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Bernhard Leistikow
A in Yormittage des 13. Juli verschied

infolge einer 
Wilhelmshiitte 
Wilhelmshiitte, 
Bernhard  L e i
s t i kow.

AlsSohn einer 
Pastorsfamilie 

wurde er am 
11. November 
1841 in Koslin 
getioren. Erbe- 
suclite dasGym- 
nasium in Stolp. 
welclies er mit 
16 Jahren ab- 
solvierte. Dem 
Wunsche seines 
Yaters entspre- 
chend, studierte 
er sodann Theo- 
logie,gabjedoch 
dieses Studium 
ais ihm nicht 
zusagend nach 
Ablauf eines Se- 
mesters auf und 
wandte sich den 
Ingenieurwis- 

senschaften zu. 
Zuerst arbeitete

Herzlahmung zu Eulau- 
der Generaldirektor der Tatigkeit

er praktisch in Berlin in Eisenbahńwerk- 
statten und machte ais AbschluB dieser 

das Lokomotivfiihrer - Examen.
Daraufbesuclite 
er die Konig- 
liche Gewerbe- 
Akademie, jet- 
zige Technische 
Hochscliule, iu 
Berlin und er- 
hielt nach voll- 
endetem Stu
dium seine erste 
Stellung beim 
Stettiner Vul- 
k a n , wo er 
schliefilich ais 

Bureauchef 
mehrere Jahre 
tatig  blieb. Im 

Jahre 1866 
wurde er ais 
Subdirektor in 
das Eisenwerk 
Varel berufen, 
welches er nach 

zweijahriger 
Tatigkeit ver- 
lieB, um ais In
genieur bei der 
Wilhelmshutte-

x y i .S9 1
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Eulau einzutreten, mit der Aussicht, die Leitung 
des Waldenburger Schwesterwerkes zu iibcr- 
nehmen. Diese erhielt er im Jalire 18G9 und 
liatte sie bis zum Jahre 1883 inne. Nach dem 
Tode des Generaldirektors M e s t e r n  wurde ihm 
die Leitung beider W erke anvertraut, die er bis 
zu seiner Todesstunde mit fester Hand fiihrte.

Unermttdlich war der Ileimgegangene be- 
strebt, durch Yerbesserung und Vergro6erung 
von Einrichtungen, durch Aufnahme neuer Be- 
triebszweige die Leistungsfahigkeit beider W erke 
zu erhohen und ihren Erzeugnisscn weitere und 
grofiere Absatzgebiete zu verschaffen. In hohem 
MaBe sind seine Bemuhungen von Erfolg gekront 
gewesen, indem es ihm gelang, den Absatz dos 
W erkes um das Dreifache zu steigern, die Ar- 
beiterzahl von 500 auf iiber 1300 zu erhohen. 
Nicht minder lag ihm das geistige und mate- 
rielle Wohl der beschilftigten Arbeiter am 
Herzen, indem er dereń Lage durch Wohlfahrts- 
einriclitungen auf jede Weise zu fordern suchte. 
So schuf er eine Kleinkinderschulc, eine gewerb- 
liche Fortbildungsschule fiir die Lehrlinge, eine 
Bibliothek fiir die Arbeiter und eine Speiseanstalt. 
Seit yielen Jahren beschilftigte cr sich auch 
mit dem Bau einer evangelischen Kapel Ic und 
hatte hierfiir die notigen Fonds gesammelt, so 
daB im nitchsten Jahre der Grundstein gelegt 
werden sollte.

AuBer seiner geschilftlichen Tiltigkeit nahm 
der Verschiedene am oifentlichen Leben hervor- 
ragenden Anteil. So gehiirte er ais Mitglied 
dem Breslauer Bezirks-Eisenbahnrat sowie dem 
KrcisausschuB des Kreises Waldenburg seit 
langen Jahren an, ferner der Handelskammer 
zu Schweidnitz, dereń zweiter stellvertreteiuler 
Vorsitzender er seit dem Jahre 1889 war. 
W eiter w ar er Vorstaiulsmitglied der Schlesi- 
schen Eisen- und Stahl-Berufsgenossenschaft.

Nicht minder tatig  war er im Leben der 
freien Vereinigungen, die ihn vielfach unter ihre 
Grlinder zilhlten. So gehiirte er dem Verein 
deutscher Eiscnhiittenleute ais treues Mitglied 
an, ferner dem Verein fiir die bergbaulichen In- 
teressen Niederschlesiens seit dessen Griindung 
im Jahre 1876, dem Verein zur Forderung des 
Wohles der arbeitenden Klassen im Kreise W al
denburg in Schlesicn ais zweiter Yorsitzender, dem 
Ostdeutsch - Silchsischen Hiittenverein seit dem 
Jahre 1893 ais erster Vorsitzender und dem Verein 
deutscher EisengieBereien ais erster Yorsitzender. 
Besonders die beiden zuletzt genannten Vereine 
sind durch den Verlust scliwer getroffen.

Auch im politischeu Leben beteiligte sieli 
Bernhard Leistikow in heryorragender Weise; er 
war Vorstand und Mitbegriindcr des Walilvereins 
der geniłlBigtcn Parteien des Kreises Waldenburg 
und suchte mit gliihendem Patriotisinus die Liebc 
zu Kaiser und Reich zu fordern. Verstitndlich 
ist es bei einem solchen Mannę, dafi er in guten 
und bosen Tagen ein treuer Anhaiigcr des 
FUrsten Bismarck war. Bei seiner \veitverzweig- 
ten, von groBen Gesichtspunkten geleiteten Ta- 
tigkeit ist durch seinen Tod eine klaffendc 
Liicke gerissen, die um so schwerer zu schlieBen 
ist, ais er stets fiihrend mit Rat und Tat ein- 
griff und er noch mit weitgehenden Pliinen bc- 
schaftigt war. Fiir alle, mit denen er in nahere 
Beriihrung kam, ist sein Tod ein schmerzliclier 
Yerlust, da sein bewahrter R at, seine auf um- 
fassenden Fachkenntnissen beruheiule Erfalirung 
liberall, wo er tatig  war, gerne gehort und be- 
rucksichtigt wurde, und er selbst vermoge seiner 
hervorragenden Charaktereigenschaften und seines 
liebenswiirdigen und leutseligen Wesens die 
Herzen aller sich eroberte. Hierdurch hat er 
sich fiir alle Zeiten ein bleibendes Andenken ge- 
schaffen. E r rulie im ewigen Frieden!
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Die Verwendung von GroBgasmaschinen in deutschen Hutten- und 
Zechenbetrieben.

Von K. K e i n h a r d t  in Dortmund.

(Fortsctzung von Soito 915.)

III. M oderne Konstruktionen von G rofi
gasmaschinen in Deutschland.

\  us don Ergebnissen meiner Rundfragen bei 
don Hiittenwerken und Zechen geht weiter 

hervor, daB fiir Neuanlagon dio alte Anordiiung 
des einfachwirkonden Yiortaktniotorś mit einem 
odor melireren Zylindern in den letzten Jahren 
gar liiblit mehr in Betracht kam, daB aber die 
doppeltwirkendon Viertaktmotoron, vor allem in 
Tandem-Anordnung, in scharfer Konkurrenz den 
Zweitaktmotoren gegeniiber stelien. Es liegt 
deslialb keine Veranlassung vor, sieli im Balunen 
der mir gestellten Aufgabe mit den durch die 
neue Konstruktion verdrRngten veralteten ein- 
fachwirkenden Viertaktmotoren zu beschilftigen, 
um so weniger, ais inanche dieser Ausfiihrungen 
von ihren Urliebern selbst nur ais Verlegenheits- 
konstruktion fiir den damals plotzlich auftretenden 
Bedarf an groBen Gasmaschinen angesehen wurden. 
Hierher gelioreu die alteren Maschinen der G as- 
mo t o r e n f a b r i k  D e u t z ,  de r  F i r m a  Cockc r i  11, 
der  Gebr i i de r  K o r t i n g  und der Mas ch i nen -  
b a u - G e s e l l s c h a f t  Ni i r nbe r g j

Dio nieisten der neuen, nunmehr das Feld 
beherrschenden Konstruktionen sind ebenfalls sclion 
besclirieben, und z w ar in „Stahl und Eisen “ 1902 
Nr. 21 S. 1157, Nr. 24 S. 1352 und 1905 Nr. 2 
S. 67 und Nr. 3 S. 132.

Um einen richtigen Vergleicli mit den neu 
hinzugekommeneuKonstruktionen zu ennoglichen, 
wird es trotzdem niitzlich sein, auch die dort 
schon beschriebenen modernen Gasmaschinen hier 
noclimals zu betrachten, und soli dieses mog
lichst kurz geschelien.

Hierbei erinnere ich daran, daB die Mog- 
lichkeit groBerer Leistungen der Gasmaschinen 
von der Ueberwindung einiger Vorurtcile und 
falscher Aunahmen mancher Gasmotoren-Kon- 
strukteure abliing. Dieselbon beziehen sich haupt- 
sachlich darauf, daB man friiher dio betriebs- 
sichere Ausfulirung einer Stopfbiichse, einer ge- 
kiihlten Kolbenstauge und einos gekiihlten Kolbens 
nicht fiir moglich hielt.

Nachdem aber durch einige Maschinen der 
Gebr i i de r  Ki i r t i ng ,  der Firma Coc ke r i l l  und 
der M a s c h i n e n b a u - G e s e l l s c h a f t  N i i r n b e r g  
der Beweis fiir die Moglichkeit der betriebs- 
sicheren Ausgestaltung dieser Teile erbracht war, 
und seitdem Gebr i i de r  Ki i r t i n g  in ihrem 
eigenen Werko lilngere Zeit eine doppeltwirkende

Viertaktmaschiue im Betriebe liatten und im 
Jahre 1902 mit ihrer neuon doppeltwirkenden 
Zweitaktmaschine an dio Oeffentlichkeit traten, 
war die naturgemaBe and von je tz t ab selir 
rasche Entwicklung auch der Konstruktionen 
aller F irinen, welche bislier einfachwirkendo 
Viertaktmaschiuen bauten, zur Doppolwirkung, 
also zum geschlossenen Zylinder und zum beider- 
seits arbeitenden Kolben gegeben, so daB in 
Deutscliland heute auBer dem Zwoitaktmotor von 
O o c h e l h a u s e r  nur die Viertaktmaschiue von 
D in  g i e r  offene Zylinder aufwel|t.

Soweit mir bekamit geworden, bauen heute 
in Deutschland 29 Fabriken GroBgasmaschinen, 
und z war: 21 Firinen doppeltwirkende Yiertakt- 
niaschinen, 5 Firmen Zweitaktmaschinen und
3 Firmen beido Systeme.

A l l g e m e i n  es.
A. Z y l i n d e r ,  A u s p u f f v o u t i 1 g e h it u s o. 

Bis zum Jahre 1902 fiilirton samtlicho deutsche 
Gasmotorenkonstrukteure ihre bis .dahin einfach
wirkonden, otfenen Yiertaffinascliinen mit don 
aus dom Kloinmotoronbau iibernommenen Zylinder- 
kopfen aus, dereń Konstruktion wegen un- 
geniigender Betriebssicherheit am meisten zu den 
anfanglichen MiBerfolgen des GroBgasmasehincn- 
baues beigetragen hat.*

Im Jahre 1902 veroffentlichte dann zuerst 
die G a s m o t o r e n f a b r i k  D eu tz**  eine Zylindor- 
konstruktion (Abb. 7), welche bei Vermeidung 
der alten Zylinderkopfe die Yentilanordnung in 
ahnlicher Weise wie bei einer Yentihlampf- 
inaschino aufwies. Der Zylinder, welcher an 
boiden Seiten mit Deckeln vorsclilossen war, die 
ganz ahnlich wie bei Dampfmaschinen in den 
Zylinderraum hineinragten, lag auf einer Unter- 
lage in der Mitte verschiebbar auf, und der 
iluBere J[antel war in der Mitte auf eine ge- 
wisse Lange unterbrochen, so daB die halbkreis- 
formig ausgedrchto Unterlage und ein halbkreis- 
fiirmiges Deckelstiick hier den Mantel wasser- 
dicht umgreifen muBten. Diose Konstruktion 
des Zylinders sollte dio GuBspannungcn sowie 
die im Betrieb auftretenden Beanspruehungen 
durch die Warnie verringern, dio vollstandige 
Beseitigung des Kernes nach dcm GieBen aus

* Siehe hieruber „Stahl und Eisen“ 1902 Nr. 21
S. 1157.

** „Stabl und Eisen” 1902 Nr. 21 Tafel XX.
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dem Kiihlmantel und eine leichte spiitere Rei
nigung desselben ermoglichen:

Bei der Betrachtung der einzelnen Kon
struktionen werden wir sehen, dafi fast alle 
Zylinder der neueren Viertaktmascliinen den- 
selben Grundgedanken beziiglich der Vent.il- 
anordnung aufweisen. Die uieisten Konstrukteure 
halt.en nur eine Unterbrechung des Jiufieren 
Mantels nicht fiir notig, linden es vielinebr fiir 
die Sicherlieit der Konśtruktion zweckmafiiger, 
den Zwiscbeuraum zwischen Uufierera und innerem 
Mantel, also die Flanschholie, zu yergrofiern. 
Es liifit sich aucli ohne weiteres einsehen, dafi

Abbildung 7. Zylinder der doppel twirkeiulen Yiertakt-M aschine 

der GaHinotoreutahrik Deutz.

eine grofiere Flanschholie bei geniigender Starkę 
fiir die Beanspruchungen infolge des Tempęratur- 
unterschiedes der ilufieren und inneren Wandungen 
giinstiger ist, weil sich eine bestiminte resul- 
tierende Formanderung auf eine grofiere Lftnge 
rerteilt. Reclmungen lassen sich jedoch liier- 
iiber nur mit uugeniigender Genauigkeit anstellen, 
da die mittleren Temperaturen, vor allem der 
Innenwand, nicht bekannt sind.

Gegenuber der Konśtruktion der alten Zy linder- 
kopfe, die mit einem krilftigen Flansch, mit 
welchem sowohl der auflere ais der innere Mantel 
des Kopfes zusammengegossen war, an dem eigent
lichen Zylinder augeschraubt, und bei welchem 
der aufiere und innere Mantel durch die Rohr- 
ansatze fiir die Aufnahme der Yentile sta rr ver- 
bunden waren, bieten jedoch die neueren Kon
struktionen unzweifelhaft eine viel grofiere

Sicherlieit gegen Bruch. Denn bei den alten 
Zylinderkopfen war die Warmebeansprucluing 
an dem Teil zwischen Flansch und Ventil- 
ansatzen jedenfalls bedeutend lioher, ais an 
irgend einer Stelle der neueren Zylinder, weil 
bei den ersteren die Innenwand dieser starr 
yerbundenen Teile bei jeder Explosion auf ihrer 
ganzen Lange der hojgisten in der Wandung 
vorkommenden Temperatur auSgesetzt war, 
wahrend die neueren Zyliuderkonstruktionen in 
dieser Hinsicht viel giinstiger daran sind. Bei 
den letzteren ist dies dadurch erklarlich, .dafi 
an beiden Enden des Zylinders, soweit die 

Zylimlerdeckel his zur 
Diclitungsflaehe hinein- 
ragen, die innere Zylin- 
derwand sowohl von 
aufien ais von innen 
(durch die gekiihlteWand 
des Zylinderdeckels) ge- 
kiililt wird, dafi ferner 
der mittlere Teil der 
Innenwand bezw. der 
Zylinderlaufflache iiber- 
haupt nicht mehr die 
holieu Temperaturen er- 
halt, uml dafi dic ganze 
Laufllache von einem 
gekiihlten Kplben be- 
striclien wird. Dadurch 
bleibt die mittlere Tem
peratur der Innenwand 
jedenfalls bedeutend nie- 
driger, ais dies bei den 
Zylinderkopfen der Fali 
war, und damit ist auch 
die Konśtruktion sicherer 
geworden. Manche Kon
strukteure giefien aufilr- 
dem die mit dem inneren 
Zylinder aus einem Stiick 
bestehenden Rohransatze 

fiir die Aufnahme d -r Yentile nicht mit dem aufieren 
Mantel zusammen und erhohen dadurch noch die 
Sicherlieit ihrer Konśtruktion. Man hat deshalb 
auch 111 den letzten Jahren fast niclits mehr 
von gerissenen Zylindern gehort, und wo dies 
ausnahmsweise vorkam, waren sich Lieferant 
und Besteller daruber einig, dafi der Bruch auf 
Drsachen zuruckzufiihren ist (schlecht von Form- 
sand gereinigtem Mantel, Schlammansat.z, Ein- 
tr itt von W asser in den Zylinder und dergl.), 
die niclits mit der Konśtruktion an und fiir sich 
zu tun hatten.

Die A u s p u f f v e n t i l g e h a u s e  gehoren eben
falls zu jenen Teilen einer Gasniaschine, die 
gleidi den Zylindern, Zylinderdeckeln und Kolben 
gefahrliche Beanspruchungen durch die ver- 
schiedenen Temperaturen ihrer Wandungen er- 
leiden, sofern die letzteren ein zusammęnhangen-
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des Gufistiick bilden. Ihre Konstruktion er- 
fordert. deshalb grolie Sorgfalt und vor allein 
synunetrische Gest.altung. Eine zweckmafiige Aus- 
bildung des AuspuftVentilgehause.s zeigt die Kon- 
struktion der M a s c li i n e n b a u - G e s e 11 s c li a f t 
N u r n b e r g  (Abbild. 8). Sie erfiillt zugleich 
die Bedingung, dafi man den inneren Einsatz, 
welclier den Yentilsitz tragt, mit dem Ventil 
nacli unten ziehen kann, oline das eigentliche Ge- 
liiluse zu demontieren, also ohne die Yerbindung 
desselben mit der Rohrleitung zu losen. Aehnlich 
sind die Konstruktionen der G a s r a o t o r e n - 
fab lńk  D e u t z ,  von E h r h a r d t  & Sel imer  u. a. 
Einigen Konstruktionen fehlt die Mogliohkeit, 
die Yentile zu demontieren, ohne das ganze 
Gehituse von der Rohrleitung abzuschrauben und 
herabzulassen, z. B. jenen der E l s & s s i s c h e n  
Ma s  ch i  n enb  a u - G e s e l l s c h a f t  und der 
Mnr k i s c he n  M a s c h i n e n b a u - A n s t a l t  (s.Tafel
III u. IV im nachsten Heft). Eino von anderen 
Konstruktionen etwas abweichende Anordnung 
zeigt das Auspuffventilgehause von S c l i l i c h t e r 
mami & K r o m e r  (siehe Abbild. 38 im nachsten 
Heft). Dieses seitlich am Zylinder sitzende Gehause 
ist so ausgebildet, dafi durchaus Beanspruchungen 
durch die verschiedene Temperatur der Wan- 
dungen vermieden sind. Das Ventil samt Spindel 
kann hier nach oben herausgezogen werden.

Hier mochte ich noch anfiigen, dafi man zur 
Yermeidung des Auspuffgerausches neben der 
Anordnung inoglichst grofier Auspuffkessel mit 
Vorteil die Einspritzung von W asser in die 
Auspuffleitung der Maschine vornimmt. In 
solchem Falle mufi natiirlich dafiir gesorgt- sein, 
dafi ein reiclilich grofier, immer freier Abflufi 
fur das W asser aus der Auspuffleitung vor- 
hańlen ist, damit nicht infolge Unachtsamkeit 
bei der Bedienung dieser Wassereinspritzung, z. B. 
beim Anlaufen der Maschine. durch das Auspuff- 
ventil W asser in die Maschine treten und so eine 
Zertrummerung derselben herbeifiihren kann.

Da man auch die Ursachen der weniger weit- 
tragenden Briiche der Zylinderdęckel und jene 
der Kolben — dio sich meist rechtzeitig und 
deshalb noch in wenig gefnlirlichem Stadium 
durch den A ustritt von geringen Wassermengen 
und den dadurch hervorgerufenen Ausfall von 
Zlindungen und durcli Nachlassen der Masehinen- 
leistung bemerkbar machen — zum Teil in der 
unriehtigen Anordnung von Rippen zu suclien 
hat, diirften von erfalirenen Konstrukteuren 
lieute auch diese Schwierigkeiten iiberwunden 
sein. Es ist deshalb zu hoffen, dafi die meisten 
Konstruktionen der Zylinder, der Zylinderdeckel 
und der Kolben der neueren Maschinen sich ais 
dauernd betriebssicher erweisen werden.

B. S t e u o r  u n g e n. Unter Steuerungen der 
Gasmaschinen hat man neben den Einrichtungen, 
welche zur gesetzmafiigen Bewegung der Haupt- 
Ein- und Auslafiortraue am Zylinder fiir das

eint.rete.nde Getnenge bezw. fiir die austretenden 
verbrannten Gase angeordnet sind, vor allem 
auch jene Organe zu verstehen, welche zur 
Regulierung der Geschwindigkeit unter dem Ein- 
flufi des Regulators und zur Geinengebildung 
dienen. Das Einlafiyentil wird stets durch das 
dntretende frische Gemenge gekiihlt; es bedarf 
daher keiner Wasserkiihlung. Beim Auslafi- 
vent.il ist jedoch eine Wasserkiihlung des hohlen 
Ventils unerlitfilich. Die Wasser-Zu- und Ab- 
fiihrung erfolgt durch die hohle Yentilspindel,

Abbildung 8. Au8pulTvontilgehause 

der Jlasehinenbau-G esellschaft Ifilmberg.

wobei ais Regel zu beachten ist, dafi die Ventil- 
spindel selbst nicht. durch eine Stopfbiichse 
gegen W asser abzudichten ist, da sonst das 
Ventil leicht hangen bleibt. Das Oeffnen der 
Yentile geschieht zwanglaulig mit Hilfe einer 
aufieren Steuerung, welche durch eine bei Vier- 
taktmaschinen mit der halben Umdreliungszahl 
der ilaschine laufende Steuerwelle unrunde 
Scheiben oder Exzenter antreibt, dereń Gestange 
bei fast allen Konstruktionen noch mit Waiz- 
hebeln kombiniert ist. Dadurch wird trotz der 
nćitigen Beschleunigung grofier GestftngemasSen 
und trotz des Druckes, der beim Oeffnen des 
Auslafivent,ils noch auf diesem lastet, ein stofi- 
freies Anheben und ein ruhiger Gang der 
Steuerung erreicht. Der Schlufi der nach innen 
offnenden Yentile erfolgt durch Federkraft,
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Die Annalime, daB unrunde Daumen nicht 
zur Betatigung der Yentilsteuerung groBer Gas- 
maschinen geoignet seien, ist nicht richtig. Es 
befindeu sich eine groBe Zahl von Gasmaschiiien 
mit Stetierung durch unrunde Daumen in tadel- 
los ruhigem Betriebe. Natiirlich miissen die 
Steuerungen mit uurunden Daumen mit starkeren 
Federn kombiniert werden, ais jene mit Ex- 
zenterantrieb. weil bei ersteren aufier Ventil, 
Spindel und Walzhebel auch noch das Antriebs- 
gestange der Steuerung durch Federkraft zu 
beschleunigen bezw. zu bewegen ist, wenigstens 
in der Regel. Jedoch ist diese Federkraft aus 
Riicksicht auf die Besclileunigung der Massen 
dann nicht starker zu nelimen, ais es aus anderen 
Ursachen notig ist, wenn die Maschine z. B. mit 
Quantitatsregulierung (fiir konstantes Gemenge

Abbildung 9. Steuerung 

des GnsYentilH der Maschinenbau-Ges. Nurnberg.

und veranderliche Kompression) arbeitet, wenn 
also die Federn aus Riicksicht auf den Unter- 
druck (von etwa Atm. absolut) beim Leer- 
lauf der Mascliine so zu bereclinen sind, daB 
sie ein AufreiBen der Yentile bei diesem Unter- 
druck verhindern. Durch Anordnung eines 
Dauinens mit Doppclkurve und mit Rolle und 
Gegenrolle laBt sich auch bei der Daumeii- 
steuerung eine zwauglaufige Bewegung des Ge- 
stanges bis zu den Walzhebeln ohne Federkraft 
fiir Oeffnen und SchlieCen erreichen, und bei 
entsprechender Ausbildung der Steuerung kaun 
die Zwanglaufigkeit sowohl bei Daumen- wie bei 
Exzeutersteuerungen unter Einschaltung einer 
Feder ais elastiscliem Mittel sogar bis auf das 
Yentil ausgedehnt werden. Die Feder hat dabei 
nur eine Zusammendriickung von wenigen Milli- 
metern zu erleiden. Man lindet diese Anord- 
niing meist nur fiir Auslafisteuerung. Bei den 
mit Walzhebeln kombinierten Exzentersteuerungen 
hat das Gestange und der aktive Walzhebel 
immer eineu groBen toten W eg zuriickzulegen,

und es ist dabei fast stets — wenigstens bei 
der EinlaBsteuerung — eino sich um den Yentil- 
hub zusammendriickende lange Fedor notig.

Nach den vorliegenden befriedigendon Re- 
sultaten von Steuerungen sowohl mit Antrieb 
durch Daumen ais durch Exzenter kann man 
daher nicht generell entscheiden, welche Kon- 
struktion fiir alle Falle die rielitigste ist. Es 
handelt sich bei den Daumen hauptsichlich um 
die richtige Formgebung fiir dauernd ruhigen 
Gang, und nach der Erfahrung yerstehen dies 
dio Gasmotorenkonstrukteure ganz gut, trotzdem 
die Theorie des Daumens dem widerspreclien soli.

Abbildung 10. Jtiach- und EinlaCventil 

der Ma8chinenbau - Gesellschaft Nurnberg.

In Hinsicht auf R o g u  l i  e r  u n g  u n d  Ge-  
m e n g e b i 1 d u n g sind die heute bei Grofigas- 
maschinen angowandten Steuerungen zu unter- 
scheiden in:

a) Q u a l i t a t s r e g u l i e r u n g  mit voller 
Fullung des Zylinders bei jeder Belastung, also 
mit ko n s t a n  te r  K o m p r e s s i o n ,  aber mit 
y e r a n d e r l i c h e m  G e m e n g e .

Bei dieser Steuerung wird bei verschiedener 
Belastung die ZusammenSetzung des’ Gemengos 
unter der Einwirkung des Regulators derart ver- 
andert, daB (bei geringerer ais der Maximal- 
leistung) nach Oeftneu des Einlafiventiles zuerst 
reine Luft in den Zylimler gesaugt wird, und 
daB von einer gewissen, von der Belastung der 
Maschine bezw. von der jeweiligon Regulator- 
stellung abhangigen Kolbenstellung ab das Oeffnen
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des gesteuerten Gasvent.iles beghmt, und damit 
so lange Gemenge in don Zylinder eintritt, bis 
das EinlaBventil und das Gasventil nach be- 
endigtem Ansaugehub schlieBen. Es wird also 
bei geringer Belastung mehr reine Luft und 
weniger Gemenge, bei grofierer Belastung wenigcr 
reine Luft und mehr Gemenge angesaugt. Die 
Kompression bleibt dabei konstant, die Zusammen- 
setzung des Gemenges ist aber nicht nur mit der 
yerschiedenen Belastung, sondern auch bei kon- 
stanter Belastung wahrend des Ansaugehubes 
sehr variabel. Denn da zuerst reine Luft und 
dann erst das Gas angesaugt wird, befindet sich 
die Luft in der Zuleitung in Beschleunigung 
bezw. in Bewegung, wenn das Gas aus der 
Ruhe allmahlicli erst in Beschleunigung kommend 
und noch dazu durch einen wahrend des Oeffnens 
des Gasventiles bestandig sich andernden Durch- 
gangsąuerschnitt stromend zur Bildung des Ge
menges zugelassen wird. Durch die gegenseitige 
Beeinflussung der Luft- und der Gassaule und durch 
die Yeranderung des Gaszutrittsąuerschnittes 
wahrend des Oeffnens des Gasventiles andert sich 
aber bestandig die Zusammenset.zung des Gemenges.

Auf diesem Prinzip berubte z. B. auch die 
alte, je tz t kaum mehr angewandte Steuerung 
des Gasventils durch schragen Nocken. Wenn 
man bei dieser Schrag-Nockensteuerung das Gas- 
ventil mit Ende des Ansaugehubes wieder zum 
Schlusse brachte, so hatte man noch die Un- 
annehmlichkeit in Kauf zu nehmen, dafi durch 
die Gasdrosselung zuletzt wieder schwttcheres 
bezw. schlechtes Gemenge einstromte und dafi 
sich dieses schlechte Gemenge nach der Kom- 
pression gerade in der Gegend der Zumlstelle 
lagerte. Man half sich dariiber hinweg, indem 
man das Gasventil erst nach dem toten Punkte, 
also spater ais das EinlaBvehtil schlieBen lieB, 
so daB das Gas nicht zu stark gedrosselt wurde, 
solange das EinlaBventil noch geoffnet war.

Die Hauptnachteile dieser Steuerung sind die 
schwachen Gemenge bei niedriger Belastung und 
im Leerlauf, die damit verbundene unregelmaBige 
Zundung und Verbrennung, besonders bei scliwan- 
kendem Gasdruck, und die daraus entstehende 
Unsicherheit der Regulierung, sowie ein ver- 
haltnismaBig grofierer Gasverbrauch bei ge- 
ringeren Leistungen. Die langsame Yerbrennung 
der schwachen Gemenge hat ferner oft noch zur 
Folgę, daB die austretenden und die bei Beginn 
des Ansaugens im Zylinder zuriickbleibenden 
Gase noch weiter brennen und dadurcli spater 
das eintretende Gemenge schon wahrend der 
Ansaugeperiode entziinden, wodurch die so- 
genannten Knaller in der Ansaugeleitung ent- 
stehen, welche die Regulierung und den gleicli- 
maBigen Gang der Maschine, besonders im Leer
lauf, ungiinstig beeinflussen.

Eine Steuerung, die auf dem gleichen Grund- 
gedanken basiert, ist die heute yon der M a 

s c h i n e  u b a u - G e s e l l s  c h a f t N i i r n b e r g  und 
ihren Lizenznelimern ausgefiihrte (Abbildung 9 
und 10). Das Gasvent.il wird angehoben durch 
den aktiyen Mitnehmer a eines an eine Exzenter- 
stange angelenkten Ausklinkmeclianismus in Yer- 
bindung mit einem aktiven Walzhebel b, der 

■sich gegen einen vom Regulator einstellbaren 
passiven Walzhebel c legt. Dadurcli wird der 
Zeitpunkt des Oeffnens des Gasventils von der 
Regulatorstellung ahhangig. Der SchluB des 
Gasvehtils erfolgt freifallend bei jeder Belastung 
stets mit SchluB des EinlaByentils oder kurz

Abbildung 11. Mischorgan 

dor Maschinenfabrik Thyssen & Co., Mulhcim-Ruhr.

darauf nach Ausklinken des Mitnehmers a. Diese 
Steuerung ist also — abgesehen yon dem aus 
dem modernen Dampfmaschinenbau ubernommenen 
auBeren Mechanismus, der iibrigens nicht frei 
von einem ziemlichen Riickdrttck auf den Regu
lator sein kann — in ihrer W irkung auf die 
Gemengebildung nur eine Verbesserung der alten 
Schrag-Nockensteuerung.

Die hier beschriebenen Eigentumlichkeiten 
der Qualitatssteuerung yeranlaBteu wohl auch 
den Konstrukteur der N i i r n b e r g  e r  Maschine, 
Ing. R i c h t e r ,  die Steuerung der neuerdings 
unter seiner Leitung ausgearbeiteten Konstruktion 
der Maschinen der Firma T h y s s e n  & Co., M iil- 
h e i m - R u h r ,  beziiglich der Gemengebildung zu 
yerbessern. Nacli Abbild. 11 ist ein doppelsitziges
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entlastetes Gasventil mit einem auf gleicher 
Spindel sitzenden Scliieber kombiniert, der bei 
geschlossenem Gasvcntil deu Zutritt reiner Luft 
zum EinlaBventil durch einen immer geoffneten 
Spalt gestattet. Wenn das Gasventil angehoben 
wird, vergro8ert der Scliieber den Luftdurch- 
gangsąuerschnitt. gleichmaBig mit der Bewegung

des Gasventils. Der Zweek der Steuerung ist 
der: „zu erreichen, daB eine moglichst gleich- 
maBige Beschleunigung und Yerziigerung der Luft- 
und Gassatile hervorgerufen wird. ohne daB die 
Unterdriicke bei kleiner Fiillung zu groB werden, 
und daB durch dic Ausbildung des Gasventils ais 
Doppelsit zventil eine gute Vertoilung zwischen Luft 
und Gas erzielt und gleichzeitig die Beschleuni
gung der Luftsftule zur Beschleunigung der Gas- 
saule ausgenutzt wird“. Allerdings wird erst

durch die Erfahrung festzustellen sein, ob be- 
ziiglfch guter Gemengebildung wirklich ein Vor- 
teil eintritt und ob dieser nicht doch durch zu 
groBen- Unterdruck im Zylindcr im Ansaugeliub 
erkauft werden muB. Sollte diese Mischventil- 
anordnung gegeniiber der gewohnlichen Qualitats- 
steuerung nicht den erwarteten Vorzug des 

gleichmaBigeren Gemenges bei 
konstanter Kompression er- 
geben, so wurde ich empfehlen, 
den Luftschieber im umgekehr- 
ten Sinne wirken zu lassen, 
d. h. derart, daB derselbe bei 
geschlossenem Gasventil am 
weitesten offnet und daB er 
den Querschnit.t fiir den Luft- 
zu tritt bis zu einem gewissen 
MaBe yęrringert, nachdein das 
Gasventil seinen Hub begonnen 
hat. Auch hierdurch wiirde der 
ungiinstige EinfluB der zuerst 
beschleunigten Luftsaule auf 
die Gemengebildung gemildert.

Die Nachteile der sogenann- 
ten Qualitatsregulierung kom- 
men natiirlich weniger in Be- 
tracht fiir Maschinen, die mei- 
stens mit einer von der Normal- 
leistung nicht sehr verschie- 
denen Belastung im Betriebe 
sind, also z. B. fiir den Antrieb 
von Geblasen und Puinpen. 
Aber auch fiir diese Betriebe 
ist meiries Erachtens die nacli- 
folgend beschriebene Qua n t i -  
t a t s r e g u l i e r u n g  der Q u a -
li t a t s r e g u l i e r u n g  noch vor- 
zuziehen.

b) Q u a n t i t a t s r c g u l i e -  
r u n g  mit yeranderlieher Fiil- 
lung des Zylinders, also ve r -  
a n d e r l i c h e r  K o mp r e s s i o n ,  
aber m i t  k o n s t a n t e m  G e 
ni o n g e. Das Wesen dieser 
Regulierungsart, besteht darin, 
daB nach Oeffnen des Einlafl- 
ventils nicht zuerst reine Luft 
und dann sich stets verandern- 
des Gemenge einstrijmt, son- 
dern daB von vornherein Gas 

und Luft immer im gleichen Yerhaltnis zugelassen 
werden, so daB also die Bedingung des konstan- 
ten Gemenges erfullt ist, wenn man von der Diffu- 
sion desselben mit den Riickstanden absieht. Es 
ist einleuchtend, daB diese Steuerung auch fur 
die Normalleistung ein gleichmafligeres Gemenge 
ergeben muli, ais die Qualitat.sregulierung. Fur 
niedrigere Belastungen wird durch Einwirkung 
des Regulators die Alenge des koustanten Ge
menges verringert, entweder durch Drosselung

Abbildung 12. EiiilaBateuerung „Patent Reinhardt". 

AuBgefiihrt von Schucbtermann & Krenier, Dortmund.
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wiihrend des ganzen Ansaugehubes wie bei der 
Steuerung der G a s m o  to r  on f ab  r i k  D e u t z  
(s. Abb. 25 u. 26 i. n. Heft), oder dadurch, dali ein 
Organ (entweder ein Ventil oder ein Schieber), 
welches von Beirinn des Ansaugehubes ab sowohl

Abbildung 13. Packung yon Sieger.

don Zutritt von Luft ais von Cfas im gewiinschten 
Verhaitnis ermoglicht, friiher schlieflt. Die letz- 
tere Ausfiihrung dor Quant?tatsregulierung er- 
fordert einen eigenen Antrieb des Regulierungs- 
organs von der Steuerwclle aus, dafiir ist aber 
die negative Arbeit. der Ansaugeperiode lici 
niedriger Beiastung geringer ais bei der 
reinen Drosselsteuerung.

Diese Art der Regulierung gibt nach 
Prof. Me ye r *  bis zum Leerlauf lierab 
eine naliezu vollkommeno und regel- 
maBigo Yerbrennung, woraus vor allem 
die Moglichkeit einer guten Regulierung 
in der Nahe des Leerlaufs folgt. Auch 
der Gasverbrauch bei geringer Beiastung 
ist giinstiger ais bei Qualitatsrcgulie- 
rung, wenn er auch gegeniiber jonem 
bei grBBerer Beiastung zunimmt, weil 
die Kompression verringert wird.

Die Vorziige dieser Regulierung 
scheinen mit Ausuahme der M as cli i- 
n e n b a u - G e s e l l s c h a f t  N i i r n b e r g  
und ihrer Lizenznehmer von den meisten 
alteren Gasmotoren bauendon Firmen 
anerkannt zu sein, donn sie wird aus- 
geiuhrt von D e u t z ,  Co c k e r i l l ,  Kor -  
t in g ,  E l s a s s i s c h e  Ma s c h i n e n  hau- A. - G. ,  
E h r h a r d t  & S e h m e r  und anileren. Ais 
Nachteile der Quantitatsregulierung kann man 
anfuhren. daB durch die verringert.e Kompression 
bei schwacher Beiastung der ruhige Gang des 
Gestanges ungiinstig beeinfluBt wird, und daB

der im Zylinder bei Leerlauf gegen Endo der 
Ansaugeperiode auftretemle Unterdruck selir 
starkę Federu ais Ventilbelastung notig niacht, 
damit die Ventile nicht wioder aufgerissen werden 
konrięn, was neben einem sehr unangenchmen 

Gerausch eine Beeintrachtigung 
der cxakton Regulierung ver- 
ursachon wiirde.

c) K o m b i n i e r t e  Q u a n - 
t i t a t s -  und Q u a l i t a t s r e g i i -  
l i e r u n g .  Eine solclie Steue
rung ist z. B. jene von In- 
genieur R e i c h 011 b a c h  (aus- 
gcfiihrt von der Masohi nen-  
i i a u - A . - G .  Un i o  11- E s s e n  
und von der Ma s c h i n e n b a u -  
A n s t a l t  G o r l i t z ) ,  bei wel- 
chor von der Maximalleistung 
bis zu einer gewissen Leistung 
lierab nur die Menge des kon- 
stanten Gemenges verandcrt 
wird, wiihrend von dieser Lei
stung ab bis zum Leerlauf ver- 
hilltnismaBig mehr Luft zuge- 
fuhrt, also das Gemenge ver- 
schlechtert wird, um die K0111- 

pression fiir den Leerlauf nicht zu tief sinken 
zu lassen. Um das schwilchere Gemenge fiir 
die niedrigeren Leistungen siclier zur Entziin- 
dung und zur Veri)rennung zu bringen, liifit 
Reichenbach bei schwacher Beiastung den Zeit- 
punkt der Ziindung durch den Regulator so

Abbildung 14.

Packung der Maschinenbau -G esellsebaft Nurnberg.

* Siebo „Stahl und Eisen“ 1905 Nr, 3 S. 132,

verstellen, daB die Ziindung vom Beginn der 
Yerschlechterung des Gemenges ab mit al»- 
nehmender Beiastung friiher erfolgt, was eine 
gute Wirkung gewilhrleisten diirfte. Bei dieser 
Steuerung wird also sowohl die Luft ais das 
Gas je  fiir sich, dann das schon gebildete Ge- 
menge und endlich auch die Ziindung durch einen 
oder zwei Regulatoren beeinfluBt.
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il) R e g u l i e r u n g  f i i r  k o n s t a n t o s  Ge -  kommene Verbrennung ermiigliclite“, entstandeu.
m e n g e  und k o n s t a n t o  K o m p r e s s i o n .  Eine Das Wesen derselben besteht darin, daB in den
solclie Regulierung zeigt die mir patentierte zylindriselien Raum iiber dem EinlaBvent.il zwei
Kohstruktion der Firma S c h i i c h t e r m a n n  g e t r e n n t e  Luftleitungen und eine Gasleitung
& K r o m e r  (Abbildung 12). Sie ist aus der cinmiinden. Das EinlaBventil offnet mit Beginn

des Ansaugehubes und sclilieBt 
am Ende desselben. In dem 
zylindriselien Gehause iiber dem 
Einlaflyentil bewegt sich un- 
abhangig von diesem ein Schie- 
ber so, daB er vorerst den Gas- 
kanal I  und den einen Luft- 
kanal I I  gesehlossen halt, 
wahrend er aus dem Luft-
kanal III  der reinen Luft den
Zutritt gesta tte t, bis er bei 
einer von der jeweiligen Be
lastung abhangigen Kolben- 
stellung yon seinem auBeren
Antriebsmeclianismus unter dem 
EinfluB des Regulators plotz- 
lich ausgeliist wird und bei 
seiner darauffolgemlen raschen 
Abwartsbewegung den Luft- 
kanal III  plotzlioh sclilieBt, 
gleichzeitig aber den Luft- 
kanal II  und den Gaskanal I 
offnet, so daB sowohl Luft ais

Abbildung 15. Packung der Elsassischen Maschinenbau-Gesellschaft, ^  fiir (jj0 (}em engctiil(lnng

Miilhausen. beide aus der Ruhe und durch
Querschnitte zustromen, die so-

Beachtung der von Prof. M e y e r *  aufgestellten fort im richtigen Verhaltnis stehen. E rst nach-
Forderung „nach Aufiindung eines Mischungs- dem das EinlaBventil gesehlossen hat, wird der
yorganges, der bei konstanter Kompression, also Sclńeber wieder aufwarts bewegt.
zunehmender Luftmenge auch im Leerlauf voll- C) S t ó p f h u c h s e n ,  g e k i i h l t e  K o l b e n
-----------------  u n d  K o l b e n s t a n g e n .  Diese fiir groBe Mo-

* „Stahl und Eisen" 1905 Nr. 3 S. 132. toren  und fur die D op pelw irku ng w ich tig en  T e ile
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bieteu heute im Botriobe viel weniger Schwierig- 
keiten, ais man jęmals erwartete. Es sind Stopf- 
biielisen verschiedener Konstruktion in Betrieb, 
die samtlieli befriedigen, z. B .: die Packung 
von S i eg  e r  (Abbildung 13), die Packung der

M a s c h i n e n b a u - G e s e 11 s c h a f t N ii r’n b e r  g 
(Abbildung 14), und die Packung der E r s f l s s i -  
s c he n  M a s c h i n e n b a u - G e s e l l s c h a f t  (Ab
bildung 15). Die Konstruktion dieser Stopf- 
biichsen-Packungen ist* (ohne. weiteres aus den 
Abbildungen zu erkennen.

