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Der gegenwartige Stand der Stickstofffrage.

Von L. Max Wohlgemut!)

| jer Stickstoff spielt im Haushalte der Natur

eine Uberaus wichtige Rolle, er ist der
hauptsachlichste der Bestandteile, aus denen sich
die EiweilRkdrper, pflanzliche wie tierische, auf-
bauen. Ohne Stickstoff kein pflanzliches und
damit kein tierisches Leben! Den fiur ihre
Zwecke erforderlichen Stickstoff entnehmen die
Pflanzen zum kleinen Teile der Luft, groBten-
teils dem Boden, in dem er sich in Form von
Salzen findet. Die Salze (Ammoniak-, salpeter-
saure Salze) sind im Boden im naturlichen Zu-
stande teils als Verwitterungsprodukte usw. von
Gesteinen vorhanden, teils werden sie ihm neu-
gebildet (durch die Faulnis von EiweiRkdrpern,
melektrische Entladungen in der Atmosphare,
Bakterien usw.) zugefuhrt. Da diese Mengen
von Stickstoffverbindungen bei weitem nicht ge-
nigen, um ein Stickstoffgleichgewicht bei inten-
siver Kultur des Bodens zu ermdglichen, so hat
man vor vielen Jahrzehnten schon begonnen,
mdem Boden auf kinstlichem Wege stickstoff-
haltige Verbindungen zuzufuhren; dies sind
hauptsachlich salpetersaures Natrium in der
Form von Chilesalpeter und schwefelsaures
Ammonium. Die Gewinnung des letzteren in
den Gasfabriken und Kokereien ist fur unsere
Montanindustrie von grdRter Bedeutung ge-
worden. Ersteres wird in groen Mengen in bis
vor wenigen Jahren als unerschopflich erklarten
Salpeterfeldern der Wiste Atacama, an der
Grenze von Chile wund Bolivia, abgebaut.
Seit etwa ein bis zwei Jahrzehnten treten in
immer sicherer Gestalt Gerlchte auf, daBR die
mchilenischen Salpeterfelder durchaus nicht un-
erschopflich seien, vielmehr bei der von Jahr
zu Jahr wachsenden Nachfrage nach Salpeter
in verhé&ltnisméaRig kurzer Zeit nicht mehr die
Mengen wiirden liefern konnen, die bei der
wachsenden Bevédlkerung und der dadurch be-
dingten intensiveren Kultur des Bodens und der
rasch fortschreitenden Entwicklung der Industrie
(Salpetersaure, Sprengstoffe) in fast allen Landern
erforderlich sind. Seitdem dies erkannt worden

X X .«

in Essen.

ist, haben wir eine ,Stickstofffrage®, die in
wirtschaftlicher wie technischer Beziehung von
allergrofRter Bedeutung ist.

Die Stickstofffrage ist gleichbedeutend mit
der Aufgabe, auf kunstlichem Wege, d. h. im
technischen GroRRbetriebe Stickstoffverbindungen
so billig zu gewinnen, daB sie die bisher von

der Natur gelieferten zu ersetzen imstande
sind. Dazu bedurfte es vor allem billiger
Rohstoffe und billiger Betriebsmittel. Dank den
rastlosen Bemuhungen der Chemiker und In-

genieure ist im Laufe von wenig mehr als einem
Jahrzehnt die Stickstofffrage ihrer Losung recht
nahe gebracht worden, und ich will in nach-
stehendem versuchen, einen Ueberblick Uber den
Stand der Arbeiten auf diesem Gebiete zu geben.
Da es sich um ein Gebiet handelt, das in kurzer
Zeit zu beinahe riesiger GroRe angewachsen ist,

so kann ich natirlich hier nur in grofen Um-
rissen zeichnen, manches Interessante nur kurz
berthren, sehr vieles andere mufl ich ganz
Ubergehen.

Ein sehr billiger Rohstoff zur Herstellung
von Stickstoffverbindungen bot sich in wirklich
unerschdpflichen Mengen dar in der atmosphéa-
rischen Luft, die bekanntlich ein Gemisch
von etwa 79 Vol.-Proz. Stickstoff und 21 Vol.-
Proz. Sauerstoff ist. Den Luftstickstoff in fur
die Landwirtschaft (Dungemittel) und die In-
dustrie (Salpetersdure usw.) brauchbare Ver-

bindungen umzuwandeln, ihn zu ,binden*“, ist
nun auf verschiedene Weise gelungen. Hier
seien nur diejenigen Methoden genannt, die zu

industriell verwertbaren Verfahren ausgestaltet
worden sind, namlich die Gewinnung von sog.
Kalkstickstoff und von Stickstoffsauerstoffver-
bindungen.

DersogenannteKalkstickstoff istim wesent-
lichen Kalziumcyanamid, eine organische Ver-
bindung von der Formel Ca(CN)N. Dieser
Kérper entsteht, wie Frank wund Caro ge-
funden haben, wenn man Uber hocherhitztes
Kalziumkarbid reinen Stickstoff leitet. Das
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Kalziumkarbid, das seit langem in groRen
Mengen zur Azetylengewinnung hergestellt wird,
entsteht bekanntlich durch Erhitzen von Kalk
und Kohle im elektrischen Ofen. Man vereinigte
diese Verfahren in der Weise, dalR man Kohle
und Kalk erhitzte und daruber Stickstoff leitete;
spater lieB man dieses kombinierte Verfahren
wieder fallen. Man benutzt jetzt vorher be-
reitetes Karbid; die Erhitzung erfolgt elektrisch.
Der reine Stickstoff wurde zuerst so gewonnen,
dal man Luft (ber Kupferspiralen leitete,
wodurch der Sauerstoff an das Kupfer gebunden
und so entfernt wurde. Heute nimmt man meist
das Lindesche Verfahren der Verflissigung
der Luft zuhilfe. Die verflissigte Luft unter-
wirft man einer fraktionierten Verdampfung und
gewinnt so recht brauchbaren Stickstoff (neben
sehr sauerstoffreichen Gemischen). Ich mdchte
nicht verfehlen, hier auf ein anderes, einfaches
Verfahren aufmerksam zu machen, das mir fur
den vorliegenden Zweck gut anwendbar erscheint;
es ist das Verfahren von Briunier (D. E. P.
204 730). Dieses beruht auf der Tatsache, daB
Wasser aus der Luft den Sauerstoff begieriger
als den Stickstoff absorbiert, und zwar in um
so héherem MaRe, je sauerstoffreicher das mit
dem Wasser in Beruhrung kommende Luftgemisch
ist. Die Konstruktion geeigneter Apparate und
die weitere Ausbildung des Verfahrens ist nahe-
liegend. Nach einem neueren Verfahren (D. E. P.
204 882) wollen Frank und Caro reinen Stick-
stoff auch aus Verbrennungsgasen gewinnen,
indem diese nach Abkuhlung und Reinigung
durch eine mit einem Gemenge von Kupfer und
Kupferoxyd geftullte Retorte und dann durch ein
die gebildete Kohlensdure absorbierendes Mittel
geleitet werden. Die Bindung des Stickstoffs
durch das Kalziumkarbid kann, wie von Pol-
zeniusz gefunden wurde, durch Zusatz von
Chloriden, im besonderen Kalziumchlorid, wesent-
lich geférdert werden; auf dieses Verfahren
grindete sich der Betrieb der Aktiengesellschaft
far Stickstoffdiinger in Westeregeln, die ein etwas
stickstoffreicheres Produkt, das sie ,Stick-
stoffkalk“ nannte, in den Handel brachte.
Nach neueren Angaben soll auch ein Zusatz von
Fluorkalzium (Carlson), von Kaliumkarbonat
(Pollacci) oder endlich von fertigem Kalium-
cyanamid (Cvanid-Gesellschaft m. b. H.
D. R. P. 203 308) von gutem EinfluB auf die
Beschleunigung (Erniedrigung der Temperatur)
und den Verlauf der Reaktion sein. Das letzt-
genannte Verfahren durfte das rationellste und
den praktischen Anforderungen am besten ent-
sprechende sein.

Das so erhaltene Produkt, der Kalkstick-
stoff, ist eine graue Masse, die durchschnitt-
lich etwa 20 v. H. Stickstoff (57 v. H. Kalzium-
cyanamid), weiter freie Kohle (etwa 14. v. H.),
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Kalk (21 v. H.), etwas Kieselsdaure und Eisen-
oxyd usw. enthalt; er dient als Dingemittel und
hat sich in seiner Wirkung als dem Ammonium-
sulfat mindestens gleichwertig, dem Salpeter nur
in wenigen Fallen nicht ganz gleichkommend
erwiesen.

W ie durch weitere Versuche gefunden wurde,
1aRt sich durch Erhitzen des rohen Kalzium-
cyanamids mit Wasser unter Druck der gesamte
Stickstoff dieser Verbindung glatt in Ammoniak

umsetzen. Durch Auffangen dieses Gases in
Schwefelsaure erhalt man  Ammoniumsulfat.
Weiter laRt sich auch das Ammoniak mit Sauer-

stoff unter Beobachtung bestimmter Verhaltnisse
mit Hilfe katalytisch wirkender Stoffe zu Sal-
petersdure oxydieren. Als Kontaktmasse haben
Ostwald wund Brauer* platiniertes Platin,
Frank und Caro neuerdings ein Gemenge von
Thoroxyd mit anderen Oxyden der seltenen Erden
vorgeschlagen.

Das Frank und Carosche Verfahren
bietet nach Vorstehendem einen bequemen und
praktisch mit Erfolg gangbaren Weg sowohl zur
Gewinnung kunstlicher stickstoffhaltiger Dunge-
mittel, wie auch von Salpetersdure zu industriellen
Zwecken. Die Ausubung dieser Verfahren ist
abhangig von billigen Betriebsmitteln. Die ersten
Anlagen wurden daher an Orten ausgefuhrt, wo
billige Wasserkrafte vorhanden waren (bei Piano
d’Orte in den Abruzzen, spater bei San Marcel
im Val d'Aosta, bei Sebenico und Almissa in
Dalmatien). Heute bestehen fast in allen Lé&n-
dern Anlagen, in denen Kalkstickstoff hergestellt
wird,** eine ganze Anzahl neuer ist im Bau.
Vor nicht langer Zeit ist es auch gelungen, die
wichtigsten Gesellschaften dieses Industriezweiges
zu einer Verkaufsvereinigung fur Stickstoffdliinger

G. m. b. H.,*** mit dem Sitze in Berlin, zu-
* Das Verfahren von Ostwald und Brauer
auf der Kokerei der Zeche Lothringen bei Bochum

bereits im Betriebe sein, wo das Ammoniak des dor-
tigen Gaswassers auf Salpetersdure verarbeitet wird;
weiter soll ea benutzt werden von der Gesellschaft
fur Erbauung von Huttenwerkaanlagen in Dusseldorf
und in den Vormals Erzherzog Friederichschen Werken
in OeBterreichisch-Sclilesien. Ueber die technischen
Einrichtungen ist noch nichts bekannt geworden.

** Die Jahreserzeugung 1908 wird auf 45000 t
geschéatzt.

*** An der Verkaufsvereinigung fur Stickstoffdiinger
G. m. b. H. in Berlin, die den Verkauf von Kalkstick-
stoff (StickstofFkalk) fur Deutschland, Oesterreich-
Ungarn, Danemark, lIlolland, Russisch-Polen und die
russischen Ostseeprovinzen Bowie fir Mexiko und Sud-
amerika betreibt, sind die Gesellschafter mit folgen-
den Fabrikationsquanten beteiligt:

Cyanid-Gesellschaft, Berlin, Fabrik in Trost-
berg (Sudbayern), Produktion nach Fertigstellung
400 000 Ztr. Kalkstickstoff; Deutsche Karbid-
Akt.-Ges., Frankfurt a. M., Fabrik in Knapsack bei
Bruhl a. Rh., Produktion 250000 Ztr.; Gesellschaft
fur Stickstoffdinger, Westeregeln, Fabrik ebenda,
Produktion 100000 Ztr.; North Western Cyana-

soll
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sammenzuschlieBen, so daB diese neue Industrie,
deren technische Grundlagen siqgli bewahrt haben,
auch innerlich gefestigt erscheint.

Nur wenig junger als das Kalkstickstoffver-
fahren sind die Verfahren zur Gewinnung
von Stickoxyden unmittelbar aus der Luft.
Der Vorschlage, den Stickstoff durch Zufuhrung
von Energie (Wanne) zu einer chemischen Ver-
bindung mit dem neben ihm in der Luft vor-
handenen Sauerstoff zu bringen, gibt es eine
Unmenge. Wenngleich verschiedene Erfinder be-
haupten, diese Energiemenge schon durch die
gewbhnlichen Warmequellen (Brunier, Ben-
der) erhalten zu koénnen, so hat sich bislang
doch eine industrielle Fabrikation nur aufbauen
lassen auf der Verwendung von elektrischen
Stromen. Die hierbei in Betracht kommenden
Reaktionsverhaltnisse sind eingehend wissen-
schaftlich untersucht worden von Nernst und
seinen Schulern (Jellinek). Die Bildungs-
temperatur von Stickoxyd aus Stickstoff und Sauer-
stoff ist eine ziemlich hohe, die Gase missen also
einer sehr hohen Erhitzung ausgesetzt werden.
Da bei etwas niedrigerer Temperatur das gebildete
Stickoxyd schon wieder beginnt, sich zu zersetzen,
so mussen die mit dem elektrischen Flammbogen
in Beruhrung gebrachten Gase mdglichst schnell
durch diese gefahrlichen Zersetzungstemperaturen
hindurchgebracht, d. h. also madglichst schnell,
maoglichst weit abgekuhlt werden. Dieser Er-
kenntnis hat man auf verschiedene Weise prak-
tisch Rechnung zu tragen gesucht.

Nachdem die ersten Versuche, Stickoxyd mit
Hilfe von Gleichstrom (Bradley und Lovejoy
und die Asmospheric Products Company in Nia-
gara Falls) sowie von hochgespanntem (50 000 V.)
Wechselstrom (Kowalski und Moszicki) zu
erzeugen, zu einer industriellen Verwendung
nicht gefuhrt hatten, gelang es 1903 den nor-
wegischen Forschern Birkeland und Eyde,
die Grundlagen zu einer solchen zu finden. Ihr

London, Fabrik in Odde (Norwegen), Pro-
duktion 300000 2Ztr.; Ostdeutsche Kalkstick-
stoffwerke und chemische Fabriken, Berlin,
Fabrik in Miahlthal beiBromborg, Produktion 80000 Ztr. ;
Societa Italiana pel Carburo di Calcio, Rom,
Fabrik in Collestate (ltalien), Produktion 150000 Ztr.;
Société Suisse des Produits Azotés, Genf,
Fabrik in Martigny (Schweiz), Produktion 150000 Ztr.

Der Yertrieb in den tUbrigen L&ndern erfolgt durch
besondere Gesellschaften mit folgenden Jabres-Fabri-
kationBquanten : Societa Italiana per la Fabbr. dei
Prod. Azot.,, Rom, Fabrik in Piano d'Orte, Italien,
Produktion 250000 Ztr.; Société Francaise des Pro-
duits Azotés, Paris, Fabrik in Notre Dame de Briancgon,

mide Co.,

Savoyer Alpen, Produktion 150000 Ztr.; Societa
Ungherese per i Prod. Azot., Fiume, Fabrik in Se-
benico, Dalmatien, Produktion 150 000 Ztr.; American

Cyanamide Co., New York, Fabrik in Niagara Falls,
Produktion nach Fertigstellung 150000 Ztr.; Societa
Piemontese pel Carburo di Calcio, Fabrik in St. Marcel,
Aosta, Produktion 80 000 Ztr.
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Verfahren beruht auf der bekannten Erscheinung
des vBlasmagnetenu, daB né&mlich ein Flamm-
bogen, der in ein magnetisches Feld gebracht
wird, sich scheibenférmig verbreitet. Durch
diesen scheibenférmigen Bogen wird Luft hin-
durchgesaugt; da nur ein geringer Teil davon
auf die Reaktionstemperatur erhitzt wird, wah-
rend der groRBte Teil zur Kihlung dient, so
enthalten die den Birkelandschen Ofen verlassen-
den Gase, die noch 600 bis 700 0 heill sind,
nur etwa 1 bis 2 °/o Stickoxyd. Zur weiteren
Abkuhlung werden sie unter Dampfkessel oder
neuerdings durch Verdampfungsapparate geleitet
und gelangen erst mit einer Temperatur von
etwa 50 0 in die Oxydationskammer, wo sie sich
zu Stickstoffdioxyd (NO02) oxydieren, das weiter
durch Wasser absorbiert und so in Salpeter-
sdure umgewandelt >vird. Man erhalt eine ver-
dunnte (hoéchstens 50 °/o) Salpetersdure, deren
Verwertung durch die hohen Transportkosten aus-
geschlossen ware. Diesem Uebelstand half man
in der Weise ab, dal man die Saure auf Kalk
einw'irken lieR und so Kalziumnitrat oder Kalk-
salpeter herstellte. Diesem Stoffe hafteten auch
noch verschiedene Méngel an, vor allem war

seine Hygroskopizitat dem Versenden hinder-
lich. Man stellte daher nicht reines Kalzium-
nitrat, sondern ein basisches Nitrat her, das

weniger hygroskopisch ist. Nach einem neueren
Verfahren (D.R.P. 206 949) lallt man die ni-
trosen Gase durch Kalziumcyanamid (Kalkstick-
stoff) absorbieren, wobei ein Gemisch von Am-
monium- und Kalziumnitrat entsteht. Behandelt
man die LOsung dieses Gemisches (norwegisches
Patent 18 029 von Birkeland) mit Ammonium-
sulfat, so scheidet sich Kalziumsulfat (Gips) ab,
die Losung enthalt fast nur Ammoniumnitrat.
Versetzt man sie nun mit Schwefelsdure und
destilliert, so geht Salpetersaure Uber, und Am-
moniumsulfat bleibt zurtick. Man kann also auf
diesem Wege aus den nitrosen Gasen auch
konzentrierte Salpetersaure erhalten. — Die Oefen,
die in den norwegischen Anlagen (die erste in
Notodden) zur Gewinnung von Salpetersdure
aus Luftstickstoff in Anwendung sind, arbeiten
mit 500 und 750 KW bei 5000 V. Spannung.
Der Reduktionsfaktor dieser Oefen ist 0,7
bis 0,75.

Die Ausbeute an nitrosen Gasen und damit
die Ausnutzung der elektrischen Energie soll
nun eine weit bessere sein durch das Verfahren
von Schdénherr (Badische Anilin- und Soda-
Fabrik). Dieses beruht im wesentlichen darauf,
dall in einem senkrecht stehenden Rohre zwi-
schen einer am unteren Ende angebrachten Elek-

trode und der Rohrwand (oder einer oberen
Elektrodel ein Lichtbogen erzeugt und durch
einen spiralférmig das Rohr durchlaufenden

Luftstroin im Rohre emporgerissen wird, so daR
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kurz nach Anlassen des Stromes in der Achse
des Rohres eine stehende Flammensaule gleich-
sam in einem Mantel um sie herumgewirbelter
Luft brennt und diese Flamme erst am oberen
Ende des Fihrungsrohres ihr Ende erreicht.
Man erzielt so mehrere Meter lange, ruhig
brennende Lichtbogen. Die erste Versuchsanlage
ist nach diesem Verfahren bei Christianssand in
Sud-Norwegen eingerichtet worden; es sind dort
drei Oefen in Betrieb, in deren jedem eine etwa
5 m hohe Flammensiiule mit einem Energiever-
brauch von 600 PS brennt. Verwendet wird
Wechselstrom von mehreren Tausend Volt
Spannung.

Allem Anschein nach ist das Schénherrsche
Verfahren dem &lteren Birkelandsclien Uberlegen,
wie mir auch aus Folgendem hervorzugehen
scheint: Neuerdings hat Birkeland seinem Ofen
eine ladngere Form gegeben und die Elektroden,
die in dem alten Ofensystem nur etwa 1 cm
voneinander entfernt waren, jetzt in betrécht-
licher Entfernung voneinander angebracht. Durch
Verwendung des magnetischen Feldes wird ein
langer Lichtbogen erzeugt, der die Form einer
Schraube hat und innerhalb des Ofens rotiert,
w'odurch die (in der Richtung des Flammbogens
eingefuhrte) Luft ebenfalls in lebhafte Bewegung
versetzt wird (Amerikanisches Patent 906 682
vom 15. 12. 08).

Nicht unerwdhnt lassen will ich ein Ver-
fahren von Haber und Konig (Franzésisches
Patent 392 670), das vielleicht einen weiteren
groRen Schritt zur Entwicklung der eben be-
schriebenen Verfahren bedeutet. Es besteht
darin, daR das StickstofF-Sauerstoffgemisch unter
verhaltnisméaRig geringem Druck in die enge
Rohre, in der der Flammbogen brennt, ge-
fuhrt wird, wobei die Rohre von auflen gut
gekuhlt wird. Es sollen auf diese Weise aus
Luft Gasgemische erhalten werden, die etwa
9*/s bis 10 °/o Stickoxyd enthalten, wé&hrend
in den Aalteren Birkelaud-Eydeschen Oefen nur
solche mit etwa 1 °/o Stickoxyd erhalten werden
konnten.

So waren dann die technischen Grundlagen
des elektrischen Verfahrens zur Bindung des
Luftstickstoffes nach verh&ltnisméaRig recht kur-
zer Zeit gegeben. Auch die wirtschaftlichen
Verhaltnisse scheinen gesichert zu sein, nach-
dem die Norske Kvaelstofkompagnie, die das
Birkeland-Eydesche Verfahren ausubt, bezw. die
aus ihr hervorgegangene Norsk hydroelektrisk
Kvaelstofaktieselskab sich mit der Badischen
Anilin- und Soda-Fabrik (mit der bekanntlich
die Elberfelder Farbenfabriken und die Berliner
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A.-G. fur Anilin-Fabrikation Zusammengehen) zu
gemeinsamem Ar.beiten geeinigt hat. Es sind
zwei neue Gesellschaften gegrindet worden,
deren eine (Norsk Kraftaktieselskab mit 16 Mill.
Kronen) sich mit dem Ausbau der Wasserkréafte
und der Lieferung des Stromes, deren andere
(Norske Salpeterverket mit 18 Mill. K) sich mit
der Fabrikation selbst und mit dem Strombezug
befalt. Eine dritte Gesellschaft (Norsk Trans-
portaktieselskab mit 3 Mill. K) hat die Auf-
gabe, neue Transportlinien auszubauen, die fur
die Ausnutzung weiterer Wasserkrafte erforder-
lich sind. Im vorigen Jahre befanden sich etwa
120 000 PS in Norwegen im Ausbau fur die
Zwecke der Luftstickstoffbindung. Andere ge-
waltige Wasserkrafte (vor allem der Rjukan
mit 250 000 PS) werden jetzt noch dieser In-
dustrie dienstbar gemacht. Bisher sind fur die
Anlagen bei Notodden und Svélgfos sowie am
Rjukan und Vainma 22 Mill. K angelegt; Ende
1910 sollen diese Anlagen vollendet sein, wie
Generaldirektor Eyde unlangst in einer Ver-
sammlung des norwegischen Ingenieur- und
Architektenvereins berichtete. — Dafl man auch
in Deutschland versucht, die vorhandenen Wasser-
krafte durch zweckméaRigen Ausbau fur die neue
Industrie brauchbar zu machen, sei nur nebenbei
erwahnt. Im besonderen handelt es sich um
bayrische Wasserkréafte (Alz, Walchensee).

Neben den Verfahren von Birkeland und
Eyde und von Schén herr sind auch noch
einige andere, wenn auch in weit Kkleine-
rem MaRe bis zur industriellen Benutzung ge-
langt, so besonders von Pauling (mehrere
Hérnerelektroden) in einer Anlage bei Innsbruck.
Im Rahmen dieser Abhandlung kann auf diese
nicht eingegangen werden.

Zum SchluBR sei kurz bemerkt, dal man die
Stickstoft'frage auch durch ErschlieBung anderer,
bisher wenig beachteter Stickstoft'quellen zu for-
dern sucht. Hier sei besonders der verdienst-
vollen Arbeiten Dr. N. Caros gedacht, durch
Vergasung des Torfes sowie der Abfalle der
Kohlengewinnung (Waschberge) nach einem mo-
difizierten Mondsclien Verfahren Ammoniak zu ge-
winnen. (D.R.P. 198 295).

Uebersieht man die in Vorstehendem Kkurz
geschilderten Arbeiten, die sich auf etwa ein
Jahrzehnt erstrecken, so wird man zugeben, dal
hier durch die vereinigten Kréafte der Chemiker
und der Ingenieure in kaum glaublich kurzer
Zeit ein Werk geschaffen ist, das man noch vor
zwanzig Jahren als eine Utopie bezeichnet hatte,
ein Werk, auf das unser ganzes Geschlecht stolz
sein kann.
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Beziehungen zwischen Vorbehandlung und Ldslichkeit des Stahles.*

Von E. Heyn und 0. Bauer.

(Mitteilung aus dem Kéniglichen Materialprifungsamt, GroR-Lichterfelde.)

einen von uns in den Dienst der Metallo-
graphie gestellte Tiefatzung mit Kupferammo-
niumchlorid ist im Laufe der Zeit im Kénig-
lichen Materialprifungsamt, GroBR-Lichterfelde,
weiter ausgebaut worden und hat sich for
die praktische metallographische Materialunter-
suchung als sehr fruchtbar erwiesen.** Ilhre Er-
gebnisse waren aber nur qualitativer Art. Da
es bekannt war, daB die Ldslichkeit des Eisens
gegeniiber verschiedenen angreifenden Stoffen
beeinfluBt wird von der Art der mechanischen
und thermischen Vorbehandlung des Metalles,
so versuchten wir, diese verschiedene Angriffs-
fahigkeit zu benutzen, um quantitative Kenn-
zeichen fUr den Zustand des Eisens zu erhalten.

Die seit einer Reihe von Jahren von dem

Von der Verwendung des Kupferammonium-
chlorides fur diesen Zweck muRte abgesehen
werden, da dieses Aetzinittel auf dem Eisen

Kupfer und Kohlenstoff niederschlagt und hier-
durch Stérungen im quantitativen Verlauf des
Angriffs hervorruft. Deswegen wurde ver-
dunnte Schwefelsdure fur die Loslichkeitsver-
suche gewuhlt. Die Verfasser gingen mit der
vorgefalliten Meinung an die Versuche heran,
daR es wohl ganz besonderer Vorkehrungen und
Hilfsmittel bendtigen wirde, um die GroRBe des
Angriffs einer Eisenlegierung in irgend einem
Zustand der Vorbehandlung so genau quantitativ
festzulegen, daR es maglich wére, aus der
GroéBe des Angriffs wieder ruckwarts Schlisse
auf die Vorbehandlung des Metalls zu ziehen.
Von den ersten Versuchen wurde daher nur ein
allgemeiner Ueberblick Uber die Grofenordnung
des Angriffs erwartet. Unverhoffterweise waren
aber gleich die ersten Ergebnisse innerhalb ge-
wisser Grenzen von solcher RegelmaRigkeit und
Zuverléassigkeit, daB gleich zu umfassenderen
Versuchsreihen (Ubergegangen werden konnte,
und diese zeigten, daR das Anwendungsgebiet
der Methode recht grof3 ist.

* Auszug aus der der Frihjahrsversammlung de§ntnommen.

,Iron and Steel Institute“, London 1909, vorgelegten
Arbeit der beiden Verfasser: »Der EinfluR der Vor-
behandlung deB Stahles auf die Loslichkeit gegentber
Schwefelsaure; die Méglichkeit, aus der Léoslichkeit
Schlisse zu ziehen auf die Vorbehandlung des Ma-
terials«.

** E. Heyn: ,Bericht uber Aetzverfahren zur
makrostopischen Gefligeuntersuchung des schmied-
baren Eisens und uber die damit zu erzielenden Er-
gebnisse“. Brusseler KongreR des Internationalen
Verbandes fur die Materialprufungen der Technik, 1906.

I. EinfluB des Abschreckens und Anlassens des
Stahls auf die Léslichkeit.

Ueber die diesbezliglichen Versuche haben
wir in der Arbeit ,Ueber den inneren Aufbau
gehéarteten und angelassenen Werkzeugstahles;
Beitrage zur Aufkldrung Uuber das Wesen der
Gefugebestandteile Troostit und Sorbit* bereits
ausfuhrlich berichtet.*

Unsere in obiger Arbeit niedergelegten
Untersuchungsergebnisse sind inzwischen, soweit
sie sich mit dem ,inneren Aufbau gehéar-
teten und angelassenen Werkzeugstahles*

Abbildung 1. S744
in verschiedenen Zustédnden der Warmebehandlung.

Werkzeugstahl

Loslichkeit in lprozentiger Schwefelsdure.

befassen, von einigen Forschern angegriffen
worden. Wir sind auf diese Angriffe in der
dem ,lron and Steel Institute*, London, vor-

gelegten und auch in den ,Mitteilungen aus
dem Kboniglichen Materialprifungsamt® 1909
verdffentlichten Originalarbeit ausfuhrlich ein-
gegangen. Interessenten werden auf die Origi-
nalarbeit verwiesen.**

Das Schaubild Abbildung 1 ist der oben er-
wéahnten Arbeit ,Ueber den inneren Aufbau usw.*
Es gibt AufschluR Uber den Ein-
Abschreckens und Anlassens eines
mit 0,95 °/o Kohlenstoff auf

fluR des
Werkzeugstahles

* «Mitteilungen aus dem Koniglichen Material-

prafungsamt GroB-Lichterfelde* 1906 S. 29. Auszug
hieraus in ,Stahl und Eisen“ 1906 Xr. 13, 15 u. 16.
** Die Verfasser behalten sich vor, diese theo-
retischen Erorterungen, sowie die sich hieran an-
schlieBende Diskussion in einem besonderen Bericht
den Lesern von ,Stahl und Eisen“ zu unterbreiten.
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die Ldoslichkeit in 1°/oiger Schwefelsdure.*
Die Proben (25 X 25 X 6 nun)wurden auf900° C.
erhitzt und in Wasser von Zimmerwarme ab-
geschreckt, darauf wurden sie bei verschiedenen
Warmegraden (100°, 200°, 300° C. usw.) an-
gelassen und dem Ld&sungsversuch unterworfen.
Der Verlauf der Schaulinie in Abbildung 1
zeigt einen ausgepragten Hoéchstwert der Los-
lichkeit bei 400° C. AnlaRhitze (Osmondit); nach
beiden Seiten, sowohl nach dem Martensit, wie
auch nach dem Perlit zu, nimmt die Léslich-
keit ab. Dieses Verhalten ist kennzeichnend
fur alle Kohlenstoffstahle mit &hnlichem Kohlen-
stoffgehalt, wie ihn der untersuchte Stahl auf-
weist. Die Saureldslichkeit bietet demnach ein
weiteres wertvolles Hilfsmittel zur Feststellung
der AnlaBtemperatur eines Werkzeugstahles.

