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Taylors Untersuchungen uber rationelle Dreharbeit.

Von Professor A. Wallichs und Dr. ing. 0. Potorson.

m Dezember vorigen Jahres hat Prod.

W. Taylor aus Philadelphia in den Berichten

der ,,American Society of mechanical
Enginoors* eine Arboit, betitelt ,,On tho art
ofeutting metals®“* verdffentlicht, dio in
seinem Heimatlande sowohl wie in der alten
Welt mit Rocht die allergréRte Boachtung ge-
funden hat.

Taylor gibt uns in dieser Schrift dio Ergeb-
nisse von praktischen Untersuchungen uber das
Abdrehen von Eisen- und Stahlsorten, die er mit
geringen Unterbrechungen durch 25 Jahro hin-
durch in den verschiedensten Werkstatten der
Vereinigten Staaten in Gemeinschaft mit befreun-
deten Ingeniouron durehgefuhrt hat. Dio Ver-
suche erstrockon sich mit wonigon Ausnahmen
nur auf dio ,rohe Arboit“, das sogenannte
-3chruppen® von Eisen und Stahl; doch ist
allos, was hiermit zusammonhangt, mit einer be-
wunderungswurdigen und dankenswerten Griind-
lichkeit bohandolt.

Man wird zunéchst vorwundert dio Frage
aufwerfen: ,,Wie konnte der lange Zeitraum
von 25 Jahron fur dio Untersuchung diesos
einen Vorganges gebraucht werden?*“ und
doch kann man bei Beurteilung des zeit-
lichen Voranschroitens oder, wonn man so sagen
darf, der geschichtlichen Entwicklung der Ar-
beiten nicht sagen, daf viel Zeit nutzlos ver-
schwendet worden ist. Es ist oben von Taylor
nnd seinen Mitarbeitern mit einer solchon
Ausfuhrlichkeit, mit einer nicht zu Gbertretenden
Grundlichkeit in die Sache oingedrungen worden,
daB ein vollig klares Bild tber die Vorgénge bei
der Dreharbeit und Uber die Gronzon der Leistung
auf diesem Gebiote mit den heute zur Verfligung
stehenden Mitteln der Ingonieurwelt entrollt
worden ist.

Und dio Ausbeute ist wahrlich nicht
geringl Wenn auch manches von den Erfolgen
Taylors schon im Laufe der Jahre bekannt wurde

* ,Stahl und Eisen® 1907 Nr. 7 S. 247.
XX.IX.S7

(Nachdruck verboten.)

— ich orinnero nur an dio Erfindung dos Schnell-
drehstahles im Jahre 1900, dio in unmittelbarem
Zusammenhange mit dieson Versuchen erfolgte —
so ist doch das, was uns dio Veroffentlichung
dor Versuche noch gebracht hat, so ungemein
wertvoll, daB zweifellos im Laufe der Zeit alle
diejenigen Betriebe, welche wesentlich mit Dreh-
arbeit zu tun haben, den fur sio passenden Teil
sich zunutzo machen werden. Das sind alle
grofReren Maschinenfabriken und nicht zuletzt
dio an die Huttenwerke angoglioderten Werk-
statten zur Bearbeitung schwororor Schmiede-
stucke. *

Taylor stellt eingangs seiner Darlegungen
die nicht geringe Behauptung auf, dafl dio An-
wendung dor gewonnonon Resultate allerdings
im Zusammenhang mit der Einfihrung einer
ganz bestimmten, in seiner Schrift ,,.Shop manage-
ment“ behandelten Werkstéattenorganisation auch
heute noch — nach erfolgter Einfihrung dos
Schnolldrohstahles — die Verdoppelung dor

Leistung einer Werkstatte bodeute. Man
gewinnt bei ndherem Eindringen in soino Aus-
fihrungen indes nicht den Eindruck, als ob

Taylor zu viol gesagt habo; im Gegenteil, er hat
Uberall die Grenze dos Erreichbaren Kklar ge-
zogen und wo dio vorliegenden Untersuchungen
irgend einen Punkt als noch nicht véllig geklart
erscheinen lassen, hat er nicht mit wahrschein-
lichen Ergebnissen gorechnet, sondorn nur auf
die Richtung liingowiesen, in der woitore Auf-
schliisse noch zu erhoffen sind. Nur in wenigen
Punkten muf ich die Beschrdnkung machen,
dalR dio Anwondung in unseren Werkstatten
wegen andersgearteter Verhdaltnisse unmdglich

* W ir freuen uns mitteilen zu konnen,
Verfasser in Verbindung mit anderen Mitarbeitern
eine genaue Uebersetzung des Buches mit Wiedergabe
des reichen Tabellenmaterials und samtlicher Ab-
bildungen im Laufe dos Spatsommers d. J. im Vor-
lage von Jul. Springer in Berlin erscheinen lassen
werden. Die Redaktion.
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oder bei weitem schwieriger sei, als in den
Vereinigten Staaten. Gerade so gut wie dort ist
bei uns dio Notwendigkeit und damit der Wille
vorhanden, die Wirtschaftlichkeit der Betriebe
zu heben; die in Botracht kommenden Materialien
und Werkzeuge sind im wesentlichen die gleichen
bei uns, das Arbeitermaterial ist driben vielleicht
noch schwieriger zu behandeln als hier zu Lande.
Allerdings ware es falsch, wenn sich kleine
Maschinenfabriken mit ihren sehr wechselnden
Arbeiten fur einen zeitweiligen Gewinn an Aus-
bringen sehr teure und schwere Drehbénke an-
schaffen wirden, welche sie nicht Tag fur Tag
ausnutzen koénnten. Die Anwendung dieser Vor-
teilo muR den Werkstatten mit ausgedehnter
Schrupparbeit Uberlassen bleiben. Es sind jedoch
sehr viele praktische Winke, wie z. B. Uber die
Form, Herstellung und Behandlung der Dreli-
stalile usw. gegeben, dio auch fur die kleineren
Werkstéatten ein hohes Interesse haben.

Wie es bei Amerikanern nicht anders zu or-
warten war, leitete Taylor dor wirtschaftliche
Gesichtspunkt, wie mit dem geringsten Aufwand
an Kosten fur Material undWorkzeug die grofite
Leistung einer Werkstatte zu erreichon sei. Er
fand Anfang der achtziger Jahre des vorigen
Jahrhunderts als Workstattonbetriebsloiter der
Midvale Steel Co., daR die ihm unterstellten
Arbeiter allen Einwirkungen auf Forcierung der
Arbeit durch Erhéhung der Schnittgeschwindig-
keit usw. den heftigsten Widerstand entgegen-
setzten und daf} er selbst beziglich der Grenzen
dor Leistung viel schlechter unterrichtet war als
die meisten seiner Leuto. Dieser Umstand liel3
in ihm den EntschluB reifen, durch eingehende
Versuche sich die genaueste Kenntnis Uber dio
zu erreichenden Schnittgeschwindigkeiten zu er-
werben, und er fand dabei trotz aller entgegen-
strebenden Einflisse das gréfite Entgegenkommen
bei seinem Vorgesetzten, dem bekannten William
Seilers. Die Zeit, in welcher die Versuche
vollendot sein sollten, wurde auf sechs Monate
geschéatzt und doch dehnte sie sich, wie bereits
erwahnt, auf 25 Jahre aus. Die Versuche wurden
bis 1889 in den Werkstatten der Midvale Steel Co.
ausgefuhrt und dann in den verschiedensten
Werken fortgesetzt, von denen zu erwé&hnen sind:
Cramps Schiffswerft, Wm. Seilers & Co., Link
Belt Engineering Co., Dodge & Day, und vor
allem die Bethlehem Steel Co., in deren Werk-
statten, wie bekannt, die Erfindung des Schnell-
drohstahles vor sich ging.

Taylor und seine Mitarbeiter haben ihre Er-
folge zum groRen Teile geheim gehalten; die Er-
fahrungen wurden nur an einzelno Werke frei-
gegeben gegen die Bereitstellung der Werkstatten
und Tragung der Kosten fur die Fortsetzung der
Untersuchungen. Der Umstand, dall Taylor
gleich in den ersten Jahren recht erfolgreich
experimentierte, lieferte ihm den Boden, um
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durch eino lange Zeit hindurch den bozeichneten
Wog oinschlagen zu kdnnen; er rihmt mit Recht
dio erstaunliche Tatsache, dafl bei der nicht ge-
ringen Zahl der Eingeweihten, von denen viele
nur durch mundliches Versprochen zur Geheim-
haltung dor Resultate verpflichtet waren, nicht
ein einziger Wortbruch zu verzeichnen goweson
ist. ' Um don Umfang dor Arboit zu ermessen, sei
angefiihrt, dafl im ganzen otwa 40000 proto-
kollierte Vorsucho angestellt wurden, boi denen
etwa 400000 kg Eison und Stahl zerspant
wurden, oinon Kostenaufwand von tbor 600000..£¢
verursachend.

Diese grofe Ausgabe wurde bendtigt fir die
Beantwortung der droi einfachen Fragen:

Welchen Drehstahl soll ich nehmen?
Welche Schnittgeschwindigkeit soll ich wahlen?
Welchen Vorschub soll ich anwenden?

Dio véllig erschopfende Lésung dieser Fragen
wurde in mathematischen Formeln ausgedrickt,
die wiederum dio Grundlage fir die Herstellung
eines Instrumentes nach Art dor Rochonschiebor
bildeten, welches fir joden oinzelnon Fall einer
Schrupparbeit fir Material von boliebigen Eigen-
schaften auf dio oben aufgestellton Fragen sofort
dio Antwort gibt. Mit Hilfe dieser Einrichtung
soll die Leistung einor guten Drehbank, be-
dient von oinom Drehor, der seine Bank auf das
genaueste kennt, mit Leichtigkeit verdoppelt
werden kdnnen. Dio absolute Beherrschung
dor Loistungsmadglichkeiten hat dann dazu ge-
fihrt, dio Wahl des Stahles, der Schnitt- und
Vorschubgeschwindigkoit dem Arbeiter véllig aus
dor Hand zu nehmen und die Bestimmung und
Kontrollo einem besonderen ausschlieBlich hier-
mit betrauten Beamten zu Ubertragen und
weitor jedem Arbeiter an jedem Tage ein ganz
bestimmtes Pensum Arboit zu geben und fir
jedos Stuck eino ganz bestimmte Arbeitszeit
vorzuschreiben.

Vorsucho. Boi don SchluRergebnissenist
der EinfluR von folgenden 12 Hauptpunkten
odor Varianten auf don Vorgang der Dreharboit
bericksichtigt:

. die Eigenschaften des abzudrohenden Materials,

der Durchmesser des Arbeitsstiickes,

. die Sehnittiefe,

. die Dicke des Spanes,

die Elastizitat des Arbeitsstiickes und des Dreh-

stahles,

die Form der Schneidkanten sowie dio Anschloif-

winkel des Stahles,

7. die chemische Zusammensetzung und die Warm-
behandlung des Stahles,

8. dio Anwendung eines reichlichen Wasserstrahles
oder sonstigen KihImittels,

9. dio Schnittdauer bis zum Wiederanschleifen,

10. der Schnittdruck des Spanes auf den Drehstahl,

11. dio madgliche Verdnderung der Schnitt- und Yor-
schubgoschwindigkeit der Bank,

12. die Durchzugs- und Vorschubkraft der Bank.

In groRen Zigen [betrachtet teilte sich die
ganze Aufgabe in folgende vior Hauptabschnitte]:

O WNE

o



17. Juli 1907.

I. die Bestimmung der wichtigsten Gosetze dos
Vorganges boim Drohen,

Il. die Aufsuchung einfacher fur den tdglichen Ge-
brauch verwendbarer mathematischer Ausdriicke
fur diese Gesetze,

I11. die Aufsuchung der Grenzen der Leistungsfahig-
keit der Drehbénke,

IV. die Erfindung eines Instrumentes nach Art der
Rechenschieber, welches einerseits dio Gesetze
Uber rationelle Dreharboit enthdlt und anderseits
die besonderen Eigenschaften der 'Werkbank, zu
welcher es gehdrt, berucksichtigt, so eingerichtet,
dali auch dom mathematisch ungeschulten Per-
sonal eine unmittelbaro Auffindung der wirtschaft-
lichsten Schnittgeschwindigkeiten, Vorsclnibo usw.
fir jeden Fall einer Dreharboit ermdglicht ist.
Definitionen. Wahrend es bishor Ublich

war, den Wert eines Werkzougstahles nach der

Lange der Sclmittzeit bis zur Unbrauchbarkoit

oder nach dem Gewicht der Spéane in einom

Schnitt bis zur Unbrauchbarkoit zu beurteilen,

Abbildung 1. Vorgang des Spanabnehmers.
fuhrt Taylor nach mannigfachen Versuchen
und grundlicher Prifung den Bogriff dor Nor-
mal-Schnittgeschwindigkeit  (Standard cutting
speod) oin und bezeichnet als solche: die-
jenige Schnittgeschwindigkeit, welche
den Stahl nach einer Arboitszoit von
20 Minuten (mit einer Toleranz von 2°0)
vollstdndig unbrauchbar macht.
Vorgang bei dom Drehen und der Ab-
nutzung dos Stahles. In Abbildung 1 ist dor
Vorgang des ,,Schruppens® in vergrdofRertem Malo
dargestollt. Es ist klar erkennbar, dal an dom
Punkte Ti oin Abroion des boi weichem Material
durch den Schnittdruck auf dio doppelte Stérke
dor urspringlichen Schicht (L) am Arbeitsstiick
aufgestauchton Spanos ointritt; nur dio noch am
Arbeitsstick verbleibende dunne Schicht wird
abgoschnitton oder abgeschort. Dioser Vorgang,
dor von Taylor durch eingehende Beobachtungen
durchaus sicher fostgestellt ist, ist fir das Ver-
stdndnis der spéter folgenden Anschauungen uber
dio Haltbarkeit dor Schneidkante auf3erordentlich
wichtig und mufR daher wohl beachtet werden.
Es ist ohno weiteres verstandlich, daf durch die
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beschriebene Arbeitsweise die Schneidkante von
dem Schnittdruck groéRtontoils entlastet wird.
Der Schnittdruck wird von der oberen Arbeits-
flache in der Ausdehnung von H bis G (Ab-
bildung 1) aufgenommen. Bei G tritt Abhoben
des Spanes nach oben ein. Jo weicher das
Material des Arbeitsstiickes ist, desto langer wird
die Auflagefliche H bis G und umgekehrt. Dio
Risse bei Ti und Ts deuten an, wio bei dom
fortschreitenden Gleiten des Spanos auf der oberen
Arbeitsflache oino Spaltung desselben eingeloitet
wird, bis bei G oin vollstdndiges Ablésen der
gespalteten Schicht ointritt. Die Abnutzung des
Stahles infolge von Warmewirkung, hervorgerufen

Abbildung 2.

Durch Ansetzen von
Spénen unbrauchbar
gewordener Drehstahl.

Abbildung 3.
Schneidkante dos Dreh-
stahles unversehrt, An-
schleiflliche ausgehohlt.

durch Reibung des Spanes an der Stahloberfldche
von li bis G, kann auf dreifache Weise vor sich
gehen:

1 die Erwdrmung ist so gering, daf keine
wosentlieho Erweichung des Stahles eintritt;

2. dio Erweichung des Stahles durch die Wé&rme
tritt erst nach geraumer Arbeitszeit kurz
vor dem Unbrauchbarwerdon oin;

3. die Erweichung infolge dor Erw&rmung tritt
sofort nach dem Arbeitsbeginn oin und bildet
daher die Hauptursache der Abnutzung.

Dor Vorgang im ersten Fall ist der go-
wohnlicho bei allen &lteren Stahlsorten vor Ein-
fuhrung des Schnelldrehstahles; dio Abnutzung
tritt nicht infolge Wéarmewirkung ein. In dor
unter 2. beschriebenen Art ist die normale



1056 St«hl and Bisea.

Wirkung bei hdheren Schnittgeschwindigkeiten
zu erblicken; wéhrend zu Anfang die Oberflache
des Stahles glatt bleibt, verursacht die Reibung
eine allmdhliche Aufrauhung, die dann zum
SchluBR zur stérkeren Erhitzung die Veranlassung
gibt. Bei 3. tritt sofort nach dem Schnittbeginn
infolge sehr hoher Schnittgeschwindigkeit sehr
starke Erwarmung ein, die den Stahl nach

Taylors Untersuchungen Uber rationelle Dreharbeit.
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liehe Schnittgeschwindigkeiten zu nennen, wie
spater eingehend dargelegt werden wird.

Die d&lteren Stahlsorten nutzen sich in ganz
anderer Weise ab, als die harten Schnelldreh-
stdhlo. Da eine Erweichung der Schneidkante
eintritt, so rundet sich diese im Gegensatz zu
der auch boi erwdrmtem Schnelldrehstahl hart-
bleibenden Kante allmdhlich ab; spdterhin ver-

EXPERIMENTS OM CUTTING SPEEDS. N

PLACE OF EXPERIMENTS*. 'fatUn. rMta *f>.
SI2E OF SHANK. OF TOO LJI

YEAR 1fQI MONTH__6iLOPERATOft:_fc£ZgIkC
-€EASWW FORQING NUMBER__jL

ANGLES clearance. BACK SLOPE. SIDE SLOPE. CHEMICAL
OF TOOL- 6" 8- COMPOSITION,
PYSICAL  TENSILE ELASTIC %ELcfili' T6CON-
ACTUAL STREWRIH LIMIT.  ftTION. UftiTIOH.
OUTLINE OF PROPERTIES. 74400 33940
- CHEMICAL
cirrriNS edge CONVPOSITION
OF TOOL. OF TOOL
TW 15
stu.E. m
Abbildung 4. Nachbildung eines Originalversuchsprotokolles.

kurzer Zeit unbrauchbar macht; hier ist dio
Abnutzung nur durch dio Wérme verursacht;
eine wesentliche Reibungsabnutzung hat nicht
stattgefunden.

In der ersten Klasse ist dio Geschwindigkeit
des Schnittes zu langsam, in dor dritten Klasse
zu rasch gewdhlt, wéhrend bei der zweiten
Klasse mit der wirtschaftlichen Schnittgeschwin-
digkeit gearbeitet wird, die bei allen Versuchen
Taylors angestrebt wurde. Schnittgeschwindig-
keiten, dio oino Schnittdauer von lber | /s Stunden
erlauben bevor eino Wiederanschleifung not-
wendig wird, sind keineswegs mehr wirtschaft-

farbt sich der Stahl an der Kante bis zum tief-
blauen Ton und es tritt dann bald vollkommene
Unbrauchbarkeit ein. Eino andere Art des
Unbrauchbarwerdens ist die durch Ansetzen von
Spénen an der Schneidkante (Abbildung 2) oder
durch  Aufreiben der Stirnfliche unter der
Schneidkante, indem sich Spéne zwischen diese
und das Arbeitsstick setzen und die Flache
vollstdndig zerstéren. Hierbei tritt auch stets eine
Verletzung der Oberfliche am Arboitsstiick ein.

Abbildung 3 zeigt den Schnelldrehstahl, bei
dem die Schneidkanto hart und intakt geblieben
ist, wahrend dio obere Anschleifflicho dos Stahles
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7,6 126 20,0
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Einwirkung wechselnder Sclinittiefe und Vorschub auf die Schnittgeschwindigkeit.
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durch Aufreibung und Aushéhlung die weitere
Brauchbarkeit verhindert hat. Das Hartbleibon
an der Schneidkante, auch bei Rotwéarme, ist

mittelharter

Schmiedcstahl

harter

Schmiedcstahl

mSchniitiefc mrm 1,6 3,2 48 64 8
Spanslirke mm 0.125 0.25 0,38 0,5

96 11,i 127

0,751
St.u.E 219

Abbildung G

Graphische Darstellung der Abhéngigkeit der Schnitt-
geschwindigkeit von der Spanstérke.

eine der ausgezeichnetsten Eigenschaften
dos Schnelldrehstahles; es wird ermdglicht, wio
wir oben gesehen haben, durch den Umstand, dal
dio vorderste Kante nicht dem hdchsten Druck
ausgesetzt ist und noch dazu durch das
fortwéhrende Streichen an dem Arbeits-
stick eine intensive Kihlung erhdlt.
Durch das Vermeiden der Abrundung
wird wahrend der ganzen Schnittdauer
die Einhaltung des genauen Drehdurch-
messers bewirkt.

Vornahme der Vorsuche und
schriftliche Festlegung derselben.
Dio gleichzeitige Untersuchung der ver-
schiedenen Einflisse beim Vorgang dos
Drehens wéhrend eines Versuches hat
nach Taylors Ansicht die MiRerfolge und
Irrtimer mancher Forscher auf diesem
Gebiete gezeitigt. Nur dio Verédnde-
rung einer Varianten, wahrend
allo anderen mit peinlichster Sorgfalt
konstant gehalten werden, liefert wirk-
lich richtige und brauchbare Ergebnisse,
wozu allerdings oino ungleich groéforo
Muhe und Goduld bendtigt wird.

Das Material der Arbeitsstiicke soll
moglichst gleichméRig in der Struktur
sein, und als Schmiodestahl sollte nur
gut durchgeschmiodeter Siomens-Martin-
stahl verwendot werden. Die Versuchs-
stiicke waren etwa 3000mm lang, 600 mm
stark und wogen demnach etwa 7500 kg, die GuR-
sticke waren Hohlzylinder von folgender GroRe:

Schnittiefe mm 1,6
Spanstarke mm

AuBRcndurchm. Innendurchm.
1. 3600 mm lang, 600 mm 300 mm
2. 2400 380 250
3. 2100 330 225

Geringere Durchinessor empfehlen sich wegen
der Gefahr dos Vibrierons nicht.

Taylors Untersuchungen Uber rationelle Dreharbeit.
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Diese schweren Arbeitssticke erfordern eine
&uBerst kréftig gebaute Versuchsdrohbank, Dio
Antriebskréafte und Getriebe sowohl fir das
Drehen als fiir den Vorschub miissen sehr reich-
lich bemessen soin, da absolut kein Nachlassen
der Schnittgeschwindigkeit durch Gleiten des
Riemens oder Federung im Vorschubgetriebe bei
den grofRen Vorschiiben fir die Erlangung rich-
tiger MeRBwerte zuldssig ist. Die Geschwindig-
keitsverdnderungen fir den Schnitt sollten in
den Grenzen von 1 bis 100 m f. d. Minute mdg-
lich sein; die Antriebskraft fiir den Vorschub-
mechanismus soll nicht geringer gewdhlt werden
als dio Durchzugskraft fir den Schnitt. Die von
Taylor in den Bethlehem-Stahlwerken benutzte
Vorsuchsdrehbank besaB einen Antriebsmotor
von 40 Pferdestarken.