Bei manclien Packungen sind die siinitlichen 
Packungsringe aus GuBeisen, bei einigen nur dic 
dem Explosionsraum zunilchst gelegenen, wahrend 
die anderen aus dazu geeignetem WeiBmetall 
bestehen. Einige Packungen haben noch eine 
nachstellbare Vorpackung, z. B. in Form der 
H o w a 1 d t - Metallpackung. Die meisten Packun
gen erlauben den Diclitungsringen nur eine Be
wegung senkrecht zur Zylinderachse, einige gc- 
statten auch ein geringes SclirJiglaufen der 
Stange. Natiirlich mufi vor allcrii fiir eine gute 
Kiihlung bezw. Wilrmeableitung nach dem ge- 
kiihlten Zylinderdeckel, fiir eine gute Schmierung 
der Dichtungsringe und dafiir gesorgt sein, dafi 
die letzteren niemals das Gewicht der Stange 
zu tragen haben. Dies konnte aber eintreten, 
wenn sich im Laufe der Zeit der Spielraum 
zwischen der ilufieren Begrenzung der Dichtungs
ringe und dem Gehiluse mit Yerbrennungsriick- 
stilnden vollsetzt. Es ist aus diesem Grunde 
notwendig, die Stopfbiichsen yon Zeit zu Zeit 
herauszunehmen und zu reinigen; zu dem Zwecke 
empflehlt es sich, die Stopfbiichse nicht direkt 
in dem Zylinderdeckel, sondern in einem beson- 
deren, leicht herausziehbaren Stopfbiicliseneinsatz 
unterzubringen (sielie Abbildung 13).

Die spilter folgende Betrachtung der ver- 
schiedenen Konstruktionen der Gasmaschincm 
zeigt, dafi die durch dic liohle Kolbenstange go- 
kiihlten K o l b e n  sehr yerschieden ausgobildet 
sind. Sie haben sich ais ein sehr diffiziles Kon- 
struktionsdetail erwieson, denn es traten Kolben- 
bruche ein, gleichgtiltig, ob der Kolben uiedrig 
oder hoch, einteilig oder zweiteilig war. Bei 
den W andstarken, dio fiir die Uebertragung der 
Explosionswirkung niitig werden, sind bei den 
Kolben schon die GuBspannungen gefahrlich, 
weshalb es fiir StalilguBkolben notig ist, sie 
nach dem Giefien auszuglulien. Ferner ist nicht 
zu raten, sie durch Rippen zu yersteifen, da 
diese ebenso wie bei den Zylinderkopfen und 
Zylinderdeckeln fiir die Sieherheit gegen Bruch 
sehr gefahrlich sein konnen. Bei zweiteiligen 
Kolben muB auch groBer W ert auf eine gute 
Abdiclitung gegen den A ustritt des unter 3 bis
5 Atm. stehenden Kiihlwassers am Umfang des 
Kolbens gelegt werden, da der A ustritt von 
W asser in geringem Mafie schon die Bildung 
des elektrischen Funkens fiir die Zundung ver- 
hindert.

SchlieBlich ist noch ein wichtiger Punkt 
die Befestigung des Kolbens auf der Stange. 
Die altgewohnte Befestigung des Kolbens mit 
Gewinde auf der Kolbenstange durch Kolben- 
mutter laBt sich verwenden, wenn das Materiał 
von Stange und Mutter von sehr verschiedener 
Hartę ist. Andernfalls ist eine spatere Losung 
der Kolbenmutter erfahrungsgemaB oft unmog- 
lich. Am zweckmaBigsten ist in dieser Hinsioht 
jedenfalls die m. W . von C o c k e r i l l  zuerst
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ausgefiihrte Konstruktion, bei welcher tlie Hillften 
eines zweiteiligen Kolbens durcli kleinere leicht 
losbare Skpirauben gegen eine der Kolbenstange 
aufgesclimicdete Fiansche geprefit werden.

Die Kiihlung der Kolbenstange und des Kolbens 
ist heute meist so ausgefuhrt, dali das Kiililwasser 
an einem Ernie der Kolbenstange ein-. am andern 
Ende austritt. Daher wird der Riicklauf durch 
ein in die Bohrung der Kolbenstange einge-

brachtes Rohr vermieden. Bei Tandemmascliinen 
flndet man diese Anordnung fiir jeden Zylinder 
oder man liifit auch Kiililwasser nacheinander 
durch beide Kolben und Stangen tre ten ; in 
ersterem Falle ist fiir das Kiililwasser ein Druck 
von 2 1/*' bis 3 Atm., in letzterem Falle ein 
solcher von 4 1/a bis 5 Atm. niitig.

W as die Herstellung der Kolbenstange an- 
langt, so ist natiirlich jene die beste, bei wel- 
cher die Acliso der eingebauten Kolbenstange 
nach Belastung derselben durch den Kolben und 
seinen Wasseriiilialt eine gerade Linie wird. 
Um dies zu erreichen, kann man die Kolben
stange, entsprecheml belastet., so bearbeiten, daB

sie fest steht und der Drehstahl rotiert, oder 
man dreht die Stange mit versetzten Koniem 
so, dafi sie in der Mitte einen Pfeil gegen die 
Yerbindung der Mittelpunkte der Endąnerschnitte 
bekommt, welcher der Durrlibiegung der Stange 
bei der spilteren Belastung entspricht. Solche 
Kolbenstangen konnen dann den Kolben im
Zylinder reibungslos tragen, wenn eine vor-
dere und hintere Fiihrung yorhanden ist. Bei 

Zweitaktmascliinen wendet 
man dieses Herstellungs- 
yerfahren meist nicht an,
weil die Kolben zu lang
(== der Mublange der Ma- 
schine) und zu schwer wer
den. Man łaBt also den Kol
ben aufliegen und riskiert 
eine groBere Abnutzung der 
Zy 1 i nderlau f flitclic.

Wenn es auch selbst-
yerstilndlich ist, daB ein frei- 
tragender, die Laufflache 
nicht belastender Kolben 
und eine im Betriebe gerade, 
nicht gebogene Stange, fur 
die Abnutzung des Zylinders 
und fiir die dauernde Dicht- 
haltung der Stopfbiichsen 
von groBem W erte ist, so 
darf man doch anderseits dic 
Gefahr der Zylinderabnut- 
zung infolge der Belastung 
durch einen langen schweren 
Kolben bei Zweitaktmaschi- 
nen nicht iiberschatzen. 
Diese Abnutzung ist jeden- 
falls viel groBer durch die 
Kanten der oft in groBer 
Zalil verwendeten Kolben- 
ringe, vor allem, wenn diese 
mit zu starker Spantjung 
ausgefuhrt sind, ais durch 
das Gewicht des Kolbens. 
Das folgt aucli aus den Er- 
fahrungen, welche man mit 
den alten offenen Yiertakt- 

motoren machte, bei welchen der Kolben zu- 
gleich den Kreuzkopf bildete, und damit auBer 
der. Belastung durch sein eigenes Gewicht noch 
den yiel grofieren Gradfiłhrungsdruck auf dic 
Zylinderlaufflache iibertrug. Bei diesen Ma
schinen tra t riainlich die Abnutzung hauptsach- 
lich auf jenem Teil der Laufflache ein, welcher 
von den Kolbenringen bestrichen wurde, wah
rend der yordere Teil des Zylinders und der
Kolben selbst fast keine Abnutzung ąufwiesen. 
Es ist deshalb zu empfehlen, daB man bei den 
langen Zweitaktkolben nicht mehr R,inge ver- 
wendet, ais zur Dichtung niitig sind, und daB 
man diese an dio beiden Kolbenenden yerteilt.

Abbildung 18.
Zylimier-Querschnitt der łfaBchinenbau-Ges. Niirnberg.
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Auch die Weglassung der AusflUffschlitze an 
dem unteren Teile des Zylinders kann fiir ge- 
ringere Abnutzung desselben von Vorteil sein, 
weil dann das Schmierol an der fiir seine Gegen- 
w art wichtigstoii Stelle nicht mit ausgebląsen 
werden kann.

IX Z i i n d u n g e n  u n d  A n l a s s e n .  Zur E r
zeugung der elektrischen Funken fiir die Ent- 
ziindnng des Gemenges nach Beendigung der 
Komprcssion sind in der Regel von der Maschine 
selbst betriebene elektromagnetisclie Apparate an- 
geordnet. Diese Apparate haben sich liborall be- 
wilhrt, ebenso wie auch dic von der M a s c h i n e n -  
b a u - G e s e 11 s c h a f  t  N ii r n b e r  g angewandte 
Ziindung durch Induktionsfunken init Hilfe von 
Batteriestrom.

Iliiufig lindet man an jedem Zylinderende 
zwei Ziindapparate angebracht, um bei Storungen 
eines derselben nicht sofort eine Betriebsunter- 
brechung zu haben, und um die Sicherlieit und 
Schnel lig kelt der Ziindungen und der Yerbren- 
nung zu erhohen.

Die sogenannten Ziindeinsiltze, welche in deu 
E.\plosionsraum hineinragen und dort die Hebel 
tragen, durch deren plotzliclie Entfernung von- 
einander der AbreiBfuuke entsteht, sind bisher 
mit Wasserkiihlung ausgefiihrt worden. Dieselbe 
hat sich jedoch ais nicht notig erwiesen, und das 
ist insofern von W crt, ais deshalb dio Ziind
einsiltze leiclit herausgenoninien werden konnen, 
ohne dabei eine Wasser-Zu- und Abflihrungsleitung 
uńterbrechen zu miissen. Die Miiglichkeit des 
raschen Herausnehmens der Ziindeinsiltze ist 
wiclitig, weil nebeu dem Yorhandensein von 
schlechtem Gase das Unterbleiben der Funken- 
bildung dic haupts&chlichste Ursache des bei den 
heutigen Konstruktionen allerdings seiten vor- 
kommenden Niclitąnspringeiis der Maschiuc ist. 
Wenn in einem solchen Falle der elekt.ro- 
magnetische Apparat in Ordnung ist, so weist 
dies darauf liiii, dafi der in den Zylifider hinein- 
ragende Teil des Zundeinsatzes mit Feuchtigkeit 
beschlagen ist und deshalb kein AbreiBfunke mehr 
entstelien kann. Die Feuchtigkeit kann sich z. B. 
wahrend des Stillstandes der Maschine iiber Nacht
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der Maschinen die Ziindeinsatze herauszunehmen 
und stark anzuwitrmen. ,tfin feuchte Druckluft 
bezw. das MitreiBen von W asser aus dem Druck- 
luftbehalter zu vermeiden, ist fiir die Moglichkeit 
einer Entwilsserung desselben und dafflr zu sorgen, 
daB die Entnalnne der Luft aus dem Behalter 
moglichst an der hochsten Stelle desselben ge- 
schieht. Versagt die Ziindung an einem Zylinder- 
ende mitten im Betriebe, so erfordert dies die 
ganz besondere Aufmerksamkeit des Maschinisten. 
Denn dies kann hervorgerufen sein durcli Un- 
dichtwerden der Dichtungsflilchen des Kolbens 
gegen das unter 3 bis 5 Atm. Druck stehende 
Kulilwasser, durch beginnenden Bruch des Kol
bens, der Zylinderwandungeu oder des Deckels, 
indem das wahrend der Ansaugeperiode durcli 
die undicliten Stellen austretende W asser beim 
Riickgang des Kolbens gegen den Ziindeinsatz 
gespritzt wird. H at man sich in solchen Pitllen 
iiberzeugt, daB der auBere Apparat fiir die Ziin
dung in Ordnung ist, so ist die Maschine still- 
zusetzen uud die Ursache des Ausbleibens der 
Ziindung zu untersuchen, audi wenn die Be- 
lastung der Maschine den Ausfall der Arbeit 
einer Zylinderseite oder eines Zylimlers vertragen 
kann. Ist dies nicht angiingig, weil die Leistung 
des oder der anderen Zylinder der Maschine 
nicht entbehrt werden kann, so ist jedenfalls 
das Gas an dem betreftenden Zylinder abzustellen 
und durch Aufkeilen z. B. der Auslafiyentile 
auch die Kompressionswirkung auszuschalten, 
sofern man etwa einen KolbenriB vermutet. 
Selbst bei ganz geringer Undiclitigkeit. gegen 
W asser soli aber ein Zylinder nur im Notfalle 
in Betrieb gehalten werden, weil bei Gegenwart 
von W asser im Zylinder rasch ein groBer Ver- 
schleiB eintritt.

Wenn man die oben schon angedeuteten ein- 
fachen Vorsichtsinafiregeln gebraucht, nanilich 
die Ziindeinsatze anwarmt, vor allem aber sich 
vorher iiberzeugt, ob man vor der Maschine 
gutes Gas hat (das mit rtihiger blaulicher Flamme 
brennen soli), so bietet heute das Anlassen der 
Gasmaschinen nicht die geringsten Schwierig- 
keiten mehr. Jedenfalls sind seit der allgemeinen 
Verwendung von Druckluft zum Anlassen groBer 
Gasmaschinen die Zeiten Yoriiber, in welchen 
man sich stunden-, ja  tagelang vergeblich be- 
miihte, die Maschine zum Anlaufen zu bringen.

Den Druck der Anlafiluft fiiulet man von 
6 bis 25 Atm. In den meisten Fallen arbeiten 
die Ventile beim Anlassen der Maschine in dem- 
selbeu Takt, wie im Betrieb, und man laBt dann 
die Druckluft wahrend des Verbrenuungshubes 
eintreten. Den Zeitpuukt des Eintritts der 
Druckluft soli man in Riicksicht darauf festlegen, 
daB im Falle einer Ziindung der erreichte Ver- 
brennungsdruck schon hoher ais jener der Druck
luft ist, damit diese nicht vor oder wahrend der 
Yerbrennung eintreten und das Gemenge ver-

niedcrsclilagen, wenn Ein- oder AuslaBventil dabei 
geiiffnet waren. Sie kann sich aber auch erst 
walirend des Anlassens durch Druckluft ansetzen, 
wenn diese feuclit ist. In manchen Betrieben 
ist es deshalb Regel, vor jedesmaligem Anlassen
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schleclitern kann. Bei Mehrzylindermaschinen, 
besonders bei Zweitaktmaschinon, die mit ent
sprechend geringer Belastung anlaufen konnen, 
ist manclimal das Anlassen durch den Zutritt 
der Druckluft in e i n e m  Zylinder mSglich. Man 
wird in solchen Fitllen die Zundungen znerst in 
dem zweiten Zylinder eintreten lassen, dann die 
Druckluft in dem ersten Zylinder abstellen und 
erst nach einigen Umdrehungen — liaclulem die 
durch die Kompression erzeugte Warnie etwaige 
von der Druckluft herriihrende Feuclitigkeit ver- 
dampft hat :— das Gasabsperrventil auch an dem 
ersten Zylinder offnen.

Fiir das Anlassen der Gasmaschinen ist natiir- 
licli die Ziindsteuerung von Hand so zu verstcllen,

dali die Ziindung des Gemenges zu einer Zeit 
erfolgt, welche einem kleineren Kurbelwinkel im 
Abstand vom toten Punkt entspricht ais bei nor- 
maler Tourenzalil. In almlicher Weise muB die 
Ziindung auch von Hand verstellt werden, wenn 
die Tourenzalil der Maschine, wie z. B. bei Gas- 
geblasen, verandcrt wird.

* *
*

D ie  ve r  s c h i e  d en en K o n s t r u k t i o n e n .
D o p p e l t w i r k e n d e  V i c r  t a k t  m a s c h i n e  

de r  M a s c h i n e n b a u - G e s e l l s c h a f t  Ni i r nbe r g  
(Abbildung 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22, 23).

Diese Firma und ihre Lizenznehmer Ha n i e l
& L u e g  in D i i s s e l d o r f  und F r i e d r i c h -  
W i l h e l m s h i i t t e  in Mi i i h e i m a. d. R u h r  
haben entsprechend ihrer Bedeutung und Leistungs
fahigkeit verhaltnismaBig am meisten GroBgas- 
maschinen in Deutschland ausgefiihrt, darunter 
auch die grofiten Einheiten, namlich Zwillings-

Tandemmaschinen fiir Leistungen von 3600 
bis 4000 eff. P . S.

Wie die Darstellung einer N ii r  n b e r g e  r 
Einzylindermaschine (Abb. 16, 17, 18) sowie 
jene einer Tandemmaschine mit dahinterliegendem 
Geblasezylinder (Abb. 19) zeigt, ist die Ge- 
staltung derselben jener von modernon Dampf- 
maschiuen sehr ahnlich. Dio eleganto Form- 
gebung und die sorgfaltige Durchbildung der 
Hauptteile der N ii r n b e r  g e r  Maschinen gelit. 
ohne weiteres aus den Figuren lieryor. Der 
Ralimen der Maschine ist wegen leichter Zu- 
ganglichkeit des Kreuzkopfes, der Stopfbiichse 
und des Zylinderdeckcls nach oben olTen, im 
Betriebe jedoch durch Schutzbleche vollig • ge-

schlossen. Zur konzentrischen Verbindung mit 
dem Zylinder geht der offene Rahmen an seinem 
Ende in einen kraftigen runden AnschluBflansch 
iiber, der durch Spannstangen mit der Kurbel- 
lagerpartie versteift ist. Die ebenfalls durch 
Spannstangen verstarkten Zwischenstiicke ver- 
binden die einzelnen Zylinder gleichfalls konzen- 
trisch, so daB infolge dieser Konstruktion ein 
leichtes und genaues Zusammenbauen der 
Mascliine gewahrleistet ist. Die Zwischenstiicke 
(siehe Abb. 19) tragen unten Gleitbahnen fiir 
die Kreuzkopfe zur Unterstutzung der Kolbeu- 
stangen und sind im oberen Teile mit einer 
Oeffnung versehen, durch welche Zylinderdeckel 
und Kolben entfernt werden konnen. Die 
Zylinder sind ganz symmetrisch mit grofier 
Flanschhohe, also weitem Kiihlraum ausgebildet. 
Durch eine groBe Anzahl von auBen zugang- 
licher Oeffnungen kann der letztere, wenn notig, 
von Schlamm gereinigt werden. An jedem

Abbildung 21. Haniel & Lueg-Dusseldorf.

HocliofengoblHse von 950 elf. P. S., 80 Umdrehungen; geliefert fur die Kombaelier nattenwerke.
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Abbildung 22. M aschinenbau-Gesellschaft Niirnborg.

Gasmaschi&n von 1500 bis 1800 eff. P .S., 94 Umdrehungen; geliefert fiir den Sehalker Gruben-

und Htttten-Yerein in Gelsenkirchen.

Zylinderende ist obon und unten je  ein Einlafi- 
bezw. ein AuslaByentil angeordnet, und zwarliegen 
diese Ventile sehr weit auBen, so dafi sieli in 
ihrer Achse die ungiinstige W irkung der hochsten, 
yorkommenden Temperaturen bis auf den Durch- 
messer des UuBeren Mautels erstreckt. Die 
Steuerung samtlicher Yentile geschieht durch 
Exzenter in Yerbińdung mit Walzhebeln. Die 
GaSyentile, dereń Bewegung vom Regulator

beeinfluBt wird, sitzen in der Łangsachse des 
Zylinders neben den EinlaByentilen.

Beźiiglich der von der M a s c h i n e n b a u -  
G e s e l l s c h a f t .  N ii r  n b e r  g ausgefiihrten 
Qualitatsregulierung und ihrer Gemengebildung 
und beźiiglich der AuslaBventilgehiluse yerweise 
ich auf das frulier (S. 973 bis (J75) Gesagte. Die 
Kolben sind ais schmale, einteilige, hohlgegossene 
Scheibenkolben ausgebildet und werden durch

Abbildung 23. Haniel & Lueg-Dusseldorf.

Gasdynamo \o a  600 eff. P, S., 125 Umdrehungen; geliefert fur die Moselhutte, A.-G. in Maizieros.
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Muttern, welche ganz in die Kolben eingelassen 
sind, auf den Konus der Stangen geprefit. Da- 
durcli konncn die yorderen und hinteren Zylin- 
derdcckel gloich und ganz symmetrisch gęstaltet 
werden. Die Sclimierung samtlicher bewegter 
Teile von einer Zeńtralstelle aus ist musterhaft 
durchgcbildet.

Abb. 20 zeigt. eine N i i r n b c r g e r  Taiulem- 
inaschine mit herausgęzogenen yorderen Zylin- 
derdeckeln, bereitgestellt zur Reinigung der 
vorderen Yentile. Das yordero Auslafiyentil 
z. B. soli boi bcrausgezogenem Deckel von der 
Gradfuhrung des Rahmens aus unter der Kolbon- 
stange leicht zugilnglieh sein. Dazu niuB man 
jedoch bomerken, daB dieses Ventil wolil bei 
ganz groficn Maschinen nach Losen der Zy- 
linderdeckelyerschraubung und Herausnahme des 
schworen Deckels in der hier yorgefiihrten Weiso, 
wenn auch nicht ganz bequem zugilnglieh ist, 
daB aber bei Żylińdern mit einer Leistung unter 
500 P. S. diese Zugilnglichkeit nicht botont 
werden kann. Dies gilt natiirlich fiir alle 
Konstruktionen mit unter der Stange liegonden 
Auspuffventilon. Die loichte Zugilnglichkeit der 
Ventile wird aber von um so geringeror Be- 
deutung, je  reiner das Gas und je reiner das 
Kiihlwasser fiir die Yentile ist.
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Aus Abb. 19 ist auch die Konstruktion der 
Geblilsęzylinder dor Ma s c h i u e n b a u - G e s e l l -  
scliaft; N u r n b e r g  zu ersehen. Ais Eintritts- 
organe sind gesteuorte Hahnschieber angewendot, 
welche von der Kurbelachse aus durch Eszenter 
und lange Stangen unter Einschaltung einer 
Kulisse so angetriehon werden, daB bei gleieher 
Leistung der Gasmasehine fiir hohere Wind- 
presśung ais dio normale ein geringeres Wind- 
quantum angesaugt, und daB fiir das Anlaufen 
die Mischine entlastet werden kann. Ais Druck- 
organo sind Yentile mit yorgelagerten Hahn- 
schiebern yorgesehen, welch letztere so gesteuert 
sind, daB sie viel friiher offnen, ais es fiir dio Druck- 
ycntile notig ist, daB sio aber im toten Punkt 
des Druckhubes schliefien und damit den leichteu 
federbelasteten Vont.ilen Zeit zum SchluB lasson.

Da bekanntlich der yolumetrische Wirkungs- 
grad sowohl boi isothermischer ais bei adia- 
batischer Kompression oline EinfiuB anf die pro 
Einheit der gepreBten Windmengę zu leistende 
Arbeit ist, so kann die Anwendung der schweren 
und eine reichlichc Schmierung erfordernden 
Druckhahnschieber nur bezwecken, daB man mit- 
Yentilen von groBcm Hub und mit geringer Feder- 
belastung bezw. geringom Ocftnungs-Ueberdruck 
im Windzylinder auskommt. (Forts. folgt.)

Z u r Bcstbnmung des Schwefels im Eisen.

Zur  Bestimmung des Schwefels im Eisen."
Von W i l h e l m  S cli ul  t e ,  Stadtchemiker in Bochum.

Tm.Jahrgang 1896Nr.21 S. 865 dieser Zeitschrift 
*■ yoroffentlichte ich „eine neue Methode zur 
Bestimmung des Schwefels im Eisen“, zu welcher 
der franzosischo Chemiker Ca mpr odon  1897 in 
Nr. 12 S. 486 von „Stahl und Eison“ eine wichtige 
Erganzung brachte, welche im AnschluB daran 
von mir passend yerwertet wurde. Dieses Yer
fahren der Schwefelbestimmung hat bei den Facli- 
genossen lobhaftcs Interesse heryorgerufen und 
eine giinstige Beurteilung** gefunden. Ich hatte 
es mir damals zur Aufgabe gemacht, fiir die 
unbeliebte Brommethode und das gleich zeit- 
raubende Wasserstoffsupcroxjrd-Verfahren yorteil- 
haften gewichtsanalytischen Ersatz zu finden. 
Dabei sollle die Oxydation des entbundenen 
Schwefelwasserstoffs zu Schwefelsaure und die

* Vorstahendo Abhandlung war bereits gesclu-ieben, 
ais „Stalli und Eisen" in Nr. 9 d. J. S. 544 das lloforat 
Ober dio Sehwefelbestimiming im Eisen von J a c o b  
F e t r ć n ,  erscbienen im „Jernkontoret Annaler" 1905 
(Separatabdruck), brachte; auch war damals die letzte 
Arbeit von C. R e in b a r d t  in Nr. 13 S. 799 dieser 
Zeitsclnift nocb nicht bekannt. So kommt es, daB 
diese zwei Arbeiten bier nur kurze, docb ausreiciiende 
Berucksichtigung finden konnten.

** „Stahl und Eisen“ 1898 Nr. 7 S. 326; G. L u n g e :  
„Cheniisch-tecbnische Untersuchungsniethoden“ l900
II. Band S. 96; A. L e d e b u r :  „Leitfaden fiir Eisen- 
huttenlaboratorien" 1903 S. 105.

Abscheidung dcrsclben in Form yon Bariumsulfat 
unnotig sein, die Methode aber denuocli enniig- 
liclien, in kurzer Zeit ein genaues Ergebnis zu 
erzielen.

Wenngleich anerkannt worden ist, daB diese 
Bedingungen erfiillt wurden,* so wird bei dem 
neucn Yerfahren doch noch ais sehr lastig ernp- 
funden, daB die beim Auflosen von Eisen in yer- 
diinnter Salzsilure (1 Vol. Silure yom spezifischen 
Gcwicht 1 , 1 9 ;  2 Vol. Wasser) frei werdenden 
Gase unter AusschluB von Luft gegliiht werden 
lnussen, damit aller fliichtige Schwefel in Form 
yon Schwefelwasserstoff erhalten werde. Diese 
Notwendigkeit ist bereits 1 8 7 7  v o n Ro l l o t ,  Che
miker der Hiittenwerke in Creusot, erkannt 
worden.** UnterlaBt man unter den angefiihrten 
Umstilnden das Gliihen, so cntweicht nach den 
Ermittlungen von Phi l l i ps*** ein Teil des ent
bundenen Schwefels in Form von Methylsulfid 
(CH3)2S, welches weder durch Brom, noch durch 
\ \rasserstoffsuperoxyd oxydiert wird, und welches 
auch durcli die Losungen von Metallsalzen un- 
yerandert hindurchgeht. Die Folgę ist sodann, 
daB man bei dem sonst so beliebten Schwefel-

* „Stahl und Eisen“ 1898 Nr. 7 S. 326.
** „ „ 1897 Nr. 12 S. 487.

*** Ebendaselbst S. 488.

X V I.,, 2
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wasserstoffyerfahren in einzelnen Fillleu Ver- 
luste bis zu 45 °/o des Gesamt-Schwefels zu er- 
warten hat.*

Ob die erw.ałmte, so sehr indifferente orga- 
nische Schwefelyerbindung ausschliefilich Metliyl- 
sulfid ist, wurde unseres Wissens in Deutschland 
nocli nicht bestatigt. Es ist indessen einiger 
Zweifel erlaubt, dafi man es hier nur mit dieser 
Verbindung zu tun hat. Denn wir haben ziem- 
lieh sicher festgestellt, dafi die Grliilihitze, welche 
zur Ueberfiihrung der fremden Scliwefelverbin- 
dung in SchwefelwasserstolY und einen nicht nilher 
bekannten Rost angewandt werden mufite, bei 
Untersuchung verschiedener Eisensorten yer
schieden war. Diese Beobachtung wilre aber 
mit der Annahme, dafi die indifferente Schwefel- 
verbindung allemal nur Methylsulfid sei, schwer 
in Einklang zu bringen. Uebrigens ist es nicht 
erforderlich, zur Zerlegung derselben sich eines 
teuren Gliihofens mit mehreren Bunsenbrennern 
und einer entsprechend langen, schwer sclnnelz- 
baren Glasrohre zu bedienen. Es geniigt schon, 
die cntwickelten Gase durch ein diinnes Ton- 
oder Porzellanrohrchen von nur etwa 20 cm 
Litnge und 5 bis 7 mm itufierer Dicke zu leiten, 
wenn dieses in der Mitte durch einen einzigen 
Bunsenschen Breitbrenner erhitzt wird. Man 
braucht z. B. nur den geraden Teil einer Gas- 
zufiihrungsrohre fiir einen Roseschen Tiegel von 
etwa 20 cm Lange zu nelimen, um event.uell des 
Gliiherfolges sicher zu sein. Dabei darf aber 
ein grofier, guter Kohlensilure-Entwickler zur yor- 
herigen Verdr!tngung a 11 e r  Luft aus den Ge- 
filfien des Apparates nicht fehlcn. Denn werden 
die entbundenen Gase auch nur mit wenig Luft 
durch die gliihende Rohre geleitet, so verbrennt 
ein Teil des fliichtig gewordenen Schwefels zu 
schwefliger Saure, welche in der zur Aufnalnne 
des Schwefels bestimmten Kadmiumlosung keine 
Fallung bewirken kann, die sich somit der Wil- 
gung entziehen, dereń Auftreten also einen Ver- 
lust an Scliwefel bedeuten wiirde.

Die genannte Methode der Schwefelbestim- 
mung im Eisen mit EiiiscliluB des Rolletschen 
Gliihyerfahrens, wie sie 189 7 in „Stahl und Eisen“ 
Nr. 12 S. 489 genau beschrieben worden ist, er- 
fordert also erstens einen groBeren Kohlensilure- 
Entwickler, zweitens eine mit Halmtrichter ver- 
sehene Kochtiasche zur Aufnalnne des Eisens und 
der yerdunnteu Salzsaure, drittens eine, wenn 
auch einfache, Kuhlvorrichtung fiir die entweichen- 
den Wasserdampfe, yiertens zwei Vorlagen zur 
Aufnahme der sauren Losung yon Kadmium- 
azetat, und fiinftens eine Gliihvorrichtung fiir 
die entbundenen Gase. Der yollstilndige Apparat 
ist also weder einfacli noch billig, nimmt auch 
auf dem Arbeitstisch ziemlich viel Raum ein. 
Dies ist der Grund, weshalb in einzelnen La-

* „Stahl und Eisen" 1897 Nr. 12 S. 493.
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boratorien bei Ausfuhrung von Schwefelbestim- 
mungen auf das Gliihen der entweichendeu Gase 
yerzichtet, das Eisen dennoch aber in yerdiinnter 
Salzsaure aufgelost wird. Dies geschieht aber 
nur auf Kosten der Genauigkcit, da man auf 
diese Weise bei yielen Roheisenproben nicht 
ganz zwei Drittel des Gesaintschwefels e rh a lt; 
bei Untersuchung von Stahl mit reichlichem 
Kohlenstoffgehalt wiirde der Verlust an Scliwefel 
noch viel groBer sein.

Dies sind die Griinde, welche mich darauf 
sinnen lieBen, die Methode wesentlieh zu verein- 
fachen, ohne dereń Genauigkcit zu beeintrilchtigen. 
Unter Benutzung alterer Forschungsergebnisse 
glaube ich dieses Ziel nun erreicht zu haben.
0. R e i n h a r d t  hat bereits 1890 in Nr. 5 S. 430 
von „Stahl und Eisen" bei der Schwefelbestim- 
mung im Eisen die Anwendung starker Salzsaure 
vom spezifischen Gewicht 1,19 empfohlen, „indem 
dadurcli auch die Schwefelyerbindungen schwer 
zersetzbarer Roheisensorten moglichst volistandig 
zerlegt werden" sollten. Sodann hat in der 
„Zeitschrift fiir angewandte Chemie", Jahrgang 
1893 S. 11, W i l h e l m  S c h i n d l e r ,  Chemiker des 
Eisenwerkes Witkowitz, darauf aufmerksam ge- 
maclit, daB es bei der Bestimmung des Schwefels 
im Eisen nach der Schwefelwasserstoffmethode 
erforderlich sei, zum Auflosen desselben s t a r k ę  
Salzsaure (spezitisches Gewicht 1,19) afizu- 
wenden,* wenn der Schwefelgehalt nicht zu 
niedrig ausfallen solle. Fiir diese Behauptung 
lieferte Schindler den Bcweis durch Mitteilung 
der Analysenergebnisse von zwei Eisenproben, 
welche er teils nach der Brommęthode, teils 
nach der Wasserstoffsuperoxydnicthode erhalten 
hatte. Es war je  eine Eisenprobe mit 0,09 °/o 
Kupfergelialt einerseits in yerdiiiinter Salzsaure 
(1 Vol. Salzsaure 1 ,19; 1 Vol. W asser), ander- 
seits in starker Salzsaure (spezitisches Ge
wicht 1,19) aufgelost und der Scliwefel dann 
bestimmt worden. Die von ihm damals rnit- 
geteilten Resultate sind, soweit sie hier in Be- 
tracht kommen, folgende:

| 10 fr Eison 
! aufgelost in 
j  Salzsaure 
! vom spez.
Gewicht 1,10

_________________________ j..  %J>__
1. Mangauarmes ) I. Best. ; 0,149

Grauoiscn . . . /I I . „ 0,157
o a j  t?- i l I-B est. 0,0482. Andere Eisenprobe j j j  0 045

Schindler knupft dann an diese Ergebnisse 
die Bemerkung: „Aus diesen Yersuclien glaube
ich den SchluB ziehen zu diirfen, dafi die so-

* Auch in don letzten Arbeiten yon .1. P o t r <5 n 
und C. R e in h a r d t  wird die Anwendung starker Salz- 
sśiure empfohlen, um das Gliihen entweichender Gaso
umgelicn zu konnen. „Stahl und Eisen“ Nr. 9 und 13
dieses Jahrganges.

Z u r Bestimmung des Schwefels im  Eisen.
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genannten Sclnvefehvasserstoffmetlioden fiir dio 
Bestimmung des Schwefels im Eisen bei Anwen- 
dung von konzentrierter Salzsaure ilire Braucli- 
barkeit fiir die Praxis nicht verloren haben, und 
dali eine Ursaclie, warum Mei neke  („Zoitsehrift 
fiir angewandte Chemie“, Juli 1888) gar so 
schlechte Erfahrungen damit gemacht hat, darin 
zu suchen ist, dafi er nicht konzentrierte Salz
saure, sondern eine verdiinnte Siiure von 1,10 spe- 
ziflsclicin Gewiclit fiir seine Yersuche ver- 
wendet h a t.“

Die W ichtigkeit der Schindlerschen ATit- 
teilungen louchtet wohl ohne weiteres ein. Sie 
sind uns leider viel gpilter bekannt geworden, 
ais unsere neue Methode der Sehwefelbestimmung 
nebst dem ergilnzenden Gliihverfahren in „Stahl 
und Eisen" (1897) veroffentlicht wurde. Andern- 
falls wilre es unbedingt erforderlicli gewesen, 
zum Auflosen des Eisens nicht verdiinnte, son
dern starkę Salzsaure vorzuschreiben, und ferner 
zu priifen, ob durch deren Anwendung nicht 
derselbe Erfolg erzielt, wiirde, wie bei Venven- 
dting von verdiinnter Salzsaure mit EinschluB 
des Rolletsclien Gliihverfalirens. W as damals 
unterblieb, ist min aber geschehen. Zu unserer 
Freude haben wir durch eine Reilie von Ver- 
suchen feststellen konnen, dafi beim Auflosen der 
Eisensorten in viel starker Salzsaure (spczifisches 
Gewiclit 1,19) praktisch kein organischer Schwefel 
entweicht, sondern dafi hier der iliichtige Schwefel 
so gut wie ausschliefilich in Form von Schwefel- 
wasserstoff entbunden wird, welcher nur noch in 
geeigneter Weise durch eino Losung von Kad- 
miumazetat geleitet zu werden braucht, damit

Zum besseren Verstandnis dieser Zahlenreihen 
sei zunachst angefiihrt, dafi sich Vorlage I v o r 
der gliihenden Rohre befand und donY Schwefel- 
wasserstoff aufnahm, welcher bei Einwirkung der

Stahl und Eisen. 987

der entbundene Schwefel in Form von Kadmium- 
sulfid vollstandig gefallt werde.
" “ Um die Abhftngigkeit der Schwefelwasserstofl- 
ausbeute von der Starko und zugleich der Menge 
der angewandteu Salzsaure genauer kennen zu 
lernen, haben wir zunachst sechs verschiedene 
Eisenproben nacli dem weiter unteu zu beschrei- 
benden Verfahren genau untersucht, und zwar 
allemal mit EinschluB des Gliihens der entbun- 
denen Gase. Von jeder Eisenprobe wurde der 
Scliwefelgehalt yiermal, d. li. zweimal bei zu- 
nehmender Starkę, und zweimal bei zunehmender 
Menge der Salzsaure, ermittelt. Hicrbei machten 
w ir die Erfahrung, daB ohne den GliihprozcB 
ganz hefriedigende Ergebnisse erzielt werden, 
wenn zum Auflosen von 10 g Eisen wenigstens 
100 ccm Salzsaure vom spezifischen Gewiclit 1,19 
genommen werden. Nimmt man fiir 10 g Eisen 
nur 50 ccm dieser S&ure, so ist das in An- 
betracht des zu erreichenden Zwcckes nicht genug. 
Es tr itt  dann durch ihren teilweisen Yerbraucb 
eine gewisse Schwachung der Saure ein, so dafl 
man dann bis zu 0,006 °/o oder ein Zwolftel 
des gesamten Schwefels zu wenig erhalten kann. 
Auch wenn man auf 10 g Eisen 80 ccm starko 
Salzsaure nimmt, entweicht noch nicht aller 
Schwefel ais Schwefelwasserstoff. Dies gescliieht 
erst-3 in lunreichendem Mafie, wenn zu 10 g 
Eisen 100  ccm starkste Salzsaure gesetzt 
werden, und wenn man diese anfangs kalt, 
spater unter ganz gelinder Erwarmung einwirken 
lafit. Die nachfolgende Zusammenstellung von 
Analysenergebnissen gibt uns hieriiber einige 
Auskunft:

Salzsaure auf das Eisen direkt ais solcher ent
bunden wurde. Vorlage II  befand sich l i i n t e r  
der gliihenden Rohre ; liierin wirkte der Zuwacbs 
an Schwefelwasserstoff auf Kadmiumazetat ein,

Z u r Bestimmung des Schwefels im Eisen.
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10 g Eisen,
66 ccmHCl(l,I9), 

132 ccm ITaO

_____ % s

10 £ Eisen,
60 ccm ItCl(l.ltl), 

60 ccm Hi 0
% s

10 g Eisen,
60 ccm 1101(1,19), 

kclu H,0
% s

10 g Eisen, 
100 ccm nCl(l,19), 

kein H.O
% s

Knglischer { r- Vorlagc, direkt ................... 0,0123 0,0182 0,0295 0,0299
Werkzpug- u. n nach Gliihen . . 0,0095 0,0076 0,0008 0,0004

Stalil 1 Zusammen 0,0218 0,0258 0,0303 0,0303

(tTAIIPH f L Yorlage, d i r e k t ................... 0,0186 0,0210 0,0315 0,0331VXuUvu 
T> U  * n . nach Gliihen . . 0,0095 0,0094 0,0016 0,0004
Koheisen Zusammen 0,0281 0,0304 0,0331 0,0335

f T- Yorlago, d i r e k t ................... 0,0309 0,0380 0,0477 0,0517
Feilenstalil H. n nach Gliihen . . 0,0117 0,0105 0,0016 0,0008

Zusammen 0,0426 0,0485 0,0493 0,0525

Thomas- f L Yorlage, d i r e k t .................. 0,0630 0,0622 0,0735 0,0712
n . nach Gliihen . . 0,0101 0,0081 0,0024 0,0014

roheisen { Zusammen 0,0731 0,0703 0,0759 0,0726

( L Yorlage, d i r e k t ................... 0,0825 0,0816 0,0792 0,0840
Eisen H. n nach Gliihen . . 0,0048 0,0024 0,0016 0,0000

\ Zusammen 0,0873 0,0840 0,0808 0,0840

Puddel- i L Yorlage, d i r e k t ................... 0,0970 0,1099 0,1083 0,1099
II. nach Gliihen . . 0,0065 0,0054 0,0016 0,0008

roheisen 1 Zusammen 0,1035 0,1153 0,1099 0,1107
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welcher erst durch Zerlegung des organischen 
Schwefels In der gliihenden Rohre entstand. Die 
obersten Zahlenreihen in den horizontalen Spalten 
bestatigen im allgemeinen die Schindlerschen 
Analysenergebnisse, dafi nilmlich fiir jede Eiscn- 
sorte mit der Stilrke der zum Losen angewandten 
Salzsaure der Gehalt des direkt in Freiheit ge- 
setzten Schwefelwasserstoffos zunimmt und uni- 
gekelirt. Besonders lehrreicli fiir uns sind aber 
die mittlercn Zahlenreihen in horizontaler Rich
tung. Bei ihnen beobachten wir ganz regel- 
milBig mit Zunahme des Salzsiluregehalts oino 
Verminderung des durch den Gliihprozefi reaktions- 
fahig werdenden Schwefels, und dieser Zuwachs 
betrflart bei Anwendung von 100  ccm Salzsaure getrieben

vom spezifischen Gewicht 1,19 auf 10 g Eisen 
nur noch zwischen 0 ,0 0 0 0  und 0,0008 °/o Schwefel 
(auf Eisen bezogen), d. h. er ist unter diesen 
Umstttnden verschwindend gering und kann un- 
beriicksichtigt bleiben.