FaRt man die Ergebnisse der friheren Unter-
suchungen zusammen, so erhalt man als wesent-
liche Kennzeichen fur die Ermittelung der
Temperatur, bei der ein geharteter
Werkzeugstahl mit ungeféahr eutektischem
Kohlenstoffgehalt — etwa 1 °/o Kohlenstoff —
angelassen wurde, folgende:

a) Grad der Dunkelféarbung nach Aetzung
mit Salzsaure/Alkohol;

b) Ritzharte oder Kugeldruckharte.
Messung der ersteren ist bequemer, weil sie
keine besondere Form und keine besonderen

Abmessungen des Probestiickes erforderlich
macht;

c¢) Loslichkeit in 1I°/oiger Schwefel-
saure;

d) Gehalt an den Kohlenstofformen
Cf, Cc, Ch**

Ist somit die Aufgabe gestellt, den AnlaRk-
grad eines gehéarteten Stahlstabes von ungeféahr
eutektischer Zusammensetzung zu ermitteln, so
wirde folgender Weg gangbar sein:

Vom Stab schneide man zunéchst eine
Scheibe 1 quer ab. Dies laRt sich verhéltnis-
maRig einfach selbst bei glasharten Stéhlen
mittels einer Sadge — Kreissdge oder Bandsage,
maschinell angetrieben —, deren Zahne nahezu
ganz abgenutzt sind, dadurch bewirken, daR
man auf die Schnittstelle einen Brei von
Schmirgel und Wasser aufbringt. Das Séage-
blatt schleift sich dann allméahlich durch den
Stahl hindurch. Man kann die Einrichtung so
treffen, daR wenig oder fast gar keine Be-
dienung erforderlich ist. Den Rest des Stahl-
stabes gliht man aus und zerschneidet ihn dann
in n Scheiben von gleichen Abmessungen wie
Scheibe 1. Sie werden hierauf bei 900° C. ab-

* Bezlglich der Yersuchsausfihrung wird auf d

Originalarbeit verwiesen.

** Ueber die Bedeutung von Cf, Cc, Ch vergl.
,Stahl und Eisen* 1906 Nr. 13, 15, 16: »Ueber den
inneren Aufbau gehéarteten und angelassenen Werk-
zeugstahleBi von E. Heyn und 0. Bauer.
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geschreckt und bei verschiedenen Temperaturen
angelassen. Samtliche Scheiben werden nun
poliert und mit einer Lésung von 1- Volumteil
konz. Salzsdure in 100 Volumteilen abs. Alkohol
etwa 1 Stunde geatzt. Aus dem Grad der
Dunkelfarbung erh&lt man bereits einen un-
gefahren Anhalt, welche der Scheiben 2 bis n
mit dem Verhalten der Scheibe 1, die im ur-
sprunglichen Zustand vorliegt, uUbereinstimmt.
Darauf ritzt man die einzelnen Schliffe mittels
des Martensschen Ritzhéarteprifers und be-
stimmt die Ritzbreite. Sie gibt wiederum Auf-
schluf3, mit welcher der n Scheiben die zu unter-
suchende Scheibe 1 am besten ubereinstimmt.
Zur weiteren Kontrolle werden dann samtliche
Scheiben in 1°/oige Schwefelsdure eingelegt.
Der Gewichtsverlust nach 72 Stunden gibt eine
weitere Maglichkeit, die Scheibe 1 unter die
Scheiben 2 bis n einzureihen.

Il. EinfluB des Abschreckens und Anlassens
tou weichem FluBeisen anf die Lo&slichkeit.

Verwendet wurde ein sehr kohlenstoffarmes

FluReisen S 660 von folgender Zusammensetzung:
% %

Kohlenstoff . 0,07 Phosphor 0,01

Silizium . . 0,06 Schwefel 0,019

Jlangan . .. 0,10 Kupfer 0,015

Es lag vor in Gestalt einer gewralzten Stange
von 26 X 26 mm Querschnitt. Von dieser Stange
wurden quer zur Achse Scheiben von 23 X 23
X 6 inm abgeschnitten und blank geschmirgelt.
Nahe der einen Ecke (s. Abbild. 2) wurde ein
Loch gebohrt, um die Plattchen spater an Glas-
haken in die verdinnte
Schwefelsdure einhéangen
zu koénnen.

DieVorbehandlung der
Proben ist aus Zahlen-
tafel 1 ersichtlich.

Die Bestimmung der

- g ?
Gewichtsabnahme in ein- X
prozentiger Schwefel- Abbildung 2.
saure erfolgte in zwei

verschiedenen Versuchsreihen | und II, die unab-
hangig voneinander durchgefuhrt wurden. Zu
welcher Reihe die einzelnen Versuche gehoren,
ist in der Zahlentafel durch romische Zahlen
neben den Nummern der Proben angegeben.
Die Proben wurden mittels Glashaken auf-
gehéngt, die Glashaken griffen in die gebohrten
Locher. Die Proben tauchten vollstdndig in die
Saure, ohne sich gegenseitig zu beruhren. Auf
je zehn bis elf Eisenproben kamen 2500 ccm
Aetzflussigkeit. Die in einem GefaR zusammen

i(Eeingehéingten Proben ergeben sich aus folgender

Uebersicht:
GefaR A: Reihe I.
Proben Nr.3 5 7 9 11 13 15 17 52
GefaR B:

Proben Nr. 2 4 6 8 10 12 14 IC 18 53
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Zahlentafel 1.
Nr. Warmebehandlung B K
der Probe der Probe emerkungen
Klebt
19 " angelassen
20
22 “ 50°
23}
3
4 A3 100
27"
1 D o
28 s 150 . .
N B i-
5" |§| 200. ac eendi
d gung des An-
30 1 g lassens wurde
34
wieder inWasser
abgeschrecktbei
38 t0; die bei 700
39 S
d Q angelassenen
_10 o Proben wurden
. 00
41 0 450° zuerst langsam
42 >"
1 . auf 690° abge-
12 o 500 kiihlt und dann
0
44 0 . erst abge-
50 550 ) . .
13" n . schreckt. Die
14 3 600 bei 900° ange-
54
o } w 650° lassenen Proben
wurden langsam
15
16 ul der Abkihlung
700°
57 tiberlassen.
58
17
18
60 900
35
52"
53 Urspringlicher
62 1 gewalzter Zustand
63 ,
Reihe II.
GefaR A: !
Proben Nr. 19 22 27 30 38 41 44 54 57 60 62
Gefall B:
Proben Nr. 20 23 28 34 35 39 42 50 55 58 63
Die beiden Versuchsreihen | und Il wurden
zu verschiedenen Zeiten vorgenommen. Inner-

halb jeder Reihe wurden die in beiden GefaBen A
und B befindlichen Proben zu gleicher Zeit in
demselben Raum der Einwirkung der Saure Uber-
lassen. Die Ergebnisse der beiden Versuchs-
reihen sind in Wirklichkeit nicht ohne weiteres
miteinander vergleichbar, weil Uber die Tem-
peraturen keine Beobachtungen gemacht worden
sind. Trotzdem wurden sie in Zahlentafel 1
und in Schaubild Abbild. 3 vereinigt, um bessere
Uebersicht zu erlangen. Im Schaubild sind die
beobachteten Gewichtsabnahmen der Proben in
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Gramm nach 24, 48 und 72 Stunden Aetzdauer
eingetragen.* Die der Versuchsreihe 11 an-
geliorigen Punkte sind durch o, die Punkte der
Reihe 1 durch bezeichnet. Die AnlalRitem-
peraturen sind als Abszissen, die Gewichts-
abnahmen als Ordinaten verwendet.

Gs o/ 1 vaijr vA =/
o V4 1V,
i A 7.2 Mf
¥
| 2} S
& <3
I B !
1
£
n/77j w
r \
07 $$
02 > - +
. fr Vi
07

An/ift/em fero/i/r

Abbildung 3. Weiches FluReisen S 660 mit 0,07 °/o C.
Abgeschreckt in Wasser von Zimmerwarme,

bei 1000 bis 1030° C. angelassen. 2 Stunden bei t°.

Man erkennt deutlich ein Maximum der Lés-
lichkeit zwischen den AnlalRitemperaturen 300
und 400°, das dem Osmondit entspricht.
Dieser Zwischenbestandteil zeigt also auch bei
so niedrigen Kohlenstoffgehalten wie 0,07 do
noch sein charakteristisches Kennzeichen der
groBten Angreifbarkeit durch die Saure.**

Probe 15. Probe 16.

Abbildung 4.

Zu bemerken ist noch, daR Harteunterschiede
zwischen den einzelnen Proben in den verschie-
denen Zustdnden der Hartung und des Anlassens
mittels des Ritzharteprifers nicht deutlich er-

* Die Einzelwerte der Gewichtsabnahmen sind in
der Originalarbeit enthalten.

** Yergl. auch dio Arbeit von E. Heyn und
O. Bauer: IXJeber den inneren Aufbau geharteten
und angelasBenen Werkzeugstahls usw.c ,Stahl und
Eisen“ 1906 Nr. 13, 15, 16.
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kennbar waren, was angesichts des geringen
Kohlenstoffgehaltes nicht auffallig ist.

Als bemerkenswerte Erscheinung sei ferner
erwahnt, daR die bei 700° angelassenen Proben

W/ VMvS
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A
/ [

It A\ 4 \

. Y ™M\

il
Y00 - V

1 /

I /

S3D 000 700 000 (00 7000 7700 7200 7300°C
Absc/ irec/ rem pera/ur
Abbildung 5. Wolfram-Chromstahl B.

EinfluR der Absclirecktemporatur auf Léslichkeit
und Ritzhéarte. Reihe I. Abschreckung in Eiswassor.
nach dem Aetzen von der Oberflache aus grob-
kristallin geworden waren, Wie die Abbildung 4,
die den Proben Nr. 15 und 16 entspricht, er-
kennen laRt. Es kommt hier die bereits von
Stead erkannte Erscheinung zur Geltung, dal
langeres Gluhen bei 700° das FlulReisen grob-
kérnig macht, wobei aber nach unseren Er-
fahrungen durchaus nicht notwendigerweise Spro-
digkeit nebenher gehen mufB. Auffallig ist, daR
die Umkristallisation, wie wir schon haufiger
wahrzunehmen Gelegenheit hatten, von der Ober-
flache allméhlich nach innen zu vordringt. Dort,
wo die Oberflache im Verhéltnis zur Hasse des
Metalls am grofiten ist, eilt die Kristallisation
vor; deswegen dringt die Wirkung in der Rich-
tung des Pfeils 1 in Abbildung 2 nicht so rasch
vor, wie in der Richtung des Pfeils 2. Des-
wegen ist auch der EinfluB der Lochbohrung
deutlich sichtbar.

I1l. EinfluR der Abschrecktemperatnr auf die
Ldslichkeit des Stahls.

A. Gewdhnlicher Werkzeugstahl
(Kohlenstoffstahl). ZudenVersuchen wurde
der Stahl S 772 mit folgender Zusammensetzung
verwendet:

% %
Kohlenstoff 1,03 Phosphor . 0,02
Silizium 0,26 Schwefel 0,003
Mangan 0,19
Er lag vor in Form einer geschmiedeteu

Stange, von der quer zur Achse Scheiben ab-
geschnitten wurden. Diese wurden zwischen 750
und 1200° C. bei verschiedenen Temperaturen

in Eiswasser abgeschreckt. Alsdann wurden die
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Proben auf der Oberflache blank geschliffen und
schlieflich dem Beizversuch unterworfen. Die
Ergebnisse sind noch nicht klar und durchsichtig;
sie scheinen aber mit einiger Sicherheit darauf
hinzudeuten, daR es zwei Maxima und ein Mini-
mum der Ldslichkeit gibt. Das erste Maximum
liegt bei der Abschrecktemperatur 850 bis 950°,
das zweite bei den Abschreckhitzen 1100 bis-
1250°; das Minimum liegt bei 1000 bis 1050°.
Es wird beabsichtigt, das Gebiet genauer durch-
zuarbeiten und festzustellen, ob die gefundene
Gesetzmaligkeit eine allgemeine Eigenschaft der
Stahle mit ungefahr eutektischem Kohlenstoff-
gehalt ist. Hervorzuheben ist, daR die Lo&s-
lichkeitsunterschiede infolge der verschiedenen.
Hoéhe der Abschreckhitzen von ganz erheblich
geringerer GroRenordnung sind, als die durch
das Anlassen bei verschiedenen Temperaturen
bedingten.

B. Chrom-Wolfram-Schnellstahl mit
hohem Wolframgehalt. Wenn bei den ge-
woéhnlichen Kohlenstoffstahlen vorderhand die
Aussicht gering erscheint, die Abschreck-
hitze mit Hilfe der Lésungsversuche nachtrag-
lich zu ermitteln, so sind ganz im Gegensatz
hierzu bei den Chrom-Wolframstahlen die Er-
gebnisse der Loslichkeitsversuche derart viel-
versprechend, daR sie nicht nur sehr gut zur
Feststellung der Absclireckliitzen brauchbar sind,
sondern auch noch wichtige Aufschlisse Uuber

111 /
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Abbildung 6. Wolfram-Chromstahl B.
EinfluB der Abschrecktemperatur auf Ldslichkeit
Reihe 1I.

und elektrisches Spannungsgefalle.

Abschreckung in EiBwasser.

die Vorgadnge bei der Hartung erhoffen lassen.
In besonders hohem MaBe trifft dies zu bei
einem Schnellstahl mit hohem Wolframgehalt
von folgender Zusammensetzung:

Wolfram 22,82% \
Chrom 4,43 , SStahl B.
Kohlenstoff 0,84 , |1
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Zahlontafel 2.

Reihe 1 Reihe 11 Reihe 111
. : . ] i i . bgu-
Abge- Relative Ge- Ritzbreite bei Abge- Relative Gewichtsab Abg )
schreckt wichtsabnahme 20 g Belastung schreckt nahme in 1 % iger Hjso4 schreckt Relative Ge-
Probe- jn Ejs- nach 72stundigcr der Diamant- Probe- in Eis- Probe- IS blr wichtsabnahme
wasser  Aetzdauer in  spitze. Gemessen wasser e _ase- nach 72 standiger
Kr. bei t> 1 % iger 11jS04  in 580facher Nr. bei to nach  nach  nach Nr. t‘)”'."to Aetzdauer In
Mittelwert VergréRerung: 21Stdn. 48Stdn. 72 Stdn. el 1% Hag8Oi
ocC. °C.
109 500 45 143
110 bis I 100 4o 1 500 100 100 100 148 5o 100
77 510 6,5 48
] 600 107 91 84 145
49
107 GQO | 88,5 146 j 600 99
108 bis 51
76 610 6,2 o, 1 700 124 94 81 141
145 1 700 88
111 700 I 66 55
112 bis 56 | 800 151 113 98 149
78 700 6,1 | 800 71
58 150
113 800 59 ] 900 246 243 240
111 } ™ 147 1 900
79 6,4 61 > bis 426
: e, 11000 921 1035 1065 148 ) 910
117 900
a 425
118 bis 64 151
a1 910 3.8 65 }1100 1060 1295 1490 152 11000 1210
153
i;; 1000 j 850 67 154 11100 1060
68 11200 1280 1712 2055
83 3,7 70 . 155
123 71 J 1 11200 2155
124 1100 } 1095
. 157 .
84 4,0 74 j 1300 402 254 537 158 j 1300 325
125
126 1200 | 1900
86 3,8
127
128 1300 } 200
87 52
Von
129 900» C.
lang- 86,5
[*]
130 sam
abge-
88 \ahit 6.3
131 Nicht
ftbse-
132  schreckt. } 133
89 romieckt 6.7

Er lag vor in Form einer geschmiedeten
Quadratstange, von der quer zur Langsrichtung
Probepliittchen von 10X 10 X 2 bis 3 mm ent-
nommen wurden. Die Plattchen wurden bei
verschiedenen Temperaturen abgeschreckt, teils
in Eiswasser (Reihe | und 11), teils in Gebléase-

wind (Reihe 111). Alsdann wurden sie blank
geschliffen und in 1 °oige Schwefelsdure ge-
bracht. Bei der Versuchsreihe Il waren samt-

liche Proben auf dem Boden einer flachen Glas-
schale mit einer flachen Seite aufgelegt. Die
Menge der verdinnten Schwefelsdure betrug
700 ccm. Durch zwischengelegte Glasstabe
waren die Proben verhindert, sich gegenseitig
zu berthren. Bei den Versuchsreihen | und I11
befand sich jede Probe fiUr sich in einem Becher-
glas unter 150 ccm S&ure. Ueber die Behandlung
der Proben beim Abschrecken gibt Zahlentafel 2

XX.s»

Abbildung 7. "Wolfram - Chromstahl B.
EinfluB der Abschreektomperatur auf dio Ldslichkeit.

Reihe 11l. Abschreckung in Geblasewind.

AufschluR. Die bei den Losungsversuchen er-
mittelten Gewichtsabnahmen sind in der Original-
arbeit enthalten. In Zahlentafel 2 sind die relativen
Gewichtsabnahmen aufgenoimnen, die sich durch
Rechnung ergeben, wenn die Gewichtsabnahme
der bei 500° abgeschreckten Proben gleich 100
gesetzt wird. In den Abbildungen 5 bis 7
sind diese relativen Gewichtsabnahmen als Or-
dinaten zu den Abschrecktemperaturen als Ab-

88
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szissen eingezeichnet. Die Schaubilder lassen
Ubereinstimmend erkennen, dafl die Ldslichkeit
der unterhalb 800° abgeschreckten Proben unge-
fahr die gleiche ist und nicht wesentlich abweicht
von der Loéslichkeit der geschmiedeten und nicht
abgeschreckten Proben sowie der von 900°
langsam abgekiihlten Proben. Erfolgt die Ab-
schreckung von Temperaturen oberhalb 800°,
so steigt die Loslichkeitrasch anund erreicht einen
Héchstwert bei der Abschreckhitze von 1200°,
um jenseits dieses Maximums rasch wieder ab-
zufallen. Wesentliche Unterschiede in der Wir-
kung der Abschreckung in Eiswasser und in
=Geblasewind bestehen nicht, wie der Vergleich
der beiden Schaubilder Abb. 5 und 6 mit dem
Schaubild Abb. 7 lehrt.

Von besonderem Interesse ist es, zu erfahren,
ob zwischen der Aenderung der Ld&slichkeit und

Abbildung 8.

der Harte des Stahls ein gesetzméaRiger Zu-
sammenhang besteht. Die Harte wwurde mittels
des Martensschen Ritzharteprifers in folgen-

der Weise ermittelt. Mit der Diamantspitze
wurden unter einer Belastung von 20 g Ritze
erzeugt. Die Breite der Ritze wurde bei der
VergroRerung von 580 gemessen in mm (vergl.
Zahlentafel 2, Reihe | und Schaubild Abb. 5). Die
Schaulinie der Ritzbreite entspricht in ihrem
Verlauf genau dem der Léslichkeitskurve. Sie
steigt ebenfalls von 800° ab aufwarts, um jen-
seits 1200° wieder abzusinken; nur sind zwischen
den Ritzbreiten der zwischen 900 und 1200°
abgeschreckten Proben keine Unterschiede be-
merkbar. Hartesteigerung durch Abschreckung
ist erst von Temperaturen oberhalb 8000 er-
reichbar; mit dieser Erhéhung der Harte geht
VergroBerung der Loslichkeit nebenher. Sinkt
diese  nach Ueberschreiten der Abschreck-
temperatur 1200° wieder ab, so vermindert
sich auch die Harte wieder. Man koénnte so-
nach die Grenztemperatur 800 bis 900° als
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die untere,
obere Kkritische
Stahles bezeichnen.

Die genaue Kennzeichnung des verschiedenen

die Temperatur 1200° als die
Grenze des untersuchten

Zustandes des Stahles bei den verschiedenen
Abschrecktemperaturen durch den einfachen
Abbildung 9.

Loslichkeitsversuch ist von aullerordentlichem
Wert, da ja bekanntlich das mikroskopische
Kleingefiige eines Stahls von der Zusammen-
setzung des vorliegenden nur wenig Aufschluf
gibt. Die Veranderungen im Kleingefuge sind
so wenig in die Augen fallend, dalR man sichere
Schlusse auf die Vorbehandlung nicht ziehen

Abbildung 10.

kann. Dies wird belegt durch die Lichtbilder
Abb. 8 bis 10, die alle in 350facher VergréRerung
aufgenommen sind. Das erstere stellt den Stahl
nach Erhitzen auf 900° und langsamer Ab-
kihlung und 2 Minuten langer Aetzung mit
Salzséaure-Alkohol (1 : 100) dar. Lichtbild Abb. 9
gibt das Gefluge wieder, wenn der Stahl bei
1200° in Eiswasser abgeschreckt wurde; der
Schliff ist 30 Minuten mit Salzsdure-Alkohol
geéatzt. Unterschiede zwischen den beiden Gefuge-
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bildern Abb. 8 und 9 bestehen nur in der Grund-
masse, diebeiLichtbild Abb. 9 mehr martensitischen
Charakter hat. Lichtbild Abb. 10 stellt den Stahl
nach Abschrecken von 820° in Eiswasser dar.
Man erkennt auch hier keine besonders durch-

Abbildung 11.

greifenden Kennzeichen, die eine Unterscheidung
Lichtbild Abb. 9 ermdglichen konnten.

Dagegen &andert Abschreckung oberhalb
1200° das Gefugebild wesentlich, wie die beiden
Lichtbilder Abb. 11 und 12 erkennen lassen, die in
350facher VergroRRerung aufgenommen sind. Beide
entsprechen ein und derselben Stahlprobe, die bei

Abbildung 12.

1315° abgeschreckt wurde; Lichtbild Abb. 11
gibt eine Stelle mehr nach dem Band der Probe
zu, Lichtbild Abb. 12 eine Stelle aus der Mitte
wieder. Der die Grundmasse bildende Bestand-
teil zeigt eine gewisse Aehnlichkeit mit dem
von Osmond als Austenit definierten Bestand-
teil der Kohlenstoffstahle. Er ist gekennzeichnet
durch geringere Harte und geringere Loslichkeit
als der martensitdhnliche Gefligebestandteil der
zwischen 900 und 1200° abgeschreckten Proben.

Beziehungen zwischen Vorbehandlung und Léslichkeit des Stahles.
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Festgestellt wurde ferner noch das elek-
trische Spannungsgefélle, welches die von ver-
schiedenen Temperaturen abgeschreckten Stahl-
proben gegen Platin in neutraler und in schwach
mit Schwefelsdure angesduerter n/10 Ferro-
sulfatlésung zeigten. Die Kurve des Spannungs-
gefalles (vergl. Abbild. G) zeigt allmahlichen
Niedergang bis zur Abschreckhitze 1200°, von
da ab tritt rasches Abfallen ein. Das Span-
nungsgefalle laRt somit die wuntere Kkritische
Grenze des Stahls nicht, wohl aber sehr deut-
lich die obere kritische Grenze erkennen. Der
Stahl wird bei steigender Abschrecktemperatur
beztglich der Stellung in der elektrischen Span-
nungsreihe edler, und zwar anfangs langsamer,
oberhalb 1200° wesentlich schneller.

Abbildung 13. Wolfram-CkromBtahl C.
EinfluB der AbRchrecktemporatur auf Loslichkeit

und Ritzharte. Abschreckung in Eiswasser.

C. Chrom-Wolfram-Schnellstahl mit
mittlerem Wolframgehalt. Um das An-
wendungsgebiet der Beizversuche mdglichst um-
fassend zu beleuchten, wurden noch einige
orientierende Versuche mit dem unten néaher
gekennzeichneten Schnellstahl C ausgefuhrt, die
jedoch noch keinen Anspruch auf endgultige
Feststellungen machen kénnen. Die bisherigen
Ergebnisse sind in dem Schaubild Abbildung 13
Ubersichtlich zusammengestellt. Die chemische
Zusammensetzung des Stahls ist:

Wolfram . 10,0 da \
Chrom 4,0, >Stahl C.
Kohlenstoff 0,55 ,

Im Schaubild Abbildung 13 sind wieder wie
friher die Abschrecktemperaturen als Abszissen
und die Verhaltniszahlen fur die Léslichkeit
nach 72 Stunden als Ordinaten verwendet. Um
einen Vergleich mit der Loslichkeit des unter
Abschnitt B behandelten hochwolframhaltigen
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Stahls B zu ermdglichen, wurde der Gewichts-
verlust der bei 500° abgeschreckten Proben
dieses Stahls auch fur die vorliegende Dar-
stellung gleich 100 gesetzt. In Abbildung 13
ist ferner noch das Ergebnis der Harteprifung
eingezeichnet, wobei wiederum die Diamant-
spitze mit 20 g belastet, und die Ritzbreite bei
580facher VergroRerung in mm gemessen wurde.
Zunéchst fallt in Abbildung 13 die sehr grofie
Loslichkeit des geglihten und des bei 500 bis

700° abgeschreckten Stahls C auf. Mit steigen-
der Abschreckhitze nimmt von 700° an die
Loslichkeit ab und erreicht bei 1100° einen

Mindestwert. Fur hohere Abschreckhitzen ahnelt
die Loslichkeitskurve dem entsprechenden Stiick
der Loslichkeitskurve des Stahles B, d. h. bei
1200° wird ein Hochstwert erreicht, der auch
der GréBenordnung nach ungefdhr mit dem beim
Stahle B uUbereinstimmt. Jenseits dieses Maxi-
mums fallt die Léslichkeit rasch wieder ab.
Der Vergleich der Ritzhartekurven der
beiden Stéhle B und C in Schaubild Abb. 5 und 13
lehrt, daB der hochwolframhaltige Stahl B
wesentlich gréRere Naturharte besitzt, als der
wolframarmere C. Die Wirkung der Abschreckung
tritt bei beiden Stéhlen erst von 900° C. ab
auf. Niedere Abschreckhitzen koénnen Kkeine die
Naturhéarte ubersteigende Harte liefern. Infolge
der Abschreckung oberhalb 900° C. nimmt der

Nickelstahl fur
,Proceedings Am. Society Civil

Engineers* 1908 Heft 7 verdffentlichten
Waddellschen Versuche uber Nickelstahl fur
Eisenbricken, die in dieser Zeitschrift* eine
kurze Wiedergabe fanden, haben in Amerika zu
einer regen Aussprache gefuhrt; sie ist im Heft
Nr. 14 der genannten Proceedings wiedergegeben.
Es soll dartiber nachstehend in gedrangter Form
berichtet werden.

Ch. E. Fowler ist der Ansicht, daR durch
die kleine Ersparnis bei Verwendung von Nickel-
stahl fur mittelgroBe Bricken das FluReisen vor-
erst noch nicht verdrangt wird, und es werden
noch Jahre vergehen, bis Nickelstahl oder irgend
ein anderer Baustoff ausschlieBlich Verwendung
bei kleineren Brucken findet. Fur die Beibe-
haltung des FluRBeisens bei kleineren Bricken
spricht seine gute Verarbeitungsfahigkeit und
hervorragende Zuverlassigkeit.

Die von Waddell angegebene Zahlentafel, in
welcher die Kosten einer Bricke aus FluReisen
denen der gleichen Bricke aus Nickelstahl gegen-
Ubergestellt sind, hat Fowler zwar nicht nach-
gerechnet, doch bezweifelt er die Médglichkeit,
die groRtmogliche Lange einer aus FluReisen

ie in den
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B etwas gréfRere Harte
an, als der wolframarmere Stahl C. Im ubrigen
zeigen die Ritzhartekurven fur beide Stahl-
sorten &ahnlichen Verlauf. Wird die Abschreck-
hitze von 1200° udberschritten, so fallt die
Héarte beider Stahle wesentlich. Beide haben
demnach eine untere und eine obere Kkritische
Grenztemperatur.

Ueber das mikroskopische Kleingefiige des
Stahles C gilt im wesentlichen dasselbe, was fur
Stahl B gesagt wurde. Die fur Stahl B gebrachten
Lichtbilder sind auch fur Stahl C gultig.

Ein wichtiges Merkmal fur die bei verschie-
denen Temperaturen abgeschreckten Proben des
Stahles C ist die verschiedene Geschwindigkeit,
mit der sie bei Aetzung mit alkoholischer Salz-
sdure matt werden. Die langsam abgekuhlten
und die zwischen 500 und 10000 C. abge-
sclireckten Proben wurden schon nach 7 Minuten
matt. Bei den zwischen 1100 und 1200° C.
abgeschreckten Proben trat das Mattwerden
langsamer ein. Die bei 1300° C. abgeschreckte
Probe wurde selbst nach 35 Minuten noch nicht
matt, sondern blieb blank. Nur die mittleren
Teile des Schliffes zeigten nach dieser Zeit eiue
Spur von Trubung.

Das Studium der Wolframstédhle nach der
oben angegebenen Richtung soll noch eingehen-
der fortgesetzt werden. (Schlug folgt.)

wolframreichere Stahl

Eisenbricken.

hergestellten Bricke durch Verwendung von
Nickelstahl noch um 150 m vergréRern zu
kénnen. Die Schwierigkeit der Bearbeitung des

Nickelstahls kénne durch geeignete Werkzeuge
behoben werden, sie stehe also der allgemeinen
Verwendung des Nickelstahls nicht im Wege.
Durch die Versuche scheine im groen und ganzen
die bisherige Meinung Uber Nickelstahl bestatigt
zu werden, daB der EinfluR des Nickels auf das
Eisen ein durchgreifender und gleichmaRiger sei.
Es ware aber sicher gut, auch noch sorgfaltige
Untersuchungen anzustellen mit saurem Nickel-
stahl, da doch fraglos das saure Verfahren fir
Herstellung von Qualitats-Stahl fur Bricken von
groRen Spannweiten dem basischen Verfahren
vorzuziehen sei.

In bezug auf die kinftigen Kosten von Nickel
scheine es wenig wahrscheinlich zu sein, dal
selbst in Anbetracht der neu entdeckten reich-
haltigen Nickelerzlager der Preis des Nickels
zurickgehen werde. Es ware interessant fest-
zustellen, ob Waddell auch eisenhaltiges Nickel
bei der Herstellung des Materials versucht habe,
das ebenso gut und weniger kostspielig sei.
Zweifellos seien noch viele Versuche erforder-
lich, ehe Nickelstahl allgemeine Verwendung finde;
und es sei zu hoffen, daR die hierzu nétigen
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Schritte von groRen Stahlwerken getan wirden,
denn die Mittel des einzelnen reichen nicht aus,
solche Untersuchungen in erschdpfender Weise
durchzufihren.

