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Die Kerbschlagprobe im Materialprüfungswesen.
Bericht des „Ausschusses zum Studium der Kerbschlagprobe“ an die Hauptversammlung des 

„Deutschen Verbandes für Materialprüfungen der Technik“, erstattet am 5. Oktober 1907

in Berlin durch 

D r. in g .  h. c. E h r e  n s b o r g  er  in E s s e n .

I |e r  vorliegende Bericht soll keine erschöpfende 
Abhandlung über das Problem der Kerb

schlagprobe. darstellen. Er ist die W iedergabe 
eines kurzen Referates, das der diesjährigen 
Hauptversammlung des Deutschen Verbandes für 
Materialprüfungen der Technik über den Stand . 
der Arbeiten des zum Studium der Kerbschlag
probe eingesetzten Ausschusses erstattet wurde, 
und setzt auch die Kenntnis der Verhandlungen, 
die in diesem und im Internationalen Verband 
über das Problem der Kerbschlagprobe gepflogen 
wurden, voraus.* .

Von diesem Gesichtspunkte aus muß der Be
richt beurteilt werden. Mit diesem sind die Unter
suchungen des oben erwähnten Ausschusses noch

* Zur Aufklärung unseror Lesor über die ta t
sächlichen Vorgänge, die zu dout ohen wiedorge- 
gebenen Boricht goführt haben, bemerkon wir, ohne 
auf die älteren A rbeiten zum Studium der Schlag
proben an eingekorbten Stäben, deren Hauptergebnisse 
in den früheren Jahrgängen dieser Zeitschrift niodor- 
gelegt sind, hier näher Ginzugehen, kurz folgendes: 
Auf dem Kongreß („Stahl und Bisen“ 1901 Nr. 21 
S. 1197, Nr. 22 S. 1252) des Internationalen Verbandes 
für die M aterialprüfungen der Technik in B u d a p e s t  
(1901) war nach langen Verhandlungen in Verfolg 
oines Beschlusses des Stockholmer Kongresses (1897) 
der Beschluß gefaßt worden: „Die Gruppe A des 
Kongresses spricht den W unsch aus, daß außer 
den zurzeit gewöhnlich vorgoschriebenen Versuchen 
bei Uebernahme von Metallen zur Orientierung 
soviel wie möglich auch S c h  l a g  p r o b e n  a n  
e i n g e k o r b t e n  S t ä b e n ,  Scherversuche und 
Kugeldruckprobon vorgenommen werden möchten, 
um die Beziehungen zwischen den Versuchsmethoden 
festzustollon und die ziffermäßigen Angaben zu prä
zisieren, welche die verschiedenen Eigenschaften 
dor Metalle darzustellen geeignet sind“. Auch 
dor B r ü s s e l e r  Kongreß („Stahl und Eisen“ 1906 
Nr. 18 S. 1150, Nr. 19 S. 1210, Nr. 20 S. 1272, Nr. 21
S. 1336) dos Internationalen Verbandes (1906) be
schäftigte sich auf das eingehendste mit den Unter- 
suchungsmethodcn über dio H omogenität von Eisen 
und Stahl behufs deren eventueller Benutzung

keineswegs abgeschlossen. Vielmehr ist durch Fest
legung der Art der Apparate, der Form und der 
Zurichtung der Probestäbe erst die Grundlage ge
schaffen, auf welcher weitere eingehende Ver
suche aufzubauen sind. Solche Versuche müßten 
zunächst, und namentlich ehe au Einführung der 
Kerbschlagprobe bei Abnahmen gedacht werden 
könnte, angestellt werden über die Grenzen, in 
denen die W erte der Kerbzähigkeit bei den 
wichtigsten Materialien schwanken und bei Vor
aussetzung guter Qualität schwanken dürfen; 
denn ohne umfassende Versuche dieser Art wäre 
die Aufstellung von Bedingungen, denen die 
Produkte bezüglich der Kerbschlagprobe zu g e
nügen hätten, unmöglich. W enngleich für Schmiede

boi Materialprüfungen und nahm einstimmig den 
A ntrag an: „Der Kongreß anerkennt, daß dio P r ü 
f u n g  8 m e t li o d e m i t  e i n g e k o r b t e n  S t ä b e n  
sohr interessante Ergebnisse zu liefern goeignot 
sei“. Neben diesen Arbeiten und Beschlußfassungen 
des Internationalen Verbandet! gingen Arbeiten inner
halb deutschor wissenschaftlicher und praktischer 
Kreise nebenher, dio sich die K lärung dor schwie
rigen Fragen und Zweifel bezüglich dor Anwend
barkeit und Ausführung dieser Prüfungsinothode 
zum Ziel gesetzt hatton. Auf der Hauptversam m 
lung des „Deutschen Verbandes für die M aterial
prüfungen der Technik“ in Nürnborg (September
1906) fanden allo diese Anregungen einen Niedor- 
scblag in dem zum Hoschluß erhobonen Anträge dos 
Hrn. L a s c h o ,  „zum weiteren Studium der K e r b -  
s c h l a g b i o g o p r o b o  einen Ausschuß, bestehend aus 
den HH. M a r t e n s ,  S t r i o b o c k ,  L a s c h e  und 
E h r o n s b  or  g e  r,  einzusetzen“. Dio jetzt folgende Be
handlung dor Angelegenheit und deren Ergebnisse sind 
aus den obigen Ausführungen dos Hrn. Dr.-Ing. h. c. 
E h r o n s b e r g e r  zu ersehen.

Das weitgehendo Interesso aller Beteiligten an 
den hier in ltede stehendon Fragen wird auch dadurch 
gekennzeichnet, daß gleichzeitig auf einem ändern 
deutschen Hüttenwerke, der B i s m a r c k h ü 1 1 e , un
abhängig gleichgerichtete Untersuchungen stattge
funden haben, über die wir in nächster Zeit berichten 
werden. Dul Redaktion.
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stiicke, Stahlguß, Bleche «sw. reichliche Ver
suchsergebnisse vorhanden sind, so fehlen solche 
nach anderen Richtungen z. B. bei Schienen, 
Trägern usw. fast vollständig, und es wäre sehr 
erwünscht, wenn von möglichst vielen Seiten 
Versuche angestellt würden, um in nicht allzu
ferner Zeit über ausgiebige Resultate verfügen 
zu können.

Der W ortlaut des Berichtes ist folgender:
Meine Herren! Wie Ihnen erinnerlich sein 

wird, ist auf Antrag des Herrn Direktor 
L a s c h e  auf der im September vorigen Jahres 
abgehaltenen Hauptversammlung des Verbandes 
ein A u ssc h u ß  zum  S tu d iu m  d er  K erb -  
s c h la g p r o b e  eingesetzt worden. Dieser Aus
schuß ist zusammenge- 
treten, hat zu seinem Ob
mann Herrn Geheimrat 
M a r ten s  gewählt und in 
seiner am 19. April d. ,T. 
stattgehabten Sitzung die 
von ihm zu bearbeitende 
Frage gründlich behan
delt. Zu dieser Sitzung 
hatte Herr Geheimrat 
Martens ein sehr ein
gehendes Programm ent
worfen und den Mitglie
dern des Ausschusses 
umfassendes Literatur- 
material zur Verfügung 
gestellt. Der Staats
sekretär des Reiclis- 
marineamts hatte die Ge
wogenheit, zur Teilnahme 
an der Sitzung die HH.
Geheimräte V e i t h und 
H ü llm a n n  zu entsenden, 
die sich an den Ver
handlungen in lebhafter 
W eisebeteiligten und dem 
großen Interesse der Marine an diesem Problem 
Ausdruck gaben. Zur Sache selbst übergehend, 
kann ich, das W esen der Kerbschlagprobe und 
die wichtigeren Veröffentlichungen* darüber als 
bekannt voraussetzend, gleich damit anfangen, 
das Ergebnis der Verhandlungen des Ausschusses 
Urnen vorzutragen, um sodann die Anträge zu 
formulieren, die Ihnen der Ausschuß zur Ge
nehmigung vorzulegen beschlossen hat.

Der Ausschuß beschäftigte sich zunächst mit 
der Frage, ob die bisherigen Erfahrungen mit 
der Kerbschlagprobe genügend seien, um Grund-

* Vergleiche auch „Stahl und Eisen“ 1890 Nr. 1
S. 20; 1892 Nr. 1 S. 20, Nr. 4 S. 19G; 1902 Nr. 7
S. 374, Nr. 8 S. 425, Nr. 22 S. 1229; 1906 Nr. 1 S. 8, 
Nr. 11 S. 693, Nr. 19 S. 1217, Nr. 21 S. 1336; 1907 
Nr. 31 S. 1121, Nr. 32 S. 1160. In den angezogenen 
Quellen finden aich auch eingehende Angaben über 
die einschlägige L iteratur des In- und Auslandes.

Sätze für die Ausführung der Probe aufstellen 
und die Aufnahme derselben in das Material
prüfungswesen empfehlen zu können. Diese Frage 
wurde von allen Seiten b e ja h t , unbeschadet 
einiger Versuche, die zur Klärung von Einzel
heiten vor der Vorlage an die Hauptversammlung 
noch auszuführen wären. Vor allem wurde die 
W ichtigkeit der Kerbschlagprobe und die Not
wendigkeit der Ergänzung der Materialprüfungs
verfahren durch dieselbe von allen Seiten an
erkannt.

Die zweite Frage war, welches System für 
die Ausführung der Probe in Vorschlag gebracht 
werden solle. In Betracht könnten kommen die 
Verfahren von B a r b a ,  F r c m o n t ,  H e y n ,

G u i l l e r y  und C h a r p y . Erstere beiden be
nutzen Fallwerke, Heyn Handhammer, Guillery 
mißt den Geschwindigkeitsverlust eines Schwung
rades nach dem Durchschlagen der Probe, und 
Charpy den Energieverlust eines Pendelhammers. 
D er  A u ssc h u ß  w ar s ic h  im k la r e n  d a r ü b e r ,  
d a ß  l e d i g l i c h  d e r  C h a r p y sc h e  P e n d e l-  
liam m er zu r  E in fü h r u n g  e m p fo h le n  w erd en  
s o lle .*

Es bedarf nun nicht der eingehenden Er
läuterung, daß es im höchsten Grade wünschens
wert wäre, wenn eine in allen Details einheit
liche Konstruktion des Hammers zur Einführung 
käme, damit allerorten mit ganz gleichartigen  
Verhältnissen zu rechnen ist. Der Ausschuß hat 
deshalb einen entsprechenden Beschluß gefaßt

* Die Mannheimer Maschinenfabrik M o h r & 
F e d e r h  a f f liefert diese Schlagwerke. D. R.
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und weiter bestimmt, daß die Firma K rupp im 
Verein mit Professor S tr ib e c k  die Projekte aus
arbeitet. Dies ist in der Zwischenzeit geschehen, 
und ich habe die Ehre, Ihnen hier die Zeich
nungen vorzulegen, die unser technisches Bureau 
ausgearbeitet hat, welche auch von Prof. Stribeck 
besichtigt und gutgeheißen worden sind (Ab
bildung 1, 2 und 3). Ehe ich diese Zeichnungen 
erläutere, muß ich in meinem Bericht noch fort
fahren und Sie mit einigen anderen Festsetzungen  
bekannt machen, die der Ausschuß getroffen hat.

Die Leistung, die mau von einem Schlagwerk 
verlangen muß, richtet sich nach den Abmessun
gen und der Art der Pro
ben. Ich komme auf diese 
Einzelfragen noch zurück, 
möchte jetzt nur so viel 
sagen, daß nach den bei 
Krupp vorgenommenen Ver
suchen unter Berücksich
tigung der vom Ausschuß 
empfohlenen Probestabab
messungen eine maximale 
lebendige Kraft des Schlag
werks von 225 mkg gefor
dert wird. Dies würde zur 
Konstruktion eines Schlag
werkes von 250 mkg führen.
Der Ausschuß hat empfoh
len , drei Bauarten vorzu
schlagen, nämlich ein großes 
von 250 mkg Höchstlei
stung (Abbildung I ) , ein 
mittleres von 7 5 mkg Höchst- Abbildung 3.

leistung (Abbild. 2), 
und ein kleines von
10 mkg Höchstleis
tung (Abbildung 3).

Für viele Fälle 
wird das mittlere aus
reichen , das große 
wird meist nur für 
besonders zähe Spez
ialstühle zur Anwen
dung kommen müssen. 
Dagegen empfiehlt es 
sich nicht, die größe
ren Schlagwerke zu 
verwenden, wenn nur 
sehr kleine Kräfte ge
brauchtwerden, da in
folge der Reibungs- 
widerstände die Un- 
genauigkeiten sonst zu 
groß werden. Die Kon
struktion ist au dieVor- 
schläge von C harpy  
angelehnt. Dieser Herr 
hat mir in der ent

gegenkommendsten 
W eise seine Konstruktionen zur beliebigen frei
esten Benutzung zur Verfügung gestellt, so daß 
die Apparate überall ohne weiteres gebaut werden 
könnten. Die Firma Krupp hat Details zu diesen 
Fallwerken noch nicht gezeichnet. Vielmehr 
würde sie, wenn die Hauptversammlung die Bau
arten, wie sie vorliegen, gutheißt, die Fall-

Abbildung 2.

Pendelhammer 

von 75 mkg Schlagmomont.



1800 Stahl und Eisen. Die Kerbschlagprobe im Mater ia ipriifun gsivcsen. 27. Jahrg . >Tr. 50.

Tabelle 1. K o h l e n s t o f f s t a h l e .

L fd .

S r .

, , , E la s t iz i tä t« -  
F e s t ig k e it grenze 

k g  k g

D e lin u n g
K o n 

t r a k t io n

%

S c h ln g -
n rb e i t

m k g fq c m

1 43,3 ! 23,0 26,5 64 4,6
2 45,1 [ 25,6 26,0 70 20,4
3 45,1 ; 25,6 26,7 60 ■1,6 i
4 45,1 30,1 20,4 56 18,5
5 46,5 28,3 26,3 63 22,4
6 47,6 — 17,5 30 11,2
7 48,6 23,9 29,2 56 17,2
8 49,1 i — 18,3 19 12,0
9 50,4 i 29,5 24,5 70 22.6

10 50,5 2S,1 26,4 60 4,7
11 50,9 — 26,9 57 19,9
12 53,3 26,1 59 18,8
13 54,S ; 34,5 26,3 61 22,4
14 55,7 30,9 25,0 64 24,1
15 57,1 j 27,4 22,0 52 4,6
16 59,2 1 38,9 28,3 57 15,1
17 61,0 : 30,9 19,3 53 4,6
18 63,3 30,1 19,4 44 3,7
19 64,5 40,7 28,3 65 22,1
20 65,4 33,6 20,0 57 7 ,1
21 66,3 31,8 19,3 39 3,8
22 67,2 38,0 22,0 59 9,0
23 67,2 42,2 18,6 56 15,7
24 87,5 i 49,5 12,8 22 5,6 ;
25 100,0 65,4 12,1 36 8,5 !
26 112,3 75,2 10,0 35 5,6 j

Die Dehnungen sind an Normalproben 1 =  10 d 
gemessen.

werke erst für sich bauen, um die kleinen Er
fahrungen zu sammeln, die bei der Ausführung 
eines solchen Apparates stets zu machen sind, 
und sie in den herauszugebenden Einzelzeichnungen 
verwerten. Nach diesen dein Verband zu über
gebenden genauen Zeichnungen könnten dann die 
Schlagwerke ohne weiteres bei beliebigen Fa
brikanten gebaut werden. Bei der Konstruktion 
waren folgende Grundsätze maßgebend:

1. Das Pendel ist unten sehr schwer, das Ge
stänge sehr leicht und stabil gehalten.

2. Das Pendel schwingt in Kugellagern.
3. Der Schwerpunkt des Gestänges, der Pendel

masse des Probestabes und der Treffpunkt 
der Schlagschneide liegen in der Schwing
ungsebene des Schwerpunktes des Pendels, 
um Vibrationen zu vermeiden.

4. Das Sl.oßzentrum liegt bei dem großen 
Fallwerk ebenfalls zur Vermeidung von 
Vibrationen etwa 50, beim mittleren etwa 
25 mm über dem Probenschwerpunkt, beim 
kleinen fallen die beiden Pnnkte ungefähr 
zusammen. Die Stützweite ist bei den großen 
Schlagwerken 120, bei dem kleinen 70 mm.

5. Die Schlagwerke sind so konstruiert, daß 
sie als Ganzes überall hingestellt werden 
können.

Die Ausführung der Probe geschieht so, daß 
das Pendel in eine bestimmte Höhe aufgezogen und 
fallen gelassen wird, so daß die Probe mit einem

Ergebnisse von Zerreiß- und Kerbschlagversuchen 
mit Stäben aus K o h l e n s t o f f s t a h  1.

Schlag durchgeschlagen wird. Es ist dann der 
Ausschlag auf der anderen Seite zu messen, wo
raus die absorbierte lebendige Kraft resultiert. 
Das Ablesen des Ausschlages ist mittels eines 
kleinen Schiebers gedacht. Ich kann hier gleich 
einschalten, daß man die Pendel natürlich beim 
Schlagversuch nicht bis zur vollen Höhe auf
zuziehen braucht. Man kann bei geringerem  
Schlagwiderstand auch mit geringerer Energie 
arbeiten, und Versuche haben erwiesen, daß es 
ziemlich gleichgültig für den Ausfall der Probe ist, 
ob die Geschwindigkeit des Pendels im Aufschlag 
einer Fallhöhe von einem oder vier Meter entspricht. 
Allerdings wird inan nicht ins Extreme gehen. Pro
fessor Stribeck hat versuchsweise mit außerordent-
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Abbildung 5 (vergleiche Tabelle 2). 

Schaubild der Ergebnisse von Zerreiß- und Iverb- 
schlagversuchen mit Stäben aus Nickel- und Chrom

nickelstahl.

lieh großen Geschwindigkeiten gearbeitet, indem 
er die Probe nicht abgeschlagen, sondern abgeschos
sen hat. D ie Ergebnisse waren dann abweichend.

Der große Hammer von 250 mkg Leistung
(85 kg Pendelgewicht, 2 ,94  m Fallhöhe), sowie
der mittlere Hammer von 75 mkg Leistung
(33 kg Pendelgewicht, 2 ,28  m Fallhöhe) zeigt
nur insofern Abweichungen von der Charpyschen 
Konstruktion, die sich bewährt hat, als die 
Lagerung der Drehachse und der Registrier
apparat fiir die verbrauchte lebendige Kraft

Tabelle 2. N i c k e l -  u n d  C h r o m - N i c k e l s t a h l e .

L fd .

Nr.
F e s t ig k e it

k g

E la s t iz i tä t s 
g re n z e

D e h n u n g

%

K o n 
t r a k t io n

%

S c h lu g -
a rb e i t

m kgjfqcm

51 51,3 39.8 23,3 70 42,1
52 53,9 41,6 26,7 72 42,2
53 54,S 45,1 25,7 00 42,5
54 57,5 44,2 29,5 73 41,8
55 59,2 45,1 23,3 01 37,8
5G 62,8 39,8 21,8 04 32,0 |
57 68,1 — 18,8 03 23,1
58 71,6 56,6 23,5 00 35,0
59 72,5 56,6 20,0 08 36,0
00 72,5 4S,6 18,0 66 37,6
61 73,4 53,0 10,7 00 24,2

’ 62 78,7 67,2 14,5 66 32,8
03 80,5 61,9 16,7 61 27,0
04 81,3 67,2 15,1 00 26,6
05 82,2 69,0 14,8 03 26,0
00 84,0 69,0 14,3 04 25,2
07 87,9 76,4 15,2 63 24,2
68 88,4 76,0 20,3 64 20,3
69 91,4 76,4 15,1 62 00 1
70 95,5 84,9 10,8 58 21,5 |
71 100,0 83,1 13,3 50 19,3
72 107,9 81,3 13,0 47 16,0
73 114,1 101,7 8,3 51 14,0
74 131,7 108,8 7,7 46 11,0
75 190,0 163,5 6,5 31 8,3

Die Dehnungen sind an Normalprobeu 1 =  10 d 
gemessen.

geändert sind. Die Drehachse läuft in Kugel
lagern, der Energieverlust durch Reibung ist 
daher sehr gering. Für die Registrierung ist 
auf das äußere Ende der Drehachse eine Scheibe 
aufgesetzt, um diese ein dünner Draht geschlungen, 
welcher an seinem unteren Ende zur Spannung 
ein kleines Gewicht trägt, das sich in einer 
Führung bewegt und bei hochgezogenem Pendel 
in seinem tiefsten Punkt steht. In der Führung 
verschiebbar, durch eine leichte Feder nur so 
stark angedrückt, daß er durch Reibung in jeder 
Lage festgehalten wird, befindet sich ein mit 
Zeiger versehener Schieber. Wenn nun das Pendel

Tabelle 3. V e r s c h i e d e n e  S p e z i a 1 s t a h 1 e.

L fd .

N r.

F e s t ig k e it  

_____ k g ____

E la s t iz i tä ts 

g re n z e

k£

D e h n u n g

%

K o n 
tra k t io n

%

S c h la g 
a rb e i t

m k g /q c m

101 72,5 46,0 26,7 50 13,4
102 72,5 46,9 17,0 57 18,0 1
103 76,1 46,9 17,7 03 17,8
104 79,6 60,1 18,0 58 17,8
105 82,2 60,1 16,0 58 18,4

1 106 83,1 50,0 21,5 02 23,9
107 85,8 08,1 14,5 57 11,4

j 108 85,8 04,5 15,7 57 15,5
109 88,0 53.0 13,5 50 10,6 i
110 92,8 76,9 10,7 59 18,4
111 96,4 80,5 11,7 60 18,2
112 125,6 107,0 8,4 36 6,4
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herunterschwingt, so be
w egt sicli das kleine am 
Draht hängende Gewicht 
in die Höhe und nimmt 
den Schieber mit. In dem 
Augenblick, in welchem  
die Schneide des Ham
mers den Probest.ab trifft, 
d. h. wenn das Pendel in 
seinem tiefsten Punkt an
gekommen ist, steht der 
Zeiger des Schiebers auf 
dem Nullpunkt der an 
der Führung angebrach
ten Skala. Beim Durcli- 
sehwingen des Pendels 
nach der anderen Seite 
wird auch der Zeiger 
weiter in die Höhe g e
schoben und bleibt stehen, 
wenn das Pendel in sei
nem höchsten Punkt an
gelangt ist. D ie Diffe
renz zwischen Fallhöhe 
des Pendels und Steig
höhe auf der anderen 
Seite kann an der Skala 
abgelesen werden und 
entspricht der Arbeit, 
wclche für das Durch
schlagen des Probestabes 
verbraucht wurde. Das 
Pendel wird zur Aus
führung des Schlages 
durch eine Handwinde 
in die Höhe gezogen. 
Da es, wenn nicht alle 
Kraft absorbiert wird, 
nach dem Brechen des 
Stabes noch lange fort
schwingen würde, so wird 
es durch eine Bremse zum 
Stillstandgebracht. Diese 
besteht in einem ge
rauhten, kreisförmig ge
bogenen Flacheisen, w el
ches durch eine Hebel
bewegung gehoben und 
gegen die unten am Ham
mer angebrachte Bürste 
gedrückt wird.

