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Das neue Thomasstahlwerk des Aachener Hütten-Aktien- 
Vereins in Rothe Erde.

(Hierzu Tafel X X V . )  (N a c h d ru c k  v e rb o te n .)

A  m 1. Mai dieses Jah res  fe ie rt der A achener 
H ü tte n -A k tie n -V e re in  die sechzigjährige 

W iederkeln- des T ag es, an dem das W erk  in 
Betrieb gese tz t wurde. Aus bescheidenen An
fängen h a t es sich zu r je tz igen  Größe tro tz  Sturm  
und D rang  em porgearheitet. Die Rückschläge, 
die das W erk  im L aufe der Zeit erfuhr, konnten 
eine gesunde E ntw icklung und einen guten F o r t
sch ritt n icht verhindern , und seit langen Jah ren  
nimmt das W erk , au sgerüste t m it den neuesten 
H ilfsm itteln der T echnik , auf dem W eltm ark t 
eine achtunggebietende S tellung e in .“

Aus diesen der Festschrift,*  des A achener 
H ütten-A ktien-V ereins fü r den 6 0 jäh rig en  Ge
denktag der Inbetriebnahm e seiner W erksan lagen  
V orgesetzten W orten  sprich t ein S to lz , dessen 
B erechtigung nach dem Studium der in mehr 
als einer H insicht in teressan ten  F estsch rift vollauf 
berechtig t erscheint. Es soll h ier n icht versucht 
w erden, an Hand dieser V eröffentlichung, die 
schon früher w eiteren  K reisen zugänglich gem acht 
w urde, die E ntw icklung des ganzen W erkes näher 
zu verfolgen, es soll nur das im Ja h re  1905 in B e
trieb genommene neue T h o m a s s t a h l w e r k  näher 
e r lä u te r t werden. Die Entw icklung dieser einen 
B etriebsabteilung g ib t schon ein ungefähres Bild 
des glänzenden F o rtsch ritte s  der ganzen Anlage.

D er Thom asprozeß kam auf dem genannten 
W erke im Ja h re  1880 zu r E inführung. Am 13. März 
desselben Jah res  w urde die erste  Charge nach 
dem neuen V erfahren erblasen. D er E rw erbs
preis des P a ten tes  be trug  40 000  J(s, .dazu 
kam noch eine Abgabe von 3 <Ji f. d. Tonne 
Thom asstahl, die jedoch sp ä ter durch eine ein

m a lig e  g rößere Zahlung abgelöst w urde. W äh
rend der nun folgenden Zeit stieg  die E rzeugung 
des V ereins in außerordentlicher W eise (Gesam t
erzeugung 1875 : 135 1 8  t, 1 879 : 31 500 t, 1887 : 
157 602 t), und zw ar is t diese S teigerung in

* Vergl. „Stahl und E isen“ 1907 Nr. 32 S. 1176. 

X L I H . s t

e rs te r Linie und fast allein auf die M ehrerzeu
gung an Thom asstahl zurückzuführen. Bald sah 
man ein, daß das a lte  B essem erw erk mit seinen 
drei kleinen K onvertern  von je  5 1/2 t A usbringen 
nicht m ehr genügen konnte, und schon im No
vem ber 1883 w urde ein neues T hom asstahlw erk 
m it drei B irnen zu je  10 '/ 2 t  A usbringen in 
B etrieb  genommen.

Die E rzeugnisse dieses S tahlw erkes w aren 
es, m it denen der A achener H iitten-A ktien-V erein, 
der bald in der T hom asstahlerzeugung die F üh 
rung  an sich riß , die G leichberechtigung dieser 
S tah lso rte  m it dem S iem ens-M artinstahl für 
viele w ichtige V erw endungszw ecke, vor allem 
im Brückenbau, teilw eise auch im Schiffbau, er
folgreich erkäm pfte. Am 5. Ju li 1887 konnte das 
S tah lw erk  auf die E rzeugung der ersten  5 0 0 0 0 0  t  
basischer S tahlblöcke zurückblicken. E s w ar das 
die g rö ß te  Erzeugungsm enge dieses M aterials, 
welche damals von einem W erke erz ie lt worden 
is t. Im Ja h re  1895 w urden durch Einbau neuer 
g rö ß ere r K onverte r und V ergrößerung  der G ieß
halle des S tahlw erkes, sowie durch E inrichtungen 
zu r maschinellen H erste llung  des basischen feuer
festen M aterials V erbesserungen erz ielt, welche 
eine erhebliche S teigerung  der E rzeugung  mög
lich machten.

W ährend aber in  den folgenden Ja h re n  alle 
W erksanlagen  m it den neuesten E inrichtungen 
versehen wurden und vor allem die E le k tr iz itä t 
w eitestgehende Anwendung in denselben fand, 
h ä tte  das im Ja h re  1882 erbaute T hom asstahl
w erk  die neuesten maschinellen H ilfsm ittel n icht 
erhalten  können, ohne gänzlich um gebaut werden 
zu müssen. D ies ze itig te  im Ja h re  1903 den 
E ntschluß zum B au der unten beschriebenen Neu
anlage. D as Schaubild (Abbildung 1) g ib t den 
besten K om m entar zu der fast beispiellosen E n t
w icklung der T hom asstahlerzeugung in  Rothe 
E rd e , die w ir oben nur in kurzen Zügen an
deuten konnten.
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F ü r  das neue Thom asstahlw erk (Abbildung 2) 
w ar eine fü r die heutigen S tahlw erksanlagen be
sondere Aufgabe zu lösen, die sich dadurch er
gab, daß dasselbe n icht iu unm ittelbaren Zu
sammenhang m it den Hochofenanlagen gebrach t 
w erden konnte, und demnach ein Umschmelzen 
des Eolieisens notwendig wurde. D a eine V er
legung des H üttenw erkes R o t h e  E r d e  zu den 
in  E s c h  (Luxem burg) oder D e u t s c h - O t h  (Loth
ringen) liegenden Hochofenwerken nach reich
lichen E rw ägungen  verschiedenster A rt von V or
stand und V erw altung  als zu rzeit noch nicht 
angezeigt angesehen w orden w ar, m ußte in R othe 
E rde selbst ein der je tz igen  und zukünftigen 
L eistungsfäh igkeit der obengenannten Hochofen
anlagen entsprechendes Thom asstalihverk angelegt 
werden. Dieses m ußte im stande sein, die zurzeit 
schon vorhandeneProduktion von achtHochöfen m it

insgesam t 1500 t  täg licher Roheisenerzeugung 
u n te r Umschmelzen zu verarbeiten , aber auch 
in der L age sein, nach Ausbau des projek
tie rten  neunten Hochofens eine P roduktion 
von 1750 t  täglich in g leicher W eise zu ver
w erten. E s sollten dabei ferner diejenigen V or
teile in den Selbstkosten, die zweifellos m it dem 
direk ten  K onvertieren  gegenüber dem Umschmelz
prozeß verbunden sind, in tunlichst w eitgehen
der W eise durch die neu geplanten Einrichtungen 
eingeholt werden. D araus erg ib t sich, daß die 
A nlage gegenüber anderen neuen Thom aswerken, 
die in unm ittelbarer N ähe der Hochöfen errich te t 
w erden, w esentlich kom plizierter, um fangreicher 
und kostspieliger ausfallen m ußte. Aus den auf 
T afel X X V  befindlichen Zeichnungen gehen ohne 
w eiteres die notwendigen E rläu terungen  hervor.

In  den Hochofenwerken des Vereins w ird das 
Roheisen zunächst einem Mischer in gew ohnter 
W eise zugeführt, dann auf eine Uehling-Anlage 
abgegossen, autom atisch tran sp o rtie rt, abgekiihlt 
und auf die W agen zum W eite rtran sp o rt nach

dem H üttenw erke in R othe E rde verladen. H ier 
kommt es, frühzeitig  genug m it seiner chemischen 
Zusam mensetzung gem eldet, an einer Hängebahn 
(siehe T afel X X V ) an und w ird dort in Kübel 
entladen, welche se lb sttä tig  m ittels kom binierter 
Seil- und H ängebahn der G icht der Kupolöfen 
zugeführt und daselbst, ebenfalls se lbsttä tig , 
nach B edarf rech ts oder links in die Oefen ent
laden werden. In  g leicher W eise werden Koks 
und die Zuschlagsm aterialien zu den Kupol
öfen befördert, so daß für den T ran sp o rt aller 
Rohm aterialien m öglichst w enig H andarbeit er
forderlich ist. Die Hängebalm  an den Kupol
öfen is t  elektrisch angetrieben. A usläufer der
selben sind nach m ehreren R ichtungen angelegt, 
um eventuell auch zeitw eise von den S tapel
p lätzen in einfacher und billiger W eise das 
M aterial heranschaffen zu können.

Die K u p o l ö f e n  (Abbil
dung 3) haben außergew öhn
lich große Abmessungen und 
fassen eine solche Menge Roh
m aterialien zu g leicher Zeit, 
daß der K oksverbrauch durch 
das s ta rk e  V orw ärm en des 
Schm elzgutes im Ofen selbst 
auf das geringstm ögliche Maß 
herabgese tz t w ird. Als „feuer
festes M ateria l“ zum Schutze 
der Blechwände is t zu r H aupt
sache eine sehr s ta rk e  W asser
kühlung e ingeführt, welche 
die W ände der Oefen nach 
außen hin m it einer dicken 
Schicht W asser einhüllt. Zur 
W indeinführung dienen 20 
Düsen. Die Böden sind als 
Schieber eingerichtet, welche 

zwecks Ausziehens des Ofens abgeschoben werden. 
Diese E inrich tung  g e s ta tte t, den ganzen noch 
im Ofen befindlichen In h a lt au f einmal nach 
unten in  dort aufgestellte W agen  zu entleeren. 
Das Schm elzprodukt der Kupolöfen gelang t durch 
eine Oefthung der Biihne zu einer Roheisen- 
pfaune, in  die es kontinuierlich abfließt. Die 
Schlacke ström t durch eine andere Oefthung 
ebenfalls in unten vorhandene Kübel ab, um 
dann zu r Schlackenhalde gebrach t zu werden. 
Das flüssige Roheisen in der Roheisenpfanne 
w ird durch feuerlose Lokom otiven, die m it Dampf 
von 10 Atm. Spannung arbeiten, vor die K onverter 
gefahren und dort m ittels eines hydraulischen 
A pparates in deii K onverter hineingekippt, nach
dem es vorher noch über eine W age zu r Fest-. 
Stellung des Gewichtes gebracht w erden ist. 
U eber den K onverte rn  und zu r Bedienung 
von Roheisen- und Stahlgießpfannen sowie zur 
B ew ältigung a ller eventuell vorhandenen son
stigen gewöhnlichen und außergew öhnlichen A r
beiten sind zwei elektrisch betriebene L aufkrane,
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Abbildung 1, Schaubild der Entwicklung der Thomasstahlerzcugung. 
X Produktion, die ohne Arbeiterausstand erreicht worden wäre.
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einer von 40 t  und einer von 10 t  T ra g k ra ft, 
angeordnet.

Die K onverte r fassen 21 t. Die Abmessungen 
sind aus den Abbildungen auf T afel XXV ersich t
lich. Dem Bedürfnis des Roheisens, um das es 
sich h ier handelt, entsprechend, sind sie in der 
B reite verhältn ism äßig  groß , in der Höhe da
gegen beschränkt. An jedem K onverter, und 
zw ar m öglichst nahe an demselben sind säm t
liche Schieber und K ontro ller fü r die hydrau
lischen wie für die elektrischen Bewegungen, 
die am und um den K onverte r notw endig sind,

dort in K okillen gegossen, die sich au f fahrbaren 
W agen  befinden. D iese W agen  werden dann zu den 
W alzw erken  in eine große H alle gefahren, in 
w elcher zwei hydraulische S tripper stehen. Diese 
S tripper ziehen die K okillen ab, w ährend zwei 
in derselben H alle befindliche, elek trisch  aus
gerüste te  K rane, die fünf B ew egungsarten haben, 
die warm en Blöcke wegnehmen und sie entw eder 
in D urchw eichungsgruben oder in horizontale 
Stoßöfen weiterschaffeu.* E s sei h ie r kurz 
bem erkt, daß kleinere, rasch  laufende K rane die 
Blöcke sowohl aus den D urchw eichungsgruben,

Abbildung 2. Blick in das Thomusstahlwerk.

angebracht. Ebenfalls befinden sich do rt die 
S ignalapparate, die zu r V erständigung  m it dem 
Gebläsemaschinenhause erforderlich sind. Als 
Kamine sind vor den K onvertern  g roße Kammern 
angebracht, die ohne irgendw elche A usfütterung 
und ohne w eitere K ühlung den etw aigen Kon- 
verte rausw urf aufzunehmen im stande sind. D ieser 
A usw urf is t so k leinstückig  und bröcklig , daß 
seine Fortschaffung keine Schw ierigkeiten v e r
ursacht. Die Böden der K onverte r sind oben 
1825 und unten 1900 mm groß . Ih re  Höhe 
be träg t 900 mm. Sie haben etw a 200 Löcher 
von 18 mm Durchm esser.

D er fertige  S tah l w ird in auch sonst üblicher 
W eise in die elektrisch angetriebenen Gießwagen 
abgegossen, nach der Gießhalle tran sp o rtie rt und

wie auch aus jedem der vorhandenen horizontalen 
Stoßöfen in beliebiger W eise nach einer der drei 
vorhandenen B lockstraßen wegschaft'en köunen.

U nter der Bühne der - Kupolöfen, also auf 
der Zwischenbühne zwischen Kupolofenbühne und 
K onverterbühne, sind eine Reihe B ureaus für die 
O berm eister sowie die nötigen W asch- und Eß- 
räum e fü r die A rbeite r angeordnet, wie das aus 
dem S chnitt auf Tafel XXV ersichtlich ist.

Zwischen K onverterhalle und Gießhalle is t eine 
elektrisch betriebene Schiebebühne eingebaut,

* Bezüglich der Abbildungen und Einzelheiten 
dieser Gießwagen, Hobezeuge usw. verweisen wir auf 
den V ortrag von Professor D r.-In g . S t ä u b e r  in 
„Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 28 S. 980ff, Abbildung 21 
bis 28, Abbildung 5 i  uud 55, sowie Abbildung 119.
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welche s te ts  einen der beiden G ießwagen beiseite 
setzen kann, um dem ändern unbehinderte Durch- 
fa lirt zu gesta tten . Es sind drei G ießwagen vor
handen. In  der Gießhalle is t  rech ts und links von 
der Gieß wagenbahn je  eine G ießgrube angeordnet. 
In  jed er von beiden Gießgruben können gleich
ze itig  zwei Kokillen in der Q uerrichtung auf
geste llt werden. Ueber diesen Gießgruben laufen 
insgesam t drei S tripperkrane, die sechs elek
trisch  betriebene Bewegungen haben. Es is t in
dessen zu bem erken, daß diese K rane in der

so anzuordnen, daß ein m öglichst einfacher und 
sparsam er B etrieb dam it erm öglicht w ürde. Das 
R ohm aterial, Dolomit und Koks, w ird un te r Aus
nutzung der T erra inverhä ltn isse  au f einer Hoch
bahn bis auf die G icht der Kupolöfen gebracht 
und dort abgescliiittet. D er gebrannte Dolomit 
kommt dann nach D urchgang durch die Brenn
öfen auf der Sohle des S tahlw erkes an, wird 
daselbst in Mühlen ze rk le inert und das P roduk t 
dann wieder in die Höhe geschafft in einen 
großen Silo, von wo aus es auf die einzelnen

Abbildung 3. Kupolöfen.

H auptsache nur deshalb eingerichtet worden sind, 
um ein U ebergangsstadium  bis zum Einbau der 
hydraulischen S tripperanlage im W alzw erke selbst 
zu schaffen. L e tz te re  konnte nicht eingebaut 
werden, bevor das a lte  Thom aswerk en tfern t 
w ar, und dieses wiederum konnte n icht en tfern t 
w erden, bevor das neue Thom aswerk im Be
trieb  w ar. Z urzeit werden die drei elektrischen 
S tripperk rane nur noch fü r kleine Blöcke be
nu tz t, w ährend die g roße Menge der Blöcke von 
der hydraulischen S tripperanlage abgefertig t w ird.

Auch bei der A nlage der mit dem Thom as
w erk verbundenen neuen F ab rik  zur H erstellung 
der feuerfesten basischen M aterialien w ar be
sonders d arau f gesehen worden, die E inrichtungen

A pparate für Böden oder Steine v e rte ilt -wird, 
nachdem es vorher noch bestim m te, se lbsttä tig  
w irkende M eßgefäße durchlaufen hat.

D er T eer wird in gleicher W eise auf der 
Hochbahn in  einen hochstehenden B ehälter ab
gefüllt. Von h ier aus ge lang t er dann selbst
tä tig  in die D estillationstöpfe und von dort 
ebenfalls durch M eßgefäße hindurch an die ein
zelnen V erw endungsstellen.

Zur Fortschaffung der Böden is t ein elek
trisch  betriebener 20 t -  L au fk ran  vorhanden. 
Nachdem sie gebrannt und k a lt geworden sind, 
werden sie m ittels einer elektrisch  betriebenen 
L au fk atze  an die V erw endungsstelle, au die Kon
v e rte r, gebracht.
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D er K alk  w ird ebenfalls auf der vorhin er
wähnten Hochbahn nach oben tran sp o rtie rt und 
dort in geschlossenen Silos gelagert. Aus 
diesen w ird er dann nach B edarf m ittels unten 
angebrachter Schieber entnommen und durch 
Aufzug zur V erw endungsstelle über dem K on
verter geschafft.

Bei der ganzen A nlage waren bedeutende 
T errain- und W egeschw ierigkeiten zu über
winden. E s m ußte ein öffentlicher Gemeindeweg 
unterführt w erden, wobei sich erhebliche Diffe
renzen m it der betreffenden Gemeinde ergaben, 
welche die Inbetriebsetzung  des S tahlw erkes 
um ungefähr 3/.i J a h r  verzögert haben. Jenseits 
des betreffenden Gemeiudeweges und da, wo das 
Stahlw erk hinkommen sollte, lag  das T erra in  um 
ungefähr 4 m höher als der H üttenflur der W a lz 
werke, und es m ußte teils zum V orteil, teils 
zum N achteil der betreffenden A nlage m it dieser 
Schw ierigkeit gerechnet werden.

Seitlich und parallel zu der Längsachse der 
ganzen A nlage befinden sich die Dam pfkessel und 
die M aschinenanlage. L e tz te re  lieg t dem S tah l
werk am nächsten , e rs te re  wieder parallel zu 
der M aschinenanlage, in ganz k u rze r E n tfe r
nung davon. Das M aschinenbaus w ird nach 
seiner vollständigen F ertig ste llung  folgende Ma
schinen en th a lten :

1. drei Zentralkondensationen, welche den Ab
dampf säm tlicher m aschinellen A nlagen des 
H üttenw erkes aufnehm en;

2. v ier hydraulische Pum pen, die den für das 
ganze H üttenw erk  benötigten hydraulischen 
D ruck erzeugen;

3. drei Gebläsemaschinen, und zw ar
a) Gebläsemaschine 1, V erbundm aschine,* 

m it einem H ochdruckzylinder von 
1500 mm 0 ,  einem N iederdruckzylinder 
von 2300 mm 0 ,  zwei W indzylindern 
von 2000 mm (J) und 1800 mm Hub, 
fü r 10 Atm. Dam pfdruck, 2^2 Atm. 
W inddruck bei 60 Umdrehungen;

b) Gebläsemaschine 2, Verbundmaschine, 
1330 mm cj) H ochdruckzylinder, 2000 
mm (j) N iederdruckzylinder, 1680 mm 0  
W indzylinder, 1600 mm Hub;

c) Gebläsemaschine 3, Zwillingsmaschine, 
1330 mm cj> der D am pfzylinder, 1650 
mm (f) der W indzylinder, 1600 mm H u b ;

4. zwei Turbogebläse für die Kupolöfen für 
1200 cbm angesaugte Luftm enge in der 
M inute und 2 m W assersäu le , 2400 Um
drehungen, m it D ruckregulierung  innerhalb 
rech t g ro ß er Grenzen.

* „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 15 S. 523.

Zur Frage der Entstehung von Bodensauen und Graphit
ansammlungen in Hochofengestellen.

Von P rofesso r B e r n h a r d  O s a n n .

(Mitteil. a. d. eisorihiitteniiiänn. Institut der Kgl. Bergakademie in Clausthal. — Schluß von S. 1-S9G.)

I—< s wurden auch andere R oheisengattungen dem- 
selben V erfahren unterw orfen, um einen V er

gleich zu haben. Die E rgebnisse der Schmelz
versuche sind in  Tabelle 1 (vergl. S. 1530) zu
sammengestellt ; g leichzeitig  soll auf A bbildung 5 
verwiesen worden, welche in schem atischer W eise 
das Bruchgefüge kennzeichnet. Zur E rläu te rung  
möge folgendes dienen:

Das Spiegeleisen lieferte  ein K ruppsches Hoch
ofenwerk, das Thom asroheisen das Hochofenwerk 
Esch an der A lzette  (Rothe E rde), und das G ieße
reiroheisen die Buderusw erke in W etz la r . Das 
le tztere is t ein norm ales G ießereiroheisen m it 
2,69 o/o Silizium. Befremdend erscheint viel
leicht, daß beim Spiegeleisen ein G raphit geh alt, 
wenn auch nur ein geringer (0,1 2 °/o), selbst in 
dem ursprüngliche)] M aterial vorkommt. Es is t 
aber ein Irrtu m  ausgeschlossen, da die Bestim 
mung mehrfach w iederholt w urde. A llerdings 
muß man annehmen, daß es eben nicht G raphit, 
sondern Tem perkohle ist. Dies w ird durch die 
weiter folgenden A usführungen noch w ahrschein
licher gem acht.

A uf die Schlacken Zusammensetzung wurde 
zunächst kein W e r t geleg t, bis sich heraus
s te llte , daß die zwischen Schlacke und Eisen 
eingelagerte G raphitm enge stieg , wenn man ein 
bestimmtes M ischungsverhältnis anw endete. Es 
w urde dann immer die Schlacke durch Zusam
m enbringen von 1 Vol. P o ttasche und ü Vol. 
gemahlenem Glas gebildet. Bei diesem M ischungs
verhältn isse w ar die Schlacke bereits in  be
ginnende E rs ta rru n g  übergegangen, wenn die 
G raphitausscheidung e in se tz te , und hielt die 
G raph itk ristalle , die sonst ohne w eiteres ihren  
W eg durch die leichtflüssige Schlacke hindurch 
nach oben genommen h ä tte n , zurück. Die 
Schlacken zeig ten  meist glasige, m ehr oder 
w eniger dunkle Bruchfläche, w aren aber auch 
in einigen F ällen  krista llin isch . So ze ig te  Schlacke 
N r. 3 beginnende K rista llisa tion  am unteren 
Rande, Schlacke N r. 6 eine durchgehende K ri
stallisation , welche nu r einen kleinen glasigen 
dunklen Kern in der M itte übrig gelassen hatte . 
E in sehr m erkw ürdiges Aussehen bot Schlacke 
N r. 11 (Spiegeleisensclimelze von 50 kg). Es
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T a b e l le  1. S  c h  m  e l z  v e  r  s u  c h  e m i t  R o h e i s e n .

S c h m e l z e  X r. 1 2 3 < 5 6 7 8 9 10 11

1. R o h e ise n g a ttu n g ................................... S p i e g e l e i s e n . Thoinas-
roheisen

Gießerei
roheisen

Thomas
roheisen Spiegeleisen

2 . Gewicht des E is e n k ö n ig s ..................
„ der Schlacke ..........................

14 ,3  kg 
2 ,5 4  „

15 kg 
2 ,7 5  kg

2 0 ,0 0  kg 
2 ,3 5  „

5 ,0 0  kg 
2 ,4 5  „

13,00 kg 
0,49 „

13,00 kg 
2,59 „

20,00 kg 
0,56 „

2 5 ,0 0  kg 
2 ,2 7  „

25,00 kg 
2,50 „

5 0  kg 5 0  kg

3. Die Schlacke wurde gebildet aus . . G laspulver 
und w enig  
P o ttasche

3 Teile G las
pulver, 1 Teil 

P o ttasche
^  wie bei 3

9 Teile Glas- 
pu lver, 1 Teil 

P o ttasche

reines
GlaspulvCr

9 T eile Glas- 
pulver, 1 Teil 

P ottasche
^  wie bei 7 wie bei 7 wie bei 7 wie bei 7

4 . Bruchaussohen u. Farbe der Schlacke stein ig , 
b laug rau , 

m it } ,42 % 
M angan

glasig, 
dunkel, 

b raungelb , 
am  un te ren  
R ande b e 
g innende 
K ris ta lli

sation

wie bei 3 s te in ig , 
hellgrün  

ohne K ri
s ta llisa tion

O ben und 
un ten  k r i
stallin ische 
S truk tu r, 

ln d e r  Mitte 
g lasig  

dunkel

g lasig
dunkel

g lasig
dunkel,
g rau 

v io le tt

g lasig
dunkel,

obsid ian-
a rtig

Die obere  Schlacke 
w ar g lasig , dunkel. 
D arun ter w a r eine 
S chlacke, d ie in fo lge 

E inschlusses von 
g le ichg roßen  und 

g le ichm äß ig  v erte il
ten  G rap liitk rista llen  
einem  krista llin ischen  

S chiefer glich.

5 . Abgebürstete Graphitmenge . . . . re ich lich — — 2 ,91  g 4 ,8  g 3 2 ,5  g 0,45 g 18 ,5  g 0 ,5 6  g 1 243 g fo h n e  den noch
Tn der Schlacke naebgewiesene Gra-

27 g _ _ _ _ _ 10,3 g _ 2 8 ,0  g _
> ln der S chlacke 
1 h a ftenden  G raphit)

Zusamineh 4 2 ,8  g 4 6 ,5  g

6. Anzahl der Schläge unter dem Fallwerk 5 5 3 1 5 3 9 w u r d e n nicht zerschlagen 5

A. des 
ursprünglichen 

Roheisens

B. des oberen 
Teiles des Eisen

königs

C. des 
m ittleren Teiles • 
des Eisenkönigs

D. des 
unteren Teiles i 
dos Eisenkönigs

Kohlenstoff 
Graphit . . 
Mangan . . 
Silizium . . 
Phosphor .
Kohlenstoff 
G raphit . . 
Mangan . . 
Silizium . . 
Phosphor .
Kohlenstoff 
Graphit . . 
Mangan . . 
Silizium . . 
Phosphor .
Kohlenstoff 
Graphit . . 
Mangan . . 
S ilizium . . 
Phosphor .

4,CO o/o 
0,12 „ 

11,95 „

5,51 o/0 
1,80 „ 

11,68 „

3,90 °/o 

11,70 „

zum Teil wurden Stücke früherer Spiegeleisenschmelzen 
verwendet, die aber alle aus dem Material 1 stammten

5,49 °/o 
2,39 „

1,21 „

3,78 o/o 
1,69 „

1,23 „

4,88 % 4,86 % 5,24 •/. 4,65 % 4,97 o/o 4,21 o/o
2,25 „ 1,44 „ 2,37 „ 2,63 „ 4,30 „ 3,33 n

--- — _ -- -- 1,32 „
1,35 „ 1,27 „ 1,34 „ 1,32 „ 1,34 „ 1,06 „

— — — — 1,981 „
'mm • . — — — 4,03 °/o

— — — 3,30 „
-- — — — 1,29 „
-- — — — — 1,04 „
“ — — — — 1,906 „

5,41 o/0 4,12 % 3,81 °/o 3,67 o/0 3,71 0/n 3,64 °/o
2,46 „ 1,29 „ 1,56 „ 1,38 „ 2,25 , 2,81 „

— — — — 1,33 „
1,32 „

o<M 1,32 „ 1,29 „ 1,33 „ 1,02 „
— -- — 1,860 „

4,28 °/o

I 2,69 „
0,654 „
4,80 %

0,650 „ 

3,35 °/o

3,97 o/0 

0,683 „

3,88 % Zur llä lf te  w urden

1,45
Stücke frühere r 

Spiegelu isenächm et-
n zen verw endet, zur

0,71 n ¡füllte Splegelelsen
1,925 » wie bei 1

4,41 o/o 5,15 o/0
— —
— —
— —

1,710 M —
4,45 7 ° 3,86 o/0

— 0,80 „
— —
— —

1,928 n —
3,77 o/o 3,94 °/o

— —
— —
— —

1,965 n —

1530 
Stahl 

und 
Eisen. 

Entstehung 
von 

Bodensauen 
und 

G
raphitansam

m
lungen. 

27. Jahrg. 
N
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hatte  sicli eine glasige Oberschlacke (in Abbil
dung 4 links dargestellt) und eine fest m it dem 
Eisen verw achsene U ntersclilacke gebildet. Beide 
ließen sich ohne w eiteres voneinander trennen, 
weil eine dünne Schicht G raphit e ingebette t w ar. 
Die U nterschlacke zeig te zahlreiche G raph it
k rista lle , ganz g le ichartig  v e rte ilt und innig mit 
krista llin ischer Schlacke verm engt, so daß sie 
einen H ornblendeschiefer oder einen anderen 
kristallin ischen Schiefer vortauschen konnte.

Ich denke mir die Erscheinung so e r k lä r t : 
Es h a tte  sich in derselben W eise, wie es bei 
allen Schmelzen m ehr oder minder der F all w ar, 
die der Schlacke zugew endete Oberfläche des 
E isenkönigs m it kleinen G raphitkristallen  von

l 1 ffl
Abbildung 5. Bruchgef'iige der Eisenkönige.

I ■= G i e ß e r e i r o h e i s e n ,  Schm elze 9.
S =  S chlacke, n =  G raphltdurchbruchskaniU e. I =  S truk tu r 
wie s ta rk  g robkö rn iges  G ießere iroheisen . 2 — ganz  k le ine 
G rap liltk rista llc  in  g rau e r  G rundfläche. 3 =  g roße Graphit* 
k rista llc  b i>* zu 2 cm L ä n g e ; 2 und  3 sind  sch a rf  abg eg ren z t.

II =  T h o m a s r o h e i s e n ,  Schm elze 10.
S und  a  wie b ei I. 4 =  S truk tu r, w ie e tw a  bei G ießere i
roheisen  N r.II  bis Nr. I I I .  5 — kle ine g rau e  F leckc ln w eißem  
G runde. 6 =  S truk tu r w ie bei 4, nu r etw as g rößere  G raph it
k rista lle , wie sie bei G ießere iroheisen  Nr. I  gebräuch lich  sind.

5 und 6 sind  s c h a rf  v o n e in an d er ge tren n t.

I II  =  S p i e g e l  e i s e n ,  Schm elze 11.
S0 =  O berschlacke. Su =  U ntersclilacke, le tz tere  fcs tha ftend  
am  E lsenkön ig . b  =  b la se n artig e  E rhebungen , die G raph it
n e s te r  beh e rb e rg en . 7 =  e rap h ltre lch es  B ruchgcfüge ; de r 
G raph it e rsch e in t In auße ro rden tlich  g roßen  B lä tte rn . 8 =  
w eißes B ruchgefüge ohue G raphit. Es w echseln  g roße T afeln  
m it e in e r G rundm asse a b ,  d ie  mit T em perkohleflecken be
d eck t ist. c =  Iloh lraum , m it G raph itk ris ta llcn  ausgefiillt. 
d  =  D ruse m it k le inen  ta felfö rm igen  K rista llen , ohne G raphit.

gleicher G röße bedeckt, als die K ristallisa tion  
der Schlacke einsetzte und die sich bildenden 
K ristalle  sich an alle festen K örper anhefteten, 
indem sie diese als A usgangspunkte benutzten. 
Man braucht j a  nur an S alzk rista lle  zu denken, 
die sich aus einer Lösung in einem H olzbottich, 
in den man feste K örper hineingeworfen hat, 
ausscheiden, um sich den V organg verständlich 
zu machen, der insofern ein besonderes In te r
esse beansprucht, als er einen B e itrag  zu r Fratre 
der E ntstehung g rap h ith a ltig er Gesteine und im 
w eiteren Sinne angew endet, der Entstehung 
krista llin ischer Schiefer liefert.