In der Herstellung von Nickelstahl spielt
nach Ansicht von M. F. Brown die Feststellung
der richtigen Verhéltniszahl von Nickel zu den
anderen Bestandteilen der Legierung eine Haupt-
rolle. Wahrscheinlich sei auch Waddel dieser
Ansicht, wenngleich er in seiner Denkschrift
nicht gentgend darauf eingehe. Die Schwierig-
keiten, die sich hei der Lésung dieser Frage dem
Privatmann in den Weg stellen, seien augen-
scheinlich. Sicher gébe es unter denen, die hierzu
imstande sind, wenige, die ihre Zeit und das
notige Geld opfern kénnen, da eingehende Unter-
suchungen vielleicht nach Jahren erst einen
befriedigenden AbschluRR finden werden. Wenn
Nickelstahl jemals fur Brucken von gewdhnlicher
Lange in Gebrauch kommen sollte, so wirde er
wahrscheinlich einen Entwickelungsgang durch-
machen missen, wie es das heute verwendete
FluRBeisen wéahrend der letzten 15—20 Jahre
auch tun muflte. Das Ergebnis werde dann
wahrscheinlich ein allgemein annehmbares Material
sein, das sich auch fur gewdhnliche Bearbeitung

eigne. Ob aber dieses Material dem von Waddell
vorgeschlagenen gleich sein werde, kénne un-
maoglich  vorausbestimmt werden. Jedenfalls

scheine es etwas verfriht zu sein, die von Waddell
verwendete Zusammensetzung der Mischungen zum
allgemeinen Gebrauch zu empfehlen; es sei nicht
unwahrscheinlich, dal? noch eine grolRe Verbesse-
rung des Stahles durch geeignetere Mischung erzielt
werden konne. Die Waddellschen Versuche sind
gut gewahlt, um die Brauchbarkeit des Nickel-
stahls zu beweisen; sie zeigen, dal} er sich fur
Bricken gewdhnlicher Spannweite, wie sie fur
die meisten Ingenieure in Frage kommen, eigne.
Weitgespannte Bricken dagegen, die ja allerdings
nicht allzuh&ufig Vorkommen, erheischen wegen
der auflergewdhnlichen Massen besondere Sorgfalt

in der Wahl der Materialien; es werde daher
zweckmaRBig sein, sich mit den Huttenwerken
wegen eines fur den jeweiligen Zweck sich

eignenden Spezialstahles in Verbindung zu setzen.
Auf Grund der Versuche empfange man den
Eindruck, als ob Nickelstahl erheblich mehr
Widerstandskraft besalRe als FluBeisen, der
Unterschied sei aber vorlaufig doch nicht groR
genug, um das FluReisen zu verdrangen. Inter-
essant seien die Rostversuche, aber leider fehlten
vergleichende Versuche mit FluReisen. Brown
kann mit Waddell nicht darin Ubereinstimmen,
dal auf Grund der Versuchsergebnisse schon
jetzt Vorschriften fur Nickelstahlbricken aufge-
stellt werden kénnen, welche geeignet sind,
eine sichere Gewé&hr fur die Gute der Bauwerke
zu geben. Wenn indessen Waddell seine Vor-
schriften nur als Anregung fur weitere Betati-
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gung betrachte, so sei ihr hoher Wert nicht zu
bestreiten. Vor allem scheinen die von Waddell
angestellten 6 Versuche mit Druckstdben eine
ungenugende Basis zu bilden, um darauf eine
allgemeine Formel fur Druckglieder aus Nickel-
stahl aufzubauen. Klugheit und Vorsicht gebieten,
den in der Formel vorgeschlagenen Konstanten
nicht blindlings zu vertrauen.

H. P. Bell fuhrte etwa folgendes aus: Wenn

man bericksichtige, daB bereits Stahldraht von
15 750 kg/qgcm ZerreiBfestigkeit hergestellt werde,
und die bisher gelieferten Bleche und Formeisen
nur den dritten Teil dieser Festigkeit aufwiesen,
so leuchte es ein, daB die Huttenwerke zur Ver-
besserung des Materials noch viel tun kénnten.
Durch die Anwendung von Nickelstahl werde sich
sicher manche schwierige Frage auf annehmbare
Weise losen lassen. Sobald die Ingenieure das
Bedurfnis nach einem besseren Nickelstahl fur
Brucken &uflerten, wirden die Fabrikanten schon
von selbst sich mit der Frage der Herstellung
eines geeigneten Materials befassen. Nach den
bisherigen Erfahrungen zeigen sich bei der Her-
stellung guten Nickelstahls fur Brucken noch
ratselhafte Erscheinungen, deren Aufklarung die
Fabrikanten anstreben muften. Die von Waddell
vorgeschlagenen Giute-Vorschriften des Nickel-
stahls durften von den Ingenieuren nicht abge-
schwéacht, sondern mifiten womdglich verscharft
werden, damit die Stahlwerke angeregt wirden,
immer besseres Material auf den Markt zu
bringen. Den Wettbewerb fur eine grofle Bricke
denkt sich Bell derart, dalR jeder Bewerber mit
seinem Angebot Stadbe des von ihm zum Bau
angenommenen Materiales zu Versuchszwecken
einsende. Unter sonst gleichen Umstdnden muRte
dann demjenigen Bewerber der Zuschlag erteilt
werden, der den besten Stahl anbiete. Auf diese
Weise wirde man bald besseren Nickelstahl
erhalten.

Die ublichen ZerreiBproben geben, so fuhrte
Le Conte etwa aus, gewill héchst winschens-
werte Aufklarung Uber die Festigkeit und Harte
des Materials, wie es vom Walzwerk geliefert

wird. Aber diese Versuche liefern kein rechtes
Bild uber die Widerstandsfahigkeit der in der
fertigen Bricke eingebauten Glieder. Der

Ingenieur ist vielmehr auf Versuche mit solchen
Probestdben angewiesen, wie sie den in dem
Bauwerk vorhandenen Gliedern entsprechen. Nur
solche praktischen Versuche liefern ihm Ergebnisse,
mit denen er rechnen kann. Der Wert derartiger
Versuche ist deshalb nicht hoch genug einzu-
schatzen. Frihere Versuche zeigten z. B. ein
Falteln des Materials unterhalb der Streckgrenze,
offenbar infolge der Unvollkommenheit der Quer-
schnittsausbildung und der Ausfihrung. Je nach
der Auffassung des Konstrukteurs und der Sorg-
falt der Ausfihrung wird diese Unvollkommen-
heit mehr oder weniger in die Erscheinung treten,
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wird nie aber vollstdandig vermieden werden. Die
Konstruktion der Briuckenglieder und die Bear-
beitung unterschied sich vor 20 Jahren wesent-
lich von der heute Ublichen, aber auch heute kann
die Qualitat der Arbeit sehr verschieden sein, je
nachdem sie unter gewdhnlichen Umstédnden oder
in groBer Eile zustande kommt. Im letzteren
Falle sehen die Abnahmebeamten Uber manche
Sachen hinweg, die sie sonst nicht durchgehen
lieBen, und das Ergebnis ist minderwertige Arbeit,
die nicht nur die Tragféahigkeit, sondern auch die
Lebensdauer des Bauwerkes beeintrachtigt. Diese
Wahrnehmung kann namentlich bei zusammenge-
bauten Gliedern gemacht w'erden, die viel Niet-
arbeit erfordern

Aus diesem Grunde sind die Waddellschen
Versuche mit gut konstruierten vollmassigen Druck-
stdben aus Nickelstahl besonders interessant.
Waddel bezeichnet diese Saulen als richtig ent-
worfen und gut gearbeitet. Die Versuchs-
ergebnisse sind sehr zufriedenstellend und kénnen
in jeder Beziehung zum Studium empfohlen
werden. Scheinbar zeigen die Versuche, dal} der
Ingenieur darauf angewiesen ist, die Widerstands-
kraft mehr als eine Funktion der Werkstattarbeit
als der sogenannten Elastizitatsgrenze anzusehen.
Dies trifft besonders dann zu, wenn, um die
Transportkosten zu vermindern, die Brickenteile
in einem Werk des Ostens zusammengepalit und
gebohrt, dagegen in einer Werkstatt des Westens
erst zusammengebaut wund vernietet werden.
Das Ergebnis ist gewdhnlich eine Mischung guter
und schlechter Arbeit und keine Formel kann in
solchen Fallen Uber die Sicherheit der Konstruk-
tionsteile AufschluR geben.

Aus den Ergebnissen der Versuche mit groRen
Druckstdben kann mit Sicherheit geschlossen
werden, dalR die hochste Tragfahigkeit einer
Bricke von der Gute der Bearbeitung der
einzelnen Brickenteile abhéngt. Es ware daher
ganz zweckmaRig, zu verlangen, dall jedes
wichtige Glied einer Bricke, bevor es die Werk-
statt verlalBt, mit der vollen errechneten Be-
lastung gepruft wirde. Diese, wenngleich strenge,
Vorschrift wirde bestimmt die schwachen Punkte
des Konstruktionsteiles offenbaren.

Waddells Veroffentlichung zeigt bestimmt,
dall bei Verwendung von Nickelstahl zu Bricken-
bauten eine Ersparnis erzielt werden kann. Die
Moéglichkeit, bei Verwendung von Nickelstahl die
Bricken um 20°/o billiger herzustellen als bei
Gebrauch von Flufzeisen, wirde neues Leben in
das ganze Geschaft bringen.

W. K. Hatt macht im AnschluR an die
Waddellschen Versuche Zahlenangaben uber das
bei Nickelstahl erzielte Arbeitsvermdégen, das
hoher ist als bei FluReisen.

John C. Ostrup schreibt: Ohne Unterstitzung
von anderer Seite ist es offenbar fur den einzel-
stehenden Ingenieur unmdglich, auf so breiter
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Grundlage, wie es bei den Waddellschen Versuchen
der Fall ist, teure Versuche anzustellen, und
es ist mehr als zweifelhaft, ob sich ein Stahl-
fabrikant gefunden hatte, um sie in dhnlicher Weise
durchzufihren. Es ist auch nicht wahrscheinlich,
dall der Stahlerzeuger die SchluRfolgerungen
Waddells freundlich ansehen werde, weil, vom
Standpunkt des Kaufmanns aus betrachtet, es im
Interesse jedes Fabrikanten liegt, jede Neuerung
zu bekdmpfen, die eine teilweise oder génzliche
Neuausstattung seiner Oefen, Werkstatten, Werk-
zeuge usw. notig macht, ohne genugend Sicher-
heit fur entsprechende Nachfrage nach dem neuen
Material zu haben. Es ist zweifelhaft, ob in
naher Zeit ein groBer Absatz in Nickelstahl
eintreten wird, denn der Verfasser hat gezeigt,
dall Ersparnisse nur fur Briucken mit gréBeren
Spannweiten eintreten.

Es waéare recht zweckmaRBig gewesen, wenn
Waddell auch die Hangebricken beim Kosten-
vergleich der Materialien berlcksichtigt hétte,
denn gerade bei diesen Bauwerken wuirde die
Ersparnis eine wesentliche Rolle spielen. Die
Annahme, daB der Nickelpreis bei gréRerem
Verbrauch von Nickel zurickgehe, ist nicht zu-
treffend, das widerspricht dem Gesetz von Nach-
frage und Angebot. Der Einfuhrung des Nickel-
stahls werden sich wohl noch manche Schwierig-
keiten in den Weg stellen, doch sei zu erwarten,
dall sie ebenso Uberwunden werden wie die
Schwierigkeiten, welche sich bei der Einfuhrung
des Bessemer-Verfahrens ergaben.

Cl. Fidler fuhrt aus: Die Versuche scheinen
zu ergeben, daR sich die Festigkeit des Nickel-
stahls zu der des FluReisens wie 5:3 verhalt.
Dieses Verhaltnis kann man auf die Augenstabe
direkt Ubertragen, es gilt aber nicht fur zu-
sammengesetzte Druckglieder, weil sich das

Verhaltnis ~ (Ldnge zum Trégheitsradius) andert.

Bei Verwendung des Nickelstahls fur Druck-
glieder tritt nur dann eine Kostenersparnis ein,
wenn die Last im Verhaltnis zur Lange des
Stabes groR3 ist, wenn also kein Durchhéangen
zu befurchten ist. Wohl aber kommt die Ersparnis
voll zur Geltung bei Zuggliedern aus Nickelstahl,
ferner im ganzen Oberbau der Hangebrucken,
bei den Zuggliedern in den Kragtragern, die ja
die Halfte der Haupttrdger ausmachten; geringer
wird der Vorteil der Verwendung des Nickel-
stahls bei Bogenbricken sein.

R. E. Johns ton ist nach sorgfaltiger Prifung
der Waddellschen Veroéffentlichung der Ansicht,
daR Nickelstahl ein Material ist, welches mit
Sicherheit fur Bricken von groBen Spannweiten
verwendet werden kann. FuUr kleinere Spann-
weiten jedoch kommt Nickelstahl nicht in Frage,
weil die Blechstarken nach den ublichen Kon-
struktionsannahmen zu dunn ausfallen wirden.
Die Ersparnis bei Verwendung von Nickelstahl
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fur Zugglieder ist nicht so erheblich wie Waddell
angibt, da die Nickelstahlnieten, welche nach
seinen Angaben zweckméRig dicker zu wahlen
sind als FluRReisennieten, eine dem Unterschied
in den Nieteisenstarken entsprechende Verbreite-
rung des Stabes bedingen. Hervorzuheben ist
noch die Widerstandsfahigkeit des Nickelstahls
gegen Rauch und Feuchtigkeit. Dies ist von
groBer Wichtigkeit in der Unterhaltung weit
gespannter Bricken.

Albert Lucius halt durch Waddells Versuche
erwiesen, daB sich Nickelstahl fur Bricken von
groBer Spannweite eignet. Jedoch sind schwere
Bricken aus FluBeisen gleich groRen leichten
aus Nickelstahl fur den Eisenbahnverkehr vor-
zuziehen, weil sie den dynamischen Einflussen
schnell bewegter Lastenzige besser standhalten.
Die Grenze fur den Gebrauch von FluReisen sei
da zu ziehen, wo die tote Last grofer wird
als die bewegliche Belastung. A. Seydel.

DalR die in dieser Zeitschrift* behandelte
Arbeit von Waddell unter allen Briickenbau-
ingenieuren berechtigtes Aufsehen erregte, kann
nicht verwundern, ist doch die behandelte Frage
zurzeit eine der brennendsten fur den Bau weit-
gespannter Bricken. Auch bei unsern west-
lichen Nachbarn, den Franzosen, deren Konnen
und Leistungen auf dem Gebiete des Bricken-
baues von jeher anerkannt hervorragend gewesen
sind, hat die Waddellsche Schrift groRes Interesse
erweckt. Wir finden in einer der neuesten
Nummern von ,Le Génie Civil“ ** einen langeren
Aufsatz, der sich eingehend mit den amerikanischen
Versuchsergebnissen beschaftigt und daran an-
schlieBRend beachtenswerte Betrachtungen (Uber
die Einfuhrung wund Verwendung des neuen
Materials im franzésischen Brickenbau enthalt.
In folgendem soll Uber diesen bemerkenswerten
Aufsatz naher berichtet werden.

Der Verfasser des franzésischen Aufsatzes,
Ingenieur A. Jacobson, gibt in erster Linie
der Enttduschung Ausdruck uUber den geringen
Fortschritt, den die Fabrikation des Brickenbau-
materiales in den letzten zwei Jahrzehnten
gemacht hat. In der Tat ist seit Einfuhrung
des FluReisens anfangs der neunziger Jahre des
vorigen Jahrhunderts kaum etwas geschehen,
was zur Verwendung hochwertigerer Materialien
im Bruckenbau gefuhrt héatte. In Deutschland
begnigte man sich mit FluReisen von sogenannter
Normalqualitat (Festigkeit 37 bis 44 kg/gmm bei
mindestens 20 °/o Dehnung auf 200 mm Léange),
in Frankreich mit Eisen von hdchstens 42 kg/gmm

* ,Stahl und Eisen“ 1909 S. 417.

** _Le Génie Civil*, 20. Marz 1909, S. 351.
L,Emploi d’aciers spéciaux dans les Ponts. Application
a l'acier au nickel".
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Festigkeit und 22 °/o Mindestdehnung. Aehnlich
war es in allen Ubrigen Landern Europas. Und
doch hat die Verwendung edleren Materiales,
sofern seine Herstellungskosten nicht allzu hoch
steigen und die Massenbearbeitung in der Werk-
statte noch mdoglich ist, ohne weiteres in die
Augen springende Vorteile. Durch die Zulassung
héherer Beanspruchungen ermafligen sich ent-
sprechend die Eigengewichte der Stabe und damit
das Eigengewicht der ganzen Bricke, was
wiederum eine Verkleinerung der Eigengewichts-
krafte bedeutet. Vor allem ist dieses Spiel der
Lasten und Gewichte bei weit-
gespannten Bricken von groRer
Bedeutung, da die Eigenlasten
mit den Spannweiten ganz
auBerordentlich wachsen. Bei
derFortlibriicke z.B. entspricht
einer Nutzlast von 6 t/rn ein
Bruckengewicht von 25 t/m.
GroRBe amerikanische Ausleger-
briucken erfordern fur 1 kg

Nutzlast 4 bis 7 kg Eisen.
Den Amerikanern ist der
erste erfolgversprechende Vor-
stoR zur Einfuhrung von lioch-
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Abbildung 1. Dehnungskurveu

von franzésischem Spezialstahl im Vergleich

mit gewdhnlichem Nieteisen.

wertigem Stahl zu verdanken, und dieVerwendung
von Nickelstahl fur die Zugglieder der Blackwell-
Inselbriicke* in New York ist bekannt. In noch
héherem Mafe soll Nickelstahl beim Versteifungs-
trager der vierten East-River-Bricke, der Man-
hattan-Hangebriucke, verwendet werden, welcher
fast ganz aus Nickelstahl hergestellt werden soll.

In Frankreich kann Jacobson nur einen Fall
verzeichnen, der einen Anlauf zugunsten eines
besseren Materiales bedeutete. Die Compagnie
des Forges de Cliatillon-Commentry et Neuves-
Maisons brachte fur Niete einen Spezialstahl auf
den Markt, dessen Festigkeit etwa 3 mal so
gro war wie diejenige von gewdhnlichem Niet-

eisen.  Abbildung 1 gibt einen Vergleich der
Spannungskurven beider Materialien. Das neue
Nieteisen scheint jedoch kaum viel verwendet

worden zu sein; bei groRer Harte besitzt es nur

» ,Stahl und Eisen“ 1909 S. 417.
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eine Dehnung von etwa 8 °/o. Auch ist nicht
einzusehen, wie (auBer in ganz besonderen

Fallen) doppelt so feste und noch festere Niete
bei einer Konstruktion groRBe Vorteile bringen
sollen, wenn nicht auch die zu verbindenden Teile
entsprechend in der Festigkeit steigen. Eine
solche Verbindung wird immer in erster Linie
nach dem schwéacheren Teil zu bemessen sein.
Bei der Wahl des Nickelzusatzes bildet vor
allem das Verhaltnis des Nickels zu den anderen
Bestandteilen einen Hauptgesichtspunkt. Hier-
Uber hat Waddell, wie bereits im ersterwahnten
Artikel dieser Zeitschrift berichtet ist, ein-
gehende Untersuchungen angestellt und namentlich
den EinfluR von Kohlenstoff auf Nickeleisen
naher studiert. Kohlen-
stoff erhdht die Festig-
keit und Elastizitats-

grenze desEisens, ver- Zusammensetzung und

Nickelstahl fur Eisenbrucken.

Augenstabe, Gelenk-
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gemeinen mehr schadlichen Beimengungen, wie
Phosphor, Schwefel, Silizium gibt Waddell die
Hochstgrenzen an, und zwar fur Phosphor zu
0,03 °/o, fur Schwefel und Silizium zu 0,04 °/o.
Auf Grund dieser Angaben, die sich aus-
schlielich auf den nach dem basischen Ver-
fahren hergestellten Nickelstahl beziehen, hat
Waddell endlich Vorschlage fur die verschiedenen
Walzsorten ausgearbeitet. Dieselben sind nach
Jacobson in Zahlentafel 1 zusammengefait.
Das Verhéltnis der Elastizitatsgrenze zur
Mindestfestigkeit betragt rd. 0,6, ein Wert, der
auch bei gewdhnlichem FluReisen stets erreicht
wird. Mit den Festigkeitsziffern der Zahlen-
tafel 1 setzt Waddell nun folgende Werte fiur

Zahle utat ol 1.
bei Verwendung' fiir

Stab- und Profileisen, Nieten und Schrauben

mindert aber seine Eigenschaft bolzcn, Auflagerrollen Bleche
Bearbeitungsfahigkeit .

derhoht dieBriichia- "Nickel 4,25 00 (4,0-4,5) 3,50 oo (3,25— 3,75) 3,50 olo (3,25— 3,75)
unde uchig Kohlenstoff 0,45 , (0,40—0,50) 0,38 , (0,34—0,42) 015 ,( 0,12—0.18)
keit. Letztere wird Gehalt  phosphor 0,03 , Hochstgehalt 0,03 , Hochstgehalt 0,03 , Hochstgehalt
wieder durch das Nik- an Schwefel 0,04 0,04 , 0,04 ,
kei bekampft, welches Silizium . . 0,04 0,04 n . 0,04 ,

. L Mangan 0,80 , (0,75—0,85) 0,70 , (0,65—0,75) 0,60 , (0,55— 0,65
dasEisen z&h und dehn- g ( ) ( ) ( )
bar macht. Die zwei zur
) : i festig- . 81— 91 kg/gmm 74— 84 kg/gmm 49—56 kg/gmm
einander entgegenwir- keit nicht aus-

. Elastizi-
kenden oder sich er- tats. geglitht
ganzenden Beigaben g:;r:lze 46 kg/gmm 42 kg/gmm 32 kg/gmm
zum Eisen kénnen also .
beid . h Mindestdehnungauf
ei egemgmsamwac - 200 mm Kérner- o . .
sen und missen schlieR- mweite (bei unter olo 15% olo
lich einen Stahl er- 12 mm Starke)
geben, der besonders
hervorragende Eigenschaften hat. In der Tat die zulassigen Beanspruchungen in groRen Bricken-

erzielte Waddell bei 0,45 °0o Kohlenstoff
und 4,25 °/o Nickelzusatz ein Material von mehr
als 80 kg/gmm Festigkeit und rund 50 kg/gmm
Elastizitdtsgrenze.* Welchen EinfluR eine Ver-
anderung des Kohlenstoffgehaltes allein auf einen
Stahl haben kann, zeigt Jacobson an dem Bei-
spiel eines in Creusot hergestellten Nickelstahles,
welcher bei demselben Nickelgehalte von 3 °/o
halbhart (Bruchfestigkeit 60 kg, Streckgrenze
42 kg und 13 °/o Dehnung) oder halbweich
{Bruchfestigkeit 50 kg, Streckgrenze 35 kg und
16 oo Dehnung) sein konnte je nach der MeDge
des zugesetzten KohlenstofR3es.

Von anderen Beimengungen ist noch das
Mangan von Wichtigkeit, welches ebenfalls die
Festigkeit erhdht; Waddell halt auf Grund
seiner Versuche einen Gehalt von 0,6 °/o bis
0,8 do Mangan fur richtig. Von den im all-

* W addell bezeichnet als Elastizitatsgrenze
jenige Beanspruchung, bei welcher die bleibende Deh-
nung auf 200 mm Lé&nge 0,25 mm betragt. Dies ist
ein sehr hoher Wert, der sich mit der bei uns ge-
wohnlich festzustellenden ,Streckgrenze“, dem FlieB-
beginn, nahezu deckt.

digder Unsicherheit,

konstruktionen ein:

Fir Augenstébe (reine Zugstabe) . 21
Fur Haupttragerstabe auf Zug . 19,6

kg/gmm

*

1
Desgleichen , Druck 21,0—0,084 —

Fur Fahrbahntrager...... 16,8

welche Werte bei Berucksichtigung von Wind-
einfluR noch um 25°/0 erhdéht werden durfen.
Diese Festsetzung der zuldssigen Materialbean-
spruchungen findet den vollen Beifall Jacobsons;
er ist der Ansicht, daR die Sicherheitsgrade
gegen bleibende Formé&nderungen und gegen
Bruch noch reichlich gentgen. Auch in Deutsch-
land konnte man sich wohl mit den Zahlen ein-
verstanden erklaren, wenn auch die Grenze fiur
die Mindestdehnung (fur die Haupteisensorten
nur 15 o/o) etwas gedruckt erscheinen wird.
Wenig befriedigend waren bei dem betrach-
teten Nickelstahl die Kerbschlagbiegeproben. Bei
die dieser Probe aber noch
anhaftet, und in Anbetracht der geringen Zahl
der durchgefiihrten Proben durfte jedoch zunachst

* 1= Stablange, r — kleinster TragheitBradius.



19. Mai 1909.

diesem Resultat noch keine gréRere Bedeutung
beigemessen werden. Weit wichtiger ist die Tat-
sache, daR Nickelstahl mit 3,5 bis 4,25 °/o Nickel-
gehalt in der Werkstiltte wesentlich schwerer zu
bearbeiten ist, als gewdhnliches FluReisen. Diese
beachtenswerte Tatsache gibt uns einen Fingerzeig,
nach welcher Richtung noch Verbesserungen an
dem neuen Material vorgenommen werden mussen.
Der Hauptpunkt des neuen Vorschlages wird
aber endgultig die Kostenfrage sein. Ist die Ab-
nahme des Eigengewichtes einer Nickelstahlbricke
im Vergleich zu einer FluReisenbriicke so groR, dal
der Mehrpreis durch Verwendung von Nickelstahl
aufgehoben oder noch unterschritten wird?
Waddell bejaht dies und hat zu diesem Zwecke
eingehende Berechnungen Uber den Eisenver-
brauch von Bricken fast aller Systeme gemacht.
Die Ergebnisse, welche in Kurvenform zur
Darstellung kommen, hat Jacobson zum Teil in
seinem Aufsatze wiederholt und durch Kurven
fur franzosische Brucken nach den bekannten
Formeln von Professor J. Résal von der Ecole
Nationale des Ponts et Chaussées erganzt. Es
wurde jedoch zu weit fuhren, sie hier wieder-
zugeben, zumal solchen Formeln und Gewichts-
kurven immer gréfRere Ungenauigkeiten anhaften.
Der Unterschied der Gewichte zwischen FIlul3-
eisen- und Nickelstahlbriicken ist jedoch schon
bei maRigen Stutzweiten ein ziemlich groBer
und wachst mit der Spannweite immer mehr.
Die Abminderung, etwa 40 %, ist vorhanden,
trotzdem manche Nebenteile der Bricke nicht
nach Festigkeitsgrinden bemessen werden kénnen,
und Druckstadbe wegen ihrer grélReren Schlank-
heit gréRere Knickzuschlage erfordern. Eine
zweigleisige Auslegerbriicke aus Nickelstahl von
775 m Stutzweite wirde z. B. das gleiche wiegen,
wie eine FluReisenbriicke von 600 m Spannweite.
Diesem Gewichtsabfall steht der Mehrpreis des
Nickelstahles gegentiber. Jacobson ermittelt ihn
fur franzodsische Verhaltnisse bei 3 °/o0 Nickel-
zusatz und unter Annahme eines Nickelpreises
von etwa 5 Frcs. f. d. kg zu rd. 230 Frecs.
f. d. Tonne. Dieser Mehrpreis ist dem FIluR3-
eisenpreis zuzusclilagen. Er genlgt aber allein
nicht, da noch Aufschlage fur grofRere Bearbei-
tungskosten in der Werkstatt, die Geruste (die
Gerustkosten verteilen sich auf ein Kkleineres

Gewicht) wusw. hinzukommen, was mit etwa
70 Frcs. f. d. Tonne bemessen werden Kkann.
Man wirde also heute fir Frankreich etwa

folgenden Vergleich erhalten:

a) Einfache Balkenbricken (Parallel-

trdger usw.):
Grundpreis fir Ausfihrung in FluRBeisen rd. 400 Frcs.
f.d. t,
Preis fur Ausfuhrung in Niekel stahl 400-f-230
+ 70 = 700 Frcs. f. d. t,
somit Mehrkosten fur Ausfihrung in Nick elstahl :
0,6-700 — 400 c
i= — 55— =

Nickelstahl fur Eisenbricken.
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b) GroBRe Auslegerbrtucken, Bogen-
briucken usw.:

Grundpreis fur Ausfuhrung in FluRBeisen rd. 600 Frcs.

f.d t
Preis fiir Ausfuhrung in Nickel stahl 600 -f- 230
+ 70 = 900 Frecs. f. d. t,

BomitMinderkoBten bei AusfuhrunginNicko1stahl:

0,6-900 — 600

[ — 600" —-emnmr 100 = 10 °/o.

Bei einfachen Bricken mittlerer Grofe ist
also die Verwendung von Nickelstahl obiger
Qualitat noch unwirtschaftlich, wahrend sie bei
schweren und grofRen Ausfihrungen wesentliche
Ersparnisse ergibt. Die Ersparnis ist um so
groBer, je hoher der Grundpreis der FluRleisen-
konstruktion ist. Zu einem &hnlichen Ergebnis
wird man bei deutschen Verhéaltnissen kommen,
wenn man die Bricken aus drei- und mehr-
prozentigem Nickelstahl hersteilen wollte. Diese
Tatsache gibt also einen weiteren Hinweis, wie
in Frankreich und bei uns die Nickelstahlfrage
fur Brucken endgultig zu lésen ist. Ein Erfolg
ist nur zu erreichen, wenn der gew'alzte Nickel-
stahl noch bedeutend verbilligt wird, ohne daR
seine edlen Eigenschaften wesentlich zuriickgehen.

Wie in dem fruheren Aufsatze Uber diesen
Gegenstand in einer FuBnote von der Schrift-
leitung schon mitgeteilt wurde, beschéaftigt sich
in Deutschland die Gutehoffnungshiutte in
Oberliausen schon seit langerer Zeit eingehend
mit dieser Aufgabe. Es ist ihr gelungen, einen
Nickelstahl herzustellen, welcher allen Anforde-
rungen des Bruckenbaues genugen durfte. Die
Gutehofifnungshutte erzeugt einenWalznickelstahl,
welcher bei rund 50 °/0 hoéheren Festigkeits-
ziifern als gewdhnliches FluReisen sich noch gut
in der Werkstatte bearbeiten 1aRt und im Preise
so gestellt ist, daB unter Berucksichtigung der zu
erzielenden Gewichtsverminderungen die Kosten
gréRerer Bricken sich voraussichtlich ansehnlich
ermaBigen lassen. Sobald die Versuche mit dem
neuen Material vollstdndig abgeschlossen und die
ersten Brucken fertiggestellt sind, wird der Unter-
zeichnete ausfuhrlicher Uber das neue Material
berichten. Dr. Bohny.

Wir erhalten von Hrn. Direktor Seifert
in Duisburg zu der Frage des Nickelstahls fur
Eisenbrucken noch folgende Mitteilung:

Die Versuche von Dr. Waddell uber Nickel-
stahl, Uber die in Nr. 12 lhrer Zeitschrift, Jahr-
gang 1909, berichtet wurde, haben in Amerika
zu lebhaften Auseinandersetzungen Anlal ge-
geben, und auch in Nr. 20 der Zeitschrift
.Le Génie civil*, Jahrgang 1909, eine Kkriti-
sche Besprechung gefunden (vergleiche die vor-
stehenden beiden Berichte). Sowohl in Amerika
wie auch in Frankreich halt man die Versuche
des Dr. Waddell noch nicht fiur ausreichend, um
daraufhin an die ausgedehntere Anwendung des

89
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teuren Materials lierantreten zu koénnen, und in
beiden Lagern kommt man zu dem SchluB, daR
es doch noch versucht werden musse, ob man
nicht mit anderen Stahlsorten billiger das an-
gestrebte  Ziel erreichen kénnte. Vielver-
sprechende Versuche in dieser Richtung liegen
in Frankreich sowohl wie in Deutschland vor,
und die Versuche, die die Gesellschaft Harkort
schon vor 30 Jahren mit hartem Material
inachte, lassen ebenfalls die Hoffnung zu, daR
man mit Kohlenstoffstahl auch schon ein gutes
Stuck vorankommen kann in derselben Rich-
tung, die man mit der Anwendung des Nickel-
stahls eingeschlagen hat. Uebereinstimmend er-
klaren alle zu Wort gekommenen Ingenieure,
dalR es notwendig sei, Material von groRer
Reinheit anzuwenden. Das scheint aber nicht
allein fur Kohlenstoffgtahl, sondern auch fur
Nickelstahl zu gelten. Beweis dafir ist die
von Waddell angegebene Analyse von Nickel-
stahl, die einen Schwefelgehalt von 0,015 °/o
und einen Phosphorgehalt von 0,011 °/o auf-
weist. Material von dieser Reinheit wird wohl
auch in Amerika nicht auf dem Wege normaler
Fabrikation erreicht werden. Auffallend er-
scheint in der Waddellschen Analyse der sehr
hohe Mangangehalt und der nicht geringe
Kohlenstoffgehalt. Es scheint mir eine offene

Aus der Praxis in-

11. Formerei eines Drehbrickenmittelstickes.*

| -cei der Formerei eines derartigen Gufistiickes

' kam es darauf an, an Modell- und Einrich-
tungskostpn maglichst zu sparen, da nur ein Ab-
guBB zu liefern war, und keinerlei Aussicht auf
Lieferung eines zweiten Abgusses bestand. Ab-
bildung 1 zeigt das fertige GuBstuck in Schnitt
und Ansicht. Die gewodhnliche Formerei nach
Modell wirde nicht nur hohe Modellkosten,
sondern auch die Beschaffung eines teueren Form-
kastens bedingt haben. Man suchte und fand
daher einen besseren Ausweg.