Der kleine Pendelham
mer von lO m kg Leistung 
(8 ,2  kg Pendelgewicht, 
1,22 in Fallhöhe) ist fast 
genau dem Charpyschen 
kleinen Hammer nachge
bildet. Das Pendel wird 
hier von Hand hochge- 
h oben, d i u S teighöh e durch 
einen Zeiger markiert.

Abbild. G (vergl. Tabelle 3).

Scliaubild der Ergebnisse 
v. Zerreiß- u. K erbschlag- 
versuchen mit Stäben 

aus verschiedenen 
S p e z i a l s t a h l e n .

Tabelle 4. S t a h l f o r m g u ß .

L fd .

N r.

F e s t ig 
k e it

ki?

E la s t i z i tä t s 
g re n z e

k g

D e h 
n u n g

%

K o n 
t r a k t io n

%

S c h la g 

a r b e i t

m k g /q c m

151 40,0 20 30 60 4,5
152 40,0 20 30 61 21,0
153 41,4 21 29,2 61 18,2
154 42,0 21 29 59 4,4
155 45,0 _ 28 59 19,1
15G 45,2 — 26 — 3,7
157 45,2 20,4 31,0 50 3,7
158 45,5 — 25,2 — 3,7
159 46,0 _ 30 54 4,1
ICO 46,8 — 27,3 — 3,8
161 47,8 26,5 22,9 51 3,7
162 47,S 23,6 23,6 47 3,9
163 47,8 —  . 25 — 3,8
164 49,7 23,2 24,8 45 3,8
165 49,7 — 23,5 — 3,8
166 50,3 — 27 — 13,8
167 55,3 23,4 24,7 35,4 20,7
168 59,5 22,9 40,5 42,0 25,1

Abbildung 7 (vergleiche Tabelle 4).

Schaubild der Ergebnisse von Zerreiß- 

und Iverbschlagversuchen 

mit Stäben aus 

S t a h l f o r m g u ß .
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Tabelle 5. E r g e b n i s s e  d e r  K e r b s c h l a g p r o b e n  a u s  K o h l e n s t o f f s t a h l .

F o r  in

I-*j 6 K- A

1 uSL

B e z e ic h 

n u n g  d es  

S ta b e s

F a ll-  

h o h e  

in  in

4 A 80 
4 B 80 
4 C 80 
4 D 80

5 A 80 2
| 5 B 80 j 2
: 5 C 80 ! 2
: 5 D 80 ' 2

2 A  80 1,5 11,0
2 B 80 1,5 11,2
2 C 80 1,5 10,9
2 D  80 1,5 10,0

i
7 r r r - —10̂ .

~l--------

I r x .
->* 6 r*

3 A 80 1,5 8,9
3 B 80 1,5 8,4
3 C 80 1,5 9,5
3 D 80 1,5 9,3

S p ez . 
S c h la g -  
A rb e it  

in  m /k g

6.4
7.5
8.5
7.6

6,2
9,5
6,4
9,3

3 A 40 1,5 8,2
3 B 40 1,5 9,3
3 C 40 1,5 8,9
3 D 40 1,5 8,6

F o r m
B e z e ic h 

n u n g  d es  

S ta b e s

rt -

tr~l«
i

10

11 r  £ t 7zy7/7'/

/  + n - f -

12 U É
I

[___£

9 A 40 

9 B  40 

9 C  40

10 A 40 

10 ß  40 

10 C 40

F a l l 

h o h e  

in  m

S p ez . 
S c h lag -  
A rb e it  

ln  m /k g

1,0

1,0

1,0

1,1

1,5

2,8

1,0

1,0

1,0

3,8

3,6

4,2

11 A 

11 B 

11 C

12 A 

12 B 

12 C

4 ü

5 D

6 D

1,0

1,0

1,5

n ic h t  d u rc h -  I 
s c h la g e n  I 

n ic h t  d u r c h - j  
s c h la g e n

12,5

1.5

1.5

1.5

9,0

5,7

7,4

1.0 i 4,7

1.0 4,2

1.0 j 4,6

JLni

♦ &
5 1 1 f r *-10—

4 A 40 

4 B 40 

4 C 40

1,0

1,0

1,0

8.5 

7,7

8.5

13

13 A 80 
I 13 B 80 

13 C 80 
13 D 80

5 A 40 1,0 6,9

5 B 40 1,0 5,8

5 C 40 1,0 8,0

6 A 40 1,0 4,1

6 B 40 1,0 5,8

6 C 40 1,0 5,5

14

.V45OJ.

14 A 80 
14 B 80 
14 0  80 
14 D 80

1.5
1.5 
1,0 
1,0

1.5
1.5 
1,0 
1,0

0,9
0,8
0,8
0,8

0,8
0,8
0,8
0,7

J I
O

1 *° <-10-* 15
1  r  
j

/V4 50-57“

I\ *Lf. ir 6 
6

i  JLL

7 A 40 1,0 2 2

7 B 40 1,0 3,6

7 C 40 1,0 3,6

8 A 40 1,0 2,7

8 B  40 1,0 1,8

8 C 40 1,0 2,7

16

17
1  s
* A ~ 3-

'45°* 1r-iiH-i

15 A 80 0,5 0,6
15 B 80 0,5 0,4
15 C 80 0,5 0,6
15 D 80 0,5 0,5

7 D 1,0 0,9

8 D 1,0 0,8

9 D 1,0 1,0

10 D 1,0 0,8

11 D 1,0 0,7

12 D 1,0 1,0

Die weiteren Verhandlungen und Beschlüsse 
des Ausschusses bezogen sich auf Form und 
Zurichtung des Probestabes, die Versuchstempe
ratur, die beim Versuch zu ermittelnden W erte  
und eine einheitliche Bezeichnung der Probe 
selbst und der dabei vorkommenden Vorgänge

und Begriffe. W as zunächst die S ta b  fo r m  
betrifft, so schlägt Cliarpy Stäbe von 160 mm 
Länge, 30 mm [p vor. D iese Stäbe sind durch 
ein Loch von 6 mm, das neben der Mitte gebohrt 
und nach de *  Seite aufgeschnitten ist, gekerbt. 
Für Bleche bezw. dünnere Gegenstände als 30 mm
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Tabelle 6. V e r s u c h e  m i t  L’ r o b o u  ¡ m s  z w e i  g o so, h m i e d e t  o n S t i l b o n  v o n  80 mm und 40 mm [jj
a u s  6 - p r o z o n t i g o m N i c k e 1 s t a h 1.

Ergebnisse der Sehlagprobon aus dom 80 mm-Stab.

F  o  r  in Z e ic h e n

F a l l 

h ö h e  

in ni

S e h ln g -  

a rb e l t  

in  m k g

I

L. J» ■ 'm
20—

' r r ! ' -

1 A 80 26,4

I B 80 3 25,7

1 C 80 3 25,7

1 11 80 3 27,4

2 A 80 *2 25,8

2 B 80 2 23,4

2 C 80 2 25,8

2 1) 80 2 24,7

3 A 80 i 14,1

3 B 80 i 13,6

3 C  80 i 13,6

3 D  80 i 13,5

t!) TT m
z . i

14 L1AU

15

/■StG“-3’1

ErgebniBso der Sehlagprobon aus dorn 40 mm-Stab.

r ~ r

i _ n I
8 A 40 

3 B 40 

3 C 40 

3 D 40

4 A 40 

4 B 10 

4 O 40 

4 T) 40

ł ;in 'm m
5 ? n •o •-10-»

5 A 40 

5 B 40 

5 C 40 

5 D 40

1

1
1

1,5

1
1

1.5

1.5

LLrd!

6 A  40 

6 B  40 

6 C 40 

6 D 40

1

1

1.5

1.5

1,0

1,0

1,0
1,0

14,5

15,1

13,4

13,0

13.7

14.4

13.3

13.3

12,0

12,0
11.8 

12,0

10,1

9.3

10.5 

9,7

J ___n : : R .
¡<-10-̂

10

11

Zoirlu'll
Fall-
höhr

Helling*
mbolt

(n m in mkg

13 A 80 

13 B 80 

13 O 80 

13 D 80

1.5 

2,0

1.5 

2,0

iilolii durch» 
nclilngon

17.0
nloJki ilitrch- 

«elilngen
17.0

14 A 80 

14 11 80

1.5

1.5

nicht ein
wandfrei

0,7

14 C 80 1,5 9,0

14 D 80 1,5 9,5

15 A 80 1,0 11,1

15 «  80 1,0 10,5

15 C 80 1,0 10,6

15 D 80 1,0 11,5

9 A 40 1,6 9,4

9 B 40 1,5 9,8

9 C 40 1,0 9,6

9 D 40 1,0 9,9

10 A 40 1,0 11,8

10 B 40 1,0 12,5

10 C 40 1,0 12,0

10 D 40 1,0 1 1,8

11 A 4 0  

11 B 40

1,0

1,5

nicht durch
schlugen

20,3

U  C 40 1,5 19,0
U  D 40 1,5 19,8

12
■' 2,

12 A 40 1,0 9,3

12 B 40 1,0 9,6

12 C 40 1,0 9,2

12 D 40 1,0 9,3

16 A 40 1,0 6,9

16 B 40 1,0 7,3

16 C 40 1,0 7,2
16 D 40 1,0 6,9

7 \  1  n ~) ♦ n
<o10

-V*

8. . f r r J
C

7 A 40 0,5 7,9
7 B  40 0,5 7,9
7 C 40 1,0 7,7
7 D 40 1,0 7,6

8 A 40 1,0 8,4

8 B  40 1,0 8,5

8 C 40 1,0 8,6

8 D  ^ 1,0 8,3

16

17 - l _ y c

17 A 4 0 1,0 9,6

17 B 40 1,0 9,7

17 C 40 1,0 9,6

17 D 40 1,0 9,5
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wird dieselbe Art der Probe mit verminderter 
Dicke vorgoschlagon. Es ergibt sich dann ein 
Stab mit 1 fi mm liefern Korb, der am Böden 
nach einem Radius von 3 mm gerundet ist. Die 
Stützw eite der Probe ist 1 '20 mm; sie wird von 
der nieht gekerbten Seite aus durchgeschlagen. 
Der Ausschuß hat beschlossen, diese Probe vor
zuschlagen, mit Ausnahme der Abmessungen des 
Loches, welche auf 4 mm festgesetzt wurden.

Zur Begründung dieser Beschlüsse muß ich 
etwas weiter ausholon. Die Abmessung der 
Probestitbe, die Art des Korbs, all das spielt 
beim Proberesultat eine gew altige Rolle. Es ist 
deshalb unbedingt erforderlich, hier Normalien

Stahl und Eisen. 1S05

(in kg f. d. qmm). Dehnungen, Querschnittsver- 
minderungen und Schlagarbeiten (in mkg f. d. qcm) 
für eine Anzahl Kohlenstoffstähle wieder. Die 
einzelnen Versuchsresultate sind in Abbildung 4 
nach den D e h n u n g e n  der Zerreißprobe ge
ordnet, so daß diese eine stetig  verlaufende 
Kurve bilden. Im allgemeinen nimmt die Dehnung, 
wie ja  nicht anders zu erwarten, mit steigender 
Festigkeit ab. Nach den landläufigen Begriffen 
sollte man annehmen, daß eine Uebereinstimmung 
zwischen Dehnung und Schlagarbeit herrsche, 
daß also die Linie der S c h la g a r b e it e n  parallel 
der Dehnungslinie verlaufe. Dies is t  jedoch  
nicht der Fall, Es betragt z B. in einem Falle

Die Kei'bicMogprnhf. im Materialpritfuitffsircsen.

Abbildung 8 (vergleiche Tabelle 5 und 6). Schaubild der Schl Bearbeiten 
bei Stäben m it verschiedenen Kerb- und Stabformen aus KohlenstofTstahl und Nickelstahl.

zu schaffen, da sonst ganz unvergleichbare und 
unbrauchbare W erte zutage gefördert werden 
würden. Sie gestatten, daß ich Ihnen die Er
gebnisse von Versuchen vorlege, welche diese 
Beziehungen näher darlegen. Dieselben sind 
von der Firma K r u p p  mit einem Pendelhammer 
Charpvscher Konstruktion von liiO mkg Höchst
leistung ausgeführt.

Zunächst möchte ich Ihnen die Ergebnisse 
der S c h la g p r o b e n  von  K o h le n s t o f f s t ä h le n  
und S p e z ia ls t ä h le n  zeigen, ausgeführt mir 
Cliarpyschen Normalstäben, l( i0  lang, 30 Lp, 
6 mm Loch, 4 ,5  qcm Querschnitt im Kerb. Die 
Versuchsresultate sind gemessen als verbrauchte 
lebendige Kraft f. d. qcm Stabquerschnitt im Kerb.

Tabelle 1 und Abbildung 4 geben die Bruch
festigkeiten (in kg f. d. qmm), Elastizitätsgrenzen

bei einer Dehnung von 26,7  % die Schlag
arbeit nur 4 .fi mkg, während sich in einem 
ändern Falle bei nur IS .6 °/o Dehnung eine Schlag
arbeit. von 15,7 mkg ergab. Die Betrachtung 
der Schlagarbeit fuhrt also zu einer anderen 
Bewertung des Materials, als die Betrachtung 
der Dehnung.*

In Tabelle 2 und Abbildung 5 sind in der
selben W eise die Ergebnisse von Zerreiß- und 
Kerbschlagproben von N i c k e l -  und  N i e k e l -

* Zn den Tabellen 1 bis 4 ist folgendes zu be
merken : Es w ar lediglich die Absicht, vor Augen zu 
führen, daß man durch die Resultate der Kerbschlag- 
probe unter Umständen zu einer anderen Bewertung 
der M aterialien gelangt, als durch die Zerreiß- und 
Dehnungsprobe. T a b e l l e  1 enthält normale und 
m inderwertige Stahle, um zu zeigen, daß die Kerb-
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Abbildung 9.

(Yergl. Tabelle 5 und Abbild. 8.)
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c h r o m  s t a h l e n  dargestellt. Hier ist zu be
merken, daß die Linie der S c h l a g a r b e i t e n  
im großen und ganzen ähnlich verläuft, wie die 
Linie der D e h n u n g e n  und umgekehrt wie die 
Linie der F e s t ig k e i t e n .  Es liegt dies daran, 
daß alle diese Proben ein Höchstmaß von Zähig
keit besaßen. Bemerkenswert ist auch, daß liier 
die Linie der Schlagarbeiten oberhalb der Deh
nungslinie verläuft, während sie bei den Kolilen- 
stoffstahlen unter der Dehnungslinie bleibt. Man 
kann aber auch bei Nickelstahl, je nach der 
Verarbeitung, trotz guter Dehnung in der Zer
reißprobe geringe Schlagarbeit erhalten.

Tabelle 3 bezw. 4 und Abbildung 6 bezw. 7 
geben die Resultate von Versuchen mit verschie
denen Spezialstahlen und Stahlformguß. Letzterer 
weist zuweilen bei guter D eh n u n g  recht geringe 
S c h l a g a r b e i t  auf, und es wird dadurch die 
geringere Sicherheit des Stahlgusses im Ver
gleich mit geschmiedetem Material zum zahlen
mäßigen Ausdruck gebracht.

W enn icli nun zu der Frage der Dicke der 
Stäbe und zur Form des Kerbes übergehe, so 
geben folgende Versuche hierüber Aufschluß: 
Tabelle 5 und 6 und Abbildung 8 stellen die 
Ergebnisse einer mit zwei Stahlsorten durchge
führten längeren Versuchsreihe dar. Es wurde 
dazu gewöhnlicher K o h l e n s t o f f s t a h l  von

A b m e s su n g e n  F e s t ig k e it  E l .-Q re n z e  D e h n u n g  K o n tr .  
m m  k g  k g  % %

80 [p 53,9 32,1 ’22 59,5
40 [p 52,2 28,3 23 58

und N i c k e l s t a h l  von
A b m e ssu n g e n

mm
80 Q]
40 m

F e s tig k e it
ke:

79 ,5
77,8

E l. G re n z e  
kg

57.0
56.0

D e h n u n g  K o n tr .  
% %

18,3 60
21,2 62

schlagprobe die geringe Qualität in Fällen erkennen läßt, 
in welchen guto Dehnungsresultato einen Schluß auf 
gute Qualität zulasBen würden.

Nr. 1, 3, 20, 21, 22 beziehen B ich  auf Schmiede
stücke, welche zu beiß verschmiedet wurden.

Nr. 10, 15, 17, 18 beziehen sich auf EiBenbahn- 
achsen, die ohne sichtliche Veranlassung im Betrieb 
gebrochen sind.

T a b o l l e  2 onthält normale Nickel- und Nickel
chromstahle. Die im Vergleich zu KohlenstofTstahlen 
erfahrungsgem äß bessere Qualität und namentlich 
größere Zähigkeit derBolben wird durch die Zerreiß
probe nicht zum Ausdruck gebracht. Die durch die 
Kerbschlagprobe erm ittelten W erte lassen die Ueber- 
legenheit der Nickel- und Nickelchromstahle erkennen.

T a b e l l e  3 enthält die verschiedenartigsten 
S p o z i a l s t a h l e .  Dieselben Bind nur angeführt, um 
zu zeigen, wie auch bei diesen die Kerbschlagprobe 
andere W erto als die Dehnung ergibt.

In T a b e l l e  4 ist S t a h l f o r m g u ß  aufgenommen. 
Es ist bokannt, daß guter Stahlguß meist besonders 
hohe W erte der Bruchdehnung, mitunter bessere als bei 
geschmiedetem Material, ergibt. Es ist deshalb abor 
nicht anzunehmen, daß er besser als das letztere wäre.

Die Kerbschlagprobe zeigt, daß dem Stahlguß 
häufig eine sehr geringe Kerbzähigkeit zu eigen ist. 
In Tabelle 4 zeigen nur einige weichere Stahlguß
sorten gute W erte der K erbzähigkeit sowie Nr. 167 
und 168, welche W erto sich auf Gußstücke aus 25-pro
zentigem Nickelstahl beziehen. Der Verfasser.
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verwendet. Für diese Versuchsreihe wurden 
Stilbe von 80 mm Cp und 40 mm [p in besonders 
sorgfältiger, gleichmäßiger W eise ausgeschmiedet 
und geglüht. Zur Kontrolle der Gleichmäßig
keit wurden von beiden Enden Zerreißproben 
entnommen. Dann wurden die Stäbe durch zwei 
senkrecht zueinander stehende Schnitte in vier 
Teile zerlegt und aus diesen die einzelnen Probe
stäbe so herausgearbeitet, daß die Mittelpunkte 
der Bruchquerschnitte alle in derselben Ent
fernung von der ursprünglichen Mittellinie des

4-5“

16. A"«! s] ^
/ \ 
45» U d

17. st 0f ¡ l ip
a—4 y. .w.

/  V *■—-  cs U i ,
45°

5 f. u.E. 54-2

Abbildung 11.

Zusammenstellung
der

verschiedenen K erbarten 

und Stabquerscbnitte.

Schmiedestückes zu liegen kamen. Außerdem  
wurden alle Einkerbungen von der Seite aus 
gemacht, welche der Mittelebene der Stange 
zugekehrt war, um auf diese W eise Fehler aus
zumerzen, welche etwa hätten entstehen können, 
wenn das Material nicht über den ganzen Stangen
querschnitt absolut gleichmäßig war, wenn z. B. 
die W irkung des Schmiedens außen eine andere 
war, als in größerer Tiefe. Abbildung 9 und 10 
zeigen die Einteilung der geschmiedeten Stangen 
und die Lage der einzelnen Probestäbe in den-

ixh n in m ickE tsta iiti -F frr*

20

dti [IBS! S
Abbildung 12. Ergebnisse der Schlagarbeiton bei Stäben von 30 mm [p mit 6 und 4 mm Bohrung

bei verschiedenen Stahlsorten.
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selben. Es wurden angewendet: ru n d e K erb e  
mit Abrundungshalbmessern von 3, 2, 1 */.,
und 1 nun, s c h a r fe  K e r b e , deren Seitenflächen 
einen W inkel von 45 0 bildeten und mit einer 
Tiefe von 1 /4 , 1/3 und 1/2 der Stabhöhe. K e r b e  
m it t e ls  S ä g e n s c h n it t ,  1 mm weit, in Tiefen 
von 1, 2, 3, 4 und 5 mm. Abbildung 11 gibt 
eine Zusammenstellung der verwendeten ICerb- 
arten. Es ergibt sich aus der Betrachtung der 
Tabellen, daß

1. scharfe Kerbe die kleinsten W erte für den 
Schlagwiderstand ergeben,

2. der Unterschied zwischen dem Ergebnis 
scharfer und runder Kerbe bei sehr zähem 
Stahl nicht so groß wie bei sprödem ist.

Die Versuche der Abbildung 8 sind noch zu 
ergänzen durch jene auf Abbildung 12, welche 
Resultate von Stäben mit 4 mm Loch ersehen 
lassen im Vergleich zu solchen mit 6 mm Loch. 
Es zeigt sich da bei Verwendung ganz gleicher 
Materialien, daß die Proben mit 4 mm Loch ge
ringere W erte für die Zähigkeit liefern und 
namentlich den Unterschied zwischen sprödem und 
zähem Material mehr betonen. (Schluß folgt.)

Der K am pf um die E isenerzkonzessionen bei D eu tsch -O th  in 
den Jahren  1865 bis 1870.

Von Prof. Dr. W e h m a n n  in Diedenhofen.

Jurch ein Gesuch vom 4. Mai 1865 forderte 
■*—“ der Besitzer des Hüttenwerkes Quint bei 
Trier, A d o l f  K r ä m e r ,  von der französischen 
Regierung eine Konzession auf oolithisches Eisen
erz in der Umgebung von Deutsch-Oth (Mosel
departement, je tzt Deutsch-Lothringen). Die Kon
zession sollte 1367 Hektar umfassen.

Der „Ingenieur des mines“ des Moseldeparte
ments, A. Barré, äußerte sicli zu diesem Ge
suche folgendermaßen: „Ich bin w eit davon ent
fernt, das Recht ausländischer Hüttenwerke zu 
bestreiten, gemäß Art. 13 des Berggesetzes vom 
21. April 1810 in Frankreich Konzessionen zu 
erwerben; aber es ist klar, daß derartige Ver
günstigungen ihnen nur dann erteilt werden 
dürfen, wenn für unser Land ein bestimmter 
Vorteil daraus erwachsen kann; und dies ist 
hier keineswegs der Fall. Deshalb bin ich der 
Ansicht, daß das Konzessionsgesuch des Herrn 
Krämer zurückgewiesen werden muß, insbesondere, 
da dasselbe nicht unterstützt wird durch die 
tatsächliche Auffindung eines konzessionsfähigen 
E rzlagers.“ Diesem Vorschläge des Bergbe
amten entsprechend lehnte der Minister für 
Ackerbau, Handel und öffentliche Arbeiten am
6. Dez. 1866 das Gesuch des Herrn Krämer ab.