Bei Schmelze 11 konnte auch beobachtet 
werden, daß G raphitkristalle , zweifellos in 
rad ia ler R ichtung vom Zentrum  des Eisenkönigs 
fortgeschleudert, aus der Seiten- und Boden
fläche des Eisenkönigs ausgetre ten  w aren.

Die zwischen Schlacke und E isenkönig be
findliche G raphitm asse w urde mit g rö ß te r  S org
fa lt herun te rgeschü tte lt und gebürste t und man 
e rw arte te , reinen G raphit vor sich zu haben. 
Es w ar dies aber nicht der F all, vielm ehr zeig te 
die A nalyse s te ts  eine Zahl, die sich in der Nähe 
von 50 o/o Kohlenstoff h ie lt (52 ,2  °/o; 51,69 % ; 
49 ,85  o/o ; 44 ,78  °/o; 53,71 % ). E s konnte sich 
also n ich t um zufällige V erunreinigungen han
deln, sondern nur um Schlackcnteile, die verdün
nend gew irk t haben, verm utlich in derselben W eise 
wie bei Schmelze 11, also in G estalt von K ristallen .

Die in die Tafel un te r „A bgebürstete G ra
phitm enge“ eingetragenen Gewichtszitfern stellen 
die Mengen reinen Kohlenstoffes dar; dasselbe 
g ilt von den in der Schlacke nachgewiesenen 
G raphitm engen. Um diese Zahlenw erte zu e r 
halten, w urde die gesam te Schlacke gemahlen 
und ih r Kohlenstoffgehalt, d. h. der des in ihr 
haften gebliebenen G raphites bestimm t. A uf un
bedingte G enauigkeit können allerdings diese 
Zahlen keinen A nspruch machen, weil es nicht 
zu verm eiden w ar, daß Tiegelm asse (es wurden 
g raph ithaltige  Tiegel verw endet) m it in das 
P robegu t gelangte. Immerhin ließ sich auf diese 
W eise feststellen , daß bei „ „I) ^ "fl v

Schmelze 7 (Spiegeleisen) . . . 42,8 =  0,21
n 11 (Spiegeleisen) . . . 243,0 =  0,49
„ 9 (Gießereiroheisen) . 46,5 =  0,19
„ 10 (Thomnsrohoison) . . 0,6 =  0,001

lediglich durch G raphitausscheidung bei dem E r
kalten  en tfe rn t sind, also beispielsweise bei 
Spiegelcisen der K ohleustoifgehalt von 4 ,00  °/o 
auf 4,1 °/o ern ied rig t ist.

Es is t zweifellos, daß dieser W e rt bei V er
g rößerung  des T iegelinhaltes und m öglicherweise 
auch bei noch s tä rk e re r  V erschleppung der E r 
s ta rru n g  sich noch verg rößern  lä ß t, aber es is t 
eine G renze gesetz t, die in dem Kohlenstoff
gehalte  von etw a 3,9 °/o bei den bisherigen V er
suchen m it Spiegelcisen zum A usdruck gelangt. 
Diesen Kohlenstoffgehalt zeig te das bis auf w in
zige g rau e  P unk te vollständig weiße Bruchgefüge 
des m ittleren Teiles der S c h m e l z e l l ,  und diese 
grauen  Punkte sind n icht als G raphit, sondern 
als Tem perkohle anzusprechen.

Sonst is t noch zu erw ähnen, daß man bei 
dem aus der Schlacke ausgelösten G raphit eine 
grobe und eine feine A b art unterscheiden muß. 
Die le tz te re  befand sich zwischen Schlacke und 
Eisen, die e rs te re  in der Schlacke selbst, wenig
stens bei einigen Schmelzen. Die groben Gra- 
p h itb lä tte r w aren alsdann in H öhlungen der 
Schlacke eingeschlossen, man sah deutlich, daß 
der G raphit die Schlacke in eiuigen K anälen 
durchbrochen und, die bereits e rs ta rr te  Oberfläche 
hebend, gew isserm aßen eine mit G raphitb lättchen 
ausgefüllte B lase gebildet h a tte . Besonders deut
lich zeig te Schmelze 11 dieses V erhalten (vergl. 
Abbildung 4 und 5). W ahrscheinlich entstehen
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die beiden G attungen nicht gleichzeitig, sondern 
nacheinander, und zw ar die feinere G attung 
spä ter, nachdem die größeren  G raph itk ristalle  
in  heftiger R eaktion herausgeschleudert sind, 
wie man es j a  auch beim Roheisenabstich be
obachten kann.

Die verschiedenen R oheisengattungen haben 
ein verschiedenes V erhalten  in bezug auf die 
G raphitabscheidung an die Umgebung ergeben. 
An e rs te r  S telle s teh t das Spiegeleisen, was 
man gew iß nicht e rw arte t hä tte , daun fo lg t das 
G ießereiroheisen und dann das Thomasroheisen 
m it einer ganz geringen Menge von abgeschie
denem G raphit. E s liegen sehr große U nter
schiede bezüglich des Kohlenstoffgehaltes an v er
schiedenen Stellen der Bruchfläche vor, die bei 
Schmelze 2 das Maximum von 5,49 — 3,78 
=  1,71 %  erreichen. Diese U nterschiede sind 
lediglich dadurch hervorgebracht, daß die G ra
ph itk rista lle , ih rer K ristallisa tionsrich tung  und 
ihrem  A uftriebe folgend, zur Seite und nach 
oben auswichen und in der M itte ein kohlen
stoffarmes Gefüge zurückließen.

N icht immer h a t die Probenahm e den kohlen- 
stoffärm sten Teil gefaß t, obwohl m it einer ein
zigen Ausnahme der K ohlenstoffgehalt des unteren 
T eiles k le iner als der des oberen Teiles ist. 
D er kohlenstoffärm ste Teil lag bei den E isen
königen g rößeren  Gewichtes auch nicht unten, 
sondern ein w enig unterhalb des Zentrum s. H ier 
w ar bei einigen Spiegeleisenschmelzen eine rein 
w eiße Bruchfläche bis auf die vereinzelten  kleinen 
grauen F lecke vorhanden.

Ich muß noch einmal auf das eigenartige 
V erhalten  des Spiegeleisens in bezug auf die 
G raphitbildung hinweisen. Demnach is t unsere 
b isherige A nsicht irrig . M a n g a n  u n t e r - 
d r ü c k t  durchaus n i c h t  d i e G r a p h i t b i l d u n g ,  
v e ran laß t sogar eine außerordentlich k räftige  
auch ohne Impfung, d. h. besondere A nreizung, 
begünstig t aber U nterkühlungen, so daß u n te r 
gewöhnlichen V erhältnissen weißes Bruchgefüge 
en tsteh t. Dies geschieht auch beim Abstich 
aus dem Hochofen. W irk t man der U nter
kühlung oder besser g esag t, der im Zustande 
der U nterkühlung plö tzlich einsetzenden E rs ta r 
rung  entgegen, so kommen G raph itk rista lle  zum 
Vorschein.

Jederm ann is t die große Sprödigkeit des 
weißen Roheisens, besonders des Spiegeleisens 
und der E isenm angane bekannt. Ich fasse diese 
S prödigkeit lediglich als die Folge der U nter
kühlung auf. Es is t E rs ta rru n g  eingetreten , 
als sich das System nicht im Gleichgewichte be
fand. Dies erzeug te  einen Zustand der Span
nung, wie w ir ihn bei gehärtetem  Stahl kennen, 
bei dem er sich auch gelegentlich durch H ärte 
risse kundgibt. Auch das Zerfallen von Eisen- 
m angan, besonders un ter dem Einflüsse von 
Regen, lä ß t sich vielleicht sehr einfach mit

diesem Spannungszustande e rk lä re n ; ebenso das 
Zerfallen von Hochofenschlacken. B esteh t ein
mal ein solcher Z u stan d , so können geringe 
Tem peraturunterschiede zu r Auslösung g roßer 
K räfte  führen, gerade so wie es in G ießereien 
Vorkommen kann, daß ein Sonnenstrahl ein im 
Spannungszustande befindliches G ußstück zum 
Zerspringen b ring t.

I s t  diese A nsicht r ich tig , so muß gefo lgert 
werden, daß. ein G ußstück aus Spiegeleisen, das 
langsam  unter A usschaltung der im U nterkühlungs
zustande einsetzeuden E rs ta rru n g  abkühlt, nicht 
sp röde, sondern sehr fest is t. Dies w ar auch 
der F all. Die F e s t i g k e i t  d e r  E i s e n k ö n i g e  
a u s  S p i e g e l e i s e n ,  dieses sonst so spröden 
Roheisens (die A nlauffarben sind j a  lediglich die 
Folge der durch die H ärte risse  E ingang  findenden 
Oxydation durch den Luftsauerstoff), w ar außer
ordentlich hoch.

Schon das Zerschlagen der ersten  Eisenkönige 
(15 kg) gelang nicht u n te r einem Transm issions
hammer der der Claustlialer Berginspektion un te r
stellten  Zentralschm iede, sondern e rs t un ter dem 
F allw erk  des Königlichen H üttenam ts Lerbach, 
das mir freundlichst zu r V erfügung gestellt 
w urde. Es m ußten h ier zum Zertrüm m ern min
destens drei, meist aber fünf und mehr Schläge 
aus 15 m Fallhöhe bei 500 kg B ärgew icht ausgeübt 
werden — nur bei dem Eisenkönig von 5 kg 
Gewicht (Schmelze 4) genügte der erste  Schlag.

Aus diesen Schlagversuchen folgt unm ittelbar, 
daß es nicht rich tig  i s t , dem G ra p h it, selbst 
dem g ro ß b lä ttrig en , ohne w eiteres eine festig
keitverm indernde Rolle zuzusprechen. D aß er 
ein lediglich mechanisch gebundener Frem d
körper i s t , besagt an und fü r sich durchaus 
nichts N achteiliges. G ew iß , der G raphit kann 
die F estig k e it herabsetzen , er braucht es aber 
n icht imm er zu t u n ; in demselben S in n e , wie 
die im Ton eingeschlossenen Scham ottekörner 
oder die in Zem ent eingeschlossenen S teinkörper 
bei rich tiger Anwendung nur förderlich sind.

In  dieser H insicht w iderspreche ich den Aus
führungen, die in den le tz ten  Ja h re n  mehrfach 
zutage g e tre ten  sind und dazu geführt haben, 
das kohlenstoffarm e und deshalb auch g rap h it
arm e Gußeisen als besonders w ertvo ll anzusehen. 
Sollte aber dennoch in unserem F alle  eine V er
m inderung der F estigkeitseigenschaften  infolge 
der G raphitausscheidung eingetreten  se in , so 
über wiegen die V orteile des durch das Aus
k rista llis ieren  bew irkten spannungsfreien Zu
standes bei weitem. Die anderen Eisenkönige 
aus G ießerei- und Thom asroheisen w aren na tu r
gem äß auch außerordentlich  fest, besonders die 
le tz teren . Sie wurden nicht der Schlagprobe 
un terw orfen , weil sie sich drehen und bohren 
ließen. Beim E intreiben von Keilen behufs 
Sprengung ergab sich aber die eben genannte 
E igenschaft.
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Die bereits erw ähnte Tem perkohle fand sich 
im Siune der Abbildung 5 I I I  in dem Spiegel
eisenkönig der Schmelze 11 in G estalt von 
grauen P unkten  im weißen G runde in einer 
Menge von 0 ,80  °/o. D aran , daß cs Tem per
kohle ist, die e rs t bei der w eiteren A bkühlung 
des e rs ta rrte n  Gußeisens aus dem Kohlenstoff 
des Zem entits entstanden is t, kann nicht ge- 
zw eifelt werden, da eine V erw echslung mit 
G raphit, der in großen viel dunkleren B lättern  
in demselben Stücke ausgeschieden ist, n icht in 
F rag e  kommt.

W enn auch g rö ß erer M angangehalt im p rak 
tischen Sinne die E ntstehung der Tem perkohle 
unmöglich m acht, so haben w ir es h ier mit 
Eisen zu tun, das infolge A uskristallisation  des 
G raphites kohlenstoffärm er geworden is t und 
einen ganz anderen C harak ter angenommen h a t;  
übrigens enthielt ja  aucli das ursprüngliche 
Spiegeleisen eine kleine Menge Tem perkohle
(0,12 o/o).

Es bleibt noch übrig, au f die U nterschiede 
zwischen dem Spiegeleisen und den anderen Roh
eisengattungen bezüglich der verschiedenen A rt 
und W eise der G raphitausscheidung hinzuweisen. 
Ich denke mir die Sache s o : Man muß, ab
gesehen von der Tem perkohle, die sicli e rs t 
nacli e ingetretener vo llständiger E rs ta rru n g  
bildet, zwei G attungen von G raph it un ter
scheiden, nämlich die des freien G raphites und 
diejenige, welche M ischkristalle m it B estand
teilen, die gleichzeitig  aus der Schmelze heraus
kristallisieren , bilden. D iese le tz tgenann ten  Be
standteile müssen nach den Ausführungen von 
G o e r e n s *  als Legierungen von Eisen und 
Eisenkarbid angesprochen werden. Nennen w ir 
diese G attungen „G arschaum graphit“ und „Misch
k ris ta llg rap h it“ , so können w ir einfach sagen: 
Spiegeleisen en th ä lt nur den ersteren , G ießerei
roheisen aber beide. Silizium begünstig t, Mangan 
verhindert die E n tstehung  von M ischkristall
graphit. Dadurch, daß sich den G raphitkristallen  
der zweiten G attung  andere feste Teile der 
Schmelze anhängen, w ird sein Bestreben, aus 
dem E isenkörper hinaus in die Umgebung zu 
entweichen, v e rrin g ert oder ganz aufgehoben. 
Es e rg ib t sich dann das B ild , das w ir bei 
G ießereiroheisen kennen: der G raphit bleibt in 
der Schmelze, w enigstens zum g röß ten  Teil.

E s lieg t im Sinne der E n tstehung  der Misch
k ris ta lle , daß der V organg der E rs ta rru n g , 
S chritt fü r S ch ritt w eiter schreitend, eine lange 
Zeitdauer beansprucht. Aus diesem Grunde 
schützt das Silizium vor U nterkühlungen und 
vor der E rs ta rru n g  im unterkühlten  Zustande 
und w irk t als solches auch Spannungszuständen 
entgegen. Dam it soll aber n icht gesag t sein, 
daß M angan in solchen Mengen, in denen es

* „ M e ta l lu r g ie "  1907  S . 139 u . fo lg .

für das Gießereiwesen in B e trach t kommt,
schädlich is t ;  es kann nicht nur n icht schädlich, 
sondern sogar nützlich sein, sofern der nötige 
S ilizium gehalt vorhanden ist. D aß ein inangan- 
reicheres G ießereiroheisen ein schöneres K orn 
ze ig t als ein m anganarm es, is t nach dem Obigen 
ohne w eiteres verständlich . Um noch die An
teilziffer des G raphites an dem Gesam tkohlen
stoffe festzustellen , sei sie genannt, allerdings 
einschließlich der T em perkoh le:

Bei Gießereiroheisen 78 °/o (Schmelze 9)
„ Thomasroheisen 79 „ (Schmelze 8)
„ Spiegeleisen . . 47 „ (Durchschnitt der

Schmolzen 2 bis 7).

In  bezug auf die anderen chemischen K örper 
haben sich keine großen U nterschiede beim 
Probenehm en oben, unten und in der M itte e r
geben. Im Silizium gehalt 0 ,04  °/o, im M angan
gehalt 0 ,02  o/o, im Phosphorgehalt beim Thom as
roheisen 0,12 °/0, 0 ,22  o/o, 0 ,26 °/o. Auch die 
le tz te ren  Ziffern sind nicht hoch, ha t doch bei
spielsweise R e i n h a r d t  beim Probenehm en im 
Thom asroheisen U nterschiede von bis zu 1,41 °/o 
Phosphor und bis zu 0,29 °/o Mangan in  ein 
und derselben Massel gefunden. Demnach scheint 
die langsam e Abkühlung auf einen guten  Aus
gleich gew irk t zu haben, nur n icht beim Kohlen
stoff, was j a  besondere Gründe hat.

K ehren w ir nun wieder zu den Vorgängen 
im Hochofen zurück. E s is t ganz ausge
schlossen, den oben gekennzeichneten geringen 
Kohlenstoff- und P hosphorgehalt der Bodensauen 
auf Seigeruugserscheinungen im vollen Umfange 
zurückzuführen. Ehe ich aber diesen Gegen
stand behandle, wende ich mich den G r a p h i t 
a u s s c h e i d  u n g e n  i m  H o c h o f e n g e s t e l l  zu, 
die sich nunmehr leicht erk lären  lassen:

Sam m elt sich unterhalb  des Stichloches Roh
eisen, und kühlt es sich un te r einer E inw irkung 
von innen oder von außen ab — sei es infolge 
v e rs tä rk te r  W asserkühlung oder herabgese tz ter 
W indtem peratur, oder verm indertem  K okssatz 
oder auch höherer L uftfeuch tigkeit — , so 
scheiden sich G raph itk rista lle  aus, welche das 
Bestreben haben, nach oben zu steigen, soweit 
sie können. D a nun die Abkühlung vom Um
fange aus w irk t und gleichzeitig  Eisenmassen 
zu r E rs ta rru n g  b ring t, so is t am Gestellum fang 
die freie Bewegung gehemmt, und es erscheinen 
G raph itk rista lle  in inniger V erm engung m it e r
sta rrtem  Eisen und mit Steinbrocken, die als 
Ueberbleibsel des Bodensteines zurückgeblieben 
sind. E in sehr schönes B elegstück fü r diese 
E rscheinung sandte mir das K önigliche H ütten- 
am t Gleiwitz. L e d e b u r  sp rich t auch von mit 
G raphit bedeckten E isenstücken au den G estell
wänden (Handbuch 1903 S. 657).

In der M itte des Hochofens is t anderseits 
eine Zone, in der G raph itk rista lle  ausgeschieden 
werden und ungehindert das darüberstehende
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Eisen und sogar die Schlacke durchdringen 
können. Sie tre ten  dann auch beim Ausblasen 
des W indes aus dem Schlacken- und E isenstich
loche in E rscheinung, soweit sie nicht vor den 
Form en verbrennen.

Es kann aber auch der F all ein treten , daß 
die Schlacke wegen ih rer Zähflüssigkeit die 
G raph itk rista lle  n icht h in d u rch läß t, und dies 
kann zu der in teressan ten  Erscheinung beim 
B etriebe auf G ießereiroheisen bei s ta rk  kalk iger 
Schlacke führen, daß ein silizium arm es Roheisen 
ein wunderschönes K orn mit übermäßig: vielen 
und großen G raph itb lä tte rn  zeig t. Dies ist 
V orspiegelung falscher T atsachen: denn einmal 
besteht die E rscheinung nur kurze Zeit, und an
schließend an sie fließt schlechtes Roheisen, so 
daß oft n icht einmal der ganze Abstich gutes 
K orn z e ig t; anderseits bew ährt sich auch dieses 
Roheisen nicht im G ießereibetriebe und erzeugt 
G ußstücke, die im Sinne ihres geringen Silizium
gehaltes zum H artw erden neigen.

Auch die Erscheinung der vollständigen 
D urchdringung des G estell- und Bodenstein
m auerw erkes lä ß t sieh nunmehr erklären . In 
jede Fuge des M auerwerkes und jeden Schwin
dungsriß  der Stichloehmasse d ring t flüssiges 
Eisen ein, aus dem sich un ter dem Einflüsse der 
K ühlung G raph itb lä tte r ausscheiden. Dabei findet 
eine Volum enverm ehrung und infolgedessen ein 
A useinandertreiben des M auerwerkes s ta t t ,  es 
d ring t E isen nach, und das Spiel w iederholt sich 
bis zur vollständigen Zerstörung des ursprüng
lichen feuerfesten M ateriales. Es besteht dann 
nur noch ein Gemisch von Stein- oder Masse
trüm m ern, Eisen und G raphit. Häufig genug wird 
der Hochofen dabei deform iert und die G estell
bänder w erden gesprengt.

Eine wie große räum liche Ausdehnung diese 
Z erstörung  einnehmen kann, ze ig t die Beschrei
bung des ausgeblasenen A m berger Hochofens, 
die W  e in  s c h e  n k  veröffentlicht hat, * um Schluß
folgerungen für die E ntstehung g raph itha ltiger 
Gesteine zu ziehen. „Das Vorkommen derselben 
(mit G raphit bedeckte E isenkristalle) beschränkt 
sich n icht au f den Bodenstein, sondern erstreck te  
sich darüber hinaus bis zum T rä g e r  des Ofen
schachtes (die T ragk ranzsäu le  is t gem eint), und 
zw ar nur auf der Seite des Ofens, wo der 
Schlackenabiluß liegt, also die W ärm e am s tä rk 
sten  zusam m engehalten w urde durch M auerwerk, 
auf dem das Scklackeuahflußrohr au flieg t, und 
verm ehrt wurde durch die Schlackenhitze. D er 
reine G raphit kam in den noch erhaltenen 
Steinen des Bodensteines in Rissen und Spalten 
vor, dann im Tegel (d. i Masse), w elcher vom V er
stopfen des Stichloches h e rrü h rt, und im Koks- und 
Kalkgem isch vom Gichten vor dem A usblasen.“

* „Zeitsclir. f. praktische Geologie“, Januar 1903. 
Yergl. .Jah rbuch  f. d. Eisenhüttenwesen“ IV. Band
S. 246.

D er A m berger Hochofen gellt auf G ießerei
roheisen. Viel ausgep räg ter sind die E rschei
nungen bei der Spiegeleisen- und Silikospiegel- 
erzeugung und besonders ausgepräg t beim Um
setzen eines Hochofens von Eisenm angan auf 
G ießereiroheisen oder H äm atit. E rs t kürzlich 
hörte  ich von einem Spiegeleisenofen, der zum 
Ausblasen gekommen w ar, weil die T ra g k ran z
säulen aus dem L ot gekommen und gebrochen 
w aren. So s ta rk  ha tte  die Volumenvermehrung 
der S teine unterhalb der Stichlochebene de
formierend au f die Säulenfundam ente gew irkt. 
Ich erach te  es fü r sicher, daß beim A btragen 
des Ofens s ta rk e  G raphitanhäufungen im Gestell 
und Bodenstein zutage kommen werden.

Diese G raphitausscheidungen sind aber nur 
auf den un teren  Teil des Hochofens beschränkt 
und haben nichts m it der. schw arzen, amorphen 
Masse zu tun, die nach dem Ausblasen als Itast- 
auskleiduug zu tage t r i t t  und im wesentlichen 
aus Kohlenstoff besteht, der, aus dem zerfallenden 
Kohlenoxyd in höheren Zonen des Hochofens 
niedergeschlagen, m it der Beschickung an diese 
S telle gelang t ist. Ich kenne einen F all, in 
welchem diese Masse etw a M eterdicke und mehr 
erre ich te  und in der M itte nu r eine enge Oeff- 
nung übrig ließ.

Ich  gehe nun über zu r E rk läru n g  des ge
ringen Kohlenstoff- und Phosphorgehaltes der 
Bodensau und schreibe in Tabelle 2 die E r
gebnisse von drei Schmelzen n ieder, die im 
T iegel als B e itrag  zu dieser F ra g e  ausgeführt 
wurden. Die B estandteile w urden innig ver
m engt in den G raph ittiege l eingesetzt. Bei 
Schmelze 3 wurden die nußgroßen Koksstücke 
m it dem Gemisch von F einerz und F lußm ittel 
überschü tte t und das le tz te re  in die Zwischen
räum e h ine ingerü tte lt. Die im Fuchs des Ofens 
gemessene T em peratur w ar 1530°. Das E r
gebnis lä ß t sich dahin zusammenfassen, daß in 
allen F ällen  sich ein rege lrech ter Eisenkönig 
am Tiegelboden gebildet h a tte , dessen Kohlen
stoffgehalt verschieden w ar. E s entstand bei 
nußgroßen K oksstücken Roheisen, bei pulver- 
förmigem Koks weiches schm iedbares E isen und 
bei erbsengroßem  Tvoks ein m ittleres Erzeugnis 
mit 1,71 °/o Kohlenstoff. Dementsprechend stufte 
sich der E isengehalt der Schlacke a b ; dem 
Roheisen entsprach eine eisenarm e, dem wei
chen schmiedbaren Eisen eine hocheisenhaltige 
Schlacke. D ies deutet unzw eifelhaft auf un
m ittelbare Schm iedeisenerzeugung aus Erzen, 
also auf r e g e l r e c h t e  R e n n v o r g ä n g e .

Nun müssen w ir uns vergegenw ärtigen, daß 
im Kohlensack eines Hochofens staubförm ige 
A nhäufungen von allen Beschickungsbestand
teilen stattfinden — oft in sehr g ro ß er Aus
dehnung. Es findet im Hochofen eine regel
rechte A ufbereitung s ta t t ,  indem alle stückigen 
B estandteile das B estreben haben, nach der
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Tabelle 2. S c h m e l z e n  m i t  E i s e n e r z .

Schm elze i 2 3

Zusammensetzung ) 
der Schmelze

Es w urden in n ig  g em isch t: 2 kg  fein 
gem ah lenes  P u rp lc -o re ; 0,5 kg  K oks; 
0,75 kg  F lußm itte l, bes tehend  aus P o tt
asche und  G laspulver im  V olum en- 

verhU ltnis 1 : 9.

Form des Koks . .

Gewicht d. erzielten 
Eisenkünigs . . . 

Kohlenstoffgehalt 
desselben . . . .  

Beschaffenheit des
selben .................

Farbe der Schlacke

Eisengehalt der 
Schlacke . . . .

Bemerkungen :

H aselnuß- 
bis w a ln u ß 

große 
Stücke.

1,147 kg 

2,39 °/o

lioheisun- 
ähnlich , ab e r 
noch stahl- 
a rtig e  Be

schaffenheit 
verra ten d . 

G rau.

1,02 °/o

Schlacke 
lose au f  dem 

E isenkönig  
H egend.

S chlacke 
fest m it 

K oksstücken 
verw achsen , 

so daß  
beides, 

S chlacke 
und  K oks, 
eine un 

tre n n b a re  
Masse b il

deten.
Die Schlacke 
besaß  keine 
HohlrUumc.

E rbsen - Fein
g rüße. j g em ah len .

1,019 kg 0,925 kg

1,71 %

S tah lartig .

0 ,4 3  u/o

L eich t
schm iedbar.

D unkelgrün.! D unkelgrün 
bis schw arz.

5,2 0/„ 11,30 o/0 ;
alli*s Fe als 
FeO  geb u n 

den.
W ie bei 1. S ehlacke 

fest ver
w achsen 
m it dem 

E lfenkön ig . 
A uf dein E isenkön ig  lag  
derS ch lackenkuchen  und  
d a ra u f  d e r  im T iegel 
verb liebene K oks. K oks 
w ar n ich t in die Schlacke 

e inged rungen .

Die S chlacke besaß  viele 
durch  G asen tw ick lung  
verau laß te  Ilohlrttum e.

M itte zu eilen. D a, wo die geringste Be
w egung herrsch t, also im Kohlensack, bleiben 
die feinen Massen zurück — feine E rze , lvoks- 
klein, K alkstaub, auch der oben erwillmte feine 
Kohlenstaub. Sic sind auch mit festen und flüs
sigen A lkalisalzen durch trank t. E s fehlt nur 
noch die T em peratur, um die V orgänge genau 
wie bei den Schmelzversuchen ein tre ten  zu 
lassen, und diese is t vorhanden, sobald die 
Massen so weit niedergehen, daß das Eisen 
schm ilzt und n iedertrop ft, um entw eder vom 
Roheisenbade aufgenommen zu werden oder auch 
au den Kühlflächen der Form en zu ersta rren . 
Solches e rs ta rrte s  E isen , das wohl bei jedem 
Herausnehm en einer Form  gefunden w ird, ha t 
die Kennzeichen des F lußeisens. E s is t nicht 
Roheisen, das durch den W indstrah l gefrischt is t, 
wie man gemeinhin annimmt, sondern an den 
W änden niedergeflossenes F lußeisen oder F lu ß 
stahl. A uf diese E rscheinungen beziehen sich 
die beiden M itteilungen der Hochofenwerke 6 
und 7. E s p aß t alles, das zähflüssige Eisen 
von s ta h la rtig e r  Beschaffenheit, auch der Zu

sammenhang mit dem kleinstiickigen Koks. N ur 
in einem P unk te  besteh t in der M itteilung 7 
eine falsche Anschauung. D er G raphit is t n icht 
durch das H erabgehen von A nsätzen in das 
un tere G estell gelangt, sondern unten aus dem 
Roheisen ausgeschieden. Stücke schmiedbaren 
Eisens, die, an der R a st niederiließend, im Be
reiche der Kühlflächen der Form en e r s ta r r t  w aren, 
w urden mir in  D onaw itz se inerzeit gezeig t.*

E s bleibt noch aufzuklären, wie dieses F lu ß 
eisen un ter das Roheisen gelangt. Die Aufgabe 
is t nicht einfach, und man kann nur sagen, wie 
es geschehen sein kann. E tw as Bestim mtes 
w ird man e rs t aussprechen können, wenn hin
reichendes B eobachtungsm aterial vorliegt. Die 
eine M öglichkeit w äre die, daß aus der R ast 
niederfließendes schmiedbares Eisen den Kohlen
stoffgehalt des im G estelle befindlichen Roh
eisens ern iedrig t, dadurch dessen Schm elzpunkt 
erhöht und am Boden und am Umfange e r
sta rrende Schichten veran laß t. E s w ürde dann 
ganz im Sinne der .Mitteilung 7 ein W achsen 
des Bodens stattfinden. Man kann auch viel
leicht annehmen, daß größere Stücke schmied
baren Eisens, an den kalten  M etallwänden der 
Form en e rs ta r r t ,  ihren W eg  durch das flüssige Roh
eisen hindurch genommen haben und verm öge ihres 
höheren spezifischen Gewichtes auf dem Boden 
angelangt sind, um hier schmelzend eine Ab
kühlung zu veranlassen, als deren F olge am 
Boden eine e rs ta r r te  Schicht kohlenstoffarm en 
Eisens zuriickbleibt.

Es is t auch ein d r itte r  W eg denkbar. Be
kanntlich lösen sich oft A nsätze los und sinken 
in das G estell — häufig genug Stichloch
schw ierigkeiten bereitend und fast immer einen 
Rohgang erzeugend, denn die Abkühlung durch 
die aufzuschmelzenden und zu vergasenden Massen 
(A lkalisalze in g ro ß er Menge) is t sehr g roß. 
Diese A nsätze schließen Eisen ein, das nach 
dem R ezepte der obigen Tiegelschm elzen un ter 
B erührung von Feinkoks und E rz  entstanden 
is t und sich nunm ehr am Boden des G estelles 
als schmiedbares Eisen festsetz t.

