temperatur der Atmosphäre gleich 0 sei,

die beiden Kurven I  
und II  stellen die Ab
kühlungskurven der 
Stabe dar, wobei die 
Zeit als Abszisse, die 
zugehörigen Tempera
turen als Ordinaten 
eingetragen sind. Die 
Kurven I und II  nähern 
sich der Abszissen
achse, die sie aber 
erst nach unendlich 
langer Zeit erreichen 
(vergl. Abbildung 8).

Um ein ungefähres 
Bild von dem Verlauf 
der Kurven zu erlan- 
daß die Abkühlungs-gen, werde angenommen, 

geschwindigkeit

7)

d. i. ■ |^ proportional dem Tem

peraturgefälle t  und einer Konstanten k sei, die 
abhängig ist von dem Verhältnis zwischen Masse 
und Oberfläche der abkühlenden Stabe; also

—  =  —  k t -  dz
das Minuszeichen wird 
gesetzt, weil mit wach
sendem z der W ert t 
abnimmt. Durch Inte
gration erhält man 
dann

Abbildung

----- L-Grettzo— ——--------
l n  — =  —  k z :

C
die Integrationskon
stante C ergibt sich 
aus derBedingung, daß 
für z =  o, t =  t0 

C =  t0 
und somit die Glei
chung der Kurven 

1
k z

8) t  =  t o

rungen im wesentlichen nur p l a s t i s c h e r  A rt 
sein können. In dieser Periode vermögen die 
Stabteile sich plastisch zu strecken oder zu ver
kürzen, ohne daß Spannung entsteht. Nur in
folge des Durchganges durch diese plastische 
Periode ist die Möglichkeit des Zurückbleibens 
von Spannungen nach völliger Abkühlung denkbar.

Um zu einer richtigen Vorstellung von den 
Verhältnissen zu gelangen, werde die Ueber- 
legung an der Hand der Abbildung 8 durch

s e tz t  man die Konstante k für den rascher 
abkühlenden Stab kj und die für den langsamer 
abkühlenden k2, so erhält man für Kurve I

9) t  =  t 0 1

und für Kurve II
19) t =  t 0

e ku 
1

(j kj z
Da die W erte t der Kurve I I  für gleiches z 

höher liegen, als die der Kurve I. folgt, daß 
kj kä
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sein muß. Einem großen Verhältnis von Masse 
zu Oberfläche entspricht langsamere Abkühlung, 
also der kleinere W ert k3.

Die folgenden Betrachtungen setzen nicht 
notwendigerweise das durch Gleichung 7) aus
gedrückte Gesetz für die Abkühlungsgeschwin
digkeit voraus; sie stützen sich nur darauf, daß 
der allgemeine Verlauf der beiden Kurven I  und
II ähnlich ist wie der in Abbildung 8, insbeson
dere daß beide Kurven verschieden schnell der 
Äbszissenachse zustreben, die für z =  oo ihre 
Tangente wird.

Aus dem Schaubild (Abbildung 8) kann man 
ein anderes ableiten, das als Abszissen die Zeit 
der Abkühlung und als Ordinaten die Verlänge
rungen X enthält, die die Stäbe bei den W ärme
graden t gegenüber der Temperatur t  =  o er
leiden (Abbild. 9). X ist in der Abbildung auf 
eine Länge 1— 1 bei t  =  o bezogen. Bei der Auf
zeichnung der Abbild. 9 wurde zunächst die Vor
aussetzung gemacht, daß der Ausdehnungskoeffi
zient .a, also die Verlängerung bei 1° Tempe
raturerhöhung, für alle Temperaturen von 0 bis 
t0 gleich ist. Diese Voraussetzung trifft in der 
Regel nicht z u ; sie wurde gemacht, um nicht 
unnötige mathematische Verwicklungen zu er
halten. W ie weiter unten gezeigt wird, kann 
man leicht die entsprechenden Berichtigungen 
graphisch anbringen. Da die im folgenden ge
zogenen Schlüsse nicht quantitativer, sondern 
nur qualitativer A rt sind, werden sie durch die 
unzutreffende Voraussetzung nicht beeinflußt. 
Die Verlängerung X eines Stabes von der

Länge 1 infolge einer Temperatursteigerung von
t°  ist nun . . .  i . . X11) X =  a t ;  t  = — •

Setzt mau die Verlängerung für den W ärme
grad t0 gleich X0, so ist

12) X0 = *t0. t0 =-^,
und man erhält aus Gleichungen 9) und 10) 
nach Einsetzen der W erte für t  und t0 aus den 
Gleichungen 11) und 12)

13) X =  X„—p—  für K urve I.
c k ,z

Der Stoff, aus dem die beiden Stäbe I  und II  
hergestellt sind, sei oberhalb einer bestimmten 
Grenztemperatur T (s. Abbild. 8) plastisch, d. h. 
die Formveränderungen, die er unter dem Ein
fluß von Kräften erleidet, sind b l e i b e n d ;  sie 
verschwinden nach Aufhören der Kraftwirkung 
nicht wieder. Unterhalb dieser Grenztemperatur T 
dagegen sei der Körper elastisch, d. h. die Form
veränderungen, die durch äußere K räfte hervor
gerufen werden, seien, solange die Kräfte nicht 
ein gewisses Maß überschreiten, nur v o r ü b e r 
g e h e n d  und verschwinden mit Beendigung der 
Kraftw irkung w eder. Eine solche scharfe GrenzeT 
wird es nun in W irklichkeit bei keinem Stoff geben; 
die Materialien werden in der Regel nur die Bedin
gung erfüllen, daß die Formveränderungen ober
halb einer bestimmten Grenzzone T  v o r w i e g e n d  
plastisch und unterhalb derselben v o r w i e g e n d  
elastisch sein werden. (Schluß folgt.)

Wie muß das Hauptlaboratorium eines neuzeitlichen Eisenhüttenwerks 
beschaffen sein?

Vorschläge von A u g u s t  K a y s s e r ,  Eisenhütteningenieur in Mainz.

I—< ntsprechend der vermehrten Bedeutung des 
Laboratoriums auf einem neuzeitlichen Eisen

hüttenwerke werden die Gebäulichkeiten für das
selbe auf neuen W erken immer größer und s ta tt
licher , wahrend man auf alten W erken gezwungen 
ist, zu zeitgemäßen Umbauten zu schreiten. 
Die Zeiten sind vorüber, wo man dem Labora
torium irgend einen beliebigen gerade leer
stehenden Raum zur Verfügung stellte. Da 
dürfte es an der Zeit sein, aus einer reichen 
Erfahrung im Bau und im Betrieb von Eisen
hüttenlaboratorien einige Winke für einen even
tuellen Neu- oder Umbau zu geben; denn wird 
einem jüngeren Herrn, der eben von der Hoch
schule abgegangen ist, oder auch einem älteren 
Chemiker, der andere W erke nicht gesehen hat, 
eine solche Aufgabe zuteil, so wird er sich im 
besten Falle unter den Laboratoi-ien des Landes 
umsehen und sich dann etwas daraus zurecht

richten; im ändern Falle wird er vielleicht einen 
Bau hinstellen, an dem er und sein Nachfolger 
wenig Freude haben. „Quidquid deliraut reges 
plectuntur Achivi“ . Es könnte auch gar nichts 
schaden, wenn auf den Hochschulen nach diesen 
Gesichtspunkten gewissermaßen Normallabora
torien für Eisenwerke entständen.

Die oben erwähnte vermehrte Bedeutung des 
Laboratoriums auf Eisenhüttenwerken hat viele 
W urzeln. Man denke zum Beispiel daran, daß 
die Erze aus der ganzen W elt zusammengeholt 
werden, und daß man einem fremden E rz nicht 
so ohne weiteres ins Herz sehen k an n ; man be
denke ferner, welche Folgen einige Prozent Zink 
oder einige Zehntel Prozent Arsen im Gefolge 
haben können.

Bekannt ist ja  der Vorgang auf einem 
Hüttenwerke, wo man ein fremdes E rz mit 
einem bedeutenden Arsengehalte, der aber bei-
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Zeiten nicht festgestellt war, verhüttet hatte. 
Das Eisen wurde verbuddelt, und alles, was man 
daraus walzte, war wrack. Auch dem Eisen 
und Stahl kann man nicht ansehen, was sie für 
Fremdkörper enthalten; nicht einmal dom grauen 
Eisen den Siliziumgehalt. Ich erinnere mich 
noch genau einer Sache aus der Zeit, wo ich 
Laboratoriumsleiter auf einem ausländischen 
W erke war. Man hatte drei Oefen, von denen 
zwei gleich groß waren, während der dritte Ofen 
älterer Konstruktion und bedeutend niedriger 
war als die beiden anderen. Dieser, Ofen III  
genannt, lieferte ein weißes E isen; dasselbe 
mußte nach der Klassifikation 1 °/o Silizium 
enthalten. Das sehr mangelhaft geleitete La
boratorium fand denn merkwürdigerweise auch 
nur 1 °/o Silizium; das war so, ehe ich hin
kam. Ich stellte aber sofort 4 °/o Silizium 
fest; hiermit stimmte auch das Verhalten des 
Eisens in der Birne ganz genau. Denn die 
Chargen gingen überaus heiß; bis 2 t Schrott 
wurden zur Abkühlung gebraucht. Das Eisen 
war nicht so hoch gekohlt und war bei dem 
hohen Siliziumgehalt weiß geblieben, während 
das Eisen der anderen Oefen bei 2,5 °/o Silizium 
schon Garschaumbildung zeigte. Die ganze 
Klassifikation nach dem Aussehen ist hinfällig 
und führt zu den gröbsten Selbsttäuschungen. 
A lso: es kann nicht genug untersucht werden, 
eine Mahnung, die ich in ihrem eigenen Interesse 
auch an die Eisengießereien richte. Der Vor
sprung, den die amerikanische Gießerei vor der 
unsrigen hat, rührt eingestandenermaßen daher, 
daß dort mehr untersucht wird. Ein einziger 
größerer Fehlguß kommt oft den Kosten der 
Unterhaltung eines Laboratoriums gleich.

Man denke ferner daran, daß heutzutage 
kein Erz ohne Garantie gekauft wird, daß die 
Erze demnach gemeinschaftlich zu bemustern 
und die Analysenresultate auszutauschen sind, 
und ferner daran, daß sogar der Koks nach 
Aschengehalt bezahlt wird, ferner daran, daß 
nach dem Ausland gehendes Halbzeug nur unter 
Innehaltung der gewünschten Grenzen zu ver
kaufen is t; da kann man sich die wachsende Be
deutung des Laboratoriums schon erklären, ganz 
abgesehen von der fast ins Riesenhafte gehenden 
Erzeugung der neuzeitigen Werke.

Man wählt für den Plan eines N e u b a u e s  
des  L a b o r a t o r i u m s  am besten die Huf
eisenform (siehe Abbildung 1), da man beide 
Flügel ad libitum verlängern kann, die W äge
zimmer werden nach Bedarf und Belieben an
geordnet. Bei Berechnung der Größe der ein
zelnen Räume geht man vom Endprodukt, dem 
Stahl, aus. Angenommen, man stellt an einem 
Tage (24 Stunden) 150 Chargen her (Thomas und 
Martin). Von jeder Charge' seien zu bestimmen 
Phosphor, Mangan, Schwefel und teilweise Kohlen
stoff. Es würde sich also um Erledigung von

500 bis 600 Bestimmungen täglich handeln. Nun 
kommt es darauf a n : sollen die Bestimmungen in 
der frisch erblasenen Charge angefertigt werden 
oder läßt mau alle Proben Zusammenkommen. Im 
ersteren Falle kann man sich natürlich mit einem 
kleineren Raum begnügen. Im zweiten Falle sind 
täglich etwa 170 Phosphorbestimmungen mit den 
entsprechenden Kontrollen auf einmal zu erledigen, 
die einzuwiegen, aufzulösen, zu kochen, zu fällen, 
zu filtrieren und je  nachdem zu titrieren, zu trock
nen oder zu glühen sind. Gesetzt, ein Erlenmeyer
kolben hat 15 cm Durchmesser am Boden, das 
macht 1 7 0 X 1 5  =  25,5 m; da man nun an 
beiden Seiten des Tisches arbeiten kann, auch 
alle Proben nicht zu gleicher Zeit iu Angriff 
genommen werden, muß also Raum für einen 
Arbeitstisch von 6 bis 7 m Länge da sein.

A bbildung 1.
Schem atischer G rundriß eines Laboratorium s, 

a  =  R oheisen, b  =  T hom asschlacke . c =  S tahl, d == Schwefel- 
•wassergtoffzimmer. c =  A llgem eines, f  •= G eschäftszim m er. 
g  =  E ingang , h =  K le idcrraum . i =  B ibliothek u nd  E m pfangs
zim m er. k  =  Z im m er des Chefs. 1 =  A rbeitsraum , m =  E rz- 
Y orproben. n  =  E rzhaup tp roben , o =  O rganische A bteilung, 

p =  K aum  fü r A ufstellung der M aschinen, q =  K am in.

Ein ebensolcher Tisch muß vorhanden sein zum 
Titrieren. Das macht zwei Tische für Phosphor, 
einen für Mangan, einen für Schwefel, zusammen 
vier Tische von 6 bis 7 m Länge bei 1,5 bis
2 m Breite. Hinzu kommt noch ein ebensolcher 
Tisch für Kohlenstoff und einer zum Aufstellen 
größerer Apparate. Das sind im ganzen sechs 
Tische, wovon drei an die Wände und drei iu 
die Mitte des Raumes kommen. Hiernach ist 
nun der benötigte Raum zu berechnen. Vom 
Stahl geht man zurück auf Roheisen, Erze usw. 
Man merke sich noch eins: man kann von vorn
herein nie groß genug bauen. Auch hier wird 
sich bald die bei fast allen Neubauten ständige 
Klage eiustellen: er ist zu klein. Die Höhe der 
einzelnen Räume lasse man 5 bis 6 m betragen. 
Zum Absaugen der giftigeu Dämpfe und der ver
brauchten Luft kann n u r  ein kräftig ziehender 
Schornstein in Betracht kommen, entweder im
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Anschluß an einen schon bestehenden oder ein 
ad hoc gebauter, der dann aber Tag und Nacht 
(mit Koks- und Kohlenabfällen) zu heizen ist. 
Die Scheiben der Fenster der Abzüge (Digestorien) 
wähle man wegen der Reinhaltung nicht zu 
klein und lasse die Fenster sich ja  nicht in 
vertikaler Richtung über Rollen au einem D raht
seil (das bald zerfressen ist) oder Darmsaiten 
bewegen. Man richte die Fenster als Schieb
fenster ein und lasse sie über Rollen, die o b e n  
und n i c h t  unten, und zwar möglichst der Ein
wirkung der sauren Dämpfe entrückt, anzu
bringen sind, laufen und unten über Schienen 
gleiten. Als Bodenbelag für die einzelnen Räume 
empfehlen sich Asphaltplatten mit Linoleum am 
meisten.

Die Gasleitung läß t man an den äußeren 
Pfosten der Abzüge herunterlaufen und in zwei 
Gashähnen endigen, von denen man durch “ -Stücke 
das Gas nach Belieben abnehmen kann.

Die W aagen kommen auf eine in die Wand 
einzulasseude schwarze Marmorplatte zu stehen, 
damit dieselben vor aller Erschütterung bewahrt 
werden. Sehr bewährt hat sich folgende Einrich
tung: Man gleicht das Gewicht des vorderen 
Waagenfensters nach Entfernung der Sperrvor
richtung durch ein Gegengewicht aus, das, an 
einem Seidenfaden hängend, über mehrere Rollen 
geführt wird. Zur Vorsicht stelle man an die 
Stelle, wo das Gegengewicht beim Zerreißen 
des Fadens die Marmorplatte berühren würde, 
ein 15 bis 20 cm hohes Holzkästchen auf, dessen 
Boden mit Sand bedeckt ist. Man hat bei einer 
solchen Einrichtung den Vorteil, daß man beim 
Ein- und Auswiegen nur eine Hand zum Oeffnen 
des Fensters braucht und daß dasselbe in jeder 
beliebigen Lage stehen bleibt.

In allen Arbeitsräumen müssen sich durch 
Dampf zu erhitzende P latten  befinden. Trocken
schränke kann man durch Dampf oder auch 
durch E lektrizität heizen. Ein ganz einfacher 
Apparat ist folgender: Man bringt in einem 
aus Kupferblech bestehenden Trockenapparat, 
wie man ihn früher durch Gas heizte, zwei 
Glühbirnen an, mit denen man sehr gut eine 
Temperatur bis 100° erzielen kann.

W ir haben weiter oben schon angenommen, 
es handle sich um ein W erk mit einer jäh r
lichen Erzeugung von 600 000 t Rohstahl; das
selbe liege am W asser. Hierfür würde sich 
folgende Einteilung ergeben. Ich schicke voraus, 
daß es sich aus verschiedenen Gründen nicht 
empfiehlt, nur e i n e n  Arbeitsraum zu bauen; es 
geht nichts über räumlich getrennte Abteilungen.

Das B u r e a u  d e s  V o r s t a n d e s ,  wo am 
besten auch die Bibliothek unterzubringen ist, 
ist mehr als Konferenzzimmer auszugestalten 
und muß ein großer, heller, luftiger Raum sein ; 
denn die Verwaltung eines derartigen Betriebes, 
wie ihn ein solches Laboratorium darstellt, ge

s ta tte t heutzutage dem Vorstand nicht mehr, oder 
doch nur sehr wenig tätig  einzugreifen. Die Me
thoden sind in der Hauptsache ja  ausgearbeitet; 
er braucht nur die für seinen Betrieb passendsten 
auszusuchen und einzuführen. Die Kontrollen, 
die er, abgesehen davon, daß sich alles schon 
sowieso kontrolliert, noch für nötig hält, läßt er 
unter einer ändern Bezeichnung von zweiten und 
dritten Personen ausführen. Seine Tätigkeit ist 
lediglich eine verwaltende.

In dem G e s c h ä f t s z i m m e r  schaltet und 
w altet ein .ä lte rer Gehilfe, der, da er auch den 
Fernsprecher zu bedienen hat, gut mit Zahlen, 
den Nullen usw. Bescheid wissen muß. Der
selbe träg t die Bücher nach und rubriziert die 
Erze. Ferner hat er, da die Glassachen usw.

A bbildung 2. Glockenm ühle.

nur gegen Gutschein abgegeben werden, letztere 
einzutragen und am Schlüsse des Monats eine 
Uebersicht über den Verbrauch jeder Abteilung 
zu machen, indem man den Verbrauch auf 
100 Bestimmungen basiert.

Nun folgt die A b t e i l u n g  f ü r  K o h l e n  
u n d  K o k s ,  ist auch organische Abteilung zu 
benennen. W as die Probenahme anbelangt, werden 
die ankommenden Kokswagen so bemustert, daß 
man von jedem Wagen G bis 8 g a n z e  Stücke 
heraussucht; ganz müssen sie sein, weil sonst 
beim Abklopfen leicht die Schieferstückchen her
ausfallen und das Resultat dadurch unrichtig 
wird. Die Koksbrände auf der Kokerei be
mustert man nach deren Abkiihlen geradeso. 
Kohlen werden wie Erze bemustert, was später 
beschrieben wird. Feine Kohlen kann man auch 
bemustern, indem man in dieselben ein Rohr 
treibt und die sich daselbst ansammelnde Kohle 
als Probe weiterverarbeitet. Der Koks und die 
dickeren Kohlen kommen zunächst in einen Stein
brecher, dann in eine Glockenmühle (Abbild. 2)
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und zum Feinmalilen in eine Koks- und Kohlen
mühle. Die Koksproben zur Bestimmung der Asche 
werden in Platinschälchen in der Muffel ver
brannt, die Kohlenproben in Porzellanschiffchen. 
Der Gasgehalt wird, wie bekannt, bestimmt, in
dem man 1 g Kohle in einem bedeckten P latin
tiegel in einer bestimmten Höhe von unten er
hitzt und dann die sich nach oben verziehenden 
Gase entzündet. Sobald die Flamme oben am 
Deckel verschwunden is t, zieht man den Gas
brenner fort. Schwefel wird nach der Methode 
von E s c h k a  bestimmt oder indem man 1 g 
Kohle oder Koks im M a h le r-B e r th e lo tsc h e n  
Kalorimeter verbrennt; Phosphor bestimmt man 
nach einer der gewöhnlichen Methoden; im 
westfälischen Koks sind in der Kegel 0,02 °/o 
enthalten.

Zu gasanalytischen Arbeiten benutzt man die 
B u n te -B ü re tte , die sich am besten bewährt hat. 
Kalorimetrische Versuche nimmt man in dem 
Mahler-Berthelotschen Kalorimeter vor; dasselbe 
ist in tadelloser Ausführung von D e s a g a  in 
Heidelberg zu beziehen. Ammoniak in dem 
schwefelsauren Ammoniak bestimmt man nach 
dem K je ld ah lsch en  Verfahren. F ü r Benzol sind 
die Bestimmungen von der Verkaufsvereinigung 
vorgeschrieben. Auch die Kontrolle über die 
Verbrennung unter Kesseln und in Generatoren 
wird dieser Abteilung übertragen.

