Ocneralsekrclar
Dr. W. Beum tr,
Gcesdi3ltslohrer der

Nordwfstllclicn Gruppe
des Vereins deutsdier
Elsen- und Stahl
industrieller.

TAHL UNDEISEU

ZEITSCHRIFT

technischen Teiles

Ir.o tig. 0. Pctersen,
stellvertr. GeschaftsfOhrer

<j, Vereins deutscher

Eisenhiittenleute.

FUR DAS DEUTSCHE EISENHUTTENWESEN.

Nr. 27. 4. Juli

1912. 32. Jahrgang.

Beitrag zum Entwicklungsstand neuzeitlicher Elektroofen.

Von Obcringenicur W. Kunze in Berlin.

I jaB man in elektrischen Oeten Einschmelz-,
«+— Raffinations- und Desoxydationsverfahren von
Metallen, einzeln oder in Verbindung miteinander,
durchfihren kann, ist bereits seit Jahren bekannt.
Ebenso unterliegt cs keinem Zweifel, daR sich sowohl
Lichtbogendfen als auch Induktionséfen fur die vor-
genannten Zwecke eignen, denn von beiden Systemen
arbeiten eine grofle Reihe Vertreter seit langem mit
gutem Erfolg im praktischen Betrieb. Fur die Technik
handelt es sich deshalb nur mehr darum,

1 festzustcllicn, wo die Grenzgebiete .liegen, in
denen der Elektroofen glinstigere wirtschaft-
liche Bedingungen schafft als die bisher ange-
wandten dalteren Arbeitsverfahren;

2. festzustellen, bei welchen metallurgischen Ver-
fahren die vollstdndig neue Einfiigung eines
Elektroofens eine gewinnbringende Qualitats-
verbesserung des Enderzeugnisses oder eine
erhebliche Ersparnis an Zusatzmaterialien her-
vorbringt;

3. zu ermitteln, wieweit die neuzeitlichen Ofen-
systeme die Forderung nach guten metallurgi-
schen Erfolgen mit gleichzeitiger Wirtschaftlich-
keit vereinen.

Die Beantwortung der ersten Frage l4Rt sich
kaum in eme allgemeine Form bringen, denn fir
jedes Huttenwerk liegen die Verhdltnisse anders, und
eine Beurteilung kann deshalb nur von Fall zu Fall
bei genauer Kenntnis der einschldgigen Verhéltnisse
erfolgen. Im allgemeinen [4Rt sich aber behaupten,
daB ein- Elektroofen um so vorteilhafter arbeitet, je
hochwertiger die zu erzeugenden Qualitaten sind. .

Die Beantwortung der zweiten Frage ist so um-
fassend, daB sie Gegenstand einer besonderen Arbeit
ist und hier nur beruhrt werden kann.

Die Beantwortung der dritten Frage ist der
Gegenstand dieser Arbeit. Um eine richtige Be-
urteilung der verschiedenen Ofensysteme durchfiihren
zu kdnnen, ist es notwendig, einen allgemein gultigen
MaRstab anzulegen. Hierfir eignet sich am besten:
1. die Betriebssicherheit, 2. die Wirtschaftlichkeit.

Eine Ofenanlage ist um so betriebssicherer, je
groRer die Einfachheit der Bedienung ist, je weniger
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ihre Leistung von der Sorgfalt des Bedienungs-
personals abh&ngt, und je weniger Zeit die Be-
seitigung eingetretener Stérungen erfordert.

Alle Ofensysteme mit rotierenden Umformern
sind danach im Nachteil gegeniber den Systemen,
welche entweder direkt oder unter Vermittlung von
Transformatoren an die Zentrale angesehlossen
werden koénnen.  Rotierende Maschinen bedirfen
standiger Wartung, wéhrend Transformatoren im
Jahre hochstens einmal nachgesehen und gereinigt
zu werden brauchen. Bei direkter Verwendung einer
Zentralenmaschine, mit oder ohne Transformator, ist
auBerdem eine etwaige Stérung von kleinerem Nach-
teil, denn es steht die ganze Zentrale zur Reserve,
und ein anderer Zentralengenerator kann, wenn
notig, ohne weiteres auf den Ofen geschaltet werden.
Die Zeitdauer fir die Unterbrechung des Ofen-
betriebes bei einer etwaigen Stérung wird dadurch
erheblich kurzer.

Von den beiden bereits erwdhnten Hauptgruppen
der elektrischen Oefen sind die neuzeitlichsten Ver-
treter der Lichtbogenéfeu der Heroult-, Na-
thusius-, Girod- und Keller -Ofen, wahrend von
den Induktionséfen hauptséchlich der Rdéchling-
Rodenhauser-, Hiorth- und Kjellin-Ofen zu
nennen sind.

Es kann hier wohl davon abgesehen werden, die
einzehien Systeme ndher zu beschreiben; es mdge nur
das Hauptprinzip gekennzeichnet werden, das fir die
Lichtbogendfen durch die Elektrodenanordnung und
die Art der Stromibergénge, fur die Induktionséfen
durch die Form der Schmelzrinnen und die ange-
wandten Hilfsmittel zur Verringerung der elektrischen
Streuung gegeben ist.  Heroult-Oefen besitzen nur
Lichtbogenelektroden, die ber der Oberflaiche des
Bades angeordnet sind. Die Heizwirkung erfolgt
demgemd&B praktisch nur durch die Lichtbogen.
Girod-, Keller- und Nathusius-Oefen besitzen auler
den Oberflachenelektroden auch noch Bodenelektro-
den. Wahrend jedoch bei den beiden erstgenannten
Systemen nur ein Stromfluf von oben nach unten
stattfindet, weil -alle Elektroden derselben Gruppe
gleiches Potential besitzen, finden beim Nathusius-
Ofen von jeder Elektrode nach allen dbrigen Strom-
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Verzweigungen statt. Der letztere Oien hat darum
von allen Lichtbogensystemen den grofiten Prozent-
satz Widerstandsbohcizung. Der Kjellin-Ofcn gehort
zu der Gruppe von Induktionséfen, die nur eine
einzige ringférmige Schmclzrinne besitzen, und bei
denen die sekundédre Transfonnatorwicklung aus-
schlieBlich durch das Schmelzbad gebildet wird.
Der Hiorth-Ofen unterscheidet sieh von diesem
Prinzip nur durch eine konstruktive Abweichung, die
allerdings auch eine Verbesserung des Leistungs-
faktors zur Folge hat. Bei dieser Ofenbauart ist der
Transformatorkern als Ifohlzylindcr mit grofRem
AuBendurchmesser ausgebildet, um den Abstand
zwischen Primdrwicklung und Schmclzrinne zu ver-
kleinern. Beim Rdchling-Rodenhauser-Ofen sind die
zwei oder drei Schmclzrinnen in der Mitte zu einem
breiteren Kanal vereinigt. Auferdem besitzt er zur
Verbesserung der StieuVerhdltnisse eingebaute Pol-
plattcn, die durch eine besondere Sekundéarwicklung
elektrisch erhitzt werden. Er verfligt demgeméR
Uber eine kombinierte Induktions- und Widerstands-
heizung.

Alle Induktionsoéfen fiur industrielle Anlagen von
einiger Bedeutung (von mehr als 3 t Fassung) be-
notigen rotierende Umformer oder besondere Zen-
tralenmaschinen, wenn die Periodenzahl der ITUtten-
zentrale mehr als 25 i. d. sek betrdgt (mit ganz seltenen
Ausnahmen sind in Deutschland durchweg 50 Perio-
den angewandt). Girod- und Keller-Ocfen bedirfen
rotierender Umformer oder besonderer Zentralen-
maschinen, wenn in der Zentrale eine andere Strom-
art wie Einphascn-Wcchsclstrom erzeugt wird.
Natluisius- und Heroult-Oefon konnen in allen
Fallen — das letztere System allerdings beim Ver-
arbeiten von festem Einsatz nur unter Verwendung
besonderer Hilfsmittel wie Drosselspulen usw. —
direkt oder tiber Transformatoren an die Zentrale an-
geschlossen werden, ausgenommen, wenn in derselben
Gleichstrom erzeugt wird. Gleichstrom eignet sich
nicht fir den Ofenbctrieb; wenn nur diese Stromart
vorhanden ist, sind bei jedem Ofensystem rotierende
Umformer notig.

Die Ofenbauarten an sich stehen bei den genannten
Systemen heute schon auf einer solchen Hdéhe, daf
bemerkenswerte Unterschiede in bezug auf die Be-
triebssicherheit nicht festgestellt werden konnen.
Bei den Lichtbogendfen sind allerdings Briiche der
Kohleclektroden noch immer nicht ganz zu ver-
meiden, doch treten solche Vorkommnisse bei dem
verbesserten Kohlenmaterial sehr selten auf, und die
Beseitigung derartiger Storungen ist immer in kurzer
Zeit mdglich. Die leistungsfédhigen Induktionstéfen
haben den Nachteil, daB die zur Verbesserung des
Leistungsfaktors angebrachten Polplatten zuweilen
abschmelzen. Alle diese kleinen Stdrungen fallen
aber nicht eigentlich unter das Kapitel ,,Betriebs-
sicherheit“, sondern gewinnen erst bei der Beurteilung
der Wirtschaftlichkeit an Gewicht.

Geht man auf diesen Punkt ber, so ist ganz all-
gemein dasjenige Ofensystem das beste, mit welchem
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bei Aufwendung der gleichen Mittel bessere Erzeug-
nisse oder bei gleichwertigen Erzeugnissen geringere
Selbstkosten zu erzielen sind. Da nun fur die ver-
schiedenen Systeme einwandfreie Vergloiehsangaben
aus der Praxis bis jetzt nicht zu erhalten sind, muR
man sich darauf beschrédnken, die Bedingungen zu-
sammenzustellen, bei deren Erfullung die groBte
Wirtschaftlichkeit verbirgt ist. Nach dem Grad der
Anndherung an diese Bedingungen kann dann eine
Bewertung der einzelnen Ofensysteme erfolgen.

MaRgebend fiir die Hoéhe der Selbstkosten des
Erzeugnisses sind:

a) die Anschaffungskoston der vollstdndigen Ofen-
anlage mit Zubehor;

h) die Dauerhaftigkeit der Ofenanlage bzw. die
Abschreibungskosten;

e) die direkten und indirekten Bedienungskosten
fir die Ofenanlage:

d) die auf die Tonne Erzeugnis bezogenen Kosten
fir den fortlaufenden Ersatz der dem natir-
lichen Verbrauch unterworfenen Ofenteile, wie
Kohleclektroden, Ofenzustellung usw.;

e) der Abbrand, bezogen auf die Tonne Erzeugnis;

f) der auf die Tonne Erzeugnis bezogene clelc-
Irische Krattvcrbrauch;

g) die Lizenzgebihren flr die Tonne Erzeugnis.

Da der beabsichtigte Vergleich nur auf derselben
Grundlage erfolgen kann, so ist die Aufz&hlung der
Einsatzkosten und des Kilowaltstundcnpreises, die
natlrlich ebenfalls auf die Selbstkosten cinwirken, in
dieser Betrachtung unnétig. Die Frage der Lizenz-
gebuhren kann gleichfalls ausgeschiedeu werden.

Bevor aut die einzelnen Vergleichspunkte néher
eingegangen wird, mufl noch hervorgehoben werden,
dal die Anpassungsfahigkeit einer Ofcnanlage an
verschiedene Arbeitsverfahren wegen der vergroerten
Ausnutzungsmdglichkeit ebenfalls einen Einfluf auf
die Wirtschaftlichkeit hat. Nach den bisherigen Er-
fahrungen darf man behaupten, dall die Ofensysteme,
die eine starke Schlackcnbeheizung besitzen, und die-
jenigen, welche eine gleichméaRige Durchheizung bei
gleichzeitiger starker Mischung aufweisen, sich vor
allem zum Verarbeiten fliissigen Einsatzes eignen.
Dafur sind die Ofensysteme, bei welchen vornehmlich
ein StromfluB von der Schlackcndccke nach dem
Boden stattfindet, ausgeprdgte Einschmclzéfen und
darum bei der Verarbeitung von Schrott oder sonsti-
gem festen Einsatz vorzuziehen. Dasjenige Ofen-
svstem, welches fiir beide Arbeitsweisen gleich gut
verwendet werden kann, ist allen anderen Systemen
um so mehr Uberlegen, je starker und hdufiger Kon-
junkturschwankungen von dem betreffenden Hitten-
werk envartet u'erden mussen. Bei flottem Verkauf
wird dann mit flissigem Einsatz, bei flauem Verkauf
mit festem Einsatz gearbeitet, und die Werksleitung
kommt nie in Verlegenheit, ihre eingearbeiteten Ofen-
leute entlassen oder mit schlechtem Wirkungsgrad in
anderen Betrieben beschéaftigen zu miussen.
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Bei der Beurteilung der Anschaffuiiggkostcn fir
die verschiedenen Ofensysteino ist es .selbstverstdnd-
lich, daB die Systeme, welche rotierende Umformer
bendtigen, am teuersten werden mussen, und zwar
sowohl in bezug auf den Anschaffungspreis der elek-
trischen Ausrlstung als auch in bezug auf die Kosten
fur Fundamente und Gebaude. Wie bereits erwahnt,
sind derartige Maschinen flr groRere Induktionsdfen
sowie fir die Girod- und Keller-Oefen unbedingt
notwendig. In der Voraussetzung, daB flissiger Ein-
satz verarbeitet wird (fir festen Einsatz kommen
Induktionsofen selten in Frage), stellen sich die Kosten
des Umformers fir einen Girod- oder Keller-Ofen,
trotzdem der Stromerzeuger als Einphasen-Generator
auszufiihren ist, immer noch billiger als diejenigen
fiur einen Induktionsofen gleicher GroRe. Der elek-
trische Generator fur einen Induktionsofen muf
ndmlich schon bei mittleren Anlagen im besten Fall
fir 20 Perioden (meistens weniger) und fiir einen
Leistungsfaktor von 0,G bis 0,7 ausgefuhrt werden.
Er ist also bei gleicher Phasenzahl ungefahr im Ver-
hdltnis von 1 zu 0,0 bis 0,7 mal gréRer als der Ver-
glciehsgcnerator eines der beiden anderen Oefen und
auBerdem wegen der geringen Periodenzahl an und
flr sich erheblich teurer. Ein Einphasen-Generator
von 750 KVA, 50 Perioden, 750 Umdrehungen
(Girod oder Keller) kostet beispielsweise nur rd. 75 %
des Betrages, den ein Drehstrom-Generator von 750
KVA, 20 Perioden, 300 Umdrehungen (Induktions-
system) erfordert, und ein Drehstrom-Generator von
750 KVA, 750 Umdrehungen, 50 Perioden (Heroult,
Natluisius oder Stassano) ist sogar schon fiir rd. 65 %
des gleichen Betrages licrzustellen. Die fiir den In-
duktionsofen-Generator durch die niedrige Perioden-
zahl bedingte Herabsetzung der héchsten zul&ssigen
Umlaufzahl hat auf den Preis einen um so ungiinstige-
ren EinfluR, je groRer die Leistungseinheit der Ma-
schine wird.

Der Antriebsmotor des Ofenumformers verandert
die prozentualen Verhdltnisse kaum, sondern ver-
groRert nur den absoluten Preisunterschied, denn er
ist ja bei niedrigen Umlaufzahleil ebenfalls teurer als
bei hohen und muR selbstverstdndlich der hdchsten

zuldssigen Umlaufzahl des Generators angepalit
werden.
Wenn Induktionséfen im  Anschaffungspreis

einigermallen wettbewerbsfahig bleiben wollen, wer-
den sie deshalb in allen Fallen anstreben mussen, daf
fir den Ofcnbetrieb nicht eine Umformung der
elektrischen Energie, sondern eine Zentralen-Erweite-
rung durchgefiihrt wird. In allen Maschincnzentralen
mit ausschlieRlicher Hochofengasverwertung mussen
auch die elektrischen Generatoren der anderen Ofen-
systeme mit Ricksicht auf die Gasmotoren fir lang-
same Umdrehungszahlen bemessen werden, und der
darauf beruhende Preisunterschied verschwindet.
Allerdings tritt dadurch kein volliger Ausgleich ein,
denn fiur die Induktionséfen sowohl als auch fur die
Girod- und Keller-Oefen miissen dann besondere
Leitungsnetze angelegt werden; fir das erstgenannte
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System ist auBerdem die Mehranschaffung einer
Fernsteuereinrichtung oder eines Potentialregulators
bzw. Reguliertransformators notwendig, wenn nicht
eine Dezentralisierung vorgenommen wird, die fast
immer schwere wirtschaftliche Nachteile hat.

Von der Stromerzeuger- bzw. Stromumformer-
anlage abgesehen, darf man nach Art und Zahl der
durch ein Ofensystem bedingten Lieferungsteile an-
nchrnen, dall am billigsten Girod- und Heroult-Oefen,
am teuersten Induktionsofen ausfallen missen, wéah-
rend sich die Nathusius- und Keller-Oefen ungeféhr
in der Mitte halten. Die Hauptursache liegt in der
mehr oder weniger verwickelten Durchbildung des
Herdes.

Die Anwendung selbsttatig betriebener Elektroden-
winden kann eine geringe Verschiebung dadurch
herbeifuhren, dall die Mehrpreise der selbsttitigen
Regelung fir die Lichtbogensysteme, welche die
meisten Lichtbogenelektroden besitzen, am hdchsten
werden.

Die Jahre zurickliegenden Erfahrungen an
Keller-, Girod- und Nathusius-Oefen haben gegen
frihere Vermutungen den Beweis erbracht, dafl die
Anwendung von Bodenelektrodcn einen nachteiligen
EinfluR auf die Haltbarkeit des Herdes nicht besitzt.
Ebenso scheint es nach den Mitteilungen der ,,Gesell-
schaft fur Elektrostahlanlagen m. b. H., Berlin“* als
ob die hauptsdchlich durchdie Schiefstellung des Bades
und die stark rollende Bewegung aufgetretenen
Schwierigkeiten in der Zustellung endgiltig Uber-
wunden seien. In der genannten Literaturstelle wird
angegeben, daB es im dritten Vierteljahr 1911 ge-
lungen sei, durch Schaffung eines feuerfesten Ueber-
zuges auf die Zustellung die Haltbarkeit des Herdes
fur einen 4-t-Kjellin-Ofen auf 491 Chargen zu stei-
gern. Es kann deshalb angenommen werden, daf}
die Dauerhaftigkeit der erw&hnten Ofensysteme an-
ndhernd gleich ist. Die Abschreibungskosten richten
sich dann lediglich nach der Héhe der Anschaffungs-
kosten, wie sie vorstehend behandelt wurden.

Die direkten Bedienungskosten einer Ofenanlage
ergeben sich aus der Ueberwackung des Chargen-
ganges, der Notwendigkeit von Zuséatzen wéhrend der
Charge, aus den Ausbesserungsarbeiten der Ofen-
zustellung und bei Lichtbogentfen aus dem An-
sticken und Nachsetzen der Kohleelektroden. Die
letzteren Arbeiten werden wahrend des Betriebes
gemacht und erfordern kein Mehr an Bedienungs-
personal. Fir den normalen Ofenbetrieb sind er-
forderlich: ein Meister, ein Oberschmelzer, ein
Schmelzer und ein Junge. Bei gleichen Lohnverhalt-
nissen werden die direkten Bedienungskosten fir
alle Ofensysteme nur wenig voneinander abweichen.

Die indirekten Bedienungskosten entstehen durch
die Wartung der fir den Ofenbetrieb unmittelbar
bendtigten Energieversorgungsanlage sowie durch
die etwa erforderlichen Ausbesserungs- und Aus-
wechslungsarbeiten der elektrischen Ausriistungs-

* St. u. E. 1911, 10. Nov., S. 1900.
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teile. In allen Fallen, wo ein Perioden- oder ein
Stromsystem-Umformer unmittelbar neben der Ofen-
anlage aufgestellt werden muR, sind zwei geschulte
Bedienungsleute (fur Tag- und Nachtbetrieb) fir
die Wartung der Maschinen mehr erforderlich, oder
es missen mindestens zwei Elektromonteure am
Ofen beschaftigt werden. Auf jeden Fall werden da-
durch die Bedienungskosten wesentlich erhdht.

Girod und Keller mussen ihre Umformeranlage
unmittelbar neben den Ofen setzen, denn die von
den Oefen bendtigten hohen Stromstérken lassen
groRere Entfernungen nicht zu. Alle Induktionséfen,
die einen besonderen Transformator besitzen, konnen
ihre etwaigen Umformer nach Belieben in der Zentrale
oder neben dem Ofen unterbringen.

Die Ausbesserungs- und Auswechslungsarbeiten
der elektrischen Ausrlstungsteile missen beim In-
duktionsofen am groéfRten werden, denn der Trans-
formator befindet sich unmittelbar neben bzw. an
dem Ofen und wird durch die Hitze und die herum-
wirbelnden Staub- und Schlackenteilchen trotz der
kunstlichen Kiihlung mechanisch viel mehr bean-
sprucht als bei jedem anderen Ofensystem. Dafiir
haben sie aber allen Lichtbogendfen gegenliber den
Vorteil, daB sie keine Elektroden besitzen und dem-
nach auch keinen Elektrodenverschleil aufweisen;
allerdings sind die Kosten fiir den Elektrodenver-
brauch keine sehr bedeutenden und werden erfah-
rungsgemal mit dem Fortschritt in der Kohlen-
herstellung von Jahr zu Jahr Kkleiner.

Die Chargenbiicher der Friedenshiitte weisen aus,
dal der Elektrodenverbrauch eines 6-t-Nathusius-
Ofens beim Einschmelzen fester Chargen f. d. t
Ausbringen rd. 8 kg, beim Verarbeiten flissigen Ein-
satzes rd. 2 bis 4 kg betrdgt, je nach der Qualitat
der Elektroden. Die Art des zu erzeugenden Materials
bzw. der zur Anwendung kommenden Schlacke ist
nicht ohne EinfluB auf den Verbrauch, denn bei
weichem Material mussen die Elektroden zur Er-
zielung geniigender Stromstdrken bis dicht an die
Oberflache des Schmelzbadcs gefuhrt werden, wah-
rend bei hartem Material die Abstdnde groRer ge-
halten werden konnen.  An einem 3-t-Ofen des
gleichen Systems auf dem gleichen Werk zum Ein-
schmelzen von Ferromangan betrégt der Elektroden-
verbrauch f. d. t flissiges Ferromangan rd. 4 bis 5 kg.

Ohne auf diese Angaben weiter einzugehen, kann
gesagt werden, daB bei gleichen Verhdltnissen der
Héroult-, Girod- und Keller-Ofen ungeféhr gleichen,
der Nathusius-Ofen einen etwas geringeren Elek-
trodenvcrbrauch aufweisen wird.  Die Erklarung
liegt darin, daf bei den erstgenannten Systemen fast
ausschlieBlich Lichtbogenbeheizung in Anwendung
kommt, wahrend bei dem Nathusius-Ofen auBer der
Lichtbogenbeheizung ein betréchtlicher Prozentsatz
Bodenbeheizung vorhanden ist. Wenn angenommen
wird, daB derselbe 20 % betrdgt, kann bei gleichen
Beanspruchungen der absolute Elektrodenverbrauch
nur so groB sein wie bei einem um 20 % kleineren
Girod-, Keller- oder Heroult-Ofen.
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Auch auf die Haltbarkeit des Ofendeckels ist die
Verteilung der Beheizungsstarke von gunstigem Ein-
fluB. Das Gewolbe eines normalen Héroult-Ofens
halt nach den neuesten Verdffentlichungen ber einen
15-t-Ofen durchschnittlich etwa 144 st. Wenn die
den Deckel angreifende, von den Lichtbdgen
stammende Ausstrahlungswédrme um 20 % ver-
mindert wird, so ist es einleuchtend, dafl bei dem
Nathusius-Ofen, gleiche Bauart und gleiches Material
vorausgesetzt, die Haltbarkeit um anndhernd den
gleichen Prozentsatz steigen wird. Jedenfalls be-
statigen die Betriebserfahrungen an den zwei Na-
thusius-Oefcn auf der Friedenshitte diese Ansicht,
denn wahrend bei dem Tag und Nacht ununter-
brochen arbeitenden 15-t-Heroult-Ofen der Deckel
alle Wochen ausgewechselt werden muf, ist dies bei
dem allerdings nur fiir 6 t gebauten Nathusius-Ofen
nur alle 6 bis 7 Wochen nétig.

Nach den bisherigen Erfahrungen hat auch die
Art der Stromzufiihrung auf die Deckelhaltbarkeit
wesentlichen EinfluB. Bei Keller- und Girod-Oefen
befinden sich (iber dem Schmelzbad nur Elektroden
gleichen Potentials. Bei dem Nathusius-Ofen betragt
die Potentialdifferenz zwischen oberen und unteren

Elektroden mindestens den \??? fachen Wert der

Spannung zwischen den oberen Elektroden. Bei
Heroult-Oefen gibt es keine Bodenelektroden, und die
oberen besitzen abwechselndes Potential. Es ist
darum selbstverstandlich, dalR bei Keller-, Girod- und
Nathusius-Oefen die Lichtbdgen ausschlieflich oder
doch sehr stark nach unten gezogen werden, wéhrend
sie sich beim Heroult-Ofen mehr an der Oberflache'
ausbreiten, zumal die Schlaekendeeke ein sehr
schlechter elektrischer Leiter ist. Die Lichtbégen der
Keller-, Girod- und Nathusius-Oefen heizen daher die
entstehenden Gase, die naturgemdB nach oben
steigen und ihre Wdarme an den Deckel abgeben,
weniger an als die Lichtbdgen im Horoult-Ofen. Die
Hersteller des letzteren Ofens sind in neuerer Zeit
in einigen Fallen dazu lUbergegangen, den Querschnitt
der Kohleelektroden zu vergréRern, um dadurch eine
bessere Abdeckung der Lichtbdgen, d. h. eine langere
Deckelhaltbarkeit, zu erreichen. Die gleiche Absicht
durch den Bau eines hoheren Deckengewdlbes zu
verwirklichen, hat den Nachteil, dal die L&nge der
Kohleelektroden gréfRer werden mul3, was eine Ver-
groBerung der durch die Elektroden verursachten'
elektrischen und thermischen Verluste zur Folge hat.

Elektrodenverbrauch und Deckelhaltbarkeit stehen
in ziemlich direkter Wechselwirkung zueinander. Der
glinstigste Wert liegt dort, wo die Summe der Kosten
fir Elektroden- und Deckelemeuerung, bezogen auf
die Tonne Ausbringen, den kleinsten Wert ergeben.
Das Verhéltnis, aus dem sich dieser Wert zusammen -
setzt, wird naturlich fiir jedes Ofensystem ein anderes
sein.

Je mehr Lichtbogenelektroden angeordnet werden,
desto mehr Oeffnungen sind im Deckel vorhanden,,
und je groRer diese Oeffnungen ausgefuhrt werden
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mussen, d. h. je reichlicher die Elektrodenquerschnitte
bemessen sind, desto schwieriger wird cs naturgemaf,
den Luftzutritt zu dem Ofeninnern zu verhindern.
Eine vergroRerte Sauerstoffzufiihrung hat einen ver-
groRerten Abbrand sowohl der Kohleclektroden als
auch des Einsatzes zur Folge. Der Chargenabbrand
héngt im wesentlichen von der Bauart und der Be-
dienung des Ofens ab. Unter gleichen Bedingungen
werden Induktionséfen gréReren Abbrand aufweisen
muissen als Lichtbogendfen. Erstens nehmen bei
Lichtbogendfen die in den Schmelzraum liinein-
ragenden gliihenden Kohlen den groften Teil des
in den Ofen gelangenden Luftsauerstoffes weg und
erzeugen im Schmelzraum eine indifferente Kohlen-
oxydatmosphdre. Zweitens ist der als mechanischer
Verlust auftretende ,,Abbrand* beim Schlacken-
ziehen wegen der besseren Uebersichtlichkeit und
Zuganglichkeit der Lichtbogenofenherde normaler-
weise geringer als bei Induktionséfen.

Bei guten Ofenbauarten konnen Schrottchargen
praktisch ohne jeden Abbrand eingeschmolzen werden.
Ist hdufiges Schlackenziehen erforderlich, so kann
der Abbrand bis zu 3 bis 5% steigen. Bei weit-
gehender Raffination wird jedoch durch das aus dem
Erz gewonnene Eisen dieser Abbrand wieder, zum
Teil bis auf ganz unwesentliche Mengen von 1 bis
2 %, reduziert. So wurden z. B. in dem 5- bis 6-t-
Nathusius-Ofen der Friedenshitte Chargen mit festem
Einsatz, je nach der Zusammensetzung des Einsatz-
materials, mit einem Abbrand von 0 bis 5% ein-
geschmolzen. Bei Raffinationschargen mit festem
oder flussigem Einsatz und bei mehrmaligem
Schlackenziehen betrug der Abbrand etwa 2 %.

Ueber die Haufigkeit der Herdzustellung sind
bereits kritische Vergleiche angestellt. In deren
Ergdnzung muB noch erwéhnt werden, dall gréRere
Temperaturschwankungen unginstig auf die Halt-
barkeit des Gewolbes und der Ofenzustellung ein-
wirken. Da nun nach den Untersuchungen von
2>r.}3ing. A. Mller* die Abkiuhlung der Elektroofen
ungeheuer rasch erfolgt, ist es fur einen wirtschaft-
lichen Betrieb unbedingt notwendig, dafl die Be-
triebspausen zwischen Abstich und Einsatz so klein
wie nur irgendmdglich gehalten werden. Wenn
durch l&ngere Pausen die thermische Ausnutzung
wesentlich verschlechtert wird, wie es nach den an-
gezogenen Untersuchungen bewiesen ist, so wird
naturlich auch der Kilowattstundenverbrauch f. d. t
Ausbringen ungunstiger, was eine starke Ruck-
wirkung auf die Wairtschaftlichkeit der gesamten
Elektroofenanlage hat. In Stahlwerken, die auf
Elektroofenbetrieb  zugeschnitten sind, wird der
Forderung eines ununterbrochenen Betriebes in
weitestem Umfange Rechnung getragen. In anderen
Werken, wo der Elektroofen eine nebengeordnete
Rolle spielt, kann darauf, trotz der anerkannten
Wichtigkeit, nicht immer dieselbe Rucksicht ge-
nommen werden. Die Anlage der GielRhalle, der

* St. u. E. 1911, 20. Juli, S. 1172
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Konverter, Martindfen und nicht zuletzt der Krane,
die hdufig fertig ist, bevor an die Einfuhrung eines
Elektroofens gedacht wurde, kann oft die besten
Absichten zerstéren. Angaben uber den elektrischen
Energieverbrauch f. d. t kénnen deshalb selbst bei
genau gleichem Ausgangsmaterial nur bei ganz ge-
nauer Kenntnis der Werksverhdltnisse miteinander
verglichen werden.

Um Vergleichspunkte fiir die verschiedenen
Systeme zu gewinnen, sollen deshalb aueh hier
wieder die Bedingungen untersucht werden, bei deren
Erfillung der Energieverbrauch f. d. t am kleinsten
ausfallen wird. Ausschlaggebend sind hierfiir:

1. die jeweiligen, von dem Ofensystem bedingten
Verluste durch Umformung der elektrischen
Energie, Kihlung, Ausstrahlung usw.;

2. der thermische Wirkungsgrad der Beheizungs-
weise.

Der Wirkungsgrad eines rotierenden Umformers
fur einen Girod- oder Keller-Ofen schwankt, je nach
der GroRe, zwischen 80 und 86 %, derjenige eines
Induktionsofens, einschl. Transformatorverlusten,
zwischen 72 und 82 %. Diesen Werten steht ein
Wirkungsgrad von 97 bis 99 % fir einen li¢roult-
und von 95 bis 99 % fir einen Nathusius-Trans-
formator gegenuber.

Die Gesamtverluste in den Leitungen zwischen
Umformer (Transformator) und Elektroden missen
bei Girod-, Keller- und Nathusius-Oefen, dieselben
Stromdichten und 6rtlichen Verhdltnisse voraus-
gesetzt, anndhernd gleiche sein. Wenn sie fir diese
drei Systeme mit 8 % gewéhlt wurden, dann werden
sie bei Heroult-Oefen nur etwa 6 bis 7 %, bei Induk-
tionséfen nur 1 bis 2 % vom gleichen absoluten Wert
betragen.

Die Verluste in den Elektroden, die natiirlich nur
bei den Lichtbogendfen vorhanden sind, hdngen sehr
stark von den mehr oder weniger vorteilhaften Ab-
messungen derselben ab.  GroRe Querschnitte be-
gunstigen die Herabsetzung der Joulesclien Ver-
luste, steigern aber gleichzeitig die Ableitung der
Waérme aus dem Ofeninnern. Auch die L&nge der
Elektroden von der Innenkante des Deckels bis zum
Lichtbogen an der Schlackendecke ist von wesent-
lichem EinfluR. Je héher das Deckengewdlbe ist,
um so groBer wird auch die beheizte Strecke der
Elektroden und um so grofRer die Warmeableitung.
Da diese bei den heute allgemein angewandten niedri-
gen Stromdichten den Hauptwert der Verluste durch
Elektroden darstellt, werden in diesem Fall auch die
Gesamtelektrodenverluste am groften.

