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im Zerreifi-, Kerbreif6o- und

Kerbschlagversuch. *

Eine technisclie Studie vou O.

~~Neit einer grofieren Reihe von Jahren den
~  Biege- und Schlagbiegeversuch an nicht ge-
kerhten und gekerbten Staben zum Zwecke der
praktischen Materialpriifung benutzend, habe ich
in yielen Tausenden von Versuchen deren posi-
tiven Wert zu ermitteln und ein Bild iiber die
darin zum Ausdrucke kommende ,,Materialeigen-
schaft* zu erlangen gesucht. In der Annahme,
daB das Ergebnis dieser Versuche von allge-
rneinem Interesse ist, sei es in folgendem nieder-
gelegt.

In bezug auf die Entwicklung des Kerb-
schlagversuches sei auf den Artikel ,,Ueber
den gegenwilrtigen Stand derSchlag-
biegeprobe mit eingekerbten Staben*
in der vorliegenden Zeitschrift yerwiesen.**
Hier sei nur bemerkt, dafi die Biegeversuche
an gekerbten und nicht gekerbten Stilben von
hohern Alter sind und stets in rohester Form
am AmboB vorgenommen wurden. Erst den
letzten Jahren blieb das Bestreben yorbehalten,
den Versuch exakt auszugestalten. Man suchte
zuerst die im Yersuche zum Ausdruck gelangende
M aterialeigenschaft in der ,,Biegefahigkeit”, also
im MaB der Biegung bis zum Bruche zu finden.

Der Versuch ergab unrichtige Resultate, denn
die verschiedenen Sorten erwiesen sich beziiglich
des BiegungsmaBes, des EinriBbeginnes, der Rifi-
tiefe und des Widerstandes gegen die Verbiegung
durchaus verschieden. Dadnrch wurde der MaB-
stab fiir die Zahigkeit um so unsicherer, je
steifer bezw. weniger biegsam sich ein ,zalies"
Materiat erwies. Mit vollem Rechte suchte man
daher das Ergebnis des Versuches in der zum
Zerbrechen des Stabes erforderlichen Arbeit zu

*

Die vorliegende Arbeit ist seit Anfang
Jahres 1907 in Yorbereitung, konnte aber wegen
Maugels an Zeit erst im Laufe dieses Jahres fertig-
gestellt werden. Sie kann daher in keine Beziehungen
zu den neueren bezuglichen Yeroffentlichungen ge-
bracht werden. (Der Verfasser.)

**  Stahl und Eisen* 1907 Nr. 31 S. 1121; Nr. 32
S. 1160.
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gewinnen und gelangte dadurch zum ,Fallwerke".

Unter dem Fallwerke suchte man den Bruch
bei Einwirkung einer grofieren Zahl kleiner
Schlagarbeiten herbeizufiihren oder die zum

plotzlichen vollstitndigen Durchschlagen  des
Stabes erforderliche Schlagarbeit unmittelbar zu
gewinnen. Die erste Richtung konnte nicht be-
stehen bleiben, sie zeitigte vollig unzuverlilssige
Ergebnisse. Dies ist auch natiirlich; der ge-
kerbte Stab besitzt ein bestimmtes MaB an
Elastizitiit, also an elastischem W iderstandsver-
mogen. An der einen Sorte setzt der EinriB
unmittelbar nach Ueberschreitung der Elastizi-
tatsgrenze ein, an der andern aber der FlieB-
beginn, und erst nach einem bestimmten MaB
der Durchbiegung der EinriB. Hierin sind alle
Stahlsorten yerschieden beschafien. Wenn man
die einzelne Schlagarbeit nicht so bemessen kann,
daB sie stets zu den yorerwilhnten Grenzen in
richtiger Lage ist, so miissen unrichtige Resul-
tate erfolgen. Es ware dasselbe, ais wenn man
ubereinkominen wollte, im ZerreiBversuche die
Zahigkeit aller Stahl- und Eisensorten nach der
Zahl der einzelnen Belastungen mit.irgend einer
fest gegebenen Last zu ermitteln. Dessenunge-
achtet bietet, wenn bestimmte Voraussetzungen
erfiillt sind, der Schlagyersuch mit einer groBe-

ren Zahl kleiner Schlagarbeiten niclit nur der
interessanten Erscheintingen genug, sondern er
gestattet auch die Erlangung einer viel in-
tiineren Kenntnis der Materialeigenschaften,
ais dies in der Mothode der einfachen Bestim-
mung der Gesamtschlagarbeit moglich ist. Die
letzterwtthnte Methode hat den Vorteil, daB sie

uns in der Schlagarbeit einen exakten, rasch zu
degewinnenden Wert bietet, aber den Naehteil,
daB dieser Wert fiir sich allein nichts besagt.
Im ZerreiBschaubild Abbildung 1 findet durch
EcOm das elastische Arbeits- oder Widerstands-
yermogen, ais ein unendliches, Ausdruck. Es ist
ganz gleich, ob der Stab das Gewicht E dauernd
tragt, oder ob er bis dahin unendlich oft in be-

1
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liebiger Zeitfolge beanspruclit wurde. Dagegen
mufi das Arbeitsvermogen Pp0Om schon ais eml-
liches betrachtet werden, wenngleich yiele Mil-
lionen Beanspruchungen einander folgen konnen,
ohne die Eigenschaften des Materiales erheblich
zu ilndern .*

Sobald Beanspruchungen iiber P hinausgehen,
andern sich die Eigenschaften des Materiales**
ununterbrochen, das Arbeitsyermogen wird ein
begrenztes ira Hinblick auf die ,,Zahl* der Be-
anspruchungen in den Belastungsstufen zwischen
P und B, und fiir letztere ist diese Zahl = 1.
W eil sich oberhalb P die Materialeigenschaften
stetig andern, so erscheint es ganz unmoglich, das
Arbeitsschaubild Abbild. 1 etwa so geteilt zu
denken, dafi oberhalb Pp bezw. Ee das Wider-
standsyermogen gegen die Formanderung, unter-
halb derselben das elastische gegeben sei.***

Nun lehrt der Reifiyersuch, dafi oberhalb P
die Dehnungsreste rasclier wachsen, ais die
Lasten, daher miissen auch jene inneren Yor-

Abbildung 1.

gange, welche dies bewirken, ganz abweichend
seiu von jenen, welche mit der elastischen Ver-
langerung einhergehen. Dies ist ja auch an-
erkannt, man sucht sie in den Fliefiyorgangen.
Um ermessen zu konnen, welches gesamte
elastische Widerstandsvermogen zwischen O und
B bei Belastung in einer einzigen Belastungs-
stufe zur Geltung kommt, mufi man die Sache
so betraehten, ais wenn die Fliefivorgange gar
nicht rorhanden waren. Dann erstellt sich das
Bild Abbild. 2 ; das elastische Gesamtwiderstands-
vermogen ist fiir alle Punkte zwischen O und
E streng gegeben und leicht errechenbar. Er-
scheint nun EE! = X so ist OE : OB = X:BBX
und BBX wird vollig abhangig sein von jenen
Umstanden, yon welchen auch X abhangig ist,
also vor allem von der Zerreifilange bezw. dem
beansprucliten ,,Volumena.

Sind die Spannungen an der E-Grenze iiber
den ganzen Stab gleichmafiig verbreitet — das
wird ja angenommen —, so mufi unzweifelhaft
bei konstanter E-Grenze fiir yerschiedene Stab-

* Martena: ,Handbuch der Materialienkunde
fiir den Mascbinenbau'™ Abs. 324 S. 224.
** Jfartens a. g. O. Abs. 48 S. 25.
*** Martens a. g. O. Abs. 48 S. 25.
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langen auch ein yerschiedenes X erfolgen und
dieses wird fiir yerschiedene Langen immer pro-
portional denselben sein miissen. Es ergibt sich
dann z. B. das Bild Abbild. 3 fiir die Stab-
langen It b la und es wird sich der elastische
Arbeitswiderstand OEt : OE2 :OEs = Ix:12:1s
yerhalten, und hieraus leiten wir die Berechti-
gung ab, das elastische Ar-
beitsyermogen fiir dieVolum-
einheit ais spezifisch unver-
anderliches anzusehen, ohne
Riicksicht auf die Reifi-
lange.

Oberhalb der E-Grenze
gestalten sich die Verhalt-
nisse indessen anders: Wenn
die Fliefivorgange unter-
halb der E-Grenze nicht vor-
handen sind und an dieser
Grenze erst einzusetzen be-
ginnen, so miifiten sie sich,
weil ja die Spannungen iiber
die ganze Masse gleich-
mafiig ausgebreitet gedacht sind, iiber diese auch
gleichzeitig erstrecken. Dies darf man aber
sicher nur bis an die S-Grenze so denken, denn
nach Ueberschreiten derselben beginnen die Fliefi-
yorgauge meist an den Stabkopfen und schreiten
nach der Stabmitte zu vor.* Wir haben hier
also um so mehr einen inneren Vorgang, wel-
cher sich in der Fortpflanzung iiber die ganze
Masse erstreckt, yorlianden
zu erachten, ais anerkannt
ist, dafi sich auch die Fliefi-
yorgange im Einschnurungs-
beginn auf einen ,,begrenz-

ten“ Stabteil erstrecken
bezw. konzentrieren.
Dies notigt vor allem

festzustellen, dafi die Natur

der Gleitvorgange eine yer-

schiedene ist. Sie erstrecken

sich : a) zwischen E- und S-

Grenze gleichzeitig auf den

ganzen Stab, b) zwischen

S- und B-Grenze in der

»Fortpflanzung“ yorerst nach und nach auf den
ganzen Stab und c) zwischen B- und Z-Grenze
in der Quersclmittsvermmderung auf einen eng
begrenzten Stabteil.

Es ist sicher ausgeschlossen, dafi an einem
und demselben Orte gleichzeitig die elastische
Anspannung und der Fliefi- oder Gleitvorgang
yorhanden sein kann.**

* Martens a g. O. Abs. 106 S. 67.

** Yergl. auch die sehr bemerkenswerte Arbeit
von Ewald Rasch: ,Bestimmung der Kkritischen
Spannungen in festen Korpern®“. Sitzungsberichte der
Konigl. PreuBischen Akademie der Wissenschaften.
Sitzung der physikalisch-mathematischen Klasse vom
20. Eebruar 1908.
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Wenn wir also annelimen, dafi die Gleitvor-
gilnge sich zwischen E- und S-Grenze auf den
ganzen Stab erstrecken, so kann damit nur ge-
sagt sein, dafi ihre rilumliclie ,,Verteilung* eine
gleichmilfiige ist.

Da nun anderseits das Fortschreiten, die
Fortpflanzung an sich bedingt, daB der Vorgang
wandert, indem er vou Ort zu Ort fortschreitet,
so schlieBt dies klar in sich, daB er nicht an
allen Orten gleichzeitig wiihren kann. Daher
miissen wir auch logisch folgern, daB ein stetiger
Wechsel zwischen Gleiten und elastischer An-
spannung vor sich geht. Von besonderem Inter-
esse fiir die Erkenntnis der Gleitvorgitnge ist
die Art, in welcher die S-Grenze in Erscheinung
tritt. In Abbild. 1 und 4 (Schaulinien a, b, c, d, e)
sind typische Formen skizziert. In Abbild. 1 ist
eine obere und untere Streckgrenze SO, S,, vor-

S/lu-fv77
Abbildung 4.

handen,
fache Stnfe,
der verschieden scharf ausgeprilgte,
Uebergang der Gleitvorgilnge.

Die praktische Beobachtung ergibt, dafi die
scharfe Trennung der Flie6vorgiinge, wie in
Abbildung 1, ebensowohl durch die Bearbeitung*
ais durch Hilrtung bezw. Anlassen in tief ge-
legenen Temperaturstufen hintangehalten, daB sie
aber durch das Gliihen in hoheren Temperaturen
wieder herbeigefuhrt wird.

Die ersterwiihnten Einwirkungen zielen auf
eine Verkleinerung des Kristallkorns, das Gliihen
posit.iv auf eine YergroBerung ab. Daher miissen
die Erscheinungen an der S-Grenze dazu in
Bezielntngen stehen.

Wenn man die Ergebnisse der vielseit.igen
Untersuchungen Heyns** iiber dieFliefivorgiinge
in die Praxis iibertrilgt, so findet sich nur eine
Ursache hierfiir, und zwar das Gleiten nach Gleit-
flitchen. Wenn wir nun die Begrenzungsflilchen

in Abbildung 4 (Schaulinie a) die ein-
in Abbildung 4 (Schaulinie b, c, d, e)
allmtthliclie

* Jiiptner:
** Jiiptner:

»Siderologie* S. 206.
»Siderologie” S. 374.
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kristallinischer Natur auch ais solche einer ver-
minderten Kohilsion betrachten (ausgeschlossen
muli die Minderung durch einen Spannungszustaud
sein), so miissen diese Fliichen yorerst auch ais
Gleitfliichen betrachtet werden, da nach ilirem
Verlauf der geringste Gleitwiderstand vorhanden
ist, und es kann die Translation nach Kristall-
spaltflilchen * durch die Kristallmasse erst in
zweite Linie riicken. Mit Recht darf daher
angenommen werden, daB an der E-Grenze die
Gleitvorgilnge yorerst nach jenen kristallinischen
Begrenzungsflilchen einsetzen werden, nach deren
Verlauf der geringste Gleitwiderstand yorhanden
ist, und daB sie nach und nach mit wachsender
Erschopfung der Gleitwege aufjene des griiBeren
Gleitwiderstandes iibergehen.

Dies muB eine Grenze haben, und sie flndet
in der S-Grenze iiberhaupt, an der oberen S-Grenze
aber besonders scharfen Ausdruck.** Die S-Grenze
erscheintdann aisjene Festigkeitsgrenze, bei wel-
cher das Gleiten in der Translation nach Kristall-
spaltflilchen, also durch die Masse der Kristall-
korper, einsetzt. Wenn die kristallinischen Be-
grenzungsfliichen kleiner sind ais die Kristall-
spaltflilchen, so ergibt sich ohne weiteres, dafi
die plotzlich einsetzende Translation im Zerreifi-
yorgang selbst um so mehr zu pritgnantein Aus-
drucke kommen muB, ais die Summe der Gleit-
wege zwischen den Beriihrungspunkten zweier
Korper sich wie die Beriihrungsfliichen zuein-
ander verhalten. Es erwachsen dann plotzlich
groBere Gleitwege und damit der Spannungs-
abfall zwischen SO und Su (Abbild. 1).

Ist der Abfall SO- Su nicht vorhanden, so
gesellen sich an der Streckgrenze beide Vor-
gitnge zusammen, wobei ,nach und nach* jener
in der Translation zu liberwiegen beginnt. Das
Mafl dieses lleberwiegens ist an verschiedenen
Stahl- und Eisensorten verschieden und sicher
nicht yorhanden, wenn B- und Z-Grenze zu-
sammenfallen, eine Einschniirung und Trichter-
bildung fehlt.

Die Beobachtungstatsachen der Praxis stehen
mit dieser Anschauung durchaus in gutem Ein-
klange und ergibt sich daraus ganz ungezwungen,
daB an allen Orten, an welchen die Gleitvor-
giinge liafteu, nicht auch gleichzeitig elastische
Spannungen yorhanden sein konnen. Hort an
diesen Orten der Gleitvorgang auf, so mufi die
elastische Spannung mit dem der betreffenden
Last entsprechenden Mafi einsetzen. Da das
Gleiten nur so lange williren kann, bis ein neuer
Gleitwiderstand erwiichst, wenn es nicht zur
Trennung fithren soli, so mufi in S, auch das
Gleiten nach den zwischen SO und Su yorlian-
denen Gleitflachen aufhoren und infolge des ent-

* Jiiptner: ,Siderologie™ S. 379.

** Yergl. Bach: »Zum Begriff Streckgronzo*;
»Zeitsclirift des Yereines dcutscher Ingenieure®, 1904
9. Juli, S. 1040.
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Tabelle 1.
Bclastung an der «8 aB
tc i £ > Al
] : V-1 q S-Grenze B-Grenze qcm
g cn”kg
moi % kg ceni
% 4995 597,5 98 0,196 196 67,05 8820 13 950 2960 4 670 915,3
| 400,0 477,0 77 0,193 1925 655 8800 13 800 2920 4580 870,2
300,05 364 63,95 0,213 21,3 616 8800 14 900 2850 4890 1041,6
H 200,05 245 44,9 0,224 225 62,6 9 020 14 800 2930 4800 1075,2
ﬁ 100,0 130,5 305 0,305 30,5 692 10 000 14 650 3240 4740 1364,9
Q 500 70,0 200 0,400 40,0 69,1 10 000 14 950 3250 4780 17925
40,0 55,0 15,0 0,375 3755 613 10 000 14 700 3280 4780 19440
30,0 43,0 130 0,433 43,3 564 10 000 15 080 3280 4920 2130
o 195 26,25 6,75 0,346 34,6 419 16 100 — 5300 1840
9,7 13,75 4,05 0,418 418 37,6 — 18 300 — 6200 2580
500 531 31 0,062 6,16 54,2 25 600 30 600 8050 9 650 600
% 400 430 30 0,075 755 557 25 300 30 700 8180 9 930 745 mAgich
300 329 29 0,097 9,66 51,1 25 200 31 900 8000 10 130 980
200 220 20 0,100 100 56,2 25600 30650 8320 10050 1005 Yeredelt.
a 100 113 13 0,13 13,0 51,3 25 850 32 000 8400 10600 1370
° 50 56,2 6,2 0,124 12,4 24 - 38 000 12 300 1525 .
O 40,6 43 2,4 0,059 59 10,6 — 35 600 — 11 450 584 OBe' )
L 30 33,25 325 0,108 10,8 17,2 - 38 550 -~ 12280 1325 7905 etue
o 20 22,5 2500 0,125 125 16,0 40 100 ~- 13000 1625 ol
10 11,25 1,25 0,125 125 7,6 — 44 200 - 14 050 1756 . geghint.
1
standenen Gleitwiderstandes auf arnlcre Gleit- in der Form, wie sie gewonnen wurden, und
flaclien iibergehen. zwar fiir die beigesetzten ZerreiBlangen von
Wenn wir vor allem aus dera Scliaubild 500, 400, 300, 200, 100, 50, 40, 30, 20, 10,
Abbild. 1 den Teil der Arbeit. zwischen B- und 5,4, 3, 2 mm bei rund 20 mm konstantem Durch-
Z-Grenze ausschalten und annehmen, daB die messer. Das Eisen wurde zur Erzielung mog-

Gleitvorgange zwischen E- und B-Grenze viillig
aufgehoben sind, so wurde noch immer logisch
das Arbeitsschaubild OBtZt bezw. OB2Z2 (Ab-

Abbildung 5.

bildung 2) erfolgen miissen. und es entsteht dann
die Frage, was dieser Abschnitt dos Arbeits-
vermogens fiir sich bedeutet.

Yerkiirzt man, um diese Frage zu beant-
worten, die ZerreiBlangen bei konstantem Stab-
guerschnitt allmahlich, so ergibt sich naturgemaB
auch ein verkiirztes, zusammcngedrangtes Ar-
beitsschaubild, aus welchem der EinfluB der Ver-
kiirzung Kklar ersiclitlich ist. *

lu den Schaubildern 1 bis 15 der Abbild. 5
sind die ZerreiBschaubilder fur ein sehr weiches
Chrom-NickelfluBeisen enthalten, genau

* Ich bemerke,
benen Yersuche yon Hrn. Dipl.-Ing. A. Daevers
gewissenhaft durchgefiihrt wurden.

lichst gleichinafiiger Ergebnisse 30 Minuten bei
730 bis 750 ° C. im Bleibade gegliiht. Die Er-
gebnisse sind in Tabelle 1 und 2 enthalten.

JAueV7s

ZerreiBdiagramm bei yerkurzten Stablangen.

Aus diesen Yersuchen geht mit Sicherheit her-
vor, daB der EinfluB der Stablange, wenn er durch
die Bildung mehrerer Einschniirungen nicht ver-
wisclit wird,* ein positiver ist. Wenn man aus
dem einzelnen Yersuch auch nicht zu weit-
gehende Folgerungen ziehen darf, so ergibt sich
daraus jedoch die Tatsache, daB das spezifische
Widerstandsvermogen mitabnehmender Stablange,
oder riclitiger gesagt, daB die spezifische Be-
anspruchung um so grfjBer wird, je kleiner die ein

* Bei FluBeisen erwies sich bei
lange eine sehr echarf ausgepragte,-und selbst noch

daB fast allo folgend beschriebei 200 mm eine, yrenngleicli nicht gleich ausgepragte,

Keboneinschnurung yorhanden. Deshalb wurde zum
yorliegenden Yersuche Chromnickeleisen yerwcndet.

300 mm ReiB-
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Tabelle 2. KorbreiBversucli bei verschiedoner I1Cerbform.
(Rundstiibe.)

Last nn der
Gattung Kcrbform Bruch- Streck- Anmerkung
grenzc grenze
kg kg kg f. <L gmm

1150 3400 51,75 424
4020 3100 49,25 48

3 4 040 4300 50,1 54.75
E? 5 330 4800 67.9 61,2
5 050 4050 64,3 51.5
n 5000 4300 63,7 54.75
5 700 5100 72,6 65
5 800 5350 76.9 71
5 650 5300 70,5 66,2
13 8 600 107,5
A 9 600 120
B4 8950 114
ba*g% 11 550 147
©: 4 200 56,8
gg% 4300 59,4
dr o
O-S '
10 500 133.6
®— 11 400 145
%é@ / \ \] 12 300 156.6
S 10 700 139,0
o 12 400 158
e, A 5 950 80,5
13 000 i 159
13 400 170,8
14 600 186
14 900 1 186
16 300 199.5
n 15 100 188.5 * Dio gleichmiiBige Hiirtung
17 400 2215 in der Kerbo erwiea sieh sebr
. 13 400 166,3 scliwer, bezw. nicht durchfiihrbar.
i\ s | 16500 2140 Des.aenungeachtet erweist sich die
' Steigerung von = 159 auf 214
5 6 700 831 bezw. 2.21,5 kg f. d. gmm auBer-
' ordentlieh groB.
4 6 600 — 82,5
%ﬁD 3 7450 — 987 —
2 7 830 — 101,8 —
5 8 080 — 103 —
4 7 800 — 101,5 —
3 5 650? — 72? —
b 2 9,000 1146 —

60
8 100 1012 —
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und derselben Beanspruchung gegeniibergestellte
Masse ist.

Natiirlich kann diese Tatsache nicbt in Er-
sclieinung treten ohne EinfluB auf die Festig-
keits- und Formanderungswerte. So findet sich
ein erhobliches Anwachsen von A,, wie in be-
zug auf aB, der EinfluB der Stabkopfe bei 1
= 40 min zu Geltung gelangend. Bei 1= 100 mm
setzt eine Erhohung der Streckgrenze ein und,
wie die Schaubilder zeigen, auch ein allmithliches
Yerwischen derselben. Aus naheliegemlen Griinden
muB hier der Wert von A, ais recht unsicher
bezeichnet werden, seine Gestaltung bestatigt
aber die vorher beriilirte Tatsache.

Die Zerreifi-Schaubilder lassen die Einwirkung
der Stabverkiirzung auf die B- und S-Grenze un-
gemein deutlicli erkennen. Die Schaulinie naliert
sich immer inehr der gestreckten Linie und es
stellt sich die Erscheinung ein, daB mit abnelimen-
der ReiBliinge auch die Tendenz zur ,,Erhohungl

w
fesfas C/tbhm -M ckele/sen
40000
Je-
12
\ ] I (\
% Sy o
1 29
\20000
a1 76
* 72
e
9 76 77 70 20 27 22
1-SO0 300 200 700 so vo Jo

rereclel/l

Abbildung G ZerroiBdiagramm boi yorkiirzten Stablangen.

der S- und B-Grenze* eintritt. Fiir erstere ist
dies nicht verwunderlich, denn sie muB ja bei
Aufhebung der Gleitvorgange bis zur B-Grenze
emporsteigen, aber die Erhohung der Bruchgrenze
bildet wohl ein Moment, das fiir den Hiittenmann
von grofiter Beaclitung sein muB. Denn findet
in a,, eine Materialeigenschaft iliren Ausdruck,
so kann es nur im Mafi der Kohasion zwischen
den Molekulen (oder eventuell iliren Beriihrungs-
punkten) zu suchen sein.

Um hierin klarer zu sehen,
Stabe aus Chromnickeleisen grofier Festigkeit
bei etwa 20 mm ZerreiBdurchmesser und den
ZerreiBlangen von 500, 400, 300, 200, 100,
50, 40, 30, 20, 10 mm, wie im vorerwahnten
Versuche, gepriift. Die ZerreiBstabe, 500 bis
100 mm lang, wurden aus einer Temperatur von
850 bis 900° C. in Oel gehartet, dann bei
730 bis 750° C. im Bleibade 30 Sekunden ge-
gliiht, teils um recht gleichmaflige physikalische
Eigenschaften zu erzielen, teils um die Be-
grenzung der Gleitvorgange auf einen zu kurzen

wurden yorerst

* Ich verweiso schon hier auf dio Schrift

A. Martens: ,Zugyersuche mit eingekerbten Probe-
korpernil
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Stabteil in etwa hintanzuhalten. Yon 50 mm
Lange abwarts wurden die Stabe nur gegliiht
(20 Minuten bei 750° C. in Blei), um den groBen
EinfluB der Yeredlung auf die Einschniirung nicht
zur Geltung gelangen zu lassen. In Tabelle 1
sind die Ergebnisse enthalten, in Abbild. 6 die
zugehorigenZerreifischaubilder 16 bis 25. Es stellt
sich hier derselbe allgemeine Verlauf von A, ein
und derselbe EinfluB auf das ZerreiBschaubild,
indessen mit einer spater ointretenden erlieb-
licheren Einwirkung auf die B-Grenze. Unwill-
kiirlich drangt sich schon hier der Gedauke auf,
wie ungerecht wir in der Beurteilung eines
Materials sein wurden, wenn wir A, ais spezi-
fisches Widerstandsvermogen desselben auffassen
wollten, nicht aber ais dasjenige eines ,Stabes“
yerschiedener ZerreiBlange.

Um weitere Klarheit zu schaffen, wurden Zer-
reiBstabe aus FluBeisen und ebenso das feste
Chromnickeleisen mit Kerben von verschiedener
Breite, zum Teil auch yerschie-
dener Form yersehen und dann
gepriift. Die Stabformen und Ab-
inessungen sind in Tabelle 2 dar-
gestellt, die erzielten Schaubilder
in Abbildung 7 (26 bis 52). Zu
diesem Versuche wurde das FluB-
eisen, wie eine Probeureihe des
festen Chromnickeleisens, 30 Mi-
nuten im Bleibade von 730 bis
750° C. gegliiht, die zweite Pro-
benreihe des letzteren aber aus
einer Temperatur von etwa 850 bis
870° C. in Oel gehartet. In der
Tabelle 2 sind die gewonnenen
Zerreifiergebnisse enthalten. Die gleiche Ta-
belle 2 bezw. Abbildung 8 (53 bis 61) enthalt
auch die erganzenden Ergebnisse an einem reinen
Kohlenstoffstahl mit etwa 0,65 °/o Kohlen-
stoffgehalt, gleich bebandelt.

An allen gepriiften Sorten zeigt sich das-
selbe Bild wie am weichen Chromnickeleisen,
und ais durchaus nicht unvermutete Erscheinung,
daB die getrennte B- und Z-Grenze zu einem
yerschiedenen Zeitpunkte yerschwindet. (Vergl.
21 bis 25 in Abbildung 6, und 35 bis 61 in
Abbildung 7 und 8.) Ist letzteres der Fali, so
erhebt sich die B-Grenze iiber ihr fast kon-
stantes MaB bei groBerer ZerreiBlange. Fiir
FluBeisen und weiches Chromnickeleisen ist ge-
trennte B- und Z-Grenze bei 2 mm Kerbe noch
immer vorhanden, sie Yerschwindet bei 1 oder
Vi mm Breite wahrscheinlich ebenfalls voll-
kommen.