Für Untersuchung der E r z e  hat man zwei 
Abteilungen einzurichten. Da nämlich die meisten 
Erze — die Minette macht wohl noch die ein
zige Ausnahme — nur nach Garantie gekauft 
werden, so ist es unbedingt nötig, dieselben 
nach ihrer Ankunft direkt einer Vorbemusterung 
zu unterziehen und von dem Ausfall der Analyse 
abhängig zu machen, ob die Erze gelöscht werden 
sollen oder nicht. Da besteht bei dem einen 
Erz eine Kupfergarantie, bei dem ändern eine 
Phosphorgarantie, und bei dem dritten eine 
Eisengarantie, unter die bezw. über die nicht 
gegangen werden darf. Da diese Bestimmungen 
naturgemäß sehr eilig sind, richtet man eine 
Abteilung für E r z - V o r p r o b  en ein. Schon 
aus dem Grunde, daß man die zwei Abteilungen, 
die aber räumlich getrennt sein müssen, in 
edlen W etteifer zueinander bringen kann, was 
unter Umständen sehr angebracht ist, empfiehlt 
sich diese Einrichtung gut. Die andere Ab
teilung ist für E r z - H a u p t p r o b e n  bestimmt. 
Was in einem solchen Laboratorium alles Vor
kommen kann, dafür ein Beispiel: Auf uner
klärliche Weise kommt phosphorsaures Natron 
in eine für die Phospliorbestimmuug nötige 
Reagentienflasclie. Die Abteilung, in der dies 
vorkam, findet in einem sonst phosphorarmen 
Erz nach zwei übereinstimmenden Resultaten
0,5 o/o Phosphor; die Sache wird wiederholt, es 
stimmt. Ich bemerke hierbei noch besonders, 
daß ja  bei den Phosphorbestimmungen mit ge

messenen Flüssigkeiten gearbeitet wird. Alles 
schlägt sich vor den Kopf; das kann doch nicht 
sein. Kontrolle in der ändern Abteilung: das 
gewöhnliche Resultat. — Rasenerz mit stets 
wechselndem Gehalt an Phosphor und Rückstand 
ist auch ein sehr beliebter Tummelplatz für den 
Fehlerteufel, Fehler, die für den Betrieb die un
angenehmsten Folgen haben können. Man sollte 
es sich deshalb zum Grundsatz machen, alle 
wichtigen Bestimmungen von zwei auch räumlich 
getrennten Analytikern anfertigen zu lassen und 
nach verschiedenen Methoden. Das bringt mich 
auf die Absicht, die vor Jahren verwirklicht 
werden sollte: eine Normalmethode auszuarbeiten 
für jede einzelne Bestimmung im Eisenhütten- 
laboratorium. Nach meiner Ansicht ist dieser 
Gedanke nicht richtig. Je  mehr Methoden und 
je  verschiedener, um so besser. Jede Methode 
ist gut und jede Methode ist schlecht, je  nach
dem. Stimmen aber zwei Resultate, auf ganz 
verschiedenen Wegen erlangt, überein, so kann 
man sicher sein, daß sie auch richtig sind.

Für die Eisenbestimmung kommt hauptsäch
lich die R e i n h a r d t s c h e  Methode in Betracht, 
indem man sein Augenmerk darauf zu richten 
hat, daß alles so praktisch eingerichtet ist, daß 
die verschiedenen Manipulationen leicht vonstatten 
gehen. Das Einfließen der Chamäleonlösung muß 
sich leicht bewerkstelligen lassen, die Bürette 
ist mit einer Vorrichtung zum selbständigen Em
stellen zu versehen; das schwefelsaure Mangan 
läßt man direkt in einen großen Zylinder von 
1200 ccm Fassung laufen; das Quecksilberchlorid 
und das luftdicht abzuschließende Zinnchlorür 
sind ebenfalls aus Vorratsflaschen in Büretten 
zu le iten ; es muß alles fast automatisch gehen. 
Das Spülwasser muß unter einem gewissen Druck 
in die Kölbchen fließen. Eine Abflußschale ist 
in der Mitte des Tisches anzubringen. Auf diese 
A rt kann man in ganz kurzer Zeit 20 bis 
30 Titrationen (alle doppelt) ausführen.

Auf die Herstellung der Chamäleonlösung 
muß die größte Sorgfalt gelegt werden, eine 
Sorgfalt, die sich durch genau stimmende Ana
lysen und gewonnene Schiedsproben reichlich 
bezahlt macht. Nehmen wir an, der zum Auf
nehmen der Chamäleonlösung bestimmte, außen 
schwarz anzustreichende Ballon enthalte 40 1, 
so setze man in einem Emailletopf 60 1 Lösung 
von d e r  Stärke an, daß 1 ccm Lösung ungefähr 
einem Prozent Eisen entspricht. Der Inhalt des 
Topfes wird unter ständigem Nachfüllen von 
W asser (Brunnenwasser) einige Tage zum Sieden 
erhitzt, dann vier bis sechs Wochen sich selbst 
überlassen. In dieser Zeit setzt sich alles ab, was 
später die Lösung ändern könnte, und man erhält 
eine klare Lösung, die dann bei Bedarf ab
gehebert wird, indem man den Bodensatz zurück
läßt. Zur Titerstellung verwende, man Blumen
draht, der vorher gründlich mit Glaspapier und
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Fließpapier zu reinigen ist, oder ein schwedisches 
Erz mit ganz geringem Titansäuregehalt, dessen 
Eisengehalt man genau kennt. Man kann auch 
das bei einigen Hundert Grad getrocknete, von 
Kahlbaum-Berlin zu beziehende S ü r e n s e n s c h e  
Natriumoxalat verwenden. In dem Blumendraht 
nimmt man auf 1 g 0,990 g Eisen an. Der Blumen
draht wird in einem Erlenmeyerkölbchen in Salz
säure gelöst, einen Tag gelinde, einen ändern 
stärker erwärmt, am dritten Tage nimmt man 
das Trichterchen herunter, läßt einige Stunden, 
fast bis zur Sirupkonsistenz, abrauchen und 
titriert. In dem Blumendraht ist natürlich etwas 
Schwefel, vielleicht auch noch Arsen vorhanden, 
die 'auf diese A rt ohne gewaltsame Mittel für 
die Titration unschädlich gemacht werden.

Die einzelnen Erze sind individuell zu be
handeln. Schwedische Erze mit einem Gehalt 
an Titansäure muß man schnell titrieren, weil 
zu befürchten steht, daß die Titansäure durch 
das Zinnchlortir reduziert wird. Ein Aufschließen 
des Rückstandes ist in den meisten Fällen nicht 
nötig, sofern das Probegut nur fein genug ist 
und das Erz lange genug auf der Dampfplatte 
erwärmt wurde. Das Dalarne-Erz ist indessen 
unter allen Umständen aufzuschließen, wobei 
man sich natürlich reiner Aufschlußmaterialien 
zu bedienen hat. Rasenerze röstet man nach 
dem Einwiegen. Das Einwiegen kann man sowohl 
mit dem lufttrockenen als auch mit dem bei 100° 
getrockneten Erze vornehmen; in ersterem Falle 
muß man dann die Feuchtigkeit für sich besonders 
bestimmen und in Rechnung setzen. Das Rasenerz 
zieht sehr leicht W asser an und es kann da
durch, namentlich, wenn man nicht schnell wiegt, 
das Resultat beeinflußt werden. Benutzt man bei 
Rasenerzen zum Einwiegen ein Röhrchen, so 
achte man darauf, daß sich das Erz nicht 
entmischt, indem die als solche in demselben vor
handene Kieselsäure vorrollt; eine Entmischung, 
die auch bei anderen Erzen mit reiner Kiesel
säure in Erscheinung tr itt. Puddelschlacken ent
halten in dem metallisch beigemengten Eisen 
zum Teil viel Schwefel, den man, wie bei der 
Titerstellung, durch längeres Erwärmen der 
Lösung unschädlich zu machen hat. Die Gra
nalien berechnet man zu 90 °/o metallisches Eisen. 
Brauneisensteine sind ebenfalls nach der Lösung 
lungere Zeit zu erwärmen, damit das Chlor, welches 
sich bei Anwesenheit von Braunstein beim Lösen

mit Salzsäure bildet, entweichen kann. Spanische 
Hämatiterze müssen, da sie leicht W asser an- 
ziehen, rasch eingewogen werden, sind aber sonst 
bequem zu analysieren. Von afrikanischen Erzen 
ist Tafna immer aufzuschließen. Im übrigen ist 
die Erfahrung die beste Lehrmeisterin. Wenn 
man so jahrelang im Kreuzfeuer der ausgetauschten 
Analysen gestanden hat, dann wird sich von 
selbst schon eine fast tödliche Sicherheit in der 
Untersuchung von Eisenerzen einstellen. Mangan 
wird nach dem V o l h a r d - W o l f s c l i e n  Verfahren 
bestimmt, indem man den Eisentiter n i c h t  mit
0,2940, wie Ledebur angibt, sondern mit 0,304 
bis 0,305, letztere Zahl bei hochhaltigen Erzen 
und bei Ferromangan anwendend, multipliziert. 
Das zur Fällung des Eisens nötige Zinkoxyd 
bezieht man am besten schon geglüht, indem man 
es als indifferent gegen Kaliumpermanganat 
bestellt.

Phosphor bestimmt man auf verschiedene 
Ar t ,  als Magnesiumpyrophosphat — dies ist 
gewissermaßen die Standardmethode — oder 
indem man den gelben Niederschlag auf ge
wogenem F ilter trocknet oder ihn glüht, bis 
er blau wird, oder indem man ihn titriert. 
Diese Methode ist in der Nummer vom 15. August 
1901 (Nr. 16) S. 866 vorliegender Zeitschrift 
von K l o c k e n b e r g  veröffentlicht worden und 
stellt wohl bis heute das für den Groß
betrieb geeignetste Verfahren dar. Die theo
retischen Bedenken, die seinerzeit gegen die 
Waschflüssigkeit in der Chemiker-Zeitung ge
äußert wurden, mögen ihre Berechtigung haben, 
sind aber für die Praxis ohne Belang. Gewiß, 
der gelbe Niederschlag löst sich zum Teil in 
einer Lösung von neutralem schwefelsaurem 
Natron, wenn man ihn drei bis vier Tage darin 
läßt. Beim Auswaschen des Niederschlages ist 
aber doch wenigstens die paar ersten Male in dem 
F ilter noch etwas Säure enthalten und dann 
spielt sich das Auswaschen in so kurzer Zeit 
ab, daß die Befürchtung, es könne sich etwas 
von dem gelben Niederschlage lösen, ganz und 
gar nicht angebracht ist. Die Methode ist nach 
allen Seiten hin geprüft und für durchaus zu
verlässig befunden worden. Für Erze halte man 
sich zwei Lösungen, eine x/x normale für phos
phorreiche und l f i  normale für phosphorarme Erze. 
Zur Kontrolle muß man unbedingt auf eine andere 
Methode eingeübt sein. (Schluß folgt.)

Ein verbessertes Umsteuerungsglockenventil für Regenerativöfen.
[ Jas nächst der Siemensklappe älteste und 

verbreitetsteUmsteuerungsventil für Regene
rativöfen ist die durch eine Scheidewand ge
teilte runde Glocke in Verbindung mit einem 
quadrantisch geteilten Unterkasten, über welchen 
die Glocke um 90° hin und her gedreht wird. 
Der Abschluß der Glockenräume untereinander

und nach außen wird durch Sand- oder W asser
verschluß bewirkt oder dadurch, daß die untere 
bearbeitete Fläche der Glocke auf dem ebenfalls 
bearbeiteten Unterkasten schleift. Letzterer 
kann in diesem Falle auch als P latte  ausgebildet 
sein. Diese A rt der Abdichtung sowohl als 
auch der Sandverschluß kommen für Oefen,
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welche mit Steinkohlengeneratorgas gefeuert 
werden, nicht in Betracht, da der aus diesem 
Gas sich ausscheidende Teer mit dem Sande 
klumpige Massen bildet, welche einem dichten 
Abschluß hinderlich sind, oder die Reibung zwi
schen den bearbeiteten Flüchen derart erhöht, 
daß die Bewegung der Glocke sehr schwierig 
wird. Der Wasserverschluß wirkt auch nur 
dann vollkommen zuverlässig, wenn das W asser

Um steuerunga - Glockenventil.

dem Unterkasten stetig zugeführt wird, wenig
stens in dem Maße, wie es infolge der Erwärmung 
verdunstet.

In der heute gebräuchlichen Form haften der 
Umsteuerungsglocke noch verschiedene Mängel 
an. Besonders unangenehm wird die schnelle 
Zerstörung der mittleren Scheidewand empfunden, 
sei es, daß sie sich verzieht und dann beim Ein
senken in den Unterkasten Schwierigkeiten macht, 
Oder daß sie sogar verbrennt und dadurch die Ver
anlassung zu großen Gasverlusten und schlechtem 
Ofengang wird. Da die Scheidewand dem Angriff 
der durch das Ventil strömenden heißen Essen
gase einseitig ausgesetzt ist, so vermag selbst 
eine große Materialstärke diesem Uebel nur in 
beschränktem Maße abzuhelfen; dazu kommt noch, 
daß sie von außen nicht sichtbar ist und ohne 
Störung des Betriebes auf ihre Beschaffenheit 
nicht untersucht werden kann.

Ein weiterer Uebelstand, den das Glocken
ventil mit allen durch W asserverschluß abgedich

teten Umsteuerungsventilen gemeinsam hat, be
steht darin, daß der durch Verdunstung sich 
bildende Wasserdampf mit dem Gas oder der 
Luft in den Ofen gelangt. Für solche Betriebe, 
bei denen die Verbrennungsgase mit Metallen in 
unmittelbare Berührung kommen, hat der freie 
Wasserdampf im Ofen wegen seiner starken

m it hydraulischer G lockenhobovorrichtung.

Oxydationswirkung den Nachteil, daß der Ab
brand vergrößert w ird ; im Martinwerksbetriebe 
insbesondere verursacht er hohe Kosten durch 
seinen ungünstigen Einfluß auf die Zustellung und 
durch einen Mehrverbrauch an Mangan zu Des
oxydationszwecken.

Die S i e g - R h e i n i s c h e  H ü t t e n - A k t i e n -  
Ge s e l l s c l i a f t  in Fliedricli-Wilhelmshütte (Sieg) 
bringt neuerdings ein Umsteuerungsglockenventil 
auf den Markt, welches, ohne wesentlich teurer 
oder komplizierter zu sein als die alte Aus
führung, dessen Nachteile vermeidet. Dasselbe 
ist in Abbildung 1 und 2 dargestellt. Die 
Glocke, welche aus dünnem Blech besteht, wird 
durch eine doppelte Scheidewand in zwei gleich 
große Teile zerlegt, die nur an einigen Stellen 
miteinander verbunden sind, so daß zwischen 
den Scheidewänden ein freier Raum bleibt, wel
cher eine Besichtigung derselben jederzeit ohne 
weiteres gestattet und weiterhin den Vorteil ge
währt, daß die Scheidewände gekühlt werden
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können und eine Zerstörung derselben durch die 
Hitze daher nicht eintritt. In jeder der beiden 
Glockenhälften ist ein gußeiserner mit Quersteg 
versehener Rahmen eingenietet, welcher den inner
halb der Glocke befindlichen Teil des mit W asser 
gefüllten Unterkastens vollständig und dicht
schließend bedeckt, so daß kein Wasserdampf 
in den Ofen gelangen kann. Der Rahmen ver
leiht der Glocke zugleich eine große Steifigkeit.

Bei scharf betriebenen Martinöfen und anderen 
sehr heiß gehenden Oefen, deren Essengase mit 
hoher Temperatur entweichen, wird die Glocke 
allseitig durch W asserberieselung gekühlt. Das 
an den Zwischenwänden nie
dertropfende W asser wird 
durch den Quersteg, der für 
diesen Zweck hohl ausge
führt ist, abgeleitet. Auf 
diese Weise wird der Quer
steg, welcher der Hitze der 
Essengase sehr ausgesetzt 
'ist, gut gekühlt. Bei kälter 
gehenden Oefen, Wärmöfen,
Koksöfen u. a. genügt die 
Kühlung durch die Luft voll
kommen, um ein Verziehen 
und Verbrennen der Glockeu- 
wände zu verhindern. Der 
Unterkasten wird aus bestem 
Hämatiteisen hergestellt 
und bietet hierdurch Ge
währ für einen spannungs
freien Zustand. Die durch 
die doppelte Zwischenwand 
bedingte große Breite des 
Eleuzes im Unterkasten ist 
insofern von Vorteil, als ein 
Undichtwerden der gemauerten Trennungswände 
zwischen den verschiedenen Kanälen wegen ihrer 
größeren Dicke nicht leicht eintreten kann. Zur 
Erzielung eines dichten Abschlusses zwischen 
Mauerwerk und Unterkasten wird letzterer mit 
einer besonderen Masse unterstampft.

Abbildung 3 zeigt eine Ausführungsform des 
Ventils, bei welcher die Glocke hydraulisch ge
hoben wird, und zwar durch W asserleitungs
wasser von 4 bis 5 Atin. Pressung, welches 
auch zum Heben der Ofentüren Verwendung 
findet. Die Glocke hängt mit zwei Stangen an 
einer Traverse, welche auf Kugeln gelagert und 
um den Plunger drehbar ist. Der Hub ist so 
bemessen, daß die Glocke bis über den Rand 
des Unterkastens gehoben werden kann, wobei 
dann die Kanäle von außen sichtbar werden. 
Im normalen Betriebe wird er jedoch in einer

Höhe begrenzt, in welcher die untere Kante der 
Zwischenwände den Rand des Unterkastens um 
ein geringes Maß überschreitet. Die Drehung 
der Glocke, selbst bei größten Abmessungen, er
folgt spielend leicht, ihre Höhenstellung kann 
durch eine einfache Zeigervorrichtung auf der 
Bühne sichtbar gemacht werden. Die Steuerung 
des Plungers geschieht mit einem Dreiweghahn. 
Um bei etwaigem Ausbleiben des Druckwassers 
keine Betriebsunterbrechung zu erleiden, fließt 
das Rücklaufwasser zusammen mit demjenigen 
aus den Hebezylindern für die Türen in ein 
Sammelgefäß, welches mit einer Handpumpe in

Verbindung steht, die erforderlichenfalls auf die 
Druckleitung geschaltet wird. Die stets in dem 
Bassin befindliche Wassermenge ist genügend 
groß, um auch die Kühlung der Glocke für 
längere Zeit übernehmen zu können.

In Abbildung 4 ist ein Ventil dargestellt, 
bei welchem die Ausbalanzierung der Glocke 
durch Gewichte erfolgt. Die Gegengewichts
hebe] greifen beiderseits an dem unteren Ring 
des Kugellagers an und sichern dadurch ein 
senkrechtes Heben der Glocke, welches durch 
eine solide gelagerte Führungsstange, die zu
gleich die Drehbewegung auf die Glocke ver
mittelt, noch unterstützt wird. In Verbindung 
mit dem Ventil liefert die genannte Firma auch 
eine zwangläufig betätigte Vorrichtung, welche 
das Heizsras während des Umsteuerns absperrt.

Gille.
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Die Entstehung der lappländischen Eisenerzlagerstätten.*
Von Dr. 0 . S t u t z e r  in Freiberg i. S.

In den letzten beiden Jahren konnte ich zwei
mal die großen Eisengruben Lapplands be

suchen. Im Jahre 1905 kam ich auf einer 
Studienreise durch die skandinavischen Bergbau
distrikte auch nach Gellivare und Kiruna, jenen 
bereits nördlich des Polarkreises gelegenen 
großen Eisenerzfeldern. Im vergangenen Herbste,
1906, konnte ich mit Unterstützung des Iron and 
Steel Institutes abermals jene nordischen Gegenden 
besuchen. Mein Aufenthalt in Lappland währte 
dieses zweite Mal sechs Wochen; drei Wochen 
dieser Zeit hatte ich in Kiruna und drei Wochen in 
Gellivare mein Hauptquartier, von wo aus ich dann 
kleinere und größere Exkursionen in die weitere 
und nähere Umgebung dieser Orte unternahm.

Die lappländischen Eisenerzvorkommen werden 
erst seit wenigen Jahren abgebaut. Gellivare 
fördert seit 1888, Kiruna seit 1902 Eisenerz, 
ln  dieser kurzen Zeit haben aber die lapp
ländischen Eisenerze bereits 3/.t der ganzen 
schwedischen Eisenerzproduktion an sich ge
rissen, ein Verhältnis, das sich in Zukunft zu
gunsten Lapplands und zuungunsten Mittel
schwedens noch mehr verschieben wird.

An dem Abbau des Eisenerzes sind in Lapp
land zurzeit nur zwei Orte beteiligt: Kiruna 
und Gellivare. Andere große Eisenerzfelder, 
wie Svappavara, Leveäniemi, Ekströmsberget 
usw., harren noch des Abbaues. Viele dieser 
Eisenerze sind erst in den letzten 10 Jahren 
mit Hilfe des Magnetometers entdeckt worden. 
Es darf daher auf das Auffinden neuer Lager
stätten mit Sicherheit noch gerechnet werden. 
Zurzeit ist das Mutungsrecht in Lappland ge
sperrt und werden neue Funde geheim gehalten.

Als Eisenerz tr itt  in Lappland Magnetit 
und Eisenglanz auf. Die Magnetitlagerstätten 
lassen sich in -zwei Gruppen teilen: in titan
haltige Magnetite und phosphorhaltige Magnetite. 
Erstere sind an Gesteine der Gabbroreihe ge
bunden. Ihres Titangehaltes wegen werden sie 
zurzeit noch nicht abgebaut. Zu ihnen gehören die 
Vorkommen von Routivare, Tjabrak und Tjavelk. 
Ihre Entstehung wird von allen Geologen ein
stimmig als magmatische Ausscheidung innerhalb 
der sie umgebenden Eruptivgesteine angesehen.

Die Eisenglanzlagerstätten hängen meist eng 
mit den phosphorreichen Magnetitlagerstätten 
zusammen. Die phosphorreichen Magnetite sind

* N äheres sieho „Noues Jah rb u ch  für Geologie, 
M ineralogie und Paläontologie“ 1907. 0 . S t u t z e r :  
»Geologie und Geneais der lappländischen E isenerz
lagerstätten« , sowie „Journal of the Iron  and Steel In 
s titu te“ 1907. 0 . S t u t z e r :  »The genosis of the lapland 
iron-ore deposits«. Die folgenden M itteilungen bringen 
kurz  die Ergebnisse der eben z itierten  A rbeiten.

für Gegenwart und Zukunft die wichtigsten. 
Sie sind stets an Gesteine der Syenitreihe ge
bunden, besonders an Natronsyenite und Natron
syenitporphyre. Zu ihnen gehören die Lager
stätten von Kiirunavaara, Gellivare, Ekströmsberg, 
Svappavara, Mertainen, Painirova und andere.

Die Mineralkombination des Erzes ist bei allen 
diesen Lagerstätten die gleiche: Magnetit und 
Apatit. Nur Svappavara führt nebenbei vielKalzit.

Die Gestalt der Lagerstätten ist verschieden. 
In Painirova und Mertainen haben wir Magnetit
schlieren in einem Syenitporphyr, bei Kiruna 
Magnetitgänge in einem Keratophyr und bei 
Ekströmsberg Magnetitströme in einem Syenit
porphyr. Bei Svappavara ist der Syenitporphyr 
durch Metamorphose in einen Syenitgranulit, bei 
Gellivare in roten Syenitgneis verwandelt. An 
beiden Orten tr i t t  das Erz gangförmig auf.

