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A. Probeninaterial. Zur Untersuchung wurde

in Abb. 1

angegebenen Abmessungen eingesandt. Die in Abb. 1
mit R bezeichnete Linie stellt einen Riff dar. Rach
den dem Amt gemachten Angaben stammt der
Abschnitt von dem Unterteil der vorderen Stirnwand
eines Schiffskessels und ist von einem vereideten Sach-

ein Blechabschnitt gez. von den

0}
Bodenfidcie BodenBrempe
SchliffSm
n Andtysenspane
rd.JZO mm-
ffg %
Abbildung 1. Blechstiick

verstandigen durch Abstempelung gekennzeichnet
worden. Ueber die Lage des eingesandten Stiickes
in der Stirnwand gibt Abb. 2 AufschluR.

B. Inhalt des Antrages. Die Ursache des
Aufreilens sollte durch Festigkeitsversuche, durch
chemische und metallographische Untersuchung auf-
geklart werden.

C. Untersuchung. Um das Aussehen der Bruch-
flaiche zu ermitteln, wurde das Blechstiick bei s,

XXIX 2

und s2 (vgl. Abb. 1) bis zum Rif eingeschnitten.
Dann wurde der Teil T abgeschlagen; er brach ohne
Biegung sofort ab. Die Bruchflache dieses Stiickes
ist in Abb. 3 in etwa 'Y der natirlichen GroRe im
Lichtbild wiedergegeben. Abb. 4 stellt eine Hand-
zeichnung der Bruchflache dar. Wie das Lichtbild
Abb. 3 zeigt, ging der Rif im Zustand der Ein-
lieferung ins Amt nicht durch die ganze Blechdicke,
sondern nur etwa bis zu der in Abb. 4 mit It be-
zeichnten Linie. Die Flache | (vgl. Abb. 4) ent-
spricht dem bei der Einlieferung des Blechstiickes
ins Amt vorhanden gewesenen, die Flache Il dem
beim Abschlagen des Teiles T herbeigefihrten
Bruch.

Unterfei/ der, rarderen Stirnwand

i ,'elnyesanftes R/echstic/3R

mSRSempe/J

Abbildung 2. Lage des eingesandten Blechstiickes
in der vorderen Stirnwand des Schiffskessels (nach An-
gabe des Antragstellers).

Die Bruchflache | war bei Einlieferung ins Amt
schon ziemlich stark verrostet. Innerhalb des in
Abb. 4 einfach schraffierten Feldes war trotzdem
noch gelbe Anlauffarbe erkennbar. In dem in
Abb. 4 doppelt schraffierten Teil f der Bruch-

flache | waren stellenweise kleine blaue Flecken
erkennbar. Ob diese blauen Flecken Anlaufflecken
waren, lief sich des Kostes wegen nicht mehr

sicher feststellen.
1
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32. Jahrg. Nr. 29.

1.Festigkeitsv ersuche.**

a)
gabo der Abb. 1 wurden dem
Blechstiick acht Zugproben, vier
aus der Bodenflache und vier aus
der Bodenkrempe, entnommen.
Die Proben ZIf Z3 Z, und Z,
gelangten im Zustand der Ein-
lieferung ins Amt, die Proben
72 Zt, Z6und Z8 nach halbstiin-
digem Gluhen bei 8500 C zur
Untersuchung. Die Ergebnisse
der Priifung sind in Zahlentafel 1
zusammengestellt.

b) Kerbsehlagversuclie mit
groBen St&ben. Die Abmes-
sungen der fur diese Versuche ver-
wendeten Probestdbe sind aus
Abb. 5 ersichtlich. Die Proben
wurden sowohl aus der Boden-
flache als auch aus der Boden-
krempe enthommen. Die Lage
der Proben im Blechstuck ist aus
Abb. 1 zu ersehen. Die Proben
sind mit Kt bis K, gezeichnet.
Die Prufung erfolgte mit einem
75-mkg-Pendelschlagwerk nach
den Normen des Deutschen Ver-
bandes fur die Materialprufungen
der Technik.f

Die Ergebnisse der Prifung
sind in Zahlentafel 2 zusammen-
gestellt.

c) Ergebnisse der Festig-
keitsversuche. Nach den Zer-
reifversuchen genigt das Mate-
rial aus der Bodenflache im Zu-
stand der Einlieferung ins Amt
den Anforderungen, die die Ma-
terialvorschriften des Germani-
schen Lloyds und die Material-
vorschriften fir Schiffsdampf-
kessel der ,,Allgemeinen polizei-
lichen Bestimmungen uber die
Anlegung von Schiffsdampfkes-
seln“ an derartige Kesselbleche
stellen. Verlangt werden minde-
stens 3400 kg/qcm  Zerreilfestig-
keit bei mindestens 28% Deh-
nung. Gefunden sind 3420 kg/gem
Zerreillfestigkeit und 31,8%
Dehnung. Das Material aus
der Bodenkrempe hat die ver-
langte Dehnung nicht erreicht,

* Martens:
Abs. 365.

** Ausgefihrt in Abteilung 1 fur
Motallprifung.
f St. u.

S. 1799.

Materialienkunde,

E. 1907, 11. Dez,

Zugversuche. NachMaR-
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Zahlentafcl 2.
groll on Stédben.

3D>§) Abmessungen in cm
8%\/ Zustand der Stib Ennommen (vgl. Abb. 5)
B ustan er abe vgl. .
©u aus
Ki 1,20 2,7 2,05 12,0
o Bodenflache
K2 Wie ins Amt 1,20 2,7 12,60 12,0
k3 eingeliefert 120 2,7 2,65 12,0
Bodenkrcmpo
K. 1,20 2,7 2,58 12,0
Kt Vor der Prifun 1,20 2,7 2,55 12,0
% Stunde beig Bodenflaohe
Ke 850 0C ausgegliht 120 27 2,60 12,0
und im Ofen 1,20 2,7 2,65 12,0
langsam abge-  Bodenkrempe
K. kihlt 1,20 2,7 2,65 12,0

die Festigkeit genligt. Gefunden sind 3480 kg/gqcm
Zerreil¥festigkeit und 24,5 % Dehnung.

Durch Ausgluhen ist die Festigkeit gegen den Zu-
stand bei der Einheferung ins Amt etwas zuriick-
gegangen. Sie bleibt nun fir die Proben aus der
Bodenflache um 3400 — 3320 = 80 kg/qcm, ent-
sprechend 2,4%, fur die Proben aus der Boden-
krempe um 3400 — 3280 = 120 kg/qcm, entsprechend
3,5%, hinter der verlangten Mindestfestigkeit zu-
rick.

Die Dehnung des Materials aus der Bodenflache
ist durch Ausglihen etwas zuriickgegangen, flr

1= 11,3.Y f von 31,8 auf 28,8 %. Die Dehnung des
Materials aus der Bodenkrempe ist durch Ausgliihen

Abbildung 3.

Steilem it b/ouerrf/ec/ren

yel/b aajefarfer?
Abbildung 4.

etwas gestiegen fir 1= 11,3.V f von 245 auf
26,6 %, hat aber die Dehnung des Materials aus der
Bodenflache nicht erreicht und bleibt auch hinter
dem in den obengenannten Vorschriften geforderten
Wert von 28% noch um 1,4% zuriick. Ob die
geringen Abweichungen der an den ausgeglihten Pro-
ben aus der Bodenflache ermittelten Werte gegen
die ,,Vorschriften“ schon bei Lieferung des Bleches
vom Hittenwerk bestanden haben oder etwa durch
die Behandlungen, die das Blech nachher erfahren

Untersuchung der gerissenen Stirnwand eines Schiffskessels.

Ergebnisse der Korbschlagversuche mit
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hat, entstanden sind, laRt
sich nicht angeben. Jeden-
falls sind sie so gering,
daR das Rissigwerden des
Bleches auf mangelhafte

Spezifische
Schlagarbeit

__ Mmkolqem Festigkeit und Dehnung
&23 jEinzel-l1 Mittel- . . .
mkg Werte werte nicht zuruckgefuhrt wer-
den kann.
16,0 33,91 10,60, . . .
12,41 Die Kerbzédhigkeit des
16,0 44,15 14,15 Materifils aus der Boden-
16,0: 594 187 fl_achejist gror_z, hingegen
2,13 die des Materials aus der
16,0 741 239 Bodenkrempe gering; letz-
16,0 42,90 14,02 tere betrdgt etwa nur
1245 v/ von der des ersteren.
16,0 33,91 10,87 .. . .
Durch Glihen ist die Kerb-
16,0; 17,03 5,36 5 o5 zdhigkeit des Materials in
16,0 1632 513 der Bodenflache nicht ver-

andert worden; das Mate-
rial in der Bodenkrempe hat sich merklich verbessert.
Die gefundenen Festigkeitsunterschiede zwischen dem
Material der Bodenflache und dem der Bodenkrempe,
insbesondere in der Dehnung und in der Kerbzéhig-
keit, lassen darauf schlieBen, dall das M aterial
der Bodenkrempe eine schdadliche Behandlung
erfahren hat.

2. Chemische Untersuchung.* Die Analysen-
spane wurden an der in Abb. 1 angegebenen Stelle
durch Hobeln Uber die ganze Blechdicke entnommen.
Die Analyse ergab:

Gesamtkohlenstoff 0,05 %, Phosphor . . .
Stizium{8P*' n*-} 0,01 %, Schwefel
Mangan........ 0,44 %, Kupfer

Bruchflache des Teiles T (vgl. Abb. 1).

Oberflache OzfAbb 7)

Oberflache flccfAbb. 7j

Bruchflacke des Teiles T (vgl. Abb. 1).

Die chemische Zusammensetzung des Materials
bietet sonach keinen Anhalt fur die Erkl&rung der
RiBbildung.

3. Metallographische Untersuchung. Nach
MafRgabe der Abb. 1 und 6 wurde von dem Stiuck T
der Streifen Sm abgeschnitten. Die schraffiert ge-
zeichnete Schnittfliche wurde geschliffen, poliert
und mit Kupferammoniumchlorid geétzt. Der

* Ausgefihrt in Abteilung 5 fur allgemeine Chemie.

0,038 %
0,024%

0,10

%
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Zalnentarel 3.
Ergebnisse der Kerbschlagversu ehe von Hand nach dom Verfahren von E. Heyn.

Proben in weiterer Entfernung von dem Rif R in
entnommen. Versuche

Proben im Zustand der Einliefe-
rung ins Amt geprift

Proben LR1 bis
L R6 unmittelbar
unter der Blech-
oberflache ent-

Proben LK1 bis
LK5 aus dem
Blechinnem ent-

Proben entnommen

nommen nommen
Biegezahl Bz Biegezahl Bz
parallel zur Kante k . etwa . etwa
(vgl. Abb. 1und 6) Mittel Mittel ~,

Proben BR 1 bis
BR5 unmittelbar
unter der Blech-
Oberflache ent-

Proben BKLI bis
B£5 aus dem
Blechinnem ent-

nommen nommen -
Biegezahl Bz Biegezahl Bz
senkrecht zurKanteK . etwa . etwa
(vgl. Abb. 1 und 6) Mittel L, Mittel 3
in/.ZS,
if:V In
AIE W/////B
1
V
Abbildung 5. Probestab fir Kerbsohlagversucho.

unmittelbarer N&ho derB leehkante K (vgl. Abb. 1 und 6)
ausgefiuhrt bei Zimmerwdérme.

Proben vor der Prifung I/t Stunde
bei 700*Causgegliiht und an der
Luft abgekihlt
Proben LRG bis
LR 10 unmittel-
bar unter der

Proben vor der Priiffung xa Stunde
bei 900*0 gegliht und an der
Luft abgekihlt
Proben LR 11 bis
LR 15 unmittel-
bar unter der

Proben LK 6 bis
L KL10 aus dem

Proben LK11 bis
LK 15 aus dem

Blech Oberflache Blechinnem ent- Blechoberflichc Blechinnem ent-
entnommen nommen entnommen nommen
Biegezahl Bz Biegezahl Bz Biegezahl Bz Biegezahl Bz
. . . tw .

Mittel 27,-3 Mittel 3 Mittel %% Mittel ™2

37«

Proben BRG bis Proben BKG bis Proben B R 11 bis Proben BK 11 bis

BRIO unmittel- ppi'7g gys gem BR15 unmittel- pf 0 = s dem
bar unter der Blechinnem ent- bar unter der Blechi t
BlechOberflache nommen Blcchoberflache echinnem ent-
entnommen entnommen nommen
Biegezahl Bz Biegezahl Bz Biegezahl Bz Biegezahl Bz
Mitel 3 Mittel 3 Mittel 3 Mittel °W2
37«

geétzte Schliff ist in Abb. 7 im Lichtbild wieder-
gegeben. Der Schliff zeigt das Gefuge kohlenstoff-
armen FluReisens. Zonenbildung infolge Seigerung
und grébere nichtmetallische Einschliisse waren
nicht vorhanden. Die Eisenkristalle waren ziemlich
grobkristallinisch. Um festzustellen, ob Kerb-
sprodigkeit infolge falscher Behandlung, sei es infolge
Bearbeiten bei Blauwédnno oder infolge Ueber-
hitzung und dergleichen, vorliegt, wurden Kerb-

BiechsticfrT

YO NEN Yy

. Tterbsch/approbenL .
Schnittc-A Schnitte - f
Schnitt,/f-7 i )
' 7 mQbepflache /7a,
S s n iferbsch/agproben R ffttg 7-7S
‘Oberflache T fi iai 'S 7-
st Sehnitt i-7c flerbschiajproben B ffA's 7-7S
N hf[%ache- Rerbsch/agproben R./f.Ng 7-75
2 S3 irbrbsch/ajproben B fA/g 7-75
Sv . Schnittl-m,
BrUChf_iaChe- roov OO0aaaoaaabaaaa
fRifs iR . 73'77 fTYénn7r12ach|onnr|nr|n
Abbildung 6. Entnahme der Kerbschlagproben aus Blechstick T (vgl. Abb. 11
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Zahlentafel 4.

Ergebnisse der Kerbschlagversuche von
Hand nach dem Verfahren von E. Heyn.

Proben in unmittelbarer Ndhe des Risses R, parallel zur
Blechkante K (vgl. Abb. 1u. 0), entnommen. Versuche
ausgefihrt bei Zimmerwéarme.

Proben vor der Prii-
fung 12 Stunde bei
700° 0 ausgegliht
und an der Luft
abgekiblt

Proben im Zustand der Einlieicrung
ins Amt geprift

Proben unmittelbar Proben aus dem Proben aus dem

unter der Blechober- Blcchinnem Blechinnem
flache entnommen entnommen entnommen
Probe ;Biegezahl Probe Biegcznhl Probe Biegezahl
Nr. ! Bz Nr. Bz Nr. Bz
5 V¥
7 1
10 1
12 2e[* 13
14 17. 3
) ‘ - 9
Mittel | '/* j Mittel etwa 1< 14

Mittelwert fiir samtliche im Zustand der
Einlieferung ins Amt gepriften Proben:
etwa 1

Mittel

schlagversuche sowohl von Hand nach dem Ver-
fahren von E. Heyn* als auch mittels eines
10-mkg-Pendelschlagwerkes** ausgefihrt. Die Ab-
messungen der Proben fiir das 10-mkg-Pendel-
schlagwerk sind in Abb. 8 angegeben. Die Proben
wurden aus Stiick T (Bodenkrempe), vgl. Abb. 1
und 6, sowohl in unmittelbarer Nahe des Risses R

Bruch-

fleiche

(RiB R
in Abb. 1).

Abbildung 7.

als auch in weiterer Entfernung von dem Rif ent-
nommen und sowohl im Zustand der Einlieferung
ins Amt als auch nach einhalbstiindigem Gluhen bei
7000 und 9000 C mit darauffolgender Abkihlung
an der Luft gepruft. Fur die Kerbschlagversuche
mittels Pendelschlagwerkes wurden auflerdem noch
zwei Proben aus der Bodenfldche entnommen und
im Zustand der Einlieferung ins Amt gepriift. Die
Lage der Proben im Blechstiiek ist aus der Abb. 6
und 1 ersichtlich. Die Ergebnisse der Prufung sind
in den Zahlentafeln 3, 4 und 5 zusammengestellt.

* Vgl. E. Heyn: ,Krankheitserscheinungen in Eisen
und Kupfer®, Zeitschriftdes Vereines deutscher Ingenieure
1902, 26. Juli, S. 1115; St. u. E. 1902, 15. Nov., S. 1227.

** Beschreibung des Schlagwerkes in St. u. E. 1907,
11. Dez., S. 1799.

Untersuchung der gerissenen Stirnwand eines SchiffsJccssels.

Proben
groRerer Entfernung von dem RiR R (vgl. Abb. 1 u.R)

Stahl und Eisen. 1173

Zahlentafel 5.

Ergebnisse der Kerbschlagversuche mittels

10-mkg-Pendelschlagwerks.

sowohl in unmittelbarer Né&he als auch in

unmittelbar unter der Blcchoberflicho entnommen.
Prifung ausgefiihrt bei Zimmerwérme.

Proben in unmittelbarer Nabe

des Risses entnommen ) X
Proben in weiterer Entfer-

nung von dem Rif entnom-
men und im Zustand der Ein-
lieferung ins Amt geprift

Proben vor der
Priufung 7* Stun-
de bei ?00*0 aus-
gegliht u. an der

Luft abgekihlt

Proben im Zu-
stand der Eiu-
lieferung ins
Amt gepruft

(5] <] @
! £ . £ .
So§g S SSD Z275 |\, Hd g%
(2] (%] (2]
Probe nicht
Sr 1.7 s2 stick T vollstandig
ebrochen
Praben (vgl.Abb.7) 9
sr 15 ' nicht vou- 10 8,7
standig
sb 2.8 S6 gebrochen0 Sn der Boden- Proben nicht
flache vollstandig
se 2,0 S, ) (vgl.Abb.l) gebrochen «
: ; mehrals 101 mehr als 8,7
Mittel 2,1 Mittel mkg/gem -1 mkg/gcm
Aus den Kerbschlagversuchen geht fol-

gendes hervor:

1. In groBerer Entfernung von dem Rif R (vgl.
Abb. 1 und 6) zeigt das Material sowohl im Zu-
stand der Einlieferung ins Amt als auch nach ein-
halbstindigem Gluhen bei 700° und 900° C
und darauffolgender Abkiihlung an der Luft

Schliff Sm (vgl. Abb. 1und 6).

durchschnittlich hohe Biegezahlen, also hohe
Kerbzéahigkeit. Der Kirze halber soll dieses MaR
der Kerbzéhigkeit mit Ke bezeichnet werden.

w1 ['B
m

Abmessungen der Pendelschlagpoben.

\I, i»*1

Abbildung 8.

2. In unmittelbarer N&he des Risses R (vgl. Abb -
und 6) weist das Material im Zustand der E-in
lieferung ins Amt wegen geringer Biegezahl Bz
und geringer spezifischer Schlagarbeit a erheblich

* ErfahrungsgemdB betrdgt die spezifische Schlag-
arbeit bei FluReisenproben, dio bei der Prifung nich
vollig durchbrochen, mehr als 10 mkg/qcm.



1174 Stahl and Eisen.

geringere Kerbzéhigkeit auf als in groRerer Ent-
fernung von dem Ki R. Dieses niedrige Mal} der
Kerbzahigkeit soll kurz als Kr bezeichnet werden.

3. Durch einhalbstindiges Glihen bei 700* C und
darauffolgende Abkihlung an der Luft wird die
geringe Kerbzdhigkeit Kr des Materials in un-
mittelbarer N&he des Risses R ungefdhr auf das
Mall Ke gesteigert, wie es in groferer Entfernung
von dem RiR beobachtet wurde.

Aus diesen Ergebnissen folgt, dalR die geringe
Kerbzéhigkeit Kr 'des Materials in der Nahe des
Risses R nicht auf idas Material als solches, sondern
auf eine falsche Behandlung zurlckzufihren ist.
Als solche Behandlung kommt beispielsweise in
Betracht: Ueberhitzung und Bearbeiten bei nie-
deren Warmegraden (Zimmerwérmegraden oder Blau-
wérme).

Die durch die Ueberhitzung verminderte Kerb-
z&higkeit kann erfahrungsgemé&R* durch einhalbstiin-
diges Gliihen unterhalb 9000C nicht beseitigt werden.
Im vorliegenden Falle geniigt aber bereits einhalb-
stundiges Erhitzen bei 700° C, um die Kerbzéhig-
keit von dem geringen Betrag Kr in der Né&he des
Risses R auf den hohen Betrag Ke in groferer Ent-
fernung von dem RiB zu bringen. Ueberhitzung
kann also nicht die Ursache der vermin-
derten Kerbzé&higkeit Kr sein.

*Vgl. E. Heyn: ,Krankheitserscheinungen in
Eisen und Kupfer®, Zeitschrift des Vereines deutscher
Ingenieure 1902, 20. Juli, S. 1115; St. u. E. 1902,
15. Nov., S. 1227.

Ueber den EinfluR des GielRens auj dieQualitat von FluBeisenbrammen.

32. Jahrg. Nr. 29.

Die im Rifl R beobachteten, oben schon erwahnten
Anlauffarben machen es wahrscheinlich, dafl das
Blech in der Ndhe des Risses bei Blauwéarme
(etwa 150 bis 3500C) bleibende Formver-
&nderung erfahren hat. Eine solche Behandlung
vermindert die Kerbz&higkeit des Materials. Solange
nicht bereits Trennung des Zusammenhanges unter
Bildung von Rissen eingetreten ist, 143t sich die ver-
minderte Kerbzahigkeit bereits durch Erhitzen bei
7000 C wieder steigern, wie es auch im vorliegenden
Falle bei den in unmittelbarer N&he des Risses ent-
nommenen Kerbschlagproben tatséchlich der Fall ist.

Nach Abb. 7 wurde festgestellt, dal im Bordel
(Schliff Sm) das Eisen verhé&ltnisméaRig grobkristal-
linisch war. Die Kerbschlagproben haben aber im
Bordel in groRerer Entfernung vom RifR R trotz
dieses grobkristallinischen Gefiiges die hohe Kerb-
z&higkeit Ke ergeben.  Grobwerden des Gefiiges
ohne Verminderung der Kerbz&higkeit kann ein-
treten bei langerer Erhitzung von kohlenstoffarmem
FluReisen in der Ndhe von 7000 C. Es ist somit die
Gefugeénderung im Bordel auf eine &hnliche Wérme-
behandlung zurlckzufiihren.

D. SchluRergebnis. 1. Die Ursache
ReilRens ist nicht auf die Beschaffenheit des Materials
als solches, sondern auf eine falsche Behandlung
desselben zurliekzufuhren. 2. Die im RifR beobacht-
baren Anlauffarben sowie die Ergebnisse der Kerb-
schlagproben machen es wahrscheinlich, daB die
falsche Behandlung in bleibender Formverdnderung
bei Blauwédrme (zwischen 150 und 3500 C) bestand.

Ueber den EinfluR des GielRens auf die Qualitat®

von FluReisenbrammen.*
Von ®r.*3fiig. C. Canaris in Duisburg-Wanheim.

lle fur das GieRen in Frage kommenden Ar-

beiten, also die Ausmauerung der Pfanne, die
Herstellung und die Anbringung der Stopfenstange,
das Ausmauem der Gespannplatten und der Trichter
sowie das Aufstcllen der Trichter und Kokillen miissen
mit der groBten Sorgfalt ausgefiihrt werden, wenn
Unglucksféalle und Materialverluste vermieden wer-
den sollen. Schon aus diesen Griunden muR die
Betriebsleitung eines Stahlwerks diesen Arbeiten die
gréte Beachtung entgegenbringen und fir eine un-
unterbrochene scharfe Beaufsichtigung der be-
treffenden Arbeiter Sorge tragen. AuBerdem aber
muB sich der leitende Stahlwerksingenieur stets
bewuRt bleiben, dal’ es nicht genlgt, im Ofen gutes
Material herzustellen, dalf man vielmehr durch
fehlerhafte Behandlung beim GieRen das beste Ma-
terial vollstdndig verderben kann.

Infolge falscher Behandlung beim GieRen kdnnen
den Brammen folgende Fehler anhaften:

* Auszugsweise Wiedergabe der Dissertation, ge-
nehmigt von der Kgl. Techn. Hochschule zu Breslau.

. Schrumpfungshohlrdume.
. Saughohlrdume.

. Starko Seigerungen.
GroRe Blasenhohlrdume.
. Randblasen.]

. Schalen.

Diese Fehler beeintrachtigen die Qualitat der
aus den Brammen hergestellten Bleche, und zwar
unter Umstdnden in ganz auBerordentlich hohem
MaRe. Denn Blécke mit groen Schrumpfungshohl-
rdumen oder Saughohlrdumen ergeben doppelte
Bleche, da die Wande der Hoklrdume beim Walzen
nicht zusammenschweiflen. Die Doppelungen gehen
bei Verwendung von derartigen Brammen oft sehr
weit in die Bleche hinein; infolgedessen muf} ein
groBer Teil der letzteren in den Schrott geschnitten
werden. Dazu kommt noch, dal’ die doppelten Teile
des Bleches zuweilen nicht vollstdndig entfernt
werden; die Doppelungen treten dann bei der Weiter-
verarbeitung hervor und geben unter Umstdnden
zu grofBen Geldverlusten Veranlassung. Sehr un-
angenehm machen sich auch starke Seigerungen
bemerkbar. Man ist zundchst gezwungen, sehr viel

OUTA WN
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von dem Kopfende des Bleches abzuschneiden,
um ein Blech mitgeniigend gleichmaRigen Festigkeits-
eigenschaften zu erhalten. AuRerdem verursachen
starke Seigerungen oft die Bildung von Bissen bei
der Weiterverarbeitung der Bleche, zum Beispiel
beim Kiimpeln von Kesselbdéden und &hnlichen
Arbeiten. Brammen mit groBen Blasenhohlrdumen
ergeben blasige und solche mit Randblasen pockige
Bleche, die in den meisten Fallen ganz unbrauchbar
sind. Schalen auf den Oberflaichen der Brammen
sind meist die Ursache flr schalige Bleche, deren
Verputzen recht kostspielig ist und stérend auf
den ganzen Arbeitsgang des "Walzwerks wirkt.

Es zeigt sich also, daB ein unverhaltnisméRig
groRer Teil des Bleches oder das ganze Blech in den
Schrott geschnitten werden muf3, wenn der Bramme,
aus der es gewalzt wurde, einer oder mehrere der
erwéhnten Fehler anhaftet. Das GieRen des Fluf3-
eisens hat also einen groflen EinfluR auf das Aus-
bringen, mit dem das Blechwalzwerk arbeitet,
und somit auf die Ertragsfahigkeit des Werkes.
Nehmen wir zum Beispiel an, es geldnge, durch
vollstdndig kunstgerechtes GieBen das Ausbringen
eines Blechwalzwerkes, das im Jahre 100000 t
Brammen verwalzt, von 70 auf 73% zu erhdOhen,
und rechnen wir den Unterschied zwischen Blech-
preis und Schrottpreis mit 00 M f. d. t, so ergibt
sich eine Minderausgabe von 180 000 M im Jahr,
das heiRt von rd. 2,50 JI/1 Fertigerzeugnis. Hierzu
kommen noch andere Vorteile, die darin liegen, daf
die Erzeugung des Walzwerks ohne VergréRerung
der Anlage erhéht, und dafl die zu bewadltigende
Schrottmenge verringert wird.

Im folgenden seien nun die Entstehungsursachen
der hier angefuhrten Qualitdtsmangel dargelegt;
im Anschlufl daran soll angegeben werden, wie man
gielen, bzw. welche Mittel man anwenden muB,
um die Entstehung dieser Méngel zu hintertreiben.

I.“und 2."'Sehrumpfungshohlrdume und Saughohlrdaume.

Das Verdienst, die Vorgange bei der Erstarrung
des Eisens zuerst in vollstdndig einwandfreierWcise
klargelegt zu haben, gebiihrt meines Erachtens
Professor B. O sann; seine kirzlich veroffentlichte
Arbeit: ,,Das Lunkern des Eisens“*, habe ich meinen
folgenden Ausfiihrungen zugrunde gelegt.

Das Eisen hat die Eigenschaft, beim Uebergang
aus dem flissigen in den festen Zustand sein Volumen
zu verringern.  Diese Volumenverminderung, die
also wahrend der Erstarrung stattfindet, bezeichnet
man als Schrumpfung; sie ist mit MeRgeraten
naturgemé&R nicht nachweisbar. Nach erfolgter
Erstarrung findet bei weiterer Abklhlung eine
weitere Volumenverminderung des nunmehr festen
Eisens statt; diese VolumenVerminderung nennt
man Schwindung. Die Schwindung bewirkt eine
Verringerung der Abmessungen des gegossenen
Stilickes; sie kann also im Gegensatz zur Schrumpfung

* St u. E. 1911, 27. Apr.,, S. Gi3 u. f.
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durch L&ngenmessung nachgewiesen werden (Schwind-
mall). Schrumpfung ist demnach die Vo-
lumenverminderung, die das fllissige Eisen
wéahrend des Erstarrens erfadhrt, Schwindung
dagegen die Volumenverminderung, die nach
beendetem Erstarren bei der Abkuihlung
des festen Eisens von einer hoheren auf
eine niedere Temperatur stattfindet. Die
Vorgénge, die eintreten, nachdem eine Kokille mit
flissigem Eisen gefillt worden ist, sind nun folgende:
Die Kokillenwédnde entziehen dem fliissigen Metall
schnell groBe Warmemengen; infolgedessen scheiden
sich an ihnen zuerst Eisenkristalle aus und bilden
eine feste Kruste. An die erste Kruste setzt sich eine
zweite an, dieser folgt nach einiger Zeit eine dritte,
und so geht die Erstarrung schichtenweise weiter.
Bei Bildung einer jeden festen Schicht findet die
oben gekennzeichnete Volumenverminderung statt,
die man, wie erwéhnt, als Schrumpfung bezeiclmet.
Diese Volumenverminderung wird stets sofort durch
Nachstromen aus dem noch flissigen Innern des
Blockes ausgeglichen.  SchlieRlich, nachdem sich
eine ganze Reihe von Schichten gebildet hat, ist ein
flussiges Innere nicht mehr vorhanden. Die Vo-
lumenverminderung kann also nicht mehr aus-
geglichen werden, und es entsteht im Linern des
Blockes ein Hohlraum, der infolge Nachsinkens von
flussigem und teigigem Material aus dem Kopf des
Blockes in den meisten Féllen die Form einer nach
oben trichterférmig erweiterten RoOhre hat. Nach
beendeter Erstarning der einzelnen Schichten setzt
bei weiterer Abkihlung die Schwindung ein. Infolge
der Schwindung zieht sich der Block in sich zusammen,
verkirzt seine Kantenabmessungen und ldst sich
von den Kokillenwénden ab. Das Ergebnis der
Schrumpfung ist also ein Hohlraum im Innern des
Blockes, das der Schwindung dagegen eine Ver-
kleinerung seiner dufleren Abmessungen. Den durch
die Schrumpfung entstandenen Hohlraum nennt man
Schrumpfungshohlraum oder Lunker. Die GroRe
des Lunkers wird durch die Schwindung verringert,
da ja die Schwindung ein Zusammenziehen des
Blockes verursacht.