Fur die Hohe des Ofendeckels ist in erster Linie
die Rucksicht auf Haltbarkeit malRgebend. Ebenso
kann der Querschnitt der Elektroden, namentlich bei
sehr groflen Leistungen, nicht lediglich nach den
angegebenen Gesichtspunkten bestimmt werden.
Kohleelektroden sohr grofer Querschnitte bieten
Schwierigkeiten in der Herstellung, unterliegen einer
erhohten Bruchgefahr und sind viel weniger gleich-
maRig in ihrem Geflige. Sie durfen deshalb bei sonst
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gleichen Verhaltnissen nicht mit derselben Strom-
dichte beansprucht werden wie Elektroden geringeren
Querschnitts.

Die richtige Wurdigung aller dieser Punkte laRt
die im ersten Augenblick bestechende einzige Licht-
bogenelektrode bei Girod-und Keller-Oefen bedeutend
weniger vorteilhaft erscheinen.  Aus praktischen
Grunden wird es sich schon bei 10 t, geschweige denn
bei noch groReren Ofenfassungen, unmdglich durch-
fuhren lassen, mit einer einzigen Lichtbogenelektrode
auszukommen.  "Wenn aber eine Unterteilung in
mehrere Elektroden erfolgt, dann ist es sinnwidrig,
diese parallel zu schalten und sich auf diese Weise
der Vorteile des abweichenden Potentials zu begeben.
Die unmittelbare Verwendung von Drehstrom ist
flr groBe und grifRte Oefen unbedingt die beste
Losung, denn diese werden kaum jemals zum Ein-
schmelzen festen Einsatzes, sondern vielmehr zur
Herstellung von Mittelqualitdten des im Konverter
oder Martinofen vorgefrischten Materials gebraucht.
Es kommt also hier besonders auf die Erzeugung
eines guten Rcaktionsvorganges, d. h. auf eine starke
Schlackenbehcizung an, und diese Bedingung wird
am besten erfullt, wenn benachbarte Elektroden ver-
schiedenes Potential besitzen. Es kommt noch dazu,
daR bei der Elektrodenanordnung nach Heroult,
gleiche Leistungen und Stromdichten vorausgesetzt,
jede der drei Elektroden nur fur den 0,33fachen
Querschnitt der einen Elektrode des Keller- oder
Girod-Ofens bemessen zuwerden braucht. BeimNathu-
sius-Ofen ist auch dieser Wert noch unterschreitbar,
und zwar um den Prozentsatz der Bodenbeheizung.

Catan i* gibt an, dal die elektrischen Verluste
bei Lichtbogendfen im Transformator 3 bis 5%,
direkt im Ofen 2 bis 4 %, in den Kontakten 5 bis
10 %, in den Elektroden 12 bis 15 %, und die ther-
mischen Verluste durch Leitung und Strahlung 8 bis
12 %, durch Wasserkiihlung 15 % betragen. Diese
Werte sind so unginstig, dall sie nicht als Mittel-
werte .angesprochen werden durfen.  Eingehende
mefRtechnische und thermische Untersuchungen an
einem G-t-Nathusius-Ofcn auf der Friedenshiitte haben
folgende Zahlen fur die Verluste ergeben:

Transformator......vviiiciicinne, 2 bis 3%
Elektrische Kontakte und Leitung 0, 8,
Von Elektrodenenden ausgcstrahlte

W Arm € .o 3 . 4.,
WasserkUhlung.....ccooveenincicninccnene 7 , 11,
Leitung und Strahlung desOfensselbst 9 , 13,

Die betréchtlichen Unterschiede in den Verlust-
angaben fir Elektroden und Wasserkiihlung kénnen
vielleicht darauf zuriickgefiihrt werden, dall bei
Catani dieselben Verluste, die fur die Elektroden an-
gegeben wurden, zum gréfRten Teil in den Verlusten
fur Wasserkihlung wiederkehren, d. h. daB sie zum
groRten Teil dieselben sind und nur ihre Bezeichnung
gedndert haben. Bei der Ermittlung der nicht
damit Obereinstimmenden Werte am Nathusius-Ofen
wird dagegen darauf Rucksicht genommen, dalR die

* Vgl. St. u. E. 1911, 21. Dez., S. 2114.
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Warmeableitung der Elektroden zum groften Teil
bereits in der Kuhlwassermessung ihren Ausdruck
findet. Lifolgedessen wurden hier als Elektroden-
verluste nur die Werte bezeichnet, welche sich aus
den Warmeverlusten von der Austrittsstelle der
Elektroden bis zu den &uBeren Enden ergeben.
AuBerdem spielt natirlich auch die Art des ver-
wendeten Elektrodenmaterials, ob Graphit oder
Kohle, eine wichtige Rolle.

Die Verluste durch Wasserkihlung sind sehr stark
von der gewadhlten Kihlwassermenge abhangig. Je
kleiner diese gehalten wird, um so kleiner wird auch
die durch die Elektroden abgefiihrte W&rmemenge.
Erklaren laRt sich diese Tatsache dadurch, dalR das
Ofeninnere ein ungeheures Warmezentrum darstellt,
dessen Temperatur durch den ununterbrochenen
elektrischen Energieumsatz, unbeschadet der Ver-
luste durch Kiihlung und Ausstrahlung, zum min-
desten konstant bleibt. Je niedriger die Temperatur
an den Kihlstellen gehalten wird, um so gréRer wird
natirlich das Temperaturgefélle und damit auch der
Warmeverlust. Es ist aus wirtschaftlichen Griinden
ratsam, nie mehr zu kiihlen, als es die Ricksicht auf
die Betriebssicherheit zul&fRt.

Selbstverstdndlich unterliegen auch die Leitungs-
und Strahlungsverluste des Ofenkdrpcrs den gleichen
physikalischen Gesetzen. Bei der Neuaufstellung
eines Ofens ist deshalb unbedingt auf eine gegen Luft-
stromung geschitzte Lage Rucksicht zu nehmen.
Im dbrigen ist noch zu bemerken, dall die Wéarme-
verluste mit der Grofe der Ausstrahlungsoberflache
wachsen.  Bekanntlich hat nun ein Zylinder mit
gegebenem Inhalt die kleinste Oberflache, wenn seine
Hohe gleich dem Durchmesser der Grundflache ist.
Die groRte Annéherung an diese Form wird also die
geringsten Verluste zur Folge haben. Girod-, Keller-
und Nathusius-Oefen kénnen mit tieferem Schmelz-
herd arbeiten als Heroult-Oefen, bei denen mangels
jeder Bodenbeheizung das Verbleiben eines Béren
beflrchtet werden mufte. In erster Linie ist aber
auch hier auf leichte Uebersichtlichkeit des Herdes
und auf eine groBe Schlackendecke Rucksicht zu
nehmen. Eine Ausnahme bilden die Oefen fir das
Einschmelzen von Ferromangan, bei denen keinerlei
Raffinationsarbeiten vorgenommen werden, und fir
die alle Ueberlegungen nur einen tiefen Kessel
empfehlenswert erscheinen lassen.

Unabhé&ngig von solchen Konstruktionseinzel-
heiten ist die Beurteilung des thermischen Wirkungs-
grades der Beheizungsart. Es kann kein ZwEifel
bestehen, dal die Wirkung der Hitze am vollstdndig-
sten ist, wenn sie in dem zu beheizenden Material
selbst erzeugt wird. Wenn dadurch auch die Strah-
lungsverluste kaum kleiner werden, so muf3 doch die
gesamte erzeugte Warmemenge vorher durch das
Beschickungsmaterial treten und hat darum vor der
Ausstrahlung bereits Nutzarbeit geleistet. Bei den
Induktionséfen wird die gesamte Warmeerzeugung
in der Beschickung vorgenommen. So glnstig
dieses Verfahren deshalb vom warmetechnischen
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Standpunkt aus beurteilt werden muf}, so hat es
doch fiir das Elektrostahlverfahren den Nachteil, da
wegen der elektrisch schlechter leitenden Schlacke
eine groBere Erhitzung des gesamten Badinhaltes
notwendig ist, wenn dieselbe Reaktionsfahigkeit bzw.
dasselbe Raffinationsvermégen erreicht werden soll
wie bei Oefen mit Lichtbogenbcheiznng. Bei gleicher
AuRentemperatur mussen sich dadurch die Aus-
strahlungsverluste wesentlich erhéhen, zumal die
kunstlich auf eine zuldssige Temperatur gekihlten
eisernen Transformatorenkerne, dhnlich wie die Elek-
troden bei Lichtbogendfen, als Warmekamine wirken.

Wenn nach vorstehendem auch nicht zu ver-
kennen ist, daR fur die Raffinationsperiode der Licht-
bogen die gunstigste Wirkung hat, so ist es doch flr
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die Weiterverarbeitung des Qualitdtserzeugnisses
auBerordentlich wiinschenswert, wenn das Bad sich
gleichmé&Rig ausgaren und beruhigen kann, ohne dal
ein Ortliches Erkalten oder ein ortliches Ueberhitzen
des Einsatzes wéhrend der Desoxydationsperiode zu
befurchten ist.

Diese hittentechnischen Forderungen weisen
darauf hin, zu Beginn der Charge eine mdglichst
groRBe Oberflachenbeheizung, gegen Mitte bis Ende
der Charge eine gleichméRige Oberflachen- und Bad-
beheizung und zuletzt wéhrend 20 bis 30 min eine
mdoglichst ausschlieBliche Badbeheizung zu erzielen.
Erfullbar sind diese Bedingungen nur durch die
Kombination einer Lichtbogen- mit einer direkten
Badbeheizung. (Fortsetzung folgt.)

Flammenlose Oberflachenverbrennung.

Von Professor W illiam Bone in Leeds.

Aneit der ersten Verdffentlichung* (iber das von
A Boncourt angeregte Verbrennungsverfahren
flr Gase hat sich dieses sowohl in England als
auch in Amerika in beachtenswerter Weise ent-
wickelt. Das Wesentliche des neuen Verfahrens
besteht bekanntlich darin, daR eine gleichmaRige
explosive Mischung von Gas und Luft in den fir
eine vollstdndige Verbrennung entsprechenden Men-
genverhéltnissen oder mit geringem Luftuberschufl
in Beruhrung mit festen kodrnigen Stoffen ohne
Flammenentwicklung zur Verbrennung gebracht
wird, wobei ein grofer Teil der in dem Gase ent-
haltenen Wé&rmeenergie unmittelbar in strahlende
Warme umgewandelt wird. Die Vorteile des neuen
Verfahrens bestehen im folgenden: 1. die Verbrennung
svird durch die glihende Oberflache sehr beschleunigt
und kann gerade dorthin gelenkt werden, wo die
grofite Hitze verlangt wird; 2. die Verbrennung ist
mit einem geringsten LuftiberschuB vollsténdig;
3. die Erreichung sehr hoher Temperaturen ist ohne
Hilfe von Regenerativ-Einrichtungen maglich; 4. ent-
sprechend der groBen Menge der entwickelten Strah-
lungswérme geht die Wérmelbertragung auf den
zu erhitzenden Kéorper sehr schnell vor sich. In-
folge dieser verschiedenen Vorteile des neuen Ver-
fahrens ist der Heizeffekt fir mannigfache wichtige
Zwecke nicht nur auferordentlich wirtschaftlich,
sondern auch leicht zu regehi.

Was die Anwendung des neuen Verfahrens bei
Ofenfeuerungen anbetrifft, so sind nicht nur die
damit erreichbaren Temperaturen hdoher, sondern
der fur eine bestimmte Temperatur erforderliche
Brennstoffaufwand ist auch weit niedriger als bei
der friheren direkten Flammenbeheizung. So haben
beispielsweise in Amerika ausgefiihrte Versuche ge-
zeigt, dal sogar ohne irgendwelche Regenerativ-
Einrichtungen Temperaturen von 2000 0C und héher

* St il. E. 1911, 3. Aug., S. 1272

in Tiegelofcn mit Hilfe von Generatorgas erreicht
werden kodnnen, und d&hnliche in England ausge-
flhrte Versuche zeigten, daB man mit einem minder-
wertigen Generatorgas mit einem oberen Heizwert
von 1200 bis 1300 WE/ebm Temperaturen bis zu
1500 0 C erhalten kann. Durch Einschaltung von
geeigneten Regenerativ-Einrichtungen kdnnen diese
Temperaturen noch bedeutend erhéht werden. In
Tiegelufen, die nach dem neuen Verfahren geheizt
werden, kann Platin leicht geschmolzen werden.
Zum Schmelzen von Stahl und fur &hnliche Zwecke
kann man kippbare Oefen mit Tiegeln von 200 kg
Einsatz verwenden. Bei der Beheizung von Muffel-
oder Gliuhofen haben vergleichende Versuche mit
Oefen von &hnlichen Abmessungen gezeigt, dalR bei
dem neuen gegenuber dem alten Verfahren mit
direkter Flammenheizung 50 bis 60 % der friher
verbrauchten Gasmenge gespart werden; die An-
wendung geeigneter Regenerativ-Einrichtungen zur
Vorwdrmung der Luft bewirkt eine weitere Er-
sparnis von 10 bis 15 %. AuBerdem ist die Behei-
zung sehr gleichméaRig und kann leicht geregelt
werden.

Abb. 1 und 2 zeigen den Lé&ngs- und Querschnitt
durch einen Ofen mit Einrichtung zum Vorwérmen
der Verbrennungsluft zum Beheizen einer groRen
Muffel von 1,2 m Lénge, 0,6 m Breite und 0,6 in
Hohe. Die Muffel oder Kammer A ist durch ein
Bett von kdrnigem, feuerfestem Material B umgeben,
in dem die intensive flammlose Verbrennung vor
sich geht. Die heilen Verbrennungserzeugnisse
entweichen durch die Zuge C, streichen dann durch
ein korniges Bett D, welches das Luftvorw&rmungs-
rohr umgibt, und gehen dann durch den Kanal E
ins Freie. Bei einer Muffeltemperatur von 1000 0 C
verlassen die Verbrennungserzeugnisse den Ofen mit
5000C. Diese Oefen kdnnen in jeder GréRe gebaut
werden, und zwar nach den gewinschten Heiz-
bedingungen mit einer Glihkammer oder Muffel.
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In solchen Ocfen kdnnen Temperaturen Ins zu
15000 C mitgroBer Wirtschaftlichkeit in der Brenn-
stoffausniitzung erreicht werden.

Abb. 3 zeigt die Anwendung des neuen Verfahrens
fur die Gasbeheizung eines Schmiedefeuers, bei dem
ein Bett von koérnigem Material den blichen festen

Abbildung 1 und 2.

Brennstoff, Kohle oder Koks, ersetzt. Bei Ver-
wendung von Koksofen- oder Wassergas kann ein
Eisenstab von 2,5 cm <> in wenigen Minuten auf
SchweiBhitze gebracht werden.

Auch die Gasfeuerung von groRBen Kesseln (mit
Koksofen-, Generator- und Hochofengas) wurde nach
dem neuen Verfahren mit Erfolg
durchgefuhrt. Abb. 4 und 5 zeigen
einen Rohrenkessel mit angebautem
Speisewasservorwédrmer mit einer
stindlichen  Verdampfungsleistung
von 2500 bis 3000 kg. Der Kessel
wurde fur die Skinningrove Iron Co.,
Ltd. im Clevelandbezirk, Yorksliire,
erbaut und wird mit Koksofengas
aus einer neben den Hochéfen liegen-
den neuen Otto-Hilgeustock-Koks-
ofenb.atterie geheizt. — Der von
lliehardsons, Westgarth & Co. Ltd.,
Middlesbrough, gebaute Kessel bildet
einen Zylinder von 3,05ra () und nur 1,22 m Lénge; er
enthélt 110 Siederéhren von 7,6 cm lichter Weite,
die mit Stucken von geeignetem feuerfestem Material
gefullt sind. Der Kessel wird mit einem Unterdriick
von 50 cm WS betrieben. An der Stirnseite des
Kessels befindet sich eine Vorrichtung, die das Gas
mit einem Druck von 5 cm WS aus einem geeigneten
Behdlter zusammen mit einer entsprechenden Luft-

Flammenlose Oberll&achenvcrbrennung.

Abbildung 3.
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menge durch ein kurzes Mischrohr in jede der 110
Siederthren leitet, wo es bei der Beriihrung mit dem
gluhenden, kérnigen Material ohne Flammenbildung
verbrennt. Die Verbrennungserzeugnisse streichen
durch die 1,22 m langen gefillten Ro&hren, ziehen
dann durch eine halbkreisformige Kammer an der

Muffelofen (L&ngs- und Querschnitt).

Rickseite des Kessels und darauf durch ein Rohr
zu dem Rohrcn-Speisewasservorwérmer, der in Abb. 5
ersichtlich ist. Ein mit diesem VVorwdarmer verbunde-
ner Ventilator saugt die abgekihlten Verbrennungs-
erzeugnisse mit einer Temperatur von 80 0C an und
flhrt sie durch eine kurze Rohrleitung ins Freie.

Schmiedefeuer mit Gasheizung.

Der Kessel wurde am 7. November 1911 in Be-
trieb gesetzt und hat seit dieser Zeit sehr zufrieden-
stellend gearbeitet. Sein Betrieb ist praktisch selbst-
tatig; er liefert vollstdndig trockenen Dampf und
setzt infolge der sehr raschen Verdampfung keinen
Kesselstein an den Réhren an. Jeder sich bildende
Kesselstein 16st sich von selbst von den Réhren los und
fallt in dem Kessel zu Boden. Die durchschnittliche
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Abbildung 4. Rohrenkessel.

Temperatur der aus dem Wasservorwarmer stro-
menden Abgase betrdgt 78 bis 80 0 C, ein Zeichen
fir den hohen thermischen Wirkungsgrad der An-
lage. Versuche mit einem kleineren Versuchskessel
nebst Speisewasservorwarmer gleicher Bauart, wo-

Abbildung 5. Ruhrenkessel.
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bei der Kessel mit Leuchtgas mit einem oberen
Heizwert von 5000 WE/cbm geheizt wurde, zeigten,
daR bei einer Verdampfung von 100 kg/qgin und bei
einem Dampfdruck von 85 at 95% des in dem
Gase enthaltenen oberen Heizwertes an das Wasser
Ubertragen wurden.

Das bei diesem Kessel durchgefiihrte Prinzip
kann auch fiir andere industrielle Zwecke nutzbar
gemacht werden, z. B. zum Eindampfen verdiinnter
Lésungen und zum Erhitzen von Flissigkeiten Uber-
haupt sowie zum Schmelzen von Metallen und Le-
gierungen.

Abb. 6 zeigt die Anwendung des Verfahrens
zum Schmelzen von Blei. Die Vorrichtung besteht
aus einem eisernen Behdlter, der vollstindig mit
geschmolzenem Blei mit einer Temperatur von etwa
50 0 C uber dessen Schmelzpunkt gefullt ist. In
dem Schmelzbade befindet sich eine eiserne Rdéhre
von 0,G bis 0,9 m Lé&nge und 7,6 cm lichter Weite,
die mit einem geeigneten kornigen feuerfesten Ma-
terial gefullt ist. Dieser Réhre wird durch besondere
Vorrichtungen das explosive Gas-Luft-Gemisch zu-
gefiihrt und dort verbrannt. Wenn der Ofen einmal
im Betrieb ist, arbeitet er tagelang ununterbrochen
weiter.  Festes Blei wird andauernd in das Bad
gegeben, und das geschmolzene Metall fliet durch
das in der Abb. 6 ersichtliche Rohr ab. Der Einfach-
heit wegen ist in der Abbildung nur ein kleiner Be-
halter mit lediglich einer Verbrennungsréhre dar-
gestellt, doch wurden auch schon Versuche mit
Behéltern von 9500 kg Fassung an geschmolzenem
Metall ausgefiihrt, in denen eine Reihe von Ver-
brennungsréhren  angebracht
waren. Mit Hilfe einer solchen

Vorrichtung kann BJlei oder
irgendein anderes Metall bzw.
Legierung sehr schnell und mit
hohem Wirkungsgrad geschmol-
zen werden.

Abbildung G
Ofen zum Schmelzen von Blei.
2
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Als Beispiel seien die Ergebnisse eines Ver-
suches mitgcteilt, der in einem Apparat mit nur
einer Verbrennungsrohre ausgefiihrt wurde.  Die
Versuehsbedingungen wurden hierbei so eingehalten,
dal die mittlere Temperatur des geschmolzenen
Metalles wéhrend des ganzen Versuches 3720 C
betrug. Bleiblocke von rd. 14 kg wurden in Zeit-
raumen von V/2Minuten zugegeben, das geschmolzene
Metall floR dementsprechend in Formen ab.

Schmelzversuche.

Temperatur des eingesetzten Bleies 15° C
,, abflieRenden Bleies . 3720C
, der Abgase . . . . . . .. 5000C
Stundlich geschmolzenes B lei......... 533,0 kg
Stiindlich verbrauchte Wé&rmemenge zum
Erhitzen des Metalls von 15 0auf 372 00
533,0 X 18,15 = 9083 WE*
Stiindlich verbranntes G as 2,831 cbm
Oberer Heizwert des GasesS......ccoeveeenenee 4975WE/ebm
Thermischer Wirkungsgrad = 9 X497~ = ~J’87.

* Nach den neuesten Bestimmungen der spezifischen
Wérme des Bleies fir Temperaturen des Schmelzpunkts
und dariber von Spring und unter Annahme des
Ublichen Wertes fir seine Schmelzwérme berechnet sich

den hitlcniechnischen Oejen. 32. Jahrg. Nr. 27.

Wenn man berlcksichtigt, dal der obere Heiz-
wert auf der Annahme beruht, dal die Verbren-
nungserzeugnisse (abzuglich Wasserdampf) auf 15 0C
heruntergekihlt sind, wahrend die Temperatur des
geschmolzenen Metalls bei dem Versuche 3720 C
betrug, so gibt der hohe Wirkungsgrad von 0,687
noch nicht véllig die Vorteile des Verfahrens wieder.
Unter idealen Versuchsbedingungen hétte die Tem-
peratur der aus der Verbrennungsréhre stromenden
Abgase nicht unter 372 0 C gehalten werden kénnen;
in Wirklichkeit wurden die Abgase auch nur auf
etwa 1300 C Uber dieser Idealtemperatur abgekinhlt.
Unter Beriicksichtigung dieser Verhéltnisse erscheint
der theoretische Wirkungsgrad des Schmelzens zu
praktisch 80 % des theoretischen mdglich.

Das Boncourt-Verfahren wurde von der Radiant
Heating, Ltd., Carlton Works, Armley, Leeds (Eng-
land), unter der Leitung des Erfinders, Professors
William A. Bonc, ausgebildet, dessen Untersuchungen
Uber Oberflachenverbrennung bis auf das Jahr 1901
zuriickgehen.
die zum Erhitzen von 1 kg Blei von 15° auf 372° C

(einschlieBlich des Schmelzens) erforderliche Wéarme zu
18,15 WE.

Die Bewegung der Gase in den hiuttentechnischen Oefen.

Von A. Roitzheim

in Kéln.

(SchluR von Seite 974.)

1 |ie Gasbewegung in Flammdfen. Bis jetzt
war stillschweigende Voraussetzung, daB die
Bewegung der Gase immer in geschlossenen Kanélen
verlauft, die, abgesehen von der Eintritts- und Aus-
tritts6ffnung, durchaus ohne sonstige Oeffnungcn
sind. Bei den Flammofen oder Herddfen trifft das
nicht zu. Der Ofenraum und der Herd missen zu-
gangig sein, weil die Hitze dort zu bestimmten Ar-
beiten ausgenutzt und also das Arbeitsgut in den
Ofen eingetragen werden mufl. Es befinden sich an
entsprechenden Stellen des Heizraums Oeffnungen,
die durch Turen verschlossen werden. Der hoch-
erhitzte Gasstrom durchzieht den Heizraum und
gibt dort seine Wérme teilweise ab. Soll die Tem-
peratur sehr hoch sein, so muf}, wenn wir eine Rost-
feuerung vor uns haben, die Geschwindigkeit des
die Kohlenschittung durchziehenden Luftstroms
entsprechend hoch sein. Je hoéher diese Geschwindig-
keit (bis zum Hochstwert der Reaktionsgeschwindig-
keit zwischen Brennstoff und Sauerstoff), desto
hoher die Temperatur. Anderseits wird nach der
Ublichen Anschauung die Ausnutzung der Wanne
im Heizraum um so besser sein, je langsamer die
Heizgase Uber das Arbeitsgutstreichen. Das trifft aber
nur bedingungsweise zu. Eine Verlangsamungdes Gas-
stromes im Heizraum bedingt eine ganz besondere
Form des Ofens, wie das weiter unten dargelegt wird.
Zuné&chst wollen wir den in Abb. 8 a dargestellten
Ofen untersuchen, wie erder Bauart nach als SchweiR-,

Gluh- und Schmelzofen in mannigfachen Formen in
der Industrie verwendet wird. Abb. 8 b gibt uns den
Druckzustand im Ofen wahrend der Gasbewegung
wieder (von der Andeutung der Widerstdnde ist

abgesehen). Wir sehen, wie in der Kohlenschittung
eine durch den gesamten Auftrieb A erzeugte Gas-
geschwindigkeit herrscht, wie diese tiber der Schiittung
vermindert wird, weil dort die freie Flache natirlich
groRer ist als die Summe der luftdurchlassenden
Poren in der Kohlenschittung, so daR dort ein Teil
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des Auftriebs als az wiedererscheint. In dem Heiz-
ramn wollen wir eine abermalige Geschwindigkeits-
Verminderung als vorhanden annehmen, wodurch az
wdéchst. Der Heizraum steht also unter einem unter
Umstanden erheblichen duBeren Druck, d. h. in ihm
ist eine starke Depression vorhanden, die den Zu-
strom kalter &uferer Luft durch die Turéffnungen,
die niemals absolut dicht schlieBen und beim Be-
schicken des Ofens ohnehin gedffnet sind, veranlaRt.
Die Geschwindigkeit im Heizraum sucht sich ge-
wissermalen auf die Geschwindigkeit in der Kohlen-
schuttung einzustellen, jedenfalls tritt ein gewisser
Ausgleich ein. Da das durch die kalte Luft, also auf
Kosten der Warmewirkung geschieht, ist dieser Aus-
gleich vom Uebel, wenn nicht ein Nebenzweck
damit verbunden ist, wofur ich als Beispiel den
Puddelofen anfihren mochte, bei dem die durch
das enge ,,Schuminclloch” in der Tur eindringende
Luft die Oxydationsvorgdnge im Ofen unterstutzen
soll. Feuerungstechnisch aber ist grundsétzlich ein
Unterdrick im Heizraum ein Widersinn. Der Auf-
trieb soll im Heizraum ganz in Strémungsenergie um-
gesetzt sein. Ganz ist das praktisch allerdings nicht
mdglich, da Widerstdnde vorhanden sind, die einen
Teil der Stromungsenergie vernichten, aber die Ge-
schwindigkeit des Gasstroms im Heizraum eines
solchen Ofens ist nicht zu verringern, sondern im
Sinne des obigen Satzes zu vergréBern und zwecks
guter Warmeausnutzung der Herd allenfalls zu ver-
langern. Die Temperaturh6he wird durch die Ge-
schwindigkeit beeinfluft, groe Geschwindigkeit bei
relativ kleinem Kost gibt hohe Temperaturen, kleine
Geschwindigkeit bei relativ grofem Rost niedere
Temperaturen. Damit erh&lt die gemeinhin Ubliche
Auffassung von der Wirkung der Esse einen Stof,
wenn man nicht gelten lassen will, daB fiir fehlende
Begriffe ein Wort zur rechten Zeit sich einstellt.
Die Esse hat die Gase nicht durch den Ofen zu saugen,
sondern die Strémung zu unterhalten und die Rauch-
gase abzuleiten.

Soll aber die Geschwindigkeit im Heizraum klein
sein trotz hoher Temperatur und trotz gedrungener
Bauart des Ofens, und ein Unterdriick im Heizraum
dennoch vermieden sein, so stellt man letzteren
unter einen statischen Druck. Man verlegtihn gleich-
sam in die Krimmung eines kommunizierenden
Rohrs, dessen offene Schenkel nach abwarts gerichtet
sind. Dieses Schema trifft fur fast alle Flammaofen
zu, gleichgiltig, ob sie mit festem oder gasférmigem
Brennstoff geheizt werden.

Bevor ich zu deren Betrachtung schreite, mdge
hier Platz finden, was ein so scharfsinniger Beob-
achter wie Dichmahn in seinem Buche ,Der
basische HerdofenprozeR“ 1910, S. 10, Uber die
Gasbewegung in einem Martinofen sagt. Er macht
sich die Meinung H. H. Campbells aus dessen
»Manufactory of Iron & Steel“ zu eigen und schreibt:
»Sowohl Gas als Luft sollen in den Yerbrennungs-
raum mit einem positiven Druck treten, welcher sie
zur Berlihrung miteinander zwingt und die resul-
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tierende Flamme derart durch den Ofen treibt, dafR
der Kaminzug sie am anderen Ende des Herd-
raumes durch die Oeffnungen fir die Ausstrémung
abziehen kann, ohne daB sic an das Gewdlbe an-
schldgt. Die bei vielen Huttenleuten herrschende
Ansicht, dall der Kamin die Gase in den Ofen zieht,
ist vollstandig irrtimlich; die Gase werden in den
Ofen nicht hineingezogen, sie werden vielmehr
hineingetrieben, und zwar durch den Auftrieb, der
in den weiBglihenden Zigen vor den Kopfen ent-
steht.”

Das Schema eines solchen Ofens ist in Abb. 0
wiedergegeben, und wir vermdgen den im Heiz-
raum herrschenden Auftrieb ohne weiteres anzu-
geben. Zuné&chst der Auftrieb an der aufsteigenden
Seite I. Der Gasstrom bewegt sich in natirlicher
Richtung, von unten nach oben, es entsteht also
ein dulerer Ucberdruck fiir diese Seite. Bei der ab-
steigenden Seite entsteht aus gegenteiligem Grunde
ein innerer Ueberdruck An. Dieser ist in dem
Heizraum bemerkbar und arbeitet der Gasbewegung

der Seite I, die dort infolge des &ufleren Ueber-
drucks stattfinden will, entgegen. Der dulRere Ueber-
druck Aj wird ganz oder teilweise durch den inneren
Ueberdruck An aufgehoben (je nachdem er Kleiner,
gleich oder groRer als dieser ist), und damit ist auch
die Gasbewegung ganz aufgehoben oder eingeschrankt;
ja, wenn Alt groRer als A j ist, verlauft sie gegebenen-
falls sogar in entgegengesetzter Richtung von
Schenkel Il nach 1.

Der innere Ueberdruck An, der — ich wieder-
hole es — durch den naturlichen Auftrieb des Gases
im Schenkel Il wachgerufen ist, stellt im Grunde
nichts anderes dar als einen "Widerstand, der mittels
des Auftriebs der Esse Uberwunden werden mufR,
d. h. ganz darf und soll er nicht beseitigt werden, ein
geringer Teil soll bestehen bleiben, damit nicht
Aufenluft in den Herdraum einziehe. Bevor ich das.
Schaubild Uber die Gasbewegung bespreche (Abb. 10),
will ich noch einige Bemerkungen uber den EinfluB,
den der U-formige "Weg auf die Stromungsenergie des
Gasstroms hat, einschieben. Es ist naturlich, daR
infolge der zwei rechtwinkligen Bogen, die der Weg
des Gases beschreibt, die Gasteilchen zweimal aus
ihrer Richtung abgelenkt werden und dabei durch
das Aufprallen auf die Wéande an Strémungsenergie
EinbulRe leiden. Es ist klar, daB auch diese Ein-
buBe durch den Auftrieb der Esse ersetzt werden
muf. In Abb. 10 ist aD der im Arbeitsraum des
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Ofens vorhandene statische Druck. Er ist natirlich
unter dem Gewdlbe groBer als auf der Herdsohlc.
In der Praxis wéhlt man die GroéRe des Druckes so,
dal kurz Uber der Sohle der Druckausgleich ist.
Im Ubrigen dirfte das Diagramm nach den vorher-

lerivston
Stromungj-iney/e
im Ofen
£6&re des
dosfes —J,t+J
atyn
Abbildung 10.

[Schaltbild der Gasbewegung.

gegangenen Besprechungen ohne weiteres verstand-
lich sein.

Dasselbe Schaubild ist auch giltig, wenn es sich
nicht um eine Rostfeucrung, sondern um eine Halb-
gasfeuerung handelt unter der ausdriicklichen
Voraussetzung, dafl der Halbgasgenerator vermdoge
des natirlichen Auftriebes
und nicht durch ein Ge-
blase in Téatigkeit gehalten
wird. Es kommt dann noch
die Luftseite hinzu, in der in-
folge der Vorwédrmung der
Luft in Rekuperatoren ein
Auftrieb herrscht. Die Dia-
gramme &ndern sich dadurch
aber grundsétzlich nicht. Es
wird sich empfehlen, an einem
praktischen Zahlenbeispiel
ihren Gebrauch zu zeigen.