Mit groBter Sicherheit kann man hieraus zu
einem SchluB gelangen, welcher sich etwa in
folgendem kurz zusammenfassen lassen diirfte.
rI1Das spezifische Arbeitsyermogen ist im Reifi-
yersuche fiir yerschiedene Eisensorten nur bis
zu einer bestimmten minimalen ZerreiBlange kon-

es
20 706/0t>/aw e
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stant. Unterhalb dieser Zerreifiliinge setzt sieli
ein um so groBerer Teil des Gleitvennogens in
elastisches Widerstandsvermogen um, je kleiner
sie ist. Bei irgend einer weiterhin yerringerten
Zerreifll&nge wird auch das Arbeitsvennogen
zwischen B- und Z-Grenze niclit mehr yerringert,

Materialeigenschaften im Zerreif?Kerbreifi- u. Kerbs¢hlagvtrsucli.
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chemisch unveranderten Zustanden dennoch ver-
anderliche physikalische Eigenschaften besitzen,
so findet sich in vorstehendem eine begriindete
Erklarung hierfiir und sie lautet, daB alle Ein-
wirkungen auf den physikalischen (hier kristal-
linischen) Aufbau, welche den Gleitwiderstand

erhohen, auch die Festigkeitsgrenzen er-
80060 flezfip/pn, gpe/b/?/ hohen iniissen.
V. ro._r i\ ( f Das Maxiinum der Bruchfestigkeit er-
2 9 A7 28 29 1Jo y7 12 13 2 scheint in jenem Zustande vorhanden, in
Herlen'S nV n\J n2 7s  @av nd M2 nXk welchem der Gleitwiderstand sein Maximum
JL 0- erlangt hat, also das Gleitvermogen vollig
- . aufgehoben ist, in welchem aber ein, die
23000 P77 Jgpelu>/ gen’ .
- \ Kohasion mindernder Spannungszustand
10000 noch nicht eingesetzt hat. Der ReiBversuch
8 (= an in verscliiedenen Abstufungen gekerbten
6 ?[ |]_ Staben vermag uns so die Kenntnis neuer
Materialeigenschaften tatsachlich zu er-
., JS JS J7 38 JO vo \ ¥2 VI hlieB ind . di it B
f95 NV 0l w2 WK< nS T 73 12 schlieBen, indessen miissen diese mit groBer
; L r Vorsicht gepriift werden.
W ie insbesondere die Schaubilder 21
- - o bis 25 in Abbildung G erkennen lassen,
115} . findet sich keine getrennte B- und Z-Grenze
\Y ! mehr vor, trotz noch recht erheblicher
10035 ' Einsclmiirung und sehr starker Tricliter-
g bildung. Dagegen findet sich mit abnehmen-
6 der Stablange eine deutlicli ausgesprochene
Erhohung der Bruchfestigkeit.
\vv Vs V7 S0 SI 82 Daher kann man nicht sagen, daB
t-J n-2 n7< n-S n’J ti-2 . . . .
JT sme<sgo €S sich hier um eine Umformung des im
normalen ReiBversuche zwischen B- und
Abbildung 7. ZerreiBdiagramm bei verkurzten Stablangen. Z-Grenze yorhandenen Arbeitsvermogens
handelt, es mufi vielmehr angenommen
ohne weitere Umsetzung in elastisches Wider- werden, daB im normalen ReiBversuche infolge
standsvermogen bei gleichzeitiger Erhohung der der unbehinderten bezw. ungehemmten Gleit-
B-Grenze, also auch Erhohung der Kohiision. [lachenbildung an der Z-Grenze das ganze
Betrachtet man dieses allgemeine Bild, so er- Widerstandsvermogen der Molekule gegen ihre
scheint alles ais natiirliche Folge der Form und Trennung gar nicht zur Geltung gelangt. In
ilires Einflusses auf die Entwicklung der Gleit- bezug auf diesen Umstand sehen wir indessen

vorgilnge, nur die letzterwithnte Tatsache nicht.

An eine Einwirkung der Form, welche
an sich viel mehr geeignet erscheint,
die zum Bruch erforderliche Last lierab-

7000A
\'s

viel zu wenig klar, um die Ergebnisse im Kerb-

| /1<0l2Ipf7&g6i0r7] ffegei/r f !

zusetzen, diese ais grofier erscheinen zu L i f n

lassen, kann der niichterne Verstand b \SJ Sv IJS bs a7 \fss ij 60 6l

nicht glauben. Es muB daher angenom- S n‘'J n-2 n7< n-S nd /2
Lo . Ji AL

men werden, daB wir im normalen ReiB-

versuch in der Bruchfestigkeit niemals Abbildung 8. ZerreiBdiagramm bei yerkiirzten Stablangen.

das MaB der wahren Kohiision zwischen

den Massenelementen gewinneD, sondern nur
jene Last, von welcher angefangen die Quer-
schnittsverminderung rascher erfolgt,-ais der
Spannungszuwachs.* Im Augenblicke, wo Kkein
neuer Gleitwiderstand erwachst, entstehtTrennung
im Gleitvorgang. Hillt man dieser Anschauung

reiBversuche exakt formen und mit Nutzen prak-

tisch yerwerten zu konnen. Es mufiten erst
Tausende wissenschaftlich einwandfrei durch-
gefiihrter Yersuche bezw. Versuchsreihen die

Grundlage liierzu bieten. Ihr Nutzen wiirde in-
dessen ein unbedingter sein im Hinblick auf die

die Tatsache entgegen, daB Stahl und Eisen in  Erkenntnis jener Materialeigenschaften, welche
. Es ist dah h . is sich im Kerbschlagversuche zur Geltung gelangen,
S Ist daher anzunehmen, Ja als SICher zu €lgonn man darf sich dariiber keinem Zweifel hin-

acliten, daB zwischen B- und Z-Gronze das Gleiten
bei Spannungszuwachs erfolgt. (Martens: ,Mate-
rialicnkunde™ Abs. 113 S. 74, laBt die Frage offen.)

geben, daB in beiden Versuchsarten dieselben
Eigenschaften fiir das Ergebnis bestimmend sind.
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Der Unterschied besteht nur darin, dafi sie im
Kerbreifiversuche klarer zutage treten; im ver-
wickelten Kerbsclilagyersuche yerbergen sie sich
unserer Erkenntnis viel mehr, weil einerseits die
Spannungsverteilung eine wungleichmitBige und
stetig wecliselnde ist, die Trennung iiber einen
gegebenen Querschnitt nach und nach erfolgt
und die Entstehung der Fliefivorgiinge durch die
Kerbe nur ,,zum Teil* gehemmt erscheint. Durch
die Kerbe wird, wie im Kerbreifiversuche, das
Widerstandsvermogen einer geringen Material-
menge gepriift.

Dem Nachweise aus Abbildung 5, 6, 7 und 8
und Tabelle 1 ist zu entnehmen, dafi im Yer-
laufe des Zugversuches nicht alle Raumteile des
gepriiften Materials am Widerstande den gleiclien
Auteil haben. Je kiirzer die Stabliinge wird,
um so mehr Raumteile erfahren eine maximale
Beanspruchung, daher wird auch Al grofler, bis
durch die Gleithemmung infolge der Form bezw.
des Einflusses der Stabkopfe, A[ wieder geringer
werden mufi, und schliefilich bei yiilliger Auf-
hebung der Gleitvorgilnge aus A, alle Formilnde-
rungsarbeit yerschwunden ist, welche deren
Unterhaltung beansprucht. Es wird also A, im
Reifiversuche bei einer bestimmten minimalen
Stablitnge ein Maximum zukommen, dariiber hinaus
aber einem Minimum entgegengehen. Da aber A,
aus der Zerreifiarbeit hervorgeht, diese aus Kraft
mai Weg und aus dem yeritnderlichen Material-
yolumen (der yeritnderlichen Stablitnge) je nach
den Eigenschaften der verschiedenen Qualitilten,
so kann auch A, fiir sich allein niemals einen
Qualitittsmafistab bilden.

Setzt die Wirkung der Stabkopfe hemmend
ein, so yerlieren wir yor allem jedes Bild dafiir,
auf welches Yolumen sich die Fliefiyorgitnge er-
strecken. Wenn man flache Zerreifistilbe hoch-
kant kerbt, an den Flachseiten poliert, iihnlich
wie dies an der Fremontschen Zerreifimaschine
fiir Bleche geschieht, und dann zerreifit, so wird

Hebe- und Transportmittel in
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man unter dem Mikroskop ohne alle Schwierig-
keiten die Fliefigrenze (ab bis cd, Abbildung 9)
erkennen und sie zu ermitteln yerinogen, indem
man den Querschnitt ab= cd in die Bruchlast
dividiert. Fur den Querschnitt mn ist dann das
Mafi der elastischen Spannungen gegeben, unter
welchen sich der iibrige Stabteil befand. Fur
die eckige Kerbe erstellt sich das Bild Abbil-

dung 10, es erstrecken sich die Fliefiyorgitnge
iiber den durch ab, cd gegebenen Stabteil ,hin-
aus®“. Wir wiirden also fiir das durch ab, cd

Abbildung 9, 10 und II.

gegebene Yolumen Aj zu grofi gewinnen, ander-
seits aber, wenn an festen Sorten das Bild Ab-
bildung 11 erwiichst, zu Kklein.

Soli in diesen Beziehungen das Ergebnis im
Kerbsclilagversuche, welches ja nur die Schlag-
arbeit sein kann, richtig gewertet werden, so
muBte man vor allem ein allgemeines Bild er-
langen, welche Materialmengen im beziiglichen
Versuch zum Widerstande gelangen, und welche
Einwirkung den yerschieden geformten Kerben
auf die Hemmung der Gleityorgilnge an den ver-
scliledenen Eisensorten zukommt. Da das erstere
nicht moglich ist, so bezielit man die Schlag-
arbeit auf die Querschnittsfliiche bezw. den ge-
ringsten Querschnitt hinter der Kerbe.

(Fortsetzung folgt.)

Stahl- und Walzwerksbetrieben.

Stauber in Charlottenburg.

(Fortsetzung yon Seite 1014.)

er eigentliche Muldentransport ist in

seinen Formen meist von der Oertlichkeitbe-
stimmt und tritt deshalb mit den verschiedensten
Hilfsmitteln auf. Liegt in der beguemsten An-
ordnung der Schrottplatz direkt an der Ofen-
lialle, dann ist der Kran in seinen gewohnlichen
Formen die gegebene Losung, und zwar wird
zunilchst wegen der Vielseitigkeit im Aufnehmen
und Absetzen der Mulden ein Auslegerdrehkran
in Frage kommen konnen. Abbildung 8 zeigt
die einfachste Form, in welcher dieser Kran bei
dem Muldentransport auftreten. kann. Der Auf-

hitngezapfen des Auslegers ist durch Laufrolle.n
gegen Biegung entlastet; die Muldenbiigel selbst
sind drehbar aufgeliitngt und werden durch Gegen-
bewegung in ihren Aufhiingepunkten geoffnet
und geschlossen, letzteres naturgemitfi immer
unter Eigengewicht. Aber diese Aufhiingung
hat keine Versteifung und erfordert deshalb
Handbedienung beim Aufnehmen der Mulden.
Dasselbe gilt fiir den Auslegerkran mit zwei-
seitigem Awusleger, wie ihn Abbildung 9 zeigt;
auch hier st keine starre Fiihrung fiir die
Muldenbiigel yorhanden, ohne wesentliche Kom-
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plikationen auch wohl nicht moglich. Gerade
beim Muldentransport wird aber die starre Fiih-
rung groBe Vorteile versprechen, da hier wie
beispielsweise beim Blocktransport hohe Falir-
geschwindigkeit neben raschem und sicherem Auf-
nehmen und Absetzen verlangt werden miissen.

Hebe- und Transportmittel in Stahl- unt Walswerksbelrieben." £
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ihren yielen Zapfen einen etwas unsicheren Ein-
druck; aber da die Last nicht am Lenker sondern
an Seilen hangt, ist in der Lenker- und Schlitten-
konstruktion nur Massenwirkung zu beriicksich-
tigen. Kann den ortlichen Verhaltnissen nach
der Ausleger entfallen, so wird fiir den Mulden-

Abbildung 8.

Auslegerkran fiir Muldentransport.
(Benrath.)

Diese starre Fiihrung und damit die Moglichkeit
einer maschinellen Drehung der Muldenbiigel
kann nun dadurch erreicht sein, daB, wie in Ab-
bildung 9, Seile fiir die Biigelaufhiingung vyer-
mieden werden. Die Biigel sind yielmehr in
dieser Anordnung drehbar im Ausleger selbst
gelagert und dieser
wird ais Ganzes ge-
hoben, gesenkt und
gedreht. Mit einfache-
ren und fiir die mei-
sten Fiille wohl ge-
niigenden Mitteln lost
die Anordnung nach
Abbildung 10 dieselbe
Aufgabe. Hier ist die
Aufhangung der Mul-
denbiigel an Seilen bei-
behalten, ihre Steue-
rnng in gewohnlicher
Weise mittels Bei-
bungskupplung und
Bremse von der Hub-
trominel aus yorgesehen; aber die bewegliche
Flasche ist an einer Lenkergeradfiihrung be-
festigt und erhalt dadurch bei geniigend kraf-
tiger Ausfiihrung des Lenkers und seines auf
dem Ausleger laufenden Schlittens Fiihrung und
Versteifung in billigerer Weise. Die Verbindung
der Flasche mit solchem Lenker ermoglicht
auBerdem eine Drehbarkeit der Flasche mittels
Seilzug vom Fuhrerstand aus (Abbildung 11).
Die Anordnung macht auf den ersten Blick mit

Abbildung; 9.

transportkran eine ahnliche Anordung moglich
wie fiir Zangen- und Pratzenkrane (Abbild. 12).
W ie bei diesen hangen hier bei sicherster Fiih-
rung die Muldenbiigel an einer senkrecht be-
weglichen Saule, welche am oberen Ende einen
Motor zur Biigelsteuerung tragt. Die jDrehung

Muldentransportkran (Bonrath).

der Biigelaufhangung geschieht von Hand vom
Fuhrerstand aus mittels Kegelraderpaar und
Vierkantwelle. Ein Gegengewicht halt die Hub-
seile bei etwaigem Aufsitzen wahrend des Senkens
gespannt und kann gegebenenfalls den unrichtig
gesteuerten Hubmotor stromlos machen. Die
ganze wuchtige Anordnung wird besonders fiir
groBe Belastungen ara Platze sein.

Ueber die Anlage der Kranbahn gegen-
iiber der Ofenhalle ist eigentlich nur Selbst-
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Abbildung 10. Drehlaufkran (Bechem & ICeotraan).

verstandliches zu bemerken; bei einer Anordnung nach Ab-
bildung 13 bekommt der Kran die Mulden von Wagen aus
und kann sie nur auf verhaltnismiil3ig kleinem Teil der Ofen-
halle absetzen; man zwingt also den Chargierkran, auf groBen
Fahrwegen den iibrigen Transport zu iibernehmen. Meist
werden fiir Neubauten die ortlichen Yerhaltnisse es zulassen,
daB der Huldentransportkran die ganze Ofenlange bestreicht
und damit ungehindert die Mulden vor jedem Ofen selbst
absetzen kann.

Noch universeller wie der Kran und an alle ortlichen
tagenverhaltnisse zwischen Schrottplatz uud Ofenhalle anzu-
passen ist die Hangebahn, Abbildung 14 und 15, welche bei
entsprechender Anordnung das Verschieben von auf Flur laufen
den Wagen ganz auBerordentlich beschranken kann. Zwei
Muldenwagen ubertragen einen Teil ihres Gewichtes auf die
zwischen ilmen laufende Katze; neben Erholning des Rad-
druckes fiir die Katze ergibt sich dadurch eine gelenkige Ge-
samtanordnung. Das Muldengehange fiihrt sich in oberer Lage
um feststehende Fiihrungsschienen und liegt mit seinem Rahmen

mSt.uf.J8s.

Abbildung 11.
Flasche mit Zange zum Kran
Abbild. 10 (Bechem & Keotman).
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in zwei Seilen, deren Trommeln durch Lenker-
stangen gleiche Umlaufzahlen erhalten. Die
Greifersteuerung endlich erfolgt in ahnlicherWeise
wie friilier durch ein Seil, das einerseits auf einer
der Hubtrommeln auflauft, anderseits zu einer
Kipptrommel fiihrt. In dieser Anordnung macht
die Hangebahn iinmer noch einen Fiihrer notig,
der eine der beschriebenen Einheiten begleitet. Die
Entwicklungder ,fuhrerlosenElektro-Hangebahn¥
wird auch auf dem Gebiete des Muldentransportes
neue Anregungen geben.

Die grbfite Yereinfachung des Betriebes aber
yerspricht auch hier die Anwendung von Hub-
magneten, sofern das verarbeitete Material von
Magneten auch sicher gefaBt werden kann. In
der Anordnung Abbild. 16 kommt der Schrott zum
Teil in Eisenbahnwagen, zum Teil in Schmalspur-
wagen vom Walzwerk.

Der Kran verfahrt langs
der Ofenhalle und ent-
ladt nun direkt aus dem
Wagen auf Lager oder
in die Mulden, wobei also
diese iiberhaupt nicht
mehr die Ofenhalle zu
verlassen brauchen. Die
Hubmagnete sind ohne
starre Piihrung an Seilen
aufgehangt; sie bestehen
aus einzelnen Einheiten
und konnen demnach in
ihrer Tragfahigkeit nach
Bedarf verandert werden. Die Betriebs-
vereinfachung, welche hier angedeutet ist,
ist eine ganz auBerordentliche; die Schwie-
rigkeiten, welche ihrer Yerwirklichung zu-
nachst noch entgegenstehen, liegen nicht
auf dem maschinentechnischen, sondern nur
auf dem elektrotechnischen Gebiet. Der
Magnet faBt wirr durcheinander liegendes
Kleinmaterial haufig zu unsicher an und
mufi nach genauem Studium der jeweiligen
Betriebsverhaltnisse weiter durchgebildet
werden.

Das nachste Hilfsmittel fur den Material-
durchgang im Martinwerk, der Mulden-
chargierkran, hat sich unter dem Zeichen
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eine Hilfswinde auf gleicher oder eigener Lauf-
balin, je nach den Breitenverhaltnissen von Ofen
und Biihne, ist ebenfalls schon an friiheren An-
ordnungen zu finden. Dagegen hat sich die
Form der Auslegeraufhangung fiir diese Stahl-
guBkonstruktion wesentlich ver-
einfacht. Die friiher bereits be-
sprochene W ippbewegung des
Auslegers tritt fast immer in Yer-
bindung mit der Hubbewegung
auf, wie schon Abbildung 17 zeigt.
Diese Vereinigung muB eigentlich
ais eine Komplikation bezeichnet
werden, wenn es sich fiir ge-
gebene Ofenverhaltnisse nur dar-
um handelt, einen auf Flur lau-
fenden Wagen durch einen Kran

zu ersetzen, da der
W agen ja auch nur
die Wippbewegung
besaB. Fiir Neu-
anlagen wird da-
gegen doch ins Ge-
wicht fallen, daB
die Wippbewegung
auf alle Falle das
Einfuhren der Mul-
de in den Ofen er-
leichtert, wahrend
die Moglichkeit,
davon unabhangig
den Ausleger zu he-

des ,,Lauchhammer-Patentes* weiter ent- ben und zu senken,
wickelt und zwar zu seinem Vorteil nach geringste Abmes-
einer ersichtlichen Verstandigung unter den . ) sungen der Ofen-
erzeugenden Firmen. Der Aufbau des Abbildung 12. Muldentrarisportkran tiiregn ergibt. Ab-
Ohargierkrans hat sich dadurch iiberall (Benratb). bildung 20 zeigt
vereinfacht, und Notkonstruktionen, wie einen solchen Kran
schrag gestellte Saulen wund dergl., konnten jn Schmiedeisenkonstruktion fiir Saule und Biihne

zuriicktreten. Die Gegeniiberstellung der Ab-
bildung 17 und 18 lafit diese Vereinfachung fiir
den Muldenchargierkran, und Abbildung 19 sinn-
gemaB fiir den Blockchargierkran deutlich er-
kennen. Das starre Geriist mit seinen Sicherungs-
.rollen gegen Abheben ist unverandert geblieben;

und federnde Auslegeraufhangung neben der
Moglichkeit des Wippens, und zwar fiir besonders
groBe Yerhaltnisse. Das Kranfahren ist mit
100 m i. d. Minute vorgesehen, das Heben mit
10 m; fiir beide Bewegungen sind je 55 P.S.-
Motore eingebaut, insgesamt Motore von 210 P.S.
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Abbildung 13.

Gesamtleistung. Besonders einfach gestalten sich
die Beschickungsvorrichtungen fiir elektrische
Oefen, wie etwa Abbildung 21 erkennen laBt.
Auf dem ohne Hubbewegung drehbaren Ausleger
ist ein Kubel gelagert, gegen den eine wage-
rechte Triebstange mit Traverse und Gleitrollen
anfithrt und ihn dadurch nach vorn Kippt.
Wilhrend auf dem Gebiet der Chargierkrane
so am raschesten einheitliche Formen erreicht

Abbildung 14 und 14a.

Hebe- und Transportmittel in Stahl- und Walzwerksbetrieben.
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irartinanlago mit 3luldontrnns[)ortkran (Bcnrath).

zu werden scheinen, treten auf dem Gebiet der
Blockabstreifer die verschiedenartigsten Be-
strebungen auf. In dem an friiberer Stelle iiber
die Abstreifer Gesagten ist ais letzte Form der
Zangensteuerung diejenige durch den Druck-
stempel selbst bereits erwahnt, welche wesent-
lich einfacher und vor allem Kleiner ist ais ihre
Vorgitngerinnen, und den Abstreifkran auch bei un-
giinstigen Ofenverh;illnissen gleichzeitig zum Ein-

Elektrische Hiingebahn zum Muldentransport (Benrath).
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setzen brauch-

barmacht. Auch

die neuesten

Formenderglei-
chen Firma ha-

ben diese Zan-

gensteuerung

beibehalten (Ab-

bildung 22);'sie zeigen

nach dem seinerzeit

iiber die Erfahrungen in

dieser Riclitung bereits

Erwahnten volligen Ver-

zicht auf ein eigentliclies

Entlastungsgegen-

gewicht fiir die Haupt-

last des Abstreifers, und

enthalten eine Deckelab-

hebevorrichtung, welche

in dem gcrade dargestellten Fali

einfach aus einem gekiihlten*Hub-

magneten besteht. Charakteri-

stiscli fiir die vorliegende Aus-

filhrung ist aber die besondere
geringeBauholie desKrans, welche

den elektrischen Blockabstreifer X \
auch in bestehenden niedrigen Ge- e
biiuden zulafit. Yergleiclit man

nun diese Zangensteuerung mit der-
jenigen durchFiihruhgsschilde (Abbildung 23), wie
sie fiir eigentliche Blockzangen benotigt sind, so
fallt auf, dafi die Klemmung der Zangenschenkel
gegen den von ihnen erfaBten Korper durch dessen
Eigengewicht selbst mit dem Yerlassen der frii-
herenFuhrungsschlitzefiirriick-
wartige Sclienkelenden aufge-
geben ist, dafi also die Verein-
fachung mit diesem bewuBten
Yerzicht erkauft wurde. Die

Abbildung 14a.

llebe- und Transportmittel in Stahl- und Watzicerkshctrieben.

Abbildung 15.

Stahl und Eisen. 1093

Abbiidung 16.

Schrotttransportkran
mit Magnotbetrieb

(Stuckenholz).

Betriebssicherheit hat indessen dadurch keiue
EinbuBe erlitten; ist der Btock einmal gefaBt, so
bleibt er auch in der etwa stronito$§ gewordenen
Zange geniigend lange hangen. Fiir die Beurtei-
lung der Bauart kann also ilire Einfachheit un-

JS.u.f. 390

Martinanlage mit jruldonhaugebahn (Stuckenholz).
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Abbildung 17.

eingeschritnkt heraugezogen werden, insbesondere
dann, wenn im Groflbetrieb etwa eine Arbeits-
aufteilung zwischen Abstreifer und reinem Trans-
port- und Einsetzkran notig wird.

Indessen kann auch bei der Zangensteuerung
durch den Druckstempel auf die Klemmwirkung
durch Steuerschlitze zuriickgegriffen werden, aller-
dings unter gewissen Hinzufugungen; die Zan-
genschenkel miissen wieder riickwartige Verlan-
gerungen bekommen fiir die Fiihrung in einem an
der Saule festen Schild, und die Zangendrelipunkte
miissen gegen dieses Schild wieder beweglich

Abbildung 18. Muldenchargierkran (Benrath).

Hebe- und Transportmittel in Stahl- und Walzwerksbetrieben.

Muldenchargierkran (Benrath).

28. Jalirg. Nr. 81.

werden. Eine solche Zange
ist in den Abbildungen 24
und 25 dargestellt. Der
auBere Aufbau des Krans
ist in der Hauptsache
gleichgeblieben, nur ist
die Befestigung des Hub-
seiles an einem Gewicht
vorgesehen, welches bei
unrichtigem Senken und
Aufsetzen der Zange bei
weiterlaufendem  Motor
das Seil sicher gespannt
laBt. Die Zange hin-
gegen ist nach den oben
abgeleiteten Grundsatzen
ausgebildet. Der Druck-
stempel hat neben Gleit-
bahnen fiir bewegliche
Bollchen in den Zangen-
schenkeln amunterenEnde
auch nochAnschlage in der
Ebene senkreclit zu der-
jenigen der Gleitbahnen.
Yon derLage aus, welche in dem Mittelbilde darge-
stelltist, wird die Kokille gefaBtund dann abgestreift

JYu.f.JEf.

Abbildung 19.
Blockohargierkran (Benrath).
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Abbildung 20. Muldcncliargierkran (Stuckonholz).

Abbildung 21. KUbelchargierkran fiir elektrische Oefen (Stuckenholz).
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durch Senken des Druckstem-
pels, wobei die Zangenschenkel
durch ihr Eigengewicht sich
schliefien; durch Hebeu des
Stempels in die dargestellte
tage zuriick wird die Zange
wieder geoffnet und die Kokille
freigegehen. Das entspricht bis
jetzt ganz dem Arbeiten mit
der Zange in Abbildung 22,
und die Steuerung geschah
durch die Gleitbahnen des Stem-
pels gegen die beweglichen
Rollclien in den Zangenschen-
keln. Diese Schenkel sind aber
nicht mehr fest im Schild ge-
lagert, sondern nur mit einer
Trayerse gegen einander ver-
bunden und mit dieser zugleich
im Fiihrungsscliild beweglich,
Wird nun der Stempel tiber die
dargestellte Lage gehoben, so
fallen die Druckrollen der Zan-
genschenkel in iliren Schlitzen
nach unten durch ganz aus den
Bereich der Gleitbahnen des
Stempels, die Zangenschenkel
schliefien sich durch ihr Ge-
wicht und oftncn sich erst wie-
der, wenn der Stempel mit sei-
nen unteren Absatzen die Tra-
yerse hebt und dadurch die
Zangenko6pfe mit ihren Rollen
in die oberen Fiihrungsschlitze

Abbildung 22.
Abstreifkran
(Stuckeiiholz).

Abbildung 23.

Blockzangenkran

(Benrath).



29. Juli 1908.

des Schildes schiebt. Von jetzt ab arbeitet die
Zange ais Blockzange; der Stempel geht nach
abwilrts und laBt die Schenkel nachsinken bis

0/ uf vov.

Abbildung 24.
Abstreifkran® (Uenrath).

Yon

Deber Zinnoxydersatz.