Doch Adolf Krämer gab die Hoffnung nicht 
auf, für seine fünf Hochöfen auf der Quint 
eine eigene Minettekonzession zu erwerben, nach
dem er seit mehr als 40 Jahren durch ander
w eitige Vermittlung französische Minette bezogen 
hatte. Von der Annahme ausgehend, daß die 
Ablehnung seines Gesuches erfolgt sei im Hin
blick auf die geringfügigen Ergebnisse seiner 
Schürfarbeiten, ließ er im D istrikte Franbois 
auf dem Bann von Deutsch-Oth einen Schacht 
abteufen. Als er hier in einer Tiefe von 71 m 
auf ein Minettelager stieß, wendete er sich am 
15. Oktober 1868 direkt an das französische 
Ministerium mit der Bitte, seine Schürfarbeiten 
nochmals durch den Bergingenieur prüfen zu

(Nachdruck verboten.)

lassen. Diese Besichtigung fand am 5. April
1869 statt; Hr. Barre fuhr selbst in den 
Schacht ein und stellte daraufhin folgende 
schriftliche Erklärung aus: „Im Distrikt Fran
bois hat Hr. Krämer im August 1868 einen 
großen Schacht fertiggestellt mit einer Tiefe 
von 76 m, der eine Ausgabe von 7323 Fr. er
forderte. D ieser Schacht stößt in einer Tiefe 
von 71 m auf die verschiedenen Minettelager, 
die zusammen eine Mächtigkeit von 1,30 m 
haben. Da diese Minette von guter Qualität 
ist und in so großer Mächtigkeit auftritt, so 
trage ich kein Bedenken zu bestätigen, daß die 
durch Hrn. Krämer ausgeführten Versuchsarbeiten 
zur Genüge das Vorkommen konzessionsfähiger 
Eisenerzlager nachweisen, und vor allem in 
einer solchen Tiefe, daß keine Möglichkeit mehr 
besteht, das Erz im Tagebau zu gewinnen, so 
daß es notwendig ist, sofort einen langen Stollen 
im D istrikte Franbois anzulegen.“

Gestützt auf diese Erklärung des zuständigen 
Bergingenieurs erneuerte Ad. Krämer am 1. Juni
1869 sein Konzessionsgesuch bei dem Präfekten  
des Moseldepartements in Metz. Doch beschränkte 
er seine Forderung auf 525 ha. Er erbot sich, 
den Eigentümern der Oberfläche eine jährliche 
Entschädigung von 5 Centimes für den Hektar 
zu zahlen, abgesehen von dem Schadenersätze 
für Verwüstung oder Inanspruchnahme des Bo
dens ; auch verpflichtete er sich zur Zahlung 
der festen und der verhältnismäßigen Bergwerks
steuer an den Staat.

Einige W ochen später, am24. Juli 1869, wurde 
bei dem Präfekten des Moseldepartements ein Kon
zessionsgesuch eingereicht von den HH. J a .h ie t ,  
G o r a n d , L a m o tte  & C ie., den Pächtern der 
Eisenhütte zu Oettingen. Dem Besitzer dieses 
W erkes, dem Grafen von Hunolstein, hatte die 
französische Regierung im Jahre 1847 eine Kon
zession von 554 ha verliehen; das Erz dieser 
Konzession stellte der Graf von Hunolstein den
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Pächtern seiner Eisenhütte gegen eine Abgabe 
von 30 Centimes f. d. Tonne zur Verfügung. 
D ieser Aufschlag auf die Herstellungskosten des 
Roheisens erschwerte den Pächtern der Hütte 
Oettingen den W ettbewerb mit denjenigen W er
ken, die selbst im B esitze von Eisenerzkonzes
sionen waren. Da ihr Pachtvertrag noch bis zum 
Jahre 1883 währte, so ging ihr Wunsch dahin, 
in den Gemarkungen Oettingen und Deutsch-Oth 
eine eigene Konzession von 566 ha zu erhalten.

Diese beiden Konzessionsgesuche wurden am 
17. August 1869 gemäß Artikel 23 des Berg
gesetzes vom 21. April 1810 in den Ge
meinden M etz, B riey, Diedenhofeu, Rüssingen, 
Deutsch-Oth, Villerupt und Oettingen durch An
schlag bekannt gemacht mit dem Vermerke, daß 
Einwendungen oder Konkurrenzgesuche inner
halb der nächsten vier Monate bei dem Prä
fekten, später bei dem Minister der öffentlichen Ar
beiten vorzubringen seien. Und es fehlte weder 
an Einwendungen noch an Konkurrenzgesuchen.

Am 18. Oktober 1869 meldeten sich die 
Erben B a u r e t ,  L e je u n e  & C ie., die Besitzer des 
Hochofens von Deutsch-Oth, mit dem Gesuche 
um eine Eisenerzkonzession im Banne von 
Deutsch-Oth und Villerupt, mit einem Flächen
inhalt von 258 ha. Sie versprachen den Grund
eigentümern eine jährliche Rente von 10 Centimes 
f. d. Hektar. Auch dieses Konkurrenzgesuch 
wurde am 20. November 1869 durch Anschlag
bogen bekannt gemacht.

Zu derselben Zeit, und zwar innerhalb der geset z- 
lichen Frist, erhoben alle diese beteiligten Par
teien Einspruch gegen die Petitionen ihrer Kon
kurrenten. Auch der Gemeinderat von Deutsch- 
Oth nahm Stellung zu dieser Frage:

„Adolf Krämer ist Ausländer, er besitzt 
kein Hüttenwerk in der Nähe, hat auch nicht 
die Absicht, hier ein W erk zu errichten, er 
sucht nur mit dem Erz Handel zu treiben. Die 
HH. Jahiet, Gorand, Lamotte &Cie. haben ein An
recht auf das Erz der Konzession Oettingen; 
ihre Absicht geht nur dahin, der Errichtung 
eines Hüttenwerkes in Deutsch-Oth Schwierig
keiten zu bereiten. Deshalb bittet der Ge
meinderat, die Konzessionsgesuche dieser beiden 
Parteien zurückzuweisen.

Deutsch-Oth, 19. Dezember 1869.

Der Maire: E. Bauret.“

Als Schlußfolgerung ergibt sich, wenngleich 
es nicht ausdrücklich ausgesprochen wird, daß 
durch den Gemeinderat das Konzessionsgesuch der 
Erben Bauret, Lejeune & Cie. befürwortet wird.

Die Besitzer des Hochofens von Deutsch-Oth 
hatten bereits am 29. Mai 1867 ein Konzessions
gesuch eingereicht; dasselbe war indessen durch 
ministerielle Entscheidung vom 24. August 1868  
zurückgewiesen worden. Dann war das aus 
einem einzigen Hochofen bestehende W erk ver

kauft worden, und zu jener Zeit wurde der Hoch
ofen in größeren Dimensionen umgebaut. Das Kon
zessionsgesuch der Hüttenbesitzer von Deutsch- 
Oth hatte demnach die meiste Aussicht, auf Erfolg.

Da trat eine neue Verwicklung ein: Im März
1870 erhob das bedeutende Hüttenwerk V i l l e 
ru p t & S te . C la ir e  Einspruch gegen die Kon
zessionsgesuche aller drei bisherigen Bewerber 
und reichte gleichfalls ein Konkurrenzgesuch 
ein. Da seit der öffentlichen Bekanntgabe 
des Krämerschen Konzessiousgesuches mehr als 
vier Monate verstrichen waren, so mußte der 
Einspruch gegen dieses Gesuch bei dem Minister 
der öffentlichen Arbeiten vorgebracht werden, 
und zwar durch Vermittlung eines beim Staats
rate zugelassenen Advokaten. Der Advokat des 
Hüttenwerkes Villerupt & Ste. Claire, Hr. de 
Saint Malo, führte in seiner Denkschrift vom 
19. April 1870 aus, daß dieses W erk Grund
eigentümer eines großen Teiles der von Herrn 
Krämer geforderten Konzession sei und das an , 
der Oberfläche liegende Alluvialerz dieses Ge
bietes im Tagebau gewinne. Wenngleich dem 
W erke schon eine andere Konzession in be
stimmter Aussicht stehe, so könne es doch auch 
diese Konzession noch gut gebrauchen. Im übrigen 
sei Hr. Krämer Preuße, und ein Franzose würde 
in Preußen auch keine Konzession bekommen.

Diesen Ausführungen gegenüber betonte der 
Vertreter des Hrn. Krämer, der Advokat Michaux- 
Sellain, in seiner Entgegnung vom 30. Juni 1870, 
daß nach den Berichten der Bergingenieure 
Barré und Duporcq die erzführenden Lager des 
Kammerberges erst durch die Untersuchungen 
des Hrn. Krämer entdeckt worden seien. Auf 
das an der Oberfläche liegende Alluvialerz mache 
Hr. Krämer keinen Anspruch. Zwar sei Herr 
Krämer kein Franzose, aber auch die Gebrüder 
Stumm aus Neunkirchen und die Burbacher 
Hütte hätten Konzessionen erhalten in der 
Gegend von Nancy. „II est de principe main
tenant que la seule règle en ce qui concerne 
l ’industrie est une sage réciprocité. La Prusse 
rhénane ne possède pas de gisement minifère 
considérable: elle est donc forcée de recourir 
à la minette française. Mais elle a en revanche 
les riches houillères de Sarrebriick qui sont mises
il l ’entière disposition de l ’industrie française, 
à ce point que les consommateurs français sont 
servis de préférence aux indigènes eux-m êm es 
et qu’ils paient des prix inférieurs. Ces avantages, 
que le Gouvernement prussien a sans hésitation 
accordés aux usines françaises, méritent sans 
doute des égards de réciprocité et de bon 
voisinage. Cela est d’autant plus vrai que les 
étrangers qui, en Prusse, sollicitent des con
cessions de mines, jouissent de tous les droits 
et avantages accordés aux indigènes.“

Als der vorstehende Bericht am 31. Juli
1870 dem Nachfolger des Ingenieurs Barré, dem
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Bergingenieur Duporcq in H etz, zur Begut
achtung übersandt wurde, war der Krieg 
zwischen Frankreich und Preußen bereits er
klärt. Infolgedessen ist Herr Duporcq nicht 
mehr dazu gekommen, sein Gutachten auszu
arbeiten; doch auf einigen losen Blättern hat 
er seine Ansicht noch kurz zusammengefaßt: 
„Das öffentliche luteresse führt uns zu dem 
Grundsätze, eine Bergwerkskonzession nur zu 
erteilen zum Zwecke der Entwicklung der ein
heimischen Industrie; zur Unterstützung der 
ausländischen Industrie nur dann, wenn für uns 
auf anderem Gebiete eine Entschädigung geboten 
wird. Dasselbe öffentliche Interesse fordert 
dringend, keine Konzession zu erteilen, wenn zu 
erwarten stellt, daß mit dem Eisenerze Handel 
getrieben wird; ein solches Verfahren wäre nur 
begründet in Ländern, in denen sieh eine eigene 
Industrie nicht entwickeln kann. Der Einspruch 
der Gemeinde Deutsch-Oth gegen das Konzessions
gesuch des Hrn. Krämer ist wohlberechtigt; 
denn die Gründung neuer Hüttenwerke in dieser 
Gegend würde gehemmt werden, w'enn die hier 
vorhandenen Erzvorräte dem Handel ausgeliefert 
würden. Die Quint besitzt bereits in Luxem
burg 26 ha mit einem Erzvorrat von 1 820 000  t. 
Warum holt er nicht dort sein Erz ? Wenn er 
nur in Frankreich bauen würde! Man muß sich 
hüten, sogleich alle Vorräte an Eisenerz aus 
der Hand zu geben; das wäre eine Vergeudung in 
der Gegenwart zum Nachteile der Zukunft. Ich 
sehe keinen berechtigten Grund, ihm eine Berg- 
wrerkskonzession zu erteilen.“

Mit derselben Deutlichkeit wendet sich Herr 
Duporcq gegen die Ansprüche der Hütte Ville-

Aus am erikan ischen  Eisen- und 
S tahlgießereien .

(S c h lu ß  v o n  S e ile  1743.)

Eine von den oben geschilderten 
Anlagen abweichende Anordnung 
zeigt der in Abbild. 8 wiedergegebene 
Grundriß der Gießerei der

H i l l  C l u t c h  C o m p a n y
zu Cleveland*. Die Erzeugnisse dioses 
W erkes bilden Kupplungen, R iem -' 
scheiben und sonstige für K raft
übertragung erforderliche Gußwaren, 
welche in den an die Gießerei sich 
anschließenden mechanischen W erk
stätten fertig zusammongestellt werden.

Das Gießereigebäude, in einer Aus
dehnung von 73,75 X  36,88 m, enthält 
drei Schiffe. Die beiden Seitenschiffe 
haben flaches Dach und werden durch 
die fast ganz aus Glas bestehenden 
Außenwände genügend erhellt, wäh
rend das Hauptschiff durch eine An
zahl quer zu dor Kranenlaufbahn an-

* „The Iron Trade Review“ 1907,
12. September, S. 426.

rupt & Ste. Claire; nach seiner Ansicht hat 
nur die Hütte von Deutsch-Oth ein begründetes 
Anrecht auf Verleihung einer Bergwerkskon
zession.

W enige Tage nachdem Hr. Duporcq diese 
Bemerkungen niedergeschrieben hatte, wurden 
die Schlachten bei M ars-la-T our. Gravelotte 
und St. Privat gesch lagen ; und der blut
getränkte Boden, in dessen Tiefe die reichen 
Schätze an Eisenerz lagern, wurde durch den 
Frankfurter Frieden dem deutschen Reiche ein
verleibt. Das Gebiet von D eutsch-O th war in 
diesem Friedensschlüsse noch nicht mit abgetreten 
worden; erst durch die Zusatzkonvention vom 
1 2 . Oktober 1 8 7 1  ist zum Ersätze für die Zu
geständnisse bei Beifort die W estgrenze über 
D eutsch-O th hinaus bis Redingen ausgedehnt 
worden.

Seitens der deutschen Verwaltung haben 
dann alle diese Konzessionsgesuche eine rasche 
Erledigung gefunden. Im Jahre 18 7 3  erhielten 
in der Gemarkung Deutsch-Oth:

Kräm er das Bergwerk Deutsch-Oth mit
einer Feldesgrößo v o n ..........................  228 ha

Y illerupt & Ste. Claire das Bergwerk
Butte mit oiner Feldesgröße von . . 128 ha

Bauret, Lejeune et Cie. das Bergwerk
St. Michel mit einer Feldesgrößo von 186 ha, 

während den Eisenhüttenpächtern Jahiet, Gorand, 
Lamotte & Cie. in der benachbarten Gemeinde 
Oettingen das Bergwerk Billert mit einer Feldes
größe von 1 7 5  ha verliehen wurde. Heute ge
hören alle diese Bergwerke mit Ausnahme von 
Butte zu dem Grubenbesitze der Gelsenkircliener 
Bergwerks-A.-G.

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

A
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Abbildung; 8. G rund riß  d e r  G ießere i de r H ill C lutch Com pany.
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B e ä r b e f o n g i w e r f o t d t t e  | | M o d e l l x h u p p e n

A b b ild u n g  9 . G r u n d r iß  d e r  M o rse  I r o n  W o rk s .

geordneter Sheddächer Licht von oben erhält. Das eine 
Seitenschiff dient für die Herstellung von Riomsclieiben 
und leichte B unkform eroi; in demselben arbeiten drei 
D rehkranen von je 1 t T ragkraft und 6 m Ausladung. 
Das Einformen der Riomscheiben erfolgt auf einer 
Anzahl Formmaschinon verschiedener Systeme, wor
unter eine neue Konstruktion der Gesellschaft selbst 
für Riomsclieiben bis zu 1800 mm Durchmesser zu 
erwähnen ist. Das andere Seitenschiff für allerhand 
Guß m ittlerer Größe besitzt zwei 10 t L aufkranen; 
Stücke, die Dammgruben benötigen, werden in dem 
Hauptschiff cingeformt, das ein 15 t- und ein 10 t- 
L aufkran bestreichen. Die ganze Gießerei und der 
Fabrikhof werden in vollkommener W eise durch ein 
Schmalspurgeleiso aufgeschlossen, das durch beide 
Seitenschiffo, an dem Kupolofen vorbei, durch die 
Gußputzerei und die Kernmacherei, über den Roli- 
oisen- und Koksstapelplatz, den Form kastenlagerhof 
und das M odellager führt. Soli in den 
beiden Seitenschiffen gegossen wer
den, so fahren auf dieson Geleisen 
kloino Pfannenwagen, aus denen das 
Eisen in Handpfannon aufgefangon 
wird, bis in die Nähe der Formen.
In dem dem Kupolofen entgegen
gesetzten Teil der Hallo zieht sich 
ein Normalspurgeleise der Eisenbahn 
quer durch die Gießerei, so daß die 
fertigen Gußstücke mit Hülfe der 
K ranen unm ittelbar in die Eisenbahn
wagen verladen werden können.
AVeniger praktisch ist die Anordnung, 
daß Sandlager und Aufbereitung durch 
die Form erei getrennt sind, wodurch 
der Frischsand in Schubkarren ge
schaufelt und von einem der Kranen 
durch die Gießerei nach der Auf
bereitung befördert werden muß.

Der Kupolofen von 1820 mm lich
ter W eite besitzt zwei unter 90° zu
einander versetzte Stichlöcher, wo
durch es ermöglicht wird, gleichzeitig 
flüssiges Eisen in dom Haupt- und 
dom Nebenschiffe zu erhalten. Zur 
Gichtbühne führt ein dam pfhydrau
lischer Aufzug. Die Ecke neben der

Ofenanlago füllt die Gußputzeroi mit vier 
l ’utztrommeln und zwei Schleifmaschinen 
aus. Die Kraftanlage für das W erk wie 
das Kupolofengebläse (Rootsches Kapsol- 
gebläse Nr. G) sind in einem alleinstehen
den Gebäude untergebracht.

G egenüber der Gußputzerei liegt die 
K ernmacherei. Eine einfache und zwei 
doppelte Arbeitsbänke einschließlich zweier 
mit Koks geheizter Trockenöfen bilden deren 
Einrichtung. In einem Anbau ist eino An
zahl Mädchen mit der Anfertigung von 
Kernen beschäftigt. Die Gründe für die 
Einstellung weiblicher Arbeitskräfte waren, 
„daß dieselben in dieser Arbeit von Natur 
aus flinker seien als Männer, sich auch an 
Ordnung besser gewöhnen und zudem bil
liger zu stehen käm en“. Entlang den Ifern- 
öfon Bind noch zwei kleine Kupolöfen für 
Rotguß aufgestellt, ferner befinden sich dort 
die AVasch- und Ankleiderüume, letztere 
mit verschließbaren Schränken, für 200 A r
beiter und Arbeiterinnen. —

Gegenüber den übrigen Zweigen des 
Eisengießereiwesens hat verhältnismäßig das 

| größte AVachstum in den letzten zwölf Mo- 
JfuC.12 naten die T em  p o r g i  o ß o r e  i an den Tag

gelegt, indem nicht allein die bereits be
stehenden W erko ihre Anlagen vielfach 

vergrößerten, sondern auch die in der genannten Zeit 
erfolgten Neugründungen eino noch nicht dagewoBene 
Zahl erreichten. Dem Gewichtausbringen an Guß- 
Btückon nach fällt der H auptanteil dem Eisenbahn- und 
landwirtschaftlichen Bedarf zu, doch zeigen auch die 
übrigen Verwendungszweige nicht unbedeutende Fort
schritte. So haben im vergangenen Jahro dio

M o r s e  I r o n  AVorks
zu Erie, Pa., eine F ittinggießerei neu erbaut, dio mit 
einem täglichen Ausbringen von 10 000 kg den grüßten 
Spezialgießoreien zuzurechncn ist.*

Das W erk liegt in der Nähe zweier Eisenbahn
linien, und gestattet der gegen 25 a große Grund
besitz eine spätere Erw eiterung der Gießerei wie 
der mechanischen Bearbeitungsw erkstätten. Sämtliche

* „The Foundry“, November 1907, S. 99.

A bbildung 10. F orm m aseb ine System  B erkshire .

Hompreöboren
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W erksgebäude sind m it Sheddiicbern eingedeckt und 
haben eine gleiche GeBamthöho von 9,75 in.'

Die Gießerei (vergleiche Abbildung 9) nimmt 
einen Elächenraum  von 30,5 X  58,5 m oin. Zum 
Schmelzen des Tempercisens dient ein Flammofen mit A b b ild u n g : n  

zwei Abstichöffnungen. Derselbe liegt an der einen a ic ß e r e i -
Langseite der Gießerei zwischen dem Kupolofen und 
dem Temperofon. Da auch die K ernmacherei sowie F la m m o fe n ,
die Sandaufboreitung und sonstiges Zubehör in den

in G ang, während 
ein dritter Mann die 
fertigen Form kasten 
fortscliaft't. Der Vor
gang beim Formen 
ist fo lgender: Der
A rbeiter stülpt einen 
Kasten über das Mo
dell und zieht einen 
Hebel, worauf der 
K asten nach rück- 

Í wär t s  wandert und 
g | - . . L . i p  unter dem Bohiiltor

mit Sand gefüllt wird. 
'S ¡H Sodann kommt der
: I W  Kasten wieder nach
P l p  vorn und wird von

_J l U f p  Ss oben her gepreßt.
j  ' i ^  Sobald sieh der Proß-

lg |  - ~  “ A  —f klotz nach abwärts
ii i! !n P ewf l un& sctzt,

Muftí m M m m M X k  der Kasten
| .............L''r ' leicht zu vibrieren,

'  um den Sand gleich
mäßig dicht zu ver

teilen. Nach dom Pressen hoben einige Abhebestifte 
den Kasten von der Modellplatte, so daß der Arbeiter 
denselben vom Tisch herabnehmen kann. Bevor als
dann die andere Kastenhälfto in derselben Weise ein- 
geform t w ird, bläst der Arbeiter mit einem Luft
schlauch den Preßtisch und das Modell rein.