Was die GroRe des SchrumpfmaBes anbetrifft,
so hat man festgestellt, dal es mit sinkender Tem-
peratur wesentlich abnimmt. Diese Eigenschaft des
Eisens ist von der gréfiten Wichtigkeit; aus ihr ergibt
sich ohne weiteres, dal durch VergieRen bei mdglichst
niedriger Temperatur der Lunkerbildung sehr wirk-
sam entgegengearbeitet wird. Langsames Giellen
hat naturgemdfR dieselbe Wirkung, da das Flul3-
eisen bei langsamem Aufsteigen durch Strahlung
sehr viel Warme verliert.* Beim GiefRen von FluR3-
eisen wird die Schrumpfung ferner durch die Gas-
entwicklung verringert, die auf folgende Weise zu-
stande kommt: Flussiges Eisen besitzt die Fahig-
keit, Gase, und zwar insbesondere Wasserstoff, auf-

* Howe hat diese Tatsachen durch Versuche mit
geschmolzenem Wachs nachgewiesen. Siehe Bericht von
®r.*(jng. O. Petcrsen, St. u. E. 1908, 22. Jan., S. 116.
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zunehmen und beim Abkihlen in ziemlich regel-
maRiger Weise wieder entweichen zu lassen. AuBer-
dem findet dauernd eine Neuentwicklung von Kohlen-
oxydgas statt, und zwar dadurch, daR der Kohlen-
stoff des Eisens auf Eisenoxydul und Manganoxydul
einwirkt. Hierbei bildet sich Kohlenoxydgas nach
den Formeln:

Mn0O + C= Mn + CO.

FeO + C= Fe + CO.

Solange das Material im Linern des Blockes noch
hei und dinnflussig ist, treten die freiwerdenden
Gase ungehindert aus; die sich zuerst bildenden
Krusten sind infolgedessen vollstandig gasfrei. Bald
aber wird infolge der fortgeschrittenen Abkihlung
das oben befindliche Metall dickfliissig; auBerdem
wird den Gasen durch Auflegen eines Deckels der
Weg nach auflen versperrt. Lifolgedessen werden
die Gasblasen im Innern des Blockes zuriickgehalten.
Sie bilden Blasenzonen, die parallel zu den Kokillen-
wénden verlaufen; der Querschnitt einer gewdhnlichen
FluBeisenbramme hat
daher das in Abb. 1
dargestellte Aussehen.
Durch die  Gasein-
schliisse wird die durch

°0 0000000000»9000000
- die Schrumpfung ver-

v
Abbildung 1.

ursachte Volumenver-

Blasenverteilung in gewdhn- minderung  teilweise,
lichen Brammen. unter Umsténden sogar
ganz wieder aufge-

hoben, der Lunker also verkleinert bzw. beseitigt.
Die einzelnen Gasblasen sind unter gewdhnlichen
Verhéltnissen klein und ihre W&nde metallisch rein.
Wiéhrend des Walzens werden die Blasenwénde fest
aufeinander gepreffit und verschweilen in den
meisten Féllen vollstandig.*

Auf Grund der Erkenntnis der Entstehungs-
ursachen der Lunker will ich nun im folgenden aus-
fuhren, welche Vorsichtsmaliregeln man beim Giellen
von FluBeisenbrammen treffen, und welche Mittel
man anwenden muf, um einen lunkerfreien GuR zu
erzielen. Die Abmessungen der Brammen, bei deren
Erzeugung ich meine Beobachtungen und Unter-
suchungen anstellte, ergeben sich aus Zahlentafel 1.

Zur Feststellung der Ergebnisse meiner Versuche
lieR ich eine Anzahl von Brammen durchschlagen,
um die GroRe des Lunkers unmittelbar feststellen zu
konnen. Meistens aber mufite ich mich darauf be-
schrénken, die Lange der Doppelungen in den aus-
gewalzten Blechen feststellen zu lassen und nach
den mir angegebenen Doppelungslédngen die GroRe der
Lunker zu beurteilen. Die Doppelungsldéngen wurden
in folgender Weise bestimmt: Ein fertig ausgewalztes
Blech hat ungefdhr die in Abb. 2 dargestellte Form.
Am Kopf sowie am Full des Bleches und meistens
auch an dessen Randern finden sich Doppel-
ungen, die durch Ueberwalzung entstanden sind.
Die Lange der Ueberwalzungsdoppelung am Kopf

* Vgl. St. u. E. 1911, 15. Juni, S. 978.
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Zahlentafel 1. Brammenabmessungen.

jr=
o,
-
Hochst-
Bezeich- u. o, o, 1 gewicht der
nung Bramme
mm mm mm mm mm kg

A 415 210 380 185 900 400
B 480 230 445 200 900 600
C 645 265 510 230 1100 900
D 610 305 575 265 1150 1 300
E 700 335 660 300 1330 1875
F 780 385 735 345 1450 2 675
G 890 425 840 380 1650 3 800
H 960 450 910 400 1700 4 500
J 1060 450 1010 400 1700 5 100
K 1115 470 1060 420 1800 5 900
L 1160 490 1100 440 1800 6 500
M 1240 500 1180 445 1750 7 300
N 1390 560 1130 505 1850 13 000
0 1490 560 1420 505 1850 13 000
P 1510 560 1450 505 1850 13 000

betrdgt unter den vorliegenden Verhdltnissen, je
nach der Dicke des Bleches, 50 bis 150 mm. Wenn
die Doppelung weiter in das Blech hineingeht, o
ist mit ziemlicher Sicherheit anzunehmen, dal} die
betreffende Bramme einen Lunker hatte. Die ge-
samte Lange des Blechstiickes, das man vom Kopf
des Bleches abschneiden mufte, um ein vollstindig
gesundes Blech zu erhalten, wurde mir vom Walz-

i
FuRdoppe/ung ffopfdoppe/ung

Abbldung 2. Ausgewalztes Blech.

werk als Doppelungsldnge angegeben. Dieses Mai
ist in Abb. 2 mit a bezeichnet.

Die Ergebnisse meiner auf diese Weise durch-
gefuhrten Untersuchungen waren nun folgende:

Es ist zunédchst streng darauf zu achten, dafl
die zur Verwendung gelangenden Kokillen in jeder
Beziehung tadellos geformt sind. Wenn die Wénde
der Kokillen, wie es leicht vorkommt, uneben sind und
Erhéhungen bzw. Vertiefungen besitzen, so wird ein
gleichméRiges Schrumpfen und Schwinden unmdglich
gemacht und die Entstehung eines Lunkers begunstigt.
Schon aus diesem Gmnde sollte jede Kokille genau
mit Richtlatte und Malstab untersucht werden, be-
vor sie in Benutzung genommen wird. Aus denselben
Grinden, damit also das gleichmdRige Schrumpfen
und Schwinden nicht gestdrt werde, missen die Ko-
killen eine mdglichst gleichméRige Temperatur haben.

Von ganz aullerordentlicher Bedeutung fur die
Erzielung eines lunker- und saughohlraumfreien
Gusses ist die Bauart der Gespannplatten. Diese
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Zahlentafel 2. Auf einer Platte zu giefRende

Eisonmengcn.

Auf einer Platte zu gieRen

Block-
gewicht mindestens hochstens
kg StUck | kg StUck | kg
200 20 4000 28 5 600
300 14 4200 18 5400
400 12 4800 14 5 600
500 10 5000 14 7 000
600 10 6000 12 7 200
700 8 5600 10 7 000
800 8 6400 10 8 000
900 6 5400 8 7 200
1000 6 6000 8 8 000
1100 6 6600 8 8 800
1200 6 7200 8 9 600
1300 4 5200 6 7 800
1400 4 5600 6 8 400
1500 4 6000 6 9 000
1600 4 6400 6 9 600
1700 4 6800 6 10 200
missen vor allen Dingen so eingerichtet sein,

daR das Eisen beim Giefen in samtlichen Ko-
killen mdglichst gleichméRig hochsteigt.  Denn
wenn sich der Flissigkcitsspiegel in den einzelnen
Kokillen ungleichméRig hebt, so wird das Eisen in
einigen GufRformen zu schnell steigen; zu schnelles
GieRen aber hat Lunkerbildung zur Folge. AuBer-
dem muR nach beendetem GieRen ein Ausgleich in
der Weise stattfinden, dal aus der Kokille, in der
das FluRReisen hoher steht, Material in die neben-
stehende gesaugt wird, in der die Oberflache des
eingegossenen Metalles tiefer liegt. Lifolgedessen
entstehen Saughohlrdume, die in den meisten
Fallen den ganzen Block durchziehen und das aus
demselben gewalzte Blech vollstdndig unbrauchbar
machen. Auch wenn man bis nach erfolgtem
Ausgleich immer wieder aus der Pfanne nach-
gielt, wird die ungunstige Wirkung des ungleich-
méRkigen Hochkommens der Brammen nicht auf-
gehoben. Es kommt h&ufig vor, dal man groRe
Doppelungen allein auf Lunkerbildungen zuriick-
fihrt und annimmt, dal das FluRReisen selbst schuld
daran sei, z. B. daB die Chargen zu weich seien
oder dergleichen. In den allermeisten Féllen ist
man auf der falschen Fahrte; es handelt sich nicht
um Lunker, sondern um Saughohlrdume, die durch
falsche Bauart der Gespannplatten bzw. unacht-
sames GieRen verursacht werden.

Bei der Bauart der Gespannplatten ist also
vor allem darauf zu achten, daR eine gleich-
méRige Verteilung des durch den Trichter einge-
gossehen Materials nach allen Seiten hin erfolgt.
Es muR auch dafiir gesorgt werden, dafl die Anzahl
der Brammen, die auf einer Giel3platte gegossen
werden, nicht zu grofl ist. Denn wenn das Eisen
einen zu langen Weg zurlcklegen muB, um in die
Kokillen zu gelangen, so wird ein gleichmé&Riges Auf-
steigen des Metalles in den Kokillen unmdglich.
Anderseits ist cs notwendig, nicht zu wenig Kokillen
auf eine Platte zu stellen, da dann das GielRen der

XX1X.2
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einzelnen Brammen naturgem&R zu schnell erfolgt
Hier muB durch Ausprobieren fur die jeweiligen
Verhdltnisse das richtige Mittelmaf gefunden werden.
Ich habe auf Grund mehrjéhriger Beobachtungen
Zahlentafcl 2 aufgestellt, aus der hervorgeht, wieviel

Blocke bzw. welche Menge Stahl man auf einer
Platte vergieen soll.

GroRere Brammen, und zwar solche von 1800 bis
3000 kg Stickgewicht, soll man stets zu vieren,
solche von 3000 bis 10 000 kg zu zweien auf einer
Platte gieBen, wobei man beide Kokillen dicht an
den 'Trichter stellt.  Kokillen fir Brammen von

Abbildung 4. Gespannplatte II.

Uber 10 000 kg Stiickgewicht lasse ich stets einzeln
auf eine Gespannplatte setzen.

Die Bauart von zwei Gespannplatten, die
fir das GieRen von Brammen nach Zahlentafel 1
geeignet sind, geht aus den Abb. 3 und 4 hervor.
In Abb. 5 und 6 findet man die Anordnung
der Kokillen A auf Platte | und der Kokillen F auf
Platte Il sowie die Abmessungen der zugehdrigen
Kanalsteine.  Sie gestatten vor allem auch, auf
beschréanktem Platze eine groBe Zahl von Brammen
abzugieBen, ermdglichen also eine vorziigliche Aus-
nutzung des Raumes in der GieRgrube.

Das Ausmauern der Platten muf in duBerst sorg-
faltiger Weise geschehen. Die einzelnen Kanalsteine

12



1178 Stahl und Eisen.

sind so aneinander zu legen, daR der Querschnitt der
Bohrungen vollstandig frei bleibt. Denn wenn der
Querschnitt der Oeffnungen, wie auf Abb. 7 an-
gedeutet, teilweise verdeckt ist, kann ein gleich-
méRiges Steigen des Eisens in den Kokillen unmdglich
stattfinden. Aus diesen Griunden muR auch streng
darauf gesehen werden, dafl die Kanalsteine gut
geformt sind; ihre Bohrungen missen gleichmaRig
und vor allem nicht zu klein sein. Auch das Auf-
setzen der Trichter mufl mit der grofiten Sorgfalt
ausgefihrt werden; wird der Trichter so gesetzt, dafl
seine Bohrung nicht genau mit der des Konigsteins
zusammenfallt, so kann eine gleichméRige Ver-
teilung des Stahles nach allen Seiten hin unmdglich
stattfinden. Die Kokillen missen so gestellt werden,
dal} sich das Loch, durch das das Eisen einstromt,
maoglichst im Mittelpunkt des unteren Querschnittes
befindet; eine einseitige Anordnung der Einstrdmungs-
o6ffnung erschwert einen gleichméRigen GufR und
flhrt leicht eine Beschddigung der Kokille herbei.

Das GieRen selbst darf aus den erwé&hnten Grinden
weder zu schnell noch zu langsam erfolgen. Da der

Gospannplatto | mit Kokillen A.

Ausguf3, und zwar besonders beim Giellen von grof3en
Chargen, wéhrend des GieRens allméhlich mehr und
mehr ausgefressen wird, muB man mit Ausgussen
von kleinem Lochdurchmesser arbeiten und ein
kleines Gespann zuerst gieBen. Fir weiches FluR3-
eisen eignen sich nach meinen Feststellungen am
besten Ausgisse von 20 mm Bohrungsdurchmesser.
Dieselben werden beim
GieRen einer 45-1-
Charge oft bis zu 50 mm
Durchmesser ausgefres-
sen. Wenn der AusguR
wéhrend des GieRens
eine Oeffnung von uber
35 mm bekommen hat,
muB man ihn durch

Abbildung 6. Herunterdriicken  der
Gespannplatte I mit Stopfenstange teilweise
Kokillen E. schlieRen, bzw. durch

diese Malnahme den
Zuflull des Eisens zum AusguBl so behindern, daB das
Giellen nicht wesentlich schneller als zu Anfang er-
folgt. Wenn die Kokillen bis zu einer Hohe gefillt sind,
die rd. 10 cm unter dem vorgeschriebenen Mal3e liegt,
muB ebenfalls langsamer gegossen werden, damit ein
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Ausgleich stattfinden kann. Sobald auf diese Weise
die Kokillen bis zur vorgeschriebenen Hdéhe gefillt
sind, wird der Stopfen geschlossen. Es tritt dann
meistens, und zwar besonders bei sehr weichen
Chargen, ein Sinken der Oberflachen des FluReisens
in den Kokillen ein; darauf wird durch den Trichter
so lange naehgegossen, bis die Oberflachen wieder
eben sind. Dieses NachgieBen durch den Trichter
wird mehrmals wiederholt, bis die Erstarrung in den
einzelnen Kokillen begonnen und sich eine etwa 3 bis
4 cm breite Kruste von festem Metall an den Kokillen-

Abbildung 7.
Schlecht gelegte Kanalstcine.

wénden gebildet hat. Dann soll bei Brammen in
Stiickgewichten unter 1000 kg sofort das Auflegen
der Kokillendeckcl erfolgen. Die Gasentwicklung
ist dann noch in vollem Gange und wird auch durch
das Auflegen der Deckel nicht vollstdndig aufge-
hoben. Durch den auf diese Weise im Innern des
Blockes entstehenden nach oben gerichteten Druck
wird der Lunker geschlossen oder zum mindesten
wesentlich verkleinert. Um diese Tatsache unzweifel-
haft festzulegen, habe ich eine groRe Reihe von Ver-
suchen ausgefuhrt; einige Ergebnisse sind in der
Zahlentafel 3 zusammengcstellt.

Zahlentafel 3.
Wirkung des frihen Deckelauflegens.

. . Linge
Char- Bram- Breite Dicke der
ge Block Men- Doppel- Bemerkung
Kr. gewicht  ges Bleches ung
kg mm mm
373 1 845 2505 10 650 Spat gedeckt
2 845 2505 10 700 ft ft
3 845 2505 10 300 Eriub
4 845 2505 10 200 > >
539 5 710 2400 125 300 M o
6 710 2400 125 250 i »
7 710 2400 125 700 Spat
8 710 2400 125 750 i i
191 9 1050 2190 14,5 1000 N “
10 1050 2190 145 950 “ "
11 1050 2190 14,5 1000 “ @
12 1050 2190 145 400 Frih "

Bei schwereren Brammen in Stiickgewichten
von 1000 kg und daruber treten trotz Beobachtung
der angegebenen Vorsichtsmalregeln oft verhalt-
nismaRig grofle Lunker auf. Man muR deshalb solche
Brammen nach beendetem NachgieBen durch den
Trichter auch noch von oben durch direkten GuB
aus der Pfanne nachgiefen. Auf jede Bramme
werden einige Kilogramm heiles Eisen aufgegossen
und dann sofort die Kokillendeckel aufgelegt. Dal3
diese MaRnahme von glnstiger Wirkung sein muf,
ergibt sich ohne weiteres aus der Theorie der Lunker-
bildung. Ich habe sie lange Zeit regelmé&Rig durch-
gefiihrt und vorzigliche Ergebnisse durch sie erzielt
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Zahlentafel 4. Wirkung des NnchgieRens.

Ge- Bram-  Bram- Breite Dicke ngge
spann men- men- Doppel- Bemer-
NI Nr. 9ewicht  ges Bleches ung kung
kg mm mm
| 1 2700 3195 16 200 nachg.
2 2700 3196 16 180 »
3 2700 3195 16 550 nicht
nachg.
4 2700 3195 16 680 .
1 5 2700 3195 16 220 nachg.
6 2700 3195 16 150 »
7 2700 3195 16 650 nicht
nachg.
8 2700 3195 16 740 ¥

Einige Versuclisergebnisse sind in Zahlentafel 4
enthalten.

Man hat wiederholt auf dem Versuchswege fest-
gestellt, dal durch GieRBen in Kokillen, die oben
einen groBeren Querschnitt ergeben als unten,
eine Verkirzung des Lunkers erreicht werden kann;*

* St.~u.~i. 1906, 15. Dez., S. 1485; 1908, 22. Jan.,
S. 116.
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auch diese Tatsache steht im Einklang mit der liier
entwickelten Theorie der Lunkerbildung. Das Giel3en
in solchen Kokillen ist jedoch im GroRbetriebe nicht
allgemein durchfiihrbar, weil das Entfernen der
Brammen aus den Kokillen naturgemé&R sehrumstand-
lich ist. Beim Giellen von sehr schweren Brammen
dirfte jedoch diese Giellart meines Erachtens trotz-
dem zu empfehlen sein.

Fassen wir das im vorstehenden Ausgefiihrte
kurz zusammen, so ergibt sich, daR man folgende
VorsichtsmaBregeln beobachten bzw. folgende Mittel
anwenden muB, um einen lunkerfreien GuR zu
erhalten:

1 Genaue Form der Kokillen.

2. GleichméRiges Anwérmen der Kokillen.

3. Richtige Bauart der Gespannplatten.

4. Sorgféltiges Auslegen der Platten mit Kanalsteinen.
5. Sorgféltiges Stellen der Trichter und der Kokillen.
6. Langsames GieRen.

7. NachgieRen durch den Trichter.

8. Frihzeitiges Auflegen der Deckel.

9. NaehgieBen durch direkten GuR von oben in die

Kokillen. (Schlu folgt.)

der Republic Iron & Steel

Company, Haselton, Ohio.

nschlieBend an den Bau der neuen Siemens-
Martin-Anlage mit acht 60-t-Oefen, des Block-
walzwerks und der beiden kontinuierlichen Fein-
eisenwalzwerke* ist jetzt auch noch ein Blechwalz-
werk und ein Morgansches Feincisenwalzwerk auf
den Haselton - Werken der Republic Iron & Steel
Company** in Betrieb genommen worden.
Besonders das Blechwalzwerk bildet gegentiber
den allgemein in Europa ublichen Ausfiihrungen
einige Neuerungen. Die amerikanische Art des
Transports der Bleche vom Walzwerk zu den Scheren
auf einem kontinuierlichen Rollgang, die gerade
fur Bleche sehr vorteilhaft ist, kommt jetzt zum

erstenmal in Deutschland auf den neuen Blech-
walzwerken der Firma Schulz-Knaudt zur An-
wendung, obwohl diese Bauweise schon seit etwa

15 Jahren in Amerika bekannt ist und also geniigend
Betriebserfahrungen dartiber vorliegen. Nachdem
zuerst das &ltere Blechwalzwerk auf den Homestead-
Werken der Carnegie Steel Co. fortlaufende Roll-
gange bis zur Schere erhalten hatte, wurde 1899
ein zweites groBes Blechwalzwerkf mit dieser
Einrichtung versehen, und meines Wissens ist in
Europa bis jetzt nur das Blechwalzwerk der Oester-
reichischen Alpinen Montan - Gesellschaft in Zelt-
weg und neuerdings das Blechwalzwerk in Witkowitz,
Mahren, ganz nach diesem amerikanischen System
gebaut worden, das sich auch dort bestens bewé&hrt
hat. Bei sonstigen neuen Blechwalzwerksanlagen,
auch wo geniigend Platz in der L&ngenrichtung

* The Iron Age 1911, 17. Aug., S. 370/3.
** The lron Age 1912, 4. Jan., S. 11/4.
t St. u. E. 1902, 1 Febr., S. 146/50.

vorhanden ist, 148t man noch immer die Bleche
durch Schlepper auf ein seitliches Warmbett ab-
ziehen, wohl aus der alten Gewohnheit her, als die
Grobblechstrecken nur mit einfachen Hebetischen
ausgeristet waren und die Bleche nach dem letzten
Stich uber die Flurplatten gezogen wund auf
diese nebeneinander zum Abkihlen niedergelegt
wurden.

Auf dem neuen Blechwalzwerk der Republic
Iron & Steel Co. soll nicht nur alles Material fur das
Rohrwalzwerk, also Rohrenstreifen von 635 mm an,
sondern auch Bleche bis 2,2 m Breite gewalzt wer-
den, und zwar ist eine Erzeugung von 200 bis 3001
in 24 Stunden vorgesehen.

Die als Trio-Walzwerk gebaute Strecke wird von
einer Verbundmaschine von 865/1525 mm Zylinder-
Durchmesser und 1525 mm Hub angetriebeu, die
ungefahr 2500 PS bei 80 Umdrehungen in der Mi-
nute leistet. Von dem Vorteil einer Umkehrmaschine
zum Antrieb von Trio-Blcchstralen hat sich der
Amerikaner wohl noch nicht U(berzeugen lassen,
obwohl gerade dort bei den groBen Auftrdgen auf
gleichméRige Grobbleche die Umkehrmaschine im
Dampfverbrauch der Schwmngrhdmascbine uber-
legen sein soll, abgesehen von verschiedenen walz-
technischen Vorteilen.

Die vom Martinwerk kommenden Blécke werden
von einem Kran auf den Tisch der StoRvorrichtung
zweier Gas-StoRofen gelegt und fallen am unteren
Ende auf einen Transportrollgang a (s. Abb. 1), der
sie dem durch einen besonderen Motor angetriebenen
Rollgang b zufiihrt. Hier bleibt der Block so lange
liegen, bis der vorhergegangene Block fertig aus-
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gewalzt ist, und wird dann den hydraulisch be-
tatigten Wipptischen ¢ und d (bergeben.

Das Walzwerk hat Walzen von 2290 mm
L&nge, die Ober- und Unterwalze hat 810 mm
Durchmesser, die Mittelwalze 560 mm. Die Ober-
walze ist durch Gewichte ausbalanciert und der Hebel-
mechanismus ist direkt an den Walzenstédndern
angebracht, ruht also*nieht im Fundamcntmauer-
werk.

Die Mittelwalze wird hydraulisch gehoben. Die
Anstellschrauben werden von einem 37%-PS-Motor
durch  Schnecken und Schneckenréder betatigt.
Zwischen Motor und Zahnréderibersetzung ist eine
Reibungskupplung eingebaut. Die ganze Anstell-
vorrichtung ist auf einer StahlguBplatte gebaut,
die als Verbindungsstiick der beiden Walzenstander
dient. Die Spindeln sina 3000 mm lang. Die Stahl-
guRkammwalzen laufen in einem geschlossenen
Kammwalzgerist. Die Ober- und Unterkammwalze
haben 860 mm, die Mittelkammwalze 560 mm Durch-
messer. Von der Maschine wird die Mittelwalze an-
getrieben.

Die Wipptische sind je 8,53 m von Mitte zu
Mitte der Endrollen lang. Die Rollen werden durch
konische Zahnréder von zwei 37% -PS - Motoren
angetrieben, die auf beiden Seiten des Tisches im
Drehpunkt angeordnet sind, also die Tischbewe-
gungen nicht mitmachen. Ausbalanciert sind die
Tische durch Gegengewichte. Die Motoren sind in
Serien geschaltet, und um vollkommen gleiche Um-
laufsgeschwindigkeiten der Rollen von 330 mm Durch-
messer und 1220 nun L&nge zu erzielen, ist eine
Rolle jedes Tisches durch konische Zahnrader mit
beiden Antriebswellen gekuppelt.  AuBerhalb der
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Rollenlager sind noch Scheiben vom Durchmesser
der Rollen angebracht. Die Rollen sind aus GuB-
eisen und auf die Achsen aufgegossen.

Die fertig gewalzten Bleche wandern (iber den
Rollgang e zur Blechrichtmaschine, kihlen auf dem
Rollgang f weiter ab und gelangen dann auf ein
Transportband, das aus vier Reihen endloser Rollen-
kette gebildet ist. Die durch Laschen verbundenen
Rollen laufen auf Schienen und veranlassen infolge
Reibung eine Rclativbew'egung der Bleche zur Kette,
nach MaRgabe ihrer Umfangsgeschu’indigkeit, was
bedeutet, daR die Bleche sich doppelt so schnell
wie die Kette selbst bewegen. Waéhrend die Bleche
nun auf dem Transportband langsam den Scheren
zuwandern, werden sie fertig zum Schnitt gezeichnet.
Die Scheren haben eine Messerldénge von 2800 mm.

Das neue kontinuierliche Morganwalzwerk ist
bestimmt fir das folgende Walzprogramm:

Rund- und Quadrateisen von 25 mm bis 90 nun,

Flacheisen bis zu 310 mm Breite,

Winkel bis zu 125 X 125 mm und

I - Eisen sowie C-Eisen von &hnlichen Ab-

messungen.

Ausgewalzt werden Knippel von 150 x 150 mm
@D von 3,65 m Linge sowie Brammen von 300 mm
Breite, die in zwei Gas-StolRdfen eingesetzt werden.
Das Gas wird in sechs Morgan-Gaserzeugern herge-
stellt, die ahnlich wie im Grobblechwalzwerk un-
mittelbar am unteren Ende des Rollofens unge-
ordnet sind.

Die Monatserzeugung dieses Walzwerks soll
12 000 t betragen. Die Knippel fallen auf einen
Transportrollgang und werden auf einer hydrau-
lischen Schere auf Lé&nge geschnitten.
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Das Walzwerk bestellt aus acht kontinuierlichen
Walzgeriisten mit Walzen von 400 mm Durch-
messer, in denen alle gréReren Profile fertiggestellt
und direkt auf das Warmbett ubergefuhrt werden.
Drei weitere Geriiste mit Walzen von 355 mm
Durchmesser dienen fir die Kleineren Profile. Die
Anordnung ist so getroffen, dal das Material fir
die Kleineren Profile nach Verlassen des sechsten
oder siebenten Geriistes der Vorwalzen direkt zu
den drei oben erwdhnten Gerlisten geflihrt werden
kann, so daR in dieser Zeit in den Ubrigen Geriisten
ein Walzenwechsel vorgenommen werden kann..

Beitrag zum Entwicklungsstand neuzeitlicher Elektroofen.
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Angetrieben wird das Walzwerk durch eine Zwil-
lings-Verbundmaschine von 915 bzw. 1675 mm
Zylinderdurchmesser und 1525 mm Hub. Die
Zahl der Umdrehungen schwankt zwischen 45 und
80 in der Minute.

Das Edwardssche Kihlbctt ist 48,75 m lang,
seine Bauart* ist bekannt. Das Geb&ude fur dieses
Walzwerk ist 251 m lang und hat 35 m Spannweite;
zwei Krane von 151 Tragféhigkeit dienen zum Ver-
laden des fertigen Materials. H lllies.

* St. u. E. 1911, 5. Jan., S. 13/22.
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Von Oberingenieur W. Kunze in Berlin.

(Schluf von Seite 1141.)

\' n Hand der registrierten Kurvenaufnahmen
Abb. 6, 7, 8 und 10 mdge jetzt in eine Betrach-
tung der Energiebedarfsschwankungen eingetreten
werden. Samtliche Kurven zeigen, daR nennenswerte
LeistungsschwankungennurimLichtbogenstromkreise
auftreten, und daR sie beim Einsetzen einer neuen
Charge und beim Abschlacken am starksten sind.
Damit wird bewiesen, daB ihre Ursache in der Un-
ruhe des Bades zu suchen ist, und daB sie durch zeit-
weilige Elektrodenkurzschliisse und Abreien der
Lichtbogen hervorgerufen werden. Die Belastungs-
stoRe folgen einander fast augenblicklich, so daR
nach einem eben eingetretenen Kurzschluf im
ndchsten Augenblick eine génzliche Unterbrechung
vorkommt.
Widhrend in den Schaulinien der Abb. 6, 7, 8 und
10 die Lcistungsschwankungen im Lichtbogen- und

Bodenstromkreis getrennt aufgezeichnet sind, zeigt
die Kurvenaufnahme Abb. 11 die aus beiden Strom-
kreisen  resultierende  Energiebedarfsschwankung.
Diese Abbildung gibt also den deutlichsten Aufschluf?
Uber die Inanspruchnahme der elektrischen Zentrale
beim Ofenbetrieb. Die Aufnahme erfolgte primar-
seitig vor dem Haupttransformator und bertick-
sichtigt demnach bereits die Abddmpfung, die durch
den Spannungsabfall dieses Apparates herbeigefihrt
wird. Anderseits war der Ofen wéhrend dieser Be-
triebsaufnahme nach Schema Abb. 1 geschaltet und
kann infolgedessen nicht ganz so ruhig arbeiten wie
etwa nach Schaltung Abb. 2 oder 12.