F ü r  diesen V organg sprechen die S tichloch
schw ierigkeiten, man s tö ß t eben m it dem B ohrer 
au f stah lhartes E isen; dann die großen Mengen 
von C yanstickstofftitan, die Teile der Bodensau 
oft geradezu durchw achsen. Diese können nur 
von oben dahin gelang t sein. Gehen A nsätze 
nieder, so t r i t t  häufig verdampfendes Blei und 
Zink beim A bstich in E rscheinung, le tz te res  auch 
wohl in flüssiger Form , und g ib t Zeugnis davon, 
daß diese M etalle die Spalten der A nsätze und 
auch den Raum zwischen ihnen und der R ast 
e rfü llt haben, sehr zu r B etrübnis des Hochofen- 
mannes, der G ießereiroheisen erzeugen w ill; denn 
er bekommt ein Roheisen, das kein K orn hat,

* Y e r g l .  d ie  A u s f ü h r u n g e n  d e s  V e r f a s s e r s :
„ S ta h l  u n d  E i s e n "  1907 N r . 5 S . 2 6 2 .
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im Zusammenhange dam it, daß die Zink- und 
Bleidämpfe das U nterste  nach oben kehren und 
durch Emporheben des kohlenstoffarm en Eisens 
den Kohlenstoffgehalt der gesam ten Roheisen- 
menge drücken.*

W enn es in der schon oft erw ähnten Zu
schrift 7 heiß t, daß nach dem Ausblaseu des 
Hochofens auf der Roheisensau eine P la tte  aus 
S tahl gelegen habe, so is t dies so zu erk lä ren : 
Im ersten  Teil der Hochofenreise h a tte  sich an 
S telle des ze rs tö rten  Bodensteins m it seinen 
T rüm m ern und Graphitm assen verm ischt ein 
R oheisenklotz gebidet. Nunmehr tra ten  A nsätze 
im Hochofen auf, die sich entw eder loslösten 
oder auch nur ihren E iseninhalt niederfallen 
ließen. In  beiden Fällen  heftete sich kohlen
stoffarmes Eisen auf dem Boden fest und wuchs 
durch w eitere Zufuhr von oben, die genannte 
S tah lp la tte  bildend.

Ich komme noch einmal auf die Erzschm elzen 
im T iegel zurück. W arum  ergab sich bei Fein
koks schmiedbares Eisen und bei Stückkoks 
Roheisen? Dies zu erö rte rn , soll die Aufgabe 
einer bereits in A usführung begriffenen V ersuchs
reihe sein. So viel s teh t zweifellos fest, daß 
der E isenoxydulgehalt der Schlacke der springende 
P u n k t ist. Solange eisenoxydulhaltige Schlacke 
in der T em peratur der Schmelzen (1500  bis 
1600 °) vorhanden ist, muß eine Entkohlung des 
E isens stattfinden oder eine Kohlung verh indert 
werden. W enn Roheisenbildung sta ttfand , so 
geschah es, weil die Schlacke in B erührung m it 
dem Stückkoks eisenoxydulfrei w urde. Es lä ß t 
sich das le tz te re  so veranschaulichen: Kohlen
stoff und K ieselsäure, jedes von beiden will seine 
R echte auf das Eisenoxydul geltend machen; es 
f ra g t sich, w er der S tärkere  ist. Die A ntw ort 
la u te t: das kommt auf die T em peratur, auf die 
G röße des Koks und des E rzes an. D as erste  
und le tz te  scheiden hier aus, weil sie bei allen

* Die Blei- und Zinkverdampfiing erzeugt auch 
eine Abkühlung, die man aber nicht überschätzen 
soll und die vor allem nicht das Verschwinden des 
Korns erklärt.

drei Versuchen die gleichen sind. Es bleibt 
also die E inw irkung der K oksgröße.

Aus dieser B etrach tung  geh t hervor, daß 
die landläufige E rk lärung , welche die E inw irkung 
des in der eisenoxydulhaltigen Schlacke gelösten 
E isenoxydoxyduls annimmt, h ie r v e rsa g t; denn 
die Schlacke der Schmelze 3 (Feinkoks) en thält 
kein Eisenoxyd.

S c h l u ß b e m e r k u n g .  Von p rak tischer Be
deutung sind diese E rk lärungsversuche und E r
wägungen insofern, als sie darauf hinweisen, 
durch regelrech te und s te ts  genügende W ind
zufuhr die Bildung von A nsätzen im Hochofen 
einzuschränken oder ganz zu verm eiden und, 
wenn Feinerze in größerem  A nteil n icht zu 
umgehen sind, m it peinlicher S orgfalt au f guten 
und nötigenfalls gesiebten Koks zu sehen.

Eine E rhöhung des K okssatzes kann ze it
w eilig nicht nur nichts nützen, sondern geradezu 
schädlich w irken, weil der Hochofen dann oben 
noch heißer geht, und gerade dadurch Massen 
von schmiedbarem Eisen in das G estell gelangen. 
Viel besser ist, bei solchen oben gekennzeich
neten S törungen schwere E rzg ich ten  m it mög
lichst schwer reduzierbaren und stückigen E rzen  
zu setzen und durch k räftiges Blasen — auch 
auf die Gefahr eines kleinen R ohganges hin — 
den Ofengang zu beschleunigen.

H a t man bleiische und zinkische E rze , so 
können diese bei dem B etriebe auf G ießerei
roheisen durch K ornstörung  läs tig  w erden, in 
V erbindung mit Einflüssen, welche die Bildung 
von A nsätzen begünstigen, und m it schlechtem 
Koks.

F ü r  den G ießereim ann is t in te ressan t, daß 
auch m anganreiche Roheisengattungen bei s ta rk e r 
V erzögerung des E rstarrungsV organges ein sehr 
graphitre iches und, was besonders von Bedeutung 
ist, auch ein außerordentlich  festes und dabei 
sehr h a rte s  Gußeisen ergeben.

F ü r die M itarbeit meines ehemaligen A ssistenten, 
des H rn . H ütten ingenieur P a u l  W e f e l s c h e i d ,  
sage ich auch an dieser S telle meinen Dank.

U eber  Aufbereitung und Beförderung des Formsandes 
in den Gießereien.

Von Oberingenieur J .  K r a u s  in K alk  bei Köln a. Rh.

(Fortsetzung von Seite 1491.)

Der vom E isenseparator kommende, zurück- 
gewonnone A ltsand w ird nun in der A rt 

w ie der F rischsand aufgegeben, ebenfalls auf 
Silos oder in Haufen gebracht. Im erste ren  F alle 
e rfo lg t die F estlegung  des M ischverhältnisses 
durch H andarbe it, im le tz teren  F alle  durch 
se lb sttä tige  P rozen t-A bteilappara te .

Das m it dem P r o  z e n t - A b t  e i l  e r  (Abbild. 7) 
zusam m engeführte Gemisch aus altem  und neuem 
Sand w ird in einem N etzappara t angefeuchtet 
und dann der Schleudermühle zugeführt. Die 
S c h l e u d e r m ü h l e  soll in der H auptsache eine 
intensive M ischung bew irken, erre ich t jedoch 
auch den Zweck, die von dem A ltsande her-
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Abbildung 7. Aufgebeapparat.

rührenden oder aus dem Frischsande sich bei 
F euchtigkeit wieder bildenden Klumpen zu ze r
schlagen und zugleich das Gemisch m it L uft zu 
durchpeitschen und wollig aufzulockern.
Diese Misch- und Schleudermühlen werden 
entw eder m it w agerech t laufenden Schei
ben für kleine Leistungen ausgeführt oder 
m it in senkrech ter R ichtung kreisenden 
K örben für große Leistungen. Die in Ab
bildung 8 und 9 w iedergegebene Schleuder
mühle h a t zwei gegeneinander kreisende 
Trom m eln, und zw ar sind die Trommeln 
mit je  zwei Reihen Sclilagstiften besetz t, 
so daß das M ateria l, welches zunächst 
m itten auf die innere Trom mel geführt 
w ird , von den S tiften  m it g ro ß er Ge
schw indigkeit g efaß t w ird und nach dem 
A u stritt aus der inneren Trommel gegen 
die S tifte  der sich in en tgegengesetzter 
R ichtung bewegenden zw eiten Trom mel 
p ra llt, zerschellt und durcheinanderw irbelt.
E ine ähnliche Z erkleinerung und Mischung 
findet zwischen der zw eiten und d ritten  und der 
d ritten  und vierten  Trom mel s ta tt. Das aus 
der Schleudermühle austretende fe rtig  gem ischte

HUMBOLDT

A b b i ld u n g  9.

wollige G ut s te llt den fertigen Form sand 
dar, welcher nunmehr zu r w eiteren V er
wendung zur Silo- oder H aufenlagerung 
kommt.

Nachdem der alte und neue Sand zu- 
sam niengefiihrt is t, w ird ebenfalls zw eck
m äßigerw eise die gemahlene K ohle, und 
zw ar noch vor der Schleudermühle bei
gegeben. Die Kohle is t au f der K ugel
mühle zu g roßer Feinheit verm ahlen, weil 
eine solche Feinheit die w eitestgehende, 
innige V erteilung g es ta tte t, und also eine 
S taubbildung, welche beim Form sande ein 
Totm ahlen bedeutet, bei der gasbildenden 
Kohle nur wünschenswert ist. Die Kohle 
w ird dem zusam m engeführten Sande am 
besten bei der N etz- und K netschnecke bei
gegeben, das heiß t auf eine mit einzelnen, 

sclirägstehenden F lügeln  versehene Mischschnecke, 
welche auch mit N etzvorrich tung  versehen ist, 
geleitet, um das Form saudgem isch anzufeuchten

Abbildung 8. Schleudermühle.

und m it W asser durchzuarbeiten. Zur Bewegung 
der Sande in der A ufbereitung  wird bei den 
großen Mengen, welche innerhalb der G ießerei 

und des A ufbereitungsrau
mes zu befördern sind, eine 
Verw endung se lb sttä tig  a r 
beitender T ranspo rtm itte l 
immer notw endiger. Zum 
Heben des M ateriales sind 
in e rs te r L inie Becherw erke 
berufen, welche aus einem 
endlosen Baude oder einer 
endlosen K ette  bestehen, die 
mit B echern besetz t sind 
und oben und unten über 
Riemscheiben oder K etten 
rollen gele ite t werden.

Die B e c h e r w e r k e  (Ab
bildung 10 A) werden für 
klumpige und feuchtere Ma-S o h le u d c r m ü h le  b e i a u s g e z o g e n e n  K ö r b e n .
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Form  bestellt aus einer an Federn befestigten 
Rinne, welche un ter W irkung  der Schrägstel- 
lung der Federn  und der Hin- und H erbew egung 
der ganzen Rinne ein Vorauscliaufeln des ein- 
gefiihrten M ateriales bew irkt. Die T r a n s 
p o r t s  c h r a u b e  (Abbildung IOC) is t durch auf 
einer Achse befestigte, spiralförm ige Gewinde-

te ria lien  in schräger A usführung, fü r trockene 
Sande in senkrech ter A usführung gebau t, und 
zw ar im le tz teren  F alle mit höherer Umdre
hungszahl betrieben, um ein sicheres Auswerfen 
des M ateriales am oberen B echerw erkskopf zu 
ges ta tten . Die ganzen Becherwrerke werden dann 
m it Holz oder Eisenblech umkleidet.

1.

Abbildung 10. Transportmittel.

A. =  B echcrw erk . B =  S chü ttelrinne, stehend . C =  S chü tte lrinne , billigend. D =  T ran sp o rtb an d . E  =  K ra tze rtran sp o rte u r.

Zu dem w agerechten T ranspo rte  sind als 
H ilfsm ittel zur V erfügung insbesondere Schüttel
rinnen, T ransportschrauben , T ransportbänder und 
K ra tz e r-T ran sp o rte u re , da man sich bei dein 
scharfen und staubbildenden M aterial auf ein
fache Organe beschränken muß. Die S c l n i t t e l -  
r i n n o  (Abbildung 10B ) in ih rer einfachsten

gänge aus Eisenblech gebildet, welche durch 
ihre D rehung in einem T roge das M aterial voran
schieben. Das T r a n s p o r t b a n d  (Abbild. 10D 
und Abbildung 11) is t ein endloses, über zwei 
kopfseitig angebrachten Rollen gespanntes Band. 
Dieses Band kann für g rößere B reiten zu einer 
muldenförmigen G estalt durch seitlich angebrachte



23 . O k to b e r  1907 . Ueber A ufbereitung und B eförderung des Form sandes. S ta h l  u n d  E is e n .  1539

Rollen gezw ungen werden. D er K r a t z e r -  
T r a n s p o r t e u r  (Abbildung 1 0 E  und Abbild. 12) 
besteht aus einer Rinne, durch welche Schaufel
bleche gezogen w erden, die au f einer endlosen 
K ette  befestig t sind.

Die genannten, verschiedenen T ran sp o rt
elemente sind in der W eise hinsichtlich der

Abbildung 11. Transportband.

technischen E ignung und der A nlagekosten zu 
wählen, daß fü r kurze  T ransporte  bei trockenem  
M aterial die T ransportschraube den V orzug v e r
dient. Sic d arf jedoch nicht gew ählt w erden, 
wenn der Sand E isenteile en thält, also nicht zur 
R ückführung des alten  Sandes aus der G ießerei 
heraus, weil die E isenteile sich zwischen die 
Gänge des Schneckengewindes und den 
Schneckentrog einkleminen und hierdurch 
die Schnecke festbrem sen. Auch s ta rk  p la
stische M aterialien können n icht m it der 
Schnecke befördert werden, da sie an dem 
G ewindegaug festbacken und nicht voran- 
w an d ern , sondern in Klumpen an den 
Schneckenblechen festkleben bleiben. Die 
Schiittelrinne is t gegen diese Einflüsse un
empfindlich; sie is t jedoch in ih re r V erw en
dung dadurch beschränk t, daß sie infolge 
der rü tte lnden  Bewegung in ra tionelle r 
W eise nur auf Fundam enten angeordnet 
werden kann oder, hochgelegt, eine außer
ordentlich s ta rk e  B aukonstruktion  benötigt, 
demgemäß im wesentlichen au f T ransporte  
auf und un te r dem Fußboden beschränkt 
ist. Das T ransportband  is t zu langen T ran s
porten rech t gu t geeignet. Die endlosen 
Bänder bestehen aus Gummi-, B ala ta- oder H anf
gurten . E in erheblicher N achteil is t jedoch, 
daß heißer Sand nicht auf das Band kommen 
darf, da dasselbe sonst ze rs tö rt w ird, und daß 
auch scharfe E isenteile auf die D auer Schädi
gungen herbeiführen. Schuppenförmige, eiserne 
T ransportbänder finden deshalb w eniger Anwen
dung, weil sie infolge der N otw endigkeit einer 
geringen G eschwindigkeit verhältn ism äßig  b reit 
gew ählt w erden müssen und dadurch rech t teuer

w’erden, und anderseits durch das E in tre ten  des 
Sandes zwischen die Schuppen öftere Reinigung 
bei starkem  V erschleiß erfordern . S ta rk  fettes 
M aterial bleibt an den T ransportbändern  leicht 
kleben.

Die genannten N achteile finden w ir nicht 
beim K ra tzer-T ran sp o rteu r, w elcher M aterialien 
jed er A rt, auch klebrige, bewegen kann, jedoch 
is t w iederum  dessen Verwendung dadurch be
schränk t, daß der K raftb ed arf bei einer zu großen 
L änge des K ra tz e rs  in unverhältn ism äßiger W eise 
w ächst. Es is t demgemäß im E inzelfalle genau 
zu erw ägen, welche W ahl zu treffen ist.

Die sonst so vorzüglichen K onvej’ors und 
auch S chaufeltransporteure sollen meines E r 
achtens für Form sand keine Anwendung finden, 
da die vielen beweglichen Teile an denselben 
bei dem staubigen und schm irgelartig  w irkenden 
M ateriale einem großen V erschleiße und dem
gem äß B etriebsstörungen unterliegen.

Nachdem nunmehr die verschiedenen H ilfs
m ittel zu r V erarbeitung  und Bewegung der 
Sande im einzelnen e rö r te r t sind, sollen einige 
in le tz te r  Zeit entstandene A nlagen besprochen 
werden.

Die in Abbildung 13 dargestellte  Anlage 
s tö ß t kopfseitig  an das G ießereigebäude und lieg t 
zwischen diesem und einem Hofraum e. D er A lt
sand w ird, wie meist üblich, in W agen heran
geschafft und au f ein Schüttelsieb gegeben, wel
ches Schutt, grobe Knollen, H olzstücke und der

gleichen ausscheidet (vergl. Abbildung 14). D er 
durch die Sieblochung von 6 mm durchfallende 
Sand m it den feineren V erunreinigungen, die im 
w esentlichen aus Eisen bestehen, fä llt in ein 
Becherw erk, aus welchem der E isenseparator ge
speist w ird. Aus diesem E isenseparator fällt 
das ausgeschiedene E isen in einen vorgescho
benen W agen , w ährend der Form sand selbst 
durch ein w eiteres B echerw erk in den V o rra ts 
silo fü r A ltsand geschafft wird.

Abbildung 12. Kratzband.
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G egenüber der A ltsandreinigung liegen 
nach der H ofseite hin die fü r Frischsand 
bestimm ten Maschinen. In  diesem F alle 
bedarf der Frischsand von verhältn ism äßig  
g leicher Beschaffenheit keiner anderen V or
bereitungen , als eines Zerlegens der Knol
len auf einem Zahn walz werk, nam entlich da 
das gew alzte M aterial noch nach erfo lg ter 
Mischung eine Schleudermühle zu durch
laufen hat.

Von dem Zalm walzwerk aus gelaugt der 
Sand m ittels B echerw erk in den V orratssilo  
fü r F rischsand. Die beiden V orratssilos 
fü r F rischsand und A ltsand sind in ihrem 
unteren  Teile durch mechanische Aufgebe- 
apparate  abgeschlossen, welche m it R egu
lierschieber versehen sind. E in d era rtig er 
Aufgabeschuh bew egt sich auf Rollen und 
w ird m it einem E xzen ter durch eine Druck- 
und Zugstange langsam hin un d - h e r  be
w egt. Das M aterial geh t also in Höhe des 
Schiebers nach vorn  und fa llt beim R ück
gang des Aufgebeschuhes nach unten ab.
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Als d r itte r  V o rra ts tr ich te r  is t ein solcher 
für gem ahlene Kohle angeordnet, welche durch 
W agen von der in einem ändern Raume be
findlichen Kugelm ühle angefahren worden ist. 
U nter dem Kohlensilo befindet sich n icht etw a 
ebenfalls ein Aufgebescliuh, weil die feine 
Kohle durch denselben einfach hinw eggleiten 
w ürde, sondern eine fächerförm ig ausgebil
dete W alze.

Die Um drehungszahl der W alze und die 
Hubhöhe der Aufgebeschuhe lassen sich so 
regulieren , daß die bestim m ten gew ünschten 
P rozen tverhä ltn isse  erz ie lt werden. Das zu
sam m engebrachte M aterial w ird in der K net
schnecke vorgem ischt und angefeuchtet, ge
langt von dort durch ein B echerw erk au f eine 
Schleudermühle und von dieser in V orratssilos, 
aus welchen der fertige  Sand abgezogen und 
in W agen an die V erw endungsstelle gebracht 
w erden kann.

Im  vorliegenden F alle  handelt es sich um 
eine A nlage, bei w elcher sowohl der ankom- 
mende als auch der fe rtig  zu r Verw endung 
kommende Sand eine verhältn ism äßig  g roße 
Gleichförm igkeit hat. In anderen F ällen  w er
den mehr V orratssilos anzuordnen sein, oder 
das M aterial in verschiedene Haufen ge
schichtet w erden müssen. Von den Haufen 
kann es dann, wie in der Besprechung der 
neuen G ießerei der A p l e r b e c k  e r  H ü t t e  in 
„S tahl und E isen “ beschrieben,* au f im Boden 
befindliche T ransportrinncn  geschaufelt und 
durch die besprochenen B ew egungsorgane in 
Silos bei den Form m aschinen aufgespeichert 
werden. Bei der genannten E inrich tung  is t 
auch von In te resse , daß der A ltsand durch 
Schüttelrinneu der A ufbereitung  zugeführt 
w ird , wobei das Ausscheiden der E isenteile 
schon auf dem W ege von der G ießerei aus 
zwischen zwei Schüttelrinnen auf dem oben 
erläu terten  E isenseparator erfo lg t.

(Schluß folgt.)

* „Stahl und Eisen“ 1907 Kr. 32 S. 1149.
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Die wirtschaftliche Bedeutung der Metallindustrie.
Von Professor B. N eu  m a n n  in D arm stadt.

Vor einigen Jah ren  ha tte  ich in dieser Zeit
schrift* eine U ebersieht über die Größe 

und den W e r t der M etallerzeugung der W elt im 
Ja h re  1903 gegeben. Seitdem h a t die M etall
industrie einen großen Aufschwung genommen; es 
sind sowohl die Mengen der erzeugten M etalle be
deutend gewachsen, als auch die P re ise  durchgängig 
gestiegen, so daß ein V ergleich der von der Metall- 
iudustrie im  Ja h re  1906 und 1903 erzeugten  W erte  
tro tz  der kurzen Spanne Zeit nicht unlohnend ist.

Offizielle Angaben über die M etallerzeugung 
erscheinen in den meisten L ändern ers t außerordent
lich spät, man is t also auch im vorliegenden Falle 
genötig t, sich in der H auptsache auf die Schätzun
gen führender Metallfirmen zustü tzen(M erton  &Co. 
[Kupfer, Zink], S a rg an t&  C o.,R ickard & F reiw ald  
[Zinn], F ran k fu rte r M etallgesellschaft.)

Die G e w i n n u n g  d e r  W e l t  an S t e t a l l e n  
im Ja h re  190G und die von diesen rep räsen tie rten  
W e r t e  ergeben folgendes B ild:**

t M illionen Jl-

Roheisen . . GO 438 471 3928,5
B l e i ................. 996 300 352,0
Kupfer . . . . 732 500 1306,0
Z in k ................. 702 000 387,7
Z in n ................. 98 500 363,0
Nickel . . . . 14 300 54,4
Aluminium . . 14 500 50,8
Silber . . . . 5 427*** 444,9
Quecksilber 3 000 12,8
Gold . . . . G00 1610,4
Platin . . . . 6 24,0

Sa. 8535,1
1903 wurden folgende Mengen in nachsi

i W e rte  erzeug t: t M illionen JL
Roheisen . . 46 900 000 2814,0
B l e i ................. 880 000 204,0
Kupfer . . . 580 000 664,0
Z in k ................. 571 000 236,0
Z in n ................. 91 000 228,0
Nickel . . . . 9 850 33,5
Aluminium . . 8 252 19,4
Silber . . . . 5 800 416,0
Quecksilber . . 3 196 15,3
Gold . . . . 494 1378,3
Platin . . . . 7 19,0

Sn. 6027,5
D er oberflächliche V ergleich erg ib t zunächst, 

daß der G esam tw ert der erzeugten  M etallmenge 
in den drei Jah ren  um 2 ^ 2  M illiarden M ark 
gestiegen ist. Die E isenindustrie is t am Ge
sam tw erte m it 4 6 %  (1903  m it 47 °/o) beteilig t, 
sie is t sowohl der Menge wie dem W erte  nach 
bei weitem die w ichtigste M etallindustrie. Einen 
außerordentlich  sta rken  W ertzuw achs h a t K upfer 
zu verzeichnen.

* „ S ta h l  u n d  E i s o n “ 190 5  N r .  3 S. 172.
** V e rg l.  „ S ta h l  u n d  E i s e n "  1907  N r .  21 S . 7 4 7 .

*** 1905 .

Die meisten M etalle zeigen eine ziemlich be
deutende S teigerung ih rer Gewinnung, einen 
Rückgang weisen nur Quecksilber und P la tin  auf. 
Silber (dessen Menge fü r 1906 noch nicht fest
steht) dürfte etw a den gleichen S tand wie 1903 
behalten haben, dagegen is t sein W ert, ebenso 
w'ie der der meisten anderen M etalle, beträch tlich  
in die Höhe gegangen.

N achstehend folgen Angaben über die D urch
schnitte der G r o ß h a n d e l s p r e i s e  fü r v e r
schiedene M etalle in London und an deutschen
P lä tzen  : 1903 1906

f. d. engl, ton zu 1016 kg
£ £

180.12.11
„ 20.19. 5 27. 1. 5

Kupfer . „ 62.14.11 92. 5. 0
Blei 11.11. 7 17. 7. 0

f. d. F lasche zu 34,5 kg
Q uecksilber................. „ 8.10. 0 7. 2. 0

f. d. CJnze zu 31,1 g
Silber 243/4 d 307/a d

1903 1906
f. 1000 kg

Jl JL
Roheisen, Puddcl- Düsseldorf 56,0 69,38

Gießerei- 66,7 78,88
n Thomas- Dortmund 55,9 58,36
n Engl. Middlesbr . H am burg 62,0 65,64

Blei (Rheinisches) Köln 242,0 358,4
Kupfer (Mansfelder) Hiitte 1232 1728

Berlin 1305 1885
Zink (schlesisches) Breslau 404 553

(rheinisches) Köln 435 555
1903 1900

f. 1000 kg
Jl Jl

Nickel . . . 3000—3750 3500—4250
Aluminium . . 2250—2500 3250—3750

f. 1 kg
Platin . . . .  2700 4000
Silber . . . .  Hamburg 72,9G 84,38

Einen P reisrückgang  ze ig t tro tz  verm inderter 
Gewinnung nur Quecksilber, w as m it den eigen
artigen  Spekulationsverhältnissen bei diesem 
M etall zusamm enhängt.

D er in  der ersten  Tabelle angegebene Ge
sam tw ert der E isenerzeugung is t eine D urch
schnittszahl für die verschiedenen Sorten Roh
eisen. W ürde man auch bei E isen, wie bei den 
m eisten anderen M etallen, den W e rt fü r das 
w eiterverarbeite te  E rzeugnis ansetzen, so w ürde 
sich der W e rt, da über 80 °/° (i ßs Roheisens 
der W e lt in S tah l verw andelt werden, au f rund 
6 M illiarden M ark erhöhen.

G rößere W e rte  als die E isen industrie  schafft 
n u r noch der K o h l e n b e r g b a u .  Man schätz t 
die auf der E rde 1906 gewonnenen Mengen 
S tein-und  B raunkohlen auf 990 Millionen Tonnen,*

* V e r g l .  „ S ta h l  u n d  E i s e n “ 19 0 7  N r .  35  S . 1 2 6 7 .
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die einen W e rt von etw a 8,5 M illiarden M ark dar- 
s te llc n d ü rfte n ; 1903 wurden 875 Millionen Tonnen 
gefördert, deren W e r t auf 7 M illiarden M ark 
zu veranschlagen w ar.

Es is t nun ganz in te ressan t, mit obigen Zahlen 
der W e lts ta tis tik  die durch unsere heimische 
bergbauliche und hüttenm ännische T ä tig k e it ge
schaffenen W e rte  zu vergleichen.*

D e u t s c h e r  B e r g b a u  1906:

S te in k o h len .................
t

137 1 17 926

im  W erte  von 
M illionen JC 

1224,8
Braunkohlen . . . . 52 415 333 131,4

1 235 030 5,8
K a lis a lz e ..................... 5 482 996 64,9
E isen e rze ...................... 26 734 560 102,6
Z in k e rz e ...................... 704 596 52,3
B le i e r z e ...................... 140914 18,0
K u p fo re rz e .................. 768 523 25,6
Silber- und Golderze . 8 066 1,2
M anganerze................. 52 485 0,6

* „YierteljahrBhefto zur Statistik des Deutschen 
Reichs“ 1907. Zweites lieft. Ygl. „Stahl und Eisen“
1907 Nr. 15 S. 531.

D e u t s c h e  H ü t t e n i n d u s t r i e  1906:
im W erte  toü 

1 M illionen JC
R oheiB en ...................... 12 293 825 714,0
Z in k ............................... 205 691 108,7
B l e i ............................... 150 741 51,0
K u p fe r ..........................  32 275 56,0
S i l b e r ..........................  393,4 35,8
G o ld ..............................  4,2 11,7

Es entfallen hiernach für das J a h r  1906 auf
M illionen JC

den K o h len b e rg b au ................. 1356,2
E rzbergbau ................. ....  . 200,3
Salzbergbau .........................  70,7

dio E isengew innung................. 714,0
Metallgewinnung . . . .  263,2

Insgesam t 2604,4

D er deutsche Bergbau und H üttenbetrieb  e r
zeugt also jäh rlich  W e rte  von über 2 */a M illiarden 
M ark, wozu Kohle und Eisen ‘4/e beitragen, lieber 
andere Industriezw eige is t leider kein zuverlässiges 
sta tistisches M aterial zu bekommen, um einen 
V ergleich anstellen zu können.

Mitteilungen aus dem Eisenhüttenlaboratorium.
F e r r o s i l i z i u m .

F ü r zolltechnische Zwocko w äre oine sehr 
einfacho M ethode der E rm ittlu n g  des Silizium
gehaltes orw iinscht. Man h a t dabei an das spez. 
G ewicht als H ilfsm ittel gedacht. J . R o t h e *  h a t 
die Beziehungen zw ischen dem spez. Gowiehto 
und  dem Silizium gehalto im Ferrosilizium  näher 
un tersuch t. Die D ichte der gepu lverten  Probo 
w urde in Alkohol bestim m t. E in  U nterschied im 
Silizium gehalt von 22,8 bis 29 o/o gab n u r eine 
V eränderung  der D ichte von 6,51 bis 6,4. E in 
P rozent Silizium iindort also die D ichte n u r um 
0,02. Das PyknSm eter verfahren w ürde daher zu 
ungenau  sein, abgosehon davon, daß auch andere 
K örper im Ferrosilizium  die D ichte beeinflussen 
können. — R o t h e  schließt das Ferrosilizium  (0,5 g) 
m it der sechsfachen Menge eines Gemisches von 
2 Soda u n d  1 M agnesium oxyd im N ickeltiegel auf.

N e u e r e  A p p a r a t e  f ü r  G a s a n a l y s e .
Z ur V erm eidung der F ehler, wrelohe beim 

A neinandersetzen von M eß- lind A bsorptions
gefäßen durch den to ten  Raum  der V orbindungs- 
kapillare en tstehen , h a t 0 . P f e i f f e r * *  seine Pi
p e tten  m it T rich teraufsätzen  (ähnlich dem der 
B u n t e - B ü r e t t e )  versehen. Dio E in rich tung  einer 
solchen A bsorptionspipette für Kalilauge, Brom- 
w asser usw. zeig t A bbildung 1. Die m itein
ander verbundenen kugeligen Gefäße sind m it 
Gips in  einom kleinen Z inkbehälter festgegossen. 
W eite r h a t Pfeiffer eine Explosionspipette kon
stru ie rt, bei w elcher W asser als Sperrflüssigkeit

* M itteilungen dos Königl. M aterialprüfungs- 
A m tes Großlichterfelde 1907, 25, 51. Vergl. „Stahl 
und  E isen“ 1907 Nr. 26 S. 928.

** „Z. f. angew . Chem ie“ 1907 B. 20 S. 22.

Abbildung 2. Abbild. 3.

rest hineingoht; m an sau g t dann das Sperrw asser 
in die V orratskugel und läß t explodieren. W eiter 
h a t P f e i f f e r  noch die B u n t e s c h e  B ürette  ver
än d e rt (Abbildung 3), so daß boi V erbrennungen

dienen kann  (Abbildung 2). Sie is t m it zwei 
H ähnen versehen und  faßt n u r so viel Gas, daß ge
rade der m it der V erbronnungsluft verm ischte Gas-

8t.u.K. 249

Abbild. 1.
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m anche R echnungen ganz Wegfällen. U n ter dom 
A ufsatz trich tor findet sich der kugelige Raum R 
m it einer M arke m, der im m er eine bestim m te 
Menge Gasrost faßt. Der G esam tinhalt I  und  dor 
diesem Q uantum  L u ft en tsprechende Stickstoff- 
gehalt N  sind aufgeätzt. Die Menge der L u ft 
reicht auf alle Fälle zur V erbrennung  des Gasrostos 
hin. Man schickt also e rs t den Gasrest in  dio P ipette , 
sau g t dann die B ürette  voll Luft, läß t explodieren 
und m ißt zurück. Dio B erechnung ist dio übliche.

