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in der GrofReisenindustrie.’

Von Dr. rer. pol. R. Kind in Disseldorf.

I—err Abg. Giesberts befallt sich in Nr. 198 dos
»Tag“ mit dem ,,Arbeiterschutz in der GroR3-
eisenindustrie”. Er wiederholt im wesentlichen, was
er schon fruher einmal zu dieser Frage etwas aus-
fuhrlicher in der ,,Kdlnischen Volkszeitung* zu sagen
wufdte. Wenn auch seine Beweismittel und SchluR-
folgerungen durch die Oftere AViederholung nicht
besser werden, so liegt doch System in diesen Ver-
offentlichungen, und daher erscheint es. angebracht,
sic nicht ganz unbeleuchtet hinausgehen.zu lassen.
Herr Giesberts versucht die dringende Notwendigkeit
eines starkeren Arbeiterschutzes und insbesondere
die gesetzliche Einfihrung des Achtstundentages
in der GroReiscnindustric nachzuweisen. Zunéachst
flhrt er die von den preuflischen Regierungs- und
Gewerberdten zusammengestclliten Zahlen uUber die
Ueberstunden an. Diese Zahlen geben aber kein ge-
naues Bild von der tatsadchlichen Ucberarbeit, sie
sind insbesondere viel.zu hoch. Ich habe schon im vori-
gen Jahre in dieser Zeitschrift** darauf hingewiesen.
Doch, will ich die diesbezliglichen Bedenken alle
zur Seite stellen und nur. kurz die vorhandene.
Millionenziffer auf ihre, verhéltnismaflige Bedeutung,
zurickfuhren.!. Nimmt man z. B. an, daB jeder durch-
schnittlich beschéaftigte Arbeiter 300 Schichten, die
Schicht zu zwdgIf Stunden, im Jahre verfahren hat,
so ergibt sich, dal die gesamten Ueberstunden
in der GroReisenindustrie.im Konigreich Preufien
1911 nur 2,70 Prozent (1910 nur 2,59 Prozent)
der gesamt verfahrenen Arbeitsstunden betrugen. Die

werktéglich. geleisteten Ueberstunden beliefen sich .

1911 auf nur 1,54 Prozent (1910 auf 1,56 Prozent)
der gesamten an AVerktagen geleisteten Ueberstunden.
Diese Zahlen geben doch eine andere Auffassung von
den tatsdchlichen Verhaltnissen, und sie stellen um

* Sofort nach Erscheinen des Artikels ,,Der Arbeiter-
schutz in der GroReisenindustrie® vom Abg. Giesberts
in Nr. 198 des ,,Tag"“ habe ich nachstehende Erwiderung
eirigesandt.
daktion des ,, Tag“dio Aufnahme,
etwas spdte Erscheinen dieser Erwiderung zu er-
klaren ist. Der Verfasser.

Aus Griinden der Gerechtigkeit und zur Steuer der
Wahrheit geben wir gerne dem nachstehenden Aufsatze
in unseren Spalten Kaum. .Die Redaktion.

m** St u, E. 1911, 14. Sept., S. 1500/4.
XL.2

so daBdadurch das

Nach langem Zdgernversagte mir die Ke-.

so weniger eine UbergroRe Belastung der Arbeiter-
schaft dar, wenn man bedenkt, dal erstens die tat-
sachliche Arbeitszeit wéahrend der Schicht fir
die Arbeiter keineswegs sogrofRR und anstrengend
ist, und weiterhin die Ueberarbeitszcit prozentual in
anderen Industrien wesentlich hdher ist als
in der GroReisenindustrie.

AVas die wirkliche Arbeitsleistung anbetrifft, so
sei hervorgehoben, dalR in allen Betrieben der
GroReisenindustrie durch die modernen Anlagen
eine unmittelbare kdrperliche Entlastung der
Arbeiter eingetreten ist und in. Zukunft noch mehr
eintreten wird. Ist so die /Arbeit als solche leichter
geworden, so wurde mit der modernen technischen
Entwicklung, auch eine! Verminderung der tat-
sachlichen Arbeitszeit wahrend einer Schicht
erreicht.  Auf Grund eingehender sorgféltiger Er-
hebungen in allen Teilen des Reichs, auf grofRen und
kleinen AVerken, sei mitgeteilt, da die tatsachliche
Arbeitszeit fir, die Felierarbeitcr im Hochofenbetrieb
(Schmelzer) 6 bis 7 Stunden, im Thomasstahlwerk
(Konverterleute), etwa 8 Stunden, im Martinstahl-
werk (Schmelzer) 6 bis 7 Stunden und fir die Ma-
schinisten in den verschiedenen Betrieben auch etwa
6 bis 7. Stunden im Durchschnitt betrédgt. Hierbei
sind kleinere Arbeitsunterbrechungen, insbesondere
solche unter funf Minuten, nicht bericksichtigt.
Und wenn die Arbeiten des Aereins fir. Sozialpolitik
den Eindruck in der offentlichen Meinung erweckt
haben, dal die moderne Arbeitsweise den Arbeiter
immer mehr ,auspresse” und seiner Kraft beraube,
so mag das vielleicht fur andere Industrien zutreffen
— woruber aber kein Urteil geféllt sei—, fur die
GroBeisenindustrie trifft das jedenfalls nicht
zu, bei ihr ist genau die entgegengesetzte
Erscheinung zu beobachten. Denn in der GroR3-
eisenindustrie geht durch die modernen Anlagen mit
derkdérperlichen Entlastung auch eine immer
geringer werdende zeitliche Inanspruch-
nahme der Arbeiter gegenlber den 4&lteren
Anlagen Hand in Hand. Auch dies kann auf
Grund statistischer Erhebungen genau belegt werden.

AReim der Abg. Giesberts sagt: ,,Die téagliche
Arbeitszeit wird durch dio Ueberarbeit ungebuhrlich
verlangert, so daB fir einzelne Arbeiterkategorien

71
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Wochennrbeirazeiten von 80 bis 88 Stunden lieraus-
kommen*, so ist das nichts als eine vollig unzuléssige
Verallgemeinerung. Denn von Arbeiterkategorien
mit 80 bis 88 Stunden Wochenarbeitszeit kann gar
keino Rede sein. Sofern diese Ausnahmefélle vor-
gekommen sind, handelt es sich nur um einzelne
Arbeiter, nicht um Kategorien. Die Feuerarbeiter
z. B. leisten die allergeringste Ueberarbeit, und wie die
Uberarbeitenden Arbeiter durch Minderarbeit usw.
entlastet worden sind, habe ich friher in dieser Zeit-
schrift schon geniigend dargelegt. Es sei aber hier
nochmals hervorgehoben, dalR nach dem Bericht
des Stettiner Regierungs- und Gewerberates fur 1910
diejenigen Arbeiter, die die langsten Ueberscliiehten
geleistet haben, im Durchschnitt nicht so viele
Schichten (zu 12 Stunden jede Schicht gerechnet)
verfahren haben, als die in regelméflliger Tag- und
Nachtschicht mit eingelegter "Wechselschicht arbeiten-
den Leute, und hier am Hochofen ist infolge des
kontinuierlichen Betriebes doch die groRte Arbeitszeit.

Nun schreibt Herr Giesberts weiter: ,,Die Folgen
einer Uberlangen Arbeitszeit kommen zum Ausdruck
in der Steigerung der Krankheits- und Unfallziffern.*
Wenn das zutreffend sein sollte, dann muften doch
im letzten Drittel der sog. ,,uberlangen* zwdlfstiindi-
gen Schicht, also nach der achten Stunde, die meisten
Unfalle Vorkommen. Nach den Feststellungen des
Gewerbeassessors Dr. Syrup auf den Usede-Peiner
Werken ist das aber nicht der Fall. Herr Dr. Syrup
sagt namlich in seinem angezogenen Aufsatz: ,,Eine
Vermehrung der Unfdlle am Ende jeder
Schicht infolge Ermudung der Arbeiter war
nicht festzustellen. Von den 03,2 Unféllen
traten 20,6 in den letzten vier Stunden der zwolf-
stundigen Arbeitszeit auf.”

Dies ist ein fernerer Beweis dafir, dafl die tat-
sachlich zu leistende Arbeit in der zwdlfstiindigen
Schicht die Arbeiter nicht ,,ungeblhrlich® belastet.

Weiter behauptet Herr Giesberts, dal die Hutten-
industrie bereits heute den Bergbau an Unfall-
geféhrlichkeit Uberholt habe. Er nimmt als Ver-
gleichsjahr 1909 an; legen wir auch dieses Jahr zu-
grunde und vergleichen wir die offizielle Statistik
der vorhergehenden vier, insgesamt also funf Jahre,
so ergibt sich folgendes Bild:

Bhein.-Westf.

Hitten- und Walz-

werksberufsgenossen- N
schaft
15,28 1541
16,57 16,03
16,01 15,54
16,11 1571
14,60 15,55

Die Zahlen sind natirlich schwankend, sie be-
wegen sich aber ungeféhr in gleicher Hohe; im Jahre
1909 und 1910 hat ubrigens der Bergbau die Hutten-
industrie ,,uberholt“. Wenn Herr Giesberts aber
hervorhebt, da die Unfalle mit dauernder vélliger
Erwerbsunfélligkeit und mit dauernder teilweiser
Erwerbsunféhigkeit in der Eisenindustrie héher als
im Bergbau sind und nur erwéhnt, da im Bergbau
mehr Todesfélle Vorkommen, warum hebt er korrekter-
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weise nicht auch heivor, dafl die Unfalle mit voruber-
gehender Erwerbsunfahigkeit im Bergbau ganz be-
deutend groBer sind als in der HUttenindustrie ? Es
soll auch gar nicht bestritten worden, dal3 es andere
Betriebe mit geringerer Unfallgefahr gibt, aber ein
wesentlicher Grund der verhaltnisméaRig hohen Un-
féalle liegt nicht in der Betriebsabwicklung, sondern
in dem auBerordentlichen Arbeiterwechsel auf
den Anlagen der Grofieisemndustric. Nach den
Berichten der Rhem.-Westf. Hditten- und Walz-
wcerks-Berufsgenossenschaft entfielen nédmlich 1911
nicht weniger als 43,3 % (1910 = 45 %) aller Ver-
letzungen auf das erste Jahr der Beschéftigung mit
der unfallbringenden Arbeit. Mit dem steigenden
Arbeiterwechsel, der sich in Zeiten ansteigender
Konjunktur erhoht, steigen im allgemeinen auch
diese Ziffern. So betrug der Arbeitcrwechsel im
Jahre 1907 48,5 %, und von samtlichen Verletzungen
entfiel in diesem Jahre auf das erste Jahr der Be-
schaftigung fast die Halfte aller Verletzungen,
nadmlich 49 %. Diese Zahlen zeigen unverkennbar
den EinfluB des Arbeiterwechscls auf die Unfallvcr-
mchrung. Im Ubrigen empfehle ich Herrn Giesberts
das Studium der unfallstatistischen Aufzeichnungen
der Ubrigen Berufsgeuossenschaften; aus diesen Stati-
stiken wird er dann ersehen kénnen, daf} die Rhem.-
Westf. Hutten- und Walzwerks-Berufsgenossenschaft
nicht eine solche Sonderstellung einnimmt, wie man
das aus seinem Artikel entnehmen muR. Es gibt
namlich nicht nur eine ganze Reihe von Be-
rufsgenossenschaften, die &hnliche Ziffern
aufzuweisen haben, sondern auch solche mit we-
sentlich hdéheren Unfallziffern als dio Rhem.-
Westf. Hutten- und Walzwerks-Berufsgenossenschaft!

Endlich kommt Herr Abg. Giesberts auf die
Krankheitsziffern zu sprechen. Er sagt u. a. fol-
gendes: ,,Wahrend die sémtlichen Betriebskranken-
kassen Deutschlands auf 100 Versicherte 441 Krank-
heitstage zahlen, hatte die llseder Hutte auf die
gleiche Zahl 637 Krankheitstage.” Diese Zahl von
637 Krankheitstagen hat er sich selbst heraus-
gereclmct und stellt mit ihr eine, gelinde gesagt,
unrichtige Behauptung auf. Denn diese 637
Krauldieitstage kommen, wenn man seiner Be-
rechnung nachgeht, nicht auf 100 Versicherte,
sondern auf 100 Feuerarbeiter, die Herr
Dr. Syrup in seinem genannten Aufsatze erwahnt.
Die Feuerarbeiter sind aber gerade diejenigen Ar-
beiter, die einer Erkrankung durch Erkéaltung, Gase
usw. weitaus am starksten ausgesetzt sind. Herr
Giesberts verschweigt also diese Tatsache. Weshalb ?
Ein Versehen kann es doch nicht sein, denn es ist
in dem genannten Aufsatze immer wieder betont,
daB es sich bei den Zahlen nur um die Feuerarbeiter
handelt. Der Vollstandigkeit halber sei noch er-
wahnt, dall nach den Aufzeichnungen Dr. Syrups die
Morbiditat der Feuerarbeiter auf den Hsede-Peiner
Werken auf 100 bezogen, nicht tber die Grenzen hin-
ausgeht, die er fur die Metallarbeiter (Schlosser,
Schmiede, GelbgieRer usw.) in den Berliner, Frank-
furter und Wiener Ortskrankenkassen festgestellt hat.
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Das Ziel, das sich nach Giesberts die Arbeiter,
richtiger gesagt, die Arbeiterfihrer, gesteckt haben,
ist die gesetzliche Einfihrung dos Achtstundentages
fur die GroRcisenindustric, das aufs lebhafteste von
allen Edeldenkenden unterstiitzt werden musse.
Zunéchst sei bemerkt, dal die Grof3eisenindustrie
auch zu jenen Edeldcnkcnden an allererster Stelle
gehoren wirde, wenn es ihr wirtschaftlich mdglich
wére, den Achtstundentag einzufihren. Um ihn in
den Betrieben durchzufuhren, die heute von der
Bundesratsverordnung von 1908 erfaflt werden,
sind, auf Grund eingehender Feststellungen in den
Betrieben, mindestens 85 000 Arbeiter mit einem
Schlage Uber den normalen Mehrbedarf hinaus mehr
notwendig, ohne Vermehrung des Aufsichts- und
Bureaupersonals.  Schon heute ist es nicht mehr

moglich, im Inlande den Bedarf an Arbeitern zu
decken, hinzu kommt, daR das neue Militdrgesetz
auch rd. 40000 Militarpflichtige jahrlich mehr

fordert, — wo sollen die Leute herkommen? Das
Ausland wird sic stellen mussen, nicht allein fur die
Eisenhlttenindustrie, von der nicht, wie in anderen
Gewerben, so viel geistig niedrig stehende Arbeiter
beschéaftigt werden kénnen. Hundert Millionen Mark
werden dadurch jahrlich mehr ins Ausland geschleppt,
ganz abgesehen davon, daB dadurch die ganze Aus-
landerfrage noch schwieriger wird. Hier kann nicht
diese weitgreifende Frage der Be-

deutung des Achtstundentages Aktien-
. . Werke  kapital
aufgerollt werden. Hur eins sei er- in Mill.
erwahnt, wie sich namlich die NF Mark
finanziellen Folgen fur eine Reihe 1 106
von Aktiengesellschaften unseres 2 40
niederrheinisch-westfélischen Be- 3 30
zirks gestalten wiirden. 'Der 4 30
Durchschnittslohn aller in der g 188
Rheinisch-Westfélischen Hutten- 7 10
und  Walzwerksberufsgenossen- 8 6,9
schaft beschaftigten Arbeiter be- 9 4,047
trug im Jahre 1911 bereits 1604 J I, ]l_,? g 5
der bei dem groBeren Arbeiter- 12 2
bedarf betrachtlich in die Hoéhe 13 12

schnellen wird. Unter Zugrunde-

legung eines Lohnes von 1600 JI pro Jahr, der Ergeb-
nisse des letzten Geschéaftsjahres 1910/11 und der Be-
triebsziffem Uber die beschéftigten Arbeiter wirden
sich nun die Verhaltnisse wie folgt gestalten.

Ueber verschiedene Arten von
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Von den in der Tabelle angefuhrten 13 Aktien-
gesellschaften wirden nicht weniger als neun
mehr an Lohngeldern aufzuwenden haben,
als sic im anerkannt guten Geschéaftsjahr
1910/11 an Dividenden an ihre Aktionédro aus-
schitten konnten. In Prozenten des Aktien-
kapitals schwankt der Mehraufwand an Ld&hnen
zwischen 8,60 und 38,40 %. DaR davon die sogenann-
ten reinen und die kleineren Werke am hértesten ge-
troffen wuirden, beweist ebenfalls die Aufstellung
deutlich. Auch Herr Giesberts wird der GroReisen-
industric bzw. ihren nach vielen Tausenden z&hlenden
Aktionéren nicht zumuten, daf} sie diese Aufwendun-
gen tragen und sich eventuell zugrunde richten.
Diese Summen mufRten also auf den Verbrauch ab-
gewadlzt werden; ob und wie weit dies mdglich ist,
daruber zu sprechen, wird sich anderswo noch Ge-
legenheit bieten. Die Groficisenindustric hat auch
nie, wie Herr Giesberts behauptet, eine Ausnahme-
stellung flr sich beansprucht und den sozialen Fort-
schritt nicht mitgemacht oder sich ihm entgegen-
gestemmt. lhre sozialen Einrichtungen gehen weit
Uber das gesetzlich vorgeschriebene Mal3 hinaus und
werden nur von wenig anderen Industrien erreicht.
Man soll von ihr nur nichts Unmdgliches verlangen.
Das aber, wogegen die Grofeisenindustrie wie die
ganze Montanindustrie zum Heile unserer gesamten

Verteilte Erhéhung der Lohnsumme bei
Divi- absolut achtstindiger Schicht
dende in 1000 JC ubsolut in % des Divi- in % dea
in % in 1000 K 9ENdenberages A ienkapitals

15 15900 10 650,0 07,— 10,05
8 3200 3804,8 1189 9,51
20 6 000 4419,2 73,65 14,73
12y2 3 750 3 809,6 101,6 12,69
20 3 360 3260,8 97,1 19,41
10 1000 1364,8 136,48 13,65
10 1000 950,4 95,04 9,50
9 585 914,4 156,4 13,25
12 485 600,8 136,2 16,30
5 200 450,0 228,— 11,40
11/13 393 1344,0 345,— 38,40
10 200 219,2 109,6 10,96
6 72 104,0 144,44 8,06

Volkswirtschaft bisher mit grofRem Erfolge sich gewehrt
hat, und wogegen sie sich auch in Zukunft bis zum
auRersten wehren wird, das sind die M achtgeluste
der Gewerkschaftsfiuhrer aller Farben.

Schlackeneinschlissen im Stahl,

ihre mutmalBliche Herkunft und ihre Verminderung.

Von Direktor Fr.

Pacher in Dusseldorf-Rath.

(Mitteilung aus der Stahlwerkskommission des Vereins deutscher Eisonhittenleutc.)
(Hierzu Tafel 44 und 45.)

I jer Gegenstand, auf den ich heute lhre Auf-

merksamkeit lenken mdochte, ist der, ins-
besondere in neuerer Zeit, vielgenannte der Schlacken-
einschlusse. AuBerhalb des Rahmens der heutigen
Betrachtung mogen jene Fehler liegen, die ihre

Ursache in Sei» rangen haben. Auch Material-
trennungen durch cingeschlossene Gasblasen, durch
Schrumpfrisse, Springe usw. mdogen hier aufler Be-
tracht bleiben. Die Gute eines Stahls héngt bekannt-
lieh in erster Linie von dem geringen Gehalt an schad-
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ichen'Bestandteilen und von der GleichmaRigkeit
seines Gefugeaufbaues ab. Ueber die schadlichen
Einflusse eines UbermaRigen Gehaltes an Phosphor,
Schwefel, Arsen, Kupfer, Sauerstoff usw. liegen
reiche Erfahrungen vor. Auch Uber die fur bestimmte
Verwendungszwecke bestgeeignete chemische Zu-
sammensetzung und Uber die Wechselwirkung der
einzelnen legierten Koérper, welche bestimmte Festig-
keits- und Delmungswerte, groe Widerstands-
fahigkeit gegen reibende Abnutzung, Uberhaupt
ganz bestimmt gewollte mechanische und physi-
kalische Eigenschaften bedingen, sind wissenschaft-
liche Untersuchungen in Fulle gemacht worden und
viele praktisch erprobte Erfahrungen vorhanden.
Was nun die zweite Grundbedingung eines guten
Stahles anbelangt, die GleichméaRigkeit im Geflige-
aufbau, so glaube ich, sagen zu kénnen, daR die mehr
oder weniger grofRe GleichméaRigkeit eine Folge der
thermischen Verhéltnisse bei der Erzeugung, dem
Erkalten und Wiederorwédrmen des Stahles ist.
Auch daruber liegen reiche Erfahrungen vor, die
insbesondere, seitdem die mikroskopische Unter-
suchung des Stahles in so weitgehendem Male aus-
gefuhrt wurde, uns wertvolle Winke fir die Praxis
geben. Und gerade diese genaue mikroskopische
Betrachtung des Kleingefiiges lie} erkennen, daR
auBer den beiden genannten Vorbedingungen fir einen
guten Stahl, d. s. geringer Gehalt an schéadlichen
Elementen und ein gleichmé&Riger Gefugeaufbau,
noch ein anderer sehr wichtiger Punkt mitspricht,

d. i. die Reinheit des Stahles von Fremd-
kdérpern, kurz genannt von Schlaekencin-
sclilissen. Doch (ber dieses interessante und

wichtige Kapitel liegt eigentlich wenig Literatur
vor, trotzdem solche Sclilackeneinsehliissc meiner
Meinung nach eine aufierordentlich groRe Bedeutung
haben. Ich bin mir wohl bewuf3t, dal3 ich mit
der Anregung, diese Frage ganz besonders eingehend
und energisch zu verfolgen, eine etwas diskrete
Angelegenheit berihre; denn mancher Stahlmann
wird so ohne weiteres nicht eingestehen wollen,
dalR auch sein Stahl mehr oder weniger an diesem
Uebel krankt. Doch erachte ich eine Besprechung
fur Uberaus wichtig, denn die Untersuchungen
nach dieser Richtung hin haben ergeben, daR fast
bei allen Herstellungsverfahren mehr oder weniger
Schlackeneinschlisse im Kleingeflige des Stahles
feststellbar waren. Sowohl Thomas-, Bessemer-
ais auch basischer und saurer Martiustahl, sogar
Tiegelstahl und Elektrostahl der verschiedensten
Erzeuger zeigten bisweilen mehr oder weniger
Schlackeneinschlisse, ohne daB der groRBere oder
geringere Gehalt daran in irgend einem Zusammen-
hang mit der chemischen Zusammensetzung stand.

in Uber 50 Proben, die ich z. B. dem Schrottlager
eines Martinstahlwerkes entnahm, fanden sich
Scblackeneinschliisse in mehr oder weniger groflem

MafRe. Es wurden in dieser Beziehung untersucht:
Schienen, Schwellen, Unterlagsplatten, Klemm-
platten, Ketten, Nieten, Schrauben, Radreifen,

Schraubenschliissel, Grobbleche, Feinbleche, Feilen,
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MeiRBel, Rohre, Drahtseile, Blattfedern, Spiral-
federn, Stahlformguf3stiiekc usw., mithin Erzeugnisse
verschiedener Stahlherstellungsverfahrcn und der
verschiedensten Herkunft.

Es wirde hier zu weit fuhren, auf die Einzel-
heiten der angestellten Untersuchungen einzugehen,
auch soll der Zweck meines heutigen Berichtes ja
nur der sein, eine Anregung zu geben, diese Frage
zu besprechen und zu verfolgen.

Es durfte wohl jedem Stahlmann schon vor-
gekommen sein, dall zwei Zerreilproben, die aus
ein und demselben Stick entnommen und unter
genau denselben Bedingungen zerrissen worden sind,
verschiedene Ergebnisse und Bruchfonnen lieferten.
Noch auffalliger treten derartige Unterschiede oft
bei Kerbschlagbiegeproben auf, und besonders stark
findet man sie bei Proben, die senkrecht zur Rich-
tung der AVarmVerarbeitung entnommen werden. Auf
diese auffallenden Unterschiede in den Ergebnissen
haben zweifellos Scblackeneinschlisse einen Einfluf
ausgelbt. Zu der Tatsache, daR die Schlackenein-
schlisse den die Festigkeit bedingenden Querschnitt
des Stahlstiickes entsprechend schwdchen, tritt
der weitere Nachteil, daR solche zwi chen den
Kristallen gelagerte Fremdkdrper bei jeder Belastung
des Stahles die Wirkung von Kerben haben und hier-
durch sehr leicht zu vorzeitigem Bruch fuhren kénnen,
auch wenn sie selbst nur mikroskopisch klein sind.
Dieser Nachteil kann besonders bei solchen stark
beanspruchten Konstruktionsteilen recht verhéngnis-
voll werden, welche unter Zugspannung stehen;
man denke nur an Eisenbahn- und Automobil-
material, an Ketten, Lasthaken, Seile usw. Es ist
ohne weiteres klar, daB derartige Schiackcneinschlisse
beim Schmieden oder Walzen gestreckt werden,
und daR bei senkrecht zur Schmiede- oder Walz-
richtung erfolgender Beanspruchung die langge-
streckten Schlackeneinschliisse prozentual einen
groReren Teil des Querschnittes, z. B. eines Zerreil3-
stabes, einnehmen als bei einer Beanspruchung in
der Schmiede- oder Walzrichtung. Ich mdchte
vergleichsweise auf die groRere Festigkeit des Schweil3-
eisens in der Walzrichtung als in der Querrichtung
hinweisen. In der Bruchflache einer L&angsprobe
nehmen die Schlackeneinschlusse punktférmige Ge-

stalt an, wohingegen die Bruchflache einer der-
artigen Querprobe Linien, Streifen und Béander
zeigt.

Gelegentlich von zwei Berichten* in der letzten
Sitzung der Chemikerkommission des Vereins
Uber chemische und metallographiscbe Unter-
suchungen zwecks Bestimmung von Schlacken-
einscblissen wurde bereits durch eine Reihe von
Mikrophotographien gezeigt, dalR die Schlacken-
einschlisse in Form und Aussehen verschieden sind,
und dall sie sowohl in den Fabrikationsstufen als
auch in den Fertigerzeugnissen der verschiedenen
Stahlherstellungsverfahren, auch des Tiegel- und
Elektrostahls, zu finden sind.

* Vgl. St. u. E. 1912,H9. Sept., S. 1557/08.
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ihre mutmaRBliche Herkunft und ihre Verminderung.

mfjUaT-
Abbildung 1 Abbildung 2.
Bruchflache einer Biegeprobe. Schliffbild entspr. Abb. 1 in 75facher VergréBerung.
Abbildung 3.

Bruelifliche eines Zerreiflstabs.

Abbildung 4.
Schliffbild entspr. Abb. 3 in 75facher VergroRerung.



Abbildung 5.
Bruchflache eines Zerreistabs.

Abbildung G
Schliffbild entspr. Abb. 5 in 75facher VergréRerung

Abbildung 7.
Bruchflache eines Zerreif3stabs.

Abbildung 8
Schiiffbild entspr. Abb. 7 in 75facher VergréRerung.
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Abbildung 9.
Bruchfliiehe eines Zerreil3stabs.

Abbildung 10.
Schliffbild entspr. Abb. 9 in 75facher VergroRerung.

Abbildung 11
Bruehflaeho eines ZerreiRstabs.

Abbildung 12.
Schliffbild entspr. Abb. 11 in 75faeher VergréRerung.
Abbildung 13.
liruchflache eines ZerreilRstabr.



Abbildung 14.
Schliffbild entspr. Abb. 13 in 75 fachcr VergroRerung.

Abbildung 15.
Schaft der ZerreiRprobe zu Abb. 13 und 14.

Abbildung 17.
Schnitt senkrecht zur Rohrachse entspr. Abb. IG.

Abbildung 10.
Innenflache eines fehlerhaften FluReisenrohrs.
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Analysen und Festigkeitswerte der untersuchten Proben.

Probe Ma Zusammensetzung ZerreiB-  pep.
- - festig- .
23::; terial c Mn si 0 S ekse:lg nung  Art der I'tohe Bemerkungen
% % % % % kgigmm A
1 ; Bruchflache .
2 0,28 0,85 0,22 0,030 0,040 — — = | Quersohliff j licgeprobo
3 Bruchflache
4 0,43 0,50 0,33 0,023 0,051 — 08,8 0,0] Querschliff
5 Bruchflacho
0 %( 0,38 1,21 0,22 0,029 0,033 — 80,2 0,0] Querschlift
7 Cc Bruchflécho
8 040 055 035 0021 0,041 — 70,1 50 | Querschlifl
9 . Bruchflache Zerreilprobe
10 0,34 0,05 0,20 0,032 0,033 3,20 76,0 76 j Quersohliff
n u Bruchflacho
I 8 0,32 0,08 0,24 0,030 0,021 3,50 74,0 50 | Quersohliff
13 i Bruchflache
14 1 0,35 007 030 0021 0,015 4,10 720 m { Querschliff
15 Schaft
Innenfldche | Gezogenes FluReisen-
i 1 010 055 — 0018 0030 — - -{ Quersohliff | rohr

Die auf den Tafeln 44 und 45 zusainmengesteilte
kleine Sammlung von Lichtbildern entstammt einer
Reihe ausgewdahlter Proben, die mir seitens der
Geschaftsfiuhrung unseres Vereins freundlichst zur
Verfigung gestellt worden sind.

Die auf den Tafeln wiedergegebenen Abbildungen
1, 3, 5, 7,9, 11 und 13 sind makrophotograpliische
Aufnahmen bei vierfacher VergroRerung; die Abbil-
dungen 2, 4, G 8, 10, 12 und .14 sind Schliffbilder
in 75facher VergroRerung. Die Zerreilproben sind
samtlich senkrecht zur Schmiede- bzw. Walzrich-
tung entnommen; und mit Absicht wurden Proben
hoherer Festigkeitslagen gewahlt, weil hierbei die
vorzeitigen Bruche, hauptséchlich bei einer Bean-
spruchung quer zur Verarbeitungsrichtung, beson-
ders scharf zutage treten.

Abb. 1 stellt die Bruchflache einer Biegeprobe
dar, deren Gefluge anscheinend einwandfrei ist.
Die Analyse zeigt durchaus normale Werte, trotzdem
erfolgte der Bruch schon bei etwa 5 0 Biegewinkel.
Abb. 2 gibt das Bild eines Schliffs dieser Probe in
75facher VergroRerung wieder. Das Material ist,
wie ersichtlich, von Schlackenstellcn stark durch-
setzt. Die Abb. 3,5, 7, 9,11 und 13 zeigen die Bruch-
flachen von ZerreiRstdben, deren Dehnungsziffern
auffallend gering sind. Die Bruchflachen weisen
Stellen génzlich verschiedenen Aussehens auf, wir
finden sehnige neben korniger Struktur, durchsetzt
von auffallenden glénzenden Stellen. Die diesen
Bruchflachen entsprechenden Mikrophotographien
finden Sie in den Abbildungen 4, S, 8, 10, 12 und 14.
Hier sind die verschieden gestalteten Schlacken-
cinschlusse erkennbar. Da bei allen Proben die
Schliffe fur die Mikrophotographien unmittelbar
unter die Bruchflache gelegt wurden, so ist der
Schluf  berechtigt, daR &hnliche Schlackenein-
schlisse die vorzeitigen Bruche verursachten.

Abb. 15 stellt in vierfacher VergroRerung den
Schaft der zu Abb. 13 und 14 gehdérigen Zerreillprobe
dar. Der deutlich erkennbare Anbruch im zylin-

drischen Teil des Zerreil3stabes durfte ebenfalls in
Schlaekcnstellen seinen Grund haben.

Abb. 16 zeigt die Innenflache eines fehlerhaften
FluBeisenrohrs. Abb. 17 endlich stellt in 76fachcr
VergroRerung einen Schnitt senkrecht zur Rohrachse
durch die fehlerhafte Stelle dar. Hier sind deutlich
am Grunde der Fehlstelle reichliche Schlackenein-
schlisse zu erkennen, die wohl an dem Aufreilien
des Rohrmaterials Schuld getragen haben mdgen.
Die Analysen und Festigkeitszahlcn der untersuchten
Proben sind in Zahlentafel 1 zusammengestellt.

Diese wenigen Proben dirften zur Genlige er-
wiesen haben, dalR zwischen unregelméBigen Bruch-
forinen und ungunstigen physikalischen Eigenschaften
einerseits und dem Vorhandensein von Schlackcn-
cinschlussen anderseits ein bestimmter Zusammen-
hang zu finden ist.