Der Kern- und der Modellsand wird getrocknet, 
durch oin feines Sieb geworfen und dann mit einer je  
nach dor A rt des Stückes schwankenden Menge Leinöl, 
dem für das L iter einige Eßlöffel voll Bleiglätte bei
gegeben werden, tüchtig vermengt. Damit hergestellto 
Kerne sollen sich noch nach Monaten verwenden lassen. 
Der K raftbedarf der Aufbereitung beträgt 10 P, S. Der 
Kupolofen von 914 mm lichter W eite und die dazuge
hörige Gichtbühne befinden sich in einem 14,03 X  '<,02 m 
großen Anbau, in dessen Nachbarschaft die Rohstoffe 
von den Eisenbahnwagen entweder in die unter
halb des hochgelogtcn Bahnstranges angeordneten

i i m u

Ecken des Gebäudes untergebracht sind, ergibt sieh 
aus dieser Anordnung ein genügend großer freier Baum 
für die Aufstellung dor Sandformen ganz in dor Nähe 
des Flammofens.

A b b ild u n g  12. S p n n n b ilg e l  d e s  G ie ß e re i-F la m m o fe n s .

Sämtliche häufiger vorkommonden Modelle sind 
auf Modellplatten befestigt, deren Größe bis zu 30 X 
45 cm geht, und worden mittels einer Formmaschine, 
System Berkshire Mfg. Co.,
Clevoland,eingeformt.Uober IT f 1 1 1, 1 , 1 , 11!
dem Standort dieser Form - : r - ^ j j  | | 
maschine ist auf einer Bühne —  | | | | | | j_ P ]
die Aufbereitung für den g  — 4 I I
Formsand allgeordnet, und ----  | I I 1 1 I I H
kann der Sand durch eine " j ~ I I I I I
frei schwingende Rinne so- ; |f HH M i | l l  I I i
wohl den Handformern wie 4  —— | | jO| |
auch unm ittelbar der Form- T~~j"----  ~~
inaschino zugeführt -worden. : LQ .. ' ■■. i

Die gebräuchliche Aus- — ........................ .—
führung einer B e r k s h i r e -  : !ri'''f ~  ' i 1 I
Formmaschine ist in Ab- ....... .................
bildung 10 wiedorgegeben.* fl Tii '- f  "1— !— I— !— n
Diese Maschine vollführt : ■’ ' ___ _ _—
B ä m t l i c h e  Form vorgänge 
s e l b s t t ä t i g ,  u n d  s o l l  e s  m ö g 
l i c h  s e in ,  a u f  i h r  t ä g l i c h  b i s ___________________________
zu 800 Form kasten fertig- 1
zustellon. Zur Bedienung , __ ____ .
genügen drei M ann; der
erste schaufelt den Sand in j~y— _____________ —
die Siebtrommel, dor dann . _ _____________ ____
m ittels eines Becherwerkes ■>---------- j„ \g----------- -
in den über der Maschine * 
angeordneten Sandbehältor —  CN'
befördert wird ; ein zweiter j” T-v-^-T---  
A rbeiter setzt die Maschine f  7 !| t—Ü rp ..i

A b b ild u n g  13. T e m p e ro fe n ,

g s i s

Schnitt 0-H.
* „American Machinist“ 

1907, 23. November, S. 070. öchnitM-B. •Schnitt J-K
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Taschen oder unm ittelbar in Gichtwagen verladen 
werden können.

Der in Abbildung 11 wiedergegebene F l a m m o f e n  
ist 10,67 m lang, hat eine innere W eite von 1,52 m 
und einen Fassungsraum  von 10 t. Gegenüber den 
sonst üblichen Konstruktionen für Eisengießereien 
zeigt er einige Abweichungen. Die Gebläseluft wird 
nicht unm ittelbar über der Fuchsbrücke eingeführt, 
sondern etwas oberhalb der beiden Abstichölfnungen. 
D adurch wird nicht allein das Einschmelzen erleichtert, 
sondern es sammelt sich auch das heißeste Eisen an 
der Stelle im Ofon an, wo es für den Abstich ge
wünscht wird. Der Ofen hat zwei Bcschicktüren an 
jeder Seite, während die Luft durch eine 300 mm 
weite Rohrleitung unterhalb des Rostes in den Aschon- 
fall eingeführt wird. Yon dem nahe gelegenen Ge
bläse wird die Luft unterhalb der Gießereisohle her
geleitot. Ebenfalls gute Erfolge soll die Gewölbeführung 
erzielt haben. Die Spannbügel (Abbildung 12) er
strecken sich auch über den Feuerraum , der nicht 
mit Mauerwerk eingewölbt ist. Dio Spannbügel ruhen 
auf W inkeleisen, dio außen an den Seitemvänden an
gebracht sind, wodurch eine Berührung des Gewölbes 
mit den letzteren vermieden wird. Ein elektrisch an- 
getriebener 5 t-Laufkran von 10 in Spannweite, der 
dio Gießerei in der Richtung der Längsachse über
fährt, bringt die Spannbügel an Ort und Stolle.

Der in Abbild. 13 dargestellto T e m p e r o f e n  für 
Kohlen- oder Gasfeuerung ist 5,49 m lang, 5,18 m breit

und innen 2,44 m hoch, er wird durch drei Feuertüren 
abgeschlossen. Die Füllung geschieht in der üblichen 
W eise mittels kleiner Rollwagen. Zur Verpackung 
der Gußstücke dient ausschließlich W alzensinter.

In der Putzerei ist neben zwei kleinen eine Putz
trommel für stetigen Betrieb angeordnet. Letztore 
hat dio Form  zweier m it ihren großen Grundflächen 
Zusammenstoßender Kegelstümpfe, an die sich w eiter
hin nach beiden Seiten Zylinderstücke anschlioßen. 
Das Einsetzen der Stücke erfolgt an dem einen Ende. 
Die ganze 7,30 m lange Vorrichtung ist, nach dem 
Entladeendo zu geneigt, auf einem eisernen Gerüst 
m ontiert und dreht sich mittels Zahnradübcrsetzung 
um ihre Längsachse. Zu dem Antrieb ist ein 20 P. S. 
starker Motor erforderlich. Die Staubabsaugung ge
schieht aus dem M ittelstück direkt ins Freie.

Die K ernm acherei (7,62 X  15,24 m) enthält einen 
dreiteiligen Trockenofen. Zwei der Abteilungen sind 
derart eingerichtet, daß die feuchten Kerne auf dor 
oinen Ofenseite aufgegeben und auf dor ändern Seite 
getrocknet horauBgenommen werden können. Das dritte 
Abteil ist nur für große K ernstücke; jedes wird für 
sich beheizt.

In  einem besonderen Gebäude sind dio Bureaus 
und das Holzmodellager untergebracht, ebenso bilden 
die Bearbeitungsworkstätton, die eine Anzahl Bear- 
beitungsmaschinen eigener Konstruktion enthalten, 
selbständige W erksabteilungen. „ „ .

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

W a s s e r g e k ü h l t e r  H o c h o fe n b o d e n s t e in .

Dio in dor Uoberschrift ausgcsprochono Idee 
ist nicht nou. Auf Grund einor L U r m a n n sc h e n  
Anregung sind die Bodonstoine m ohreTer Hoch
öfen unton durch eine Blochscheibo abgeschlossen  
und diose auf parallel gelagerte I-förm ige Guß
stücke gelegt. Zwisclion diesen zirkuliert Luft, 
deren Kühlwirkung auch durch Spritz W asserrohre 
verstärkt werden kann. Solche gokühlten Hoch- 
ofenbodensteino haben sich aber nicht einge
bürgert; ja sogar haben Werke, die sie oingoführt 
hatten, sie nicht wieder angewendet. Warum? 
Ich glaube nicht fehlzugehon, wronn ich aus- 
sprecho, daß der übor der Blechscheibe aufge- 
mauerte Bodenstein viel zu dick war, so daß die 
Kühlwirkung gar nicht so w oit wirksam werdon 
konnte, w ie es notwendig war.

W aru m  n u n , frage ich weiter, m a c h t  m an  
don  B o d e n s t o in  b e i e in e r  s o lc h e n  A u s 
fü h r u n g  n ic h t  0,5 b is  0,7 m s ta r k , a n s t a t t  
2,0 b is  2,5 m? Dann würde eine Luft- und Wasser
kühlung wirklich Erfolg haben, und man hätte 
ein Hilfsmittel, um bei richtigor Konstruktion 
auch in schwierigen Fällen Eisendurchbrüche zu 
vorhindorn, die trotz sorgfältiger Panzerung des 
Gestelles, auch trotz Knüppolpanzer undW asser- 
rieselung immer noch nicht gebannt sind, weil 
dem Eisen dor W eg nach der Tiefe noch offen 
steht, aus der es im Sinne kommunizierender

Röhren da aufstoigt, w o man sich gar nicht mit 
den gewöhnlichen Hilfsmitteln schlitzen kann.

Es lassen sich ja zweifellos mehrere W ege 
denken; ich w ill aber sagen, daß m. A. nach ein 
Gestellpanzer, dor aus schweren Eisengußplatten  
mit eingegossenen schmiedeisernen Külüwasser- 
röhren zusammengeschraubt wird, und am Fuße 
einen Flansch bat, dor mit dor oben erwähnten  
Blechscheibe durch Schrauben verbunden wird, 
am meisten Aussicht auf Erfolg hat. A uf Einzel
heiten hier einzugehen, hat keinen Zwreck, weil 
mir liior nur darum zu tun war, eine Anregung  
zu geben.

Es ist tatsächlich wTunderbar, daß wir im 
Laufe der Geschichte des Hochofenbaues vom alten  
Rauhgemäuor m it seinen großen Abmessungen  
bis zum B u r g o r s sc lio n  Hochofen gelangen  
konnten und den Bodenstein so stark beließen, 
w ie es unsere Vorfahren taten, ja sogar ihn noch 
bedeutend verstärkten, ohne verhindern zu können, 
daß er rettungslos wegschm ilzt und sich oino 
Bodensau an seine Stelle legt. Auch die Bildung 
dieser Bodensau zu verhindern oder wenigstens 
ihren Umfang erheblich zu beschränken, wäre 
eine dankenswerte Aufgabe, und auch diese denke 
ich im Sinne meines Vorschlages gelöst zu sehen.

Professor Bernhard Osann 
in Clausthal.



11. Dezember 1907. Bericht über in- und ausländische Patente. Stahl und Eison. 1815

D ie  Gefügebestandteile gehärteter Stähle.

Ich finde in Nr. 42 Ihrer Zeitschrift (1907 
S. 1507) einen kurzen Bericht über moine Arbeit, 
die ich im „Bulletin de la Société de l’Industrie 
minérale“ (3. Lieferung 1907) veröffentlicht hatte 
und dio sich mit den Gefügebestandteilon gehiir- 
toter Stähle befaßt.

Der Referent, Herr Dr. S c h ü l le r ,  behauptet, 
daß ich aus der Arbeit* von E .H e y n  und 0 . B a u er  
„über den inneron Aufbau gohiirtoton und an
gelassenen W erkzeugstahls“ unrichtigerweise her
ausgelesen habe, dio genannten Forscher hätten  
gleich mir die A nw esenheit fr e io n  Kohlenstoffs 
im abgeschreckten und angolassenon Stahl nachge- 
wiesen. Ich bitte Herrn Dr. Schüller, die Tabelle 1 
dor genannten Arbeit („Stahl und Eisen“ 1906
S. 779) zu Rate zu ziehen, in der 11 e y n und 
B a u e r  eine Kolonno für „Cf, freier, nicht an 
Eisen gebundener Kohlenstoff“ vorgesehen haben. 
Dieser Kohlenstoffgohalt schwankt von otwa 0,1 o/0 
in nicht angolassenen Stählen bis zu 0,2 °/o für 
bei 400° C. angolassenon Stahl. Diese Angaben 
waren für mich der Grund zur Aufstellung der von 
Herrn Dr. Schüller bestrittenen Behauptung.

Paris, im November 1907. Pierre Breuil.

* „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 13 S. 778.

Herr B r e u il  sucht aus der Ueberschrift einer 
Kolonne in dor angeführten Tabelle seine Be
hauptung zu rechtfertigen, daß Heyn und Bauer 
in ihrer bezgl. Arbeit die A nwesenheit f r e i e n  
Kohlenstoffs im abgeschreckten und angelassenen  
Stahl nachgewiesen hätten. Aus der Hauptüber
schrift der Tabelle, zu welcher dio betr. Kolonne 
eine Unterabteilung bildet, und aus dem ganzen 
Zusammenhänge geht aber hervor, daß Heyn und 
Bauer den beim Lösen in verdünnter Schwefel
säure unter Luftabschluß hinterbleibenden froion 
Kohlenstoff, Cr, lediglich als das Produkt oinor 
chemischen Zersetzung aufgefaßt wissen wollen, 
nicht, wio Herr Breuil behauptet, als einen im 
Stahl vorhandenen Gefügebestandteil. Ich ver
w eise nur auf Seite 783, Zeile 41 u. f.; dort heißt 
es wörtlich:

„Sie (die Kolilonstofform Cf) ist als das 
Zersetzungsorzeugnis eines der Uoborgangs- 
bestandteile zwischen Martensit und Perlit 
unter dem Einfluß der Säure zu denken. 
Als freie Kohle ist sie natürlich nicht im 
Stahl enthalten . . .“
Berlin, im November 1907.

A . Schiiller.

Bericht über in- und ausländische Patente.

Patentanmeldungen,

welche von dem  angegebenen Tage an w ä h r e n d  
z w e i e r  M o n a t e  zu r E insich tnahm e fü r jederm ann 

im K aiserlichen Patentam t in B erlin  ausliegen.
28. November 1907. Kl. 10a, F 22 7G4. Koksofen 

mit senkrechten Heizzügen, Gaszuführung von oben 
und abfallender Richtung der Flammen, der den Betrieb 
mit oder ohno Gewinnung der Nebenerzeugnisse sowie 
in letzterem Falle mit oder ohno Yorwiirmung der 
Luft ermöglicht. Victor Dominique Fernand Fieschi, 
Douai, F ra n k r .; V e r tr .: C. Pieper, II. Springmann, 
Th. Stört u. E. Ilersc, Pat.-Anwälte, Berlin NW. 40.

Kl. 12c, Sch 26 572. V orrichtung zum Abscheiden 
von flüssigen oder festen Teilen aus gasförmigen 
K örpern; Zus. zum P aten t 184 038. Robert Scheibe, 
Leipzig, Ilohostr. 15.

Kl. 31c, C 15 736. Vorfahren und Einrichtung 
zur H erstellung von nach einer Mittelebene geteilten 
Form en für unsymmetrische Gußstücke durch H eraus
arbeiten aus der Formmasse. Franz Cachin, Zürich; 
Y e rtr .: A. Gerson u. G. Sachse, Pat.-Anwälte, Berlin 
SW. 61.

Kl. 31c, F  22 826. Abflußrinne für Schmelzöfen 
mit Damm und Brücke. David Anthony Führer, 
P ittsburg, V. St. A .; V ertr.: W . J . E. Koch, J . l’oths
u. Dr. W. Poggo, Pat.-Anwälte, Hamburg.

Kl. 31c, W  27 248. Verfahren zur H erstellung 
von Gießereimodellen. Franz W alenta, Bellinzona, 
Schweiz; V ertr.: C. Kleyer, Pat.-Anw., K arlsruhe i. B.

2. Dezember 1907. Kl. l a ,  II 40 671. Kies
wasch- und Sortiervorrichtung. Jakob Hilber, Neu- 
Ulm a. Donau.

Kl. 12 r, K 33 200. Verfahren zum Entwässern 
von Teer. August K lünne, Dortm und, Körnebach- 
straße 1.

Kl. 18a, I) 18 027. Vorfahren zum Zusammen
ballen feinkörniger Erzo oder eisenhaltiger Stoffe 
durch Sinterung im Drehrohrofen. Dellwik-Floischor 
W assergas Gesellschaft m. b. H., F rankfurt a. M.

Für diese Anmeldung ist bei der Prüfung gemäß 
Uebereinkommen m it Oesterreich-Ungarn vom 6. 12. 91 
die P riorität auf Orund dor Anmeldung in Oesterreich 
vom 21. 10. 04 anerkannt.

Kl. 18a, L 24 616. M ittleres in dio Ofenbeschickung 
hineinreichendes G asabführungsrohr für Hochöfen. 
F r. W. Lührmann, Düsseldorf, M ozartstraße 16.

Kl. 21h, F  22 789. E lektrischer Ofen, bei wel
chem eine Muffel, ein Rohr oder dorgl. von einem 
Hoizw'iderstand umgeben und mit diesem in eino dio 
W ärm e schlecht leitende Schutzhülle eingoschlosson 
ist. Charles F6ry und Charles Langlet, P a r is ; V e rtr .: 
C. Gronert und W. Z im m erm ann, Pat.-Anwälte, 
Berlin SW. 61.

F ür die Ansprüche 1 und 2 dieser Anmeldung 
ist bei der Prüfung gomäß dem Unionavertrage vom
20. 3 83
—-——-----  die P rio ritä t auf Grund dor Anmoldung in
14. 12. 00 "
Frankreich vom 17. 2. 06 anerkannt.

Kl. 24 f, II 23 067. Aus zwei w agerecht gegen 
einander beweglichen Teilen bestehender Rost. Anders 
Borch Reck, Hellerup, Dänom.; V ertr.: A. Loli und 
A. Vogt, Pat.-Anwälte, Berlin W. 8.

Kl. 24f, Sch 28 015. In  einem Rahmen außer
halb der Schwerlinie drehbar gelagerter Feuerungs
rost m it an seinem einen Endo angolenkter ZugBtango. 
E rnst Schumann, Zwickau-Marienthal i. S.
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Kl. 24 i, L 23829. Zugrcgelungsvorrichtung für 
Unterwindfeuerungen, bei welcher die Geschwindigkeit 
des die Rauchklappe emsteilenden Gebläses von dem 
im Kessel vorhandenen Druck abhängig ist. Thomas 
Gawthrop Lovegrove, Philadelphia: V ertr.: A. Loli 
und A. Vogt, Pat.-Anwälte, Berlin \V. 8.

Kl. 31c, H  41118. Vorrichtung zum Abkühlen 
von m it Metall gefüllten Form en durch Eintauchen 
in einen m it einer Kühlttüssigkoit gefüllten Behälter. 
Heimendahl & Keller, Hilden, Rhld.

Kl. 49 f, G 25 228. V orrichtung zum Verschweißen 
von Kränzen und Naben von Riemscheiben m it deren 
Armen. Paul Grosset, Hamburg, Johannisbollwerk 9/10.

Kl. 72 g, G 23 154. Panzerplatte mit Rippen 
auf der Boschußsoite. Emil Gathmann, Bethlehem, 
V. St. A .; V e rtr .: C. Fehlert, G. Loubier, Fr. Harmsen 
und A. Büttner, Pat.-Anwälte, Berlin SW. 61.

Kl. 80a, B 41380. Kollergang mit mehreren, in 
verschiedener Höhe und konachsial zueinander ange
ordneten Mahlbalmcn. W ilhelm Behrens, Nienburg 
a. d. Saale.

G ebrauchsm ustere in tragungen .
25. November 1907. Kl. 24h, Nr. 322 761. Rohr- 

fürmigo, mit oberer einseitiger trich terartiger E r
weiterung versehene Füllvorrichtung für Gasgenera
toren. E rnst Schmatolla, Berlin, Hedenmnnstr. 12.

Kl. 48 d, Nr. 322 408. Führungsgestell für Sauer- 
stoffbrennor, besondors Sclm eidbrennor, mit drei 
Rollen. Internationale Sauerstoff-Gesellschaft, A.-G., 
Berlin.

Kl. 48d, Nr. 322 409. B rennerhaitor mit dreh
barer Muffe für Führungsgestelle von Sauerstoff- 
brennern, besonders Schneidbrennern. Internationale 
Sauerstoff-Gesellschaft, A.-G., Berlin.

Kl. 48 d,,Nr. 322586. Führungsgestell für Sauorstoff- 
brenner, besonders Schneidbrenner, mit Zentrierspitze. 
Internationale Sauerstoff-Gesollschaft, A.-G., Berlin.

Kl. 48 d, Nr. 322587. Führungsgestell für Sauerstoff- 
bronner, besonders Schneidbrenner, an dom dio Füh
rungsrollen und dor B rennerhalter längsverschieblich 
sind. Internationale Sauerstoff - Gesellschaft, A.-G., 
Berlin.

Kl. 49 b, Nr. 322 542. Vorrichtung für Kaltsägen 
und dergleichen zum Einspannen kurzer Materialtoilo. 
Bruno Büttner, Oststr. 115, und R ichard Spitzner, Ma
thildenstraße 20, Chemnitz.

2. Dezembor 1907. Kl. 18 c, Nr. 323 020. Ofen mit 
Hebeltrittvorrichtung zum Oeffnen und Schließen der 
Ilitzeraum türen. A lbert Baumann, Auo i. Erzg.

Kl. 24 f, Nr. 323 092. Kupplung zum Antrieb von 
Kettenrosten mit auf einor Aussparung der Sperr
radscheibe drehbar gehaltenem  Reguliergehäuse, das 
durch oino in einen Schlitz eingreifende Stollschraubo 
einstellbar ist. Otto Vent, Charlottonburg, Lützow 17.

Kl. 31c, Nr. 323 193. Aus zwei Hülsen und 
einem Dübelschlüssol bestehendor Dübelverscbluß für 
zwei- und mehrteilige Modelle und Kornkästen. 
A. Flury, Clus, Schweiz; V ertr.: F. Haßlacher und 
E. Dippel, Pat.-Anwälte, F rankfu rt a. M.

Kl. 49 b, Nr. 323 427. Blechschere mit senkrecht 
geführtem und mit Lochstempel versehenem Messer
haitor. H agener W erkzeugfabrik G. m. b. H., Hagen i. W.

D e u ts c h e  R e ic h s p a te n te .
K l. ;$1 c ,  i i r .  18:54')'), vom 13. April 1905. 

E m i l i e  M i n n a  G r ä n i t z  g e b .  L e  d e r e r  in 
C h e m n i t z .  Modellpidver und Verfahren zu  dessen 
Herstellung.

Holzmehl wird mit W alrat, Stearin oder dergl. 
in einer MiBchvorrichtung durch Erhitzen durchtränkt. 
Zweckmäßig wird hiorbei ein Vakuum angewendet. 
Zur Beschwerung dos Holzmehles können vor oder 
nach dem D urchtränken Stoffe wie K alk oder Gips 
zugesetzt werden.

K l. 21 li, N r. 1S3G22, vom 9. Oktober 1904. 
N i l s  W a l l i n  i n  C h a r l o t t e n b u r g .  Elektrischer 
Induktionsofen zum  kontinuierlichen Verarbeiten von 
E rzen und dergl., insbesondere zu r  Metallgewinnung.

An den unteren Teil des Schachtes ist ein als 
aufrecht stehende Schleife ausgebildeter Schmelzraum 
angeschlosscn, der von der hohlen Brücke a gestützt 
wird. Um diesen Raum ist ein doppelter Trans

form atorkörper b gelegt, der an 
geeigneten Stellon die strom führen
den Spulen c trägt. Das Verbindungs
stück dos Transform atorkörpers 
liegt in der hohlen Briicko a. Zur 
Kühlung der Transform atorringe 
dienen Rohre d. e ist der Schlak- 
ken-, f  der Metallabstieh, g sind 
Gebläsedüsen.