Ing.-Chem. Pb. Ey 'r,

Stahl and Eisen. 1097

zum Blockfassen, und danach wird der Biock
mit Eigenklemmung gepackt durch Hochziehen

der Situle samt ilirem Fiihrungsscliild. Eine
etwaige Sperrung des niedergehenden Stempels
an den Rollchen in den Zangensclienkeln ist

vermieden dadurch, daB diese in ihren Schlitzen
durchgefallen sind. Damit ist die sichere Klemm-
wirkung der ursprtinglichen Abstreiferzangen
wieder erreicht mit einfachen Mitteln und unter
Umgeliung einer besonderen auBeren Steuerung
von Motor oder Kiipplung aus.

(SclilnB folgt.)

SLUEM2 .
Abbildung 25.
Kombinierte Abstreiferzange D. R. P. (Benrath).
Ueber Zinnoxydersatz.*
Yelten in der Mark.
Zinnoxydzusatze nicht sparsam umgegangen

jas einzige weififarbehde Mittel, welches man
bei Beginn des Emaillierens kannte, war

das Zinnoxyd. Rezepte fiir WeiBglasuren, die
aus jener Zeit stammen, bezeugen, daB mit dcm

* Dio yon dcm Yerfasser hior behandclte
gelcgenlieit ist in den letzten Jaliren fur dic Emaillier-
werke und Zinnoxydfabrikanten zu einor brennenden
Tagesfrage geworden, weil infolge der liohen Zinn-
preise auch die Preise fiir Zinnoxyd ganz bedeutond
gostiegen sind. Erst seit ungefahr einem balben Jahre
sind wieder einigermaBen normale Preise oingetreten,
dio jedoch immer noch annahernd so iiocli sind wie
die hoclisten Preise der fruheren Jahre. Der erwiihnte
Gegenstand wurdo in letztor Zeit oingohend auch yon

XXXt.s8

wurde, denn derselbe bewegte sich zwischen 20
bis 40 o/o. Mit der waclisenden Einfiihrung
emaillierter Gegenstilnde im Hauslialte suchte

Anfolgenden Zeitschriften behandelt: ,,Kerainische Rund-
schau” 1908 yom 30. Januar und 14. Mai. (In der
zulotzt orwahnten Abhandlung bozieht sich der Ver-
fasser auf eine Sehrift von Philipp Eyer: ,Die
Eiseneinailliorung®, besprochon in ,,Stahl und Eisen*
1908 Nr. 4 S. 142.) ,,Cheniiker-Zoitung*“ 1908, 2. Mai.

Ferner bat der Verein Deutscher Emaillierwerke
in einem Rundschreiben an seine Mitglieder oine
Warnung yor den Zinnosydersatzmittcln ausgesprochen.

Die Redaktion.

2
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der Fabrikant die Glasur zu yerbilligen und
inaclito selbstyerstilndlich bei dem teuren Zinn-
oxyd den Anfang. So entstaiulen die Kryolith-
glasuren, bei denen zur Weifitrilbbung der Emaille
auBer Zinnoxyd der in Gronland yorkommende,
weit billigere Kryolith benutzt wird. Wenn es
leider auch nie moglich sein wird, durch
Kryolith das Zinnoxyd ganz zu yerdrilngen, so
ist doch schon jetzt ein grofier Teil des Zinn-
oxyds durch Kryolith ersetzt worden. Anstatt
20 °/o Zinnoxyd allein nimmt man jetzt 12 °/o
Kryolith und 8 °/o Zinnoxyd und erhiilt dadurch
eine mindestens ebenso weifie, aber viel leuch-
tendere Emaille, ais bei Ver\veudung yon Zinn-
oxyd allein, und spart auBerdem bei 100 kg
Emaille 40 JL (das Zinnoxyd zu 4 J(, f. d. kg

gerecimet).
Dei’ Fabrikant Kkijnnte mit einem solchen
Erfolg zufrieden sein, aber die unerbittliche

Konkurrenz zwingt ihn auch noch dazu, fiir die
iibriggebliebenen 8 °/o teilweise Ersatz zu suchen.
So entstaiul eine ganze Reihe von Zinnoxyd-
ersatzmitteln, die zum Teil zwar unter einem
wohlklingenden fremdliindischen Namen yertrieben
werden, sich aber genau in bestimmte Gruppen
teilen lassen. Diese Gruppen sollen nun nach-
folgend nilher betrachtet werden.

An der Spitze der Ersatzmittel fiir Zinn-
oxyd steht dessen nalier chemisclier Verwandter,
das Antimonoxyd, und yerschiedene Anti-
monpritparate, wie z. B. das Leukonin. Anti-
monoxyd kann bis 2 °/o des Zinnoxydzusatzes
letzteres ersetzen, oline-dafi ein augenfalliger
Unterschied in der erzeugten Ware zutage treten
wiirde. Jedoch ist das Antimonoxyd giftig, und
man muB deswegen mit Vorsicht an den Ver-
brauch herangehen. Wenn auch die modernen
hoehsilurebestiindigen Emaillen die Moglichkeit
nicht leicht aufkommen lassen, daB durch Koclien
Antimon in Losung gelit, so ist doch wohl zu
bedenken, daB durch Fabrikationsstorungen die
Emaille aii Siiurebestiindigkeit und Loslichkeit
einbiiBen kann und daB gegen gewisse Frucht-
siiuren, wie z. B. Zitronensllure, keine Emaillo
bestitndig. ist, es also wohl yorkommen kann,
daB durch Kochen in solchen Emaillen Ver-
giftungsfalle sich ereignen kSunen. Das Reichs-
gesetz yerbietet ja nur den Zusatz yon gesund-
heitsschadlichen Stoffen, wenn sich solche bei
halbstiindigem Kochen mit Essigsiiure liisen. Der
Fabrikant kann also ganz gut bei silurebestitn-
digen Emaillen gesundheitsschiidliche Stoffe ver-
wenden, oline sich strafbar zu machen, aber er
soli in diesem Punkte schiirfer ais das Gesetz
sein und bei emaillierten Kochgeschirren jedes
Gift, mitlnn auch das Antimonoxyd, ausschlieBen.
Viele Fabriken handeln nach diesem Grundsatze,
wiilirend anscheinend andere doch Antinionoxyd
zu Kocligeschirremaillen yerwenden. Dadurch
entstehen schwere Schiidigungen des Ansehens

Ueber Zinnoxydersatz.
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deutscher Emaillgfabrikate, so daB in Facli-
zeituugen, wie in Nr. 36 Jalirgang 1908 der
»Chemiker-Zeitung", von Interessenten aus dem
Auslaiule vor solchen antimonhaltigen deutschen
(sitchsischen) Kochgeschirren gewarnt wird.

Fiir Badewannen und andere Gebrauchs-
gegenstilnde, die nicht zu Koch- und Speise-
aufbewahrungszwecken dienen, steht natiirlich

der Verwendung antimonhaltiger Emaillen niclits
im Wege.

Ein anderes, aber noch yiel giftigeres Zinn-
oxydersatzmittel ist die arsenige Silure. Die-

selbe ist liauptsitchlicli in der weiflen Puder-
emaille fiir Schilder, dann in Badewannenemaillen
enthalten. Arsenige Siiure ist das beste Zinn-

oxydersatzmittel, ja es ubertrifft sogar das Zinn-
oxyd an Farbkraft, denn eine solche sattweiBe
und leuchtende Emaille, wie sie die arsenhaltige
weiBe Pariser Puderemaille ergibt, ist mit Zinn-
oxyd allein nie zu erreichen.

Selbstyerstiindlich ist arsenhaltige Emaille
selbst auch fiir die siiurebestitndigsten Emaillen
bei Kochgeschirren yollkommen ausgeschlossen,
zudem muB bei dem Aufbringen der arsenhaltigen
Emaille, wie Auftragen, Aufstreuen, der damit
Betraute durch einen Respirator gegen Ver-
giftung durch Einatmen des giftigen Staubes
geschiitzt sein.

W eiter kommen ais Ersatz fiir Zinnoxyd
phosphorsaure Salze, insbesondere Knochen-
asclie, die in der Hauptsaclie phosphorsaurer
Kalk ist, zur Yerwendung. Aber die Erfolge,
die man mit Knochenasche erzielt hat, sind keine
guten. Sie macht schon bei ganz kleincn Zu-
gaben die Emaillen blind, obwohl sie deckende
bezw, die Emaille weiBtriibende Eigenschaften
besitzt. Bei Unterglasuren ist also Knochen-
asche ais Ersatzmittel von Zinnoxyd nur in ge-
ringem Jlaflstabe zu gebrauchen. Endlich setzt
sie auch die Haltliarkeit der Glasuren herunter,
denn Kalksalze sind der Emaille nie zutrilglicli,
sie machen dieselbe stets sprijde. Will man
denKnochenaschezusatzerholien, so wird man noch
trilbbere Erfahrungen machen: die Emaille wird
yollkommen rauh und locheng. Diese Erscheinung
sowie das Blindwerden der Emaillen bei geringem
Zusatz von Knochenasche haben allo eine Ur-
sache. Phosphorsiture ist eine schwilcherc Siiure

ais Kieselsaure unii Borsiture, die ja auch in
der Emaille enthalten sind. Da schwitchere
Siluren durch stilrkere Siluren im Feuer aus-

getrieben werden, so entweicht bei Anwesenheit
von Kieselsaure und Borsiture die schwiichcre
Phosphorsaure in Form yon Gas, was bei ge-
ringem Gehalte von phosphorsaurem Kalk Trii-
bung, bei starkerem Gehalte aber durch starko
Gasentwicklung ein Aufwerfen der ganzen Glasur
yerursacht. Alle pliosphorsauren Salze sind aus
diesem Grunde ungeeignete Ersatzmittel fur
Zinnoxyd.
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Auch Titansilure und deren Salze wurden
schon an Stelle von Zinnoxyd gesetzt, docli
maclit dieselbe die Emaillen selir sprode mul ist
deswegen nur mit Yorsicht zu verwenden. End-
lich wird noch Zirkonoxyd empfoKlen, jedoch
ist reines Zirkonoxyd viel teurer ais Zinnoxyd,
so daB es ais Ersatz fiir Zinnoxyd ernstlich
nicht in Frage kommt.

Ich selbst bin der Ansicht, daB man sich
(gewisse Fiille natiirlich ausgenommen) gar nicht
auf die ineist zweifelhaften Zinnoxydersatzmittel

Aus der Prazis in- u. ausléindischer Eisen- u. Stahlgie/Sereien.

Stahl und Eisen. 1099
einlassen soli. Man kann grofie Deckkraft
durch hohe Zugabe yon Kryolith und Tonerde
(Feldspat) in die Emaille bringen, dann wird
man mit 5 °/o Ziimoxyd fiir zweimaligen Auftrag
auskoinmen. Man niahlt das WeiB, das man
zum ersten Auftrag braucht, grober und erhillt
dadurch eino deckendere Emaille; denn grobge-
mahlene Glasuren decken viel mehr ais fein-
gemalilene, weil sieli in ihnen das Zinnoxyd
nicht so klar Ibsen kann wie in feingcinalilenen
Glasuren.

Aus der Praxis in- und auslandischer Eisen- und StahlgieBereien.*

1 Formanderung eines Stahlguiistiickes zur Ver-
meidung von Schwindungsrissen.

I—one Reihe von Giissen des in Abbildung 1,
' linko Hiilfte, dargestellten GuBstiickes war,
wie H. J. M’Caslin berichtet,* iniBgluckt, da
die Abgiisse am iiuBeren Rande a Risse hatten,
welche zwar nicht selir tief in das Stiick ein-
drangen, aber dennoch das GuBstiick unbrauch-
bar macliten. Der innere Reif b blieb stets
gesund, was man sowohl der Verstilrkung infolge
des Flansches c, wie seiner giinstigen Lage im
Inneren des GuBstiickes zuschrieb. Um auch
dem auBeren

Reifeyermehrte

Widerstauds-

fiiliigkeit zu ge-

ben, entschloB

man sich, die-

sen wellig zu

gestalten, wie

es der rechten

Hiilfte der Ab-

bildung 1 zu

ent.nehmen ist.

Man erwartete,

Abbildung 1. diese gewellte
Form werde in
sich selber nachgiebiger und imstande sein,

die auftretenden Scliwindungsspannungen aufzu-
nelnnen und auszugleichen. Der Erfolg gab
dieser Annahme reclit, denn es verungliickte
nach vorgenommener Aenderung Kkein weiteres
GuBstiick an diesem friiher scliier uniiberwind-
lich scheinenden Fehler.

Bemerkenswert ist auch die einfaclie Art, in
der die erforderliche Modeli- und Kernbiichsen-
anderung bcwirkt wurde. Das Modeli (Abbild. 2)
bestand aus drei Stiicken, dem Kernmarkenteil d,
dem Mittelstiick e nnd dem unteren Ringstiick f.

* "\Vir beabsichtigen,
eine Reiho Kiirzerer Berichto iiber beachtenswerte Ein-
formverfahren und dergl. zu veroifentlichen, deren
Bearbeitung llerr Ingenieur C. Irresberger in Miil-
heim-Ruhr freundlichst iibernommen hat. Die Red.

** Castings”“ Dezemberheft 1907 S. 112.

(Die Form wurde teilweise durch Kerne her-
gestellt, wie Abbildung 3 yeranschaulicht, die
punktierten UmriBlinien des GuBstiickes in Ab-
bildung 2 sind nur der besseren Anschaulichkeit
zuliebe eingezeiclinet worden.) Das Kernmarken-
teil d erhielt fiir jeden Kern eine Marke i,

Abbildung 2. Abbildung 3.

wiihrend das Mittelstiick e mit der erfordcrlichen
Anzahl Modcllplattchen g yerselien wurde. Da
Leim auf dem lackierten Modelle keine lialtbare
Yerliindung gegeben hatte, yerwendete man zur
Befestigung Schellack, der durch Auskochen
breiartig dick gemacht worden war. Nur teil-

Abbildung 4.

weise gebrauchte man auBerdem einige Flach-
kopfniigel. Ebcnso einfach war die Aenderung
der aus einem festen, aufklappbaren Rahmen

unter dieser Ueberschrifind lose eingelegten Holzern bestehenden Kern-

biichse (Abbildung 4). Es bedurfte nur des
Ausschneidens der Kernmarke k aus dem Modell-
stiicke. m und der Ausbauchungen i aus den
Holzern n und p.
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Dio bei Betrachtung (ler beabsichtigton Mo-
dellanderung (Abbild. 1, rechte und linko Halfte)
zunachst ziemlioh umstandlich, zeitraubond und
kostspielig crscheinende Aendorung wurde so
ganz ausgezoichnet auf dio einfachste, schnellsto
und billigsto Weise bewirkt.

Il. Kernformerei.

Ein recht boinerkenswertcs Beispicl dieses
Fbrmyerfahrens gibt M’Caslin.* Einer GioBerei
war der Auftrag zugefallen, 150 Stiick Lauf-
ringo (Abbildung 1) in Eaton von wochontlich

sechs Stiick zu lieforn. Da eine besondore
Qualitat hochgokolilton Stalilcs yorgoschrieben
war, welche fiir andero GuBstiicke nur selten
-2700-
Abbildung 1.

benotigt wurde, ergab sich die Notwendigkoit,
jeweils sechs Ringo zu gleichor Zoit zu gieBon.
Der Raum der GieBerei war schon mit den
laufenden Arbeiten auf das auBersto boansprucht,
und es war ganz ausgeschlossen, diese sechs
Formen nachcinandor anzufortigen und zum ge-
meinschaftlichen Gusse aufzubewahren. Da bot

Abbildung 3.

das Kernforinvcrfahren den gcsuchten Ausweg
aus allon Schwierigkeiten.

Ein Modeli oder eine besondore Schablone
wurde zur Ausfiihrung nicht benotigt. Es be-
durfto nur dor Anfortigung von drei Kern-
biichsen fiir die in Abbild. 2 veransc.haulichton
Kerne. Im Kreise wurden je 15 Kerne vor-
gesehen und es erhielten in jedem Kreise vier
Kerno der Form Il und Ill Aussparungen a,
von denen oine zur Verbindung mit dem Ein-
guB, und drei zur Verbindung mit den Steigern
dienten. Die gesamte Anordnung der Form ist
in Abbildung 3 veranschaulicht.

* Castings*“ Oktoberheft 1907 S. 14.

28. Jahrg. Nr. 31.

Der Aufbau der ganzen Form konnto joweils
in wenigon Stunden vor dcm Gusse bewirkt
werden, wahrend dio Anfortigung der insgosamt
benotigten 105 Korne allmahlich im Laufe der
Woche erfolgte. Im Grunde der GieBgrube war
ein Ring D (Abbild. 3 und 4) ein fiir allemal
genau in der Wasser-
wago eingelogt und
festgestampft worden,
so daB beim wieder-
holten Beginn dor
Zusammenstollungs-
arbeit nicht viel Zeit
mit dem Ausrichten
des Bodons vorloren
ging. Mit einor glat-
ten Schablone B (Ab-
bildung 4) wird zu-
nachst derBoden oben-
gestrichen und dann
mit Hilfo der gleiclien
Schablone dio unterste Kernlage aus Kernon der
Form 11l (Abbild. 2) golegt. Die Unterkante A
der Schablone sowie oino nach dem Abdrohen
der Bodoufliiche angeschraubte Lehre C sichern
eine vyiillig genaue Lage der Kerne. In gleichor
Weise wird jede folgendo Kernreihe eingelogt.
Nach Entfernung dor Spindel stellt man in den

entstandenen leerenRaum rundo
Formkaston E, sctzt an die
St.eigor- bezw. EinguBschlitze a
(Abbildung 2) Steigor- und Eiu-

DecAkerli M itM kern Bodenkprn

Abbildung 2.

guBholzer und stanipft den

inner- und auBerhalb der Kerne

rorbloibendenleerenRaum voll.

Die in die Jlitte gestellten Form-

kastennehmendennachinnenge-

richteten GieBdruck auf, sie vorringern dieStampf-

arbeit und dienen ganz besonders auch zum guten

Beschweren der fertigen Form. Letzteres ist be-

sonders wichtig, da dor Auftrieb recht betrachtlich

ist und eine Beschwerung der Form ohne besondere

Sicherheitsvorkehrungen die einzelnen Toile in
Gefahr bringen wiirde, zerdriickt zu werden.

Yorstehende Anordnung bedingt unzweifel-

haft eine ganz besonders wirtschaftliche Er-
stellung der zu liefernden GuBstiicke. Gogen-
iiber der gewohnlichen Formarbeit des Ein-

stampfens eines Modelles wird nur ein Bruchteil
der dafiir notigen Lohne ausgegeben und sowohl
an Formmaterial wie an Eingiissen und Steigern
die denkbar weitestgehende Sparsamkeit geiibt.
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Taylors Werkst8ttenorga>mgtioif. p ¢ ¢

ERER TZ"

A ke iju&MUrad Eisen. 1101

Taylors Werkstattenorganisation.

Yon Professor A. W aliiclis in Aachen.

itte yorigen Jahres berichtete ich gemein-

sam mit Hrn. 2)V.=5ng. Petersen in
»Stahl unii Eisen1t* iiber F. W. Taylors ein-
gehende Versuche iiber die Leistungsinoglich-
keiten der Drehbttnke und das Verhalten der
Werkzeugstahle. Diese Versuche wurden durch
ilie Einfiilirung einer ganz eigenartigen Werk-
stattenorganisation veranlaBt, deren Wesen in
Taylors Schrift ,,Shop Managem en t“** ein-
geheiul behandelt ist, und iiber deren Grimdziige
ich hier kurz berichten will. Nach Ursache und
Wirkung geordnet, hiitte demnach der Bericht
iiber diese Arbeit dem obenerwilhnten eigentlich
vorangestellt sein miissen.

Die Bestrebungen Taylors, eine Organisation
oder ein Lohnverfahren fiir Werkstiltten einzu-
richten, das die jMilngel aller bestehenden Ein-
richtungen aus der Weit schafft, und insbcsondere
das Ausbringen d. h. die Arbeitsmenge fiir die
Lohneinheit wesentlich erhoht, reichen bis in den
Anfang der 80 er Jahre des vorigen Jahrhunderts
zuriick; sie fiihyten bereits wenige Jahre darauf
bei der Mi(lvale Steel Co. und spilter bei der
Bethlehem Steel Co. zur Einfiilirung der von ihm
ausgearbeiteten Organisation, die an beiden
Stellen bis zum heutigen Tage mit Erfolg an-
gewendet wird. Die Erfolge in diesen Betrieben
sind so bedcutend, dafi sie mit Recht die aller-
grofite Beachtung der Industriekreise der ganzen
W eit auf sich gezogen haben.

Taylor hat mit seiner Organisation das Ziel
erreicht, das in den Worten: ,Holie Lohne
bei geringen Selbstkosten'™ seinen Aus-
druck findet. Ais Voraussetzung wird von ihm die
genaue Kcnntnis der Hijchstleistung der Arbeiter
und der Hiilfsmittel bei der Arbeit, also der
Werkzeugmascliinen usw. bezeichnet. Ist erst
die Werkstattenleitung durch eingehende Zeit-
studien und Versuche an den Maschinen auf das
genaueste iiber die kiirzest mogliche Dauer jeder
Yorkommenden Arbeit bei Anspannung aller Krafte
und hochster Ausnutzung der Maschinen unter-
riclitet, dann kann sie dazu iibergehen, jedem Ar-
beiter fiir jeden Tag ein ganz bestimmtes und
hoch bemessenes Teil Arbeit zuzuweisen und ihn
nach Erreichung dieses ArbeitsmaBes um 30 bis

* ,Stahl und Eisen*“ 1907 S. 105;! und S. 1085.

+* ,Trausactions of tlio American Society of Me-
chanical Engineers™ Bd. 24 S. 1337 bis 1480. — Yon
dieser Schrift wird, wio wir horen, der YcrfaBBOr dos
Torliegendcn Aufsatzcs, der schon die deutsche Aus-
gabe dor Taylorschen Arbeit: ,,On tho art of cutting
nietalallbesorgthat (b. dio Besprechung ,,Stahl und Eisen*
1908 Nr. 10 S. 5G8), eino Yollstandigo Uebersetzung
— und zwar wiederum im Yerlago von JuliuB
bpringer in Berlin, erscheinen lassen. Die Red.

100 vH. iiber das bisherige durchschnittliche MaB
zu entlohnen. Dabei wird erfahrungsgemiiB die
Leistung an fertiger Ware um einen noch hoheren
Betrag vermehrt, so daB der Lohnbetrag fiir
das fertige Stiick in erwunschtem MaBe er-
mafiigt wird. Elie jedoch eine Werkstatt in
der Verfassung ist, ein derartiges System ein-
zufiihren, bedarf es mannigfacher und miihe-
voller Vorarbeiten; so ist z. B. fiir eine Ma-
schinenfabrik die Anwemlung vollig undenkbar,
\venn nicht die Zurichtung der Werkzeuge in
einer gesonderten Werkzeuginaclierei nach ganz
bestimmten Regeln vor sich gelit, so daB die
Arbeiter keine nutzlosen Pausen durch Anschleifen
und Herrichten der Stilhle usw. zu maclien ge-
notigt sind; ferner muB die Heranschaffung der
Arbeit an jede Arbeitstelle zur richtigen Zeit
und auf das genaueste geregelt sein. Bei allen
Aufsichtorganen muB der feste Wille und un-
erschiitterliche Glauben an den schlieBlichen Er-
folg der Organisation vorhanden sein, und bei
der Werkleitung darf die Bereitwilligkeit zu
Geldopfern nicht fehlen, denn jegliche neue und
gute Organisation kostet zunilchst Geld, schon
infolge der Vermehrung der sogenannten un-
produktiven Krafte in Werkstatt und Bureau:
soli doch jeder Arbeiter tiiglich eine schriftliche
Anweisung iiber die von ihm zu erledigende
Arbeit, die darauf zu verwendende Zeit, Wahl
der Werkzeuge, Arbeitgescliwindigkeit usw. be-
koinmen.

Nicht in letzter Linie ist der sehr erfreu-
liclie Erfolg der Taylorschen MaBnahmen in
dem Verhaltnis zwischen Arbeitgeber und Ar-
beitnehmer zu nennen; an Stelle des MiBtrauens,
der kiinstlichen Verzogerung der Fertigstellungs-
zeit, Unzufriedenheit mit dem erreiehten Lohn und
der daraus hervorgehenden Arbeitsniederlegtingen
zum Schaden beider Teile treten Arbeitsfreudig-
keit, Vertrauen, bessere Lebenshaltung, Niichtern-
lieit und Sparsinn, gewiB auBerordentlicli erfreu-
liche Nebenerscheinungen.

Ais Grundsittze fiir die Einrichtung eines
guten Lohnverfahrens, auf dem sich die Werk-
stattenorganisation aufbaut, stelltTaylor folgende
vier auf:

1. eino tiiglich bestimmte, hoch bemesseno Arbeits-
mengo fiir jeden Mann;

2. gleichmaBigc Arbeitsbedingungen, insbesondero
Normalisicrung aller hiiufig vorkomihendeii Teile
und der Werkzeuge;

3. liolio Loimo bei Erreichung der vorgesohenen
Arbeitsleistung;

4. EinbuBe an Lohn bei Minderleistung.

Unter
ist ferner

»gleichmaBige Arbeitsbedingungen*
auch die Entlastung des Arbeiters
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von allen Nebenarbeiten, rechtzeitige Anliefe-
rung der stets gleichmaBig hergestellten Werk-
zeuge, Zustellung der Hulfsmiftel, genaue Yor-
schrift iiber die Einstellung der Maschinen fiir
bestimmte Arbeiten usw. verstanden.

Die Einfiihrung der Organisation ist nicht
etwa aufMaschinenfabriken beschriinkt, auch nicht
etwa auf die Arbeiten der Werkstatten allein,
sondern sie kann auf alle Arbeitsplatze der In-
dustrie, wo eine Anzahl von Arbeitern genau mefi-
bare und daher im voraus in ihrer Zeitdauer be-
stimmbare Arbeiten verrighten, ausgedehntwerden.
Ais Beispiel sei die Neuorganisation der Platz-
arbeiter-Lohnung in der Bethlehem Steel Co. an-
gefiithrt. Diese Hofarbeiter, mehrere Hundert an
der Zahl, arbeiteten in Rotten am Entladen der
Erzwagen, Beladen der Wagen mit dem fertigen
Roheisen usw. und verdienten in gewolmlichem
Tagelolm 1,15 $ (4,80 JG). Taylor war iiber-
zeugt, daB die Leute zu wenig leisteten, und
liefi zunachst durch einen besonders dazu an-
geleiteton Mann genaue Studien iiber die fiir die
einzelnen Arbeitsleistungen erforderlichen Zeiten
an einem erstklassigen, angestrengt arbeitenden
Mann vornehmen, um iiber die wirkliche, durch-
schnittliche Hochstleistung genau unterrichtet zu
sein. Dabei ergab sich, daB das Dreiunrteinhalb-
fache von der bisherigen mittleren Leistung ge-
schafft werden konnte. Hierauf wurde zunachst
ein Mann gesondert von der Gruppe mit der
entsprechenden Arbeitsleistung in Akkordlohn
angestellt.,, wobei der Akkordsatz so gewahlt
wurde, daB er einem Tagesverdienst von 1,85 $
(7.80 vK>) entsprach. Natiirlich wurde dieser
Veritnderung seitens der iibrigen Leute Yorerst
mit MiBtrauen begegnet, und eine groBe Anzahl
der Platzarbeiter, welclie dio angestrengte Arbeit
sClieuten oder die Leistung nicht vollbringen
konnten, verliefl den Dienst der Gesellschaft.
Aber die Tatsache, daB dem wunter den neuen
Bedingungen angestellten Mann sein taglicher
Verdienst von 1,85 % nicht geschmalert wurde,
wirkte doch auf die Leute ein und bald bot es
keine Schwierigkeit mehr, erstklassige Leute fiir
diese Arbeit in Akkordlohn zu bekominen. Eine
Aufstellung der genannten Gesellschaft zeigt,
daB sich die tagliche Leistung fiir den Mann
unter der neuen Arbeitsweise von 16 t auf 57 t
gehoben hat.