Das natlrliche Mittel zur Beseitigung der
Schwankungen ist die Anordnung einer selbst-
tatigen Elektrodenregelung, die bei Kurzschliissen
ein Heben der Elektroden (VergréRerung des Licht-
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Schaltung nech  Schema
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bogenabstandes), bei Unterbrechungen ein Sinken der Elektro-
den (Verringerung des Liclitbogenabstandes) veranlaBt. Es ist
dabei allerdings zu berticksichtigen, daR die Elektroden fir
die meisten OfengréRen ganz bedeutende Gewichte besitzen,
und dal infolge der Vermittlung der Bewegungen durch
Flaschenziuge ziemlich erhebliche Massen in Bewegung zu
setzen sind, deren Tragheit nicht zu unterschétzen ist. Jede
Einrichtung, die eine Regelung durch Elektrodeneinstellung be-
zweckt, wird infolgedessen niemals den BelastungsstoRen nach-
kommen konnen und lediglich eine zu lange Zeitdauer der
KurzschluRstromstérken verhindern. Die Richtigkeit dieser
Behauptung wird durch die Registrierkurven bestétigt, denn
alle sind bei eingeschalteter selbsttatiger Elektroden - Rege-
lungsvorrichtung von Guenod aufgenommen worden, ohne da
die Augenblickswerte der Schwankungen kleiner geblieben sind
als bei der gewohnlichen Handregelung.* Vergleicht man die
beiden Leistungskurven der Lichtbogenstromkreise in Abb. 10
miteinander, so istohne weiteres zu erkennen, daf die ,,NatImsius-
Schaltung* nach Schema | gegenuber der ,,Heroult-Schaltung*
nach Schema Il in bezug auf die Gleichmé&Rigkeit des Ofen-
ganges entschiedene Vorziige hat. DaR diese glinstige Wirkung
nur auf die Schaltung zurlckzufuhren ist, wird sofort deutlich,
sobald man unter Berlicksichtigung der Betriebsbeobachtungen
in die Kritik der Spannungsdiagramme eintritt.

* Diese selbsttatige Regelungsvorrichtung hat sich aber vor-
zliglich bewéhrt fur die Verringerung der Bedienungskosten.
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Abbildung 11.

Registrierte  Leistungskurve
eines 6-t - Nathusius - Ofens
(Primé&rstromkrei8) mit kom-
binierter Oberflachen- und
Bodenbeheizung in Sohaltung
nach Schema Abb. 1.
Charge Nr. 980 (Bestampfte Boden-
elcktrodcn). Einsatz: 54G0 kg flus-
siges Thomasmaterial. Ausbringen:
6230 kg starker siliziertes Material.
Energieverbrauch: 1100 KWst ein-

schlieRlich Transformations- und
sekundarer Leitungsverluste.
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Die durch die Liclitbogenelektroden
eingestellte Stromstérke ergibt den Primér-
strom des Stromtransformators. Das nor-
male Ueborsetzungsverhéltnis dieses Appa-

rates mull demnach —  Amp betragen.

Von dem Wirkungsgrad des Stromtrans-
formators abgesehen, ist die eingefiihrte
elektrische Leistung hinter diesem Apparat
gleich der vor dem Apparat, d. h. es be-
steht die Beziehung

V 3+18-S000 = V 3+«E 2+3000.
E2, das ist die Spannung an den Sekun-
darklemmen c—b—a des Haupttransfor-
mators, berechnet sich danach mit 48 Volt.

Steigt infolge Elektrodenkurzschlusses
die Lichtbogenstromstarke auf beildufig
6000 Amp, dann muR, bei entsprechender
Séttigung, infolge der verdoppelten Feld-
stdrke sowohl die Stromstérke als auch
die Spannung auf der Sekundéirseite des
Stromtransformators den doppelten Wert
annehmen, d. h. in diesem Falle 10 000 Amp
bzw. 36 Volt. Die Spannung E 2 wéchst

Sparmratgsa/ogramm

Die zwischen den bestampften Bodenelcktroden
angeschlossenen Voltmeter zeigten bei der nach
Schema Abb. 1 vorgenommenen Schaltung des
6-t-Nathusius-Ofens bei geringen Stromstérken 6 bis
8 Volt, bei hohen Stromstérken und direkten Elek-
trodenkurzschlissen 18 bis 25 Volt Spannungs-
differenz an. Aus dem aufgezeiclmeten Spannungs-
diagramm (Abb. 1) ist unschwer zu erkennen, daf,
konstante Primdrspannung vorausgesetzt, bei grofiter
Bodenspannung, d. h. beim Lichtbogenelektroden-
KurzschluB, dio Spannung zwischen den Licht-
bogenelektroden selbsttatig kleiner werden muR
und eine Abdadmpfung der Leistungsschwankungen
herbeifiihrt. Dieses Bestreben kann durch die An-
wendung eines Zusatz-Stromtransformators noch
wesentlich gesteigert werden. Das Schema und
Spannungsdiagramm dieser namentlich fiir festen
Einsatz in Betracht kommenden Sonderschaltung
zur Erzielung geringster Leistungsschwankungen

ist in Abb. 12 dargestellt. 1 ist das Spannungs-
diagramm bei geringen, 1l bei anormal hohen
Stromstarken. Die Hochstwerte der auftretenden

Stréme sind bei kurzgeschlossenen Lichtbogenelek-
troden. der aufgedriickten Spannung proportional.
Um die durch Schaltung Abb. 12 gegebenen Verhalt-
nisse genau zu ubersehen, soll ein praktisches Ausfili-
rungsbeispiel betrachtet werden. Angenommen sei:
Die normale Lichtbogenstromstarke 3000 Amp
verkettete Lichtbogen-

SPANNUNG oo 90 Volt
Die normale verkettete Bodenelek-

trodenspannung bei 8000 Amp

durchflieBender Stromstérke 18 Volt

dabei gleichzeitig auf
16000 « 36 mV3 _
6000 -V'3 = 96 Volt.
Wenn der Haupttransformator bei 3000 Amp Be-
lastung den gegebenen Verhdltnissen entsprechen
soll, muB er sekundér fir 90 + 48 = 138 Volt ver-

E2=

Spaaauagsd/egra/nar

Abbildung 12. Sonderschaltung eines Nathusius-
Ofens zur Erzielung geringer Belastungsstéfo. Kom-
binierte Lichtbogen- und Widerstandsbeheizung durch
einen Haupttransformator mit offenen sekundéren
Phasen und einem zur Pufferung der Belastungs-
stoRe in die Leitungen nach den Bodenelektroden
eingeschalteten Zusatzstromtransformator.

1) Spannangsdiagramm beigeringer Se- Vxa—a = IlA—a
kandkrstromstBrkc, |l jb—b=11B—b

XI) Spannungsdiagramm bei hoherSe- j 10 c__jjo
kundarstromstdrke.
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kettctcr Spannung bemessen sein. Die verkettete
Lichtbogenspannung betrdgt dann

bei 2000 Amp Lichtbogcnstroni 138 — 32 = 10G Volt

3000 138 —48 = 90
4000 138—04= 74
5000 ., 138 — 0= 58 ..
6000 138—90 = 42

Aus diesen Zahlen ist ohne weiteres ersichtlich,
daR bei StromstoRBen eine augenblicklich wirkende
Spannungsvenhinderung der Lichtbdgen eintritt,
wie sie in diesen Grenzen selbst durch teuere, fir
anormal hohen Spannungsabfall gebaute rotierende

Cc
'Spom ungst/firprtrinm

Abbildung 13. Nathusius-Ofen-Sehnltung zur
Erzielung einer starken konstanten Boden-
beheizung. Kombinierte Lichtbogen- und
Widorstandsbelieizung unter Verwendung eines
Transformators, bei dem die sekundéren Phasen
durch oine eingelegte Neutralo in zwei selbst-

stdndige Stromkreiso zerlegt sind.
A—B—C — Spannung zwischen Llclitbogcnelektroden.

a—ly—c = B " Hodenelektroden.
A—0—a= "

B—0—b = > Phasenspannung.

C-0—=1

Sonderumformer kaum erreicht,
Ubertroffen werden kann.

Wenn diese Schaltung mit einer selbsttatigen
Elektrodenregelung vereinigt wird, kann mit Sicher-
heit behauptet werden, dal auch unter den ungin-
stigsten Verhdltnissen, bei festem Einschmelzen
und kleinen Hittenwerkszentralen, storende Be-
einflussungen der Ubrigen elektrischen Anlagen
durch den Ofenbetrieb nicht eintreten werden.
Beriicksichtigt man, dal die Phasenspannung des
Haupttransformators und damit auch die Potential-
differenz zwischen oberen und unteren Elektroden
von der Lichtbogenspannung vollstdndig unab-
héngig ist und, wie aus dem betrachteten normalen

Beispiel hervorgeht, den betrdchtlichen Wert von

138 = rd. 80 Volt besitzt,

geschweige denn

so darf als bewiesen
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angesehen werden, daR ein Nathusius-Ofen dieser
Schaltung gegenwadrtig von allen in diesem Aufsatz
behandelten Ofensystemen die hdchste Anpassungs-
fahigkeit an die Forderungen des Einschmelzens von
festem Einsatz aufweist.

Wenn eine willkiirliche Beeinflussung der bei der
oben beschriebenen Schaltung selbsttétig eintreten-
den Verlegung der BeheizungsVerteilung auf die
beiden Elektrodengruppen gefordert wird, ist es
nur nétig, an Stelle des Zusatz-Strom transformators
den bereits mehrfach erwdhnten und auf der Frie-

Abbildung 14. Potentialregler
der Bergmann-Elektrizitats-Werke, A.-G., Berlin.

denshitte zur Anwendung gebrachten Zusatz-Span-
nungstransformator anzuwenden. Das Schemawurde
bereits in Abb. 2 dargest« 11t. Bezeichnen in dem dort
gegebenen Spannungsdiagramm B—a—C—b—
A —c die Punkte a, b und ¢ die Potentiale der
Bodenelektroden, so ist es einleuchtend, dal} bei der
Zuschaltung eines Zusatztransformators von hoéherer
Sekundarspannung diese Punkte (richtige Schaltung
nach dem Netzwinkel vorausgesetzt) nach a' b/ und C
vorriicken. Danun an der Verbindungsstelle die nach
den Bodenelektroden fiihrenden Leitungen vom
Haupttransformator und diejenigen vom Zusatz-
transformator gleiches Potential besitzen und ander-
seits bei unverdnderter Primarspannung die sekundére
Phasenspannung des Haupttransformators konstant
bleibt, muR die Spannung zwischen den Lichtbogen-
elektroden unbedingt um den gleichen Betrag
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kleiner werden, d. h. die Potentiale A B C werden
nach A' B' C' verriicken.

Wenn also beispielsweise zu Anfang einer Charge
mit hoher Zusatz-Transformatorspannung gefahren
wird, dann ist wegen der verringerten Lichtbogen-
spannung die Wirkung der Elektrodenkurzschliisse
erheblich kleiner, was um so mehr ins Gewicht fallt,
als der Prozentsatz der konstanten Belastung durch
den Bodenstromkreis zu gleicher Zeit am gréBten ist
(die eingefuhrte Leistung wéchst mit dem Quadrat

Spm/runfisdray'svenin

Abbildung 15. Nathusius-Ofen-Schaltung zur Erzielung
einer starken verdnderlichen Bodenbeheizung. Kom-
binierte Lichtbogen- und Widerstandsbeheizung unter
Verwendung eines Transformators, bei dem die sekun-
daren Phasen durch eine eingelegte Neutrale in zwei
selbstdndige Stromkreise zerlegt sind, und bei der die
durch die Bodcnelektroden eingefihrte Leistung mittels
Potentialreglers beliebig eingestellt werden kann.

A-B-C = Spannung zwischen Lichtboirenclektrodcn.
ai-bi-Cj= . ~ Bodcnelektroden.

E:E)-NB ]f Phasenspannung, JKl \VPha’ngrspma\Jer}gldes Po-
v ctqJ

mUnCJ

der aufgedriickten Spannung). Diese Regelung
kann im Gegensatz zur direkten Spannungsregelung
im Liehtbogenstromkreis keine Verminderung der
Beheizungsstarke zur Folge haben, sondern nur eine
Verlegung der Beheizungsstdrke aus dem Licht-
bogen- in den Bodenstromkreis. Die Chargenzeit
wird also nicht auf Kosten eines regelméaRigen
Ganges verlédngert, wie es bei Oefcn mit Drossel-
spulen usw. der Fall ist.  Auferdem wird der
Regelungstransformator oder Potentialregler nicht
nur voriibergehend benutzt, sondern wahrend der
ganzen Charge.

Schlieflich wird durch die Regelung der Boden-
elektrodenspannung wéhrend des Betriebes nicht
nur eine Verminderung der Leistungsschwankungen,

XXIX.,,
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sondern auch eine Verbesserung des metallurgischen
Verfahrens herbeigefuhrt. Wahrend der Raffinations-
periode ist zur Erzielung einer kréftigen Reaktion
eine starke Lichtbogenbeheizung der Schlacke er-
winscht; nach dem Abzug der Schlacke soll das
Bad heil3 gehalten, der Lichtbogen aber eingeschrénkt
werden, damit das Material nicht verbrennt. Alle
diese wdahrend des normalen Ganges der Charge
auftretenden Forderungen kénnen durch die Schal-
tung Abb. 2 erfullt werden.

Die Abb. 13 zeigt eine Vereinfachung der Schal-
tung Abb. 2, indem die oberen und die verstérkten
unteren Heizstrome von einem Transformator ge-

Abbildung 16. Nathusius-Ofen-Sehaltung fur
getrennte Lichtbogen- und Bodenbeheizung.
Kombinierte Lichtbogen- und Widerstandsbe-
heizung unter Verwendung zweier Transforma-
toren mit sekunddren Verkettungspunkten.

liefert werden. Bei dieser Anordnung ist eine Rege-
lung der Bodenelektrodenspannung wahrend des
Betriebes nicht ohne weiteres méglich. Die Zufligung
eines Potcntialreglers (Ausfuhrung Abb. 14 u. Schema
Abb. 15) ergéanzt die fehlende Mdglichkeit. Mit Hilfe
dieser Regelungsvorrichtung kann in beliebigen, aller-
dings vor der Ausfuhrung festzulegenden Grenzen
die Bodenspannung stufenlos, d. h. in unz&hligen
Graden, eingestellt werden.

Zur Vollstdndigkeit soll auch noch auf die Schal-
tung eingegangen werden, bei der sowohl die Licht-
bogenelektroden als auch die Bodenelektroden von
je einem besonderen Transformator gespeist werden.
Das Schema und Spannungsdiagramm ist in Abb. 16,
eine zugehdrige Kurvenaufnahme in Abb. 8 gegeben.

Aus | und Il der Abb. 16 ist infolge der verein-
fachten Verhaltnisse leicht zu erkennen, dafl, wie
bei allen bisher behandelten Schaltungen mit Zu-
satztransformatoren, die Art des Anschlusses, be-

13
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zogen auf die gegenseitige Lage der Netzwinkel der
beiden Transformatoren, auf die beabsichtigte Wir-
kung von groRtem EinfluR ist. Der Nullpunkt in
den Selialtungssystemen der beiden Transformatoren
besitzt bei den gezeichneten Anschlussen gleiches
Potential.

Bei der Zuschaltung nach | uberdecken sich dem-
nach die beiden Spannungsdiagramme, d. h. zwischen
den sich gegeniberstehenden Elektroden 3/ 11P,
2' IP, P P bestiht eine Spannungsdifferenz, die der
sekunddren Phasenspannung des Haupttransfor-
mators vermindert um die sekundédre Phasen-
spannung des Zusatztransformators entspricht. Bei
der Zuschaltung nach Il entspricht die Spannungs-
differenz  zwischen denselben Elektroden 3' |IP,
% 11", P I' der sekundaren Phasenspannung des
Haupttansformators zuziiglich der sekundéren Phasen-
spannung des Zusatztransformators. Zwischen diesen
beiden Grenzwerten lassen sich die Spannungs-
diagramme auch noch um 60 Ooder 120 0 verschoben
zusammensetzen. .

Die Zuschaltung nach | bewirkt eine vorziigliche
Oberflachen-(Schlacken-)Beheizung, die Zuschaltung
nach Il einen starken StromfluB in senkrechter
Richtung durch den Schmelzeinsatz. Das einfache,
wéhrend des Betriebes mdgliche Umlegen eines
Umschalters auf der Primdrseite des Zusatztrans-
formators geniigt darum, aus einem Raffinationsofen
einen bezeichnenden Einschmelzofen fir festen
Einsatz zu machen.

Alle in dieser Schaltung aufgenommenen Lei-
stungskurven (s. Abb. 8) ergeben Ubereinstimmend,
daB die durch die Bodenelektroden eingefiihrte elek-
trische Leistung von den Schwankungen im Licht-

Beitrag zum. Entwicklungsstand neuzeitlicher Elektroofen.

Abbildung 17.
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bogenstromkreis nicht be-
einfluBt wird. Die auf-
gezeichneten kleinen Ver-
&nderungen im Boden-
stromkreis sind auf
Schwankungen der Zen-
tralenspannung zuriickzu-
fuhren.  Die Boden-Lei-
stungskurven zeigen ndm-
lich auch wéhrend der
Schlackenperiode, also
dann, wenn die Lichtbo-
genelektroden ausgeschal-
tet sind, dieselben kleinen
Schwankungen, wéhrend
sie bei konstanter Span-
nung geradlinig fortlaufen
mufRten. Daraus gehther-
vor, dall auch bei dieser
Schaltung die Kombina-
tion der Lichtbogen mit
einer Bodenbeheizung auf
die Abddmpfung der Be-
lastungsschwankungen von
gunstigem Einfluf® ist. Je
héher der Prozentsatz der
konstanten Belastung (Bodenbeheizung) ist, um so
kleiner wird die Riickwirkung der vom Ofenbetrieb
herrihrenden Belastungsstéfle auf die Zentrale. Bei
einer durch die Bodenelektroden eingefuhrten elek-
trischen Energie von durchschnittlich 50 KW
schwankt die Leistungsaufnahme im Lichtbogen-

Abbildung 18. Ausilihrungsschema ilir Nathusius-Oefen
mit starker verdnderlicher Bodenbeheizung.
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Stromkreis bei einer mittleren Einstellung auf 425 KW,
von ganz wenig'n Ausnahmen abgesehen, zwischen
350 his 500 KW.

In Ergdnzung der vorstehenden Betrachtungen
Uber die hauptséchlichsten Prinzipschaltungen des
Nathusius-Ofenssind in den Abb. 17 und 18 zwei Aus-
fllhrungsschemata dargestellt. Dem Ent-
wurf Abb. 17 war zugrunde gelegt, daB
auf einem Huttenwerk nur Gleichstrom
zur Verfugung steht, der verwendet
werden muf, und daR der dadurch be-
dingte Motdrgenerator in unmittelbarer
Néhe des Ofens aufgestellt wird. Dem-
entsprechend ist der Drehstromgenerator
des Maschinenaggregates so bemessen,
dal der von ihm erzeugte Strom zur
direkten Speisung der Lichtbogenelek-
troden verwendet werden kann. In den
Abzweig nach den Bodenelektroden
ist ein Kleiner Hilfstransformator ein-
geschaltet, der unter Umstadnden bei
dem geringen Ucbcrsetzungsverhaltnis
in Sparschaltung ausgefiihrt wird. Da
die Arbeitsweise der Gleichstrommoto-
ren von der zugefiihrten Spannung in
hoherem MaRe abhéngig ist als die nor-
malen Motoren anderer Stromsysteme,
ist in dem Schaltungsentwurf darauf
hingewirkt worden, daR die auf die
Zentrale rickwirkenden Belastungsstoiie
mdglichst niedrig bleiben. Zu diesem
Zweck ist der Gleichstrom - Antriebs-
motor auf Abfall der Umdrehungszahl compoundiert
und der Drehstromgenerator fiir besonders hohen
Spannungsabfall entworfen. Die Erregung des Gene-
rators befindet sich infolge des Anbaues einer be-
sonderen Erregermaschine gleichfalls in Abhéngigkeit
von den BelastungsstoRen, da die Erregerspannung
der Umlaufzahl proportional ist. Wenn etwas ganz
Besonderes getan werden soll, kann noch ein Schnell-
regler in Anwendung gebracht werden, worauf dann
das Ueberschreiten einer vorher fcstzusetzenden
Hochstgrenze an Kilowattbedarf um nicht mehr als
5% sicher gewdhrleistet werden kann.

Abb. 14 zeigt die Schaltung eines Nathusius-Ofens,
wie er Anfang Juni 1912 bei den Deutschen Molybdéan-
werken in Teutschenthal in Betrieb genommen wurde.
Das Schema enthdlt die gesamte elektrische Aus-
ristung und zeigt, daf3 bei aller Feinheit der Regelung
die Anlage eine dulRerst einfache ist. Fiir den Betrieb
wird lediglich ein Transformator und ein Potential-
regler bendtigt. Die Erregung des letzteren wird von
der Sekundérseite des Transformators gespeist. Da
der Haupttransformator beim Einschalten sofort
durch den Bodenelektroden - Stromirreis belastet
wird, ist der auf der Primdrseite angeordnete
selbsttatige Oelschalter mit Vorkontakten und Ein-
schaltwiderstdnden ausgerustet, um die mecha-
nische Beanspruchung der Transformatorspulen zu
verringern.

Beitrag zum Entwicklungsstand neuzeitlicher Elektroofen.

Abbildung 19.
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Abb. 19 zeigt die Ausfilhrung eines Starkstrom-
ofentransformators, dessen fur 8000 Ampere be-
messene Sekundérwicklung fir verschachtelten An-
schluR der Abfuhrungsleitungen ausgebildet ist. Die
Abbildung zeigt deutlich, da die ebenfalls fir
Niederspannung bemessene Primédrwicklung in Stern

Starkstrom-Ofentransformator der
Bergmann-Elektrizitdts-Werke, A. G., Berlin.

geschaltet ist, und dal} die Teilspulen jeder einzelnen
Phase in Parallelschaltung angeschlossen sind.

Zusammenfassung:

Die Arbeit zerfallt in zwei Teile:

1. in einen Vergleich der wichtigsten neuzeitlichen
Elektroofen vom wirtschaftlichen  Gesichts-
punkt aus,

2. die Untersuchung eines 5- bis 6-1-Nathu-
sius-Ofens mit anschlieBenden Betrachtungen
Uber die Entwicklungsmdglichkeiten dieser
Ofenart.

Im ersten Teil wird nachgewiesen, dall die Not-
wendigkeit rotierender Umformer fur einzelne Ofen-
arten einen starken ungiinstigen Einfluf3 auf die Wirt-
schaftlichkeit dieser Anlagen ausiibt. AnschlieBend
daran ist der Vergleich ausgedehnt auf die An-
schaffungskosten der vollstdndigen Ofenanlagen mit
Zubehor, die Dauerhaftigkeit der Ofenanlagen bzw.
die Abschreibungskosten, die direkten und indirekten
Bedienungskosten fir die Ofenanlagen, die a. d. t
Erzeugnis bezogenen Kosten fir den fortlaufenden
Ersatz der dem natlrlichen Verbrauch unterworfenen
Ofenteile, wie Kohleelektroden, Ofenzustellung usw.,
ferner auf den Abbrand, bezogen a. d.t Erzeugnis,
und schlieBlich den f. d. t Erzeugnis bezogenen elek-
trischen Energieverbrauch.
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Die Untersuchungen des Nathusius-Ofens im
zweiten Teil erstrecken sich auf den Energieverbrauch
fur die Charge, die Energieverteilung zwischen Licht-
bogen- und Elektrodcn-Stromkreis, die Einwirkung
verschiedener, beim Nathusius-Ofen mdglicher Schal-
tungen auf die Belastungsschwankungen, die Be-
stimmung der Wérmeverluste a) durch Kuhlwasser,
b) durch Ausstrahlung, ferner auf die Festlegung
der elektrischen Verluste im Transformator und in den
Leitungen.

Im Anschluf an die gemachten Beobachtungen
werden einige neue Schaltungen fiir Nathusius-Oefen
besprochen, bei deren Anwendung ohne rotierende

Zuschriften an

Speisewasservorwarmer hinter Hochofengas- und Abhitze-Kesseln.
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Umformer oder sonstige kostspielige Hilfsmittel
selbst bei festem Einsatz die Belastung fir die
Maschinenzentrale praktisch konstant gehalten werden
kann, und bei denen in bezug auf die Stirke und
Verteilung der Beheizung eine Anpassung an die zeit-
lichen Bedirfnisse des metallurgischen Verfahrens
in weitestem Sinne mdglich ist.

Der untersuchte Ofen ist von den Inhabern der
Nathusius-Patente, den Westdeutschen Thomasphos-
phat-Werken, G. m. b. H., Berlin, und die voll-
standige elektrische Ausriistung von den Berg-
mann-Elektrizitats-Werken, A. G., Berlin, geliefert
worden.

die Redaktion.

(Fur die In dieser Abteilung erscheinenden Verdffentlichungen dbernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Speisewasservorwdrmer hinter Hochofengas- und Abhitze-Kesseln.

Der von Franz Karl W. Ga ab, Dusseldorf, Ver-
treter der Firma Dr. Hans Kruse G. m. b. H.,
Berlin, veroffentlichte Aufsatz* obigen Titels enthélt
verschiedene Unrichtigkeiten und Ungenauigkeiten,
auf die hinzuweisen ich im Interesse der beteiligten
Kreise nicht unterlassen mdchte.

Wenn eine Erwdrmung des Speisewassers von
10 bzw. 15° C vorgesehen war und auch tatsachlich
ein Versuch mit 13,5° C stattfand, so muf} erklért
werden, daB solche Versuche fur die Praxis voll-
kommen wertlos sind. Abgesehen davon, daf es in
den Grenzen des Deutschen Reiches wohl sehr schwer
fallen dirfte, dauernd Wasser von 10° C zu finden
— am Versuchstage war es ja auch nicht méglich, sol-
ches zu verwenden, da die Eintrittstemperatur mit
13,5" C angegeben ist —so liegt die Ubliche Temperatur,
unter der man niemals Wasser durch einen Ekono-
miser schicken darf, weil sonst vorzeitig alles ver-
rostet, zwischen 30 bis 35° C. Eine Kostenberech-
nung in Grenzen einer Erwarmung unter 35° C auf-
zustellen, ergibt ein vollkommen falsches Bild.

Des weiteren muf ich der Behauptung, dafl der
Vorwérmer Kablitz sich auf einen kleineren Raum
als andere Fabrikate unterbringen 148t, und dal des-
halb anscheinend der Firma Kruse der Auftrag erteilt
sei, entgegentreten. Bisher liegt noch kein einziger
einwandfreier Versuch uber einen Ekonomiser Kab-
litz vor, der beweist, dall dieser den gewdhnlichen
guBeisernen Ekonomisern gegenuber irgendwelche
Vorzige hinsichtlich Leistungsfdhigkeit hat.  Im
Gegenteil wird dies allgemein bezweifelt, und das
Versuchsergebnis 1aBt keinesfalls etwas anderes er-
kennen. Wenn fir die Erwdrmung von stundlich
85 000 1 Speisewasser von 10 bis 15° auf 80 bis 95° C
bei 300 bzw. 350° C Abgastemperatur und einer Zug-
starke von 20 bis 25 mm Wasserséule eine Ekono-
miserheizflache von rd. 1400 gm vorgesehen war,
so bedingt dies eine W&rmeaufnahme fir denQuadrat-

* St. u.E. 1912, 23. Mai,'S. 860/2; 30. Mai, S. 913.

metcr Vorwdrmerheizfliche von 2900 bis 3300 WE.
Jeder Feuerungstechnikef wird hierzu den Kopf
schitteln. Wenn man hiermit das Versuchsergebnis,
und zwar eine Erwé&rmung von 28 960 1um 79,5° C,
vergleicht, so hat der Ekonomiser tatséchlich nur
1640 WE f. d. gm Heizflache aufgenommen.

Zugegeben, dal sich die Wé&rmeaufnahme bei
hoéherer Belastung etwas verbessert, so kann aber
unmdoglich ein Kablitz-Vorwdrmer bei natirlichem
Zuge f. d. gm Heizfliche 2900 bis 3300 WE auf-
nehmen, zumal aus den bescheidenen Betriebs-
ergebnissen noch nicht einmal zu ersehen ist, ob die
Fuchsgastemperaturen beim Ein- und Austritt aus
dem Ekonomiser richtig festgestellt wurden, bzw. ob
der Gasstrom richtig die Thermometer getroffen
hat; es kommen Falle vor, bei denen man durch
Rechnung feststellen kann, dafll der Ekonomiser
mehr Wé&rme aufgenommen haben soll, als die
Fuchsgase uberhaupt enthielten. Keinesfalls ist
der Schluf’ zuldssig, dal, wenn mit 1400 gm 28 960 1
um 79,5° C erwdrmt werden, dann ebensogut auch
58 000 1 also mehr als das Doppelte, um 70 bis
80° C erwarmt werden sollen, so daR die Worte, ,,die
versprochenen Leistungen beim Vollbetrieb konnten
leicht erreicht werden®, in sich zusammenfallen.

Um die Leistung eines lvablitz-Ekonomisers in
durchaus einwandfreier Weise beurteilen zu kdénnen,
durfte es das Richtigste sein, wenn W. Gaab sé&mt-
liche Versuchs- und Betriebsangaben tber Zugverhélt-
nisse, Rauchgastemperaturen hinter den Kesseln,
Rauchgasmenge usw. verdffentlicht und bei dieser
Gelegenheit angibt, wie bei den Kablitz-Apparaten
die Gasgeschwindigkeit richtig bemessen wird, da
doch in jedem Betriebe fortgesetzt die Beanspruchung
der Kessel zum Teil sehr groRen Schwankungen unter-
worfen ist.

Braunschweig, im Juni 1912.