Der in Abb. 11 skizzierte
Ofen versagte im Betrieb voll-
kommen. Er war flr einen
stundlichen Kohlenverbrauch
von 100 kg Fettfurderkohle
gebaut und sollte beim Gliihen
von Eisensachen im Heizraum
eine mittlere Temperatur von
etwa 1000° C liefern. Was
war die Ursache?

Auf Grund des Kohlenverbrauchs sind die durch
den Ofen gehenden Gasmengen zu berechnen und
mittels der Auftriebsdiagramme die Gasbewegung
zu prifen.

Als Erfahrung aus &hnlichen Anlagen (die Zwi-
schenrechnungen mdchte ich mir hier ersparen) gelte,
daR bei Halbgasfeuerungen 1 kg Kohle im hdchsten
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Falle G cbm Gas liefert;, dal fir 1 kg verfeuerte
Kohle etwa 3,3 cbm Sekundarluft zuzufihren und
fir 1 kg Kohle mindestens 9 cbm Rauchgas ab-
zufiihren sind, alles auf 0° und 760 mm QS bezogen.
Das Gas enthalte Uberschldgig 10% Kohlensdure,
15% Kohlenoxyd und 75% Stickstoff. Die Tem-
peraturen, die erfahrungsgemafl in den einzelnen
Zugen herrschen werden, sind in Abb. 11 ein-
geschrieben.

Wir berechnen zunéachst die Auftriebe in den ver-
schiedenen Kanalen. Der Auftrieb des Gases wird:

0,1.44,+ 0,15 .28 + 0,76 .28
AG= 122.2,75 0,1 — ~ 1173+1473 ~
2
= 2G mm WS.
Der Auftrieb der Rauchgase wird (diese mogen 16 %
Kohlensdure, 5% Sauerstoff, 79%Stickstoff enthalten):
0,10 .44 + 0,05. 32 + 0,79.28
Ar=12,2.2,5 0,1—~ 073 + 1273 ~
2
= 2,07 mm WS.

Der Auftrieb in dem Luftzufiihrungskanal wird

0,21.32+0,79.28"

01— 288 + 573 = 0,9mm WS.

Die Schaulinien fur diese Auftriebe sind an den
betreffenden Stellen in die Ofenskizze eingetragen.
Die Wahl der Kanalh6he, also von H in der Formel I,
ist vorerst nebensachlich; zundchst kommt es auf

Depression
durch L¢effSchieber-
abzudrossein.

Abbildung 11.
Gluhofen nebst Strémungsdiagramm.

Malstab der Hoéhe 1:125,°
,, des Auftriebs 25 : 1

die Neigung der Hypotenuse an. Die Dreiecke
kdénnen nachher, um den Auftrieb fur eine bestimmte
Hohenlage aus dem Diagramm zu ermitteln, ver-
langert oder verkirzt werden.

Ob in den Kandlen infolge der Auftriebs eine
Depression oder ein innerer Ueberdruck herrschen
wird, ist unmittelbar aus der Richtung des Gas-
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Stromes zu ersehen. Wir haben stets eine Depression,
wenn das Gas dem natirlichen Weg folgen, also
von unten nach oben aufsteigen muB. Bewegt es
sich aber von oben nach unten, so macht sich der
Auftrieb als innerer Ueberdruck geltend. Danach
sind die Diagramme eingetragen.

Wir haben nunmehr aus den Druckdiagrammen
die Stromungsdiagramme zu bilden und zundchst
aus den Gasmengen die zu deren Bewegung er-
forderlichen Stromungsenergien fcstzustellen.

Berechnung der sekundlichen Gasmengen:

Es entstehen im Generator

gt 0,72 chm Gas.
3600 273
es entweichen durch den oberen Abzug
100.9.0 1273 _ _ 1,16 cbm Rauchgase,
3000 273
durch den Luftschacht strémen
10CKI3,3 573 m0,192 cbm Sekundarluft.
3600 '273:

Hiernach berechnet sich die Strémungsenergie
der einzelnen Gase aus dem sekundlichen Volumen
und der Querschnittsflaiche der Kanéle nach der
Formel 1V, also

01 .44 + 0,15. 28 + 0,75.28

a<iyng = 0,02 m- 1173

(

{ V -Q .08 mm WS.

o7 -
2.0,24. 0,00/
Das Grs verbrennt beim Zusammentreffen mit der

Luft, so daB fiir den oberen Teil des Brenners ein
dynamischer Druck erforderlich ist:

, 0,16.44+ 00532+ 0,79.28.(1'16-(SS)V

0,6
1473 \2 .0,24. 0,60/
= 0,23 mm WS.
Fir den Rauchgasabzug wird:

— 062 .9,16 .44 + 0,05 .32 0,79 .28
adynR = % 1273

/ 1.16 \Y

(sTfiiT6r0) = ©3m MM WS

Fur die Bewegung der Luft wird:

0,21.32+ 0,79. 2S5 [
0,6- ... n —

= 0,062 mm WS.

In der Absicht gleichmaRiger Durchwérmung der
zu glihenden Teile winschen wir keinen Unter-
drick im Heizraum und wéhlen den Dmck im Heiz-
raum derart, da auf der Sohle des Wagens weder
Druck noch Unterdriick besteht. Die Diagramme
flr das Gas und Rauchgas wollen wir durch ein-
fache Verlangerung der Hypotenuse auf den Scheitel-
punkt des Gewdlbes beziehen. Das Diagramm fur
den Zustrom der Luft von auBen bleibt bestehen,
da uns der Druck der Luft nur in der Hohe des
Lufteintritts interessiert. Die nunmehrige Darstellung
der Stromungsdiagramme ist aus der Abb. 11 er-
sichtlich und bedarf nach dem Vorangegangenen
keiner Erlauterung.

0.192 y

a.lynL - \4 .0,14 .0,24/
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Ueber dem Rost ist, entsprechend der horizon-
talen Schraffur, in dem linksseitigen Diagramm eine
Depression vorhanden, die, wie oben ausgefihrt,
fur die Kohlenschittungswiderstdnde zur Hervor-
bringung einer gewissen Vergasungsgeschwindigkeit
dient. Nun tritt kurz tUber der Kohlenschittung,
wie aus Abb. 11 hervorgeht, die Sekundérluft zu
dem Gas; in dem linksseitigen Schaubild ist die
Stelle angedeutet da, wo der dynamische Druck von
0,08 mm Ubergeht in einen solchen von 0,23 mm.
Damit aber an dieser Stelle auch wirklich Luft hin-
kommt, muR zunachst der Auftrieb der warmen
Luft in dem aufsteigenden Luftschacht uberwunden
werden, da ja dieser Druck eine entgegengesetzte
Strémung hervorrufen will. Wenn wir AL mit der
zusatzlichen Stromungsenergie fir die Bewegung
des Luftstroms in das linksseitige Diagramm heruber-
projizieren, so verbleibt dort noch eine nutzbare
Depression, deren GrdRe aus dem horizontalen Ab-
stand der zu der Hypotenuse gezogenen Parallelen
hervorgeht.

Der Betrieb der Feuerung ist also in der beab-
sichtigten Weise gar nicht mdglich, wenn nicht auf
Kosten einer guten Flammenfuhrung und -ent-
wicklung der Heizraum unter eine starke Depression
gesetzt wird. Aber auch dann ist die Bewegung der
Luft oder des Gases nicht gesichert. Ist durch Zufall
beispielsweise das Feuer etwas lockerer gebrannt,
oder ist es durch Aufgeben frischer Kohlen fester
geworden, so wird mehr oder weniger Gas und
weniger und mehr Luft den kleiner oder groRer
gewordenen Widerstanden gemaR in die Zlige strémen.
Das ist die Folge, wenn die Esse die Gase saugen
muB. Weit ausgeglichener wird die Gasbewegung,
wenn die Gase durch den Auftrieb in den Kandlen
in den Heizraum gedriickt werden. Aber der ge-
schilderte Ofen arbeitete so, dal, wenn mit einem
schwachen Druck im Heizraum gewdrmt werden
sollte, das Gas aus den nach aullen gehenden Luft-
zligen ins Freie drang. Der Fehler wurde behoben,
indem die obere Luftzuflihrung vermauert und unter
der Sohle des Ofens nach den strichpunktierten
Linien eine neue angebracht wurde. Daraufhin
funktionierte der Ofen tadellos. Die neue Luft-
zufuhrung ist in dem Diagramm angegeben; man
sieht sofort den Unterschied. Es herrscht am FuBe
der neuen Luftzufuhrungskandle infolge des Auf-
triebs der warmen Luft ein duBerer Ueberdruck
von 0,46 nun WS. In Wirklichkeit aber pflanzt
sich die an der Vercinigungsstelle von Gas und Luft
bestehende Depression durch den Luftkanal fort,
so daB am FuBe der Luftzufuhrungskandle ein
dieser Depression entsprechender &uflerer Ueber-
druck wahrzunehmen ist. Da fur die Bewegung der
Luft 0,062 mm WS aufzuwenden sind, wird der
Ubrig bleibende Teil der Depression, wie in dem
Diagramm angegeben, abgedrosselt.

Ich bin mir bewuft, daB die angegebenen Zahlen
nicht haarscharf in der Praxis zutreffen. Dazu sind
die Annahmen in Wirklichkeit allzu schwankend-
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Aber ein Bild der Gashewegung vermag die Be-
rechnung zu geben. Der Regulator, der die Voraus-
setzungen der Rechnung auf die Wirklichkeit ab-
stimmt, ist der Rauchschieber; bei Gasfeuerungen
kommen noch der Luftschieber und das Gasventil
hinzu.

Die durch Gebldse hervorgerufene Gas-
bewegung. Im Vorhergegangenen handelte es sich
ausschlieflich um die durch den reinen Auftrieb ver-
ursachte Gasbewegung. Gleichwohl kann diese
mdurch den Auftrieb allein nicht aufrechterhalten
werden, wenn die Drosselwiderstande, namentlich
die der Kohlenschuttung, wachsen. Der Auftrieb
allein wirde kaum gentigen, Gas genug in den Ofen
zu bringen, um die verlangte warmetechnische
Leistung im Ofen zu erzielen. Ein Ueberwinden der
Widerstdnde mittels des Auftriebs der Esse durch
das Ofenmassiv hindurch aber ist nicht angéngig.
Um die Geschwindigkeit der Gasbewegung zu er-
héhen, mul} in diesem Falle die Differenz zwischen
dem Druck der Atmosphdare diesseits des Widerstandes
und dem Druck jenseits durch eine motorische
Wirkung, durch ein Gebldse kunstlich vergroRRert
werden. Das gibt in bezug auf die Aeuferung der
Krafte, die nunmehr die Bewegung der Gasmasse
verursachen, gegeniiber dem reinen Auftrieb ein
ganz anderes Bild. Man mufl im Auge behalten,
dal es sich im Sinne der vorhergegangenen Dar-
legungen bei dem Auftrieb um den Unterschied
zwischen dem &uBeren, Uberall gleichméaRig ver-
teilten Druck der kalten Luft und dem in einem
umgrenzten, zur Fihrung der Gasmasse, dienenden
Raum bestehenden verminderten Druck, also gleich-
sam um einen negativen Druck, handelt. Wird die
Gasbewegung aber durch ein Gebldse unterhalten,
so bestehen die Kréfte in einem positiven Ueberdruek,
der gegebenenfalls statisch zur Geltung kommen
und den Ofen unter einen inneren Ueberdruek zur
&uBeren Atmosphéare bringen kann, und zwar nicht
durch einen Gegendruck, sondern durch die Um-
wandlung von Stromungsenergie in Druckenergie
aus dem im Ubrigen in seiner Bewegung ungehemmten
Gasstrom.  Wir machen uns das an folgendem Bei-
spiel Klar:

Die Einschniirung bei E des in der Abb. 12
dargestellten Rohres oder Kanals erfordert fur den
Durchgang einer bestimmten Gasmenge in der
Zeiteinheit eine bestimmte Geschwindigkeit des
Gasstromes, wéhrend die Geschwindigkeit vor und
hinter der Einschnlrung geringer ist. Der in der
Einschnirung geltenden Geschwindigkeit entspricht
eine Stromungsenergie PJyn, die das Gebl&se zu
leisten hat. Da es sich hier um Erdrterungen handelt,
die die Verschiedenheit zwischen dem Auftrieb und
dem Geblasedruck dartun sollen, sei von dem Ein-
fluR der Reibungswiderstdnde abgesehen. DerDruckP
entspricht im ubrigen dem Auftrieb A, und die
Gleichungen 11, 11l und IV fur das bewegte Gas
sind hier auch gultig, die demnach zu lauten
haben:
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P = PiUIt+ PJyn Ila

V- m *
(f)=

Wenn der in Abb. 12 dargestellte Raum nach der
Austrittseite geschlossen ist, so (bt das Geblase
lediglich einen Druck auf die GefédRwandungen aus.
Im Zustand der Ruhe ist in jeder Hohenlage fur
jeden Querschnitt des Raumes der Gcbldsedruck
derselbe. In zeichnerischer Darstellung wird dieser
Zustand wiedergegeben durch ein Rechteck, dessen
eines Seitenpaar den Druck P in irgendeinem MaR-
stab, und dessen anderes Seitenpaar die Hohe des
Raumes, ebenfalls mafRstablich, wiedergibt.

Der Zustand &ndert sich sofort, wenn der Ver-
schluf an der Austrittseite beseitigt wird. Die Druck-
energie Pstat setzt sich in Strémungsenergie Pdyn
um und verleiht dem Gasstrom eine ganz bestimmte
Geschwindigkeit. Diese
erscheint naturgemaéf
in dem engsten durch-
stromten Querschnitt,
flr unseren Fall in der of
Einschniirung E. Vor
und hinter der Ein-
schnirung ist die Ge-
schwindigkeit geringer,
mithin auch die Stro-
mungsenergie, und wali -
rend in der Verengung
ein statischer Druck,von
Reibungswiderstdnden
abgesehen, nicht vorhanden ist, besteht in der
Erweiterung ein statischer Druck, der auf die Wan-
dungen des GefdRes driickt. Das Schaubild der Gas-
bewegung ist in der Abb. 12 dargestellt. Vor der
Verengung nach der Gebldseseite hin ist ein stati-
scher Druck (Pstat)i = P — (Pdyn)i vorhanden. Hinter
der Verengung, nach der Austrittseite ist der Energie-
inhalt des Gasstromes (pdynjji entsprechend der Ge-
schwindigkeit v,, die er dort hat; der frei werdende
statische Druck (pstaQa aber zerstreut sich, weil, wie
gezeichnet, der volle Querschnitt als Ausstromdffnung
bleibt und der Druck keinen Gegendruck findet.
Hoéchstens beschleunigt er den Luftstrom Uber der
Oeffnung. Das wird anders, wenn auch hier das Rohr
zusammengeschnirt wird (Abb. 13). Der in den Er-
weiterungen bestehende Druck entspricht also ge-
maR der Formel 11 a der Geschwindigkeitsverminde-
rung, die der Gasstrom in den Querschnittserveitc-
rungen gegenuber den Querschnittsverengungen er-
fahrt. Da es sich in allen Féllen um einen Ueber-
druck P uber den Druck der dufReren Atmosphére
handelt, ist der in den Querschnittserweiterungen
meRbare statische Druck positiv. Das ist durch die
beim Auftrieb wachgerufene Depression gerade
entgegengesetzt, und wenn im Arbeitsraum eines
mittels des Auftriebs betriebenen Ofens ein gewisser,
wenn auch geringer Druck berschen soll, so mug,

P~ 0, 0 2 ~ . IVa

Geb/ase

Abbildung 12.
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wie das bei der Darlegung des Auftriebs geschildert
wurde, der Arbeitsraum aus dem Gebiete der De-
pression herausgenommen und der Druck in ihm
durch einen Gegendruck hervorgebracht werden.

Im Ubrigen muB man beim Auftrieb durch die
Kohlenschiittung den &uferen Druck abdrosseln,
aber auch, wenn es sich nicht um die Verbrennung
der Kohle, sondern etwa um die Zufihrung erhitzter
Luft handelt, ist es notwendig, und man hat es in
der Hand, durch Abdrosseln die Energiezufuhr so zu
regehi, dal sich ein statischer Ueberdruck innerhalb
der Querschnittserweiterungen des Ofens bei unge-
storter Gasbewegung nicht einstellen kann, hdchstens
der Druck der duferen Atmosphére. Letzterer Fall
ist aber praktisch kaum mdglich (Abb. 14), da man

die Drosseloffnung kleiner
als die Austrittséffnung
machen wird. In diesem
Sinne erfullt der Auftrieb,
populér gesprochen, eine
&hnliche Aufgabe wie die
Luftpumpe bei der Konden-
sationsdampfmaschine. Er
1aRt die Luft in den Ofen
und hélt den Druck zuriick.

Ar P
Geblose ArP
- — j-rA-
Rructrde/.
aufBeren
Atmosphare
Drosselung
Abbildung 13 und 14. Abbildung 15.

Nun haben wir bei vielen mit Gebl&se betriebenen
Oefeu in der Zu- und Ableitung der Heizgase gegen-
Uber dem Arbeitsraum ganz erhebliche Einschni-
rungen vor uns. Bei der Zuleitung aus dem Grunde,
um den Gasstrom zu fuhren, bei der Ableitung,
damit die Hitze nicht zu sehr in die Abzige, in die
Kammern oder in den Fuchs ,gedrickt* wird.
Man findet in der Praxis, daf, wenn der Abzug
zu grof3 ist, die hohe Temperatur des Arbeitsraumes
sich auch noch Uber diese Teile des Ofens verbreitet.
Der Arbeitsraum ist gleichsam das Gefal, und die
Ableitung soll nicht erheblich groRer als die Zu-
leitung sein, um dem Gefé&R nicht mehr zu entziehen,
als dienlich ist. Bei den Regenerativgaséfen mit
wechselnder Flammenrichtung sind die Zige auf
beiden Seiten gleich. Im Arbeitsraum solcher Oefen
mufB also je nach der Geschwindigkeit, die der Gas-
strom in den Zlgen besitzt, ein mehr oder minder
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hoher statischer Ueberdruck entstehen, und zwar
nicht infolge eines Gegendrucks, verursacht durch
den Auftrieb in den Abzugen, sondern infolge der aus
dem Gasstrom freigewordenen Energie. Dies hat zur
Folge, dal das Gas aus den Arbeitséffnungen im
Arbeitsraum austritt und die Druckenergie zerstreut
wird, statt dal’ sie sich beim Abzug des Gases wieder
in Strémungsenergie umwandelt. Es kann dem nur
entgegengearbeitet werden durch den Unterdriick
der Esse. Bei Kegenerativ- oder Rekuperativgas-
ofen, bei denen der Gaserzeuger mit Gebldse be-
trieben wird, wéhrend die Yerbrennungsluft durch

verstreuter
statRructr

iIEStromungsenergie

PstatipAutkandfarRefmngsrerfuste  ,J Y6
stat. Druck

Abbildung lI6a. Flammofen ohne EinfluR der Esse.

£,0ruc/rio

Stramungs-Energie

% .Auftrieb
Depression
Dbenrind-  fl pfl 'I'-t
W iderstands desW /derstandsy”f,§ r
Stromungs-
Energie Wir/frung der

Esse

Abbildung 16b. Flammofen unter dem EinfluR der Esse.

(Die schwarz angelegten Flachen geben den im Ofen bestehenden
statischen Druck wieder, die horizontale Schraffur die Depression.)

den Auftrieb der heiBen Warmespeicher in den Ofen
einzieht, muR der statische Druck im Arbeitsraum
aber beseitigt oder vermindert werden, schon deshalb,
weil unter Umstanden die Luft zuriickgedriickt wird.

Die Esse hat bei den durch Gebldse betriebenen
Oefen aus diesen Griinden unter Umsténden also eine
groRere Leistung als bei den durch den reinen Auf-
trieb betriebenen Oefen, gleichen Kohlenverbrauch
vorausgesetzt, zu vollbringen. Sie muB héher, ge-
gebenenfalls heier und im Querschnitt weiter sein.

Selbstverstandlich haben wir es in den durch
Gebldse betriebenen Oefen in den meisten Fallen
nicht nur mit dem motorisch erzeugten Druck des
Gases zu tun, sondern auch mit dem Druck des Auf-
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triebs.  Dieser Auftriebsdruck kommt immer zur
Geltung, wenn der zugefiihrte Gasstrom statisch min-
destens unter dem Druck der &uferen Atmosphére
steht. Das entspricht dann dem in Abbildung 1
dargestellten Fall, wo die untere Oeffnung des er-
hitzten Rohres vollkommen frei ist. Ist der Druck
hoher, so addiert er sich zum Druck des Auftriebs,
und in der zeichnerischen Darstellung ward aus dem
Dreieck ein Trapez, von dessen parallelen Seiten
die eine P, die andere A + P groB ist (Abb. 15).
Selbstverstandlich ruft auch der Druck A beim
Austritt des Gasstroms aus dem engen Brenner
in den erweiterten Arbeitsraum einen positiven
statischen Druck im Sinne der obigen Darlegungen
hervor, ebenso wie der Geblasedinck P.  Wenn
aber durch den Essenzug dieser Druck im Arbeits-
raum beseitigt wird, so verschwéndet natirlich auch
der Druck des Gases vor den Brennerzligen, soweit
er nicht zur Uebenvindung der Widerstdnde beim
Durchgang des Gases durch die Zuge bestehen muf3.
An die Stelle von P tritt der Druck der &uBeren
Atmosphdre, und statt A als Druck an der oberen
Mindung tritt A als Depression an der unteren
Miindung, soweit die Depression nicht durch besagten
Druck zur Uebenvindung der Widerstdnde ausge-
glichen ward, was hei Ocfen mit hoher Gasgescliwén-
digkeit in den Ziigen mdglich erscheint.

Alle diese Einflisse sind kenntlich gemacht in
dem Beispiel der Gasbewegung in einem Flammofen.
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Das Schaubild 16 a gibt hier die Gasbewegung
ohne den EinfluR der Esse wieder, wahrend aus der
Abb. 16 b der EinfluR der Esse ersichtlich ist. Ist
der Auftrieb der Esse, d. h. die Depression am Fulie
der Esse, nicht genugend, so beeintrachtigt das
insofern die warmetechnische Leistung des Ofens,
als dem Arbeitsraum weniger Gas zugefiihrt werden
muB, um den Druck im Arbeitsraum nicht Uber das
zuléssige Malk zu steigern.

Nun noch wenige Worte Uber den kdrperlichen
Zustand des Gasstromes im Ofen. Bei dem Austritt
der Gase aus den Zligen verbreitet sich der Gasstrom
nicht unmittelbar Gber den Querschnitt des Arbeits-
raumes, ebenso schniirt er sich nicht dicht vor den
Abziligen wieder zusammen. AuBerdem dehnen sich
die Gase bei ihrer chemischen Verbindung durch
die Temperatursteigerung im Arbeitsraum noch aus.
Zweifellos entstehen durch diese Einflisse sowohl
"Wirbel wie Stauungen, von denen die einen Kréfte
verzehren, die anderen Krafte auslosen. Das ist
nicht ohne EinfluR auf den Druckzustand im Ar-
beitsraum. Diese Erscheinungen aber rechnerisch
zu erfassen und fiir den Vorgang der Beheizung,
also fur die eigentliche Arbeit des Ofens, in eine
Formel zu fassen, dirfte schwierig sein. Ohne groRe
Erfahrung in jedem einzelnen Falle werden sich Oefen
nicht entwerfen lassen. Die Mechanik der Gasbewe-
gung durfte, wie ich gezeigt zu haben glaube, eher
zu formulieren sein.

Die Werksanlagen des Stahlwerks Becker in Willich»
(Schluf zon Seite 1017.)

A uf der nordwestlichen Seite der Hauptstralle
"*m*e gegenuber dem Walzwerk gelangen wir in die
Prézisionszieherei. Die Erzeugung dieser Abtei-
lung erstreckt sieh in der Hauptsache auf Kugelstahl
ferner auf gezogenen Spiral- und Gewindebohrer-
stahl, auf die Herstellung mannigfaltiger Profile von
Konstruktionsstahl und schlieflich auf die des
Silberstahls. Mehrere Stangenziehbdnke dienen zum
Ziehen von Stdben von 10 bis 70 mm Durchmesser
bzw. von entsprechenden Querschnitten profilierten
Stahls.  Verschiedene Stangenrichtmaschinen be-
sorgen das Richten der gezogenen Stdbe, und eine
groRere Anzahl Kaltsdgen machen das Material ver-
sandfertig. Zum Ziehen von Draht von 2bis 16 mm ®
wird ein Grobzug mit 10 Scheiben, fur feinere Dréahte
von 0,30 bis 2y2mm ¢ ein Feinzug mit 12 Scheiben
benutzt. Das Richten des Drahtes wird auf sieben,
dem Durchmesser des Drahtes entsprechenden Richt-
maschinen vorgenommen, welche die Dréhte von
0,30 bis 16 mm Durchmesser von Ringen auf Stangen
in jeder gewiinschten Lénge genau richten und selbst-
tatig schneiden. Zu der Drahtzieherei gehdren noch
vier Poliermaschinen, die zum Polieren des Silber-
stahles benutzt werden. Eine Reibe Drehbéanke,
Bohrmaschinen und Shapingbénke stellen die in der
Zieherei bendtigten Werkzeuge und Ziehmatrizen

her. Samtlicher Stahl, der in der Zieherei verarbeitet
wird, wird in einer besonderen an diese Abteilung,
angegliederten Gluherei, die mit Muffelofen fir Stabe
und Drahtringe ausgerustet ist, gegliht. Zu der
Ziehetei gehort noch schlieflich die Beizanlage, die
in einem von der Zieherei getrennt gelegenen Ge-
bdude untergebracht ist. Ein Brinellsclier Kugel-
druckapparat und ein Pendelhdrtemesser (Bauart
Norma-Kirner) dienen zur stdndigen Kontrolle der
fertigen Erzeugnisse der Zieherei.

Die né&chstfolgende Verfeinerungswerkstatte, die
einen Raum von 1800 gm in zwei Hallen umspannt,
gehort der Rohrzieherei (vgl. Abb. 9). Das fir
die Kugellager-Laufringe in Rohrform verwendete
Material ist ein hochlegierter, mit der grofiten Sorgfalt
hergestellter Chromstahl, der noch vor einigen Jahren
in massiven runden St&ben oder in Scheiben fur ge-
nannten Zweck geliefert wurde. Die Kugellager-
fabriken waren gezwungen, ihre Kugellagerringe aus
dieser Form durch Abstechen von Scheiben und Aus-
stanzen oder Ausstechen auf Ringe, also durch ein
sehr zeitraubendes und kostspieliges Arbeitsverfahren,
herzustellen. Das grofRe Verdienst, diese schwierige
Qualitat in Rohrform zu liefern und dadurch der
Kugellagerindustrie einen aullerordentlichen wirt-
schaftlichen Vorteil verschafft zu haben, gebihrt der
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deutschen Qualitatsstahlindustrie, die es durch Anleh-
nung an ein Sonderverfahren verstanden hat, dieses
so zu vervollkommnen, daR heute dickwandige Rohre
in jeder gewlinschten Wandstarke hergestellt werden
kénnen, und zwar mit einer solchen Genauigkeit in der
Ausfiihrung, dall nur ganz geringe Dreharbeit notig
ist, um auf geeigneten Automaten Hunderte von sol-
chen Ringen je Maschine und Arbeitsschicht vollkom-
men fertig herzustellen. Zwei rein hydraulische Verti-
kallochpressen und eine doppelt arbeitende Horizon-
talziehpresse verwandeln massive Blocke zu Rohren,
wobei die Beobachtung sehr genauer Temperaturen
und bestimmter, erfahrungsgeméal festgelegter Quer-
schnittsabnahmen erforderlich ist. Diese. Rohre
werden entweder auf einer elektrisch betriebenen

Abbildung 9.

Warmziehbank mit Dorn oder auf einer Reduzierbank
ohne Dorn auf kleinere Querschnitte weitergezogen.
Zwei durch elektrische Motoren angetriebene PreR-
pumpen, die jede flr sich eine Leistungsféhigkeit
gegen 200 at Akkumulatorendruck besitzen, be-
tatigen den Akkumulator fur die hydraulischen Ma-
schinen. Fur die Ausfuhrung ganz besonders genau
gezogener Rohre sind noch zwei Kaltziehbdnke von
sehr hoher Zugkraft und eine schwere Rohrricht-
maschine zum Richten der Rohre aufgestellt.
Eine groRere Anzahl Drehbdnke zum Anfertigen
der Dorne sowie Schleifmaschinen zum genauen
Kalibrieren der Ziehmatrizen sowie Bohr- und
Shapingmaschinen vervollstdndigen die Einrichtung
der Rohrzieherei. Auch hier sind samtliche Oefen
mit Braunkohlenbrikett-Gasfeuerung versehen.

Eine den Betriebsverhdltnissen des Werkes an-
gepalite mechanische W erkstdtte ist mit allen
Bearbeitungsmaschinen, die fir das Vorschruppen
und Fertigbearbeiten der Fassonstiicke bestimmt
sind, eingerichtet. Besondere Erwdhnung verdient
eine Schruppbank von 500 mm Spitzenhéhe und
3000 mm Spitzenweite, die zum Erproben der vom
Werk hergestellten Schnellarbeitsstdhle dient. Der

XXVIL],
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Antrieb derBank, die besonders schwer gebaut ist, er-
folgt durch einen Gleichstrom-Stufenmotor von 55 PS
Dauerleistung, dessen normale Umdrehungszahl von
660 i. d. min um 50 % nach unten und um 25 % nach
oben regelbar ist. Der Motor treibt mittels Ketten-
antriebs einen Planscheiben-Zahnkranz durch ein
dreifaches Rddervorgelege derart an, dal der Haupt-
spindel 45 wechselbare Umlaufsgeschwindigkeiten von
8 bis 125 minitlichen Umdrehungen erteilt werden
konnen. Durch eingebaute Stufenrdder am Spindel-
stock und Bettschlitten kdnnen 20 Vorschub-
geschwindigkeiten von 1 bis 5,75 mm um etwa je
V« mm steigend fir die Spindelumdrehung erreicht
werden. Wie bereits erwalmt, ist diese Bank vornehm-
lich fir die Erprobung der Schnellarbeitsstahle be-
stimmt. VVon jederein-
zelnen  Sehnelldreh-
stahl-Charge werden
drei bis funf Meilel
von verschiedenen
Hartem des Werkes
zugerichtet und auf
der Versuchsbank im
Vergleich mit ganz
besonders guten Dreh-
meifleln ausgeprobt.
Diese praktischen Ver-
suche sind allein fir
die Bewertung der
von dem Werk auf
den Marktgebrachten
_Schnellarbeitsstahle
malgebend, da be-
kanntlich die chemi-
sche Zusammensetz-
ung, inshesondere die
des Schnelldrehstaliles allein einen Schlufl auf die
Gute des Stahles nicht zulaft.

Hubdrehbéanke und Schleifmaschinen zur Her-
stellung von Kurbelwellen fir den Automobil- und
Luftfahrzeugbau, Planschleifmaschinen fir die Her-
stellung von Scherenmessern bis zu 8 m Ldange sind
noch erwé&hnenswert. Die Haupthalle der mechani-
schen Werkstéatte wird ebenfalls von einem elektrisch
betriebenen Laufkran bestrichen.

Um den Stahlverbrauchem eine bequeme Er-
probung der vom Werk hergestellten Werkzeugstéhle
ohne zeitraubende Vorbereitung, wie Schmieden,
Frasen, Hérten, Schleifen usw., zu ermdglichen, ist
der mechanischen Werkstatte noch eine Werkzeug-
abteilung angegliedert, die sich auch mit dem Ver-
trieb der aus den Werkzeug- und Schnellarbeits-
stahlen angefertigten fertigen Werkzeuge befalit.
Insbesondere fiihrt die Werkzeugabteilung das
wichtigste und verbreitetste Schneidwerkzeug, den
Spiralbohrer, dessen Anwendung den gedachten
Zweck am besten zu erfullen geeignet ist.

Eine Spezialitdt stellt der auf warmem Wege
aus Flachstahl verwundene sogenannte Becker-
Patentbohrer (s. Abb. 10) dar, der nicht nur eine

3
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wesentliche Materialersparnis ermdglicht, sondern
auch, dank seiner Herstellungsart, gegeniber den
aus vollem Kundstahl gefrésten Spiralbohrern eine
erhdhte 'Widerstandsféhigkeit gegen Brechen und
Aufreilen besitzt. Die Verbindung des Bohrers mit
der Bohrmnschinenspindol erfolgt in einfacher Weise

durch auswechselbare geschlitzte Konusschafte. Der
c - -
Al -lpy"*
Abbildung 10. Pntontbohrer.