Die Messung der Schnittgeschwindigkeit
erfolgte in bokanntor Weise durch oinen soge-
nannten Rotameter in Verbindung mit einer
Knippuhr; ein Sclmittgeschwindigkoitsanzeiger,
an welchem dio Schnittgeschwindigkeit un-
mittelbar abzulesen ist, war auch in Gebrauch
und hat sich sehr gut bewdahrt. Bei exakten
Versuchen ist jodoch stdndigo Kontrolle not-

mittelharter
Schmiedestahl

harter
Schmiedestahl

3,2
0,25

6-1
0,5

0cC 12,7

0,75 1
Slu.K 220

Graphische Darstellung der Abhéngigkeit
der Schnittgeschwindigkeit von der Spanstarke.

wendig. Die Schnittiefe wurde durch Scha-
blonen gemessen. Grofe Sorgfalt muR auf dio
vollig gleichmdBige Herstellung der Drehstdhle
gelegt werden; es sollte immer oin ganzer Satz
von Stéhlen gleichzeitig aus der gleichen Stahl-
stange hergestellt werden. Dio Form des Schneid-
kopfos sowie die Anschloifwinkel missen auf das
genaueste nach Lehren und Schablonen inne-



17. Juli 1907. Taylors Untersuchungen tiber rationelle Dreharbeit. Stahl and Eisen. 1059

Abbildung 9.

Normaler Drehstahl
far mittelharten und
weichen Stahl
mit Angabe der
Schleifwinkel
(zu 2s abgenutzt).

Abbildun:

Normaler Drehstahl
flir GuBeisen und harten
Stahl mit Angabe der
Schleifwinkel zu 2/3 ab-

genutzt.
Stumpfgeschliffene Stéhle Abbildung 11. Scharfgeschliffene Stéhle
fur Stahl und GuReisen. fir weiches Material.
Genaue Form der Schneidkanten der rundgeschliffenen Normal-
stohle von ‘/a" X 3<" bis 2" X 3".
Abbildung 10. Form des bei den Abbildung 12. Abbildung 13.
Versuchen meist benutzten 7a* Normal- Normaler Drehstahl (noch Normaler Drehstahl (noch
drehstahles (noch nicht abgenutzt). nicht abgenutzt.) nicht abgenutzt).
Abbildung 14. Abbildung 15.
Normaler Drehstahl Normaler Drehstahl

genutzt), genutzt.)



1060 Stahl und Eisen.

gehalten werden, wenn die Versuche von Wert
soin sollen.  Peinliche Ordnung in der Re-
gistrierung aller Beobachtungen ist oinzuhalten;
selbst anscheinend fur eine gewisse Messung

: Vordere Schheidfi.lr.hc

1/\

Hintcrsehlcifwinkel

Abbildung 16.

ichleifwinkcl

Bezeichnung; der Schleif-
winkel und Fluchen.

(Stahl zu s/a abgenutzt.)

gleichgultige Nobonerscheinungen sollten stets
sorgfédltig aufgezeichnet worden, da spdterhin
bei der Zusammenziohung aller verschiedenen
Einzolergebnisse solche Nebenerscheinungen oft
sehr wichtig flur die zu ziehenden Schlisse
werden kdnnen.

Schnittgeschwindigkeit m/Min. 41

Schnittgeschwindigkilt m/Min 7,7
Abbildung; 17.
Von Interesse ist die in Abbildung 4 ge-

gebene Darstollung eines einzelnen Vorsuchs-
protokolles. War ein ganzer Satz von gleich-
artigen Versuchen fertig, so wurdo eine Uober-
sichtstafol angofortigf, in der die Ergebnisse
zusammongestollt und das mittlere Ergebnis
in kréaftiger Schrift horvorgehobon wurde. Tabelle 5

Taylors Untersuchungen lber rationelle Dreharbeit.

Nase oder
Schncidkopf

Stahlkérper

27. Jahrg. Nr. 29.

zeigt ein solches Uebersichtsbild einer Roihe der
wohlgelungensten Versuche Taylors.

Doch zur Aufstellung von Gosetzen ge-
nigten Taylor nicht dio Ergebnisse einer Roihe,
sondern es wurden stets mehrere
Reihen von Versuchen dazu vor-
genommen und deren Ergebnisse
wiederum zusammengezogen und dio
gefundenen Abhé&ngigkeiten sowohl
auf einfach oingeteiltes als auf loga-
rithmischos Papier graphisch auf-
getragen. Mit groBer Mihe wurde
dann versucht, den Verlauf der Kurve
in eine mathematische Formel zu
kleiden.  Glucklicherweise ist es bei
fast allon wichtigen Beziehungen ge-
lungen, mit groRer Anndherung das
Gesetz aufzufinden, das auf logarith-
mischom Papier sich als gerade Linie
darstellt und somit tauglich ist fir
dio Einverleibung in oinen nach
Rochenschieberart hergostellten An-
zeiger, der flr den t&glichen Gebrauch
in der Werkstétte sich eignet. Mit
wie grofRer Anndherung an dio wirk-
lich gefundenen Werte dio Gesetze aufgostellt
werden konnten, zeigen dio Abbildungen 6 und 7,
welche dio Abhéngigkeit der Schnittgeschwindig-
keit von dor Spanstidrko zeigen. Dio Linien sind
dio Darstollungon der mathematischen Formeln,
dio Punkte dio Ergebnisse dor Vorsuche.

63

10,1 16,0

St.u.E., 230

EinfluR der Spanstiirke auf die Schnittgeschwindigkeit.

Obwohl dio verschiedenen Materialien die
verschiedensten Anschleifwinkel und auch die
verschiedensten Formen der Nasen und Schneid-
kanten verlangen, mache man dio Zahl der in
einer Werkstatt stets lortig gehaltenen Normal-
stdhlo nicht zu groB. Abbildungen 8 bis 15 zeigen
eine Anzahl von Formen dor von Taylor in den
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verschiedensten Werkstatten der Vereinigten
Staaten eingofiihrton und gut bewdéhrten Stéhle.
Die Ansehleifwinkol sind nur bezlglich dos
Seitenschleifwinkels (Bezeichnungen siehe Ab-
bildung 16) verschieden, und auch hier sind nur
2 Varianten, 22° fiur weiches Material, 14° fir
hartes Material und GuReisen, angewandt. Boi
Bestimmung der oben genannten Normal-An-
schleifwinkol war nicht allein die Riicksicht auf
moglichst hoho Schnittgeschwindigkeit maR-
gebend, sondorn die Vermeidung dos Vibrierens
und die Herstellung einer mdglichst genauen
und glatten Oberfldche des, Arbeitsstiickes.

Abbildung 18.

Spanstarkc in achtfacher VergréBerung bei rundnasigem Stahl.

Von Wichtigkeit ist eine Aufz&hlung der ver-
schiedenen Punkte, welche die Schnittgeschwin-
digkeit beeinflussen. Die bei jedem Punkte auf-
gefuhrten Zahlen deuten das Verhaltnis zwischen
der unterston und obersten Grenze der Schnitt-
geschwindigkeit an, wie sio durch die Ver-
schiedenheit des betrefFondon Punktes veranlalt
werden kann.

A. Materialeigenschaften des Arbeitsstiickes 1: 100

B. Chemische Zusammensetzung des Stahles

1 : 100
TiegelguBstahl  allerneuester Schnelldrehstahl
C. Spansturke

1 : 35
5 mm 0,4 mm
D. Form des Schneidkopfes
1 : 6

Gewindestahl broitrunder Schliff.
E. Kihlender Wasserstrahl
1 : 141

trocken Wasserkuhlung.
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F. Schnittiefe

1 : 1,36
13 nun tief 3 mm tief.
G. Schnittdauer
1 : 1,207

(Anschliffalle I'/a Stunden)  (Anschliff alle 20

Minuten).
H. Schneidwinkel

1 : 1,023
(68° Schneidwinkel) (01° Schneidwinkel).
J. Vibration
1 1,15
(vibriorender Stahl). (ruhig lauf. Stahl)

Die Untersuchung dos
Einflusses dor Span-
starke auf die Schnitt-
geschwindigkeit ist das
wichtigste Gebiet dor Unter-
suchungen. Die Ergebnisse
einer Reihe von Versuchen
diesor Art mit gerader
Schneidkante des Stahles
zeigt Abbildung 17. Allo
Schnitte sind 25 mm lang.
Die Kurven auf gewo6hn-
lichem und logarithmischen
Papier, verglichen mit der
mathematischen Formel,
sind in Abbildung 6 und 7
verzeichnet.

Beim Schruppen ist dio
Anwendung rundnasiger
Stahle dio allein richtige,
wie ein Blick auf Abbild. 18,
welche den Einschnitt der
Nase des Stahles in das Ar-
beitsstuck in achtfach ver-
grofRertem Malstabo zeigt,
Uborzougond lehrt. Durch den Umstand, daB der
Span dos rundnasigen Stahles in allen seinen Teilen
von verschiedener Dicke ist, bekommt der die
&ulerste Kante dos Spanos abnehmende Teil dor
Schneidkante den goringston Druck und damit dio
geringste Abnutzung; er wird also stets, auch wenn
der Ubrige Teil der Kante schon abgenutzt ist,
noch intakt bleiben und fiir dio genaue Ein-
haltung dos Durchmessers sorgen. Waéhrend z. B.
der 1 mm starke Toil nach Abbildung 17 4 m
Schnittgeschwindigkeit in 20 Minuten Lauf zu-
laRt, kann die in dor Nahe dor Kante vor-
handene Spanstidrke von 0,25 mm boreits 10 m
Schnittgeschwindigkeit in 20 Minuten Lauf ver-
tragen. Die der geradlinigen Schneidkante ent-
sprechenden Spanquerschnitto sind in dor Ab-
bildung 18 miteingezeichnot.

Das Vibrieren dor Stédhle hat seine Ursache
aufer in der Elastizitat des Arbeitsstiickes und
dos Werkzeuges hauptséchlich in dom Umstande,
dal dor Span stiickweise zur Spaltung kommt
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(sioho Abbildung 1). Boi joder Spaltung tritt
oino Verminderung des Druckos auf, mit welcher
der Span auf der Oberfliche dos Stahles lastet,
der dann bis zur ndehstfolgondon Spaltung wieder
zu einem Maximum anwdéchst. Da nun der
rundnasigo Stahl einen Span von ungleicher
Starko abhebt, so werden die Spaltungen nicht

Hochbasische Hochofenschlacken und Zemente.
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gleichmé&Rig Gber den vollon Querschnitt ointroton,
sondern der diinnere Rand wird an anderen Stellen
spalten als der starkere mittlere Teil des Spanes.
Es worden also mit dem rundnasigen Stahl viel
weniger plotzliche Druckschwankungen eintreten
und damit die Hauptursache der Vibration ver-
mieden sein. (Schiul folgt.)

Ueber chemisch-physikalische Verhéltnisse der hochbasischen
Hochofenschlacken und Zemente.

Von Prof. Dr. Karl
ANeit dem Erscheinen meiner Abhandlung ,,Zur
A Erhértungstheorie der hydraulischen Binde-
mittel*, welche in der Zeitschrift ,,Die chemische
Industrie* und auch als Sonderabdruck im Buch-
handel* im Jahre 1901 verdéffentlicht wurde,
sind eine stattliche Anzahl von Arbeiten dieser
Art bekannt geworden, welche meine damals ge-
aullerten Ansichten lber die Natur dieser Binde-
mittel bestdtigen, aber auch bekdmpfen. Viele
Verfasser behandeln zumeist nur die Petrographie
des Portlandzementes und es sind ihnen die
chemischen Prozesse, welche zu seiner Erhdrtung
fihren, Nebensache; andere hingegen beschéf-
tigen sich wieder vornehmlich mit der Chemie
derselben.

Seitdem Portlandzement und Schlackenzement
Konkurrenten geworden, wird die Frage nach
deren Natur zuweilen vom Parteistandpunkte
aus diskutiert und der hieraus sich entwickelnde
Streit bekommt dann nicht selten eine gehdssige
Farbung. Manche Zementspezialisten machen
sich Ubrigens die Arbeit sehr leicht, fur sie exi-
stiert die hochbasische Hochofenschlacke (ber-
haupt gar nicht, ohne zu bedenken, dal selbe
ohne Frage ein analoges Produkt des Port-
landzementes darstelllt. Habe ieh doch Schlacken
in Handen gehabt, welche sich gerade so wie Port-
landzement-Klinker verhielten d. h. im gemahlenen
Zustand, ohne irgend einen Zusatz, wie Port-
landzement abgebunden haben und trotz ihres
geringeren Kalkgehaltes ganz vorziglich er-
hartet sind. Schlacken dieser Art sind immer
sehr reich an Kalk und enthalten viel mehr
Tonerde als der Portlandzement; aber ein Fehl-
betrag wvon einigen Prozenten dieser beiden
macht sie schon tridger, so daB sie eines Kalk-
zusatzes oder der Verwendung von Kalkwasser
bedirfen. Es ist also nicht zu verwundern,
daB ich einen nahen Zusammenhang zwischen
hochbasischen Hochofenschlacken und Portland-
zement vermutete, ja die ersteren sogar fur ein
geeigneteres Untersuchungsmaterial hielt, weil
sie aus einem SchmelzprozelR hervorgegangen
sind, also ein homogeneres Produkt darstellen.

* Bei Hermann llerzfelder, Berlin 1901

Zulkowski in Prag.

(Nachdruck verboten.)

Die merkwirdigen Verdnderungen, welche
die Schlacke hei ihrer Erstarrung und Wieder-
erwdrmung erfahrt, durfen von keinem Zement-
spezialisten Ubersehen werden. Ich habe daher
stets nach Erkl&drungen gesucht, welche fir
beide Materialien passen, und darin ist h&ufig
der Grund zu suchen, warum meine Ansichten
nicht immer mit jenen anderer Forscher uber-
einstimmen, welche lediglich den Portlandzement
im Auge hatten. Dal ich nicht immer gleich das
Richtige getroffen, gebe ich gerne zu; aber diese
Méngel sind meist darauf zuriickzufihren, daf
bei Beginn meiner Arbeiten die Theorie der
Silikatschmelzlgsungen und manches andere fast
unbekannt war. Verschiedene Zweifel, die sich
im Laufe der Zeit gegen einige meiner An-
sichten geltend gemacht haben, suchte ich durch
weitere, oft recht zeitraubende Arbeiten zu ent-
kraften. Obwohl dieselben schon vor drei Jahren
beendet wurden, so habe ich mich doch gescheut,
sie zu verdffentlichen, solange die Meinungs-
differenzen in den Hauptfragen keine Vermin-
derung erfuhren, in der sicheren Erwartung,
daB Uber kurz oder lang ein Umschlag zu
meinen Gunsten eintreten werde. Ich glaube,
daB dieser Umschlag eingetreten ist und zwar
hauptsdchlich durch jene préchtige Arbeit, welche
Dr. Otto Schott mit einem grofRen Aufwand
an Fleif und Mitteln tber ,Kalksilikate und
Kalkaluminate in ihren Beziehungen zum Port-
landzement* ausgefihrt, und welche als Inaugu-
ral-Dissertation im Buchhandel erschienen ist.
Diese Abhandlung war zumeist die Veranlassung,
daB ich mich entschlieRen konnte, die ganze
Frage beziiglich der Natur der hydraulischen
Bindemittel nochmals aufzurollen, wie dies im
Nachfolgenden geschehen soll:

Bekanntlich hat man bis zur neuesten Zeit
die hydraulischen Eigenschaften des Portland-
zementes durch das Vorhandensein einer hypo-
thetischen Verbindung, des sogenannten Tri-
kalziumsilikates, zu erkl&ren gesucht, zu dessen
Annahme man hauptséchlich aus stéchiometrischen
Grinden gendtigt war. Diese Annahme war
einfach und bequem und hat sich im Laufe der
Zeit so eingebirgert, daR man den Portland-
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zement iu (ler Hauptsache als Trikalziumsilikat,
und die darin vorhandene Tonerde als neben-
sachlichen Begleiter ansah. So manchem Zement-
techniker mag es einstens ganz unbekannt ge-
wesen sein, dal man aus Kieselsaure und Kalk
allein, kein irgendwie brauchbares hydraulisches
Produkt erzielen kann. Ebensowenig wédre es
unmdglich, eine hydraulische Schlacke ohne Bei-
hilfe von viel Tonerde zu erzielen.

Um die hydraulischen Eigenschaften der
granulierten Hochofenschlacke zu erkléren,
konnte ich die Existenz eines Trikalziumsilikates
nicht annehmen, weil die Kalkmenge der basi-
schesten Schlacke erheblich geringer ist und
meist nicht einmal zur Bildung eines Disilikates
hinanreicht; sondern ich nahm aus diesem
Grunde und noch anderen sehr triftigen Griinden
an, daB die Kieselsaure mit 2 Molekiilen Kalk

in der Hitze 2 isomere Silikate zu bilden
vermag, welche in demselben Verhéltnisse zu-
einander stellen, wie die Salze mehrwertiger

Séuren zu den durch Erhitzung gebildeten Pyro-
verbindungen. Phosphorsaure, Arsensdure, Bor-
saure usw. und manche ihrer sauren Salze, buRen
beim Erhitzen ihre urspriingliche Wertigkeit ein,
unter Bildung von Verbindungen, die anderen
Reihen angehdren. Die Entstehung dieser Pyrover-
bindungen findet allerdings unter Abspaltung von
Wasser statt; wo aber ein neutrales Salz vor-
liegt, ist der Fall denkbar, dall dasselbe basisch
wird. Zu dieser Annahme war ich um so mehr
berechtigt, als sich dasjenige Dikalziumsilikat,
welches durch madRige, aber anhaltende Glih-
hitze aus Kalk und Kieselsdure entsteht, gegen
Wasser unter gewdhnlichen Verhdltnissen in-
different verhalt, das andere aber, welches durch
Schmelzung und rasche Abkuhlung hervorgeht,
eine Hydrolyse erfdhrt, als ob es ein Gemisch
von CaSi03-)- CaO wére. Die Vorgénge bei
der Entstehung von PyroVerbindungen glaubte
ich auch bei der Kieselsdure annehmen zu
dirfen, weil ja die Orthokieselsdure im gewdhn-
lichen Sinne der Borsdure zunachst steht, die
tatsachlich Pyroverbindungen liefert. Demzufolge
wirde die Schmelzung von Kieselsdure mit Kalk
zu einem chemischen Gleichgewichte flhren,
welches in folgendem zum Ausdruck gelangt:

> Ca-
s Si0<°’Ca>0
0> Ca- 0.Ca

Das heiRt: je hoher die Hitze, desto vollstdn-
diger die Umwandlung des Dikalzium-Orthosili-
kates in das basische Dikalzium - Metasilikat.
Umgekehrt kann bei dein Sinken der Temperatur
die Metaverbindung wieder in die Orthoverbin-
dung ubergehen. Die erstere ist in der Schmelz-
hitze eine bevorzugte Verbindung und es ist
bezeichnend, daR auch B203, TiO&a, Sn02, Zr02
heim Schmelzen — selbst mit Uberschiissigem
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Alkalikarbonat — keine Ortho-, sondern immer
nur Metaverbindungen liefern. Der Kalk des
Dikalzium-Metasilikates ist sozusagen halbgebun-
den, die Konstitutionsformel (lasselben erinnert
an die Formel eines Anhydrids: daher auch die
Neigung des Kalks, mit Wasser als Hydrat aus-
zutreten. Da die Menge der gebildeten Meta-
verbindung von der Temperatur der erhitzten
Mischung abhéngig ist und diese sofort zuriick-
geht, wenn man sie der Wirkung der Flamme
entzieht, so ist das Produkt zumeist ein Ge-
misch von Meta- und Ortliosilikat, in welchem
Spannungszustdude herrschen missen, die das
bekannte Zerrieseln herbeifiihren.

Auf diese Weise kann man sich zwanglos
diese Erscheinung erklaren. Ist aber die Um-
wandlung der Orthomodifikation géanzlich er-
folgt und kihlt man so rasch ab, daBR durch das
plotzliche Estdrren die Beweglichkeit der Mole-
kile zum Stillstand gekommen ist, so hat man
ein einheitliches Produkt, und das Zerrieseln
findet nicht mehr statt. Diese rasche Abkiihlung
tritt von selbst ein, wenn man in sehr kleinem
Malstabe arbeitet. GroRere, langsam abkiihlende
Schmelzposten sind zweckmdRig, in wasser-
gekihlte Kupfergefale zu werfen und mit dem
Hammer zu zerkleinern oder endlich mit etwas
Wasser zu bespritzen. Das sind Kunstgriffe,
welche der Granulierung der Schlacke entnommen
sind und mir héufig, aber nicht immer gute
Dienste geleistet haben.

Die Existenz des Dikalzium - Metasilikates
wird von vielen Zementspezialisten bestritten
oder als nebenséchliche Verbindung hingestellt.
Richardson z. B. kennt (berhaupt nur eine
Modifikation der Zusammensetzung Si02, 2 CaO
und sagt, daB selbe sehr geringe hydraulische
Eigenschaften besitze (1).* Wie man ein Di-
kalziumsilikat herstellen kann, dariiber herrschen
in der Literatur meist sehr unklare Angaben.

Zu den Zweiflern gehdért auch Prof. J. II.
L. Vogt in Christiania, welcher die Annahme
eines basischen Metasilikates Ca2 SiO,t eine will-
kurliche Hypothese nennt.**  Sonderbarerweise
erklart er aber das Zerfallen der Schlacken,
welche ,ann&hernd von der Zusammensetzung
Ca2 Si02 sind, durch die Annahme der Bildung
eines Minerals Ca2 Si04, welches von labiler
Natur sein misse und nach einiger Zeit in eine
andere Modifikation tUbergeht*.

Dr. Otto Schott hat diese Streitfrage, be-
ziiglich der Existenz dieser Verbindung, ihrer
Eigenschaften und ihrer Bedeutung, endgiltig
festgestellt, indem es ihm gelang, im elektrischen
Lichtbogen bei einer Temperatur, die Uber dem
Schmelzpunkt des Platins liegt, eine reine, sta-
bile Verbindung von 2 CaO mit 1 Si02 her-

* ,The Constitution of Portland Coment“, S. 3.
** Siehe sein Buch ,Die Silikatschinelzlosungen®,
S. 93 und 94, die FuBnoten 2.
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zustellen, welche (las spezifische Gewicht 3,4
und hohe hydraulische Eigenschaften zeigte,
wadhrend jene Modifikation, die durch Zerriese-
lung entstand, nur das spezifische Gewicht von
3,15 und keine hydraulische Eigenschaften
besal.* Mir gelang die Darstellung der reinen
Verbindung nicht, und ich war gendtigt, der
Masse 3,47°/0B;,03 als FluBmittel zuzusetzen;
dagegen ist die Herstellung eines Zwischen-
produktes von der Zusammensetzung CaO, BaO,
Si02 nach meinen Erfahrungen ziemlich leicht;
denn es ist viel leichter schmelzbar und zer-
rieselt nicht. Fdr mich war dieses Produkt
deshalb sehr wichtig, weil ich aus den mit dem-
selben erhaltenen Beobachtungsresultaten wich-
tige Ruckschliusse auf die Natur der korrespon-
dierenden Dikalziumverbindung ziehen konnte.