M. R. Schulz, Ingenieur,

Offentlich bestellter iind beeideter Sachverstandiger.
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Die von M. R. Schulz aufgestellte Behauptung,
dal man niemals Wasser mit einer unter 30 bis
35 0 C liegenden Eintrittstemperatur durch einen
Ekonomiser schicken darf, ist vollstdndig berechtigt,
sobald es sich um Ekonomiser handelt, die nicht
aus guBeisernen Réhren hergestellt und nicht gleich-
zeitig mit genligendem Wasserumlauf versehen
sind. Der Mangel an Raum verbietet die ausfiihrliche
Auseinanderlegung der hierfir in Betracht kom-
menden, in der Praxis langst bekannten Griinde.
Wenn aber ein Wasser mit tatsachlich nur 10 bis
150 C zur Verfligung steht, so wird man von den
guBeisernen Ekonomiser-Systemen dasjenige mit dem
besten Umlauf wahlen, und dieser ist eben bei
dem Kablitz - Ekonomiser vorhanden; wenn dann
fernerhin, wie im vorliegenden Falle, kein Mittel zur
Verfligung steht, das Wasser anderweitig auf 30 bis
350 C zu bringen, so mufl man eben die Gefahr des
Verrostens, deren geldliche Kosten dem Warme-
wiedergewinn gegenilberzustellen sind, mit in den
Kauf nehmen. Diese Gefahr ist m. E. wiederum
bei dem Kablitz-Ekonomiser wegen seines rapiden
Umlaufs am geringsten, und tatsachlich ist bis heute
nach 1% jahrigem Betriebe bei 24stiindigem Dauer-
betrieb ein Anrosten, geschweige denn ein Ver-
rosten selbst der ersten Rohrteile, noch nicht zu
meiner Kenntnis gekommen. Auf Grund der geringen

Umschau.
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'‘Wasser-Eintrittstemperatur und der hierfir be-
kannten groflen Gefahr des Verrostens fiir schmied-
eiserne Ekonomiser kamen in vorliegendem Falle
nur gulleiserne Ekonomiser in Frage, und wegen des
geringen zur Verfligung stehenden Platzes fiel die
Wahl zwischen guReisernen Ekonomisern auf den
Kablitz-Ekonomiser, der auf 49,5 gm Grundflache
1400 gm Heizflache unterbringen konnte.

Wenn M. R. Schulz die tatsdchliche Aufnahme
von nur 1640 WE f. d. gm Ekonomiser-Heizflache
bemaéngelt, so ubersieht er leider, dafl der unter
Mitwirkung von Werksbheamten ausgefiihrte Versuch
infolge einer Stérung in der Gaszufuhr nicht als
vollglltiger und nach jeder Richtung hin einwand-
freier Versuch anzusehen ist; nur aus diesem Grunde
habe ich keine Veranlassung, sdmtliche Versuchs-
ziffern anzugeben, vielmehr begniige ich mich mit
der bereits durch meinen Aufsatz getdtigten Fest-
stellung, daR cs auch fiir mit Hochofengas oder
mit Abhitze betriebene Dampfkessel immer noch
von grofem Vorteil ist, Uberhaupt Ekonomiser
einzubauen. Ob dann ein Kablitz- oder ein Schulz-
oder ein anderer Ekonomiser gewdhlt wird, mag
und muf in jedem einzelnen Falle abhdngig von den
vorhandenen Verhéltnissen entschieden werden.
Diusseldorf-Oberkassel, im Juni 1912.

Franz Karl W. Gaab.

Umschau.

Versuche Uber die Wirksamkeit des Harmet-Verfahrens
zum Dichten von Blécken.

Auf Anregung des Herrn Ministers der offentliohen
Arbeiten und im Einverstandnis mit der Gewerkschaft
,Deutsoher Kaiser in Bruokhausen als Antragsteller
haben Professor E. Heyn und Professor 0. Bauer ein-
gehende Versuohe (ber die Wirksamkeit des Harmet-
Verfahrens angestcllt.* Die vergleichenden Unter-
suchungen, die im Martinbetricbo der genannten Gewerk-
schaft ausgefihrt wurden, bezweokten, den EinfluR des
Harmet-Verfahrens festzustellen:

u) auf die Lunkerbildung urid Seigerung beim GuR
groRer Blooke,

b) auf die Festigkeitseigenschnften von Walzerzeug-
nissen (Profileisen) aus' gepreRftem und nichtge-
pretem Material.

Die Untersuchung erstreoktc sioli auf folgende Eisen-
sorten:

Mittelhartes FluBeisen (Material A),
Hartstahl ( . B),
Niokelhartstahl ( . C).

Die Zusammensetzung der drei Eisensorten geht

aus folgender Zahlentafel hervor:

Ma- 0 Si Mn r S Q Ni
teriadl o % % % % %
A 021 020 073 0023 003l 0053 -
B 034 025 078 0026 0,034 0054 —
c 028 013 071 0020 0025 0065 178

Von jedem Material wurden je vier Bl6oke im Einzel-
gewicht von etwa 3000 kg aus ein und derselben Charge
gegossen. Von diesen wurden zwei Blooke (der erste und

* Mitteilungen aus dem Kgl. Materialprifungsamt
1912, 1. Heft, S. 1/76.

vierte) nach dem Harmet-Verfahren gepreRt und zwei
Blooke (der zweite und dritte) nioht geprefit. Je ein ge-
preBter und ein niohtgepreBter Block diente zur Unter-
suchung nach a) auf Lunkerbildung und Seigerung;
die anderen Blooke wurden zu J-Trdgern ausgewalzt,
mit denen Festigkeits-
prifungen nach b)
ausgefihrt wurden.

Die Erzeugung der
zu prifenden Materi-
alien geschah im lau-
fenden Betriebe des
Martinstahlwerks in
Bruckhausen im ba-
sischen  Martinofen.
Die Herstellung der
Blooke und J -Trager
von Beginn des Gus-
ses bis zur Beendigung
des Auswalzens und
Zersagens der Tra-
ger erfolgte unter
Beaufsichtigung und
Leitung der Verfas-

ser. Alle Bl6oke,
gleiohgiltig ob sie
spater zum Pressen
gehéngten oder nicht, wurden aus ein und derselben
Pfanne hintereinander in gleicher Weise in Harmet-
Kokillen unter Verwendung eines besonderen Ueberlauf-
trichters (vgl. Abb. 1) gegossen. Ucber das Harmet-
Verfahren selbst haben wir bereits an verschiedenen
Stellen* eingehend berichtet.

* St. u. E. 1901, 15. Aug., S. 857; 1902, 15. Sept.,
S. 1238; 1906, 1. Jan., S. 42; 15. Mérz, S. 345; 15. Mai,
S. 628; 1908, 22. Juli, S. 1057; 4. Nov., S. 1001; 1909,
3. Febr., S. 190.

Abbildung 1. Uebcriauftrichtur.
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Zahlentafel 1. Versuchsergebnissc.
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bei den gopreRten Materia-

. . . lien. Auoh diese Proben sind
Nicht geglint Geglunt aus dem der Blookmitte ent-
Quer- er- sprechenden Trégerteil ent-
Material ' Bruch- Dehnung  Schnitts- Bruch- Dehnung mitts- nommen] zeigen also auoh
grenze verminde-  grenze verrwrl]nde- niohtden EinfluR dcrSohwoil3-
ran K 0 0 9 ndhto an, da an diesen Stel-
kg/gmm % % gomm % % len kehie Sohwei3ndlito fest-
Material A (Kopf). stellbar waren.
. 8. Aus vorste
Nicht gepreft . . . 38,95 _- 43,40  [22,0]** [44,0]** vor, daf die Wirkung des
GepreBton.. 40,80 28,8 43,5 47,00 30,1 52,5 Fressens der, Bloolco haupt-
- séohlioh in der Beseitigung
Uaterial 11 (Kopf). der Lunker und der davon
Nicht gepreBt . 57,75 20,9 30,5 ' 57,85 23,5 37,5 herriihrenden  SohwoiRnahte
GepreBtu... 157,85 [22,41*« 360 57,25 21,3 38,0 liegt. Dort, wo SohweiRnalito
. infolge Lunkerbildung nioht
Material C (Kopf). vorhanden sind, ist ein we-
Nich 8 50 35 * * 49.45 49 sentlicher Unterschied in den
icht geprefit . , — : ; —t Festigkeitseigensohaften ge-
G ep reBt .. 56,95 23,7 40,5 57.45 21,8 48,0 preﬁten und nichtgepregten

Betreffs der Einzelheiten der umfangreiohen Unter-
suohungen sei auf die Quelle verwiesen. Das Gesamt-
ergebnis ihrer Arbeiten fassen die Verfasser folgender-
mafen zusammen.

1. Duroh das PreBverfahren ist die Lunkerbildung
verhindert worden, wéahrend dio niohtgepreRten
Blooke starko Lunkerbildung zeigen.

2. Dio Lunker in den niohtgepreRten Bléoken geben
in den gewalzten Trédgern Veranlassung zur Ent-
stehung von SohweiRniihten im Steg. Diese Schweil-
ndhte sind im Kopfende sdmtlioher Trdger aus den
nichtgeprefSten Bldoken durch dio Actzprobo nach-
weishar. Am stérksten treten sie auf bei Material C,
am schwaéchsten bei Material B.

3. Dio Wirkung dieser Sohwcifniihto muR sioh beim
Zugversuoh besonders in den Querproben aus dem
Tragersteg bemerkbar machen. Dies wird bestatigt
durch die Uebersicht Zahlentafel 1, welohc dio Mittel-
werte fir dio Bruchgrenze, Dehnung, auf eine MeR-

lange vond,65 VA, und Quersohnittsverminderungdcr
Zugproben aus den Kopfenden der Trager (Steg, quer)
enthalt. Bei dem Stahl B waren die im nioht-
geprelten Material durch dio Aetzproben feststell-
baren SchweiBstellen geringer als bei den Materia-
lien A und C. Dementsprechend sind auch dio
Unterschiede zwisohen den Eestigkeitscigensohaften
des gepreBten und niohtgepreRten Materials B im
Kopfende des Trégers (Steg, quer) nioht soharf
ausgepragt.

4. Die Ergebnisse der Zugversuoho spreohen im all-
gemeinen zugunsten des aus den gepref3ten Blocken
gowalzten Materials.

j5. Dio Kerbsohlagproben ergaben keine wesentlichen
Unterschiede zwisohen gepreBtem und nichtge-
preBtem Material. Dies ist erklérlioh, da dio Kerb-
sohlagproben aus dem Flansche, also an Stellen
entnommen wurden, wo die Schweiflnéhte im un-
gepreBten Material naoh der Actzprobo nioht vor-
handen waren.

6. Dio Biegeproben, die nur aus den Tréagerteilen ent-
nommen wurden, die der Blockmitte entsprachen,
liefern keine wesentlichen Unterschiede zwisohen
geprefRitem und nicht-gepreBtem Material. Auoh dies
ist erklarlich, da die SohweiRstcllen, dio die Proben
beeinflussen koénnen, im Kopfende der Tréger und
nioht in dem mittleren Teil liegen.

7. Die bei 350° C ausgefiihrten Biegeproben ergaben
etwas hohere BiegegroRo bei den niohtgeprefiten als

* AuBerhalb der Teilung gerissen.
** Eino von den beiden Proben auRerhalb der Teilung
gerissen.
f Niohtgomessen wegen Spaltung im Bruoh.

Materials nicht vorhanden.
9. Dio von der Oberflaoho der Tréger aus Niokelstahl C
ausgehenden Lé&ngsrisse treten sowohl im gopreRten
als auoh im niohtgepreten Material zutage. Sie
kénnen also keino Folge des PreRBverfahrens sein,
sondern miussen in der Eigenart des Materials und
seiner sonstigen Behandlung liegen.

Kalt verdrehte Elnlageeisen fir Eisenbetonzwecke.

Dio Frage der Streckgrenzo der Einlageeisen ist fur
Eisenbeton-Konstruktionen ihrer Natur nach recht wesent-
lich, da ihr Wert bekanntlich ausschlaggebend fur den
Entwurf ist. Ein normales FluReison mit hoher Streck-
grenzo besitzt nun bei dom dazugehdrigen hohen Kohlen-
stoffgohalt meist eine ungonligendo Zahigkeit. In Amerika
hat man deshalb dio betreffenden Anforderungen durch
Anwendung eines urspringlich weichen Materials mit
maRigen Fcstigkcitsziffcrn, dom erst durch Kaltbearbei-
tung die gewdinschten Eigenschaften vorliohen werden,
zu orfullen gesucht und diesen Zweck auch erreicht, zu
sohlieBen wenigstens aus den Mitteilungen von Josse
J. Shuman*, ferner aus der Zahl der Bauausfiihrungen
und der Werke, dio die Anfertigung solcher Erzeugnisse
aufgenommen haben. Die Kaltbearbeitung verringert
mit Erhdhung der Elastizitatsgrenze in erster und der
Bruchbelastung in zweiter Linie natlrlich die Dehnung.
Immorhin behélt das Material, z. B. bei Verdoppelung
seiner Streckbelastung, noch genlgend Z&higkeit, um
kalt dio Biegeprobo von 1800 mit einem Krimmungs-
radius gleich der Soitonléngo des urspriinglichen Qua-
drateisons auszuhalten. .Vermieden muf es natirlich
werden, daB die Einlagen auf der Baustelle durch
Warmbearbeitung etwa ausgegliiht werden. Die An-
zahl der Verwindungen ist dom verwendeten Ausgangs-
material anzupassen, und nach Angabon von J. Shu-
man ist eino Windung auf 5 bis 7 Seitenlangen zu
wéhlen.  Bei der Bearbeitung génzlich unverandert
bleibt die mittlere Faser, der Stab behé&lt dio urspriingliche
Lange und liegt auch in den angewandten Maschinen
(s. Abb. 1) lose in dem angetriebenen Spannfutter ohne
die Neigung, sich horauszuziehen. Am meisten gedehnt
werden die &uferen Teile des Querschnittes; so ergibt
sich auch, daR bei gleicher Windungszahl, bezogen auf
die Seitenlange des Ausgangsquadrats, schwéchere Stébe
eino groRere mittlere Dehnung und damit ein schnelleres
Steigen der Hérte zeigon als starke. Die Streckgrenzo
des Materials soll fiur y2'/-Quadrateison und kleiner
bei etwa 45,7 kg/gmm, fur &'s bis 1“-Quadrateisen bei
42,2 kg/gmm und fir starkere Eisen bei etwa 38,7 kg/gmm

* Proceedings ofthe The American Society for Testing
Materials 1907, S. 434/44.
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Zahlentafel 1.
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Abbildung 1.

Verwin-
dungen

auf 1m

9,8
16,4
22,9
29,5%*

6,56
115
16,4
21,3

3,3

8,2
115
14,8

1,6

4,0

6,6

8,2

1,6

33

4,9

6,6

1,0

2,5

Umschau.

Stall

Maschine zum Kaltvcrwinden von Quadrateisen fiir Eisenbeton/wecke.

und Eisen.

Ergebnisse von ZerreilRversuchen mit glatten und kalt
vierschiedc n stark verwundenen

Streckgrenze
In kg/qcm
Er-
Ver- hbhtrmg
wunden n %
3234 474
4274 949
4837 1205
4724 1154
4067 39,8
4756 63,5
5151 77,2
534S 839
3745 41,6
4747 79,5
4997 89,0
5262 99,0
3395 36,5
4477 80,0
4539 82,5
4781 92,2
3599 48,1
4158 71,2
4539 86,8
4701 96,0
3260 46,5
4015 80,5
4629 108,2
4854 1181
4958 52,6
5545 70,7
5911 82,0
6253 92,5
4396 37,2
5379 67,8
5782 80,3
5976 86,5
4104 421
4920 70,3
5058 75,2
5258 82,1
3977 479
4859 80,7
5038 87,4
5458 103,0
4170 53,7
4745 74,6
4815 77,8
5285  94(9

Quadrateisen, fttr

Bruchbelastung

Glatt

3261
3318
3233
3318

4288
4288
4288
4288
4176
4176
4176
4176

4018
4018
4018
4018

4160
4160
4160
4160

3887
3887
3887
3887

5251
5251
5251
5251
5075
5075
5075
5075

5017
5017
5017
5017
4806
4806
4806
4806
5082
5082
5082
5082

In kg/gcm

Ver-
wunden

4499
4780
5342
5005

4436
4929
5225
5423
4246
4872
5137
5317
4006
4577
4742
4865

4167
4520
4742
4960

3896
4300
4751
4947

5471
5837
6204
6326

5145
5741
5965
6139

5029
5374
5512
5706

4947
5213
5469
5560
4990
5352
5585
5699

* Diese Versuchsreihe und Zahlentafel 2 nach Shaman a.a.O.
reihen eines amerikanischen Freundes, dem wir auch die anderen Unterlagen verdanken.

Er-
héhung
In %

37,9
441
65,2
50,8

3,4
14,9
21,9
26,5

1,7
16,7
23,0
27,4
0,3
13,9
18,0
21,0

0.2

8,7
14,0
19,2

** Bel starkerer Verwindung erfolgt Bruch.

Eiscnbetonzwooko.

Dehnung auf

203 mm Med-
lange In %
Ver-

Glatt

wunden
33,0 8,0
32,5 5.8
37,5 6,8
34,0 5,0
27,1 16,2
27,1 8,1
27,1 6,3
27,1 5,9
29,9 205
29,9 9,9
29,9 6,2
29,9 0,2
32,1 28,7
32,1 9,4
32,1 8,1
32,1 75
33,7 19,3
33,7 14,3
33,7 8,1
33,7 8,7
339 312
339 208
33,9 10,6
33,9 9,7
24,9 13,7
249 9,3
249 59
249 5,6
24,0 18tl
24,0 11,7
24,0 7,1
24,0 5,6
26,8 18,7
26,8 14,9
26,8 12,5
26,8 9,6
256 184
25,6 10,6
256 71
25,6 6,2
27,1 243
271 148
27,1 9,0
27,1 78

Quemchn tts-
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Streckgrenze

verminderung In % der

In % Bruchbelastung
Glatt ver- Glat "

wunden wunden
740 70,8 67,2 71,9
68,7 59,0 66,1 89,4
73,0 67,0 67,8 90,5
745 286 061 944
64,8 64,8 67,9 91,8
64,8 61,2 67,9 90,5
64,8 60,4 67,9 98,7
64,8 552 67,9 98,6
62,1 034 034 883
62,1 57,1 634 975
62,1 445 63,4 97,4
62,1 57,8 034 99,1
56,9 59,7 02,0 84,6
56,9 47,2 62,0 97,8
56,9 49,1 62,0 958
56,9 50,5 62,0 9872
535 555 584 803
535 434 584 921
535 491 58,4 957
535 41,3 58,4 90,0
57,3 588 57,3 837
573 60,0 573 934
57,3 431 573 975
57,3 446 57,3 983
54,6 55,6 61,8 90,7
546 543 618 951
546 445 61,8 953
546 372 61,S 98,9
556 554 632 855
556 519 632 938
55,6 48,1 63,2 96,8
55,6 35,6 63,2 975
52,6 50,3 57,6 81,7
526 519 576 910
52,6 410 576 918
52,6 386 576 923
32, 333 559 805
32,8 245 559 93,2
32,8 209 559 920
32,8 18,0 559 98,2
32,8 17,6 53,4 837
32,8 185 53,4 88,6
32,8 16,3 534 86,4
32,8 124 534 92,8
f Versuchs-
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Zahlentafel 2.

Umschau.

Ergebnisse von Zerreillversuchen

32. Jahrg. Nr. 29.

mit glatten und jeweils

gunstigst kalt verwundenen Quadrateisen fir Eisen betonzwecke.

GroRe Streckgrenze

Bruchbelastung:

Dehnung auf Querschnitts- Streckgrenze in

i B- \ ind d h-
den  Verwin- In kg/qcm in kg/qgecm 2(|)i3in;ncmlnM;o emi];n%erung %b:';SEJrﬂugc
Qua- dungen

- ~ Er- _ Er- _ - -
drat-tam el Y honung Glar S honung Glat VT Glar VST Gl V'
eisens wunden n % w'unden in % wunden wunden wunden
\VAR IG4 2671 4077 52,6 4302 6408 50,3 27,3 53 64,0 11,6 62,1 63,0
Vv, 16,4 2643 4218 59,6 4246 6411 51,0 28,8 53 65,2 315 62,2 65,8
AV 115 2399 4218 75,8 4124 5304 286 275 6,3 62,5 55,2 582 795
Vs" 11,5 2452 4111 67,7 4093 5347 30,6 31,3 8,0 61,1 53,7 59,9 76,9
Vs" 8,2 2191 3712 69,4 4009 4898 22,2 310 75 61,2 46,5 54,7 75,8
Vs" 8,2 2416 3921 62,3 4011 4872 21,5 28,8 75 59,7 44.8 60,3 80,5
7s" 0,6 2507 4637 85,0 4270 5491 28,6 30,0 6,5 60,5 27,6 58,7 84,4
7" 6,6 2460 4279 73,9 4178 5032 204 29,0 83 50,3 457 58,9 85,0

1 57 2328 4072 74,9 4037 4744 175 310 9,0 525 43,1 57,7 85,8
" 57 2345 3821 62,9 4152 5083 22,4 30,8 60 540 268 565 752
1Vs" 49 2711 4650 715 4834 5804 215 32,5 78 49,3 148 56,0 S0,1
1»/,« 4,9 2274 5125 77,1 3947 5102 29,2 323 53 60,7 146 57,6 78,9
1Vs" 49 2372 4375 84,4 3905 4843 240 30,0 78 46,7 30,7 60,7 90,3
1Vs" 4,9 2316 4017 73,4 3923 5156 31,4 320 6,3 52,0 246 59,0 77,9

liegen bei einer Bruchdehnung von rd. 5% auf 203 mm
MoRliingo, von rd. 12 % auf 51 mm MoRUinge bezogen.

Zur weiteren Veranschaulichung geben Zahlentafel 1
und 2 Prifungscrgebnisso fir verschiedene Material-
qualitdten und verschieden starko Verwindungen. Eiir
Eisenbetonbauten erscheint die Verwendung so vorbe-
reiteter Einlagen besonders zweckméRig, weil ohne Ver-
groRerung des Materialaufwandes durch die Oberflachcn-
gcestaltung rein mechanisch die Verbindung zwischen Eisen
und Beton wesentlich verbessert wird. Gegeniber in &hn-
licher Weise warm gestalteten Formen ergibt die kalte
Verwindung aber auch physikalisch eine VergroRerung
der Haftspannung, da bei der Kaltbearbeitung aller Walz-
sinter von den Stdben entfernt wird. Zugleich ist das
kalto Verwinden eino scharfe Materialprobe, bei der sich
otwaigo UngleichméRigkeiten desselben sofort durch
UnregelmaRigkeit der Schraubenlinie kennzeichnen. Der
Phosphorgehalt des fur diese Verarbeitung geeigneten
Materials soll nicht mehr als 0,04 bis 0,0(5% betragen.

Jubildums-Stiftung der deutschen Industrie.

Dem kirzlich erschienenen Bericht lber die Tatigkeit
des Kuratoriums und des Vorstandes der Jubildums-
Stiftung der deutschen Industrie im Jahre 1911 entnehmen
wir nachstehende Angaben:

Die ordentliche Sitzung des Kuratoriums hat am
9. Mai 1911 im Senatssitzungszimmer der Koniglichen
Technischen Hochschule in Charlottenburg stattge-
funden. Ihr waren am Tage vorher eine Sitzung des
Vorstandes in Gemeinschaft mit den Obménnern der
Kommissionen und eine Sitzung des Vorstandes allein
vorausgegangen.

An Stelle der ausscheidenden Mitglieder wurden fur
die néchste dreijahrige Amtszeit in die Kommission fir
Berg- und Huttenwesen fir Direktor Sr.-Jjng. Gill-
hausen Bergakademiedirektor Geheimer Bergrat Pro-
fessor Fischer und an Stelle des letzteren Geheimer Re-
gierungsrat Professor Dr. ®r.«3ttg. Dr. mont. Wist als
Obmann gewdhlt, weil es zweckmé&Rig erschien, hier zur
Abwechslung einen Hittenmann mit dem Amt als Obmann
dieser Kommission zu betrauen.

Zu der Sitzung des Kuratoriums waren erschienen:
11 Vertreter der Technischen Hochschulen, 3 Vertreter
der Bergakademien und 9 Vertreter der Industrie, zu-
sammen 23 Kuratoriumsmitglieder, ferner auf besondero
Einladung Professor Thomann in Vertretung des be-
hinderten Obmanns der Kommission fir Maschinen-
ingenieurwesen, Direktors ®r.-Qng. Gillhausen, der Ob-
mann der Kommission fir chemische Technik, Geheimer

Regierungsrat Professor Dr. Witt und der Obmann der
Kommission fur Elektrotechnik, Geheimer Hofrat Professor
Dr. ®t.>Qng. E. Arnold.

Auf Antrag des Vorstandes wurde dem Deutschen
Museum in Minchen wie in den friheren Jahren ein
Beitrag von 2000 M bewilligt.

Von den Berichten Uber den Fortgang der mit Stif-
tungsmitteln ausgefuhrten Arbeiten seien nachstehende
wiedergegeben:

1. Bericht von Professor H. Junkers in Aachen uber

Versuche, betreffend Diagramm der Gasmaschine.

Die experimentellen Arbeiten im Berichtsjahre waren
im einzelnen folgende: Nach tunlichster Verbesserung
der Druckindizierung wurde eino groRere Reihe Pen-
delversuche an der bereits friher beschriebenen Ver-
suchsmaschine* mit freifliegenden Kolben durchge-

fahrt, zuerst mit einem Zylinder von 400 mm Durch-
messer, dann von 200 mm Durchmesser, wobei
Dricke bis 85 at und Kolbengeschwindigkeiten bis

10 m/sek erreicht wurden. Zur Ausfullung von Licken
in friiheren Versuchen wurde noch eine Reihe von Bomben-
versuchen an obiger Versuchsmaschino ausgefuhrt, teils
mit, teils ohne nach der Entziindung durch Explosion
einer Knallquecksilberpatrone eingeleitete Durchwirbelung
der Gase, sowie Versuche uber die Wérmeabgabe elek-
trisch geheizter Drdhte von verschiedener Dicke und
Anordnung an einen vorbeistreichenden Luftstrom von
verschiedener Geschwindigkeit und verschiedenem Drucke.
Das gesamte bisherige Versuchsmaterial befindet sich
zwecks Verdffentlichung in Bearbeitung. Die Fertig-
stellung wird aber noch mehrere Monate in Anspruch
nehmen. Nach Drucklegung wird die Abhandlung der
Jubildums-Stiftung zugcstellt werden.

2. Bericht des Geheimen Regierungsrats Professors
Dr. Sr.'"Ajlig. F. Wiist in Aachen lber den

Fortgang der Untersuchungen des Einflusses der Fremd-
korper auf die Eigenschaften des gieBbaren Eisens.

Die im letzten Bericht** in Aussicht gestellten Ver-
offentlichungen Uber den EinfluR des Kohlenstoffs und
Mangans auf die Festigkeitseigenschaftcn des GuReisens
sind noch nicht erfolgt, da es zweckmaRig erschien, erst
die Resultate der Untersuchungen uber den EinfluB von
Phosphor und Schwefel abzuwarten, welch letztere in
einigen Monaten beendet sind. Die Einwirkungen, die

*Vgl. St. u. E. 1911, G Juli, S. 1105; 1910,
31. Aug., S. 1530.
** Vgl. St. u. E. 1911, 0. Juli, S. 1105.
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Phosphor und Schwefel auf die Sehwindung des GuB-
eisens austiben, sind festgestcllt; im Gange sind Unter-
suchungen des Einflusses dieser beiden Fremdkorper
auf die magnetischen und elektrischen Eigenschaften.

3. Bericht von Professor H. Scliéttler in Braun-
schweig uber seine

Versuche Uber die Biegung guBeiserner Stabe.

Die vorliegende Arbeit* ist beendet. Der Bericht
dariber soll im Sommer dieses Jahres in den ,Mit-
teilungen Uber Forschungsarbeiten* verdffentlicht werden.

4. Bericht von Professor K. Friedrich in Breslau
Uber

Thermische Untersuchungen von Huittenprodukten und
Huttenprozessen.

Aus Stiftungsmitteln konnte nur eine Arbeit zum
AbschluB gebracht werden; sie betrifft die thermische
Dissoziation von einfachen und zusammengesetzten
natlrlichen Karbonaten und wird demnéchst unter dem
Titel , Thermische Daten zu den ROstprozessen IV* in
der ,,Metallurgie* im Druck erscheinen. In Vorbereitung
befindet sich eine Publikation Uber die Oberflache des
Erstarrungskorpers des Systemes Kobalt-Nickel-Arsen.
Nach Fertigstellung dieser Arbeit werden die seinerzeit
bewilligten Mittel erschopft sein.

5. Bericht des Vorsitzenden des Eiscnbctonaussehusses
der Jubildums-Stiftung, Baudirektor Professor ®r.'Qug.
von Bach in Stuttgart, uber die

Tétigkeit des Eisenbeton-Ausschusses.

Im vergangenen Jahre sind die Versuche iber die
Widerstandsfahigkeit des Betons in der Druckzone von
Plattenbalken zu Endo gefiihrt worden. Sie erstrecken
sich auf Balken mit 1000 und 1500 mm Plattenbreite.
AuBerdem wurden noch Versuche mit sechs Balken durch-
gefiihrt, welche Einlagen in der Druckzono besitzen.
Der Bericht Uber diese Versuche ist fertiggestellt und
wird voraussichtlich bis Mitto des Jahres im Druck er-
scheinen. In der Durchfiihrung begriffen sind Versuche
mit exzentrisch belasteten Prismen.

6. Bericht von Professor Dr. Schenck in Breslau
lber die

Untersuchungen zur Theorie des Hochofenprozesses.