Der G a s a n a l y s a t o r  n a c h  G e b h a r d t *  ist 
ein O rsatapparat m it n u r einom Absorptionsgefiiß, 
welches m it Phosphorstängolchon boschickt ist. 
Br soll den Sauerstoffüberschuß in R auchgasen 
feststellen. (Dor a lte  L i n d o m a n n - W i n k l o r -  
scho A pparat ist im P rinzip derselbe A pparat.)

K o l o r i m e t r i s c h e  T i t a n b e s t i m m u n g  in  
G e g e n w a r t  v o n  E is e n .

E ine T itansu lfatlösung  n im m t auf Zusatz von 
W asserstoffsuperoxyd jo nach ihrer S tärke oino

* „Chom.-Ztg.“ 1007 Bd. 31 S. 283.

Bericht über in- und
P a t e n t a n m e l d u n g e n ,  

welche von dem  angegebenen Tage an w ä h r e n d  
z w e i e r  M o n a t e  zur E insichtnahm e für jederm ann 

im K aiserlichen Patentam t in Berlin ausliegen.
23. September 1907. Kl. 10b, T 9574. V erfahren 

zur H erstellung oiues Bindemittels für BrikettierungB- 
zweckc aus den Abfallaugen der Sulfit-Zellulose-Fabri- 
kation, bei welchem die Entziehung des W assers so
weit erfolgt, daß das Bindemittel in Pulverform zurück
bleibt. Dr. E rnst Trainer, Wolfach, Baden.

Kl. 18c, B 45 580. Deckolabhebevorrichtung für 
Tiefofenkrano. B enrather Maschinenfabrik Akt.-Ges., 
Benrath.

Kl. 24 e, B 44 0GG. Vorrichtung zur Zerstäubung 
von "Wasser für die Yergasungsluftleitung von Saug- 
gasorzeugern. Edmond Bardot, P a ris ; V c rtr .: E. W. 
HopkinB u. K. Osius, Pat.-Anwälte, Berlin SW. 11.

Kl. 24 k, V  2G 783. Als W indkam mcr ausgebildete 
Feuertür. Paul Wollenhaupt, Köln, Klingelpütz 45.

Kl. 49 e, 1’ 19 050. HubBchoibo für Riem enfall
hämmer. E rnst Peters, Düsseldorf, Fürstenw allstr. 59.

Kl. 50c, M 31 062. Trommelkugelmühle. Charles 
Pierre Masson, Nancy, F ra n k r .; Y o rtr .: A. Bauer, 
Pat.-An w., Berlin SW. 13.

Kl. 50c, M 31492. Steinbrecher mit drei Brech- 
riiumen. Franz Meguin & Co., A.-G., u. Friedrich 
Körte, Dillingen, Saar.

26. September 1907. Kl. 18c, Sch 26 082. Vor
richtung zum H ärten vonlvratzonzähnon. Emil Schmitz, 
Ruhrort.

Kl. 24f, B 43 654. K ettenrost ohne A bstreich
balkon und mit Abschlußvorrichtung, die dor Luft 
nur durch den Rost hindurch Zugang zu dom Schorn
stein ermöglicht. Alfred W illiam Bennis, Littlo Hulton, 
Bolton, E ng l.; V e rtr .: C. Fehlert, G. Loubier, Fr. Ilarm - 
sen u. A. Büttner, Pat.-Anwälte, Borlin SW. 61.

Kl. 24 f, F  23 234. Hohlrost mit W asserumlauf
von einem Behälter aus. Hermann Faehndrich, Brom
berg, Gym nasialste 3.

Kl. 24f, L 24 008. Schrägrost für Feuerungen.
Fa. 11. A. Theodor Lange, Dessau.

gelbe bis gelbrote Farbe} an. F ü r kolorim etri
sche Bestim m ungen eignen sieh aber dio T itan 
lösungon n u r  dann, w onn sio einon Ueberscliuß 
von Schw efelsäure en thalten . Dio T itanprobo 
w ird aber unzuverlässig, sobald größere Mengon 
Eisen zugogen sind, weil E isenoxydsulfatlösungen 
selbst gefärb t sind. Durch Zusatz von Phosphor
säure kann  m an dio .Eisenfärbung zum V er
schw inden bringen. P. F a b  er*  ha t aber gefun
den, daß dio kolorim etrische B estim m ung auch 
dann noch n ich t rich tig  wird, weil dio Phosphor- 
säure sich auch m it dem T itan  vorbindot und 
dam it schw ächer gefärb te V erb indungen  gibt. Man 
m uß also auch der V ergleichslösung Phosphor
säure (40 bis 50 ccm 11,3 spoz. Gew.] auf das Liter) 
zusetzen und  darf n u r die zu untersuchenden  
Lösungen m it phosphorsäurohaltigon T itansu lfa t- 
lösungen (n ich t m it Sulfatlösungen) vergleichen. 
Es läß t sich dann jede T itanm onge nebon be
liebigen Eisonm engon bestim m en.

* „Ghom. Z tg .“ 1907 B. 31 S. 2G4.

ausländische Patente.
Kl. 24 f, R 22 918. Drohrost für Gasorzeuger, 

bestehend aus einem konzentrisch oder exzentrisch 
zur Drohachso liegenden Aufbau. Hugo Rebmann, 
Mülheim a. d. Ruhr, B ürgerstr. 10.

G ebrauchsm usterein tragungen .
16. September 1907. Kl. 10 a, Nr. 315 492. Zum 

Einsetzen in das Steigrohr von Koksöfen geeignetes 
Rohr zur Aufnahme des im Steigrohre sich bildenden 
Ansatzes. Salau & Birkholz, Ingenieure, Essen a. d. Ruhr.

Kl. 19a, Nr. 316210. Stoliausgleichslascho, welcho 
in eine Aussparung dor Eisenbahnschienen eingreift 
und dort dio gleiche Höhe wie die Schienen hat. Fa. 
Richard Kempe, Dresden.

Kl. 24 c, Nr. 315 825. Mit übereinander liegenden, 
durch seitliche Kanäle miteinander verbundenen hori
zontalen Luftkanälen versehener Regenerator. Oestsche 
Chamottoworko Kraft, Dienstbach & Joly, W ittenberg.

Kl. 31c, Nr. 315 813. G ießtrichter zur Erziolung 
m ehrerer schlacken- und schalonfroier Blöcke in einem 
Guß. Gewerkschaft Deutscher Kaiser, Hamborn-Bruck
bausen a. Rh.

D e u t s c h e  R e i c h s p a t e n t e .
K l. 24 f, N r. 1S1343, vom 23. Novembor 1904. 

G. P o  1 i t z  i n K a t t o w i t z ,  O.-S. Schrägrostfeuerung  
m it an deren unterem Ende angebrachtem Drehrost.

Dor Schrägrost a setzt 
sich unten in einom D reh
rost fort, durch dessen offene 
Stirnseiten die Verbren
nungsluft zugeleitet wird. 
Sio erw ärm t sich an den 
Stäben b und tr itt sowohl 
durch diese direkt in die 
Feuerung als auch in öen 
Raum c und von da durch 
den Schrägrost a in dio 
Feuerung ein. Die Stäbe b 
sitzen mit Spielraum in Ein

kerbungen der Scheibend von vcrschiedenerTiefe. Durch 
diese bewegliche Lagerung soll ein dauerndes Olfen- 
halten der RostBpalton des Drehrostes erzielt werden.



2 3 . O k to b e r  1 9 0 7 . Bericht über in- und ausländische Patente. S ta h l  u n d  E is e n .  1545

Kl. 31c, X r. 1S1 021, vom 15. November 1905; 
Zusatz zu Nr. 17(3 24U (vergl. „Stahl und E isen“ 1907 
Nr. 35 S. 1264). B e n r a t h e r  M a s c h i n e n f a b r i k  
A c t i e n g e s e  118c h a f t  i n  B e n r a t h  be i  D ü s s e l 
d o r f .  Blockzange, deren Schenkel in Führungen 
beweglich sind.

Dio Blockzange des Hauptpatontes ist wesentlich 
vereinfacht; zum Bewegen und Einstollen der Zaugen- 
schenkel werden nämlich keine besonderen Stouer- 
stangen benutzt, sondern diese Bewegungen lediglich 
durch den Druckstcmpel bewirkt.

daß die durch sie oingeführte W ärm e für die R e
duktion der Erze und zum Schmelzen des erzeugten 
Metallschwammes und der Schlacke ausreicht.

Kl. 24o, Nr. 1S1 0(>1, vom 30. März 1905. P a u l  
S c h m i d t  & D e s g r a z ,  T e c h n i s c h e s  B u r e a u ,  
Gr. m. b. H. i n  H a n n o v e r .  Verfahren zu r  Ver
gasung von teerhaltigen Brennstoffen in einem System  
von zwei oder mehr einzeln zu  betreibenden Gas
erzeugern, durch welche nacheinander der Brennstoff 
gelangt, bis er im letzten vollständig vergast wird.

DaB Verfahren wird vorteilliaftor- 
weiso in einer Gasorzeugungsanlage aus
geführt, welche aus zwei übereinander

Der in dem Zangengehäuse a bewegliche Druck- 
Stempel b besitzt für joden der Zangenselienkol Vor
sprünge c, d und e, die in verschiedenen senkrechten 
Ebenen liegen; desgleichen haben dio beiden Zangen- 
schenkcl f ,  die m it Zapfen g in senkrechten Schlitzen 
h des Gehäuses a gelagort sind und oben Spreiz- 
stangen i tragen, dio mit Zapfen k  in schrügo Schlitze 
m des Gehäuses a eingreifen, schultorartige Vor- 
sprüngo n  und Ausbauchungon o. Letztere liegen 
ebenso wie die Spreizstangen i in verschiedenen senk
rechten Ebenen.

Die Abbildungen 1 bis 4 zeigen die verschiedenen’ 
Einstellungen der ZangenBchonkel f.

Kl. 24f, Nr. 1S0 7S7, vom 3. November 1905. 
A. P  i o n t e k in  B r a u n s c  h w e i g. Vorrichtung  
zu r  E ntfernung  der Brennstoffrückstände bei Schräg

rostfeuerungen m it einer im 
Schlackenschacht liegenden ge
neigten F ührung.

An die geneigte Bahn a für 
die Abführung der Brennstoff- 
rückständo schließt sich eine 
drohbaro Walze b an, dio über 
das untere Ende der Bahn a 
vorsteht. Die W alze ist an 
ihrer Oberfläche mit Rippen 
versehen und wird durch eine 

entsprechende V orrichtung von außon entweder von 
Hand oder ununterbrochen durch K raftantrieb in 
Bewegung gesetzt. Auf diese Weise kann die Ab
führung, der Brennstoft'rüekständo je nach Bedarf ge
regelt werden.

Kl. 18a, Nr. 1S1191, vom 22. Februar 1905. 
E r n s t  O s t e n  i n  R o m b a c h ,  Lotlir. Verfahren  
zu r  Erzeugung von Stahl im Hochofen unmittelbar 
aus E rz.

Das Erz wird nur mit so viel festem Reduktions- 
stolf in den Hochofen aufgegeben, daß er für dio 
Reduktion der Eisenoxyde gerade odor kaum aus
reicht, so daß beim Schmelzen Mangan, Silizium und 
Phosphor nicht reduziert worden. Die Erhitzung und 
Schmelzung der Beschickung erfolgt durch heiße, nicht 
oxydierend wirkende Gase, die so hoch erhitzt werden,

angeordneten und miteinander durch einen Kanal c 
verbundenen Gaserzeugern a und b besteht, deren 
Schächte in entgegengesetzt schräger Richtung zu
einander angeordnet sind und in deren Verbindungs- 
kanal ein Schieber odor eine sonstige Reguliervorrioh- 
tung vorgesehen ist, um dio Beförderung des Brenn- 
8tolfos vom ersten zum zweiten Gaserzeugor regeln 
odor boido Gaserzeuger getrennt betreiben zu können.

Das Vorfahren besteht darin , daß der erste, 
das frische Brennmaterial enthaltende Gaserzeuger a 
in der bisher üblichen W eise von unten nach oben 
betrieben w ird, d. h. daß die zur Entgasung und 
teilweisen Vergasung des BronnstolfeB erfordcrlicho 
Luft (gegebenenfalls unter Beimischung von W asser
dampf) unterhalb der Kohlenschicht bei d  eingeleitet 
wird, während der zweite oder die folgenden Gas
erzeuger, in welche der entgaste Brennstoff aus dom 
ersten Gaserzeuger gelangt, von oben nach unten 
betrieben werden, d. h. daß das zur V erbrennung er
forderliche Luft- und W assordampfgemisch oberhalb 
der Bronnstolfschicht bei e eingoführt wird. Dabei 
können die in dem ersten Gaserzeuger gebildeten 
Entgasungsprodukto entweder für sich benutzt oder 
unter Vermischung mit der zum Botriobe der anderen 
Gaserzeuger erforderlichen Luft in deren oberen froion 
Teil eingeleitet werden, während das erzeugte teer- 
froio Gas unterhalb des Brennstoffes des bozw. der 
weiteren Gaserzeuger bei f  abgeleitet wird.

O e s t e r r e i c h i s c h e  P a t e n t e .
Xr. 27247. W i t k o w i t z o r  B e r g b a u  u n d  

E i s e n  h ü t t o n  g e  w e r k s c h a f t  i n  W  i t k o w i t z 
(Mähren). Verfahren zu r  Agglomerierung feinkörniger  
E rze oder eisenhaltiger Materialien.

Um arm e Heizgase für das Sintern feinkörniger 
Erze und dergleichen im Drohrohrofon bonutzbar zu 
machen, werden die Gase vor der Verbrennung kom
primiert. Sie ergeben dann boi Anwendung eines 
Brenners eine SticliHammo von sehr hoher Temperatur. 
Diese bringt nur in dem unteren Teile dos Ofens dio 
zum Sintern der Erze erforderliche Hitze hervor, der 
übrige Teil des Ofens hingegen wird durch die Abgase nur 
so weit erwärmt, daß das eingetragene Erz dort nur vor
gewärmt, nicht zugleich aber zum Sintern gebracht wird.
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S t a t i s t i s c h e s .
E r z e u g u n g  d e r  d e u t s c h e n  H o c h o f e n w e r k e  i m  S e p t e m b e r  1 9 0 7 .

B e z i r k e

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

1
Im

Aug. 1907 

Tonnen

im ; 
Septbr. 1907 ( 

T onnen  1

vom 
1. J a n . bis 
30. Septbr. 

1907 
Tonnen

im
Septbr. 1906 

T onnen

vom 
1. J a n . bla 
30. Septbr. 

1906 
T onnen

G3 bß CTT* 5 ca „
Z B5  -g.3  co
O “<=f B
£
§ '

¿5

Rheinland-W estfalen*...........................................
Siegerland, Lahnbozirk und Hessen-Nassau .
S c h le s ie n .................................................................
P o m m ern .................................................................
Hannover und B rau n sch w e ig ..........................
Bayern, W ürttem berg und Thüringen . . .
S a a r b e z i r k .............................................................
Lothringen und L uxem burg ..............................

95 171 
21 300

7 343 
14 100
3 930 
2 766
8 991 

40 864

93 100 
21 074 

5 538 
13 320 
5 016 
2 913 
8 576 

45 207

816 670 
188 187 

69 725 
118 525 
46 014 
24 003 
76 524 

328 435

84 519 
19 099 

8 572 
13 000 

8 152 
2 443 
7 438 

32 532

783 235 
159 973 

74 179 
117 240 
57 660 
19 968 
63 832 

307 106

Gießerei-Roheisen Sa. 194 465 194 744 1 668 083 175 755 1 583193

'S £ ~  — «=» 5

i  f |

Rheinland-W estfalen*...........................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau .
S c h le s ie n .................................................................
Hannover und B rau n sch w e ig ...........................

26 817 
3 843 
1 747 
9 040

23 978 
3 429 
3 133 
7 805

220 517 
34 108 
31 731 
71 105

22 978
4 351
5 599
6 190

221 570 
30 856 
41 394 
61 060

354 880Bessemer-Roheisen Sa. 41 447 38 345 357 461 39 118

.S2 -*= 
ei
*e o
i  'S 
¿5 j

Rheinland-W estfalen*...........................................
Siegerland, Lahnbozirk und Hessen-Nassau .
S c h le s ie n ........................................................ ....  .
Hannover und B ra u n sc h w e ig ..........................
Bayern, W ürttem berg und Thüringen . . .
S a a r b e z i r k .............................................................
Lothringen und L u x o m b u r g ..........................

302 195

28 322 
27 380 
13 610 
76 090 

285 450

302 594

29 863 
26 205 
14 020 
70 771 

275 757

2 555 350

237 511 
233 365 
117 080 
622 625 

2 554 783

272 314

23 663 
25 093 
12 320 
70 466 

266 831

2 452 846

204 818 
203 797 
114539 
608 859 

2 415 707
Thomas-Roheisen Sa. 733 047 719 210 6 320 714 670 687 6 000 566

C3 cT
i  •« oJ  £ 
J - |  s

5s ;e 
1 IS g

co 'S

Rheinland-W estfalen*...........................................
Siegorland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau .
S c h le s ie n .................................................................
P o m m e rn .................................................................
Bayern, W ürttem berg und Thüringen . .

38 097 
31 385 
13 242

33 226 
37 085 
11 794

364 245 
290 930 
102 712

785

41 822 
29 972 

9 798

342 807 
274 850 

75 522

2 434
Stahl- und Spiegeleison usw. Sa. 82 724 82 105 758 732 81 593 695 623

*3 DS .2
"o So
~T ’S» TS oo-O ö
-g -CS

Rheinland-W estfalen*...........................................
Siogerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau .
S c h le s ie n .................................................................
Bayern, W ürttem berg und Thüringen . . . 
Lothringen und L uxem burg ..............................

5 599 
18 007 
30 058 

1 470 
10 728

5 533 
12 273 
29 820

8 990

38 498 
150 823 
263 105 

7 575 
123 493

4 979 
17 255 
28 986 

510 
17 870

37 219 
160 076 
271 206 

4 408 
165 822

Puddel-Roheisen Sa. 65 862 56 616 583 494 69 600 638 731

bOS3 =

s  •§

1  SSn O
cS

Rheinland-W estfalen*...........................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau .
S c h le s ie n .................................................................
P o m m e rn .................................................................
Hannover und Braunschweig . ......................
Bayern, W ürttem berg und Thüringen . . .
S a a r b e z i r k .............................................................
Lothringen und Luxemburg ..........................

467 879 
74 535 
80 712 
14 100 
40 350 
17 846 
85 081 

337 042

458 431 
73 861 
80 148 
13 320 
39 026 
16 933 
79 347 

329 954

3 995 280 
664 108 
704 784 
118 525 
350 484 
149 443 
699 149 

3 006 711

426 612 
70 678
76 618 
13 000 
39 435 
15 273
77 904 

317 233

3 837 677 
625 755 
667 119 
117 240 
322 517 
141 349 
672 691 

i 2 888 635
Gesamt-Erzeugung Sa. 1 117 545 1 091 020 9 688 484 | 1 036 753 | 9 272 983

fcoa
w> 8
s  's»- oo c*a

1 1
er»

G ießere i-R oheisen ................. .... .........................
B essem er-Roheisen................................................
T h o m as-R o h e isen ................................................
Stahleisen und Spiegele isen ..............................
Puddel-R oheisen ....................................................

194 465 
41 447 

733 047 
82 724 
65 862

194 744
38 345 

719 210 
82 105 
56 616

1 668 083 
357 461 

6 320 714 
758 732 
583 494

175 755 
39 118 

670 687 
81 593 
69 600

1 583 193 
354 880 

6 000 566 
695 613 
638 731

Gesamt-Erzeugung Sa. j 1 117 545 1 091 020 9 688 484 1 036 753 9 272 983

S e p t h r . :  E infuhr: Steinkohlen 1 373271 t, Braunkohlen 734 354 t, Eisenerze 820 391 t, Roheisen 35421 t, 
Kupfer 9258 t. Ausfuhr: Steinkohlen 1818717 t, Braunkohlen 1390 t, Eisenerze 344 736 t, Roheisen 13258 t, 
Kupfer 404 t. R o h e i s e n e r z e u g u n g  i m A u s l a n d e :
Vor. Staaten von Amerika: Sept.: 2218000 t. Belgien: Septbr.: 116610 t. Großbritannien: Jan .—Juli 1906: 
Gießereiroheisen 2 1S2 645 t, H äm atit 2 041 424 t, Thomasroheisen 640 751 t, Spiegeleisen 119 090 t, zus. 4 983 910 t, 
Jan .—Juli 1907 : Gießereiroheisen 2 332 653 t, H äm atit 2 136 900 t, Thomasroheisen 636 358 t, Spiegeloiscn 171916 t, 

zusammen 5277827 t. F rankreich: Jan .—Juli 1906: 1573504 t, Jan .—Juli 1907: 1 797 843 t.
* Einschließlich Lübeck.
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F rankre ichs Bergw erks- und E isenindustrie 
im Ja h re  li)0(i.

Den Veröffentlichungen des „Comité des Forgcs 
de F rance“ * entnehmen wir, daß in Frankreich ge
fördert wurden:

im J a h re  1906 im  J a h re  1905
an t  t

Steinkohle und A nthrazit 33 457 840 35 218 337
B ra u n k o h le ......................  738 543 709 4G7

insgesamt 34 19G 383 35 927 704
Demnach hat sich die Gewinnung von Steinkohle 
und A nthrazit gegenüber 1905 im Berichtsjahre um
1 760 397 t vermindert, während diejenige von Braun
kohle um 29 076 t gestiegen ist.

Ferner betrug die Förderung
im  J a h re  1906 

t

E i s e n e r z .................. 8 481 423

im  J a h re  1905 
t

7 395 409

im Jah re  
1906 

t

Im Jah re  
1905** 

t

Gioßereieisen und Gußwaron 
erster Schmelzung

a) mit Koks orblasen. . .
b) m it Holzkohle erblasen 

Puddclroheisen:
a) mit Koks erblasen. . .
b) mit Holzkohle erblasen

Bes8omerrohei8on......................
Thomasroheiseu . . . . . . .
Spezialroheisen ..........................

590 106 
1 1G9

733 678 
7 893 

149 971 
1 784 726 

51 489

|  635 G72

J 705 691
160 411

1 530 671 
44 267

insgesamt j 3 319 032 3 076 712

35 880 t, für Thomasroheisen von 254 055 t, für Spe- 
zialroheisen von 7222 t und für Roheisen überhaupt 
von 242 320 t aufweist, zeigt Gießereiroheisen einen 
Rückgang von 44 397 t und Bessemerroheiscn von
10 440 t.

An Erzeugnissen aus S c liw o iß e is e n  und -S ta h l  
wurden hergestelit:

sie vermehrte sich aho im letzten Jahre um 1 086 014 t. 
Die Eisenerzgewinnung in A lg ie r  erhöhte sich in der 
gleichen Zeit von 568 609 t auf 779 826 t oder um 211217 t.

Für dio Herstellung von R o h e is e n  wurden in 
Frankreich während des letzten Jahres an einhei
mischen und fremdländischen Eisenerzen insgesamt
9 178 889 t verbraucht gegenüber 8 541 900 t im Jahre 
zuvor. Im einzelnen gestaltete sich die Roheisen
erzeugung wie folgt:

Im Ja h re  
1906

t

im Jn lire  
1905* 

t

Handelseisen:
a) g e p u d d e lt ..........................
1>) mit Holzkohle gefrischt . 
c) aus A ltm aterial . . . .  

B leche:
a) g e p u d d e lt ..........................
b) mit Ilolzkohlo gefrischt .
c) aus A ltm aterial . . .

263 418 
3 068 

380 081

22 892 
482 

67 477

|  588 838 | 

j  81 003

insgesam t! 73G 918 669 841

Dio F lu ß e ise n e rz e u g u n g  betrug

an
Rohblöcken

im J a h re  1906 
t

2 371 377

im  J a h re  1905 
t

2 240 284

und zwar entfallen hiervon für 1906 auf Besseiner- 
blöcko 108 037 t, auf Thomasblöcke 1 428 525 t und 
auf Siemens-Martinblöcke 834 815 t.

Die Menge der F e r t i g e r z e u g n i s s e  a u s F lu ß -  
o is e n  stellte sich folgendermaßen:

im Jah re  
1906 

t

Im Jah re  
1905**

t

S ch ienen .......................................
Handelseisen (einschl. Radreif.)
Bleche .......................................
Schm iedestücke.................  .
S tah lform guß..............................

338 407 
759 742 
294 714 

30 715 
30 878

303 475 
777 853 
312 712 

22 762 
25 2G9

insgesamt 1 454 456 1 422 071

W ährend somit das letzte Jah r, verglichen m it dem 
voraufgogangenen, für Puddclroheisen eine Zunahme von

* „Bulletin“ Nr. 2665 und 2702.

* Dio Zahlen weichen von den in „Stahl und 
Eisen“ 1906 Nr. 15 S. 962 initgoteilten teilweise ab, da
os sich seinerzeit nur um vorläufige Angaben handelte, 
während hier endgültige Ziffern vorliegen.

Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

I r o n  a n d  S te e l  In s t i tu te .
(Schluß von Seile 1507.)

In einer größeren Arbeit

über das H ärten  des S tahles
behandelt L. D e m o z a y  aus Paris den llärtevorgang 
so ziemlich von allen Gesichtspunkten aus, welche für 
ein wissenschaftliches Eindringen in dieses noch lange 
nicht genug bekannte Gebiet maßgebend sind. Er 
bemüht sich dabei, dio A bhängigkeit der verschiedenen 
Faktoren voneinander in Formeln auszudrücken, ver
gißt aber leider, daß sich alle diese Formeln mit 
jedem Stahl von anderer Zusammensetzung ändern 
müssen, zum mindesten durch Heranziehung neuer 
Koeffizienten in ihrom W erte beeinträchtigt werden, 
und daß für den H ärtevorgang eigentlich nur die Ge
setze der W ärm eleitung, die natürlich für Stähle ver
schiedener Zusammensetzung eine verschiedene Bein

muß, und die Gesetze der Reaktionsgeschwindigkeit 
gewisser Reaktionen zwischen den im Stahl vorhan
denen Körpern in B etracht kommen, deren Vorgang 
es bei E intritt gewisser Teinperaturintervallo durch 
die Abschreckung zu hintertreiben gilt. So sind die 
vom Verfasser gefundenen Resultate nur Sätze, welche 
aus jenen Gesetzen folgen, und dio sich in zahlen
mäßigem Ausdruck nur auf den von ihm untersuchten 
Stahl erstrecken, dessen Zusammensetzung der V er
fasser leider ebenfalls versäumt hat, anzugeben.

Indessen sind dio Versuche, welche der Verfasser 
angestellt hat, immerhin lehrreich genug, 11m ein all
gemeineres Interesso zu beanspruchen. Zu diesen 
Versuchen bediente sich Demozay eines Chrom-Nickel
stahles zunächst in Vierkantstäben von 10 mm Kanten
höhe und 40 mm Länge. Das Erhitzen geschah in 
einem elektrischen Ofen, die Tem peratur wurde mittels 
eines Le Chatelier-Pyrometers gemessen, das zu diesem 
Zwecke 8 111m tief in das Innere der mit Bohrungen
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von 2 mm Durchmesser versehenen Proben hinein
gesteckt -wurde. Die Ilärto  wurde nach Brinell mit 
einer 10 mm-Kugel unter 1500 kg Druck, die Bruch
festigkeit an eingekerbten und in einem Schraubstock 
befestigten Proben durch Zerbrechen mittels Hammer- 
schlages gemessen. Das Abschrecken geschah in 
WaBser, Oel und Luft.

Die erste Reiho seiner Versuche bezog sich auf 
dio Ilärto  in ihrer Beziehung zu den verschiedenen 
Abschreckmitteln. Verfasser stellt die Ergebnisse 
seiner Versuche graphisch zusammen und schließt 
daraus das Folgende: 1. Bei gleicher TItirte und Sprö
digkeit steigt die Abschrecktemperatur in demselben 
Maßo, wie die Absclireckfähigkeit des H ärtebades ab
nimmt. 2. Die Differenz der Temperaturen, bei wel
chen einerseits das Abschrecken noch eine W irkung, 
und anderseits seine höchste H ärtew irkung hat, ist 
um so größer, jo schwächer das Abschreckm ittel wirkt. 
Bei gleichen Abschrocktemporatiiren scheint diese 
Differenz mit der Schwäche des Abschreckmittels zu
zunehmen.

Bezüglich der D a u e r  des Erhitzens zum Zwecke 
des H ärtens hat Verfasser oine Reiho von Härtover- 
suchen in Luft angestellt, bei denen er die Proben 
bei verschiedenen Temperaturen so lange erhitzt, bis 
er den gloiclien H ärtegrad bei allen erreichte. Die 
Ergebnisse sind in Tabelle 1 enthalten.

Tabelle 1.

T em p era tu r
Dftucr des E rh itzens D urchm esser

de»
K ugele indrucksM luuten Sekunden

790“ 0 0 3,6
778° 3 5 3,4
775 ° 5 0 3,4
768“ 9 0 3,5
760» 12 30 3,45
745 0 20 0 3,5
739° 23 0 3,5
735° 25 0 3,5
730° 32 30 4,25

Boi vergleichenden Versuchen, bei denen die 
Proben von 800° C. auf die Abschrecktemperatur im 
Ofen abkühlen gelassen wurden, fand sich, daß z. B. 
die H ärtung von 775° nur 3 Minuten 45 Sekunden 
Erhitzung auf 775° erforderte, um sogar eine H ärte 
von 3,2 mm Kugeleindruck zu geben, während nach 
obigor Tabello die bloße Erhitzung auf 775° C. fünf 
Minuten lang dauern mußte, um 3,4 mm Kugeleindruck 
zu geben. Daraus folgt, daß es, um völlige H ärte zu 
erzielen, besser ist, dio gewünschte Abschrecktempe
ratur zu überschreiten und durch langsames Abkühlen 
der Probe im Ofen wieder zu erreichen, als dio Probe 
von vornherein nur auf die A bschrecktem peratur zu 
bringen und sie darauf längere Zeit zu erhalten. Aus 
diesen Versuchen glaubt V erfasser folgende Schlüsse 
ziehen zu dürfen :

1. daß im Innern des Metalles nach jenem Vor
gänge, der mit Umwandlung bezeichnet worden ist, 
neue Molekülgruppierungen auftreten, die in direkter 
Beziehung zu der A rt der Abschreckung stehen;

2. daß diese Gruppierungen nicht plötzlich, son
dern um bo leichter vor sich gehen, je  höher die 
Tem peratur und jo länger die Erhitzungsdauer ist;

3. daß dio besonders wünschenswerten Gruppie
rungen die zu sein scheinen, die dem an der oberen 
Grenze der Umwandlung liegenden Gleichgewichts
zustände entsprechen;

4. daß bei der raschen Abkühlung, welche der 
Erhitzung folgt, und nach stattgehabter umgekehrter 
Umwandlung diese Gruppierungen sozusagen in ihrer 
früheren Anordnung festgehalten bleiben und der H ärte 
ihren bestimmten C harakter verleihen;

5. daß dio größte Abkühlung hauptsächlich beim 
Beginn der Umwandlung während der Abkühlung ein- 
treten sollte, wenn also die gesamten Gruppierungen 
bereits stattgefunden haben.

Um den Einfluß der P r o b e n g r ö ß e  zu studieron, 
benutzte V erfasser Proben gleichen M aterials von 30, 
60 und 90 mm Durchmesser und bezw. 100, 150 und
200 mm Länge. Die erhaltenen W erte, welche sich 
auf die Beziehungen zwischen Probengröße und Halte
punkten erstrecken, sind in Tabelle 2 enthalten.