Das in dem Aufgabeschachte be
findliche Material wird zunächst von 
den aufsteigondon Gasen so weit 
vorgewärm t und erhitzt, daß es für 
den elektrischen Strom leitend wird, 
und wird dann in der Induktions
schlei fe, dio in don unteren Teil des 
Aufgabeschachtes (in dio Rast) hin
einragt, geschmolzen und reduziert. 
Dio zweckmäßige Ausnutzung der 
elektrischen Energie wird dabei da
durch begünstigt, daß das noch 
nichtgeschmolzene, aber bis zu hoher 
Tem peratur vorgewärmto M aterial 
in dom obersten Teile der Schmelz

zone einen größeren spezifischen W iderstand besitzt 
als das bereits geschmolzene und reduzierte Material 
im Tiegel und Herd, und daher den Ilaupttcil dor 
im Sekundärkroiso verbrauchten elektrischen Energie 
aufnimmt, während die niedriger in der Schmelzzone 
liegende Schmelzmasse infolge geringeren spezifischen 
W iderstandes nur so viel W ärm e aufnimmt, wie zum 
Flüssighalten erforderlich ist. Die durch den elek
trischen Strom erzeugte W ärm e wird also hauptsäch
lich an der Stolle im Ofen auBgenutzt, wo sie am 
meisten gebraucht wird.

K l. 24e, N r. 1S3674, vom 25. Januar 1905. 
E r n B t  S c h m a t o l l a  i n  B e r l i n .  Gaserzeuger m it 
stu fenartig  untereinander angeordneten und in das 
Innere des Schachtes vorspringenden Feuerungen.

Dor insbesondere zur Vergasung von Braunkohle 
dienende Gaserzeuger ist so eingerichtet, daß dio 
Asche und Schlacke in vollkommen ausgebranntom 

Zustando sich leicht aus 
ihm entfernen lassen, und 
daß dio wasser- und teor- 
haltigon Bestandteile des 
Gases in oin perm anentes 
Gas umgewandolt worden 
können.

Der Genoratorschacht 
ist im unteren Teile auf 
zwei einander gegenüberlie
genden Seiten treppenförmig 
ausgobildet, und zwar wer
den dio einzelnen Stufen 
auf der Luftzufuhrseite 
durch Hohlrosto a b c ge
bildet. Dio sich auf diesen 
Rosten ablagernde Asche 

wird durch Oeffnungen d e f  abgezogen. Luft wird 
sowohl in die kastenartigen Hohlroste a b c, als auch, 
wenn erforderlich, durch dio Oeffnungen g h i in den 
Gaserzeuger eingeführt. Dio Kasten der Hohlroste 
sind als W asserbehälter ausgebildet, wodurch eine 
Kühlung dor anliegenden W andungen herbeigeführt 
und für die Gaserzeugung dor erforderliche W asscr- 
dampf entwickelt wird, k, l und m  sind Gasableitungen.
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Kl. 12 e, Nr. 182942, vom IG. Mai 1901. K a r l  
E m m e r i c h  i n  F r a n k f u r t  a. M. Verfahren zum

Heinigen von Gasen, 
insbesondere von 
Hochofengasen zum  
Betreiben von Mo
toren.

Dein F lügelrade o, 
welches die zu reini
genden Grase zentral 
ansaugt and tangen
tial weiter befördert, 
wird durch Düsen b 
W asser zugespritzt, 
das durch Flügel c 
des Bades fein ver
teilt und m it dem 
zu reinigenden Gase 

g u t  verm ischt wird. Feste, im Y e n t i l a t o r g e h ä u B e  
angebrachte Prcllflächen d und e bewirken eine wei
tere Verteilung des oingespritzten W assers.

Kl. 7 a, Nr. 182204, vom 26. A pril 1906; Zusatz 
zu Nr. 174 373 (vergl. „Stahl und E isen“ 1907 Nr, 29
S. 1071). O t t o  H e e r  i n  Z ü r i c h .  Pilgerschritt
walzwerk zum  Ausstrecken von llohren und anderen 
Hohlkörpern, bei welchem die Ausstreckung durch  
sich ständig im  gleichen Sinne drehende und durch  
Verschiebung ihres Tragbockes vor- und zu rück
bewegte Kaliberwalzen erfolgt.

Das Pilgerschrittw alzw erk des Hauptpatentes ist 
dahin abgeiindert, daß das Querhaupt o, an welches

die den W alzenstiinder b hin und her bewegenden 
Zugstangen c angreifen, nicht nur durch zwischen ihm 
und dem W alzenstiinder b angebrachte Federn d, son
dern auch durch vor ihm eingespannte Federn e ab- 
gefedert ist. Die Federn e auf der einen Seite 
sclrwächen die lebendige K raft der bewegten Massen 
am Endo des Vorganges, die Federn d auf der ändern 
Seite am Ende des Rückganges ab. H ierdurch 
werden die bisher benötigten Teile zur Aufnahme des 
gas- oder dampfförmigen Druckmittels, welches den 
AValzenstiinder beständig gegen die Federn d  drängte, 
überflüssig.

Kl. 10b, N r. 1S310S, vom 18. Februar 1906. 
L u d w i g  W e i ß  i n  B u d a p e s t .  Verfahren zu r  
Herstellung fester harter B riketts aus stückigen oder 
pulverigen Stoffen , wie Erzen, Gemischen von Erzen  
und Koksgrus, A n th ra z it, Stein- oder Holzkohle und  
dergleichen, wobei das B rikettiergut m it K a lkhydra t 
vermischt und feticht m it Kohlensäure unter D ruck  
behandelt wird.

Das mit K alkhydrat angemachto B rikettiergut 
wird während des Fressens oder im gepreßten Zu
stande, also als B rikett unter Druck zunächst mit 
kalter und dann mit warmer Kohlensäure behandelt. 
Diese zweistufige Behandlung bietet den Vorteil, daß 
das in verhältnismäßig geringer Menge in der Briket- 
tierm asse vorhandene und darin fein verteilte K alk
hydrat bis in den innersten Kern der Form körper 
gleichmäßig gut von der unter Druck stehenden 
Kohlonsäure erreicht wird. Die zuerst zugeleitete 
ka lte  Kohlensäure durebdringt die Masso vollständig, 
es entsteht hierbei aber nicht, wie bei der bekannten

Behandlung von mit K alkhydrat eingebundenen B ri
ketts m it heißen Rauchgasen, eine harte dichte Außen- 
kruste an den Form körpern, die das Eindringen der 
Kohlensäure in genügender Menge in die Briketts 
hindern oder wenigstens erschweren würde. T ritt 
nun in der zweiten Stufe des Verfahrens die heiße, 
unter Druck stehende Kohlensäure in das Brikett, so 
erhärtet die Masse sofort durch und durch.

Kl. 24e, N r. 183063, vom 18. A ugust 1905. 
J . E d u a r d  G o l d s c h m i d  i n  F r a n k f u r t  a. M. 
Wassergaserzeuger, der durch ein Sauggebläse w arm 
geblasen wird.

Der Generator a, -welcher keinen Rost besitzt 
und durch Saugluft warmgeblasen wird, ist gegen 
den Skrubber b — unter 
W egfall eines Ventiles— 
lediglich durch einen 
W asserverschluß c ab
geschlossen. Die Ab
gasleitung d ist ober
halb des Verschlusses e 
an den Beschickungs
trichter fangeschlossen.
Ein mit einem Schieber g 
versehenes Umgehungs- 
rohr h dient zur Ab
leitung der Rauchgase 
beim Auheizen. Boi 
kleiner Schieberöll'nung wird entschlackt und bei Be
triebspausen der G enerator warmgehalten.j Durch 
Rohr i  tr itt beim Anfeuern und W arm blasen die Yer- 
brennungsluft, durch k  beim Gasen der W asser
dampf ein.

Kl. 7 1), Nr. 1S3095, vom 26. November 1905. 
W i l h e l m  R o d e w a l d  in M ü l h e i m  a. d. Ruhr. Vor
richtung zu r  Herstellung stum pf
geschweißter Rohre in  einem ein
zigen Durchgänge.

Um das Abreißen der Ziehzange 
von dem schwreißwarinen Blech
streifen boim Durchziehen durch 
den Ziehtrichter zu verhüten, wer
den die Schweißrollen a, die das 
von dem Trichter gebogene und 
vorgeschweißte Rohr fertigschwei
ßen, so angetrieben, daß sie die 
Fortbewegung des Rohres durch den Ziehtriclitcr unter
stützen und die Ziehzango entlasten.

Kl. 10a, Nr. 1S30!)6, vom 10. Juni 1905. F r a n z  
J o s e p h  C o l l i n  i n D o r t m u n d .  Liegender Koksofen  
m it senkrechten Heizzügen und  zw ei oberen, überein
anderliegenden Verbindungskanälen fü r  diese. ■ „-irj

Es ist zur Yergloichmilßigung dos Kaminzuges 
bereits vorgeschlagen worden, bei Koksöfen mit senk
rechten Heizzügen über dem oberen wagerechten Ver
bindungskanal einen zweiten wagerechten Kanal an

zuordnen, der mit dem unter ihm liegenden^ durch 
Bodenöffnungen so verbunden ist, daß er nur dio 
Heizgase der Ofenenden aufnimmt und dahin zurück
leitet, wo sie wieder abwärts ziehen sollen.

Gemäß der Erfindung sind die an den Ofenenden 
befindlichen lleizzügo nur an den oberen der beiden 
Yerbindungskanäle angeschlossen, und geben also 
ihre ganze Gasmenge an den Kanal a ab. H ierdurch 
soll die Gleichmäßigkeit der W andbeheizung noch 
erhöht werden, da die W ärm e der Flammen an den 
Ofenenden je tzt diesen vollständig zugute kommt.
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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 .  Bei der steigenden Einführung 

von Spülversatzanlagen auf unsern Zechen verdienen 
alle Angaben über die bei diesen Anlagen erzielton 
Resultate bezüglich der

Haltbarkeit dor Spülrohro
besondere Beachtung. W ir entnehmen einem Be
richte* über die Spülversatzanlagen auf Zecho „Deut
scher K aiser“ bei Hamborn folgendes über dio äußerst 
ungünstigen Erfahrungen m it denselben:

Als Yersatzmatorial wird in Hamborn hauptsäch
lic h  der Schlackensand des nahe golegonon Hoch
ofenwerks „Deutscher K aiser“ verwendet. Von diesem 
Schlackensand stehen täglich 200 Waggons zu jo 10 t, 
im ganzen also 2000 t zur Verfügung. Da dieso Monge 
jedoch auf dio Dauer bei umfangreicherer Verwendung 
dos Spülversatzes nicht ausro ichon  w ird , hat dio Ge
werkschaft Bich dadurch gesichert, daß sio von der 
Emschorgenossenschaft den Baggersand der neuen 
Emscher angekauft und außerdem verschiedene Sand- 
lagcr am Rhein erworben hat.

Bei dem verwendeten Versatzmatorial erzielte man 
sehr schlechte Ergebnisse bezüglich der Lebensdauer 
dor Vorsatzrohre, ihre Abnutzung stand bei dem 
scharfen Schlackensand in gar keinem Arerhältnis zu 
den anderweitig bei Verwendung von gewöhnlichem 
Sand gemachten Erfahrungen. Es wurde nämlich durch 
Versuche festgostollt, daß s c h m i e d e i s o r n e  Rohre 
von 5 mm W andstärko schon nach Durchspülen von
16 000 t Schlackonsand durchgeschlissen waren, so 
daß im günstigsten Falle bei dreimaligem Drohen, um 
je V3 dC8 Umfangs, 48 000 t Schlackonsand durch
gespült werden konnten. Mehr als höchstens dreimal 
konnten die Rohre überhaupt nicht gedreht werden, 
da der Verschloiß sich so ausbreiteto und so stark 
war, daß dio Rohre bei häufigerem Wenden durch
brachen; zuweilen stellte sich das schon beim dritten 
Drehen ein, so daß die Rohre noch früher verbraucht 
waren. Ferner brachen aus g u ß e i s e r n e n  Rohren 
bei starkem Verschloiß oft große Stücke aus, wodurch 
sehr unangenehme Störungen hervorgerufen wrurden. 
Unter diesen Umständen schien die Einführung des 
Spülversatzes von Tage aus an den hohen Kosten zu 
scheitern, wenn es nicht gelang, die Abnutzung zu 
verringern. Daher wurden un ter Leitung des Betriebs- 
inBpektors M o m m o r t z  Versuche angestellt, um ein 
der Abnutzung weniger ausgesetztes Material ausfindig 
zu machen. Zunächst wurden ähnliche Versuche an
gestellt, wie sio Hüttendirektor O b s t  früher vorge
nommen hatte.**

In ein mit Schlackensand und W asser gefülltes 
Gofäß wurden Rohre aus verschiedenem M aterial ein
gehängt und in Drehung versetzt (bis zu 120 Um
drehungen). Da dor Schlackonsand sich hierbei ganz 
fein zerrieb, wurdo von obon ununterbrochen neuer 
Schlackonsand zugegeben, während er am Boden des 
Gefäßes ablief. Die Versuche ergaben, daß Porzellan,*** 
Glas und Steingut dem Verbrauch weniger auBgesetzt 
waren als Holz, Schmiedeisen, Stahl und Gußoison. 
Da diese Versuche aber täuschen konnten, setzto man 
sie in größerem Maßstabe in die Praxis um. Eine 
Anzahl Rohre wurden mit den verschiedenen Materialien,

* „Glückauf“, 2. November 1907, S. 1461 u. f.
** „Stahl und E isen“ 1904 Nr. 4 S. 238.

*** Zu den Einsatzstücken sind besondere, zu diesem 
Zweck hergestellte Zusammensetzungen verwendet wor
den. Das beste Material ist „Porzellan“, das geringere 
„Kaolit“ genannt worden.

die man zu untersuchen beabsichtigte, ausgefüttort und 
der Reiho nach zu einem Versuchsystem derart zu- 
sammengostellt, daß bei allen Rohren das Einfallen, 
die Mengo des SpülmatorialB, die Geschwindigkeit des 
Spülstroma sowie das Verhältnis zwischen Schlacken- 
sand und W asser gleich waren.

Als sich nach Durchspülen von 16 000 t Schlackon
sand in den ersten schmiedoisornon, nicht gefütterten 
Rohren durchgeschlisseno Stollen zeigten, wurdon dio 
Rohre geöffnet und untersucht. Eine zweite Ocffnung 
und Untersuchung der Rohre wurde vorgenommen, 
nachdem 60000 t SehlackenBand durch das Versuchs- 
systom durchgespült worden waron.

Aus den in der angegebenon Quelle veröffentlichten 
Tabellen ist ersichtlich, daß sich „Porzellan“ weitaus 
am besten bewährt hat, und dio ändern Materialion 
ihm gegenüber überhaupt nicht in Frage kommen. 
Eisen, sowohl Gußeisen wie Schmiedeisen, wird am 
stärksten abgenutzt. Aber auch Einlagen von Guß
oder Schmiodeisen sind, obschon Bie eine bedeutend 
größere Abnutzung als „Porzollan“ aufweison, immer 
noch eher zu empfehlen, als Rohre ohne Einlage, da 
sich dio Einsatzstücke immerhin auswecbseln lassen 
und das eigentliche Leitungsrohr vor Verschloiß ge
schützt bleibt. Sodann können EinBatzstücko durch 
Drehen der Rohre bis auf Papierdicke abgenutzt werden, 
während die Iläuptrohro schon bei geringerer Ab
nutzung dem Drucke nicht mehr standhaiton können 
und an Tragfähigkeit verlieren. Sehr stark wird auch 
„K aolit“ abgenutzt. Etwas besser hat sich Steingut be
währt, doch besteht bei ihm der Uebelstand, daß die 
Einsatzstücke technischer Schwierigkeiten wegen nicht 
unter 20 mm Wandstärko hergestellt werden können, 
auch ist sein Verbrauch noch stärker als der von 
Glas. Aber auch Glas hält den Vergleich mit Por
zellan nicht aus, da letzteres bisher noch gar keine 
Abnutzung gezeigt hat. Dazu ist Glas wesentlich 
teurer; ferner hat sich der Nachteil herausgestellt, 
daß aus ihm häufig größere Stücko ausspringen und 
von dem Spülstrom weggerissen werden, so daß das 
M antelrohr frei liegt.

Wegen der Einzelheiten der Versuchsergebnisse 
muß auf dio angezogone Quelle verwiesen werden. 
Das Gesamtergebnis kann dahin zusammengefaßt wer
den, daß in „Porzollan“ das gegen den SchlackenBand 
widerstandfähigsto und daher zu den Spülversatzlei- 
tungen geeignetste Material gefunden ist. Der höhere 
Preis der mit „Porzellan“ gefütterten Rohre gegenüber 
ungefütterten wird durch ihre größere Lebensdauer 
in kurzer Zeit ausgeglichen. Die H altbarkeit der 
Porzellanrohre darf aber auch nicht überschätzt werden. 
Bisher is t zwar noch kein Verschleiß festgestellt 
worden; es läßt sich aber vermuten, daß aus dem 
spröden M aterial im Falle deB Verschleißes, gerade 
so wio es von Glas festgestellt ist, leicht Stücke aus- 
springen, dio dann weggespült werden. Sobald es so
weit gekommen ist, werden die EinBatzstücko rasch 
verbraucht werden. Sie lassen sich aber sehr leicht 
durch neue ersetzen, und ihr Ein- und Ausbau ist viel 
leichter auszuführen und daher billiger als das Aus
bauen und Erneuern der Hauptrohro.

Die einzige Stelle, an der „Porzellan“ nicht als 
Einsatzinaterial verwendet werden kann, Bind die 
Hauptfallkrümmer. In ihnen würde es durch die 
W ucht des auffallenden Schlackensandes zerschlagen 
werden. Man verwendet daher auf „Deutscher K aiser“ 
jetzt Hauptfallkrümmer aus Gußeisen. In  der weiten 
Ausbauchung des Krümmers sammelt sich so viel 
Schlackensand an, daß er eine Schutzdecko für die 
W ände des Krümmers bildet, dio so der Abnutzung 
kaum ausgesetzt sind.



11. Dezember 1907. Referate und kleinere Mitteilungen. Stahl und Eisen. 1819

Die Rohre mit Einlagen und sämtliche Neue
rungen an dem Spülsystem sind dom Betriebsinspektor 
Mommertz patontamtlich geschützt, die Patente 
sind der Gewerkschaft „Deutscher K aiser“ bezw. der 
F irm a T h y s s e n  & Co. in Mülheim u. d. Ruhr über
tragen.

G r o ß b r i t a n n i e n .  Der Bericht der bekannten 
Klassifikationsgesellschaft

Lloyd’s Register of British and Foreign 
Shipping *

über das Jah r 1906 bis 1907 enthält einigo Angaben, 
dio allgemeineres Interesse beanspruchen. In den Re
gistern der Gesellschaft waren am 30. Juni d. J.
10 285 Schiffe mit rund 20 Millionen Tonnen ver
zeichnet, worunter 3460 Schiffo zählen, die nicht untor 
englischer Flaggo segeln. Der Zugang im Berichts
jahre mit fast V ji  Millionen Tonnen ist dor größte, 
der in der dreiundsiebzigjährigen Geschichte des 
Lloyds je zu verzeichnen gewesen ist. Insgesamt 
wurden im letzten Geschäftsjahre 43 Dampfer mit 
über je 5000 t klassifiziert, unter denen die „LuBi- 
tauia“ mit 30 822 t an der Spitzo steht.

Zwei Schiffo, dio „Assiuiboia“ und „Keowatin“, von 
je 3880 t werden besonders erwähnt als interessante 
Beispiele eigenartiger Schiffahrtsbedingungen. Diese 
Schiffo, erbaut für die Canadian Pacific Railway, sind 
für den Dienst auf den großen nordamorikanischen 
Seen bestimmt. Da sie aber zu lang sind für dio 
Abmessungen der Schlousen zwischen Quebeck und 
den Seen, b o  ist dio Konstruktion derart eingerichtet, 
daß jedes Fahrzeug in Quebock leicht in zwoi Teilo 
zerlegt werden kann. Die Hälften werden getrennt 
nach den Seen geschleppt und dort wiedor zusammen
gesetzt.

Nach den von der genannten Gesellschaft geneh
migten Plänen wird oben der größte S a u g b a g g e r  
dor W elt in Birkenhoad gebaut. Er soll imstande 
sein, rund 10 000 t Sand in 50 Minuten zu pumpen.

Gegenwärtig sind 67 englische und 137 auslän
dische S t a h l w e r k e  zur Lieforung von Stahl usw. 
nach den Bedingungen des englischen Lloyds zugelasBen. 
Im Berichtsjahre wurden rund 880 000 t Schiffs- und 
Kesselbaumaterial von den Abnahmebeamten der Ge
sellschaft, deren Zahl zurzeit 308 beträgt, geprüft. 
Dio Gesamtlänge der in demselben Zeitraum abge
nommenen Ankerketten belief sich in Großbritannien 
allein auf rund 789 400 m, während 9196 Anker der 
Abnahme unterlagen. Die für die „Lusitania“ und 
„M auretania“ bestimmten Ankerketten, die vor kurzem 
geprüft wurden, haben eine Ketteneisenstärko von
44.4 mm. Jedes Glied dieser Ankerketten wiegt
63.5 kg, die ganze Kette rund 126 t.

Der Bericht betont besonders die stetige Zu
nahme der Yerwendung der Turbine im Schiffbau. 
Der Gesamt-Tonnengehalt der bis jetzt bei „LloydB“ 
registrierten Turbinenschiffe beläuft sich auf 90 286 t, 
augenblicklich sind noch 10 weitere solcher Schiffe 
mit rund 94 000 t im Bau unter der Aufsicht der Ge
sellschaft.

Mit besonderer Genugtuung begrüßt der Bericht 
die eben jetzt im Gang befindlichen Verhandlungen 
zwischen England und Deutschland über die gemein
same Regelung dor Frage des Freibords. Ein end
gültiges Abkommen über dieson wichtigen Punkt 
zwischen zwoi so bedeutenden schiffahrttreibenden 
Nationen, so sagt der englische Bericht, bedeutet den 
ersten großen Schritt in dor Richtung einer in ter
nationalen Vereinbarung über das Froibord, welche 
b o  überaus wichtig ist für die Sicherheit von Leben 
und Gut bei der Seefahrt.

* Nach „Report of the Societys Operations during 
the year 1906—1907“.