Das Wesen dieser Verbindungen ergibt sich
weniger durch ihren Aufbau, als vielmehr durch
den Abbau mittels der Hydrolyse** und zwar
unter jenen Verhdltnissen, bei denen sic
erhé&rten und unter denen sie auch zur
praktischen Anwendung kommen. Wie
weit sich die Hydrolyse des Dikalziuin-Meta-
silikates erstreckt, ob es zu einer vollstdndigen
oder nur einer teilweisen Spaltung kommt, habe
ich dadurch sichergestellt, dal ich mehrere
Proben in Mengen von 2 g mit wenig Wasser
in W4égeglasclien verriihrte, eine gewisse Zeit
stehen lieR und dann in der Luftleere uber
Schwefelsdure bis zur Gewichtskonstanz trocknen
lieR. Das Mehrgewicht entsprach dem Hydrat;
wasser der abgespaltenen Basis. Da hat sich
nun gezeigt, dal die Hydratwassermengen einem
gewissen Maximum zusteuern und die Gewichts-
differenzen innerhalb gleicher Zeitdauer immer
kleiner werden. So z. B. erhielt ich bei einer
Schmelze von Dikalziumsilikat mit 3,47 °/o Bor-
sdurezusatz (A) und bei einem reinen Kalk-
Baryum-Metasilikate (B) folgende Hydratwasser-
mengen :

A li
% %
In 1 Tage 1,15
v 2 Tagen 091 1,87
n 7 2,90 3,19
v 30 n 6,97 6,56

ReclmungsgemaR*** sollte A 7,43 und B 6,56 °/o
Hydratwasser liefern; der ProzeR wdre also
hei A noch nicht vollstindig zum Abschluf
gelangt oder die Substanz nicht rein genug;
aber bei mehrerlei Versuchen wurde diese Zahl
einmal Uberschritten, daher kann man wohl die

* Siehe seine Dissertation S. 62 und 65.

** Es ist merkwirdig, wie wenig sich viele Zement-
spezialisten um dieson Abbau kiimmorn, auf dem doch
die Anwendung eines hydraulischen Bindemittels be-
ruht.

*** Die Art der Berechnung ersieht man in meiner
Broschire: ,,Zur Erh&rtungstheorie* J. 1901 S. 31
oder in der ,,Chemischen Industrie* 1901 S. 319.
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Differenz  vou 0,46 als
fehler ansehen.

Aus diesen Ergebnissen laRt sich der hydro-
lytische ProzeR und auch die Konstitution des
Hydraulits erschliefen; denn die Gleichung

zuldssigen Versuchs-

Cas Si Oi + ILO = CaSiOs + CaOsHs
korrespondiert mit dem gefundenen Wasser-
gehalte und fluhrt zu der Formel SiO 0

Daraus ergibt sich aber weiter, daB die beiden
Spaltungsprodukte Ca Si 03 und Ca0O2H2 die
Ursache der Erh&rtung sein dirften, und in der
Tat habe ich das Quellungsvermégen des Mono-
kalzium-Metasilikates sichergestellt, wohingegen
das des Kalkhydrates seit jeher bekannt war.

Alles dasjenige, was ich oben bezilglich der
Dikalziumsilikate angefuhrt habe, findet sich
eigentlich schon in meinen zwei Abhandlungen
vom Jahre 1898 und in der letzten Abhandlung

vom Jahre 1901, die in der ,,Chemischen
Industrie“ und auch im Buchhandel erschienen
sind.  Wenn ich dies hier nochmals hervor-

gehoben, so geschieht es deshalb, um darzutun,
daB ich der erste war, der Uber diesen Gegen-
stand in obiger Weise seine Ansichten kundgab.
Zu meinem Befremden findet sich in dem
Werkchen von Dr. Paul Rohland* auf Seite
42 bis 43 angegeben, dal die Annahme zweier
isomerer Dikalziumsilikate von A. Mayer
kerriihrt, und es wird dabei auf eine Abhand-
lung in der Tonindustrie-Zeitung verwiesen.
Dieselbe findet sich in dieser Zeitschrift vom
Jahre 1901 Nr. 73, in welcher nicht mit
einem Worte erwahnt wird, dall ich die Existenz
obiger zwei Isomeren drei Jahre friher an-
genommen und begriindet habe. Meine mit dem
Dikalzium-Metasilikate vorgenommenen hydro-
lytischen Versuche, welche die Grundlage meiner
Ansichten Uber das hydraulische Verhalten der
granulierten Hochofenschlacke und des Portland-
zementes darstellen, erfuhren ferner eine Be-
mangelung in einer von Dr. Kanter verfalten
Dissertation ,,iber Erdalkalisilikate und Alkali-
silikate*, die mich bewog, einige Arbeiten auf
diesem Gebiete nachzuholen. Dr. Kanter be-
faBte sich unter anderem mit der Darstellung
von Erdalkalisilikaten auf nassem Wege oder

durch Zusammensintern von Kieselsaure und
dem betreffenden Erdalkali. Die Darstellung
der Silikate des Baryts und des Strontians,

also alkalidhnlicher, wasserl6slicher Basen, ging
verhdltnismaRig leicht vonstatten; aber bei dem
Kalke machten sich, wie vorauszusehen war,
groRere Schwierigkeiten bemerkbar. So erhielt
Dr. Kanter durch Kochen von Kalkmilch mit
kolloidaler Kieselsdure oder von Kalkwasser
und Kieselsaure-Gallerte ein Kalziumsilikat,

* Der Portlandzement
mischen Standpunkte.

vom physikalisch - che-
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dessen Zusammensetzung ungeféhr der Formel
CaSi03-)- 1,1 H20 entsprach. Durch Anwen-
dung der doppelten Kalkmenge lieR sich kein
Disilikat, sondern nur das Monosilikat erhalten.
Durch Kochen mit W asser zersetzten sich
die Baryt- und Strontiansilikate unter Bildung
von sauren Verbindungen, ebenso das auf nassem
Wege erhaltene Monokalziumsilikat. Auf feurigem
Wege hat Dr. Kanter das Monokalziumsilikat
schwerlich  zum Schmelzen gebracht, weil es
ihm nicht einmal gelang, die korrespondierenden
Baryt- und Strontiansilikate zum Schmelzen,
sondern nur zum Sintern zu bringen. Das
erhaltene Produkt, welches noch obendrein beim
Erkalten zerrieselte, wurde nun mit 2500 ccm
Wasser gekocht, wobei ein saurer Boden-
korper erhalten wurde, dessen Zusammensetzung
schwankend war.

Auf Grund dieser Ergebnisse beméngelte
Dr. Kanter meine mit den Kalksilikaten durch-
gefiihrten Hydratisierungsversuche, welche ja
lediglich zu dem Zwecke unternommen wurden,
um aus der Menge des aufgenommenen Wassers
die Menge des abgespaltenen Kalkes und daraus
die Konstitution des Dikalziumsilikates zu er-
kennen. Dal der Abbau der Kalksilikate durch
Kochen mit Wasser weitergehen werde, ist ja
selbstverstandlich, und es ist nicht statthaft,
die unter diesen Verhéltnissen erzielten Ergeb-
nisse zu verallgemeinern. Es darf auch nicht
auler acht gelassen werden, dafl Silikate der
Alkalien und der wasserldslichen Erdalkalien
weit leichter hydratisierhar (zersetzbar) sind,
als die des Kalks, der Magnesia und des Blei-

oxyds. Die Wasserfestigkeit der einfachen
Glaser ist in abnehmender Ordnung kleiner
werdend bei Blei-, Magnesia-, Kalk-, Baryt-,
Natron- und Kaliglas, d. h. je leichter die

Basis hydratisierhar und 16slich ist, desto leichter
zersetzbar ist das Glas. Von den Handels-
glasern (Doppelsilikate) ist also das Natron-
kalkglas widerstandsfédhiger als das Natron-
barytglas, weil hier der schwerldsliche Kalk
durch den leichtléslichen Baryt ersetzt erscheint.
Die entsprechenden Kalikalkgléser sind wiederum
leichter zersetzbar als die Natronkalkglaser,
weil das Kali leichter hydratisierhar ist als das
Natron. *

Es war mir ldngst bekannt, daR Silikate
dem heftigen Angriff des Wassers von hoher
Temperatur nicht widerstehen. Ganz abgesehen
von den Arbeiten von Mylius und Foérster
Uber die Zersetzbarkeit des Handelsglases, habe
ich beispielsweise gefunden, daf auch basische
Hochofenschlacke, die ohne Kalkzusatz nicht
erhartete, dies sofort tat, wenn man deren

* Siehe meino Abhandlung: ,Ueber die Beur-
teilung der Gléaser* usw. in der ,,Chemischen Indu-
strie” J. 1900.
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Pulver mit Wasser in einem zugeschinolzenen
Glasrohr auf 100° C. erhitzte.*

Es ist nicht anzunehmen, dall das Mono-
kalzium-Metasilikat eine halbwegs nennenswerte
Hydrolyse bei Zimmertemperatur erféhrt, und
ich war auch so vorsichtig, mich dessen zu
vergewissern. So habe ich ein durch Schmelzen
und nicht durch Sintern hergestelltes Mono-
kalziumsilikat als feines Pulver in einem W4ge-

gldschen mit Wasser angerihrt und die auf-
genommene Wassermenge auf bekannte Art
bestimmt. Siebetrug: 0]
Nach 2T agen . 0,08
»30 3 e 0,07
also Zahlen, die so klein sind, dall sie — wie
man sieht — innerhalb der Fehlergrenzen zu
liegen kommen, wéhrend das von Dr. Kanter

auf nassem Wege erhaltene Prdparat gemaR
der Formel CaSi03-j- 1,1 H20 rund 14,5 %0
Kristallwasser enthalt.

Indessen wére es ja immerhin mdglich, daR
die Zeit das Uebrige flr eine weitere Wasser-
aufnahme tun konnte; deshalb habe ich eine
Probe von Monokalziumsilikat, welches seit dem
Jahre 1897 in einer verschlossenen Flasche
mit Wasser aufgeriuhrt war, ndher untersucht
und gefunden, daR der Gliuhverlust nur 0,9 %
betrug. Die abfiltrierte Flussigkeit reagierte
nur schwach alkalisch und enthielt ganz minimale
Mengen von Kieselsdure. Damit war ich noch
nicht beruhigt, sondern ich wollte auch den
EinfluR der Wassermenge bei der Hydratisierung
kennen lernen, weil ich bei meinen Versuchen
immer nur so viel Wasser angewendet hatte,
daB das Pulver damit vollstdndig durchnetzt
erschien. Bei diesen Versuchen, die ich mit
meinen alten Praparaten anstellte, bin ich
aber zu Ergebnissen gelangt, die mich geradezu
verblifften und die ein neues Licht auf die
Natur des Dikalzium-Metasilikates werfen. Ich
benutzte hierfiir ein vor drei Jahren her-
gestelltes Préparat, dessen Schmelzung ich, wie
bereits erwdahnt, nur durch einen Zusatz von

3,47 % B203 erzwingen konnte. Es ist also
kein reines Produkt; aber auf Grund von
stochiometrischen Berechnungen 1&4Rt sich mit

groBer Wahrscheinlichkeit feststellen, wie grof}
die Menge des aufgenommenen Wassers sein
wird.** Die reine Verbindung 2Ca0-Si02 be-
ansprucht 9,45 °/o, die mit Borsdurezusatz er-
haltene sollte 7,48 °/o Hydratwasser ergeben.
Statt dessen erhielt ich nach 30 Tagen nur
6,97 °/o, wie vorhin erwahnt wurde; die kleine

* Siehe meine Abhandlung: ,,Zur Erhé&rtungs-
theorie des natlrlichen und kinstlichen hydraulischen
Kalkes* J. 1898 S. 39, oder in der ,,Chemischen
Jndustrio” J. 1898 S. 79.

** Siehe meine Abhandlung:
theorie” usw. J. 1901 S. 31, oder
strie® J. 1901 S. 319.

,»Zur Erhértungs-
»Chemische Indu-
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Differenz von 0,46 wurde als zuldssiger Versuchs-
fehler angesehen. Es war mir aber immer auf-
fallend, dal ich spéterhin die theoretische Zahl
nur ausnahmsweise erreichen konnte.

Diesmal wurden flr die hydrolytischen Ver-
suche vier Wagegldschen mit je 2 g des feinst
gepulverten Silikates beschickt, dazu der Reihe
nach 2, 4, 6, 10 ccm Wasser zugesetzt und
etwas umgeschwenkt, um das Pulver gleich-
maRig zu verteilen. Nach Verlauf von 30 Tagen
und nach erfolgter Trocknung in der Luftleere
Uber Schwefelsdure bis zur Gewichtskonstanz
betrug die Menge des gefundenen Hydrat-
wassers als Mehrgewicht bei

2 ccm "Wasser 7,16 °/fo |

4 " 6,70 ,, (_statt obiger 7,43, also
6 » 588 ., | noch weniger.
0 " 508 ., |

Die Festigkeit der einzelnen Proben nahm bei
steigender Wassermenge sehr stark ab, so daf
die mit 10 ccm Wasser angemachte Probe fast
gar keinen Zusammenhang besal. Da ich wahr-
nahm, daf sich bei gréfRerem Wasserzusatz das
Pulver bald absetzt und somit mit der ganzen
Wassermonge nicht in Beriihrung steht, &nderte
ich die Versuche derart ab, daB ich die Proben

noch vor ihrer Erstarrung von Zeit zu Zeit
durch Umschwenken durchriihrte. Die Mengen
des Hydratwassers, die ich bei dieser Ab-

&nderung konstatieren konnte, waren nach Ver-
lauf von 30 Tagennoch kleiner; sic betrugen bei
2 cCM"W aSSer..vinereererirnnn 5,04 o0

Diese Resultate haben mich begreiflicherweise
nicht wenig Uberrascht und die von Dr. Kanter
ausgesprochene Bemdéngelung meiner Ansichten
betreffs der Hydrolyse des hydraulischen Kalk-
silikates, mufRte sinngemdl eher eine Umkehrung
erfahren, denn ich fand bei Anwendung gréfRRerer
Wassermengen weniger Hydratwasser, d. h. die
Hydrolyse erreicht nicht einmal jene Grenze,
bei der sich das Silikat einfach in Kalk und
Monokalksilikat spaltet.

Da mein Prdparat eigentlich keine reine,
sondern eine borsdurehaltige Verbindung war,

Die neue Dolomitmuhlenanlage der Georgs-Marienhitte.
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so nahm ich einen Hydrolisierungsvcrsuch mit
der intermedidren Verbindung Si02e¢CaO +BaO
vor, deren Verhalten fiir meine Ansichten, wie
vorhin erwéhnt, von groBter Wichtigkeit war.
Von diesem Préparate, welches geschmolzenem
Feldspate glich, habe ich wiederum 2 g in zwei
Wageglaschen eingewogen, von denen das eine
einen kurzen Ruhrstab enthielt. In jedes kamen
gleich 10 ccm Wasser und nun wurde das eine
Flaschchen ohne Rihrstab nur im Anfang vor-
sichtig umgeschwenkt, die Beschickung des
&ndern aber innerhalb der ersten Stunden durch-

gerithrt. Nach 30 Tagen wurde der Rickstand
wie sonst getrocknet, wozu diesmal etwa zwei
Monate erforderlich waren. Die gefundene
Menge des Hydratwassers betrug bei dem
Gléschen

ohne RUNren. ..., 5,88 °lo

mit - NUT e 4,52
Die Theorie erfordert 6.56 %% und einstens

erhielt ich mit demselben Prdparat genau die
theoretische Zahl 6,56 %. Diese Ergebnisse
sind von so grofRer Tragweite, daB es sich
wohl verlohnt hdtte, mit neu hergestellten Pro-
dukten diese Versuche zu wiederholen und
notigenfalls die Versuchsbedingungen weiter ab-
zuandern ; da ich aber nunmehr in den Ruhe-
stand getreten, so bin ich nicht mehr in der

Lage, mich mit experimentellen Arbeiten zu
befassen.
Der durch Lagern und durch innige Be-

rihrung mit einem WasseriberschuR erfolgte
Ruckgang in der Wasserverbindung ist schwierig
zu erklaren, und es ist zweifelhaft, ob derselbe
auf einem primdren oder sekunddren Prozesse
beruht; aber so viel geht daraus hervor, daR
die Metaverbindung des Dikalziumsilikates sehr
wenig bestdndig ist, was ja schon die Formel
erraten laRt. Ich kann mir die Verminderung
der Wasseraufnahme vorldufig nicht anders
erklaren, als durch eine intramolekulare Um-
lagerung aus der Meta- in die inaktive Ortho-
konstitution. Die Beschleunigung dieser Um-
wandlung durch viel Wasser und durch Um-
ruhren bleibt dennoch ganz rétselhaft.

(SchluB folgt.)

Die neue Dolomitmihlenanlage der Georgs-Marienhitte

bei

Osnabrick.

Von Diplom-Ingenieur Kurt Gerson.

In der Fachliteratur ist so wenig Uber die
Einrichtung von Dolomitmihlen anzulreffen,
daR es wohl angebracht erscheint, einmal eine

moderne Anlage dieser Art zu beschreiben.
Eine solche wird zurzeit von der Firma
Gebr. Pfeiffer in Kaiserslautern fir die

Georgs-Marienhitte bei Osnabriick eingerichtet.

Der Dolomit wird bekanntlich u. a. zu der
Herstellung von Nadelb6den und der Aus-
mauerung fur die Wandungen der Birnen beim
ThomasprozeR benutzt. Je nach der Gute der
vorangegangenen Vermahlung ist die Lebens-
dauer der Birnenausfltterung recht verschieden.
Die Zahl der Einsédtze schwankt fur das Birnen-
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futter zwischen 110 und
130, fur den Nadelboden
von 40 bis 55, sehr selten
auch noch etwas dar-
Uber. Im vorliegenden
Falle lagen folgende be-
sonderen  Bedingungen
vor: Die Anlage sollte
innerhalb 24 Stunden 25 t,
Dolomit fiir den Gebrauch
vorbereiten und lediglich
die Zerkleinerung, das
Brennen und Mischen um-
fassen, wahrend Stein-
fabrikation und Boden-
stampfen nicht in Be-
tracht kamen. Eine spé-
tere Erweiterung um
40% war vorzusehen.
Die fur das Gebaude
zur Verfligung stehende
Lange betrug 28 m, die
Breite von 12 m durfte
vergrofRert werden. Der
Rohdolomit und der Koks
werden in faustgroflen
Stlicken auf einer Rampe
zugefahren, so dafl der
Niveau -Unterschied von
3,5 m entweder zur La-
gerung in Taschen oder
unter Hinzunahme der
Waggonhohe gleich zur
Bildung der Beschick-
bihne fir die Brenndfen
benutzt werden konnte.

Abbildung 1 bis 4
zeigen Grundrif3, L&ngs-
schnitt und Querschnitt
der Anlage. Bei A be-
findet sich eine Rampe,
von der aus Dolomit und
Koks auf den freien
Raum B geschuttet wer-
den. Der Dolomit wird
einem Steinbrecher C auf-
gegeben, von dem er nach
gehoriger Zerkleinerung
in einen Blechtrichter D
fallt. Der Koks wird
direkt in einen zweiten
Blechtrichter Di gelei-
tet. Beide Trichter sind
an ihrem Auslauf durch
Schieber verschlieBbar,
so dal sich die jeweilig
gewunschten  Material-
mengen  bequem  ent-
nehmen lassen. Durch
den Elevator E werden
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Abbildung 3. Querschnitt U—Y.

abwechselnd Dolomit und Koks auf die
Gichtbiihne F befordert. DerVertikal-
aufzug enthdlt einen durch Rollen
gefuhrten Fahrstuhl mit Fangvorrich-
tung ; sein Windwerk wird durch eine
Transmission angetrieben. Die Still-
setzungundVerriegelung des Aufzuges
erfolgen in der bekannten Weise.
Ueber die zweckmdaBigste Art
der Begichtung der Oefen war
man anfangs verschiedener Ansicht.
Eine Begichtung von oben durch
eine Einfalléffnung sollte den Ofen-
gang gleichmé&Riger gestalten, in-
dem die Abgase seitlich abgezogen
werden konnten. Man entschied sich
aber zur Anbringung einer seitlichen
Einsatztiir und eines oberen Abzuges,
da zu beflrchten war, daBR bei der
Begichtung von oben derjenige Do-
lomit, welcher von der AbzugséfTnung
der Gase entfernt zu liegen kommt,
weniger gut durchbrannte. Hiermit
ware aber ein gleichméRiger Ofen-
gang illusorisch geworden. Ander-
seits besteht bei oberer Beschickung
die Gefahr des Herausschlagens der
Flamme in weit héherem Grade als
bei einer seitlichen Oeffnung. Ein
Hochdruck-Zentrifugal-Ventilator G

XXDC.27

mit einer Windpressung von 350 mm
Wassersdule erzeugt den fur den
BrennprozeRR erforderlichen Wind.
Die mit eisernen Milntein umkleideten
beiden Dolomitéfen H und Hi be-
sitzen einen Durchmesser von 2,5 m
bei 1,6 m lichter Weite des aus-
gemauerten Schachtes. Je 6 Dusen
leiten den Wind, dessen Menge durch
2 Absperrschieber geregelt werden
kann, in das Innere.

Der gebrannte Dolomit wird durch
zwei unter Flur aufgestellte Glocken-
miihlen J und Jt von je 850 mm
Durchmesser vermahlen. Die Mahl-
ringe bestehen aus bestem HartguR
und sind leicht auswechselbar. Man
wird vielleicht einwenden, daB zwei
derartige Maschinen fur die verlangte
Leistung zu grofl seien. Da aber
eine spdtere Mehrleistung von 40 °/o
vorzusehen war, erschien es am vor-
teilhaftesten, Oefen und Maschinen
gleich hierfir entsprechend zu be-
messen, weil der Anschaffungspreis
nicht wesentlich héher ist und der-
artige Anlagen sich, ohne an Wirt-
schaftlichkeit einzubiiBen, in recht
weiten Grenzen verschieden intensiv
betreiben lassen. Ein Becherwerk K

Abbildung 4. Querschnitt X—Z.
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hebt (las gemahlene Gut 11,6m in die Hohe
und schuttet es in die Siebtrommel L. Der
Scliopftrog des Becherwerkes ist aus Gufleisen
liergestellt, die Becher haben 200 mm Breite
und werden an kalibrierten Ketten gefiuihrt. Das
(lurchgesiebte Dolomitmehl féallt in den heizbaren
Kneter M oder in den gleichfalls heizbaren Koller-
gang N, wadhrend die groberen Sticke in die
beiden Glockenmuhlen J' und Ji zurlckgeleitet
und liier von neuem zerkleinert werden.

Die zur Birnenalsfutterung erforderliche
Dolomitmasse bedarfbekanntlich des Teerzusatzes.
Ein durch Schlangen heizbarer Teerbehélter
befindet sich auflerhalb des Gebaudes bei O,
an welchen sich eine Teerpumpe anschlieRt, die

den Teer in einen Teerkocher driickt, von wo
er in abgemessenen Mengen in den Kneter
bezw. in den Kollergang gelangt. Man ver-

wendet die beiden Mischmaschinen nebeneinander,
da ihre Wirkung verschieden ist. Fir die

Bericht Uber in- und

Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage an wé&hrend
zweier Monate zur Einsichtnahme fur jedermann
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

3. Juni 1907. KI. 49f, L 22268. Vorrichtung
zum Schweiflen und zur endgultigen Formgebung von
Bufferkreuzen. Gustav Leineke, Gaspe i. W.