, Ist somit bei AnwenduŁg starkster, zugleich 
reiclilich bemessener Salzsaure das Gliihen der 
entwickelten Gase uberfliissig, dann kommt es 
nur noch darauf an, die erheblichen Mengen 
Chlorwasserstoff (welche init viel Wasserstoff, 
wenigSchwefelwasserstoff und zuletzt mit W asser- 
dampfen dem Auflosungskolben entweichen) auf 
dem Wege zu der Losung des Kadmiumazetates 
so zu beseitigen, dali eine schadliche Eiawirkung 
der Saure auf das hier entstehende Schwefel- 
kadmium nicht zu beriirchten ist. Denn die 
Losung des Kadmiumazetates darf nur — um 
starkę Blasenbildung zu verhttten, ist sie er- 
forderłich — freie Essigsaure enthalten, nicht 
aber wesentliche Mengen Salzsaure aufnehmen. 
Andernfalls wiirde das hierin entstandene Schwefel-

kadmium schon bei maCiger Erwarmung der Aze- 
tatlosung durch Chlorwasserstoff wieder zersetzt 
werden. Um diese Zersetzung zu verhiiton, ist 
zwischen dem Auflosungskolben und der Yorlage 
mit der Azetatlosiing eine Waschflasche ange- 
bracht, welche dcstilliertes W asser enthalt, und 
die zugleich Kochflasche ist. Darin wird der 
mechanisch mit fortgerisseno Chlorwasserstoff 
selbst beim Sieden fast vollstandig zuriickgehalten, 
insofern der Gehalt an Saure 12 °/o nicht iiber- 
steigt. Unter diesen Umstanden wird aber Sclnvefel- 
wasserstoff, von welchem wahrend dos Auflosungs- 
prozesses jedoch kaum 1 mg in der Wasch
flasche zuriickbleibt, leicht durch Kochen aus- 

und nebst einigen Wasserdampfen in 
die an die Waschflasche angeschlossene 
Vorlage mit der Losung von Kadmium- 
azetat ubergefiihrt.

Der Apparat, welcher die hier cr- 
forderlicheu Bedingungen erfullt, und 
welchen wir bereits iiber zwei Jahre 
mit bestem Erfolge zur beąucmen und 
genauen gewichtsanalytisclien Bestim
mung des Scliwefels in Eisensorten be- 
nutzt. haben, ohne die in Freiheit ge- 
setzten Gase gliihen zu miissen, ist neben- 
stehend abgebildet und nach dem Ge- 
sagten wohl leicht yerstandlich. W ir 
konnen ihn und die vereinfachte Me- 
thode den Herren Fachgenossen bestens 
empfehlen, wobei noch angefiihrt sei, 
dafi sich der Boden des Auflosungs- 
kolbens A etwa 6 cm iiber dcm obersten 
Rand des Bunsenbrcnners (nicht Scliorn- 
stein) beflndou soli.

Will man bei Anwendung des hier 
gezeichneten Apparates die Schwefel- 
bestiminung naoli unserer Jlethode 
ausfUhren, so stelle man sich zu- 

nach folgender Vorschrift zwrei Lo- 
lie r:
g Kadmiurnazetat (oder billiger, doch 

glcich gut: 5 g Kadmiurnazetat und 20 g 
Zinkazetat) werden in einer Literflasche mit 
250 ccm destilliertem Wasser und 250 ccm 
Eisessig auf dem Wasserbade unter Erwar- 
men gelost, die Losung dann nach dcm Er- 
kalten mit destilliertem W asser auf 1 1 ge- 
braclit, gemischt und filtriert.

II. 120 g kristallisierter Kupfervitriol, gut zer- 
rieben, werden in einer Porzellanschale mit 
800 ccm destilliertem W asser und 120 ccm 
reincr, konzentriertcr Schwefelsaure auf dem 
Wasserbade unter Umriihren gelost, die Lo
sung in eine Literflasche gegossen, hierin 
abgekiihlt, die Schale dann mit so viel destil
liertem W asser nacligespiilt, dafi 1 1 ent- 
stelit, die Losung gemischt und filtriert.

Des weiteren bringt man nun in die Yor
lage F so viel von der Kadiniumazetatlosung 1,

nachst 
sungen 

I . 25
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daB sie nacli Aufsetzen des Stopsels mit der 
Glasrohre uud boiin Durchblaien von Luft durcli 
dieselbe bei H in dem angeschmolzenen Ansatz G 
etwa 3 cm hoher steht ais innen, wozu in der 
Regel 32 bis 35 ccm Liisung geniigen. Darauf 
gieBt man in dic Wasch- und Kochflasche E 
1 (>0 ccm destilliertes W asser. Von dem gut 
zerkleinerten Eisen bringt man dann mittels Kupfer- 
bleclis 10 g in don Auflosungskolben A, setzt 
den an der Schliffstelle vorlier naB gcmachten 
Hahntrichter nebst Gasentbindungsrohre diclit 
darauf, und setzt den Apparat nun so zusammen, 
wie es in der Zeiclmung vorgesehen ist. Der 
Dreiwegehalin D (dessen Gebraucli zwar au- 
genclim, jedoch nicht absolut notwendig ist) be- 
kommt zunachst eine solche Stellung, daB die 
Verbindung zwischen dem Auflosungskolben A 
und der Waschflasche E hergestellt ist. Nun 
schlieBt man an dem Glockentrichter den Halin B 
und gieBt zunachst 50 ccm Salzsaure voin spe- 
zifischen Gewicht 1,19 in den Trichter. Dann 
offnet man den Halin B und laBt zunachst etwa 
die Halfte der Saure nach unten laufen. Ist 
nun die Gasentwicklung im Kolben nicht allzu 
stiirinisch, was hochst selten vorkommt, dann 
laBt man den Trichter ganz leer laufen, schlieBt 
den Halin wieder und gieBt von neuem 50 ccm 
Salzsaure vom spezifischen Gewicht 1,19 hinein; 
im ganzen also 100  ccm. Ist die Gasentwick- 
lung im Auflosungskolben immer noch maBig, 
so laBt man auch das letzte Saureąuantum hihein- 
laufen, schlieBt aber den Halin B dann so fruh- 
zeitig, daB die Trichterrohre unterhalb desselben 
yollstandig mit Salzsaure gefiillt bleibt. Dies 
empfiehlt sich deswegen, damit spater in den 
Auflosungskolben nicht noch Luft eintreten, diese 
das entstandene Eisenchloriir teilweise oxydieren 
und damit eine Abspaltung des Schwefels vom 
Schwefelwasserstoff bewirken konne. Sollte nach 
Zusetzen des Restes der Salzsaure dic Gasent
wicklung im Auflosungskolben A zu langsam 
vor sich gehen, was meistens schon nach 2 bis
3 Minuten der Fali ist, so schiebt man den mit 
Luftregulierung, Stern uiul Schornstein ver- 
sehenen Bunsenbrenncr C darunter, an dessen 
Schlauch sich yorteilhaft eine Quetschschraube 
betindet. Die Flamuie dieses Brenners soli, ohne 
Luftzufuhr, anfangs nicht mehr ais etwa 0,7 cm 
Hohe haben; die Benutzung eines Drahtnetzes 
ist hier ganz iiberfliissig. Wenn durch die Koch
flasche E in der Sekumle 3 bis 4 Gasblasen 
hindurchgehen, so ist das eine normale Entwick- 
lung und die Erwarmung des Auflosungskolbens 
dann ausroichend. Das Gelingen des Versuches 
bleibt indessen auch bei ziemlich flotter Gasent
wicklung noch gesichert. Anderseits muB aber 
das Bestreben des Analytikers darauf hinaus- 
gehen, daB der Inhalt des Kolbens A wahrend 
des Auflijsungsprozesses moglichst kiihl, die Salz
saure darin also mSglichst stark bleibe und so

bis zu Ende der Auf losu ng zur W irkung ge- 
lange. Man erwarme daher den Kolben A bei 
der Arbeit nie melir, ais zur Erzielung eines 
angemessenen Gasstromes erforderlich ist. Die 
Hohe der Flamme (welche man wahrend des 
ganzen Aufliisungsprozesses yorteilhaft immer 
weifi brennen laBt) ist also den Verhaltnissen 
anzupassen, und wird nach Bedarf allmithlich 
von etwa 0,7 cm auf annahernd 1, 1 ‘/a, 2, 3 
bis 3 l/a cm gebraeht. Die Luftzufuhr zur Flamme 
wird liierbel deswegen ganz unterlassen, um ihre 
Hohe leichter abschatzen zu konnen, und ferner 
auch, um ihr Zuriickschlagen zu verhiiten. Ist 
der groBte Teil des Eisens gelost und kommen 
die Gasblasen bei einer Flammenhohe von 3 bis
4 cm langsamer, so yerliere man die Geduld 
nicht, sondern warte bei dieser Flainmenhohe 
die yollstandige Auflosung des Eisens ab; die 
yorzeitige VergroBerung der Flamme wiirde den 
Auflosungsprozefi kaum beschleunigen, da die 
Temperatur der Eisenlosung nach 1 bis 1 ‘/.i 
Stunde und bei dieser Flammenhohe allmahlich 
so lioch gestiegen ist, daB der Kolbeninhalt ganz 
schwach zu sieden anfangt, die Gasentbindungs
rohre sich aber noch nicht warm anfiihlt. 
Kommen wahrend dieses Zustandes bei unver- 
andertor Flammenhohe (etwa 3^2  cm) die Gas
blasen nur noch hochst selten oder gar nicht 
mehr, so gilt es, die letzten Reste von Schwefel
wasserstoff nebst den Gasen aus dem Auflosungs
kolben yollstandig auszutreiben. Zu diesem Zwecke 
erholie man die weiBe Gasflamme auf etwa 7 bis 
8 cm, fiihre ihr dann so viel Luft zu, dafi sie 
nur oben noch etwas weifi brennt, und offne nun 
der Vorsicht wegen am Glockentrichter den 
Halin B, damit bei etwaigem Luftzug auf dem 
Arbeitstische und einer zufalligen Abkiihlung 
des erhitzten Kolbens die Flussigkeiten aus den 
GefaBen E und F  nicht zuriicksteigen konnen, 
andernfalls ware der Versuch ais mifilungen zu 
betrachten. Die Eisenlosung gerat nun in recht 
deutliches, doch mftfiiges Sieden, es wird bald 
die Gasentbindungsrohre warm, und nach etwa 
3 Minuten wird sich auch die Schutzkugel J  
warm anfiihlen. Von diesem Zeitpunkt an lasse 
man die Eisenlosung noch etwa 5 Minuten 
kocheu, im ganzen also annahernd 8 Minuten. 
Nun iiberzeuge man sich, daB der Halin B ge- 
offnet ist, und schiebe dann den Bunsenbrenner C 
unter die Waschflasche E, damit auch diese ins 
Sieden geraten kann. Hierauf drehe man den 
Dreiwegehalin D sofort quer, damit der Inhalt 
der Waschflasche nicht melir zuriicksteigen kann. 
Wieder nach etwa 3 Minuten wird auch dieser 
in mafiiges Sieden geraten sein uud sich die 
Schutzkugel bei H etwas warm anfiihlen. Ist 
dieser Zustand erreicht, so lasse man den Inhalt 
der Waschflasche E, welche nun annahernd zelin- 
prozentige Salzsaure enthalt, ebenfalls noch an
nahernd 5 Minuten mafiig sieden, wobei der In-
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halt der Vorlage F  stark erwaruit wird, was 
keineswegs schadet, da nur 15 bis 20 g Wasscr- 
dampfe mit annahernd 0 ,02  g Chlorwasserstoff 
iibergehen. Ist die Azetatliisung nebst dem 
Kadnupmsulfld fast siedend lieiB geworden, und 
ist sie in dem Ansatz G etwa 2 bis 2hjt cm 
gestiogen, so kann man aucli ohne den Gebrauch 
einer Uhr annehmen, dafl die letzten Spuren 
von Schwefelwasserstoff aus dcm Waschwasser 
ausgetrieben sind. Man hebt nun die Glas- 
rohre H F nebst dcm Gummistopfen aus der 
Vorlage heraus, streift bei H den Kautschuk- 
sclilauch ab, schiebt den Bunsenbrenncr beiseite 
und sielit nun den Auflosungs- und KochprozeB 
ais beendet an. (Die Eisenlosung in A hat bei 
normalem Yerlauf dor Arbeit noch ein Volumen 
von etwa 80 ccm; dampft man sie in einer 
Porzollankasserolle vollig zur Trockne, so ist der 
Riickstand zur Ennitthm g des Silizium- und des 
Kupfergehaltes dos Eiscns vorziiglich vorbereitet.)

Alittels kleincr Mensur oder Pipettc werden 
nun 5 ccm der bereiteten Kupferlosung TT ali- 
gemesseu und diese in die V orlageF laufen ge- 
lassen, wclche man dann etwas schwenkt. Hier- 
bei setzt sich das entstandene gelbe Schwefel- 
kadmium plotzlich in schwarzes Schwefclkupfei 
um, so da fi das Gemisch ein graues Aussehen er- 
liS.lt; in demselben ist jedoch Kupfersulfat iiber- 
schiissig. Ferner sind je tz t die Azetate durch 
ein UebermaB von Schwefelsaure in Sulfate ver- 
wandelt worden, weil diese aus dem Filter viel 
leicliter auszusiiBen sind, ais Azetate. Diese 
beiden chemischen Vorgange werden durch fol- 
gende Gleicliungen veranschaulicht:

Cd S - f  Cu S Oj =  Cu S -f- Cd S 04;
Cd(C«Hs 0 2)a +  Jt,S  O, =  Cd S Oi +  2 C2 H iO ,.
Durch Vormittlung von Kadmiumazctat sind 

wir somit auf einem Umwege zu reinem Kupfer- 
sulfid gelangt, welchcr Weg bei diesem gewichts- 
analytischen Yerfahren notgedrungen eingehalten 
werden muB. Denn wollten wir die Vorlage F 
direkt mit Kupferlosung beschicken, so wurden 
wir hierin wahrend der Auflosung ' des Eisens 
nicht nur eine Fallung von Schwefelkupfer, son
dom nebenbei' eine solche von Phosphorkupfer. 
erlialten, die Ergebnisse der Schwefelbestiminung 
wurden also zu hoch ausfallen. Da Phosphor- 
wasserstoff, welcher hier neben Wasserstoff und 
Schwefelwasserstoff in Freiheit gesetzt wird, 
aber in Kadmium- und Zinklosungen keine Fal
lung bewirkt, so erhalten wir nun in der Vor- 
lage F  eine dem frei gewordenen Schwefel- 
wasserstoff genau ontsprechende Menge Scliwefel- 
kupfer, welches frei von Nebenbestandteilen ist. 
— Beim Aufloseu von Eisen wird iibrigens mit 
dem Wasserstoff eine gewisse Menge Arsen- 
wasserstoff fortgefiihrt, welcher in einem kleinen 
Arbeitsrauni gefahrlich werden kann, mindestens 
unangenehm rieclit. Um ihn unsehadlich zu 
machen, leitet man die aus der Yorlage F  kom-
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menden Gase ins Freie oder durch eine Losung 
von Silbernitrat.

Das in der Yorlago F nach Zusatz der sauren 
Kupferlosung entstandene Schwefelkupfer wird 
nun auf ein ascliefreies F ilter von etwa 7 cm 
Durchmesser gebracht, wobei man die triibe 
Fliissigkeit vorteilhaft an der vorher zum Durcli- 
leiten der Gase benutzten Glasrohre Ii F herunter- 
laufen laBt. Spuren von Kupfersulfid werden 
nachher von dieser R8hre mittels zugeschnittener 
Federpose und W asser befreit. Die Vorlage 
selbst wird innen leiclit mittels Gummiring am 
Glasstabe ausgerieben. Zum AussiiBen des Filters 
kann man kaltes destilliertes W asser benutzen; 
ist es angewarmt, so wird man mit dem Aus- 
waschen etwas raseher fertig.

Um das ausgesiiBte Schwefelkupfer {in kiir- 
zester Zeit iu eine wagbare Verbindung, nam- 
lich Kupferoxyd, zu rerwandeln, nimmt man das 
noch nasse Filter behutsam aus dem Trichter 
heraus, driickt es nebst dem Sulfid zwischen den 
Fingern ganz flach, legt es flach in ein genau 
gewogenes Platinschalclien, erhitzt erst fiinf 
Jlinuten lang iiber einer Flainme sehr schwach, 
daB das Filter verkohlt und schlieBlich ver- 
brennt, wobei man mit einem Platinhakchen 
naclihelfen kann, und rostet nun di Verbindung 
bei Rotglut fiir die 0,010 g Kupferoxyd noch 
mindestens zwei Minuten lang. Zuletzt gluht 
man eine Minutę bei bedeektem Schalchen stark, 
damit auch ein geringer Gelialt an entstandenem 
CuSO^ in Cu O iibergefiihrt wird. Man hat nun 
reines Kupferoxyd in Form von mattschwarzen 
Blattchen, teils auch pulverformig, gewonnen, 
das man nach dem Erkalten des Schalchens 
wiegt. Durch Multiplikation des Gewichts des 
Kupferoxyds mit 0,4030 erhalt man das Gewiclit 
des samtlichen beim Aufloseu des Eisens fliichtig 
gewordenen Schwefels. Hatte man 10 g Eisen 
aufgelost, so ist das erhaltene Produkt uoch 
mit 10 zu multiplizieren, um den Schwefel von 
100 g Eisen zu erlialten.

Stehen nicht 10 g des zerkleinerten Eisens 
zur Verfiigung, so kann auch mit 5 g dcsselben 
eine gute Schwefelbestiminung ausgefiihrt werden. 
Zum Auflosen des Eisens geniigen dann aber 
50 ccm Salzsaure vom spez. Gewicht 1,19; auch 
kommen in die Waschflasche E dann nur 100 ccm 
destilliertes W asser; im iibrigen ist das y e r
fahren wie vorhin beschrieben. Das nacli dem 
Riisten des Filterriickstandes erhaltene Kupfer- 
oxyd multipliziert man dann mit 0,403 und 
noch mit 20, um don Schwefel aus 100 g Eisen 
zu erhalten.

Das Gliihen des Schwefelkupfers kann nach 
den mitgeteilten Grundsatzen auch recht gut in 
einem Porzellauschalchen und bei Anwendung 
eines Muffelofens geschehen. Aber immer muB 
man anfangs schwache, dann mittlere Hitze und 
zuletzt starkę Hitze anwenden, um ein gutes

Z u r  Bestimmung des Schwefels im Eisen.
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Ergebnis zu erzielen. Sollte z. B. nach ilem 
Wiegen ileś Kupferoxyds bemerkt werden, daB 
ein Teil desselben im Schalchen fest liaftet, so 
war anlangs zu stark  gegluht, was vermieden 
werden muB. Die Reinigung des Schillchens 
geschieht am besten mit Salzsilure, welche man 
darin erwilrmt.

Um zu beweisen, daB die so abgeiinderte 
SchwefelwasserstoiYmelhode den Vergleich mit 
einer guten Oxydationsmethode der Schwefel- 
bestimmung nicht nur ausha.lt, sondern beziiglicli 
der Żuverlilssigkeit ihr womBglich nocli iiber- 
iegen* ist, haben wir von fiinf yerschiedenen 
Eisenproben die Scliwefelbestimmung zunilchst 
nach dem hier beschriebenen CdS — CuO-Yer- 
fahren und dann so ausgefiihrt, daB wir je 5 g 
Eisen vorsiclitig in Konigswasser (40 ccm Salz
silure vom spez. Gewicht 1,10 und 20 ccm 
Salpetersiture vom spez. Gewicht 1,4) losten, 
die Eisenlosung nach dem Eiiulampfeu und Wieder- 
liisen iiltrierten, die durch direktc Oxydation 
des Schwefels im Eisen entstandeno Schwefel- 
siture mit 30 ccm Doppelt-Normal-Chlorbarium 
fitllten und das entstandene Bariumsulfat nach 
zwei Tagcn abfiltriorton. Dabei wurden nach- 
folgende Resultate erzielt (siehe Tabelle).

Auch diese Ergebnisse diirftcn dazu beitragen,
zu der je tz t yereinfachten Hs S ...CdS - - CuO-
Methodc yolles Vertrauen zu gewinnen.

Obeu abgebildeter Apparat ist auch bei vier- 
maliger Untersuchung der sechs vorhin zuerst

* Die gegenteiligo Auffassung, welche P e t r e n ,  
„Stahl und Eisen" Kr. 9, von don Schwefolwasser- 
stoffmethodon boi Anwendung stiirkster Salzstiure 
oder mit EinschluB des Holletschcn Gliihverfahrena 
hat, konnen wir einstweilcn nicht te ilen ; in dom dort 
erschienenon Referat fehlt ca auch an ausreichonden 
Bclegen fur die geriigten Jlilngel.

10 ę  KIs»Łn In 
100 ccm Salz

silure (1,19) 
gelost, das ent- 
stundene CdS 
In CuO uber- 

gefiihrtt
% s

5 £ Eisen in 
Konigswasser 

gelost, die ent- 
stundenc II2 SO4 
ais BaS04 ab- 

geschieden:

% s
■Rotbrttchiges lJuddel- 

eisen mit 0,301 °/o Cu 
W alzcneisen mit 0,070 0/0 

As und 0,153 °/o Cu . 
WeiBcs Roheisen mit 

0,233 °/o Cu . . . .  
Puddelroheisen . . . .  
Retorteneisen, wertioses 

Kcbonprodukt der 
Zinkgcwinnung . . .

0,0260

0,0508

0,0708
0,1083

1,9000

0 ,0 2 0 0

0,0505

0,0768
0,1010

1,8171

angefuhrten Eisenproben benutzt worden, nur 
befand sieli dabei vor dem Auflosungskolben A 
noch ein groBer Kippscher Kohlensaureentwickler. 
Ais VerschluB des Auflosungskolbens diente ein 
dreifach durchbohrter Gummistopfen, auBerdem 
folgte auf die Yorlage F  ein Porżellanrohrchen 
von 20  cm Lange und 0,6  cm Dicke, welches 
in der Mitte durch einen Bunsenschen Breit- 
brenner erhitzt wurde. Dahinter endlich befand 
sich eine zweite Yorlage mit Kadmiumazctat- 
lijsung. Die ganze Anordnung hat je tz t nur 
noch wissenschaftliches Interesse.

Die Anfertigung des oben abgebildeten ein- 
fachen Apparates, welcher nach einiger Uebung 
erlaubt, die genaueste gewichtsanalytische Be- 
stimmung des Schwefels in zerkleinertem Eisen 
innerhalb eines Zeitraumes von zwei Stunden 
auszufiihren, geschieht nach unserer Angabe und 
ist alleiu der F inna C. Gerhardt, Marąuarts 
Lager cheinisclier Uteusilien in Bonn a. Rh., 
tibertragen. Die Originalapparate, dereń Glas- 
teile mit 11 <M> berechnet werden, sind nur durch 
diese Firma zu bezielien.

Ueber den inneren Aufbau geharteten und angelassenen 
Werkzeugstahls.

Beitrage zur Aufklarung iiber das W esen  der Gefugebestandteile Troostit und Sorbit.

c y n  

(Schluli von

Ve r s u c l i s r e i h e  II.
Hierzu wurden wieder Stahl S744 mit 0,95 °/o 

Kohlenstoff in Form quadratischer Sclieiben 
25 X  25 X  0 his 7 mm yerwendet. Die Ab- 
schreckung wurde bei 900 0 C. yorgenommen; die 
hierzu notige Erliitzung geschah im elektrisch 
geheizten Herilusofen. Ais abschreckende Fliissig- 
keit kamen zur Yerwendung:

a) W asser von 0 0 C .,
b) W asser von Zimmerwarme,
c) Wasser yon 100 UC.,

a u e  r.

S. 922.)

d) 20proz. Kochsalzlosung bei Zimmerwarme,
e) Quecksilber von Zimmerwarme,
f) Leinol von Zimmerwarme,
g) geschmolzcnes Blei.

Da durch Abschrecken in diesen yerschiedenen 
Fliissigkoiten yerschiedene Grade der AbkBhlungs- 
geschwindigkeit erzielt werden, so muB auch der 
abgeschreckte Stahl nach Obigein sich in yer
schiedenen St.ufcii des Anlassens befinden. Es 
mussen sich also die friiher gemachten Be- 
merkungen iiber die gleichzeitig aulassende
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W irkung des Abschreckens nachpriifen lassen. 
[Jeber die A rt der Warmebehandlung der ein- 
zelnen Proben gibt die folgende Tabelle Auskunft.

Nr.
der

Probc

Abgeschreckt bel 
900 bis 910° C. 

tu
NaehbehanJIung

Ic 3 Liter Wasser 
Ton 0 °  C.

angelassen 3 Stunden 
bel 300 bis 320° C.

2c nicht angelassen

Sc 3 Liter AYasser 
von 20° C.

angelassen 3 Stunden 
bel 300 bis 3200 C.

4o nicht angelassen

5c 3 Liter Wasser 
Ton 100° C.

angelassen 3 Stunden 
bel 300 bi* 320° C.

6e nicht angelassen

7 c „ , ,, ron 
3 Liter 210 (j.

angelassen 3 Stunden 
bel 300 bis 320° C.

8e nicht angelassen

9 e
3 kg Quecksiiber 

von 22° C.
Stieę infolge des Ab- 
schreckcnH au f 64° C.

angelassen 3 Stunden 
bel 300 bis 320° C.

10 c nicht angelassen

I le
lJt I^iter Leinol 

von 18,50 c. 
Stleg an auf 40° C.

angelassen 3 Stunden 
bel 300 bis 320« C.

12 c
iJt Liter Leinol 

von 29° C. 
Stleg an auf 51° C.

nicht angelassen

13c 3 kg geschmolzenes Biel 
von 348° 0.

Stieg infolge des 
Abschreckens au f 372° C.

angelassen 3 Stunden 
bel 300 bis 320© C.

14 e nicht angelassen

Die silratlicheu 14 Stahlproben wurden uaeh 
dem Absehreckeri, aber vor dem Anlassen, ge- 
śęhliffen und 15 Minuten lang mit 1 prozentiger 
a l k o h o l i s c h e r  Sa l z s i l u r e  geatzt. Die geittzten 
Schliffe sind in den Abbildungen 26 bis 32 in 
natiirlicher Grofie dargeąteUt, Wie zu erwarten 
war, zeigten die in kocliendem W asser, in Leinol 
und in geschmolzenem Blei abgeschreckten Proben 
keine Harterisse, wahrend die iibrigen Proben 
solche aufwiesen. In den in W asser von 0 bis 
2 0 0 C. abgeschreckten Proben 1 bis 4 sind nur 
geringe Trooftitmengen vorhanden. Abschrecken 
bei 100° C. gibt Troostit auf der ganzen Flachę. 
Beim Abschrecken in Kochsalzlosung zeigt die 
eine Probe Nr. 7 fast reinen Martensit, die 
andere Nr. 8 Martensitkranz mit Troostitkern. 
Boi Wiederliolung des Versuchs mit zwei andern 
Proben tra t dieselbe Ersclieinung ein (siehe 
Abbildung 33). Die Wirkung des Qucck- 
silbers ist unglęiehmafiig. Troostit tr itt  neben 
Martensit auf. Das Abschrecken in Quecksilber 
ist wegen des starken Auftriebs nicht einfach; 
bei alteren Yersuchen, wo 'weniger sorgfilltig 
abgeschreckt worden war, zeigten die Proben 
mehr Troostit (yergl. Abbildung 34). Abschrecken 
in Leinol 1'eferte im wesentlichen Troostit, ebenso 
Abschreckung in gesclimolzenem Bici.

Die W irkung des Anlassens auf das Aetzbild 
ist 111 den Abbildungen 35 bis 37 gezeigt. Das 
erstere entspricht der Probe 1 e, Abbildung 36 
der Probe 3e, and Abbildung 37 der Probe 9 o 
nach dem Anlassen, Neupolieren und Aetzen mit 
alkoholischer Salzsaure. Der ursprungłich Iielle

Martensit ist dunkel gefarbt, also in cincu Troostit 
umgewandelt. Die urspriingliehen Troostitflecken 
in den Abbildungen 26 Probe 1 e, 27 Probe 3e, 
30 Probe 9 e erscheinen nach dem Anlassen 
dunkler ais ihre Umgebung.

Die Proben wurden vor und nacli dem Anlassen 
auf ihre Ritzhiirte gepriift. Die Ergebnisse sind im 
Schaubild Abbildung 46 dargestellt. Die Iiitzhiirte 
war in den Scheiben, die neben Martensit, Troostit- 
flecke zeigten, in letzteren geringer ais in ersteren. 
Die im Schaubild mit O bezeiclmeten Stellen 
entsprechen den martensitischen, die mit . an- 
gedeuteten den troostitartigen Stellen im un- 
angelassenen Schliff. Die Troostitstellen haben 
die urigefalire Ritzbreite 5,7;  sie wird durch das 
Anlassen nicht oder niclit wesentlich geilndert. 
Die Ritzbreite der martensitischen Stellen aber 
wird infolge der Anlafiwirkung von etwa 3,7 
auf 5,4 bis 5,5 gesteigert. Zunachst wird aus 
diesen Versucheu die friiher ausgesprochene Schlufi- 
folgerung bestatigt, dafi die Hitrtej des Troostits 
in abgeschreckten Stahlsorten zwischen der des 
Martensits und des Perlits iiegt, was im Ein- 
klang mit der Auffassung steht, dafi eine ver- 
minderte Abkiililungsgeschwindigkeit wahrend des 
Abschreckens gleiclie W irkung hat wie Anlassen. 
Da infolge des Anlassens bei 300 bis 320° C. 
die H artę des urspriingliehen Martensits nicht 
so weit yermindert wird, dafi sie der des ur- 
spriinglichen Troostits gleichkommt, so ist zu 
folgern, dafi die Abkiihlung der troostitischen 
Stellen in den Stahlproben 1, 2, 3, 4, 7, 8, 9, 10 e, 
so langsam war, dafi die damit verbuiulene An
lafiwirkung weiter ging, ais durch nachfolgeiules 
Anlassen des Martensits bei 300 bis 320° 0. 
erreichbar ist. Das gleiche ist aus den Aetz- 
proben Abbildung 35 bis 37 zu folgern. Der 
ursprungliche Troostit ist dunkler gefarbt ais 
der aus dem Martensit entstandene. Es belanden 
sich also die Troostitflecken vor dem Anlassen 
schon in einem Zustaud, wie er etwa durch die 
ICurve 3 in Abbildung 25 a gekennzeiclmet ist. 
Wegen der Uebereinstimmung der Ritzharte dieser 
Troostitflecken mit der der Proben 5, 6, 11, 12, 
13, 14 e, die in kocliendem Wasser, Leinol oder 
geschmolzenem Blei abgekiihlt wurden, ist auch 
auf einen ungefahr gleichen Zustand zu schliefien. 
Die Abschreckung in diesen Fliissigkeiten wurde 
also auch etwa dieselbe Wirkung haben, die der 
Kurve 3 in Abbildung 25 a entspricht. Dafi 
das darauffolgende Anlassen bei 300 bis 320 0 C. 
keine Harteanderung ergab, war somit zu er
warten, denn Punkt L in Abbildung 25 a liegt 
oberlialb der bei 300° C. erreichbaren gro fi ten 
Ritzbreite von 5,7.

Die Ergebnisse der L o s l i c h k e i t s v e r s u c l i e  
in 1 p r o z e n t i g e r  S c h w e f e l s a u r e  sind in 
Abbildung 47 zusammengestellt. Die Losung 
dauerte unuuterbrochen 72 Stunden. Da bei 
Yersuchsreihe I  nach je  24 Stunden die Saure er-



Abbildung 26. 2e I l e  Abbildung 31.

Abbildung 38.
10 e

Abbildung1 30. Abbildung 39.

S t a h l  S 7J4 b e i  900" C. in  v e r s c h i e d e n e n  F l i i s s i g k o i t c n  a b g e s c h r o c k t ;  n i c h t  

a n g e l a s s o n .  A e t z u n g  m it  a l k o h o l i s c h e r  S a l z s i l u r e  (15 M in u te n ) .

v =  i v  =  i

Ueber den inneren Aufbau gehiirteten und angelassenen Werkzeugstahls.

Wasser 
von 0° C.

Lei nul von 
18,5 u. 29 o C.

Wasser 

von 20° C.

Wasser 

von 100° C.

liesehmol- 
zenem Biel 
von 348° C.

20% Koch- 

salzlosung

20% Koch- 
snlzlosung Quecksllber

Abbildung 34.

Abgeschreckt
ln:

Abgeschreckt
in:

3e Abbildung 27. 4e

6e Abbildung 28. 6e

4520

13e Abbildung 32. 14e

Abbildung 33.

Abbildung 29.
CJueeksilber von 22° O.
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Abbildung 44. Abbildung 45.



15. August 1906. Ueber den inneren A ufbau des W erkzeugstahls. Stahl und Eisen. 993

neuert und die Schli fffludie von dem ausgescliie- 
denen Kohlenstoff zum Zwecke der Wagung 
geroinigt wurde, wiihrend dies bei Versuchsreihe II 
nicht geschali, so sind die Loslichkeitszahlen 
zwischen Versuclisroihe I  und I I  nicht ohne 
weiteres vergleichbar. Da bei einzelnen Froben 
neben Martensit Troostit im gleichen Schliff auf- 
trat, werden hier auch galvanische Wirkungen die 
Loslichkeitszahlen beeinfluBt haben. Ais wesentlicli 
ist aus Abbildung 47 zu entnehmon, daB diedurch- 
schnittliche Loslichkeit der in W asser von 0 oder 
20 0 C. ,in ChlornatriumlSsung von 18,5 0 C. und in 
Quecksilber abgeschreckten Proben infolge des 
darauffolgenden Anlassens zunimmt, wiihrend die 
Loslichkeit der bereits nach der Abschreckung 
vollig im troostitischen Zustand befindliclien in 
kochendem W asser, Leinol oder schmelzendem 
Bici abgeschreckten Proben durch das Anlassen

den Hiirtebestimmungen wie aus der Loslichkeit 
heryor. In Quecksilber gleichmilBige Abschreckung 
zu bekommen, ist nicht leicht. Wenn nicht selir 
kraftig bewegt wird, bekommt man, vielleicht 
infolge Dampfbildung oder ungeniigcndcr Stromnng, 
vorwiegend Troostit, und die W irkung des Queck- 
silbers kann ilhnlich der von kochendem Wasser, 
Leinol oder geschmolzenem Blei werden. Die 
Ergebnisse, die mit den letzten drei Fliissig- 
keiten erzielt werden, sind nicht wesentlicli von- 
einander verschieden. Sie entsprechen einer 
AnlaBwirkung, wio man sie durch Anlassen 
schroft' abgeschreckten martonsitischen Stahles 
zwischen 300 und 400 0 G. erzielen kann. 
Dies gilt naturlich nur fiir die verwendete 
ProbengroBe und fiir die iibrigen bei den Ver- 
suchen zugrunde gelegten Bedingungen. Boi 
anderen Abmessungen der Probekorper itndern

S t a h l  S 744 b e i  900° C. in  y e r s c h i e d e n e n  F l i i s s i g k e i t e n  a b  g  e s  c h  r e c k  t.

3 S t d. b e i  300 b i s 320 0 O. a n g e l a s B o n .  A e t z u n g m it  a 1 k o li o 1 i s c h e r S a l z s t i u r e  (5 M i n.).

v =  i

Abbildung 35.
In Wasser von 0° C. abgfcschreckt.

Abbildung 36.
In Wasser von 20° C. abgeaehreckt.

Abbildung 37.
In Queeksilber abgeschreekt.

nicht beeinfluBt wird. Die kleinen Abweichungen 
liegen innerhalb der Fehlergrenzen des Verfahrens, 
zumal die in Abbildung 47 eingezeichneten Punkte 
Einzelwerten, nicht Durchschnittswcrten aus zwei 
Versuchen wie bei Versuchsreihe I  entsprechen. 
Die Ergebnisse der Loslichkeitsyersuche stehen 
somit mit denen der Ritzhilrtebestimmung im 
Einklang. Da in den Proben 1, 3, 7, 9e vor 
dem Anlassen die Hauptmenge dos Stalils aus 
MartSnsit gebildet war, muBte dessen Loslichkeit 
und damit die der ganzen Probe durch das An
lassen gesteigert werden. Bei den in kochendem 
W asser, Leinol und schmelzendem Blei abge-' 
schreckten Proben war dagegen etw'a analog 
dem durch die Kurve 3 in Abbildung 25 b dar- 
gestellten Fali bereits wiihrend der Abkiihlung 
ein AnlaBzustaiul erreicht, der weitergeliend war, 
ais der durch die nachfolgende AnlaBhitze von 
300 bis 320° C. erreichbare. Es war somit zu 
erwarten, daB Loslichkeitsilnderung nicht eintrat.

Bemerkenswert erscheint vom praktischen 
S tandpunkt aus, daB die W irkung der Abschreckung 
in W asser von 0 ° C . , 20 0 C ., in Chlornatrium- 
losung und in Queoksilber von Zimmerwiinne 
ziemlich gleich ist. Es geht dies sowohl aus

sich die Abkiihlungskurven, und die AnlaB- 
wirkung wiihrend des Abschreckens wird auch 
verscbieden ausfallen.

Wegen der Gefalir dos Auftretens von Hilrte- 
rissen infolge schroffen Abschreckens (in W asser 
lisw.) wilre es erwiinscht, Abschreckflussigkeiten 
zu Jiaben, die schon wiihrend der Abkiihlung 
des zu hftrtenden Stahles die gewiinschte An- 
laBwirkung von etwa 200 bis 3 0 0 0 C. erzielen, 
so daB nachfolgende! Anlassen ganz oder teil- 
weise fortfallen kann. Diese Fliissigkeiten 
muBten naturlich je  nach den Abmessungen des 
zu hiirtenden Stahlstiickes rerschieden gewiihlt 
werden. Man wiirde dadureh das Auftreten 
von TTilrterissen wesentlicli einschrilnken konnen. 
Dies ist um so wichtiger, ais gerade die fiir 
Werkzeuge verwendeten Stilhle einen Kohlen- 
stoffgelialt in der Nilhe von l °/o haben, und 
Stahl von dieser Zusammensetzung die groBte 
Neigung zur HilrteriBbildung unter sonst gleichen 
Verhiiltnissen zeigt, wie dies aus friiheren Ver- 
suchen her\rorgeht.* Man kann aber auch einen

* E. H e y n :  »Mikroskopisclie [ In te rB u e h u n g e n  von 
Eisenlegierungen«. „Yerliandlung. d. Y. z. Beford. d ea  
Gewerbfl.“ 1904, Tafel I), Abbild. 55.



994 Stahl nnd Eisen. Ueber den inneren A ufbau  des W erkzeugstahls. 26. Jahrg. Nr. 16.

zweiten W eg gehen, namlich die Eigenschaften 
des Stahls durch bcstimmte Zusatze (W, Cr usw.) 
so andern, dafi Oel oder Luftabsclircckung, die 
bei gewShnlichen KohlenstoffstUhlen zu starkę 
Anlafiwirkung babon, den gowiiiischten Harte- 
grad erzeugen.