Es erwies sich als vorteilhaft, das Stuck mit
nach unten gekehrter Spurbichse S zur Ab-
formung zu bringen. Diese Anordnung ermdog-
lichte es, das ganze Modell nur aus dem offenen
Zylinder (Abbildung 2), welcher den &ufleren und
inneren Abmessungen der Spurbiichse von a bis
b (Abbildung 1) entspricht, bestehen zu lassen.

* Die nachstehende Arbeit ist durch einen
Septemberheft 1908 S. 360 des ,American Machinist"
erschienenen Aufsatz von John Grregson angeregt
worden. Die in der erw&hnten Quelle gemachten
Finzelangaben sind jedoch &uBerst unzureichend, so
daB unBer Mitarbeiter sich gendétigt sah, nicht allein
eine sehr freie Bearbeitung des Stoffes vorzunehmen,
sondern auch viele eigene Zuséatze zu machen.

Die Redaktion.
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Frage zu sein, wie weit bei diesem Nickelstahl
die Qualitatseigenschaften durch Kohlenstoff und
Mangan beeinflut wurden. Hoffentlich geben
dartuiber die deutschen Huttenleute Aufschluf,
die sich schon mit Nickelstahl beschéaftigt haben.
An meiner kurzen Mitteilung in Nr. 12
dieser Zeitschrift ist die Analyse des Hartstahls
beméangelt worden. Diese ist seinerzeit von
einem Huttenchemiker gemacht worden. Es mag
ja sein, daR sie Fehler hat, dagegen sind die
von mir angegebenen Festigkeits- und Dehnungs-
ziffern richtig. Was den an gleicher Stelle er-
wahnten Spezialstahl von 5000 bis 6000 kg
Festigkeit betrifft, so wird dieser zu dem an-
gegebenen Preise geliefert (nach ,Genie civil®
auch in Frankreich) und wenn etwas an der
Preisangabe falsch ist, dann kann es nur die
Spannung gegenuber dem Nickelstahlpreise sein;
daruber kann ich mir kein Urteil erlauben.
Von groBem Interesse ist auch die Bemerkung
eines amerikanischen Ingenieurs uber die Ge-
fahren der Faltelung bei Druckgliedern und die
Gefahren der Bearbeitung. Die Amerikaner
halten, ebenso wie unsere deutschen Brlcken-
bauer, die Versuche mit ganzen Brickenteilen
fur im hochsten Male winschenswert und fir
allein maligebend fir die Beurteilung des Ma-
terials. L. Seifert.

und StahlgieRereien.

Ein in die Zylinderwandung eingelassenes Arm-
kreuz tragt die ringformige Kernmarke R (Ab-
bildung 2); das Tragkreuz ist so beinessen, daf
zwei seiner Arme die richtige Form fur die Ver-
bindung der senkrechten Einglisse mit der Haupt-
form ergeben.

Dieses Modell wurde auf einem Stampfbrett
in einem beilaufig passenden Formkasten hocli-
gestampft (Abbildung 3). Nach dem Wenden des
Kastens konnte mit der Schablone D (Abbildung 4)
die Wandstarke m (siehe auch Abbildung 1) aus-
gedreht werden, worauf das Modell aus der Form
genommen wurde. Zwei einander gegenuber-
liegende Arme des Tragkreuzes wurden dann
mit Formsand zugefullt und die beiden anderen
als Einlaufe ausgearbeitet. Es folgte die Ein-
legung des Kernes K (Abbildung 7) in einzelnen
Abschnitten und seine Befestigung mit Haken-
nageln, worauf die Form in gewdhnlicher Weise
fertiggemacht, geschwarzt und in die Trocken-
_kammer gebracht wurde. Vor dem Ausheben
'Mes Modelles wurden aus der Formkastenwand
die Schlitze n (Abbildung 7) ausgekreuzt, um
Raum fur die Eingusse zu schaffen. Zwischen-
zeitlich hatte man die Kerne L (Abbildung 5)
und den Mittelkern M (Abbildung 6) angefertigt
und eine GieBgrube ausgehoben (Abbildung 7).
Diese Grube wurde genau so tief gemacht, dal
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Abbild. 1. Drohbriicken-Mittolstiick.

nach dem Einlegen der Kerne L und H
Form deren Oberkante mit der
bUndig wurde.

in die
Huttensohle

fit ¥

Abbildung 3.

Modell aufgestampft.

AV/ssporvnfl) <A als

DfM at/one)

Abbildung 4.

das getrocknete Unterteil gebracht, wobei be-
sondere Sorgfalt der guten Entliftung des inneren
Teiles der Spurpfanne zu widmen war. Nach dem
Zustampfen des freien Raumes zwischen Form-
kasten und Grubenwand und Herrichtung eines
genau horizontalen ,Standes“ x j konnte mit
dem Einlegen der Kerne begonnen werden. Die
Lage der Kerne L war durch die Ringmarke R
genau bestimmt, es war nur noch notwendig,
an zwei gegeniberliegenden Kernen in die
Kernmarken je einen Schlitz fur die Einlaufe
einzuschneiden (Abbild. 5 und 7). Der Kern M
(Abbildung 6) kam auf Doppelstitzen zu liegen
und wurde spater mit Draht am Oberteil unver-
rickbar festgemacht. Hierauf wurde auch der
Raum zwischen den Kernen und der Grubenwand
hochgestampft, und es wurden dabei zwei senk-
rechteEingusse vorgesehen. Die ,Luit“ derKerneL
konnte ohne Schwierigkeit an ihrer Ruckseite
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In diese Grube wurde zunachst

Schnita b
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abgeleitet werden, wahrend

der Kern M natirlich nach

oben entlUftet werden mufite.

Das noch fehlende Ober-

teil wurde auf einer Stampf-

platte hochgestampft. Es

bedurfte keiner Fihrung,

man hatte nur fur Ueber-

einstimmung der EinguB-

o6ffnungen, einige Steiger

und eine genigend grofle

Oeft'hung in der Mitte zum

Anbinden des Kernes M zu

sorgen. Nach dem Aufbrin-

gen dieses Oberteiles, wel-

ches zur groéBeren Sicher-

heit ringsum verstampft und

mit kleinen Masseln ge-

sichert worden war, konn-

ten EinguB- und Steiger-

aufbauten zurechtgemacht

und die gehdrig beschwerte Form abgegossen wer-

den. Der GuB gelang auf das beste und lieferte
ein in jeder Beziehung tadelloses GuRstick.

Durch Schablo-

nierung der Spur-

pfannenform héat-

ten sich die Mo-

dellkosten  wohl

noch etwas ver-

ringern  lassen,

es ist aber mehr

zweifelhaft,

ob die dadurch

entstandenen

Formereimehrko-

sten diesen Vor-

teil nicht wieder

wettgemacht hat-

ten. Die Former-

16hne waren selbst

bei Verwendung eines ganzen Modells mit groRen

Kernmarken nicht zu ermaRigen gewesen; es

Sc/inU i
Abbildung 6.

ist demnach die eingangs gestellte Aufgabe,
Abbildung 7. Fertige Form.
groRtmaogliche Sparsamkeit in jeder Richtung

walten zu lassen, in trefflicherWeise zur Ldsung

gClangt' Merger.
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Zuschriften an die Redaktion.

(Fur die unter dieser Rubrik erscheinenden Artikel Ubernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Die Anordnung der Kaliber fur [- Eisen und hochstegige T - Profile.

Bei Flacheisen, J-Eisen und &hnlichen Pro-
filen ist es dblich und richtig, sie so in die Wal-
zen einzuschneiden, dafll die Mitte der Profile mit
der Walzlinie zusammenfallt, d. h. mit derjenigen
imaginaren Linio in der Ebene der Walzenachsen,
fur welche der Durchmesser der Oberwalze um
den Oberdruck groBer ist als der der Untorwalze.
Schaefer zeigt in seiner unter obiger Uebor-
schrift in dieser Zeitschrift* erschienenen Ab-
handlung, dall es ein Fehler ist, dieso Methode
auch fir  und hochstegige T -Profile anzuwen-
den, wo die Gurtungen bezw. der Steg nur ge-
staucht, nicht seitlich bearbeitet werden.

Schaefer fuhrt aus, dal bei Anwendung
dioses Verfahrens beim [-Eisen der Steg, beim
f-Eisen der Kopf starken Unterdrick erhalten,

und daB infolgedessen die Unterwalze zurtck-
Oto
i
_ { K
________ * X0
X?
-«3V
®)
Abbildung 1.

gehalten wird, wodurch beim Austritt des Walz-
gutes ein Schlag in die Strecke kommt. Schaefer
empfiehlt in solchen Fallen, die Walzlinie statt
durch die Mitte der betreffenden Profile, durch
die Mitte des Steges bezw. Kopfes zu legen.
Diese Methode ist zweifellos vorzuziehen; fur
noch besser halto ich aber, einen Mittelweg ein-
zuschlagen. Ich kann diesen wohl am kirzesten
beschreiben und begrinden, wenn ich ein sche-
matisches Profil nach Abbildung 1 zugrunde
lege. Die Hohe des [[-formigen Profiles sei li, die
Dicke des Steges d.

Bei der erstgeschilderten Methode geht die
Walzlinie (Xs) durch die Mitte von h, bei der von
Schaefer empfohlenen durch die Mitte von d (Xi);
fur jene ist also der Durchmesser der Oberwalze
fur die Oberkante des Steges= d-f-o, das Profil
ist also weniger tief, bei dieser ister = D -0,
das Profil ist also tiefer in die Unterwalze ein-
geschnitten. Die Gesamtbreite des Profiles sei B,
die innere Weite b, die Dicke der Gurtungen a.
Nimmt man nun die Grenzfalle an, erstens daR
b= B, zum zweiten, dal b = 0, also.2a= B

* Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1909 S. 425.

so ergibt sich Folgendes: Im orsteren Falle er-
halten wir statt des Q-Eisens ein Flacheisen von
der Dicke d, im zweiten ein solches von der
Dicke h, im letzteren ware also die alte Methode
richtig, bei mwelcher die Walzlinie durch die Mitte
von h, im ersteren dagegen die von Schaefer,
bei welcher sie durch die Mitte von d geht.

Nehmen wir endlich noch don mittleren Fall

an, dalk b = ist. HierfUr muRte offenbar die

Walzlimo (Xa) in der Mitte zwischen Xi und X2
liegen. Daraus folgt, dal man die richtige Lage
solcher Profile dann erhalt, wenn man die Ent-

d'o
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Abbildung 2.

fernung (e) der Mittellinie des Steges von der
Mittellinie des ganzen Profiles im Verhaltnis von
2a:b teilt und das Profil so legt, dal die Walz-
linie X3 durch diesen Punkt geht. Nach dieser Me-
thode verfahre ich tatsachlich seitvielen Jahren und
habe dabei nie einen Schlag der Walzen erhalten.

Das Verfahren sei noch an einem praktischen
Falle, an einem scharfkantigen "f-Eisen 60X 60 mm
gezeigt. Ich suche zunéachst (Abbildung 2) die
Mittellinien fur Kopf (Y) und ganzes Profil (2).
lhre Entfernung ergibt sich mit 27 mm. Die
letztere ist dann im Verhaltnis von b:2a, alsoim
Verhaltnis von 6:54 zu teilen. Die Entfernung
der gesuchten Walzlinie X von Y st also

. 54
27 = 2,7, die von Z = 27 60
ist demnach in die Walzen derart einzuschneiden,
dalR die wie oben gefundene Linio X mit dor
Walzlinie zusammenfallt. Bei unserem Beispiel
néahert sich, wie die Abbildung 2 zeigt, die hier
geschilderte Methode der von Schaefer vor-
gesohlagenen; in anderen Fallen kénnen aber die
Abweichungen betréachtlich gréRBer sein.

:24,3. Das Profil

Niarnberg, im April 1909. W. Tafel.
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Die Klemmapparate

Der unter obigor Ueborschrift erschienene Auf-
satz* bedarf einer Berichtigung, weil in der Ein-
leitung, bei der die geschichtliche Entwickelung
der Drahtseilbahnen gestreift wird, bezuglich der
Ausfuhrung des Freiherrn von DUcker Angaben
gemacht sind, dio der Wirklichkeit nicht ent-
sprochen.

Herr Piotrkowski sagt: ,Ob man die
Duckersche Ausfuhrung, die noch kein endloses,
sondern nur ein hin und hodr gehendes Zugseil
bosaR, als grundlegend fur das Zweiseilsystem an-
sehon kann, bloibt immerhin zweifelhaft." Diese
Angabe ist falsch. Denn die in den Jahren 1872/73
vom Borgrat Freiherr F. F. von Duckor fur die
Fortifikation in Metz gebaute Drahtseilbahn war
bereits mit zwei Tragseilen, als Laufbahn fur
dio hin und her gelionden Wagon, und einem
endlosen Zugseil ausgeristet, an dom die ein-
zelnen Wagen mittels besonderer Klommapparate
befestigtwaren, und welches durch eine Lokomobile
angetrieben wurde, also grundlegend fur das
Zweiseilsystem, das zum Unterschied vom em-
seiligen, englischen, sog. HodgsonschenSystem,
jetzt allgemein unter dem Namen ,Doutsches
Drahtseilbahn-System* bekannt ist. Abgesehen
davon, daf ich solbst diese Bahn in Betrieb gesehen
habe, kann ich als mweiteren Beweis meiner Be-
hauptung die Verhandlung der 10. Generalver-
sammlung des Vereins fur Fabrikation von Ziegel,
Tonwaren, Kalk und Zement in Berlin vom 29. bis
31. Januar 1874 anfiihren. In dieser Versammlung
wurde u. a. folgonde Frage aufgeworfen: ,Sind
im letzten Jahre von Dickersche Seilbahnen mit
Dampfbotriob gebaut wordon und -welche Erfah-
rungen liegen Uber dieselben vor?* Darauf ant-
wortete dor Vorsitzende, Baumeister Fr. Hoff-
mann, unterVorlegungeiner generellen Zeichnung
der Gesamtanlage, aus der auch ohne weiteres
dor kontinuierliche Betrieb der Bahn hervorgoht,
wortlich: ,Es hat uns diese Frage im vorigen
Jahro schon beschéftigt; ich kann mitteilen, dal
diejenige Bahn, von wrelcher im vorigen Jahre
schon die Rede war, die Bahn bei Metz fur die
Fortifikation, nun ausgefihrt ist und in fort-

* ,Stahl und Eisen“ 1908 S. 1695.
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der Drahtseilbahnen.

wahrendem Betrieb sich befindet. Die Metzer
Fortifikationsbohérde hat es sich besonders ange-
logen sein lassen, dio Anlage mit der grofiten
Sorgfalt ins Work zu setzen, und dio Sachkenntnis,
welche dio leitenden Personen dabei entwickelt
haben, hat dio Anlago zu einer musterhaften ge-
macht. Die Balm ist Uber 2000 m lang; sie Uber-
schreitet die Seille, eine Chaussoe, mehrere Tal-
oinschnitte, einen Bergricken und hebt sich von
dom Ausgangspunkt an dor Eisenbahn bei der
Station Sablon bis zu dem Fort Goben etwa 40 m.
DieBahnistdoppolg leisig, der Betrieb geschieht
durch oino Lokomobile von 12 Pferdekraften. Es
werden Baumaterialien von der Eisenbahnstation
Sablon bis Fort Goben transportiert und zwar
4—6000 Ztr. taglich in 10 Arbeitsstunden. Ich
glaube, das ist eine Leistung, die kaum ein anderer
Apparat uns bioten wuirde. Ich bin leider nicht
in der Lage, lhnen einen ausfuhrlichen und voll-
standigen Bericht Uber die Resultate des Betriebes
zu geben, um den ich dio Fortilikationsbehdrde
gebeten hatte, vielleicht sind wir spéater imstande
es zu tun . ..." Hiernach durfte an der geschicht-
lichen Wahrheit nicht mehr zu rutteln sein, daR
der Erfinder bozw. der Begrindor des sog.
Deutschen Drahtseilbahn-Systems kein
anderer ist als der Bergrat Freiherr F. F. von
Diucker, wie das Hr. P. Stephan in seinem Buch
,Die Luftseilbahnen* auch richtig angegeben hat.
Coéln, im April 19009.
J. Pohlig sen.

*
*

Auf dio mir Ubersandte Zuschrift des Hrn.
J. Pohlig sen. orlaube ich mir folgendes zu
erwidern: An der Tatsache, daR Duckor die erste
Zweisoilbahn mit endlosem Zugseil gebaut hat,
ist nach dem von Hrn. Pohlig beigobrachten
Material nicht mehr zu zweifeln. Zur Rechtferti-
gung meiner in dem Aufsatz niedorgolegten Stel-
lungnahme bezlglich der Prioritdit moéchte ich
nur darauf hinweisen, daR die Duckersche Aus-
fihrung in den Jahren 1872/73 erfolgte, wahrend
das Obachsche Patent im Jahre 1870 angemeldet
wurde.

Coln, im April 1909.
A. Pietrkoivslci.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen. *

6. Mai 1909. KI. 21h, 1l 40598. Verfahren
zum Betrieb von elektrischen Induktionséfen. Albert
Iliorth, Kristiania. (Prioritat der Anmeldung in

Norwegen.)

*

Tage an wahrend zweier Monate flr jedermann
Einsicht und EinspruchBeihebung
Berlin ans.

zur
im Patentamte zu

Kl. 24e, B 49 327. Drehbarer, wagerecht in oiner
Hohlwelle gelagerter Doppelgenerator. Hermann
Brincr, Crefeld, Fischelnerstr. 207.

10. Mai 1909. KI. 18a, B 49994. Verfahren
Behandlung flussiger Hochofenschlacke mittels
allein oder gameinsam mit starker oxydierend
Stoffen. Henry Kelway Gwyer Bamber,

der
Luft,
wirkenden

Die Anmeldungen liegen von dem angegebenerkent, Engl.

KIl. 18a, G 27 404. Doppelter Gichtverschluf
mit zwei Langenschen Glocken I'ir Hochéfen, bei dem
die untere Glocke mit oiner Wasserrinne fur die
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obere Glocke und fur einen den Abschluf zwischen
der unteren Glocke und dem GaBrohr herBtellonden
Zylinder versehen ist. Gewerkschaft Deutscher Kaiser
Hamborn, Bruckhausen a. Rh.

KIl. 18a, T 12958. Verfahren und Einrichtung
zur Einfuhrung von festem Reduktionsmittel in flussige,
auf einem gleichfalls flussigen Eisenbade schwimmende
Schlacke, zwecks Gewinnung von Eisen. Otto Thiel,
Landstuhl, Rheinpf.

K1. 18b, Sch 28 405.
und Chrom

Kohlonstoff, Mangan, Nickel
enthaltender Stahl, insbesondere fur
Panzerplatten. Société Schneider & Cie., Le Creusot,
Frankr. (Prioritat dor Anmeldung in Frankreich.)

KIl. 21h, T 12 130. Elektrischer Ofen mit zwei
durch beweglicho Elektroden verschiedener Polaritat
gebildeten, von einander getrennten Schmolzstellen.
Jean-Baptiste Trillon u. Sté Electro-Chimique du Giffre,
St. Jeoire, Frankr. (Prioritdt der Anmeldung in Frank-
reich.)

Kl. 81c, L 26 159. Verfahren und Vorrichtung
zur Herstellung von guBeisernen Formkasten unter
Anwendung von in einer Grundplatte senkrecht
stehend befestigten Bolzen fur die Augenlappen. Paul
Lochmann, Chemnitz, EscheBtr. 1.

Kl. 31c, V 8030. Einrichtung zur selbsttatigen
Aufbereitung von altem und neuem ForniBand. Ver-
einigte Schmirgel- und Maschinen-Fabriken Act.-Ges.,
vormals S. Oppenheim & Co. und Schlesinger & Co.,
Hannover-Hainholz.

KI. 40c, W 29741. Verfahren zum Betriebe des
olektrischon Ofens nach Anm. G 25064; Zus. z. Anm.

G 25064. Westdeutsche Thomasphosphat - Werke,
G. m. b. H., Berlin.
KIl. 8le, K 36539. Vorrichtung zum Fdrdern

von Schuttgut. Max Kuper, Aachen-Rothe Erde und
lgnaz Beissel, Aachen, KleinkdInBtr. 18.

Gebrauchsmustereintragungen.

10. Mai 1909. KI. 7c, Nr. 375445.
an Kurbel- oder Exzenterpressen zum Ein- oder Ab-
stollen dor Sicherung gegen unbeabsichtigten zweiten
StoRelhub. Wittlinger & Co., Zuffenhausen.

KI. 10a, Nr. 375332. Koksofenbolagplatte mit
zwei durchlaufenden erhéhten Rippen. Deutsch-
Luxemburgische Bergwerks- und Hutten - Akt. - Gob,,
Mulheim a. d. Ruhr.

KIl. 49b, Nr. 375206. Kroiskaltsdase mit im Oel-
bad laufendem Kegelraderantriob. Maschinenfabrik
Weingarten vorm. Hch. Schatz, A.-G., Weingarten,
Wiurttemberg.

Oesterreichische Patentanmeldungen. *

1. Mai 1909. KI. 7, A 2012/08.
tung fur Ueberhebotische von Walzwerkon.
Schimek, KoéuigBhof (Bohmen).

KIl. 7, A 4552/06. Pilgerschrittwalzwerk mit
standig umlaufenden Walzen. Emil Winter, Pittsburg
(Pa., V. St. A)).

KI. 18b, A 4999/07. Spozialstahlsorten fur Panzer-
platten. Schneider & Cie., Le Creuzot (Frankreich).

KIl. 24d, A 919/06. Kettenrostfeucrung. Dissel-
dorf-Ratinger RohrenkeBselfabrik vorm. Dirr & Co.,
Ratingen-Ost.

KIl. 31a, A 7532/08.

Richard

Vorrichtung zum Einstellen

drehbarer Schablonen. Franz Pratter, Komotau
(Bohmen).
KIl. 40b, A 445/08. Elektrischer Schmelzofen.

Eugen Assar Alexis Grunwall, Axel Rudolf Lindbad

u. Otto Stolhane, Ludvika (Schweden).

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen

Tage an wahrend zweier Monate fur jedermann zur
Einsicht und Einspruchserhebung im Patentamte zu
Wien aus.
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29. Jahrg. Nr. 20.

Deutsche Reichspatente.

KI. 21h, Nr. 203028, vom 2. Fobruar 1907.
Eugen Assar Alexis Gronwall, Axel Ru-
dolf Lindblad wund Otto Stalhane in Lud-
vika, Schweden. Elektrischer Ofen.

DieRBer Ofen gehért zu derjenigen Gattung von
elektrischen Oefen, bei denen sich das den Heiz-
widerstand bildende Schmelzgut in Rinnen befindet,
und die Stromzu- und -abfuhrung durch Kontaktblicko
erfolgt, die in besondere, auferhalb des eigentlichen
Ofenraumes vorgesehene, mit den Rinnen in Ver-

bindung stehende Wannen
eintauchen. Gemé&R der
Erfindung bilden nun die
Kontaktblocke a den obe-
ren Abschluf3, unter Um-
standen auch noch die
seitliche und untere Be-
grenzung dieser Wannen b.
Letztere sind gegenuber
den Rinnen c¢ so vertieft
angeordnet, daB beim Ab-
lassen des Schmelzgutes
aus den Rinnen ¢ das mit
den Kontaktbléocken a in
Bertuhrung stellende
Schmelzgut in den Wannen verbleibt. Es wird hier-
durch dio Behr schéadliche EntbloBung der IContakt-
flachen wahrend des Entleerens des Ofens vermieden.
Wird eine schadlicho oder unerwinschte Aufldsung
von Kontaktblockmasse in dem Schmelzgut befurchtet,
z. B. bei der Stahldarstellung, so kann unter dem
Kontaktblock a oine Schicht d indifferenten Materials,
z. B. Schlacke, vorgesehen werden.

KI. 120, Nr. 202401, vom 6. November 1906.
Joan llartmann in Crouzthal i.W. Desinte-
gratorartig ausgebildete Vorrichtung zum Waschen
von Gasen.

Der Gasreiniger besteht aus mehreren konzen-
trisch ineinander gebauten Trommeln a bc, deren
Umfang mit Oeffnungend (z.B.
Schlitzen) so durchbrochen ist,

daB diese undurchbrochenen
Wandteilen dor benachbarten
Trommoln gegentber liegen.

Zwischen den Trommeln abc
Bind Stébe € und Réhren f an-
geordnet, die samtlich auf einer
drehbaren Scheibe g befestigt
sind. Durch dio Réhren f, die
mit feinen Lochern h versehen
sind, wird Wasser zugefuhrt.
Das zu reinigende GaB tritt
durch i zentral ein, durchzieht
im Zickzack die einzelnen
Trommeln, wo ob mit dem Waschwasser in sohr
innige BerUhrung tritt, und wobei durch die rotieren-
den Stabo eine starke Wirbelung von Gas und Wasser
horvorgerufen wird, und verlalt den Waschor im
gereinigten Zustande am Umfange. Statt dessen kann
das unreine Gas auch am Umfange eintreten und
zentral abziehen.

KI. :51c, Nr. 202587, vom 8. November 1907.
Georg Weinberg in Nurnberg. Kernstiutze
aus einem Schaftteil und zwei
c in ihrer Mitte zu Hulsen aus-

Z  gebildeten Auflagerplatten.
Dio Hulsen c¢ der boiden

Auflagorplatten b werden von

— einem hohlen Sche

sie geschoben sind, festgelialten.
IRt letzterer in verschiedenen Langen vorratig, so konnen
Kernstutzen von beliebiger Héhe zusammengesetzt
werden; ein Gleiches gilt von den Auflagerplatten.
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KI1. 4)b, Nr. 202307, vom 7. Dezember 1907.

Josef Schnitzler in Bochum. Abgratmaschine
fir Winkeleisen mit rotierenden Messern.

Hinter dom den

Grat abtrennendeu

Messer a b ist ein

zweites rotierendes

Messerpaar ¢ d an-

geordnet, dem der

abgetrennto Grat

durch eine Rinno e

zugefuhrtwird. Diese

Messer worden mit

einer der Vorschubgeschwindigkoit des WinkeleisenB f

entsprechenden Umfangsgeschwindigkeit angetrieben

und zerschneiden den abgetrennten Grat in einzelne
wenig hinderliche Sticke g.

KIl. 18 a, Nr. 202357, vom 11. Oktober 1907.
John Oscar Bardill in Herculaneum (MiBB.,
V. St. A.). Mit einem Sprengstoff gefiuillte Bombe zur

Beseitigung von Ofenanséatzen und dergl.
Die Bombe besteht aus einem mit oinem schlechten
Warmeleiter a,
z. B. Asbest, aus-
gekleideten Me-
tallrohr b, das bei-
derseits durch
Metallkappen c
und ;verschlossenundmitSprengstoffegefulltist. Mittels
eines Stieles f wird die Bombe durch das Sticbloch
in den Ofen eingefuhrt; infolge der IsolierungsBchicht a
gerat der Sprengstoff erst nach einiger Zeit zur Ex-
plosion, so daR der Einfihrende Zeit hat, sich in Sicher-
heit zu bringen.

KI. 18a, Nr. 202358, vom 6. Februar 1907.
Fellner & Ziegler in Frankfurt a. M. Verfahren,
mulmige Erze durch Sintern verhittbar zu machen.

Ein Teil des mulmigen Erzes wird zu den aus
dem Drehofen kommenden heiRen Sinterstiicken ge-
leitet und wird durch deren Hitze fest angekittet und
getrocknet. Es braucht so nicht daB gesamte Erz,
sondern nur ein Teil desselben durch den Sinterofen
geschickt zu worden, wodurch das Sinterverfahren
wirtschaftlicher wird.

KIl. 18c, Nr. 202360, vom 23. Oktober 1907.
Markische Maschinenbau-Anstalt Ludwig
Stuckenholz, A.-G. in Wetter, Ruhr. Block-
nusziehvorrichtung fir Blockwarmafen.

An dem vor dom Warmofen a befindlichen, heb-
und Benkbaren Ablegetisch b fiir die Blécke c ist eine
Zahnstange d angebracht, die in ein Zahnrad e ein-

greift und mittels der Raderpaare f und g sowie der
Welle h die Tischbowegung auf eine endlose Kette i
Ubertragt. Mit dieser ist eine Zange k verbanden,
mittels deren die Blécke c erfaBt und aus dem Ofen
herausgezogen werden. Die Bewegung der einzelnen
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Teile ist so bemessen, daB der Tisch sich in Hohe
der Ofentir bofmdet, wenn der Block vollstdndig aus
dem Ofen gezogen ist. Der Tisch b ist um Zapfon |
drehbar und gelenkig mit einer Stange m verbunden,
deren Bewegung nach oben durch einen verstellbaren
Anschlag n begrenzt ist. Istder Block auf den Tisch b
gezogen, so wird dieser weiter angohoben und Kkippt
hierbei, an der rechten Seito in seiner Abwarts-
bewegung durch die Stange m aufgehalten, an der
linken Seite hoch, wobei er sich an den Schrugroll-
gang 0 anlcgt. Der Block gleitet schlieBlich auf diesem
herunter zu einer anderen Férdervorrichtung p.

Kl. 31a, Nr. 202433, vom 13. November 1906.
Theodor Jollinghaus in ICamen i. Westf.
Metallschmelzofen mit zwei Schéachten, von denen der
eine zur Aufnahme des Schmelzgutes, der andere zur
Aufnahme des Brennstoffes dient.

Der Ofen besitzt den durch einen Deckel ver-
schlieBbaren Brennstotfschacht a und Metallschmelz-
schacht b. Beide sind durch schrag nach unten ver-
laufende Kanale ¢ und d miteinander verbunden, an

deren Treffpunkt der Raum € zur Aufnahme des ge-
schmolzenen Metalles sich befindet. Betrieben wird
der Ofon durch in den Raumen f und g vorgewarmte
Geblaseluft, dio bei h und i in den Schacht a eintritt.
Die Flammen ziehen in dem Kanal ¢ abwarts, durch-
strémen den Tiegel e, den Kanal d und schmelzen
das in den Schacht b cingofiilite Metall. Die Abhitze
zieht bei k ab oder durch den Fuchs I. Im Kanalc
befindet sich eine in den Raum f filhrende Oeffnung m,
dio dazu dient, die Brennstolfrickstando in den Sammel-
raum f abzufuhren.