In einer frühoren Mitteilung* diesor Zeitschrift 
war schon auf dio von guten Erfolgen begleiteten 
Bestrebungen des Dr. M o n d  hingewiesen worden, 
bei seinen Generatoranlagen nebon der Erzeugung 
von Generatorgas auch die Gewinnung der aus der 
Steinkohle entstehenden Nebenprodukte zu betreiben, 
und zwar nebon der des Teers besonders des aus dem 
Stickstoff des Brennstoffes entstehenden Ammoniaks 
in Form von Ammonsulfat. Neueren Nachrichten** 
zufolge ist nun auch die Gas Power and By-Products 
Company, Ltd., in Glasgow mit Generatorkonstruk- 
tionen herausgekommon, welcho die Möglichkeit der 
Erzielung

erheblicher Ersparnisse iu der Stahlerzeugung
für sich beanspruchen. Praktische Versuche mit 
diesen Generator- und Nebonproduktenanlagen sollen 
die Frage, ob es wirtschaftlich richtig ist, derartige 
Anlagen miteinander zu verbinden, in befriedigender 
Weise golöst haben. An einigen Zahlen wird die 
"Wirtschaftlichkeit dor Einrichtungen, dio in einigen 
schottischen und englischen Stahlwerken schon in An
wendung sind, näher erläutert: In einer Anlage, die 
etwa 200 t Kohlen im Tage vorgasen kann (1 t  Kohle 
englischen Verhältnissen entsprechend mit 8 J t an- 
gesotzt, entsprechend einer Gesamtaufwondung für 
Kohlen von 1600 J6), worden die Gaso für allgemeine 
Stahhvcrkszwecko nutzbar gemacht, einschließlich für 
Stahlschmelzen, nachdem gewisso Nobonprodukto den 
Gasen entzogen worden sind. Eins derselben, Am
moniumsulfat, wird iu Mengen erhalten, dio jo nach 
dor Qualität der Kohlo schwanken. In Schottland 
erzielte man etwa 30 biB 40 kg schwofolsaures Am
moniak auf dio Tonno Kohle. Es würden also bei 
dem oben angegebenen Gesamtverbrauch an Kohlen, 
200 t im Tage, otwa 7 t schwefelsaures Ammoniak 
erfolgen. Bei einem Tonnonpreis von etwa 240 «K> 
für diesesNebcnprodukt würden demnach die Gesamtaus
gaben für die Kohlen gedockt sein. Es könnten also 
mit anderen W orten bei Einführung und praktischer 
Bowälirung dieser Anlagen die Solbstkoston des Roh- 
s ta h leB  um rund 2 bis 3 J i f. d. Tonne herabgedrückt 
werden.

V e r e i n i g t e S t a a t o n .  Im  „Iron Age“ *** finden 
wir einen zahlenmäßigen HinweiB auf dio voraussicht
liche Bedeutung des abgelaufenen Jahres als

Moilenstoin in der Geschichte dor Roheisen
erzeugung.

Wenn nicht alles täuscht, wird die Gesamt-Roheisen
herstellung dor Vereinigten Staaten, Deutschlands und 
Großbritanniens an Tonnenzahl die 50 Millionen-Grenze 
i m  Jahro 1907 überschreiten. Diese staunenswerte 
Zahl ist einer mehr als vorübergehenden Beachtung 
wort. Daß sie im Jahro 1908 wieder erreicht werden 
wird, dürfte mehr als zweifelhaft Bein im Hinblick 
auf die ungünstigen Geldverhültnissc der drei ge
nannten Länder. Bis zur nächsten Hochkonjunktur 
wird also dieser 50 Millionen-llekord den Hochstand 
der Entwicklung der beispiellosen dreijährigen Periode 
bedouten, welche dio Eisenerzeugung der W elt in den 
Jahren 1905 bis 1907 gesehen hat. Es ist interessant, 
an Hand der Roheisenerzeugungsziffern zu verfolgen, 
wie dieselben in den letzten drei Jahren Beit Anfang
1905 höher und höher gestiegen sind, und welclior Anteil 
an der Steigerung jedem der drei Länder zukommt. 
Die Roheisenerzeugung der letzten sochs Jahre in 
Tonnen unter Einschluß der geschätzten Zahlen für 
1907 stellt sich folgendermaßen:

* „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 22 S. 787.
** „The Iron and Coal Trades Review“, 25. Ok

tober 1907, S. 1571.
*** „The Iron Age“, 24. Oktober 1907, S. 1159.
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P e r i o d e  1902 b i s  1901.
V e r . S ta a te n  D e u ts c h la n d  G r o ß b r j ta n n .  S u m m e

1902 . .  18 106 448 8 402 660 8 653 976 35 163 084
1903 . .  18 297 400 10 085 634 8 952 183 37 335 217
1904 . .  16 760 986 10 103 941 8 699 661 35 564 588

Zus. 53 164 834 28 592 235 26 305 820 108 062 889 

P e r i o d e  1905 biB 1907.
1905 . . 23 360 257 10 987 623 9 746 222 44 094 102
1906 . . 25 712 106 12 478 067 10 311 778 48 501 951
1907 . . 27 432 000 13 000 000 10 560 000 50 992 000
(g e s c h j_______

Zus. 76 504 363 36 465 690 30 618 000 143 588 05?

Aus diesen Zahlen geht hervor, daß an der Gesamt- 
zunahme von rd. 35 525 000 t der Jah re  1905 bis 1907 
gegenübor der Leistung in der Periode 1902 bis 1904 
die Vereinigten Staaton mit rd. 23 339 000 t oder zwei 
D rittel beteiligt sind, während Deutschland von den 
verbleibenden 12 186 000 t etwa 7 873400 t oder an
nähernd zwei D rittel erzeugte. Der große Inlands
absatz ist und bleibt für die Vereinigten Staaton die 
Basis für die glänzende Entwicklung der Roheisen- 
herstellung.

Deutschland wird in diesem Jah re  rd. 54°/o mehr 
Roheisen herstellen als im Jahre  1902; für die V er
einigten Staaten stellt sich diese Ziffer auf rd. 52 °/o, 
während Großbritannien nur eine Steigerung von kaum 
21 °/o zu verzeichnen haben wird. Für alle drei Länder 
beträg t die Zunahme etwa 45 oy0. —

Für die United States Steel Corporation wird dem
nächst in ihren neuen Anlagen in G a r y  oin

Hebezeug zur Bewegung von Kohlen*
und Koks auf den Lagerplatz und Fortschaffung von 
demselben aufgestellt, w e l c h e B  geeignet e r s c h e i n t ,  d ie  
Vorurteile bezüglich Anlagokosten und Aktionsfähig
keit solcher mechanischen Stapeloinrichtungon für 
Yireichkohle zu beseitigen.

Die llebeinaschino (Abbildung 1) kann das zu 
befördernde Gut von irgend einer Stello des Stapel
platzes aufnehmen bei einer Breito desselben bis zu 
etwa 30 m und praktisch unbeschränkter Länge. Sie 
kann sowohl das Material aufstapeln bis zu einer 
Höhe von etwa 12 m, als auch eB wieder vom Lager- 
liaufen in Eisenbahnwagen usw. verbringen. Bei 
beiden T ransportarten beträgt ihre Leistungsfähigkeit 
6 t i. d. Minute. Die Kosten für die Bewegung von 
Kohlen und Koks stellen sich auf weniger als neun 
Pfennige f. d. Tonno. Da die Maschine in ih rer Kon

* „The Iron and Coal Trades Review“, 20. Sep
tem ber 1907, S. 1001.

struktion sehr einfach gehalten ist, so sind die An
lage- und Unterhaltungskosten sehr gering. Sie ver
fährt auf einem Geleise von 5,5 m Spurweite, der 
Ausleger bestreicht eine Fläche von 17,2 m Radius. 
Die Greifeinrichtungen des Förderbandes erfassen und 
bringen alles in Greifweite liegende] Matorial auf 
ein Transportband. Da die Hebemaschine die Vor- 
und Rückwärtsbewegungen mit eigenen Motoren be
wirkt, und da sowohl das Sammel- wie das Transport- 
förderband radial um die Mitte der Maschine schwingen 
können, bo kann Kohle an jeder Stello des Stapel- 
raumes aufgenommen und an einer beliebigen Stelle 
innerhalb der Reichweite des Transportförderbandes 
wieder abgeladen werden. Die dadurch ermöglichten 
verschiedenartigen Bewegungen machen das Hebezeug 
für schnelle Ent- und Beladungen besonders geeignet.

O. P.

Uebor die Beziehung der Kegeldruckhiirte 
zur Streckgrenze bei Eisen und Stuhl.

Die B r in e l l s c h c  K ugeldruckprobe, die Bich 
infolge ihrer Einfachheit bereits viele Freunde er
worben hat, besteht bekanntlich darin, daß eine ge
härtete Stahlkugel in das zu untersuchende Material 
eingedrückt wird. Der Quotient aus KugelbelaBtung 
und der aus dem Druckkreisdurchm essor erm ittelten 
Eindruckfläche gilt als relatives Maß der H ärte.

Durch dieses E indruckverfahren ist sozusagen der 
Begriff der (relativen) H ärte definiert, die absolute 
H ärte ausgesclialtet, und der P raxis ein oin/aches 
H ilfsmittel geboten, die M aterialien den H ärtezahlen 
nach zu ordnen. Das Brinellscho H ärtem eßvorfahren 
wurde weiter ausgebaut, um mit Hilfo von experimen
tell gewonnenen Koeffizienten die Zugfestigkeit zu 
bestimmen. Auch nach einer Beziehung zur Streck
grenze und D ehnbarkeit wurde gesucht.

Sorgfältige Versuche haben nun gezeigt, daß die 
Brinellsclie H ärtezahl nicht unabhängig ist von dorGröße 
der Belastung. Ordnet man daher für einen bestimmten 

Druck die M aterialien nach (len 
sich ergebenden Härtezahlen, 
so ist es möglich, daß eine für 
eine andere Belastung gefun
dene Reihe m it der ursprüng
lichen nicht übereinstimmt, 
weswegen Brinoll die Belastung 
fixiert und (bei Verwendung 
von 10 mm-Kugeln) für Eisen 
und Stahl m it 3 t, für weiche 
M aterialien m it */2 t  ange
geben hat.

Es ist wohl klar, daß dio Ab
hängigkeit der H ärtezahl von 
der Belastung als ein Mangel 
der Methode, die dadurch ein
geengt wird, zu bezeichnen ist. 
Dies veranlaßte P a u l  L u d -  
w i k , *  vorzuschlagen, die Me
thode dadurch von der Be
lastung unabhängig zu machen, 

daß man die Kugel durch einen K o g e l  ersetzt.
Die Eindrücke sind dann bei verschiedener Ein
drucktiefe geometrisch ähnlich, der Quetsch Vorgang

* »Uebor H ärtebestim m ung mittels der Brinell- 
sehen Kugeldruckprobe und verwandter E indruckver
fahren« ; „Zeitsclir. des Oesterr. Ing.- u. Arch.-Vereines“
1907 H eft 11 und 12 und „B aum aterialienkunde“ 1907 
H eft 8, 9 und 10. (Vergl. „Stahl und E isen“ 1907 
Nr. 24 S. 858.)

A u g u s t  G e s s n e r :  »Härtebestimmung mittels 
der Ludwikschen Kogelprobe unter Stoßw irkung«; 
„Zeitschrift des Oesterr. Ing.- u. Arch.-V ereines“ 1907 
H eft 46 S. 799.
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entspricht dem Aehnlichkeitspriuzipe und die H ärte
zahl ist konstant bei veränderlicher Belastung. V er
suche an den verschiedensten Materialien habon 
L u d w i k  gezeigt, daß diese theoretische Betrachtung 
durch die Praxis bostätigt wird. Zugleich wird hier
mit auch die Versuchsausfiihrung vereinfacht, da bei 
der Kegeldruckprobe die Möglichkeit besteht, die Ein- 
druckgrüßo (mittels Tiefenmesser) schon während des 
Versuches genügend genau zu bestimmen, so daß die
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hei der Brinellschen Methode nötige nachträgliche 
Messung des Eindruokdurchmessers (mittels eines 
Spezialmikroskopes) entfällt.

Im folgenden soll über einige gemeinsam mit 
L u d w i k  an zwei Sorten von Thomasflußeisen* 
und drei A rten von basischem Martinstahl** aus
geführte Versuche berichtet werden, die dazu dienen 
sollten, um die beim Zugversuch sich ergebenden

* Von 0,08 °/o Kohlenstoff, 0,056 %  Phosphor und
0,39 °/o Mangan, bezw. 0,20 °/o Kohlenstoff, 0,042 o/o 
Phosphor und 0,56 °/o Mangan.

** Von 0,52, 0,77 und 1,13 °/o Kohlenstoff.
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Qualitätsziffern m it der Kugel- und K egeldruckhärte 
und diese m iteinander zu vergleichen. Aus dem Ma
terial wurden einerseits Normalzugprobestäbe von 
400 mm Gesamtlänge, 200 mm Meßläuge und 25 mm 
Durchmesser, anderseits Zylinder von 40 mm Höhe 
und Durchmesser hergestellt. E rstere dienten zur 
Bestimmung der Streckgrenze, Zugfestigkeit, Bruch
dehnung und Kontraktion, letztero zur Erm ittlung der 
H ärtezahlen. Die („obere“, „un tere“ und wirkliche) 
Streckgrenze wurde mittels Spiegelablesung, der wei
tere V erlauf der Form änderung durch einen Schau
linienzeichner aufgenommen.
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Grosclimiedoto Stahlräder für Eisenbahnwagen.
Es ist bekannt, daß Scheibenräder aus einem 

Gußblocke unter dem Dampfhammer oder in der 
Sehmiedepresse mehr oder weniger weitgehend ge
formt und schließlich im W alzwerke fertiggestellt 
werden. W ährend sich diese Praxis bei uiib nur 
auf dio Erzeugung von R adkränzen aus weichem 
Flußstahle erstreckt, welche sodann mit einer Stahl- 
bandage versehen werden, ist m an in Nordamerika 
zur Herstellung des Stahlrades im ganzen über- 
gegangen. * Nur für Lokomotiven sollen auch 
dort die Räder m it weichem R adkranz und Stahl
bandage boibehalten werden. B a k e r * *  beschreibt 
nun das Schmieden des Stahlblockes und die weitere 
Form gebung desselben durch Pressen in vier Ge
senken, wobei der R adkörper das letzte Gesenk schon 
mit vorgebildetem Spurkränze verläßt, worauf er noch 
naehgowalzt wird. Die Vorzüge des V erfahrens sollen 
hauptsächlich in der besonderen M aterialverteilung 
und in der leichten V ertauschung der Gesenke bei 
dor Sehmiedepresse sowie in der allmählichen Aus
bildung der Form  bestehen, durch welche zu schwere 
Konstruktionen der Presse vermieden werdon. Wie 
schon erwähnt, handelt es sich um die Bearbeitung 
eines harten  M ateriales, das infolge seines größeren 
Gehaltes an Kohlenstoff nicht so hoch erhitzt werdon 
darf und deshalb mehr Schwierigkeiten macht, als 
weiches Flußeisen. Gegenüber der bei uns gebräuch-

In den Abbildungen 1 bis G und vorstehender 
Tabelle sind die Versuchsergebnisse übersichtlich zu
sammengestellt. Soweit dieselben erkennen lassen, 
scheint e i n e  a n n ä h e r n d e  P r o p o r t i o n a l i t ä t  
z w i s c h e n  d e r  K e g e l  d r u c k h ä r t e  u n d  d o r  
S t r e c k g r e n z e  z u  b o s t o h e n  bei den Eisen- und 
Stahlsorten, die eine ausgesprochene „Inflexion“ zeigen. 
Bei dem M aterial, welches in der Spannungs-Delmungs-

A b b ild u n g  1. 
A m e rik a n is c h e  B lo c k fo rm  

fü r  K U der

1
' ' S

f a

S (  s

y

' ' ' s .

A b b ild u n g  2. 
E r s te r  Y o rg n n g  b e i  d e r  

P re s s u n g .

linio einen stetigen V erlauf zeigt, bo daß dio Streck
grenze wohl noch im Spiegel, nicht aber m ehr am 
Manometer boobachtet werden kann (Abbildung 5), 
liegt die H ärtezahl höher, entsprechend dem allm äh
licher beginnenden Fließvorgange.

Für die Versuche stellto uns H r. Professor B e r -  
n a r d  K i r s c h  in entgegenkommendster W eise das 
mechanisch-technische Laiboratorium dor Technischen 
Hochschule in W ien zur Verfügung, wofür wir auch 
an dieser Stelle geziemend Dank sagen.

Dr. A lfons Leon, Ingenieur,
P r iv f i td o z e n t  a n  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  ln  ’W ien .

liehen Blockform für Räder ist dio amerikanische 
Form  (Abbildung 1) noch weniger vorgestaltet, wes
halb bei dieser eine gründlichere mechanische Be
arbeitung stattfinden muß. D er obere Ansatz a dient 
zum H alten und Transportieren, der mittlere Teil, 
der im fertigen Rade die Lauffläche geben soll, wird 
zunächst zur Sicherung einer sauberen Oberfläche 
nach den punktierten Linien abgedreht. Zwischen 
zwei horizontalen Stempeln m it entsprechenden Ge
senken S (Abbildung 2) wird der Block in die Form  a 
gehämm ert, wobei besonders der m ittlere Teil gut 
durchgeschmiedet wird. Das obere und, wenn nötig, 
auch das untere Ende wird abgesehnitten und der 
K örper a kommt in das erste Gesenke der Schmiede
presse (Abbild. 3 A). Die inneren Stempel c werden 
hier m ehr vorgedrückt als dio äußeren b. Im zweiten 
Gelenke (Abbild. 3 B) haben sich die Stempel e bis 
zur Berührung genähert, worauf auch die Stempel d 
unter mäßigem Druck so weit gegeneinander gepreßt 
werden, bis der entstehende Ring, in Abbildung 3 C 
mit f bezeichnet, dünner geworden ist, als er mit 
Rücksicht auf die Stärke des Spurkranzes überhaupt 
worden soll. In diesem Augenblicke würde ein Still
stand in der Pressung eintreten, weil dor W iderstand 
des M aterials zu bedeutend ist. Dadurch, daß je tz t 
dio Stempel e zurückgezogen werden, kann nun das

* „Stahl und E isen“ 1905 Nr. 17 S. 997.
** „The Iron A ge“, 7. Sept. 1905, S. 597; vergl.

auch „Stahl und E isen“ 1907 Nr. 24 S. 843.
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Metall nacli innen in den Nabenhohlraum fließen. 
Abbildung 3 C und D zeigen die folgenden Pressungen 
mit inneren und äußeren Stempeln. Abgesehen davon, 
daß dabei die Nabo auf die richtige Höhe gebracht 
wird, dienen hier die inneren Stempel hauptsächlich

Abbildung: 3- Die vier Arbeitsvorgänge unter der Scbmiedeprcflse.

zum Fosthalten des Schmiedestückes. Yom Ueber- 
schmiedon in den Gesenken S bis zur letzten Pressung 
erfolgt dio Bearbeitung in derselben Hitze, so daß 
koin erheblicher Gewichtsverlust durch Abbrand und 
keine beträchtliche Bildung 
von Glülispan eintreten 
kann. Dio Oberflächo des 
Schmiedestückes bleibt in
folgedessen rein und der 
aus dem Gesenke D (Ab
bildung 3) kommende K ör
per ist nach Durchstoßen 
des Nabonlocliea für das 
"Walzen auf genauen Durch
messer und genaue Form  
der Lauffläche und des 
Spurkranzes fertig. Aua 
Abbildung 4 geht dio Ein
richtung der Presse her
vor. Die K asten der vier 
Gesenke a bezw. b liegen 
auf Schienen c und d eines 
Rahmens, welcher auf Rol
len m ittels Zahnstangen 
und Zahnrädern von dem 
Preßzylinder o aus vor- und 
rückw ärts verschobon wird.
Zu Beginn der Verschie
bung muß der Sperrarm  f 
selbsttätig ausgerückt wer
den, während er nach ent
sprechender Vorrückung 
des Rahmens den jeweilig 
in B etracht kommenden 
Anschlag g aufhält, wodurch die Gesenko in der Mitte 
der Presse stehon bleiben. Das Untergesenk b wird 
nun von dor Schiene d durch die P latte h abgehoben, 
indem der Kolben des Preßzylinders i aufwärts geht. 
Das Obergesenk a wird durch Nasen ), welche von 
den Kolbon der Zylinder m betätig t werden, gehoben 
und gegen das obere Querhaupt n der Presse an
gedrückt. Die sichero Einstellung der Gesenkkasten

orfolgt dabei durch Dübel o. Zur eigentlichen Pressung 
dienen dio Preßköpfe p, deren Kolbon sich in den 
Zylindern q und r befinden. W ährend der Pressung 
wird auch dor Kasten m it dem Untergesenke von 
Käsen s festgehalten, welche von Preßzylindern t  auB 

bewegt werden. Nach der PreB- 
sunglassendieN asenl dasOber- 
gesenke auf die Schienen c 
nieder, während sich das Un- 
torgesenke durch Niedergang 
des Kolbens im Zylinder i 
auf die Schienen d aufsetzt. 
Das Schmiedestück wird dabei 
automatisch von Stangen u un
terfangen. Durch Vorrückcn 
des Rahmens mit den Schie
nen c und d gelangt nun das 
nächste Gesenke unter dio 
Presse usw.

In dieser Zeitschrift* be
findet sich ein anderes Bei
spiel für das Pressen von 
Rädern ohno Spurkranz in vier 
Gesenken, die jedoch in einem 
Drehtische angeordnet sind.

Wenn man nur in zwei Gesenken preßt, so 
kann das Vorgesenk über dem Fertiggesenk liegen 
und im mer eingesetzt beziehungsweise herausgenom- 
men worden.** F. S.

Noiies in österreichisch©!! Hüttenwerken.
In diesem A rtikel (1907 Nr. 47 S. 1692) muß der 

Name der Firm a, die den Kantilevorkran für Trzynietz 
geliefert hat, in J. vo n  P o t r  a v ic  & Co., Maschinen
fabrik, W ien XVII, geändert werden.

* ~ S tah l und Eisen“ 1896 Nr. 10 S. 378.
** „Stahl und E isen“ 1905 Nr. 18 S. 1057.
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B ü c h e r s c h a u .
T r u c lio t ,  P ., Ingénieur-Chimiste, Chef (le Labo

ratoire à la Société française des Pyrites de 
Huelva: Les Pyrites. Pyrites de Fer — 
Pyrites de Cuivre. Paris (49 Quai des Grands 
Augustins) 1907, H. Dunod et E. Pinat. 
9 Frcs.