Es ist natiirlich, daB sich die Taylorschen
Grundsatze um so leichter dort einfiihren lassen,
wo die Arbeit in ihrer Art einfach ist und sich
taglich immer wiederholt. Am schwierigsten ge-
staltet sich die Aufgabe in Maschinenfabriken,
wo die Arbeit sehr mannigfaltig und vervvickelt

ist, und wo sich die einzelnen Aufgaben, ins-
besondere beim Zusammensetzen groBerer Ma-
schinen, iiber eine lange Zeit hinziehen. Aber

auch hier ist Taylor der Verhaltnisse Herr ge-
worden und in der Yorliegenden Schrift hat er
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gerade das Beispiel einer Maschinenwerkstatt
gewahlt, um seine Gedanken klarzulegen.

Es muB vorausgeschickt werden, daB die
Zahl der Betriebsbeamten bei einer Organisation,
bei der alles bis auf das Kleinste vorgeschrieben
und geregelt ist, das gewohnliche MaB erheblich
iiberschreitet. Wie kann ein Betriebsleiter mit
wenigen Assistenten und Meistern in einer groBe-
renWerkst.att dafiir sorgen, daB anjedeinTage
jeder Arbeiter schriftliche Anw'eisung fiir die von
ilun zu erledigende Arbeitsleistung erhalt, daB
er genau die Vorschriften iiber Aufspanuung,
Wahl der SpanstOrke, Arlieitgeschwiudigkeit
einhalt? Das ist unmoglich! Es muBte daher ge-

brochen werden mit der Unterordnungs- oder
militarischen Organisation, wie Taylor die bis-
lierige Arbeitsweise nennt, worin die Meister

den Betriebsbeamten und diese dem Loiter unter-
stellt sind, und jeder von ihnen eine groBe An-
zahl von Arbeiten nebeneinander ausfiihren muB
und sich daher in stetem Kampf mit der Ein-
teilung dor Zeit befindet, bei welcher ferner die
Meister einen groBen Teil ihrer Zeit in der
Bude sitzend mit Schreiben von Arbeitzetteln,
Suchen von Zeichnungen und dergleichen zu-
bringen, anstatt dem Arbeiter an die lland zu
geben!

Zeitlich genau eingeteilte und be-
grenzte Arbeit auch fiir den Betriebs-
beamten lautet die Taylorsche Vorschrift und
damit fallt das System der Unterordnung und an
seine Stelle tritt die ,,Ordnung nach Einzelaut-
sichten1l Jeder Arbeiter ist dabei nicht mehr allein
einem Meister unterstellt, sondern einer ganzen
Reihe von Meistern, von denen jeder sein ab-
gegrenztes Gebiet hat, auf dem er wirklich
»Meister“ ist. DaB eine Aufteilung der Obliegen-
hciten des Meisters und ihre Verteilung auf
mehrere Personen notig ist, erhellt am besten
aus der folgenden Uebersicht der Eigenschaften,
die bei der jetzigen Arbeitsweise von einem
Meister erwartet, werden.

Er muBein erstklassige r Fach arbeiter
sein, um die ihm unterstellten Leute bei Aus-
iilbung der Arbeiten anwrisen zu konnen. Er
muB die Zeichnungen gut verstehen
konnen, was ein gewisses MaB von technischer
Erziehung und Auffassungsgabe bedingt. Er mu6
die Arbeit einteilen konnen, d. h. fiir den
raschen Wechsel der Arbeiten aufden Werkbanken
und fiir die Bereitschaft der notigen Aufspannvor-
richtungen und Werkzeuge im voraus besorgt
sein. Er muB Ordnungsinn haben, d. h
auf die Reinhaltung und den dauernden guten
Zustand der Werkzeugmaschinen achten. Er ist
fiir die Gute der seine Abteilung verlassenden
Fertigstiicke verantwortlich. Er muB
energisch sein, d. h. seine Leute in steter an-
gestrengter Arbeit halten. Dazu muB er selhst
arbeitsam und frisch veranlagt sein und die ihm
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unterstellten Arbeiter beeinflussen und mit sich
fortreiBen konnen. Das ganze Arbeitsfeld
der Werkst&tte mufi er iiberblicken und den
Gang der Arbeitstiicke iiber die verschiedenen
Werkbilnke weit im Toraus leiten. Er mufi
die Arbeitzeiten der verschiedeuen Aufgaben
sicher beurteilen konnen, da er den Lolin
oder Akkord festsetzen muB.

Die Vereinigung selbst nur einiger dieser
Eigenschaften in einer Person findet man nun
auflerst selten unter den Leuten, die fiir die
Wahl zum Meister in Betracht kommen. Taylor
fiihrte deshalb fiir den unmittelbaren AusfiihrungSf
dienst in der Werkstatt zunachst vier sogenannte
Ausfiihrungsmeister (executive bosses) ein:

dio Yorricbtungsineiater (gang boBBea),
die Geschwindigkoitsmeister (speed bosBea),

die Prufmeister (inBpectors),
die InstandhaltungBmeister (repftir bosses).

Die Yorrichtungsmeister sollen die Ar-
beit vorbereiten, insbesondere dafiir sorgen, daB
stets mindestens ein Arbeitstiick auf jeder Bank
ist, daB der Arbeiter das Stiick sachgemaB aufge-
spannt hat, und daB ilim die dazu notwendigen Vor-
richtungen und Hiilfseinrichtungen rechtzeitig ge-
liefert werden. Sie sollen personlich eingreifen
und helfen, wenn die Vorrichtungs- und Auf-
spannarbeit nicht rasch genug youstatten geht.

Die Geschwindigkeitsmeister sollen
vornehmlich darauf achten, daB die vorgeschrie-
benen Arbeitgeschwindigkeiten, Sclmittiefen und
Vorschubgroflen innegehalten werden, sowie daB
die Werkzeuge (Drehstahle, Fraser, Schleifsteine
usw.) zur Hand sind und gleichmaBig herge-
richtet werden.

Die Prufmeister sind fiir die genaue
Ausfiihrung der Stiicke nach den vorgeschriebenen
MaBen, iiberhaupt fiir die Giite der Arbeit
verantwortlich; sie priifen die Arbeitstiicke
wahrend und nach der Bearbeitung.

Die Instandhaltungsmeister sorgen
fiir die Reinhaltung, Schmierung und Wartung
der Maschinen und uberwachen den Zustaml der
Riementriebe, Antriebmotoren usw.

Alle diese Ausfuhrungs- oder Werkstatt-
meister, die von der Leistung jedweder Schreib-
arbeit freigehalten werden miissen, sollen in
dem ihnen zugewiesenen Bezirk unausgesetzt von
Mann zu Mann gehen, wobei sie der Natur ihrer
Tatigkeit gema6 verschieden groBe Bezirke er-
halten; wahrend z. B. in einer mittelgroBen Werk-
statt nur ein Instandhaltungsmeister notig ist,
werden vielleicht zwei Geschwindigkeitsmeister
und melirere Vorrichtungsmeister notwendig sein;
jeder Meister soli seine Arbeitzeit voll besetzt.
haben, aber auch das von ihm Verlangte taglich
ganz und ohne Liicke ausfiillen konnen.

Die Festsetzung der taglichen Arbeitsmenge,
die Aufsicht iiber die wirklich geleistete Arbeit,
die Vorausbestiinmung iiber die Besetzung der
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Werkbanke und die Erledigung der laufenden
Auftrage iiberhaupt, die Aufsicht iiber die ge-

samte Arbeiterschaft, kurzum die ganze schrift-
liche und Geistesarbeit ist in dem Be-
triebs- oder Arbeitsbureau (Planning
room) vereinigt, das in unmittelbarer Nahe der
W erkstatt liegen muB. Den regelmaBigen Dienst
in diesem Bureau und seinen Verkehr mit den
Werkstatten versehen vier Beamte:

der Arbeitsvorteiler,

dor Anweiaungsbeamte,

dor Zeit- und ICostenbeamte,

der AufsichtBbeamte.

Der Arbeitsverteiler schreibt, nachdem
die Reihenfolge der zu erledigenden Auftrage in
groBen Ziigen vom Betriebsleiter festgelegt ist,
die taglichen Anweisungen fiir die Ausfiihrungs-
meister, die insbesondere den Gang der Arbeit-
stiicke iiber die Werkbanke regeln.

Der Anweisungsbeamte fiillt alle den
Arbeiteru selbst zugehenden Zettel iiber die Ar-
beitsmenge wund die Art der Ausfiihrung be-
ziiglich Aufspannen, Spanstarke, Spantiefe und
Sclmittgeschwindigkeit aus. Er setzt aufierdem
die Art der Lijhnung fest, ob in Akkordlohn
oder nach dem Pramien- oder Differential-Lobn-
verfahren gearbeitet werden soli, und bestimmt
die Zeiten und Lohnsatze.

Der Zeit- und Kostenbeamte regelt
die Vorschriften iiber die Arbeitzeit und die
Eintragungen in die Zeitkarten durch die Arbeiter
selbst, sorgt dafiir, daB diese Angaben taglich
rechtzeitig eingehen und piinktlich an die Kalku-
latoren weitergegeben werden.

Der Aufsichtsbeamte sorgt fiir Aufrecht-
erhaltung der notigen Ordnung, priift die ein-
gelaufenen Beschwerden, setzt die Strafen fiir
Zuspatkominen und Fehlen fest und spricht das
letzte Wort iiber etwaige Veranderung der
Lohnsatze.

So ist alles in streng abgegrenzte und genau
vorgeschriebene Einzelarbeiten zerlegt und die
bisherige Schwierigkeit behobeu, stets geeignete
Leute ais Meister oderBetriebsbeamte zuerhalten;
dieBeamten brauchen nun nicht mehr allumfassend
veranlagt zu sein,sie konnensicliin verhaltnismaBig
kurzer Zeit vollkoinmen fiir ihren besouderen
Zweig ausbilden.

Die Zusammensetzung des Betriebsbureaus
ist mit der obigen Aufzahluug allerdings noch
niclit erschopft; es sind bisher nur die den un-
mittelbaren Zusammenhang und den standigen
Verkehr mit der Werkstatt regelnden Beamten ge-
nannt. Diese miissen noch durch die verschiedenen
Kalkulatoren und Registratoren erganzt werden,
welche die eingegangenen Werkstattberichte
buchen und zur Ermittlung der Kosten, Schaffung
von Uebersicliten usw. bearbeiten.

In seinem Buche giebt Taylor genaue An-
weisungen, wie das Betriebsbureau einer Ma-
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scliinenfabrik zusammengesetzt sein soli, aus
diesem Beispiel ergeben sich zahlreiche An-
regungen fiir andere Betriebszweige.

Eine derartige Organisation gibt dem Werk-
stattenleiter das Mittel in die Hand, ein Lolin-
yerfahren einzufiihren, das, wie eingangs erwahnt,
beiden Teilen erhohten Nutzen bringen soli.
Taylor stellte sich vor allem die Aufgabe, das
gewohnheitsmafiige, beabsichtigte und vyerab-
redete Bummeln oder Arbeiten mit der unter dem
dauernden Hochstwert bleibenden Schnittgeschwin-
digkeit zu beseitigen. Der Arbeiter sollte nicht
mehr seinen Nutzen darin finden, durch kunst-
liclie Verzogerung insbesondere bei Erstaus-
fuhrungen den Akkordsatz hochzuhalten, um
dann mit aller Ruhe und Gemutlichkeit gerade
so viel zu verdienen, dafi der Satz seinen ver-
einbarten hochsten Stundenlohn nicht uberschritt.
Die genauen Zeitstudien der einzelnen Arbeits-
vorgange lieferten das Mittel, um dem Arbeiter
den EinfluB auf den Lolmsatz f. d. Stiick aus
der Hand zu nehmen und ihn der Werkstatten-
leitung vorzubehalten. Das ist der Kernpuukt
des Taylorschen Gedankens. Und nur infolge des
Umstandes, daBunter den bisherigenOrganisationen
wosentlich weniger geleistet wurde, ais unter
Anspannung aller Krafte, aber ohne schadlichen
Einilufi auf dio Gesundheit der Arbeiter, geleistet
werden konntc, lieB sich der Grundsatz: ,htihere
Lohne bei niedrigeren Selbstkostent erinog-
lichen. AuBer dem Lohn wurde nunmehr fur
jede Arbcit.sleistung auch die Zeit vorge-
schrieben.

Zweierlei Lohnverfahren erwiesen sich ais
brauchbar. um mit ihnen die Taylorschen Grund-
satze durclizufiihren: das ,Leistungs-Lobn-
verfahren mit Prflinic“ von H. L. Gantt, einern
Schiiler von Tajior, und das von Taylor selbst
erfundene Differential-Lohnverfahren.

Beide schreiben auf Grund der Zeitstudien die
Zeit fiir die Arbeit vor, und zwar nahezu
die kiirzeste Zeit, in der die Arbeit durch
einen erstklassigen und auf die besondere Art
der Arbeit geschulten Arbeiter geleistet werden
kann. Das Ganttsche Verfahren setzt uun ebenso
wie das Taylorsche besonders liolien Lohn (30
bis 100 vH. iiber dem ublichen) fest, wenn dio
Arbeit in der vorgeschriebenen Zeit geleistet
wird, und den gewolmlichen Lolmsatz, wenn die
Zeit iiberschritten wird; boi dom Taylorschen
Differontiallohn verringert sich der Lolmsatz
fiir das Stiick bei Zeitubersclireitung; der
Arbeiter erreicht also -hierbei nicht nur nicht
den holien Stundenlolinsatz, weil sich der Lolin-
betrag auf eine langere Zeit verteilt, sondern
er cricidet aufierdem noch einen Abzug, indem
der Preis gemiiB der Zcitiiberschroitung herunter-
gesetzt wird; er wird demnadi fiir langsames
Arbeiten doppelt gestraft. Der einmal fest-
gesetzte Preis bleibt aber unbedingt be-
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stehen; nur so kann der Arbeiter Vertrauen
zu der neuen Entlohnung gewinnen.

Die Einfiihrung des neuen Lolinverfahrens
soli langsam erfolgen, indem ein Mann nach dem
andern unter den neuen Bedingungen angestellt
wird, und nur die Tatsache, daB die einzelnen
Leute Monat fiir Monat gegen friiher erheblich
gesteigerten Lolm yerdienen, laBt den jeder
Neuerung zunachst entgegengebrachten Wider-
stand der noch unter den alten Bedingungen
arbeitenden Leute verschwinden.

Der Differentiailohn ist dort am Platze, wo
eine bestimmte Arbeit jahraus jahrein immer
wiederkelirt, der Arbeiter sich somit rasch ein-
arbeiten und demgemafi bald den Hochstyerdienst
erreichen kann. Bei sehr IHiuiig wechselnder
Arbeit ist dieses Lohnverfahren zu streng, da
selbst dem befahigten Arbeiter durch das Fehlen
der Einarbeitungszeit es scliwer werden wird,
die kiirzeste Zeit und damit den Hochstlolm zu
erreichen; hier soli das Ganttsche Verfahren ati-
gewendet werden, insbesondere auch wahrend
der Einfiihrung der neuen Organisation, damit die
Harten des Preisabzuges nicht die Regcl bilden.

Zwischen dem einfachen Akkordlohn und den
beiden Lohnverfahren der TajHorschen Richtung
liegt das Halseysche Lohnverfahren, von dem
in der Taylorschen Sehrift auch inehrfach die
Rede ist. Auch bei diesem Verfahren wird die
Zeit der Arbeit festgesetzt, jedoch nicht auf
Grund genauer Zeitstudien, sondern gemafi der
Erstausfiihrung und demnach beeinfluBt von dem
Willen des Arbeiters. Der einmal festgesetzte
Akkordpreis bleibt bestehen, es flndet nicht die
das Verhaltnis zwischen Arbeitgeber und Arbeit-
nehmer so sehr schadigende Herabsetzung des
Akkordos statt, sondern der Arbeiter erhalt bei
Ablieferung in Kkiirzerer Zeit zwar zunachst. nur
seinen Stundenlohn, aber auBerdem eine Pramie
bestehend in einem Teil (/4 123 oder 1s) des
ersparten Lohnes. Auch hier ist also der Sporn
zur Leistung der Arbeit in kurzester Zeit vor-
handen.

Ein nicht zu unterschatzender Vorteil des
Taylorschen Verfahrens liegt in der Tatsache, daB
die Leute nach ilirer Leistung bezahlt werden:
Nur dem erstklassigen Arbeiter den
Hochstlolm! Das Streben der besseren Leute
nach hoherem Gewinn wird nicht durch Tarif-
yertrage, nicht durch Gewerksehaften unterbun-
den. Die freien Krafte konnen sich entfalten.
Hat sich erst der bofahigte Mann zum Hochst-
lolin heraufgearbeitet und diesen andauernd ge-
halten, so wird ihm auch ein baldiges Aufriicken
zum Vorarboiter oder Meister nicht yerschlossen
sein. Aber auch der von Natur weniger Ver-
anlagte wird nicht zu kurz kommen; wird ihm
dio Erreichung des Hochstlolmes in einer be-
stimmten Klasse von Arbeit nicht moglich, dann
wird er ihn in einer anderen Klasse, in der
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mehr fiir Lim passende Anforderuugen gestellt Ich will diese kurze Inhaltsangabe nicht

werden, zu erreichen suclien und bei nachdriick-
lichem Strebcn finden.

Bei der Einfuhrung der Organisation
sollte stets vorsichtig undschrittweise yerfahren
werden. Zunilchst ist dieEinfiihrung vonNorinalien
sowohl in den Bureaus ais auch in den Werkstatten
zubetreiben; daraufsollen dieZeitstudienbeginnen
und zwar mit groBer Griindliclikeit und unter
Beriicksichtigung aller Nebenumstande. Nicht
mit einer Beobachtung gebe man sich zufrieden;
es miissen gleichartige Beobachtungen wieder-
holt und das Mittel gezogen werden; denn die
genaue Kenntnis der Arbeitzeiten bildet eine
der Grumllagen der Organisation. Wie wir
aus den Mitteilungen Taylors iiber die Versuche
an Drelibanken ersehen, Kkonnen diese Zeit-
studien sich iiber Jahre ausdehnen und sollten
auch nach Einfuhrung der Organisation bei
EinfUhrung neuer Arbeitstiicke, zur Nachprufung
der festgesetzten Zeiten und zur bestmoglichen
Ausnutzung der Neuerungen an den Werkzeug-
maschinen stets noch nebenlier betrieben werden.
Gleichzeitig mit den Zeitstudien sollten die Zeit-
karten, vorlaufig ohne an den Arbeiter zu kommen,
bereits von den Meistern benutzt werden und die
yielen Vordrucke yomBetriebsbureau ausgearbeitet
und sorgfaltige Materialienvenvaltung, Buchung
samtlicher Bewegungen der Arbeitstiicke in die
Wege geleitet werden. Erst nach allen diesen
Yorbereitungen gelie man an die schwierigste Auf-
gabe: die Anlernung und Erzieliung des Arbeiters!
Hier heifit es mit Geduld, Takt und Umsicht, da-
neben aber auch mit unbeugsamer Festigkeit
yorgehen. Nicht viele gleichzeitig sollen sich
der neuen Ordnung anpassen; diejenigen aber,
die einmal angefangen haben, miissen dabei
bleiben oder austreten. Versuchsweises Yor-
gehen ist nicht angebracht. Die Tatsachen miissen
die Einsichtigen nach und nach iiberzeugen, die
dauernd besserer Einsicht sich VerschlieBenden
und dieUnwilligen miissen ausgeschaltet werden. —

Zuschriften an

schlieBen, ohne dem erfolgreichen Reorganisator
jenseits des Ozeans die verdiente Anerkennung
gezollt zu haben. Es zwingt sich dem aufmerk-
samen Leser der Schrift die Ueberzeugung auf,
daB hier von Taylor und seinen Mitarbeitern
GroBes geleistet worden ist, und man muB der
scharfen Beobachtung selbst der kleinen und be-
langlos erscheinenden Nebenilinge im Leben und
Treiben der Werkstatt, dem Kklaren Yerstande,
mit dem die Beziehungen zwischen Menschen
und Dingen im Organismus eines industriellen
Betriebes nach Ursache und Wirkung erkannt
worden sind, der unermiidlichen Ausdauer in der
Verfolgung der ais richtig erkannten Ziele gegen-

iilber den yielfachen seit Jahrzehnten einge-
wurzelten Vorurteilen der Unternehmer, Be-
amten und Arbeiter die liochste Bewunderung

zollen. Der Erfolg ist auch nicht ausgeblieben.
Die Tatsache des jahrzehntelgngen einwand-
freien Betriebes, z. B. bei der Midyale Steel Co.,
hat Taylor recht gegeben, so daB in jedem Jahre
neue Werke sich fiir die Einfuhrung seiner Organi-
sation entschlieBen, und noch nicht ein einziger
Arbeiterausstand ist in den nach Taylor organi-
sierten Betrieben wahrend nunmehr 26jahriger
Dauer zu verzeichnen gewesen. Das ist gewiB der
beste Beweis fiir die Behauptung, daB das Ein-
yernehmen zwischen Unternehmern und Arbeitern
unter der neuen Organisation ais das denkbar beste
zu bezeiclmen ist. Ob dieses gute Einvernelimen
sich auch dann noch aufrecht erhalten Ilassen
wird, wenn sie allgemein eingefiihrt sein wird,
wenn also die jetzt ais auBergewohnlich lioch
zu bezeichnendenLohne allgemein iiblich geworden
sind, scheintmitRiicksicht aufdie fiir eine dauernde
Zufriedenheit nicht geeignete menschliche Natur
allerdings zweifelhaft. Wir wollen aber die
sehr weit yorausliegenden Moglichkeiten nicht
iiberdenken und zunachst den Taylorschen Grund-
satzen die weiteste Verbreitung auch in unserem
Lande wiinschen.

die Redaktion.

(Fiir dic unter dieser Rubrik erscheinenden Artikel ubernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Wichtige Gesichtspunkte fiir den Bau und Betrieb von Gaserzeuger-Anlagen bei
Martinwerken. *

In dem Aufsatzo** des Urn. Canaris finden
sieli oinigo IrrtUmer, deren Richtigstellung not-
wendig orscheint.

Es ist nicht zutroffend, dafi das Gas yon
WasserabschluC-Gaserzeugorn bei westfalischer
Kohle 50 g Feuchtigkeit im cbm und melir ent-
halten miisse. Es ist durch eine nach Hunderten
zahlende Anzahl yon Generatoren mit Wassorab-

* Infolge einer liingeren Auslandsreise des Hr UN9 betreibt,
TerfasserB yerspatot eingegangen. Die Red.
** Stalli und Eisen*“ 190S Nr. IG S. 53T.
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schluC nachgewiesen, dafi sio so gut wie jedes
andore System boi westfiilischer Generatorkohle
mit 25 bis 30 g Feuchtigkeit arbeiten konnen.
Falscb ist ferner dio Ansicht, daC aus dem
WasserabschluCbassin Wasser in nennensworten
Mengen yerdampft und in das Gas ubergeht. Ich
habe wiederholt festgestellt, daC, wenn man ver-
suchsweise solclie Generatoren ohne Dampfzufuh-
das erzeugte Gas nur 3 bis 5 °o
W asserstoff enthalt und daB der Wasserspiegel
Sollte Canaris etwa eben-

3

nicht merklich sinkt.
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falls einen solchen Yersucli gomacht haben, bei
dem er andere Ergebnisse orhielt, so mufi er
dabei eine unriclitig bemessene Windeinfuhrungs-
haube yerwendet haben. Wie Canaris selbst or-
wiihnt, liiflt dor WasserstofTgehalt eines Gases
stets unter sonst gleichen Vorhiiltnissen einen
Riieksehlufi auf die Feuchtigkeit zu. Nach den
mir bekannten Ergebnissen der in Westfalen in
Betrieb befindlichonDrehrost-Gaserzeuger arbeiten
dieselben mit dem gleichen Wasserstollgehalt,
wie die WasserabschluC-Generatoren, nSinilich 12
bis 14 °/o. Infolgedessen diirfte auch der Feuchtig-
keitsgohalt iiboreinstimmen.

DaC fiir alle Generatoren zur Erzeugung eines
hochwortigen, trocknen Gases trockner und wenn
moglich iiberhitzter Dampf verwendet werden
soli, dUrfte allgemein ais einer dor wichtigsten
Gesichtspunkte bekannt sein; Canaris erwahnt
dies allerdings nicht. Auf dio in dor Rode stehen-
den Arbeit niedergolegton Ansichten iiber die
Yorgiingo im Martinofon einzugehon, iiborlasse
ich berufoneren Fachgenossen. Bewoise fiir seine
Behauptungen bringt der Verfasser ohnedies nicht.

Wonn iibrigens Canaris meint, nur boi ver-
mindertem Druck und deshalb geringeror Leistung
kiinno ein einigormaCon ertraglichor Zustand ge-
schaffen werden, so liogt auch hier ein Irrtum
des Verfassors yor. Dor Druck ist gar koin abso-
lutes Mafi fiir dio Loistung; im Gegenteil: bei
einor Drucksteigerung iiber etwa 40 bis 50 mm
hinaus wird Gasgualitat und Leistung geringer.
Ich habe bei yielen Werken beobachtet, dafi
WasserabschluC-Generatoren bei rd. 30 mm Druck
taglich 12 bis 13t westfalisclie Forderkohlon ver-
gasen.

Die mechanischo Boschickungsyorrichtung
verurteilt Canaris, woil sio nicht geniigond be-
triebssichor sei und dio Staubbildung bogiinstige.
Beziiglich des ersten Punktes woiso ich nur
darauf hin, dafi Hundorte solchor Apparate seit
Jahren, moistens ohne Roservo, arbeiten. Bei
sachgemiiCor Wartung diirften Storungen wohl
kaum Yorkommen; iibrigens bodiirfon zweifellos
Drehroste mindestens dor gleich sorgfaltigen
Ueberwachung. Eine auffallige Staubabscheidung
ist in einigon Fallen beobachtet worden; es ist
aber nicht erwiesen, dafi hieran dio Beschickungs-
yorrichtung schuld war. Die Art der Kohle, die
Druckyerhaltnisse, die Gasfiilirung und yielleicnt
auch fohlerhafte Konstruktion der Apparate mogen
hierzu beigetragen haben, denn oino solche Vor-
riclitung darf keinesfalls das Materiat zermahlon.
Die Vorteile einer riehtig konstruierton Aufgabe-
yorrichtung hinsichtlich dergleichmaCigenKohlen-
yorteilung und Gaszusammensetzung sind joden-
falls ganz zweifellos.

Schleifmtihle bei Saarbrucken,

Juni 1908.
Dipl.-Ing. O. Wolff.