H. Le C h a t e l i e r  hat ein Yerfaliren an- 
gegeben, uin die Abkuhlungskurven wahrend der

erfolgt also weniger schroff ais bei den andern 
Fliissigkeiten. Die Kurve fiir Queksilber liegt 
meiner Ansicht nach zu weit nach reelits; 
yielleicht sind hier ahnliche Umstande im Spici 
gewesen, wie sio bei den Versucheii der Vcr- 
fasser mit Quccksilber zuweilen eintraten.

Die Tatsache, dafi bei ein und demselben 
Stahl, der in der gleicheii Absohreckfliissigkcit

iiP /a i+ rr /  'nyroSeru*#. Ife te jto n g

JlyyAf r j  r

Probe 2 o. Nicht angelassen. Bel 
900° C. in Wasser von 0° C. 
abgeschreckt.

Probc 1 o. 3 Stundcn bei 300 bis 
320° G. angelassen.

Probc 4 e. Nicht angelassen. Bei 
900° C. in Wasser von 20° C. 
abgesehrcckt.

Probe 3e. 3 Stundcn bei 300 bis 
320° C. angelassen.

Probc 0c. Nicht angciasscn. Bei 
900° C. in Wasser von 100° .C. 
abgeschreckt.

Probe 5 e. 3 Stundcn bei 300 bis 
320° C. angelassen.

Probe 8c. Nicht angciasscn. Bei 
900° C. in Na Cl- Losung ab
geschreckt.

Probe 7 e. 3 Stundcn bei 300 bis 
320° C. angelassen.

Probc 10 c. Nicht angciasscn. Bei 
900° C. in Quecksilber ab
geschreckt.

Probe 9c. 3 Stuńden bei 300 bis 
320° C. angciasscn.

Probc 12 c. Nicht angciasscn. Bel 
900° C. in Lcinól von 18,5° C. 
abgeschreckt.

Probc l i c .  3 Stunden bel 300 bis 
320° C. angciasscn.

Probe 14 e. Nicht angciasscn. Bel 
900° C. in Bici von 348° C. 
abgeschreckt.

Probe 13 e. 3 Stunden bel 300 bis 
320° C. angelassen.

C sris fm a b n a /O n *
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Probc 2 c. Nicht angelassen. Bei 
900° C. in Wasser von 0° C. 
abgeschreckt.

Probe 1 e. 3 Stunden bei 300 bis 
3206 C. abgeschreckt.

Probe 4e. Nicht angelassen. Bei 
900° C. In Wasser von 20° C. 
abgeschreckt.

Probc 3 e. 3 Stundcn bel 300 bis 
320° C. angelassen.

Probe (Je. Nicht angciasscn. Bel 
900° C. in Wasser von 100° C. 
abgeschreckt.

Probe 5e. 3 Stunden bei 300 bis 
320° C. angelassen.

Probe Sc. Nicht angelassen. Bei 
900° C. in Na Cl-Losung ab
geschreckt.

Probe 7 c. 3 Stundcn bel 300 bis 
320° 0. angelassen.

Probe 10 e. Nicht angelassen. Bei 
900° C. in Quecksllbcr ab
geschreckt.

Probe 9c. 3 Stundcn bel 300 bis 
320° C. angelassen.

Probe 12 c. Nicht angelassen. Bel 
900° C. In Leiuol von 18,5° C. 
abgeschreckt.

Probe l i c .  3 Stundcn bel 300 bis 
320° C. angciasscn.

Probe 14 e. Nicht angciasscn. Bel 
900° C. In Biel von 348° C. 
abgeschreckt.

Probe 13 e. 3 Stunden bel 300 bis 
320° C. angciasscn.

O ------------o  entsprlcht den hellen Stcllen Im abgeschreck-
ten mit alkohol. SalzsUure geUtzten SchlifT.

• ■ '■ ■— — • entsprlcht d. dunklen Stcllen Im abgcschreck- 
ten mit alkohol. SalzsUure gcatztcn Schllff.

Abbildung 46.
Kitzharten des 'Werkzeugstahls S t-u  nach dem 
Absehreeken in verschiedcnen Fliissigkeiten mit 

oder ohne nachfolgendom Anlassen.
Ermittclt mit dem llitzhllrteprufer liauart A. M a r t e n a  

bel 20 g Bclastuug.

Abschreckung in verschiedenen Fliissigkeiten zu 
ermitteln.* Dieses Yerfaliren konnte yielleicht 
bei der Auswalil der oben angedeuteten Flussig- 
keiten gute Dienste leisten. In Abbild. 48 sind 
einige dor von Le Oliatelier angegebenen Kurven 
abgebildet. Uebereinstimmend mit den oben an- 
gefiihrten Versuchsergebnissen liegen die Kuryen 
fiir Oel, kocliendes W asser und schmelzendes 
Blei am weitesten nach rechts, die Abkiihlung

Abbildung 47.

Loslichkeit des W erk/eugstalils 87-11 in yerdtlnnter 

einprozentigor Schwefelsaure nach dem Absehreeken 

in verscliiedeneu Fliissigkeiten mit oder ohne nach

folgende in Anlassen.

Daucr der Eimrirkung der Sllure 72 Stunden.

abgekiililt wird, um so mehr Troostit auftritt, je 
tiefer die Abschrecktemperatur liegt, wurde am 
yorliegenden Stahl wiederum bestatigt. Die Er- 
klarung ist bereits gegeben in friiheren Arbeiten 
der Yerfasser. * Die Abkuhlungskurven Le 
Chateliers bestatigen ilire dort ausgesprochene 
Ansicht, dafi der plotzliche Hitzeabfall wttlirend 
des Abschreckens nicht sofort nach Eintauchen, 
sondern erst einige Zeit spater eintritt. Je

* E. IT eyn: »Lal)ile nnd metastabile Gleicli-
* 11. L e C h a t e l ie r :  »tótudes sur la trempe de gewiehte in Eisen-K ohlenstoff - Legierungeń*. WJ5. f.

l'aeier«. „Revue do Metallurgie", Sept. 1904 S. 473. Elektrochemie", 1904 S. 491.
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E r sagt: „Der Perlit

nach der Hohe des Hitzegrades, bei dem das 
Eintauchen stattfimlet, durchlaufen die Ab- 
kiihlungakurveii den WUrinegradbereich 700 his 
600° C. schnellcr oder langsamer; vergl. dii' 
Abbild. 49. Da nun die Zeit dieses Durcli- 
laufens yon ausschlaggebeiider Bedeutung ist fiir 
die AnlaBwirkung wahrend des Abschrcckens, 
muB im Fali der Kurve 4 
die stiirkste AnlaBwir
kung auftreten, also die 
groBte Menge Troostit 
gcbildet werden. Im Fali 
der Kurve 3 wird die 
Troostitbildung gerin
ger, bei Abkiihlung nach 
1 und 2 wird sie unter- 
geordnet sein oder ganz 
yerschwinden. *

Eine der im Vor- 
stehenden niedergelegten 
Anschauung iiber die 
Art dci’ Troostitbildung 
entgegenstehende Be- 
hauptung Le Chateliers ** 
ist noch zu besprechen. 
wandelt sieli (wilhrend der Erhitzung bis zum 
Haltepunkt Ac3) zunaelist unter Volumver- 
minderung in Troostit um, und glcich hiuterlier 
geht dieser Troostit iiber in Martensit, wobei 
sich eine der yorausgehenden Yolumvermin- 
derung etwa gleiche Ausdehnung vollzieht. Ich 
habe dies dadurch bcwciscn konnen, daB ich 
Stahle mit verschiedenen Kohlenstoffgehalten im 
Augenblick abschreckte, wo die Volumver- 
ilnderung den Hochstwert errcichtc. Die mikro- 
skopische Prufuhg so abgesclircckter Stilhle zeigt, 
daB die kohlenstoffrcicheu Stellen fast ausschlieB- 
licli aus Troostit bestelien.“ Es wird ferner 
auf ein Lichtbild von einem Stahl mit 0,8 % 
Kohlenstoff zum Beleg liingewiesen, das nach 
obiger Behandlung aus grauen Streifen yon 
Troostit, weiBen Fetzen von Martensit und 
Stellen von Perlit besteht.

Wenn die obige Ansicht von dem Uebergang 
des Perlits bei Ac3 in Martensit unter Zwiśchen- 
schaltung des Troostits richtig ist, so miifite 
es nie mSglićh sein, in einem Stahl, der wilhrend 
der Umwandlung Ac3 abgeschreckt wird, Perlit 
neben Martensit wahrzunehmen, ohne daB der 
Uebergangsbestandteil Troostit auch zugegen 
wUre. Dies ist aber doch bei genugend schroffer 
Abschreckung, namentlich bei lebhafter Bewegung 
des W assers, moglich, wie die Abbildungen 38 
bis 43 beweisen. Sie entstainmen dem Stahl S744, 
der bereits zu den frulieren Versuchen yerwendet

* Zalilreiche Boiapiele hierzu s. E. TTeyn, »Mikro- 
skopiscłie Untersuchungen von Eisenlegierungen« a. a. O.

** L o  C h a t e l i e r :  »Sur les proprietes des
alliages. Contribution Jv l’Etude des alliages«, Paris 
1901 S. 411.

wurde. Er wurde folgender Behandlung in Form 
von Scheibęu 25 X  25 X  (> uim unterworfeu:

l*robe Im Ofen Zeit, b. Warnic- Dnucr der Abgeschreckt 
cinge- grud 760° C. Krhltzung bei 750° C. 

setzt bei erreicht wurde bel 750° C. iu Wasser vou 
0 C. Minuten MInuteu 0 C.

8d 500 28 10 14
9(1 500 20 10 15

Abbildung 48. Abkiihlungskurven nacli II. Le Chatelier.

Probe 8 d gclangte unangelassen, Probe 9d 
nach zweistiindigem Anlassen bei 500° C. zur 
Untersuchung. Probe 8 d bestand aus einem helleu 
und einem dunklen Gefugebestandteil (Abbild. 38 
in 29facher und 39 in 350faclier Vergr5Berung). 
Bei stilrkerer YergroBerung (V =  900,  Ab
bildung 40 gab sich der dunkle Bestandteil ais 
gut ausgebildeter Perlit zu erkennen. Der weiBe 
Bestandteil ist Mar
tensit ohne nadligen 
Aufbau. Im Martensit 
liegen noch kleinc Ze- 
mentitinselclien ■ ver- 
streut, wie besonders 
Abbildung 41. bei 
16 50facher YergroBe
rung zeigt. T r o o s t i t  
i s t  u i c l i t  v o r h a n -  
den. Die Umwandlung 
des Perlits in den Mar
tensit erfolgt so, (laB 
die Zementitlamellen 
vom Ferrit aufgelćist 
werden, wie Zuoker 
in W asser. Einzelne 
grobere Lamellen des
Zementits sind in dem Augenblick, ais die Ab
schreckung erfolgte, noch nicht aufgelćist und 
liegen noch im Martensit yerstreut. Aus der 
Abbildung, die dem Gefiige im ganzen Stahl-
plilttchen entsjiricht, nicht etwa eine ausgesuchte 
Stelle darstellt, folgt, daB der Perlit unmittelbar 
iu den Martensit iibergeht, ohne die Zwischen- 
stufę Troostit zu durchlaufen.

Wenn Troostit gebildet wird, so entstelil 
er erst wahrend der Abkiihlung unterhalb Ara

Abbildung 49.
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und zwar aus der f e s t o n  L o s u n g  d e s  K a r -  
b i d s  in E i s e n ,  nicht aus dem Perlit. Auch 
durch Anlassen einer Probe voin Gefiige der 
Probe d8 wąndelt man den Martensit in Troostit 
um, wie die Abbildungen 42 in 29facher, 43 in 
350facher, 44 in 900 facher, 45 in lGSOfachor 
YergroBerung zeigen. Sie entsprechon dor an
gelassenen Sfąhlprobe d9. Der helle Bestand- 
teil ist in diesem Falle Perlit, der dunkle Troostit. 
Martensit ist nicht mehr yorhanden, sondern 
durch don Anlafivorgang in Troostit ubergefuhrt.

Nach Obigem ist es also unmoglich, dafl der 
Perlit bei Ac3 iiber Troostit in die feste Losung 
des Karbids in Eisen iibergeht; nur der Ueber
gang des labilen Martensits in den stabilen 
Perlit unterhalb Ar3 erfolgt unter Durchlaufen 
der Stufenleiter Troostit, Zwischenbestandteil 
Z„1H, Sorbit und bleibt je nach der angowendeten 
AnlaBhitze bei einer bestimmten Stufe dieser 
Leiter stehen. Die Zwischenstufc Z„H ist durch 
den Hiichstwert der Lćislichkeit in 1 prozentiger 
Schwefelsfture und dadurcli ausgezeichnet, daB 
sie die Grenze zwischen den Uebergangsbestand- 
teilon, dio mit lOprozentiger Schwefelsaure kcin 
Karbid abseheiden, und denen, die sich unter 
Hinterlassen von Karbidriickstanden losen, bildet. 
W ir mochten fiir den bisher ais Zm< bozeichnetcn 
Zwischenkorper den Namen O s m o n d i t  vor- 
schlagen zu Ehren des bekannten Forschers O s
ino ud, dessen Arbeiten die Grundlage der heutigen 
Kcnntnis von den Eisenlegierungen bilden. Der 
gemeinschaftliche Name Troostit werdebeibehalten 
fiir die silmtlichen Ucbergangsstufcn von Mar- 
tensit. zu Osmondit, und der gemeinschaftliche 
Name Sorbit fur die silmtlichen Uebergilnge von 
Osmondit zu Perlit. Wiihrend die Endglieder 
M a r t e n s i t  und Perlit, sowie dor Osmondit wohl- 
gekennzeiclmete Einzelbestandteile bedeuten, sind 
die Bezeichnungen Troostit und Sorbit Gattungs- 
bezeiChnungen.

Die gegenwartigen Ausfuhrungen gelten nur 
fiir Stahl von der eutektischen Zusammensetzung 
yon 0,95 °/o Kohlenstoff. Das Verhalten kohlen- 
stoffitrmerer und kohlenstoffreicherer Stfihle muB 
besonders studiert werden; die Verhaltnisse 
werden sich yoraussiclitlicli hierbei verwickelter 
gestalten; die Untersuchung des eutektischen 
Stnhies bildet aber eine Unterlage, um die Ver- 
hilltnisse auch hier zu iiberblicken.

Bemerkt soli noch werden, dali, soweit sich 
bis je tz t iiberselien liiBt, ein gewisser Kolilen- 
stoffgehalt erforderlich zu sein scheint, damit 
sich dic feste Losung des Karbids im Eisen 
unterhalb ihres Stabilitiltsbereiches(unterhalb Ars) 
im unterkiihlten Zustande testlialten lilBt. Stei- 
gender Kohlenstoffgehalt scheint die Neigung zur 
Unterkiihlung zu begiinstigen. Daraus erklilrt 
sich auch, daB man bei kohlenstoffarmen Eisen- 
sorten infolge Abschreckimg oberhalb Ar, nie 
reinen Martensit erhalt., der von Salzsilure-

Alkohol nicht gefilrbt wird, sondern daB man 
hierbei immer ein mehr oder weniger gelb his 
braun gefilrbtes Zwischenerzeugnis, Troostit er
halt, daB also Abschreckungsverhilltnisse, die 
bei kohlenstoffreichon Stilhlen reinen Martensit 
liefern, hier schon AnlaBwrirkung erzeugen. Die 
zwischen Ar, und Ar3 abgesclireckten kolilen- 
stoffarmen Eisensorten verhalten sich selbstrer- 
standlich anders, da hier der Martensit nicht 
die ganze Flacho ausmacht und daher kohlen- 
stoffreichor ist, ais der Stahl selbst. Anderseits 
wurde hilufig bei hochgekohlten Stilhlen mit iiber 
1 o/o Kohlenstoff und auch in WeiBeisensorten 
bcobachtet, daB sie trotz gewohnlicher Abkiih- 
lung nicht wohląusgebildeten Perlit, sondern 
zementitartige Liseln in Sorbit liefern, was 
darauf liindeutet, daB diese Abkiihlung, die bei 
kohlenstoffilrmeren Stilhlen keinerlei Abschreck- 
wirkung hereorruft, schon geniigt, um Abschreck- 
und AnlaBwirkung gleichzcitig zu bewirkeu. Dio 
Moglichkeit. weiBe Roheisensorten, die nach dem 
GuB und nicht zu langsamer Abkiihlung von 
Werkzeugen nicht augreifbar sind, durch kurzes 
Gliihen mit langsamer Abkiihlung, ohne daB 
Kohlenstoffausscheidung einzutr.iten braucht, be- 
arbeitbar zu machcn, wiirde dadurcli auch ihre 
Erklarung finden. Auch manchorlei Erschei- 
nungen im grauen GuBeisen wiirden dadurcli be- 
greiflicher werden. Der Umstand, daB sehr 
kohlenstoffreiche Stilhle beim Abschrecken wreniger 
zur Troostitbildung neigen, ais kohlenstoffilnnere, 
erklilrt sich ebenfalls hiermit. Wenn schon ge- 
wolmliche, nicht allzu langsaine Abkiihlung ge- 
niigt, um Sorbit, also Abschreckerscheinungen 
zu bilden, so muB der iibliche Absclireckvorgang 
in W asser, der ja  viel schroffer verliluft, reinen 
Martensit oder hochstens dessen nilchste, wrenig 
gefiirbte Nachbarn ans der Troostitreihe liefern.

Z u s a m m e n f a s s u n g  d e r  E r g e b n i s s e .
1. Der Uebergang des Martensits in den 

Perlit durch gesteigerto AnlaBhitzen ist nicht 
stetig, sondern er durchliluft eine bestimmte, 
gut gekennzeichnete Zwischcnstufe, fiir die der 
Name Os mond i t  vorgesehlagen wird. Der Os
mondit hat von allen Zwischenstufen zwischen 
Martensit und Perlit die groBte Loslichkeit gegen- 
iiber verdiinnter Schwefelsiluro. Nach beiden 
Seiten, s o wohl nach der des Martensits, wie nach 
der des Perlits nimmt die Loslichkeit ab. Der 
Osmondit entspriclit einer AnlaBhitze von etwTa 
400° C. Die Uebergahgsstufen von Osmondit 
zu Martensit sollen den Gaitungsnamen Troostite, 
und diejenigen von Osmondit nach Perlit die 
Gattungsbezeichnung Sorbite erhalten.

2. Bei derLiisungin lOprozentiger Schwefel- 
silure unter LuftabschluB liefern die Troostite 
keinen Karbidruckstand, wohl aber freien Kohlen
stoff C Karbidriickstand tritt erst bei den 
Sorbiten auf. Zwischen beiden bildet der Os-
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mondit dio Grenzc. E r scheidet den Hochst- 
betrag an freiem Kohlenstoff Cf aus. Dieser 
Betrag nimmt sowohl nach dem Mąrtensit, wio 
nach dem Perlit zu ab.

3. Die Fitrbung angelassener Stahle mit 
alkoholischer Siiure, ebonso dio Piirbung des 
Troostits bezw. Osmondits in gehflrteten Stiihlen 
riihrt von dor Ausscheidung der Kobie Cf ber. 
Da dor Osmondit don hiichsten Betrag ab- 
scheidot, bekommt er auch dio dunkelste Farbung.

4. Jede Absclireckung ist in ihrer Wirkung 
gleichbedeutend mit oiner idealen Unter kiihlung 
des Stahles zu reinein Mąrtensit nebst darauf- 
folgender mehr odor weniger ausgepritgter An- 
laBwirkuug. Der Betrag der letzteren hilngt 
von der Abkuhlungsgeschwindigkeit ab. Das 
Auftreten von Troostit und Osmondit in ge- 
lrirteten Stiihlen wird dadurch erklart.

C h a r 1 o 11 e n b u r g , 11. Februar 1906:

Hebezeuge und Spezialmaschinen fur Hiittenwerke.

Mitgeteilt von dor D n i s b u r g e r  Masch i nonbau- A. - G.  vorm.  Bechom & Ke e t ma n .

(F o rtse tz u n g  von Seito  932.)

D. Mu l d e n c l i a r g i e r k r a n o .  In der Ent- 
wicklung der Schrottchargiormaschinen fur 
Martinwcrke findet sich dieselbo Tendenz, wie 
boi den zuvor besprochenen GieBwagen. Wiihrend 
niimlieh friiher diese Apparate stots auf der vor 
dom Ofon errichteten Beschiekungsbuhnc liefen, 
wird heuto boi der Anlage von Martinwerken 
darauf W ert gelegt, den Flur vor den Oefen 
freizuhalten und dio Beschickungsmaschino in 
der Form von Laufkatzen auf Kranbriicken 
mit erhohter Fahrbahn auszufiihren. Die folge- 
richtige Ausnutzung der durch solche Chargier- 
laufkrano gebotenen Vortoilo hat auch schon dio 
Gesamtanordnung neuor Martinwerke wesentlich 
beeinfluBt. Insbesondere ist es die Moglichkeit, 
nach D. Ił. P. 100 553 (Lauchhammer) den 
Chargierarm um eine rortikale Achse im Kreise 
zu drehen, welche sich ais iiberaus wortvoll erweist 
und das Znbringen der schrottgefullten Mulden 
vom Schrottlagerplatz in neuor und rorteilhafter 
Weise ermoglicht. Die Duisburger Mascbinenbau- 
Aktien-Gesellschaft vorm. Bechem & Keetman ist 
Lizenztrśigerin des Lauchhammerschen Patentes.

Den AufriB eines unter diesen neuen Gesichts- 
punkten entworfenen Martinwerkes zeigt Ab
bildung 10. Zum Zubringen der gefiillten Mulden 
ist bei dieser Anlage ein auBerhalb der Schmelz- 
halle auf erhohter Fahrbahn laufemler Kran in 
Aussicht genommen, der, mit geeigneton Greif- 
workzeugen verśehen, die von dem Schrottlager
platz zugefahrenen gefiillten Mulden einzeln oder 
zu rnehreren anhebt und sie auf einer Galerie 
vor der Martinhallo in der Holie der Ofentiiren 
ablegt. Yon dort holt der Chargierlaufkran nacli- 
einander die Mulden, fuhrt dieselbon ihrer Be
stimmung zu und legt die goleerten auf ihren 
Platz zuriick.

In dieser Hinsicht ilhnlich ist die auf Ab
bildung 11 dargestellte Anlage, bei der die ge- 
fiillten Mulden von oiner Transportlaufkatze her- 
zugebracht und auf ein innorhalb der Ofenhalłe

unter dor Katzfahrbaljji errichtetes, Gest.ell ab- 
gelegt. werden.

Die Ghargiermaschine ais Laufkran auf er
hohter Fahrbahn auszufiihren empliohlt sich auch 
besonders dann, wenn fliissiges Roheison chargiert. 
werden soli. Die Kranbruckc wird in diesem Fali 
mit einer weiteren Laufkatze von entspreenender 
Tragfilhigkeit mit Hilfshubwerk ausgeriistet, so 
daB dio beiden Katzen nacheinandor in Tatigkeit 
treten konnen.

Abbild. 12 zeigt eino auf Flur laufende Sehrott- 
chargiermaschine fiir 1800 kg Gewicht der Muldo 
mit Inhalt bei 3,0 m Yorschub. Dic Spurwoite 
der Fahrbahn vor dem Ofen ist 3,1 m. Die 
Maschine besitzt vier Antriebe und zwar je  einen 
zum Langsfahren, Heben bez w. Senken, Ein- 
schieben und Ausleeren der Muldę, die silmtlich 
mit Motoren gleichor Leistung ausgeriistet sind. 
Bosondors bemerkenswert an der Konstruktion 
der Maschine ist die Anordnung der beiden 
Motoren fiir die Vorscliub- und Drehbewegung 
des Cbargierarmes, welche durcb I). B. P. 121143 
geschiitzt ist, dessen Ausfulirungsrccht von Bc- 
ebem & Keetman erworben wurde.

Der Chargierarm wird am Emie von einem 
kleinen Wagon getragen, der durch cin Paar 
endlose Ketten auf einem W'ipptisch hi u und 
her gozogen wird und so den Yorschub der 
Mnlde hervorbringt. Die Wippachse des Tisches 
ist nun erstens in die Nahe des Schwerpnnktos 
des ganzon Tisches nebst den maschinellen auf 
ihm nntergebrachten Teilen gelegt, zum andorn 
sind auf der vom Ofen abgekelirten Soito d<;s 
Tisches auf einer kleinen Plattform der Yer- 
schiob- und der Drohmotor mit ihren Triebwerken 
aufgestellt, welche also an der Kippbewegung 
mit teilnelimen, nicht dagegen am Yorschub des 
Chargierarmes. Demzufolge werden dio Schleif- 
leitungen zu den Motoren fiir dic Dreli- und 
Einziehbewegung erspart., die wegen des vor- 
handenen geringen Platzes und der liewegliebkeit
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Alihildung 13. Chargicrlaufkran fiir 3000 kg Muldoninhalt.

1 1 ( 1  i®

Abbildung 14. Eiihrerstand des Cliargiorlaufkrans.
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dor ganzen Konstruktion sehr 
leicht Beschildigungen ausge- 
setzt waren.

Ais Arbeitsgeschwindigkei- 
ten sind beispielsweise aus- 
gefiihrt und einpfehlenswert:
Fahrch . . 90 m in der Minuto,
Yorschieben 30 „ „ „ „
Heben . . 7 „ „ „
Drehen . . 10nial„ „ „
Fiir siimtliche Kewegungen ist jo

ein 12 P. S.-Motor vorhanden.

Abbildung 13 zeigt eine auf 
erhiihter Fahrbahn laufende 
Muldencliargiermascliine, dio 
nocli mit einer Laufkatze von 
40 t Tragffthigkeit mit nor- 
maiom Ilakengeschirr aus- 
geriistet ist. Die Maschine ist 
nach dem oben erwiihntcn P a
tent Nr. 100 553 mit um eine 
senkreehte Achse drehbarem 
Chargierarm ausgeriistet und 
fiir maximal 3000 kg Mulden- 
inhalt gebaut.

In ihrein Aufbau bcstelit dio 
Maschine aus einer wie ge- 
wohnlich mit Hubwerk und 
Falirwerk versohenen Lauf
katze, an dereń Rahmonwerk 
ein nach unten sich konisch 
verjungendes vierseitiges, aus 
Eckwinkelu gebildetes Geriist 
anschlieflt. In diesem Geriist 
fiihrt sich ein biegungsfester 
Stiel, der oben mit loser Rollc 
in das Lastseil eingehaugt ist 
und an seinem unteren Ende

3

Abbildung 15.

Laufkran mit Aus- 

legerkatze.

Abbildung 16. Motorlaufwinde von 4 t Tragfiiliigkeit. 

XVI 46
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E. B l o c k z a u g c n k r a n c  
f iir  T i e f S f e n  und Wi t r m - 
(ifen. Zum Einsetzen und Aus- 
zielien der gegossenen oder 
vorgewalzten Błocko in die 
Wiirmofen dienen Zangenkrane, 
dereń Grciforgan entsprecliend 
den Ofens3'stemen entweder 
senkreclit aufgehilngt ist — 
eine B auart, die sich speziell 
fiir TiefSfen oignet — oder 
aber an einen wagerecliten Ann 
angebaut wird,  wenn Wfirm- 
Sfeii bedient werden sollen. 
Zum Einsetzen und Auslieben 
der Blocke aus TiefSfen sind 
seit langem die bekąnnten 
Knieliebelzaugen in melir oder 
weniger versehiedenen Bau- 
arten in Gebrauch, die silmt- 
lieli die Eigenschaft besitzen, 
den ersten Klemmdruck unter 
der W irkung ilires Eigen- 
gewiclites auszuiiben, so daB 
keinerlei motorisclier Antrieb 
zum eigentlielien Festhalten 
des Blockes erforderlieh ist,. 
Das Grundprinżip dieser Zange 
ist von Becliem & Keetman 
in D. R. P. 154 719 auch auf 
die Zangen an wagerecht aus-

Abbildung 17.

Kniohebelzango fiir Blueko biB 50 t Gewicht.

mit einem StahlguBstuek verscliraubt wird, in welchem 
vorn der Cliargierarm eingesetzt ist, wiihrend es auf 
der abgewandten Seite in eine geriiumige Plattforrn iiber- 
geht. Auf dieser Plattforrn (Abbildung 14) stelit der Motor 
mit dem Muldendreliwerk, ferner sind in giinstigster Lage 
die Steuerapparate fiir die Motoren und der Hebel zum 
RiegelyerschluB der Muldenkopfe mit dem Cliargierarm 
untergcbracht.

Um zu verhindern, daB Teile bescliiidigt werden, 
wenn die Muldę beim Wendeu im Ofen auf Widerstand 
stofit, ist der Cliargierarm in dem erwRhnteu StahlguB- 
stiick scliwingend gelagert, so dafi er sclilimmstenfalls 
dem Hindernis auszuweiclien imstande ist. Um bei dieser 
Gelegenlieit ein Abheben der Laufkatze von den Brucken- 
triigern zu verliuten, ist jene mit Rollen verselien, welche 
gegen den Untergurt der ais Parallelfacliwerktriiger aus- 
gebildeten Kranbriicke laufen. Passende Arbeitsgeśchwin- 
digkeitcn sind:

Kranfahren . . . .  80 m in der Minutę,
Heben . . .  6 bia 7 „ „ „ „
Kfttzenfahren . . . 20  „ „ „ „
Schwenkcn . . . .  2 mai ,  „
Muldenkippen ■ 12 bia 15 „ „ „ .

Abbildung 18.

Zange mit zvroi Spitzen und Widerlagern.



15. August 1906. Hebezeuge und Spezialmaschinen f i ir  Hiittenwerke. Stahl und Eiaen. 1003

ladenden Armen zur Bedicnung vou Wilrmofen 
ubertrągen worden, und zwar sowohl fiir solche, 
welche deu Błock an don Stirnseiteu ein- 
spannen, wie fiir jene zum seitlichen Erfassen 
langer aber geringen Querschnitt besitzender, 
yorgewalzter Blockc. Diese Konstruktionen

die fiir unręgelmilflig gestaltete KSrper, Block- 
euden usw. gcoignet ist. Zuweilen wird bei 
niedrigen BaumaBen der Kranhalle ein yerliiiltnis- 
inaBig grofier Zangenhub verlangt. Um diesen 
bei starrer Fiihrung zu erżielen, mufi, wio in 
Abbild. 23 dargcstellt, das Fulirungsgeriist tele-

bicten den groBen Vorteil der Entbehrlichkeit jskopart.ig gcstaltet werden. Das Ein- und Aus- 
empfindliclier Maschinenelc- 
mente, wio Schlcifkupplungen,
Federn und elektrischer Selbst- 
schalter, die, wenn nicht der 
KlemmschluB der Zange auf 
hydraulischem Wege bewirkt 
wird, bei direktem elcktro- 
motorischem Antrieb der Ein- 
spannvorrichtung kaum ver- 
mieden werden konnen.

Abbildung 15 veranschau- 
licht. eine Krankonstruktion, 
dereń Verwendung dann am 
Platze ist, wenn z. B. eine un- 
geniigend breite GieBhalle mog
lichst schncll von den ebeu 
gcgossenen BIScken befreit 
werden soli, und diese in einer 
anstofienden Halle geśtapelt 
oder der weiteren Verarbei- 
tung zugefuhrt werden. Wie 
ersichtlich, ist der Kran mit 
einer Laufkatze yerselien, die 
einen um eine yertikalc Achsc 
drelibaren und unterbalb d(>r 
Kranbriicke durchschwiugenden 
Ausleger besitzt, mit dessen 
Hilfe in die benachbarte Halle 
ubergegriffen werden kann.

Eino billige Anlage zum 
Transport der gegossenen 
Blockę vom Lagerplatz zum 
Warmofen kann durch ein- 
schieuige Motorlaufwinden nach 
Abbildung 16 erstellt werden.
Die Steuerung der Laufwinden 
wird entweder durch einen be- 
gleitenden Arbeiter besorgt, 
oder aber sie erfolgt yon einem 
festen Standort aus, der so 
gewalilt wird, daB die End- 
punkte der Bahn iibersehen 
werden. Abbildung 17 zeigt eine ungewohn- 
lich groBe Knieliebelzange fiir Blocke bis zu

Abbildung 19. Schaufelformig ausgebildoto Zange.

50 t  Eigengewicht. Sie wird in das Haken- 
geschirr eines normalen Dreimotorenlaufkranes 
eingehangt.

Die Gestaltung des Zangenmaules kann den 
verschiedenen Aufgaben des Kranes angepaBt 
werden; so zeigt z. B. Abbildung 18 eine 
Zange mit zwei Spitzen und W iderlagern an den 
Schilden, geeignet zum Fassen langer Blocke, 
Abb. 19 eine schaufelformig ausgebildete Zange,

fahren des Geriistes geschielit automatisch mit 
dem Heben und Senken des Zangenstieles. Aus- 
gefiihrte Arbeitsgcschwindigkeiten sind:

Krane mit Teleskop nach Abbild. 20:
T r a g k r a f t .......................  3000 kg
H e b e n ...................................22 m in der Minutę
K a tz fa h r e n .......................80 „ „ B „
K ra n fa h r en .......................140 „ „ „ „

In der Form von Laufkatzen gebaute Ein- 
setzmaschinen fiir Witrmofen zeigen die Ab- 
bildungen 21 und 22, dereń Konstruktion be-
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sonders liinsichtlich der Einrichtuiig des Greif- 
mechanismus Beachtung verdient.

Wie aus den Schaubildern ohne weitereś 
hervorgeht, fafit die Zange Abbildung 21 den 
Błock an den Kopfcnden, wahrend die Zange Ab
bildung 22 auf die Seitenflilóhen wirkt. Die 
Zange der Abbildung 21 besitzt die Eigenschaft, 
dafi bei ihrem Offnen beide Kornerspitzen sich 
von den Stirnflilchen des Blockes hinweg-, bezw. 
beim Schliefien auf diese zubewegen. Der Vor- 
teil dieser Einrichtuiig ist, dafi die Zange beim 
Ablegen des Blockes siclier mit beiden Korner
spitzen von den Blockenden freikomint. Ferner 
wird auch das Fassen erleichtert, weil die Zange

hochste Zangenstelluti''.

Abbildung 20. 

Bloekzangenkran mit Teleakopfiihrung.

mit ‘groBer Maulweite iiber den Błock gestiilpt 
werden kann, ohne dafi beiin Zangenseliliefien 
dieser auf der Ofensohle urn mehr ais den Betrag 
verschoben wird (D. I?. P. a.), wenn die Zange 
nicht. genau iiber Mitte Błock geraten ist.

Greschwindigkeiten von Ausfiihrungen:
H e l i o n ....................... 5 m in der Minuto 25 P. S.
Katzfahren . . . . 30 „ „ „ „ C „
Katzenschwenken 3 Umdrehungen in der Minuto 6 „
Zangendrehen .........................................................  6 „
Yornehub ............................................................... 2 „

Die Laufbriicken fiir die Blockzangenkatzen 
mit wagerecht ausladenden Armen sind nun ent- 
weder einfache Kranbalken, die auf erhohter

Abbildung 21. Einaetzmaaehine fur W armofen.
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Kranfahrbalm laufen, oder aber sie werden ais 
Winkelkrane oder ais Bockkrane ausgebildet. 
Die Riicksicht auf vorhandene Gebaulichkeiten 
wird im einzelnen Falle zu dieser oder jener 
Form des Traggcriistes fiihren. Dio gleichzeitige 
Verwendung beidor Systemo fiir zwei Einsetz- 
niascliinen, wio in Abbildung 23 uargestellt, ist 
bei einer Ncuanlage aus der besonderen Be- 
dingung hervorgegangen, daB von beiden Ala-

scliinen eino Reihe nebeneinanderstehender Wttrm- 
Sfen bedient werden sollte und zwar in der Weise, 
dafi die Eihsetzkrane ohne gegonseitige Behinde- 
rung aneinander yorbeifąhren konnen. Nicht selten 
wird auch fiir normale Laufkrane eine ilhnlichc 
Bedingung gestollt, welche dann in der auf Abb*10 
und 11 erliiuterten Weise gelost zu werden pflegt, 
indem die beiden Krane iibereinander angeordnete 
Fahrbahnen erhalton. (SchluB folgt.)

Das Bonvillainsche Formsystem und seine Formmaschinen.
Von A r t h u r  L e n t z ,  Zivilingenieur in Dusseldorf.

(SchluB vou Seite 945.)

D ie  H e r s t e l l u n g  d e r A b s t r e i f k il m in e. 
Wie bereits eingangs gesagt, bildet die billige 

und einfache Herstellung der Durehzugsplatte, 
,Abstreifkamm“ genannt, einen dor groBten Vor-

Abbildung 16.

nommen wird, legt man zwischen den aufzu- 
stampfenden Kasten und die Gipsmodellplatto eine 
Einlage von Kautschuk entsprechend der Stttrke 
des Kammes, den man gęwinnen will, bei kleinen 

Platten von 10 bis 12 mm StUrko, 
bei groBcron von 12 bis 15 mm, 
und stampft dann die Sandform 
iiber der Gipsplatte auf. Es ent- 
stehfc nach Entfernung dor Einlage 
cin Hohlraum von der Starko des 
Kammes. Dicsor Hohlraum wird 
zugleich mit dem zwischen den 
beiden Sandabdriicken, wie oben 
beschrieben, entstandenen Hohl- 
raum mit dor Spozial-Metallegie- 
rung aitsgegossen. Das auf diese 
Weise aus einem Stiick mit dem 
Abstrcifkamm hergestellte Hohl- 
modell kann von diesem leicht 
durch ein Ścharfes Messer los- 
getrennt werden. Es ist wohl ohne 
weiteres k lar, dafi der so her
gestellte Abstrcifkamm jede Ga-

teile des Bonvillainschen Formsystems. 
Eine Durehzugsplatte setzt immer eine 
glatto horizontale Auflagoflache des Mo- 
dells voraus, da nur die in e i n e r  Ebene 
liegenden liorizontalen Konturen durch die 
P latte  durchgezogen werden konnen. Die 
Bonvillainschen Abstreifkamme werden 
in jeder beliebigen Form, mit Erhohungen 
und Vertiefungen den Konturen des Mo- 
dells folgend, hergestellt. Dies hat den 
bisher unerreichtcn Yorteil, dafi man fiir 
jcdes Gufistiick oino Durehzugsplatte her- 
stellen kann, ganz unabhangig von der 
Form des Gegenstandes.

Die Herstellung der Abstreifkamme 
geschielit folgendermaBen: Es wird zu
nachst eine Reversiermodellplatte in Gips 
hergestellt und von dieser, wie oben be- 
schricbcn, zwei Sandformen genommen, 
d. h. bevor dor zweite Sandabdruck ge-

Abbildung 17.



15. August 1906. Das Bnnińłlainsche Formsystem und seine Formmaschinen. Stahl und Eisen. 1007

Abbildung 20,

H e r s t e l l u n g  d e r  D o p p e l p l a t t e n .

Handelt es sieli um groBere GuB- 
stiicke, von denen sieli nicht Unter- und 
Oberteil nebeneinander auf eine Modell
platte legen lassen, ohne die GroBe und 
dadurch das Gewicht der Formkaston 
und somit die crforderlichc Arbeiterzalil 
zu erhohefi, so miissen Doppeimodellplat- 
ten hergestellt werden. Es sind dann 
zwei Formmaschinen orforderlich, auf 
denen Unter- und Obcrkasten fiir sich 
geformt werden, welche auf der Zu- 
sanimcnset.zniaschiue yeroinigt werden.

Abbildung 17 zeigt die beiden Modell- 
platten eines Motor-Scliutzgehfluses fiir 
eine groBe englische Elektrizitatsgesell- 
schaft mit Abstreifkainin und losem Boden-

Abbildung 19.

stiick, welches gleichsam ais Ab- 
streifkamm fur den inneren Kern 
dient. Abbildung 18 zeigt die 
beiden Modellplatten fiir Gruben- 
rilder. Der Abstreifkainin, welcher 
auf der linken Modellplatte liegt, 
ist deshalb nicht leicht zu er- 
kennen, weil er mit dem Modeli 
aus einem Stiick zu sein scheint, 
und keine Trennungsnaht sichtbar 
ist. Ueber der linken Modellplatte 
ist cin loses Bodcnstuck zu sehen, 
welches die vier kreisrunden Aus- 
sparungen, wie sie die Grubenrader 
meistens haben, ausdriickt. Ohne 
dieses Bodenstiiek wiirden die 
Sandformen, da die Rader aus 
GuBstahl hergestellt und meistens 
in einer besonderen Masse geformt 
werden, leicht beschadigt werden.

Abbildung 18.

rantie der groBten Genauigkeit und infolgedessen 
auch Gewahr fiir tadellose Abgiisse bietet.

Abbildung 16 zeigt eine auf diese Weise 
hcrgestelltc Modellplatte mit Abstreifkainin eines 
Motorzweiradzylinders. Die auf dem Bilde rechts 
ersiehtliche Modellplatte ist mit dem in der Mitte 
liegonden Abstreifkamm aus einem Stiick ber- 
gestellt. Der Abstreifkamm folgt genau den 
Konturen des Zylinders imd seinem auBeren 
Durchmesser und mufi den zwischen jeder Rippe 
belindliclien Sand von einigen Millimetern von 
den Rippen abstreifen. Die Herstellung dieser 
Modellplatten und des Abstreifkamines ist eine 
ziemlich schwierige und erfordert etwa 100 bis 
120 Arbeitsstunden. Der Preis des Holzmodells 
betragt etwa 90 bis 100 J(s mit Kcrnkasten. 
Die Anfertigung der Modellplatten nach dem 
alten Durchzugsyerfahren kostet etwa 400 bis 
500 J L  Mit Hilfe dieser Vergleichszahlen ist 
es leicht, sich cin Bild von der Ersparnis zu 
machen, welche diese Herstellungsart der Durch- 
zugsplatten bietet.
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Abbildung 24.