Wenn man von Schlackencinschlissen spricht,
so denkt man unwillkirlich hierbei an wirkliche
Schlacke. Und doch scheinen mir diese Einschlisse
verschiedener Natur zu sein, und ich méchte Vor-
schlagen, um die Untersuchungen in ein gewisses
System zu bringen, etwa folgende Gesichtspunkte
zu beobachten. Ganz grobe, an der Oberflache des
gegossenen Blockes oder unmittelbar darunter ein-
geschlossene Fremdkdrper, wie beispielsweise noch
unvcrschlacktc, zufallig hereingekommene Teile feuer-
festen Materials, mdgen bei diesen Betrachtungen
unbericksichtigt bleiben, weil es durch Unacht-
samkeit entstandene Fehler sind. Etwas anders
liegt es aber bei dem bereits zu dinner Schlacke ge-
schmolzenen feuerfesten Material der Pfanne, der
Stopfenstangen-Vcrkleidung, des Stopfens und Aus-
gusses der Eingul3trichter und beim GieRBen von unten
der Trichterrohre und Kanalsteine. Dal3 alle diese
feuerfesten Materialien, die langere Zeit mit dem
flussigen Stahl in Berihrung kommen, mehr oder
weniger verschlacken, ist ganz naturlich. Dieses
Verschlacken wird aber verschieden sein je nach der
Gute des Materials, der Temperatur und Zusammen-
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Setzung des Stahles. Auf einen Umstand mdochte
ich nicht verfehlen hinzuweisen: Das Verschlacken
von feuerfestem Material wird dort am meisten
erfolgen, wo neben grofiter Temperatur und langster
Beruhrungszeit auch noch eine mechanische Wirkung
durch flieBenden Stahl ausgelibt wird.

Wenn wir nun diese Verhéltnisse bei den einzelnen
feuerfesten Materialien vergleichen, so wird die
Pfannenausmauerung unginstig beansprucht durch
die grolRe Stahlmenge, durch hohe, Temperaturen
und durch die Beriuhrung mit der Ofenschlacke.
Insbesondere durfte bei fast leer gelaufener
Pfanne die Ofenschlacke, soweit sie unmittelbar auf
der Stahloberflache noch flussig ist, das untere
Pfannenmauerwerk, das am ladngsten mit dem
flussigen Stahl in Beruhrung war, beeinflussen und,
wenn die Zusammensetzung von Stein und Schlacke
fur das Abschmelzcn der Steinoberflache gunstig ist,
diese verschlacken. Die Bekleidungder Stopfenstangen
wird ja verschieden gehandhabt. Werke, die ganz
besondere Sorgfalt auf die Vermeidung von Schlacken-
einschliussen legen, nehmen la feuerfeste Schamotte-
rohre, die Uber die Stopfenstange gesteckt werden. An-
dere wieder umschmicren die Stangen mit feuerfestem
Material. Jo nach Wahl des Materials wird hier die
Verschlackung durch Hitze und unter dem Einflul3
der Ofenschlacke eine grofRere oder geringere sein.

Nun waren, was die Pfanne anbelangt, noch die
Stopfen und Ausglsse als Schlackenquellen zu be-

sprechen. Hierzu nimmt man allgemein, schon
wegen der Giel3sicherheit, das beste feuerfeste
Material. Nicht unerwédhnt mochte ich die Graphit-

stopfen und Ausgusse lassen, Uber die vielleicht auch
noch etwas Naheres zu erfahren sein wird. Stopfen
und Ausgul? bleiben mit dem flussigen Stahl ziemlich
am léangsten von samtlichem feuerfesten Material
in BerlUhrung, haben indessen keine Berthrung mit
der flussigen Ofenschlacke auszuhalten. — Beim
GieBen von unten kamen noch die Trichterrohre
und Kanalsteine in Betracht. Hier wird wohl meistens
minderwertigeres feuerfestes Material verwendet,
doch benutzen auch einige Werke hochwertige
Qualitat, und wohl nicht mit Unrecht. Die Bean-
spruchung dieses feuerfesten Materials ist bezuglich
der Dauer und der Temperatur am geringsten;
auch kommt das Trichterrohr und der Kanalstein
nicht mit der flussigen Ofenschlacke in Berihrung.

Schon vorher erwéhnte ich, dal fur die Ver-
schlackung des feuerfesten Materials aufler Tempe-
ratur und Beruhrungszclt noch die mechanische
Reibung durch flieBenden Stahl hinzukommt. Bei
Mitbertcksichtigung gerade dieses Umstandes durften
die unglnstigsten Verhaltnisse beim Stopfen liegen.
Dann kamen Ausgufistein, unterste Pfannenstcin-
lagen, insbesondere der Pfannenboden unmittelbar in
der Néhe des Ausgusses, unterster Teil der Stopfen-
stangenbekleidung, Kanalsteine, Trichterrohre und
schlieflich, als am wenigsten beansprucht, die obersten
Lagcn'der Pfannenausmauerung. Wir sehen, es gibt
viele Quellen fur die Schlackenbildung.
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Ich mdchte nicht verfehlen, darauf hinzuweisen,
daR die Vorbedingungen fir das Vorkommen der
durch Verschlackung des feuerfesten Materials ge-
bildeten Schlacken in dem Stahl hinsichtlich der
einzelnen Materialien verschieden sein durften.
Betrachten wir vorerst die Pfanne. Den verschlackten
Teilen ist Zeit und Gelegenheit gegeben, nach oben
zu steigen. Die Schlacke, herrihrend aus den
Pfannensteinen, wird grof3tenteils an den Wéanden
und an den Stopfenstangen beim Sinken der Stahl-
oberflache kleben bleiben. Anders aber ist es beim
AusguB. Sobald der Stopfen gedffnet wird, stromt
der heiBe Stahlstrahl mit dem vollen Druck der
Pfannenhdhe durch die kleine AusguR6ffnung. Was in
der néchsten Nahe des Ausguf3lochs von dem Pfannen-
boden, der Stopfenstange sowie dem Stopfen ver-
schlackt ist, wird naturgem&B mitgerissen. Beim
GieRen von unten wird der heif’e Stahl auch die sich
aus den Kanalsteinen bildende Schlacke mitreif3en.
Was die besprochene mechanische Wirkung anbe-
langt, so mdge darauf hingewiesen sein, dal} der
Stahlstrahl aus der runden Oeffnung des Ausgusses
eine ganz deutlich erkennbare drehende Bewegung
hat, wodurch das Abscheuern der verschlackten
Lochwandung des Ausgusses und die innige Mischung
von Schlackenteilchen und Stahl noch weiter erhéht
wird. Dal eine ganz erhebliche Verschlackung von
Stopfen und Ausgull sowie der Stopfenstangenbeklci-
dung stattfindet,istnur zu bekannt. Jeder Stahlmann
wird die Beobachtung gemacht haben, daB z. B. ein
AusguR von etwa 22 mm g) nach AbguR einer Charge
von etwa 151aufetwa 30 mm (J) und mehr verschlackt
sein kann. Bedenkt man, dalR die aufllerordentlich
starke mechanische Wirkung sehr wohl eine Zer-
stdubung dieser ganz dunnflissigen, hocherhitzten
Schlacke bis in die mikroskopisch kleinsten Teile zu
bewirken vermag, so wird ohne weiteres klar, dal
schon allein die aus dem AusguR stammende Schlacke
in dieser mikroskopisch kleinen Verteilung eine Ur-
sache von Inhomogenitat werden und damit zu den
vorhin erdrterten Fehlern fuhren kann.

Zwischen der mechanischen Wirkung des Stahl-
strahles beim Austritt aus der Pfanne und jener des
flieBenden Stahles in den Kanalstcincn ist jedoch
ein wesentlicher Unterschied. Ersterer kommt mit
dem ganzen Pfannendruck, letzterer mit vermin-
dertem Druck zur Wirkung. Die kleine Stahlaus-
tritts6ffnung, aus welcher der heiRe Stahl mit groRer
Pressung austritt, hat meines Erachtens geradezu
die Wirkung eines Zerstaubers, der die dunnflussige
Schlacke in unendlich viele und kleine Partikelchen im
Stahl verteilen kann. Bei der aus den Kanalsteinen
stammenden Schlacke dirfte dieses Zerstduben nicht
so sehr'eintreten, da’an'diesem Punkt der Stahl schon
etwas abgekihlt, demnach die Schlacke nicht so diinn-
flussig ist, und weiter deshalb, weil die mechanischen
Verhaltnisse nicht so unginstig liegen. Beim GieRRen
von unten kann man bei Beobachtung der Stahl-
oberflache in der Kokille manchmal ganz genau
sehen, wie sich derartig gebildete Schlacken, unter
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Umstanden auch Teile von unsauberen Kanalstcinen,
beim Aufsteigen des Stahles an die Kokillenwandung
legen. Diese letzteren groben, oberflachlichen Ein-
schlusse tollen ja, wie vorhin schon erwéahnt, auBer-
halb des Kreises unserer Betrachtungen bleiben.

Als zweite Quelle von Schlackeneinsehlisscn
ist die Ofenschlacke zu untersuchen. Es ist durchaus
nicht ausgeschlossen, dall auch ein groBer Teil
der im Stahl vorkommenden mikroskopisch kleinen
Schlackeneinschliisse  wirkliche Ofenschlackc ist.
Beim Blasen im Konverter, beim Abstich aus dem
Martinofen oder beim GieBen aus dem Konverter,
selbst beim GieBen aus dem Tiegel wird eine
mehr oder weniger heftige Mischung von Stahl und
Schlacke erfolgen konnen, und bei dem grof3en
Unterschied des spezifischen Gewichts von Stahl
und Schlacke kann sehr wohl auch hier eine Art
Zerstauben der flussigen Schlacke in kleine Partikel-
chen entstellen, besonders gegen Endo des Abstichs,
wenn Stahl und Schlacke gleichzeitig durch das Ab-
stichloch des Ofens laufen.mDie mechanische Wirkung
ist hier zwar nicht in dem MaRe vorhanden, wie wir
dieses vorhin beim Ausgufl aus der Pfanne fanden,
immerhin ist die Mdglichkeit eines mechanischen Zer-
stdubens aber auch hier nicht ausgeschlossen. Trotz
des grolRen Unterschiedes im spezifischen Gewicht
wird ein vollstdndiges Emporsteigen dieser Schlacken-
emulsion nicht immer rechtzeitig erfolgen koénnen.
Inwieweit eine solche Zerstaubung gelegentlich des
Abstiches erfolgen wird, ist abhéangig von dessen
Heftigkeit. In welchemMale diese Schlacken-
emulsion durch Aufsteigen wieder verschwindet,
dirfte von der Zeit und der Temperatur abhéngig
sein. Es ist bekannt, dall beispielsweise eine Emul-
sion von Oel in Wasser mehrerer Tage bedarf, damit
sich das Oel vollkommen vom Wasser trennt, und
so ist wohl anzunehmen, daB eine derartige Schlacken-
emulsion auch oft nicht rechtzeitig geklart werden
kann, bevor der Stahl erstarrt.

Als dritte Entstehungsursache der Schlacken-
einschlusse, die man, weil sie oft gelblich-weil3
sind, Sandstellen nennt, wird manchmal Kiesel-
sdure, das Eiulerzeugnis aus der Reduktion mit
Ferrosilizium, und Tonerde, von verwendetem Alu-
minium herruhrend, genannt. Hier madchte ich
darauf aufmerksam machen, ob nicht insbesondere
bei der Verwendung von hochprozentigem Ferro-
silizium in der Pfanne eine Wechselwirkung
zwischen dem Ferrosilizium und der Ofenschlacke
eintritt und dadurch Ausscheidungen von Kiesel-
saure entstehen, die, ganz fein verteilt, gruppenweise
im Stahlblock verbleiben. Das gruppenweise Vor-
kommen dieser kleinen ,Sandstellen* im Stahl
konnte vielleicht dadurch eine Erklarung finden, daR
das feste Ferrosilizium, das doch immerhin einer ge-
wissen, wenn auch kurzen Zeit bedarf, um sich im
flissigen Stahl zu l6sen und mit dem Pfanneninhalt
zu vermischen, diese Zeit dann nicht findet, wenn
die Ferrosiliziumstiicke etwas gréfRere Abmessungen
hatten. Diese Stlcke steigen, da das Ferrosilizium
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spezifisch leichter ist als der Stahl, an die oberen

Stahlbadschichtcn, schmelzen bzw. I8sen sich dabei

auf unter Bildung siliziumreicher Stahlschichten

und wirken hier auf die vorhandene im Stahl
emulgierte Schlacke chemisch ein, und zwar unter

Ausscheidung von Kieselsdure und Reduktion der

in der Martinofcnschlacke enthaltenen Metalloxyde.

Die so reduzierten Metalle legieren sich mit dem

Stahlbad, so daR als Enderzeugnis dieser Reaktion

lediglich Kieselsdure bzw. Tonerde bei Verwendung

von Aluminium in fein verteilter Form entsteht.

Es wirde hierdurch die Tatsache eine Erklarung

finden, daB, wéhrend die Martinschlacke bekannt-

lich ein dunkles Aussehen hat, die hé&ufig gruppen-
weise ganze Bldocke durchsetzenden fein zerteilten

»Sandstellen® gewdhnlich eine gelbliche bis weil3e

Farbung besitzen.

Achnlich wie das Silizium des Ferrosiliziuins und
das Aluminium kann auch das Mangan des Forro-
mangans eine Quelle fur die Bildung mikroskopisch
kleiner Schlackcneinschlussc sein.

Nicht unerwdhnt mdgen die im Mikroskop mehr
oder weniger taubengrau erscheinenden Einschlisse
bleiben, die bisher allgemein als Sulfide angesprochen
worden sind, deren Herkunft und Bildungsumstéande
aber meines Wissens auch noch nicht mit Sicherheit
erkannt sind.

Das Aussehen und die Fundstellen der besproche-
nen Schlackcneinschlussc sind sehr verschieden.
Man koénnte hier vielleicht folgende Gruppen unter-
scheiden:

- 1. Schlackeneinschlisse, die, mit freiem Auge
sichtbar, gruppenweise und meist an der Ober-
flache auftreten.

2. Schlackcncinschlisse, die mit freiem Auge
sichtbar sind und mehr oder weniger das Gefilige
des ganzen Stahlblocks bis ins Innere durch-
setzen.

Wesentlich verschieden hiervon scheinen nun aber

3. jene kleinen, zwischen den Kristallen manchmal
in groBer Zahl ziemlich gleichmaRig verteilten
Schlackeneinschlisse zu sein, die mikroskopisch
klein sind und untereinander fast gleiche Form
besitzen.

Den ersteren beiden Gruppen mochte ich als
Entstehungsursache die Verschlackung von feuer-
festem Material, zerstaubt durch die mechanische
Wirkung des aus dem Stopfenloch heftig austretenden
Stahlstrahles, zusprechen. Moéglicherweise durfte
auch die mechanische Wirkung beim Abstich in die
Pfanne, der stirmisch wirbelnde Austritt des Stahles
gleichzeitig mit der Ofenschlacke aus dem Ofen eine
zerstdubende Wirkung hervorbringen. Was nun das
genannte dritte Vorkommen anbelangt, welches
das ganze Kleingefuge mit mikroskopisch Kkleinen
Schlackenpartikelchcn durchsetzt erscheinen 1aRt,
so durfte vielleicht zu erwégen sein, ob nicht hier
auBer einer mechanischen Zerstdubung die vorhin
besprochene Wechselwirkung zwischen dem in die
Pfanne zugesetzten Ferrosilizium oder Aluminium
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mit der Ofenschlacke als mutmaRliche Entsteliungs-
ursacbe in Betracht kommen kann.

Die Trennung in vorgenannte drei Gruppen
koénnte aber vielleicht ein systematisches Studium
dieser Frage erleichtern. Die ersten beiden Gruppen
hatten sich in der Hauptsache mitdem feuerfesten Ma-
terial und der gieBteclmischen Seite zu befassen. Hier-
hinwirde also gehdren: Wahl des richtigen feuerfesten
Materials fiur die einzelnen Zwecke unter Berlck-
sichtigung der vorhin besprochenen Punkte, wie
chemische und mechanische Beanspruchung sowie
Temperatur und Zeitdauer. Eine ganze Reihe von
Beobachtungen ware vorzunehmen; nur auf einige
mdge hier hingewiesen sein, die mir wichtig erscheinen.
Die Neigung der Abstichrinne, GroRe des Abstiches
und dessen Zeitdauer, Form von Stopfen und Aus-
gul? wegen der entstehenden abspulenden Wirbel-
bewegung des ausflieRenden Stahles, Hohe der Pfanne
spielen sicher eine Rolle. Es durfte keine Frage sein,
daR jede Verminderung der mechanischen Abnutzung
des hoch erhitzten feuerfesten Materials durch den
flissigen Stahl auch vorbeugend wirkt auf das
mechanische MitreiBen und Zerstdauben der gebil-
deten Schlacke. Es mute deshalb meiner Ansicht nach
auf die Wahl des zweckmaéRigsten feuerfesten Materials
und dessen sachgeméRe Behandlung das groRte
Augenmerk gerichtet werden. Deswegen waéren
zu groBe Abstich6ffnungen und damit zu heftige
Abstiche sowie zu schrage Rinnen, zu groBe Fallhéhe
des Stahls und damit zu hohe Pfannen zu vermeiden.
Auch einer schonenden und sachgeméafRen Trocknung

und Beheizung der Pfannen mdochte ich das Wort
reden. Die Wirbelwirkung beim Austritt des
Stahls aus dem Stopfenloch ist schwer abzu-
schwéachen. Es gibt wohl ein Mittel, das technisch

jedoch kaum ausfuhrbar sein dirfte, d. i. die An-
ordnung quadratischer statt runder Ausguf3léchcr.
Ein aus solchem quadratischem Loch flieBender Stahl
lauft ohne erhebliche Wirbelung. Leider wird ein
solcher Quadratloch-Ausguf3stcin wohl kaum lange
halten. Beim GielRen Uber die Schnauze durch Kippen
der Pfanne fallen die Fehlerquellen, welche Stopfen
und Ausguf} bringen, fort Dieses Verfahren wird
aber wegen verschiedener Nachteile seltener geubt.
Immerhin ware es interessant, durch Untersuchungen
festzustellen, in welchem MaRe bei diesem GieR-
verfahren die besprochenen Schlackeneinschlisse
auftreten. Als erste Vorbedingung ist selbstver-
standlich ein ordnungsméRiger Ofengang und rich-
tige Schmelztemperatur zu nennen.

Hinsichtlich jener Schlackeneinschlisse, die durch
die chemische Einwirkung des Ferrosiliziums bzw.
Aluminiums auf die in den oberen Metallbadschichten
schwimmende Ofenschlacke entstehen, ware es
interessant, zu erfahren, ob sich das Vorkommen
derartiger Einschlusse seit der Einfuhrung des Zusatzes
von festem Ferrosilizium in die Pfanne gegeniber
dem friher Ublichen Verfahren, das Ferrosilizium
entweder im festen Zustande im Ofen oder im
flussigen in der Pfanne zuzusetzen, — selbstverstand-
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lich immer normalen Schmelzgang vorausgesetzt —
vermehrt oder vermindert hat. Meines Wissens sind
manche Werke trotz der Bequemlichkeit des Zusatzes
festen hochprozentigen Ferrosiliziums in die Pfanne
noch bei dem a&lteren Verfahren des Zusatzes von
flussigem Ferrosilizium in die Pfanne geblieben. Die
Nachteile des Zusatzes festen Ferrosiliziums — die
Rickphosphorung — in den basischen Ofen selbst sind
bekannt. Es ware interessant, zu erfahren, ob dieses
Verfahren beim basischen ProzeR Uberhaupt noch
getbt wird, und ob hierin Erfahrungen beziglich
des Vorkommens und des Umfanges von Schlacken-
einschliussen vorliegen.

Ich moéchte nicht schlielen, bevor ich nicht die
Tatsache erwé&hnt habe, daR durch Sehupfproben,
die unmittelbar aus dem Ofen vor dem Abstich bei
verschiedenen Werken entnommen wurden, fest-
gestellt wurde, daR diese Sehupfproben als fast frei
von Schlackeneinschlissen zu bezeichnen waren, wo-
durch meine Ansicht wohl stark gestiitzt wird, dal der
Fchlcrnicht im Ofen, sondern erst nach dem Verlassen
des Ofens im Stahl entsteht, wobei eine niedrige Tem-
peratur der Schmelzung allen durch die Schlacken-
tcilchen hervorgerufenen Fehlern Vorschub leistet. Ich
will gern zugeben, daf} derartige Schlackeneinschllsse
und die hierdurch verminderten Qualitatswerte, auch
quer zur Verarbeitungsrichtung, bei gewd6hnlichem
Handelsmaterial, wenn sie dort nicht gerade in ganz
erheblicher Menge auftreten, gegenstandslos sind, ins-
besondere bei weichem FluBeisen fur gewdhnliche
Zwecke. Ich glaube aber, daR die Frage doch an
Wichtigkeit gewinnt, je mehr Anspriche an das Ma-
terial gestelltwerden, ganz besonders bei den hérteren
Stahlsorten, bei denen Materialtrennungen durch der-
artige Schlackeneinschlisse unter Umstédnden Ver-
anlassung zu Briichen geben kénnen.

Es sind die Félle nicht selten, in denen Briche
an Maschinenteilen erfolgten, bei denen eine Ursache
zum Bruch nicht zu finden war. Die Analyse
sowie die Zerreil3probe ergaben keinen Anhaltspunkt,
ebenso waren keine o&rtlichen Fehler vorhanden;
das Stuck war nachweislich gut gegluht, mithin
war auch nicht anzunehmen, dafll Spannungen die
Ursache des Bruches waren. Sollten nicht in solchen
Fallen die Schlackeneinschlisse eine Rolle spielen?
Auf alle Falle erscheint die Frage wichtig genug,
um eingehend untersucht zu werden.

Bei immer wiederkehrenden Fehlern, deren
Entstehungsursache man durch Sichtung der ge-
machten Beobachtungen schlieflich erkannt hat,
lassen sich meist auch Mittel zur Minderung finden.
Im vorliegenden Falle ist nun aber gerade die
Entstehungsursache recht verschieden und deshalb
von Fall zu Fall schwierig festzustellen; denn, wie
ich vorhin betonte, scheint eine ganze Reihe von
Fehlerquellen vorhanden zu sein. Dal die Sehlacken-
einschlisse im Stahl nicht alle derselben Herkunft
und Entstehungsart sind, darauf 14t ohne weiteres
schon die Farbe schlieBen. Dire mehr oder weniger
grofRe Verbreitung in den einzelnen Teilen eines
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Blockes, in den einzelnen Bldcken einer Schmelzung
und selbst ganzer Schmelzungen wird wohl aufler
von den oben erwdhnten Ursachen auch von der
mechanischen Bewegung des fllussigen Stahles beim
GieRBen, von der Temperatur der nacheinander ge-
gossenen Blocke bzw. Gespanne sowie von der Menge
der noch beim GieRBen zugegebenen Desoxydations-
mittcl abhéngen.

Hier ist ein dankbares Feld fur den Chemiker
bzw. den Metallographen, der den Hittenmann in
seinen Bemuhungen, den Schlackeneinschliissen zu

begegnen, ganz wesentlich unterstitzen konnte,
*

An den Vortrag schlof sich folgende Erdrterung an:

F. Bornhurdt (Konigshitte): Die Verunreinigung
des Stahles durch Schlackeneinschlisse ist oin Uohel
von so weitgehender Bedeutung, daB man seino Auf-
klarung und seino Beseitigung bzw. Verminderung
nicht als wichtig genug hinstollon kann. Die Qualitats-
Stahlwerke werden wohl allo mit Frcudo und Dankbarkeit
die Offonhcit begriiRen, mit dor Hr. Fachor in verstdnd-
licher und klarer Form dioso Frage behandelt und zur
gemeinsamen Besprechung gestellt hat. Diejenigen Fach-
genossen, die in der beneidenswerten Lago sind, nur
gewdhnliches Walzeisen; wie Oberbaumaterial, Formoison
usw., herstellen zu missen, das keine weiteren Fabri-
kationsstufen durchzumachen hat, werden ja durch
diese Frage nicht so teilnahmsvoll beruhrt wie die Herren
von den Qualitatsstnhlwerken, denen bei don sachlichen
Offenbarungon des Hrn. Pacher sicherlich ein 8toin vom
Herzen féllt, denn jeder, dor schon mit don Erscheinungen
der vorgotragenen Art zu kadmpfen hatte, glaubte bis-
her, daB sein Betrieb an diesom Uohel allein kranke,
und zog es vor, hierubor zu schweigen. Diesem Umstand
ist es wohl zuzuschreiben, daRR diese wichtige Angelegen-
heit bishor so dunkel blieb.

Zur Sache selbst bemerke ich, dal man dio Aus-
fuhrungen dos Hrn. Pacher voll und ganz unterstreichen
kann. Es hioBe Wasser in den Rhein tragon, wollte man
don hochinteressanten Aufklarungen noch Ergédnzungen
hinzufigen. Nur auf die Farbo dor Schlackeneinschliisse
mochte ich zurickkommen, nach dor man nach meinen
Beobachtungen versucht ist, eine andere Einteilung
der oingesehlossonen Verunreinigungen im Stahle vor-
zunchmon. Hr. Pacher hat gesprochen von dunkolgrauon
und von gelblichweien Stellen. Prift man dio golblich-
weilen Stollen auf ihr Verhalten bei der Weiterverarbeitung,
so wird man finden, daB diese Stcllon von ganz verschie-
dener Festigkeit sind, und zu dem Ergebnis gelangen, daf
es woicho und harte Stcllon gibt, die weil bzw. weiBlich-
golb aussohen. Ich nenne diese weilen Stollen Gruppe |
und die dunklen Stellen Gruppe II.

Die Ursachen der Entstehung der weichon Stellen
aus Gruppe | sind meines Erachtens lediglich auf auf-
gelostes Schamottematerial zuriickzufiihren, das beim
GieRen vom Strahle mitgerissen und im Stahl zerstdubt
wird. Dio harten Stellen der Gruppe | erkldre ich mir,
wie Hr. Pacher, als EinschluB von Kieselsaure bzw. Ton-
erde, dio bei der Wechselwirkung von Ferrosilizium bzw.
Aluminium mit der Ofenschlacko entstehen. Bei dor
Weiterverarbeitung des mit solchen Reduktionsprodukten
durchsetzten Stahles brechon mitunter die Werkzeuge.
Ihr Vorfinden im Stahl fiihro ich auch auf die Wirkung
des strudelnden Stahles zuriick. Auch dio dunklen Stellen
der Gruppe 11, die aus Pfannenschlacke bestehen, werden
heim GieRen durch den Ausgufl mit fortgerisson und in
dem Stahl zerstdubt. Hr. Pacher sprach davon, daB man
diese Uebelstdnde nach Madglichkeit durch Verminderung
der GroRe der Abstichrinno beseitigen kénne. Ich glaube
nicht, dal Abstich und Abstichrinne Abhilfe schaffen
konnen, wohl aber scheint die Pfanne, insbesondere dio

U(ber verschiedene. Arten von tichlackeneinschliisscn im Stahl.
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wenn es ihm geldnge, Mittel zu finden, die verschie-
denen Arten von Schlackeneinschlissen im Stahl zu
identifizieren. In Ansehung der Wichtigkeit dieser
Frage ist seitens der Geschaftsfuhrung unseres
Vereins der Chemikerkommission bereits die An-
regung gegeben worden, das einschlagige Arbeits-
feld anzugreifen. Es ist zu hoffen, dall die in der
letzten Sitzung der Chemikerkommission in zwei
einleitenden Berichten behandelten betreffenden
Untersuchungen recht bald greifbare Resultate er-
geben, die den Hiuttenmann Mittel ersinnen lassen
konnen, die Schlackeneinschlisse zu vermeiden.

*

Hohe der Pfanne, eino Rolle zu spielen. Man denke sich ein-
mal don Vorgang des GieRens. Der Strahl bildet einon
Strudel und sucht dio ndchsten Teile seiner Umgebung
mit fortzureifon. Dio Mé&chtigkeit des Strudels wéchst
mit der Abnahme dor Ho6he des Inhaltes der Pfanne.
Zum SchluB reicht der Strudel mehr in das Gebiet der
Schlackenzone als in dio mehr abseits vom Stopfen liegen-
den Stahlmcngen. Es wird daher darauf ankommen,
dio Pfanne nicht weiter, sondern entsprechend hdher zu
machen. Die Uebol allo zu beseitigen, ist schwer; ins-
besondere dirfte dio Beseitigung der weien harten
Stellen so lango Schwierigkeiten bereiten, wie ein Ferro-
siliziumzusatz als Desoxydationsmittol Anwendung findet.
Nach moinon Beobachtungen sind die weillen harten Stellen
goringor bei Zusatz von flissigem Ferrosilizium als bei
Zusatz von Ferrosilizium in fester Form.

Bei der Auswahl der feuerfesten Schamotte bin ich
zu der Ueberzeugung gekommen, daR das beste Material
das billigste ist, auch wenn es das Zehnfache mehr kostet
als die gewohnliche und bishor Gbliche Qualitat. Will
man don AusschuB bei der Herstellung von Qualitats-
material ganz vermeiden, so bin ich dor Ansicht, daR
man dazu iibergohon mufB, don Rest des Pfannoninhaltes
zu Bloécken fur untergeordnete Zwecke zu vergieRen.
Bei meinen Ausfihrungen gohe ich selbstverstédndlich
von der Voraussetzung aus, daf dio Charge nach jeder
Richtung hin im Ofen sachgem&R bohandclt worden ist.

C. Jéger (Hordo): Dio Schlackeneinschlisse sind
besonders unangenehm, wenn sie in grofen Sehmiedo-
bléckon auftreten. Sio zeigen sich erst beim Bearbeiten
und machen unter Umsténden ein boinaho fertig gedrehtes
Stiick wrack. Es ist mir gelungen, Schlacke von gelb-
sandigem Aussehen zu sammeln und analysieren zu lassen.
Die Analyse ergab einmal folgende Werte:

MnO . . . 4590%

FeO . 18,27 ,,

Sio2. 30,75 ,,
ein anderes Mal:

MnO . 43,40%

FeO 18,30 ,,

SiOj . 37,70 ,

Es handelt sich also offenbar um Desoxydations-
produkto. Bis jetzt ist mir leider dor Nachweis von feuer-
festem Material nicht gelungen. Es wdre mirdas sehr an-
genehm gewesen, denn man hétte dann dio Steinfabrik
verantwortlich machen kénnen. Es kommt auch vor,
daR sich dio Einsprongungen als feine, dunkle, haarférmige
Stellen zeigen. Ein derartiges Stuck haben wir dem
Kgl. Matorialprifungsamt in Gr.-Lichterfeldo eingesandt;
Professor Heyn fand, daB es sulfidische Einschliisse
waren. Wir haben dann in der Werkstatt die Probe mit
dem mit salzsaurer Losung von Quecksilberchlorid be-
feuchteten Seidenldppchen gemacht und auch Schwefel
feststellen konnen. Es ist wohl anzunehmen, daf mit don
sulfidischen Einschlissen oxydische gemischt sind.
Auch hier kann wohl von feuerfestem Material keine
Rede sein.

72
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Ich habe die Erfahrung gemacht, dal dio Art des
Einsatzes im Martinofen oinon grofen EinfluR auf die
Erscheinung ausiibt. Durch Zufall bin ich gozwungon
gewesen, oino Zeitlang Roheisen von anderer Zusammen-
setzung wie gewodhnlich verwonden zu missen. Da traten
plétzlich dio Einschlisse in sehr unangenehmer Weise
auf. Als wir dann wieder das normale Eisen verwendeten,
waren sie verschwunden. Ich kann das plétzliche Auf-
treten und Verschwinden nur auf den Wechsel im Roheisen
zuriickfiihron.  Auch der Ofengang Ubt einen wesent-
lichen EinfluR aus. Geht der Ofen matt, etwa infolge
schlechter Kohle, oder weil er zu alt geworden ist, so
findet man viel eher Einschlisse, als wenn er scharf geht.
Ich bin der Ansicht, daB dio Einschliisso viel mehr aus
Schlacke aus dem Stahl als aus feuerfester Masse be-
stehen, vorausgesetzt selbstverstdndlich, daB man nur
feuerfestes Material von guter Qualitédt vorwondet.

K. Neu (Neunkirchen): Gelegentlich einer Schienen-
walzung aus Thomasmaterial ereignete sieh beim Fertig-
waren der Vorfall, dal weie Schlacke horausspritzte.
Es ist mir gelungen, dio Schlacko aufzufangen und zu
analysicron. Die betreffende Schienenoharge hatte neben
einem Zusatz von Spiegeloison mit 12 bis 14 % Mangan
und ROprozentigem Forrosilizium auch einen Zusatz
von etwa 0,03 % Aluminium erhalten. Ich vermute,
daB der Schienenblock, aus dem obige Schiene gowalzt
wurde — es handolto sichum den vierten Block der
Charge — in dor Kokille wéhrend dos Gieens noch
einen weiteren Aluminiumzusatz erhalten hatte, der
vielleicht zu reichlich bemossen war. Durch Einwirkung
dos Aluminiums auf die Sauerstoffverbindungen im
Material entstand nun eine tonerdereicho Schlacko, doren
Untersuchung folgende Zusammensetzung ergab:

Sioa . 28,80%
AlLOj 37,50,
MnO' . 29,15,
P2s . 025,

A. Wiocko (Dusseldorf): Ich méchte nur bestétigen,
was einer der Herren sohon gesagt hat, daR auch nach
unserer Erfahrung der schleohte Gang dos Ofens in Frage
kommt. Die Erscheinung mufl demnach auch Zusammen-
héngen mit der niedrigen Ofontemperatur.