Der Schwefelkies und dio kupferhaltigen Kiese 
bilden das A usgangsm aterial für die chemische Groß
industrie der Schwefelsäure und liefern außerdem einen 
nicht unbeträchtlichen Teil der W eltproduktion an 
Kupfer. W enn auch dio Kiese nicht zu den eigent
lichen Eisenerzen gerechnet werden, so sind dio nach 
dor Zugutemacbung des Schwefels und des Kupfers 
verbleibenden Itöstrückstände (Kiesabbrände, Purple- 
ore) wegen ihres hohen Eisengehaltes und der ge
ringen Mengen Phosphor zur E isendarstellung ver
wendbar. Da die Gewinnung nur an Schwefelkiesen 
in Europa jährlich 2 165 000 t beträgt, entsprechend 
etwa 1 500 000 t Eisenerzen mit etwa 60 °/o Eisen, so 
sind die Kieso auch für den Eisenhüttenm ann von 
einer gewissen Bedeutung.

Das vorliegende W erk behandelt: 1. dio M inera
logie und Geologie der K iese; 2. die Rüstprozesse der 
kiesigen M ineralien; 3. dio Gewinnung des Kupfers 
und dio Zugutemachung der Röstrückstände ; 4. die 
Analyse der kiesigen M ineralien und der aus den
selben hergestellten Erzeugnisse; 5. die Erzeugung 
und den Handel mit Kiesen. D er V erfasser liefert 
einen dankenswerten B eitrag zur M etallurgie der 
Kiese unter besonderer Berücksichtigung der ihm be
kannten Lagorstätten in Spanien und hat es verstanden, 
die einzelnen Kapitel ungemein ausführlich und sach
gemäß zu behandeln. Besonders reichhaltig ist das 
von ihm veröffentlichte A nalysenm aterial der Kiese 
aus den bekanntesten L agerstätten. Der Röstung dor 
Kiese und der V erarbeitung zur Gewinnung des Kupfers 
auf nassem W ege und nach don hauptsächlich in An
wendung stehenden Schmelzverfahren ist ein breiter 
Raum gewidmet. Dabei sind dio chemischen Vor
gänge bei dor Röstung, Laugung und Fällung ein
gehend erörtert. Die Konstruktion oiner großen Zahl 
von Röst- und Schmelzöfen wird beschrieben und 
durch gute Zeichnungen erläutert. Es sei bemerkt, 
daß der in den letzten Jah ren  vielfach zur Anwendung 
gekommene Czermak-Spirok-Ofcn nicht berücksichtigt 
ist, obschon derselbe sich zur Rüstung von Feinkiesen 
sehr bew ährt hat. Auch die Analyse dor Kiese und 
der aus denselben dargcstellten Erzeugnisse ist iu aus
führlichster Woise beschrieben unter Zugrundelegung 
der im Laboratorium in Huelva gebräuchlichen Me
thoden. Interessant sind die Bemerkungen über dio 
historische Entwicklung der Schwefelkiesindustrie und 
den Handel mit diesen Erzen, von deren Bedeutung 
nachstehende Zusammenstellung ein Bild gibt:]

Schwefelkieserzeugung in Europa:
F ra n k re ic h .......................................  270 000 t
S p a n ie n ............................................  950 000 t
P o r tu g a l ............................................ 400 000 t
U n g a r n ............................................  80 000 t
I t a l i e n ................................................  130 000 t
Griechenland, T ü r k e i .................. 35 000 t
D e u ts c h la n d ...................................  150 000 t
Schwedon, Norwegen, Rußland . 150 000 t

zusammen 2 165 000 t 
(ohne die kupferhaltigen Kiese).

Dem W erko sind eine L iteraturübersicht, viele Ab
bildungen der L agerstätten sowie eine U ebersichtskarte 
des spanisch-portugiesischen Kiesbezirkes beigefügt.

Das Buch kann jedem  H üttenm ann, und beson
ders demjenigen, welcher sich m it der V erarbeitung 
kupforhaltiger Kiese beschäftigt, bestens empfohlen 
werden, da für die Praxis wirklich brauchbares Mate
rial geboten wird.

Als einziges deutsches Schwefelkiesvorkommen 
führt der Verfasser den Rainmelsberg an, welchen er 
irrtüm licherweise in das Herzogtum Nassau verlegt, 
während er die bekanntlich nicht unbedeutenden Vor
kommen bei Meggen unerwähnt läßt.

Wilhelm Venator.

R u d o l p l i i ,  G . :  Die kaufmännische Fabrik- 
betriebs-Buchführung und - Verwaltung. (Biblio
thek der gesamten Technik. 5. Band.) Hannover, 
Dr. Max Jiinecke. 0 ,60  J i , geb. 0 ,90  J L

Das neftchen beschäftigt sich in aller Kürze mit 
den verschiedenen in einem geordneten Fabrikbotriobe 
notwendigen Buchhaltungen, ferner m it der Nach
kalkulation, der E tatsaufstellung, der Feststellung der 
Betriebsunkosten und m it der Amortisation. Das 
Büchlein gibt einen guten Ueberblick und eine schnelle 
Einführung in die einzelnen Gebiete der Fabrikbetriebs- 
Buchführung und -Verwaltung. Den vom Verfasser 
niedergolegten Ansichten darf man im allgemeinen 
zustimmen, hingogen werden ihm nicht alle Fabrik
organisatoren bezüglich seines abfälligen Urteils über 
den Gebrauch am erikanischer Indexkarton und damit 
zusam menhängender K artenregistraturen boipflichton. 
Dio vom Verfasser gebrachten Einwendungen gegen 
dieses jedenfalls übersichtliche System, durch das 
man sich ebenso genau und eingehend als auch schnell 
orientieren kann, wirken keinesfalls überzeugend. 
Ebenso wird man in geordneten Betrieben, im Gegen
sätze zu den Ansichten des Verfassers, die Unkosten
rechnung und die damit in Beziehung stehende 
Nachkalkulation für jeden Fabrikationszweig getrennt 
aufstellen, weil nur hierdurch dio Möglichkeit besteht, 
richtige, den wirklichen Selbstkoston entsprechende 
Preise für die den einzelnen Fabrikationszweigen 
zugehörigen Artikel zu gewinnen. Im übrigen ist 
das Heftchen wohl geeignet, über die Hauptfragen 
der Fabrikbetriebs-Buchführung und -Verwaltung Auf
schluß zu verschallen. ß  j y

B e u c k e r , J . , und W . H. S c h m id t :  Die Be
zugsquellen von Eisen- und Metallwaren und 
Maschinen. Fünfte Auflage. Hagen 1908, 
Otto Hammerschmidt. Geb. 10 Jb.

Das in neuer Bearbeitung vorliegende handliche 
Buch enthält im I. Teile ein vollständiges A rtikel
verzeichnis mit Hinwois auf dio Bezugsquellen im
II. Teile, sowie die W arenbenennungen in englischer 
und französischer Sprache. Der II. Teil bringt die 
Bezugsquellen in fachmännisch zusammengozogenen 
G ruppen, hierauf folgt ein Firmenverzeichnis der 
W erkstätten und Betriebe in W estfalen, Rheinland 
und Thüringen, sowie ein Verzeichnis von Groß
handlungen, Kommissions- und Exporthäusern für den 
Bezug von Eisen- und Metallwaren aller Art.

U nter den vielen in Deutschland bestehenden 
Bezugsquellennachweisen! gebührt dem vorliegenden 
Buch unbestritten einer der ersten Plätze. Daß es 
liier und da Lücken aufweist, w ird von den H eraus
gebern im  Vorwort solbst zugegeben. Bei dem außer
ordentlich großen Umfange des zu behandelnden Ge
bietes und bei der Schwierigkeit, von den Fabrikanten 
die nötigen Angaben zu erhalten, trotzdem sie doch 
selbst das größto Interesse am Vorhandensein durchaus
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zuverlässiger Auskunftsbücher haben sollten, konnte 
es nicht ausbleiben, daß U nrichtigkeiten unterliefen; 
so finden wir z. B. bei Röhren unter „Gußrohren“ einige 
R ohrw alzw erko  aufgeführt, während nach dem Buche 
von Gießereien, dio ein W alzwerk überhaupt nicht 
besitzen, schmiedeiserne gowalzte Röhren hergestellt 
werden sollen. Dio als besonderer Yorzug bezeicli- 
nete fachmännische Gliederung des Stoffes erloichtert 
das Auffinden geeigneter Adressen natürlich sehr; wo 
jedoch versucht ist, diese Gliederung bis ins kleinste 
durchzuführon, vorsagt das System; so sind z. B. 
unter dem Stichworte „Valzenzugm aschinen und W alz
w erksanlagen“ wohl fast alle in B etracht kommenden 
M aschinenfabriken aufgeführt, die dann aber noch 
weiter oingeführte nähere Bezeichnung nach den ver
schiedenen Arten der Maschinen, die von den einzelnen 
Firm en gebaut worden sollen, ist ganz und gar un
zutreffend. Eine derartige Spezialisierung ist vielleicht 
für den Benutzer des Buches auch gar nicht erforder
lich. W ir fassen unser U rteil dahin zusammen, daß 
in dem Buche eine im allgemeinen nach Anordnung 
und Reichhaltigkeit wertvolle Arbeit vorliegt. L .

Ferner sind der Redaktion zugegangen:
E v e r s h e i m ,  Dr. P . , Privatdozent in B onn : Die

E lektriz itä t als L icht- und K raftquelle. (Wissen
schaft und Bildung. Ilerausgegeben von Dr. P a u l
II e r  re . 13. Bändchen.) Leipzig 1907, Quelle & 
Meyer. 1 JC, geb. 1,25 Jt.

F e i l e r ,  J . : Bau- und Kunstschmiedearbeiten. Neue 
Entwürfe in modernem Empire- und Biedermeier- 
Stil. 100 Tafeln. Lieferung 8 bis 10. Ravensburg, 
Otto Maier. Das W erk wird vollständig in 12 Lie
ferungen zu jo 1 Jt.

G r i m s h a w ,  Dr. R o b e r t ,  Ingenieur: Die Gewinde 
und das Gewindeschneiden. (Soparat-Abdruck aus 
der „C entra l-Z eitung für Optik usw.“) Berlin 
(Bülowstraße 7) 1907, Y erlag der Central-Zcitung 
für Optik und Mechanik. 0,75 J t.

L e d e b u r ,  A., Geheimer B ergrat und Professor an dor 
Königlichon Bergakadem ie zu Froiberg in Sachsen: 
Leitfaden fü r  Eisenhütten-Laboratorien. Siebente 
Auflage. Mit 24 in den Text eingedruckten Ab
bildungen. Braunschweig 1907, Friedrich Yieweg 
& Sohn. 3,50 J t,  geb. 4,50 Ji.

M itteilungen über Forschungsarbeiten a u f  dem Gebiete 
des Ingenieurwesens. Herausgegeben vom Y o r e  in  
d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e .  lie ft 44: B i o 1, R . , 
Dipl.-Ing. : Ueber den Druckhöhenverlust bei der
Fortleitung tropfbarer und gasförmiger Flüssigkeiten. 
Berlin 1907, Julius Springer (in Kommission). 1 Jt.

S c h i n d l e r ,  A r t h u r :  Gesamtregister z u r  deutschen 
Juristenzeitung. I. bis X. Jahrgang, 1896 bis 1905. 
Berlin 1907, Otto Siebmann. Brosch. 4,80 J t , geb. 
5,80 Ji.

K a t a l o g e :
O t t o  S c h w a d e  & Co. ,  E rfu rt: Gang durch ein

modernes deutsches W erk. Album.

F  a c h  - K a l e n d e r  f ü r  1908:
Berg- und H ütten-Kalender fü r  das Ja h r 190S. Mit 

einer mehrfarbigen Eisenbahnkarto von Mitteleuropa, 
drei U ebersichtskärtchen und drei lose beigefügten 
Beiheften. Dreiundfünfzigster Jahrgang. .Essen, 
G. D. Baedeker. Iiauptteil in Leder geb., Beilagen 
geh., zusammen 3,50 Jf.

Beton-Taschenbuch 1908. Zwei Teile. Berlin (NW. 21), 
Y erlag der Tonindustrie-Zeitung. E rster Teil in 
Leinen geb., zweiter Teil geh., zusammen 2 

Deutscher Kalender fü r  Elektrotechniker. Begründet 
von F. U p p e n b o  r n  f . In zwei Teilen. Fiinfund- 
zwanzigstor Jahrgang, 1908. In neuer Bearboitung 
herausgegeben von G. D o t t m a r ,  G eneralsekretär 
des Verbandes Deutscher Elektrotechniker, Berlin. 
München und Berlin, R. Oldenbourg. E rster Teil 
in Leder geb., zweiter Teil geh., zusammen 5 Ji. 

Fehlands Ingenieur-Kalender 1908. F ür Maschinen- 
und Hütten-Ingenieure herausgegeben von Prof. 
F r . F r e y  ta g . In  zwei Teilen. Dreißigster Ja h r
gang. Borlin, Julius Springer. E rster Teil in Leder 
geb., zweiter Teil geh., zusammen 3 J t  ; Brief- 
taschonausgabe 4 J t.

Kalender fü r  Eisenbahn-Techniker. Begründet von 
Edm.  H o u s i n g o r  v o n W a l d o g g .  Neu bearbeitet 
unter Mitwirkung von Fachgenossen von A. W. M e y e r ,  
Regierungs- und B aurat in Allenstein. Fünfund- 
dreißigstor Jahrgang , 1908. Nebst einer Beilage. 
Wiesbaden, J . F. Bergmann. H auptteil in Leder 
geb., Beilage geh., zusammen 4,60 «H.

Kalender fü r  Straßen- und Wasserbau- und Cultur- 
Ingenieure. Begründet von A. R h e i n h a r d .  Neu 
bearbeitet unter Mitwirkung von Fachgenossen von 
R. S c h e c k ,  Regierungs- und Baurat in Stettin. 
Fünfunddreißigster Jahrgang, 1908. Nebst droi Bei
lagen. Wiesbaden, J . F. Bergmann. H auptteil mit 
Beilage I in Leinen geb., Beilagen II  und HI geh., 
zusammen 4,60 

C. Regenhardts Geschäftskalender fü r  den Weltverkehr. 
Ilerausgegobcn von C a r l  R e g e n  h a r  dt .  1908. 
Dreiunddreißigster Jahrgang. Berlin-Schöneberg 
(Bahnstraße 19/20), C. Rogenhardt, G. m. b. II. 
Geb. 3,50

P. Stühlens Ingenieur-Kalender fü r  Maschinen- und  
Hüttentechniker. 43. Jahrgang, 1908. Neubearbeitet 
und herausgegeben von C. F r a n z o n ,  Zivilingenieur, 
und Professor K. M a t h é e ,  Ingenieur und D irektor 
der König!. Maschinenbauschule in Görlitz. Zwei 
Teile. Essen, G. D. Baedeker. E rster Teil in Leder (als 
Brieftasche), zweiter Teil geh., zusammen 4 J t.  

Tonindustrie-Kalender1908. Drei Teile. Berlin (NW. 21), 
Verlag der Tonindustrie-Zeitung. E rster Teil in Leinen 
geb., zweiter und dritter Teil geh., zusammen 1,50 J t. 

Webers Deutscher Bergwerks-Kalender, Personal- und  
statistisches Jahrbuch fü r  die deutsche Berg- und  
Hütten-Iridustrie fü r  das Ja h r 1908. 6. Jahrgang. 
Hamm i. W., Th. Otto W eber. In Leinen mit Ver- 
schlußklappe geb. 2,60

Nachrichten vom Eisenmarkte —  Industrielle Rundschau.
D ie Lago des R ohoisengoscliiiftcs. — Eine Be

lebung des d o u t s c h e n  Roheisenm arktes ist seit dem 
letzten Berichte noch nicht e ingetreten ; die Lago ist 
für den Rest dieses Jahres unverändert.

Aus L u x e m b u r g  wird der „Köln. Ztg.“ mitge- 
toilt, daß das Lothringisch-Luxemburgische Rolieisen- 
Yerkaufskontor den Preis für Luxemburger Gießerei
eisen auf 54 d. h. um etwa 10 J t  f. d. t  erm äßigt habe.

Das e n g l i s c h e  Roheisongeschäft bleibt, wie uns 
unterm  7. d. M. aus Middlesbrough gemeldet wird, 
ebenfalls still. Allo günstigen V erhältnisse, als: starke 
Verschiffungen, Knappheit an Eisen bei den Hütten,

Ausblasen von Hochöfen, Abnahme der W arrantslager, 
vermögen nicht die K äufer zu ermuntern. Die W ar
rants schwankten erheblich, am Mittwoch notierten Bio 
sh 48/11 d, heute schon wieder sh 49/10 '/s d Kassa 
Käufer. Gießereieisen Nr. 3 G. M. B. kostet für De
zember sh 50/6 d, für F rüh jahr wurden Bh 49/6 d ge
boten, für H äm atit in gleichen Mengen 1, 2, 3 sh 68/— 
f. d. ton netto Kassa ab W erk. In den hiesigen 
W arrantalagern befinden sich 90 441 tons, mithin be
träg t die Abnahme seit dem 30. November 5500 tons.

Aus den V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  melden die 
letzten Berichte einen fortdauernd starken Rückgang
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der Eisenerzeugung. W ährend bis vor kurzem für
1907 noch mit einer Jahresleistung der Hochöfen von 
rund 27‘/2 Millionen Tonnen gerechnet wurde,* würde 
die jetzige Zahl, auf die gesam ten 12 Monate ange- 
wendet, kaum noch 15 bis 20 Millionen Tonnen er
geben, eine Ziffer, auf deren weiteres Sinken man ge
faßt sein muß.

Stahlwerks-Verband, Aktien - Gesellschaft iu 
Düsseldorf. — Dio am 4. d. M. tagende Vorsamm
lung der StablwerkBbcsitzer beschloß, die Preise für 
Halbzeug und Formeisen um je 10 J i  herabzusetzen.

Stabeisenverband. — Dio am 4. d. M. iu Düssel
dorf im Anschlüsse an die Sitzung des Stahlwerks- 
Verbandes gepflogenen Verhandlungen zur Begründung 
eines Stabeisenverbandes sind wegen fortgesetzter 
Schwierigkeiten in der Händlerfrage ergobnisloB ver
laufen. Die Verhandlungen sollen demnächst weiter
geführt werden.

Verband deutscher Drahtwalzwerke. — In der 
Sitzung, die der Verband am 5. d. M. abhielt, wurde 
der Preis für W alzdraht um 7,50 d l  f. d. Tonne, d. h. 
auf 132,50 d l,  ermäßigt.

Verein dontschor Eisengießoroien. — Die am 
28. November in Oldenburg abgehaltene Versammlung 
dor Ostfriesiscb-Oldenburgischen Gruppe des Vereins 
deutscher Eisengießereien ergab den einstimmigen 
Beschluß, die bisherigen, den gestiegenen Herstellungs
kosten gegenüber durchaus angomessenen Verkaufs
preise beizubehalten und das bestohende Preisabkommon 
auf die weitere D auer eines Jah res zu erneuern.

Vereinigung dor Rheinisch - W estfälischen  
Scliweißeisenwerke, H agen i. W. — Die am 30. No
vember d. J . abgehaltono Versammlung dor Vereini
gung faßte folgenden B eschluß: Obgleich die Rohatofl- 
preiae noch in keiner W eise erm äßigt worden sind, 
sah aich die V ereinigung mit Rückaicht auf die stark 
gesunkenen Flußstabeisenpreise leider genötigt, eben
falls Preiserm äßigungen vorzunehmen, und zwar für 
Schweißhandelaeiaen auf 145 d l,  für Schrauben- und 
Preßm uttereiaen auf 150 d l, für Nietoison für N iet
fabriken auf 162,50 d l,  allea für 1000 kg frei Emp- 
fangastation im inneren Rayon.

Georgs-Marion-Bergworks- und Hütten-Yerein, 
Aktion - Gesellschaft zu Osnabrück. — W ie dem 
vom Vorstande erstatteten Berichte zu entnehmen ist, 
erzielte dio Gesellschaft im G eschäftsjahre 1906/07 
bei den Abteilungen Pieaborg, Georgamarionhütto und 
Osnabrück einen Betriebsüborschuß von 3973 542,42 
(i.V. 3 266 313,95) J i ; nach Abzug der allgemeinen Un
koston (660775,79 J i ) ,  dio lIypothekonzinson(339 095 ̂ <B), 
der Aufwendungen für Instandhaltung der W erke 
(421 676,94 J i ) ,  der Abschreibungen (883 866,62 J i )  und 
der Zubußo für Zeche W erno (129 369,09 >,*) verbleibt 
oin Reingewinn von 1 538 758,98 J i .  DieBes Ergebnia 
verm indert sich indessen auf 1440 761,98 J i ,  da laut 
Beschluß des Aufaiclitsrates die infolge Tilgung der 
älteren Anleihen und Verkaufes von Obligationen der 
Anleihe aus 1905 erwachsenen 97 997 J i  Unkosten 
und Disagio nicht, wie vom Vorstände vorgesehen, aus 
dor allgemeinen Rücklage bestritten, sondern zu Lasten 
des Betriebskostenkontos verbucht werden so llen ; 
außerdem schlägt der A ufsichtarat vor, auf die nebon 
dom Schacht- und Grubenbaue bestehenden Anlagen 
der Zeche W erne insgesamt 1081 803,91 J i  abzu- 
schroiben und don Reet des JahrcBüborschussea mit 
358 958,07 J i  auf neue Rechnung vorzutragon, eine 
Dividende also wiederum nicht zu vorteilen.** — Bei 
der Abteilung W o r n e  betrug die Kohlenförderung 
98 337 (123 709) t, dio Erzeugung der Ringofenziegelei 
9 835 250 (8 719 000) Steine und die durchschnittliche

* Vergleiche S. 1820 dieses Heftes.
** Vergl. „Stabl und E isen“ 1907 Nr. 42 S. 1517.

