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Der Siegeszug des Eisens.

| jer auch fiir den Verein deutscher Eisenhiitten-
leute zu froh verstorbene Hiittendircktor
J. Schlink brachte unter der obigen Ueberschrift
in der November-Nummer 1889 der damals nur
monatlich erscheinenden Zeitschrift ,,Stahl und
Eisen* einen Ruckblick auf die soeben geschlossene
Pariser Ausstellung, der in einen begeisterten Hymnus
auf die sieghaft fortschreitende Verwendung des
Eisens ausklingt. Seitdem liegen 23 Jahre hinter
uns, und was ein solcher Zeitraum in der modernen
Entwicklung bedeutet, ist noch vor wenigen Wochen
in dem geistreichen Vortrage* des Herrn Dr. W. Beu-
mer Uber ,,Das Verhaltnis der Wirtschaft zur Technik
wéhrend der letzten 25 Jahre* hdchst anschaulich
und fesselnd uns vor Augen gefilhrt worden. Jene
Ausfihrungen enthalten einen entschiedenen An-
reiz, einmal wieder auf die Schlinkschen Betrach-
tungen zurickzugreifen und auch, von der Warte
unserer Tage rickschauend, ein Bild davon zu ge-
winnen, welchen Fortgang der Siegeszug des Eisens
genommen hat, und welche Aussichten sich seinem
weiteren Fortschreiten erdffnen.

Man wird unbedenklich den Satz aufstellen
koénnen, daR sich das Eisen als das nutzlichste aller
Metalle erwiesen hat. Nacb dem Verbrauch an Eisen
ist die ganze Entwicklung von Technik und Wirt-
schaft zu bemessen. Es gibt kaum eine der neuzeit-
lichen Errungenschaften unseres Wirtschaftslebens,
die nicht wenigstens mittelbar durch einen Zusammen-
hang mit dem Verbrauch an Eisen zu kennzeichnen
ware, mégen wir unseren Blick auf die verschieden-
sten Zweige der Technik, beispielsweise auf die Aus-
bildung der Verkehrsmittel, oder auf sonstige Be-
tatigungen kulturellen Fortschritts richten.

Auf jener Pariser Ausstellung hatte es Schlink
insbesondere der den Kolner Dom um 141 m Uber-
ragende, 300 m hohe Eiffelturm angetan, von dem
er mit Recht rihmt, da3 der Erbauer fir dieses Bau-
werk eine durchaus kunstlerische, eigenartige, dem
Baustoff entsprechende neue Turmgestalt gefunden
habe. Dieser Turm steht heute noch in sich gefestet
da, die Bewunderung der Welt genie3end, nicht nur
als ein Wahrzeichen dafiir, wie Eisenindustrie und

* St.u E. 1912, 4. April, S. 507/71.
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Technik sieghafte Bahnen gewandelt sind, sondern
auch als Forderer der Wissenschaften, insbesondere
der praktischen Meteorologie.

Man vergegenwartige sich nur, da3 im Jahre 1620
der in jener Zeit als eins der grilten Lichter der
Wissenschaft geltende Jacopo Lafri sagte, Eisen
sei ein unvollkommenes Material und kein Material
auf die Dauer. Es ist freilich noch ziemlich lange
nacb Lafris Zeit gewesen, als man zuerst ernsthaft
das Eisen als Baustoff zu verwenden wagte. Die
Geschichte lehrt, daf 1773 von John Wilkinson
Uber den Severn bei dem englischen Dorfe Brosely
die erste Bricke aus GufReisen erbaut wurde, der im
Jahre 1790 dann auf dem Festlande die guf3eiserne
Briicke Uber den Kupfergraben in Berlin folgte.
Ueber die Verwendung von Schmiedeisen zu Bau-
zwecken wird uns zuerst aus Frankreich berichtet,
wo der Architekt Ango 1785 einen 62 m weiten
Raum in Boulogne mit gegliederten eisernen Tragern
Uberdeckte und dieser Ausfiihrung den ersten eisernen
Dachstuhl im Théatre francais folgen lieR. Mit der
Ueberwindung des bestehenden Vorurteils gegen
Eisen hatte es gleichwohl noch recht lange Weile,
zumal noch andere Grinde der MiRachtung dieses
neuen Baustoffes hinzutraten. So soll noch der
berihmte Gottfried Semper in den 50 er Jahren
des vorigen Jahrhunderts der Ansicht Ausdruck
gegeben haben, dal} von einem monumentalen Stil
der Eisenkonstruktionen nicht die Rede sein kénne,
da das Eisen nur die Konstruktion beeinflusse, so-
lange cs unsichtbar in einem kompakten Material
aufgehe. Damit bekundet sich gewissermalien eine
Vorahnung des Eisenbetons. Heute denkt man wohl
auch in kinstlerisch gebildeten Architektenkreisen
anders Uber das Eisen als Baustoff. Man wird Ge-
heimrat Muthesius beipflichten konnen, der seine
Meinung in der 50. Hauptversammlung des Vereins
deutscher Ingenieure 1909 zu Wiesbaden dahin
aulerte, die Entwicklung der bisherigen Eisenbauten
habe den Theoretikern grundlich unrecht gegeben.
Mehr und mehr zeige sich in den Bauten des In-
genieurs mit Macht in dem Eisen eine eigentimliche
Gestaltungswelt, die heute nicht nur als deutlich
erkennbarer Typus vor aller Augen stehe, sondern
sogar dem Schénheitsempfinden der Menschen sicht-
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lieh zu entsprechen beginne. Die tatséchlichen
Belege fir die Richtigkeit dieser Ansicht sind denn
auch jetzt in Uberreicher Menge wie in Uberwaltigen-
der Handgreiflichkeit vorhanden. Man braucht nur
die Rotunde der Wiener Ausstellung des Jahres 1873,
die Maschinenhalle der Pariser Ausstellung von 1889,
die schdonen Rheinbriicken bei Dusseldorf, Bonn und
KaélIn, die méchtige Halle des neuen Leipziger Haupt-
bahnhofes und unzéhlige andere Beispiele aus der
neueren Zeit zu erwahnen.

Natirlich gibt es neben diesen monumentalen
auch nichterne Zweckmafigkeitsbauten, die auf
architektonische Schonheit keinen Anspruch machen,
aber ohne den eisernen Baustoff nicht hétten zur
Ausfiihrung gelangen kénnen. Es sei da nur auf die
im Lande der unbegrenzten Mdglichkeiten errichteten
Wolkenkratzer verwiesen, deren zurzeit hodchster in
51 Stockwerken ein Eisengerippe von 20000 t Ge-
wicht besitzt. Hunderttausende von Tonnen Eisen
gelangen alljéhrlich in solchen Bauten zur Verar-
beitung. Die Herstellung eines Riesendampfers der
Jetztzeit mit seinen gewaltigen Maschinen erfordert
noch viel grofiere Eisenmengen als ein amerikanischer
Wolkenkratzer.

Hat man bei uns auch vielleicht nicht im gleichen
Umfange zum Eisen als Baustoff gegriffen, so be-
findet sich dessen Verwendung doch in sichtlicher
Zunahme.  Allerdings hat der Formeisenabsatz
unserer deutschen Huittenwerke, der im Jahre 1904
sich noch auf 1574 000t bezifferte, und der im Jahre
1906 auf 1936000 t angewachsen war, infolge der
zunehmenden Eisenbetonbauten in den folgenden
Jahren eine merkliche Verminderung, 1907 auf
1699000 t, 1908 auf 1303 000 t, erfahren. Das
Jahr 1909 wies aber bereits wieder 1 615000 t und
das Jahr 1910 1805000 t auf, jso da fur die
kommende Zeit immerhin, wenn auch vielleicht mit
einem langsameren, so doch unaufhaltsamen Fort-
schritt gerechnet werden und angenommen werden
darf, da schon im laufenden Jahre 2000000 t
Formeisen in Deutschland verbraucht werden. Wenn
hier an der einen Stelle die Betontechnik dem Sieges-
zuge des Eisens ein gewisses Hemmnis bereitet, so
wird dasselbe vollauf durch die Tatsache ausge-
glichen, daR nicht nur auf anderen Gebieten Stein
und Holz dem Eisen mehr und mehr das Feld rdumen
mussen, sondern namentlich auch fir jene Zwecke,
deren Ausfiihrung langst auf das Eisen angewiesen
ist, heute ganz andere Materialstarken und somit
auch weit bedeutendere Gewichtsmengen bean-
sprucht werden. So haben neben dem Hochbau
namentlich der Schiffbau und der Briickenbau, dann
aber die mannigfaltigsten mechanischen Transport-
Einrichtungen dem Eisen ein sich stetig erweiterndes
Verwendungsgebiet erschlossen. Der Zuwachs an
Materialgewicht tritt aber wohl am deutlichsten im
Eisenbahn-Oberbau in die Erscheinung, weil hier
die gewaltige Steigerung der Beanspruchung der
Gleise dazu zwang, eine immer zuverlassigere Ver-
starkung vorzunehmen. Liegt diese auch keineswegs
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allein in dem gréReren Gewicht der einzelnen Eisen-
teile, so sind deren widerstandsfahigere Abmessungen
dabei doch von wesentlicher Bedeutung. Aus der
Geschichte des Eisenbahngleises wissen wir, da3 im
Jahre 1840, finf Jahre nach der Erbauung der
ersten deutschen Eisenbahn, Schienen im Gewicht von
25 kg/m verlegt wurden, wahrend die heutige preuf3i-
sche Regelschiene 45 kg/m wiegt. Aehnlich hegt es
mit der Eisen-Querschwelle. Im Jahre 1869 besalRen
Eisenschwellen deutscher Bahnen ein Gewicht von
28 kg, wahrend die preuRische Rippenschwelle von
heute schon 63 kg Gewicht aufweist und andere Ver-
waltungen noch schwerere Eisenschwellen ver-
wenden. Dieser Unterschied zwischen einst und jetzt
kennzeichnet, nebenbei bemerkt, recht drastisch den
groben Unfug, den sich gewisse Holzschwellen-Inter-
essenten mit ihren vergleichenden Durchschnitts-
berechnungen Uber die Bewdhrung von Holz- und
Eisenschwellen leisten.  Diese Berechnungen be-
ruhen nicht nur auf daftir durchaus unzulénglichen
statistischen Erhebungen und sind schon deshalb
falsch, sondern es wird auch noch der Fehler gemacht,
aus den Erfahrungen mit jenen leichten alten Schllsse
auf das Verhalten der neueren schwereren und kon-
struktiv erheblich héher stehenden Eisenschwellen
ziehen zu wollen.

Nun vergegenwartige man sich, was solche Ge-
wichtszunahmen zu bedeuten haben. Das Gesamt-
eisenbahnnetz der Erde, das sich Ende 1888 auf
571771 km mit einem Anlagekapital von rund
121 Milliarden M erstreckte, war Ende 1910 auf
1006 748 km mit einem Anlagekapital von rund
222 Milliarden JC angewachsen. Wahrend es zur
Erreichung der ersten halben Million Kilometer eines
Zeitraums von 58 Jahren bedurfte, wurde die zweite
halbe Million bereits in 22 Jahren erreicht — ein
Beweis flr die unwiderstehliche Progressivitat der
allgemeinen Verkehrsentwicklung. Man braucht also
nur zu schatzen, welche gewaltigen Eisenmengen
allein dadurch beansprucht werden, wenn diese
Gleise durch allméhlichen Umbau eine Verstéarkung
erfahren, ganz davon abgesehen, da3 die fortdauernd
neu entstehenden Bahnen von vornherein mit kréfti-
geren Gleisgestangcn ausgeristet werden.  Dabei
ist das Bild nicht einmal vollstdndig, da hier noch
die StraRen- und Kleinbahnen fehlen, Uber deren
Gestaltung zuverléssige Zahlen mir nur fir Deutsch-
land zu Gebote stehen. Die Gesamtlange der deut-
schen Straflenbahnen belief sich Ende Méarz 1910
auf 4277 km (6 % mehr als 1909) und diejenige der
deutschen Kleinbahnen auf 9861 km. Indessen wird
man gerade bei diesen Verkehrsmitteln auf eine auler-
ordentliche und rasche Fortentwicklung rechnen
missen. In Deutschland, wie auch namentlich in
England und Uberhaupt in den meisten europaischen
Landern vollzieht sich die Ausbildung der Stadte und
aller geschlossenen menschlichen Ansiedlungen mehr
in die Breite. Die Rucksichten auf Hygiene und
Aesthetik Uben auf die Gestaltung der Ortschaften
bestimmenden EinfluB aus. Das Uberzeugendste Bei-
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spiel dafir bieten die in den Bergwerksbezirken er-
richteten Arbeiterkolonien, in denen man das System
der hohen Wohnkasernen verlassen hat und zum Bau
auch &auRerlich anmutender Einzel- und Doppel-
wohnungen mit dazwischen liegenden Garten ge-
schritten ist. Mit dieser herrschend werdenden Bau-
politik ist aber der kréftigste Ansto zum systema-
tischen Ausbau der StralRenbahnen gegeben. Diesen
fallt die Aufgabe zu, die durch die zunehmende Er-
weiterung der Stadtgebiete wachsenden Entfernungen
im inneren Verkehr auszugleichen. Bemerkenswert
ist dabei, daR die StraRenbahnen schon seit Jahr-
zehnten ganz eiserne Gleise besitzen, also keine Holz-
unterlagen mehr verwenden.

Weshalb das Gegenteil bei den Hauptbahnen aller
Lé&nder heute noch Uberwiegend der Fall ist, soll hier
nur andeutungsweise erdrtert werden. An sich ist
ja ein Streit dartiber, daf3 Eisen als Baustoff in bezug
auf Verschleif3festigkeit, GleichméaRigkeit des Materials
und der Form, Ausbildungs- und Widerstandsfahig-
keit — auch fir die Eisenbahn — jedem anderen
Material Uberlegen ist, vollstandig muRig. Wenn
trotz dieser Eigenschaften gegenwartig noch die
Holzschwelle die Oberhand behauptet, so liegt das
neben der freilich nur in der ersten Beschaffung
groReren Billigkeit im wesentlichen daran, daf? viele
auf die Einfuhrung des an sich so ungleich leistungs-
fahigeren Eisens als Ersatz fir das Holz abzielende
Versuche nicht nachhaltig und planmaRig genug
durchgefiihrt worden sind. Es blieb Deutschland Vor-
behalten, erst in neuester Zeit dem eisernen Oberbau,
und insbesondere der Eisenschwelle, diejenige kon-
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struktive Vervollkommnung zu geben, die sie auch
mit Rucksicht auf die Betriebssicherheit dazu be-
rechtigt, ihre Bevorzugung als Schienenunterlage fir
stark beanspruchte Strecken zu fordern.

Dal? sich auch fir die Eisenbahnen ebenso wie im
Schiff- und Briickenbau der Uebergang vom Holz
zum Eisen weiterhin in zunehmendem MaRe voll-
ziehen wird, ist mit Bestimmtheit zu envarten, mégen
sich dagegen zurzeit auch noch so viele Widerstéande
erheben. Man kann es verstehen!, da? an manchen
Stellen vielleicht aus konservativen Neigungen am
scheinbar bewahrten Vorhandenen langer, als zu-
lassig, festgehalten wird. Dall aber bei unserer
mehr als jemals mit Riesenschritten fortschreitenden
Zeit das starre Schema in allen Zweigen der Technik
verschwunden mufR, kann ernsten Zweifeln wohl
nicht unterliegen.

Die Eisenerzeugung Deutschlands hat in den
letzten 42 Jahren von 975000 t auf 15534 000 t
zugenommen, der Eisenverbrauch, auf den Kopf der
Bevolkerung berechnet, ist in dem gleichen Zeit-
raum von 25 kg auf rd. 140 kg gestiegen. Diese
Steigerung ware nicht méglich gewesen, wenn nicht
dem Frisch- und SchweiRprozeR der ersten Halfte
des vorigen Jahrhunderts die Uberlegeneren Ver-
fahren zur Massenerzeugung hoéherwertigen Eisens
durch Bessemer, Thomas und Siemens-Martin ge-
folgt waren, an deren Vervollkommnung in der
Eisen- und Stahlindustrie unausgesetzt gearbeitet
wird. So vollzieht sich der Siegeszug des Eisens un-

aufhaltsam weiter. C
A. Haarmann.

Die Entwicklung der Maschinenfabrik Thyssen & Co. A. G.
in Milheim-Ruhr.
Von Professor A Wallichs in Aachen.

y | an kann wohl ein Hittenwerk sozusagen ,,aus

dem Boden stampfen® und es alsbald mit Ge-

winn betreiben, woflir manche auRerordentlich rasch
aufgebaute Huttenwerke unserer Eisenindustrie ein
Beispiel geben. Eine groRe Maschinenfabrik kann
man gewild auch rasch aufbauen, aber die Mdglich-
keit, eine solche Anlage alsbald nach ihrer Vollen-
dung mit Gewinn arbeiten zu lassen, besteht nicht,

es sei denn, daf’ es sich nicht um eine Neugriindung,
sondern lediglich um einen Umzug in einen Neubau
handelt.

Die Grinde fur das Gesagte liegen in der hdheren
Form der Erzeugnisse und der dadurch bedingten
héheren Kunst bei dem GroBmasehinenbau. Es ist
nicht dasselbe, z. B. gewalztes Eisen herzustellen oder
eine erstklassige GroRgasmaschine auf den Markt
zu bringen. Die grof’e Mannigfaltigkeit der \Vorgéange,
das zum guten Gelingen notwendige sehr groRRe Mal3
von Erfahrungen, das richtige Ineinandergreifen und
Miteinanderarbeiten der grofien Anzahl Organe, mit
anderen Worten die umfangreiche, vielgestaltige
Organisation &Rt fur die Entwicklung grofier Ma-
schinenfabriken eine Spanne von Jahren notwendig
erscheinen, ehe der Ruf der Unternelimung begriindet
ist und alle Organe so richtig miteinander arbeiten,
da® mit grofler Erzeugung erfolgreich gearbeitet
werden kann.

Unter Bertcksichtigung dieser Tatsachen ist die
Entwicklung der Maschinenfabrik Thyssen & Co.,



852 Stahl und Eisen.

Die Entwicklung der Maschinenfabrik Thyssen & Co. A. G. 32. Jahrg. Nr. 21.

A. G. in Milheim-Ruhr, beachtenswert. Die Fabrik
war urspringlich nur eine Werkstétte des Thyssen-
schen Walzwerksbetricbes und dazu bestimmt, Repa-
raturen flir das der Firma Thyssen & Co. gehdrende
Eisenwerk, Stahlwerk, Blechwalzwerk, Roéhrenwalz-
werk nebst Verzinkerei auszufthren. Im Jahre 1884
erwarb die Firma Thyssen die in unmittelbarer Rahe
der oben genannten Thyssensclien Werke gelegene
Maschinenfabrik von Jordan & Meyer. Mit der
bestehenden Thyssensclien Reparaturwerkstatt ver-
einigt, bildet sie die Grundlage der heute gegen
2300 Arbeiter und Gber 350 Beamte beschéftigenden
Maschinenfabrik Thyssen & Co. A G

Die glanzende Entwicklung der 1871 gegriindeten
Thyssensclien Werke, insbesondere der 1890 durch
ein Huttenwerk erweiterten Gewerkschaft ,,Deutscher
Kaiser* in Bruckhausen-llamborn, stellte an die
Maschinenfabrik von Jahr zu Jahr sich steigernde
Anforderungen. Ln Jahre 1890 wurde die Giel3erei er-
weitert und 1895 den bestehenden Werkstétten eine
neue Maschinenhalle angegliedert.

Den nachhaltigsten EinfluR auf die Entfaltung
der Maschinenfabrik Thyssen & Co. Ubte jedoch zu
Beginn dieses Jahrhunderts der Uebergang der
Huttenwerke und Zechenanlagen zur Ausnutzung
der Hochofen- und Koksofengase in Grof3gasmaschi-
nen aus. Im Jahre 1905 wurde von Thyssen der Bau
dieser Maschinen aufgenommen. Reue, bis dahin
in ihrer Ausdehnung und ihrer Ausstattung mit den
groBten Werkzeugmaschinen und den schwersten
Transporteinrichtungen auf dem Festlande kaum ge-
kannte Werkstatten wurden errichtet. Die Inbetrieb-
setzung der erweiterten GieRerei erfolgte Anfang
September 1906, diejenige der erweiterten mechani-
schen Werkstétte (Betrieb 1) Anfang Dezember 1906
und die der Werkstatte des Betriebes 111 (Gas-
erzeuger, Blccharbeiten und Eisenkonstruktionen)
Anfang Juli 1907.

Die im Jahre 1895 errichtete Maschincnbaulialle ist
in Abbild. 1 im Querschnitt dargestellt.  Sie war
ursprunglich nur mit Werkstéatten zu ebener Erde
ausgerustet. Infolge des durch Aufnahme des Gas-
maschinenbaues gesteigerten Bedirfnisses an kleine-
ren Werkzeugmaschinen und an Arbeitsplétzen fiir den
Einzelzusammenbau ".wurden etwa zehn Jahre spater
die Etagen der Seitenschiffe hinzugefugt, wéhrend
bald darauf die grofle, 32 m in der Breite Uber-
spannende Montagehalle, die in Abb. 2 dargestellt
ist, in der Vollendung folgte. Diese Halle wurde un-
mittelbar seitlich an die erwéhnte Bearbeitungshalle
angebaut und bildet mit dieser zusammen die ein-
heitliche und Ubersichtlich angeordnetc Werkstatt-
gruppe fur den GroRmaschinenbau. Die Wahl der
groRen Spannweite hat sich auRerordentlich bewahrt,
indem sie die Queraufstellung der langbauenden Gas-
maschinen mit unmittelbar angetriebenen Geblésen in
groRRerer Anzahl ermdglichte. Sowohl die neue Giel3erei-
halle fuir schweren Maschinenguf? (vgl. Abb. 3) als auch
die Montagehalle erhielten in der Breite einmal geteilte
Kranbahnen, deren innere Laufschienen vom Dach ge-
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Abbildung 3. GieRereihalle fur schweren MaschinenguR.
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tragen werden. Diese Anordnung gestattet inVerbin-
dung mit schwenkbaren Kranhakenarmen eine gréfiere
Beweglichkeit in dem Montierraum als die Anordnung
einer Kranbahn Uber die ganze Breite. Allerdings
erfordert die durch die inneren Kranbahnen schwer
belastete Dachkonstruktion ein erheblich hoheres
Gewicht an Konstruktionsmaterial (1400 t fur die
Montagehalle). Die spéater fertiggestellte Halle fir
den Walzwerksbau (vgl. Abb. 4), welche die flr diese
Zwecke genuigende. Spannweite von 25 m aufweist,
wurde mit zwei Ubereinander liegenden Kranbahnen
in.ganzer Gebaudepreite ausgerustet, um dem Nach-

Abbildung 4.

teil des schweren Geb&udes zu entgehen. Wie die
Abbildung zeigt, wurde dem Bedarf an weiteren Hebe-
einrichtungen durch die Anordnung von an den
Seiten des Gebaudes gefiihrten und in der Langs-
richtung der Halle fahrbaren Konsolkranen Ge-
nuge geleistet. Das Gewicht dieser Halle betragt nur
etwa 950 t. Die schwierige Frage der zweckméRigen
Anordnung der Transport- und Hebeeinrichtungen
scheint mir bei dieser Halle mustergiltig gelost.
Die Entwicklung des Gasmaschinenbaues bei der
Firma Thyssen & Co. zeigt wohl am besten, in
melchem Mal3e diese neuen Werkstétten (Betrieb 1)
den an sie zu stellenden Anforderungen gewachsen
waren. Anfang Januar 1907 erfolgte die Inbetrieb-
setzung der ersten 2000-PS-Gasmaschine. Die Ge-
samtleistung der bis zum 1. April d. J. in diesen
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Werkstatten ganz oder teilweise ausgefiihrten Gas-
maschinen betrug Uber 350 000 PS. Die Maschinen
wurden als Gasdynamos, Hochofengeblase- und
Stahlwerksgeblasc - Maschinen zum Arbeiten mit
Hochofen- und Koksofengasen und in Einheiten von
700 bis 6000 PS gebaut. Auch der Umsatz in
Dampffordermaschinen und elektrisch betriebenen
Fordermaschinen, in Dampfmaschinen, Kompres-
soren, Pumpmaschinen, Wasserhaltungen usw. stei-
gerte sich von Jahr zu Jahr. Der Bau von Frisch-
dampf- und Zweidruck-Turbinen sowie der damit
in Zusammenhang stehende Bau von Kondensations-

Halle fir den Walzwerksbau.

anlagen, umlaufenden Luftpumpen, Warmespeichern
usw. wiurde den Forderungen der Zeit entsprechend
gefordert.

Die Abb. 5 a3t erkennen, wie sich gleicherweise
auch die mechanische Werkstatte ,,Betrieb 11 ent-
wickelte. Die Haupthalle hat von Mitte zu Mitte
Saule eine Breite von 25 m. Diese Abteilung ist
bestimmt fir den Bau von Walzwerksanlagen, ins-
besondere von Block-, Grob-, Mittel-, Stabeisen-,
Blech-, Universalstraf3en, kontinuierlichen Strafien,
ferner von Kohren- und Bandagenwalzwerken sowie
von Hilfsmaschinen fir Walzwerksanlagen, Flansclien-
bortelmaschinen, Réhrenprobierpressen, Blech-, Biege-
und Richtmaschinen, S&gen, Scheren u. dgl. Durch
die Erwerbung der Konstruktionen und des alleinigen
Ausfihrungsrechtes fir Europa der Firma Morgan-
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Construction Co. in Worcester
(Massachusetts) sowie die hier-
mit im Zusammenhang ste-
hende Herstellung des unun-
terbrochenen Betrieb gewahr-
leistenden mechanischen Kuhl-
bettes (Bauart Edwards) er-
hielt der Walzwerksbau neue
Anregungen.  Wie im Gas-
maschinenbau war auch [im
Walzwerksbau die Gewerk-
schaft ,,Deutscher Kaiser
fur die Maschinenfabrik eine
Lehrmeisterin ?[und ‘Auftrag-
geberin von hoher Bedeutung.
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innerhalb der Thyssenschen Werke deckt die
Werkstatte ,,Betrieb 111“ in Verbindung mit einer
kleinen Schmiedewerkstatte. Neben den genannten
Arbeiten liefert diese Werkstatte insbesondere Gas-
erzeugeranlagen fur alle Sonderzwecke, Gaserzeuger
eigener Bauart mit und ohne selbsttatige Ent-
schlackung und insbesondere die in weiten Kreisen
bekannten Drehrostgaserzeuger Bauart Thyssen, die
sich fur die Vergasung von Steinkohlen und Braun-
kohlen-Briketts sehrgut bewBhrt haben. Ln Bau von
Warmespeichern fir Abwarmeanlagen hat sich fur
diesen Betrieb ein neues Feld der Téatigkeit erdffnet.

Die Eisengiel3erei, die den Anspriichen der mecha-
nischen Werkstéatten, Betrieb | bis 111, Genlige zu
leisten hat, erfuhr, wie bereits angegeben, Erweiterun-
gen in den Jahren 1890 und 1905. Nach ihrem
letzten Ausbau sollte sie imstande sein, jahrlich etwa
50 000 t Rohgul? zu liefern. Die Erzeugung der
GieRerei im Jahre 1910 betrug aber bereits 70 000 t,
dabei wurden Stiicke mit Einzelgewichten bis zu
1001hergestellt. Die Transporteinrichtungen inner-
halb und auRerhalb der GieRRerei sind der hohen
Erzeugung entsprechend ausgestattet worden (vgl.
Abb. 6). Der EisengieRRerei angegliedert ist eine
GieRerei fur MetallguR aller Art sowie eine Werk-
statte fur Hochofenformen usw.

Die vorstehend aufgefiihrten Betriebe der im
Marz 1911 in eine Aktiengesellschaft umgewandelten
Maschinenfabrik Thyssen&Co. bedecken zurzeit einen
Flachenraum von rd. 45000 gm.

) %\ 162.0778 Die Abb. 7 zeigt die Steigerung der Erzeugur)gs-

0 7303, W77z mengen vom Jahre 1905 ab, in welchem Jahre diese
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Abbildung 8. Zahl der Arbeiter und Beamtenjn den Jabrcn 1884 bis 1912.

Die rasche Entwicklung dieser
Gewerkschaft erforderte die
Beschaffung einer  grof3en
Menge von Neueinrichtungen,
so dal die ursprunglich dem
Walzwerksbau  zugewiesenen
Werkstatten dem Raumbedarf
lange nicht mehr genlgten
und im Oktober 1910 zu dem
Bau der bereits beschriebenen
und dargestellten neuen Halle
geschritten werden mufte, die
bereits im Juli 1911 dem Be-
trieb Uibergebenwerden konnte.
Damit hat sich auch dieser
Betrieb zu einem der groften
seiner Art entwickelt.

Den Bedarf an Blecharbei-
ten, Eisenkonstruktionen usw.

GiefRereibetrieb des zum engeren Thyssen-Konzern ge-
horenden Hochofenwerkes in Meiderick erklarte sich
die etwas kleinere Erzeugungsmenge im Jahre 1911.

Fir die Verwaltung der Thyssenschen Werke ist
in den Jahren 1910/11 ein neues Verwaltungsgebdude
errichtet worden, ohne &ufleren Prunk und einfach
in seinen Formen (vgl. die Abbildung an der Spitze
dieses Aufsatzes).

Die geschilderte Entwicklung der Werkstétten-
anlage mit ihren Transport- und Hebeeinrichtungen,
ferner die rasch steigenden Zahlen der Erzeugungs-
mengen sowie der beschéaftigten Arbeiter und Beamten
im letzten Jahrzehnt (vgl. Abb. 8) liefern den Beweis,
daf3 die Maschinenfabrik Thyssen &Co. A. G. mit der
fortschreitenden Technik Schritt zu halten wulite,
die Aufgaben unserer Zeit auf ihrem Gebiet erkannt
und sie durch rastloses Vorwartsschreiten sowohl be-
ziglich der Gestaltung als auch beziglich der wirt-
schaftlichen Herstellung zu erfillen gewmf3t hat.
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Ueber das Trockenverzinken oder Sherardisieren.
Von Ernst Bern hcim, Ingenieur in Disseldorf.

I Jas von Slierard Cowper Coles zur prak-
tischen Verwendung gebrachte und in allen
Kulturstaaten patentierte Verfahren des Trocken-
verzinkens (Sherardisieren) ist im wesentlichen eine
Zementation mit Zinkstaub. Aus dieser Erklarung
geht schon hervor, dal diese Verzinkung eine innige
Durchdringung des Grundmaterials mit dem Deck-
material bedeutet.

Das Verfahren besteht in der Hauptsache darin,
daB die zu verzinkenden Gegenstande unter Luft-
abschluf? in Zinkstaub gegliht werden, und zwar
bei einer Temperatur, die 1500 bis 200 0 unter dem
Schmelzpunkte des Zinkes liegt. Es bildet sich
bei dieser niederen Temperatur eine Eisenzinklegie-
rung und dariber, je nach der Erwarmungsdauer
ein mehr oder minder dicker Ucberzug von Rein-
zink. Die legierte Schicht enthalt 8 bis 10 % Eisen
und entspricht der Wologdineschen Formel FezZn,0.
Sie ist sehr zdh und hart und scheint den Haupt-
widerstand gegen Korrosion zu bilden. Die auf
dieser Schicht fest haftende Zinklage zeigt bei rich-
tiger Betriebsweise eine metallische Silberfarbe, ist
durchaus gleichmé&Rig und porenfrei.