Verfasser gibt zu jedem dieser 14 Versuche die 
vollständige Erhitzungskurve und fügt hinzu, daß die 
Tangenten durch diejenigen Punkte, denen die höchste 
Erhitzungsgeschwindigkeit entspricht, für Proben glei
cher Größe auch die Abszissenachse in gleichen Punkten 
schneiden. Vervollständigt man ferner die durch die 
Umwandlungen abgelenkton Kurven zu gleichmäßig
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A bbildung  1. K urvengleichung. 

log (960— y) = -0 ,0 0 7 5 8 (x  — 30;°>9 4  2,9S227 

E rh itz t a u f  960° C.

verlaufenden Kurven, so entsprechen diese Kurven 
folgender allgemeiner Gleichung:

log (0 — y) =  — a (x — b) a +  log fl 
worin bedeutet:

Ö dio Tem peratur dos Heizbades in 0 C., 
y dio Tem peratur im Augenblick, 
b die Abszisse am Grunde der oben genannten 

Tangente,
a ein von Probengröße und B adtem peratur ab

hängiger Koeffizient, 
a ein nur von der Probengröße abhängiger 

Koeffizient.
Dio W orte b sind für Proben von 30 mm Durch

messer 7,5 Sekunden, für Proben von 60 mm Durch
messer 15 Sekunden und für Proben von 90 mm 
Durchmesser 30 Sekunden.

a ¡Bt für 30 mm Durchmesser annähernd 1, aber 
etwas kleiner, für 60 mm fast 0,95, für 90 mm ist
i  =  0,90.

Als Beispiel diene dio Erhitzungskurve der  Probe 
von 90 mm Durchmesser bei einer Badtem pera tu r  von 
960° C. (Abbildung 1).

Die Beziehungen der Badtem peratur zur höch
sten Erhitzungsgeschwindigkoit drückt Demozay durch

die Gleichung v =  aus, worin v dio' Erhitzungs-

gesehwindigkeit, 0  die Tem peratur des Ileizbades und 
X eine Konstante bedeutet. Eür jede Probengröße 
verhalten sich die Erhitzungsgeschwindigkeiten wie 
die Tem peraturen des Heizbades.

Dio Kurven, wolche für dio drei Stabdimensionen 
dio Beziehungen zwischen Badtom peratur und Um
w andlungstem peratur darstcllen, konvergieren nach 
einem in der Höhe von 700° C. gelegenen Punkt, so 
daß diese Tem peratur die höchste Umwandlungs-
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Tabelle 2 .

G röße'
in

mm

T em pe
ra tu r  dea 

Hüdes
Im »C.

D auer der 
E rh itzung  

in
Sekunden

:0 — S ^
SS •£ » ■=>£

B em erkensw erte
U m w andlungs-

punk tu

U m w andlungs-

in tervatlc

G esam te 

U m w andlung B em erkungen

G rade j Sekunden  ; G rade ! Sekunden G rade I D auer

30 1020 210 27,2 650 40
— — — — 750 62
— — — — 975 128
— 825 260 20,6 700 65
— — — — 735 110
— — — — 820 195
— 760 965 11 — —

60 1015 273 12,9 710 83
— — — — 740 104
— — — — 900 137
— : 975 — — 710 85
— — — 745 110
— — — — 885 160
— 945 — — 690 95
— — — — 725 122
— — — — 860 175
— 920 374 11,2 675 116
— — — — 710 147
— — — — 840 198
— 900 373 10,3 670 115
— — — — 705 140
— — — — 820 195
— 640 381 8,1 820 —

90 960 867 9,2 580 115
— — — 730 220
— — —  , — 900 340
— 935 635 7,9 600 125
— — — 730 235
— — — — 890 380
— 900 600 6,5 575 155
— — — — 725 310
— — — — 850 435
— 892 710 10 560 155
— — — — 735 350
— — — — 850 530

650 585 5,4 — —

100

35
85

30
60

35
140

35
135

35
130

35
115

150
170

130
160

150
125

175
115

22
66

45
85

21
33

25
50

27
53

31
51

25
55

105
120

110
145

155
125 i

195 \\
180 \ f

325

120 130

190 

) 175 

170

165

150

320

290

275

290

54

80

82

80

225

255

280

375

V erlänge rte  E rh itzung

Die P robe w ar au f 
4 2 0 °C. erh itz t, a ls  sie 
in  das H elzbad  kam .

Die P robe w ar au f  
326« C. erh itz t, als sie 
in  das H elzbad  kam .

V erlilugerte  E rh itzung .

tem peratur daretellt, die man erreichen kann, und die 
mit sehr kleinen Proben 6tets erreicht werden muß, 
ganz gleich, welches die Heizbadtem peratur sei.

Die Beziehungen zwischen Badtem peratur und 
Gosamtuimvandlung sind die folgenden:

Bei konstanter Badtem peratur wächst das Tem- 
peraturin tervall, innerhalb dessen die Umwandlung 
vor sich geht, ausgedrückt in der Zahl von Graden, 
mit der Größe der Proben, oder die Umwandlung 
gebt, jo größer die Probe ist, desto langsamer von
statten.

Boi konstanter Probengröße ändert sich die Dauer 
der Umwandlung in um gekehrter W eise wie die An
zahl der Grade, oder je  höher die Badtem peratur ist, 
desto langsam er findet die Umwandlung statt.

Diesen Erhitzungsversuchen entsprechend hat Ver
fasser eine große Reihe von Abkühlungskurvcn auf- 
genommon, für welche er die allgemeine Gleichung: 

log y =  a x 2 -(- log 0 
aufstellt, worin v die Tem peratur in dem betreffenden 
Augenblick, ,x und 0 die höchste erreichte Temperatur 
bedeutet.

Für die Abkühlungsgeschwindigkeit beim Ab
schrecken gilt der Satz, daß bei gleichem Abschreck
mittel die Erhitzungstem peratur die höchste Abküh
lungsgeschwindigkeit bestimmt.

Der Umwandlungspunkt ist bei der Abkühlung 
unter sonst gleichen Umständen niedriger :

1. wenn die Erhitzungsdauer über dem Umwand
lungspunkt länger gewesen ist,

2. wenn die höchste Abkühlungsgeschwindigkeit 
erreicht ist. Bei gleichen Abkühiungsgeschwindig- 
keiten liegt der Umwandlungspunkt um so niedriger, 
je  größer dio Probe ist.

Die höchsto Abkühlungsgeschwindigkeit Btebt' in 
geradem Verhältnis zur allgemeinen Abkühlungs
geschwindigkeit während der Umwandlung. Bei glei
cher höchster Abkühlungsgeschwindigkeit ist dio Ab- 
kühlungagoschwindigkoit während der Umwandlung 
um so höher, jo größer die Probe ist.

Aus einer Reihe von Versuchen, die m it Proben 
von 55 mm Durchmesser und 130 mm Länge bei ver
schiedener Eintauchtiefe dos Pyrometers angestellt 
wurden, ergab sich für die Erhitzung folgendes:

1. Die Erhitzungsgeschwindigkeit ist bei irgend 
einer gegebenen Tem peratur um so größer, je  höher 
die Badtem peratur ist.

2. Die Umwandlung beginnt um so früher, und 
die Tem peratur währond der Umwandlung ist um so 
höher, jo höher die Erhitzungsgeschwindigkeit ist.

3. Für einen gegebenen Punkt ändert sich die 
Umwandlungsgeschwindigkeit in um gekehrter Weiso 
wie die Zeitdauer, welche sie beansprucht.

4. Bei gleichen Umwandlungstemperaturen ist die 
Umwandlungsdauer um so größer, je  größer der Ab
stand des Punktes von der Peripherie ist.

X LI IT.? 7 3
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Daraus folgt, daß sich die zur Erreichung einer 
bestimmten Tem peratur erforderliche Zeit, ferner die 
Umwandlungstemperatur und die Umwandlungsdauer 
m it der Größe der Proben erhöhen.

Bei dor Abkühlung fand V erfasser:
1. Bei gleicher Abkühlungsgeschwindigkeit ist die 

Erniedrigung des Umwandlungspunktes um so aus
gesprochener, jo länger das Erhitzen dauerte.

2. Um einen gleichen Erniedrigungsgrad des Um- 
wandlungspunktes zu bewirken, müssen bei voran
gegangener kurzer Erhitzungsdauer die Abkühlungs- 
gescbwindigkeiten mehr als bei voran gegangener län
gerer Erhitzungsdauor variiert werden. Eine längere 
Erhitzungsdauer verleiht größere Stabilität beim Um
wandlungspunkt.

3. F ür ein gegebenes Bad und eine gegebene 
Probe wird die Umwandlung von der Oberfläche nach 
der Mitte der Probe zu immer mehr und mehr ver
zögert und findet bei immer niedrigeren Temperaturen, 
aber dafür während längerer Zeiten statt.

A bbildung 2. A bbildung 3.

P robe

1
2
3
4

E rh itzungsdauer

3 Min. 30 Sek.
» — )> 

92 „ -  „

Zum Schluß hat Verfasser eine Reihe von Ilärte- 
proben an 45 X  45 X  80 mm großen Stäben gemacht. 
Die Stäbe wurden in einem Bleibad erhitzt und in 
W asser unter folgenden Bedingungen abgeschreck t:

A bschreck tem pera tu r 
o C.

925 
925
750 bis 825
looo 5 „ „

D arauf wurden die Proben bei 490° C. während 
90 Sekunden zum Zwecke leichterer Bearbeitung an- 
.gelassen und in Scheiben zerschnitten, auf denen die 
H ärteprüfung vorgenommen wurde. Probe 2 erhielt 
die größte H ärte. Die Härtelinion sind in den Ab
bildungen 2 und 3 enthalten, und zwar entspricht Ab
bildung 2 der Oberflächenhärte der Probe, Abbild. 3 
der Härto der Probe an einer 22,5 mm unter der 
Oberfläche gelegenen Stelle, also in der Mitte der 
Probe. Die Zahlen auf den Linien bedeuten die 
Durchmesser des Kugeleindruckes, die Linien selbst 
Stellen gleicher Härte. Es folgt aus diesen Zahlen, 
daß die H ärte nach dor Mitte der Probe erheblich 
abnimmt. Mars.

Angesichts des großen Interesses, welches neuer
dings der Einsatzhärtung entgegengobraeht wird, 
haben C. 0 . B a n n i s t e r  und W.  J.  L a m b e r t  neue 
Untersuchungen

über die E insa tzbärtung  to ii  Fltißeisen 
vorgenommen, und dabei ihre Beobachtungen gleich
zeitig anf die M ikrostruktur, die Tiefo der H ärte und

in einigen Fällen auf den Kohlonstoffgehalt der 
zementierten Stäbe ausgedehnt.

Dio Zusammensetzung der zu den Versuchen 
dienenden Rundstäbe von 25 mm Durchmesser war 
die folgende: % %

Kohlenstoff . . 0,080 Schwefel . . . 0,059
Silizium . . . .  0,018 Phosphor . . . 0,088
Mangan . . . .  0,535

Eine Anzahl dieser Stäbe wurde in dem
pulvor „Red Scintella“ , dessen Zusammen!
leider nicht angegeben wird, unter folgenden
gungen behandelt:

Stab Nr. Stunden » C.
i 2 '/s 871
2 5 871
3 10 871
4 20 871
5 48 982
6 120 982

Dio angegebenen Zeiten beziehen sich auf die 
Dauer dor höchsten Tem peraturen. Eine Reihe der 
so behandelten Stäbe wurde darauf langsam erkalten 
gelassen, eine andere Reibe bei 843° C. in Wasser 
abgeschreckt. Um dio Probenahme von den zemen
tierten Stäben zu erleichtern, wurden dio Stäbe vor 
der E insatzhärtung ringsherum eingekorbt und nach 
der H ärtung und nach dem Abschlagen der Schliff- 
proben die in der Nähe der Kerbe zu weit gekohlten 
Teile durch Abschloifen beseitigt, so daß der richtige 
Querschnitt des zementierten Stabes im Schliff er
halten wurde. Dio polierten Schliffe wurden mit einer 
5-prozentigen alkoholischen Pikrinsäurelüsuug geätzt.

Strukturbilder von zementierten Stäben sind be
reits in der Arboit von A r n o l d :  „Dio Mikrochemie 
der Zementation“ * und in der von NViist und B r u c h  
„Ueber Zemontierversuche m it gas- bezw. dampfförmi
gen Zemontierm itteln“** enthalten. Diese Bilder sind in
dessen nur von langsam abgekühlten Proben genom
men worden. Im  Gegensatz hierzu haben die Ver
fasser auch dio S truktur der gehärteten Stäbe unter
sucht.

Zunächst wurden die Schliffe der langsam ab- 
gokühlten Proben bei einer dreifachen Vergrößerung 
aufgenommen. Die vier bei 871° C. während ver
schieden langer Zeit zementierten Stube zeigten ein 
allmählich stärker werdendes weißes Band am Rande. 
Die Stäbe 5 und 6 dagegen, die bei höherer Tem
peratur zem entiert wurden, wiesen ein abweichendes 
Bild am Rande auf, und zwar Stab 5 ein dunkles 
Band am Rande, dem ein schmales etwas helleres 
Band folgt, Stab 0 eine helle Randzone, an die sich 
nach innen ein dunkler und darauf wieder ein hollerer 
Ring anschließt.

Darauf wurde bei hundertfacher Vergrößerung dio 
M ikrostruktur der langsam abgekühlten Proben, und 
zwar der Reihe nach in den verschiedenen Zonen 
untersucht. Dio äußerste Zone der Stäbe 5 und G be
stand aus Perlit und Zementit. Diese Gefügezone, 
die bei Stab 5 bedeutend schmäler als bei Stab 6 war, 
wurde in den anderen Stäben, dio bei niedrigerer 
Tem peratur zementiert worden waren, nicht ange
troffen, wodurch dio Bemerkung Arnolds bestätigt 
wurde, daß zur Uobersättigung dor Stübo mit Kohlen
stoff eine höhere Tem peratur nötig ist. Das Gefüge 
Perlit -j- Zementit ging bei beiden Proben 5 und 6 in 
die rein perlitische S truktur über, dio bei Stab 5 ganz 
nahe am Rande, bei Stab G im schwarzen Ring ent
halten war, und auch bei allen übrigen Stäben 1 bis 4 
als Randzone, wo sie das weiße Bund bildete, ange

* „Journal of the Iron and Steel Institute" 1898
Nr. II S. 185.

** „M etallurgie“ 1906 Band 3 neft 4 S. 123 bis 128.
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troffen wurde. Der perlitischcn Zone folgt in allen 
Stäben die S truktur F errit -f- l’erlit, und zwar mit 
nach der Mitte der Stäbe zu immer schwächer wer
denden Anteilen des Perlits.

Dio M ikrostruktur der gehärteten Proben ent
sprach nicht ganz genau derjenigen der ungehärteten 
Proben, was ja  aucli zu erw arten war. Denn wäh
rend reiner Perlit nur in Teilen von 0,90 °/o Kohlen
stoff gefunden wird, begegnet man einer gänzlich 
m artensitischen S truktur auch bei viel weniger Kohlen
stoff enthaltenden Stählen. So ist die martensitische 
Struktur in den gehärteten Proben über einen größeren 
Raum verbreitet, als die pcrlitische Struktur in dem 
gleich stark einsatzgehärtetcu, aber langsam abge- 
kiihlten Stück.

Dio Kohlenstoffbestimmung in den einsatzgehär
teten Teilen geschah in der "Weise, daß die durch dio 
Aotzung mit P ikrinsäure verschieden gefärbten Zonen 
auf der Drehbank sorgfältig für Bich abgedreht und 
die Späne getrennt analysiert wurden. Bei Stab 6 
waren die Resultate dio folgenden :

K ohlenstoff

Aeußero Zone, genau getrennt vom
dunklen R i n g .......................................  1,37

Mitte des dunklen R i n g e s .................. 0,90
W eiter nach der Mitte zu, genau ge

trennt vom dunklen Ring . . . .  0,25
Mitte .........................................................  0,13

Bei sorgfältigster Prüfung konnto kein Graphit 
in den Stäben entdeckt werden. Das hat wahrschein
lich seinen Grund darin, daß die Tem peratur unter 
1000° C. gehalten war, da C h a r p y  einige Beispiele 
von Zementation beschrieben hat, in welchen ein be
trächtlicher Teil des Kohlenstoffes als Graphit vor
handen war.*

Bezüglich der Tiefe dor Kohlung wurden die 
durch dio Aotzung verschieden gezeichneten Zonen 
gemessen und bei der Prüfung mittels der Feile der 
Stab von 0,025 zu 0,025 mm auf einer Schmirgel- 
Bcheibe abgeschliffcn und geprüft. Es ergab sich fol
gendes R esu lta t:

T iefe d e r  K o h lu n g  
Stab Ivr. g em essenen  den  w elchen dor peh^ te n  , ,robcIK

mm mm

1 0,50 0,38
2 0,75 0,50
3 0,98 0,58
4 1,30 0,68
5 2,70 2,25
6 5,90 2,38
In bezug auf die A rt und W eise des Zementier

vorganges meinen die V erfasser in der „Theorie der 
festen Lösung“ eine genügcnde'Hrklärung dor Kohlung 
zu finden, auch ohne die Bildung von Subkarbiden 
anzunehmen. Bei 871° C., wie in dem Falle der 
ersten vier Stäbe, ist der Stahl fähig, Kohlenstoff nur 
bis zum Sättigungspunkt, d. h. bis er etwa 0,90°/o 
Kohlenstoff enthält, aufzunehmen. Bei höheren Tem
peraturen dagegen verm ag er sich zu übersättigen, 
indem dor über 1 °/0 Kohlenstoffgehalt eindringendo 
Kohlenstoff sich in Form von Fes C ausscheidet.

Mars.
Professor II. B a u c r m a n n -  London hatte für 

das W iener Meeting eine größere A rbeit über den

E isenerzer Er/.borg
vorbereitet. Dieser bekannte Erzstock in Obersteier
mark** bildet das wichtigste Glied in einer Reiho von

* „Iron and Steel Magazino“ 1904, VIII, S. 301.
** Vergl. „Stahl und E isen“ 1893 Xr. 13 S. 568 

bis 569.

Mineralvorkommon der paläozoischen Schichten der 
Ostalpon. (Vergl. die umstehende Kartenskizze.) 
Nach den älteren Analysen von K. v. I l a u e r  und 
P a t e r e r *  enthält der rohe Spateisonstein vom Erz
berg 37 bis 42 o/0 Eisen, der geröstete Spat hingegen 
50 bis 59 o/o. Nach einer Angabe dor Ocsterreichi- 
schen Alpinen Montangesellschaft ist die m ittlere Zu
sammensetzung dor

Roherze

Eisenoxyd . 
Eisonoxvdul

19,50 = 1 3 ,6 5  Fe 
32,25 — 29,08 „

38,73 Fe
Manganoxyd . 3,50 =  2,45 Mn 
Kalk 5,92
M agnesia . . 4,06
Kohlensäure . 27,62
W asser . . . 0,84
Kieselsäure . 4,08
Tonerde . . . 1,26
Phosphorsäure 0,034 =  0,0151* 
Schwefelsäure 0,202 =  0,079 S

"(•rösteten  E rze 
%

71,18 = 4 9 ,8 3  Fo 
1,23 =  0,85 „

50,68 Fe
4,29 =  3,00 Mn
6.19 
4,14 
2,64
0,14
8.19 
1,61
0 ,05 9 = 0 ,0 2 5  P
0,432 =  0,169 S

Der auffallend hohe Gehalt an Kiesclsäuro und 
Phosphor in den gerösteten Erzen dürfte auf die Auf
nahme dieser Stoffe aus der Asche des zum Rösten 
verwendeten Kleinkoks zurückzufübren B ein .

Die Geschichte des Eisenerzer Erzbergbaues 
reicht sehr weit zurück — wahrscheinlich bis in dio 
vorrömischo Zeit.** Bezüglich der historischen Ent
wicklung sei auf frühere Mitteilungen in dieser Zeit
schrift vorwiesen. ***

Seit 1890 ist der gesamte Eisenerzbergbau des 
Erzborges in den Händen der „Ooatorroichischen 
Alpinen M ontangesolischaft“ vereinigt. Der Abbau ge
schieht durch Tagbau auf 58 Etagen, deren Höhe 
zwischen 33 Fuß =  10,0 m und 43 Fuß =  13,1 m 
schwankt. AVurde vor 25 Jahren nur etwa eino 
halbe Million Tonnen Erz gefördert, so betrug dio 
Eisonorzgewiunung im Jahre 1906 1 300 000 t und 
dürfte 1907 sogar 1600 000 t erreichen. W ährend in 
früheren Zeiten ausschließlich Holzkohle zum Ver
schmolzen der steirischen Eisenerze diente und dio 
Verhüttung in zahlreichen kleinen Oefen zu Hieflau, 
Eisenerz, Vordernberg und Trofaiach geschah — im 
Jah re  1882 bestanden noch 45 kleine Hochöfen —, 
sind heute nur noch vier Holzkohlenhochöfen von 18 
bis 60 t Tagesleistung in Betrieb, davon drei in 
V ordernberg und einer in Trofaiach. Sio liefern ein 
siliziumarmes weißes Roheisen von folgender Zu
sammensetzung: 3,57 0/o Kohlenstoff, 0,25 o/0 Silizium,
1,37 o/o Mangan, 0,04o/0 Schwefel und 0,04 oj0 Phosphor.

Der Möller besteht aus 75 bis 80 o/0 geröstetem 
und 20 bis 25 0/0 rohem Spateisenstoin, dazu kommen
4 bis 5 o/q Zuschlag.

Die ersten Versuche, die steirischen Erze mit 
Koks zu verschmelzen, geschahen seinerzeit zu Klein- 
Schwechat boi W ien; der erforderliche Koks wurde 
aus Mähren bezogen. Nach Ausblasen der Schwechater 
Oefen errichtcto man vier Kokshochöfen in Donawitz 
bei Leobon und einen zu Eisenerz. Der Schmelz
koks kommt zum größten Teil aus W estfalen, der 
Rest aus MähriBch-Ostrau. Die Donawitzer Oefen f  
liefern im Tago etwa 300 t Roheisen, der Eisen-

* Vergl. A i g n e r :  »Die Mineralschätzo der
Steierm ark1' S. 46.

** Vergl. „Jahrbuch für das Eisenhüttenwesen“
II. Band S. 2.

*** Vergl. „Stahl und Eison“ 1907 Nr. 13 S. 438 
f  Zeichnungen und genaue Angaben der Dona

witzer Hochöfen finden Bich im „ Ja h rb u c h  für das 
Eisenhüttenwesen“ I. Band S. 206 bis 210.
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Erzvorkommen in Obersteiormark.

erzer Ofen* ist größer und erzeugt 
täglich 4001 Roheisen mit 3,0 bis 3,8 o/0 
Kohlenstoff, 2,2 bis 2,8 o/n Mangan,
0,5 bis 0,7 o/0 Silizium, 0,04 bis 0,08 o/0 
Schwefel und 0,05 bis 0,10 o/o Phosphor.

Früher besaß Donawitz Puddelöfen, 
die m it Leobener Braunkohlo geheizt 
wurden, wahrend dieselbe Kohle jetzt 
in Generatoren vergast und so zum Be
trieb von zehn 30 t-M artinöfenf dient.

0.  V.
* **

Der für den Besuch des „Institute“ 
in "Wien gebildete Ortsausschuß hatte 
mit großer Sorgfalt ein Vergnügungs- 
prograinm entworfen, dessen einzelne 
Veranstaltungen den Besuchern Ge
legenheit gaben, die schöne Donau- 
Btadt und ihre Umgebung kennen zu 
lernen. Besonders bervorzuheben wä
ren ein Empfang im Rathause seitons 
der Stadt Wien und eine Fostvorstel- 
lung im Opcrnhause. Erzherzog Frie
drich ließ ob  sich nicht nehmen, den 
Vorstand des „Institute" in seinem 
Schlosse zu begrüßen, bei welcher Ge
legenheit ihm das Diplom als Ehren
mitglied des Iron and Steel Institute 
überreicht wurde. Ein Empfang bei 
Hofe, bei dem das jüngste Ehren
mitglied den erkrankten Kaiser von 
Oesterreich vertra t, fand am Abend 
dos 27. September statt. Ausflüge 
nach Schönbrunn und auf den Hoch- 
Schneoberg sowie ein Festm ahl in 
dem großen Saalo des W iener Musilc- 
vereins fügten sich in den Reigen 
der festlichen Veranstaltungen ein.

Dio an die Tagung sich anschließen
den Ausflüge zum Besuche der Haupt
s t ä t t e n ' d e r  österreichischen Eisen
industrie erfreuten sich einer zahl
reichen Beteiligung; ein Teil der 
Gäste reisto über P rag  zur Besich
tigung der W erke der Prager Eisen
industrie in K l a d n o  und K ö n i g s 
h o f ,  ein anderer Teil besuchte die 
Anlagen der Alpinen Montangesell
schaft in D o n a w i t z  und am Erz
berg, während eine dritte Abteilung 
den W erken der W itkowitzer Berg- 
bnu- und Eisenhüttengcsellschaft in 
W i t k o w i t z  sowie den Anlagen der 
Oesterreichisclien Berg- und Hütten
werksgesellschaft in T r z y n i e t z  
einen Besuch abstattete.

Dio weitgehendo österreichische 
G astfreundschaft und die sorgfältige 
Vorbereitung aller Veranstaltungen hat 
volle W ürdigung und dankbare An
erkennung seitens der ausländischen 
Gäste erfahren. Alles in allem ge
nommen schließt sich das Wiener 
„M eeting“ dos Iron and Steel Institute 
früheren ähnlichen Versammlungen 
würdig an.

* C a r l  B r i s k e r :  «Die Hoch
ofenanlage der Oesterreichisclien Al
pinen Montangesellschaft in Eisenerz«. 
„Stahl und Eisen“ 1901 Nr. 24 S. 1346.

f  Zeichnung und Beschreibung 
der basischen Martinöfen in Donawitz. 
„Jahrbuch für das Eisenhüttenwesen“ 
T. Band S. 273 bis 278.
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Abbildung 1. Ansicht der neuen Rhelnbrücke bei Duisburg.

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 .  Am 19. Oktober fand in Gegen
wart der Y crtretor der Regierung-, der Provinzialvor- 
waltung und sonstigen Behörden sowie verschiedener 
w irtschaftlicher Vereinigungen die feierliche

Einw eihung der neuen D nisburg-H oiuborger 
Rhelnbrücke 

statt. Die Brücke, deron Bild wir unseren Lesern 
obenstehend w iedergeben, ist bereits seit einigen 
Monaten für den V erkehr eröffnet, doch konnte in
folge der Verzögerung einiger Schlußarbeiten die Peior 
der Einweihung erst je tz t stattfinden. lieber die kon
struktiven Einzelheiten dieses für die künftige Ent
wicklung der niederrheinisclien Industrie wichtigen 
Bauwerks haben wir bereits früher berichtet,* und 
sei daher nur kurz noch einmal darauf hingewieson, 
daß die neue Brücke, wenn sie auch mit ihrer Gesamt
länge von 620 m hinter der Düsseldorfer Straßen
brücke mit 638 m zurückbleibt, die in Deutschland 
bis je tzt größte Spannweite des Mittelbogens von 
203 m aufweist. (Der Bogen dor Müngstener Brücke 
hat eine Spannweite von 170, dor dor Bonner Rhein
brücke von 164, die Düsseldorfer Brückc besitzt zwei 
Spannweiten von je  180 m.) Bei der neuen R uhrort- 
Ilom berger Rheinbrücko sind die Eisenkonstruktionen 
der größten Pfeileröffuung in Froimontago ohne jedes 
Gerüst gelegt worden. Zum Bau waren von der Gute- 
hoffnungshütte in Ausarbeitungen die Grundlagen ge
legt worden, dann wurde von den beteiligten Ge
meinden D uisburg-R uhrort, Homberg und Mörs im 
Jahre 1903 ein ongerer W ettbewerb ausgeschrieben. 
Im Jah re  1904 wurde von fünf Entwürfen der dor 
Brückenbauanstalt G u s t a v s ! )  u r g  zur Ausführung 
bestimmt. Im August 1904 wurde der Bau begonnen. 
Durch ein spätores Hinzufügen der Brücko über das 
Eisenbahnbassin, der Rampe nach R uhrort und des 
Straßcndurchbruchs in das Herz von R uhrort wurde 
das W erk vervollständigt.

W iedieW ochonschrift „D erR hein“ mitteilt,** ist die 
E r/v erfrach tu n g  über den Dortmnnd-Em s-Kanal 

durch die Herstellung eines besonderen Hafens für 
Eisenerze im D ortm under Hafengebieto und den Bau 
der Dortmunder städtischen Industriebahn in ganz 
andere als dio bisherigen Bahnen geleitet worden. 
Infolge der neuen Einrichtungen im Dortm under Erz
hafen, in dem vier eigens für den Umschlag des Erzes

* „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 17 S. 1091.
** 1907 Nr. 39 S. 508.

aus den Schiffen in die Eisenbahnwagen erbaute 
Krane aufgestollt worden, wird es in Zukunft möglich 
soin, dio mit Erz beladenen Schleppkähne in wesentlich 
kürzerer Zeit zu löschen, als es die Einrichtungen dos 
alten (Hardenborgor) Hafens gestatteten. Der Hördor 
Bergwerks- und Hüttenverein sowie das Eisen- und 
Stahlwerk Hooseh, dio beiden Hüttenwerke, die für 
den Bezug der Erze über den Kanal in Betracht 
kommen und welche an die schon in Betrieb genommene 
Industriebahn angeschlossen sind, stellon für die Erz- 
vorfrachtung vom Dortmunder Erzhafen bis zur Yer- 
brauchsstütto ihre eigenen W agen, Selbstentlader mit 
40 bis 50 t Ladegewicht. Die Frachtersparnis, die 
sich hierbei für dio W erke gegenüber dem Bezüge 
vom H ardenborger Hafen unter Benutzung der Staats
bahn ergibt, dürfto sich nach den Tarifen der Klein
bahn und den besonderen Frachtabschlüssen auf 10 
bis 20 3 f. d. Tonne belaufen. S.

Dem Verein Deutscher Straßenbahn- und Klein
bahn-Verwaltungen wurde zu seiner XI. Vereinsvor- 
sammlung ein Bericht* erstattet über

Rifrelbilduug au f der Oberfläche der Schienon- 
küpfe.

W ir entnehmen domsolben über die den H ütten
mann am meisten interessierenden Punkte folgendes : 
Auf den elektrisch betriebenen Straßen- und Klein
bahnen hat sich seit etwa zehn Jahren in mehr oder 
weniger ausgedehntem Maße eine Eigentümlichkeit 
eingestellt, dio darin besteht, daß die glatte Ober
fläche dor Schienenköpfe in eine runzelige übergeht. 
Dor Längenschnitt des veränderten Sciiienenkopfcs 
zeigt eine W ellenlinie, die in den meisten Fällen 
ziemlich regelmäßig ist. Man bezeichnet diesen Vor
gang als Riflolbildung. Sie stellt sich am meisten 
auf geraden und schwach gebogenen Schienen ein, 
seltener oder gar nicht auf solchen in schärferen 
Kurven. Sie findet sich nur stellenweise auf ein
zelnen Schienen oder auf einer mehr oder weniger 
großen Anzahl von hintereinander liegenden und dabei 
entweder auf beiden Schienen eines Geleises oder auf 
der einen Seite mehr als auf der ändern. Dabei zeigt 
sie sich gleichmäßig über die ganze Schiene verbreitet 
oder nur auf einem bestimmten Teil derselben, der 
dann häufig in der Nülio dos Schienenstoßes liegt. 
Dio Rifleln bilden sich im allgemeinen ziemlich schnell 
aus und ist ihr W achstum natürlich proportional der 
Betriebsdichte, manchmal erscheinen sie schon in

* „Zeitschrift für Kleinbahnen“ 1907 Nr. 8 S. 602.
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einigen Tagen. Meistens sind sie ziemlich regelmäßig 
und beginnen nach Erreichung eines von den Um
ständen abhängenden Maximums langsam wieder zu 
verschwinden, docli geht dieser Prozeß äußerst lang
sam vor sich, so daß sie erst nach einem Zeiträume 
von drei bis fünf Jahren, je  nach der Intensität des 
Betriebes, soweit wieder abgenommen haben, daß sio 
nicht m ehr störend empfunden werden. Entfernt man 
sie durch Abfeilen, bevor sie vollständig ausgebildot 
sind, so erscheinen sie zunächst wieder, aber in einem 
schwächeren Maße, entsprechend der Differenz zwischen 
der gehabten und der vollständigen Ausbildung.