Ucbcr verschiedene Arten von Schlackeneinschliissen im Stahl.
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Ersoheinung vorliegt. Mdglich wéare es immerhin, dal
diese Schlackeneinschliisse im wesentlichen aus Des-
oxydationsprodukten bestiinden, und dann waére dio
betreffende Charge nicht im Ofon dosoxydiert worden,
sondern der Desoxydationsvorgang ware erst in dor
Pfanne vor sich gegangen. In diesem Falle werden meist
erhebliche Gasmengen gebildet, die sich spater unangenehm
bomerkbar machen. Es wdre interessant, zu wissen,
ob in den von Hrn. Pacher erwdhnten Féllen (Schopfprobe
schlackcnarmer als Blockprobe) dor Stahl beim Gieflen
besondors unruhig war.
F. Bernhardt:
seine Anfrage, dal ich in meiner Praxis dio Sandstellen
sowohl im Material gefunden habe, das in kleinen Oefen
als auch in groBen Oefen hergestellt war, und dafl das
Material aus grolen Oefen mit flissigem Zusatz besser
war als aus kleinen mit festem Zusatz bei gloiclien GieR-
verhéltnissen. Die Sandstellen traten weniger auf.

E. Indenkempon (Kneuttingen):Mancho Schlackel

oinschliisso werdon auch auf das Ausstreichen dor Kokillen
zuriiekzufuhren sein; der oft zu diesem Zweck benutzte,
meist stark verunreinigte Graphit sowie auch der von
anderen wieder verwendete Kohlonschlamm kénnto zu
Schlackenbildungen und Einschlissen Veranlassung geben.
Um diese Schédlichkeiten zu vermeiden, halte ich daher
von allen Vorfahren das Ausstreichen mit Teer fur das
zweckmaRigste. Auch das zu starke Auftrdgen von Graphit
oder Schamottemasse auf dio Kokillenunterlagsplatten
ist zu vermeidon, da dies leicht Schlackeneinschliisse
hervorruft, dio beim Auswalzen des Blockes als grobe
Sandrisso oder Streifen zutago treten.

Vorsitzender 0. Boikirch : Ich mochte auch aus
meiner eigenen Erfahrung einige Mitteilungen machen.
Wir verarbeiten auf der Gutohoffuungshitto in Sterkrade
vielo Schmiedobldcko und haben leider zeitweilig auch mit
sogenannten Sandrissen zu kdmpfen. Wenn nun mein
Freund Pacher meint, daf dio Schlackeneinschlisse,
dio mit freiem Auge sichtbar gruppenweise meist an der
Oberflache der Schmiedestiicke zutage treten, ihre Ent-
stehungsursache in der Verschlackung von feuerfestem
Matorial aus der Pfanne oder dom Stopfen haben, so kann
ich mich seiner Ansicht nicht anschlieBen. Ich habe

o. Friedrich (Julienhitte): Die letzten AusfihrungBh" Wiederholt dio Mihe gemacht, die gelblichweilen

des Hrn. Wie cke scheinen mir darauf hinzudouten, daR sieh
in don Chargen, die l&nger im Ofen verweilthabon, groRere
Mengen von Eisenoxydul gebildet haben, dio dann vom
Ferrosilizium oder Aluminium unter Ausscheidung von
Kieselsdure bzw. Tonerde reduziert worden sind. Diese
Erklarung der Bildung von Scklackenoinschlissen durch
don Ferrosilizium- oder Aluminiumzusatz scheint mir
naher zu liegen als dio Erklarung des Hrn. Pacher, der
glaubt, daR Ferrosilizium und Aluminium an die Ober-
flache des Metalls emporsteigen und auf die Metalloxydo
der Schlacke cinwirkon. Es wadre sehr interessant, von
Herren, dio Forrosilizium flussig zusetzen, zu erfahren,
ob sie auch Kieselséure-Einschlisse fcststeiien konnten.
Waére das der Fall, so gowénno dor Gedanke, dall es sich
um eine Reduktion der im Metallbade gelosten Oxydo
handelt, an Wahrscheinlichkeit. Denn das flissig zu-
gesotzto Ferrosilizium wird sich zweifellos so rasch im
Stahlbado I6sen, dall ein Emporsteigen an die Oberflache
und die damit eingeleiteto Einwirkung auf dio Metali-
oxydo der Schlacko wohl unmdglich angenommen werden
kann.

Professor (Sr.'Qtig. P. Goerens (Aachen): Mich haben
besonders die Bemerkungen interessiert, daB Schopf-
proben aus dem Ofen als fast schlackenfrei bezeichnet
wurden, wahrend die fertige Charge reich an Schlacken-
einschliissen war. Wenn dio Schopfprobe wirklich eine
Durchschnittsprobo des im Ofen enthaltenen Stahles
darstellte, so wirde dieser Versuch beweisen, dall gutes
Material nachtraglich schlackenhaltig worden kann.
Es waére interessant-, wenn an Hand einer groen Anzahl
von Proben festgestellt wiirde, ob hier eine regelméRige

Einschlisse aus den feinen Sandrissen herauszuklopfen
und chemisch untersuchen zu lassen; in keinem Falle
war darin Tonerde festzustellen, was doch der Fall héatte
sein missen, wenn die Einschliisse von der Pfannenaus-
mauerung oder dem Stopfen herrihren wirden. Ich
kann aus meiner Erfahrung nur der Ansicht des Hrn.
Ja eg er beipflichten, daR auch dieso Sandrisse zuriickzu-
flhren sind auf oino Wechselwirkung zwischen den dem
Stahl zugesotzten Desoxydationsmitteln und der Ofcn-
schlacke oder den im Stahl feinverteilten Mctalloxyden.
Auch der Ansicht des Hrn. Professors Goorons pflichte
ich bei, dal dieso Wechselwirkung zum groften Teil erst
in der Pfanne eintreten wird. Beglnstigt wird das Auf-
treten der Sandrisso nach meiner Erfahrung auch durch
schlechten Ofengang, insbesondere wenn der Ofen alt
und dio Chargen nicht mehr recht zum Frischen zu bringen
sind. Das periodische Auftreten der Sandrisse fiel in den
meisten Fallen zusammen mit dem Endo einer Ofenreiso.
Ich mochte noch bomerken, dal wir keinen Unterschied
gefunden haben zwischen der Verwendung des Ferro-
siliziums in festem oder flissigem Zustande; in letzter
Zeit verwonden wir fur Schmiedeblécko vielfach festes
Silizium in der Pfanne, haben jedoch nicht bemerkt, da
die Sandrisse dabei hdufiger auftreten.

Dr. 0. Lange (Horde): Was dio Schlackenein-
schlusse im Stahl anbetrifft, so méchte ich einige Worte
an diejenigen Herren richten, welche der Ansicht sind,
daR die Schlackeneinschliusse auf feuerfestes Material
zurlickzufihren sind. Es erscheint mir selbstverstandlich,
daB jeder bestrebt gewesen sein wird, das seiner Ansicht
nach bestgeeignete feuerfeste Material fur die Auskleidung

Hrn. Friedrich erwidere ich au



3. Oktober 1912.

der Pfanne soivio fur die Stopfen und Ausgisso zu ver-
wenden. Es ,wére interessant, zu erfahren, ein wie zu-
sammengesetztes Material die Herren bevorzugt haben.
Es werden an das feuerfeste Material die verschiedensten
Anforderungen von den Huttenwerken gestellt. Viele
Werke wiinschen z. B. Pfannenstcino mit 34 bis 30 %
Tonerde; andere ziehen soloho mit nur 18% Tonerdo
vor, andere halten 20 bis 25 % Tonerdegehalt fir richtig.
Violo Werke stampfen die Pfannen aus, und zwar mit einem
Klobsand, der nur etwa 8 % Tonerde enthdlt. Ich meine,
es waro richtig, dall dio Vor- und Nachteile dieser verschie-
denen Pfannenausldeidungen bei diesor Gelegenheit hier
auch einmal zur Sprache kdmen. Was z. B. dio ausge-
stampften Pfannen anbetrifft, so wirde ich hinsichtlich
deron Verwendung fir Qualitdtsware Bedenken haben.
Fir die Stopfen und Ausglsse sollto man stets dio Ver-
wendung von Pfélzer Ton vorschroiben, dor sich fiir diosen
Zweck besser eignot als jeder andoro Ton. Dio Qualitéat
der Pfannonsteino hat man in letzten Jahren dadurch
mit Erfolg verbessert, da® man dio geformten Steine
nachprolt. Die Steine, dio z. B. mit der Hutwohlschon
Exzenterpresse nachgepreft sind, zeigon eine hervorragend
gute Haltbarkeit. Dio Beschaffenheit der beim Giellen
zur Anwendung kommenden Kanalstcino ist ebenfalls
von grofer Wichtigkeit; man darf auch bei der Herstellung
dieser Steine nicht sparen, sondern mufl gutes Rohmaterial
dafur verwenden. Dio Kanalsteino miissen immer eine
glatte Oberfliche haben, und um diese zu erzielen,
muB das Rohmaterial fein gemahlen som. Letzteres
kostet nattirlich Geld, und viele Werke scheuen sich vor
dieser Ausgabe, sparen dann aber am unrichtigen Orte.
Dio Stopfenstangen sollto man mit Schamotterohren,
die stark gebrannt sind, umgeben und nicht, wie friher,
mit feuerfester Masse umschmioren. Das sind so einige
Hinweise, dio ich fur wichtig halte. Interessant wirdo
es nun sein, zu hdren, welcho Zusammensetzung die ein-
zelnen Werko fur dio feuerfesten Ausstattungen der GieR3-
pfannen usw. winschen, und welche Erfahrungen sio
damit gemacht haben.

Fr. Pacher: Ich mochte auf die Worte des Hrn.
Professors G oerens zurickkommen, der fragte, ob dio
Beobachtung, wonach die aus dem Ofen unmittelbar ent-
nommenen Proben Sehlackenfreiheit ergaben, waéhrend
die spater entnommenen Proben Schlackoneinschliisso
aufwiesen, nur ein einziaes Mal erfolgte, oder ob dies bei
einer groReren Versuchsreihe festgestellt worden sei. Ich
kann erkléren, daB ich beinahe alle Proben fast schlacken-
frei befundon habe, dio unmittelbar vor dem Abstich
entnommen waren. Hingegen habe ich nachher in dem
Material doch Schlackencinschlisse gefunden. Es ist
dies doch oin Boweis dafiir, daR die Schlackeneinschlisse
erst nach dein Giolen entstanden sind.

Was die Bemerkung des Hrn. Boikirch bezglich
der von feuerfestem Material herriihrenden Schlackon-
einschlisse anlangt, wonach er gefundon hat, daR dieso
bei schlecht gehendem Ofengang am meisten auftreten,
so mdéchte ich auf meinen Bericht hinweisen; ich machte
dort darauf aufmerksam, daR die ersto Vorbedingung
zur Schlackenfreiheit ein guter Ofengang und dlnn-
flussiges Material ist, bei dem die Schlacken usw. leichtor

Ueber schwere Riemenantriebe flir Walzwcrksanlagen.
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in die Hoho steigen kdnnen als bei dickflissigem Material.
Man findet diese Schlackonoinschliisse meist gruppen-
weise. Wenn man sio abdreht, so erscheinen sie darunter
oft an dcrsolbon Stello wieder. Waron es Reduktions-
produkte, so ware anzunehmen, dall sie durch das ganze
Material ziemlich gleich vorteilt sind. Aus diesen Griinden
habe ich auch dio Gruppierung in dio drei Gruppen vor-
geschlagen.

Vorsitzender 0. Boikirch : Ich mdchte Hrn. Pacher
erwidern, daB ich mir sehr wohl denken kann, daR ort-
liohe Anh&ufungen von Metalloxyden in der Pfanno statt-
finden, die naturgemdR an den Schmiedestiicken alsdann
wieder an einzelnen Stellen gruppenweise als Sandrisso
zutage treten.

Geheimrat W. M athosius (Charlottenburg): Zu den
lotzten Ausfihrungen mdéchte ich mir eine kurze Be-
merkung gestatten. Es ist verschiedentlich darauf auf-
merksam gemacht worden, da dio aus dem Ofen ent-
nommene Probe schlackonfroier war als das fertige Er-
zeugnis. lch mdchte hinwoisen auf dio Tatsache, dal der
Kohlenstoffgohalt der Scliopfprobe sich, soviel ich weiR,
Uberall erheblich héher zeigt als der Kohlonstoffgehalt der
vergossenen und etwa weiter verarbeiteten Charge. Das
scheint mir ganz erklarlich. Wenn kohlenstoffhaltige
Desoxydationsmittel in das Bad eingofiihrt werden,
golangen Bie auf dessen Oberflaiche. Nun haben wir im
Martinofen keinerlei Hilfsmittel, durch die man eine
Durchmischung des Bades horbeifiihrcn konnto.  Es
werden daher obon schon dio Desoxydationsreaktionen
vollstandig vollendet sein, wéhrend in die tieferen Schichten
des Bades dio Desoxydationsmittel h&ufig nicht liingo-
kommen sind. Wird dio Chargo nun abgestochen, so ist
selbstverstandlich, daf sich nachtraglich noch neue
Reaktionen hcrausstcllen missen, weil diejenigen Teile,
die sich tiefer im Bado befunden haben, dann wieder
in Borihrung kommen und mit den Teilen reagieren
mussen, dio erhebliche Uoborschiisso an Desoxydations-
und Kohlungsmitteln erhalten haben. Ich glaube, dall
darauf oin Teil der in Rede stekonden Erscheinungen
zuriickzufiihren ist.

Vorsitzender 0. Boikirch: Das Wort scheint nicht
mohr gewdiinscht zu werden. Dio Besprechung des Vor-
trages hat wohl ergeben, da noch recht viele Punkto
der Aufklarung bedirfon und noch mancho Frage zu
stellen sein dirfte, deren Beantwortung vor einem so
groen Forum wie diese Versammlung kaum zu erwarten
ist. In dieser Voraussicht hat dor Arbeitsausschuf inseiner
heutigen Vormittagssitzung beschlossen, Ihnen vorzu-
schlagen, eine Unterkommission einzusetzen, dio viel-
leicht gemeinsam mit der Chomikorkommission die
Frage der Schlaokeneinschlisso eingehend untersucht.
Ich darf wohl annehmen, daR Sio mit dem Vorschlége des
Arbeitsausschusses einverstanden sind, und dafl Sio es
diesem (berlassen, die in dio Unterkommission zu ent-
sendenden Herren auszuwéhlen. Es ist selbstverstdnd-
lich, daB die Unterkommission alles Material, das ihr zur
Verfugung gestellt wird, durchaus vertraulich behandeln
wird. In einer der ndchsten Sitzungen hofft die Unter-
kommission alsdann Uber ihro Arbeiten berichten zu
konnen.

Ueber schwere Riemenantriebe fur Walzwerksanlagen.
Von W. Schém )urg in Witten.

| Jie Frage der zweckméRigsten Kraftubertragung

bei schweren "Walzwerksantrieben ist in neuerer
Zeit von ganz besonderer Bedeutung. Friher wurde
sie in der Regel nur sehr oberflachlich behan-
delt, was in den meisten Féallen auch genugte, da
es sich fast stets um verhéltnismaRig geringe Ueber-
tragungsgeschwindigkeiten, etwa bis zu 30 nt in der

Sekunde, und um Kkeine sehr erheblichen Leistungen
handelte. Eine Wandlung brachte nun in neuerer Zeit
der immer mehr in Aufnahme kommende elektrische
Antrieb der AValzenstraBen, vor allem bei Fcineisen-
und Drahtstralen, sowie bei Feinblech- und Rohrwalz-
werken. Die erheblich gesteigerten Erzeugu’ gsmengen
dieser Anlagen verlangten besondere Anordnungen;
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es entstanden neben den rein kontinuierlichen die
halbkontinuierlichen WalzenstraBen mit mehreren
Staffeln, die kombinierten Anlagen u. dgl., teils mit
elektrischem Einzel-, teils mit Gruppenantrieb.
Ferner kam nicht selten der Fall vor, dall zur Ver-
starkung der Leistung nachtréglich Elektromotoren
an vorhandene Gas- und Dampfmaschinenantriebe
angefugt wurden, die miteinander parallel laufen
muften, wie dies z. B. auf den Huttenwerken in
Differdingen, Valklingen, Burbach, Neunkirchen
u. a. durchgefuhrt ist. Jetzt brachte man natur-
gemalR der Antriebs- und Uebertragungsfrage ein
erhdhtes Interesse entgegen. Das Streben nach
Verbilligung dor Selbstkosten nétigte die
Werke zu eingehenden Durchrechnungen und Nach-
prufungen. In Betracht kamen, abgesehen vom
elektrischen Einzelantrieb und Zahnréderantrieb,
entweder Hanfseil- oder Riemenubertragung. Die
Seil- und Riemenfabrikanten, die bald fuhlten,
daR es sich hier um eine Lebensfrage fir sie han-
delte, waren inzwischen nicht untétig geblieben. Sie
brachten neue, praktisch vorteilhafte Ausfihrun-
gen der Ucbertragungsmittel auf den Markt und
stellten durch Versuche die Hohe der zulassigen
Beanspruchungen bei den hoheren Uebcrtragungs-
geschwindigkeiten fest, wobei sich manches Inter-
essante ergab. Anfangs schien der Seiltrieb den
Sieg davonzutragen; die Einfuhrung der eigenartig
geflochtenen  Vierkant- und Achtkantseile, die
kleinste Scheibendurchmesser bis zum Zwanzigfachen
der Seilstdrke gestatteten, ermdglichten bei An-
wendung bester Hanfqualitat erheblich héhere Be-
anspruchungen, als sie fir Rundseile zuléssig waren.
Ferner kamen hierzu die Bedenken, die man bei
groBen Leistungsiibertragungen in die Betriebs-
sicherheit breiter Riemen setzte, sowie der aufler-
gewodhnlich hohe Kostenpunkt derselben. So bil-
deten bei Kraftibertragungen von etwa 800 bis
1000 PS ab Hanfseile die Regel.

Von gréReren Antrieben dieser Art seien z. B.
die nachstehenden Drahtwalzwerke genannt:
Phénix-Hamm mit 50 bzw. 32 Seilen 50 0 fiir 3000 PS

bzw. 2000 PS.
Differdingen mit 25 bzw. 22 Seilen 50

Volklingen mit 36 Seilen 50 [Q | fir 1800 bis
Burbacher Hiitte mit 32 Seilon 50 []] | 2200 PS,
Langendreer mit 22 Seilen 46 [J] J

die mit Seilgeschwindigkeiten
in der Sekunde arbeiten.
Erst als einige Jahre spéater durch eingehendere
Versuche und Untersuchungen festgestellt wurde,
daB, namentlich fur Geschwindigkeiten Uber 30 m,
die Riemenubertragungen hinsichtlich des Wirkungs-
grades sehr gunstige Ergebnisse lieferten, als man
ferner fand, daR die Belastung der Riemen f. d. cm
Breite bei den hohen Geschwindigkeiten groRer
gewahlt werden konnte, als man bisher angenommen
hatte,* und man durch Verwendung besten Materials

von 35 bis 45 m

* Vgl. Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure
1907, 13. Juli, S. 10S6/94.

Ueber schwere. Riemenantriebe flir Walzwerksanlagen.

32. Jahrg. Nr. 40.

und durch grof3e Sorgfalt in der Herstellung durchaus
betriebssichere Riemen flir die schweren Antriebe
anbieten konnte, fand die Kraftibertragung durch
Riemen mit Recht eine ausgedehntere Anwendung.
Eine erhebliche Verbesserung bedeutete u. a. die
Verwendung von Leder mit einer geringen Dehnung,
einer hohen Elastizitdt und ZerreiRfestigkeit bei
gleichmé&RBiger Spannung der Faser, wie es z. B.
durch Gerbung mit Eichenlohc unter Vakuum
erreicht wird. Hierdurch wird es ermdglicht, den
Riemen sehr diinn und daher auch leicht zu halten,
so daR sich Wirkungsgrade von 95 bis 98 %, je nach
den Verhaltnissen, erzielen lassen, worin die Ver-
luste durch Steifigkeit, Schlupf und Luftwiderstand
des Riemens enthalten sind. Fiur die Berechnung
der Riemen haben die verschiedenen Firmen be-
kanntlich Tabellen herausgegeben, nach denen auf
Grund der kleinsten Scheibendurchmesser und Ge-
schwindigkeiten die Bclastungskoeffizienten f. d. cm
Riemenbreito ermittelt werden konnen. Selbst-
verstandlich muR hierbei auflergewdhnlichen Ver-
héltnissen, z. B. kurzen Achsenabstanden, sehr
groRen Uebersetzungsverhaltnissen, unregelmaRigem
Betrieb durch stoRweise Ueberlastung, wie er gerade
bei WalzenstraBen auftritt, durch entsprechenden
Zuschlag Rechnung getragen werden. Ueber 400 mm
Breite sind stets Doppelriemen zu empfehlen; Riemen
erstklassiger Herstellung fallen z. B. in vierfacher
Anordnung nicht starker als 16 mm aus, bleiben
also auBerordentlich dinn und damit elastisch. —
Von Fall zu Fall zu beurteilen ist die Art der Schei-
becnwdolbung. Die treibende Scheibe erhélt gewohn-
lich flachen Kranz; die Wilbungsstarke der getrie-
benen richtet sich nach der GroRe der Uebcrsetzung
und nach betriebstechnischen Rucksichten. Die Ver-
wendung von Spannrollen, ist m. E. nach Mdg-
lichkeit zu vermeiden, da sie in vielen Féllen Ur-
sache zu Betriebsunzutraglichkeiten geben. Wenn
sie richtig gelagert und sachgemalR bemessen sind,
bieten sie allerdings den Vorteil, den Riemen stets
die richtige, fur schonenden Betrieb winschenswerte
Vorspannung geben zu kénnen. In der Tat ist man
jedoch nur bei sehr groRBen Uebersetzungcn etwa
Uber 1 :6 und bei Achsenabstdénden unter 5 in ge-
notigt, zu Spannrollen zu greifen, da sonst bekannt-
lich der Umfassungsbogen der kleinen Scheibe,
der eine bestimmte Mindestgrife haben mufR,
zu gering wird. AuBerdem kommen Leit- bzw.
Spannrollen selbstverstandlich dann in Betracht,
wenn mehrere dicht nebeneinander liegende Staffeln
mit verschiedenen Umdrehungsrichtungen anzu-
treiben sind, wie dies nicht selten bei Feineisen-
walzwerken der Fall ist. Die Abb. 1 und 2 zeigen
zwei Anordnungen dieser Art.*

AuBerdem finden sich auch noch WalzenstralRen-
antriebe mit mehreren Ubereinanderlaufenden Riemen
fir gruppenweisen Antrieb der kontinuierlichen Ge-
ruste, wie sie z. B. in Betrieb sind an den Bandeisen-

* Vgl. St. u. E. 1903, 1. Febr., S. 176/87.
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straBen der ,,Gewerkschaft Deutscher Kaiser” in
Dinslaken, dem neuen Drahtwalzwerk von ,,Rothe
Erde* in Eschweiler u. a.

Die zweckméaRigste Riemenverbindung breiter
und schnellaufender Lederriemen ist bekanntlich
stets das Leimen. Geweberiemen, wie Kamelhaar-,
Balata- und Baumwollriemen, finden in der
Regel nur Anwendung bei Geschwindig-
keiten bis zu 30 m, erstere auch bis zu
etwa 35 m/sek, da bei den hohen Ge-
schwindigkeiten das groRe Eigengewicht
des Riemens und die Masse des Rie-
menschlosses schadlich  wirken und
einen unsicheren Lauf hervorrufen.*
Geleimte Lederriemen dagegen befinden
sich bereits fir Geschwindigkeiten von
70 m/sek in Betrieb. Es sind nun in
den letzten Jahren eine ganze Reihe
von Walzwerks - Riemenantrieben in
Breiten bis 1500 mm und mehr und fir
Riemengeschwindigkeiten bis zu 50 m/s->k
aufgestellt worden, die in durchaus ein-
wandfreier Weise arbeiten, und es be-
finden sich, soweit mir bekannt, An-
triebe bis zu einer gréRten Breite von
2,0 m in Arbeit.

Zahlentafel 1 (S. 1658) gibt die
Hauptabmessungen einer Reihe zum
groten Teil in Betrieb befindlicher, be-
wahrter Walzwerks-Riemenantriebe **,
Unter diesen befinden sich mehrere
Umbauten von Hanfseilantrie-
ben, die naturgem&RB besonderes Inter-
esse beanspruchen, da an einigen der-
selben zwecks Nachweis der Garantie
diesbezuigliche Versuche vorgenommen
worden sind. Bei elektrischem Antrieb
der Anlage Lassen sich fir deren Leer-
lauf mit Motor und Vorgelegen bei
abgekuppelten Walzenstrallen nahezu einwandfreie
Vergleichszahlen erzielen. Eine Messung bei Be-
lastung ist allerdings kaum durchfihrbar, doch
darften sich zweifelsohne hierbei keine fur den Rie-

*Vgl. Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure
1912, 10. Febr., S. 216.

** Nachtraglich erhalten wir noch die folgende Er-
ganzung, die nicht mehr in die Zahlentafel aufgenom-
men werden konnte.

DrahtstraBe:  Vorstrecke; Scheibendurchmesser 6,5 und
2,85 m; Achsenabstand 15 m; Um-
drehungszahl 110 bis 120; Riemen 420 mm
breit, dreifach; bertragene Leistung
500 PS.

Scheibendurchmesser 6,5 und 19 m;
Achsenabstand 16,7 m; Umdrehungszahl
110 bis 120; Riemen 600 mm breit, drei-
fach ; Ubertragene Leistung 700 bis 1000 PS.
Scheibendurchmesser 6,5 und 1,45 m;
Achsenabstand 18,2 m; Umdrehungszahl
110 bis 120; Riemen 800 mm breit, drei-
fach; bertragene Leistung £00 bis
1300 PS.

Die Riemen laufen nebeneinander.

Mittelstrecke:

Fertigstrecke:

Ueber schwere Riemenantriebe flir Walzwerksanlayen.

Stahl un<l Eisen. 1057
inenantrieb unglnstigeren Ergebnisse lierausstellen,
da die Nachteile des Seilantricbcs, wie Klemmen
in den Rillen, ungleichm&Rige Belastung der ein-
zelnen Seile je nach der GréfRe der Vorspannung und
hierdurch Bremsen der schlafferen Seile, sich sicher-
lich noch mehr fuhlbar machen werden. In einem mir

bekannten Falle, auf den Rd&chlingschen Eisen- und

Abbildung 1. Riemenantrieb fur drei Staffeln mit Spannrolle.

Stahlwerken in Vélklingen, sind etwa 12 % 'Kraft-
ersparnisse auf diese Weise festgestellt worden, d. h.
bei einer normalen Leistung von rd. 2000 PS also
240 PS. Betragen die Kosten einer PS f. d. Jahr
90 bis 100 ,11, so wiirde dies, wenn man nur mit
8 % durchschnittlicher Ersparnis rechnet, einen
Betrag von 14 500 JI bis 16 000 JI darstellen. Die
Umbaukosten, welche in diesem Fall schatzungs-
weise etwa 25000 Ji betragen haben durften,
werden sich also in noch nicht zwei Jahren bezahlt
machen. In den Yersuchsergebnissen enthalten sind
auBer dem eigentlichen Wirkungsgrad der Ueber-
tragungsmittel (Seil bzw. Riemen) auch noch die
Verluste durch Lagerreibung und Luftwiderstand
der Scheiben; erstere sind bei Seilantrieben, welche
mit groBerer Vorspannung als Riemen betrieben
werden, naturgemaf groRer, da der Lagerdruck unter
Umstanden die doppelte GroRe wie beim Riemen-
antrieb annimmt. In der ,,Stidwestdeutschen Indu-
striezeitung® 1912, 13. Febr., bringt Gcrkrath eine
eingehendere Beschreibung des interessanten Umbaus.
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Ein unter allen Umstédnden gultiger Vergleich
zwischen Riemen und Seil laRt sich naturgemaR
nicht ziehen. ‘Wenn auch der Wirkungsgrad des
ersteren durchschnittlich 6 bis 10 % héher ist, so
spielen doch Leistung, Betriebsweise, Geschwindig-
keit und die sonstigen baulichen Punkte, wie
Achsenabstand, Ucbersetzungsverhaltnis u. dgl., bei
Beurteilung der Frage die ausschlaggebende Rolle.
In normalen F&llen und besonders fir grofle Ge-
schwindigkeiten und Kkleinere Scheibendurchmesser
wird aber der Riemen infolge seiner besseren Elasti-
zitat selbst bei seinen hoheren Anlagekosten wirt-
schaftlicher arbeiten. Die Anwendung von Spann-
rollen beim Seilbetrieb ist nicht zu empfehlen, da
diese den Wirkungsgrad noch weiter vermindern.

Zuschriften an

Ueber Kohlenstoffabscheidung in Hochofensteinen.

Stahl und Eisen. 1659
Die bctriebstecimischen Unterhaltungskosten
sind unter Umstdnden beim Seilbetrieb hohere als
beim Riemenbetrieb; die Anlagekosten stellen
sich nach mir vorliegenden Zahlen bei Verwendung
bester Qualitatsware z. B. fir eine Uebertragung
von 1000 bis 1200 PS normal und 15 bis 16 m Achscn-
abstand bei 35 bis 40 m Geschwindigkeit fir den
Seilantrieb auf etwa 2500 bis 3000 JC, flur den
Riemenantrieb auf etwa 8000 bis 9000 JC.

Zweck vorstehender Zeilen soll es sein, zur ndheren
Erérterung dieser nicht unwichtigen Frage Veran-
lassung zu geben, und zwar vor allem in Hinsicht auf
die gemachten Betriebserfahrungen, da ja leider der-
artige Fragen hauptséchlich betriebstechnischer Natur
selten eingehend in der Literatur behandelt werden.

die Redaktion.

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

Ueber Kohlenstoffabscheidung in Hochofensteinen.

Von Dr. Hugo Ditz, Professor an der Deutschen Technischen Hochschule in Prag.

Als ,,Mitteilung aus der Chemikerkommission des
Vereins deutscher Eiscnhittcnleute®  veréffent-
lichte H. Kinder* unter obiger Ueberschrift den
Versuch einer Erklarung fir Zerstdrungen von
Hochofensteinen durch Kohlenstoffaufnahme, die
sich an Stellen beschadigter Kihlwasserleitungen
unter gleichzeitiger Bildung von Kaliumzyanid zeigte,
das mit seinen Zersetzungserzeugnissen, wie Kalium-
zyanat und Kaliumkarbonat, die Steine ganz durch-
dringt und héaufig an der Auflenseite in Form von
Zapfen sich ansetzt. Die Steine erscheinen dabei
infolge stattfindender Kohlenstoffausschcidung auf
der Bruchflache tief schwarz, und es ist nach Kinder
»~daher anzunehmen, daR neben der Reduktion des
Eisens im feuerfesten Material eine Zyanwasser-
stoffbildung tatigen Anteil an der Kohleabschei-
dung in den Schachtsteinen hat, die eine Kohlung
des Eisens nicht unbedingt nétig macht, da im gluhen-
den Zustande befindliches Eisen Zyanwasserstoff in
seine Bestandteile, Kohlenstoff, Wasserstoff und
Stickstoff zu zerlegen vermag*.

Die Bildung von Zyanwasserstoff mit Hilfe der
durch die Erze und durch den Koks in den Ofen
cingefihrten Alkalien wird nun von Kinder durch
die folgenden drei Reaktionsgleichungen zu erkléren
versucht:

K2C03+Nj+4 C=2 KCN-f3CO. @
K 0X+C 0 2==KCN'CH-CO. @
KCNO+06i+H20=K2COj+2HCN. @3

Beziiglich der ersten Gleichung wird von Kinder
angegeben, daf kohlensaure Alkalien ,,durch glu-
henden Koks bei dem vorhandenen Stickstoff*
(nach dieser Reaktion) in die Zyanverbindung um-
gesetzt werden.