* *
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Ich mochte auch auf einige Punkte des
obon angozogenon Aufsatzes des Hrn. Canaris
eingohen. Zunachst bodarf es kaum der Erorte-
rung, daC Canaris Recht liat, wenn er vor einem
hohen Wassergohalt des Gasos warnt. Dor grofie
Warmeverlust durch den Wasserdampf allein
wrird jeden Hiittenmann yeranlasson, fiir mdg-
liclist trockenes Gas zu sorgen, auch wonn er
an alle die anderen iiblen Eigenschaften, die
Canaris dom Wasser zuschreibt, nicht glaubt.
Bei seiner kritischen Betrachtung dor oinzolnon
Gaserzeugersysteme sagt nun der Vorfassor, dafi
es nicht moglich sei, mit einem Wassorabschlufi-
Generator bei Verarbeitung westfiilischor Gas-
flamm-Forderkohle im Dauerbetriobo ein Gas mit
einem Feuchtigkeitsgehalt von wonigor ais 50g
im Kubikmeter zu erzeugeu, oder dafi os doch
nur dann moglich sei, wenn mit einor niodrigoren
Windprossung, ais zur Yergasung dor normalon
Kohlonmengo notig sei, gearbeitet wiirdo. Im
allgemoinon enthalte das Gas 60, ja sogar oft bis
ilber 100 g Feuchtigkeit. Dem muG ich ganz
ontschieden widersprechen. Wir yergason dauornd
mit jodem unserer 3 m Morgangoneratoron im
Tag 12t Kohlen und haben nio mohr ais 30g
Wasser im Kubikmeter Gas festgostollt. Dabei
ist das Gas hochwertig, die Ascho gut ausgebrannt,
und es kommen keine Betriobsstorungen durch
Schlackenyersetzungen oder dorgloichon yor. Vor-
bedingung fUr die Erzeugung einos guten und
trockenen Gases ist selbstyerstandlich ein sacli-
gemaCer Betrieb der Gaserzeuger. Yor allem mufi
die Kokssaule im Generator dicht gehalten werden.
Das liiCt sich bei dor Strouyorrichtung jedoch
auch leicht erreichen, donn oinmal sorgt dieso
selbst fiir gleichmiiOige Vorteilung der Kohle auf
der Oberflache und anderseits kann man durch
Festhalten des Strouers beliobige Mengen Kohlen
in etwaige, durch das Ausschlacken entstandene
Hohlraume werfon lasson.

Yergast wurden friiher in der Hauptsache
Gaskohlen der Zoche Dorstfeld, dann aber, ais
diese Zeclie mehrere Monate nicht lieferte, alle
moglichen anderen Sorten westfalischor Kohle.
Seit einigon Wochen wird nur noch Fordorkolile
der Zeche Moltko yerarbeitet. Bei all diesen ver-
scliiedenen Kohlensorten haben wir mit don Gone-
ratoron zufriedenstellonde Resultato orziolt.
1908.

* *
*

Hoorde, Juni Carl Jaeger.

Zu den Ausfiihrungen des Hrn. Wolff mufi
ich zunachst bemerkon, dafi selbstyerstandlich
nur solche Ergebnisse gegen die in meiner Arbeit
enthaltonon Feststellungen angofUhrt werden
konnen, dio obonso wie die meinigen gewonnen
worden sind, nSmlich durch planmaflige Unter-
suchungen an einer im yollon Betriobo bolind-
lichen und nur mit Wasserabschlufi-Gaserzeugorn
ausgeriisteten Martinanlage, in der die Gaserzeuger
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samtlich dauernd mit ihrer Yollen Normalleistung
beansprucht sind. Dio Ergebnisse solcher For-
schungen fiihrt WolO' nicht an; yielmehr bo-
schriinkt er sich darauf, ganz allgemein und un-
bestimmt gofafite Behauptungen aufzustellen, dio
man noch dazu auf den ersten Blick ais unhalt-
bar orkennen mufi. Oder rorlangt er etwa, dafi
man glauben soli, Hunderte von Wasser-
abschluO-Gasorzeugorn arboitoten auf Martin-
werkon mit westfalischer Goneratorkohle
und soien samtlich oingehenden Untersuchungen
auf den Wassergehalt des von ihnen erzeugten
Gases unterworfen worden? Auch zoigt schon
eine ganz einfacho Uoberlegung, dafi die Bo-
hauptung falsch ist, WassorabschluC-Gaserzeuger

konnten ,so gut wio jedos andero System™ mit
25 bis 30 g Feuchtigkeit arbeiten, dafi dios viel-
mehr in Drebrost-Gaserzeugorn yiol loichter ist,

da man in ilmen infolge der dio Schlacke zer-
driickenden und lockerndon Wirkung dos Dreh-
rostes mit wesentlich geringerem Dampfzusatz
arbeiten kann. Dio Feststellung, dafi aus dem
Wasserabschlufi keino nennensworten Wasser-
mengon in das Gas Uborgehen, hat Wolff zwoifel-
los an oinem Yersuchsgonorator gomacht. Denn
bei im vollon Betriebe eines Martinwerkes
stehenden Wasserabschlufi-Gasorzeugern wird das
Wassor in grofien Mengen aus dem Wasserbecken
aufgesaugt(Kapillarattraktion) und im Gaserzeuger
verdampft; dies kann ich jederzeit, und zwar auch
zablenmaCig, nachwoisen. Untersuchungen an
Yorsuchsgeneratoron beweisen demgegeniiber gar
nichts, denn in solchon Gaserzeugern kann man
innerhalb recht weiter Gronzon nach Belieben
Gasarten Yon don vorschiedensten Zusammen-
setzungen und Wassergehalten orzeugon. Was
die Windeinfiihrungshaube anbetrifTt, so kommt
es beziiglich des Wasser-Mitreifiens weniger auf
die ricbtige Dimensionierung ais auf die richtige
Hohenlage derselben an; im iibrigen kann ich
Woolff dio Vorsieherung gebon, dafi dio bei meinen
Untersuchungen yerwondeten Windeinfiihrungs-
hauben richtig konstruiort waren.

Die Ansicht Wolffs, dafi man beim Arbeiten
mit Wasserabschlufi-Gaserzougern und Drehrost-
Gaserzeugern, also beim Arbeiten unter ganz
yorschiedenen Verhiiltnissen, denselbon
W assergehalt erhalten mlisso, da dor Wasserstoff-
gehalt in beiden Fiillen gleich soi, ergibt sich
schon aus seinon oigonen Ausfiihrungen ais falsch.
Denn kurz vorher sagt Wolff selbst, dafi nur
unter sonst gleichon Vorhiiltnissen der
W asserstoffgehalt einen Ruckschlufi auf die
Feuchtigkeit zulasse. Und dafi die Verhaltnisso
gerado boziiglich der Wasserzersotzung in beiden
Fiillen ganz verschieden liogen, wird AVolff doch
wohl nicht bestreiton wollen. Donn es liegt doch
auf der Hand, dafi Drehrost-Gaserzeuger, weil mit
niedrigerem Dampfzusatz, viol heifior betriebon
werden konnen ais Wasserabschlufi-Gasorzeuger,
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und dafi infolgedossen in ersteren ein viel groflorer
Prozentsatz des Wassers zersetzt wird ais in
lotzteron. — Die Notwendigkoit, dafi man Gas-
erzeuger mit trockonem und wenn moglich iiber-
hitztem Dampf botreiben mufi, ergibt sich olmo
weiteres aus den Ausfiihrungen in meinor Arbeit
und ist so solbstverstandlich und so allgemein
bekannt, dafi ich sie nicht noch oinmal bosonders
hervorzuheben brauchto.

In don folgendon Ausfiihrungen yorwechselt
Wolff die ,,Windpressung*, dio in der Windleitung
vor don Gaserzeugern gemessen wird, mit dem
»Gasdruck®”, der hinter denselben in dor Gas-
sammolleitung besteht. Auf den Unterschiod und
den Zusammenhang zwischen beiden brauche ich
wohl nicht nsiher einzugehen. Wo steht donn
in meiner Arboit die Behauptung, dor Druck (der
durch die EnergioYerlusto in den Leitungen, Ka-
niilen, Ventilon usw. ganz wesentlich beeinflufit
wird) sei ,ein absolutos Mafi“ fiir dio Leistung
der Gaserzeuger!? Dagegon wird dio Wind-
pressung, von der ich allein gesproclien habe,
in der Praxis allgemein ais Mafi fiir die einem
Gaserzeuger zugefiihrte Windmenge und somit
fiir seine Beanspruchung bonutzt. Dafi eine Er-
hohung dor Windpressung iiber ein gowisses Mafi
hinaus den Generatorgang ungiinstig beeinflufit,
habe ich in meiner Arbeit unter Angabo einer
ausfiihrlichon Literaturstelle selbst ausdrucklich
erwiihnt. — Yon den mechanischon Beschickungs-
vorrichtungen babo ich behauptet, dafi sio ihron
Zwkck, eino grofiero Gleichmafiigkeit des Gases
zu orzielen, ais sie mit gewohnlichen Aufgabe-
apparaten orreichbar ist, bei Venvendung von
Forderkohlen meist yerfehlon und dabei durch
Erhohung der Staubbildung den Betrieb yerteuem
und erschworen. Auf Grund dieser Erfahrungon
sind sio auf einer ganzen Reilie Yon Werken
entfernt und durch gewohnliche Aufgabeapparate
ersetzt worden, und zwar jedesmal mit dem Er-
folge, dafi dio Verstaubung ganz wesentlich nach-
liofi und die Gleichmafiigkeit des Gases diesolbe
blieb. Dafi sio sorgfiiltiger Wartung bodiirfen,
gibt Wolff zu, und dafi derartige sich drohende
Apparate leicht BetriebsstBrungen unterworfen
sind, kann niemand bezweifeln. Dasselbe gilt
fiir die Tatsache, dafi sie, auch wenn sie noch
so richtig konstruiort sind, zum mindesten durch
Abrieb den Staubgehalt der Kohle erhohon. Indem
or moint, Drehrosto bediirfen einer ebenso sorg-
faltigen Ueberwachung wio mechanischo Be-
schickungsvorrichtungen, Yergleicht Wolff die
beiden Apparate miteinander. Ein solcher Yer-
gleich ist unlogisch: nur mit gew7ohnlichen Auf-
gabevorrichtungen kann man die mechanischen
Apparate Yergleichen, wie es in meinor Arbeit
geschehen ist. Im iibrigen nimmt man bei Dreh-
rosten dio Miihe der sorgfaltigen Ueberwracliung
gern in Kauf, da durch die Drehroste grofio Vor-
teile fiir den Betrieb herbeigefiihrt werden. Dies



1108 Stahl und Eisen.

ist boi don mechnnisclion Bescliickungsrorricli-
tungon, wie erwahgt, meist rlicht der Fali.

Der Zusehrift des Hrn. Jaegor entnehnie
ich mit Intoresso die Mitteilung, dafi er beim Vor-
arbeiten von westfiilischer Generatorkohle in
WasserabscbluC-Gasorzeugern nie mehr ais 30 g
Wasser im Kubikmeter Gas festgestollt hat. Auch
hier mufi ich zuniichst die ["rage aufwerfen, ob
seine Ergebnisse auf dieselbo Weise gewonnen
sind wie die meinigon, namlich durch in allen
mogliehen Betriebsstadien planmafiig ausgofiihrte
Untersuchungon an einor im yollen Botriebe be-
lindlichen und nur mit Wasserabschlufi-Gasorzeu-
gorn ausgeriisteton Martinanlage. Wenn dies, wie
ich anzunehmen geniigend Grund habe, nicht der
Fali ist, so wird die Vorschiedenhoit unsoror Re-
sultate leicht zu erklaron sein. Im ubrigen stehen
die giinstigcn Erfahrungen, dieJaeger mit Wassor-
abschluC-Gaserzeugern machto, nicht nur im
Widorspruch zu den meinigen; yielniehr sind
mir noch mehrere andere Martinwerde bekannt,
auf denen sich dieselbon Uobolstiinde zeigon. So
woifi ich z. B. von einem rhoinisch-westfalischon
Martinwerk, dafi es, um oinigormafien zufrioden-
stellend arbeiten zu konnen, seine Wasserabsclilufi-
Gasorzeugor nur mit rd. 60°/o ihrer Volloistung
betroibt, und trotzdein gelingt os aucli dort nicht,
den Wassergehalt des Gases dauernd untor 30 g
im Kubikmoter zu halten. Und sogar beim Vor-
arbeiton yon englischen Gaskohlen zeigen sich
dio Nachteilo der WasserabschluC-Gaserzouger,
namlicli vor allom ihre viel zu goringe Feuor-
zuganglichkeit. Deshalb hat sieli nouerdings oin
grofios italienisches Martinwerk ontsclilossen, seine
Wasserabsehlufi - Gaserzeuger in Festrost - Gas-
orzeugor umzubauon. Es ist wolil kaum anzu-
nolimen, dafi allo diese Werko es nicht yerstanden
haben sollten, iliro Gaserzeuger ,sachgemiifl” zu
botroibon. Ais Erklarung fiir die abweichonden
Ergebnisse .Jaegers bleibt daher nur, dafi dio Ver-
hsiltnisse, unter denen die Wasserabschlufi-Gas-
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ihm goleiteten Anlage ar-
beiton, keino normalon, sondorn ganz aufior-
gewohnlich gUnstige sind. Ich bedauro
deshalb sehr, nicht in dor Lago zu sein, dieso
Yerliiiltnisse oingehend zu studieren. — Darauf,
dafi man die Gaserzeuger, um ein liochwertigos,
trockenos Gas zu erzielon, sachgomafi betreiben
mufi, habe ich in meiner Arboit ausdrucklich liin-
gewiesen, und zwar insbesondere auch auf dio
Notwendigkoit, die Beschickungssauie im Gas-
orzeuger dicht zu halten. Dieses Ziel kann man
jedoch moines Erachtens nur durch regel-
miifiiges und ausgiebigos Stoelien er-
roiclien; dio niechanische Beschickungsvorrich-
tung diirfto hierzu kaum etwas boitragon. Keines-
falls aber kann ich dio Methode Jaogers ais sach-
gemiifi anorkonnon, Holilriiiimo in der Be-
scliickungssaulo mit frischen Kohlen auszufUllen.
IMoines Erachtens miissen derartige Hohlriiume
durch grundlichos Stochen beseitigt werden, und
darf man frischo Kohlen erst dann aufgebon,
nachdem die gloielimafiige Lagerung und Diclite
dor Kokssiiule durch das Stochon wiederber-
gostellt lyordon ist. Dafi Jaeger iiberhaupt auf
den Gedanken koinmen konnto, zu einem der-
artigen Mittel zu greifen, boweist im ubrigen,
dafi dio beim Ausschlacken ontstehendon llolil-
raume recht grofi sein miissen. Es scheint also,
dafi auch der yon Jaeger geleitoto Botrieb unter
dom Hauptfehlor dor Wasserabschlufi-Gaserzeuger,
ihror viel zu goringen Feuerzuganglichkeit, zu
loiden hat. Und liatte Jaeger an einem in der-
artigem Zustande befindlichen Gaserzeuger Wasser-
bestimmungen ausfiihren lassen, dann wiirde er
sicher meine Ansicht bostatigt gefunden haben,
dafi es unmoglieh ist, boi Yerarboitung yon west-
falischen Generatorkohlen iuvvollbeanspruchten
Wasserabschlufi-Gaserzeugern den Fouchtigkeits-
gohalt des Gases dauernd unter 50 g im Kubik-
meter zu halten.

Pra bei Genua, im Juni

erzeuger in dor yon

190S.
C. Canaris.

Der Vorgang des Walzens.

Unter dieser Uebersclirift ist in dieser Zeit-
schrift* ein Aufsatz erschienon, in welchem u. a.
borichtet wird, dafi oin Schmiedestiick unter
oinem schnellgeghondon Hammer warmer wird.
Diese wohl allgemein bokannte Tatsache beruht
auf der gleicheu Ursache wie das Nachwarmon
boim Walzen. Von dieser letzteren Tatsache ist
mit Vorteil dann Gebrauch zu niachen, wonn
harto Stahlsorten (hochprozentigo Kolilenstoff-
stiihle, Elektrostahle usw.) auf feino Profile aus-
gowalzt werden sollen. Aufder einen Seite diirfon
solche Stahlsorten wegen der Gefahr des Vor-
brennens nicht zu warm geniacht werden und

* ,Stahl und Eisen™ 1008 Nr. 24 S. 840.

auf dor anderen Seite soli das Materiat zur Er-
zielung der notigen Walzgenauigkeit, zur Kraft-
ersparnis und zum Schutz dor Walzen und FUh-
rungen usw. moglichst warm zum Fortigkaliber
kommen.

Um diese sich widersprechenden Bedingungen
zu erfiillon, kann ais Hilfe das Nachwarmon beim
W alzvorgang benutzt werden, indem durch Spezial-
einrichtungon (Selbststeclier) ein beschleunigter
automatischer Walzprozefi boi Feineisen- und
Drahtwalzwerken durcligefiihrt wird. Man kann
bei goniigonder W alzgeschwindigkeit mattwarmen
Stahl nach einigen Stichon, die ohne Zoitvorlust
mittels Selbststeclier aufoinanderfolgen miissen,
auf hellrote Temperatur bringen. Dabei wird
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nur dio Strahlungswiirme, die namontlich bei aus-
laufenden Ovalen sehr bedoutend ist, infolge Zoit-
inangols nicht yorloron.

Nachdem durch woitgehondo Versuche ein
dorartigos automatischos Walzwerk fiir besehleu-

Bericht uber in-

Deutsche Patentanmeldungen.*

10. Juli 1908. KI. 18¢, 31 33 914.
Torrichtung fiir Tiefofenkrano. Miirkisclie MaBchincn-
bauanstalt Ludwig Stuckenholz, A.-G., Wetter a.d.Ruhr.

Kl. 24e, K 35310. Verfahron zur Ausbeute dos
Amnioniaks aus bitumindson Brennstoffen unter gleich-
zeitigor Gewinnung von Koks in einem Miachgas-
erzeugor, bei dom dor Brennstoff nicht Yollatiindig
Yergast, sondern nur verkokt, toilweise Yergaat und
der Rest des Koks unten abgczogen wird. _ Karl
ICutzbach, Niirnberg, Kleiststr. 15.

20. Juli 1908. KI. 7b, C 15660. Ziehschoibe
zum Ziehen von gekehltem Draht unter Yerwondung
von das Ziehprofil bildenden Kugelu. Gustaf Yornor
Celind und Axel Salomon Price, Hjulsbro, Schwoden.

Kl. 10a, B 44788. Durch Gas boheizte Koks-
ofentiir. Thomas Beach, Featherstone bei Pontefract,
England. Prioritiit der Anmeldung in England.

KIl. 10a, K 36401. KoksofentiirverschinB, ins-
besondore fiir Schragkammerofen. Heinrich Koppers,
Essen a. d. Ruhr, iBenbergstr. 30.

KIl. 18b, G 26 034. Yorriclitung zum Entfernen
der an der Miiudung Yon Bessemer- oder Thomas-
birnen sich bildenden Ansatze. Gelsenkirchener Berg-
werks-Aet.-Ges., Aachen-Rothe Erde.

KIl. 24e, H 41063. Wassorgaserzeugungsanlage
mit einem oder mebreren beziiglich ihrer Einstellung
mit dcm Abzugsvontil der Anlago zwangliiufig ver-
bundencn LufteinlaByentilon. Humphre)'s & Glasgow,
Westminster, Engl.

KI. 31c, L 22958. Aus Stiiben gebildote GuB-
form und Yerfahren zum Ilerstellen von HartguB-

walzon. Lothringor WalzengieBeroi, Act.-Ges., Buacn-
dorf, Lothr.
Gebrauchsmustereintragungen.

13. Juli 1908. KI. 49 f, Nr. 343954. Stauch-,
SchweiB- und Streckmascliino fiir Metali. Job. Miiller,
Duisburg-llochfeld, Engelstr. 50.

20. Juli 1908. KI. 7a, Nr. 344 719. Brechkliippel

fiir Walzmaachinen mit eingelegter Feder zur Yer-
hiitung der Yerschiebungen der walzenkuppelndon
Muffen und zur Vermoidung des Schlotterns derselben.
Rheinische Walzmaschinenfabrik, G. m. b. Il., Koln-
Ehrenfeld.

KI. 24 f, Nr. 344 781. Schuttelrost fiir Generatoren
mit festen Roststiiben, zwischen wolchen sich beweg-
liclie, auf einer Schiittelwolle bofestigte Roatstiibe be-
iinden. August Koch, Cassel, Colnischestr. 52 c.

KI. 24 f, Nr. 344 912. Durch Diisen yerbosserter
Zahnholilrost. Paul Greulich, Berlin, Franzstr. 2.

KI. 24 k, Nr. 344 862. Mit Tsolierfuttcr Yersehene
Tiir fur Koks-, Schmelz-, Gluh- und abnlicho Oefen.
Isolierwork, G. m. b. H., AYitten a. d. Ruhr-Steinhauser-
biitte.

KI. 31 b, Nr. 345 190. Zentrierrahmen fiir Form-
maschinen, dadurch gekennzeichnet, daB er aus walz-

Bericht iiber in- und ausUIndische Patenie.
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nigten Walzprozefi in seinen Einzelheiton dureh-
probierfcwurde, istzurzeit bereits ein solchesDraht-
walzwerk fiir Hartstahle im Bau und kann jeden-
falls innerhalb Jahresfrist dariiber berichtetwerden.
St. Joliann (Saar). Anton Schopf.

und auslandische Patente.

Deutsche Reichspatente.

Dockelabhebe-

KI. 10il, Nr. 101310, vom 28. Dezembor 1906.
Thomas Parker in London. Verfahren zur
Herstellung eines rauchlos verbrennenden, harten

Brennstoffes durch trockene Dcstillation bituminoser
Kohle.

Dic bituminose ICohlo wird in Retortcn bei einer
Temperatur, bei der alle wiisserigen teerartigen Be-
standteile sowie die leuchtendon (schwcron) Kohlon-
wasserstoffo und auch der gosamte Stickstoif ent-
weichen, so lange erhitzt, bis die Entwicklung der
leuchtendon Gase aufhort. Die Dostillationstomperatur
liegt etwa bei 430°. Die Destillation wird dann
schnell, zweckmiiGig durch Einloiten von Wasserdampf
unterbrochen.

Der erhaltene Brennstoff soli sohr hart sein und
dadurch und durch seinen Gehalt an wasserstoff-
reichen Gasen wertvoller ais Gaskoks, auch zur Her-
stollung von GoneratorgaB und Motorgas geeignet sein.

Kl1. 311), Nr. 101476, vom 3. Oktober 1905.
Ferdinand Laiszle in Tangerhutte bei
Magdeburg. Formmaschine zur Herstellung von
Teilen der Kernform von Rundkurpern.

Die Kernform (Nabe und Speichen von Riem-
sclieibcn, Zabnriidorn usw.) wird zwischen teiis festen,
teils beweglichen Formwanden so aufgestampft, daB
die gckriimmte Seite (inneror Teil der Kranzflache)
obon liegt. Es bedeucet a die auf dem Gestcll b
montiertc feste Wand, c die bewcgliche Wand, welche

um scitlichc Sclirauben-
bolzon d, auf denen sie
auch Ycrschobcn werden
kann, drehbar ist und
mittels der Stellschrau-
ben e in den gebogenen
Kulissen f eingestellt
werden kann. Die bei-
den  Scitenwande der
Form bestehen aus einzelnenRingstiicken g, die je
nach der GroBe des Rundkorpers aufeinandergesetzt
werden und sich liiorbei mittels angegossenor Nocken h
in Stellung halten. Der unterstc Teil einer jeden
Seitenwand sitzfc mit Muttergewinde auf einer Spindel i
mit Rechts- und Linksgewinde.

Nach Einlegen der Kernmarke k werden die

cisernen Profilen zusammengeschweiBt und in den  Scitenwande g durch Drohen dor Welle i auf die
Ecken durch Armaturteile ausgesteift ist. Hermann richtige Entfernung oingeatellt und nun die Form
Fritzsclie, Leipzig, Plosner "Weg 14. iibor der Nabo | und den Speichen m aufgestampft
und mittels der Scliablone n abgezogen. Das fertige

* Die Anmcldungen liegen von dem angegebcnemormsttick wird aodann nach Auseinanderschioben dor

Tage an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur

Einsicht und Einspruchserhebung im Patentamte zu
liifrlin aus.

Seitonwande g aua der Maschine herausgenommon und
mit drei anderen glcichen Formstiicken zu einer yollen
Kernform zusammen und in die Mantelform eingeaetzt.
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KI1, 10a, Nr. 191593, yom 21. August 1906. fic-
workscliaft 8chalker Eisen hiitte in Gel-
senkirchen - Se halke. Planiervorrichtung fur
Koksofen, bei der der au/Serhalb der Ofenkammer

rerbleibende Teil der Planierstange nur auf einer zum
Planieren ausreichend bemessenen Lange verzahnt ist.
Um dio bisher nur zum Planieren benutzte Yer-
zahnung dor nur auf einem Teile ihrer Lange liier-
mit yersolienen Planierstange a auch zu ihrem Aus-
und Einfaliron benutzen zu konnen, sind auf dem
Planiergeriist b gemeinsam antreibbnre Zalinriider c
in einom Abstande yoneinander angeordnet, der kleiner
ist ais die Lange des yerzahnten Stangenteiles. Die
Stange bleibt hierbei auch beim Ein- und Ausfahren
stots mit oinem der Zahnradcr ¢ in Eingriff. Antrieb
erhalten samtliclie Znlnirnder c yon einer Querwelle rf,
dio mit dem orsten direkt angetriebenen Zahnrade c
in Eingriff steht. Ein Handrade dient zur Bewegung
der PlanierBtange bei Stillstand des Antriebmotors.

KIl. 21 h, Nr. 187 735, yom 1. Mai 1906. Her-
mann Lewis Hartenstein in Constantine
(Y. st. A). Feutrjestes Fuiter fiir elektrische
SchmelzSfen.

Das Futter besteht aus einem Gemenpe yon
Asbest, einom Kohlenwasserstoff wie Pech, Teer oder
Harz, ais Bindemittei, Kalkmilch und feingepulyertem
Koks. Hieraus geformteBlocke oder Platten werden unter
sieli und mit don Ofenwiinden durch ein im Feuer sin-
terndes, aus Asbest, Kohlenwasserstoff und gepulvertem
gobranntem Kalk bestehendes Bindemittei yerbunden.

KI. 31c, Nr. 195413, yom 30. Dezember 1906.
Charles SpitzkopfSzekely sr. in NewYork.
Verfahren zur Herstellung von Gu/Sstiicken aus Gup-
eisen oder Stahl.

Gegensland des amerikanischcn PatentesNr. 841279;
yergl. ,,Stahl und Eisen* 1908 Nr. 20 S. 702.

Patente der Ver. Staaten von Amerika.

Nr. S639G8. Frank H. Croekard und Seth
Ilosking in Wlieeling, W. Ya. Bessemeranlage.

Jede Birno a, deref zwei oder mehr nebeneinander
licgon, hat einen besonderen GieBwagen b, der auf
einem aufsteigenden Geleise ¢ liiuit und mittels einer
Winde iiber dio Goleise d und e fiir die Blockform-
wagen f gefahren werden kann. Da fur jeden GieB-
wagen b ein GeleiBe d bezw. e yorgesehen ist, so
stiiren sich die Wagen beim GioBen nicht. Der im

GieBhaus befindliche Teil der Geleise ¢ ruht auf je

zwei hydraulischen llebeyorrichtungen g and h Und
kann, nachdem dor GieBwagen aufgefahren ist, nach
Belichen mit der Giefipfanne i gesenkt werden. k ist

einLaufkran fiir die Blockformen und die GieBpfanne i.
| ist der Schlackenwagen, m eine Winde, um die GieB-
pfannen nach becndotem GuB in den Schlackenwagen

Bericht iiber in- und ausliindische Patente.
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zu entleeren. n ist das Geleise fiir die Roheiscn-
wagen o. Yor jeder Birno hefindet sich ein hydrau-
lisches Hebewerk p, mittels dessen die Pfannc o in
den zu fiillenden Konyerter ausgekippt werden kann.

Nr. 858 1S2. Samuel E. Hill und
George M. Black in Cleveland,
Ohio. Gasauslafi fiir Hochofen.

Die Gasaustrittoffnung a ist im Ofen-
gemiiuer mit einem ans einzelnen um
die Ach&e h schwingbaren Eisenstaben
¢ bestelienden Rost ausgestaitet. Die
Stabe legen sich mit ihrem unteren
Ende auf ein zur Biichse d gehorendes

Rahmenstiick e nul".
AuBerdem ist eine
zweite Oeffnung f
yorgesehen, dio
Bcliriig nach oben
yeriauft und in dio
Biichse d einmundet.
Auch diese Oeffnung
ist. gegen das Ofen-
innere durch Stabe y
abgoschlossen, die
um den Bolzen h nach
innen atisschwingen
konnen. Werden bei
Explosionen oder
sonstwio plotzlicli
auftretendem TJeber-
druck Teile der Be-
schickung in Richtung des Gasnusiasses geschieudert,
so wird ihre lebendige Bewegung durch Auftreflen
gegen die Stiibe ¢ so weit veriangsamt, dafi sie niclit
mehr in die Gasieitung gelangon konnen, sondern auf
die schrage Flache i falien und yon hier unter Bei-
soiteschieben der Stiibe g in den Ofen zuriickrutschen.
k ist eine Reinigungsoffnung.

