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Die neuen Walzwerksanlagen der Westfalischen Stahlwerke

in Bochum.

(Hierzu Tafel VII und VIIIL.)

m Anschlisse au eine friher veréffentlichte

Beschreibung* der neuen Stahlwerksanlagen
der Westfalischen Stahlwerke zu Bochum sollen
im Folgenden einige Mitteilungen gemacht wer-
den Uber die Um- und Neubauten der Walz-
werke, die im Laufe der letzten Jahre vollendet
wurden.

Als wesentlich fur die Erklarung der Dis-
position der Anlagen muR vorausgeschickt wer-
den, dalR zur Errichtung derselben nicht freies
Gelande zur Verfugung stand, sondern dal sie
ohne Stdérung des Betriebes an den Platz der
vorhandenen veralteten Anlagen treten muflten,
der nur durch Hinzuziehen des alten Stahl-
werksgebdudes um einiges vergrdoRBert wurde.
DalRl diese Aufgabe schwierig war, laRt die
Gegenuberstellung von ,alt* (Abbild, la) und
-neu“ (Abbild, Ib) erkennen. Durch den Um-
bau, der sich auf drei StraBen erstreckte, sollten
die Gestehungskosten vor allem durch Walzen
in groBen Langen und mdglichsten Ersatz
menschlicher Hilfskrafte durch maschinelle Vor-
richtungen verbilligt werden. Bezuglich des
ersten Punktes sei auf Abbild. 1a und 1b ver-
wiesen, in denen die groRten Walzlangen ein-
getragen sind. Manche besonderen Grinde,
deren Erdrterung hier zu weit fohren wirde,
wie starke Abnutzung, hoher Dampfverbrauch
alter Maschinen, zu schwacher Antrieb fur an-
gestrengten Betrieb, waren natirlich ebenfalls
ausschlaggebend. Letzteres sprach besonders
mit bei dem Neubau einer Schienenstralle, wo die
Abmessungen der Schienenproflle und die Vor-
schriften Uber die Festigkeit des Schienenmate-
rials immer mehr gewachsen sind. Einem Rillen-
schienenprofil von 240 mm Ho6he und 200 mm
FuBbreite, wie es heute schon verlangt wird,
bei einer Festigkeit von 80 kg/gmm, war die
alte 700er StraBe nicht mehr gewachsen.
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Das neue Schienen- und Tragerwalz-
werk, geliefert von der Benrather Maschinen-
fabrik (Tafel VII), ist eine DuoumkehrstraBe von
850 mm Walzendurchmesser und 2400 mm
Ballenlange. Das Blockgerust liegt mit den
drei Fertiggerusten in einem Strange und wird
von derselben Maschine angetrieben. Die An-
lage einer getrennten Blockstrale konnte fur
das Werk nicht in Betracht kommen, da fur
einen wirtschaftlichen Betrieb desselben der Be-
darf der Fertigstralen an vorgeblocktem Ma-
terial zu gering gewesen ware, auch wenn fir
samtliche FertigstraBen hier vorgeblockt wirde.
Die Kalkulation ergibt, daR es unter den Ver-
haltnissen, unter denen das Werk arbeitet, wirt-
schaftlicher ist, Stabeisen aus kleinen Roh-
blécken zu verwalzen, anstatt aus vorgeblocktem
Material. Sollten sich in spéaterer Zeit die Ver-
héltnisse andern, etwa nach Anlage von Hoch-
ofen, so kann entweder der Fertigstrang durch
Aufstellung einer besonderen Maschine vom
Blockgerist getrennt angetrieben werden, oder
es kann eine besondere Blockstralle angelegt
werden. Fur beide Falle ist gentgender Platz
vorgesehen.

Die vom Martinw'erk kommenden Rohblécke
im Gewichte zwischen 2000 und 3000 kg wer-
den in zwei doppelreihigen StoRéfen nachge-
warmt. Den Vorsto? der Blécke in den Ofen
besorgt eine elektrisch mit Schraubenspindel be-
tatigte VorstoBmaschine (Abbildung 2). Um fur
den Fall, dal der Ersatz von Rohblécken aus
dem Stahlwerk auf sich warten laRt, im Walz-
werk ungehindert w'eiterarbeiten zu kénnen, sind
die StoRel dieser Maschinen mit einer auszieh-
baren Verlangerung versehen, die es ermdog-
licht, den Ofen fast leer zu arbeiten, ohne hinten
neue Bldcke nachsetzen zu mussen.

Ein Blockziehkran mit Greifervorrichtung
nach Art einer Schublehre (Abbildung 3) erfalt
die erwarmten Blocke und legt sie auf den
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770 Stahl und Eisen.
Rollgang des Blockgerustes; mit Hilfe einer
Spitze ,a“, die vom Maschinisten in den Aus-
leger zuriickgezogen oder herausgeschoben wird,
kénnen die Bldocke im Ofen mit Leichtigkeit
gekantet werden. Bemerkenswert ist, dal auler

"y TOT

Yer/adey/eis

Die netten Walzwerksanlagen der Westfalischen Stahlwerke.
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den Walzenanstellungen auch der hinter dem
Gerust befindliche Kant- und Vorschiebeapparat
elektrisch angetrieben wird. Trotz der auBer-
ordentlich rohen Behandlung, die sich dieser
Apparat wie kaum ein anderer im Huttenbetriebe

Yer/odeir/eis

Abbildung 1a.

Alte WalzwerkBanlage.
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gefallen lassen muR, hat sich auch hier der
elektrische Antrieb tadellos bewéhrt.

Zum Abschneiden dor Blockschopfe ist im
Verlangerungsrollgang vor dem Blockgeriist eine
elektrische Schlittensllge aufgestellt. Sie wird nur
in den seltenen Fullen gebraucht, in denen beim
Walzen von schwachen Profilen (z. B. Schwellen)

Abbildung 2.

zufallig auch das Blockmaterial besonders starke
Lunker aufweist. Wenn auch eine S&ge naturlich
langsamer arbeitet wie eine Blockschere, so hat
sie vor dieser doch den bedeutend billigeren
Anschaffungspreis, der nur ungefahr ein Viertel
von dem einer Schere betragt, fur sich, so daR
sie fur diesen besonderen Fall wohl eine Daseins-
berechtigung hat.

ziehkran.

Von den drei Fertiggeristen wird das letzte
nur fur den Fertigstich beim Walzen von Rillen-
schienen benutzt und es ist zu diesem Zwecke mit
einem besonderen Einbau mit horizontaler Rolle
versehen, die den Kopf mit Rille der horizontal
liegenden Schiene fertig profiliert, nachdem beim
letzten Stich i;n zweiten Gerist eine ,Vorrolle®
die Rille schon vorgeschnitten hat.

Der Antrieb der StraBe erfolgt durch eine
Zwillingstandenunaschine mit Stauventil von
1100/1650 mm Zylinderdurchmesser und 1400 min
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Hub. Die Maschine ist ohne Ré&dervorge-
lege durch eine  Ortmannsche Kupplung
mit der Unterwalze gekuppelt. Die Stralle ist
in der Ublichen Weise mit festen Rollgangen
und Schleppern ausgerustet. Aus  drtlichen
Rucksichten schlieBt sich gemeinschaftlich an
die Rollgédnge vor dem 2. und 3. Fertiggeriist

Sf.u.LIM

Elektrisch betriebene YoretoBRmaschine.
ein Tieflauf an, dessen mittlerer Teil mit an-
getriebenen Rollen versehen ist. Vom 2. Ge-

rust fuhrt der Transportrollgang das Walzgut
nach der 67,05 m weit entfernten S&age; von dort
gelangt es durch den verlangerten Rollgang und
durch Schlepper auf das Warmbett. Dieses sowie
die Kaltbetten befinden sich in einer Halle mit
Kranbahn, die senkrecht zur Walzrichtung liegt.

Ein Pratzenkran faRt die erkalteten Schienen,
um sie vor die Richtmaschine zu legen. Samt-
liche Schienen und Tréager passieren zunachst eine
kontinuierliche Rollenrichtmaschine. Wahrend der
grolte Teil der Tréager schon gentigend gerade diese
Maschine verlaRt, missen alle Schienen nochmals
auf der Stempelrichtpresse nachgerichtet werden.
Wenn also bis jetzt die kontinuierliche Richt-
maschine noch keineswegs das Richten von Hand
auf der Stempelrichtpresse entbehrlich macht, so
nimmt sie diesen doch einen guten Teil Arbeit ab.
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Abbildung 4.

Die an die Warmbettballe anschlieBende
Adjustagehalle (Abbildung 4) mit einer Spann-
weite von 36 m enthalt neben den normalen
Schienen-Bohr- und -Frasmaschinen die fur die
Ausfuhrung der Spezialschienenstée, wie Melaun,
Blattsto? usw. nétigen Einrichtungen.

Abbildung 5.
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Schienen- und Tréageradjustage.

Uin das lastige und zeitraubende Verschieben
jeder einzelnen Schiene in der Lé&ngsrichtung
derselben zu vermindern, sind die wichtigsten
der Maschinen auf der einen Seite auf einbe-
tonierten 1-Tragern mittels Zahnstange leicht
verschiebbar angeordnet und kénnen so auf die

Magnetkran des Schienenlagerplatzcs.
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mit Knuppel- Zufuhrun

Knuppel - Nachwarmofen

7

Abbildung
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jeweils erforderliche Entfernung vor Beginn der
Kommission gestellt werden. Die Abmessungen
der Halle und des Warmbettes sind so gewduhlt,
dall Schienen bis 26 m Lange bearbeitet wer-
den kénnen.

Ein von einer Zentrifugalpumpe gespeistes
Rohrnetz liefert samtlichen Maschinen das nétige
Seifenwasser, welches nach Gebrauch einem
Sammelbassin wieder zufliet.

Ein Spezialkran (vergl. auch Abb. 4), geliefert
von L. Stuckenholz, Wetter, der sowohl mit kleinen
Pratzen fur Tréager, groRen Pratzen fur Schwellen
und automatischen Zangen fur Schienen arbeiten

Abbildung 8.

kann, besorgt den Transport innerhalb der Ad-
justage, wéahrend ein solcher mit Magneten den
an die Adjustage anschliefenden Lagerplatz von
54 m Spannweite und etwa 300 in L&ange be-
dient (Abbildung 5). Da die Verladegleise schief-
winklig zur Platzrichtung verlaufen, ist die
Katze dieses Krans noch mit einer Drehbewegung
um die vertikale Achse ausgerustet.

Die nach auBen verlangerte Kranbahn der
Adjustagehalle bestreicht den Lager- und Ab-
nahmeplatz fur Knippel und Schwellen.

Abbildung 6 zeigt, wie die Schwellen nach
Durchgang durch die Schere von einem kleinen
Schlepper zur Schwellenpresse gebracht werden
und wie die Knuppel durch einen Spezialroll-
gang in eine Grube geworfen werden, aus der
sie der Kran mittels Pratzen heraushebt und
auf das Lager bezw. in den Waggon wirft.

Die neuen Walzwerksanlagen der Westféalischen Stahlwerke.
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Im Gegensatz zu dem gewo6hnlich angewendeten
Verfahren, Knuppel usw. durch einen einfachen
Abweiser vom Rollgang seitlich abzustreifen,
hat dieser Rollgang mit Spiralrollen den Vor-
teil, daB er die Knuppel ohne die geringste
Unordnung peinlich sauber einen parallel dem
andern in die Grube wirft. Die Wirkungsweise
ist leicht verstandlich: Solange der Knuppel
nicht daran gehindert wird, lauft er genau ge-
radeaus auf den Gewinden der Rolle. Von dem
Augenblick an, in dem er vorne den Anschlag
erreicht, schraubt er sich dann parallel zu
seiner urspringlichen Achse zur Seite.

"Warmbetten fir Stabeisen.

Die StabstralRen (Tafel VIII), geliefert von
der Maschinenfabrik vorm. Gebr. Klein, Dabhl-
bruch, bestehen aus einer 350er Doppelduo-
stralle, einer 280 er DoppelduostraBe und den
dazugehodrigen Blockgertusten von 600 bezw.
400 n;m Walzendurchmesser. Das Walzpro-
gramm der 350er Strale umfaflt: Rund- und
Quadrateisen von 16 bis 45 mm, Winkel von
35 bis 55 mm, Flacheisen von 30 bis 80 mm,
ferner Roéhrenstreifen bis 150 mm Breite und
6 mm Dicke. Die 280er StraBe walzt: Rund-
und Quadrateisen von 6,5 bis 16 mm, Flach-
eisen von 13 bis 30 mm, Winkeleisen von
13 bis 35 mm und Bandeisen.

Zur Verarbeitung kommen, wie in dem friheren
Aufsatz erwahnt, Rohblécke von 210 mm D im
Gewichte von etwa 270 kg. Ein Laufkran, der
das Blocklager des Martinwerks bestreicht und
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mit einem horizontal verschiebbaren Ausleger
einerseits in das Stahlwerk, anderseits in die
Ofenhalle der FeinstraBen hineingreifen kann,
legt die Blocke, mdglichst noch warm, auf einen
Tisch vor den doppelreihigen StoRofen. Aus
dem Ofen gelangt der Block durch hydraulische

Abbildung 9.

Ausziehvorrichtungen auf den Rollgang der
600 er Strale. Diese aus zwei Triogeristen
bestehende StraBe wird von einem 600-PS-
Gleichstrommotor unter Einschaltung eines 25-t-
Schwungrades direkt angetrieben und macht
105 Umdrehungen i. d. Minute. Feste Roll-

gange sind vor den beiden Geriusten angebracht,
zwei  elektrisch  betatigte Dachwippen da-
hinter. Der Block wird auf 50 bis 80 mm ED
heruntergewalzt und gelangt dann zur Knuppel-

sdge. Hier wird er so geschnitten, daB ein
oder zwei Teile direkt zur 350er Doppelduo-
strale laufen, nachdem sie erforderlichenfalls

noch einige Stiche auf der zweiten Vorwalze er-
halten haben. Der Rest, fur die 280er Stralle
bestimmt, wird in kiUrzere L&angen geschnitten.

Die neuen Walzwerksanlagen der Westfalischen Stahlwerke.
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Er muf}, da er auf kleine Dimensionen gewalzt
werden soll, noch nachgewilrmt werden. Die
Knuppel fallen auf eine Transportkette und
werden von dieser vor die Ture eines Nach-
warmeofens (Abbildung 7) gebracht. Eine ein-
fache, durch ein Seil angetriebene EinstoRvor-

Schnitt durch daa 'Warmlager der 280er FeineiaenatraBe.

richtung,beférdert die Knuppel in den Ofen
und kann sie, falls dieser leer ist, fast ganz
durchstolen. Der nachgewdrmte Knuppel fallt
Uber eine Rutsche auf einen kurzen Rollgang,
der ihn der 400er Vorwalze zufiuhrt, von wo
er durch einen weiteren Rollgang der 280er
Doppelduofertigstralle zu-
lauft. Der Antrieb samt-
licher Stralen erfolgt
durch getrennte Elek-
tromotoren, deren Starke
und Umdrehungszahl aus
folgender Tabelle zu er-
sehen ist:
600 er StraRe, 600P8normal
105 Umdrehungen,
400 er StraRe, 250 PS normal,
170 Umdrehungen,
350erStralle, 900PSnormal,
200 bia300Umdrehungen,
280 er StraBe, 800 PS normal,
280 bia380 Umdrehungen.
Samtliche Motoren kén-
nen wie Ublich wéahrend
derDauer von einerMinute
um 100 °/ouberlastetwer-
den. Die 600 erVorstralie,
die 400 er VorstralRe und
die 350 er Fertigstrale
sind mit Schwungradern
von 25, 12,5 und 28 t
Gewicht versehen, wah-
rend die 280er Strale
keins besitzt. Der die 350 er Stralle verlassende
Stab gelangt auf einen Transportrollgang, von
dem ihn Schlepperdaumen schrittweise zuerst auf
eine Richtplatte schaffen und dann Uber eine
Rutsche auf die Schienen eines 'Warmbetts (Abbil-
dung 8) fallen lassen. Durch Gallsche Ketten fort-
bevregte Daumen ziehen ihn langsam Uber dieses
hinweg, bis er erkaltet Uber eine Schrége auf
dem Transportrollgang zur Schere gelangt.
Mechanisch betétigte Daumen halten auf der

Abbildung 10.

Hirden im Stabeiaen-

lager.
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Schrage die Stadbe nach Bedarf zuruck, bis eine
genugende Zahl sich angesammelt hat bezw.
bis die vorhergehenden Stdbe geschnitten sind.
Die Lange des Warmbettes betragt 65 m.

Die Stabe der 280 er StraBe gelangen nach
dem Verlassen der Walze in eine aus C-Eisen
gebildete Rinne (Abbildung 9), in deren Boden
sich Ausschnitte fur die Rollen eines festliegen-
den, angetriebenen Rollgangs befinden. Die Rinne
kann um einen etwa m tiefer Hegenden
Drehpunkt um 90 0 gekippt werden, wodurch das
Walzgut auf die seitlich liegende Richtplatte ge-
worfen wird. Nachdem es hier hinreichend erkaltet
ist, wird es von zwei Jungen mit Zangen an
den Enden gefallt und auf ein Warmbett gelegt,
von wo es dann Uber einen nicht angetriebenen, in
Spitzen laufenden Rollgang zur Schere gelangt.

Bandeisen wird (soweit es nicht in Stéaben
geschnitten wird, in welchem Falle es ebenfalls
durch die Kipprinne lauft) beim Austritt aus
der Walze von einem Schleuderapparat in
Schlingen auf eine unter dem Winkel von 200

Das SchweilRen

| n den Verhandlungen des Vereins zur Be-
*m forderung des Gewerbfleiles* hat C. Diegel,
technischer Direktor der Aktiengesellschaft Julius
Pintsch, eine dankenswerte umfangreiche Arbeit
veroffentlicht,** der wir das Folgende entnehmen:

1. Als Vorzug der geschweillten gegen-
Uber der genieteten Naht werden dauernde Dicht-
heit und groRere Festigkeit angefuhrt.

2. Material fur SchweiBzwecke. Seit-
dem das SchweiBeisen selten und teuer geworden

ist, wird fast nur noch FluReisen flur das
Schweilen von Hohlkérpern verwendet. Die
Schweillnahte des FluBeisens sind denen des

Schweilleisens an Zuverlassigkeit und Sauberkeit
durchaus gleichwertig, und das SchweilRen des
FluBeisens erfolgt seitens der Arbeiter mit
gleicher Sicherheit, nachdem sie mit dessen Be-
handlung vertraut geworden sind. Am besten
eignet sich das weiche Siemens-Martin-Eisen
von 34 bis 40 kg/gmm Festigkeit (,F 1“ der
Hamburger Normen) als Schweillblech, weil
dieses Material einerseits am wenigsten empfind-

lich ist gegen eine gelegentlich vorkommende
* In Buchform herausgegeben unter dem Titel
,l)as SchweiBen und Hartloten mit besonderer Be-

ricksichtigung der BlechschweiBung“.
Leonhard Simion Nf. Berlin 1909.

** Wir glauben den vorstehenden Bericht nicht
veroffentlichen zu sollen, ohne darauf hinzuweisen,
daB zufallig zu unserer Kenntnis gekommen ist, daB
an anderer Stolle woitere SchweiRversuche im Gange
sind, die nicht ohno EinfluR auf die in vorstehendem
Bericht gezogenen Folgerungen sein durften. Wir
behalten uns vor, auf die Angelegenheit zurickzu-
kommen, sobald diese Versuche zum AbschluR gelangt
sein werden. Die Redaktion.

Yerlag von
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abfallende Platte geworfen, von wo es nocb
rotwarm auf zwei Haspeln aufgewickelt wird.
Auf diese Art kénnen Langen von Uber 100 m
ohne grofRen Platzbedarf in einem Stuck ge-
walzt werden.

Senkrecht zur Achse der Warmbetthalle
schlieft sich an diese das Kommissionslager mit
einer Breite von 20 m und einer Lange von
90 m an. Ein Spezialkran (geliefert von
L. Stuckenholz, Wetter) mit eigenartig geformten
Pratzen (s. Abbildung 10) erfalt das Material,
nachdem es verwogen ist und legt es kom-
missionsweise in Hulrden bezw. verladet es auf
Waggons. Die Hurden (Abbildung 10), in ein-
fachster Weise aus Winkeleisen gebildet, kbnnen
durch eingeschobene, flachgedrickte Siederohr-
enden in drei Etagen abgeteilt werden, welche
je 5t enthalten. Die Ausnutzung des zur Ver-
fugung stehenden Raumes ist bei dieser Anord-
nung eine sehr gute. Schwierigkeiten, die mdg-
licherweise durch Uebereinanderpacken entstellen
konnten, sind nicht eingetreten.

und Hartloten.

Ueberhitzung und weil es anderseits die ge-
ringste Neigung zum Reifen in der Blauwarme
zeigt. Aus dem zuletzt erwdhnten Grunde ist
auch ein tunlichst geringer Gehalt an Phosphor
erwiunscht, maglichst unter 0,01 und nicht Uber
0,04 vH. Zu groBer Gehalt an Schwefel oder
Kupfer macht das Eisen rotbrichig. Bei zu
geringem Mangangehalt wird das Eisen ebenfalls-
rotbruchig. Die untere Grenze fur den Gehalt
an Mangan liegt etwa bei 0,4 vH. Hoherer
Mangangehalt macht das Eisen wahrscheinlich
unempfindlicher gegen Ueberhitzung, ist also
vorteilhaft. Das Silizium wirkt dagegen im
umgekehrten Sinne und ist daher von Nach-
teil. Es ist deshalb erwiinscht, den Silizium-
gehalt unter 0,01 vH. zu halten. Harteres,
d. h. kohlenstoffreicheres Material als solches-
von 40 kg/gmm Festigkeit sollte fur zu schwei-
fende Bleche nicht verwendet werden, doch
schlieBt diese Regel nicht aus, daR in beson-
deren Fallen eine Ausnahme gemacht wird. Je
harter das Material ist, um so grofRere Vorsicht-
muR beim Schweilen aufgewendet werden. Stahl-
bleche erfordern ganz besondere Aufmerksamkeit
in der Behandlung.

FluBeisenformgul3 (Stahlgufl) ertragt nur
dann die zum SchweiBen erforderliche hohe
Temperatur, wenn der Siliziumgehalt niedrig
und der Mangangehalt hoch ist. Andernfalls-
zerbrockelt das Material beim Schweilen oder
zeigt doch spater Risse. In gewissen Grenzen
kann der Siliziumgehalt durch hdheren Mangan-
gehalt unschadlich gemacht werden. Der Ein-
fluR beider Zuséatze auf die SchweiBbarkeit des.
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Abbildung 1.

Abbildung 2.

XX1.39

Das Schweilfen und Hartlote».

SchweiBon eines gerissenen Dampfzylinders

nach dem Slavianoff-Verfahren.

Stahl und Eisen 77T

FluReisenformgusses ergibt
sich aus den folgenden Zahlen:

Material mit 0,15 vH. Silizium
und 0,2 vH. Mangan uberhaupt
nicht schweiBbar.

Material mit 0,15 vH. Silizium
und 0,45 vH. Mangan nicht
gentgend schweiBbar.

Material mit 0,01 vH. Silizium
und 0,5 vH. Mangan gut
schweiBbar.

Material mit 0,15 vH. Silizium
und 0,75 vH. Mangan gut
schweiRbar.

Material mit 0,00 vH. Silizium
und 0,7 vH. Mangan sehr gut
schweiBbar.

Setzt man ferner den Ge-
halt an Phosphor und Schwefel
als so niedrig voraus, wie das
von bestem Siemens-Martin-
Material erwartet werden
kann, so kommt nur noch der
Kohlenstoff fur die Schweil3-
barkeit des FluBeisenform-
gusses in Frage. Dieser
darf nicht zu hoch sein.
Allgemein koénnen folgende
Grenzen fur die Zusammen-
stellung eines gut schweil3-
baren FluBeisenformgusses an-
gegeben werden:

Betrieb der alten Schweilerei der Aktiengesellschaft Julius Pintsch. Teilansicht.

93
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Kohlenstoff = 0,2 bis 0,3 vH.,
Silizium moglichst = 0 vH.,

héchstens 0,5 vH.
hoéchstens 0,2 vH.

Mangan = 0,7 bis 0,8 vH., bei weniger als 0,05 vH.
Silizium gentigen 0,6 vH. Mangan.

Phosphor tunlichst nicht uber 0,03 vH., hoch-
stens 0,05 vH.

Schwefel tunlichst nicht Gber 0,0-1 vH., hoch-

stens 0,05 vH.