6. Juni  1907. KI. 18c, B. 45066.
Blockzangenkran verbundene Hilfshebevorrichtung fur
Tiefofendeckel; Zus. zu I’at. 175817. Benrather Ma-
schinenfabrik, Act.-Ges., Benrath bei Dusseldorf.

KI. 26d, F 21 357. Rotierender Gaswascher mit
den Raum zwischen Wolle und Geh&use vollstandig
ausfallenden ‘Waschkérpern. Carl Francke, Bremen,
Bachstrale 69/93.

10. 31 a, R 22841. Kippbarer Ofen zum Schmelzen
von Metallen; Zus. zu I’at. 167 888. Louis Rousseau,
Argenteuil, Frankr.; Vertr.: A.mBauer, Pat.-Anw.,
Berlin SW. 13.

KI. 31 b, K 33424. Verfahren und Formmascliine
zum Ausheben von GuBmodellen mit winklig zu-
einander stehenden Flachenteilen aus der Form. Emil
Pfaff, Chemnitz-Altendorf, Wdrthstrale 22.

KI. 31¢c, S 22684. Mit zweifacher Schicht feuer-
fester Masse ausgekleideto eiserne Blockform. Hein-
rich Spatz, Dusseldorf, Winkelsfeldcrstrale 27.

KIl. 49e, K 32620. Presse mit drehbarer, die
Matrizen tragender Unterlage zum Kappen von
Schwellen.  Fried. Krupp Akt.-Ges., Grusonwerk,
Magdeburg-Buckau.

KIl. 49e, P 17099. Hydraulische Werkzeug-
maschine zum Nieten, Stanzen, Abscheren mit einer
selbsttatigen Vorrichtung zum Ausricken und Bremsen
der Antriebskraft. Albert Piat, Paris; Vertr.: Dr. B.
Alexander-Katz, Pat.-Anw., Berlin NW. 6.

KI. 49e, P 18722. Pneumatischer Schlagnieter.
Pokorny & Waittekind Maschinenbau A.-G., Frank-
furt a. M.-Bockenhoim.

10. Juni 1907. KI. 48c, C 14856. Verfahren
zur Herstellung weilRgetriibten Emails unter Ver-
wendung von Titansdure als Trubungsinittel. Che-
mische Fabrik Gustrow Dr. Hillringhaus & Dr. neil-
mann, Gustrow i. W.

Bericht dber in- und auslandische Patente.
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Bodenmasse braucht das Material weniger fein
zu sein, wahrend fir die eigentlichen Dolomit-
steine eine feine Vermahlung und kréaftigere
Mischung ndétig ist. Fur den ersteren Zweck
ist der Kneter, fir den letzteren der Kollergang,
welcher durch das Gewicht seiner Lé&ufer die
Zerkleinerung fortsetzt, die geeignete Maschine.
Der Kneter ist mit zwei parallel gelagerten
Knetwellen und verschiedener Steigung der
Schaufelung ausgefiihrt. Die Herstellung der
Boden und Steine erfolgt in dem freien Baume P.
Der durchschnittliche Kraftverbraucli' der ge-
samten Anlage betrdgt 25 Pferdestdrken.

Die Ausfiihrungsweise solcher Anlagen kann
allgemein recht verschieden sein. Eine neuere
Bestrebung geht dahin, Mahl- und Brennanlage
sowie Verarbeitung, wenn irgend mdglich, in
einem einzigen Geb&ude unterzubringen. Dieser
Gesichtspunkt ist im vorliegenden Falle voll
beriicksichtigt worden.

auslandische Patente.

Ivl.49e, K29 201. Aushobvorrichtuug fir Schmiede-
pressen und dergl. Franz Dahl, Bruckhausen a. Rh.

13. Juni 1907. KI. 19a, R 22 316.
befestigung auf Holzschwellen. Max Ruping, Berlin,
Lessingstralo 1.

Gebrauchsmustereintragungen.

3. Juni 1907.

Kihlwasserabstellung fir Walzmaschinen. Carl Alexis

Mit einem\chterfeldt, Kdln, Paulstrale 16.

KI. 7c, Nr. 307 144. Presse zur Herstellung vou
Hohlgeschossen. Rudolf Kimmerling, Oberhausen, Rhld.,
Kasernenstrale 51.

KI. 10a, Nr. 307 468. Isolierung fir Steigrohre
von Koksofen, dadurch gekennzeichnet, daR zwischen
dem Steigrohr und der Isolierhiilse ein Raum fur die
Luftzirkulation angeordnet ist. Isolierwerk G. m. b. H.,
Witten.

KI. 10a, Nr. 307 720. Beschickungsvorrichtung
fir Verkokungsanlagen. Fa. Franz Brunck, Dortmund.

KI. 24 ¢, Nr. 307 575. Vorrichtung fir Wasser-
gas-Apparate zum Anzeigen des beim Botrieb un-
zersetzten Dampfes, bestohend aus oincr mit einer
Alarmvorrichtung verbundenen Gasbehélterglocke.
Dr. nugo Strache, Wien; Vertr.: A. du Bois-Reymond,
M. Wagner u. G. Lemke, Pat.-Anwélto, Berlin SW. 13.

KI. 24f, Nr. 307560. Feuerungsrost fur Dampf-
kessel und dergl. aus wasserdurchflossenen Kohren.
Carl Sevbold und Karl Réhrlc, Schorndorf, Wirtt.

KI. 27 b, Nr. 307 140. Steuerung fur Gebldse und
dergl. mit an Nockenscheiben gleitenden, die EinlaB-
organe betdtigenden Winkelhebeln. Richard Heine-
mann, Kreuzthal i. W.

KI. 31c, Nr. 307037. Putzer fur GuBwaren usw.,
bestehend aus zwei um ein Jlittelstiick gegeneinander
beweglichen Klemmbacken mit dariiber gespanntem,
auswechselbarem Putzmittel. Heinrich Jaeger, Witten.

KI. 31c, Nr. 307 310. Stellbares Kernstutzen-
beschwereisen. Theobald Schneider, Fulda.

KI. 31c¢, Nr. 307 579. GieBtrichter zur Erzielung
mehrerer schlacken- und schalenfreier Bldcke in einen»

GuR. Gewerkschaft Deutscher Kaiser Hamborn,
Bruckhausen a. Rh.
10. Juni 1907. KI. 1a, Nr. 308022. Sandsieb

mit Klopfvorrichtung. Gebr. Schulte, DiBsen i. Il.

Schienen-

KIl. 7a, Nr. 307 277. Automatische
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KI. 24 f, Mr. 308 I1ISO. Wanderrost mit Einrich-
tung zur Verhinderung des llindurchfallens von klein-
kérnigem Brennmaterial zwischen den Kostgliedern.
W. Kremser, Berlin, Bevernstrale 5.

KI. 24f, Nr. 308 205. Rost, bestehend aus einer
mit konischen Ldéchern und -Fuhrungen fir einen Zug-
abschlufschieber versehenen Platte. Otto Graul,
Leipzig-Lindenau, llenriettenstrale 5.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 7a, Nr. 174873, vom 1. Dezember 1905.
Otto Heer in Zurich. Pilgerschrittwalzwerk zum
Ausstrecken von Bohren und anderen Hohlkdérpern,
bei welchem die Ausstreckung durch sich stdndig im
gleichen Sinne drehende und durch Verschiebung
ihres Tragblockes vor- und zuriickbewegte Kaliber-
walzen erfolgt.

Bei diesem Walzwerk erfolgt die Ausstreckung
in bekannter Weise durch Abwadlzen der Kaliber-
walzen a auf dom feststehenden Werkstick b. Der
die Walzen a tragende Walzstdnder c gleitet in Fih-
rungen d; seine Bewegung erfolgt von der Kurbel-

wello e aus mittels der Kurbeln f und der Zug-
stangen g. Angetrieben werden die durch Zahnrader h
miteinander verbundenen Walzen u von der Welle i
aus, die ihre Drehung mittels Zahnrader k auf die
Welle | und von dieser unter Zwischenschaltung zweier
Univorsalgelenke und der Zwischenwelle m auf die
obere Walze a Ulbertragt.

Neu an dem Walzwerk ist eine Einrichtung, um
die beim Wechsel der jedesmaligen Bewegungsrich-
tung des Walzenstdnders e infolge der lebendigen Kraft
der bewegten Massen bisher nicht ganz zu verhindernden
StéRe in den angetriebenen und in den antreibenden
Organen vollstdndig aufzuheben und hierdurch die
Schnelligkeit des Betriebes bedeutend zu erhdhen.

Der Walzenstdndor ¢ wird durch ein in den Zy-
lindern n einseitig auf die Kolben der Zugstangen o
wirkendes Druckmittel (gespannte Dampfe oder Gase)
bestdndig gegen elastische Pulfer p gedréngt, die sich
an dem Quersteg eines den Walzenstander b um-
fassenden Biugels g befinden. Diese Federn wider-
setzen sich mit zunehmender Spannung der Yor-
bewegung des Walzenstanders und nehmen allmahlich

Bericht Gber in- und ausléndische Patente.
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einen solchen Spannungsgrad an, daR im Augenblick
des Wechsels der Bewegungsrichtung Gleichgewicht
zwischen den vortreibenden und den zuriickdrangendcn
Kréaften eingotreten ist.

KI1. 7i1, Nr. 174901, vom 26. Fe-
bruar 1905. Ileinr. Ehrhardt in
Diusseldorf. Walzkaliber fir Pil-
gerschrittwalzen .

Das allmahlich kleiner werdende,
aber oval bleibende Streckprofil a bis b
der Walzen erzeugt an seiner niedrig-
sten Stolle b ein Rohr mit richtiger
W andstarke, aber mit elliptischem
Querschnitt. Der nun folgende kreis-
runde Kaliberteil ¢ bis d von groRerer
Tiefe als die vorhergehende niedrigste
Kaliberstelle rundet das Rohr ohno
Streckung vollstandig und lést es da-
bei ab.

Es ertibrigt sich daher eine weitere
Bearbeitung nach dom Walzen, etwa
durch Ziehen, um dem Rohre die ge-
naue Querschnittsform zu geben.

KI1. 181), Nr. 175S14, vom 17. Januar 1904, Zu-
satz zu Nr. 165492; vergl. ,Stahl und Eisen“ 1906
Nr. X1 S. 684. Walther Mathesius in Berlin.
Anwendung des Verfahrens nach Patent 165492 zur
Abscheidung von Verunreinigungen aus Metall-, be-
sonders Eisenbadern.

DaB Verfahren des Hauptpatentes, darin be-
stehend, Roheisenbader durch Zusatz von metallischem
Kalzium oder Kalziumlegierungen zu entpliosphoren,
wird gemaR dem Zusatz dazu benutzt, um aus Metall-,
insbesondere Eisenbadern Verunreinigungen, vor allein
diejenigen Schlacken zu entfernen, die sich besonders
im flissigen schmiedbaren Eisen in feiner Emulsion
befinden und infolgedessen kaum zur Abscheidung zu
bringeTi sind.

Diose Schlacken, die aus Eisen- und Mangan-
oxyden mit einem wechselnden Gehalte an Kiesel-
saure bestehen, werden durch Kalzium zur Abschcidung
gebracht; gleichzeitig werden auch in dem Metall-
bado vorhandene Phosphide und Sulfide in entsprechende
Kalziumverbindungen umgewandelt uud abgeschieden.

Das Kalzium wird zweckmaBfig mit Aluminium
legiert verwendet und entweder dem Bade zugesetzt
oder darin durch Elektrolyse erzeugt. Im letzteren
Falle bildet das Metallbad die Kathode, die tUber ihm
schwimmende kalkreiche Schlacke don Elektrolyt, in
den mehrere Anoden hineingesenkt werden. Hierbei
bewirkt die durch den elektrischen Strom hervor-
gobrachte lonenbildung gleichzeitig eine sehr rasche
Abscheidung der in dem Metallbade suspendierten
Schlackonteile.

KIl. 1b, Nr. 175765, vom 18. Marz 1904. Me-
tallurgische Gesellschaft A.-G. in Frank-
furt a. M. Vorrichtung zur magnetischen Scheidung,
bei der eine Trommel zwischen Magnetpolen um einen
feststehenden Eisenkern rotiert.

Der im Innern der rotierenden Trommel a zwischen
don Magnetpolen N — S feBt gelagerte Eisenkern b
ist nach der Arbeitszono ¢ zu keilférmig verjingt.
Hierdurch werden die die Trommel quer durchsetzenden
magnetischen Kraftlinien von innen heraus auf einen
verhaltnismaRig schmalen Streifen der Trommelober-
flache, die eigentliche Scheidezone, zusammengedréngt.
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Statistisches.

Statistisches.

GrolRbritanniens Eison-Einfuhr und -Ausfuhr.

RONEISEN s
Eisenguf... .
STANTGUR oo
SChmMiedeStUCKE ..ciiiciec e
Stahlschmiedesticke......cccooeiiiinnenns
Schweilleisen (Stab-, Winkel-, Profil-)
StahlBtiibo, Winkel und Profile
GuReisen, nicht bes. genannt..........
Schmiedeison, nicht bes. genannt
Rohblécko, vorgewalzte Bldocke, Knippel
THAGEE e
Schienen ..,
Schienenstiihlo und Schwellen
RadSAtZe e
Radreifen, ACRSeN ..
Sonstiges Eisenbahnmaterial, nicht bes. genannt
Bleche, nicht unter *8Z 0 ll....ccooiiiiniiiiiiee
Desgleichen unter ¥s Z oIl
Verzinkte usw. Bloche..............
Sehwarzblecho zum Verzinnen ...
Verzinnte B leChe .
Panzerplatten ..
Draht (einschlieflich Telegraphen- u. Telephondraht)
DrahtfabriKato .
W alzdraht...
Drahtstifte ...
Né&gel, Holzschrauben, Nieten
Schrauben und M uttern ...
Bandeisen und Rohrenstroifen ...
Rohren und Rohronvorbindungon aus Schweilleisen
Desgleichen aus G uBeisen ...
Kotton, Anker, Kabol.........
BOttBEEIIEN s
Fabrikato von Eisen und Stahl, nicht bes. genannt

Insgesamt Eisen- und Stahlwaron
IMm WOrte V O N .o £.

27. Jahrg. Hr. 29.
Einfuhr Ausfuhr
Januar>Juni

1906 1907 1906 1907

ton» tons tons tons
19 967 11 533 74 723 99 356
41 530 39 628 706 867 1061 999
1538 1905 4238 2982
1332 1640 531 653
434 973 534 658
6 001 3128 1581 1383
61 348 30 201 70 957 81 964
32 679 7 168 88 052 122 131
— — 21 463 19 816
— — 23 749 27 039
307 153 149 614 3779 10 758
84 881 42 197 54 979 52 714
7815 9 639 191 909 220 461
— — 36 065 41 476
717 844 19 615 21 895
2 560 1250 6 127 11 399
— — 38 837 32 182
43 874 18 147 85 782 134 698
11 575 6 703 34 117 34 575
_ — 217 354 244 038
— — 30 337 36 882
— — 177 288 205 273
— — — 265
31 991 31917 21 176 24 983
— — 24 895 24 867

25 284 12 876 - -

22 676 19 318 — —
5 623 3918 15 548 14 903
3 061 2274 11 452 12 753
7 693 7925 19 355 25 353
6 318 9 045 58 220 58 306
1553 2028 83 558 99 867
— — 16 912 17 065
— — 8 929 8 859
13 563 12 911 33 229 40 485
741 166 426 755 2 182 158 2 792 038
4782 941 3283 895 18 661 858 24 003 869

Forderung und Versand von Eisenerzen im Lalin-, Dill- und benachbarten Gebiote wahrend des
Jahres 1900.»

Die Forderung betrug

Innerhalb des
(nach revieramtlichen Ye(rjeeisns- Slcger-
Angaben) bezirkes landes
t t t
Roteilsenstem.: ............... w622 352 177 487 172 472
RoteisenfluBstein 88 103 32 903
Brauneisenstein mit
12°/« Mangan und
darunter....e.. m507 3890 44245 85332
Brauneisenstein mitiiber
12°/o Mangan 1930 41653
Spateisonstein 8 747 9 3393
Manganerze.......... 334 — —
Zusammen 1138822 311 774 335 753

27,06 o0 29,16 °/o 4,98 °/o

* Zusammengestellt vom ,,Berg- und Hittenménnischen Verein fir die Lahn-,

Reviere* zu Wetzlar.

am
des Nledcr-

M ittel- rheln und

rhelnes In
Westfalen

t t
46 521 51 352
2 006 196
7363 37 250
1418 72859
— 10
57 308 161 667

a. d. Saar,
In Loth-
ringen u.
Luxem-
birg

t
1821
255

207

80 432

82 715

14,04 do 7,18 Qo

Der Versand betruglnach den Hittenwerken

Versand
nach 2

anderer Oberlahn- usammen
Bezirke stein

t t t

729 33581 483 963

— 615 124 078

185 141 376 315 958
4 586 21 342 224 220

— — 3412
5500 196 914 1 151 631

0,48 00 17,10 7« | Jes Ges-

/ Versandes

Dill- und benachbarten
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RuRllands Eison- und Stahlerzeugung im Jaliro 1900.
; Elsen- und Stalil- Fertigerzeugnisfte
Roheisen Halbfabrlkate iu Eisen und Stahl
Bezirk
1906 1905 1906 1905 1906 1905
( t t t t t

Sud-Ruflland.. 1645264 1690 740 1228052 1334 714 1018 109 1 119 372
Ural-Gebiet......... 610 375 673 660 617 925 639 475 489 559 535 573
Moskauer Gebiet 84 344 86 061 132 584 132 051 193 564 123 116
Wolga-Gebiet. e — — 138 539 165 081 137 490 138 693
POLEN e 297 621 251 741 381 255 331 043 313 068 276 942
Norden und Baltische Gebiete....cccoveenee. 4 119 12 861 144 999 135 291 156 040 152 973
Insgesamt 2 641 723 2 715063 2 643 354 2 737 655 2 307 830 2 346 669

Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.

American Foundrymen’s Association.

An der elften Jahresversammlung der amerika-
nischen GieRereifacbleute am 21. bis 23. Jlai 1907
in Philadelphia* nahm die ungewdhnlich groRe Anzahl
von 1300 Personen teil, und an der gleichzeitigen Aus-
stellung von GieRerei - Ausriistungsgegenstiinden be-
teiligten sich 70 Firmon.

Tom Prasidenten Mc Fad den wurden die Lei-
stungen der Association im Dienste des Fortschritts
im GioBereiwesen gebuhrend hervorgohoben, sie be-
tatigten sich vornehmlich darin, daf

1. die Analyse und die Klassifikation des Roheisens
auf wissenschaftlicher Grundlage inohr und mehr
eingefiihrt, und daB das Roheisen nicht mehr
nach dem Bruch, sondern nach der Analyse
gekauft wird;

2. die Festigkeit des GuBeisens nach wissenschaft-
lichen Grundsétzen gepruft wird;

3. daR angostrebt wird, die allgemeinen Kosten und
Lasten der GieBereianlage in besserer Weise als
bisher auf die verschiedenen Waren zu verteilen,
damit jeder Vorstand einer GieBerei beféhigt sei,
zu wissen, welche Arbeit fur ihn vorteilhaft ist
und welche er ,anderen Leuten“ Uberlassen soll;

4. dal Beziehungen zu befreundeten Vereinen ge-
pflegt werden (wie dein Verein der GieRerei-
beamten [foundry foremen], dom Verein der
GieRereilieferanten, und dem eben gegrindeten
Verein der MesBinggieRer);

5. dal Fachschulen fur das GielRereiwesen gefdrdert
werden, und zwar: a) fur GielRereivorstande, In-
genieure und Chemiker; b) fur Meister (foremen),
Former und Lehrlinge; c) fur geschulte Arbeiter.

In der Zukunft solle die Politik des VereinB
darauf gerichtet sein, die Mitgliederzahl weiter zu
erhéhen und das Interesse derselben durch Wieder-
herausgabe der Voreinszeitschrift zu steigern.

Dann wurde der gunstige Bericht des Schatz-
meisters und Sekretérs des Vereins Dr. Moldenko
verlesen, in welchem u. a. betont wurde, daf kaum
eine Woche im Jahr vorlibergegangon sei, in welcher
er nicht Personen, welche neue GieRBereien griinden
wollten, die Antwort zu geben gendtigt war: ,,LaBt es”.

Dr. Moldenko erwéhnt auch die vielen Anfragen
von Mitgliedern, welche jetzt von der metallurgischen
und formeroitechnischen Abteilung seines Bureaus
erledigt werden, denen er noch eine Abteilung fir
Modelle und Kerne anzugliedern gedenkt.

Die Ausschisse dos Vereins berichteten (iber die
Xormalmethodeu fur Analysen,** ferner iberGie Rer ei-

kalkulation, wobei der letztere AusschuRl beauf-
tragt wurde, seine Studien auszuarbeiten und das
Ergebnis zur Verfugung des Vereins zu stellen.

Besonders die wirtschaftliche Seite des GioReroi-
wesons behandelten drei Vortrage:

I. Dio Graueiseii-GieRerei,

von Thomas West, Sharpaville Pa. Darin wurden
als Hauptpunkte fur jemand, der eine GraugieRerei
grinden will, folgendo Schwierigkeiten angefihrt:
Der groRe Bedarf an geschickten Arbeitern und
die Schwierigkeit, solche in kurzer Zeit heranzubilden,
sowie die Disziplinlosigkeit derselben. Daun die
Schwierigkeiten und die Verluste beim Erdffnen einer
GieRerei, welche durch die zusammengelaufenen Ar-
beiter, die man gezwungen ist anzustellon, veranlaft
werden. Dann die Verluste beim Ausprobieren von
neuen Maschinen und Werkzeugen, die zu grof3en
Vorteile, welche die unerfahrene GieBereileitung den
Kaufern ihrer Waren und den Verkdufern der be-
notigten Materialien zu gewéhren pflegt; die Schwie-
rigkeit, gute Beamte zu erlangen, und die Verluste,
die entstehen, wenn deren Gesichtskreis zu enge ist.

Es wird empfohlen, folgendes zu beachten:

1. Es sollte festgostellt werden, ob Bedarf fur die
Art von GuR vorhanden ist, den inan herzuBtellon
beabsichtigt, auch welche Konkurrenz besteht.

2. Es sollte im Zontrum des Marktes gebaut werden,
und zwar so klein wie maoglich.

3. In der Anwendung von Maschinen und Hilfs-
mitteln sollten die Erfahrungen Anderer benutzt,
aber keine alten Maschinen angeBchafft werden.

4. Der Rat der GieRBeroibeamten sollte gehdrt, nicht
zu schnoll gebaut und fur genligendes Betriebs-
kapital gesorgt worden.