Der Kern fur das Nabenloch wird in der 
linken Doppelhalfte zugleich init her- 
gestellt, das Loch also dirckt fertig ein- 
gegossen.

D a s  K l i s c h  o o y e r f a h r e n .

In yielen Industriezweigen, wie z. B. 
bei der ScliloB- uud Schliisselfabrikation, 
bei der es sieli um die Herstellung yieler

Abbildung 21.

Tausender oin und desselben Gegenstan- 
des handelt, welcher sich immer wieder- 
holt, lohnt es sich naturticli, Modell- 
platten anzufertigen, welche das Formen 
von 20 bis 30 Schliisseln auf einer Platte 
ermoglicht. Eine solche Modellplatte und 
AbguBzweig zeigt z. B. Abbildung 19.

In den meisten Fallen jedoch durfte sich die 
Anfertigung einer Modellplatte nicht lolinen; 
denn roclmet man nur mit einer stiindlichen Pro
duktion von 15 Doppelkasten, so wiirde dies eine 
Leistung von iiber 400 Schliisseln ergeben, was 
einer taglichen Produktion von 4;000 Stiick ent
spricht. Im allgemeinen haben die Temper- und 
MetallgieBercien mit kleineren Produktionen zu 
rechnen, woraus sich das Bestreben ergibt, mog
lichst Modellplatten herzustellen, welche' męlirerc 
Gegenstande entlialten. Dies hat jedoch den 
Uebelstand, daB man auf einer P latte  nur immer 
diejenigen Gegenstande yereinigen kann, von

Abbildung 22.

sichtliche Ralimen, dessen Quorschnittsform 
die Abbildung 21 zeigt, dient zur Aufnahme 
der einzelnen Klisclieeplatten. Diese sind nichts 
anderes ais kleine Reversierplatten von etwa 
10 mm Starkę, zu dereń Herstellung ein oder 
auch mehrere gewollnliche Holzmodelle ge- 
dient haben, welche auf dem Ralimen zu 
einer Modellplatte zusammengesetzt werden.

Abbildung 23.

welehen man eine gleichgroBe Stiickzahl in Auf- 
trag  erhalten hat. Stimmen diese Auftragszahlen 
nicht miteinander iiberein, so muB entweder auf 
V orrat gearbeitet werden oder eine neue Modell- 
platte hergestellt werden, was lieides unrentabel 
ist. Gerade diesem Uebelstand liilft das Bon- 
yillainsche Klischeeyerfahren ab. Abbildung 20 
zeigt das W erkzeug zur Herstellung der Klichee- 
platten. Der links oben auf der Abbildung er-
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Abbildung 25.

Abbildung 26.

Dabei ist nur e i n e  Modellplatte zum Formen 
von Ober- und Unterkasten, also auch nur 
eine Maschine und ein Arbeiter erforderlich, 
der durchschnittlich 30 bis 40 Kastenhiilften 
in der Stunde herstellt. Die zu einer Modell
platte zusammengesetżten Klischeeplatten wer
den durch einen im Schnitt in der Abbil
dung 21 dargestellten Rahmen B mittels dreier 
Schrauben festgehalten. Sind nun auf einer Form- 
platte mehrere Klischeeplatten vereinigt, von denen

Abbildung 27.

aber jede zur Herstellung ungleich vieler Ab- 
giisse, z. B. 100, 300 und 1000, dienen soli, 
so werden zunachst so viele Kastenhftlften ge- 
formt, ais der kleinste Auftrag Ąbgiisse erfordert, 
alsdann werden die drei den Rahmen haltenden 
Schrauben gelOst, die Klischeeplatte, von welcher 
die wenigsten Ąbgiisse bestellt waren, lieraus- 
genommen und eine neue an ihre Stelle gelegt. 
Die iibrigen Klischeeplatten bleiben liegen, bis die 
zur Erledigung des Auftrags erforderliche Stiick- 
zahl geformt ist, um dann wieder einer anderen 
P latte P latz z u machen.

Das Auswecliseln der einzelnen Platte er
fordert nicht inehr ais 1 bis 2 Minuten. Ab
bildung 22 zeigt einen solchen aus yerschiedenen 
Platten zusammengesetzten Klischeeralimen, lose 
Klischeeplatten und Ąbgiisse.
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bislier bekąnnten Maschinen und Modellplatt.cn, 
mit welęhen dies unmoglich war, wenn man von 
der Wendeplatten-Formmasehine abśićht, die aber 
ihrer geringen Leistungśfilbigkeit und der teueren 
Mou&Llplatten wegen nicht konkurrieren kann. 
Die Yerwendung mehrerer Arbeitstische und Mo- 
dellplatten auf einer Mascnjne bat den Uebel- 
stand, dafi sieli die Arbeiter gegenseitig boi der

Abbildung 29.

D ie  A n w e n d u ń g  d e s  B o n v i l l a i n -  
s c h e n  V e r f a h r e n s  e r l t t u t e r t  d u r c h  
Be i s p i e l e  a u s  d e r  P r a x i s .  V e r - 
s c li i e d e n e Spe z i  a l f o r m  m a s c h i n e n.

Yon der grofien Leistungsfuhigkeit 
der Bonfillainschen Formmaschinen kann 
man sich wolil atn besten eine Vorstellung 
maeben, wenn einige der Rcsultatc, die 
sich beim Formen mit den Maschinen in 
der P rą iis  ergeben haben, hier wieder- 
gegeben werden.

Durch die Anwendung der Eeversier- 
platten ist es moglich, mit einem Mannę, 
einer Modellplatte und einer Fornnnaschine kom- 
plette gieBfertige Kasten herzustellen. Dieses ist 
ein ganz bedeutender Fortschritt gegeniiber den

Abbildung 30.

dieses fiir die Produktion und einen geregeltcn 
Betrieb, fiir welchen sich oft eine gro fi o Menge 
anderer Unannehmlichkeiten hieraus ergeben.

Abbildung 28.

Die Vorteile dieses Verfahrens sind so augen- 
scheinlicb, daB jede weitere Erklarung iiber- 
fliissig sein diirfte.

Arbeit bindern, weil niemals zwei Leute gleicb- 
milBig schnell arbeiten und niemals verschiedene 
Kasten die gleiclie Arbeitsleistung, also auch 
Arbeitszeit erfordern. Haben sich wirklich ein- 
mal zwei Leute derart eingearbeitet, daB sie sich 
nicht gegenseitig in der Arbeit hindern, d. h. 
daB einer fast gehaii dasselbo schafft wie der 
andere, so tritt, falls ein Mann, durch Kranklieit, 
oder irgend einen Grund veranlafit, aufhoren 
muB, sofort eine Betriebsstorung ein. Je  mehr 
Former daher an einem Arbeitsstiick oder an 
einer Maschine arbeiten, desto ungiinstiger ist
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Abbildung 31.

Daruni strebt man aucli ganz allgemcin in der 
Praxis, niclit, allein in der Formerei, stets dahin, 
so wenig wie moglich Arbeiter an einer, .Ma
schine und an einem Arbeitsstiick arbeiten zu 
lassen.

Ferner bietet die Formmaschinenkonstriiktion 
den Vorteil, daB man die Maschine auch zur 
Herstellung doppelsoitig gepreflter Formen aus- 
bilden kann, also zur Herstellung von so- 
genanntem EtagenguB; man braucht dann nur 
an der oberen PreBdruckplatte eine zweite 
Modellplatte zu befcstigen, Man hat jedoch 
davon abgesehen, da hierdurch die Leistungs- 
fahigkeit der Bonvillainschen Formmaschinen 
kauin erlioht wird und dieses System auBer dem 
Vorteil der Eaumersparnis, welcher allerdings 
in alten GieBereien, denen die Moglichkeit 
groBerer Ausdehnung yersagt is t, von nicht 
geringem Nutzen ist, keine bosonderen Yorteile 
bietet, da ferner sein Anwendungsgebiet ein sehr 
besclirilnktes ist und es sich łiauptsilchlich nur 
zur Herstellung von Herdringen und anderer 
HandelsguBware eignet, bei denen es entweder 
auf groBe Genauigkeit nicht ankommt oder die 
spater bearbeitet w erden, denn infolge des 
Treibens der oft iiber ein Meter hohen Eisen- 
saule erhalt man Abgiisse, die in ihrer Starkę

schwanken. Abbildung 23 gibt die Ansicht eines 
Schienenstuhlcs einer franzosischen Balin wieder. 
Yon diesen werden auf der Formmaschine Type Aj, 
welchen die Abbildung 4 ze ig t, also auf dor

Abbildung 33.

Abbildung 32.

kleinsten hydraulisch arbeitenden Maschine, von 
zwoi Mann 50 bis 60 Schienenstiihle i. d. Stunde 
hergestellt. Die Anfertigung der Modellplatten 
erfordert nicht ganz 60 Arbeitsstumlen, was an 
Arbeitslolinen, einen Stundenlolin von 60 ^  zu- 
grunde gelegt, 30 Jb  ergibt.

Abbildung 24 zeigt den Carter eines vier- 
zylindrigen Clemcntwagens aus Aluminium. Zur 
Herstellung dieses GuBstiickes gebraucheu zwei 
Former 15 Stunden; das Stiick wird je tz t auf
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der Formmaschine, welche Abbildung 25 wieder- 
gibt, geformt und zwar stellen zwei Mann in 
zehnstundiger Arbeitsschicht sechs Carter tilglich 
her. Die Lange dieses Cartors betragt etwa

Abbildung 34.

1,1 m, die Breite 600 mm. Samtliche vertikalen 
Kerne werden dabei auf der Maschine in der 
Modellplatte von demselben Sand hergestellt. 
Die Modellplatten kosten in der Herstellung an 
Arbeitslolmen etwa 180 J l ;  es ergibt sich hierbei 
bereits eine Ersparnis von iiber 100 °/o der 
Maschinenformerei gegeniiber der Handforinerei 
bei 30 Abgussen. Die Kosten des Metalls zur 
Herstellung der Modellplatten sind hierbei aller- 
dings nicht mit in Rechnung gezogen, weil sein 
W ert ein bleibender ist und bei Aenderung oder 
Unbrauchbarkeit der Modellplatte durch Um- 
sclimelzen nicht verlorcn geht.

Abbildung 26 zeigt eine Spezialformmaschine 
fiir Granaten, Wagenachsbuchsen und ahnliche 
lange, sclimale Gegenstande. Die Konstruktion 
der Maschine ist im Prinzip dieselbe wie die 
der Universalformmaschine, nur daB sie ais 
Spezialmaschine fiir einzelne Gegenstande aus- 
gebildet ist, um die Leistungsfahigkeit der Ma
schine zu erholien. Diese betragt mit einem 
Mann in der Stunde 100 bis 120 Granaten, eine 
Leistung, welche bisher wolil noch von keiner 
Maschine erreicht sein dttrfte, auBerdem konnen 
die zugehorigen Modellplatten auch nach dem 
Bonvillainschen Verfahren von jeder GieBerei 
selbst hergestellt werden, brauchen also nicht 
bezogen zu werden.

Ganz besonderes Interesse diirfte noch die 
Wendeformmaschine, welche die Abbildungen 27 
und 28 darstellen, fiu- die Poterieindustrie bieten. 
Diese Maschine; welche alle Vorteile der Bon- 
villainschen Uuiversalformmaschine besitzt, wird 
hauptsaclilich zur Herstellung aller solcher

Gegenstande verwendet, welche einen hohen 
schweren Kern erfordern, wie z. B. Kasserolen, 
Kochgeschirre, W asserreservoirs, Kondenstopfe, 
Kohlenbecken usw. Die Maschine ersetzt die 

Wendeplattenformmaschine derartig voll- 
koinmen, daB sie etwa 70 bis 80 °/o 
mehr leistet.

Abbildung 27 zeigt die Maschine mit. 
der aufgesetztcn Modellplatte fiir den 
Kern eines Kochgescliirres, welches aus 
der Abbildung 29 noch klarer zu ersehen 
ist. Auf die Modellplatte wird der Form
kasten lose ohne jede weitere Befcstigung 
aufgesetzt, mit Sand gefiillt und Prefi- 
druck gegeben, dann wird die um die 
horizontale Achse schwenkbare Maschine 
um 180 Grad gedreht. Sobald die hori- 
zontalc Ebene oder Lage erreicht ist, geht 
der PrcBdruckkolben automatisch zuriick 
und der iu hangonder Lage aufgestampfte 
Kern steht je tz t aufreclit auf der PreB- 
druckplatte zum Abheben fertig. Das 
Uebergewiclit, welches der Arbeiter zu 
drehen hat, besteht nur aus dem Gewicht 
des Sandkerues, da das ganze Eigen- 
gewicht der Maschine durch ein ver- 

stellbares Gegengewicht ausgeglichcn ist, welches 
auf dor Abbildung 28 ersichtlich ist. Auf dieser 
Mascliine werden in der Stunde von einem Mann 
etwa 18 bis 20 Stiick gieBfertiger Kerne lier-

Abbildung 35.

gestellt. Die auBere Form des Kochgescliirres, 
dessen Formplatte aus der Abbild. 29 ersichtlich 
ist, wird auf einer Universalformmaschine her
gestellt, dereń stiindliche Produktion allerdings 
um drei Kasten hinter der der Wendeformmaschine



15. August 1906. Bericht iiber in- und

zuriicksteht. SiUntliche Topfe werden ohne Kasten 
im Sandblock gegossen, was den AusschuB bis 
auf 2 °/o und die Gewichtsdifferenz bis auf 10 g 
herabgesetzt hat. Abbild. 30 zeigt die beiden 
Modellplatten einer Waggonaehsbiichse der Konig- 
liehen PreuBisclien Staatseisenbahn, von denen 
die rechte Modellplatte den Kern darstellt, 
welcher ebenfalls auf der Wendeformmaschine 
hergesteilt wird. Abbildung 31 zeigt den auf- 
gestampften Achsbuchskern auf der Wendeform
maschine. Die kleinen runden Kerne worden 
ebenfalls in derselben Sandform auf der Ma
schine hergesteilt. Besonders yorteilhaft laBt 
sieli auch die Wendeformmaschine zur Herstel- 
luiig von Stufenscheibon im allgemeinen Werk- 
zeugmaschinenbau verwenden.

Bericht uber in- und

Patentanmeldungen, 
w elche von d em  an g egebenen  Tage an w a h r e n d  
z w e i e r  M o n a t e  zu r  E in s ich tn ah m e  f u r je d e r m a n n  

im Kaise rl ichen  P a ten tam t in Berlin  ausliegen.

12. Juli 1906. KI. 12 o, Scb 24 988. Ausbildung 
dor unter Scb 21551 angcmeldeton Gasroinigungs- 
Y o r r ic h tu n g ; Zus. z. Anm. Scb 21551. Louis Schwarz
& Co., Dortmund.

KI. 31 c, L 21928. Kernstfltze, welche durch oine 
in einer Iliilse gofiilirte Spindol untor einem Lasteisen 
oingestellt werden kann. Franz Lange, Neundorf, Anb.

KI. 4 9 e , B 41025. Fallhammer mit Zugorgan- 
antrieb. Jean Beche, Iliickeswagen.

16. Juli 1906. KI. 7a, B 37838. Yerfahren zum 
absatzweisen Auswalzen von Yoll- uml Hohlkorpern 
in Pilgorschrittwalzwerken mit hin und her schwingen- 
den, mit Kaliber Yorsehenen 'Walzen. Otto Briedc, 
Benrath bei Diissoldorf.

KI. 24 h, Y 5639. Rostboscbickungsvorrichtung 
fur Fouerungon mit durch ein Knaggenrad howegter 
AYurfsehaufel. Paul Yogelsang, Mittweida i. S.

KI. 24h, Y 6353. Yorrichtung zur Regelung dor 
seitlichen Brennstoffschichthoho boi Kettenrostfeue- 
rungen; Zus. z. Anm. Y 6021. Otto Yent, Charlotten- 
burg, Gutenbergstr. 4.

KI. 31 a, K 30706. Schmelzofen mit Oelfeuorung 
und zwei abwechselnd ais Schmelz- odor Yorwiirme- 
raum dienenden Kammorn; Zus. z. Anm. K .29 819. 
August Koch, Hannover-List.

KI. 31 c , E 11 263. Yerfahren zur Herstellung 
von Modellplatten. Heinrich Enge, Poseu, Ilalbdorf- 
straBe 32.

G e b ra u c h sm u s te re in t rag u n g e n .

16. Juli 1906. KI. 7b, Nr. 281964. RohrscliweiB- 
Y orrich tung  mit beweglichem Rohr. Adler Falirrad- 
werke Y o rm als  Heinrich Kleyer, Frankfurt a . Jl.

KI. 7b, Nr. 281 965. Vorrichtung ziim SchweiBen 
von Rohren mit beweglicher Schweiliflamme. Adler 
Fahrradwerke vorm. Heinrich Kleyer, Frankfurt a. M.

KI. 18a, Nr. 281 800. Chargicrmaschinenscliwengel 
mit Schutzmantel. Fa. Ludwig Stuckenholz, Wetter 
a. d. Ruhr.

KI. 19a, Nr. 281880. Aus Blech gepreBte StoB- 
und Stcmmbriicke fiir SchionenstoBc, boi der ein 
mittlerer kastenartiger Teil den StoB Y e r s t a r k t ,  wahrend 
breite Endatiicke tlie auf Yeracbiebung des Gleises 
geriebteten Krafte unmittolbar auf dic StoBschwellen

ausltindische Patente. Stahl und Eisen. 1013

Da hier gerade der Werkzeugmaschinenbau 
gonannt wurde, so mochte ich doch nicht schlieBen, 
ohne noch eines GuBstiickes Erwilhnung zu tun, 
dessen Herstellung mit der Forinmaschine wohl 
jedes Fachmannes Erstaunen .erwecken wird, 
welches geradezu ais Glanzleistung moderner 
Formmaschinenkunst betrachtet werden kann, 
nilmlich des Drehbanksehlittens, welchen die Ab
bildungen 32 und 33 wiedorgelien. Die Form- 
platten dieses GuBstiickes, welche aus Abbild. 34 
uud 35 ersichtlich sind, auf denen zugleich alle 
Kerne dieses komplizierten GuBstiickes in der Form 
selbst hergesteilt werden, geben das beste Bild 
davon, was mit dem Bonvillainscheu Formsystem 
zu erreichen ist mul auf welcher Ilohe bereit.s 
die heutige Maschiuenformerei angelangt ist.

auslandische Patente.
iibertragen. A kt.-G es. der Dillingor Hiittcnwerke, 
Dillingen a. <1. Saar.

KI. S ie ,  Nr. 282 161. Mit mehreren in Nutoii 
des Bolzens angeordneten, aulgobogenen Blattfedorn 
Yersehener, federndor Zentrierstift zum Zusammen- 
setzon von Fornikiiston. Hugo Martin, Augsburg, 
G oggingerB tr. 13.

KI. 49 b, Nr. 281 672. Metallscbere zum Schneiden 
von Stab- und NYalzeisen sowio Yon Driihten, Blecben 
und Platten und dergleichen mit ais Fachwork aus- 
gebildetem Gestell und durch Verdriingungadaumen 
bewerkstelligter Messerbewegung. Jobami Engelhardt, 
Thalmiissing, Bayern.

Deutsche Reichspatente.
KI. 7 a , Xr. 1(17 548, vom 21. Mai 1905. F r io d .  

K r u p p  A k t i e n g  e s e 11 s c h a f t G r u s o n w e r k i n 
M a g d  e b u r g - Bu c k a u. Seilbefestigung an Se.il- 
schleppern f i ir  W alzwerke und dergl.

Zur loichten Einstellung der auf Seilen d be- 
festigten Schleppdaumen g gegeneinander sind die 
Seile d  auf den zugehorigen Trommeln a mittels einer

Klemmrolle f  festgeklemmt, was durch den Seilzug 
bewirkt wird. Sóllen die Daumen gegeneinander ein- 
gestellt werden, so wird die Klemmrolle f  gelost und 
die Spannrolle b so weit nachgelassen, dali das Seil 
auf der Trommel a gleitet. Die Daumen werden nun 
in Ricbtung gebraclit, dann die Klemmrollcn f  wieder 
angepreBt und die Spannrollen b angezogen.
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und gerichtet, worauf es durch die Schleppwagen w 
Ton der Richtbank r  fortgeschoheu wird; hierbei 
werden die Richtdaumen d  solbsttiitig yersenkt, so 
daB das W alzgut ungehindcrt daruber fortgeschoben 
werden kann.

Dio Daumen d  sind mit Zalinstangen z  yerbunden, 
welch letztere durch Rader r  bewegt werden, die 
zweckmaBig von einer gemeinsanien W elle p  an- 
getrieben werden. Das Heben und Senken der Daumen d, 
die mit einem Langsscblitz auf einem Bolzen h sitzen 
und mittels des Sehlitzes auf und nieder bewegt

z. B. einTentilator u oder eine heb-und senkbare Gloeke c, 
eingebaut ist. Zum AbschluB der Leitung u gegen  
die Gasleitung g dient ein Yentil a oder dergl.

Nach SchlieBen des Gasventils d  wird der Yenti- 
lator v oder dergl. in Bewegung gesetzt und dadureh 
Rauchgas aus dem Kanał r  angesaugt und durch den 
Kanał b in den auf Gas gehenden (linkon) Regenerator 
gedriickt, wodurch dieser von dem in ihm befindlichen 
Hcizgase befreit wird, das in den Ofen gedrangt und 
hier ausgenutzt wird. Hiernach wird die Leitung s 
abgesperrt und in iiblicher W eise umgoschaltet.

KI. 31 c , Nr. 167 540, vom 18. Ecbruar 1902. 
W a lt  h o r  G o n t e r m a n n  in  S io  g o n  i. W. Gu/S- 
form  zu r  H erstellung von Form cisenfertigwalzen.

Statt der bisher vcrwendeten Halbringe zur Iiil- 
dung der GuBformen fiir die W alzen werden kleine 
Segniente oder Eisenziegel a angewendet und aus diesen 
dic Form aufgemauert. Die Ziegel werden dann, wie 
bekannt, auf der Innenseite mit einem diinnen Uebor-

zug b von Dreli- oder lfobelspanen, der mit dem notigen 
Bindemittel yermisCht ist, versehen, wodurch die ab- 
Bchreckende W irkung der Eisenziegel yermindert wird.

Die Eisenziegel sollen gęgoniiber den Eisenringen 
den Yorteil bieten, daB sie weniger abgenutzt werden, 
daB man mit wenigen Ziegeltypen die yerschiedensten 
Formen herstcllen kann, und dali sie einen ruhigen 
GuB ermoglichon, da die Gase iiberall durch die Fugen 
zwischen den Ziegeln entweiehen konnen.

KI. 491', Nr. 1(16497, vom 28. Februar 1904. 
H a n i e l  & L u  e g  in  I) ii s s e l  d o r f -G  r a f e n b o rg. 
liichtbank f iir  Universal- oder Flacheisen.

Die Richtbank besitzt einen hoheren Teil b und 
einen niedrigeren Teil v ; bcide sind Y o n e i n a m l e r  
durch dio Stufe a gotrennt, welche beim Richten ais 
Lineal dient. Quer durch die Teile b und v laufen 
unter dem Niveau Schleppwagen w, die das zu rich- 
tendo W alzgut mit ihren umkiappbaren Daumen e 
iiber den oberen Teil b der Richtbank auf das Richt- 
bett v scliieben. Dann wird das W alzgut mittels ver- 
senkbarer Daumen d  gegen die Richtkante a gepreBt

werden konnen, erfolgt beim Bewegen dor Zahn- 
stangen z  selbsttiitig mit schriigen Filhrungefliichen f , 
dio an verschiebbaren Schlitton s angebracht sind, und 
zwar das lleben beim Yorzichcn, ilas Senken beim  
Zuriickgehen der Zalinstangen z. Die Schlitten s 
werden hierbei durch dio Daumen d  bezw. durch An- 
Biitze o der Zalinstangen mitbewegt und somit fiir 
W alzgut beliebiger Breite stets selbattiltig eingestellt.

KI. 31 c , Nr. 166907 , yom 4. No
yember 1903. W a l d e m a r  S a m u e l
i n B e r l i n  und C a r l  H e n n i n g  i n 
T e g e l  b. Berlin. Yerfahren zu r  JTer- 
stellung von F ritiern .

Das Yerfahren ist dcm fiir die Iler- 
stellung von Dreh- und Hobelstahlen 
yorgeschlagenen Yerfahren entsprechcnd, 
nach weichem GuBeisen geoigneter Zu- 
Bammensetzung in eine passonde Gull- 
form gegosson wird, welche an demjenigen 
Teile des W erkzouges, der die Schncide 
bilden sollto, durch Einlegen eines eisernen 
Formstiickes gekiihlt ist, so daB an dieser 

Stelle sich auf dem GuBstiick eino harte Scliicht 
weiBen Eisens bildet, aus welcher dic Schńeidkante 
geschlilfen wird, ohne daB eine weitere Hehandlung, 
wie Harten und Anlassen, yorgenommen wird.

KI. 2 4 c , Nr. 167 711, vom 23. Marz 1904. A d a l
b e r t  K u r z w e r n h a r t  in  W ie n . Einrichtung zum  
H inaufdrdngen des bei Siemens-Regeneratwiifen vor 
dem Unischalten in der einen Regeneratorkamm er 
stehenden brennbaren Gas es durch liauchgaę in den Ofen.

Es ist der Yorselilag gemaclit worden (yergl, 
„Stahl und Eison“ 1904 Nr. 6), das in den Kanillen 
liinter dcm Gasyentil und in der Regeneratorkammer 
befindlichc brennbaro Gas vor dom jedesmaligen Um- 
schalten statt wio bisher durch Luft durch ein amleres 
Gas, z. B. Raucligas, in den Ofen zu drBngen und hier 
zu yerbrenneh. Zur Ausfiihruug dieses Yerfahrens 
soli die yorliegende Einrichtung dienen. Dor Rancli- 
kanal r ist mit der Gasleitung g  durch eine Leitung s 
yerbunden, in welcho eine Saug- und Druckyorrichtung,
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Am erikanische Patente.
Nr. 7S3778. G. L. D a v is o n  und D. R. M a th ia s  

in  C h ic a g o ,  J 11. ITerdofen.
Die Zufiihrung des Generatorgases und dor Luft 

erlolgt durch Kanale a bezw. b , die B i e l i  in einem  
gchriig nach unten goneigton. Raum c vereiuigon. Boi 
den bekanntcn Ausfuhrungsformen wurde der letzto 
Teil der Trennungswand d zwischen beiden KahBlon 
durch die Einwirkung der llitzo zerstort, h o  daB die 
YorbronnungBgaso sich zuweilen nicht melir nach

einem D op pel-f-T riiger  «, der einersoits auf einem 
Lagerbock b fest golagert und mit dem audern Ende 
an der Schere, Prosse oder dergleichon (o1) befestigt ist. 
Auf dem Triigor a liiuft mit Rollen c ein zwoi Zy- 
lindor d  und e onthaltcndcr GuBkorper f. Dio Zy- 
linder gleiten iiber Kolbon g h, die mit einem Ende 
an dom Łagorbock b bezw. an der W crkzeugmascliinos 
befestigt sind. Beiden Zylindern kann durch die 
Rohrleitungon i  k  abwcchsolnd Druckwasser zugefiihrt 
werden. An den Zylinderkorper f  sind Yorschub- 
arme / m  drohliar nngoordnet, die durch ein Ge- 
stange n mitoinander gekuppelt sind und durcli einen 
am Zylinderkorper f  angebrachten Druckwasser-

nnten gegen die Metallmasso, sondern gegen die Decko 
ricliteten. Um diesen Eebclstand zu Vermeiden, wird 
gemiiB der Erfinduiig dag Ende-.der Trerinungswand auf 
einem Bogen von wassorgekiihlten Eisenrohren e. an- 
geordnet. Diese Einrichtung hat noch den besondereri 
Vorteil, daB das auf dom Bogen befihdlichc Mauer- 
work weniger fest, ais nur stark feuerbostiindig zu 
sein brauclit. Auch kann man es in oinfaehster Weise 
wiikrond des Betriebes dadurch auskessern uml er- 
nouern, daB pulyęrformiges Materiał auf die Rokre 
aufgebraeht wird.

N r. 78929S. E. E. S l i c k  in  P i t t s b u r g ,  Pa. 
Zufuhrw igscorrichtung f iir  Walzen.

Yorliogendc yorrichtung' soli dio iiblichen mit 
Eiihrungsrollen fiir das Gut YOrschenen Walzentisohe 
ersetzen. Sie bestelit aus zwei in Lagergerusten a 
gelagerten W alzen b und w, von denen die eine, b, 
Htiindig angetrieben wird, wiihrond dio zw eite, w, eine 
Bowegung in umgekehrter Richtung durch eine Stirn- 
riiderubcrtragung c yon der ersten empfiingt. In dem 
oberen Teile des Gestells a ist oino W elle d  drehbar 
angeordnet, auf der nahe den Gestellwandungon doppol-

armige Hebel e auf- 
gekeilt sind, zwischen 
dereń Enden Rollen f  
und r  beweglich und 
derart gelagort sind, 
dal! sie sich cin wenig 
iiber den umlaufcnden 
W alzen b und w be- 
finden. Die W elle d 
triigt au ihrein einen 
Ende einen Hebel, der 
yon Hand oder irgend- 

wie durch Mościlineukraft bowegt werden kann. Mit 
dessen Ililfe kann die W elle d  gedreht und damit die 
eine oder andere der Rollen f  oder r  gegen die ent- 
sprecliende W alze b oder w gepreBt werden. Befindet 
sich nun das Walzgut, das aus Blechen bestehen soli, 
zwischen den Rollen und W alzen, so wird os von der 
W alze, gegen die es durch eino der Rollen gepreBt 
wird, mitgenommen und in der entsprechendon l{ich- 
tung bewegt. Eine Umkchr dieser Kichtung erfolgt 
dadurch, dal! der W ellenhebel umgelegt und dadurch 
die zweite Rolle gegen das Gut und dieses dadurch 
gegen die in umgekehrter Richtung laufende W alze 
gedriickt wird.

S r . 7!)1040. C . t o n  P h i  1 p in  B e  t k le  h e  m , Pa. 
Yorrichtung zum  Yorschieben von Eisenblocken und 

dergleiclien.
Die Yorrichtung kaiin fiir dio Yerschiedensten 

Zweeke, z. 15. zum Einfuhren von Blocken in Scheren, 
Presaen usw., Yerwendung finden. Sio besteht aus

Rolle liegt auf dem gewalzten Blech auf und wird 
dessen Starkę entsprechend melir oder weniger ge- 
hoben. Der Grad dieser Krhebung wird an einer 
beliebigon Anzeigevorrichtung c, die an einem Arm d  
fest angeordnet und durch ein Gestange e mit der 
Rolle b verbunden ist, sichtbar gomacht. ZweckmaBig 
werden derartige AnzeigoYOrrichtungen an beiden 
Seiten der W alzen angeordnet.

zylinder o bozw. -Kolbon untor Einschaltung eines 
VerbindungsgeHt;inge8 r in senkrechtor Richtung um 
don Drohpunkt gesbkwuiigen worden klinnon. Die 
auf Tratisportwalzen p  bis unter die Einsehicbvorrich- 
tiing bowegten Bliicko q werden durch die Arme l m 
orfaBt und gleichzoitig Druckwasser dem Zylinder d 
zugefiihrt, so dal! der bewegliche Zylinderkorper mit 
den Ariuen und den Blockon sich nach links bewegt. 
Durch den Hubzylindor, o werden nun dio Arme ge- 
hoben und Druckwasser in den zweiten Zylinder e ge
lassen, worauf die Yorrichtung sich bis iiber die niick- 
sten Blocke zuriickbowegt. Durck erneutes llorab* 
lassen dor Armo konnen auch diese Blocke .orfaBt 
und wio gcschildert yorgoschoben werden.

Nr. 793027. II. B a r t o n  in  S o u t h  fo r d  und 
S. L. B u r t o n  in N ó w - B r i t a i r i ,  Conn. Anzeige- 
vorriclitung f iir  die StUrke des Blechęs bei Walzwerken.

Die Anzeigevorriolitmig soli namentlich beim Aus- 
walzen diinner Bleche Yerwendung finden und besteht 
aus einem am Walzongcrilst angoscliraubten Arm o, 
iu dem eine Rolle b bewoglieh gofiihrt ist. Diese
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Statistisches.
Ein- und Ausfuhr des Deutschen R eiches in den Monaten Marz-Juni 1906.

Einfuhr Ausfuhr

Eisonerze; oiaon- oder manganhaltige Gasreinigungsmasae; Konvcrter8chlacken;
ausgebranntor eisenhaltiger Schwefelkies (237o)* ...............................................

Manganerzo (237 h ) ........................................................................................................................

Roheisen ( 7 7 7 ) .................................................................................................................................
Brucheisen, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspiino usw. (843 a, 843 b ) .......................
Rohren und RBhrenformstucke aus nicht schmiedbarem GuB, Hiihne, Yentile usw.

(778 a u. b, 779 a u. b, 783 o ) ............................................................................................
Walzen aus nicht schmiedbarem GuB (780a u. b ) .......................................................
Maschinontcilo roh u. bearbeitet** aus nicht schmiedb. GuB (782a, 783 a — d) 
Sonstigo EisenguBwaron roh und bearbeitet (781 a u. b, 782b, 783f u. g .).. . . 
Rohluppen; Ilohschienen; RohblCcke; Brammen; yorgewalzte B łocko; Platinen;

Kniippel; Tiegelstalil in Blocken (7 8 4 ).........................................................................
Schmiedbaros Eisen in Stiiben: Triiger (J - ,  I I- und _] L -E ison) (785a)
Eck- und "Winkeleisen, Kniestiicke (785 b) .....................................................................
Anderes geformtes (fassoniertes) Stabeisen (785 c ) ..................................... ....  .
Band-, Reifoisen (785 d ) ..............................................................................................................
Anderes nicht geformtes Stabeisen; Eisen in Stfiben zum Umschmelzon (785o)
Grobbleche: roh, entzundort. gerichtot, dressiert, gefirnifit (786 a ) .......................
Feinbleche: wio vor (786b u. c ) ............................................................................................
Yerzinnte Bleche (7 8 8 a )..............................................................................................................
Verzinkte Bleche (788 b ) ..........................................................................................................
B leche: abgescliliffen, lackiert, poliert, gebraunt usw. (787, 788c) . . . . . .
"Wellbloeh; Dehn- (Strock)-, Riffel-, "Waffol-, W arzeń; andere Bleche (789 a u. b, 790)
Draht, gcwalzt oder gozogen (79l a  — c, 792a — o ) .......................................................
Schlangenrohren, gewalzt oder gezogen; Rohrenformstucke (793 a u. b) . . .
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen (794 a u. b, 795 a u. b ) ................................
Eisenbalinschienon (796a u. b ) .................................................................................................
Eisenbahnschwollen, Eisenbahnlaschen und Untorlagsplatten (796c u. d) . . . .
Eisonbalmachsen, -radeisen, -riider, -radsatże (7 9 7 ) .......................................................
Schmiedbarer GuB; Sehm iedestiłcko*** (798a—d, 799a— f ) ....................... . . .
GoBchosse, ICanonenrohre, Sagezahnkratzen usw. (7 9 9 g ) ..............................................
Briickon- und Eisenkonstruktionen (800 a u. b ) .................................................................
Anker, Ambosse, Schraubstocke, Breeheisen, Hammer, Kloben und Rollen zu

Flaschonzugon; Winden (800 a— c, 8 0 7 ) .....................................................................
Łandwirtschaftliche Gerato (808a u. b, 809, 810, 811a u. b, 816a u. b ) . . . .
Werkzouge (812a u. b, 813a—e, 814a u. b, 815a—d, 8 3 6 a ).....................................
Eisonbahnlaschensehrauben, -keile, Schwcllenschrauben usw. ( 8 2 0 a ) ..................
Sonstiges Eisenbahnmaterial (821 a u. b, 8 2 4 a ) ................................................................
Schraubon, Nieto usw. (820 b u. c, 825 e ) ..........................................................................
Achson und Achsenteile (822, 823 a u. b ) ..........................................................................
"Wagenfedern ( 8 2 4 b ) ...................................................'...............................................................
Drahtseile (825 a ) ............................................................................................................................
Andere Drahtwaren (825 b— d ) .................................................................................................
Drahtstifte (825 f, 826 a u. b, 8 2 7 ) ........................................................................................
llaus- und Kiichengeriitc (828 b u. c ) ...................................................................................
Ketten (829 a u. b, 8 3 0 ) ..............................................................................................................
Feine Mossor, feine Seheren usw. (836 b u, c ) .................................................................
Niih-, Strick-, Stick- usw. Nadeln (841 a —c) . . . . ...................................................
Alle iibrigen Eisenwaren (816 c u. d—819, 828 a, 832—835. 830 d u. e —840,

8 4 2 ) ..........................................................................................................' .................................
Eisen und Eisenlegierungen, unvollstandig a n g e m e ld e t ..............................................
Kessel- und Kesselsclimiedearbeiton (801 a—d, 802—8 0 5 ) .........................................

2 403 073 1 232 365
126 402 711

104 563 138 429
37 746 40 819

806 17 636
376 l 557

1 678 1 639
2 538 10 761

1 861 119 764
207 130 354
342 17715

2 594 54 917
916 21 005

6 292 36 310
3 635 56 743
2 003 25 373

10 036 34
1 4 812

12 481
27 3 792

2 856 87 193
30 894

2 468 23 366
107 92 188

4 44 520
284 18 537

2 270 8 174
769 5 201

36 8 840

227 1 580
322 7 025
397 4 501

16 2 863
72 2 391

255 4 522
58 492
19 382
54 1 091

391 7 612
562 19 751
253 9 657
767 709

34 1 085
41 847

627 12 939
— 218

469 4 934

Eisen und Eisenwaren in den Monaten Marz-Juni 1906 
Maschinen „ „ „ „

Summę

Januar-Juni 1906: Eisen und E is e n w a r e n ...................
M a sc h in e n ..............................................

Summę
Januar-Juni 1905: Eisen und E is e n w a r e n ..................

M a sc h in e n ................................ . . .

189 021 1 053 653
21 564 62 165

210 585 1 115 818

255 498 1 774 992
43 129 130 969

298 627 1 905 961
147 955 1 485 937

41 116 140 587

Summę 189 071 1 626 524

*■ Die in Klammern stehenden Ziffern bedeuten die Xummern des statistischen WareiiYerzeichnisses.
** Die A u s f u h r  an bearbeiteten guBoisernen Maschinentoilen ist unter den betr. Maschinen mit aufgefulirt.

*** Dio A u s f u h r  an Schmiedestucken fur Maschinen ist unter den betr. Maschinen mit aufgefiihrt.
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Berichte uber Yersammlungen aus Fachvereinen.
Berg- und Huttenmannischer Verein . 

zu Siegen.
Aus dem cingchenden Jahrosborichte, den der 

langjiihrigc Geschiiftsfiihrer des Yoreins, Hr. Ingenieur 
31 a c c o ,  zum letzten mai vor seinem Sebeiden aus 
dem Amte cratattet bat, geben w ir  die folgenden 
in teresBąnten AuslaaBungen w ie d e r :  Es ist erfreulich, 
featatcllcn zu konrifn, daB der geworblicho Aufschwung, 
der in anderen Industriegegenden sich Bchon am 
Schlusse des Jahres 1904 zeigto, im Jahre 1905 auch 
im bieaigen Bezirke allmiihlich zur W irkung gelangt 
ist. Die Eisenhiitten des Yereinabezirka haben im 
T e r g a n g e n e n  Jahre in der Erzeugung t o i i  Rohoisen 
eino Holio erreicht, dio seit liingercr Zeit nur einmal, 
im Jahre 1900, dagcwosen ist. Sie belief sich a u f  
599 718 t (473282 t) im Werto von 35,3 Millionen 
Mark (27,8 Millionen Mark). Der Durehschnittswert 
f. d. Tonno betrug 58,89 J l  gegeniiber 58,77 J l  im 
Jahre 1904. In den einzelnen Sorten betraf dio Steige- 
rung Yorwiegend Qualitatspuddeloiaen mit 205 014 t 
(150 709 t), Stahleisen mit 155 536 t (129 305 t), Spiegol- 
eisen mit 119 597 t (65 384 t). Thomaseisen wurde 
nicht hergcstollt. Dio Erzeugung von BeBsemoreison 
ging um etwa 5000 t zuriick, diejenigo von GieBerei- 
cisen bielt sich annahernd auf der aiten Hobe. Aus 
dieson Zahlon gebt hervor, daB die Hoheisonberstellung 
sich wiedor den hier his jetzt iiblichen Sorten zu- 
wendete, dereń Erzeugung sich vorwicgend auf das 
hiesige Materiał stUtzt. Die Stoigerung des Wcrtea 
bat im ganzen 7,5 Millionen Mark betragon; versandt 
wurden insgesaint 620000 t (454 085 t). Yon diesem  
Versando verblieben im Selbstverbraucho 152 520 t 
(131449 t) odor 24,5 o/o (28,9 o/0), dor sonstigo Absatz 
im Siogerland belief sich auf 61 530 t (54 949 t) oder 
10 o/o (12,1 o/o). Im ganzen wurden also im Yereins- 
bozirk abgesetzt und yerwendet 214050 t (186 398 t) 
oder 34.5 o/0 (41,0 o/0). Nach dem iibrigon Deutsch
land wurden 311 800 t (230 589 t) odor 50,3 o/0 (50,7 o/0) 
geliefert, in d a B  Ausland gingen 94150 t (37 697 t) 
odor 15,2 o/o (8,2 o/0). DorSelbstverbrauch der hiesigen 
Werke ist zwar nicht prozentual, wohl aber tatsiicb- 
lich nicht unwesentlich gostiegen und liiBt dio Hoff- 
nung borechtigt ersebeinon, daB dio hiesigen Stahl- 
werke bei stetiger W eiterentwicklung allmiihlich die 
Hauptabnohmor des hiesigen Roheiaens werden.