Die groBte Sprodigkeit des FluBeisens liegt
nach den Versuchen von Professor Martens bei
einer Temperatur von etwa 300 0C.; die Grenzen
sind etwa 200 und 450°. Das Reien des
FluReisens in der Blauwarme wird hauptséchlich
durch ortliche scharfe Schlage auf die Ober-
flache herbeigefuhrt, wie diese z. B. zum Richten

Abbildung 3. Geschweilter Kessel 3,4 m 0

in der 'Vorbereitung zum Transport auf der Spree.

erforderlich sind. Solche Schlage bewirken einen
dauernden Bruchigkcitszustand, der nur durch
Ausglihen wieder beseitigt werden kann.
Durch das Erhitzen Gber 1000° und darauf-
folgende gewdhnliche Abkihlung wird weiches
FluBeisen grobkérnig und spréde, wenn man es
im erhitzten Zustande durch Hammern, Walzen
usw. nicht wieder verdichtet. Je hoéher und je
langer man das Material erhitzt, um so gréRer
wird die Sprodigkeit. Ein so Uberhitztes sprddes
Material erlangt durch etwa halbstindiges Gliuhen
in einer Temperatur von 900 O wieder anndhernd
seine urspringliche Zahigkeit.* Es ist aber
wohl ausgeschlossen, dall auch dem geschmolzenen
und wieder erstarrten FluBeisen durch ein sol-
ches Gluhen die Eigenschaften des gewalzten oder
geschmiedeten Materials zuriickgegeben werden.
1902 Bd. 46 S. 1117.

* Heyn: ,Z.d.Y.d. IL.*
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3. Sch weilR verfahren.
denen naher beschriebenen Verfahren unterschei-
den sich iu zwei Gruppen, je nachdem die Naht
beim Schweilfen zum Schmelzen gebracht oder
nur bis zur sogenannten Schweilhitze erwarmt
wird, deren Temperatur erheblich tiefer liegt
als der Schmelzpunkt des FluBeisens. Zur
ersteren Gruppe zahlen alle Schweimethoden,
bei denen man sich des elektrischen Lichtbogens

bedient, sowie das autogene Schweillen. Zu-
sammenfassend kann inan diese Methoden als
Schmelz- oder GieRverfahren bezeichnen. Die

zweite Gruppe umfallit das Koks- und Wasser-
gasschweilen, die elektrische Widerstandsschwei-
fung wund das Ver-
fahren zur Erzeugung
der Schweifitenipera-
tur durch das Um-
gieBen des Schweil3-
stickes mit flussigen),
Uberhitzten Eisen. Das
VerschweiRen erfolgt
bei allen Verfahren
dieser Gruppe durch
Zusammenhammern
oder Zusammendruk-
ken der Naht.

Die nach dem GieR-
verfahren geschweil3-
ten Néhte eines Blech-
kdrpers mussen natur-
gemanR die Eigenschaf-
ten des gegossenen
Materials zeigen, sind
also weniger dicht und
nicht so zdhe als das
volle gewalzte Blech.
Bei dem SchweilRen
nach den Verfahren
der zweiten Gruppe
wird das Material
nicht bis zur Schmelztemperatur erhitzt, das Flul3-
eisen wird also auch nicht die Eigenschaften an-
nehmen, die es im gegossenen Zustande zeigt.
Die geringere Temperatur der Schwei3hitze reicht
allerdings aus, um grobes Korn und Sprédigkeit
herbeizufuhren. Das wird aber durch das Ausham-
mern oder Ueberwalzen der Naht verhindert, in-
dem durch diese mechanische Bearbeitung wieder
eine gute Verdichtung des Materials eintritt. Die
Uberlappte, mit Wassergas geschweilte Naht
hat sich bei den ausgefihrten Versuchen als am
besten erwiesen. Das Stumpfschweilfen wird
weniger empfohlen. Der autogenen Sclrweifung
wird ein sehr umfangreiches Verwendungsgebiet
zugesprochen, ihre Anwendung aber nicht fur alle
Zwecke als zulassig erachtet. Nahte, die stark
auf Zug oder Biegung beansprucht werden und
mit deren Zerreilen Gefahr verbunden ist,
sollten nicht autogen geschweiflt werden.

und 25 m Léange

Die verschie
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Von der eingehenden Beschreibung des 4. Prufungen.
SchweiBens mit Wassergas durfte namentlich a) Die an einer groRBen Zahl von Zugproben
die Einrichtung der SchweiBapparate (Schwei3- ermittelte Festigkeit und Dehnung geschweilter
straBen) verschiedener Konstruktion Inter-
esse haben. Die Abbildungen lassen so-
wohl die Maschinenhammer- als auch die
RollenschweiBung ersehen. Die Abbild. 1
bis 3 gestatten einen Einblick in den man-
nigfaltigen SchweiBereibetrieb der Firma
Julius Pintsch Aktiengesellschaft-
Berlin auf ihrem Werk in Furstenwalde
an der Spree, und zwar stellt Abbild. 1
eine elektrische SchweilRung dar. Hier wird
ein gerissener Dampfzylinder einer Loko-
motive nach dem Slavianoff-Verfaliren ge-
schweillt, wobei man sich des elektrischen
Lichtbogens bedient.

Abbildung 2 zeigt die alte Wassergas-
schweilerei der Firma, die im letzten Jahre
mit dem Bau einer modernen SchweiBerei
begonnen hat, welche bereits zur Hillfte
fertig und in Betrieb ist. Diese neue
Wassergas-SchweiRerei ist wohl die gréRte
des Kontinents; in derselben kénnen Hohl-
kdrper bis zu einer Lilnge von 30 m bei
5m (@ und im Gewichte bis zu 50000 kg
hergestellt, werden, die auf der Spree
verschifft werden. Ein solcher Transport
wird uns durch die Abbildung 3 veran- Abbildung 4. MeBeinrichtung beim Prifen

schaulicht eines geschweillten Kessels durch inneren "Wasserdruck.

Hauptsachlich werden von der genannten (Der zylindrische Teil des Kessels hat sich bereits stark gedehnt.)

Firma grof3e Gas- und Luftkessel, Gasbojen,

Zellulosekocher, Saurebehalter, Pechkessel, Ver- und hartgeldteter Néahte ergibt sich aus um-
zinkungswannen und KochgefaRe aller Art fur stehender Zusammenstellung, b) Ueber die Priifung
die chemische Industrie aus FluBeisenblech Uber-  eines groen geschweillten Kessels wird folgendes
lappt mit Wassergas geschweil3t. berichtet: Der zur Prifung gekommene Gaskessel

-23tW-

Abbildung 5. GeschweiBter Kessel . . .

. Abbildung 6. Form eineB geschweillten Kessels
nach dem Zersprengen durch inneren Wasserdruck.
(Die rechteckigen Ausschnitte sind durch die Entnahme

von Probematerial entstanden.) W asserdruck.

vor und nach dem Zerspringen durch inneren
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Zusammenstellung der an Zugproben ermittelten

geschweilRter

Ausfuhrung des vollen Bleches
SchweiBverfahren Material der Nahte

der Nahte Festigkeit gpezifische Bruch-
Wagszng Festigkeit dehnung

Geschweillt LichtbogenschweiRung nach Slavianoif GuBeisen —_ 77 100

FluRoisen — 76 29

StahlguR — 91 47

Kupfer 70 22

Messingguf — 100 100

GeschweiBt Elektrische "WiderstandsschweiBung nach Thomson SchweiBoiBen — 71 10

"NViderstands-Punktscbwoifung, einreihig FluReisenblech - 65 9

Desgl. zweireihig Desgl. - 90 23 j

Geschweil3t Wassergas-HammerscliweiBung, Uberlappte Naht Desgl. 94,G 103,5 79,9
WaBsergas;]t:));?;‘::gltzch'\TaﬁtchwelBung, I DeBgl. 93.2 91.3 56.6
Geschweilt Autogen mit Azetylen (von einer Seite geschweiRt) Desgl. 90,5 77,5 14,5

Hartgelotot — Desgl. 100 100 100
wurde in der Fabrik der Aktiengesellschaft Julius Die Wandstarken waren: mm
Pintseli in Fiirstenwalde, Spree, in betriebsmaRi- Zylinder 19
ger Weise, also ohne Aufwendung auBergew6hn- Voller Boden. 28
Mannlochboden 28

licher Sorgfalt geschweillt, und zwar aus wei-

chem Siemens-Martinmaterial, das von den Borsig-

werken in Oberschlesien bezogen worden war.
Die Abmessungen betrugen: mm

AeulRerer Durchmesser.
Zylinderlange

Ganze Lange

MESSEN ot
'Wolbungshalbmesser der Bdden .............. 3645
Bordelbalbmeaserd. Boden im fertigen Kessel 70
Abbildung 7.

Die geschweiBten Stabe sind genau

Nicht geschweift. Ueberlappt als Langsnaht,

mit Wassergas geschweif3t.

Autogen von beides Seiten
geschweilRt.
Abbildung 7 a.

Das Schweiffen und Hartléten.

und hartgeldéteter

29. Jahrg. Nr. 21.
Festigkeit und Dehnung
Néahte.

Festigkeit u. Dehnung der
Naht In vH.

Zur Ausfuhrung der Prufung durch inneren
Wasserdruck wurde der Kessel auf einem Ge-
rist so gelagert, dal er von allen Seiten zu-
ganglich war. Zum Messen der Zylinderausdeh-
nung dienten neun Stahlbander, die nach Abbil-
dung 4 in bestimmten Abstdnden um den Kessel
gelegt waren, und auf denen vor dem Versuche
der Zylinderumfang markiert wurde. Die Boden-

Biegestabe aus einem FluReisenblech von 9 mm Starke, auf beiden Seiten unbearbeitet.

in der Naht gebogen worden.

Ueberlappt als Rundnaht,
mit Wassergas geschweift.

ausdehnungen  sind
an je 13 Malstaben
ermittelt worden, die
in Holzkreuzen ge-
fuhrt waren, wie
das aus Abbild. 4
ebenfalls ersichtlich
ist. Zum Befestigen
der Holzkreuze dien-
ten an jedem Zylin-
derende des Kessels

Autogen nur von einer Seite

geschweil3t.
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Abbildung 8.
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Zwei Querschnitte durch die Langsnaht eines mit AVassergaB uberlappt unter dem Hammer

geschweiflten Zylinders aus 10 mm starkem FluBeisenblech.
(Der Verlauf der Naht ergibt sich nur annahernd aus der Einzeichnung.)

Teil C.

vier Eisenkloben, die fur diesen Zweck hart an-
gelotet worden waren.

Das Einpressen des Wassers in den Kessel
«rfolgte durch Handdruckpumpen, die mit Kon-
trollmanometern versehen waren, und zwar in
Druckstufen von je 3 kg/gqcm.

Nach dem Erreichen einer jeden Druckstufe
wurde zunéchst die Gesamtausdehnung des Zy-
linders und der Bdden gemessen, dann der Druck
abgelassen und die bleibende Ausdehnung er-
mittelt. Nach dem Ueberschreiten des Druckes
von 30 kg/gcm wirde jedoch aus Vorsicht gegen
etwaige Unglucksfalle nur noch die bleibende
Ausdehnung gemessen. Bei einem inneren Drucke
von 53 kg/gcm ri der Mannlochboden vom
Mannloche aus quer durch, wie Abbildung 5 er-
sehen l&aRt. Abbildung 6 zeigt den Kessel in
der urspriunglichen und in der Form nach dem
Eintreten des Bruches. Alle SchweilBn&ahte sind
unverletzt geblieben. Die Form des Kessels
hatte sich wahrend der Prufung der einer Kugel
erheblich gendhert. Zur Beurteilung der SchweiRung
in der am starksten beanspruchten Langsnaht des
Zylinders interessieren uns nur die Formé&nde-

Teil 1). X<

rungen und die Materialfestigkeit
des Zylinders, die nachstehend an-
gefuhrt sind.

Die bleibende Dehnung des Zy-
linders ist bei dessen Belastung
durch inneren Druck fruher ein-
getreten, als man nach der Zug-
prufung des Materials annehmen
sollte. Nach den in der Umfangs-
richtung aus dem Zylinder ent-
nommenen Stadben héatte der Zy-
linder erst bei der errechneten

Grolite _—
bleibende Urspriing- Mbaégl;ll-al
Innerer ﬁusddeerhrl\‘/ILiTtg licher Um- Bleibende spruchung
Druck  des Zylinders fang des  Ausdehnung _
auf den Um- Zylinders In yH. 28
fang
kg/gcm mm mm kg/gcm
39 M 7888 0,02 1950
33 12,35 - 0,16 2150
53 300 — 3,8 3450
Material des Zylinders.

Aus dom gesprengten Kessel entnommen und vor der
Prufung gegliht.

Festigkeit an der

sogenannten Quer-
Entnommene Elastizitats- Bruch- schnitts-
grenze Bruch-
(Belastung dehnung Vermin-
Proben fur 0,2 yH. grenze derung
bleibende
Dehnung)
ksrigcm lcg/gcm VvH. vir.
In der Richtung des
Zylinder-
UmfangeB 2405 387G 34 64,5
In der Richtung der
Langsnaht 2109 3685 27,3 63
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Abbildung 9.

Teil D.

Materialspannung von rund 2400 kg/qcm eine
bleibende Ausdehnung von 0,2 vH. erleiden
duarfen, wahrend eine nahezu so grofle (0,16 vH.)
bleibende Ausdehnung bereits durch die errech-
nete Materialspannung von 2150 kg,’gcm hervor-
gerufen worden ist. Die Ergebnisse der Zerreil3-
stabe (2109 kg/qgcm), die in der Richtung der
Langsnaht entnommen worden sind, decken sich
dagegen gut mit der errechneten Materialspan-
nung des Zylinders (2150 kg/qcm fur 0,16 vH.
bleibende Dehnung).

Teil F.

Abbildung 10.

29. Jahrg. Nr. 21.

Die beim Bruche des Bodens
vorhanden gewesene Materialspan-
nung der Langs-Schweillnaht des
Zylinders errechnet sich zu 3450
kg/gcm, wahrend ein Bruch des
vollen Bleches

a) nach den in der Umfangsrich-

tung entnommenen Staben bei
3876 kg/qcm und

b) nach den in der Richtung der

Langsnaht entnommenen Staben
bei 3686 kg/gqcm

Teil E. X-t

hatte eintreten mussen. Hier-
aus ergibt sich, daR die
Langsnaht

nach a mit 90 vH.

nach b mit 94 vH.
der Festigkeit des vollen
Bleches beansprucht wor-
den ist, ohne zu brechen
oder auch nur irgendwelche
Anzeichen flr einen bald
eintretenden Bruch erkennen
zu lassen. Da sich noch keine
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feinen Risse und keine Einschnurungen in der
SchweiBnaht zeigten, so ist anzunehraen, dafl}
der Bruch ebensogut im vollen Blech des Zy-
linders als in dessen Langsnaht héatte eintreten
kénnen, sofern der Zylinder bei gréRerer Halt-
barkeit der Bodden Uuberhaupt gebrochen waére.

c) Prufung autogen geschweiflter und hart-

geldteter Behiilter aus FluReisenblech.

Zylindrische Behiilter aus Blechen ein und
derselben Lieferung wurden zum Teil durch
Hartlétung, zum Teil durch autogene Schweilung
hergestellt und dann zum Vergleiche ihrer Halt-
barkeit mit innerem Wasserdricke gesprengt.
Die Bdden waren so stark gehalten, dall der
Bruch immer im Zylindermantel erfolgen mufte.
Die Ergebnisse der Prifung sind aus um-
stehender Zusammenstellung ersichtlich.

Die hartgeldteten Behalter rissen sammtlich
auflerhalb der Naht, also im vollen Blech, wéh-
rend der Bruch bei allen autogen geschweil3ten

Stahl und Einen.

783
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Yergloich dor Festigkeit hartgeldteter und

autogen geschweiBter Behalter.

c .
g Behalter ” ity t % 6
Herstellung = §§ Is c ’%BH A = if-
der E §E AT L ey P 2% '6@« 2 Eifi
Behalter g @ :%|«s 3 Sy Ve a SA ﬁH
'E mm mm mm  kg/gcm  vH. vl
Hartgelotet 5 2,6 302 570 64 100 100
Autogen
geschweilt 2,5 301 600 29 49 4
Hartgelotet 3 4 419 1770 71 100 100
Autogen
geschweilt 4,3 420 1850 48 62 4
Behéltern durch ReiRen der Naht eintrat. Wei-

tere autogen geschweil3te Behalter aus schwache-
ren Blechen sind nur zu 47 vH. in der Naht
gerissen und haben sich auch iin Ubrigen besser
erwiesen, stehen aber in ihrer Haltbarkeit immer
noch erheblich hinter den hartgeldteten zurtck.

d) Biegepriufungen.

Das Biegen von Stadben im kalten Zustande,
die aus autogen und mit Wassergas geschweifiten
Blechen entnommen waren, ergab eine guteUeber-
einstimmung der Biegezahigkeit mit der an Zug-
stdben von gleichmé&Riger Starke ermittelten
Bruchdehnung, die aus der Zusammenstellung

Beziehungen zwischen Vorbehandlung und Ldslichkeit des Stahles.

29. Jahrg. Nr. 21.

oben unter 4a ersichtlich ist (S. 780). Die in
Abbildung 7 und 7 a dargestellten gebogenen Stébe
lassen auf gute Zahigkeit der mit Wassergas
geschweilRten Naht schlieRBen.

5. Untersuchung des Materialgefiiges
Schweilinahten.

Das Gefluge der mit Wassergas unter dem
Hammer geschweilRten Naht weicht von dem des
vollen Bleches nicht merklich ab. Die autogen
geschweilRte Naht starkerer Bleche scheint in
mehreren Fallen erheblich porés zu sein. Die
angestellten Untersuchungon geben zwar Kkein
abschlieBendes Urteil, doch durften die Abbil-
dungen 8 bis 1la von Interesse sein:

(3 Aus den angestellten Untersuchungen wird
mit Vorbehalt der SchluR gezogen:

a) daB die Wassergasschweilung in den
Normen fur den Dampfkesselbau hoéher bewertet
werden sollte als die KoksschweiBung, mit der
sie jetzt als gleichwertig betrachtet wird,

b) daR die autogene SchweiBung und das
SchweiBen mittels des elektrischen Lichtbogens
vorteilhaft zur Ausbesserung gewisser Schaden
an Dampfkesseln angewendet werden kdnnen,
wenn mit Sachkenntnis vorsichtig und zuver-
lassig gearbeitet wird.

Beziehungen zwischen Vorbehandlung und Loéslichkeit des Stahles.
Von E. Heyn und 0. Bauer.

(Mitteilung aus dem Kéniglichen Materialprifungaamt, GroB-Liohterfelde.)

(Fortsetzung von S. 740.)

IV. EinfluB des Grades der Kaltbearbeitung und Material 1D 2 Material 11D
u
des Gluhens auf die Loslichkeit von FluReisen. 2ug Ng
R R Nr. ma n=!" T n = ~
A. EinfluR des Drahtziehens und o q o mm q
des darauffolg e nden_ Gluhen_s. Zur Ver- 1 3.65 2.045 1 39 1.66
wendung gelangten zwei verschiedene Draht- 2 3,10 2,835 2 3,2 2.48
materialien: ID (weich) und HD (hé&rter) aus 3 2,65 3,88 3 2,6 3,76
FluReisen, deren Analyse folgendes ergab: 4 2,25 5,38 4 2,2 5,25
5 1,90 7,55
id HD 6 1,60 10,65
% % 7 1,40 13,91
Kohlenstoff....eennne. 0,05 0,19 8 1,25 17,43
Silizium ... .0,01 0,01
M angan. 0,29 0,50
Phosphor. 0,032 0,062 zuruckgewogen. Die Schwefelséaure (Iprozentig)
Schwefel 0,056 0,020 wurde alle 24 Stunden erneuert.
Aus dem Walzdraht von 5,22 mm bei ID Da die verschieden dicken Drahte verschie-

und von 5,04 mm Durchmesser bei 11D wurden
folgende Drahte ohne zwischengeschaltetes Aus-
glihen gezogen (siehe nachstehende Zahlentafe)).*

Von den Drahten wurden 100 mm lange
Stucke abgeschnitten und an Glasstaben voll-
standig in die Sé&ure eingehéangt. Nach je
24 Stunden wurden die Proben gereinigt, mit
Alkohol und Aether vom Wasser befreit und

* Die Drahte sind in freundlichster Weise
der W eatfalischen Union in Hamm zur Verfigung
gestellt.

den grofle Oberflache besitzen, sind die un-
mittelbar gefundenen Gewichtsabnahmen a' nicht
ohne weiteres miteinander vergleichbar. Des-
halb wurden samtliche Gewichtsabnahmen umge-
rechnet auf 100 gmm Oberflache nach der Formel

a',100

worin F die Drahtoberflache

von

in gmm bedeutet.

* Hierbei ist qO der Querschnitt des Walzdrahtes
g der Querschnitt des gezogenen Drahtoa.
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Die Versuche wurden ausgefuhrt:

1. mit den ungegliihton Drahten im Anliefe-
rungszustand ;

2. mit den Drahten nach dem Ausgliilien bei
900° C.*

Die durchschnittlichen Gewichtsabnahmen Ag
der gegluhten Drahte nach 24, 48 usw. Stunden

Abbildung 14. ID.
EinfluR des Kaltziehens auf die Ldslichkeit.

Dréahte aus FluBoisoii

wurden der Berechnung der relativen Gewichts-
abnahme v der nicht geglihten Drahte zu-
grunde gelegt.

Man erhalt dann:
a. 100

Abbildung 15. Drahte aus BbluReiBen 11D.
EinfluR dos Kaltziehens auf die Loéslichkeit.

Die Werte von v sind in den Schaubildcrn Abb. 14
und 15 als Ordinaten eingetragen. Als Abszissen

sind die Streckunfiszalilen n = — , d. h. die

q
Verhaltnisse des Querschnittes des Walzdrahtes q0
zu dem Querschnitt g des gezogenen Drahtes,
verwendet worden.

* Die Kinzelwerte sind
Tabellenform niedergelegt. Auch beztglich der Ver-
stichsausfuhrung mufl auf die Originalarbeit verwiesen
werden.

XX1.J9
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in der Originalarbeit in

Stahl und Eisen. 785

Es war noch von Interesse zu wissen, wie
sich der EinfluB der Temperaturerhéhung auf
die Kkaltgezogenen Dréahte geltend macht. Zu
diesem Zwecke wurden die Dréahte 1D Nr. 3
(2,65 mm 4>) und HD Nr. 3 (2,6 mm cf)) zwei
Stunden lang bei verschiedenen Temperaturen t
erhitzt. Nach der Erhitzung wurden samtliche
Proben blankgeschmirgelt, mit Alkohol und
Aether gereinigt, gewogen wund in die S&ure

Abbildung 16. Draht IDa.
EinfluR dos Erhitzens auf die Ldslichkeit
kaltgozogonen Drahtes.

eingehdngt. Die relativen Gewichtsabnahmen vt
bezogen auf die gleich 100 gesetzte Gewichts-
abnahme des bei 750° gegluhten Drahtes sind
inden Schaubildern (Abb.16 und 17) als Ordinaten
zu den Erhitzungstemperaturen t als Abszissen
eingezeichnet.

Abbildung 17. Draht 1ID3.

EinfluR des ErhitzenB auf die Loéslichkeit

kaltgezogenen Drahtes.

Aus den Schaubildern ergeben sich folgende
Schlisse:

1. Durch Kaltstrecken infolge des Draht-
ziehens wird die Léslichkeit des FluRReisens ge-
steigert. Die Steigerung erfolgt anfangs rasch
bis zu Streckungszahlen von etwa 4. Von da
ab bewirkt weiteres Strecken nur noch verhalt-
nismalig geringe Loslichkeitszunahine.

2. Beim harteren Draht HD liegen die
Kurven der relativen Ldslichkeit fur die ein-
zelnen Ldsungsdauern naher aneinander als beim

94
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weicheren Draht ID, wie der Vergleich der
Abbildungen 14 und 15 lehrt. Dies bedeutet,
dalR bei dem weicheren Material ID die relative
Gewichtsabnahme in der ersten Periode der
Beizung geringer ist als beim héarteren Material
11D, daR aber bei dem weicheren FluBeisen die

£e.
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Abbildung 18. EinfluB des Gluhens
bei verschiedenen Temperaturen auf die Eigen-
schaften des kaltgezogenen Drahtes IDi.

relative Gewichtsabnahme mit der Zeit der
Beizung rascher zunimmt als bei harterem Ma-
terial.

3. Nach dem Ausglihen der
Drahte aus ein und demselben FlufReisen sind
die Ldslichkeiten gleich, unabhéngig davon, wie

weit die Kaltstreckung beim Drahtziehen ge-
trieben war. Das Draht-
ziehen verursacht also [
keine Verdnderung im

Material, die durch das
Gluhen nicht beseitigt
werden kann.

4. Erhitzen der kalt-
gezogenen Drahte be-
dingt Abnahme der L0s-
lichkeit (Vergl. Abbil-
dung 16 und 17). Die Loslichkeitsabnahme ist
bereits deutlich merkbar nach Erhitzung auf
100°. Es durfte sonach kein scharferes Hilfs-
mittel geben, um den EinfluR stattgehabter Er-
warmung von Kkaltgestrecktem Material zu er-
kennen als den Ldésungsversuch. Bei Erhitzung
auf hohere Warmegrade nimmt die Ld&slichkeit
rasch ab bis zu einer Erhitzungstemperatur t
von etwa 600 °, bei der sie der Léslichkeit des
bei 750 bis 900 0 ausgeglihten Drahtes sehr
nahe kommt.