Vorteil dieser Bauart besteht darin, dall bei Bohrer-
brichen stets nur der Bohrer selbst verloren ist bzw.
beschédigt wird, wéhrend der Konusschaft fur weite-
ren unbegrenzten Gebrauch erhalten bleibt. Die
Leistungsfahigkeit dieser Bohrer wird fortlaufend an
einer besonderen fir Versuchszwecke gebauten
Sohnollbo hrmasch ine (vgl. Abb. 11) nach-
geprift. Dieso Moschino ermdglicht eine hohe
Steigerung der im normalen Werkstattbetriebo
Ublichen Schnitt- und Schaltgeschwindigkeiten und
besitzt alle Vorrichtungen, um dio in Betracht
kommenden Druck- und Reibungsmomente sowie
den Kraftverbrauoh festzulegen. Die Schaltung
erfolgt selbsttdtig durch achtfach veranderliche
Stufonréddov.  Der vertikale Bohrdruck ist auf
hochstens 5000 kg berechnet und wird durch Kugel-
lager aufgenommen. Der Antrieb erfolgt durch
einen Gleiehstrom-Keguliermotor von 2S PS und mit
einer Umdrehungsgrenze von mindestens 390 und
hdchstens 1170 Umlaufen vermittels direkter Riemen-
Ubertragung. Dio Umlaufszahl der Bohrspindel ist in
zwei Gruppen veranderlich, und zwar von 80 bis 240
und von 320 bis 660i. d. min. Zum Ablesen derBohrtiefe
dient ein MeRstab. Die minutlichen Umlaufszahlen
kdnnen jederzeit von einem Tachometer abgelesen
werden. Sémtliche Spiralbohrer werden auf Siemens-
Martin-Stahlblécken von etwa 60 kg/gmm Festig-
keit erprobt.

Bohrer aus Kohlenstoff-Werkzeugstahl werden
mit Umfangsgeschwindigkeiten von S bis 12 m und
Vorschiben von 0,15 bis 0,13 mm fiir die Umdrehung,
je nach dem Durchmesser, geprift. Die Umfangs-
geschwindigkeit betrdgt fur Sehnellarbeitsbohrer je
nach Qualitdt 20 bis 35 m bei Vorschiben von 0,3
bis 1 mm fur die Umdrehung. Der Kraftverbrauch
richtet sieh in der Hauptsache nach der GrofRe des
Vorschubes; er betrdgt fiir einen Sclmellarbeits-
bohrer von 15 mm Durchmesser bei einer Umdrehungs-
zahl von 650 und einem Vorschub von 0,22 mm je
Umdrehung insgesamt 12,4 PS, wobei auf den Leer-
lauf allein 11,4, auf die eigentliche Bohrarbeit also
nur 1 PS entfallt. Bei einem Sehnellarbeitsbohrer
von SOmm Durchmesser, einer Umdrehungszahl von
370 und einem Vorschub von 0,3 mm betragt die
erforderliche Kraft insgesamt 8,8 PS, flr den Leer-
lauf 5,3 PS, so daB also auf die eigentliche Bohr-
arbeit nur 3,5 PS entfallen; dagegen war fiir einen
Sehnellarbeitsbohrer von 50 mm Durchmesser bei
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einer Umdrehungszahl von 220 i. d. min und einem
Vorschub von 0,81 mm je Umdrehung insgesamt
ein Kraftverbrauch von 25,7 PS nétig, demnach
waren fir den Leerlauf 4,8 PS und fir die eigentliche
Bohrarbeit 20,9 PS erforderlich. Bei einem Gewalt-
versuch konnte bei einem Becker-Patentbohrer von
50 mm Durchmesser mehrmals ein Vorschub von
1,89 mm je Umdrehung benutzt werden; dabei wurde
ein Spangewicht von 765 g/min erzeugt. Der Kraft-
verbrauch wuchs allerdings auf 36,9 PS an.

In Verbindung mit der mechanischen Werkstatto
steht die Betriebsabteilung fir die Herstellung
von Kriegsmaterialien, deren Sondcrcrzeug-
nisse Panzerbleche fur Munitionswagen, fiir Maschi-
nengewehre, fur Geschiitze und andere kriegstech-
nische Mittel sind. Hierzu gehdrt noch der Bau von
scmBsichcren Gondeln fir Flugzeuge und Luft-
schiffe. In jingster Zeit ist in das Arbeitsprogramm
dieser Abteilung noch die Gcwehrlauffabrikation

Abbildung 11.
Schnellbohrmaschine fiir Versuchszwecke.

aufgenommen worden. Zum Zweck der militartech-
nischen Abnahmen ist m dem Werk selbst ein Schiel3-
stand vorhanden.

Als eine in ofenbautechnischer Hinsicht flr die
Zwecke der Qualitatsstaklerzeugung wohl muster-
glltige Anlage durfte die Gliherei (vgL Abb. 12)
des Werkes zu betrachten sein. Zwolf tiefe Glihofen
von 600 bis 2000 mm Breite und einer Lange von
5,5 m sind in einer Halle von 800 gm Fl&che unter-
gebracht. Samtliche Oefen hdngen an einer Gas-
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Abbildung 12.

leitung, die ihnen Braunkohlenbrikettgas aus einer
der Gllherei nahegelegenen Gaserzeugeranlage zu-
flhrt. Die groReren Oefen fassen bis zu 20 000 kg
Stahl, die kleineren von 1000 bis 5000 kg. Der Gliih-
prozeR wahrt vier bis funf Tage. Die jeweiligen
Temperaturen werden mittels Pyrometer kontrolliert.
Wie aus der Abb. 12 zu ersehen ist, bestreicht ein
Halbportalkran samtliche Tieféfen. Zur Einrichtung
der Gliherei gehdren noch mehrere Abstechbénke,
ferner zum Richten der Stibe eine Spindelpresse
und fir solche kleiner Abmessungen eine Richt-
walzmaschine.

Inunmittelbarer Nédhe
schlieft sich an die Gli-
herei dieH &rtereiund

Vergltungsanstalt
an (vgl. Abb. 13). Sie
wird von einem elek-
trisch betriebenen Lauf-
kran bestrichen, der
derart eingerichtet ist,
daR die zu hértenden
Gegenstande mit aulRer-
ordentlicher Geschwin-
digkeit unter Ausriik-
kung des Getriebes in
die Hartebassins ge-
senkt werden konnen.
Sémtliche Oefen der
Harterei, die Muffel-
und Einsatz-Oefen so-
wie die Salz- und Blei-
bad-Oefen, sind fiir Gas-
feuerung eingerichtet.
Hartebassins in ver-

schiedenen GroRen,
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darunter solche von
1800 mm Durchmes-
serund 6 m Tiefe, mit
Wasser oder Riibol
geflllt, dienen zum
Harten der verschie-
densten Werkzeuge,
zum Verguten von
Maschinenteilen aus
hochwertigem  Kon-
struktionsstahl und
zum Hérten von Pan-

zerblechen.
Samtliche Erzeug-
nisse der einzelnen

Betriebsabteilungen
gelangen zum Lager,
wo sie vor dem Ver-
sand noch einer letz-
ten Prifung unter-
worfen werden. Aus
diesem Grunde stent
das Lager mit einer
besonderen Stahl-
kontrollabteilung in stdndiger Verbindung. Die
Prifung dieser Abteilung erstreckt sich u. a. vor-
nehmlich auf den Grad der Gluhung und die Be-
arbeitungsfahigkeit des Materials durch die Brinellsche
Kugeldruckprobe, das Shoresche Skleroskop und
durch praktische Drehversuche, ferner auf die Hérte-
fahigkeit und erreichbare Hérte nach der von Pro-
fessor Stribeck empfohlenen Kugeldruckmethode fir
gehérteten Stahl sowie auf die Z&higkeit des Stahles
nach erfolgter Hartung. So werden z. B. gehértete
Kugellagerringe durch Fallproben auf gehértete
Stahlplatten und durch Ermittlung der Biegefestigkeit

Abbildung 13. Haérterei.
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im gehérteten Zustand erprobt. Besonders scharf
wird der versandbereite Stahl in bezug auf Material-
verwechslung geprift, und zwar durch Hérteversuche
sowie durch Funkenproben an der Schmirgelscheibe.
Die Kontrollabteilung hat den Befund ihrer Pri-
fungen schriftlich niederzulegen, und etwaige spatere
Beanstandungen werden zuerst mit diesen Auf-
zeichnungen verglichen.

Die Laboratorien sind in einem einstdckigen
Gebdude von 20x12 m Grundflache untergebracht.
Das chemische Laboratorium befindet sich im
ersten Stock. Es besteht aus einem groRen und einem
kleineren Arbeitssaal, einem Abzugsraum, Spulraum,
Wadgezimmer und Vorratsraum. Die einzelnen Raume
sind durch Glaswéande voneinander getrennt, so daf
man mit einem Blick das Ganze U(bersehen kann.
Das Laboratorium enthdlt die nétigen Ap-
parate zur Analyse des Stahles, der Roh-
stoffe, Gase, Schmieréle usw. Die Kohlen- | |
stoffbestimmungen werden im elektrischen
Ofen durch direkte Verbrennung ausgefihrt.

Die Werksanlagen des Stahlwerks Becker in Willich.
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Untersuchung und Behandlung des Stahles, wie ver-
schiedene elektrische Oefen, Pyrometer und Ampere-
meter und einen Chronographen zur Aufnahme von-
Erliitzungs- und Abkihlungskurven. Eine Haupt-
aufgabe des metallographischen Laboratoriums be-
steht in der laufenden Kontrolle der zahlreichen in
den einzelnen Betrieben vorhandenen Pyrometer.
Wie notig eine solche Kontrolle ist, ergibt sich aus
dem Schaubild Abb. 14, das die Festigkeitswerte
eines Chromnickelstahles mit mittlerem Kohlen-
stoffgehalt bei verschiedener Warmebehandlung zeigt.
Der Stahl wurde bei 830°C in Oel gehértet, acht
Minuten in einem Bleibad bei verschiedenen Tempe-
raturen angelassen und dann an die Luft gelegt. Die
Abszissen des Schaubildes geben die AnlalRtemperatur,
die Ordinaten Bruchgrenze, Streckgrenze, Proportio-

a. - Rroebarenze

b - Sfreargrenze

C - Proporflonallfsfcgrenz3
d -Refjnuoa

e -ffomrdfrmn

Im ErdgescholR des Geb&udes befindet i 3 \x, o
sich aufler den Bureauraumen das me- \™ X
tallographische und das ZerreiR-La- 757 a / €\ gon-
boratorium. Das letztere enthdlt eine >0 \
50-t-Universal-Zerrcifmaschine zur Vor- / |
nahme von Zug-, Druck-, Scher- und ?87%

Biegeversuchen mit MeRdose und elektri- P 2.

schem Antrieb, ferner einen 75-mkg-Pen- f s W d ”/\1%
delhammer, eine Kugeldruckpresse fir c\ .
Harteproben nach Brinell, einen Torsions- Vow | S Al
und Biegeapparat fir Dréhte sowie eine 130 & \
Feilenpriifmaschine, auflerdem noch die v 70 S
notigen Werkzeugmaschinen fir die Zurich-

tung der Proben, wie Bohrmaschine, 200 303 WO SOO SOO 700 SOOC
Drehbanke, Hobelmaschinen usw.  Zur . o ) )
ZerreiBmaschine gehortferner noch ein Deh- Abbildung 14. Festigkeitswerte eines Chromnickelstahls

nungsmesser nach Martens-Kennesly sowie

ein Spiegelapparat nach Martens. Letzterer

Apparat dient aufer zu Elastizitdtsmessungen zu-
sammen mit einem amtlich geeichten Kontrollstab
zur Nachprifung der Maschine.

Das metallographische Laboratorium ist aus-
gerustet mit einem Mikroskop nach Le Cliatelier zum
Beobachten und Photographieren von Metallschliffen
und mit den noétigen Schleif- und Poliermaschinen.
Eine gerdumige Dunkelkammer befindet sich im
ersten Stock. Die Entwicklung des Gefiiges der
Schliffe erfolgt nach den allgemein Ublichen Ver-
fahren. Gut bewahrt hat sich folgende Arbeitsweise
zum Aetzen von Sonderstdhlen mit Kupferammonium-
chlorid. Der Schliff wird, wie Ublich, mit der Aetz-
flissigkeit behandelt und nach kurzem Abspilen in
eine Schale mit Ammoniak gelegt, dem man Wasser-
stoffsuperoxyd zusetzt, bis der Kupferniederschlag
verschwunden ist.

Das metallographische Laboratorium besitzt ferner
einen Apparat zur Untersuchung der magnetischen
Eigenschaften von Dynamoblechen und Magnetstahl
und endlich die nétigen Gerdte zur thermischen

bei verschiedener Wéarmebehandlung.

nalitdtsgrenze, Dehnung, Kontraktion und spezifische
Schlagarbeit an. Die Proportionalitdtsgrenze wurde
nur fir die Temperaturen zwischen 650 bis 780° C
bestimmt. Wie ersichtlich, fallen die Streckgrenze
und Proportionalitidtsgrenze in der Nahe von 700° C
auBerordentlich rasch, wahrend die Bruchgrenze nur
wenig sinkt und schlieRlich wieder ansteigt. Da mit
dem Fallen der Streckgrenze und Proportionalitats-
grenze gleichzeitig die spezifische Schlagarbeit ab-
nimmt, so ergibt sich, daR ein Kleiner Fehler in der
Waéarmebehandlung ein an sich gutes Material voll-
standig verderben kann, so daf’ es im Betriebe infolge
Ueberanstrengung bald zum Bruch kommen muR.
Das Schaubild zeigt ferner, daR Schlagarbcit und
Dehnung ein verschiedenes Mall fir die Z&higkeit
liefern; wéhrend von 650° C an die Dehnung noch
stark steigt, nimmt die Schlagarbeit wesentlich ab.
Die letztere geht indessen parallel zur Kontraktion.
Es ist daher mdglich, aus dem ZerreiBversuch allein
auf den EinfluR der Warmebehandlung beziglich
der spezifischen Schlagarbeit zu schliefen.
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Die fertigen und von der Kontrollabteilung frei-
gegebenen Stdhle kommen zum Fertiglager, das
eine Uberbaute Flache von 1066 gm umfalt. Durch
schwere Eisenstdnder getrennte Abteilungen sichern
ein sorgféltiges Auseinanderhalten der verschiedenen
Sorten; die Verladung geschieht von hier aus uber
zwei Eampen, die unmittelbar an das Eisenbalm-
gleis anstofen.

Der Bequemlichkeit der Arbeiter dient ein 225 gm
groRer, freundlich eingerichteter Speisesaal. Grolie
Umkleiderdume mit Wascheinrichtungen, an denen
jeder Arbeiter sein mit kaltem und warmem Wasser
versehenes Waschbecken hat, und eine Badeanstalt
mit 20 Brausebadern, Wannenbadern und Licht-

Sabotage in

rofessor Ludwig Bernhard, Berlin, schreibt
P im ,Tag“*:

Von Frankreich her wird den Arbeitern seit
einigen Jahren verkindet, es gebe ein raffiniertes
Mittel, um die Industriearbeiter zum Siege zu filhren
— die Sabotage.

Sabotage bedeutet etwa schlechte Arbeit, Pfusch-
arbeit. Die moderne franzdsische Arbeiterbewegung
aber, der sogenannte ,Syndikalismus®, erhob die
Pfuscharbeit zum System, fligte zur Brutalitat das
Raffinement. Wenn der Unternehmer sich weigere,
Forderungen der Arbeiter zu bewilligen, mége man
»aus Versehen“ Sandkodrner in das Schmierdl der
kostbaren Maschinen werfen, moge Glasscherben
in das Brot bringen, moge die Maschine plotzlich
stillsetzen, um so den Betrieb zu geféhrden. Bei
geschickter Organisation seien die Tater kaum zu
Uberfuhren, die Unternehmer aber standen unter
der steten Drohung einer geheimnisvollen und wirk-
samen Aktion. Also sei die Sabotage — wie Emile
Ponget, einer der franzdsischen Fihrer, es ausge-
drickt hat — der HerzstoR gegen die Macht der
Unternehmer.

Diese Taktik hat in wenigen Jahren ihren Weg
durch viele Industrieldénder gemacht, sie Ubt eine
seltsame, suggestive Wirkung auf die Arbeitermassen,
und nicht nur aus Frankreich, Belgien, Italien,
England, Nordamerika, Australien kommen Nach-
richten von Sabotage, sondern auch in Deutsch-
land setzt diese Praxis neuerdings ein.

Im Jahre 1909 entstanden in einer norddeutschen
Brotfabrik Lohnk&mpfe, und bald daraufimufte
die Direktion der Brotfabrik offentlich darauf hin-
weisen, es seien ,,Glasstiicke, Stecknadeln, Zigarren-
stummel und dergleichen in dem Brot gefunden, die
absichtlich dem Brot beigefligt sein mufiten, weil
derartige Gegenstande die Maschinen nicht passieren
kénnen*“ (bekanntgemacht im ,,Hannoverschen Cou-
rier, 14. September 1909). Aehnliche Félle wurden
seitdem aus der deutschen Holzindustrie, Eisen-

* 1912, 21. Juni, Nr. 143.
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bad stehen den Arbeitern zur Verfigung. Ein Ge-
bdude fur die Werksfeuerwehr und eine gerdumige
Garage nebst (berdecktem Schuppen fur die Fahr-
rdper der Arbeiter vervollstdndigen die Werksanlagen.
Ein zweistockiges, 680 gm umfassendes Ver-
waltungsgebdude (vgl. die Abbildung an der Spitze
des Aufsatzes), dessen grofle und helle Bureaurdume
in ihrer Anordnung dem Zusammenwirken der ver-
schiedenen technischen und kaufménnischen Ab-
teilungen besonders angepalt sind, vermittelt die
Verbindung der innern Verwaltung mit dem Auflen-
dienst, dem fast samtliche Lidustriegebiete der Welt
durch besondere Vertreter angegliedert sind.
G. Kowollilc, Betriebsdirektor.

Deutschland.

industrie, aus dem Transportgewerbe usw. bekannt,
und leider waren jene tdppischen Bubenstlicke
nur Vorboten einer raffinierten Aktion, deren Konse-
quenzen sich heute noch kaum (bersehen lassen.

In Arbeiterversammlungen und in der sozial-
demokratischen Presse wird darauf hingewiesen,
daR eine ,,neue Gewerkschaftsstrategie” entstanden
sei, eine Strategie, die sich auf ,die empfindlichste
Stelle“ des modernen .Industriebetriebes richte.
»Es kommt darauf an*“ — so heift es in der Wochen-
schrift der deutschen Sozialdemokratie ,,Die Neue
Zeit* (5. April 1912) — ,es kommt darauf an, die

schwachen Befestigungsstellen der industriellen
Festung auszusplren, um den Betrieb lahmlegen
zu koénnen. Nicht nur im Hittenwerk, sondern auch

in der modernen Maschinenfabrik, auf der Werft,
im elektrotechnischen Fabrikationsunternehmen zei-
gen sich die gleichen Konsequenzen der modernen
Fabrikorganisation fur den Gewerkschaftskampf:
gelingt es, an der .empfindlichsten Stellel die
Menschen, die schwer ersetzt werden kénnen, heraus-
zuholen, dann stockt der ganze kunstvolle Arbeits-
durchgang.*

Als Vorbild aber fir eine derartige Aktion wird
ein Fall gepriesen, der im rheinisch-westfalischen
Industriegebiet Aufsehen erregte, da sowohl die
Unternehmer wie die Arbeiter die Tragweite dieses
Vorganges vollkommen begriffen haben:

In der rheinisch-westfélischen Eisenindustrie ent-
stand im Mérz 1911 eine Arbeiterbewegung, die sich
dahin zuspitzte, dal die Maschinisten Lohnerhéhungen
von der Dortmunder ,,Union*, einem der gréfiten
deutschen Stahlwerke, verlangten. Die Verhand-
lungen endeten mit einer AblehnungTder gestellten
Lohnforderungen. Den Streik aber, der nun folgte,
inszenierten die Arbeiter in folgender Weise:

Am 21. Mérz abends wurde der Streik beschlossen.
Die Direktion des Werkes wurde hiervon nicht in
Kenntnis gesetzt. Im Gegenteil erschienen die
Arbeiter am n&chsten Morgen um 6 Uhr vollzéhlig
zur Arbeit, lieRen die Nachtschichtarbeiter erst fort-
gehen und, als sie so das Werk in den Héanden zu
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haben glaubten, gab um 7 Uhr ein Maschinist ein
Signal. Das Signal wurde sogleich in den Ubrigen
Werkstatten der ,,Union“ teils durch Pfeifen, teils
durch Zeigersignale weitergegeben. Auf diese Zeichen
zogen die Maschinisten der Dampfkrane die Feuer.
Im Walzwerk 111 wurden die Sicherheitsapparate
der elektrischen Anlagen unbenutzbar gemacht, in
den Aufzigen der Hochdfen wurden die Sicherheits-
vorrichtungen verstellt, an mehreren der wichtigsten
Krane die Bremsen besché&digt. Der entscheidende
Schlag gegen das Werk aber wurde in den Zentralen
gefiihrt. In der Dampfzentrale wurde mitten in der
Charge das Geblase stillgesetzt, zugleich wurden die
Prefwasserpumpen angehalten und dadurch der
ganze Stahlwerksbetrieb lahmgelegt. In der Gas-
zentrale I1 schloBR der Maschinist auf das Signal hin
den Gasschieber der Maschine, und in der Gas-
zentrale | gelang es nur durch das Dazwischenspringen
zweier Obermaschinisten, das plétzliche, geféhrliche
Stillsetzen der elektrischen Maschinen zu verhindern.

So war das riesige Werk auf ein Signal hin an
der ,,empfindlichsten Stelle”“ getroffen. Der ganze
Betrieb stockte, die Konverter kippten um, und die
fliissigen Eisenmassen toteten einen Arbeiter.*

Diesen furchtbaren Vorgang nennt Woldt in der
Wochenschrift der deutschen Sozialdemokratie ,,Die
Neue Zeit* — ,ein Muster gewerkschaftlicher
Disziplin“, wobei ,bedauerlicherweise auch ein
Arbeiter verunglickte*.

Ein Muster, ein Vorbild war diese Aktion schon
deshalb, weil sie zeigte, dall Arbeiter, welche einen
so gut vorbereiteten Schlag gegen die Industrie
fihren, vom Strafrichter kaum zur Keckensckaft
gezogen werden koénnen. Denn diejenigen, welche
das Signal zum Stoppen der Maschine geben, sind
nur dann strafbar, wenn nachgewiesen wird, daf
sie die Folgen ihrer Handlung (Sachbesch&digung,
Kérperverletzung) voraussehen konnten. Diejenigen
aber, welche auf ein Signal hin die Maschinen stopp-
ten, sind noch schwerer zu fassen, da sie geltend
machen konnen, das Signal in gutem Glauben be-
folgt zu haben. Hierzu kommt, dalR ein Teil der
Aktion (Verstellen von Sicherheitsvorrichtungen,
Verdrehen von Bremsen u. a.) in einem groRen Werke
so schnell und heimlich vorgenommen werden kann,
dall es unmdglich ist, die Tater festzustellen.

Immerhin leitete die Staatsanwaltschaft gegen
sieben Maschinisten eine Untersuchung wegen Sach-
beschadigung ein (April 1911). Die Arbeiter machten
geltend, daB sie lediglich die Arbeit niederlegen
wollten und die Tragweite ihrer Handlung in einem
so groRen und komplizierten Betriebe nicht (ber-
sehen konnten. Auch gelang es nicht, mit Sicher-
heit diejenigen festzustellen, welche Maschinen und
Apparate beschadigt hatten.

Unter diesen Umstdnden muflte die Staatsan-
waltschaft sich darauf beschrénken, gegen die beiden
Maschinisten, welche die Dampfzentrale gestoppt
hatten, Anklage wegen fahrldssiger Totung und

* Vgl. die FuBnote St. u. E. 1912, 20. Juni, S. 1031.
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Sachbeschddigung zu erheben (6. Juli 1911). Von
diesen beiden Maschinisten hatte sich der Haupt-
akteur der gerichtlichen Verfolgung durch die Flucht
entzogen, und nachdem vergebens Haftbefehl und
Steckbrief erlassen waren, wurde schlieBlich gegen
seinen Gehilfen allein verhandelt.

Hierbei ergab sich (Urteil des Konigl. Landgerichts
in Dortmund vom 26. Januar 1912), daR der ent-
flohene Maschinist alle ,,Unzuverldssigen“ im ent-
scheidenden Moment entfernt hatte. Kurz vor
7 Uhr hatte er den ersten Maschinisten veranlalt,
den Maschinenstand zu verlassen, ,,um Kaffee zu
kochen®. Zur gleichen Zeit wurde der Obermaschinist
ans Telephon gerufen.

Darauf erteilte der Réadelsfiihrer seinem Mit-
arbeiter in der Dampfzentrale durch einen Pfiff
das Zeichen zur Einstellung der Arbeit, gab nach
dem 100 m entfernten Thomaswerk durch eine Signal-
verbindung das Zeichen ,Stillsetzen*, stellte die
Gebldsemaschine ab und gab seinem Gehilfen den
Auftrag, die elektrischen Pumpen aufzuhalten.

Der angeklagte Gehilfe konnte vor Gericht
geltend machen, dal er, ohne die Konsequenzen zu
Ubersehen, lediglich die Weisungen des Maschinisten
befolgt habe. ,Wenn er den Hebel an dem Neben-
schluBregulator nach der falschen Seite oder zu weit
gedreht habe, so sei das aus Unwissenheit und nicht
etwa geschehen, um die Wiederinbetriebnahme der
Pumpe zu erschweren.” Also konnte der Angeklagte
sich hinter seiner Unkenntnis verschanzen und wurde
freigesprochen.

Die sozialdemokratischelPresse hat selbstver-
standlich diesen Freispruch jubelnd verkiindet und
die unwahre Behauptung hinzugefiigt, es sei vor
Gericht festgestellt, daB die Maschinisten ,,umsichtig
und pflichtgetreu” (!) gehandelt hétten. Von der
Flucht des Radelsfiihrers, vom Steckbrief und von
der Aktion ,,mit verteilten Rollen* schwieg man
wohlweislich. Alles das ist selbstverstandlich.

Weniger selbstverstédndlich aber ist, dafl sich auch
ein Professor der Nationalékonomie, Lujo Brentano,
irrefihren lieR; und da manche seiner Autoritat
noch vertrauen, sind wir auf dem besten Wege zu
der ,wissenschaftlichen Feststellung”, dal es in
Deutschland keine Sabotage gibt.

Solche ,wissenschaftliche Feststellung® ist nicht
ganz harmlos, denn sie macht die Deutschen blind
gegen Vorgénge, die man in anderen L&ndern mit
lebhafter Aufmerksamkeit verfolgt: Wir durfen
nicht Ubersehen, daB es heute bei der technisch ver-
feinerten Einrichtung unserer grofRen Industrie
mdoglich ist, gewaltige Betriebe zu erschittern, wenn
nur einige Dutzend Mann mit gut verteilten Rollen
die Zentralen stillsetzen. Wir durfen Uber die Tat-
sache nicht hinwegsehen, daR die Arbeiterfiihrer
am Werke sind, mit Hilfe der Maschinisten gewisser-
maRen das Herz der Industrie in ihre Gewalt zu
bringen. Das ist die ,neue Gewerkschaftstaktik*,
die jeder, der an der Zukunft der deutschen Industrie
Interesse hat, scharf ins Auge fassen mdge. Man
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wird dann erkennen, dafl Brentanos Lelire von der
segenbringenden und ruhigen Entwicklung der
Arbeiterorganisationen veraltet ist und durch neue
Tatsachen zerstort wird.

Die Ereignisse aber, die sich gegenwartig in Eng-
land, dem Kklassischen Lande der Gewerkvereine,
abspielen, werden zu dieser Erkenntnis das ihrige
beitragen. Es war ein seltsamer Anblick, als sich
vor wenigen Tagen die streikenden Dockarbeiter
gegeniiber dem Tower von London versammelten

Umschau.
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und der mdchtige ,,Sekretar* der Dockarbeiter-Union
von Grof3britannien und Irland unter johlendem
Jubel ausrief: ,Wir werden eine eigene Arbeiter-
polizei organisieren, um unsere Interessen zu schitzen,
und bewaffnen werden wir sie mit Knippeln (with
cudgels)!*

Hundert Schritt entfernt aber hielt hinter den
dichten Bischen des Trinity-Square ein  Trupp
Londoner Polizisten, neben den Pferden stehend,
bereit zum Aufsitzen.

Umschau.

Durch Stempelung geschadigte Kohlenséureilaschen.

Im wiirttembergischen Bezirksverein deutscher In-
genieure berichtete Professor von Bach (ber die Ur-
sachen der Explosion einer Kohlensdurcflasche,* die
sich beim Heruntcrfallen vom Wagen ereignet hatte. Die
bei der Explosion der Elascho entstandenen Bruchflachen,
die im Gewinde verlaufen, sind in Abb/1 und 2 dargestellt,

Abbildung' 1 und 2.

Die Wandstérke des Halses ist ungleich. Sie betrégt an
der schwéchsten Stelle 2,7 mm und gegenlber 55 mm.
Diese schwache Stelle der Flasche hat noch eine weiter-
gehende Schadigung da-
durch erfahren, daR hier
der Stempel nebst den
zugehdrigen [Buchstaben
und Zahlen, mit dem
jede Flasche vorschrifts-
méaRig versehen sein und
der nach finf Jahren
wiederholt werden muR,
so kréftig mitdem Ham-
mer eingeschlagcn wor-
den ist, daB hier die
Wandung eine Abplat-
tung, die beinahe als
eine Einbeulung ange-
sehen werden Kkann, erfahren hat, und zwar in un-
mittelbarer N&he des scharf geschnittenen Gewindes.
Dio Materialuntersuchung ergab im urspringlichen und
im ausgegliuhten Zustand nahezu dasselbe: rd. 4500 kg/qcm
Zugfestigkeit bei rd. 23 % Bruchdehnung. Das Material
kennzeichnet sich als FluBeisen von mittlerer Gilte, dem

Sfols b2IIT7A:ffallen

Abb. 3. Lage der Flaiche beim Fall.

* Vgl. Zeitschrift dos Vereines deutscher Ingenieure
1912, 4. Mai, S. 724/6.

Bruchflachen der Kohlcnsaureflasche.

eine gewisse, jedoch nicht auBergewdhnliche Ungleich-
artigkeit anhaftet. Abb. 3 zeigt den oberen Teil der
Flasche beim Auftreffen auf dem harten Boden. Die
StoRkraft wirkt hiernach in bezug auf die Bruchstelle x
an einem ziemlich groen Hebelarm. Unglucklicherweise
befand sich bei oder in der N&dhe von x die oben gekenn-
zeichnete schwaéchste Stelle der Wand. Dio Konstruktion
des Kopfes der Flasche muB, da im allgemeinen mit der
Mdoglichkeit einer gewissen Einseitig-
keit in der Wandstérke zu rechnen
sein wird und das scharfe Gewinde
eine Verminderung der Widerstands-
fahigkeit bedeutet, als unvollkom-
men bezeichnet werden.

Bei einer spater durchgefiihrten
Untersuchung einer neuen Kohlcn-
séureflascho war abermals eino
Schadigung durch Einschlagen des
Stempels nebst Zahlen und Buch-
staben festzustellen, Abb. 4 zeigt
diese Schadigungen in vergréfRertem
MaRstabe; die beiden linksgelegenen
Einschnitte rihren von einer Zahl 3
her. Abb. 5 gibt die Vertiefung bei
y in groRerem MaRstabe und 14kt
deutlich dio Quetschung des Mate-
rials erkennen. Die Schédigung er-
streckt sich auf rd. 1/6 der Wand-
stairke und wirkt UGberdies noch
dadurch, daB an dieser Stelle das
Material bedeutend an seiner Z&-
higkeit verloren hat, wie es ja
bekannt ist, daB derartige Kerben bei FluReisen die Wider-
standsfahigkeit betréchtlich herabsetzen kdnneD.

Aus beiden Untersuchungen ist zu schlieRen, dafl die
Ausfihrung behordlicher Vorschriften, ndmlich das Ein-
schlagen des Stempels mit Zahlen und Buchstaben, zur

Abbildung 4.
Schnitt durch gestempelte Wandteile einer Kohlensaureflasche.

Materialschadigung filhren kann, und daR man sich bei
der Aufstellung und Durchfiihrung solcher Vorschriften
dessen bewuBt zu sein hat. Bei der zuerst besprochenen
Flasche hatte man sich zur Stempelung recht wohl eine
Stelle aussuchen kénnen, dio genligend weit von dem
scharfen Gewindo abstand. Den Stempel mit Zahlen und
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Abbildung 5. VergroRerte Wiedergabe des Gefligebiides

der Einkerbung y in Abb. 4.

Buchstaben am Kopfe der’Flasche so tief einzuschlagen,
daB man das Eingeschlagene auch noch bei starker Ver-
schmutzung leicht erkennen kann, verlangen die behdrd-
lichen Vorschriften nicht.

Gedeckte Eisenbahngitervvagen ganz aus Eisen.