Im Berichtsjahr ist die Einwirkung von reinem
Kohlenoxyd sowie von Mischungen des Kohlenoxyds mit
Kohlensédure auf reines und auf kohlenstoffhaltiges Eisen
bei hohen Temperaturen, und zwar in dem Gebiet 800
bis 1100° C, untersucht worden. Zu diesem Zweck sind
viele Hunderte von Einzelmcssungen des Druckes und
von Analysen des Gases im Gleichgewichtszustande durch-
geflihrt worden.  Zunédchst wurde eine gasanalytische
Methode ausgearbeitet, welche es gestattete, kleine Gas-
mengen mit groBer Genauigkeit auf ihre Zusammensetzung
hin zu untersuchen. Diese Methode ist wahrend des letzten
Jahres bei allen Analysen benutzt worden. Die geringsten
Komplikationen waren oberhalb 900 0 C zu erwarten, da
dort die Gleichgewichte zwischen den kohlenstoffhaltigen
Mischkristallen des Eisens und dem Ferrit in Wegfall
kommen. Es hat sich nun gezeigt, daR man bei der Ein-
wirkung von Kohlenmonoxyd-Kohlendioxydgemisch auf
kohlenstofffreies oder kohlenstoffhaltiges Eisen immer auf
die gleichen Endprodukte gerdt, mogen die Anfangs-
driicke der Gase sein, wie sie wollen, stets wird aus den
festen Produkten ein Gemisch von Eisenoxydul und
Zement-it gebildet, welches sich mit den Gasen in ein
Invariantes Gleichgewicht einstellt. Bei den verschie-
densten Enddriicken der Gase hat sich das gleiche ergeben.
Der Nachweis der Zusammengehdrigkeit der verschiedenen
Analysen und Gasdruckbestimmungen wurde durch die
mathematische Analyse geliefert. ~Es konnte gezeigt
werden, daB diese Werte alle einer Kurve von der Form

* vgl. St. u. E. 1911, G Juli, S. 1106.
XX1X.3B
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angehodren. Fur alle einzelnen Untersuchungen ergab sich
derselbe Wert der Konstanten. Wenn man die Zu-
sammensetzung X und den Druck P als Koordinaten
wahlt, liegen alle beobachteten Punkte in der graphischen
Darstellung der Ergebnisse auf einer Hyperbel hoherer
Ordnung, der Isotherme des Gleichgewichts Fe O, Fe3C,
CO, C02 Zur Erlduterung dieser Tatsachen sei eine
Messungsreihe wiedergegeben :
Temperatur 1001° 0

Druck Prozcntgehalt aa

Kohlenoxyd los ®
775 nun 85,70 5,93284
715 86,90 6,08033
711.8,, 86,70 6,04706
376 88,70 6,10247
150 ,, 90,30 6,00846

Dio Einwirkung von reinem Kohlenoxyd bei den
hohen Temperaturen auf Ferrit fuhrt zu dhnlichen Werten,
aber zur vollen Sicherung der Ergebnisse sind noch weitere
Untersuchungen erforderlich. Das System Eiscnoxydul-
Zemontit scheint auch in dem Temperaturgebiete 800 bis
900 0 C dasjenige zu sein, dem alle Reaktionen zustreben.
Bei der Kompliziertheit der dort herrschenden Verhélt-
nisse sind aber ebenfalls noch Messungen nétig, ehe man
ein abschlieRendes Urteil fallen kann.

Sehr merkwirdige Ergebnisse zeigt die Einwirkung
von einem Gemisch aus gleichen Teilen von Kohlen-
monoxyd und Kohlendioxyd auf Eisen in der Gegend
von 700 0C. Es trat eine sehr starke Absorption ein; cs
kam zu der Einstellung eines niedrigen Enddruckwertcs
von rund 200 mm. Die Zusammensetzung des Gases ergab
sich ahnlich, wie man es erwarten durfte, wenn sich ein
Gleichgewicht von Eisen mit Eisenoxydul eingestellt
hétte. Die starke Absorption deutete darauf hin, dal
es zur Abschcidung von Kohlenstoff gekommen war,
denn ein Karbid konnte sich nicht abgeschieden haben,
weil dessen Gegenwart eine sehr starke Anreicherung
des Kohlenoxyds in dem Gasgemisch bedingt haben
wirde. Das gewohnliche Spaltungsprodukt des Kohlen-
oxyds, amorphe Kohle, konnte nicht vorlicgen, weil deren
Reaktionsdriicke sehr viel héher liegen als der beobachtete.
Dagegen liegt der beobachtete Druck in néchster Néahe
desjenigen, welchen man bekommt, wenn man Eisen-
oxydul durch graphitischen Kohlenstoff zu reduzieren
versucht. Es liegt die Vermutung nahe, daR die Be-
dingungen aufgefunden worden sind, bei denen sich
direkt Graphit aus den gasférmigen Oxyden des Kohlen-
stoffes ausscheidet, ein gewi nicht uninteressantes
Resultat, welches weiter zu verfolgen lohnt. Weitere
Untersuchungen nach dieser Richtung sind bereits in
Angriff genommen worden.

Eine Veroffentlichung der Ergebnisse ist noch nichter-
folgt, weil es notwendig schien, die ganze Untersuchung
im Zusammenhénge wiederzugeben. Es liegt die Absicht
vor, sio in vollem Umfango in den Abhandlungen der
Deutschen Bunsen-Gesellschaft als Monographie er-
scheinen zu lassen. (Forts, folgt.)

Preisausschreiben der Adolf von Ernst-Stiftung.

Von genannter Stiftung an der Kgl. Teohnisohen
Hochsohulo in Stuttgart ist folgendes Preisausschreiben
erlassen worden:

»ES wird eine kritische Abhandlung verlangt tber
neuere Bremseinrichtungen bei Hebezeugen unter
eingehender Erdrterung der jeweils EinfluR nehmenden
Konstruktions- und Betriebsverhdltnisse.

Die Darstellung mufl die Anforderungen, dio sich
durch die gesteigerten Arbeitsgeschwindigkeiten ergeben
haben, sowie dio Luoken, die nach dem heutigen Stand
unserer Erkenntnisse bestehen, deutlich hervortreten
lassen. Soweit es dem Bewerber moglich ist, sollen die
Grundlagen fir die Bereohnung von Bremseinriohtungen
duroh Versuche erweitert werden.”

GeméaR der Verfassung der Stiftung gelten fir die
Preisausschreibung folgende Bestimmungen: Die Arbeiten,

14



1194 Stahl und Eisen.

die in deutscher Spracho abgefalt sein mussen, sind
spatestens am 1. Juli 1914 an das Rektorat der Tech-
nischen Hoohschulo in Stuttgart abzuliefem. Jedo Arbeit
ist mit einem Kennwort zu versehen und ihr ein Zettel
mit dem Namen und dein Wohnort des Verfassers in ver-
siegeltem Umschlag beizlgeben, der als Aufschrift das
gleiohc Kennwort trdgt. Die Bewerbung ist nur an dio
Bedingung gekniipft, daR der Bewerber mindestens zwei
Semester der Abteilung fiir Masohineningonieurwesen ein-
sohlieflioh dor Elektrotechnik an der Technischen Hoch-
sohule in Stuttgart als ordentlicher oder auBerordentlicher
Studierender angehdrt hat. Das Preisgericht besteht aus
sumtliohen Mitgliedern des Abteilungskollegiums. Den Preis
in der Hohe von 1600 Ji erteilt das Preisgericht. Dasselbe
ist, wenndio Arbeitden Anforderungen nichtvollontsprioht,
berechtigt, einen Teil des Preises als Anerkennung zu ver-
leihen. Dio mit dem Preise bedaohte Arbeit ist vom Ver-
fasser spétestens binnen Jahresfrist zu verdffentlichen.

Zum 100Jahrigen Bestehen der Firma
Jacques Pledboeuf, G. m. b. H.
Am Montag, den 8. Juli d. Js., feierte die auf dem
Gebiete des Dampfkesselbaues rihmlichst bekannte Firma
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Piedboeuf auf ihrem Werke zu Jupille in Belgien das
Fest ihres hundertjdhrigen Bestehens.

Zu der Feier waren neben dem belgischen Arbeits-
minister Hubert, dem Statthalter der Provinz und
den  Vertretern verschiedener Behdrden  zahlreiche
Ehrengéste erschienen. In seiner Festrede gab der
Vorsitzende des Verwaltungsrats Regnier einen kurzen
Ueberblick uber die Entwicklungsgeschichte des Unter-
nehmens, das von Jacques Paschal Piedboeuf,
einem einfachen Schlosser, im Jahre 1812 mit wenig
Mitteln in dem damals noch véllig unbedeutenden
Orte Jupille an der Maas begriindet worden war. 1833
schuf Jacques Piedboeuf mit weitausschauendem Blick
ein Zweigunternehmen in Aachen. Nach seinem
im Jahre 1839 erfolgten Hinscheiden Ubernahm sein
Brudor Jean Paschal die Leitung der Werke. 1862
wurde unter ihm die belgische Anlage wesentlich er-
weitert und im folgenden Jahre in Diusseldorf ein
neues Werk gegriindet. Ihm folgte in der Leitung
Jean Thoodoro Piedboeuf. Auch unter ihm
und seinen Nachfolgern haben dio vereinigten Werko
in erfreulicher Weiso weiter an Bedeutung zugenom-
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Verein deutscher Eisenhiittenleute.

2. Sitzung der Chemikorkommission vom 23. Mérz
1912 in Dusseldorf.

Die 2. Sitzung dor erweiterten Chemikerkommission,
zu der allo doutsohon Hittenwerke, die Uber ein groReres
Laboratorium verfugen, sowie samtlioho deutsohen Koko-
reien eingoladen waren, fand am 23. Médrz 1912 in Dussel-
dorf statt. Dio Sitzung hatte sioh einer auforordentlioh
groen Teilnahme von Vertretern zahlreicher Hitten-
werke und Kokereien sowie auch von Vertretern der reinen
Wissensohaft zu erfreuen. Die Tagesordnung umfalte
folgende Punkto: «(

1. Ueber dio Prufung der Kokerei-Rohgaso auf ihren
Gehalt an Nebenerzeugnissen (Berichterstatter: E.
Jenkner, Hubertushitte).

2. Ueber Kohlenanalysen und Heizwertbestimmungen
(Berichterstatter: A. Wenodlius, Nanoy).

3. Besonderheiten boi der Analyscnbercohnung von
eisendrmoren Magneteisensteinen, dio angereiohert
werden sollen (Berichterstatter: A. Vita, Friedens-
hitto).

4. Ueber dio Vorbereitung von Erzproben zur Analyse
(Berichterstatter: Ford. Fisohor, Bruokhausen).

5. Ueber dio Bestimmung von Schlackeneinsohliissen
im Stahl (Metallographisoher Teil, Berichterstatter:
G. Mars, Dusseldorf-Rath; Chemisoher Teil, Be-
richterstatter: Ferd. Fisoher, Bruokhausen).

6. Ueber Fehlerquellen fur Phosphor- und Zinkbestim-
mungen bei Verwendung von bestimmten Labo-
ratoriumsglasern (Berichterstatter: A. Vita,Friedens-
hitte).

7. Die Manganbestimmung im Roheisen und FluR-
eisen naoh dom Porsulfatvcrfahrcn von Smith (Be-
richterstatter: Dr. H. Kunze, Borsigwerk O.-S).

S. Ueber dio Bestimmung des Titans (Berichterstatter:
Hoinr. Konig, Dusseldorf-Rath).

HerrSt.-Qug. E. Schrddter begru Rte dio Anwesenden
namens des Vorstandes und der Geschaftsfihrung des
Vereins auf das herzliohste und wies auf das erfreuliche
groBe Interesse hin, das die Verhandlungen der ersten
Sitzung der Chemikerkommission* bei den Huttenwerken
gefunden habe, indem eine groBe Reihe von Werksver-
waltungen weitere Berichtexemplaro erboten hatten.
Auf Grund der ausgezeichneten Erfahrungen, die der

* Vgl. St. u. E. 1911, 14. Dez., S. 2073.

Verein mit den verschiedenen sohon bestehenden Fach-
kommissionen zur Fdrderung technischer Einzelfragcn ge-
maoht habe, glaube dioGesohéftsfiilhrung, auch den mannig-
faohen Anregungen zur Grindung einer Kokoroi-
kommission nunmehr Reohnung tragen zu sollen;
sohon im Jahre 1908 sei aus dor Praxis heraus mehrmals dor
Wunsoh geéduRert worden, einen neutralen Boden zu sohaf-
fen, auf dem dio Kokerei-Chemiker und -Ingenieuro
gelegentlich Zusammenkommen konnten, um  wisson-
sohaftliolie Fragen aus ihrem Sondergebiote gemeinsam
zu besprechen. Dio Kokerei stelle gloiohsam das Vorbin-
dungsglied zwischen dem Kohlenbergbau und der Eisen-
industrie dar. Da somit an den in dor Kokcroitechnik
nooli zu klarenden Fragen sowohl der reino Kokorei-
ingenicur als auch der Huttenmann als auoh dor Chemiker
das gleiohe lobhafte wissenschaftliche Interesse hétten,
sei es sehr erwiinsoht, wenn dio in dieser Angelegenheit
hauptséohlioh in Frago kommenden Vereine, der Voroin
doutsohor Eisenhittenleute und der Borgbau-
liolio Verein in Essen Hand in Hand gehen wiirdon.
Einer Kokeroikommission seidurch die Fille der aufdiesem
Gebiet noch zu lésenden Fragen sohon von vornherein oin
groBes wissenschaftliches Programm gegeben; wirt-
sohaftliohe Fragen sollen niolit Gegenstand der Kom-
missionsarbeiten sein.

I-m Dio Versammlung stimmte der Griindung der Kokerei-
kommission einmitig mit groRem Beifall zu. Ein Teil-
nehmer wies zutreffend darauf hin, dal dio Kokerei
in den letzten Jahren, besonders duroh dio verschiedenartige
Verwendung des Koksofengases in den Hitten sowie auoh
durch die Bemihungen, Kokséfen mit Hoohofengas zu
beheizen, dem eigentlichen Huttenbetriebe immer néher
gerlickt, ja sogar fir viele Hittenwerke ein integrierender
Bestandteil geworden sei. Angesiohts so vieler noch unge-
klarter Aufgaben sei das Bedirfnis unter den Kokcrei-
louten, soliwiorige Fragen der Praxis und der Wissenschaft
gemeinsam zu erdrtern, stetig gewachsen, weshalb dio
Grindung einer Kokereikommission mit Freuden zu be-
griRen sei. Darauf beauftragte die Versammlung dio
Geschaftsfuhrungen der beiden genannten Vereine, die
vorbereitenden Arbeiten fur dio erste Sitzung der neu-
gegrindeten Kokereikommission zu leisten.

Auf Vorsohlag von St.-Qlig. Schrodter dbernahm
Dr. E. Corleis, Essen, die Leitung der Verhandlungen.
Es wurden die einzelnen Beriohto dor Tagesordnung er-
stattet, denen sioh ein auBerordentlich reger Meinungsaus-
tausch ansohloR. Der letzte Bericht mufte bis zur ndchsten
Sitzung vertagt werden, da duroh die ausfuhrliche Bo-
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spreohung dor einzelnen Beriohto dio Zeit sohon sehr vor-
geschritten war.  Die Beriohto nebst anschliefenden
Erdrterungen werden in dioser Zeitschrift verdffentlicht
werden; mit dem Abdruok wurde bereits in dom Heft
vom 11. Juli d. J., S. 1129, begonnen.

Iron and Steel Institute.
(Fortsetzunglvon Seite 1119.)
E. Cubillo, Valladolid, berichtete tber dio
Herstellung und Wéarmebehandlung von Kanonenstahl.

Seit ungeféhr dreifig Jahren ist fir den Bau von
Geschitzen allgemein Stahl verwendet worden. Dio von
dem Amerikaner Itodman hergestollten guReisernen
Kanonenrohre, die durch ein besonderes Verfahren
innen abgeschreckt und aufen gegliht wurden, besalen
.zwar vortreffliche Eigenschaften, aber GuReisen besal
selbst in Verbindung mit Schmiedeisen oder Puddcl-
stahl keine groBere Festigkeit als 22 kg/gmm. Man gab
diese Materialien auf, als es mdoglich wurde, gréRero
Massen von Stahl zu gieRen.

Dio fir Kanonenstahl erforderlichen Eigenschaften
sind hoho Elastizitdtsgrenze und Festigkeit, groBe Deh-
nung, Widerstand gegen dio Abnutzung durch die stark
gepreBten und hoch erhitzten Gase und hoher Schmelz-
punkt. Daher ist allgemein ein Stahl in Anwendung,
der die Mitte hélt zwischen den ganz weichen und den
ganz harten Stdhlen. Es ist dies ein Stahl mit etwa
0,5% Kohlenstoffgehalt, der einen genligend hohen
Schmelzpunkt hat, um der Wirkung der Verbrennungs-
gaso selbst bei Verwendung der neuzeitlichen rauchlosen
Pulver mit hoher Verbrennungstemperatur zu wider-
stehen. Dio terndren Nickclstadhle oder dio quaterndren
Chromnickelstdhle werden, hauptsdchlich der Kosten
wegen, nur fir den Bau mittlerer und kleinerer Kanonen
verwendet. Dieso Stéhle sind bedeutend kohlenstoff-
armer als der obenerwahnte Kohlenstoffstahl, denn bei
0,5 % Kohlenstoffgehalt wirden schon 2,5 bis 3,5 %
Nickel dem Stahl selbstlidrtendo Eigenschaften verleihen.
Dio Vorschriften fur den Kanonenstahl umfassen meist
ZerreiBproben und Schlagproben. Letztere sind erfor-
derlich, weil z. B. ein phosphorreiches Material sehr
gute Werte im Zerreilversuch zeigen, aber bei plétzlicher
Beanspruchung, wie sie ein Kanonenmaterial auszu-
halten hat, sehr spréde sein kann.

Von allen Stahlherstellungsverfahren sind fur die Er-
zeugung von Kanonenstahl nur das Tiegelvorfahren und das
Siemons-Martin-Verfahren in Anwendung gekommen. Das
letztere hat gegenwaértig, ausgenommen in den Kruppschen
Werken, das Tiegelverfahren verdrdngt. Gegen letzteres
wendet der Verfasser ein, dal der Tiegelstahl, der durch
Zusammengielen aus vielen Tiegeln erhalten wird, in seiner
Zusammensetzung ungleichméRiger istals Siemens-Martin-
Stahl. (?) Dieser kdnne dagegen bei Verwendung des all-
gemein dblichen schwedischen Roheisens mit 0,025 %
Phosphor und noch geringeren Mengen an Schwefel durch
Schmelzen in nur zwei 50- bis 00-t-Oefen selbst fiir die
groRten Stucke in Blécken von 100 oder 120 t von groRer
GleichméRigkeit hergestellt werden.

Dio Stahlwerke in Trubia (Spanien) umfassen zwei
Siemens-Martin-Oefen von bis zu 54 t und 16 t Fassung,
so dal durch Zusammenarbeiten beider Oefen ein Block
von 64 t erhalten werden kann. Bei dem Erschmelzen
des gewdhnlichen Kohlenstoffstahles fur Kanonen sind dio
.verwendeten Rohstoffe schwedisches Roheisen und aus
Bilbao-Héamatitroheisen hergestelltes Puddeleisen. Der
Gang einer Chargo des 16-t-Ofens ist folgender: Der
Ofen wurde 920 Uhr zuerst mit 7,5 t schwedischem
Roheisen und darauf mit 9 t Puddeleisen beschickt.
Um 2‘° Uhr war der Inhalt geschmolzen, um 250 Uhr
wurde ein Erzzusatz von 60 kg Eisenerz, ein gleicher
um 3’5 Uhr und ein dritter von 50 kg um 3“ Uhr
mgegeben.  Wahrend des Einschmelzens und der darauf-
folgenden 45 Minuten war fast das ganze Silizium oxydiert.
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Einigo Minuten nach dem dritten Eisenerzzusatz begann
das Kochen. Von jetzt ab folgten dio Eisenorzzusatzo
von Zeit zu Zeit, sobald sie erforderlich waren. Hierbei
blieb das Luftventil geschlossen, um das Bad nicht ab-
zukihlen oder zu oxydieren. Der gesamte Eisenerzzusatz
betrug 350 kg. Um 6“ Uhr ergab dio kolorimetrischo
Analyse einer dem Bad
entnommenen und sehr

langsam abgekihlten
wrobe 0,52% Kohlen-
stoffgehalt; da der be-
absichtigte Kohlenstoff-
gehalt des Stahles zwi-
schen 0,45 und 0,55%
liegen sollto, wurde der
Ofon abgestochen, nach-
dem noch, um einen ferti-
gen Stahl mit 0,55 bis

0,65 % Mangan und
0,15 % Silizium zu er-
zielen, dio orfordorlichen
Ferrolegierungen, ndmlich
124 kg Ferromangan und
99 kg Ferrosilizium, zu-
gegeben wordon waren.
Der Stahl wurde in eine
mit Generatorgas gut
vorgowirmto GieRpfanno
abgestochen und darauf
in dio guBeiserne Form
mit einem Aufsatz von
der in Abb. 1 wiederge-
gebenen Form vergossen.
Dio geschweiften Innen-
wéndo der GuBform sind
erforderlich, um das Rei-
Ben der Blocke zu ver-
meiden. Nach vélliger
Erstarrung wird der Block
aus der Form genommen
und in Aseho erkalten
gelassen. Darauf wird er
nachgesehen, gegebenen-
falls mit dem pneumati-
schen MeiRel geputzt und
in der Schmiede sehr
wenig, bis zur Erzielung
der runden Form, ge-
schmiedet. Etwa vorhan-
dene, noch nichtentdeckte
Risse treten hierbei deut-
lich hervor, worauf der
Block duroh Abdrehen
vollig von Oberfléchen-
fchlem gereinigt wird.

Um die Seigerungsvor-
géange zu untersuchen,
wurde der Kopf eines
16 - 1-Blockes senkrecht
geteilt und nach Abb. 2
analysiert. Die Ergeb-
nisse sind in Zahlcntafel 1
zusammengestellt. Die
wahrend des Gusses genommeno Analysenprobe ergab
0,56% Kohlenstoff und 0,57% Mangan. Durch Ver-
gleich dieser Zahlen mit den Werten der Zahlentafcl 1
und der Abb. 2 ergibt sich, dal die duReren Teile
des Kopfes ungefahr der Durchschnittsanalyse des ge-
gossenen Stahles entsprechen; dagegen findet sich im
Innern des Kopfes eine ganz auRerordentlich starke
Steigerung des Phosphor- und namentlich des Kohlen-
stoffgehaltes, der bei der Stelle 5 sogar bis 2,48 % an-
stieg, vor. Diese starken Seigerungserscheinungen lassen
sich auf Grund des Roozeboomschen Erstarrungsbildes
erklaren.

Abbildung 2.

Probeentnahmestellen im Block.
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Zahlentafcl 1. Analysenergebnisse.

Probe

Xr. Kohlenstoff Silizium Mangan Phosphor
(AbD. 2) % % % %
Mitte
1 0,57 0,19 0,53 0,024
2 0,67 0,21 0,61 0,029
3 1,18 0,23 0,62 0,029
4 1,61 0,26 0,62 0,036
5 2,48 0,28 0,61 0,049
Seite
1 0,56 0,19 0,60 0,021
2 0,46 0,19 0,58 0,018
3 0,57 0,19 0,57 0,017
4 0,43 0,19 0,58 0,017
5 0,44 0,19 0,57 0,018
6 0,50 0,16 0,59 0,019

Bezuglich der flissigen Pressung bemerkt der Ver-
fasser, daR es gegenwartig sicherlieh mdglich ist, durch
klugen Gebrauch von Desoxydationsmitteln, wie Fcrro-
mangan und Ferrositizium, im Ofen und adelleicht durch
sehr geringen Zusatz von Aluminium wéhrend des Giellens
ohne fllssigo Pressung Blécke zu erhalten, die frei von
Hohlrdumen sind, ausgenommen iminneren Teil des Kopfes,
avie Abb. 2 zeigt. Der nach obiger Darstellung erschmolzene
Block ergab einen durchaus gesunden und homogenen
Kern von 78 % des Gesamtgewichtes. Der hauptséch-
lichste Vorteil der flussigen Pressung — Verfasser erwdhnt
die Verfahren von W hitavorth, Robinson, Rodgers
und Illingavorth sowie von Harmet — liegt in ihrer
wirtschaftlichen Bedeutung. Beim gewdhnlichen GuR
kann man 75 bis 80% des Blockes verwerten, nach
flissiger Pressung des Blockes dagegen bis 90 %.

Die Warmebehandlung betreffend, aveist der Ver-
fasser darauf hin, daB diese zum Teil dasselbe Ziel ver-
folgt avie die Schmiedung, nédmlich die Verfeinerung der
Kristallisation. Da es mdglich ist, mit einem bestimmten
Stahl einfach durch Warmebehandlung und ohne Hilfe
einer Presse oder eines Hammers dieselben physikalischen
und mechanischen Eigenschaften zu erreichen, avie durch
Schmiedung, so ist die Frage natirlich, ob das Schmieden
Uberhaupt notwendig ist, und ob es nicht mdglich ist,
anstatt die Blocke von gewdhnlicher Form zu gieRen und
diese zu schmieden, Stiicke von ungefahr der beabsich-
tigten Form zu gieRen und diese nachher einer Wérme-
behandlung zu unterziehen, die ihr von dem GuR her-
ruhrendes Kleingefiige zu verédndern vermag.

Seit dreiig Jahren sind die Verfahren, das amorphe
Kleingefiige durch Warmebehandlung zu erhalten, be-
kannt, und doch verlangen die Vorschriften aller Heere
und Flotten der Welt das Schmieden bei der Herstellung
der Kanonen, trotzdem hervorragende Metallurgen die
Mdaglichkeit, gute Kanonen ohne den Gebrauch der
Schmiede hcrzustellen, bewiesen haben. Geavi wurden
die ersten Proben mit kleineren Geschiitzen gemacht, aber
eine schwedische Firma macht gegenwdrtig Geschitze
bis zu 24-cm-Kaliber ohne Schmiedung. Cubillo erinnert
daran, daB 1882 bereits Pourcel vor dem Iron and Steel
Institute die Herstellung und Wéarmebehandlung gegosse-
ner Verstarkungsringe fiir 10-cm-Kanonen beschrieben hat.
DieBofors-Stahhverke (Schweden)haben 21- und 24-em-
Kanonen hergestellt, deren Teile nur gegossen und
darauf in der Warme behandelt worden sind.
Die Wichtigkeit dieser Tatsachen ist nicht zu
leugnen; sie beweisen den grofRen Fortschritt,
den die Wéarmebehandlung allein, ohne Schmie-
dung, in der Herstellung von Geschutzen gemacht
hat. Indessen dirfte es nach Cubillo keine leichte
Sache sein, 25- bis 30-cm-Rohre mit 50 facher
Kalibcrldnge in feuerfeste Formen zu gieRen. Auch
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die Mdglichkeit, dal der Beobachtung entgehende Hohl-
rdume sich in den gegossenen Rohrwéanden finden, diirfto
die Regierungen abhalten, diese Geschiitze anzunehmen.

Wenn aber die Schmiedung erforderlich ist, so ist
die Warmebehandlung, ndmlich das Héarten mit darauf-
folgendem Anlassen, wie der Verfasser hervorhebt, eben-
falls erforderlich, denn so gut auch die Schmiedung
durchgefuhrt worden ist, die Umwandlung des kristal-
linischen Kleingefiiges in das amorphe oder feinkdrnige
Kleingefiige wird in vollkommenster Weise nur durch
Harten und Anlassen erreicht.

Der wichtigste Punkt bei dem Schmieden ist der,
die Temperaturgrenze festzustellen, innerhalb der es
durchgefuhrt werden kann. Fir Kanonenstahl ist die
obere Temperaturgrenzc etwa 1100° bis 1000° C; die
untere Temperaturgrenze muB die Umwandlungstem-
peratur des Stahles sein. Jede Erhitzung muR selbst-
verstandlich langsam und vorsichtig erfolgen, um das
Material vor Spannungen, die zum Bruch fiihren kénnen,
zu schitzen. Die beiden Warmafen fur die groe Schmiede-
presse in Trubia sind Whitworthéfen, deren Tiren durch
Wasserdruck bewegt werden. Die groBten in Trubia ge-
schmiedeten Bldcke wogen 42 t und sind fir die Schmie-
dung der Rohre und anderer Teile der 24-cm-Geschitze

bei 45 facher Kalibcrlange geeignet. Als Beispiel einer
Schmiedearbeit beschreibt Cubillo die Schmiedung des
Kernrohres (A-Rohre) einer 24-cm-Kanone. Der dazu
verwendete Block war bei dem Herausheben aus der
Form etwa 5 m lang und hatte die in Abb. 3 dargestellte
Form. Der durch die erste Schmiedung auf einen Durch-
messer von etwa 820 mm gebrachte Block wurde wéhrend
30 st vorsichtig auf anndhernd 1100° C erhitzt. Die
Schmicdung wurde unterbrochen, wenn die Temperatur
auf 7000 C gesunken war, worauf der Block wieder in
den Ofen kam. Die Schmiedung wurde in drei Hitzen
beendet, und die hierzu erforderliche Zeit betrug nach
der ersten Erhitzung 15 st. Das Rohr wog 1S,5 t nach
der Schmiedung; seine Abmessungen sind in Abb. 4
wiedergegeben.

Fiur die hohlgeschmiedeten Rohre (Mantelrohre oder
B-Rohre) und Verstiirkungsringo werden 40-t-Blocke ver-
wendet. Von jedem Block werden zwei B-Rohro geschmie-
det. Darauf werden die Blocke auf einer grofen, von
Armstrong, Whitworth & Co. gelieferten Bohrmaschine
von beiden Enden auf etwa 0,3 m lichte Weite gebohrt
und zuletzt zur Halfte geteilt. Die Erhitzung zum weiteren
Verschmieden erfolgt &hnlich, wie oben fiir die Kernrohre
geschildert.  Die Dauer der ersten Erhitzung betragt
30 st. Die erste Formgebung besteht in der Erweiterung
der Bohrung auf einer Whitworthschen Ziehpresse, wo-
durch das Rohr eine groRere lichte Weite und geringere
Dicke erhdlt. Hierauf gelangt es in den Ofen zurick,
und nach sorgfaltiger Erhitzung wird es wiederum ge-
schmiedet und auf Domen von verschiedener Starke ge-

streckt. Die ganze Formgebung umfaft vier Hitzen,
und die ganze Dauer betrdgt 13 bis 14 st. Die Fertig-
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Abbildung 4. Abmessungen eines Kernrohres.
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abmcssungen des Rohres sind: Gesamtldnge 5,32 m,
&uBerer Durchmesser 72 ¢cm in einer Lange von ungeféhr
50 cm und 70 cm auf der Ubrigen Lénge des Stiickes,
innerer Durchmesser 35 cm. Die grofen Verstarkungs-
ringe werden dhnlich wie die Mantelrohre geschmiedet.