Der Gang der Sherardisierung ist folgender:
Die Eisenteile werden zuerst in Ublicher Weise me-
tallisch rein gemacht, d. h. also von Zunder, Oxyden,
Formsand u. dgl. befreit. Dies geschieht durch Beizen
in Séure (vorzugsweise Schwefelsdure), oder durch
Scheuern bzw. Abblasen mit Sand. Im allgemeinen
erfordert die Reinigung bei d'esem Verfahren nicht
so viel Sorgfalt wie z. B. bei der elektrolytischen
Verzinkung, welche die peinliche Entfernung aller
Oxyde und namentlich aller und jeder Fettspuren
bedingt. Bei der Trockenverzinkung schaden die
letzteren nicht, denn bei der Erwarmung verflich-
tigt sich das Oel und wirkt sogar reduzierend. Eine
leichte Oxydschicht, die sich oft nach dem Ab-
spilcn der Beize bildet, verhindert die Trocken-
verzinkung keineswegs. Hingegen sollen die ge-
reinigten Gegenstande, wenn mdglich, nicht nal3 in
den Zinkstaub gelangen.

Zinkstaub. Der im Handel befindliche Zink-
staub enthalt gewohnlich 80 % bis 90 % metallisches
Zink, im ubrigen aber Zinkoxyd mit Spuren von
Eisen, Kadmium, Schwefel und seltener Blei. Er
ist von auRerordentlich feinem Korn und rieselt
in die feinsten Ritzen. Der Staub kann so lange
zur Verzinkung verwendet werden, bis sein Metall-
gehalt infolge derwiederholten Zinkentziehung auf 18
bis 19 %gesunken ist. Ist er einmal bei dieser Grenze
angelangt, so kann er immer noch fiir andere Zw'ecke,
z. B. zur Farbenfabrikation, verwendet werden.

Eine wesentliche Verbesserung des Verfahrens hat
F. W. Gauntlctt erzielt,* indem er an Stelle von

* D. R. P. Nr. 205 902.
XX1.2
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reinem Zinkstaub eine Mischung von Zinkstaub
und inertem Material, wie Quarz, oder gewdhnlichem,
weilem, hartem Sand benutzt. Das Gemisch kann
aus 80 bis 90% Sand und 20 bis 10% Zinkstaub be-
stehen, es liefert dabei eine dichtere, Kklarere und
gleichméBigere Verzinkung als der reine Zinkstaub
selbst. Dieses Mischmaterial ist sehr wichtig flr
die Behandlung von Blechen, Draht, Hohlkérpern,
profilierten Teilen u. dgl. Es verhindert ein Zusam-
menballen des Staubes, verhitet ferner bei Ueber-
schreitung einer Temperatur von 3800 ein Blattrig-
werden der &ufleren Zinkschicht und beseitigt endlich
auch die Gefahr der Selbstzindung des heiRen
Staubes an der Luft. Ueberdies werden die me-
chanischen Verluste bei solchem Mischungsverhélt-
nis ganz geringfugig, die Staubbel&stigung wird
beseitigt und das Verfahren verbilligt. Die ent-
zogene Zinkmenge muf? durch Hinzufiigen von neuem
Zinkstaube zur alten Mischung stets ersetzt werden.
RegelméRig ausgefuhrte Analysen bieten eine sichere
Kontrolle des Verfahrens.

Zinkstaub ist leicht oxydierbar, man hat deshalb
einen Zusatz von gemahlener Holzkohle vorge-
schlagen. Dies hat sich aber nicht bewahrt, da
Kohle bei so niedrigen Warmegraden nicht redu-
zierend wirkt; dagegen verwendet man neuerdings
zur Bildung einer reduzierenden Atmosphére mit
gutem Erfolg kleine Mengen von Kohlenteerdl oder
noch besser Naphthalin. Die Teile zeigen dann nicht
mehr die von Zinkoxyd und Zinkkarbonat her-
rihrende dunkle und matte Farbe, sondern einen
schtnen Metallglanz.  Zugleich ist der Ucberzug
zdher und dauerhafter.

Verzinkung. Das Gluhen der Teile geschieht
in einem eisernen GefaR, gewohnlich einer dreh-
baren Trommel. Dieselbe wird bei kleineren Aus-
fihrungen auf Zapfen in einem Gehduse gelagert,
dessen Deckel das Ein- und Ausheben der Trommel
gestattet (vgl. Abb. 1 links). Der Antrieb geschieht
von Hand oder durch Riemenscheibe. Bei groRen
Abmessungen ruht die Trommel mit zwei Laufringen
auf vier Rollen eines Wagens (Abb. 2), der auf
einem Gleise in den gemauerten Ofen eingefahren
wird (Abb. 3). Die Drehung der Trommel erfolgt
durch Pratzen einer die Ofenrtickwand durchdringen-
den Welle, welche durch Schneckenibersetzung und
Riemenscheibe vom Vorgelege aus betatigt wird.
Grofe Trommeln machen 40 Umdrehungen in der
Stunde, kleinere bis zu 20 Umdrehungen in der
Minute. Trommel und Ofen werden je nach ort-
lichen Verhaltnissen konstruiert. Fir Kkleinere Teile
erhélt die Trommel Seitenéffnungen; sie wird als-
dann durch Drehen entleert. Trommeln mit End-
deckeln (z. B. fur Stangen, Rohren usw.) missen
abgehoben und gekippt werden. Der Ofen ist von

109
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einfacher Bauart (vgl. Abb. 2); er wird durch Gas
oder Cel geheizt, um die Temperatur bequem regeln
zu koénnen. Brennstoff wird nur wahrend der Gliih-
periode verbraucht, und die Warmeausnutzung im
Ofen selbst ist nicht unginstig.

Die Fillung der Trommel hat so zu geschehen,
daB alle Teile mit Staub bedeckt sind und sich
auch leicht bewegen kénnen, die Trommel soll also

Abbildung 1.

nicht zu voll gepackt sein. Die Deckel mussen gut
abgedichtet sein, damit der Gasdruck den Zink-
staub nicht herausblast, wodurch dieser unnétiger-
weise verbrennen wiirde. Die Praxis hat gezeigt,
da man bei jeder Temperatur von 230 bis 400°C
erfolgreich sherardisieren kann. Schmiedeiseme Ge-
genstande, wie Né&gel, Schrauben, Beschlage u. dgl.,
werden bei 3200C, Guf3teile, Tempergul3stiicke wie
Fittings usw. am besten bei 350 0C gegluht. Stahl-
teile werden bei 270° C und weniger sherardisiert,
ohne an Harte' einzubifen. Blau angelassene
Stiicke eignen sich ebenfalls, und
selbst Spiralfedern, Sabelklingen
u.dgl. verlieren nicht ihre[Elasti-
zitat. Nach 1 bis 2 Stunden ist
die gewiinschte Temperatur er-
reicht, und nach weiterem Gli-
hen von 1 bis 4 Stunden, je nach
Ware, kann die Trommel ausge-
fahren werden. Der Inhalt mufl3
zur Vermeidung von Selbstent-
ziindung abkulhlen, ehe man die
Trommel entleeren kann. Durch
Rutteln auf einem Sieb (Abb. 4)
werden die Teile vom Staub ge-
trennt.  Zur Vermeidung von
Staubwolken kann dieses Absie-
ben in einer geschlossenen Kam-
mer geschehen, wobei der Staub
durch ein Becherwerk iD einen
hochgelegenen Bunker befordert
wird. Bei kleinen Anlagen fallt

Ueber das TrocJcenverzinken oder Sherardisieren.

Anlage einer Klein-Trockenverzinkung.

Abbildung 2.
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der Staub durch das Sieb auf eine Rutsche, und
von da wieder in eine Trommel (vgl Abb. 1 rechts),
wahrend die verzinkten Teile durch Kippen der
Siebschale abgeworfen werden.

Erzeugnis. Die Eisenzinklegierung, deren Bil-
dung sonst nur bei Schmelztemperatur maglich
war, wird hier durch Zementation erzielt; sie ist
auRerst z&h und dicht. Die Zementation hort nach
einer gewissen Erwar-
mungsdauer auf, und
es schlagt sich dann
eine homogene Schicht
von kristallinischem
Zink nieder. Je hoher
die Glihtemperatur ist,
um so geringer ist das
,.Eindringen™* “des Zinks,
um so starker aber ist
die Reinzinkscliiehtund
umgekehrt. — Materia-
lien mit inneren Span-
nungen, wie Gulstticke
u. dgL, werden dadurch
in ihrer Qualitat ver-
bessert, daf? diese Span-
nungen durch das Aus-
glihen entfernt werden.
Dieses langsame Glihen
hat sich namentlich fir TemperguR gut bewahrt.
Teile mit feinen Profilierungen oder Hohlrdumen,
wie Schrauben und Muttern, werden so gleichméRig
verzinkt, daB sie kein Nachschneiden erfordern.

Weiterverarbeitung.  Sherardisierte Gegen-
stande konnen mechanisch bearbeitet, gepre3t oder
gezogen werden, ohne dal der Ueberzug abspringt.
Ferner lassen sie sich leicht polieren, wodurch
sie einen silberdhnlichen Glanz erhalten, der auch
dauerhaft ist. Dabei ist nattrlich eine langere
Glihdauer (20 Stunden) bei etwa 2700 C erforder-

Wagen mit Trommel.
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lieh, um eine mdglichst harte Oberflache zu er-
zielen. Ein weiterer Vorteil dieses Materials ist seine
Félligkeit, ohne weiteres jeden Anstrich anzunehmen.

Rostschutz. Der durch Sherardisierung er-
zeugte Ueberzug bietet einen wesentlich groReren

Abbildung 3.

Rostschutz als andere Zinklberziige von gleicher
Dicke. Dies wird von Prof. Burgess bestatigt, und
Hinchley gibt an* dal3 er gleich sei dem drei-
fachen Gewichtsauftrag durch HeiRverzinkung.
Wegen seiner Widerstandsfahigkeit gegentiber See-
luft und Salzwasser wird trocken verzinktes Material
vielfach von der amerikanischen und englischen
Marine verwendet.

Anwendung. Das Verfahren eignet
sich fur alle Eisenwaren, die sich gut in
eine Trommel packen lassen; am besten
aber fur kleinere Massenteile.  Ueber die
Verzinkung von Draht soll spater besonders
berichtet werden. In Amerika, wo dieses
Verfahren, obwohl européischen Ursprungs,
hauptséachlich zur praktischen Ausbildung
gelangt ist, werden auch grof3e Gegenstande
in bedeutenden Mengen sherardisiert. Ein
Pittsburger Werk verzinkt z. B. Kabel-
schutzrohre in Trommeln, welche langsam
durch den Ofen rollen, und liefert auf
diese Weise 50 t im Tag. Andere Werke,
wie die General Electric Co., die alle anderen
Verzinkungsmethoden durch die. Sherardi-
sierung ersetzt haben, verzinken darnach
groRe Mengen von Oberleitungsmaterial, Lei-
tungsdosen, Schrauben, Federn u. dgl.

Kosten. Die Gestehungskosten setzen
sich zusammen aus den Kosten fur Zink
und Brennstoff, ferner aus Ldéhnen, Ver-

* Trans. Faraday sog., Febr. 19111
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Einfahren der Trommel in den Ofen.

Abbildung 4.
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zinsung und Amortisation. Die Zinkmenge richtet
sich nach dem Verwendungszweck, und man darf
ohne groBen Fehler mit einem durchschnittlichen
Verbrauch von 3% des Einsatzgewichtes rechnen.
Der Brennstoffverbrauch kann fiir ungiinstige Félle,
wie z. B. Fittings, zu 100000 WE
fur 100 kg angenommen -werden.
Eine Anlage von 1000 kg Leistung
in der Schicht erfordert bloR3 einenMann
zur Bedienung.
Fir Teile wie Schrauben, Drahtstifte
usw. stellen sich die Kosten fir 100 kg
ungefahr wie folgt:

Zink... 1,10.« 31,8%
Brennstoff .. . 1— 28,5 %
Lohne... 1,— 28,5%
Kraft..... 0,35 10,0%
Verschiedenes. . 0,05 1,2 %

3,50 M 100,0 %

Zur vollen Ausnutzung des Ofens

werden zwei oder drei Hitzen in der

Schicht gemacht, so daB stets eine

Trommel abkihlt bzw. gefilltwird, wah-

rend sich die andere im Ofen befindet.

Prifung. Sherardisiertes Material

halt 8 bis 30 Eintauchungen von einer

Minute Dauer in neutraler 20 % Kupfer-

sulfatlgsung aus. Aber diese Tauchprobe

ist hier nicht eigentlich gerechtfertigt. Es genugt

hier nicht, die Zinkmenge durch Ablésung zu messen,

da ja die zementierte Schicht den Rostschutz bildet;

diese Schicht laRtsich aber durch kein Mittel von dem

aufgenommenen Zink befreien. Die beste Priifung
ist und bleibt ein praktischer Rostungsversuch.

Theorie.  Von den verschiedenen Theorien

Uber das Wesen der Trockenverzinkung erscheint

Absieben der verzinkten Gegenstdnde
auf einem Ruttelsieb.
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diejenige von Alfred Sang* am einleuchtendsten.
Danach besteht Zinkstaub aus Teilchen mit einer
Auflenhaut von Zinkoxyd oder Zinkkarbonat.
Sang nimmt an, daf} die starre Kruste amorphes
Zink einschliet, und das ganze Staubkdrnchen sich
in einem gespannten, unstabilen Zustande befindet.
Bei der kritischen Temperatur wird die Spannung
ausgelost, das Blaschen platzt und befreiter Zink-
dampf stlrzt sich gierig auf das Eisen.

Anwendung auf andere Metalle. Die Zink-
zementation kann auch auf Messing-, Kupfer- oder
Aluminiumteile angewendet werden.  Ferner lassen
sich entsprechende Ueberziige durch Zementation mit
Messing-, Kupfer- oder Antimonstaub hersteilen.

SchluRfolgerungen. Von den drei Verzinkungs-
arten, die heute in praktischer Anwendung sind,
der alten HeiRverzinkung im flussigen Bade, der
elektrolytischen Kaltverzinkung und der Trocken-
verzinkung, wird wohl keine zugunsten der anderen
ganz verschwinden. FUr jede derselben gibt es
Anwendungsgebiete, und eine jede hat gewisse Fort-
schritte zu verzeichnen.

Bei der HeilBverzinkung hat man in letzter Zeit
durch besondere Zusatzmetalle die Ueberziige wesent-
lich verbessert, und eine grundlegende Neuerung
(gemauerte Wanne ohne eiserne Pfanne, direkte

* Electroch. u. Met.-Ind., Mai 1007, S. 187; Trans.
Am. El. Chem. Soc., Sept. 1911, S. 259.

Speisewasservorwéarmer hinter

| |as Bestreben der Hittenwerke, jede einmal

erzeugte Warmemenge nutzbringend zu ver-
werten, ist bekannt. Aus diesem Grunde heraus
wurde in jlngster Zeit seitens eines der grof3ten west-
falischen Hochofenwerke die Aufstellung eines Speise-
wasservorwarmers hinter einer mit Hochofengas ge-
heizten Kesselanlage veranlafit, um entweder bei
gleichem Verbrauche an Gas wie frither eine héhere
Dampfleistung der Kessel zu erzielen, oder aber bei
gleicher Dampfleistung wie friher eine entsprechende
Menge Hochofengas fiir andere Verwendungszwecke
frei zu bekommen. Es bietet die in diesem Falle zur
Aufstellung gelangte Speisewasservorwarmeranlage
recht interessante Einzelheiten, da eine nur sehr
knapp bemessene Grundflache fir den Einbau des
Speisewasservorwarmers zur Verfligung stand, da
ferner bestimmte Bedingungen fiir die Leistung des
Vorwarmers vorgcschricben wurden und da endlich
durch den Einbau des Apparates der Kesselbetrieb
nicht gestért werden durfte. Zur Verflugung stand
eine Grundflache von 11 m Lénge und 4,5 m Breite
oder von nur 49,5 gm. Auf dieser Grundflache sollte
ein Speisewasservorwarmer untergebraeht werden,
der imstande war, das gesamte Speisewasser fir
zwolf Stiick Wasserrohrkessel von je 253 gm Heiz-
flache (zusammen 3036 gm Heizflache; von 10 bis
150 C auf 80 bis 950 C zu erwarmen. Es betrug
die stundliche Speisewassermenge 58 000 kg, der
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Heizung) ist berufen, viele Uebelstdnde zu belieben.
Das elektrolytische Verfahren hat namentlich durch
Verwendung zuverléssiger Dauerelektrolyte, welche
bei hoher Stromdichte einen hochgléanzenden Nieder-
schlag erzeugen (z. B. Meaker-Elektrolyt), bessere
Erfolge erzielt. Das Sherardisieren eignet sich, wie
aus diesem Berichte hervorgeht, hauptsachlich fir
Massenartikel, in der Praxis treten folgende Vor-
teile in die Erscheinung:

Geringe Anlagekosten.

Sparsamer Zinkverbrauch.

Geringer Aufwand fur Lohne und Kraft.

Gunstige Ausnutzung des Brennstoffs.

Einfachheit der Arbeitsweise.

Moglichkeit eines unterbrochenen Betriebes.

Anwendbarkeit in jeder Produktionshohe.

Gegenstande aller, auch ganz unregelmaf3iger

Formen, sind zur Behandlung geeignet.

9. Innere Materialspannungen werden ausge-
glichen.

10. Der Uebcrzug ist gleichmaRig und lait alle
Konturen scharf.

11. Sherardisiertes Material kann bearbeitet (ge-
zogen usw.) werden, ohne daR der Ueberzug
abspringt.

12. Polierfahigkeit der sherardisierten Waren.

13. Zuverlassiger Kostschutz, selbst bei Seeluft

und Salzwasser.

ONOUTE WD

Hochofengas- und Abhitze-Kesseln.

Dampfdruck 11 at absolut, die Temperatur der ab-
ziehenden Bauchgase 300 bis 3500 Cund der Schorn-
steinzug, der durch den Einbau des Apparates
maoglichst wenig gestort werden sollte, 20 bis 25 mm
Wassersaule.

Die Wahl des diesen samtlichen Bedingungen
entsprechenden  Speisewasservorwarmersystems fiel
auf den von der Firma Dr. Hans Cruse, G. m. b. H.
in Berlin, hergestellten Kablitz-Speisewasser-
Vorwarmer, dadieses System zunéchst mit einer
gentigend groR erscheinenden Heizflache auf der ge-
gebenen Grundfléche untergebracht werden konnte,
und da die erreclinete Heizflache des Apparates von
1400 gm fur die verlangte Wassererwdrmung aus-
reichend erschien. Der Kablitz-Vorwarmcr besteht
aus einzelnen Elementen, von denen im vorliegenden
Falle jedes Element 70 gm Heizflache enthélt, so dal’
20 Elemente mit einer Gesamtgrundflache von
25,84 gm aufgestellt wurden; der Best von 13,66 gm
Grundflache wurde fir die Einmauerung des Appa-
rates einschliefflich Herstellung der Kauchkanal-
ansehliisse ausgenutzt.

Die einzelnen Elemente des Kablitz-Vorwar-
mern sind aus gufeisernen Bippenrohren und der-
art zusammengesetzt, dall das Speisewasser diese
von Bohr zu Bohr durchstrémen muB3, so dal
also das Zirkulationsprinzip in vollendetster Form
durchgefiihrt ist. Die duBere Beinigung der Kippen-
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rolire von etwa auflagernder Flugasche erfolgt durch
einmaliges Abblasen in der Schicht in durchaus ge-
nugender Weise, da bei den richtig bemessenen Gas-
geschwindigkeiten ein stérendes Ablagem von Flug-
asche nicht festgestellt wurde. Bei eintretenden
Reparaturen kann ein ganzes Element nach Ldsen
von zwei Flanschenverbindungen herausgezogen
werden. An Stelle dieses Elementes wird ein Rohr-
pafstiick eingesetzt, und die entstandene Oeffnung
in der Decke der Einmauerung wird durch eine Blech-
platte verschlossen, so dal die Ubrigen Elemente in
Betrieb bleiben konnen.  Infolgedessen wird die

Gesamt/ange der
/fesse/bafferie ZSm

Abbildung 1.

vollige AuBerbetriebsetzung des ganzen Speise-
wasservorwarmers sowie der Abbruch und Wieder-
aufbau des Mauerwerkes vermieden. Da in vor-
liegendem Falle die zwdlf Kessel in zwei Gruppen
zu je sechs Kesseln arbeiten, so wurde der Vor-
warmer ebenfalls in zwei Gruppen zu je zehn Ele-
menten mit zusammen je 700 gm Heizflache geteilt.
Nach erledigter Aufstellung und nach léngerer
Inbetriebhaltung wurde ein mehrstindiger Versuch
unternommen, der infolge einer Stérung in der Gas-
zufihrung zu den Dampfkesseln leider nicht als Voll-
versuch mit voller Leistung durchgefihrt werden
konnte, der aber immerhin zeigte, daR die ver-
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sprochenen Leistungen beim Vollbetriebe leicht er-
reicht werden konnten. Infolge der Stérung in der
Gaszufihrung wurden die Kessel entsprechend
weniger beansprucht, so dal nur 28 960 kg Wasser
in der Stunde verdampft wurden. Der geringeren
Gaszufuhrung und der geringeren Kesselbean-
spruchung halber war die Durclisclinittstemperatur
der die Kessel verlassenden Rauchgase, gemessen
an ihrer Eintrittsstelle vor dem Speisewasservor-
warmer, nur 2590 C Diese Gaseintrittstemperatur
wurde im Vorwarmer um 119,50 C vermindert, so
dal die Rauchgase aus dem Apparat mit 139,5" C

Gesamt/arge Ger
Hesse/banne ZSm,

flesse/n

Speisewasservorwdrmer hinter einer mit Hochofengas beheizten Kesselanlage.

in den Kamin entwichen, ohne da3 dessen Zugkraft
sonderlich gestort wurde. Infolge der Wéarmeaus-
nutzung der Rauchgase wurde das Speisewasser von
13,50 C auf 930 C, also um 79,50 C erwarmt, so
daB bei einem Heizwerte des Hochofengases wvon
900 WE/cbm und bei einem angenommenen Wir-
kungsgrad der Kesselanlage von 75 % rd. 3420 cbm
Hochofengas in der Stunde gespart wurden.

Wenn man die vorgenannten Werte auf die volle
Dampfleistung der Kesselanlage von 58000 kg
Dampf in der Stunde unter Einsetzung der hierfiir
sich ergebenden hoheren Abgangstemperatur der
Rauchgase am Kesselscliieber bezieht, so errechnet
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sich eine Ersparnis von rd. 7000 cbm Hochofengas
in der Stunde, die fir andere Zwecke nutzbar ge-
macht werden kénnen. Wird aber das Hochofengas
fur andere Zwecke nicht gebraucht, so kdnnen die
Kessel eine entsprechende Menge Dampf mehr
erzeugen. Jedenfalls bedeutet demnach der Einbau
von Kablitz- Vorwdrmern hinter mit Hochofengas
geheizten Dampfkesseln einen ganz bedeutenden
Vorteil, wie er aus der Verwendung von Speisewasser-
vorwarmern bei mit Kohle geheizten Dampfkesseln
bereits langst bekannt ist.

Die Anordnung der vorbeschriebenen Anlage
zeigt Abb. 1, wahrend Abb. 2 eine unter gleich-
zeitiger Anwendung kunstlichen Zuges betriebene
Kablitz - Speisewasser-
vorwarmcranlago dar-
stellt, die ineinem rhei-
nischen Hammerwerke
hinter mit Ofenabhitze
geheizten  Dampfkes-
seln eingebaut wurde.
In diesem Hammer-
werke sind zwei grof3e
Warméfen in Betrieb,
in  denen  schwere
Schmiedestlicke ange-
warmt werden. Die
Abhitze dieser Oefen
wird unter zwei Dampf-
kessel geleitet, von de-
nen je ein Kessel hinter
jedem Ofen aufgestellt
ist; aus den Kesseln
entwichen die Abgase
friiher direktineinen ge-
mauerten Schornstein.

Es wurde nun die
Aufgabe gestellt, die
Temperatur der von
den Kesseln in den
Schornstein  abziehen-
den Gase zur Erwar-
mung des Kesselspeise-
wassers auszunutzen, um dadurch die Dampfleistung
der Kessel zu steigern; der Ofenbetrieb durfte hierbei
aber nicht im mindesten gestdrt werden. Infolge
dieser Bedingung wurde es erforderlich, auf3er den
beiden Kablitz-Vorwérmern auch noch eine kiinst-
liche Saugzuganlage aufzustellen, um den durch den
Temperaturabfall der Gase und den Widerstand der
Apparate bedingten Abfall der Zugstarke wieder
auszugleichen. Die Abb. 2 zeigt, daf? hinter jedem
Kessel ein Speisewasservorwarmer aufgestellt wurde,
und daB die aus beiden Apparaten entweichenden
Abgase von einem fiir beide gemeinschaftlichen
Ventilator abgesaugt und in den vorhandenen Schorn-
stein ausgeblasen werden.

In den Vorwarmern werden die von den Kesseln
mit durchschnittlich 220° C abziehenden Gase

Abbildung 2.
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auf durchschnittlich 120 0 C abgekuhlt, wodurch das
Kesselspeisewasser von durchschnittlich 20° C auf
durchschnittlich 1300 C erwarmt wird, entsprechend
einem Warmewiedergewinn von 110 WE/kg Dampf.
Durch diesen Warmewiedergewinn wird die Dampf-
leistung der Kessel um durchschnittlich 17% ge-
steigert, so daR an den Stochkesseln, mit denen
die vorbeschriebenen Abhitzekessel durch eine ge-
meinschaftliche Dampfleitung verbunden sind, 17 %
Kohle, auf die Dampfleistung der Abhitzekessel be-
zogen, weniger verfeuert werden. Der Kraftverbrauch
des Ventilators betragt hierbei durchschnittlich
2% der Dampferzeugung der Abhitzekessel, so dal3
ein Reingewinn von 15% das erfreuliche Ergebnis

W asserrohr-AM /fze/resse/
ron 60 gm We/zf/ache

W asserousfrftf
W asser-
e/ntriftf
SeS/zag,\far6/e,
SM eberietat/gung
Mofor
W asserrohr-M M ze/resse/ W asserai/sfnV

ron 60gm h/e/zf/ache

Speisewasservorwdrmer hinter mit Ofenabhitze geheiztem Dampfkessel.

dieser Anlage ist. Dabei arbeiten die Warmofen
ebenso gut und ungestort' wie friher.

Infolgedessen kann nur dringend empfohlen
werden, der weiteren Ausnutzung von Ofenabhitzc
die ihr zukommende Beachtung zu widmen, da in
den meisten, wenn nicht in fast allen Fallen durch
den einfachen Einbau von Kesseln hinter Warmaofen,
Kokstéfen u. dgl. die vorhandenen Warmemengen
nicht so weit ausgenutzt werden, wie es dem heutigen
Stande der Technik entspricht.

Es mag nur nebenbei auch noch darauf hinge-
wiesen werden, da durch die Einspeisung eines
derart weit vorgewarmten Wassers die Kessel mehr
geschont werden, als wenn weniger warmes oder
sogar kaltes Wasser verwendet wird.

Disseldorf. Franz Carl TT. Gaab.
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Die Theorie der Materialwanderung beim Walzen und Schmieden.

Von ®ip[.*Eing. Adolf Falk zu Dillingen (Saar).
(Schlu von S. 822)

I |ic Materialwanderung beim flachen
Schmieden. — Es liegt nahe, die Material-

wanderung beim Walzen und Schmieden auf ein

mechanisches Grundgesetz zuriickzufihren. Dies hat

Brovot versucht, indem er einen experimentellen

Nachweis fir die Bildung der Rutschungsprismen

beim Walzvorgang in den beim Schmiedevorgang

durch dunklere Far-

bung sich kenntlich

machenden Kegeln er-

Vorgang habe ich unter einem Dampfhammer eine
grolRere Anzahl von Schmiedeversuchen ausgefiihrt.
In den Abbildungen 12 bis 15 sind die Umrisse von
vier derartigen Proben wiedergegeben und in Zahlen-
tafel 1 die zugehorigen rechnerischen Werte zu-
sammengestellt. Die urspringliche Umgrenzung ist
bei Probe 1 quadratisch, bei den Ubrigen rechteckig.

blickte (Abb. 10). X
W. Tafel ging noch

ursprang//clie 1ange-

Abbildung 10.

weiter und fihrte seine oben besprochene Theorie
der EinfluBtiefen rechnerisch auf einen in den
Abb. 11a, b und c dargestellten Schmiedeversuch
zuriick. Die im Schnitt (Abb. 11 b) und im Grund-
rif3 (Abb. 11 c) ersichtliche Abplattung unter einer
Schmiedepresse ergab auf der
Mittellinie x y eine doppelt so
groBe Langung (i = 2Kk) als auf
den Kanten. Zur Widerlegung
dieser Theorien und Klarstellung
der grundsatzlichen Beziehungen
zwischen Walz- und Schmiede-

Abbildung 13. Malstab 1:1.
Probe 2 22,25 X 11,9 X 10,05
gedriuckt auf : 7,05

1 4,02

Abbllduug 14.
Probe 3.

MaRBstab 1:2.
22,25 X 96,8 X 10,05.
gedrickt auf : 7,1
1 4.3

Abblidung 12. MaRstab 1 :'l.
Probe 1 22,26 X 22,25 X 10,05.
gedrickt auf : 7,05.

1 4.4,

Aus unten angefiihrten Griinden erfolgte das Schmie
den bei jedem Schlag mdglichst horizontal, eine
Malnahme, die jedoch bei den vielen Einzelschlédgen
und dem nicht ganz venneidbaren Kippen der
Kolbenstange ideal nicht durchzufiihren war. Die

Abbildung 15. MalBstab 1:2
Probe 4 34,3 X 70,1 X 9,95
gedriuckt auf : 7,4
1 4.0
03,4
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Versuche durften aber als praktische Belege der zu
entwickelnden Theorie hinreichend genau sein.
A, CtE, G, A, (Abb. 12) ist der horizontale Umrif3
der Druckflache nach Verjingung des Querschnitts
von 10,05 auf 7,05 nun Starke, A2 C2E2 G2A2nach
Verjingung auf 4,4 nun. Ebenso sind die andern
Proben zu verstehen. rvf-J

Bei Probe 1 (Abb. 12) handelt es sich um einen
in bezug auf alle den Mittelpunkt O kreuzenden
Mittellinien und Diagonalen symmetrischen Grund-
riB. Es kommt also fur die einzelnen Kanten AC,
CE, EG, GA bei beliebigem gleichméRigem Druck
eine linear und raumlich gleiche Materialwanderung
in Betracht vom Werte: linearer Druck x AOC =
linearer Druck x COE usw. Da eine Abwanderung
von einem dieser Dreiecke zum andern unter diesen
Umsténden ausgeschlossen ist, 1aBt sich der Flachen-

zuwachs leicht berechnen. So ist z. B. Flache
ACC, A A= _A_g_(;_(l_o,og 5_25% und Flache
Endhdéhe
ACC A, A AlC (10'0,,5_4’4) = 159 mm. Voraus-
Eudhdého

setzung bei dieser Flachenbestimmung ist, dal die
Seitenflachen auch nach erfolgter Wanderung senk-
recht sind. In Wirklichkeit sind die entsprechenden,
durch polarplanimetrische Ausmessung erhaltenen
Versuchswerte, 53 und 170 mm, etwas grofier, weil
sie den Hdochstwert in der Mitte Ausbauchung ge-
messen darstellen.  Der Abbrand ist infolge Er-
hitzung in gedecktem Feuer bei allen Proben so
gering, dal er, wie besonders beim zweiten Druck
der ersten Probe ersichtlich, nicht einmal jenen
Flachenzuwachs infolge der Ausbauchung wettmacht.

Wahrend man also bei gleichseitiger Druck-
flache, wenigstens was den Flachen uwachs ohne
Bericksichtigung der UmrilRkurven betrifft, noch
mit der obigen einfachen Rechnung auskommt, muR
man bei rechteckigen und beliebig umgrenzten
Flachen mit einer nicht im Sinn der Radien ver-
laufenden Abwanderung von einem Flachenteil
zum &ndern rechnen.