Bereits seit zwei Jahren hat die Bessemer & Lake
Erie Ry. einen von der Summers Steel Car Co. in
Pittsburgh, Pa., vollstandig in Eisengebautengeschlossenen
Eisenbahnwagen von 50 t Tragféhigkeit (s. Abb. 1) in
Dienst gestellt, der bei seiner Erprobung die ZweckméRig-
keit dieser neuen Wagenbauart so erwies, daf neuerdings
100 weitere Wagen derselben Art in Auf-
trag gegeben worden 6incL*

Der Innenraum dieser neuen Wagen
mift 12,2 m in der Ldnge, 2,75 m in der
Breite und 2,44 m in der Hohe. Die Ge-
samtbelastung eines solchen Wagens wird
von den seitlichen Tragern aufgenommen.
Der untere Teil dieser Trager besteht aus
7,94 mm starkem, in Winkelform gepreftem
Stahlblech, dessen Hohe in der Mitte des
Wagens zur Verstdrkung wesentlich groRer
gewéhlt ist. Die Seitenwandungen der
Wagen sind in der unteren Halfte aus
4,76 mm, in der oberen aus 3,18 mm star-
ken Blechen hergestellt. Die Dicke der
Bleche an den Kopfenden der Wagen betragt
6,35 bzw. 3,18 mm. Die 6,35 mm starken
Bodenplatten werden von 10 U-Eisen, die
senkrecht zur L&ngsachse der Wagenliegen, getragen. Wah-
rend die Seitenwéande durch starke Z-Eisen versteift sind,
hat man den Kopfwandungen eine Verstarkung durch je
zwei wagerecht liegende aus Stahl geprefite Querbalken
gegeben, von denen sich die oberen auf den Verbindungs-
fugen der beiden Wandungsbleche befinden. Das Dach
besteht aus 3,IS mm dickem Carnegie-Kupferstahlblech.
Im Innern sind die Wagen bis zu einer Hohe von 1,52 m
mit 20,64 mm dickem Kiefernholzbelag ausgekleidet.
Sollte sich heraussteilen, daR die Wagen im Sommer
wérmer sind als die hélzernen, so will man diesem Uebel-
stande durch eine innere Auskleidung mit Isoliermaterial
begegnen.

Das Untergestell der vierachsigen Wagen weist eine
bemerkenswerte Neuerung auf. Damit durch schnelles

* Railway Age Gazette 1912, 22. Mdrz, S. 677/80.
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Fahren (ber unzweckmé&Rig verlegte Gleise hervor-
gerufenes Hin- und Herschwingen nicht nur in der L&ngs-
sondern auch in der Querrichtung auf das Wagenunter-
gestell allein beschrankt bleibt, ist derganze Wagenkasten
in einer besonderen Vorrichtung seitlich aufgehéngt,
und zwar so, daB die Hangeglieder eine Neigung
gegen die Senkrechte mit ihrem ideellen Schnittpunkt
auf der Wagenmittelachse erhalten haben und infolge-
dessen derart wirken, als ob der Wagenkasten mit Ladung
pendelnd aufgehéngt ware. Gedampft und begrenzt wird
das Hin- und Herschwingen des Untergestelles durch zwei
im Gestell horizontal angebrachte Spiralfedern mit Endan-
schlagen. H. F.

Festigkeit und Zusammensetzung des Eisens der alten
Kolner Gitterbriicke.

Am 24. September 1910 war das letzte Stuck der alten
Eisenbahnbriioke, die bei Kdéln lber den Rhein fuhrte,
entfernt worden, nachdem sie iber 50 Jahre dem Verkehr
gedient hatte. Es lag nahe, von dem Eisen, aus dem die
Briicke in den Jahren 1855/59 erbaut worden war, Proben
zu nehmen und diese auf ihre physikalischen Eigen-
schaften und ohemisohe Zusammensetzung zu untersuchen.
Die Untersuchung gesohah von der Gutehoffnungshitte,
die auoh den Abbruch der alten Brioke durohgefuhrt
hatte. Ein Auszug der Ergebnisse ist sohon an anderer*
Stelle veroffentlicht worden. Nunmehr liegt ein aus-
fuhrlicher Berioht von Dr. Bohny vor,** dem wir die
nachstehenden ergédnzenden Mitteilungen entnehmen. Das
zum Brickenbau verwendete Material war ein dem da-
maligen Stande der Eisenerzeugung entsprechendes
SchweiBeisen, das von der Steinhduser Hutte bei
W itten a. d. Ruhr geliefert worden war. Es soll ein durch-
weg sehniges Puddeleisen gewesen sein; ndhere Angaben
fehlen, da alle hierauf beziiglichen Aktenstiicke bei dem
Brande der Eisenbahndirektion Essen, in deren Besitz
sie sich befanden, ein Raub der Flammen wurden.

Von 19 besonders ausgewadhlten Stellen wurden aus
der alten Gitterbriioke Probestiioke entnommen und in

Gedeckter Eisenbahngiterwagen ganz aus Eisen.

Sterkrade untersucht. Aus den sohon friher mitgeteilten
Versuchsergebnissen sieht man, daR die Bruchfestigkeit
auch den heute geltenden Vorschriften nooh ziemlioh
nahe kommt, wéhrend die Dehnung stark nach unten
abweicht. Die Stdbe rissen fast ziemlich stumpf ab und
ohne vorherige stdrkere Einschnirung an der RiBstelle.
Wenig gut zeigten sioh auch einige durohgefuhrte Biege-
proben, bei denen die Stidbe schon bei ganz geringen
Biegewinkeln durohbraohen. Das Aussehen der Bruch-
stellen war dabei im allgemeinen grobsohiefrig, von dunkel-
grauer Farbe und ohne jeglichen Glanz. Nur ab und zu
waren glédnzende kristallinische Sohiohten von geringer
Starke eingesprengt. Den Festigkeitseigensohaften sind

* St. u. E. 1911, 20. Juli, S. 1198.
** Zentralblatt der Bauverwaltung 1912, 12. Juni,
S. 302/4.
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Zahlentafel 1.

Physikalische Eigenschaften

Aus Fachvereinen.
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M aterial der alten Rheinbriicke bei Kdln (Eisenbahnbrieke).

Chemische Analyse (Gehalt in %)

Bezeichnung Elasti- Brach- Quer- .
Lage im Bauwerk Zitats- belas- Deh- zusam- Komer- )
der Probe grenze tung nung zir:rst?r;g weite C Mn p S Si Cu  Schlacke
kg/gmm kg/gmm % % mm
Nr. 2 L Enddiagonale, stei-
gend . 223 307 10 16,6 200 0,04 0,16 0,23 0,023 0,16 0,025 0,68
. . / 0,065* 0,23 0,43 0,035 0,18 0,193
» 6 L Mitteldiagonale . 30,6 36,1 115 17,6 200 A0 055f 0.21 0.42 0025 01S 0211 10,82
, 13 Q Obergurtlamelle. n. b 275 1,2 14 170 0,08 0,07 0,39 0,025 0,19 0,032 1,03
. 16 L Obergurtstehblech. 26,1  33.7 9 10,3 200 0,06 0,11 0,31 0,018 0.19 0,029 1,21
, 18 L Untergurtlamelle 314 365 6 9.2 200 0,08 0,06 0,18 0,025 0,20 0,24 0,63
» 19 Q desgli.ns 284  29.8 4 52 200 0,08 0,14 0,2S 0.024 0,18 0,14 0,62
n. b. = nicht beobachtet. Q = tpier. L = Il&ngs, = glanzende kristallinische Schicht, f = dunkle,

amorphe Schicht (wie die ubrigen Proben).

in Zahlentafel 1 fiir sechs Probcstlioke die chemischen Zu-
sammensetzungen gegenibergestellt. Die Analysen lassen
grofe Verschiedenheiten in der Gilte des Materials er-
kennen.  EinigermaBen einwandfrei ist eigentlich nur
die Probe Kr. 18L, obgleich auoh bei dieser der Mangan-
gchalt hoher sein dirfte. Alle Ubrigen Proben zeigen
durohweg einen viel zu hohen Phosphorgehalt. Bei den
Proben Kr. 13 Q und 16 L geht auoh der Schlaokengehalt
Uber das fir gutes Sohweileiscn zul&ssige MaR hinaus.

Schleif- und Poliermaschine.

Eine einfache und handliche Maschine zum Schleifen
und Polieren der fur metallographische Untersuchungen
benétigten Schliffe wird neuerdings von R. und J. Beck,
London, angefertigt.ff

Die aus Stahl hergestellte stehende Welle A (vgl.
Abb. 1) ist am oberen Ende ausgebohrt und tragt die
Scheibe, auf die das Schleif- und Poliermaterial aufgetragen

wird; das untere Ende ist zur Vermeidung rascher Ab-
nutzung gehértet. Auf dieser stehenden Welle A sitzt ein
mit mehreren” verschieden breiten Rinnen versehener
Kegel B, der mittels einer Treibschnur von dem Vor-
gelege C angetrieben wird; letzteres wird durch einen
auf dem Rahmen angebrachten Elektromotor in Be-
wegung gesetzt. Je nach der gewéhlten Uebersetzung
kann eine Geschwindigkeit von 300 bis 1000 minutlichen

ft Engineering 1911, 29. Dez., S. 864.

Umdrehungen erzielt werden. Die Schleifscheibe D ist
aus Messing hergestellt und greift mit einem kegelférmigen
Ansatz in die obere Ausbohrung der stehenden Welle A
ein, wodurch die Scheibe mit Leichtigkeit entfernt und
wieder angebracht werden kann. Der vorstehende Rand E
verhindert das Eintreten von Schleif- oder Poliermaterial
in die Lagerstelle.'

Das Poliertuch oder das zum Schleifen erforderliche
Schmirgelpapier wird in einfachster Weise auf der Scheibe
befestigt. Der Rand der Scheibe ist mit einer Rinne E ver-
sehen; das Tuch oder das Papier wird straff Uber die Ober-
flache der Scheibe gezogen und auf dem Rande mittels
eines starken Federbandes aus Messing festgehalten.
P * Zum Aufsammelntder verloren gegangenen Polier-
materialien ist um die Scheibe herum ein Sammelkasten G
angebracht. Dieser Sammelkasten ruht nur auf einem
Kegel und kann daher zwecks Reinigung leicht entfernt
werden. An dem oberen Teile des Sammelkastens ist
ein breiter Schutzring H vorgesehen, der als Handauflage
dient. Weiterhin ist der Schutzring bis unterhalb der
Oberflache der Scheibe D verldngert worden; da er fast
den Rand der Scheibe berihrt, kénnen wahrend des
Polierens aus der Hand gleitende Proben nicht in den
Sammelkasten fallen. AuBerdem kann der Schutzring
zweckmdBig noch beim Befestigen des Schmirgelpapiers
oder anderer Materialien in der Weise verwendet werden,
daB man den Sammelkasten G entfernt, das Papier oder
das Poliertuch auflegt, den Schutzring bis ungefahr zur
halben Hohe des Scheibenrandes lber das Papier zieht und
dann das Federband in die Rinne F legt.

2>r."5ng. A. Stadeier.

Eroffnung der Stédte-Ausstellung in Dusseldorf.

Am 29. Juni wurde die Dusseldorfer Stadte-Aus-
stellung durch den Oberprésidenten der Rheinprovinz,
Freihcrm von Rheinbaben, er6ffnet. Wie Ober-
burgermeister Dr. Oehler in seiner BegriBungsrede
treffend hervorhob, bildet die diesmalige Veranstaltung
keine Wiederholung fruherer Ausstellungsgedanken, son-
dern bietet in ihrer Eigenart — Verbindung von Stadte-
bau und Technik — etwas durchaus Keues. Wir be-
halten uns vor, auf Einzelheiten zurickzukommen.

Aus Fachvereinen.

Verein deutscher Ingenieure.
(53. Hauptversammlung, Stuttgart, 9. bis 13. Juni 1912.)
(Fortsetzung und SchluR von Seite 1035.)

Herr Geheimer Oberbaurat R. Schmick, Miinchen,
sprach Uber die
Aufgaben und Tétigkeit des Ingenieurs in unseren Kolonien.

Der Vortragende flihrte aus, dall jetzt die wirtschaft-
liche Eroberung unserer groen Kolonialgebiete mit aller

XXVIl.3

Macht einzusetzen habe. Er schilderte die dabei dem In-
genieur zufallenden sehr umfassenden Aufgaben (Ver-
kehrswege, Eisenbahnen, StraBen, Regelung von Flu3-
laufen, Anlage von Héfen, Errichtung von Landungs-
stegen, Bewdsserungsaufgaben, Bergbau usw.). Bemerkens-
wert war der Hinweis des Vortragenden, daf Privatingeni-
eure in den Kolonien fast noch nicht tatig seien. Um das
technische Element in erster Linie bei den einzelnen
Gouvernements mehr zur Geltung zu bringen, sollte

4
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jedem Gouverneur ein technischer Vortragender Rat
beigegehen werden. Bei den vielfach technisch-wirtschaft-
lichen Aufgaben, die den Bezirksamtménnern obliegen,
sollten diese Stellen zum Teil mit Ingenieuren besetzt
werden. lhre Eignung hierzu héatten sie in den Verwal-
tungen der deutschen Stddte und in der Leitung groRRer
i Idustrieller Unternehmungen bewiesen.

Zum Schlufl wies der Vortragende auf die von uns
friher schon erwdhnte* erhoblicho pekunidre Unter-
stitzung hin, die der Deutsche Stahlwerksverband
dem Kolonialwirtschaftlichcn Komitee zuteil werden
lieRe. Da das deutsche Kapital sich bisher leider
stark zuriickhalte, seien solche Zuwendungen auBer-
ordentlich erwiinscht. Mdochte dieses Beispiel Nachfolger
finden, und mdochten deutsche Ingenieure mehr als
bisher mitwirken an der Entwicklung unserer zukunfts-
reichen Kolonien.

In der Erdrterung des Vortrages wies Herr fSt.'QIIfl.
Diesel, Miinchen, darauf hin, daf die Motorfrngcfir unsere
Kolonien eine der brennendsten Fragen darstelle. Der
Mangel an geeigneten Arbeitskréften weise dem Motor
eine ganz besondere Rolle zu. Die belgische Regierung
habe durch die Anlago einer Petroleumleitung nach dem
Innern der Kongo-Kolonio schon Firsorge getroffen,
dall Rohmaterial zum Betrieb von Motoren zur Verfigung
stehe, und damit sei fir die Kongo-Kolonie eine feste Basis
zur Entwicklung einer Industrie gegeben.

Da aber die Beschaffung des Brennmaterials fir den
Motor im Innern der Kolonien eine sehr schwierige sei,
so misse man den Versuchen mit dem in den Kolonien
leicht zu gewinnenden Pflanzendl mit besonderem Inter-
esse begegnen, und in der Tat seien schon gewisse giin-
stige Ergebnisse mit Pflanzen6l zum Betrieb von Diesel-
motoren erzielt worden; insbesondere habe sich Constam
in Zirich in seiner Prufungsstation fir flissige Brenn-
stoffe um die Prifung des Pflanzendls besondere Verdienste
erworben. Versuche mit diesem Material im Dauerbetrieb
seien noch durchzufiihren, um festzustellen, ob ein tech-
nischer Betrieb mdoglich sei. Es seien in dieser Richtung
noch eine Reihe von offenen Fragen zu Isen und es
musse alles darangesetzt werden, um sie ihrer baldigen
Losung im Interesse der Kolonien entgegenzufiihren.

Professor A. Widmaier, Stuttgart, sprach in an-
ziehender Weise (ber

Die Industrie Wirttembergs.

Ausgehend von den fur industrielle Betatigung un-
glnstigen Verhéltnissen infolge des géanzlichen Fehlens
von Kohlenvorkommen, der Abgelegenheit W irttembergs
vom Weltverkehr, dem Mangel an Wasserstralen usw.
erwdhnte er zundchst die naturlichen Hilfsquellen des
Landes und gab daran anschlieBend einen Ueberblick
Uber die geschichtliche Entwicklung der wirttembergi-
sehen Industrie. Schon im Mittelalter erfreute sich das
Land einer hochentwickelten Handels- und Gewerbe-
tatigkeit, die sich auf die als Hausindustrie betriebene
Verarbeitung im Lande selbst erzeugter sowie eingefiihrter
Faserstoffe grindete; die Erzeugnisse wurden durch
groRe Handlungshéduser und Verlagsgesellschaften selbst
bis in den Orient vertrieben. Gegen Ende des IG. Jahr-
hunderts begann aber, durch verschiedene Umstidnde
veranlaRt, der Niedergang, der bis zur Mitto des 19. Jahr-
hunderts andauerte und in dessen Verlauf eine auRer-
ordentliche Verarmung im Lande und eine gewaltige Aus-
wanderung eintrat. Verschiedentlich versuchte die Re-
gierung, im Vereine mit tatkraftigen Unternehmern durch
MaBnahmen der verschiedensten Artdie Industrie zu heben;
diese Bemihungen wurden indessen erst seit den finfziger
Jahren des vorigen Jahrhunderts von Erfolg gekront,
als die Zentralstelle fir Gewerbe und Handel gegrindet
wurde, deren langjahriger Président Steinbois in aufer-
ordentlich zielbowuBter Weise zur industriellen Ent-
wicklung Wirttembergs beitrug. An dem in den folgen-

* St. u. E. 1912, G Juni, S. 953.
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den Jahrzehnten oinsetzenden allgemeinen Aufschwung
durfte auch Wdrttemberg teilnehmen, zumal das Land
Uber eine Rciho hervorragender Méanner verfligte, welche
selbst in schopferisch tdtigorWeiso zur Weiterentwicklung
der vorhandenen und zur Grindung neuer Industrie-
zweige beitrugen. Nach den Feststellungen fur 1911 sind
im ganzen in Widrttemberg 12918 Betriebe mit rund
255000 Arbeitern (davon 28 % weibliche) vorhanden.
Die grofRten Arbcitcrzahlen weisen dio Industrie der
Maschinen, Instrumente und Apparate sowie die Textil-
industrie auf, was darauf hindeutet, daB die wirttem-
bergischo Industrie in erster Linie eino Verfeinerungs-
industrie ist. Es wurden dann im einzelnen die haupt-
séchlichsten Industriezweige des Landes erwahnt und nach
ihrer Bedeutung gewdrdigt. Der Anteil Wirttembergs
am Weltmarktisteinrechterheblicher; von den wichtigeren
Ausfuhrartikeln seien z. B. genannt: Wasserturbinen,
Papiermaschinen, Lokomotiven, Automobile, magnet-
elektrische Zindapparate, Waffen, Uhren, Préazisions-
wagen, chirurgische Instrumente, Metallwaren aller Art,
Schmuckwaren, Rundstiihle, Wirk- und Strickmaschinen-
nadeln, Musikinstrumente, Baumwollgewebe, Strick- und
Wirkwaren, Trikotunterkleidung, Verbandstoffe, Schuh-
waren, Filze, Spielwaren, Feuerwehrgerdte, landwirt-
schaftliche Maschinen usw.

Es ist leider hier nicht der Raum, auf dio wertvollen
Mitteilungen des Vortragenden néher einzugehen, es sei
aber darauf hingewiesen, dal aus der Feder des Vor-
tragenden in der gelegentlich der Versammlung aus-
gegebenen Fcstnuminer eino Reihe der den Leserkreis
dieser Zeitschrift besonders interessierenden Industrien
bzw. die Anlagen bedeutender Unternehmungen W urttem-
bergs beschrieben sind der Hauptfirmen darunter die
Maschinenfabrik ERlingen, die Maschinenfabrik von
J. M. Voith in Heidenheim, die Fabrik der Daimler-
Motoren-Gesellschaft (dieser Aufsatz von Uhland), dio
Elektrotechnische Fabrik von Robert Bosch und die
Uhrenfabrik von Gebrider Junghans in Schramberg.

Geheimer Schulrat Minch, Direktor des Real-
gymnasiums in Darmstadt, sprach Uber

Die Veranschaulichung mathematischer Probleme durch
den Kinematographen.

Er wies in seinen Ausfiihrungen nach, dal das ICine-
matogramm ein ganz hervorragendes Lehrmittel ist,
falls man dio Bewegung und die Verdnderung in die geo-
metrischen Figuren einfiihrt, anstatt sie nach der Art
Euklids als starr und unverdnderlich anzusehen. Das
Kinematogramm kann zur Erlauterung des Gedankengangs
bei geometrischen Beweisen dienen, indem es die Ueber-
gange von einem Teil der Figur zum né&chsten vor den Augen
des Beschauers sich vollziehen 1a8t. In zweiter Linie ist
es imstande, den Verlauf eines geometrischen Ortes zu
veranschaulichen, der vor den Augen der Beschauer
entsteht. Sodann wird der fiir das sogenannte funktionale
Denken so wichtige Reihenbegriff nicht besser erldutert
werden kdnnen als durch das Kinematogramm, das uns
samtliche unter den Reihenbegriff fallende Objekte in
stetiger Folge geordnet vorfihrt. DaB dann auch das
funktionale Denken selbst Vorteile zieht aus dem Um-
stande, dal bei einer Aenderung der geometrischen Figur
diejenigen Teile deutlich hervortreten, die in Abhangig-
keit von einander stehen, und daR auch dio Art der Ab-
hangigkeit leicht festzustellen ist, ist wohl selbstverstand-
lich. Das aus dem Altertum stammende Problem des
Apollonius behandelte der Vortragende neueren An-
schauungen entsprechend, indem er zugleich darauf
aufmerksam machte, dal beim Vorfihren des beweg-
lichen Bildes an diesem gleichsam Versuche angestellt
werden kénnen durch Hineinhalten von festen Gebilden
in die verschiedenen Teile der verénderlichen Figur.
An weiteren Beispielen wies er die geometrische Verwandt-
schaft sogar scheinbar heterogener geometrischer Ge-
bilde nach. Den SchluB bildeten Demonstrationen (iber
das Gelenkviereok, um darzulegen, dal besonders auch
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in der Kinematik das lebende Lichtbild selbst da Verwen-
dung finden kann, wo alle Mechanismen versagen. —

Der Vortrag fand die gespannteste Aufmerksamkeit
der Versammlung, und die auBerordentlich klaren und
geistreichen  Auseinandersetzungen des Vortragenden,
die er zur Erlauterung der hervorragenden Kinemato-
gramme gab, ldsten wiederholt spontanen Beifall der
Zuhorer aus. Im Gegensatz zu dem, was wir oben (S. 1035)
bezlglich des Wertes von kinematogrnphischen Vor-
fahrungen aus dem praktischen Hutten- und Maschinen-
betrieb fur Lehrzwecke sagten, glauben wir, dafl die Be-
nutzung von Kinematogrammen fur den mathematischen
Unterricht nach den Vorschldgen von Geheimrat Miinch,
.die einer Arbeit von mehr als zehn Jahren entsprungen
sind, sich als ausgezeichnetes Lehrmittel bewéahren werden.
Wir schlieBen uns der Ansicht des Vortragenden, dalR der
wissenschaftliche Eilm im Gegensatz zu dem Schundfilm
ungeheuer viel Gutes stiften kann, mit voller Ueberzeugung
an und beflirworten lebhaft, daB auch unsere hoheren
Schulen und Hochschulen von diesem modernen Lehr-
mittel moglichst umfassenden Gebrauch machen, damit
die Anschaulichkeit des Unterrichts gewinne, der Ge-
dankenvorlauf in ihm klar und eindeutig vorgezeigt, die
Téatigkeit der Phantasie ausgeldst und erhdht, das Ab-
straktionsvermdgen unterstitzt und die Kdmbinations-
gabe geweckt werde.

Der Vorstandsrat des Vereins deutscher Ingenieure
hat auch schon einen BeschluR gefaBt, die Bezirksvereine
leihweise mit kinematographischen Films zu unterstutzen,
und es darf wohl erwartet werden, dal3 die Bezirksvereine
in umfassendem MuRe von den Kinematogrammen nach
den Vorschlagen von Minch Gebrauch machen. Die
»Projektions-Aktien- Gesellschaft Union* in Frankfurtu. M.
hat es bernommen, nach den Angaben von Minch der-
artige kinematographische Films herzustellen, billige
kinexnatographische Apparate zu liefern und eine Verleih-
anstalt fur wissenschaftliche Films einzurichten.

Ueber den modernen Industriebau berichteten zwei
hierfir besonders in Betracht kommende, mitten in der
Praxis stehende Maénner: Regierungsbaumeister a. D.
Carl Bernhard, Berlin, sprach Uber

Der moderne Industriebau in technischer und &sthetischer
Beziehung.

Die Aufgaben des modernen Industriebaues wurzeln
in der wirtschaftlichen Losung der verkehrstechnischen
und bautechnischen Fragen. Der 4&uRere Verkehr,
an den die industriellen Anlagen durch LandstraBen,

Eisenbahnen und Wasserstralen angeschlossen sind,
beeinfluBt die Gruppierung der einzelnen Bauten. Die
Fabrikgrundsticke missen mit Ruicksicht auf dexi

&duBeren Verkehr zweckméRig zugeschnitten werden,
was nicht immer geschieht. Die gi-oRstadtische In-
dustrie findet ihre Grenze in der durch Beengtheit
beschrankte Verkehrsleistung und wird dadurch in die
Vororte gedrangt. Aufgabe dieser ist es dann, fir alle
zur Entwicklung eines Industrieplatzes erforderlichen
allgemeinen und verkehrstechnischen Einrichtungen Sorge
zu tragen, wie das z. B. in Oberschéneweide bei Berlin und
Reisholz bei Dusseldorf geschehen ist, mit dem Erfolge,
daB z. B. die Einwohnerzahl von Oberschoneweide inner-
halb der letzten 15 Jahre von 300 auf 25000 gestiegen
ist. Amerikanische Fabriken kdnnen sich der Eisenbahn
unter den glnstigsten Bedingungen dnpassen. Manche
englischen Betriebsstétten haben trotz glnstiger Lago
am Wasser unvorteilhafte und veraltete Verkehrsverhalt-
nisse. Sie verfligen nicht Uiber genligende Lagerplatze und
leben oft von der Hand in den Mund, was zu grofen
Unzutréglichkeiten bei den Streiks fuhrt.

Der innere Verkehr mit Hilfe der mechanischen
Forderanlagen, Aufziige und dergleichen, sowie der sich
anschlieBende Arbeitsgang liefern die technischen Grund-
lagen fir die Aneinanderreihung der Arbeitsstatten fir
den Rohstoff bis zum Fertigfabrikat und dessen Abfiihrung
durch den auferen Verkehr. Diese Verhaltnisse werden
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durch eine Reihe von praktischen, vom Vortragenden
selbst geschaffenen Beispielen erldutert.

Die bautechnischen Grundlagen der Arbeitsstatten
bestehen im wesentlichen aus den &uBeren Mitteln zur
RaumumschlieBung und dem inneren Tragwerk in bau-
stofflicher und statischer Beziehung. Dio Gruppierung
der Stockwerksbauten und ihre Abmessungen hédngen
von Licht, Luft und Verkehrsriicksichten ab. Die ein-
geschossigen Anlagen erleichtern die Ldsung dieser drei
Fragen bei billigem Baugrund und fiithren zur Anlage
ein- oder mehrschiffiger Hallenbauten. In der Grobindu-
strie wird tlie Gestaltung der Bauten durch dio tech-
nischen Fordeningen des Transportes der Werkstlicko
mittels Laufkrane, Schwenkkrane, Veloziped-Wandkrane
beherrscht. Bauten wie die neue grofe Turbinenhalle
der A. E. G. in Berlin, deren konstruktiver Entwurf
und Oberleitung bekanntlich dem Redner Ubertragen
anderes als ein starkes

war, sind technisch nichts
Eisengerist zur Aufnahme derartiger Foérdereinrich-
tungen. Hier sind Doppelkram: vorhanden, welche

Lasten von 100 t mit 2 m sekundlicher Geschwindigkeit
fordern. Sie nahern sich konstruktiv den Eisengeristen
der Hellinge, welche die verschiedenartigsten Krane
tragen. In dem einen Falle sind sie zum Schutz der Arbeit
umkleidet, im anderen Falle nicht. In baustofflicher
Hinsicht werden die Vor-und Nachteile dos Eisen-
beton- und Eisenbaues fir die Industrio abgewogen.

Der Vortragende fiihrte in dieser Richtung etwa
folgendes aus:

1. ,Beziglich der Schnelligkeit der Ausfiuhrung
auf dem Bauplatze selbst ist der Eisenbau dem Eisen-
betonbau im allgemeinen ({berlegen. Dieser Vorteil
geht aber meist bei den langen Lieferfristen der Walz-
werke, namentlich in Zeiten der Hochkonjunktur, véllig
verloren. Ist hinreichend Zeit zur Vorbereitung des Baues
vorhanden, was ja leider in der Praxis sehr selten der
Fall ist, so schaden diese langen Lieferfristen nicht.
Meist aber rdumt die Eisenindustrie selbst durch zu lange
Lieferfristen das Feld.

2. Bezlglich der Steifigkeit der Konstruktion ist der
Eisenbetonbau dem Eisenbau durchaus nicht uberlegen,
denn auch hier sind bei gréBeren Konstruktionen, wie z. B.
bei der wohlgelungonen und schénen Ueberdachung des
Querbahnsteiges des neuen Leipziger Hauptbahnhofs,
die Gelenkkonstruktionen eingefiihrt zwecks Minderung
der statischen Unbestimmtheit und deren Uebelstande
(EinfluR der Stutzensenkung und der Wérme). Bei sehr
langgestreckten Bauten sind Ausgleichfugen zur Ver-
meidung von Rissen infolge ungleicher Setzung und Aus-
dehnungen dringend zu empfehlen. Bei GeschoBbauten
in zusammenh&ngendem Eisenbeton ist die Steifigkeit
mit Leichtigkeit erreicht. Dieselbe Steifigkeit 1aRt sich
aber auch bei dem Eisenbau unter Beriicksichtigung aller
statischen Einflisse mit voller Sicherheit herbeifiihren,
wie es die amerikanischen Wolkenkratzer beweisen.

3.
starken auf ein Minimum der Raumersparnis wegen einzu-
sehrénken, so erzielt man mit dem reinen Eisengerippe
in feuersicherer Ummantelung gunstigere Ldsungen.
Den alten Steinkappen ist dio Eisenbetondecke und auch
die Steineisendecko an Raumersparnis weit (berlegen,
auch an Gewicht, wodurch sich wiederum Kostenerspar-
nisse ergeben. Dieses Moment ist in den meisten Féllen
die Ursache flir den Siegeszug des Eisenbetonbaues.

4. Es gibt aber auch Nachtede,
gleichmaRig hohen Baufcstigkeit des Eisenbetons herrithren,
ndmlich dort, wo es auf die Vermeidung der Uebelstande
ankommt, welche die Schalllibertragung mit sich bringt,
oder wo die Verdnderlichkeit des Betriebes die Herstellung
von Oeffnungen und Durchschldgen héufiger notwendig
macht, Uberhaupt wo es sich um Abénderung der be-
stehenden Konstruktion handelt, also bei Erweiterungen
und Ausbauten. Und damit muR doch gerade in der raschen
Veranderlichkeit der Raumbedirfnisse in der Industrie
unumstdRlich gerechnet werden. Dann wird der Betonbau

Handelt es sich darum, die Bauhdhen oder Wand-

welche aus der
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storen und Kosten verursachen, weil beim Eisenbeton sich
nicht so ohne weiteres Altes mit Neuem verbindet, und
bei schwierigem Abbruch von Bauteilen aus Eisenbeton
nur wertloser Schutt ubrig bleibt, wéhrend Ziegel und
Eisen sich immer noch anderweitig verwerten lassen.
Der Stahlwerksverband behauptetin seinen bautechnischen
Mitteilungen, dal ein fir 85000 M erbauter Speicher aus
Eisenbeton 50000 JI, d.h. 58% des Neuwertes, Abbruch-
und Abraumkosten verursacht hat.

5. Dahingegen sind dio Unterhaltungskosten, wo die
vorgenannten Aenderungsmdoglichkeiten ausgeschlossen
bleiben, naturgemaR sehr gering.

Aus Fachvereinen.

S2. Jahrg. Nr. 27.

In dem anschlieBenden Meinungsaustausch wandte
sich Direktor Heil, Zabrze, gegen die von dem Vor-
tragenden angeregte Schaffung einer neuen Behdrde —
was jedoch wohl nicht im Sinn des Bcrnhardschen Vor-
schlages ist — zur Prifung bautechnischer Plédne usw.
Besser sei es, in den jungen Ingenieuren rechtzeitig das
Verantwortlichkeitsgefuhl fir ihre Konstruktionen zu
wecken. —

Professor Peter Behrens, Berlin, fiihrte in seinem
Vortrag
Aesthetik und Industriebau

0. SchlieBlich ist fur den Industriebetrieb Eisenbetcaus, daR dieses Thema eines der interessantesten unserer

nur dann mit Vorteil zu gebrauchen, wenn die genaue
Kenntnis der unsichtbaren Eisencinlagen und deren
statisch meist recht komplizierter Zusammenhang be-
kannt ist, d. h. wenn zuverldssige Archive wéhrend des
Baues geschaffen werden, aus denen jederzeit die Bauart,
wie sie wirklich ausgefuhrt ist, festgcstcllt werden kann.
Dann und nur dann unterliegt es keinem Zweifel, daR man
nachtragliche Aendcrungen und Oeffnungen, auch Be-
lastungsanderungen mit der erforderlichen statischen
Sicherheit, vornehmen kann.