Der Vortragende erwdhnt, dal, wahrend fruher
niemand an eine GieRerei ging, der das Geschaft
nicht grindlich verstand, jetzt Bankiers, Juristen, ja
sogar Geistliche es unternehmen, GioRereien zu leiten.

Il. Die StahlgieRRerei.

Von dem Vortragenden W. M. Carr aus New York
wird konstatiert, daR kleine Anlagen gerade so gut
rentieren kdnnen wie groRe. Eine Anlage, welche
tdglich 150 t produziert und 1800 Mann beschéftigt,
miRte wenigstens funf 25 t-Qefen haben und wirde
1 Million Dollar Kapital beanspruchen, Baulichkeiten
und Ausristung wirden 3t Million Dollar kosten.

Die Kosten f. d. Tonne wirden betragen fir An-
lagen von 80 bis 150 t Tagesleistung:

___________________ > e Oefen . 1200 ¢
* »lron Agc* 1907, 23. und 30. Mai. (The annual (éir;)egstjogen Usw.. fc%)o ”
Convention of tho American Foundrymen’s Association.) Kraft. Maschinen. Ocfen usw. 2300

** Né&heres hierliber gedenken wir demnéchst mit-

zuteilen. Die Redaktion.

5100 g — 21 400
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Eino solche Anlage kann bei guter Nachfrage
25 do abwerfen. Im allgemeinen werden Martindfen
von 25 t empfohlen, fir die Produktion kleiner Stiicke
Kleinbessemcr - Anlagen (Tropenas). Fir eine Grau-
eisengiefRerei, welche StahlguR aufnehmen will, wird
ein basischer 5 t-Martinofen sieh sehr gut eignen.
Ein basisch ausgemauerter 5 t-Ofen in einer be-
stehenden EisengiefRerei wirde etwa G000 kosten
und im ganzen aufer dem Geb&ude 10000 § be-
anspruchen. Er wdirde in drei Hitzen 123<t am
Tage und, das Jahr zu 225 Tagen gerechnet, rund
2870 t im Jahr ausbringen, was mit Berucksichtigung
von allerlei Abzigen einen Gewinn von 10000 H ab-
werfen konnte.

In schlechten Zeiten wird eine kleine Anlage
Ausfélle ebensogut ertragen koénnen wie eine groRe.

I11. Schmiedbarer Gull.

Dr. Richard Moldenke in Watchung, N.J.,
schreibt auf die hdufigen Anfragen von Leuten, welche
bei sich die Fabrikation von schmiedbarem GuR ein-
fahren wollen, bestdndig. ,,Nur wenn Sie tdglich min-
destens 5 tons absetzen kénnen.* Nachdem die Vorteile
und Nachteile dieser Produktion aufgezéhlt sind, kommt
Moldenke zu folgendem Ergebnis: Mit einer guten
Spezialitdt ist cs ein gutes Geschéft, schmiedbaren
Gul zu machen, aber mit weniger als 5 tons tidg-
licher Produktion, mit ungeniigendem Kapital und
nicht durchaus tichtigem Personal ist es nicht zu
empfehlen, eine GieRerei fur schmiedbaren GuR ein-
zurichten. —

Allo drei Vortrage sind also bemiht, den Unter-
nehmergeist der Amerikaner auf dom Gebiete des
GieBereiwesens zuriickzuhalten. Aus den Ratschlagen,
welcho den amerikanischen Unternehmern erteilt
werdeu, kann indessen geschlossen werden, dal man
driben geneigt zu sein scheint, unerfahrenen Leuten
viel eher die Leitung groRer Werke in dio Hand zu
geben, als bei uns, und daR dadurch manche Nach-
teile entstehen, welche bei uns kaum zu erwarten sind.

E. Frei/tag, Koétzschenbroda.

* *
*

Obgleich die Vortrdge insgesamt 96 Seiten der
»Transactions of tho American Foundrymen’s Asso-
ciation* fillen, so wird sie doch kaum ein deutscher
Leser ohne Enttduschung aus der Hand legen, da ab-
gesehen von den oben kurz besprochenen Abhand-
lungen sehr wenig neues, wertvolles Material darin
niedergclegt ist. Wenn wir einige kurze, meist kaum
Ya Seite beanspruchende Aufsdtze auller Acht lassen,
waren es weiterhin nachstehende Arbeiten :

Mit der praktischen Ausbildung im
GioBoroiwesen befaten sich die Vortrdge von
Professor "Will. C. Stimpson, Brooklyn, N.Y., der
dio Einrichtungen des Pratt-Institutes zu Brooklyn,
einer unseren Hutten- und Maschinenbauschulen nahe-
stehenden Anstalt zur Heranbildung von Betriebs-
beamten, beschrieb, und von W. W. Mc Carter,
Marietta, Ga. Letzterer Redner schilderte das Ar-
beiten in seiner nunmehr ein Jahr bestehenden, auf
den Verhéltnissen des praktischen Lebens gegriindeten
Schule. Die 20 zZdoglinge sind ohne Unterschied des
Lebensalters (zurzeit 12 bis 31 Jahre) in drei Klassen
geteilt, Altgesellen, Gehilfen und Anfénger, welche
Stufen jeder Aui'genoinmene der Reihe nach durch-
zumachen hat. Die Altgesellen fertigen die GuRk-
sticke selbstdndig an, wobei sie von den Gehilfen
unterstutzt werden, wéhrend die Anféanger die Pfannen
ausschmieren, dio Kupoléfen bedienen helfen und
Kerne aufertigen. Nebenher werden den Schilern
zur schriftlichen Ausarbeitung zu Hause Aufgaben
gestellt. Fir ihre Tatigkeit erhalten sie von 40 Cents
bis 2 § téaglich.

Berichte uber Versammlungen aus Fachvereinen.

27. Jahrg. Nr. 29.

Entwicklung des GieBereigewerbes ist
die Abhandlung von Edw. B. Gilmour, Elizabcth-
town, Pa., betitelt, in der der Verfasser von don zwei
8,2 m langen, 1,4 m starken und rund 175 t(?) schweren
Sdulen ausgeht, die lliram von Tyrus fir den Tempel
des Konigs Salomo gieBen lieB, um sodann nach An-
fuhrung sonstiger schwerer GuBsticke aus der Ge-
schichte zu dem Urteil zu kommen, daB trotz dieser
rihmlichst bekannten Leistungen der Alten jeder
GieBereimann zurzeit wenigstens einige chemische
Kenntnisse besitzen miisse. Es sei nicht so wesent-
lich, feststellen zu konnen, welche Bestandteile ein
Eisen enthalte, als zu wissen, wie man die einzelnen
Konstituenten nutzbar bei den verschiedenen GuRarton
verwendet. Mit einem kihnen Sprung kommt der
Verfasser nun auf dio Formmaschinen zu sprechen,,
um besonders die Vorzige der von uns bereits
frither ausfiihrlich beschriebenen ,,Sandsehleuderform-
maschinen*“* zu schildern.

E. Ronceray,
vor, von denen dio eine das unseren Lesern bekannte
Bonvillainsche Formverfahren** bpetraf,
wahrend in der &ndern eine Vorrichtung beschrieben
wird, um mageren Sand durch inniges Mischen mit
Lehm oder Ton bildsam zu machen. Dieselbe besteht
aus einer schwach geneigt liegenden, um ihre L&ngs-
achse sich drehenden Trommel mit zwei Kammern.
Der feuchte Sand wird nebst dem Lehm in dio erste
Kammer aufgegeben und durch die Rotation gemischt;
in der zweiten Kammer wird das Gemengo alsdann
gemahlen und passiert zum SchluB ein Sieb.

Die Aereinigten Cleveldnder Modell-
niachormei8ter bringen Anweisungen zur Anferti-
gung von Kurven, Ellipsen und Kreishogen mittels
Winkel, Lineal und Stangenzirkel und anschlieBend
eine lange Reihe von Verboten bezw. Dingen, die
man bei der Anfertigung von Modellen nicht tun soll.

Zu einigen oft auBer acht gelassenen Kleinig-
keiten bei der Kernmacherei zahlt es Il. M
Lane, wenn bei der Herstellung der Kerne nicht
auf den Feuchtigkeitsgehalt des Sandes Riucksicht ge-
nommen wird. Der Sand soll stets so trocken wie
moglich verwendet werden, da dio Feuchtigkeit in den
Trockenkammern wieder ausgetrieben werden muf
und dadurch Unkosten entstehen. MaschinenméRig
hergestellte Kerne haben in dieser Hinsicht meist
einen Vorzug vor den von Hand angefertigten. Bei
der Prifung derselben gibt es ein einfaches Mittel,
um zu orsehon, ob dio Kerne trocken sind. Man
steckt einen blanken Eisendraht in dio H6hlung am
Endo des Kernes. Nur wenn der Draht sich nicht be-
schlagt, ist der Kern genugend getrocknot. Die
Warmeleistung der Trockendfen 1aRt sich dadurch
besser ausnutzen, daB ihre Abhitze, wie es mehrfach
geschieht, zum Vortrocknen der Kerne in einem ge-
sonderten Raumo verwendet wird.

J. B. Nau, New York, machto die Mitteilung, daf
man nunmehr in Amerika der Verwendung heiz-
barer Mischer in den GieRereien ndher trote.
Ein nicht genannt sein wollendes Hochofcnwerk hat
fir seine modorn eingerichtete GieRerei fur kleinen
GuB, deren gegenwartiges Ausbringen von 25 bis
30 t t&glich auf 100 t gebracht werden soll, einen
solchen Mischer mit 25 t Inhalt in Auftrag gegeben.
Man entschied sich fir einen mit Oel befeuerten fest-
stehenden Ofen mit Luftkammern nach dem Siemens-
prinzip. Da das Bad nur eine geringe Oberflache,
jedoch eine ziemliche Tiefe besitzen wird, sollen
Stichlécher in verschiedenen Hohenlagen angeordnet
werden. Das Eisen wird von dom Hochofen in einer
an einer Laufschiene hédngenden GieRpfanne zu dem

* ,Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 8 S. 276.
** ,Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 15 S. 939 und Nr. 16
S. 1007.

Paris, legte zwei Abhandlungen
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Mischer gefahren. Der Vortragende vermied es sorg-
féaltig, ndhere Einzelheiten anzugeben.

in einem kurzen Aufsatz, Bemerkungen zu einigen
MiRb raucheninderMetallgieBer ei, wendetsich
Wm. H. Parry, Brooklyn, gegen den Gehrauch von
Oel als Heizmittel, da ein mit Koks im Tiegel ein-
geschmolzenos Material hoi derselben GieBtemperatur
viel dinnflissiger sei, gegen die Verwendung von
Aluminium zur Anfertigung von Modellen, da seine
Oberflache zu leicht von dom scharfkantigen Form-
sand angegriffen werde, sowio gegon die Anwendung
von schweren eisernen Formkasten fir kleinen GuR.
Ebenfalls die MetallgieRerei betraf eine Abhandlung
von Walther B. Snow, der im Tnteresse der Ge-
sundheit der Arbeiter gute Ventilation und Staub-
absaugung aus den Arbeitsrdumen forderte.

Eine Arbeit von Il. E. Eieid, PittBburg, uber
Mangan im GuRBeisen behandelt die Einwirkung
dieses Elementes auf die Harte und auf die Kohlen-
stoffaufnahme bei Anwesenheit grofRerer und gerin-

Referate und kleinere Mitteilungen.
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gorer Mengen Schwefel, ohne indes Neues bringon
zu konnen. Ueber Nickel im GuReisen hatte
Jos. F. Wobb, Elkhart, Ind., Versuche angestellit.

Derselben Schmelze entstammende Probestdbe, davon
zehn ohne Nickelzusatz und zehn mit einem von 0,07
bis 6,65 olo steigenden Gehalt an Nickel bei 0,45 o0
Mangan, 0,63 o0 Phosphor, 0.09 00 Schwefol und
2,08 °/o Silizium, ergaben, daB durch einen Nickel-
zuBatz eine bedeutende Erhdhung der Festigkeits-
oigonsehaften von GuRwaren nicht erreicht wird.
Anweisungen fir den Entwurf und Bau von
GielBereigeb duden gab Geok Illooper,
New York, getrennt in solche fir Maschinenguf3, Hart-
guB, SpezialgieRereien und AVerke, dio nach einem
ununterbrochenen Verfahren (z. B. fur Herstellung
von Eisenbahnwagenradern) arbeiten. Auch F. A.
Coleman, Cleveland, behandelto das Entwerfen
von Giellereianlagen. Wir behalten uns vor, an
anderer Stelle auf dio letztgenannten Arbeiten zuriiek-
zukommen. C. G

Referate und kleinere Mitteilungen.

Umschau im In- und Ausland.
GroBbritannien. Ein Loitartikel* des ,En-

gineer” bringt interessante Betrachtungen uber

den englischen nud deutschen Schiffbau.
Die Ausdehnung des deutschen Schiffbaues hat im
letzten Jahre wieder einen erheblichen Fortschritt zu
verzeichnen gegeniiber dem vorangegangenen Jahre,
und das ablaufende Jahr wird madglicherweise noch
glnstigere Ziffern aufzuwoisen haben. Trotz der Er-
weiterungen der deutschen Werften wird es denselben
aber nicht mdoglich sein, den an sio herantretenden
Anforderungen zu genigen, und es ist zweifelhaft, ob
die né&chsten Jahre hierin einen Wandel bringen
werden. Wenn der Tonnengehalt der ICauffahrtei-
flotte Bich in der verhdltnisméRig kurzen Zeit von
zehn Jahren verdreifacht, wie es bei dein sechzig-
jahrigen Jubildum der Hamburg-Amerika-Linie fur
diese Gesellschaft noch kirzlich gesagt werden konnte,
so kann es nicht wundernokmen, dall dio Leistungs-
fahigkeit der deutschen Schiffswerften aufs auBerste
beansprucht wird, um den Forderungen der Reedereien
naehkommen zu koénnon. So kommt ob auch, dal
immer wieder neue Bestellungen auf Schiffe an eng-
lischo Firmen vergeben werden missen. Im Jahre
1904 belief sich der Tonnengehalt der auf fremden
Werften erbauten deutschen Schiffe auf nur etwa
17000 t und es schien, als ob in dem folgenden Jahro
dieso Zahl sich erheblich verringern oder ganz ver-
schwinden wirde, aber dies war nicht der Fall. Ohne
Berlicksichtigung der etwaigen auf anderen ausléndi-
schen Werften lur deutsche Rechnung erbauten Schiffo
lieferte England im Jahre 1905 allein 89 000 t Schiffs-
raum, eine Zahl, dio im Jahre 1906 sogar noch auf
104 000 t fir 26 Schiffo Btieg. Wahrend der genannten
Jalire stieg aber die Gesainterzeuguug der deutschen
Werften von rund 216 000 t im Jahre 1904 auf rund
312000 t bezw'. 360000 t im Jahro 1905 bezw. 1906.

Die angezogene Quelle beleuchtet dann néher die
Verhéltnisse des deutschen Schiffbaues im Jalire 1906,
der mit teuren Rohmaterialien, héheren Lohnen, Ar-
beitermangel und Streiks zu kadmpfen batte; alles
Faktoren, dio einer stetigen Entwicklung nachteilig
waren. Sie stellt mit Nachdruck fest, daB die deut-
schen Schiffbauer sich ernstlich sorgten wegen des
energisch betriebenen englischen Wettbewerbs. Die
erhofften Bestellungon von Ruf}land seien ausgeblieben
und die deutschen Werften hatten keine Auftrage

* ,The Engineer®, 14. Juni 1907, S. 606.

seitens fremder Regierungen zu verzeichnen, mit Aus-
nahme von vier Torpedobootszerstdrern fir die grie-
chische Marine. Alles in allem genommen blihte
aber der deutsche Schiffbau im letzten Jahre. Die
zuklnftige Gestaltung desselben Bt schwer voraus-
zusagen. Aber unter Beriicksichtigung der Vorgéngo
der beiden letzten Jahre und des langsamen Ausbaues
der deutschen Werften scheint die Zeit noch ferne, in
der der deutsche Schiffbau ein ernstlicher Nebenbuhler
auf dom internationalen Schiffbaumarkt worden wird.
Aber man darf nicht vergesson, dal er auf starker
Grundlage aufgobaut ist und daB der Grund, weshalb
der deutsche Schiffbau jetzt noch auf dem Weltmarkt
auBer Betracht bleiben kann, in soiner starken Be-
schaftigung fur den heimischen Bedarf zu suchen
iBt. Das bedeutet natirlich nur eine Uebertragung
von dem deutschen Schiffbauer auf den Reeder, fur
den es natirlich ziemlich belanglos sein kann, woher
Deutschland seine Schiffe nimmt, wenn er sio nur er-
halten und beschéftigen kann. —

Soweit die englischen Auslassungen, dio inter-
essant genug erscheinen, hier in ihren Grundzigen
wiedergegebon zu worden. Enthalten sie doch in
ihrem Unterton eine anerkennende Wirdigung der
Leistungen des deutschen Schiffbaues, anderseits aber
geben sio dom deutschen Schiffbau, der sich stark
glaubte, allen billigen Anforderungen bezilglich Liefe-
rungen geniigen zu kdnnen, eine deutliche Lohre, wo
der Hebel anzusetzen ist. DaB im letzten Jahro noch
etwa 30 o0 der Gesamterzeugung deutscher Schiffs-
werften von England geliefert werden konnten, gibt
ernstlich zu denken und muB dem deutschen Schiffbau
und den verwandten Industrien ein Ansporn sein, dieses
MiRverhéltnis zugunsten nationaler Arbeit baldmdg-
lichst zu verringern zu suchen.*

In der Oakley-StahlgieRerei, Trafford Park, Man-
chester, ist ein

neues Verfahren zur Herstellung von Stahlguf

ausgearbeitet worden, das einigos Interesse be-
anspruchen durfte.

Zur Herstellung der GufRsticke wird nur reinster
Stahlschrott gobraucht. Die Tiego], die das Roh-

* Durch die Zeitungen gebt eben dio Notiz,
die Hamburg - Amerikanische Paketfahrt A.-G. der
Werft von Harland & Wolff in Belfast den Bau eines
groBen Dampfers iu Auftrag gegeben hat, der die
Abmessungen des neuen Turbinenschnelldampfers der
Cunardlinie ubertrifft!

daR
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material aufnehmen, werden in einon patentierten
Ofen gebracht, in dom sich sehr hohe Temperaturen
erreichen lassen. Allgemein gesprochen, besteht der
Ofen aus drei Abteilungen: dem Ofenraum, in dem
die Tiegel untergebracht werden, einer Luftkammer
und dom Feuerraum. AJs Brennstoff wird Rohdl be-
nutzt, welches, auferhalb der Gielerei in einem Be-
hélter untergebracht, durch eine Rohrleitung in flache
Schalen flieBt und entziindet wird. Die Flammen dos
brennenden Oeles Btreichon durch die Luftkammer,
in die von oben Luft einziohon kann. Die Luftzufuhr
kann leicht reguliert worden. Der Stahlschrott
schmilzt leicht in den hohon Temperaturen, die der
Ofen erreichen l&4Rt. Das heute gegossene Gufstick
kann ohne vorhorgogangenes Gliihen am néchsten
Tage in Bearbeitung genommon worden.
Nachstehende Analysen geben ein Bild der Zu-
sammensetzung des Rohmaterials und des Fertig-

fabrikates: Rohmaterial Ferttjfabrikat
Kessclblcch  Oakley-Stahl
% %
Geb. Kohlenstoff 0,23 0,22
Graphit.o. 0,00 0,00
Silizium ... . 0,02 0,02
M angan.. . 0,53 0,35
Schwefel....ooeenns 0,05 0,02
Phosphor.. . 0,06 0,05
Eisen . 99,11 99,34

Dio mechanischen Eigenschaften des Fabrikates
waron nach einem Versuche der Henry Soutlior En-
gineering Company folgende :

Abmessungen des Probestlckes . 18,5mm (J)
Querschnitt...ccoioniiiiic 270,2 gmm
Quorschnittsverminderung 12,4 “lo
Elastizitatsgrenze 9225 kg
Bruchbelastung.... . 12870 »
Festigkeit f. d. gmm 47,6 ,,
Dehnung auf 50 mm ... 5 “lo

Der in Gebrauch befindliche Ofon kann sechs
Tiegel von jo etwa 50 kg Inhalt zugleich aufnohmen.
Die Einrichtung des Ofens gestattet eino leichte und
wirksame Regulierung.

Schweden. Die von Zeit zu Zeit immer wieder
ausgesprochenen Zweifel Uber die Zuverlassigkeit der
vorhandenen Berechnungen fir die GroRe und Aus-
dehnung der

Eisenerzlagorstdttou in Kiirunayaara
und Luossavaara *

haben der schwedischen Regierung Veranlassung ge-
geben, nachdem sie sich den Hauptbesitz an diesem
Erzvorkommen gesichert hat, einen unparteiischen
fachménnischen Bericht (ber diese Punkte erstatten
zu lassen. Dieses Gutachten enthdlt gesonderte An-
gaben (ber dio Erzablagerungen in den Feldern, dio
ausschlieBlich Eigentum der privaten Bergwerks-Ge-
sellschaft sind, an denen also der Staat keinen Anteil
hat, und es bespricht ferner den EinfluR des Einfal-
lens der Erzablagerungen auf die Besitzverhdlt-
nisse. Es hatten sich nédmlich bei oiner friheren Ge-
legenheit Zwoifel erhoben beziiglich der Anspriiche
der Gesellschaft an den Erzvorkommen in einzelnen
Bezirken in groBerer Tiefe. Eine fruher von Seiten
der Regierung aufgestellte Schatzung beruhte auf der
Rechnung, daR die Kiiruna - Vorkommen oberhalb des
Spiegels des Luossajdrvisees sich auf rund 270 000 000 t
Erz stelle und unter dom Seospiegel bis zu 300 m
Tiefe auf 518000000 t, zusammen also auf rund
788 000 000 t. Das Vorkommen in Luossavaara wurde
auf 1S 300000 t Eisenerz angegeben. Diese Berech-

* »Engineering®, 24. Mai 1907 S. 688; siehe auch *

»Stahl und Eisen” 1903 Nr. 1S. 78. 1907 Nr. 26 S. 911.
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nungen wurden als zu hoch gegriffen angezwoifelt.
Das Regierungs-Gutachton stellt nun fest, daf, unter
Nichtbertcksichtigung der mit Abraum (berdeckten
Vorkommen nordlich und sldlich des Erzbergos, die
tatsachlich bekannto Ausdehnung dos Erzvorkommens
bei Kiirunavaara eine Flache von 286000 gm ein-
nehmo, wozu noch bedeutende Flachen, die erst teil-
weise durch Abbohrungen untersucht sind, hinzu-
zurechnen wéren. Innerhalb der eigentlichen Lager-
statte findet sich koine Gangart, es ist alles Erz.
Jedes Meter Tiefe wirde also bei einem spezifischen
Gewichte des Erzes von 4,5 rund 1287000 t Erz
liefern. Dieses Quantum verringert sich etwas in
groBeren Teufen, so dal eB in der Hohe des See-
spiegels mit 1170000 t zu veranschlagen ist. Da
nun nach den vorgenommonen Untersuchungen das
Erzvorkommen in grdRerer Tiefe die gleiche Méchtig-
keit behdlt wie in den hdher gelegenen Partien, so
muf der Erzvorrat innerhalb der Markscheiden der
Privatgesellschaft auf 488 000000 t beziffert werden,
wovon etwa 203000000 t oberhalb des Wasserspiegels
des Luossajarvisees liegen. Das Erzvorkommen er-
streckt sich innerhalb dieses Gebietes durchschnitt-
lich bis zu 200 m Tiefe unter dom Seespiegel, und
in nur drei Fallen konnte feslgestellt werden, daB
die Toufo mehr als 300 in betrdgt. Es liegt jedoch
Grund vor anzunehmen, daB auch in noch grdfReren
Tiefen erhebliche Mengen von Erz sich befinden. Es
ist aber bisher nicht mdglich gewesen, den Umfang
dieser so tief liegenden Vorkommon auch nur an-
ndhernd zu schétzen; es wird das erst angangig Bein,
wenn der Abbau weiter fortgeschritten ist. Die zu-
tage liegenden Erzvorkommen in Luossavaara ober-
halb des Seespiegels betragen rund 22000 000 t.