Denkt man sich nach Abb. 16 eine Scheibe
vom Halbmnsser 0Oax durch viele in gleichem
Winkelabstand vom Mittelpunkt ausgehende Kréfte-
ebenen durchschnitten, so ergibt sich, daf3 die
Kraftedichten in beliebigen Flachenpunkten
im umgekehrten Verhdltnis der entsprechenden
Radien stehen. Es verhélt sich z. B. Kréfte-

dichte auf ad zu Kréaftedichte auf a, d, wie 0Oa, zu Oa.
Befindet sich daher eine Flachenkante etwa ald, im

Abstande 0a, vom Mittelpunkt, eine andere, a. d2 im
Abstande 0Ga2 so wirkt im Flachenteil Oa,dj
zwar eine groRere Kraftesumme als auf 0a,d2; die
materialverschiebende lineare Wirkung im Sinne der
Radien mul3 jedoch dieselbe sein, weil die Kréfte-
summen im umgekehrten Verhdltnis ihrer Dichte
stehen.  Ohne weitere mechanische Einwirkungen
zu bertcksichtigen, wéare also a2A2 = a, A..

* Bei voll gerechneten Kanten.
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Satz I. Beim flachen horizontalen Schmie-
den und Pressen kommen die zu beliebigen
Flachenelementen gehdrenden, horizontal
wirkenden KraftgréRen in bezug auf die
lineare im Radiensinne verlaufende M aterial-
wanderung nicht in Betracht.

Anders verhalt es sich jedoch mit den entgegen-
wirkenden Widerstdanden der Horizontalkrafte. Wie
in meinem Aufsatz Uber ,,Die Breitung des Eisens in
Glattwalzen*“* nachgewiesen, ist der in einer Krafte-
ebene auftretende Gesamtwiderstand der mittleren
Breite direkt und der mittleren H6he umgekehrt

proportional: W = h+h*’ S'e*’lc physikalische Be-

schaffenheit des Materials vorausgesetzt. Da bei
den in Frage kommenden Schmiedeversuchen ein
Uberall gleichmaRiger Druck vorausgesetzt ist, ver-
halten sich die Widerstande beliebiger vom Mittel-
punkt ausgehender Krafteebenen, etwa Oa, und

Abbildung 16.

Oa, (Abb. 16), wie die zugehdrigen, mittleren Breiten
oder Radien, also bis zu einem gewissen Grad der
Richtigkeit wie die Anfangsradien Oa, und Ou2 Es
ist aber in bezug auf die Materialwanderung von
Wichtigkeit die GruBe der Umgrenzung, Uber die
jener mittlere Widerstand sich erstreckt. Wegen
des Ausgangs der Kréafteebenen und ihrer Widerstande
vom Fléachenschwerpunkt — eine Annahme, die
zweifellos zutrifft, da scheibenféormige bildsame
Kdérper beim horizontalen Pressen oder Schmieden
die Kreisform beibehalten — kommen fir die
kleineren mittleren Widerstadnde die groReren Seiten
(AC, EG), fur die groReren Widerstande die Klei-
neren Seiten (CE, GA) in Betracht. (Abb. 13
bis 15.) Hierzu ist selbstverstandlich notwendig,
daB samtliche Flachenteile AOC = COE = EOG
= GOA an beiden Innenseiten denselben Gleich-
gewiehtsbedingungen unterworfen sind, was bei
rechteckiger Gesamtflache auch der Fall ist. So
wird z. B. Flachenteil COA von dem uber OA hinaus
liegenden Material nicht anders beeinfluRt werden
kdénnen als von dem auBerhalb OC liegenden Stoff.

* St. u. E. 1910, 23. Nov., S. 1990.
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Da nun auf AOG und COE groéRere mittlere Widcr-

e IAO + HO CO + DO\
Stande rund 1 = IEl

------ lundkléinere
Umgrenzungen (AG = CE), auf AOC und GOE die
umgekehrten Verhdaltnisse sind, werden von den
ersteren nach letzteren Flachcnteilen hin diesen
Widerstandsbedingungen entsprechende Materialab-
wanderungen stattfinden mdussen.

Satz Il. Die beim flachen Schmieden oder
Pressen Uber die Seiten rechteckiger Grund-
flachen wandernden M aterialmengen sind
den mittleren Seiten direkt und den mitt-
leren Widerstdnden der Teilflaichen umge-
kehrt proportional.

Bezeichnet Z2 den Flachenzuwachs im Bereich
des Zentriwinkels «, Zp dasselbe in bezug auf B, am
und bm die gegeniberliegenden mittleren Seiten und
ra, rp die entsprechenden mittleren Radien der zu-
gehorigen Teilflachen, so gilt demnach die Beziehung:

Za ™ am.rp

zB ~ bm =T
Die Summe Za + Zp ist bei gegebenem linearem
Druck bekannt. Die hiernach berechneten Werte
sind aus der Zahlentafel 1 ersichtlich. Der bei den
Proben starker Abwanderungen zwischen Berech-
nung und Ausmessung bemerkbare Unterschied der
Verhéltniszahlen der Wanderung, 2,64: 1 statt
2,3 : 1 (Probe 4), liegt darin begrindet, daR die Wider-
stdnde der Abwanderung auf den Teilflaichen COE
und AOG selbst in die Formel noch nicht einbezogen
sind. Im dUbrigen ist bei den Proben die erwahnte
schwierige Durchfuhrung in Betracht zu ziehen.

Wahrend die Konstruktion der Kurven bei gleich-
seitigen Druckflachen ziemlich leicht mit Hilfe des
Widerstandssatzes ausfihrbar ist, wird dieselbe um-
standlicher bei rechteckigen Flachen und beliebiger
Umgrenzung. Es kann im Rahmen dieses Aufsatzes
auf diese und ahnliche Aufgaben der Matcrialwandc-
rung nicht n&her eingegangen werden.

Wie in Abb. 14 bei A durch ein Kréafteparallelo-
gramm angedeutet ist, verschiebt sich Punkt A
durch den radialen Druck AR und den infolge der
Abwanderung entstehenden Seitendruck AQ nach
Punkt S. Achnlich erfolgt die Wanderung der tbrigen
auf OA liegenden Punkte. Die Lage der nach ein-
getretener Abwanderung noch ersichtlichen, den Eck-
punkten ACEG entsprechenden Punkte S, T, V, W
ist der praktische Beweis dieser Behauptung.

Aus der Wanderung in radialer Richtung und aus
der mit letzterer sich kreuzenden Abwanderung
nach den Flachenteilen geringerer Widerstande laRt
sich unter der Voraussetzung, dal der Zusammen-
hang des Stoffs durch die Spannungen nicht vor-
zeitig zerstdrt wird, folgendes in bezug auf jede
beliebige Druckflache ableiten.

Satz Il1l. Jeder beliebig umgrenzte, gleich-
méaRig horizontal geschmiedete oder gepref3te
bildsame Korper hat mit Ausgleichung der
Seitenwiderstande das Bestreben, die Kreis-
form anzunehmen und beizubehalten,

110
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Anhaltspunkte ..fiir irgendwelchen EinfluR der
Schlag- oder PreRgeschwindigkeit auf die Material-
wanderung beim Schmieden haben die ausgefiihrten
Proben nicht ergeben. Es ist auch nicht anzunehmen,
dalR diese eine besondere Bedeutung haben wird,
da jede Steigerung oder Verringerung der Ge-
schwindigkeit in allen Teilen eines Flachengebildcs
proportional zur Wirkung kommen muf.

Es kénnen nun folgende mechanische Beziehungen
zwischen Walz- und Schmiedevorgang in betreff der
Materialwanderung aufgestellt werden:

a) Walzvorgang: Die Kraftwirkungen des
Walzvorgangs in bezug auf die Materialwandcrung
lassen sich in einer Kréfteebene darstclien, gleich-
viel ob die einzelnen Faktoren wie linearer Druck,
Streckfahigkeit, Walzgeschwindigkeit usw. eine zeit-
liche oder raumliche Verschiebung unter sich erfahren.

b) Schmiedevorgang: Die Materialwanderung
beim flachen horizontalen Schmieden und Pressen
spielt sich in vielen vom Flachenschwerpunkt aus
bei gleichem Winkelabstand radial verlaufenden
Kréafteebenen derart ab, daR bis zur Erreichung der
Kreisform ein Widerstandsausgleich stattfindet und
das Material nach der Richtung der geringeren
Widerstande abwandert.

Schmiedevorgang nach W. Tafel. Der von
W. Tafel zur Begrindung der oben besprochenen
Theorie der EinfluRtiefen gegebene, in Abb. 11 a,
bunde ersichtliche Schmiedeversuch soll dartun, daR
auf der Mittellinie x y das Material doppelt so viel
lange als auf den Kanten da und cb. Es sei also,
wenn ab die Endkante der ursprunglichen Probe
bedeutet, i = 2 k, mithin sei auch die Behauptung
begrindet, daR bei einem gewalzten, Stab quadra-
tischcr oder rechteckiger Querschnittsform an den
Seiten das Material zur Halfte in die L&nge und Breite,
in der Mitte hingegen nur in die L&nge wandere.

Die obigen Darlegungen haben nun gezeigt, daR
man je nach der Form der Druckflache a, b, c, d
(Abb. 11 c) ein beliebiges MaR der Abwanderung
nach den Seiten der geringeren Widerstande erzielt.
Zudem muBte man doch die Strecke a, a, und nicht
die Projektionen k als Langung an den Seiten be-
zeichnen. Aus welchem Grunde eine schrédge Ab-
plattung (Abb. 11 b) und nicht ein gleichmé&Riger
horizontaler Druck gewé&hlt worden ist, durfte schwer
zu begrinden sein. Durch diese Abplattung ist doch
keinesfalls eine Ann&herung zwischen Walz- und
Schmiedevorgang, die, wie gezeigt, auf ganz ver-
schiedenen mechanischen Kraftwirkungen beruhen, er-
reicht. Es sind dadurch die mechanischen Beziehun-
gen noch verwickelter geworden. Fir die Umgrenzung
bei f (Abb. 11 c) sind infolge des tieferen Eindringens
des Materials in den von den beiden Druckflachen
gebildeten Winkel < ganz andere Widerstands-
bedingungen geschaffen worden als fur die anderen
zwischen a, und f liegenden Punkte.

Der Bruch fester, gepreRter Kdrper nach
August Féppl. Wairde in der Mechanik fester
Korper das Auftreten des Rutschungsprismas beim
Zerbrechen, Zerdrucken usw. auf Grund eines dem be-
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treffenden Stoff eigenen Rutschungswinkels Tatsache
sein — Griunde, die von Kick, BlaR, Brovotu. a.
angefuhrtworden sind —, so wirde eine Uebertragung
dieserVcrhaltnissc auf die bildsamen (plastischen) Kor-
der damit noch nicht zu rechtfertigen sein, da auf letz-
terem Gebiete die Grundgesetze der Elastizitat nicht
mehr oder nur in sehr beschriinktemMaRe giltig sind.

Aber auch jene Stutze fallt bei néherer Betrach-
tung von Versuchen, die Fopp!l bei Losung der Auf-
gabe: Berechnung der Schubbeanspruchung eines
mit 24 t belasteten 6-cm-Granitwi'irfels in seinem «aus-
gezeichnet:n Werke: ,Vorlesungen Uber technische
Mechanik* besprochen hat.* Aus dem Umstand,
dalR der Wurfel nach Abb. 10 beim Bruch ofters
zwei Pyramiden der schraffierten Form mit einem
Neigungswinkel von 450 ergebe, also jenem Winkel,

bei dem Schubspannungt = ~ .sin 2 @ ihren Hochst-

wert erreicht, habe man geschlossen, ,dal bei
dem Druckversuch in  Wirklichkeit die Schub-
festigkeit Uberwunden wurde“. Nun weist Foppl
nach, daR beide in den Spitzen zusammenstol3en-
den Pyramiden dann nicht eintreten, wenn die
Druck- und Auflageflachen geschmiert sind, In
diesem Fall ,spaltet sich der Stein nicht in
schiefer, sondern in gerader Richtung, so daB er
in eine Reihe von Prismen zerfallt. Die Bruch-
last ist in diesem Fall weit geringer, (*/2 oder
selbst Va bis ¥i) von der bei nicht geschmierten
Druckflachen beobachteten*. Dies erklart Foppl
wie folgt: ,,Die Druckflachen des Steines sind durch
die Reibung zwischen ihnen wund den (un-
geschmierten) Druckplatten der Prifungsmaschinc
gehindert, sich der Quere nach auszudehnen. Da-
durch kommt in der Nahe der Druckflachen uber-
haupt kein einachsiger Spannungszustand heraus.
Auch die benachbarten Stellen werden, an der
freien Querdehnung gehindert. Man mufRR daher
erwarten, dalR der Bruch in der Mitte beginnt, bis
wohin sich diese Hemmung der Querdehnung am
wenigsten erstreckt.” Im weiteren weist Féppl darauf
hin, dalR die Bruchfestigkeit mit der Wirfelhdhe
sinkt und mit der Breite der Druckflache zunimmt.
Dies ist leicht erklarlich. Der Stein gewinnt namlich
durch die seiner Querdehnung entgegenwirkenden
Seitenwiderstdnde gewissermaflen an Festigkeit.
Diese Ausfuhrungen machen den in vorliegender
Arbeit angewandten und in meinem erwahnten Auf-
satz Uber ,,die Breitung des Eisens in Glattwalzen*
aufgestellten Widerstandssatz fast greifbar und
weisen auf den richtigen Weg der Theorie der
Materialwanderung bei bildsamen Ko&rpern hin.
Was die Wanderung des Eisens in Profilwalzcn
betrifft, so ist auch hier die Darstellung des Walz-
vorganges und der Materialwanderung in einer Ebene
durchaus gerechtfertigt. Profile, die in Teilfigurcn
zerlegt werden konnen, wie z. B. die Eisenbahn-
schiene, zeigen, wie jeder Kalibrierer weil3, die Eigen-

* Dr. Aug. Foppl : Vorlesungen tber technische
Mechanik, Band Ill, 4. Auflage, Leipzig und Berlin,
1909, S. 08 ff.



23. Mai 1912.

schaft, dal samtliche Glieder unter sich abhangig
sind. Man kann von einem bildsamen (plastischen)
Querschnitt sprechen. Ein zu starker Kopfdruck,
der in diesem Teil dann auch eine erhdhte Streckung
bewirkt, beeinfluBt sofort die anderen und besonders
die &uBern Glieder, die FiRe, indem er den Stoff
aus denselben teilweise abzieht.
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Wenn auch Schwierigkeiten infolge mechanischer
Nebenwirkungen zu Uberwinden sein werden, so wird
die entwickelte Theorie der Materialwanderung doch
mit Erfolg auf dem Gebiet der Profilbestimmung an-
wendbar sein und eine auf dem Wesen der mecha-
nischen Vorgénge sich grindende Berechnung er-
mdglichen.

Umschau.

Die Rostung schwefelreicher Eisenerze IM Drehrohrofen.

Der Drehrohrofen der Zementindustrie, der sich
bereits durch die Agglomerierungsvcrfahren im Eisen-
huttenwesen erfolgreich eingefiihrt hat, scheint zu einer
weiteren wichtigen Rolle auf dem Gebiete der Erz-
réostung berufen zu sein. James 0. Handy und
John M. Knote berichten* uber Versuche, die sie mit
der Rostung schwefelreicher Eisenerze im Drehrohrofen
machten. lhre Versuche stellen im Zusammenhénge mit
jenen, die zur Errichtung der ersten auf diesem Apparate
beruhenden und im grofRen ausgefiihrten R 6 stanlage
der M agpie-Grubc des Kanadischen Erzbezirkes
fuhrten. Uebcr diese Anlage erstattet W. L. Goodwin
einen ausfihrlichen Bericht.**

Die Erze des Magpic-Erzvorkommenssind ein Gemisch
verschiedener Minerale mit folgender Durchschnitts-Zu-
sammensetzung: Fe30432,6%, FeC0327,1 %, FeS27,5 %,
CaC03 13,2%, MgCO, 10,8%, Mn 0 2,5 %, S102 0,3%.
Sie enthalten also 40,6% Eisen, 1,95 % Mangan, 4,01 %
Schwefel, und etwa 0,015% Phosphor. Bei Laboratoriums-
versuchen durch Erhitzung in einer Muffel konnte bei
einer Temperatur von 650° bis 750° C nur die Hiilfte
des Schwefels entfernt werden, und erst bei einer
Steigerung der Hitze auf 1100° bis 1150° C wurde das
Erz bis auf 0,1% cntschwefelt, wobei es aber oberflach-
lich leicht gesintert erschien. Die Laboratoriumsversuche
ergaben, daB zur vdlligen Entschweflung neben einem
betrachtlichen Luftiberschusse eine Temperatur von
1100° bis 1200° C erforderlich wéare, und daB sie bei
oder in der Nédhe dos Sinterpunktes erfolge.

Handy und Knote priften nun die Rdstung in acht
Fallen im grofRen und erhielten folgende Ergebnisse. Die
StiickgroBe des zu rostenden Erzes war durch die Maschen-
weite des Siebes der Zerkleinerungsanlago mit etwa
37 mm Durchmesser gegeben.

Als giinstigste Umdrehungszahl des Rohrofens wurde
eine Umdrehung in vier Minuten gefunden, doch kann
sie unter Umstdnden auch auf eine Umdrehung in
1y> Minuten gesteigert werden. Die Neigung des Ofens
steht im Zusammenhang mit der Umdrehungszahl, und
es scheint zweckméRiger zu sein, eine groBere Drch-
gcschwindigkeit zu wéhlen bei flacherer Neigung als
umgekehrt. Der Drehrohrofen muB auf eine Lange von
etwa 9 m gleichméaRig auf eine Temperatur von 1100° bis
1200° Cgeheizt werden kénnen, um ginstige Ergebnisse zu
liefern. Der Brennstoffverbrauch lieR sich bei den Ver-
suchen nicht feststcllen.  Er diurfte jedoch den eines
Zementbrennofens nicht (bersteigen, zumal hier ja eine
um 100° bis 200° C héhere Temperatur erreicht werden
muB. In der Zementpraxis wird der niedrigste Brennstoff-
verbrauch mit etwa 19 kg Kohle auf 100 kg Zement
angesetzt.

Hinsichtlich der Entschweflung konnte festgestellt
werden, daB der Schwefel praktisch vollstdndig ent-
fernt wird, wenn das Erz mit einer Geschwindigkeit von
0,14 m/Minuto etwa 1 Stunde durch eine Temperatur-
zone von 1100° bis 1200° C wandert. Der Gewichts-
verlust schwankt dabei zwischen 19 und 21%. Die
Vollkommenheit der Réstung drickt sich aber besser
in der Anreicherung an Eisen und in der Verringerung
des Sehwefelgehaltes aus. So hatte beispielsweise das

* J. Ind. Eng. Chcm. 1911, Oktober, S. 723/30.
** Can. Min. J. 1911, 15. Sept., S. G00/4.

Roherz 41,6%Eisen und 4,3% Schwefel, das entsprechende
Rostgut 52,3% Eisen und nur 0,047% Schwefel. Als
Durchschnittsanalyse des Rdsterzes ist die folgende an-
zusehen: Eisen 52,3%, Mangan 2,58%, Schwefel 0,047 %,
Phosphor 0,012%, Kieselsaure 9,05%, Kalk 8,48%,
Magnesia 4,81%. Bei plotzlicher Erhitzung wird die
Kohlensdure rascher nusgetrieben; die Entschweflung
beginnt in stdrkerem MaRe erst dann, wenn die Kohlen-
sdure praktisch vollstandig entfernt ist.

Bei der Bestimmung der Ofcnlédnge ist zu beriick-
sichtigen, daR fir die Entschweflung eine etwa 9 m
lange Temperaturzone von 1100° bis 1200° C erforderlich
ist, der eine Temperaturzone von etwa 6,8 m Lange bei
900° bis 1000°C zwecks volliger Austreibung der Kohlen-
sdure vorangohen muf. Dieser ist zur entsprechenden Vor-
warmung des Erzes und zur Ausnutzung der Abbhitze
noch ein langeres Rohrstiick vorzuschalten, so daB eine
Gesamtlange des Ofens von etwa 38 m den Bedirfnissen
am besten entsprechen durfte.

Die Drohrohrofen-Rdéstanlage der Magpie-Grube wurde
von W. Melvillc und R. E. Clisdale entworfen; sie ist
ihrem Prinzip nach in Abb. 1 dargestcllt. Das Erz wird
auf etwa 37 mm Stiuckgrobe zerkleinert, was mit Ruck-
sicht auf die feste Beschaffenheit desselben als sehr weit-
gehend bezeichnet werden muf. Nach der Zerkleinerung
wird es in hochgestellte Erzbehélter gehoben, aus denen
es vorerst in Drehrohrofen gelangt, die ausschlieBlich zur
Entfernung der Kohlensdure dienen. Erst nach dem
Durchgénge durcli diese ,,Brenndfen® gelangt das Erz in
die daruntergcstellten Drehrohr - Réstofen. Diese Tren-
nung der Ofen ist’aus dem Grunde vorgenommen worden,
um die im Rdstofen erforderliche hohe Hitze ausschlie-
lich fir die Zwecke der Entschweflung zu verwenden.
Auch ist es erst bei dieser raumlichen Trennung der beiden
Vorgédnge mdoglich, die erforderliche hoho Temperatur
Uber die ganze L&nge des Rést-Drehofens einzuhalten.

Die Brenndrehdfen, von denen bisher fiunf auf-
gestellt wurden, haben eine Ladnge von 38 m und einen
Durchmesser von 2,45 in. Sie werden durch die Abgase
der Rostdrehéfen geheizt, die durch Rohrleitungen zu
ihrem unteren Ende gefihrt werden, wo sie mit einer
'‘Temperatur von etwa 800° C cintroten und dem Erz
entgegenstreichen. Eine bemerkenswerte Entschweflung
tritt in den Brenndfen nicht ein. Die vorhandenen
Rostdrehrohréfen, zehn an der Zahl, sind paarweise
miteinander gekuppelt, so daR jo zwei mit einem
Brennofen Zusammenarbeiten. Sie sind je 18,2 m lang
und haben einen Durchmesser von 1,52 m. Das Erz fallt
durch entsprechende Verbindungsrutschen selbsttatig in die
Rostéfen ein und wird hier plotzlich einer Temperatur
von 1100° C ausgesetzt. Hoher darf aber die Temperatur
nicht gesteigert werden, da sonst Sinterung eintritt. Die
Feuerung erfolgt mit Generatorgas, das mit der Ver-
brennungsluft am oberen Ende des Drehrohrofens cin-
tritt, so daf in diesem Apparate die Flamme zuerst mit
dem einfallenden Gute in Berithrung kommt und in der-
selben Bewegungsrichtung wie das Erz das Rohr durch-
streicht.

Es sind sechs Gaserzeuger aufgestellt, und zwar be-
dient ein solcher immer zwei Rostofen, der sechste Gas-
erzeuger steht daher in Reserve. Jeder von ihnen be-
steht aus zwei Teilen, die durch einen Wasserabschluf
miteinander verbunden sind. Diese beiden Teile sinrl be-
weglich und drehen sich mit verschiedenen Geschwindig-
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keiten, wodurch das Brennmaterial in steter Bewegung
erhalten, die Bildung von Hohlrdumen vermieden und
eine gleichméRige Gaslieferung erreicht wird. Als Brenn-
stoff dient gewdhnliche Kohle.

Die Leistungsfdahigkeit des Rostdrehofens héngt von
seiner Umdrehungszahl ab, die wiederum durch den ge-
wiinschten Schwefelgehalt des Erzes bedingtist und um so
langsamer gewéhlt werden muB, je reiner das Rostgut

Abbildung 1.
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Das gerdstete Erz gelangt in Vorratsrdume, aus denen
cs mittels elektrisch betriebener Krane zur Verladung
kémmt. Es besteht aus festen, doch vollkommen pordsen
Erzklumpen, die aber hart genug sind, um den Transport
und den Druck der Beschickungssdule im Hochofen nus-
zuhulteii. Diese Beschaffenheit macht es zu einem fur
den Hochofenbetrieb- ganz auBergew6hnlich gut geeig-
neten Material. C. Brisher.

Drclirohrofcn-Ho.-taalngc der Magplc-Grube,

a — Dampfkessel, b -= Aufzug und Zerkleinexuugsanlage, ¢ —Erzspcicher, d = Brtnndrebofen, ¢ = Itisidreliofeiv, f= Gas-
erzeuger, g = Gasleitung, h — Schornstein, i — Brzlager, k = Gasleitung von den Brenndfen zu den Rostofen.

werden soll, und je hdher der urspriingliche Sohwefelgchalt
war. Die durchschnittliche Erzeugung eines Rostdreh-
ofens wird auf etwa 136 t in der Stunde veranschlagt
werden kénnen, so daR die Gcsamtanlago bei 10 ¢bindiger
Schichtdauer eine Tagesleistung von 1360 Tonnen besitzt.

Die Heizung wird durch einen Ventilator mit einer
Pressung von 400 mm Wassersédule geregelt. Bei der
Versuchsanlage enthielten die Gase hinter dem Brennofen
10% Sauerstoff. Sollten die Abgase der Rostofen die
fur die Brenndfen erforderliche Temperatur nicht liefern
kdnnen, so ist fir diesen Fall die Zufihrung von Gene-
ratorgas in die Brenndfen vorgesehen.

Betriebsunfalle an einer Drillingswalzenzugmaschine wund

Untersuchung ihrer Ursachen.

Hr. Ingenieur Fr. R ottm ann, Disseldorf, stellte
uns in liebenswirdiger Weise einen Bericht U{ber den
obigen Gegenstand zur Verfiigung, dem wir folgendes
entnehmen:

Zwei Betriebsunfélle an .einer Drillingswalzcnzug-
maschine gaben Veranlassung zu einer Untersuchung uber
die Ursache dieser Briiche. Die Maschine bewéltigte das
Einheben und Walzen bei Herstellung von Knippeln,
I 32 und | 4754> sehr gut, und mit Ausnahme eines ge-
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Icgentlichen leichten Klopfens am hinteren Ende des rech-
ten Hochdruckzylinders war nichts zu finden, was zu
beméangeln gewesen wére, wozu die Huhe und Sicherheit
des Maschinisten vielleicht auch das ihrige beigetragen
haben mag. Die beiden Unfélle sind cingetreten bei dem
mittleren Walzgerist, also da, wo nach Angestellten Beob-
achtungen eine geringere Dampfarbeit bendtigt wird als
beim ersten Gerist. Die normalen Dampfwirkungen
konnten demnach die Zerstérungen nicht hervorgerufen
haben. Es wurde weiter geprift, ob vielleicht ein Vor-
gang, wie er wiederholt bei alten Férdermaschinen beob-
achtet ist, die Ursache der Zerstérung hatte sein konnen,
namlich durch zu rasches Umsteuern hervorgcrufcncs
Wachsen der Kompressionsdriicke (ber die zuldssige
Grenze. Im vorliegenden Falle war diese Frage zu ver-
neinen, denn es waren konstruktiv die nétigen MaBnahmen
getroffen, um keine schéadlichen Kompressionsdriicke Auf-
kommen zu lassen. Eswurde darum untersucht, ob etwa in
zu hohen Umdrehungszahlen ein Grund fir die Zerstérung zu
finden sei. Einen Hinweis hierauf botder Verlauf des ersten
Unfalles, bei dem eine Schraube der linken Lenkstange rif,
das &duBere Schwunggowicht auseinanderflog und bei dem
mittleren zweiteiligen Schwunggewicht die Verbindungs-
schrauben gestreckt und deren Splinte halb abgeschert
wurden. Bei dem zweiten Unfall, der die mittlere und
rechte Maschine zerstorte, waren die Kolbenstange ge-
rissen und die Lagerbdcke gebrochen, der Vorgang dabei
war nicht mehr festzustellen.

Die wurspringliche Drillingsmaschino mit 1300 mm
Zylinderdurchmesser, 1300 mm Hub, 8 at Kesscldruck
war gebaut fir einen maximalen Kolbendruck von
104000 kg bei einer Umdrehungszahl von 130 bis 160.
Die Maschine wurde umgebaut fur Verbundwirkung, und
bei gleichem Hub wurden Zylinderdurchmesser von 1000
und 1550 mm ausgefihrt.

Die hin und hergehenden Massen betrugen vor dem
Umbau 5052 kg, nach dem Umbnu 0535 kg fur jede Einzel-
mascliinc. ~’

Die Beschleunigungsdriicke berechnen sich fir obige
hin und her gehenden Massen im hinteren Totpunkt bei
der Umdrehungszahl
n = 150 vor dem Umbau zu 99 000 kg, nach dem Umbau

zu 130000 kg,
n = 180 vor dem Umbau zu 137 000 kg, nach dem Umbau
zu 180000 kg.

Der Konipressionsgegendruck betrug vor dem Umbau
in seinem kleinsten Wertbei 10 % Kompression rd. 5500 kg,
nach dem Umbau bei 8 % Kompression im Hochdruck-
zylinder und 10 % Kompression im Niederdruckzylinder
rd. 15000 kg und soll wegen seines verhdltnisméaRig gerin-
gen Wertes gegeniiber den Massenkraften bei hohen Um-
drehungszahlen nicht weiter beriicksichtigt werden.

Die Maximaklriickc im hinteren Totpunkt kommen

auch in die Lenkstnngenschrauben. Diese beiden
Schrauben haben einen Kerndurchmesser d = 107,0 mm
entsprechend einem Querschnitt von 90 qcm. Die Bean-

spruchung auf Zug ist demnach bei n = 150 vor dem
Umbau = 550 kg/gcm, nach dem Umbau 720 kg/qcm,
bei n = 180 vor dem Umbau = 700 kg/qcm, nach dem
Umbau 1000 Itg/qcm.

Aus der Umdrehungszahl von 180 rechnen sich fir die
Lenkstangcnschrauben schon geféhrliche Beanspruchun-
gen. da nur rd. 700 kg/gcm im Hochstfélle zuléssig sind.
Will man die gleiche Sicherheit haben wie vor dem Um-

bau, so darf die Maschine nur noch 150 = 130,5

Umdrehungen in der Minute laufen.

Vorstehende Beschleunigungsdriicke wirken auch auf
Verschieben der Maschine, wozu noch die resultierenden
Zentrifugalkrafte von Kurbeln und Schwunggewiehten
kommen.

Auf den Kurbelradius r = 050 mm bezogen ist mit
folgenden Gewichten zu rechnen:

1 Einfache gekropfte Kurbelaehse (Achs-

schenkel und Kurbelzapfen)........co... = 2157 kg
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2. Zusammengesetzte Achse . . . . . . —3165 kg
3. AeuBerc Schwunggowichto = 1280 ,,
4. Mittlere Schwunggewichte = 2580 ,,

(fir 2 Einzelmaschinen)

Durch die Schwunggewichte sind also ausgeglichen 2570 kg.
Insgesamt ergeben sich als verschiebende Krafte:

1. Firdie einfache Kurbel \ bein 150 = 123000 kg

mit Schwunggewicht . ) ,, n ISO= 170500
2. Furdieeinfache Kurbel \ bein = 150= 105000 kg
ohne Schwunggewicht. / ,, n = 180=122S500 ,,
3. Fir die zusammengo- \ ,
setzte Kurbel ohne belu = £ = « k«
Schwunggewicht . . . J ” n = 180= 251000 »

Diese verschiebenden Kréfte versuchen im wesentlichen
die Drillingsmaschino auf dem Fundament hin und her
zu drehen und missen von den durch die Ankerschrau-
ben erzeugten Reibungskréftenaufgenommen werden.
Ein gutes Fundament, insbesondere eine einwandfreie Ober-
flache vorausgesetzt, hétten die zehn vorhandenen Anker-
schrauben von 70 mm Durchmesser bei etwa 700 kg/qcm
Beanspruchung diese Aufgabe wohl erfiillen kénnen. Ein
Teil der Anhaftungsflache soll jedoch mit Oel durchtrédnkt
und ein anderer noch nicht geniigend abgebunden gewesen
sein, womit sich auch sofort das Loswerden der Maschine
bei hohen Umdrehungszahlen und ein Hin- und Her-
schieben auf dem Fundament in der Zeit zwischen dem
ersten und zweiten Unfall erklaren wiirde. Dio Bedeutung
dieser Warnungszeichen wurde anscheinend unterschitzt,
und ist anzunehmen, dall der zweite Unfall durch den
unter diesen Verhdltnissen leicht erkldrlichen Bruch der
Lagerbocke eingeleitet worden ist.