Jedenfalls ist die Entscheidung, ob Eisen oder Eisen-
beton zu wéhlen ist, nur dem gereiften Urteil des von
Unternehmern wirklich unabhéngigen Bauingenieurs zu
Uberlassen. Ein Fall, wo der Eisenbeton zweifellos am
Platze ist, erscheint mir der Silobau. Don schwer be-
lasteten Decken und Wénden ist er mehr gewachsen als
jede andere Bauweise.

Was den Hallenbau betrifft, so kann von einem
ernsten Wettbewerb des Eisenbetons fiir Industriezwecke
mit dem Eisenbau nur in den seltensten Fallen und bei
maRigen Spannweiten die Rede sein. Bei grofReren Spann-
weiten ist der Eisenbeton nicht in der Lage, dem raum-
umsehlieRendcn Bedirfnisse des Industriebaues so eng
zu folgen, d. li. sich dem notwendigen Raume so eng
anzuschmiegen nie der Eisenbau, das ist besonders auch
bei dem Wettbewerb um dio erste Luftschiffahrtshalle
in Friedrichshafen zum Ausdruck gekommen. Die Indu-
strie hat keine Veranlassung, mehr Raum zu umschliefRen,
als unbedingt nétig ist.”

Einige Beispiele erlduterten die ungezwungene An-
passung des eisernen Tragwerkes.

Den gesteigerten bautechnischen Forderungen der
modernen Industrie sind nur die tichtigsten, wissenschaft-
lich und praktisch gebildeten Ingenieure gewachsen,
wenn dio wirtschaftlichen Ziele bei gleichméRigen Sicher-
heitsgraden in allen Bauteilen erreicht werden sollen.
Zu beméngeln ist meist die baupolizeiliche Prifung
und Beaufsichtigung grofer Konstruktionen. Durch Ein-
richtungen nach Art der Kessel-Revisionsvereino oder
durch Prifung seitens beeidigter erfahrener Bauingenieure
muRte die Indsutrio sich von der konstruktiven Ueher-
wachung durch die meist als Architekten ausgebildeten
Baupolizeibeamten befreien.

Kurz wird dio dsthetische Frage beruhrt, die
unzertrennlich mit den groRen Bauaufgaben der modernen
Industrie verknupft ist. An die Forderungen in den Vor-
trdgen von Eytli und M uthesius, nur der Wahrheit und
Niutzlichkeit zu dienen und alle Scheinarchitektur zu
meiden, wird erinnert, namentlich gegen die Umklcidung
von Eisenkonstruktionen, lediglich der Schonheit wegen,
Widerspruch erhoben. Die konstruktive Arbeit des Ver-
standes muf durch den guten Geschmack kontrolliert
werden, aber nicht nachtraglich, sondern durch den schaf-
fenden Ingenieur selbst wéahrend des Entwerfens und
Berechncns, wobei ihm nétigenfalls der Architekt beratend
zur Seite stehen mag. Dio heutigen Mangel muRten durch
bessere Schulung der Ingenieure in der &sthetischen
Richtung bek&mpft werden. Haben doch auch die alten
holldndischen Ingenieure in der Windmuihle ein Kunst-
werk geschaffen, an dem nichts Unwahres und Untech-
nisches zu finden ist. Der Ingenieur muB eben, wie Eyth
sagt, nicht nur der Materie dienen, sondern sie beherrschen.

Zeit sei, weil es der Frage nach einer modernen Kultur
sehr nahe stehe.
fe. Auch im Vergleich mit anderen Zeiten steht unsere
Zeit in ihren Leistungen nicht zuriick, nur sind ihre Eigen-
schaften von anderer Art. Die imposantesten Aeuerungen
unseres Konnens sind die Resultate der modernen Technik.
Die Fortschritte der modernen Technik haben eine er-
staunliche Hohe des materiellen Lebens geschaffen,
aber noch keine Kultur, da eino Einheit von materiellen
und geistigen Werten noch nicht zum Formausdruck ward.
Die letzten flnfzig Jahre stellten so groRe Aufgaben
an den Ingenieur, daf seine Erfindungskraft vollkommen
und allein beansprucht wurde und der Gedanke an die
asthetische Gestaltung nichtaufkommen durfte. Trotzdem
sind Werke des Ingenieurs oft von einer bestimmten Schon-
heit, sie tragen eine Pscudodsthotik in sich, sie vorkdérpern
dio GesetzmdRigkeit der mechanischen Konstruktion,
cs ist die GesetzméRigkeit des organischen Werdens,
die auch dio Natur dberall offenbart. Es ist selbstver-
standlich, daBR trotz aller Begeisterung fur die Technik
dio Sehnsucht nach dem absolut Schénen bei uns besteht
und wir nicht die ZweckmaéRigkeit an Stolle der Werte
setzen wollen, dio uns friher begliickt und erhoben haben.
So falsch es ist, kithne Eisenkonstruktionen, wie z. B.
Bricken durch Steinanbauten zu romantischen Ritter-
burgen zu machen, so falsch ist es aber auch, die not-
wendige Unterordnung der Konstruktion unter dio
kunstlerische GesetzméRigkeit zu leugnen. Unsere
ernsteste Aufgabe ist, der entwickelten Technik selbst
zu einer kinstlerischen Qualitat zu verhelfen. Aus der
Geschichte l4Rt sich erkennen, wie das Zusammenwirken
von groRem technischem Kdénnen und tief empfundener
Kunst den Stil fir eine Periode zeitigte. Der Redner
zeigte Beispiele von dagyptischer, griechischer Archi-
tektur, romanische, gotische und Renaissance-Gebé&ude,
die diese Anschauung illustrierten. Dabei war zu beob-
achten, wie niemals dio jeweilig erfundene Technik die
besondere Formgebung veranlalte, sondern wie diese
aus dem Geist der Zeit heraus entstand. Es interessiert
jetzt am meisten die Frage, welche Bedingungen mit einem
Kunstwollen unserer eigenen Zeit Ubereinstimmen. Diese
Frage ist unbeantwortbar, da ein Stil sich nur im Rick-
blick auf eino langst vergangene Zeit erkennen 14Rt.
Die Bedingungen kdnnen nur intuitiv empfunden werden,
und zwar als Rhythmik, die einer Zeit eigen ist. So kénnen
wir sagen, dal unsere Zeit schneller dahineilt, als die unserer
Vater, daB wir von einer Eile getrieben werden, die uns
die MuRe nimmt, Details in uns aufzunehmen, die uns die
Silhouette groRer Bautenkomplexe interessanter macht
als einzelne Gebdude. Darum verlangen wir eine Archi-
tektur, die moglichst geschlossene, ruhige Flachen zeigt,
die durch ihre Bindigkeit keine Hindernisse bietet. Also
ein groRflachiges Gliedern, ein Ubersichtliches Kon-
trastieren von Einzelheiten und groBen Flachen, oder ein
gleichmaRiges Reihen von notwendigen Einzelheiten.
Da nun solche Bedingungen nicht durch die Theorie
geklart werden konnen, versuchte der Redner seine An-
schauungen durch Vorfuhrung von Bildern von ihm
ausgeflihrtor Bauten darzutun.

Eine wichtige architektonische Aufgabe unserer
Zeit sind Fabrikbauten ebenso bedeutend wie irgend-
welche stark représentativen Gebaude. Reine Nutz-
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gebaudo gibt es nicht, jedes Haus hat eino Nutzlichkeits-
bestimmung, selbst dio Kirche. Der Rcdnei zeigt die
von ihm gebauten Fabrikgebdude der A. E. G. am Hum-
boldthain, sodann dio Turbinenfabrik der A. E. G. an
der HuttenstraBe. Dieses Gebdude bestellt groRtenteils
aus Glas und Eisen. Das Eisen hat den heutigen Erfolg
der Statik beglnstigt, ndmlich das Minimum fir eine
Konstruktion ermitteln zu kénnen. Es hat gewissermalen
eine entmaterialisiercndo Eigenschaft. Darum sehen
Eisenkonstruktionen aber meistens auch sehr dinn,
fadenscheinig und goristartig aus. Dio Aufgabe der Archi-
tektur bleibt aber die Korpcrgestaltung, Raum einzu-
schlieBen, zu umkleiden. Um nun mit Eisen und Glas
eine mdoglichst geschlossene Raumwirkung zu erzielen,
wurde dio Halle aus Dreigelenkbdgen konstruiert. Um den
Eindruck von Korper begrenzenden Flachenwénden zu
bekommon, wurde Eisen und Glas grundsétzlich in eino
Ebeno zusammengelegt, dagegen die Bauglieder wie dio
Binder, dio konstruktive Bedeutung haben, erheblich her-
vorgehoben. Durch solche Prinzipien kann bei einem Eiscn-
glasbau Korperlichkeit erzielt worden und das Gefihl der
asthetischen Stabilitat erweckt werden, die etwas anderes
als dio konstruktive ist. Dio Berechnungen des Ingenieurs
werden nicht angezweifelt, aber es ist etwas anderes, ob
fur das Auge ein dynamischer Ausdruck sichtbar wird.
Nachdem noch verschiedene Bauten wie Ausstellungshallen,
verschiedene Fabriken, die Anlage der Frankfurter Gasge-
sellschaft und das Verwaltungsgebaude der Mannesmann-
réhren-Werko in Disseldorf gezeigt waren, behandelte der
Redner zum SchluR? die Frage, wer berufen ist, industriollo
Gebédudo zu entworfen, und kam zu der Anschauung, daf
die Zukunft ein enges Nebeneinanderarbeiten von Archi-
tekt und Ingenieur notig mache, wobei weder der Bau-
kunstler noch der Ingenieur der Untergeordnete sei.
Es handelt sich auch hier nicht um gewissenhafte Berufs-
ergebnisse, sondern um die Tatkraft grofer und starker
Personlichkeiten.

Im AnschluB an den Vortrag fuhrte Geheimrat
Hartmann-Berlin aus, daB bei der architektonischen
Ausgestaltung von Industriebauten die Eigenart des
gewerblichen Betriebes gewahrt werden musse. Eine Ver-
schleierung durch wesensfremde Form sei unzuldssig.
Ferner sei cs dringend notwendig, daR auf den Tech-
nischen Hochschulen den Studierenden des Bauingenieur-
wesens mehr und mehr Gelegenheit geboten werde, sich
mit dem Bau und der Architektur von Fabriken und
sonstigen gewerblichen Anlagen né&her zu befassen.

Herr Dr. Quincke, Leverkusen, sprach uber
Moderne sozialhygienische Einrichtungen in chemischen
Werken.

Um die rein praktische Entwicklung einer modernen
chemischen Fabrik zu zeigen, verzichtete der Vortragende
auf allgemeine Erdrterungen und Beschreibungen und gab
im wesentlichen den Aufbau des neuesten der groRen
chemischen Werke, der seit 1894 unter C. Duisborgs
Leitung erichteten Anlagen der Farbenfabriken vorm.
Friedr. Bayer & Co. in Leverkusen.

LuftundLicht, Uebcrsichtlichkeitund GleichmaRigkeit
der Botriebsbedurfnisse zwingen zuerst zur Disposition
der einzelnen Fabrikationsgruppen in den verschie-
denen Terrainblocks, getrennt durch breite StraBen und
freibleibende Platze fir VergroBerungen. Die Gesamt-
anlage wird ebenso wie die verschiedenen Fabrikationen
der Sé&uren, der Zwischenprodukte, der Farben, der
Pharmazeutika und der Werkstatten durch Lichtbilder
illustriert, die den hygienischen Fortschritt und die duRere
Sicherheit der Betriebsbauten und -rdumo erkennen
lassen.

Besonders werden die Ankloide-, Frihsticks-
und Baderdume fir die Arbeiter, bei denen nicht
nur auf absolute Sauberkeit, sondern auch auf geféllige
Einrichtungen, um den Ordnungs- und Schénheitssinn
der Leute zu wecken, stete Ricksicht zu nehmen ist,
geschildert. DenFortschrittin den Arbeiter Wohnungen
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zeigten Bilder alterer Hauser und Kolonien und neuerer
Bauten mit ihren gértnerischen Anlagen; die spezielle
Hygiono wird durch Poliklinik, Wa&cknerinnenheim
u. dgl. gefordert, dio geistige Entwicklung und Be-
schaftigung durch Handfertigkeitsschulen, Erholungs-
anlagen, Lesehallen.

Die ganze Menge dessen, was ein modernes Werk in
einer Industrie, die naturgemaBR mit so manchen gesund-
heitsgefahrlichen Stoffen hantieren muR, zu leisten hat,
um G000 Arbeitern und 1500 Beamten hygienische Arbeits-
und Lebensverhéltnisso zu schaffen, bowlescn deutlich
dio Lichtbilder, welche den Vortrag begleiteten.

Am Montag abend sah die Liederhallo zu Stutt-
gart dio Teilnehmer an der Hauptversammlung zu
einem Festmahl vereinigt, das in Gegenwart einer
groBen Zahl von Ehrengdsten einen angeregten Ver-
lauf nahm. Als orster Tischredner erhob sich der
Vorsitzende Roichsrat Dr. Oscar von Miller, der dio
Ehrengéste willkommen hieR. Der Wohlstand in der
Industrie, so fiihrto er aus, sei heutzutage malgebend
flr den Wohlstand dos ganzen Landes. Kolonien wirden
heutzutage nicht mehr mit Kanonen erobert; es komme
heute nicht mehr so sohr auf dio Zahl der Soldaten an,
als dio Hilfsmittel, dio der Techniker aufbrdchte zu
Wasser, zu Lande und in der Luft. Sein Hoch galt dem
Deutschen Kaiser und dem Koénig von Wirttemberg.

Staatsrat von Mosthaf, Stuttgart, brachte den
Trinkspruch auf dio deutsche Industrio aus. Er nahm
Gelegenheit, der von Herrn Geheimrat Wagner kirzlich
in Essen aufgestellten Behauptung entgegenzutreten, daf
es Pflicht des Staates sei, dem entgegonzuwirken, dafl der
industrielle Unternehmer die unumschrénkte Herrschaft
in dem wirtschaftlichen Leben ausiibo und behalte. Er
betonte 'demgegeniiber wunter lebhafter Zustimmung
der Versammlung, daR der Unternehmer in seinem Botrieb
dio unbedingte Oberleitung behalten musse. Im ubrigen
hatten die deutschen Unternehmer von jo her die sozialon
Lasten gerne auf sich genommen und wirden sie auch,
soweit die Lage des Weltmarktes es gestatte, in Zukunft
weiter tragen und zwar auch in einer in angemessenen
Grenzen gehaltenen Erh6hung.

Don Hohepunkt des Festes bildeten Gesangsvortrage
des Stuttgarter Liederkranzes unter Leitung von Professor
Forstlor. Dieunvergéngliche Schonheitunseres deutschen
Volksliedes kam durch dio Sénger zur vollen Geltung.
Mit jedem Lied steigerte sich der Boifall, der bei den
Liedern in schwabischer Mundart sich in ungeheuren
Jubel verwandelte. —

Ein Gartenfest in Cannstatt beschloR die ge-
selligen Veranstaltungen der Hauptversammlung, die
auch fir die Damen eine Reiho von interessanten Aus-
fligen und Besichtigungen umfaRten.

Fur dio Herren waren am Dienstag nachmittag
Besichtigungen technischer Anlagen vor-
gesehen, unter denen die'grofRzigig angelegten Neu-
bauten der ERBIlinger M aschinenfabrik in
Mettingen besondere Aufmerksamkeit fanden.

Iron and Steel Institute.
(Fortsetzung: von S*Ite 1037.)

Edward G. Herbert lieferte einen Beitrag uber den

EinfluR der Wéarme auf gehédrtete Werkzeugstdhle mit
Berucksichtigung der bei der Schneidarbeit entwickelten
Warme.

Der Verfasser bezieht sich auf eine frihere Arbeit*
Uber die Schneidféhigkeit von Werkzeugstahl und die
dort beschriebene Prufungsmaschine, mittels der die
Leistung eines Werkzeuges von bestimmter Gestalt durch
Abdrehen eines Stahlrohres von bestimmter Zusammen-
setzung, Hérte und GroRe ermittelt wird. Die allgemeinen

* Vgl. St. u. E. 1910,120. Juli, S. 1261.
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Kennzeichen der vom Verfasser ermittelten Leistungs-
kurven sind fur alle untersuchten Stéhle niedere Lei-
stungen bei geringen Schnittgeschwindigkeiten, erhéhte
Leistungen mit wachsenden Schnittgeschwindigkeiten

bis zu einem Hdéchstwert bei 15 bis 24 m/min Schnittge-
schwindigkeit, und eine Abnahme der Leistung bis zu
sehr geringen Werten, wenn die Schnittgeschwindigkeit
noch weiter ansteigt. Die angelassenen Stdhle zeigen
bei AnlaBtemperaturen von 130 bis 140° C zwei Hohe-
punkte der Leistungen mit einem Mindestwert zwischen
diesen. Eine Erklarung dieser Verdnderungen der Lei-
stungen glaubt Herbert in der
mit wachsender Schnittgeschwin-
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Abbildung 3.
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Zahigkeit und
Harte von verschieden ange-
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Zur Prifung der Zahigkeit und Héarte benutzte der
Verfasser die Bruchprobe. Die in allen Féllen 76,2 mm
langen und etwa 6 x 12,5 mm starken Bruchstdbo A
(vgl. Abb. 1) wurden in Abstdnden von etwa 02,5 mm
auf Messerschneiden BB unterstiitzt, wahrend eine dritte
Schneidkante C an einer Platte F, die auf Fihrungen D
beweglich aufsaB, angeordnet war. Diese Vorrichtung
wurde in ein Wasser-,

Oel- oder Salzbad von Cc
bestimmter Tempera-
tur gebracht, das auf
Eisenfufen GG stand
und mit Gasbrennern
erhitztwurde. SchlieR-
lich wurde das Ganze
unter den Querkopf
einer Olsenschen
45000 - kg - Prufungs-
maschine gebracht.
Der Versuch wurde
damit begonnen, dal}
das Bad auf gleich-
méaRig bleibende Tem-
peratur erhitzt wurde.
Darauf wurde die Probe auf die Schneidkanten BB ge-
bracht und nach 5 min mit der Belastung begonnen, bis
die Probe zerbrach oder sich bog. Die Belastung und
die Durchbiegung wurden selbsttdtig von der Maschine
aufgozeiehnet. Abb. 2 stellt einige Kurven dar; a ent-
spricht einer Probe, dio kalt gebrochen wurde und daher

OurcM/egung

Abbildung 2. Selbsttatig aufgezeichnete
.Schaullnien von Bruchversuchen.
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sehr sprode war, b einer Probo desselben Materiales, die
bei 238 0 C gebrochen wurde und bereits bedeutend zéher
und fester war, Kurve o stellt das Verhalten einer Probe
bei 278° C dar; die Probe war sehr zdhe, sie bog sich,
ohne zu brechen.

Zum Vergleich der Hérte, dio Herbert als die Be-
lastung kcnnzeichncto, welche eino Durchbiegung von
2,5 mm bewirkt, benutzte er dieselben im Bruchversuch
ermittelton Schaubilder. Als Hartezahl gilt hierbei der
Quotient aus Hochstlast, gemessen in engl. Pfund, divi-
diert duroh Durchbiegung in Zehnteln eines Zolles. Dio
ersto Versuchsreihe wurde mit einem Kohlenstofftiegcl-
stahl mit 1,3 % Kohlenstoff unternommen. Die Probe-
stdbo wurden bei 800 00 in Wasser abgeschreckt und teils
in diesem Zustande (vgl. Abb. 3, Kurve A), teils ange-
lassen auf 136 0 G (Kurve B), 14500 (Kurve C), 1750C
(Kurve D) und schlieBlich bei verschiedenen aus den
Schaubildern in Abb. 3 ersichtlichen Temperaturen ge-
brochen. Die vollen Linien in diesen Sohnubildern be-
deuten dio Hdchstbelastungen, bei denen dio Proben
brachen oder sich durchbogen, und die punktierten
Linien stellen dio Harte, das ist der Quotient aus Hochst-
belastung und Durchbiegung, dar. Die Zahigkeit (volle
Linien) sinkt in allen Kurven zunéchst bis zu der Vcr-
suchstemperatur von 1000 C ab, um darauf zwischen
100 0 und 250 0 oder 275 0 C stark zuzunehmen. Dio Hérte
der Proben, die bei der gewdhnlichen Temperatur noch
sehr groR war, sank bereits betrachtlich bei 50 oder
100 0 C, stieg aber wieder bei Temperaturen von 150 bis
250° C, um erst bei 275 bis 300° C stark abzunehmen,
so daB diese nicht mehr brachen, sondern sich durchbogen.
Im Hinblick auf dio Leistungsfédhigkeit des Stahles ist
es schwer, aus diesen Kurven Schliisse auf das Verhalten
des Stahles beider Schneidérbeitzu ziehen. Da die Leistung
um so groBer ist, jo groBer die Zahigkeit und dio Héarte ist,
so mussen die Produkte aus Hértezahlen und Zahigkeits-
zahlen eine neue Reibe von Zahlen ergeben, welche dio
Leistungsféahigkeit des Stahles kennzeichnen. Abb. 4
stellt die aus Schaubild Abb. 3 durch Multiplikation von
Hérte und Zahigkeit ermittelten Temperatur-Leistungs-
kurven dar, wahrend Abb. 5 dio aus wirklichen Schneid-
versuchen mit dem Stahl auf der Maschine ermittelten
Kurven darstellt. Die vollen Linien in Abb. 5 entsprechen
der Leistung der Werkzeuge unter Wasserkihlung, die
punktierten Linien derjenigen bei trockener Arbeit.
Es besteht eine Aohnliolikeit zwischen den Kurven der
Abb. 4 und 5 insofern, als bei niedrigen Temperaturen
bzw. Schnittgeschwindigkeiten auch die Leistungen der
Werkzeuge gering sind, dagegen bei héheren Tempera-
turen bzw. Schnittgeschwindigkeiten einen Hdchstwert
erreichen und bei noch gesteigerter Temperatur bzw.
Schnittgeschwindigkeit wieder rasch abfallen.

Gleiche Versuche wurden mit zwei Schnelldrehstahl-
sorten durchgofiihrt. Die Proben wurden wéahrend
2 Minuten auf 8500 0, darauf wahrend 50 Sekunden
auf 12750 C erhitzt und in einem Salzbad von 6720 C
wahrend 30 Sekunden abgeschreckt. Die Ergebnisse
dieser Versuche vergleicht der Verfasser wieder an
Hand mehrerer Schaubilder mit der aus direkten Schneid-
versuchen ermittelten Leistungsfahigkeit der Stéhle.
Zwei weitere Abbildungen zeigen dio Leistungen eines
Schnelldrehstahlcs in Beziehung zur trockenen, zur 6l- und
wassergekihlten Schneidarbeit (dio Leistung bei Oel-
kuhlung steht in der Mitte zwischen der bei trockener und
bei wassergekihlter Arbeit) sowie die Leistung eines
Schnelldrehstables in ihrer Abh&ngigkeit von der Er-
kitzungsdauer der Schnelldrehstahle beim Héarten.

Herbert zieht aus seinen Versuchen den SchluB,
dal die geringe Leistungsfahigkeit aller unter Wasser
und bei geringer Schnittgeschwindigkeit arbeitenden
Werkzeuge durch die geringen Werte der Hérte und
Zahigkeit erklart werden konnen, die bei Schncid-
temperaturen von 50 bis 100 0 C Vorkommen, daR dagegen
sowohl aus den Bruchproben als auch aus den Schneid-
versuchen fir alle jenen Falle eine hohe Leistungsfahig-
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keit erwiesen sei, wo die Temperatur bzw. die Schnitt-
geschwindigkeit des Stahles steigt, eine Tatsache, deren
richtige Erkenntnis von praktischer Wichtigkeit ist.

Die Erscheinung der Kurven mit zwei Hohepunkten
konnte duroh die Versuche nicht geklart werden, ebenso
ist es nach Ansicht des Verfassers nicht mdoglich, eine
genaue, den wachsenden Schnittgeschwindigkeiten ent-
sprechende Stufenleiter von Schneidtomperaturen auf-
zustellen. Der starko Leistungsabfall, der beim Uebcr-
sohrciten einer gewissen Geschwindigkeit erfolgt, ist
augenscheinlich durch das Weichwerden der Schneid-
kanten infolgo der im Schnitt erzeugten Wéarme zu er-
klaren, und dieses Weiohwerden der Mossor findet selbst
statt, wenn das Werkzeug bei der Arbeit in Wasser cin-
taucht. Zum SchluB bemerkt der Verfasser, daR aus den
Bruchproben kein absolutes MaR fur dio Leistungsfahig-
keit bei der Sohneidarbeit erhalten werden kann. Dio
hoéchste Leistungsfahigkeit, dio aus den Bruchproben ver-
zeichnet wurde, war diejenige des Werkzeuges D aus
Kohlenstoffstahl, aber dio wirkliche Leistungsféhigkeit,
im Sehnittversuoh gemessen, war nicht sonderlich hoch
und viel geringer als diejenige eines Schnelldrehstahles, der
unter niedriger Belastung gebrochen war. G. Mars.

(Fortsetzung folgt.)

Institute.

Die diesjdhrige Herbstversammlung des Iron
and Steel Institute wird in den Tagen vom 30. September
bis zum 4. Oktober d. J. in Leeds abgehalten werden.
Das Programm sieht neben den Vortrdgen Besichti-
gungen von Werken in Leeds und dessen Umgebung
sowie den Bcsuoli von North Linoolnshire vor.

Iron and Steel

American Iron and Steel Institute.
(Fortsetzung und Schlu von Seite 996.)

Naoli den oben nusziiglioh wiedergegebenen Vor-
trdgen wirtschaftlichen Inhalts folgte eine Reihe von
teohnisohen Berichten.* William R. W alker behandelte
in seinem Vortrdge die Beziehungen zwisohen

Elektroofen und hochwertigem Stahl.

Der Elektroofen kann an die bisher in Anwendung
befindlichen Verfahren zur Stahlerzeugung auf folgende
versohiedene Weise angesohlossen werden:

1. Oxydation des Siliziums, Kohlenstoffs und Mangans
im sauren Konverter, Absoheidung des Phosphors im
basisohen Elektroofen duroh oxydierende Schlacke, darauf
Riiokkohlung, Entfernung des Sauerstoffs und Schwefels
mittels Mangans, Kohlenstoffs und reduzierender Schlacke
und schlieBlich Ausgarenlassen wie im Tiegelverfalircn.

2. Absoheidung des Siliziums, Kohlenstoffs, Mangans
und Phosphors im basisohen Konverter und weitergehendo
Entphosphorung im basisohen Elektroofen mit oxy-
dierender Schlacke, Entfernung des Sauerstoffs und
Sohwefels mittels Mangans, Kohlenstoffs und redu-
zierender Sohlaoke und schlieflich Ausgarcnlassen wie im
Tiegelverfahren.

3. Absoheidung des Siliziums, Kohlenstoffs, Mangans
und Phosphors mit darauffolgender Itiokkohlung im
basisohen Siemens-Martin-Ofen, Entfernung des Sauer-
stoffs und Sohwefels im basischen Elektroofen mittels
Mangans, Kohlenstoffs und reduzierender Sohlaoke und
sohlicBlioh Ausgarenlassen wie im Tiegelverfahren.

4. Einschmelzen von kaltem, minderwertigem Schrott
im basisohen Elektroofen, Abscheidung des Phosphors
duroh oxydierende Sohlaoke, darauf Riickkohlung, Ent-
fernung des Sauerstoffs und Schwefels mittels Mangans,
Kohlenstoffs und reduzierender Sohlaoke und schlie-
lich Ausgarcnlassen wie im Ticgelverfahren.

5. Einsohmclzen von hoohwertigen Rohstoffen im
Elektroofen und Ausgarenlassen wie im Ticgelvcrfahren.

* The Iron Age 1912, 23. Mai, S. 1272/82.
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Dar groBe Vorteil der elektrischen Stahlerzeugung
liegt in der Madgliohkeit, die letzten Spuren von Sauer-
stoff und anderen Verunreinigungen, und zwar zu nooh
wirtschaftlichen Preisen, entfernen zu kénnen. Saures
Bessemermaterial mit nur 0,10 bis 0,20 % Mangan wurde
im Elektroofen ohne Zusatz von Mangan oder Aluminium
vollstdndig desoxvdiert, wonach die Ubliche Silizium-
menge in der Stahlpfanne zugesetzt wurde. Sohicnen aus
so bereitetem Stahl mit folgender Zusammensetzung:

c S Mn S p
% % % % %
0,55 (o)ge] 0,13 0,017 0,022

sind jetzt mit groRem Erfolg im Betrieb; sie sind ver-
haltnisméaRig weich, bewéhren sioh aber in derselben
Streoke und unter gleiohen Betriebsbedingungen besser
als Bessemersohioncn. Auoh lassen sioh die Elektrostahl-
bléoke, selbst wenn sie kalt angewarmt werden, &ufRerst
gut zu Sohienen verwalzen.

Zurzeit sind in den Vereinigten Staaten etwa 5000 t
Sohienen aus Elcktrostahl seit Gber zwei Jahren im
Betrieb. Im vergangenen Winter waren einige dieser
Schienen den strengsten Beanspruchungen sowie sehr
niedrigen Temperaturen, in einigen Fallen bis zu «— 11° C,
ohne Nachteil ausgesetzt. Wenn man nach der verhalt-
nismaBig kurzen Betriebszeit auoh nooh kein bestimmtes
Urteil fallen kann, so hat es dooh den Anschein, als ob
das basisohe Elektrostahlverfahren weiohero Sohienen
von hoher VerschleiBhaltbarkeit liefern kann als der
Bessemer- oder der basisohe Siemens-Martin-ProzeR. Aus
mehreren kleinen Versuohsohargen der verschiedensten
Zusammensetzung sohlieBt der Vortragende, dal Elektro-
stahl von bestimmter Festigkoit eine gréRere Dehnung
besitzt als basischer Siemens-Martin-Stahl und ferner
etwas diohter sei als basisohes Siemens-Martin- oder
Bessemer-Metall. Da hochwertiger Blektrostahl mit
niedrigeren Selbstkosten erzeugt werden kann als Tiegel-
stahl, hat er letzteren fiir verschiedene Zwecke sohon ver-
dréngt; auoh wird die Erzeugung an Elcktrostahl zweoks
Herstellung von Sohienen in der ndohstcn Zukunft wahr-
scheinlich eine grofe Zunahme aufweisen.

In der sioh anschlieBenden Erdrterung hob F. W.
Robinson, der Vizeprasident der Illinois Steel Co., her-
vor, dal der Betrieb eines groBen Elektrostahlofens von
dem eines Ofens mit kleinerer Fassung ganz verschieden
sei. So seien z. B. die Anforderungen eines 15-t-Ofens
beziiglioh der Elektroden bedeutend hdoher; es sei viel
Zeit und Geld erforderlich gewesen, bevor die jetzt in
seinem Werke in South Chioago benutzten amorphen
Kohleolektroden von 1270 mm (|) héatten hergestellt
werden kénnen. Der betreffende Ofen verarbeite fertig
geblasenes Metall aus dem Bessemerkonverter und liefere
hauptsdohlioh Sohienenmaterial. Die zuerst erzeugten
Sohienen seien absiohtlioh weioh gewesen bei einem
Kohlenstoffgehalt von unter 0,55 %; spéter hergestellte
Sohienen, die nach den Laboratoriumsversuohen eine
grole VerschleiRhaltbarkeit gezeigt hétten, besalen einen
Kohlenstoffgehalt von 0,10 % mehr und dariiber. —
Eugene B. Clark von der Buclianan Eleotro Steel Co.
spraoh sioh in ldngeren Ausfiihrungen lber die Vorteile
des Elektrostahlverfahrens und dessen Wairtschaftlich-
keit, namentlich im Verhdéltnis zum Ticgelverfahren, aus.
Die Betriebskosten h&ngen von dem Strompreise ab;
wenn der Strom aus Kohle erzeugt werden muisse, so sei
zu bedenken, dal sioh die unvermeidlichen Verluste bei
der Umwandlung von Warme- in elektrisolie Energie
allein auf 80 % des in dem Brennstoff enthaltenen Warme-
wertes belaufe. Die hohen Heizkosten des Elektroofens
wirden in etwa ausgegliohen duroh dessen hohen Warme-
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wirkungsgrad im Vergleioh zum Siemens-Martin- oder
Tiegel-Ofen; es wirden aber wohl nur lioohwertige Stéhle,
die auch bisher duroh teure Verfahren erzeugt werden
muBten, auf elektrischem Wege zu wirtschaftlichen Preisen
hergestellt werden koénnen. — S. T. Wellman von der
Firma S. T. Wellman & Son wies darauf hin, daR man
nach den zahlreichen Unglioksféllen, die sioh in der letzten
Zeit auf amerikanischen Bahnen ereignet hatten, das
beste Material, selbst bei etwas hdherem Preise oder ge-
ringerer Versohleifhaltbarkeit, zur Schienenherstellung be-
nutzen solle. Elektrostahlsehiencn seien hierzu besonders
geeignet, da die Elektrostahlblécke fast vollkommen frei
von Gasblasen und Seigerungen, selbst bei Blooken im
Gewichte von 8 t, hergestellt werden kdnnten und ferner
einen Geringstgehalt an Schwefel und Phosphor sowie an
Oxyden und Gasen aufwiesen.