Das Auftreten von Kaliumzyanid im Hochofen
ist bekanntlich schon vor mehr als 70 Jahren und

St. u. E. 1912, 8 Febr., S. 231.

spater wiederholt beobachtet und dariber berichtet
worden.  Aus der Tatsache, daB auch in einem
mit Holzkohle betriebenen Hochofen Zyankalium
gebildet wurde, zogen Zincken und Bromcis*
den Schluf3, dalR der Stickstoff von der Gebléseluft
geliefert werde. Dazu bemerkte aber Gmelin,**
daR der Stickstoff ebenso gut von der Holzkohle
selbst geliefert werden konne, da das Holz keines-
wegs frei von Stickstoff ist. Die Bildung von Zy-
aniden durch Einwirkung von Stickstoff auf ein
glihendes Gemisch von Kohle und einer starken
anorganischen Base, z. B. Pottasche, ist bekanntlich
auch zur technischen Darstellung von Zyaniden
vorgeschlagen worden. Bei Verwendung von Koks
im Hochofen wére aber auch die Mitwirkung des
Koksstickstoffs bei der Zyanidbildung nicht aus-
geschlossen, denn auch bei dem alten Verfahren
der Herstellung von ZyanVerbindungen aus tierischen
Abféllen entsteht das Zyanid bzw. das Fcrrozyanid
durch die Einwirkung von schmelzendem Kalium-
karbonat auf die stickstoffhaltige Tierkohle (bei
Gegenwart von Eisen). Ebenso tritt bekanntlich
auch beim Leblanc-Sodaverfahren Natriumzyanid
bzw. in den Laugen Natriumferrozyanid auf, wobei
der Stickstoff aus der Steinkohle stammt, und in

* J.f. prakt.Chcm. 25(1842), S. 246. Die Bildung von
Zyankalium beim HochofenprozeR ist aber bereits friher
von Th. Clark (J. f. prakt, Chem. 11 [1837], S. 124,
Pogg. Ann. 40 [1837], S. 315) in den Hoohdofen der Clyde-
Eisenwerke nachgewiesen worden. Beziiglich der zahl-
reichen spateren Beobachtungen (iber das Auftreten von
Zyankalium im Hochofen vgl. z. B. die Zusammenstellung
in Weddings Handbuch der Eisenhittenkunde 1906,
Bd. 3, S. 241 ff.

** Vgl. Gmelin-Friedheim, Handbuch d. anorg.
Chemie, 7. Aufl,, Bd. I, Abt, 3, S. 720. Spéater wurde
aber von anderer Seite wiederholt beobachtet, daB auch
bei Einwirkung von Stickstoff auf ein Gomisch von
Zuckerkohlc und Alkalikarbonat Bildung von Alkali-
zyanid eintritt.
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gleicher Weise entsteht bei der Kaliumkarbonat-
darstellung nach dem Leblanc-Verfahren Kalium-
zyanid bzw. Kaliumferrozyanid, hier sogar in solcher
Menge; daB letzteres als Nebenerzeugnis gewonnen
wird.

Sowohl bei der ,Blutlaugensalz-Schmelze* als
auch beim Leblanc-Verfahren zur Darstellung von
Soda und Pottasche wird beim Auslaugen der Schmelze
nicht Alkalizyanid, sondern die Ferrozyanverbindung
erhalten, indem bei Gegenwart von Alkalisulfid,
das z. B. aus Sulfat durch Reduktion entsteht,
Eisen als Doppelsulfid aufgelést wird und mit dem
zuerst gebildeten Alkalizyanid Ferrozyanid bildet.
Es ist vielleicht nicht Uberflissig, darauf hinzu-
weisen, dalR Zincken und Bromeis (a. a. 0.) in dem
Salzgemisch, das auf einer Eisensau im Hochofen
gefunden wurde, neben Kaliumkarbonat, ICalium-
zyanat und Kaliumzyanid auch gréRere Mengen
Kaliumferrozyanid nachgewiesen hatten. Sie gaben
allerdings an, daR dieses erst beim Auslaugen der
Salzmasse mit Wasser bei Gegenwart einer geringen
Menge Eisen entstanden sei. Die Mdglichkeit der
Bildung von Kaliumferrozyanid im Hochofen ist
aus dem Grunde nicht in Betracht gezogen worden,
da bekanntlich die Verbindung bei hoherer Tem-
peratur zersetzt wird, also ihre etwaige Bildung
nur an Stellen erfolgen kdnnte, an denen eine nicht
zu hohe Temperatur herrscht. Die beim Erhitzen
von Ferrozyanid eintretende Zersetzung erfolgt nach
der Gleichung:

K«Eo (CN), = 4 KCN + Fe + C2+ Na

Ob die Bildung von Kaliumzyanid ausschlieBlich
nach der von Kinder angegebenen Gleichung (1)
direkt erfolgt, oder ob hierbei, was wahrscheinlicher
ist, zuerst eine Bildung von Karbid oder Nitrid
aus dem durch Reduktion gebildeten Kalium bzw.
eine Bildung von Kaliumzyanamid eintritt,* oder
ob schlieRlich auch an Stellen niedrigerer Tem-
peratur sekundar voriibergehend Kaliumferrozyanid
auftreten kdnnte, was allerdings wenig wahrscheinlich
ist, soll nicht néher erdrtert werden.**

Die von Kinder fir den Uebcrgang von Kalium-
zyanid in Kaliumzyanat durch Einwirkung von
Kohlensédure angegebene Gleichung (2) betrifft eine
schon von A. Eiloartf beobachtete Reaktion,
nach der Kaliumzyanid beim Erhitzen im trockenen
Kohlensdaurestrom fast quantitativ unter Bildung

* Vgl. W. Bertelsmann, Die Technologie der Zyan-
verbindungen, 1006. S. 82.

** Wdére nédmlioh eine voriibergehende Bildung von
Kaliumferrozyanid moglich, dann kdnnte bei seiner Zer-
setzung nach obiger Gleichung eine Eisenkohlenstnff-
verbindung gebildet und an der Kohlenstoffabscheidung
beteiligt sein. Es sei daran erinnert, dal bei der Konzen-
tration von durch Kaustisierung erhaltenen Aetznatron-
laugen das vorhandene Ferrozyanid sich unter Graphit-
abscheidung zersetzt. Rcdtenbaeher (Ann. d. Chem. 47
[1843], S. 152) bezweifeite Ubrigehsauch,dall Kaliumferro-
zyanid in dem von ihm untersuchten, im Hochofen ge-
bildeten Salzgemisch urspringlich enthalten war, sondern
nahm eine sekundére Bildung desselben an.

t Chem. News 54 (1886), S. 88.
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von Kohlenoxyd in Kaliumzyanat Ubergeht, nach
der Gleichung:
KCN+ CO,= KCNO + CO.

Die Madglichkeit der Bildung von Kaliumzyanat
durch Einwirkung von Kohlensaure auf Kalium-
zyanid ware danach grundséatzlich gegeben, wiewohl
es auch denkbar ware, dal Kaliumzyanid auf vor-
handene Metalloxyde, wie Eisenoxyd oder Mangan-
oxyd, reduzierend unter Bildung von Kaliumzyanat
einwirken konnte. Da Uberdies neben Kohlensaure
die Gegenwart von Wasserdampf von Kinder (bei
der Gleichung 3) in Betracht gezogen wird, so wére
es schlieBlich auch nicht ausgeschlossen, dafl Kohlen-
sdaure und Wasserdampf unmittelbar auf lialium-
zyanid einwirken, etwa nach der Gleichung:

2 KCN+CO& H20=K, C03+2 HCN.
Diese Reaktion entspricht namlich auch der Zer-
setzung von Kaliumzyanid unter der Einwirkung
von feuchter, kohlensdurehaltiger Luft,* und falls
diese Zersetzung unter gewissen Verhéltnissen im
Hochofen eintreten kdnnte, dann wére auch schon
die Bildung von Zyanwasserstoff ermdglicht, ohne
daR uberhaupt hierzu die vorausgehende Bildung
von Kaliumzyanat und dessen Zersetzung nach der
von Kinder aufgestellten Gleichung (3) notwendig
waére.

Bezuglich dieser Gleichung (3) bemerkt Kinder
folgendes: ,,Das zyansaure Kalium zerféllt aber bei
Gegenwart von Kohlensdure und Wasserdampf in
kohlensaures Kalium und Zyanwasserstoff nach der
Gleichung:

KCNO-fC0,+H ,0=K 2C04+2 HCN 3).«

Wenn man die beiden Seiten dieser ,,Gleichung*
miteinander vergleicht, so ergibt sich, dalR eigentlich
Uberhaupt keine Gleichung vorliegt, indem links
vom Gleichheitszeichen 1 K, IC und 1 N zu wenig,
dafir 10 zuviel vorhanden ist. Nach dieser ,,Glei-
chung“ konnte also eine etwa stattfindende Zer-
setzung des Kalimnzyanats keinesfalls erfolgen.
Wollte man den rechten Teil der Gleichung, also
das Auftreten von Kaliumkarbonat und Zyan-
wasserstoff, als Reaktionsprodukte gelten lassen,
so mufite man links vom Gleichheitszeichen statt
KCNO zwei Molekile KCN einsetzen, und man
wirde dann zu der schon oben angegebenen Glei-
chung fur die Zersetzung von Kaliumzyanid durch
Kohlensdure und Wasserdampf gelangen.

Wirde tatsachlich, wie Kinder annimmt, Ka-
liumzyanat nach der Gleichung (2) oder auf anderem
Wege im Hochofen selbst entstehen** und bei Gegen-

* Vgl. Graham-Otto, Ausfihrliches Lehrbuch der
anorganischen Chemie, 5. Aufl. (1884), Bd. II, 3. Abt,
S. 222. Bei duroh Wasser allein eintretender Zersetzung
des Zyanids kann auch Bildung von Formiat und Ammo-
niak stattfinden nach der Gleichung: NaGN + 2H ,0 =
NH, + HCOO Na. Vgl. z. B. G. Lunge, Handbuch der
Sodaindustrie. 3. Aufl. (1909), Bd. 2, S. 499.

** Das im an der Aulenseite des Ofens angesetzten
Zyankalium vorhandene Zyanat ist wahrscheinlich auf die
oxydierende Wirkung des Luitsauerstoffs auf Zyankalium
zuriickzufiihren.  Im Hochofen selbst etwa gebildetes
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wart von Wasserdampf zersetzt werden, so durfte
diese Zersetzung wolil nicht unter Bildung von
Zyanwasserstoff, sondern wahrscheinlich unter Bil-
dung von Ammoniak bzw. Annnoniumkarbonat er-
folgen. Als Reaktionsgleichung kénnte man hierfur
annehmen:

2KCNO+4 1120=K 2C03+(NH42C03.

Die Bildung von Ammoniak durch Einwirkung von
Wasser bei hoherer Temperatur auf Kaliumzyanat
ist eine langst bekannte Bcaktion und wird z. B.
schon von Zincken und Bromeis (a. a. 0.) erwahnt.
Diese Reaktion spielt wohl auch bei der technischen
Darstellung von Kaliumzyanid eine gewisse Rolle,
indem durch Oxydation (Einwirkung von Luft-
sauerstoff auf Kaliumzyanid) gebildetes Kalium-
zyanat durch Wasser bei erhdhter Temperatur in
dieser AVeise zersetzt wird, wodurch die Ausbeuten
an Zyanid eine A'erschlecbterung erfahren, weshalb
auch die Gegenwart von Sauerstoff und AYasser
in gewissen Stadien der Zyaniddarstellung sehr un-
erwinscht ist.

Aus vorstehenden Betrachtungen wirde also
hervorgehen, dafl die von Kinder fur die Kohlen-
stoffabscheidung versuchte Erklarung unter der
Mitwirkung von aus Zyankalium abgespaltenem
Zyanwasseistoff nach der von ihm angegebenen
Reaktion zweifellos nicht als zutreffend angesehen
werden kann, da die Gleichung (3) stéchiometrisch
unrichtig und Uberdies die Bildung von Zyamvasscr-
stoff aus Zyanat durch Einwirkung von AYasser und
Kohlensdure an und fir sich ganz unwahrscheinlich
ist. Ob das Kaliuinzyauid, wenn Uberhaupt, in anderer
AVeise dieKohlenstoffabscheidung hervorrufen kénnte,
kann nicht ohne weiteres gesagt werden, da ja von
Kinder durch Aersuchc gar nicht erwiesen worden
ist (wenigstens ist daruber nichts angegeben), ob
die Schwarzfarbung ausschlieBlich von freiem Kohlen-
stoff herruhrt. AVenn dies auch sehr wahrscheinlich
ist, so konnen doch, namentlich bei eintretenden
Zersetzungen von Alkalizyaniden, Schwarzfarbungen
auftreten, deren Ursachen und Chemismus durchaus
nicht immer aufgeklart sind, und bei welchen auch
nicht festgestellt ist, ob die Schwéarzung auf ab-
geschiedenen freien Kohlenstoff zuruckzufiuhren ist.

So gibt z. B. A. Eiloart (a. a. 0.) an, dal3 das
Zyankalium beim Erhitzen im Porzellanschiffchcn
im trockenen Kohlensdurestrome sich zuné&chst
schwarzt, dann schmilzt, wieder weil wird, sein

Zyanat durfte Ubrigens auch ohne Einwirkung von Wasser
und Kohlenséure zersetzt werden, «io aus dem Reaktions-
Verlauf bei dem Zyanidverfaliren von Siepermann (er-
worben und durchgefiihrt von der StaRfurtcrChemischen
Fabrik vorm. Vorster & Griineberg) hervorgeht. Nach den
Untersuchungen von Pfleger (vgl. Bertelsmann a. a. 0.,
S. 109ff.) entsteht bei dem Verfahren aus dem primar ge-
bildeten Kaliumzyanat bei 820° bis 825° Gunter Austritt
von Kohlensdure Dikaliumzyanamid: 2 KCNO = K2N2XG
+ CO02 und bei der gleichen Temperatur soll dann das
Zyanamid unter Bildung von Kaliumzyanid zerfallen.
AuBerdem soll auoh durch Einwirkung von Kohlenstoff
auf Dikaliumzyanamid Kaliumzyanid entstehen, nach
der Gleichung: K2N.C + C = 2 KCN.

XL.»
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Gewicht vermehrt und eine Bildung von Kohlen-
oxyd verursacht. Eine ausreichende Erklarung fur
die eintretende Schwérzung wurde von Eiloart nicht
gegeben. Eine andere Reaktion, die ebenfalls als
Schwarzfarbung in Erscheinung tritt, wird z. B.
bei der Durchfihrung des Buebschcn Schlempc-
Zyanvcrfahrens beobachtet, wenn man beim Ein-
leitcn der Blausauredampfe in die wasserige Alkali-
lauge diese vollstdndig in Zyanid Uberfihren will.
Es tritt in diesem Falle eine Zersetzung unter Schwarz-
farbung auf, die hingegen vermieden werden kann,
wenn man die Absorption der Blausauredampfe,
sobald ein bestimmter geringer Alkalitatsgrad er-
reicht ist, unterbricht. AYorauf diese Sehwarz-
farbung zurickzufihren ist, ist meines AVissens
bisher nicht befriedigend aufgekléart, wenigstens ist
daruber nichts veroffentlicht worden.* Diese beiden
Beispiele wirden also dafiir sprechen, daf man
nicht eine etwa auf Zersetzung von Alkalizyaniden
zurlckzufuhrende Schwarzfarbung ohne weiteres auf
eine durch Spaltung von Zyankalium bzw. Zyan-
wasserstoff bei Gegenwart von Eisen eintretende
Kohlenstoffabscheidung zurickfihren kann, da hier-
bei auch andere verwickeltem Vorgange eine Rolle
spielen kdnnten.

In seiner Abhandlung erwdhnt Kinder auch die
von B. Osann** auf Grund von durchgefihrten
Acrsuchen gegebene Erklarung fur die Kohlenstoff-
abscheidung in Hochofensteinen aus dem Kohlen-
oxyd der Gichtgase gemaR der Reaktion: 2 CO =
C02+ C mit Hilfe der von Baur und Glaessnerf
untersuchten Gleichgewichtszustdande von Kohlen-
oxyd und Kohlensdure bei Gegenwart von Eisen-
oxyden. Er weist auch auf die Arbeit von Fritz
AY. Lurmannff hin, der als Ursache fur die Zer-
storung von Schamottesteinen die Berihrung der
kohlcnoxydhaltigen Hochofengase mit den in den
Hocbofensteinen enthaltenen Sauerstoffverbindungen
des Eisens oder dem aus diesen reduzierten me-
tallischen Eisen und fur die hierbei stattfindende
Kohlenstoffabscheidung als glnstigste Temperatur
300 bis 400 0 C angab.

Ic*h mochte nun zum Schlisse noch hinsichtlich
der im Aorjahre verdéffentlichten Anschauung von
B. Kosmann§ ,Ueber Koksofenstein-Zerstérungen
und deren Ursachen* einige Bemerkungen machen.
Kosmann vergleicht das Verhalten der Schamotte-

* Madglicherweise handelt es sich hier um ein dhnliches
Zersetzungsprodukt, wie das aus Blausdure beim Stehen
sioh abscheidende (Azulmsduro genannt, vielleicht ein
verunreinigtes Polymerisationsprodukt), welches nach
R. Wagner (Jahresbericht Uber die Fortschritte der
Chemie 1870, S. 1110) Graphit enthalten soll, der nach dem
Auswaschen mit verdlnnter Salpetersdure und Wasser
deutlich hervortritt. Wagner zog daraus den «eiteren
SchluB, dal die Entstehung von Graphit auf Zersetzung
von Zyanverbindungen zuriiokzufiuhren sei. Vgl. auoh
die erste FuBnote auf S. 2.

** St. u.E. 1907,6. Nov., S. 1626.
t St. ti.E. 1903.1 Mai. S. 556.
t+ St.  u.E. 1898, 15. Febr., S. 168.
§ St. u.E. 1911,4. Mai, S. 730.
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steine mit dem des geschmolzenen Roheisens und
gelangt schlielRlich zur Ansicht, daR Bildung von
Siliziumkarbid eintreten kénne, und daB bei nie-
drigeren Temperaturen Kohlenstoff aufgenommen
wird, der bei hoherer Hitze in der hochsilizierten
Masse oder in den schmelzenden Silikaten als Graphit
zur Abscheidung gelangen und trennend zwischen
die Geflugeteile der Schamottesteine treten kodnne.
Zu diesen Ausfiihrungen wurde von F. Schreiber*
bemerkt, dal die Bildung von Siliziumkarbid eine
vorherige Reduktion sowie Temperaturen erfordern
wirde, die im Koksofen in den seltensten Fallen
erreicht werden dirften. AuBerdem waére die Bildung
von Siliziumkarbid durch die Analyse nicht nach-
weisbar, indem beim AufschlieBen des Steines mit
Alkalikarbonat Kieselsdure entstehen wiirde, wo-
durch eine entsprechend héhere Summe der Analysen-
werte (Uber 100) sich hatte ergeben muissen, was
nicht der Fall war.** Ferner hétte sich vorhan-
denes Siliziumkarbid durch sein indifferentes Ver-
halten beim Aufschlu® mit FluRsdure bemerkbar
gemacht.

Nun haben vor kurzer Zeit W. Hempcl und
F. Liergf eine Arbeit: ,Beitrdge zur Chemie des
Verkokungsprozesses* verdffentlicht, in der sie,
wenn auch nur indirekt, aus der Gesamtanalyse
einiger Koksproben, die zu uber 100 betragenden
Summenwerten fihrte, den Nachweis liefern, daf
im Koks ein Teil des Siliziums nicht als Kieselsaure,
sondern als Silizium bzw. Silizid (Siliziumkarbid
oder auch Eisensilizid) vorhanden ist.ff Wenn

* St. u. E. 1911, 4. Mai, S. 731; vgl. auoh Blas-
berg (St. u. E. 1910, 22. Juni, S. 1055), F. Sohreibor
(St. u. E. 1910, 20. Okt., 5 1839) und K. Endell
(St. u. E. 1912, 7. Mérz, S. 395).

** Bei fast allen von Schreiber a. a. O. angegebenen
Analysen betrédgt die Summe der Annlysenwerto genau
100, was darauf hindeutet, dal wahrscheinlich ein Be-
standteil aus der Differenz ermittelt wurde. Ferner ist
meist der Glihverlust und nicht der direkt ermittelto
Kohlenstoffgehalt angefuhrt. Nun kdnnte bei Vorhanden-
sein von Siliziumkarbid der Kohlenstoffgehalt tntsdohlioh
groRer sein als der Glihverlust, da einerseits vorhandenes
Siliziumkarbid bei Bestimmung des Gluhverlustes nicht
vollstdndig verbrennen muRte, anderseits die bei teil-
weiser Verbrennung desselben unter Bildung von Kiesel-
sdure und Kohlensdure eintretende Gewichtsverminderung
(C = 12) bedeutend kleiner ist als die Gewichtserh6hung
(Oa= 32).

t Zcitsohr. f. angew. Chem. 1911, 27. Okt., S. 2044;
vgl. St. u. E. 1911, 30. Nov., S. 1968.

ft Die Verfasser fihren auf das Vorhandensein von
Siliziumkarbid im Koks seine groBe Hérte und Festigkeit
zurick. Erwahnt sei auoh, dall die Verfasser bei ihren
Untersuchungen feststellten, daR bei der Bestimmung des
Stiokstoffs im Koks nach der iibliohen Kjeldahl-
Sohmitzsohen Methode manchmal erheblich niedrigere
Werte erhalten werden, als wenn man den Koks im Sauer-
stoffstrom verbrennt und in den Verbrennungsgasen den
Stickstoff gasanalytisch bestimmt.  Aus dieser Fest-
stellung lieRe sieh der Schluf ziehen, daR der Stickstoff
im hocherhitzten, sehr harten Koks vielleicht zum
Teil in Form nitridartiger Verbindungen, also in Ver-
bindung mit gewissen Asohenbestandteilen, vorhanden
sein konnte. Fir diese Ansohauung wirden auoh ver-
schiedene andere Grinde sprechen, die in einiger Zeit im
Zusammenhénge besprochen werden sollen.
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nun die innerhalb der Koksofenkammer erzielbaren
Temperaturen ausreichen, um im Koks selbst eine
Bildung von Siliziumkarbid zu bewirken, so wére
die Mdglichkeit nicht ausgeschlossen, daR auch in
den Koksofensteineil, wo die Temperatur mindestens
so hoch, vielleicht auch hoher ist, ebenfalls unter
Umstdnden Bildung von Siliziumkarbid eintreten
kénnte, wie dies von Kosmann fir die Kohlenstoff-
aussebeidung in Koksofensteinen in Betracht ge-
zogen worden ist.

Die Kohlenstoffabscheidung in Koksofensteinen
und ihre dadurch bewirkte Zerstdrung ist jeden-
falls eine ganz &hnliche Erscheinung wie die in
Hochofensteinen, und es werden im allgemeinen
hierfur auch ahnliche Ursachen in Betracht zu ziehen
sein.  Allerdings muR die Kohlenstoffabscheidung,
sowohl in Hochofen- als auch in Koksofensteinen,
keinesfalls auf eine einzige Ursache zuruckzufiihren
sein, sondern sie kénnte durch verschiedene Reak-
tionen hervorgerufen werden. Diese sind schon aus
dem Grunde noch nicht vollstdndig klargelegt, als
ja die Zerstdrungen der Ofensteine nicht ausschlieR-
lich auf die Kohlenstoffabscheidung zuruckzufuhren
sind, sondern auch andere Umstéande dabei rait-
spielen. Dadurch wird auch die Aufklarung mancher
dabei beobachteten Erscheinungen, die bisher eine
ausreichende Deutung nicht erhalten konnten, natur-
geman erschwert.** In der Mehrzahl der Falle wird
wohl bei Hochofensteinen die von Lirinann gegebene,
von Osann durch Versuche begriundete und erweiterte
Erklarung fur die Kohlenstoffabscheidung zutreffen.
Das schlie3t naturlich nicht aus, daB unter Umsténden
auch die Zersetzung von gebildetem Alkalizyanid**

* So hat z. B. Sohroibor (a. a. O.) in einem Koks-
ofenstein eine Kohienstoffablagening beobaohtet, die in
einer vollkommen symmetrischen, scharf begrenzten,
etwa 20 mm starken sohwarzen Sohioht den Stein durch-
zog und einen Kohlenstoffgehalt von 6,15% aufwies,
wéhrend die dariber und darunter bcfindliolio Schicht
nur rd. 0,2 % Kohlenstoff enthielt. Ebenso war der Ge-
halt an Kieselsaure und auoh an Eisenoxyd, bezogen auf
die Gowiohtseiuheit Tonerde in den einzelnen Schichten,
sehr verschieden, Erscheinungen, die nioht aufgeklért
werden konnten. VgL auch Blasberg a. a. O.

** Bei Koksofensteinen kdnnen auch andere Ursachen,
wio pyrogene Zersetzung von Kohlenwasserstoffen, ferner
die von Kosmanu erwdhnten Reaktionen in Betracht
kommen. Ob bei Koksofen, ahnlich wie hei Hochofen,
das Auftreten von Kaliumzyanid jemals beobachtet
worden ist, ist mir nicht bekannt. Grundsétzlich wére
die Mdglichkeit seiner Bildung insofern gegeben, als schon
bei der Verkokung der Steinkohle Zyanwasscretoff, wenn
auch in geringerer Menge als bei der Leuchtgasfabrikation,
auftritt, auBerdem auoh der Koksstiokstoff sowie der iu
den Koksotcngasen enthaltene Stiokstoff bei Gegenwart
von Kohlenstoff und dem Alkalikarbonat des Kokses
Zyanid bilden kénnte. Gegen das Auftreten von Kalium-
zyanid spricht aber der Umstand, daR einerseits durch
die Kohlensdure und den hier reichlich vorhandenen
Wasserdampf eine Zersetzung unter Bildung von Zyan-
wasserstoff erfolgen wiirde und anderseits bei den Koks-
ofenkammern die groRte Hitze nicht im Innern, sondern
an den Kammerwénden herrscht, also eine Kondensation
von etwa im Ofen gebildeten und nioht zersetzten Zyanid-
dampfen nioht in derselben Weise wie beim Hochofen
erfolgen konnte.
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eine Kohlenstoffabscheidung verursachen kénnte,
wenn auch nicht nach der von Kinder gegebenen
Erklarung bzw. nicht nach den von ihm hierfur
aufgestellteh Reaktionsgleichungen.

Prag, im April*1912.

*

*

Beziglich der in vorstehender Zuschrift erwéhnten
Gleichung (3) meines Berichtes muf} ich dem Ver-
fasser der Zuschrift recht geben, daf hierbei ein
Irrtum unterlaufen ist. Wie der Verfasser richtig
erwéhnt, kann die Gleichung (3) nur lauten:

2KCN + C02+ H20 = K2C02+ 2 HON.

Der nachfolgende Satz ist dementsprechend dahin
abzuéndern: Das gebildete Zyankalium zerféllt ferner
hei Gegenwart von Kohlensaure und Wasserdampf in
kohlensaures Kalium und Zyanwasserstoff. Nun kénnte
cs ja scheinen, dafl dadurch die Gleichung (1)

K2C03+ Nj+ 4C= 2KCN + 3CO

Umschau.

Stuhl und Eison. 1003
ganz uUberflussig wirde. Dem ist jedoch entgegen-
zuhalten, daB das vor den Formen gebildete Zyan-
kalium sich im heiBesten Teile des Hochofens ver-
fluchtigt und dann in héheren Zonen infolge seiner
stark reduzierenden Eigenschaften zu Kalium-
karbonat oxydiert wird.

Die Bildung von lvaliumzyanat aus Zyankalium
kann auBer durch Kohlensdure selbstverstandlich
auch durch Metalloxyde bewirkt werden. Es ist mir
erinnerlich, dall bei den im Jahre 1894 gemachten
Beobachtungen unter anderen auch hochbleihaltige
Erze verhittet worden sind. Bleioxyd bzw. Mennige
oxydieren aber, wie bekannt, Zyankalium glatt zu
zyansaurem Kalium unter Bildung von metallischem
Blei, das auch wiederholt in den Steinfugen gefunden
wurde.

im Juli 1912.
1. Kinder.

Duisburg-Mciderich,

Umschau.

Ein Erzbrecher von 1000 t stindlicher Leistung.*

Der in Abb. 1 wiedergegebeno Erzbrechcr ist auf
der Biwabik-Grubo in Minnesota in Betrieb. Er ist im-
stande, bei hinreichender Erzzufuhr stindlich etwa 1000 t
Erze zu zerkleinern, die unmittelbar aus der Grube dem
Erzbrecher zugefihrt werden. Zur Auflieferung gelangen
Blécke bis zu 7 bis 8 t. Die zum Transport benutzten
Wagen fassen 10 t Erz; sie werden zu jo sieben die zur
Aufgabestello fuhrende Rampo
hinaufgeschafft. Die Entleerung
eines Wagens geschieht in etwa
71/2 Minuten. Die Erzo gelangen
zur Ausscheidung des feineren
Materials und der Kkleineren
Stlicke zuerst auf ein Gitter,
dessen Stdbe etwa 50 mm aus-
einander stehen. Das durchfal-
lende Material gelangt in eine
unter 50 0 geneigte Rinne, die cs
ineinen Entladebchalter abfiihrt.
Die groReren Stiicke fallen in
den Erzbrecher. Nach ihrer Zer-
kleinerung werden sie einem
Schittelsieb zugefihrt, dessen
Stabe ebenfalls 50 mm auseinan-
der stehen. Es findet hier wieder
eine Trennung der gréReren von
den kleineren Stiicken statt. Die
letzteren fallen in denselben Ent-
ladebehélter wie die bereits vor
der Aufgabe in den Erzbrecher
ausgeschiedenen Erzmnssen, wéh-
rend diedickeren Stiicke in einen
besonderen Behdlter gelangen.
Diese Entladebchélter liegen Uber Gleisen, so daf ihr
Inhalt unmittelbar in die darunter gefahrenen Erzwagen
entleert werden kann. DerZweck des Hrzbrcchers besteht
darin, die Sprengarbeit in der Grube auf ein Mindestmal
zu beschrénken.

Wie Abb. 1 erkennen I48t, handelt es sich um einen
aufrechtstehenden  Erzbrecher mit Umlaufbewegung,
durch die ein fast stoRfreies Arbeiten ermdglicht wird.
Das nach oben trichterformig erweiterte Gehéuso besteht
aus einzelnen leicht ersetzbaren und mit dicken Rippen

* The
S. 387/90.

Iron Trade Review 1912, 15. Februar,

Abbildung 1.

verstérkten Teilen, die unter sich vermittels angebrach-
ter Flansche verbunden sind. Das ganzo Gehduse ist
auf dem Fundament fest aufgeschraubt. Innen ist
¢s mit auswechselbaren Platten aus HartguB ausge-
kleidet, um den Verschlei? nach Madglichkeit zu ver-
mindern. Die zerkleinerten Erzmassen fallen auf eine quer
durch das Gehduso angebrachte Zwischenwand und ge-
langen von dieser durch eine besondere an das Gehduso
angcschraubto Rutsche in das bereits erwéhnte Schuttel-

Erzbrecher tou 1000 t stindlicher Leistung.

sieb. Boden und Seitenwédnde der Rutsche sind ebenfalls
auswechselbar; sic werden durch Schrauben miteinander
verbunden. Auch besitzt das Gehduse ein Mannloch,
um ein Schmieren des Getriebes zu ermdglichen. Die
senkrcchtstehendo Hauptwelle des Erzbrechers ist aus
hartem Schmiedestahl hcrgestellt und innen ausgebohrt,
um zu vermeiden, daf etwa beim Schmieden entstandene
innere Risse sich bis zur Oberflache ausdehnen. Oben
ist die Welle in einer besonderen Biichse gelagert, die durch
ein sternformiges Gerippe mit dem oberen Flansch des
Gehéuses starr verbunden ist. Doch ist dio Lagerung
so hoch dber der Einfulléffnung angebracht, daf eino
Beschadigung des Lagers, das noch durch eino besondere,
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abnehmbare Staubkappe geschiutzt ist, nicht erfolgen
kann. Die Vorgelcgewelle ist besonders stark ausgefuhrt
und ebenso wie alle anderen umlaufenden Teile mit hin-
reichender Schmierung versehen.

Der Antrieb des Erzbrechers geschieht durch einen
200-PS-Drehstrommotor von 570 Umdrehungen/min
bei einer Stromspannung von 2300 V vermittels Riem-
scheiben.  Eine mit der Antriebswelle zu kuppelnde
Friktionswinde erleichtert ein Aus- und Einbauen der
schweren Teile. Von der Winde aus flhrt ein 16 min
dickes Kabel uber eine oberhalb des Erzbrechers auf
einem Gerlst sitzende Seilrolle zu einem Rollenkloben
von 10 t Tragkraft.

Das Schiittelsieb wird fir sich durch einen 30-PS-
Drehstrommotor angetrieben, der 900 Umdrehungen/min
macht. Das Sieb besitzt eine Neigung von etwa 150
und vollfuhrt 17 Schwingungen/mm. Die aus dem
Sieb in die darunter befindlichen Behélter fallenden Erz-
massen kdnnen nach Oeffnen eines Schiebers in Erzwagen
entleert werden. Die Bedienung der Schieber geschieht
von einer Arbeitsbihne aus durch Umlegen des betreffen-
den Hebels. H. F.