Vereinigte Staaten. Nachstehende Abbildung
zeigt eine otwas modifizierte Form eines auch in
deutschen Betrieben schon vielfach angewondoten

Anschlagliakons *

zum Festhalten von Blechen und anderen flachen Ge-

genstdnden bei der Bearbeitung oder beim Transport.

Dio Konstruktion geht

aus dom Bilde deutlich

hervor. Ein innerer

> Haltehaken wird an seit-

1 liehen Flanschen des

&uleren Hakons gefihrt

und von einem Hebel

betatigt. An diesem ist

der Haken zum Einlién-

gen der Kranketto an-

gebracht. Der Hebol ist

so lang, daR man ihn

bequem handhaben kann

zum schnollen Anschldgen oder Loslésen des Hakens

oder zur Fuhrung des Stlickes bei der Arbeit oder
dom Transporte. 0. P.

Solbstrogistriereiules Pyrometer.

Le Chatelior hat der franzdsischen Akademie
der Wissenschaften oine Mitteilung** gemacht lber
eine neue Anordnung an den schon friher benutzten
Belbstregistriorenden Pyrometern, die von M. Wolog-
dino angegeben worden ist.

Die von ihm vorgeschlagene Anordnung soll
hauptsdchlich bei Laboratoriumsarbeiten Anwendung
finden. Sic hat den Zweck, die Aufnahme von Er-
hitzungs- und Abkuhlungskurven verschiedener Korper,
besonders der Metalle und ihrer Legierungen, zu er-
leichtern bei Benutzung eines Thermoelementes nach

»The Iron Trade Review", 13. Juni 1907 S. 955.
** Comptes rendus*“ Bd. 144, 1907 Nr. 22 S. 1212.
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Lc Chbatelior. Bei der von Roberts-Austen*
angegebenen Methode wird eine Abkihlungskurve als
Funktion der Zeit auf einer sich gleichméRig fort-
bewegenden lichtempfindlichen Platte aufge-
zeichnet. Diese Anordnung hat einige Unbequem-
lichkeiten, dio im Prinzip der Methode begriindet
sind. Wologdine erreicht unter Umgehung derselben
die gleichen Resultate, indem er sich einer fest-
stehenden lichtempfindlichen Platte bedient. Mit
Hilfe eines um Beine horizontale Achse sich drehenden
Spiegels ermdéglicht er die Festlegung der jeweiligen
Abweichung des Lichtstrahles proportional der Zeit.

Die zur Aufzeichnung notwendigen Apparate
(Galvanometer, Spiegel usw.) ordnet er in einer
Dunkelkammer an, wéahrend die den Spiegel bewegen-
den Vorrichtungen, dio Lichtquelle und die Dréhte
des Thermoelementes, Bich auferhalb derselben be-
finden. Der Lichtstrahl, der von einer beliebigen
Lichtquelle geliefert wird, fallt in die Dunkelkammer
durch ein kleines Loch, das sich in dem Hauptbrenn-
punktc einer LinBO befindet. Er wird in dem Gal-
vanometerspiegel gebrochen und auf den oszillierenden
Spiegel geworfen. Nach dieser doppelten Brechung
wird er von einer Linse aufgefangen, in deren Haupt-

brennpunkt sieh die feststehende lichtempfindliche
Platte befindet.
Angenommen, der oszillierende Spiegel stande

fest, so wirde jede Abweichung des Galvanometers
auf der photographischen Platte sich in horizontaler
Richtung kennzeichnen. Wenn aber entgegengesetzt
der Spiegel sich um seine horizontale Achse dreht
und das Galvanometer sich nicht bowegt, so wirde
das Bild eines Lichtpunktes in einer vertikalen Linie
sich verschieben. Bewegen sich nun Spiegel und
Galvanometor gleichméRBig, so wird man eine aus
zwei Bewegungen, einer horizontalen und einer verti-
kalen, sich zusammensetzende Verschiebung erhalten.
Die so auf der photographischen Platte erhaltene Kurve
wird dio Resultierende aus Temperatur und Zeit sein.
Die Bewegung des oszillierenden Spiegels kann
durch ein Uhrwerk oder durch Wasserdruck hervor-
gerufen werden. 0. P.

2000 Chargen in einem Elektrostahlofon.

Am 5. Juli d. J. wurde in dom elektrischen
1500 kg-Ofen (System Heroult) der Stahlwerke
Rieh. Lindonberg, Aktiengesellschaft in Rom-
scheid-Hasten, die 2000ste Stahlcharge auf dem-
selben norde geschmolzen. Der Ofen ist seit dom
22. Marz 1906 standig in Betrieb, und zwar wurde
wéhrend dieser Zeit durchweg mit im Martinofen ge-
schmolzenem flissigem Einsdtze gearbeitet; nur so
lange, als der Martinofen neu zugestollt werden
muBte, wurde der elektrische Ofen mit kaltem Schrott
chargiert. Der Dolomitherd wurde nach jeder Charge
kurz geflickt, er ist jetzt noch véllig intakt und ver-
spricht, noch eine groRe Anzahl von Chargen zu

*Roberts-Austen: Funf Berichte an ,In-
stitution of Mechanical Engineers, Proceedings® 1891

S. 543, 1895 S. 238; 1893 S. 102; 1897 S. 31; 1899
Februar.

Bilche
Arndt. Dr. Kurt, Privatdozent an der Tech-

nischen Hochschule zu Berlin: Technische An-
wendungen der physikalischen Chemie. Mit
55 Abbildungen im Text. Berlin 1907, Mayer

& Miller. 7 Ji,
Der Verfasser vorliegenden Workchens hat sich
dor dankenswerten Aufgabe unterzogen, die physiko-
chemischen Arbeiten, welche in neuerer Zeit uber

Blicherschau.
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liefern. Einzig der Deckel (aus Silikasteinen) muBte
alle 3 bis 4 Wochen erneuert werden, eine Arboit,
die etwa zwei Stunden in Anspruch nimmt und be-
quem des Sonntags erledigt werden kann; Reparatur-
Schichten brauchten bis jetzt nicht eingelegt zu
werden. Der Heroult-Ofen erreicht also eine auBer-
ordentlich hohe, in Eisenhiittenbetrioben bisher nicht
gekannte Lebensdauer.

Von der Mannheimer Ausstellung.

Auf der Jubildums-Ausstellung in Mannheim
durfte den Fachmann besonders die Industriehalle
interessieren, dio von bekannten GrofBindustriellen in
hervorragender Weise beschickt worden ist. Nament-
lich die umfangreichen Gruppen von Pumpen und
Armaturen bekannter Spezialisten, wie Bopp & Reuther
und Klein, Schanzlin & Becker in Frankenthal, verdienen
hier genannt zu werden. Gleich beim Eingénge stoRt
man auf den méchtigen, Uber 7 m hohen Aufbau der
Haupterzeugnisse der Firma Klein, Schanzlin &
Becker, deren Ausstellung alle Arten von Wasser-
und Luftpumpen, Original-Una-Pumpen, Compound-
Dampfpumpen, Hoch- und Niederdruck-Zentrifugal-
pumpen, Luft-Kompressoren und Saugluftpumpen usw.
sowie zahlreiche Armaturen fir Wasser, Dampf und
Gas umfaBt. Die daran anschlieBende Schaustellung
dor Strebei werke in Mannheim bietet Gelegen-
heit, dio klassisch einfache Bauart der Strobelkessel
fur Niederdruck-Heizungen kennen zu lernen. Eine
andere bemerkenswerte Konstruktion solcher Kessel
ist auf dem Platze von Gebr. Sulzor in Ludwigs-
hafen zu sehen. Die dort vorgefuhrten Kessel zeichnen
sich besonders durch den sauberen gleichmaRigen
HohlguR aus. Gobruder Pfaff, Kaiserslautern,
zeigen durch préchtige Stickereien, wie leistungsfahig
die von der Firma ausgestellten Ndhmaschinen sind.
Heinrich Lanz, Mannheim, laBt in soinem Pa-
villon am Hauptwoge dio erste Lokomobile der Welt
mit Ventilsteuerung, System Lentz, eine Niederdruck-
Zentrifugalpumpe der Firma Klein, Schanzlin & Becker
antreiben, die im Dienste der Ausstellung den méch-
tigen Wassersprudel fir das vor dem Pavillon auf-
gestellte Wasserbecken liefert.

Ausstellung von Neuhoiten der EisengieRerei.

Der Verein deutscher EisengiefRereien wird bei
seiner Hauptversammlung in Wernigerode am
Harz vom 12. bis 15. September 1907 auch eine kleine
Ausstellung von Neuheiten im GielRereigewerbe ver-
anstalten. In Frage kommen nur Dingo, dio tatsach-
lich neue technische Fortschritte aufweison. Anmel-
dungen zur Ausstellung sind mit genauer Beschrei-
bung der auszustellenden Gegenstdnde und der GroRe
des gewiinschten Platzos (Boden- und Wandfliiche)
bis spéatestens zum 15. August 1907 an Herrn Eisen-
gieBereibesitzer Otto Wesselmann in Alfeld
a. d. Leine einzuschickon. Bei Raummangel gehen
die Anmeldungen der Mitglieder des Vereins deut-
scher EisengieBereien anderen Anmeldungen vor. Die
entstehenden, voraussichtlich sehr geringen Unkosten
werden auf die Aussteller nach dor GréRe dos von
ihnen benutzten Raumes umgelegt.

rschau.

technische Prozesse ausgefiihrt worden sind, zu-
sammenzustellen und dio wichtigsten Versuche zu be-
schreiben. Diese Aufgabe hat er in gliicklicher Weise
geldost. Die jederzeit klare Darstellung orientiert den
Leser nicht nur dber die Probleme der angewandten
physikalischen Chemie, sie ermdglicht es ihm sogar
— eigentlich muhelos — die wenigen Hauptgesetze
kennen zu lernen, welche bei dor physikochemischen
Behandlung technischer Probleme immer und immer



1078 Stahl und Eisen.

wieder zur Anwendung gelangen. Auf den Inhalt
der durchaus empfehlenswerten Schrift im einzelnen
einzugehen, mussen wir uns versagen. Die Kapitel-
Uberschriften werden genigen, um ein Bild von dom
reichen Inhalte zu geben: |I. Die Bildung von Stick-
oxyd aus Luft. — Il. Generatorgas; Gichtgase; Wasser-
gas. — Ill. Kontaktschwefelsdaure, Ammoniak, Ozon. —
IV. Reaktionsbeschleuniger. — V. Verdampfen und Ver-
dichten. — VI. Schmelzen und Erstarren. — VII. Mehr-
gestaltigkeit im festen Zustande. — VIII. Lésungen. —
IX. Legierungen. — X. Ldsungen mehrerer Salze. —
X1. Kolloidale Lésungen. — XU. Zersetzungsdriicke. —
Xin. Die Messung hoher Temperaturen.

Aus der Uebersicht geht hervor, daB die Schrift
vielerlei enthdlt, was auch den Huttenmann direkt

angeht. Prof. Dr. R. Sclienck.

Tolksdorf, B., Patentanwaltin Berlin: Der ge-
werbliche Rechtsschutz in Deutschland. (,,Aus
Natur und Geisteswelt*. Sammlung wissen-
schaftlich-gemeinverstandlicher Darstellungen.
138. Béandchen.) Leipzig 1907, B. G. Teubner.
1 ¢fif geb. 1,25 Jb.

Entsprechend dem Zwecke der Sammlung, dem
das Bichlein angehort, gibt der Verfasser eine ge-
meinverstandliche, erzdhlende” Darstellung des Patent-,
Muster- und Zeichenrechtes, wie sio fir Laien, die
sich nicht beruflich oder als Selbstanmelder tber diese
Gegenstdnde orientieren mdissen, interessant ist. Von
der geschichtlichen Entwicklung der Patentgesetzo
ausgehend, fihrt Tolksdorf seine Freunde durch das
anziehende Gebiet des gewerblichen Rechtsschutzes
in Deutschland, dessen Schaden und Schwierigkeiten
dabei naturlich tUbergangen werden, so daB der Leser
nicht ahnt, auf welch bei umstrittenem Boden er sich
bowegt. Immerhin dirfte eine derartige Darstellung
manchem willkommen sein, dom daran liegt, Bich
schnell und mihelos eine kurze Uebersicht tber die
behandelten Fragen zu verschallen. Im grofen und
ganzen folgt der Verfasser dom auch von Dr. F.

Damme, dessen Work bereits von mir an dieser
Stelle* ausflhrlicher besprochen worden ist, cin-
geschlagenen Wege. P. pieptr.

Wirtschaftspolitische Annalen. Ein Kalendarium
der Wirtschafts-, Sozial- und Finanzpolitik; der

Kulturstaaten, ihrer Kolonien und Depen-
denzen. Erster Jahrgang 190G. Heraus-
gegeben von Friedrich Glaser. Stutt-

gart und Berlin 1907, J. G. Gottasche Buch-
handlung Nachfolger. Geb. 8 Ji.

Dio Wairtschaftspolitischen Annalen stellen eine
Sammlung und Uebersicht aller derjenigen gesetzgebe-
rischen MaBnahmen in den einzelnen Lé&ndern der
Erde dar, die auf dom Gebiete der Wirtschafts-,
Sozial- und Finanzpolitik beschlossen und in Vor-
schlag gebracht wurden. Gleichzeitig werden diese
einzelnen Gesetze und Vorschlage hierzu nicht nur
einer Beurteilung unterzogen, sondern es werden auch
die von den Regierungsvertretern, Volksvertretungen,
politischen Parteien, Interessenvertretungen, Berufs-
organisationen und hervorragenden Fachleuten ge-
dulerten Vorschlage, Bedenken, Meinungen usw. zu
den in Betracht kommenden Verhandlungen und Be-
strebungen festgelegt. In erster Linie werden dio
vom Deutschen Reich im Jahre 1906 in Kraft ge-
tretenen und beabsichtigten Gesetze behandelt; das
zu Gebote stehende Material ist derart reichhaltig,
daB es mehr als die Hélfte dos Jahrbuches (241 Seiten)
einnimmt.  AuBer Deutschland werden je nach Be-
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deutung von allen weiteren europdischen und auRer-

europdischen Lé&ndern die hauptsdchlichsten Akte
chronologisch aufgefuhrt. p; i,
Ehrhardt, Ernst, Ingenieur und Lehrer des

Maschinenbaues: Hebemaschinen und Transport-
einrichtungen im Fabrikbetriebe und bei Mon-

tagen. (Bibliothek der gesamten Technik,
23. Band.) Hannover 1907, Dr. Max Jénecke.
3,60 geb. 4 JL

Das vorliegende Bé&ndchen bringt in elementarer
Weise eine znsammenfassende Uebersicht (ber den
Bau und Betrieb von Hebemaschinen nebst Formeln
fir dio Berechnung der wichtigen Konstruktionsteile.
Nach Art der Darstellung, die ein tieferes Eingehen
auf Details und kompliziertere Berechnungen ver-
meidet, eignet sich das Buch besonders fiir den Unter-
richt auf technischen Mittelschulen und zur Orien-
tierung fir solche, die dem praktischen Maschinenbau
ferner stehen. qp

Bei der Redaktion sind nachstehende Werke oin-
gegangen, deren Besprechung Vorbehalten bleibt:

Esche, Friedrich: Der praktische Installateur
elektrischer Haustelegraphen und Telephone. Eine
Anleitung zur Einrichtung und Reparatur elektrischer
Haustelegraphen- und Haustelephonanlagen jeder
Art, nebst Beschreibung der fir die Anlagen in
Anwendung kommenden Apparate, Batterien, Mate-
rialien, Schaltungen usw. Zweite, vermehrte, und
verbesserte Auflage. Mit 231 Abbildungen und
7 Tafeln. Leipzig 1907, llachmeister & Thal. 3
geb. 3,60 )&=

Fe Her, J.: Bau- und Kunstschmiede-Arbeiten. Neue

Entwurfe in modernem Empire- und Biedermeier-
Stil. 100 Tafeln. Lieferung 4 bis 7. Ravensburg,
Otto Maier. (Vollstdndig in 12 Lieferungen zu je
1 J6)

Der Kunstschmied. Vorlagen fir Schlosser- und
Schmiede-Arbeiten. Entworfen und gezeichnet von
W. Ehlerding. 40 Tafeln in Mappe. Ravens-
burg, Otto Maier. 5,50 Ji.

Jahresbericht Uber die Leistungen der chemischen
Technologie mit besonderer Berlicksichtigung der
Elektrochemie und Gewerbestatistik fiir das Jahr
1906. L II.Jahrgang oder Neue Folge XXXVII.Jahr-
gang. Bearbeitet von Dr. Ferdinand Fischer,
Professor an der Universitdt in Gottingen. 2. Ab-
teilung: Organischer Teil. Mit 59 Abbildungen.
Leipzig 1907, Otto Wigand. 15 J>.

Mineral Resources of the United States. Calendar
Year 1905. Compiled under Direction of David
T. Day, Chief of Division of Mining and Mineral
Resources, Department of the Interior, United
States Geological Survey. Washington 1906, Go-
vernment Printing Office.

Mitteilungen Uber Forschungsarbeiten auf dem Ge-
biete des Ingenieurwesens. Herausgegeben vom
Verein deutscher Ingenieure. Heft 39. Bach, C.:
Versuche mit Eisenbetonbalken. Erster Teil. —
Bach, C.: Versuche mit einbotoniertem Thacher-
Eison. — Heft 41. Hort, H.: Die Wéarmevorgange
beim Léngen von Metallen. — Mihlsclilegol, G.,
Assistent an der Techn. Hochschule Minchen: Re-
gulierversuche an den Turbinen dos Elektrizitats-
werkes Gersthofen am Lech. Berlin 1907, Julius
Springer (in Kommission). Jedes lieft 1 Jh.

m|llustrierter Fihrer durch Dusseldorf und Umgebung.
Herausgegeben von Leo Woerl Miteinem Plane
der Stadt, uber 45 Jllustrationen und einer Karte
der Umgebung. XI. Auflage. Leipzig 1907, Woerls
Reiseblicherverlag. 0,50 M.
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Nachrichten vom Eisenmarkte

Vierteljalires-Marktberlcht (April, Mai, Juni
1907). (Schluf von Seite 962.) Il. Oberschlesien.—
Allgemeine Lage. Die aulerordentlich ungin-
stige Verfassung, in der sich der Geldmarkt wéhrend
des ganzen Berichtszeitraumes befand, und die damit
im Zusammenhénge stehenden zur Schwéche neigenden
Tendenzen an den Bo&rsen Ubertrugen sich auf dio
Verhéltnisse in der oberschlesischen Montanindustrie
nur insofern, als fir Bestellungen auf spdtere Fristen
etwas mehr Zurickhaltung herrschte. Dio ErmaRi-
gung der Warrants-Preise und die wechselnden, ein-
mal gunstigen und dann wieder ungunstigen Nach-
richten des ,Iron Ago“ Uber dio Lago des amerika-
nischen Eisenmarktes standen der durchaus flotten
Beschaftigung, die der heimischen Eisenindustrie noch
fiir mehrere Monate gesichert ist, widerspruchsvoll
gegeniber; denn trotz dos etwas schwécheren Ein-
ganges von langsichtigen Bestellungen reichen letz-
tere zum genigenden Betriebe der Werke aus.
Solche Gegensdtze muften naturgemdBR immer wieder
Zweifel Uber den Fortbestand der guten Konjunktur
aufkommon lassen und dies ist wohl hauptsachlich der
Grund dafur, dal die Prcisaufwértsbewegung sich
nicht fortsetzte. Mit der Ende April erfolgten end-
glltigen Erneuerung des Deutschen Stahlwerks-Ver-
bandes, mit der kirzlich auf drei Jahre zustando ge-
kommenen Verldngerung des Deutschen Gas- und
Siederdhr-Syndikates und endlich auch mit der Kla-
rung der Vorbandsverhéltnisso in Oberschlesien durch
den teilweisen ZusammenschluB verschiedener Werke*
wurde dom Markte ein gewisses Gegengewicht gegen
dio Einflusse der Bdrse und des Geldstandes gegeben.

Dio Verladungen weison gegen das Vorjahr nur
einen geringen Ruckgang auf, der sich aber durch
die, wenn auch nicht erhebliche, so doch immerhin
fuhlbare Einschrankung im Verbrauche von Baueisen
erklart, die wiederum eine Folge der verschiedenen
Bauarboiterausstdnde sowie der durch dio ungunstigen
Geldvorhéltnisse in diesem Jahre verminderten Bau-
tatigkeit ist. DaR die Huttenwerke sowohl in den
Berichtsmonaten als auch fir die nachste Zeit trotz-
dem mit Arbeit vollkommen versehen sind, ist wieder-
holt erklart worden und wird auch durch dio auBer-
ordentliche Anspannung der Kohlenindustrio bestétigt.

Auf dem Arbeitsmarkte herrschte noch immer
empfindlicher Jlangel, insbesondere an gelernten Ar-
beitern, so daR dio Werke vielfach darauf angewiesen
waren, in groBerem Umfango auslédndische Hilfskrafte
heranzuziohen. Die erschwerenden und einschréan-
kenden Bestimmungen, dio im ersten Vierteljahre
Uber dio Zulassung auslédndischer Arbeiter erlassen
worden sind, wurden unter diesen Umstanden um so
storender empfunden, als auch die Gesamtleistung der
Arbeiter den Riickgang aufweist, der seit Jahren eine
Folge steigender Loéhne zu sein pflegt, indem dio Er-
héhung des Verdienstes dio Arbeiter immer wieder
verleitet, selbst Feierschichten oinzulegen. Auch der
im Fruhjahr ganz ungewdhnliche Wagenmangel trug
dazu bei, die Werke an der vollen Ausnutzung ihrer
Leistungsfahigkeit zu hindern.