*** Vergl. „Stahl und Eieen“ 1906 Nr. 24 S. 1530.

Arboitcrzahl 1089 Mann. Die von der Zocho vor der 
bekannten Explosion* erzielte arbeitstägliche Förde
rung von 1000 t, dio man bereits für Oktober d. J. 
erw artet hatte, wurde erst je tz t wieder erreicht; 
ebenso verzögerte sich dio W iederaufnahm e des Be
triebes der Kokerei. In den Steinbrüchen der Ab
teilung P i e s b o r g ,  die 1055 Arbeiter beschäftigte, 
wurden insgesamt 489 950 (435 181) t bearbeitete und 
unbearbeitete Steine gewonnen, während von der 
Durilitwaronfabrik für 316 955 (215 358) J t  Fabrikate 
abgesetzt wurden. Bei der Abteilung G e o r g s -  
m a r i e n h ü t t e  wurden aus den eigenen Gruben 314387 
(281576) t Erze gefördert; ferner wurden von dieser 
Abteilung 157 140 (126 000) t Koka und 131058 (112 680)t 
Roheisen hergestollt. Die Eisengießerei erzeugte 10912 
(11176) t Gußwaren, von denen 8533 t an Fremdo und 
2104 t an die übrigen Betriebe der Gesellschaft ge
liefert wurden. An Schlackenfabrikaten gelangten 
1545 (1271) t Zement, 258 (2648) t Mörtel und 16725 800 
(15 993 100) Schlackensteine zur H erstellung. 2714 
Leute fanden im Betriebe der Abteilung Arbeit. Die 
Zunahme der B efö rderung  hatte wiederum ihren 
Grund in den vom Hochofenbetriebe gestellten größeren 
Anforderungen, dio ihrerseits durch don außerordent
lichen Bedarf an Roheisen bedingt waren. Um dem 
starken Roheisen-Abrufe genügen zu können, mußten 
zeitweilig fünf Oefen im Feuer gehalten werden. 
Ofen III w ar wegen notwendiger Auabesserungen von 
Endo Mai bis Ende Juni außer Betrieb. Gleichfalla 
Endo Juni  wurdo Ofen II auageblasen, weil er neu 
zugostellt werden muß. Die Roheisenerzeugung erlitt 
indessen durch dieB e Maßnahmen insofern keine Ein
buße, als dio gesteigerte Leistung der übrigen Oefen 
don Ausfall deckte. Die im vorigen Berichte schon 
erwähnte vierte Dampfgebläsemaschine konnte Ende 
Januar d. J. in Betrieb genommen werden. Dio neue 
Gaskraftzentrale mit vorläufig fünf Gasmaschinen zu jo 
1200 P .S . wurdo fertiggestellt, so daß es möglich war, 
sta tt der biaher verwendeten D am pfkraft eloktriache 
K raft einzuführen. Ebenso konnten m it Ausnutzung 
der gleichen Kraftquelle die neuen M artinstahl- und 
W alzwerksanlagen teilweise dem Betricbo übergeben 
worden. Das M artinstahlwerk arbeitet mit einigen 
Oefen zunächst auf gewöhnliche W oiso; sobald dio 
A rbeiter genügend geschult sind, soll dor Betrieb mit 
flüssigem Roheisen unter Mitbenutzung der Eisou- 
mischeranlago aufgenommen werdon. W eder die 
neuen Martinöfen und die Generatoranlage, noch auch 
das elektrisch angetriebono Blockwalzwerk haben 
wesentliche Anstände ergeben, obwohl gerade diese 
A rt des Antriebes bislang als sehr schwierig an
gesehen wurde. Dio Verwaltung rechnet nunmehr 
dam it, daß der Betrieb der nouon Anlagen ein
heitlich eloktrisch erfolgen wird. Die übrigen bis
lang noch unfertigen W alzworksbauton werden vor
aussichtlich erst Anfang 1908 betriebsfähig sein. 
Bei der Abtoilung O s n a b r ü c k  war die Beachäftigung 
durchweg recht gut. H crgcstellt wurden daselbst 
97 148 (92 520) t Rohstahl usw., 74 302 (68134) t 
Schienen, Schwellen und dergleichen, 6529 (6389) t 
Gußwaren und 6753 (6311) t feuerfeste Steine. In 
den Stahlwerksbetrieben waren 1883 A rbeiter tätig. 
Die Erzeugung hätte sich noch m ehr stoi"ern lassen, 
wenn cs nicht andauernd an Arbeitskräften gefehlt 
hätte. Dom Mangel an Rohblöcken konnte erst im 
letzten Monato des Berichtsjahres abgeholfen werden, 
als dio Rohblöcko des neuen Martinworkes der Georgs- 
marienhütto angeliefert wurden. W eniger günstig als 
die Arbeitsmengo entwickelten sich dio Preise; wäh
rend dio Materialkosten und Löhne stiegen, mußten 
die hauptsächlichsten Erzeugnisse, wie Schienen, 
Schwellen, Laschen, wenigstens an die Staatsbahn
verwaltung noch zu den im Jah re  1904 vereinbarten

* Vergl. „Stahl und E isen“ 1906 Nr. 24 S. 1350.
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niedrigen Sätzen abgegeben werden. Das Geschäft in 
schworen Schmiedestücken gestaltete sich gut, auch 
wies die Fabrikation von Radreifen und Radsätzen 
gegenüber dem V orjahre eine bedeutende Zunahme 
auf. — Die an fremde Abnehmer abgesetzten Erzeug
nisse a l l e r  v i e r  Abteilungen hatten einen "Wert 
von 21419 489 (18 453 341) Jt. Daneben betrug die 
Summe der Lieferungen der einzelnen Abteilungen 
untereinander 5 793 817 (5 305 626) Jt. Die Gesamt
zahl dor A rbeiter des Vereins belief sich auf 6741, 
der von ihnen verdiente Gesamtlohn auf 7779712 
Im  neuen Stahlwerksverbando erhielt dio Gesellschaft 
eine Beteiligung von 145 000 t Rohstahl für das erste, 
155 000 t für das zweite, 170 000 t für das dritte, 
180 000 t für das vierte und 185 000 t für das fünfte Jahr.

G u tohoffnungsliü tto , A k tien v ere in  fü r  B erg 
b au  u n d  H iitten b e trio b  zu O berh au sen  2 (R h e in 
lan d ) . — Aus dem V orstandsberichte, wie er in der 
H auptversam m lung vom 30. November d. J . vorgelegt 
wurde, ist zu ersehen, daß die Hüttenwerke der Ge
sellschaft im Geschäftsjahre 1906/07 ein wesentlich 
günstigeres Erträgnis zeitigten als im Jah re  zuvor, 
der Bergbau aber trotz höherer Förderziffern schlechter 
abschloß. W ährend dio Hüttenwerke sich den An
forderungen hinsichtlich der W eiterverarbeitung des 
Stahles gewachsen zeigten, genügte das Stahlwerk 
nicht ganz, und in noch höherem Maße erwiesen sich 
die Leistungen der Hochöfen als unzureichend. In 
dessen sind die erforderlichen Bauten, die diesen Miß
ständen abhelfen sollen, bereits im Gange. V ergleicht 
man die beiden letzten Betriebsjahro miteinander, so 
ergibt sich, daß für 1906/07 an Kohlen 3,7 o/0, an 
Eisenerzen 16,57 °/o, an Kalksteinen 8,6 o/0 und an 
Dolomit 7,34 o/0 m ehr gewonnen, daß ferner an 
W alzware 5,5 °/o und an Erzeugnissen der Abteilung 
Sterkrade 0,91 o/0 m ehr hergestollt wurden, anderseits 
jedoch die Roheisenziffer um 3,86 °/o zurückging. Die 
Beteiligung der Gesellschaft im Stahlwerks-Verbände, 
die früher insgesamt 408 050 t betragen hatte, stieg 
mit der Erneuerung des Verbandes auf 585 999 t, von 
denen 289 580 t auf Produkte A und 296 419 t auf Pro
dukte B entfallen. — Ueber die einzelnen Betriebs
abteilungen entnehmen wir dom Berichte folgendes: 
Dio S t o i n k o h l e n f ö r d e r u n g  säm tlicher Schächte 
der Zeche Oberbausen-Osterfeld belief sich auf
2 660 270 (2553 896) t, diejenige der Zeche Ludwig 
auf 189 393 (194 093) t, im ganzen also auf 2 849 663 
(2747989) t. Der E i s e n s t e i n b e r g b a u  lieferte 
aus den eigenen und den in Gemeinschaft mit anderen 
betriebenen Gruben 377 508 (345 492,5) t Minette und 
61 971 (31 504) t Rasenerz. Um den voraussichtlich 
steigenden Minettobedarf der nächsten Jah re  decken 
zu können, wurde die Ausbeutung der Borechtsamo 
Gustav W iesner, an der dio Aktiengesellschaft Phönix 
mitbeteiligt ist, in Angriff genommen. Der Betrieb 
der K a l k s t e i n -  und D o 1 o mi t  b r ü c h  o orgab 
106 990 (98 520) t Kalkstein und 20 340 (18 950) t 
Dolomit. Auf der E i s e n h ü t t e  O b e r  h a u s e n  I ,  
die in ihren Betrieben 2429 A rbeiter und Beamte be
schäftigte, standen von den vorhandenen neun Hoch
öfen durchschnittlich 7,93 Oofen im Feuer. Ange
blasen wurde Ofen Nr. 7 am 10. Oktober 1906, aus
geblasen dagegen Ofen Nr. 1 am 6. Mai 1907; Ofen 
Nr. 3 wurde am 7. Februar d. J . aus- und am
11. Jun i wioder angeblasen; Ofen Nr. 8 wurde am
21. Oktober 1906 ausgeblasen und am 8. Fobruar
1907 aufs neue in Betrieb genommen. Dio Gesamt- 
Roheisenerzeugung betrug 464 318 (482 979) t. Ver
schmolzen wurden hierboi 1 094 048 t Erze und
76 685 t K alksteine; das durchschnittliche Ausbringen 
der Erze betrug 42,44 o/o. Von dem erblasenen Roh
eisen verbrauchten dio eigenen W erke der Gesell
schaft 436 657 t, während 27 418 t an Frem de ver
kauft wurden. Von den 450 Koksöfen der Eisenhütte 
Oberhausen waren durchschnittlich 447 im Betriebe;

Bio verkokten 445139 t gewaschene Kohlen aus den 
eigenen Zechen dos Vereines. F ü r die genannte Ab
teilung wurden im B erichtsjahre zwei weitere 1000- 
pferdige und zwei 500-pferdige Gasgebläsomaschinon 
sowie für die Erweiterung des elektrischen Betriebes 
eine doppeltwirkende Viertaktgasmaschino geliefert. 
Hochofen Nr. 1 wurde vollständig abgerissen, um 
durch einen neuen, zeitgemäßen Ofen mit einer täg
lichen Leistungsfähigkeit von 300 t (statt seither 
200 t) ersetzt zu werden. Mit den Anlagen für die 
neue Hochofenanlage E i s e n h ü t t e  O b e r h a u s e n  II, 
die vorläufig zwei Oefen von je 400 t täglicher 
Leistung umfassen soll, wurde begonnen. Vom 
W a l z w e r k  O b e r  h a u s e n  wurden bei einer Ge
samtzahl von 1512 A rbeitern und Beamten 169 232 
(156 577) t fertiger W alzware erzeugt. Außerdem 
wurden auf dem W a l z w e r k  N e u - O b e r h a u  s en  
weitere 254 964 (245 509) t fertige W alzware und 
204 166 (190178) t Halbzeug hergestellt; letzteres 
wurde nach dem W alzwerke Oberhausen geliefert. Dio 
Gesamt-Rolistahlerzeugung betrug in Neu-Oberhausen 
480 966 (458 516) t, darunter 342 785 t Thomas- und 
138181 t Martinstahl. Walz- und Stahlwerk des zu
letzt genannten Betriebes beschäftigten durchschnitt
lich 2536 Beamte u n d . Arbeiter. An größeren 
Neubauten sind hier eine neue Ofenhallo nebst Be
schickungskran im alten Martinwerke sowie ein V er
ladekran von 30 in Spannweite auf dem Gruben- 
schienen-Lagerplatz zu erwähnen. Von der Abteilung 
H a m m e r  N e u - E s s e n  wurden im Berichtsjahre
11 342 (12 797) t  feuerfeste Steine, von den Ringofen- 
ziegeloion der Zeche O b e r h a u s c n  - O s t e r f e l d  
9 039 430 (9 354 195) und von der Ziegelei W a l s u m  
4 621 362 (3 543 000) Ziegelsteine angefertigt. Die
A b t e i l u n g  S t o r k r a d e  verrechneto an fertiger 
A rbeit (M aschinen, Eisen- und Metallgußwaren, 
Schmiedestücken, Stahlguß, Kessel- und Brückenbau
material), einschließlich der auf 15 880 (16 053) t an
gegebenen Lieferungen für die eigenen W orke, ins
gesamt 77 765 (77 060) t: sie beschäftigte durchschnitt
lich 3107 (2942) Angestellte und auf den auswärtigen 
Baustellen außerdem 339 (213) fremde Leute. Dor 
Gesamt-Güterumschlag (Ein- und Ausgang) im R h e i n 
h a f e n  W a l s u m  stieg von 1064 458 t im Jahre 
1905/06 auf 1280 289 t im Berichtsjahre, nahm also 
um 20,3 o/o zu. — Dio Einnahme für verkaufte E r
zeugnisse betrug 86 508 823,11 J t  oder 11 040 404,56 vH 
m ehr als im Vorjahre. Am 30. Juni 1907 zählte der 
Verein insgesamt 21 657 Arbeiter und Beamte (gegen 
20 748 am 30. Juni 1906); außerdem standen auswärts 
noch 402 (309) fremde Arbeiter in seinen Diensten. An 
Löhnen und Gehältern wurden im ganzen 32136549,71 
(28 904 580,67) J t bezahlt. Dio Anlagoworte nalimon 
im Berichtsjahre um 7 717 489,86 ^  zu und wiesen 
nach Vornahme von 4 700 008,69 J t  Abschreibungen 
am Schlüsse desselben einen Bestand von 54 638 001 J t 
auf. Das A ktienkapital wurde durch dio am 1. Januar
1907 erfolgto Ausgabo von 6 000 000./$ neuer Aktien 
von 18 000 000 auf 24 000 000 ^  orhöht; das hierboi 
erzielto Aufgeld floß mit 1 350 000 J t dor Rücklage 
zu. Dio Gewinnrechnung ergibt bei 13 651 728,64 vH 
Betriebsüberschuß nach Abzug der allgemeinen Un
kosten sowie dor Abschreibungen einen Reinerlös von 
6 074 586,90 J t , der sich durch den V ortrag aus dem 
vorigen Jah re  auf 6 129 319,37 ult erhöht. Hiervon 
werden 4 335 000 «* als Dividende in der Weise ver
teilt, daß dio alten Aktion 3 600 000 J t  (20 ojo) und 
dio neuen Aktien 735 000 vH (3°/o auf dio drei Ein
zahlungen in Höhe von 4 500 000 J t  für dio Zeit vom
1. Ju li bis 31. Dezember 1907, 10°/o auf die vollen 
6 000 000 ^  für dio Zeit vom 1. Januar bis 30. Juni
1907) erhalten, während von dom übrigen Betrage 
285 000 J t  auf Beteiligungen abgeschrieben, 1300000 J t  
der Rücklage ü b c r w i c B e n  und 209 319,37 vH auf neue 
Rechnung vorgetragen werden.
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Hüsten er Gewerkschaft, Aktien - Gesellschaft 
zu Hüsten in W estfalen. — Nach dem Berichte des 
Vorstandes war das am 30. Juni abgelaufene Be- 
triebBjahr für die Gesellschaft insofern günstig, als 
an reichlichen A ufträgen zu guten Preisen kein Mangel 
w ar und größere Betriebsstörungen nicht eintraten. 
Indessen stiegen einerseits dio Preise der Rohstoffe 
mehr und rascher als die Foinblechpreise, anderseits 
mußten auch dio Löhne Bchnell erhöht werden, obwohl 
die Leistungen des einzelnen A rbeiters merklich zu
rückgingen. Außerdem nahm der Bau dor Hochöfen 
die besten K räfte in Anspruch. Infolgo ungünstiger 
W itterungsverhältnisse und TJeberhäufung der U nter
nehmer mit A ufträgen schritten die Arbeiten lang
samer vorwärts, als man erw artet hatte, und erst zu 
Anfang nächsten Jah res dürfte es möglich sein, die 
Hochöfen anzublascn. Auch dio Kosten der Neu
aulagen wurden durch diese und andere Umstände 
beeinflußt. Der Yersand der E isenw erks-A bteilung 
belief sich auf 30 470 t im W erte von 5 360 975 ^6, 
w ährend die chemische Abteilung für 2 829 618 J i  um
setzte. Bei jener wurden durchschnittlich 876, bei 
dieser 301 A rbeiter beschäftigt. Um in Zukunft von 
dom Bezüge ausländischer Erze unabhängig zu sein, 
hat dio Gesellschaft Schritte getan, die ihr das Vor
recht auf nahegelegene Erzvorkommen sichern. Auf 
zweien dieser Bergwerke findet bereits eine, wenn 
auch vorläufig noch geringe Erzförderung statt. Yon 
zwei weiter gelegenen Gruben ist die eine schon in 
lohnendem Betriebe, während dio andere noch unter
sucht wird. — Dio Zugänge auf den A nlage-K onten 
betrugen b e id e r  Eisen werks-Abteilung 2 031 583,68 
bei der chemischen Abteilung 215 747,92 M. Ab
geschrieben werden dagegen bei ersterer 103 371,48 J i, 
bei letzterer 130 255,20 Nach Abzug dieser beiden 
Posten beläuft sich dor Reingewinn dos Unternehmens 
im Berichtsjahre auf 342 503,54 J i. Hiervon sollen 
330 000 *.& als Dividende so vorteilt werden, daß dio 
alten Aktien 210000 J i  (7 °/o), die neuen 120 000 ^  
(4 o/o) erhalten; da ferner dom Aufsichtsrate 4736,84 J t  
als Tantième zustehen, so bleiben zum Y ortragc auf 
neue Rechnung noch 7766,70 J i

Sieg-Rheinische Hiitton-Actiengosollschaft zu 
Friedrich - Wilhelms - Hütte (Sieg). — In seinem 
Rechenschaftsberichte hebt der Vorstand zunächst 
hervor, daß das G eschäftsjahr 1906/07 fiir die Ent
wicklung des U nternehm ens insofern von W ichtigkeit

war, als in seinem Verlaufe dio geldlichen V erhält
nisse der Gesellschaft geordnet wurden.* Durch Zu
sammenlegen der Aktion im V erhältnis von 2 :1  ent
stand ein buchmäßiger Gewinn von 1 500 000 J i .  Da
gegen waren für Agio auf die zurückgezahlte Obli
gationsanleihe, für Disagio auf die neue Anleihe sowie 
für Stempelkosten usw. 95110,55 J t  aufzuwenden, so 
daß nach Tilgung der Unterbilanz von 1 363 765,27 ^  
ein Ueberschuß von 41 124,18 J t  verblieb, der zu einer 
außerordentlichen Abschreibung auf die W alzwerks- 
Anlage verwendet wurde. Im übrigen ergab das Be
richtsjahr einen Betriebsgewinn von 686 828,60 J I  
sowie 14 225,36 J t  sonstige Einnahmen, zusammen 
also 701053,96 (i. V. 564 694,71) J i .  Hiorvon sind für 
Zinsen 229 340,02 J i , für Abschreibungen 223 512,32 J I  
und für Aufwendungen zugunsten der Gruben 1481 J i  
zu kürzen ; dor Reingewinn beträg t somit 246 720,62 J i  
und soll nach dom Vorschläge dor Verwaltung wio 
folgt verwendet w erden : Ueberweisung an die Rück
lage 12 336,03 J(., desgleichen an das Delkredere- 
Konto 9064,25 M , Gewinnanteile 18 051,25 J t , Divi
dende 180000 Jt. (6°/o)i V ortrag auf neue Rechnung 
27 269,09 J t .  Das Ergebnis wäre noch besser gowesen, 
wenn nicht die gestiegenen RohstofTprcise und Löhne 
sowie die Umbauten im W alzwerke ungünstig ein
gew irkt hätten. Allo Abteilungen waren stark  be
schäftig t; doch hatte der Hochofenbetrieb von der 
guten Geschäftslage nur geringen Nutzen, weil dio 
Verkaufspreise für Roheisen sehr mäßig waren. Da 
der Hochofen voraussichtlich bald erneuert werden 
muß, wurde der Bau eines zweiten Hochofens be
gonnen. Insgesam t waren für Neu- und Umbauten 
368 836,39 J i  aufzuwenden, darunter allein 176029,21 J i  
für das W alzwerk. Erzeugt wurden 35179 (36 999) t 
Roheisen und 28 338 (16 949) t Stabeisen. Zur Be
rechnung kamen im B erich tsjah re: von der Hochofen
abteilung für 2 285 368,54 (2 479 804,94) J t ,  vom W alz- 
worke für 4 719 287,77 (3338 706,02) J i ,  von der Gießerei 
und M aschinenfabrik für 729 578,76 (708 2 2 7 ,4 8 )^ , 
von der Eisenkonstruktionswerkstätte für 693 597,18 
(485 207,97) J t , von der Schraubenfabrik für 702741,58 
(580 685,17) J t ,  vom Röhrenworke für 1563 305,06 
(1336 430,02) J t  und endlich vom W ellblechbau 
für 229 812,17 (195 336,42) Der Gesam tbetrag
aller Rechnungen bezifferte sieh auf 10 923 709,06 
(9 124 398,02) J t.

* Vergl. „Stall) und E isen“ 1907 N r.'1 S. 38.
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Aenderungen in der M itgliederliste.
Deichmann, Hermann, Ingenieur, St. Johann a. d. Saar, 

G raf Johannstr. 25.
Engels, M ax, Dr., Lank a. Rhein.
Graefe, Holm, Chemiker, Hannover, Calenbcrgstr. 401!-
H aan, G ottfried, Dipl. - Ing., Hochofenassistent der 

Gutehoffnungshiitto, Oberhausen 2, Rhcinl., E lse
straße 57.

Hebelka, A nton, Oberingonieur der F a. Poetter & Co., 
G. m. b. H., W ien I, Franz-Josof-Kai 7.

Hobräck, A rth u r , Prokurist dor Fa. W m. H. Müller 
& Co., Düsseldorf, Humboldtstr. 24.

Lueg, W alther, Eisenhütteningenieur, Düsseldorf, 
U hlandstr. 3.

Lukasczyk, Jakob, D r.-Ing., Betriebsingenieur, Dillinger 
Hüttenwerke, Dillingen a. d. Saar.

Mach, Wenzel, H ütteningenieur und Direktor, P rag  VII, 
Belskystraße 973.

Nottmeyer, M ax, Bergingenieur, Den Haag, Prins 
M auritslaan 16.

Pehrson, E rland  Victor, Oboringenieur, Guldsmeds 
hyttan, Schweden.

Sagramoso, J ., Ingenieur, Genua, via Pagano Doria 7
Stein, F ranz, Ingenieur, Schönebeck bei Magdeburg, 

F riedrichstr. 106.
Windscheid, Richard, Ingenieur, D arm stadt, Hiigel- 

straße 67.
W iskott, Eugen, Königl. Bergw erksdirektor, Bork 

a. d. Lippe.
Wolf, Wilhelm , Oberingenieur, Cannstadt, Königstr. 61.
Woll, Hermann, Ingenieur, „Phönix", Abt. Dortmunder 

Hochofenwerk, Dortmund, Leierweg 2.

N o u e  M i t g l i e d e r .
Eickw orth, Regnier, Oberingenieur der Akt, - Ges. 

Poetter & Co., Dortmund, Kaiser-W ilhelm -Allee.
Schleimer, Otto, Diplomingenieur, Letm athe bei Iser

lohn, H agenerstr. D. 7.
Wieland, M ax, kaufm. D irektor der Concordiahütte, 

vorm. Gebr. Lossen, Akt.-Ges., Bendorf, Post Engers 
a. Rhein.

V e r s t o r b e n :
Tischbein, A lbr., Professor, Danzig-Langfuhr.