Die Tatigkeit der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt
im Jahre 1911.*

Wiéarmedurchgang durch feuerfeste Matcria-
lien. Zur Berechnung der Einmauerungen von Feuerungs-
anlagen aller Art, der Wérmeverluste in den Futtern von
Spezial6fen (wie Hértedfen, Elektrostahldfen), des Warme-
durchgangs durch Kachelofen usw. ist die Kenntnis des
Waérmeleitungavermdgens der feuerfesten Materialien er-
forderlich. ~ Auf Ersuchen der heiztechnischen Kom-
missionen fur das Ofensetzgewerbe Deutschlands ist daher
die Bestimmung dieses Koeffizienten in den Arbeitsplan
der Reichsanstalt aufgenommen worden. Zunéchst sollen
plattenférmige Materialien nach dem folgenden von
H. Grdber angegebenen Verfahren** bei Temperaturen
zwischen 20° und 100° C untersucht werden; dann sollen
die Versnobe auf hohe Temperaturen ausgedehnt werden.

Zwischen zwei gleichen Versuchsplatten liegt ein
plattenférmiger elektrischer Heizkorper; die in letzterem
erzeugte Wérme durchstromt die Versuchsplatten und
wird dann von ebenfalls plattenférmigen Kihlkdrpern auf-
genommen; das ganze System ist in einen warmeisolieren-
den Mantel eingebaut. Die Wé&rmemenge ist gleich der
zugefuhrten elektrischen Energie abziiglich der seitlichen
Verluste; das Temperaturgefélle in dem Versuohsmaterial
wird mit Thermoelementen bestimmt. Der Apparat wird
in der Reiohsanstalt gebaut.

Langendmlorungen von gehéartetem Stahl.
Die Ergebnisse der bisherigen Arbeiten sind verdffent-
licht worden”; es hat sich aber als winschenswert heraus-
gestellt, die Untersuchungen noch nach zwei Richtungen
hin zu erweitern, um einerseits vielleicht eino Erkl&rung
flr das verschiedenartige Verhalten der zur Herstellung
der Probekorper verwendeten Stahlsorten zu gewinnen,
anderseits festzustellen, ob und inwieweit eino naoli dem
Tempern vorgenommene Nachbearbeitung die durch die
Temperung herbeigefiihrte Unverénderlichkeit zu beein-
trachtigen vermag. Diese Arbeiten konnten aber noch
nicht zu Ende gefuhrt werden, da unter den laufenden
Prifungsarbeiten einzelne (Stimmgabeln von sehr hoher
Schwingungszahl und Gvrometer von sehr hoher Um-

* Auszug aus dem dem Kuratorium der Reichsanstalt
im Mérz 1912 erstatteten Bericht. (Vgl. Zeitschrift fur
Instrumentenkunde 1912, Aprilheft S. 119/35; Maiheft
S. 155/69; Juniheft S. 195/210.)

** H. Grober, Warmeleitfahigkeit von Isolier- und
Baustoffen.  Mitt. Uber Forschungsarb. a. d. Geb. d.
Ingenieurwesens, Heft 104, 1911

t A. Leman und A Werner:
an gehértetem Stahl.
S. 453/61.)

liingendnderungen
(Werkstattstechnik 1911, August,
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laufzahl) einen ungewdhnlich groRen Zeitaufwand er-
forderten.

Thermisoho Ausdehnung von Metallen bei
hdéheren Temperaturen. Es wurden die Ausdehnungen
von vier Proben von Nickelstahl verschiedenen Niokel-
gehaltes, eingesandt von einem schlesisohcn Huttenwerke,
sowie von zwei Proben von Messing und Bronze fir
Schaufeln von Dampfturbinen bis 300 0 und ferner eines
Stabchens .Marmor bis 100° C untersucht. Interessant
sind die bei den Nickelstahlproben erhaltenen Ergebnisse
wegen des eigentimlichen Verhaltens der Legierung mit
33 % Niokel. In Zahlentafel 1sind die Betrage in Milli-
meter angegeben, um welche sioh ein Meter der Probe
verlangert, wenn es von 0 O auf t 00 erwérmt wird. l)io
Betrdge sind aus der die Beobachtungen darstellenden
Ausdehnungsformel berechnet.

Zahlentafel 1

Ausdehnung eines Meters des Materials der
Probo mit einem Niokelgehalt von:

5% 25% 25% 33%

»0 mm mm mm mm
0 0,000 0,000 0,000 0,000
50 0,472 0,731 0,741 — 0,009
100 1,003 1,564 1,608 + 0,009
150 1,589 2,471 2,550 0,119
200 2,203 3,418 3,545 0,386
250 2,833 4,378 4,527 0,876
300 3,465 5,322 5,464 1,051

Die beiden Proben gleichen Niokelgehaltes entstammen
zwei verschiedenen Sohmelzen. Die beiden Legierungen
flr Turbinensohaufcln zeigten in bezug auf ihre thermische
Ausdehnung keine Besonderheiten; an ihnen wurden aber
auf Wunsoh des Einsenders noch Versuche ausgefiihrt,
ob durch mehrfaoh wiederholte Erwdrmungen auf etwa
150° Ceine dauernde Aenderung der Lange entstoht. Da
die Proben aus Streifen bestanden, die durch Walzen oder
Ziehen durch ein Zichcisen hergestellt waren, so war ein
solcher EinfluB wohl zu erwarten. Er wurde auch durch die
Versuche tatsdchlich festgcstellt, jedoch in so geringem
Grade, dalk er praktisch ganz ohne Bedeutung bleibt. — Bei
all diesen Arbeiten ist die Erfahrung gemacht worden, daf
die Anwendung von Siedeflussigkeiten allerdings wegen
der Abwesenheit eines Temperaturgefdlles in dem Er-
waéarmungsraum den grofen Vorteil einer sehr genauen
Temperaturbestimmung bietet, aber sehr zeitraubend ist.
weil sich der unmittelbare Uebergang von einer hohen
Temperatur auf die néchst hohere der Natur der Sache
nach verbietet; auBerdem hat das Verfahren auch noch
andere Mangel an sioh, deren hauptsachlichster darin liegt,
dal es wegen Fehlens geeigneter Flissigkeiten nur bis
300 0 C anwendbar ist. Diese Nachteile wirden Wegféllen,
wenn es moglich ware, bei der Erwarmung im elektrischen
Ofen eino gleich sichere Temperaturbestimmung zu er-
halten.  Untersuchungen nach dieser Richtung sind im
Gange.

Im magnetischen Laboratorium betrug die
Anzahl der Prifungen: fur unmagnetisches Material
(Nickelstahl) 32, fur StahlguB, GuReisen und Magnet-
stahl 48, fur Hufeisenmagnete 2 und fir Dynamo-
bleche 61. Bezlglich der Verbesserung der Unter-
suohungsmethoden fir magnetische Materialien
sei auf die Arbeit von E. Gumlich und W. Rogowski*
verwiesen.

Chemische Probicrmothoden zur sehne llon
Unterscheidung der Metalle. Zur Abkirzung der
umstandlichen ohemischen Analyse bei der Unterscheidung
der zahlreichen im mechanischen Betriebe verarbeiteten
Metalle und Legierungen wurde ein systematischer Gang

* St. u. E. 1912, 14. Marz,
S. 480/4.

S. 432/5; 21. Mérz,
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ausgcarbeitct, welcher die Hauptbestandteile durch ein-
fache Proben in 0,1 g des Materials aufzufinden erlaubt.
Im AnschluB daran wird gezeigt, wie man in den wichtigsten
Legierungen sohnell den Gehult an Kupier, Nickel, Zink,
Gold usw. auf kolorimetrisohem Wege bestimmen kann.
Eino druckfertige Mitteilung hiertiber liegt vor.

Die Versuche iber das Blauanlasson von Stahl
sind fortgesetzt worden. Die Benutzung des geschmolzenen
Salpeters erwies sich als niolit zweckmé&Big. Dagegen be-
wahrte sich ein elektrisch geheiztes Luftbad so, dnB der
bisher benutzte Anlasser mit Oelbad aufler Betrieb ge-
stellt und durch einen elektrischen Ofen ersetzt werden
konnte.

Seger-Kegel. Die Arbeiten sind zum Abschlu}
gekommen. Es liegen nunmehr Messungen uber die Er-
weichungstemperaturen im elektrischen Ofen der Rcichs-
nnstalt von Kegel 4 bis 35 (d. h. von etwa 12250 C bis
zum Platinschmelzpunkt) vor, und eino Reihe von Be-
obachtungen an Kegeln von etwa 1100° bis 1400u C in
technischen keramischen Ocfen. Da fur die Erweichungs-
temperaturen von Kegeln, dio
oberhalb des Platinschmclzpunktes
niedergehen, ein gleich hohes tech-
nisches Interesse, wie fir dio an-
deren nicht besteht, ist im Ein-
verstandnis mit dem Verein Deut-
scher Fabriken feuerfester Pro-
dukte von einer weiteren Fortfih-
rung der Arbeiten in der Reichsan-
stalt vorlaufig abgesehen worden.

Im Berichtsjahr wurden 18

Widerstandsthermometer gepruft,
von denen 15 Platin und 3 Nickel
als Widerstandsmaterial besalRen.
AuBerdem wurden geprift: 27
Pyrometer nach dem Wannerschen
Prinzip mit sechs Rauchgldsern;
27li Gluhlampen und 31 Prismen-
liohtschwilohungen fiir das Hol-
born-Kurlbaumsche Pyrometer so-
wie eine ebenfalls zu einem Hol-
born - Kurlbaumschen  Py-romcter
gehorige, als Verschluf3 eines Ofens
dienende Glasplatte. Von den
Pyrometern nach dem Wanner-
schen Prinzip waren finf Stuck
mit einem besonderen Schutz-
gehduse versehen, und acht be-
salen auler dem Winkeltcilkreiso
eine Temperaturskala.

Rollenrichtmaschine fir Profileisen.

Die Einfihrung der Rollenrichtmaschino fiur Profil-
eisen hat bekanntlich die Richtarbeit wesentlich ver-
einfacht und verbilligt. Immerhin haften den Rollen-
riohtmaschinen in ihrer hergebrachten Bauart nicht zu
unterschitzende Nachteilo an.  Insbesondere gestaltet
sich das Auswechseln der zwischen zwei Stdndern gelagerten
langen Richtrollen, in die eino Reihe von Profilen
cingeschnitten ist, zu einer schwierigen und zeitraubenden
Arbeit.

Bei der in Abb. | dargestellten, von der Deutschen
Maschinenfabrik A G. in Duisburg konstruierten und
ausgeflihrten RoHenrichtmasehine ist dieser Nachteil in
gliicklicher Weise vermieden. Da auch die konstruktive
Durchbildung dieser Maschine bemerkenswerte Einzel-
heiten aufweist, so durfte eine kurze Beschreibung der-
selben willkommen sein. Das charakteristischste Merkmal
dieser Maschine, durch das sie sich in der Hauptsache
von den ltoilenrichtmaschinen mit zwischen zwei Standern
liegenden Richtrollen unterscheidet, ist die Anordnung
der Rollen. Um deren Auswechslung zu erleichtern
und zu beschleunigen, sind sie fliegend auf ihren Achsen
befestigt. Die oberen Richtrollen kénnen auch wéhrend
des Betriebes in horizontaler Richtung verstellt werden.

Umschau.
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Eine wesentliche Verbesserung der Richtmasehino stellt
auch die Anordnung einer besonderen Rollo auf der Aus-
trittseite dar. Diese ist in einem auf der Grundplatto
verschiebbaren Sténder derart gelagert, dal sio mittels
eines Handkreuzes, das als Mutter auf eine senkrechte
Schraubenspindel wirkt, in der Hohe verstellt und so den
verschiedensten Riclitstiiben angepallt werden kann.
Die Richtrollen werden in der Weise ausgebildet, dal}
mit einem Satz Rollen mehrere Profilo gerichtet werden
kdnnen. Die in der Abbildung dargestellte Maschine ist mit
Universalrichtrollcn  fir  Grubenschienen —ausgerustet.
Mit Hilfe dieser Rollen ist cs mdglich, ungefahr alle vor-
kommenden Grubenschienenprofile zu richten, ohne dio
Rollen auswechseln zu missen.

Dio Achsen der finf Richtrollen sind in zwei Standern
gelagert, die auf einer gemeinsamen guBeisernen Grund-
platte stehen. Seitlich von den Standern ist der Antriebs-
motor auf einem Vorsprung der Grundplatte aufgestcllt.
Wiéhrend dio unteren Richtrollen fest in den Sténdern
gelagert sind, kénnen die oberen Rollen in der H6ho ver-

stellt werden. Die Lager sind zu diesem Zwecke an
Schraubenspindeln aufgehéngt, auf die als Schnecken-
rader ausgefihrtc Muttern wirken. Der Antrieb der
Schneckenrdder und die Verstellung der Rollen er-
folgt paarweise durch mittels Handkreuze betatigte
Schnecken.
GroRol und 11 werden mit Richtgeschwindigkeiten bis
zu 40 m in der Minute, GréBe Il und IV mit solchen
bis zu 30 m in der Minute ausgefiihrt. Die zu wéhlende
Geschwindigkeit richtet sich nach der verlangten Leistung
der Maschine.
Es moge schlieBlich noch darauf hingewiesen werden,
daB dio Deutsche Maschinenfabrik A. G. in Duisburg
diese Rollenrichtmaschine, die Ubrigens fur schwerste
Beanspruchung ausgefiihrt wird, zurzeit in den folgenden
vier GroRen baut:
GroBe 1 fur Winkel
sprechende Profile,
GroRe 2 fur Winkel bis 80 x 80 x
sprechende Profile,

GroRe 3 fir Winkel bis 100 x
sprechende Profile,

GroRe 4 fur Winkel bis 120 «
sprechende Profile.

bis 60 x 60 x 10 mm und ent-
12 mm und ent-
100 x 14 mm und ent-

120 x 15 mm und ent-
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Von der Stadteausstellung Dusseidort 1912,
(Fortsetzung und Schluf von Seite 1538.)

Die Wasserversorgung von Huttenwerken mit
Nutz- und Trinkwasscr ist auf dem Ausstellungsstand
der Firma Heinrich Soheven, Dusseldorf, duroh eino An-
znhl Plane dargestellt. Die ausgestellten Plane zeigen
Beispiele von Trinkwasserversorgung duroh Rohr-
brunnen, u. a. eine solche fir die Gutehoffnungshiitte-
Oberhauscn (Wasserwerk Ackerféhre). Auoh ist das Modell
eines Rohrbrunnens mit Steinzeugfiltern aufgestellt,
welch letztere gegenuber Metallfiltern den Vorzug unbe-
grenzter Haltbarkeit besitzen. Dieses Modell zeigt eine
in den Rohrbrunnen eingehdngte Zentrifugal-Tiefbrunnen-
pumpe, die dort eine wirtschaftlich glnstige L&sung
ermoglicht, wo die Tiefe des abgesenkten Wasserspiegels
unter Terrain bei Ublioher Puinpcnaufstellung kostspielige
Bauwerke notwendig macht. Anlagen fur dio Reinigung
des Trinkwassers, z. B. bei hohem Eisengehalt, sind gleich-
falls in Zeichnung und Modell dargcstellt. Besonderes
Interesse verdienen die gezeigten automatischen Pump-
werke (Delphin-Pumpwerke), welohe die Her-
stellung eines sonst bei Wasservcrsorgungsanlagen not-
wendigen Hochbehélters ertbrigen.

Die Nutzwasserbeschaffung und dio Vorreini-
gung desselben vor Verwendung wird in mehreren Planen
gezeigt; u. a. ist das FluBwasserwerk der Gutchoffnungs-
hitte Oberhausen dargestellt, bei welchem duroh elek-
trisch angetriebenc Zentrifugalpumpen insgesamt etwa
15000 cbm f. d. Tag nach grober Vorreinigung durch
Rechen und Sandfang aus dem EmsoherfluR geférdert
werden.

Desgleichen sind an dieser Stelle eine groRe Anzahl
von Zeichnungen sowie einige Modelle ausgestellt, welohe
die Abfihrung und Reinigung sowohl von haus-
hohen als auch industriellen Abw &ssern betreffen. Fir
die Reinigung héauslicher Abwaésser dienen Anlagen nach
dem Emscherbrunnensystem, welche da, wo das Ab-
wasser in kleine Baehldufe eingefiihrt werden muR,
nooh durch biologische Reinigungsanlagen ergénzt
werden.  Die Wirkungsweise solcher Anlagen  wird
an ausgestellten Wasserproben gezeigt, die einer aus-
gefihrten Anlage entnommen sind.  Weiterhin sind
Zeiohnungen von Bachregulierungsprojekten sowie von
Kanal-Wasserpumpstationon ausgestellt. ~Um dio indu-
striellen Abwadsser, deren Schlamm hauptsdachlich mine-
ralischer Beschaffenheit ist, zu reinigen und den aus-
gefallenen Schlamm ohne Schwierigkeit zu beseitigen,
sind Klarbecken besonderen Systems vorgesehen, die vor
der Reinigung durch Drainagen entleert werden konnen,
damit eine Entfernung des Schlammes in trookenem
Zustande mdoglich ist.  AuBerordentlich reichlich sind
auch sonst die ausgestellten Beispiele fiir die Be-
seitigung staddtischer und industrieller
Abwaéasser. So hat die Emschergenossonschait, Essen,
eine Darstellung der durch die Emschcrregulierung not-
wendigen Arbeiten gegeben. Die duroh das Anwachsen
der Industrie hervorgerufene Verschmutzung der Emscher
maolito eino weitgehende Regulierung des Flusses und
seiner Seitenbdche notwendig. Hierbei mufite auf die
Wirkung des Bergbaues in weitestem Male Rioksicht
genommen werden, was durch besondere Ausbildung der
Profile der regulierten Wasserldufe geschehen ist. Diese
konnen bei eintretenden Bodensenkungen leicht vertieft
werden, so daB eine Stérung des Wasserlaufes nicht ein-
tritt.  Vor Einleitung sdmtlicher Abwaésser in die regu-
lierte Emscher und die einmiindenden Bachldufe ist eine
Reinigung des w assers erforderlioh, woflir die Emscher-
genossenschaft ein besonderes System durchgebildet und
erstmalig im gréReren MaRstabe zur Anwendung gebracht
hat (Emschorbrunnenanlagen). Zeiohnungenund Mo-
delle derartiger Anlagen, wie sie in Essen, Recklinghausen,
Holzwickede und in vielen anderen Stadten zur Aus-
fuhrung gelangt sind, zeigen die Konstruktion und die
Wirkungsweise dieser bewéhrten Reinigungsart. Um
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den RuhrfluR mit den in seinen Niederscldagsgebieten
liegenden bedeutenden industriellen Werken vor einer
&hnlichen Verschmutzung zu schiitzen, ist beabsichtigt,
auoh hier eine Genossenschaft zu bilden, welche die zweck-
méRige Abwusserabfiihrung und Reinigung von einer
Zentralstelle aus leitet. Ausgehdngte Pléne zeigen das in
Betraoht kommende umfangreiohe Gebiet. — Auch auf die
Kremerschen Kiliirapparato und die Neustadtcr Doppel-
becken sei hingewiesen. Dio vielen ausgestellten Zeich-
nungen und Modelle bieten jedenfalls sehr schdne Bei-
spiele von stédtisohen und privaten Wasserversorgungs-
und Kanalisationseinrichf nngen.

Die Firma Rud. Bdoking & Co., Haiberger Hutte, hat
ihre fiir Kanalisationen in Betracht kommenden Erzeugnisse
ausgestellt, ndmlich Kanalschachtdeokel, Kanalsohieber,
selbsttatige Spulvorrichtungen, StraBensinkkasten u. a. m
AuBerdem befinden sioh an gleiolicr Stelle Modelle und
Zeiohnungen einiger Abwasserreinigungsanlagen. Achn-
liohcs zeigen dio Essener Eisenwerke Schnutonlinus &
Linnmnnn G. m. b. H. —n.

Dio groBen industriellen Werke mit ihren stattlichen
Arbeitermassen haben an der BodcnaufsclilieRung
von Bauland fir den Kleinwohnungsbau und an der
gesunden Entwicklung der Boden- und Bauwerte ein leb-
haftes Interesse. Dio Modelle und Plane der Ausstellung
zeigen auch, daR man ebenfalls in der Industrie in neuerer
Zeit Wert auf gute architektonische Ausgestaltung der
Hauser legt und das Einfamilienhaus pflegt, wahrend das
groe Mietshaus mehr verschwindet. Selbst die wirt-
schaftlichen Gegner des Koloniebaues kdnnen den &sthe-
tisch-architektonischen Leistungen, dio unverkennbar ent-
standen sind, dio Anerkennung nicht versagen.

Dio Aktiengesellschaft der Dillinger Hittenwerke,
Dillingen-Saar, stellt Plane und Modelle von 3-, 4- und
6-Familien-Arbeiterwohnungen aus. Ferner Beamteil Wohn-
hauser, ein schmuckes Betriebsfiihrerhaus und ein Meister-
haus. Geféllige arcliitcktonische Formen und gut wirkende
hohe Dacher sind verwandt worden. Sehr beachtenswert
ist das Krankenhaus und das Schlafhaus fur 124 Mann
Belegschaft. — Die Bauverwaltung Fried. Krupp, Essen,
ist mit vorbildlichem Material vertreten. In Modellen,
Planen, Zeichnungen erfolgt der Aufmarsch der gewichti-
gen Wohnungsfirsorge der Werke. Zuné&chst sei das neue
Verwaltungsgebdude erwdhnt.  Gesamtansicht, Turm-
detail, Oberlichthalle sind zu studieren. Dann Altenbof;
hier wird auf das Kaiserin Augusto-Viktoria Erholungs-
haus und auf dio Konsumanstalt hingew-iesen. Inter-
essant ist die Baufluchtdnderung zur Erhaltung eines
alten Baumes; der Beschauer empfindet mit die Behag-
lichkeit der den Feie-abend genieRenden Arbeiter. Sehr
beachtenswert ist der Uebergang vom Kleinwohnungsbau
zur stadtischen Bebauung. Alfredshof zeigt eine inter-
essante Gruppe an der Kreuzung der Simson- und Kepler-
strale. Dann diese Gruppe vom Park aus gesehen; ferner
dio Randbebauung des Parkes mit Einfamilienhdusern fir
Beamte. Ein Modell stellt dio bemerkenswerte Eckldsung
mit drei Eingdngen zu Einfamilienhdusern dar. Es wircl
noch auf die Platzanlage und das Sechsfamilienhaus auf-
merksam gemacht. Dio Kolonie Gewerkschaft Emschcr-
Lippe und die Kolonie Dahlhauser Heide, Zeche Hannover,
reihen sich den vorgenannten Kolonien wirdig an. Sie
bringen Plane von Doppelwohnhdusern mit zwischen-
liegenden Stallungen, Hofanlagen usw. Bei Dahlhausen
sind die zentral gelegene Platzanlage am Park und dio
StraBenbildcr bemerkenswert. — Die Rd&chlingschen
Eisen- und Stahlwerke, G. m. b. H., stellen das Modell der
Kolonie der Gewerkschaft Carl Alexander aus. Die Grin-
anlagen sind gut verteilt und vorherrschend. Unglinstig
scheinen hier teilweise die nur von auBen zugénglichen
Klosettanlagen zu sein. Dio H&user der Gewerkschaft
Carl Alexander in Baesweiler bei Aachen sind als Doppel-
oder Reihenh&user ausgefuihrt. Jede Familie bewohnt ein
Hé&uschen mit einer Kiiche, zwei Stuben und zwei Keller-
rdumen. Dazu gehdren ein Stall und ein Grundstick von
etwa 380 gm GrolRe. Alle H&user sind ganz unterkellert.



3. Oktober 1912.

Die Baukosten f. d. Haus betragen durchschnittlich 4400 .K
(ohne die Kosten des Grundstiickes). Dio Firma hat in
Volklingen a. d. Saar durch die von ihr unterstutzte
Arbeiterbaugenossenschaft m. b. H. 108 Erwerbshduser
in drei Kolonien errichtet, ferner eine Schwimmbhalle,
FuB- und Duschenbéder, eine Bibliothek und eino Lese-
halle. — Dio Vereinigten Huttenwerke Burbach-Eich-
Didelingen, A. G., bring-n die Arbeiterkolonie der Bur-
bacher-Hutte.  Architektonisch bemerkenswert ist die
Zierbrunnenanlage. — Das Faioncisenwalzwerk Mann-
staedt & Co., Céln-Kalk, stellt dos Modell der, von den
Architekten D. u. K. Schulze, Dortmund, entworfenen,
Kolonieanlagc aus. Die Anlage, welche dem Charakter
der Gegend angepalt ist, umfaBt eine Kleinkinderschule,
12 Meisterwohnungen und 150 Arbeiterwohnungen. Bei
letzteren ist das Doppelwohnhaus vorherrschend. Am
Marktplatz sowie den beiden anderen Platzanlagen sind
Reihenhduser errichtet. Die VerkehrsstraBon habon eine
Breite von 12 m, wahrend die Stralen innerhalb der
Kolonie nur eine solche von 8 m haben. Dio samtlichen
Héuser sind an ein Kanalnetz angeschlossen, haben
Wasserleitung und elektrische Lichtanlage; auBerdem
sind sdmtliche Wohnungen mit einer kombinierten Kachel-
ofenheizung ausgestattet. — Die Gutehoffnungshitte in
Oberhausen stellt ihro Bauentwicklung vom Jahre 1844
bis zur Jetztzeit dar. Das Modell der Kolonie Hihner-
hiide bei Hiersfcld ist eine moderne Arbeiterkolonie in
weitrdumiger Bebauung. Die verschiedenen Heinkinder-
schulen werden im Modell gezeigt.

Dio Harpener Berghau A. G., Dortmund, ist mit
dem Modell der neuen Beamten- und Arbeitcrkolonio der
Zeche Viktoria-Linen, Architekt Schulze, Dortmund, ver-
treten. Das Vcrwaltungs- und Kauengebdude erhebt sich
an einer Platzanlage, von der aus zwei Hauptverkehrs-
straen nach der Chaussee durch die Kolonie fithren. In
die Verkehrsstralen minden wiederum die schmaleren
WohnstraBen, in denen hier und da Erbreiterungen fir
Kinderspielplatze geschaffen sind. Die VerkehrsstraRen
haben eine Breite von 10 bis 12 m, dio Wohnstrallen eine
solche von etwa 5 m  Als Grundform bei den Hausorn ist
das Doppelwohnhaus vorherrschend. Im Mittelpunkt der
Anlage befindet sioh der Marktplatz, um welchen sich das
Kasino, eino Fisch- und eine Fleischverkaufsstelle, die
Konsumanstalt, die Backerei sowie die Heinkinderschnlo
gruppieren.  Samtliche StraBen und Pldtze sind mit
Bdaumen bepflanzt und teilweise mit Rasenflachen ver-
sehen. Die Kolonie enthdlt 400 Arbeiter- und 60 Beamten-
wohnungen. Die sdémtlichen Hauser sind an ein Kanalnetz
angeschlossen und haben Wasserleitung und elektrische
Lichtanlage. — Essen-Ruhr bringt das Modell der Kolonie
der Zeche Gottfried-Wilhelm, gekennzeichnet durch groRe
Bauwiche und gut durchgefuhrte Blockdurchluftung, dio
Beamten- und Arbeiterkolonic der Zeche Friedrich-
Ernestine mit interessantem bewegtem Terrain, in der
Néhe Wald und Wasser. — Der Eschweiler Bergwerks-
verein hat zum Zwecke der Errichtung einer Kolonio das
Rittergut Kellersberg erworben, ein Teil von diesem ist
der landwirtschaftlichen Benutzung verblieben, wéhrend
der aidere Teil fir dio weitrdumig angelegte Kolonie
verwandt worden ist. Die 312 Wohnungen, eine acht-
klaasige Volksschule, eine Bewahrschule und einen Kon-
sum umfassende Kolonie wurden von der Bauverwaltung
des Eschweiler Bergwerksvereins ausgefulirt. Die Gesamt-
kosten betrugen ohne den Grunderwerb 2 Mill. 1L Es
sind durchweg Einfamilienhduser gebaut. Die Kosten be-
trugen f. d. Haus durchschnittlich 4200 4L In unmittel-
barer Néhe ist Wald und Wasser. Dasgeplante Erholungs-
heim kommt zentral zu liegen.

In den Gruppen, dio speziell Gesundheits- und
Krankenpflege darstcllen, zeigen in meist photo-
graphischen Abbildungen u. a. folgende Werko ihre
Leistungen: Die Vereinigten Hittenwerke Burbach-Eich-
Diidelingen, A. G., stellen dio neue B jdeanstalt der Bur-
backer-Huttc aus. Irisch-romische und russische Dampf-
béder, Kohlenséurebader usw. werden verabreicht. Gut
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gelungene Darstellungen zeigen die praktischen, sauberen
Du-cherdume, Badezellen, das elektrische Lichtbad und
den Dampfraum. — Dio Chemische Fabrik und Zinnhitte
Th. Goldschmidt, Essen-Ruhr IRt durch den Architekten
Oipl.'Qltg. E. Lyonei Wchner, Ddusseldorf, ihr prak-
tisches, geschmackvoltles, arcliitektonisch im Innern und
Aeulern vorziiglich durcligebildctes Erholungsheim fir
dio Werksangehdrigen ausstellcn. Es sind Modell,
zwei Aquarello und zehn Photographien vorhanden.
— Die Unfall- und Kranken-Untersuehungsstation der
Phoenix A. G. fur Bergbau und Huttenbetrieb, Duis-
burg-Ruhrort, hat eine bebaute Flache von 300 gm und
wurde im Jahre 1908 mit einem Kostenaufwand von
40 000 errichtet.  Die Untersuchungsstation liegt in
unmittelbarer Nahe des Werkes und dient teils zur An-
legung dor ersten Verbénde bei Unfallen auf dem Werk,
teils zur Untersuchung der Revierkranken und der neu
aufzunehmenden Arbeiter. Sprechzimmer, Untersuchungs-
zimmer und Sterilisierraum sind veranschaulicht. —
Von der Fried. Krupp A. G., Bauvcrwaltung Essen,
wurde das Kaiserin-Auguste-Viktoria-Erholungshaus schon
erwéhnt. Das auf Grund einer Stiftung von Herrn
und Frau Krupp von Bohlen und Haibach erbaute
»Arnoldhaus fiir Wochnerinnen wurde am 1. Juli 1912
dem Betrieb Ubergeben. Das von Gartenanlagen um-
gebene Heim liegt in der N&he des Kaiserin-Auguste-
Viktoria-Erholungshauses auf dem Altenhof, bietet Raum
zur Aufnahme von 15 Wdgchnerinnen und ist nur fiir
Frauen von Werksangehdrigen bestimmt. Es steht unter
der Aufsicht eines Spezialarztes und unter der Ver-
waltung einer Oborhebamine. Zu erwdhnen sind dann
noch die graphischen Darstellungen uber den Umfang
der Hauspflege.

Die Ausstellung zeigt jedenfalls, dal unsere Industrie
auch auf diesem Gebiete mustergiltige Leistungen auf-
zuweisen hat, und man darf die Zuversicht haben, dal sie
auch in Zukunft das Ubricro zur Losung dieser sozial so
ungemein wichtigen Fragen der Wohnungsfirsorge, der
Hygiene und der Pflege heimatlicher Bauweise beitragen

wird. iDr.-Qng. //. Sidow, Dusseldorf.

Bemerkungen zu den Deutschen Material- und Bau-
vorschriften fir Dampfkessel.

Unter diesem Titel hat SDr-jltg. C. v. Baoh am
11, April 1912 im wdirttembergisohen Bezirksverein
deutsoher Ingenioure einen Vortrag gehalten, aus dessen
Abdruok* wir folgendes entnehmen: Bekanntlich sind
in den ,,Allgemeinen polizeilichen Bestimmungen
Uber die Anlegung von Dampfkesseln® als An-
lagen | und Il Material- und Bauvorschriften fur Dampf-
kessel gegeben, dio unter dom 17. Dezember 1908 bekannt
gegeben und im Jahre 1910 in Kraft getreten sind.

Es wuntorliegt keinem Zweifel, daBR das
Arbeiten naoh den behdrdlichen Formeln dio
Selbstdndigkeit des Denkens und die Starke
des Verantwortlichkeitsgefihles herabzusetzen
geeignet ist. Vielfaoh werden die Normen, insbesondere
ihre Formeln, rein mechanisch behandelt, zumal bei
diesen Formeln niohts von den oft recht wichtigen Voraus-
setzungen steht, auf denen sie aufgebaut sind, auch nicht
angegeben ist, wo das Wesentliche uber diese Voraus-
setzungen nachgelesen werden kann. Die soeben er-
schienene Zusammenstellung** dieser Grundlagen, wie
sie von v. Bach seinerzeit Ubernommen, wegen Arbeits-
Uberh&ufung aber Professor Bau mann Uberlassen wurde,
entspricht darum einem dringenden Bedurfnis.