KI. 24e, Nr. 20242S, vom 30. November 1906.
ErnstWeisse in Kéln-Ehrenfeld. Gaserzeuger
mit einer zur Vortrocknung feuchten Brennstoffes
dienenden, von den Abgasen beheizten Schale mit
Ruhrwerk.

Der nasso Brennstoff gelangt aus dem Behalter a
in eine auf dom Gaserzeuger b auf Kugeln c leicht

drehbar gelagerto Schale”«?, dio durch die Abwarme
des Generators beheizt wird. Bei der Drehbewegung
der Schale wird der Brennstoff durch schragstebende
Schaufeln € mehrfach umgerthrt und schlieBlich einer
mittleren Einfalloffnung jf zugefuhrt.
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KIl. 18a, Hr. 202571, vom 14. November 1907.
Duisburger Mascliinenbau-Act.-Ges. vorm.
Bechern & Keetman in Duisburg. GieRwagen
oder GielRkran, insbesondere, fir Bessemerbirnen, mit
wagerecht und senkrecht verschiebbarer Pfanne.

Die Bahn a, auf der die GieBpfanne b Bich auf
und ab bewegen kann, ist gegen die Wagerechte ge-
neigt oder gekrimmt. Die Neigung ist SO bemessen,
daR die Pfanne b lediglich durch Verschieben auf
der Bahn a zu dor zu entleerenden Linie in die rich-
tige Lage kommt.

K1.31c, Nr.2025S6, vom24.Jan. 1907. Frederik
Ljungstrim in Stockholm. Verfahren und Vor-
richtung zum GielRen von Gegenstdnden aus schwer-
flissigen Metallen oder Metallegierungen unter Druck.

DaB GufBmetall a wird in
einen PreRzylinder b, der auf
einer entsprechend niedrigeren

Patentbericht.
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KIl. 24f, Nr. 202642, vom 8. Januar 1908. Hans
Weise in Tegel b. Berlin. Kettenrost mit je
auf zwei Querstaben sitzenden Rostkettengliedern.

Der obere, die Rostflaiche b bildende Teil der
Kettenglieder a ist oiriBeitig abgeschragt und mit
quer gerichteten Kanalen ¢ versehen. Die Yer-

brennungsluft tritt durch die Oeffnungen ¢ von der
nicht abgeschragten Seite der Kettenglieder a auB zu
dem Brennstoff. Infolgedessen kénnen die Rostfugen d
so weit verkleinert werden, daB sich die benachbarten
Glieder fast berthren. AuBer der YergréRerung der
freien Itostflache soll durch den neuen Rost das
Durchfallen von Brennstoffteilen maoglichst beschréankt
werden.

KIl. 7a, Nr.
rather Maschinenfabrik.
in Benrath b. Dusseldorf.
tung far Walzwerkshebetische.

Der Hebctisch a, der in ublicher Weise durch
den Elektromotor b gehobon bezw. gesenkt wird,
wird durch einen hydraulischen Kolben ¢ getragen,

202761, vom 14. Méarz 1906. Ben-
ActiengesellBchaft
Ausgleichvorrich-

-J Temporatur gehalton wird, ein-

gofullt und dann Bofort durch
einen PreRstempel C, der den Zu-
fuhrungBkanal d und die Form e
enthédlt, in letztere unter einem
Druck von mehreren hundert
Atmosphéaren gepreRt. DerPreB-
stempel c lauft kegelformig aus
und in seiner Spitze beginnt der
Zufuhrungskanal d\ auf dem
Metall schwimmende Schlacke wird hierdurch beim
Senken des Stempels ¢ von der Oeffnung d weggedréangt,
gelangt also nicht in die Form e. f ist eine mit der
Form verbundene Tasche, in dor sich die Luft sowie
vereinzelt mitgerissene Schlackentoilchen ansammeln.

KI1. 24f, Nr. 202640, vom 27. September 1906.
Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg und
MaschinenbaugesellBchaft Nurnberg A.-G. in
Nirnberg. Foérderrost zur Verbrennung beliebiger

Brennstoffe, insbesondere zur Verbrennung von stark
aschen- und schlackenhaltigen Massenbrennsto/fen, wie
Kohlen- und Koksgrus, Koksasche, Klaubeberge,
Sagemehl und dergl., in Gasgeneratoren.

Bei diesem Rost wird den benachbarten Rost-
stdaben a bezw. b in bekannter Weise durch Exzenter
eine gegensatzliche Bewegung erteilt. Neu hieran ist dio
Vereinigung samtlicher Roststdbe a bezw. b zu je einem
starren Svsten”™ von denen jedes an einem Ende durch
eine geringe Anzahl von Exzontern C bezw.dangetrieben
wird, wahrend daB andere Ende auf Rollen lauft.

dessen Zylinder d durch Rohr e mit einem Behélter f
verbunden ist. Dieser ist teilweise mit der Druck-
flussigkeit gefullt und enthalt auferdem Uber der
Flussigkeit komprimierte Luft oder Gas, das unter
so hohem Druck steht, daB der Kolben ¢ ungefahr
das Gewicht des Tisches a in allen Lagen zu tragen
vermag. Die GréRBe des Kessels f ist so zu wahlen,
daB der durch die Bewegung des Kolbens c bewirkte
Druckunterschied des PreRgases mdéglichst gering ist.

,C KI. 31c, Nr. 202800,
vom 24. September 1907.
Otto Harms in Ham-

burg. Parallelwandigtr
offener Kasten fiur gesta-
pelte GieRformen.
Die Stapelformkasten a
1 |besitzen an einer oder meh-
reren Seitenwanden eine
EinguRéffnung b, in die beim GioRen ein loser Ein-
guRlsffel ¢ mit seiner Spitze d eingefihrt werden kann.

KI. 7b, Nr. 2028S6, vom 14. November 1906.
Heinr. Ehrhardt in Dusseldorf. Verfahren
zum Auspressen von Rohren.

Der Block a wird durch den Stempel b iiber den
Dorn € gepreft. Gleichzeitig wird die den Block a
enthaltende Matrize d in der Richtung des Pfeiles

vorgeschoben, und zwar mit einer gréfReren Geschwin-
digkeit als der Block. Das Vorschieben des Stempels b
kann durch don Kolben eines Druckwasserzylinders e,
und das Vorschieben der Matrize d durch den Kolben
eines Druckwasserzylinders f bewirkt werden. Dio
voreilende Matrize d soll das Wandern des Metalle»
in der Achsenrichtung des Dornes erleichtern.
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Statistisches.

Die Eisenindustrie der Vereinigten Staaten im Jaliro 1908.

Angesichts der Verhandlungen des nordamorika-
niscben Kongresses uber die Zolltarifrcform hat
James M. Swank, der verdiente langjahrige Ge-
schaftsfuhrer der ,American Iron and Steol Asso-
ciation“, seinem an dieser Stelle auszugsweise wieder-
gegebenen Berichte Ubor die Eisen- und Stahlindustrie
der Vereinigten Staaten im Jahre 1907* mit beson-
derer Beschleunigung jetzt schon die Statistik des
letztverflossonen JahreB folgen lassen.** Wir be-
nutzen auch diesos Mal wieder die Swankscho Arbeit,
um unseren Lesern nachstehend eine gedréangte Ueber-
sicht Uber die Ergebnisse des Wirtschaftsjahres 1908
fur die nordamerikanische Eisenindustrie zu ver-
schaffen.

Swank bebt zu Beginn seiner Ausfihrungen in
einem allgemein gehaltenen Ruckblicke hervor, daB or
in seiner vorhergehenden Jabresrundscbau, die im
Juli 1908 erschienen sei, der Ansicht Ausdruck ge-
geben habe, das Eisengewerbe der Vereinigten Staaten
werde den Niedergang, unter dem es nach der Ok-
toberkrise in den lotzten Monaten des Jahres 1907
und weiterhin in der ersten Halfte des Jahres 1908
zu leiden gehabt habe, voraussichtlich in kurzer Zeit
tuberwinden, wenn nicht eben mit der durch die
bevorstehende Wahl des Prasidenten geschaffenen
UngewiRBheit der politischen Verhaltnisse und ins-
besondere dem erneut einsetzenden Kampfe um den
Zolltarif zu rechnen ware. Jene Hoffnung habe sich
nicht erfullt, zum Teil deswegen, weil man sowohl in
der Geschéaftswelt als auch an anderen Stollen sich
bald daruber klar geworden sei, daB die Zolltarif-
reform, fur die sich die republikanische Partei durch
ihr im Juni 1908 in Chicago angenommenes Partei-
programm eingesetzt habe, einer Ermé&fRigung vielor
Zollsatze zum Vorteile der AuslandsinduBtrie gleich-
kommen werde. Dieses Gefuhl habe sich verstarkt
infolge wiederholter Erklarungen des Préasidentschafts-
kandidaten Taft, daR nach seiner Ansicht dio Tarif-
reform gemaB der Biurgschaft, die in dem republi-
kanischen Parteiprogramm enthalten sei, im ganzen
genommen nur eine ,wesentliche Revision nach unten*
sein werde. Die hierin liegende Drohung habe auf dio
Bemiuhungen der Geschaftsleute, die industrielle Tatig-
keit im Lande zu wecken, noch entmutigender gewirkt,
als das Chicagoer Parteiprogramm, und alles in allem
hatte sich der Geschéaftsverkehr weder in den letzten
sechs Monaten des Jahres 1908 noch auch im neuen
Jahre biB zum Augenblicke der Abfassung des Be-
richtes gehoben. Die Guter schaffenden Industriezweige
hatten sich wahrend des genannten Zeitraumes nur
muhsam aufrecht erhalten, wenngleich die Erzeugung
gegenuber den Leistungen im ersten Halbjahre 1908,
der Periode des tiefsten Niederganges, fast uberall
zugenommen habe. Auch in der Eisenindustrie sei
die Tatigkeit in der zweiten Halfte des Jahres leb-

hafter gewesen als in der ersten, aber diese Er-
scheinung habe im ersten Vierteljahre 1909 kaum
angehalten; in Wirklichkeit sei der Zustand der
Eisenindustrie, soweit die Preisfrage in Betracht

kame, augenblicklich noch weniger befriedigend als
zu irgend einer Zeit des zweiten Halbjahres 1908.
Swank gibt zwar zu, daR fur den MiRRerfolg der Be-

* ,Stahl und Eisen“ 1908 S. 1223 bis 1227.

** Unter dem Titel: ,Statistics of the American
and Foreign Iron Trades for 1908. Annual Statistical
Report of the American Iron and Steel Association“.
Philadelphia (No. 261 South Fourth Street) 1909, The
American Iron and Steel Association. 5 $.
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muhungon, die Folgen der Oktoberkrise des Jahres
1907 zu Uberwinden, verschiedene Grunde — darunter
auch der Kampf des Préasidenten Roosevelt gegen die
Eisenbahngesellschaften sowie die Verbande, Trusts
und dergl. — sich anfuhren lieBen, er betont aber
wiederholt, daB die llauptursache in der drohenden
Herabsetzung des Zolltarifes zu suchen sei. Und da
noch Monate ins Land gehen kénnten, bevor dio
Tarifreform durchgefihrt sei, so wirdo es nutzlos sein,
bis dahin oine wesentliche Belobung der industriellen
Tatigkoit in den Vereinigten Staaton zu erhoffen.
Ein bedeutender Anteil an der Unterbrechung, die
dio guten Zeiten dor Eisenindustrie erfahren hétten,
sei auch dem Umstande zuzuschreiben, daR die Eisen-
bahngesellschaften nicht imstande seien, ungehemmt
Schionen, Eisenbahnfahrzeuge und Lokomotiven zu
beschaffen, Bricken zu bauen und sonstige Verbesse-
rungen ihrer Anlagen vorzunehmen, die Eisen und
Stahl in erheblichen Mengen erforderten. Man schatze
den Bedarf der Eisenbahnen im Jahresdurchschnitt
auf 35 bis 40 °/o der gesamten Eisen- und Stahl-
erzeugung der Vereinigten Staaten; daher kénne auch
die Eisenindustrie nicht gedeihen, solange die Eisen-
bahnen sich keiner gunstigen Lago erfreuten. In
welchem Umfange die Eisenbahnen durch das Dar-
niederliegen dor Industrie und den Konflikt mit dor
Regierung in Mitleidenschaft gezogen seien, lasse der
lotzte Jahresbericht der Pennsylvania Railroad Co.
erkennen. Danach habe diese Gesellschaft im Jahre
1908 an Rohgowinn 52446 722 £ und an Reinerlés
7 436 297 § weniger erzielt als 1907, obwohl man
kraftige Abstriche an den Betriebsausgaben vorge-
nommen, u. a. Tausende von Angestellten entlassen
habe (!). Die Mengo dor beforderten Guter sei auf
den samtlichen Linien dor genannten Gesellschaft um
103 381 271 tons, d. li. auf 334 429 541 tons, und die
Zahl dor Reisenden auf 142 676 779 oder um 10885192
zuruckgegangen. Dabei habe dor Prasident der Ge-
sellschaft den Aktiondren nicht verhehlt, daB die
schlechten Zeiten noch keineswegs Uberwunden seien.

Zum Schlusse Beiner einleitenden Betrachtungen
bemerkt Swank, daB man noch dahingestellt Bein
lasBen mtusse, ob sich der neue Prasident in die An-
gelegenheiten der Trusts weniger einmischen worde
als sein Vorganger, und daR man ferner noch nicht
sagen konne, welche Form das neue Zolltarifgesetz
annehmen werde. Er glaubt aber als gewil betrach-
ten zu durfen, daB die Geschaftstatigkeit im Lande
sich rasch neu beloben und die gunstige wirtschaft-
liche Lage, wie sie vor dem Oktober 1907 bestanden
habe, ebenso schnell wiederhorgeBtellt sein wiirde, wenn
Prasident Taft einen vorsichtigeren Kurs steuere
als soin Vorganger, und der KongreB einen Zoll-
tarif zum Gesetz erhebe, der in seinen Einzelheiten
allen Industriezweigen der Vereinigten Staaten den
notigen Schutz sichere. Allerdings soi die erste
Kundgebung des Prasidenten in dieser Beziehung
nicht ermutigend; sie spreche von der Befestigung
der Reformen, die den Namen seines Vorgéangers
trugen, und A&auBere sich weiter dahin, einmal daR
der erste Zweck des Zollgesetzes auf eine Steuer-
hebung nnd damit auf dio Sicherung gewisser Staats-

einkunfte hinauslaufe, sodann aber auch, daB die
Verschiebung der Verhéltnisse seit dem Inkrafttreten
dos Dingley-Tarifes eine ErmaRigung der Satze in

gewissen Gruppen gestatte und, wenn Uberhaupt, nur
in wenigen Fallen eine Erhéhung erfordere.

Der Swanksche Bericht geht nach diesen Be-
trachtungen mehr allgemeiner Natur zu den einzelnen.

90
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statistischen Angaben Uuber, durch die sich die Ent-
wicklung der amerikanischen Eisenindustrie im Jahre
1908 charakterisiert. So findet sich hier eine Zu-
sammenstellung von Preisen, die fur eine Reihe
von Eisen- und Stahlerzeugnissen in den Jahren 1907
und 1908 notiert worden sind. Wir kénnen indoBBen
auf eine Wiedergabe dieser Zahlen verzichton, woil
wrir sie groéBtenteils in unseren vierteljahrlichen Be-
richten Uber den Eisenmarkt der Vereinigten Staaten
schon verdéffentlicht haben. — Dagegen durfte die
nachstehende Zusammenstellung (Zahlenreihe 1) des
Kurses der Aktien der United States Steel Cor-
poration Bchon deswegen von Interesse sein, weil
dio Ziffern erkennen lassen, wie man in amerikanischen

Borsenkreisen die Lago der Stahlindustrie jeweils
beurteilt hat; wir beschranken wuns dabei auf die
Zahlen von Juli 1907 bis April 1909.

Dio Zahlenreihe 2 zeigt eine Gesamtiubersicht
uber die Foérderung von Erz und Kohle, die Her-
stellung von Koks und aller Arten von Eisenerzeug-
nissen sowie dio SchluBziffern des Auflenhandels in
Eisenerz, Eisen und Stahl, ferner dio L&nge der neu
verlegton Eisonbahnen und den Tonnengebalt der neu
erbauton Schiffe, samtlich fur das Jahr 1908 mit den
Vergleichsziffern fur 1907. Aus dor letzten Spalte

der Zusammenstellung ist zu ersehen, in welchem
Verhéaltnis die Menge der einzelnen Erzeugnisse zu-
oder ubgenommen hat. Hierbei ergibt sich, daR dio

Zahlen fur 1908 gegeniuber dem Jahre 1907 in fast
allen Fallen einen betrachtlichen Ruckgang auf-
weison. Dio Zusammenstellung bringt Bchon zum Teil
bokannto Zahlen, insoforn als wir bereits Gber die Roh -
eisenerzeugung, den AufRenhandel, dio Stahl-
erzeugung und dio Eisenorzvorschiffungen
vom Oberen See im Jahre 1908 berichtet haben.

Statistisches.

29. Jahrg. iSr. 20.

W ir weisen daher an dieser Stelle auf die friheren
Mitteilungen** nur nochmals hin, zumal da an den be-
treffenden Stellen durchweg ausfuhrlichere, wenn auch
hin und wieder ganz unwesentlich abweichende An-
gabon gemacht worden sind.

Zahlenreihe 1.

. Ku{_ﬁ tggr AktienSt | Vorzugsaktien ~ Stammektien

r United States Steel - " - "
Corpior;anon dr'i\gl;lset-er Hsgcep dr,i_\lglger }_sk%gp—
Stand Stand Siand  Stand

1907 J U li o 98'/s 101 3574 39
n August 91>/s 10078 29>/4 355s
# September 87»"~ 96 263a 337s
v  Oktober . 81Vs 89>/s 277a 2754
# November . 793s 8535 2214 25'/s
# Dezember . 843j 90'/s 24 2874
1908 Januar 877> 953s 2534 3174
n Februar. 89'/s 93¢li 2(ila 30ds
n 92'/4 100 28-/4  367<

i 97%9s 10lsla 3234 37
n 100 1033«  357s  393b
1003.. 103 36'/4 397«
n 102s/4 109'/« 373/4 457»

I August 1067/8 112'/2 44 48
September 105'/s 112>/8 41‘/a 487s
Oktober . 1073t 111 45 483s
n November . HO3* 1149s 47'/2 5834
n Dezember . 11074 1139s 51%4 5674
1909 Januar 112'/4 115 51'/s  557»
n Fobruar. 107 115 44'A 5374
MAETZ .. 10974 113>* 427s 4974

1. April 113%s 11334 49 51

Zahlenreihe 2

Somit fur 190S
Gesamtiibersicht 1907 IDCs i%ﬂgnmg 54_))
%
Eisenerzverladungen vom Oberen S € € ..viiiiiciincncieccieeeee t 42 942 935 26 431 227 — 38
t 52548 149 *
Verladungen von pennsylvanischer Anthrazitkohle................... t 68 183 143 65 699 654 — 4
Verladungen von cumberlandischer K oh le. t 7 478 101 5877 144 - 21
Gosamtforderung von Kohlen aller Art t 435758 249 — —
Gesamtorzeugung von Koks t 36 987 065 — -
Verladungen von Connelsville-KokB ... t 17 259 356 9 704 920 — 44
Verladungen vou Pocabontas-KoKS. ... t 2 099 649 1651 118 — 21
Gesamterzougung von Roheisen (einschl. Spiegeleisen und Ferro-

TEGIETUNGEN) e t 20 193 S63 16 190 994 = — 38
Erzeugung von Spiegeleisen, Ferromangan, Forrophosphor usw. t 344 778 154 450 —e= 55
Erzeugung von Bessemerstahl-Blécken und -FormguB t 11854 229 6 214 623 — 48
Erzeugung vou Martinstahl-Blécken und -Formguf t 11 734 531 7 962 117 — 32
Erzeugung aller Arten von Stahl-Blécken und -FormguR t 23 736 396 14 547 619 - 39
Erzeugung von Baueisen (ausschl. Bleche) ., t 1971 398 1 100 512 — 44
Erzeugung von Grob- und Feinblechen (ausschl. Nagelbleche) ¢ 4 316 813 —

Erzeugung von Eisen- und Stahl-Drahtstaben.........cccceeienns t 2 049 864 | 846 020 — 10
Erzeugung von ‘'WalzeiBOn (ausschl. Schienen) t 16 490 867 — —
Erzeugung von BeBsemorstahlschienen ... t 3434 105 1375 904 — 60
Erzeugung von Martinstohlschienen... t 256 747 576 381 + 124
Erzeugung aller Arten von Schienen.. t 3691 792 1952 357 - 47
Gesamterzeugung von Walzoisen (oinschl. Schienen).......c..c.... t 20 182 659 — —
Erzeugung von geschnittenen N&geln aus Eisen und Stahl . . ¢ 50 310 —

Erzeugung von Drahtstiften.. t 532 120 — —
Einfuhr von Eisenerz..... t 1248 835 789 328 — 37
AUSTUNT VON E IS @ N @ T Z ot t 283 066 314 045 o 1)
Einfuhr von Eisen und Stahl, Wert in § 38 789 851 19 957 261 — 49
Ausfuhr vou Eisen und Stahl, Wert in § .. 197 066 781 151 113 114 — 23
Neu verlegte Eisenbahnen, L&nge in km .. 8 848 5171 — 42
Tonnengohalt der neu erbauten Schiffe 436 183 221 541 — 49

* Die Ziffern fur 1908 liegen noch nicht vor.
** Vergl. ,Stahl und Eisen”

1909 S. 258, 296, 401, 402 und 522.
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Zahlenreihe 3.

. Jahresdurch-'
mmééjzﬁel%rr? Oesamizah Menge des her schnittspreis
Couneisville der Oefer, JEStEllten Koks £ dt
im Jahre t $

7211 2000 793 1,97
10 471 3003 229 1,34
10 020 5 802 989 2,14
17 947 7 477 705 1,30
20 954 9220 774 2,98
30 842 16 232 149 2,49
34 059 18 139 389 3,03
35 097 17 259 350 3,30
37 842 9 704 920 1,98

Zahlenreihe 4.
Eisenerzforderung 19:7
Gruben am Oberon See in Michi-
gan und Wisconsin . . . 13 295 004 8 042 750

Vormilion- und Mesabi-Grubon

in Minnesota 29 047 871 18 388 470

Missouri-Gruben 100 492 66 204
Cornwall-Gruben

VaNIEN o 715 208 349 528
N'ow-Jcrsey-Gruben 558 550 401 083
Chateaugay - Grubon See

Champlain...... 141 112 01 073
Port-Henry-Gruben. . 052 101 389 338
Hudson-Grube (NewYork) . , 22 245 37 088
Salisbury-Bezirk in Connecticut 22 377 18 423
Cranberry - Gruben in Nord-

Carolina .....ccoveiviiiiineee 51 414 49 298
Gruben dor Tennessee Coal,

Iron and Railroad Co. in

Alabama und Georgia . 1578 872 1230 453

Insgesamt aus den genannten

Bezirken. ..., 40 797 432120 033 774

Die Zahlen fur die gesamte Koksherstellung
dos Jahres 1908 liegen leider noch nicht vor. Zahlen-
reihe 3, die nach den Angaben des ,Courier® von
Connelsville zusammongostellt ist, zeigt daher nur die
Koksherstellung im Bezirke von Connels-
ville, die Anzahl der daselbst vorhandenen Oefen und
den Durchschnittspreis einer Tonne (zu 1000 kg) fur
das abgelaufene Jahr im Vergleich zu friheren Jahren.

Die dann folgenden Zahlenreihen 4 und 5 geben in
Erganzung fruherer Mitteilungen* eine Uebersicht
der Eisenerzforderung aller wichtigeren Eisen-
erzgebiete der Vereinigten Staaten sowie die Ziffern
der Eisenerzeinfuhr, nach Lé&ndern geordnet.
An der Eisenerzeinfuhr war wiederum Kuba in her-
vorragender Weise beteiligt, fast drei Viertel der
Gesamt-Eisenerzoinfuhr der Vereinigten Staaten ent-
fielen namlich auf die genannte Insel, und zwar lie-
ferten wiederum nur die Juragua Iron Company mit
334880 (i.V. 186 182) t und die Spanish - American
Iron Company mit 258 324 (i. V. 496 937) t Forderung
diese Mongen. — Die Manganerzférderung der
Vereinigten Staaten betrug im Jahre 1907 — fur 1908
liegen noch keine Ziffern vor — 5694 t; die Einfuhr
stellte sich im abgelaufenen Jahre auf 181 054 t gegen
212 305 t im Jahre 1907.

Zur Vervollstandigung der R o heisenstatistik**
mogen die Zahlenreihen 6 bis 8 dienen; sie zeigen die
Anzahl der in den letzten finf Jahren vorhandenen

* ,Stahl und Eisen“ 1908 S. 1930,
** -Stahl und EiBen“ 1909 S. 258.

1909 S. 524.
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Zahlenreihe 5.

im Jahre 1907 im Jahre 1903

Eisenerz-Einfuhr

im Werte 1ui Werte
aus von von 1
t § t §

Kuba . 667647:2522710 588943 1750091

Spanien 301059 700801 128091 331070

Griechenland 24181 42927 4928 5311

Neufundland 91120 97735 49058 48285~

GroBbritannien

und Irland 5857 16491 2060 32027,

Deutschland . . 277 2096 612 4052

Kanada . 27308 51328 5093 10321

Belgien . . . . 127 1102 1 28

Europ. RufBland . 55875 101697 5842 15220
Franzds. Afrika. 66995 252897 —

SonBtig. Landern 8388 27099 4701 15843

Insgesamt 1248834 3937483 789329 2224248

Zahlenreihe 6.

Fur den Betrieb vorgesehene Brennstoffe j

Hoch-
ofen Koks und Anthrazit; Holzkohle; insgesamt
Aiithr. Holzk.
am Fettkohle und Koks und Koks
Schlusse
des im " im im j im
Jahres Zahl  Be-  Zahl Be- zahl Be- ! Zzahl 1 Be-
triebe triebe triebe (triebe

1904 300 200 io 38 56 17 429 261
1905 300 242 09 46 55 25 1424 : 313
1900 313 269 G5 48 50 23 429 340
1907 337 122 56 23 50 22 :443 167
1908 365 205 45 13 49 18 459 : 236

Zahlenreihe 7

Beim Hochofenbetriebe tatsachlich 1907 1908
verbrauchte Brennstoffe t t

Bitumindse Kohle und Koks . 24 35596915 577 173

Anthrazit und Koks 1356 651 358 968
Anthrazit allein 36 848 1721
Holzkohle. 444 395 253 132

Insgesamt 20 193 803 10 190 994

Zahlenreihe 8.

Erzeugte Koheisensorten 1907 1908
t t

Bessemer- und phosphorarmes

ROhEiSen . 13 443 326 7 332 448
Basisches Roheisen 5461 223 4074 306
Puddelrohoisen ... 094 098 464 479
GieBerei- und siliziumreichea

Roheisen .. 5233 028 3 695 824
Roheisen fur Temporguf 935 015 421 596
Spiegeleisen 287 905 113158
Ferromangan . 56 813 41 292
WeiRes, halbiertes Roheisen

und HochofonguB.....cccenens 81 790 47 891

Roheisen insgesamt 26 193 864 16 190 994

und betriebenen Hochdfou nach der Art des be-
nutzten Brennstoffes, dio Menge der in den beiden
letzten Jahren tatsachlich verbrauchten Brenn-
stoffe und die wahrend der gleichen Zeit erzeugten
Roheisensorten. Auch hier fallt wieder die Tat-
sache auf, daR die Erzeugung von Bessemerroheisen
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Zahlenreihe 9.

Herstellung von Stublblockcn

in

Massachusetts, Rhode Tsland, Connecticut, New York
und NewJersey.

Pennsylvanien

Maryland, Bezirk von Columbia, West-Yirginien,
Kentucky, Georgia, Alabam a ...

Indiana, Jllinois,
fornien

Colorado, Washington und Cali-

Zusammen 1908
1907

Tiegel- und alle

Zahlenreihe 10.

Herstellung von Stahlformguf

In

Massachusetts, Connecticut, New York u. New Jersey
Pennsylvanien ...
Delaware, Maryland,
ginion, Alabama, O hio
Indiana, Jllinois und Michigan
Wisconsin, Minnesota, Montana, Kansas,
Oregon, Californien ...

Zusammen 1908
1907

Zahlenreihe 11.

unter 22,3 kg

Sehlenoncrzeugung f. d. Ifd. in

t
Bessemerstahlschienon... 172 094
MartinstahlBchienen 14 645
SchweiBeisenschienen. ... 72
Insgesamt flar 1908 186 811
Insgesamt fur 1907 300 572

verhaltnismaRig mehr zurickgegangen ist, als die der

ubrigen Roheisensorten. Dio Menge der im Hoch-
ofenbetriehe der Vereinigten Staaten verbrauchton
Eisenerze einheimischer und fremder Herkunft
schiutzt Swank fur das verflossene Jahr auf rund

31065000 t gegen rund 50900000 t im Jahre zuvor.

Bezuglich der Erzeugungsziffern fur Bessemer-
und Martinstahlblécke wund StahlformgufR
miuissen wir ebenfalls auf unsere friheren Angaben*

verweisen. Zu erwahnen ist noch, da im Jahre 1908**
Bessemerstahl in 52 Werken, die sich auf 20 Staaten
verteilten, hergestellt wurde. Darunter waren zwei

Robert-Bessemerwerke, 21 Normal-Bessemerwerke und
16 Tropenas-Werke, eine Bookwalteranlage und 12
sonstige Bessemerwerke. 18 Beseemerwerke waren
auBer Betrieb. Die Herstellung von Martinstahl er-
folgte in 21 Staaten und dem Bezirk von Columbia
in 125 Werken. Dio Zahl der Martinstahlanlagen,
die Martinstahlblécke und -FormgufR nach dem ba-

,Stahl und Eisen“ 1909 S. 296 und 402.
** Far 1907 vergl. ,Stahl und Eisen“ 1908 S. 735.

Besserner- Martin-
artin anderen Arten Stahiblécke
Stalilbliicke Insgesamt
t 1 * t
353 916 462 900 17 522 834 338
2 135 825 5 291 850 35 723 7 463 398
380 463 499 632 880 095
1983 232 479 719 - 2 462 951
1340 298 911 250 3529 2 255 077
6193 734 7 645 351 56 774 13 895 859
11 820 424 10 976 062 123 942 22 920 428
Bessemer- Martin- Tiegel- und olle
anderen Arten StahlformguB  j
StalilformguR insgesamt
t t t -
4 357 54 005 6 105 64 467
4 259 115 534 2 128 121 921
4 806 61 304 1191 67 301
3495 55 338 2 490 61 323
3972 30 583 2 193 36 748
20 889 316 764 14 107 351 760
33 805 758 469 23 692 815 966
22,3 bis 42,1 kg ! uber 42,1 kg
£ d. Ifd. m f d. Ifd. m Insgesamt
t t t
463 442 | 740 367 1375 903
235 767 ; 325 969 576 381
72
699 209 1066 336 1952 356
1595 105 1796 116 3691 793
sischen Verfahren herstellon, betrug zu Ende 1908

103; davon waren 78 im Betriebe und 25 auBer Be-
trieb; die Zahl der Worko, die fur das saure Ver-
fahren eingerichtet sind, belief sich auf 91, darunter
waren 66 in Tatigkeit und 25 auller Betrieb. Im
Bau befanden sich am vorgenannten Zeitpunkte noch
12 Martinstahlanlagen, wahrend bei drei ‘Werken,
mit deren Errichtung schon begonnen war, die Bau-
tatigkeit ruhte. — An Blocken und FormguB aus
Tiegelstahl wurden im abgelaufenen Jahre 64 649 t
gegen 133334t im Jahre zuvor hergestellt, darunter
56 246 (122937) t Blocke und 8403 (10397) t FormguR.
Von der Gesamterzeugung entfielen auf Pennsylvanien
im Jahre 1908 allein 37 385 t.

