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Réchling-Rodenhausers neuer Drehstromofen und weitere
Fortschritte in der Elektrostahlerzeugung.

Yon Professor Dr.

or einiger Zeit hat Wedding in dieser
Zeitschrift* iiber den Induktionsofen, Sy-
stem Roehling-Rodenhauser, bericktet

dabei gezeigt, welchen Fortscliritt diese Kon-
struktion in bezug auf Arbeitsweise und Er-
zeugnis gegeniiber dem Kjellinofen bedeutet.
Inzwischen ist aucli diese erste Konstruktion
des Rochling-Rodenliauser-O fens weiter ver-
yollkominnet worden, so dafi eine Beschreibung
des neuen Ofens an und fiir sieli schon fiir
Fachkreise Interesse haben diirfte. Anderseits
sind auf den Rochlingsclien Eisen- und Stahl-
werken mit diesen Oefen Ergebnisse erzielt
worden, welche das Verwendungsgebiet der
Elektrostahlofen stark erweitern und welche be-
weisen, dafi die Erzeugung von Materiat fiir
Sclimiedestiicke und Schienen im etektrischen
Ofen, welche Eichhoff** im Laufe der Vor-
tragsbesprechung auf der letzten Yersaininlung
des Yereins deutscher Eisenhiittenleute fiir das
Heroullyerfahren ais moglich und erreichbar
liinstellte, bereits Tatsache ist. Im Rochling-
Rodenhauser-O fen sind nitmlich bereits iiber
1000 t yerschleififeste Elektrostahlschienen
liergestellt und an deutsche Bahnen geliefert
worden; ein Ergebnis, das einen weiteren Mark-
stein in der Geschichte der Elektrostahlerzeugung
bedeutet.

Bei der nachfolgenden Besprechung wird
sich auch Gelegenheit finden, zu zeigen, dafi
sich  nicht nur Werkzeugstahl in dem einen
Ofensystem, Stahlformgufi im andern, oder
Schienen im dritten darstellen lassen, sondern
daB die bisher fiir einzelne Ofensysteme in An-
spruch genommenen Qualit;ttsresultate niclit das
besondere Kennzeichen gerade des betreffenden
Ofensystem es sind, sondern daB sie der be-

sonderen Eigenart des etektrischen Ofenpro-
zesses an und fiir sich zugeschrieben werden
miissen. Man darf den etektrischen Ofen eben

* Stafil und EUen* 1907 Xr, 45 S. 1605.
**  Stalli und Eisen*“ 1908 Nr. 24 S. 844.
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nur ais Apparat betrachten, welcher zwar bei
der Ausfiihrung metallurgischer Prozesse beson-
uddre Leistungen ermogliclit, bei dem aber der
elektrische Stroni praktisch niclits anderes ais
eine sehr rcine Warmeguelle Yorstellt. Es bleiben
dann immer noch genug Unterschiede iibrig, die
das eine Ofensystem vorteilhafter oder viel-
seitiger beim praktischen Gebrauche erscheinen
lassen, ais ein anderes. Es kann aber lieute
niemand mehr daYon sprechen, daB ,,geradezu mit
zwingender Notwendigkeit“* nur ein Ofensystem
fiir einen bestiminten Zweck, z. B. der Stassano-
ofen fiir Stahlformgufi, gewahlt werden muB.

Fiir die Bewertung eines Ofensystems wird
fiir den Hiitteninann in letzter Instanz immer
der Gesichtspunkt ausschlajrgebend sein, daB die
Ausfiihrung bekannter und bewilhrter Raflinations-
methoden leicht moglich ist. Dieser Forderung
wird aber am besten derjenige Ofen entsprechen,
der eine groBe freie, auch von Kohlenelektroden
nicht behinderte, dem Martinofen ahnliche Herd-
flilche besitzt.

Die naehstehenden Ausfiihrungen beruhen in
der Hauptsache auf Beobachtungen, die ich bei
einem eingehenden Studium der auf den Roch-
lingschen Eiseii- und Stahlwerken in Volklingen

in Betrieb befindlichen Rochling-Roden-
hauser-Oefen gemaclit habe. Der Direktion
dieser Werke, sowie der Gesellschaft fiir

Elektrostahlanlagen in Berlin-Nonnendamm bin
ich fiir die giitige Erlaubnis zur Veroffentlichung
des Gesehenen und fiir di& liebenswiirdige Unter-
stiitzung mit Zeiclmungen und anderen Dnter-
lagen zu besonderem Danke verpflichtet.
Allgemeines. Der Beschreibung der Ein-
richtung des Drehstromofens mogen einige Be-
merkungen iiber die Griinde vorausgeschickt
werden, welche dazu fiihrten, die Rochling-
Rodenhauser-Oefen auch fiir Drehstrom aus-
zubitden, sowie iiber die Yorteile, die durch

»Stahl und Eisen* 1908 Nr. 19 S. G54.
1



1162 Stahl und Eisen.
diese neue Konstruktion erzielt werden. Die
friiher konstruierten Induktionsofen yerlangten,
um nicht allzu ungiinstige elektrische Verhalt-
nisse zu bekommen, Maschinen mit etwas un-
gewohnlicher Periodenzahl. Beim Kjellinofen
muBte man schon bei Einsatzgewichten von
500 kg mit der Periodenzahl auf 25, d. h. auf
die Halfte der sonst iiblichen 50 Perioden her-
untergehen; bei einem Ofen fiir 1500 kg Ein-
satz mufite die Periodenzahl auf 15 erniedrigt
werden. Die Richtung, in der eine Yeryoll-

Abbildung 1

kommnung der Induktionsofen bewirkt werden
muUte, war also yorgezeichnet. Dem mit ein-
phasigem Wechselstrom arbeitenden Rochling-
Rodenhauser-Ofen* war es bereits gelungen,
noch bei 700 kg Einsatz mit 50 Perioden giin-
stig zu arbeiten, wahrend man mit 25 Perioden
bis zu 3t Einsatz hefaufgehen konnte. Diese
cinphasigen Oefen erforderten aber immer nocli

teure Maschinen, deren Kosten namentlich bei
kleinen Anlagen schwer ins Gewicht fallen
muBten. Hierin hat jetzt der Bau yon Dreli-

strom-Induktionsofen griindlich Wandel geschaften
und die Stromfrage ist ais yollkommen gelost
zu betraehten. Den Beweis fiir die Losung
erbringt der auf den Rochlingschen Eisen-

* . Stahl und Eisonll 1907 Kr. 45 S. 1605.
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und Stahlwerken seit mehreren Monaten ununter-
broclien arbeitende Drehstromofen, System Rocli-
ling-R odenliauser, welcher fiir 12* t Ein-
satzgewicht gebaut und an das allgeincine
Y rerks-Drehstromnetz, welches mit 50 Perioden
arbeitet, unm ittelbar angesclilossen ist. Es
werden heute schon Drehstromofen bis zu 3t
Einsatz mit 50 Perioden arbeitend, und bis zu 8
bis 10 t mit 25 Perioden arbeitend, gebaut.
Der groBe Vorteil, der in der Konstruktion
der Drehstromofen fiir normale Periodenzahl
liegt, besteht dar-
in, daB man bei
Neuaufstellung von
Maschinen die wcit.
hilligeren Dreli-
strommascliinen
yerwenden kann;
noch deutlicher
wird der Yorteil
in den Fallen, wo
ausreichend groBe
Elektrizitatszen-
tralen, seien es
stadtische, Ueber-
land- oder Werks-
zentralen, yorhan-
den sind. DieOefen
brauchen dann nur
an die bestehenden
Netze angeschlos-
sen zu werden.
Eine ungleiche Be-
lastung der einzel-
nen Phasen oder
gar schadliche
Stromstofie sind
nicht zu befiirch-
ten. Falls aber doch
auf einem Werke
neue Maschinen-
aggregate aufge-
stellt werden miis-
sen, so ist es jedenfalls ein sehr beruhigen-
der Gedanke, dafi diese, da sie ja normale
Periodenzahl haben, auch ais Reserye fiir die
bestehende Werksanlage benutzt werden konnen.
Die Induktionsofen lassen sich fiir jede be-
liebige, gerade yorbandene Spannung bauen,
Transformierungsverluste kommen also in Weg-
fall.  Selbst bei Yerwendung von Hochspannung
entsteht fiir die Bedienung keinerlei Gefalir, da die
W icklungen usw. im Rochling-Rodenhauser-
Ofen yollstandig gekapselt und fiir zufallige und
unbeabsichtigte Beriihrung unzuganglich sind.
Der Ofen. Der Drehstromofen ahnelt in
seinem Aeufieren weitgehend dem von W edding
beschriebenen Wechselstroinofen. Die photo-
graphische Wiedergabe der aufleren Ofenform
in Abbild. 1 zeigt eine Ansicht des fast kreis-
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formigen Ofens von oben. Aeufierlich fallt viel-
leicht nur noch das hufeisenformige Jocli auf
und das Yorhandensein von drei Arbeitstiiren,
anstatt zwei beim Wechselstromofen. Beim
Oeflnen einer Arbeitstiir belehrt ein Blick in
das Innere des Ofens allerdings sofort, daB die

Herdausbildung beim Drehstromofen wesentlich
vervollkommnet ist. Bei der Konstruktion des
Drelistromofens ist mit voller Absicht eine mijg-
lichst weitgehende Anlelmung an die gut be-
wahrten Formen des Martinofens angestrebt
worden. Der Ofen zeigt deutlicli die planmaBige
Zusammenarbeit von Elektrotechniker und Hiitten-
mann. Die Erhitzung des Sclnnelzgutes ge-
schieht selbstredend ebenso wie beim Wechsel-
stromofen in doppelter Weise, namlich einmal

JiSchling - Bodenhausers neuer Drehstrornofen.
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durch luduktion in den Schmelzrinnen, ander-
seits durch direkte Widerstandserhitzung durch

eingebetteten Pol-
platten.

Aus beistehendenSchnitten durch einen kleinen
Drehstromofen fiir 50 Perioden und 1Jz t Ein-

die in den Ofenwandungen

Abbildung 2, 3 und 4.

Schnittc durch don Drehstromofen fiir 1,5 t-Einsatz,
50 Perioden.

satz (Abbild. 2, 3 und 4), ist die Gesamtanord-
nung des Ofens genau zu erkennen. A ist der
Arbeitsherd; er erscheint auf der Zeichnung
etwas schmal, er mifit in Wirklichkeit in der
Breite +/2 m bei einer Lange von etwa 112 m;
die Breite waclist naturlich bei groBeren Oefen.
Der Herd kann durch drei zwischen je zwei
benachbarten Schenkeln des Transformators ge-
legene Arbeitstiiren beguem iibersehen und be-
dient werden. Die Herdflaclie ergibt sich durch
die Stellung der drei Schenkel des Trans-
formators, die durch das charakteristisclie huf-
eisenfijrmige Joch verbunden sind. Die Trans-
forinatorschenkel werden von den ais Heiz-
kanale dienenden Rinnen R umschlossen. Diese
Rinnen erscheinen beim Drehstromofen kurzer
ais beim Wechselstromofen, wahrend der Arbeits-
raum beim Drehstromofen geraumiger ausgebildet
ist.  An den Stellen, wo je zwei Schmelzrinnen
in den Arbeitsherd iibergehen, sind die Polplatten
angeordnet,. Diese der Rochling-Roden-
hausersclien Konstruktion eigenen Polscheiben

liegen eingebettet in der Ofenwand; zwischen
ihnen und dem Bade befindet sich eine feuer-
feste Masse, die in der Hitze gut leitet und

den Strom an das Metallbad iibertragt.
Jeder der drei Schenkel ist, wie aus den
Zeichnungen deutlicli ersichtlich, von der pri-



1104 Stahl und Eieen.

maren Wicklung unigeben. Ueber dieser pri-
milren Wicklung ist nocli eine sekundilre vor-
lianden. Wiihrend das eine Ende der letzteren
zu einer am unteren Jocli befestigten Null-
punktsscliiene N fiihrt, werden die freicn Enden
unter Vermittlung breiter Kupferschicnen mit
obengenannten Polplatten yerbunden, so daB der
Yerkettungspunkt dieser sekundilren Strome in
dem selbst ais Heizwiderstand dienenden Schmelz-
gut im mittleren Herd liegt. Die Wicklungen
sind, wie es ebenfalls die Zeichnungen zeigen,
vollstitndig gekapselt, so daB sie wiihrend des
Bctriebes unzugilnglich sind. Sie werden durcli
geringe Mengen Kiililwind genugend gekiihlt;
Storungen erscheinen deshalb bei einiger Auf-
merksamkeit der Bedienungsmannschaft fast aus-
geschlossen.

Der Ofen ist mit einzelnen Gewolbebogen ab-

gedeckt, welche nur bei Ausbesserungen ent-
fernt zu werden brauchen; sie sind in Abbild. 1
deutlich sichtbar. Das Einsetzen von Schrott

oder das EingieBen von fliissigem Eisen erfolgt
durcli eine der beiden liinteren Arbeitstiiren,
ebenso das Abziehen der Schlacke; Kalk und
sonstige Zusatze konnen dureli jede beliebige
Tiir eingetragen werden. Der Abstich geschieht
durch Neigen des Ofens nach vorn und durch
Ausgiefion aus der Abstichschnauze in eine
GieBpfanne.

Arbeitsweise. Die Arbeitsweise am Dreh-
stromofen ist der am Wechselstromofen ganz
ilhnlich, aber auch hier sind seit der Veroffent-
lichung Weddiugs einige Yerbesserungen ein-
gefiihrt worden. Die Oefen werden jetzt in
Yolklingen mit PreBluftstampfern in sehr kurzer
Zeit neu zugestellt. Der Boden nutzt sich nur
wenig ab und wird deshalb wiihrend mehrerer
Hiittenreisen benutzt. Das Neustampfen der
Wande des Drehstromofens erfordert heute nur
noch rund aclit Stunden. In zwei Stunden
kann dann der Ofen durch die Deckengewolbc
abgedeckt und zum Einschalt.en bereit sein.
Das Anheizen mit Ringen beansprucht nur noch
vier Stunden, wonach eder Ofen mit fliissigem
Einsatz besehickt werden kann. In Volklingen
verwendet man ais ersten Einsatz Roheisen, um

damit den Ofen auf volle Hitze zu bringen.
Dies ist in weiteren vier Stunden erreicht; nach
aclit Stunden also, vom Augenblick des Ein-

schaltens an gerechnet, ist der Ofen betriebs-
fertig. Diese Anheizperiode erfordert beim
31/2t-Wechselstromofen einen Stromaufwand von
rund 2000 KW .-Stunden, beim 1°/2 t-Drehstrom-
ofen rund 1500 KW .-Stunden. Diese Zahlen
bestiitigen wieder die Tatsache, die auch yon
anderer Seite fur andere Oefen schon festgestellt
worden ist, daB die Kraftyerbraucliszahlen fiir
das Anheizen bei groBeren Oefen viel giinstiger
sind ais bei kleinen, weil die AuBenmaBe weit
langsamer wachsen ais die Einsatzgewichtej die
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Wi ilrmeverluste werden also yerhaltnismaBig ge-
ringer, je grijBer der Ofen wird.

Ist der Ofen in oben angegebener Weise
angeheizt, so wird er in Volklingen im nor-
malen Betriehe mit Thomasstahl beschickt, der
im Konverter fertig geblasen ist. Dic weitere
Arbeitsweise ist. dieselbe wie sie friiher fiir den
Einphasenofen beschrieben wurde. Auf das Bad
wird gebrannter Kalk mit Walzensinter oder
mit Erz aufgebracht und diese Entpliosphorungs-
schlacke nach etwa einer Stunde abgezogen.
Nach Beseitigung dieser eisenhaltigcn Schlacke
fIndet bei der Erzeugung von Kohlenstoffstalilen
jetzt sofort ein der Analyse des Fertigerzeug-
nisses entsprechender Zusatz von Kohle statt;
durch Aufwerfen von Kalk bildet man dann eine
zweite Schlacke, die zur Entschwefelung des
Ofeninhaltes dient, und unter welcher die Charge
so lange absteht, bis keine Flammenbildung mehr

auftritt, d. h. bis das Bad Yollkommen entgast
ist. Die auf dem Bade befindliche zweite
Schlacke ist yollkommen weiB, d. h. eisenfrei,

sie zerfallt an der Luft zu einem weiBen Pulver.
Die Desoxydation des Bades geschieht durch
Zusatz von Ferrosiliziuin bei dem Aufbringen
der zweiten Schlacke.

Bei der Herstellung von Kohlenstoffstahlen
wird jetzt die Charge sofort abgestochen und
vergossen, wiltirend, wenn legierte Stahle her-
gestellt werden sollen, zunachst noch die ent-
sprechenden Zuschlage gemacht werden. Infolge
der nachher nocli zu hesprechenden lebhaften
Zirkulation des Ofeninhaltes ist die Legierung
schon nach wenigen Minut.en so gleiclimilBig in
ihrer Mischuflg, daB die Charge abgestochen
werden kann. Fiir die Schnelligkeit der Durch-
miscliung im Drehstromofen und die dabei er-
zielte GleichmaBigkeit des legiertcn Stahles soli
nachher noch ein einwandfreier Beleg angefiihrt
werden.

Eine eigenartige Erscheinung, die jedem auf-

filllt, der in den Drehstromofen geselien hat,
ist die lebhafte Rotation des Ofeninhaltes.
Namentlich nach dem Abziehen der ersten

Schlacke sieht man beim Aufbringen des frischen
Kalkes die noch nicht geschmolzenen Kalkstiicke

ziemlich rascli kreisen. Diese kreisende Be-
wegung ist keine zufiillige, sondern diese Ro-
tation des Schmelzgutes um eine im |llerde

liegend gedaclite yertikale Achse ist eine Folgo
der in Abbildung 1 sichtbaren Jochanordnung in
Hufeisenform. Zwischen den drei Schenkeln
entsteht ein Drehfeld wie an Drehstrommotoren.
~an kann deshalb auch die Drehbewegung des
Schmelzgutes wie den Rotor eines Motors um-
schalten, so daB der Dreliungssinn dem vor-
herigen entgegengesetzt wird. Diese Dreh-
bewegung des Schmelzbades ist charakteristisch
fiir den Rochling-Rodenhauser-Drehstrom -
ofen. Bei dem Stassan oofen wird die Durch-
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inischung unter Aufwendung mechanischer Mittel
erzielt, bei den iibrigen Kohlenelektrodenofen diirfte
sie iiberhaupt nur sebr langsam erfolgen, da die
heiBesten und somit leichtesten Metallschichten
sich obenauf befinden.

Diese krilftige Bewegung des Bades im
Drehstromofen ist ein groBer Vorteil und wirkt
natiirlich sehr giinstig auf die im Ofen vorzu-
nehmenden metallurgischen Prozesse, denn es
ist einleuchtend, ilaB auf diese Weise stets neue
Teile des Schmelzgutes mit der Schlacke in Be-
rithrung kominen und somit die Raffinationsarbeit
wesentlich beschleunigt wird. Ferner tritt bei
Zusittzen eine rasche innige Durchmischung ein,
welche eine weitgeliende GleichmiiBigkeit der
Zusammensetzung des fertigen Materiales ge-
wahrleistet, und schlieBlich wird auch beim Ein-
schmelzen von Sclirott die Einschmelzarbeit be-
schleunigt, weil stets neue fliissige Massen die
eingesetzten Schrottstiicke umspulen.

Hierbei soli gleich noch ein anderer Punkt
beriilirt werden. Man hat hilufig dem Induktions-
ofen den Vorwurf gemacht, daB die Schlacke
nicht geniigend heiB werde, weil sie ihre Hitze
nur vom Eisenbade empfilngt. Die Arbeitsweise
in Yijlklingen zeigt aber, daB die zur Entphos-
phorung des Bades dienende hochbasische Frisch-
schlacke yollkommen dunnflussig ist. Auch die
zweite, die Desoxydations- und Entschwefelungs-
schlacke ist ganz dunnflussig und sehr heiB, was
sich leicht daran erkennen laBt, daB beim Ab-
stechen der Charge eine Menge Schlacke mit in
die Pfanne geht und daB diese nach dem Ver-
gieBen der ganzen Charge noch ohne Riickstand
aus der Pfanne flieBt. Wenn bei der Desoxy-
dation und Entschwefelung die Schlacke im Ofen
selbst nicht so fliissig erscheint, wie z. B. in
Lichtbogenofen, so ist die Erklilning wohl nur
darin zu suchen, daB im Induktionsofen die
Schlacke eben nur von unten geheizt wird. Da
die metallurgischen Prozesse bei dieser Art der

Schlackenheizung aber durchaus normal und
sclmell verlaufen, so ist dieses Yerhalten der
Schlacke durchaus kein Nachteil. Im Gegenteil,

es werden hierdurch die Gewolbe weitgehend vor
dem Abschmelzen geschiitzt.

Betri ebsresultagte. a) Legierte Stilhle.
Dio Art der Herstellung legierter Stahlsorten
war yorher schon kurz erwillmt. Hier soli nur
ein einwandfreier interessanter Beweis fiir die
im Drehstromofen zu erzieleiule GleichmiiBig-
keit in der Zusammensetzung der Legierung
beigebracht werden. Die Poldihutte in Kladno
in Bohmen hat bei einem genaueren Studium des
Drehstromofens in Volklingen auch folgenden Yer-
such zur Ermittlung der GleichmiiBigkeit der
Charge im Ofen angestellt: sie hat an yerschie-
denen Stellen im Hord und in den Rinnen Proben
entnommen und diese mit dem Durchschnitts-
resultat des Abstiches verglichen. Die Leitung
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der Poldihutte hat in liebenswiirdigster Weise die
von ilir gewonnenen Resultate zur Yerfugung
gestellt und die Veroffentlichung gestattet, wofiir
ich auch an dieser Stelle meinen besonderen
Dank zum Ausdruck bringen moclite. Der Be-
richt hieriiber lau-
tet: ,Die Charge
Nr. 14 am Rocli-
ling - Rodenhauser-
Dreiphasenofen
wurde um 2 Uhr
nachmittags in den
Ofen eingefiillt.
Von 517bis 519Uhr
wurden 20 kg Fer-
rochrom (mit 65 °/o
Cr), stiickweise gut
yerteilt, zugesetzt.