Im ersten Teilo des laufenden Jahres war die 
hiosigo KoheisoninduBtrio dadurch in sehr schlochter 
Lago, daB sio sich kaum das crforderlicho Rohmaterial 
fiir ihren Betrieb zu beschaffen vermocbte, und zwar 
wirkten auf dieson Bezug die vom Eisenstein-Yer- 
kaufsvcrem* getiitigten groBen Yerkiiufe nach Werken 
auBerhalb des Siegerlandes ein. Die Betriobe dor 
Oofen konnten teilweiae nur besebriinkt aufrecbt er- 
halton werden und erzielton dalicr unbefriodigende 
geldlic.be Ergebnisse. Fiir das zweito Halbjahr 1906 
wird sich dio Lagć bcBscrn, da den hiesigen AYerken 
alsdann wieder oine groBere Mengo hiesigen Materials 
zur Yerftlgung stoht, In der technischen Entwick- 
lung dor hiesigen Hochofenwerko und damit in ihrer 
wirtschaftlichon Ausnutzung ist immerhin noch oin 
groBes Feld ersprieBlicher Arbeit vorhanden. His 
jetzt werdon erst bei zwei Eisenwerkon die Gase fiir 
andero Zwecke ais fur die Bedienung der Hochofen 
Y erw endet. Es gebt damit noch eine groBe Menge 
Kraft Y erloren. Eine Yerwendung der uberschussigen 
Kraft der llochofenwerke liegt aber nicht nur fu r  die 
W e i t e r Y e r a r b e i t u n g  des Roheisens, aondern auch fiir 
den Borgwerksbetrieb aehr nahe. GroBe Ersparniase

* Yorgl. „Sfahl und Eisen1' 1906 Nr. 8 S. 510.

konnon auf diesem W ego gemacht worden, der jedoch 
nicht gangbar ist, solange keino engore geschiiftliche 
Yerbindung zwischen den Huttenworken und den 
riiumiich nabegelegenon Gruben geachaffen wird. 
Einer Ausnutzung in dieser Richtung bat allerdings 
bisher die Tatsacho entgegengostanden, daB es den 
hiesigen Worken, wolche mit liochstens zwei Hochofen 
arbeiten, nicht moglich ist, eine dauornde gleichm&Bige 
ICraftabgabe zu-aichern. Docb ist zu órwarten, daB 
cb der Technik gólingt, auch hier oinon Ersatz ala 
Reserve fiir dio Hochofen zu schaffen, die jenen 
Uebolstand beaoitigt. Darin liegt eino ornBto Auf- 
gabe, welche fiir die W eitorontwicklung dor hiesigen 
Industrie von groBer Bedeutung ist.

Die Eisenwerko, dio sich auf die Weiterverarboi- 
tung der hier crzougten Rohmaterialien stiltzon, haben 
im Y ergangenon  Jahre orfroulicho Fortachritte go- 
macht. Einzolne Artikel sind allerdings in weiterem  
wohl Bchwer aufzuhaltondom Riickgange bogriffen; 
im ganzen aber batton dio W erke mit einer Erzeugung 
von 533 051 t (494 007 t) ein Mebr von 38 984 t auf- 
zuweisen. Der W ert dieser Erzeugung b elief sich 
auf 53 138 420 Jl. (49 085 790 Jf), atieg also  um 
3 452 030 J t .  Von den einzelnen Fabrikaten sind 
Luppen und Luppenstiibo aus ScliwciBeisen wiodor 
um 1244 t zuriickgcgangen. Wulzoisen bat sich um 
5903 t gohoben. G egeniiber dom Ruckgange der 
Luppen aus ScbweiBeiHcn ist daa geBchmiedeto EiBen 
um 2310 t gestiegen. Yon den iibrigon Erzcug- 
liissen dilrfto dio Yorinehrung in FluBci8enbleeh um 
20072 t und diejonigo der StahlingotB  mit 12 190 t 
besonders zu erwalmen soin. Dio Yior vorhandenen 
Stahlwerko haben oino ruhige und goaundo W eitor- 
cntwicklung aufzuwoisen. Ihre Lago ist aber iminor- 
hin nicht loicht, da der Bezug ilires wiclitigsten Rob- 
materials fiir don hiesigen Bozirk ecliwierig iat und 
ebenso wie der Absatz dringend auf den ltau kiirzerer 
Bahnverbiudungen zwischen don wichtigsten Gebicton 
hinweist, wenn andors nicht Anspriiche an sehr 
wesentlicho FrachtermiiBigungen gemacht werden 
Bollen. Der Ausbau der Stalilwerke iat weiter fort- 
gosebritten, namontlich liaben sich dio Dimensionen 
der Stahliifcn ganz wesentlich YergroBcrt; wiihrend  
diesolben im Yorgangencn Jabro noch mit 30 t 
Fassungsraum zur Ausfiihrung gelangten, geht man 
im laufenden Jahre schon zu einem Fassungsraume 
Yon 50 t iibor. Dio EiaengieBoroien des Y oreins-  
bezirkes weisen oino Erzeugung Yon 57 571 t (53 500 t), 
alao ein Mebr Yon 4004 t auf. Der W ort hat sich 
mit 8 371 458 J l  (7 574 049 M ) um 797 409 J l  gelioben. 
Dio W erke befinden sich im allgemeinen in einer 
befriedigenden GoBchiiltslage, wenn auch ihre Er- 
gebnisse noch besebeiden zu nennen Bind. Dio Dampf- 
keaaelfabriken liatton im Yergangenen Jahre nur eine 
YerbiiltiiismiiBig goringe Mehrorzeugung in Hoho Yon 
405 t mit einem Mehrworte Yon 142 079 J l  aufzuwoisen. 
Es iat dabei allerdings zu beachten, dali mehrere 
dieser Werke Zweiganstalton in Luxemburg und 
Lothringon errichtet haben, um don dortigen Markt 
besser bodicnen zu kónnen. Hierdurch hat naturlich 
die Entwicklnng der W erke des hiesigen Bezirks 
Schadon gelittten.

Zur allgem einen Charakteristik der wirtschaft- 
lichen Lago im Yereinsgebieto kann festgeatellt 
werden, daB die TarifermaBigung fiir den hiesigen  
Bezirk, welche mit dom 15. Janunr 1905 seitena der 
Koniglichen Eisenbahnverwaltung eingcfiihrt worden 
ist,* ihre Yolle W irkung getan hat. Sie hat es er-

* Yorgl. rStabi und EiBon“ 1905 Nr. 2 S. 119, 
1900 Nr. 3 S. 178 und Nr. 7 S. 430.
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moglicht, die ungiinstigo Lage des hiesigon Bezirkes 
gegeniibor anderen besser gelegenen Bezirken einiger- 
maBen auBzugloichen, und zur Folgo gehabt, daB der 
hiesige Bezirk, wenn auch etwas spiiter ais andere 
Bezirke, bis zu einem gewissen Grado mit Nutzen an 
dem allgemeinen Aufschwung des Yorkohrs hat teil- 
nehmon konnen. Nach Lage der Sache hat der Yor- 
einsbczirk nicht die groBen Ueberscliiisse andercr 
besser gelegener Industrien erzielt, mit Riicksickt auf 
die friiberen sehr ungiinstigen Yerhiiltnisso hat jedoch 
die jetzt geschaffone Lage den Mut an industrieller 
Tatigkeit wieder gehoben, und es ist zu hoffen, daB 
die Industrie des Siegerlandes mit dem ihr inne- 
wohnenden FleiBe sich dauernd erhalten kann. Sie 
muB aber immerhin damit rechnen, daB die groBen 
Yorteile, die andere Gegenden durch die groBen 
wasserwirtschaftlichen Bauten in den nachsten zehn 
Jahren erreichen, dio Lago der konkurriorenden Werke 
der Eisenindustrie wiederum verschieben und weitere 
Aenderungen zur Erlialtung des hiesigen Bezirkes not- 
wendig machen werden.

Iron and Steel Institute.
(Fort9ctzun{j von Seiłe 959.)

Dor Yortrag von J a m e s  I'. K o o  (Pottstown, 
l ’a.) behandelte die

E ntw icklung dos Puddelprozesscs tou Itoe.

Da wir iiber dieses, durch Maschinen ausgefiihrto 
Puddelyerfahren bereits friiher ausfiihrlicher berichtet 
haben* und sich dor Yortrag im allgemeinen mit 
dem dort W iedergegobencn deckt, sowohl was Ent- 
steliung ais auch was Ausiibung des Yerfahrens be- 
triflft, so brauchen nur noch einige Ergiinzungen 
angeroiht zu werden. Es wurden auBer mit Magnesit- 
ziegeln, die sich friiher ais um haltbarsten fur den 
Ilerd erwiesen hatten, Versuche mit Biiden aus chrom- 
haltigen Steinen angestellt, die jedoch bei der ersten 
Hitze schmolzon, ferner mit Tiirsteinon aus Graphit, 
Kohlenstoff, Bauxit und amorphem Karborund, yon 
denen aber kein Versuchsstein 10 Chargen iiber- 
dauerte. Ueber eine neuo erfolgreiche Gestaltung 
des Bodens will Yerfasser aus Patentriicksichtcn zur- 
zeit noch keine Yeriiffentlichungen ausgeben. Um mit 
dem FluBstahl in AYettbewerb treten zu konnen, war 
es crforderlich, Rohblocke von 1500 bis 2000 kg 
Gewicht herzustellen. Dadurcli entstanden wieder 
groBe Kosten fiir den Bau wie fur don Betrieb, wozu 
noch der Unistami trat, daB das Roheisen direkt vom 
Hochofen bezogen wurde; man war also yon dessen 
Abstichzciten abhiingig, weslialb in 12 Stunden nur 3, 
gelegentlich auch 4 Chargen fertiggemacht werden 
konnten, wenn die Abstiche des Ilocliofens paBten. 
Spiiter wurden allerdings diese groBen Ausgaben durch 
dio Erfolge wieder ausgegliclien. Zur Bedienung der 
Maschinen sind ein Puddler und zwei Gehilfen notig, 
yon welch letzteren einer dio Schwingungen der Ma
schine zu bewerkstelligen hat. Die liochstgehalte an 
Fromdkórpern im yerwendeten Roheisen waren zu 
yerschiedenen Zeiten 3,5 °jo Silizium, 3 o/o Phosphor,

c l> s

Acuflel'- 
Bte Zug- 
bean- 
spru- 
chuug 

kg/gem

Dih-

nuug

%

Ein-
schnii-
rung

%

Profil
des

WalzeUens

mm

0,06
0,08
0,24

0,06
0,19
0,13

0,009
0,009
0,007

32,265
36,856
48,008

30,0
30,2
19,7

44,4
53,6
30,9

11,1 X  552,4 
28,57 rund 
12,7 X  330,2

0,35 °/o Schwefel und 2,5 o/0 Mangan; aus diesen siimt- 
lichen Roheisensorten wurden gute Chargen erzielt. 
Dio Hitzen mit den hohen Siliziumgehalten erforderten 
keine langere Zeit ais die gewohnlichen (59 Minuten 
im Durchschnitt). Yorstehend (siehe Tabelle) sind noch 
einige typische Resultate angefilhrt.

Die Arbeit C a r p e n t e r s  (Manchester) iiber

Anlafi- und Sclmoidyersuche mit Sclinoll- 
drehstalilen

bildet dio Fortsetzung einer Reihe von Yersuchen, 
iiber dereń Ergebnisse der Yerfasser bereits im yorigen  
Jahre der Gesellschaft Berieht erstattet hat.* Er be- 
zeichnet daher auch seine Proben, dereń Zusammen- 
setzung aus der folgenden Tabolle heryorgeht, fort- 
laufond mit 8, 9, 10 usw.

Nr. Kohlen- Sl- Chrom Wolf- Molyb-
Blofr lizium ram dUn

8 0,47 0,15 2,99 — 4,29
9 1,31 0,64 3,40 — 3,90

10 1,00 0,06 3,0 — 6,0
11 0,63 0,47 1,80 — 10,87
12 0,98 0,24 3,1 7,96 —
13 0,77 . 0,29 3,70 10,83 —
14 0,85 0,15 3,0 12,5 —
15 0,63 0,13 2,2 12,8 —

16 0,55 0,15 3,5 13,5 —

Ais dio gegen Temperatursteigerung widerstands- 
fahigste Probe hat sich Nr. 8 erwiesen. Sie ist die 
oinzige Legierung, welche weiBpunktierte Polyedor 
zeigt bei langsamer, im Ofen erfolgtor Abkiihlung 
von Temperaturen iiber 1100°. In allen Fallen war 
Abschrecken im Luftstroin notwendig, um das Materiał 
in dem gleichen Zustand zu orhalton. Dio griiBoren 
Polyeder bei Nr. 8 sind wahrscheinlich auf eino wenigej 
schroffe Abkiihlung zuruckzufiihren. Sie zeigen eino 
weit bestandigere Struktur ais bei Nr. 9 bis 16. Dio 
Legiorung ist kein ausgesprochener ‘Werkzeugstahl, 
da der Kohlenstoff- und Molybdiingehalt geringer ais 
gewohnlich ist. An dem yon 1200° in einem Riihren- 
ofen abgekuhlten Stahl wurden AnlaByersuche vor- 
genommen, dio eine Stunde dauorton und bei 400° 
begannen. Die Temperatur wurde stufenweise um 
50" erlioht. Bei 550° fiirbten sich einigo Polyeder, 
aber die Ilauptmasso blieb uuveriindert. Bei 700° 
war auBer einer YorgroBerung der Polyeder keine 
Strukturyerandorung wahrnehmbar. Boi 730° trat 
eine typische Strukturyeriinderung ein und bei 780° 
die FŚrbung bestimmter Polyeder. Die eine Stunde 
anhaltende Erhitzung bei 824° yerursachte eine Zu- 
nahme in der Zahl der gcfiirbten Polyeder. Endlicli 
wurde die Probe noch auf 930° erhitzt, wobei dio 
entstandenen schwarzen Felder den fortgeschrittenston 
AnlaBzustand darstellten. Aber die Struktur scheint 
nicht der eines yiillig angelassenen Stahles zu ent- 
sprechen und unterscheidet sich stark yon yorher 
gesclnniedetein M ateriał, das yon 900° abgekiihlt 
wurde. Diese Ergebnisse zeigen, daB die Legierung 
einem Anlassen durch Temperatureinfiusso bis zu 
oinem weit hoheren Grade widersteht ais irgend einer 
der anderen acht Stiihle. Da das Materiał der Probe 8 
aufgebraucht war, wurde ein iihnlicher Stahl 8B  yon 
folgender Zusammensetzung fiir weitoro Yerauche 
hergestellt:

C Si S P Mn Cr Mo
8B 0,43 0,048 0,012 0,022 0,172 3,103 4,172

Bei den mit dieser Probe Yorgenommenen AnlaB- 
yersuchen yerhielt sich das Materiał fast ebenso wie 
Nr. 8. Die "Warmobehandlung boi 900° schien den 
Stahl in den yollkommenen AnlaBzustand uberzufuhren.

* „Stahl und Eisen“ 19Ó2 Nr. 15 S. 847. * „Stalli und Eisen“ 1905 Nr. 11 S. 674.
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D ic  S c h n o i d v e r s u c h e .  Mit dom Stahl 8 B 
wurden einige Yorvorsuche an Siemens-M artinstahl 
mit 0,205 >  C gemaclit. Zwei 1'roben erhielten 
dio Form von Scbnelldrehatuhlen mit Schneiden an 
beiden Enden; der eine Stahl wurde an beiden Endon 
yon 1200° ab im Luftatrom abgOBchreckt, der andoro 
yon 1200° in einem Rohrenofen. Dio Yersuche an 
dom im Luftstrom abgeschrcckten inuBten ais die 
erfolgroiclieron angoaehen werden und reichten hin, 
um anschlicBend weitere syśtematischo Versuclie damit 
anzugtellen. Andorę Yorvorsucho zeigten , daB dio 
von 1250° abgeschrockton 1’robon schlechtere Ito- 
sultato orgabon.

Zu den eigentlichen Yersuchen wurde die Probe 
gohiirtot, indom dio Endon von 1200° im Luftstrom  
abgoachrockt wurden. Dio Ergebnisse zeigten, daB 
dio Legierung 8B  ala Schnelldrehatahl benutzt werden 
kann, forner goht aus den Priifungon hervor, daB dor 
Stahl nicht Yorwendbar ist zur Bearbeitung harten 
M aterials; die Sohneidversucho an weichem Stahl er- 
gaben sohr guto Resultate, aber dio boston sind dio 
an Stahl von mittlerer Harto (0,256 bis 0,3 % C) cr- 
haltenen, bei welchem der Stahl 8 li in jeder llin- 
sicht befriedigte. Nur in bezug auf mittelkarten Stahl 
bat dio in Frago stehende Probe allea gehalten, waa 
sie bei der reinon AYurmebehandlung yersprochen 
liatto. Es ist moglich, dali dio angewondete Iliirtungs- 
methodo sich zufilllig fiir dio liearbeitung Yon mittol- 
hartem Stahl besondors eignet und daB andere Me- 
thoden zur Yorarbeitung yoii wolchom und bartom 
Stalli notwondig sind. Da daa .Materiał 8 li wegen 
seinea geringon Kohlenstoff- und Molybdiingehaltes 
billiger ist ais der im Gobrauch befindliche molybdiin- 
haltigo Stahl, so lohnt oa sich jedenfalls, weitere Yer- 
auc.ho zu machen.

Bei Bourteilung dea AnlaBprozosses ist zu be- 
denken, daB daa Anlassen solcher Stiihlo wiihrond der 
Iiomitzungaowohl durch dio mechanischeBeanapruehung 
wic durch die Temperaturerhohung yerursacht wird. 
Die Frage ist, ob der EinfluB dor beiden Faktoron 
direkt oder indirekt ist. Dem Yerfaaser schoint der 
EinfluB ein indirekter zu sein, d. h. dali die mecha- 
nischo Boanspruchung, welcher der Stahl unterworfen

ist, nicht an und fiir sich daa 'Weichorwerden Yer
ursacht — sio bewirkt eher daa Gegentoil —  aondern 
daB Yiolmohr die durch Roibung zwischen AYerkzeug 
und Arbeitastiick erzeugto Ilitze dio Haupturaaehe 
des Anlasaens ist. Der Augenschoin geatattet die An- 
nabme, dali dio nicht yon groBerer Temperaturerhohung 
begleiteto Arbeit die Metalle und Legierung barter 
mnelit, jodoch sind nach dos Yerfassers Ansicht 
yroitore Untersuchungon notwondig, um das Anlassen 
der in Bonutzung bofindlichen Stiihlo zu erkliiren. 
BIb solcho Erkliirungen gefundon sind, werden dio 
Stiihlo boi ihrer Benutzung den hoebsten Grad ilirer 
Leistungsfiihigkeit wohl nicht erreichen.

In seinem Yortrag iiber 

Yerscliiodene Yerfaliren dor Windtrocknung und 
doron Kraftbodarf

entwickolt J .  E . J o h n s o n  (Longdale, Yirginia) aus- 
schlieBlich ein Yerfahren, um dio gebrauchten Pferdc- 
starken der K a lte m a sc h in e  unter Y crachiedenon Luft- 
tomperatur- und Feuchtigkcitsyerhaltniaaen abzulcaen. 
D ab ei wendet or ausschlieBlich amerikanisclie E in - 
lieiton an (ff, Fahronhoit, amerikanische Warme- 
oinheiton). In unseror Litteratur iat schon goniigen- 
dea zuYorliiasigea Materiał Y orhanden, um die A rb o it 
Jo h n so n s  nicht eingehender behandeln zu brauclien, 
umsomchr ala dor Yorfassor lodiglieh Pferdestiirkon be- 
reebnet und yoii den Anlage- und Botriobakoaten nur 
aagt, daB sie don PfordestSrken proportional sind.

Die Katalogo der Lindegeaellschaft oder des 
„Humboldt1* golien zweifellos viel bessoro Grundzahlon 
fur dio Berechnung einer Kiiltemascliinenanlage, ais 
dieser AufBatz, der zur Frage der Windtrocknung 
sonst gar nicbta beitriigt.

E. C. I b b o t a o n  (Sheffield) berichtoto iiber den

Elektrisclien Stalilscliinelzofen tom Kjollin,
wobei er sich auf die in „Stahl und Hisen“ seiner 
Zeit erschienene Abhandlung von V. E n g e l h a r d t  
bezog.* (ScliluB roii;t.)

* Stahl und Eisena 1905 Nr. 3 bis 5.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Umschau im In- und Ausland.

D e u t s c h l a n d .  In einom der Redaktion zu- 
gesandten Sonderabdruck aus der „Yierteljahrsschrift 
fiir gorichtlicho Medizin und uffentłichos Sanitatswosen" 
borichten Dr. B a lir,  Konigl. Kreiaarzt des Stadtkreiaes 
Duisburg und Dr. L e h n k e r i n g ,  Yorsitzender dos 
stiidt. Labor. in Duisburg you mehreren

Todesfiillon, Ternrsaclit dnrcli Yergiflung mil 
PhospliorwasserstolT, der in elektrolytisch ge- 

woniieiiein Ferrosilizinm entlialten war.
Die Bildung dea gasformigen Phoephorwasserstoffs 
erfolgto aua 1’hosphorkalziuiu, das bei der Sclimelz- 
arboit im elektrischen Ofen entateht aus dem Kalk- 
und Phospliorgehalt dor Koksaache, sowie dem Phoa- 
phor des Eiaens. Ea entwickelt sich bei der Bo- 
ruhrung dos Phosphorkalziums mit Wauser oder 
feuchter Luft zunachst fliiaaigor Phosphorwasserstoff, 
der aich durch den EinfluB dea Eisena in festen und 
gaafornugen Phosphorwaaaerstoff umwandelt, yon denen 
bekanntlich nur der letztere auBerat giftig  ist.

Der Bericht erwahnt nicht weniger ais sechs 
Todesfiille, denen yier Kindor und zwei Erwachsene, 
aowie eino Anzahl Tiere erlegen aind; auBordem aind 
noch mohrere Erkrankungen unter denselben Yer-

giftungaeracheinungen yorgekommen. Sumtliche Falle 
sind unter den gleichen Symptomen auf Schiffen yor- 
gekommon, die elektrolytisch gewonnenes Ferrosilizium  
geladen hatten. Beim Yerladon deaaelben ist somit 
groBte Yorsicht am Platze.

Die Firma Ge b r  ud er  K o r t i n g  in Berlin bat einen

Hiirteofen mit eloktrischer Heizung
konatruiert,* boi dem die Elektrizitiit gowiaaermaBen 
indirekt zum Harten dient, indem sie das Schinelzbad 
auf elektriaclioin W ege orhitzt. Dieaes Yerfahren 
bietet gegeniibcr der aeitherigen Heizung des Blci- 
oder Salzbades mit Kolile oder Gaa den Yorteil einer 
yollatandig gleielimaBigen Erhitzung unter Erzielung 
einer aehr hohen Temperatur bia zu 1300° C., bei 
der aonat mit direkter Boheizung daa Tiegelmaterial 
achr rasch gebrauchBunfilhig wurde. Die gleiehinuBige 
Erhitzung ist besonders bei Stahlstiiokcn mit unregel- 
miiBigon Querscbnittou unbedingt erforderlich, da die- 
aelben sich sonst yerziehen und innere Spannungen, 
sogar niirteriaBe erbalten. Im olektriachen Hiirteofen 
werden Metallaalzo oder deren Mischungen durch den 
elektriąchcn Strom in feuorfliiaaigen Zustand gebracht

* „Zeitschrift fur Dampfkessel- und Maschinen 
bau“, 27. Juni 1906.
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Abbildung 1.

und dionon dann zur Aufnahme der zu gliilienden 
iliir tc H tu ek o . Eine einfache Reguliorung der Strom- 
stfirke ermSglicht es, dom Schmelzbado und den zu 
gliilienden Iliirtostiicken jede gewiiiiachte Temperatur 
zwischen 750° und 1325 ° C. zu geben. Der th o r -  
miache Nutzeffekt ist in diesen Oefen oin sebr groBer 
und die Arboitszoit oine kiirzoro, da dio Arbeitsstiicko 
in ungcfiihr dom funften Teil dor Z eit, dio boi 
GaBofeil erforderlich ist, auf dio Hiirtetomperatur ge- 
bracbt wordon.

Dor oioktrischo Ililrtoofen (sioho Abbildung 1) be- 
stcbt aus oinom fouerbestiiiidigen Bohalter von recht- 
cckigem Querschnitt zur Aufnahino dos Salzbades. 
Dieser JSeh&lter ist in einen mit feuorfestem Ton 
auBgefiittorton oisernon Kasten oingobaut und triigt 
an zwei oinandor gegenilborliogondon Innenwandungcn 
Bcbmiedeiserno Elektroden. Dioso leiten den elek- 
trischen Strom durch das Schmelzbad und sind durch 
schmiedeiserne Schienen mit oinom Transformator 
Yorbundon, durch don dio zur Ycrfiigung stohomio

elektrische Energie auf dio niedrige Gebrauchsspannung 
unigeformt wird. D ie Temperatur wird in einfaelister 
W eise reguliert durch Ab- und Zuschaltung von Win- 
dungen im priinaren Stronikreia des Transformator?. 
Der Rcguiicrtransformator gostattot dio Einstellung 
der zur Konstanthaltung der Yerscliiedenen Tempe- 
raturon erforderlichen Spannungen 5 bis 25 Yolt und 
gibt auBerdem die zum Anheizen deB Bades vorubcr- 
gehond eriorderliche liohero Spatmung von 50 bis 
55 Yolt. Da die Mctallsalze in kaltem Zustand nicht 
leitend sind, ist eine bewegliehe Hilfaelektrode er
forderlich zur Einbaltung der Sehmelzung und Er- 
hitzung des Bades. Diese Ililfseloktrodo zicht von 
einer Elektrodę beginnend zur andern liiniiber lang- 
sam einen fUissigen Streifen, und das Schmelzbad 
wird dann durch den hindurchgeschickten Strom auf 
dio yerlangte Temperatur erhitzt und auf dieser kon
stant erhalten durch Reguliorung am Transformator. 
Der Ofen l;iBt sich in etwa oiner halbon Stundo aus 
dcm kaltcn Zustand auf dio Gluhtomperatur bringen, 
dic nach dom Anheizen durch ein Pyromotor ge- 
messen wird.

Das Karton von gowohnlichem Werkzougstahi 
orfordert eino Temperatur y o ii etwa 350 0 C., wiihm id  
fiir das Hiirten von Schnelldrobstahl Tempcraturen 
yoii 1000 0 bis 1150 0 C; erforderlich sind, fiir gewisse 
Sorten sogar 1300° C. Dementspreeliond werden die 
Oefeii auch fiir Maximaltemporaturon von 850 °, 1150°  
oder 1300° C. je nach Bostellung ausgefuhrt. Dor 
EnorgioYerbrauch richtet sich nach der OfengrijBe 
und dor Maximaltemporatur; or betriigt z. B. bei dem 
kloinsten Ofen fiir 850°  C. rund 3 KW., fiir 1300" C. 
etwa 7,5 KW.,' dor groBto Ofentypo verbraucht ont- 
Bprechend 20 bezw. 48 KW. Bekanntlich bostohen fiir 
die Cyankalihartciifen infolgo ihrer Schiidlichkeit durch 
giftigoDiiinpfebeBonders strengo Yorschrifton,* wiilirond 
dio elektrischeń Hiirteofen ohne weitere Yorrichtungen 
in jedor W erkstatt aufgestellt ■werden konnen.

F r a n k r o i c h .  Die in dem unten abgebildcten 
olektriscben Ofou yoii Moiasan 

mit Hilfe des oloktrischen Licbtbogens erzeugbaro 
Temperatur wird auf 4000° C. gcsehatzt. Der Ofen,** 
dem oin Strom von 1000 Amp. zugefiihrt werdon kann, 
ist von M a r r y a t  und P l a c e  konstruiert; die W iinne- 
erzeugung liat man Y ollig  in dor lland, und dio Tem-

* Jahrbuch f. d. Eisenhiittenweson IV. Band S. 335.
** Aus „Engineering", 23. H&rz 1906.

Abbildung 2 und 4. Abbildung 3 und 5.
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pcrntur rciclit hin, um jeden bokannten Kiirpcr ver- 
tiiiclitigen zu konnen. AuBor don elektrischen Oefen, 
in denen dio Hitzo durch don elektrischen Strom er- 
zougt wird, hat man auch solche konstruiert, bei wel- 
ehen dor Strom dirokt durch die Charge gelit (llor- 
stellung von Karborund, Kalziumkarbid, Graphit). 
Aber das Yerfahren ist liiiufig unpraktiacli, besonders 
dann, wenn der die Charge bildende Stoli' nicht leitend 
ist. Dor Moiasansche Ofen, in dein Moissan soino 
Yersucho zur Herstellung von Diamanten gomacht 
hat, wahrscheinlich auch dio zur Ycrfliiehtigung 
der zur Eisengruppo gohurigen Motallo ,* orzeugt 
seino Hitzo durch einen oloktrisciien Lichtbogon, dor 
in einer kleinon Hohlung, dio aus Kalk oder einem  
andern feuorfeston Matorial gcbildot wird, angeordnot 
ist. Der Strom geht nicht durch dio Charge, sondern 
dieselbo wird durch Strahlung und die von den Wtin- 
den der Hohlung relloktiorte Hitzo orwfirmt. Der in 
Abbildung 2 bis 5 wiedorgegebene Ofon diont zu 
ljaboratoriumBvorsuchon; die Ilitze wird durch einen 
Gleicli- odor Wochsclstrom von 
1000 Amp. boi 50 bis 100 Yolt 
hervorgcrufcn. Der Apparat 
besteht aus zwei guBeisernen 
Kiiston, dio mit Magncsiaziegol 
ausgefiittert sind. Die Aus- 
filtterung in dom oberen Kaaten 
wird durch einen m ittels Bolzen 
an dem Eisenkasten befestig- 
ten Eisenrahmen gohalten, dor 
leicht auswechsolbar ist (Ab- 
bildung 3 uud 5). Sind dio Ziogol 
eingeaetzt, so wird der iibrige 
Kaum mit Magnosiamasso aus- 
gefUUt, dio durch oino im Deckęl 
befiiidlicho und mittels oiner 
Kupforplatto vorBchlieBbaro 
Ooifnung cingofiihrt wird. Dioso 
Oelfnung ist notwondig, um 
OYcntuelt ein Abzugsrolir oder 
a n d e re  Yorrichtungen iiber dom 
liichtbogcn anbringon zu kiin- 
non. In dom unteren Kaston ist 
neben dom Ilauptnfonraum ein 
zwoitor Raum, dor zur Auf- 

. nalime dor wiihrcnd des kon- 
tinuiorlichon Prozessos ab- 
HieBcnden MaBse bostimmt ist. Boi dor Konstruktion dos 
Ofons ist auch dio Anwondung yon Rohren vorgesehen, 
wio Abbild. 5 zeigt. Dor Hauptofenraum ist durch eine 
Tttr zuganglich gomacht (Abbild. 2). Dor Ofen selbst 
ruht auf Eisentriigern, die auf einem Tisch golagert 
sind. Zu beiden Soiten dos Ofens befinden sich dio 
llaltor fiir die 5 cm starken Elektrodon, jedoch konnen 
auch dunnoro Elektroden bonutzt werdon, dio ebonfalls 
leicht zu rogulioren sind. Die na ltcr  sind liohl und 
mit Kupfergaze ausgcfiillt, um mit den Kohlen leitende 
Yerbindung zu unterhalton. Der Strom wird durch dio 
Bolzen, mit welchen die Ilalter festgeschraubt sind, 
zugefiihrt. Dio Lage der Elektrodon wird mittels oiner 
vorschiebbaren Klammer (sieho Abbildung 2) yerandert. 
Einor dieser Oefen war im Jahre 1905 wilhrond der 
elektrischen Ausstollung in Olympia in Betrieb und 
oinigo sind auf dor Universitiit Glasgow und in dem 
National-Physikalischen Laboratorium in Gebrauch.

I t a l i e n .  Dor im folgonden** bescliriobene rotierende 
elektrische Stalilofen 

ist oinor Y o n  den drei Oefon, dio Yon der „Forni 
TormoelettriciStassano Gesellschaft" furdieitalienischen  
Artillerie-Konatruktionswerko in Turin erbaut wurden. 
Dio Oefen beniitigen zum Betrieb 1000, 200 und 100

* „Stahl und £ ison“ 1906, Nr. 10 S. 629.
** „Iron and Coal Trados Review“, 13. April 1906.

I’. S. Dor unten abgebildoto Ofen (Abbild. 6), welcher 
hauptsacblich zum Reinigen von Roheisen und Schrott 
dient, braucht 140 Kilowatt zwiBchcn don Elektroden. 
Der Strom ist W ochselstrom mit 80 Yolt zwischen 
jeder Pliaae. Die Chargo besteht: 1. aus 200 kg 
Roheisen, dem dio gonilgonde Mengo Erz, das neben dem 
Saucrstolf zur Oxydation dor Fremdkorper dient, uml 
dio zur Schlackcnbildung notwendigo Menge Kalk zu- 
gogeben wird; 2. aus 200 bia 300 kg Eisen- und Stahl- 
schrott: 3. aus der zur Desoxydation und Einfuhrung 
y o i i  Mangan crforderlichon Mengo Ferrosilizium und 
Ferromangan. Gowohnlich wird Stahl orzeugt, der 
zur Herstellung von Artilloriegeschossen diont und
0,3 bis 0,4 °/o Kohlenstoff, 1,2 bis 1,5 °/o Mangan und
0,03 bis 0,4 °/o Phosphor onthiilt. Dio Priifung dos 
GoBchoBmetalls orgab fiir Bruchfestigkoit 90 bis 95 kg  
a. d. qmm, fur Dehnung 14 bia 12°/o auf 150 mm 
LSngo. Der Abbrand wiibrend des SchmelzprozeBSOB 
ist sehr goring. Der Eloktrodenverbrauch hiilt sich 
unter 5 kg f. d. Tonno Stahl. Der Yerbrauch an elek-

trischer Energio schwankt zwischen 1,1 und l,3K ilow att- 
B t u n d e n  f. d .  Kilo orzeugten Stahls. Diedurchschnittlićhen 
Kosten zur Erneuerung des feuorfeston Ofenmaterials 
betragon 10 Fr. f. d. Tonne Stahl, und ein feuerfestes 
Futter guter Qualitat hiilt ungefalir30Tage. Das tagliclio 
Aiisbringon (24 Stunden) betriigt 2,4 t ,  was 1,4 kg 
f. d. Kilowattstundo entspricht. ZurBodionung des Ofens 
Bind secha Mann notwendig. Man beabsichtigt auch Eisen 
und Stahl in einer Operation dirckt aus den Erzen her- 
zustollen, worin das W esontlicho und Charakteristischo 
des Stassano-Prozessos liegen soli.

A m e r i k a .  L o d y g u  i n o  hat einigo
Schmelzrorsuche mit tltanhaltigen Eisenerzcn

angestellt, dereń Ergebnisse* nicht ohne Bedeutung 
sind fiir Lander, wio Nordainerika, die im Besitze 
groBer titanhaltiger Eisonerzlager mit 40 bis 80 o/o 
Eisen und 5 bis 25 o/o Titan sind. Die Einzelheiten 
seiner Yersucho besclireibt er nicht, weil er sie zum 
Patent anmeldon will. Das kanadischo Eisenerz hatto 
folgendo Zusammensetzung:

Fe . . . . . 50,30 o/o M n .................. 0,18 o/o
Si Os . . 4,26 „ Ais Os . . .  ,. 2,34 „
S . . . . 0,35 „ CaO . . . 1,26 „
P . . 0,06 „ M g O Spuren
Ti Oi . . . 16,42 „ Fcucbtigkeit . 0,30 o/0.

* Zeitschrift fiir Elektrochemie Nr. 14, 1906, S. 274.

Abbllduug 6.
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Dio Vor8iicho wurden in einem kleinen Ofen 
eigencr Konstruktion mit einer Loistungsfahigkoit von 
2 kg f. d. Charge ausgefflhrt. Hieraus erhielt Lody- 
guine 8-10 g Metali, was, da der Eisengehalt des Erzos 
1,006 kg betriigt und der Titangehalt 197 g, einen 
Eigenverlust yon 16,5 o/0 und einen Gesamtmetallyer- 
lust voń 30 o/0 ausmacht. Folgendo Tabelle onthiilt 
die Zusammoiisetzung dreier durch verschiedeno Me- 
thoden aus demselben Erz gewonnener lleguli.

i i i  i i i

iu P rozcn ten

G en am teisen ................... 97,57 84,70 80,34
Silizium ........................ 0,40 0,40 1,40
S c l iw e f e l .......................  — 0,60 0,20
P h o s p h o r .......................  — 0,08 0,09
T i t a n ................................ Spuren 13,79 17,22
A lu m in iu m ...................  „ — —
Kalzium .......................  0,33 — —
K o h lo n s t o lf ...................etwaH — —
Gesamtmetall . . . .  97,57 98,49 97,56

Der erste YerBuch war mit der Absicht angestellt, 
titarifreies Eisen zu gewinnen, dio anderen beiden, 
um Eerrotitan zu erlialton.

Die Schlacke onthielt 22,46 o/o Fe, 14,77 °/» Si Os, 
14,55 o/0 A la O.i, 8,27 o/0 Ca O und 17,07 oj0 Ti O*. Aus 
dieser lilllt sieli leicht Ferrotitan gew innen. An Energio 
wurden 11 250 W att gehraucht. Die Operation dauerte
8 Minuton, wovon 5 Minuton auf das Anheizcn kom m en. 
Fiir 840 g Eisen oder Ferrotitan hraueht man demnach
1,5 Kilowattstunden, f. d. Tomie Stahl oder Forrotitan 
also 1570 Kilowattstunden. Lodyguirjo stelit eino Go- 
sam tkoBtenrechnung auf, wobel er f. d. Tonno Erz einen 
Dollar rechnet und 60 S  fiir das Kilowattjalir. Er 
kommt auf 67 ,<i f. d. Tomie Stahl; davon gelien 31 J l  
fiir Terkiiuflicho Nebenprodukto ab, so daB dio Go- 
sam tsunim e 36 J i  ist. Dieser lioho W ort der Nebon-

produkte ist dor wosontlichste Yorteil des Yerfahrens; 
so ist Ferrotitan boi niedrigem Titangehalt oin vor- 
ziigliches Materiał fiir Eisonbahnaehsen. Boi steigon- 
dem Titangehalt wird das Materiał so hart, daB man 
Glas damit schneidon kann. Titankarbid, ein zweites 
wertvolles Nebenprodukt, ist hiirter ais Karborundum 
und iibertrifft dieses ais Schleifmaterial, auch liiBt es 
sich in groBen Mengen fiir die Erzeugung von Eison 
und Stalli verwcndon. Dic Titanfarben und -Boizon 
haben ehenfalls groBen AVort. SchlieBlich konnen 
Titansilizid, Titanborid und Titannitrid wegen ihrer 
groBen lliirto ais Poliermaterial an Stelle von Diamant 
bonutzt worden. — Dor Bericht der kanadischcu Kom- 
missionen zur Priifung der europiiischon elektrischen 
Eisengewinnungsanlagen gibt fiir elektrisch gesebmol- 
zenes Eison einen Kostenaufwand von 50 <M. und fiir 
Hochofeneiscn einen solclien yon 46,50 J l  an. Nun 
muB man aber dieses Eisen noch umschinolzen, um Stahl 
daraus zu gewinnen, so daB dio KoBtou sich zwischen 
64 und 70 J l  bewogen. Im Durchsehnitt sind es 
67 J l,  w21irend man liach Lodyguines Yerfahron auf 
67,30 J(, kommt, abgesehen yon den Nehenprodukton.