* Zeitschrift des Vereines
1912, 29. Juni, S. 1040/44.

** R. Baumann: Dio Grundlagen der dcutsohen
Material- und Bauvorschriften fur Dampfkessel.  Mit
einem Vorwort von O. v. Bach. Berlin, Julius
Springer, 1912. 38 Textfignren. 2,80 Jt.
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Zu den Vorschriften seihst ist zunachstgesohichtlich zu
bemerken, dal bis zur Griindung des Deutsohen Reiches
in den verschiedenen Bundesstaaten bis ins einzelne
gehende Abrsohriftcn uber die Wandstarke der Dampf-
kessel, tber die erforderliche GroBe der Sicherheits-
ventile usw. bestanden haben. Bei der erstmaligen Auf-
stellung der ,Allgemeinen polizeilichen Bestimmungen
Uber dio Anlegung von Dampfkesseln* 1871 fir das
Reich lieB man alle diosc ins einzelne gehenden Vor-
schriften fallen. DaB unter der mit diesem Jahre oin-
setzenden Freiheit die Zahl der Dampfkesselcxplosionen
sich nicht vermehrt, wohl aber vermindert hat, und zwar
trotz der gewaltigen Zunahme der Dampfspannungen
und der GroRe der Kessel, sowie mehr als der Verdopplung
ihrer Zahl, ist aus Abb. 1 (naoh der Reichsstatistik) zu
ersehen. Die hohe Zahl von Explosionen im Jahre 1894
und den :ndchstfolgenden war dio Folge des Erlasses
des Reichskanzlers vom 24. Februar 1894, durch den eino

7Januar 7873 7Januar 7833
ZaAleferJam /o/T resse/:800S8 ZaA/JerJanjlofAense/. 735378
Abbildung 1. Reichsstatistik der Dampfkesselcxplosionen und der dabei

verunglickten Personen von 1S77 bis 1910.

Anzahl Unfélle als Explosionen aufgenommen wurden,
die in Wirklichkeit keine waren. Wie auBerordentlich
weit dio Schadigungen durch Dampfkessel uberhaupt
zuriicktreten gegeniiber denjenigen duroh andere Ur-
sachen, dank den Leistungen des Maschinen- und Kessel-
baues sowie des Eisenhiittenwesens, dank der Uebor-
waehung insbesondere durch die von der Industrie ins
Leben gerufenen Revisionsvereine, ferner dank den-
jenigen Arbeiten, welche sich mit der Forschung auf dem
Gebiete des Dampfkesselwesens usw. beschéftigen, er-
gibt sich daraus, dal naoh den amtlichen Naohrichten
des Reichsversicherungsamtes diese Unfalle von 0,4 %
auf rd. 0,15% 1910 aller Gberhaupt verzeichneten Unfille
abgenommen haben.

Wenn es ausfihrbar ware, und es der derzeitige Stand
unserer Erkenntnisse Uberhaupt zulieRe, in behdrdliche
Vorschriften alle wesentlichen Einzelheiten aufzunehmen,
wozu auch gehdren wirde, daR auf die in Betracht kom-
menden Konstruktionsméglichkeiten — mindestens in
grundsatzlicher Hinsicht — erschdpfend eingegangen
wird, und wenn es geldnge, die auf die zuldssigen Mindest-
abmessungen oft stark EinfluR nehmende Gite der
Herstellungsarbeiten sowie der Verschiedenartigkeit der
Betriebsverhéltnisso in den Vorschriften zu berlick-
sichtigen, so konnte man auf diesem Weg* wohl zu der
vermilten Einheitlichkeit gelangen, soweit diese nicht
durch die Unvollkommenheit der Menschen, in deren
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Hénden dio Handhabung der Vorschriften liegt, uber-
haupt unmdoglich gemacht wird.

Der behérdliche Standpunkt, der sie geschaffen hat,
und der lautet: ,,Der Grundsatz, dem Kesselerbauer die
freie Wahl der Wandstarken unter seiner Verantwortung
zu Uberlassen, ist mit dem Recht und der Pflicht der
Behdrden, bei der Genehmigung des Kessels zu prifen,
ob die Blechstérken ausroichond bemessen seien, nicht
vereinbar” usw., mag fir den ersten Augenbliok Be-
stechendes haben. Er ist aber nicht richtig, denn den
Behorden wird hier eino Aufgabe gestellt, dio sie gar
nioht erfullen kdnnen, aber auch nichtzu erfillen brauchen,
und dio sie auf anderen Gebieten niemals in Angriff
genommen haben und voraussichtlich auch nicht auf
sich nehmen werden. Wie wirde der Fortschritt gehemmt
sein, wenn dio Technik mit ihren neuen Konstruktionen
warten mifte, bis sie dio Behérden berechnen kénnen;
wo stdnde dann heute unsere Industrie ? Wio ware es,
wenn man dieses Vorgehen der Behdrden
auf den gesamten Maschinenbau usw. oder
gar auf dio Medizin, auf die Chirurgie usw.
Ubertragen wollte 1

Behordliche Vorschriften, wie sie hier
vorliegen, haben auch noch den Nachteil,
daB sie die vorziglich arbeitende Fabrik
in einen Topf werfen mit Werkstétten,
die Arbeit mittlerer oder minderer Glite
liefern.  Die letzteren nehmen dieselben
.Mindestwandstéarken, welche' die orsteren
wéhlen missen. Eine Mdglichkeit, durch
vorzlgliche Arbeit, an Material zu sparen,
entfallt. Die behdrdlichen Vorschrif-
ten fordern damit dio MittelmaRig-
keit dor industriellen Erzeugnisse.

Dazu kommt, dal gewisse Vorschrif-
ten an sich bedenklich sind,* so die
besonderen Bestimmungen Uber FluBeisen-
bleche, deren Zugfestigkeit 41 Icg/gmm
Uberschreitet. Dadurch wird der Auffassung
in weiten Kreisen Vorsohub geleistet, daf
FluRciscnbloche mit geringeren Zugfestig-
keiten weniger sorgféltig behandelt werden
durfon. Indergleichen Richtung wirken dio Bezeichnungen
i,weiche“ und ,,harte” Bleche. Als weiche Bleche werden
diejenigen Bleche bezeichnet, welche 41 kg/gmm und weni-
ger Zugfestigkeit besitzen, als harte dagegen diejenigen,
deren Zugfestigkeit 41 kg/gmm Uberschreitet. Dal die Be-
zeichnung weiche und harte Bleche wissenschaftlich nicht
berechtigt ist, wissen die meisten nicht. In Wirklichkeit ist
die Sachlage die, daR alle FluBeisenbleche, auch die unter
41 kg/gqmm Zugfestigkeit, recht sorgféltigzu behandeln sind.

Unsere behordlichen Vorschriften fur Landdampf-
kessel kdnnen also infolge der bezeichneten unterschied-
lichen Behandlung der FluReisenblcche direkt zu einer
Steigerung der Unfélle an Kesseln aus Blechen unter
41 kg/gmm Zugfestigkeit fihren. Es. liegt im Inter-
esse dor deutsohen Industrie und der Allgemein-
heit, um die oben genannten nachteiligen Einwirkungen
nach Maoglichkeit zu vermindern, da der Zustand der
Freiheit, in der Wahl der Abmessungen, wio er fast
vier Jahrzeluite hindurch fiir Dampfkessel im Reiche
bestanden hat, und wie er fiir den lbrigen Maschinenbau
auch heute noch besteht, wieder erreicht wird. Die Dampf-
kessel-Ueborwaehungsvereino und die Klassi-
fikations-Gesellschaften reiohen neben der Ver-
antwortlichkeit des Verfertigers vollstandig aus.

* Vgl. Zeitschrift des Vereines.deutscher Ingenieure
1912. 2. Marz, S. 360/1.
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Internationaler Verband fir die Material-
priufungen der Technik.
VI. Kongrell in NewYork, 3. bis 7. September 1912.

Als gemeinsame Veranstaltung der American Society
for-Testing Materials, des American Institute of Mining
Engineers, der American Society of Mcchanical Engi-
neers und des American Institute of Electrical Engineers
fand am Vorabend der Ertffnung des Kongresses im
Engineering Socicties Building, NewYork, ein zahlreich
besuchter Empfang der offiziellen Delegierten und der
Mitglieder des Internationalen Verbandes statt. Dio feier-
liche Er6ffnung erfolgto am 3. September im Hauptaudi-
torium desselben Gebdudes. R. W. Hunt, Vorsitzender
der American Society for Testing Materials, begriiite in
kurzen, aber herzlichen Worten die Erschienenen. Geh.
Kcg.-Rat Professor Sr.-Qng. A. Martens schlug sodann
vor, auch fur den Verlauf des Kongresses den Vorsitz Pro-
fessor H. M. Howe, der an Stelle des verewigten Dr. Gh. B.
Dudley zum geschéftsfihrenden Vorsitzenden ernannt
worden war, zu Ubertragen. Nach Annahme dieses Vor-
schlages durch den KongreR dankte Professor Howe kurz
und erdffnete sodann die Tagung, indem er dem Stell-
vertreter des Présidenten der Vereinigten Staaten, dem
General IV. H. Bixby, ,,Chief of Engineers of the United
States Army“, das Wort erteilte. Dieser hieR in langerer
Ausfiihrung den KongreB in den Vereinigten Staaten
im Namen des Prasidenten willkommen und betonte dio
grole Bedeutung des Matcrialprifungswesens fir dio
Vereinigten Staaten. Er schloR mit einer Einladung der
fremden Mitglieder zu der im Jahre 1915 bei Gelegenheit
der Eréffnung des Panamakanals in den Vereinigten
Staaten stattfindenden Ausstellung. Auch die Ansprache
des néchsten Redners, Governor J. A. Dix, der im
Namen der Regierung des Staates NewYork sprach,
gipfelte in der Hervorhebung der groen Bedeutung der
-Materialprifung fir das gesamte wirtschaftliche Leben
eines Staates. Ganz besonderen Beifall erntete dio Redo
des Vertreters der Stadt NewYork, Controller W, A
Prendergast, deren Grundgedanke &hnlich denen der
vorhergehenden Ansprachen war. An Hand einiger Zahlen
aus dem stadtischen Ausgabenkonto fir 6ffentliche Ge-
baude, StraBen, Docks, Untergrundbahnen'usw., wies
Prendergast nach, wio groR das Interesse der Stadt New
York flr die Bestrebungen eines Vereins sein muB, der
sich mit der Prifung und mit den Lieferungsbedingun-
gen aller Arten von Baustoffen befaft. Die Mitteilung,
dal die im Jahre 1911 begriindete stadtische Matcrial-
prifungsanstalt sich schon jetzt als recht nutzbringend
erwiesen habe, erweckte besonderes Interesse.

In einer formvollendeten, inhaltsreichen Ansprache
Uber Ziele und Zwecke des Verbandes begriBte endlich
der Vorsitzende, Professor 1. M. Howe, den KongreR.
Er fihrte nach kurzer BegriBung der Anwesenden etwa
folgendes aus: Aufgabe des Internationalen Verbandes fir
die Materialpriifungen der Technik ist es, die Sicherheit
des I-ebens und das Interesse des Publikums zu erhéhen.
Dies wird erreicht werden durch Verbesserung der be-
stehenden Prifungsmethoden und gegebenenfalls deren
Ersatz durch bessere. Letzteres wird allerdings mit
&uBerster Vorsicht durehzufiihren sein. Die bestehenden
Prifmethoden, auf der Verwendung einer Probe beruhend,
die das zu untersuchende Stick vertritt, konnen, falls
ihre Beanspruchung der praktischen nahe kommt, ein
gutes Bild von dem spdteren Verhalten eines Materials
geben. Die neuerdings in den Vordergrund des Interesses
riickenden, indirekten Methoden beruhen auf der Unter-
suchung von Eigenschaften, dio eino Zerstérung der Probe
nicht bedingen und sich daher vielleicht auf die Unter-
suchung fertiger Stiicke anw-enden lassen werden. Sie

xe.d

sind deshalb indirekt, weil sie praktisch wertvolle Ergeb-
nisse nurdann liefern, wennder VergleiehsmafRstab zwischen
den ermittelten und den zu untersuchenden Eigenschaften
bekannt ist. Das Arbeitsgebiet des Vorstandes sollte
auf die Aufstellung von Lieferungsbedingungen ausge-
dehnt werden, &hnlich wie dies bereits beim amerikanischen
Zweigverband geschieht.

Nach den mit groRem Beifall aufgenommenen Aus-
flhrungen des Vorsitzenden machte der Generalsekretar
des Verbandes, E- Roitler, einige geschaftliche Mitteilun-
gen sowio Vorschlage fir allgemeine Beschliisse betreffend
Ernennung von Ehrenvorsitzenden und Schriftfihrern
der Sektionen, Erhdhung der Anzahl der Vizeprasidenten
von zwei auf drei, Ernennung von lebenslénglichen Mit-
gliedern, Erhéhung des Mitglicderbeitrages von 10 auf
20fr, bowie Verteilung eines erneuten Aufrufes an Behérden,
Vereino und Industrie mit der Bitte um weiteres Intercsso
an der Téatigkeit des Verbandes und wirksame geldliche
Unterstitzung. Diese beiden letzten Vorschlage erwiesen
sich als notwendig, trotzdem die Mitgliederzahl nunmehr
3000 weit Uberschritten und der Ortsausschufl fiir den
VI. KongreR sich durch wirksame Beihilfe den Dank des
Verbandes erworben hat. Hierauf folgte die Bildung der
einzelnen Abteilungen, A fur Metalle, B fir Zement und
Steine und C fir verschiedene Materialien, und die Vor-
trdge begannen.

Der beschrankte Raum unserer Zeitschrift gestattet
cs nicht, bei den mehr als 100 vorgclegten Arbeiten
auf alle einzugehen; wir miisen uns darauf beschrénken,
in mehreren Folgen dio fir unsere Leser wichtigsten
in ihren Hauptpunkten zu kennzeichnen, was um so
eher zuldssig erscheint, als eino Reihe der auf dem
KongreR behandelten Fragen schon friher an dieser
Stelle erdrtert worden sind.

Eino Reihe von Berichten betrafen Arbeiten
Uber Sohlagvorsuoho.

Als Berichterstatter (ber die Arbeiten der Kom-
mission 26 behandelte G. Oharpy, Montlugon, die Frage
der

Schlagproben.
Zwei Hauptbeziehnngen sind festzulegen:

1 Bedingungen fir dio Vergleichbarkeit der
schlag [Wbben-Ergebnisse.

2. Wechselbeziehung zwischen den Ergebnissen der
Schlagprobe und dem Verhalten der Stiicke bei ihrer
praktischen Verwendung.

Bei der Erdrterung der ersten Frage ist es notwendig,
die Form der Probestdbe einerseits und die Art der
Priifmaschine  anderseits in Betracht zu  ziehen.
In bezug auf den ersten Punkt haben mehrere Mitglieder
der Kommission Versuche ausgefuihrt, die in folgender
Feststellung gipfeln. Die spezifische Schlagarbeit ist sehr
verschieden, je nachdem, ob dio Versuche durchgefihrt
werden mit dem grofRen 30 x 30 mm- oder mit dem Kleinen
10X 10 mm-Stab. Die bei den kleineren Stdben gefundenen
Schlagarbeitszahlen sind stets geringer als die bei den
groen gefundenen, und die Differenz scheint mit dem
absoluten Werte der Schlagarbeitsziffer zuzunehmen.
Die Frage bildet augenblicklich noch den Gegenstand aus-
gedehnter Untersuchungen und kann daher nicht als end-
glltig klargestellt betrachtet werden. Das Gesetz der
geometrischen Aehnlichkeit, das bei den ZerreiBproben
bekanntlich Geltung hat, 4Rt sich auf die Schlagprobo
nicht anwenden. Die SchluBRfolgerungen, zu denen kirz-
lich Mercier in seinem Aufsatz tber die Bedingungen
der praktischen Gleichwertigkeit von Versuchen mit
homogenen, deformierbaren Stoffen (Memorial de I’Ar-
tillcrie Navale Francaise Nr. 10, 11 und 12, 1910, Band 1V)
gelangte, erscheinen, auf den vorliegenden Fall in erwei-
terter Form angewendet, in folgender Fassung:
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Zwei dhnliche Stdbe erleiden &hnliche Formver-
&nderungen, wenn die auf dieselben ausgelibten Schldgo
lebendigen Kréften entsprechen, dio untereinander im
kubischen Verhdltnis der homologen Abmessungen stehen.
Es wiirde also genuigen, dio Definition der spezifischen
Schlagarbeit dahin abzuéndern, daB man an Stelle der
Bruchflache das Stabvolumen nimmt, um derart die Ver-
gleichbarkeit der Ergebnisse wicderherzustellen. Dieses
so einfache Ergebnis verliert leider seine Glltigkeit,
sobald man (ber die Formverénderung hinaus bis zum
Bruche geht. Es sind demnach zwei unterschiedliche
Wirkungen zu beobachten: die allgemeine Deformation
und der Bruch selbst. Dio verbrauchte Arbeit kann
vielleicht nur durch eine aus zwei GroRen bestehende
verwickelte Formel dargestellt werden. Die erste der
Fbrmveranderung entsprechende GréR3e ware proportional
dem Stabvolnmen, sie wirde mit der starkeren spezi-
fischen Schlagarbcit zunehmen. Die zweite GroRe, dio
der durch dio Trennung der beiden Stabhéalften verbrauch-
ten Arbeit entspricht, wére nahezu der zweiten Potenz
der linearen Stababmessungen proportional, sie wirde bei
den ohne Formverdnderung herbeigefiihrten Briichen fast
allein auftreten. Der Verfasser empfiehlt daher, vorlaufig
die vom Kopenhagencr Kongrcsso gefafiten Beschliisse
aufrecht zu erhalten, zwei in allen Teilen geometrisch
ahnliche Stdbe zu verwenden. Es sollen dann weitere
spezielle Untersuchungen angestcllt werden, um auf rein
empirischem Wege eine Tabelle oder Formel aufzustellen,
die einen Vergleich der beiden Stdbe erméglicht. Es wird
ferner vorgeschlageu, die Kcrbschnittgrundflache bei den
kleineren Stdben wegen der leichteren Ausfiihrbarkeit
etwas gréRer zu wahlen, da die Ergebnisse aller Wahr-
scheinlichkeit nach dadurch nicht beeinflult werden
durften. Ferner ware es nétig, dal die Abrundung der
Hammersehneide fir die starken und schwachen Stabe
im Verhéltnis 1:3 stellt. Die Untersuchung der Be-
dingungen, die die Schlagversuchsmaschinen zu erfillen
haben, miBten nach Ansicht des Verfassers mit der Auf-
stellung einer Methode zur Priifung der Belastung und der
Gradteilungen beginnen. Erst dann &Rt sich dio richtigo
Wahl einer einheitlichen Maschinenart erméglichen.

In bezug auf den zweiten Punkt, Wechselbeziehung
zwischen den Ergebnissen der Sehlagprobcn und dem Ver-
halten der Stuicke bei ihrer praktischen Verwendung, liegen
aus der Literatur bisher nur vereinzelte Daten vor. Dio
Kommission 26 ist daher bei der Prifung dieser Frage
einstimmig zu dem Ergebnis gekommen, dafl deren
Lésung nur auf statistischem Wege durch Vereinigung
einer Anzahl von méglichst authentischen Beobachtungen
durchfuhrbar wére. Solche Beobachtungen hétten dio
Beantwortung folgender Punkte zu umfassen:

I. Angaben lber:

1 die Form, die Art und dio Verwendung des Stiickes;
2. dio Art seiner Erzeugung, Beschaffenheit des ver-
wendeten Metallcs, die Behandlung, der dasselbe
unterworfen wurde, usw.;
3. die Arbeit, welche es im Vergleich mit anderen der-
artigen Stlicken geleistet hat;
4. dio Umsténde, unter welchen sich der Bruch der de-
formierten Stelle vollzogen hat.
Il. Skizze des Stiuckes, aus welcher die Bruchform
und die Stelle der Probeentnahme zu ersehen ist.

I11.  Auszug aus den verschiedenen mechanischen,
chemischen oder physikalischen Proben, die durchgefihrt
wurden:

a) bei Ablieferung oder wéhrend der Erzeugung;

b) nach dem Bruch;

¢) nach neuerlichen, auf den Bruch folgenden Behand-
lungen.

IVV. SchluRfolgerungen, enthaltend insbesondere eino
Wirdigung jener Angaben, die durch die Kerbschlagproben
héatten geliefert werden kdnnen. Eine Reihe solcher Beob-
achtungen, fir welche ein Beispiel dem Bericht einge-
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flgt ist, wurde der Kommission 26 bereits zur Verfigung
gestellt.

Von Gh. Fremont werden die bekannten Beschliisse

des Kopenhagencr Kongresses betreffs der
Kerbschlagprobe *

in einem langeren Berichte einer Kritik unterzogen.
Beziiglich des Apparates wird der Pendelhammer als ein
kostspieliger, platzraubender und unter Umstanden ge-
fahrlicher Apparat bezeichnet. AuRerdem ist nach Ansicht
des Verfassers die Masse der eigentlichen Sehabotte viel
zu gering, wodurch im Hammer Schwingungen und daher
Arbeitsverluste auftreten. Die groRen Probestabo weiter
sind teuer, vor allem konnen aber schlechte Teile der-
selben unter einer Hille besseren Materials verborgen
bleiben; als Brichigkeit erhdlt man ko einen Mittelwert
und nicht, was allein zu wissen wichtig ist, den Hdchst-
wert. In Anbetracht der Schwierigkeit der Herstellung
der Kerbe ist es wunderbar, daf nicht der von dem Ver-
fasser vorgeschlagene, leicht und genau herstellbare
Siigeschnitt gewahlt worden ist.  Schlielich soll es nicht
fur allo Stahlsorten gleichgliltig sein, ob dio Fallhthe von
1bis 4 m schwankt. Aus den betreffenden Versuchen geht
jedenfalls hervor, daf die kleinste Fallhdhe 4 m betragen
muB. Zum Schluf empfiehlt der Verfasser, dio von ihm
aufgestellten Versuchsbedingungen einzuhaltcn, nach
denen erforderlich ist:

1. Geringste Schlaghthe von 4 m oder eine entsprechende
Schlaggeschwindigkeit,

2. Gewicht der Sehabotte mindestens 40 mal so grof,
wio das Gewicht des Hammers,

3. mdglichst kleine Abmessungen, z. B. 35X 10 X8 mm
der Probestabe, bei denen man in der Lage ist, durch
makroskopische Untersuchungen verdachtige Stellen
zu erkennen.

Einige Beobachtungen Uber die Brichigkeitsprobe

teilte im AnschluB daran M. Der.ihon mit. Der Verfasser
wendet seit 1904 den Fremontschcn Stahlhammer sowie
Frémontscho Probestdbo im Laboratorium der Hutten-
werke von G. Derihon an und hat dabei folgende
Beobachtungen gemacht:

Die thermische Behandlung der Proben ist von groRter
Bedeutung. Nach Berlicksichtigung dieser Tatsache ging
der Ausschul unter den gepriften Stiicken infolge Brichig-
keit auf 0,03 % herunter, wahrend er friher bis zu 40 %
betragen hqtte, Der Verfasser bezeichnet eino Probe als
bruchig, wenn sie weniger als 40 kg/gmm spezifische
Schlagarbeit ergibt. Mit den groRBen Normalproben an-
gestellte Versuche an mehreren Stahlsorten ergaben in
einer Versuchsreihe von sechs Stahlen nur einen einzigen,
der dieses MaB nicht erreichte. Bei Verwendung der
kleinen Stahle dagegen zeigte sich in Uebercinstimmung
mit der makioskopischen Untersuchung, daf das ge-
samte Material zu verwerfen war. Der Verfasser tritt
aus dem angegebenen Grunde fir die Verwendung der
kleineren Fremontschen Proben ein. Er spricht ferner
auch der Schlaggeschwindigkcit groRe Wichtigkeit zu,
desgleichen der Masse der Sehabotte, die beide groR
sein missen, wenn man von der Probe die sichere An-
gabe der Materialbriichigkeit winscht.

Kerbschlagproben mit zahen Stahlsorten

behandelte Dr. August Geliner, Pilsen. Nach den Aus-
Uhrungen von Ehrensbcrger** reicht im allgemeinen
ein Pendelschlagwerk von 75 m/kg Arbcitsinhalt fir das
Zerbrechen der Normalproben 30 X 30 mm durch einen
Schlag aus. Versuche mit zdhen Stahlsorten zeigten
indes, dafl dies in solchen Féllen meist nicht zutrifft.
Proben von 10x30 mm Querschnitt, zu denen man dann

* Vgl. St. u. E. 1909, 15. Sept., S. 1452/3.
** Vgl. St. u. E. 1907, Il. Dez., S. 1797/1809; 18. Dez.,
S. 1833/9.
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lberging,
zutage.

Es treten in der Hauptsache zwei Bruchformen auf.
Die eine Bruchform A geht von der Kerbe aus ungeféhr
nach den Spannungstrajektorien der Hauptschub-
spannungen des auf Biegung beanspruchten Stabteiles.
Etwa in der neutralen Faser tritt ein Richtungswechsel
ein, wobei die Tangenten an die RiBlinie einen Winkel
von annéhernd 90 OeinschlieBen. Bei der anderen Brueh-
form B stellt sich dagegen kein Richtungswechsel der
RiRlinie ein. Der Rif pflanzt sich in der Richtung des
ersten Anbruches bis zum volligen Bruch des Stabes fort,
und es entsteht eine Art Horn. Im Fallo der Bruchform B
kann die Kerbzéhigkeit bis zu 50 % grofRer sein als im
Falle der Bruchform A, wie vergleichende Versuche zeigten.
Die GroRe des Unterschiedes hédngt von der Reinheit ab,
mit der sich die Bruehform B ausbildet.

Noch eine zweite Stdrungserscheinung macht sich
unliebsam bemerkbar. Starke lokale Verletzungen treten
haufig an den dem Hammer zugekehrten Schmalseiten auf.

Sic ruhren von der
Hammerschneide her.
In Abb. 1 ist die nor-
male Form der Ham-
merschneide dar

brachten einige interessante Erscheinungen

, gestellt.  Sobald die
\' Probe den Biegcwin-
gA kel a der Schneide

erreicht hat, pref3t
sich die Schneide mit
den Kanton a und b
ein, wéhrend die Bertihrung bei s aufhdrt. Die noch zu-
sammenhaltenden Fasern des Stabes werden dann nicht
durchgebrochen, sondern zerrissen. Dieser Vorgang be-
einflult das Ergebnis ganz erheblich, und bei sehr zéhen
Materialien tritt der Bruch Uberhaupt nicht ein. Es wurde
nun eine Schneide nach Abb. 2 hergestellt, deren Form-
gebung dem Probestab gestattet, einen groReren Biege-
winkel anzunehmen. In den sechs beobachteten Fallen
schlug der Hammer die Probe durch die Schabotte durch,
ohne sie vollig zu zerbrechen. Vergleichende Versuche mit
beiden Schneidenformen ergaben einen Unterschied von
26 % zugunsten der Schneide nach Abb. 1. Der Verfasser
beflrwortet als SchluBfolgerung aus dem Gesagten eine
Ergénzung der Bestimmungen fir die Durchfihrung der
Kerbschlagproben an zdhen Materialien. Es kann nicht
geleugnet werden, dall die Kerbschlagprobc in gewissen
Eilien zu einer anderen Beurteilung des Materials fuhrt
als die ZerreiBprobe, und namentlich (ber anormalo
Brichigkeit in kalt verletztem Zustande Aufklarung ver-
schafft, wennschon diese Falle nicht so h&ufig aufzutreten
scheinen, als man bei Einfuhrung der Kerbschlagprobo
wohl angenommen hat; cs fragt sieh nur, ob sich die Er-
scheinung groRerer Sprodigkeit nicht durch einfachere
Proben, wie sie etwa die Heynsche Biegeprobe darstellt,
mit hinreichender Sicherheit feststellen 14Rt.

Abb.Mjiml 2. GlainmerschncUlen.

Ausder Versuchsanstaltdor Eisenbahn -Gesell-
schaft Paris-Lyon-MdditcrranAe, Paris, lag ein
Bericht vor Uber

Spezifische Schlagarbeit.

Er enthdlt zum Anfang die Beschreibung eines Appa-
rates, der es gestatten soll, die nach dem Durchschlagen
der Probe im Hammerbar verbleibende Arbeit zu be-
stimmen. Die angewondete Hammerbauart ist die senk-
rechte nach Frémont und kénnen sowohl Probestabo mit
runder Kerbung, Type P.-L.-M., wie auch Probestdbe der
'I'vypc Charpy zerbrochen w'erden. Der Grundgedanke des
Apparates ist folgender:
1i Kurz nach dem Bruche des Probestabes betdtigt der
Hammerbér einen elektrischen Kontakt, durch den eine
Schroibplatto in eine senkrechte Bewegung von oben nach
unten versetzt wird.  Ein feststehender Schreibstift
zeichnet demzufolge eine Senkrechte auf. Der Hammerbér
betétigt in einem spéteren Zeitpunkte des Falles einen
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zweiten Kontakt, durch den eine Abweichung des Schreib-
stiftes aus seiner ruhenden Lage mittels einer besonderen
Anordnung und damit das Ende der vorerwahnten Sonk-
rechto gekennzeichnet wird. aus Rer Bcwegungsgleichung
des Hammerbdrs, aus dem Abstand der beiden Kontakte
und der L&nge der Senkrechten I&Rt sich leicht die im
Hammer verbleibende lebendige Kraft und damit der zum
Durchschlagen der Probe gebrauchte Arbeitsaufwand
ermitteln.

Aus den Versuchen mit dom beschriebenen Apparate
ergeben sieh einige wichtige Beobachtungen in bezug
auf die Schlagfestigkeit des Stahles:

1 Die wirklioho spezifische Schlagarbeit, d. h. diejenige
Arbeit, dio erreiolit wirde, wenn der Bar genau aus jener
Hohe herabfiele, dio zur Herbeifiihrung des Bruches er-
forderlich wiiro, ist immer kleiner als die Arbeit, die beob-
achtet wird, wenn der Béar aus einer bedeutend groReren
Hohe fallt. Die Abweichung ist jedoch gering, wenn die
Fallhéhe den doppelten Wertder zum Bruche erforderlichen
Minimalhdhe nicht Ubersteigt.

2. In einem friheren, im Jahre 1901 dem Buda-
pester Kongrel? vorgclegten Berichte* hat Vandcrhoym
darauf hingewiesen, dafR bei konstanter Zahl von m/kg
der Bruch eines gekerbten Probestabes leichter durch
einen Béren von groRem Gewichtund geringer Fallhéhe als
durch einen von groRBer Héhe heruntcrfallendcn Béren
geringen Gewichtes erfolgt.  Diese Versuche wurden
wiederholt, und aus den mitgetcilten Ergebnissen 1aRt sich
leicht ersehen, daR bei konstanter Arbeit P mli dio Schlag-
arbeit, unabhéngig von der Form der Kerbung, mit dem
Gewicht des Béaren und mit der Fallhéhe zunimmt.

3. Vergleichende Versuche iber die Bedeutung der
Form der Einkerbung ergaben doren groRle Bedeutung,
wenn es sich um ein verhéltnismaRig sprodes Material
handelt. Verglichen wurde die Charpyschc Kerbung und
die scharfe Einkerbung.

Endlich wird in dem Berichte bemerkt, daR die im
Handel vorkommenden Metalle, selbst Tiegel- und Elektro-
stahl, zu ungleichméRig sind, um irgendeine SchluR-
folgerung beziiglich der Brichigkeit aus einem Versuch
mit oingekerbten Probestdben zu ermdglichen und um
diese Prifmethode als Uebernahmeprobo in die Lieferungs-
vorschriften aufzunehmen.

Trotzdem liefert die Probe, insbesondere wenn sie
ofter wiederholt wird, hei dem Studium eines neuen Me-
tallcs oder fir den Vergleich der Metalle untereinander
sehr ndtzliche Anhaltspunkte (ber die Brichigkeit.
Die Gesellschaft hat daher auch dio Absicht, bei kinf-
tigen Untersuchungen sich der Methode weiter zu bedienen,
jedoch lediglich zum Zwecke des Studiums.