In selteneren Fällen stellt sich eine unregelmäßige 
Riffolung ein. Die W ellen sind verschieden lang und 
tief. Die dann bei weiterer Ausbildung entstehenden 
starken Yerijuetschungeu des Schienenkopfmateriales 
an der Fahrkante weisen darauf hin, daß in solchen 
Fällen die Riffeln stärkore dynamische Einwirkungen
— Schläge, Fallwirkungen der Räder — zur Folge 
haben. U nter solchen Umständen kann natürlich von 
einem Wiedcrvcrscliwinden der Riffeln keine Rede 
sein, sondern sie werdon sich in dem gleichen Maße 
weiter vertiefen, wie die bekannten Schlagstellen an 
den Schienenstößen, weil dio äußeren Ursachon be
stehen bleiben.

Man hat in Erwägung gezogen, ob nicht etwa dio 
Riffeln ein Geburtsfehler der Schienen sein können, 
weil zweifollos dio Schienenwalzen vibrieren können, 
und diese Vibrationen sich ebenso zweifellos auf die 
schweißwarme, also den geringsten Druckdifferenzen 
leicht zugängliche Schiene übertragen müßten, so daß 
die Schienen, wenigstens in manchen Fällen, schon 
beim Verlassen der Schienenstraße Riffeln, wenn auch 
nur in schwacher Andeutung, besitzen, die sich dann 
beim Betriebe w eiter entwickeln und vergrößern. Da
mit würde zugleich eine Erklärung dafür gefunden 
sein, weshalb nicht alle Schienen Riffelung erhalten 
und diese stellenweise häufiger, dann wieder seltener 
erscheint. Hierbei mag man wohl in manchen Fällen 
übersehen haben, daß die Lage der Schiene im Fertig 
kalibor eine solche ist — nämlich mit der Kopfober- 
Häche senkrecht zu den W alzen —, daß deren Vibra
tionen auf den Kopf gar nicht unmittelbar in dem 
fraglichen Sinne einwirken können und, falls Riffeln 
in einem Vorkaliber wirklich entstanden sein sollten, 
sie jedenfalls im Fertigkaliber wieder entfernt werden 
müßten. Allerdings kommen wellenförmige Bildungen 
beim W alzen vor, doch sind alsdann meistens andere 
Umstände vorherrschend, als gerade Vibrationen. So 
kommt z. B. eino Schiene odor ein Träger mit hübsch 
regelmäßig gewelltem Steg zum Vorschein, wenn dio 
Stiche nicht ganz richtig kalibriert sind und der Steg 
stärker gestreckt wird, als die Gurtungen. Bei den 
früher gebräuchlichen Flachachienen, bei den Straßon- 
bahnschienen des Systems Dcmerbo sowie bei den 
sogenannten Brückenschienen der Eisenbahnen hätten 
allerdings beim Walzen durch Vibrationen Riffolbil- 
dungen erzeugt werden können. Man hat aber nie
mals etwas davon gehört. So hat man in den vielen 
Jahron, während welcher die Hamburger Straßenbahn 
derartige Profile, zuerst aus Eisen und später aus 
Stahl, benutzte, niemals auch nur die Spur einer 
Riffelbildung beobachtet. Trotzdem also die Erzeugung 
einer Riffelbildung auf den Schienenköpfen beim 
W alzen nicht gut anzunehmen ist, sahen Direktor 
F i s c h e r  vom Phönix und Oberingenieur C u l i n -  
Ilam burg sich donnoch wegen der nach und nach ver
änderten Umstände veranlaßt, genauere diesbezügliche 
Untersuchungen anzustellon. Dieselben fanden schon 
vor zehn Jahren statt und wurden inzwischen auch 
wiederholt, weil bei den gesteigerten H ärtegraden des 
Schienenmaterials starke Pressungen an den Walzen 
entstehen und es denkbar wäre, daß eine Schiene die 
Fertigwalzo ruckweise passieren könnte, weil ihre 
Tem peratur inzwischen zu niedrig geworden ist.

Es sei hierbei daran erinnert, daß dio Richtung 
des Walzzeichens stets m it der Richtung des Durch
gangs der Schiene durch den letzten Stich der Walzen 
übereinstimmt, so daß man immer an der fertigen 
Schiene erkennen kann, welches Ende zuletzt die 
W alze verlassen hat. Dadurch werden Beobachtungen 
über Riffelbildungen aus der angeführton Ursache 
sehr erleichtert. Jeder arbeitete unabhängig von dom 
ändern, doch gelang es nicht, auch nur den leisesten 
Beweis einer Riffelbildung durch den Walzprozeß zu 
erbringen. Allerdings ist kein M aterial absolut ho
mogen, auch da jenigo der Schienen nicht. Es finden 
Bich nicht allein z w is c h e n  den Schienen einer Charge, 
sondern auch an verschiedenen Stellen einer Schiene 
kleine Unterschiede. Auch ist bekannt, daß man beim 
Kaltsägen gar nicht bo selten einzelne so harte Stellen 
findet, daß die Säge nicht angreift. Selbstverständ
lich werden sich derartige Unterschiede bei der Riffel- 
bildung bem erkbar machen, und zwar dadurch, daß 
nicht die ganze Schiene sich riffelt, sondern nur ein 
Teil. Für dio Untersuchung der Schienenoberfläche 
eignet sich am besten die Kugoldruckprobe mit einer 
Kugel von 5 mm Durchmesser und oiner Belastung 
von 1000 kg. Als A pparat genügt dabei ein einfacher 
Bclastungshebel, so daß man in kurzer Zeit eine 
Menge Proben anstellen kann. Der ICugeleindruck 
hat etwa 2,5 mm Durchmesser und etwa 1 mm Tiefe. 
Erstorer läßt sich leicht mittels eines Fadenmikro- 
meterB gonau messen.

W ir müssen es uns versagen, auf die uns fernor 
liegenden Ucbcrlegungen, welche zur E rklärung der 
Ursachen der Riffelbildung einen Beitrag liefern, hier 
einzugehen. Es sollen nur kurz dio am Ende des 
Berichtes gegebenen Schlußfolgerungen wiedergegeben 
w erden :

Auf Grundlage der gewonnenen Resultate können 
wir nunmehr bestimmt sagen: Eino Riffelbildung
kommt dann zustande, wenn bei Beanspruchung des 
Schienenmaterials durch dio Räder die Umstünde der
artige sind, daß die in demselben hervorgorufenen 
Spannungen einen W ert erreichen, der ganz oder doch 
nahezu mit der Elastizitätsgrenze des M aterials über
einstimmt. Ein solcher Fall kann e in tre ten : 1. Wenn 
das Material dos Radreifens härter ist als dasjenige 
des Schienenkopfes. 2. Durch Schleifen der R äd e r: 
a) besonders bei intensivem Schnellbromsen; b) bei zu 
hoher K raftentfaltung bezw. bei zu schnellem Ein
schalten; c) beim Bofahron von Kurven; d) infolge 
des Vorschubos des prim är angetriebonon Rades und 
des sprungweison Nacheilens des sekundär angetrie- 
benen; e) aus verschiedenen Ursachen, wie ungleiche 
RaddurchmeSBer der Räder oiner Achse, unzweck
mäßige Radreifen und Schienenkopfprofile, ungleich 
abgenutzte Radreifen, ungleiche Festigkoit im Schiencu- 

.köpfe usw. 3. Durch beliebige Kombination der vor
stehenden Ursachon, auch dann, wenn jede einzelne 
unter den obwaltenden Umständen für Bich zu einer 
Riffelbildung n ich t ausreich t. Ferner durch w eitere 
Kombinationen dieser Ursachen m it: a) Vibration,
die durch die B etriebsart oder sonstige Umstände er
zeugt w ird; b) v erg rö ß erte r Geschwindigkeit und 
c) vergrößertem Raddruck, namentlich seines nicht 
ausgefederten Teiles und endlich d) zu schmaler Be
rührungsfläche zwischen Rad und Schiene infolge un
zweckmäßiger Profilierung.

Zu dem gleichen Resultat kommen wir auf fol
gend«) W eise: W eil die Riffeln von einem ziemlich
bestimmten Zeitpunkte an in dio Erscheinung getreten 
sind oder doch vorher nicht bekannt waren, müssen 
unbedingt von diesem Zeitpunkte an auch neue Mo
mente in den Betrieb eingeführt worden sein. Das 
ist in der Tat auch der Fall, und alB solch neue Mo
mente lassen sich bestimmt fo lgendeanführen: 1. In 
seinen physikalischen Eigenschaften geändertes Material 
für Schienen und Radreifen, besonders aber relativ
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hartes M aterial der letzteren; 2. Einführung mecha
nischer Bremsvorrichtungen und dadurch bedingte 
höhere Brem swirkung; 3. Erhöhung des Raddruckes 
und namentlich Erhöhung seines nicht ausgefederten 
Teiles; 4. V ergrößerung der Fahrgeschwindigkeit.

In  hezug auf 1. sind wir auch in der Lage, einen 
praktischen Beweis anführen zu können. D er elek
trische Betrieb wurde auf den Ham burger Bahnen

im Jahro 1894 eingeführt und dabei zunächst noch 
Radreifen beibehalton, die ungefähr die gleiche H ärte 
wio die Schienen, etwa 60 bis 65 kg/qmm, hatten. 
U nter diesen Umständen tra t keine Riffelbildung ein. 
Als jedoch 1896 Radreifen m it einer Zugfestigkeit 
von etwa 92 kg/qmm eingefübrt wurden, zeigten sich 
im gleichen Jahre  noch nach ganz kurzer Zeit Riffeln, 
entsprechend der allmählichen Einführung dieser 
Reifen zunächst vereinzelt und 
dann immer zahlreicher. Sic traten 
nicht nur auf neuen Schienen ein, 
sondern auch auf solchen, die schon 
jahrelang im Betrieb gelegen hat
ten, deren Oberfläche durch den
selben folglich schon eine V er
dichtung erfahren hatte. Als dann 
im nächsten Jahro ein gleicher Be
trieb auf einer Linie eingerichtet 
w urde, die bis dahin mit Loko
motiven mit weicheren Radreifen 
befahren worden war, zeigte sich 
diese Erscheinung auch sehr schncll 
auf diesen Schienen, die zum größ
ten Teil schon lange in Gebrauch 
waren. * — Zum

Einsturz der Quohecbriicke **
wurde uns durch die Liebenswür
digkeit von H errn D irektor H a e 
d i c k  o in Siegen nachstehender 
Beitrag übersand t:

Eine endgültige Klärung über die Ursache des 
Unfalles, eines der großartigsten dieser Art, die jo

* Von den V erbrauchern von Schienen wurde in 
letzter Zeit wieder der Versuch gemacht, die W alz
werke für die Riffclbildung verantwortlich zu machen, 
weil schon beim Walzen im Fertigkalibor die Disposition 
zur Riffelbildung hervorgerufen werde. Man dachte 
sich den Vorgang so, daß die Walze, welche Rille und 
Fahrkopf der Schienen form t, vibriere. W ie uns 
Hr. D irektor F i s c h e r  m itteilt, hat er in den letzten 
Monaten neue Versuche angestellt und durch ein 
empfindliches Zeigerwerk, das jede Bewegung dieser 
Kopfwalzen vergrößert übertragen m ü ß te , den Be
weis geliefert, daß für solche Behauptungen jede 
Grundlage fehlt. Die Redaktion.

** „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 40 S. 1436.

stattgefunden haben, ist nur von der mit der U nter
suchung botrauten Kommission zu erwarten. Um in
dessen sich einstweilen ein Bild von don einschlägigen 
Kraftverhältnissen machen zu können, ist in Abbil
dung 2 die Systemzeichnung dos Rückarmes und in 
Abbildung 3 der aus dieser Zeichnung abgeleitete 
K räfteplan wiedergegeben, ln  der ersteren sind Toilo 
der oberen Gurtung mit P. y und 3, die der unteren 

mit 1 bis 5 bezeichnet. Von der 
G itterung tragen die V ertikalen 
die römischen Zahlen und die Dia
gonalen die Bezeichnungen a bis e.

Dieselben Zeichen sind im 
K räfteplan (Abbild. 3) verwendet, 
so olso, daß die Längen der Linien 
desselben ein Maß abgeben für die 
Grüße der in den betreffenden 
Gliedern wirkenden Kräfte. So gibt 
die Länge der Linie 5 der Abbil
dung 3 an, in welchem Verhältnis 
das Glied 5 der Abbildung 2 zu 
den anderen Gliedern beansprucht 
wird, wenn nur die durehgeleiteten 
K räfte berücksichtigt werden sol
len, und die durch das Eigengewicht 
der Koustruktionsteile hineirige- 
brachten K räfte unberücksichtigt 

bleiben. Genaue Zahlen für die Spannungen sind 
selbstredend nur zu erhalten, wenn alle Gewichte und 
sonstige Beanspruchungen bekannt sind.

Da indessen bereits angegeben worden ist, wie 
groß die Spannung in dom gebrochenen Gurtungsglied 
am Tage des Zusammenbruchs gewesen ist — 7350 t —*, 
so lassen sich aus dieser Zahl rückwärts die anderen 
Spannungen mit genügender Annäherung berechnen.

A bbildung  3. K rU fteplau.

Ein großes Interesse hat dies hier freilich kaum, aber 
wir erfahren doch, daß die am Ende des Rückarmes 
(am Ufer) wirkende V erankerung m it etwa 3900 t 
beansprucht worden ist, abgesehen also von der W ir
kung der Eigengewichte.

Bedeutsamer als die weiteren absoluten Zahlen 
erscheint der Vergleich der Beanspruchungen der ver
schiedenen Glieder miteinander. Der Kräfteplan (Ab
bildung 2) zeigt zunächst, was selbstverständlich ist, 
daß die gesamte Untergurtung, Glieder 1 bis 5 (5 ist die 
auf der linken Seite der Brücke gebrochene Gurtungs- 
stützo), auf Druck, und die Obergurtung a bis o ein
schließlich der Diagonale a auf Zug beansprucht wer
den. Auch die Diagonalen b und c werden auf Zug

* „Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure“ 
1907 Nr. 40 S. 1600.

A bbildung  2. I tückarm  der Q uebecbrücke.

Die b o igeseU ten  Zahlen  b edeu ten  die B ea nsp ruchung  in  100 t.
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in Anspruch genommen.* Dies kehrt sich indessen 
nunmehr um, und d und e werden zu Druckorganen. 
Eine gleicho Umkehrung finden wir bei den Vertikalen 
(Pfosten): I, II  und II I  werden auf Druck beansprucht, 
während IV, wenn auch verhältnismäßig schwach (mit 
500 t) als Zugorgan aut'tritt. Durch diese Verhältnisse 
sind einige KonstruktionBeigenheiten hineingebracht 
worden. Handelt es sich doch dabei um ganz außer
gewöhnlich lange Druckorgane, da z. B. die Höhe des 
Hauptpfostens V 94 m beträgt. Aus diesem Grunde 
sind die gewaltigen Gitterfehler durch Zwischenkon- 
struktionen geteilt worden, wie aus der Abbildung 1 
des Berichtes in Nr. 40 zu erkennen. Infolgedessen 
sind auch die Glieder der U ntergurtung geteilt worden, 
so daß diese aus 10 Stützen von je etwa 17x/a in 
Länge besteht, welche m it Gabel und Bolzen in den 
Knotenpunkten verbunden sind. Nach den der oben 
angegebenen Quelle entnommenen Angaben ist die 
Stiitzo 5 bei der Belastung von 7350 t mit 1470 kg/qcm 
beansprucht worden, was auf einen Querschnitt von 
rund 5000 qcm, also J/a qm schließen läßt. Es handelt 
sich also um großartige Verhältnisse.

Der Umstand, daß sich diese Stütze vor dem Zu- 
sammonbruch der Brücke um etwa 50 mm nach innen 
durchgebogen hatte, läßt darauf schließen, daß die 
seitliche Abstützung durch das zwischen den beiden 
Untergurtungen gespannto Horizontalgitterwerk nicht 
in Ordnung gewesen sein muß. Allerdings ist, wie 
bereits früher mitgotoilt, die Stütze selbst vor dem 
Einbau nicht tadellos gewesen und mußte erst aus- 
gobessert werden. Es ist nicht undenkbar, daß die 
Achse nicht wieder genau geradlinig geworden iBt, so 
daß dadurch vermöge der gewaltigen K raft von 7350 t 
oin Biegungsmoment cutstehen mußte, welches ge
nügte, trotz der seitlichen Abstützung die Abweichung 
von der Geraden zu verstärken und ein Zerknicken 
der Stütze einzuleiten. Alles das wird die im Gango 
befindliche Untersuchung aufklären.

V e r e i n i g t e  S t a a t e n :  Der je tzt vorliegende 
Kommissionsboricht ** der American Society of Civil 
Engineers über
N orm al-Lieferungsbedingungen fü r Stahlscliienon
stimmt in vielen Punkten m it den von uns früher *** 
gebrachten neuen Bestimmungen dor Amorican Society 
for Testing Matorials überoin. W ir beschränken uns 
daher auf eine kurze W iedergabe dor abweichenden 
Festsetzungen. Die c h e m i s c h o  Z u s a m m e n s e t 
z u n g  der verschiedenen Schienenprofilo soll folgenden 
Grenzzahlen entsprechen:

B o s s e m e r s t a h l s c h i e n e n :

Schlcnengcw lcb t . kg/m  i35,3-—39,8;40,3—44,8 45,3—49,8

Kohlenstoff ■ . . °/o 
Phosphor nicht

iib o r ................. .....
Silizium nicht

ü b e r ................. „
Schwefel nicht

ü b e r ................. .....
Mangan . „

0,50 —0,60

0,085

0,20

0,075
0,75—1,00

0,53—0,63

0,085

0,20

0,075
0,80— 1,05

0,55—0,65

0,085

0,20

0,075
0 ,80 -1 ,05

* Ob die Glieder auf Zug oder Druck beansprucht 
worden, läßt sich in dem Kräfteplan aus dor Folge 
der Zorlegung und Zusammensetzung der Kräfte und 
gleich auf den ersten Blick aus dem Verlauf dor Zick
zacklinien a l  b l l  c l l [  d IV  o erkennen. Zur Ver
anschaulichung sind an den Knotenpunkton (Abbil
dung 2) Pfeile eingezoichnet, welche die Richtung 
der von den Knotenpunkten auB einwirkendon Kräfte 
erkennen lassen.

** „The Iron Ago“, 5. Sept. 1901, S. 630.
*** „Stahl und EiBen“ 1907 Nr. 34 S. 1221.

M a r t i n s t a h l s c h i e n e n :

Schicnengewieht . kg/m 35,3—39,8 40,3 — 44,8 45,3—49,8

Kohlenstoff . • % 0,53—0,63 0,58—0,68 0,65—0,75
Phosphor nicht

über . . . . • )) 0,05 0,05 0,05
Silizium nicht

über . . . . 0,20 0,20 0,20
Schwefel nicht

0,06 0,06 0,06
Mangan . . . • n 0,75—1,00 0,80— 1,05 0,80—1,05

Man ersieht hieraus, wie sehr die Eisenbahner bemüht 
sind, den KohlenstofTgehalt dor Schienen immer noch 
zu erhöhen. Es ist auffallend, daß für das Martin
m aterial zwei Schlagprobon von jeder Charge gefordert 
werden, während bei dem Bessem ermaterial eine'Schlag
probe als genügend angesehen wrird.

Die Anlage* eines 
Hochofen- und S tahlw erkes in  Dnlutli 

am Obern Soe
unter dem Namon der Minnesota Steel Company, 
einer Tochtergesellschaft des StahltruBtes, bodoutet 
einen weiteron Schritt auf der Bahn dor langsamen, 
aber nicht aufzuhaltenden Bestrebungen zur Verlegung 
des Schwerpunktes der nordam erikanischen Eisen
industrie nach Westen. Der Bau und die spätere Leitung 
des W erkes, für das die Vorarbeiten je tz t aufgenommen 
werden, ist einem Deutschen G. L. R e i s  anvertraut.

Die Anlage soll zunächst eino Kokerei mit 
Nebengewinnung, einen Hochofen, sechs oder siebon 
Martinöfen und die nötigen W alzwerke umfasson. Die 
Gesellschaft hat einen ansehnlichen Grundbesitz er
worben mit etwa 5 km W asserfront am Flusso 
St. Louis bozw. an dom Hafen von Duluth. Die Ent
fernung des neuen Hüttenplatzes von dem Hafenein
gange beträgt etwa 13 km. Die Anlagen dor Great 
Northern Power Company, die in Kürze durch W asser
kraft gewonnene 30 000 P.S . abzugeben in der Lage 
sein werden, liegen einige Meilen oberhalb des neu 
zu errichtenden W erkes an dem genannten Flusse. 
Da auch Eisenbahnanschluß schon vorhanden ist, so 
darf man erwarten, daß sich hier in unmittelbarer 
Nähe der großen Eisenerzvorkommen in naher Zukunft 
eino rege Eisenindustrie entwickeln wird. O. P.

P h i l i p p i n e n .  Das „Philippine Journal of Science“, 
Juni 1907,** bringt verschiedene Angaben über die

M anganerzvorkonim on au f den P hilipp inen .
Nach diesen Mitteilungen kommen drei der bis 

je tz t bekannten Lagerstätten für den Auslandsbodarf 
in Betracht. Verhältnism äßig sehr wenig ist über die 
Ausdehnung und Beschaffenheit des Vorkommens von 
L u z o n  bekannt, das bei dem Straßenbau von Capas 
nach Iba entdeckt wurde. Auch betreffs des zweiten 
Lagers auf der Insel M a s b a t e  sind dio Nachrichten 
noch solir dürftig, wenn auch der Bezirk vielver
sprechend erscheint. Das wichtigste und best er
forschte Vorkommen wird in dem eruptiven Trümmer- 
gestein dor Gegend von N a g p a r t i o n  in der Provinz 
Jlocos Norte durch 5 bis 50 cm mächtige Pyrolusit- 
trüm m er gebildet. Das Muttergestein ist ein weicher 
Tuff, durch dessen Zersetzung die PyroluBitausschoi- 
dungen entstanden sind. Das Lager wird zurzeit 
zwischen Punta Negra und Punta Bianca abgebaut, 
woselbst es bei 77,5 o/o Braunstein 0,02 u/o Phosphorsäure 
und 1,1 o/o Kieselsäure enthalten soll. Transport- 
schwierigkoiten liegen jedoch zurzeit noch der Ent
wicklung dos Bezirkes hindernd im Wege.

* „Iron A ge“, 29. Aug. 1907, S. 569.
** Auszüglich in „The Engineering and Mining 

Journal“ 1907, 21. Septbr., S. 543 wiedergegeben.
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B ü c h e r s c h a u .
P i l a ,  H ., H üttenbeam ter, B ruckhausen a. E h .: 

Allgemeines Profilverzeichnis der großen deut
schen W alzwerke. A usgabe J .  I . T eil: X -, 
■—i-, Z ores-P rofile , Q uadrat- und T -E is e n
H . T eil: T -  und L -P ro file . I I I .  T eil: Kleine 
Profileisen verschiedenster Form . IV. T eil: 
Spezialschiffbauprofile, O berbaum aterial, R illen
schienen, H albzeug, Rund-, V ierkant-, F lach-, 
Band- und U niversaleisen, Tabellen, drei
sprachiges Inhaltsverzeichnis. D uisburg-R uhr
o rt 1907, C. H. Jacke . Je d e r  Teil k a rt. 4 ,50  JL

Der Verfasser hat sich der ungemein mühsamen 
Arbeit unterzogen, die von etwa 42 deutschen W alz
werken ausgeführten Profile nach Gowichton, Träg- 
heits- und W iderstandsmomenten, Querschnitten untor 
Angabo der Längonaufpreise, Normallängen, Profil- 
aufpreise ubw . in übersichtlicher Woiso in deutscher, 
englischer und französischer Spracho zusammenzu
stellen. Das so zusammengetrageno ungoheure Ma
terial bildet sichorlich ein wertvolles Hilfsmittel für 
jeden in der W alzwerksindustrie Stehendon, besonders 
aber für den E i s o n  V e r b r a u c h e r .  Nur ein Be
denken drängt sich bei der Durchsicht der Listen a u f : 
bei den vielen Verschiebungen und Aenderungon, 
denen gerade dio Profillisten der W erke unterworfen 
sind, wird das vorliegende Nachschlagewerk sehr bald 
Lücken und mißleitende Angaben enthalten. Haben 
sich doch jetz t schon für den I. und II. Teil, soit 
dessen Erscheinen kaum 1 Jah r bezw. l ‘/i Jah r ver
flossen ist, mehr als 200 Berichtigungen ais notwendig 
herausgestcllt. W ir möchten daher dem V erfasser 
wünschen, daß er seinen in der Einleitung angegobonen 
Plan verwirklichen kann, das Buch in regelmäßigen, 
nicht zu langen Zwischenräumen neu erscheinen zu 
lassen, und so, indem er die unaufhörlich eintretenden 
Aenderungen und neuen Profile bringt, dio In ter
essenten stets auf dem Laufenden zu halten. 0. P.
F u c h s ,  P a u l ,  In g en ie u r: Formeln und Tabellen 

der W ärmetechnik. Zum G ebrauch bei V er
suchen in Dampf-, Gas- und H üttenbetrieben. 
B erlin  1907, Ju liu s S pringer. Geb. 2 J(>.

Aus dem Bedürfnis heraus, allen, welche mit Vor
suchen zu W ertbestim m ungen irgendwelcher A rt im 
Dampf- oder K raftgasbctricb zu tun haben, dio müh
same und zeitraubende A rbeit langwieriger Rechnun
gen , dio sich oft w iederholen, zu ersparen und mit 
Tabellen zur Abkürzung und Vereinfachung der Be
rechnungen an die Hand zu gehen, ist das W orkchen

entstanden. Daß damit einem wirklichen Uebelstand 
abgoholfon is t , wird nicht zu leugnen sein , und so 
werden Ingenieur, Hüttonmann oder Chemiker sich 
gerne dieser Tabellen bedienen, die in gedrängter 
Form alle dio U nterlagen geben, welche zu Arbeiten 
auf dem Gobieto der angewandten W ärm etechnik 
nötig sind. q p

C a l w e r ,  R i c h a r d :  Das W irtscha ftsjahr 190G. 
Jah resberich te  über den W irtschafts- und 
A rbeitsm arkt. F ü r  V olksw irte und Geschäfts- 
m ilnner, A rbeitgeber- und A rb e ite r-O rg an i
sationen. I. T e i l : H andel und W andel. Je n a  
1907, G ustav F ischer. 9 J i ,  geb. 10 JL.

Allo Vorzüge, die wir dom vortrefflichen W erke 
in seinen früheren Jahrgängen nachgerühm t haben, 
troffon auch auf den vorliegenden Jahrgang  zu. Die 
Reichhaltigkeit der statistischen Daten, dio übersicht
liche Anordnung und die Objektivität dos Urteils 
machen das Handbuch unentbehrlich für joden, der 
sich über dio Vorgänge unseres wirtschaftlichen Lebons 
gründlich unterrichten will. D r. W. Beutner.

Jahresbericht des Vereins fü r  die bergbaulichen 
Interessen im Oberbergamtsbezirk Dortmund fü r  
das J a h r  1906. I I .  (S ta tistischer) Teil. Essen- 
R uhr 1907, D ruck von Thaden & Schmeinann.

Mit gewohnter Pünktlichkeit erschienen bringt 
dieser Bericht eine Fülle statistischen M aterials über 
Fördorung, V erbrauch und Absatz der Kohle, über 
die M arktlage, über Ein- und Ausfuhr an Kohlen, 
Koks und Briketts, über das Verkehrswesen sowio über 
die Lohn- und Arbeiterverhältnisse. In dankenswerter 
WeiBe berücksichtigt der Bericht auch dio Eisenproiso 
und dio T ätigkeit dos Stahlwerks-Verbandes.

Die Redaktion. 
W e s t  h o f f  und S c h l ü t e r :  Allgemeines Berg

gesetz fü r  die Preuß. Staaten. Zweite verm . 
und verb. A uflage. B erlin  1907, .1. G u ttcn tag , 
G. m. b. H. Geb. 5 J l .

Der im Jahre  1900 erschienenen und anerkennend 
von uns besprochenen ersten Auflage ist sehr rasch 
die zweite gefolgt, dio sich schon infolge der Berg
gesetznovelle vom 18. Juni 1907 mit ihren weit
gehenden Aenderungen als notwendig erwies. Allen, 
die auf eino handliche und übersichtliche Ausgabo des 
Berggesetzes W ert legen, können wir die Westhoff- 
SchlütorBcho Bearbeitung bestens empfehlen.

Die Redaktion.

Nachrichten vom Eisenmarkte.
Tom eng lisc lion  I to h o iscn m ark te . — Aus 

Middlosbrough wird uns unterm 19. d. M. wie folgt 
berichtet: Das Roheisengeschäft ist hier ziemlich still 
geworden. Die allmähliche Preissteigerung in W arrants 
von sh 53/4‘/2 d am Dienstag bis auf sh 54/7 d Kassa
käufer am Sclilusso der Woche beruht hauptsächlich 
auf Dockungen für Abschlüsse, die seit längerer Zeit 
von Baissiers gemacht worden waren. Da Eisen von 
den Hütten noch immer schwor erhältlich ist und dio 
Verschiffungen 50 o/o größer sind als im September, 
so bleiben die Lieferanten auf dio W arrants angewiesen 
und die Preise derselben daher maßgebend für Ab
schlüsse, die fast nur für sofortige Ausführung stattfinden. 
H äm atitqualitäten werden nach wie vor fast ganz ver

nachlässigt. Heutige Preise sind für Nr. 3 G. M. B. 
sh 55/—, für H äm atit in gleichen Mengen 1, 2, 3 
sh 76/6 d, netto Kassa ab W ork. Für Lieferungen 
im F rüh jah r wird sehr wenig gehandelt, und die Preise 
lassen sich nicht genau bestimmen. Die Verschiffun
gen vom 1. bis 18. d. M. betrugen etwa 96 000 tons. 
In  Connals hiesigen Lagern befindon sich 121 650 tons, 
davon sind 113 582 Nr. 3 und 8068 tons Standard- 
Qualitäten. Dio Tätigkeit der W alzwerke wird geringer 
infolge der Abnahme der A rbeit auf den Schiffswerften.

V ersand  dos S tah lw erk s-V erb an d es im Sep
te m b e r l!)07. — Der Versand dos Stahlwerks-V er
bandes in Produkten A betrug im Berichtsmonate 
419 623 t (Rohstahlgewicht) gegen 521 469 t im August
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d. J . und 444 429 t im September 1906. An dem 
Minderversande gegenüber dem Vormonate träg t neben 
der geringeren Anzahl von Arbeitstagen der Versand
ausfall, den der H afenarbeitcrausstand in Antwerpen 
herbeigeführt hat, die Schuld. Beim Formeisenver- 
sande machte sich außerdem das H erannahen des 
W inters bemerkbar.