Um 524 Uhr wurde Abbildung 5.
das Bad mit Aus- Skizze der Proboentnahmestellen

nahme der Rinnen bei dcnVersuchon der Poldihutte.
gut durchgekriickt.
Von Uhr bis 535 Uhr wurden die Proben 1
bis 7 genommen, deren Analyse ergab

c Mn Si p S cr

I 0,81 0,27 0,335 0,031 0,007 § ]1-‘(())2
2 0,77 0,25 0,340 0,030 0,008 \ 1182
3 085 0028 0345 0,029 0,007 ’\ 01’?)?
4 0,82 0,27 0,335 0,030 0,009 ( 8’83
5 0,83 0,25 0,335 0,030 0 009 /\/832
6 0,78 0,27 0,419 0,031 0,010 /( 838
7 0,79 0,28 0,326 0,030 0,009 < ggg
Um 612 Uhr wurde der Ofen entl

eine aus der Pfanne ab”egossene Probe ergab
folgende Analyse:

Cr
/ 0,99
0,77 0,29 0,396 0,031 0,009 \1.00
Poldihutte, im Miirz 1908.
In der beistehenden Skizze (Abbildung 5)

sind die Stellen im Ofen mit Zahlen bezeichnet,
an denen die mit gleicher Numrner angefiihrten
Proben entnommen wurden. Der Versuch ergibt
also eine praktisch rollstiindig einwandfreie Ver-
teilung aller Bestandteile des Stahles. AuBer-
dem zeigt die um 535 Uhr genommene Analyse
Nr. 1 und die 6 12 Uhr genommene SchluBanalyse
deutlich, daB sich das im Ofen befindliche Jla-
terial wahrend des 37 Miimten dauernden Ab-
stehens in seiner Zusammensetzung praktisch
gar nicht Underte.

Einige weitere Analysen von Ausgangs- und
Fertigmaterial legierter Chargen usw. finden
sich auf der im SchluBteil abgedruckten Zahlen-



1106 Stahl und Eiaon.

Abbildung 6. StahlformguBteile, gegossen
aus dcm Rochrmg-ltodenhauser-DrehBtromofen
(linke normale GuBteile, rechts Bcanspruchungs-

proben derselben).

tafel mit den Untersuchungsresultaten yerschie-
dener Chargen.

b) FormguB, Sclirottchargen.
schon erwahnt, lilfit sich der Rochling-Ro-
denhaus er-Ofen auch sehr gut verwenden, um
Schrott einzuschmelzen und zu vyerarbeiten.
Gerade hierbei ist der Induktionsofen den Kohlen-

elektrodenofen
gegenuberimVor-
teil, weil das Ein-
schnielzen  ohne
StromstoBe oder
stiirkere Strom-
scliwankungen
yor sich geht, was
naturgemiifi  bei
Oefen, in denen
dic Elektroden in
stets gleicliem Ab-
stande von der
Sehlackendecke
bezw. der Bad-
oberttache bleiben
sollen, ausge-
schlossen ist. Es
sollen spitter noch
einigeKnrven der
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derfolgender Schrottchargen gegeben werden, und
zwar ebenfalls solche, die imter Aufsicht eines
fremden Stahlwerkes bei Abnahmeversuclien fest-
gestellt wurden. Die Acieries Li¢geoises in
Bressoux-lez-Li6ge, die inzwisclien auch eine
Lizenz fiir die Patent.e der Gesellschaft fiir Elek-
trostahlanlagen erworben und einen Drehstroni-
ofen aufgestellt haben, lieCen in Volklingen ver-
schiedene Schrottchargen erschmelzen und genau
yerfolgen. Ais Einsatzmaterial wurden Eisenabfillle
ver\vendet, wiilirend aus dem Fertigmaterial nach
Jlodellen des genannten Werkes diinnwandige
Formgufiteile fiir Automobilbau g-egossen wurden.
Die beigefiigten Photographien (Abbild. 6) zeigen
die Stiicke, und zwar links in normaler Form,
wahrend die auf der rechten Seite der Abbil-
dung befindlichen ohne weitere Erlauterung die
Giite des Materiales bei den Beanspruchungs-
proben beweisen. Die angefiilirten Belege zeigen
deutlich, daB gerade der RSchling-Roden-
hauser-Drehstromofen auch in Stalilgieflereien
sich ais ein sehr brauchbares und leistungsftthiges
Hilfsmittel erweisen wird.
c) Schienenstahl.
lingsclien Eisen- und Stahlwerken zucrst auf-
genominene und zurzeit noch allein ausgefiihrte
Fabrikation ist eine bemerkenswerte Neuheit in
der Elektrostahlerzeugung, weil hierdurch der
Yerwendungsinoglichkeit des Elektrostahles ein
ganz neues Gebiet erschlossen wurde. Dieser
Scliritt wird vielleicht der Ausgangspunkt sein

Wi iéiir eine koinmende weitere Steigerung der Quali-

tatsanspriiche und die damit verbundene not-
wendige yermelirte Verwendung des elektrischen
Ofens in Stahlwerken. Es handelt sich in Volk-
lingen bei der Erzeugung yon Elektroschienen-

Kraftaufnahme

des Drehstrom-

ofens wiilirend Abbildung 7. Actzproben

dreier aufeinan- einer ThomaBSchiene und einer Elektrostablschienc.

Diese von den Rocli-
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stahl niclit etwa um eine gelegentlielie Probe,
soudern es sind bereits 1000 t solcher verschleiB-
festen Schienen an preuBische Bahnen geliefert,
und weitere Auftrage deutscher und ausliindisclier
Bahnen sind in Arbeit. Der Vorteil der Elektro-
stalilscliiene gegeniiber der Thomasscliiene liegt
in der grofieren Dichte und Homogenitat des
elektrisch raffluierten Materiales. Der im Kon-
verter fertig geblasene Stahl wird im elektri-
schen Ofen einer kurzen Baffination unterworfen
und hat dabei Gelegenheit, abzustehen und
zu entgasen; hierdurch wird ein ausgezeiclinet
homogenes Materiat mit wesentlich hoheren
Qualitatseigenschaften gewonnen.  Zur Erlilu-
terung des Gesagten sind in Abbildung 7 Aetz-
proben einer Thomasscliiene und einer Elektro-
stablschiene wiedergegeben, die wohl auch in der

PfMoynirzyslwo MIljaczowtklefc
Odlownf st»tLi z»kijs™»*F* deiMiiltc*ity«lt

»”~.SfnhlecnAd Eisen. 1167

etwas groben Wiedergabe des Druckes den be-
deutenden Unterschied im Materiat liinlanglich
deutlich zum Ausdruck bringen.

Ich habe in Volldingen auBer verschiedenen
ZerreiBproben auch einer Schlagprobe beigewolmt,
die mit einer ganzen Schiene vorgenommen wurde,
Die Entfernung der Auflager betrug 1 m, das
Gewicht des Fallbilrs 800 kg, die Fallliohe zu-
niichst 1,875 m. Der erste Schlag erzielte eine
Durchbiegung von 16 mm, nach dem zweiten
Schlage war sie 30 mm, nach dem dritten 51 mm,
dem vierten 61 11111, dem fiinften 71 111111, dem
sechsten 80 mm. Dann folgte ein Schlag mit
6000 mkg, wonach dio Durchbiegung 136 mm
betrug, erst beim zweiten derartigen Schlage

brach die Schiene. (SchiuB folgt)

Ueber Materialeigenschaften im Zerreifo-, Kerbreifé- und
Kerbschlagversuch.

Eine technische Studie von O. Thalln er

in Bismarckhiitte.

(Fortsetzung von Seite 1088.)

P jen EinfluB der Kerbenférm zu ermitteln,

wurde folgendeYersuchsreilie vorgenoinmen:
Es wurden aus folgenden Stahl- und Eisensorten
Stitbe vom Querschnitt 20 X 10 mm geschmiedet*
und daraus Kerbschlagproben der Abmessungen,
wie in Abbildung 12 skizziert, gefertigt.

Abbildung 12.

Zur Priifung gelangte:

1. Martin-FluBeisen, wie vorher, 20 Minuten bei
700° C. im Bleibado gegliiht (sB=39 kg, ss =
22 kg, 3= 32°0, q==640d0);

2. festes Ohromnickeleisen, gleich behandelt;

3- n . in Oel gehiirtet;

4. Kohionstolfstahl, wio 1. behandelt;

5. Kohlenstoffstahl, wie 3. behandelt;

6. ChromkohlenstofTstahl, wie 1. behandelt;

7- , * 3.

8. Schwedisches Lancashiro-SchweiBeisen, wio 1. be-
handelt.

* Dio Schmiedung wurde ge-

withlt, woil sio nicht wie dieAYal-

zung eine oinseitige 'Wirkung der
Bearbeitung herbeifiihrt.  Dahor

fordert sie auch die grofieren Ab-
weichungen selbst in demselben

Stabe. Durch die angewendete 60°
Glukung bezw. Hartung wurde der

EinfluB der Bearbeitung indessen

mwiedor etwas herabgesetzt.

Die Kerbformen, welche gewilhlt wurden,
sind bei konstanter Tiefe von 5 111l folgende:

a) die moglichst scharfe Kerbe, so scharf sie mit
der Schlichtfeile hergestellt werden konnto (Ab-
bildung 12);

b) die Kerbe wie vor, in Kombination mit der
Durchbohrung (Abbildung 13);

c) die scharfe schrago Kerbe (Abbildung 14);

d) die scharfo Flachkerbo, und zwar: n= 5 mm,
n=4mm, n= 3mm, 1= 2mm,u= 1mm (Ab-
bildung 15);

o) dio flache Halbrundkorbo, und zwar: n= 5 mm,

n=4mm, n= 3mm, n= 2mm (Abbildung 16).

Von jeder dieser Formen wurden sechs Stiick
gepriift, so daB die insgesamt erfolgenden 270
Ergebnisse reichlich genug erscheinen, um das
Bild zu erlangen, welches geboten werden soli.
Die Ergebnisse des Yersuches sind einerseits
tabellarisch in der folgenden Tabelle 3 zu-
sammengetragen, anderseits der besseren Ueber-
sichtlichkeit wegen in Abbildung 17 zu Schau-
bildern vereinigt.

Diesem Bilde gegeniiber entstand natiirlich
die Frage, ob die spezifischen Schlagarbeiten bei
Anwendung derselben Kerbe, aber bei veriinder-
licher Stabbreite hinter der Kerbe konstant sind,
wie sieli die Yorgiinge im Yerlaufe des Bruches
analysieren lassen, von welchem EinfluB sie auf

Abbildung 13, 14, 15 und 16.
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Tnbello 3.

Gattung

FluBeisen gegliiht .
Chromnickel- ( gegluht

eiBon \ gehartot
Kohlenstoff- / gegluht
stahl \ gehartet

. / gagliiht
Cliromstahl \ gehartet

SchweiBeison gegluht

FluBeisen gogluht .
Chromnickel- / gegluht

eisen \ gehdirtet
Kohlonstoff- / gegluht
Btahl gehartot

. | gegliitit
Cliromstahl \ gebilrtet

SchweiBeisen gogliiht

FluBeisen gegluht .
Chromnickel- / gegliiht

eisen ( gehartet
Kohlenstoff- ( gegluht
stahl ( gehartot
Cliromstahl / geg_l_uht
geliiirtot

SchwoiBeisen gogluht

FluBeisen gegluht.
Chromnickel- / gegluht

eison \ gehartet
KolilenBtoff— / gegluht
stahl \ gehartet

/ gegluht

Chromstahl \ gehartet

SchwoiBeisen gegluht

FluBeisen gegluht.
Chromnickel- / gegluht

eisen ( gehartet
Kohlenstoff- / gegluht
stahl \ gehartet
rgegluht

Chromstahl A gehartet

SchweiBeisen gogluht

FluBeisen gegluht .

Chromnickel- / gegluht
eisen \ gehartet
Kohlenstoff- / gegluht
stahl \ gehartet

/ gegluht

Chromstahl A gehartet

SchweiBeisen gegliiht

KerbschlagYersucli

Kerbform

Wie Abbildung 13.

Wie Abbildung 14.

-ISO m

_]_m.

Wie Abbildung 12.

Wio Abbildung 15.
n= 1mm.

A
_rtk

Wio Abbildung 15.
n= 2mm.

Wie Abbildung 15.
n= 3 mm.

boi verschiedenen

Materialeigenschaften im Zerrei/S-, KerbreifS- u. Kerbschlagversuch.

28. Jahrg. Nr. 33.

ICorbformen.

Schlagarbcit mkg

Kr. 2
15.4 17.3 18,0
19.4 18.4 233
13,2 13,3 16,85
6,67 55 6,08
534 48 9,55
5,25 3.9 3,12
2,88 2,82 2,84
14,1 18,9 11.3
12,4 12,3 12,7
16,2 22,0 13,4
8,55 9,1 8,2
4,28 4,28 3,55
3,32 3,8 4,42
2,6 2,73 1,99
2,74 3,34 2,86
7,35 16,65 16,6
2,9 2,9 2,9
14,15 16,8 17,2
11,35 9,85 10,7
4,43 3,31 2,95
3,41 3,84 2,37
4,33 1,89 1,75
4,49 2,87 2,03
10,6 12,05 10,0
15,8 9,9 12,8
15,0 10,1 14,75
12,05 10,95 9,55
0,38 5,38 6,72
5,6 4,6 6,22
2,98 2,34 1,98
2,84 466 3,25
15,85 14,75 23,5
16,7 15,25 15,6
22,8 17,85 15,2
13,2 11,65 10,75
8,03 7,24 6,44
5,52 5,47 7,4
1,80 1,97 3,7
3,23 2,96 2,97
14,95 25,2 25,6
22,6 18,2 18,2
24,4 27,5 24,4
14,3 15,15 17,65
6,69 6,52 5,12
6,50 4,35 9,6
2,07 2,01 1,88
3,52 3,28 3,23
29,1 10,7 24,5

18,3

20,7
12,85

6,93
6,1

5,98
8,17

9,15

15,8

14,2
10,85

3,67
3,6

2,11
2,81

16,6

11,6

14,0
8,8

3,77
3,09

2,82
2,88

24,9

14,65

15,5
10,8

5,47
5,32

2,08
6,48

17,15

17,0

18,8
13,25

7,57
4,76

2,39
2,93

10,6

20,2

24,3
12,40

6,99
3,11

5,38
4,14

24,0

7,03
7,0

4,23
2,86

11,5

3,1

10,1
9,5

3,87
2,9

2,18
2,83

6,63

0,15

14,3
11,6

3,44
3,66

1,87
3,09

10,5

14,5

16,0
11,05

6,21
4,62

1,98
3,07

16,9

2,62

18,0
11,90

8,3
7,26

2,20
3,14

24,5

15,5

23,9
17,20

9,16
9,68

2,38
3,75

28,8

7,38
6,1

5,54
2,88

16,25

5,9

15,3
8,85

3,4
3,4

2,12
3,30

9,98

2,0

14,2
11,1

3.03
3,07

1,47
2,50

13,0

8,35

18,5
10,1

6,19
5,52

2,05
3,54

13,0

21,0

18,4
12,70

4,93
6,76

1,80
2,83

5,15

19,0

23,5
14,75

1,97
3,2L

22,0

M lttelwert*

mkf

17,25

20,45
14,05

6,67
6,13

4,73
2,86

13,29

10,8

15,45
9,0

3,84
3,53

2,25
2,95

12,63

3,71

15,0
10,75

3,39
3,30

2,08
2,86

13,33

12,96

15,65
10,725

6,06
5,20

2,11
3,63

16,16

16,14

18,26
12,36

7,32
6,25

2,09
3,00

18,81

18,9

24,25
15,35

6,73
6,87

2,10
3,44

24,82

* Die obensteheuden Mtttelwerte sintl bei &echs Yer>uclien nach Ausseheldung des grollten und klelnsten Ergebuisses gewonnen.
Bei vicr Yersuehen wurde er aus diesen ohne Ausseheidung gewonnen.
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Tabelle 8.

Gattun"

FluBeisen gegliiht . . . .

Chromnickel- / gegliiht

eisen \ gehartet
Kohlenstoff- f gegliiht .

stahl \ gehartet
Chromstahl

{ §&Rartor

SchweiBeisen gegliiht

FluBeisen gegliiht . . . .

Chromnickel- f gegliiht

gehartet .

eisen
Kohlenstoff- J gegliiht .
stahl \ gehartet .
Chromstahl /Se%Iiiht
~ gehartet
SchweiBeisen gegliiht

FluBeisen gegliiht . *
Chromnickel- ( gegliiht

\ gehartet .

eisen
Kohlenstoff- ( gegliiht .
stahl \ gehartet .
Chromstahl / sesiuht
\ gehartet .

SchweiBeisen gegliiht

FluBeisen gegliiht . . . .

Chromnickel- ( gegliiht

~ gehartet .

eisen
Kohlenstoff- / gegliiht .
stahl \ gehartet .

Chromstahl ( ag%t'}trgt

SchweiBeisen gegliiht

FluBeisen gegliihnt . . . .

Chromnickel- / gegliiht

eisen ~ gehartot .
Kohlenstoff- f gegliiht .
stahl gehartet .

Chromstahl 7/ £eSlaht
~ gehartet .

SchweiBeisen, gegliiht

FluBeisen gegliiht . . . .

Chromnickel-  gegliiht

eisen ~ gehartet .
Kohlenstoff- | gegliiht .
stahl ~ gehartet

Chromstahl %# liiht

gehartet .

SchweiBeisen gegliiht

ICerbschlagversuch bei

Kerbform

|
$
-tid
11

Wie Abbildung 15
n= 4 mm.

Wie Abbildung 15
n= 5mm.

te
fi

Wie Abbildung 16
n= 2mm.

i
te

-£r4
n >

Wie Abbildung 16
n= 3 mm.

Wie Abbildung 16

n= 4 mm.
L]
n b

Wie Abbildung 16
n= 5 mm.

22,5

26,4
13,45

7,6
3,6

6,65
4,36

30,5

30,2

27,4
18,35

8,65
13,1

4,57
4,4

29,9

14,1

18,4
10,55

6,0

4,33
4,52

18,5

19,8
13,65

7,35
6,37

4,05
3,53

28,9

13,75

30,5
22,0

8,55
10,7

6,04
3,75

11,15

25,2

35,1
19,35

8,7
12,0

7,30
3,61

26,3

Yersuch
Nr.2 j Nr.3 j Nr.4
Schlagarbcit mkg

24,0 7,45 24,4
25,9 28,3 25,1
13,90 14,60 14,55
7,74 11,0 12,8
5,28 4,98 10,3
1,80 6,77 3,36
3,36 3,27 3,32
29,3 26,6 28,5
31,2 34,4 32,9
24,4 22,2 27,7
15,85 18,6 18,0
7,75 14,5 9,93
11,6 11,0 10,4
1,87 460 2,94
4,43 3,88 6,78
28,8 31,0 29,6
14,45 16,4 2,8
22,4 17,55 21,2
11,30 12,35 10,9
5,8 5,82 6,32
6,58 8,63 8,58
3,08 4,36 4,92
15,8 17,0 14,6
20,6 19,2 19,4
13,55 14,35 14,45
6,43 58 7,15
7,3 8,22 6,37
4,84 4,52 5,32
3,65 3,18 3,12
26,3 13,99 12,4
15,0 16,9 19,3
21,0 22,7 26,1
19,25 20,6 21,4
8,8 7,08 7,03
10,8 11,7 9,47
5,26 5,37 5,35
4,86 3,53 3,76
20,7 30,0 30,0
24,4 257 21,1
32,3 30,2 28,2
20,1 20,6 20,7
10,3 10,2 10,2
10,9 7,48 13,3
5,64 12,25 6,10
3,23 3,92 3,36
22,0 19,0 22,9

Nr. 5

19,7

23,8
13,75

10,1
12,1

2,06
3,75

29,9

33,5

24,2
19,45

8,47
9,35

4,63
3,54

19,4

15,6

14,6
12,7

6,1

5,2
3,0

15,7

17,3
14,85

9,17
6,52

5,08
5,75

25,0

20,0

19,4
16,9

6,48
12,2

10,45
3,22

8,7

25,3

33,8
20,3

10,35
5,14

5,10
3,89

24,6

Ycrscliiedenen Kerbformon.

Nr. 6

20,8

23,9
14,5

6,75
8,7

2,0
3,93

28,6

25,0

25,4
23,1

10,4
7,6

7,65
3,34

14,7

13,7

19,7
12,G

7,32

4,49
3,27

14,9

21,0
15,1

6,56
7,94

4,12
3,28

28,3

19,6

26,7
14,6

8,33
11,9

4,43
3,83

17,1

20,9

28,1
20,7

9,45
13,0

4,93
3,79

20,5

1169

Mittelweri*
mfeg

21,75

25,3
14,17

9,11
7,31

3,51
3,59

29,07

31,95

25,35
18,45

9,36
10,59

4,18
4,06

26,92

14,46

19,215
11,8

6,06

6,21
3,8

15,85

19,75
14,4

6,87
7,03

4,64
3,41

23,39

17,7

24,125
19,54

7,74
11,27

5,50
3,71

19,73

24,0

31,125
20,425

10,04
10,84

6,03
3,66

22,5

* Die obenstehenden Milttelwerte sind bel sechs Yersuchen nach Ausscheidung des groBten und kleinsten Ergebnisses gewonncn.
Bei vler Yersuchen wurde er aus diesen ohoe Ausscheidung gewonnen.
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Linka oben: KerbschlagYcrsuch bis zum AnriBbeginn (Tabelle 4 und 4 a),

rechts und linke unten: EinfluB der Kerbform.
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Abbildung 17.
das Ergebnis sind, wie der

Kerbschlagversuch mit Nutzen
angewendet werden soli und
schliefllich, ob er geeignet ist,
in die Reihe der normalen Ma-
terialpriifnngs- und Lieferungs-

Yorschriften aufgenommen zu
werden. Diese Fragen voll-
st&ndig zu beantworten, ist

naturlich ganz unmoglicli ohno
sehr weitgehende Untersuchun-
gen und daraus gewonnene
wlssenschaftlich und praktiscli
einwandfreie Merkinale, wie sie
z. B. A. Martens fiir den
ZerreiBversueh geschaflen hat.

Es ist klar, dafi wir vorerst
die Schlagarbeit in zwei streng
zu trennende Teile zerlegen
miissen, und zwar:

a) in die Arbeit bis zum
RiBbeginn und b) in jene, welche
aufgewendet worden muB, die
Trennung iiber den Querschnitt
fortzusetzen.