Aus der Umdrehungszahl von 180 rechnen sich fir
dieAchsschenkel ebenfalls gefdhrliche Beanspruchungen,
da sie allein durch die Beschieunigungs- und Zentrifugal-
krafte bei der einfachen Kurbel mit 530 kg/qgcm auf Bie-
gung beansprucht werden, wahrend nur rd. 400 kg/gqcm
zuldssig sind. So ist weiter auch nicht zu verwundern
ein Bruch des duReren Schenkels der linken Kurbel, der
beinahe ausschliefflich derartig beansprucht wird, da die
Einwirkung durch das aufere linke Schwunggewicht
gering ist. Zudem beziehen sich die zuldssigen Bean-
spruchungen auf bestes homogenes Material, und wenn
man berilcksichtigt, daB bei gekropften Kurbeln in der
Mitte der Schenkel vielfach das Material von geringerer
Festigkeit und Dehnung ist, so miBte man hier besonders
vorsichtig sein. Das Wegnehmen der Schwunggowichto
und der Einbau der schwereren und unausgeglichenen
Kurbelachse auf der rechten Seite beeinfluRte die Maschine
sehr ungiinstig. Die Maschine lief unruhig und nahm sehr
rasch eine héhere Umdrehungszahl an.

Nach den Unféllen hat man einen Umdrehungszéhler
angebracht und wiederholt gefunden, daB Umdrehungs-
zahlen von rd. 180 Vorkommen, trotzdem man jetzt vor-
sichtiger fahrt. Wahrscheinlich worden vorher Umdre-
hungszahlen von etwa 210 und mehr nicht selten gewesen
sein, wobei sich die gefahrlichen Krafte aus den Massen-
wirkungen noch im Quadrate der Umdrehungszahlen er-
hohen.

Als Abhilfe gegen fernere schwere Briche wurde durch-
gefuhrt:

1 Beschaffung einer neuen Achse mit angeschmicdc-
ten maglichst groBen Gegengewichten.

2. Lenkstangenschrauben aus Nickelstahl und Ver-
starkung derselben nach Aufbohren der Schraubenldcher.

3. Schwerere Schwungscheiben.

4. Eino sicherwirkende Einrichtung, dio das Uebcr-
schrciten der hdchsten Umdrehungszahl verhindert.

5. Eine héaufige Revision der ganzen Maschine.

Ueber das Triferrokarbid Fe3 C.

0. Ruff und E. Gersten* stellten eingehende Unter-

suchungen Uber das reine Eisenkarbid Fe3C an. Bereitet

* Berichte der Deutschen Chemischen Gesellschaft
1912, Heft 1, S. 03/72.
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wurde das zu den Prifungen verwendete Eisenkarbid
aus einem Roheisen mit 4,13% Kohlenstoff, 0,15%
Mangan, 0,074 % Silizium, 0,20 % Phosphor, 0,006 %
Schwefel und 0,005 % Kupfer. 1000 g dieses Roheisens
wurden mit 100g gepulverter Bogenlampenkohle gemischt,
und das Gemisch in einem groBen hessischen Tiegel
mit einer Schicht gepulverter Kohle bedeckt. Der Tiegel
wurde auf Weilglut erhitzt und 1 st bei dieser Tem-
peratur belassen; nach Verlauf dieser Zeit wurde der Inhalt
des Tiegels auf eine groBe, kalte Eisenplatte gegossen.
Die hierdurch eintretende Abkuhlung erfolgte so rasch,
daB der groRte Teil des in der Schmelze enthaltenen
Karbids als solches erhalten wurde und nicht zerfiel.
Die erkaltete Schmelze wurdo maéglichst zerkleinert,
mit normal-Essigsdure und ‘'/j-norm.-Salzsdure be-
handelt und durch mehrfaches Schlammen mit Wasser
von noch beigemengtem Kohlenstoff gereinigt. Auf
diese, Weise war cs mdglich, ein reines Eisenkarbid mit
im Mittel 0,689 % (theoretisch 0,67 %) Kohlenstoff zu
erhalten. .

Das so gewonnene Eisenkarbid zeigte ein dunkel-
graues, zuweilen bronzefarbenes Aussehen. Die anscheinend
rhombischen oder triklinen Kristalle waren sehr sprode
und lieBen sich in der Hand zerreiben. Die Harte des
Karbids betragt ungefahr 3,2 bis 3,3. Hieraus mufl man
schlieRen, daR nicht die Harte des Karbids die Harte
von rasch abgekiihltem Stahl bedingt, sondern diejenige
seiner festen LOsung in y-Eisen. Mittels Pyknometers
wurde das spezifische Gewicht des Triferrokarbids als
Mittel von vier Bestimmungen zu 7,390 bei 21 0 C gefunden.
Es berechnet sich hieraus das Molekularvolumen des

180
Triferrokarbids zu —- - = 24,34,

Setzt man das spezifischo Gewicht des reinen Eisens
zu 7,88, das Atomvolumen von 3 Fe entsprechend
108

7,00

= 21,32, das spezifischo Gewicht des Graphitkohlen-

Stoffes zu 1,84 und dessen Atomvolumen T87= 0,52,

so ergibt sich als Summe der Atomvolumina von
3 Fe f- C der Wert 27,84. Vergleicht man diesen Wert
mit dem oben erhaltenen, so ergibt sich, dal dio Bildung
des Karbids aus Eisen und Graphit mit einer mole-
kularen Kontraktion von 3,5 Einheiten verbunden ist.

Um unabhéngig von anderen Werten die Bildungs-
warmo des Triferrokarbids festlegen zu kdnnen, be-
stimmten die Verfasser zunédchst dio Vcrbrennungswéarmo
dieses Karbids in Sauerstoff zu Kohlendioxyd und Eisen-
oxyduloxyd, ermittelten dann die Verbrennungswarme
von reinem Eisen zu Eisenoxyduloxyd und brachten
diese sowie die bekannte Verbrennungswérme des gra-
phitischen Kohlenstoffs zu Kohlendioxyd von derjenigen
des Triferrokarbids in Abzug. Dio Verbrennungswarme
des Triferrokarbids wurdo in einer eméilliertcn Berthelot-
Bombe in Sauerstoff von 25 nt Druck ausgefiihrt. Vier
Verbrennungen ergaben als mittleren Wert 2019,8 kleine
WE fir 1g Karbid. Bei der Analyse der Verbrennungs-
erzeugnisso zeigte sich aber, daB die Verbrennung des
Karbids nicht vollstandig zu Eisenoxyduloxyd, sondern
zu einem Gemisch von Eisenoxydul und Eisenoxyduloxyd
fuhrte, dessen Zusammensetzung in jedem Fall verschieden
war. Die gefundeno Warmetdnung war also zu niedrig und
mufBte auf Grund der jeweiligen Analyse richtiggcstellt
werden. Als Mittel aus zwei Bestimmungen wurde sodann
eine Verbrennungswarme von 2089,9 kleinen WE fir
19 Karbid und von 375,1 WE fiir 1 Molekil Fe3C (=179,5)
erhalten.

Die Bestimmung der Verbrennungswarmc des reinen
Eisens zu Eisenoxyduloxyd wurde einmal an einer Probe
sehr reinen schwedischen Hufnagcleisens und dann an
einer Probo aus reinem Ferriehjorid selbst bereitetem
chemisch reinem Eisen ausgefihrt. Bei der Verbrennung
des Hufnagcleisens wurden als Mittel 1580,7 kleine WE,
bei der Verbrennung des reinen Eisens 1582,0 kleine WE
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als Gesamtmittel 15S4,35 kleine WE.
Bildungswarme von Eisenoxyduloxyd
1584,35 . 3 . 55,8

gefunden, somit
Die molekulare
Fe304 (Fe = 55,8) betrdgt somit:
kleine WE = 205,2 WE.

Zur Berechnung der molekularen Bildungswarme des
Triferrokarbids sind mithin folgende Zahlen vorhanden:

Bildungswéarme des Eisenoxyduloxyds 265,2 WE
Bildungswérme des Kohlendioxyds aus Graphit 94,8
Zus. 360 WE
Molekulare Verbrennungswarme des Triferro-
karbids zu Eisenoxyduloxyd und Kohlen-
dioxyd . e e ———— 375,1 WE

Man erhélt demnach als Bildungswérme des Triferro-
karbids — 15,1 WE, entsprechend der Gleichung:

3Fe+ C FeaC— 151 WE,

d. h. das Triferrokarbid erweist sich als endotherme Ver-
bindung, zu welchem SchluB bereits die Besprechung
des von O. Ruff* aufgestellten Zustandsdiagramms
fuhrte. ®r.»3;ug. A. Stadeier.

Zur Frage der Ungiltigkeit der Fahrstuhlverordnung.

Zu dieser Frage, die schon mehrfach in unserer Zeit-
schrift eine Erwdahnung bzw. Behandlung gefunden hat,
nimmt Bergrat Knochenhauer in der Zeitschrift des
Obofsehlesischen Berg- und Huttenménnischen Vereins**
das Wort und behandelt die Angelegenheit in sehr inter-
essanter Weise von einem bisher wohl noch nicht ein-
genommenen Standpunkt. Bei der Waichtigkeit der
ganzen Angelegenheit halten wir es daher fir zweck-
maRrig, den Inhalt des Aufsatzes nachstehend wartlich
wiederzugeben, indem wir die einleitenden Bemerkungen
von Knochenhauer uUber den Sachverhalt, der dieser
ganzen Angelegenheit zugrunde liegt, (bergehen, weil
derselbe in unserer Zeitsclrrift schon in den unten ange-
gebenen Quellen néher behandelt ist.

»In den Erdrterungen der Fachpresse f ist vor allem
dio mehr theoretische Frage behandelt worden, ob im
vorliegenden Falle die Berufsgenossenschaften hétten
gehdrt werden missen oder nicht. In nachstehendem
soll die Angelegenheit vom praktischen Standpunkte
der ZweckmaRigkeit behandelt werden. Zuvor sei es aber
gestattet, einmal auf die Entstehungsgeschichte der
ganzen Fahrstuhlverordnung einzugehen. Diese laRt nam-
lich (las Zustandekommen der Verordnung in interessan-
tem Lichte erscheinen.

Schon im Jahre 1899 erlieBen die Herren Minister
des Innern, der oOffentlichen Arbeiten, fir Handel und
Gewerbe ,,Normalbestimmungcn fur eine von den Ober-
prasidenten zu erlassende Polizeiverordnung uber die
Einrichtung und den Betrieb von Aufzigen“. Diese
Normalbestimmungen waren nach Anhdrung des Vereines
deutscher Ingenieure, der technischen Deputation fir
Handel und Gewerbe und anderer Sachverstandigen
zustande gekommen. Die bald darauf erlassenen Ver-
ordnungen wurden aber durch ein Urteil des Oberver-
waltungsgerichtes vom 23. Januar 1900 wieder fur ungiltig
erklart. Es wurde in dem Urteil fir unzulassig bezeichnet,
dem Besitzer einer gefahrlichen Anlage lediglich durch
eine Polizeivorschrift die Verpflichtung aufzuerlegen,
auf seine Kosten fir dio regelmdaBige sachverstadndige
Ueberwachung der Anlage zu sorgen. Das Urteil wies
jedoch ausdrucklich auf die Méoglichkeit hin, die Ver-
pflichtung zur Tragung der Ueberwachungskosten den
Besitzern der Anlagen im Wege der Landesgesetzgebung
aufzuerlegen. Das vernnlaftc die preuBische Staats-
regierung zur Vorlage eines Gesetzentwurfes, betreffend
die Kosten der Gberwachungsbediirftigen Anlagen. Dieses

* Vgl. St. u. E. 1911, 20. Juli, S. 1194.

** 1912, Aprilheft, S. 180 ff.

t St.u. E. 1911, 9. Nov., S. 1802; 1912, 15. Febr.,
S. 263; Sozialtechnik 1911, 1. Dez., S. 449; 1912, 15. Jan..
S. 40; 1912, 1. Febr., S. 03.
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sogenannte Kostengesetz vom 8. Juli 1905 schaffte erst
die allgemeine Rechtsgrundlage dafiir, daB die Kosten
der Uebcnvachung einer Aufzugsanlage dem Besitzer
auferlegt werden kénnen. Im Ministerium wurden neue
Normalbestimmungen ausgearbeitet und diese, wie schon
in der Darstellung des Vereins deutscher Eiscnhiittenleutc
erwahnt, den Herren Oberprasidenten mit dem Ersuchen
zugesandt, danach Polizeiverordnungen zu erlassen, wobei
ausdricklich darauf hingewiesen wurde, daB es nicht mehr
notig sei, noch andere Sachverstindige zu horen, ins-
besondere nicht die Berufsgenossenschaften, da die An-
gelegenheit schon die verschiedensten Kaorperschaften
beschéaftigt hatte.

Es mag hier unerdrtert bleiben, ob und inwieweit dio
Gutachten der genannten Korperschaften verwertet und
beriicksichtigt worden sind. Erwahnt sei aber, da3 der
Entwurf auch dem Zcntralvcrbande der preuBischen
Dampfkessel - Ucbcrwachungsvercinc  zur gutachtlichen
AeuRerung Vorgelegen hat. Der Verband liatto dazu eine
besondere Kommission eingesetzt. Diese hat eingehend
begrindete Abénderungsvorschldge gemacht, die wesent-
lich darauf hinauslicfcn, technische Einzelheiten nach
Maglichkeit auszuschalten. Sie war dabei von dem durch-
aus richtigen Grundsédtze ausgegangen, dal Polizei-
verordnungen maglichst wenig auf technische Einzel-
heiten eingehen, sondern grofRziigig sein sollen, da sie sonst
die Entwicklung der Technik hemmen. Auffallendcr-
weisc sind aber die Abédnderungsvorschldge der Kommission
herzlich wenig beriicksichtigt worden.

Die Bedenken gegen das Zustandekommen der Fahr-
stuhlverordnung in dieser Weise sind Ubrigens schon in
den Verhandlungen des Zontralvcrbandes der preufischen
Dampfkessel - Uebcrwachungsvercinc* geltend gemacht
worden. Der Herr Regierungsvertreter hatte demgegen-
Uber darauf hingewiesen, daR cs die Fahrstuhlindu-
strio selbst gewesen sei, die den ersten Entwurf zu den
polizeilichen Bestimmungen aufgestellt habe, und zwar
einen detaillierten Entwurf.

Also die Fahrstuhl bauende Industrie, wie die Firma
Flohr in Berlin, die Gbrigens auch in den Verhandlungen
des Zontralvcrbandes besonders genannt wurde, hatte den
AnstoR zu der ganzen Verordnung gegeben. Die genannte
Firma steht zweifellos sehr auf der Hohe, und sie hat sich
unstreitig Verdienste um die Sicherheit des Fahrstuhl-
betricbes erworben. Aber sie baut meines Wissens nur
oder doch vorzugsweise Aufziige fur Hotels, Geschéfts-
hauser, Wohnungen und Fabrikbetriebe. Solche Aufziige
sind aber doch etwas ganz anderes als dio einfachen Gicht-
und Haldenaufziige der GroRindustrie. Das sind die
simpelsten Maschinen, die es gibt. Deswegen hat auch
dio Bergbehorde, obwohl der Aufzug gerade die Berg-
wcrksmascliine kat’exochen ist, und obwohl beim Bergbau
mit viel groReren Gefahrenmomenten zu rechnen ist, es
nicht fr notig gehalten, eingehende Vorschriften in der
hier gewdahlten Weise zu erlassen.

Damit kommen wir zu dem Hauptfehler der
ganzen Verordnung, ndmlich daB sie zwei ganz
verschiedene Materien in ein und dieselben
Paragraphen zwdangt.

Verordnungen werden gemacht, um Unféalle zu ver-
hiten. Beim Fahrstuhlbetriebe in Hotels, Wohnungen usw.
gehdren Unfalle zu Seltenheiten, wie Herr Gcheimrat
Hinz in seinem Handbucho Gber Aufzugstechnik selbst
hervorhebt.**

Ueber Unfélle beim Betriebe von Aufzigen In ge-
werblichen Anlagen hétten die Berufsgenossenschaften
Auskunft geben kénnen. Diese sind nun aber, wie der Herr
Regierungsvertreter in jener Versammlung erklért hat,
deswegen nicht gehdrt worden, weil die Mehrzahl der

* Vgl. Berichte des Zentralverbandes usw. (ber das
Geschaftsjahr 1907/08, S. 48 ff.

** Vgl. Hinz, Handbuch der Aufzugstechnik, Berlin
1908, S. 4, sowie ferner: Berichte des Zontralverbandes
usw. 1907/08, S. 54.
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Aufziige sich nicht in gewerblichen Betrieben, sondern
in Privathdusern befindet. Also, weil zwei von ganz ver-
schiedenen Gesichtspunkten zu betrachtende Einrich-
tungen gemeinsam behandelt wurden, ist beim Zustande-
kommen der Verordnung ein Sachverstdndigenverband
ausgeschaltot worden, welcher in erster Linie Erfahrungen
lber die Betriebssicherheit der zu iberwachenden Anlagen
gesammelt hat. H4tte cs da nicht ndher gelegen, beide
Materien von vornherein getrennt zu behandeln! Dann
konnten jedenfalls Bedenken gegen dio Anhdrung der
Sektionen, soweit gewerbliche Anlagen in Frage kamen,
nicht mehr gefunden werden und die GroBindustrie hatte
es nicht nétig gehabt, sich bei der Beratung der Sache mit
so minutiésen Dingen zu befassen, die sie im (brigen
herzlich wenig angchen.

Ob nun aber die Anhérung der Berufsgcnossenschaften
nach Lage der gegebenen Bestimmungen hdatte geschehen
mussen oder nicht, dariber mdégen sich die Juristen
streiten. Fir den praktischen Verwaltungsbéamtcn konnte
meines Erachtens gar kein Zweifel bestehen, daR cs
jedenfalls zweckm &Riger gewesen wére, die Gutachten
der Berufsgenossenschaften einzufordern. In  jedem
Falle wéaren die Sektionen objektivere Sachverstandige
gewesen, als es dio Vertreter der fahrstuhlbaucnden
Industrie sind. Es mag durchaus zu verstehen sein, daf
diesen Firmen schon aus rein geschaftlichen Griinden an
einer maglichst scharfen Polizeiverordnung gelegen war,
aber das Interesse der verbrauchenden Industrie ist bei
diesem Verfahren sicherlich nicht in richtiger Weise ge-
wahrt worden.

Hoffentlich gibt das Dortmunder Urteil den AnstoR
dazu, daR die Fahrstuhlverordnung fortan fiir den ganzen
Umfang der Monarchie ungiltig wird, und daR, wenn dio
Materie aufs neue geregelt werden sollte, alsdann Ver-
ordnungen getrennt fir Fahrstihlo in Geschafts- und
Wohnhdusern und fir Aufziige in gewerblichen Anlagen
erlassen werden, wenn (berhaupt eine Aufzugsverordnung
fir die Anlagen der Industrie erforderlich erscheinen sollte.

Auch den Ueberwachungsvereinen, die, aus dem Be-
dirfnis der Industrie geboren, und die sich wenigstens
in den ersten Kinderjahren auf dem gesunden Grund-
satze der Selbstverwaltung entwickelt haben, kann nur
daran gelegen sein, wenn sie infolge einer reinlichen Schei-
dung zwischen gewerblichen und anderen Anlagen nicht
mehr mit Ueberwachung von Anlagen betraut werden,
mit denen sie an sich gar nichts zu tun haben.*

Mikromanometer mit konstantem Nullpunkt.

Wir erhalten dio Mitteilung, daB das im Heft :vom
7. Mérz d. J., S. 408 beschriebene Mikromanometer auch
von der Firma G. A. Schultze, Berlin-Charlottenburg,
vertrieben wird.

Die Verlangerung des Stahlwerks-Verbandes.

In dem in Nr. 19 veroffentlichten Aufsatz* ist leider ein
Verseilen unterlaufen. Der Quote der schlesischen Werke
(Friedenshitte, Kattowitz, Gleiwitz und Bismarckhitte)
wurde als Ausgangspunkt irrtimlich die dio Beteiligung
der Bisraarckhitte von 17500 t im laufenden Vertrag
bereits enthaltende Zahl zugrunde gelegt und statt der
Erhéhung von 12500 t die volle neuo Beteiligung dieses
Werkes von 30000 t zugeschlagen. Infolgedessen er-
maRigen sich die Ziffern der schlesischen Werke in
Eisenbahnmaterial und Formeisen um 17500 t und
stellen sich nunmehr wie folgt:

Eisenbalmmaterial Formeisen Gesamt A
90 709 t 138 571 t 229 340 t
Dio Gesamtquoten &ndern sich in
Eisenbahnmaterial Formeisen Gesamt A
2570050 t 2519553 t 6584 979 t

* Vgl. St. u. E. 1912, 9. Mai, S. 771.
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Aus Fachvereinen.

Verein flur die bergbaulichen Interessen
im Oberbergamtsbezirk Dortmund.

Am 18. Mai d. J. fand in Essen bei besonders reger
Beteiligung die 54. Hauptversammlung des Vereins
unter dem Vorsitz von Bergrat Randebrook statt.
Als Giistc waren u. a. erschienen der Oberpriisident von
Westfalen, Vertreter der Koniglichen Bergbehorde, die
Regierungsprasidenten von Arnsberg und Minster sowie
die Préasidenten der Koniglichen Eisonbahndircktioncn
zu Essen, Elberfeld und Minster, denen sich Vertreter
der Kanalbaudirektion in Essen sowie der Provinzial-
vorwaltung, der groReren Stadtverwaltungen und be-
freundeter Verbdnde des Bezirkes anschlossen.

Vor Eintritt in die Verhandlungen widmete der Vor-
sitzende dem verstorbenen zweiten stellvertretenden
Vorsitzenden des Vereins und des Zechenverbandes,
Geheimrat K arl Funke, einen warmen Nachruf. Er
gedachte der groBen Verdienste, dio sich der Heim-
gegangene um die Bergwerksindustrie erworben habe.
Er sei dem Verein in guten wie in schlechten Zeiten ein
treu bewd&hrter Berater gewesen, der mit klarem Blick
fur die wirtschaftlichen Zusammenhénge des Industrie-
bczirks und mit unermidlichem Eifer alles das, was er
fur natzlich und notwendig fiir unsern Bergbau erkannt
hatte, auch durchgesetzt habe.

Nach der Festsetzung des Etats fir das laufende Jahr
und den Neu- und Ergénzungswahlen fur den Vorstand
erstattete der Geschaftsfihrer des Vereins, Bergassessor
v. Lowenstein, einen kurzen Bericht ber die aus-
gedehnte Tatigkeitdes Vereins auf wirtschaftlichem Gebiet,
unter besonderem Hinweis auf den gelegentlich der Haupt-
versammlung ausgegebenen Jahresbericht des Berg-
bau-Vereins fur 1911. Sehr bemerkenswert waren
die Ausfilhrungen Uber das vielerdrterte Reichsberg-
gesotz. Es sei nach der Haltung des preuBischen
Handelsministcrs nicht anzunehmen, daB es die Absicht
der preuBischen Regierung sein kénne, den preuRischen
Bergbau unter Reichskontrolle zu stellen.

Der vorerwdhnte Jahresbericht bildet wie seine Vor-
ganger eine wahre Fundgrube von wertvollem Material Uber
die Verhéltnisse des Bergbaus im allgemeinen und dio des
im Oberbergamtsbezirk Dortmund im besonderen. Der
Inhalt des vortrefflichen Berichtes erstreckt sich auf die
Produktion und Marktlage, Verkehrswesen (Eisenbahnen
und WasserstraBen), Gesetzgebung und Verwaltung,
Lohn- und Arbeiterverhdltnisse, technische Aufgaben des
Vereins sowie Allgemeines (z. B. Handelspolitik, neue
Schachtanlagen, Rauch- und Wasserschaden, Berg-
schadenzentrale usw.).

Im AnschluR an den Geschaftsbericht machte Bcrg-
assessor Dobbclstein etwas eingehendere Mitteilungen
tber eine Reihe technischer Untcrsuchungs-
arbeiten desVereins, dio zum Teil gemeinsam mit dem
Dampfkcssol-Ueberwachungsvereinausgefiihrt worden sind.

Die umfangreichen Untersuchungen an elektrisch
und mit Dampf betriebenen Fdérdermaschinen
erstreckten sich auf je vier Hauptforderanlagen; an diesen
Arbeiten beteiligte sich auch der Verein deutscher
Ingenieure. Als Endergebnis war festzustellen, dal die
Energicverbrauchsznhlcn ohne Riicksicht auf die gesamten
Forderverhaltnisse nicht verglichen werden kdnnen.
Weder einer der beiden Energieformen, noch auch einer be-
stimmten Bauart kann allgemein der Vorzug gegeben wer-
den, da auBer den Kosten fiir den Kraftverbrauch die Til-
gungs-undAusbesserungskosteneineerheblicheRollespielcn.

Die Untersuchung* einer neuartigen Abdampf-
speicherung nach dem System Harle-Balckc von
8400 kg Abdampf/st ergab eine Dampfersparnis von
35 %, eine Ersparnis an Geld unter Beriicksichtigung

*Vgl. St.u. E. 1911,15. Juni, S.982/3; 13. Juli, S. 1155.

der Tilgungs- und Verzinsungskosten von rd. 10 000 .11
jahrlich bei einer Forderschicht taglich; bei zwei Férdcr-
schichtcn belduft sieh dieser Nutzen auf 27 000 .11 im Jahr.

Zahlreiche Versuche, minderwertige Brennstoffe
unter Kesseln zu verfeuern, sind mit gutem
Erfolge ausgefiihrt. Auch beschaftigte man sich mit der
Vergasung solcher Brennstoffe in Generatoren, und zwar
sind bislang drei verschiedene Systeme (Mondgenerator,
Generator von Ehrhardt & Sehmer, Generator der Ma-
schinenfabrik Augsburg-Nurnberg) einer Prifung unter-
zogen worden, wobei auch eine Gasmaschine mit den
gewonnenen Gasen betrieben wurde. Von Feuerungen
fur Dampfkessel wurde eine Gasfeuerung von Wefcr
fir Koksofengaso und eine Teerdlfeuerung untersucht.
AuBerdem wurdo ein mit Teerdlen gespeister 500-PS-
Dic8clmotor einer Prifung unterzogen. Eine Reihe
von Untersuchungen an Ventilatoren und Pref3-
luftdusen fur die Sonderbewetterung ist noch nicht
abgeschlossen. Ferner wurde das Verfahren von Feld
zur Gewinnung von schwefelsaurem Ammoniak unter
Ausnutzung des in den Koksofengasen enthaltenen
Schwefelwasserstoffs eingehend geprift. Endlich er-
streckten sich die Untersuchungen* auf ein Sal-
petersdure-Gcwinnungsvorfahren von Professor
Hausscr, bei dem die Koksofengase mit Luft und Sauer-
stoff gemischt in Bomben zur Explosion gebracht werden
und dabei den Stickstoff der Luft oxydieren.

Zechen-Verband.

Der vorbesprochenen Versammlung ging voraus dio
4. ordentliche Hauptversammlung des Zechen-
Vcrbandcs unter dem Vorsitz von Bergrat Randebrock.
Der Geschaftsfihrer des Verbandes, Bergassessor von
Lowenstein, verbreitete sich in seinem Geschafts-
bericht Gber den letzten Bergarbeiterstreik im Marz
1912. Das Uberraschend schnelle Ende, das dio Bewegung
gefunden habe, sei zum Teil auf die Weigerung des christ-
lichen Verbandes, sich an dem Streik zu beteiligen, zurtick-
zufihren, dann habe das Fehlschlagen der in anderen
Bergwerksbezirken cingeleitetcn Lohn- und Ausstands-
bewegung stark entmutigend auf die Fihrer der Bewegung
eingowirkt.  Namentlich aber héatten die umfassenden
Vorbereitungen seitens der Koéniglichen .Staatsregierung
zur Aufrechterhaltung der &ffentlichen Ordnung und die
Heranziehung von Militdr den Organisationen dio Mdg-
lichkeit einer erfolgreichen Durchfiihrung des Kampfes
genommen. Das Einsetzen der bewaffneten Macht habe
in doppelter Beziehung gunstig auf dio rasche Beendigung
(los Ausstandes eingewirkt, einmal durch die absolute
Vermehrung der schutzgebenden Personen, zum &ndern
habe die MaBnahme unter den Belegschaften ein maRBloses
Erstaunen (ber die energische Geltendmachung der
Staatsgewalt hervorgerufen. Der Eindruck Uber den
kraftvollen Willen der Koniglichen Staatsregierung, die
Arbeitswilligen zu schitzen und Ruhe und Ordnung
wiederherzustellen, sei so nachhaltig gewesen, daR selbst
in (len nicht militdrisch besetzten Gebieten alsbald eine
auffallige Ruhe eingetreten sei. Eine weitere Entmutigung
hatte den Leitern der Streikbewegung die Haltung der
offentlichen Meinung, der Presse, gebracht, welche die
ganze Lige des Streiks rechtzeitig erkannt habe, da sich
diesmal viele Bldtter besser als im Jahre 1905 informiert
hatten. Beziglich der Haltung des christlichen Gewerk-
vereins wahrend des Streiks wurde darauf hingewiesen,
daB durch die Nichtbeteiligung des Vereins am Streik
diesem zweifellos ein Teil des Verdienstes zufalle, den
sozialdemokratischen Machtdinkel griandlich gebrochen
zu haben. Man koénne nur winschen, daR der Gewerk-
verein christlicher Bergarbeiter nach den letzten Jahren
der Irrungen und Wirrungen durch den Kampf mit dem

*EinndhererBerichthierliberersc

in dieser Zeitschrift,



23. Mai 1>12.

sozialdemokratischen alten Verband eine grindliche
Wi iedergeburt erfahren und daR er erkannt habe, daf der
Gedanke, der siegen will, rein sein und einen geraden Weg
gehen misse. Dann wiirde dem Verein in seinem Kampf
gegen die Sozialdemokratie auch ein treuer Verbiindeter
in den vaterldndischen Vereinen erwachsen. Es
seinichtrichtig, diesen Verblnden ihre Daseinsberechtigung
abzusprechen. Als Beweis fur ihre innere Berechtigung
diurfe man die zahlreichen aus eigener Initiative der Berg-
leute erfolgten Grundungen von nationalen Werkvereinen
und die uberraschende Zunahme ihrer Mitglieder ansehen.
Man kénne nur wiinschen, daR es der in diesen nationalen
Verbanden vereinigten Bcrgarbeitersohaft gelingen mége,
sich in Wahrung ihrer vollen Unabhédngigkeit frei zu
machen von dem Joch der sozialdemokratischen Gewerk-
schaften, festzubleiben gegeniiber allem politischen Liebes-
werben, das ja erfahrungsgeman stets eine schwere Gefahr
fur eine gesunde Arbeiterbewegung bilde, und daR sie
in dem festen Glauben an die Kraft und die Wahrheit
ihrer Uoberzeugung von den gleichlaufenden Interessen
der Arbeitnehmer und Arbeitgeber, ohne zu schwanken,
ihr Programm erfillten.