Die Entstehung aller dieser Magnetitvor
kommen ist bisher in verschiedener Weise be
antwortet. Alle ernst zu nehmenden Beobachter 
stimmen aber darin überein, daß das Eisen- 
molekiil und das umgebende eruptive Neben
gestein ursprünglich einem und demselben in der 
Tiefe gelegenen Herde entstammt. Nur über 
die Begleiter und den Molekularzustand der 
Eisenatome während der Bildung der jetzigen 
Lagerstätten herrscht verschiedene Ansicht. In 
P a i n i r o v a  finden wir einen recht frischen 
Syenitporphyr. Dieser Syenitporphyr führt in 
kleinen Kristallen Magnetit. Nimmt der Mag
netitgehalt zu, so wird das Gestein dunkler und 
Magnetitnebel durchschwärmen den roten Por
phyr. Durch weitere Zunahme des Eisenerzes 
können feste Magnetite mit einzelnen Feldspäten 
und schließlich reine Magnetite entstehen. Der 
eruptive Syenitporphyr ist magmatisch entstanden, 
und der schrittweise Uebergang von frischem 
Syenitporphyr in Erz spricht für eine mag
matische Entstehung des Magnetits. Eine weitere 
Begründung für die magmatische Entstehung des 
Erzes in Painirova liegt in der Verteilung von 
Apatit und Magnetit. Die Magnetitschlieren im 
Syenitporphyr sind bisweilen scharf begrenzt 
und in diesem dichten Magnetit stehen dann 
senkrecht zum Kontakte mit dem Nebengestein 
große weiße Apatitkristalle. Diese Erscheinung 
kann nur als auf magmatiscliem W ege entstanden 
gedacht werden, denn die vorliegende Mineral
kombination und S truktur könnte bei anderer 
Entstehung (pneumatolytisch oder hydatogen) 
nur durch spätere Metamorphose unter allseitigem 
Druck erklärt werden, wogegen aber das un- 
metamorphosierte Nebengestein, der frische Syenit
porphyr spricht.
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Die Erze von M e r t a i n e n  bilden Schlieren 
und kleine kompakte Mandeln in einem Syenit
porphyr. Ihre Genesis ist der von Painirova 
ähnlich. Die Erzbreccien von Mertainen sprechen 
nicht gegen magmatische Entstehung, Magnetit 
kristallisiert in kleineren Mengen stets zuerst, 
in größeren Mengen aber stets zuletzt aus. Es 
könnten diese Breccien durch Druckwirkung auf 
eine noch dickflüssige Magnetitmasse innerhalb 
eines schon teilweise verfestigten Syenitporphyrs 
gedeutet werden. Die kleinen Gänge wären 
dann als magmatische Gänge aufzufassen. Eine 
große Nebenrolle ist bei allen diesen Bildungen 
der Pneumatolyse zuzusprechen. Die Gegenwart 
vieler Mineralisatoren weist darauf hin.

Bei K i r u n a  haben wir als Nebengestein 
der Erze Natronsyenitporphyre. Dieselben gehen 
in Natronsyenit über. Sie zeigen Resorptions
erscheinungen an Feldspäten und Gesteinsein
schlüssen. Verschieden alte Porphyre durch
setzen einander. Die Porphyre sind als Gang
porphyre und nicht als Ergußporphyre auf
zufassen. Das Erz entstand bei Kiruna relativ 
gleichzeitig mit den Porphyren. Hierfür sprechen 
das Auftreten kleiner und großer Magnetit
schlieren und kompakter Magnetitmandeln im 
Syenitporphyr sowie einzelne schrittweise Ueber- 
gänge von Erz in frischen Porphyr.

Das Erz durchsetzt an mehreren Stellen in 
typischen Gängen das Nebengestein. Die Füllung 
der Gänge ist kompakt und besteht aus Magnetit 
und Apatit. Die Gänge zeigen nicht die charakte
ristischen Merkmale hydatogener oder pneu
matolytisch hydatogener Entstehung; sie sind 
nicht porös, haben keine Drusen, keine Lagen- 
struktur und keine Gangart. Sie müssen auf 
magmatischem W ege relativ gleichzeitig mit dem 
magmatisch entstandenen Porphyr sich gebildet 
haben. Hierfür sprechen weiter pegmatitische 
Schlieren im Erz, Resorptionserscheinungen an 
Hornblemlesäulen im Erz, und die Strukturver
hältnisse zwischen Apatit und Magnetit.

Apatit und Magnetit sind bei Kiruna gleich
zeitig entstanden. W ir haben Apatitschlieren 
iu Magnetit, und Magnetitbreccien in Apatit. W ir 
kennen sich pseudopodienartig verzweigende 
Apatitmassen im Eisenerz, schriftgranitäbnliche 
Strukturen und andere Verwachsungen. Meist 
sind beide Mineralien so innig miteinander ver
mengt, daß sie auf mechanischem Wege nicht 
getrennt werden können. Das Eisenerz ist am 
Kontakte mit reinen Apatitlinsen in der Regel 
besonders phosphorarm. Es spricht dies gegen 
die Annahme einer späteren Zuführung der Apatit
substanz. Die Apatitschlieren im Eisenerz könnte 
man mit Seigerungserscheinungen vergleichen.

Fließstrukturen von phosphorreich m in phos
phorarmem Eisenerz sind in Kiruna häufig, 
Ströme von hellem, feinkörnigerem Apatit in 
dunklerem Apatit selten. Ein an Ringelerz

erinnerndes Apatit-Magnetit-Porphvrgestein fand 
man auf dem Luossavaara. Ueber die Genesis 
der Kiruna-Erze darf mau daher sagen: Die 
Magnetite der Umgegend von Kiruna hängen 
genetisch aufs engste mit den sie begleitenden 
Keratophyren zusammen. W ie die Porphyre sind sie 
auf magmatischem W ege entstanden und relativ 
gleichzeitig mit diesen nach oben durchgestoßen.

Ebenfalls auf magmatischem W ege haben 
sich die Eisenerze von E k s t r ö m s b e r g e t  
gebildet. Die Porphyre sind hier jedoch Erguß
gesteine und haben wir in dem Erz von Ekströms
berget magmatische Magnetit - Porphyrergüsse.

Bei G e l l i v a r e  ist der Natronsyenit bezw. 
Natronsyenitporphyr in roten Gneis, das kom
pakte feste Erz iu körniges Erz umgewandelt. 
Als Apatit tr i t t  wieder Fluorapatit auf, der sich 
in allen Verhältnissen mit dem Erze mischen 
kann und bisweilen in reinen, linsenförmigen 
Massen vorkommt. Das Verhältnis des Erzes 
zum Nebengestein ist bei Gellivare dasselbe wie 
bei Kiruna. Gänge von Magnetit, meist mit 
Hornblende und Apatit vermengt, setzen hier 
und da ins Nebengestein hinein und schaffen eine 
Imprägnationszone.

Am Kontakte finden wir hier wie dort eine 
chemische Einwirkung des Erzes auf das Neben
gestein, die Bildung von Amphibol und Biotit. 
Das Nebengestein selbst ist an beiden Orten 
chemisch identisch. Der Hauptbestandteil ist 
stets ein natronreicher Feldspat, Mikroperthit 
und Albit sowie Mikroklin. Nur die S truktur 
des Nebengesteines ist verschieden. Bei Gelli
vare haben wir einen „Natronsyenitgneis“ und 
bei Kiruna einen „Natronsyenitporphyr“ . An 
beiden Orten werden diese Gesteine der Natron
syenitreihe von etwas jüngeren, mehr saueren 
Gesteinen durchsetzt, bei Kiruna von Quarz- 
keratophvren und schließlich von Quarz-Eisen- 
glanzgängen, bei Gellivare von „Natrongranit
gneisen“ und Pegmatiten.

Eine genetische Erklärung der E rzlager
stä tte  Gellivare fällt und besteht demnach mit 
einer Erklärung der E rzlagerstätte bei Kiruna. 
Da für Kiruna eine epigenetische, magmatische 
Entstehung angenommen wurde, so muß auch 
für Gellivare eine ursprünglich epigenetische, 
magmatische Entstehung angenommen werden. 
Als Endresultat darf daher mitgeteilt werden: 
D ie  p h o s p h o r r e i c h e n  M a g n e t i t l a g e r 
s t a t t e n  N o r d s c h w e d e n s  s i n d  a l l e  an 
E r u p t i v g e s t e i n e  d e r  S y e n i t r e i h e  g e 
b u n d e n .  S i e  s i n d  a u f  m a g m a t i s c h e m  
W e g e  e n t s t a n d e n  u n d  z w a r  e n t w e d e r  
a l s  m a g m a t i s c h e  A u s s c h e i d u n g e n  in s i t u ,  
o d e r  a l s  g e w a n d e r t e  m a g m a t i s c h e  A u s 
s c h e i d u n g e n ,  a l s  m a g m a t i s c h e  G ä n g e  
u n d  E r g ü s s e .  Der Pneumatolyse ist bei Bil
dung dieser Erze eine nicht unbedeutende Neben
rolle zuzuschreiben.



1324 Stahl und Eisen. Gießerei - Mitteilungen. 27. Jahrg. Nr. 37.

G i e ß e r e i - M i t t e i l u n g e n .

D er E n tw urf und die A u sfü h ru n g  von G ie ß e re i
b au ten .*

W enn der V ortragende, Zivilingenieur ö e o .  K. 
H o o p e r ,  New Y ork, keine Z ahlenangaben macht, 
wie sie m anchem  Ingenieur oder Architekten,** der 
eine G ießerei bauen oder um bauen will, erwünscht 
w ären, so läßt er sich vielleicht von dom G esichts
punkte leiten, daß solche Zahlen für denjenigen, der 
n icht Spezialist ist, eher schädlich als nützlich sein 
können, w eil sie sich n icht in e infacher W eise auf 
andere Verhältnisse übertragen lassen und spätere 
M ißerfolge auf den Vortragenden zurückgeführt w erden, 
w ährend .seine Angaben nur nicht rich tig  angew endet 
wurden. Ilooper führt aus, daß das G ießereigeschäft 
ein spezialisiertes geworden ist und daß man m it 
allgem einen A ngaben heute nicht weit kommt.

F ü r  dio H e r s t e l l u n g  v o n  s c h w e r e m  G u ß  
wendet er m ehrere A rten  von E ntw ürfen an. Bei 
dem ersten wird dio Ofenanlage und das M atorial- 
depot an einen Giebel der G ießerei g e leg t; von 
dieser Basis aus gehen drei Schilfe, in deren  m ittel
stem dio K ranen laufen, zu der am ändern  Giebel 
liegenden Putzerei. Velozipodkrane, welche von einem 
Ort zum ändern gesetzt werden können, sind sowohl 
im M ittel- wie in den Seitenschiffen angeordnet. D er 
Kupolofenraum  ist gegen die G ießerei durch eine 
M auer abgeschlossen. Die kleino A rbeit w ird in der 
Nähe der Kupolöfen ausgeführt, die schw erere, wie 
überall, en tfe rn te r von ihnen.

Das H auptgebäude ist aus E isenfachw erk m it 
Ziegeln ausgem auert, das Dach w ird aus Schlacken
beton auf Holzscbalung hergestollt. Der Fußboden 
besteht aus Form sand, O berlicht ist n icht notwendig, 
da hohe Seitenfonstor angaordnet s ind ; große V enti
lato ren  sind auf das Dach gesetzt, um eine gute 
L uftzirkulation herbeizuführon. Bei der V ergröße
rung einer derartigen  G ießerei von 107 m Länge 
mußte dio Putzerei verlegt werden. Man hä tte  dann 
auch eine zweite Kupolofenanlage anordnen können, 
doch dürfte dies kaum  nötig sein, weil flüssiges Eisen 
für große Stücke auch auf w eitere E ntfernungen be
fördert werden kann.***

D er zweito E ntw urf nach dem Basilika-System  
f ü r  m i t t l e r e n  u n d  s c h w e r e n  G u ß ,  wobei sich 
besonders viel Kornguß befand, bestand aus einem

* V ortrag , gehalten auf der V ersam m lung der 
A m erican Foundrym on’s Association zu Philadelphia, 
Mai 1907. V ergl. h ierüber „S tah l und E isen“ 1907 
Nr. 29 S. 1073.

** Es kom m en tatsächlich  noch heute Fälle vor, 
daß Gießoreien von A rchitekten  nach den Angaben des 
G ießerm eisters Ohne Beihilfe eines Spezialingenieurs 
ausgeführt werden.

*** Nach dom Prinzip  der h ier beschriebenen 
G ießerei dürfte die Gießerei der N i l e s  W e r k z e u g -  
m a s c l i i n o n f a b r i k  in Oberschöneweide bei Berlin 
erbaut sein („Stahl und E isen“ 190(5 Nr. 13 S. 811). 
U ns fä llt auf, daß eine G ießerei von 107 m L änge 
für schweren Guß bei drei gleichen Schiffen keinon 
Q uertransport hat. W enn diese G ießerei spä ter ver
längert werden sollte, so wird sich zwar das flüssige 
Eisen wie die fertigen Gußstücke bequem auch über 
107 m befördern lassen, aber der T ransport dos 
flüssigen E isens wird doch viele F o rm er stören, was 
lange n icht in dem  Malle der f a l l  sein würde, wenn 
die Kupolöfen nabe der G ießereim itte im Seitenschiffe 
stehen würden, wie es bei uus üblich ist, und wenn 
m an dom M ittelschiff eine größere Spannweite als 
den Seitenschiffen gibt. Anm . d. Befer.

breiteren  M ittelschiff und zwei Seitenschiffen. Die 
M aterialschuppen w urden an eine Seite dcB Grund
stückes g e le g t ; durch dieselben führt ein  erhöhtes 
Geleise, so daß dio M aterialien von den W agen ab- 
geworfon w erden können. Dio Schuppen nehmen der 
G ießerei w enig L ich t weg, weil sie in etw a 4 m Ab
stand von ihr angeleg t sind. Auch brauchen der 
Schm elzraum , die Oefen und die Sandaufberoitung, 
welche in diesem  Seitenschiff liegen, an und für sich 
nicht viel L icht. D er Koks w ird durch  einen Plunger
aufzug, das R oheisen durch einen Volozipedkran ge
hoben. Die geputzten Gußstücke worden in einem 
n o f  oder Bau, welchor rechtw inklig  zu der Haupt- 
achso lieg t, und an  die M aschinenbau Werkstätten 
stößt, aufgostapelt. Da, wie bem erkt, viel Kernguß 
gem acht w ird, so gib t es in der P u tzerei viel Rück
stände, welche durch  E levatoren  in hochliegende 
Rüm pfe gebrach t w erden, aus welchen sie in Karren 
oder W aggons abgelassen werden. D er Fußboden 
der G ießerei besteht aus Sand, der der Putzeroi aus 
Beton.

E in d ritte r Typ, w elcher verschiedene A rten  von 
grobem  Guß h erste llt und besonders fü r K o k i l l e n 
g u ß  e ingerich tet ist, w urde m it R ücksicht auf Er
w eiterung entw orfen. D er Schm elzraum  wurde hier 
in dio M itte des G ebäudes gelegt, wobei der Platz 
davor von dom Pfannen- und K okillenraum e ein
genomm en ist. Da viele D am m gruben vorhanden 
sind, muß der Fußboden um dieselben beton iert sein. 
E ine Anlage d ieser A rt kann drei und m ehr Schiffe 
haben, wenn die Oefon vom H auptschiffe aus durch 
K ranen erre ich t w erden können. Die Gichtbühne sollte 
von einem  L aufk ran  bestrichen worden, um schwere 
W rackstücke bei den G attierungen  benutzen und auch 
ganze W aggonladungen von RoheiBen zu den Kupol- 
oder F lam m öfen befördern  zu können.

Im  allgem einen is t dio für einen Form er not
wendige Grundfläche boi der H erstellung  von l e i c h t e m  
G r a u g u ß  ebenso groß oder eher g rößer als bei 
schwerem  Guß, aber dio behundolto Gewichtsmenge 
is t verhältn ism äßig  viel kleiner. V ielfach sind keine 
L aufkrane nötig  und W agen  oder Laufkatzen  reichen 
aus. Dio K ernm acherei kann en tfe rn t von der Gioßerei 
angelegt werden. E in besonderer R aum  für die Modell
p latten  und für dio Instandhaltung  der Formmaschinen 
is t dagegen notwendig. Da, wo viel Fonnm aschinen- 
guß hergesto llt w ird, sind leichte L aufk rane  zum Gioßen 
wie zum Bedienon der Form m aschinen empfehlens
wert. Auch muß ein g roßer R aum  für dio Ablago 
der Form kasten  vorhanden s e in , wozu sich eine 
G alerie eignet.

G i e ß o r c i o n  f ü r  S p o z i a l f o r m m a s c h i n o n -  
g u ß  können m ehrere Stockw erke hoch se in ; die 
G ießerei wird dann im oberen Stock und dio anderen 
A bteilungen da ru n te r angeordnet. Die zweistöckige 
Bauweise läß t sich auch da anw enden, wo verschiedene 
in besonderen G ebäuden un tergebrach te  Gießerei
abteilungen ein Ganzes bilden. Diese einzelnen Ab
teilungen sind dann d e ra rt zu gruppieren , daß sie 
säm tlich ihre Rohstoffe und ihre K erne von je  einer 
Hauptstollo beziehen, über der sich dann dio Modell
tischlerei oder das M odellager unterbringen  lassen. 
Dio unteren Stockw erke m üssen hoch sein, damit die 
Sandm ühlen bequem  beschickt w erden können. Der 
Fußboden der oberen Stockw erke kann in praktischer 
W eise aus Z iegelstoineu hergeste llt worden, welche 
auf eine Zwischenlage von Sand au f P lanken  gelegt 
sind. Dio P lanken  sind m it einem  wasserdichten 
U eborzug zu versehen. D ieser Fußboden hat den 
Vorzug, daß er spä ter leich t goändert werden kann. 
D as D ach sollto s ta rk  gebaut und geeignet sein,
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Laufschienen daranzuhängen. Dio Gußstücke w erden 
auf R utschen nach  dem  unteren  Stockw erk befördert, 
wo sio geputzt und w eiter behandelt werden.

A n l a g e n  m i t  w e i t g e h e n d e r  A r b e i t s 
t e i l u n g ,  die besondere V orrich tungen  für die H and
habung von Form en, Form kasten , Gußstücken usw. 
enthalten, w erden nach zwei Typen ausgeführt, entw eder 
als ein zwei oder m ehr Stockwerke hoher Bau m it den 
T ransportvorrichtungen in dem  oberen Stockw erk, oder 
es wird die ganze A nlage in einer F luch t zu ebener 
Erde angeordnet. W elche Bauweise zu em pfehlen ist, 
bängt von dem  P reise  des G rund und Bodens ab und 
von den Abm essungen, welche dio fü r dio Gußw aren 
nötigen Korne haben. Dio Fußböden solcher Gieße
reien w erden am  besten in Beton ausgeführt, weil 
das Gießen erfolgt, w ährend die Form kasten  in Be
wegung sind. D ie D achkonstruktion  muß gu t ver
steift sein, da  sie vielo B eförderungsvorrichtungen zu 
tragen h a t;  die E isenkonstruktion  muß bequem  geputzt 
werden können und gu t im A nstrich  gehalten  sein , 
da sie leicht roste t. Ilo lzschalung m it Sehlacken- 
bctoudecko g ib t ein gutes, b illiges D ach. Dio F en ste r 
worden m eist in H olzrahm en gesetzt. Dio M auern 
werden gewöhnlich aus Z iegelsteinen m it und ohne 
Eiaensäulen au sg efü h rt; fü r Innontnauern sind Hohl
ziegel zu em pfehlen.

W ände aus G las und E isen, welche eine Z eitlang 
beliebt w aren, sind im allgem einen fü r Gießereien 
weniger em pfehlensw ert, da sie im W in te r k a lt und 
im Sommer heiß sind. Dio H älfte  der U m fassungs
wandungen von G ießereien als F en ste r ausgcbildet, 
wird für gewöhnlich gonügond L ich t geben.

Die Kupolöfen sollen hochgostellt sein, dam it ein 
Mann un ter ihnen arbeiton  kann und dam it Pfannen 
von verschiedener Größe un ter den A bstich gestellt 
werden können. Bei den kontinuierlichen Gießereien, 
d. h. wo nach einem  ununterbrochenen Y erfah ren  ge
arbeitet w ird, ist ein M ischer zwischen den Kupolofen 
und die Gießpfanne eingeschaltet. Es w äre zu wünschen, 
daß ein p rak tischer W indregu la to r bald erfunden w ird. 
Ala Höhe fü r den Kupolofen w erden 3,35 bis 4,27 m 
von den Düsen bis zur G icht empfohlen.

Für kleino R ohcisenm ongen genügt das Z erkleinern 
der Masseln von H and. Den V orte il e iner Kupolofon- 
Chargiermaschine kann Hooper noch n icht einsehen. 
Das R oheisenlager sollte von einem  L au fk ran  bestrichen 
und Schm alapurw agen so wenig wie m öglich gebrauch t 
werden. N ach dem  Gichtboden fü h rt H ooper gew öhn

lich von dem  A bstich ein Sprachrohr, was auch bei 
uns sehr em pfehlensw ert sein dürfte.

F ü r  dio H andhabung großer Form kasten  ist ein 
L okom otivkran zu empfehlen. Der V ortragende zieht 
denselben einem  L aufk ran  vor, w elcher durch  die 
AVand der G ebäude geführt ist. F ü r  die B eförderung 
des Sandes w erden R iem enelevatoron  em pfohlen.

Bei einer kontinuierlichen G ießerei muß große 
Sorgfalt da rau f verw endet werden, daß alle einzelnen 
O perationen in der F ab rik atio n  ge tren n t voneinander 
durchgeführt werdon und genügend R aum  zwischen 
denselben bleibt, dam it irgend eine U nterbrechung  
n ich t den ganzen B etrieb  stört.

Die K ernm acherei häng t na tü rlich  von der A rt 
der anzufertigenden K erne ab. Große K erne m üssen 
in der G ießerei an g efe rtig t werden, kleine können in 
einem  besonderen Gebäude hergesto llt w e rd en , von 
wo sio durch T ransporteure  zur G ießerei befördert und 
d o rt durch Jungen  verte ilt worden. Große T rocken
kam m ern bau t H ooper m it Feuerung  u n ter dem Boden 
der K am m er, k leinere m it Oelgasfouerung.

W enn K raue und L aufkatzen  angew andt werden, 
so ist ach tzu g eb en , daß bei den K reuzungen der 
B ahnen ein Zusam m enstößen oder gegenseitiges Stören 
verm ieden werden. —

Aus diesem  V o rtrage  ist vor allem  ersichtlich, 
daß m an in A m erika G ießereien n icht nach N orm alien 
oder schablonenhaft baut.