51uE 119

Abbildung 18. Kerbdruckapparat zur Anbringung an der ZerreiGmasckine.
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Tabelle 4.
2 5 8%
S é =
% 2 f « 5 75 :IO
© ® ZOE'{é: bleihende
% 025 2,53 1,5 057
0,75 6,46 4,24 1,89
@ 3 1501204 821 376
4 250 — — 617
5 375 — — 9,08
vV 6 525 — — —
3 7 70
3 8 90
9 11,25
10 1375 — — _—

ot

Obo wot

0

n=

125 D

15,0

Durcbbiegung mm*

0,05
0,28
0,72
1,32
210
3,0
4,0
5,1

0,24 0,06
112 o0.40
2,78 112
424 212
6,06 3,34
8,14 4,75

Schlagprobe bis zum AnriBboginn.

25

002
010
0,15
0,58
0,94
1,30
188

2,50

Zum Toiiigen Durchschlagen der eingerisHenen Proben
waren erforderlich mkg Schlagarbeit:

00— MU H WN) =

9

10 13,75

u
©
13
14
15
16
17
18
19
2
2

202 354 328 44

0,25
0,75
1,50
2,50
3,75
5,25
7,0
9,0
11,25

1,43 0,3
3,61 0,91
7,08 1,79
2,94

16,5

19,5

22,25
25,75
29,50
33,50
31,i0
42,25
47,00
52,00
57,25

0,16
0,47
0,95
1,59
2,41
3,44

Zum volligen Durchschlagen
waren erforderlich mk* Schlagarbeit:

15,3 16,3 18,45| 23,8

0O~ U B w N

19
2
2

2,91 3,34

002
0,15
0,38
0,75
1,28
2,96

0,25 0,55
0,75 1,43
1,50 4,67
2,50
3,75
5,25
7,0

22,25
25,75
29,50
33,50
37,75
42,25
47,0

52,0

57,25

9,22

0,05
0,13
0,25
0,42

0
7

Zum  Yolligen Durchschlagen
warvn erforderlich mkg Schlagarbeit:

0,96 3,54 32S 44

lich uberschritten.

68 0,38

.10

4,62 3,9

0,08 0,05
0,29 0,15 0,03
0,62 0,33 0,08
1,04 081 0,15
1,64 1,15 0,25
2,32 1,45 0,39
3,06 1,95 0,59
3,99 245 0,75
3,09 0,95
1,25
1,55
1,93

der eingerissenen

0,04
0,06 002
0,10 0,05
0,16 0,06
050 020 0,06
066 0,26 0,08
0,92 0,35 0,13
1,47 0,46 0,16
0,60 0,17
— Lk
0,23
0,26
0,31
0,36
0,45

001 -
0,07
0,13

022

der cingerissenen

4,62 3,9

7,43

0,04
0,08
010
0,16

)
0,30
0,38
0,48
0,63
068
0,73
0,81

)
0,96
1,13
120
1,33
1,49%

Proben

0,16

020
Proben

7,43

* "Wie ans dem Schaublidc Abbild. 17, oben Hnks, erstclltilch,
mwvar im 21. Schlaj die Arbeit bis zum EinriCbcginn bereits erheb-
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Um iiber den ersten Teil der Schlagarbeit
Klarheit zu erlangen, habe ich mich vergeblich
bemiiht, eine Vorrichtung zu erfinden, welche es
gestatten wiirde, den Verlauf der Erscheinungen
wiihrend des Durchschlagens aufzuzeichnen. Da-
gegen gelang es, den in Abbildung 18 darge-
stellten Apparat an der ZerreiBmaschine anzu-
wenden, hier brauchbare Arbeitsschaubilder zu
erzielen und hieraus ein allgeineines Bild fiir
den Verlauf der Erscheinungen zu gewinnen.
Im iibrigen wurde folgender Vorgang eingehalten :
Aus demselben FluBeisen wie vorher, bei 700 0 C.
20 Miuuten gegliiht, und festem Chromnickeleisen,
a) wie oben gegliiht, b) in Oel gehiirtet, wurden
Kerbstilbchen gefertigt, fiir welche bei konstanter

Dicke von 10 mm, m= 5, 71/2, 10, 12,5, 15,
20 und 25 mm gewiihlt wurde (Abbild. 19). Die
Priifung fand unter dem Fallwerk statt und

Abbildung 19.

zwar mit genau bemessenen, wachsenden Schlag-

momenten, welche aus der Tabelle 4 liervor-
gehen.

Es wurde zu ermitteln gesucht:
a) bei welcber Schlagarbcit dio ElaBtizitatsgrenze

des Stabos uberschritten wird;

b) bei welcber der EinriBbeginn liegt und

c) mwelcbo bleibenden Durcbbiogungen sich bis daliin
ergeben;

d) -welcho Schlagarbeit erforderlich ist, den Bruch
nach erfolgtem EinriB zu vervollstitndigen.

Dio Durcbbiegung mwurde direkt mittels eines be-
sonderen Apparates gemessen.

In Tabelle 4 und 4 a sind die Ergebnisse dieses
Versuches an den 180 Versuchsstaben enthalten,
ausgenommen die sehr zahlreichen Vorversuche
fiir die Orientierung. Aus ihnen ist zu lesen, daB

1. die Elastizitiit des gepriiften Stabes ganz
und gar abhiingig ist von m, nicht minder die
Schlagarbeit bis zum EinriBbeginn.

DaB Elastizitiit und Steifigkeit eines Stabes
mit seinern Querschnitt wilcbst, ist indessen nichts
Neues; die Gesaintschlagarbeit, ihn zu verbiegen
oder zu zerbrechen, ist in derjenigen Bichtung
am groBten, in welcher er der mechanischen
Einwirkung die grfiBte Abmessung entgegensetzt.

2. Neu dagegen ist, daB auch der speziflsehe
Schlagwiderstand mit m bezw. dem Quersclinitte
wachst, und zwar fiir jede Sorte in einer andern
Proportion zum Querschnitte.

3. Das Yerhaltnis zwischen der bis zum
EinriBbeginn und der zum volligen Durchschlagen
erforderlichen Schlagarbeit lilBt erkennen, daB
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28. Jalirg. Nr. 33.

Tabelle 4a. Gesamttiberaicht der ErgobniaBO im Schlagverauch bia zum AnriBbeginn.
FluBclucD, gegliibt Festes Chromnickeleisen, gegliiht Festes Chromnickeleisen, gehilrtet
s Uesamt- Spezifischc Zum volllgen Gesamt- Spczifische Zum YOlligen Gesnmt- Spezlfisehe Zum Yolligen
I Schlagarbcit bis KiO- Durchschifigen  Schlagarbeit bis RIli- Durchschlagen ~ Scblagnrbelt bis Rifl- 5 cpsenlagen
beginn beginn beginn
mkg rokg nikg
15 1,50 3,0 2,02 1,50 3,0 2,91 15 3,0 0,96
175 1,50 2,0 3,54 2,50 3,35 3,34 5,25 7,0 3,54
10 3,75 3,75 3,28 5,25 5,25 9,22 9,0 9,0 3,28
12,5 5,25 4,2 4,4 9,0 7,2 15,3 13,75 11,0 4,4
15 5,25 3,5 4,62 11,25 8,2 16,3 16,5 11,0 4,62
20 11,25 5,85 3,9 19,5 9,75 18,45 37,75 18,9 3,9
25 13,75 5,5 7,43 57,257 23,0? 23,8 52,0 20,8 7,43
auch liierin die verschiedenen Gattungen vollig lagepunkte fiir FluBeisen (1 bis 5) und festcs

yerschieden sind.

FaBt man dieses Bild zusammen, so gelangt
man yorerst abermals zu einem sehr erheblichen
MiBtrauen in den Versuch selbst, insoweit die
in einer Operation gewonnene Schlagarbeit ais
Bewertungsfaktor in Betracht kommt. Boi einiger
Ueberlegung findet sich indessen, daB die vor-

Abbildung 20. Druckacliaubilder boi yeranderlichem
besprochenen Versuchsreihen im Hinblick auf
einen wichtigen Punkt in der Ausfuhrung mangel-
liaft sind, denn es wurde hierbei das Aehnlich-
keitsgesetz* nicht beaclitet. Dieses fordert, da
hier bei 150 mm Querschnitt eine Lange von
100 mm normal gewiihlt ist, fiir 250 mm Quer-
schnitt und konstanter Dicke yon 10 mm 16712,
fiir 200 = 133Ys, fiir 125 = 83, fiir 100 — t>7,
fiir 75 = 50 und fiir 50 mm 33"/3 mm Ab-
stand der Unterstutzungspunkte, und nur dann
wurde, bei sonst gleichmilBiger Beschafienheit
des Materials, auch ein gleichmitSiges spezifisches
Arbeitsyermogen gewonnen werden.

Es entsteht die Frage, ob man sich im
Kerbschlagversuche iiber das Aehnlichkeitsgesetz
dadurch hinwegsetzen darf, daB man den Ab-
stand der Aufiagepunkte beliebig wilhlt, oder
konstant fiir beliebige Querschnitte. Ich habe
lange Zeit hindurch iiber diesen Punkt Auf-
klarung zu erlangen gesucht und schlieBlich
gefunden, daB dem Aehnlichkeitsgesetz hier die-
selbe Bedeutung zukommt, wie im ReiBversuche,
ja yielleicht eine noch yiel groBere.

In Abbildung 20 sind die Druckschaubilder
(1 bis 10) bei yeranderlichem Abstand der Auf-

* Vorgl.
S. 102.

.Martena

Abatand"der Vuflagepunkte.

»Materialienkunde® Aha. 151 gegliiht

Chromnickeleisen (> bis
Tabelle 5). Denselben
sich hier dieselbe Erscheinung zeigt, wie im
ReiBversuche bei yerkiirzten Stablangen: das
allmahliche Heraufgehen der Festigkeitsgrenzen
mit wachsender Hemmun der Molekularbeweg-
lichkeit. Natiirlich andern an diesen Erscheinun-
gen ebensowohl der
Querschnitt hinter der
Kerbe, ais die physi-
kalische  Beschaffen-
heit des gepriiften
Materials. Fiir das
Ergebnis im Kerb-
schlagyersuch st es
natiirlich Erfordernis,
daB diese Hemmung
weitestgehend ist, da-
mit der mogliclist unelastische StoB entsteht
bezw. der EinfluB der Elastizitat des ganzen Stabes
auf das Ergebnis mogliclist gering wird. Aus
den Druckschaubildern Abbildung 21 (1 bis 32)
gelit hervor, daB sich diejenigen fiir FluBeisen
jenen fiir festes Chromnickeleisen in den groBten
Breiten hinter der Kerbe zu nahern beginnen.
Die S-Grenze wird yerwischt, die B-Grenze tritt
naher an sie heran und es erscheint wahrschein-

10)
ist zu entnelnuen,

enthalten (yergl.
daB

aai"7Jomm

off.u.f.W.

Tabelle 5. Druckvorsuch an der gekerbten
Probe bei veranderlichbem Abstand der
Stiitzpunkte.

Durch- Bruch-

a—ai Bruchlast biegung an spanuung

Gattung d. B-Grenze f.d.qcm

mm k? mm kg

FluBei 70 2110 8,5 1406
useisen 80 1550 10,5 1034
ge- 100 1180 12,5 786
gluht 110 1040 U 692
120 830 8,7 552

r Festes 70 3400 3,5 2260
Chrom- 80 3010 3,7 2010
nickel- 100 2400 4,2 1600
elsen 110 2310 3,3 1540
120 2020 3,5 1340
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Abbildung 21. DruckBchaubilder bei Yeriinderlicher Breite hinter der Kerbe.
lich, dafi bei einer bestimmten groBten Breite daB in jedem Versuche, mit welclier Geschwin-

hinter der Kerbe auch fiir FluBeisen ein Schau-
bild entsteht, welches jenem des festen Chrom-
nickeleisens bei geringerer Breite sehr ahnlich
sein wird; dann wiirde es sich wahrscheinlich
herausstellen, dafi auch gleiche Bruchlasten vor-
handen sind, von welchen aber sehr verschiedene
Querschnitte betroffen werden (vergl. auch Ta-
belle 6).

Wenn der EinfluB der Geschwindigkeit ,be-
langlos™ ist, dann ist auch unbedingt anzunehmen,

digkeit immer er auch durchgeftilirt wird, genau
dasselbe Diagramm erfolgen muB, wie im par-
allelen Druckversuche.

Dann fragt es sich aber, ob es nicht von
yornherein richtiger ist, an Stelle des Sclilag-
versuches den ordentlich durchgefiihrten Druck-
versuchb zu setzen?

Ich fiihle mich veranlafit, hierauf mit ,ja“ zu
antworten in der festen Ueberzeugung, daB dies
ungemein viel niitzlicher sein wiirde, weil wir

dann auch ein Bild fiir

Tabelle 6. Druckyersuch an gekerbten Staben. jene Faktoren gewinnen,
aus welchen die an sich
Purch-  Bruch- Durch-  Bruch- gar nichts Besonderes
Bruch- biegung span- _ Bruch- biegung- span- d hi beit i
Gattung ™= jaqt ad W9 Gattung M7 et S g sagence Schiagarbelt in
Bruchgrenze  gem grenze  gem der Schlagprobe entstan-
mm kg mm mm kg mm kg den ist.
5 5 Die Druckschaubilder
270 9,5 540 410 8,75 820 s ; e ainL
75 530 13,5 710 75 790 4,56 1050 Abb_”d' ,21 (Nr. 1bis ein
85 600 %: ~3 1540  4.45 1540 schlieBlich 28) lassen er-
= 125 850 75 680 s 4. 125 1920 515 1540 kennen, daB im Druck-
§D 15 1400 10,5 935 o Py 15 2810 45 1870 versuclie nach Ueber-
§ Y 2450 11,0 1225 O Y 4310 5.0 2155 schreiten der Bruchlast
2 25 3960 10,0 1585 S 25 6500 5,0 2600 I
5' der Bruch allmilhlich fort-
3 5 290 6,25 580 5 700 25 1400 ;
s 75 550 . 7.25 735 o 4 75 1000 20 133 setzt, Nr. 29 bis 32 aber,
100 800 6,0 800 g 1980 25 1980 daB dies an der Bruch-
N 125 1000 6,5 goo ¢ 125 2420 21 1935 grenze plotzlich grschieht.
% 1253,0 1410 4,7 942 0 O 125) 3as0 20 2320 Im erstenFalle erwachsen
3550 5,0 1775 6100 3,0 3050 ; ; ;
' ' immer groBe, im zweiten
25 4150 5,75 1660 25 8000 4,35 3200 . g . .
immer kleineSehlagarbei-
megliiht 15 2150 2,5 1440 ten. Im Drtickversuche
gehartet 15 950 0,75 635 kann ich zwischen den
D 15 850 0,60 570 . . :
2 15 3150 35 2100 Durchaus plotzlicher Bruch. Ergebnissen differenzie-
6 nicht fest- ren, im Schlagversuche
stellbar f i
. 15 2450 1640 . nlc.ht, trotzdem ich aus
beiden dasselbe zu er-
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konnen vermag: ,ob der Bruch plotzlich oder
nach und nach erfolgt”.

Eine iilinliche Differenzierung ist im ReiB-
yersuche selbst um so weniger moglich, ais wir
die Bedeutung der Einschniirung fiir die Material-
eigenschafteu auch nicht annahernd in ilirem
vollen Umfange und richtig zu ,bewerten”™ ver-
mogen.

Ich fiige mit vollem Bedacht hinzu, daB dies
in nocli groBcrem Umfange der Fali ist beziig-
lich der Trichterbildung und der Erscheinungen
im Bruchgefiige, obwohl aus ihnen allein schon
auf Grund der Erfahrung mit groBer Sicherheit
vorhergesagt zu werden vermag, ob eine mehr
oder minder erhebliche Schlagarbeit im Kerb-
schlagversuche zu erwarten stellt. Es kann der
Sclilagversuch auch in dieser Beziehung nur ein
Orientierungsbehelf sein. Er erbringt lediglieh
die BesUltigung fiir das im Bruchgefiige der
ReiBprobe Gesehene, aber keinesfalls seine Be-
wertung. Diese Erfahrungen sollen hier kurz
skizziert werden:

1. Wenn im ReiBversuche keine Einschniirung
und das kristallinisch kiirnige Bruchgefiige iiber
den ganzen Querschnitt vorhanden ist, so erfolgt
sicher auch keine erhebliche Schlagarbeit, und
das Bruchgefiige der gekerbten Probe zeigt die-
selben Erscheinungen wie an den ZerreiBstitben.

2. Erscheint das Bruchgefiige mattschuppig,
so erfolgt, ohne Riicksicht darauf, ob eine Ein-

schniirung da ist oder ni lit, der Bruch bei
einer oft sehr erheblichen Schlagarbeit, sonst
wie vor.

3. Sind bei geringer Einschniirung erheb-

liche Dehnungen vorlianden, so folgt die Schlag-
arbeit den Dehnungen innerhalb sehr enger
Grenzen, wenn das kristallinische Bruchgefiige,
innerhalb weiterer, wenn das schuppige vorhan-
den ist.

4. Wenn im ReiBversuche eine Einschniirung
ohne Trichterbildung vorhanden ist, so findet
sich auch an den gekerbten Stabchen Kkein
Trichter, der Bruch zeigt das Gefiige wie im
ReiBversuche oder, wenn dieses schuppig ist,
das kornige.

Moderne SandaufbereitungsanlageiK

28. Jahrg. Nr. 33.

5. Wenn dagegen im ReiBversuche Trichter-
bildung vorhanden ist, so findet sie sich im
Kerbschlagversuche dann nicht, wenn das Gec-
fiige am Trichtergrunde Kkristallinisch ist.

In beiden Fallen sind keine erheblichen
Schlagarbeiten zu erwarten.

6. Ist im ReiBversuch Trichterbildung vor-
handen, und das schuppige Gefiige im Trichter-
grunde, so erfolgen, ganz ohne Riicksicht auf
das MaB der auBeren Einschniirung, iuimer groBe
Schlagarbeiten, und es findet sich an den Sclilag-
proben dieselbe Trichterbildung wie an der Zer-
reiBprobe, das Gefiige im Trichtergrunde weicht
aber manchmal von jenem der ZerreiBproben ab,
es erscheint dann kristallinisch oder kornig.

Immer wird man finden, daB an derselben
Sorte die Schlagarbeit mit der Trichtertiefe
wttchst. Diese allgemeinen Beziehungen werden
naturlich modifiziert durch die Festigkeitsgrenzen
und das HemmungsmaB der Gleitvorgange unter
der Einwirkung der Form. Es bedarf dalier
mehr ais der einfachen Schlagarbeit, sie richtig
zu werten. Erscheint der Kerbschlagversucli
ais sehr willkominenes Mittel, in ungemein ein-
facher Weise dariiber Aufklarung zu erlangen,
ob bei einer begrenzten Hemmung der Gleit-
vorgange noch Gleitvermogen vorhanden ist oder
nicht, so darf die Wertung nicht in der ge-
fundenen Schlagarbeit allein stattfinden. Die
Schlagarbeit unmittelbar und kurzerhand ermitteln
zu konnen, ist besonders dann von Yorteil, wenn
ilquivalente praktische Beanspruchungen vorliegen,
also die Biegung gekerbter Konstruktionsele-
mente. Ob diese Biegungen stofifrei oder im
StoB erwachsen, ist vollig belanglos, zu wissen
ist nur notig, ob die E-Grenze gegeniiber der
tatsiichlichen Beansprucliung liocli genug liegt
und ob, wenn sie hoher gelegt wird, noch aus-
reichende Sicherheit da ist, daB sie also nicht
auf Kosten der Zahigkeit hoher gelegt wurde,
ganz gleich, ob durch Warmebehandlung usw.
oder durch Wahl von Sorten mit hoherer E-Grenze.
In diesem Sinne angewendet, bildet die Kerb-
schlagprobe allerdings einen wertvollen Orien-
tierungsbehelf. (SchluB folgt.)

Moderne Sandaufbereitungsanlagen.

(SchluB von Soite 1147.)

I1. Solbsttiitige Aufboroituugsaulage der Firma
F. Kilppersbuscli & Sohue Aktiengcsollscliaft
in Gelsenkirclion-Sclialke.

I |ie im vergangenen Jahre gebaute selbsttatige

Sandaufbereitungsanlage besteht aus drei
Gruppen, und zwar einer rechten und linken Auf-
bereitung fiir den alten, gebrauehten Sand und
zugehorige Vermischung sowie formgerechte Zu-
bereitung der Saudgemische und einer gemein-
schaftlichen Aufbereitung des neuen frischen

Sandes. Die Arbeitsweise dieser
nachstehend beschrieben:

Der neue frische Sand (siehe Abbild. 2a)
wird auf Geleisen dem Sandlager zugefahren und
von hier in den Elevator 1 aufgegeben, sowie
nach dem rotierenden Sandtrockenapparat 2 ge-
fordert. Der dort getrocknete Sand fallt auf der
Riickseite in den Elevator 3, welcher das lioch-
stehende Polygonsieb 4 beschickt. Von diesem
Polygonsieb wird zunachst der naturliehe feine

Anlage ist
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Sand abgesiebt; dieser abgesiebte neue Sand fallt
unmittelbar in den darunter befindlichen groBen
Sandbehalter 8, wahrend die zu groben unge-
siebten Teile nach dem Koliergang 6 abfallen.
Yon dem Koliergang 6 gelangt das Mahlgut

Abbildung 2a.

Abbildung 2b.

durch eine kleine Transportschnecke 7 wieder
nach dem Elevator 3. Es ist durch diese An-
ordnung besonders der Koliergang 6 wesentlich
entlastet, da der neue feine Sand in diesem
Falle gar nicht zur Vermahlung gelangt. Der
groBe Sandbehalter 8 fur den neuen gemahlenen
Sand ist mit Schiebern yersehen, die den neuen

Moderne Sandaufbereitungsayilagen

Sand nach Bedarf der jeweiligen Sandmiscliung
entsprechend in eine kleine darunter liegende
Transportschnecke abgebeii, welch letztere den
neuen Sand dem Elerator 10 zufiihrt. Gleicli-
zeitig hefindet sich an dem Elevator 10 der

-a

GrundriB der Aufbereitungsatilage.