Der Anteil der verschiedenen Staaten an der
Gesamt-Rokstahlerzougung (ohne FormguRB)
ist aus Zahlenreihe 9 orsichtlich, wahrend Zahlen-
reihe 10 den Anteil der Staaten an dor Erzeugung
von Stahlformguf aller Arten zeigt.

Die Erzeugung von Schienen verteilte sich,
nach Material und Gewicht getrennt, wie in Zahlen-
reihe 11 angegeben. Die bemerkenswerte Verschie-
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bung, die das Jahr 1908 zugunsten der Schienen aus
Siomens-Martinstahl auf ICoston der BessemerBtalil-
schienon gebracht hat, haben wir schon fruher hor-
vorgelioben.*

An der llerstollung von Konstruktionseisen,
worunter Trager, ~L-Eisen, "f-Eisen, J~-Eisen, Winkel
und andere Eormeisensorten, jedoch Kkeine Blechc,
Blechtrager und Eisenbeton-Eisen zu verstehen sind,
nahmen neun (i. Y. zehn) Staaten teil, darunter Penn-
sylvanien allein mit 74,7 (75,1) °/o. Von den insgesamt

* ,Stahl und Eisen* 1909 S. 296.

y((is Fachvereinen.

Stahl und EiBen. 757

erzeugten 1100512 (1 971 398) t wurden im Berichts-
jahre 1098 050 (1 967 361) t aus EluBciscn und 2462
(4037) t aus SchweiBeisen gewalzt.

Dio ziffern fur die Herstellung von Grob- und
Feinblechen sowie von Walzeisen aller Art
liegen fir das Jahr 1908 noch nicht vor.

Leider fehlt in der Swankschen Statistik diesmal
auch der ziffernmaBige Nachweis des Anteils, den die
United States Steel Corporation an dem
Gesamtergebnisse der amerikanischen Eisen- und Stahl-
industrie im Berichtsjahre gehabt hat. Wir hoffen, dar-
uber spater noch Einzelheiten veroffentlichen zu kénnen.

Aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.
13. und 14, Mnl 10009.

Wie schon dio friher* mitgeteilte Tagesordnung
hatte orkennen lassen, beschrankte sich die diesmalige
Frihjahrb-11lauptverbammlung des Iron and
Steel Institute, dio am 13. und 14. d. M. in London
stattfand, auf dio Entgegennahme von Vortragen,
wahrend woitere Veranstaltungen, die z. B. bei der
vorigen Versammlung in MiddloBbrough** einen we-
sentlichen Teil des Programmes ausmachten, nicht
vorgesehen waren.

Die erste Sitzung begann am 13. Mai vormittags
gegen 10'/a Uhr; sie wurde wieder von dem vor-
jahrigen Vorsitzenden des Vereines, Sir Hugh Bell,
eroffnet, da es dem neugewéhlten Préasidenten, Sir
William Thomas Lewis, krankheitshalber un-
moglich war, selbst seines Amtes zu walten. Sir Hugh
Bell machte der Versammlung hiervon zuné&chst Mit-
teilung und erklarte sich boreit, unter den vorliegen-
den Verhéltnissen die Leitung dea Institute dieses
Jahr noch beizubehalton. Zugleich schlug er als
nachsten Vorsitzenden den Herzog von Devonshiro
— einen Enkel des ersten Prasidenten des Institute —
vor, da dessen wissenschaftliche Konntnisso sowohl
wie auch die gesellschaftliche Stellung, dio er in dor
Eisenindustrie einnehme, ihn als den geeignetsten
unter allen in Frage kommenden Anwaéartern erschei-
nen lieBen. Der Vorschlag fand allseitig unter leb-
haften Zurufen Annahme.

Sodann gedaelito Sir Hugh Bell mit warmen
Worten der Anerkennung des so unerwartet heim-
gegangenen fruhoren Geschéftsfuhrers dos Vereines,
des Hrn. Bennott H. Brough;*** die Versam-
melten ehrten das Andenken des Verstorbenen in der
tublichen Weise durch Erheben von den Sitzen.

Hierauf wurde der zum Nachfolger des verstor-
benen Hrn. Brough ernannte und schon seit mehreren
Monaten die Geschéafte fuhrende jetzige Sekretar des
Institute, Hr. G. C. Lloyd,§8 dor Versammlung vor-
gestellt.

Nachdem alsdann teilweise der Jahresbericht des
Vorstandes, der im Druck vorlag, und die Jahres-
ziffern Uber die Vermdégensverwaltung dos Vereines
verlesen und genehmigt, sowie endlich oinige un-
wesentliche Aendorungen der Satzungen vorgenommon
worden waren, wurde noch von zwei Rodnern, den
HH. H. G. Turner und Walter Dixon, dem
Vorsitzenden der Dank fur soine bisherige Muhewal-
tung sowie fur dio weiter Ubernommenen Verpflich-
tungen ausgesprochen und nochmals des Hrn. Brough
gedacht. Darauf begannen die eigentlichen Vortrage.

* ,Stahl und Eisen* 1909 S. 603.

** Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1908 S. 1791.

*** Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1908 S. 1513 und 1552.
g Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1908 S. 1823.

Die drei ersten Arbeiten,
selbe Thema berdhrten, wurden hintereinander vor-
getragen. In Abwesenheit dos Verfassers der Ab-
handlung uber die

welche sozusagen das-

Eloktrolytisclio Theorie des Angriffs vou Eisen
und ihre Uebortragung in dio Praxis,

William |Il. Walker aus Boston (Ver. St. A),
wurde dieBO von dem Sokrotar des Institutes vorge-
leson. Wir behalten uns vor, spater auf den Inhalt
néher zurickzukommen.

Die Arbeit von Aller ton S. Cushman aus
Washington (Ver. St. A.) welche wiederum vom Se-
kretar verlesen wurdo und

Uber dou Schutz von Eison und Stahl

betitelt ist, bot mancherlei Noues und Interessantes.
Leider ist es nicht mdglich, in dem eng umgrenzten
Rahmen des vorliegenden Berichtes auf alle Einzel-
heiten dieses Vortrages einzugehen. Der Redner er-
ortert zunachst die Ursachen dor Rostbildung, erblickt
dieselben ausschlieBlich in elektrolytischen Vorgéngen
auf der Oberflache des Motalls und zeigt, wie man bei
Verwendung eines von ihm zuaammengestellten, auB
einem Gemisch von Lésungen des Phenolphtalei'ns und
Blutlaugensalzes und einem Verdickungsmittel bestehen-
den Roagons, welches er mit dem Namen ,Ferroxyl*
belegt, durch Farbenreaktionen diese Vorgange auch
dom Auge doutlich wahrnehmbar machen kann. Es
wird sodann die Passivitdit des Eisens und Stahls
gegentuber der Einwirkung von Chromsaure und L6-
sungen ihrer Salze besprochen wund hervorgehoben,
daB diese Passivitdt des Eisens nur von verhaltnis-
méaRig kurzer Dauer ist, und daR derselben zurzeit

noch keine groBe Bedeutung zugesprochen werden
kann, soweit os sich um einen wirksamen Schutz
gegen Rostbildung von geniugender Dauer handelt.
Von den Schutziberziigen werden zuné&chst die
metallischen besprochen, au erster Stelle die Zink-
uborzuge. Redner hebt horvor, dal dem Schutz
durch Zink, welchem vielfach eine groBe Wirk-
samkeit beigemessen zu werden pflegt, soweit
der Schutz durch Kontakt in Frage steht, aus be-

kannten Grinden eine groBe Wirksamkeit nicht zu-
erkannt werden darf. Einen wirksameren Schutz ge-
wahren vollkommene Ueberzige von Zink, welche
einen Zutritt von Wasser und Sauerstoff an dio Oberr
flache des zu schitzenden Eisens verhindern. Ver-
zinktes Eisen erweist Bich auch dann noch gegen die
Rostbildung geschiitzt, wenn die Verzinkung an ein-
zelnen Stellon schadhaft geworden ist. Redner fuhrt
dieses Vorhalten auf den Schutz durch Kontakt zurtck,
hebt aber hervor, dalR die Zinkeisenlogierungen,
welche Bich beim Verzinken des Eisens an der Ober-
flache desselben bilden, ungleich dem Zink sich gegen
das Eisen elektronegativ verhalten und deshalb unter
Umstédnden die Rostbildung zu begunstigen vermdgen.
Auch macht er darauf aufmerksam, daR die Ver-
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mwendung von Chlorverbindungen bei der Verzinkung
nicht alf vorteilhaft angesehen werden kann, und be-
schreibt schlieBlich im groRen MaBatabe angestellte
Versuche, welche darauf abzielen, den relativen Wert
der verschiedenen Arten der Verzinkung zu ermitteln.
Diese Versuche sind zurzeit noch nicht zum Abschlisse
gelangt.

ueberziige von Zinn, welche bei der Stellung
des Zinns zum Eisen in der Spannungsreihe nur dann
von Erfolg sein kdnnen, wenn sie das Eisen dicht
und dauerhaft gegen Wasser und Sauerstoff ab-
schlieBen, sind aus dem Grunde in vielen Fallen nicht
von dem gewdlinschten Erfolge, weil es bis jetzt nicht
gelungen ist, vollkommen dichte und gleichmé&Rige
Zinnuberziuge herzustellen. Ueberziige von Kupfer,
Blei und anderen Metallen kénnen unter Umsténden
fur einzelne Gebrauchszwecke Erfolge erzielen, wenn
sio unter Beachtung gewisser VorsichtsmafRregeln her-
gestellt werden, haben aber eine generelle Bedeutung
bis jetzt nicht zu erlangen vermocht. Es folgt als-
dann die Besprechung der Schutziuborziige durch Far-
ben, Firnisse, Bitumen, Lacke usw.

Von grofRem Interesse sind die von dem Redner
beschriebenen Versuche uber das Verhalten der zur
Herstellung von Farbuberzigen benutzen Mine-
ralfarben. Etwa 50 verschiedene mineralische Farb-
kérper sind nach dieser Richtung hin in ihrem Ver-
halten gegen Stahl untersucht worden. Stahlbleche
von gleicher Zusammensetzung sind der Einwirkung
der Farbkérper unterworfen worden, indem man die-
selben zugleich mit den Farbkdrpern in Flaschen
unter Wasser brachte und wahrend langerer Zeit Luft
durchblies. Aus dom Gewichtsverluste, welchen die
der Einwirkung ausgesetzten Stahlbleche erlitten
hatten, wurde auf den EinfluR der Farbkérper ge-
schlossen. Diese Versuche sind unabhangig vonein-
ander, aber in gleicher Weise von funf Laboratorien
ausgefuhrt worden, und nach den erhaltenen Ergeb-
nissen die Farbkdrper in drei Gruppen gesondert, in
solche Farbkérper, welche sich als die Rostbildung
relativ verhindernd erwiesen, in solche Farbkoérper,
welche die Rostbildung beglnstigten, und endlich in

Farbkorper, welcho nach den VersuchBergebnissen
mit voller Sicherheit weder der einen noch der
anderen Gruppe zugewiesen werden konnten. Nach
der Tabelle, die der Vortragende bekannt gibt, sind
einzelne Farbkdrper, welcho bisher als gute Rost-
schutzfarben empfohlen wurden, geradezu als die
Rostbildung begtnstigend erkannt worden, z. B. der

Graphit, andere, wie die Bleimennige, muBten der
dritten Gruppe untergeordnet werden.

Als vollig einwandfrei bezeichnet der Vortragende
die Versuche nicht, er macht insbesondere den Ein-
wand geltend, daB die spezifisch schweren Farbkérper

bei der Art der Versuchsausfihrung nicht ebenso

gleichmaBig und Bicher in der Flussigkeit verteilt
werden konnten, wie die spezifisch leichteren Farb-
kérper. Er hat deshalb ein andereB Verfahren er-
mittelt, welches Beiner Ansicht nach sicherer und

schneller zum Ziele fuhrt, wenn es auch einen zahlen-
maRigen Ausdruck der VersuchsergebniBSe nicht ge-

stattet. Die Farbkérper werden mit Wasser zu einer
dicken Paste angerihrt, welche auf Messerklingen
aufgetragen und mit feuchtem Lo6schpapier bedeckt

und feucht erhalten wird. Nach mehrwochiger Ein-
wirkung werden die Messerklingen gereinigt, und der
Augenschein lehrt, inwieweit der Stahl eine Korrosion
erfahren hat.

Andere Versuche bezogen sich auf die Ermitte-
lung des Leitungsvermdgens der Farbkdrper; sie er-
gaben, daR sich die bestleitenden Farbkoérper am schlech-
testen zur Erzeugung von Rostschutzmitteln eignen.
Aus der Gesamtheit der Versuche folgert Redner:

1. dal man sich durch den Namen eines Farbkdrpers
nicht tber seinen Schutzwert tduschen lassen durfe;
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2. daR gutleitende Farbkdrper nicht zu Grundierungs-
anstrichen verwendet, und

3. daR endlich Farben, welche Wasser oder wasser-
losliche Bestandteile enthalten, von der Ver-
wendung ausgeschlossen werden sollten.

Von den Bindemitteln, welche neben den mine-
ralischen Farbkérpern zur Herstellung von Anstrich-
farben Verwendung finden, halt CuBhman das Leindl
und den Leinélfirnis fur schlecht geeignet, weil das
Leindl Wasser mit sich fuhrt (richtiger wohl, weil es
nach der Verharzung nicht undurchlassig fur Wasser
und Gase ist, also deren Zutritt an die Oberflache
des Metalls nicht zu verhindern vermag). Besseren
Erfolg hat er bei Verwendung einer alkoholischen
Schellacklésung erzielt, welcher er eine Ldsung von
Chroinsaure oinverleibt hat. Alkoholische Schellack-
Iosungen sind fur Schutzanstriche unter Wasser seit
Jahrzehnten im Gebrauch. Sie eignen sich jedoch, wie
der Berichterstatter hier einschalten will, nicht gut zur
Herstellung von solchen Schutzanstrichen, welche der
Einwirkung von Wind und Wetter ausgesetzt werden
sollen und zur Erzielung einer gentigenden Dauer-
haftigkeit méglichst fett gehalten werden miussen.

Cushman glaubt, daB die Verwendung von Bitumen,
Kohlenwasserstoffen und anderon isolierenden Binde-
mitteln zwar an und fur Bich empfehlenswert Bei,
fuhrt aber ihre nur in Behr maRigem Umfange er-
folgende Verwendung darauf zurick, daB sie sich
gegen dio Einflusse von Wind und Wetter als nicht
gentigend widerstandsfahig erweisen. Schutziberzige
auB Zement halt der Vortragende nur so lange fur
erfolgreich, als der Zement freien Kalk enthalt,
welcher dem. etwa an dio Oberflache des Metalls
tretenden Wasser eine alkalische Beschaffenheit ver-
leiht. Endlich bespricht der Redner die Ueberziige,
welcho durch Inoxydationsprozesse von der Art
des Bower-Barfschen oder durch Ueberfihrung der
Metalloberflacho in Phosphate oder Silikate erzeugt
werden. Erfolg haben alle diese Verfahren nur fur
vereinzelte Gebrauchszwecke und in beschranktem
Umfange erzielt. Der Vortragende macht darauf auf-
merksam, daR Eisen, welches mehr als 10 o/o Silizium
enthé&lt, durch S&uren nicht angegriffen wird, und
glaubt, daB man dem Eisen gentigenden Schutz gegen
Rostbildung wiirde verleihen kdnnen, wenn es geléange,
vermittels irgendwelchen Verfahrens der Oberflache
Silizium in gentgender Menge einzuverleiben. Leider
stehen zurzeit derartigo Verfahren nicht zur Verfugung.

Zum Schlusse wunterzieht Cushmann das Vor-
halten von Stahl und Bisen einer Besprechung,
welche frei von jedem Schutzmittel zur Verwendung
gelangen. Er verweist auf die Tatsache, daB bei
Delhi eine eiserne Saule seit Jahrhunderten wohl er-
halten und ohne Zeichen von Verrostung besteht, daB
gewisse handgeschmiedete Gegenstéande aus alter Zeit
sich unveréndert und durch Rostbildung nicht be-
schadigt lange Zeitraume hindurch erhalten haben.
Er findet den Grund in der Reinheit des Metalls und
ist der Ueberzeugung, daB ein tunlichst reines Eisen
dor Zerstdrung durch Rost in weit geringerem MaRe
unterliegen werde, als das handelstbliche, mehr oder
minder verunreinigte Eisen. Er hebt hervor, daB in
Amerika zurzeit Schmiedeisen hergestellt wird, welches
99,95 °/0 reines Eisen enthalt, und daR dieses reine
Material fur gewisse Gebrauchszwecks bevorzugt wird,
obgleich es seiner Zugfestigkeit nach minder reinem
Stahl erheblich nachsteht.

Sodann sprach J.
London uber den

Wert physikalischer Prufangsverfahren fiir die
Auswahl und Prifung von Anstrichfarben
zum Schutze dos Eisens nnd Stahls gegen Rost-

bildung. Der Vortragende beschrankte sich absicht-
lich auf eine Erértorung der Anforderungen, welcho

Cruickshank Smith aus
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an dio physikalische Beschaffenheit der Anstrichfarben
gestellt werden mussen, und sah von den Anforde-
rungen, welche sich auf die chemische Beschaffenheit
beziehen, vollig ab. "Was zunachst dio Anstrichfarben
selbst betrifft, so sollen Farbkérpor und Bindemittol
in richtigem Mengenverhéaltnisse zueinander stehen.
Eine Farbo, welcho zu arm an dem verwendeten
Bindemittol ist, laft sich nicht zu einem gleich-
maRigen Uoberzugo verwenden, wéahrend eine Farbe,
welcho das Bindemittel in zu groRer Menge enthalt,
sich ebenfalls nicht gleichmaRig auf die Oberflache
des Motalls auftragen laRt, aber auch in der ge-
trockneten Haut zwischen den einzelnen Farbenteilchen
zu groBe von freiem Bindemittel erfullte Zwischen-
raume aufwoist.

Das Korn des benutzten Farbkérpers soll tun-
lichst fein und gleichmé&Rig sein. Der amerikanische
Eisenbabnchomiker Job hat durch Versuche fest-
gestellt, daR die GrofRo des F'arbenkorns hdchstens
0,01 mm betragen darf, und daR dio Verwendung von
Farbkorpern, deren Farbkorn dio GroBo von 0,2 mm
erreicht oder ubersteigt, zu Unzutraglichkeiten beim
Gebrauche fuhrt. Endlich sollen sich der Farbkdrper
und das Bindemittel nur schwer von einander tronnen
lassen. Diese Anforderungen an eine tadellose streich-
fertige Farbe sind seit langer Zeit bekannt, und auch
dio Prufungsverfahren, welcho der Vortragondo vor-
schlagt, enthalten kaum etwas Neues.

Der Redner hebt horvor, daR man selten bei der
Auswahl angebotener Rostschutzfarben gentigend Zeit
bat, um don relativen Nutzwert durch vergleichende
Versuchsanstriche festzustellen, und dal man deshalb

die Ermittelung von Prafungsverfaliren erstreben
musse, welche einen Vergleich der angebotenen
Schutzfarbon in einem verhé&ltnismaBig kurzen Zeit-
raume ermoglichen. Man wird hierin dem Vor-

tragenden zuBtimmen missen. Allein die Hauptsache
ist und bleibt, daR die Ergebnisse der zu verwenden-
den Prufungsvorfahren die Mdglichkeit sicherer Rick-
schlisse auf den voraussichtlichen Nutzwert der Far-
ben gewdahrleisten. Das gilt namentlich in bezug auf
dio Anforderungen, welche man mit dem Vortragenden
an die Beschaffenheit der vermittels der Anstrich-
farben erzougten Schutziberziigo unter Bericksich-
tigung des jeweiligen Gebrauchszweckes stellen muRB,
Anforderungen, welche sich auf die Dicke und Gleich-
formigkeit der erzeugten Farbhaute, auf die Zug-
festigkeit, Elastizitat und Hé&rte derselben, sowie auf
ihre Undurchlassigkeit fur Gase, Dampfe und "Wasser
beziehen.

Einzelne Prufungsverfahren, welcho zur Fest-
stellung der Festigkeit und Elastizitat von dem
Redner angegeben, zum Teil nur angedeutot werden,
sind auch in Deutschland schon vor Jahren zur Ver-
wendung gekommen, aber wieder aufgegeben worden,
weil, wie Spennrath und andere nachgewieson
haben, zuverlassige Folgerungen aus den Versuchs-
ergebnissen nicht abgeleitet werden kdnnen. Es wirde
zu weit fuhren, hier in eine ausfuhrliche Erdrterung
der Ursachen des MiRRorfolgos mehrerer vor Jahren
vorgeschlagenen und zur Anwendung gelangten
Prifungsverfahren einzugehen. Die Rostschutzmittel
und deren Prifung stehen auf der Tagesordnung des
im September d. J. in Kopenhagen stattfindenden
internationalen Kongresses fur die Materialprifungen
der Technik. Vielleicht empfiehlt es sich, bei einer
Besprechung der dort zu erstattenden Berichte auch
auf den Inhalt der Vortrdge von Cushman und
Cruickshank Smith ausfuhrlicher zurtickzukommen.

An dem Meinungsaustausch beteiligten sich
namentlich die HH. Stead, Saniter, Professor
Turner u. a. Die erste Arbeit von Walker hat,
wie aus den Verhandlungen hervorging, jedenfalls,
insofern elektrolytische Einwirkungen in Betracht
kommen, hohes Interesse fur die Praxis, da sie be-

-4us Fachvereinen.

Stahl und Eisen. 759

rufen zu sein scheint, etwas Klarheit tuber die Folgen
von Zink- oder Zinnuberzugen fur F'einbloche, ferner
der Verzinkung von Blechen, Rdhren und Draht zu
bringen. DaR die Frage noch lange nicht geldst ist,
und daR noch viele langwierige Beobachtungon und
Versuche nodtig soin werden, erhellte zur Genlige aus
dem Meinungsaustausch. Es kam namlich nicht nur
die eigentliche Zusammensetzung des Eisens oder
Stahls, seine Gehalte an Kohlenstoff, Arsen, Alumi-
nium u. a. zur Sprache, sondern auch dio Art der
Flussigkeiten oder Gase, mit denen das Material in
Bertthrung kommt, wio Luft, Seewassor, S&uren u.

a. m., endlich auch die Temperatur und die Art des
Anstrichs. Gute Erfahrungen hat AIl. Cushman
mit einer innigen Mischung von Lack und Chrom-

sdure zum Anstroichen von Eisenteilen gemacht. Er
betrachtet die Verwendung von Oel als Farbentragor
fur nicht angebracht, da dadurch die Farbe hygro-
skopisch werde und die Stahloberflacho nicht ge-
schitzt sei. F. A. Wilcox empfahl eine durchsich-
tige Celluloidlésung, wolcho die Beobachtung des Me-
talls erlaubt. Sir H. Bell hob noch besonders die
Bedeutung des Schutzes von Eisen gegon die Zer-
stérung durch Atmosphérilien hervor, da dieser Punkt
heute mehr denn jo bei der stetig zunehmendon Ver-
wendung von Stahl zu Bauzwecken eine immer wich-
tigere Frage der Sicherheit werde.

Der vierte Arortrag von E. Heyn und 0. Bauer
Gber die

Beziehungen zwischen Vorbehandlung und
Loslichkeit des Stahles

lag im Druck vor und wurde daher nicht verlesen.
Die Arbeit ist in diesem Heft S. 733 ff. wiedergegeben.
Bei dem Meinungsaustausch wurde allseitig auf dio
kritische Temperatur von 400° C. grofRer Wert gelegt
und auch dio Frage behandelt, ob cs nétig war, das
Uebergangsstadium dos Martensits in Perlit als Os-
mondit zu bezeichnen.

Der letzte Vortrag von W. H. Hatfie 1d-Sheffield
betraf

die physikalisch-chemischen Vorgénge bei der
Entkohlung der Eiseukohleustoff-Logierungen.

Der Verfasser beschaftigt sich mit der Wiust sehen
Theorie des Gluhfrischens, wonach zunachst freier
Kohlenstoff als Tomporkohle abgeschieden werden
mafR, bevor die Entkohlung durch oxydierende Mittel
stattfinden kann. Hatfield vertritt die Ansicht, daB
eine Reihe von Tatsachon gegen diese Theorie
spricht. Als Haupteinwand fuhrt er au, daR etwa
gebildete Temperkohle bei den von Wist angege-
benen Temperaturen wieder vom Eisen absorbiert
werde, so daR eine Eisenkohlenstoff- Legierung ent-
stehe, welcho bei der betr. Temperatur mit ge-
bundenem Kohlenstoff gesattigt soi. Hierfur werden
Belege angegeben. Hatfield stellt nun seinerseits eine
Theorie auf, welcho er durch Versuche zu Btitzen

sucht. Diese Theorie gipfelt in folgenden beiden
Satzen:
1. Es ist nicht notwendig, daB der Kohlenstoff

vor seiner Entfernung als Temperkohle ausgeschieden
werden muB.

2. Ist Tomperkohle gebildet worden, so ist es
héchst wahrscheinlich, daR solcho nur durch Wieder-
auflésung im Eisen entfernt werden kann.

Unter Bezugnahme auf Satz 1 wird angofuhrt,
daBR eine Menge untersuchter Eisenkohlenstoff-Legie-
rungen eine entkohlte Randzono aufwieaen, im Innern
den Kohlenstoff jedoch in gebundener Form enthielten.
Wenn die Bildung von Temperkohle in weifem Guf3-
eisen stattfindet, so ist die Verteilung gewohnlich
gleichmaBig in der ganzen MasBe, woraus ruck-
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schlieBend gefolgert werden kaun, daB, wenn im
Innern keine Temperkohle vorhanden ist, auch am
Rande vor der Entkohlung keine Temperkohle aus-
geschieden war. Es wird daher fur wahrscheinlich
gehalten, daB der chemische Torgang bei der Ent-
kohlung sich nach folgenden Gleichungen abapielt:

2 FeoC -f 2 COs= 3 Fes+ 4CO
2CO+ Os =2 COi
2C0Os + 2i'osC = 3 Fes -f 4 CO
und nicht gemaR der Wiustschen Theorie:
FojC = FQ3+ C
C -f- COs = 2 CO
2CO+ 20 = 2COs
¢ -f-cos = 2co
Um die Richtigkeit dieser Vermutung durch Ver-
suche festzulegen, wurden Entkohlungsversnche vor-
genommeu, und zwar mit einem Material, welches
bei der notwendigen Wéarmebehandlung keine Tempor-
kohle auBscheidet. Zu den Versuchen diente ein be-
sonders reines zementiertes schwedisches Eisen, wie

C

Abbildung: 1

es fur die Herstellung des besten Sheffielder Stahls
verwendet wird. Die Zusammensetzung war folgende:

Cesgmt-  Geynd. Mh B 1

% % % % %
1,64 1,64 0,03 Spuren 0,01 0,01
Das Kleingefiige bestand aus ziemlich grob-
blattrigem Perlit und freien Zementitknollen. In

Uebereinstimmung mit der Analyse war bei der mikro-
skopischen Untersuchung kein freier Kohlenstoff zu
entdecken. Drei gleiche Proben dieses Materials
(A, B und C) wurden folgendermafRen behandelt:
Probe A wurde in Holzkohle verpackt; die Ab-
sicht war, bei der Warmbehandlung eine Oxydation
zu vermeiden und durch ev. weitere Aufnahme von
Kohlenstoff die Mdglichkeit der Bildung von Tempor-
kohle zu steigorn. Probe B sollte in einer méglichst
neutralen Umgebung gegliht werden wund wurde
deshalb in feingemahlenes Quarzpulver verpackt.
Probe C schlieRlich wurde in eino Packung von zwei
Teilen gebrauchtem und einem Teil frischem Rot-

eisenstein, eine beim Temperprozel gebréauchliche
Mischung, gebracht.
Die Proben wurden nun zusammen in einem

Temperofen nach MaRgabe des Schaubildes 1 gegluht.
In drei Tagen wurde eine Temperatur von 890 0C.
erreicht, welche 24 Stunden innegehalten wurde;
dann stieg die Temperatur allmé&hlich auf 960 sie
wurde 48 Stunden konstant gehalten und sank hierauf
eehr langsam. Nach dem Erkalten wurden die Proben aus
dem Ofen genommen und auf dem AmboR zerschlagen.

vliii- I<achvereinen.
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Probe A, welche in Holzkohle gegliht war,
brach spréde mit stark kristallinischem Bruch; die
in Quarzpulver geglihte Probe B war nicht sprdéde,
brach aber auch noch ohne Biegung; Probo C, welche
in Eisenerz verpackt worden war, lieR sieb dagegen
sehr Btark biegen und war sehr zadhe. Abgesehen
vom &auBersten Rande war daB Bruchaussehen bei den
drei Proben ziemlich homogen, wohl eine Folge der
sehr langsamen Abkuhlung, bei welcher Ungleich-
méaRigkeiten, welche etwa bei hoher Tomporatur be-
standen hatten, durch Diffusion ausgeglichen worden
waren.

Eine chemische Analyso, zu welcher das Material

aus dem Innern der Stadbe genommen wurde, ergab
folgende Resultate:
Bezeich- Gcsamt-  Gebund. si Mn s >
C
nun
¢ % % % % % %
A 1,63 1,63 0,03 Spuren 0,01 0,01
B 0,75 0,74 0,03 0,01 0,01
Cc 0,15 0,13 0,03 0,01 0,01
Man sieht, daB Probe A, obwohl in Holzkohle
verpackt, keinen weiteren Kohlenstoff aufgenommen

hat; es ist daher wahrscheinlich, daR bei der erreichten
Hoéchsttemperatur das Eisen nicht mehr als 1,64 oo
Kohlenstoff aufnehmen kann, also mit Kohlenstoff ge-
sattigt ist. Ferner blieb der Kohlenstoff vollstandig
in gebundener Form; es erfolgte keine Abscheidung
von Temperkohle, wie das bei dem niedrigen Silizium-
gehalt und unter den obwaltenden Versuchsbedingun-
gen auch nicht anders zu erwarten war. Probe B,
welche in Quarzpulver eingepackt war, hatte einen
groBen Teil des Kohlenstoffs verloren. Die in einer
Packung von Eisenerz geglihte Probe C ist voll-
kommen weich geworden; sie hat fast ihren gesamten
Kohlenstoff bis auf einen Rest von 0,15 °/° verloren.