Kohlen. Unter gewdhnlichen Verhdltnissen tritt
im zweiten Viertel jedes Jahres eine starke Ab-
schwéchung der Nachfrage nach Kohlen und damit
ein Rickgang an Absatz und Foérderung ein. Dieses
Mal indessen gestaltete sich die Kauflust ber dio
verfugbare Kohlenférderung hinaus derart, dafl die
Gruben nicht nur keiuo Bestdnde auf die Halden
stiirzen konnten, sondern sogar die Fdrderung bis an
die Grenze ihrer Leistungsfahigkeit anspannen

* Vergl.
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muBten. Im Inlande erklért sich die unverdndert rege
Nachfrage nach Kohlen durch die volle Beschaftigung
der Industrie wahrend des ganzen Berichtszeitraumes;
aber auch die Staatsbahn, die ihr vertragsméRiges
Recht, 10 do dber ihr AbschluBquantum abzufordern,
in vollem Umfange ausiibte, verbrauchte Mengen,
die ihren bisherigen Bedarf, insbesondere auch den-
jenigen des Vorjahres, erheblich Ubersteigen. Des
weiteren wurde der Versand dadurch beeinflut, daB
die Zuckerfabriken, allerdings auf Veranlassung der
Kohlengruben, bereits im Berichtsvierteljahre be-
gonnen hatten, ihren Bedarf einzudocken und sich
wahrond der Sommermonate entsprechende Vorrite
hinzulegon, damit dio Horbstmonate der Kampagne,
wéhrend deren dio Zuckerfabriken sonst ihre Kohlen
zu beziehen pflegten, entlastet werden. Auch der
Kohlenversand auf dem Wasserwego gestaltete sich
aullerordentlich umfangreich, und die Nachfrage nach
Schiffskohlen fiir die Ostseekiiste trat mehr als bisher
in don Vordergrund, da die englischen Gruben mit
Rucksicht auf die umfangreichen Bestellungen, die
das Rheinisch-Westfdlische Kohlensyndikat in eng-
lischen Gas- und Sohiffskohlen getétigt hat, ihre Preise
nicht unwesentlich erhdht haben. Die am 1. April
von der Oberschlesischen Kohlenkonvention durch-
gefuhrte allgemeine Erhdhung der Kohlenpreise hat
auf don Absatz keinen nachteiligen EinfluR ausgelibt.

Die Ausfuhr oberschlesischer Kohlen stiog eben-
falls, insbesondere weil dio Anforderungen Oesterreichs
an dig oberschlesischon Gruben auflerordentlich hoch
waren. Denn auch in Oesterreich sind die Hitten-
werke gut beschéftigt und ihr Bedarf Ubersteigt die
Leistungsfahigkeit der dortigen Kohlenbezirke, so daR
Oberschlesien dio fohlenden Mengen docken muR.
Der Versand nach Oesterreich betrug im April 1907
rund 220000 t mehr als im gleichen Monate des
Vorjahres, und auch im Mai wies dio Ziffer mit
510000 t gegen den Mai 1906 eino  Steigerung von
171 000 t auf. Die Ausfuhr nach RuBland blieb un-

verdndert. Dio Vorladungen zur Hauptbahn betrugen
im 1. Vierteljahre 1907 ..o
. L1907 . ... .. 5851 280 t
. L " 1906 ...ovciriierenes 4839 600 t

waren mithin gegeniuber den vorhergehenden drei
Monaten etwa 2,49 o/0 geringer und gegeniiber dem
zweiten Vierteljahre 1906 etwa 13,500 hoher.

Koks. Auch dio glinstige Verfassung des ICoks-
inarktes blieb im abgelaufonen Vierteljahre unver-
adndert bestehen. Koks war andauernd knapp, zum
Teil infolge des groBen Verbrauches der Eisenindustrie,
zum Teil aber auch deshalb, weil dio Kokserzeugung
aus Kohloninangel und infolge der geringeren Lei-
stungen der Arbeiter, sowio wegen des Fehlens ge-
eigneter Arbeitskrafte Uberhaupt, nicht unwesentlich
zurlckblieb. Umfangreiche rreisaufsehligo waéren
deshalb ohne weiteres durchzusetzen gewesen; die
Koksproduzenten haben jedoch dio Preise nur ent-
sprechend don jeweiligen Preiserhohungen fur Koks-
kohle heraufgesotzt. Die Kokspreise fir obersclilesi-
schon Koks sind infolgedessen noch um einige Mark
fur dio Tonne niedriger als im Jahre 1900, wahrend die
Preise fur Kokskohle den damaligen Stand bereits lber-
schritten habeu. Bestande waren bei Ablauf des Viertel-
jahres naturgem&R in keiner Kokssorte vorhanden.

Erze. Der Erzmarkt war in den Berichtsmonaten
aulerordentlich lebhaft. GroRe Mengen sudrussischer
Erze wurden eingefuhrt, und auch aus Oesterreich-
Ungarn kamen Schmelzmaterialien umfangroieh zur
Verfrachtung in das oberschlosische Revier. Des-
gleichen nahm die Zufuhr in oborschlosischen Braun-
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eisenerzen weiter zu. Es scheint jedoch, daf trotz
der grofen Nachfrage fur alle Erzsorten die Knapp-
heit seit der vollen Wiederaufnahme der Schiffahrts-
tatigkeit behoben ist, denn die Anlieferungen gingen
ohne Unterbrechung vonstatten. Die Preise fiur alle
Erzmaterialien blieben nach wie vor auferordentlich
hoch, und es liegen noch keine Anzeichen fir einen
Preisriickgang vor.

Roheisen. Ausder Lebhaftigkeit am Erzmarkte
orgibt sich auch die unverdndert feste Richtung des
oberschlesischen Roheisenmarktes. Die llochofemverke
arbeiteten mwahrend des ganzen Vierteljahres bis zur
Grenze ihrer Leistungsfahigkeit, aber trotz der aufs
&ulerste angestrengten Betriebe konnte der Nachfrage
nicht entsprochen werden. Auch muften Uber die ein-
gegangenen Termine hinaus Lieferfristen in Anspruch
genommen werden. Eine Aenderung durch weitere
Steigerung der Erzeugung war nicht herbeizufiihren,
da die verfugbaren Koksmengen diesen Bestrebungen
Schranken zogen. Bei neuen Verk&ufen, die auf ge-
ringere, zu spéteren Zeitpunkten verfiighare Mengen be-
schrankt werden mufBten, wurden héhere Preise erzielt.
Roheisenbostande Bind im Reviere nicht vorhanden.

Stabeisen. Der Markt in Stabeisen, der infolge
des mangelnden Zusammenschlusses der deutschen
Werke gerade flr diese Erzeugnisse am wenigsten
an der guton Konjunktur teilggnommen hat, litt auch
wahrend des Berichtsvierteljahres wieder am meisten
unter den im allgemeinen Teile schon besprochenen
Widersprichen uber die weitere Gestaltung des Ge-
schéaftes. Dosungeachtot waren die Werke in Stab-
eisen ausreichend beschéftigt, und der Versand erfuhr
dio in den Frithjahrsmonaten (bliche Steigerung gegen-
Uber den Vormonaten. Die Preise besserten sich zwar,
doch stand diesen besseren Erlésen eine so erheb-
liche Vermehrung der Selbstkosten durch héhero Roh-
stoffpreise und unglinstige Arbeitervorhéltnisse gegen-
Uber, dal das Stabeisengeschaft auch im zweiten
Jahresviertel am wenigsten eintrdglich war.

Formeisen. Das Formeisengeschaft war im
Zusammenhdnge mit den bereits erdrterten Schwierig-
keiten, unter denen sich in diesem Jahre die Bauzeit
abwickelt, etwas ruhiger. Trotzdem fehlt es nicht an
Arbeit und sind die Formeisenwerke auf vier Monate
voll besetzt, so daR bei neuen Abschlussen entsprechend
lange Lieferfristen gestellt werden muRten.

Draht. Dio Abnehmer waren durch Kéaufe im
erston Vierteljahre fast flr die ganzen Berichtsmonate
reichlich gedeckt, so dal die Zwoifel, die Ubor dio Fort-
dauer der glnstigen Absatz- und Preisverhéltnisse
am Drahtinarkto aufkamen, Veranlassung boten, mit
der Eindeckung dos diesjadhrigen Rostbedarfes zurlick-
zuhalten. Man rechnete damit, dafl das zweite Halb-
jahr keiuo Preisaufschldge bringen werde, und tat-
séachlich sind auch dio Preise fur Draht und Draht-
waren zur Lieforung im dritton Vierteljahre un-
veréndert gebliebon, da der Stahlwerks-Verband den
bisherigen Halbzeugpreis fir diesen Zeitraum boi-
behielt. Die vielfachen Schwierigkeiten, die sich in
der Berichtszeit der Verldngerung dos Walzdraht-
Verbandes entgegenstellten, trugen ebenfalls erheblich
dazu bei, dio Kundschaft zuriickzuhalten. Da im
ersten Quartale die Bestellungen aber ganz besonders
umfangreich ergangen waren, so dauerten die giinstigen
Arbeitsverhdltnisse der Werke unverdndert an, und
auch fir die néchsten Monate ist ausreichend Be-
schaftigung vorhanden. Die 1reiBO fir Walzdraht
bewegten sich zwischen 150 und 153 Frachtgrund-
lago Rheinland-Westfalen, der Grundpreis fir ge-
zogenen Draht war 12,50 J6 f. d. Tonne hdher.

Grobblech. Der Abruf an Grobblechen war
in der Borichtszoit so stark, daB dio oborschlesischen
Werke nicht immer imstande waren, den Anforde-
rungen zu entsprechen. Da der Abruf dringendem
direktem Bedarfe entsprang, und die von den ober-
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schlesischen Werken geforderten weitsichtigen Liefer-
fristen nicht angenommen werden konnten, waren
einzelne Abnehmer gendtigt, zur Deckung ihres Be-
darfes, die westliche Konkurrenz herauzuziehen. Im
Gegensétze zu dieser aullerordentlich starken Beschéf-
tigung blieben die Preise im wesentlichen unverédndert.
Fir einzelne Gebiete, nach denen der Absatz gegen
den Westen verteidigt worden mufte, wurden sogar
Zugestdndnisse gemacht. Der Bedarf an Schiffs-
blechen war befriedigend, da die groRen Werften
stark besetzt sind, wahrend die mittleren und kleineren
Werften nicht im vollen Umfange ihrer Leistungs-
fahigkeit beschaftigt waren.

Eisengielereien und Maschinenfabriken.
Die Eisen-, Rohren- und Stahlgieereien waren auch
imBerichtsvierteljahro gut besetzt, so daf bei lohnenden
Preisen fur neue Auftrdge, insbesondere in Stahlform-
guB, 3 bis 4 monatliche Lieferfristen verlangt werden
muflten. Auch die Maschinenfabriken hatten ge-
nigend zu tun, doch konnte die wiinschenswerte Auf-
besserung der Verkaufspreise nicht durchgesetzt
werden. Die Konstruktions- und DampfkeBselwerk-
statton waren Uber ihre Leistungsfahigkeit hinaus mit
Auftrdgen vorsehen, und dio Endo Juni vorliegenden
Bestellungen sichern den Werkstétten noch auf
mehrere Monate befriedigende Arbeit.

Preise:
a) Roheisen:
Gielereiroheisen

f.d. t ab Werk

................. 68

durchschnittlicher

b) gewalztes Eisen: Grundpreis f.d. t

ab Werk
Kesselbleche....ccoeennne 170—185
FluBeisenbleche.................
Dinne Bleche...en. 160—170
Stahldraht 53 mm. . . . 150—155

IIl. GroRbritannien. — Auf dem Roh-
eisenmarkte fanden im vorigen Vierteljahr©
starko  Preisschwankungen statt. ~ Als Barometer
wurden die amerikanischen Berichte betrachtet. Da
dio Hiutten dom Bedarfe nicht gerecht werden konnten,
hingen die Preiso fir Eisen ab Werk von den War-
rants ab. Schwankungen von sh 1/— und mehr von
einer Borse zur andern kamen haufig vor. Aufer-
halb der am Eisongeschifte beteiligten Kreise ent-
wickelte sich eine starke Privatspekulation, so daR
geringe AnstdBe nach der einen oder &ndern Seite
gentgten, um die Preiso zum Steigen oder zum Sinkon
zu bringen. Die Berichte dos ,lronmonger®, ,lron
Age”“ und anderer Fachzeitungon wurdon Btets mit
einer gewissen Spannung erwartet. Die Verschiffungen
nach Amerika blieben auferordentlich hoch, néchst-
dem spielte die Nachfrage fur deutsche Rechnung
dio Hauptrolle.  Der Bedarf war am stdrksten in
GieRereieisen. An Nr. 1 herrschte so groBer Mangel,
daB der Preisunterschied gegen Nr. 3 schlieflich auf
sh 5/— bis 5/6 d stieg, wobei in Betracht kommt,
daRB dieser Aufschlag den Hittenpreisen, dio stets erhob-
lich Gber den Warrantproisen standen, hinzuzurochnon
ist. Selbst so kleine Posten wie 50 tons waren héufig
schwer zu haben. Der Bedarf an Nr. 3 wurde zum
groRen Teile aus den Warrantlagorn gedeckt. Die
Huttenpreiso waren erhoblich héher, zumeist war
Uberhaupt nichts aus erster Hand zu haben. Fir
Marken wie Claronce, Newport usw. wurdon héufig
sh 2/— mehr erziolt als fir G. M. B. in Verkaufers
Wahl. Héamatiteisen in gleichen Mongen 1, 2, 3 stieg
von sh 77/— Anfang April bis auf sh 82/— Ende
Mai und steht jetzt auf sh 81/6 d. Auch in diesen
Qualitdten konnten die Hutten die Lieferungon nicht
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rechtzeitig ausfihren. — Im verflossenen Vierteljahre
waren von den 81 Hochdfen dos hiesigen Bezirkes 61
im Gange und erzeugten 581 000 tons Roheisen, davon
374000 tons gewdhnlicher Art und 207 000 tons Ha&-
matit, Spiegeleisen und andere Sorten im Vergleich zu
575000 tons im ersten Viertel d. J. und 536000 tons
im April Mb Juni 1906.

An Eisonorz wurden eingefiihrt: 964 203 tons
in der ersten Héalfte d. J. gegon 887 122 tons in der
Zeit von Januar bis Juni 1906.

In Connals Warrantlagorn befanden sich
Ende 1906 538 154 tons, Endo Marz d. J. 457 819 tons
und Endo Juni d. J. 271 758 tons Roheisen.

Dio Verschiffungen von hier und den Nach-
barhéfen erreichten nie dagewesene Hdben: im April
177 627 tons, im Mai 171194 tons und im Juni
172808 tons (im vorigen Jahro waren die Zahlen
131339, 143571 und 143063 tons). Nach Amerika
gingen 42974, 372G3 und 48516 tons (1906 April

bis Mai 10500, Juni 4575 tons). Deutschland und
Holland erhielten 54486, 51903 und 50243 tons
(1906 April 37903, Mai 46331, Juni 54069 tons).

Die Verladungen nach englischen und schottischen
Héafen waren dagegen im vorigen Jahre stdrker. Das
Gesamtergebnis im ersten Halbjahre war 926 499
(1906 696 285) tons, davon ins Ausland ausgefuhrt
674 540 (423 510) tons und nach englischen Héfen ver-
laden 251 959 (272775) tons; nach Deutschland und
Holland gingen 234103 (200 043) tons, nach Amerika
216 887 (24 110) tons. Dio Exporteure hatten bei den
Verschiffungen Schwierigkeiten, verbunden mit ganz
erheblichen Mehrausgaben, weil dio groRon Schiffe,
besonders fir Amerika, die Ladestellen besetzt hielten
und dio kleinen Dampfer natirlich nicht acht Tage
und lédnger auf Abfertigung warten wollten, so daR
Babnfrachten und Extraverladekosten hdufig zu zahlen
waren. Dazu kamen noch die Schwierigkeiten, lber-
haupt Dampfer zu erhalten, da sehr viele Schiffe fir
Kohlen gebraucht wurden. Fur Vorladungen nach
Hamburg war noch der Aufenthalt wegen des Aus-
standes der Schauerleute mit seinen auf lange Zeit
hinaus fihlbaren Nachwehen in Betracht zu ziehen.
Dio Stahlwalzwarke in England, Schottland
und Wales sollen mit der ausldandischen Konkurrenz
ein Abkommen uber die Absatzgebiete in der Weiso
getroffen haben, daR Grofbritannien und die eng-
lischen Kolonien fir dio britischen "Werke reserviert
bleiben, und zwar dadurch, daR ein Mindestpreis fur
Schienen festgesetzt wird, der fir Sidamerika etwas
héher ist, um den amerikanischen "Werken entgegen-
zukommen. Eine Interessengemeinschaft zwischen den
Firmen John Brown & Co., Ld., und Harland Wolff
& Co., Ld., ist dadurch zustande gekommen, daB Aktien
untereinander ausgetauscht worden sind. Hierdurch
werden Kohlen- und Eisenstein-Gruben, Hochofen,
Stahl-, Eisen- und Panzerplatten-Werke, Schiffswerfto,
Maschinen- und Geschutz-Fabriken miteinander in Ver-
bindung gebracht. — Wahrend Stahlplatten im Preise
unverdndert blieben, wurden "Winkel herabgesetzt. Die
vor kurzem in Schottland vorgenommene Preiserh6hung
von sh 5/— ist bereits wieder fallen gelassen worden.
Dio Eisonwalzwerke waren besonders fir
Stabeisen gut besché&ftigt und haben sogar den Preis
fir Nietoisen um sh 2/6 d erhdht. Dio letzte offizielle
Preisfestsetzung fir Marz/April ergab einen Durch-
schnittspreis von £ 7.1/3 gegon £ 6.19;— fur die
voraufgegangenen zwei Monate. Die Ldhne werden
dadurch nicht beeinfluft. Der jetzige Verkaufspreis
bleibt unverdndert, doch zeigt die Aufstellung, wieviel
alte Auftrdge noch in den Bilchern vorgomerkt sind.
Die GieBereien erfreuen sich guter Be-
schaftigung.
Dio Schiffswerfto haben zwar noch genigend
Neubauten zu vollenden, doch kommen weitere Be-
stellungen nur schwach herein. Im verflossenen Halb-
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jahro wurden hier mit 34101 tons
vom Stapol gelassen.

Léhne. Dio Bergleute in den Eisensteingruben
erhielten mit dem 15. April eine Lohnerh6hung von
5,1 °/o auf sechs Monate, d.h. 36,75 °0 mehr als dio
Basis der gleitenden Skala. Ein Auastand der Ma-
schinen- und Schiffbauer an der Nordostkiste wurde
glicklich vermieden.

Die Seefrachten sind teilweise héher und betragen
nach Rotterdam und Antwerpen sh 4/3 d, nach Geeste-
minde sh 5/9 d, nach Hamburg sh 5/3 d, nach Stettin
sh 5/9d p.t fir ganze Ladungen Roheisen. Besonders Ost-
seeraten sind wegen niedriger Ruckfrachten gestiegen.

Dio Preisschwankungen fur Roheisen be-
trugen im letzten Vierteljahre:

zwolf Dampfer

April ilnl Juni
ah sh sh
Middlcsbrough Xr. 3GMB 55/-------- 59/- 60/62/6 60/6 —57/—

Ostkiisteu-Hamatit M.N. 77/---—-- 7716  73/82/— 82/---------mmmm- 81/6

"Warrants Kassa Kéufer:

Middlesbrough Nr. 3 . . 53/4—58/9
do. Héamatit . .. —

Schottische M. N.............. —

W cstkisten-llamatit . . . 71/3—76/11*

57/11—62/9 62/0'/a—55/—

76/3—81/0 80/------- 75/6

Heutige (10. Juli) Preise fur prompte Ver-
ladung sind: oh
Middle8brough Nr. 1 G. M. B. 63/—

n n 3 ” . 57/6
” » 4 GieBerei . 57/0
, 4 Puddel 57/0
” Hamatit Nr. 1,2, 3
gemischt . . . 81/6 N w
Middlcsbrough Nr. 3 Warrants 56/10
W estkiisten-H4ainatit " 7716
Eisenblech ab Werk hier £ 7.15/—
Stahlblech ,, ’ »1.10/— f. d. ton mit
StabeiBon - w o 8—/— 25/s 0o
Winkelstahl ,, ,, . 1.216 Diskont
Winkeleisen ,, ,, w o 1.15/— :
Stahltrager ,, , . 6.17/6

Middlosbrough-on-Teos 10. Juli 1907.
I1. Ronnebeck.

V. Vereinigte Staaten von Amerika.
Dio Gesamtlage des amerikanischen Eisenmarktes ist
gegeniibor dem Schlusso dos vorhorgegangenen Jahres-
viertels unverdndert geblieben; die Werke sind durch-
géngig gut beschéftigt, haben ihre Erzeugung fir
langere Zeit vollstdndig verschlossen, aber von den
Verbrauchern wird mit der Vollziehung neuer lang-
fristiger Abschlisse zurlickgehalten. Namentlich gilt
dies vom Roheisengeschaft, wo nach einer vorilber-
gehenden Wiederbelebung der Abschluf3tatigkeit in
GieBereiroheisen die abwartende Haltung allgemein
geworden ist, so daf, da auch die Einfuhr englischen
und schottischen Eisens auf den Markt drickt, dio
Preise eine AbBchwéachung erlitten.

Was Stahlhalbzeug anlangt, so hat dio Material-
knappheit, die noch wéhrend der ersten Héalfte der
Berichtsperiode anhielt und namentlich fur die Draht-
walzwerke empfindliche Stdérungen hervorrief, nach-
gelassen, ohno daB indessen von einem UeberfluR an
Material gesprochen werden darf.

Dio Schienenwalzwerke haben bedeutende Mengen
fur néchstjahrige Lieferung zum alten Preise abge-
schlossen, die schon heute dio volle Beschéftigung fir
das Jahr 1908 gewdhrleisten, ebenso sind in Baueisen,
Stabeisen und Bandeisen sowio in Draht, Blechen
und Rohren die Werke wdéhrend des verflossenen
Quartals stark beschéftigt gewesen und sind alle An-
zeichen gegeben, dal die gute Beschéftigung dor
weitorverarbeitenden Industrien andauert.