Schriitt durch die Aufboreitungsanlage.

selbsttatige Kohlenstaubverteiler 9, welcher den
benotigten Kohlenstaub ebenfalls in regulierbarcr
Weise in den Elevator aufgibt. Der Elevator 10
fordert den neuen Sand nebst Kohlenstaub nach
der hochliegenden Transportschnecke 11, welche
denselben nunmchr nach beiden Seiten durch die
Schlauche 12 den beiden Yormischwerken rechts
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und links entweder einzeln oder gleichzeitig
zufiihrt.
Der alte, gebrauclite Sand (siehe Ab-

bildung 2a und b) gelangt durch zwei Hange-
bahnen nach den beiden Elevatoren 13 und 22,
in welche die Sandkasten der Hilngebalm ent-
leert werden, von wo er zunachst nach den
beiden hochliegenden Walzwerken 14 und 23
befordert wird. Der zerriebene alte Sand wird
sodann durch Transportimnder zu den elektro-
raagnetischen Scheidern 15 und 24 befordert.
Der yon Eisen gereinigte Sand gelangt nun nach
den beiden groBen Polygonsieben 17 und 26,
welche die im Sande noch enthaltenen Fremd-
korper ausscheiden und gleichzeitig den Sand
separieren; in yollsUindig gereinigtem Zustand
fiillt er in die beiden Vormischapparate 16
und 25. Diese beiden letzteren bewirken durch
ihre Mischfliigel die innige Yermischung der
beiden Sandsorten samt Kohlenstaub unter gleich-

zeitiger Beforderung nach den Anfeuchtungs-
trommeln 18 wund 27, in welchen die Sand-
gemische durch eine Brause in regulierbarer

W eise angefeuchtet werden.

Die Sandgemische fallen sodann aus den An-
feuchtungstrommeln unmittelbar in die beiden
Desintegratoren 19 wund 28, welche die voll-
stitndige Yermischung und Durchliiftung des
Sandes bewirken, so daB der formgerechte Mo-
dellsand auf zwei Schuttelrinnen nach unten ab-
fiillt, welche die beiden Elevatoren 20 und 29
beschicken, die den fertigen Modcllsand nach den

Aus der Praxis in- u. uuslilndischer Misen- u. Stahlgiefiereien.

28. Jahrg-. Nr. 33.

beiden Ablaufrinnen 21 und 30 befordern. Diese
beiden letzteren sind mit Absperrschiebern ver-
sehen, so daB sich der fertige Sand in diesen
Schlauchen fiir 2 bis 3 Wagenfiillungen an-
sammeln und nach Bedarf durch Ziehen des
Schiebers in die Wagen der Hangebabn abge-
lassen werden kann. Die beiden Elevatoren fiir
alten, gebrauehten Sand sowie fiir fertigen Mo-
dellsand liegen so nahe beieinander, daB die von
dem alten Sand entleerten Hangebahnwagen
sofort unter die Abfallschlauche 21 und 30 ge-
fahren werden konnen, um eine Ladung fertigen
Sand wieder aufzunehmen, wodurch dieser Sand-
transport in bester Weise ausgenutzt wird.

Jede der beiden Anlagen rechts und links ist
iinstande, in der Stunde rund 15 cbm oder gleich-
zeitig im ganzen 30 cbm separierten Modell-
sand zu liefern, wobei zur Bedienung der An-
lagen selbst nur zwei Leute erforderlich sind,
von welchen der eine die Aufbereitung des
neuen und der andere die beiden Aufbereitungen
des alten Sandes zu iiberwachen hat, wahrend
die Zufiihrung des alten, gebrauehten Sandes
durch Handlanger mittels HUngebahnen erfolgt,
die auch den fertig zubereiteten Modellsand
nach der GieBhalle abfiihren. Der Kraftbedarf
der einzelnen Anlage betragt etwa 40 P. S. und
der jeder Gesamtanlage etwa 75 P. S.

Die vorstehende Anlage hat sich fiir diesen
GroBbetrieb sehr gut bewahrt und liefert einen
Sand, der den hochsten Anforderungen in bezug
auf Plastizitat und Feinlieit entspricht.

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

I1l1. Kernformerei.

| eber eine andere Ausfiihrung berichtet

Jabez Nall.** Fiir eine Reparatur war ein
Hobeltisch (Abbildung 1) allerraschest anzufer-
tigen. Da die Beschaffung des fehlenden Mo-
delles und Formkastens zu teuer gewesen ware
und zu viel Zeit beansprucht hatte, entschloB
man sich zur Ausfiihrung nach dem Kernform-
yerfahren.

Die Tischlerei fertigte zwei Teilmodelle von
je 'li6 Lange des ganzen GuBstiickes und eine
dazu passende Kernbiichse an. Form und GroBe
dieser Modelle (Abbildung 2, Bild I und II)
entsprachen Abschnitten abcd und e fgh der

Abbildung 1. Mit diesen Modellen undderKern-
biichse (Abbildung 3) wurden zwei End- und
yierzehn Mittelkerne angefertigt. Das Modeli

saB nur lose in der Kernbiichse und wurde an
don beiden Enden durch die Brettchen A und B

* Yergleiche ,Stahl und Eisen* 1908 Nr.

S. 1099.
** ,Castings™ 1908, Eebruarheft Seite 179.

3Kernes,

(Abbildung 3) in richtiger Lage gehalten. Jeder
zweite Kern wurde mit Steigern E versehen.
Die Querrippen D D und Stege CC safien nur
lose ara Modeli, um nach Aushebung des Haupt-
korpers gesondert aus dem Sande gezogen zu
werden. Die Zugabe an den beiden Stirnseiten
des Kernes bei A und B betrug 100 mm, so
dafi der einzelne Kern eine Lange von 1100 mm
bei 300 mm Breite erhielt. Die Starke des
Kernes oberlialb der winkeligen Fiihrungen des
GuBstiickes betrug 75 mm. Nach Fertigstarapfen
der Kernbiichse wurde sie auf eine Eisenplatte
gewendet, die Bodenplatte G (Abbildung 3) ab-
gehoben, die Plattchen A und B entfernt, der
dadurch entstandene Hohlraum nachgestampft und
der Kern glattgestrichen. Die iibrige Fertig-
stellung des Kernes bedarf keiner Erorterung.
Ein fiir die Mitte bestimmter Kern wurde mit
den Querrippen D D an beiden Seiten yersehen.
Man entfernte zu diesem Zwecke die eine Seiten-
wand der Kernbiichse des fertiggestampfteu
hob die Rippenmodelle D D aus und
schnitt sie an der andern Seite des Kernes in
den Sand ein. Zum SchluB wurden noch zwei
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Abschlufikerne mit EinguB und Anscitmitt (Ab-
bildung 4) angefertigt, und es konnte nach dem
Trocknen aller Kerne mit dem Zusainmenbauen
der Form begonnen werden. Man liob eine Grube
aus und errichtete in derselben ein Plattenbett
in einer Tiefe, daB die auf dasselbe gelegten
Kerne mit ihrer Oberkante 20 bis 30 mm unter
Hiittensohle blieben. Mit Hilfe einer an der
Liingsseite des Plattenbettes abgesteckten geraden
Linie und einer Wasserwage wurden dann die
Kerne, beginnend mit dem doppelte Querrippen
aufweisenden Mittelkerne und gleichmiiBig gegen

Abbildung 1.
Abbildung 3. Abbildung 4.
beide Enden vorschreitend, eingelegt. Nach dem
Vollstampfen des rings um die Kerne frei-

gebliebenen Raumes wurde die Form beschwert.
Man legte quer iiber dieselbe schmale Form-
kasten von etwa 2000 mm Lange (Abbild. 5),
welche auf der Hiittensohle auflagen, aber auch
dort durch Unterlagen vor allzu tiefem Ein-
dringen in den Boden geschiitzt waren. Die
Kerne blieben demnach auch nach dem Auflegen
der Beschwereisen von jedem Drucke frei und
wurden zuletzt gegen die Formkasten auf das
vorsichtigste verkeilt. Die Formkasten selbst
wurden mit Haufensand vollgestampft sowohl
zur weiteren Sicherung der Kerne wie zur Ver-
hiitung des Austretens yon fliissigem Eisen
zwischen den Kernfugen. Nach Fertigstellung

XXXII1.18
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der Eingiisse und TJcborliiufe konnte der GuB
mit gutem Erfolge bewirkt werden.

Das vorgeschilderte Formverfahren ist sehr
bemerkenswert; es erspart einen groBen Teil
der beim Arbeiten mit Modeli und Formkasten
fiir diese beiden Hilfsmittel aufzuwendenden Un-
kosten, und heansprucht aufierdem den zum
AbguB benotigten Platz nur fiir ein bis zwei
Tage, wahrend dieser Platz sonst fiir vier bis
fitnf Tage erforderlich gewcsen ware. Es ist

aber anderseits nicht zu verkennen, wie schon
Nall andeutet, daB diese Formart eine sehr
J-MrfA-3.
Abbildung 2.
Abbildung 5.

groBe Gefahr des MiBlingens in sich birgt. Die
einzelnen yerhaltnismaBig gebrechlichen Kerne
sind sehr starkem Auftriebe ausgesetzt und ver-
tragen doch keine nennenswerte Beschwerung.
Der Erfolg des Gusses hangt von einer auBer-
ordentlich gewissenhaften Zusammensetzung, Be-
schwerung und Verkeilung der Form ab. Die
hierauf zu verwendende Sorgfalt und Gewissen-
haftigkeit ist so groB, daB sie einer Verallge-
meinerung des Yerfahrens in der yorliegenden

Form im Wege sein wird.
IV. Geteilte Gufistiicke.
GroBere, mit Scliablonen hergestellte Gufi-
stiicke miissen hilufig in kleineren Abschnitten

gegossen werden, sei es, daB Montageriicksichten,
allzu groBes Gewicht, Transportschwierigkeiten
bei besonders sperrigen Stiicken, oder andere
Erwagungen eine Teilung notwendig machen.
Die Teilung bietet gewohnlich keine Schwierig-
keiten, wenn sie in einer zur Drehungsachse
senkrechten Ebene erfolgen kann. Dagegen hat

2
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sie im Umfange des Gufistiickes nach einer durch
die Dreliungsaclise gelegten Ebene verschiedene
Uebelstiinde im Gefolge, insbesondere wenn es
darauf ankommt, fiir das aus seinen einzelnen
Teilen zusammengesetzt.e GuBstiick genau Kreis-
form einzuhalten. In vielen Falien, z. B. bei
Riemensclieiben, kann man das Stiick im ganzen
formen und gieBen und es dann abbohren und
durch Treibdorne sprengen. Aber schon bei
einigermafien breiten Riemscheiben kommt es
trotz sorgfiiltiger Arbeit nicht allzu selten vor,
daB die Trennung nicht nach der gewiinschten

Abbildung 1
Abbildung 2.
Abbildung 3.

vorgebohrten Linie erfolgt und daB deshalb das
Stiick unbrauchbar wird. Diese Gefahr steigt
natiirlich mit der Breite der Sprengnaht, und
mit der Vielgestaltigkeit des GuBstuckes. Es
konnen durch das Antreiben der Sprengbolzen
GuBspannungen ausgelost werden, die das Ab-
springen entfernt liegender Teile des GuBstuckes
bewirken.

Ein weiterer nicht allzu selten auftretender
IJebelstand ist das Verziehen der einzelnen Teile
wilhrend und nach der Sprengung, wicderuin
eine Folge der im Stiicke yorbandenen Span-
nung. Bei Gufistiicken, welche eincin auBeren
oder inneren Fliissigkeit.s- oder Gasdruck zu
widerstehen haben, verbietet sich die Sprengung
von selbst, da eine Sprengnaht, auch nur einiger-
mafien nennenswertem Drucke gegeniiber, nicht
dauernd dicht gemacht werden kann. In solchen
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Fiillen bleibt niclits anderes iibrig, ais das Stiick
in einzelnen Teilen zu gieBen, oder auf genaue
Einhaltung des kreisformigen Quersclinitts im
zusammengesetzten GuBstiicke zu verzicliten,
oder aber durch besondere Vorkehrungen mehr
oder weniger genau der Kreislinie nalie zu
kommen. Die Herstellung in einzelnen fiir sich
schablonierten Teilstiicken ist wesentlicli teurer,
ais die Herstellung in einem Stiicke. Sie bringt
die besonders bei groflem Umfange recht betrUcht-
liche Gefahr, daB die einzelnen Teile, sei es in-
folge ungenauer Arbeit oder ungleichen Schwin-
dens, nicht genau genug aneinander passen. In
sehr vielen Fiillen muB man sich anders helfen.
Man macht eine Hiilfte der Form fertig und
verschiebt4ddann die Spindel mit ihrem Stocke
um das MaB des Teilkernes und der beider-
seitigen Bearbeitungszugaben. Auf diese W eise
sind zwar theoretisch, aber kaum in Wirklich-
keit genaue Ergebnisse zu erzielen. Diese Ar-
beitsweise ist nicht billiger ais das Formen ge-

Abbildung 4.

trennter Stiicke, und bringt zudem die Gefahr,
daB bei nicht ganz sorgfiiltiger Arbeit die beiden
Formhalften ungeniigend sicher initeinander in
Verbindung gebracht werden und der GuB da-
durch miBgliickt. Besser ist die Einschaltung
eines Exzenters zwischen Spindel und Scha-
blonentriiger, wodurch orale Formen entstehen,
welche nach Wegfall der Stilrke des Teilungs-
kernes und der Bearbeitungszugabe annilliernd
kreisrunde Gufistiicke ergeben. Ganz genau
kreisrunde GuBstiicke lassen sich aber bei Ver-
wendung einer Yorrichtung, wie sie Jabez Nall*
beschreibt, erreichen. Mit Hilie derselben konnen
GuBstiicke in zwei, drei, vier und jeder be-
liebigen verniinftigen Anzalil von Kreisabschnitten
hergestellt werden, ohne daB die gestampfte

* ,The Foundry®, Mtirzheft 1908 S. 20.
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oder gemauerte Form in ilirém Zusammenhang
und ihrer Widsratandsfilhigkeit beeintriichtigt
wird. Das Verfahren ist in Kurze folgendes:

Der Schablonentriiger (Abbildung 1) besitzt
zweierlei Fiihrungen. Einmal die bearbeiteten
Flachen ce und dd, welche in der Fiihrung a a
bis bb des Dreharmes (Abbildung 2) gleiten,
und zum andernmal die am Arnie e (Abbild. 1)
mit Bolzen und Mutter befestigte Gleitrolle g.
Letztore gleitet in der Rinne r eines Fiihrungs-
kopfes, wic solche in Abbildung 3 dargestellt
sind. W ie die Zusamnienstcllung in Abbildung 4
zeigt, ist die Arbeitskante der Schablone ge-
zwungen, genau den exzentrischenKreisabschnitten
der Rinne des Fiihrungskopfes zu folgen. Wird
der Teilungskern unter Bcriicksichtigung der
Bearbeitungszugabe genau entsprechend den
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zwischen den Ansatzen ff des Kopfes gelegenen
Zwischenrflumen bemessen, so ergibt eine Form
die gewiinschte Anzahl Einzelteile, welche zusam-
inengesetzt ein Werkstiick yon genau Kkreis-
formigem Querschuitte liefern. Die in Abbild. 3
dargestellten Kojifstiicke sind fiir zwei-, drei-
und yierfache Teilung entworfen, sie lassen aber
erkennen, daB auch jede andere Teilung auf
gleichem Wege erreichbar ist. Die Fiihrungs-
rinne r kann bei sauberer Arbeit roli bleiben,
dagegen ist es notwendig, die Leisten f auf das
genaueste, insbesondere in bezug auf ihre Winkel-
stellung zum Mittelpunkte des Kopfstiickes, zu
bearbeiten, da sic zum Anzeichnen der Teilungs-
linien der einzelnen Abschnitte und zum Ein-

legen der Teilkerne dienen. ,
[Tresoergcr.

Zusehriften an die Redaktion.

(Fiir die unter dieser Rubrik crscheinenden Artikel iiberniramt die Redaktion keine Verantwortung.)

Beitrag zur Entschwefelung des Eisens im Kjellinschen

Im Noyember yorigon Jahres yeroffentlichto
ich in dieser Zeitschrift* oinige von mir gemachto
Beobachtungen iiber die Entschwefelung des Eisens
im Kjellinschen Induktionsofen. Ich konstatierte
damals, dafi durch Zuschlag yon oxydiscben Erzen
dor Schwefel fastyollstiindigaus demEisenbade ent-
fornt wurdo und ais Schwefeldioxyd in die Atrno-
sphare entwich. Diese Entschwefelung erfolgte
auch bei yorhaltnismiifiig niedriger Temperatur
und wenig Schlacke. Letztere war ubrigens nur
scliwTach basisch und erreichte nie die Temperatur
oder den Fliissigkoitsgrad, der fiir eine Kriiftige
Schlackenreaktion erforderlicli ist. Da nun meines
W issens bei anderen Stahlschmelzyerfahren eine
ahnliche direkte Oxydation des Schwefels durch
don Erzsauerstof T noch nicht beobachtot wurde>
glaubte ich mich zu der Annahme borechtigt,
daC hier eino spezifische Mitwirkung dor
das Bad durchfliofionden Wochselstromo
yorliege.

Leidor waren dio Vorsucho in Gurtnellon
von zu kurzer Dauer, ais dafi die gunstigston
Bedingungon fiir dio Entschwefelung hatten aus-
probiert worden kiinnon, wrie z. B. dio Temperatur,
dio chemische Zusammensetzung dos Einsatzos,
sowie die Art des zugeschlagenen Erzos. Es schoint
mir, dafi dor letztere Punkt von groCor Wichtigkeit
ist, konnte ich doch dioso direkte lintschwofelung
nur beim Arbeiten mit Hamatit, F0208 boob-
achten, nicht aber beim Frischen mit Magnotit,
FeaOj. In der angezogonen Veroifentlichung bo-
tonto ich dieso Einsclirankung aus gescbaftlichon
Rucksicbten nicht; doch orwahnte ich damals schon
an Hand eines Beispiols, dafi Schrott zur Ent-
schwefolung nicht geniigte.

* ,Stahl und Eisen"™ 1907 Nr. 45 S. 1613.

Induktionsofen.

In einem Aufsatz: ,,Uebor dio Entschwefelung
im Hd4roultverfahren“* spricht nun Dr.-Ing.
Th. Geilonkirchon moinom Versuch, dio un-
gowohnlich intensiye Entschwefelung im Kjellin-
ofon zu erkliiren, jede Berochtigung ab. Moino
Thoorio, erklart dor Verfasser, konne yon einom
Metallurgon unter keinen Umstiindon ais stich-
haltig anerkannt worden. ,,Der oloktrische Stroni
ist nichts weiter ais Warmeauello, und os ist und
bloibt yorkohrt, ihm irgond eine andoro Rolle
zuzuschreiben®.

Zu meinem Erstaunen unterlaCt Dr. Geilon-
kirchen jodon Vorsuch, die von mir boobachteten
Tatsachen nach bishorgeltenden Regeln zu orkliiron.
Ich halto durchaus nicht unbedingt an moinor
Annahmo fest, abor solango dieselbo nicht durch
eino einleuchtendore Theorie ersetzt odor durch
Boispielo aus dor [I'raxis widerlegt wird, liabo
ich wirklich keine Ursacho, sio aufzugebon. Ais
oinzigen Boweis gegen moino Ansicht erwahnt
Dr. Geilonkirchon die Mittoilungon Woddings
iibor den Roehling-Rodenhausorschen Induktions-
ofen.** Dio in der angogobonen Arbeit veriiffent~
lichten Betriebsergebnisso lassen nun allerdings
koine so woitgohoride Entschwefelung erkennen,
wie sie sonst bei Elektrostahlvorfahren beobachtet
wurde; immerhin betriigt die Schwofelabnalimo
0,02 bis 0,06%- Zudem betrug dio Dauor dor
Hitzon nur 2 bis 3 Stunden, und wie dio geringo
Abnahme dor Silizium- und Mangangehalte jedem
Metallurgon zeigt, wurde nur in sehr geringem
Mafie oxydiort, und zwar mit Hammorsclilag,
womit -wohl dio etwas geringo Entschwefelung
erklart ist (yergl. oben).

* Stahl und Eisen” 1908 Nr. 25 S. 873.
** Stahl und Eisenu 1907 Nr. 45 S. 1605 bis 1612.
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Was nun die sehr intoressanton Ausfiihrungen
Dr. Goilenkirchens iibor den Entscliwofolungs-
yorgang im Hoéroultofon anbotrifft, so ist die
daselbst entwickelto Theorie wohl fiir das Hdroult-
verfahron durchaus zutreffend und befriodigond;
solbstverstandlich aber ist sie niomals auf den
Kjeilinofon iibertragbar, bei dem bekanntlich
die Verhaltnisse durchaus andere, teils sogar ont-
gegengesetzte sind. Wird doch im Héroultofen
durch den Lichtbogen die Schlacke von oben
erhitzt und auf dio hochste Temperatur gebracht,
wahrend im Kjeilinofon die Hitzo im Metallbade
selbst erzeugt wird; die Schlacko wird jedoch
erst in zwoiter Linie erhitzt und ist zudem einer
bedeutenden Abkiihlung von obon ausgosetzt.

Schliofilich sei noch ergiinzond bernerkt, dafi
jenos auffallende ,,Vorschwindon®“ des Schwofels
nicht nur von mir in Gurtnellon beobachtet wurde,
sondorn, wie mir Ingenieur E. Lustig personlich
initteilte, schon viel friiher beim orsten Kjellin-
ofen in Gysinge, Schweden. Bokannt sind ja
auch dio Mitteilungon H. Rochlings* iiber don

Kjollinofen in Volklingen, in wolchem ebonfalls
eine auflallend starko Entschwofolung orreicht
wurde.,

FUr eino einfachore Erkliirung moiner Boob-
aobtungon bin ich jodorzeit sohr dankbar. Eino
solche ist bisher nicht gegeben worden und somit

* Stahl und Eisen® 1907 Nr. 3 S. 81 u. f.
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liegt fiir oinon Metallurgon noch koin Grund vor,
meine Ansicht, mit der ich iibrigens nicht allein
dastohe, ais nicht stichhaltig zu yerwerfen.

Ziirich, im Juli 1908. Dr. A. Schmid.