DaB der SchutzderA rbeits willigen in héchst
ungeniigender Weise gewéhrleistet'sei, dafiir hatte der Streik
einen eindringlichen Beweis erbracht. Gewil8 habe jeder
deutsche Arbeiter das Recht, ungestort seiner Arbeit
nachgehen zu koénnen. Dies Recht werde aber von den
Organisationen vielfach mit FiBen getreten. Ehe der
Staat sich nicht dazu ermanne, wirksamere Bestimmungen
gegeniuber einer derartig groben MiBachtung eines an sich
selbstverstandlichen Rechtes zu schaffen, bedeuteten auch
alle wohlgemeinten Bestrebungen auf sozialpolitischem
Gebiet nichts. Bei einer vergleichenden Gegeniberstellung
der Zunahme der sozialdemokratischen Stimmen in den
Reichstagswaldkreisen des engeren Industriebczirks und
den sozialpolitischen Leistungen der letzten Jahre konne
man eigentlich die Konsequenz ziehen, daB die sozial-
politische Téatigkeit des Reiches und des PreuRischen
Staates in eminent forderndem Sinne die Entwicklung
der Sozialdemokratie beeinfluBt habe. Aber wenn man
auch diese SchluBfolgerung nicht ziehen wolle, so miisse
doch zugegeben werden, dal die erwartete verséhnliche
Wirkung der sozialpolitischen Gesetzgebung nicht ein-
getreten sei. Frage man nach dem Grunde dieses MiR-
erfolges, so lage dieser wohl darin, daB die Sozialdemokratie
cs so meisterlich verstehe, jeden Akt sozialpolitischen
Versohnungswillcns der Arbeiterschaft gegeniiber lacher-
lich zu machen oder in den Schmutz zu ziehen, und daR
keine Mittel vorhanden seien, das Ligengewebe, das die
im Banne der Sozialdemokratie stehende Arbeiterschaft
umstrickt halte, zu zerreiBen, daR, wie der letzte Ausstand
in tausend und abertausend Fallen bewiesen habe, keine
Maglichkeit gegeben sei, den unter der Furcht einer ilxro
Macht rucksichtslos ausiibenden Gewerkschaft stehenden
Leuten ihre freie Waillensbestimmung zuriickzugeben,
ihnen die Freiheit des Handelns zu sichern. Die kaiser-
lichen Worte in Bielefeld, ,,die schwerste Strafe dem, der
sich untersteht, einen Menschen, der arbeitswillig ist,
an freiwilliger Arbeit zu hindern®, seien noch nicht ein-
gelést. Man moge Sorge tragen, daB dies bald geschehe,
dann wirde man auch die Frichte der sozialpolitischen
Tatigkeit der letzten Dezennien ernten, deren Reife man
bisher vergeblich erhofft habe. —

In dem gleichzeitig herausgegebenen Jahresbericht
des Zechenverbandes fir das Jahr 1911 findet
sich wertvolles Material Uber die Ausstandsbewegung
1911/12, uber die Bergarbeiterbewegung in den dbrigen
deutschen Steinkohlenbezirken, den Gesamtausstand der
englischen Bergarbeiter und das englische Minimallohnge-
setz 1912, tber Sicherheitsmanner und Arbeitsausschusse
und den Arbeitsnachweis.

An die beiden Generalversammlungen schloB sich
in den schénen R&umen des Kkirzlich erst er6ffneten
Kaiserhofes ein gemeinsames M ittagsmahl, das
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in Anwesenheit einer groBen Zahl von Ehrengésten einen
sehr angeregten Verlauf nahm. Der Vorsitzende, Bergrat
Randebrock, brachte das erste Glas dem obersten
Bergherrn, wéhrend Geheimrat Kleine die Ehrengdste
begrifRte, in deren Name Berghauptmann Liebrecht dem
Verein fir die Einladung dankte. Er konnte eine glickliche
Weiterentwicklung des rheinisch-westfdalischen Bergbaues
feststellen und sprach die Zuversicht aus, dal es mdglich
werde, noch vor Ende des Jahres 1913 die Jahresférderung
der westféalischen Zechen so zu steigern, daB die hu ndert-
millionste Ton ne Jahresforderung die Hange-
bank verlasse. Damit Uberschreite der Wert der Jahres-
forderung des Oberbergamtsbezirkes Dortmund voraus-
sichtlich eino Milliarde Mark. Der Berghauptmann schlof
mit einem dreifachen Gluckauf auf das Gedeihen und die
glicklicho Zukunft des westfalischen Bergbaues.

Internationaler Verband der Dampfkessel-
Ueberwachungs-V ereine.

Der Internationale Verband der Dnmpfkessel-Ueber-
wachungsvercine hat am 27. und 28. Juni 1911 in Kon-
stanz getagt. Aus dem im Januar erschienenen reichhal-
tigen Protokoll* dber die Verhandlungsgegenstiande der
41. Delegierten- und Ingenieur-Versammlung durfte fol-
gendes von Interesse fiir den Eisenhiittenmann sein:

Der Bericht des Technischen Ausschusses bringt
wieder Prifungsergebnisse schadhafter Kessel-
materialien. Es wurden im ganzen nur drei Siede-
rohre einer Prifung unterzogen. Allo drei waren auf-
gerissen. Als Ursache wurde im ersten Fall mangelhafte
SchweiBung, im zweiten Fall reichliche Kesselstein-
ablagerung und Materialschwéachung (1,35 statt 3,5 mm)
und schwankender Scliwofelgehalt (0,00 bis 0,13 %),
im dritten Falle starker Kesselstcinansatz festgcstellt.
Es waére interessant gewesen, zu erfahren, ob im Falle 2
die Schwankungen im Schwefelgehalt auf die Einflisse
des Schwefels der Verbrennuugsgase zuriickzufiihren
gewesen sind, oder ob tatsdchlich im unbeeinfluRten FluB-
eisenmaterial die oben angegebenen starken Schwankungen
beobachtet worden sind.

Baudirektor v. Bach hat seine Versuche uber die
Zuverlassigkeit von Ausbesserungen an Kesseln
mittels autogener Schweifung durch Verschweillen
von Rissen und sonstigen Fehlstellen fortgesetzt. Es wird
Uber drei Falle berichtet, die alle eino grobkérnige, auf
starke Ueberliitzung deutende Beschaffenheit des ein-
gesclnveillten Materials und der SchweiBrander des Ur-
sprungsmaterials zeigten. In einem Falle waren die Risse
nur etwa bis zur Hélfte der Blechdicke verschweifit. Im
zweiten Fall war das eingcschweilRto Material sehr blasig
und brach in den Schweistellen bei sehr geringen
Biegungsbeanspruchungen. Die Schweil3stellen des dritten
Stickes, das auch bei geringer Biegungsbeanspruchung
brach, zeigten starke Schlackeneinschliisse. Der Inter-
nationale Verband nimmt keine Aendcrung seiner friiher
schon ausgesprochenen warnenden Stellungnahme be-
zliglich der Beurteilung der Reparaturen von Kesseln durch
autogene Schweillung vor.

v. Bach berichtet** sodann iber den EinfluB der beim
Klopfen der Kessel entstehenden, durch die Hammerfinne
hervorgerufenen Verletzungen der Kesselblech-
innonfldche auf deren Haltbarkeit und auf die RiR-
bildung im allgemeinen. Er zeigt, daR dieser EinfluB sehr
bedeutend ist und eine weitgehende Sprodigkeit (Biege-
winkel sehr gering) erzeugt, dal dagegen aber schon das
Abhobeln von nur 2 mm von der verletzten Oberflache die
Sprodigkeit vollstandig beseitige. Mit derartig vor-
bereiteten Biegeproben wurden normale Ergebnisse erzielt.

Oberingenieur Heidepriem, Kattowitz, berichtet

tber vergleichende Versuche beziglich der Lagerung

* Im Selbstverlage des Verbandes. Kommissions-
verlag: Boysen & Maasch in Hamburg.

** \gl. St. u. E. 1911, 7. Sept., S. 1477.
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Zahlentafel 1.

Kohlcnsorte |
Prozentuale Ab- und Zunahme

nach l-imonatiger Lagerung im im unter im
Freien bzw. unter Wasser Freien Wasser Freien
gelagert  gelagert gelagert

% % %
Heizwert der Rohkohle .. — 27 4- 0 — 2,3
Kohlenstoffgehaltder Rohkohle — 42 — 06 — 20
W asserstoffgehalt ,, " — 2,0 + 30 — 15
Sauerstoffgehalt , " — L2 + 12,2 — 0,7
Schwefelgehalt " " +375 + 07 + 21,0
Aschegehalt " " + 250 + 184 + 175
W assergehalt " ” +293 + 0,2 + 4,80
Kohdsion ., " — 134 — 91 — 11,6
Ausnutzung der Kohlo . . . + 0,3 + 08 — 1,0
Heizflachenleistung.... 2,5 + 05 — 30
Verdampfungsziffer — 20 — 05 - 25

von Kohlen unter Wasser. Es kamen drei Sorten ober-
schlesischer Kohlo zur Untersuchung. Die Dauer der
Lagerung war 14 Monate. Von den an der Luft gelagerten
Kohlen wurden von Zeitzu Zeitin Abstdnden von einzelnen
Wochen wéhrend der ganzen Vcrsuchszoit 24 Einzel-
verdampfungsversuche durchgefiihrt, die das Fortschreiten
der eingetretenen Verdnderungen zeigen sollten. Bei
einzelnen Sorten zeigten sich im Anfang der Lagerung
schnellere Verdnderungen der chemischen und physi-
kalischen Beschaffenheit wie in der spateren Zeit. Das
Versuchsergebnis ist aus Zahlentafel 1 ersichtlich.

Es ist beabsichtigt, die Versuche mit westfalischer
Kohle fortzusetzen.

Oberingenieur Ziervogel, Frankfurt a. M., berichtet
tber neuere Erfahrungen mit Ventilen fir tber-
hitzten Dampf. Er faBt die vornehmlichsten Gesichts-
punkte fir Herstellung von Absperrventilen fur uber-
hitzten Dampf wie folgt zusammen:

»Ventilgchiiuso kénnen bis etwa 150 mm Durchgangs-
o0ffnung und bis zu Dampfspannungen von etwa 12 at
Ucberdruck bei héchstens 350 0C Ueberhitzungstemperatur
auseinem besten GuReisen vongenau bekannter Beschaffen-
heit hergestellt werden. Dariuber hinaus soll guter Stahl-
gull verwendet werden. Ventilteller aus GuReisen kénnen
bis zu einer Durchgangséffnung von etwa 100 mm Ver-
wendung finden. Bei kleinen Ventilen, besonders solchen
mit Wandstarken von etwa 10 mm und weniger, ist Stahl-
guBl als Baustoff auszuschlieBen, und es mufl GuReisen
oder, wenn besondere Griinde hiergegen sprechen, ein
NickcImctall o. dgl. fiir Gehéuse und Teller benutzt
werden. Die Dichtungssitze von Durchgangséffnung und
Ventilteller werden bei kleinen Ventilen aus dem Baustoff
dieser Teile, bei groReren Ventilen aus schwalbenschwanz-
formig eingelassenen Ringen von Nickel oder Nickel-
legierungen hergestellt. Der Ventilteller mit seiner Be-
festigungsbiichsc wird soeingerichtet, daB er ,,ganz gehoben
den Schaft der Spindel verschlieBt, um waéhrend des Be-
triebes ein gefahrloses Neuverpacken der Stopfbiichsen zu
erméglichen.”

Oberingenieur Bracht, Diusseldorf, gibt einen guten
Ueberblick iibernouereM aterialprifungsmaschinen.
Mangel an Raum nétigt jedoch dazu, von einer naheren
Besprechung Abstand zu nehmen. Interessenten missen
daher auf die Quelle verwiesen werden.

Oberingenieur Pictzsch, Mannheim, sprach Uuber
den EinfluB von Rissen auf die Standsicherheit
von Schornsteinen. Er stellt zundchst fest, dall ein
senkrechter Ri in der Windrichtung nur geringen Ein-
fluR auf diese habe, dal aber ein solcher quer zur Wind-
richtung die Schomsteinsdule in zwei Teile teile, von
welcher jeder getrennt betrachtet und auf Standfestigkeit
gepruft werden misse. Vortragender macht darauf auf-
merksam, daB die neutrale Linie des Querschnitts des auf

Kohlcnsorte |1

Versuche Versuche von
Kohlensorte m von Dobbelstein
Grund-
. mann )
unter im unter 12 Monate im unter
Wasser Freien Wasser  im Freien  Freien Wasser
gelagert  gelagert  gelagert gelagert gelagert  gelagert
% % % % % %
+ 05 — 97 — 03 —134 + 04 + 20
+ 1,2 — 87 4 05 —1001 — 30 4+
— 06 — 150 + 04 —178 — 50 + 15
— 75 — 40 + 11,8 + 89,0 + 13,5 + 6,5
+ 25,7 + 66,6 + 22,2 + 807 — 60 4+ g
+ 52 + 2876 — 343 + 721 + 40 — 54
— 134 —318 — 11,0 — 114 + 35,0 —444
— 85 _ 242 + 14,0 — - -
+ 04 + 07 + 01 —'
+ 02 — 84 + 48 — - —
+ 02 — 6,0 4- 51 — — _

Biegung beanspruchten Schornsteins nicht zu nahe der
Mitte des Querschnitts liegen durfe. Er fuhrt durch Ab-
bildungen Risse der verschiedensten Art vor und erlautert
deren Entstehungsursachen. Diagonal- und schraubon-
formigverlaufende Risse wiirden wahrscheinlich dadurch
hervorgerufen, daB der Maurer, anstatt jede Steinlago
des Kamins in sich geschlossen ringsherum zu mauern,
um die Arbeit zu erleichtern, viele Steinlagen an einer
Stelle gleich hoch ziehe und diese nach und nach um den
Kamin herumgehend vervollstaindige. Ehe der Maurer
auf seinem Wege um den Kamin am Anfang dieser Ringe
wieder anlange, hatten dio ersten Lagen schon vollstandig
abgobunden, wéhrend dio letzten Lagen noch frisch seien,
wodurch dann Risse entstdnden. Senkrechte Risse seien
auf Wéarmeausdehnung oder auf Explosion in den Feuer-
ziigen oder dem Kamin selbst zurtickzufihren. Schlechter
Baugrund, schlechtes Baumaterial, fehlerhafte Kon-
struktion, Frostschaden, zu schnell fortschreitendes
Bauen und zu frithes Anheizen erklarten die Gibrigen Risse-
crscheinungen.  Richtiges und frihzeitiges Binden mit
geeigneten eisernen Bandern sei in den meisten Féllen zur
Reparatur rissig gewordener Schornsteine ausreichend,
jedoch misse in jedem Einzelfall die Ursache der Risso
aufgeklart werden, che man zur Reparatur schreite.

Vortragender gibt dann eine Uebersicht der Bau-
vorschriften fur Schornsteine in PreuBen, Sachsen,
Baden und Oesterreich nebst einer kritischen Vergleichung,
aus der sich ergibt, dal PreuBen die geringsten, Oesterreich
dio weitestgehenden und Sachsen unnétig erschwerende
Anforderungen an dio Konstruktion der Schornsteine
stelle. Wegen der Einzelheiten dieses interessanten Vor-
trags sei auf die Quelle verwiesen, was auch beziiglich der
interessanten Abbildungen geschehen muB. E.

Pfunder-Halberstadt berichtete tiber selbsttétige
W asserstandsregler. Wegender Einzelheiten miissen wir
unsere Leser schon auf dem mit zahlreichen Abbildungen
und Systemskizz.cn versehenen Originalabdruck verweisen.

Aus dem Vortrag des Herrn Gleichmann (ber
die Gleichstromdampfmaschine und aus der an-
schlieBenden Diskussion geht hervor, daR die Frage, ob die
anerkannten wéarmetechnischen Vorziige der Gleichstrom-
maschine dem Gleichstromprinzip oder anderen kon-
struktiven Verhdaltnissen zu verdanken sind, immer noch
nicht geklért ist. Hervorgehoben sei nochmals ihr Vorzug,
dal der Dampfverbrauch im wesentlichen unabhéngig
von der Belastung ist. Die Konstruktion ist einfacher
als dio der Verbundmaschine, und die Herstellungskosten
sind etwas geringer, wenn auch Angaben von 15% zu
hoch gegriffen sein dirften. Die Betriebssicherheit scheint
gut zu sein. Undichtheiten machen sich schadlicher
geltend als bei der Verbundmaschine. Im Dampfverbrauch
scheint ein Unterschied gegeniiber der Verbundmaschine
nicht zu bestehen.



23. Mai 1912.

Erwdhnenswert ist noch die folgende vom Vortragen-
den an Hand seines Zahlenmaterials aufgestellte Tabelle
UberdieErsparnis durch Ueberhitzung (gultigsowohl
fur Gleichstrom- wie fir Verbundmaschinen):

fur je 10*
Temperatlgédifferenz

PSi/st
180 und 220° C 0,23
230 ,, 280°C 0,13
280 , 330°C 0,08
330 , 380°C 0,00

Herr Niefl sprach Uber Erfahrungen mit W asscr-
messern im Kcsselbetrieb. Offene Wassermesser, Kipp-
messer u. dgl. sind zu empfehlen, wo niemand Inter-
esse daran hat, die Anzeigen zu beeinflussen, und wo es
sich um groRe Mengen handelt. Sie sind fiir groRe Mengen
verhaltnismaRig billig, sind zuganglich, ihre Abnutzung
und Ungenauigkeit auch im Dauerbetrieb gering; fur
sehr heiBes Wasser sind sie nicht zweckmaBig. Von den
geschlossenen Messern ist der von Eckardt stabil,
auch bei kleinen und schwankenden Mengen noch
genau, der Schoibcnwassermesser von Siemens &
Halske verhéltnismaRig billig und neuerdings viel ange-
wandt, die Fliigclradwassermesser bei verhaltnis-
maRig reinem Wasser, gleichbleibender Temperatur und
fur ihre GroRe geeigneter DurchfluBmenge hinreichend
genau; der Kolbenmesser von Schmidt verhdlt sich
gegeniiber wechselnden Temperaturen nicht sehr ginstig.

ft.

Iron and Steel Institute.
(Fortsetzung von Seite 834.)

Aus den Verhandlungen vom 9. Mai ist noch nach-
zutragen, daR die Herren William Evans, Merthyr
Tydfil, Dr. J. E. Stead, Middlesbrougli, und an Stelle
des verstorbenen Sir John Allcyne Georgo Ainsworth,
Consctt, zu Vizeprasidenten und W. H. Hew lett, Wigan,
C.F. E. Schneider, Le Creusot, W. H. Ellis, Sheffield,
C. J. Bagloy, Stockton-on-Tees, und J. H. Darby,
Sheffield, zu Beisitzern gewahlt wurden. Die ebenfalls
zu Beisitzern vorgeschlagenen Professoren Thomas
Turner, Birmingham, und J. 0. Arnold, Sheffield,
erhielten nicht die ndtige Stimmenmehrheit.

Im Verlaufe der Tagung teilte der Prdsident mit,
dal der Vorstand des Institute beschlossen habe, die
Carnegie-Pramie erst in dem der Einreichung der Arbeiten
folgenden Jahre zu verleihen, um mehr Zeit zur Beur-
teilung der Arbeiten zu gewinnen. Er uberreichte dann
die goldene Carnegie - Medaille Herrn Professor
3)r.'3119' P- Goerens, Aachen,* indem er daran erinnerte,
daB Professor Goerens schon im Jahre 1910 ein Carnegie-
Stipendium zuerkannt worden sei zur Fortsetzung seiner
Untersuchungen Uber den EinfluB der Kaltbearbeitung
auf die Eigenschaften von Eisen und Stahl.**

Der Geschéaftsfuhrer des Iron and Steel Institute,
G. C. Lloj’d, gab hierauf bekannt, daR fir das laufende
Jahr Carnegie-Stipendien von je 100~ an die Herren
Arthur Kessner, Berlin, Eugen Nullbaumcr, Lonoin
bei Littich, und J. Allen Pickard, Woolwieh, verliehen
worden seien; ein weiteres Stipendium von 50 £ erhielt
J. 0. W. Hum frey, Teddington. Ein Stipendium, das
Herrn W alter S. Landis zuerkannt worden war, hat
dieser abgelehnt, weil seine jetzige Stellung ihm nicht ge-
nigend Zeit zu wissenschaftlichen Untersuchungen l4Rt.

J. E. Stead legte den zweiten Teil seines Berichtes:

Ueber das ZusammenschweiBen von Gasblasen
und Hohlrdumen in Stahlblécken

vor. Den ersten Teil dieser Arbeit hatte der Verfasser
auf der vorjahrigen Frithjahrsversammlung vorgetragen.f

* Vgl. St. u. E. 1912, 4. April, S. 599.
** \Vgl. St. u. E. 1910. 11. Mai, S. 807.
f Vgl. St.u. E. 1911, 15. Juni, S. 978.
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Durch experimentelle Untersuchungen, n&mlich durch
Erwarmen und Ausschmieden von Stahlstangen, in die
man durch Bohren Hohlrdume hcrgestcllt hatte, hatte er
nachgewiesen, daB ein vollstindiges Zuschweiflen von
Hohlraumen leicht erzielt wird, wenn deren Wéande me-
tallisch rein sind. Diese Schweiungen finden schon bei
Temperaturen statt, dio unter der sogenannten Schweil3-
bitze liegen.

In dem jetzt vorliegenden zweiten Teil seiner Arbeit
hat Stead die Frage n&her untersucht, ob auch solche Hohl-
rdume vollstdndig zugeschweilt werden kdénnen, die auf
natirlichem Wege im Innern von Blécken entstanden
sind. Zu diesem Zwecke untersuchte er zwei Tiegelstahl-
blocko mit 0,5 % Kohlenstoff, von denen der eine stark
blasig und der andere vollstdndig dicht war. Der blasige
Block war nach beendetem GieRen um rd. 10 % seiner
Lange gestiegen. Beide Blocko wurden auf etwa 1100° C
erwarmt, unter dem Hammer ausgereckt, nochmals er-
wéarmt und schlieRlich auf einen Durchmesser von rd.
25 mm heruntergeschmiedet. Aus den so gewonnenen
Staben stellte Stead durch Abdrehen, Ausbohren und
Abschneiden Ringe von etwa 5 mm Wandstarke, 6 mm
Hdhe und einer lichten Weite von 5 bis 15 mm her. Diese
Ringe wurden durch Eintreiben eines Dornes geweitet;
dabei wurde beobachtet, ob sie sich mehr oder weniger
dehnen lieRen, bevor sie brachen, und ob sich ungeschweiflte
Stellen dadurch zu erkennen gaben, daB sich auf den
polierten Oberflaichen Risse zeigten. UngeschweiBte
Stellen wurden auf den Oberflaichen nicht gefunden;
daraus schlieBt Stead, daR wenigstens an denjenigen
Stellen der St&be, die den Oberflaichen der Ringe ent-
sprachen, ein vollstaindiges Zusehweien der Gasblascn
stattgefunden hatte. Im dbrigen zeigte sich aber, daR
sich die aus dem dichten Stahibloek hcrgcstellten Ringe
um rd. 50 % starker dehnen lieRen als die aus dem
blasigen Block gewonnenen Ringe. Dio Bruchflachen
wurden mikroskopisch untersucht, wobei man feststelltc,
dal auf den Waénden vieler Gasblasen Schlackenaus-
scheidungen vorhanden waren. Durch diese Schlaeken-
einschlusse, die nach Stcads Ansicht aus Mangan-Schwefel-
verbindungen bestanden, war das vollstdndige Zusammen-
schweiflen der Gasblasenwéndc an einzelnen Stellen ver-
hindert worden, und hierauf war die geringere Dehnbar-
keit der aus blasigem Stahl hergestellten Ringe zuriick-
zufuhren.

Sodann beschaftigte sich Stead mit der Frage, ob
die Wénde von kiinstlich hergestellten Hohlrdumen auch
dann zusammengeschweiflt werden kénnen, wenn sie mit
einer Oxydschicht bedecktsind. Der erste Versuch bestand
darin, daB in eine Stahlstango von rd. 50 mm Q] und
etwa 200 mm Léange von dem einen Ende aus ein Loch
in der Richtung der L&ngsachse gebohrt wurde, und zwar
durch die ganze Stange hindurch bis nahe an das andere
Ende. Der Kohlenstoffgchalt des Materials betrug 1,2 %.
Die Stange wurde auf Rotglut erhitzt und Sauerstoff
in die Bohrung geblasen. Dann erwdrmte man den Probe-
stab auf etwa 900° C und brachte die Wéande des Holil-
raumes durch Bearbeiten mit dem Hammer in innige
Berithrung. Darauf wurde der Stab eine Stunde lang
einer Temperatur von 1100° C ausgesetzt und schlieflich
auf einen kleineren Querschnitt heruntergeschmiedet.
Nach erfolgter Abkihlung wurde er in verschiedene Stiicke
geteilt. Bei eingehender Prifung der Oberflachen der
Bruchstiicke fand man, daB dio Stange auf zwei Drittel
ihrer Lange gut geschweit war. Die mikroskopische
Untersuchung ergab, daB in der Schweifnaht das Material,
das urspringlich aus Eisenoxyd bestanden hatte, zu me-
tallischem Eisen reduziert worden war. Nur einige
kleine kugelformige Schlackeneinsehliisse waren zuriick-
geblieben, die vermutlich aus Silikaten des Eisens oder
des Mangans bestanden.

Bei einem zweiten Versuch mit demselben Material
wurde eine Stange ebenso wie vorher angegeben behandelt;
nur wurde sie, nachdem die Wéande der Bohrung in Be-
rihrung gebracht worden waren, statt auf 1100° nur



876 Stahl und Elsen.

auf 950 ®C, und zwar 3 Stunden lang, erwdrmt. Dann
wurde sie in der Mitte durchgeschlagen und die eine Halfte
eine Stunde lang auf einer Temperatur von 11000 C ge-
halten. Das so behandelte Stiick wurde nochmals geteilt,
die eine Halfte auf 1100“ C erwdrmt und dann auf einen
kleineren Querschnitt heruntergeschmiedet. Die auf diese
AVeise gewonnenen drei verschieden behandelten Proben
wurden durchgeschnitten, die Schnittflaichen poliert
und mikroskopisch untersucht, Die bei 330 facher Ver-
groRerung gewonnenen Bilder
sind in den Abb. 1, 2, 3 und 4
schematisch dargestellt. AAicaus
den Abbildungen hervorgeht, war
schon beim Erwéarmen auf 9500C
(s. Abb. 2) ein groRer Teil des
vorhandenen Oxydes reduziert
worden; die einzelnen Kristalle
hatten sich aber nicht vereinigt,
sondern waren durch Spalten

und Schlackeneinschliisse  ge- Sch:‘f’tb"(;j”rr;?] 1é'nen
. " 1 u I
trennt. Beim Erwarmen auf ZusammengepreRten

1100° C (s. Abb. 3) hatte sich
der grofRte Teil des durch Re-
duktion entstandenen Eisens mit
dem urspriinglich vorhandenen
Eisen fest verbunden. Die bei
derReduktion entstandenen Gaso
finden sich in einzelnen, verhdltnismé&Rig groRen Blasen.
Durch Ausschmieden nach nochmaligem Erwéarmen wurden
diese Blasen zum Verschwinden gebracht und ein praktisch
oxydfreies, vollkommen dichtes Material erzielt (s. Ahb. 4).

Der Verfasser untersuchte dann noch eine groRe
Menge von Stahlstiicken, die augenscheinlich aus blasigen
Blocken hergestellt waren, und bei denen eine Oxydation
der Blasenwéande stattgefunden hatte. Er fand, dal in sehr
vielen Féllen eine vollstdandige oder teilweise Reduktion
dieser Schlackeneinsehliisse erfolgt war, und daB dann ein
mehr oder weniger vollstdndiges Zusammenschweilon
der Hohlraumwande stattgefunden hatte.

Das Gesamtergebnis der vorliegenden Untersuchungen
ist also folgendes:

1. Die in blasigen Blocken auftretenden kleineren
Hohlrdume aller Art werden unter normalen Verhélt-
nissen vollstdndig zugeschweiflt, wenn ihre AVinde frei
von Schlackenausscheidungen sind. Auch beim Vorhanden-
sein solcher Schlackeneinsehlisse findet wenigstens an ein-
zelnen Stellen eine SchweifRung der Hohlraumwandc statt.

2. Auch wenn die Wé&nde der Hohlrdumo oxydiert
sind, werden sie in vielen Fallen vollstandig zusammen-
geschweiflt. Die Vorbedingungen fiir eine solche Schwei-
Bung sind: genitigend hohe Temperaturen und geniigend
langes Verweilen des Materials in diesen Temperaturen
nach dem Zusnmmecndriicken der Hohlraumwaéande, damit
der Kohlenstoff Zeit findet, die Oxyde zu reduzieren.

Zum SchluB sprach Stead den AAbinscli aus, daR
&hnliche Versuche in groBem MaRstabe mit den verschie-
densten Stahlsorten ausgefiihrt werden mdchten. Es
ist zu hoffen, daR dieser Anregung Folge geleistet wird,
denn die Fragen, um die es sich hier handelt, sind
von grofter praktischer Bedeutung. Auch auf groBere
Hohlrdume, namlich auf Lunker, sollte man diese Ver-
suche ausdehnen. Der Berichterstatter hat wiederholt
feststellen konnen, daB selbst gréBere Lunker dann voll-
stdndig unschédlich sind, wenn sie metallisch reine Winde
haben. Deshalb ist er zu der Ueberzeugung gekommen,
daB man wenigstens bei kleineren silizierten Bldocken
weniger auf die Lunkervermeidung als auf die Rein-
erhaltung der Lunkerwande hinarbeiten soll. Es erscheint
unter diesen Umsténden als eine wichtige Aufgabe, fest-
zustellen, wie man arbeiten muR, um ein Material zu
erhalten, das méglichst nur Hohlrdume mit metallisch
reinen AVanden aufweist, und wie man das Material bei
der Weiterverarbeitung behandeln muB, damit alle Hohl-
raume mit Sicherheitevollstandig zugeschweil3t werden.

fRr.'"Qttg. c. Conans.

Hohlraum mit oxy-
dierten Wanden. Di5
schwarzen Teile stellen
Eisenoxyd, die weillen
metallisches Eisen dar.
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Probestiick Abb. 1
nachdreistiindigem Er-
warmen bei 950°. Die
schwarzen Teile sind
Spalten und reduzierte
SchinckeneinschlUssc.
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Newton Friend, J. Lloyd Bentley und Axalter
W est berichteten tber
Angriffs- und Rostversuche mit Nickel-,
Nickel-Chromstdhlen.

Die Verfasser verwendeten fir ihre Versuche Stdhle
von der in Zahlentafel 1 angegebenen Zusammen-

Chrom- und

setzung. Die Versuche wurden mit Leitungswasser, See-
wasser, Schwefelsdure (0,05 %), Schwefelsdure (0,5 %)
Abbildung 2. Abbildung 3. Abbildung -1

Probestiick Abb. 3
nach nochmaligem Er-
warmen auf 1100° C
und Ausschmieden auf
einen kleineren Quer-
schnitt* Die schwarzen
Punkte sind kleine
kugelférmige Schlak-
keneinschllisse.

Probestiick Abb. 2
nach einstUndiger Er-
hitzung auf 1100° C.
Die schwarzen Teile
sind Gasblasen und un-
reduzierte Schlacken-

einschi Usse.

Zahlentafel 1.

S;\ilil Kohlenstoff  IdangRD Nickel Chrom
" % % % %
1 0,29 0,39 — —
2 0,39 0,085 — —
3 0,19 0,29 3,72 —
4 0,24 0,40 0,14 —
5 0,08 0,38 26,24 —
0 0,32 0,30 — 1,12
7 0,11 0,110 — 3,58
8 0,09 Spuren — 5,30
9 0,552 0,41 3,4 1,00
10 0,54 0,58 3,5 1,12
und endlich noch unter abwechselndem Befeuchten und
Austrocknen (Wasser) ausgefihrt. Unmittelbar mit-

einander vergleichbar sind immer nur die Werte einer
Versuchsreihe. In allen Fallen ist die fir Stahl 1 ge-
fundene Gewichtsabnahme fir jede Reihe = 100 gesetzt.
Da die Proben einer Reihe stets gleiche Abmessungen
hatten und die Versuchsdauor die gleiche war, so sind
die Gewichtsabnahmen der anderen Stéhle aus je einer
Reihe auf die = 100 gesetzte Gewichtsabnahme des
Stahles Nr. 1 bezogen (Korrosionsfaktor).