NI'. S(>0970.
Pa. Hochofen.
Die Eriindung betrifft eine Einrichtung an Hoch-
ofen, dio bei Esplosionen und soriBtigen plotzlicben
Druckyermehrungen yerhindern soli, dali yon der Be-
schickung aus dem Ofen geschieudert wird. Sie be-
steht aus einem ringformig iiber
d der Ofengicht gofiihrten Rohre n,
welches bei b mit oinem sich
nach unten offnenden Ventii und
bei ¢ mit einem fiir gewohnlich
durch eine Klappe A geschlosse-
nen AuslaB yersehen ist. In die-
sem Rohre csind rostartig neben-
einander Platten e eingebaut, die
wohl den ausgestoBenen Gasen,
nicht aber der emporgeschleuder-
ten Hocbofenbeschickung einen
Dnrchgang gestatten. Auch das
Klappenyentil d ist rostartig aus-
gebildet und legt sich mit seinen
Stiiben auf die spaltenformigeu
Oeffnungen der Platten e.
Boi einer Explosion im Ofen
wird den emporgeschleudertcn
Gasen und Massen durch das ge-
schiossen gehaitene Yentil b der
Austritt nur in Richtung der
Pfeilo gestattet. Die Gase und der Staub entweichen
durch das geiiffnete Yentil tZ die emporgeschleuderten
griiberen Stiicke hingegen prallen yon den Kanton
der Platten e ab und falien auf das Yentil b, das sie
durch ihr Gewicht offnen, und gelangen so in den
Ofen zuriick. Auch das Ventil d schlieBt sich mit
Abnahme des Druckes wieder.

Austin .T. Ful ton in Sharon,
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Ein- und Ausfuhr des Deutschen Reiches in den Monaten Januar-Juni 1908.

Elnfulir Ausfuhr
Eisenerze; eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Konverterachlacken; t t

ausgebrannter eisenhaltiger Schwofelkiea (237 e)* w 3 320 682 1675 128
MaANQANEIZO (2371 ) oottt bttt 1SO 092 1006
ROTIEISON (77 7 ) ettt bbbt bbbt b et bbbttt bbbt 126 055 113 943
Bruchoisen, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspiine usw. (843a, 843b ) ... 73 458 48 424
Rohren und Rohrenformstiicke aus nicht schmiedbarem GuB, Halino, Yentile usw.

(7782 U. b, 779@ U. DB, 783 ) ettt 1078 27 611
Walzen aus nicht schmiedbarem GuB (780a u. b) . . 314 5 953
Maschinentoile rob u. bearbeitet** aus nicht schmledb GuB (7824a, 783a—d) 3228 2301
Sonstige EisenguBwaren roh und bearbeitet (781 a u. b, 782b, 783f u. g.) . . 4471 29 889
Roliluppen; Rohschienon; Roliblocko ; Brammen; yorgewalzte Blocke ; Platlnen

Kniippel; Tiegelstahl in Blocken (784) 4 588 199 244

Sclimiedbares tJiseu m Stiiben: Trager (J_-, LJ- und 1 1 -EiBen) (785a) 010 142 509

Eck- und Winkeleisen, Kniestiicke (785 b) 2073 29 783
Audcrcs geformtes (fassoniertes) Stabeisen (785c ) 1934 30 409
Band-, REITEISEN (785 0 ) ..o 1429 47 619
Anderes nicht geformtes Stabeisen; Eisen in Staben zum Umschmelzen (785e) 7 994 204 809
Grobbleche: rob, entzundert. gerichtet, dresBiert, gefirniBt (786a) . . 11 342 100 722
Feiubleche: wie Tor. (7861) U. € ) .ot 2 576 59 190
Yerzinnte Bleche (788a).......... 17 730 92
Yerzinkte BIeChe (7 8 8 D ) ot 1 7 696
Bleche: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebriiunt usw. (787, 788e)  ....cccooven. 43 1844
W ellblech; Dolin- (Streck)-, Riffel-, Waffel-, Warzen;andere Bleche (789 a u. b, 790) 54 9 842
Draht, gewalzt oder gezogen (791a—c, 792a—€ ) ccecverrrrrreennnne 3378 170 799
Schlangenrohren, gewalzt oder gezogen; Rohrenformstucko (793a u.b) . . 72 1773
Andore Rohren, gewalzt odor gezogen (794a u. b, 795a U. b ) .o 6 638 52 685
Eiaenbahnschienen (796a U. D ) .o 106 181 695
Eisenbalmschwellen, EiBenbabnlaschen und TJnterlagsplatten (796 c u. d) . 58 62 442
Eisenbahnachsen, -radeisen, -riider, -radBatze (797)....cccrimvnicnnn 241 41 800
Schiniedbarer GuB; Schmiedestiicke** (798a—d, 799a—f ) .o 3674 24 717
Geschosse, Kanonenrohre, Sagezahnkratzen usw. (799g).... 1628 16 020
Briicken- und Eisenkonstruktionen (800a U. B ) .o 167 29 185
Anker, Ambosse, Schraubstocke, Brecheisen, Hammer, Kloben und Rollen zu

Flaschenziigen; Winden (806a—C, 8 0 7 ) .ccccevvincnnicrcnincns e 481 3 597
LandwirtBcliaftliche Geriite (808a u. b, 809, 810, 81la u. b, 816a u. b). 1334 21 908
Werkzeuge (812a u. b, 813a—e, 814a u. b, 815a—d, 836a)...cccccrvrrrrrrnnn. 777 8 021

i Eisenbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellenscbrauben usw. (820a ) .. 43 4 300

) Sonstiges EiBenbahumaterial (821a u. b, 824a)....cccccovninnivnnnne 375 5 194

j Scbraubon, Niete ubw. (820b u. c, 825¢e ) 798 8 273
Achsen und Aclisenteile (822, 823a u. b)) 38 859
Wagenfedern (824 b ) .. 56 476
Drahtseile (825a) . . . 92 2 145
Andere Drahtwaren (825b—d ) ..o 315 15 608
Drahtstifte (825f, 826a U. b, 82 7 ) cccooieeiiiicrreeeee e 1187 38 354
naus- und Kiicliengerato (828 b U. € ) .coociiiiciiniinccscecce 216 12 993

; Ketten (829a u. b, 830) ., 1809 1586
Feine Measer, foine Sclieren usw. (836b u.c). 56 1864
Nah-, Strick-, Stick- usw. Xadeln (841a—C ) ..ccoorvrrirrvsvrsninnns 100 1406
Alle ubrlgen Eisenwaren (816c u. d—819, 828a, 832—835, 836d u. e—840,

842) s 1141 22 713
Eisen und Eisenlegierungen, unYollstandig angemeldet......ooneee. — 393
Kessel- und Kosselschmiedearbeiten (801 a—d, 802—805) . . . . 754 12 957

EiBen und Eisenwaren in den Monaten Januar-Juni 1908 284 522 1805 643
Maschinen v ” ” ” » 45 857 174 883
Summe 330 379 1980 526

Januar-Juni 1907 : EiBen und Eisenwaren . 383 087 1680 365

M aschinen ... j 50 282 154 752

Summe 433 369 1835 117

* Die in IClammern stehenden Zifferu bedeuten die Nummern des statistischen WarenTerzeichnissea.
** Die Ausfuhr au bearbeiteten guBeisernen Maschinenteilen ist unter den betr. Maschinen mit aufgefuhrt.
*t* Die Ausfuhr an Schmiedeatiicken fiir Maschinen ist unter den betr. Maschinen mit aufgefuhrt.
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Grofibritainiiens Hochofen Endo Juni 1908.*

im Bctrlebe BaeutﬂgL
Hochofen
im Bezirke So.a‘%ni April-Junl Apr’llé()JBunl
durch- dureb-
schDlttlich  schnittlich
Schottland ....cvvvene 79 79 25
1Durham und Northum-
berland .. 23 23 16
CloToland....nnne 56 56 21
Northamptonsbiro . . . 12 12 8
Lincolnshiro .. 13 13 2
Dorbyshiro.... 32 33 11
\otts und Loicesterhire 6 6 2
Siid - StalTordshiro und
AYorcestershire . . . 18 19 */« 13 2/s
Nord-Staffordsbire . . . 15 15 17
West-Cumberland . . . 15 15 21
Lancashiro.... 9 9 2u 25 1/s
Sud-W ales.... . 13 13 3ji 21 »/4
Sud- u. WeBt-Yorksbire 11 12 Bs 12 +/3
Shropshiro 3 3 3
Nord-W ales... 2 2 1
Gloucester, Someraet,
W oilta e 1 1 1
Zusammen 308 313 His 200 ¥ 12

I>ie Eisoniiidustrie Lusemburgs im Jnliro 1907.**

Dem vor kurzem erBchienenen Jahrcsboriehte der
Luxemburgiscben llandelskammer*** entnehmen wir
nachsteheude Angaben iiber die Entwicklung dor Eisen-
und Stahlindustrie des GroBherzogtums wiihrond des
letzten Jahres im Yerhaltnis zum Jahro 1900.

Danach betrug beim Ei8encrzborgbau des
Landos:

1907  j 1906
die Anzalil dor Grubon . . . 93 78
die Gesamtforderung . , . t 7492870 7229 385
der "Wert der Forderung Fr. 21 997 404 17 979 103
der Durchschnittspreis fiir die

TONNE e Fr. 2,93 2,40
dio Anzalil der Arbeiter unter

LI U 4 364 4479
die Anzahl der Arbeiter iiber

T @0 € i 2 398 2 396

somit deron Zahl insgesamt 6 762 6875

Demnach hat dio Eiaenorzforderung des Beriehtajahres
gegenuber 1906 nur um 263485t oder 3,600 zu-
genommen, wiihrond die Steigerung des Jahres 1906,
verglichen mit desson Yorganger, rund 10 00 betragen
hatte. DaB dio Forderung nicht stiirker angowachsen
ist, hat seinen Grund in der Einfiihrung der Erze yon
Briey durch die Hilttenwerke in Differdingen. In dem
Berichte heiBt es liieriiber: ,,In unBerm Berichte fiir
1905 liatton wir auf den Einfluli hingewiesen, den der
Beginu der Ausbeutung der reichen Eisensteinlager

StatUtisches.
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von Brioy leider auf die Entwicklung dos luxem-
burgischen Erzbeckens auszuiiben berufen soi. "Wir
batten der Befiirchtung Ausdruck yerliehcn, daB in

einer Zoit wirtschaftlichen Niederganges dio Erze von
Briey, die 37 bis 42 °/o Eisen enthalten, den luiom-
burgischen Erzen einen ornsten Wettbewerb auf dem
bolgiacben Markte inachen konnten. Wenn sich auch
im Jahro 1907 diese Befiirchtungen nicht yerwirk-
licht haben, so ist doch die Ausfuhrnachfrago seit
Beginn des laufenden Jahres ganz betrachtlicli zuriick-
gegaugon, und gerade unsor Becken hat zum groBen
Teilo die Wirkung der yorminderten Tiitigkeit in der
belgischon EisoninduBtrie yerspiiren miissen. Seit dem
1. Miirz 1908 ist die Lage durch dio Anwendung
direktor Einfuhrtarife fiir franzosische Erzo nach dem
rheinisch-westfiilischen Industriezentrum ab lothrin-
gische Grenzstationen noch drilckender goworden.
Die Eraclit von Briey nach Dortmund, dio sich auf
8,50 di beliof, ist auf 6,03 di ermaBigt worden. Wenn
dierlieinisch-westfalische Eisenindustrie so mehr und
mehr ein GroBabnehiner franzSsischer Minette wird,
bo iBt es augenschoinlich, daB diese Vorschiebung der
wirtschaftlichen Bedingungen nicht yerfeblen wird, auf
unsern Erzborgbau und unsere Eisenindustrio zuriiek-
zuwirkon.* Die mittlere Leistung des einzelnen
Erzgrubenarbeitors belief sich fiir 1907 auf 1108,084
(i. Y. 1051,547) t im Werte yon 3253,09 (i. Y. 2630,55) Er.
Auf die yeracliiedenen Bergbaubezirko vertoilto sich
dor Eisonerzbergbau des Beriehtajahres in nachstohen-
der Weiae:

& Ailzkhl
Bezlrk £5 Forderung Wert der
N
éo t Er Arbcttrr
17 2002 013 5784944 1797
Diidelingen - ltume-
lingon ... 41 2992299 8752879 2795
Differdingen - Pe-
tingen ..o, 35 2498558 7459 581 2 170
Zusatnmon wie oben 93 7 492 870 21 997 404 6 762

Das Yerhaltnis zwischen der Forderung der Erz-
gruben und dem Erzverbrauclio der Hochofen (ohne
Berucksichtigung des Ursprunges der Erze) goataltete
sich in den beiden Jahren wio folgt:

Im Jahre Erzforderuue Erzverbrauch IiEnrzgire(I;kZ);a:]LtlgE
t t d. Forderuns:
1907 7 492 870 4 757 364 64
1906 7 229 385 4 688 919 65

Nach Landern, die nicht zum ZollYereinsgebiete
gelioren, fiihrte Luxemburg aus:

Im Jahre mnette Thz?rﬁamszghelggke
t t
1907 2 806 294 165
1906 2 308 150 62 350

Die Einfuhr yon Manganerz, die sieli im Jahro
1906 auf 59 163 t belaufen hatte, betrug im Berichta-
jahro insgesamt 57 761 t und verteilte sich auf die
Ursprungslander folgondermaBon:

1907 1906
t t

* Nach ,,The Iron and Coal Trades Reyiewl Brasilien 923 3 246

1908, 17. Juli, S. 284. — Yergl. ,,Stahl und Eisen* Eugland L. 1109 11 650

190S Nr. 8 S. 274. Griechonland . . — 45

** Yergl. ,Stahl uud Eisen*' 1907' Nr. 36 S. 1298 Britiach-Indien 37 439 21 818

und 1299, 538 216

*** Grand-Duche do Luxelnbourg: ,,Rapport General guBlgnd 1? ggg 13 Zgg
sur la Situation de 1'Industrie et du Commerce pendant panien

T'Aunze 1907“. Insgesammt 57 761 59 163
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Wiihrend also die Manganerzzufuhr von BraBi-
lien, England und Spanien wesentlich nachgelaseen
hat, machte sich bei den Mengen aus RuBland und
vor allem — iihnlich wie schon im Jahre zuvor —
aus Britisch-ludien eine orhebliche Steigerung be-
morkbar.

Sehr stark hat auch, wie oben bercits angedeutet
worden ist, dio Einfuhr franzosischer Minette zuge-
nommen: von 15145 t im Jahre 1906 auf 239 014 t
im Borichtsjahre.

Ueber den Hochofen betrieb ist aus dem Be-
riclito zu ersehen, daB die Zahl dor in Lusemburg
Torhandenen Hochofen im Jahre 1907 mit 33 unver-
iindert dieselbe war wie 1906. Im Feuer standen in
beiden Jahren 32 Oefen, und zwar im letzten Jahre
insgesamt 1620, im vorhergehenden 1640 Wochen.
llergestellt wurden:

im Jahre 1907 Im Jahre 1906

an i im im
i Werte von Werte Yon
t Fr. t Fr.

Tuddelrohoisen  107065: 8103688 123050 7456379
Thomasrolioison 1276373! 87873180 1236681 77906891
GieBoroiroheis. 1014341 7665339 100374 5982165

Insgesamt 1484872] 103642207 1460105 91345435

f. d. Tonno f. d. Tonnc
worte von 69,80 Fr. 62,56 Fr.

Die Anzahl der im Hochofenbetriebe beschaftigten

Arbeiter botrug im Berichtsjahre 4268 gegen 4192
im Jahre zuvcr.

GieBereien waron in beiden Jahron acht im Be-
triebo; sio stellten hor:

Durchschnitts-

im Jahre 1907 im Jahre 1906

an im Werte im Werte

von von

t Fr. t Fr.
PoterieguB . 481 142 200 486 143 554
Roliren . . . . 32 8 000 21 4 869

Maschinen- und

sonstigem GuB 17 540 2 678 882 16 371 2 259 492

Insgesamt 18 053 2 829 082 16 878) 2 407 915
Im Durch- f. d. Tonne f. d. Tonne
schnittswerte von 156,70 Fr. 142,70 Fr.

Der Yerbrauoh an Roheisen boi don GieBereien be-
lief sich im letzten Jahre auf 19770 t, im yorletzton
auf 19025 t; die Anzahl der Arbeiter stieg von 317
auf 319.

Ueber die Leistung dor Stahlwerke, deren Zahl
sowohl fiir 1907 wie fiir 1906 mit drei unveriindert
blieb, gibt dio folgende Zusammenstellung AufschluB.
Danach wurden liergestellt:
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im Jahre 1907 im Jahre 1906

an im Werte im "Werto
von von
t Fr. t Fr.
Blocken . 6291 731329 11135 1002150
Halbfabrikaten
f. d. Yerkauf . 169038 17676072 163673 15008235
Fertigerzeug-
nisson:
a) Schienen und
Laschen 42003 5380871 36043 4184900
b) Schwellen . 15524 1980579 14385  1580194!
c) llandels- und
versch. Eisen 169669 19522848 169821 21036178
d) Walzdraht 39731 4593621 38511 4357405
0) Maschinen 2011 1457894 1716 1029420
Insgesamt 444267 51343214 435284 48198482
Im Durch- f. d. Tonne f. d Tonne
schnittswerte von 115,57 Fr. 110,73 Fr.

An Roheisen rerbrauchton die Stahlworko im letzten
Jahre 613482 t und im vorletzten 581192 t. Sie bo-
scliiiftigton im ganzen 4178 bezw. 3846 Arbeiter.

Rolioisonerzeuguug in don Yorelnigten Staaten.*

Ueber dio Leistung der Koks- und Anthrazithoch-
tifen der Yeroinigteu Staaten im Juni 1908, verglichon
mit dem vorhergehenden Monatc, gibt folgende Zu-
sammenstellung AufschluB:

Juni 1908 Mai 1903
t t
I. Gesamt-Erzeugung. . 1106 052 1184 339**
Arbeitstiigl. Erzougung . 36 868 38 204**
I1. Antoil der StahlwerkB-
Gesellschaftcn 729 172 771 829
darunter Ferromangan
und Spiegoloisen 16 213 18 108
am 1. Juli am 1. Juni
1908 190S
I11. Zahl der Hochofen . . 394 396
davon im Feuer . . . 151 139**
1V. Wochonleistungen der
Hochofen ... 268 683 263 433**

Wenngleich die Erzeugung von llolzkohlenroheiseu
bislang nur goschatzt werden kann, so darf man doch
wohl damit rechnen, daB die Gesamt-Roheisen-
erzougung der Yereinigten Staaten im er sten
Halbjahre 1908 rund 7010000 t botragen hat. Dem-
nach wiirde, da dio Herstellung in der erstou llalfte
1907sich auf 13693 693 t belaufen hatte, das diesjahrige
Ergebnis der Monate Januar bis Juni hinter dom vor-
jahrigon um etwa 6684 000 t oder 48 °/o zuriickbleiben.

* ,The Iron Agel 1908, 9. Juli, S. 122.

** Diese Zitfern stimmen mit den friiher vom
»lron Age“ mitgeteilten nicht genau iiberein. — Yergl.
»Stahl und Eisen* 190S Nr. 27 S. 966.
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Die Gefilgebestandtoile dor Eisenkohlenstoff-
Legierungon.

Angeregt durch wiederholto Bitten aus dor Praxis
und akadomischcn Kreisen, in einfacher und exakter
Weise die verschiedenen Gofiigebestandteilo der Eisen-
kohlenstoff-Legiorungen zu definieren, sucht H. Le
Chatelier* diesem Verlangon nach Moglichkeit
gerecht zu werden. Allordings ist es nicht angiingig,
eine tatsachlich einfache und exakte Definition zu

* ,,Revue de Metallurgie™ 1908 Nr. 3 S. 167 bis 172.

geben, einmal weil das Gefiigo des Stahlea seiner
Natur nach ein sehr kompliziertes Gobilde ist, und
dann, weil trotz dor vielen Untersuchungcn auf diesom
Gebiete das Problem keineswegs ais boreits geliist
betrachtet worden kann. Indessen ist cs moglieli,
aus der Menge des Torliegenden Matorials dio fest-
stehenden Tatsachcn zu sichten, ferner anzugebon,
welche Fragen noch unontschieden sind und weiteren
Studiums bedurfen. Zwei Umstande sind es, die das
Studium der Eisenkoblenstoff-Legierungen sehr er-
schweren; der eine ist rein technischer Natur und
beruht darauf, daB die einzelnen Gefugebestandteile
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gewohnlich sehr klein sind und sich in ein und dor-
selbon Probe in inniger Mischung beflnden, wodurcli
es in den meisten Fallen umnoglicli ist, sie zu iso-
lieren und getrennt zu untersuchen; dio boi weitom
groBte Schwierigkeit liegt jedoch darin, daB von einem
Teil der Forschor eine heillose Yerwirrung angerichtet
wordon ist dadurch, daB sie einmal angenommeno
Benennungen anderten, so daB mit demselben Wort
bei yerscliiodonon Autoren oft ganz yerscliiedeno Dinge
bezeichnet werden.

Einteilung der Gefiigebestandteile. Man
kann wonigstens yier yerscliiedeno Arten von Gefiigo-
bestandteilen in den Eisenkohlenstoff - Legierungen
unterscheiden:

1. Chemisclio Elemente.

2. Cheinisoho Yerbindungen.

3. Feste Losungen, auch Mischkristalle odor
isomorphe Mischungen genannt; dieselbon sind homo-
gono Gemischo wechselnder Zusammensetzung yon
zwoi oder mehr yerschiedenen Korpern, den Gltisern
und Alaunen yergleichbar.

4. Aggregato; liicrunter yerBteht man iietero-
geno Gemengo, gobildet aus den Nebeneinanderlage-
rungen zweier odor mehrerer der unter 1 bis 3 ge-
nannten Arten. Die Aggregato sind den Graniten
yergleichbar, welche bekanntlich oin inniges Gemengo
yon Feldspat, Quarz und Gliminer darstellen.

Endlich nimmt eine Anzahl Chemiker noch eine
besondero Art an, welcho zwischen den festen Losun-
gon und den Aggregaten liegt, die Emulsionen odor
kolloidalen Losungen.

Chomischo Elemente. In den Eisenkohlen-
stofl'-Legiorungen finden sich zwoi olementare Gefiige-
bestandteile, dor Grapliitund der Forrit. Ersterer
ist roiner Kohlenstoff, letzterer reines (oder nahezu
reines) Eison. Freier Kohlenstoff kommt nur ala
Graphit vor; dio sogeuannto Temperkohlo ist mit dem
Graphit in ohomischer Beziehung identisch und unter-
scheidot sich yon diesem nur in der Form. Die Be-
zoichnung Ferrit wendet man nicht nur fiir ckemisch
reines Eisen an, sondern auch fiir Eisen, welches
Fremdkorpor in fester Losung onthalt, sofern deren
Gehalt eine gewisse Grenze nicht iibersteigt, mit
anderen Worlen, sofern sie keinen wesentlichen Be-
standtoil des Ferrits ausmachen.

Chomische Yerbindungen. Ais einzigo
chomischo Verbindung zwischen Eisen und Kohlenstoff
kommt das Eisenkarbid, FesC, ala Gefiigebestandteil
Zem entitgonannt, in Botracht. 'NMe der Ferrit kann
auch der Zementit geringe Mengen anderer Korper
in fester Losung entlialten. So onthalt der Zementit
der Handelsatahlsorten immer Mangan: ob auch andere
Yerunreinigungen darin yorkomnien, ist nicht bekaunt.

Dio allotropen Modifikationen dea
Eisens. Zum Yerstiindnis der festen Losungen
muB man zunachst der von Oamond entdeckton

Allotropio des Eisens Erwahnung tun. Man kennt
wenigstens zw*ei allotropo Modifikationen des Eisens,
das a- und daB y-Eisen. Die a-Modifikation ist bei ge-
wohnlicher Temperatur atabil und wird namentlich
durch seino magnetischen Eigenschaften charakterisiert.
Dio y-Modifikation ist stabil bei Temperaturen iiber
900 besitzt keino magnetischen Eigenschaften und
hat einen etwa zehnmal groBeren elektrischen Leitungs-
-uiderstand ais a-Eisen. Die ITmwandlung yon y- in
a-Eisen ist mit einer schroffen Yolumenanderung und
mit Warmeentwicklung yerknupft. Osmond nimmt
aufiordem noch eine dritte, die p-Modifikation, an,
welche sich yon a-Eisen nur durch das Fehlen der
magnetischen Eigenschaften unterscheidet.

FeBte Losungen. Keino der ais Gofiigebestand-
toilo des Stahles in Betracht kommenden festen Lii-
sungen ist boi gowohnlicher Temperatur stabil, wo-
durch deron Studium sehr erschwert wird. Es be-
Btehen mindestens zwei, der Austenit undderMar-
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tensit. Der Austenit ist eine feste Losung yon
Kohlenstoff bezw. Eisenkarbid in y-Eison. Der Kohlen-
stoffgehalt kann schwanken bis zu einem Hochstgehalt
yon 2 00. Diese Losung ist stabil zwischen dem Er-
starrungapunkt des geschmolzcnen Metalles und einem
tiefer gelegenen Umwandlungspunkt, welcher je nach
dem Kohlenstoffgehalt zwischen 700 wund 1200°
schwankt. Nur durch sehr schroffes Absclirecken ist
es moglich, den Austenit bei gowohnlicher Tempe-
ratur festzuhalton, und selbst dann gelingt es nur
unyollkommen. Reiner Austenit ist bis jetzt bei ge-
wolinlichor Temperatur iiberhaupt noch nicht geseheu
wordon. Er ist stets yermengt mit Martensit, Troostit,
Zementit usw. Dagegen ist dio dom Austenit ent-
sprechende festo Losung, selbst ohne Abschrecken, bis
zu gowohnlicher Temperatur stabil, wenn ein gewisser
Gehalt an Nickel oder Mangan yorhandon ist (25 °/o
Nickel oder 13 % Mangan). Gleich dem y-Eisen sind
diese Legierungen unmagnetisch und haben einen
sehr hohen elektrischen "Widerstand.

Dor Martensit ist gleichfalls oiue feate Losung
von KolilenBtoff bezw. Eisenkarbid in Eison; er unter-
scheidet sich yoin Austenit namentlich dadurch, daB
er magnctisch ist. Man kann daher annehmen, daB
sich das Eison des Martensits im «-Zustand befindet.
Der Martensit ist das normalo Abschreckprodukt aller
Stahle yon Temperaturen uber 800°. Die scliroffe
austenitischen Losung, doch kann sio nicht yerhindern,
daB — abgesehen von einigen bosonderen Fallen —
das in Losung befiudliche j- Eisen in den a-Zustand
iibergeht.