E. L .

Friinkreichs Hochofouworke am 1. Juli 1!)06.
Das erste Halbjahr 1906 wurde durch den Streik 

der Bcrgarbeiter in don Bozirken des Nordens und des 
Pas-de-Calais sowie den dor Borg- und Huttonleuto 
im Bcckon yon Longwy stark in der Erzeugung be- 
cinfluBt. Trotz Zufuhr yon ausltindischer Kohle und 
Koks ist daher dic Iiohoisenorżeugung zuriickgegangon 
und man muBto infolge des Fortdauerns der Stroik- 
bewegung die Hochofen nach anfiinglichem lang- 
Bamerem Betreiben yerschiedentlich dSmpfen. Nac.h- 
folgende Zusammenstellung gibt eino Uebersicht iiber 
den Stand dor Hochofenwcrko Frankreichs am
1. Juli 1906:

0  s t  o n.

, Name des Wcrkcs
Ahzahl der Hochofen TftgcHerzcuguug in t Roheisen

vor-
handen

łin
Betrieb

aufler
Betrieb Puddel- GicBerci- Thomas-

Soeićtć des Aeićries do L o n g w y ..................................... 8 7 i — — 7—650
Soeićtć do mćtallurgiquo do G o r c y ................................ 2 2 0 2— 10 — —
Marc-Itnty & Co............................................................................ 4 3 i — 3—270 —

Soeićtć rnótallurgiipie de Senelle-M auheuge.................. 3 2 i — — 2—200
Socićtó anonyme dos Aeićries M ich ev ille ....................... 5 5 0 — — 5— 700
F. de Saintignon & Co., L o n g w y ..................................... 4 3 i — 3 —210 —
Soc. mćtallurgiijue d’Aubriveg et Y il le r u p t .................. 2 2 — — 2— 150 —
Soeićtć Lorraine industrielle, H uasigny............................ 2 2 0 2—200 — —
La C h i o r s ................................................................................... 2 2 0 — 1— 80 1— 90
Soc. des hauts fourneaux de Arillerupt-Laval-Diou . . 2 1 1 1 — 100 — -T-
Soeićtć des Forges de la Proyidence, Ilehon . . . 3 2 .1 1— 110 1— 80 --
Soeićtć du Nord et de 1’Est, J a r y i l l o ............................
Aeićries do la Marino et d’H om ćeourt............................

5 5 0 2 — 150 — 3—270
4 4 0 — — 4—700

Soc. des hauts fourneaux do Maxćville au Pont-Fleuri 3 2 1 1— 95 1— 75 —
Chńtillon-Commentry, N eu y es-M a iso n s............................ 5' 5 0 — 1— 90 4— 520
L iv o rd u n ....................................................................................... 2 — 2 — — —

Soeićtć anonyme des hauts fourneaux, Forges et 
Aeićries do P o m p e v ............................................................ 4 3 1 3—380

Soeićtć do Montataire, F ro u a rd ......................................... 4 3 1 — 1— 80 2— 175
Soc. anonymo des hauts fourneaux et fonderies do 

P ont-ii-M ousson..................................................................... 7 7 1— 150 G —400
Soeićtć do AYendcl & Co.......................................................... 6 6 0 — — 6—820
Forges do C ham pagne............................................................ 4 4 — 2 — 65 2— 70 —

Capitain Gćny & Co.................................................................... 1 0 1 — — —

De Beurges (forges de M a n o is) .......................................... 2 1 1 1 — —

Zusammen 84 71 13 12—820 2 2 -1 6 0 5 27— 4505

6930 t
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N o r d o n.

Anzahl der Hocliofen Tuęeserzeugung In t Rohclsen
Nanie des Wcrkes j g

lianden Belrlcb Betrieb Puddel- GleBerel- Thomaf.-

3 2 1 1— 60 1— 60 —
3 3 0 — 3—300 —

Denain A n z in ................................................................ 6 6 — 2— 180 — 4 —400
1 1 0 1— 75 — —

Societó des forges E sp ó ra n co .............................................. 2 1 i 1 — 110 — —
2 1 i 1 — 180 — —

Zusammen 17 14 3 6—605 4 —420 4 —400

1425 t
M i t t e l - ,  S a d -  un d W o s t f r a n k r e i e b .

Acierios dc la Marinę (B ou cau ).......................................... 3 3 0 21/2-175 1/2— 30 —

\la is  1 Be8Bege s .......................................................................... l  5 4 1 2 — 100 — -
( 1 a m a r is .......................................................................... / 1— 80 — —

Ariege Societó m óta llu rg iq u o .............................................. 3 1 2 2 — 150 — —
(Jlmsso hauts fo u r n o a u x ........................................................ 2 2 0 2— 100 — —
Chńtillon C o m m e n tr y ............................................................ — — — — — —
Connncntry Fourcbamb., M o n tlu ęo n ................................ 2 1 1 — 1— 30 —

„ „ D ocazoyille ................................ 2 2 — i / 2— 30 1/2— 30 1 -  65
Combescol et de L a n g la d e ................................................... 1 1 — — 1— 40 —
Firminy (Acierios d o ) ............................................................ 1 1 — — — —
For. d’Audincourt ( V a i a y ) ................................................... 2 1 1 — 1— 40 —
F. de Fran.-Comtó ( R a n s ) ................................................... 2 — 2 — — —

— F r a is a n s ....................................................... 1 — 1 — — —
Gaz et hauts fourneaux, M arsoille..................................... 2 2 0 1— 60 1— GO —
Gourju Alphonso (an b o i s ) ................................................... 1 — 1 — — —
Societó Horme-Buire (Le P o u z in ) .................................... 4 2 2 2— 50 1— 50 —
M a zier c s ........................................................................................ 2 1 1 — 1— 60 —
1’órigord (Soc. mótal. d u ) ................................................... 2 2 — — 2— 100 —
Pauillac (H. F . d e ) ..................................................................... 2 1 1 1/2— 75 1/2 — 75 —
Pinat (Ch.) & Cie. (A llev n rd ) .............................................. 1 0 1 — — —
Prenat (Ed.) et Cie...................................................................... 2 1 1 2/3 — 50 1/3— 40 —
Rosieres (S o c ie te ) ..................................................................... 2 1 1 — 1— 20 —
Saut du T a m .............................................................................. 1 1 — 1— 35 — —
Schneider....................................................................................... 5 2 3 — — 2— 160
T rignac............................................................................................ 3 1 2 1 — 10 0 — —

Zusammen 51 30 2 1 17— 1035 111/s- 57 5 3 —225

1840 t

I)lo Leistung dor Koks- und Anthrazlthocliofon 
in don Yereiniglon Stautcn

botrug nach - dem „Iron A ge“ * im Monat Juni
2 002 264 t. Dio Erzeugung ist sonach dem Monat 
Mai gegeniiber um 130 061 t zuriickgegangen. Dio 
Erzeugung in den letzten funt' Monaten betrug im :

Februnr M&rz Aprll Mai Juni
1906 1906 1906 1906 1906

t t t t t
1934496 2200282 2106823 2132325 2002264

Dio United States Steel Corporation lieferte im :
Februnr MUrz Aprłl Mai Juni

1906 1906 1906 1906 1906
l t t t t

1246388 1422801 1354928 1394371 1214131
Dio Schwankungen in den Wochenleistungon inner- 

halb der letzten filnf Monato gehen aus folgenden 
Zahlen heryor:

1. Marz l.A pril 1. Mai 1. Juni 1. Juli 
1906 1906 1906 1906 1906

t t t t t
487412 491987 491755 480564 467857
Am 1. Juli standen 290, am 1. Juni 296 Kpks- 

und Anthrazithochofen im Feuer.

* 12. Juli 1906.

SchionensclnveiBvorfahren.
Aus der Praxis der Sphiencnyerlogung orhalten 

wir yon Urn. Direktor S tah l-D usseld orf nachfolgondo 
Mitteilungen:

D a s G o l d s c h m i d t s c l i o  Y e r f a h r e n .
Bei Auswechslung der alten Gleiso im Jahre 1905 

erschien der Stiidtischen StraBenbahn in Dusseldorf 
auch ein Yersuch mit dem Goldschmidtschen SchweiB- 
yerfahren angebracht.

Das Goldschinidtsche SchweiByerfahren heruht 
auf der Nutzbarmachung der bei der Yerbrennung 
cines Gemisches aus Aluminium und Eisenoxyd, des 
sogenannten Thermites, erzeugten llitze (die auf 2- bis 
3000" gescbiitzt ■wird) zu SchweiBungen yerschiedenster 
Art. Die YerBchweiBung von Schienen geschieht in 
folgender W eise: Die zu yerhindenden Schienen
werden an den StoBflachen sauber, metallisch blank 
gereinigt und yorgewiirmt, darauf genau ausgerichtet, 
und mit einem dem joweiligen Profil entsprechenden 
Klemmapparat gogeneinander geprelit. Um die StoB- 
stelle wird eino aus geeignetem Materiał gebrannte 

.Form gesetzt, und durch Ausstreichen der Fugen ab- 
gedichtet. Diese Hohlform ist bestimmt, das weiB- 
gluhende, bronnendo Gemisch aufzunehmen, und die 
Hitze desselben an die zu yerschwoiBenden Schienen 
abzugeben. Das SchwoiBgomisch wird in genau ab-
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geinessenen Quantitaten in cinom a b e r  der Form 
angebraehten Trichter zur Entzundung gebraoht und 
in dio Form gegossen. Iłoi der Yerbrennung des 
Gemisches im Trichter bildct sich unten das fliissige, 
weiBgliihende Eisen, dar Uber der e b en fa lls  wciBgliihondo 
uml fliissige Korund. Das fliissige Eisen flioBt nun 
zuerst in dio Form bozw. um don SchienonfuB und 
Yorbindet sich mit dem Schioneninatorial zu oiner 
Masse, głeicbsam ais eino Lascho um dio SchwoiBstello. 
Jo nach Bemessung dieser durch die Form gcbildeten 
Lascho richtet sich das Quantum des Gemisches. Ist 
das Eisen bis zu einor bestimmten Ilohe in die Form 
gelaufen, dann folgt der ftiissigo Korund, dor den 
oboren Toil der Schiono — den Schiencnkopf — 
einhUUt, sich aber nicht mit diesem Y erbim let, sondern 
donselbon nur bis SchweiBhitzo erwarmt. Ist die 
SchwoiBhitzo orzielt, so wird der Klommapparat nacli- 
gespannt, um dio zur SchwoiBung orfordorlicho Stau- 
chung zu erziolon; damit ist dio eigentliche SchwoiBung 
beondot. Nach erfolgter Abkiihlung wird die Form 
und Korundscblncko losgoliist nnd die durch dio Stiju- 
chung entstandene wulstartigo ProfilvorstSrkuug -  so- 
woit crforderlich — an der Schienenkopffliicho bozw. 
don Killen durch Foilen oder Schleifen entfernt. Das Yer
f a h r e n  o r f o r d e r t  ein B e h r  sorgfaltig geschultes Personal.

Dic Koston beliefen sich auf 26 vK> f. d. StoB 
einschlioBlich Bearbeitung durch Feilen odor Schleifen. 
Der ziemlich bedeutende Preis wurdo bedingt durch 
das 20 cm lioho Profil I‘honix 38, welches f. d. lfd. 
Schiene 60 kg wiogt. Nicht nnerwahnt soli bleiben, 
dal! dio Firma fiir die ilaltbarkeit der SchweiBstSBo 
eine zwoijilhrigo Garantio leistot.

II. D a s  o l o k t r i B c l i o  Y o r 1' a h r o n
d e r  A k k u m u 1 a t o r o n f a b r i k , B e r l i n .

Das elektrische SchiencnschweiBYerfahren ist bo
roits in einigen Stiidten wie Hagen, Aachen usw. und 
neuerdings auch in Dusseldorf auf einer Strecko, wo- 
solbst dio Gleise mit Ausnahme der StoBe noch Yor- 
hiiltnismaBig wenig abgenutzt waren, ausgefiihrt worden. 
Der Oborbau der betreffenden Linio besteht aus Profil 
Bochum 24. Die Gleise liogen ohne besondere Fun- 
dierung im Pflastor und waren die StoBe infolge der 
ungenilgendon Laschung derart ausgeschlagen, daB 
eino baldige Auswechselung niitig orschion.

Der Arboitsgang beim SchweiBen ist nun fol- 
gendor: Dio StoBe werden mSglichst ein oder zwoi 
Tage Yor dor SchwoiBung mit der anzuschweiBenden 
FuBplatto untorlegt und hochgestopft. Es soli hier- 
durch erreicht werden, daB sich die nach unten durch- 
gebogenen Schienen durch den Betrieb wieder gerado 
richten; bei den hier in Frage kommenden schwachen 
Profilen ist diese Anordnung zweckmiiBig. Sind genug 
StoBe Y o rb e ro ite t, so wird der aus zwei W agen be- 
stehonde SehweiBzug an die Baustello gefahren. Der 
erste W agen enthalt dio Umformerstation, die den 
Betriebsstrom Yon 550 auf 65 Yolt ermŚBigt. Die auf 
dom zweiton W agen befindlicho Akkumulatorenbattorio 
ist zur Umformerstation parallol geschaitet und hat 
den Zweck, die boi der SchweiBung entstehonden 
starkon StromstoBo bis zu 900 Amp. aufzunehnien. 
Die durchschnittlicho Stromstarko betragt wahrend 
dor SchwoiBung 200 Amp. Ist die Umformerstation 
in Tiitigkeit gesetzt, so wird die Schiene mit dom 
einen Pol, der aus Kohle bestehendo SchweiBstab mit 
dem a n d e r n  Pol der Maschine y e rb u n d e n .  DerScbweiB- 
stab ist schwebend und leicht beweglich aufgehiingt, 
um den Arbeiter nicht zu oriniiden. Dann werden 
iiber den FuB zwei klaminerartige Stiicke A gelegt 
und mit Schamotte auBen herum abgedichtot, so daB 
oin Hohlraum entstoht. Darauf wird mit dem SchweiB
stab dic eigentliche YerschweiBung mit dor Unter- 
lagsplatto Yorgenomiuen, indom das Materiał dos 
SchienenfuBes, soweit die schraffierte Flachę des

Schuittes 1 — 1 der Abbildung 1 zeigt, unter dom 
Flammbogen Yollstandig fliissig wird und sich mit der 
Platte innig Yorbindet. Ist dios gescheben, so wird 
durch Zusatz von geeignetem  Materiał der durch die 
Klainmer A gebildete Hohlraum zugeschweiBt, oder 
bosser, zugoschinolzon. Dio so erzielte SchweiBung 
ist, wie man durch das Blondglas deutlich beobachton 
konnte, eino durch- 
aus Yollkommene.
U  m ein Yerbiogon der 
Schienenenden bei 
dor FuBschwoiBung 
zu yerliindern, wird 
vorher m ittels schwe- 
rer Bugcl oin Forin- 
stiick B aufgespannt.
Nachdem die Schwei
Bung des FuBes be- 
endet ist, wird das 
Spannstuck B ent- 
fernt und mit dor 
eigentlichen Kopf- 
scliweiBung bogon- 
nen. lliorzu werden 
zwoi fur das Profil 
passonde guBei8erne 
Formen C durch 
eine einfache Druck- 
Yorriclitung an dio 
Schieno angeproBt 
(Abbildung 2). Dar
auf wird mit dem 
SchweiBstab das iiber 
der Linio 2— 2 lie- 
gende Materiał des 
Scliienenkopfos in 
oinor Broito Yon 4 
bis 5 cm fortge- 
schmolzen. Dassolbo 
sammelt sich in der 
Form unter der Linio 2—2, woboi es sich mit der 
Schiono Y ollig  Yorbindet, da es unter dom Flamm
bogen eino diinnfiussigo Masso ist. Nachdem so Kopf- 
und Zwangschienc auf eino Breite Yon 4 bis 5 cm fort- 
geschmolzen sind, wird oin genau profiliertor Kohlon- 
stab D in die Ili Ile gezwiingt und durch Emschmelzon 
yon Zusatzmatorial dor in der Abbildung 3 schraffierte

D

Abbildung 2.

Hohlraum bis etwas iiber die Schionenoberkante aus- 
gofullt. Wahrend dieses Prozesses wird das cin- 
gcsehmolzono Materiał einigemal gchainmert, um eB 
dichter zu machen. Dio OberASche wird dann mit 
geringorer Stromstiirke nachgcarboitet, um entstan
dene Blasen zu beseitigen. Danach ist dio SchweiBung 
beendet und worden die Formstucke C und Kohlen- 
stift D abgonommen. Der fertigo StoB hat an beidon 
Seiten eine der Form cntsprochende wulstartigo Er- 
breiterung, dio jedoch leicht entfernt werden kann,

Abbildung 1.
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wenn (las ansehlieBende Plfastor dies erfordert. Die 
SchweiBung eines StoBes dauert 3/* Stundon. Dio • 
Arbeitsleistung mit einem Zug war daher verhiiltnia- 
maBig gering. Ea wurden bei zohnstiindiger Tagea- 
arbeit 13 bis 15 StoBo gosehweiBt. Die Nacharbeit 
der StoBe bestand in einer nochmaligen Stopfung und 
Befoilung mit dem Schienonhobel. Die Kosten be- 
liefen sich fiir den StoB auf 17 „H ohne Stromlieferung. 
Die roń der StraBenbalm zu tragenden Stromkosten 
waren nicht unerheblich, es wurden fiir den StoB im 
Durcliachnitt oinachl. Aufladen der Battorio 23 KW.- 
Stunden gebraucht, waB bei einem Preis von 12 4 
fiir die KW.-Stunde 2,76 J t f. d. StoB ergibt.

Zu bemerken ist noch, daB dio Akkumulatoron- 
Werko fiir guto Ausfiihrung eine zweijShrige Garantie 
leiston derart, daB gobrochone StoBo naehgesehweiBt 
werden, oder der dafilr gezahlto Botrag zuriick- 
erstattet wird.

S eh  1 u B b o m o r k u n g. Betrachtet man boido 
Syatemo, so kommt man zu der Anaicht, daB daa 
Goldachmidtsehe SehweiBverfahren in orster Linio fiir 
Neubauten, wiihrend daa elektrische ScliwoiByorfabrcn 
am zweckmEiBigaibn fiir alto Gleiao geeignet eracheint. 
Fiir NeuscliweiBung diirfte das letztere System nicht

Abbildung 3.

ao sehr zu ompfehlen sein, da eino direkto Stumpf- 
achwoiBung nicht erzielt werden kann, aondorn ca muB 
ateis erst Materiał fortgoschmolzen werden, waB durch 
Zusatzmaterial ersetzt worden muli. Es ist erkl&rlich, 
daB diesos Zuaatzniatorial trotz Hfinimerns wahrend doa 
SchweiBprozesaea nio so diclit werden kann, wie daa 
.Materiał des gewalzten Kopfea. Trotzdem ist es 
natiirlich nicht ansgeachloaaen, dali man auch boi Neu- 
schweiBung das Yerfahren anwendet, wobei jedoch zu 
erwagen aein diirfto, statt der FuBlaschen den Schiencn- 
fuB und durch entsprechende AnschweiBung Ton Zu- 
aatzmatorial bis diclit unter den Scliienenkopf auch 
don Steg zu yerschweiBen. Zwoifelloa weist die elek- 
trisehe SchweiBmethodo zur Inatandsotzung alter Gleise 
wescntlicho Yorzugo gegoniiber anderen Syatomon auf. 
Die Yorberoitungen der StoBe zur SchweiBung sind 
bedeutond cinfaeher, der PHasteraufbruch geringer. 
Die eigentliche SchweiBung voilzieht aicli zuverla8aig 
und sjclier, ohno jede Boachadigung odor Yorbiegung 
der Schienen.

Ais beaonderer Yorzug iat hervorzuheben, daB 
ein StoB, der durch Unachtaamkeit nicht gelungcn ist, 
sofort nachgebessert worden kann. Boi einigor Sorg- 
falt des Arbeiters ist jedoch ein MiBlingen ao gut 
wic a u B g e a e h lo sse n . W eaentlich ist bei diesem Yer- 
fahren, daB daa eingeschweiBte Zusatzmaterial — in 
bezug auf die niirto — bo richtig angewandt wird, 
daB es auf die Dauer mit dem Schienenmaterial 
gloichmaBig yerachleiBt, ea wiirdon sich sonat bei 
groBerer odor gcringerer Iliirte wiederum Schlage an 
den StoBen horauabilden. Der Hiirtograd der zu ver-

sohweiBenden Schioncn wird yorher durch das Kugel- 
druckverfaliren featgelogt, wonaeh dann daa ein- 
zusehweiBondo Materiał bestimmt wird.

Dio Brinollsclio Kugolprobo toiu Staiidpiinkte 
dor Elnstizitiitstheorle.

1’. F r i e a c n d o  r f f  bcachiiftigt sich mit der Frage, 
ob dio Brinellsclio Mothodo vom Standpunkto der 
Elaatizitiitsthoorio richtig iBt. Mit Riicksicht auf die 
Bedeutung, wolcho dio Brinollsclio Hiirteprilfung fiir 
dio Prasie gowonnen hat, geben wir im folgenden daa 
W esentlicho der Ausfuhrungcn* Friosendorffs wieder: 

In den Abhandlungon: „Uobor dio Boruhrung 1'estor 
oiaatiacher Korpor" (1881) und „Uebor dio Beruhrung 
fostor elaatischer Korper und iiber die Harto" (1882) 
gibt H. H erz* *  eine noue Definition dor Uiirto dor 
elaatiachen Korper und stellt auf Grund der Tiieorio 
der Boruhrung elastiacher Korper oin neuos MaB der 
Hilrto auf: „Die Harto ist die Foatigkeit, welche ein 
Korpor derjonigon Deformation entgegenaetzt, dio oiner 
BorUlirung mit kroisformiger Druckfiflcho entspricht. 
Ein abaolutes MaB aber fiir die Harto erlialten wir, 
wenn wir festsotzen: Dio Harto eines Korpors wird 
gomessen durch den Normaldruek auf die Flachon- 
einhoit, welcher im Mittolpunkte einer kreiaforinigen 
Druekfliicho herrschen muB, damit in oincin Punkte 
des Korpors dio Spnnnungcn obon dio Elaatizitatsgrcnze 
erroichen."

Bei Anwendung dieser Definition und dieses MaBea 
auf den Fali, wo eine Kugel aua gehartetom Stahl in 
dio Oberliiicho (Ebene) des zu prtlfenden Materials 
eingepreBt wird, wird daa llerzsche MaB der Hiirte

3 P
durch dio Formel ({>z)o =  ~tr _ s ausgedriickt, wo aU “ ft
den Badius dor Druckligur und 1’ den Normaldruek 
an der ElastizitiitBgrenzo bczoiclmen.

P
Wenn wir dio Brinellsclio Hiirtezahl B =  -5-, wo S

O
den spliariśchen Fliichoninhalt doa Kugeleindruekes 
bozeichnot und fiir kleine Werte von a annahernd 
gleich 7: a2 iat,

[ 8 _ 2 , R . ( ,  -  i ! + - • )

=  ' " '  +  T  T T  +  • ' ']
2 I’

mit der Herzsclien Hiirtezahl (pz)o =  — ■— 1 - ver-
2 ita®

gleichen, ao sehen wir, daB dio beiden lliirtezahlon
2

forrnell sich nur 11111 den Koefłizienton unter-
O

scheiden, dem Wesen nacli iat aber dor Untcrschied 
sehr groB: Herz Tersteht unter P den Druck an dor 
Elaatizitatsgrenze, Brinell wiihlt dagegen die Belastung P 
gleich 3000 kg (fiir Eisen und Stahl) und gleich 500 kg 
(fiir weichere Motallo und Legiorungen), d. h. Ilerz 
ubersehreitet nicht die in der ElaBtizitiitstheorie or- 
laubten Grenzen, Brinoll beriicksiehtigt diese Grenzen 
gar nicht.

lnfolgedessen muB die Brinellsehe Metliodo vom 
Standpunkte dor Elastizitiitstheorie ais unzuliiasig an- 
erkannt werden und ea muBte der Ilerzachen Mothode 
der Yorzug gegeben werden.

In der Praxia aber, boi der Anwendung auf 
Mo t a l i e ,  aind die Herzsclien Idecn und Methoden 
unanwendbar, ba beim klcinatcn, der Beobachtung zu- 
giinglichen Drucke, dio Elastizitiitsgronze iiberschritten 
wird, d. h. in dor l ’raxis erweist ea aicli ala inoglich, 
die Drucke P und die entsprechenden Radien a der 
Druckfigur erst nachdom die Elastizitatsgrenzo uber-

* „Baumatorialionkundo", 15. April 1906.
** Gosammeltc "Werke, Band 1, S. 155 bis 198.
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achritton ist zu bcobachten und zu mosaon, folglich 
fuhrt ima die W irklichkeit zur Brinellschen Methode.

Wird aber die so crhaltenc Ilartezahl in Wirk- 
lichkeit die Harto des Metalls in seinein naturlichen, 
undeformierten Zustande charakterisieren? — Jfatiir- 
lieh nicht, da wir, nachdem dio Elastizitatagrenze 
uberschritteu ist, nicht mit dem urspriinglichen Korpor 
zu tun haben, sondern mit einem Korper, der seinen 
elaatiachen Eigensehaften nach vom urspriinglichen 
B ie l i  stark unterscheidet.

Obgleich die Brinellachc Methode dor Hiirte- 
bestimmung ais den teehnischen Zwecken geniigend 
anerkannt zu werden scheint, kann jedoch fiir don 
Zweck, dio Eigensehaften der Metalle in ihrem natiir- 
lichen Zustande zu unterauchen, sich ais notwendig 
erwoisen, eine Methode zur Bestimmung der Iliirto 
der M etalle  ausfindig zu m achen  und zwar oino snlclio, 
die mit der Elastizitiitatlicorio im Einklange Btelit, dio 
esporimentell k o n tro llie rb a r  und in der i’raxis anwend- 
lmr iat. Ein Yersuch in dieser Richtung wurde in dea 
Yerfassers Ilabilitationsschrift „Theorie dor Beriihrung 
fester clastischer Korper und Beatimmung der Darte" 
(St. Peteffliurg 1905 [Hussisch]) gemacht, wobei fol- 
gende Betraehtungen zugrunde gelegt und folgeudo 
Rosultate e rh a lte n  wurden.

Bei naherer Ilntersuchung der Yerteilung der 
Spannungen in der Druokflache und in der Druckfigur 
zweier sich beriihrender claatiachor Korper erweist es 
sich, daB die tangentielle Spannung ihren Maximal- 
wert auf der Druckfigur selbst erreicht. Wenn wir 
dabei die Theorie auf den Fali der zentralen Aufein- 
anderpressung zweier Kugoln deaaelben Materials, aber 
yerachiedener Radien (K und Ri), anwenden, so ergibt 
sieli, clafi auf der Druckfigur der groBeren Kugel 
eino groBere Tangentialapannung ais auf der Druckfigur 
der kleincren Kugel sich entwickclt, ao dali, wenn dio 
beiden Kugoln aus Glaa waren, sich bei einem ge- 
wissen Drucke P ein Sprung bilden wurde (dio Elastizi- 
tiitsgrenze ware gerado orroicht) und zwar a u f  d e r  
g r o B e r e n  Kugel.

Dieso Erscheinung fand ihre Bcstatigung bei den 
Yersuchen von F. A u  o r b a c h *  mit Glasplatten und 
Glaslinsen, bei denen der Sprung standig nicht auf 
der Glaslinae (vom Radiua R), sondern auf der Glas- 
platto (Radius R i =  CD) stattfand und dabei bei deato 
kleinerem Drucke P, je kleiner der Radius R der 
Glaslinse war. Auerbach gosteht dabei, daB er nicht 
imstande sei zu erklaren, warum die Krummung der 
Linse ao einen EinfiuB auf die GroBe des Druckes l ’ 
beim Entatehen des Sprunges (beim Erreichen der 
Elastizitiitsgrenze), alao auch auf die Ilerzaebe IIHrte- 
zahl, ausiibt.

l l e r z  selbst achoint dieae Angelegenheit iibersehen 
zu haben, indem er sagt:** „dio Form der Oberfliiche 
an den Beruhrungsstellcn aoll beliebig sein".

Auch Brinoll bemerkte bei seinen Vcrsuchen, daB 
bei einem und demselben Drucke, aber bei yerschiedenen 
Kugeldurchmessern, yerscliiodeno Hiirtezahlen fiir dio- 
sclben Materialien erhalten wurden, und benutzte des- 
halb nur „Normalkugeln" yon 10 mm Durehmesser. 
Aus dem G esagten folgt also, daB es sich auch boi 
Anwondung der Herzschen Methode in den in der 
Praxis anwendbaten tiillen  (bei Bestimmung der Hartę 
sproder Korper) ais notwendig erweist, iiber dio 
Krummung der sich boriihrenden Korper iłbereinzu- 
kommen, um nicht cinander widersprechendo Reaultate 
zu erhalten.

W enn wir aber weiter die Herzsclie Theorie auf 
den Brinellschen Fali dea Einpressena einer Kugel 
(Tom Radius K) ana gehartetem Stahl in die Ebene 
eines elaatiachen Korpera anwenden, ohne dabei die

* W iedcmanns Ann. d. Physik, Bd. -13 (1891) S. 94, 
Bd. 53 (1894), S. 1000.

** a. a. O. S. 193.

Elastizitatagrenze zu ilberschreiton, ao erhalten wir 
folgendo Auadrucke fiir dio Yertielung w0 (yertikale 
Yerschiebung) dea Punktes O der urspriinglichen Be- 
riihrung der Kugel mit der E bene:

w„
4 ( 1 — 7)*)

i s t ;o 16ft v-/, —  E
anderseits erhalten wir fiir den Radius a  dor Druck
figur don Anadruck:

folglich iat:
f  1/

li I* !) li
16

(2),

3 P il J j
W’> =  7 6  a =  V

9 I’2 9* 
256 R

(3).

Dieso Fornieln zeigon, daB die Yertielung w0 des 
Punktes O lur dieselben 1’ und R desto groBor aus- 
fiillt, jo groBer der Koeffizient )) iat; anderaeits ist es 
klar, daB je groBer die Yertiefung w0 (bei demselben P) 
ist, deato weicher der gepriifte Korpor ist, und jo 
kleiner die Yertiefung w0 ist, desto barter der Kiirper 
ist, folglich kann der Koeffizient 9 zur Charakteristik 
dor Hiirto des gepriiften Kurpcrs dienen: jo  k l e i n e r  9, 
d e s t o  h i i r t e r  dor  Ko r p e r .  Don Koeffizicnten 9 
wollen wir de n „ Yo r t i o f  u n g a k o  e f f  i z i e n  ten" nennon.

Man kann auch die rcziproke GroBe betrachten,

sie don „ W i d e r s t a n d s m o d u l  d e r  Y e r t i e f u n g "
1

nennen und sagen: jo  g r o B e r  d e r  Mo d u ł  —, d e a t o  

b a r t e r  dor  K ii r p o r.
t

Der Koeffizient !1 und der Moduł charaktori-

sieren den Korper in seinem naturlichen Zustande, 
und wenn der J ungache  Moduł E und dor P o i s s o n -  
sclie Koeffizient rj bekannt sind, so konnen wir l> und

“T-, ohne spezielle Yerauche anzusteilen, berechnen: 
u

!ł = 4(1 -7 )* ) E

erreiebte.

E ’ !} 4 (1 —7)*)'
Fiir sprode Korpor kann der Koeffizient 9 natiir- 

lich auch mittels Boobachtung und der Formol (2):

1) == y p lljj bestimmt werden, was von Auerbach*

auch auagefiihrt wurde, wobei er eine vollo Ueberein-
16 a3 \

stiminung der Yersuchsresultate (9 =  - J mit dor

Theorie (!) =  —

Fiir Metalle ist dio experimentelle Bestimmung
der GroBe !> [laut Formel (2)] unmoglich, da dio
Formę) (2), nachdem dio Elastizitatagrenze uberschritteu
ist, iliro Gultigkeit yorliert, so z. B. im Falle des

k«> 1
Stalils, fiir welches E == 20 545 7) =  0,33, —

mm* ' 9
E

=  =  5644 sind, erweist sich bei experi-
•t (1—Tjs)

menteller Bestimmung des Modula - -  nach der Formel:

fur P =  54 kg, 0,355 mm, der
1 3 P R
9 — 16 a3 ’

W ert 1219.
Es iat also iiberhaupt moglich, o h n e  s p e z i e l l e  

Y e r s u c h e  a n z u s t e i l e n ,  den Widerstand, den ein 
clastischer Korper (.Metalle und sprode Korper) dem 
Eindringen eines anderen Korpera (z. B. einer Kugel 
aus gehartetem Stalli) entgegenaetzt, d. h. die HSrte des

1 EKorpera nach l l e r z ,  durch den Moduł =
9 4 (1—rr)

* W iedem. Ann. d. Physik, Bd. 53 (1894) S. 1000.
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zu charakterisioren, es miissen nur die GroBen E und 7) 
bekannt sein. Auf diesem W cge flnden wir:

fiir Stahl (E = '  20 545, tj = - 0,33), =  5644,

fur Eison (E =  20 000, rt =  0,33), i -  =  5495,

fUr Kupfer (E =  12 390, r) =  0,3), * =  3404,

fiir Zink (E =  8 730, r, —  0,2), — == .2719;

B a dio Bestimmung der GroBen E und fiir 
je des Probostiick zu umatiindlich wiire und dal)oi die 
Werto von E und rj z. B. fiir verschiedene Sorten von 
Eisen leider heinaho gleieh ausfallcn wiirden, so daB

auch dor Moduł fiir Tcrschiedenc Sorten des Eisens

fast denselbeń W ert erhalten wiirde, so konnto fur 
techniaehe Zwccke der Yorgeschlageiio W cg kaum 
eino praktische Anwendung finden. Yom Standpunkte 
der Elastizitiitstheorio aber, fiir don 1’hysikór, zur 
Charaktorisierung des KOrpers, was seine Eigenschaft 
des AYiderstehens dem Eindringon eines ihn boriihren- 
den Korpers anbetriift und dabei in seinem natiirliehon

Zustande, sagen dio AYerto des Moduls mehr ais
U

die Brinollschon Hiirtezahleli.
Jedeiifalls zeigt dio angefiihrte Botrachtung, daB 

vom Standpunkte der Elastizitatstheorie die Brinellscho 
Kugelprobo nicht frei von Einwilnden ist nnd daB 
man andere W ego zur Bestimmung der H&rto der 
Metalle suclien miiBto und sich nicht mit der Brinell- 
schen Methodo begniigon diirfte, sogar fiir techniBcbe 
Zwecke.

Mogen dio angcfiihrten Auseiiiandorsetzungon dio 
Techniker anregen, weiter in dieser Richtung ihre 
Untersuchungen anzustellen.

Moteoreison.
B as in der Abbildung im Schliff dargestellte 

Meteoreison, wolches von einem etwa 9 kg schweren 
Stiick abge8ehnitton worden ist, befand sieli, yollig 
vergessen, seit etwa 20 Jahren in der Sainmlung des 
Realgymnasiums zu S i e g e n ,  wo ihm erst vor kurzem 
der Direktor Prof. U t g o n a n n t  dio gebuhrende Be- 
aehtung schenkte. Das groBere Stiick ist etwa zu 
Anfang der 60 er Jahre von oinein sehr groBen Błock 
abgebohrt worden. Dor Błock selbst, der Ycrmutlicb 
noch an Ort und Stelle sich befindot und des Erloscrs 
harrt, wurde von dem damaligen Goneralsekrotiir 
K a r l  W u r m b a c h  in Mexiko aufgefunden, der dort

eino Silbergrube besaB. Das Materiał ist nicht sebmied- 
bar, sondern zerfiillt, rotwarin, wio GuBeisen, und 
aucli schwoiBwarm sclion boi einem leichten Schlag, 
aber es ist hiirtbar, obwolil es keine Spur von Kohlen- 
stofT zeigt. Audi von den anderen bartendon Korpern 
ist nichts zu finden bis auf Niekel, wovon es nach 
der Untorsuchung des Chemischen Laboratoriums Otto 
Kruger in Barmen 8,51 o/o ontbiilt. Dioso Beimonguug 
sehoint aber auch nicht cheiniscber Art zu sein. Dio 
Aetzung und noch mehr das Anlassen, wolches im 
Torliegenden Fali ein wesentlich deutlicheres Bild 
ergibt, zeigt, daB das Nickeleison dio auBorordentlich 
rogolmilBig vertoilton und gobildeten Kristallo umhiillt. 
Diese Nickolschichten sind bart, donn sie zeigten 
sich bereits beim Durchsiigon auf der FlSchc ais 
schinalo, genau geradlinigo Stroifen, die aus der 
andern Masso hervorragten. Haedicke.

Wirtscbnftliclior Yortragskursus.
Ein z w o 1 f t a g i g  o r w i r ts  c h a f 11 i o li o r Y o r - 

t r a g s k u r s u s  soli in der Zeit vom 1. bis 13. Ok- 
tober d. J. in Dresden von dor Gesellscliaft fiir wirt- 
schaftliclie Ausbildung mit Unterstiitzung dor G e l i o -  
S t i f t u n g  veranstaltet wordon. Der Kursus ist in 
erster Linio fiir Ingeniouro, Chemiker, Kaufleuta und 
sonstigo Leitor und Boamte industrieller und kom- 
merziellor Untornohmungen, forner fur Yerwaltnngs- 
beamte, Lebrer und Studierendo bestimmt und wird 
eino Uebersicht iibor dio wicbtigsten Gebiete der 
Ilandelstechnik, dor l*rivat- und der YolkswirtBchafts- 
lehro bioten. Das Programm umfaBt folgende Vor- 
triige: Dozent L e i t n e r :  „Einfilhrung in die Bucli- 
lialtungstechnik und das Bilanzwesen“. Professor 
Dr. P o h l  e:  „Grundziige des Bankwesens“. Dr. S t e i n :  
„Fabrikorganisation". Assessor Dr. S c h n e i d e r :  
,D ie  siichsische Industrie". Dozent L e i tn  o r : „Selbst- 
kostenwesen". Professor Dr. W u t t k e :  „Deutsche 
Yorkehrspolitik und neuere deutsebe Handelspolitik“. 
Professor Dr. W ii n t i g : „InQpstriopolitik“. Professor 
Dr. S c l i a n z o :  „Gowerblióbcs Urheberrocht“. Privat- 
dozont Dr. P a s s  o w: „Aktiengcsellsehaftswescn”.

Alle \’ortriigo linden in der Technischen Iloch- 
sehule in Dresden statt. Die Teilnehmergebiihr fiir 
den ganzon Kursus botriigt 30 J f . Das ausfuhrliche 
Programm wird kostenlrei flbersandt vom Sokretariat 
der Tcchnischen Iloclischule in DreBden und vom 
Sekretariat der Gesellscliaft fiir wirtschaftliche Aus
bildung in Frankfurt a. M.

Die Emdcner lliifeiianlnge.
Die W e st  fa l  is  c h e  T r a n s p o r t -  A k t i c n - G e s e l l -  

s c h a f t  bittot uns um Richtigsteiluug einigor Notizen, 
die, iibrigens unter Hinweis auf die (Juello, in dem in 

Nr. 9 von „Stahl und Eisen" 
1906 Ycróffontlichten Aufsatz 
„Die E m d e n e r  H a f e n a n l a -  
g o “ entbaltensind-NachAngabo 
genannter Firma worden die 
schwedischen Erze nicht allein 
durch zwei groBo Erzdampfer 
der „Hamburg-Anierika-Linie“ 
und dio Reederei Kunstmann, 
Stottin, in Einden angebracht, 
sondern von denjenigen Fir- 
m en, welche dio Transporte 
iibernoinmen haben, werden 
Dampfer gochartert fiir ein- 
zelne Keisen oder auch auf 
Jahre hinaus; es befinden sich 
darunter diinische, schwedi- 
sche, engligehe und deutsche 
Dampfer.

Die Westfiilische Transport- 
gesellschaft hat 370000 t Erz 
mit don drei W erken Union,
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Hordo und Hoosch zur Bofdrderung abgesclilosson; Zu erwahnen ist noch, dali dor Westfiilischen
die Firma Hemsoth dagegon hat 100 000 t ubornommon Transport-Aktien-Gesellschaft seit 1900 dio Yerwaltung
und diese mit der Schloppschiffahrts-Gesellschaft Dort- folgonder Anlagen von der Regierung iibortragen
mund-Ema in Leer Terfraohtet. Demnach hat dio Firma worden ist: 1 Scliuppen im AuBonhafen von 8200 qm
Hemsoth von der erstgenannten Gosollschaft koine GrundflSche, 1 Schuppon am Zungenkai von 2000 qm
Kilhne gechartert. Dio Union, Dortmund, Bchlagt ihre Grundlliiche, 11 oloktrische Portalkrano, 1 elektrische
Erze selbst um, wahrend dio Firma Hemsoth den Um- Zentrale, 2 Yerladebriicken am AuBonhafen, 1 Kohlen-
schlag fiir die beiden W erke Hordo und Hoeach yom kipper, 5 sohwimmendo Dampfkrane und I schwimmende
Schiff auf AYaggon im Hafen Ilardenborg besorgt. Dampfwinde.