Die Ergebnisse sind in Zahlentafel 2 zusammon-

gestellt.
Zahlentafel 2.
Korrosion, faktor

S't\iipl Nickel Chrom oi- . feucht 00500 05 o4
. e0- A (] s (]
% % vtvuar;%gr wnsaer UNd iSO, HsSO.
1 — 100 100 100 100 100 |
2 — — 108 105 100 98 259 !
3 3,72 — 83 77 43 85 55 1
4 6,14 — 69 79 36 82 63 i
5 26,24 — 51 45 8 54 8
0 — 1,12 85 60 93 71 223 i

7 — 3,58 58 20 30 08 01
8 — 5,3 43 23 21 68 78

9 3.4 1,0 7 82 a7 87 132

10 3,5 1,12 87 90 52 93 413

Aus den Rostversuchen geht hervor, dall in allen
Fallen die legierten Stahle weniger stark angegriffen
wurden als die reinen Kohlenstoffstdhie. Sehr betracht-
lich scheint unter den angewendeten Versuehsbedingungen
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die Rostschutzwirkung eines steigenden Chromgehaltes
zu sein, wahrend die Rostschutzwirkung eines steigenden
Niokelgehaltes erst von héheren Gehalten an Nickel deut-
lich zum Ausdruck kommt.

Es muB aber hervorgehoben werden, daR die Ver-
suche nicht ausreichend sind, um allgemein giltige
SchluBfolgerungen zu ziehen. Der Zustand der Vor-
behandlung des Materials wird ebenfalls auf den Rost-
angriff von EinfluR sein. Ebenso lassen sich aus den
Saurelodslichkeitsversuchen keine allgemein gultigen SchluB-
folgerungen ziehen. Unter den angewendeten Versuchs-
bedingungen scheint sowohl Nickel wie auch Chrom
die S&ureldslichkeit herabzumindern. Auffallend ist aller-

Patentbericht.
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VIII. Internationaler KongreR
fir angewandte Chemie, Washington
und New York September 1912.

Die deutsche Zentralstelle zur Vorbereitung des
obigen Kongresses teilt mit, dal gelegentlich der H aupt-
versammlung dos Vereins deutscher Che-
miker* eine Zusammenkunft samtlicher KongreRteil-
nehmer, auch solcher, die Mitglieder anderer Vereine
sind, stattfindet. Die Zusammenkunft ist auf Donners-
tag, den 30. Maid. J., nachmittags 5% Ulir, im Zahringer
Hof zu Freiburg i. Br. angesetzt.

dings der starke Angriff des Stahles 10 in 0,5 %iger
Schwefelséure. Om Dauer. .
(Fortsetzung folgt.) * Vgl. St. u. E. 1912, 9. Mai, S. S00.
Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.*
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KIl. 18 a, D 24042. Vorrichtung zum selbsttatigen
Senken und Wiederankeben des Deckels wahrend des

Begichtens mittels eines am Begichtungswagen ange-
ordneten Schwinghebels. Emil Diinhardt. Algringcn
(Lothr.).

KI. 18a, D 20030. Gichtverschluf fir Hochofen.
Emil Diinhardt, Algringen (Lothr.).

KIl. 18 b, D 25802. Vorrichtung zum Kihlen der

vom Tragring bedeckten Manteltcilo von Konvertern
durch den Gebldasewind. Deutsche Maschinenfabrik, A. G.,
Duisburg.

KI. 18 b, W 33 752. Verfahren zur Herstellung von
Eisen- oder Metallegierungen. Dr. Alexander Veith,
Budapest.

KIl. 18 b, W 37 079. Verfahren zum Desoxydieren
von Stahl und Eisen und zum Legieren von Metallen
mittels flussiger metallischer Zuschlage und Legierungen.
Westdeutsche Thomasphosphat-Werke, G. m.b. H., Berlin.

KI. 21h, S 34922. InduktionsschweilRverfahren;
Zus. z. Anm. S. 33585. Wilhelm Sokoll, Pasing b. Min-
chen, Rembrandtstr. 1.

KIl. 240, F 31 075. Gasofen mit besonderen schlitz-
formigen Eintritts6ffnungen fir Gas und Luft in der
Decke des Rctortenraums. Alexandre Folliet-Micusset,
Luttich.

KI. 40 c, R 30021. Elektrischer Ofen, bei welchem
das Erz fortlaufend durch einen elektrischen Lichtbogen
hindurchtritt. James Henry Reid, Ncwark, V. St. A.

17. Mai 1912.

KI. 1b, M 45573. Elektromagnetischer Scheider
mit innerhalb einer Trommel einander gegeniiber liegenden
Primérpolen. Maschinenbau-Anstalt Humboldt, Coln-
Kalk.

KIl. 10a, K 49530. Zweistufiges Abldschvcrfahrcn
fur Koks und Vorrichtung zur Ausiibung des Verfahrens.
Heinrich Koppers, Essen a. d. Ruhr, Isenbergstr. 28/30.

KIl. 18a, T 15300. Beschickungsvorrichtung fir
Hochdéfen, bei der das Gehange des mit beweglichem Deckel
und Boden versehenen Kibels gasdicht durch ersteren
hindurchtritt. Titan Anversois, Société Anonyme, Hoboken
b. Antwerpen.

KI. 18 ¢, R 34 270. Vorrichtung zum Anlassen von
Stahl- und Eisenwaren im kochenden Oclbade, mit sieb-
artig gelochtem Warenbehélter. Fritz Rose, Dattenfeld
a. d. Sieg.

KI. 18c, Sch 38422
Aachen, Burtschcidorstr. 9.

Harteofen. Carl Schmale,

liegen von dem angegebenen
Monate fur jedermann zur
im Patentamte zu

* Die Anmeldungen
Tage an wahrend zweier
Einsicht und Einsprucherhebung
Berlin aus.

KIl. 20a, B 05030. Verfahren zur Erhéhung der
Leistungsfahigkeit von zweigleisigen Drahtseilbahnen.
Adolf Bleichert & Co., Leipzig-Gohlis.

KIl. 31a, R 33084. Kupolofen mit getrennten
Schéchten zur gesonderten Schmelzung von Metallen
verschiedener Eigenschaften bzw. verschiedenen Schmelz-
punktes nach Patent 233 509; Zus. z. Pat. 233 509. Carl
Rein, Hannover-List, RiuhmkorffstraRo 10.

KIl. 31 b, M 40 028. Verstellbares Zahnstick zum
Formen von Zahnradern, Radkranzen usw. Wilhelm
Meyer, Linden a. d. Ruhr, Bochumerstr. 1la.

KIl. 31 b, S 33029. Druckwasscr-Formprcssc mit
zwei die Zylinder fiur die PreRkolben bildenden Képfen.
Société Anonyme des Etablissements Ph. Bouvillain et
E. Ronceray, Paris. Prioritdt aus der Anmeldung in
Frankreich vom 25. 8. 10 anerkannt.

KIl. 31c, G 35843. Formsandmischmaschine mit
Stiftenscheiben oder sonstigen umlaufenden Korpern.
Alfred Gutmann, Akt.-Gcs. fiir Maschinenbau, Ottensen
b. Hamburg.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
13. Mai 1912.

KI. 10a, Nr. 508 072. Verladevorrichtung fiur Koks.
Franz Méguin & Co., A. G., u. Wilhelm Mdller, Dillingen.

KI. 20 ¢, Nr. 508 274. Vorrichtung zum Mischen der
Gase fur autogene Schweiungen. Carl Graff, Kéln a. Rh.,
Poststr. 58.

KI. 31 ¢, Nr. 508 400. EinguR zur Anfertigung fugen-
loser Rohren. Samuel Schmidt, Pforzheim.

KI. 421, Nr. 508 280. Kohlensdurebcstimmungs-
Apparat. Vereinigte Lausitzer Glaswerke, A.-G., Berlin.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 b, Nr. 240 614, vom 15. April 1910. Joh.
Theobald in Stahlheim, Lothr. Herdofen (Martin-
ofen) mit durch die Abhitze beheizbarem Schmelzofen.

In den Luftzug

cdes Martinofens b

ist ein Schmelz-

ofen a eingebaut,

der zum Schmel-

zen des bendtigten

Spiegel- oder Man-

ganeisens dienen

soll und durch die

Abhitze des Mar-

tinofens  beheizt

wird. Um den

Ofen a auch dann

heizen zu kénnen, wemi heiBe Luft aus den Regenera-

toren d dem Martinofen zugefihrt wird, sind zu beiden

Seiten des Ofens a Disen e vorgesehen, durch die wah-

rend dieser Zeit Heizgas in den Ofen a eingeleitet wird
und hier mit der durchstromenden Luft verbrennt.
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KI. 19a, Nr. 240516, vom 29. Juli 1910. Oscar
Melaun in Berlin. Einrichtung zur Ausbesserung ab-
genutzter StoBverbindungen bei StraRenbahn- und Eisen-
bahnschienen.

Die abgenutzten Schienenkdpfe werden abgeschnitten
und durch ein Schienenstiick a ersetzt, das durch Seiten-

laschen b und e
? und durch eine

1 | 1 pJ  Unterzugplatte d
|D ol o O |O0bO mit den Schienen.
enden verbunden

e wird. Die Unter-
zugplatte d be-

t stehtder Erfindung nach aus einer ge-

kropften Platte, die mit ihren Enden e

auf den oberen FuBRflachen der Schienen-

enden befestigt ist und mit ihrem ge-

g kropften Mittelteil das Einsatzstick a

tragt, wahrend die Kropfstelle in einer

n Ausklinkung der FiBe der Schienen-
enden oder des Einsatzstiickes liegt.

KI. 19 a, Nr. 241 010, vom 8. Dezember 1010. Carl
Husham in Diusseldorf. Schraubenklemme zur Ver-
hitung des Wandems der Schienen mit einer einerseits
fur Holzschwellen und andererseits fiur Eisenschwellen
verwendbaren Abstitzwand.

Die das Wandern der Schienen hindernde Sehrauben-
klemme besteht aus einem die Schiene a gegen die Holz-
schwelle b oder gegen die Eisenschwelle ¢ abstiitzenden
Teile d, der mit dem Keilhaken e und dem Sehrauben-
schaft f ein Stiuck bildet. Sie wird mittels der Keil-
zwingo g und der Schraubenmutter h gegen die Schiene
gepreRt.

KI. 7 ¢, Nr. 241 334, vom 9. September 1910. Duis-
burger Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. Bochern &
Keetman in Duisburg. Presse zur Herstellung von
Wellblech mit mehrfach gestuften Wellen.

Die Bleche werden mittels einer entsprechend pro-
filierten Matrize a und einer aus mehreren gegeneinander

verschiebbaren Teilen bestehenden Patrize b so gepreft,
daR das zu wellende Blech nach Festklemmen einer Seite
durch den mittleren Patrizenteil ¢ bis Uber die verlangte
Wellentiefo in die Matrize hineingezogen wird, worauf
nach Rickgang des Patrizentcils ¢ auf die verlangte
Wellentiefc mittels seitlicher Patrizenteile d die Stufen
der Welle gepref3t werden.

Patentbericht.
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KI. 31 b, Nr. 240 912, vom 15. April 1910. Wilhelm
Schmidt in Schmiodeberg, Bez. Dresden. Form-
maschinell-Durchzugs- Wendeplatte, bestehend aus drehbarer

Durchziehplatte, Mo-

dellplatte und Slutz-
slcmpelplatte.

2-s. Innerhalb der dop-

aL pelten Durclizieh-

1 platte a b ist eine

TT doppelseitige Modell-
platto cd gegen erstere

und eine innerhalb
ajf dieser unbeweglich lie-
H & gende Stitzstempel-
platte e so beweglich,
3 dal beim Durchziehen

der Modelle f fur den
Unterkasten g zu-
gleich die Modelle h
fur den Oberkasten i
in die Formstellung ge-
bracht werden. Weite-
re Ausfihrungsformen
bestehen darin, daB
auler der doppelseitigen Modellplattc auch die doppel-
seitige Stutzstempelplatte beweglich ist, und daB die
Durchzugsplatte aufen Modelle, innen jedoch Stitz-
stcmpel tragt.

KI. 24 e, Nr. 241 586, vom 12. Juli 1910. Bender &
Frambs, G. m. b. H. in Hagen i. W. Verfahren zur
Dampferzeugung fir
Gaserzeuger, bei dem
heiRe A bgase mit IPas-
ser in unmittelbare Be-
j rihrung gebracht wer-
7/ den.

d I
Mjssrsi
a, u

717 Der in den Gas-
. y 7 erzeuger einzufihren-
i 77 de Wasserdampf wird
71| 717 in an sich bekannter
c \¢ Il — Weise durch unmittel-
777/ bare Beriithrung heiRer
r i 777 Abgase mit Wasser
\ | 77~7 erzeugt, und zwar in
i— der Weise, daB die
heilen Gase unmittel-
bar vor der Beriih-
rung mit dem zu ver-
dampfenden, durch
die Streudiise a austretenden Wasser durch eine offene
Flamme b erzeugt werden, die aus dem Gaserzeuger ¢
gespeist wird.
KI. 18 a, Nr 241117,
vom 9. September 1910.
"\Nfff Emil Dénhardt in
d Algringcn, Lothr.
i Vorrichtung zum selbst-
| tatigen Aufsatzen und Ab-
heben des Kibeldeckels
N. beim Begichlen.

N. Auf der Laufkatze a
ist ein mit dem Kiibel-
\ deckel d durch Seile ¢
verbundenes Gewicht b
verschieblich gelagert, das
fj im Verhéltnis zum lvibel-
L deckel so schwer ist, daB
es den Deckel fur gewohn-
lieh in angchobener Stel-
lung hélt und erst beim
Kippen der Laufkatze
durch Vorrollen das Auf-
setzen des Deckels auf

dem Kibel bewirkt.

|
\A/
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KI. 7 a, Nr. 240 788, KI. 12 e, Nr. 241 042, vom

vom 22. November Ac Vv 27. Juli 1910. Emil Wagener

Q J 1910. Leo Beckers' '/ r~ in Dahlhausen a. d. R. Vor-

t / richtung zum Reinigen von Gasen

" i ,in Dusseldorf. Vvor- / von Staub, kondensierbaren Dam-

richtung zum Kopf- y\ pfen u. dgl., in derGasund Wasche

& Uberkippen von Walz- A \_ jlussigkeit durch einen schrau-

] M_ in__ blocken auf dem Roll- \ benférmigen Leitkorper gefiihrt
0an9 zwischen zwei , ,iS/ werden.

e \V Wedzslichen. \ Sowohlder Umhillungskdrper

r-vaf/. (I Durchdieim Rollen- \ / a a’ cer stili'artb°nformige Leit-

5 jis . f — tisch gelagerte Vor- \Y J-a Icorper d laufen in der Bcwe-

richtung soll der Wnlz- Ve'- / gungsrichtung der durch Stutzen

block a nach den cr- \ y b eintretenden Gase, denen durch

Eeee —1 steil Stichen mitseiner \' JfH Stutzen ¢ Waschflussigkeit zu-

oberen Elaclio nach Yj |1 gefuhrt wird, konisch zu. Die

unten gekipptwerden, J/ von den Gasen und der Fliissig-

um den aufliegenden keit zu durchlaufenden Quer-

° s Zunder zu entfernen. -1 r schnitte werden mithin immer

/K d f, Der aus den Walzen enger und dadurch die Berithrung

c N t. austretende Block a [ J zwischen beiden eine fortschrei-

/Csr fadt mitdem vorderen

i Ende voran in eine um

) sV <I° Bolle e schwenk-

t/ hare Tasche d, die an-

@ getriebene Bollen e be-

sitzt. Er kippt Uber

die erste Rolle f, wobei seine bisher obere Seite unten

zu liegen kommt. Die Tasche d wird dann in die Ebene

des Rollganges gebracht und der Block aus ihr durch die

inzwischen umgesteuerten Rollen zum Walzwerk zurick-
geleitet.

KI. 19 a, Nr. 240 838, vom 2. Dezember 1910. Franz
Paulus in Aachen. Schraubenklemme zur Verhiitung des
Wandems der Schienen.

Die das Wandern der Schienen verhitende Klemme
besitzt T -férmiges Profil. Auf der einen Seite ist der

Flansch b vom Steg a abgeschnitten und durch Umbiegen
zu einem Haken c geformt. Der Gegenhaken d ist mit
einer Schraube e versehen, die in den oberen Teil der
Klemme eingeschraubt ist. Der Steg a ist auf der einen
Seite flr Eisenschwellen hohl ausgeschnitten, fir Holz-
schwellen wird die glatte andere Seite gebraucht.

KI. 18 ¢, Nr. 240 981, vom 1. Januar 1911. Hermann
Hacdicke in Schladern a. Sieg. Glihofen mit dreh-
barer Trommel.

Die drehbare Glihtrommel a ist nicht wie bisher in
Zapfen, sondern auf Walzen b gelagert, die sich Uber die

M w w ta M

ganze Lange der Trommel erstrecken. Es sollen hierdurch
Formanderungen der Trommel vermieden werden. Durch
Rohr e kann PreBluft oder -gas in die Trommel eingefiihrt
werden.

tend innigere.

KI. 12e, Nr. 241 179, vom 19. Juni 1908. Karl
Alichaelis in Cdln-Lindenthal. Zentrifugal-Ab-
scheider zur Trennung von festen und flussigen Bestand-
teilen aus Luft und Gasen.

Die Leitschaufelpaare a und b mit den Austritt-
offnungen c fur die festen oder flissigen Verunreinigungen
des zu reinigenden
Gases sind in zwei-
oder mehrfacher Auf-
einanderfolge so an-
geordnet, daR das zu
reinigende Gas mehr-
mals an den Austritt-
o6ffnungen c vorbei-
gefihrt wird. Dieein-
zelnen  Leitschaufel-
gruppen a und b kén-
nen verschieden lang
bemessen sein. Siebe-
sitzen dann eine ver-
schiedene Umfangsge-
schwindigkeit , Wo-
durch cs gelingt, die
abzuscheidenden Teil-
chen nach ihrem ver-

schiedenen spezi-
fischen Gewicht je fir
sich aus dom Gase
auszuscheiden.

K1.12e, Nr. 241180,
vom 19. Juni 1908.
Karl Alichaelis in
CdIn - Lindenthal.
Zentrifugal-Abscheider
zur Trennung von fe-
sten und flissigen Be-
standteilen aus Luft
und Gasen.
Der die Zentrifuge
a 1) umgebende Ab-
satzraum c¢ fur die
aus dem Gase ausgeschiedenen festen und flissigen
Bestandteile ist durch mehrere Scheidewédnde d unter-
teilt. Diese sollen im Raum c die Bewegung der Gase und
der ausgeschiedenen Teile mdglichst einschrénken und
dadurch eine schnellere Ablagerung und Abfihrung der
letzteren bewirken.

KI. 18 a, Nr. 241322, vom 15. September 1910.
Heinrich Aumund in Danzig-Langfuhr. Verfahren
nebst Vorrichtung zum Bcgichten von Hochéfen. (S. a.
St. u. E. 1910, S. 1904.)
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Die Erfindung bezieht sich auf die Begichtung von
zwei oder mehr Hochofen durch einen Aufzug. Die Last-
katze des Schragaufzuges besitzt

zwei Lasthaken a und b, von

denen der hintere fir die vollen

und der vordere fir die leeren

Kubel dient. Dio Laufkatzo

nimmt zundchst mit dem hin-

teren Haken den vollen Kibel

vom Zubringerwagen c¢ und gibt

dann durch weiteres Zuriick-

fahren den von der Gicht mit-

gebrachten leeren

Kiibel an ihn ab.

Nachdem der Zu-

bringerwagen zur

Seite gefahren ist,

fahrt die Lauf-

katze mit dem vollen Kibel zur Gicht hoch, nimmt
hier von dem Gichtwagen d mit ihrem vorderen Haken
den inzwischen entleerten Kubel ab und gibt dafir an
den Gichtwagen den vollen Kiibel. Der Gichtwagen féhrt
nun zu dem zu beschickenden Ofen, und dio Lauf-
katze fahrt mit dem leeren Kiibel wieder nach unten.
Das Aufnehmen und Absetzen der Kibel von der
Laufkatze erfolgt selbsttétig
durch Anziehen oder Nach-
lassen des Hubseiles des
Aufzuges.

KI1. 49 e, Nr. 241 237, vom
6. Juli 1910. P. W. Ha ssel,
G. m. b. H. (Maschinen -
fabrik u. EisengieBerei)
in Hagen i. W estf. Riemen-
fallhammecr.

Der Riemen a, mittels des-
sen der Hammerbér b ange-
hoben wird, ist an seinem
einen Ende bei ¢ fest auf-
gehdngt und um eine am
Hammerbar angebrachte lose
Rolle d geschlungen. Durch
dieso Fihrung des Riemens
soll die zum Anheben des
Bars b erforderliche Kraft
auf die Halfte vermindert

werden.

KI. la, Nr. 241779,
vom 14. Méarz 1911. Karl
Schuchard in Beuthen,
Ob. - Schics.  Sctzguttrager

fur Setzmaschinen.
Der Trager a fur das
Setzgut ist zur Erzielung

einer besseren Setzwirkung
gewellt. Das Setzwasser
kann namlich infolge der

Wellungen nicht nur in senk-
rechter, sondern auch noch
in schrager Richtung auf
das Setzgut wirken.

Patentbericht.
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KI. 18 a, Nr. 241 093, vom 23. Juni 1909, Zusatz zu
Nr. 240762. (Vgl. St. u. E. 1912, S. 364.) James Gayley
in NcwYork. Lujtentwasserungsardage mit in den ein-
zelnen Kihlkammern *turmartig Ubereinander angeordneten
Kuhlrohren.

Es hat sich bei dem Luftentwésserungsverfahren
des Hauptpatentes gezeigt, daB die Eisbildung nur im
oberen Teile der Kihlkammern erfolgt, daf also nur die
oberen Teile der Kiihlrohrsystemc zeitweise aufgetaut zu
werden brauchen. Hierbei benetzt nun das zum Abtauen
dos Eises verwendete Wasser beim Herunterriescln auch
die eisfreien unteren Teile der Kiihlschlangen und entzieht
diesen so uberflissig Wéarme. Zur Vermeidung dieses
Uebelstandes werden dem Zusatzpatent gemaR die Kiilil-
roliro in mehrere Gruppen rdumlich und organisch so
unterteilt, daB die zusammengehdérigen Gruppen in An-
passung an die allméahlich fortschreitende Temperatur-
erniedrigung der Luft mit je stufenweise entsprechend
kalteren Kihlflussigkeiten beschickt werden kénnen, die
Berieselung mit Auftauwasscr jedoch auf die vereisten
Gruppen von Kuhlrohren beschrankt werden kann.

ZweckmaéRig werden die Kihlrohre in zwei Gruppen
von ungleicher GroBe so geschieden, daB der Nicderschlag
der Luftfeuchtigkeit in der ersten gréBeren Gruppe mit
der warmeren Kihlflissigkeit nur in flissiger Form statt-
findet.

KI. 21 h, Nr. 242 345, vom 16. Dezember 1909. Dia-
mantinwerke Rhcinfelden G. m. b. H. in Badisch
Rlieinfelden. Verfahren zum Schmelzen von Metallen
und anderen Stoffen in elektrischen Lichtbogendfen unter
Verwendung eines Schlackenbades.

Die Wéarme wird mittels elektrischer Lichtbdgen in
einem Schlackenbade erzeugt, dessen Zusammensetzung
beispielsweise aus Tonerde, Kieselsdure, Magnesia allein
fur sich oder in Mischung miteinander, gegebenenfalls
unter. Zusatz anderer FluBmittel, der erforderlichen
Schmelztemperatur des zu behandelnden Schmelzgutes
entsprechend gewdhlt wird. Letzteres wird stetig in
solchen Mengen in das geschmolzene Schlackenbad ein-
gefuhrt, daB sich die Warmezufuhr durch den Strom und
der Warmeverbrauch durch Schmelzung des eingetragenen
Gutes das Gleichgewicht halten.

KI. 18 b, Nr. 242 525, vom 18. Januar 1911.
ander Zenzes in Charlottenburg-W estond.
fahren zum Verblasen von Konverterchargen aller
besonders in Bessemer- und Thomasbirnen.

Zur Regelung der Geblaseluft ist in die Saugleitung
des Gebléses ein Ventil eingeschaltet. Das Gebldse macht
fir eine bestimmte ChargengrdRe eine feststehende Anzahl
Umdrehungen, so daR ein ganz gleichméRig dichter,
ruhig flieBender Windstrom erzeugt wird. Durch ent-
sprechende Einstellung jenes Ventils wird die Windmenge
so geregelt, daB jeder schadliche Luftiberschufl vermieden
wird.

KI. 18 b, Nr. 242 692, vom 1. September 1910. Rom -
bacher Hittenwerke und Jegor J. Bronn in Rom-
bach i. Lothr. Dichtender Ueberzug fiir das basische
Futter von elektrischen Rinnenéfen.

Elektrische Rinncnéfcn lassen sich nur sehr schwierig
vor der Inbetriebsetzung so stark vorwarmen, daf dio
Porositat ihres basischen Futters beseitigt wird.  Aus
diesem Grunde wird dasselbe von ganz dinnen Metalt-
adern durchzogen, die das Futter wenig haltbar machen,
haufige Stdrungen durch KurzschluB und abnorme
Stromverluste bewirken. Der Erfindung gemaR soll das
frische Futter auf seiner Oberflaiche mit kieselsaure-
reichen FluBmitteln, z. B. Wasserglas, versetzt werden.
Hierdurch wird bei langsamer Erwéarmung des Ofens,
noch bevor das Eisenbad dunnfliissig geworden ist, ein
dichter Schutziiberzug auf dom Futter erzeugt, der dem
Drucke des Metallcs gentigend lange (bis die tiefer liegenden
Schichten des Futters dichtgebrannt sind) zu widerstehen
vermag.

Alex-
Ver-
Art,
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Statistisches.
Roheisenerzeugung in den Vereinigten Staaten.*
Es wurden erzeugt 1911 1910 1909
Ueber die Leistungen der Koks- und Anthrazithoch- nach dem t t t
ofen der Vereinigten Staaten im April 1912, verglichen )
mit dem vorhergehenden Monate, gibt folgende Zusammen- basischen Verfahren 582 547 051 268 632 133
stellung AufschluR: sauren Verfahren 901 971 1156 313 1128 819
Ap”'tlolz Mmtlm Insgesamt 1484 518 1807581 1760 952
1. Gesamterzeugun .
Arbeitstaglicﬁe Igrzeugung 24;33% 24[;3 ggg An Bessemerstahlsohienon (einschlieBlich Schwel-
2. Anteil der Stahlwerksgesell-. len und Laschen) wurden im abgelaufenen Jahre 592826 t
" SCNAFCN e 1500 005 1857037 ©rzeugtgegen 723 306 tim Jahre 1910, d. h. also 130480 t
Darunter Ferromangan und oder 18% weniger. . .
Spiegeleisen 11 282, 11 723 An Halb- und Fertigerzeugnissen aus Bes-
. . semerstahl fihrt die Statistik noch folgende an:
am 1. Mai am 1. Aprii
1912 1912
3. Zahl der Hochéfen . . . . 415 414 Yomewalzie - Fein- und  Schwellen
Davon im Feuer........ 241 238 Knippel und “ueibblech- und
4. Leistungsfahigkeit d. Hoch-’ t t * Brammen Platinen Laschen
Ofen in einem Tage. S0 972 79 133 t t t
GroRbritanniens Eisen- und Stahlerzeugung 144 436 321 961 68 064
im Jahre 1911. 168 296 328 381 65 179
124 169 274 158 106 531

Nach den Ermittlungen der ,British Iron Trade
Association“** gestaltete sich die Roheisenerzeugung
GroRbritanniens wéhrend der letzten Jahre wie folgt:

Itoheisenerzcugum? 1911 1910 1909
im t t t
1. Halbjahr 5192596 5073645 4791 129
& " L 4681 540 530656S 5027 786
Insgesamt 9874 136 10380213 9818 915

Demnach wurden im Jahre 1911 506 077 t oder 4,9%
weniger erzeugt als im Jahre 1910, in welchem Jahre
die bisher hochste Erzeugungsziffer erreicht wurde.
Wéhrend der zwolf Monate vom 1. Juli 1906 bis zum
30. Juni 1907 wurde allerdings noch mehr Roheisen erzeugt,
namlich 10 598 583 t.

An Stahlbléocken wurden in GroRbritannien wéah-
rend der letzten drei Jahre folgende -Mengen erzeugt:

- 1911 1910 1909
t- t t
Bessomerstahlblocko 1484518 1807581 1760 952

Martinstahlblocke 5080480 4668 892 4214783

Insgesamt . . . . 6564 90S 6476473 5975 735
Wenn somit die Erzeugung an Stahlblécken im Be-
richtsjahre gegeniiber dem Vorjahro insgesamt nur um
64 765 t zunahm, zeigt die Erzeugung von Martinstahl-
blécken allein eine Zunahme von nicht weniger als 411 588 t
oder 8,8 % ; gleichzeitig ging die Erzeugung von Besscmer-
stahlblécken um 323 06310der 17,9 % zurick. Die Gesamt-
erzeugung des Berichtsjahres wurde nur noch von der
Menge des Jahres 1907 (6 627 112 t) Ubertroffen.

Die folgende Zusammenstellung zeigt die Erzeugung
von Bessemerstahlblécken allein:

* The Iron Age 1912. 9. Mai. S. 1172/3.
** The Ironmonger 1912, 11. Mai, S. 102/4.

Die Erzeugung Grofbritanniens an M artinstahi-
blockeri gestaltete sich in den letzten drei Jahren wie
folgt:

Er wurden erzeugt 1911 1910 1909
nach, dsm t t t
basischen Verfahren 1899 264 1603 793 1407 414

3181 216 3065099 2807 369
5080 480 4668892 4214783

sauren Verfahren

Insgesamt

An M artinstahlschienen (einschlieRlich Schwellen
und Laschen)’'wurden im letzten Jahre 257 084 t erzeugt
gegen 239 462 t im Jahre 1910.

Die Erzeugung von Puddeleisen schatzt die Sta-
tistik fir das Jahr 1911 auf 1210563 t gegen 1136 795 t
im vorhergegangenen Jahre und 1 147 483 t im Jahre 1909,

An weichem Stahl wurden im Berichtsjahre
921 468 t erzeugt, d. h. 48 272 t mehr als im Jahre 1910,
wahrend an Fertigerzeugnissen aus Eisen 1114 806t
hergestellt wurden gegen 1 109 560 t im Jahre 1910 und
1055237 t im Jahre 1909.

Die Eisenindustrie RuBlands im Jahre 1911.

Nach der ,Torg. Prom. Gazeta“* wurden im ab-
gelaufenen Jahre in RuBland insgesamt 3588449 t
Roheisen erzeugt gegen 3040046 t im Jahre 1910.
Die Vorradte am Schlisse des Jahres 1911 (1910) be-
zifferten sich auf 383 800 (461 326) t.

AnEisen-und Stahlhalbfabrikaten wurden im Be-
richtsjahre 3948497 (i. V. 3542879) t erzeugt; am Endo des
Jahres waren an Bestdnden 145 946 (177 379) t vorhanden.

Die Herstellung von Fertigfabrikaten aus
Eisen und Stahl erreichte im letzten Jahre 3 320 275
(3016 672) t; die Vorrate Ende 1911 (1910) stellten sich
auf 370 810 (375 184) t.

* Nachrichten fiir Handel, Industrie und Landwirt-
schaft 1912, 14. Mai, S. 6.

Wirtschaftliche Rundschau.

Vom Roheisenmarkte. — Ueber das englische
Roheisengeschaft wird uns unter dem 18. Mai aus Middles-
brough wie folgt berichtet: Die Preisbesserung der vorigen
Woche hat sich behauptet. Nach und nach wird endlich
der Gang der Hochdfen wieder regelméaRiger. Daher haben
die Warrantlager trotz der gegen April gréBeren Ver-

XX1.,,

schiffungen am Anfédnge der Woche nur geringe Ab-
nahmen gehabt. Am 16. Mai betrug jedoch die Ver-
minderung 3837 tons. Der Preis fir G. M. B. Nr. 3
schwankte wenig und schlieft ab mit sh 54/6 d, Nr. 1
bleibt sehr knapp bei sh 59/6 d bis sh 60/—. Fur Hé&matit
ist mehr Nachfrage zu sh 71/—. Alle Preise verstehen
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«ich f. d. ton, ab Werk, fur sofortige Lieferung, netto
Kasse. Hiesige Warrants Nr. 3 notieren sh 54/% d.
In den Warrantlagern befinden sich 364 350 tons, darunter
w3kl 171 tons G. M. B. Nr. 3.