Hr. Dr. Schmid hat fiir seine Tlieorie der
Entschwefelung durch Mitwirkung der das Bad
durchfliofiendon Wechselstromo, welche allen bis-
herigen Anschauungan iiber metallurgische Vor-
giinge widerspricht, keinerloi Boweis erbracht;
die Tlieorie konnzoichnet sich lodiglich ais eino
Vermutung und gowinnt wedor durch dio in
obiger Zuschrift ausgosprochone Aufforderung an
die Fachgenossen zur Widerlogung noch durch
das neu hineingobrachte Moment der grofioron
oder goringeren Eignung vorschiodoner Erze an
Wahrscheinlichkeit. Es kann daher auch nicht
moino Aufgabe soin, den Trugschliissen, wolche
Dr. Schmid zu soiner Auffassung gefiihrt habon,
nachzuforschen wund fiir seine Beobachtungen
natiirlicho Erklarungon zu fmden. Sachlich brauche
ich indossen nur auf den in diesor Zeitschrift*
roroffontlichten Aufsatz von Osann zu ver-
woisen, um darzutun, dafi auch im Induktions-
ofen nur metallurgisch gonau umschriobene Yor-
giinge sich abspielen konnen.

Remschoid, im Juli 1908. Geilenkir¢hen.

* ,Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 29 S. 1017.

Warmeleitung feuerfester Steine.

Die Frage in ,Stahl und Eison“ 1908 Nr. 11
Seite 381, und dio Mitteilungon dazu Nr. 25
Seite 883 yoranlasson mich, auf die Veroffent-
liechung in ,Stahl und Eisen® 1907 Nr. 15 Seite
509 u. f. hinzuwoison.

Um iiber dio Fragen, die Eigenschaften der
feuerfosten Steine botreffond, aufgeklart zu wer-
den, babo ich schon am 8. Februar 1904 an die
Koniglicho Mechanisch-TochnisclieYorsuchsanstalt
in Grofi-Lichterfeldo bei Berlin wie folgt ge-
schrioben:

»Die Vohunbestandigkeit der Steine -wurdo
violleicht so zu bestimmen soin, dafi das Wachsen
oder Schwindon der Steine vor und nach dem
viermaligon Erhitzen bis zu Tomporaturen ge-
messen wrird, wrelche der Nr. 20 dor Sogorkegel,
d. h. etwa 1150° C. entsprechen. Dio Druck-
fostigkoit wurde vielloieht zu bestimmon soin:
1. bei gewrolmlichen Temporaturon, 2. bei einor
Temperatur, wolche der Nr. 5 der Segerkegel, also
etwa 800° C., ontspricht, und 3. bei der Tempe-
ratur, -wolche dor Nr. 20 dor Segerkegel, also
etwa 1150° G. entspricht.

DaC fiir diese Bestimmungen oin Bodiirfnis
yorhanden ist, haben dio Erfahrungon der letzten
Jahre bewiosen.

Zur Ausmauorung von steinornon Wind-
erhitzern Cowporschor Art, welche zwTischon 900

und 1100 t feuerfeste Steine enthalten, und von
donen oin Winderhitzer 60000 bis 80000 ™ kostot,
sind Steine verwrendot, doron Volumen bei joder
Erhitzung zunahm. Dio Warmespeichor dieser
stoinernen Winderhitzer werden wiilirend etwa
zwei Stunden durch die glithendon Verbrennungs-
produkte von Hochofengasen erhitzt; dann wird
dio Hoizung abgostollt und etwa eine Stunde
kalter Wind durchgeloitet. Diese Erhitzung und
Abkiihlung wriederholt sich immerwahrond. Wenn
dio Steine dabei auch nur minimal wlkchsen, so
nimmt dor Druck innerhalb derselben immer molir
zu; auch driickendie Steine des Warmespeichers bei
iliror Volumvergroflerung auf ihre Nachbarn, also
auch auf ihro Unterstutzung, don Unterbau der
Winderhitzer. Dioso Wirkungen haben zur Folge
gehabt, dafi die gosamto teure Ausmauerung, zu
Staub zerdriickt, aus den Windorhitzern heraus-
gekarrt wordon mufite. Es ist auch vorgekommen,
dafi zunachst nur der Untorbau zu Staub zer-
drilckt wurdo, weil desson Steine eino geringere
Druckfestigkoit hatten, ais diojenigen dos Warme-
speichers. Der gosamte Warmespeichor aber hatte
sich schon so ausgedehnt und im Blechmantel
festgeklommt, dafi derselbe nach Herausnalime
des Unterbaues in dem Winderhitzer so ohne
Unterstutzung fostsafi, dafi oin neuer Unterbau
darunter aufgefUhrt werden konnte. Nachdem
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jodocli diosor Winderliitzor nur noch oinige Mo-
nate betriobon wordon, hatten auch die Steine
dos Warmospeichers ihre Druckfostigkoitsgrenze
erreicht und zerfielen dann ihrerseits zu Staub.
Die Wichtigkeit der Bestimmungon diirfto mit
Vorstehendem begriindet sein. Wir yerlangen
seitdem Verwendung der besten feuerfesten Steine
und Feststellung der: 1 Feuerfestigkeit, 2. Druck-
festigkoit, und 3. Volumbestandigkeit derselben
Tor deron Verwendung.“

Darauf erhielt ich yon der Koniglichen Me-
chanisch-Technischen Versuclisanstalt folgende
Antwort yom 12. Februar 1904:

»Die Versuchsanstalt dankt Ilmen fiir die
gefalligen Auskiinfte und Anregungen, die sie
gem weiter yerfolgen wird, und teilt ergobenst
mit, dafi Yersuche zur Ermittelung der Raum-
bestiindigkeit boi wiederlioltem Erhitzen bis zu
14CX)° C. bereits in Angriff genommen sind, um
ein geeignetes Vorfahren auszubilden. Weitore
Versuche zur Feststellung der Druckfestigkeit bei
hoheren Wiirmegraden sind in Aussicht gonommon,
indessen bedarf es hiorzu besonderer Einrich-
tungon, auf deren Beschaffung dio Anstalt be-
dacht sein wird, nachdem sio aus lhron Mit-
teiluogon orsehen hat, dafi dio Vorsucho fiir die
Industrio yon Wichtigkeit sind.®

Die oingangs angefiihrte Frage und Zuschrift
yeranlaflton mich zu folgender Anfrage yoin
22. Juni d. J. bei der Koniglichen Mechanisch-

Tarifvertrage und

Yon Dr. Leo Yossen,
V'V [ ir befinden uns auf dem Gebiete der Ver-

T einigung von Kapitat und Arbeit in einer
Zeit der Giirung. Es schwirrt nur so in der Luft
herum von nichtrechtsfilhigen oder rechtsfiihigen
Berufsyereinen, Arbeits- oder Arbeiter-
kammern, Ausstand und Aussperrung, Stiicklohn-
und Tarifyertrilgen. Die fiir unsern Zweck inter-
essanteste und wichtigste Frage auf diesem
Gebiete ist fiir absehbare Zeit diejenige der
Tarifyertritge, da sie nicht allein die offentliclie
Heinung fortgesetzt beschilftigt und in Atem
halt, sondern auch allem Anscheine nach dazu
berufen ist, in naher Zukunft wirtschaftlich eine
groBe, wenn auch yielleicht nicht sonderlich be-
neidenswerte Rolle zu spielen. Diese grund-
legende, stets wieder auftaucliende Frage spitzt
sich hier dahin zu: ,Sind Tarifyertritge fiir die
Arbeitnehmer, fiir die Unternehmungen und fiir
unsere gesamte yolkswirtschaftliche Entwicklung
iiberhaupt wesentlich yorteilhaft, oder ist im
Gegenteil zu befiirchten, daB sie in der Haupt-
sache die gedachten Beziehungen nachteilig
beeinflussen konnen?*“ Da wir, im Gegensatz zu

* Aus dem im Herbst
»Reichsvoreinigungsreckt* dea gleichen Yerfassers.

Reclitsanwalt

. "Plks-Akcyjna.—
Toehnischen Versuehsanstalt in Grofl- Lichter-

feldo:

»,Bezugnehmond auf den Inhalt des gefalligen
Schroibens No. 1296 B. vom 12. Februar 1904,
bitten wir orgebenst um Mittoilung der Ergeb-
nisse der darin in Aussicht genommenen Bestim-
mungen derVolumbestandigkeitfouerfesterStoino.
Bei dieser Gelegenheit erlauben wir uns die er-
gebene Anfrage, ob die Konigliche Mechanisch-
Technische Versuchsanstalt nicht auch schon
Bestimmungen iiber die Warmeleitungsfahigkeit
feuerfester Steine anstellen lieC. Im bejahenden
Falle erbitten wir auch Mitteilung der hierbei
erlangten Ergebnisse/

Loider erliielt ich darauf dio Antwort yom
30. Juni d.J., welche lautet:

»,Das Amt bedauert, lhnen die gewiinschten
Ergebnisse nicht iibermitteln zu konnen, da die
nach beiden Richtungen eingeleiteten Versuche
aus Mangol an Mitteln und geeigneten Ililfs-
krafton bisher noch nicht zu Ende gefiihrt worden
konnten. Boi doryorgesetzten Behorde ist dor An-
trag gostellt, die Mittel fiir die erforderlichen Ein-
richtungon zu bewilligen. Sobald das geschohen
ist, wird der Frage niiher getreten werdon.”

Es ist also doch Aussicht yorhanden, iiber
diese fur die Praxis so wichtigo Frago Aufklarung
zu erhalten.

Berlin, im Juli 1908.

Dr.-Ing. h.c. Fritz W. Lurmann.

GroSindustrie.*

am Oberlandesgericht in Dusseldorf.

der u. E. etwas yoreiligen Auffassung des Deut-
schen Juristentages — der den Gegenstand in
diesem Jahre schon vom rein juristiscken
Standpunkte aus zu behandeln gedenkt, bevor
er wirtschaftlich auch nur annaliernd spruchreif
ist — der Meinung sind, daB es fiir die rein
juristisclie Erorterung der Reclitsformen der
Tarifyertriige noch yiel zu friih, und daB vor-
lauflg nur die privat- und yolkswirtschaftliche
Frage: .Tarifyertriige oder keine Tarifyertriige“?
zu erijrtern ist, so werden wir im Nackstehen-
den lediglich diese fiir unsere wichtigsten Ge-
werb- und Industriezw'eige yom praktischen Ge-
sichtspunkte moglichst zutreffend und einwand-
frei zu beantworten yersuchen.

Auszugehen ist von einer Begriffsbestimmung
des Tarifyertrages; denn auch sie ist keines-
wegs selbstyerstandlich und unbestritten. Am
richtigsten diirfte der Tarifyertrag etwa dahin
zu definieren sein, dafi er alle auf eine dauernde
einheitliche Regelung der Arbeitsbedingungen
gerichteten gegenseitig bindenden Yereinbarungen
zwischen einem Arbeitgeber oder einer organi-

erseheinenden Bueh§i€rten Arbeitgeberyereinigung einerseits und

einer organisierten Arbeitnelimeryereinigung
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(Berufsverein) anderseits umfaBt. Zwar sind
auch Falle denkhar und tatsilchlich gegeben,
in denen ein TJnternehiner nur mit scinen eignen
Arbeitern Tarifvertrilge abschliefit, obne mit
irgend einer Arbeiterorganisation in Verbindung
zu treten; sie bleiben indessen wegen ihrer ver-
haltnismaBigen Bedeutungslosigkeit im Interesse
der Yereinfachung und Klarheit der Darstellung
hier besser auBer Betraclit.

Ist nun der Tarifvertrag in seiner hier an-
gegebenen Begrenzung wirtschaftlicli uberwiegend
vorteilhaft oder uberwiegend schadlicli ?

Die Frage ist u. E. nicht einheitlich zu be-
antworten, sondern es mufi unterschieden
werden. Auszugehen ist unter allen Umstilnden
von dor Ertragsfahigkeit der Unternchmung.
Sie allein bildet, ganz abgeselien von dem finan-
ziellen Privatinteresse des Unternehmers, die
Grundlage fiir ein volkswirtschaftliches Yorau-
schreiten desStaates, aber auch fiir eine auskomm-
liclie Dasciiishaltung des Arbeitnehmers. Wird die
Unternehmung auf irgend eine Weise geschadigt,
so felilt einem Teile der Arbeitnehmei’ die Arbeits-
gelegenheit und damit die erste Vorbedingung
fiir die Yerwertung seines ,Kapitals“ n;im-
licli der Arbeit — wund fiir den andern Teil
werden die Bedingungen der Entlohnung wesent-
lich herabgesetzt werden miissen; der Arbeit-
nelimer schneidet sich also ins eigene Fleisch,
wenn er dazu beitrftgt, die Ertragsfahigkeit
der Unternehmung zu untergraben oder auch
nur zu mindern, und die Tarifvertrage werden
sowohl yolkswirtschaftlich ais privatwirtschaft-

licli, und zwar auch vom Standpuukt des Ar-
beitnehmers, ais verwerflich und in Wirklich-
keit nicht mehr geeignet zur Erorterung an-

gesehen werden miissen, sobald durch den Ab-
schluB von TarifYertragen die Ertragsfahigkeit
der Unternehmung beeintrachtigt oder auch nur
ernstlich bedrolit wird.

Nach den nicht wegzuleugnenden bisher ge-
machten Erfahrungen gibt es nun zweifellos
eine Reihe von Fallen, in denen der Abschlufi
von Tarifvertragen zwischen Arbeitgeber- und
Arbeitnehmerverbanden nicht allein ein gutes
oder wenigstens leidliches Einvernehmeu zwischen
beiden Bevolkerungsklassen hergestellt oder doch
gefordert und aufrecht erlialten, sondern auch
zur Hebung eines ganzen Gewerbszweiges in
dem Simie beigetragen hat, dafi die infolge des
gegenseitigen Zusammenhaltens beider Klassen
untereinander herbeigefiihrte Preiserhohung der
Fertigware sowohl Arbeitgebern wie Arbeit-
nelimern zugute kam, also in ihrer unangenehmen
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Yertrage im Buchdrucker-. im Bau- und im
Schneidergewerbe verwiesen, die im ganzen eine
wesentliclie Verteuerung der Biiclier, der Bautcn
und Anziige bewirkt haben. Wenn wir aber
niilier zusehen, so st.ellt sich lieraus, dafi hier
nur solche Gewerbszweige in Frage kommen, bei

denen ein internationaler Wettbewerb aus-
gesclilossen erscheint, die also im Inlande nach
Belieben schalten mul walten konnen, ohne dafi

uns das Ausland einen Stricli <lureh die Rech-
nung macht. Wenn ich ais Verfasser oder Ver-
leger ein Buch drucken lassen will, so bin ich,
schon wegen der Sprache, im grofien und ganzen
auf den inliindischen Drucker angewiesen, dieser
kann mir also in seiner Gesamtheit seine Be-
dingungen mehr oder weniger vorschreiben, und
auch die durch den Tarifvertrag der Arbeit-
nehmer und Arbeitgeber im Druckereigewerbe
herbeigefiihrte Preiserhohung vermag mich nicht
abzusclirecken, weil ich das Buch eben im Aus-
lande nicht drucken lassen kann; ich mufi also
im Inlande zu hoherem Preise drucken lassen,
selbst wenn im Auslande keine Tarifvertriige
bestehen und dalier dort der D”uck an sich
bedeutend billiger ist. Noch Yiel weniger kann
natiirlich der Bauherr oder Baumeister seinen
Bau im Auslande aiisfiihren lassen, er ist viel-
mehr auf den Baumarkt des Inlandes angewiesen
und mufi in den sauren Apfel der durch die
Tarifvertruge herbeigefiihrten hoheren Preise
der Bauarbeit auch dann beifien, wenn sein aus-

liindischer Fachgenosse weit billigere Arbeits-
krafte zur Verfiigiing hat und dalier im Aus-
lande wohlfeiler bauen lassen kann. In almlicher
AVeise laBt natiirlich der Deutsche auch seine
Kleider im allgemeinen im Inlande, nicht im
Auslande, anfertigen, und ist alsdann an und
durch die Preiserholulngen der Tarifvertrage
gebumlen.

Ganz anders und gerade umgekehrt liegen
aber die Yerhaltnisse bei den versandfahigen
Erzeugnissen unserer heimischen Grofiindustrie,
aus denen nur Kohle, Eisen- und chemische Er-
zeugnisse hei-Yorgehoben sein mogen. Eine jede
durch TarifYertritge notwendigerweise bewirkte
Preiserhohung der Ware wird Yom auslandischen
Mitbewerber, der mit Tarifyertragen nichts zu
scliaffen hat oder sonst. unter giinstigeren Be-
dingungen arbeitet, sofort ausgenutzt. Nicht
allein wird uns dor Absatz unseres Ueberschusses
an Erzeugnissen ins Ausland im Falle einer
PreiserliShung unsererseits durch den internatio-
nalen Wettbewerb einfach unterbunden, sondern
das Ausland tritt auch auf dem deutschen In-

Endwirkung lediglicli auf die Verbraucher ab- landsmarkte ais Wettbewerber auf und unter-
gewalzt wurde.* Es sei nur auf die Tarif- Dbietet unsere infolge der Tarifvereinbarung not-
gedrungen hoheren Preise. Hierdurch aber wird

* DaB aber diese Tarifvertrage manche sonstigojje Ertragsmoglichkit unserer Unternehmiuigen

Unzutriiglichkoiten mit sich gebracht haben, ist im
Laufe der jiingsten Zeit immer mehr liervorgetreten.
Die Redaktion.

und damit unsere priYat- und Yolkswirtschaft-
liclie Kraft natiirlich geschwacht und unterbunden.
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Aus diesen einfachen und folgeretolitenErwagungen,
deren Richtigkeit fiir jeden Praktiker wohl keinein
Zweifel unterliegen kann, ergibt sich ohne
weiteres, daB aus dem Gfflinde, weil Dcutsch-
Innd nicht allein auf der Welt dasteht, sondern
sich im internationalen Wetthewerhe kraftig
seiner Haut zu wehren gezwungen ist, der Ab-
schlufi von Tarifyertriigen mindestens in allen
denjenigen Fiillen unhedingt schitdlich wirken
tmiB (und zwar in gleicher Weise fiir die Yolks-
wirtschaft, wic fiir die Unternelimung und den
von ihronErtrUgnissen abhitngigen Arbeitnehmer!),
in denen durch den TarilYertrag eine Erhohung
des Arbeits- und damit des Herstellungspreises
der Ware herbeigefiihrt wird, was naturlich auf
die Dauer wohl stets der Pall ist.

Jlinzu kommt aber noch ein anderer Uni-
stami, der mehr oder weniger auf das ethis¢he
Gebiet hiniiberspielt. Im Wesen des Tarifyer-
trages liegt bekanntlicli eine gewisse Langfristig-
keit; das ist ja insofern innerlich begriindet und
kann in einer Beziehung auch segensreich wirken,
ais dei' AbschluB des Tarifyertrages auf einen
moglichst dauernden Friedenszustand zwischen
Unternelimer und Arbeitnehmer abzielt. Diese
Langfristigkeit hat aber zur notwendigen Folge,
daB bei schlechter werdenden Geschiiftsverhiilt-
nissen der Unternelimer, wenn er den Tarifver-
trag lialten will, an die zur Zeit der wirtschaft-
liclien Hochbewegung yereinbarten hoheren Lohne
auf lange Monate, unter Umstitnden auf Jahre
liinaus gebunden ist, wodurcli selbstverstiindlich
seineUnternelimung wiederiun erlieblichen Schaden
und groBe Benachteiligung im Vergleiclie mit
den nicht in gleicher Lage befimllichen Unter-
nehmungen des Auslandes erleidet. Dem kann
auch niclit etwa entgegengehalten werden, dafi
ein Ausgleieh darin zu findeu sei, daB in Zeiten
ansteigender Marktlage der Arbeitnehmer an
die in schlechten Zeiten yereinbarten billigeren
Lolme gebunden sei, so dafi alles in allem die
Unternelimung keinen Schaden erleide. Denn
erfahrungsgemilfi halten sieli, wenn die Zeiten
sich bessern, die Arbeitnehmerverbande an friiher
yereinbarte niedrigere Lohne nicht gebunden;
sie begehren yielmehr iliren steigenden Anteil
am steigenden Erfolge der Unternelimung und
sclieuen, wenn Omen dieser mit dem Hinweise
auf den bestehenden Tarifyertrag abgelehnt wird,
yor dem Bruche des Tarifyertrages regelmilfiig
nicht zuriick. Wi ll also der Unternelimer gegen-
iiber dem Arbeitnehmer nicht ins wirtschaftliche
Hintertreffen geraten, so ist er geradezu ge-
notigt, in Zeiten sinkender Beschaftigung den
Tarifyertrag auch seinerseits einfach zu brechen,
was natiirlicli dem Tarifyertrage ais solchem jede
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Bedeutung und jede Bereclitigung nimmt. Hierin
liegt das von uns heryorgehobene ethische Mo-
ment: beim unyermeidlichen Wechsel der Markt-
lage sind sowohl Unternelimer wie Arbeitnehmer
durch langfristige Tarifyertrilge genotigt, ent-
weder ungerechtfertigte wirtschaftliche Benach-
teilungen auf sich zu nehmen, oder aber das
gegebene Wort einfach treulos zu brechen.
Und noch ein drittes Bedenken tritt schliefi-

lich hinzu. Waiihrend die — bekanntlicli in die
Yerhiiltnisse auch unbeteiligter Arbeitnehmer
aufierordentlicli tief einsclmeidende — Aus-

sperrung der Arbeiter und ilirer Vereinigungeii
bislier seitens der Unternelimer immer nur in be-
rechtigter Notwehr gegen ArbeiterausstUnde ge-
handhabt wurde und im Interesse der Selbst-
erhaltung gehandhabt zu werden brauchte, ver-
schiebt sich nach dem Abschlusse und namentlich
zu Zeiten des Ablaufes und der beyorstehenden
Erneuerung des Tarifyertrages das ganze Bild,
indem die Aussperrung, um den stets wieder-
kehrenden iiberspannten und wirtschaftlich un-
mogliclien Anspriichen der Arbeitnehmer in solchen
Fiillen wirksam zu begegnen, ais Angriffs-
mittel gehandhabt werden mufi. Vor uns liegen
beispielsweise Zeitungsberichte, nach denen ein
bedeuteiuler Arbeitgeberverband fiir den Fali der
uiclit unyeriinderten Annalime seines Tarifyer-
tragsentwurfes einfach die Geschafte seiner Jlit-
glieder zu schliefien in Aussiclit stellt, wiihrend
ein anderer Arbeitgeberyerband fur den Fali der
Nichtaniiahine seines unyeriinderten Entwurfes
die Aussperrung siimtlicher Arbeitnehmer ge-
radezu androht usf. Kurz, die Streitigkeiten
zwischen Arbeitnelunern und Arbeitgebern werden
yielleicht — aber keineswegs sicher! —e etwas
seltener werden, dafiu* aber notwendigerweise
und ganz gewifi — bei noch so gutem Waillen
aller Beteiligten — um so heftiger, und daran
ist niemand anderes schuld, ais der ungliick-
selige, auf Yerhaltnisse, fiir die er sich schlechter-
dings nicht eignet, angew”endete Tarifyertrag!