Die Gluhung nach der Schmiedung ist unerldBlich,
weil die Schmiedung niemals alle Teile der Rohre durchaus
gleichmé&Rig verdndert. Nach der Gliihung ist das Metall
im geeignetsten Zustande, um durch Drehen und Bohren
bearbeitet zu werden, ohne hiernach weitere Formanderun-
gen zu erfahren. Auch behalten die geglihten Stiicke
nachher bei der Erhitzung zum Hérten ebenso wie bei
der Hartung selbst ihre Form. In Trubia werden die-
selben Oefen firr die Gliihung benutzt wie fir die Hartung.
Wéhrend der Glihung wird die 'Temperatur in allen
Ofenteilen und von allen Teilen des Geschutzstiickes
durch Lo Chatelierscho Pyrometer gemessen. Ist der
Ofen und das Werkstiick auf der geeigneten gleichméBigen
Temperatur, so wird das Gas abgestellt und das Stick
langsam im Ofen erkélten gelassen. Natirlich muf dio
Gluhtemperatur oberhalb dor Umwandlungstemperatur
des Stahles liegen. Die kleineren Stiicke der Feldge-
schiitze werden zu mehreren gleichzeitig in einem Ofen
auf 900 00 erhitzt und darauf langsam erkalten gelassen.

Dio Vergutung umfaBt nach Cubillo eino ein- oder
mehrmalige Hartung mit darauffolgendem ein- oder
mehrmaligem Anlassen. Wesentlich fir dio Anlalbehand-
Jlung ist, dal dic'AnlalRtemperatur unterhalb der Umwand-
lungstemperatur des Stahles liegen muR. Der Verfasser
bemerkt, daB in den Kruppschen Werken dio Kanoncn-
teilo angeblich nicht vergitet werden sollen, betont aber,
dal diese Warmebehandlung aus den angefiihrten Griinden
unerléBlich ist. In England und in den Vereinigten
Staaten wird ausschlieflich Ocl als Abschreckflissigkeit nn-
gewendet, in Frankreich und Spanien (Trubia-Arsenal)
flagegen Wasser. Cubillo erdrtert den Unterschied der An-
wendung von Oel und Wasser als Abschreckflissigkeit bei
gegebener Abschrecktemperatur des Stahles mit Hinweisen
auf die bekannten Lo Chatelierschcn und Bencdicksschen
Arbeiten Uber diesen Gegenstand. Die in Trubia befind-
liche Harteanlage ist in Abb. 5 dargestellt. Dio stehenden
Erhitzungséfen werden von drei Dowson-Gaserzeugern
geheizt. Der grole Ofen kann Stiicke von 12,0 m Lénge
aufnehmen und hat vier gleichmédRig verteilte Gasoff-
nungen. Er ist zu ebener Erdo gebaut und mit einer
durch Wasserdruck betatigten seitlichen Tur fur die
Einfuhrung der Rohre versehen. Der zweite Ofen hat
einen groReren Durchmesser als der erste und ist 8 m lang.
Er ist fir die Erhitzung der Mantelrohre und Verstarkungs-
ringe sowie fur die kleineren Rohre bis zu 15-cm-Kaliber
bestimmt. Der Wasserbehalter liegt zwischen den beiden
Oefen und hat die aus der Abb. 5 ersichtlichen Abmessun-
gen. Das Wasser hat eine Temperaturvon 200C. Wie aus
der Abbildung hervorgeht, ist die Leistungsfahigkeit der
Anlage auf die Hartung von 25-cm-Kanonen mit 45 facher
Kaliberlange beschréankt.  Die Temperatur wird mit
Hilfe von Lo Chatelierschcn Pyrometern in der im Arsenal
zu Woolwich ublichen Weise gemessen, wo fir 30-cm-
Kanonen mit Ldngen von 15 m vier oder finf Le Chate-
liersche Pyrometer, auf dio gesamte Rohrlénge verteilt,
dio Temperatur selbsttatig aufzeichnen. Die eigentliche
Abschreckung bewirkt eino Abkihlung der inneren und
der duBeren Oberflache des Rohres zu gleicher Zeit. In
St. Etienne wird das Verfahren angewendet, die Rohre
nur innen zu kihlen, wodurch allerdings hinsichtlich dor
Gleichformigkeit des Materiales Nachteile entstehen. Das
der Hartung folgende Anlassen ist bei vorausgegangener
Wasserhartung unerlaglich. In diesem Falle ist fir Kohlen-
stoffstdhle mit 0,5 % Kohlenstoff eine AnlaBtomperatur
von 600 0 C fur die Festigkeitseigenschaften sehr gunstig.
Bei der Oelhartung sind niedrigere Anlaltemperaturen
angebracht.

Es ist klar, daB dio Warmebehandlung unter ver-
mnderten Bedingungen wiederholt werden kann, wenn
dio einmal erreichten Fcstigkeitseigenschaftcn nicht den
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Vorschriften entsprechen, wobei man bei zu niedrig aus-
gefallenen Werten entweder die Hértetemperatur steigern
und die vorher angewendeto AnlaBtemperatur beibchnlten
oder aber die frithero Hértetemperatur beibehalten und
die AnlaRtemperatur niedriger wéhlen kann. Sind dio
erzielten Werte zu hoch, so gelangt man durch einfache
Wiederholung der AnlaBbehandlung bei etwas hoherer
Temperatur zu den gewinschten Festigkeitseigenschaften.
Zum SchluB bringt der Verfasser zwei Abkiihlungskurvcn
eines Kohlenstoffstaliles, der bei der Abkihlung von
1000 0 C seine Umwandlung bei 684 0 C erfuhr, und eines
Nickelstahles, der bei der Abkiihlung von 9500 C eine
solche bei 656 0 C aufw ies, sowie einige Kleingeflgebilder
der beiden Stdhle im geschmiedeten und darauf gegliihten
sowio im vergiteten Zustande.

SYasserbebé/fer
%
Sc/rornrfeme (
1
Refiafferfar Grube zum jb
Anfcfiz>veclre  Aufschrum/ffen
H srifarfrurx/sriryeh

6, '‘Qfen zum £r/ifizen ron Rdnonenrobren
- > I . * ferstarRimRsrmgen

Abbildung 5. Haérteanlage.

Bei der Erdrterung des Vortrages stimmte
A. Greiner mit dem Vortragenden darin Uberein, daf}
der Siemens-Martin-Stahl unter gewissen Bedingungen
dem Tiegelstahl an Gite gleiche, wahrend der Elcktro-
stahl demselben zweifellos durchaus gleichkdme. Be-
zuglich der Frage feuerfester Formen hob Greincr hervor,
daB die darin gegossenen Bldcke an den Ecken Kristalle
bilden und daher nicht so gut seien wie die in eisernen
Formen gegossenen Blocke. Kanonen lediglich zu gieRen,
konnte bei Anwendung geeigneter Vorrichtungen wohl
durchfuhrbar sein, obgleich die zu Uberwindenden Schwie-
rigkeiten sehr groB seien. In Seraing habe man gute Er-
gebnisse beim GieRen von Panzerplatten bis zu 2,4 gm
GroRe und 25 cm Dicke, die sonst aus 20- bis 40-t-Blocken
hcrgestellt worden seien, erzielt. Diese Panzerplatten seien
durch Beschiefen mit 15-cm-Geschitzen bei 500 m/sek
Anfangsgeschwindigkeit gepriift worden. — J. M. Gled-
hill bemerkte, daB die fir die Kanonenschmiedo be-
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stimmten w'Blocke samtlich zur Vermeidung von Rissen
flissig gepreRt werden sollten. Nach dem Whitworthschen
PreBverfahren werden die Blécke in Formen mit feuer-
fester Auskleidung gegossen. Dio Blécke fir Kanonen
sollten stets kreisformigen Querschnitt haben; sie werden
bis zu Gewichten von 125 t liergcstellt und erfahren bei
der flissigen Pressung Driicke bis zu 12000 t. Die flussig
gepreBten Bldcke seien beim Bearbeiten bis 6 mm vom
Kopfende vollig rissefrei. — W. H. Ellis hob die Vorteilo
des Harmetschen Verfahrens hervor, das allerdings nur
fur Blocke mittlerer Starke in Betracht komme, weil dio
Druckkurve mit dem Blockgewicht sehr rasch ansteigo;
indessen eigne sich dieses Verfahren bis zu BlockgroBen
von 30 t vorzuglich. Seine Einfliihrung verdanke es seiner
vom Vortragenden gekennzeichneten wirtschaftlichen
Bedeutung. — A. P. Capron fihrte aus, dal der Vorteil
der flussigen Pressung nach Whitworth, Harinet oder
Jessop in ihrer Anwendung auf dio groBen, von Gledhill
genannten Blockgewichtc liege. Der Vorteil des groBReren
brauchbaren Blockgewichtes bei Anwendung flissiger
Pressung liege darin, daf hierdurch das Gesamtgewicht
der in ETago kommenden Blocke entsprechend verringert
werde. Mars.

(SchluR folgt.)
Verein fur Feuerungsbetrieb und Rauch-
bekdampfung in Hamburg.

Es ist eino besonders erfreuliche Tatsache, dall auch
dor neue Bericht fur das Jahr 1911 dieselbe uneinge-

Patcntbcricht.

32. Jahrg. Nr. 29.

schrankte Wertschatzung und Beachtung aller Dampf-
kesselbesitzer wie seine Vorgénger* verdient.  Durch
seine Untersuchungen, dio daran geknupften Betriebs-
malnahmen und nicht zum mindesten durch die Berichte,
durch die dio gesammelten Erfahrungen auch der All-
gemeinheit zuganglich gemacht werden, erwirbt sich der
Verein vom volkswirtschaftlichen Standpunkt aus ein
besonderes Verdienst.

So lieR sich beiden Anlagen der neu eingetretonen Mit-
glieder durch richtige Feuerfihrung der Wirkungsgrad der
Kesselanlagen durchschnittlich um weit mehr als 10 %
steigern. Dazu kommen Vorschldge fiir Verwendung geeig-
neter billiger Brennstoffo, wodurch die Betriebskosten noch
weiter herabgesetzt werden konnen. An Sonderunter-
suchungen sind hervorzuheben solche (ber Wahl der
Brennstoffe, Mischung von gasreichen Kohlen mit gas-
armon bzw. Braunkohle, englischo Kohlen im Vergleioh
mit rheinisch-westfélischen, Versuche uber mechanische
Feuerungen mit Wurfschaufcln bzw. Unterschub Feue-
rungen, Uber den EinfluB von Wirbelringen, Retadern
sowie Temperatur- und Heizreglem fur den Wérmeuber-
gang in Heizrohren und Uber Wassermesser. Den Ab-
schluf des Berichtes bilden wieder eine grofle Anzahl von
Bronnstoffuntersuchungen, die, wie frither, von der thermo-
chemischen Priifungs- und Versuchsanstalt von Dr. Auf-
hduser, Hamburg, durchgefuhrt sind.

*Vgl. St. u. E. 1909, 1. Sept., S. 1371/2; 1911,
9. Nov., S. 1852
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KI. 1b, 31 47 510. 3lagnetsoheider zur Aufbereitung
von Erzen o. dgl. mit in Riohtung der Soheidegutbowegung
zunehmender Stérke des 3lagnetfeldes. 3lasohinenbau-
Anstalt Humboldt, Coln-Kalk.

KI. 7a, D 24 850. Verfahren zum Auswalzen von
Tréagern mit I-, H- und &hnliohen Profilen. Deutsoh-
Luxemburgisohe Bergwerks-und Hitten-Aktiengesellschaft
Differdingen, Luxemburg.

KI. 7a, G 32339.
diinnstegigem Profileisen.
Orange, V. St. A.

KL 7a, K 48536. Vorrichtung zum Auswalzcn von
Rohren. 3lax Kooh, Ratingen, Kaiser-Wilhelmstr. 2.

KI. 7a, 31 44879. Sohragwalzwerk. 3lannesmann-
réhron-Werke, Dusseldorf.

KI. 10a, O 7981. Regenerativkoksofen fiir wech-
selnde Beheizung duroh Koksofengas oder Sohwachgas
mit jo zwei Regeneratoren fir Luft und Gas. Dr. C.
Otto & Comp., Ges. m. b. H., Dahlhausen (Ruhr).

KI. 18a, Soh 40588. Verfahren zum Einbinden
und Brikettieren von feinkdrnigen 3laterialicn, Erzen aller
Art, Kiesabbranden, Gichtstaub und Abfallprodukten der
Huttenprozesse unter Verwendung von Zement als Binde-
mittel. Erich Ritter von Sohwarz u. Léo Lourié, Berlin-
Pankow, Pichelswerderstr. 12.

KI. 18b, Z 7368. Verfahren zur Herstellung von
gesohmeidigem Eisen auf elektrolytisohem Wege. Hcrman
Plauson u. Georg Tischtsohenko, St. Petersburg.

KI. 180, B 63696. Verfahren der Oberflaohen-
kohlung von Eisen- und Stahlgegenstédnden, dio in einer
kornigen 3lasse eingebettet werden, mittels kohlend
wirkender, gespannter Gase. Johann Kirdly Bdcz6go,
linrc Hollaki u. Arthur Duffek, Budapest.

KI. 24h, A 18861. Aus zweierlei auswechselbaren
Soheiben bestehende Breohwalze fur selbsttédtige Feuerun-
gen. Edmund Axer, Altona, Allee 73.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wdahrend zweier 3lonate fiir jedermann zur Einsioht und
Einspruoherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Verfahren zum Auswalzen von
Charles 3lo Rae Grey, East

KI. 48 b, D 26 378. Verfahren und Vorrichtung zum
HeiBverzinken von Eisenbleohtafeln. Wilhelm Droyer,
Gotha, Friedriohstr. 20.

KI. 48 ¢, V 10 172. Verfahren zur Herstellung weiRer
Emaillen mit Hilfe von Zirkonverbindungen; Zus. z.
Anm. L. 30407. Veremigte ohemisohe Fabriken Landau,
Kreidl, Holler & Co., Wien.

KI. 49 a, K 47 737. Supportfihrung fiir Drehbénke
zum Abdrohen des Spurkranzes an Eisenbahnradern.
Johann Kasimirz, Neisse-Neuland Nr. 2.

11. Juli 1912.

KIl. 1b, K 46 765. Elektromagnetischer Ringsolieider
mit mehreren aus zwei feststehenden 3lagnetpolen be-
stehenden Arbeitsstellen und einem allen Arbeitsstellen
gemeinsamen Austragkdrper.  Fried. Krupp, Akt.-Ges.
Grusonwerk, 3lagdeburg-Buokau.

KI. 7a, D 25555. Versohiebbarer Stander fur Walz-
werke. Deutsoh-Luxcmburgisoho Bergwerks- und Ilitten-
Aktiengesellschaft, Differdingen, Luxemburg.

KI. 120, Soh 40 795. Einzelantrieb von Gegen-
strom- Gasreinigungsdesintegratoren mit getrennten Ven-
tilatoren. Louis Sohwarz & Co. Akt.-Ges., Dortmund.

KI. 184a, H 49 360. Vorrichtung zur Reduktion von
Eisenerz zu Eisenschwamm duroh einen vorgewdrmten
Gasstrom in hintereinander geschalteten Reduktions-
rdumen. Dr. Heinrich Hinden, Krefeld, IVestwall 201.

KIl. 18a L 32833. Vorrichtung zum Ldsen der
Sioherung der Verbindung zwischen Forderkibel und
Tragorgan von Aufzigen, insbesondere von Hoohofen-
sohrdgaufziigen.  ®ipl.»Qng. Wilhelm Lohmann, Frank-
furt a. 31, Soheidsw'aldstr. 58.

KI. 18 0, R 34 249. Ofen mit fahrbarer Gowdlbcdeoko
zum Glihen von StahlguRkdrpern. Julius Riemer, Dissel-
dorf, Sohumannstr. 14.

KL 24a, C 20819. Als Unterfeuerung ausgebildoto
Schuttfeuerung fur DampfkesseL John Cook, Buffalo,
V. St. A

KI. 31 0, G 34 971. GuReiserne Eingufiform. Gianola
& Bianchetti, Villadossola, Novara, Italien.

KI. 40&, 31 45011. Verfahren zum Brennen von
Erzen in zwei hintereinander liegenden Kammern oder
Retorten. Dr. Ernst 3lenne, Creuzthal i. W.



18. Juli 1912:

KI. 80a, D 26 142. Walzenbrikettpresso. Diamant-

Brikett-Wcrko G. m. b. H., Berlin.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

8. Juli 1912.

KI. 7a, Nr. 515096. Vorrichtung zum Aufnehmen
der von einer Schneidevorriohtung kommenden Fein-
oisen-Walzstdbo und zum Ablegen derselben an dio Ent-
nahmestclle des Warmlagers vermittels einer geteilten
Auslaufrinno. Deutsoho Maschinenfabrik A.-G., Duisburg.

KI. 7b, Nr. 514989. Rohr mit Spaltsohweiflung.
Hans Friedr. Willi. Albrcoht, Hamburg, Vorsetzen 10.

KI. 310, Nr. 515 116. SauggulRapparat. Adele
Hoffmann, Speyer a. Rh.

KI. 40 a, Nr. 515 059. Drehbarer Ofen zur Reduktion
von Metalloxyden mittels durchstreichender Gase. Oel-
werko Germania G. m. b. H., Emmerioh.

KI. 42k, Nr. 514 874. Vorrichtung zum Vorfihren
und Prufen der Harte und Elastizitat fester Korper.
Doutsolio Waffen- und Munitionsfabriken, Berlin.

KI. 49a, Nr. 515 118. Vorriohtung zum Einfriison
von Rauhnuten in Blockwalzen u. dgl. S. Streiff, Saar-
briicken, Beethovcnstr. 27.

KI. 49a, Nr. 515 119. Vorrichtung zum Emfrésen
von Rauhnuten in Blookwalzcen u. dgl. mittels Soheibcn-
fraser. S. Streiff, Saarbriicken, Beethovcnstr. 27.

KI. 49b, Nr. 515208. Sohere zum Zerschneiden
von Profileisen mit einem einzigen kraftbewegten Ober-
messer mit zwei rechtwinklig zueinander stehenden
Sohneidkanten, einem bewegliohen Untermessor und fest-
stehenden Seitenmessern.  Berlin-Erfurter Maschinen-
fabrik Henry Pels & Co., Erfurt.

KI. 49 f, Nr. 515 095. Vorrichtung zum Biegen von
Stabeisen. Anton Wagenbach, Elberfeld, Reitbalmstr. 7.

Oesterreichische Patentanmeldungen.*

1 Juli 1912.

KIl. 1, A 1235/12. Vorrichtung zur Aufbereitung
von Kohlenschlamm. Dr. Adrian Gaertner, Ludwigs-
dorf i. E.

KI. 7, A 1522/10. Verfahren und Vorriohtung zum
Konischziehen von Draht. The British Steel and Wiro
Company, Ltd, Manchester.

KI. 100, A 6668/10. Einebnungsvorrichtung fur
GroRkammerdfen. Heinrich Képpers, Essen a. d. Ruhr.

KIl. 10c, A 10 166/11. Verfahren und Vorrichtung
zur Gewinnung verschiedener Sorten Koks. Heinrich
Koppers, Essen a. d. Ruhr.

KI. IS b, A 1359/12. Vorrichtung zum Ueberbriicken
der Lucken in den Laufschienen fir dio Forderwagen
in Retorten-Gluhofen. Carl Kugel, Werdohl i. W.

KI. 31a, A 1707/12. Bolzen fur Formkasten, Form-
platten und Formmasehinen. Peter Valerius, Aachen.

KI. 31 b, A 4435/10. Kernstiitze mit Durchbohrungen
in Platten und Stegen. Ludwig Szajkd, Budapest.

KI. 40 b, A 10 701/11. Aus einer Schnecke bestehende
AuBtragvorriohtung fur Rostéfen u. dgl. Maschinenbau-
Anstalt Humboldt, Céln-Kalk.

KI. 81 b, A 7322/11. Verschluf fiir Auslauftrichter
von Lagerbehéltern fiir Erz, Bruchstein, Kohlen usw.
Eduard Zziblin, StraBburg i. E.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 ¢, Nr. 244 966, vom 27. Mai 1910. Sooietéd
Anonima lItaliana Gio. Ansaldo Armstrong & Co.
in Genua. Verfahren zum Zementieren von Gegenstanden
aus Eisen, StalU oder StahUegierungen mittels eines Gases
und korniger Kohle, in welche die Werkstiicke eingebettet
werden.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an w'adhrend zweier Monate fir jedermann zur Einsioht und
Einsprucherhebung im Patentamte zu Wien aus.

Patentbericht.

Stahl und Eisen. 1199

Die zu zementierenden Gegenstdnde werden, in kor-
niger Holzkohle eingebettet, in einer geschlossenen, mit
einer Zu- und Ableitung versohenen Kammer auf 900 bi3
11000 C erhitzt und wahrenddessen ein Kohlensaurestrom
duroh die Kammer geleitet. Dieser setzt sich mit der
Kohle zu Kohlenoxyd, das die Zementation bewirkt, um.
Duroh Zuleiten von Kohlenwasserstoffddmpfen neben der
Kohlensaure kann der Kohlenstoffgehalt in den zu zemen-
tierenden Zonen erhdht oder duroh Zuleiten von Luft
vermindert werden. Dio aus der Zementierkammer
abziehenden Gase kdnnen von neuem eingeleitet werden.
Naoh Beendigung der Zementierung wird die kémigo
Kohle soweit entfernt, daB die zementierten Teile der
Gegenstdnde davon frei sind. Dann wird mit dem Heizen
und der Zuleitung von Kohlensdure nooh einige Zeit
fortgefahren und hierduroh eino Ausgleichung und Ver-
tiefung dor Zementation bewirkt.

KI. 31c, Nr. 244545, vom 22. Juni 1909. Grosset
& Co. in Hamburg-Ottensen. Verfahren zur Her-
stellung von Riemenscheiben, bei dem der Kranz um die
aus Walz- oder Schmiedeisen bestehenden Speichen ge-
gossen wird.

Die aus Walz- oder Sohmiedeisen bestehenden Speiohen
werden unabhédngig voneinander, d. h. ohne in der Mitto
duroh eino Nabe verbunden zu sein, in die GuRform ein-
gelegt, wobei sie in bekanntor Weise etwas in den ring-
formigen Hohlraum fir den Kranz hineinragen. Beim
Erkalten des in den Hohlraum eingegossenen GuReisens
kénnen, da sioh dio Speiohen frei bewegen, soh&dlioho
Spannungen nioht eintreten. Die Speiohen werden bei
der weiteren Fertigstellung durch eino Nabe miteinander
vereinigt. .

KI. 18 ¢, Nr. 245 183, vom 20. August 1908. Sooicta
Anonima Italiana Gio. Ansaldo Armstrong & Co.
in Genua. Verfahren zum Zementieren von Gegenstanden
aus Stahl oder StahUegierungen mittels Kohlenoxyds.

Dio Zementierung erfolgt mittels Kohlenoxyds, das
wéhrend des Zementierens duroh freien Kohlenstoff ent-
haltende feste Stoffe, wie Holzkohle usw., dauernd regene-
riert wird. Dor Erfindung gemaR findet diese Regeneration
auller Beruhrung mit den zu zementierenden Gegen-
stdnden statt, um dio Zementierungstemperatur unab-
héngig von der Temperatur, bei der das Kohlenoxyd
regeneriert wird, regeln zu kénnen.

KI. 18a, Nr. 245269, vom 23. Juni 1909. James
Gayley in NewYork. Verfahren und Vorrichtung zur
Vorbehandlung von zu entfeuchtender Geblaseluft, besonders
flr hittentechnische Zwecke.

Dio durch Abkiihlen zu entfeuchtende Geblédseluft
wird vor ihrem Eintritt in dio Kihler mit der in diesen
benutzten Kuhlflissigkeit gefiltert, d. h. von Staub u. dgl.
befreit und vorgekiihlt. Bei Regenkihlern wird hierzu
der im Betriebe duroh die ausgesohiedene Luftfeuchtigkeit
sich ergebende UebersohuR an Kuhlflussigkeit benutzt.
Diese sohaohtartigen Vorkihlrdume sind den eigentlichen
Kihlrdumen vorgesohaltet. Der jeweilige Uebersohull
an Kuhlflussigkeit fliet in diese oben ein, wird hier zer-
teilt und fallt der unten eingefuhrten Gebldseluft ent-
gegen.

KI. 7a, Nr. 245707, vom 29. Juli 1908. Tubes
Limited in Aston, England. Vorrichtung zur. Her-
stellung nahtloser Rohre aus vollen Blécken mittels eines
Walzwerks, bei welchem der Block gegen einen Dom vor-
geschoben wird.

Dio Vorscliubvorriohtung arbeitot der Erfindung
gemaR ununterbrochen, das Werkstick wird jedoch
schrittweise gegen den Dorn vorgeschoben, und zwar
wéhrend es von den Walzen nioht bearbeitet wird. Es
ist deshalb zwischen dem Antrieb fir die Maschine und
der Vorscliubvorriohtung eine Vorriohtung eingeschaltet,
welohe den Vorschub aufnimmt, wenn das Werkstiick
von den Walzen bearbeitet wird. Dieselbe kann aus einer
federnden Kupplung oder aus einer Riemenspannvorrioh-
tung bestehen.
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KI. 18a, Nr. 245627, vom 16. September 1910.
Andreas Roth in Duisburg. Verjahren zum Rosten
und Agglomerieren feinkdrniger Korper.

Die zu agglomerierenden bzw. zu rostenden fein-
kornigen Stoffe, wie Erze, Giohtstaub, Sohlaokensand usw.,
werden vor der Verbrennungsstello des sic erhitzenden
Gases in die Verbrennungsluft eingefiihrt.  Sie sollen
lilerduroh vorgewédrmt und mit dem Sauerstoff der Luft
in innige Berihrung gebracht werden.

Patente der Ver. Staaten von Amerika.
Nr. 428 366. Société Anonyme des Ciments

Portland Artificiels de Buda in Haren bei Brussel.
Verfahren, Feinerze beim Agglomerieren pords zu machen.

Durch das untere Ende des Drehrohrofens a, der
mittels des Kohlenstaubbrenners b gefeuert wird, wird

korniger  Brennstoff
N
O |

mittels eines Wourf-
rafjeg ¢ j orthin, wo
m-A!lrrCTa-.g-f.-._\

das Erz zu sintern

Qlb beginnt, hinein- und
auf das Erz geschleu-

cll dert. Um diese Brenn-
1] P \ /e stoffstiicke schweiRen
ILI  £%4 \ dann die feinen Eisen-

erzteilchon zu Klum-

pen zusammen, die
durch die Fcuerungsgnse in niedrigere Oxydverbindun-
gen umgewandelt und gleichzeitig porés werden, so
dal sie bei ihrer Verhittung im Hochofen leichter von
den Gasen durchdrungen und reduziert werden als in
Ublicher Weise agglomerierte Erze, dio durch das
Sintern meistens so dicht werden, daB sie ihrer Ver-
hittung im Hochofen grofen Widerstand entgegensetzen.

Nr. 997 973. Charles W. Draper in Washington.
Drehrohrofen fiir Erze.

Der Ofen besitzt statt eines Rohres deren drei a oder
mehr, dio durch die Ringe b sowie an den beiden Enden
durch das Rohrstick ¢ und den Einlauf d zusammen-
gehalten werden. Die Beheizung erfolgt durch die ver-
fahrbare Feuerung e, deren Gase die Rohre a durchstrémen

und durch den Schornstein f abziehen. Durch die Schrau-
benwelle g und das Schneckenrad h werden die Rohre a
gedreht. Das zu behandelnde Erz wird aus dem Trichter i
in das konische Rohr d eingebracht; es gelangt durch
dessen Drehung in den Bereich der Rohre a, die es infolge
der schraubenférmigen Form ihrer oberen Enden auf-
nehmen und weiterbeférdern. Es gelangt schlieflich
in das Rohr c und féllt aus diesem in den Austrage-
trichter k.

Nr. 1004 929. Guy James Stock in Darlington,
England. Aus einem Schmelzofen und einem Konverter
bestehende Ofenanlage zur Herstellung von Stahl.

Das in dem Konverter a zu verblasende Eisen wird
durch dio Turen b eingebracht, auf dem Herde c ge-
schmolzen und sammelt sich in dem etwas tiefer ange-
legten Sumpf d. Die Beheizung des Schmelzofens kann
in beliebiger Weise, vorzugsweise aber mittels Oeles er-
folgen, das durch die beiden Dusen e in den Ofen ein-
tritt. Durch die Kanéle f wird heile Luft zugefihrt.
Letztere wird durch dio Abhitze des Ofens erwarmt, und
zwar auch fur den Konverter a. Es sind demgemé&R zwei

Patentbericht.
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voneinander unabhé&ngige Rohrsystemo g und h in dem
Gasabzug angeordnet, in dio durch i bzw. k Gebléseluft

eingeleitet wird, dio dann durch Rohrleitungen 1 und m
den Disen e bzw. dem Konverter a zugefihrt wird.

Nr. 1006 519. Carl P. Astrom in Hasbronck

Heights, New Jersey. Schlackenpfanne.
Die Schlackenpfanncist aus einzelnen Blechen a
zusammengesetzt, die vomBoden bis zum Rande un-
unterbrochen verlau-

m-c3r fen. lhre Réander b

a i~[b a \f/b sind nach auBen um-

LA i [T u) 'jOL. gebogen und hier
N Ff MiV-Ar  unter Zwischenschal-
| | li Jt/jf- i tung eines PaBstik-
[ -kJyLst  kesc, das eine glatto
A . iYnS' f' |Innenflaiche schafft,

SWV.y VV .kl fwifid  mittels Niete do. dgl.
e TI N V fif ¢ I/VIi'J-b zusammengehalten.
vLEr  ¢\6k-"3Kp%y~ In &hnlicher Weiso

ist der Boden ¢ mit-
tels eines Pafringes f mdoglichst glatt und spaltfrei ein-
gesetzt. Der obere Rand der Pfanno ist durch einen
Ring g versteift; weitere Verstarkungsringe h umgeben in
verschiedenen Hohen die Pfanno von aufen. Der Trag-
ring i ist zwischen Stitzen k angebracht.

Nr. 1006 700. Max 3L Suppos in Elyria, Ohio.
Sicherheitsverschlu8 fiir Mischer.

Dio AusguBsclinauzc des 3lischers ist mit einem
Schieber versehen, der sich fir gewdhnlich in angehobener
Stellung befindet und nur im Falle des Versagens des
Antriebes fir den Mischer oder sonstiger plétzlicher
UnregelmaRigkeiten wéhrend des Auslassens von 3letall

herabgelassen wird, um das
/K ! weitereAusflieBm von 3letall
i \ e zu vcl'h'n(lern- .
I*er ‘Schieber a fuhrt
“~nu jfr s’0™ *n e'nem au” ~cr -Aus-
iLAMR1 guBlschnauze b des Mischers

% i ~)P befestigten Rahmen ¢ und
gewohnlich mittels

. /vT '*es Seiles *L*h angehobener
“ TjR 1/ Stellung gehalten, so daR
- nJ( ~as beim Kippen des
fjlftL g 3lischers ungehindert aus-
stromen kann. Das Seild

<9 'k.y gre>ft hierbei mit einem

Ring e in einen geschlitzten

i p Block f ein, der gleichfalls

ik /m lj auf der AusguBschnauzo a

I - -- angeordnet ist. In diesem

wird der Ring o mittels

eines an dem Schwinghebel g sitzenden Daumens h gehalten.