Versand des Stahlwerks-Verbandes. — Der Versand
des Stahlwerks-Verbandes an Produkten A betrug im
April 1912 insgesamt 468 293 t (Rohstahlgewieht); er war
damit 201 631 t niedriger als im Marz d. J. (669 924 t),
dagegen 27 877 t hdoher als im April 1911 (440 416 t).
Im einzelnen wurden versandt: an Halbzeug 130047 t
'gegen 158 690t im Marz d. J. und 124 927 t im April 1911;
an Formeisen 186 970 t gegen 244 723 t im Marz d. J.
und 178 137 t im April 1911; an Eisenbahnmaterial
151 276 t gegen 206 511 t im Marz d. J. und 137 352 t
im April 1911. Der Versand des Monats April war also
in Halbzeug 28 643 t, in Formeisen 57 753 t und in Eisen-
bahnmaterial 115235 t niedriger als der Versand im
Maérz d. J. Verglichen mit dem Monat April 1911 wurden
im Berichtsmonate an Halbzeug 5120 t, an Formeisen
8S33 t und an Eisenbahnmaterial 13 924 t mehr versandt.
In den letzten 13 Monaten gestaltete sieh der Versand
folgendermalRen:

Halb- Form-  Eisenbahn- Gesamt-

1911 zeug eisen material produkte A

t t t t
April . 124 927 178 137 137 352 440 416
Mai. . . . 130 177 201 475 200 704 532 356
Juni .., 128327 186 684 184277 499 288
Juli . . . 129280 177 535 154542 461 357
August 143 714 170 326 161 427 475 467
September 153 943 175242 173761 502 946
Oktober 155 728 158 883 157 485 472096
November 161 433 144856 182381 488 670
Dezember . 175089 122 636 170547 468 272
1912

Januar . 182568 118 709 177 310 478 587
Februar 173 013 139436 194 823 507 272
Mérz . . 158 690 244723 266 511 669 924
April . 130 047 1SO 970 151 276 468 293

Rheinisch-Westfdlisches Kohlen-Syndikat zu Essen

a. d. Ruhr. — In der am 14. d. M. abgehaltenen Beirats-

sitzung gedachte zundchst der Vorsitzende, Geheimrat
Kirdorf, des schmerzlichen Verlustes, den sowohl der
nicderrheinisch-westfilische Kohlenberghau wie auch das
Rheinisch-Westfalische Kohlen-Syndikat durch den Tod
des Geheimen Kommerzienrats Karl Funke erlitten
habe, und erinnerte an die grofen Verdienste, die sich
der Verstorbene um den Kohlenbergbau und das Kohlen-
Syndikat erworben hat. Die Versammelten erhoben
sich zu Ehren des Verschiedenen von ihren Sitzen. Sodann
setzte der Beirat die Umlagen fiir das zweite Viertel-
jahr fiur Kohlen auf 9 (bisher 12) %, fiur Koks auf
7 (bisher 6) % und fur Briketts auf 9 (bisher 12) %
fest. — Die sieh daran anschlieRende Zcchenbcsitzer-
vcrsammlung genehmigte nachtraglich die vom Vor-
stande fur Mai in Anspruch genommenen Beteiligungs-
anteile Und setzto diese fur den Monat Juni fur Kohlo
auf 95 9%, fir Koks auf 75 (bisher 78) % und fir
Briketts auf 85 % (wie bisher) fest. Fir April und Mai
wurden wegen der unsicheren Marktlage Beschliisse uber
die Beteiligungsanteile in Kohlen nicht gefalt. An Stello
des verstorbenen Geheimrats Funke wurde Bergassessor
Kleine in die Brikettkommission gewahlt. — Nach dem
Berichte des Vorstandes gestalteten sich die Versand- und
Absatzergebnisse im April 1912, verglichen mit den Er-
gebnissen des Vormonats und des Monats April 1911,
wie in nachfolgender Zusammenstellung angegeben.

Die am gleichen Tage abgehaltene Hauptversamm -
lung genehmigte den Jahresbericht* sowie den Rechnungs-
abschluf fir 1911 und erteilte der Verwaltung Entlastung.
Drei der Reihe nach ausscheidende Aufsichtsratsmit-
glieder wnrden durch Zuruf wiedergewéhlt und an Stelle

* Vgl. St. u. E. 1912, 2. Mai, S. 700/3.
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32. Jahrg. Kr. 21.

April Marz April
1912 1912 1911

a) Kohlen.
Gesamtforderung
Gesamtabsatz .
Beteiligung. ..o

7520 C096 6736
6813 5615 6831
6304 6830 0026

g

RechnungsmaRiger Absatz . . J' 5008 5461
Dasselbe in % der Beteiligun 98,29 77,33 90,63
Zahl der Arbeitstage . . . . 24 26 23
Arbeitstagl. Forderung Ty - 313341 234465 292965
" Gesamtabsatz . 318473 249020 297018
rechnungsm. Absatz ; « 258186 192620 237425
b) Koks.
Gesamtversand ... 1595375 1685916 1377400
Arbeitetdglicher Versand . . . 3., 53179 54384 45913
c) Briketts.
Gesamtversand................ 325915 275452 302197
Arbeitstaglicher Versand . . . /.o 13580 10594 13139

des verstorbenen Geheimrats Funke Bergwerksdirektor
Kleynmans neu in den Aufsichtsrat gewahlt.

Saarkohlenpreise. — Die soeben von der Koniglichen
Bergwerksdirektion Saarbriicken verdffentlichte Preis-
liste flir den Eisenbahnabsatz weist gegeniiber der letzten
am 15. November 1911 bekanntgegebenen Liste keine
Veranderungen in den Kohlcnpreisen auf.

Fagoneisen-Walzwerk L. Mannstaedt & Cie., Aktien-
gesellschaft zu Kalk — Lothringer Hittenverein Aumetz-
Friede in Kneuttingen. — Am 15. Mai fand eine auBer-
ordentliche Hauptversammlung des erstgenannten Unter-
nehmens statt. Dio Einberufung war erfolgt, weil in einer
am 16. April abgehaltenen Hauptversammlung Zweifel ent-
standen waren, ob nicht zur Genehmigung des Abkommens
mit dem Lothringer Hittenvcrcin® laut einer Bestimmung
der Satzung drei Viertel des Aktienkapitals vorhanden
sein musse, das seinerzeit nicht vorhanden war. Die
Versammlung vom 15. Mai war alsdann berechtigt, un-
abhéngig von der Hohe des vertretenen Kapitals zu be-
schlieBen. Der Antrag der Verwaltung lautet nun dahin,
daB unabhéngig von dem in den Hauptversammlungen
vom 15. Januar und 16. April 1912 beschlossenen In-
teressengemeinschaftsvertrage dem Lothringer Hitten-
verein Aumetz-Friedo das Recht eingerdumt werde, das
Gesellsehaftsvermogcn des Fagoneisen-Walzwerks L. Mann-
staedt & Cie. als Ganzes zu erwerben gegen Gewahrung
von Aktien des Hittenvereins in der Weise, daB auf je
4000 JI  Mannstaedt-Stamm- und Vorzugsaktien je
4500 fr Huttonvereins-Aktien entfallen. Dieses, dem
Huttenverein oingerduinte Recht ist an die Bedingung
gekniupft, dal es langstens bis zum 30. Juni 1923 aus-
gelibt und bis dahin der erforderliche Kapitalerhéhungs-
beschluR des Hittenvereins gefatund durchgefihrt wird.
Biszudiesem Zeitpunkte tritt die Auflosung der Gesellschaft
nicht ein. Der Vorstand wird beauftragt und erméchtigt,
mit Zustimmung des Aufsichtsrats die weiteren Einzel-
heiten des vorstehenden Beschlusses mit dem Hitten-
verein zu vereinbaren und den Vertrag selbst abzu-
schlieBen. Dem Antradge wurde von der Versammlung zu-
gestimmt. Gegen den BeschluB wurde von zwei Aktionéren
W iderspruch zur notariellen Niederschrift erhoben.

Thyssen & Co., Milheim-Ruhr. — Blattermeldungcn
zufolge hat die Firma die sich an ihre Betriebsanlagcn
in Milheim-Ruhr anschlieRenden Glashittenwerko der
Herren Itzenplitz & Nedelmann kauflich erworben.

Aus der belgischen Eisenindustrie. — Die aufRerordent-
liche Hauptversammlung der Société Anonyme des
Ateliers du Thiriau in La Croyere vom 23. April
hat dio Ausgabe von neuen viereinhalbprozcntigen Schuld-
verschreibungen in Héhe von 1500 000 fr beschlossen;
gleichzeitig wurde dio Vertragsdauer der Gesellschaft um
30 Jahre verldngert. Die neuen Mittel sollen zur Durch-
fuhrung der friher mitgeteilten Werkserweiterungen

* Vgl. St. u. E. 1911, 21. Dez, 1912,

18. Jan., S. 123/4; 1 Febr., S. 214.

S. 2120;
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dienen.* Die Société Anonyme des Charbonnages,
Hauts-Fourneaux et Usines de Strepy-Brasque-
gnies hat die erste Batterie der neu errichteten Kokerei-
anlage kirzlich in Betrieb genommen; auch die ibrigen
WerksvergréRerungen, darunter eine weitere Schacht-
anlage und eine neue elektrische Zentrale, konnten in
Tatigkeit gesetzt werden. Die Verwaltung hat den Bau
einer Kohlenwéasche beschlossen, die Mittel hierfur sollen
durch Ausgabe weiterer Schuldverschreibungen in Hdéhe
von 1000000 fr aufgebracht werden. Mit der Fertig-
stellung dieser Neuanlagen wird die Gesellschaft in ihrem
Hochofenbetriebe vom anderweitigen Kohlen- und Koks-
bezug mehr und mehr unabh&ngig, was angesichts der
jungst beschlossenen Kokspreiserhohung nicht ohne
merkliche Einwirkung auf die Selbstkosten der Roh-
eisenerzeugung bleiben wird. — Von der Verwaltung der
Soeidtdé Anonyme d’Ougrée-Marihaye, Ougrce,
ist die Errichtung des fiinften Hochofens in Rd&dingen
(Luxemburg) in Aussicht genommen. Dieser Beschluf
steht im Zusammenhénge mit der durch die im Vorjahre
erfolgten Angliederung der Kohlenzeche von Brav
gewdhrleisteten besseren KoksVersorgung, vornehmlich
der franzosischen und luxemburgischen Betriebsstatten.
Auch bietet die gegeniber dem Vorjahre erheblich héhere
Wertlage fir Roheisen einen besonderen Anreiz zur Ver-
stdrkung der einschldgigen Erzeugung.

Aus der franzdésischen Eisenindustrie. — Dio Société
M étallurgique de Gorcy (Meurthe-et Moselle) nimmt
gegenwartig eine neue Anleihe im Betrage von 2000000 fr
auf, vornehmlich, um die Errichtung der neuen Hoch-
ofenanlage bei den Werken der Société Anonyme des
Forges de Vireux-Molhain durchzufithren. — Von der
Société Anonyme des Forges et Aci¢ries de Com-
morey wurde letzthin ihre neue Drahtziehereiabteilung
in Betrieb genommen, die nach amerikanischem System
arbeitet. Das Werk ist damit in den Stand gesetzt, eine
erhebliche Steigerung der Erzeugung an gezogenen
Dréhten vorzunehmen. — Die Einrichtung eigner Stahl-
werke bei den bisher rein verarbeitenden Werken macht
weitere Fortschritte; u.a. hat die Société Anonyme des
Boulonneries de Bogny-Braux (Ardennen) die Auf-
stellung mehrerer Martinstahlofen beschlossen; gleich-
zeitig ist die Erhohung des Aktienkapitals in Aussicht
genommen. — Dio bisherige Société des Acicries de
I’Union, Hautmont (Nord) wird als Société des
Acic¢ries du Nord, Hautmont, weitergefihrt und von
einer Finanzgruppe mit neuen Mitteln ausgestattet, um
angesichts der Uberaus giinstigen Marktlage den Betrieb
in groRerem Umfange aufzunehmen.

Ausbeutung von Kohlen- und Eisenerzlagern in der
Mandschurei. — Nach einem Berichte des Kaiserlichen
Konsulats in Mukden* sind die chinesisch-japanischen
Verhandlungen lber die gemeinschaftliche Ausbeutung der
Kohlenbergwerke bei Penchihu und der Eisenerzgruben
bei Tamiao oder Miaoerhkou, beide unmittelbar an der
Antung—Mukden-Bahn gelegen, zum Abschluf gelangt.
Die Kohlenzechen wurden urspringlich von der ja-
panischen Firma Okura & Co. betrieben. Die neue Gesell-
schaft, die ,,Penchihu Kohlen und Eisen Bergwerks Gesell-

* Vgl. St. u. E. 1912, 4. April, S. 594,
** Nachrichten fur Handel, Industrie und Landwirt-
schaft 1912, 14. Mai, S. 0.

Gebr. Bohler & Co., Aktiengesellschaft, Berlin. —
Das abgelaufene Jahr brachte nach dem Berichte des
Vorstandes ein recht befriedigendes Ergebnis. Es herrschte
in den alten Industrieldndern eine gesteigerte Nachfrage
nach Qualitdtsstahl und den {brigen Erzeugnissen der
Gesellschaft fiur industrielle Zwecke; auch in der aufer-
européischen Ausfuhr ergaben sich infolge Erweiterung
der Verkaufsorganisationen wesentlich grofRere Liefe-
rungen. Dio Werksanlagen des Unternehmens waren
infolgedessen voll beschaftigt; die Gesellschaft hat MaR-

Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 883

schaft m. b. H. zum gleichzeitigen Betriebe der Forderung
und Aufbereitung von Eisen“, die vorlaufig auf 50 Jahre
gegrundet ist, sieht eine gleiche Beteiligung chinesischen
und japanischen Kapitals vor. Das japanische Kapital
wird weiter durch Okura & Go. vertreten. Bis zur
Beschaffung des chinesischen Privatkapitals tritt far
dieses die chinesische Regierung ein. Zunachst war ein
Gesamtkapital von 2000000 S vorgesehen. Davon
wurden der Firma Okura & Co. fur ihre friheren Auf-
wendungen 1000 000 S angerechnet, wahrend China
050 000 S in bar zahlen und 350 000 $ in Form von Grund-
eigentum einbringen sollte. Neuerdings wurde aber be-
schlossen, das Kapital um weitere 2000 000 $ zu ver-
mehren, dio von Chinesen und Japanern je zur Halfte ein-
gczahlt werden sollen. Fir die Einbringung der Eisenerz-
gruben von Miaoerhkou erhélt die chinesische Regierung
kein Entgelt in Form von Anteilscheinen. Es wird aber
fur jede Tonne aufberciteten Eisens von der Gesellschaft
eine Abgabe von 2 mace = 0,2 Taels an die chinesische
Regierung gezahlt werden. Diese Gelder sollen einstweilen
von der Gesellschaft gesammelt und verzinst werden.
Wenn ein groBerer Betrag vorhanden ist, wird er der
chinesischen Regierung zur Griindung einer Bcrgwerks-
sehulo Gberwiesen. Weiter wird fir jede Tonne geférderten
Eisenerzes eine Forderungsabgabe von 0,1 Tael gezahlt,
ferner Ausfuhrzoll nach MaRgabe der Seezollbestimmungcn.
Die Beamten sollen zu etwa einem Drittel aus Chinesen
und etwa zwei Dritteln aus Japanern bestehen. Die
Chinesen sollen hauptsachlich im Bureau- und Rechnungs-
wesen, die Japaner im technischen Dienst Verwendung
finden. Ein Hochofen soll zunéchst nur in kleineren Ab-
messungen erbaut werden.

Zollbehandlung von gezogenen Eisenréhren.* — Der
Kgl. Prcu. Finanzminister hat die Zollstellen seines
Verwaltungsgebicts angewiesen, bei der Abfertigung von
Eisenrohren kinftig wie folgt zu verfahren: ,1. Ro6hren
mit Wandstdrken bis zu 2 mm einschlieBlich haben als
,bearbeitet® zu gelten, da sie nach dem heutigen Stande
der Technik in der Regel kalt gezogen sind. Im Ausnahme-
falle ist das Gegenteil, d. h. daR das Rohr nur warm
gewalzt oder gezogen ist, zu beweisen. 2. Warm ge-
walzte oder gezogene RoOhren aus schmiedbarem Eisen,
die nicht etwa aus sonstigen Grinden nach dem Zoll-
tarif als bearbeitet zu gelten haben, sind als ,rohe“
(Tarifnr. 794) zu behandeln. Ré&hren dieser Herstellungs-
art haben in der Regel Wandstarken von mehr als 2 mm.
Rohren, bei denen Kaltziige angewandt worden sind,
gleichgiltig, ob dadurch nur die &duBere oder dio duRere
und innere Oberflaiche des Rohres beeinfluRt worden ist,
gleichgiltig ferner, wie viele deren angewandt worden sind,
gelten als ,bearbeitet” (Tarifnr. 795). 3. Im Streitfall ist
ein zweifelfrcies Urteil eines Sachverstdndigen dartber
einzuholen, ob es sich um ein nach vorstehenden Fest-
setzungen ,rohes“ oder ,bearbeitetes* Rohr handelt.
4. Vor der Abfertigung von Eisenréhren der Tarifnrn. 794
und 795 ist, abgesehen von dem Falle des § 27 des Vereins-
zollgesetzes, die spezielle Deklaration nétigenfalls dahin
ergdnzen zu lassen, ob ,kalt gezogene“ oder ,nicht kalt
gezogene“ Rdhren vorliegen.”

* Nachrichtenblatt fir die Zollstellen 1912, 1. Mai,
8 J28.

nahmen fir eine weitere Erhdhung der Leistungsfahig-
keit getroffen. In Kriegsmaterial war sic weniger stark
beschéftigt; sie hat jedoch fur das Jahr 1912 einige
neue Bestellungen von Belang worgemerkt. Von den
Unternehmungen, an denen die Gesellschaft durch Aktien-
besitz beteiligt ist, schlieRt die St. Egydyer Eisen- und
Stahl-Industrie-Gesellscliaft das verflossene Jahr recht
glinstig ab; sie verteilt 6 % Dividende. Die Metallurgica
Bresciana gii Tempini in Brescia zahlt fir das Jahr 1911
wieder 5 % Dividende und leistet auBerdem eine Kapitals-
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fickzahlung von 20 % anldRlich des Verkaufes einer
raumlich getrennten Fabrikanlage, deren Betriebe mit
der Hauptfabrik in Brescia zu vereinigen ein Bedurfnis
war; auch fur 1912 ist die Fabrik mit lohnenden Be-
stellungen versehen. — Die Gewinn- und Verlustrcchnung
zeigt unter EinschluR von 58 614,78 ,H Vortrag aus
1910 und 110 782,96 JI Zinsen 3 195478,29.1t Roh-
gewinn. Nach Abzug von 600000 ./{ fiir Abschreibungen,
506 197,99 .11 fur Ausfalle, Steuern usw. und 15625 11
Rickstellung fiir Talonsteuer verbleibt ein Reingewinn
von 2073 655,30 .ft. Von diesem Betrage werden dem
Verfiigungsbestande fiur Beamtenfirsorge 50 000 .ft zu-
‘gefulirt, an den Aufsichtsrat 67 002,03 .ft Tantieme ver-
gutet, an Dividende 1850000 .ff (12%, wie i. V.) aus-
geschiuttet und auf neue Rechnung 81653,27 .11 vor-
getragen.

PreR- und Walzwerk-Aktiengesellschaft in Disseldorf-
Reisholz. — Nach dem Berichte des Vorstandes waren
im Geschéftsjahre 1911 alle Abteilungen des Werkes
reichlich mit Auftragen versehen, der Erlds fir die Fabri-
kate des Rohrenwerkes stellte sich jedoch infolge des
seit Auflosung des Syndikates eingetretenen starken
Wettbewerbes und des damit verbundenen scharfen
Preiskampfes derartig ungiinstig, daB nach dem Bericht
ein entsprechender Verlust in diesem Zweige der Fabri-
kation unausbleiblich war. Das Ergebnis wurde weiter
sehr durch dio umfangreichen Neu- und Erweiternngs-
anlagen beeintrachtigt, dio zwecks Verbilligung der
Fabrikation und zur Erhdhung der Leistungsfahigkeit
in Angriff genommen wurden und deren Fertigstellung
sich bis Ende des Jahres noch hinziehen wird. Insbe-
sondere gaben die Umbauten wiederholt zu Betriebs-
einschrankungen Veranlassung. Der Auftragsbestand
des Unternehmens ist gegen das Vorjahr nicht unerheb-
lich gestiegen. Zur Deckung der durch dio Neuanlagen
erforderlichen Aufwendungen sowie zur Starkung der
Betriebsmittel hat die Gesellschaft eine viereinhalb-
prozentige Obligationsanleihe von 2500 000 .11 aufge-
nommen. — Die Gewinn- und Verlustrcchnung zeigt
einerseits 601 108,59 .(( Fabrikationsiiberschuf3, ander-
seits 357 734,32 JI allgemeine Unkosten, 90 751,83 JI
Zinsen und 444 343,24 J1 Abschreibungen. Somit ergibt
sich ein Verlust von 291 720,80 JI, der den Gewinn-
vortrag aus 1910 von 95S 046,10 .11 auf 666 325,30 .11
ermaRigt.

Rheinische Chamotte- und Dinas-Werke, Koln a. Rh.
— Das am 31. Dezember 1911 beendete Geschaftsjahr
brachte nach dem Berichte des Vorstandes sdmtlichen
Abteilungen des Unternehmens ausreichende Beschéaf-

tigung. Obgleich der Betrieb auf einzelnen Abteilungen
durch Arbeiterschwierigkeiten voribergehend gestort
wurde, bezeichnet der Bericht das Ergebnis als be-
friedigend. Der Reingewinn stellt sich unter EinschluB

von 68532,45 JI Vortrag nach Abzug der allgemeinen
Unkosten, Zinsen, Steuern, Schuldvcrschreibungszinsen
sowie nach Abschreibungen im Betrage von 241 408,94 JI
auf 389 755,92 JlI. Der Vorstand beantragt, hiervon
7000 J1 fir Talonsteuer zurickzustellen, 76 483 JI dem
Verfligungsbestnnde und 5874,37 .11 dem Unterstiitzungs-
bestando zuzufiihren, 40 061,42 J1 Vertrags- und satzungs-
miiBige Gewinnanteile und Belohnungen zu vergiten,
174 000 JI Dividende (6 % gegen5 % i. V.) auszuschiitten
und S6 337,13 JI auf neue Rechnung vorzutragen.

Biichcrscliau.
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Société Anonyme Lorraine Industrielle, Hussigny
(Meurthe-et-Moselle). — Die Gewinn- und Verlust-
rechnung des Geschéftsjahres 1911 schlieBt mit einem
Reinerlés von 423 192 (i. V. 408 660) fr ab. Hiervon
flieBen den Ricklagen 108 907 (94 374) fr zu, wie im
Vorjahre werden an Tantiemen und Belohnungen 22857 fr
verteilt, dio Inhaber von Grinderanteilen erhalten
11 428 fr, an Dividenden werden 280000 fr oder 7%
ausgeschiuttet. Bei 4 000 000 fr Aktienkapital betragen
die Gesamtriicklagen 990 345 (812 152) frund die laufenden
Verpflichtungen 313 030 (463 252) fr. Demgegeniiber
stehen die Anlagen nach Abschreibung einer Gesamt-
tilgungssumme von 4 854 106 fr mit 2 490 256 (2584025) fr
zu Buch. Die Material- und Warenvorrdte haben einen
Buchwert von 513709 (317 925) fr. An AuRenstdnden
sind 2722804 (2782 116) fr vorhanden.

Société Métallurgique de Taganrog, St. Petersburg. —
Das am 31. Dezember 1911 beendete Geschaftsjahr
schlieBt mit einem Reingewinn von 1305548 (i. V.
1148 760) Rbl. ab, der sich, unter Hinzurechnung des
Gewinnvortragcs aus 1910, von 102036 Rbl. auf
1407 584 Rbl. erhoht. Das Ertrdgnis hat sich gegeniber
dem Jahre 1909 nahezu verdoppelt. Nach Vornahme der
Abschreibungen und Rickstellungen gelangt eine Divi-
dende von 7 (6l1/4) % zur Verteilung- Das Aktienkapital
betrug bis zu Anfang dieses Jahres 9999 900 Rbl. und
wird gegenwadrtig nach Eingang der Kaiserlichen Ge-
nehmigung vom 25. Februar/9. Marz d. J. auf 12499S00 Rbl.
erhoht. An Schuldverschreibungen sind 1 814 437 Rbl.
vorhanden; der Tilgungs- und Ricklagefonds betragt
3432 640 Rbl., die laufenden Verpflichtungen beziffern
sich auf 3 653 251 Rbl. Demgegeniiber sind die Gesamt-
anlagen und Liegenschaften mit 12 232 544 Rbl., die
Material- und Warenbestande mit 2 189 513 Rbl; und
die verfugbaren Werte, einschlieRlich laufender AuBen-
stdnde, mit 58S5 755 Rbl. aufgefuhrt. Das glnstige
Ergebnis konnte erzielt werden, obwohl die wahrend der
letzten Jahre vorgenommenen Werkserweitcrungen erst
allméhlich in Betrieb gekommen sind. Fur das laufende
Jahr sind die Werke ausgeristet mit vier Hochéfen, davon
drei zur Thomaseisenerzeugung, der vierte fiir Spezial-
cisen, Ferromangan, Ferrosilizium . oder Spiegeleisen;
ferner mit vollkommen neuzeitlich eingerichteten und
technisch vcrvollkommneten Stahl- und Walzwerken,
GieBereianlagen, R6hrenwalzwerken, Stanz- und Hammer-
werken, mechanischen Werkstdtten usw. Eine machtige
elektrische Zentrale liefert den Strom zum Antrieb der
meisten Maschinen sowie samtlicher ‘'WalzenstraBen,
auch ist den Werken eine Kokerei angegliedert worden.
Die Fertigcisenherstellung erstreckt sich auf Schienen,
Trager, Profil- und Winkeleisen verschiedenster Art,
Handelseisen und Stahl, Fein- und Grobbleche, Bandagen,
Achsen, Rohren usw. aus Thomas- und Martinstahl
eigener Erzeugung. Die Erzversorgung ist durch den
Besitz der Erzgruben und Konzessionen auf der Halb-
insel Kertch sowie in der Krim gesichert, ebenso die
Deckung des Kohlen- und Koksbedarfs noch tber den
eigenen Verbrauch hinaus durch den Erwerb der Kohlen-
zechen von Belaja.* Das laufende Geschéftsjahr ver-
spricht daher eine weitere fortschreitend glinstige Ent-
wicklung der Ertrégnisse.

* Vgl. St. u. E. 1912, 25. April, S. 717/8.
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Brearley, Harry: The-Heat Treatment of tool
steel. An illustrated description of the physical
changes and properties induced in tool steel by
heating and cooling operations. London (39 Pater-
noster Row), Longmans, Green & Co. 1911.
XVII, 160 S. 8°. Geb. s 10/6 d.

Das Buch ist Thos. Firth & Sons, Ltd., gewidmet,
in deren Diensten der Verfasser seit 1853 stand und sich
eine weitgehende Vertrautheit mit den Eigenschaften der
Stahle angeeignet hat. Es ist fir gelibte Harter und Vor-
arbeiter, aber auch fiur den Kaufmann, dio Vertreter der
Stahlfabriken und alle jene Personen bestimmt, die mit
Werkzeugstahl auf die eine oder andere Weise zu tun haben,
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und behandeltin kurzen, klaren Kapiteln das Kleingefiige,
das Bruehaussehen, das Schmieden, das Glihen sowie
ferner die Umwandlungen, das Héarten und Anlassen des
Stahles, und darauf in weiteren Kapiteln eine ganze Reihe
praktischer Beispiele der Hartung typischer Werkzeuge
und Verschiedener Arten von beim Harten auftretenden
Fehlern. Besondere Kapitel sind der Einrichtung einer
Hérteanlage, den Pyrometern, der Einsatzh&rtung und
den Schnelldrehstahlen gewidmet. Ein Anhang enthalt
einige Angaben uber kaltgereckten Draht, tber die Auf-
nahme der Umwandlungskurven, tber dio Schleiffunken
und die Geschichte des Stahlhartens sowie verschiedene
Zahlentafeln. Das Buch ist mit 73 meist sehr guten Ab-
bildungen geschmiickt und kann allen mit der Harterei
Beschéftigten warmstens empfohlen werden.
G. Marg.

Greu et, L., Ingénieur civil des Mines: Trempe,
Recuil," Cémentation et conditions d'emploi des
aciers. Paris & Liege, Librairie Polytechnique,
Ch. Béranger, 1911. 2 BI., 495 S. 8*“ Geb. 16 fr.

Das Werk gliedert sich in finf Teile. Der erste Teil
behandelt die allgemeinen Grundlagen fur die Anwendung
der Warmebehandlung der Stdhle. In kurzen Umrissen
werden zunéchst die aus den verschiedenen Festigkeits-
proben gewonnenen, die Stdhle kennzeichnenden Zalilen
besprochen, wobei auf den Gegensatz der Bedeutung
mancher derselben, z. B. der Streckgrenze und Elastizi-
tatsgrenze in Deutschlund und Frankreich, aufmerksam
gemacht wird. Hieran schliet sieh eine Erkldarung der
Begriffe Abschrecken, Glihen, Anlassen, eine Besprechung
der metallographischen Untersuchungsmethoden der Stéahle,
wobei den Ausfiihrungen das Eiscnkohlenstoffdiagramm
zugrunde gelegt wird, sowie die Einteilung der Stéhlo
in vier Gruppen auf Grund ihrer Umwandlungstemperatur
bei normaler, langsamer Abkiihlung. Dio Ansichten dos
Verfassers hierliber und Uber das von ihm selbst auf-
gestellte Gesetz, das die Beziehungen der Héarte zu der
Temperatur und der Geschwindigkeit der zuletzt statt-
gefundenen Umwandlung sowie der Hodchsttemperatur
nach dieser Umwandlung ausdriickt, sind bereits an anderer
Stelle vom Verfasser veroffentlicht worden; diese Zeit-
schrift hat dartber eingehend berichtet.*

Der zweite Teil des Werkes beschaftigt sich mit den
Verfahren der Wéarmebehandlung der Stithle. Nachdem
in einem besonderen Kapitel einige Worte iber den Zu-
stand des zur Anlieferung gelangenden Stahles gesagt
worden sind, der bei Gegenwart von Schlackencinschliisson,
Gasblasen und jeder &hnlichen Art von Inhomogenitat
die nachfolgende Warmebehandlung des Stahles nach-
teilig beeinflussen kann, werden die verschiedenen Ver-
fahren des Haéartens und Glihens ziemlich eingehend
erortert. Alle Methoden der Hartung mit Wasser, Salz-
wasser, Oel, Luft und darauffolgendem Anlassen, ferner
der unterbrochenen Hé&rtung in Wasser und Oel, des An-
lassens von innen usw. werden in ihrer Wirkung auf die
Warmebehandlung eingehend und immer auf Grund der im
ersten Teile gewonnenen Anschauungen von der Umwand-
lung besprochen. Auch dio pyrometrischcn Hilfsmittel
werden genau behandelt, wobei der Verfasser merk-
wirdigerweise dem Le Chatelierschcn Pyrometer einen
praktischen Verwendungsbereieh nur bis zu Temperaturen
von 7000 C zuspricht, und fir héhere Temperaturen das
Férysche Pyrometer oder dio bei bestimmten Tem-
peraturen schmelzenden Aletallsalze empfiehlt. Der Ze-
mentation und der damit unerldBlich verbundenen Ver-
gltung der durch die Zementation Uberhitzten Stahle
ist ein besonderes Kapitel gewidmet. Zum Schlufl dieses
Teiles sind einige Angaben dariiber gemacht, durch welcho
Proben man in der Lage ist, einen Stahl auf schnelle Weise
nach seinen Eigenschaften und seinem Verhalten bei der
Wérmebehandlung zu kennzeichnen.