U—30
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Von dem Draht ID Zug Nr. 1 waren von
einer friheren Untersuchung* her die Festig-
keitseigenschaften im urspringlichen Zustand
und nach dem Erhitzen wéahrend einer halben
Stunde bei verschiedenen Wéarmegraden bekannt.
Die betr. Werte fur die Zerreil3festigkeit und
Bruchdehnung sind im Schaubild (Abbild. 18) als
Ordinaten, die Erhitzungstemperaturen als Ab-
szissen eingezeichnet. Die Abszisse 0 entspricht
hierbei dem nichterhitzten kaltgezogenen Draht.
In demselben Schaubild sind zum Vergleich auch

die Streckungsgrade der Ferritkérner ~ ent-

halten. Diese Zahl gibt das Verhéaltnis an zwi-
schen der durchschnittlichen Lange ¢ der Ferrit-
kérner in der Streckrichtung des Drahtes und
der durchschnittlichen Dicke a der Ferritkdrner
senkrecht zur Drahtachse.

Die Schaulinie fur die Streckungsgrade c/a
im Schaubild (Abbild. 18) zeigt &hnlichen Ver-
lauf wie die Kurve der Festigkeiten, d. h. mit
der Abnahme der Festigkeit und der Zunahme
der Dehnung geht die Abnahme des Streckungs-
grades nebenher. Dieser wird gleich 1, wenn
bei 600 O die vollstandige Gliihwirkung einge-
treten ist, also die Festigkeit ihren geringsten,
die Dehnung ihren Hoéchstwert erreicht hat.

SchlieBlich ist im Schaubild (Abbildung 18)
noch die Lé&slichkeit des Drahtmaterials einge-
tragen, ausgedrickt durch die Gewichtsabnahmen
in Gramm bezogen auf 100 gmm Oberflache
nach 96stlindiger Aetzung mit 1prozentiger
Schwefelsdure. Das Schaubild laRt erkennen,
dall die scharfe Veranderung der Festigkeit,
der Dehnung und des Streckgrades c/a zwischen

gezogenenden Temperaturen 400 und 600 O in der Lds-

lichkeitskurve nicht zum Ausdruck kommt. Nur
oberhalb 600 O ist der Verlauf der Loslichkeits-
kurve &hnlich wie der Verlauf der ubrigen drei

20«f

- 220- H-J0 -

-J70-

19. Abmessungen der Rundstabe.

Kurven. Das Schaubild zeigt wiederum deut-
lich, daR die Lésungsprobe ein scharferes Hilfs-
mittel zum Nachweis stattgehabter Erhitzung
kaltgezogenen Drahtes ist als die Ermittlung
der Festigkeitseigenschaften und auch desStrek-
kungsgrades c/a. Dazu kommt noch, dal} die Er-
mittlung des letzteren auflerordentlich mihselig ist
im Vergleich zu dem einfachen Ldésungsversuch.

* E. Illevn: iDie Umwandlung des Kleingefu
bei Eisen und Kupfer usw.«, ,Zeitschrift des Vereins
deutscher Ingenieure” 1900 lieft 14 und 16.
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B. EinfluR des Streckens
reiBmaschine und des darauffolgenden
Glihens. Aus dem kohlenstoffarmen gewalzten
FluReisen SG60 mit 0,07 °/o Kohlenstoff (Ana-
lyse s. unter Il S. 734) wurden zwei Bundstabe |
und Il von den in Abbildung 19 gegebenen Ab-
messungen hergestellt. Die MeRlange war
200 mm; sie war in 20 gleiche Teile von je
10 mm Lé&nge durch Marken mit der Reinadel
eingeteilt. Die einzelnen so erhaltenen Ab-
schnitte sind mit laufenden Nummern 1 bis 20
bezeichnet. Beide Stédbe wurden in der bei
ZerreiBversuchen ublichen Weise zerrissen. Der
Bruch erfolgte bei Stab | in Abschnitt 16, bei
Stab Il im Abschnitt 12. Danach wurden die
Verlangerungen zwischen den einzelnen Marken-

:
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Abbildung 20. FluRoisen S 660. Stab I.
EinfluR dos Streckens in der ZerreiBmaschine
auf die Loslichkeit.

abstdnden gemessen. Die Ergebnisse sind in
den Schaubildern (Abbild. 20 und 21) als Ordi-
naten eingetragen zu den Nummern der einzel-
nen Stababschnitte als Abszissen.

Beide Stabe wurden an den Teilmarken
durchgeséagt, wobei sich bei Stab | die Ab-
schnitte 1 bis 15, 16a, 16b, 17 bis 20, bei
Stabil die Abschnitte 1 bis 11, 12a, 12b, 13

bis 20 ergaben. Aus diesen Abschnitten wur-

den kleine Probezylinder herausgedreht. Ilhre
Abmessungen betrugen bei Stab | 10 mm Héhe
und 9 mm Durchmesser, bei Stab Il 9,8 mm

Hoéhe und 9 mm Durchmesser. AuBerdem wurde
aus dem Kopf des Stabes | ein Probezylinder von
10 mm Héhe und 9 mm Durchmesser entnommen und
mit der Nummer O bezeichnet. Dieser Zylinder ist
sonach einer Stelle entnommen, wo das Material
nahezu keine Streckung erfahren hat. Samt-
liche Uubrigen Probezylinder erhielten dieselben
Nummern wie die Stababschnitte, aus denen sie
entnommen waren.

Beziehungen zwischen Vorbehandlung und. Léslichkeit des Stahles.

in der Zer-

Stahl und Eisen. 787
Die Probezylinder 0, 1 bis 15, 16a, 17
bis 20 aus Stab | gelangten unmittelbar, die

Zylinder 1 bis 11, 12b, 13 bis 20 aus Stab Il
dagegen nach halbstindigem Glihen bei 9000
und darauffolgendem Blankschmirgeln zum Aetz-
versuch in einprozentiger Schwefelsaure. Abbil-
dung 20 enthalt als Ordinaten fiur die L6s-
lichkeitskurve der Proben aus Stab | die
relativen Gewichtsabnahmen v nach 96 Stunden,
wenn die Gewichtsabnahme des Zylinders 0, der
keine wesentliche Streckung durchgemacht hat,
gleich 100 gesetzt wird und als Abszissen die
Nummern der Probezylinder, die die urspring-
liche Lage im Stab angeben. Der Vergleich
der Kurven der Verlangerungen und der Léslich-

keit in Abbildung 20 ergibt, dalR beide im
|
|
|
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Abbildung 21. FluBeisen S660. Stab II.
EinfluB deB Glihens nach dem Strecken in der Zerreif3-
maschine auf die Léslichkeit.

wesentlichen gleichen Verlauf haben. Es ergibt
sich wieder, wie bereits fruher bei den ge-
zogenen Dréhten, daR mit steigendem Grade
der Kaltbearbeitung die Ldoslichkeit des Flul3-
eisens steigt. Man wuirde sogar imstande sein,
in einem Stab, der gestreckt und darauf abge-

dreht ist, auf dem sich also keine MeRBmarken
mehr befinden, auf Grund des Ldésungsversuchs
anzugeben, an welchen Stellen die grofRte

Streckung stattgefunden und wie sich die Strek-
kung Uber die Stablange verteilt hat. Da alle
Punkte der Ld&slichkeitskurve Uber dem Wert
100 liegen, der dem nicht gestreckten aus dem
Kopf des Stabes | entnommenen Zylinder 0 zu-
kommt, so sind Streckungsgrade bis herunter zu
20 do deutlich durch den Léslichkeitsversuch
festzustellen.

Das Schaubild (Abbild. 21) gibt Aufschluf3
Uber die relative Loslichkeit ve, der J/2 Stunde
bei 900 0 gegluhten Probezylinder aus dem
Stab Il nach 96stundiger Aetzung in einprozen-
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tiger Schwefelsdure; wobei die Gewichtsabnahme a
des Zylinders 0 (aus dem Kopf des Stabes I,
im ursprunglichen Zustand, also weder gestreckt
noch gegliht), gleich 100 gesetzt ist. Aus
dieser Kurve ergibt sich, dalR die Werte vg um
einen kleinen Betrag unterhalb der Loslichkeit
des Probezylinders 0 aus dem Kopf des Stabes I
liegen. Dies kann zum Teil daran liegen, daR
das Material beim Walzen bereits eine gewisse
Kaltstreckung erlitt, zum Teil kann es aber
auch darin begrindet sein, dal im Material des
Kopfes des Stabes | beim Zerreiflversuch bereits
eine kleine Streckung bewirkt wurde.

Beachtenswert ist, dal an der Bruchstelle
(Zylinder Nr. 12) die Loslichkeit auch nach dem
Gluhen etwas hoher ist als die des Zylinders 0.
Dies ist auffallig, weil
friher bei den gezogenen
Dréahten aus ein und dem-
selben Eisen beobachtet
wurde, dal das Material
trotz sehr verschiede-
ner Streckungsgrade und I
trotz sehr weit getrie-
bener  Kaltbearbeitung
nach dem Gluhen densel- "
ben Léslichkeitswert wie- >{/ /
der annahm. Es scheint
sonach fast, als ob zwi- 'h //// "
schen derKaltbearbeitung 1$ ys\ 3
beim ZerreiBversuch und a
der beim Durchziehen 11
ein Unterschied in die-
ser Beziehung besteht,
dafl durch den Zerrei3-
versuch in der Nahe
der starken Einschnirung
eine Wirkung hervorgebracht wird, die durch
das Gluhen nicht véllig wieder beseitigt wer-
den kann.

Bei der Feststellung der Ursache von Briichen
in Konstruktionsteilen ist es von héchster Wich-
tigkeit, nachtraglich [I'eststellen zu koénnen, ob
der gebrochene Teil Beanspruchungen ausgesetzt
gewesen ist, die zu bleibenden Formé&nderungen
gefuhrt haben. Es handelt sich hierbei meist
um sehr kleine bleibende Streckungen, die wenige
Prozente nicht Uberschreiten. Um festzustellen,
ob die Léslichkeitsprobe dieser Aufgabe gerecht
werden kann, wurden folgende Versuche aus-
gefuhrt:

Aus einem gewalzten FluBeisen S783 von
folgender chemischer Zusammensetzung:

Abbildung 22.

Kohlon8toff 0,08 °/o Phosphor . 0,024 °lo
Silizium . . . . 0,01 , Schwefel . 0,05
Mangan . . . . 0,35 , Kupfer 0,20

wurden Zerreillstdbe von 20 mm Durchmesser,
220 mm Gebrauchslange, 20 X 10 mm Teilung
und 100 mm Mellange hergestellt. Sie wurden
bezeichnet mit den Nummern 1 bis 4 und er-

Beziehungen zwischen Vorbehandlung und Ldslichkeit des Stahles.

29. Jahrg. Nr. 21.

hielten auf der ZerreiBmaschine die unten naher
angegebenen Streckungen.

Stabnumniern:

| 2 3 4

Balstung in kg . 7150 9250 10 600 11 050
Spannung in kg/gqcm 22,8 29,4 33,4 35,2
Bleibende Strockung

auf 100 mm MeR-

lango in mm . . . 2 4.8 9,6 15
Desgl. auf 200 mm

in mMm .. 3,3 9,5 19,4 30

Aus den gestreckten Stdben 1 bis 4, sowie
aus einem nicht gestreckten Stab 5 wurden je
vier kleine Zylinder von 17 mm Durchmesser
und 10 mm Hoéhe axial herausgedreht und dem
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EinfluB des Kaltatreckons und Kaltstauchens

auf die Loslichkeit von FluBeisen.

Ldsungsversuch in 1°/oiger Schwefelsaure unter-
worfen.*

Die Versuche zeigen klar, dalR selbst
Streckungsgrade bis herunter zu 2°/0
deutlich durch das Lésungsverfahren an-
gezeigt werden,
dalB also dieses
Verfahren zu den
schéarfsten gehort,
die wir bis jetzt
besitzen.

In Abbild. 22 sind
die Ergebnisse der ge-
samten im Abschnitt B
besprochenen Streck-
versuche Ubersichtlich
zusammengestellt. Die Streckungen in °/o sind
als Abszissen, die relativen Ldoslichkeiten als
Ordinaten verwendet. Die Abbildung zerfallt in

Abbildung 23.

zwei Teile, wovon der erstere links von der
Abszisse 15, der andere rechts davon liegt.
* Ueber die Yersuchsausfilhrung vergleiche

Originalarbeit.
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Der Teil a bezieht sich auf die Stdbe 1 bis 5
aus dem FluBeisen S 783 bei einer Aetzdauer
von 96 Stunden. Die Streckungen sind hier
genau gemessen, da sie Uber einer MefRlange
von 100 mm ermittelt sind; die Ordinaten sind
Mittelwerte aus je vier Einzelwerten. Der
rechts gelegene Teil b des Schaubildes gibt
die Versuchswerte wieder, die mit dem FIluR3-
eisen S 660 erhalten wurden. Hierbei ent-
sprechen die Ordinaten ebenfalls den relativen
Léslichkeiten nach 96 Stunden; die Streckungen
sind nur annahernd festgestellt auf MeRlangen
von je 10 mm. Die beiden Halften des Schau-
bildes Abbildung 22 gehdren also streng ge-

Die Eisenbahnen der Erde.

Stahl and Eifen. 789

wenigstens eine ungefahre Vorstellung zu uUber
den Verlauf der Léslichkeit in Abh&angigkeit
von der Streckung.

Wenn man die in Abschnitt A mit den
Drahten unter Verwendung weitgehender Strek-
kungen gemachten Erfahrungen mit beruck-
sichtigt, so ergibt sich der Verlauf der Los-
lichkeitskurve etwa wie in Abbildung 23. Die
Loslichkeit &ndert sich danach bei niederen
Streckungsgraden erst langsam; dann findet
rasche Steigerung der Ldslichkeit statt. Nach
Uebersclireiten einer gewissen Grenzspannung
wird das Anwachsen der Léslichkeit mit der

Streckung sehr Iangsam. (schluft folgt

nommen nicht zusammen; sie lassen aber
Die Eisenbahnen der Erde von 1903 bis 1907.
as Mai- und Juni-Heft des ,Archivs flur

Eisenbahnwesen“ enthélt die neueste Zu-
sammenstellung der Eisenbahnen der Erde. Wir
entnehmen daraus nachstehend die wichtigsten
Zahlen: Der Gesamtumfang der Eisenbahnen der
Erde stellt sich zu Ende des Jahres 1907 auf
957283 km, das Anlagekapital auf rund 208
Milliarden Mark. Das Netz der Eisenbahnen hat
sich im Jahre 1907 vergrofRert um 23410 km, das
Anlagokapital hat sich um 16 Milliarden Mark
vermehrt, fur welchen Betrag die neuen Bahnen
gebaut und viele der bostehonden Bahnen durch
neuo Anlagen verbessert worden sind. Die Be-
deutung der nebenbahndhnlichen Kleinbahnen
(die in diese Statistik nicht aufgenommen sind)
fur Deutschland und PreuBen ergibt sich aus der
folgenden Zusammenstellung:

Rechnet man zu den Eisenbahnen fur das
Jahr 1907 dio im Betriebe befindlichen nebon-
bahnédhnliclien Kleinbahnen hinzu, so er-
gibt sich folgondes Eisenbahnnetz:

in PreuBen . . 35393 + 8124= 43517 km,

» Deutschland 58040 + 8496 = 66536 ,,

Danach trifft Ende 1907 folgende Bahnlango
auf je: 100 gkm 10000 Einwohner
in PreuBen 125 (statt 10,2) km 12,7 (statt 10,2) km
» Deutschi. 123( , 10,7 , 118( , 10J3) ,

Die Bautéatigkeit war im Jahre 1907 geringer,
als im Jahre 1906, es sind etwa 4500 km weniger
gebaut worden, als im Vorjahr. Wahrend das
Eisenbahnnetz der Vereinigton Staaton sich im
Jahre 1906 um 10076 km vermehrt hat, sind im
Jahre 1907nur8412 km neue Bahnen gebautworden.
Das kanadische Netz hat sich um 2978 km, das
argentinische um 1444 km, das mexikanische um
899 km vergrofRert. In Asien weisen nur Britisch-
Ostindien mit 1464 km und China mit 745 km
eine erheblichere Vermehrung der Eisenbahnen auf,
in Afrika die englischen und die franzésischen
Kolonien. Wahrend im asiatischen RuBland Uber-
haupt keine neuen Bahnstrecken dem Verkehr

Ubergeben sind, sind im europdischen Rufiland
1715 km neue Bahnon erdffnet. Von den anderen
europdischen Landern weisen das Deutsche Roich
neue Bahnon im Umfang von 664 km, Frank-
reich solche von 694 km auf. Die wirtschaftliche
Krisis, die erst im Herbst dos Jahres 1907 ein-
sotzte, machte sich sonach im Eisonbalmbau
kaum fuhlbar, ihre Folgon werden vermutlich im
Jahre 1908 voll fcur Erscheinung kommen.

Die meisten Eisenbahnen bofinden sich in
Amerika, und zwar 487506 km, darunter in den
Vereinigten Staaton (einschliellich Alaska, das
579 km Eisonbahnon aufwoist) 369991 km, also
rund 49000 km mehr als in Europa, dessen Eisen-
bahnnetz einen Umfang von 320810 km hatte.
Asien besitzt 90577 km, Afrika 29798 km,
Australien 28592 km Eisonbahnon. Australien ist
mithin von Afrika Uberholt. Die Reihenfolge der
einzelnen, am beston mit Eisonbahnen ausge-
statteten Staaten hat sich im Jahre 1907 nur
wenig goandort. Auf die Voreinigton Staaten
mit ihren 369991 km folgen — allordings in
weitem Abstande — RufBlland (europdisches) mit
58385 km, das Doutsche Reich mit 58040 km,
Britisch-Ostindion mit 48106 km, Frankreich mit
47823 km, Oostorreich-Ungarn mit 41605 km,
GrolRbritannien und Irland mit 37 150 km, Kanada
mit 36125 km, die Argentinische Republik mit
22004 km, Mexiko mit 21906 km, Brasilien mit
17 242 km, Italien mit 16596 km, Spanien mit 14850
km und Schweden mit 13392 km. Die ubrigen
Staaten besitzen weniger als 10000 km Eisenbahnen.

Im Verhéltnis zum Flacheninhalt des Landes
steht das Koénigreich Belgien immer noch an der
Spitze. Es kommen auf 100 gkm Flacheninhalt
26,6 km Eisonbahnen. Es folgen das Koénigreich
Sachsen mit 20,5 km, Baden mit 14,6 km, Elsal3-
Lothringen mit 13,6 km, GroRbritannien und Ir-
land mit 11,8 km, das Deutsche Reich und die
Schweiz mit 10,7 km, Wirttemberg mit 10,5 km,
PreuBen mit 10,2 km und Bayern mit 101 km.
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Die Entwicklung des Eisenbahnnetzes der Erde vom Schlisse des Jahres 1903 bis zum Schlusse des Jahres
der Eisenbahnladnge zur Fldchengr6Be und Bevélkerungszahl

Lander

I. Europa:
PreUBEen e
Bayern
Sachsen
O W U e M DO TG oo

ti

p ElsaB-Lothringen
. Uebrige deutsche Staaten..

Zusammen Deutschland

Oesterr.-Ungarn, einschl. Bosnien und Herzegowina .
GroBbritannien und 1rland ...
Frankreich
RuBland europ., einschl. Finland (3311 km )...
Italien
Belgien ..
‘Niederlande, einschl. Luxemburg...

Spanien..
Portugal..
Déanemark
Norwegen
Schweden.
Serbien
Rumanien
Griechenland
Européaische Turkei, Bulgarien, Rumelien..
Malta, Jersey, M an

Il. Amerika:

Britisch Nordamerika (Kanada)......s
Vereinigte Staaten von Amerika einschl. Alaska (579 km)
Neufundland ...

Mittelamerika (Guatemala 957, Honduras 92, Salvador
167, Nicaragua 276 und Costarica 748 km) -
GroBRe Antillen (Kuba 2857, Dominik. Republik 209,

Haiti 225, Jamaika 298, Portorico 322 km)
Kleine Antillen (Martinique 224, Barbados 175, Trinidad 142 km)
Vereinigte Staaten von Columbien
Venezuela
Britisch Guayana
Niederlandisch Guayana...
Ecuador

Peru ..
Bolivia

3

Lange der im Betrieb befindlichen

1903

32 854
7 081
2 973
1946
2 088
1906
5578

54 426

38 818
36 148
45 222
53 258
16 039
6 819
3372
4 145
13 851
2 404
3 159
2 344
12 388
578
3177
1035
3142
110

300 435

30 696
334 034
1055
10 668

1522

3479
459
644

1020
122

300
1607
1055

1 *

jahnen am Ende des Jahres

1 s

1 6

1904 | 1905 1 1906
Kilometer

33 510 34 228 34 872
7 409 7 512 7 587
2 973 2 984 3 045
1984 1984 2 040
2 104 2 160 2193
1909 1974 1978
5 015 5 035 5 661
55 504 50 477 57 376
39 108 39 918 41 227
30 297 30 700 37 107
45 773 40 466 47 129
54 708 55 006 56 670
10 117 16 284 16 420
7 041 7 258 7 495
3433 3 542 3 566
4 249 4 289 4 342
14 134 14 430 14 649
2 494 2571 2 637
3 288 3 288 3 434
2 490 2 550 2 586
12 577 12 684 13 165
578 610 610
3 177 3179 3210
1118 1241 1241
3 142 3 142 3 142
110 110 110
305 458 309 805 310116
31 554 33 147 33 147
344 172 351 503 301 579
1058 1072 1072
19 437 19 678 21 007
1615 1916 2 240
3581 3 602 3 602
459 459 541
661 661 723
1020 1020 1020
122 122 167
60 60 60
300 300 300
1844 1907 1959
1129 1129 1129

7

Eisen-

1907

35 393
7 638
3 071
2 052
2213
1978
5 695

58 040

41 605
37 150
47 823
58 385
16 596
7 844
3 589
4 447
14 850
2719
3 446
2 586
13 392
610
3210
1241
3 167
110

320 810

36 125
369 991
1072
21 906

2 240

3911
541
723

1020
167

60
300
2 144
1129

der einzelnen Lé&ander.

8 9 10 11
Zuwachs von 1903— 1907 Der einzelnen Lander
. in Prozent
im ganzen FISchengroBe Bevolkerungs-
(Sp. 7-3) Sp.8.100 zahl
( Sp.3 gkm
km % (abgerundete Zahlen)
2 539 7.7 348 600 34 473 000
557 79 75 900 6 170 000
98 3,3 15 000 4 202 000
106 5,4 19 500 2 169 000
125 6,0 15 100 1 868 000
72 3,8 14 500 1719 000
117 2,1 52 100 5 760 000
3 614 6,6 540 700 56 367 000
2 787 7,2 676 500 47 118 000
1002 2,8 314 000 41 450 000
2 601 57 536 400 38 962 000
5127 9,6 5390 000 105 542 000
557 3,5 286 600 32 475 000
1025 15,0 29 500 6 694 000
217 6,4 35 600 5 341 000
302 7,3 41 400 3 325 000
999 .72 496 900 17 961 000
315 13,1 92 600 5429 000
287 9,1 38 500 2 449 000
242 10,3 322 300 2 221 000
1004 8,1 447 900 5 136 000
32 55 48 300 2 494 000
33 1,0 131 300 5913 000
206 19,9 64 700 2 434 000
25 0,8 267 000 9 824 000
— — 1100 372 000
20 375 . 6,8 9 761 300 391 507 000
5429 17,7 8 768 000 5 339 000
35 357 10,6 9 305 300 85 618 000
17 1,6 HO 800 214 000
5238 31,4 2 016 000 14 545 000
718 47,2 — —
432 12,4 — —
82 18,0 — —
79 12,3 1 330 800 4 500 000
— 1043 900 2 445 000
45 36,9 229 600 295 000
60 — — —
— — 299 600 1400 000
477 28,6 1 137 000 4 007 000
74 7,0 1334 200 2 269 000

1907 und das Verhaltnis

12 13

EstrifftEnde 1907
Bahnlange aufje

100 10000
gkm Einw.
km
10,2 10,2
10,1 12,4
20,5 7,3
10,5 9,5
14,0 11,8
13,0 11,5
10,9 9,9
10,7 10,3
6,2 8,8
11,8 9,0
8,8 12,3
1,1 55
5,8 51
26,6 11,7
9,3 6,2
10,7 13,4
3,0 8,3
2,9 5,0
8,9 14,0
0,8 11,6
3,0 26,1
13 2.4
2,0 5,4
1,9 51
1,2 3,2
10,0 3,0
3,3 8,2
0,4 67,7
4,0 43,2
1,0 50.1
1,1 15.1
0,05 1,6
0.1 4,2
0,07 5,7
01 2,1
0.2 4,7

01 1 50
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Vereinigte Staaten von Brasilien ...,

UTUGUAY it
C N TR s e e
Argentinische RepuUb ik ..o

J'I|_'|" Asien. Zusammen Amerika

Russisches mittelasiatisches G ebiet.....ieieciiiennnne,

Britisch O stindien.
Ceylon ..
Persien
Kleinasien, Syrien und Arabien, mit Cypern (58 km) .
Portugiesisch 1N dien .
Malayischo Staaten (Borneo, Celebes usw .)
Niederldndisch Indien (Java, Sumatra)..
Siam
Cochincllina (Kambodscha, Annum, Tonkin 2398, Pondichery o5,

-Ir\f Afrika.