V ielm ehr w erden die speziell vorliegenden V er
hältn isse  berücksichtig t, und auf dieselben w erden die 
E rfah rungen  des Spezialisten angew andt. K leinero 
G ießereien schein t m an drüben n ich t m ehr zu bauen, 
dagegen  scheint es, als ob sich die G ießereien bis au f 
das äußersto Bpezialisieren und in bestim m ten A r
tikeln  m it re ich licher A nw endung von m echanischen 
H ilfsm itteln  eine hoho P roduktion  erreichen. Auch 
bei uns sollten dio G ießereien m ehr dahin streben, 
als es je tz t gesch ieh t; dazu m üssen sie aber ihre E in
rich tungen  d e ra rt vervollkom m nen, daß sie das Beste 
au f die billigste W eise herstellen  und je d e r  K on
k urrenz dio Spitze bieten können.

Ganz kloino G ießereien, welche heuto ein küm m er
liches Daaein fristen , sollten den B etrieb  einstellen. 
Ob aber in  der überm äßig  geste igerten  Produktion , 
welche bei uns schw er abzusetzen ist, ein Segon liegt, 
m ag dah in  gestellt bleiben.

K ö t z s c h e n b r o d a ,  Ju li 1907. „

Die Rheinisch-W estfälische Hütten- und W alzw erks-B erufs
genossenschaften im Jahre 1906.

Dem Berichte für 1906 entnehmen w ir: Die 
Zahl dor Betriebe betrug am 1. Januar 1907 

222, die Zahl der versicherten Personen ist von 
149888 auf 163507 gestiegen. Die Höhe der ge
zahlten Löhne und Gehälter belief sich auf 
245387252 (i. V. 211864252)^. Auf den Kopf des 
Versicherten entfiel ein Lohn von 1508 (1413) 

Verletzte Personen, für die im Laufe des 
Berichtsjahres Entschädigungen gezahlt- w urden: 
2635. Die Folgen dor Verletzungen stollten sich 
wie folgt:

Bei 201 Personen  Tod,
„ 1770 dauernde teilweise E rw erbsunfähigkeit,
„ 191 „ völlige „
„ 473 vorübergehende

2635 

X X X V II .27

Die Entschädigungsbeträge beliefen sich auf 
3886002,94 (3525571,35).«.

Die Umlage botrug 4665146,86 Jl. Dieser 
Betrag setzt sich wio folgt zusammen:

a,
Y o r w a l tu n g s k o s te n ............................  314 247,26
U n fa lle n ta c h äd ig u n g ............................ 3 886 002,94
Einlage in den Reservefonds . . . 729 168,66

4 929 418,86
A b: Zinsen des R ese rv efo n d s. . . 264 272,—

4 665 146 86
Aus dem Bericht dos technischen Aufsichts- 

beamten Hrn. Freudenberg teilen wir folgendes 
m it: Die Zahl der Reisetage im Berichtsjahre 
belief sich auf 120. Davon entfielen auf die Be
sichtigung von Werksanlagen und Unfallunter-
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Buchungen 82, auf Teilnahme an Sitzungen, Bosuch 
der ständigen Ausstellung für Arbeiterwohlfahrt 
mit Betriebsingenieuren, Meistern und Arbeitorn 
38 Tage. Die Werksbesichtigungen und Unfall
untersuchungen erreichten die Zahl 151. Dieselbe 
verteilt sich wie folgt : 85 Besichtigungen ohne 
Veranlassung zu Bemerkungen, 39 Besichtigungon 
mit Bemerkungen Uber erforderliche Schutzvor
kehrungen und mangelhafte Beachtung der Aus- 
fiihrungsbestimmungen, 27 Unfalluntersuchungen.

Der im vorigjährigen Bericht erwähnte Wunsch 
der technischen Aufsichtsbeamten der Eisen- und 
Stahl-Borufsgenossonschaften, der Verband möge 
eine gemeinschaftliche Konferenz seiner tech
nischen Beamten mit den Maschinenfabrikanton, 
welche sich mit der Herstellung von Pressen und 
Stanzen und von Fallhämmern befassen, ver
anlassen, in welcher die nötigen Schutzvor
kehrungen an diesen gefährlichen Maschinen be
raten und festgelegt würden, ist zur Ausführung 
gebracht.

In Ausführung dos Beschlusses des Genossen
schaftsvorstandes, auch im Jahre 1906 Meister- 
und Arbeiterreisen zur Besichtigung der stän
digen Ausstellung für Arboiterwohlfahrt in Char
lottenburg zu voranstalten, besuchte ich die Aus
stellung zweimal, und zwar vom 3. bis 6. Oktober 
mit 45 Meistern und Arbeitern und vom 10. bis 
13. Oktober mit 44 Meistern und Arbeitern. An 
diese Besichtigungen schloß sich eine dritte an, 
welche, duroh einen zur Genossenschaft gehörigon 
Betrieb angeregt, in don Tagen vom 15. bis 17. Ok
tober durch Betriebsingenieure ausgeführt wurde.

Die allgemein üblichen Schutzvorkohrungen, 
wio Vordeckung der Zahnräder, gute und wirk
same Ausrückvorrichtungen usw., sind bei Be-

Bericht über in- und
P a te n ta n m e ld u n g e n ,

w elche von dem  angegebenen  T age an w ä h r e n d  
z w e i e r M o n a t e  zu r E in s ich tn ah m e fü r jed e rm an n  

im  K aise rlich en  P a ten tam t in B erlin  ausliegen .

12. August 1907. Kl. 7 c, B 44 993. ZiehpreBBe. 
Bonner M aschinenfabrik und E isengießerei F r. Mönke- 
m öller & Cie., Bonn a. Rh.

Kl. 7 c, K  30 481. Stanz- und Ziehpresse m it 
vom Stempel angetriebener Zuführungsvorrichtung. 
Otto Kimmol, Lam brecht, Pfalz.

Kl. 7 c, Sch 23 275. V orrichtung zum Lochen von 
Blechen nach M aßgabe einer M uatergebevorrichtung. 
Moritz Schindler, Teplitz-Schönau, Böhm .; V ertre te r: 
C. G. Gsell, Pat.-Anw ., B erlin SW. 61.

Kl. 7 c, W  26183. V orrichtung zum A ufträgen 
von D ichtungsm aase auf dio Boden- oder D ockeiränder 
von Gefäßen. A rthu r W ilzin, Clichy, Seine, F ran k r.; 
V e rtre te r: C. Feh lert, G. Louhier, F r. H arm aen und
A. B üttner, Pat.-A nw älte, B erlin SW . 61.

Kl. 10 a, K  32 856. K am m er- oder Retortenofen, 
heaondera zur E rzeugung von Gas und Koka, bei dem 
daa Heizgas heiß zuatröm t und in n  förm igen (rück- 
kehrendon) Heizzügen verbrennt. H einrich Koppera, 
Essen, R uhr, Iaenbergstr. 30.

S t e l l u n g  der Maschinen aller Art stets von don 
Lieferanton zu fordern. Für dio Instandhaltung 
dor vorhandenen Schutzvorkehrungen müssen 
allerdings die Betriebe selbst verantwortlich ge
macht werden. Stete Kontrolle nicht nur über 
die Schutzvorkehrungen an Maschinen, sondern 
auch über die Befolgung dor Ausfuhrungsbestim- 
mungen kann ich nur angelegentlichst empfohlen.

Das Berichtsjahr brachte einige Massenunfälle 
und eine bedauerlich hoho Zahl von Todesfällen. 
Bei den Anlagen, bei donon das gereinigte Hoch
ofengas zum Betriebe von Kraftmaschinen bonutzt 
wird, macht sicli dasselbe als ein sehr unheim
licher Gast bemerkbar, der durch die geringsten 
Undichtigkeiten dor Zuleitungen austritt, sich 
unbemerkt in den Fundamonträumen verbreitet 
und selbst durch dicke Mauern in Nebenräume tritt.

Von den zahlreichen Einzeltodesfällon ist eine 
große Zahl auf Solbstvorschuldon zurückzuführen. 
Dio Zahl dor im Berichtsjahre gemeldeten Unfälle 
beträgt 32441 gegen 29677 im Vorjahre. Von 
diesen Unfällen sind 2635 oder 8,6 o/o entschädi
gungspflichtig goworden. Auf 1000 Arbeiter ent
fallen 16,1 Verletzungen. Der Anteil dor Augen
verletzungen beträgt auf 10000 Arbeiter 11,8.

Der Arboiterweclisel war der bis dahin leb
hafteste und beträgt 49% der durchschnittlich 
beschäftigten Arbeiter, gogon 46, 43,55, 42,3 und 
39,8°/» iu den Vorjahren. Dementsprechend ist 
auch dio Zunahme dor Verletzungen im ersten 
Jahro dor Beschäftigung auf den Werken. Die 
Zahl der Verletzungen ist 43,4 o/0 gegen 38,1, 
36,6 und 34,8°/° der Vorjahre. Im ersten Jahre 
dor Beschäftigung m it der unfallbringenden Arbeit 
w ar der Satz 47,3 o/o gegon 44,3, 42,36 und 40,7 °/o 
in den Vorjahren.

ausländische Patente.
Kl. 31 c, F  22 566. Korn zur H erstellung  der 

Sandform  für stehend zu gießende R ohre. Lorenz 
F rohm ader, Selb, O berfranken.

Kl. 80 b, Sch 23 908. V erfahren , die Bindekraft 
basischer K alkailikate, wie Portlandzem ent, Hochofen
schlacke und dorgl., durch Zusatz gem ahlener hoch- 
k ieselsäurohaltiger Stoffe und nachfolgende Härtung 
der Form linge m ittels gespannten  W aaaerdam pfes zu 
erhöhen. Dr. W . Schum acher, O snabrück, L otteratr. 122.

G eb rau c h sm u ste re in trag u n g e n .
29. Ju li 1907. Kl. 49b, Nr. 313181. Feile mit 

kreisbogenförm igen Zähnen. A. V ernaz, G enf; Yertr.: 
D r. B. A lexander-K atz, Pat.-A nw ., B erlin  SW . 13.

Kl. 49 e, N r. 312 748. Federzugham m er, bei dem 
die L ag er der H am m erw elle versch iebbar aind. Emil 
P eterm ann , B irm enitz b. Ostrau.

Kl. 49 f. Nr. 313040. B iegevorrichtung für Winkel-, 
U-, f i  I - E is e n  und Schienen usw. V ereinigte Kam- 
m erich’sclie W erke, Akt.-G es., B erlin.

Kl. 49 f, Nr. 313 085. Schm iedeherd m it einem 
als runder M antel ausgebildeten Fuß. P au l Sprenger, 
Berlin, G ubenerstr. 31.

5. AuguBt 1907. K l. l a ,  Nr. 313 505. Siebrost 
aus D reikanteisen  m it verbrochenen K anten . Arnold 
Morabach, Dünnwald.
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D e u ts c h e  R e ic h s p a te n te .
Kl. 7 a ,  K r. 180030, vom 29. Ju li 1903. M a x  

M a n n e s  m a n n  i n  P a r i s .  W alzwerk zum  Strecken  
von Rohren und anderen H ohlkörpern m ittels m ehrerer 
aufeinander folgender W alzenpaare oder W alzensätze  
mitzunehmender Geschwindigkeit und beweglichem Dorn.

Daa W alzw erk besteht aus m ehreren  h in te r
einander angeordneton W alzonpaarcn  oder W alzen

sätzen a, b, c, d, von 
denen dem nachfol
genden P a a r  stetB 
eine g rößere G e

schw indigkeit als 
dom vorhergehenden 

gegeben wird. D er z. B. durch die endlose K ette f  ange
triebene D orn e e rh ält eine Geschwindigkeit, die gleich 
ist der D rehgeschw indigkeit des letzten W alzensatzes d.

D urch diese E inrich tung  wird die S treckarbeit 
möglichst gesteigert, zugleich ab er die V orbew egung 
des M aterials vollständig gesichert, da der letzte 
V alzensatz d  in T orb indung  m it dem  m it g leicher 
Geschwindigkeit durchgezogenen D orn c das M aterial 
ia regelm äßiger W eise w egzieht und w egspinnt, w äh
rend die vorderen W alzenpaare  a, b, c die Streckung 
des Rohres bosorgen.

Kl. 10 a, Nr. 1S0011, vom 22. N ovem ber 1904 
K a l k e r  W e r k z e u g m a s c h i n e  n - F a b r i k  B r e u e r ,  
S c h u m a c h e r  & C o . ,  A k  t i e  n - G  e s o 11 s c h  a f  t i n  
K a l k  b e i  K ö l n .  E inrichtung zu r  Verhinderung  
des W anderns von Eisenbahnschienen.

Dio L ängsschw ellen b, die m it den Querschwelleii a  
zu einem Ganzen verein ig t sind, besitzen un ter dem

Schienenstoß eine A uspressung c, die in eine ent
sprechend große A ussparung d  der beiden Schienenfüße 
limeinpaßt. S ta tt der A uspressung c kann  die L ängs- 
schwelle b auch ein Loch erhalten , in das eine entsprechend 
gestaltete P la tte  m it Zapfen eingesetzt w ird.

K l. 21 h , N r. ISO 227, vom 6. Dezem bor 1904. 
O t t o  F r i c k  i n  S a l t  s j  8 b  a d  e n (Schweden). 
Elektrischer Transform atorofen .

Die Schm elzrinne und der sie abdeckende Deckol, 
der bisher gewöhnlich aus m ehreren  sektorförm igen 

Teilen bestand, erfuhren  bei 
elektrischen Schmelzöfen 
infolge des häufigen Ab-
deckens und der ungleich
m äßigen Beschickung eine
ungleiche Abnutzung. Um
diese zu verm eiden, sollen 
R inne und D eckel gegen
einander d reh b ar einge- 
rich to t w erden , so daß
der Ofen auf seinem  gan
zen U m fang durch eine ein

zige oder nur wenige in dem  D eckel befindliche Oeff-
nungen völlig gleichförm ig beschickt zu w erden ver-
mag. Es kann sowohl der Ofen a fest und sein 
Deckel b auf Rollen c d rehbar, als auch um gekehrt 
der Ofen drehbar und der Ofendeckel b fest ange
ordnet Bein.

K 1 .1 2 e , N r . lS O l lö ,  vom 6. Ju n i 1905. W e n z e l  
H e ß  i n  K ö n i g s h o f ,  Böhm en. M it W asserein
sp ritzu n g  arbeitende V orrichtung zu r  Reinigung von 
Gasen, insbesondere von Gichtgasen, m it A bsperr
ventilen in den Zu- und Ableitungen.

Dio bisher in den Zu- und A bleitungen der Gicht- 
gasrein iger vorgesehenen A bsperrventile  sind inner
halb  der S taubabscheidungskam m ern angeordnet, indem 
die M ündungon der Zuleitungen in die K am m ern 
h ineinragen, als V entilsitze ausgebildet und so gebaut 
sind, daß der D ichtungsrand dieser M ündungen senk
rech t g e rich te t ist. Dio A bsperrung  dieser M ündungen 
erfo lg t durch glockenartigo  V entile, dio m it scharfen 
D ichtungsrändern  versehen sind und von außen ge
steuert werden.

D ie E inrich tung  bezweckt, die A bsonderung von 
Staub in den L eitungen zu verhindern , was bisher 

die V entile eingebaut w aren, der

K l. 2 4 e ,  N r. 1 8 0 1 6 3 , vom 
23. Septem ber 1905. F r i e d r i c h  
T h i e l e  i n  H i l d e s h e i m .  Gas
erzeuger.

D er als V orw ärm er für die 
L uft diononde Zw ischenraum  zwi
schen den beiden M änteln a  und 
b is t nach oben gegen den Gas
a u stritt c durch einen Sandver
schluß d  in  solcher Höho abge
schlossen, daß ein Entw eichen von 
Gas durch  dio Fugen  dor etwa 
zerborstenen Scham otteausm aue
rung  h in te r den Steinen unm ittel
bar zum G asau stritt, ohne daß 
es die oben glühende Kohlen- 
sch ich tim  G eneratorschach t durch- 
strichon h a t und m öglichst voll
ständig  reduziert i s t ,  verh indert 
w ird. D er innere M antel a  ist um 
den G enerato rschach t nachgieb ig  
g eleg t und w ird durch Bolzen e-
und D ruckfedern  f  in Stellung

gehalten. Dio L uft t r it t  bei g ein und vorgew ärm t 
bei h w ieder aus.

K l. 4 9e , N r. 180900, vom 11. A ugust 1905. 
E r n s t  P e t e r s  i n  D ü s s e l d o r f .  Steuerung fü r  
Riem enfallhäm m er m it ständig um laufender H ub
scheibe.

D er R iem en a für den H am m erbär b w ird über 
die auf dor A ntriebw elle c sitzende Riom scheibe d
und dann zwischen zwei R eibrollen e und f  geführt.

Von diesen is t e fest gela
g ert, w ährend f  auf dem um 
Bolzen g  d rehbaren  H ebel
arm  h ge lag ert ist, dor einer
seits m it dem Steuerhebel i 
verbunden ist und anderseits 
den R ahm en k  für die R ie
m entragro llen  i träg t. D urch 
eine F ed e r m  w ird dor H e
bel h für gewöhnlich bo weit 
angehoben, daß die Reibrolle 
f , die durch  einen R iem en n 
von der R iem scheibe o 

s tänd ig  angetrieben  w ird, von der Rolle e etw as en t
fe rn t ist und die T rag ro llen  l den R iem en a von der 
gleichfalls um laufenden R iem scheibe d  abliebon. W ird  
h ingegen der H ebel h n iedergezogen, so Benkon sich 
die R ollen l, so daß dor R iem en a auf der Scheibe d 
zum A ufliegen kom m t und, da auch gleichzeitig  dio 
angetriebene Roibrolle f  gegen e gepreß t w ird, von 
letz teren  m itgenom m en wird und den H am m erbär b 
hochzieht.

an den Stellen, wo 
F a ll war.
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K l. 8 1 b , N r. 1S009S, Tom 15. Mai 1905. B o p p  
& R e u t h e r  i n  M a r i n h o i m - A V a l d h o  f. F orm 
maschine m it Modell- und Durchziehplatte.

F ü r Modelle, die aus zwei unsym m etrischen Iliü ften  
Jbestandon, mußton D urchziehplatte und M odellplatte

für jede M odellhälfte 
ausgew echselt oder 
für jede H älfte  eine 
besondere Form m a- 
scbine benutzt w er
den. Beides wird ge
mäß der Erfindung 
dadurch verm ieden, 
daß die D urchzieh
platte  a für beide 

M odellhälften b 
brauchbar gem acht 
wird. Sie erhält einen 
A usschn itt, in den 
jede der M odellhälf
ten p aß t; die jew eils 
durch die Modell
hälfte n icht gedeck
ten Teile des Aus- 

c I) schnittes werden
durch Deck- oder 

B lindstücke c in der Dicke der D urchziehplatte ausgefüllt, 
die am Modell angebrach t sind. Die D urchziehplatte a 
kann aber auch ebenso wie die M odellplatte d  um Zapfen 
drehbar sein, wobei dann ih r A usschnitt einer der 
M odellhälften entspricht. N ach dem Abform en der 
einen M odellhälfte w erden dann beido P la tten  um 
180° ged reh t und nun die andere M odellhälfte ge
form t, die je tz t in den A usschnitt der gewendeten 
D urchpreßplatte  hineinpaßt.

■

■

K l. 4 9 f, N r. 179999, vom i .  Mai 1905. K a r l
K o h u t  i n N a w o j o w a  b. N e u - S a n d e c ,  Galizien.
Biegemaschine fü r  Flach- und Fassoneisen m it drei 
in gleicher Richtung angetriebenen Walzen.

Um bei jed e r 
Stellung der drei 
Biege walzen a, b 
und c einen un

unterbrochenen 
E ingriff der auf 
den Achsen der 
B iegewalzen be

festigten An
triebsräder d , e 
und f  zu erzielen, 
sind diese Achsen 
durch zwei gleich- 

schenkelige 
Schubkurbolge- 

triebe g und li so 
m iteinander ver
bunden, daß die 
eigentliche B iege
walze c die K ur

belzapfen der Kurbeln g  und li bildet. Dio eine 
der beiden unteren W alzen und zwar a ist fest 
gelagort, die andere (b) hingegen entw eder in den 
gerade geführten Kreuzköpfon der Schubkurbelgetriobo 
gelagert, oder wie dargestellt, unm ittelbar m it den 
Zapfen in geraden Schlitzen des M aschinenständers 
geführt. D urch Verschiebung der Krouzköpfo bozw. 
der W alze b nach der einen oder ändern  R ichtung
— im dargeste llten  Beispiel durch dio Gewindespindel i
— wird dio obere W alze c entw eder gehoben oder 
gesenkt und dam it das W erkstück k schw ächer oder 
stä rkor gebogen.

Die eino der beiden K urbeln h ist so weit ver
längert, daß auf ihr ein m it dem Z ahnrade l in E in
griff stehendes A ntriebrad  m g e lagert werden kann.

K l. 49 f, N r. ISO 000, vom 23. Dezem ber 1905. 
O t t o  I l e e r  i n  Z ü r i c h .  Richtmaschine fü r  Rohre, 
Wellen und Fassoneisen.

D er Preßstem pol, w elcher durch das Triebw erk a 
b auf das zu richtende W erkstück  c je  nach dessen 
S tärke und K rüm m ung m ehr oder w eniger weit auf

und nioder bew egt w ird, b esteh t aus den beiden 
Teilen d  und e, dio durch F ed er f  zusamm en-, aber 
durch einen w agerechten  K eil g  ausoinandergetrieben 
worden. G esteuert wird dor K eil g durch ein Golenk- 
parallelogram m  h i k, dessen G egenseiten » über ihre 
D rehpunkte h h inaus v e rlän g ert sind und Zapfen l 
tragen , welcho in L ängsschlitze des K eiles g eingreifen.

K l. 49 g , N r . ISO 002, vom 
29. Ja n u a r  1900. S i e m e n s -  
S c h u c k o r t  W e r k e  G. m. 
b.  H.  i n  B e r l i n .  Verfahren 
zu r  Befestigung von teilweise 
versenkten S tiften  in Platten.

Nach dem Einsetzen des S tiftes in die Platte 
wird beiderseits der h in te rd reh te  R and des Stiftes 
gegen dio P la tte  gepreßt.

K l. 4 9 o, N r. ISO027, vom 5. Ja n u a r 1906. S t u r m  
& S c h m i t z  i n  K ö l n .  Schmiedepresse m it Knie
hebelantrieb und verstellbarem  Hub während des 
Ganges der Maschine.