Versandt wurden im September an Halbzeug 1252911 
gegen 139 045 t im August d. J . und 138 280 t  im 
September 1906, an Eisenbahnm aterial 176 973 t gegen 
195 718 t im AuguBt d. J. und 149 480 t im September
1906 und an Form eisen 117 359 t gegen 186 106 t im 
August d. J. und 156 669 t im September 1906. Der 
Septemberversand war somit in Halbzeug um 14 354 t, 
in Eisenbahnm aterial um 18 745 t und in Formeisen 
um 68 747 t niedriger als während des Vormonates. 
Im Vergleich zum September 1906 wurden an Eisen- 
bahnm aterial 27 493 t mehr, dagegen an Formeisen
39 310 t und an Halbzeug 12 989 t weniger versandt. 
Der verhältnismäßige Anteil des Inlandes an dem Ge
samtversande von Halbzeug war rund 10°/o höher 
als im gleichen Monate des V orjahres; der Anteil 
des Inlandes am Halbzeugversande von Januar bis 
Septomber stellte sich um rund 81/« °/o höher als in 
derselben Zeit 1906. Auf die einzelnen Monate ver
teilt sich der Versand folgendermaßen:

1906

Septem ber.
O ktober. .
November .
Dezember .

1907
Januar . .
F eb ru a r. .
März . . .
April . . .
Mai . . .
Juni . . .
Juli . . .
August . .
Septem ber.

V erband deutscher G robblechwalzw erke, G. 
in. b. 11., Essen a . d. R. — Bei einer Besprechung 
der M arktlage, die am 15. d. M. in Köln zwischen den 
V ertretern der Grobblechwalzwerke stattfand, wurde 
festgestellt, daß infolge der Zurückhaltung der Kund
schaft neue Aufträge nicht in einem Zeitmaße mehr 
eingehen, daß sie einen Ausgleich für die erledigten 
Bestellungen bilden können, daß aber sämtliche W erke 
für die nächsten Wochen ausreichend mit Ausführungs- 
aufträgen versehen sind.

S iegerländer E isonsteinveroin, G. m. b. H., 
Siegen. — Der Verein, dem beroits Aufträge aus
w ärtiger W erke für 1908 vorliegen, hat nunmehr den 
Verkauf für die erste Hälfte nächsten Jahres allgemein 
freigegeben. Eine Preisveränderung wurde, wie zu 
erwarten war, nicht vorgenommen. Der M arkt in 
Siegerländcr Eisenstein zeigt eine außerordentliche 
Festigkeit. Don Gruben gelingt es nur mit äußerster 
Anspannung, den übernommenen Lieferungsverpflich
tungen gerecht zu worden.

Rheinisch-W estfälisches K öhlen-Syndikat. —
In der letzten B e i r a t s s i t z u n g ,  die am 14. d. M. 
stattfand, wurden die Umlagen für das laufende Viertel
jah r wie bisher m it 7 °/o für Kohlen, 4 o/o für Koks 
und 4 o/o für Briketts festgesetzt. Ferner beschloß die 
Versammlung einstimmig, die jetzigen Richtpreise auch 
für das Abschlußjahr 1907/08 beizubehalten. — In der 
sich anschließenden Ze eh e n b e s i  tz e r -V  e r s a m  m l u n g  
erstattete der Vorstand den üblichen Bericht über den 
Absatz während der Monate Ju li bis September d. J . — 
vergl. die nebenstehende Tabelle — und führto im An-

H albzeug
t

E isenbahn-
m aterial

t
149 480

F orm 
elsen

t
156 669

G esam t
p roduk te  A

138 280 444*429
158 284 176 974 166 304 501 562
150 077 181 331 155 385 482 793
142 008 175 144 131873 449 025

154 815 188 386 146 370 489 571
141 347 183 U l 124 806 449 264
147 769 208 168 152 372 508 309
142 516 173 213 166 245 481 974
130 363 183 916 175 028 489 307
136 942 200 124 177 597 514 663
121574 187 151 179 701 488 426
139 645 195 718 186 106 521 469
125 291 176 973 117 359 419 623
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schlusse daran fol
gendes aus: „Die
günstige Entwick
lung der Förderver
hältnisse im Monat 
Jun i d. J . hat in den 
Monaten Ju li und 
August angehalten. 
Der in der arbeits
täglichen Förderlei
stung gegon den Mo
nat Juni allerdings 
eingetretene Rück
gang um 868 t im 
Juli und um 2586 t 
im August war auf 
das Kohlenversand
geschäft ohne we
sentlichen Einfluß. 
D er Gesamtversand 
in K o h l e n  blieb 
z war h in tor de m Juni
versande im Monat 
Ju li um 370 t und im 
Monat August um 
555 t zurück, indes 
war im Versande für 
Rechnung des Syndi
kates noch eine Zu
nahme von arbeits
täglich 699 t im Juli 
und von 120 t im 
August zu verzeich
nen. Ein weniger gün
stiges Ergebnis hat 
dagegen der Monat 
September geliefert. 
Der Rückgang in der 
Kohlenförderung hat 
weitere Fortschritte 
gem acht; arbeitstüg- 
lieh sind im Septem
ber 6903 t weniger 
als im Juni geför
dert worden, wodurch 
auch erhebliche Aus
fälle in den Kohlen
lieferungen dor Ze
chen herbeigeführt 
wurden. Dor arbeits
tägliche Kohlenver
sand im Septomber 
ergibt gegen Juni 
eine Abnahme im 
Gesamtversande von 
5066 t und im Ver
sande für Rechnung 
des Syndikates von 
4005 t. In Ueberein- 
stimmung m it der ge
steigerten Roheisen
erzeugung dor deut
schen Hüttenwerke 
hat derlCoksversand 
im dritten Jahres
viertel wiederum zu
genommen. Die im 
vorhergehenden Be
richtszeiträume vor
gekommenen Abbe
stellungen einzelner 
W erke sind in mäßi
gen Grenzen geblie
ben. Ebenso hat dio 
günstigeEnt wicklung
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des B rik o tta b s a tz e s  angohalten. Die Abnahme der 
Förderung und der Kohlenlieferungen im September 
kann, da Absatzmangel nicht V orgelegen  hat, nur auf die 
geringeren Leistungen der A rbeiter zurückgeführt wer
den; sie erscheint um so bedauerlicher, als die Nach
frage nach Kohlen fortwährend außerordentlich lebhaft 
ist, und die verfügbaren Mengen nicht ausreichen, um 
die an uns herantretenden Anforderungen in vollem 
Umfange zu befriedigen, geschweige denn die bisher 
aufgelaufenen Rückstände nachzuholen, so daß die 
seit Jah resfrist bestehende Kohlenknappheit noch fort
dauert. Yon berufener und unberufener Seite ist in 
zahlreichen Zeitungsartikeln wie auch in Eingaben an 
die Staatsregierung der Vorwurf erhoben worden, daß 
die Kohlenknappheit im Inlande durch starke Steige
rung des Kohlenabsatzes nach dem Auslande hervor
gerufen oder doch wesentlich verschärft worden sei. 
W ir haben diese Vorwürfe, soweit sie sich gegen uns 
richteten, zwar schon wiederholt als durchaus unzu
treffend zurückgowiescn, da sie aber noch fortwährend 
aufrecht erhalten werden und sich sogar zu der For
derung nach einem Kohlcn-Ausfuhrzolle und der Auf
hebung dor erm äßigten Eisenbahntarife nach dom Aus
lände verdichtet haben, halten wir uns für verpflichtet, 
auf die Angelegenheit hier nochmals zurückzukommen 
und sie an der Iland der A usfuhrstatistik näher zu 
beleuchten.“ Die sodann vom Vorstände mitgoteilten 
Zahlen ergeben, daß das Kolilensyndikat an dor ge
samten deutschen Kohlenausfuhr im ersten H albjahre
1906 mit 57 o/o und im ersten H albjahre 1907 mit
49 o/o beteiligt war, während der Anteil der Förderung 
der Syndikatszechen an der gesamten deutschen Kohlen
gewinnung in den ersten sechs Monaten des vorigen 
Jah res 56 °/o und in derselben Zeit dos laufenden 
Jahres 55 o/0 beträgt. Ein Vergleich dor Zahlen für 
die gesamte deutsche Kohlenausfuhr m it den ent
sprechenden Ziffern für das Rheinisch - W estfälische 
Kolilensyndikat führt zu nachstehendem E rgebn is: 
in Kohlen allein nahm die Gesamtausfuhr des Jahres
1907 um 149 202 t, die Syndikatsausfuhr um 1 039 017 t 
ab ; in Koks stieg die Gesamtausfuhr um 143 057 t, 
die Syndikatsausfuhr um 9364 t, und in Briketts nahm 
die Gesamtausfuhr um 26 761 t, die Syndikatsausfuhr 
um 14 971 t zu. F ür Kohlen, Koks und Briketts zu
sammen (Koks und Briketts in Kohlen umgerechnet) 
zeigte die Gesamtausfuhr 1907 eine Zunahme von 588171,

die Syndikatsausfuhr eine Abnahme von 1013 239 t. 
„Die vorstehenden Zahlen“, so lautet dor Bericht weiter, 
„reden eino so deutliche Sprache und lassen die weit
gehende R ücksicht, die wir auf die Versorgung des 
inländischen M arktes durch dio erhebliche Einschrän
kung unserer Ausfuhrgeschäfte unter ganz bedeutenden 
geldlichen Opfern genommen haben, für jeden Un
befangenen so überzeugend erkennen, daß wir uns 
jeder weiteren Ausführung dazu glauben enthalton zu 
können. W ie die Behauptungen über die Begünsti
gung des Auslandes auf uns nicht zutreffen, so müssen 
wir auch ferner die insbesondere aus den Kreisen 
dor süddeutschen K ohlenverbraucher laut gewordenen 
Klagen über ungleichmäßige Behandlung der einzelnen 
inländischen Absatzgebiete als unbegründet bezeichnen. 
W ir sind stets bestrebt gewesen, die uns zur Ver
fügung stehenden Mengen auf dio V erbraucher gleich
mäßig zu verteilen. Wenn die Kohlenknappheit im 
süddeutschen Verbrauchsgebieto etwas fühlbarer als 
in anderon Bezirken hervorgotreten ist, so ist dies 
dadurch verursacht, daß in den oberrheinischen Lagern 
größere Bestände nicht vorhanden waren, und ferner 
der Versand über den Rhein im W interhalbjahre 1906/07 
durch dio damaligen ungünstigen Schiffabrtsverhült- 
nisso größere Ausfälle erlitten hat. Auch wird der 
Rückgang der Kohlenförderung des an der Versorgung 
des süddeutschen M arktes in erheblichem Umfange 
mitbeteiligten Saarreviers eine Verminderung desV or- 
sandos von dort aus zur Folge gehabt haben. Don 
Versand über die Rheinstraßo während dor Monate 
Ju li und August zeigen folgende Zahlen: Es betrug 
die Bahnzufuhr nach den Häfen D uisburg-R uhrort 
im Juli 1907 968 963 (i. V. 924 019) t, im August 1907 
1001 139 (943 863) t, und von Januar bis August 
6191 525 (6802379) t ,  die Schiffsabfuhr von den ge
nannten und den Zechenhäfen im Juli 1 130 654 
(1092071) t, im August 1 163406 (1 156810) t, und 
von Januar bis August 7 336 250 (7 717 971) t. Dio 
Abnahme dor Schiffsabfuhr zu Ende August 1907 
gegenüber dem verflossenen Jah re  entfällt ausschließ
lich auf den V erkehr nach Holland und Belgien und 
dio übersecisclio A usfuhr; die Vorladungen nach dem 
Oberrhein weisen ein Mehr von 65 753 t auf. Im 
September wurde der Schiffsversand insbesondere nach 
dem Oborrhein durch Niedrigwasser und Steigen dor 
Schiffsfrachten erheblich beeinträchtigt.“

Industrielle
A ctien-Gesellschaft B rem erhiitte zu W eidenau.

— Im  G eschäftsjahre 1906/07 waren, wie der Bericht 
des Vorstandes mitteilt, alle Abteilungen der Hütte 
bei erhöhter Erzeugung und durchweg lohnenden 
Preisen stets reichlich m it Aufträgen versehen. Im 
Hüttenhainschen W alzwerke mußte dio M ittelstraße 
infolge Umbaues fünf Monate stillgelogt werden, im 
übrigen aber kamen nennenswerte Betriebsstörungen 
nicht -vor. Die Hochofenanlage, bei der dauernd beide 
Oefen im Feuer standen, erzeugte 60 575 (60 556) t 
Roheisen, darunter 19 964 (18 080) t für das eigene 
Stahlwerk. Das letztere arbeitete das ganze Jah r 
hindurch mit zwei Martinöfen und stellte 61G99 
(47 363) t FlußoiBen her, von denen 25 885 (19 865) t  
in den eigenen W alzwerken Verwendung fanden. Dio 
Blech walzwerkc erlitten durch die oben erwähnte Störung 
einen Ausfall von etwa 3000 t ;  insgesamt erzeugten 
Bio im B erichtsjahre 20 586 (15 466) t. F ür Neuanlagen 
und Neuanschaffungen, und zwar hauptsächlich für 
das Hüttenhainscho W alzwerk, wurden 119 369,77 J l  
ausgegeben. Der Betriebsüberschuß, einschließlich des 
aus dem Verkaufe der Finnentroper Hütte erziel
ten Gewinnes von 6806,04 J l ,  beträgt 1 004 006,43 
(499 S16,39) J l .  Für Zinsen und allgemeine Unkosten
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gehen hiervon 261 150,51 JC ab, für Abschreibungen 
Bind 632 198,81 J l  zu kürzen, und zur Bildung einer 
Rücklage dienen 100 000 d(.. Dio übrigen 10 657,11 J l  
werden auf neue Rechnung vorgetragen. Eine Divi
dende wird nicht ausgoschüttet, um daB Unternehmen 
auf eino festere Grundlage zu stellen.

Aktion - G esellschaft W ilhelm - H einrichsw erk 
vorm. Willi. Heinr. G rillo zu D üsseldorf. — Wio
der Bericht des Vorstandes erkennen läßt, war das 
Unternehmen, wenn auch nicht in allen Zweigen, 
während des Jahres 1906/07 stark beschäftigt. Leider 
erlaubte der scharfe W ettkam pf zwischen den rboinisch- 
westfälischen Drahtseiloreion nicht, die günstige Ge
schäftslage auszunutzen und die Seildrahtpreise auf
zubessern. Die N achfrage nach den Erzeugnissen der 
Gesellschaft ist befriedigend, doch hat sich in jüngster 
Zeit das Mißverhältnis zwischen den Rohstoff- und 
den Verkaufspreisen noch mehr verschlechtert. Von 
den Nouanlagen des W erkes konnte der grüßte Teil 
in den letzten Monaten des Berichtsjahres in Betrieb 
genommen werden. Bei 12 333,15 J(, V ortrag und 
259 829,06 JL Betriebsgewinn verbleibt nach V errech
nung von 68 927,37 J l  Unkosten, 24 082,62 J l  Zinsen, 
2517,53 J l  Abbuchung zweifelhafter Forderungen
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und 89 469,97 J l  Abschreibungen ein Reinerlös von 
87 164,72 J l  zu folgender Verwendung: Rücklage 
3741,60 Tantiemen und Gratifikationen 14 245. Jl, 
Dividende 56 250 J l  (5 o/o), Uebortrag auf neue Rech
nung 12 928,12 J t .

Ifncliu iuer V erein  l'iir B e rg b au  und  G u ß stah l
fa b r ik a tio n  zu B oclium . — Wie auB dem Berichte 
des Verwaltungsrates zu ersehen ist, belief sich der 
Rohgewinn des G eschäftsjahres 1906/07 auf 6 043382,53 
(i. V. 5 498 724,76) Ji. Hierzu haben beigetrngen die 
Stahlindustrie mit 299 700 (149 850) J i,  dio Zocho 
Engclsburg mit 271857,20 (173 222,62) vH, die Zeche 
Carolincnglück m it 742 067,42 (853 048,06) vH und die 
EisenBteingrubo Fentsch mit 662 893,18 (388717,67) J l. 
Die geringere Ausbeute der Zeche Carolinenglück ist 
auf umfangreiche Neuanlagen zurückzuführen. An Zu- 
bußon liabon erfordert die Quarzitgruben 13 139,25 -H 
(i. V. ergab sich ein Rohgowinn von 487,97 Jt), die 
Siegener Eisensteingruben 1090,80 (9034,26) vH. Nach 
Abzug dor auf 1 186 681,21 (1 122 773,41) J i  festge
setzten Abschreibungen verbleibt ein Reingewinn von
4 856 701,32 (4 375 951,35) Ji. Der V erwaltungsrat 
schlägt vor, aus diesem Erlöse nach V errechnung der 
satzungB- und vertragsm äßigen Gewinnanteile eine 
Dividonde von 4 200 000 J i  (162/3°/o) auszuschütten, 
50 000 J t  der Beamtonpensionskasse zu überweisen 
und den Rest zu Belohnungen, Unterstützungen und 
anderen besonderen Ausgaben nach eigenem Ermessen 
zu verwenden. Der Gesamtabsatz der Gußstahlfabrik 
einschließlich des verkaufton RoheisenB, dessen Menge 
um rund 14 000 t geringer war als im V orjahre, be
trug 253 954 (258 363) t, die Gesamteinnahmo hierfür 
bezifferte sich auf 42 200 829 (35 669 448) Ji. In den 
höheron Einnahmen kommt hauptsächlich dio Steige
rung der Löhne und Rohstoffproise zum Ausdrucke. 
In  das neue Rechnungsjahr sind 105 561 (i.V . 98 620) t 
G esam taufträge übernommen worden, darunter 15 000 
(i. V. 21 270) t  Roheisen. Dor Absatz dor Stahlindustrie 
belief sich auf 64 196 (67 374) t, dio Einnahme auf 
10043414,84 (9803 300 ,16)^ . Dio dor Stahlindustrie am 
1. Juli d. J. vorliegenden Bestellungen betrugen etwa 
33 000 (36 200) t. Dio Jahresförderung dor Zeche 
Engolsburg erreichte 431 717 (363 031) t einschließlich 
185 716 (145 831) t Briketts, dio Ausbeute der Zeche 
ver. Carolinenglück 374 897 (342 886) t Kohlen und 
96 895 (100 370) t  Koks. Auf der Eisensteingrube 
Fontseh wurden 661 925 (485 926) t Minette und in 
den Quarzitgrubon 6449 (5132) t Quarzit gewonnen. 
Dio Kalksteinfeldor bei W ülfrath blieben wiedorum 
außer Betrieb. An Zugängen wurden bei der Guß- 
stahlfabrik für Grundstücke, Gebäude und Maschinen 
insgesamt 2 015 702,98 J t  gebucht, während sich ander
seits der Besitz an Grundstücken und Gebäuden um 
48 471,20 vH verminderte. Die Zugänge umfassen im 
wesentlichen Verbesserungen und Erweiterungen der 
Gaskraftmaschinen-Anlage, dor Martinschmelze, der 
mechanischen W erkstätten, der Bahnhofsanlagon und 
den Umbau des Schienenwalzwerkes. Der Zechen- 
und Grubenbetrieb hatte 1 365 259,15 ^  Zugänge zu 
verzeichnen, darunter den Erwerb größerer Quarzit
felder bei Welkonbach im W esterwalde. Um den 
Bedarf an Gas- und Fettkohlen zu sichern, hat der 
V erein die Kuxe der Gewerkschaft Teutoburgia, deren 
Borechtsamo 2 778 000 qm beträgt, für 2 000 000 ^  
augekauft und den Preis bis auf 250 000 im Be
richtsjahre schon bezahlt. Mit dem Abbau der Gruben- 
feldor soll noch gew artet werden, doch hat die Ge
werkschaft die nötigen Grundstücke für die Zechen
anlagen zu rund 600 000 ^  bereits erworben; der 
Verein hat hierfür 550 000 ^  zu Lasten der Gewerk
schaft entrichtet. Auf das Kaufgeld für die Zeche vor. 
Maria Anna und Steinbank sind von der Gewerkschaft 
Mathias Stinnes wreitoro 720 000 -ä  und desgleichen 
für die Zeche Hasenwinkel von der Deutseh-Luxom- 
burgischen Bergwerks- und H ütten-A .-G . 780000 J i

abgetragen worden. Die Aussichten für das laufende 
Geschäftsjahr bezeichnet dor Bericht im allgemeinen 
als günstig.

D eu tsch  - L uxem burg ische  B erg w erk s- und 
H ü tten -A k tie iig ese llscb a ft zu B ochum . — Dem Be
richte des Vorstandes ist zu entnehmen, daß die reinen 
Betriebsüborschüsso aller drei Abteilungen des U nter
nehmens nach Abzug säm tlicher Unkosten, Bergschäden, 
Abfindungen, Ausgaben für gemeinnützige Zwocko und 
Tantiemen sich auf 8716220,50 (6 049 975,09) J l  be
laufen. Zu kürzen sind hiervon außer 283 179,09 J l  
Steuern noch die Zinsen für Schuldverschreibungen 
und Hypotheken mit 891030,46 J l , während ander
seits der Gewinnvortrag aus dem vorigen Jah re  mit 
497 062,03 J l  hinzugerechuet worden muß, so daß ein 
Rohgewinn von 8 039 072,98 (5 323 243,24) J l  verbleibt, 
der nach Abschreibungen in Hölio von 5 044 480,22 
(2 332 845,23) J l  einen Reinerlös von 2 994 592,76 
(2 990 398,01) J l  läßt. Dio Ergebnisse dos Berichts
jahres sind demnach gegenüber dem V orjahre erheb
lich gestiegen, und zwar ausschließlich infolge besseren 
Abschlusses der Differdinger W erko. Auf den Kohlen
zechen zogen sich die Neuanlagen infolge des außer
ordentlichen A rbeiterm angels sehr hin, ein Umstand, 
der sich besonders bei der Doppelschachtanlago auf 
Prinz Regent und den Ausrichtungsarbeiten zur Ver
bindung der Schächte unangenehm fühlbar machte. 
Das B rikettw erk Dahlhausen hat infolge der gestie
genen Kohlenpreise, denen keine ausgleichendo E r
höhung der Brikottproiso gogenüborstand, ohne E rtrag  
gearbeitet. Dagegen konnten dio Eisen- und Stahl
werke der Gesellschaft trotz wesentlicher Steigerung 
der M aterialpreise und Löhno bei der zunehmenden 
GunBt der übrigen Verhältnisse ihres Industriezweiges 
aus don rechtzeitig fortiggestellten Um- und Neubauten 
dadurch besonderen Nutzen ziehen, daß die Menge 
dor Erzeugnisse wuchs, während die Selbstkosten dank 
dom geordneten Betriebe sich verminderten. — Uobor 
die einzelnen Abteilungen des Unternehmens geben 
wir aus dem Berichte Nachstehendes w ioder: Dio 
Gesamtförderung der K o h l e n z e c h e n  betrug
I 901 639 t Kohlen und 11 332,5 t E isenstein, zu 
denen 6080 t Kohlenvorrat aus dom V orjahre kamen. 
Von der Gesamtmenge entfielen auf den Sclbstver- 
brauch 109 452 t Kohlen und im Bestände verblieben 
5105 t ;  die übrigen 1 793 162 t Kohlon und die
II  332,5 t Eisenstein wurden teils verkauft, teils an
die Kokereien und Brikottfabriken geliefert; die her- 
gestellten Koksmengen beliefen sich auf 627 803,05 t, 
das Ergebnis der Brikottfabriken botrug 239 840 t. Bei 
der Abteilung D i f f o r d i n g e n  wurden auf Grube 
Oettingen, deren schon im vorigen G eschäftsjahre be
gonnenen zahlreichen Neubauten und Verbesserungen 
beendigt und in Betrieb genommen wurden, 351 930 
(310 237) t, auf Grube Langengrund 133 982 (114562) t, 
auf Grube Tetingen 117 653 (95 581) t, auf Grube 
Oberkorn 155 249 (126 820) t und auf Grube Thillen- 
berg 217 900 (173 989) t, insgesamt also 976 804
(821 188) t  Minette gewonnen. Außerdem lieferte 
Grube Moutiers noch 188858 t Erze. Von den Kalk- 
stoinbrüchen H arankourt wurden 23 831 t Kalkstein 
bezogen. Von den Hochöfen standen bis zum 25. Ok
tober v. Js. sechs im Feuer, alsdann wurde der (neue) 
siebonte Ofen angeblason, dor von Anfang an zur 
vollen Zufriedenheit ging; am 4. Januar d. J . wurde 
der zweite Ofen ausgeblasen, und erst, nachdem dieser 
neu zugestellt und zu Anfang April wieder in Betrieb 
gesetzt war, arbeitete man erneut mit sieben Oefcn. 
Sie erzeugten zusammen 348 816 (286 260) t Thomas- 
roheisen. Die für den neuen Ofen erforderlichen Neu
bauten habon wir schon im vorigen B erichte* er
wähnt. Irgendwelche nennenswerte Störungen an den 
Hochöfen kamen nicht vor. Das Stahlwerk, dessen

* „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 22 S. 1416.
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Betrieb ebenfalls durchweg regelmäßig verlief, stellte 
m B erich tsjahre  309 433 (252 000) t Rohblöcke her. 
Die Gesamterzeugung der W alzwerke betrug 264727 
(216160) t. Da dio verm ehrte A rbeit mit Hilfe der 
vorhandenen Einrichtungen erledigt werden konnte, 
so war es nur nötig, kleinere Aenderungen auf den 
G reyträger-W arm lagern vorzunehmen, in denen die 
Schleppzüge mit direktem  Motorantriebe eingerichtet 
wurden. Außerdem wurde an der zweiten schweren 
Richtpresse ein zweiter Arbeits- und Transportrollgang 
eingebaut. Um die gesamte Stabeisen-Adjustage und 
den Stabeisenversand zu zentralisieren, wurde die 
Grobstabeisen-Adjustage nach dem Mitteleisenwalz- 
werko vorlegt. Auf der zur Abteilung F r i e d r i c h -  
W i l h o l m s - I I ü t t e  in Mülheim gehörigen Grube 
Stangenwage bei H aiger wurden 15894 t Roteisenstein 
gefördert und 83 t Kupfererz aufbereitet. Dieses sowie 
dor Roteisenstein wurde bis auf 1820 t, die im eigenen 
Betriebe der Gesellschaft zur V erhüttung gelangten, 
verkauft. Von den Hochöfen dor genannten Abteilung 
standen Nr. I  und II das ganze Jah r, Nr. III vom 
1. Ju li bis 10. September 1906 und vom 22. Februar 
bis 30. Juni d. J . im Feuer. Die Roheisenerzeugung 
betrug 93 470 (100 320) t. Abgesehen von der schon 
früher* mitgoteilten Explosion bei Ofen II I  verlief der 
Hochofenbetrieb ungestört. Die Gießerei der H ütte stellte 
38 098 (44 284) t her; der Betrieb in der Röhrengießerei 
war zeitweise unregelmäßig. Im Maschinenbau wurden 
Erzeugnisse im Gewichte von 4807 t berechnet.

Esclnveiler - Köln - Eisenwerke, A ktiengesell
schaft zu Escliweiler-Piimpclion. — Nach dom vom. 
Vorstände erstatteten Rechenschaftsberichte waren alle 
Betriebe der Gesellschaft im Jahro 1906/07 gut und 
regelmäßig beschäftigt, so daß sie mit erfreulichem 
Gewinne abschließen konnten. Die Kosten der Roh
stoffe aller A rt bewegten sich ebenso wie die Löhne 
in stoigendor Richtung, indessen vermochten die V er
kaufspreise für die Erzeugnisse der Gesellschaft den 
erhöhten Selbstkosten mehr oder weniger zu folgen. 
Im Berichtsjahre herrschte vielfach Mangel sowohl an 
Halbzeug wio an Kohlen, und das Kohlen-Syndikat 
war nicht in dor Lage, der Gesellschaft die gewohnten 
billigeren Sorten in genügender Menge zu liefern, so 
daß teilweise teurere Stückkohlen und Nüsse als E r
satz abgenommon werden mußten. Dor G esam tbetrag 
der an Fremde berechneten Erzeugnisse der Gesell
schaft stieg im Berichtsjahre auf 11 756 335,82 (i. V.
9 716 056,84) -Jt, die Zahl der durchschnittlich be
schäftigten Beamten und A rbeiter belief sich auf 1483 
(1564). Die Verbesserungen der Betriebseinrichtungen 
durch Um- und Neubauten trugen sehr zu dem guten 
Geschäftsergobnisso des Jahres bei. Dio weitere Aus
gestaltung der W erke soll nach Maßgabe des Bedürf
nisses und der vorhandenen Mittel fortgesetzt werden. 
Nach Ausweis der Gewinn- und V erlustrechnung be
ziffern sich Vortrag, Zinsen und Betriebsüberschuß 
auf 1 609 014,71=.«; hiervon B in d  die Abschreibungen 
mit 368 202,37./« abzuziehen, so daß die Generalver
sammlung über 1 240 812,34..« zu verfügen hat. Aus 
diesem Betrage sollen nach dem Vorschläge der Ver
waltung 54827,72«-« der besonderen Rücklage zuge
führt, 150 000./« zur Schaffung eines „Sonderbestandes 
für Neubauten“ verwendet, 76 382,50 J l  als Gewinn
anteile für den Aufsichtsrat und als Belohnungen für 
Beamte bereitgestellt, 30 000.,« dem Beamten- und 
Arbeiter-Unterstützungsbestande zugeschrieben, 8000 ./« 
zu sonstigen W ohlfahrtszwecken bewilligt, 720 000^« 
(d. i. 10%  des um 1200 000 ^  orhöhten Aktien
kapitales) als Dividende ausgcschiittet und endlich
201 602,12 vH in neue Rechnung verbucht werden.

Esclnveiler - R a tinger M aschinenbau - A ktien
gesellschaft zu Esclnveiler-Aue. — Dio Gesellschaft

* a. a. O.

erwarb ini G eschäftsjahre 1906/07 mit W irkung ab
1. Juli v . J .  gegen H ergabe von 450 000./// Aktion 
und 100 000 J l  in bar die Fabrikanlagen der „Ratinger 
Eisengießerei und M aschinenfabrik Koch & W ellen
stein“ m it allen Aktiven und Passiven der Firm a und 
erhöhte . zu diesem Zwecke ihr G rundkapital von 
1 000 000 J l  auf 1 400 000,/#. Außerdem zahlten dio 
A ktionäre 150000 vH. in bar an die Gesellschaft und 
stellten ihr 50 000 Jt. Aktien zur Verfügung. Mit den 
neuen Mitteln wurde sowohl der Fehlbetrag dos Vor
jahres in Höhe von 79 337,67 J l  gedeckt, als auch eine 
Rücklage von 120 662,27 J l  gebildet. Dio erw eiterte 
Gesellschaft war im Berichtsjahre allenthalben reich
lich beschäftigt und erzielte nach Abzug allor Un
kosten und Abschreibungen einen Uoberschuß von 
124 012,58 .///, von denen 7000 J/. der Rücklage zu
fließen, 14 000 .,// zu Gewinnanteilen und Belohnungen 
verwendet, 2000 JL dem Beamten- und Arboiter-Untor- 
stützungsbestande überwiesen, 84 000 JL (6 o/0) als 
Dividende ausgeschüttet und 17 012,58 J l  auf das nouo 
Rechnungsjahr vorgetragen werden sollen.