Algier und TUNIS o
Unabhangiger Kongo-Staat. ...
Abessinien
\ Kapkolonie
/ Britisch 1N atal...
\ Sud-Afrika 1 Transvaal

i ) Oranje-Kolonie ...
Kolonien:

Deutschland (Deutsch Ostafrika 410, Deutsch Stdwest-
afrika 1110, Togo 167, Kamerun 160 km)...
England (Brit. Ostafrika 939, Sierra Leone 363, Gold-
kiste 270, Lagos 204, Mauritius 212 km) . . . . .
Frankreich (Franz. Sudan 1421, Franz. Somalikiste 309,
Madagaskar 149, Reunion 127 Km ).
Italien (Eritrea 115 km)
Portugal (Angola 543, Mozambique 588 km)

Zusammen Afrika

Zusammen Asien

\f. Australie n
NEUSEEIANT oo

NEU-SUA-W AlES .t

Tasmanien
W est-Australien
llawai (40) mit den Inseln Maui (11) u. Oaliu (91 km)

Zusammen Australien
Zusammen auf der Erde

15 076
253
1948
4 643
18 404

433 645

2 669
9 116

2 781
74 546

4752
4 894
444
180
5 650
1185
1457
806

23 963

3 868
5444
5050
3059
4711

998
3451

142

26 723
859 312
2,5

1G 747
253
1948
4 643
19 428

450 031

2 669
9 116
1976
862
7 481
44 352
630
54

3 464
S2
719

2 302
718

2 781
77 206
5204
4 894
478
180

5 650
1185
1539
886

888
1961

1227
76
992

25 160

27 052
884 907
3,1

16 805
253
1948
4 643

17 059
253
1948
4 730

1997 1 20560
400 196 473 096

2 669
9 116
3616
1067
7 855
46 045
751
54
3575
82
719
2373
718

2781
81 421

5204
4 906

478

184
5 650
1458
1763
1124

1351
1982
1227

76
992

26 395

28 069

4519
9 116
5953
1 108
8 067
46 642
904

2 835
87 958

5252
4906

642

306
5812
1 458
2 191
1283

1847

1988

1 262
115
1131

28 193

4 055
5517
5586
3097
5479

998
3 636

142

28 510

17 242
253
1948
4 730
22 004

487 506

4519
9 116
6 698
1 108
8 067
48 106
904

2 835
90 577

5544
4 906
642

28 592

905 8s6 933 873 957 283

2,3

31

2,5

2 166

87
3 600

53 861
1850

4 806
1048
1041
4734

274

1483
380

127
234

14,4

19
19,6
12,4

69,3

254,0
1746,7

45,9

59,0
55
34,2

19
21,5
16,7

0.2

44,6
71,7

32,6
50,4
76,8

293,0
5,8

63,5
325,9
14,0
24,4
7.0
13
10,6
1,2
16,3
54

7,0
11,4

8 361 400
253 100
178 700
776 000

2 885 600

554 900
12 518 500
11 081 ooo

218 600

417 400

5068 300
63 900
1645 000
1778 200
3700

86 200
599 000
633 000

994 300
897 400

786 800

70 900
308 600
131 100

271 ooo
229 000
799 100
2 341 600
1731400
67 900

2 527 300
17 700

7985 000

14 934 000
636 000
931 000

3314 000
4 894 000

7 740 000

5 773 000
357 250 000
9 670 000
46 542 000
294 905 000
3 687 000

9 000 000
19 568 000
572 000

719 000

29 577 000
9 000 000

9 833 000
6 695 000

1766 000
778 000
867 900
208 ooo

830 000
1 201 000
1370 000
363 000
485 000
172 000
412 000
109 000

4942 000

0,7

0,3
15
0,1
0.8

04

34,7
20,2
25,2
08,5

40,8

113,0
58,0
88,2
13,0
57,8

BN 92
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In den Ubrigen Erdteilen stellt sich dieses Ver-
haltnis wesentlich ungunstiger; in den Vereinig-
ten Staaten auf nur 4,0 km. Es hat sich ver-
schlechtert, seitdem Alaska mit seinem weiten
Flacheninhalt und verhaltnismaRig kleinem Eisen-
bahnnetz eingerechnet ist. Ohne Alaska ist die
Verhaltniszahl 4,8 km.

Die meisten Eisenbahnen iin Verhaltnis zur
Bevdlkerung hat die australische Kolonie Queens-

Patentbericht.

29. Jahrg. Nr. 21.

land, woselbst auf 10000 Einwohner 1130 km
kommen. Auch bei den dbrigen australischen
Kolonien stellt sich dieses Verhaltnis sehr ginstig,
weil eben ihre Beviolkerung noch eine sehr diinne
ist. In den Vereinigten Staaten von Amerika
kommen 432 km Eisenbahnen auf 10000 Ein-
wohner. Unter den europaischen Staaten nimmt
in dieser Beziehung Schweden mit 26,1 km den
ersten Platz ein.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.*

13. Mai 1909. KI. 26a, R 25 190.
Erzeugung von Brenngas aus Mineralkarbonaten.
Charles Henry Kidor, St. Louis, Miss., V. St. A.

K1.40 ¢, G 25999. Ofen zum elektrischen Schmelzen-
und Raffinieren von Metallen, insbesondere von Stahl;
Zus. z. Anm. G 25064. Westdeutsche Thomasphos-
phat-Werko, G. m. b. H., Berlin.

Kl. 48d, M 34764. Vorrichtung zum Schneiden
von Metallen mittels Sauorstoffgaaes. Franz Melaun
und Arthur Melaun, Charlottenburg, Ilardenbergstr. 9 a.

KI. 49h, A 15307. Selbsttatige elektrische Ketfen-
schweiBmascliine. Akt.-Ges. Stahlwerke WeilRenfels
vorm. Goppinger & Co., WeilRenfels, Krain.

17. Mai 1909. KI. 10a, C 16 790. Vorrichtung
zum Feststampfen odor Zusammenpressen zorkleinerter
Kohle oder anderer feinstlickiger Massen. Leonard
Crooke, Southbank, Yorkshiro. Prioritdt der Anmol-
dung in England.

El. 24c, C 17302. Gasmuffelofen mit durch
Rippen nn der Auflenseite der Muffel gebildeten Hoiz-

zugen. Fa. Alphona Custodis, Wien.
KIl. 24e, R 25166. Gaserzeuger mit zwei im
Mantel Ubereinander angeordneten, miteinander ver-

bundenen WasBerrdumen.
hof-Crefeld.

KI. 24 f, Pl 44635. Treppenrost. Heinrich Huls-
mann jr., Holsterhausen b. Wanne i. W.

Robert Reichling, Koénigs-

KIl. 31a, E 14084. Ringformiger Schmelztiegel.
J. Heinrich Eickershoff, Dusseldorf, Kaiser Wilhelm-
stralle 47.

Gebrauchsmustereintragungen.

17. Mai 1909. KI. 7b, Nr. 375706. Presse zum
Auspressen von Rohren. Heinr. Ehrhardt, Dusseldorf,
ReichsstraBe 20.

KI. 10a, Nr. 375921. Koksofenbelagplatte, deren
Verstarkungsrippen sternartig gestaltet sind und teil-
weise die gleiche Hohe haben wie der Plattenrand.
Deutsch - Luxemburgische Bergwerks- und Hutten-
Akt.-Gea., Milheim a. d. Ruhr.

KI. 10a, Nr. 375958. Vorrichtung zum Feat-
atampfen oder Komprimieren von zerkloinerter Kohle
oder anderem feinstickigen Material. Leonard Crooke,
Southbank, Engl.

KI. 10c, Nr. 375671. Antrieb fir Torfbagger-
maschinen. Dr. Wilhelm Waielandt, Oldenburg i. Gr.

KIl. 19a, Nr. 375967. Schienenbefestigung auf
glatten eisernen Schwellen durch Scliwellenmanscbetten

mit KeilverschluB. Caspar Kaufmann, Neumtuhl-
Schmidthorst, Kr. Ruhrort.
KI. 31b, Nr. 375818. Vorrichtung zum Fest-

halten eines Wendorahmens und der Formkastenhalften

Apparat z

KI. 31c, Nr. 376 077. Quer zu ihrer Lé&ngsachse
eteilte Form zum GielRen und Verdichten von Blocken,
estehend aus einem zylindrischen und einem von der
Trennungseheno nach auBen sich verjingenden Teil.
Heinr. ReiBig, Crefeld-Bockum.

KI. 3Lc, Nr. 376 078. Quer zu ihrer L&ngsachse
geteilte Form zum GielRen und Verdichten von Blécken,
bestehend aus oinein zylindrischen und einem von der
Trennungsobene nach auBen sich erweiternden Teil.
Heinr. ReiBig, Crefeld-Bockum.

KI. 31c, Nr. 376079. Quer zu ihrer L&ngsachse
geteilte Form zum GieBen und Verdichten von Bldocken,
bestehend aus zwei von der Trennungsebene nach
auflen aich verjungenden Teilen. Heinr. ReiBig, Cre-
feld-Bockum.

KI. 49b, Nr. 375793. Metallkreissage mit durch
doppeltes Schneckenradvorgelege angetriebenem Sége-
blatt. Gustav Wagner, Reutlingen, Wiurtt.

KI. 49b, Nr. 375881. Profileiaenachere mit ab-
nehmbarem, mit Anaatz versehenem Griff. Wilhelm
Mdller, Alaleben a. d. S.

KIl. 490, Nr. 375565. Hochhaltevorrichtung fur
Hebelhduimer, bestehend aus einer Stiutze, die bei
hochgehendom Hammer selbsttatig aus der Stutzlage
in die Ruhelage Ubergeht. Lunerhitto Ferd. Schultz
& Cie., Linen a. d. Lippe.

Deutsche Reichspatente.

KIl. 24e, Nr. 202375, vom 26. September 1905.
Gebr. Kérting, AKkt.-Ges. in Linden bei Han-
nover. Verfahren zur Erzeugung von Kraftgas aus
wasserreichen Brennstoffen.

Die stark wasserhaltigen
Brennstoffe, z. B. Torf, werden
in einem Gaserzeuger mit einer
oberen und einer unteren Feuer-
ung a bezw. b in der Weise ver-
arbeitet, daR die durch die obere
Feuerung gewonnenen Schwel-
gase, die den ganzen Wasser-
gehalt des Brennstoffes enthalten,
fir aich durch ein Rohr c ab-
geleitet und auBerhalb des Gene-
rators o stark heruntergekihlt
werden, daB ihr Wasser ver-
dichtet und ausgeschieden wird.
Die hiervon befreiten Gase werden
dann unter den unteren Rost b
geleitet und so der Reduktions-
zone zugefuhrt. Die Kuhlung
der Schwelgase kann durch die

Verbrennungsluft fir den oberen Rost bewirkt werden.
Das fertige Gas wird bei d absrezogen

auf den Wenderahmen einer Formmaschine. Robert
Bergmann, Dresden, Tharandteratr. 41. KI. 31c, Nr. 202434, vom 11. September 1907.
Brodrene Refsums Stdéberi & Mek. Verksted
* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenein Drammen und Holst & Fleischer in Chri-
Tage an wahrend zweier Monate fir jedermann zur stiania. Verfahren zur Herstellung von Fonnen

Einsicht und Einspruchserhebung im Patentamte zu

Berlin aus.

in Sand zum GielRen rdhrenférmiger Gegenstéande in
solcher Weise, dull der Kern gleichzeitig mit der
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auBeren Form hergestellt und, ohne fir sich gehand-
habt zu werden, in die Kernlager der Form ge-
bracht wird.

Zum Formen werden sogenannte verstarkte Mo-
delle benutzt; a it das eigentliche Rohrmodell, b das
Modell fur die Bildung der Kernmarken und Kern-
lager, c eine Platte, die dio beiden Teilo a und b
flsiiBchenformig umgibt. Sie ist ebenso dick wie der
Teil b, -wahrend die Wandstarke von a gleich der
Summe der Wandstédrken des herzustellenden Rohres
und der Platte ¢ ist. Es wird nun folgendermafen
gearbeitet: Zunachst werden die beiden Kernhalften

fertiggeBtellt und sodann aufeinander geklappt. In
dieser Lage werden sie auf den Unterkasten d gelogt,
der Oberkasten e aufgesetzt, mit Sand gofiillt und
gestampft. Der Oberkasten wird hiorauf abgehoben
und'der Unterkasten mit den beiden Modellh&lften
umgedreht und gestampft, sodann abgehoben und
nach Entfernen der einen Modellhédlfte wieder auf-
gesetzt. Hierbei logt sich die freigelegte Kernhalfte
in die Kernlagor des unterkaBtens ein. Der uUntor-
kasten wird jetzt mit der noch vorhandenen Modell-
hélfte gedrent, dieBe hierauf abgehoben und der Ober-
kasten aufgesetzt. Der Kern befindet sich jetzt in
beiden Formkasten in der richtigen Lage, desgleichen
entspricht der Abstand zwischen Kern und Rohrform
der Wandstérke des zu gieRenden Rohres.

KI. 10a, Nr. 20255S, vom 17. Dezember 1907.
Heinrich Koppers in Essen, Ruhr. Vorrich-
tung zur Nachprifung des Betriebes von Koksofen-
anlagen.

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Ueber-
wachung des Betriebes der Koksausdrickmaschine,
indem die Bewegungen derselben selbsttatig auf ein
durch ein Uhrwerk stetig bewegtes Blatt mit Zeit-
einteilung Ubertragen werden. Die Strecke, dio der
Schreibstift jeweilig auf der Nullinie sich bewogt
hat, gibt den Stillstand der Maschine, also die Pause
zwischen zwei lvammerentleerungen an, wahrend

der von ihr aufsteigende Teil der Kurve den Yor-
wartsgang und der zuriickkehrende Teil derselben den
Ruckwartsgang der Ausdrickstange anzeigt. Die
Ausdrickstange a ist durch eine Schiene b mit einer
Rollo ¢ verbunden. Auf deren Achse ist eine zweite
Schnur d befestigt, die mit einem Zeiger e verknupft
ist. Dio Schnur b und der Zeiger e stehen unter
Wirkung einer Feder f dio beim Zurickgehen der
Ausdrickstange dio lose werdende Schnur b auf der
Rolle ¢ aufwickelt, g ist das Zeichenblatt, welches
durch das Uhrwerk h unter dem Stift e gleichmaRig
fortbe%ovegt wird.

XX1.J0

Patentbericht.
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KI. 12e, Nr. 203746, vom 11. Oktober 1906.
Georg Mars ebner in Saarbriucken. Vorrich-
tung zum Reinigen von Gasen durch Mischung mit
Wasser.

Die Reinigung der Gase geschieht mit Hilfe von
WasBar. Damit eine innige Mischung von Gas und
Wasser erfolgt, wird das zuerst in der Mitte des
Ventilatorgeh&uses angesaugte Gas von den Venti-
latorfligeln a durcheinandergewirbelt und dann sofort

von den waBserlieferndon Dosintegratoratdben c des
Desintegrators b, die es nochmals durcheinanderwir-
beln und mit dem ausspritzenden Wasser in innige
Berithrung bringen, getroffen. Der so reich mit
Wasser angeschwéangerto Gichtstaub kommt dadurch
zum Niederschlag und wird mit dem Wasser fortge-
schwemmt, so daR nur reines Gas zum Austritt
gelangt.

KI1. 1Sc, Nr. 20440S, vom 11. September 1907.
Asel IlermanBeninBromél a, Schweden. SchweiR-
ofen, mit regelbarer Anwé&rmung des Schweilgutes
durch die Heizgase des SchweilRofens.

Der Yorwdrmraum a fir das SchweiBgut besitzt
an beiden Seiten versetzt zueinander angeordnete,
abwarts fallende, mit Schiebern b versehene Abzug-

kanale ¢ fur die Abhitze, dio zu einem gemeinsamen
untor dem Yorwarmraum liegenden, mit Schiebern d
ausgeatatteten Kanal e fuhren. Dieser fuhrt zu einem
Rekuperator f. Jo nach dem Grade der Vorwarmung
werden die Schieber b und d gestellt und die Gase
nach Wunsch vorne oder hinten abgezogen und dom
Rokuperator f ganz oder nur zum Teil zugefihrt.

111 10a, Nr. 204443,
Heinrich Képpers in Essen, Ruhr. Selbsttatige
Zugwechselvorrichtung fur Regenerativkokséfen und
dergleichen, bei der die Gasleitung vor dem Wechseln
abgestellt wird und die Luft- und Rauchschieber ge-
meinsamen Antrieb besitzen.

Diese Zugwechsolvorrichtung
ist fir solche Regonerativkoks-
ofon bestimmt, bei denen dio
Gasleitung vor dem Wechseln
abgestellt wird und die Luft-
und Rauchschieber gemeinsa-
men Antrieb haben. Die Er-
findung besteht darin, dar dio
GeliauBeder in bekannter Weise
als Dreiwegh&hne ausgebildeten

Gasabsporrliadhne a der oinzolnen Heizwando mit einem
seitlichen offenen Rohransatz b versehen sind. Durch
diesen tritt bei abgegperrtem Gaszutritt Luft ein, die
das im Rohre befindliche Gas austreibt und Koblen-
atoffauBschoidungen im Gasrohre verbrennt.

95
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Statistisches.

Roheisenerzeugung in den Vereinigten Staaton.*

Koks- und Anthrazit-
hochéfon der Vereinigten Staaten im April 1909,
deren Gesamterzeugung wir schon kurz mitgeteilt
haben (S. 767), gibt folgende Zusammenstellung ndheren

Ueber die Leistung der

AufschlufR: Aprilt1909 Marzt 1009
I. Gesamt-Erzougung 1766 669 1865 573*
Arbeitstiigl. Erzeugung 58 889 60 180*
Il. Anteil der Stahlwerks-
gesellschaften . . . . 1110 581 1158 802*
Davon Ferromanga
und Spiegeleisen 22 838 24 123
am 1.Mal 1909 am 1.April 1909
m . Zahl der Hochofen . . 401 401
Davon im Feuer . . 223 225+
t t
IV.'Wochenleistungen der
Hochofen . 420 329 415 764

Bessenior- und Martinstahlorzeugnng GroR3-
britanniens im Jaliro 1908.
Nach den Ermittlungen der ,British Iron Trade

Association“** belief sich die letztjahrige Erzeugung
von BesBomerstahlbldécken im Vereinigton Kénig-

reiche auf 1502196 t gegen 1889007 t im Jahre
1907 und 1937855t im Jahre 1906. Sie hat also
im Berichtsjahre, verglichen mit 1907, um 386 811 t

* ,The lron Age* 1909, 6. Mai, S. 1441.

** The Iron and Coal Trndes Review*“ 1909,
14. Mai, S. 786. — Vergl. ,,Stahl und Eisen*“ 1908
S. 637 und 735.

oder 20,5 0/o und gegeniiber 1906 um 435659 t oder
22,5 oo abgenommen. Es entfielen auf das

1908 1907 1906

t t t
basische Verfahren . 581 226 588 207 609 792
sauro Verfahren 920 970 1300800 1328063
Insgesamt 1502 196 1889 007 1 937 855

An BessemerBtahlschienen* wurden im ver-
flossenen Jahre 726854t gegen 845897 t im Jahre
zuvor hergestellt, der Rickgang betrug somit 119 043 t
oder 12,9 do.

Die Erzeugung GroBbritanniens an Martin-
stahlblocken belief sich im verflossenen Jahre
auf 3878 177 t gegen 4738105 t im Jahre 1907 und
4627815t im Jahro 1906. Gegeniber dem Jahre
1907 ging die Erzeugung also um 859 828 t oder
18,1 oo und gegeniiber 1906 um 749 639 t oder 16,2 ‘/»
zuriick.

Nach der Art der Herstellung entfielen auf das

1908 1907 1906
t t t

1258 075 1299 168 1195 065
sauro Verfahren 2620 102 3438937 3432750

Insgesamt 3878 177 4738 105 4 627 815
An Martinstahlachienen wurden im Jahre 1908
hergestellt 195605 t gegen 80805 t im Jahro zuvor,
an vorgevralzten Bldécken und Knuppeln aus
Martinstahl 1015630 t gegen 590256 t im Jahre
zuvor. Die Menge dea in dem Vereinigten Konig-
reiche erzeugten Stab eise 1o, die fir 1907 975083 t
betragen hatte, wird fur das Jahr 1908 auf 1186 805 t
geschatzt.

basische Verfahren .

* Einschl. Schwellen und Laschen.

Aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.

(Fortsetzung von S. 761.)

Die zweite Sitzung des Iron and Steel Institute
fand am 14. Mai statt und wurde wieder von Sir
Hugh Bell eroffnet. Der erste Punkt der Tages-
ordnung betraf die Ueberreichung der Bessemer-
Medaille an Alexandre Pourcel. Pourcel,
der 1841 in Maraeille geboren wurde, hat sich haupt-
sachlich in Frankreich um die Bessemer- und Martin-
Stahlfabrikation verdient gemacht; besonders ist er
jedoch durch seine Studien Uber die Metallurgie des
Ferromangans im Hochofen bekannt geworden. Der
Vorsitzende gab aodann die Verteilung der Carnogie-

stipendien* bekannt. Jo 100 £. erhielten auBer
Felix Robin, Paris, und T. Swinden, Sheffield,
das Mitglied dea Vereins deutscher Eisen-

huttenleute 2)r.=3jltg. J. Puppe aus Dortmund,
wéhrend ein Botrag von 50 £ Thomas Bakor zu-
erkannt wurde, der bereits im vorigen Jahre ein
Stipendium orhalten hatte.

Nachdem Windsor Richards den Vorsitz
ibernommen hatte, begannen die eigentlichen Vortréage.

Der Sekretar dea Institute vorlas zuerst die Arbeit
von W. Roden liau aer Uber

den elektrischen Ofen und die elektrische
Stahlerzeugung

mit besonderer Beriicksichtigung des Réchling-Ro-
denhauser-Ofens. Vor der eingehenden Besclirei-

* Vergl. ,Stahl und Eisen* 1908 S. 100 und 1909
S. 114.

bung des letztgenannten OfensystemB charakterisiert
Verfasser einige andere Elektroatahléfen mit ihren
Vorteilen und Mangeln. Beim Stassano-Ofen,*
in welchem das Ofeninnere und die Charge nur durch
die strahlende Hitze dea LichtbogenB erhitzt werden,
beateht die schwache Seite in dem unvermeidlichen
Warmevorluste beim Oeffnen der Tiren zwecks Zu-
gabe von Zuschlédgen oder bei der Probenahme. Das
Ofengowdlbe halt, trotzdem es aus teurem Magnesit
besteht, nur kurze Zeit; die Erneuerung kostet viel
Zeit und Geld. Da dio Elektroden fast horizontal
in den Ofen treten, ao neigen sie leichter zum Bruch
als vertikale. Der Verfasser glaubt, daf der Ofen,
auBor in Kkleinen Abmessungen bis zu 1 t, kaum
grolRero Verbreitung finden wird.

Boaaer und einfacher in seiner Konstruktion ist
der Heroul t-Ofen**; seine schwache Seite ist, wie
bei allon Lichtbogendfen, das Ofendach, welches alle
14 Tage erneuert werden muB.

Der Girod-Ofen*** gleicht in verschiedener
Hinsicht (Konstruktion und Arbeitsweise) dem ndroult-
Ofen, bei ihm arbeiton aber durch einen gleichmaRi-
geren Stromverbrauch die elektrischen Generatoren
unter vorteilhafteren Bedingungen.

Ein Nachteil aller Kohlenoloktrodenofen ist die
notwendige Durchbrechung des Daches fur den Durch-
gang der Kohlonolektroden; diese Oeffnungen mussen
mit AVasser gekihlt worden, was einen "Wérineverlust
bedeutet, und aufRerdem wird durch die Temperatur-

* Stahl und Eiaen* 1908 S. 654.
** ,Stahl undEiaen“1907S.41 ff.
*** _Stahlund Eisen“ 1908 S. 1823.
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unterschiede die Haltbarkeit der Ofendecke Kkeines-
wegs erhoht. Da der Girod-Ofen auBler der Kohlen-
elektrode wassergekihlte Bodenelcktroden besitzt, so
wird hierdurch auch noch eine Abkuhlung des Bades
hervorgerufen, die nur durch gréReren Energieaufwand
wieder ausgeglichen werden kann; anderseits werden
durch die Anordnung der Elektroden in der llerdsohle
auch gewisse Vorteile erreicht, indem sozusagen die
Vorteile der Lichtbogenerhitzung mit denen der "Wider-
standserhitzung verbunden sind. Der Verfasser be-
rechnet dann fur einen 2 t-Girod-Ofen den Wé&rme-
verlust in der einen Kohlenelektrode zu 10 °/o der
aufzuwondendon Gesamt-Energiemenge. Diese Ver-
luste weisen naturlich alle Kohlenelektrodendéfen auf.
Bei allen derartigen Oefen wird die Charge nur allein
durch den Lichtbogen erwarmt, die Erhitzung ist also
stark lokalisiert, der Energieverluflt durch Wasser-
kihlung und durch den Widerstand der Kohlen ist grof3;
die Verwendung von Elektroden infolge des Abbrandes
teuer.