Ereignet sich nun beim Ablassen von 3letall irgendeine

UnregelméaRigkeit, so wird der Daumen h durch Ziehen an

dem Strick i aus dem Ring e herausgezogen, infolgedessen

der freigegebene Schieber a herunterfallt und den weiteren

3letallaustritt verhindert. Zum Wiederhochziehen des

Schiebers a dient die elektrisch angetriebene Winde Kk,

wozu deren Haken 1in den am Seil d sitzenden Ring ro
eingehakt wird.
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GroRbritanniens AuRenhandel.

Eisenerze, cinsohl. manganhaltiger.........
Steinkohlen ... .
Steinkohlenkoks .
SteinkohlenbrikettS. ..

ATLRISEN oot e
Roheisen.
Eisenguf.....
StahlguRB.....
Schmiedestiicke......
Stahlsohmicdestioke.....coooieiiiinicnnns .
SohweiBeisen (Stab-, Winkel-, Profil-).....ccceneuens
Stahlstdbe, Winkel und Profile ...
GuReisen, nioht besonders genannt...... "
Sohmiedeisen, nioht besonders genannt. .
RONDIOOKC oo
Vorgewalzto Blooke, Knlippel und Platinen
Brammen und WoiBbleohbrammen........ceeene.
T rAG T s
Schienen
Schicnenstiihle und Schwellen.........ccoiviiiiienne
RAUDSALZE i
Radreifen, ACNSeN ...
Sonstiges Eisenbahnmaterial, nicht bes. genannt
Blcoho nioht unter Ve Z ol
Desgleichen unter 1/ Z 0 Il
Verzinkte USW. B1eeh0 ..o
Sohwarzblocho zum Verzinnen ...
Verzinnte Bleohe ...
Panzerplatten ...
Draht (einschlieBlich Telegraphen- u. Telephondraht)
Drahtfabrikate .
W alzdraht
Drahtstifte
Né&gel, Holzschraubon, Nieten
Schrauben und M uttern..............
Bandeisen und Rdhrenstreifen
Réhren und Roéhrenverbindungen aus Sohweifeisen
Desgleichen aus GufReisen..
Ketten, Anker, Kabel...........
Bettstellen und Teile davon .o
Fabrikate von Eisen und Stahl, nioht bes. genannt

Insgesamt Eisen- und Stahlwaren...........
IM WEIE V 0 N ot £

Belgiens Hochdfen Anfang Juli 1912.**

vorhanden im Betriebe auBerBetrieb
Hochéfen am 1.Juli  am 1.Juli  am 1. Juli
im Bezirke 1912 1911 1912 1911 1912 1911

Hennegau und

Brabant . . . 25 23 22 21 3 2
Lattich .. .. 2 20 20 18 2 2
Luxemburg . . . 6 6 6 4 2

Insgesamt 53 49 48 43 5 6

* Zu 1016 kg.

** Moniteur des Intéréts Matériels 1912, 12. Juli,

S. 2551.

XXIX-3

Einfuhr Ausfuhr
Januar bla Juni
1911 1912 1911 1912
tons* tons * tons * tons *
3513 214 2916 538 3470 2712
31 493 959 20 173 323
10 647 169144 402 559 388 108
851 867 635 283
29 577 28 438 73 353 01 047
87 110 84 071 596 171 647 376
2018 . 2447 1451 2136
2217 3252 544 334
1354 857 101 155
7290 9 605 876 1551
59 819 67 824 70532 64 816
45 687 47 185 113 763 111 530
— — 32072 31371
— — 33 278 31077
13782 16 007 426 21
249413 259 098 2125 1504
168 609 125 225 — —
36 823 49 248 60 237 53 526
14 677 13055 188 107 192 498
— — 34 878 56 807
1265 664 15410 10 882
2400 2200 9 879 12 063
— — 32 394 27 598
48 301 35 824 60 251 66 053
17574 11 866 37 263 36 196
— — 321 906 289 574
— — 34 542 26 794
— — 257 847 216 089
—_ —_ 134 1004
22525 21 821 * 39 316 32 083
— — 26 303 25 152
45 404 48 339 — —
23024 26 434 — —
4766 5260 14501 15 118
2751 4005 12 961 13 209
16 416 21 142 17 812 14 741
12 289 16 061 87 815 87 738
2373 1761 90 465 95 625
— — 15 605 14 902
— — 11 083 11 563
13 882 14922 53 781 56 524
931 346 917 111 2 347 748 2314 735
5 774 160 5 797 305 22 384051 21 716712

Belgiens Roheisenerzeugung im ersten Halbjahr 1912.*

Erzeugung
im 1. Halbjahr
Sorte
1912 1911

t t
Puddelroheisen......ccoceeveuennnn. 26 555 46 200
Gielereiroheisen......ccooene.e. 46 959 23 790

Roheisen fir die FluBeisendar-

stellung oo 1068 047 954 010
Insgesamt 1121 661 1024 000

* Moniteur des Intéréts Matériels 1912, 12. Juli,
S.  2551.
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Eisenerzbergbau im Minettegebiet (Lothringen Luxemburg,
Departement Meurthe-et-Moselle) im Jahre 1911*.

Die nach einem, den Hoohkonjunkturjahren 1900
und 1907 folgenden starken Ruckgang in verstarktem
Umfang cinsetzendeaufsteigendo Entwicklung der Eison-
erzférderung Lothringens hat sich auch im letzten
Jahre fortgesetzt. Ilio Forderung weist, wie wir dem
soeben erschienenen ,,Jahres-
bericht des Vereins fir
die bergbaulichen Inter-

Statistisches.

32. Jahrg. Nr. 29.

Dio Uebersicht zeigt auoli fiir das Berichtsjahr wieder
eine Abnahme der luxemburgischen Eisenerzférderung,
so daf ihr naoh mehrjahrigem Rickgang im Jahre 1910
wieder einsetzender Aufstieg als voriibergehend betrachtet
worden kann, wenn dio Inangriffnahme der noch nicht
begebenen Erzfelder in Verbindung mit den geplanten
Hoohofenneubauten nioht ihr Wiederansteigen veranlaf3t.
— Der abweichenden Entwicklung der Eisenerzférderung

Eisenerz férderun g

essen ElsaR-Lothringens in Lothringen dfs \9%%]621"hr In Luxemburg dais \g/f)grjeanhr zusammen
fir das Jahr 1911“ entneh- t % t % t
men, gegeniiber dem Vorjahr
en, geg ! 1907 . . . . 14 107517 7 491 000 21 598517
eine Zunahme von mehr als
1 Million t oder von 049 % 1908 . . . . 13281589 — 5,83 5 801 000 — 22,56 19 082 589

< Y 1909 . . . . 14 442 911 + 8,74 5 794 000 — 0,12 20236911
auf und ware ohne den im

1910 . . . . 16 653 968 + 15,31 6 263 000 + 8,09 22917 968

Herbst 1911 aufgotretenen 1911 17 734 576 + 649
ungewdhnlich starken Man- oo ! 6 060000 — 324 23794576
gel an Eisenbahnwagen noch
mehr gestiegen. Die auferordentlich gunstige Ent-  der beiden Bezirke entsprechend, zeigtauch ihr Eisenerz-

wicklung der lothringischen Eisenerzférderung seit der
letzten Hochkonjunktur ergibt sieh aus den neben-
stehenden Zahlen, denen zum Vergleich die Forder-
ziffern dos luxemburgischen Erzbergbaues gegen-
Ubergestcllt sind, da die beiden Bezirke wegen ihres
gemeinsamen Absatzgebietes als ein Ganzes betrachtet
zu werden pflegen.

versand einverschiedenes Bild. Wéhrend sioh der Versand
dos lothringisohen Bergbaues um nahezu 1 Million t er-
hohte, erlitt der Eisenerzbergbau Luxemburgs einen Abfall
in seiner Versandziffer um rd. 200000 t. Ein Bild von
dor Verteilung des Erzversandes der beiden Bezirke
auf dio verschiedenen Absatzgebiete gibt die folgende
Uebersicht:

Versand

nach dem {brigen

m nach Lothringen nach der Saar Rheinland und nnch Frankreich nach Belgien insgesamt
Jahre und Luxemburg W estfalen
t | "% t I % t i % t 1 % t i % t
a) Lothringen:

1911 11 188402 64,37 2548230 14,66 2774308 1596 490236 2,82 379 611 2,19 17 380 787
1910 10053609 61,21 2641 346 16,08 2834681 17,26 592400 3,60 303 154 1,85 16 425 190
b) Luxemburg:

1911 3519000 58,07 371000 6,12 1 502000 8,28 350000 5,78 1318000 21,75 6 060 000
1910 3495000t 55,79 318000 5,06 ! 554000 8,82 377000 6,00 1519000 24,18 6 263 000

¢) Lothringen und Luxemburg zusammen:
1911 14707 402 62,74 2919230 12,45 3276308 13,98 840236 3,59 1697611 7,24 23 440 787
1910 13548 609t 59,72 2959346 13,03 3383681 14,92 969400 4,27 1822154 8,03 22688 190
In erheblich stdrkerem MaRe als der deutsoh-loth-
ringisohe Bergbau vermochte auch im letzten Jahre Forderung Im Jahre
wieder das franzdsische Erzgebiet des Departements
Mourthc-et-Moselle seine Fodrderung zu steigern. Grube 1909 1910 1011
Die in diesem Gebiet geférderten Eisenerzmengen beliefen t t t
sioh im Berichtsjahr auf 14 858 000 t gegen 13204 818 t
im Jahre 1910, die Mehrforderung stellt sioh mithin auf Tucquegnieux . 491000 697 430 846 645
12,52% und Ubertrifft die des lothringischen Erzberg- Pienno 604 734  S43645 975 996
baues nicht nur prozentual sondern auch absolut mit Landres 640 236 780 150 851 763
1633 182 t gegen 1080 608 t. Die Zunahme der For- Amermont 101 926 320553 596 391
derung ist allein der Mehrleistung der Gruben des Briev- JAarny o, 4763 112712 244 545
Bezirks zu verdanken, deren Forderung von 8507 293 t Murville 4930 129315 238 935
auf 10477 343 t oder um 23,2 % stieg, wahrend die La Mourriérc 4915 34 800 124 000
Bezirke von Longwy und Nancy mit 4 401 000 t um 6,3 % St. Pierremont 5725 104 199 208 354
gegen das Vorjahr zurlickblieben. JRUF e, 438000 538 496 600 355
Eine interessante Ergdnzung der im vorjahrigen Homécourt 1472423 1704981 1819074

Berichte* gemaohten Ausfiihrungen tber die zukinftige SANCY oo 206517 384 644 539 718
Entwicklung des Briey-Bezirkes bringt der oben genannte Joudreville 120833 359 719 562 090
Bericht in einer Zahlentafel Uber die Eisenerzforderung Andernv-Chevillon — 2429 83 687
der einzelnen auf dem Plateau von Briey belogenen Auboue-Moineville 1333535 1681324 1727 154
Gruben, die, da sie zugleich eine Perspektive Ulber die Moutiers . -, 759508 787106 806 429
voraussichtliche fernere Entwicklung des Gebietes er- Valeroy . ... — 5240 75 207
6ffnet, hier wiedergegeben sei. Droitaumont . . _ 20 550 87 000

* Vgl. St. u. E. 1911, 15. Juni, S. 976.
f Nachtrédglich berichtigt.

zusammen 6339 045 8507 293 10 477 343
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Die franzésische Erznusfuhr nach den Nach-
barlandern gestaltete sieh nach dem Beriohte in den
letzten Jahren wie folgt:

1909 1910 1911

nach Deutschland

und Luxemburg 1411 873 1773809 2 122860

Wirtschaftliche Rundschau.
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lieber die Minettepreiso bemerkt der Bericht,
daf sie sich bei der Art, wie die Verkaufe getatigt werden,
zumeist der offentlichen Kenntnis entziehen. Soweit sie
bekanntgeworden sind, zeigen sie fir lothringische Minette
gegeniliber dem Vorjahre nioht einmal eino der Erhéhung
der Selbstkosten entsprechende Zunahme. Der Preis des
franzdsischen Erzes ist im Berichtsjahre nicht erhéht wor-
den, da die Unterbringung der grofen Mehr/6rderung
Schwierigkeiten machte. — Zum Schluf sei auf die Aus-
fihrungen des Berichtes Uber dio schon eingangs er-
waéhnten, die Forderung stark beeintrachtigenden Wirkun-
gen des im Herbst vorigen Jahres mit ungewdhnlicher
Schéarfe aufgetretenen Wagenmange 1s hingewiesen.

Wirtschaftliche Rundschau.

nach Belgien . . 2260274 2910950 3465502
insgesamt 3907 340 4894 194 6160093
Vom Roheisenmarkte. — Ueber das englische

Roheisengeschéaft wird uns unterdem 13. Juli aus Middlcs-
brough geschrieben Der Roheisenmarkt war in der Be-
richtswocho ziemlich ruhig und fest. ~Abgesehen von
Héamatit, in dem ein Stahlwerk grofe Mengen auf Liefe-
rung bis weit in das ndohste Jahr hinein kaufte, und von
Warrants ist das Geschédft auf prompten Bedarf be-
schrénkt. Die Werke sind nach wie vor duroh Koksmangel
an der vollen Ausnutzung ihrer Leistungsféhigkeit ge-
hindert. Da die Erzeugung infolgedessen nioht genigt,
die Naohfrago zu befriedigen, verringern sioh dio Warrant-
lager weiter. Verschiffungen leiden unter Knappheit an
Dampfern, halten sioh jedoch ungeféhr auf dem Umfang
des Vormonats. Fur prompte Lieferung sind die heutigen
Preise ab Werk fir G. M. B. Nr. 3 sh 57/— bis sh 57/0 d,
fir H&matitgemischt sh 73/—f. d. tonnetto Kasse. Hiesige
Warrants Nr. 3 notieren sh 56/6% d. In den Warrant-
lagern befinden sich 301 409 t, wovon 297 320 t Nr. 3.

Vom franzosischen Eisenmarkte. — Die Kauftatig-
keit hielt sich in den letzten beiden Woohen vorwiegend
in ruhigen Bahnen, gleichwohl hat der Markt niohts von
seiner festen und zuversichtlichen Haltung eingebRt.
Der laufende Abruf erfolgt sehr regelmafig und in um-
fangreichen Mengen, denn die Verbraucher sind bestrebt,
den andauernd stark besetzten Werken rechtzeitige Ab-
lieferungen zu erméglichen, zumal vielfach Verzégerungen
in der Erledigung alterer Abschlusse Vorkommen. Vor-
nehmlich in Walzware aller Art liegen groRe Arbeits-
bestdande vor, denen die Werke meist nooh nicht nach-
zukommen vermdégen. Der Bedarf in Trdgorn und
sonstigem Baueisen ist auferordentlich stark, besonders
in der Hauptstadt wird viel gebaut. Die Anleihe der
Stadt Paris in Hohe von 200 Mill. fr, die hauptséchlich
den Bau von Kleinblrgerlichen Wohnungen bezwcokt,
hat dio Genehmigung des Prasidenten erhalten; es ist
daher zu erwarten, dal’ sioh die Bautatigkeit in der Folge
noch verstarkt und damit auch der Verbrauoh von Trégern
waohst. Die im Laufe der letzten Monate mehrere Male
erhéhten Preise haben sioh aus diesem Grunde ohne
Schwierigkeit durchhalten lassen.  Auch in rollendem
Eisenbahn- und Gleismaterial kommt noch fort-
gesetzt weitere Arbeit herein; von der Staatsbalinver-
waltung wurden 100 Lokomotiven und Tender aus-
geschrieben; ferner erfolgte ein groRerer Auftrag auf
Vignolschienen im Werte von 1400 000 fr an das Hitten-
werk de Wendel, und die Paris-Lyon-Mittelmeerbahn
bestellto rd. 1600 neue Gilterwagen verschiedener Art.
Auch die Nord- und Ostbahngesellschaft dirfte dem-
ndchst mit weiterem Bedarf hervortreten. Bei der Er-
neuerung der internationalen Verstdndigung in Schienen
und Trdgern wurde dio franzésische Beteiligung am
Schicnenkartell von 4,8 auf 9 % erh6ht, woraus hervor-
geht, da die Bedeutung der franzésischen Schienenerzeu-
gung in den letzten 3 Jahren wesentlich gewonnen hat.
Auch dio am 1. Juli erfolgto Verldangerung des Comptoir
francais d’Exportation de Produits métallurgiques in
Longwy um funf Jahre IRt darauf schlieBen, daB die

franzosische Eisenindustrie auf eine zunehmende Pflege
des Ausfuhrgeschéftes bedaohtist. Wenn der Gesohifts-
umfang auoh nicht in allen Bezirken gleich grof ist, so
ist dio Beschéftigung doch durchweg nooh reoht be-
friedigend. Es ist deshalb nicht anzunehmen, daR cs
vor den im Auftragseingang lebhafteren Herbstmonaten
zu groBerem Arbeitsbedlrfnis kommen wird. Die all-
gemein mehr oder weniger erhéhten Preise durften sich
deshalb ohne Schwierigkeit behaupten lassen. Besonders
stark ist der Beschaftigungsgrad nach wie vor im Nord-
bezirk; die Werke sind fir allo Handelseisen- und
Stahlsorten, namentlich auch fir Stabeisen und
Bleche, noch auf Monate hinaus bis an dio Grenze ihrer
Leistungsfahigkeit in Anspruch genommen. In Blechen
feiner sowohl als auch grober Walzart kénnen neue Auf-
trage in der Regel erst fir nachstjahrige Lieferung uber-
nommen werden. Dagegen ist fir Feinbleche in den
Ardennen und im oberen Marnebezirk etwas friihzeitiger
anzukommen, ohne daR es jedoch zu Preisabschwéachun-
gen gekommen ware. Der Richtpreis fur Bleche von
3 mm und mehr wird im Norden fest auf 240 bis 250 fr
behauptet, im oberen Marnebezirk und am Pariser
Markte auf 250 bis 260 fr. — Der Mindestpreis fur Band-
eisen istauf dem Pariser Markte nooh etwas erhéht worden,
er betrédgt 205 fr. Auoh im Norden ist hierfir nioht mehr
unter 190 bis 195 fr, im Osten nioht unter 185 bis 190 fr.
anzukommen. Auoh die Eisen- und StahlgieRereien
verfugen Uber einen starken Auftragsbestand. Besonders
die Konstruktionswerko sind gut beschéftigt, wenngleich
sich in letzter Zeit dio zahlreichen VergroBerungen der
GieRereianlagcn bemerkbar machen.  Zu neuen Preis-
erh6hungen ist cs nicht gekommen, obwohl der Koks-
preis gestiegen ist. Der starke Bedarf der Fertigeisen-
werke hat den Halbzeug- und Roheisenmarkt eben-
falls glnstig beeinfluBt. Halbzeug wird nach wie vor
stark verlangt; die ziemlioh starke Verteuerung hat dem
Eingang neuer Abschliisse keinen Abbruch getan. Obwohl
der Inlandsbedarf reoht stark ist, konnten die Hitten
dank der sioh aus der Inbetriebsetzung neuer Hochdfen
ergebenden Steigerung der Erzeugung auch aus der
glinstigen Preislage flr Roheisen im benachbarten Belgien
Nutzen ziehen. Die franzdsischen Hochdfen vermdégen
mit den belgischen in sololien Zeiten in scharfen Wett-
bewerb zu treten, da sie selbst durch den verhdltnisméRig
hohen Eingangszoll von 15 fr f. d. t geschitzt sind. In
den ersten fiinf Monaten d. J. wurden 60407 t Roheisen
ausgeflihrt gegen 39930 t in der gleichen Vorjahrszeit
und 41 885 t in 1910. Dagegen ist gleichzeitig die Aus-
fuhr von Fertigeisen und -Stahl im Zusammenhang mit
dem groBRen Inlandsbedarf von 114428t auf 74855t zu-
ruckgegangen, wahrend die Einfuhr von rd. 19000 t auf
27050t (1911) und 42 125 t (1912) stieg. Am Erzmarkte
trittdieerhebliohzunehmende Gewinnung im Briey-Becken*
reoht deutlioh in die Ersoheinung. Trotzdem ist jedoch die
Erzeinfuhr nooh gestiegen. Sie bezifferte sich in den

*Vgl. St. u. E. 1912, 18. Juli, S. 1202.
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ersten funf Monaten d. J. auf 630 173 gegen 591 240 t
im Vorjahre. — Nooh weit betréchtlicher nahm gleich-
zeitig die Erzausfuhr zu, dio sioh auf 2 932 514 (2 361 290) t
stellte.

Versand des Stahlwerks-Verbandes. — Der Versand
des Stahlwerks-Verbandes an Produkten A betrug im
Monat Juni 1912 insgesamt 612 903 t (Rohstahlgewioht)
gegen 535726t im Mai d. J. und 499 288 t im Juni 1911.
Dor Versand war also um 77 1771 héher als im Maid. J. und
113 615 t hoher als im Juni 1911. Im einzelnen wurden
versandt: an Halbzeug 167 647 t gegen 147 747 t im Mai
d. J. und 128 327 t im Juni 1911, an Eisenbahnmaterial
214 824 t gegen 173679 t im Mai d. J. und 184277 t im
Juni 1911 und an Formeisen 230 432 t gegen 214 300 t im
Mai d. J. und 180684 t im Juni 1911

Halb- Form-  Eisnbakn-  Gesamt-
1911 zeug elsen material produkte A
t t t t
Juni . . ., 128327 186 684 184 277 499 288
Juli . . ., 129280 177535 154 542 461 357
August . 143 714 170 326 161 427 475 467"
September 153 943 175 242 173 761 502 946
Oktober 155 728 158 883 157 485 472 096
November 161 433 144 856 182 381 488 670
Dezember . 175 089 122 636 170 547 468 272
1912

Januar . 182 568 118 709 177 310 478 587
Februar . , 173013 139436 194 823 507 272
Marz . . . , 158 690 244 723 266 511 669 924
April . 130 047 186 970 151 276 468 293
Mai. 147 747 214 300 173 679 535 726
Juni 167 647 230 432 214 824 612 903

Roheisenerzeugung in den Vereinigten Staaten. —
Im Juni 1912 betrug die Roheisenerzeugung der Ver-
einigten Staaten 2479 797 t gegen 2552 783 t im Monat
Mai d. J. und 1816 167 t im Juni 1911. Die durchschnitt-
liche Tageserzeugung war mit 82 660 t dio hdohste bisher
in diesem Jahre erreichte Leistung. Auf die mit Stahl-
werken verbundenen Hochofenanlagen entfielen von der
Tageserzeugung 61 772 t gegen 63010 t im Vormonat
und 43 391 t im Juni 1911. Auf die Einzelheiten dor Roh-
eisonstatistik fur das erste Halbjahr 1912 werden wir an
anderer Stelle der néchsten Nummer zuriickkommen.

IFirtschaftliche Rundschau.

32. Jahrg. Nr. 29.

Verein deutscher EisengieRereien. — Die badische
Gruppe des Vereins deutsoher EisengielRereien beschloR eine
Erh6hung dor GuBproiso uiii 1Ji fir 100 kg ab 1. Juli 1912.

Eisen- und Stahlwerk Steinfort. — Die von uns
bereits mitgeteilte* Umwandlung der Kommandit-
gesellschaft auf Aktion Jules Collart & Co. in
Stoinfort (Luxemburg) in eine Aktiengesellschaft unter
dom Namen Eisen- und Stahlwerk Steinfort, Sitz in Stein-
fort, ist durch groRherzoglichen BeschluR genehmigt
worden. Das Gesellsohaftskapital ist auf 7000000 fr
festgesetzt und besteht in 14 000 voll eingezahlten Aktien.
Auf eino Aktie der Kommanditgesellschaft entfallen
14 Aktien der nougegriindeten Aktiengesellschaft. Der
Verwaltungsrat ist ermdchtigt, das Gesellsohaftskapital
durch Ausgabe von 6000 neuen Aktien bis auf 10 000 000 fr
zu erhdhen. Die Umwandlung wurde duroh aie Interessen-
versohmelzung der Collartsohen Werke mit der Firma
Felten & Guilleaume Carlswerke A.-G. in Milheim a. Rh.
bedingt und somit ist nun die finanztechnische Grund-
lage fir die Anglicderung an die letztgenannte Firma
geschaffen. Durch den Ausbau der Hochofenanlage und
Errichtung eines Thomn9stahlwerkes soll das Unternehmen
dahin erweitert werden, daB es dem Bedarf des Carls-
werks an Halbzeug gentgt. Zu den drei bestehenden
Hoohdofen werden zwei weitere hinzugebaut, um die Pro-
duktion des Stahlwerks auf 500 t tdglich zu bringen. Die
Arbeiten sollen unverziglich in Angriff genommen werden.

Société des Usines Métallurgiques du Hainaut in
Couillet. — Dio Gesellschaft hat den Plan einer engeren
Verbindung mit einer Kohlenzeche nunmehr verwirk-
licht und mehr als die Hélfte der Vorzugsaktien der
Bergwerksgesellsohaft Charbonnages du Bois de
Saint-Ghislain erworben Nach dem Bericht der
Verwaltung handelt es sioh um die Sioherung des Bezugs
einer mdglichst gleiohbleibenden Koksqualitat.

Société Anonyme des Usines Carels freres, Gent. —
Das Konstruktionswerk Carels fréres in Gent wurde in
eine Aktiengesellschaft unter der Firma Sooiété Ano-
nyme des Usines Carels fréres, Gand, mit 10 Mill. fr
Aktienkapital umgewandelt. Gleichzeitig sind Betriebs-
vergroBerungen vorgesehen worden.

* St. u. E. 1912, 28. Marz, S. 553.

Zur Roheisenerzeugung Deutschlands im ersten Halbjahre 1912.

Die der letzten Hochkonjunktur folgende Nieder-
gangszeit, die in einem Rickgang der Roheisenerzeu-
gung des Jahres 1908 gegeniiber 1907 um rd. eine
Million t besonders deutlichen Ausdruck fand, hatte
erfreulicherweise sohon naoh kurzer Zeit einen er-
neuten Konjunkturumsohlag im Gefolge, dessen Er-
gebnis die nooh heute mit unverminderter Stérke an-
dauernde Hochkonjunktur ist. Die Besserung der Ver-
héltnisse machte sich bereits im Jahre 1909 mit einer
erneuten Steigerung der Roheisenerzeugung bemerkbar,
die sioh im ndohsten Jahre in verstirktem MaRe fort-
setzte. Wenn auoh nioht zu verkennen ist, dafl diese
Wiederbelebung der Geschéftstatigkeit in der Eisen-
industrie zum guten Teil mit der damals bevorstehenden
Erneuerung der Verbédnde im Zusammenhang stand,
so fand sie ihre wesentlichste Stiitze doch in der Besserung
der allgemeinen industriellen Verfassung. Denn nur
so ist die auoh naoh der Entscheidung Uber das Sohioksal
der Verbdnde mit unverminderter Stérke anhaltende
Gunst der Wirtschaftslage zu erklaren, die besonders bei
einer Betrachtung der in der letzten Nummer dieser
Zeitschrift* wiedergegebenen Uebersiohtiber die deutsoli-
luxemburgisohe Roheisenerzeugung im 1 Halbjahre 1912
in dio Erscheinung tritt. Wie dio nebenstehenden Zahlen-
reihen erkennen lassen, ist in allen Monaten des laufenden
Jahres die vorjahrige Leistung der deutsohen Roheisen-
industrie erheblioh ubertroffen worden.

* St u. E. 1912, 11 Juli, S. 1152.

Roheisenerzeugung Deutschlands und Luxemburgs

im 1. Halbjahr Zunahme

1912 1911 1912 gegen

1911 In %

t t

Januar ... 1372 749 1 320 685 3,94
Februar . 1319 827 1179 137 11,93
M éarz.. 1424 076 1322 142 7,70
April. 1427 559 1 285 396 11,05
M ai... 1463 677 1312 255 11,53
JUNT e 1418 445 1262 997 12,30
Insgesamt 8424 632 7 682 639 9,65

Im Durchsohnitt der ersten Jahreshélfte ist eine
Zunahme der deutsohen Roheisenerzeugung gegen die
gleiohe Vorjahrszeit um 9,65 % eingetreten, was umso
bedeutsamer ist, als sohon die vorjahrige Gewinnung nach
ihrem Umfang eine vorher nioht dagewesene Leistung der
deutsohen Hochofenwerke darstellte. Da die prozentuale
Erh6hung der Erzeugung in den letzten drei Monaten im
Vergleioh zum ersten Jahresviertel noch eine Verstarkung
erfahren hat und auoh im dbrigen alle Anzeichen auf eino
weitere Andauer der Hochkonjunktur schlieBen lassen,
darf fur die zweite Jahreshélfte auf eine ahnliohe Ent-
wicklung der Erzeugungsziffer gerechnet werden. Die
Erfillung dieser Voraussetzungen angenommen, durfte
im laufenden Jahr in Deutschland zum ersten Male
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eine Roheisenerzeugung von 17 Mill. t wenn auoh
nicht uUberschritten, so doch solir nalio erreioht werden.
Das wiirde einen neuen Markstein in der glanzenden Auf-
wartsentwicklung der deutsohen Eisenindustrie bedeuten,
die sich besonders im letzten Jahrzehnt mit staunens-
werter Schnelligkeit vollzogen hat.

Im Jahre 1902, das allerdings ein Niedergangsjahr
war, trotzdem aber eine hohere Erzeugungsziffer auf-
wies als allo seine Vorgénger, betrug die Roheisenerzeu-
gung Deutschlands nur erst 8y2 Mill. t. Solion im
néchsten Jahre wurden 10 Mill. t {berschritten und
auoh in der Folge setzte sioh die Steigerung in gleichem.
Umfange und mit unverminderter Sohneiligkeit fort.
Das Hoohkonjunkturjahr 1906 braohto bereits ein Er-
gebnis von 12,3 Mill. t, das im ndohsten Jahre noch
erheblioh iibortroffen wurde. Dann trat allerdings, hervor-
gerufen durch eine allgemein sohleohte Geschéftslage,
in 1908 ein Rioksohlag ein, der jedoch bald einer aber-
maligen Uberaus schnellen Aufwértsbewegung weiohen
mufte, in der das laufendo Jahr den Hohepunkt darstcllt.
Sollte unsere oben ausgesprochene Annahme, dall das
Jahr 1912 mit einer Erzeugung von etwa 17 Mill. t
ein Rckordjahr in der Gesohichte der deutsohen Eisen-
industrie werden wird, in Erfullung gehen, so wirde
das eine Verdoppelung der Roheisenerzeugung
Deutschlands innerhalb eines Jahrzehnts be-
deuten.