John S. Unger gab in seinem Vortrage:

Metallurgische Entwicklung der Eisen- und Stahl-
erzeugung

eine gedrangte Uebersieht ber die neueren Fortschritte
auf dem gesamten Gebiete der Eisen- und Stahlindustrie.
Ausgehend von der beachtenswerten Tatsaolie, daR die
Eisenerzeugung der Vereinigten Staaten sioh seit dom
Jahre 1880 etwa verzwélffacht hat und der Eisenverbrauoli
im letzten Jahrzehnt um rund 00 % in die Hohe gegangen
ist, stellt der Vortragende als notwendige Forderungen
fur die Zukunft hin: ErschlieBung neuer Erzvorrate, Ver-
wendung minderwertiger Rohstoffe, Ausgestaltung neuer
Arbeitsweisen und Ersatz des Eisens durch andere me-
tallisoho oder niohtmetallisclie Stoffe. Wir kénnen von
einem weiteren Eingehen auf den Vortrag Abstand nehmen,
da es sioh in der Illauptsaohe nur um die Aufzdhlung und
Erdrterung auch bei uns bekannter Neuerungen handelt.

A. S. Cushman lieferte einen Beitrag zu der Frage:
Korrosion von Stahl und seine Verhitung.

Der Vortragende hat alte Bisengegenstdnde untersucht,
die sioh alle mehr als 100 Jahre ausgezeichnet gehalten
haben.  Singhalesisohe Eisengegenstdnde, die mehr als
1500 Jahre alt sind, weisen nur Spuren von Kohlenstoff
und Mangan auf, ferner einen Sohwefelgehalt von 0 bis
0,022 %, dagegen einen Gehalt an Phosphor von 0,28 bis
0,34% und an Silizium von 0,11 bis 0,26%, daneben
einen geringen Kupfergehalt. Ganz &hnlioh war die Zu-
sammensetzung von 100 Jahre alten SohweilReisengegen-
stdnden onglisohen und amerikanischen Ursprungs. Cush-
man zieht daraus den SchluB, dal die Reinheit der Gegen-
stdnde in bezug auf Mangan und Sohwefel den groRen
Korrosionswiderstand bedinge. Die Theorie, daR der
Kupfergehalt dabei fordernd mitwirke, hat man fallen
gelassen. Der Vortragende weist auf die neueren Ver-
suche zur Herstellung reinen Eisens im Martinofen hin,*
was in dieser Beziehung eine grofRe Verbesserung be-
deuten wirde.

In der Besprechung des Vortrages wandte sioh
L. J. Campbell gegen verschiedene Punkte der Aus-
fuhrungen Cushmans. Nach seinen Erfahrungen sei das
Puddeleisen unter den jetzt bestehenden Eisensorten
am widerstandsfahigsten gegen Korrosion, doch lasse
es sioh nioht fur alle Zwecke verwenden; ein neues fir
den allgemeinen Gebrauch geeignetes Material sei daher
dringend notig. Die auBerordentlichen Fortschritte, die
auf dem Gebiete der Elektrostahlerzeugung gemaoht
worden seien, wiesen den hierbei einzusohlagenden Weg an.

* St. u. E. 1910, 28. Sept,, S. 1675; 1911, 31. Aug.,
S. 1428.
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Zurucknahme und Versagungen.

KIl. 7a, K 42054. Walzwerk zur Herstellung von
Profileisen mit Steg und Flansch mit liegenden und stehenden
Walzen. Alphonso Gouillon, Lo Blano, Erankr. St. u. E.
1910, 24. Aug., S. 1467.

KI. 7f, H 46 445. Walzwerk, vornehmlich fiir Streck-
arbeit. Hammerwerk Emden, Wilhelm Heeren, Emden.
St. u. E. 1911, 6. April, S. 558.

Kl. 10a, K 44 17S. Zur Herstellung von Kammerdfen
mit zwischen benachbarten Kammerwanden liegenden
Zugpfeilern fur die Heizgase dienender Formstein, dessen
Schenkel die Wande der Zugpfeiler bilden. Gebr. Koempfo,
G. m. b. H., Eisenberg, S.-A. St. u. E. 1911,25. Mai, S. 854.

KIl. 10a, K 45630. Verfahren zum Betriebe von
GroRkammerdfen zur Erzeugung von Gas und Koks. Hein-
rioh Képpers, Essen n. d. Ruhr. St. u. E. 1911, 19. Jan.,
S. 112

Kl. 12e, B 58433. Verfahren zur elektrischen Peini-
gung von Gasen. Badische Anilin- und Soda-Fabrik,
Ludwigshafen a. Rh. St. u. E. 1911, G April, S. 558.

KI. 24e, H 52776. Umfangs-Windzu/Ghrung oder
dampfgekiihlter Manteleinsalz fiir Gaserzeuger. Wilhelm
Hoeller, Céln a. Bh.

Léschungen.

KI. 7a, Nr. 224 533. Pohrwalzwerk mit kreuzweise
angeordneten Walzenpaaren. Walter Buohholz, Frankfurt
a. M. St.u. E. 1911, 5. Jan., S. 3L

KI. 7 a, Nr. 226 515. Wendevorrichtung fir Rohrwalz-
werke. Heinrioh Stiting, Witten a. d. R,uhr. St. u. E.
1911, 16. Marz, S. 439.

KI. 7a, Nr. 233 854. Kantvorrichtung fir Walzwerke.
Willi. Spliethoff, Mulheim, Buhr. St. u. E. 1911, 7. Sept.,
S. 1468.

KJ. 7b, Nr. 219 367. Drahtziehtrommel mit elastischem
Anzug. Clemenz Linzen, Unna i. W. St. u. E. 1910,
3. Aug., S. 1346.

KI. 7f, Nr. 234 303. Walzwerk mit halbmondférmigen
Walzen. Peter Wilhelm Hassel, Hagen i. W. St. u. E.
1911, 28. Sept., S. 1588.

KI. 10 a, Nr. 221 482. Unterbrenner-Koksofenmitzwei-
raumigen Erhitzern fiir die Verbrennungsluft. Dr. C. Otto
&Comp., G. m. b. H., Dahlhausen a. Buhr. St. u. E. 1910,
21. Sept., S. 1646.

KI. 10a, Nr. 230532. Einebnungsvorrichtung flr
Kohlen in liegenden Destillationskammern mit Seil- bzw.
Kettenantrieb. Heinrich Képpers, Essen, Ruhr. St. u. E.
1911, 22. Juni, S. 1018.

KI. 10a, Nr. 231 725. Absperr- oder Umstellorgan mit
einem oder zwei Ausgangen zur zwanglaufigen Fihrung
der Gase aus Destillationsdfen fiir trockene Destillation der
Steinkohle usw. Masohinen- und Armaturenfabrik vorm.
H. Breuer & Co., Hoohst a. M. St. u. E. 1911, 27. Juli,
S. 1225.

KI. 104a, Nr. 234 410. GroRkammerofen zur Erzeugung
von Gas und Koks, bei dem die beiderseitig erhitzten Bau-
teile mittels Durchfiihrung von Gas oder Luft gekihlt werden.
Heinrioh Kodppers, Essen, Ruhr. St. u. E. 1911, 19. Okt.,
S. 1721.

KI. 18a, Nr. 230 363. Doppelt wirkender, durch ein
Keilstiick zu schlieBender HeiBwindschieber fiir Hochdfen.
Paul Junker, Niederjeutz bei Diedenhofen. St. u. E. 1911,
6. Juli, S. 1103.

KI. 184a, Nr. 240 679. Verfahren zum Trocknen der
beim Hochofenbetrieb erforderlichen Luft mit Hilfe von
abwechselnd regeneriertem Chlorkalzium in Stiickenform.
Felix Adolphe Daubine, Maidiéres, Frankreich. St. u. E.
1912, 22.'Febr., S. 325.

KI. 18 a, Nr. 241 996. Verfahren zum Regeln der Tem-
peratur und des Feuchtigkeitsgrades von Geblaseluft wahrend
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eines zweistufigen Kihlverfahrens in zwei Kiihlkammern.
Walter Henry Webb, William George Brcttcll und Alex-
ander John Adamson, Liverpool, GroBbrit. St. u. E. 1912,
16. Mai. S. 838.

KI. 194a, Nr. 216 490. Verfahren zur Herstellung von
Rillenschienen mit auswechselbarem, mit der Unterschiene
fest verbundenem Fahrkopf. Arthur Busse, Charlottenburg.
St. u. E. 1910, 4. Mai, S. 708.

KI. 19a, Nr. 221 809. Verfahren zur Schweiung der
Schienenstofe. Hanseatische Azetylen-Gasindustric-AKkt.-
Gces., Hamburg. St. u. E. 1910, 7. Sept., S. 1565.

KI. 19a, Nr. 228880. SchienenstoRverbindung mit
SloRbriicke und mit vorgreifend ausgebildeten Schienen-
enden. St. u. E. 1911, 1. Juni, S. 899.

KI. 21 h, Nr. 224 877.  Elektrischer Herdofen fiir metal-
lurgische Zwecke mit einem biigelarlig mit dem Herdraum
zusammenhdngenden Induktions- und Umlaufrohr.  Ver-
einigte Chemisoh-Metallurgisohe und Metallographischo
Laboratorien, G. m. b. 1., Berlin. St. u. E. 1911, 19. Jan.,
S. 113

KIl. 24 e, Nr. 217 510. Vorrichtung zum Entfernen von
Asche und Schlacken bei rostlosen Vergasern, aus einem
sich drehenden Rlhrwerk bestehend. Vereinigte Zwieseler
undPirnaerFarbenglasworke, Akt.-Ges.,Minchen. St. u.E.
1910, 22. Juni, S. 1088.

KI. 31a, Nr. 221 267. Verfahren zur stérkeren und
gleichmaBigen Beheizung von Tiegeln in Tiegelflammofen.
Andreas Gedeon und Josef Demeter, Miskolo, Ungarn.
St. u. E. 1910, 7. Sept.., S. 1564.

KI. 31a, Nr. 232375 Wagerecht ausschwingbarer
Schachldeckel fiir Tiegelschmelzéfen. Carl Rcuning, Osna-
briok. St. u. E. 1911, 10. Aug., S. 1305.

KI. 31 b, Nr. 223 518. Mit Druck betriebene Aussenk-
formmaschine. Paul Lennings, Asohaffenburg. St. u. E.
1910, 9. Nov., S. 1923.

KI. 31 0, Nr. 229580. Einsatzkérper zum Abfangen
der Schlacke beim GieRen. Alois Kuster, Hanau a. M.
St. u. E. 1911, 15. Juni, S. 974.

KI. 310, Nr. 230 783. Vorrichtung zum Dichtmachen
pordser und undichter Stellen an GuRstiicken aller Art durch
Einpressen von Wasserglas. Sali Salm, CoIn-Ehrenfeld.
St. u. E. 1911, 29. Juni, S. 1055.

KI. 310, Nr. 231 965. Verfahren zur Herstellung der
GuRformen fur Rillenscheiben, J -Profile oder andere Mo-
delle mit einspringenden Ecken auf der Formmaschine
mittels eines geteilten Modelles unter Benutzung eines im
Formkasten gebildeten Sandkernstiickes. Hermann Bihl,
Milspe i. W.* St. u. E. 1911, 3. Aug., S. 1265.

KI. 49f, Nr. 233024. Verfahren und Einrichtung zum
Verstohlen von Schneidwerkzeugen, insbesondere Maschinen-
hobelmessern, mit Schnelldrehstahl. Werkzeugfabrik Aug.
Walt. GroR, Remsoheid. St. u. E. 1911, 24. Aug., S. 1384.

KI. 49 b, Nr. 234 525. Maschine zum Zerschneiden von
Profileisen. Arthur Vernet, Dijon, Frankr. St. u.E. 1911,
12. Okt., S. 1675.

Deutsche Patentanmeldungen.*

24. Juni 1912.

KI. 18b, L 31774. Verfahren zur Erzeugung
von phosphorarmem Ferromangan aus phosphorhaltigen
Manganerzen bzw. aus phosphorhaltigem Ferromangan.
Sr.JjilQ. Georg Lang, Kattowitz, O.-S., Bismarokstr. 13.

KJ. 21h, S 30641. Verfahren zur Speisung elek-
trischer Oefen mit Gber dem Herde und in der Herdsohle
angeordneten Elektroden.  Sociét¢ Anonyme Electro-
métallurgique Prooédés Paul Girod, Ugine (Savoie).

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen
Tage an wéhrend zweier Monate flr jedermann zur
Einsioht und Einspruoherhebung im Patentamte zu
Berlin aus.
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KIl. 49 b, Soh 35900. Sohere zum Sohneiden von
Profileisen, insbesondere von [[- und J -Trégern. Sohenok
und Liebc-Harkort, G. m. b. H., Disseldorf-Oberkassel.

27. Juni 1912.

KI. 1a, B 65788. Wasohmasohine mit konisoher
Siebtrommel zum Wasohen und Sortieren von Sand,
Kies u. dgl. Constantin Boettoher, Berlin, Huttonstr. 9.

KI. 7b, B Gl G43. Aufnehmer fur Strangpressen
zur Herstellung von Rohren u. dgl. Edmond Bdgot,
Kremlin-Bic&tre, Frankr.

KIl. 7b, G 33726. Vorrichtung zur Verhitung des
Uebereinanderspringens der Nahtrédnder bei elektrischen
Rohrsohweifmasohinen mit in den Rolirsohlitz greifendem
Fuhrungsmesser.  Gesellschaft fur olektroteolmisoho In-
dustrie m. b. H., Berlin.

KI. 7 b, Sch 38934. Verfahren zur Herstellung der
Riiokkehrstiioke von Ucberhitzer- u. dgl. Rohrschlangen
duroh Versohweiflen zweier einander zugekehrter Rohr-
stioke mit U-formiger Oeffnung.  Heinrich Sohroer,
Dusseldorf, Graf Adolfstr. 80.
pw KI. 18a, G 35 102. Verfahren zur Herstellung von
nach dem Pressen sofort transport- und gebrauchsféhigen
Briketts aus Erz oder Giohtstaub unter Verwendung von
wasserhaltigen organisohen Bindemitteln. Gewerkschaft
Tionier, Walsum a. Rh.

KI. 19a, M 46 332. Verfahren zum Zusammensoliwei-
Ben von Eisenbahnschienen mit Laschen naoh Patent
241 375; Zus. z. Pat. 241 375. Franz Mclaun, Neubabels-
berg b. Potsdam.

KI. SOb, Soh 39 GB55. Verfahren zum Zerkleinern
der Hoohofensohlaoke unter gleichzeitiger Einwirkung von
Wasser und Druokluft. Carl Heinrich Soliol, Allendorf,
Dillkreis.

KI. 84 0, Soh 40 908. Eiserne Spundwand aus Walz-
profilen. Mathias Sohiffler, Aaohen, Stefanstr. 10.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
24, Juni 1912.

KI. 10a, Nr. 513466. Koksofenbrennerdusen.
,Phonix“, Schamotte- und Dinaswcrkc, G. m. b. H.,
Spich, Rhld.

KI. 18a, Nr. 513 283. Vorrichtung zum Anzeigen
der Bunkernummer bei Abwiegen des Kubels fur Zu-
bringerwagen bei der Beschickung von Hoohéfen. Eduard
Ziblin, StraBburg i. E., Finkmattstr. 25.

KI. 31b, Nr. 513 376. Durohzugsformmasohine.
R. Ardclt & Séhne, G. m. b. H., Maschinenfabrik, Ebers-
walde, Mark.

KI. 31 b, Nr. 513 476. Stiftabliebe- und Durohzug-
Formmasohinc. Vereinigte Modellfabriken Berlin-Lands-
berg a. W., G. m. b. H., Berlin.

KI. 31b, Nr. 513 477. Wendeplattenformmasohine.
Vereinigte Modellfabriken Berlin-Landsberg a. W., G. m.
b. H., Berlin.

KI. 421, Nr. 513 363.
bestimmung in Eisen und Stahl.
Reininghaus, Essen a. Ruhr.

KI. 421, Nr. 513 510. Vorrichtung zur Entfernung
von Verunreinigungen, wie Sohmutz, Glassplittern usw.
aus Hahn-Biretten 0. dgl. Fa. B. B. Cassel, Frankfurta. M.

KI. 49 f, Nr. 513 338. An Gluhofen die Anordnung
einer mit Rauohabzugséffnungen und diese regelndem
Sohiebcr versehenen, verstellbaren Abdeokplatte. Gerh.
Chantelau, Kofeln b. Weida.

KI. 49f, Nr. 513 733. Werkzeug zur Erleichterung
des elektrischen Widorstandssohwcilens. Gesellschaft fur
elcktroteohnisohe Industrie m. b. H., Berlin.

Apparat zur Kohlenstoff-
Chemische Fabrik Dr.

Oesterreichische Patentanmeldungen.*
15. Juni 1912.

KI. 1, A 10507/11. Magnetisoher Scheider. Fried.
Krupp, Akt.-Ges., Grusonwerk, Magdeburg-Buokau.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wéahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsioht und
Einspruoherhebung im Patentamte zu Wien aus.

Patentbericht.
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KI. 1, A 10643/11.
Aufbereitung nach Pat. 39 534.
burg.

KI. 7, A 8478/10. Sicherheitskupplung fur Walz-
werke. Witkowitzer Bergbau- und Eisenhitten-Gewerk-
schaft, Witkowitz.

KI. 18a, A 10317/11. Vorrichtung zum Aufnehmen
des Besohiokungskibels duroh die Aufzugkatze von
Hoohofenaufzligen. Dcutsohe Maschinenfabrik, Akt.-Ges.,
Duisburg.

KI. 18a, A 6705/11. Waérmeaustausohapparat, ins-
besondere fir Cowperapparate. Walther Mathesius, Char-
lottenburg.

KI. 18 b, A 10528/11. Ofenkopf mit unterhalb der
Luftkanalmiundung in den Ofen einmindendem Gas-
kanal. Dr. Oskar Zahn, Berlin.

KI. 24 e, A 1122/10. Gaserzeuger mit feststehendem
Rost. Josef Reuleaux, Wilkinsburg (Vor. St. v. A).

KI. 24e, A 3498/11. Besohiokungsvorriohtung fur
Gaserzeuger und andere Oefen.  Heinrich Bittmann,
Frankfurt n. M.

KIl. 24e, A 3175/11. Verfahren zur Vergasung von
Brennstoffen. Fritz Heller, Kasnau (B6hmen).

KI. 31 a, A 6595/11. GuRkernformmasohine. Augustus
Nathan Kelloy, Detroit (Miohigan, Vor. St. v. A).

KI. 49a, A 191/10. Sohere zum Schneiden von
Blocken, Stabciscn u. dgl. Duisburger Maschinenbau-
Akt.-Ges. vorm. Bcohem & Keotman, Duisburg.

KI. 49a, A 10674/11. Hammerstander.
Franke, Aaohen.

Vorrichtung zur magnetisohen
Georg Ullrich, Magde-

Wilhelm

Deutsche Reichspatente.

KI. 24 f, Nr. 243 322, vom 18. Juli 1909. Deutsche
Babcock & Wilcox-Dampfkessel-W erko Akt.- Ges.
in Oberhausen, Rhld. Wanderrostfeuerung mit vor dem

Kettenrost liegendem
Treppenrost.
Die unteren Stufen
des Treppenrostes a
haben an ihrer dem
Feuerraum zugekehr-
ten Kante an den
beiden Seitenwénden
Abschragungen und
treten vom Feuerraum
zurick. Es soll hier-
durch die Geschwin-
digkeit des herab-
fallenden Brennstoffes an den beiden Seiten der Feuerung,
wo infolge der Reibung desselben an den Seitenwédnden
leicht eine Verzdgerung cintritt, vergrofert werden, um
den Brennstoff in gleichméRiger Verteilung auf den
Kettenrost b gelangen zu lassen.

KI. 24 f, Nr. 243 323, vom 19. Mérz 1910. Deutsche
Babcock &Wilcox-Dampfkessel-Werke Akt.-Ges.
in Oberhausen, Rhid. Wanderrost mit auf Rahmen
ruhenden Roststében.

Die Roststdbe a werden zwecks schneller Auswechs-
lung nicht von der Seite, sondern von oben in die Rahmen b

[] 4 a
: i
| WA( «3> ) tts.}e

eingesetzt, in denen sie durch deren tbergreifende Kante c
und die im Rahmen drehbar gelagerte Stange d in Stellung
gehalten werden. Die Stange d besitzt halbkreisformigen
Querschnitt, infolgedessen sie bei entsprechender Drehung
die Roststdbe a freizugeben vermag. Sie wird in Sperr-
steilung durch eine Scheibe e mit halbkreisformiger
Oeffnung gehalten, die durch einen Schraubenbolzen f
und Flugelmutter g gehalten wird.
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KI. 18a, Nr. 243234, vom 23. Dezember 1909. Edgar
Josiah Windsor Richards und Thomas Lewis
in Glongarnook, Schottland. Beschickungsvorrichtung
fir Hochdfen.

Die Beschickungsvorrichtung gehért zu jener be-
kannten Art, bei der in dem durch eine Glocke gegen den
Ofen abschlieBbaren Verteilungstrichter ein drehbarer,
unten durch eine Klappo abschlieBbarer Schutttrichter
angeordnet ist, und wobei die in einem hulsenférmigen

Mundstiuck gefiihrte Glocke sich erst dann 6ffnet, wenn
der Scliiitttrichter geschlossen ist. Zu diesem Zwecke ist
der Erfindung gem&B an dem dio Glocke a bewegenden
Balancier b ein Ring ¢ befestigt, welcher gleichzeitig
mit der Glocke a gehoben und gesenkt wird und hierbei
die Turd des Schutttrichters e, die durch Gegengewichte
gedffnet wird, schlieBt oder freigibt. An dem Ring c
kénnen Vorspriinge angebracht sein, die beim Hochgehen
desselben, nachdem sich dio Glocke a geschlossen hat,
die Explosionstiren f 6ffnen und dadurch kalte Luft
zum Kihlen des Verteilungstrichters g cintreten lassen.

KI. 18 ¢, Nr. 243 238, vom 5. Juni 1910. W illiam
Richard Hodgkinson in Blackhcath, Engl. Ver-
fahren zum Zementieren von Eisen, Eisenlegierungen und
weichem Stahl sowie von Gegenstanden aus diesen Stoffen
mittels stickstoffhaltiger Gase und Gasgemische.

Die zu kohlenden Gegenstdnde werden in der Warme
der Einwirkung von Gasen ausgesetzt, welche aus stick-
stoffhaltigen karbozyklischcn oder heterocyklischen Stoffen
oder Mischungen derselben durch Erhitzen entwickelt
werden.  Solche Stoffe sind z. B. die priméren Amine,
wie Anilin, Toluidin, ihre Salze oder Verbindungen mit
Séuren, die sekundéren und tertidren Amine und Amin-
derivate wie Pyridin, Chinolin, ihre Salze oder Ver-
bindungen mit S&uren.  Gegeniber bisher benutzten
stickstoffhaltigen Gasen soll die Kohlung bei niederen
Temperaturen vorgenommen werden konnen und dio
Kohlung nach innen stets gleichméRig abnehmen.

KI. b, Nr. 243318, vom |.Mdrz 1910. H. Kessler,
Metallwaren- und Maschinenfabrik G. m. b. H.
in Oberlahnstein a. Rh. Magnetischer Scheider mit
unmagnetischer Trommel und feststehendem, auf einen Teil
der Trommel wirkenden Magnetkdrper.

Die Polschuhe a der nebeneinander im Innern der
umlaufenden Trommel b ortsfest gelagerten Polo ¢ sind

zickzackformig gestaltet. Sie
verlaufen so, daf3 ihre inneren
Kurven oder Winkelspitzen
lber dio Kanten der Pole
hervorragen und bis zur
Mittellinie der benachbarten
Pole reichen. Es soll hier-
durch den auf der Umflache
der Trommol festgehaltenen
Eisenteilehen, die leicht un-
magnetische Bestandteile zwi-
schen sieh festhaiton, bei
der Drehung der Trommel
durch Eintreten in andere magnetische Kraftfelder eine
lebhafte Boweguug,erteilt worden. Diese Wirkung der
ziekzackférmigen Gestaltung der Polschuhe kann noch

Patcyitbericht.
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dadurch verstarkt werden, daB dio Trommel bei ihrer
Umdrehung auch eino Hin- und Herbewegung in |hrer
Aehsriehtung erféhrt.

KI. 31b, Nr. 243 292, vom 29. Juni 1911. Jakob
Bohmer in Aschaffonburg. Vorrichtung zum Liegend-
cinformen von GuBstiicken, namentlich Rohren.

Der Tréger a fur das cinzuformende Modell b ruht
zweckméBig unter Einschaltung von Rollen o auf An-
zugsflachen d, durch deren Verschiebung er zwecks Ein-
driiekens des Modells in den Formsand gehoben wird.

KI. 10a, Nr. 243320, vom 6. Februar 1910. Firma
Carl Still in Recklinghausen, Westfalen. Lie-
gender Koksofen mit vertikalen Heizzligen, hei welchen das
Gas unten in die Heizziige eintritt und die Luft ebenfalls
von unten (parallel mit dem Gas) dxirch in den Bindern
ungeordnete Kandale zugefihrt wird.

Die in den Bindern a angeordneten Luftzufiihrungs-
kanélc b beginnen unmittelbar noben den zugehdrigen

Gaseintrittsstellen und besitzen fur den Luftaustritt in
verschiedener Hohenlago Austrittséffnungen o an je zwei
im Hcizzugo horizontal gegenuberliegenden Stellen. Es
soll durch das Zusammenwirken der von dem Luftstromo
auf dem Wege durch dio Kandle hervorgebrachten Kuhlung,
der allméhlichen Verbrennung und der Verhitung von
Stichflammen das feuerfeste Ofcnmatcrial vor ortlicher
Ueberhitzung geschiitzt werden.

KI. 18 a, Nr. 243 549, vom 17. Juni 1909. Deutsch-
Luxemburgische Bergwerks- und Hitten-Akt.-
Ges. in Diffordingcn, Luxemburg. Verfahren zum Bri-
kettieren von Gichtstaub.

Aelterer Gichtstaub,  dessen Kalkgehalt durch
Wasseraufnahmo seine Bindeféhigkeit eingebiRt hat,
wird mit Bindemitteln, wie z. B. Mangansuper-

oxydo und Walzensinter, die beim Glilhen Sauerstoff
abgeben, versetzt und dann mdglichst plétzlich auf die
hierzu notwendige Temperatur (etwa 800 °) erhitzt. Dio
Briketts erleiden hierbei, ohne daB eino Sinterung ein-
tritt, eine den Zusammenhalt der einzelnen Teilchen be-
wirkende Gefuigednderung.
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Statistisches.

RuBlands Eisenerzforderung.

Uoberdie Eisenerzférderung des gesamten Russischen
Reiches in den Jahren 1906 bis 1910 gibt nebenstehende
Zusammenstellung (Zahlentafel 1) AufschluR:

Fur 1911 liegen authen-
tisohe Angaben nur Uber die
sudrussische Eisenerzforde-

rung vor, die 5013 91S t Bezirk
betrug, d. h. 750 204 t oder
14,97 % mehr als im Jahre Sud-RuBland......cco....

1910. Im einzelnen stelltesich
die Eisenerzausboute in Kri-
voi-Rog auf 4715S02 t
(+ 733824 t) und in Kertsch
auf 298 116 t (+ 16380 t).
Der Abruf belief sieh auf
4948398 t (+ 719082 t),
wovon allem aus Krivoi-
Rog 4 941 8461 (+ 7256331)
ausgefuhrt wurden. Der Ab-
ruf fuar die siidrussisohen
Werke bezifferte sich auf
3624894t (+ 517 6081) und
furdie Ubrigen russisohenWer-
keauf 393 120t (+163 800 t).
Ins Ausland wurden (aus mit 62% Fe-Gehalt
sohlieBlioh aus Krivoi-Rog) 60

899262t (+ 19656 t) ausge- " 58 "
fuhrt. I'm Verlaufe des Jahres

1911 herrsohte auf dem Eisen-

Moskauer Gebiet.
Kdénigreich Polen
Kaukasus....cocooveenneennns
Asiatisches RuBland

Krlvoi-Roger Eisenerz

Manganerzausfuhr Britisch-Indiens.

Naoh einem Bcriohto des Handelssachverstdndigen
beim Kaiserlichen Generalkonsulat in Calcutta* ge-
staltete sioh die Manganerzausfuhr Britisch-Ostindiens

wahrend der Rechnungsjahre 1910/11 wund 1911/12
(1. April bis 31. Mérz) wie folgt:
1910/11 1911/12
nach im Werte im Werte
von von
t Rupien** t Rupien**
Deutschland 1 40 7315 121 800
England 192 388 2856 415 140 211 2 328 977
Holland. 15697 231 750 29 540 436 125
Belgien . . . . 1398832445 379 150 731 2512 185
Frankreich 101 234 1840 786 108 886 1749 872
Vereinigte Staa-
ten i 132 944 1815 430 107 971 1501 425
Insgesamt 582 146 9 189 800 544 654 8 650 384

Die nach Holland ausgefiihrten Mengen durften
hauptsachlich fir Deutschland bestimmt gewesen sein.

* Nachrichten fir Handel, Industrie und Landwirt-
schaft 1912, 25. Juni, S. 7.
** 1 Rupie = 1,36 ,ft.

Insgesamt

erzmarkte cino feste Stimmung. Dank der bedeutenden
Zunahme der Roheisenerzeugung war die Nachfrage nach
Eisenerz sehrlebhaft. Die Eisenerzpreise wurden im Jahre
1911 verschiedentlich erhdht, wie aus untenstehender
Zusammenstellung (Zahlentafel 2) horvorgeht.

Zahlentafel 1.

1906 1907 1908 1909 1910
t t t t t

3919718 3964075 3829824 4142 961

1084159 1077 214 1112399 1180 998

7093 3112 2 866 5225

145 192 135 332 110 172 126 797

206 011 198 444 122 997 173 464
1005 1982 721 —

5307 982 4 603 8 190

5369 085

1220 605
7584
135 102
295 725
1SIS

6 814

5260 814 5381 141 5183582 5637 635

Zahlentafcl 2.

Juni
1911

Januar
1911

Ende
1910

April
1911

Eude
1911

In Kopeken* f. d. Pud**

67s'—77* 7TV0o—8 7Vo—38
57*.67, 6 -67z 1 -171* 1 -17*%
47* 57,—6 67,—7 670—

Dr. B. Siew.

6l/e—634 67 -77*
574-07*
47*

RuBlands Eiseneinfuhr im Jahre 1911.

Wie wir der ,Rigaisohen Industrie-Zeitung“f ent-
nehmen, gestaltete sioh die Einfuhr RuRlands an Eisen
und Stahl in den beiden letzten Jahren wie folgt:

1911 1910
Einfuhr an im Werte von im Werte von
t RbI. t RbI.
Roheisen 56216 2776000 5880 583000
Eisen 27912 2056000 26961 1911000
Stahl 18624 1002000 15496 S13000
Erzeugnisse aus
GuBeisen. 6650 3026000 5078 2488000
Erzeugnisse aus
Stahl 24472 12719000 19115 10480000
Erzeugnisse aus
Blech 7158 5570000 7207 5802000
Draht . 4160 1999000 4636 2122000
Drahtwaren 3227 3572000 2899 3275000
Maschinen und
Apparate 294152 143863000 222784 111940000

* 1 Rubel zu 100 Kopeken = 2,16 M.
** 1 Pud = 16,38 kg.
t 1912, 15. Mai, S. 142.

Wirtschaftliche Rundschau,

Vom Roheisenmarkte. — Ueber das englisohe Roh-
eisengesohiift wird uns unter dem 29. Juni aus Middles-
brough geschrieben : Die Roheisenpreise sind auch in dieser
Woohe wieder sprungweise und erheblich gestiegen infolge
der anhaltend starken Nachfrage naoh hiesigen Warrants.
Selbst die geringeren Abnahmen der Warrantlager und
eine am Mittwooh verzeiohnete, wenn auoh nur ge-
ringe Zunahme (115 tons) taten der Spekulation kaum

vorubergehenden Abbruoh. JedenfallsvermdgendieH itten
dem Bedarf fiir das Inland und den Seeversand nicht zu
genigen. Die Verschiffungen wirden nooh grdRer sein,
wenn die Dampfer nioht vorzdgen, ohne volle Ladung ab-
zugehen, anstatt tagelang am Lager zu warten. Die
Hutten haben wegen der Riickstdnde nooh niohts zu ver-
kaufen. AuRer Nr. 1 ist jetzt auoh Nr. 4 so knapp, daB
dafur ofters Nr. 3 gegeben wird. Die heutigen Preise sind
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ab Werk fir G. M. B. Nr. 3 sli 57/9 d bis sh 58/—, fiir
Hé&matit M/N sh 72/6 d bis sh 73/6 d f. d. ton, fur Juli,
netto Kasse. Hiesige Warrants Nr. 3 notieren sh 57/5'/i d
fur sofortige Lieferung. In den Warrantlagern, befinden
sich 313 740 tons, darunter 309 041 totis Nr. 3; die Ab-
nahme seit Ende vorigen Monats betrdgt 31 116 tons.