Die Induktionsdfen mit kreisformiger Schmelz-
rinne (Kjellin, Frick) sind ungeeignet fur die Ent-
fernung oder einen Wechsel von Schlacken, sie sind
daher nur brauchbar zum Einschmelzen oder Legieren
von ziemlich reinem Material.

Es folgt daun eine durch Zeichnungen erlauterte,
den Lesern von ,,Stahl und Eisen* bekannte Beschrei-
bung* des Rochling-Rodenhauser-Ofens, welcher
eine Kombination von Heizkanalen und Zentralherd,
von Induktionsheizung und Waiderstandserhitzung
(durch die Polplatten) mit wesentlich verbesserten
elektrischen Eigenschaften vorstellt. Der Betrieb ist
mit Wechselstrom normaler Periodenzahl (25 bis 50)
maoglich (25 Perioden fir einen 16 t-Ofen), bei hohem
cos. o, was die reinen Induktionsdéfen nicht leisten
konnten (5 Perioden fir einen 8 t-Ofen, cos. o= 0,0
bis 0,7).

Verfasser untersucht dann weiter,
schiedene Art des verwendeten Stromes in den Her-
stellungskosten zum Aasdruck kommt. Réchling-
Rodenhauser und Stassano verwenden Drehstrom,
Heroult und Girod einphasigen Wechselstrom. Dreh-
stromgeneratoren sind in der Anschaffung um 25 do
billiger als Wechselstrommaschinen ; auflerdem bieten
Drehstromdfen den Vorteil, daB sie auf Werken, die
mit Kraftanlagen fir Walzzwecke usw. versehen sind,
direkt an das WerkBnetz angeBchlossen werden kénnen.
Lichtbogendfen, besonders der lleroult-Ofen, mussen
auBerdem zur Vermeidung schadlicher StromstéfRe am
Generator auch noch mit besonderen Reguliervorrich-
tungen ausgestattet werden. Der Heroult-Ofen bietet
zwar die Mdglichkeit, daf auch er fir Drehstrom ein-
gerichtet werden koénnte, die Einfiigung der dritten
Elektrode beeintrachtigt aber wesentlich die Einfach-
heit und Zuganglichkeit des Ofens und kompliziert
die Reguliervorrichtungen. Bei Induktionséfen sind
plétzliche StromstdfRe ausgeschlossen. Der Induktions-
ofen ist als solcher teurer, weil der Transformator
hier im Ofenpreise mit enthalten ist, wahrend bei den
Lichtbogendfen ein etwa notwendiger Transformator
getrennt vom Ofeu aufgestellt ist.

In elektrischer Hinsicht ist der Induktionsofen
den Lichtbogendfen uberlegen; ein 3Ys t-Ofen in
Vélklingen hat einen elektrischen Wirkungsgrad von
97 d0, wahrend bei Elektrodendfen ja allein schon in
den Elektroden 10 °/o verloren gehen. Die Strahlungs-
verluste sind bei allen Ofenarten ihrer GroBe nach
annahernd gleich.

Die weiteren Mitteilungen Uber Betrieb und Ar-
beitsweise des Rocliling-Rodenhauser-Olens kénnen
fur die Leser von ,,Stahl und Eisen“ als bekannt vor-
ausgesetzt werden. Nur zwei weitere Fortschritte

wie die ver-

* Stahl und Eisen”
bezw. S. 1202.

1907 S. 1605; 1908 S. 1161
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seien hier erwahnt. Das Anheizen des Ofens mit
Eisenringen und der Einsatz von geschmolzenem Me-
tall ist Uberflissig geworden, das Anheizen und die
Ingangsetzung gelingt jetzt loicht mit Schrottstiicken,
Drehspanen usw. Auch das Warmhalten des Ofens
(Gber Sonntag) laRt sich ohne Schwierigkeiten durch-
fiuhren. Der 8 t-Ofon in Vdlklingen stand 30 Stunden
ohne Strom, das hierdurch bis auf Rotwdrme abge-
kihlte Metall begann in einer halben Stunde wieder
zu glihen und war in vier Stunden so heif, daR die
Charge fortiggemacht w'erden konnte. Derselbe Ofen
arbeitet 14 Tage ohne irgend eine Roparatur an der
Ausfltterung, trotzdem dieso nur 350 mm stark ist.
Die Reparaturkosten im Ré&cbling-Rodenhauser-Ofen
sind niedriger als die fir einen gewdhnlichen Martin-
ofen (auf die Tonno Stahl gerechnet).

Zum Schlufl worden noch einige Festigkeitsver-
suche mitgeteilt:

Schlagprobe

an einor Eloktrostahlschiene, Profil 8, 41 kg/m,
Charge Nr. 2005, Gewicht dos Fallbars 800 kg, Auf-
lagerabstand 1,067 m.

g Eﬁah“e- Durchbiegung
@ m mm
i aufrecht 7,6 6080 60
o 2 umgedreht 50 4000 gerado
3 aufrecht 8.1 6480 74
o 4 umgedreht 55 4400 gerade
0 5 aufrecht 8,5 6800 90
N 6 umgedreht 85 6800  gebrochen
1 aufrecht 1,875 1500 16
2 n 1,875 1500 30
3 1,875 1500 41
4 n 1,875 1500 49
£ 5 > 1,875 1500 58
i 6 n 1,875 1500 67
0 7 n 1,875 1500 76
8 n 1,875 1500 84
° 9 i 1,875 1500 92
0 10 n 1,875 1500 100
£ 11 n 1,875 1500 109
12 1,875 1500 117
13 i 1,875 1500 125
14 n 1,875 1500 133
15 z 5,000 4000 gebrochen

Héarteprobe (Brinell).
Kugeldurchmesser 19 mm, Druck 51 000 kg.

Sr. i Nr. 11 Nr. 111
mm nmm
Tiefe des Eindrucks 3,4 3,4 3,5
Hartenummer 25 032 25 032 24 318
Festigkeitsprobe.
Lange Durch- Bruch- Dehnung Kon-
messer festigkeit traktion
mm mm kg.lgmm % %
Nr. | 200 24,9 86,9 12,25 21,0
Nr. 11 200 24,8 88,9 12,25 16,6
Nr. 111 200 25,0 86,5 13,50 20,4
Analyse.
% %
Kohlenstoff 0,75 Schwefel 0,044
Silizium . 0,10 Phosphor 0,023
Mangan . . . . 0,67

Im AnschluB an den Vortrag nahmen eine ganze
Anzahl Redner das Wort, um die anderen Systeme
elektrischer Oefen, z. B. die von Stassano, Heroult,
Girod usw., in Schutz zu nehmen. U. a. sprachen
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Arthur W. Richards,
fessor M. AVilliam,

J. M. Gledhill, Pro-
Professor Thomas Turner,
P. C. Moorwood, E. Adamaon und Arthur
Cooper. 0. Frick beschrieb ausfuhrlich soinen in
Essen installierten Induktionsofen und dessen Betriebs-
weise, worauf Thomas RowlandR noch einige
Mitteilungen uber Anlagen von elektrischen Oefen bei
den Niagarafallen machte.

Der dann folgende Vortrag von Dr. M. Ekon-
borg befalBte sich mit der

Verwendung von Torf als Brennstoff.

Wir behalten uns vor,
znrQckzukommen.

Dor folgende Vortrag von AndrewdéalcWilliara
und Ernost J. Barnes handelte

UUeber die Warmebehandlung
des Bessemerstahles.

Die Verfassor nehmen zuerst Bezug auf die
groBe Literatur Uber &hnliche Arbeiten. Brin eil:s
klassische 1885 verdéffentlichte Abhandlung ,,Struktur-
verdnderungen doB Stahles beim Erhitzen und Ab-
kuhlen* ist jedermann bekannt. Die beiden Arbeiten
von Brinell und Wahlberg im ,Journal of the

spator auf den Inhalt naher

Zahlentafel 1

Brinell und Wahlborgs Versuchsergebnisso nach Abschreckung bei 850° C.
in Luft.

in Wassor und Anlassen bei 650° C.

Aus Fachvereinen.
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Zahlen tafol 3.
Behandlungsart und Bezeichnung dersolben.

Behandlungsart:
Anlieferungszustand .
Normal behandelt: 950° C. wéahrend 20
Minuten und an der Luft erkaltet . N
Gegliht: Langsam auf 950° C. erhitzt;

Bezeichnung:

keine

35 Stunden auf 950° C. erhalten; im
Ofen sehr langsam abgekihlt . A
bei 850° C.in Wasser, bei 400° C. Y
@ ,» 850» C. ,, . g ,, 500»C. N
g . 850»C. ,, . S ,, 600° C. z
0 ,, 850» C. ,, . ,, 700»C. W
gn , 900° C. . g, ,,» 600»C. J
=] ,» 900» C ., . 5 , 700»C. K
< . » 950»0., . 700»C. H

Uber ,,Sorbitische Stahlschienen* von J. E. Stead und
A. W. Richards handelt von einer Mothode des
gleichzeitigen Abschreckens und Anlassens in praktisch
einer einzigen Warmebehandlung, und von den Er-

gebnissen mit abgeBclireckten und danach auf 450
bis 650 o C. erhitzten Schienenstdhlen. Sankey und
Kent Smith* verdffent-

lichten 1904 eine sehr aus-
fuhrliche Reihe von Ver-
suchen Uber Chrom-Vana-
dium - Stahle.

Fir die Versuche dor

Analyse Proportio- Bruch- Dehnung in Prozenten Kon- R

festigkeit traktion Verfasser diento der go-
Kohlenstoff Silizium Mangan grenze WOhnlIChO BeSSemerStahl
% % % kgiqmm  kgiqmm 180 mm 100mm 64 mm % mit einem Kohlenstoffgehalt
1,17 0,31 021 823 1028 83 113 151 298  Yon 010 bis 0.86 %0 Die
0,94 0,29 0,25 84,7 1005 97 125 160 351 elnen Stahle istgin ahlen.
0,79 0,38 0.20 82,2 959 10,6 139 16,5 534 tofol 2 anacnebon. Der Kon
0,64 0,34 0,18 73,2 86,1 11,2 155 209 331 lenatoff e%aglt wurde durch

0,65 0,28 0,49 79,3 91,6 1.6 165 227 41,8 g !
0,44 0,28 0,46 675 825 133 189 260 589 Verbrennung bestimmt. Der
0,34 0,27 0,49 605 705 127 178 243 632 S"'Z'“mgjha“ 'aQDIZW'SChe”
0,25 0,30 041 455 654 153 203 265 582 204 und 008 7o Der
0,16 0,45 0,26 28,1 51,8 229 296 381 674 Nt | |I<Dt' f
0,18 0,014 0,38 31,6 46,8 236 31,1 40,6 69,0 gehajt kann als —praktisc
0.09 0,005 01 213 335 331 422 537 76,0 konstant zu 0,06 o ange-
nommen werden. Die Zahlen-
tafel stellt eine Reihe von
Iron and Steol Institute* 1901 Nr. 1 und 2 enthalten Stahlen mit aufBteigendem Kohlenstoffgehalt dar.

eine groBe Menge von einschlagigen Angaben. Aus
dem zweiten, von den Wirkungen dos Glihens, Ab-
schreckens und Anlassens handelnden Teil dieser Ar-
beit bringen die Verfasser die Zahlontafel 1, welche
ahnliche mit den von ihnen erhaltenen vergleichbare
Ergebnisse enthdlt. Die Brinellschen ZerreiBversuche
sind jedoch mit Stdben von 18 mm Durchmesser
durchgefiihrt worden. Da die Verfasser solcho von
14,3 mm Durchmesser und 50,8 mm Lange verwen-
deten, haben sie zu den Dehnungen in der Brinell-

schenZahlentafel,
Zahlentafel 2.

welche  fur die

Zusammensetzung der MeRlangen  von

Stahle. 180 mm und 100

mm  angegoben

Bezeichnung Kohlenstoff Mangan Si.nd, noch dieje"

% % nigen fur die

MeRlange von 64

10B 0,10 0,56 mm hinzugefiigt,

20B 0,27 0,68 wobei  sich die

30B 0,29 0,92 letztere nach dem
35B 0,32 0,67 Barb asehen
458 0,44 0,90 ! Aghnlichkeitsge-

50B 0,50 0,92 setz aus der Pro-

65B 0,70 0,90 portion 14,3:50,8

80 B 0,75 0,92 = 18:64 berech-

90B 0,86 1,08 net. Die Arbeit

Dio Mangangehalte beeinflussen diese Reihenfolge im
allgemeinen nicht, mit Ausnahme des Falles von 30B,
wo der hoho Mangangohalt von 0,92 Uo nicht zwischen
die benachbarten Mangangehalte hineinpaBt. Nach
Wahlbergs Berechnung spielt der Unterschied im
Mangangehalt ungefdhr die Rolle wio Js seines Be-
trages an Kohlenstoff. Danach entspricht der Unter-
schied des Mangangchaltes zwischen 30B und 35B,
d. i. 0,25 °/o Mangan, einem Kohlenstoffgehalt von
0,05 »/o, und der Stahl 30 B muRBte daher auf Grund
dieses hoheren Mangangchaltes um 0,05 °/o kohlen-
stoffreicher betrachtet werden. Er wirde dann zwi-
schen 35B und 45B rangieren.

Dio Stahle kamen in Form von gewalzten oder
geschmiedeten Rundstaben von 25,4 mm Durchmesser
zur Verwendung, und wurden nach ihrer besonderen
Behandlung (Zahlontafel 3) alle auf Bruchfestigkeit,
soweit wie mdglich auch mit Arnolds Zahigkeitsprobo
bei wechselnder Beanspruchung sowie unter dem
Mikroskop gepruft.

Die 25,4 mm Rundstabe wurden zunéchst samt-
lich in Langen von etwa 280 mm zersdgt. Die nor-
male Behandlung der Stdbe wurde so vorgenommen,

* »Warmebehandlungsversuche mit Chrom-Va-
nadium-Stahlent. , Transactions of the Institution of
Mechanical Engineers”, Docember 1904, S. 235—317.
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Zahlentafel 4.
Arnolds Arnolds
Bf- Propor- Dehnung Probe mit Be- Propor- Bruch- Dehnung Kon- Probe mit
zcichnung tionalitats- (MeBlangc zeichnung tionalitats- (MeRBlange
festigkeit traktion wechseln- festigkeit traktion wechseln-
der grenze 50,8 mm) dor der grenze 50,8 mm) dor
Probe Probe
kg/gmm kg/qmm % % Belastung kflgmm k(T/gmm % % Belastung
a) Anlieferungszustand (B = Bessemer). e) 850° C. Wasser — 500» C. Luft (BX).
10 BX 27,8 41,4 38,0 74,7 336
ggBB jgg gg'g g;'% gg'g 20 BX 50,6 70,8 25,0 62,0 301
30 B 42.0 64.6 250 46’8 322 35 BX 58,5 76,9 24,5 52,0 238
35 B 42.8 63.0 26’6 47.8 45 BX 83,4 99,7 17,5 46,5 209
45 B 48.5 73'0 25’7 48.2 65 BX 97,2 123,9 12,0 26,9 126
50 B 483 825 198 423  31g COBX uzo 1315 115 291 a
658 548 932 179 346 f) 850 C. Wasser — 600» C. Luft (BZ).
80 B 57.8 101,4 15,3 30.6
90 B 64.1 83.1 1,8 3,3 173 10 BZ 30,7 41,0 38,5 71,6 326
20 Bz 50,4 71,9 25,0 62,4 242
b) Normal behandelt (BN). 35 BZ 56,6 725 26,2 57,4 219
45 BZ 71,3 89,0 20,5 52,7 207
10 BN 29,3 39,2 37,4 59,8 — 65 BZ 76,6 107,8 15,0 36,4 148
20 BN 39,5 54,2 30,5 51,2 — 80 BZ 98,9 116,4 15,0 37,2 126
30 BN 40,6 64,5 26,3 53,5 329 90 BZ 109,4 122,8 9,0 20,0 44
35 BN 40,3 62,1 24,0 44,4 —
45 BN 44,9 76,0 21,0 41,8 — g) 850° C. Wasser — 700° C. Luft (BW).
Zg SH gg’i g;’g ig’g gg’(z) ?LZO 10 BW 26,4 41,2 40,0 74,5 331
80 BN 56'7 103’3 10’8 17’1 B 20 BW 38,7 62,4 28,0 64,7 264
90 BN 61y6 8511 1'8 2'9 181 30 BW 58,4 72,2 25,3 57,8 202
! ! ’ ! 35 BW 45,9 68,7 28,0 58,5 242
¢) Gegliiht (BA). 45 BW 66,0 84,3 22,0 56,0 230
50 BW 77,4 92,7 19,5 53,4 187
65 BW 74,4 106,4 17,0 37,4 129
oBr B2 w2 438 20 B2 goBW 718 ues 170 405 99
! ! ! ! 90 BW 97,1 111,2 8,6 17,1 87
30 BA 34,0 58,6 26,5 48,6 296
35 BA 34,9 50,4 32,5 55,2 - h) 900° C. Wasser — 600° C. Luft (BJ).
45 BA 37,0 57,2 30,4 54,9 —
50 BA 40,3 73,5 18,5 31,5 279 30 BJ 80,4 90,8 17,3 48,6 173
65 BA 32,9 68,4 20,7 35,4 — 50 BJ 93,2 105,8 15,3 40,6 127
80 BA 36,2 71,2 21,5 37.4 — .
90 BA 49,5 86,7 75 10.4 123 i) 900° C. Wasser — 700» C. Luft (BK).
d) 850° C. Wasser — 400° C. Luft (BY). 30 BK 72,9 858 195 50,8 184
50 BK 90,1 100,3 16,8 47,0 127
10 BY 28,3 433 39,0 72,9 ! j) 950» C. Wasser — 700» C. Luft (BH).
20 BY 53,4 74 9 20,0 57,6
65 BY 120,9 150 4 6,0 14,7 10 BII 33,3 449 35,0 67,5 239
S BY 137,5 163 4 7,0 18,9 20 BH 49,0 68,1 23,8 55,5 222

daB sie in einen Fletcher-Muffelofen von etwa 750 °C
gebracht, in etwa einer halben Stundo auf 9500 C.
erhitzt und 20 Minuten auf dieser Temperatur er-
halten wurden.  SchlieBlich wurden sie herausge-
nommen und konnten an der Luft erkalten. Das
Gluhen geschah in einem Flammofen mit Kohle-
feuerung. Zum Zwecke des Abschreckens wurden
die Stahle in einom BrayBhaw-Salzbadofen erhitzt,
dessen Temperatur gleichzeitig mit einem Platin-
Widerstandspyrometer mit Whipplescher Registrierung
und mit einem Paulschen Platin - Platiniridium - Ele-
ment gemessen wurde. Die Stdbe kamen in das Bad,
wenn dessen Wéarme etwa um 50 » C. geringer als
dio beabsichtigte Hartetemperatur war. Die Hitze
wurde dann allméhlich gesteigert und 15 Minuten
auf der Hartetemperatur konstant erhalten. Darauf
wurden die Stdbe in Wasser von 15 bis 20° 0. ab-
geschreckt. Als gemeinsame Haéartetemperatur aller
Yersuchsstédhle hatten dio Verfasser die auch fur die
weichsten Stahle hinreichend hoho Temperatur von
850° C. gewahlt. Das Anlassen geschah mit einer
einzigen Ausnahmo in einem Bleibad, in welchem die
Stuhle, durch eino geeignete Vorrichtung vollig unter-

getaucht, 15 Minuten auf konstant gehaltener Tempe-
ratur verblieben, worauf man Bie an der Luft erkalten
lieR. In einem Falle wurde ein Salzbad verwendet,
aber da es aus 2'/s Teilen Kaliumchlorid und 2 Teilen
Natriumchlorid bestand, und erst bei 650° C. schmolz,
so wurde es durch die Einfihrung der Versuchs-
stabe wieder teilweise fest; dio Yersuchszeit dauerte
daher 3 Stunden, bis dio Stucke auf 700 o C. erhitzt
waren.

Von den so behandelten Stédben wurden die Zer-
reiBproben von 14,3 mm Durchmesser und 50,8 mm
Lange abgedreht, und zwar von dem einen Ende der
Stabe, wéhrend der reBt zur Herstellung der 152,4 mm
langon und 9,5 .mm starken Normal-Probestdbo fiur
die Arnoldschen Zé&higkeitsproben verwendet wurde.
Dio Arnoldsche Probe wurde unter den bekannten
Bedingungen durchgefiihrt. Der Angriffspunkt lag
76,2 mm Uber der Einspanuung, die seitliche Biegung
dieses Punktes betrug 9,5 mm (Stabdurchmesser).

Die mikrographischen Schliffe wurden von den
unverdanderten Enden der ZerreiBproben genommen.
Die Zahlentafel 4 enthéalt die ZerreiBwerte und Er-
gebnisse der Arnoldschen Probe der nach Zahlen-
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Bezeich-
nung
der

Probe

10B
10 BN
10 BA

Propor-
tlonalltiUs-

grenze

kg/gmm

30,2
29,3
15,2
28,3
27,8
30,7
26,4
33,3

Zahlentafel 5.

Bruch-

festigkeit

kg/gmm

40,9
39,2
33,2
43,3
41,4
41,0
41,2
44,9

56,5
54,2
46,6
74,9
70,8
71,9
62,4
68,1

Dehnung

McRiango

50,8 mm)

%

37,1
37,4

Kon-

traktion

%

63,4
59,8
72,0
72,9

Aus Fachvereinen.

Arnolds
Probe
mit wech-
selnder

Belastung

352
336
331
239

202

184

230

318
320
279
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tafol 3 behandelten Stahle. Der besseren TTeberaieht
wegen sind die Behandlungsangaben in der Zahlen-
tafel noch einmal aufgenommen. Die Dehnung ist
fur die von den Verfassern benutzte MeRlange von
50,8 mm angegeben. Aufer den wiedergegebenen
Werten bringen die Verfasser noch in dem Quotienten

Prop.-Grenze X 100 | - )
--------- r .~ dio ProportioiialitatBgrenze in

Prozenten der Bruchfestigkeit. Zahlentafel 4a zeigt die
ZerreiBwerto der St&hle im Anlieferungezustande mit
einigen Arnoldschen Versucliswerten. Da das MaR
eines guten Stahles nach der Arnoldschen Probe 300
ist, so waren die Stahle 30 B und 50 B wohl ein-
wandfrei, dagegen 90 B zu sprode. Die Bruchfestig-
keit wachst mit dem KohlenBtolfgehalt bis 0,75 °/o
Kohlenstoff, wéhrend dio Dehnung Binkt. Bei 90 B
steigt nur noch die Proportionalitatsgronze; jedoch
wies dio Bruchflache der Probe 90 B Seigerungen auf.
Die "Werte von 65 BY und 80 BY aus Zahlentafel 4d
sind bemerkenswerte Zahlen fur gewdhnlichen Besse-
merstahl mit 120,9 kg Proportionalitatsgronze und
150,4 kg Bruchfestigkeit bei 15% Kontraktion im
orsteren Palle, und 137,5 kg Proportionalitatsgrenze
und 163,4 kg Bruchfestigkeit bei 19°/0 Kontraktion
fur den hérteren Stahl. Die Zahlentafel 4e zeigt die
Worte fir die waasergeharteten alteren Bessemer-
stahle bei 100° héherer AnlaBtemperatur. Die Bruch-
festigkeit steigt ebenfalls, wie in Zahlentafel 4d, mit
dem KohlenBtoffgehalt, wahrend Dehnung und Kon-
traktion sinken. Die Angaben aus Zahlentafel 4f und
4g der bei 850° C. im WaBser abgeschrockten und
bei 600° bezw. 700° C. angelaBsenen Proben sind viel-
leicht die interessantesten der ganzen Reihe.