Es liegt nahe, mitdieserglanzenden Entwiok-lung die
Zunahme derRoheisenerzeugung inden Hauptwettbewerbs-
landern Deutschlands auf dem Weltmarkt, in GroRbri-
tannien und den Vereinigten Staaten, zu ver-
gleichen. Das Vereinigte Konigreich, das wegen seiner
geographischen Lago zu Deutschland als Wettbewerber
in erster Linie in Frage kommt, hatte zu Beginn des letzten
Jahrzehnts nooh den zweiten Platz unter den Eisenléandern
inno. Dooh sohon im ndohsten Jahre mufte es diese Stelle
an Deutschland abtreton, um in der Folge immer weiter
hinter diesem zuriiokzubleiben, was treffend duroh die
nebenstehende Uebcrsicht erldutert wird.  Setzt man,
wie es in der Zahlentafel geschehen ist, die Erzeugungs-
ziffer der drei zu vergleichenden L&nder im Jahre 1902
gleioli 100, so ergibt sich, daR das Deutsoho Keioh diesen
Satz bis zum Jahre 1911 auf rd. 183 erhdht hat, wogegen
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das britische Inselreich nur eine Zunahme auf 118
erziolen konnte. Selbst das Land der unbegrenzten
Méglichkeiten hat der wahrhaft ,amerikanischen“ Ent-
wicklung der deutsohen Roheisenerzeugung im letzten
Jahrzehnt bei weitem nioht zu folgen vermocht. Es
bleibt mit einer Erhéhung auf 133 weit hinter Deutsch-
land zurick.

Etwas gunstiger wird das Ergebnis fur die Vereinigten
Staaten, wenn der Verglcioh statt mit dem Jahre 1911
mit dom laufenden Jahre absohlieft. ,,Iron Age“ sohiitzt
in einer seiner letzten Nummern* die voraussiohtlioho Roh-
eisenerzeugung der Union im Jahre 1912 auf rd. 29% Mill. t.
Wenn uns dieso Sohdtzung aus verschiedenen Griinden
auoh sehr optimistisch ersohoint, so ist bei dem sténdigen
Auf und Ab in der Roheisenerzeugung der Vereinigten
Staaten die Erreichung dieser Erzeugungsziffer doch nioht
ausgesohlossen.  Aber selbst eine Jahreserzougung der
Union von 292 Mill. t wiirde gegen den Anfang des letzten
Jahrzehnts nur eine Steigerung von 100 auf 162 bedeuten,
gegen eine Zunahme der deutsohen Erzeugung auf 183 im
Jahre 1911 und etwa 200 im laufenden Jahre.

Roheisenerzeugung In

den Ycr StQatcn Deutschland GrofBbritannien

1000 t Pro- Pro- Pro-
zentuale zentuale zentuale

zu Ent- zu E_nt- zu E_nl-
00Ky pyages  1000kg omoss 1000Kkg oy
1902 18 107 100,00 8530 100,00 8819 100,00
1903 18 298 101,05 10018 117,44 9078 102,93
1904 16762 92,57 10058 117,91 8833 100,15
1905 23361 129,01 10875 127,49 9762 100,69
1906 25713 142,00 12293 144,11 10 347 117,32
1907 26 195 144,66 12875 150,93 10 277 116,53
1908 16 192 89,42 11 805 138,39 9 £02 104.34
1909 26 209 144,74 12645 148,24 9685 109,86
1910 27 742 153,21 14794 173,43 10 173 115.35
1011 24029 132,70 15572 182,55 10415 118,09

* 1912, 27. Juni, S. 1573.
** 1902 = 1CO gesetzt.
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Rudistle, Dr. A., Bern: Die

Untersuchungs-
nethooen des Eisens und Stahls. Bern, Akademische

Buchhandlung von Max Drechsel 1910. 394 S.

nebst 16 Tafeln 8°. 11 11

Bei dem Erscheinen eines jeden neuen Buches,
besonders aber eines solchen, das analytische Methoden
behandelt, fragt man sich unwillkirlich, fur welchen
Leserkreis das Buch eigentlich bestimmt ist. Soll das
vorliegende Buch dem Studierenden oder Chemiker
mit beginnender Praxis dienen, dann ist es fur die Be-
nutzer schwer, aus der Menge der angefiihrten Analysen-
methoden sich die geeigneten herauszusuchen, da man
von einem derartigen Leserkreise nicht erwarten darf,
daB er die Methoden nach den angefiihrten Autoritaten,
die fir oder gegen eine bestimmte Methode sprechen,
ihrem Werte nach beurteilen kann. Wenn der Verfasser
n seinem Vorwort unter anderem eine kritische Sichtung
der angegebenen Verfahren verspricht, so hétte man
besonders in bezug auf den oben erwéhnten Leserkreis
erwarten dirfen, daf er auf Grund praktischer Erfahrung
mehr die eine oder andere Methode als besonders ge-
eignet empfohlen hatte.

Dom erfahrenen Chemiker, mag er nun Praktiker
oder Theoretiker sein, bietet dagegen das vorliegende
Buch unbedingt eine willkommene Neuerscheinung, und
zwar nicht nur wegen der groRen Menge der angefihrten

Methoden und Literatur, sondern auch wegen der geschick-
ten Anordnung des kritisch gesichteten Stoffes. Durch
dieso kritische Sichtung des Stoffes unterscheidet sich
das Buch vorteilhaft von anderen Neuerscheinungen
auf demselben Gebiete, die nach Art von Kochbiichern
einfach hier oder dort angewandte oder gar nur ver-
suchte Methoden anfiihren, ohne dalR der Verfasser sich
der Muihe unterzogen héatte, die Richtigkeit und den
praktischen Wert der angefiihrten Methoden zu prifen.
Bei der Menge der angefuhrten Methoden zeigt das
Buch doch auch einige Mangel, die sich bei einer Neu-
auflage leicht beseitigen lassen wirden. Z. B. hdtte man
wohl erwarten durfen, unter den Methoden zur Bestim-
mung des Eisens auch die Reinhardtsche zufinden, die nicht
nur in Deutschland heute am meisten angewandt wird.
Die Methode zur Kohlenstoffbestimmung durch direkte
Verbrennung im Sauerstoffstrome, die leider erst im
Anhénge behandelt wird, ist nicht ausfuhrlich genug
wiedergegeben. Es dirfte auch nicht praktisch sein,
unter allen Umstdnden mit einer Einwage von 0,5452 g
zu arbeiten, zumal bei Stdhlen mit sehr niedrigem Kohlen-
stoffgehalte. Die Illustrationen sind gut ausgefihrt. Ich
halte es aber nicht fiir besonders vorteilhaft, dieselben am
Schlisse des Buches zusammenzustellen. F. Fischer.

Strukel, M. Professor an der Finnland. Tech-
nischen Hochschule in Helsingfors: Der Bricken-
bau  Lehi- und Nachschlagebuch fiir Studierende
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und Praktiker. Teil I [Text nebst Atlas], Leipzig,
A. Twietmeyer. 1910—11. 4°.

Teil I, [Text], Heft 1u. 2. Allgemeines, Statik
derBriickentrdger, Erddruck, hdlzerne Bricken und
eiserne Briicken. Mit 521 Textfiguren. 1910—11.
XVin, 517 S.

Teil I, Atlas. Zweite, unverdnderte Auflage.
1910. 45 S. nebst 43 Tafeln.

Der vorliegende Teil des Gesamtwerkes, zu dem spéter
noch eine Fortsetzung erscheinen soll, ist in fiunf Abschnitte
gegliedert. Abschnitt |1 behandelt die allgemeinen Vor-
schriften, Belastungen und Beanspruchungen, Abschnitt 11
die Statik der im Brickenbau am hdufigsten vor-
kommenden Tragerformen sowie die Betonkonstruktionen,
und Abschnitt 111 den Erddruck. Die Berechnung der
letzteren, der Betonkonstruktionen und des Erddruckes,
sind fur den Brickenbau in gentigender Weise dargcstellt
und erldutert. In den Abschnitten IV und V geht der
Verfasser zum praktischen Brickenbau Uber. An Hand
ausgefiihrter Beispiele, die im Atlas auf 43 Tafeln mit
etwa 11000 Abbildungen zeichnerisch erldutert und
gesammelt sind, fihrt Professor Strukel den Leser in die
Konstruktionseinzelheiten  der verschiedenen Tréger-
forinen ein. Die Abhandlungen erstrecken sich auf den
Bau der festen hdlzernen und eisernen Briicken, ein-
schlieBlich der Montngegertstc und der Widerlager. —
Der Atlas erscheint in zweiter unverdnderter Auflage,
waéhrend die Textb&nde neueren Datums sind. — Infolge
der guten Uebersicht und der kurzen und klaren Aus-
drucksweise wird das Strukelsehe Werk allen Studierenden
von grofem Nutzen sein. Der in der Praxis stehende
Ingenieur wird es vor allem als Nachschlagewerk zu
schatzen wissen. Besonders sei es dem Montage-Ingenieur
empfohlen, denn die Konstruktionseinzelheiten dor
holzernen Briicken und der Montagegeriste sind ohne
Zweifel mustergiltig.

Der Wert des Werkes wiirde noch erhéht werden,
wenn die Figuren im Text und auf den Tafeln des At-
lasses schérfer zum Ausdruck gebracht waren.

Bruno Beese.

Schwenn, Richard, T)ibf«3ug.: Elekirische
Temperatur-MeRRapparate.  Mit 64 Abbildungen.

(Aus ,Helios“, Fach- und Exportzeitschrift fur
Elektrotechnik, 1911.) Leipzig, llachmeister &
Thal 1911. 68 S. 8°. 1,50 JI.

In einer flott geschriebenen Einleitung weist der
Verfasser auf die Bedeutung der Temperatur-MeRapparate
hin.  Fdr den menschlichen Organismus und seine Um-
gebung, fir das Nahrungsmittelgewerbe, zur Verhutung
von Schadenfeuer, in der chemischen, keramischen und
besonders in der Metallindustrie fir hohe Temperaturen,
Uberall ist eine exakte Temperaturmessung von grofRter
Bedeutung. Der Verfasser geht dann auf die elektrischen
Tcmperatur-MeRapparate néher ein und bespricht zunéchst
die elektrischen Widerstandsthermometer. Vom Tem-
peraturkoeffizienten ausgehend, erwéhnt er die Whcate-
stonesche Briicke, Differentialschaltung, Differential-
galvanometer, und erdrtert dann des ndheren stationére
und transportable Anzeigeapparate mit Kurbel- und
Tastenschalter. Das nédchste Kapitel handelt von den
thermoelektrischen Thermometern. Auch hier geht der
Verfasser von den theoretischen Grundlagen aus, schildert
die Vorziige dieser MeBmethode, um dann sehr ausfiihrlich
Spezialkonstruktionen zu behandeln. Im vierten Ab-
schnitt betont er den Nutzen der Registrierapparate
und beschreibt genau die einzelnen im Handel befind-
lichen Systeme. SchlieRlich erwéhnt er noch kurz die
StrahlungspjTometer. Ueberall nennt er die Mdoglich-
keiten der praktischen Anwendung der einzelnen Ap-
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parate, so daB es leicht ist, fur jeden Fall der Praxis mit
Hilfe dieses kleinen Fihrers das Geeignete zu wéhlen.
Fur Studienzwccko und besonders fiir den Betrieb kann
das Buch empfohlen werden. K. P. S.

Neukamp, Dr. Ernst, Reiehsgerich_tsrat: Die
ceusthe Gaw mit  Erauterungen.
1. Band: Die Ganerbeordnung fiir das Deutsche

Reich in ihrer neuesten Gestalt nebst Ausfiihrungs-
Vorschriften. 10., verdnderte und durchgearbeitete
Auflage. Tubingen, J. C B. Mohr (Paul Siebeck)
1912, XX, 831 S. 8° Geb. 8 Jl.

. Schon die erste Auflage dieses Kommentars ist bei
ihrem Erscheinen von dem Unterzeichneten als eine ganz
vortreffliche bezeichnet worden und ihr Klarheit, Ueber-
sichtliehkeit und Vollstdndigkeit nachgerihmt. Wenn
wir dies Lob bei der zehnten Auflage in ganzem Umfange
wiederholen, so durfte das um so schwerer wiegen, als
die Gewerbeordnung seit jener Zeit Neuredaktionen in
einer Fille erlebt hat, wie sie erfreulicherweise kein anderes
Gesetz aufzuweisen imstande ist. Hat doch Neukamp
selbst schon bei einem Vortrage Uber die Novelle vom
28. Dezember 1908 den Wunsch ausgesprochen, ,daf
die Klinke der Gesetzgebung auf dem gewerberccht-
lichen Gebiete flr eine gewisse Zeit zur Ruhe kommen
moge; denn sonst dirfte sich die Beflrchtung verwirk-
lichen, dalR zahlreiche Vorschriften der Gewerbegesetz-
gebung auf dem Papier stehen bleiben“ — ein Wunsch,
der leider nicht in Erfillung gegangen ist und, wie wir
zu unserem Bedauern beflrchten missen, auch in der
Zukunft nicht in Erfillung gehen wird. Um so mehr bedarf
der mit der Ausfiihrung der Gewerbeordnung Befallte —
und das sind heute sehr weite Kreise unseres Volkes —
eines zuverldssigen Fuhrers. DaR Neukamps Kommen-
tar einen solchen bedeutet, ist die Feststellung, mit der
wir seino zehnte Auflage auf ihrem Wege in die Fabrik,
in die Werkstatt, in das Bureau des Vcrwaltungsbeamten
und in die Arbeitsstube des Volkswirtes begleiten.

Dr. V. Beumer.

Waink, Alois, Chefbuchhalter im Huttenwerke
Donawitz der Oesterreichisch-Alpinen Montan-
gesellschaft, Honorardozent an der k. k. mon-
tanistischen Hochschule in Leoben, beeideter

Buchsachverstandiger: ~ Mortanistische  Buch
fihrungin Takellenform wien (1., Kohlmarkt 20),

Manzsche k. u. k. Hof-Verlags- und Universitats-
Buchhandlung 1911. 9 K.

In diesem Werke behandelt der Verfasser ein Buch-
flhrungssystem, wie solches in Deutschland nicht be-
kannt, nach des Verfassers Angaben in Oesterreich aber
vielerorts eingefuhrt ist. Die gewdhlte und geriihmte
Buchfiihrung in Tabellenform lehnt sich eng an die
amerikanische Buchfiuhrung und auch an die hier be-
kannte Tabellen-Buclifuhrung an; sie bringt im Prinzip
aber nicht viel Neues. Die erzielte groRere Detaillierung
und vollkommenere Uebersicht, die nicht wegzuleugnen
ist, wird durch groBere Arbeitsaufwendung, besonders
durch die erforderlichen Sonder-Journale und Sonder-
Tabellen, reichlich aufgewogen. Immerhin finden sich
in diesem Buche brauchbare Teile, die fir das eine oder
andere Unternehmen von Interesse sein konnten, und
es lohnt sich, unter diesem Gesichtswinkel und vielleicht
auch aus theoretischen Ricksichten, sich mit dem Werke
zu befassen.

Der Inhalt des Buches zerfallt in finf Abschnitte,
von denen der erste: ,,Entwicklungsgeschichte der Buch-
haltung* und der zweite ,,Erklarung der gebrduchlichsten
Fachausdriicke* ohne weiteres Ubergangen werden
koénnen, da das darin Gesagte fachmannisch als bekannt
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angesehen werden kann. Dagegen sind der dritto Ab-
schnitt, ,,Grundril der Theorie der systematischen Buch-
haltung“, und der vierte, ,,Methode der angewandten
Buchfuhrung®, lesenswert.  Sie enthalten die Erlau-
terungen des empfohlenen Systems. Den fiinften Ab-
schnitt uber ,,Die Konten industrieller Unternehmungen®
teilt der Verfasser in: a) Konten der Vermdgensbestand-
teile, und b) Konten des Rcinvermdgens. Zu den ersten
rechnet der Verfasser Bestandkonten, Betriebskonten
und Verkaufskonten, die wieder in die verschiedensten
anderen Konten aufgeteilt werden. Unter den ,Konten
des Reinvermdgens* fihrt der Verfasser Kapitalkonten,
Ricklagekonten und Ertragskonten auf. Ueber die
ZweckmaRigkeit diesor Konten-Gliederung kdnnte man
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verschiedener Meinung sein. Dies ist aber unwesent-
lich, zumal da hier die Entstehung und Entwicklung der
einzelnen Konten als Hauptsache angesehen worden muR.
Im sechsten Abschnitte bringt der Verfasser ,,Ausge-
flhrte Beispiele*, Formulare, Schemata usw. Auch aus
diesen scheint mir hervorzugehen, dal das ganze System
der Buchfuhrung umstédndlich und weitléufig ist.

Das Buch, das zweifelsohne mit FleiR abgefalit
worden ist, wird sich mehr fur Unterriohtszwecke und
fir vorgebildcte Leser eignen als zum praktischen Ge-
brauche. Es ist nicht flissig und leicht geschrieben,
und der Umstand, daR darin dor deutschen Sprache
Ofters Gewalt angetan ist, 1aRt die Lektire des Buches
nicht angenehm erscheinen. A. Pleifer.

Vereins - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Peter Scheidtweiler f.

Am Vormittage des 21. Juni ds. Js. versohied in
KélIn-Lindenthal das friihere Vorstandsmitglied unseres
Vereins, der Regierungs- und Baurata. D. Peter Soheidt-
woiler; der Tod erldsto ihn von einem langwierigen,
sohweren Leiden.

Im Jahre 1857 zu Koln geboren, bestand der Heim-
gegangene 1875 am Realgymnasium seiner Vaterstadt
das Abiturientenexamen, besuchte die Technischen Hoch-
schulen zu Berlin und Minohen und legte 1878 die Bau-
fuhrer-Priifung ab. Naohdcm er alsdann bei der Eisen-
bahndircktion in Berlin eine prak-
tische Vorbereitungszcit durohge-
maoht hatte, unterzog er sieh im
Jahre 1882 der Prifung zum Re-
gierungsbaumeister und wardanacli
als solcher fiinf Jahre bei der Eisen-
bahndirektion in Frankfurt a. M.
tatig, bis er 1887 im Auftrage der
deutsohen Reiohsregierung nach
China entsandt wurde. Dort zu-
néchstderdeutsohen Gesandtschaft
in Peking Uberwiesen, leitete er
17 Jahre lang, immer im Reiohs-
dienste, als Ratgeber des Vizc-
konigs der beiden Hu-Provinzen
dessen Verkehrs- und industrielle
Unternehmungen, die in Eisenbah-
nen, Dampfschiffreederei, Hooh-
ofen, Walzwerken usw. bestanden.

Im Jahre 1894 kehrte Scheidtweiler

nach Deutschland zurtiok, um aD

betriebstechnisches Mitglied des

Eisenbahnbetriebsamtes  Diissel-

dorf wieder in den preufischen

Staatsdienst einzutreten. Indessen schon Ende 1895 lieR
ersich fur zweieinhalb Jahre beurlauben, von dem Wunsohe
geleitet, in der Privatindustrie seine an Ort und Stelle
angekniipften engen Beziehungen zum chinesischen Markte
fur den weiteren Absatz deutscher Erzeugnisse im fernen
Osten zu verwerten. Er war wéhrend des genannten Zeit-
raumes Direktionsmitglied der Rheinischen Metalhvaren-
und Maschinenfabrik zu Disseldorf und nahm in dieser
Stellung auoh an den Vorarbeiten zur Griindung der Aktien-
Gescllschaftindustrio-Torrains Diisscldorf-Reisholz wesent-
lichen Anteil. Nach Ablauf seines Urlaubs wurde Soheidt-
weiler zu Beginn des Jahres 1898 als VVorstand der Botriebs-
inspektion Elberfeld zur Staatseisenbahnvcrwaltung zu-
riiokberufen und 1899 zum Regierungs- und Baurat
ernannt. Die aulRerordentlich vielseitige und umfangreiohe
Téatigkeit, die der 'Verewigte in Elberfeld entfaltete,
gab Veranlassung, daf er am 1 Februar 1900 einstimmig

zum technischen Beigeordneten der Stadt Koéln gewahlt
wurde. Was er in diesem Amte, das er am 31. Mai des-
selben Jahres antrat, seiner Vaterstadt geleistet hat,
kam in den herzlichen Dankesworten zum Ausdruck,
die Oberbirgermeister Becker an Scheidtweiler richtete,
als dieser im Dezember 1903 von Kéln Abschied nahm,
um als Vorstandsmitglied der Gutehoffnungshitte in
Oberhausen erneut dor Industrie seine Krafte zu widmen.
Inshesondere fanden die Verdienste des Scheidenden
um die Ausgestaltung des Stralenbahnwesens, der Vor-
ortbahnen und dor Gaswerko dor
Stadt Koln sowie namentlich auoh
um die Arbeiten fiir das neue
Wasserwerk bei Hoohkirohen die
hoho Anerkennung der Stadtver-
waltung.  Scheidtweilers Kollege
Sieborger fihrte damals nooh aus,
dal jener durch Ausarbeitung des
Projektes der Giurtelbahn Bedeu-
tendes flir Koln gesoliaffen und
der Industrie neue Mittelund Wege
zu ihrer Hebung gewiesen habe,
wéhrend Geheimrat Schmalbein
die ziclbewuRto Eisenbahn- und
Verkehrspolitik des Soheidenden
wirdigte.
Dem Vorstando der Gutehoff-
nungshitto gehdrte Soheidtweiler
bis zum Herbst des Jahres 1908
an, nachdem ihn sohon zu Beginn
desselben Jahres seino Erkran-
kung gendétigt hatte, die Leitung
des grofRen Unternehmens anderen
Hénden zu Uberlassen. Die Ver-
waltung des Werkes verlor mit ihm einen verdienst-
vollen Forderer, dem 03 trotz der verhdltnismaRig kurzen
Zeit," die ihn in dieser fihrenden Stellung sah, duroh
die Sohdarfe seiner Auffassungsgabe dooh vergdnnt
war, sioh bedeutungsvollen Aufgaben in der Eisen-
industrie zu widmen. Hervorzuheben ist hier besonders
die wiohtige Rolle, die Scheidtweiler dank seiner rasch
erworbenen genauen Kenntnisse der einschldgigen Ver-
héltnisse und der Klarheit seines Urteils bei der Er-'
neuerung des Stahlwerks-Verbandes im Jahre 1907 zu
spielen berufen war.

Auch als Mensch erfreute sioh dor Verstorbene all-
gemein herzlicher Sympathien; sein Hinsoheidon hat daher
in weiten Kroisen lebhafte Teilnahme gefunden und ins-
besondere auoh bei den Mitgliedern unseres Vorstandes,
dessen Arbeiten er tatig zu fordern wuBte, aufrichtiges
Bedauern wachgerufen.
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Fir die Vereinsbibliothek sind eingegangen:
(Die Einsender sind daroh e« bezeichnet.)

Bericht (ber die Tatigkeit des Kuratoriums und des Vor-
standes der Jubilaums-Stiflung* der deutschen Industrie
im Jahre 1911. (Berlin 1912.) 07 S. 4».

Vgl. S. 1192/3 dieses Heftes.

Bericht des Vereins* fiir Feuerungsbetrieb und Bauch-
bekampfung in Hamburg Gber seine Tatigkeit im Jahre
1911. Hamburg [1912], 73 S. 4°.

Bericht des Vereines* fiir die bergbaulichen Interessen im
nordwestlichen Béhmen zu Tcplitz ber die wirtschaftliche
Lage des Braunkohlenbergbaues im Vereinsgebiete und
liber die Vereinstatigkeit im Jahre 1911. (Teplitz 1912.)
4 Bl. 4».

Bericht des Vorstandes des Zentralvereins* der Bergwerks-
besitzer Oesterreichs, erstattet in der X V. ordentlichen Gene-
ralversammlung vom 1. Juni 1912. Wien 1912. 19 S. 4°.

Dampfer Imperator, das groRte Schiff der Welt. Heraus-
gegeben von dem Literarischen Bureau der Hamburg-
Amerika-Linie*, Hamburg. [1912.] 40 S. S° mit 1Tafel.

Vgl. St. u. E. 1912, 11. Juli, S. 1144/6.

Dottmann, Eduard: Das moderne Brasilien in seiner
neuesten wirtschaftlichen Entwicklung. Mit 00 Illustra-
tionen und einer Karte von Brasilien. Berlin 1912.
X111, 487 S. 8°. [Ministerium* fur Handel und Gewerbe,
Berlin.]

Geschafts-Bericht, Achtunddreifigster, [des] Dampfkessel-
Ueberwachungs-VereinfsJ* fiir den Begierungsbczirk
Aachen, 1911. Aachen 1912. 148 S. 8°.

Geschéftsbericht, Achtzehnter, des Braunschweigischen Dampf-
kessel-Ueberwachungs- Vereins* vom Jahre 1911. Braun-
sohweig 1912. 05 S. 8°.

Geschafts - Bericht, Zwolfter, [des] Dampfkessel - Ueber-
wachungs-Verein[s]* Dortmund fiir die Zeit vom 1. April
1911 bis 1. April 1912. Dortmund 1912. 157 S. 8°.

Geschafts- Bericht, Neunter,des Dampfkessel- Ueberwachungs-
Vereins* zu Oppeln. 1911/12. Oppeln (1912). 94 S. 8°.

Huttner, Dr. C.: Chemische Proben zur Unterscheidung
von Metallen und Metallegierungen. (Aus ,Deutsche
Meohaniker-Zeitung*“ 1912.) Berlin 1912. 10 S. 4°.
[Physikalisoh-Teohnisohe Reiohsanstalt*.]

In Verbindung mit der 44. ordentliohen Hauptversammlung des Vereins deutsoher

Vereins-Nachrichten.

32. Jahrg. Nr. 29.

Aenderungen In der Mitgliederliste.

Bessell, H., Erster Betriebsingenieur des Stahhv. d. Fa.
Hensohel & Sohn, Abt. Hcnrichshiitte, Hattingen
a. d. Ruhr, Talstr. 17.

Canaris, ®r.*Qng. Carl, Stahlwerksohef . Prokurist des
Bleohwalzw. Sohulz Knaudt, A. G., Huokingen a. Rhein.

Gildemeister, Leopold, Antwerpen, Rue Everdy 29.

Goldstein, Oskar, Obering. u. Betriebsohcf der Freistiidter
Stahl- u. Eisonw., A. G., Freistadt, Oesterr.-Sohl.

Heller, Franz, Ingenieur, Dortmund, Landgrafenallee 4.

Hatten, J. L., Oboringenieur der Deutsohen Niles-Werke,
Abt. Hydraulik, Dusseldorf, Stcinstr. 09.

Jack,./., Direktor, Lodz, Russ.-Polon, Neuo Promenade 49.

Kamp, Hermann, Sipl.-Qtig., Betriobsassistent des Martinw.
der A. G. Phoenix, Duisburg-Ruhrort.

Kmet’, Gustav, Hittoning., Leiter des Labor, der Maxi-
milianshitte, Rosenherg, Oberpfalz.

Moller, Ernst, Botriobsohef des Grob- u.
walzw. des Eisenw. ICraft, Abt. Niederrhoin.
Duisburg-Hoohfeld.

Petcrsen, Erik, Ingenieur des Eisenhlttenw. Thaie, A. G.,
Thaie a. H.

Botger, Max Landrat a. D. Grunewald, Bez.
Hohmannstr. 9.

Bosambert, Charles, Direktor der Metallw. Manfred Weiss,
Csépel bei Budapest, Ungarn.

Schneider, Alfred, Trient, (Tirol), Via Fundamentale Casa
Willi.

Senst, Wilhelm, Direktor der Continentalen Isola Werke,
A. G., Birkesdorf bei Diren i. Rheinl.

Stephan, M., Ing., Sous-Direoteur des Usines Paul Girod,
Uginc, (Savoie), Frankreich.

Feinbleoh-
Htte,

Berlin,

Neue Mitglieder.

Becker, Erich, Ingenieur d. Fa. R. Ardolt & Séline, Ebors-
waldo, Dippclstr. 17.

Demogeo, Fortuné, Ingenieur der Huta Bankowa, Dom-
browa, Russ.-Polon.

Krielinghaus, Louis, Ingenieur der Maschinenf. Thyssen
& Co., Milheim a. d. Ruhr, Eppinghoferstr. 134.

Glnther, Bernhard, Diisseldorf, Mauerstr. 18.

EisengielRe-

reien** wird am Donnerstag, den 8. August, abends QJA Ulir, in der Stadthallo zu Osnabriok die

18. Versammlung deutscher GieRereifachleute

stattfinden, zu der dio Mitglieder des Vereins deutsoher Eisonhuttenleute hierduroh eingeladen werden.

Auf der Tagesordnung stehen folgende Vortrége:
Oberingenieur Kunz, Georgsmarionhiitte:
Dr.

,Das Eisen im Teutoburger Wald“.
Pape, Duisburg: ,,Ueber Transportmittel im GieRereibetrieb”.

Unsere an dieser Stelle wiederholt angekiindigte Absicht, die zwolf monatlichen Folgen der

Zeitschriftenschau

von ,,Stahl und Eisen“ in einheitlicher Form gesondert herauszugeben,

Anklang gefunden, daB schon heute dio Herausgabe des
Vorausbestellungen gesichert ist.
nachsten Jahres erfolgen. Weitere Bestellungont
StraBe 27, gern entgegen.

** Vgl. St. u. E. 1912, 11. Juli, S. 1149/50.

Dio Ausgabe des ersten Bandes (fir 1912) wird nunmehr
nimmt der Verlag Stahleisen m. b. H.,

hat in unserem Leserkreise so lebhaften
Sonderbandes auf Grund einer ausreichenden Zahl von
Ende Januar
Disseldorf, Breite
Redaktion

.Stahl und Eisen*.

f Wegen der Einzelheiten verweisen wir auf ,Stahl und Eisen“ 1912, 4. Aprii, S. 600; eine Bestellkarte

war dem Heft vom 2. Mai d. J. beigefigt.