Dr. A. Schmid, Zirich bohandelte den

EinfluR der Stabform und der Behandlung des Metalles
auf die Resultate bei der Kerbschlaghiegeprobe

Das Haupthindernis gegon dio Verwendung desgrofRen Nor-
malstabes bei der Durchfiihrung der Kerbschlagbiegeprobe
flr gewisse FiuBeisensorten, wie Nieten- und Schrauben-
cisen, sind die groRen Abmessungen dieses Stabes. Auch
der kleine Stab (von 10x10 mm Querschnitt) ist weniger
geeignet wegen des allzu kleinen Radius der Kerbnmdung
von 0,07 mm, da sich diese Bohrung bei harteren Materialien
mit gendgender Genauigkeit nicht ohne weiteres herl
stellen 1aBt. Zweck der vorliegenden Untersuchung war,
die Verwendungsmdglichkeit eines Stabes von 10 X 10 mm
Querschnitt, 2,5 mm Kerbtiefe und 1 mm Kerbradius
festzustellen.  Bestimmte Schluffolgerungen in bezug auf
die zu beantwortende Frage kénnen noch nicht aufgestellt
werden, da die Zahl der ermittelten Werte zu gering ist,
und die Versuche auf andere Materialsorten ausgedehnt
werden missen. In bezug auf dio untersuchten Materia-
lien:

Siemens-Startin-FluRcisen mit 38,7 kg/gmm Zugfestig-

keit und 27,5 % Dehnung und

* Vgl. St. u. E. 1901, 1. Nov., S. 1197/1200.
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Siemens-Martin-Stahl mit 47,9 kg/gmm Festigkeit und
28 % Dehnung

gelten folgende SchluRfolgerungen:

Stabe mit 20 X 20 mm Querschnitt, 5 mm Kerbtiefo
und 2 mm Kerbradius bei 120 mm Auflageweito liefern
praktisch dieselben Ergebnisse wie der groRe Normalstab.
Der zu untersuchende Stab mit 10 X 10 mm Querschnitt,
2,5 mm Kerbtiefe und 1 mm Kerbradius liefert bei 60 mm
Auflageweite mit dem Faktor 1,44 multipliziert ann&hernd
dio Werte des groBen Normalstabes. Bei 120 mm Auflage-
weito betrugt der Faktor 1,62. Die Schwankungen
zwischen den Einzelwerten bei ein und derselben Stabform
fielen ziemlich bedeutend aus, besitzen jedoch prozentual
bei den kleinen Stdben etwa dasselbo MaR wie bei den
groRen Stdben. Durch Schmieden der Probestdbo, statt
durch kaltes Heransarbeiten, tritt cino Erh6éhung der
Schlagfestigkeit um durchschnittlich 23 % ein, eigentim-
licherweise unabhéngig davon, ob auf den kleinen oder auf
den groBen Querschnitt heruntergesclimiedct worden war.
Die geschmiedeten St&be weisen untereinander keine
groBeren Schwankungen auf, als die gehobelten.

Nicolas Davidenkof, St. Petersburg, berichtete
Uber dio

Theorie eines Apparates fiir Schlagzerreilproben.

Bekanntlich wird der SelilagzerreiBversuch mit den
Maschinen der Amsler - Laffonschcn Bauart in folgender
Weise ausgefuhrt:

Der Probestab verbindet zwei Hammerbaren mit-
einander. Das ganze System, Hdmmerbaren einschlieBlich
Probestab, fallt in vertikaler Richtung nach unten; der
obere Hammerbar wird in einem gegobenen Augenblick
plétzlich in seiner Bewegung aufgehalton, wodurch man
den unteren Hammerbédren zwingt, auf den Probestab
einen Zug auszuiben.

Bei der Ausfilhrung einer groBeren Anzahl von Ver-
suchen traten Zweifel auf an dor Richtigkeit der Ergeb-
nisse bezlglich der Schlagarbeit, wenn man sie nach dor
Formel berechnet

A2

wobei M die Masse des unteren Hammerbdren ist und
V,— V, die zugehdrigen Geschwindigkeiten vor und nach
dem Schlag darstclicn. Die genaue Untersuchung des
Schlagzerreilvorganges brachte den unvorhergesehenen
Umstand zutage, daR der obere Hammerbdr, anstatt nach
dem Aufschlagen auf den S&ulen stehen zu bleiben,
zuriickprallt und seine Bewegung in entgegengesetzter
Richtung fortsetzt. Hierbei wird erst der Bruch bewirkt.
Es ist also klar, daR die Eorménderungsarbeit sich auf die
beiden Hammerbéren verteilt, und dal man auf dio Be-
wegungen des oberen Hammerbéren Ricksicht nehmen
muB, indem man sie mit ebensolcher Genauigkeit wie die
des unteren berechnet. Durch eine besondere, vom Ver-
fasser beschriebene einfacho Vorrichtung wurde es mdog-
lich, auch die Geschwindigkeiten des oberen Hammer-
baren vor und nach dem Schlage zu bestimmen und sie
selbstregistriercnd aufzuzeielmon. Die Versuchsergebnisse
zeigten, daB der Durchschnittswert der wirklichen Form-
&nderungsarbeit um 56 % jenen Ubersteigt, den man nach
dem gewdhnlichen Verfahren erhdlt. Die analytische
Néherungsformel fiir die Berechnung der Forméanderungs-
arbeit ist folgende:
T=1" V -

+ M (M YPIM (Vi Vi)_ 2

In dieser Formel sind M bzw. m die Massen des
unteren bzw. oberen Hammers, V, bzw. V. die Geschwin-
digkeiten des oberen Hammers vor und nach dem Hammer-
schlag, Vj und v2dieselben Geschwindigkeiten des unteren
Hammerbéren. Die GroRe des begangenen Fehlers richtet
sich nach den Abmessungen des oberen H&mmerbaren
und kann unter besonderen Umsténden vernachléssigt
werden.
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Farst A. Gagarin, St. Petershurg, bespraoh dio
Wirkungsweise und den Genauigkeitsgrad des von ihm
konstruierten Apparates fiir eine

Selbsttatige Aufzeichnung der Beziehung zwischen Druck-
kraft und Formé&nderung der Materialien wahrend des
Schlages.

Es hat sich gezeigt, daR bei dem Apparat, Uber den der
Verfasser bereits im Jahre 1906 gelegentlich des Brisseler
Kongresses  berichtete,* wahrend der Aufzeichnung
immer noch stérende, mit genligender Genauigkeit nicht
zu berlcksichtigende Schwingungen des Schreibstiftes
auftreten, dio dazu fihrten, ein neues, einfaches Wieder-
gabeverfahren auf optischer Grundlage auszufiihren.

Leonardo Fea, Rom, legte einen Bericht vor uber
Mechanische Versuche mit Sonderstdhlen fur Schiffbauten.

Es wurden eine groBe Anzahl von Stélilon fur Teile, die
dem Anprall von Geschossen Widerstand leisten missen,
untersucht, und zwar Chromnickelstélile und Chrom-
nickelvanadiumstahle, deren Zusammensetzung und
Warmebehandlung jedoch nicht angegeben ist. Es sollen
daher aus dor vorliegenden Untersuchung nur die SchluB-
folgerungen wiedergegeben werden, die sich auf dio Be-
ziehungen zwischen den Ergebnissen der einzelnen Pri-
fungsmethoden erstrecken.

Dio spezifische Schingarbcit, die Brinellscho Hérte-
zahl, das Ergebnis der Dauerproben (Maschino von Lind-
graf-Turner) und dio Festigkeit an der Zug-Elastizitats-
grenze stehen qualitativ in Wechselbeziehungen. Ebenso
haben die Dehnung und dio spezifische Schingarbcit
unter sich gleiche Richtung. Es stimmen aber insbesondere
dio Ergebnisse der Schlagversuche mit denen der Dauer-
proben nicht uberein. Endlich ist keino der obigen Proben
in dor Lage, einen hinreichenden Begriff vom SohuB-
widerstnnd der Platten zu geben. (Fortsetzung folgt.)

Gesellschaft Deutscher Metallhitten-
und Bergleute.

Die erste Hauptversammlung der Gesellschaft, tber
deren Griindung wir bereits berichteten,** wurde in den
Tagen vom 20. bis 23. September d. J. in Berlin ab-
gehalten. In der in der Technischen Hochschule zu Char-
lottenburg stattgefundenen Mitgliederversammlung, dio
von Gebeimrat W. Boreliers, Aachen, er6ffnet wurde,
erstattete der Vorsitzende, Bergwerksdirektor Niedncr,
Tarnowitz, den Bericht Uber die Entwicklung der Gesell-
schaft, deren Mitglicderzahl seit der Grundung schnell
auf Ober 350 gestiegen ist. Vom Oktober d. J. ab gibt
die Gesellschaft ein eigenes Organ unter der Bezeichnung
»Metall und Erz“ als neue Folge der ,Metallurgie*
selbstdndig heraus, das den Mitgliedern der Gesellschaft
fur den Jahresbeitrag kostenlos geliefert wird. In der
Mitgliederversammlung wurden Berghauptmann a. D.
Vogel, Bonn, und Bergrat Zdrner, Kalk, in den Ver-
waltungsrat neu hinzugowahlt.

Die Reihe der Vertrdge wurde erdffnet durch einen
Bericht von Geheimem Oberbergrat Bornhardt, Berlin:
Ueber die Erzvorkommen des Rheinischen Schiefergebirges.

Der Redner lieR hierbei die Eisen- und Manganerz-
vorkommen unberiicksichtigt und beschrénkte sich, der
Zusammensetzung der Zuhorerschaft Rechnung tragend,
auf die fur den Metallhuttenmann praktisch wichtigen
Erzvorkommen. Die wirtschaftliche Bedeutung der rhei-
nischen Erzvorkommen ist daraus zu ermessen, daf} dort
im Jahre 1911 fir 0,0 Millionen JC Bleierze und fir
12 Millionen K Zinkerze gewonnen worden sind.  Ueber-
wiegend handelt es sich um Génge, die in den Schiefer-
und Grauwacken des Unterdevons aufsetzen.  Solche
Génge kommen besonders im Siegerlande, im Bergischen
und in dem Ems- und Braubacher, dem Molau- und

* Vgl St. u. E. 1906, 15. Okt., S. 1274.
** St u. E, 1912, 18. April, S. 668,
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llolzappelcr, dem Ramsbeckcr und dem Westeifeier Be-
zirk vor. Ausnahmen bilden nur dio Vorkommen von
Mechernich und Aachen, von denen die erstcren Lager im
Bimtsandstein liegen, die letzteren Hohlenfillungen im
Kohlenkalk darstellcn.

$r.°30Q- Putz, Taruowitz, hielt einen Vortrag

lieber den gegenwaértigen Stand der Aufbereitung kiesiger
Zink- und Bleierze In Oberschlesien.

Fir dio Lieferung von Zinkerzen als Haupterzeugnis
kommen in Oberschlesien zurzeit zwolf Gruben in Frage,
deren Erzeugung sich im Jahre 1911 auf 375 210 t Zink-
blende, 11 890 t Galmei, 47 722 t Bleierze und 10557 t
Schwefelkies bzw. Markasit mit einem Gesamtwert von
36568 965 M belief. Diese Fertigprodukte entstammen
einem Haufwerke, das aus Zinkblende, Bleiglanz, Markasit
bzw. Schwefelkies, Galmei, Dolomit und Letten besteht.
Die Verarbeitung erfolgt in neun Blendewéschen mit
einer Stundenleistung von insgesamt 410 t und sechs
Galmeiwdschen mit 100 t stiindlloner Durchsatzfahigkeit
auf namechanischem Woge. AuRerdem sind eine trocken-
magnetische Aufbereitung mit 15 t und eine nafmagne-
tische mit 5t Leistung in 24 st im Betrieb. Die Haupt-
schwierigkelten der Aufbereitung liegen in der innigen
Verwachsung von Schwefelkies und Zinkblende, der
lettigen Beschaffenheit des Haufwerkes, der wechselnden
Zusammensetzung und der oft groBen Armut der Erze.
Die vorwiegend neuzeitlichen Anlagen erzielen eine gun-
stige Anreicherung, z. B. von 7 bis 12 % Zinkgchalt im
Rohlager auf 40 % und mehr Zink im Fertigprodukt,
sowie ein gunstiges Ausbringen bis etwa 89% Zink der
Aufgabe. Die grofite Anlago ist die Blcndewische der
Bergwerksgesellschaft Georg von Giesches Erben, dio
1900 t in 10 st verarbeitet. Nach Besprechung der wich-
tigsten Einzelheiten der verschiedenen Anlagen geht der
V%rtrag_ende dann noch auf den Gang der Aufbereitung
naher ein.

In seinem Vortrago

Einiges Uber die Erzeugung von Metallen Im elektrischen
Ofen

berichtete Direktor Stephan, Uginc, lber die von ihm
durchgefiihrten Versuche zur Erzeugung von Metallen im
elektrischnen Ofen. Der dabei verwendete Elektroofen,
Bauart Girod, wurde im Laufe der Versuche mehrfach um-
konstruiert, um sichere Unterlagen fiir den Bau gréRerer
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Oefen zu gewinnen. Als Reduktionsmittel dienten
Holzkohle, Koks, Anthrazit, dio sich samtlich als

brauchbar erwiesen; als Zuschlag wurde Kalkstein be-
nutzt. Die Elektroden bestanden aus Kohle, teilweise
fanden Pole aus weichem Stahl sowie wassergekihlte
Kupfcrpole Anwendung. Dio verwendeten Erze besalRen
einen Gehalt von etwa 10 bis 20 % Kupferoxydul, 30 %
Kieselsdure, 10 % Tonerde, 3 bis 5% Kobaltoxyd und
7 bis 32 % Feuchtigkeit. Als Reduktionserzeugnis wurde
stets ein durch betréchtliche Mengen von Kobalt, Eisen
und Silizium verunreinigtes Schwarzknpfei erhalton. Der
Stromverbrauch betrug 1000 bis 1200 ICWst f. d. t durch-
gesetztes Erz, dor Elcktrodcnabbrand 8 kg f. d. t Erz
und der Verbrauch an Reduktiopskohlo durchschnittlurh
25% des Kupfergebaltes dor Beschickung. Aus seinen
Versuchen zieht der Vortragende den Schluf’, daR der
elektrische Ofen fir dio Verhilttung von Kupfererzen
kaum eine grofRe Bedeutung erlangen wird, da die jetzigen
metallurgischen Einrichtungen so wirtschaftlich arbeiten,
dall ein Wetthewerb durch den elektrischen Ofen nur in
solchen Gegenden zu erwarten ist, dio arm an festen
Brennstoffen, jedoch reich an Wasserkraften sind, und
von wo ein Transport der Erze auferdem unwirtschaft-
lich ist. Zu einem &hnlichen Ergebnis gelangte der Redner
bei Versuchen mit dem elektrischen Verschmelzen von
Nickel- und Zinkerzen.

Direktor V. Engelhardt, Berlin, erstattete schliel3-
lich einen Bericht

Ueber Zinkelektrolyse In wdésseriger Ldsung.

Nach einer Besprechung der Hopfnerschen Chlorid-
elektrolysc und dor Grinde ihres MiRerfolges besprach
der Vortragende die Arbeiten der Siemens und Halsko
A. G. Uber dio Verwendung von massiven Blei- und
Mangansuperoxyd-Anoden bei der Zinksulfatelektrolyse.
Aus der Berechnung und den vorgefilhrten Schaulinieu
geht hervor, dall das Verfahren wirtschaftlich durchfihr-
bar ist, wenn entweder billige Kraft zur Verfligung steht,
oder wenn die zu verarbeitenden Erzo infolge verschiedener
Umstédnde, wlo hoho Transportkosten, besondere Zu-
sammensetzung usw., nicht mit den normalen Markt-
preisen fir Erz eingesetzt werden kdnnen.

Die Tagung fand ihren AbschluB mit einer Besichti-
gung der Berliner Stadtfabriken der Allgemeinen Elek-
trizitats-Gesellschaft. Als Ort fir die nachste Mitglieder-
versammlung, die im Juni 1913 stattfinden soll, wurde
Aachen bestimmt.

Patentbericht.

Zuricknahme und Versagungen.

KI. 1b, M45079. Lamcllennumtcl fiir Elektromagnet-
Walzen, bei welchem auf einem unmagnetischen Zylinder-
Mantel nebeneinander liegende L&ngsstabe aus magnetisier-
barem Metall und unmagnetisierbarem Metall angeordnet

sind. Magnet-Werk, G. m. b. Il. Eisenach, Erste
deutsche Spezialfabrik fiir  Elektromagnet-Apparate,
Eisenach. St. u. E. 1912, T. Febr., S. 204.

KI. 7e, C 19031. Maschine zur gleichzeitigen Her-
stellung mehrerer Nagel, Klammern u. dgl. Alfred Charles,
Smethwiok, Engl. St. u. E. 1912, 20. Juni, S. 1038.

KI. 70, K 44372. Vorrichtung zur Herstellung der
hiipfe an maschinengeschmiedelen Nageln. Jakob Kindll-
mann, Gruzo bei Winterthur (Schweiz). St. u. E. 1912,
8. Febr., S. 248.

KI. 10a, C 20348. Verfahren der Verkohlung bzw.
stufenuteisen Destillation von Holz, Torf u. dgl. Chemische
Fabrik Pludcr, G. m. b. H., Pluder, O.-Schl. St. u. E.
1912, 29. Febr., S. 302.

KI. 10a, Sch 38285. Fahrbare Vorrichtung zum
Oeffnen und Schliefen der Tiren an Koksofen. Fa. Gustav
Schade, Fabrik fir Eisenkonstruktion und Bergbau,
Dortmund. St. u. E. 1912, 20. Juni, S. 1038.

KI. 10a, K 41 784. Schragkammerofen, bei welchem
die Heizzlige durch eine mittlere Wand in zwei vollsténdig
getrennte Gruppen geleilt sind. Fa. Aug. Klonne, Dort-
mund. St. u. E., 21. Dez., S. 2167.

Kl. 12¢, Z 7347. Vorrichtung zum Halten der Tem-
peratur von Gasen und Dampfen auf bestimmter Hohe
beim Filtrieren derselben. Zschocko-Wecrko Kaiserslautern,
Akt.-Ges., Kaiserslautern. St. u.E. 1912, 15. Febr., S. 280.

KIl. 18a, D 24042. Vorrichtung zum selbsttatigen
Senken und Wiederanheben des Deckels wahrend des Be-
gichtens mittels eines am Begichtungswagen ungeordneten
Schwinghebels.  Emil Dénhardt, Algringen (Lolhr.).
St. u. E. 1912, 23. Mai, S. 877.

KIl. 18b, E 14944.  Verfahren zur Umwandlung
von flissigem Roheisen in FluReisen in einem Herdofen,
wobei zunachst bei niedriger Temperatur die Oxydation
von Silizium, Mangan und Phosphor und alsdann bei
hoher Temperatur die Oxydation von Kohlenstoff herbei-
geftihrt wird.  Elektrostahl G. m. b. H., Rcmschcid-
Hasten. St. u. E. 1911, 31. Aug., S. 1422

KIl. 18c, K 50255.  Ununterbrochen arbeitender
Ofen zum Blankglihen von Metallen in einer Atmosphére
von indifferenten Gasen. Carl Kugel, Werdohl. St. u. E.
1912, 9. Mai, S. 800.
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KI. 10a, G 25340. UnterlagsplaUe fir Eisenquer-
schwellen-Oberbau. Georgs-Marien-Bergwerks- und Hutten-
Vereln, Akt.-Ges., Osnabriick. St. u. E. 1910, 23. Nov.
S. 2009.

KL 21 g, W 38352. Verfahren zur Herstellung einer
fur den Ban von elektrischen Apparaten und Maschinen
geeigneten Eisenlegierung von einer groBen magnetischen
Sattigungsintensitét. Pierre  Weil3, Zurich (Schweiz).
St. u. E. 1912, 4. April, S. 589.

KI. 21h, S 340922. Induktionsschweilverfahren.
Zus. z. Anm. S. 33585. Wilhelm Sokoll, Pasing bei
Mdinchen. St, u. E. 1912, 23. Mai, S. S77.

Kl. 3le, L 33512. Verfahren zum AusgieRen von
Lagerschalen {ber einem liegenden Dorn nebst Vorrichtung
zur Ausfiuihrung des Verfahrens. Fa. Heinrich Lanz, Mann-
heim. St. u. E. 1912, 9. Mai, S. 801

KI. 31c, M 45701. Zange zum GieRen von Kloppcl-
loten mit Abschervorrichtung. Ferdinand Meyer, Barmen.
St. u. E. 1912, 4. April, S. 589.

KIl. 31 ¢, B 61 732. Verfahren zum GieRen von Stahl-
guBrédern und &hnlichen Flachkérpern unter Anbringung
des EinguBtrichters an. hochster Stelle.. Otto Bcthke,
Treseburg a. Harz. St. u. E. 1911, 5. Okt., S. 1037.

KIl. 31 ¢, B 64 725. Verfahren zum GieRen von dichten
Melallblécken mittels Erschitterung der Form.  Bergmann-
Elektrizitatswerke, Akt.-Ges., Berlin. St. u. E. 1912,
4. April, S. 539.

Kl. 421 W 35822. Vorrichtung zum selbsttatigen
Anzeigen und Aufzeichnen des Kohlenséuregehaltes von
Verbrennungsgasen. Edgar Paul Ward, Bradford (Engl.).
St. u. E. 1912, 4. April, S. 589.

KI. 67b, B 65978. Sandzufilhrungsvorrichtung an
Sandstrahlgeblasen mit dem Sandraum an der Luftduse,
durch ein Zwischenrohr frei zuflieRendem Sandstrom, mul
selbsttatiger Absperrung des Zulaufes zu diesem Sandraum
durch die an die AusfluBéffnungen herantretende Sand-
saule. Badischo Maschinenfabrik und EisengieRerei vorm.

G. Seliold und Sebold & Ncff, Durlach i. Baden. St. u. E.

1912, 2. Mal, S. 756.

KI. 80b, K 44809. Verfahren zur Regulierung der
Abbindeze.it von Schlackenzementen, die nach beliebigem
Verfahren hergestellt sind, oder von Zementen aus kinst-
lichen Schmelzen der Zementrohstoffc. Dr. Hans Kunhl,
GroB-Lichterfeldo bei Berlin. St. u. E. 1911, 2. Nov.,
5. 1S00.

KI. 80 c, H 55729. Gasscluichtofen mit sich um seine
Achse drehendem Schachtuntertcil zur Ausubung des Ver-
fahrens nach Patent 241 412; Zus. z. Patent 241 412.
Hans Christian Hansen, Berlin. St. u. E. 1912, 4. April,
S. 589.

Ldéschungen.

KI. 1b, Nr. 238558. Verfahren, unmagnetische Erze
oder Huttenprodukte der magnetischen Aufbereitung zugang-
lich zu machen. Sr.*nR. Ernst Justus Kohlmoyer, Char-
lottenburg. St. u. E. 1912, 15. Febr., S. 287.

KL 7a, Nr. 245707. Vorrichtung zur Herstellung
nahtloser Rohre, aus vollen Blocken mittels eines Il (dz-
veerks, bei icelchem der Block gegen einen Dorn vorgeschoben
wird. Tubes Limited, Aston, England. St. u. E. 1912,
18. Juli, S. 1199.

IC. 10a, Nr. 221558. Einrichtung zum Absaugen
der Gase aus den Kammern liegender Koksofen. Robert
Muller, Essen, Ruhr. St. u. E. 1910, 19. Okt., S. 1808.

IC. 10a, Nr. 221932. Kohlcnstampfanlage. Mar-
kische Maschinenbauanstalt Ludwig Stuckeuholz, A. G,,
Wetter a. d. Ruhr. St. u. E. 1910, 19. Okt., S. 1809.

KI. 10a, Nr. 227 997. Kohlcnstnmpfmaschine. Albert
Gerlach, Nordhausern St. u. E. 1911, 6. April, S. 560.

KI. 10a, Nr. 232 187. Liegender Koksofen mit ge-
trennten Heizzigen und innerhalb der Heizwénde an-
gebrachten Brennern. Adolf Mérker, Caternberg. St. u. E.
1911, 10. Aug., S. 1304.

KI. 10a, Nr. 233321. Beschickungsvorrichtung fur
liegende GroBkammerdfen zur Erzeugung von Gas und
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Koks. Grono & Stdcker, Oberhausen, Rhid. St. u. E.
1911, 24. Aug., S. 1385.

IC. 18a, Nr. 213719. Verfahren der Behandlung
flussiger Hochofenschlacke mittels ljuft allein oder ge-
meinsam mit starker oxydierend wirkenden Stoffen. Henry
Kelway Gwyer Barnber, Greenhithe (Kcnt, Engl.).
St. u. E. 1910, 16. Febr., S. 302.

KI. 18a, Nr. 219509. Beschickungsvorrichtung fur
Schachtéfen und Gaserzeuger mit heb- und senkbarem Vcr-
sMuRkegcl, der seine Sitzflachen an dem Fillrumpf und
an einem Bodenteller in dessen Mitte findet. Mit Zusatz-
patent 222 882. Deutsche Huttenbau-Gesellschaft m. b.
H., Dusseldorf. St. u. E. 1910, 10. Aug., S. 1384.

KIl. 18b, Nr. 216 302.  Verfahren zur Gewinnung
eines Gases von mdglichst hohem Brennwert aus Bessemer-
gasen. Jegor Israel Bronn, Hombach i. Lothr.  St. u. E.
1910, 27. April, S. 712.

KI. 18 b, Nr. 230 090. Verfahren zur Herstellung
von Konverterbdden aus geprefiten und gebrannten Form-
steinen.  Alphonse Gouillon, Le Blanc, Frankreich.
St. u. E. 1911, 15 Juni, S. 974.

KL 18c, Nr. 238 267. Verfahren zum Harten von
Eisen und Stahl im Einsatz, wobei kohlendwirkende Schmelz-
bader in feuerfesten Tiegeln mit Karbonaten als Schmelz-
flussen und Beheizung mittels Wechselstroms unter Ver-
wendung von Kohleclektroden als Hartemittel benutzt werden.
Georg Mars, Dusseldorf. St. u. E. 1912, 1 Febr,
S. 205.

KI. 21 h, Nr. 227 395. Elektrischer Induktionsofen.
Mit Zusatzpatent 228 257. Karl Grunowald, Bredcney.
St. u. E. 1911, 6. April, S. 559.

KI. 21h, Nr. 239087. Verfahren zur Verbindung
von Resten der Elektrodenkohlen fur elektrische Ocfen.
Filip Tharaldscn, Dronthcim, Norwegen. St. u. E. 1912,
8. Febr., S. 248.

IC. 21h, Nr. 246036. Einrichtung zur Phasen-
kompensation bei elektrischen Induktionséfen.  Aktien-
gesellschaft Brown, Bovcri & Cie.,, Baden, Schweiz.
St. u. E. 1912, 22. Ang., S. 1426.

KI. 24 0, Nr. 220 631. Kammerofen mit nebeneinander-
liegenden, durch Heizzlige getrennten Ofenkammern. Gebr.
Kaompfe, G. m. b. H., Eisenberg, S.-A. St. u. E. 1910,
2. Nov., S. 1888.

KI. 24c, Nr. 235096. Brennerkopf fiir kippbare
Schmelz-, Warme.- oder ahnliche Oefen. Poetter & Co,
A. G., Dortmund. St. u. E. 1911, 2. Nov., S. 1802

KI. 24e, Nr. 230 319. Schlackenraumer fiur Gas-
erzeuget, bestehend aus einem oder mehreren in die Rost
spalten hineinragenden, gegen den Rost drehbaren Armen.
Erich Long, Mulheim a. d. Ruhr, St. u. E. 1911, 29. Juni,
S. 1055.

KI. 24e, Nr.
Schachtwand.  Emil

232 996. Gaserzeuger mit drehbarer
Goldmann, Karchowitz bei Peis-
kretseham, O.Schl. St. u. E. 1911, 17. Aug., S. 1350.

KI. 24c, Nr. 235 242.Gaserzeuger mit einem den
feststehenden zentralen Rost umgebenden drehbaren Wasser-
trog. Josef Rculcaux, Wilkinsburg, Penns., V. St. A
St. u. E. 1911, 26. Okt., S. 1765.

KI. 24e, Nr. 238276. Gaserzeuger zur Vergasung
minderwertigen, als freier Haufen aufgeschichteten Brenn-
stoffes. Richard Kietzer, Berlin. St. u. E. 1912, 22. Febr.,
S. 324.

KI. 24 f, Nr. 232 747. Feuerung mit drehbarem Herd.
Jules Savarv, Nesles, Frankreich. St, u. E. 1911, 7. Sept.,
S. 1467.

KI. 24 f, Nr. 244 269. Treppenroststab fir schrag-
liegende Wanderroste.  Firma L. & 0. Steinmfllicr,
Gummersbach, Rhld. St. u. E. 1912, 5. Sept., S. 1505.

KI. 31a, Nr. 229409. Ofen zur Ausnutzung der
unter den Ofengewdlben hinstreichenden Oberhitze zum
Schmelzen von Metallen o. dgl. Friedrich Wilhelm Winner,
Wiesbaden. St. u. E. 1911, 15. Juni, S. 974.

Kl. 31 b, Nr. 222 814. Pneumatische Formmaschine.
Conrad Kochling, Hagen i. W. St. u. E. 1910, 9. Nov.,
S. 1924.
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KL 31b, Nr. 240 912. Formmaschinen-Durchzugs-
]Vendeplatte, bestehend aus drehbarer Durchziehjdatte,
Modcllplatte und Stltzstempdjdattc.  Wilhelm Schmidt,
Schmiedeberg, Bez. Dresden. St. u. E. 1912, 23. Mai,
S. 878

KJ. 31c, Nr. 230 373. Einrichtung an Moidlplatten
zur Herstellung des mittleren Formteiles dreiteiliger Formen
auf der Formmaschine. Firma August Bilstein, Alten-
vorde, Kr. Schwelm. St. u. E. 1911, 29. Juni, S. 1054.

Kl. 31c, Nr. 230 124. Dauerform zum GielRen von
Metallrohren und anderen Korpern. Silieawarc Limited,
London. St. u. E. 1911, 23. Nov., S. 193L

KIl. 49b, Nr. 233914. Verfahren zum Zertrennen
von Masseln.  Miirkisclio Maschincnbauanstalt Ludwig
Sluckenholz, A. G., Wetter a. d. Ruhr. St. u. E. 1911,
21. Sept., S. 1544.

KI. 49, Nr. 220 281. Hydraulische Schere mit be-
weglichem Ober- und Untermesser. Duisburger Maschinen-
Imu-Akt.-Ges. vorm. Bechern & Keetnmn, Benrath bei
Disseldorf. St. u. E. 1910, 7. Sept., S. 1505.

KI. 49f, Nr. 211219. Vorrichtung zum Einlegen
und Entfernen von Gesenken in Schmiedepressen. Rhei-
nische Metallwaren- und Maschinenfabrik, Dusseldorf-
Derendorf. St. u. E. 1910, 12. Jan., S. 80.

KI. 80c, Nr. 241412. Verfahren und Vorrichtung
zum Betriebe von Gasschachtéfen. Hans Christian Hansen,
Berlin. St. u. E. 1912, 10. Mai, S. 839.

Deutsche Patentanmeldungen.*

23. September 1912.

Kl. 7a, D 25552. Universal-Walzwork zum Auswalzen
der Flauschen von Formoisen. William A. Dunn, Smith-
ville, V. St. A., u. A. M. Miller, Duluth, V. St. A

KIl. 7a, S 33275. « Vorrichtung zum Kanten des
Walzgutes. Wilhelm Spliethoff, Milheim a. d. Ruhr.

KIl. 21 h, P 28 680. Elektrisch beheizter Ticgelofen
mit verénderlichem Widerstand. Patents Purchasing Co.,
Newark, V. St. A

Kl. 31c, F 33804. Fahrbaro Vorrichtung zur Her-
stellung eines Sandbettes fur Herdformerei.  Friedr.
Feldhoff & Co., G. m. b. H., Wiilfrath, Rhid.

Kl. 31c, K 48597. Metellforin mit seitlichen Ein-
gussen fur Blockformlangsteilo o. dgl. Wilhelm Kurze,
Neustadt a. Rubenberge b- Hannover.

KI. 40 a, R 33900. Verfahren der Behandlung von
Salmiakgekratz. Now Jersey Zinc Co., NewYork. Priori-
tat aus der Anmeldung in den Vereinigten Staaten von
Amerika vom 12. 11. 10 anerkannt.

KIl. 42k, G 35969. Pneumatischer Probierapparat
fir Gefalie aller Art, insbesondere Fésser. Friedrich Gold-
mann, Wien.

26. September 1912.

KI. 10a, A 21540. Vorrichtung zum Oeffnen und
SchlieBen von Koksofentliren mittels eines schwenk-
baren Hubdaumens, an dem die Lastkette der Tur be-
festigt ist. Aplerbecker Hutte, Briigmann, Weyland &Co.,
Akt. Ges., Aplerbeck i. W.

KI. 10a, A 21639. Vorrichtung zum Entleeren
stehender Verkokungsofen mittels eines unterhalb der
Ofenkammer senkrecht beweglichen Kolbens, der den
Ofeninhalt aufnimmt. John Armstrong, London.

KI. 21h, P 27 933. Einrichtung zum elektrischen
Anwarmen von ringférmigen Gegenstanden, insbesondere
Radreifen, mittels in ihnen induzierter Stiéme. Pfrctzsch-
ner & Co., Maschinenfabrik, Pasing.