Die Ergebnisse der Analyso wurden durch die
mikroskopische Untersuchung bestatigt. Ungeatzte
und geéatzte Schliffe lieBen in keinem Falle irgend eine
Spur freien Kohlenstoffs erkennen. Probe A bestand
aus Perlit und freiem Zementit, Probe Bim Innern ledig-
lich aus Perlit, in derdufRersten Randzone lediglich aus
Ferrit; dazwischen war ein allméhlicher Uebergang
aus Perlit und freiem Ferrit. Probe C zeigte fast
reine Ferritstruktur mit nur geringen Zementitein-
scbltissen; auBerdem waren kleine dunkle Einspreng-
linge, vermutlich oxydischer Xatur, hauptsachlich in
der Randzone bemerkbar.

Vorstehende Versuche zeigen, daR eino Entkoh-
lung ohne vorherige Bildung von Tomperkolile még-
lich ist.

Es war nun von Interesse, festzustellen, welche
Veranderungen tatsachlich bei der Entkohlung des
weiBen Eisens nach dem alten Reaumursclien Glih-
frischprozeR stattfinden. Zu dieBem Zwecke wurden
10 Probekdrper einer fir den Temperprozel3 gebrauch-
lichen Zusammensetzung* in Roteisenstein verpackt
und im Temporofen einer Warmebehandlung nach
Schaubild Abb. 2 unterworfen. Bei den in der Kurve
markierten Punkten wurden dio einzelnen Proben auB
dem Ofen genommen und an der Luft schnell abge-
kihlt. Darauf wurden Schliffe horgestellt und diese
mikroskopisch untersucht. Hierbei ergab sich fol-
gendes :

Probe A: Die Oxydation hat bereits begonnen
und macht sich bemerkbar in einer sehr dinnen

* Die Zusammensetzung des Materials war fol-
gende :
gebunden Graphit Mn n
% % % %
3,5 _ Spuren 0,50 0,35 0,05
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Randzone aus Ferrit und Perlit, wahrend die Haupt-
masse des Guflstiickes noch die typische Zcmentit-
Perlit-Struktur des weiBen Eisens aufweist.

Probe B: Die ontkohlte Randzone ist starker
geworden; sie besteht aus Ferrit mit nach innen zu-
nehmendem Perlit; der Kern ist unverandert.

Probe C.. Befund wie boi B, nur ist die ent-
kohlto Randzono starker.
Probe D: Die Randzono hat an Starke noch

mehr zugenommen. Die Entkohlung macht sich bis
auf eine Tiefe von annahernd 5 mm bemerkbar, doch
woicht das Kloingeflige im Ubrigen wenig von der
vorhergehenden Probe ab. Der Kern ist praktisch
noch unverandert; Temperkohle ist nicht zu entdecken.
Probe E: Es besteht keine scharfe Abgrenzung
mehr zwischen Randzono und ICorn. Letzterer hat
jetzt ein vollstdndig anderes Aussehen. Sein Klein-
gefuge entspricht etwa dem eines hochgckohlton
Stahls und untorschoidet sich von ihm nur durch die
Anwesenheit ausgeschiedener Temperkohle.

°C

Abbildung12.

Proben F bis I: Diese Proben zeigen wenig
Verschiedenheit. Der Kern entspricht dem Geflge
schwach ubereutektischen Stahls, dann folgt nach dem
Rande zu eutektisches, untereutektischeB und schlieRR-
lich reinoB Ferritgefiige. Die in dem Material ent-
haltene Temperkohle scheint indessen mit steigender
Erhitzungsdauer abzunehmen.

Probe J, das Endprodukt deB TemperprozeBses,
besteht im Kern aus gut ausgebildetom Perlit und
Einsprenglingen von Temperkohle, welche ihrerseits
von freiem Ferrit umgebon Bind. Die Analyse ergab:

Gebund. C. Temperkohle S P

% % % %

0,65 11 0,35 0,05
Bei dem TemperprozeB haben also zwei verschie-
dene Vorgange stattgefunden, erstens Entkohlung

durch Oxydation, zweitens Ausscheidung von Temper-
kohle, und zwar begann im vorliegenden Fallo die
Entkohlung durch Oxydation vor der Ausscheidung der
Temperkohle, war demgem&R unabhangig von der-
selben. "Weiterhin ist trotz der langen Gluhdauer
nicht alle Temperkohle entfernt worden, Bondern im
Endprodukt verblieben noch 1,1 olo.

Auf Grund der Ergebnisse vorstehender Versuche
deutet nun Hatfield die physikalisch-chemischen Vor-
géange beim Gluhfrischverfahreu in folgender "Weise:

XX.to
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Die Entkohlung findet statt, wahrend der Kohlen-
stoff noch in gebundener Form vorhanden ist, und
zwar beginnt diese Reaktion bei der verhaltnismaRig
niedrigen Temperatur von 750°. Die Entkohlung
wird starker bei zunehmender Hitze, bis eine Tempe-
ratur erreicht ist, bei welcher die Ausscheidung von
Temperkohle stattiindot. Bevor diese Ausscheidung
eintritt, besteht daB Eison aus einer entkohlten AuBen-
schicht und einem noch unveradnderten Kern. Nach
der Ausscheidung hat man eine ontkohlte Auflen-
schicht, wahrend der Kern eutektischem oder schwach
tUbereutoktischom Stahl mit Einsprenglingen von
Temperkohle entspricht. Die entkohlte Randzono

ergéanzt ihren Kohlenstoff fortwadhrend durch Diffu-
sion dos im Korn geldsten Kohlenstoffes. Da auf
diese Weise dom Kern immer mehr gebundener

Kohlenstoff entzogen wird, so mufl schlieRlich der

Gleichgewichtszustand durch Absorption der vor-
her abgeschiedenen Temperkohle aufrecht erhalten
werden. — ler.

In der Besprechung des Vortrags bemerkte

H. Adamson, daR die Hatfieldschen Zahlen seine
eigenen Erfahrungen bestatigen; er fugte bei, dal er
selbst die Versuche bis zu 10000 C. durchgefuhrt
habe, wéhrend die von natfield schon boi 9500C. zu
Endo seien. (Schiui folgt.)

Verein Deutscher Maschinen-Ingenieure.

In der am 27. April d. J. unter dem Vorsitze deB
Hrn. Direktor Gredy abgehaltenen Versammlung sprach
zunachst Hr. Professor Obergothmann uber den

Dampfrorbrauch der Lokomotiven

in bezug auf die Leistungseinheit der indizierten oder
effektiven Pferdekraftstundo. An Hand eines an-
schaulichen Modells setzte er die Verschiedenartigkeit
der Arbeitsbedingungen einer Lokomotive ausein-
ander. In jeder Arbeitslage ergibt sich ein be-
sonderer Wert des Dampf-(Kohle-)Verbrauchs fir
die Pferdekraftstunde. Die in der Literatur ange-
gebenen Werte sind schwankend und widerspruchs-
voll. Es héangt dies zusammen mit der Schwie-
rigkeit der Versuche im Betriobe, und auBerdem
sind boi Auswertung der Versuche zur Ermittlung
des Dampfverbrauches fiur die effektive Pferde-
kraftstundo falscho Widerstandsformeln zugrunde
gelegt, dio zu groRBe Werte fur die Leistung und zu
kleino Werte fur den Dampfverbrauch ergeben. Es
kann als Tatsacho gelten, daB Leistung und Wirt-
schaftlichkeit der Dampflokomotive vielfach um 10
bis 15 °/o Uberschatzt wird.

Uebergehend zu dem Kapitel des hochiborhitzton
Dampfes (HeilRdampf) wies der Vortragende durch
einfache Rechnung nach, daR der Wé&rmoverbrauch
fur dio Loistungseinheit um so goringer wird, je hdoher
die Ueberhitzung ist, so daR das Vorgehen dea In-
genieurs W. Schmidt in Cassel, dos Bahnbrechers
fur die HeiBdampflokomotive, mit hochuberhitztem
Dampf voll berechtigt erscheint. Dio Ueberhitzung

sollte so hoch gewé&hlt werden, als Baustoff und
Schmierél es zulaasen. In der Voraussetzung ge-
nugender Entspannung des Arbeitadampfes schadet

eino hohe Auspufftemperatur der Wirtschaftlichkeit
durchauB nicht.

SchlieRlich besprach der Vortragende noch die
Wirkung starker Drosselung auf den Dampfverbrauch
und dio sich hieraus ergebenden Folgerungen fur die

Berechnung der GroBe der Arbeitszylinder.
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Umschau.

Zur Geschichte der schmiedeisernen Réhren.

Der Augsburger Kaufherr Burkard Zink
(geb. 139C zu Memmingen) hat uns in seiner ,Chronik*
ein Geschichtswerk [unterlassen, das zu den vorziug-
lichsten historischen Denkmalen des 15. Jahrhunderts
gohért. Im 1V. Buch berichtet er uUber die Ereignisse
des Jahres 1416 und u. a. auch Uber die Anlage von
Roéhrenbrunnen in verschiedenen Teilen der Stadt
Augsburg. Im ganzon waron daselbst sieben Brunncn-
kasten vorhanden, die der Stadt viel Geld kosteten
und ihr groRBen Aerger bereiteten, weil der Brunnen-
meister Leopold Karg sie schlecht angelegt hatte; vor
allem waron die eisernen Bohren zu eng. Zink
schreibt a. a. 0.: ,L,Also waron der prunnenkasten
uberall Biben, die kostenten dio
stat gro guet und warn unnitz
prunnen; die teuchol waren
goschmidt von oison und wa-
ron zu eng.”

Zur Erklarung dos Ausdrucks
Lteuchol“ mdchte ich erwéahnen,
daB man mit Teuchel oder Deuchol
frihor in Suddeutschland dio hol-
zernen, meist aus Fohrenholz ge-
bohrten Brunnenréhron bezeichnet
hat. Das Wort scheint denselben
Ursprung zuhabenwie das franzési-
sche ,tuyau“ und das romanische
Jtuol* und ,tudel“. Die letztere
Form aber steht in Zusammenhang
mit dom altnordischen ,tuda“,
dem schwedischen ,tut“ usw.*

Da dio von Zink gemachte An-
gabe vielleicht mit zu don ulteston
Notizen Uber eiserno Wasser-
lei tungs rOhren gehort, so darf
sie wohl beanspruchen, an dieser
Stelle Aufnahme zu finden.

Otto Vogel.

Kino Asclie - Absaugevorrich-
tung.

Zur Fortschaffung der unge-
heuren Mengen von Asche bei
gréBeren Kesselanlagen hat man
Einrichtungen getroffen, die bei
der donkbar geringsten Wartung
allon Anforderungen bezuglich
ihrer Leistungsfahigkeit gerecht
werden. Durch ein neueres in den
,Engineering News" ** beschrie-
benes Verfahren wird diese Frage
dadurch geldést, daf man dio Ascho
aus dem lvesselhause durch eine weite Rohrleitung
absaugt und in oinon groBen Behélter beférdert, aus
dom sie in untergefahreno Wagen durch Ooffnen des
Behélterbodens entleert wird.

Aus nebenstehender Skizze (Abbild. 1) durfte dio Art
der Anlage und ihre Arbeitsweise doutlich hervorgohen:
Langs der Kesselreihe zieht sich ein an seiner aufleren
Seite offenes Rohr von etwa 150, 200 oder 250 mm
lichter Weite hin, welches an jedem Aschenfall ein
verschlieBbares Filloch besitzt. Dieses Rohr fuhrt
in einen senkrecht stehenden, oben und unten konisch
zulaufenden zylindrischen Behalter und besitzt kurz

vor Eintritt in denselben einen Stutzen zur Wasser-
einspritzung zwecks Staubbesoitigung. Aus dom
oberen kegelformigen Teil des Behéalters geht ein

* Né&heres hiertber siehe Grimm:
Il. Band, S. 1036.
** 8. April 1909 S. 394 und 395.

Wérterbuch,

Saugrohr von grofler lichter Weite zum Exhaustor,
der die angesaugte Luft durch ein anderes Rohr in
den Kamin der Kcsselanlago abfihrt, so den Kamin-
zug verstarkend. Dio Leistung der Anlage héangt
von dor Weite dos Aschenrohres ab, bei gigebencr
Starke des Exhaustors, der bei den oben angegebenen
lichten Rohrweiten bis zu 100, 150 bezw. 250 kg
Asche in der Minute abBaugt.

Nach Oeffnen der Kiillocher wird dio Ascho in
das Rohr geschafft; allo gréeren Aschensticke, dio
durch das Fulloch gehen, kénnen auch unbehindert
durch das Rohr abgesaugt werden. Bemerkenswert
ist, daR eine Zerstdrung des Rohres, wolches infolge
des Luftzuges immer trocken bleibt, durch die Aschen-
teilo nicht Btattfindet, da dioBe, und namentlich die

feineren Staubchen, das Rohr zentral passieren. Ein
VerschleiR tritt so nur an den Kniestliicken ein, dio
aua diesem Grunde mit auswechselbaren Backen aus
Manganstahl versehen sind (siehe Abbildung 2).

Auch soll die Wassereinspritzung kurz vor Ein-
tritt der Asche in den Behalter verhindern, daB
Aschenteilchen in den Exhaustor gesaugt worden.
Derselbe kann bei kleineren Anlagen ein Ventilator
sein, bei groBeren jedoch ist ein Kompressor erforder-
lich. Die Anlagen werden von der Darley Engineering
Co., littsburg, gebaut.

Prifmaschine fur Werkzougstahl.

Ueber eine Maschine fur diesen Zweck berichtete
Herbert vor der Manchester Association of Engineers.*
Die Maschine ist in Abbildung 1 Bchomatiach dar-
gestellt. Das um seine Langsachse umlaufende Rohr a

* ,American Machinist*, 10. TV. 1909, S. 340E.
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wird durch ein Gewicht b belastet und ruht auf einer
Lagerflache c. Die Stirnflaiche des Rohres a, das aus
einem sich stets gleichbleibenden Material hergestellt
wird, wird durch
den zu prufenden
Werkzeugstahl d
abgedreht. Letz-
terer ist in einem
doppelarmigen
Hebel gelagert.
DerSchneiddruck
kann durch Lauf-
gewichte beliebig
verandert wer-
den. e st ein
Luftpuffer, der
zurYerminderung
von Erschitterun-
gen des Hebels
dient. Als MaRBstab fur die Gute des untersuchten
Materials dient die Spanmengo. Die Maschine ist mit
einem selbsttatigen Schaubildzeichner versehen.
$r.=3ing. E- PreuR.

Dor Handelsvertrag zwischen Oesterreich-Ungarn
und Rumaénien.

Nach langwierigen Verhandlungen ist Ende April
d. J. dor dsterreichisch - ruméanischo Handelsvertrag
zustande gekommen. Dieses Abkommon, das die han-
delspolitischen Beziehungon zwischen Oesterroich-
Ungarn und Rumaénien bis zum Jahre 1917 zu regeln
berufen ist, enthalt, wie soeben bekannt wird, u. a.
manche Bestimmungen, die auch fur dio deutscho
Industrie von nicht unerheblichem Interesse und prak-
tischem Worte sind. Wahrend die zollpolitischen Zu-
gestandnisse Oesterreich-Ungarns an Ruménien fast
ausschlieBlich auf landwirtschaftlichem Gebiete liegen,
hat Ruménien Oestorroich-Ungarn eine Anzahl von
ZollermaBigungen fur industrielle Artikel zugestanden,
die auf Grund des zwischen Deutschland und Rumanien
bestehendon Moistboginstigungsvertragos auch deut-
schen Warenherkiunfton zuguto kommen. Audi die Zdlle
einiger an dieser Stelle interessierenden Waren werden
durch neue Handelsabkommen ErmaRigungen erfahren.

Dio rumaéanischo Regierung hat sich in neuerer
Zeit den Ausbau ihrer Scliutzzollgosetzgebung an-
gelegen sein lassen. Dio Grunde hierfur liegon in
dem sehr nachdricklichen und auch vielfach erfolg-
reichen Stroben Rumaéaniens nach Schaffung und Ent-
wickelung einer eigenen Industrio, wozu man dio Ein-
fuhrung eines kréaftigen Schutzzolles nicht entbehren
zu kdénnen glaubte. Schon in dem Tarif vom Jahre
1891 tritt dieses Bestreben zutage; in dom jetzt
geltenden Zolltarif von 1906 ist es noch wesentlich
scharfer ausgepréagt. Die verhaltnismafRig hohen Zoll-
satze des jetzigen ruménischen Tarifs haben allerdings
infolge der inzwischen mit Deutschland, .England,
Belgien, Frankreich und Italien abgeschlossenen Han-
delsvertrage zum Teil erhebliche Ermé&Rigungen er-

fahren, die durch das noue Abkommen mit Oestor-
roich-Ungarn noch weiter vermehrt worden. Dio fol-
genden Abé&nderungen des rumanischen Zolltarifs

dirften fur unsere Leser von Interesse sein:*

* In der Zusammenstellung sind der Vollstandig-

keit halber die jetzt fur die wichtigeren deutschen
Fabrikate unter Berucksichtigung dor bestehenden
Handelsvertrage Ruméniens goltenden Zollsatze neben
den neuen, Oesterreich zugestandenen Yertragssatzen
aufgefuhrt; die mit einem * versehenen Zollsatzo sind
in ihrer jetzigon Hoéhe durch das neue Abkommen
ermagRigt bezw. gebunden worden,

t 1 Lei= 081 JL

§ Dieser Zollsatz ist auch bereits
Handelsvertrag mit Deutschland gebunden.

durch den
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1 Zollsatz
fur 100 kg
! Tarif- tor
Warengattun - .
N 9 9 trags.  AULO"
maRiger NOMer
I.cif Lelf
1 585 Schmiedbares Eisen, rohes,

in Blocken und Barren, bis
4 °/o Schlacken enthaltend
Schmiedbares Eisen in Staben
(Stabeisen), rund oder vier-
eckig, von jedem Durch-
messer nach Breite u. Dicke,
ferner Walzdraht . . . . 3 5
Eisenbahn- und StraRonbahn-
schienon jeder Form und
in jeder Ausdehnung, sowie
Spozialscliienen fur Weichen 3 5
588 Schmiedbares Eisen (Stab-
eisen) in besonderen Formen
(Fassoneisen) wie: T-, dop-
pelt T-, [-, Z-Eisen, Win-

*0,50 0,50
i 586

1 587

keleisen , Halbrundoisen,
Eisen fur Fensterrahmen
und alles andors als rund

oder rechteckig ausgewalzte
EiSEN e *5 7
590 Bleche und Platten aus Walz-
eisen, auch gewollt, durch
Walzung gestreckt, ohne
woitore Bearbeitung,in einer
Stéarko:
a) bis zu 2 mm .
b) von unter 2 bis ‘/smm 1
c) von unter Ja mm
599 GufBoisorne Gegenstande,
anderweit nicht genannt,
roh, einfach gegossen, nicht
bearbeitet, befeilt odor nicht,
auch mit gegossenon Ver-
zierungen, mitZubehdrteilen
auB Schmiedeison oder in
Verbindung mit Holz:
a) im Gewichte von mehr
als 50 kg das Stuck . 4 5
b) von 50 bis5kg d. Stiick *Tt,
c) unter 5 kg das Stick 10 ©
019 Waren aus Eisenbloch, ver-
zinnt, verzinkt, verkupfert,
auch in  Verbindung mit
GuReiBen oder Holz . . . *70 70 1
632 Kabel und Soile aua Eisen-
draht, auch angestrichen,
verzinkt, verzinnt:
a) aus Draht von Il/s mm

8,50 !
12

o o=

©
[

Durchmesser odor mehr 12 20

b) unter I'/j mm Durch-
aus MESSEr oo *20 30
636 *18 24
Dio Blechwalzworksauliige der Messend Steel

Works in Mossend bei Glasgow.

Wir wollen nicht verfehlen, im AnschluR an
unseren unter obiger Ueborschrift in ,Stahl und EiBen®
1909 Nr. 14 erschienenen Artikel darauf hinzuweison,
daB sich eine Beschreibung obiger Blechwalzworks-
anlage im ,Engineering“ 1908, 27. November, S. 708
bis 710, sowie eine ausfihrliche Darstellung der ge-
sammten Mossender Stahlwerke im ,Engineering”
1909, 2. April, S. 439 bis 442, 1G. April, S. 513 bis 515
und 30. April, S. 580 findet.

Wir hoffen demnachst auf diese Ausfuhrungen
zurtickkommen zu kénnen.
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Blcherschau.

Arrhenius, Svante: Die Vorstellung vom
Weltgebaude im Wandel der Zeiten. (Das
Werden der Welten. Neue Folge.) Aus dem
Schwedischen Ubersetzt von L. Baraberger.
Mit 28 Abbild.. Leipzig 1909, Akademische
Verlagsgesellschaft m. 1). H. 5 J&, geb. 6 J(.

Das vorliegende Buch bildet eine wertvolle,
historische Ergédnzung des systematischen "Werkes
uber ,das "Werden der Welten“, welches der schwe-
dische Astronom Svante Arrhenius vor einigen Jahren
unB geschenkt hat. Der Verfasser behandelt in den
ersten Kapitoln die ICosmogonien und Sagen der
alten Volkor, deren Gedankon er in vergleichende
Beziehung zu unseren Anschauungen bringt. Er
schildert dann im 5. und 6. Kapitol dio Entstehung
der modernen Astronomio, einschlieBlich dor Kant-
Laplaceschen Hypothese. Dio droi letzten Kapitel
sind dor jungsten Entwickelung dor Astronomie ge-
widmet. lhre Ueberscliriften lauten : ,Neuere wichtige
Entdeckungen in der Astronomie“; ,Die Einfuhrung
des Energiobogriffes in die Kosmogonie“; ,Der Un-
ondlichkeitsbegriff in dor Kosmogonie“. Durch diese
Ausfuhrungen empfangt der Loser oinen interessanten
Einblick in die bewegenden Fragen der gegenwartigen
Astronomio; insondorheit werden dio Phanomen des
Strahlungsdruckes ausfiuhrlicher behandelt, an deren
Erforschung Arrhonius selbst in hervorragender Woise
beteiligt war. Durch den Strahlungsdruck werden
von Stern zu Stern kleinste Teilchen von Materie
transportiert. — Durch den Strahlungsdruck will
Arrhenius auch das Erscheinen des Lébens auf unserer
Erde begreiflich machen. Er glaubt, daR dio Be-
dingungon fir eino Urzeugung, d. h. fur eine Ent-
stehung des Lebens aus anorganischer Materie auf
unserem Planeten nicht vorhanden sind, ,dal aber
dieso Urzeugung doch irgendwo anders im Weltraum
geschehen waro unter den bedoutend abweichenden
physikalisch-chemischen Verhaltnissen, dio es zweifel-
los im unermeflichen Raumo gibt“. Von dem oder
jenem Punkte aus, wo Urzougung méglich war,
konnte das Loben sich dann auf dio Ubrigen bewohn-
baren Himmelskoérper verbreitet haben, und zwar
mittels des Strahlungsdruckes. — Ich glaube freilich,
daB das Problem dor Entstehung des Lebens damit
nur weiter zuridckgeschoben ist, wobei noch zu be-
merken wéare, daB der Gedanke der Urzeugung selbst
von violen modernen Biologen verlassen worden ist.

Das "Work von Arrhenius bietet dem Leser eino
Fulle bedeutender Gedankon und historischer Durch-
blicke. Es ist im besten Sinne des Wortes popular
geschrieben und erzeugt jeuos Gefuhl ehrfirchtigen
Staunens, welches den denkenden Geist stets ergreift,
wenn er sich in die Wunder unsorer kosmischen Existenz
versenkt. Dr. Julius Goldstein (Darmstadt).

Berg, Dr. Alfred: Einfuhrung in die Be-
schéaftigung mit der Geologie. Ein Wegweiser
fur Freunde der geologischen Wissenschaft
und der Heimatkunde. Mit drei Abbildungen
im Text. Jena 1909, Gust. Fischer. 2,40 J&

DaB Bestreben, weitere Volkskroise mit don Er-
gebnissen der geologischen Forschung vertraut zu
machen, tritt neuerdings immer lebhafter hervor.
Eino Frucht dieser Bewegung war das in dieser Zeit-
schrift* besprochene Walthersche Work ,Vorschule
der Geologio“. Dasselbe Ziel hat der Verfasser des

* 1906 S. 1410.

vorliegenden Béandchens sich gesteckt (vergl. den
Untertitel). Das Buch wendet sich in erster Linie an
die deutsche Lehrerschaft, zu deren Fdrdorung auf
diesem Gebiete der Verfasser alsLeiterdergeographiBch-
geologischon Fortbildungskurse fur die Magdeburger
Lehrerschaft sein Teil beitragt. Es will, seinem Titel
entsprechend, nicht selbstgeologische Belehrung bieten,
sondern nur die Mittel zur Erlangung derselben an-
goben. Demgemé&R findet der Leser hier Winke fur
dio erste Aneignung dor ndtigen Vorkenntnisse, fur
deren Vertiofung durch praktische Anwendung auf
geologischen Wanderungon durch die Umgebung des
Aufenthaltsortes, sowie fernor durch gegenseitigen
Meinungsaustausch und Veranstaltung von Vortragen,
durch Besuch von Museen usw. Zu selbstandigen Ar-
beiten wird angeregt. Andere Abschnitte belehren iibor
das Zustandekommen geologischer Karton und uber die
verschiedenen Arten derselben, lber das Lesen solcher
Karten, uber die verschiedenen geologischen Landos-
anstalten und dio Art und Bedeutung ihrer Tatigkeit
sowie Ubor die zurzeit vorliegenden Ergebnisse der
geologischen Landesaufnahme. — Besonders wertvoll
sind die jedem Abschnitt beigegebenon ausfihrlichen
Literatur- bezw. Bezugsquellen - Nachweise. Diese
sowio dio Mitteilungen Ubor dio geologische LandeB-
aufnalimo werden auch auBorhalb der Lohrorschaft
manchem willkommen sein, dor Grund hat, die Er-

werbung einiger Kenntnisse in dieser Wissenschaft

anzustreben. Herbst.

Hees, J. K., Chief Chemist for the Carnegie
Steel Company, Newcastle, Pa.: Practical

Methods for the Iron and Steel Works Chemist.
Easton, Pa. 1908, The Chemical Publishing Co.

Das Buch ist vorzugsweise fiur solche Chemikor
geschrieben, welche die im EiBenhuttenlaboratorium
tUblichen Untersuchungen ausl'Uhron sollen, ohne die
dafir sonst erforderlichen speziellen Vorkenntnisso zu
besitzen. Der Verfasser glaubt dieses in dor Weise
erreichen zu konnen, daB er zuné&chst fur jedo Be-
stimmung nur eine Methode anfuhrt, welche Bich in
der Praxis als die beste erwiesen haben boll, und daR
er dann dio zu dieser Methode erforderlichen Mabhi-
pulationen in einfach rezeptmafBiger Form anfuhrt,
ohne dio analytische Begrindung oder die sieb dabei
abspielenden Reaktionen irgendwie =zu' erdrtern. Es
sind alle Materialien bericksichtigt, die in der Labo-

ratoriumspraxis Vorkommen: Erze, Brennstoffe, Zu-
schlage, Schlacken, Eisen und Stahl, Legierungen,
feuerfeste Produkte, Zement, KosselwasBer, Lager-

metalle und Rauchgase. Bei jodom Material worden
vor don analytischen Angaben dio Probenahme und
Probevorbereitung besonders beschrieben. Abbil-
dungon von Apparaten sind mit Absicht fortgelassen,
da zur Vereinfachung die Wahl der Apparatur dem
Urteil des Chemikers Uberlassen bleiben soll, wodurch
oinom Anfanger das Arbeiten nicht gerade erleichtert
wird. Das Werk stellt auf dieso Weise eine Art
analytisches Kochbuch dar, das der beginnende Ana-
lytiker als Nachsehlagebuch ab und zu vielleicht wird
benutzen koénnen, aus dem er aber Anregung und

Erweiterung seiner chemischen Kenntnisse nicht
schépfen kann. 'Sr.sQuR. Philips.
Richards, Joseph W., A. C., Pli. D.: Metall-

urgicalCalculations. Part. I11: Themetalsother
thaniron. (Nonferrousmetals.) NewYorkl908,

Mc Graw Publishing Company. Geb. 2 ;f.
Mit dem vorliegenden dritten Bande schlie3t
Richards seine ,Metallurgical Calculations“ ab. Wio
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die ersten beiden Bande, umfallt er von Richards in
der ,Electrochemical mand Metallurgical Induatry*
verdffentlichte huttenmannische Berechnungen, und
zwar dio vom Maéarz 1906 bis Méarz 1908 erschienenen
Arbeiten. Band 1* befalte sich mit huttenmé&nnischen
Berechnungen allgemeiner Art, Bé&and II** mit Pro-
blemen der Eisen- und Stahlindustrie, wahrend Band 111
Anwendungen auf dio Ubrigen Metalle behandelt. Die
Numerierung der Seiten lauft vom ersten bis zum dritten
Bande durch, so daB alle droi in einem Bando ver-
einigt wordon koénnen. Aus diesem Grunde ist auch
ein Gesamtregister fiir alle drei Bénde vorgesehen.

Als fur den Metallhittenmann in Betracht kom-
mende Metalle sind bearbeitet worden: Kupfer (109 p.),
Blei (27 p.), Silber und Gold (15 p.), Zink (38 p.),
Aluminium (4 p.). Aus den in Klammern beigeflugten
Seitenzahlen laRt sich schon ersehen, welchen Metallen
Richards seine besondere Beachtung geschenkt hat.
Jedem Metalle und jedom besprochenen Prozesse ist
eine umfassende Literaturangabo vorangestellt. Es
folgen dann dio fur dio Verhittung hauptsachlich in
Betracht kommenden Erze und sodann ihre Ver-
hittungsmothoden. Zwischen dom Texte befinden
sich vielo wortvollo Tabellen, sowohl roin physikali-
schen und chomischen Inhalts als auch Betriebszahlen,
dio das Buch schon als Nachschlagewerk wortvoll
machen. Es finden sich dio Dampftensionen der Me-
talle, spoz. Warmen und Gewichte von Hduttonpro-
dukten, Bildungswarmen, ferner Gewichte und Zu-
sammensetzung von Chargon und Produkten, Gas-
analyson, Schmelzpunkte, Zersotzungstomperaturen usw.
Mit ihror Hilfe wordon dann in 35 bestimmten ,Pro-
blemen® fur die in Frago kommendon Oofen und
Prozesse Warmebilanzen aufgeBtellt, Schlacken und
Zuschlage berechnet, Durchsatz und Dimensionen der
Oefen, Menge der entstehenden Produkte. — Von den
Ku pforprozossen ist das Pyritschmelzen ,als ein
ProzeR, der in der ganzen Huttenkunde besonders zu
quantitativen Berechnungen auffordert“, auch beson-
ders eingehend behandelt. Zugrunde gelegt sind die
wertvollen Betriobszahlen von Robert Sticht von den
Mount-Lyoll-Oefen, Tasmanion. Es folgen Probleme
Uber den Schacht- und Flammofenprozell, das Kupfer-
bessemern, die Steinolektrolyse, direkte Erzelektrolyso
und Elektroschmelzprozesse, Edelmetallverluste, Be-
rechnung von Kraftbedarf, Ausbringen, Loitungsvor-
luston und Kosten. — Die bohandelton B loiprobleme
sind: Savolsberg-RostprozeB, Schachtofenprozef, die
Eloktroprozesso von Salom und Betts. — Silberund
Gold bringen die Durchrechnung einer elektrolytischen
Silber- und einer Goldraffination (Wohlwill-ProzeR). —
Zink ist einschlieRflich Kadmium und Quecksilber
behandelt: Durchrechnung einer Zinkblenderdstung
und Zinkoxydreduktion im belgischen Ofen, thermo-
chemische Betrachtungen, elektromctallurgischer Pro-
zell von Snyder, SchachtofenprozeR, Zinnoberréstung.
Aluminium: Roduktion von Tonerde im elektri-
schen Ofen.