Es ist bemerkenswert, daR nur die 10 B-Stdbe
und die Probe 20 BX die Arnoldsche Prifung be-
stehen, dio allerdings eine sehr schwere ist. Aber
auch 30 B nimmt mit Wahlbergs Mangankorroktur
einen guten Platz in der Zahlentafel ein. Da das
berihmte ,,doppelte Abschrecken* (double trempe) der
franzdsischen Metallurgen darin bestand, die Stahle
fir Schiffswellen und &hnliche Zwecke von 900° C
in Wasser von 50 bis 70° C. abzuschrecken, sie auf
600° C. wiederzuerhitzen und wieder in Wasser von
50 biB 70° C. abzuschrecken, so wurden nach Zahlen-
tafel 4h und 4i mit Probe 30 B und 50 B &hnliche
Versuche gemacht. Die Abschreckung von 900° C
geschah jedoch nur einmal. Die letzte Versuchsreihe
(Zahlentafel 4j) wurde zu dem Zweck durchgefuhrt,
um dio Wirkung einer hohen Abschrecktemperatur
auf die weichen Stéhle festzustellen. Wahrend in
Zahlentafel 4 die Ergebnisse der verschiedenen Ver-
suchsreihen nach den Versuchsbedingungen geordnet
sind, bringt Zahlentafel 5 die Angaben fir jeden Stahl
besonders zusammengestellt. Bemerkenswert ist die
geringe Proportionalitatsgrenze des geglihten Stabes
10 BA. Auch bei der geglihten Probe 20 BA findet
sich die Erniedrigung der Proportionalitatsgrenze und
Bruchfestigkeit. Nach der Abschreckung von 850° C.
sinkt die Proportionalitatsgrenze der Stdbe 20 B mit
wachsender AnlaBtemperatur, wahrend Dehnung und
Kontraktion mit den bemerkenswerten Ausnahmen
von X und Z (AnlaBtemperatur 500° und 600° C),
die ungefahr gleiche Werte haben, steigen.

Dio Stabe 30 BJ und 30 BK zeigen den EinfluR
héherer Abschrecktemperatur (900° C.), seibet nach-
dem sie bis auf 600° G. bezw. 700° C. angelasBen
worden sind, z. B. in der hohen Kontraktion von
50,8 > bei 85,8 kg Bruchfestigkeit. Es ist inter-
essant, die Ergebnisse von 30 BW und 30 BK mit
denen der Brinellschen Proben von 0,34 °4 bezw.
0,64 oo Kohlenstoffgehalt (siehe Zahlentafel 1) zu
vergleichen. Die beiden Paare haben nahezu dieselbe
Bruchfestigkeit. Die (brigen Reihen von Zahlen-
tafel 5 Bind in derselben WeiBe zu betrachten.
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Bei einer Anzahl der doppelt vorgenommenen
Zerreilversuche wurde der Metzgerscho Dehnungs-
messer angewendet. Die Ergebnisse wurden graphisch
dargestellt. Als Ordinaten galten die Belastungen
in t, als Abszissen die Dehnungseinheiten von
0,0025 mm. Die Verfasser bringen in vier Abbil-
dungen die Kurven der Reihen 10 B, 30 B, 50 B und
90 B. Abbildung 1 zeigt die Kurven der 30 B-Reihen.
Dabei erwahnen die Verfasser die von Professor
Arnold* in seiner Arbeit: ,Sicherheitsfaktoren im
Schitfbauwesen* ausgesprochene Hypothese, dal wei-
cher Uberhitzter Stahl, wie reines Kupfer, praktisch
keine Proportionalitdtsgrenze aufweise. Die Kurven
30 BN, 30 B und 30 BW erfordern keine Erlaute-
rungen, aber 30 BK st eigentimlich. Sie geht zu-
erst geradlinig bis 5 t Belastung, dann findet eine

Abbildung 1

kleine Neigung statt, worauf sie wieder bis etwa 9 t
geradlinig verlauft, als ob zwischon 6 und 9 t ein
neuer elastischer Zustand bestdnde. Ein &hnlichos
Bild zeigt auch dio Kurve des Stabes 30 BA.

Die Mikrostruktur der Stabe im Anlioferungs-
zustande kann in zwei Gruppen eingeteilt werden.
Die erste ist ferritischen Charakters und reicht bis
0,40 °/o Kohlenstoffgehalt, in der zweiten Gruppo
herrscht der Porlit vor. Die Langsschnitte der ferri-
tischen Stahle zeigen alle eine Streckung der Ferrit-
und Perlitkérner. Die Stéhle dor perlitischen Gruppo
bestehen aus Kristallgruppon von Perlit und Adern
von Ferrit und zeigen wenig Streckung der Koérner.

Die Struktur der normal behandelten Stéhlo
gleicht im allgemeinen derjenigen der Stdbo im An-
lioferungszustande, nur sind die Kristallkérner grober.
In der ferritischen Gruppe findet sich noch die
Streckung der Koérner, dagegen sind in dor per-
litischen Gruppe alle Zeichen der Streckung ver-
schwunden.

Die geglihten Stabe zeigen bei niedrigem Kohlen-
stoffgehalt noch deutlich ausgebildeto Streckung dor
Korner.

* . Transactions of the Institution of Naval Archi- f

tects”, April und Eisen“

.1908 S. 923.

1908, S. 5. Vergl. ,,Stalil
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Die Struktur der abgeschreckten Stéhle zeigt
einen Uebergangsgefiigebildner zwischen Martensit
und Perlit, Sorbit oder sorbitiscliem Perlit. Der
Flachenanteil dieses Uebergangsbestandteiles im Ge-
sichtsfeld ist gréBer als der des ursprunglichen I’orlits.
Bei hoher VergrofRerung (1200 fach) zeigt dor Ueber-
gangsbestandteil eine schwarze strukturlose Grund-
masse, in welcher weiRe Flecken von Zomeutit zer-
streut sind.

Um den Sattigungspunkt fiir Bessemerstahl von
1 oo Mangangebalt zu bestimmen, untersuchten die
Verfasser dio normal behandelten Proben sehr sorg-
faltig, da sich in diesen die Gefligebestandtoilo am
deutlichsten unterscheiden lieBen. 80 B schien noch
nicht gesattigt zu sein, da noch Ferrit vorhanden
war. Bei der Untersuchung von 90 B stellte sieh
heraus, daf die Probe inhomogen war. Eine ana-
lytische Untersuchung der Mitte ergab 0,98 °/o Kohlen-
stoff, wahrend die &aufere perlitische Zone 0,80 %
Kohlenstoff aufwies. Danach liegt der Sattigungs-
punkt eines 1 °/o Mangau enthaltenden Bessemerstahles
sehr wahrscheinlich bei ungefahr 0,80 oo Kohlenstoff-
gehalt. Dio Arbeit enthalt zur Erlauterung dieser
Strukturen 7 Mikrophotographien.

Zum SchluR botonon di« Verfassor, daB das
Ueborhitzen, wio aus den Zahigkeitsversuchon horvor-
gelit, den Stahl stots verschlechtere und bisweilen
seino ganze Elastizitat vernichte. Dal sich dio Uobor-
hitzuug aber in dor Praxis, namentlich bei dor Be-
handlung grofRer Massen, nicht immer vormeiden lafit,
wird sehr oft und gowdhnlich orst bei der nachtrag-
lichen Prifung erfahren. Mars, Kapfenberg.

In der Besprechung dos Vortrages machton W. F.
Beardshow, Glodhill und Stead einigo Be-
merkungen betreffs der Durchfuhrungsart dieser Pro-
ben, die in einiger Hinsicht verbossort und goandort
werden kdénnten. Dieso Spezialfragon, dio besondors
das sauro Bessomorverfahren botrafen, bioton eigent-
liches Intcrosse nur fur England sowie fir diejonigon
Gegonden, in donen die Erzboschaffenhoit die An-
wendung dioBCS Verfahrens orlaubt, namentlich viel-
leicht fir das stdrussiBcho Gobiot des Donotzbeckons
mit Erz von Krivoi-Rog. Jodoch wird dort das Bosso-
mermatorial eigentlich nur mehr fir Schienen, hoch-
stens noch fur gewdhnlicho Tréager verwendet, wahrend
fur alle feineren Erzeugnisse, namentlich fir Bloche
usw., das basische Martinofonverfahron don Vorzug hat.

Professor Th. Turner macht in soinor Ab-
handlung einigo Bemerkungen uber

HartoprUfuugsrorfnhren.

Nach allgemeinen Ausfihrungen, in denoti or be-
sonders auf dio Versucho von Bottono* (1873) hin-
weist, nach denen dio Harte reiner Metalle umgokohrt
proportional dem Atomvolumen ist, sowio auf die Ver-
suche von Réaumur** (1722), der als erstor dio llarto
zahlenmaRig maB, vergleicht or dio mit dem Turner-
schon Ritzhartepriifor,*** dem Shoroschon Skloro-
skop,f dem Brinellschen Kugeldruckverfahren ff und
dem Koepschen Bohrverfahrenfff an verschiedenen
Metallen erhaltenen Hartezahlen. Er woist nach, daR
bei reinon Metallen dieso verschiedenen Verfahren
anndhernd proportionale Hartezahlen ergeben. Bei
Legierungen, insbesondere auch bei Eisenkohlenstoff-
verbindungon, trifft dies jedoch nicht mehr zu. Zu
weiteren Vergleichen Uber dio Harte von angelassenem

* ,Chomical News*“ Bd. 27 S. 215.
** L’art de Convertir“ S. 296, 299.
***  Birm. JPhil. Soc.”“, Dezember 1886.
»Am. Machinist“, Dozember 1907.
ff ,Journal Iron and Steel inst.”“ 1901, I, S. 243.
fff T. Turner: ,Lectures on Iron foundry“ S. 114.
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Stahl -wird noch der Héartepriiffer von Martens* und  nationalen Proben noch einen dritten ProbeBtahl mit
Heyn nach dom Kugeldruckverfahren und der etwa 1,2 °/o Kohlenstoff, von dem ein Stab bei 550° C.
Jag gar sehe Hartopriufer herangozogen, der im ausgegluht, ein Stab in Kalk ausgegliht und ein
wesentlichen aus einer Bohrmaschine mit Diamant-  dritter gehdrtet worden war, und schlieRlich noch
bohrer besteht. Die mit diesen verschiedenen Apparaten  einen Chromwolframatahl. Die Proben wurden in
an angelassenem Stahl erhaltenen Héartezahlen weichen folgender '"Weise behandelt: Die Spane wurden in
teilweise bis um das Yierfacho voneinander ab. Pr. einen kleinen Erlenmeyerkolben gegeben, durch dessen
Andrew A Blair in Philadelphia liefert in VerschluBstopfen zwei Réhren gehen. Durch das eine
seiner Arbeit einen Beitrag zur Rohr, das bis zum Boden reicht, kann reiner Sauer-
) stoff und Luft geleitet werden; die andere Rdhre, die
Bestimmung des Kohlenstoffes und Phosphors unter dem Stopfen abschneidet, steht mit einem mit
im Stahl. Kupferoxyd gefiillten Kupferrohr in Verbindung, das
Die Untersuchungen bilden eine Ergédnzung zu in einem Gasofen auf belle Rotglut erhitzt wird. An
der fritheren Arbeit** der aus den Chemikern Jiiptner ~ das Kupferrohr schlieBen sich mit wasserfreiem
von JonstorfF, Andrew A. Blair, Gunnar Diller und Kupfersulfat, Kupferchlorur und Chlorcalcium gefillte
J. E. Stead zusammengesetzten Analysenkommission Trockenrdhren an, dann folgt ein Liebigscher Kali-
und betreffen neben der Phosphorbestimmung haupt-  apparat und schlieBlich wieder ein Chlorcalciumrohr.
sachlich die Frage, ob bei

der Auflésung von Stahl in C Sl s P Mn As Qu
Kaliumkupferchlorid  koh-

lenwasserBtoffhaltigo Gase Internationaler Probestahl

entweichen. Blair verwen- NF. 1o 1,414 0,263 0,006 0,018 0,259

dete bei seinen Untersuchun- Internationaler Probestahl

gen Bohrspano von Nr. 1 NF. 4 e 0,151 0,008 0,039 0,078 0,130

und Nr. 4 der Internationa- Spezial-Arson-Urobestahl . 0,4G6 0,296 0,043 0,098 0,720 0,185 0,056

len Probestédhle und auBer-
dem den fur den amerikanischen AusschuB besondors  Nach Einlasson von 200 ccm Kaliumkupferclilorid-
hergestellten arsenhaltigen Stahl, von vorstehender  LOBung in den Kolben wurde so lange Sauerstoff

Zusammensetzung. durch don Apparat geleitet, bis der Stahl und das

Bestimmung des Phosphors. Die Ana- ausgeschiedene Kupfer sich gel6st hatten, dann wurde
lyse wurde nach der von der Subkommission deB  der Sauerstoffdurch Luft ersetzt. Dadurch, daR
amerikanischen Ausschusses angenommenen Eggertz-  der  Sauerstoff die LoBungsgaBe durch das glihende

seben Methode*** mit einer Einwago von 2 g ausge- Kupferoxyd drangte, wurde eine vollstandige Ver-
fuhrt. Der Molybdéanniederschlag wurde in einem brennung bewirkt. Da das ausgeschiedene Kupfer
Gooch-Tiegel Uber Asbest abfiltriert, erat mit am- die Stahlspéne oftso fest umhdllte, daBR das Ldsen
moniummolybdathaltigem wasBer, dann mit lprozen- nur  schwierigvor sich ging, wurden die Spéne mit
tiger Salpetersduro ausgewaschen, zwei Stunden bei grobem auBgeglihtem QHZBHKbgemischt, wodurch
110° getrocknet und gewogen. Der Niederschlag unter gelegentlichem Schitteln und bei der allméah-
wurde darauf in verdinntem Ammoniak aufgeldst, lichen Erwd@rmung durch die strahlende Hitze des
die Losung dann mit Schwefelsdaure angesauert, redu- Ofens eine vollstdndige Lésung in etwa zwei Stunden
ziert und titriert. Die nach diesen zwei Arbeits- erzielt wurde. Der Rickstand wurde dber Asbest
weisen erhaltenen Resultate stimmten noch in der  filtriert und in gewdhnlicher Weise in einem Platin-
dritten Stelle genau Uberein. Beide Methoden sind rohr im Sauerstoffstrom verbrannt. Die Bestim-
demnach gleichwertig; Blair benutzte steta mit Er- mungen wurden kontrolliert durch die direkte Ver-
folg die Titrationsmethode, da sie am wenigsten Zeit brennung der Spéne im Sauerstoffstrom in einem
erfordert. Platinschiffchen, das teilweise mit geglihter Tonerde

Bestimmung des Kohlenstoffes. Hierzu gefullt war. Die bei diesen Versuchen erhaltenen
benutzte der Verfasser aufler den obigen zwei inter- Resultate sind folgende:

Stahl- Stahl- Probe Probe Probe Cbrom-
probe probe bei 5500 In Kalk wolfram-
Sr. 1 Sr. 4 ausgeglibt ausgegliint 9ehartet — gtap)

Verbrennung der aus saurer Kaliumkupferchlorid-
Losung entwickelten G ase
Verbrennung dos Lésungsrickstandes..
Verbrennung der aus neutraler Kallumkupferchlorld
Losung entwickelten GaBe
Verbrennung des Loésungsriickstandea
Direkte Verbrennung der Spéane.
Ldsen in Baurer Kaliumkupferchlorid-
brennung des Ruckstandes.......i. 1,446 0,158 1,258 1.252 1,267 0,567

0,000 0,005 0,003 0,006 0,002 0,002
1,451 0,142 1,252 1.251 1,257 0,543

0,001 0,000 0,004 0,005 0,012
1,396 0,141 1,246 1,236 1,252
1,459 0,157 1,259 1,253 1,280 0,692

Bei der Behandlung des Eisens mit Kupfersalzen beide Methoden alf gleichwertig genau anzusehen
findet demnach keine Entwicklung von Kohlenwasser-  sind. Der Verfasser benutzt ausschlieBlich die direkte
stoffen statt. Die Uebereinstiinmung der bei der  Verbrennungsmethode, weil sie weniger Arbeit und
direkten Verbrennung und bei der Verbrennung dos  Zeit erfordert. Bei Anwendung eines Platinrohres ist
Rickstandes erhaltenen Resultate ist so gut, daR  es sogar gleichgiltig, wie dick die Spane sind: Ana-

lysen mit direkter Verbrennung mit groben Spanen

* | Zeitschrift d. Voreines deutscher Ingenieure® und gleichzeitige Bestimmung derselben Spéne nach

1908 S. 1719. vorhergegangener weitgehender Zerkleinerung ergaben
** Journal of the Iron and Steel Inst.“ 1904, II, die gleichen Resultate.
S. 221 bis 273. Der Einwand, daB die Methode der direkten

*** Beschrieben im ,Journ. of the Iron and Steel Verbrennung fir Roheisen nicht anwendbar sei,
Inst.* 1904, I, S. 239. stimmt mit den Erfahrungen des Verfassers nicht
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Uberein. Durch Mischen der Roheisenprobe mit dem
gleichen Gewicht kohlenstoffarmcn Stahls oder Elek-
trolyteisens wurden ohne Schwierigkeit dio gleichen
Resultate orhalten, wie nach Auflésen in Kalium-
kupferchlorid und Verbrennen des Rickstandes. Das-
selbe trifft bei Ferrochrom und allen anderen Eisen-
legierungen zu. Das Geheimnis der richtigen Resul-
tate liegt in der schnellen Erhitzung und Verbrennung
des Stahls, da die bei der Oxydation des Metalls ent-
wickelte Warme nicht allein fir die Verbrennung des
Kohlenstoffes ausreicht, sondern sogar imstande ist,
das sich bildende Oxvd zusammenzuschmelzen. Zu-
weilen lauft das gesclimolzono Oxyd sogar durch dio
Tonerdebettung bis zum Schiffchen durch, daB dann
nur durch Schmelzen mit Bisulfat goreinigt wor-
den kann.

Diese Methode wird in mehreren groBon Stahl-
werken angewendet, wo ein Laborant mit vior Réhren
taglich vierzig Verbrennungen ausfuhrt. Die Methode
ist als die weitaus beste und genaueste Kohlenstoff-
bestimmung anzusohen. Philips.

Nach Dankesworten von Windsor Richards
an die ,Institution of Civil Engineers*®, dio
ihre Raume wiedor in liebenswirdiger Weise zur
Verfligung gestellt hatte, sowie an den Vorsitzenden
Hugli Bell wegen der Uebernahme seines Amtes
fur ein weiteres Jalir, wurde die Sitzung geschlossen.

Bei dem abends im Hotel Cecil atattfindenden
Festessen wurden Trinkspriche auf den Koénig, dio
Konigin Alexandra, den Prinzen von Wales als Ehren-
mitglied des ,,Iron and Steel Institute® und die Ubrigen
Mitglieder des Kdniglichen Hauses ausgebracht. Der
Vizepréasident, Herzog von Devonshiro, betonte
in seiner Anspracho die Notwendigkeit des Zusammen-
wirkens der Eisenindustrie mit der Marine und dor
Armee zur Starkung der Kriegskréafte Englands. Ad-
miral CyprianBridge und Major B. F. S. Baden-
Po well dankten in begeistert aufgenommenen Wor-
ten, die ebenfalls die Friedensliebe betonten, jedoch
dio Notwendigkeit einer starken Marine und eines
gut organisierten Heeres horvorhoben.

Nach weiteren Reden auf die Géste und das ,,Iron
and Steel Institute* wurde die diesjahrige Frihjahrs-
versammlung mit Dankesworten von Sir Hugh Bell
geschlossen. (Fortsetzung folgt.)

Centralverband Deutscher Industrieller.

Bei der Beratung des Eisenbahnetats im Preufi-
schen Landtag ist jingst die Frage der Gutertarife
wieder eingehend erdrtert worden. Bei dieser Ge-
legenheit hat der Minister der o6ffentlichen
Arbeiten erklart, daB er die ErmaRigung der
Abfertigungsgebuhren bei Verwendung von
Wagen groBerer Tragfahigkeit, welche er schon bei

Uebernahme des Ministeriums erwogen habe, auch
heuto noch plane; aber man miusse bessere Zeiten
abwarten; andere Lé&nder triigen den verdnderten

Verhéltnissen Rechnung. Der Centralverband
Deutscher Industrieller hatnun in einer neuen,
eingehend begriindeten Eingabe das Ministerium der
offentlichen Arbeiten gebeten, es mége die in Aussicht
genommene ErmaéaRigung der Abfertigungsgebihren
in einer allen Interessenten mdéglichst gerecht werden-
den WeiBe schleunigst durchfuhren. Die Eingabe
betont, man kdnne als billig und ausfuhrbar erkannte
Frachterleichterungen nicht ins Unendliche aufschie-
ben, weil sie in guten Zeiten fur das Erwerbsleben
nicht notwendig und in schlechten Zeiten fir den
EisenbahnfiskuB zu belastend seien. Die Staatshahnen
sollen in erster Linie dem Verkehr dienen, keine
fiskalischen Ausbeutungsobjekte sein. Tatsachlich ren-
tieren sich dio preuBisch - hessischen StaatBbahnen
weitaus am besten unter allen Landern, und auch in
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Deutschland selbst doppelt oder mehr als doppelt so
hoch als die Bahnen in England, Oesterreich-Ungarn,

RuBland und in den Vereinigten Staaten von Nord-
amerika. Wahrend in andoren L&ndorn die Guter-
tarife herabgesetzt worden sind, sind sie bei uns

soit langem fast unverdandert geblieben. Nach den
amtlichen Berichten betrug auf den preuBiBch-hessi-
schon Staatsbabnen die durchschnittliche Gebuhr fur
1 tkm im Jahre 1899: 3,557, 1907: 3,54~. Es kann
also seit fast einem Jahrzehnt von einer bemerkens-
werten Ermé&Rigung nicht die Rede sein. Wenn zur-
zeit in Oesterreich-Ungarn und RufBland Erhéhungen
der Gutertarife vorgenommen werden, so ist das
schlieRlich bei dom dauernden starken Defizit dor
dortigen Staatsbahnen absolut notwendig, auch sind
die dortigen Gutertarife bisher niedriger als unsere.
In anderon Lé&andorn, z. B. der Schweiz, Frankreich,
England, Bind Anregungen auf Erhéhungen der Giiter-
tarife abgewiesen worden. Die Eingabe folgert dem-
nach, daB ein Vergleich mit dem Auslande fiur, nicht
gegen Erleichterungen bei uns spricht. Der beschei-
dene WunBch, zunéchst nur die Abfertigungsgebihren
fir Massengiter entsprechend zu ermaRigen, recht-
fertigt sich Bchon durch die anerkannte Tatsache, daB
dio Leistungen der Eisenbahnverwaltung bei der Ab-
fertigung nicht eigentlich von der GroBe des Wagens
und dom Gewicht der Ladung abhangen, daB sie viel-
mehr im wesentlichen fur jeden Wagon dio gleichen
sind. Es hat also keine innere Berechtigung, wenn
jetzt beim Gebrauch der gréBeren Wagen von 15
oder 20 t, don doch die Staatsbahnverwaltung zur
Erleichterung ihres Betriebes Belber winscht und for-
dern will, ihr fur gleiche Leistungon viel mehr ge-
zahlt werden muB, als bei der Verwendung der fruher
allgomein dUblichen 10 t-Wagen. Durch vermehrt*
Einstellung groer Wagen in den letzten Jahren be-
tragt derzeit das durchschnittliche Ladegewicht fur
samtliche Wagen der preuflisch-hessischen Staats-
bahnen zusammen je 14 t. Schon deshalb wiirdo Bich
eine Herabsetzung der Abfertigungsgebiihren etwa
im Verhaltnis vor 10 zu 14 rechtfertigen.

Internationaler Verband fiir die Material-
prifungen der Technik.

In Erganzung unserer friheren vorlaufigen An-
gaben* konnen wir jetzt mittoilen, dal der vom Ver-
bé&nde veranstaltete

V. Internationale Materialprifungs-Kongref3

unter dem Protektorate Sr. Majestat des Konigs
Froderiks VIII. von Danemark vom 7. bis 11. Sep-
tember d. J. in Kopenhagen stattfinden wird.
Von den Gegenstanden, mit denen sich die Vor-
handlungen des Kongresses beschaftigen werden,
nennen wir dio folgenden (nebst den Berichterstattern):

A. Metalle, a) Metallographie: Offizieller Haupt-
bericht (E. Heyn, Grof3-Lichterfelde). — Die Spe-
zialstahle (L. Guillet, Paris). — EinfluB der

Waéarmebehandlung auf Federstahl (L. Il. Fry,
Paris). — Thema noch nicht angegeben (W. Rosen-
ilain, Teddington). — b) Harteprufung im all-
gemeinen: Offizieller Hauptbericht (P. Ludwik,
Wien). — Vereinfachter Apparat fir Kugeldruck-
proben (E. Heyn und A. Martens, GroB-Lichter-
felde). — Die Anwendung der Kugeldruckprobe zur
Hartebestimmung von Eisenbahn - Oberbaumaterial
(A. GeBner, Wien). — Ueber Brinells Harte-
prifung (H. Mooro, London). — c¢) Schlagproben:
Offizieller Hauptbericht (G. Charpy, Paris). —
Der Begriff der spezifischen Schlagarbeit bei den
Schlagproben (L. Ilivillon, Paris). — Versuche
mit Schlagprobon bei verdnderlicher Temperatur

1908 S. 1073.
96

* ,Stahl und Eisen“ 1907 S. 890;
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(L. Guillot und L. Revillon). — lieber Zug-
schlagproben (P. Breuil, Parl). — Ueber Scblag-
biegeproben bei eingekerbten Staben (F. Schile und

E. Brunner, Zirich). — Vergleichende statische
und dynamische Kerbbiegeprobon (A. Leon und
P. Ludivik, Wien). — Die dynamische Belastung

und dio Schlagprobe (Velikhoff, Moskau). —
Ueber Einzelprifung mwichtiger KonstruktionBteile
(0. Kénigsberg, Wien). — d) Dauerversuche:
Offizieller Hauptboricht (E. Howard, Watertown,
Arsenal). — e) GuReisenprufung: Offizieller Haupt-
bericht (R. Moldenke, NewYork). — Zur GuR-
eisenprufung (Gebr. Sulzer, Winterthur). —
f) EinfluR erhdhter Temperatur auf die mechani-
schen Metalleigenschaften: Offizieller Hauptbericht
(M. Rudeloff, GroB- Lichterfelde). — g) Ver-
schiedenes: Nomenklatur von Eisen und Stahl und
Charakteristik der Gefligebestandteile des Eisens
(H. M. Howe, NewYork, und A. Sauveur,
Boston). — Einheitliche Lieferungsbedingungen fir
EiBen und Stahl (A. Rioppel, Nirnberg). —

Umschau.
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Schluf3folgerungen aus den Studien Uber Schienen-
eigenschaften als Grundlage fir die Lieferungs-
bedingungen der Schienen (N. Belebubsky). —
Vereinheitlichungen der Prifungsverfahren fiur
Dampf-, Gas- und Wasserrohren (A.C. Karsten
oder H. Hannover, Kopenhagen). — Dio Funken
als Erkennungszeichen der Stahlsorten (M. Ber-
mann, Budapest).