Dor Stem pel o w ird von der A ntriebw olle b aus 
un ter V erm ittlung von zwei K niehebeln auf- und

niederbowegt. D er oboro K niehebel c wird von einer 
exzentrisch ausgobildeten W elle e gestützt, dio in dem 
durch das H andrad  f  einstellbaren  L agerkopf g ruht. 
Dio Exzenterw elle e t rä g t außen einen Hebelarm  h, 
durch den der Stützpunkt des H ebels c während des 
G anges dor P resse von H and geändert w erden kann, um 
die A rbeitshöho der P resse dem W erk stü ck  anzapassen.
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P a te n te  d e r  V e r .  S ta a te n  v o n  A m e r ik a .

>'r .  SISS91. E \ v a r <1 C. J o n e s  i n  S a n  F r a n 
c i s c o ,  Kal. Gasreiniger.

Der zum R einigen von W aasergas, G eneratorgas, 
G ic h tg a s  usw. dionendo A p p ara t beruh t auf dem 
Prinzip, das verunrein ig te  Gas zuerst m it Dam pf 
gründlich zu m ischen und dann den D am pf so s ta rk
abzukühlen, daß er Bich zu 'W asser k o n d e iiB ic r t und
hierbei den Staub m it niederreißt.

Das verunrein ig te  Gas tr it t  
bei a  in einen sich nach unten 

a trich terfö rm ig  verjüngenden 
R aum  b ein, in dem ein zen
tra les R ohr c bis in das T rich
te rro h r d  reicht. Durch das 
R ohre  wird gespann terD am pf 
oingeleitet, der das Gas an- 

' saug t und sich m it ihm in 
dem  m it schraubenförm igen 
rjcitfiächcn e ausgestatteten  
R ohre d  innig m ischt. Aus 
letzterem  tr it t  das D am pfgas
gem isch unten aus in einen 
großen B ehälter f, den es 

bei g w ieder verläßt, um in einen OberHäclienkonden- 
sntor h zu ström en. In  diesem  findet eine bo starke 
Abkühlung B ta t t ,  daß dor D am pf sich zu W asser ver
dichtet und zusam m en m it den V erunrein igungen des 
Gases zur A bscheidung kom m t, die durch R ohr i ab- 
tlielien, w ährend das gerein ig te Gas bei k  abzieht.

N r. S20065. A lb  r o c h t  B.  N e u m a n n  i n  
J o l i e t ,  JH. Verteilungsvorrichtung fü r  die Be
schickung von Hochöfen.

Zweck der V orrich tung  ist, eine gleichm äßige 
Verteilung der B eschickung auf der G ichtglocke a zu 
erzielen. Es ist zu diesem Zwecke ü b er dem großen 
Beschickungstriehtcr b ein k le inerer F ü lltrich te r c au

geordnet, dor auf ein
m al nur einen kleinen 
Teil der Beschickung 
aufzunehm en verm ag 
und der unten durch 
eine zweite k leinere  
G ichtglocke d  abge
schlossen ist. An die
ser Glocke d is t eine 
elliptische Scheibe e 
so sch räg  angebracht, 
daß sie den ganzen 
T rich terquerschn itt 

ausfüllt und beim Sen- 
ken der Glocke, die 

B eschickung nach 
e iner Seite lenkt. 
N ach jed e r E ntlee
ru n g  des F ü lltrich 
te rs  c w ird dio Glocke 
d  m it der Scheibe e 
ein S tück gedreht, 
so daü die E inzel

beschickungen regelm äßig  im K reis herum  in den Be
schickungstrichter b au f die G ichtglocko a fallen.

Es ist zu diesem  Zwecke dio G ichtglocke a an 
einem G estängo f  aufgehangen  und m ittels eines 
Jochcs/e m it dem Kolben eines hydraulischen Z ylinders^ 
verbunden. Die zweite Glocke d  w ird m ittels eines 
das Gestänge f  um schließenden R ohres i  von einem 
Gewichtshebel k  ge tragen . Das obere Endo des 
ltohres * ist d reh b ar in einem G ehäuse l ge lag ert 
und mit einem Zahnrad m  versehen, das m it einem 
zweiten k leineren  Z ahnrad  n  in E ingriff steht. D ieses 
kleinere Z ahnrad ist auf e iner Achse o befestigt, die

aus dem  G ehäuse l  h e rau stritt und m it ihrem  oberen 
schraubenförm ig gew undenen, v ierkan tigen  Ende in 
e iner in dem  Joch  li ge lagerten  K ugel p  g leitet. D er 
K ugel ist m ittels eines G esperres nu r D rehung in e iner 
R ichtung g esta tte t. Beim Senken de r Glocke d 
g leitet dio Achse o durch dio K ugel p ,  diese dabei 
d re h en d ; beim H eben wird sie dagegen selbst in eine 
D rehung versetz t, an der durch die Z ahnradüber
trag u n g  m n das Rohr i und die Glocko d  m it ih rer 
Y erteilungsscheibe e teilnehm en. D er Grad der 
D rehung und dam it auch die Zahl der E inzel
beschickungen kann durch eine A nzeigevorrichtung g  
s ich tbar gem acht werden.

N r. S17747 und S17 7i)0. G e o r g e  W.  B o l l -  
m a n n  i n  P i t t s b u r g  u n d  E r n e s t  W.  M a r s h a  11 
i n  T o n k e r a ,  N. Y. H oclwfenschrägaufsug.

D er untere Teil re der F ah rb ah n  des Schrägauf
zuges is t ste iler gehalten  als der übrige Teil, um den 
Förderbeliü lte r b für das Fü llen  m it E rz, Brennstoff

usw. in eine mög
lichst gute L age zu 
bringen. Um nun 
das A nfahrm om ent 
für die M aschine c 
zu v e rrin g ern , ist 
der B ehälter b, an 
welchen dio Zug
stangen  d fü r das 
Seil e beiderseits 
befestig t sind , in 
seinem  W agengo- 
stell f  verschiebbar 
gelagert. Beim A n
ziehen des Seiles e 
se tzt sich som it zu
nächst nur der F ör- 
derbehülter b nach 
aufw ärts in Bewe
gung, der sich in 
dem etw as längeren  

W agengeste ll m it Rollen in Schlitzen fü h rt, und das 
W ngengestell f  w ird e rst dann m itgenom m en, wenn 
die Y orderrollen  des B ehälters b die Schlitzo des Ge
stelles f  durchlaufen  haben.

Nach dem P a ten t Nr. 817 790 w ird das Anlassen 
der F örderm asch ine c dadurch  e rle ich te rt, daß das

Förderseil über eine 
am W agenkasten  b 
angebrach te  Rolle d  
geführt ist und m it 
seinem  oinen Ende 
evorüborgehendbei 
f  fostgolagort is t ;  
zum A nfahren ist in 
diesem  F a lle  nur die 
halbe K raft nötig.

Dio Seilscheiben 
d  Bitzen zu beiden 
Seiten des W agen
kastens b\ es sind 
also zwei Seile vor
handen, deren eines 
Ende c an einem 
Quorstück g befe
stig t ist. D ieses 
Qucrßtück lieg t für 

gowöhnlich in 
einem  am W agenboden sitzenden H aken  h, wird jedoch 
beim  N iederfahren des W agens se lbsttä tig  von einem 
zwischen dem A ufzuggeleise befestig ten  B ock i e rfaß t 
und bleib t h ier so lange liegen, bis der W agen  b 
beim  W iedcrhochgehen m it seinem  H aken /< das Q uer
stück g  e rfaß t und nun m it doppelter Schnelligkeit 
hochgezogen wird.
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

D e u ts c h e r  V e r e in  fü r  d e n  S c h u tz  des  
g e w e rb lic h e n  E ig e n tu m s .

(Düsseldorfer Kongreß, 3 bis 8. Sept. 1907.)

E in Em pfangsabend im Kuppel- und E hrensaal 
des K unstausstellungspalastes bildete den A uftakt zu 
dem K ongreß für den goworblichen Rechtsschutz und 
die dam it verbundene G eneralversam m lung der In te r
nationalen Vereinigung. Das reiche A rbeitsprogram m  
konnte in sieben Sitzungen, D ank des ausdauernden 
F leißes der B eteiligten, erledigt werdon.

U nter Beteiligung von etwa 300 V ertre tern  dor 
Großindustrie, der großen industriellen Verbände, 
Paten tanw älten , V olksw irtschaftlern , Abgeordneten 
usw. nahm en am D ienstag, den 3. Septem ber, die 
V erhandlungen, nachdem  in einer voraufgohenden 
Festsitzung der Kongreß von den S taats- und städti
schen Behörden, den V ertre tern  ausländischer R egie
rungen, der H andelskam m ern usw. begrüßt worden 
w ar, ihren Anfang.

TJebor dio großen Ziele und Zwecke des dies
jäh rigen  Kongresses ist in dieser Z eitschrift*  von be
rufener Seite berichtet worden, so daß w ir uns d arau f 
beschränken können, die gefaßten Beschlüsse hier 
kurz festzulogen. Es sei nur vorauBgeschickt, daß die 
V erhandlungen un ter der geschickten und sachlichen 
Leitung des Vorsitzenden H rn. J .  v o n  S c h ü t z  oinon 
außerordentlich anregonden V erlauf nahm en. Dio zur 
B eratung gestellten V orschläge, dio in langen ein
gehenden K om m issionsverhandlungen zustande ge
kom men w aren, führten  zu sohr ausführlichen Dis
kussionen, die noch an W ichtigkeit gewannen da
durch, daß auch dio V ertro ter des K aiserlichen P a 
tentam tes, des preußischen Justizm inisterium s und des 
Roichsaints dos Innern von F a ll zu F a ll ihre Stellung
nahme zu den V orschlägen zum A usdruck brachten. Das 
E rgebnis der Beschlußfassungen ist kurz fo lgendos:

P a ten trech t.

E r t e i l u n g s v e r f a h r e n .
1. Dor A ntrag, dio Prüfung  dor Erfindung und 

dio B eschlußfassung übor E rteilung des Pa ten tes s ta tt 
der Anm oldabteilung einem E inzolprüfer zuzuweisen, 
w urde angenom m en.

II. D er A ntrag, im P aten terte ilungsverfaliren  drei 
Instanzen zu schaffen, wird angenom m en. Die Frage, 
ob die d ritte  Instanz oine von dem Patentam to un
abhängige Behörde sein soll, wird offon gelassen.

III. Verschiedene W ünscho und A nregungen be
treffend die Organisation und den Botrieb des Paten t
am tes werden von der Tagesordnung abgesetzt.

IV. 1. Dor Vorschlag, den Präsiden ten  des P a 
tentam tes zu ersuchen, daß in den Paten tschriften  
dor T ag dor durch den R eichsanzoigor erfolgten Be
kanntm achung über dio beschlossene E rte ilung  des 
P a ten tes angegebon werdo, w urde angenom m en.

2. Der Vorschlag, dem Anm elder vor D ruck- 
logung der Patentschrift von redaktionellen Aende- 
rungen der ursprünglichen Beschreibung und Zoich- 
nung K enntnis zu geben, wird nach den E rklärungen 
des Präsiden ten  des Paten tam tes zurückgezogen.

3. D er V orschlag, das geltende V erfahren bei 
Uobereinstim m ung einer Anm eldung m it einer älteren  
Patentanm eldung abzuändern, wurde abgolehnt.

D ie  W i r k u n g  d e s  P a t e n t e s .
D er V orschlag, in § 4 des Patentgesetzos, der 

die W irkungen  des Pa ten tes bestim m t, eine G eneral

* „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 34 S. 1213.

klausel des In h a lts  aufzunohm en, daß der Patent
inhaber ausschließlich befugt ist, dio Erfindung ge
werbsm äßig zu nutzen, insbesondere den Gegenstand 
der Erfindung gew erbsm äßig horzustellen, in Verkehr 
zu bringen, feilzuhalton oder zu gebrauchen, wurde 
abgelehnt.

D ie  N i c h t i g k e i t .
I. D er A ntrag , dio N ichtigkeitsgründo auch auf 

V erletzung der V orschriften des Patentgesetzos aus
zudehnen, w ird abgelehnt.

II. D er K ongreß stim m t den B estrebungen einer 
H aftung der R eichsbeam ten fü r don in A usübung dor 
von ihnen vertre tenen  öffentlichen Gewalt zugefügten 
Schaden m it besonderer B eziehung auf dio Beamten 
dos Pa ten tam tes zu.

III. Der V orschlag  der Kommission, dem wegen 
E ntnahm e eines Pa ten tes Vorletzton einen vor dem 
Paten tam to  geltend zu m achenden A nspruch auf Ueber- 
tragung  des Pa ten tes zu gebon, wird abgolehnt. Da
gegen wird der G rundsatz der H ebertragung  solcher 
Paten te  bei den ordentlichen G erichten  gebilligt.

IV. D er A ntrag , der V ernichtung des Patentes 
durch ausdrücklicho gesetzliche V orschrift rückwir
kende K raft zu geben, wird abgelehnt.

D i e  A b h ä n g i g k e i t .
Dor A n tra g , A bhängigkeitserk lärungen  seitens 

des P a ten tam tes aussprechen zu lassen, wird abgelehiit.

H e r a u s g a b e  d o r  B e r e i c h e r u n g  u n d
S c h a d e n s e r s a t z .

Die V orschläge, oine E ntschädigungspflicht für nach 
Erhebung der K lage erfolgende Patentverlotzungon so
wie einen A nspruch auf H erausgabe der Bereicherung 
un ter R echnungslegung in das Paton tgesetz  aufzu
nehmen, w erden angenom m en.

P a t o n t g e b ü h r e n .
Dor A ntrag  des V ereines deutscher Chemiker, die 

P aten tgobühr für die ersten  fünf Ja h re  auf je  50 
festzusotzen und diesolbon vom sechsten Ja h re  ab um 
je  50 J i  jäh rlich  zu steigern , wurde angenom m en.

A u s ü b u n g s z w a n g  u n d  Z w a n g s l i z e n z .
E in A ntrag , dem § 1 1  des Patentgosetzes die 

F assung zu geben, daß, falls nach A blauf von drei 
Ja h ren  se it der E rte ilung  des P a ten tes die Benutzung 
der Erfindung durch einen ändern  geboten erscheint, 
der andere gogen den P aten tin h ab er den Anspruch 
auf G ew ährung einer Lizenz gegen Entschädigung 
und genügende S ic h e rB te llu n g  h a b e , wird durch eine 
Resolution erledig t, da  bei don auf internationalem  
G ebiete liegenden Schw ierigkeiten oine einseitige Re
gelung n icht durchführbar erscheint. D er Kongreß 
g ib t dem W unsche A usdruck, daß der A usführungs
zwang in ternational im  Sinno obigen A ntrages ge
reg elt worden möge.

W aren ze ich en rech t.

W a r e n v e r z e i c h n i s  o d e r  W a r e n k l a s s e n .
D er K om m issionsantrag, der dio E inführung eines 

W arenklassensystem s an Stelle des heutigen Systems 
empfiehlt, w ird angenom m en; ebenso der A ntrag, die 
E in te ilung  der W aronklassen  soll nach den Gesichts
punkten  erfolgen, die sich aus der natürlichen  Grup
pierung der W aren  im H andelsverkehr ergeben 
H iernach sind in e rs te r  L inie dor Gebrauchszweck 
der W are, in zw eiter Stoff und A rt der Herstellung 
dor W are zu berücksichtigen. D er A ntrag , daß die 
E in tragung  von Sam m elm arken zulässig sein soll, 
w ird vertagt.
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D i e  S c h u t z f ä h i g k e i t ;  v o n  B u c h s t a b e n ,  
Z a h l e n  u n d  ' W ö r t e r n .  1. Z a h l e n  u n d B u c h -  
s t a b e n .  D er A n tra g : es w ird em pfohlen, in § 4 
Ziffer 1 des W arenbezoichnungsgesetzes die "Worte 
„Zahlen und B uchstaben“ zu stre ichen, wird abgelehnt.

2. W ö r t e r .  H ierzu w ird eine R esolution be
schlossen, die dem  Sinne des K om m issionsantrages 
e n tsp rich t: es soll die E in tragung  in dio llo lle  ve r
sagt w erden fü r "Wörter, die zur Bezeichnung der 
W are selbst oder zur A ngabe ih re r besonderen E igen
schaften nach  Sprachgebrauch notw endig sind.

D a s  R e c h t  d e r V o r b e n u t z u n g  a n  " W a r e n 
z e i c h e n .  I. Das R echt des Y orbenutzers auf W oiter- 
benutzung. D er K om m issionsantrag, daß dio "Wirkung 
der E in tragung  eineB  Zeichens gegenüber dem jenigen 
nicht e in tritt, der das Zeichen fü r g leichartige  W aren  
zur Zeit der ersten  A nm eldung als das seinige beroita 
bekannt gem acht h a t, w ird  angenom m en. II. Die A n
träge auf Schutz des vorbenutzten W arenzeichens 
gegen die zum Zwecke des un lau teren  W ettbew erbes 
bewirkte E in trag u n g  w erden in dor von der K om 
mission vorgeschlagenen F assung  angenom m en.

Dor A n trag  betr. Schutz gegen den durch  Ge
brauch eines Zeichens begangenen un lau teren  W ett
bewerb w urde an  die Kom m ission zurückverw iesen.

D a s  Y e r f a h r e n  z u r  E i n t r a g u n g  d e s  
Z e i c h e n s .  D er K om m issionsantrag empfiehlt, das 
A ufgebotsverfahren in das deutsche W arenzeichenrech t 
aufzunehmen, wobei das P a ten tam t die Schutzfähigkeit 
des W arenzeichens p rü ft und eventuell seine B ekannt
machung beschließt. E in eventueller E inspruch kann 
auf die B ehauptung gestü tz t worden, daß das Zeichen 
nicht e in tragungsfähig  ist oder daß das angem eldete 
W arenzeichen m it einem ändern  fü r dieselben W aren  
früher angem eldeten  W arenzeichen des E inspruches 
übereinstimm t. D ieser A n trag  wird abgolohnt. E iner 
Resolution, die b esag t: bei U ebereinstiinm ung eines 
Zeichens m it einem  ändern  können auch solche In 
haber ä lte re r  übereinstim m ender Zeichen W iderspruch  
erheben, die keine M itteilung vom P a ten tam t erhalten  
haben, w ird zugestim m t. (Schluß folgt.)

I r o n  a n d  S te e l In s t i tu te .
F ü r dio d iesjährige  H e r b s t v o r s a m m l u n g , *  

die am  23. und 24. Septem ber d. J .  in W i e n  (im 
H ause des O esterreichischen Ingen ieur- und A rchi- 
tekton-Y ereins, I. Eschenbachgasse 9) stattfindet,+” sind 
folgende Y o rträge  bezw. in g ed ruck ter Form  vor
liegende A bhandlungen v o rg eseh en :

1. Dio Entw icklung dor E isenindustrie  in O esterreich 
se it dem  Ja h re  1882, von W . K e s t r a n o k .

2. H eber don E isenerzabbau am  steirischen E rzberg, 
von Pro fesso r B a u e r  m a n n .

3. U eber S tahl und M eteoreisen , von Professor 
P . B o r w o r t h  (W ien).

4. Die B estim m ung der G ichtgasm enge für eine 
bestim m te P roduktion  von Roheisen, von Professor 
J .  v o n  E h r e n w e r t h  (Leoben).

5. U eber die A nw ondung der L ehren  der physi
kalischen Chemie auf dio H otallurg io  des Eisens, 
von B aron H. v o n  J ü p t n e r  (W ien).

6. Uobor das E insatzhärten  von Flußoisen, von 
C. 0 . B a n n i s t  e r  (London) und J .  W . L a m b e r t  
(W oolwich).

7. U eber einen neuen Schutzanstrich  fü r E isen, von
F . J . R. C a r u 11 a  (Derby).

8. U eber das H ärten  von Stahl, von L. D e m o z a y  
(Unieux).

9. U eber die S tru k tu r g eh ärte ten  Stahles, von P e r  cy  
L o n g m u i r  (Sheffield).

10. U eber das E insatzhärten , von G. S h a w  S c o t t  
(Birm ingham ).

11. U obor das A ltern  von Flußoisen, von C. E . S t r o 
m o y  e r  (M anchester — in E rgänzung eines früheren  
Y ortrages).

12. U eber die w irtschaftliche Y erteilung  von bei Hoch
ofenanlagen gew onnener eloktrisclier K raft, von
B. H. T h w a i t e (London).

* Y ergl. „S tahl und E isen“ 1907 Nr. 16 S. 568.
** Die Sitzungen beginnen m orgens 9 l/a Uhr.

Referate und kleinere Mitteilungen.
U m s c h a u  im  I n -  u n d  A u s la n d .

D e u t s c h l a n d .  Die je tz t iu Angriff genom m ene

Erweiterung des Kaiser-Wilhelm-Kanals
wird in der technischen W elt m it dem größten  In te r
Base verfolgt. W ir geben dah er nachstehend einige 
Ausführungen aus einem  V ortrag*  des H rn. Geh. B au
rat S c h o l e r  in K iel w ieder, die sich m it dem 
gegenwärtigen** und zukünftigen Z ustand dieses be
deutsamen Schiffahrtsweges beschäftigen, sowie dio 
Gründe erö rte rn , die nach n u r zw ölfjähriger B etriebs
zeit so tiefgreifende U m änderungen nötig  m achen.

Der w irtschaftliche E rfo lg  des K anals beru h t in 
erster L inie in der A bkürzung der W asserstraße  
zwischen der N ord- und Ostsee, durch die der W eg 
von der Ostsee beispielsweise nach  London und Dün
kirchen um 240 und nach  H am burg  um 425 Seemeilen 
kürzer gew orden ist. N ich t m inder w ertvoll und be
deutend steh t neben der E rsparn is an W egelängo dor 
Umstand, daß der K anal einer großen A nzahl von 
Schiffen die gefährliche F a h r t  um Skagen zu ver
meiden g esta tte t und som it zahlreiche Y erluste an 
Menschenleben, an w ertvollen G ütern  und Schiffen,

* Nach „Z en tra lb la tt der B auverw altung“, 28. Aug. 
1907, S. 461. Y orlag von W ilhelm  E rn st & Sohn, 
Berlin.

** Yergl. „Stahl und Eisen“ 1886 Nr. 1 S. 53,
■1893 Nr. 12 S. 525, 1895 Nr. 4 S. 190.

die sich sonst a lljäh rlich  in jenen  Gew ässern — die 
n ich t ohne G rund den N am en: „K irchhof der O stsee“ 
tragen  — ereigneten , verhü te t werden.