Die Rohrenwalzworke haben ihre Rabattskalen
einer Revision unterzogen, wodurch die Preise durch-
weg erhoht worden sind, bei Handelsréhren stellt sich
die Steigerung auf rund 4 § f. d. Tonne.
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Im {brigen stellten sich die Preise wie folgt:

1907 H |
M -5 !

/ ® 9
% B %% E"\’_g a
Dolinr fir die Tonne

Gielerei-Roheisen Stan-
dard Nr. 2 loco Phila-
delphia

GielRerei-Roheisen Nr. 2
(aus dem Siden) loco
cincinnati.......... 26, - 24,25 24,25 24,25 16,—

Bessemor-Roheis.f , u 22,85 23.85 24,40 24.15 18.35

Graues Puddeleis.-J g~ S 21,60 21.85 23,15 23.15 16.35

Bessemcrknuppel |~~* 30,— 30,50 30,- 29,50 27,-

Schwere Stahlschienen
ab Werk im Osten

24,50 24,50 25,50 24,50 18,25

. 28-28,-28,-28,-28,-

Cenis fir da* Pfund

Behélterbleche M 1,70 1,70 1,70 1,70 1,60
Feinbleche Nr.271mJ S 250 250 250 2,50 2,40
Drahtstifte . . ,J 2,05 2,05 2,05 2,05 1,8

Suddeutsche Triigorliandlorvoroinigung, Mann-
heim. — In der am 0. d. .M stattgehabten Sitzung
wurde einstimmig beschlossen, die Vereinigung sowie
die Unterverbénde weiterbestehen zu lassen.

Braunkohlen - Brikott -Verkaufsverein, G. m.
I» H., Col6. — Aus dem Berichte (ber das letzte
Geschaftsjahr (1. April 1906 bis 31. Mérz 1907) geben
wir unter Auslassung dessen, was wir schon friher
an dieser Stolle* in &hnlicher Eorm mitgeteilt haben,
Nachstehendes wieder:

Die starke Beschéaftigung der Eisenindustrie, die
den wirtschaftlichen Aufschwung des Vorjahres kenn-
zeiehnetc, hielt sich auch im Berichtsjahre auf der
gleichen Hohe, so dal groRe Nachfrage nach allen
Brennstoffen herrschte. Da ein erheblicher Teil der
sonst zu Hausbrandzwecken verwendeten Kohlensorten
zur Befriedigung des Bedarfes der Industrie heran-
gezogen wurde, war die ginstigste Gelegenheit ge-
gebon, unsere Braunkohlenbriketts noch mehr an
Stelle von Kohlen fir Kuchen- und Zimmerheizung
einzufihren, und der Handel nutzte diese Gelegenheit
auch nach Maéglichkeit aus. Die Bestdnde auf den
Vereinswerken waren zu Beginn des Geschaftsjahres
gering. Infolgo dos wdahrend der Sommermonate
herrschenden Arbeitermangels konnten auf den Werken
auch bis zum Herbst goniigend grofe Vorrdte nicht
angesammelt werden. Als daher im Januar scharfo
Kélte einsetzte, reichten die Lagervorrdte zusammen
mit der Tageserzeugung zur Befriedigung der stir-
mischen Nachfrage nicht aus, und es trat im Monat
Februar empfindlicher Mangel an Ware ein. Trotzdem
im Madrz von den Werken dio vollen Beteiligungs-
unteile geliefert wurden, konnten die — allerdings
vielfach uber die vertraglichen Verpflichtungen hinaus-
gehenden — Anspriche der Kundschaft nicht ganz
befriedigt werden. Besonders gro war im Berichts-
jahre der Mangel an Brennstoffen auf dem sud-
deutschen Kohlenmarkte und zwar hauptsachlich wegen,
der ungunstigen SchiffahrtBverhéltnisse. Diese machten
es auch uns unmdéglich, unserer Rheinau-Anlage ge-
nigende Mengen zuzufilhren, so dal der Betrieb dort
an 132 Tagen eingestellt oder wesentlich eingeschrankt
werden multe. Der Schiffsversand uber die Rhein-
wasserstraBe hat sich, abgesehenvon der durch
Kleinwasser und Eisgang bedingten Unterbrechung,
gut entwickelt. Unsere vorbildliche Tatigkeit auf
dem Umschlagsplatze in Rheinau gab fast allen sid-
deutschen GroRhé&ndlern Veranlassung, Briketts auch
auf dem Wasserwege zubeziehen. Da infolge der

* ,Stahl und Eisen* 1907 Nr. 23 S. 826: Die
rheinische Braunkohlenindustrie im Jahre 1906.
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zweckméBigen Verladung eine marktfahige Schiffs-
ware geliefert werden kann, so dirften die nennens-
werten FrachtersparnisBO in absehbarer Zeit zu einer
noch stdrkeren Benutzung des Wasserweges fihren.

Der Absatz in Industriebrikotts hat im Berichts-
jahre, der gunstigen Marktlage in Industrie - Brenn-
stoffen entsprechend, wiederum einen weiteren Auf-
schwung genommen. Namentlich hat sich die Ver-
wendung der Briketts fir die Kraft- und Heizgas-
erzeugung, sowie fir die direkte Beheizung von
Trockenofen, Brenndfen, Muffeléfen und Glihéfen zu
einem aussichtsreichen Absatzfelde entwickelt. Durch
eingehende wérmetechnische Versuche und Anpassung
der Feuerungskonstruktionen an die Eigenschaften
des Braunkohlenbriketts sind unter Mitwirkung unserer
Ingenieure fiir bestimmte Fabrikbetriebe bereits eine
Rciho von Spezialkonatruktionen geschaffen worden,
welche die Verwendung anderer Brennstoffe aus-
schlieBen. Die Herstellung von Brikett-Sauggas-Gene-
ratoren ist nunmehr von allen gréBeren Gasmotoren-
fabriken aufgenommen worden. Im Berichtsjahre
wurde bereits eine nicht unerhebliche Zahl dieser An-
lagen fertiggestellt, die an Betriebssicherheit und Be-
triebsbereitschaft vollkommen dom Dampfmaschinen-
und Dampfturbinonbetriebe gleichkommen. Fur den
Brennstoffverbrauch leisten die Maschinenfabriken bei
diesen Anlagen je nach deren GroRe Garantien von
0,6 bis 0,7 kg Briketts f. d. eff. P.S.-Stundo. Wenn
man berlicksichtigt, dal eine gute Dampfanlage der-
selben GroBe an Brennstoff reichlich das Dreifache
erfordert, so liegt auf der Hand, daR eine Sauggas-
anlage fir Braunkohlenbriketts eine auferordentlich
billige Kraftquelle darstellt. Schon jetzt hat diese
neue Art der Kraftgaserzeugung zweifellos zu einem
Aufschwiinge des Kloingasmotorenbaues beigetragen.
Aberauch furden GroRgasmotorenbau liegen schon einen
weiteren und vollen Erfolg versprechende Erfahrungen
vor, wenn auch die ausgefiihrten Anlagen noch ver-
einzelt sind. So ist auf der Bayrischen Landes-
ausstellung in Nurnberg eine von der Vereinigten
Maschinenfabrik Augsburg-NUirnberg erbaute 800 P.S.
Sauggasanlage mit Braunkohlenbriketts betrieben
worden, die sich durch billigen Betrieb, einfache Be-
dienung, grofRte Betriebssicherheit, geringe Verschmut-
zung von Leitungen und Ventilen auszeichnete. Die
Einfihrung von Brikettheizgas - Generatoren in den
Eisen-, Glas- und Zinkhutten hat gleichfalls erhebliche
Fortschritte gemacht.

Ueber die Erzeugung und den Absatz der Vereins-
worke gibt die folgende Zusammenstellung Aufschluf3.*

1905/06 1906/07
t t
Gesamtbetoiligung................. 2773850 2 763 850
Gesamtherstellung......co.... 2 106 414 2484 871
Selbstverbrauch und Deputat-
briketta....oocveiiciicinne, 32 580 48 761
Auf die Beteiligung anzurech-
nende Herstellung 2073 834 2436 110
Bestand am Anfdnge des Ge-
schéftsjahres ... 50 743 2001
Gesamtabsatz 2 112 433 2435 986
Davon Landabsatz 165 704 177 549
Eisenbahnabaatz:
a) Deutschland . 1528 369 1778 575
b) Ausland. . . . 334 777 374 173
” Schiffsversand:
a) Deutschland . 78 437 101 254
b) Ausland. . . . 5 146 4 435

Gegentiber der Beteiligung von 2763850 t be-
zifferte sich die zu unserer Verfigung stohende Er-
zeugung auf 2436 110 t oder 88,1-1°/o; sio blieb dem-

* Vergl. ,Stahl und Eisen* 1906 Nr. 14 S. 902.
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nach um 327 740 t oder 11,86 °/o hinter dem Kontin-
gent zurick.

Weiter geht der Bericht des n&heren auf don
fast andauernden Wagenmangel* ein und fahrt dann
fort: Eine &dhnliche Benachteiligung unserer Inter-
essen durch die Eisenbahnverwaltung missen wir
ferner auch auf dem Gecbieto des Tarifwesens fest-
steilen. Obgleich der Bezirkseisenbahnrat zu Kéln
s. Zt. den Antrag auf Aufnahme unserer Produkte in
den Ausnahmetarif zur Beforderung von Steinkohlen,
Koks und Steinkohlenbriketts fiir industrielle Zwecke
nach den Stationen des Lahn-, Dill- und Sieggebietes
einstimmig befurwortet hatte, wurde dieser Antrag
im Landeseisenbahnrate abgelehnt.

Die gunstige Konjunktur auf dem Kohlenmarkte
hat in unserem engeren Bezirke zur Griundung neuer
Brikettfabriken gefuhrt, von denen zwei bereits im
Berichtsjahre in Betrieb kamen. Um einen groferen
EinfluR auf die Preisgestaltung und dio Verkaufs-
tatigkeit in dem 0stlichen Teile unseres stddeutschen
Absatzgebietes zu gewinnen, erwarben wir auf eine
Reihe von Jahren dio Erzeugung der Bayrischen
Braunkohlen-Industrie A.-G.

Auf unserem eigenen Werke Turnich betrug die
Kohlenférderung in der Berichtszeit 141 904 t, von
denen 89451 t zu Briketts verarbeitet wurden. Der
Betrieb der Brikettfabrik blieb von wesentlichen
Stérungen vorschont, nur mufite ein alter Dampfkessel
abgelegt und durch einen neuen ersetzt werden. Hier-
durch sowie auch durch zeitweisen Arbeitermangel in
der Grube wurde wahrend eines Teiles des Geschéfts-
jahres dio Erzeugung ungiinstig beeinfluBt. An Ar-
beitern wurden in der Berichtszeit beschaftigt: in der
Grube 35 Mann mit einem durchschnittlichen Schicht-
lohne von 3,96 «& in der Brikettfabrik 50 Mann mit je
3,25 Jt. Die Herstellung an Steinen betrug insgesamt
2802890 Stick, abgesetzt wurden 2687 619 Stiick.

Vorein deutscher Werkzeugmaschinenfabrlken
zu Dusseldorf. — Die Beschaftigung war im zweiten
Vierteljahre 1907 durchweg reichlich und vielfach
eher noch lebhafter als in den vorhergehenden drei
Monaten, wenngleich man hie und da dio Empfindung
hat, als ob der Hohepunkt des Geschaftsaufschwunges
erreicht sei, und vereinzelt von einem ruhigeren Ge-
schéaftsgédnge berichtet wird. Gegen den entsprechenden
Zeitabschnitt des Vorjahres ergab sich fast durchweg
eine Besserung auch hinsichtlich der Preiso und eine
namhafte Zunahmo der Arbeiterzahl. Die stehende
Klage Uber Mangel an gelernten Arbeitern wird wieder
von vielen Seiten und meist noch starker als friher

* ,Stahl und Eisen® 1907, Nr. 23 S. 827.
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laut. Die L6hne steigen anhaltend oder sind wenigstens
stetig. Gegenuber den Jahren 1901 bis 1905 hat in
manchen Gegenden eine Erhéhung des Arbeitsver-
dienstes bis zu 40% stattgefunden. Die Lohnforde-
rungen stehen meistens in gar koinem Verhéltnis zu
den Leistungen. Die Arbeitszeit ist bei der starken
Beschéftigung nur dort verkirzt worden, wo die Ar-
beiter durch Ausstdnde eine Aerkirzung erzwangen,
so namentlich in Oft'cnbach am Main (um eine halbe
Stunde auf 9°/s Stunden). Ueberarbeiton waren viel-
fach notwendig, wurden aber trotz hohen Lohn-
zuschlages nur in wenigen Féllen und widerstrebend
von den Arbeitern geleistet.

Graf Ladislaus Csaky Eisen- und Stahlwerk
zu Prakondorf, Aktiengesellschaft in Budapest. —
Unter dieser Firma hat Bich am 29. Juni d. J. eino
Aktiengesellschaft mit einem Grundkapitale von
1100000 K zu dem Zwecke gebildet, das ungarische
Geschéft der Fa. Rudolf Schmidt & Co., Wien, und
die Eisenwerke des Grafen Ladislaus Csaky im Gol-
nitztalc zu erwerben. Die neue Gesellschaft be-
absichtigt, TiegolguBstahl und Werkzeugo licrzustellen.
Die kaufménnische Leitung ist Herrn Konrad
Pirkner, die technische dem Hiutteningenieur Herrn
Pawelczvk, bisher im Eloktrostahlwerk Linden-
berg zu Remscheid, Ubertragen worden. Beteiligt an
dem neuen Unternehmen sind u. a. auch Kapitalisten
aus der Remseheidor Gegend.*

T. 1* Piedboeuf & Co., Réliremverk, A.-G. in
Eller bei Dusseldorf. — Nach dem Berichte des
Vorstandes sind Erzeugung und Versand des Werkes
im Geschaftsjahre 1906/07 infolge der regen Nach-
frage nach Rohren aller Art abermals gestiegen. Die
WassergasschweilRerei wurde erheblich erweitert und
wird binnen kurzem ganz ausgebaut sein, ebenso
geht dio elektrische Zentrale ihrer Vollendung fent-
gegen. Dio Rohstoflpreise, besonders fur Bleche und
Streifen, wurden im Laufe des Berichtsjahres ver-
schiedentlich erhdéht, wahrend die Erlése fur Rohren
sich nicht in gleichem Verhdltnisse besserten. Aus-
landsauftrdge waren nur zu niedrigen Preisen herein-
zuholen. — Die Rechnung weist bei einem Rohertréage
von 827 170,59 (einschl. 12 230,10 J& Vortrag) nach
Abzug der allgemeinen Unkosten, Abschreibungen usw.
einen Reingewinn von 361 186,12 Jt nach; hiervon
sollen 50000 Jt der besonderen Ricklage Uberwiesen,
100000 Jt fir eino Betriebsreserve zurickgestellt,
180000 ji (10 olo) als Dividende verteilt und 31186,12 Jt
auf neue Rechnung vorgetragen worden.

* »Ocsterr.-Ungar.
Zeitung* 1907 Nr. 27.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Aendernngen in der Mitgliederliste.

Bergstein, Joseph, Ingenieur, Breslau 11, Gartenstr. 104.

Engan, Fritz, Ingenieur der Indiana Steel Co., Gary,
Indiana U. S.

Erdmenger, Victor, Maschineninspektor der Mans-
feldschen Kupferschiefer bauenden Gewerkschaft,
Saigorliiitte bei llettstedt.

Fettweis, P., Dipl.-Ingenieur, Stohlwerke Rieh. Linden-
berg, Akt.-Gcs., Remscheid-llasten.

Gasch, Hermann, Ingenieur, Betriebschef der Hen-
richshitte, Hattingen a. d. Ruhr.

Hannen, C., Hochofenchef und Prokurist des llasper
Eisen- und Stahlwerkes, Haspe i. W.

Hendrichx, F., Ingenieur, Technischer Direktor der
Eisenindustrie-Akt.-Ges. Zenica, Zenica i. Bosnien.

Hundt, Fritz, Ingenieur, Geisweid i. W.

Pieper, Ludwig, Duisburg, EmscherstraBo 10.

Pitz, Dr.-Ing., Paul, Betriebsleiter der Berg. Stahl-,
Walz- und Hammerwerke Julius Liudenberg, Rem-
scheid-llasten, lvonigstr. 38c.

Steinecke, R., Generaldirektor a. D., Halle a. d. S,
GartenstraBe 8.
von Szuhay, Dr,, Korompai-vasgyar, Ungarn.

Thomas, Alfred, Betriebschef des Stahl- und Puddcl-
werkes A. Hahn, Oderberg, O.-Schl., Bahnhof.

Wiedting, Paul, Ingenieur, Essen a. d. Ruhr, Ernastr. 11.

Wirth, Gotth., Ingenieur, Dilsburg, Kreis Saarbriicken.

Neue Mitglieder.

von Denffer, Th., Ingenieur, Stahlwerkschef, Jurjcwski-
Sawod, Gouv. Jekaterinoslaw, RuRland.

Schmidt, Heinrich, Zivilingenieur, behdérdl. autor. Ma-
schinenbauingenieur, Graz, Wickenburggasse 22. '

Verstorben.

Bansart-Dercq, Const., Administrateur délégué de la
Société Anonyme des Usines Dercq, Fontaine
L ’Evéque, Belgique.

Montan- und Metallindustrie-
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Emil

Am 16. Juni dieses Jahres verschied in Bad Wél-
felsgrund nach fast sechsmonatlichem, schwerem Leiden
Kommerzienrat Emil Marx, Generaldirektor der Bis-
marckhitte.

Als Sohn eines Gutshesitzers in Schoenau, Kreis
Leobschitz, am 28. Januar 1858 geboren, besuchte
er die dortige Volksschule und ging nach deren
Absolvierung im Jahre 1871 nach Kalinowitz bei
GroR-Strehlitz, um sich fir die Aufnahme in ein
Lehrerseminar vorzuberoiten. Dort schlo er Freund-
schaft mit einem Altersgenossen, dem Sohno des
Rittergutsbesitzers Elsner von Gronow, und erwarb
sich mit seinem. Freunde unter Aufgabo seiner ur-
spriinglichen Absicht, durch privaten Unterricht eine
guto Gymnasialbildung. Im
Jahre 1875 bezog er die Ge-
werbeschule zu Gloiwitz. Nach-
dem er diese im Jahre 1878
mit Auszeichnung absolviert
hatte, praktizierte er zunéchst
auf der Koniglichen Hutte in
Gleiwitz, spéter auf der Reden-
hutte in Zabrze und fand da-
selbst bald Anstellung als Walz-
meister. Im Dezember 1879
erhielt er eine Anstellung als
Obermeister des Walzwerks in
Bismarckhutte und erwarb sich
schon in dieser Stellung in
hohem Male dio Achtung seiner
Vorgesetzten und Mitarbeiter.

Im Oktober 1881 ging er nach

Dresden, um dort bei den Pio-

nieren alsEinjahrig-Freiwilliger

seiner Militarpflicht zu gentgen.

Darauf besuchte er dio Berg-

akademie in Berlin, dio er

nach dreijahrigem Studium und

bestandener Abschluprifung

verlieR. Zwecks weiterer prak-

tischer Ausbildung war er noch

ein Jahr auf groBeren Werken

des Westens tdtig, von wo aus

er oinem Rufe als Betriebs-

chef des Thomasworkes in Friedenshitto 0. - S.
folgte. In dieser Stellung vermdhlte er sich 1886
mit Fréulein Anna Kollmann aus Bismarckhitte;
dieser Ehe entsproB eine Tochter. Als dio Bismarck-
hitte im Jahro 1889 dio ersten groRen Schritte zu
ihrer weiteren Entwicklung zu tun im Begriffo war,
berief deren Verwaltung ihn an dio Seite seines Schwie-
gervaters, des Direktors Kollmann, des bisherigen
alleinigen Leiters der Bismarckhitto. Rasch reihten
sich nun neue Betriebe aneinander; das Martinwork,
Blockwalzwerk, neue groBo Feinblechwalzwerke, ein
GufBstahlwerk mit Nebenbetrieben, das Grobwalzwork,
ein Grobbloch- und Universalwalzwerk, sowie auch
ein Rohrwalzwerk und eine Wassergasschweilerei
bilden dio einzelnen Marksteine dieser gldnzenden
Entwicklung, an welcher sein praktischer Blick und
seino jugendfrischo Schaffenskraft den gleichen Anteil
haben, wie des Verblichenen weitschauender und wohl-
beratender Schwiegervater.

Die Bedeutung dieser raschen Entwicklung kommt
wohl am besten in der Arbeiterzahl des Hittenwerkes

Ehre
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Marx -f.

zum Ausdruck, die bei seinem Eintritt 700, heute aber
etwa 5000 Kopfe zahlt und eine wirtschaftlich bliihende
Gemeinde von etwa 22 000 Seelen bildet, welche Marx
viele Jalire hindurch bis zu seinem Tode im Kreis-
ausschufl vertrat.

Auch die Verschmelzung des Eisen- und Stahl-
werks Bethlon-Falva in Schwientochlowitz mit der
Bismarckhitte, durch welche der letzteren eigenes
Roheisen gesichert und deren Zukunft auf eine feste
Grundlage gestellt worden war, ist groRenteils sein Werk.
Damit hat des Verblichenen umfassende geschéftliche
Tatigkeit, leider viel zu fruh, ihren AbschlufR gefunden.

Dall seineArbeit nicht allein dem materiellen
Erfolge, sondern auch Bestrebungen idealer Richtung

gegolten, daflr legen beredtes
Zeugnis ab die zahlreichen,
vielfach als mustergultig an-
erkannten Wohlfahrtseinrich-
tungen fur die Beamten und
Arbeiter der Bismarckhiitte,
noch mehr aber die allgemeine
Liebe und Wertschédtzung, die
der Verblichene auf sich ver-
einigte. Seine Mitarbeit in allen
Fragen offentlicher Wohlfahrt
war eine ganz bedeutende und
fand ihreAnerkennung unteran-
derem darin, daf ihm im Jahre
1904
Kommerzienrats verliehen wur-
de. Auch in der militérischen
Laufbahn waren ihm Erfolge
beschieden; er brachte es bis
zum llauptmann der Landwehr
und stand lange Zeit hindurch
an dorSpitze desKriegorvoreins
inBismarckhutte, dessen Ehren-
vorsitzender er wéhrend der
letzten Jahre war, und der
unter seiner Leitung einer dor
starksten des Industriebezirkes
geworden ist. Die ,,Eisenhitte
Oberschlesien*, deren  Mit-
begriinder und stdndiges Vor-
standsmitglied der Verblicheno war, betrauert tief sein
Scheiden und bewahrt ihm das Andenken einer mar-
kanten, sympathischen Personlichkeit der oborschlesi-
schen Industrie.

Alle ernsten Vereinigungen, dio die Pflege des
Gesanges, dio Forderung des Deutschtums und dor
werktatigen Nachstenliebe auf ihre Banner geschrieben,
fanden in ihm einen eifrigen Forderer, nicht allein
im Wort, sondern auch durch dio Tat. Seine An-
wesenheit zindete und begeisterte, und seine markigen
Reden waren immer durchweht von Empfindungen
einer groBen, schdonen Seele. Die Griundung des ,,Ober-
schlesischen Arbeiter-Sanger-Bundes” war' eino Beiner
letzten Schopfungen, und noch von seinem schweren
Schmerzenslager aus nahm er innigen Anteil an allen
idealen Bestrebungen.

Grundzug seines Cliaraktors war markige, besonnene
Entschlossenheit, geeint mit dem verséhnenden Hauch
der Gerechtigkeit, beides Uberstrahlt vom Wohlwollen
gegoniber Beamten, Arbeitern und allon denen, die sonst
mit ihm in n&hero persdnliche Berihrung gekommen.

seinem Andenken !
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