Gefugebostandteil x. Es existiert auBerdem
ein gewisser Gefugebostandteil x, desson Natur noch
unaufgekliirt ist; man weiB nicht, ob er eine feste
Losung odor ein Aggregat aus sehr feinen, mit uuseren
Hilfsmitteln nicht unterscheidbaren Bestandteilen ist.
Er ist in allen Fallen dadurch charakterisiert, daB er
durch saure Aetzmittel intensiy dunkel gefarbt wird.
Diesem Bestandteil wurden dio Namen Troostit,

Osmondit, Troosto-Sorbit und selbst Sorbit
(Stead) beigelegt, je nach den Bedingungen, unter
welchen er erlialten wurde. Der Name Troostit

stamint yon Osmond und ist allgemein gebrauchlich
fiir die durch Aetzung duukol gefarbto Masse, welche
man boim Abschrecken eutektischen Stahles wahrend
des Umwandlungspunktcs erhalt. Osmondit nennt
mail den Bestandtoil, der erhahen wird, wenn man
martensitischen Stahl bei einer Temperatur yon 3000
anlaBt. Die Bezeichnung Troosto - Sorbit ist einem
durch Aetzen dunkel gefarbten Gefiigebestandteil bei-
gelegt worden, welcher sich neben Martensit und
Austenit in bei Temperaturen iiber 10001abgeschreck-
ten hypereutektischen Stilhlen findet. Endlich ist der
Sorbit yon Stead der Hauptbestandtoil von Stsiblen,
welche nicht schroff, z. B. in Oel oder dergl., abgc-
schreckt wurden.

Aggregate. In langsam erkalteten Eisen-
kohlenstoff-Legierungen findet man ein wohlausgebil-
detes Aggregat, den Perlit, welclier sich aus ab-
wechselnden Lamellen yon Ferrit und Zementit zu-
sammensetzt. Er bildet sieli bei langsamer Erkaltung
aus der austenitischen Losung dadurch, daB deren
Bestandteile, Ferrit und Zementit, auskristallisieren.
Der Sorbit Oamonds ist Perlit, welcher schlecht
ausgebildct ist oder dessen Struktur zu fein ist, um
Beine Bestandteile nnter dem ilikroskop unterscheiden
zu konnon. Normalerwoise bildet sich dieser Sorbit,
wenn man martensitischen Stahl bei einer Temperatur
iiber 300° anlaBt. Jo hoher die AnlaBtemperatur,
um so lieller wird beim Aetzen dor Sorbit, bis man
sclilieBlich bei Ueberschreitung des Umwandhings-
punktes und darauffolgender langsamer Abkiihlung
wieder normalen, d. h. lamellaren Perlit erhalt. Der
Sorbit Osmonds uuterscheidet sich also yom Perlit
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nur durch eino Yerschiedcnhcifc in der Struktur. Diese
nus nur zwei Bestandteilcu zusammecngesetzten ein-
fachen Aggregate Perlit und Sorbit konnen in der-
selben frobe zusammen mit Eerrit, Zementit, Mar-
tonsit usw. auftreten und so Aggregate groBerer
Kompliziertheit bilden. Einige von dieseu haben be-
sondere Kamen erhalten. Auf den Yorschlag von
ltowo hat man allgemein folgendo Bezeichnnngen
angenommen: Eutektischer Stahl fiir ein Materiat
mit 0,8 bis 0,900 C, hypooutektischer Stahl fur
ein Materiat mit weniger ais 0,8 und hyporeutek-
tisclier Stahl fiir ein Materiat mit mehr ais
0,9 °/o C. Langsam abgekttlilt enthiitt der eutektischo
Stahl ausschlicBlich Perlit, der hypoeutektisclie Stahl
Perlit und freien Eerrit und dor hypereutektisclie
Stahl Perlit und freien Zementit. Aehnliche Be-
zeichnungon existieren auch fiir GuBeisen; man spricht
von eutektischem, hypoeutektischeni und liypereutek-
tischem GuBeisen, je naclidem es 4, weniger ais 4
oder mehr ais 4°/o C enthiitt. Dieses sind dio cin-
zigen Aggregate, fiir welche besondero Bezoiclinungen
gebrauclilicli sind, doch gibt os noch viele andere,
welchen man gleichfalls oigene Kamen liiitte beilegen
konnen. So enthiitt heispielsweise ein eutektischer
Stahl, welcher wkhrond des Umwandlungspunktos ab-
geschreckt wurde, im allgemoincn gleichzeitig Perlit,
Martensit und Troostit bezw. don Bestandteil x, forner
hesteht ein Stahl von 200 C, welcher bei 1200° ab-
geBchreckt wurdo, stots zu gloicher Zeit aus Zementit,
Austenit, Martensit und dem Bestandteil x.

Bislier unentschiedeno Fragen. Unter
den der Losung bediirftigen Fragen sind folgende
drei die wichtigsten:

1. Welches ist die Katur des Bestandteils x,
ein Aggregat oder eine feste Losung?

2. Spielt dio p-Modiiikation des Eisens irgend eino
Kolie in den festen Losungeu gewisser gehiirteter
.Stable ?

6. Wio kommt es, daB der elektriseshe Widerstand
deaMartensits mitsteigender Abschrecktemperatur
wiléhBt? Hort er auf honiogen zu sein, enthiitt
er einen gewissen Prozentsatz Austenit, welcher
der mikroskopischen Priifung entgeht ?
Yerwirruag in der Nomenklatur. Die

Aerwirrung, welche durch uuexakte Anwendung ge-
wissor Ausdriicke Yerursacht wordeu ist, beziebt sich
hauptsachlich auf den Bestandteil X. Eine Anzahl
torscher bezeichnet ihn unrichtigerweiso mit Martensit,
weil er im allgemeinen der Bestandteil normal ge-
liarteter Werkzeugstiihlo ist, welche stets etwas an-
gelassen sind. In Wirklichkeit hatOsmond, derYater
des Ausdruckes, mit Martensit jenen sproden Be-
standteil bezeichnet, welchen man durch scliroffes
Abschreckeu geniigend kleiner Proben in kaltem
Wasser erhalt. Man liat nicht das Recht, an dieser
Definition irgend etwas zu andern. Eine weitere
Dunkelheit der Koinenklatur borulit auf der Anwendung
des Ausdrucks Sorbit sowohl fiir schlecht ausgebil-
deten Perlit ais auch fiir den Bestandteil x. Das
mag darin semen Grund habon, daB einige Forscher
sich fiir berechtigt hielten, den Bestandteil x, welcher
ja nicht genau definiert ist, mit einem benachbarten
Bestandteil, in welchen er sich leicht verwandelt, zu
identifizieren.

SchlieBlich findet man noch Yerschiedeutlich in
der Literatur die Bezeichnung Hardenit, bald fiir
einen Martensit von bostimmtem Kohlenstoitgehalt,
bald iur Martensit im allgemeinen, bald fur den Be-
standteil x; da aber der Gebrauch dieses Ausdruckes fur
keinen der genannten Gefiigebestandteile vorherrschend
ist, so ist es am besten, ihn ganz zu Ycrwerfen. —

Zu Yorstehenden Ausfiihrungen LeChateliers
niilumt Osmond* Stellung. Den Austenit halt auch

ist er

* ,lieYue de Metallurgiet 1908 No. 4 S. 205 bis 206.
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er fiir eine feste Losung von Kohlenstotf bezw. Eiseu-
karbid in y-Eisen. Er orwiihnt nur bei dieser Ge-
legenhoit, daB yersehiodeuo Forscher, dio sich mit
dom Studium dos Austcnits beschiiftigt haben, be-
haupten, seine Iliirte untorscheide sich nicht oder
wenigstens nicht wesentlich Yon der Maximalharte
des Martensits. Osmond dagegen halt dio llarte des
Austenits (im mineralogischon Sinno) fiir nicht viel
hoher ais die des Ferrits, und fiihrt die gegontoilige
Annahme darauf zurttek, daB die betreffenden Forsclier
iiberhaupt keinen wirktichen Austenit gefunden haben.

Beziiglich des Martensits, den Lo Chatelier lur
eine feste Losung vyoii Kohlenstotf in oi-Eisen hiilt,
gibt Osmond zu, daB er zweifellos cc-Eisen enthiitt,
weil er magnetisch ist, und er betrachtet direkt den
Grad des magnelischen SattigungsYermiigens ais ein
MaB fiir den Gehalt an a-Eisen. Dieses magnetische
SiittigungsYermogen nimmt liamlich mit stoigendem
Kohlenstoflgohalt ab und schoint sein Minimum bei
1,6 do C zu erroichen, genau bei dem Kohlenstoff-

gehalt, den Osmond ais den giinstigsten fiir die
Bildung des Austenits festgestellt hat. Hieraus
schlieBt er, daB der Gehalt des Martensits an
a-Eisen in gleichem MaBe wie sein magnetisches

SattigungsYermogeu mit steigendem Kolilenstollgehalt
abnimmt. Das ct-Eisen muB also durch eine andere
Modifikation ersetzt werden, und da letztero kein
y-Eison sein kann, weil dessen Eigenschaften sich auf-
fallend yoii deuen des Martensits unterscheiden, so
nimmt er an, daB es (3-Eisen ist. Was dio Rollo des
Kohlenstoifs im Martensit betrifft, so ist nnzunebmeu,
daB er mit dem ot bezw. (5-Eisen eine Pseudolosung
biidet. Den hypothctisclien Charakter dieser Er-
klarung hebt ubrigons Osmond ausdrucklich hervor.
Des weiteren wird zu dem yon Lo Chatelier
mit x bezeichneten Gefiigebestaudteil Stellung ge-
nommen. Osmond betont zunachst, daB sein Sorbit
mit dem yon Stead identisch ist. Der Ausdruck
Troosto-Sorbit scheint ihm nicht gerechtfertigt. Das
Wort besagt, daB man es mit einem Ueborgangs-
bestundteil zwischen Troostit und Sorbit zu tun habe.
Jener yoii sauren AetziluBsigkeiten leicht angreifbare
Bestandteil, don man neben Martensit und Austenit
in sehr harten Stiihlen findet und dem diese Be-
zeichnung beigeicgt wurde, ist jedocli so verschieden
wio moglich yoii Sorbit, sowolil was seine Entstehungs-
weise, ais auch was seine Eigenschaften (namentlich
seine Harte) betrifft. Es kaun dieser GefiigebestaiRI-
teil uiclits auderes sein ais Troostit, es sei denn, daB
es sich iiberhaupt um einen neuen Bestandteil handelt,
fiir den eine neue Bezeichnung erforderlich ware.
Den Osmondit hiilt Osmond zurzeit — geometrisch
gesprocheu — nur fiir eine Grenzliuie zwischen Troostit
und Sorbit, der ais besonderer Gefugebestandteil nicht
in Botracht kommt. Alle Gefiigebestandteile, die Le
Chatelier mit dom Buchstaben x bezeichnet, lassen
sich also auf Troostit im Osmoudschen Sinno zurlick-
filhren.  Zum SchiuB bekennt Osmond, daB er so
wenig wie irgend oin anderer weiB, was eigentlich
Troostit ist. Aber auch die Katur des MartenBits ist
ja bis heute noch unbekannt. Trotz dieser Unkennt-
nis ist man berechtigt, dio Gefiigebestandteile der
Eisenkohlenstotf- Legieruugen nach ihren mikrogra-
phischen Reaktionen und womoglich nach ihren physi-
kalischen Eigenschaften zu klassifizieren. So scheint
der elektrisehe Widerstand nach den Yersucheu yoii
I'arus und Strouhai einerseits und Charpy und
Grenet anderseits ein Mittel an die Haud zu geben,
Troostit you Sorbit zu unterscheiden. Auch Harte-
priifungen und kalorimetrische Messungen konnte
man heranziehen. Zweifellos waro man ohne groBe
Miihe iinstande, guantitatiYe Trennungsmethoden aus-
findig zu machen, was uusere Kenntnis yoii den Ge-
fiigebestandteilen um einen groBen Schritt weiter
brilchte. —ler.
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Gasokklusionon im Stahl.

Tm Yerlauf seiner Untersuchungen iiber (lic Thermo-
Elektrizitat von Eisen und Stahl hat G. Belloc* die
Gasokkiusionen studiert und ist hierbei zu interessnnten
Ergebnissen gelangt. Er wiihlte fiir seine Yersuche ein
basisehes Martineiaen von folgender Zusammensetzung:
C0,12 "/o, Si 0,03 °/o, S 0,02 >, P 0,018 °/p, Mn 0,36 0/0.
Dio Absiclit hierbei war, einersoits ein miiglichat
reines Eisen zu haben, boi welchem sich dio Um-
wandlungen vnn n- in p-Eisen und von ji- in y-Eiaen
scharf beobachten lassen, andorseits sollte das Eisen
einon geniigend hohen Kolilonatoffgehalt haben, um
den Ai-Punkt in dio Erschoinung treten zu lassen.
Belloc entzog die Gase in der Woiae, daB er das zer-
kleinerto Yersuclismaterial in einem einseitig ge-
schlossenen Porzellanrohr erhitzto, dessen anderes
Ende mit einer selbsttatig arboitenden Quecksilbor-
luftpumpo yerbunden war. Die Temperaturen wurden
in Abstanden von 100 zu 100° mindoBtons jo 24 Stunden,
untor Umstiinden liinger, konstant gelialten und das
auf diese Weise entzogene Gas gemessen und analy-
siert. Die Arboit fuhrte zu folgenden Resultaten:
Solango sich das Eisen im a-Zustande befindet, ist die
Gasabgabe nur sehr schwach ; sie nimmt, abgesehen
von einer kleinon UnregelmiiBigkeit bei 300°, mit
steigender Temperatur stetig, abor in geringem Mafio
zu. Mit dem Beginn dor Umwandlung des a-Zustandes
in don j3-Zustaml wird die Gasabgabe plotzlich Behr
erhoblich, um im Yerlauf der Umwandlung allmahlich
wieder abzunehmon. Die Umwandlung dea ,3-Eisens
in y-Eisen hat eine orneuto Yermehrung der Gas-
abgabo im Gefolge; sie durchliiuft, wahrend die Um-
wandlung sich vollzieht, "ein Maximum und scheint
dann mit steigender Temperatur stetig zuzunolimen.
Dio Umwandlung der liarbidkohlo in Hiirtungskohle
hat (boi einem Kohlenatofigehalte von 0,12 °/o) keinen
merklichen EinHuB. Die OKkklusionsgase, wolche sich
bokanntlich aus Kohlonsiiure, Kohlenoxyd, Wasser-
ato!T und Stickstofl zusammensetzon, entwoiclien nicht
in gleichbleibenden MengeiiYorhiiltnissen. Zuerst ent-
weicht fast reine Kohlonsiiure; sie ninimt allmahlich
ab und verscinvindet bei 550°, dem Begiun der Um-
wandlung von a-Eison in ji-Eisen, sei es, daB sich ihr
Yorrat erschijpft hat, sei es, daB sie von diesor Tem-
peratur ab durch den Wasserstoff reduziert wird.
Der Stickstoff tritt erst von 550° an auf; sein Gehalt,
etwa ein Zehntel des GeBamty-olumenB, bloibt bei
allen hiibereu Temperaturen ziomlicli konstant; jeden-
falls sind auagepriigte Maxima oder Minima nicht zu
beobachten. Yon 400° ab bilden Wasserstoff und
Kolilenoxyd fast dio einzigen Bestandteilo des einge-
schlosBonen Gases. Ihr relatires Mengemrerhiiltnis wech-
selt ziomlich schroff mit der Temperatur und selbst
bei gleichbleibonder Temperatur mit aufeinandorfol-
genden Extraktionen; indessen scheint doch ein Mini-
mum der Wasserstoffabgabe bei dem kritischen Punkt
As zu beatehen. Was die Geaamtmenge der ent-
zogenen Gase betrifft, so fand Belloc groBe Unter-
schiede bei zwei verschiedenen Proben, welche dem-
selben Btock ontstammton; er laBt die Frage offen,
ob diesos Ergebnis auf UngleichmiiBigkeit des Blockes
zuriickzufiihren ist oder auf eine Yerschiedenheit in
der Zurichtung des Probemateriales. Ferner ergab
sich, daB in den ala Yerauchsmaterial dienendeu
Sehmiedestuckeii die Gase nicht gleiclimiiBig iiber den
ganzen CJuerachnitt verteilt waren, aondern daB der
Kern und die Oberfliichenschicht bedeutend weniger
Gas abgaben, ais die dazwischen liegendo Schicht.
Belloc nimmt schlieBlich an, daB nicht nur dio ver-
achiedenen allotropen Zustiindo ala solche bei der Un-
regelmiiBigkeit der Gasabgabe eine Rolle spielen,
sondom daB auch die mit den Umwandlungen zu-
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sammenhaugendeu molekularen Bewegungen in rein me-
clianischer Weise einen die Gasabgabe begiinstigenden
EinfluB ausiiben. __jer

Erwiirmung boim Sclimiodon.

Direktor Ilaedicke schreibt in Beiner Mitteilung
iiber den Vorgang dos Walzena* an oiner Stelle:

»Yerfassor liatte schon liingst vorgehabt, dio Er-
wiirmung beim Selimieden esporimontoll fur
Unterrichtszwecko darzuatellen, wie man ja das Er-
wiirmen durch Hammera auBerordentlich loicht zeigen
kann. Abor es ist ihm nicht vergonnt gewesen, diese
Yorsuche durchzufiihren.”

Yielloicht hat unter diesen Umstandcn die nach-
stohonde kleino Notiz, dio ich einem aus dem Jahro
1785 stammenden Buche entnehme,** auch heute noch
Interesse.

»Bericht yon der Invontion, daa Eisen
ohnoFeuor gliihend zu machen undkalt
zu sclimiodon.

Man liiBt ein Eisen tou der Dickc eines Feder-
kieles, viereckig schmieden, bo, daB es vier gleiche
Ecken bekonimt. Der ganze Vorteil heruht darin,
daB man es wohl ausgliiho, daher man dasselbe nicht,
wie gewohnlich, im Wasser abliischon, sondom von
selbst kalt werden lassen muB. Dieses Eisen nun
kann man zu dcm Experiniente bestiiudig gebrauchen.
Denn wenn man solches auf einem AmboB odor au-
dern Eisen mit der linken Hand halt, mit der rechten
aber mit dom Hammer nach vorn zu dergostalt schlagt,
ala wolle man selbiges damit zuspitzen: so wird
dadurch die llitze in die Extremitat des Eisens ge-
trieben, und dasselbige nach wenigen Schlagcn gliihend.
Hierbei ist aber noch in Acht zu nehmen, daB man
den Hammer aebr acurat fiihre, und daB, wenn die
linke Hand auf jeden Schlag daa Eiaen wendet, der
Hammer nicht blofi auf die Ecken, aondern auf den
platten Teil treife.

Der Nutzen, den mail von diesem ICunatstiicke
hat, ist dioBCr, daB ein Constabler, der keine Ziind-
rute oder Lunto hiitte, gloichwohl, wenn er sich mit
dergleichen Eiaen versohen hiitte, da bei jodom Stiicke
ein Hammer und ein boachlagenea Rad anzutroffen,
welches anBtatt des Amboases zu gebrauchen wiire,
aeine Kanono abfeuern kiinnte. Hierhor konnte man
auch das den Miillern gewohnliche Experiment ziehen,
in Eile Feuer oder Licht vormittels eines eiserneu
Stiibchens zu machen, welches sie an don umlaufenden
Miihlstein halten und welches daber fast in einem
Augenblick glithend wird, worauf sie alsdann etwas
Schwefel halten und ein Licht anzuiulen.”

Es ist sehr zweifelhaft, ob eelbat ein geschickter
Nagelschmied das KunBtBtiick fertig bokommt, den
Stab zum Gliihen zu bringen; an eino Nutzanwendung
der ,,Invention® in dem angegebenen Sinne ist natur-
licli nicht zu denken. Otto Vogd.

Zerstoruug des Teeros im Guserzeuger.

Ueber diesen Gegonstand Teroffentlicht*** H. P.
Bell einen liingeren Aufsatz, der kurz zuaammen-
gefaBt ungefiihr folgenden Inhalt hat.

Wenn man im einfachen Schaehtgaserzeuger
bitumenhaltige, also gewohnliche Steinkoble, Tergast,
so zieht ein teeriges GaB ab. Fiir die Benutzung
dieses Gases in YerbrennungamaBcbinen ist es notig,
don Teer auazuscheiden. Dazu sind umfangreiche
Einrichtungen erforderlich, die nur dann moglich er-
seheinen, wenn es sich um sehr groBe Anlagen handelt.

* ,Stahl und Eisen* 1908 Nr. 24 S. 846 bis 848.
** 1) Johann Georg Krunitz: ,,Ookonomisch-
technologische Encyklopadie™ 1785. X. Teil S. 657,

* »Bulletin de la Societ¢ d'encouragement* 190&ach: H. H. v. S. in der Breslauer Sammlung, 1720.

Apriiheft, Seite 492 bis 515.

*** Engineering“ 1908,31.Jan., S 141; 7. Febr.S.171
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In den nieisten Werken wurden aber soiche Anlagen
keine gem gesehenen Zugaben sein, und da sio boi
kleinen Gaserzeugern kaum yerwendbar sind, ist die
Teerzerstorung im Gaserzeuger selbst oine Frage von
groBter Bedoutung. Diese kann entwedor durcli yollige
Yerbrennung des Teeres mit Luft oder durch Zer-
aetzung (Deatillation) in boliorcn Teniperataren ge-
schehon. Im ersten Fallo muaaen die aus der Toer-
yerbrennung herrubrendo Kohlensauro und Wasser-
dampf aus Griinden der Wirtscbaftlichkeit in Kohlen-
oxyd und Wasserstoff zuruckyerwandelt werden,
waa durch Hindurchleiten durch glilhenden Koks ge-
Bcliiebt. Bei dieBem Yorbrcniiungsyorfahron erzielt
man eine yollkommene Yerbrennung dos Teeres, aber
auch eine Yorarnning des Gases, weil der liohe Heiz-
wert, den die fliicbtigen Bestandtoilo bositzon, nicht
zur yollen Ansnutzung kommt. Im zweiten Fallo ont-
stchen Tecrdiimpfe zugleicli mit schwcren Kohlen-
wasserstoffgasen. Diese miissen ebenfalls iiber gliihen-
den Koks gefiihrt werden, wo sio zu Sumpfgas,
Aetliylen neben Kohlcnosyd und Wasserstoff ver-
wandelt werden. Dio Bcbworon Kohlenwasserstoffgase
yerbrennen dabei fast yollstiindig. Das auf solche
Weise entsteliende Gas ist reicher an brennbaren
Stoffen, ais das auf die orste Art hergestellte, aber
dio Teerzerstorung ist meist eine weniger yollkommene.
Deshalb sind auch Teerbeseitigungsanlagen fiir das
fertigo Gas hierboi nicht ontbehrlich, doch kann man
durch geeignete Gestaltung der Gaserzeuger erreichen,
daB sie nur yerhaltnismaBig klein ausfallen.

Die jeweilig zur Teerzerstorung uiitige gliihende
Kokssaule muB nun in jedem Fali yon liolior Tem-
poratur und darf an sich auch nicht zu kleili sein,
wenn sie geniigend wirksam sein soli. Wenn, wio es
meist der Fali ist, die Temperatur in dieser durch
Zufithrung yon Luft erhalten wird, also durch Yer-
brennung eines Teiles des Brennstoffea, so ist auch
bei dom zweiten Yerfahren eino gowisse Yorbrennung
dor Teerdiimpfe unvermeidlich, und zwar wird, je
mehr Luft zugesetzt wird, desto mehr Koblensiiuro im
fertigen Gase entbalten sein. Bei beiden Yerfahren
bleibt nach der Entfernung des Teeres aus der Kobie
reiner Kohlenstoff, also Koks, zuriick. Das Wort
»Ivoks* gilt hier fiir jedes Entteerungsprodukt, ob es
sich nun um stuckigon Koks, feinkornige oder staub-
formige Koksteilchen handolt. Bei nnyollstiindiger
Entteerung ist natiirlich auch der Koks nicht reiner
Kohlenatoff, sondern einer bitumonarmeren Kobie yer-
gleichbar. Diesen bei der Entteerung der zu yer-
gasenden Kobie entstebenden Koks muli man nun im
Gaserzeuger selbst auch alB Kokssaule benutzen, wenn
man mit keiner zweiten Brennatoffart, also z. B. be-
sondorem Koks arbeiten will, ein Yerfahren, das in
der Praxis nur ausnnhmsweise in Frage kommen

kiinnte. Der im Gaserzeuger entsteliende Koks muli
auch an der Stelle, an der er entsteht, yerbleiben,
wenn man Warnieyerlusto yermeiden will. Die bei

der Entteerung entstehenden Gase miissen deshalb
durcli geeigneto Fiihrung der Kokssaule, dio dann
gleichzeitig die Yorgasungszone wird, zugefiihrt werden.

liell beschreibt nun die yerscliiedenen zur Er-
reichung obiger Ziele bislang beschrittonen AYege und
erwahut, daB bereits Ebelmen 1842 und Siemens
1864 Yersuclie mit der Zerstorung des Teeres in Gas-
erzeugern gemaeht haben. Einer der einfachsten
Y ege zur Erreichung des ZieleB ist der Gaserzeuger
mit umgekebrter Verbrennung, (Invert-Gaserzeuger.)
Man Stelle sieli den einfachen Sebachtgaserzougor,
aber mit Gasabgang nach unten yor. Dio frische
Kohlo liegt wie immer iiber der darunter befindlichen
Yergasungszone (Kokssaule). Die sich aus der erstoren
auslosenden Teerteile gehen abwiirts zusammen mit
der Yergasungsluft in die Yergasungszone und worden
dort in fiir das Gas brauchbare Bestandtoile umgesetzt.
Geht dio ganze Yergasungsluft diesen Weg, so findet
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dio erste Art der Teerzerstorung, d. b. also dio yollige
Yerbrennung dos Teeres und nachherige Reduktion
zu Kohlenoxyd und Wasserstoff statt. Da boi diesem
Yerfahren die Kokssaule nur sohr klein ist, so be-
nutzte mail schon friihzeitig zur YergroBerung der-
selben bei solchen Gaserzeugern die Yorwilrmung der
Luft durch die Gaserzeuger, dio durch dio Warnie
des abgehenden Gasorzeugergases geheizt werden
(Piitsch 1882). Ea hat auch nicht an Yersuchen
gofeblt, die Arbeitsweiso des Inyert-Gasorzeugers mit
einem Gasabzug nach obon durchzufuhreu und das
geschali dadurch, dali man den frischen Brennstoff
von unten unter dio Yorgasungszone durch eine
Schraube einbrachte.

Ein vyielfach beecbrittener Weg, um mit Zer-
setzung dea Teeres, alao auf dem zweiten AYege zu
arbeiten, ist der, die frische Kohle durch Fiillachachte
fallen zu lasson, dio von auBen durch die Wiirme des
abzichenden Gases geheizt werden. Das Yerfahren
gleicht dem des Rotortenbetriebes dor Gasanstalten,
bei denen bekanntlick dio Destillation der Kohle ohne
Luftzutritt yor sich geht. Je nach der Ausfuhrung
und GroBe der Bcriihrungsflache dos abziohenden Gas-
erzeugorgases mit dom Brennstoff (also dor Heizflache
dor Retorten), wird diese Destillation eino Btiirkero
oder eine schwachere, der yerbleibende Koks wird
mehr oder weniger stark entgast sein, wenn er der
Yergasungszone (Kokssaule) sieli nahort. Wie nun
uberkaupt diese beiden iiuBcrsten Falle in der Praxis
kaum jemals tlieoretisch genau durchgefiihrt werden,
sondern beide stets inoinander liinitberspielon, so gibt
es nun auch eine Reihe yon Gaaorzeugern, boi denen
yon yornherein eino Yorbindung beider Yerfahren
— Yerbrennung und Zersetzung —, beabsichtigt wird.
Bei diesem wird dann nur oin Teil der Yergasungs-
luft der frischen Kohle zugefiihrt, wiihrend dio Haupt-
mengo dieser der Yergasungszone direkt zustromt.
Mit diesen Gaserzeugern orhiilt man leichter die ge-
wiinschte groBo Kokssaule, ais beim einfachen Inyort-
Gaserzouger. Der GasauslaB befindet sich in der
Mitte des Gaserzeugers, etwa neben der Yergasungs-
zone, wiihrend die Hauptmenge der Yergasungsluft
wio beim gewohnlichon Scbacbtgasorzeuger yon unten
ointritt. Die Zufiihrung der aus der frischen Kohle
entstehenden teerigen Gase zu der darunter liegenden
Kokssaule gesckioht nun entwedor auf direktom Wego,
d. h. sie sinkon einfaeh nach unten und werden, da
aie dio heiBe Zone des Gaserzeugers durchatromen,
yergast bezw. reduziert, odor es werden Umfiilirungs-
kanale fiir die teerigen Gase angelegt, wodurch diese
entweder unmittelbar in die VerbrennungBzone oder
aber unter den Rost der Gaserzeuger gebracht werden.
Diese Umfiihrung geschiebt entweder dadurch, daB
man den Gaserzeuger unter einen natiirlichen Unter-
druck setzt, oder daB man boi Gaserzeugern, in denen
Druck herrscht, FISgel- oder Dampfstrahlgeblase zu
Ililfe nimmt. Yon dieser Bauart sind mit dor Zeit
eine groBe Zahl yerschiedener Konatruktionen ent-
atanden, yon denen Bell auch eine Reihe im Bilde
yorfiihrt.