Ais das Ergebnis yorstehender Eriirterungen
sei zum Schlusse die Aufstellung des Satzes ge-
stattet, daB fiir dio Hauptzweige unsertft’ deutschen
Grofiiiulustrie aus Griindeii des internationalen
Wettbewerbes, der Ethik und der Morat, Tarif-
yertrage zwischen Arbeitgebern und Arbeit-
nehinern so lange im allgemeinen praktisch nn-
moglieh sind, ais die Tarifyertrilge selbst niclit
auf internationaler Grtmdlage geregelt sind.
uUnd auch in diesem Falle wurde die yolkswirt-
schaftlicli unerwiinschte Folgeerseheinung sieli
notgedrungen herausstellen miissen, dali der
letzte Warenyerbraucher die ganze Preis-
erhShung und den ganzen Schaden zu tragen hat.



1184 Stahl und EiBen.

Bericht uber in- und

Deutsche Patentanmeldungen.*

30. Juli 1908. KI. 7a, F 24393. Walzwerkskupp-
lungamuffeuhalter. Fasaonoison-Walzwerk L. Mann-
staedt & Cie., Akt.-Gee., Kalk b. Koln.

Kl. 10a, K 36 369. Selbattiitige Zugwochaelyor-
richtung fur Regeneratiy-Koksofon und dergl., bei der
die Gaaleitung vor demWecliBoln abgeatellt wird und

dio Luft- und Raucbschieber gemeinaamen Antrieb
besitzen. Heinrich Koppora, Essen, Ruhr, laenborg-
straBe 30.

Kl. 10a, L 25501. Aus mehreren ineinander-

ge8chobenen, von auBen beheizten Schwelzylindorn mit
innerem, aua trichterformigen Glocken gebildetom
Gasrauni bestehender Schwelofen. Ernat Lorenz,
Berlin, Mauerstr. 80.

KI. 18a, P 18994. Vorriclitung zum Beschioken
you Hoehofen mit einfachem GichtverschluB; Zus. z.
Anm. 19492. J. Pohlig, Akt.-Gea., Koln-Zollstock.

KI. 18a, P 19492. Yorrichtung zum Beschickou
you Hochiifen mit einfachem GichtyorschluB. J. Pohlig,
Akt.-Gea., Koln-Zollstock.

KI. 211i, D 18509. Mittola kleinstiickiger Widor-
standamaaae elektrisch beheizter Ofen zum Schmelzen
und Sieden, insbesondere fiir Schinelz- und Siede-
punktsbestimmungen. Adalbert Deckert, Munchen,
Schraudolfatr. 5.

KI1. 24e, H 38285. Gaserzeuger fur umkelirbaren
Betrieb, desaen Schacht durch eine mittlere Scheide-
wand in zwei Teile geteilt wird. Franz llunzikor,
Winterthur, Schweiz.

Bericht iiber in- und auslcindische Patente.

28. Jahrg. Kr. 33.

auslandische Patente.

KI. 21h, Nr. 346166. Elektri8cher Schmelzofon
aus zwei ineinander passenden, durch feinkorniges
Widorstandsmaterial getrennten, feuerfosten ICorpern
mit nachstellbaron Elektroden. Gobr. Rulistrat, Giit-
tingen.

KI1. 31c, Nr. 346 022. Rotierende GuBputztrommol
mit Sandstrahlgeblaae und Schiittolaieb. Julius Fahdt,
Dresden, Rabenerstr. 5.

Deutsche Reichspatente.

KIl. 120, Nr.
Felis Capron
Anreichern von

192034, Yom 13. Januar 1905.
in Barcelona. Verfahren zum
W assergas oder Gichtgas.

Das AnreicherungaYOrfahren beruht auf dem be-
kamiten Zusatz, daB Gaso porose Wandungen mit
oiuer Geachwindigkeit durchstromon, die im umge-
kohrten Yerhiiltnis zur Quadratwurzel ihrer spezifischen
Gewichte steht.

Das NYassorgaa oder Gichtgas wird an porosen
Wandon Yorbeigefiihrt, durch die ihro loichteren Be-
ataudteile schneller und daher in groBerer Mengo hin-
durchtroten ais ilire schweren Bestandteile. Dieses
Yerfahren kann, wenn niitig, wiederholt werden.

KI. 21h, Nr. 190272, vom 27. Februar
Otto Frick in Sal taj obad en (Schweden).
trischer Transformatorofen.

Die Erfindung bezieht aich auf solcho olektrische
Transfornmtorofen, bei denen die zu erhitzende Masse a

1904.
Elek-

KI. 499, Y 7114. Maschine zur Herstellung von (das Schmelzbad), die den s_ekundaren _Strorr_]kreis
Hufeiaen in einem Arbeitsgange nach Pat. 177 540; bildet, und d_|e primare
Zus. z. Pat. 177 540. Heddo Yosberg, Leer, Ostfr. Spule b don.elnen Schen-

3. August 1908. KI. 7b, T 10822. Drahtzieh- kel des Eisonkernes c¢
maschino. Hugli LindsayThompson,Waterburg, Y. St. A. umgeben, wahrend dio

KI. 1Sa, Sch 277i6. Yerfahren zur Herstellung
von yerhiittungafahigen Briketts aus Gichtstaub und
anderen eiaenhaltigen Auagangastoffen. Walter Schwarz,
Dortmund, Friedenstr. 72.

KI. 18b, G 25246. Yerfahren zur Regelung der
Temperaturen und der Roaktionen im Konverter.
Gesellschaft fur Linde’s Eismaschinen, Akt.-Ges.,
Filiale Munchen. Abt. B: GasYerfliissigung, Munchen.

KI. 18¢c, H 41656. SchweiBofon mit regclbarer
Anwarmung des SchweiBgutes durch dio Heizgase des
SchweiBofens. Axel Hermausen, Broinola, Schweden.

KI. 21h, H 42 461. Elektrischer Induktionsofen.
Albert Hiorth, Christiania. Prioritat der Anmeldung
iu Norwegen.

KI. 31 b, L 25498. Kernformmaschine mit mitt-
lerem Rahmen und nach oben und unten abziehbaren
Kernkastenhiilften; Zus. z. Pat. 200 077. Emil Lubeke,
St. Johann a. d. Saar.

KI. 35a, Y 0700. Doppelliiufiger Schragaufzug
fur Hochiifen mit iiber oinander hinwegfahrenden
Wagen. Yereinigte Maschinenfabrik Augsburg und
Maschinenbaugesellschaft Nurnberg A.-G., Nflrnberg.

Gebrauchsmustereintragungen.

ubrigen Teile dea Eison-
kernes anBerhalb der
primaren und sekunda-
ren Stromkreise nnd in
solchor Entfornung Yon
diesen angeordnet sind,
daB Eisen nicht oder
nur in geringem MaBo in diesen Stroufeldern Yor-
kommt. Dio Erfindung bosteht darin, daB die pri-
miiro Spule b oberhalb odor unterhalb des Schmelz-
bades angebrachtist. Es wird hier-
durch dio Yerwendung von Aachen
primaren Spulon ormoglicht, bei
denon der magnetische StroufiuB
und die hierdurch eutstehonde
Selbstinduktionsspannung geringer
ist, ala bei hohen Spulen.

KI. 211li, Nr. 188590, voin
5.Doz. 1905. Louis Alexandro
David in Paris. Schutzvor-
richtung fUr die Elektroden von
elektrischen Oefen.

Die die Elektrodo a umge-

3. August 1908. KI. 10a, Nr. 345870. Koksofen bende und sio gegen Flainmen
mit seitlich am Steigrohr abzweigeudem, von unten sc_:hutzenddo \r/]orrlchtung ba die aufa
in eino Loschyorrichtung tauchendem Rohr mit einem durch Waaaer oder Luft

GlockenYerachluB. Gustay Lesaing, Borbeck.

KI. 10a, Nr. 345886. Kokaauadriickmaschiue
mit portalartig auagebildetem, fahrbarem Untorgeatoll.
Richard Schmid, Wetter a. d. Ruhr.

* Die Anmeldnngen liegon yoii dem angegebenen

Tage an wahrend zweier Monate fiir jodermann zur
Einaicht und Einspruchsorhebung im Patentamte zu
Berlin aus.

kiihlbaren Hohlkorper beateht, ist
an Soilen ¢ oder dergl. derart
aufgehangt, daB die Elektrodo in
sonkrechtor und wagerechter Rich-
tung sowie gegen die Lotrechto
Yerschoben, dio Schutzvorrichtung
selbBt aber unabhangig yon der Elektrodo in jeder
gewiinschten Hohe iiber dem Ofonherde eingestellt
werden kann.
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Kl1. 7a, Nr. 15)2150, yom 1. Juli 1906. Act.-Ges.

PeinerWalzwerk in Peine. Yorrichtung zum
Aufrichten oder Umwalzen von Stabeiseti, insbeson-
dere von solchen mit J- oder £-formigem Quer-

schnitt wiilirend der Schleppbeiuegung.
Dor Schleppwagen a besitzt einen Anschlag b,
welcher wahrend der Schbloppbowegung gegen einen
auf der Welle c lose
gclagerten, in soino
Bahn ragenden He-
bel d stofit und ihn
umlegt, der fiir ge-
wohnlieh durch ein
Gegengewicht in
angehobener Stcl-
lung erhalton wird.
Auf der Welle ¢
ist einerseits ein
Kurbelarm g mit
Anschiagzapfen
und ferner ein He-
bel e befostigt, der
eine Stango f triigt.
Letztere wird durch
ein Gegengewicht in senkrechter Stellung erhalton,
dosgloichen wird der Arm t durch oin Gegengowicht h i
in soinor Ruhelage gehalton.

Das Gegengewicht des Armea d trifft bei soiner
Drehung durch den Schleppwagen a gegon den Zapfen
dor Kurbel g, so daB diese mitgenoinmeu wird. Diese
Bowegung iibertriigt sieli auf den Hebel e, dosson
Stango f beim Emporgehen gegen das geschleppte
Walzeisen trifft und dieses aufrichtot. Nach Freigabe
des Hebels d kehren alle Teile in ihre Ruhelage zuriick.

KI. 24c. Nr. 192161, yom 12. April 1906.
J. Otto Roosen-Runge in Dietrichsdorf bei
Kiet. Ofenrekupcrator fur Generatorgas- oder llalb-
gas/jfen.

Die Kanale a fiir die Abhitze und die Kanale b
fiir die zu erhitzende Yerbrennungsluft sind senkrecht

nebeneinandor
angeordnet und
an je einen ge-
meinsamen  be-
gehbaren Sani-
melkanal ¢ bezw.
d angeBchlossen,
in  wolchon die
Luft- und Abhitz-
kaniile a und b biischelartig einmilnden. Diose Ein-
richtung soli ohne groBere Botriebsstorung Reini-
gungs- und Ausbesserungsarboiten ermoglichen.

Kl. 21h, Nr. 192343, yom 11. Januar 1906.
Christian Birkeland und Samuel Eydo in
Christiania. Stralilungsofen fiir metaliurgische
und Shnliche Zwecke.

Die durch die Strahlung eines elektriscben Licht-
bogens behoizten Oefen sind bisher nur in yerhiiltnis-
inSISig kleinen Abmessungen gebaut worden, woil der
Wirkungsbereich des nur kleinon elektrischon Licht-
bogens trotz seiner groBen llitze naturgemaB nur ein
geringer sein konnte. Die Erfindung bezweckt, diesem
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Uebelstando durch eine Yorbreiterung dea Stektrischen
Lichtbogens abzuhelfen.

Zu diesem Zweck wird ein elektrischer Licht-
bogen dorjenigen besonderen Art in Anwendung ge-
bracht, welcher erzielt wird, wenn ein Stroni tou
hoher Spannung zwischen in einem magnetischen Pelde
nabe aneinanderliegenden Elektrodenspitzen geleitet
wird. Man kann auf diese "Weise bekanntlicb einon
standigen scheibenforinigen Lichtbogen mit einem
Durchmesser von 1,5 m oder auch mehr zwischen

einem einzigen Elektrodenpaare erzielen und Tage
und Wochen brennend erhalten. Ein solchor Licht-
bogen ist fur Schmelzzwecke bosondors gut geeignet,
und zwar nicht nur wegen soiner groBon Ausdehtiung
und der Tatsache, daB seine Energio zum grofien Teil
im Umfang konzontriert ist, sondern auch aus dem
Grunde, daB dio Elektroden auf solche Weise zu dem
Herde angeordnet werden konnen, dafi sio Bich auBer-
halb der eigentlichen Schmolzzono bofindon und dom-
zufolge nicht boi der Behandlung des Gutes odor der
Beschickung des Ofens zerstort werdon.

Hiermit im Zusammenhang
steht eine eigenartige Anordnung
des magnotischen Feldes, durch
welche die Gestalt der Schoiben-
flamme derart abgeiindert wer-
den kann, dafi sie eino mehr oder
weniger Bphiirische, gewolbto Ge-
stalt annimint, wio sio fiir Oefon
dor yorliogenden Art yortoilhaft
ist. Diese spharisclie Gestalt der
Flammo wird mittels eines magno-

tisehen Feldes erzielt, in welchem dio Kraftlinien mit
Riicksicht auf die Flammenschoibe unsymmotrisch
yerteilt sind. Ein Bolches Feld kann dadurch erhalten
werden, weil die induzierenden Teile auf der einen
Seito der Elektroden eine groBere Kapazitiit haben
ais die auf der anderen Seite, oder in anderer Weise
gruppiert werdon.

Der Herd a des Ofens ist ringformig und so zu
den Elektroden b angeordnet, daB das Schinelzgut sich
in dom Bereich der yon den Elektrodenspitzen ent-
fernteren Teile der Flammonscheibe ¢ befindet. In
der Herdachse sind zwei Magnete d und e angeordnet,
yon denen der untere der kritftigore ist. Der Herd
kann auch terrassenformig gestaltet sein, und zwar
entwedor der Innenraum oder der AuBenraum um
don ringformigen Herd a. Der Lichtbogen wird
hierbei dem Profile der Terrassen angepaBt dadurch,
daB dor kraftigere Magnet entweder nach oben oder
nach unten yerlegt wird. Auch kann ein pulsierendes
magnetisches Feld benutzt werden, wodurch dio
Flamme zum Yibrieren oder Auf- und Nieder-
schwingen und so zum besseren Bestreichen des in
den Terrassen liegenden Gutes yeranlaBt wird.
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KI. 31c¢, Nr. 192121, vom
24. Januar 1907. Carl Sattler und
Friedrich Sattler inllaideck
b. Krefold. Yerfahren zur Herstel-
lung von Blocken geringen, beliebig
gestalteten Querschnittes in einer fiir
mehrere Blocke gemeinsamen, durch
einsetzbare Zwischenwiinde getellten
Blockform.
Im Gegensatz zu dem bekannten
Verfahren, in oiner durch einsetzbaro
Zwischenwiindo getoiltcn Blockform
mehrere Blocke kleineren Querschnit-
tes gemcinsam zu gioBen, soli nach
der Erfindung so yerfahren werden,
daB die Zwischenwande b erst nach dem EingieBon
einer bestimmten Metallmeugo in dio Form a ein-
gedriickt werdon. Es soli hierdurch die GieBdauer
abgokiirzt und auch ein dichteres Materiat erhalten
werden.

KI. 24f, Nr. 192245, vom 25. August 1906.
Felis Ebeling in Elbing. Wanderrost.

Dor Wanderrost a besitzt zwei Antriebsvorrich-
tungen b und ¢, wodurch sowohl dor belastete ais

auch der uiibelasteto Teil des Rostes Yorwiirts gezogen
und alle Rostteile gleichmiiBig beanBprucht yrerden.
Die Trommeln d und e dienen liierbei nur noch zur
Filbrung des Rostes.
KI. 49b, Nr. 192311,
vom 8. Dezcmber 1906.
Mascliinenfabrik Di a-
mant Alwin Kirston
in Waren bei Leipzig.
Eisenkaltsage.
Die Ftthrung a fiir den
Schlitten b des Sageblattes ¢
ist um die Welle d frei
pendelnd aufgehangt. Der
Antrieb des Schlittens er-
folgt yon einer ICurbel e
aus, deren Drehaehso seit-
licli zur Bewegungsrichtung
des  Kurbelangriffpunktes
am Schlitten b liegt. Bei dieser Anordnung wird das
Siigeblatt selbsttiitig wahrend seines Niederganges
gegen das Werkstuck f gedruckt und bei seinem Hoch-
gang davon abgezogen.

KI1.7a, Nr. 192470, vom 7. Juni 1906. Markis che

Masehinenbauanstalt Ludwig Stucken-
holz A.-G. in Wetter, Ruhr. Ausbalancierter
fahrbarer Hebetisch fiir Walzwerke.

d e

Der HebetiBch besteht aus zwei gelenkig mit-
einander yerbundenen Teilen a und b, die auf dem
Unterwagon d so gelagert sind, daB durch Heben
oder Senken des Gelenkes ¢, z. B. durch die ICurbel e,

Bericht iiber in- und ausldndische Patode.
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das dom WalzgeruBt zugekchrto Ende des einen

Teiles a in die jeweils erforderliche Ilohenlage ein-

gestellt werden kann, wiihrend das dem Walzgoriist

abgekehrto Endo des andern Teiles b bei allen Stel-
lungen des Gelenkes c diesolbe
lliihenlage einnimmt.

KI. 24f, Nr. 192222, vom
4. Januar 1907, Zusatz zu Nr.
189 688; vorgl. ,Stahl und Eisen"
1908 Nr. 30 S. 1069. Willy
Schwarzer in Niirnborg.
Post mit einem Aufsatzstein fiir
Tiegel- und dergl. Schachtofen.

Die Wellen a und b der nach
unten klappbaren Roststiibo ¢ sind
nicht unter dem Aufsatzstein d
des Tiegele e, sondern unter zwei
gegenuberliegenden  Ofenmauern
angeordnet.- Dor Tiegelaufsatz-
Btoin d ist auf besonderen Stabon f
golagert. Zum  Ablassen der
Brcunstoffriickstando werden die
Roststabe ¢ wie beim Hauptpatent
nach unten geklappt.

KI. 49b, Nr. 192312> yom 5. Marz 1907. Ma-
schinenfabrik Weingarten vorm. Hch.
S chatz, A.-G. in

W eingarton, Wurtt.
Yorrichtung an Metall-
scheren zum Schneiden
ton Gehrungen unter
terschiedenen W inkeln.

Zu beiden Seiten der
Profileisenscherenmesaer
ist jo ein Auge ¢ und

d an einer Querleiste
oder am Maschinen-
gestell selbst aagoord-

net. Je nach der Her-

stellung eineB linken

oder rccliten Gohrungs-
Bchnittes wird die auf der Stange a sitzendo Rinno b,
dio dem Urofileisen ais Auflago dient, in eines der
beiden Augen gesteckt.

KIl. 7b, Nr. 192471, vom 11. Juli 1905, Zusatz zu
Nr. 167 392; yergl. ,,Stahl und Eison“ 1906 Nr. 13 S. 816.
Arnold Schwieger in Berlin und Firma R. &
G. Schmole in Menden i. W. Hydraulische
Presse zur Herstellung ton Rohren.
Dor in dem PreBstempel a gefiihrte Dorn b st
liohl und yom durch ein eine Kornerspitzo tragendes
Ver8chluBpfropfchen ¢ yer-
sehlossen, welches nach be-
gonnencr Bildung des Itolires
von dessen goschlossenem Ende
mitgenommen wird. Ferner ist
die den Hohldorn uinschlieBondo
Scheibo d mit einem Ring e yersehon, der am Endo
des ProByorganges mit der liante der Matrize f
scherenartig zur Wirkung kommt und das Rolir yon
dem Riickstande abschneidet. Durch den Hohldorn
wird zur Kuhlung dienendeB PreBgas in das Innere des
sich bildenden Rohres eingeleitet, um bei Rohren mit
goringer Wandstiirke ein Zusammendruckon desselben
durch den S$iuBoren Luftdruck zu Yerliiiten.

KI. iSc,
rich Krautschnoider
Berlin. Verfahren und Yorrichtung zum Anlassen
ton Metallgegenstdnden, insbesondere Werkzeugen.

Gegonstand desfranzosischenPatenteBNr. 379244;
Yergl. ,Stahl und Eisen* 1908 Nr. 16 S. 561.

Nr. 193490, Yom 30. Juni 1906. Hein-
in Schlachtensoe bei
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Anlasser fiir grofio tYalzeiistrafieinnotoren.

Die Konstruktion von geeigneten AnlasBorn fiir
WalzenstraBenmotoren hat insoforn Schwierigkeiten,
weil es sich hier meist um sekr grolio Stromstiirken
handelt. Hieraus ergibt sich dio Notwendigkeit groBer
Kontaktflachcn und umfangreicher Widerstiinde. Ab-
bildung 1 zeigt eine von den Felten & Guilleaume-

Abbildung i.

Lab meyerw erken in Frankfurt a. M. fiir solche
Zwocko konstruierte Anlassertype, die sich durch einige
bemerkonswerte Einzelheiten auszoiclmet.

Die Kontaktbahn ist bei diesem Anlasser zwoi-
teilig ausgefiihrt. llierdurch wird einerseits die Wahr-
scheinlichkeit eines sichoren Kontaktes eine groBere,
und anderseits der etwa eintretende unsickere Kontakt
an einem Teilstiick der bowegliclien Kontakte fiir dio
Gesamtwirkung bedeutungsloser. Aus der zweiteiligen
AiiBfiihrung der Kontaktbahn ergibt sich naturgemaB
auch eine zweiteilige Ausfiihrung des Widerstandes,
die in Abbildung 1 deutlich erkenubar ist. Die beiden

Anlasser fiir Walzenstrafienmotoren.