B. Zemente, Steine, Beton. In dieser Abteilung
wird u. a. Uber Betoneisen nach verschiedenen Ge-
sichtspunkten berichtet werden.

C. Verschiedenes. Hierunter fallt die Frage der Rost-
schutzmittel: 1. Offizieller Hauptbericht (E. Heyn,
GroB - Lichterfelde); 2. offizieller Hauptbericht
(S. S. Vorheos, Washington). — Ueber Rost-
schutzmittel (E. CamermanD, Brissel). — Ein
Wort fur dio internationale Erforschung der Rost-
schutzmittel (J. Cruickshank Smith, London).
— SchlieRlich wird auch noch , Ueber die inter-
nationale Regelung des technischen Versuchswesens"
(W. Exn er, Wien) referiert werden.

Umschau.

Die Kxitnbsiiule bei Delhi.
Wenngleich C. Ritter v. Schwarz in seinem
Bericht Uber die Eisen- und Stahlindustrie Ostindiens*
schon eine Abbildung und genaue Beschreibung dor
berihmten schmiedeisernen Saule von Delhi gegeben

* Vergl. ,,Stahl und Eisen™ 1901 S. 281 u. ff.

hat, so mochte ich im Nachstehenden doch noch einmal
die Aufmerksamkeit der Leser von ,Stahl und Eisen*
auf diesen hochinteressanten Ueberrest ostindischer
Schmiedekunst hinlenken. Die Redaktion verdankt
das nebenstehende Bild (Abb. 1) der Liebenswiirdigkeit
des Hrn.Kommerzienrates Job. Klein in Frankenthal,
der im vergangenen Jahre Indien bereist und bei

Abbildung- 1
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dieser Gelegenheit auch die Kutubsaule in Augenschein
genommen hat.

Wie man aus dem Plano der ICuwat ul Islam
Moschee bei Delhi* (Abb. 2) erkennt, steht die
indische Ruhmessaule frei im Tempelhofe, und zwar
genau in der West-Ost-Achso desselben, dem Haupt-
eingang gerade gegenuber, so daB es nicht ausge-
schlossen ist, daB dio Saule ehemals zur Zeitbestim-
mung gedient bat. Die Moschee wurde von Kutab-
ud-din Aibak nach der Einnahme von Delhi im Jahre
1191 an der Stelle, wo einst dor Hindu-Tempel Rai
Pithoras stand, errichtet.** Dio Moschee sowohl
wio dio Saule selbst gehdren zu den groften Sehens-
wirdigkeiten Indiens.

Die aus Schmiedoisen bestehende massive Saule
hat etwas mehr als 400 mm Durchmesser und eine

Abbildung 2.

Gesamthého von 714 m» wovon 6’/
boden emporragen. Der oberste Teil dos runden
Saulenscbaftes ist, wie die Abbildung 1 deutlich er-
kennen laBt, zu einem hohen Kapital ausgebildet, das
in friheren Zeiten wohl einen Garuda, den LieblingB-
vogel Waischnus, getragen haben mag, des Gottes,
dem auch die Séaule gewidmet war. Die etwa 6000 kg
schwere und aus einzelnen Sticken sehr reinen Eisens
zusammengeschweillte Saule zeigt eine mit dem MeiRel
eingehaueno alto Inschrift, die berichtet, daB der Raja
Dhawa, der im vierten Jahrhundert unserer Zeitrech-
nung regierte, die Vahlikas am Indus besiegt und fir
lange Zeit die Weltherrschaft errungen hat. Eine
andere Inschrift rihrt von Anangpal Il. her.*** Nach
der Ueberlieferung soll die Kutubsdule von Bilan Deo
oder Anang Pal, dem Grinder der Tumar-Dynastie,
dessen Name auch auf der Saule eingegraben ist, im
Jahre 1052, also noch friher als die Moschee, errichtet
worden sein.

Uebrigens ist die S&ule von Delhi nicht die ein-
ihrer Art in Indien; eine &ahnliche steht vor

Ubor dem Erd-

zige

* Nach Murrays
India, Burma and Ceylon“, London 1907 S. 209. Das
Buch hat mir Hr. Dr Schmittmann in Dusseldorf,
der kirzlich von einor Weltreise zuriickgekehrt ist,
in bereitwilligster Weiso zur Verfigung gestellt.

** Ueber das alte Delhi und seine Geschichte
vergl. die groBe Erdkunde von Asien von Karl
Ritter, Band 1V, 2. Abteilung S. 1126 u. ff,
Berlin 1836.

*** Vergl. H. C. Fanshawe:
present“. London 1902 S. 264.

,Delhi past and
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einer Moschee in der Stadt Dbar. Von anderen Zeugen
altindischer Schmiedekunst sind die méachtigen eisernen
Tréger in der sogenannten schwarzen Pagode von
Kanarak, die um 123G errichtet sein soll, zu nennen.*
Professor Dr. L. Beck hat im ersten Band seiner
»,Geschichte des Eisens* Uber die Saule von Delhi
sehr eingehend berichtet** und u. a. auch oine Er-
klarung fir den Umstand gegeben, daB sie nicht
rostet. Nach Leutnant Colo liegt der Hauptgrund
hierfir in der Gewobnhoit dor indischen Besucher,
die Saule mit ihren nackten Armen zu umklammern
und bis zum Kapital emporzuklettern. Da aber dio
Eingeborenen ihren ganzen Korper fortwahrend mit
Oel einreiben, um sich vor der Wirkung der Sonnen-
strahlen zu schiitzen, so kam es, daR dio Saule auf
diese Weiso mit der Zeit oine Politur erhalten bat,
ahnlich derjenigen unserer Stahlkanonen. Eine ein-
wandfreie Erklarung dafiir, wie die alten Inder den
groBen Pfeiler von Delhi hergestellt haben, ist meines
Wissons noch nicht gegeben worden.  Otto Vogel.

Schweilen nach dem Oxygenit-Verfahren.

Die groRe Bedeutung, welche dio autogenen
SchweiBverfahren in verhaltnismaRig kurzer Zeit fir
manche Zweige der Technik gewonnon, hat auf Mittel
sinnen lassen, den fiir dio Durchfihrung der Vor-
fahren erforderlichen Sauerstoff auf madglichst billige
und bequeme Weise, jo nach Art und Umfang der
Arbeit, zu beschaffen. Wahrend man das Azetylen-

Abbllduug 1 Oxygenit-Apparat.

gas in besonderen Generatoren an der Arbeitsstelle
selbst erzeugte, war man bezuglich des Sauerstoffs
zunachst auf den Bezug desselben in Stahlflaschen
lAngewiesen. E.F. L ake beschreibt nun im ,,American
Machinist“*** ein Verfahren, nach welchem auch dor
Sauerstoff in besonders konstruierten Apparaten in
beliebiger Menge erzeugt werden kann, so dal man
in der Lage ist, das erzeugte Gas unter einem Druck
zu sammeln, der fir die Durchfuhrung einer be-
stimmten Arbeit erforderlich ist. Diese Sauerstoff-

* Vergl. Murrays Handbook S. 89 und 332.
** S, 217 bis 226.
*** 10. April 1909 S. 437 bis 440.
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erzeuger worden in drei verschiedenen NormalgréBen
hergestellt, und zwar fir Fassungsvermdégen von
1,415 cbm (50 KubikfuB), 4,953 cbm (175 KubikfuR)
und 9,906 cbm (350 KubikfuB). Da das erzeugte
Sauerstoffgas sich unter einem Druck von etwa 10
bis 15 at ansammelt, und man durch eino besondero
Vorrichtung in der Lage ist, diesen Druck, wenn er-
forderlich, bis auf rd. 21 at zu steigern, so kommt
ein Kompressor ganz in Fortfall.

Das Gas wird in dor Regel aus einem Gemisch
von 100 GowichtBteilon Kaliumchlorat und 13 Ge-
wichtstoilen Mangansuporoxyd hergestellt. Zur Er-
zeugung dor fir die Sauerstoffabgabe erforderlichen
Temperatur ist diesem mit ,,Oxygenit* bezeichneten
Gemisch eine bestimmte Menge pulverisierten Kohlen-
stoffs beigegeben. Durch ein besonderes EntziindungB-
pulver wird der Kohlenstoff zur Verbrennung ge-
bracht und das Gemisch unter LuftabschluB sich
selbst Uberlassen. Die Verbrennung dauert bis zur
vollstandigen Durchfuhrung des Prozesses durch den
im UeberschuR freiwerdenden Sauerstoff. Die ent-
stehende Kohlensaure wird in einem Gasreiniger
mittels Aotznatron gebunden, und das gewuBchene
und gekuhlte Gas im Gasbehalter gesammelt (1 kg
Oxygenit liefert etwa 0,31 cbm Sauerstoff).

In obonstohender Abbildung 1 ist die Ansicht eines
Generators mit Reiniger und Sammler wiodorgegeben,
welch letztoror 9,906 cbm faRt.

Der Gaserzouger P ist ein zylindrisches GefaR
aus Eisenblech, welches durch einen Deckel C ver-
mittels Blgel B und Schraubo A luftdicht verschlossen
werden kann. Das Oxygenit-Kohle-Gemisch wird in
einem mit Léchern zum Entweichen dos Gases ver-
sehenen und mit Asbest ausgokleidoten Korbe in den
Erzeuger hinabgelassen und entzindet; alsdann wird
der Generator verschlossen. Das Gas stromt nach-
einander durch Rohr D in den ersten Boiniger E,
Rohr F in den zweiten Reiniger G und durch H in
den Gasbehélter J. Dieser letztoro besitzt bei K und
der Gaserzeuger P bei J ein Sicherheitsventil; die
Reiniger besitzen unten je einen AblaBhahn L. Zur
Druckkontrollo und zur Regelung des Druckes des
ausBtromendon Gases ist der Gasbehdlter mit einem
Manometer M bozw. die Ausstromleitung mit einem
Druckregler N und einem Manometer O versehen.

Sobald der Gasdruck im Gasometer wé&hrend der
Arbeit zu tief gesunken ist, wird der Generator neu
gefullt und in Tatigkeit gesetzt; man ist daher in
der Lago, ununterbrochen arbeiten zu kénnen. Da
der Druck 21 at nicht Ubersteigt, so ist jede Gefahr
einer Explosion ausgeschlossen.

Die Gaserzeuger mit kleinerem Gasometer sind so
eingerichtet, daf sowohl Generator als auch Gas-
reiniger (einer, von grdoBeren Abmessungen als bei
dem oben beschriebenen Apparat), im Gasometer
untergebracht sind, und so Raum gespart wird. Fir
die Ausfuhrung von Arbeiten an verschiedenen Ar-
beitsstellen eignen sich besonders die fahrbar ein-
gerichteten Oxvgenit-Apparate.

Dieses neue Verfahren wird von der Industrial
Oxygen Company, Hanover Bank Building, New York,
eingefuhrt.

Versuche mit Spiralbohrern.

Zu don ersten ausfuhrlichen Vorsuchen auf diesem
Gebiet zéhlen dio Versuche von Breckenridge™*,
welcher den bei dem Bohren von GuBeisen mittlerer
Festigkeit mit Morsespiralbohrern aufzuwendenden
Achsialdruck mafR. Weiter berichtete Norris** {ber
derartige Versuche. Er fand folgendes: Setzt man
don zum Bohren von GuReisen erforderlichen Kraft-

* »Journal of Lehigh University Engineeringjech. Eng.“ 1905.

Society*, Oktober 1898.

** American Machinist* 1904 30. Jan. S. 52.
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bedarf = 1, so ist bei gleicher Umlaufszahl und
gleichem Vorschub dor Kraftbedarf fiir das Bohren
von StahlguB = 1,1 ; SchweiBeisen = 1,65; Maschinen-
baustahl = 1,9. Bei glei- her Umlaufezabl und gleichem
Vorschub it der Kraftbedarf annahernd proportional
dem Durchmesser des Bohrers. Ferner stellten Bird
und Fairfield* Versuche mit s/@" Spiralbohrorn
aus Novo-Schnelldrehstahl an. Sio fanden, daB bei
dem Bohren von grauem Gufieisen keine wesentlichen
Schwankungen im Drehmoment und Achsialdruck ein-
traten, wenn die UmlaufBzahl des Bohrers zwischen
140 und 600 i. d. Min. gedndert wurde. Boi einer
Umlaufszahl von 420 i. d. Min. und verschieden starkem
Vorschub ergab sich, daB das Drehmoment langsamer
anwéachst als der Vorschub, dor Achsialdruck dagegen
schneller.

Ueberneuo ausfiihrliche Versuche mit Bohrern von
s/<" bis 3" Durchmesser berichten Dempster Smith
und Poliakoff**, Es wurden zwei verschiedene
Versuchseinrichtungen benutzt. Bei der ersteren, die
sich nur fir kleinere Bohrer als hinreichend kréftig
erwies, wiyrde das zu bohrende Stuck auf ein Dreh-
bankfutter gebracht und lief um, wahrend der Bohrer
stilistand. Der Achsialdruck wurde mit einer am
Support angebrachten merdoBe festgestellt und das
Drehmoment durch eino Wage gemessen. Die Um-
laufszahl dor Bank konnte zwischen 1,5 und 450 i. d.
Min. gedndert werden. Bei der zweiten Versuchsein-
richtung lief der Bohrer um, und das Versuchsstiick
stand fest. Die Messung des Drehmomentes und des
Achsialdruckes erfolgte in &hnlicher Weiso wie im
ersten Fall. Soweit es sich nicht um Feststellung des
Einflusses der Schnittgeschwindigkeit handelte, wurden
alle Versuche mit 10 Umdrehungen des Bohrers in
der Minute ausgefihrt.

Die Versuche erstreckten Bich sowohl auf das
Bohren nicht vorgebohrter, wie auf das Ausbohren von
vorgebohrten Ldéchern. In beiden Féallen wachst fir
Gufeisen und FluBeisen das Drohmoment und der
Achsialdruck angenahert proportional der GroRe des
Vorschubes an. Boi gleichbleibendem Vorschub ist
fur GuReisen der Achsialdruck etwa proportional dem
Durchmesser des Bohrora, wahrend das orforderliche
Drehmoment schneller anwéchst als der Durchmesser
des Bohrers und etwa dem Quadrat des letzteren
proportional ist. Bei FluRoisen wachst das Drehmoment
ebenfalls schneller an als der Durchmesser dos BohrerH,
jedoch nicht in demselben MaRe wie bei Gufeisen.
Wird ein Loch durch Vorbohron mit einem kleineren
Bohrer und darauffolgendes Nachbohren hergestellt,
so ist der gesamte Kraftbedarf geringer als wenn das
gleiche Loch ohne Vorbohren horgestellt wird. Bei
gleichor Schnittgeschwindigkeit und gleichem Vorschub
betragt der Kraftbedarf fir das Bohren von mittel-
hartem FluBeisen etwa das 2,1 fache des Kraftbedarfes
fur das Bohren von weichem GuReisen. Versuche, bei
denen dio Umdrehungszahl in der Minute zwischen 7
und 126 vorandert wurde, ergaben, dall eine Aonderung
der Umdrehungszahl keine wesentliche Aonderung des
Achsialdruckes und dos Drehmomentes bewirkt. Weitere
Versuche zeigten, dal bei gleichem BohrerdurchinesBer
eine groBere Bohrleistung durch VergréBerung des
Vorschubes mit geringerem Kraftbedarf erreicht
werden kann als durch VergréBerung der Schnittge-
schwindigkeit. Ferner wurden Bolirversuche mit Stahl
von verschiedenem Kohlenstoffgehalt angestellt. Diese
ergaben, daB fir einen beliebigen Vorschub der
Achsialdruck und das Drehmoment angendhert pro-
portional der Summe des Kohlenstoff- und Mangan-

* Vortrag vor der American Society of Mechan.

Dez. 1904. ,,Transactions of the Am. Soc. of
Bd. 26 S. 355.

** ,Engineering® 19. Méarz 1909 S. 398, 26. Mérz
1909 S. 433 und 2. April 1909 S. 470.
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gehaltes iRt. Wurdo dor Bohrer durch waBBerverdinnteB
Bohrol geschmiert, bo war der Achsialdruck etwa
12—37 vH. und das Drehmoment etwa 8—28 VH.
geringer als bei trockenem Bohren. Versuche mit
verschiedenen Spitzenwinkeln der Bohrer ergaben, daf
bei gleichbleibendem Vorschub das Drehmoment bei
kleinerem Spitzenwinkel groBer ist als bei gréBerem
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Spitzenwinkel, wahrend hinsichtlich des Achsialdruckes
das Umgekehrte der Fall ist.

Dio Versuchsergebnisse Bind in uUbersichtlichen
Schaubildern zusammengestellt und dio Vorfassor haben
sich bemuht, einfache Gleichungen fir dio gefundenen

Schaulinien aufzustellen. ®r.s3,t0. E. Preufi.

Bilcherschau.

Katel, C. Ingénieur des Arts et Manufactures,
Ancien Directeur de Sociétés Miniéres, In-
génieur Consultant en Matiére de Mines:
Préparation Mécanique des Minerais. Paris
(V10, 49 Quai des Grands-Augustins), 1908,
H. Dunod et E. Pinat. 22,50 Frecs.

Es kann unmdglich der Zweck des Buches sein,
den Bergwerksbesitzer oder jenen Interessenten, der
zum Bau einer Aufbereitungsanlage schreiten will,
von den Ratschldgen der Maschinenfabriken, die sich
mit dieser Spezialitdt befassen, unabhéangig machen
zu wollen. Ebensowenig ist es ein Handbuch fir den
Konstrukteur, da neben dor eingehender behandelton
Thoorio der einzelnen Arbeitsvorgange dem konstruk-
tiven Teil hier nur wenig Raum zugemoBsen ist.
Beide Zwecke durch ein "Werk zu erreichen, durfte
auch dom gewiegtesten Fachmann schwor fallon, denn
selbst einem oder dom andern zu geniligen, ist bis
nun noch keinem Erzeugnis der Fachliteratur ge-
lungen. — Es ist ein Vorzug dos vorliegenden Buches,
dal es den Interessenten durch den Inhalt der beiden
ersten Kapitel auf dio groBen und zahlreichen Schwie-
rigkeiten aufmerksam macht, die sich dor Beantwor-
tung der Fragen ontgegenstellen, ob und in welchen
durch Marktlage und Betriebskosten beeinfluRten
Grenzen die Errichtung einer Aufbereitungsanlage ren-
tabel wird, welche GroBe und welche Anordnung sie
erhalten soll. Viel mehr wird ihm vom Verfasser
jedoch nicht gesagt, und was ihm vom Inhalt dos
Buches etwa sonst noch dienlich sein kdnnte, ist der-
art auseinandergorissen, dafl es Zeit und Mihe kostet,
alles fur oinen besonderen Fall Notige zusainmen-
zuBuchon. In solchen Lagen, wo der vorschnelle
EntschluB unabsehbare Folgen nach sich ziehon
kann, wie Verfasser des oOfteren betont und nach-
weist, werden nur Einzeldarstellungen tat-
kréaftige Hilfe leisten, dio sich auf ein einziges Mine-
ral von gegebener Zusammensetzung beschranken und
alles Wissenswerte, was sich auf die Aufbereitung
dieses Minerales bezieht, in logischer Weise an-
fuhren. Solange solcho Monographien nicht zur Ver-
fugung stehen, wird der Interessent sich wohl oder
Ubel an Speziallirmen wenden mussen, will er nicht

Gofahr laufen, durch eigenen Schaden klug zu
werden. Wenn Verfasser auf gallisch foino Weise
Kritik Ubt an Projekten, die auf nebensachliche

Dingo unnétig groBen Wert legen, so kdnnte daraus
der unberechtigte Vorwurf abgeleitet werden, es wir-
don die Hauptsachen deshalb vernachlassigt, wogegen
der Grund haufig in besonderen Winschen des Auf-
traggebers zu suchen ist. Der Leser wird Uberhaupt,
sowohl im ersten Teile des Buches wie auch bei der
spateren Abhandlung der maschinellen Einrichtungen,
mehrfach auf Stellen stoRen, dio eine gewisse Spitze
gegen die deutsche Industrie verraton. Es ist ver-
standlich und dem Verfasser nicht zu verargen, dal
ihm die betrachtliche Einfuhr deutschor Erzeugnisse
nach Frankreich und seinen Kolonien wenig Freude
macht; wenn er jedoch bedenkt, daB Deutschland
seinen Vorrang auf diesem Gebiete in erster Linie
seinem alten und machtigen Bergbau verdankt, der
naturgem&RB dio &lteren und zahlreicheren Erfahrungen

zeitigte, so wird er in absehbarer Zeit oino Aende-
rung dieser Verhéltnisse nicht erhoffen dirfen, zumal
da die Aussichten auf das Emporblihon gewisser ko-
lonialer Bergwerksuntornelimungon — wie allo Prophe-
zeiungen im_Erzbergbau — mindestens als unsicher zu
betrachten Bi Trotz aller dieser Einwdirfe ist bei
der Durre der einschlagigen Literatur das Work sehr
beachtenswert, da 0 ganzlich neue Wege geht und,
obwohl in erster Linie fir Frankreich geschrieben,
auch fur Deutschlands bergménnische Kreise manches
Beherzigenswerte (siehe EinfluB der Mode auf die
Konstruktionen usw.) enthalt. Allerdings ist die Auf-
gabo, die Verfasser selbst sich stellt, nur unvollkom-
men geldst, auch in dem auf Seite 18 naher um-
schriebenen Umfange. Fur Leser, die der Sacho
mehr Aufmerksamkeit widmen wollen, sei bemerkt,
dal uber Gold- und Kohlenaufbereitung, woriber be-
reits eingehendere Sonderabhandlungen vorliegen, kurz
hinweggegangen, von letzterer z. B. nur dio Schlamm-
wirtschaft erdrtert wird. Bis auf einigo sinnstérende
Druckfehler, dio ein berichtigendes Verzeichnis am
Schlisse gerechtfertigt hatten, und wenige mindergut
gelungene Zeichnungen ist gegen die Ausstattung des
Buches nichts oinzuwenden. Der hoho Preis dirfte
seiner Verbreitung kaum dienlich sein.

Alfred Schindler.

Staubs Kommentar zur Wechselordnung. Sechste
neubearbeitete Auflage, auf Grund der Fassung
der Bekanntmachung vom 3. Juni 1901, von
Dr. T. Stranz und Dr. M. Strauz. Berlin
1909, J. Guttentag, Verlagsbuchhandlung,
G.m. b. H. 9 J> geb. 10 B>

Die Bearbeiter, welche als Nachfolger von Staub
bereits die fiinfte Auflage des Kommentars heraus-
gaben, haben dor schnell vergriffenen nunmehr die
sechste folgen lassen. Ihr boten sich durch das
Protestgesotz vom 30. Mai 1908 neue Aufgaben, um
so mehr, als auch bekanntlich dor Text der Wechsel-
ordnung revidiert worden ist durch die ,Wechsel-
ordnung“ betitelto Bekanntmachung des Reichskanzlers
vom 3. Juni 1908. Dor Ruf des vorliegenden Werkes
ist zu althergebracht und bewahrt, als dafl Uberhaupt
ein Wort der Empfehlung gesagt zu werden brauchte.
Es sollen darum nur dio Neuerungen und Verbesse-
rungen horvorgehoben werden. So ist der alte und
neue Toxt der Wechselordnung gogenibergestellt und
dio Protestnovelle im Anhang abgedruckt worden;
ferner sind die Ausfuhrungsverordnungen des Reichs-
kanzlers mit der Aenderung dor Postordnung und
auszugsweise die Dienstanweisungen und eine Reihe
der gebrauchlichsten Protostformularo beigegeben.
Eine lobenswerte praktische Neuerung besteht auch
darin, daB zum erstenmal vor dem Kommentar dor
Gesetzestext in fortlaufender Artikelfolgo eingefugt
worden ist. Willkommen ist ferner, daR auch dor
Rechtszustand vor dom 1. Oktober 1908, dem Giiltig-
keitstermin der Protestnovolle, wegen der vielen noch
laufenden Wechsel, die eventuell zu ProzeBBon AnlaR
gebon kdnnen, noch bericksichtigt worden ist. Ferner
sind die hiermit zusammenh&ngenden Gesetze, wie
z. B. das neue Schockgesetz, die Bdrsennovolle, mit
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in Betracht gezogen worden. Wio hislier, 1D ist auch
jetzt dio geschichtliche Entwicklung, das fir dio Zu-
kunft zu Wiinschende erdrtert worden. Die Erwartung
der Herausgeber, daB, wenn dereinst der Ruf ,,Wechsel-
ordnungen aller Léander, vereinigt euch!* zur Tat-
sache wird, dem Grundgedanken des deutschen
Wechaolrechtos ein entschiedener Sieg zuteil werde,
wird auch von uns getoilt. rer_pol. R. Kind.