H arpeuer B ergbau - Actien - Gesellschaft zu 
D ortm und. — Die Gesellschaft erzielte im Geschäfts
jah re  1906/07 hei einer Gesamtkohlenförderung von 
6 959 512 t, einer Koksgewinnung von 2 136 736 t und 
einer Brikettherstellung von 172 962 t einen Betriebs- 
Überschuß von 21 807 002,65..//. Unter Einschluß der 
anderweitigen Einnahmen in Höhe von 2 404 244,02 JL 
sowie des Gewinnvortrages von 234 368 JL auf der 
einen Seite und nach Abzug der allgemeinen Unkosten, 
der sonstigen Kosten und der mit 9 281 842,98 JL fest
gesetzten Abschreibungen auf der ändern Seite bleibt 
ein Reinerlös von 9 449 559,02 J l , der wie folgt ver
wendet werden soll: 180 000 JL für gemeinnützige 
Zwocko, 368 831,41./// zu Tantiemen, 8664000./// als 
Dividende (12 °/o) und 236 727,61 JL zum V ortrage auf 
das nouo Rechnungsjahr.

L oth ringer W alzengießorei, A ctiengesellschaft, 
B usendorf (Lot]ll\). — Wie in der H auptversamm
lung vom 12. d. M. berichtet wurde, ist die im vorigen 
Jah re  beschlossene Gleichstellung dor Aktien durch
geführt und das dabei erzielte Aufgeld benutzt wor
den, um den vorhandenen Fehlbetrag auszugleichen 
und außerordentliche Abschreibungen in Höhe von 
123409,95 = « vorzunehmen. Die Gesellschaft erzielte 
im letzten Jah re  214 020,79 Betriobsüberschuß, aus 
dem nach Abzug der allgemeinen Unkosten und regel
mäßigen Abschreibungen, sowie der Rücklagen und 
Tantiemen die rückständige Vorzugsdividende und 
eino weitere Dividende von 6 o/o ab 1. Januar 1907 
auf das gesamte A ktienkapital gezahlt worden soll. 
Der Absatz betrug etwa 8000 t, d. i. 37 °/o mehr als 
im Jah re  zuvor. F ü r Neubauten und Neuanschaffungen 
wurden rund 100 000 .«  ausgegeben.

E rnst Schieß, W erkzeugm aschinen fabrik , A ktien
gesellschaft in D üsseldorf. — Das abgelaufene Ge
schäftsjahr, das erste seit Gründung der Gesellschaft, 
brachte dieser zu den anfangs vorhandenen A ufträgen 
noch weitere, reichliche Bestellungen, so daß die 
W erkstätten stets bis an die Grenze ihrer Leistungs
fähigkeit mit A rbeit versehen waren und auch noch 
für die nächste Zeit damit genügend versorgt sind, 
Dor Rohgewinn beläuft sich auf 913 640,58.///, der 
Reinerlös nach 301 590,04 JL Abschreibungen und 
105 000 J l  Rückstellungen auf 507 050,54 J l.  Die Ver
waltung schlägt vor, von diesem E rträgnis 30 000 J l  
der Rücklage zu überweisen, 45 605,04 J l  an den 
A ufsichtsrat und Vorstand zu vergüten, 330 000 JL 
(10% ) als Dividende auazuschütten und mit einem 
U obertrage von 101445,50 J l  die Rechnung auszu- 
gloichen.

Schrauben-, M uttern- und N ietenfabrik, A ktien
gesellschaft, D anzig-Sckelhnühl. — Im abgelau- 
l'onen G eschäftsjahre wurden die Stam maktien der
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Gesellschaft durch Zusammenlegen (im Verhältnis 
10: 1) auf 93000 JL heruntergesetzt und einheitliche 
Aktien dadurch geschaffen, daß die Vorzugsaktionäre 
uaf ihre Arorrechte verzichteten. Außerdem wurden 
für 210 000 J l  neue, den alten gleichstehende Aktien 
und 350000 J i  Sprozentige Toilschuldverschrcibungen 
ausgegeben. Dor Umsatz des Unternehmens hat sich 
im Berichtsjahre günstig entwickelt und scheint auch 
im laufenden Jahro weiter zu steigen. D erRohgewinn 
beträgt 158 140,39 und soll wie folgt verwendet 
w erden: 70 400,74»/// zu Abschreibungen, 25 000 Jt, 
für die Rücklage, 37 800 JL für Dividenden (6 o/o auf 
525000 J l  für das ganze, 3 o/o auf 210000 JL für das 
letzte halbe Jahr) und 18 933,65 J l  zum Vortrage auf 
neue Rechnung.

U nion, A ctien g ese llsc lia ft fü r  B e rg b a u , E isen- 
und S tä h l - In d u s tr ie  zu D o rtm u n d . — Nach dem 
vom Vorstando der Gesellschaft in gewohnter Aus
führlichkeit zusammengestellten Berichte wurden auf 
den Z e c h e n  der Union im G eschäftsjahre 1906/07 
insgesamt 863 650 (i. V. 869 441) t Kohlen gefördert 
und 279 984 (264 202) t Koks erzeugt, und zwar 
entfielen von diesen Mengen 352 740 (345 992) t Kohlen 
und 136 165 (114 137) t Koks auf Zeche Adolph von 
Hansemann, 236 680 (247 685) t Kohlen und 91050 
{91 122) t Koks auf Zeche Glückauf Tiefbau sowie 
274 230 (275 764) t Kohlen und 52 769 (58 943) t Koks 
auf Zeche Carl Friedrichs Erbstolln. Auf der zuerst 
genannten Zeche wurden außerdem 52S3 650 (5339950) 
Ringofensteine, 1674 (639) t Ammoniak und 3907 
(1526) t Teer liorgestellt. Die Zahl der auf allen drei 
Zechen beschäftigten Arbeiter betrug im Durchschnitt 
4G32 (4479). F ür Neuanlagen, Anschaffungen und 
Verbesserungen auf den Kohlenzechen waren im ganzen 
1201831,25 J t  aufzuwenden. Die E i s e n s t e i n g r u b e n  
förderten im B erichtsjahre m it oiner durchschnittlichen 
Belegschaft von 699 (611) A rbeitern insgesamt 148 536 
(115110) t ;  an diesem Ergebnis war Grube Friedrich, 
deren Betrieb unter umfangreichen Um- und Neu
bauten zu leiden hatte, mit 15 593 (12 608) t, Grube 
"Wohlverwahrt mit 118 337 (96 528) t und Grube Quäck 
erstm alig m it 14 606 t beteiligt. Die Ausgaben für 
neue Anlagen usw. auf den Eisensteingruben beliefen 
sich auf 787 351,61 J t.  Dio D o r t m u n d e r  W e r k e  
waren mannigfachen Aendcrungen unterworfen, die 
einen günstigen Einfluß auf die Ergebnisse dieser Ab
teilung ausübten. So wurde dio Geleisanlage durch einon 
weitgehenden Umbau zweckmäßiger gestaltet und damit 
der Eisenbahnbetrieb erheblich verbilligt. 3Iit demselben 
Erfolge konnte nach völliger Beseitigung der alten 
700 und 800 mm-Straße durch den Ausbau der 900 mm- 
Grobstralio und eine zweite W alzenzugmaschine dor 
Betrieb im W alzwerk I ungestört durchgeführt w er
den. Auch die beiden neuen elektrisch angetriebenen 
Feinstraßen des W alzwerks II  arbeiteten durchaus 
befriedigend. Im Stahlwerke erwies sich die neue 
Gebläsemaschino als so zuverlässig, daß das alte 
Stnhlwerksgebläso umgebaut werden konnte. Durch 
die neue W asserrüekgewinnungsanlage wurde nicht 
nur die W asserversorgung der W erkanlagen gesichert, 
sondern auch eine Ersparnis von 20 °/o im W asser
verbrauche horbeigeführt. Der neuo Hochofen I wurde 
in seinem eigentlichen Bau fertiggestellt; da indessen 
zur besseren RohstofTbewältigung dio ganze Hochofen
anlage um gestaltet werden soll, so wird sich ein 
Nutzen aus dom Neubau erst in Zukunft ergeben. Die 
im Anschluß an den Hochofen neu errichtete und in
zwischen in Betrieb genommene Gaszentrale enthält 
drei Gasgebläse und eine Gasdynamomaschine von je 
2000 P. S. sowie eine weitere Dynamomaschine von 
1200 P .S .; mit ihrer Hilfe wird es möglich Bein, nicht 
nur die gesamte Hochofenanlage mit Wind nnd elek
trischer K raft zu versehen, sondern auch eine ge
nügende Reserve für die überlastete ältere Gaszentrale 
zu erhalten. Von den fünf Hochöfen standen durch

schnittlich 4,1 im Feuer; erblasen wurden 248 578 
(251 071) t Thomasroheisen. Im Stahlwerke wurden 
363 513 (338 818) t Rohstahl, im Puddelwerke 7004 (5088) t 
Luppen erzeugt. Die W alzenstraßen stellten insgesamt 
294 899 (265 266) t W alzware, und die W erkstätten, 
die infolge Verbesserung ihrer Botriebsmaschinen be
deutend leistungsfähiger wurden, 30 229 (21 443) t 
Fertigerzeugnisse her. Dio erwähnten Bowio dio son
stigen Aulagen usw. auf den Dortmunder W erken, die 
durchschnittlich 5649 (5408) A rbeiter beschäftigten, 
erforderten insgesamt 4 558 973,43 J t. Bei den H ö r 
s t e r  W e r k e n  erzeugten die beiden Hochöfen 81728 t 
Thomas- und 7159 t Stahleisen, im ganzen also 88 887 
(98 354) t Roheisen. Dio Kokerei dieser Abteilung 
stellte in ihren 80 Koksöfen 47 796 (56 527) t Koks 
her. Dio naken-, Schrauben- und M utternfabrik 
lieferte 2355 (2249) t  Fertigfabrikate, die Achsenfabrik 
neben 24 t K leineren  für Achsen noch 402 t fertige 
Achsen, zusammen also 426 (402) t Material. Für 
Neuanlagen und Verbesserungen der H örster W erke 
wurden 130 028,56 J t verausgabt. Dio Zahl dor dort 
beschäftigten Arbeiter betrug 459 (448). — Das Be
richtsjahr ergibt unter Einschluß von 238 925,79 J i  
V ortrag oinou Betriebsgewinn von 6 725 951,74 
(5 222 927,72) M  und nach Abzug von 470 991,66 J t 
für allgemeine Unkosten, Steuern, G ehälter usw. sowie 
der Zinsen und Provisionen in Höhe von 1 278 470,63 J i 
einen Roherlös von 4 976 489,45 (3 556 449,20) ~K>. Ab- 
geschriebon werden insgesamt 2 756932,08 (2206001) J i, 
so daß ein reiner Ueberschuß von 2 219 557,37 J i ver
bleibt, von dem 110 977,86 J i der Rücklage über
wiesen, 840 000 J i (5 o/0) Dividende auf dio Aktien 
Lit. D und 756 000 J t (3 °/o) desgleichen auf die Ak
tien Lit. C ausgeschüttet und 512 579,51 als Vor
trag  auf neue Rechnung verbucht werden sollen. Zu 
dem günstigeren Jahresergebnisse haben vornehmlich 
dio Dortmunder W erke infolge ihrer verbesserten Ein
richtungen beigetragen, ebenso haben die Abteilung 
Horst und die Eisensteingruben mehr erbracht als im 
V orjahre, während die Kohlenzechen in ihren E rträg 
nissen zurückgeblieben sind.

V ereiuigto Königs- und LauraliU tte, Aktion
gesellschaft fü r B ergbau und IlU ttonbetriob zu 
B e rlin . — Dem Jahresberichte für 1906/07 ist zu 
entnehmen, daß die angespannte Beschäftigung der 
gesamten deutschen Industrie sämtlichen Betriebs
abteilungen der Gesellschaft gesteigerte Erzeugungs
und Absatzziffern brachte, die noch höher hätten sein 
können, wenn nicht die AVcrke, insbesondere die 
K ohlengruben, unter empfindlichem Arbeiterm angel 
zu ioiden gehabt hätten. Auch die Verkaufspreise 
besserten sich, indessen zogen gleichzeitig dio Preise 
der Rohstoffe und die Löhne derartig  an, daß von den 
gesteigerten Einnahmen kaum ein Zehntel als w irklicher 
Mehrgewinn verblieb. Die S t e i n k o h l e n z e c h e n  för
derten im B erichtsjahre 2 743 092 (2 578069) t, von 
denen die eigenen W erke 30,6 °/° verbrauchten, wäh
rend 1902 988 (1835270) t an Frem de verkauft
wurden. F ü r die Herstellung von IvokB mußten 142 787 
(145 519) t Backkohlen von anderen Zechen angekauft 
werden. In den oberschlesischen E rz  g r u b e n und 
Steinbrüchen wurden 18003 (20 172) t Eisenerz sowie 
155 319 (186 240) t Kalksteine und Dolomit gewonnen, 
die Bergfreiheitgrube hatte eine Ausbeute von 30479 
(36 121) t Magneteisenstein, und die ausländischen Erz
förderungen beliefen sich auf 5131 (7221) t. Von den 
Hochöfen, die auf den schlesischen H ü t t e n w e r k e n  
vorhanden sind, waren sechs das ganze Jah r hindurch 
ununterbrochen und einer 245/7 W ochen im F euer; 
sie erzeugten insgesamt 199 781 (192353) t  Roheisen 
aller Art. Hierzu kommen noch 29 460 (21 930) t, die 
im K atharinabütter Hochofen Nr. I  bei durchweg 
ungestörtem Betriebe erblasen wurden. An Gußwaren 
verschiedener A rt stellten die Hütten der Gesellschaft 
19818 (16589) t  her. Dio Erzeugung an W alzeisen
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aller A rt in Eisen und Stahl (Haiulelseisen, Form
eisen , T räg e rn , Gruben- und Kleinbahnschienen, 
Laschen und Untorlagsplatten, Eisenbahnschienen, 
Schwellen und Radreifen) bezifferte sich auf 229 044 
(214 299) t. Die Rohrwalzwerke in Laurahütte und 
K atharinahütte lieferten an Röhren 15 328 (14 299) t. 
Auch dio W erkstätten dor Gesellschaft, dio Räder- 
und W eichenfabrik in Königshütte, das Preßw erk, die 
Eisenbahnwagen- und die Brückenbau-Anstalt hatten 
sich guter Beschäftigung und Entwicklung zu erfreuen. 
Aus der Kesselschmiede, Gießerei und Maschinenbau
abteilung dor E intrachthütte gingen Arbeiten im Ge
samtgewichte von 7776 t hervor. Dio Verzinkerei in 
Laurahütte liel'erto 2667 t W are ab, das Hüttenw erk 
Blachownia 1778 t rohe Gußwaren, 289 t emaillierte 
Gußwaren und 469 t emaillierte Blechgeschirre. Von 
Neubauten und Verbesserungen, dio im Berichtsjahre 
begonnen und auch vollendet wurden, sind zu nennen: 
bei der Königshütte die Aufstellung einer Dampf- 
gobläsemaschino für dio Hochöfen sowio der Bau 
einer Brikettfabrik, einer Uolztrocknungsanlage, eines 
Becherwerkes für dio Zinderverladung und einer 
Kohlenausladevorrichtung für die Möllorbahn ; b e id e r 
E intrachthütte der Bau eines neuen Dienstgebäudes. 
Daneben wurden zahlreiche andere Neueinrichtungen 
teils in Angriif genommen, teils fortgesetzt und teils 
beendigt. Die Gesellschaft beschäftigte im Berichts
jah re  an Beamten, Unterbeam ten, Meistern und A r
beitern zusammen 23 224 Personen, darunter 1653 
weibliche und 1566 jugendliche bezw. Invaliden. Die 
Kopfzahl w ar im ganzen um 1070 größer als im vor
hergehenden Jahre. — Die Gewinn- und Verlustrech
nung zeigt auf der einen Seite neben 68911,37 dl. 
V ortrag einen Betriobsiiberschuß von 10 174 415,83 
und sonstige Einnahmen (Zinsen usw..) in nöhe  von 
102 249,73 d l \  auf der ändern Seite sind 637 718,17 
Verwaltungskosten, 738 595,83 d t  Zinsen für Schuldver
schrei bungen, 16035,51 J(. Kurseinbuße und 4 711608,28,/!l 
Abschreibungen aufgeführt; mithin bleibt ein Reinerlös 
von 4 241 619,14d l. Von dieser Summe sind an den 
Vorstand und an Beamte 208 635,39 d l  und an den 
Aufsichtsrat 144 203,62-// Gewinnanteile zu vergüten, 
für den R estbetrag schlägt die Verwaltung folgende 
Verwendung vor: 3 240 000 t// (12°/o) als Dividende, 
300 000 d l  für W ohlfahrtseinrichtungen, 186 400 d l  für 
Arbeiter- und Beamten-Unterstützungs- und Pensions- 
zwecko und 47 400 d l  als Zuwendung an öffentliche 
Anstalten. 114 980,13 d l  bleiben alsdann auf neue 
Rechnung vorzutragen.

S oc ié té  Anonymo <lcs H au ts-F ou riioa iix  & A cié
rie s  d ’AtliuS zu A tlm s (L u x em b u rg ). — Wie der 
V erw altungsrat in der Hauptversammlung vom 9. d. M. 
berichtete, waren die beiden Hochöfen der Gesell
schaft während des ganzen verflossenen Geschäfts
jahres in ungestörtem Betriebe und erzeugten während 
dieser Zeit insgesamt 81 023 t Roheisen, von denen 
42 498 t auf Thomasroheisen und dio übrigen 38 525 t 
auf PuddolrohoiBen entfallen. Das Ergebnis wäre 
noch besser gewesen, wenn nicht während des W inters 
die ungünstigen Zustände bei der Eisenbahn beinahe 
zwei Monate hindurch Mangel an Rohstoffen herbei
geführt und dam it zugleich auch große Verluste ver
ursacht hätten. Im merhin aber konnte ein befriedigen
des Ergebnis erzielt werden. Der Ueberschuß beträgt 
nach Verrechnung der laufenden Ausgaben für Re
paraturen, allgemeine Unkosten, Beiträge zur V er
sicherung der A rbeiter usw. unter Einschluß des Ge
winnvortrages von 10 363,66 F r. aus dom Vorjahre 
776 785,84 Fr. Aus dieser Summe sollen 320 000 Fr. 
(8 o/o) Dividende verteilt, 91 246,51 F r. zu Tantiemen 
für die Mitglieder des Verwaltungsrates und der Di
rektion verwendet, insgesamt 61 784,11 F r. abge
schrieben, 292 819 Fr. für Aufschlußarbeiten bei den 
Erzgruben zurückgestellt und 10 936,22 F r. auf neue 
Rechnung vorgetragen werden.

S oeié té  Anonymo M éta llu rg iq u o  de Conillot,* 
C on illo t (B e lg ien ). — Der zum 30. Jun i d. J. auf
gestellte Rechnungsabschluß ergibt für das Geschäfts
jah r 1906/07 einen Verlust von 1 501 745 (i. V. 711970) 
Fr. Der VermögensbeBtand setzt sich zusammen aus
14 999 274 (14 594 572) F r. W erksanlagen, Maschinen 
usw., 3 376 879 (3 253 643) Fr. fertigen Fabrikaten und 
sonstigen Vorräten, 2 072 850 (1 287 555) F r. Außen
ständen sowio 741 886 (i. V. 3 458 932) F r. in bar, 
Wechseln und Bankguthaben. Unter den Verbind
lichkeiten steht das A ktienkapital unverändert m it ins
gesam t 13 012 000 Fr., die Rücklage desgleichen mit 
1068 839 Fr., die verbriefte Schuld mit 5 914 045 
(6 079 045) Fr., und endlich die Buchschuld mit 2 697 750 
(3 146 808) Fr. W ie aus dem umfangreichen General
versammlungsberichte liervorgoht, hatte die neue V er
waltung, die mit dem I. November v. J. ihre Tätigkeit 
aufgonommen hat, infolge der wenig günstigen Geld
verhältnisse der Gesellschaft mit sehr großen Schwierig
keiten zu kämpfen, Schwierigkeiten, die anfongs De
zember 1906 begonnen haben und zurzeit noch an
dauernd* Heber die einzelnen Betriebsabteilungen ist 
zu bemerken, daß die Erzgruben der Gesellschaft in 
Luxemburg und in der Campine im Berichtsjahre 236 616 
(229 797) t förderten; die IvokBÖfen erzeugten in der
selben Zeit 54 676 (62 623) t Koks, und die Hochöfen, 
von denen Nr. 8, 9 und 10 im Feuer standen, 144 349 
(132 948) t  Roheisen. Im Thomasstahlwerke wurden 
127 897 (116233) t  und im M artinwerke 7126 (3360) t 
Rohstahlblöcke sowie 6531 (5248) t  Stahlformguß her
gestellt. Aus den W alzwerken gingen 102 535 (99 424) t 
W alzwerkserzeugnisae hervor. Dio Maschinenbauwerk
stätten lieferten für 2 397 398 (2 649 400) Fr. Maschinen 
und hatten am Schlüsse des Berichtsjahres Aufträge 
im W erte von 1 566 920 (1 628 758) F r. gebucht.

Ja p an  und (lio ausländische E isenindustrie . — 
Im Anschlüsse an die jüngst unter gleicher Ueber- 
schrift an dieser Stelle*** abgedruckten, von uns aller
dings nur mit Vorbehalt wiedergegebenen Auslassungen 
eines gelegentlichen M itarbeiters wird uns von sehr 
geschätzter Seite über die V ertreter deutscher Firm en 
in Japan folgendes m itgeteilt: Die Zeit ist noch gar 
nicht so lange her (jedenfalls in unserer Erinnerung), 
wo deutsche W are nach dem fernen Osten über
haupt nicht abzusetzen w ar; wenn dies in den letzten 
Jahrzehnten anders geworden ist, so ist es doch neben 
der anerkannten Tüchtigkeit der deutschen Industrie 
auch der R ührigkeit und Strebsam keit der deutschen 
Kaufleute im fernen Osten zu verdanken, deren Ansehen 
und deren Bedeutung zum größten Teile von den Ange
hörigen k e i n e r  anderen Nation übertroffen wird. Nach 
den von uns bei den hervorragendsten Japan-H äusern 
eingezogenen Erkundigungen sind dio Schwierigkeiten, 
die den deutschen H äusern boi Einführung deutscher 
Maschinen erwachsen, bedeutender als in jedem ändern 
Geschäftszweige. Das liegt in der N atur der Sache, 
denn in den japanischen industriellen Unternehmungen, 
in den japanischen W affonfabriken und staatlichen 
W erkstätten befinden Bich in der überwiegenden Mehr
zahl englische und amerikanische Ingenieure, und diese 
machen selbstverständlich ausschließlich für ihre H eim at
länder Propaganda, um den englischen und am erikani
schen Maschinen in Japan Eingang zu verschaffen. Durch 
die Zähigkeit der deutschen Kaufleute draußen ist aber 
auch hier schon in den jüngsten Jahren ein Schritt zur 
Besserung eingetreten, doch darf es nich t wundernehmen, 
wenn die Erfolge nur äußerst langsam sich einstellen, da 
man selbstverständlich von Lieferanten, die Maschinen 
zur Zufriedenheit geliefert haben, nur schwer abgeht.

* F rüher: Soeiété Anon. de .Marcinelle et Couillet.
** Um sie zu beseitigen, ist inzwischen eine neue 

Gesellschaft gegründet worden, über die wir noch 
berichten werden.

*** „Stahl und E isen“ 1907 Nr. 40 S. 1441 und 1442!
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Vereins - Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

Emil K rablors fünfzig jähriges B erufsjubililum .
Am 12. Oktober d. J . waren fünfzig Jah re  ver

gangen, seit das Vorstandsmitglied unseres Vereines, 
Hr. Geheimer B ergrat K r  ab  l e r ,  seine erste Schicht 
verfuhr. U nter den vielen Glückwünschenden, dio an 
diesem Tage in der 'Wohnung des Jubilars in A lten
essen erschienen, fehlte auch der „Verein deutscher 
Eisenhüttenleute“ nicht, dessen Vorsitzender, Kom
merzienrat S p r i n g o r u m ,  in liingercr Darlegung 
dom Gefeierten herzlichen Dank für seine langjährige 
Tätigkeit im Verein aussprach, dio stets darauf ge
richtet gewesen sei, das gute Verhältnis zwischen dem 
Kohlenbergbau und dem Eisongeworbe zu fördern. 
Dr.-Ing. S c h r ü d t o r  verlas sodann folgende Adresse, 
die, vom Maler L i n s  (Düsseldorf) künstlerisch ausge
stattet, einen Bergmann darstellt, der mit dem Gruben- 
lichto folgende, in dio Kohlen eingehaueno Inschrift 
beleuchtet:

„Herrn Geheimen B ergrat Emil Krabler spricht 
aus Anlaß seines fünfzigjährigen Bergmanns-Jübi- 
läums der Verein deutscher Eisenhüttenleute An
erkennung und Dank für seine segensreiche Tätig
keit im Interesse einer gedeihlichen Zusammenarbeit 
des Kohlenbergbaus und der Eisenindustrie aus.

D ü s s e l d o r f ,  den 12. Oktober 1907.

Verein deutscher Eisenhüttenleute
D er V orsitzen d e : D er G eschäftsfüh rer:

Springorum . Schrödter.“

Dr. B e u m e r  wies darauf hin, daß seitens dor 
„Kordwestlichen Gruppe dos Voreins deutscher Eiscn- 
und Stahlindustrieller“ und des „Vereins zur W ah
rung dor gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen 
in Rheinland und W estfalen“ in dor Früho dos Fest
tages folgendes Telegramm an den Jubilar gerichtet 
worden s e i: „Dom treuen Freunde der deutschen Ar
beit, dom tatkräftigen Förderer gemeinsamer w irt
schaftlich er  Bestrebungen, dem bcgoiBterton V ertei
diger dor Bismarckschen Politik sendet zu dem Jubel- 
tage dor vor fünfzig Jahren verfalirenon ersten Schicht 
herzlichen Gruß und frohes G lückauf!“ Diesen Glück
wünschen einen persönlichen Dank namens der Re
daktion von „Stahl und Eisen“ hinzuzufügen, sei er 
mit seinem Kollegen Dr.-Ing. Schrödter erschienen, 
da der Jub ilar in Boiner Mitwirkung an den M arkt
berichten der Zeitschrift den „alten K urs“ der freund
schaftlichen Beziehungen zwischen Kohle und Eisen 
hochzuhalten für seine erste Pflicht gehalten habe. 
Gchcimrat K r a b l e r  dankte in herzlichen W orten 
und schloß mit der Versicherung, auch fernerhin dem 
„Verein deutscher Emenhüttenleute“ ein treues Mit
glied sein und alles für ihn tun zu wollen, was in 
seinen K räften stehe.

Fiir dio Y eroiusbibliotliek sind eiugegangen :
(Die E insender s ind  durch * bezeichnet.)

Bericht über die X X V I I .  ord. H auptversammlung des 
Vereins* deutscher Fabriken feuerfester Produkte, 
Berlin.

B r i s k e r * ,  C a r l :  E in führung  in das S tudium  der 
Eisenhüttenkunde.

B r o u g h *,  B e n n c t  I I . : Iron Ore Supp  lies.
Vergl. „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 39 S. 1383. 

C a s t n e r * ,  J .:  Culasses ä vis et culasses ä coin.
(Extrait de la „Revue internationale“.)

C a s t n e r * ,  J .:  Schraubenverschlu/6 und Keilverschluß. 
(Sonderabdruck aus „Schiffbau“, VIII. Jahrgang.)

C u s h m a n ,  A l l o r t o n  S.: The Corrosion o f  Iron. 
[Paul ICreuzpointner*, Altoona.]

Jahresbericht des Vereins* fü r  die bergbaulichen 
Interessen im Oberbergamtsbezirk Dortmund fü r  
das Ja h r  1906. [1. (Statistischer) Teil.

K ö n ig l.  B e r g a k a d e m i e *  zu C l a u s t h a l :  Pro
gram m  fü r  das Lehrjahr 1907—1908.

Kö n i g l .  T e c h n i s c h e  H o c h s c h u l e *  zu D a n z i g :  
Programm fü r  das Studienjahr 1907—1908.

K ö n i g l .  W ü r t t e m b e r g i s c h c  T e c h n i s c h e  H o c h 
s c h u l e  in S tu ttgart: Prot/ramm fü r  das Studien
ja h r  1907— 1908.

M almfältspropositionen vid 1907A rs  Riksdag. J  Samm- 
andrag. (Aftryck ur „ Jern-KontorotB Annalor“ 1907). 
[Otto Tingberg*.]

Redogürelse fö r  K ungl. Tekn. Högskolans M aterial- 
profningsansta lts*  Verksamhet under A r  1905.

— do. — 1906.
R h e i n i s c h - W e s t f ä l i s c h e  H ü t t e n -  u n d  W a lz 

w e r k  s - B o r u f s g e n o s s o n s c h a f t * zu E ssen: Ver
waltungsbericht fü r  das Rechnungsjahr 1906. 
Vergl. „Stahl and Eisen“ 1907 Nr. 37 S. 1325.

S c h l e s i s c h e  E i s e n  - u n d  S ta l l  1 - B e r u f s g o n o s s o n - 
s c h a f t *  zu Breslau. Verwaltungsbericht fü r  das 
Ja h r  1906.

T h e  M a n c h e s t e r  S t e a m  U s o r s ’ A s s o c i a t i o n * :  
Memorandum by C hief Engineer, fo r  the Year 1906.

V e r e i n *  f ü r  dio b e r g b a u l i c h e n  I n t e r e s s e n  i m 
O b e r b o r g a m t s b e z i r k  D o r t m u n d  zu Essen: 
Stenographischer Bericht über die 49. ordentliche 
Gene) alversammlung.

Aendornngeu in dor M itgliederliste .
Becker, Albert, Ingenieur der Gesellschaft Akverdoff 

& Co., Grozuyj, Terek, Rußland.
Dahlhaus, K arl, Ingenieur der Mark. Maschinenbau- 

A nstalt Ludwig Stuckenholz, Akt. - Ges., W etter 
a. d. Ruhr, Burgstr. 13.

Friedrichs, Wilhelm, Ingenieur der Parkgate Tron 
and Steel Co. Ltd., Berlin NW. 87, Bousselstr. 70.

Haibach, Oskar, Oberingonieur und Prokurist der 
„N itron“ - Akt. - Ges. für Luftstickstoffverwertung, 
Innsbruck.

Koenigstaedter, Heinrich, Ingenieur-Technologe, Miss
hof, Post Groß-Ekan, Rußland, Kurland.

Merkel, R ichard , Ingenieur bei der F irm a Salpeter
säure-Industrie, G. m. b. II., Innsbruck, Götliestr. 4.

Pierrel, Georges, Ingenieur aux Forges et Acieries 
do Iluta. Bankowa, Dombrowa, Russ. Polen.

Schröter, tV ., Z ivilingenieur, Quito (Ecuador) via 
New York.

Simonet, A lexander, Zivilingeniour, Wien X III, Iladik- 
gasse 142.

Spindler, Hermann, Ingenieur, Reval, Stiftstraße 38, 
Katarinental.

Sporleder, C., Betriebschef der D illinger Hüttenwerke, 
Abt. Blechscliwoißerei und Kümpelbau, Dillingen
a. d. Saar.

Staudinger, Albrecht, Hochofendiroktor, Königshütte 
O.-S.

N e u e  M i t g l i e d e r .
Alberts, Ernst, Ingenieur, Betriebsdirektor und Be

vollmächtigter der Rbeiner Maschinenfabrik, W ind
hoff & Co., Rheine i. W ., Salzbergenerstr. 12.

Geyer, Andreas, H ütteninspektor, Jlsenburg.
Müller, Carl Ju lian , Hütteningenieur, Düsseldorf, 

Florastraßo 23.
Novotny, K arl, Dr. phil., Stahlgießereichomiker der 

E. A. G. vorm. Kolben & Co., Prag-Vysocan, Panskä 9.
Richter, Richard, Ingenieur, BctriebBChef der Thomas

werke der Hütte Phönix, Ruhrort, Ilafenstr. 58.
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Das neue Thomasstahlwerk des Aachener Hütten-Vereins in Rothe Erde.
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