Die überaus große m ilitärische B edeutung des 
K anals lieg t darin , daß es uns erm öglicht w ird, in 
der N ordsee sowohl wie in de r Ostsee m it ganz e r
heblich stä rk eren  S eestro itk räften  aufzutreten , als das 
früher der F a ll w ar. Soll aber der K anal dieso hohe 
B edeutung behalten , so muß er natü rlich  auch im m er 
im stande sein, unseren K riegsschiffen den ungehinderten  
W eg  zu gew ähron, was bekanntlich  je tz t hinsichtlich 
der großen P anzer m it ih rer B reite  und großem  
T iefgang  bereits  Schw ierigkeiten m acht. Die heute 
im  Dienste befindlichen Schlachtschiffe von etwa 
13 200 t  stehen m it ihren  Abm essungen an der Grenze, 
welche die D urch fah rt durch  den K anal noch gerade 
g esta tte t. Das Y orgehen der frem den Seem ächte h a t 
indessen auch die deutsche M arine zum Bau von 
18 000 t-S c h iffe n  gezwungen, deron B reiten- und 
T iefenabm essungen dio B enutzung des K anals bei 
se iner heutigen B eschaffenheit n icht m ehr gestatten  
worden. A ußerdem  kann die M arine n icht darauf 
verzichten, daß der K anal für die im K riegsfall als 
Hilfsschiffe unentbehrlichen großen Handelsschiffe be
nu tzbar ist, die M öglichkeit einer schnellen und 
sicheron D urchfah rt fü r a l l e  Schiffe der F lo tte , also 
auch dor H ilfskreuzer, muß in  Zukunft orhalten 
werden. D aher ist die V ergrößerung  des Kaisor- 
W ilholm -K anals notw endig und dringlich. Auch die 
R ücksichten au f die den N ordsee- und O stseeverkehr
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verm ittelnde Handelsflotte erheischen eine V ergröße
rung  des Kanals. Dor überhandnehm ondo A ufenthalt 
in den Ausweichen und bei den D rehbrücken, die 
m ehr und m ehr zunehm ende Erschw erung der D urch
fah rt fangen an, den durch don K anal fahrenden 
Handelsschiffen d e rart hinderlich zu werden, daß 
durchgreifende V erbesserungen unaufschiebbar er
scheinen.

Gewiß h a t der K anal seine Zwecke, für die er 
gebaut wurde, in jed e r Beziehung erfü llt. Boi dem 
Entw urf das K anals rechnete man m it Schiffen der 
Zukunft von höchstens 145 m Länge, 23 m Broito 
und 8,5 m Tiefgang. H an glaubte, diese Zukunfts- 
abm essungen würden in absehbarer Zeit n icht über
holt werden. In dieser V oraussetzung ha t m an sich 
getäuscht. Die F ortschritte  der T echnik im Schiffbau, 
ein ungeahnter W ettkam pf der S taaten, der R eedereien 
und H andelsgesellschaften hat zu Schiffsgrößen ge
führt, deren Bau früher für unw ahrscheinlich an- 
gCBehen -wurde. Die Cunard - Linie besitzt zwei 
Dam pfer L usitania und M auretania* von 243,84 m 
Länge, 26,82 m Breite und 11,58 m Tiefgang. Die 
H am burg-A m erika-L inie und dor Norddeutsche Lloyd 
besitzen D am pfer von 224 m L änge und 24,50 m 
B reite, und die H am burg-A m orika-Einie ha t einen 
Dam pfer in  Bestellung gegeben, dor rund 1,5 m länger 
wird als die größten Dam pfer der C unard-Linie. Die

' !  ! ;  ! • 5

großen Schnelldam pfer haben schon je tz t eine größere 
Grundfläche als dio Schleusenkam m ern dos K anals in 
ih rer gegenw ärtigen Gestalt. Es sind dahor folgende 
bauliche Veränderungen gep lan t:

1. L i n i e n f ü h r u n g .  Die Linie deB bestehenden 
Kanals soll im wesentlichen für die E rw eiterung bei
behalten worden, da  eine V erbesserung dieser in dom 
Sinn, K urven m öglichst zu verm eiden und den K anal 
überall m öglichst gerade durchzulegen, eine m ehr 
oder w eniger vollständige V erlegung des K analbettes 
erfordern  würde, dio wegen der dadurch entstehenden 
außerordentlichen hohen Kosten sich von selbst ver
bietet. N ur auf zwei sta rk  gekrüm m ten Strecken, 
nämlich in den Obereidorseen und am östlichen Ende 
des K anals bei Levensau ist eine neue Linie gew ählt 
worden.

2. D a s  K a n a l b e t t .  Der Q uerschnitt dos jetzigen 
Kanals m it der geplanten Erw eiterung ist in der 
obenstehonden Abbildung dargestollt. Dio Tiofo unter 
K analm ittelw asser (-(-19,77 m) soll von 9 auf 11 m, 
die Sohlenbreite von 22 in in 9 m Tiefe auf 44 m  in 
11 m Tiefe gebrach t werden. D adurch wird die 
Spiegelbreite von rund 67 m auf 101,75 m, der w asser
führende Q uerschnitt von 413 auf rund 825 qm ver
größert.

3. D er K anal h a t seit seiner Anlage auch der 
E ntw ässerung anliegender Grundstücke gedient. 
Zu diesem  Zwecke muß der K analw asserstand oft 
durch Entw ässerung nach der Elbe gesenkt werden. 
Die E ntw ässerung a ller angrenzenden N iederungen 
w ird dem nächst so e ingerichtet sein und worden, daß 
sie von der Höhe des K analw asserspiegels unabhängig 
ist. Die K analsohle wird auf der ganzen Strecke

* „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 34 S. 1235, 1906
Nr. 13 S. 829.

zwischen B runsbüttel und H oltenau w agerecht gelegt 
werden. D er fast gänzliche F o rtfa ll der bisher not
wendigen E ntw ässerung  und der h ierdurch  hervor- 
gerufenon sta rken  S tröm ung im K anal w ird ein wesent
licher V orteil für die sichere D urchfahrt der Schiffe.

4. A u s w e i c h e n  u n d  ‘W e n d e s t e l i o n .  Dio 
beim Neubau ausgeführten  W eichen haben sich bald 
nach der Inbetriebnahm e als zu klein e rw iesen ; sio 
sind im L aufe dor Jab ro  m ehr oder w eniger ver
bre itert und vertieft worden. An Stelle der bis
herigen acht W eichen sind elf vorgesehen; von diesen 
sollen vier m it W endestellen  von 300 m Durchm esser 
in der Sohle und 340 m im W asserspiegel ausgestattet 
werden. Dio W endestellen  erm öglichen der Flotte 
w ährend der F a h r t  durch den K anal jedorzeit dio 
R ückkehr zum A usgangspunkt und ebenso den im 
K anal befindlichen Handelsschiffen, falls dio Durch
fah rt unvorhergesehen, etw a durch  Sinken eines 
Schiffes m itton im  Q uerschnitt, au f längore Zoit ge
sp errt sein sollte.

5. Dio neuen Schleusen sollen eino nutzbare 
Länge, gem essen zwischen den Toren, von 330 m, 
eino lichte W eite  von 45 m und D rem pel, deren 
O berkante 13,8 m u n ter K analm ittelw asser lieg t, er
halten. In B runsbüttel und H oltenau sollen je  zwei 
solcher Schleusen, ge tren n t durch die gemeinsame 
15 m breite  M ittelm auer, e rbau t werden.

6. Den K anal kreuzen durch 
H ochbrücken dio Eisenbahn
linien N eum ünstor—H eide bei 
G rünenthal und K iel—Flens
b u rg ; durch D rehbrücken die 
M arschbahn E lm shorn — Ton- 
dern bei T aterp fah l und die 
Linio N eum ünstor—W am drup 
boi R endsburg. Die Eisonbahn- 
drohbrücken b ilden , da dor 
E isenbahn das Vorwegerocht 
zusteht, eine große G efahr für 

den Schiffahrtsverkohr im  K anal. Große Schiffe müssen 
den verhältn ism äßig  engen K anal ohne Aufenthalt 
g la tt durchfahren  können, denn ein A nhalten  der dein 
Einfluß des W indes s ta rk  ausgosetzton Fahrzeuge 
ist ste ts m it G efahr vorbunden. Es kom m t oft vor, 
daß Schiffe vor den E isenbahndrohbrücken eine halbe 
Stunde w arten  müssen. Die V erzögerung, dio das 
einzelne Schiff vor der D rehbrücke erleidot, pflanzt 
sich, da  dio H öchstgeschw indigkeit festgesetzt, ein 
Uoberholen ausgeschlossen ist, durch don ganzen 
K anal fort. Am em pfindlichsten w ird hierdurch die 
M arine getroffen, da dor V erzug bei der Durchfahrt 
oines G eschw aders leich t auf m ohrero Stundon an- 
w achsen kann. Beide V erkehrsw ege, E isenbahn und 
K anal, m üssen daher vollständig  unabhängig  von
e inander gem acht w erden. F ü r alle KrouzungBstellen 
ist deshalb die U eberführung  der E isenbahn mittels 
H ochbrücken, deren  U ntorkanten  in einer Breite von 
74 m und 42 m über dom W asserspiogol liegen, an- 
geordnet worden. V orstehenden F orderungen  ent
sprechend sind zurzeit nu r dio E isenbahnlinien in 
G rünenthal und Levensau durch H ochbrücken über
führt. Das vorgesehene neue K analprofil von 44 m 
B reite  in der Sohle und 11 m W assertiefe  kann unter 
beiden B rücken durchgeführt werden, wenn an Stolle 
der flachen, je tz t V jt  fachen K analböschungen über 
W asser steilere, s ta rk  befestig te ausgeführt werden. 
Von einem  Neubau diesor B rücken kann daher ab
gesehen werden.

Die E isenhahndrehbrücken bei T aterp fah l und 
R endsburg können bei dor ICanalverbreitorung schon 
aus technischen G ründen n icht erhalten  bleiben. Die 
geringe Tiefe der Pfoilerfundam ente und die un
genügende Länge dor D reharm e w ürden dor not
wendigen V orgrößerung des Q uerschnitts entgogen- 
stohon. Auch für diese E isenbahnkreuzungon ist eine

sä S t o . E.3H1
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U eberführung durch eine H ochbrücke vorgesehen. 
An diese H ochbrücken schließen Bich bei der niedrigen 
Lage des G eländes und der vorgeschriebenen Steigung 
von 1 : 150 auf beiden Seiten der B rücke llam pen  
von rund 6 km  L änge an ; dio an  die H ochbrücken 
anschließenden S trecken werden, soweit h ieraus eine 
K ostonverm inderung herzuleiten  ist, als eiserne V ia- 
dukte ausgeführt werden.

D a sich bei der bestehenden D rehbrücke bei 
Rendsburg b isher keine Schw ierigkeiten ergeben haben, 
so ist auch im  E n tw urf eine D rehbrücke vorgesehen. 
Sie erhält 80 m Spannweite und w ird m it tief ge
gründeten P feilern  ausgesta tte t. D urch L eitw erke 
wird ein Schutz der P fe ile r, sow eit dies m öglich ist, 
goflchaiien werden. Bei H oltenau ist die A nlage einor 
Hochbrücke als E rsatz  für die jotzige P rahm drehbrücke  
vorgesehen. K onstruktion  und A bm essungen sind so 
eingericlitot, daß eine zweigeleisige e lektrische S traßen
bahn über die B rücke g eführt w erden kann.

Infolge der K analverb reiterung  müssen im ganzen 
13 kleinere SchlouBon — toils SchifTahrts-, teils Ent- 
wääBorungsschleusen — beseitig t und in der zukünftigen 
Uferlinie durch neue B auw erko ersetz t werden. Sieben 
Lösch- und L adeplätze m üssen zurückgeleg t werden. 
Mehrere A nlagen des K anals bedürfen dor E rw eite
rung: die B eleuchtungsanlagen und W asserle itungen 
für B runsbüttel und H oltenau, die H auptm aschinen- 
anlagon daselbst, BOwie dio W erft am Saatsee bei 
Rendsburg. F ü r dio U nterbringung  der A rbeiter 
werden, wie beim B au des K anals, B aracken errich te t,

ist dicht neben der E rzlag erstä tte  gefunden worden, 
Holz zur G ewinnung von Holzkohlen schein t in un
begrenzten M engen zur V erfügung zu stehen, die 
N orthern  California Pow er Co. kann  m it ih ren  W asser
k raftan lagen  jed e  beliebige M enge von Strom  zu bil
ligem  P reise (etw a 50 J t  f. d. P fe rd ek ra ft-Jah r) er- 
erzeugen und liefern . Die E rzgrube, die nu r eine 
Meile von der H ochofenanlage en tfern t ist, fö rdert 
einen M agneteisenstein m it 68 bis 70 o/„ EiBen, 0,01 
bis 0,018 o/o Phosphor und sehr geringem  G ehalt an 
Schwcfel. Dio R ückstände betragen  etw a 2,1 bis 
2,3 °/o. Nach Anlage einer Seilbahn kann das Erz 
für w eniger als 1 1\! am  Ofen angeliefert w erden. Bei 
den Probeschm elzungen konnten jew eils A bstiche von 
6 t  gem acht w erden ; wenn die Oefen in geregelten  
B etrieb  gekom m en sind, wird ihr tägliches A usbringen 
sich auf etw a 20 bis 25 t  f. d. T ag  stellen.

K om m erziell b e trach te t ist dieser V ersuchsanlage 
ein giinstigos l ’rognostikon zu stellen. Gutes R oh
eisen kostet heute in San Francisco  30 bis 32 § für 
die Tonne. Es kom m t vielfach als B allast von E uropa 
und dio E infuhr un terlieg t einem  hohen Zoll. K ali
fornien erzeugt sonst kein  R oheisen, weil ihm ein 
billiges K ohlenm aterial fehlt. 0 . P.

Apparate und Einrichtungen zur wattmetrisclie.il 
Bestimmung der Yerlustzifior von Eisenblechen.

In allen elektrischen A pparaten , bei denen eine 
wechselnde M agnetisierung au ftritt, wie z. B. bei 
D ynam om aschinen und T ransform atoren , w erden be

kanntlich für den A ufbau dor E isen
körper dünne E isenbleche verw endet, 
um die infolge der wechselnden Magno-

A bblldung 1. E lsenp rü fapparn t nneli Epstein.

deren B eaufsichtigung und B ew irtschaftung in den 
Händen dor B aubehörde, dos K analam ts, liegen wird. 
Die A usführung des Entw urfs ist zu 221 Millionen 
Mark veranschlagt. Die B auzeit ist auf 7 bis 8 Ja h re  
bemessen.

V e r e i n i g t e  S t a a t e n .  Mit der kürzlich e r
folgten Inbetriebsetzung  einer

Eloktro-Sclimelzanlage in Kalifornien*
eröffnet sich dem W esten  der V erein ig ten  Staaten , 
falls die Anlage sich technisch und w irtschaftlich  er
folgreich erw eist, die M öglichkeit, einen Teil seiner 
reichen E rzvorkom m en selbst zu verarbeiten  und sich 
damit von den L ieferungen  der üstlichon Indu strie 
zentren und E uropas w enigstens teilweise frei zu 
machen. Dio A nlage, die in H e r  o u 11- o n -1  h e - P i 11 
in Shasla County gelegen  ist, gehört zu den U n ter
nehmungen der Noble E lectric  Steel Company. Dio 
Verhältnisse dieser e lektrisch  betriebenen  H ochofen
anlage scheinen bezüglich B ahnverb indung , R oh
materialien usw. ausgezeichnete zu Bein. Eino Hnupt- 
bahnlmio bofindet sich in einer E n tfernung  von etw a 
sochs Meilen von dom W erke , ein K alksteinvorkom m en

* „The J ro n  T rade  R eview “, 22. A ugust 1907, 
Seite 318.

A bbildung 2.
E isenpriifappara t nach  M öllingcr.

tisierung entstehenden Effoktverlusto im  Eisen durch 
H ysteresis und W irbelström o m öglichst gering  zu 
halten. Da die Güte des verw endeten E iseum ateria les in

A bbildung 3. E lsenp rü fapparn t 
nach  S iem ens & H aldke (Richter).

bezug auf m agnetelektrisches V erhalten  den W irkungs
g rad  und die E rw ärm ung der e lek trischen  A pparate  
in hervorragender W eise beeinflußt, ist eine ständige 
U ntersuchung dos E isenm atoriales für die E isenblech 
erzeugenden F irinon sowohl wie für dio W erke,
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A bbildung 4. V ollständige E inrich tung  zur Prüfung von Eisenblechen.

welche Eisenblech zu elektrotechnischen Zwecken ge
brauchen, von größtem  Intorosao, In  rich tiger E r 
kenntnis der 'W ichtigkeit m agnetischer U ntersuchungen 
der Dynam obleche nach  einheitlichen M ethoden hat 
schon vor m ehreren  Jah ren  der „V erband deutscher 
E lektro techniker“ Norm alien für dio E isenblechprüfung 
aufgeatollt und auf der X III. Jahreavorsam m lung zu 
Dortm und 1905 endgültig folgende Bestim m ungen ge
troffen :

D er Geaanitverluat im Eiaen ist m ittels W att
m eter an einer aus m indestens vier Tafeln entnom 
m enen Probe von m indestens
10 kg  zu bestim m en und wird 
für B m m . =  10 000 und 50 
Perioden in W att für 1 kg  bei 
einer bestim m ten T em peratur 
angegeben; diese Z ahl, be- 
zogon auf Binusförmigen V er
lau f der Spannungakurven, 
heißt „Vorlustziffor“ bei der 
betreffenden Tem peratur.*

Zur A uaführung der Meä- 
sungen wurden bei dieser Ge
legenheit die A pparate nach 
E p s t e i n * *  (Abbild. l ) , M ö l -
1 i n g e r  *** (Abbildung 2) und 
R i c h t e r f  (Abbildung 3) als 
geeignet e rk lärt.

Die S i e m e n s  & H a l a k o  
A.-G, stellt alle droi A pparate 
her; für den letzteren, der ihr 
durch P a ten t geschützt ist, 
h a t sie den A lleinvertrieb.

Dio droi E isonprüfapparate 
haben alle die gem einsam e

E igenachaft, daß die 
E isenprobe bei densel
ben in geeigneterW eise 
zu einem magnetiachen 
K reise geform t wird, 

w elcher aleo aus
schließlich Eisen der 
zu prüfenden Qualität 
en thält. D urch herum
gelegte von W echsel
strom  durchfloBBene 
D rahtw indungon wird 
a lsdann die Eisenprobo 

m agnetisiert. Der 
durch den W echsel
strom  in den W indun
gen geleistete  Effekt 
wird m ittels eines 
W attm ete rs  gomessen, 
außerdem  dio Strom
stä rke  und Spannung 

m ittels Präzisions
instrum enten  abgele- 
aen und daraua unter 
B erückaichtigung des 
E ffektverlustes in der 
K upferw icklung und 
an d ere r Korrektionen 
die „Y erlustziffer“ be
stim m t. F ü r dio exakte 

A usführung dieser 
MeBBungen ist dem
nach außer einer ge

eigneten W echselstrom quelle  noch eine Anzahl ver
schiedener M eßinstrum ente erforderlich.

Die oben genannte F irm a  ha t schon mehrfach 
solche kom plette E isenprüfeinrichtungen geliefert, die 
sich bestens bew äh rt haben. E inige der gelieferten 
E inrichtungen m ögen im  folgenden durch W ort und 
Bild dargeste llt w e rd en ; so sei noch besonders be
bem erkt, daß die Abbildungen die Eisenprüfeinrich
tungen so darstellen , wio sie sich in der P raxis im 
B etrieb befinden. Abbild. 4 zeigt eino Eisenprüfeinrich- 
tung in einem  H üttenw erke, in welchem  vorzugsweise

* „E lektro technische Zeit
sch rif t“ 1905, Nr. 30 S. 720.

** Desgl. 1900 S. 303.
*** „ 1901 S. 379.

t  ,  1902 S. 491 und
1903 S. 341. A bbildung 5. Inneres  e in e r P rufsta tion .
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der R ichter-A ppnrat V erw endung findender erlaubt, vier 
ganzo B lechtafeln von 1 0 0 0 X 2 0 0 0  mm F läche  ohne 
jeden B lechverlust zu untersuchen. Dio B lechtafeln  
werden un ter Zuhilfenahm e eines G leitschuhes auf 
einmal in die T rom m el eingeschoben und so zu einem  
Zylinderm antel gobogen, um welchen die frei durch 
die L uft gespannten  m agnetisierenden W indungen 
herum greifen. , Als Strom quelle d ient der im  Bilde

A bbildung M agnetlsleruugsschaltung  nach du Bol*.

sichtbare G le ich stro m -W ech selstro m -U m fo rm er, der 
von einer besonderen A kkum ulatorenbatterie  ange
trieben wird, um w ährend einer M essung durchaus 
konstante U m drehungszahlen zu erzielen. Dio F re 
quenz und Spannung des W echselstrom es läßt 
sich (zwecks T rennung der erm itte lten  V erluste 
in H ysteresis- und W irbelstrom verluste) bequem  
in w eiten Grenzen verändern . A uf der M arm or
schalttafel sind dio nötigen A pparato für 
Einschaltung und E inregulie rung  des U m 
formers un tergebrach t, näm lich Schalter,
Sicherungen, Strom - und Spaunungs- 
zeiger, F requenzm esser und R egulier
widerstände. Die eigentlichen für Be
stimmung der V erlustziffer m aßgebenden 
Ablesungen von S trom , Spannung und 
Leistung erfolgen an  den au f dem Tisch 
befindlichen Präzisions-Instrum enten , die 
unabhängig von Phasenverschiebung,
Periodenzahl und K urvenform  anzeigen 
and aperiodische E instellung besitzen.
Die P rnz isions-W attm eter sind für don 
vorliegenden Zweck so e ingerich tet, daß 
bei voller Strom - und Spannungsbelastung 
der Endausschlag  schon cos. cp =  0,5 er
reicht wird, wodurch dio G enauigkeit der 
Ablesung sich w esentlich erhöht.

Abbildung 5 g ib t eine ähnliche P rü f- 
station eines ändern  W alzw erkes wieder, 
in welchem  jedoch ausschließlich der 
Apparat nach Epstein  benutzt w ird. F ü r  
diesen muß das zu untersuchende Blech 
in Streifen von bestim m ter L änge und 
Breite geschnitten  w erden , welche durch Um wickeln 
mit Seidenpapior voneinander iso liert und durch  Um
wickeln m it Isolierband zu einem  festen P a k e t vereinigt 
werden. Die vier B lechpaketo w erden dann in die 
vier M agnetisierungsspulen oingeschoben und der 
magnetische Schluß durch A nziehen dor H olzhacken 
hergestellt. Die d irek te  B erührung  an den Stoß
fugen wird durch eingelegte P reßspanstückchen ver
hindert. Die für dio E isenprüfeinrich tungen  g e 
lieferten U m form er und Instrum ente  w erden so 
gewählt bezw. m it solchen M eßbereichen versehen, 
dal) nach W ahl die M essungen sowohl m it dem 
Kichter- wie m it dem Epstein - A pparat ausgeführt 
werden können.