* Vgl. St. u. E., 1911, 7. Dez., S. 2021/3.
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Der dritte Teil handelt von der Wahl des Stahles.
Dieser Abschnitt ist ganz allgemein gehalten und erdrtert
die fur bestimmte Zwecke, z. B. fur tiberwiegend statische
Belastungen, fir Schlag- und StoBbelastung usw., in
Betracht kommenden Warmebehandlungen und Zustande

des Stahles. Leider entbehren diese Ausfiihrungen der
praktischen Beispiele an der Hand von Stahlen be-
stimmter Zusammensetzung.

Der vierte Teil ist der praktisch bedeutungsvollste,
weil hier die Stéhle der vier durch die Lago ihrer Umwand-
lungstemperaturen gekennzeichneten Gruppen nachein-
ander, aber nur hinsichtlich derjenigen Eigenschaften, wie
Schmiedbarkeit, SchweilRbarkeit, Zementation usw., be-
sprochen werden, die durch die Warmebehandlung am
starksten beeinfluRt werden. Eine Reihe trefflicher
Zahlentafeln mit Angabe der Analysen, Umwandlungs-
temperaturen und Festigkeitszahlen bei verschiedenen
Warmebehandlungen macht diesen sehr dbersichtlich
angeordneten Teil besonders wertvoll.

Der fuinfte Teil befalt sich in ganz kurzen Umrissen
mit der Warmebehandlung des Stahlgusses, des GuR-
eisens und des schmiedbaren Gusses, die im allgemeinen
nach denselben Grundsédtzen wie diejenige der Stahle der
ersten Gruppe auszufihren ist.

Das Werk bietet in seinen theoretischen Teilen,
obwohl die Auffassung von der gleichartigen Wirkung der
Umwandlungen aller Spezialstahle auf ihre Eigenschaften
angefochten werden kann, einen bedeutenden Schritt
zur Vereinfachung der Anschauungen U(ber das Wesen
der Stdhle. In seinem praktischen Teil istes ein empfehlens-
werter Leitfaden fir die zweckmaBigste Warmebehand-
lung der Stahle auf Grund ihrer durch die Zusammen-
setzung bedingten und durch einige einfache Versuche
ermittelten Umwandlungstomperatureu. G. Mars.

Fischer, Dr. F. Professor: Cheinisch-leclinologi-
sclies Rechnen. Leipzig, Otto Spanier 1912. VIII,
111 S. 8*“ Geb. 3Jf.

Das kleine Werk bringt zunédchst einfache stéchio-
metrische Aufgaben uus der Gewichts- und MaRanalyse,
darauf gasometrisehe Rechnungen, ferner Beispiele aus
der Industrie der Schwefelsaure, der Spjmgstoffe und aus
der organischen Chemie. Hieran schliefen sich Mischungs-
rechnungen; es folgen Aufgaben aus dem Gebiet der
Warme, der Elektrizitat, des Huttenwesens, der Zement-,
Glas- und Zuckerfabrikation. Samtlichen Aufgaben sind
die Losungen und die dazu erforderlichen Ableitungen
beigefugt. In dem Kapitel ,Hittenwesen* findet man die
Bewertung des Kokses und der Eisenerze, Mdllerberech-
nungen, Waéarmebilanzen, Berechnung der Hochofengase,
Gegenuberstellung der Kosten der Roheisenerzeugung
auf gewohnlichem und auf elektrischem Wege u. a. m. —
Das Bichlein kann sowohl dem Studierenden wie dem
in der Praxis stehenden jungen Chemiker und Hittenmann
aufs warmste empfohlen werden.

Daune mann, Friedrich: Die Naturwissen-
schaften in ihrer Entwicklung und in ihrem Zu-
sammenhénge. Ill. Band: Das Emporblihen der
modernen Naturwissenschaften bis zur Ent-
deckung des ¢« Energieprinzipes. Mit 60 Abbil-
dungen im Text und einem Bildnis von GauRi.
Leipzig, Wilhelm Engelmarin 1911. VI, 400 S.
8 9 JI, geb. 10.IL

Dem zweiten Bande des Dannemannselien Werkes*
ist sehr schnell der dritte gefolgt, der mit der Schilderung
der neuesten Phase der Entwicklung der Naturwissen-
schaften beginnt, etwa von der Mitte des 18. Jahrhunderts
bis zur Entdeckung des Energieprinzipes. Er beschéaftigt
sich hauptsachlich mit dem groBen Umschwung, den die
Naturwissenschaften durch die Begriindung der neueren

* Vgl. St. u. E. 1911, 24. Aug., S. 139G.
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Chemie (Boyle, Lavoisier, Dalton, Borzelius, Gay-Lussac
u. a.), der Elcktrizitatslehro (Galvani, Volta), den Ausbau
der Ubrigen Teile der Physik (Thermoelektrizitdt, Warme-
lelire, Optik, Wellenlehre), sowie die Ausdehnung der
experimentellen Eorschungsweise auf die Wissenschaft
vom Leben erfuhren. Daneben werden natirlich auch kurz
die anderen Naturwissenschaften (Botanik, Zoologie,
Erdkunde, Astronomie, Mineralogie usw.) beriicksichtigt.
Der Verfasser geht an manchen Stellen sehr ins einzelne,
verliert aber nirgends die leitenden Gesichtspunkte aus

dem Auge. Dieser dritte Band geféllt mir noch besser als
der zweite. L. Max Wohlgemulk.
Hottengcr, Georges: Le Pays de Briey, liier

et aujourd'hui. Avec une carte liors texte, Paris et
Nancy, Berger-Levraillt 1912. X1X, 235p.8°. 3 fr.

Das vorliegende Werk behandelt, ausschlieflich vom
volkswirtschaftlichen Standpunkte aus, die Entwicklung,
die das Erzbecken von Briey durch die Ausbeutung der
dortigen Erzlagerstatten in den letzten Jahren erfahren
hat; groBeres Interesse fur den Eisenhiittenmann bieten
besonders dio als Anhang gebrachten Tafeln mit An-
gaben uber die Erzausbeutc, Uber das Verhdltnis der
fremden Arbeiter, namentlich der Italiener, gegenuber den
franzosischen, und Uber die Lohnverhéltnisse der Erz-
bergwerke. Die ebenso klar und flieBend geschriebenen wio
leicht fallichen Betrachtungen iber das eigentliche Wesen
der fritheren Bauernbevdélkerung, den EinfluR des wachsen-
den Bergbaubetriebes auf dieselbe, dio Lebensweise der
Arbeiterbevolkerung, die Eiirsorgeanstalten, dio Arbeiter-
ausschiisse usw. verdienen, auch fur deutsche Verhalt-
nisse, weitergehende Beachtung.

A. Gouvy.

Ferner sind der Redaktion zugegangen:

Abhandlungen, Freiburger volkswirtschaftliche. Heraus-
gegeben von Karl Diehl und Gerhard v. Schulze-
Gavernitz. Karlsruhe i. B., G. Braunsche Hofbuch-
druckerei und Verlag. 8°.

Band I, Ergdnzungsheft 2. Ergang, Carl, Doktor
der StaatsWissenschaften: Untersuchungen zum Ma-
schinenproblem in der Volkswirtschaftslehre. Rickblick
und Ausblick. Eine dogmengeschichtliche Studie mit
besonderer Beriicksichtigung der klassischen Schule.
1911. X1, 186 S. 3,60 JI.

Arbeiten auf den Gebieten der GroB-Gasindustrie.
H. A. Ludwig Degcner. 4°.

Nr. 4. M ittler, G., Ingenieur: Permanente Gase
und Industrie-Gase, Sauerstoff-Oc/cn, Sauerstoff-Brenner,
Gas-elektrische Oefen.  Mit 49 Abbildungen. (0. J.)
13 S. 1,20 JI.

Berntlisen, Dr. A., Prof., GroBherzogi. Bad. Hofrat,
Direktor der Badischen Anilin- und Soda-Fabrik Lud-
wigshafen am Rhein, friher Professor an der Uni-
versitat zu Heidelberg: Kurzes Lehrbuch der organischen
Chemie. Elfte Auflage. Bearbeitet in Gemeinschaft mit
Dr.. August Darapsky, a. o. Professor an der Uni-
versitdt Heidelberg.  Braunschweig, Friedr. Vieweg
& Sohn 1911. XX, 668 S. 8°. 12 JI, geb. 13 JI.

Beyschlag, Dr. F., Geh. Bergrat, Direktor der Kgl.
Geolog. Landesanstalt Berlin, Prof, -Dr. P. Kruscli,
Abteilungsdirektor a. d. Kgl. Geolog. Landesanstalt
u. Dozent a. d. Kgl. Bergakademie zu Berlin, und Prof.
Dr. J. H. L. Vogt an der Universitdit Kristiania:
Die Lagerstatten der nutzbaren Mineralien und Gesteine

Leipzig,

nach Form, Inhalt und Entstehung. Drei Bande. II. Bd.,
I. Halfte. Mit 66 Abbildungen. Stuttgart, Ferdinand
Enke 1912. XII, 278 S. 8°. 8,40 JI.

3t Der erste Band des Werkes ist an dieser Stelle
als der Anfang einer bedeutsamen Veroffentlichung
eingehend gewdirdigt worden*; die vorliegende Fort-
setzung behandelt die Art und Ursache der Spalten-

* Vgl. St. u. E. 1911, 13. April, S. 611.
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bildung, die Junge Gold-Silbererz-Ganggruppe, die
Alte Golderz-Ganggruppe, die metasomatischen Gold-
lagerstatten , die Alte Blei - Silber - Zinkerz - Gang-
gruppe, dio Erzgdnge mit radiumhaltigcm Uranerz, die
metasomatischo Blei-Silber-Zinkerzgruppe, die Anti-
monerz-Ganggruppe und die metasomatisehe Antimon-
erzgruppe. AuBerdem sind an entsprechender Stelle
eine Uebersicht (ber die Gold- und Silberproduktion
und deren Verteilung auf die verschiedenen Lager-
stattengruppen sowie Angaben (ber die Blei- und Zink-
erzproduktion der Welt, ebenfalls mit Berticksichtigung
ihrer Verteilung auf die einzelnen Gruppen von Lager-
statten, eingefiigt. 3:

Boerner, Franz: Statische Tabellen, Bdastungsangaben
und Formeln zur Aufstellung von Berechnungen fiur
Baukonstruktionen.  Vierte, nach den neuesten Be-
stimmungen bearbeitete Auflage. Mit 357 Textab-
bildungen  Berlin, Wilhelm Ernst & Sohn 1912. VIII,
259 S. 8°. Geb. 4,20 JI.

Directory to the iron and steel works of the United States.
Second supplément to the 1908 édition. Compilcd
and publishcd by ,The American Iron and Steel Asso-
ciation“.  Philadelphia (261 South Fourth Street),
The American Iron and Steel Association 1912. 80 p. 8°.
Geb. 5 S (s 20/7 d).

3t Durch diesen Band wird das im Jahre 1908
erschienene, von James M. Swank, dem verdienten
Geschéaftsfuhrer der ,,American Iron and Steel Asso-
ciation“ herausgegebene bekannte AdreRbuch der
nordumcriknmschcn Eisen- und Stahlwerke in dankens-
werter Weise zeitgem&R erneuert und ergédnzt; denn
der Nachtrag verzeichnet nicht nur die Aenderungen,
dio seit der Veroffentlichung des Hauptwerkes* sowie
des ersten Ergdnzungsbandes** bei den einzelnen
Eisen- und Stahlwerken bis Endo 1911 eingetreten
sind, sondern gibt auch in drei besonderen Listen eine
vollstdndige Uebersicht folgender Anlagen in den
Vereinigten Staaten: 1. der elektrischen Oefen zur
Roheisendarstellung und zur Herstellung von Spezial-
Legierungen fur Stahlwerke; 2. der Hochdéfen nach
dem Stande vom 1. Januar 1912; 3. der Hochofen,
die seit dem Frihjahr 1908 stillgelegt oder abgebrochen
worden sind. 31

Dyhr, Sr-Qng. Erich: Die Einphasen-Motoren nach
den 'deutschen Patentschriften. Mit Sachverzeichnissen
der Deutschen Reichs-Patente (ber Einphasen- und
Mehrphasen-Kommutator-Motoren. Mit 112 Text-
figuren. Berlin, Julius Springer 1912. 4 Bl., 182 S. 8°.
6 .«.

Flugschriften, Sudwestdeutsche.
Alexander Tille.
(i. Komm.). 4°.

Heft 23. Die Verhandlungen iiber die Mosel- und
Saarkanalisierung im PreuBischen Abgeordnelenhausc
am S. und 9. Marz 1912. 1912. 37 S. 0,10 JI.

Grabein, Paul: Huter des Feuers. Roman. Leipzig,
Grethlein & Co.,, G. m. b. H. (1912). 316 S. 8 °. 41,
geb. 5 JI.

Heilborn, Dr. Adolf: Die deutschen Kolonien (Land
und Leute). Zehn Vorlesungen. Dritte, verbesserte und
vermehrte Auflage. Mit vielen Abbildungen und Karten
im Text. (Aus Natur und Geisteswelt. Sammlung
wissenschaftlich - gemeinverstandlicher Darstellungen.
98. Béandchen.) Leipzig, B. G. Tcubner 1912. 1V,
180 S. 8°. 1 JI, geb. 1,25 JI.

Heim, Dr. F., Chargé du cours d’hygiéne industrielle
au Conservatoire national des Arts et Métiers, Pro-
fesseur agrégé a la Faculté do Médecine de Paris:
Recherchessur Vhygiéne du travail industriel. Assainisse-
ment des industries, prophylaxie des maladies professio-
nelles. Avec la collaboration de: Dr. Agasse-Lafont,
Dr. Constensoux, Dr. E. Haas, A. Hebert et Dr.

Herausgegeben von Dr.
Saarbricken, C. Schniidtke

* Vgl. St. u. E. 1908, 20. Mai, S. 746.
** \Vgl. St. u. E. 1910, 7. Dezember, S. 2098/9.
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Sartory. Paris (47 et 49, Quai des Grands-Augustins),
H. Dunod & E. Pinat 1912. 3 BI., 174 S. 8° '7,50 fr.
Heller, Dr. techn. A., Berlin: Motorwagen und Fahrzeug-
maschinen fir flissigen Brennstoff. Ein Lehrbuch fir
den Selbstunterricht und fiir den Unterricht an tech-
nischen Lehranstalten. Mit 650 in den Text gedruckten

Figuren. Berlin, Julius Springer 1912. VI, 469 S. 4°.
Geb. 20 JI.

Hennig, Dr. Rieh.: Alfred Nobel, der Erfinder des
Dynamits und Griinder der Nobelstiftung. Eine bio-
graphische Skizze. Mit 12 Abbildungen. Stuttgart,
Verlag der Technischen Monatshefte (Franckhschc
Verlagshandlung) 1912. 51 S. 4°. 1 JI, geh. 1,80 JI.

Hillringhaus, Dr. August, Assistent am Institut
fur Seeverkehr und Weltwirtschaft an der Universitat
Kiel: Die deutschen Boheisensyndikale in ihrer Ent-
wicklung zu einem allgemeinen deutschen Jloheisen-
verbande. Leipzig, Dunckor & Humblot 1912. 115 S. 8°.
3 JI.

Hum birg, Dr. Karl, Sipl.-Qitg.: Das Pendeln bei
Gleichstrommotoren mit Wendepolen. Mit 50 Text-
figuren. Berlin, Julius Springer 1912. 2 BI., 81 S. 8°.
2,80 JI.

Jahrbuch der deutschen Braunkohlen-, Steinkohlen- und
Kali-Industrie 1912.  XIl. Jahrgang, bearbeitet von
B. Baak. Halle a. S., Wilhelm Knapp 1912. XLII,
288 S. 8°. Geb. 6 .ft.

3? Das bekannte Nachschlagewerk verzeichnet alle
im Deutschen Reiche belogenen, z. zt. betriebenen
Braunkohlen- und Steinkolilcngruben, Braunkohlen-
NaBpreBsteinfabrikon, Braunkohlen- und Steinkohlcn-
Brikettfabriken, Kokereien, Schwelereien, Teerdestil-
lationen, Mineraldl-, Paraffin-, Ammoniak- und Benzol-
fabriken, Ziegeleien und sonstige Nebenbetriebo, Kali-
und Stcinsalzbergwerke mit ihren Nebenbetrieben unter
Angabe der Adressen der Direktoren, Betriobsfiihrer
usw. Dio Anordnung des ganzes Buches ist dieselbe
geblieben wie bei dem vorigen Jahrgang, wahrend die
einzelnen Angaben nach dem Stande zu Anfang d. J.
berichtigt und ergénzt worden sind. 31

Kayser, Dr. Emanuel, Professor an der Universitat
Marburg in Hessen: Lehrbuch der Geologie. In zwei

Teilen. 1. Teil: Allgemeine Geologie. Vierte Auflage*.
Mit 611 Toxtfiguren. Stuttgart, Ferdinand Enke 1912.
X1, 881 S. 8° 22,40 JI.

3- Mit Ricksicht auf die uneingeschrankt an-
erkennenden Worte, dio der dritten Auflage des vor-
liegenden Werkes als einem ,klassischen® Lchrbuche an
dieser Stelle s. Zt. gewidmet worden sind**, bedarf
es eines erneuten Hinweises auf die Vorziige der Kayser-
schen Arbeit bei Erscheinen der Neubearbeitung nicht
mehr. Es geniigt, hervorzuheben, daB das Buch in
seiner jetzigen Gestalt, verglichen mit der vorher-
gehenden Ausgabe, wiederum zahlreiche Verdnderungen
und Verbesserungen aufweist, die der Verfasser zum
Teil auf die liebenswiirdigen Vorschldage und Anregungen
befreundeter Fachgenossen zuriickfihrt. U. a. sind
die Abschnitte Uber Rippelbildung, tber Silikatzer-
setzung und Verwitterung, Uber Bergrutsche und
Sehuttbcwegung, Uber Geysire, marine Sediment-
bildung, gebirgsbiidende Vorgadnge und endogene
Gesteinsbildung wesentlich ausgestaltet worden, wéh-
rend das Kapitel (ber Dislokationsmctamorphose
vollstdndig umgearbeitet und je ein Abschnitt Uber
geologische Zeitrechnung und marine Fazicsbildung neu
aufgenommen worden ist. 3?

Kegel, K., Diplom-Bergingenieur, ordentl. Lehrer an
der Bergsehulo zu Bochum: Bergméannische Wasser-

wirtschaft.  Mit 105 in den Text gedruckten Abbil-
dungen. Halle a. S., Wilhelm Knapp 1912. IX,
211 S. 8° 9 JI.

* Wegen der 4. Aufl. von Teil 11 vgl. St. u. E. 1911,
24. Aua.. S. 1399.
** Vgl. St. u. E. 1909, 22. Dez., S. 2036/7.

Biicherschau.
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Keller, Dr. K., GroRh. Bad. Geheimer Rat, Minchen,
vorm. Professor a. d. Techn. Hochschule Karlsruher
Gustav Adolf Hirn, sein Leben und seine Werke. Mit
dem Bildnis Hirns. (Aus ,Beitrdge zur Geschichte
der Technik*. Herausgegeben von Conrad M atschol3.
3. Band. 1911.) Berlin, Julius Springer 1912. 43 S. 4°,
1 J1.

Kleinlogel, Stiy/ng. A., Privatdozent an der Tech-
nischen Hochschule in Darmstadt: Ueber neuere Ver-
suche mit umschnirtem Beton (spiralumwickclte und
ringbewehrte Saulen). Mit 25 Textabbildungen und
31 Zusammenstellungen. Berlin, Wilhelm Ernst & Sohn
1912. 4 BI., 48 S. nebst 2 Tafeln 4°. 3,20 JI.

Lenz, Dr. jur. et pliil. Friedrich : Denkschrift betreffend
Schaffung eines Wirtschaftsarcliivs und die Unterstiutzung
privatwirtschaftlicher Forschungen. Berlin (SW. 48),
Leonhard Simion Nf. 1912. 31 S. 8°. 0,60 JI.

Lewin-Dorsch, Hannah: Die Technik in der Urzeit
und auf primitiven Kulturstufen. Herausgegeben von
Heinrich Cunow. Stuttgart, J. H. W. Dietz Nachf.,
G. m. b. H., 1912. 111 S. 8". 0,75 .ft.

Lindemann, Dr. B.: Die Erde. Eine allgemein ver-
standliche Geologie. Mit zahlreichen Abbildungen,
schwarzen und farbigen Tafeln und Karten. Band Il r
Geologie der deutschen Landschaften. Lieferung 1
(des ganzen Werkes Lieferung 11). Stuttgart, Kosmos,
Gesellschaft der Naturfreunde (Franckhschc Verlags-
handlung) [1912], S. 1—32 und 2 Tnfdn 4°. 0,80 JI.
(Der Band soll in 10 Lieferungen vollstdndig erscheinen./

Lissner, Dr. Julius, Geheimer Regierungsrat: ZzZur
Wertzolljrage.  Leipzig, A. Deichert’scho Verlagsbuch-
handlung Nachf. 1911. 108 S. 8°. 2,50 JI.

3t Nachdem die Reichsfinanzreforin mit dem Tabak-
wertzoll die Wertbesteucrung zum ersten Male auf
einem wichtigen Gebiete unserer Einfuhr in die Praxis
Ubertragen hat, glaubt der Verfasser, auf die Fille von
Anregungen hinweisen zu sollen, die dieser Bruch mit.
den bisherigen Traditionen der deutschen Verzollungs-
technik fur unsere zukinftige Finanz- und Handels-
politik ergebe. In diesem Sinne behandelt die vor-
liegende Schrift die Wirkung und den Ertrag der Tabak-
steuer, das Wesen und den Aufbau, sowie die Zukunft
und den Ausbau des Wertzolles. 31

Mehrtens, Georg Christoph, Geh. Hofrat und
Professor der Ingenieur-Wissenschaften an der Konig-
lichen Technischen Hochschule in Dresden: Vor-
lesungen Uber Ingenieur-Wissenschaften. Erster Teilt
Statik und Festigkeitslehre. Dritter Band, erste Halfte:
Gewo0lbe und Stitzmauern. Mit 116 zum Teil farbigen

Figuren. Zweite, umgearbeitetc und stark vermehrte
Auflage. Leipzig, Wilhelm Engelmann 1912. X, 146 S..
4°. g .ft.

Mctall-Technik, Die heutige. KurzgefaBte Lehr- und Hand-
bucher zur beruflichen Aus- und Fortbildung auf dem
Gebiete der Gewinnung, Be- und Verarbeitung der
Metalle. Leipzig, Moritz Schafer. 8°.

Band 2. Stier d. Aelt.,, Gg. Th.: Die Schleif-
mittel, das Schleifen und Polieren. Mit 141 Abbildungen.
1911. VIII, 136 S. 2,25 JI, geb. 2,75 JI.

3- Das Buch durfte geeignet sein, Anfanger sowie-

Schiller von Fachschulen usw. mit den Grundzigen
dos Schleifverfahrens bekannt zu machen. Dagegen ist.
kaum anzunehmen, daB in der Praxis stehende Fach-
leute, die schon langere Zeit mit Schleifmaschinen und
verschiedenen Schleifscheiben gearbeitet haben und
deren Unterschiede zum groRen Teil ohne Zweifel besser
kennen, als es der Verfasser andeutet, mit dem Werke
auskommen konnen. AuBerdem dirfte fiir manchen
von diesen Fachleuten die Schrift, soweit sie Maschinen
behandelt, etwas einseitig sein, da der Verfasser an-
scheinend nur mit Maschinen der Fa. Friedr. Schmaltz.
gearbeitet hat und weder die Maschinen von Ludw.
Loewe & Co., J. E. Reineeker, Braun & Sharpe, Mayer
& Schmidt, noch auch diejenigen sonstiger Firmen zw
kennen scheint. 3t
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Verein deutscher Eisenhlttenleute.

Fir die Vereinshibliothek sind eingegangen:
(Die Einsender sind durch * bezeichnet.).

Abhandlungen und Berichte der Technischen Staatslehr-
anstalten* in Chemnitz. Chemnitz. 4°.

Heft 1. Richter, Fritz L.,
richt im Maschinenlaboratorium.
1 Tafel.

Average Cargo Analyses, Complete, of Lake Superior iron
ores, season 1911. Issued by the Lake Superior
Iron Ore Association.* Cleveland [1912], 40 p. 8°.

Bericht Uber das Studienjahr 1910— 1911 [der] K&nig-
liche[n] Technischefn] Hochschule* zu Munchen. Min-
chen 1912. (Getr. Pag.) 4°.

Bulletin [of the] United States Geological Survey*, De-
partment of the Interior. Washington. 8°.

:Der Unter-

1912. 56 S. nebst

495. Nickles, John hi.: .Bibliography of North
American geology for 1910 uiith Subjekt index. 179 p.
Fiuhrer durch das Oberschlesische Museum* zu Gleiwitz.
Gleiwitz 1912. 8 BI. 8°.
Geschéaftsbericht, Dreiundvierzigster, [des] mElsassischefn]
Verein]s]* von Dampfkesselbcsilzcrn. 1910. Stral-
burg 1912. IIl S. 4°.

Geschafts-Bericht uUber das Vereinsjahr 1912 [des] Wurttem-
bergischefn] Revisions-Vereinfs]*. Stuttgart 1912
106 S. S° nebst 2 Tafeln.

Jahresbericht der Kéniglichen Maschinenbau- und Hutten-
schule in Gleiwitz* Uber das Schuljahr 1911/12. Er-
stattet vom Direktor Professor ®t.:Qug. FoOrster.
(Gleiwitz 1912.) 19 S. 4°.

Jahresbericht, 7., [des] Oberschlesischefn] Museum[sj* zu
Gleiwitz. (Kattowitz 1912.) 3 S. 8°.

Jahresbericht, dO, [des] Pfélzische[n] Dampfkessel-Be-
visions-Vereinfs]* [fur] 1911. Kaiserslautern 1912.
88 S. 8°.

Polhem, Christopher.
Teknologfdéreningen*.
293 S. 4°.

Production, The, of iron ore, pig iron, and steel in 1910.
By Ernest F. Burchard. (From ,Mineral Resources
of the United States® 1910.) Washington 1911. 36 p. 8°.
(United States Geological Survey*.]

Report of accident on the line of the Lehigh Valley Railroad
near Manchester, New York, August 25, 1911. [Pu-
blished by the] In terstate Commerce Com mission*.
Washington 1912. 16 p. with plates 8°.

Report, Preliminary, on mineral production of Canada
during the calendar year 1911. Prepared by John
McLeish, B. A. Ottawa 1912. 24 p. 8°. [Canada
Department of Mines, Mines Branch*.]

mSander,* ®r.«Qlig. A.: Technik und Industrie auf der
Internationalen Hygiene-Ausstellung in Dresden. (Aus
,Dinglers Polyt. Journal“, Bd. 326.) Berlin 1911.
13 S. 4°.

.Statistik der Oberschlesischen Berg- und Huttenwerke fir
das Jahr 1912. Herausgegeben vom Oberschlesischen
Berg- und Hittenménnischen Verein*, E. V. Zusammen-
gestellt und bearbeitet von Dr. H. Yoltz und Dr. H.
Bonikow&Kky. Kattowitz 1912. 1V, 70 S. 4°.

Vgl.. St. u. E. 1912, 4. April, S. 590/1.

*(Stumm-Halberg.) Die Reden des Freiherrn Carl
Ferdinand von Stumm-Halberg. Historisch-Kritische
Gesamtausgabe, besorgt von Dr. Alexander Tille.
Band 7. Berlin 1912. XIII, 527 S. 8°. [Freifrau
von Stumm-Halberg*.]

Téatigkeitsbericht des |Instituts* fur Gewerbehygiene fur
das Jahr 1911. Frankfurt a. M. [1912]. 10 S. 4°.

Verwaltungs-Bericht Uber das achte Geschéftsjahr, 1910
.bis 1911, des Deutschen Museums*. Mdinchen [1912],
45 S. nebst Beil. 4°.

Minnesskrift, utgifven nf Svenska
Stockholm 1911. 3 BI,,

Zusammenstellungen, Statistische, uber Kupfer. [Heraus,
gegeben von] Aron Hirsch* & Sohn, Halberstadt-
20. Jahrgang (1891—1911). (Halberstadt 1912.) 36 S.
quor-4°.

Vgl. St..u. E. 1912, 28. Mérz, S. 549/50.

= Dissertationen. =

Holm, Fritz : Untersuchungen iilber magnetische Hystérésis.
Doktor-Ingenieur-Dissertation. (Kgl. Techn. Hoch-
schule* zu Berlin.) Berlin 1912. 29 S. 4°.

Metz, Norbert: Studien iber die im Hochofen zwischen
den Eisenerzen und Gasen o&bivaltenden Verhéltnisse.

n Doktor-Ingenieur-Dissertation. (Kgl. Techn. Hoch-

msehule* zu Berlin.) Diusseldorf 1912. 30 S. 4°.

M inkcr,* E.: Ueber den EinfluR geringer Mengen Phos-
phor, Mangan und Zinn auf die physikalischen Eigen-
schaften von Kupfer. Doktor-Ingenieur-Dissertation.

¢ (Kgl. Techn. Hochschule zu Aachen.) Halle a. S. 1912.
16 S. 4° nebst 6 Tafeln.

Sawelieff, M.: Die Eisenindustrie in SidruRland. Philos.
Dissertation. (Universitat* Leipzig.) Weida i. Th. 1911.
130 S.- 8°.

Szitnik, Egon: Die geschichtliche Entwicklung des
Ofens in Dcutscldand. Philos. Dissertation. (Rheinische
Fricdrich-Wilhelms-Universitat* zu Bonn.) Bonn 1911.
58 S. 8°.

W ark, N. J.: Bestimmung der Léslichkeitslinie des Eisen-
carbids (FeaC) inf-Eisen. Untersuchungen lber Polyeder-
struktur in Eisen-Kohlenstofflegicrungen. Doktor-In-

« genieur - Dissertation. (Kgl. Techn. Hochschule* zu
Aachen.) Halle a. S. 1911. 18 S. 4° nebst 4 Tafeln.

Vgl. St. u. E. 1911, 21. Dez., S. 2108/9.

W ild, J.: Die Ursache der zusatzlichen Eisenverluste in
umlaufenden glatten sRingankern. Doktor-Ingenieur-
Dissertation. (Kgl. Techn. Hochschule* zu Stuttgart.)
Berlin 1911. 58 S. 4°.

Aceltero technische Zeitschriften und W erke
bittet man nicht einstampfen zu lassen, sondern der
i Bibliothek ¥
des Vereins deutscher Eisenhiittenleuto
zur Verfligung zu stellen.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Arns, Heinrich, Betriebsleiter der Vereinigten Wupper-
thaler Eisenhiitten Dr. Tenge-Spies, A. G., Barmen.
Boninger, Carl.F., Ingenieur d. Fa. Julius Pintsch, A. G.,

Dusseldorf, Steinstr. 96.

Donalo, Emil de, Ingenieur der Deutsoh-Luxemb. Bergw-,
u. Hitten-A.-G., Abt.Differdingen, Differdingen, Luxem-
burg.

Kothny, Dr. techn. Erdmann, Betriebsleiter des Elektro-
u. Martinstahlw. der Steierischen GuRstahlw. Danner
& Goi, Juderiburg, Steiermark.

Miani, Cav. Giovanni, Ingenieur, Maggiore d’Artiglieria
nella Riserva, Dervio per Dorio, Lago di Como.

MUsclfek, Hans, Ingenieur, Leiter des ehem. u. metallogr.
Laboratoriums der Munitionsw. Manfred Wei3, Csepel
bei Budapest.

Oltinger, Max, Betriebsehef des Maschinenbetriebes der
Vereinigten Huttenw. Burbach-Eioh-Dudelingen, Esch
a. d. Alz., Luxemburg.

Vocke, Fritz., Chefchemiker des Eisen- u. Stahlw. Hoesch,
Wambel b. Dortmund, Hellwcg 31.

Weber, Rudolf, Eberswalde, Moltkestr. 20:

Neue. M itglieder.

Fromm, Hans, SDipl.-yttg, Charlottenburg, Grolman-

stralle 63, II.