Bei all den yorbeachriebenen Gaaorzeugern war
nur ein Schacht yorhanden. Kun gibt es aber noch
eine ganze Reihe yon Gaserzeugerarten, in denen
zwei odor inehrore, meist nebeneinander goschaltoto
Schiichte benutzt werden. In der Regel wird hierbei
ao Yerfahren, daB im ersten Schacht die Tceraua-
scheidung stattfindet, wahrond im zweiten die Bohand-
lung in der Kokssilulo yor sich geht. Der erste
Schacht enthiilt also frische Kohle, der zweito dio
eigentliebe Yergasungszone, besteht aus entgaster
Kohle. Das Bestroben liegt auch hier yor, nur eino
Brennstoffart zu gobrauchen. Das hat dann yielfach
zur Folge, daB dio Seliiichte wecbselnd benutzt werden,
d. li. nachdem in einem Schacht die Entgasung statt-
gefunden bat, ubernimmt dieser die Rolle der Koks-
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situle, wahrend der andere mit friachem Bronnstoff
gefiillt, dann yorgeschaltot wird. Bell erwahnt hier
die Konstruktionen von Tweathe, Riche, Deutz, Crossley,
Jahns und eine eigener Bauart.

Der Yergleich, welches der beiilen Yerfahren das
beste ist, ist Yorliiufig noch Behr sehwer, weil man
nirgcnds Angaben iiber die Menge dor Teerdampfe
in den Gasen findet. Es wurde wertvoll und nicht
gar zu schwierig sein, wenn man, um die Wirksam-
keit eines Gaserzeugers kennen zu lernen, nicht allein
die Menge des iiborgelienden Tceres im Yerhaltnis
zum Gase, sondern auch vor nilem die Zerstorungs-
fithigkeit der einzelnen Gaserzeugerarten feststcllen
wiirde. Augenblicklich sind diese Yorgange im Gas-
erzeuger zu wenig studiert, ais dal! es moglich wiire,
die Leistungen der Yerschiedenen Bauarten gegcn-
einander einwandfrei abzuschiitzen. Welche Zor-
storungsmethode man aber auch benutzt, so ergibt
sich doch vor allem, daB eine moglichst innige Be-
riihrung der Teerdampfe mit dom heifien Koks notig
ist, und um dieso zu sichern, muB eben, wie schon
erwiihnt, dio KokBSitule von ausgiebiger GroBe sein.

Naclulem Bell sodann noch eingehend dio Yor-
und Nachteile, welche die Yerschiedenen Yerfahren
und das aus ilinen erzeugte mehr oder weniger reiche
Gas besitzen, geschildert hat, kommt er zu dem
SchluB, daB es richtig erscheint, die Gaserzougcr so
auszubilden, daB womoglich beide Yerfahren in Yer-
bindung ver\vatult werden, weil es hiermit am leich-
testen Bein wiirde, bei guter Xutzwirkung des Gas-
erzeugers ein teerfreies Gas zu erhalten.

Bilcherschau.

28. Jahrg. Xr. 31.

Inbetriebsotzung yon Eloktrostalilanlagen.

In den letzten Wochen wurden zwei bedeutende
Eloktrostalilanlagen nach dem System tleroult dem
Betrieb iibergeben, und zwar wurde am 2. Juli in
dem von der Firma Gebr. Bohlcr & Cie., A.-G., Wien,
in Kapfenberg (Steiermark) errichteten 2500 kg-Ofen
und am 13. Juli in dem 3 t-Ofen dor Bismarckliutte
in Bisinarckliiille O.-S. die erste Charge ge-
schmolzen. Die letztgenannte Anlage besteht aus zwei
Oefeu, einem zu 3000 kg und einem zu 1000 kg; beide
Anlagen arbeiten fiir gewohnlich mit fliissigem Einsatz.

Die Inbetriebsetzungen vollzogen sich glatt ohne
jede Storung, und in beiden Fiillen ergab schon die
erste Charge Material von sehr guter Beschaffenheit.

Ausstellung Ton Scliutzinittoln gegen Unfallo
bei Maschinen unii "Werkzeugon, Kopenhagon 1909.

Die ,Industri Foreniugen* in Kopenhagon ver-
anstaltet in Yerbindung mit dor ,UnfallYcrsicherung
der Arbeitgeber™ im Januar/Februar 1909 eine Aus-
stelluiig von Schutzmitteln gegen Unfallo bei Maschinen
und Wcrkzeugen und zwar in den Riiumlichkoitcn

ihres eigenen Gebiiudes. Da dor zur Yorfiigung
stethondo Raum nur boschrankt ist — es kommen
im ganzen lediglicli 800 gm in Betracht —, so ist,

wie uns dio Standigo Ausstellungskommission fiir die
Deutsche Industrio mitteilt, dio Organisation einer be-
sondoren Deutachen Abteilung nicht in Aussicht ge-
nommen, trotzdem diirfte die Yeranstaltung auch fiir
die deutsche Industrio von Bedeutung sein.

Bucherschau.
Caro, Dr. phil. Nikodem, ilipl. teclm. Clie- mir fiir weitere Kreise der Eisenhiittonleuto Yon be-
miker: Die Stickstofffrage in Deutschland sondercm Interesse erschienon. Caro bespricht selbst-

Berlin 11)08, Leonhard Simion Nachf. 1.80 JL

Die Torliegendo kleine Schrift (63 Seiten Oktav)
gibt den Inbalt eines Yortrages wieder, den Dr. X. Caro
im I*olytechnischen Yerein zu Miinchen am 23. April
1907 gehalten hat. Die Stickstollfrage, d. h. die Frage
nach kiinstlichem lirsatz der natiirlichen stickstolf-
haltigen Diingemittel, ist schon seit einer Reihe yon
Jahren bei uns aufgerollt, ja sie kann in ihren wesent-
lichen Grundziigen schon ais gelost gelten. Das Yer-
dienst des Yerfassers ist es, hierzu in hohem MaBe
beigetragen zu haben. Eines der am meisten ge-
brauchten stickstoffhaltigen Diingemittel st das
schwefelsaure Ammoniak, das in Deutschland bislang
ausschlieBlich in Leuchtgasfabriken und Kokereien
gewonnen wird. Caro zeigt nun, daB mail durch
Anwendung des sogen. Mondgasprozesses auf dio
Yerarbeitung von minderwertigem Brennmaterial,
Waschbergen, Torf bezw. Schlick die inlandische Pro-
duktion an schwefelsaurem Ammoniak ganz bedeutend
steigern kann, Dabei hat die technische Durch-
fiihrung des Prozesses ergeben, daB liierbei nicht nur
so viel Gas erhalten wird, um den eigenen Yerbrauch
der Anlage zur llerstellung des erlorderlichen Dampfes
usw. zu docken, sondern auch, daB noch Gasiiber-
schuB Terbloibt, so daB bei dor Yergasung von 1t
Waschbergen 25 bis 30 kg scliwefelsaures Ammoniak
und 50 bis 100 P.S.-Stunden in Form von elektrischer
Kraft erhalten werden. Die erste deutsche Anlage
zur Durchfuhrung des Caro-Mondschen Prozesses
ist auf Zeclie Mont Cenis in Sodingon vor kurzem
in Betrieb genommen; nach allem, was man biBhcr
darQber geliort bat, yerdient das Yerfahren, daB sich
auch andere groBe Anlagen (bei der jetzigon Pro-
duktionseinschrankung vielleiclit auch Eiscnhutten)
damit bekannt machen.

Ich habe aus der yorliegenden Schrift die Yor-
stehonden kurzeA Angaben hervorgehoben, weil sie

Yerstiindlich auch die anderen wichtigen Yorschliige,
die in den letzten Jahren zur Losung der Stickstoff-
frage gemacht worden sind: die Bindung des Luft-
stickstofFs mit Hiilfe elektrischer Energie ais Oxyde
nach den Yerfahren vyon Birkeland und Eyde, der
Badiachen Anilin- und Soda-Fabrik, Yon
Pauling u. a., sowie durch Kalziumkarbid (ais Kalk-
stickstoff nach Frank und Caro). Wie gewaltig sich
letztere Industrie entwickelt hat, geht aus der Angabe
(S. 48) hervor, daB ,heuto (d. h. im Frtihjahr 1907)
in den Yerschiedenen Landern Europas und Amerikas
etwa 100 Millionen Stark Kapitat in dieser Industrie
iuYestiertu sind. — Wenngleich die Yerfahren, die sich
auf die Oxydation des Luftstickstoffs griinden, in dem
Yortrage etwas kurz behandelt sind, — naturgemiiB

sind dem Yater seine eigenen Kinder lieber ais
fremde — so kann man doch sagen, daB die Schrift
im ganzen einen recht guten Ueberblick iiber die

Bedeutung und dio Losung dor Stickstofffrage fiir
Deutschland bringt; daB diese Frage auch fiir andere
Lander anffingt, breunend zu werden (S. 23, Yer-
einigte Staaten Yon Xordamerika) sei nebonbei or-
wahnt. Der Schrift sind einige 60 Abbildungen bei-
gefiigt, die sich auf DungeYersucho mit Kiinstlichem
Stickstoffdiinger, Mondgas-, AVasserkraft-, Kalkstick-
stoffanlagen u. a. beziehen. Jedem, der Yerstandnis
fiir allgemein wichtige Fragcn hat, sei die Carosche
Schrift empfohlen. Wohlgemutli.

Miiller, Siegmund.Prof. ander Kgl. Technischen
Hochschule Berlin: Technische Ilochscliulen in
Nordamerika. (,,Aus Natur und GeistesweltA

Sainmlung wissenschaftlich - gemeinyerstand-
licher Darstellungen. 190. Bitndchen). Leipzig
1908, B. G. Teubner. 1 Jb, geb. 1,25 JL

In knappen Ziigen yersucht der Yerfasser uns
mit der Eigenart der technischen Lehranstalten der
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Yereinigten Staaten bekannt zu machen, und sein Yor-
haben ist ihm durchweg gelungen. Die Yielgestaltig-
keit der teelmisclien Bildungsanstalten, die in der
Eigenart des amerikanischen Staatswesens bedingt ist,
wird riohtig gekennzcichnet. Bei uns ist die Kenntnis
dieser amerikanischen Yerhiiltnisse leider noch zu
wenig yerbreitet und daber kann das Biichlein ais erste
Einftihrnng sehr empfolilen werden.

Treffend stellt der Yerfasser ais Yorteil der
amerikanischen Hochschulen einmal dio vorzuglichen
Laboratoriumseinrichtungen hin, die m. E. allerdings
infolge der geringeren wissenscliaftlichen Ausbildung
der Schiiler niclit so griindlich ausgenutzt werden
konnen, wie die beschoideneren Einrichtungen an
unseren deutschen Hochschulen; in zweitor Linio aber
die dauernde persiinliche Fulilung zwischen Studieren-
den und Hoclischullehrern.

"Wenn der Yerfasser sagt:

»Die Forderung, welche der deotscho Studierendo
bei seinen Eniwurfsubungen in einer Gruppo von
30 Mitstudiorenden durch don Hulfsassistenten er-
balten kann, der nur in wenigen lehrplanmafligen
Stunden den Studierenden zur Yerfiigung steht, ist
der Fursorge, welche dem amerikanischen Studenten
durch die Tatigkeit der zahlreichen Hiilfslehrer im
Hauptamte zuteil wird, nicht gleichwertig. Bei Vor-
besserungen auf diesem Gebiete wiirde es sich bei
uns weniger um eine Yermohrung der Zahl der

Nachrichten vom Eisenmarkte —

l)io Lago des Rohoisongescliiiftos. — Yom
deutschen Roheisenmarkte wird uns gemeldot, dafi
fortgesetzt grofiere und kleinere Auftrage in den ver-
schiedenen Roheisensorten eingehen. Indessen wird
nach wie Yor nur auf ganz kurze Friston gekauft. lin
iibrigen ist die Lago des Roheisenmarktes unveriindert.

Yom englischen Roheisenmarkte wird uns
unterm 25. d. M. aus MiddleBbrough geschrieben:
Das Roheisengeschaft bleibt sehr still; die Yerschif-
fungen sind geringer geworden, liauptsachlich weil
weniger Eisen nach Schottland und den englischen
Hafen geht, doch worden mohrere grofie Dampfer liior
erwartet. Die "Warrants gaben bei geringem Umsatze
nach und driickten hier den Preis ab Werk. Giofierei-
eisen Nr. 3 ist bei don Hiitten noch immer knapp,
doch haboD sie groBe Posten IXr. 4 und graues Puddel-
eisen auf Lager. Zwei bisher auf Hiimatit gehende
Hochofen sind ausgeblasen worden. Heutige Preise
lur sofortige Lieferung sind: G. M. B. Nr. 1 sh 52/3 d
bis sh 52/6 d, INr. 3 sh 50/—, Nr. 4 sh 48/3 d und
graues Puddeleison sh 47/—, Hiimatit in gleichen
Mengen Nr. 1, 2 und 3 sh 56/—, siimtlich netto Kasse
ab AVerk. Hiesige Warrants Nr. 3 wurden gestern
zu sh 50/— gehandelt, Abgebcr sh 50/1‘s d Kasse
und sh 49/9 d in einem Monat. Die AYarrantslagor
hierselbst enthalten 53 731 tons, darunter 52 661 tons
Nr. 3 G. M. B.

~oreinigung von Foinblecinvalzivorkon. — Dio
in der letzten, am 25. d.ii. tagenden Yersammlung
der Hagener Yereinigung der Feinblechwalzwerko
Yoranstaltete Rundfrage ergab, wie die ,,Koln. Ztg.“
mitteilt, dafi die Beschiiftigung mit Rucksicht auf die
jetzige Jahreszeit gut ist. Ferner wurdo festgestellt,
dafi die in einigen Eisenmarktberichten angegebenen
niedrigen Grundpreiserlose sich nur auf einzeine Ge-
Bchiifte haben beziehen konnen, die anlaBlich der
Jahreainyentur yon einigen Werken in cinzelnen nicht
marktgangigen Lagersorten gemacht worden sind.
ratsachlich wurde eine grofiere Belebung des Marktes
in letzter Zeit festgestellt; besoders der Abruf ist
stets dringend.

Nachrichten vom Eisenmarkte —

Industrielh Rundschau. Stalli und Eisen. 11.19

Assistenten ais um eine Reform

keit handeln®.
so darf man dabei allerdings niclit yergessen, dafi
an den amerikanischon Lehranstalten nicht wio bei
uns Lernfreiheit im Besuch der Uebungen und Yor-
triige, sondern ein Zwang besteht, wie ihn boi uns
dio Mittolschulen haben. Immerhin entfallen an den
amerikanischen Anstalten auf oinen Professor liochstens
zwei Hiilfskrafte, angosichts des ausgedehnten Laliora-
toriumsuntorrichtes ein sehr gesundes Yerhaltnis.

Fr. Frolich.

ihrer Hiilfstiitig-

Ferner sind uns folgende Werke zugogangen:

Brunek, Dr. Otto, Professorder Chemio a. d. K. S.
Bergakademie za Froiberg: Die chemische Unter-
suchung der Grubenwetter. Zweito, yermelirte Auf-
lage. Mit 23 Abbildungen im Text. Froiberg i. S.
1908, Craz & Gerlach (Joli. Stettner). 3,60

Lauwick, Marcol, Ayocat ii la Cour d’Appel:
L ’Industrie dans la Russie M¢ridionale, sa Situation
— son Avenir. Rapport, presente ii M. lo Ministre
do TIndustrie et du Trayail de Belgique. Bruxelles
1907, Misch & Thron.

Uslier, John T.: Moderne Arbeitsmethoden im
Maschinenbau. Autorisierto deutsche Bearbeitung
yon A. ElIfos, Ingenieur. Dritte, yerbesserte und
erweiterte Auflage. Mit 315 Textfiguren. Berlin
1908, Julius Springer. Geb. 6

Industrielle Rundschau.

Ausfnlir yon Eison- nnd Manganerz iiber
NikolajoiY im Jaliro 1907.* — Ueber Nikolajew
gingen im verflossenon Jahro insgesamt 35211301 Pud
(1 Pud = 1G4 kg) Erze aus, wiihrend im Jahro 1906
nur etwa 21000000 Pud zur Ausfuhr gelangten. Yon
der Ausfuhr des Jahres 1907 entfiolon 31 710 705 Pud
a“f Kriyoi-Roger Eisenerze uud 3500590 Pud auf
Nikopoler Manganerze. Nach den einzelnon Bestim-
niungslandern wurden folgende Mengen yerschifft:

Krivoi-Rogcr Nikopoler
Nach Eisencrz Manganerz
r'wl Pud
Nordamerika.... 3 766 190 —
England.... 16 720 780 —
Belgien ... — 2922 603
Deutschland 1240 000 186 510
Holland.... 8 963 425 301 483
Frankreich....... 1020 210 —
Zusammen 31 710 705** 3 500 596

Slegerliinder Eisonstoinrerein, G. in. b. H. in
Siegen. — Nach dem in der HaupUersammlung yom
M. yorgetragenen Berichte betrug, wie dio

»Koln. Ztg.“ mitteilt, die Forderung yon Eisenstein
Monat Mai d. J. 149055 (i. Y. 169 138) t, im Juni
135804 (169745) t und der YerBand im Mai 141305
(172001) t, im Juni 128957 (177991) t. Es ergibt
sich hiernach fiir die beiden Monate gegen dio ent-
sprechenden Monate des Yorjahres in der Forderung
oin Riickgang um 54 024 t und im Yersande ein Weniger
yon 79730 t. Der Auftragsbestand betrug am Yer-
sammlungstage 380 700 t Eisenstein. Der Beirat be-
richtete, dafi einige Hutten eine woitere Ermafligung
des zurzeit 165 betragenden Rostspatpreises bean-
tragt hiitten, dafi diesem Antrage aber nicht ent-
sprochen werden konne, weil bereits dieser Preis fiir

* Nach einem Berichte des Kaiserl. Konsulatos in
Nikolajew. ,Nachrichten fur Handel und Industrie"
1908 Nr. 83 S. 5. — Yergl. ,Stahl und Eisen™ 1907
Nr. 33 S. 1211; 1908 Nr. 20 S. 708 und 709.

** Die Differenz in der Addition ist nicht aufzuklaren.
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die groBe Mehrlieit der Gruben verlustbringend sei.
Die Hauptyersammlung erkliirte sich mit den MaB-
nahmen des Beirates einyerstanden und bescliloB, dem-
entsprecliend dio Forderung weiter einzuschriinken.
Die Einschriinkung wurde auf 50 uo erliiiht, wiihrend
sio bisher nur 20 o0 betragen hatte.

Dinglorsclie Maschinenfabrik, A.-O., Zwei-
briickeu. — Das am 81. Miirz d. J. abgelaufene Ge-
sehiiftsjahr der Gesellschaft erzielte unter EinschluB
Ton 27159,49 Jf, Yortrag einen Rohgewinn von
664344,15 M und nach Abzug von 324214,23,~ Ab-
aehreibungen einen ReinerliSs yoii 340129,92 J(. Da
der gesetzlickon lliicklage 15 648,50 ~ zu iiberweisen
und an Gowinnanteilen 54 967 JL 7.uyergiiten sind, so

Yereins-Nachrichten.

28. Jahrg. Nr. 31.

bloiben 269 514,42 JL zu folgender Yerwendung yerfiig-
bar: 224000 JI (8 °/o) ais Dividende, 11 586 JI fiir Be-
lohnungen und je 5000 W zu Zuwendungen an den
Beamtenpensionsfonds und an die Direktion zu Ar-
beiteruntorstiitzungszwecken. Die iibrigen 23 928,42 Jt,
werden auf neue Rechnung yorgetragen. Der Um-
sclilag des Werkes stieg yon 3,7 Millionen Mark im
yorigen auf 5,4 Millionen Mark im letzton Geschiifts-
jahre, die Zahl der Beamten und Arboiter erreichte
rund 1000. Der Bericht bezeichnet das Ergebnis des
Jahres angesichts der Tatsache, daB seit seinem Be-
ginn die Marktlage merklich flauer geworden sei, ais
durchaus befriedigend. Die Aussichten fiir das laufende
Geschaftsjahr werden ais nicht schlecht hingestellt.

Yereins-Nachrichten.

Nordwestliche Gruppe des Vereins
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Ansualiinofraclitsatze fiir 1’hosphatkreide. *

Yom Herrn Minister der offentlichen Arbeiten ist
uns folgender Bescheid geworden:

.Dem Antrage, Pliosphatkreide iu den Ausnahme-
iarif fiir Eisenerz zum Illochofonbetrieb aufzunehmen,
kann nicht stattgegeben werden, weil, wie auch der
Landes-Eisenbahnrat in der Sitzung yom 12. Juni 1908
anerkannt hat, ein Bediirfnis fiir diese FraehtcrmfIBi-
gung nicht nachgewiesen ist.

Phosphatkreide gehort zu den mineralischcn Phos-
phaten, dio im Abschnitt >DiingemitteU des Kobstoff-
tarifs aufgefuhrt sind. Gegenuber diesem Ausnahme-
tarif bietot der genannte Eisenerztarif im Yerkehre
yon den Rhein-Ruhrhafon nach don westlichen Hoch-
ofonstationen des Ruhrbezirks, z B. Oberhausen und
MOllieim a. d. Ruhr, uberliaupt keine ErmSBigung;
nach den mittleren und ostlichen Hochofenstationen
betriigt der Untorschied nur hochstens 3 J6 fiir 10 t.“

(Untcrsclirlft.)

Maschinon-Yersicberung.

Mit der ,,Kolnischen Unfall-Yersicherungs-Aktien-
Gesellschaft“ in Koln und der , Allianz“, Yersiche-
rungs-Aktien-Gesellschaft in Berlin W. 8, haben wir
einen Vergiinstigungs-Yertrag lur Maschinen-Yer-
sicherung abgeschlossen, der unseren Mitgliedern
einen Rabatt yon 10 oo gewahrt. Wir bringen dies
hiermit zur Kenntnis unserer Mitglieder und ersuchen
letztere, sich bei etwaigen Yerhandlungen mit den
beiden Gesellscliaften darauf zu beziehen.

Das Prasidium:

Servaes. Beumer.

Verein deutscher Eisenhiittenleute.

Aenderungen in der Mitglioderliste.
ron Breuer, Josef, Werksdirektor der Oesterr.-Alpinen
Montan-Gesellsehaft, Donawitz b. Leoben, Steiermark.
Briihl, Emil, Betriebsleiter des Stahl- und Walzwerks
der Forges et Fonderies de Montataire, Frouard
(Meurthe et Moselle).

Daecers, Albert, Dipl.-Ing., Mitinhaber der Firma
Jager & Daeyers, Beuthen O.-S.

Dana, Frank, in Fa. Dana & Co., 32 Broadway,
New York, City.

Eilender, Walter, Dipl.-Ing., Betriebsleiter des Kre-

felder Stabiwerks, Akt.-Ges., Crefeld.

Genengtr, Richard, Ingenieur der Friedrich-Alfred-
Hiitte, Duisburg, McrcatorstraBe 160.

llasse, Jul., Betriebschef der Akt.-Ges. Phoni.x, Abt.
llorder Yerein, Horde i. W.

* Yergl. ,,Stahl und Eisent 1901 Nr. 42 S. 1510;
Nr. 46 S. 1668.

ron Kiigelgen, Bruno, Betriebschef, Ilochofenwerk
Lubeck, Herrenwyk bei Liibeck.

Kuhlmann, Mar, Dipl.-Ing., Mark. Mascbinenbauanstalt
Ludwig Stuckenholz, Akt.-Ges., Wetter a. d. R.
Lenz, Otto, Dipl.-Ing., Assistent des Direktoriuins der
Fa. Fried. Krupp, Akt.-Ges., Essen a. d. Ruhr,

Lessingstr. 12.

Mehrtens jun., J., Betriebsdirektor der Miirkischen
EisengieBerei F. W. Friedcberg, Eberswalde, Kaiser-
FriedrichstraBe 57.

Mcins, Ernst, Ingenieur
AYandsbek, Quarreo 7/8.

Neuliaus, Wilhelm, lliitteningenieur der Niederrheini-
schen Hiitte, Duisburg, Wahnheimorstr. 214.

Preufi, Dr.-Ing. Ernst, Stelly. Yorsteher dor Material-
priifungsanstalt an der Techn. Hochschule, Darm-
stadt, Moserstr. 5.

in Firma Fr. Meins & Co,,

Sellge, Fritz, Betriebsdirektor der Deutsch - Lusem-
burgischen Bergwerks- und Hiitten-Akt.-Ges., Differ-
dingen.

Uher, Willi., Il., Ing., Betriebsleiter der Stahlliutto

der Elektr.-Akt. - Ges. yorm. Kolben & Co,,
Karolinenthal, Podebradgasse No. 431.

Warlimont, Felix, Dipl.-lliittening., Betriebsleiter der
Mitterberger KupfergewerkBchaft, AuBerfelden bei
Bischofshofen, Salzburg.

Neuo Mitglieder.

Grzondziel, Joli., Betriebsleiter des Walzwerkes dor
Libauer Eisen- und Stahlwerko, Akt.-Ges., yorm.
Bocker & Co., Libau, RuBland.

llemscheidt, llerm., Ingenieur
burgischen Bergwerks- und Hiitten-Akt.-Ges.,
Friedrich-Wilhelmshiitte, Mulheim a. d. Ruhr.

Ket:er, Max, Ingenieur in Firma Duisburgor Dampf-
kesselfabrik H. Ketzer, G. m. b. H., Duisburg.

Kramer, Wilhelm, Betriebsingenieur, Bochum,
tingerstraBe 84.

Roeder, Alphonse, Chemiker der ElsSssischen Maschi-
nenbaugesellschaft, Miilhausen i. Els.

Schilling, Hans, Ingenieur, Betriebsleiter der Wittener
Stahlrohrenwerke, Witten, Gerichtsstr. 13.

Prag-

der Deutsch - Luxem-
Abt.

llat-

Fiir die Yereiusbibliothek sind eingegangen:
(Die ElInsender sind durch * bezeichnet.)

Das Hans Mitsui. [Ingenieur H. Nolke,* Hamburg.]

Heyn, Professor E., und Privatdozent Dipl.-Ing.
O. Bauer™*: Yergleicliende OnterSuchung zweier
Blechsorten, die sich beim Verzinken verschitden
lerhielten. (Aus den ,Mitteilungen aus dem Konig-
lichen Materialpriifungsamt GroB-LichterfeldeWest™.)

Nor do8tliche Eisen- wund Stahl-Berufs-
genossenschaft*, Berlin: Yerwaltungsbericht fiir
das Jahr [')07.

Rapport generat sur la situation de I’'industrie et dii
commerce pendant l'annee 1907.
du Grand-Duche de Luxembourg.]

Yergl. S. 1112 dieses Heftes.

[Gouvernem ent*