Kuczynski, Dr. R., Direktor des Statistischen
Amts der Stadt Schoneberg: Die Entwicklung
der gewerblichen Lohne seit der Begrindung
des Deutschen Reiches. Berlin 1909, Georg
Reimer. 5 JL

Dio Schrift, die der Verfasser infolge einer zur
Vorbereitung der Reiclisfinanzreform an ihn er-
gangenen Aufforderung des Reicbsschatzamtes auf
Grund seines grdéBeren, demnéchst
Buches Uber Arbeitslohn und Arbeitszeit in Europa
und Amerika zusammengestellt hat, bildet nach den
Worten der Einleitung ,lediglich einen ersten Yer-
Buch, dio Entwicklung dor Nominalléhne in Deutsch-
land in groRen Zigen zu schildern“. Da os im Deut-
schen Roiche an einer amtlichen Statistik der Léhne
in den verschiedenen Gewerben fehlt, so stlitzt sich
der Verfasser im wesentlichen auf das in zahlreichen
amtlichen und privaten Veroffentlichungen zerstreuto
Material und nur teilweise auf eigeno Erhebungen,
die or in der kurzen, ihm fiir den Bericht zur Verfugung
stehenden Zeit bat anstellen konnen. Behandelt werden
im erston Abschnitt die Bergarbeiterlohne im Stoin- und
Braunkohlen-, Salz- und Erzbergbau, und zwar zu-
meist fur dio Jahre 1884 bis 1907; da dom YorfasBer
nach dieser Richtung hin einheitliche Unterlagen zur
Verfligung standen, so ergibt sich auch ein Gesamt-
bild, dessen einzelne Teilo man in gegenseitige Be-
ziehungen zu bringen vermag. Nicht so ist es bei
den dbrigen Abschnitten, in denen LOohne aus dem
Baugewerbe, dom Stein-, Holz- und Motallverarbeitungs-
geworbe, dem Buchgewerbe und dem Verkehrswesen
zugammengostellt sind. Aber trotz der Verschiedon-
artigkeit des hier verarbeiteten Materials darf man
dem Verfasser auch fir diose Teile seiner Schrift
dankbar sein, da er in ihnen sehr schatzbaro zahlen-
maRige Angaben allgemeiner zuganglich macht. —
Ueber dio Mothode, dio der Verfasser bei seiner Dar-
stellung verfolgt hat, &uBert er sich selbst dahin, dal
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er zunéachst die Entwicklung des Lohnes (und zwar

tunlichst von 1871 bis 1908) im allgemeinen zeigt und

dann im einzelnen tabellarisch in absoluten und rela-

tiven Zahlen wiedergibt, um am Schlusse den heutigen

Lohn mit dem in friheren Zeiten zu vergleichen.

Taylor, Fred. W.: Die Betriebsleitung, ins-
besondere der Werkstéatten. Autorisierte deutsche
Ausgabe der Schrift ,Shop management“. Von
A. W allichs, Professor an der Technischen
Hochschule zu Aachen. Mit 6 Figuren und
2 Zahlentafeln. Berlin 1909, Julius Springer.
Geb. 5 Jé.

Unsere Leser kennen das Work, das uns hier in
deutscher Uebertragung vorliegt, schon durch den

kurzen Auszug, don wir vor einiger Zeit in dieBer
Zeitschrift* verdffentlicht haben. Das Wenige, was
wir aus der Schrift wiedergeben konnten, wird ohne

Zweifol vielfach don Wunsch geweckt haben, die
interessanten Ausfuhrungen Taylors in ihrem vollen
Umfange naher kennen zu lernen, und so ist es mit
Freuden zu begrufen, dal Professor Wallichs diese
Méglichkeit durch die muhevollo Arbeit der Ueber-

setzung auch denen verschafft bat, die nicht in der
Lago sind, das englische Original zu lesen.
Kataloge und Firmenschrifton:
Albert Bau mann, Aue (Erzgeb.): Gluh- und
Ililrte-Oefen. (Kat.-Nr. A 3G5.)
Bonrath or Maschinenfabrik, Actiengosell-
schaft, Benrath: Hochofenanlagen — Stahl- und
Walzwerke — Hulttenwerksmaschinen aller Art.

Erinnerungsschrift zum 25jahrigen Bestehen der
Elektrotechnischen Abteilung der Maschinenfabrik
ERlingen in Cannstatt und der Wdurttembergischen

Gesellschaft fur Elektrizitatswerke, A.-G. in ER-
lingen.

Maschinenfabrik Augsburg - Nirnberg:
Catalogue Général.

Mitteilungen aus dem Arbeitsgebiet der Felten <£*

Guilleaume-Lahmeyerwerke, A.-G., Frankfurt a. M.
Nr. 115 bis 127.

Reactions. Published by Goldschmidt Thermit
Company, NewYork. Yol 2, Nr. 1

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1908 S. 1101 u. ff.
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Vom Kohciseumurkte. — Ueber das englischo
Roheiaengeschaft wird uns unterm 22. d. M. aus
Middlesbrough wie folgt berichtet: Anfangs der Woche
waren dio Eisenpreise etwas gewichen, seitdem besser-
ten sie sich jedoch stetig infolge anhaltend gunstigor
amerikanischer Berichte und festerer Haltung anderer
Metalle. Ueberhaupt ist die Stimmung zuversicht-
licher geworden, obgleich die Verschiffungen um rund
10000 tons gegen April Zuriuckbleiben. Dio Warrant-
lager wachsen langsamer. Der Umsatz ist nicht be-
sonders lebhaft, und Abschlisse auf Monate hinaus
scheitern meistens an Forderungen, die hdher sind
dB dio fiir sofortige Lieferung. Die heutigen Werte
sind: fur hiesiges Roheisen G. M. B. Nr. 1 sh 51/—,
fur Nr. 3 sh 48/6 d, fur Hamatit in gleichen Mengen
Nr. 1, 2 und 3 sh 55/6 d fur Junilieferung. Hiesige
Warrants Nr. 3 notieren sh 48/1'/j d fur sofortige
Lieferung. Dio Lager enthalten 216 659 tons, darunter
211 748 tons Nr. 3.

Rheinisch-W estfalisches Kohlen - Syndikat zu
Esson a. (1. Ruhr. — In der am 19. d. M. abge-
haltenen Beiratssitzung wurden die Umlagen fir
April fur Kohlen und Koks auf jo 8 °/° und fur Bri-

ketts auf 5 oo festgesetzt. Fir Mai und Juni wurde
dio Umlago fur Kohlen auf 9 °/o erhdbt, wahrend die
Umlagen fur Koks und Briketts unverédndert bestehen

bleiben. — In der sich anschlieRenden Zechen-
besitzer-Versammlung wurden Uber dio Versand-

April Marz April

1909 1909 1908

a) Kohlen.

Gesamtférderung. T2 6478 6907 6490
Gesamtabsatz... 18 6499 6712 6351
Beteiligung.. j 2 6227 6800 6196
RechnungsmaRiger Absatz . o 5228 5366 5251
Dasselbe In % der Beteiligung 83,96 78,91 84,75
Zahl der Arbeitstage . . . . 24 26»/i 24
Arbeitstagl. Forderung .. 269909 263125 270102
Qesamtabsatz . \ 6 270799 255709 264606

rcchnungsm. Absatz ) ~ 217840 204410 218789

b) Koks.
Gesamtversand ... \ . 1157695 1225922 1049928
Arbeitstaglicher Versand .« 88590 39546 34998
c) Briketts.

Gesamtversand ... \ - 286171 243939 259431
Arbeitstaglicher Versand . /I B 9840 9293 10810
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und AbsatzergobnisBC im Monat April d. J., verglichen
mit dem vorhergehenden Monate und dem April 1908,
vorstehende Angaben* gemacht (Seite 806).

Zu den vorstehenden Ziffern fiihrto der Vorstand
folgendes aus: Der rechnungsméBige Absatz sowie
der Kohlen- und Brikettversand haben sich im April
insgesamt ungefdhr auf der gleichen Hoéhe wie im
Marz gehalten. Der auf den Arbeitstag durchschnitt-
lich entfallendo Absatz ist dagegen, da der Monat
April 2'/i Arbeitstage weniger als der.Vormonat batte,
nicht unwesentlich gestiegen und auch das Verhaltnis
dos Absatzes zur Beteiligung der Mitglieder glinstiger
geworden. Im April wurden in Kohlen 83,96 °/o der
Beteiligungsanteilo gegen 78,91 °/0, in Briketts 83,36 °/o
gegen 77,94°/o abgesetzt. Die in der arbeitstaglichen
Absatzmenge zu verzeichnende Steigerung stellt sich
beim rechnungsmaéafRigen Absatz auf 6,57 °/o, beim Ver-
sand fir Rechnung des Syndikats fir Kohlen auf
9,47 °/o und fur Briketts auf 6,57 °/o- Die abgenom-
menen Kohlen und Briketts wurden bis auf unerheb-
liche Mengen abgesetzt. In Berucksichtigung der noch
fortdauernd ungiinstigen allgemeinen Wirtscliaftsvor-
héltnisse darf das erzielte Ergebnis als nicht unbe-
friedigend bezeichnet werden. Mitgewirkt hat dabei
wesentlich dor Umstand, daR, nachdem dio beschlosse-
nen Preisermafigungen am 1. April in Kraft getreten
sind, das Absatzgeschaft im April wieder in regel-
maRige Bahnen eingelenkt ist, walirond sich im Marz
eino starko Zurickhaltung der Verbraucher bemerk-
lich gemacht hatte. Ein unerfreuliches Bild zeigt da-
gegen der Verlauf des Absatzgeschaftes in Koks, in-
dem sowohl der Versand von llochofenkoks als auch
der von Broch- und Siebkoks eine starko Abschwéchung
erfahren hat. Im April d. J. sind arbeitstaglich 5,57 uo
weniger als im Vormonat versandt worden. Auf dio
Koksbeteiligung wurden 62,57 °/o gegen 66,39 % im
Vormonat abgesetzt. Das Versandgeschaft hat sich
im allgemeinen regelméaRig abgewickelt, insbesondere
war der Wasscrstand auf dem Rhein wéahrend des
ganzen Monats gunstig, so daB die Verfrachtung auf
dem Wasserwege in gréBerem Umfango erfolgen konnte.
Die Zahlen (ber dio Gestaltung des Umschlagverkehrs
in don Rhein-Ruhrhéafen liegen noch nicht vor.

Siegerlandor Eisenstein-Verein, G. m. b. H.,
Siegen. — Wio die ,KéIn. Ztg.“ mitteilt, hat der
Verein nachtréaglich von dem Ankauf von Kuxen der
Gewerkschaft Stahlert in llerdorf Abstand ge-
nommen, nachdem juristische Bedenken gegen die
Zuléssigkoit dieses Ankaufs aus dem Wortlaut der
Yercinssatzungen geltend gemacht worden sind.

Chromcison in Togo. — Nach Mitteilungen dor
»Zeitschrift fur Kolonialpolitik, Kolonialrecht und
Kolonialwirtschaft® wurde von den Geologen in dor
Kolonie Togo Chromeisen entdeckt. Bei Atakpamo
am FuBe dos Hugels Djeti soll eine Erzmasse vor-
gefundon worden sein, die eine Flache von etwa
100 gm einnimmt. Das Vorgefundene Metall soll sieh
leicht und ohne Schwierigkeiten verhutten lassen.
Das Lagor liest an einer Stelle, dio im nachsten Jahre
durch die Eisenbahn erschlossen wird.

* Zu don Zahlen des Gesamtversandes an Kohle

und Koks ist zu bemerken, daB von einigen Hutten-
zechen bis einschlieBlich Dezember 1908 die Liefe-
rungen zum Selbstverbrauch der eigenen Hittenwerke
fur Kohlen und Koks nicht getrennt angegeben, son-
dern die fur die gelieferten Koksmengen verwendeten
Kohlen unter Koblenversand aufgefuhrt wurden, wah-
rend in den Angaben fir das laufende Jahr dio den
eigenen Huttenwerken gelieferten Koksmengen unter
Koksversand erscheinen. Nach der fruheren Berech-
nungsweiso wuirde sich im April 1909 der Gesamt-
versand in Kohlen um 210598 t hdher, dagegen in
Koks um 141 273 t niedriger stellen als in der Zu-
sammenstellung angegeben ist.

Wirtschaftliche Rundschau.
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Aktiengesellschaft Ferrum vorm. Rhein &
Comp., Zawodzio bei Kattowitz, O.-S. — Die Ge-
sellschaft erzielto nach dem Berichte des Vorstandes
wahrend des Jahres 1908 einen Roherlés von
604 814,93 vH Da fur allgemeine Unkosten 244 986,67 vH,
fir zinBon 79800,72 Ji und fir Abschreibungen
158 802,20 ~ verbucht sind, verbleibt ein Reingewinn
von 121 225,34 ™~ Von diesem Betrage sollen nach
dom Vorschlage dea Vorstandes 18 336,95 vH als
Tantiemen an AufBichtsrat, Vorstand und Boamte
vorgitet, 90 000 vH als Dividende (5 ofo) ausgeschittet
und die restlichen 12888,39 Ji auf neue Rechnung
vorgetragen werden.

Gasinotorenfabrik Aktien - Gesellschaft CoIn-
Ehronfeld (vorm. C. Schmitz) in Céln-Ehrenfeld.
— Die Gewinn- und Vorlustreclinung fur das abge-
laufene Geschéaftsjahr zeigt einerseits 19 756,46 vH
Vortrag aus 1907, 247 469,42 Ji Fabrikationsgewinn
und 1716 Ji sonstige Einnahmen, anderseits dagegen
551 906,34 vH Abschreibungen, allgemeine Unkosten
usw. Somit ergibt sich ein Verlust von 282 964,46 Ji.
Der fur den 26. d. M. oinberufenen Hauptversammlung
soll vorgeschlagen wbrdon, die Aktien im Verhaltnis
von 2: 1 zusammenzulegen und das Grundkapital
durch Schaffung von Vorzugsaktien Mb zur Héhe von
500000 Ji zu erhéhen.

Gewerkschaft des Steinkohlenbergwerks ,,Graf
Bismarck® zu Gelsonkirchen - Bismarck. — Nach
dom Geschéftsberichte forderte dio Gewerkschaft im
Jahre 1908 auf ihren finf Schachtanlagen 1436 830
(i. V. 1476 860) t Kohlen und stellte in ihrer Ziegelei
2 341898 (3983 120) Ziogolstoine her. Der Gesamt-
tUborschuB belief sich unter Einschlu von 166 853,62 J6
Vortrag auf 5574794,17 Ji\ hiervon gehen ab
569 392,85 Ji fur Abschreibungen auf Zechenerwerbs-
konto (Zeche Bickefold-Tiefbau), 750 000 Ji Rucklagen
fur Nouanlagen und 4000000 ™ verteilte Ausbeute, so
daB 255401,32 Ji auf neue Rechnung vorgotragen
werden kénnen.

Haftpllichtvorband (ler deutschen Eison- und
.Stahl-Industrie, V. a. G. — Die Entwickelung des
Verbandes hat auch Im abgelaufoncn Vierteljahre
(1. Januar bis 31. Marz 1909) einen ruhigen Fortgang
genommen; der Verband hat in diesem Zeitrdume
wiederum eino Zunahme um 85 Betriebe mit fast 21
Millionen Mark, Lohnsumme zu verzeichnen gehabt,
ein Beweis, daB derselbo in den Kreisen der Eisen-
und Stahlindustriellen immer mehr an Boden gewinnt.

Maschinenfabrik Buckau, Actien-Gesellschaft
zu Magdeburg. — Nach dem Berichte des Vorstandes
erzielte dio Gesellschaft im abgelaufenen Geschéafts-
jahre bei oinem Umsatze von ungefahr 9,4 Millionen
Mark einen Rohgewinn von 1789 187,82 Ji. Nach
Abzug von 821 657,26 Jt Unkosten, 450 884,83 Ji
Zinsen und 229573,38 JI Abschreibungen verbleibt
ein Reinerlés von 287 102,35 Ji zu folgender Ver-
wendung: zu Gewinnanteilen an don Vorstand 18 900",
desgleichen an den Aufsichtsrat 5660 Ji, zu Belohnun-
gen fur Beamte und Meister 35000 vH, als Dividende
210000 Ji (7 °/o wie i. V.) und zum Vortrag auf neue
ﬂechnung 17 542,35 vH. Im Berichtsjahre wurden Vor-
zugsaktien im Betrage von 1999 200 Ji ausgegeben,
die jedoch fur das Jahr 1908 noch nicht an der Divi-
dende teilnehmen.

Richling’sclie Eison- und Stahlwerke, G. m.
b. H., Volklingen a. d. Saar. — Die Gesellschaft
erzielte im abgelaufenen Geschéaftsjahre einen Rein-
gewinn von 924 126,57 Ji. Von diesem Betrage wer-
den 46 206,33 -* der Rucklage Uberwiesen, 875000 wH

Dividende (5°/0) ausgeschiittet und die restlichen
2920,24 Ji auf neue Rechnung vorgetragen. Das
Kapital wurde im Laufe des Geschéftsjahres um

5000000 Ji erhoht.
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Verein deutscher Eisenhlttenleute.

Eisonhiitte Oberschlesien.

Der Verein ist bei der zustandigen Behdrde noch-
mals vorstellig geworden, um den in seiner Haupt-
versammlung vom 20. Oktobor 1907* bereits ge-
winschten Ausbau der

Technischen Hochschule In Breslau

nochmals warm zu beflirworten.

.Der Bau der Technischen Hochschule®, so heifit
es u. a. in der Eingabe, ,,jBtjetzt beinahe fertiggestellt,
und wir haben mit gréBtem Bedauern wahrnehmen
mussen, dall der von uns ausgesprochenen Bitte nicht
stattgegeben worden ist, denn die Abteilungen fir
Bauingenieurwesen und Architektur worden nicht
ausgefuhrt, unterbleibt auch der Bau des
Hauptteiles dos Hauptgebdudes mit den Roprasen-
tationsraumen. Die nicht zur Ausfihrung gelangen-
den Teile stellen ungefahr ein Finftel des Gosamt-
unifanges einer vollwertigen Anstalt dar.

Nachdem dor Bau erst den jetzigen Umfang er-
reicht hat, halten wir es fiur einen auRerordentlich
groBen Nachteil, wenn von der Koniglichen Staats-
regierung nicht auch noch die Mittel zum Ausbau
der fehlenden Teile bewilligt werden, weil das In-
stitut dann nicht als eine vollstandige Hochschule an-
gesehen worden und den Zweck, dem es dienen soll,
nicht erfiillen kann. Es ist in Eingaben von den verschie-
densten Seiton bereits erschopfend nachgewiesen wor-
den, wie notwendig eine vollstdndige technische
Hochschule in Schlesien ist, so daB wir os unter-
lassen konnen, dies nochmals nuseinanderzusetzen.
Auch das Abgeordnetenhaus und das Herrenhaus
haben den vollstdndigen Ausbau fir erforderlich be-
zeichnet.

Es durfte im Staatsintoresse liegen, die offen-
sichtlich vorgesehene Vervollstandigung des Haupt-
gebaudes durch einen sudlich anschlielenden Bauteil
alsbald auszufuhren, damit der, auch &auBerlich un-
schéne, Zustand dor unvollstandigen Hochschule még-
lichst kurze Zeit dauere, besonders aber, weil boi der
jetzigen allgemeinen Geschéaftslage der Bau verhalt-
nismagRig billig erstellt werden kann.*

Leider ist dio Einstellung der erforderlichen
Mittel in den diesjahrigen Etat im Abgeordnetenhause
abgelehnt worden.

Far (lio Yoroinsbihliothek sind eingegnngou:
(Die Einsender sind durch * bezeichnet.)

Japan in the Beginning of the 20 th Century. Publi-
shed by Imperial Japanese Commission to the Loui-
siana Purchase Exposition 1904. [Kaiserliches Fi-
nanzministerium®*, Tokio.]

Miuller*, Albert, 35ip[.=3ng.: Ueber Darstellung
des Elektrolyteisens, dessen Zusammensetzung und
thermische Eigenschaften. Dissertation. (Aachen,
Kénigl. Techn. Hochschulo.)

Ferner
o0 Zum Aushau der Vereinsbibliothek §0O

noch folgende Geschenke:

XXVIIIl. Einsender: Ingenieur Otto Vogel,
Dusseldorf.
Le Play: Grundsatze, welche die Eisenhlttenwerke
mit Holz-Betrieb und die Waldbesitzer befolgen

* Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1907 S. 1785.
§ Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1908 S. 712,1909 S. 680.

muassen, um den Kampf gegen die Hutten mit Stein-
kohlen-Betrieb erfolgreich fuhren zu kénnen. Aus
dem Franzésischen von Carl Hartmann. Frei-
berg 1854.

XXIX. Einsender: Bergischer Gruben- und
Hutton-Verein, Hochdahl.
Hartmann, Dr. Carl Fr. Alex.: Die Fortschritte
des metallurgischen Huttengewerbes in der neueren

Zeit. Erster bis sechster Band. Leipzig 1858—1863.
Repertorium, Chemisch-Technisches. Jahrgang 1862

bis 1880. nerausgegeben von Dr. Emil Jacobson.
Nebst Generalregister zu Jahrgang I— V. Berlin
1862—1881.

Zeitschrift fur analytische Chemie. Erster bis ein-
unddreiBigster Jahrgang. Nehst Autoren- und Sach-
register zu den Banden I —X und X 1—XX. Wies-
baden 1862—1892.

sowie eine grofle Anzahl alterer Werke aus dom Ge-
biete der Chemie, chemischen Technologie und
Huttenkunde.

Die fir uns sehr wertvolle Schenkung des Bergi-
schen Gruben- und nutten-Vereins gibt uns AnlaR,
die Vermutung auszusprechen, daR noch auf manchem
deutschen Huttenwerke

dltere technische Zeitschriften und Bilcher

vorhanden sind, die dort nicht mehr gebraucht wor-
den. Eine Maglichkeit, solche Literaturerzougnisso
der Allgemeinheit nutzbar zu machen, bietet unsere
Vereinsbibliothok.

Wir wéaren daher sehr erfreut, wenn der Biblio-
thek derartige Bucherschatze — auch einzelne
Zeitschriftonhe fto sind oft von Wert — zur Ver-
fugung gestellt wirdon. Verpackungs- und Fracht-
kosten tragt der Verein gern.

Dusseldorf, im Mai 1909.

Die Geschaftsfuhrung.

Aendernngeu in (ler Mitgliederliste.

Eichner, Wilhelm, Ingenieur, i. Fa. Bloichort & Eichner,
G. m. b. H., Leipzig-Gohlis, Wahrnerstr. 20.

Metterhausen, Friedrich, Ing., techn. Leiter dor Eisen-
gieBereien der Maschinenfabriken vorm. Gebr. Gutts-

mann & Breslauer MetallgieBerei, A.-G., Breslau,
Yorkstr. 5.

Passmann, Theodor, ®tpL=3>UR-i Hannover, Laves-
strafle 15.

Platz, Clemens, Chefkonstrukteur der liriansker Eisen-
hittenwerke, Bcjitza, Gouv. Orel, RuBland.
Streit, Emil, Hutteningenieur und Walzwerksbetriebs-
leiter, Traisen, Nicdor-Oesterreich.

Vorbach, Emil, Direktor des Eisenwerks, Kladno,
Boéhmen.

Neue Mitglieder.
Roser, iSr.ANR- F., Direktor der Maschinenfabrik

Thyssen & Co., Milheim a. d. Ruhr.
Schwalb, Peter, Ingenieur-Keramiker, in Fa. Pfalzische

Tonwerke, llagenbiirger, Schwalb & Co., Hetten-
leidelheim.
Stolze, Emil, Betriebsfuhrer der Fa. Fried. Krupp,

A.-G., Essen a. d. Ruhr, Moltkestr. 2.

Verstorben:

Zilliken, Theodor, Kommerzienrat, Bonn. 21. 5. 1909.
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