B u c h e r s c h a u .
Staubs Commentar zum llandelsgesetzbuch. Aclite 

Auflage bearbeitet unter Benutzung des 
handschriftlichen Naclilasses von H. Kiiiiige, 
Keichsgerięhtsrat in Leipzig, Dr. Jos. Stranz, 
Justizrat in Berlin, Albert Pinner, Justizrat 
in Berlin. I. Band. Berlin 190G, J . Gutten- 
tag, G. m. 1). H. ‘24 c/K>, g ib. 26 J6.

Staubs Commentar zum Gesetz betr. die Gesell- 
schaften mit beschrdnlcter Hafiung. Zwei te
Auflage unter Benutzung des handschriftlichen 
Naclilasses bearbeitet von Dr. Max Hachen- 
burg, Eechtsanwalt in Mannheim. Berlin 1900, 
J . Guttentag, G. m. b. H. 13 J6, geb. 14,20 jft>.

Staub hat der Kunst des Kommentiorens neue 
W ego gowiesen, und wiederholt ist an dieser Stello 
seiner Ąusgabo des Ilandolsgesotzbuc.hes mit besonderer 
Auerkennung gedacht worden. Ais er auf dor HOlio 
seiner Kraft der W issenschaft ontrissen wurde, war 
er mit einer neuen Auflage dieses hervorragenden 
Buches beschaftigt, das nun dio droi oben genannten 
Juristóii in pietatvoller W eise fertiggestellt haben. 
Notwendig war eino neuo Auflago schon wegen des 
Eiiigroifons der Gesetzgebung hinsichtlioh der Kauf- 
niannsgericlite; ferner aber sind in den letzten Jahren 
W issenschaft und I’raxis auf dem iii Redo stehenden 
Gol.iete so woit fortgeschritten, daB Staubs letzto 
Auflago dem wirklichen Bediirfnisse nicht mehr ge- 
niigto. Mit um so groBeror Freudo begriiBen wir dio 
vorliegendo Arheit, dereń II. Band im Herbst dieses 
Jahres erschoinen wird.

Ińdustrielle
Dio Lago des Rohoisengeschiiftes.

Die Produktion der Hochofenwerke ist mit der 
gesteigerten Naohfrago nicht in Einklang zu bringen. 
Die Kauflust in GioBereirohoisen fiir Lieferung im 
komtnenden Jahr bezw. im ersten Semester liachsten 
Jahres ist noch reger geworden. Trotz der erheblich 
gostiegenon Brennmatorial- und Erzpreisc und der 
LShne hat das Syndikat. bisher von einer weiteren 
Erhohung der Preise Abatand gonommon.

Dinglersche Maśchinenfabrik A.-G., Zweibriicken.
Das nounto Geschaftsjahr der Gesellschaft schloB 

am 31. Mtirz 1906 bei oinom Umsatze von 3 142 000 J i 
(i. Y. 2 800000 ■-%) mit einem liohgewinn von 369 338,08 J t 
ab. Nach Yornahme der Abschreibungen im Betrago 
Yon 209 466,86 -JC ergibt sich ein ReinerlSs von 
159 871,22=.!*, der sich durch den Yortrag aus 1904/05 
noch um 947,25 Ł# erhoht. Yon den somit yerfiig- 
b a re n  160 818,47 sind der gesetzlichen Riicklago
7 993,55 <-& zu iiberweisen und an yertraglichen Ge- 
winnanteilen 23 517,90 J t  zu yerguten; yon den ubrigen 
129 307,02 Jt werden 112 000 Jk (— 4 o/0) ais DWidende 
ausbezahlt, 6000 fiir Wohlfahrtszwocko bereitgestellt 
und 11 307,02 auf neue Rechnung Y o rg e tra g e n .

System und Methode Staubs hat in derselben 
W eise Dr. M. Haohonburg in seiner Ncuausgabo des 
Commentars zum Gesetz betr. dio Gcsollschaften mit 
beschriinkter Haftung beibehalten, zu der er don hand
schriftlichen NachlaB dos vcrstorbenen Yerfassers zu 
benutzen in der Lage war. So stelit auch diese neue 
Auflago auf der Hiiho dor Zeit und wird von Allen 
dankbar begriiBt werden, die mit der in Botracht 
kommenden Gesctzosmaterie zu tun haben.

Dr. W. Beumer.

H e in r . M a n n s t a e d t ,  Dr. phil. et i;ev. poi., 
Die Konzentration in der Eisenindustrie und 
die Lage der reinen Walzioerke. Jona 190(>, 
Gustav Fischer.

Dor jungo Bonner Gelehrte, dessen erste Publi- 
kation wir an dieser Stello bereits eingehond ge- 
wiirdigt habon, hat in der vorliegonden Schrift seine 
Antrittsrede an der Universitftt vejaffentlicllt, ihr abor 
eine groBo Reihe eingohendor und wertvo)ler Er- 
lauterungen hinzugefilgt, dio das Buch namentlich 
auch fiir weitere Kreiso wertvoll machen; denn cs 
gibt tatsachlich eine sehr iibersichtlicbó Darlegung 
iibor die Entwicklung und den gegenwtirtigoii Stand 
der Eisen- und Stahlherstellung in Deutschland. Im 
iibrigen Yerfolgt dor Yerfasser mit seiner Schrift den 
Zweck, das volkswirtschaftliche G osam tin teresse  in 
der scharfumstrittenen Frage dor Bgemischton“ und 
der „reinen" W erke wieder in den Yordergrund zu 
riickon, und wir diirfen ais objektivo Lesor feststellcn, 
dali ihm dies in orfreulicliom Mafio gelungon ist.

D r. W. Beumer.

Rundschau.
Eisonw erkgosollscbaft M ajdm iiianshiitte in 

Rosenberg (Oberpfnlz).

Dom Borichto iiber das am 31. Marz 1906 ab- 
gelaufene Geschaftsjahr 1905/06 ist u. a. folgendes 
zu entnehmen: In Uebereinstimmung mit der all
gemeinen Lage der deutschen Eisen- und Stahl- 
industrio waron samtlieho W erke der Maxhiitte wali- 
rend dor Berichtszoit gut beschaftigt; dio Preise fiir 
Eisenbahnmatorial, Stabeisen und Feinblecho waren 
gegen das Vorjalir niodriger, wahrend diejenigen fiir 
Triiger und Halbzoug etwas stiegon; der Gesamt- 
durchsehnittserlos fiir die W alzfabrikate sank um 
etwa 0,90 Jk f. d. Tonne. Auf der Kohlenzocho Maxi- 
milian bei Hainm, bei der im Mai 1904 in einer Tiefo 
Ton 509 m ein grofier W asserdurchbnich von 5'h  cbm 
in der Minuto eingetreten war, wurde der AbschluB 
diesor Quello nach violen Scliwierigkeiton im Januar 
1906 mit Erfolg zu Ende gefiilirt. Hioran an- 
schlieBend wurde mit dem Abteufcn wieder begonnon 
und in Schacht I bis Anfang Juli d. J. oine Teufo 
Yon 589 m orreicht; Y o ra u ss ic h tlic h  diirfte bis Ende 
September das orste Kohlenfloz bei 650 m Toufe an- 
getroffen werden. — Auf den Bcrgwerkcu wurden
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2 432 810 hl Spat- und Braunoisenstoin gefordert. Dio 
Hochofen lioferten 158 149 t Thomas-, Puddel- und 
SpiogelroheiBen; die Erzeugung an Walzfabrikaten 
betrug 153 512 t und diojenigo an GuBwaron 3472 t. 
—  Nach Deckung der Goneralunkosten und PaSBWzinson 
ergibt sich ein Gewinn von 4 653 767,06 ^ .  Auf die 
im vorgangonen Betriobsjabre ausgofuhrton Non- und 
Umbauten und-Erwerbungen inHćiho von 2294 164,32^  
und dio im Yorjabre ais Anlagewerte vorgotragonon 
4 8 8 1 1 0 0 ,4 0 ^ , insgesamt also auf 7175 2 7 0 , 7 2 wurden 
717 527,07 dio dem Gewinn entnommen sind, ab- 
gesebrioben und auBordcm 1000 000 JC dem allgemeinen 
Betriebaroseryo- und Amortisationsfonds iiborwioaen. 
Aron dom Ycrbleibenden UoborachuB sollon — auBer 
don alljahrlich gewiihrten Ycrgiitungen — nach Er- 
giinzung des Dispositions- sowio des Keservefonds fiir 
Hochofenreparaturon jo 600000 der Reseryo fiir 
die Kohlcnzocho Maximi)ian und der Roserye fiir Um - 
und Neubauten der Hochofen-, Stahl- und W alzwerks- 
anlagen in Rosenberg zugeteilt und dann don Aktio- 
niiren 1 406 4 0 0 .4  ( = 4 0 0 . 4  f. d. Aktio) ais Dividcnde 
ausbezahU werden. Dor yerbleibcndo Rest von 
96 384,43 J i  wird auf lieue Reclinung vorgetragcn.

Siiiirbriickor Gu Ustalił worko, Akt.-Ges. 
in M alstatt-Burbacli.

Dio am 20. Juli stattgchabto auBorordontliche 
IIauptversammlung der Gesellschaft boBchloB, das An- 
gebot der Deutsch-Oesterroicliischen Manneamann- 
rohren-Werko, wonach dieso das W erk fiir 1 490000 J t  
erwerben wollen, anzunehmon. Don Inbabern der 
Stammaktien wurden 60 °/o und denon der Yorzuga- 
aktien 118 °/o des Nonnwortos ihrer Aktion zugesichert.

United Stntos Steol Corporation.
Nach dom letzten Yierteljahresausweiso orzielto 

dio Steel Corporation im 2. Quartal 1906 nach Yer- 
rechnung der Ausgaben fiir dio laufenden Reparaturen 
und die Unterhaltung der Werkscinrichtungon sowio 
nach Abzug der Zinsen fiir die Schuldverschreibungen 
der Toilgosellscliaften cinon Nottoerliis yon 40 125 033$  
oder 9 819971 § mebr ais im gleichen Zeitraumo 
des Yorjahres. An diesem Ergobnis war dor April 
mit 12 581 902 $ ,  der Mai mit 14 041 601 §  und 
dor Juni mit 13 501 503 $ beteiligt. Das ab- 
gelaufene Yiorteljahr ist das gliinzendste gcwosen, 
welches dio Steel Corporation iiberhaupt jemals zu 
yerzeichnen geliabt hat; os ilbertrifft sogar noch das
II. Quartal 1902, in dem der bislier hochste Gewinn 
von 37 662 058 g erreicht wordon war, um 2 462 975 £. 
Yon dom oben genannton Betrago sind zu kiirzen: 
fiir Schuldentilgung, Abschrcibungen und Rilckatel- 
lungon auf den Reseryefonds 8 652 045 fiir Zinsen 
auf die Schuldyerschrcibungon der Gesellschaft und

fiir den l(’onda zur Amortisation der Obligationon 
6 936 963 Aus den alsdańn yerbleibenden 24 536 025 $ 
wird dio horkommlicho Dividonde von l 3/4°/o auf ‘lic 
Yorzugsaktion in HSho von 6 304 919 §  bestritten, so 
dali sich óin Ueberachuli von 18 231 106 S ergibt. Hier- 
von werden 13 000 000 $ fiir Neucrworbungen und Neu
bauten sowio zur Ablosung geldlicher Yórpflichtungon 
boroitgestellt und auBerdom 5 083 025 $ zur Auszahlung 

■oinor Diyidondo auf die Stammaktien fiir das 1. Halbjahr 
1906 benutzt. Gerado dieser Unistami ist auBorordent- 
lic.ii bemerkonswert, da dio Stammaktien seit Dezember 
1903 leer auagegangen waren; es schcint danacb, dali 
man in den mafigebenden Kreisen der nordainorika- 
niBchon Eisenindustrio mit groBem Ycrtrauen in dio 
Zukunft siebt.

Uneriedigte Auftriigo hatte dio Steel Corporation 
Endo Juni auf 0918542  t yorliegen gegen 7 131011 t 
ani 31. Miirz d. J., 7 726667 t Elido Dezember und
4 906 928 t Endo Juni 1905.

Zentralo fiir B ergw eseii, G. m. b. H ., 
Frankfurt a. M.

Dio Gesellschaft, dorcu Aufgabe bekanntlieb darin 
besteht, Gutachten und Auskiinfte sowohl auf berg- 
miinniBchem wio auf geologischem  Gebicte zu orteilen 
und u. a. auch Ratschliigo iibor dio Aufbcreitungs- 
mfiglichkeit yon Erzsorton zu geben, arboitoto zwar 
im Goschaftsjahro 1905 wieder mit einem Yorluste, 
dio Geaamteinnahmon atiegen iiidesson, verglichen 
mit denen dos Yorjahres, um 2 1 4 1 7 ,0 8 ^  und be- 
trugen 68 316,24 J l.  Gleichzeitig fielen die Ausgaben 
yon 79 295,80 J l  auf 76 830,84 -M. Da auch dio Ab- 
achreibungon auf Gcbiiudo und Mobilion um 282,91 J l  
sowio dio Aufwendungen fiir Ilaus und Bibliothek 
um 9910,94 J l  niedriger waren, so ging die Jalirea- 
zubuBe von 47 202,80 J(. auf 13 126,91 J l  zuriick. Das 
SchluBcrgebnia bedeutet aomit gegonilber dem des 
Jahroa 1904 oinen orheblichon Fortschritt.

Zwickauor M aschinenfabrik iu Zwickau.
Dor AbachluB fiir das Geschfiftsjahr 1905/06 

zoigt bei oinem Yortrage yon 1767,32 .4  und untor 
EinschluB des Agio-Kontos einen Fabrikatiousgowinu 
von 110 7 6 9 ,9 0 .4 , dem Goneralunkosten in Hobe von 
110 649,90 J l  gegcniiberstehen. Der Reinerliia belSuft 
sich somit auf nur 120 Jl, obwolil Abschrcibungen 
nicht yorgenominon wurden. Dieaes unbefriedigende 
Ergobnis, das dio Yerteilung einer Diyidende natiir- 
lich aussclilieBt, ist hauptsiichlich auf den Mehrauf- 
wand zuruekzufiihren, den dic Herstellung dreier 
groBer Dampfmasehincnanlagon im Yergleieh zu dem 
erzielten Erlose erforderte. — Dio Aussichten fur 
das noue Gcachaftajahr sind nach dem Berichte des 
Yorstandos gunstiger.

Yereins - Nachrichten.
N ordw estliche Gruppe des Vereins  

deutscher E ise n -  und Stahlindustrieller.
F r o t o k o l l  

iiber dio am 10. August 1900 
iiachinittags ii1/* Ulir im Farkjbótol in Dusseldorf 

abgohaltene Vorstandssitzung.
Eingcladon war zu der Sitzung, dio in Gemein- 

schaft mit dem AusschuB des Yereins zur Wahrung 
der gemeinaamen wirtschaftlichen Intoreaaen in 
Rheinland uud Weatfalen stattfand, durch Rund- 
schreiben vom 21. Juli. Dio Tagesordnung war wio 
folgt fcstgesetzt:

1. Gescliilftlicho Mitteilungen.
2. Neugeataltung der YcrkehrBordnung.
3. Arboitgeberyorbiinde und ihre Aufgaben.

Den Yorsitz fiibrte, in Stellyertretuug des am 
Eraclieinen yerhmderten Vorsitzenden Hrn. Geheimrat 
S e r y a e s ,  Hr. A u g u s t  F ro w ein -E lb erfe ld .

Zu 1 der Tagesordnung wird beachlosaen, dio 
yon aeiten des Zentralyerbandea deutscher Industrieller 
an den Herrn Minister der offentlichen Arbeiten ge- 
richteten und yon diesem abgelehnten Antrfigo iu 
bezug auf die A u fh o b u n g  d er  A n s c h  lu Bf r a c h  ton  
be i  P r i y a t a n a c h l i ł s a e n  de r  E i a e n b a h n e n ,  aowie 
die Antrage d08 Stahlwerksyerbandea betreffs der 
A b f e r t i g u n g B g e b i l b r e n ,  in Gemeinschaft mit der 
erstgenannten Korperschaft einer weiteren Beratung 
zu unterziohcn.

In bezug auf d ie  Y e r t r e t u n g  i m AYaaser-  
s t r a B e n b o i r a t  hat der Hcrr Regierungsprasident 
auf eine an ihn gerichtete Anfrago Nachatohendes 
geantwortot:
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„Auf dio gefiillige Anfrago yom 2. d. 51. be- 
treffend den Waasorboirat erwidere ich ergebonst, 
daB ich seinerzoit bei dem llerrn OberprSsidenten 
der Rheinproyinz beantragt habe, daB sowohl Ihrem 
Yereine ais auch der nordwestlichen Gruppo dos 
Yerein3 deutsebor Eisen- und Stahlindustrieller jo 
eine Stimmo in dem fiir den Rhoin-nornekanal 
und dio auszubauende LippewasserstraBo zu erricli- 
tenden WasserstraBenbeirat eingeraumt wird.“

Es wird beschlossen, die eyentuell erforderlichon 
Wnhlcn erst dann zu tiitigen, nachdem eino endgiiltigc 
Entscheidung seitens des llerrn OberpriiHidenten er
folgt ist.

Aus AnlaB der verschiedenartigen Haudhabung dos 
Gesetzes aber d en  F r a c h t u r k u n d o n s t e m p o i  inner- 
lialb dor einzelnen Eisenbahndirektionen soli an den 
llerrn Minister der ofTentlichen Arbeiten das Ersucben 
gorichtet werden, fiir eine einhoitliebo Auslegung des 
G osetzes Sorgo tragon zu wollcn.

Zu 2 der Tagosordnung berichtot lir . D r. 
B e u m o r namons des yon den beiden Ycreinen 
eingesetzton Sonderausschusses iiber die innorbalb dor 
niederrhoinisch-wcstfiiliscben Industrie bestehondon 
Wiinscho fiir die N o u r e g e l u n g  d e r  E i s e n -  
b a h n v e r k e h r s o r d n u n g  im AnschluB an oine im 
Druck yorgolegto Denkachrift. Dio Antriigo wordon 
oinstimmig genehm igt; sin betreffori in dor Ilaupt- 
saclie naehfolgendo B estim m ungon:

In bozug auf das neue F r a c h t b  r i e f f o r m u l a r  
wird boantragt, daB links oben Kaum fiir Eintragung 
yon Nuinmor, Eigentumsmerkmal und Ladegowicht 
fiir 5 Wagen (statt 3) yorgeselien wird. Nach dom 
Entwurf soli ferner ein Frachtbrief nicht mehr ais 
e i n e  Wagenladung umfassen. Ausnahmen sollen jedoch 
yon der Eisenbahn gestattet worden konnen. Dem- 
gegeniiber wird boantragt: „Ein Frachtbrief darf in 
der Kegel nicht mehr ais eino W ngenladung, boi 
gloicliartigen Giltorn jedoch mohrere W agenladungen 
umfassen". Unter den Beispielen zugelassener nacli- 
richtlicher Yermerke auf der Kiiekseito der fiir die 
Adresse bostimmten Iliilfte des Fracktbriefes sollen 
auch dio Yornierke „zur Ansfubr nach N. N .“ und 
„fiir Dampfer X. N .“ ausdrucklich aufgefiihrt werden. 
AuBor seiner Telegrammadresso soli der Absonder 
auch seine Fornsprechnummer der Untersclirift liinzu- 
fiigen diirfen. Den Worten: „Dio Eisenbahn kann 
die Y o r w i i g u n g  de r  W a g e n l a d u n g s g i i t e r  auf 
der Gleiswage yornehmon und der Gewiclitsberochnung 
das an den Eisenbahnwagen angoschriebene Eigen- 
gewicht zugrunde legon" soli hinzugofiigt werden: 
„falls das E igengow icht nicht durch bosoudero Yer- 
wSgung des leeren WagetiB festgestellt wird*. Ferner: 
„Dio Feststellung des Eigengewichts des Eigenbahn- 
wagens hat stots olmo Erhobung der tarifmtiBigen 
Wiigegebiihr dann stattzufinden, wenn die Nach- 
wiigung des Gutes auf der Gleiswago eine hfihere 
Abweichung ais 2 °/o des im Frachtbrief angegebenen 
Gewichts ergibt.* Beziiglich des sogenannten G u t -  
g e w i c h t e s  wird beantragt: „Bei solchen Giitern, die, 
wie insbosondoro Steinkohlen, Koks, Briketts usw. in 
feuchtem Zustaud yerladen werden und infolgedessen  
auf dom BeforderungBwege Gewichtsyerluste durch 
Abtropfen oder Abdampfen dos W assergchaltes er- 
leiden, ist der Abseuder berechtigt, ein aogonanntes 
Gutgewicht zu yerladen. Das Gutgewicht darf das 
im Frachtbrief angegebene Gewicht bis liochstens
2 v. II. iiborschreiten und w'ird zur Frachtberechnung 
nicht lierangezogen.“ Der Bestimmung, daB ein 
F r a c h t z u s c h l a g  nicht erhoben werden darf bei 
unrichtiger Gewichtsangabo und boi Ueherlastung, 
wenn der Abseuder im Frachtbrief dio Yerwiegung 
yerlaagt hat, soli hinzugofiigt w'erdcn „oder im Fracht- 
brief kein Gewicht angegoben hat“. Es entspricht 
dies dem Siun der Bestimmung des Entwurfs, wonach 
os in allon Fiillen dem Antrag auf bahnseitige Ge-

wichtsfeststellung gleichzuachton ist, wenn der Ab- 
sondor im Frachtbrief kein Gewicht angegoben hat. 
Durch die Unterlaasung der Gowicbtsangabe bekundet 
der Abseuder, daB er das Gowicht der Ladung nicht 
zuyerliissig kennt; es kann ihm daher auch die 
Ilaftung fiir eine otwaige irrtUmliche Unterlassung 
niclit zugomutet werden. Dio Eisenbahn muB Ein- 
richtungen treffen, wodurch sie die Eolgen einer solchen 
Unterlassung yorhindern kann. Den BeBtimmungen 
iiber dio Beschcinigung dos Empfangs eines Gutes in 
einem Q u i 11 u n g s b u c h o soli liinzugefiigt werden : 
„Auch ist dio Eisenbahn auf Yerlangen gehalten, dem 
Abseuder monats- oder wochenwoiso oino beglaubigte 
Nachweisung iiber dio yon ihm yersandten Giiter gegen  
Yergdtung der Kosten zu liofern. Solche Besehcini- 
gungen oder Nachweisungen liaben niclit dio Bedeutung 
eines Frachtbrief duplikats oder eines Aufnahme- 
schoinos.“ Beziiglich der Y o r l a d e f r i s t  wird he- 
antragt, daB sio „mindestens C Tagosstunden botragen 
muB, wobei die Mittagszeit yon 12 bis 2 Uhr nur mit 
e i n e r  Stunde in Anrechnung zu bringen ist". Ohne 
eine solclio Bestimmung ist ein geordneter Eisenbahn- 
betrieb fiir die "Werke nicht moglich. Beziiglich der 
L i e f o r f r i s t e n  wird beantragt, die HochstfriBten 
angesichta der Fortschritte, die auf dem Gcbiete der 
Giiterbefurderung und in der Abfertigung ihzwischen 
gemacht worden sind, also festzusetzen: a) fiir be- 
sclileunigtes Gut i. Abfertigungsfrist Tag, 2. Be- 
fordorungsfrist fiir je angefangene 300 km ]4 T ag;
b) fiir Eilgut 1. Abfertigungsfrist % T ag, 2. Be- 
forderungsfrist. fiir jo angefangono 300 km 1 Tag;
c) fiir Frachtgut 1. Abfertigungsfrist 1 T ag, 2. Be- 
forderungsfrist fiir je  angefangene 200 km 1 Tag. 
Botrolfs der B e n a c h r i c h t i g u n g s f r i s t  wird ge- 
wunscht, daB die Benachrichtigung bei Frachtgut 
„ u n m i t t e l b a r “ nacli der Ankunft, spiitestens aber 
nach dor Bereitstollung geschoho. Der die A b - 
n a h m e f r i s t  betreffonden Bestimmung soli hinzu
gofiigt werden: „Fiir Giiter, die dem Empfiinger auf 
Priyatanachluasen zur Entladung zugestcllt werden, 
gilt dio Abnalime ais erfolgt, sobald das Gut mit 
dem Frachtbriefo von dera Beyollmachtigten des Emp- 
fiiiigers iibernommen und dor Empfang boacheinigt 
ist. Jedoch ist dor Empfiinger — AnsehluBinhaber — 
berechtigt, dio Annahme des Gutes auch nach erfolgter 
Empfangsbescheinigung zu yerweigern, in diesem Falle  
aber yerpfliclitet, die AnsehluBstation yon der An- 
nahnieyorweigerung unyerziiglich zu benachrichtigen 
und das Gut mit dem Frachtbriefo mit der michsten 
Gelegenheit zuriickzugoben.“ Mit Recht hat nitmlich 
der Bergbaulicho Verein darauf hingewiesen, daB die 
fiir Inhaber von Priyatanschliissen oingehonden Giiter 
ohne besondero Benachrichtigung uber dereń Eingang 
in das AnschluBgleis iiberfiihrt worden, wo der Emp
fang der W agen nebst den zugohongon Fracktbriefen 
mcist von einem untorgeordneten Angestelltcn des 
Empfangers beschcinigt wird. Da es sich bei diesem  
summarischen Abnahmeyerfahron lediglicli um die 
Feststellung der Zahl der iibcrwiesonen W agon uud 
Frachtbriefo handelt, oino Priifung dor letzteren aber 
ausgeschlossen ist und erst auf dem W erk vor- 
genommen werden kann, so erscheint die obige Zu- 
satzbestimmung notwendig. Sie soli dem AnachluB- 
inliabor die Berechtigung wahren, gegebenenfalls die 
Antiahmo nicht beatelltor Waren auch nach bereits 
erfolgter Ueberfuhrung zu yerweigern. Beziiglich der 
Lager- oder A Y a g c n s t a n d s g o l d o r  wird beantragt, 
daB solche fiir W agenladungsgiiter an Sonn- und 
Feiertagon nicht zu erheben sind. Bezuglich der 
A b k i i r z u n g  dor  L a d e f r i s t o n  bei GUteranbaufungen 
haben die Aeltesten der Kaufmannschaft von Berlin 
beantragt, daB dabei den ortliehen Yorhiiltnissen 
ausroichond Rechnung zu tragen sei und dio Yer- 
kurzung in keinem Falle mehr ais lj t  betragon durfe. 
Dieser Antrag wurdo yon den Diisseldorfer Ycreinen
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durcli don Zusatz erweitert, dal) die Ladefrist in keinom 
Eallo unter sechs Tagesstunden sinken diirfe; dies soi 
notwendig, um Unbilligkeiton und lliirten zu ver- 
meidon. Boziiglich der Fiiiie von M i n d e r u n g  odo r  
B e B c h i i d i g u n g  do s  G u t e s  ist boantragt, dio Bo- 
B tim m ung also zu fassen: „Das Ergebnis ist den sich 
ausweisendon Betoiligton auf Yorlangen bekannt zu 
geben. Auch ist von Fiillen dor Minderung oder Be- 
Behfidigung des Gutes dor Absondor sofort zu benach- 
richtigon. Falls Wagonladungen wiihrond der Be- 
fiSrderung umgeladon werdon miissen, iBt dio Eisou- 
bahnver\valtung Yorpflichtet, dies auf dom Frachtbriofo 
zu beseheinigen und ferner boi solchen Gutcrn, die, 
wie z. 15. Steinkohlon, Koks und Brikctts, durch die 
Umladung erfahrungsgemiili eine AYertYerminderung 
erleiden, nuch gohalton, den Absondor yon der Um 
ladung zu benachrichtigon und dabei don W agon, in 
den das Gut umgeladon wurdo, zu bezeichnen.“ Bo
ziiglich des § 85 dos Entwurfs, der den bisherigen 
>5 75 unveriindert ubernimmt, haben die Aeltesten der 
Kaufraannschaft von Berlin boantragt, daB an Stello 
der Worte „hierunter ist auffallonder Gewichtsabgang 
oder der Yerlust ganzer Stiicko nicht zu yeratehen" 
gesetzt werden dio W orte: „hierunter iat ein durch 
Iieraubung odor andere Griinde entstandoner ungewohn- 
licher Gewichtsabgang oder das Abhandonkommon 
ganzer Stiicke nicht zu vorBtohen“. W eiterhin hat 
diesolbe KorperBchaft gowiinscht, dali der Absatz 2 
des niimliehon Paragraphon, dor von dor aus mangel- 
hafter Yerpackuńg entstehendon Gefahr haudelt, go- 
strichen werde. Dio Diisseldorfer Yeroine schlieBen 
sich diesem Antrage an, stellen aber fiir den Fali, 
dali ihm nicht entsproclion werden konne, den Antrag, 
aus Billigkeitsgriinden folgonde Bestimmung aufzu- 
nehmen: „Konnto ein eingetretener Schaden dcii Um- 
stiinden nach aus einer von den in Absatz 1 bezeich- 
neton Gefahren entstehen, so kann dio Eisenbahn die 
llaftpfiicht nur dann ablelinon, wenn sie nachweist, 
daB der Schaden auch wirklich aus der betreffenden 
Gefahr entstanden ist**. Endlioli wurde noch bo- 
schlossen, in  Uebereinstimmung mit dem Bergbaulichen 
Yerein zu boantragen, dali die Bostimmung aufgehobon 
werde, wonach der Artikel „yerdichtcter Sauerstolt'*' 
von der Belorderung ais Eilstiickgut a u s g e B c l i lo B s e n  

ist. Zur Begriindung dieses Antrages wurde m it Recht 
auf das Grubenungltick in Courrieres yerwiesen. Die 
Beachliisso mit der Donkschrift sollen dem Reichs- 
eisenbahnamt unvcrzuglieh zugestellt werden.

Zu 3 der Tageaordnung findot iiber dio A u f -  
g a b e n  und di o  AYi r k s a mk o i t  de r  A r b e i t g o -  
b e r v e r b i i n d e  eine eingehende ErOrterung statt, nach 
deren Beondigung folgender BoschluBantrag ango- 
noinmen wird:

„Der wirtschaftlicho Veroin und die Nordwost- 
lielie Gruppo mahnen ihre Berufsgenossen zu immer 
festerem ZusammenschluB gegeniiber unberechtigten 
Bestrebungon der Arboiterorganisationen. Je mehr 
die Industrie bestrebt ist, don berechtigten An- 
spriichen der Arbeitnehmer zu entsprechen, um bo 
mehr macht sich ein ZusammenschluB gegeniiber 
den agitatoriach auftretenden Elementen dor Arbeiter- 
schaft notwendig, die das gute Yerhfiltnis zwischen 
Arbeitgeber und Arbeitnehmer fortgesetzt zu storen 
Vernnlaasung nehmen. Demgegeniiber ist nur ein 
feBtes ZuBaminenstehen der letzteren geeignet, den 
dor deutschen Industrie notwendigen Friedon 
zwischen beiden Faktoren zu erhalten.**

Beziiglich der augenblickliehen L o h n b e w e g u n g  
a u f  de r  „ R o t h e n  E r d o “ be i  A a c h e n  wird mit 
groBer Befriedigung von dem BeschluB des Arbeit- 
geberverbandes fiir den Bezirk der Nordweatlichen 
Gruppe Kenntnis genommen, der dem genannten 
W erke don Schutz des Yerbandes im ganzen Umfange 
zubilligt. Die der Nordwestlichen Gruppe angehiiren-

den AYerke sollen durch besondores Rundschroiben 
auf diesen, ein erfreuliches Zusaminonstehen der ge
samten in Betracht kommenden Industrie bekundenden 
BeschluB aufmerksam go macht worden.

D r. JV. Beumer 
M. d. n. u. A.

Verein deutscher Eisenhuttenleute.
Karl Lnckiuaiin f .

Am 24. Juli  d. J. starb in Yeldes, wohin cr aich 
zur Linderung einoa schmorzYollen, schweren Leber- 
leidens bogobon hatte, der Direktor der Krainischen 
Industrie-Gesellschaft, Karl Luckmann. Der Ver- 
storbeno war im Jahre 1842 in Laibach goboren, 
widmeto sich nach Yollendung seiner Schulbildung 
dom Kaufmannsstande und iibernahm in verhftltnis- 
miiBig jungon Jahren dio Eeitung der damaligon Lai- 
bachor Dampfmiihlo. Seiner unertnudlichen Tatkraft 
und Umsieht war es zu verdanken, daB dieses Uuter- 
nehm en, das untor den schwierigsten Arerh iiltn iB so n  
zusammonzubrechen drohte, in kurzer Zeit zu einer 
erfreulichcn Bliite golangto. Die Aktioniire der 
Dampfmiihle gliederton dieser in dor Folgo dio Zois- 
W erke in der AYocliein und in Jauerburg an und 
konatituierten sich schlioBlieh ais Krainischo Industrie- 
Geaellschaft, die spiitor auch die Ruard-AYerko in AB- 
ling aowio dio Fiirst Sulkowsky-AYerke in Neumarktl 
ankaufto. Der Hochofenbetriob wurdo ausgestaltet, 
die Erzeugung von Ferromangan und Spiegeleisen  
aus den Mauganerzen des Begunjscica-Berghaues auf- 
genommen und zu einer derartigen Hóhe entwickelt, 
daB dio hochprozentigen Manganprodukte auf der 
1873er AYionor AYeltausstellung borechtigtcs Aufsehen 
erregten. D erbald danach eintretende allgoineine Rflok- 
sclilag traf auch dio Krainische Induatrie-Geaollsehaft, 
dio untor der allgemeinen schwierigon Lago dor auf 
dio Yerwortung der Forstprodukto angowiesenen alpen- 
liitidischen Eiscnindustrio ebenfalls zu leiden hatto, 
sehr hart. Doch seibB t in den scliwerston Stunden lieB 
Direktor Luckmann dio Iloffnung nie sinken und ver- 
teidigto die Industrie mit selbatlosor Ziiliigkeit gegen  
dio wiederholton Yersuche, sio aufzulaaaen und dio 
Gosellschaftatiitigkeit auf die rationelle Ausnutzung 
der ausgedehnten Forste zu beschriinken. in den 
aclitziger Jahren gelang cs dem Direktor, durch Arer- 
bindung mit der Firma Arogel & Noot den Martin* 
ofenbetrieb mit einem groBen AYalzwerke einzufiihren 
und die vielon zeratreut liogonden Hammer und 
AV'erko der GesellBehaft in ABling zu konzentrieren. 
Die ABlinger Hiitte wurdo dann unter Zuhilfenahme 
von deutschem Kapitał und unter lieranziehung her- 
Yorragender Faehmanner immer mehr ausgestaltet 
und durch Errichtung oiner Hoehofenanlage der mo- 
dornsten Art in SerYola bei Triest, eine Idee des 
Arer8torbonen, Yerwirklicht, die auBorordentlich zum 
weiteren Aulschwung der GeaellBchaft bcitrug. Doch 
war es dom unontwegt schaffendon Alanne leidor nicht 
Yergonnt, die Yollkommono Ausgestaltung der In
dustrie-Gesellschaft zu erloben. — Die Arerdienste des 
Yerstorbenen um dio Industrie seinea engoren Heimat- 
landes fanden Yielfache Anerkennung. Der Kaiser 
Yerlieh ihm den Ordon der Eisernen Krone sowie den 
Franz-Josef-Orden, die Gemeinden Yon ABling, Neu
marktl und Yeldes ernanuten ihn zum Ehrenbiirger, 
und auBerdein wurdo or ais Mitglied in eine ganze 
Reiho von Kiirperschaften berufen, wo er sein reichos, 
auf genaue Kenntnis der wirtachaftlichen Arerhiiltnisse 
gegriindetes AYissen zu Yerwerten Gelegenheit fand. 
Fur sie alle, insbesondoro aber fiir dio Krainische 
Industrie-GcBellschaft u n d  ihre Beainten und Arbeiter, 
denen Direktor Luckmann ein wohlwollender Yor- 
gesotzter war, bedeutet sein Tod einen schweren 
Arerlust.
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Aondernngeu in dor Mltgliodorlisto.
B arberot, A ., Dirccteur tećhniąuo des forges et aciónęs 

Eerriere di Yoltri, Yoltri, Prov. Genua, Italien.
Bląnchart, Cr'., Ingenieur, Boekenem.
Buff, A dolf, flandclsbevollm achtigtcr dor Firma Fried. 

Krupp, Akt.-Gcs., Bredeney boi Essen a. d. Ruhr, 
Alfeldstr. 205.

Danner, Sebastian, Jtulenburg, Steiermark.
Drees, M., Dipl.-Ing., Duisburg, Diisseldorforstr. 129.
Gellbach, Dipl.-Ing., Hannover, Ludwigstr. 16.
Geile, M., Dircktor und Gosellschaftor des Eisen- und 

Stahlwerk Mark, G. m. b. H., "Wcngern a. d. Ruhr.
Heufi, Th., Ingenieur und Fabrikbcsitzer, Bohnen- 

bergor & Co., Papierfabrik, Niefern boi Pforzhoim.
Hoffmann, J . Oskar, Ingenieur, Obercassel b. Diisseldorf.
Jenewein, F., Hutteningenieur, Sheffield, Moor Oaks 

Red. 27.
K leist, M., Hflttenmeister, Beuthen O.-S., Wilholmstr. 2.
Kunz, Rud., Ingenieur, Rhoinische Stahlwerke, Duis- 

burg-Moiderich.
Miinker, E., Tochn. Dircktor in Fa. Tellus, Akt.-Ges. 

fiir Bergbau- und Hiitten-Industrie, Frankfurt a. Jl., 
ParkstraBe 50.

Oberyethmann, Professor, Tochnischo Hoelischule, 
Charlottenburg.

Peetz, Ii., Ilutteningonieur, Gewerksohaft Yulkan, • 
Duisburg-Hoehfeld.

Pieper, Ludw ig, Thyssensche Eisenhandels-Gosellschaft 
m. b. II., Duisburg-Meiderich.

Pierrel, P., Ingenieur, Myslowitz O.-S., Bouthonor- 
straBo 27.

Iteichensłein, J. G., Ingenieur, 503 Duijuesne Avo., 
Swissvale Station, Pittstiurg, Pa.

Schmidt, Gustai>, Prokurist der Gewerksehaft Grillo, 
Funko & Co., Golsonkirchen, Kaiserstr. 9.

Siewert, Friedrich, Ziyilingenicur in Fa. Siewort
& Morkel, Koln a. Rh., Vorgebirgsstr. 35.

Sm itkowski, A ., Hiitteningenicur, WilezaatraBe 73, 
Warschau.

Smitnians, J . A., Ingenieur, Benrath, Dilsseldorfer- 
straBe 227.

S p in d ltr, Herm., Ingenieur, Pulvcrfabrik Schliissel- 
burg boi St. Petersburg.

Steegmann, Ingenieur, Arnstadt, Thiir., Marlittstr. 3 a.
Voigt, M ax, D ipl.-Ing., Freiborg i. Sa., Humboldt- 

straBe 1511-
W eyland, G., Goli. Kommerzienrat, Gowcrke, Grubon- 

und Hiittendirektor, Siegen.

N e u o M i t g l i e d e r .
Conrad, W alter, Dr. - Ing., W ien IX /2, Mariannen- 

gasso 12.
Griibner, Otto, Ingenieur bei IC.&Th. Miillor, Braekwede.
H ackert, Robert, Stahlwerksohef des Stahl- und W alz- 

werks Rendsburg, Rendsburg i. n .
M arkmann, F riedrich  W., Diisseldorf, Rethelstr. 22.
M itrenga, Paul, Ingenieur, Gleiwitz, O .-S ., Moltke- 

stralie 2. *
Milller, Johannes, Ingenieur der Fa. Ed. Laeis & Co , 

Masehinenfabrik, Trior, BergstraBe 5 0 f-
Probst, Hermann, Inbaber der Kalkor Fabrik fiir ge- 

lochte Bleche, Wimmar, Breuer & Probst, Kalk 
boi Koln.

Sattm ann, Albrecht, Betriebsassistent des Stalilwerks 
Bethlen-Falva, Schwientochlowitz, O.-S.

W iehenbrauk, E rnst, Oberingenieur der Allgemeinen  
Elektrizitfits-Geśellschaft Berlin, Instailationsbureau, 
Dortmund, PoststraBe 32.

Y e r s t o r b o n .
Fischer, Ch. Jos., Bureaucliof, Differdingen.

Verein deutscher Eisenhuttenleute.

D ie nachste

H a u p t v e r s a m m l u n g
findet statt am

Sonntag den 9. Dezember 1906 in der Stadtischen Tonhalle zu Dusseldorf.

Am Tage vor der Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisengiefiereien,  
namlich am F r e i t a g ,  d e n  14. S e p t e m b e r  1 9 0 6 ,  n a c h m i t t a g s  5 U h r ,  findet im 
I n d u s t r i e -  u n d  K u l t u r v e r e i n  zu N u r n b e r g ,  Frauentorgraben 49 , eine

Versammlung deutscher Giefierei - Fachleute
statt, zu der die M i t g l i e d e r  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h u t t e n l e u t e  
eingeladen sind. 

Die Tagesordnung lautet:

1. Metallographische Untersuchungen fur das Giefiereiwesen. Vortrag von  

Professor E. H e y n -G r o B lic h te r fe ld e .

2. Einiges iiber die bayerische Eisenindustrie und ihre Vertreter in der bayerischen  
Landesausstellung. Yortrag von Direktor W. T a f e l - N u r n b e r g .