Halfton des 'Widerstandes sind durch die doppelte
Kontaktbahn stets parallel geschaltet, nur bei der
orsten Kontaktstufe Ibk das Kontaktsegment der einen
Kontaktbahnhiilfte breiter ais das andere. Auf diese
Weise wird erreicht, daB dio mit dem Bedienungsliebel
Yerbundoncn beweglichen Kontakte zuniichst nur auf
der einen Halfte der Kontaktbahn don Stromkreis
schlieBen und deshalb nur die eino Halfte des Wider-
standes einschalten. Infolgedessen ist der StromstoB
auf das Netz nicht unzulassig groB, sondern erreicht
nur etwa ein Yiertel dor normalen Betriebsstromstarke
des Motors. Bei Weiterbewcgung boriihren die boweg-
lichon Kontakto auch den ersten Kontakt der anderen
Halfte der Kontaktbahn, wodurch beide Widerstands-
hfilften parallel gcBchaltot werden. Der Strom steigt
dabci auf das Doppelte des Anfangsstromos. Es wird
also durch dio Yerbreiteru.ng des Anfangskontaktes
der einen Kontaktbahnhiilfte eine weitero Stufo kinzu-
gewonnen, ohno daB oine YorgroBerung dor gesamton
Kontaktzakl erforderlicli ist. Dio iibrigen Stufen Bind
so berechnot, daB die normalo Betriebsstromstarke dos
Motors nicht iiberschritten wird. Dabei ist natiirlich vor-
ausgesetzt, daB das Einschalten mit der geniigendon
Langsamkeit erfolgt. Um nun die Zeit des Einschal-
tens Yon der Willkur des Bedienenden moglichst un-
abhangig zu macken, ist der Schalthebel fiir zwangs-
weise Langsamachaltung eingerichtet. Die Konstruk-
tion ist iihnlich der an anderer Stelle* beschriebenen
Klinkvorrichtung, natiirlich in entsprechend YergriiBor-
tem MaBstabe. Der in der Abbildung deutlich orkennbaro
Bedienungshebel muB zur Erreichung der niiehsten
IContaktstufo oine votlo Ilin- und Euckbewogung
machen, bo daB sich ein unzulassig schnelles Anlassen
Yon selbst Yerbietet. Dio bowegten Kontakto sind
Itollenkontakte, dio durch ein Gegengewicht aus-
balanciert sind, so daB dio Bewegung
des Bedienungshobels keino grolie
Kraftanstrengung orfordert. Da die
llollonkontakte nur einen Yoriiber-
gehenden Kontakt bilden sollen, ist
ein Kurzschlufikontakt Yorgesehen, der
in Tiitigkeit tritt, sobald dio Rollen-
kontakte dio letzto Stufe dor Kontakt-
babn erreicht haben.

Der Bedienungshebel mit der Klink-
Yorriclitung ist so eingericktet, daB
oin scknelles Aussckalten moglick ist,
indem er boim Ausschalton dieRollen-
kontakte mittels eines Anschlags direkt
mitnimmt. Damit beim AusBchalten
am letzten Kontakt kein Licktbogen
steken bleibt, ist fiir jede Halfte der
Kontaktbahn ein kriiftiger Blasmagnot
Yorgesehen.

Bemerkenswert ist noch die An-
ordnung der Kontaktbahn. Die Kon-
takto sind, wie dio Abbildung zeigt,
in zwei parallelen Kreisbogen ange-
ordnet. Sie sind nur an ihron beider-

seitigen Enden auf entsprechend gebogonon Schienen
aus Winkeleisen isoliert aufgeschraubt, wahrend sio im
iibrigen durch Luftzwischenraume Yon einander ge-
trennt Bind. Hiordurch wird oinmal eine gute Ab-
kuhlung der Kontakte erreicht, zweitens nach Moglich-
keit Yorkindert, daB sick Sckmutz, Sckmolzporlen und
dergl. zwischen benachbarte Kontakte setzen und eino
leitonde Yerbindung horstellen.

Die gewahlte Anordnung laBt schlieBlich noch
oine sekr ubersichtlicke und Yorteilliafto Anordnung

* Elektr. Kraftbetriebe u. Baknen*“ 1907 Nr. 1S. 15.
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dor YerbindungBdriihte zwisclien den Kontakton und
den Abteilungen des Widerstandes zu. Der Wider-
atand selbst ist in bekannter Weise aus einzelnen, aus
GuBeisen bestohouden Elementen zusammengCBetzt.

SchlieBlich zeigt die Abbildung, daB AnlaBser und
Widerstand trotz der erforderliehen groBen Abmea-
sungen zu einem kompakton Apparat vereinigt siiul,
der sich ohne nonnensworto Montagearbeit am Ge-
brauchsorte aufatellen liiBt. Widerstand und Anlasaer
werden durch allseitige Yerkleidung mit durchlochtem
Bleche gegen Beriihrung gescliiitzt, ohno daB dadurch
dio Luftzirkulation gehindort wird. Die Befestigung
dor Bloche an dem Winkelrahmon ist derart, daB sio
Bohr leicht abgenommen werden konnen, wenn ein
Nachsehen des Anlasaors odor des Wideratandes er-
forderlich ist.

Dor abgebildete Anlassor dient zum Anlassen
einea fiir die Laminoira de Thy le Chateau in Charleroi
(Belgien) gelieferten WalzonstraBcnmotora Yon 500 K S.
Leistung bei 240 Yolt Spannung und 200 bia 250 Dm-
drehungen i. d. Min. Die Betriebaatromstarke bctriigt
also rund 2000 Ampero.

Zur Lage dor Wetfiblocliontzininmgs-Industrie.

Dio bei dor Yerarbeitung des "WeiBbloches ont-
stohenden Abfiiile bildou den Ausgangspunkt fiir dio
WoiBblochontzinnungs-ludustrie.* Es wurde zu woit
fiihren, alle dic verschiedenartigen Yorschlage zur
Gewinnung des Zinns ron WeiBblech, unter denen
sich einige von kaum glaublicher Wunderlichkoit
finden, hier zu beleuchten; keines der Yorgeschla-
genen Yerfahron hatte Erfolg, bis man im Anfange
dor aclitziger Jahre dazu iiborging, die WeiBblech-
abfalle elektrolytisch zu behandeln. Man brachte die
WeiBblochabfiillo ais Anoden in Bader, dio bisweilon
sauer, meiat jedoch alkaliach gohalten wurden, und
lieB durch daa Bad dann einen elektrischen Strom
gohcn. DieWirkung des lotzteren auBert sich darin,
daB das Zinn, das Yon den Anoden abgelost wurde,
ala Metali, und zwar in schwammiger Form, an den
Kathoden abgoschieden wird. Dieaom Yerfahron, das
rein elektrochemiach betrachtet sehr oinfach und klar
ist, stehen aber bei der praktischon Ausfiihrung eine

groBe Mengo Schwierigkeiten choinischer, elektro-
chemiacher, besonders aber inechanischer Art ent-
gegen. Man suchte alle diese Uebolstande auf dio

Yerschiedenste Weiae zu uberwinden, und es entstandeu
im Laufo der Zoit oino groBe Zahl von Betrieben,
welche sich der cloktrolytischen WoiBblechontzinnung
zuwandten. DaB es aber in den wonigsten Fallen
wirklich golungen war, dio Schwierigkeiten aus dem
Wego zu raumen uud daa elektrolytischo Yerfahren
zu einom praktisch brauchbaren und orfolgreichen zu
geatalten, daa boweist der Umstand, daB von all den
Anlagen, welche im Laufo dor Zeit outatanden waren,
die weitaus meisten nach hartem Kampf eingingen,
nur einige wenige haben bis heute den Wechael der
Zoiten iiberatanden. Es zeigto sich immer wiodor,
daB ein Yerfahron, welches im Laboratorium aelbst bei
groBcren Yerauchen mit beatem Erfolge durchfiihrbar
war, in der Praxis Yoreagte, namentlich, da es aich
um dio Yerarbeitung eines so sperrigen, schlecht zu
hantieronden Gutes, wie die WeiBblecbabfiille, han-
delte. Millionen sind bei dieBen Yerauchen verloren
gegangon.

Aber nicht allein die techniachen Schwierigkeiten
waren der Grund dafur, daB die jungo Entzinnungs-
induatrie ao viol Fehlachlage aufwies, es waren viel-
mobr zum groBon Teil auch Grilnde wirtschaftlicher
Natur. Durch don atarken Wettbewerb, den sich dio
vielen nou entstandonen Entziunungsanlagon gegou-

* Yergl. daa Gesamt-Inhalts-Yerzeichnis zu ,,Stahgas”.
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soitig machten, wurde das Rohmaterial, dio WeiBblech-
abfiille, im Preise unvorhaltnismaBig hoch getriebon;
der Erlos fiir die gowonnenen Produkte, namlich Zinn
und Schwarzblecli, war jodocli nicht derartig, um jene
Steigerung im Proiao dea llohmaterials auszugleichen.
Dazu kommt noch, daB Zinn und Eisen und damit
auch dio ontzinnten Blochabfiille Yollstiindig Yon der
Konjunktur abhiingig sind. Der Entzinner muB aich
aeinon Bedarf an WeiBblechabfallon im allgemoinen
durch Abschliiaso fiir die ganze Jahresproduktion dor
in Frage kommenden Worke sicliern, Abschliiase, die
zum groBen Teil schon in der zweiten Hiilfte dos vor-
horgehendon Jahres goschlossen werden, wiihrend er
Zinn und EiBen hochstons auf drei Monate hinaus im
Yoraua Yorkaufen kann. Das Entzinnungsgcschaft ist
daher fiir die moiaten Entzinner wider Willen zu
einer waghalsigen Spekulation geworden, dio bereits
eine groBe Zahl yon Opforn golordert hat, vor allem
in den Fallen, wo dem Entzinnor nicht eino groBe
Erfahrung auf dom Metallmarkt, stete Fiihlung mit
dor Londonor Metallborso und don Stahlwerken, kiihlo
Beaonnonheit und roichlicho Mittel zur Seite standen.
So kam os donn, daB die WeiBblechentzinnungB-In-
dustrio in den letzten Jahren immer weniger lohnend
geworden ist. Alle Berichte der Handelskammorn, in
deren Bezirk dieso Industrie hauptsachlich festen FuB
gefaBt bat, namlich, Krefeld und Eshboh, betonen diese
ungiinstige Lago dor Entzinnungsindustrie.

In besonderom MaBo hat auch der in der zweiten
Hiilfte des Jahres 1907 einsetzonde Niodergang auf
dem Metallmarkto die Lago der WoiBblochentzinnungs-
Industrie boeinfluBt. Wiihrend Zinn im Jahre 1906
oinen Preis erreichto, der iiber 200 £. hinausging,
sank dor Preis fiir Zinn im darauffolgendon Jahré
zeitweise bia auf 116 £. und hiilt sich auch jetzt, Juli
1908, kaum auf 130 £. fiir 1 t. Auch die Preise fiir
das ontzinnto Bloch, daa an die Stahlwerke vorkauft
wird, aind seit 1907 um etwa 20 bia 25 fiir die
Tonne gesunken. Dio Frago der LebenBfiihigkeit
apitzt sich immor mehr zu einor Frago dea Massen-
botriebes zu, der allein imstande ist, durch maschinelle
Bohandlung des schwer zu handhabenden Gutes die
Arboitslohne sowio dio Generalunkosten auf das ge-
ringatc MaB herabzudriicken und die Preisverachiedon-
heiten der Abfiiile, dio durch ortlicho Konkurrenz-
verhaltnisse Yielfach bedingt werden, auszugleichen.

Sind im Yorstehendon achon eino ganze Anzahl
von Tatsachen aufgefiihrt, welche dazu beigetragon
haben, dio Lago der WeiBblechentzinnung mittols
Elektrolyso immer schwieriger zu geatalten, ao kommt
ais neuestos Moment hinzu, daB es vor kurzem go-
lungon iat, ein neues, durch zahlreiche Patente (D.R. P.
176 456, 176 457, 188018) geschiitztes Yerfahron aus-
zuarbeiten, das borufon erscheint, das elektrolytische
Yerfahren binnon kurzem ganz zu yerdriingen. Ea
handelt sich um die Bohandlung ron WeiBblech-
abftillen mit trockenem Chlor. Dieaes Yerfahren der
Bohandlung der WeiBblecbabfiille mit Chlor*
ist schon in frilheron Jahren von anderen Fabriken
(z. B. Lambotte in Brilssel, Scbnorf in Ueticon in dor
Schweiz) Yersucht wordon, doch muBton diese Fabriken
wegen Yorschiedener Schwierigkeiten ihren Betrieb
einatellon. Das Verfahren ist nun weitor auagearbeitot
worden, so daB ea jetzt das alto elektrolytische Yer-
fahren verdrangt. taBt man trockenes Chlor in einen
geschlossenen Apparat treten, in dem sich WoiBblech-
abfalle bofinden, ao verbindet sich daa Chlor aofort
mit dem Zinn, um Zinnchlorid zu bilden, welchea
Produkt in der Seidenindustrie Absatz findet. Ea
findet ao sehr scbnell eino yollatandige Ablosung des

* Yorgl. Dr. Adolph Ott: ,Ueber
zinnen des yerzinnten Eisenblech-Abfalls mittels Chlor-
(,Berg- und Hiittenmannische Zeitung" 1873,
S. 103 bis 105.) Die Red.

daa Ent-
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Zinnes von dem WeiBblech statt, wahrend das Eisen
bei der im Apparat herrschouden Temperatur nicht
angegriffen und in reinem Zustande gowonnen wird.
Das neue Yerfahren hat auBerdem den Yortoii, daB
es eich fiir einen Massenbetriob sehr gut eignet, und
in der Tat hat dio das Yerfaliron ausiibondo Firma
ihre Anlagen zur Entzinnung mit Chlor beroits derart
YergriSBert, daB zurzeit 40 000 bis 50 000 t WeiBblech-
abfalle im Jahre entzinnt werden. Diesem Yerfahren
und dem durch dasselhe horvorgerufonen verschiirfton
ICampfe um dio WeiBblechabfiillo haben die WeiB-
blechverarbeiter es zu danken, daB dio Abfiille heuto
weit iiber ihren wirklichon Wert bezahlt worden und
der Preis don gosunkenen Preisen fiir Eisen und Zinn
auch nicht annahornd gefolgt ist.

Nach allem, was in Yorstehendem auseinander-
gesotzt wordon ist, diirfte ea kaum zweifolhaft sein,
daB das olektrolytiBcho Yerfahren der WoiBblech-
entzinnung, nachdem es otwa oin Yiertoljahrhundort
goherrscht hat, in kurzer Zeit Yon der Schaubuhno
dor industriellen Tatigkeit yerschwinden wird, da es
den Wottbowerb mit der neuen Chlorentzinnung nicht
ausbalton kann.

Yon nnseren Hoclischulen.

Die Koniglicho Tech nischo Hochschule zu
Aachen wird mit Beginn des Wintersomoaters oino er-
heblicho Yermehrung ihrer Lclirinetituto erhalten. Dio
Abteilung fur Architektur bczioht einen Neubau, dessen
EntBtohung einer Stiftung des Yorstorbenon Professors
Roiff zu danken ist. Im AnschluB an das zur Auf-
nahme dor von Professor Reiff der llochschulo liintor-
laasonon Sammlung bestimmte MuBeumsgobuudo, wol-
ches gleichzeitig ais kunstgeschicliticho Sammlung
dieneu soli, ist ein Gebiiude fiir die llor- und Zoichen-
sille, Ateliors, Sammlungen und Professoronzimmor
der Abteilune: fur Architektur errichtet wordon.

Der groBo Neubau fur das gosamte Iliit-
tenwesen geht ebenfalls seiner Yollendung ent-
gegen. Dank dor Freigebigkoit rheinisch-westfalischor
Industrioller und dom Entgegenkommen der Aachenor
Stadtverwaltung konnte ein Inatitut erbaut werden,
welches seinesgloichen noch nicht hat. Dio Gesamt-

kosten belaufen sich auf etwa |‘/2 Millionen Mark,
wovon dio obonerwahnten Stifter etwa oino halbo
Million gegobon habon. Das Institut konnte daher

mit allon Hilfsmittoln derNeuzcit zum uinfasaendston
Studium der Huttenprozesso und HiittenorzeugniBso
nusgostattet werdon. Es entbiilt zuniichst eine Ab-
teilung fiir Eisen- und oine fiir MetallhuttonwoBon.
Fiir beido Zweige sind dann noch Einriclitungen fiir
Elcktromotallargie, Eison- und MetallgieBeroi, mecha-
liischc Metallbearbeitung, konstruktiYe Hiittenkunde
und Metallographio Yorgesehen. DaB Institut ist so woit
gefordert, daB es im Oktober in Benutzung genommen
worden kann.

l)as orst im Wintersemestor 1901/02 eroffnete
jetzigo Laboratorium fiir MetallhiittcnweBen und Elok-
trometallurgie wird zu einem Physlko-chomiachen
Institut umgobaut, das obenfalla mit Beginn dos
diesjahrigon Wintersemesters 1908,09 bezogen wor-
den kann.

Dazu kommen nun noch oinigo neue Studien-
zwoigo. Die Entwickelung unserer Induatrion und der
Kolonien Yerlangt heute mehr und mohr gorade fiir
die fulirenden Stellon einersoits Ingenieure, welche
eino moglichet weitgehende kaufmiinniacho und Yer-
waltungstechnischo Ausbildung gonosson haben, ander-
seits kaufmannischo Yerwaltungsbeamto, welche um-

fasBondo allgoineine jtechniache Konntniasc besitzen.
Dieso Forderung will die Technischo Hochsehulo durch
Einfiihrung oiner Studienrichtung fiir ,W irtschafts-
ingonieuro” zu erfiillen suchen. Eingcschlossen
in diese Studienrichtung iat ein ebenfalls neuor Studicn-
zweig: ,FeuerYeraicherungs-lngonieuro*®
Dio bedeutenderen Yeraicherungsgoacllschafton nohmon
achon aoit liingorer Zeit einen groBon Teil ihrer Be-
ainton aus dem Kroiso der Ingenieure, haben den-
solben aber bisher dio apoziell fiir das Yorsicherungs-
woson orfordorlicho Ausbildung selbst geben miissen.
Auf Anregung der Direktion dor Aachener und Miin-
chener Feuor-YersicherungB-Goaellschaft soli dio Aus-
bildung von Ingenieuron dioaer Richtung nun auf dor
Aachener llochachulo Yorgenotnmen werden. Die fiir
die Ausbildung Yon ,Wirtschaftsingenieuren" ein-
gerichteten Yorlesungen und Uebungen diirften ganz
besondorB auch fiir dio Ausbildung hoheror Post-,
Telegraphen- und Zollbeamton sowie fiir die in unaeron
Kolonien Boachaftigung auchenden kaufmanniachen
und technischen Kriifte gooignot Boin.

Im  Winterhalbjahr 1908/09 beginnen die Ein-
schreibungon am 12. Oktober, dio Yorloaungen am
19. Oktober. Programm wird nach Einsendung Yon
60 Pfg. im Inland, von 80 Pfg. nach dein Ausland
Yora Sekretariat iibersandt. —

An der Koniglichon Bergakademio zu
Berlin worden im kommenden WintcrBomecster laut
dom aoeben erachienenen Yerzeichnia nachstehcndo
das Eiaenhiittenwcson betreffendo Yorlesungon und
Uebungen abgehalten werden: Prof. Eichhoff:
Eisenhiittenkunde | und Ill, Entwerfen von Eisen-
hiittonwerken und Einzelanlagen; Dr. Krug: Grund-
ziige der Eisenhiittenkunde, Eisenprobiorkunst einschbl.
tecbnischor Gasanalj‘'se; Regierungsrat Schlenker:
Formgebung und Bearbeitung der Metallo 1. AuBer-
dem sind das Gebiet der Metallographie betreffendo
Yorlesungon und Uebungen Yorgesehen.

Eisenerzausfuhr uud Eisenerzlager in Frankreich.

Der ,Roichsanzoiger® vyom 4. August berichtet:
Der franzosische Minister der offentlichen Arbeiten
bat, nachdem ihm der Wunsch nach Einfiihrung eines
Ausgangszolls auf Eisonorze unterbroitot war, seiner-
zeit eino Priifung der Angelegenheit durch die Berg-
ingenieure der in Frage kommenden Distrikto au-
goordnet und sich von dem Conseil GEm5ral des Mines
einen gutachtlichen Bericht dazu erstatten lassen.

Dor you dem Generalinspekteur des Bergwesens
Aguillon, YerfaBte und Yon dem Conseil G¢éneral des
Mines am 22. UoYember y. J. einstimmig gobilligte
Bericht woist darauf hin, daB die Ausfuhr Yon Eisen-
erzon fiir die franzosischen Gruben eine dringende
Notwondigkeit sei und mit allen Mitteln gefordert
worden miisse, daB daher die Einftihrung eines Aus-
gangszolls auf dieso Erze geradezu ein nationales
Ungluck fur Frankreich bedouton wiirde. Der Bericht
enthiilt interessante naherc Angaben iiber den franzosi-
schen Eisenerzbergbau und iiber seine Aussichten fiir
dio Zukunft, insbesondere in den drei Hauptgebieten:
den iistlichen Pyreniien, der Normandie und Bretagne
und dom Departement Meurthe-et-Moselle.

Der genannto Bericht liegt wahrend dor niichsten
Yior Wochen im Roichsamte des Innem in Berlin,
WilholmstraBe 74, im Zimmer 174, fiir Interossenton
z,ur Einaichtnahmo aus und kann nach Ablauf dieser
Frist auf Antrag an auswartige Interessenton auf kurze
Frist zur Einsichtnahme iibersandt werden.

(Nach einem Berichte des Kalserlichen Kousulats in Paris.)
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Bilcherschau. — Nachrichtm vom Eisenmarkte — Ind. Rundschau.

28. Jalirg. Nr. 33.

Bucherschau.

Sclimatolla, Ernst: Die Gaserzeuger und
Gasfeuerungen. Zweite Auflage. Mit 133 Ab-
bildungen im Tcxt und auf 2 Tafcln. Hannovcr

1908, Dr. Max Jttnecke. 5,80 geb. 0,60 db.