Zur Lage des Wolframerz- und Wolframmelallmarktes
wird uns geschrieben: ,,Die unginstige Geschaftslage
fur Wolframmetall hat auoh im zweiten Vierteljahre 1912
angedauert, und die Unterbietungen der Fabrikanten
gegen einander haben den Preis derartig herabgedriiokt,
daB von einem Nutzen sohwerlioh die Bede sein kann.
Essind selbst bis Ende nachsten Jahres Lieferungsvertrago
auf der bisher niedrigsten Preisstufe abgeschlossen worden,
obsohon mit der Mdglichkeit gerechnet werden muB,
daB der gegenwértige Zeitabschnitt gcdrioktcr Preise
duroh eine Hochkonjunktur abgeldst wird, zumal da ein
weiteres Weiohen der Erzpreise unzweifelhaft eine Ein-
schrdnkung der Forderung mit sioh bringen wird. Die
Tatsache, dal Wolfram von der gilnstigen Konjunktur
der Stahlindustrie bisher keinen Nutzen ziehen konnte,
scheint zu beweisen, daB vorlaufig eine Uebererzeugung
besteht, trotzdem einige Fabrikanten ihren Betrieb bereits
eingestellt haben.*

Zur Lage der EisengieRereien. — Die EisengielRereien
waren, wie wir dem ,Reiehs-Arbcitsblatt“* entnehmen,
im Monat Mai 1912 naoh den sehr zahlreichen Bcriohtcn
aus allen Teilen des Reiohes wie im Vormonate gut, zum
Teil sehr gut beschéaftigt. Im allgemeinen herrschte kein
Arbeitermangel, nur maohte sioh bisweilen der Mangel
an gelernten Arbeitern wieder fihlbar.

Verein deutscher EisengieRereien.— Die baverisohe
Gruppe dosVereins erhdhte dieVerkaufspreise samtlicher
GuRwaren ab 1 Juli um 1 M fir 100 kg. Die Stick-
preise wurden entsprechend erhdht.

Wagengestellung im Monat Mai. — Im Bereiohe des
Deutschen Staatshahnwagenverbandes war die
Gestellung an offenen und bedeckten Wagen im Monat
Mai 1912 hoher als im gleichen Monat des Vorjahres,
wie aus der folgenden Zusammenstellung hervorgeht;
die Steigerung ist, fiir den Arbeitstag bereohnet, niolit
unerheblioh.

Wirtschaftliche Rundschau.
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Bezugsreoht der Aktiondre auf die neuen Aktien wird
ausgeschlossen. Die Erhéhung ist fir denjenigen Betrag
durohzufiihren, fir den spétestens am 14. Dezember 1912
sioh Zeiohuer gefunden haben. Ferner wurde der Vor-
stand ermachtigt, bis zu 600000 M hypothekarisch
sioliergestollte Teilsohuldversohreibungen auszu-
geben. Weiter wurde beschlossen, die Firma in Eisen-
werk und Masohinenhau-A.-G. in Dusseldorf-Heerdt
zu &ndern.*

Deutsche Oxhydric G. m. b. H. Diusseldorf-Eller. —
Gegen das der vorgenannten Gesellschaft und der Che-
misohen Fabrik Griesheim-Elektron in Frank-
furt a. M. gemeinsam gehdrige D. R. P. 210 963, mit dem
ein Verfahren zum autogenen Sohnciden unter Benutzung
von fortig gemischtem und getrennt vom Sehneidsauer-
stoffstrahl zugefiihrtem Knallgas sowie zu seiner Aus-
fuhrung geeignete Brennerkonstruktionen gesohiitzt sind,
hatten neun Firmen Nichtigkeitsklage erhoben, die mit
Entscheidung des' Kaiserlichen Patentamtes vom 31. Mérz
1911 in vollem Umfange abgewiesen wurde. Die von den
Niolitigkeitsklagcrn dagegen eingelegte Berufung beim
Reiohsgerioht ist von ihnen kurz vor dem Verhandlungs-
termin in Leipzig zuriiokgezpgen worden und damit die
Entscheidung des Patentamtes rechtskraftig geworden.

(Jberschlesische Eisenbahn - Bedarfs - Actien - Gesell-
schaft, Friedenshiutte. — In der Aufsiohtsratssitzung vom
25. Juni wurde bezuglich der Snlanger Anlage (Nor-
wegen) berichtet, daB Naehriohten uber eine wesentliche
Verringerung des Eisengehaltes der Erze in dem zurzeit
im Abbau begriffenen Feldesteile der Verwaltung der
beiden beteiligten Gesellschaften erst nach Mitte Mai
zugegangen sind. Diese Tatsache schliele keineswegs aus,
daR-die Erze in anderen Partien des sehr ausgedehnten
Feldes wieder den fruher angetroffenen hdheren Gehalt
aufwiesen. Die Donnersmarokhitte und die Obersoklesisohe
Eisenbahn-Bedarfs-Aotlen-Gesellschaft hatten daher sofort
Veranlassung genommen, einen kompetenten Sachver-
standigen zur nochmaligen eingehenden Untersuchung
des Vorkommens naoh Salangen zu entsenden, der in den
néchsten Tagen dort eintreffen werde. Vor Erhalt dieses
Gutachtens lieRe sioh ein sioheres Urteil weder Uber den
Besitz selbst nooh (iber dio zu treffenden Malnahmen

abgeben. Wie der Vorstand
Wagcngesteliung 1911 1912 1912 weiter beriohtete, steht dei
Gesellschaft aus dem Ver-

A. Offene Wagen: kauf der Sosnovicer Aktien
Gestellt iM ganzen .. 2753703 2850617 + 96914 + 3,5% ein so namhafter Gewinn zur
Gestellt fiir den Arbeitstag im Verfiigung, daB dieser mehr

DUFChSCAN Tt oo 105912 ,114025 4+ 8113 + 7,79 als ausreichen wirde, um die
Nicht rechtzeitig gestellt im ganzen 5 525 8852 4+ 3327 — gesamte Beteiligung in Sa-
Nicht rechtzeitig gestellt fiir den Ar- langen, falls erforderlioh, ab-

beitstag im Durchschnitt 212 354 4 142 — zuschreiben.

B. Bedeckte Wagen: Krainische Industrie-Gesell-
Gestellt im ganzen ............... 1751024 1781605 + 30581 + 179% oo Labach. — Die Ge-
Gestellt fir den Arbeitstag im i

DUrChSChNith .o o 67347 71264 + 3917 + 550  KaPilal von 14000000 K
Nicht rechtzeitig gestellt im ganzen 2752 2539 — 213 — :
Nicht rechtzeitig gestellt fir den Ar- Société Anonyme des Hauts-

beitstag im Durchschnitt 106 102 4 Fourneaux et Aciéries de

Aktiengesellschaft NeuRer Eisenwerk vorm. Rudolf
Daelen zu Disseldorf-Heerdt. — In der am 27. Juni ab-
gehaltenen Hauptversammlung wurde beschlossen, das
Aktienkapital duroh Zusammenlegung der Aktien
im Verhéltnis von 10 :1 herabzusetzen. Diejenigen
Aktien, auf welohe eine Zuzahlung von 900 M nebst 4 %
Zinsen seit 1. Januar 1912 geleistet wird, behalten
jedooh ihren Nennwert von 1000 M unverkirzt. Das
Aktienkapital soll ferner durch Ausgabe neuer, ab 1.Ja-
nuar 1912 dividendenbereohtigter Aktien bis zu einem
Gesamtbetrdge von 1500000 M erhoht werden. Das

* 1912, Juniheft, S. 404.

Caén,Paris.—Die am 29. v. M.
abgehaltene Hauptversammlung erméchtigte den Ver-
waltungsrat, 60 000 4i/2proz. SchuldVerschreibungen im
Nennwert von jo 500 fr nacli Bedirfnis auszugeben.

Arendals Fossekompagni (Norwegen). — Wie die
»Iron and Coal Trades Review*** mitteilt, sind dio neuen
Anlagen der Gesellschaft zur elektrischen Eisen- und
Stahlgewinnung beinahe fertiggestellt. Das Aktien-
kapital soll um 800 000 K auf 3 000 000 K erhdht werden ;
auBerdem soll eine Anleihe von 750 000 K aufgenommen
werden, um dio dem Unternehmen gehdrenden Wasser-

* Vgl. St. u. E. 1912, 13. Juni, S. 1004.
** 1912, 28. Juni, S. 1031.
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félle besser ausnutzen zu kénnen. Statt der bisher vor-
gesehenen Leistung von 12000 PS wird die Gesellschaft
dann Uber 20000 PS verfugen.

Roheisengestehungskosten in  Oesterreich. — Ge-
legentlich der soeben abgeschlossenen Kartell-Enquete fur
die osterreichische Eisenindustrie waren von dem Sach-
verstdndigen Dubsky Gestehungskosten fiir Roheisen
der Karl-Emils-Hutto der Béhmisohen Montangesellsohaft
aus dem Jahre 1901 angegeben worden, deren Riohtigkeit
von Generaldirektor K cstranck bestritten wurden, der
sich gleichzeitig erbot, auf Grund der Biioher usw. den
Nachweis fiir die Unrichtigkeit der Angaben des Sach-
verstdndigen zu flihren. Gleichzeitig erklarte sich Kestra-
nek bereit, die von ihm in der Enquete gcmaohten Angaben
lber die derzeitigen Gestehungskosten von Thomas-
roheisen der Prager Eisenindustrie-Gesellschaft in
Kladno durch eine Ministcrialkommission Gberprifen zu
lassen. Aus dem Protokoll dieser ministeriellen Kom-
missionsverhandlungen geht hervor, dal.1 die Angaben des
Sachverstandigen Dubsky unrichtig sind. Auf Grund der
Betriebsaufschreibungen, Buoher usw. stellen sich die
Roheisen-Selbstkosten der ohemaligen Béhmischen Mon-
tangesellschaft fiir das ganze Jahr 1901 folgendermalen:

Befund der
Kommission

Angabe des
Herrn Dubsky

u) Einheitspreis tiir 100 kg in Kronen

1,50 3,05
0,42 0,53
0,12 0,10
b) Gestehungskosten von ] Meterzentner Thoinasrolieiwn
K OKS oo 1,59 3,355
Erz... 0,88 1,0401
Kalkstein........... 0,12 0,1592
Abladegebihr . 0,40 -
Léhne des Hochofen-
personals 0,10 0,2790
Amortisation 0,15 |
Verzinsungskosten und 0,05
Begie 0,04
tehdlter — 0,0528
Werksregie und Diverse — 0,322
Zusammen 3,28 5,80

In der von der Kommission gefundenen Zahl von
5,80 Kronen sind Generalregie, Steuern, Wohlfahrtsein-
richtungen, Verluste am Bergbau usw. nicht enthalten.

Auf Grund der von der Prager Eisenindustrie vor-
gelegten malgeblichen Belege stellten sich im Monat April
1912 die Gestehungskosten tiir 100 kg Thomasroheisen
wie folgt:

245 K ErZ.ciciciiiiiiiciiec, 2,13 K
121 kg Koks 397 K
106 kg Kalkstein 0,24 K
Werksregie u. Materialien. . 0,35 K
Lohne u. Gehdélter......cc..... 025 K

0,94 K

Die Kommission konstatierte ferner, da die durch-
schnittlichen Gestehungskosten aller Thomashoohdfen
f. d. t in Kladno

Aktiengesellschaft fir Huttenbetrieb, Duisburg-Mei-
derich. — Wie der Berioht des Vorstands ausfuhrt, war
die Gesellschaft wahrend des am 31. Dezember 1911 ub-
gelaufenen Geschaftsjahres in der Lage, vier Hochodfen
stdndig unter Feuer zu halten. Infolge des Wettbewerbs
zwischen dem Roheisen-Verband und den fur den Verkauf
freien Hoohofenwerken im Siegcrlande, Lothringen und
Luxemburg war naoh dem Beriohte im Jahre 1911 die
Durchfihrung nennenswerter Preiserhéhungen fir die
meisten Roheisensorten unmdglioh. Die Besserung des

Wirtschaftliche Rundschau.
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im Monat Januar 1912
Februar

7,19 K

betragen haben. In den vorstehenden Gestehungskosten
sind weder Amortisation und Verzinsung des Anlage-
kapitals nooli die Beitrdge zur Generalregio, Steuern und
Wohlfahrtsauslagen enthalten, noch ist der Riokgewinn
aus dem Hochofengas und der Schlackenverwertung be-
rucksichtigt.

Einfuhr von Roheisen und Koks in die an der pazi-
fischen Kiste der Vereinigten Staaten gelegenen Héfen. - -
Naoh Angaben von O. P. Austin vom Statistischen
Bureau der Vereinigten Staaten* wurden wadhrend des
Kalenderjahres 1911 in die Héafen Hawaii, Los Angeles,
Portland, Puget Sound und San Franoisoo 00030 t
Koks im Werte von 204 933 S und 33 368 t Roheisen im
Werte von 401 205 $ eingefiihrt. Ein betrachtlicher Teil
des eingefuhrten Roheisens kam aus China.

Eisenerzlager in Chile. — Wie amtlioh gemeldet
wird, hat die Kommission franzdsischer Ingenieure, die
mit der Untersuchung der Eisenerzgruben beauftragt, ist,
festgestellt, daR die Erzlager in der Provinz Coquimbo
Uber 200 Millionen t enthalten. Die Studien sollen sioli
auoh auf andere Provinzen erstrecken.

Aus der chinesischen Eisenindustrie. — In der am
13. April in Shanghai abgehaltenen Hauptversammlung
der Hanyehping-Eisen - und Kohlenwerk-Aktien-
gesellschaft wurde von der Direktion der Berioht uber
das letzte Geschéftsjahr vorgelegt. Dannaoh hatte das
Geschéft zundohst durch die Eisenbahnunruhen in ver-
schiedenen Provinzen und dann duroh die ausbreohende
Revolution zu leiden, die jede Tatigkeit in der GieRerei
und der Pinghsiang-Kohlenzeohe unmdglich maohte.
Verkauft wurden von diesen beiden Abteilungen bis zum
21. Oktober 1911 77 756 t Roheisen im Verkaufswerte von
1900 851,03 Taels, 23492 t Schienen im Werte von
1240 183,09 Tis., 1375 t Stahlbleche usw. im Werte von
89 088,22 Tis. und ferner Kohlen und Koks im Werte von
2575,210 Tis. Der Umsatz der Taveh-Gruben bezifferte
sioh bis zum Ende des Geschéftsjahres (17. Februar d. J.)
auf 213 079,41 Tis. Insgesamt belief sich der Wert
der Verkaufe im Berichtsjahre auf 0034 618,95 Tis. gegen
7810000 Tis. im vorgehenden Jahre. Mit Rucksioht
auf den Bau von Eisenbahnen in verschiedenen Pro-
vinzen hatte die Gesellschaft groBe Betrdge duroh An-
leihen usw. aufgenommen und in Erwartung groBerer
Naohfrage nach ihren Erzeugnissen die Leistungsfahigkeit
der Maschinen gesteigert; infolgedessen hat sie aufer-
ordentliche Verluste zu verzeichnen. — Wie wir horen,
wird der Betrieb auf den Hanyang-Eisenwerken nach
und naoh wieder aufgenommen. Gegenwértig werden
die Huttenwerke grindlich instand gesetzt; die Auf-
rdumungsarbeiten \Verdcn tUber 100 Tage in Anspruch
nehmen. Die Verwaltung der Hanyehping-Gesellschaft
teilte den Aktiondren mit, dall zur Wiederinbetriebsetzung
der Anlagen bei Geldgebern in Canton eine Anleihe
von 20000 000 Taels aufgenommen worden sei.

* The Iron Age 1912, 20. Juni, S. 1515.

Roheisenmarktes halt auoh in diesem Jahre an, und der
vorliegende Auftragsbestand siohert der Gesellschaft bei
angemessenen Preisen noch fir ldngere Zeit gute Be-
schéftigung; sie hat infolgedessen am 17. Mai den finften
Hooliofen in Betrieb genommen. Die GieRerei des Unter-
nehmens war im Berichtsjahre — ihrem ersten Betriebs-
jahre—gentgend mit Auftragen versehen, dooh konnten die
Preise fir GuRwaren im allgemeinen nicht mit der guten
Beschéftigung in Einklang gebracht werden. An Roh-
eisen eizeugte die Gesellschaft im Jahre 1911 352 700
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(i. V. 334 657) t; der Versand betrug 291 397 t, der Solbst-
verbrauoh 03 358 t. Sie stellte ferner 62 048 t GuRwaren
her, von denen 58 790 t zum Versand gelangten. In der
Ziegelei wurden im vorigen Jahre zwei Ringdfen betrieben,
dio zusammen 3 938 310 Steine lieferten. Ueber die Neu-
bauten teilt der Berioht mit, daB dio Montage der im
vorigen Jahre in Bestellung gegebenen Gasdynamo-
maschine von 3000 PS bis Ende August d. J. beendet sein
wird. Der Magnetkran tiir die Rohcisenverladung wurde
inzwischen dem Betrieb (bergeben. Um samtliche finf
Hoohdofen gleichzeitig betreiben zu kdmien, war dio Er-
richtung einer funften Winderhitzergruppe notwendig,
dio anfangs Mai fertiggestellt wurde. Eine Anlage fur die
Brikettierung von Eeinorz.cn und Giohtstaub befindet sioh
im Bau. Die neue EisengieRBerei war bis Mitte v. J. in
allen Teilen fertiggestellt; der Betrieb arbeitete inzwischen
zufriedenstellend.  Von Beteiligung an fremden Unter-

Bicherschau. — Vereins-Nachrichten.
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nehmungen sind im Berichtsjahre in Zugang gekommen:
fur dio Beteiligung der Gesellschaft an der Naamloozc
Vennotsohap Handels- en Transport Maatsohappij ,,Vul-
oaan“, Rotterdam, 124500 fl = 210 927,57 M, dagegen
in Abgang gestellt worden: Geschéftsanteile des fritheren
Roheisen-Syndikats, dio naoh Auflésung des Ictztoren
zurlickgezahlt worden sind, 1050 JI. Der Rest der An-
leihe von 5000000 JI wurde mit nominell 1303000 .11 im
abgolaufenen Jahre begeben. — Die Gewinn- undVcrlust-
reohnung ergibt fir das Geschaftsjahr 1911 einschlieflich
17 633,50 -ft Gewinnvortrag aus 1910 und nach Ab-
schreibungen in Hohe von 1322 339,20 JI einem Rein-
gewinn von 527 279,85 JI. Von diesem Betrago weiden
25 482,32-ff der Rioklage uberwiesen, 25 OOQIC der
iThyssen-Stiftung zugefiihrtund der Rest von 47(5 797,53. ft
zur Starkung der Betriebsmittel auf neue Rechnung vor-
getragen.

Bicherschau.

Geschidhte des \ereines deutscher Ingenieure.  Nach
hinterlassencn Papieren von Th. Peters. Im
Auftrdge des Vorstandes herausgegeben und bis
1910 vervollstdndigt. Berlin 1912, Selbstverlag
desVereincs deutscher Ingenieure. 169 S. 4 0 nebst
1 Beilage. 3,50 JI.

Die vorliegenden Mitteilungen sind ein Verméohtnis
des verdienstvollen friiheren Direktors des Vereines
deutsoher Ingenieure, Theodor Peters, der sioh damit
ein weiteres unvergangliches Verdienst um den Verein
erworben hat. In rein saohlioher, ganz knapper Dar-
stellung unter auBerordentlich gewissenhafter Belegung
alles -Mitgeteilten duroh Hinweise auf Quellcnmatcrial
wird die Gesehiohte des Vereines von seiner Begriindung
am 12. Mai 1856 bis zum Jahre 1896 gcsohildert. Diese
Aufzeichnungen sind dann auf BesohluR des VVorstandes
bis zum wichtigsten Absohnitt in der noucren Vereins-
gesohiohte, der Annahme der neuen Satzungen duroh dio
Hauptversammlung in Danzig 1910, an Hand der Akten
und duroh Mitteilungen angesehener Vereinsmitglieder
erganzt worden.

So stellt das vorliegende Werk ein klassisohes Quellen-
material dar, auf das jederzeit mit Sicherheit zuriiok-
gegriffen werden kann. Nioht nur die &lteren Mitglieder
des Vereins werden den gesohiohtliohen Darstellungen Inter-
esse entgegenbringen, sondern es werden gerado auch fur
die jungeren unter uns die Mitteilungen von besonderem
Werte- sein, da sie einen Einblick in die auBerordentlich
verzweigten und wiohtigen Arbeiten des Vereines geben,
aus denen wir heute noch sehr viel lernen kénnen. Denn
eine Reihe von Arbeiten, die vor Jahrzehnten den Verein
sohon beschéftigt haben, stehen noch jetzt oder wieder
im Mittelpunkte des Interesses, und da kann die Kenntnis

der aus absolut klaren Quellen geschopften Darstellung
der Vorgénge bei der friheren Behandlung bestimmter
Fragen fir unsero Zeit ganz besonders lehrreich sein.
Ein ausfihrliches Namen- und Sachverzeichnis und ein
Téatigkeitsbild des Vereines deutsoher Ingenieure vom
Jahre 1856 bis 1912 erleichtern die Benutzung des Werkes
in dankenswerter Weise.

Der Verein deutsoher Ingenicuro ist zu begliok-
wiinsohen, daR er sioh entschlossen hat, diese von Theodor
Peters hinterlassencn Aufzeichnungen der breitesten
Oeffentlichkeit zur Verfugung zu stellen. Er ehrt daduroh
nioht nur den Mann, dom er zu nie verlésohendem Danke
verpflichtet ist, sondern liefert auoh zur Gesohiolite des
teohnisohen Vereinswesens einen auBerordentlich wich-
tigen Beitrag. Man wird danach den gleichzeitig fur die
nahe Zukunft in Aussioht gestellten Einzeldarstellungen
Uber dio Téatigkeit des Vereins auf seinen Hauptarbeits-
gebieten, zu denen auoh Th. Peters sohon Anfdnge hin-
torlassen hat, mit lebhaftem Interesse entgegensehen.
Mdoohten zur reohten Zeit auoh die anderen groBen tcoh-
nisohen Korporationen daran denken, in &hnlioher Weise
aktenméRigo Darstellungen Uber ihre Entwicklung und
ihro Arbeiten zu geben, weil man in unserer sohnell-
lebigen Zeit oft nur zu leicht geneigt ist, Uber die gc-
sohiohtliohe Entwicklung dieser Arbeiten rasch hinweg zu
schreiten, ohne die reohte Nutzanwendung aus ihnen zu
ziehen.* 0. P.

* In diesem Zusammenhénge sei verwiesen auf dio
ebenfalls vor kurzem erschienene ,,Gesohiohto des Ver-
eins deutscher Chemiker in den ersten fiinfundzwanzig
Jahren seines jBestehens*. Im Auftrdége des Vor-
standes verfaBt von Prof. Dr. B. Rassow, General-
sekretér des Vereines. Leipzig, Otto Spanier 1912. VIII,
255 S. 8°. Geh. 3 JI.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Der Vorstandsrat des Iron and Steel Institute
in London hat in seiner letzten Sitzung den Geschafts-
fuhrer des Vereins deutscher Eisenhittenleute, Herrn

E. Sohrddter, einstimmig zum
m itglied e der Gesellschaft gewéhlt.

Fiur die Vereinsbibliothek sind eingegangen:
(Die Einsender sind durch ° bezeichnet.)
Bergwerke, Die, und Salinen im niederrheiiiisch-weslfali-
schen Bergbaubezirk im Jahre 1911. Essen (Ruhr) 1912,

90 S. 8°. [Verein* fir die bergbaulichen Interessen
im Oberbergamtshezirk Dortmund zu Essen.]

Bericht Uber die Lage der im Verein* fiir die berg- und
hittenmannischen Interessen im Aachener Bezirk ver-
tretenen Industriezweige wahrend des Jahres 190S.
Aachen 1909. 19 S. 4°
— Ds. — 1909. Ebd. 1911. 19 S. 4°.

E Beeht Uber die Téatigkeit der Arbeitsnachweise Nirnberg,
Augsburg und Miinchen im Jahre 1911. O. 0. (1912).
24 S. 4°. [Verband* Bayerisoher Metallindustrieller.]

Geschaftsbericht, FlinfuiuldreiBigster, 1911/12 [des] Blieini-
schefn] Dampfkessel-Ueberwachungs-Verein[s]* Dissel-
dorf. Dusseldorf (1912). 112 S. 8°.

Geschaftsbericht tber das 42. Vereinsjahr, 1. April 1911
bis 31. Mé&rz 1912, [des] Sé&chsisch-Anhaltische[n]
Verein[s]* zur Priifung und Ueberwachung von Dampf-
kesseln in Bernburg. Dessau (1912). 79 S. 8°.
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John von

Am 11. Juni dieses Jahres verschied nach ldngerem,
schwerem Leiden in Karlsbad, wo er zur Kur weilte, dasMit-
glied unseresYereins, der KoniglicheLandrata.D. Geheimer
Regierungsrat Dr. John Eugen Louis von Haniel.

Der Heimgegangene war am 22. Januar 1849 zu Ruhr-
ort als Sohn von Max Haniel und Fridericke geb. Cokerill
geboren. Er widmete sich nach
bestandener Reifeprifung dem Berg-
faoho, absolvierte zunéchst ein prak-
tisches Jahr, studierte sodann in
Aachen sowie an der Berliner Berg-
akademie und hérte daneben auoh
rechts- und staatswissonsohaftliohe
Vorlesungen an der Berliner Univer-
sitdt. Nachdem er das Bergreferen-
dar-Examen abgelegt und eine mehr-
monatige Studienreise duroh Nord-
amerika gemaoht hatte, trat er in
die preuBisohe BergVerwaltung ein
und wurde nach kurzer Zeit Hilfs-
arbeiter am Oberbergamt zu Bonn.

Haniel war in erster Ehe mit Fanny

geb. Stinnes und in zweiter Ehe

mit Adele genannt Helene zur Helle

verheiratet. Zum Bergassessor be-

fordert, trat er auf Grund aller-

hochster Erlaubnis in die Verwal-

tungslaufbahn ein und wurde nach

informatorischer Beschéftigung bei

der Regierung zu Disseldorf sowie kurzer interimistischer
Verwaltung der Landratsstello in Mdrs am Niederrhein
duroh Konigliohe Kabinettsorder vom 30. Juli 1S83 zum
Landrat des Kreises Mors ernannt. In dieser Stellung,
in der er sioh in hohem MaRe das Vertrauen der Einwohner
seines Amtsbezirkes zu erwerben verstand, wirkte er bis
zum 1. Juli 1895.

Auoh als Abgeordneter seines Kreises, der ihn von
1885 bis 1897 als Vertreter in den PreuBisohen Landtag

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Becker, Hugo, Betriebsingenieur d. Fa. Emst SohieR,
Werkzeugmaschinen!, A. G., Dusseldorf, Sommerstr. 30.

Beikirch, F. 0., Direktor d. Fa. Otto Gruson & Co.,
Magdeburg-Buokau, Feldstr. 43.

Buchloh, Eugen, Ingenieur, Dusseldorf, Liohtstr. 23.

Baum, Ludwig, Ing., Bureauchef des Eisen- u. Stahlw.
Steinfort, Steinfort, Luxemburg.

Dreher, J., $ip!»Qng., Betriebsohef, Kneuttingen-H{tte
i. Lothr.

Froehlich, Wilhelm, Generaldirektor a. D., Wannseo bei
Berlin, Tristanstr. 11.

Gleim, Fritz, Inland Steel Co., Indiana Harbor,
U. S. A, P.0. Box 181

Grethe, Theodor, Ingenieur, Essen-Rellinghausen, Fran-
kenstr. 227.

Husemeyer, Hans, Betriebsohef der Ternitzer Stahl- u.
Eisenw'. von Schoeller & Co., Ternitz, Nieder-Oesterr.

Jager, Adolf, Ingenieur der Deutsohen Maschinen!, A. G,,
Duisburg, Immendahl 51.

Kugel, Heinrich, Abt.-Vorsteher des Bleohvalzw. der
Gelsenk. Bergv.-A. G., Abt. Aaohener Hitten-Verein,
Aaohen, Bismarokstr. 98.

Liesenhoff, Oberbergrat, Diez a. d. Lahn.

Lisitzin, Gregorius, DipL-Huttening., Phil.
Dresden A 14, Winokelmannstr. 2.

Lohmeyer, Curt, Betriebsohef der Vereinigten Huttenw.
Burbach-Eioh-Dudelingen, Abt. Hostenbaoh a. d. Saar.

Marklin, A., Kommerzienrat, Niederwalluf i. Rheingau,
Haus Nussberg.

Ind.,

Magister,
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Haniel f.

entsandte, nahm er sioh, der freikonservativen Partei
angehorend, der Interessen von Landkreis und Stadt Mors
auf das lebhafteste an, so daf ilin dio Stadt in Aner-
kennung seiner Verdienste zu ihrem Ehrenbirger er-
nannte. Im Jahre 1891 kaufte Haniel das Besitztum
Landonvillers und lieR dort ein grofRes SohloR erbauen.
Nach seinem Austritt aus dem
Staatsdienste bewirtschaftete er
dieses Gut selbst. Am 3. Oktober
1899 wurde er in den erblichen
Adelsstand erhoben, im September
1910 mit dem Roten Adlerorden
dritter Klasse mit der Schleife
ausgezeichnet und im Mai 1912
zum Geheimen Regicrungsrat er-
nannt.
Der Verewigte stand in engen
Beziehungen zur rheinisch-west-
falischen Montanindustrie; so ge-
horte er seit ldngeren Jahren den
GrubenVorstanden der Steinkohlen-
zechen Zollverein, RheinpreuBen
und Frohliche Morgensonne sowie
ferner seit 1900 dem Aufsichtsrate
der Gutchoffnungshitte als Mitglied
an. Vorbildlich in treuer Erfullung
der Verpflichtungen, die ihm diese
Aemter aufcrlegten, stellte er seine
reichen Erfahrungen und seine be-
deutenden Fdahigkeiten jederzeit willig in den Dienst
der genannten Unternehmungen, an deren Entwicklung
er somit ratend und helfend innigen, Anteil nahm.
Dio Lucke, dio der Tod des Heimgegangenen hier hinter-
1akt, empfinden seine Mitarbeiter um so schmerzlicher,
als Biederkeit der Gesinnung und herzgewinnende Liebens-
wirdigkeit des Wesens Eigenschaften in Haniels Cha-
rakter bildeten, die den Verkehr mit ihm besonders
angenehm gestalteten.

Nieland, Wilhelm, Ingenieur der Gewerkschaft Deutscher
Kaiser, Bruokhausen a. Rhein.

Porazik, Anton, Oberingenieur, Toszolez, (Com. GOmor),
Ungarn.

Schleifer, Georg, Sip!*Qng., Wien 1V, Favoritenstr. li*-fli.

Steinmeyer, G. A., Ingenieur, Hannover, Am Markt 10.

Wille, Alfred, ®ipi.«Qug., Zivilingenieur, Kattowitz, O.S.,
Heinzelstr. 30.

Wolfram, Felix, Hochofen-Betriebsassistent der Bu-
derus’schen Eisenw., Wetzlar, Bannstr. 27.
Neue Mitglieder.
Becker, Reinhold, Ingenieur, Duisburg, Breitestr. 32.
Bock, Hermann, Oberingenieur d. Fa. Steffens, Nolle

& Co., G. m. b. H., Essen a. d. Ruhr, Huyssonstr. 7.

Elberding, Willy, Elektroingenieur der Deutsohen Ma-
schinen!, A. G., Duisburg, Dusseldorferstr. 73.

Koop, Carl, Ingenieur, Duisburg, Mulheimerstr. 138.

Krause, Eduard, Ingenieur der Masohinenf. Thyssen & Co.,
Milheim-Ruhr-Broioh, Siidstr. 52.

Rathenau, Dr. Kurt, Ingenieur, i. Fa. Harat Export
G. m. b. H., Berlin SW 68, Ritterstr. 48.

Schirmeister, Hermann, S)ip!*Qng., Hamburg, Hamburger
Minze.

Steinweg, Robert, ®ipf.«Qng., Dortmund, Weiherstr. 57.

Stiitz, Emesl, Patentanwalt, New-York, U. S. A,
437 Fifth Avenue.

Voissel, Sr.'QnS’ Peter, Disseldorf-Oberkassel.

Zuck, Karl, Zivilingenieur, Saarbriicken 1,
stralle 2a.

Kanal-