Ebensogut kann auch der d ritte  E isonprüfapparat 
nach M öllinger (A bbildung 2) benutzt wrerden. Bei 
diesem  bau t sich der E isonkern aus einzelnen ge
stanzten  B lechringen auf, und m ittels einer beweglichen 
W icklung, die um den E isenkern  horum gelegt wird, 
kann  bei diesom A pparat jeg liche  Stoßfuge und davon 
herrührendo  S treuung verm ieden w erden. Der A pparat 
findet m it besonderem  V orte il für die laufenden E isen

prüfungen in elektrotechnischen 
F ab rik en  V erw endung, indem m an 
dabei B lochringo bonutzt, wie sio 
in einer gangbaren  Dynam o V or
kom m en. Die B lechringe werden 
dann nach der M essung w eiter 
verw endet, so daß w eder das 
M atorial noch der Lohn ver
loren ist.

In den eigenen Betrieben der 
Siem ens - Schuckertw orko werden 
tatsäch lich  alle drei A pparate  
nebeneinander für E isenunter
suchungen bonutzt.

A bgesehen von don erw ähnten 
w attm etrischcn U ntersuchungen 
sind jedoch fü r dio T echnik auch 
noch die A pparato  von In teresse , 
welcho die E isenverlusto durch 

H ysteresis m agnetostatisch  zu erm itteln  gesta tten  und 
welcho an dieser Stelle kurz erw ähnt werdon sollen. 
Es sind dies die M agnetisierungsschaltung (Abbil
dung 6) und die m agnetische Präzisionsw age nach
d u  B o i s  (Abbildung 7). Die erstere  beruh t auf 
der elektrodynam ischen W irkung  der K raftlin ien  
au f eino strom durchflossene Spule und gib t in ein
fachster W eise durch Zeigerausschlag  die Induktion

A bbildung 7. M agnetische Pritzialousw iige nach  du Bol*.

f. d. Q uadratzen tim eter an, w ährend die noch genauer 
arbeitende m agnetische W aage  dio Z ugkraft des m ag
netischen E isens m ißt. *

* Säm tliche oben genannten  A pparato sind in der 
soeben von dor F irm a  S i e m e n s  & H a l s k e  A.-G., 
W ernerw erk , B erlin  - Nonnendam m  herausgegobenen 
L iste  56 „M eßinstrum ente für L abora to rien  und Mon
tag e “ aufgeführt, in der auch die in don A bbild, -t 
und 5 ersichtlichen H ülfsinstrum ento  wio Präzisions-, 
W att-, Volt- und A inpörem eter, fe rner die benötigten 
Spezial-G eneratoren und -M otoren und dio kom pletten 
B edienungsschalttafeln  m it allen R egulierungsapparaten  
en thalten  sind.
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B ü c h e r s c h a u .
L a u d i o n ,  K., Dipl.-Ing., Oberlehrer an der Kgl. 

höheren Maschinenhauschule in Hagen i. W .: 
Die .Vaschinenehmente. (Grundriß des Ma
schinenbaues. Herausgegehen von Dipl.-Ing. 
E r n s t  I m m e r s c h i t t .  Achter Band). Mit 
53G Abbildungen im Texte. Hannover 1907, 
Dr. Max Jan ecke. G,20 V K ,  geb. 7 J L  

D er V erfasser bezeichnet in der V orrede das Buch 
als ein Lehrbuch für technische Lehranstalten ; das
selbe wird indessen auch dem P rak tik e r, insbesondere 
dem B etriebsingenieur von W ert sein. Die Definitionen 
sind k lar und kurz;  Zweck, konstruktive A ufgaben 
und A usführungsrücksichten sind scharf hervorgehoben 
und gut begründet. Die T extabbildungen sind vor
züglich gewählt, geben durchaus neuzeitliche Form en 
und sind in der zeichnerischen A usgestaltung geradezu 
m ustergültig . Daß nur elem entaro VorkenntniBso in 
M athem atik und Mechanik vorausgesetzt werden, en t
spricht dem Zwecke des Buches, dio rechnerisch durch
geführten Beispiele zeigen Geschick in der Auswahl 
und in der B ehandlung des Stoffes.

Die Form el 1 =  100 y'd zur Bestim m ung der L ager
entfernung bei W ellen ist zwar in der L ite ratu r ver
b re ite t, entspricht aber nicht don tatsächlichen V er
hältnissen. Auf Seite 117 hätte  der Einfluß oinor 
Kranzverbindung auf die Festigkoit berücksichtig t 
werden sollen. Dio Lobensdauer rich tig  disponierter 
Triebseile ist m it 6 Jah ren  zu gering angegeben, dio 
auf Seite 125 an e rster Stelle abgedruckte Tabelle 
w iderspricht der a. a. 0 . richtig  angegobonen Kegel

, >  30 (besser 33) und verführt zu falschen An- 
d —

Wendungen. Die K ettenkonstruktion  Abbildung 310 
hatte als fehlerhaft n icht aufgenom m en werden sollen. 
Auf Seite 137 u. f. fehlen A ngaben über don Flächen
druck zwischen Kolbenring und Zylinderwand und 
über die zulässige Biegungsspannung der R inge, dio 
bekannte K ontrolle beider Fak to ren  durch Nachw iegen 
hätte  h ier erw ähnt werden müssen. Die Angaben 
über Stopfbüchsonschm iorung sind unvolls tänd ig ; das 
Peitschen der Flügelstangen ist nicht genügend botont. 
Die M assenvertoilung bei dem K reuzkopfkörper nach 
Abbildung 395 ist ungeschickt. Die B em erkung zu 
Abbild. 365 und 366 ist unrichtig , auch hä tte  die zu
verlässige Methode des Aufziehens der Kurbeln m ittels 
der hydraulischen I’resso und dio klassischen Versuche 
Lasches über Lagerreibung, letz tere  wenigstens kurz, 
erw ähnt werden sollen.

Die fleißige und verdienstvolle A rb e it, welche 
reiches M aterial in geschickter Auswahl und An
ordnung in knapper, vielleicht für den P rak tik e r allzu 
gedräng ter Form  b ie te t, wird für die M aschinonbau- 
schulen und in der P rax is ausgezeichnete Dienste leisten.

Recke - Rheydt.

Or t . hoy ,  Ma x :  Die Eisenhiiltenchemie. Mit 
36 in den Text gedruckten Abbildungen. 
Halle a. S. 1907, Wilh. Knapp. 8 J&.

In dem vorlieg en d en  Buch Bind die für die P raxis 
geeigneten Bestim m ungsm ethodon der bei der U n ter
suchung in E isenhüttonlaboratorien in B etrach t kom 
m enden einzelnen K örper zusam m engestellt, wobei dio 
neuere L ite ra tu r aber nur teilweise berücksichtig t 
worden ist. Dio A nordnung des Stoffes ist die gleiche 
wie bei ähnlichen, denselben Stoff behandelnden 
B ü ch ern : es folgen sich die U ntersuchung der Erze, 
Zuschläge, B rennm aterialien , von Eisen und Stahl, 
Schlacken, Gasen und feuerfesten Produkten. Bei

jedem  V erfahren  sind zunächst kurz dio analytischen 
G rundlagen der M ethode, dann die zur Bestimmung 
erforderlichen M anipulationen in sehr eingehender 
W eise beschrieben. Eines eigenen U rteils über dio 
prak tische B rauchbarkeit, übor dio Vorzüge und Nach
teile der einzelnen V erfahren  h a t sich der Verfasser 
leider en thalten , obwohl gorado dieses den in der 
P rax is  stehenden jungon E isenhü|toncliem ikorn, dio 
wenig Zeit haben, sich übor die B rauchbarkeit einer 
Methode selbst zu un terrich ten , besonders willkommen 
gewesen sein würde. Doch auch in der vorliegenden 
Form  wird das W erk als N achschlagebuch dem An
fänger im m erhin gute Diensto leisten.

D r.-Ing. M. Philips.

Oppel ,  D r. A., Professor in Bremen. IFiii- 
scliaftsgeogruphie in  den Vereinigten Staaten 
non Nordamerika. III. Serie. 2. Heft der 
Angewandten Geographie, Hefte zur Ver
breitung geographischer Kenntnisse in ihrer 
Beziehung zum Kultur- und Wirtschaftsleben. 
159 Seiten mit 11 graphischen Darstellungen. 
Halle a. d. S. 1907,  Gebauer - Schwetschke 
Druckerei und Verlagm. b. H. Preis geb. 3,50¿K>.

Bei dem lobhaften In teresse , das wir notwendiger
weise allen V orgängen au f technisch-w irtschaftlichem  
Gebioto der V erein ig ten  S taaten  ontgogenbringon, und 
bei unsoren lebhaften  H andelsbeziehungen zu diesom 
Lande kom m t eino „W irtschaftsgeograph ie“, in dem 
knappen und anspruchslosen R ahm en gehalten  wie 
dio vorliegende, einem  B edürfnis entgegen, da dio 
einschlägigen Z ahlenangaben m eist in der allerdings 
re ichhaltigen  neueren L ite ra tu r  w eit verstreut, und 
so für jem anden, der der M aterie fe rner steht und 
sich schnell über einige Zahlen o rien tieren  will, schwer 
auffindbar sind. In  dom Buche w erden nacheinander 
besprochen: dio L an desnatu r der V erein ig ten  Staaten 
in ihren  G rundzügen; B esiedelung und allmähliche 
A usgestaltung der w irtschaftlichen G rundlagen; Ge
sam tbild der W irtschaft der V ereinigten Staaten und 
ih rer H aup tte ile ; dio M ineralproduktion ; die Roh
produktion des Pflanzenreichs; die Rohproduktion des 
T ierreichs; Gewerbe und Indu strie ; H andel; Verkehrs
wesen. Das spröde Z ahlenm aterial w ird durch eino 
Reihe graph ischer D arstellungen zur besseren An
schauung gebracht.

Es w äre v ielleicht zweckm äßig gewesen, dio ver
schiedenen Gewichts-, L ängen- usw. A ngaben in dem 
Buche durchw eg auf die entsprechenden deutschen 
Z ahlen gleich um gerechnet zu bringen, wodurch Ver
gleiche leich ter gem acht w ürden, ebenso wie ein, wenn 
auch nur kurzes, Schlagw ortregister den W ert des Werk- 
chens als Jfachschlagobuch erhöhen w ürde. o. P.

Die Dynamoelektrischen Maschinen. Ein Hand
buch für Studierende der Elektrotechnik. Von 
S il  v a n  us P . T h o m p s o n ,  London. Siebente 
Auflage. Uebersetzt von K. S t r e c k e r  und 
F.  V e s p e r .  Mit 1119 Textabbildungen und 
54 großen Figurentafeln. Heft 1. Halle a. S. 
190b, Wilhelm Knapp. 2 J(>.

Don U ebersetzern K. S trocker und F . Vesper ist 
es zu danken, daß sie den deutschen Fachkreisen 
schon so bald nach E rscheinen die neue Auflage in 
der vorliegenden ersten  L ieferung  zugänglich machen. 
Denn tro tz  dos bedeutenden Zuwachses, welchen die 
letzten Ja h re  der e lektro technischen L ite ratu r an
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neuen L ehrbüchern  nnd beschreibenden W erken  
brachten, is t eine N euauflage des klassischen W erkes 
von Thompson im m er hoch w illkom m en; um so m ehr, 
als der Inhalt des W erk es entsprechend der fort
geschrittenen Entw icklung der angew andten E lek 
trizitätslehre eine ganz w esentliche E rw eiterung  e r
fahren hat. Und wenn der V erfasser bei d ieser E r
weiterung besonderen W ert d a rau f legte, die neuesten 
Forschungsergebnisse und B etriebserfahrungen , an 
Rechnungsbeispielen und K onstruktionszeichnungen 
erläutert, seinen bekannten  theoretischen D arlegungen 
anzufiigen, so gew innt das L ehrbuch n icht nur für 
den Studierenden wesentlich, sondern auch dem in 
der P rax is stehenden Ingen ieu r wird h ierdurch  ein 
wertvolles N achschlagew erk geboten.

Die N euauflage w ird sich insofern auch äußerlich 
in neuem Gewände zeigen, als eine U nterte ilung  des 
Gesam twerkes in zwei Bände sich als zweckm äßig 
h c rau ss te llte ; der ersto  B and um faßt den G leich
strom m aschinenbau nnd en th ä lt neben einer geschicht
lichen und theoretischen E in le itung  eingehende Ab
handlungen über B erechnung, E ntw urf und B etrieb 
der M aschinen, auch der m odernen T ypen für T ur- 
binenantrieb usw., einschl. der zugehörigen Schalt- 
und S teuerapparate.

Diesem in 12 H eften erscheinenden ersten  Teil 
sind außer 573 T extabbildungen allein 30 große Kon- 
struktionstafeln beigegeben.

D er zwoito Band, w elcher die W echselstrom - 
Maschinen (G eneratoren , U m form er, M otoren, T rans
formatoren) behandelt, ist fast vollständig nen nnd 
erscheint in 10 E inzelheften m it 546 T extabbildungen 
nnd 24 Tafeln.

Es bleib t zu wünschen, daß der U ebersetzer und 
der V erlag  fü r eine beschleunigte H erausgabe der 
einzelnen L ieferungen Sorge tragen , dam it in unserer 
Zeit stürm ischer Entw icklung, wo eine E rfindung die 
andere d rän g t und eine N euschöpfung die andere 
überholt, dieses W erk  auch für den in der P rax is  
stehenden In g en ieu r rech t lange seinen vollen W ert 
behält. j

U rb a h n ,  K a r l ,  Ingenieur: Ermittelung der 
billigsten Betriebskraft fü r  Fabriken unter 
Berücksichtigung der Heizungskosten sowie der 
Abdampfverwertung. Mit 23 Figuren im Text. 
Berlin 1907, Julius Springer. 2,40 ¿.Ve.

Das un ter obigem  T ite l erschienene Buch von 
Karl U rbahn is t von großem  In teresse , n ich t sowohl 
weil es N euerungen und U nbekanntes au f dem Ge
biete bringt, sondern weil es auf unserm  B ücherm ärkte 
eine Lücke auszufüllen bestim m t sein dürfte . F ü r 
die B esitzer k le inerer F ab riken , w elche an die F rag e  
der Beschaffung oder V ergrößerung  ih re r  B etriebs
kraft heran tre ten , b ie te t das Buch besonders durch 
Benutzung de r g raphischen D arstellungsw eise einen 
übersichtlichen und leich t faßlichen U eberblick  über 
die verschiedenen m odernen B etriebsm aschinen, ihre 
Anlage- und B etriebskosten. E inige S tichproben au f 
die R ich tigkeit d er angegebenen W erte haben über
zeugt, daß bei F estlegung  derselben K enntnisse der 
Materie und der V erhältn isse und vor allem  E r
fahrungen vorhanden w aren. R eferen t hä lt es ferner 
für einen V orzug des Buches, daß es sich ausschließ
lich auf k leinere  A nlagen beschränkt, augenscheinlich 
weil der V erfasser rich tig  erkennt, daß für die An
lagen im G roßbetriebe, wo cs sich um um fangreiche 
und kom plizierte A ufgaben handelt, eine kurze W ü r
digung der zu berücksichtigenden Fak to ren , die au f 
die Lösung einen Einfluß haben, unm öglich ist. A uf 
diese W eise b leib t das Buch in dem R ahm en, wofür 
es bestim m t ist, k la r  und übersichtlich . D er P re is 
des Buches ist im  V ergleich  zu seiner A usstattung  
und dem U m fange ein m äßiger. C. Regenbogen.

W e r n e b u r g ,  P.,  O. H e n z e .  H.  Rupp  und 
Dr.  Al.  T i l l e :  Der Handelshafen der Saar- 
städte. Saarbrücken 1907. C. Schmidr.ke (in 
Kommission). 2 Teile: 3 „K>

F ü r  den Fall der K analisierung  von S aar und 
Mosel ha tte  die Königl. Preuß. S taa tsreg ierung  einen 
S icherheitshafen m itten  zwischen Louisental und B ür
bach vorgesehen. Von dessen voraussichtlicher E n t
w icklung zum H andelshafen befürchtete die H andels
kam m er Saarbrücken  eine G efahr fü r den W aren
um schlag und den G roßhandel der Saarstäd te, die 
einen großen Teil ih res heutigen W arenum schlags und 
ih re r heutigen G roßhandelshäuser verlieren  und e r
w arten  m ußten, daß der Schw erpunkt des W aren v er
k ehrs 5 km unterhalb  de r Schleuse Saarbrücken  rücken 
w erde. Das h ä tte  nach A nsicht der H andelskam m er 
eine schw ere Schädigung der S aarstäd te  bedeutet, und 
es g a lt daher, den geplanten  Sicherheitshafen  und 
den daraus zu entw ickelnden H andelshafen in die 
Saarstäd te  selbst heraufzuziehen nnd diese dadurch 
zu einem noch w eit bedeutenderen  U m schlagsplätze 
zu m achen, als sie zurzeit schon sind. Die vorliegende 
Schrift besprich t in anziehender W eise un ter H inzu
fügung von neun Lageplänen, G rundrissen und K arten  
dieses H afenvorhaben, fü r das die Kosten auf 
3 400 000 <.* berechnet w erden, wovon noch die vom 
Preußischen S taa t für den S icherheitahafen zwischen 
L ouisental nnd B ürbach ausgew orfenen 800 000 - 
abzuziehen w ären, so daß in W irk lichkeit nur
2 600000 aufzuwenden w ären. j jf e  Redaktion.

M a n c h e r ,  W i l h . ,  D ip l.-Ing .: Leitfaden für  
den Geologie- Unterricht an Berg- und Hütten- 
scliulen und anderen technischen Lehranstalten. 
Mit 89 Textfiguren. Nebst Anhang: Die sächsi
schen E rz- und Kohlenvorkommen. Freiberg
i. S. 1907, Graz & Gerlach (.loh. Stettner). 
2,50 «K>, Anhang 1 J(>.

D er V erfasser m acht in diesem  W erkchen  eine 
ursprünglich  fü r den G eologie-U nterricht an den sächsi
schen L eh ransta lten  von ihm ausgearbe ite te  Zusam m en
stellung der w ichtigsten geologischen Lehren und 
U ntersuchungsergebnisse de r O effentlichkeit zugäng
lich. N ach einigen einleitenden B em erkungen über 
die E rde als W eltkö rper kom m en die a l l g e m e i n e  
G e o l o g i e  (in der R eihenfolge „L ufthü lle“, „W asser- 
h ü lle“ , „ F estlan d “, „V eränderungen der E rdoberfläche“) 
und die h i s t o r i s c h e  G e o l o g i e  zur D arste llung ; 
außerdem  wird m it g rößerer A usführlichkeit die G e 
s t e i n s l e h r e  behandelt. D rei T abellen über die 
w ichtigsten E igenschaften  de r verschiedenen Kohlen
a rten , über die k ristallin ischen  Gesteine und über die 
geologischen Form ationen n ebst den in ihnen en t
haltenen  nu tzbaren M ineralien und organischen R esten  
erle ich tern  den U eberblick. Dem V erständnis kom m en 
zahlreiche einfache, zw eckm äßig gew ählte  A bbildungen 
zu H ilfe ; die A bbildung 29 (Z ickzackfalten) könnte 
a llerd ings durch  eine den tatsäch lichen  V erhältn issen  
besser entsprechende ersetz t werden.

An geeigneten  Stellen w erden E rfah rungen  aus 
dem B ergbau berücksichtig t, so Selbstentzündung der 
K ohle und Bodensenkungen durch Abbau. N icht un
w idersprochen d a rf h ier die A ngabe bleiben, daß 
(S. 85) H aldenbrände durch  Z urückhaltung  der mit 
K ohle verw achsenen Schiefer in der Grube zu be
käm pfen seien ; m an w ird im m erhin  H aldenbrände 
noch eher hinnehm en als G rnbenbräcde.

D er m äßige P re is  wird die V erbreitung  dieses 
p rak tischen  H andw eisers begünstigen. D urch Kürzung 
des A bschnitts über G esteinslehre —  die B eschreibung 
z. B. von Pegm atit, Aplit, L iparit, Yogesit, Foyait, 
M iascit, D itroit, D acit, N orit, V ario lit, A nam esit,
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E klogit u. a. dürfte  sowohl für die im Titel genannten 
wie auch für sonstige B enutzer des Buches zu weit 
gehen — könnte der P reis vielleicht noch m ohr herab 
gesetzt werden.

Im  A nhang w erden die sächsischen Z innerzlager
stä tten  im V erhältnis zu ih rer heutigen Bedeutung 
etwas zu s ta rk  in den V ordergrund gerückt, während 
anderseits bei den edlen F reiberger Gangform ationen 
keine Abbildung, nam entlich auch keine G angkarte, 
gegeben w ird. D agegen wird die übersichtliche und 
durch Profile e rläu terte  Zusam m enstellung des W ich
tigsten  über die verschiedenen sächsischen Stein
kohlenvorkom m en m anchem  Fachm ann anderer Be
zirke erw ünscht sein. H erist.

Bei der R edaktion sind nachstehende W erke ein
gegangen, deren B esprechung Vorbehalten b leibt: 
A d a m s ,  K a r l :  P rax is des internationalen Spe- 

ditions- und Schiffahrtswesens. E in K atechism us 
für Spediteure, K aufleute und F ab rik an ten  m it be
sonderer D arstellung der B uchführung des Spe
diteurs und des Briefwechsels zwischen Kaufmann 
und Spediteur. Mit vielen Form ularen  aus der 
P rax is. Leipzig-R. (E ilenburgerstr. 10/11), V erlag  
der m odernen kaufm ännischen Bibliothek (vorm. 
Dr. ju r. L. Huberti) G. m. b. II. Geb. 2,75 Ji. 

Die chemische Analyse. Sam mlung von Einzel
darstellungen auf dom Gebiete der chemischen, 
technisch-chem ischen und physikalisch-chem ischen 
Analyse. U nter M itw irkung zahlreicher F ach 
gelehrten  herausgegeben von Dr. B. M. M a r -  
g o s c h e s ,  Privatdozent an der D eutschen T ech
nischen Hochschule Brünn. ' I I .  B and: Die U nter- 
Buchungsmetboden des Zinks, unter besonderer Be
rücksichtigung der technisch wichtigon Zinkerze. 
Von Dipl. - Ing. Ii. N i b s  e n b o n , D irektor doB 
Z entral-L aboratorium s der Akt.-GeB. für Bergbau, 
Blei- und Z inkfabrikation zu Stolberg und in 
W estfa len , Stolberg. S tu ttg a rt 1907, Ferdinand 
Enke. 4 Ji.