Die gute Aufnahme, wolche dio erste Auflage des
yorliegenden Buches gefundcn hat, yeranlaBte den
Yerfasser, seinem Werkchen bei dor neuen Auflago
einen wesentlich grofieren Uinfang zu geben, und ins-
besondere die Anzahl der Abbildungen bedeutend zu
yormehren; yeralteto Konstruktionen sind dabei durch
moderne ersetzt und auch allo wichtigen Neuorungon
auf dem Gebiete der Gaserzeugung und Gasfeuerung
eingehend beriicksichtigt worden. DaB in crster Linio
fiir den Praktiker bostimmte Buch bohandelt in acht
Kapiteln: 1. die chcmischen Grundstoffe und Yerbin-
dungen, welche bei den Gaserzeugern und Gasfeuerun-
gen besonders in Betracht kotnmen. 2. Vergleich dor
Generatorgasfeuorung mit der gewohnlichon Robt-
feuerung. 3. dio Gaserzeuger im allgemeinen. 4. dio
Arten der Gaserzeuger. 5. Wassergas und Wassergas-
erzeugor. 0. die Anlage der Gasgeneratoren. 7. die
Yerbrennung des Genoratorgases. 8. Gasfeuerungen und
Gasofcn. — Bei einer weitoren Neuauflago dos Buches
wiirden wir der Yerlagsbuchhandlung ompfehlen, dem

Nachrichten vom Eisenmarkte —

Die Lago des Rolieiseugoschiiftes. — Yom
deutschen Rohoisonmarkte wird uns gomeldet, daB der
Bedarf fiir das Ill. Quartal d. J. im groBen Ganzen
gedeckt ist. Es gohen jedoch noch yiele kleine Zu-
satzbestollungen oin, da die Abnohmor sich seit langor

Zeit iiuBerst knapp oindecken. Der Versand im Juli
iibertrifft den — allerdings sehr schwachen — des
Yormonates nicht unwesentlich.

Yom ongiischon RoheiBomnarkto wird uns

untcrm 8. d. M. aus Middlesbrough geBchrieben: Auf
dom Roheisenmarkto liabon sich die PreiBo in dieser
Wocho weiter befestigt. Die Hiitten scheinen fiir
August gut mit Auftriigen yorsehen zu sein und haben
in don meisten Fallen ihro Preise fiir Nr. 3 fiir sofor-
tige Lioferung iiber Warrantsnotierungen orlioht.
lleutigo Proise sind fiir G.M.B. Nr. 3 sh 51/3 d,
Nr. 1 sh 2/3 d bis sh 2/I> d mehr, Hamatit Nr. 1, 2
und 3 in gleichen Quantitiiten sh 55/0 d, samtlicli fur
dio ton netto Kasso ab Werk, Hiesige Warrants
zu sh 51/1'/s d Kassa Kiiufer. Connals Warrants-
lagor zeigon in dieser Woche wieder eine Zunahmo
und enthalten jetzt 54168 tons, dayon 52 668 tons
G. M. B. Nr. 3.

Yereinigte Stalilwerko ran der Zypeii nud
Wissener Eisenliiitten - Aktien- Gesellschaft, Ktiln-
leutz. — Wie aus dem Berichtc des Yorstan-
des zu crsohen ist, bliob das TJntcrnehmcn wiihrend
dos am 30. Juni abgclaufcnen Geschiiftsjahres yon
dem allgemeinen Riicksclilage, der Bich im Eisen-
gowerbo yollzog, nicht unbeeinfluBt. — Dio yom
Siogcrliindcr Eiscnsteinyorein fiir das erste Halbjahr
1908 bcschlosscne Fordereinschrankung, dio yon 10 °/o
im Januar auf 20 °/0 im April stieg, wurde yon don
Er zgrub en dor Gesellschaft nicht allein eingelialten,
sondern muBten infolge dor besonderen Yerbaltnisse
in der RoheiBenerzeugung sogar noch ubcrschritten
werden. Insgesamt forderten dio Gruben im Be-
richtsjahre 211937 (im Yorjahre 206230) t Spateisen-
stein, 611 (831) t Kupfererzo, 12 (7) tBleiorze, 1 (3) t
Blenderzo und 7 t Nickelerze. Dio Zahl der im
Grubenbetriebe beschiiftigtoii Arbeiter belief sich auf
durchschnittlich 1285 (1309) mit einer Lohneinnahme

Zeicbnungsmatorial noch melir Aufmorksamkoit ais
bislier zuzuwenden, donn die Abbildungen lassen, was
die Gleichartigkeit dor Ausfiihrung anbolangt, noch
manchorlei zu wiitischon iibrig.

Ferner sind uns folgendo Werke zugogangen:

Orantz, Paul, Professor am Askanischen Gymnasium
zu Berlin: Arithmetik und Algebra. Zweiter Teil:
Gloichungen — Arithmotische und goometrischo
Reihen — Zinseszins und llcntenrechnung — Kom-
pleso Zahlon — Binomischer Lehrsatz. (Aus Natur
und Geisteswolt. Sammlung wissenschaftlich-gomein-
yerstandlicher Darstellungon. 205. Bandchon. Loipzig
1908, B. G. Teubner. Gob. 1,25 Jt.

Dossauer,Friedrich: Technische Kultur ? Sechs
Essays. Kempten und Munehen 1908, Jos. Kosolsclie
Buchhandlung. 1Jt.

Horisch, Otto Herm., Biichor-Royisor: Auskunft
in Malm- und Rlagesachen. Ein Hilfsbuch zur
Solbstyertretung vor den Amtsgerichten. Dresden

(Nr. 17, llansastraBc 20 J) 1908, Selbstyerlag dos
Yerfassors. 1 Jt.
Dcrs.: Auskunft in Vergleiclissachen. Ein

Hilfsbuch fiir dio mit Zahtungsschwierigkciten

kiimpfende Geschiiftswelt. Ebendaselbst 1908. 1 Jt.
Industrielle Rundschau.
yon 1506 633,21 (1599 768,74) — Ueber den

Hfltte nbo trieb ist zu bemerken, daB Ofen IIl der
Alfrcdhiitto das ganze Jahr hindurch ununterbrochcn
im Feuer stand. Ofen IV derselben Hiitte, der seit
September 1900 ununterbrochen im Betriobe geweson
war, muBte behufs Neuzustellung im Noyember 1907
ausgeblasen werden. llierdurch trat eino Verminde-
rung in der Roheisengcwinnung yon monatlich otwa
4500 t ein. Indcssen liatte diese Einschriinkung dor
Erzougung einen Ausfall im Versando nicht zur
Folgo, weil die vom Rohoiscn-Syndikato uborwiesenen
Auftriigo aus dor Erzougung dor beiden noch im
Feuer befindlichen Oofen sowio aus don Lagerbosttin-
don gedeckt werden konnten. Der starke lliickgang
im Verbraucho yon Roheisen zwang dann dazu, am
17. Februar 1908 auch noch den Ofon V auf der
Heinriehshiitto auszublasen. Diese Umstiinde bildoten
auch die Ursache fiir dio schon oben erwiihnto froi-
willigo Fordereinschrankung der Erzgruben, dio vor-
genommen wurde, um einer yerluBtbringenden An-
haufung von Erzyorriiton Yorzubeugon. Die Zeit der
MuBe benutzten die Gruben zu Aus- und Vorrichtungs-
arbciten, um spiiter eine ergiebige Forderung erzielen
zu konnen. Dio Gesainterzougung an Roheisen betrug
899088 t gegen 125468,2 t im Jahre zuvor; der Ge-
samtabsatz bezifferte sich auf 86 587,47 (123 646,50) t.
Ungeachtet des starkon Riickganges in der RoheiBen-
erzeugung belief sich infolgo des yermindorten Ab-
satzes das Roheisenlager am Schlusso des Berichts-
jahres auf 5420 t. Verbraucht wurden fiir den Hoch-
ofenbotrieb 199237,4 t Eisenstein, 27 105,7 t Kalkstein
und 96 211,8 t Koks. Dio lliittou beschiiftigten im
Durclischnitt 372 (411) Arbeiter mit einer Lolinsummc
yon 468 032,52 (527 696,94) Ji. — Die Erzeugung des
Stahlwerkes betrug im Borichtsjahro 76 883,62 t

Rohblocke, dio zu Halbzeug, Waizeisen und Walz-
stahl, Formeiscn, Eisenbahn-Oborbauinatorial, Rad-
reifon, Achsen, Schmiedestiicken, Riidorn und Rad-

satzen weitervorarboitet wurden. Die Anzahl der
Stahlwerksarbeiter bezifferte sich auf durcliBchnittlich
1174 (1204), die insgesamt 1801533,25 (1 923 995,63) Ji
Lolin erhiolten. Auch boi don durch den Stahlwerks-
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Yerband yortriobonon Erzeugnisson nmckte sieli oine
Vermindorung sowohl des Yersandes wio des Erloses
fiihlbar. Der Geaamtrersand in Produkten A blieb
um 5°0 hinter dom dos Yorjaliros zuriick, wobei
namentlich in Formeison der liiickgang infolge der
sehr stark cingoscbriinkton Bautiitigkeit rocht emp-
findlich war. Am meisten aber wurde das nicht
syndizierto Stabeisen yon dom Wocbsel dorMarktlage
betroffon, so dal! der Yeraaud um 33 °/o goringer war
ais im Jahre 1906/07, wahrend die Stabeisenpreise in
wenigen Monaten um 30 % gogeniiber den bei SchluB
des Vorjahres erzielten iiolen. iRiidorBchmiode und
llammorwcrk waren wiihrond des ganzen Jahres gut
beschiiftigt. Um die Radsatzabteilung unabhangig zu
machen, wurde begonnen, oin "Walzwerk zur Herstel-
lung von Radscheiben cinzurichten; man rochuet
damit, dafi es im Spiithcrbst fertiggestollt sein wird.
Insgesamt wurden fiir dio Erweiterung der Betricba-
anlagen, neuo Maschinon und Yormehrutig dor Trans-
portmittel in Deutz 462 972,01 Ji, in Wissen 232 712,47
ycrausgabt. Dio Zahl der yon der Gesellschaft be-
schiiftigten Personon betrug im Borichtsjahro durch-
schnittlich 2915. Dor RohiiberschuB einschlieBlich
690 345,27 Ji Yortrag beziffert sich auf 3577174,31 Ji.
Fiir Abachreibungen gohon 806 064,44 ~, fiir Zinsen
der Selnildyerschreibungon 160000”, fiir Zuwcisung
zum Hochofen-Erneuorungsfonds 100000 A~ und fiir
satzungsgeinaBe Gewinnantoile 162532,21 ~ ab, so
daB oin Roingewinn von 2348577,66 yerbleibt.
Hieryon sollen nach dem Yorschlagc des Aufsichts-
rates 1200000 ~ (12 °/o) Diyidende yerteilt, 75000 »
dem Beamten-Pensions-, Witwon- und Waisenfonds
iiberwiesen, 25000~ ais Belohnungen an Angestellto
yerteilt und ondlich 1048 577,66 <« auf neue Roch-
nung Torgetragon werden.

Eisenworkgesellschaft Maximiliansliiitte in
Rosenberg (Oberpfalz). — Dem Bericht iiber das
am 31. Marz 1908 abgelaufene Geschiiftsjalir 1907/08
ist ii. a. folgondes zu ontnehmen : Die aligemeino Lage
der deutsehen Eisen- und Stahlindustrie, welcho
wahrend der ersten Halfte des Berichtsjahros noch
eine befriedigonde war, hat sich mit Beginn der
zweiton ungiinstig ontwickelt. Dio Zuriickhaltung, dio
im Herbst des vergangenen Jahres infolgo der all-
gemeinen Abscliwiichung auf dem Eisenmarkte be-
obachtet wurde, hielt auch in dem ersten Yiertel des
Jahres 1908, veranlaBt durch den holien Goldstand,
an. In Erwartung weitoror Preisnachlasso war die
Nachfrage schleppend, die Auftriige gingen nicht iiber
don Rahmen des notwendigsten BedarfB hinaus. In-
folge dieser ruckluufigen Konjunktur und des ge-
ringeren Eingangs an Bestellungen konnten dio Werks-
anlagen der Maxhiitto vom Herbst y. J. ab nicht mehr
yoll ausgenutzt werden. Das orzielto Gewinnorgebnis
ist gogeniiber dom Yorjahr zuriickgeblieben, voranlaBt
durch dio Mehrausgaben fiir Kohlen, Koks und Lolme
in einem Betrage von iiber 1250000 Ji gogeniiber
dem Yorjahr, ferner durch den 15 Wochen dauerndon
Streik des griifieron Toiles der auf dom Work in Max-
hiitte-Haidliof beschaftigtcn Arbeiter sowie durch dio

Yerems-Nachrichten.
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neuo Abrechnungsweiso mit dem Stahlwerks-Vorband.
Boi Boriicksichtigung dieser Umstande kann das erzielte
Gowinnergobnis noch ais giinstig bezeiehnet werden.

Aufder Kohlenzocho Maxiinilian wurden auBer
den im yorigen Jahro boroits durchtouften drei Fliizen
weitoro yier Fliize durcbfahren mit einer Gesamt-
miichtigkeit von 13,6 m Kohle, wolcbo der Fettkohlen-
partio angohiirt. Dio Bausolilo wurde bei 765 m an-
gesetzt und sind dio Filllorter auf dieser Sobie im
Monat Januar in Angriff genommon worden; gegen
Ende dieses Monats trat jedoch oine Betriebsstorung
oin, welche yeranlaBte, daB dio Arbeiten auf der Bau-
soblo so lango eingestollt wurden, bis die elektrischo
Zentrale in Betrieb kommt; es wurde inzwiselion mit
dem Auffahren der Wetterstrecko bei 669 m Teufe
begonnen. Dio Neubauten der Hoch ofonanlago
in Rosenberg, welcho nunmehr fiinf Hochofen nebst
don dazugehorigon Fiillriimpfen, Tranaportyorrich-
tungen, Winderhitzern, Kessoln, Dampf- und Gas-
geblaseniaschinen umfaBt, ist yollendet und arboitet
zur Yollkommenen Zufriedenheit. Das neuo Thomas-
stahlwork in Rosenberg ist im Monat August 1907
in regelmiiBigen Betrieb gekommen.

Auf den Bergwerkon wurden 473589 t Spat- und
Brauneisenstein gefiirdort, die Hochofen erzeugten
180 759 t Roheisen; dio Erzougung an Walzlabrikaten
betrug 149330 t und diejenige an GuBwaren 3538 t

Im Berichtsjahre wurden bezalilt: an Eisenbabn-
fraclitcn (fiir angekommene GStor) 4415 968,58 .A,
an Arbeitslohnon (ohne Beamtengohiiltur) 4497 377,09,
an Staats- und Gemeindosteuern 242 541,31 Ji, ferner
an Krankcnunterstiitzungen, Invaliden-, Witwen- und
Waison - Pensionen und fiir dio Unfallyersicherung
264106,97 Ji, sowie fiir auBerordentliche Untor-
stiitzungen an Arbeiter, Kleinkindorschulen und luiltus-
zwecke 10827,84 Ji. Nach Deckung der Gcneral-
kosten und Anleihezinsen ergibt sich ein Gowin n
yon 4137 548,89 (i. Y. 4765213,44) Ji. Auf die im
yergangenen Jahro ausgefiihrten Neu- und Umbauten
und -Erwerbungen im Betrage yon 5679 816,56 Ji
und yon den im yorigen Jahre ais Anlagewerte yor-
getragenen 10238 399,20 M wurden ais ordentlieho
Abschreibung 1591 821,57 Ji dom Gewinn entnommen
und dem allgemeinen Betriebsresorve- und Amorti-
sationsfonds 286 394,19 Ji iiberwiosen. Yon dcm ycr-
bleibenden UebcrschuB sollen — auBer den alljiihrlieh
gewiihrten Gratifikationen — nach Erganzung des
Dispositionsfonds sowio dos Reservofonds fiir Hoch-
ofenroparaturen der Botrag yon 300000 Ji der Rc-
seryo fiir die Kohlenzoche Maximilian, ferner der
Reserye fiir dio Um- und Neubauten der Werks-
aulagen in Rosenberg 250 000 Ji zugewieBen, zur Bil-
dung eines Anloihetilgungsfonds 77 320 ~  zuriick-
gestollt, der Beamten-Penaionskasse 30000 Ji iiber-
wiesen und dann den AktionSren eino Diyidende von
380 ,Hf. d. Aktie = 1336080  (i. Y. 430 Ji f. d. Aktio
= 1511880 ,£) zugeteilt werden. Prozentual aus-
gedriickt bedeutet das eine Diyidende von 22,16 aoh
(25,08 % i.V.). Dor Rost yon 99213,57 Ji wird auf
noue Rcchnung yorgetragen.

Yereins- Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhiittenleute.

Aendernngon in dor Mitgliedorliste.

Bojemslci, M., Dipl.-Ing., Diroktor der ,Huta Czesto-
chowa“ der Metallgesellschaft B. Hantko, Czcn-
stochau, Ituss.-Polen.

Hessenbruch, Hans Carl, Ingenieur, Betriebsleiter des
Elektrostakiwerks und Hammerwerka des Eicher
Hutten-Yoreins, Doinmoldingen, Luxemburg.

Kerlen, Kurt, Panteg House, Nr. Newport,
England.

Mon.

Kollmann, Fritz, Stahlwerksingenieur, Aktieaelakabot
Burmeistor & Wain's Maskin- og Skibsbyggeri, Kopen-
hagen B., Vestre Bouleyard 37 Bt. tv.

Schroeder, Dr. Ernst, Coblenz, Moltkestr. 61

Neue Mitglieder.

Bechtel, Richard C., Technischer Leiter und Prokurist
dea Enginoering Dept. der Lilleahall Co., Ltd.,
Oakengates, England.

Hanek, Friedrich, Bremen, Langenstr. 19.

Holler, K. F., Koln, Bismarckstr. 51.
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Yereins- Nachrichten.

28. Jahrg. Kr. 33.

Oberingenieur Friedrich Bocking f.

Am Yormittage des 13. Juli yerschiod an einem
Herzleiden der Oberingenieur dos Rbcinischen Dampf-
kesBel-lJeborwachungs-Vereins Friedrich Bocking.

Der Yerstorbene wurdo am 23.Milrz 1843 zuBetten-
hauson im Regicrungsbezirk Cassel geboren. Seine
Ausbildung und seine Tiitig-
keit war von Beginn auf
die Entwicklung des Dampf-
kesselbaus gorichtet, und
durch die groBen und viol-
seitigen Erfahrungen, die or
im Laufe der Jahre sich or-
worbon hat, war er befiihigt,
auf diesem Gebiete GroBeB
zu leisten. Kachdem er zu-
erst bei der Firma Henschel
& Sohn in CaBsel tiitig go-
weaen war, iibernahm er vor
32 Jahren in dom damals
neugogrundeten RhoiniBchon
Dampfkessel-Ueberwachungs-

Yerein die Leitung, die er Mb
zu soinem Tode fortfiihrte.
In dieser Stellung aber inter-
essierto er sich lobliaft fiir
die deutscli-nationalen und
internationalen Yerbtindo dor
Dampfkessol-Uebcrwachungs-
yereino; er war stets oin
SuBerst tfitiges und anregen-
des Mitglied in ihren Yor-
standen und technischen Kom-
missionon, aus dereri Bera-
tungon die bekannten "Wiirz-
burger und Hamburger Kor-
men hervorgingen. Auch im Yerein deutseher Eiaen-
hiittenleute hat er in yerschiedenen Ausschussen init-
gewirkt, in denen os sieli um Fragen hinsichtlicli der
Beachaffenheit yon Kesselblechen und don Anforde-
rungen, die zweckmaBig an dieselben zu stellen sind,
handelte. So war or Mitgliod der Kommission, die

sich seinorzoit mit don Ursachen der Kesseloxplosion
auf Friedensliutte in Oberschlesien beachaftigte, ferner
der Unterabteilung fiir Bleche bei dor Klassifikations-
ICommisBion, und ebonso auch der deutschen Dampf-
kessel - Kormen - Kommission. Auch den stadtiachon
Angelegenheiten der Stadt
Dusseldorfwidmete der Heim-
gogangene beroitwilligst seino
reichen Kenntnisao und groBo
Arboitskraft in uneigenniit-
zigor Woiso. Er geliorte dor
Stadtyerordneten - Yersamin-
lung seit 15 Jahren an und
war ein arboitsames Mitglied
in den Deputationen der
StraBonbahn, dor Gas-, AYas-
sor- und Elektrizitataworke
und der Tietbau-Kommiasion.
Ebonfalls an den Ausatel-
lungon der Stadt Dusseldorf
in den Jahren 1902 und 1904
hater Anteilgenommen undso
an dom AufBchwung der Stadt
Dusseldorf in borvorragender
Weise mitgearbeitet. Seine
Yerdienste wurden durch die
Yorleihung des Roten Adler-
ordens auch schon zu seinen
Lebzeiten anerkannt. ,Seine
Kollegen und die stadtische
Yerwaltungll, so lieiBt es in
dom Kachrufe, der ihm yon
der Stadtyerordneten - Yor-
sammlung gewidmet wurde,
»und bo mancher seiner Mit-
biirger haben Friedrich Bocking, seinem yornehmon
Charakter, seiner lauteren Gesinnung, soinem ruhigen,
allem auBeren Schein abholdon Wesen, dio groBte
"Wertschatzung und llochachtung entgegengebracht.
Sie worden ihm fiir alle Zeit ein dankbareB Angedenken
bewahren. Moge er in Frieden ruhen.”

Zeppelin-Spende.

W iir haben in Yerbindung mit dem Yorein zur AYahrung der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen
in Rheinland und Woatfalen und dem Yerein deutseher Maschinenbau - Anstalton am 6. d. M. nachstehende

Kundgebung an den Grafen Zeppelin,

Eszellenz, gerichtot:

Tiefergriffen yon dem MiBgeschick, das Sio betroifen, senden wir Ew. Exzellenz don Ausdruck

unserer herzlichsten und innigaten Toilnahme.
diesen Unfall dio technischen Erfolge in keiner Weiso beeintrachtigt worden,
langer eifrigster und aufopferndster Tiitigkeit Ew. Exzollenz anzuaehen aind.

Anderseita erfullt uns aufrichtige Freude, dafi durch
die ais Frucht jahre-
Mit dem ganzen deut-

schen Yolke wird lhnen die Industrie zur weitoren Durchfiihrung Ihres nationalen Werkes in werk-

tatiger Hilfe treu zur Seite stehen.

Dessen yersichern Ew. Exzellenz mit herzlichem Gluckauf!

Yerein deutseher EiBenhiittenleute.

Kord wostliche Gruppe des Yereins deutseher Eisen- und Stahlindustrieller.

Indem wir hieryon unaeren Mitgliedom Kenntnis geben, teilen wir zugloich mit,

Geldsammlung
wird,
bildon werden.

daB wir yon einer

in unseren Kreisen absohen, da wir annehmen, daB es unseren Mitgliodern angenehmer soin
ihren Boitrag den OrtsausschuBsen zuzuwenden,

die sich zweifellos allenthalben gebildet haben oder