Fir den hittenméannischen Unterricht dirfte das
Buch wie seino Vorgédnger von grofRem Worte sein.
Dor Studiorendo lornt die Ausfuhrung hittenmannischer
Berechnungen, auch der Anfanger, durch die klaro
einfache Behandlung des Stoffes. Zugleich dringt er
in das Wesen der Verfahren ein. Auch den Hutten-
leuten in der Praxis wird das Buch willkommen sein.

Sie werden leicht den Mangel ausgleichen, der allen
derartigen theoretischen Buchern immer anhaften
muB, und mit Vorteil den Erfahrungskoeffizienten in

die Berechnungen einfiihren. Kohlmeyer.

Josse, E., Professor an der Kgl. Technischen
Hochschule zu Berlin, Vorsteher des Ma-
* Vergl. «Stahl und Eisen“ 1906 S. 699.

s ** Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1909 S. 334.

Bucherschau.

Stahl und Eisen. 765

schinenbau - Laboratoriums: Neuere Kraft-
anlagen. Eine technische und wirtschaftliche
Studie auf Veranlassung der Jagorstiftung der
Stadt Berlin. Mit55 Abbildungenim Text. Miun-
chen und Berlin 1909, R. Oldenbourg. 4 J(.

Dio vorliegende Arbeit ist von groBer Bedeutung,
insbesondere fur Ingenieure und Werksbesitzer. Neben
rein technischen Fragen sind besonders dio wirtschaft-
lichen Eigenschaften der verschiedenen Arten von Au-
triebsmaschinen behandolt. Auf Grund von Versuchen
und Zahlen aus der Praxis wird gezeigt, dall dor Ver-
brauch an Kohlen, Gas und Brennstoff allein nicht
ausschlaggebend fir dio Beurteilung ist, sondern daR
auch in hohem MaRBo die Anlagewerte, Betriebszeit,
Anpassungsvermégen, Lohne, durchschnittliche Be-
lastung der Anlago wusw. Dbericksichtigt werden

missen. — Das Studium des Buches kann dringend
empfohlen werden, weil es manchen vor Enttau-
schungen bewahren wird. Fr. Rottmann.

Werner, E., Ingenieur, Berlin-Wilmersdorf:

Die finanziellen Ergebnisse der deutschen Ma-

schinenbau - Aktiengesellschaften. (Sonderab-
druck aus dem Thunen-Archiv. Zweiter Jahr-
gang. Viertes Heft.) Jena 1908, Gustav
Fischer.

Dio Untersuchungen Werners sind &uBerst dan-
kenswert, weil sie dio schon vielfach aufgestellte Be-
hauptung von dor geringen Wirtschaftlichkeit des
deutschen Maschinenbaues zahlenmé&fRig belegen. Sie
werden allerdings noch gréBeren Wert erhalten, wenn
sio nicht allein dastehen, sondern wenn sich ihnen
auf gleicher Grundlage aufgebauto Untersuchungen
auch uber andere Industriezweige anschliefen werden,
so daR man in der Lago ist, die Rentabilitat dor
Maschinenindustrie mit derjenigen anderer Industrien
zu vergleichen. NaturgemaB mufl den Untersuchungen
eine gowisso Einseitigkeit anhaften, da sie sich auf
solche Unternehmungen beschranken miussen, welche
die Form von Aktiengesellschaften besitzen; uber die
groBen Privatworko sind dio erforderlichen Zahlen
nicht zu erhalten.
~ Fur die Einzeluntornehmung haben derartige Un-
tersuchungen Wert, weil sio die Leitung des Werkes in
den Stand sotzen, die Rentabilitatsstatistik doB eigenen
Werkos mit dem Durchschnittsergebnis dor Gesamt-
heit derjenigen Induatriegruppe zu vergleichen, der
das betroffendo Werk zugezahlt werden muf3. Dio
Untersuchungen lassen weiter orkennen, in welchem
MaRe Uberhaupt Dividenden gezahlt wordon sind, und
welcho zugehdrigen Kapitalien domgomaR wirtschaft-
lich oder nicht wirtschaftlich gearbeitet haben. In
den Untersuchungen sind die oftmals Behr hoch er-
scheinenden Dividendensatze auf das ihnen wirklich
gebthrende MaR zurickgefuhrt, indem sie auf da»
tatsachlich oingobraclito Kapital, d. h. unter Bertck-
sichtigung der Kapitalhorabsetzungen, Zuzahlungen,
Gewinne aus Agios usw., bozogen werden. Der Unter-
schied zwischen dom nominellen Aktienkapital und
dom tatsachlich oingebracliten Kapital ist bei den
Maschinenfabriken nach den vorliegenden Unter-
suchungen auBerordentlich hoch, er betragt 18,34 vH ,;

auch dio Zahl der dividendenlosen Jahre ist recht
erheblich, insgesamt 23,3 vH. samtlicher Betriebs-
jahre. Unter diesen Umstanden ist es erklarlich,

wenn die Rentabilitat nicht Behr hoch ausfallt. Fur
die Berechnung dor Rentabilitat ist das tatsachlich
eingozahlte Kapital noch um die Betrdge der Rosorven
erhéht worden, denn auch diese Rucklagen selbst-
erworbener Betrdge mussen als von den Aktion&ren
iu das Unternehmen hinoingesteckt angesehen werden.
Bei dieser Borechnungsweise ergibt sich die Renta-
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bilitatsziffer fir das dor Untersuchung zugrunde gelegte
Jahr zu 7,7 vH., und ihr entspricht eine Dividende, be-
zogen auf das tatsachlich eingebrachte Kapital, von
6,9 vH. Diese Zahl, die als Aktienrente bezeichnet wird,
ist allerdings noch etwas héher, als die fir den Zeitraum
seit 1870 berechnete durchschnittliche Aktionrente,
die nur 6,6 vH. ergibt, der Unterschied ist aber nicht
sehr grof3, so daR das Jahr 1907 fur die Maschinen-
industrie als ein mittleres Jahr angesehen werden
kann*. Welche Bedeutung dem Zurtckgreifen auf
das tatséchlich eingezahlto Aktienkapital zukommt,
zeigt sich darin, daBR man beim Yergloich dor ver-
teilten Dividenden mit dem nominellen Aktienkapital
eine als Aktiendividendo (DurcliBchnittsdividende) be-
zeichneto Zahl erhalt, die bei dem Durchschnitt seit
1870 7,75 vH. und fur das Jahr 1907 sogar 8,7 VvH.
betragt;** der Unterschied gegenuber der Aktienrente
ist in ersterem Fallo 20 vH., in letztorom Falle noch
erheblich héher.

Besonders wertvoll ist, dal der Verfasser die in
die Untersuchungen einbezogenen Maschinenfabriken
nach ihrer Beschaftigungsart in Gruppen eingeteilt
hat, fur welche dio Ergebnisse einzeln berechnet sind.
Die hierbei gefundenen Gruppenziffern erbringen den
Nachweis, daB die Beschrankung auf Sondererzeug-
nisso infolgo der massonmaéaRigen Herstellung der Er-
zeugnisse fur dio Rentabilitdat von groem Vorteil ist.
Die Maschinenfabriken, welche sich auf die Herstellung
von Textilmaschinen, landwirtschaftlichen Maschinen
usw. beschranken, weisen erheblich bessero finanzielle
Ertrédge auf, als diejenigen, die sich mit allgemeinem
Maschinenbau beschaftigen; auch die Lokomotiv-
fabriken und Werkzeugmaschinenfabriken Btehen viel-
fach Uber dem Durchschnitt.

Bedoutung erhalten derartige Untersuchungen
naturgomaf erst, wenn Bie regelmafig und stets nach
don gleichen Grundséatzen fortgesetzt werden, so daB
man dio einzelnen Jahrgange unmittelbar miteinander
vergleichen kann. AufBlerdem wird, wie bereits ein-
gangs erwéahnt, dor Wert der vorliegenden Arbeit
erhoht werden, wonn &hnliche Arbeiten uber ver-
wandte Betriebszweige folgen worden ; solche, z. B.
uber die Aktiengesellschaften der elektrotechnischen
Industrie und des Eisonhittonwesens, Bind von dem
Verfasser selbst bereits fur das néachste Jahr in Auii-
sicht genommen. F}.

Wirtschaftliche Rundschau.

29. Jahrg. Nr. 20.

Geologieal Survey. 2 vols. Washington 1908,
Government Printing Office.

Das stetige Anwachsen des Stoffes, den das United
States Goological Survey in seinem Jahrbuche zu ver-
arbeiten gendtigt ist, hat bei der vorliegenden neuesten
Ausgabe zu einer Teilung dos Werkes in zwei Bande
gefuhrt. Der erste Band umfalt die motallischen,
der zweite die nichtmetallischen Mineralien der Ver-
einigten Staaten nebst einer Reihe von Erzeugnissen,
die aus ihnen hergestellt werden. Wenngleich manche
von den statistischen Angaben, die das Jahrbuch
bringt, schon fruher durch Einzel-Veréffentlichungen
in den Spalten dor amerikanischen technischen Fach-
zeitschriften und, soweit sie fur unsere Leser Inter-
esse haben, auch in ,Stahl und Eisen" mitgeteilt
worden sind, so bleibt trotzdem der Wort der ,Mine-
ral Resources® als Nachschlagebuch unbestritten, weil
an keiner anderen Stelle sich amtliches Zahlenmaterial
in gleicher Ausfihrlichkeit und Uebersichtlichkeit ver-
einigt findet wie hior, und zudem jodeB einzelne Mi-
neral in dem Werke durch besonders dazu berufene
Fachleute behandelt wird. So ist im erBten Bande der
Abschnitt ,Eisenerze, Roheisen und Stahl* von Edwin
C. Eck el, das Kapitel ,Manganerze“ von E. C. Har-
der, im zweiten alles, was sich auf Kohle, Koks und
Briketts bezieht, von E. W. Parker bearbeitet wor-
den. Von den weiteren Kapiteln, die fur die Eisen-
industrie Bedeutung haben, seien noch diejenigen Uber

Bauxit und Aluminium, tber Wolfram, Nickel, Kobalt
usw., Uber chromhaltige Eisenerze im ersten, Uuber
Magnesit im zweiten Bande genannt.

Das Urteil Uuber die ,Mineral Resources* steht

seit Jahren feBt; Zweck dieser Zeilen ist daher auch
in erster Linie, alle, dio Auskunft tber dio amerikanische
Mineralgewinnung zu erhalten winschen, auf das um-
fassende Work wieder einmal aufmerksam zu machen.

Jahrbuch der deutschen Braunkohlen-, Stein-
kohlen- und Kali-Industrie 1909. IX. Jahr-
gang, bearbeitet von B. Baak. Halle a. d.
Saale 1909, Wilhelm Knapp. Geb. 6 JL

Der vorliegende Band des bekannten Jahrbuches
schlieRt sich, natirlich in zeitgem&R berichtigter Form,
inhaltlich dom VIIIl. Jahrgange* an, nur sind dieses Mal
leider die Nachwoisungeu tber den Braunkohlenverkehr
der Stationen der PreuBischen Eisenbahndirektionon

Mineral Resources of the United States. Calendar sowie der sachsischen Staatseisenbahnen in Fortfall
Year 1907. [Published by the] United States gekommen. Der statistische Teil ist bis zum Jahre
1907 einschlieBlich ergdnzt worden. Das Werk darf

wiederum als zweckméaRiges Nachschlagebuch uber

* Im Jahre 1906 betrug nach den UntersuchungeRe, gesamten deutschen Braunkohlen-, Steinkohlen-

desselben VerfaBBors die Rentabilitatsziffer 6 vH. und
die Aktienronto 6,3 vH.
** Im Jahro 1906 betrug sie 7,9 vH.

und Kalibergbau bezeichnet werden.

* Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1908 S. 644.
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Vom Roheisenmarkte. — Deutschland. Vom
rheinisch - westfalischen Roheisongeschafte ist
auch heute leider nicht zu berichten, daB eine Aende-
rung in gunstigem Sinne eingetreten ist. Zwar Bind
oinige kleinere Abschlisse Uber Mengen, dio in der
zweiten Halfte deB laufenden Jahres geliefert werden
sollen, getatigt worden, aber als Anzeichen dafur,
daB sich dio Lage des Marktes zu bessern beginnt,
kénnen derartige Geschafte nicht betrachtet werden.
Auch die Abrufe lassen nach wie vor zu wuinschen
ubrig. Infolgedessen haben sich auf einigen Hutten-
werken gréRere Mengen Qualitatsroheisen angesammelt,
und es ist zu beflirchten, daR diese nicht ganz ohne
EinfluR auf die Gestaltung der Preise, die zurzeit
noch den in unserem letzten Berichte mitgeteilteq
Stand einnehmen, bleiben werden.

England. Ueber das englische Roheiseu-
gesebaftwird uns] unterm 15. d. M. aus Middlesbrough
wie folgt borichtet: Das eigentliche RoheisengeBchaft
war in dioBer Woche still; Warrants dagegen wurden
rechtlebhaftgehandelt. Letztere wurden seitdem 11.d.M.
starker angeboten, so daR die Preise nachgaben, jedoch
wieder fester schlieRen. — Im Vergleich zum April
blieben die See-Verladungen etwas zuriick, und die
Warrantlagor wuchsen dementsprechend seit Ende v. M.
um 7715 tons. Im allgemeinen ist man fur die spatere
Entwicklung des Geschaftes zuversichtlicher geworden,
was natirlich nicht ausschliet, dal Warrantspekulanten
von Zeit zu Zeit, wie in den letzten Tagen, realisieren,
um entstandene Preisdifferenzen einzustrsichen. —
Heutige Werte sind: fur hiesiges GieBerei-Roheisen
G.M.B. Nr. 1 Bh50/9 d, fur Nr. 3 sh 48/3 d, fur Hamatit
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in gleichen Mengen Nr. 1, 2 und 3 sli 55/6 d fur so-
fortige Abnahme und 3 d mehr fur Abnahmo im
Juni/Juli; hiesige Warrants Nr. 3 notieren sh 4S/l/s d
fur sofortige Lieferung, sh 48/3 d fur Lieferungin einem,
sli 48/8 d fur Lieferung in drei Monaten. — In don
hiesigen Warrantlagern befinden sieb 212,455 tons,
darunter 208,484 tons Nr. 3.

Yoreinigte Staaten. Nach Mitteilungen des
,iron Age“ (Ausgabe vom 6. ds. Mts.) betrug die Roh -
eisenerzeugung dor Koks- und Anthrazitbochdfon
der Vereinigten Staaten im April 1909 insgesamt
1766 699 t gegen 1865573 t im Mirz. Die Ziffer
zeigt, wenn man den MafRstab des einzelnen Arbeits-
tages zugrunde legt, einen Riuckgang im Vergleich
zum Vormonat. Dagegen vrar dio wochentliche Leistung
nach dem Stando vom 1. d. M. schon wieder groBer
als am 1. April. (Auf die Einzelheiten kommen wir im
néachsten Hefte zurtick.)

Roheisenausfulir aus Natal. — Der ,Coal and
Iron“* zufolge kommt aus Durban dio bemerkens-
werte Nachricht, daB dio Kolonio Natal sich an-
schickt, Roheisen nach GroBbritannien auszufiihren.

Dio Regierung von Natal soll oinen Vortrag fir den
Transport von Roheisen von Maritzburg nach Durban
zu einem jSatze von nicht mehr als 7sd f. d. ton
und Meilo abgeschlossen haben. Weiter verlautet,
dal von England aus Zusicherungon gogeben sind,
nach denen die Sogelscbiffe Roheisen von Durban
nach Europa frachtfrei als Ballast mitnehmen. Es
wirde, so fugt die obengenannto Zeitschrift diosen
Mitteilungen hinzu, sehr interossant sein, zu erfahren,
woraus die Ladung besteht, die einen derartigen
Ballast verlangt oder die es erlaubt, Eisen umsonst
zu verschiffen. Es ist naturlich méglich, daR dio Ge-
stehungskosten fur Roheisen sich in Natal verhaltnis-
maRig bedeutend niedriger gestalten lassen als in
GroBbritannien, abor man wird erst noch n&here Ein-
zelheiten abwarten miussen, ehe man dio rosigen An-
sichten dor Regierung von Natal in bezug auf dio
Aussichten fir einen erfolgreichen Wettbewerb mit
den englischen Roheisenerzeugern teilt.

Yorsand des Stahlwerks-Verbandes im April
1909. — Der Versand des Stahlwerks-Verbandes an
Produkten A betrug im Berichtsmonate 364669 t
(Rohstalilgewicht); er blieb damit hinter dem Maéarz-
versande (520811 t) um 156142 t und hinter dem
Versande des Monats April 1908 (371 956 t) um 72S7 t
zurtck. Der tatsachliche Versand war hoher als der
rechnungsmaRige, weil groRere Mengen fir den Mérz

verrechnet wurden, dio erst im April zum Vorsand
kamen.
Im einzelnen wurden versandt: an Halbzeug

109 340 t gegen 144946 t im Méarz d. J. und 104 703 t
im April 1908; an Formeisen 131 448 t gegen 171 409 t
im Marz d. J. und 126 125 t im April 1908; an Eisen-
bahnmaterial 123 881 t gegen 204 456 t im Mé&rz d. J.
und 141128 t Im April 1908. Der diesjahrige April-
versand war also in Halbzeug um 35606 t, in Form-
eisen um 39951 t und in Eisenbahnmaterial um
80575 t niedriger als der Versand im Vormonate.
Verglichen mit dem April 1908 wurden in der Be-
richtszeit an Halbzeug 4637 t und an Formeisen 5323 t
mehr, dagogen an Eisonbahnmaterial 17 247 t wonigor
versandt.

In den letzten 13 Monaten gestaltete sich der
Versand folgendermaRen:

Form- Eisenbahn- Gesamt-

190S Halbzeug elsen material produkte A

t t t t

April . 104 703 126 125 141 128 371 956
Mai . 114 599 137 343 162 913 414 855
Juni 98 056 115 109 165 196 378 361

* 1909, 17. Mai, S. 330.
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Stahl und Eison. 707
1008 Halbzeug Formeisen Elrsnzrt]sraigln- pi?jsfth;-A
t t t t
Juli 114 335 126 954 147 420 388 709
August 125 464 116 371 159 324 401 159
September. 127 648 106 258 170 702 404 608
Oktober. 142 673 110597 161 374 414 644
November. 111 932 71 340 158 306 341 578
Dezember . 108 753 66 259 183 479 358 491
1909

Januar 118 745 131 180 159 266 409 191
Februar. 105 998 124 976 166 662 397 635
Marz 144 946 171 409 204 456 520 811
April . . | 109 340 131 448 123 881 364 669

Saarkolilenproiso. — Dio Kénigliche liergwerks-
diroktion Saarbricken hat die noue, fur das zweite
Halbjahr 1909 geltende Kohlenpreisliste fur don deut-
schen Eisenbalinabsatz herausgogoben. Eine Aende-
rung in den Preisen ist gegen das laufende Halbjahr
nicht eingotreten.

Kohlonproiso in Belgien. — Wie aus Brissel
gemeldet wird, haben die Zechen des Kohlenbeckens
von Mons eine PreiserméafRigung ihrer Kohlen um
1 Fr. bis 2,50 Fr. f. d. Tonno wegen des starken aus-
landischen Wettbewerbes, und zwar vorlaufig bis Endo
August d. J. beschlossen. Die ErmaRigung betragt
1 Fr. im sudlichen, 2 Fr. im mittleren und 2,50 Fr.
im Kustengebiet Nordbelgiens.

Siegorliindor Elsensteinvorelu, G. in. b. H.,
Siegen. — In der am 6. d. M. abgohaltenon Haupt-
versammlung wurde dor Ankauf von 514 Kuxen der
tausondteiligen Gewerkschaft Stahlort in Her-
dorf beschlossen und dor Aufsichtsrat ermaéachtigt,
weitere Anteile in angemessenem Zeitraum zu er-
werben.

Gebr. Bohler&Co., Aktiengesellschaft, Berlin.
— Das Ergebnis des Unternehmens wurde im ab-
gelaufenon Geschaftsjahre durch die starken Stockun-
gen, die auf einigen der Hauptabsatzgebiete der Ge-
sellschaft ointraten, beeinfluBt. In Qualitatsstahl und
sonstigen Artikeln fur industrielle Zwecke hatte die
Gesellschaft daher oinen nicht unerheblichen Minder-
umsatz zu verzeichnen. Die Beschaftigung in Kriegs-

artikoln war dagegen recht gut. Von den Untor-
nehmungen, an denen die Gesellschaft beteiligt ist,
brachte die St. Egydyer Eison- und Stahl-

industrie-Gesellschaft im verflossenen Jahre
6®/c, die Socioti'i Motallurgica Bresciana
gida Tempini in Brescia 5°/0 Dividende. — Dio
Gowinn- und Verlustrechnung zeigt bei 52 994,06

Gewinnvortrag einen Rohorlés von 3765057,67

da fur Abschreibungen 1000000..#, fur Ausféalle,
Steuern und Zinsen 719 844,96 ~ zu kirzen sind, bo
verbleibt ein Reingewinn von 2045212,71 zu fol-

gender Verwendung: 105000./« als Ueberweisung an
die gesetzliche und 200000 Ji desgleichen an dio
besondere Rucklage, 59 360,93 Ji als Tantieme fur
den Aufsichtsrat, 1625 000 (13 o/o gegen 16 qjgi. V.)

als Dividende und 55851,78 Ji
Rechnung.

Hohcnzollornhiitte, Roer, Koenig & Co., A.-G.

als Vortrag auf neue

in Emden.* — Dem Geschaftsberichte fiir das abge-
laufene Jahr ist zu entnehmen, daB die im vorigen
Berichte ausgesprochene Hoffnung, dio Hochofen-

anlage schon Ende 1908 dem Betriebe Ubergeben zu
kénnen, nicht in Erfullung gehen konnte, da die
Fertigstellung des durch dio Staatsbauvorwaltung zu
legenden AnschluBgleises sieh verzégerte und die
Herbeischaffung der schweren Teile der Betriebs-
maschinen nur durch die Staatsbahn madglich war.
Die Montage dieser Maschinen ist inzwischen soweit
fortgeschritten, daR die Inbetriebsetzung der Hoch-

* Vergl. ,Stahl und Eison“ 1909 S. 678.
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ofenanlage in nachster Zeit erfolgen kann, im
ubrigen ist der Bau ordnungsgemafR verlaufen. Daa
Gewinn- und Verlustkonto zeigt einerseits 50 581,67 Jt
Zinserlés bub Bankguthaben und sonstigo Einnahmen
sowie 37 580,45 Jt Uobertrag auf Baukonto, anderseits
88 162,12 Jt allgemeine Unkosten.

Stahlwerk Becker, Aktion-Gesellschaft, lvre-
fold-Willicli. — In der am 8. d. M. abgehaltonen
auBerordentlichen Hauptversammlung wurde die Er-
héhung des Aktienkapitals auf 3500000 Jt
und die Ausgabe von 1500000 5prozentiger Schuld-
verschreibungen genehmigt. Hiervon werden zunachst
2500000 ~ Aktien und 500000 Jt Schuldverschrei-
bungen ausgogoben worden, dio fest Ubernommen sind.

Stottiner Maschinenbau -Action =Gesellschaft
-Vnlcan*, Stottiu-Bredow. — Die Gesellschaft er-
zielte wahrend des abgelaufoncn Jahres einen Rein-
gewinn von 1547 621,74 Jt. Dio Verwaltung schlagt
vor, von diesem Betrage 4268,29 Jt der Bautenriick-
lago, 100000 ~« der Veraicherungsricklage, 75000..*
dem Unterstitzungsbestande, 55000 Jt der AusstollungB-
und Versuchsrechnung zu iiberweiBen, 24464,57 Jt fur
gemeinnltzige Zwecke zu verwenden, 88 888,88 Jt an
Gewinnanteilen zu verguten und 1200 000 Jt an Divi-
dendo (12 o/lo gegen 14 °/° i. V.) auszuBchiitten. — Aus
dem Berichte ontnehmen wir noch, daR die Verwal-
tung infolge dos dreimaligen Ausbruchs eines Aus-
standes der Nietor sich veranlaft sah, am 18. Juni
1908 das ganze Work stillzulegen; der Betrieb ruhte
dann bis zum 18. August. Wahrend des Berichts-
jahres wurden u. a. zehn Hochseo-Torpedoboote fur
die Kaiserlich Deutsche Marino sowie dio Torpedo-
jager ,Aspis“ und ,Velos* fur dio Kéniglich Hel-

lenische Marine fertiggestellt. Dio Maschinenbau-
abteilung stellte auBer den Maschinen und Kesseln
fur die abgelieforton und noch im Bau befindlichen

Schiffe und Lokomotiven noch acht SchiffskesBel ver-
schiedener Systeme, drei Dampfpumpen, einen Schlick-
sclien SchilfskreiBel und zwei Torsionsindikatoren,
System Dr. Pottinger, her. Im Lokomotivbau kamen
104 Lokomotiven zur Ablioforung. Dor Gesamtwert
der im Berichtsjahre an die Besteller abgelioforten
Erzeugnisse betrug 24 318 161,48 Jt.

Vereins- Nachrichten.

29. Jahrg. Nr. 20.

Putilow-Werke in St. Petersburg. — Nach
dem Geschaftsberichte* war das abgelaufene Jahr
sehr unginstig. Von den erhaltenen Bestellungen in
der Hohe von 10978000 Rubel konnten aus ver-
schiedenen Grunden viele nicht erledigt werden. Die
Roheinnahmen betrugen 13222351 (i. V. 18 147 169) R.
Der Reingewinn belauft sich auf nur 58054 (i.V.
732 256) R. und dient zu verschiedenen Abschreibun-
gen. Eine Dividende wird mithin nicht vorteilt. An
Erzeugnissen wurden hergestellt: in der metallurgischen
Abteilung fur 1306 539 (1 107 000) R., in der mecha-
nischen Abteilung fur 1277 621 (3 980000) R., in der
Artillerieabteilung fur 3930217 (4468911) R., in der
Lokomotivabtoilung fur 3960428 (5985724) R., in
der Waggonabtoilung fur 1827 812 (2 041 654) R. und
endlich in der Schiffbauabteilung fuar 365908 R.

Verbandsbildung In der russischen Eisenindu-
strie. — Nach der ,Ké6In. Ztg.“ sind die einzelnen
ruBaiBchen Werke im russischen Eiaenayndikate Pro-
dame ta,** das fur Ruflland eine &ahnliche Stellung
oinnimmt, wie der Stahlwerkaverband fur Deutschland,
am Verkauf furFormeison wie folgt beteiligt: Donetz-
Jurjewer-Fabrik 12,18 %/® Societe anonyme Metall-
urgiquo Dniiprovienne du Midi de la Russie 8,26 0/0,
Soc.Metall. Russo-Belgo 8,260/0, Taariziner-Ural-Wolga-
Gesellschaft 7,79°/o, Guta-Bankowa 6,87°/o, Alexandro-
w'or Fabrik der Brjansker Gesellschaft 6,79 °/°j No-
vorossisker Fabrik 6,59 °/o, Ssulinsker Fabrik N. P.
Passtuchow 6,59 °/o, Konstantinower Fabrik 6,18 °/o,
Taganroger Metallurgische Fabrik 4,52 °/o, Ostrowetzker
Fabrik 4,29 0/0, Marioupolor Fabrik Russki Providance
4 °lo, Sawerze, ehemals Gebriuder Guldschinski, 3,60 0/0,
Starachowizker Fabriken 3 °/o, Drushkower Fabrik
2,25 °/o, Czonstochower Fabrik B. Handtke 2 o/Q Mil-
witzker und Ekatorinen - Fabriken in SoBnowice je
1,99°/0, Maschinenfabrik Hartmann in Lugansk 1,53°/o,
Eisenfabrik Puschkin in Sosnowice 1,26 o/o. Die Ge-
samtleistungsfahigkeit des Syndikates auf dem Gebiete
von Formeisen betragt rund 35000000 Pud jahrlich.

* Auszugsweise wiedergegebon in der ,Kéln. Ztg.

1909, 12. Mai,
** Vergl.

Nr. 505.
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Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.
Aenderungen in dor Mitgliederliste.
Faddeeff, A., Ingenieur, Jekaterinburg, Ural, RuBland,

Glawny Prospekt 51.
Fischlin, Paul, Betriebeleiter und Chefchemikor im
Eisonwerk, Prakfalva, Oberungarn.
Geyer, Herrn. Gustav, Ingenieur, Filipstad, Schweden.
Klehe, Bernhard, ©tpl-s~ng., Céln, Gilbachstr. 25.
Kéhler, H., Oboringenieur, Guben, Trommelgasse 1.
Krénauer, Hermann, SHpl.~ng., Milheim a. d. Ruhr,
Bachstr, 19.

Naville, Gustave Louis, Ingenieur, Oberst, Kilchberg
bei Zurich.

Pesch, Gisbert, Ingenieur, Duisburg, Schlachthofstr. 6.

Ruths, ®r.=~ng. Johannes, Elektriska Préfninga-

anstalten, Stockholm, Regeringsgatan 38.

Sevieri, Dr. Vieri, Villa Bagnoli, Fiesole, Italien.

Spranger, Hermann, Oberingenieur, DUSBoldorf, Lonno-
straBe 25.

Wenner, K. P., Direktor der Gewerkschaft GieRener
Braunsteinbergwerke, vorm. Fernie, GieRBen, Oberhof.

Wigny, Charles, Ingenieur, Chef de Service, Soc.
Cockerill, Seraing, Belgien.
Wilke, Carl, Oberingenieur, Sheffield, England, 358

MuBhroom-Lane, Goldthorpe, Western-Bank.

Wormstall, Carl Ed., Directeur de la Maison Wm,

H. Miller & Co., Paris, 82 Itue Saint Lazare.
Neue Mitglieder.
Gladkow, Theodor, ®ipR£$ng., Konigshutte O.-S.,
KrugBtr. 3.

Goetzke, Dr. Wilhelm, Vorstandsmitglied der Metall-
urgischen Ges., A.-G., Frankfurt a. Main.

Griebner, Oftto, kaufm. Direktor der Fa. Lehnkoring
& Co., A.-G., Duisburg.

Gilnther, Paul, Betriebsingonieur der Benrather Ma-
schinenfabrik, A.-G., Benrath.

Holtz, Theodor, Maschinenfabrikant, Kattowitz, O.-S.
Rauh, Hermann, in Fa. Solinger Verzinkerei und
Zuckerformenfabrik, Ew. vom Hofo Nachf.,, So-

lingen.

Riiggeberg, Eduard, Konstrukteur der Diusseldorfer

Réhren- und Eisen-Walzwerke, Abt. LierenfeU,
Dusseldorf.
Schubert, Dr. jur. Carl von, Attache, Berlin W. 10,

Tiergartonstr. 4.

V erstorben.

Howaldt, Georg, Kommerzienrat, Kiel.
Schulz, Carl Ludwig, Essen a. d. Ruhr.

10. 5. 1909.
18. 3. 1909.