B ritish  Engineering Standard Coded L ists. Issued 
by authority  of the E n g i n e e r i n g  S t a n d a r d s  
C o m m i t t e e .  Vol. H I :  Copper ConductorB and
Thicknesses of dielectric telegraphic M aterial. 
S tandards for electrical M achinery. T urbular T ram 
way Poles. Trolley Groove and W ire. — Vol. I V : 
M aterial used in the Construction of Railway 
Rolling Stock. S tandard Locomotives for Indian 
Raihvay. London (W . C.) 1906 and 1907, R obert 
Atkinson, Ltd. Jed e r Band geb. sh 25/— net. 

Ergänzungssteuergesetz. Textausgabe m it Anm erkungen 
und Sachregister von Geh. Oberfinanzrat A. F e r n  ow,  
vortr. R a t im Königl. Preuß. Finanzm inisterium . 
(G uttentagsche Sam mlung preußischer Gesetze. Nr. 13.) 
Vierte, verm ehrte und verbesserte A uflage. Berlin 
1907, J .  G uttentag, V erlagsbuchhandlung, G. m. b. H. 
Geb. 2,40 Ji.

F i s c h o r ,  G ., Kaiserl. R ech n u u g sra t: Deutsches
Eisenbahn - Auskunftsbuch. Nebst E ntfernungs- 
anzeiger für die Hauptbahnhöfe D eutschlands und 
Preistafe ln  bis 1500 km. D ritte, neu bearbeitete  
und verm ehrte A uflage. Leipzig 1907, G. A. 
Gloeckner. 0,80

Gewerbeordnung fü r  das Deutsche Reich nebst allen 
Ausführungsbestim m ungen. TextauBgabe m it An
m erkungen und Sachreg ister. U rsprünglich heraua- 
gogeben von T. Ph . B e r g e r ,  R egierungsrat, und 
Dr. L. W i l h  e 1 m i , Geh. O berregierungsrat. (Gutten
tagsche Sam m lung deutscher Reichsgesetze. Nr. 6.) 
S iebzehnte, verm ehrte  A uflage, bearbeitet von
H. S p a n g e n  b o r g ,  O berverw altungsgerichtsrat. 
Berlin 1907, J . G uttentag , Verlagsbuchhandlung,
G. m. b. H . Geb. 3 Ji.

Grubenfelder-Karte. U ebersich tskarte  der Bergwerke 
im R heinisch-W estfälischen Industriobezirk. 2 Blatt 
im M aßstabe 1 :8 0  000. A uf G rund am tlichen Ma
terials gezeichnet von F . T r a u t m a n n ,  Ober- 
bergam tszeichnor. M it B eilage : Verzeichnis der
Steinkohlenbergw erke des R uhrbezirks. 2. Auf
lage. D ortm und 1907, Koeppenscho Buchhandlung 
(Hans Hornung). 6 J i,  aufgezogen au f Leinwand 
in T aschenform at 10 J i , m it S täben zum Aufhängen 
11 *H. E inzelpreis der Beilage 0,50 Ji.

Handbuch der Ingenieurwissenschaften in fü n f Teilen. 
F ünfter Teil : D er EiBenbahnbau, ausgenom m en Vor
arbeiten, U nterbau  und Tunnelbau. V ierter Band : 
A nordnung der Bahnhöfe. E rsto  A bteilung: Ein
leitung, Zwischen- und Endstationen in Durchgangs- 
form, V erschiebebahnhöfe, G üter- und Hafenbahn
höfe. B earbeite t von A. G o e r i n g f  und M. O d e r , 
herausgegeben von F. L  o e w e , ord. ProfesBor an 
der Technischen H ochschule in München, und 
Dr. H. Z i m m e r  m a n n ,  W irk l. Geh. Oberbaurat 
und vortr. R a t im  M inisterium  der öffentlichen Ar
beiten in Berlin. Mit 420 Abbildungen im Text,
9 T ex ttafe ln  und 5 lithographiorten  Tafeln sowie 
ausführlichem  N am en- und Sachverzeichnis. Leipzig 
1907, W ilhelm  Engelm ann. 14 ^S, geb. 17 Ji.

H a r t l o i b ,  O t t o :  Praktische Lohntabellen zum Ge
brauch bei Accord- und Lohnrechnungen. Kleine 
A usgabe. Von 2 bis 60 Pfennigen und 1 bis 120 
Stunden, für v iertel und halbe Stunden berechnet. 
Berlin 1907, A lfred U nger. Geb. 2 >.«.

Statistisches Jahrbuch fü r  das Deutsche Reich. Her- 
ausgegeben vom K a i s o r l i c h e n  S t a t i s t i s c h e n  
Am t .  AclitundzwanzigBter Jah rg an g . 1907. Berlin, 
Pu ttkam m er & M ühlbrecht. K art. 2 Ji.

M e e s m a n n ,  P . (Mainz) : Die R eform  der Arbeiter
versicherung. V ortrag , gehalten  in der Hauptver
sam m lung des Deutschen Haftpflicht- und Versiche- 
rung8-Schutzvcrbandes zu D üsseldorf am 18. De
zem ber 1906, in e rw eiterte r Fassung. Mainz 1907, 
J . D iem er. 1 vH.

Vergl. „Stahl und E isen “ 1907 Nr. 1 S. 33.
M itteilungen über Forschungsarbeiten a u f  dem Ge

biete des Ingenieurwesens. H erausgegeben vom 
V erein deutscher Ingenieure. H eft 42. B i e l ,  
D ipl.-Ingenieur R. : Die W irkungsw eise der Kreisel
pum pen und V entila toren . Versuchsergebnisse und 
B etrachtungen. B erlin 1907, Ju liu s Springer (in 
Kom m ission). 1 Ji.

Le Traducteur. 15mc Année. 1907. No. 5— 14. — 
The Translator. 4 th Volume. 1907. No. 5 — 14. 
L a  Chaux-de-Fonds (Schweiz) 1907, Verlag des 
„T raducteu r“ („T ran sla to r“). H alb jährlich  2,50 Fr.

V ergl. „Stahl und E isen“ 1907 N r. 16 S. 672.

Nachrichten vom Eisenmarkte —  Industrielle Rundschau.
Vom englischen Itolieisomnurkte. — U nterm

7. Septem ber wird uns aus M iddlesbrough wie folgt 
be rich te t: Im  Laufe dieser W oche wurden großo Ab
gaben von ängstlich gewordenen Inhabern  h iesiger 
W arran ts  gem acht und dadurch die P reise  nach und 
nach g e d rü ck t, bis gestern  die K äufer die so en t
standene G elegenheit w ahrzunehm en begannen und

infolgedessen die P reise im Laufe des Tages wieder um 
6 bis 7 Pence anzogen. Diese kleine Besserung brachte 
auch sofort stä rk ere  N achfrage m it lebhaftem Ge
schäfte. Verschiffungen sind noch imm er schwer zu 
bew erkstelligen, denn m an ist für Dam pferverladungen 
auf die W arran ts lag er angew iesen, weil die Erzeugung 
den A nforderungen n icht nachkom m en kann. Heutige
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Preise für Gr. M. B. Nr. 3 notieren sh 55/6 d, für 
Hämatit 1, 2, 3 in g leichen Q uantitäten  sh 80 /—, 
sämtlich netto K assa  ab W erk , hiesige W arran ts  
sli 54/9 d K assa K äufer. In  Connals L agern  befinden 
sich 184 360 tons. Die Verschiffungen g leichen un
gefähr denen des vorigen Monats.

Verlegung des zweiten Geleises auf der Si
birischen Eisenbahn.* — N achdem  kürzlich vom 
rassischen M in isterra t die V oranschläge für die An
lage eines zweiten Geloises auf der Sibirischen E isen
bahn begutachtet worden sind, dürfte  diese große 
Arbeit, an deren A usführung die russische und aus
ländische E isenindustrie ein erhebliches In teresse  hat, 
bald in Gang kom m en. Man beabsichtig t, ein zweites 
Seleiae von der S tation Omsk bis zur S tation B aikal 
and von der Station T auchai bis zur Station ICaryma- 
kaja zu legen, die B ergsektionen auf der Linie von 
Atscbinsk bis Irk u tsk  um zubauen und die F äh re  übor den 
Baikalseo zu verstärken , um die T ransportfäh igkeit 
der gunzon Bahn zu steigern . Die B aukosten des 
zweiten Geleises auf der Sektion O m sk—Atschinsk 
betragen nach einer annähernden  B erechnung, ohne 
Kosten der T ransporte , die keine baren A usgaben 
erfordern, rund 60 521000 J i , was auf die Strecke 
von rund 1208 km  gegen 53 300 J i f. d. K ilom etor 
ausmacht. Die Kosten des zweiten GeleiseB au f der 
Transbaikal-Bahn von der S tation Irk u tsk  bis zum 
Baikalsee und von der S tation T auchai bis zur Station 
Mandschurei be tragen  rund  104 Millionen M ark, oder 
bei der Strecke von rund 1318 km  gegen 79 000 J i  
f. d. Kilometer. Derselbe B e trag  f. d. K ilom eter wird 
auch für den Teil der L inie bis zur Station Karym a- 
kaja angonommen, wobei die gesam ten Kosten des 
zweiten GeleiseB au f der S trecke von Irk u tsk  bis 
zum B aikakee und von T auchai bis zur Station 
Karymskaja (942 km) auf rund 74 384 000 J i ver
anschlagt werden. Die K osten des Baues eines 
zweiten Geleises auf der Sektion A tschinsk—Irk u tsk  
mit Umbau der B orgsektionen betragen  ohne T ran s
portkosten rund 123 Millionen M ark, wobei sich die 
Kosten f. d. K ilom eter für die Linien, die ohne V er
änderung gebaut w erden, auf rund 67 348 für die 
Strecken m it U m bauten  au f rund 180 000 J i  belaufen 
werden. Endlich sollen für V erstärkung  der Dam pf- 
fäbre über den B aikalsee noch gegen rund 61 /2 Mil
lionen Mark erforderlich sein.

Friedrich Thom<5e, Aktion-Gesellschaft, Wer
dohl. — Das am 30. Ju n i abgelaufene G eschäftsjahr 
brachte, wie aus dom B erichte des V orstandes zu 
ersehen ist, dem U nternehm en bei regelm äßigem  Be-

* Nach „N achrichten  für H andel und In d u strie“ 
27. Aug. 1907 S. 7.

triebe in säm tlichen A bteilungen für fast alle F a b ri
kate  günstigen Absatz. Bei der fo rtgesetzt außer
ordentlich reichlich vorliegenden A rbeit hä tte  die E r
zeugung h ier und da wohl noch etw as erhöht w erden 
können, wenn dieR ohm aterialien, insbesondere H albzeug, 
ausgiebiger und gleichm äßiger geliefert worden und 
geeignete A rbe itsk räfte  le ich te r zu haben gewesen 
wären. H ergeste llt w urden 4210 (i. V. 4973) t Schweiß- 
eiBenluppon, 9142 (8755) t Schweißeisen und Spezial
w alzdraht, 5875 (6436) t Stabeißen aus Schweißeisen, 
F lußeisen und Stahl sowie 6731 (6656) t gezogener 
D rah t und D rah tstifte . Der G esam tum satz betrug
3 225 009,84 (2 767 648,45) <,K. V erarb e ite t w urden
4887 (5777) t R oheisen, 5575 (6760) t  E isenluppen,
11 271 (9774) t F lußeisen und Stahlknüppol und 6938 
(6985) t W alz- und S tiftd rah t. Das U nternehm en be
schäftig te 267 (280) A rbeiter m it insgesam t 391 295,90 
(394 602,90) J i  oder durchschnittlich  je  1465 (1410) ^  
Lohn. Die vorliegende Bilanz schließt un ter B erück
sichtigung von 5045,58 V o rtrag  m it einem  R oh
gewinne von 383 202,68 J i  ab. H iervon sind zunächst 
fü r Skonto- und Zinsdifferenzen 21 970,47 J i  und für 
IIandluug8unkosten 78 494,99 abzuziehen ; ferner
w erden 45 217,64 Ji abgeschriebon, den verschiedenen 
Rückingen 39 266,40 J i überw iesen, für A rbeiterun ter- 
B tü tz u n g e n  3597,65 J i und fü r W oblfahrtsein rich tungen  
1794,96 bereitgeste llt, au f D elkrederekonto  3156,70^* 
verbucht und endlich nach V ergütung von 17 316,30 ^  
T antièm en und B elohnungen noch 150 000 JI (12*/a °/o) 
D ividende verteilt. Auf neue R echnung bleiben als
dann 22 387,57 vorzutragen.

Société dos Aciéries do Longwy in Mont- 
Saint-Martin. — Die G esellschaft förderte  im ab
gelaufenen G eschäftsjahre  (1. Mai 1906 bis 30. April 
1907) aus den eigenen und den in G em einschaft mit 
anderen  W erkon betriebenen Erzgruben 904 446 t. 
In  den H üttenw erken wurden 256 060 t  Roheisen, 
247 610 t Rohblöcke und 212 118 t W alzfabrikatc, 
da ru n te r 145351 t Fertigerzeugnisse, hergeste llt. Der 
R ohgewinn b e träg t bei 38 257112 F r .  Um satz
9 176195 F r. H iervon sind zunächst 821081 F r. für 
die allgem einen U nkosten und 311 652 F r . für 
A bschreibungen zu kü rzen ; von den verbleibenden 
8043 462 F r. w erden sodann 253 000 F r. zur T ilgung 
von T eilschuldverschreibungen verw endet, 200 000 F r. 
dem E rneuerungsfonds überw iesen, 4095 797 F r. dom 
T ilgungsfonds zugeschrieben, 200 000 F r. an die A r
be iterkassen  abgeführt, 891 665 F r . in G esta lt von 
T antièm en und G ratifikationen vergü te t und endlich
2 400 000 F r. D ividende auf die alten und nouen 
A ktion in der W eise verteilt, daß die au f den N am en 
lautenden A ktien  je  48 F r., die Inhaberak tien  dagegen 
je  45,70 F r. erhalten .

V ereins-Nachrichten.
Verein deutscher E isenhüttenleute. 

H u b e r t  C l a u s  f .
Am 21. A ugust d. J . sta rb  zu St. M artino di 

Castrozza, wo er sich zur K ur aufhielt, unerw arte t 
infolge eines H erzschlages der G enerald irek tor des 
Eisenhüttenwerkes T bale, H r. K om m erzienrat H u b e r t  
Cl aus .  In ihm  verschied ein M ann, der in den 
Kreisen der G roßindustrie eine achtunggebietende 
Stellung einnahm.

Geboren am  2. F eb ru a r 1854 zu R uhrort, erw arb  
der Heimgegangene seine Fachkenntnisse  auf der 
Technischen Hochschule zu A achen und begann seine 
hüttenmännische L aufbahn auf der D ortm under Union, 
Abteilung Puddel- und W alzw erk  H orst, wo er zu
nächst als V olontär, dann als Ingen ieu r im H üttcn-

betriebc tä tig  w ar. Im  Ja h re  1875 tra t  er als Be
triebsingen ieur in die D ienste des E isenhüttenw erkes 
T hale. W ährend  daB W erk  dam als in Beinen ver
schiedenen A bteilungen: Puddel- und W alzw erk,
A chaenfabrik, B lechgeachirrfabrik  und E isengießerei, 
insgesam t kaum  300 A rb e ite r beschäftig te, finden 
dort heute nahezu 5000 A rb e ite r lohnenden E rw erb. 
D ank seiner hervorragenden  F äh igkeiten  und seines 
ra s tlo B en  E ifers w urde Claus schon nach fünf Jah ren  
in die D irektion berufen und übernahm  sodann, nach 
V erlauf w eiterer fünf Ja h re  zum alleinigen V orstande 
bestellt, die gesam te L eitung  des W erkes. D am it 
begann für dieses eine Periode re icher Entfaltung.
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E s w ar dio Zeit der Um wälzung a ller V erhältnisse in 
der E isenindustrie. Mit weitschauendem  Blicke führte 
der V erstorbene, don neuen A nforderungen Rechnung 
tragend , schon nach kurzer F ris t durchgreifende V er
besserungen aus, indem  er in rich tiger Erkenntnis 
der Existenzbedingungen des "Werkes auf eine denk
bar höchste V eredelung und V erfeinerung a ller seiner 
üü ttonerzeugnisse  "Wert legte. Boi der U m gestaltung 
der Anlagen wurden säm tliche Betriebsteile, dio in
folge der großen Errungenschaften  im E isenhütten
wesen als veralte t anzusehen w aren , ausgeschaltet 
und als Sondererzeugnisse in e rste r Linie zunächst 
em aillierte  Gußwaren, gestanzte und em aillierte  Blech
w aren in den V ordergrund gestellt. Das Haupt- 
m ateria l für dio F ertig fabrikate  w ar je tz t basisches 
Flnßeisen geworden, das an
fänglich von westfälischen 
H üttenw erken in Form  von 
Platinen bezogen werden 
mußto. W iederum  in richtiger 
E rkenntn is der Lebensbedin
gungen des sich im m er m ehr 
ausdehnenden U nternehm ens 
wurde im  Jah ro  1899 be
gonnen, ein M artin- und Blech
w alzwerk zu errichten  und 
daran  anschließend die vor
handenen Blechwalzwerke 
auszubauen. Mit Hilfe der so 
geschallenen Neuanlagon, dio 
im Jah re  1900 dem Betriebe 
übergeben werden konnten, 
w ar es möglich, einen in sich 
abgeschlossenen G esam tvor
gang der E isendarstellung 
durchzuführen und das W ork 
von den großen F lußeisenbe
trieben dos W estens unab
hängig  zu machen. Hand in 
Hand dam it g ing dio Um ge
staltung der anderen Betriebe, 
vorzugsweise des E m aillier
werkes, dessen anerkannto 
Erfolge dom V erstorbenen 
den Huf einer A utoritä t auf 
diesem Sondergobieto ver
schafften. In  seiner heutigen V ervollkom m nung das 
bedeutendste auf dem europäischen Kontinente, dürfto 
das Em aillierw erk an Größe und Leistungsfähigkeit 
auch von keinem  gleichartigen W erke der anderen 
W eltteile  übertroffen werden. Das rastlose Bemühen, 
die ihm  als Ziol vorscliwebonde V erfeinerung aller im 
eigenen Betriebe hergeste llten  R ohprodukte zu mög
lichst hoher Vollendung zu bringen, führte  Claus im 
Ja h re  1903 dazu, ein Schweißwerk zu errichten, in 
dem B lecharbeiten a ller A rt untor Anw endung mo
dernster, e rprob ter Schweißverfahren hergeste llt werden 
können. Auch h ier zeigte sich des H eim gegangenen 
w eiter Blick, der im m er neue A nregung gab, dio 
Fabrikation  auszugostalten und zu vervollkommnen.

Den F ortsch ritt des W erkes in allen A bteilungen 
zu fördern, w ar und blieb des Verew igten Lebensauf
gabe bis an sein leider allzu frühes Ende. Als das 
U nternehm en in der ersten H älfte  des 18. Jah rh u n 
derts begründet wurde, w aren allo natürlichen Vor

aussetzungen für einon erfolgreichen Betrieb gegeben: 
das E rz lieferten  dio nahen B erge, die Kohlen der 
umliegende W ald , die BetriebBkraft die vorboi- 
rauschende Bode. Die schon erw ähnten Umwälzungen 
auf dem G ebiete der E isendarstellung  verschoben 
jedoch dio E xistenzbedingungen des W erkes, und 
neue G rundlagen m ußten geschaffen werden, um es 
in seiner je tz t verhältn ism äßig  ungünstigen Lage und 
Abgeschlossenheit lebensfähig zu erhalten. Diese 
große A ufgabe zu lösen, ist dom Dahingeschiedenen 
vermögo seiner hohen Fäh igkeiten  vergönnt gewesen. 
A ber n icht nur das E rgehen  dos W erkes, auch daa 
W ohl seiner U ntergebenen lag  ihm  am  Herzen. Sein 
idealer Sinn betä tig te  sich, wie zahlreiche von ihm 
geschaffene W ohlfahrtseinrichtungen bekunden, auch 

au f Gebieten, welche die 
Pflege künstlerischer und wis
senschaftlicher, erzieherischer 
und fürsorgender Bestrebun
gen zum Ziele hatten. Da
her w a r, als H ubert Claus 
im Ja h re  1900 das 25 jährige 
Jub iläum  seiner Tätigkeit 
beim Eisenhüttenw erk Thale 
feiern durfte, dies für alle, 
dio m it ihm  arbeiteten, eine 
Gelegenheit, ihm in reichem 
Maße L iebe und Anerkennung 
zu beweisen. Die Königliche 
S taatsrog ierung  ehrte den 
Ju b ila r durch die Verleihung 
des T itels eines Königlichen 
Kom m erzienrates.

T rotz seines vielseitigen, 
ausgedehnten Arbeitsgebietes 
fand der Dahingcschiedene 
Zeit, auch allgem einen Inter
essen seino reichen Gaben 
zu widmen. So w ar er ein 
sehr tä tig e r M itarbeiter in 
den V orständen des Vereines 
deutscher E isen- und Stahl- 
industrioller und des Central
verbandes Deutscher Indu
s trie lle r, fe rner w ar er Mit
glied des Bezirkseisenbahn

ra tes zu B erlin, der H andelskam m er zu Halberstadt 
und des A ufsichtsrates verschiedener größerer in
dustrieller U nternehm ungon. Als solcher hat er sich 
insbesondere bei der A schersiebener Maschinenfabrik 
um die E inführung der H eißdam pfm aschinen ver
d ient gem acht. U eborall kam  sein großangelegter, 
entschlossener C h a rak te r, wie seino wohlwollende, 
edle Gesinnung zum A usdruck. Sein Beispiel, unter
stü tzt durch dio Gabe einer glänzenden Beredsam
keit, wußte anzufeuern, wo es galt, für eine gute 
Sacho einzutreten, sein zielbew ußter W illo und seine 
kraftvolle  E nergie erm öglichten ihm  die Lösung 
schw erer Aufgaben. Daß das E isenhüttenw erk Thale 
heute einen W eltruf besitzt und eino ebenso ge
achtete  wie einflußreiche S tellung einnim mt, dankt es 
H ubert Claus, der das U nternehm en aus kleinen An
fängen heraus groß gem acht hat. Das Andenken des 
V erew igten wird daher auch, solange das W ork be
steht, m it diesem  u n trennbar verknüpft sein.
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