KI. 46c, N 12931.  Zerstaubungsvorrichtung fir
Verbrennungskraftmaschinen, insbesondere Diesclmaschi-
nen. bei denen der Brennstoff mit Hilfe von Druckluft
durch einen Plattcnzerstauber gepreflt wird. Fa. Julius
Neumann, Zittau i. Sa.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen
Tage an wéhrend zweier Monate fur jedermann zur
Einsicht und Einsprucherhebung im Patentamte zu
Berlin aus.
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Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
23. September 1912.

KI. 1 b, Nr. 522 125. Trommel fur oloktromagnctischo
Scheider. Heinrich Stein u. Ferdinand Steinert, Coln-
Bickendorf, Takustr. 95.

KI. 7a, Nr. 522388. Kaltwalzwerk fir Bander,
Draht o. dgl. mit vor den Arbeitswalzen liegendem, mittels
Spindel und Mutter in der Hohe verstellbarem Hochkant-
walzapparat. Deutsche Maschinenfabrik, A.G., Duisburg.

KI. 31 ¢, Nr. 522383. Schmiedeiserno Formkasten aus
Riffel, oder Linsenblccli. Fa. Johann ElséRor, Augsburg.

KI. 49 b, Nr. 522 195. Vorrichtung zum Schneiden
von Metall, Eisen u. dgl. fiir Stauch- und Schweimaschinen
aller Art. Johann Kieschnick, Kommerau b. Konigs-
wartha.

KI. 85d, Nr. 522 583. Walzeisen zur Herstellung von
Bodenreifen fiir eiserno Zisternen. Fajoneisen-Walzwerk
L. Mannstacdt & Co. A. G., CéIn-Kalk.

Deutsche Reichspatente.

KI. 40 a, Nr. 246 535, vom 19. November 1910. Zu-
satz zu Nr. 246067; vgl. St. u. E. 1912, 5. Sept., S. 1507.
Erzrost- Gesellschaftm.b. H,
in Kdln, Mechanischer Rost-
ofen mit einer oder mehreren
Ubereinanderliegenden kreis-

formigen Herdsohlen.
Gemall dem Znsatzpatcnt
sind die Ringkan&lea stufen-
formig angeordnet. Es soll
hierduroh der Uebergnng
des Erzes vom einen zum
andern Ringkanal erleichtert

werden.

KI. 49h, Nr. 247138, vom 13. August 1907.
McKinnon Chain Company in Now York. Elek-
trische KettenschweiBmaschine mit zwei SchweiBvorrich-
tungen.

Es sollen sémtliche Glieder einer Kette bei einmaligem
Durchgang durch dio Maschine geschweillt werden.
Hierzu werden zwei elektrische Schweilimaschinen benutzt,
die mit Abstand hintereinander mit ihren Fihrungen und
Elektroden in gleicher Weise aufgestellt sind. Die Ketten-
glieder werden abwechselnd gleichzeitig oder nachein-
ander geschweil3t, nachdem dio Kette zwischen den beiden
Maschinen um 90 0 verdreht worden ist

KI. 18 b, Nr. 247 149, vom 23. August 1911. Georges
Massip in Lcvallois, Frankr. Kippbarer elektrischer
Lichtbogenofen zur Erzeugung von Stahl und Eisenlegie-
rungen ohne Kohlensloffgchalt, bei welchem der Lichtbogen
zwischen einer beweglichen Elektrode und dem erst bei
hoherer Temperatur leitenden Tiegel gebildet wird.

Derkippbare Ofena besitzt auf3er der Bodeneloktrode b,
die den elektrischen Strom erst, wenn die Ofenwand in
hoherer Temperatur leitend geworden ist, zu leiten ver-
mag, und der oberen Lichtbogenelcktrode o noch bei d
eine dritte metallische Elektrode. Diese dient in Ver-
bindung mit der oberen Elektrode ¢ dazu, den Ofenin
Betrieb zu setzen, zu welchem Zweck dieser soweit gekippt
wird, daf} zwischen ¢ und d ein Lichtbogen entsteht.
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Statistisches. — Wirtschaftliche Rundschau.

32. Jahr™. Nr. 40.

Statistisches.

Dampfkessel-Explosionen Im Deutschen Reiche.*

Wie wir einer Zusammenstellung des Kaiserlichen
Statistischen Amtes** entnehmen, betrug bei den im
Deutschen Reiche vorhandenen Dampfkesseln

. ® 3 5 < darunter wurden
2 <

m ! ]9 = &S S

Jahre é 1 N g%g sofort  schwer leicht
&y 8 S Ketdtctt verwundet verwundet

1911 8 30 15 5 10
191J 8 7 3 2 2
1909 0 36 5 8 23

Nicht bertcksichtigt sind hierbei die Explosionen sol-
cher Dampfkessel, die von der Militarverwaltung oder der
Verwaltung der Kriegsmarine benutzt werden, sowie die
Kessel der Eisenbahnlokomotiven.

* Vgl. St. u. E. 1911, 21. Sept., S. 1547.

** Viertcljahrshefte zur Statistik des
Reiches 1912, drittes Heft, S. 127/38.

t Oder es starben binnen 48 Stunden.

Deutschen

Die mutmafiliche Ursache der Explosionen des letzten
Jahres bildete in drei Fallen Wassermangel, in je zwei
Féllen AufreiBen des Kesselmantcls infolge eines alten
Bruches bzw. einer Verletzung der Walzhaut beim Ver-
stemmen und zu hoho Spannung und In einem Falle
mangelhafte Ausfihrung einer Reparatur, unvorsichtiges
Verhalten des Heizers, vielleicht auch Gulfehler.

Erzeugung von guBeisernen Rohren in den Vereinigten
Staaten In den Jahren 1906 bis 1911.

Die Zeitschrift ,,The lron Age“* hat Ermittlungen
Uber die Erzeugung von gufleisernen Gas- und Wasser-
rohren in den Vereinigten Staaten angestellt. Von sdmt-
lichen in Betracht kommenden Werken der Vereinigten
Staaten mit Ausnahme von zwei Gesellschaften, die keine
Zahlen mitgeteilt haben, wurden danach erzeugt:

imJahre t imJahre t
1906 311379 1909 .. 352 931
1907 331744 1910 .. 397 251
1908 . .. .. 325038 1911 377476

* 1912, 19. Sept., S. 087.

Wirtschaftliche Rundschau.

Vom Roheisenmarktc. — England. Aus Middles-
brough wird uns unter dem 28. September wie folgt be-
richtet: Auf dom Roheisenmarkt verursachten die anfangs
der Woche herrschenden Beflirchtungen wegen der po-
litischen Verhaltnisse auf der Balkan-Halbinsel Abgaben
seitens der Spekulanten in Warrants, so dalR der Preis
derselben am 25. September bis auf sh 66/2 d f. d. ton
zuriekging; aber schon tags darauf wurden wieder
sh 67/2 d erzielt, und heute schlieen sie zu sh 67/1 d,
d. i. 1 d unter der Notierung der Vorwoche. Die Ver-
schiffungen sind trotz des Mangels an Dampfern erheb-
lich starker im Vergleich zu August, wéhrend der Bahn-
versand an Wagenmangel leidet. Die Nachfrage bleibt
lebhaft, und die allgemeine Lage ist recht fest und
hoffnungsvoll. Fir Frihjahr wird noch wenig gehandelt,
da die K&ufer vorziehen, abzuwarten. Die heutigen
Preise sind fur Oktoberlieferung: fir G. M. B. Nr. 1
sh 72/6 d, fur Nr. 3 und 4 sh 67/6 d, fiur Hamatit
M/N sh 80/— f. d. ton, netto Kasse, ab Werk. In den
Warrantlagern befinden sich 276 740 tons, darunter
274 145 tons Nr. 3.

Vom franzésischen Elsenmarkte. — Wahrend der
letzten Wochen sind auf dem franzésischen Eisenmarkte
verschiedentlich Bestrebungen hervorgotreten, in den
Preisstellungen fur das ganze Land zu einer gréfieren
Einheitlichkeit zu kommen. So werden die Verhand-
lungen zu einem Zusammenschlu® der verschiedenen
Eisenhéandler-Syndikate mit Aussicht auf Erfolg fort-
gesetzt. Was den EinschluR auch der Eisenwerke in
diesen neu zu bildenden Konzern anbetrifft, so sind
hierzu noch keinerlei grundlegende Verhandlungen ge-
pflogen worden. Doch liegt auch bei den Eisenwerken
die Neigung vor, hinsichtlich der Preisbildung zu gemein-
samen Malnahmen zu kommen, um sowohl eine allzu
starke und fur die kunftige Entwicklung des Marktes un-
gesunde Aufwértsbewegung zu verhindern, als auch eine,
den Verhaltnissen des Marktes Rechnung tragende Grund-
lage zu schaffen. Es erscheint nicht ausgeschlossen, da3
sich zu einer solchen Zusammenarbeit eine groere An-
zahl Eisenwerke bereit finden wurde, die eine Basis finden
miRten, der sich das kunftige Eisenhdndler-Syndikat an-
zugliedern vermag. Die Nachrichten wegen einer bevor-
stehenden Kartellierung der Eisenwerke waren dazu
angetan, der allgemeinen Stimmung auf dem franzésischen
Eisenmarkte noch groRere Festigkeit zu verleihen und

die Kauftatigkeit sowohl des Handels als auch der Ver-
braucherschaft von neuem anzuregen; man sagte sich,
daR auf vorteilhaftere Kaufgelegenheiten in den néchsten
Monaten nicht mehr zu rechnen’ sei. Die Hutten waren
in der Hercinnahme weiterer Auftrdge noch vorsichtiger
gewordon. Angesichts der zunehmenden Verteuerung auf
dem Kohlen- und Koksmarkto zeigt sich das Bestreben,
fur Roheisen, Halbzeug und GieRereiartikel aut hohere
Verkaufssiatzo zu kommen. Ueber die dem Roheisen-
Verkaufscomptoir zur Verfigung stehenden regelméRigen
Vorrate war man sieh anscheinend in Verbraucherkreisen
zeitweise nicht ganz klar; wahrend sie stellenweise als
recht umfangreich eingeschatzt wurden, Ubersteigen sie
tatsachlich in dem hierfur fast ausschlieBlich in Betracht
kommenden Meurthe- und Moselbczirk kaum 30000 t
in den verschiedenen Sorten zusammen. Der Anspruch
der Verbraucher war zeitweise so stark, dal das Comptoir
mit den Zuteilungen im Kuckstand blich; es ist zu bertck-
sichtigen, daR wéhrend der FruhjaKrsmonato, zur Zeit
der Zufubrstockung in englischem und deutschem Brenn-
material, weniger Roheisen crblasen wurde und die
spatere durchschnittliche Tagesleistung von 14000 t
nicht erreicht wurde. Gleichwohl hat die Gesamterzcu-
gung im ersten Halbjahr gegeniiber 1911 um 182000 t
zugenommen, sie stieg auf insgesamt 2 374000 t. An
Thomasroheisen wurden allein 174 000 t mehr erblasen, an
Giefereiroheisen 30 0001und an Bessemerroheisen 23 0001;
dagegen ging die Erzeugung von Frischereiroheisen um
45000 t zurick. An Stahlbiécken ist dio Gcsamt-
herstellung um 216 812 t auf 2 114 790 t gestiegen; die
Zunahme bei der Thoraasstahlherstellung betragt rd.
175000 t. Dieser Fortschritt gentigt aber dem anhaltend
groRen Bedarf noch keineswegs, es wird noch stets Uber
Lieferungsruckstande des Stahlcomptoirs geklagt. Die
Werke, denen infolge BetriebsvergroBerung umfang-
reichere Erzeugungsmengen zur Verfligung steben, be-
notigen auch mehr zum Selbstauswalzen, so dal den
Ubrigen Verbrauchern vom Stahlcomptoir keine erheblich
groBeren Posten zugeteilt werden konnten. Da auch an
den Naehbarmarkten sowie in GroRbritannien Halbzeug-
knappheit besteht, so sind mit dem Bezug von auswérts
keine Vorteile verbunden. Man erwartet fir die nichsten
Tage eine Entscheidung des Comptoirs hinsichtlich der
Freigabe des Verkaufs fur das néachste Jahr und der ent-
sprechenden Preisstellungen.  Auf dem Fertigeisen-
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markte konnte sich, bei der Zurtickhaltung der Worko
gegenliber neuen Lieferungsvertragen, die Kauftutigkeit
nicht in der Weise entwickeln, »io es unter andern Um-
stdnden der Fall gewesen wére. In den namentlich fir
nachstjahrige Abschliisse zu notierenden Preisen herrschte
keine volle Einheitlichkeit. Im Norden wurden, je nach
dem Umfang des Auftrages und der verlangten Liefer-
zeit, y2 bis 1 fr héhere Preise verlangt; die Werke des
Meurthe- und Moselbezirlcs gaben vielfach keine hoéheren
Sétze heraus, mollten aber auch Uber dio folgenden sechs
Monate hinaus meist nicht verkaufen. Im allgemeinen
sind die Betriebe noch fir diesen Zeitraum reichlich
besetzt, zum Teil, ohne den bereits Gbernommenen Ver-
pflichtungen, selbst bei Anspannung der vollen Leistungs-
fahigkeit, entsprechen zu kdnnen. Fur Stubeiscn muB
dieso Wartezeit fast allgemein voll verlangt werden, und
auch fir den regelmaRigen Abruf sind zwei bis drei Monate
erforderlich. Die Notierungen fur Schweistabeisen
werden im Norden meist denen fir FluRstabeisen
gleichgestellt, fur beide Sorten kommt der Mindestpreis
von 185 bis 190 fr in Ansatz; bei weniger glinstigen Spezi-
fikationen werden hohere Preise gestellt. In den Ost-
bezirken wird Fluf3stabeisen vorwiegend um 5 fr f. d. t
héher gehalten, als Mindestsatz gilt dort jetzt 185 fr.
Spczialsortcn kommen im Norden auf 195 fr, im Osten
auf 190 fr, im oberen Marnebezirk auf 195 bis 205 fr zu
stehen. Auf dem Pariser Markte sind die S&tze fiir Scliweif3-
stabcisen 205 bis 210 fr, fur Flufstabeisen durchgéngig
210 fr und fur Spczialsorten 215 bis 220 fr. Fur Band-
eisen sind dio bisherigen Preise meist bestehen geblieben;
je nach der Besetzung der Betriebe wird aber von den
Werken im Meurthe- und Mosclbezirk ein um 5 bis 10 fr
héherer Preis verlangt. Man ist an vielen Stellen noch mit
Lieferungen im Ruckstand. In Blechen waren die Auf-
tragserteilungen auf mittlere Sorten und Grobblecho
kurzlich weniger stirmisch; die Werke vermdgen daher
die Lieferzeiten hierfir gegenwértig etwas zu verkirzen.
Bei der seit geraumer Zeit verlangten, auch jetzt noch
verhéltnisméalig langen Wartezeit haben sich die Ver-
braucher oftmals an auswértige Bezugsgebiete gewandt,
so daB dio Einfuhr an Blechen im ersten Halbjahr auf
rd. 13000 (i. V. 4800) t gestiegen ist. Hieran sind in Uber-
wiegendem MaRe belgische Lieferanten beteiligt; von
dortigen Werken konnte meist in Monatsfrist geliefert
werden, wéhrend dio franzosischen Walzwerke fur den
regelméaRigen Abruf zwei bis drei Monate und flir neue Ab-
schliisse funf bis sechs Monate beanspruchten. Dabei war
es immer noch sehr unsicher, ob dieso Fristen nicht doch
Uberschritten wurden. Der Absatz in Tragern und son-
stigen Baueisen hielt sich auf recht befriedigender Hohe.
Vom Pariser Tragereomptoir wurde in den letzten Tagen
die diesjahrige vierte Preiserhéhung um 5 fr f. d. t
beschléssen. Der Grundpreis stellt sich damit fir den
Pariser Markt auf 235 bis 245 fr. Die Schienenwalz-
werke sind andauernd stark besetzt. Von den heimischen
Bahngescllsehaften werden Bestellungen in Gleismaterial
auf eine Reihe von Monaten hinaus ausgeschrieben. In
rollendem Eisenbahnmaterial kommen weitere Er-
giinzungsauftrdgo heraus, so von der Staatsbahnverwal-
tung 735 Guterwagen verschiedener Art und von der
Paris-Orleansbahn 100 Giterwagen. Fir Altmaterial
scheint sich allmahlich eine bessere Preishaltung hcraus-
zubilden; namentlich dio fur Martinwerke in Betracht
kommenden Schrottsorten erfreuen sich lebhafterer Nach-
frage. Die bevorstehende Ausdehnung der Martinstahl-
werko in Frankreich wird dieson Bedarf noch weiter
fordern.  Immerhin sind bei den Héndlern andauernd
groRe Vorréte vorhanden, und fur dio verladenen Posten
flieRen stets reichlich neuo Mengen zu, wodurch eine
notierbare Aufbesserung der Preise erschwert wird.

Vom belgischen Kohlenmarkte wird uns aus Brussel
unter dem 28. v. M. geschrieben: Die Geschéftslage am
belgischen Kohlenmarkt hat sich seit unserem letzten
Bericht merklich gefestigt. Die Nachfrage der Ver-
braucher hat einen sehr groen Umfang angenommen, da

Wirtschaftliche Rundschau.

Stuhl und Eisen. 1077

dio Beschaftigung in allen Industrien in den letzten zwei
Monaten erheblich besser geworden ist, und die Ver-
braucher fiir den Horbst mit einer weiteren Brennstoff-
Verteuerung rechnen. Ueber der ganzen belgischen In-
dustrie schwebt gegenwartig die Gefahr eines, fur den
Monat November politischer Griinde wegen geplanten
allgemeinen Ausstandes der belgischen Arbeiter. Dieser
Ausstand wirde nicht nur fir den belgischen Kohlen-
berghau, sondern auch fiir dio belgischo Eisenindustrio
und dio ubrigen Gewerbe bei der jetzigen ausgezeichneten
Beschaftigung in allen Fabrikationszweigen uniberseh-
bare Folgen haben. Wenngleich dio Regierung geneigt
zu sein scheint, weitgehende Zugesténdnisse zu machen,
und onzunchmen ist, daf3 es den Fuhrern beider Parteien
gelingen wird, einen so folgenschweren Konflikt zu ver-
meiden, so scheint sich dio ldee zu einem solchen Aus-
stand, namentlich in Bergarheitcrkreisen, stark einge-
nistet zu haben. Da cs sehr schwer ist, die breiteren
Volksschichten von einer seit langem gefalten fixen
ldee abzubringen, so wirft die geplante Bewegung bereits
ihren Schatten auf die Geschuftsverhaltnisso in den bel-
gischen Industriebezirken. Auf den Kohlenmarkt hat
sie bislang dio Wirkung ausgelibt, dio Nachfrage in Brenn-
stoffen erheblich zu beleben, da samtliche Verbraucher
bestrebt sind, mdglichst starke Vorrate aufzustapeln.
Auch seitens der privaten Verbraucher war die Nachfrage
in diesem Herbst in Hausbrandkohlen merklich stérker,
als sonst in dieser Jahreszeit. Die Stimmung des Marktes
hat dadurch eine unverkennbar allgemeine Festigung er-
fahren, und angesichts des sehr flotten Verkaufs wurden
in letzter Zeit verschiedene Preiserhéhungen vorge-
nommen. So beschlossen die belgischen Zechen, dio fur
Kohlenversendungen aller Art nach den ndrdlich der
Eisenbahnlinie Antwerpen, Sottegem, Renaix und Tournai
gelegenen Ortschafton gewahrte ErmaRigung von 1,50 fr
aufzuheben, was einor gleichstarken Preiserhéhung gleich-
kommt. Der Preis fur halbfette Feinkoblcn wurde von
den Zechen des Beckens von Charleroi um 0,50 bis 1 fr
erhoht; eine Reihe der dortigen Zechen hat auch in letzter
Zeit fur Hausbrandkohlen um 1 fr héhere Preise verlangt.
Dio indirekte Preiserhéhung fur den nordbelgischen Bezirk
war zum groRten Teil durch das Nachlassen des aus-
landischen Wettbewerbs mdglich, der in diesem Jahre
erheblich weniger in Erscheinung getreten ist, als sonst,
obgleich die eingefiihrten Mengen auslandischer Kohlen
wesentlich stérker als im Vorjahre sind. Dal} dio bel-
gischen Zechen unter dieser vermehrten Einfuhr zurzeit
weniger zu leiden haben, erklart sich aus der grolReren Auf-
nahmeféhigkeit des belgischen Marktes, teilweise durch dio
hohere Prcishaltung der auslédndischen Verk&ufer. Die
Gesamteinfuhr ausléandischer Brennstoffe nach Belgien
vom 1 Januar bis zum 1 September d. J. belief sich auf
G117 757 t (5280 680 t Kohlen, 005 985 t Koks, 285 080 t
Briketts), gegen 5543 878 t im Vorjahr. Die Steigerung
betragt 435 101 t fur Kohlen, 158 847 t fur Koks und
39900 t fur Briketts. An der Kohleneinfuhr war Deutsch-
land mit 3053 763 (i. V. 2791 665) t, England mit
1071 154 t, Frankreich mit 845094 t und Holland mit
315 674 t beteiligt. Die stérkste Einfuhisteigerung (um
331 000 t) ist bemerkenswerterweise bei den franzésischen
Kohlen festzustellen. Die Kohlenausfuhr Belgiens in
den ersten acht Monaten weist mit 3 304 650 t gegenuiber
dem Vorjahre einen Rickgang um 181 373 t, die Ausfuhr
von Koks mit 048 156 t einen Riuckgang um rd. 19000 t,
die Ausfuhr von Briketts dagegen mit 431 658 t eine Zu-
nahme um 103 213 t auf. Der Kohlemersan 1der Zechen
war in letzter Zeit auf dem Wasserwege recht lebhaft,
dagegen wuirfe dio Versendung mit der Eisenbahn durch
den seit langerer Zeit sehr fuhlbaren Wagenmangel be-
eintrachtigt. Man erwartet fir den Monat Oktober neue
Erhéhungen fir Hausbrand- und Industriekohlcn; Bri-
ketts durften vorlaufig unverandert bleiben, wéahrend
in Koks eine etwaige Verschiebung der Preise erst mit
dem ersten Januar 1913 eintreten kann. Ob das belgischo
Kokssyndikat die Preise fiur das nachste Halbjahr un-
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verandert lassen wird, wie die Hochofenwerke fordern,
wird angesichts der.hohen Preiso fur Kokskohlen und
dor sohr guten Absatzmdglichkeiten fir Koks vielfach
bezweifelt.

Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft zu Dusseldorf.*
— In der am 26. September abgehaltenen Hauptver-
sammlung des Stahlwerks-Verbandes wurde uUber die
Geschéaftslage folgendes mitgeteilt:

Das Inlandsgeschéft in Halbzeug ist fortgesetzt,
sehr lebhaft. Die Halbzeugverbraueher sind auferst stark
beschaftigt, und der Abruf ist ro dringend, daR ihm viel-
fach nicht entsprochen werden kann. Auch im Auslande
sind die Halbzeug verbrauchenden Werke bis zur Grenze
ihrer Leistungsféhigkeit in Anspruch genommen, und der
Spezifikationseingang von dort ist nach wie vor stark. —
In schwerem Oberbaubedarf ist die Lage recht befrie-
digend und der Auftragsbestand erheblich hoher als in
der gleichen Vorjahrszeit. Von den preuBischen Staats-
bahnen wurden noch Bestbedarfsmengen an Schienen,
Schwellen und Kleineisenzeug aufgegeben, so daf} der
Gesamtbedarf an Schienen und Schwellen fir 1912 nun-
mehr um 75 000 t und der von Kleineisenzeug um 11 000 t
hoher ist als im Vorjahre. Der von den bayerischen
Staatsbahnen aufgegebene definitive Bedarf fiur 1913
bleibt hinter dem vorjéhrigen zuriick, geht jedoch Uber
den Durchschnitt der letzten funf Jahre noch hinaus.
Mit mehreren deutschen Staatsbahnverwaltungcn wurden
neue Lieferungsvertrage getatigt, mit den Ubrigen Staats-
bahnen stehen dio Vertrédge vor dem AbschluB. — Auf
dem Auslandsmarkt fir schweren Oberbau ist die Lage
nach wie vor recht gunstig. Der Eingang von Anfragen
sowie die AbschluBtétigkeit hielten sich auf der seit-
herigen Héhe. — Das Grubenschienengeschéft hat von
seiner bisherigen Lebhaftigkeit nichts eingeblRt; die Auf-
tréage liefen nach wie vor in gutem Umfange ein, besonders
aus dem Auslande, so dal? immer noch mit sehr langen
Lieferfristen zu rechnen ist. Auch die Preise konnten eine
weitere Aufbesserung erfahren. In Bilicnschienen ist das
Geschaft wieder lebhafter geworden; namentlich aus dem
Auslande war in letzter Zeit der Eingang von Anfragen
und Auftragen sehr stark, und die Preiso konnten hier
ebenfalls aufgebessert werden. — In Eormeison hat sich
der Absatz im Inlandc befriedigend gestaltet, und der
Eingang von Spezifikationen ist der Jahreszeit ent-
sprechend ebenfalls zufriedenstellend; oiner lebhafteren
Geschaftstatigkeit standen die lang anhaltende schlechte
Witterung sowie die bereits im letzten Bericht erwéhnte
Geldknappheit und die ungunstigen Verhaltnisse am
Berliner Baumarkt entgegen. — Die glinstige Entwicklung

* In einem Teil der Auflage der letzten Nummer sind
bei dem Jab resbe richte des Stahlwerks-Verbandes einige
falsche Zahlen enthalten. Es muB richtig heiRen;
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des Auslandsmarktes hat sich bei anziehenden Preisen
weiter fortgesetzt, so daf der Anfang September
vorliegende Auftragsbestand fir die Ausfuhr erheb-
lich Uber den der Vergleichszeit des Vorjahres liinaus
ging. Die vorliegenden Berichte lassen eino weitere
gunstige Gestaltung des auslandischen Tragermarktes
erwarten.

Roheisenverband, G. m. b. H. in Essen. — In der am
30. September abgehaltencn Sitzung berichtete die Ver-
bandsleitung Uber die Marktlage. Die Nachfrage nach
Roheisen bleibt nach wie vor auBerordentlich stark. Die
Hutten sind mit den zugowiesenen Auftragen zur Liefe-
rung bis Ende d. J. voll besetzt und kaum in der Lage,
den starken Dispositionen der Abnehmer zu entsprechen.
Die Vorréte sind trotz der sehr hohen Erzeugungsziffer
noch weiter zuriickgegangen. Infolge der erheblichen
Preissteigerungen am englischen Markt tritt namentlich
von den ausléndischen Abnehmern starkere Nachfrage bis
weit in das néchste Jahr hervor. Es wurde beschlossen,
den Inlandverkauf fir das erste Halbjahr 1913 freizugebon.
Mit Riicksicht auf die gestiegenen Rohstoffpreise erfuhren
die Roheisenpreise Erhéhungen um durchschnittlich 3 .((
f. < t. Eine weitere Erhdhung muf3te Vorbehalten bleiben
flr den Fall, dal? das Kohlensyndikat dio Koksprciso ab
1 April 1913 erhohen sollte, und zwar um 1,25 M f. d. t
fur je 1 .ft f. d. t Kokspreiserhdhung.

Deutsche Drahtwalzwerke, Aktiengesellschaft in Dissel-
dorf. — In der am 27. September in Coln abgehaltenen
Sitzung wurden dio ErneuerungsVerhandlungen fort-
gesetzt. Es wurdo beschlossen, aen Inlandsverkauf fur
das erste Vierteljahr 1913 zu den bisherigen Preisen und
Bedingungen aufzunehmen.

Vereinigung rheinisch-westfélischer SchweiReisenwerke.
Hagen i. W. — Dio Vereinigung teilt durch Rundsehreiben
mit, daR der Verkauf fur das erste Vierteljahr 1913 zu
um 5 1t f. d. t erhdhten Preisen freigegeben Ist. Danach
kosten gewdhnliches Handelseisen 148 .ft, Schrauben-
eisen 153 -ft, Hufstabeisen 151 -ft.

Aus der Rohrenindustrie. — In einer am 28. v. M. in
KoIn abgehaltcnen Sitzung der Vereinigung der
Roéhronwerko einigte mau sieh auf Verlangerung der
Abmachungen fur den internationalen Markt vorlaufig
bis zum 31. Marz 1913. Gleichzeitig wurde beschlossen,
die Verbandsverkaufspreise zu erhdéhen durch ErmaRi-
gung der Bruttorabattsdtze um 8 %, fir die Schweiz
um 1/2 %.

Wagengestellung im Monat August. — Im Bereiche
des Deutschen Staatsbahnwagenverbandes war
die Gestellung an offenen und bedeckten Wagen im
August 1912 wesentlich hdher als im gleichen Monat des
Vorjahres. Ganz besonders stark ist dio Steigerung bei
den offenen Wagen. Die Zahl der nicht rechtzeitig ge-
stellten Wagen ist, namentlich bei den bedeckten Wagen,

geringer geworden.
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Zur Lage der EisengieRereien, — Die Eisengiel3ereien
waren, wie wir dem ,,Reichs-Arbeitsblatt“* entnehmen,
im Monat August 1912 nach einem Berichte des Vereins
der EisengiefRereien sowie zahlreicher Einzelbelichte gut
beschaftigt; vereinzelt wird Uber das Fehlen guter Former
goklagt. Auch der Verein der EisongieRereiformcr von
Leipzig und Umgegend spricht in seinem Berichte von
einem guten Geschaftsgang und hebt den Arbeitermangel
hervor. Der Arbeitsnachweis des Arbeitgeberverbandes,
Abteilung Flensburg, bezeichnet die Lago gleichfalls als
gut; auch dio schlesischen und studdeutschen Berichte
lauten wiederum zufriedenstellend.

Actien-Gesellschaft Meggener Walzwerk, Meggen 1 W.
— Die am 24. September abgehalteno Hauptversammlung
beschlo? dio Erhdéhung des Aktienkapitals um
250000 .11 auf 1500 000 .11.** Die vom 1 Januar 1912 ab
dividendenbercchtigten Aktien werden von der Bergisch-
Markischen Bank zu 135 % ubernommen und den bis-
herigen Aktiondren zu 140 % im Verhaltnis von 1 zu 5
zum Bezugo angeboten.

Eichener Walzwerk und Verzinkerei, A. G., Creuzthal
1 W. — In der Aufsichtsratssitzung vom 28. Septoinber
wurde beschlossen, der auf den 21. Oktober anberaumten
Hauptversammlung den Erwerb des Walzwerk- und
Verzinkerei-Betriebes der Firma Althaus, Pietsch
&Co., Attendorn, vorzusehlagen und zu diesem Zwecke
das Aktienkapital von 1500000 JI auf 2500000 .11
zu erhdhen. Die neuen Aktien werden als Gegenwert
fur das einzubringende Vermoégen der genannten Firma
Uberlassen.

Kdélner Bergwerks-Verein zu Altenessen — Bergbau-
gesellschaft Neu-Essen, Aktiengesellschaft zu Essen. — In
den am 30. September abgchaltenen Hauptversamm-
lungen wurdo die Verschmelzung der beiden Unter-
nehmungen genehmigt. Die erstgenannte Gesellschaft
beschlo fernor dio Erhéhung des Aktienkapitals
um 4 500 000 .ft-t

Oberschlesische Eisenbahn-Bedarfs-Actien-Gesellschaft,
Friedenshutte. — In der Sitzung des Aufsichtsrats vom
24. September wurdo berichtet, dalR dio Gesellschaft in
allen Betriebsabteilungen bei anziehenden Preisen stark
beschaftigtist. Bezlglich der Beteiligung in Salangonff
wurde ein ausfuhrliches Gutachten des nach Norwegen
gesandten Sachverstédndigen vorgelegt.  Trotz groRem
Erzvorkommen sind zurzeit dio gesamten dortigen Ver-
héltnisse derartig, da auf einen ertragsfahigen Betrieb
mit Sicherheit nicht gerechnet werden kann; infolgedessen
wird in der nachsten Hauptversammlung vorgeschlagen
werden, die betreffenden Buchwerte in der Hauptsache
zur Abschreibung zu bringen, wozu allein der aus der
Verwertung der Sosnowicc-Aktien in diesem Jahro er-
zielto Gewinn ausreicht.

Englische Elsen- und Stahlwerke im Jahre 1911. —
Die Zeitschrift ,,The Economist“8 bringt wieder eine Zu-
sammenstellung von Ergebnissen einer Reihe von eng-
lischen Eisen- und Stahlwerken und Ingenieurfirmen im
Geschaftsjahre 1911/12 im Vergleich zum Vorjahre. In
der Zusammenstellung, dio wir im Nachstehenden wieder-
geben, werden dio Gesellschaften in zwei Gruppen ein-
getcilt, von denen dio erste Gesellschaften mit einem
Kapital von Uber £ 1000 000, dio zweite solcho mit ge-
ringerem Kapital umfat. Bei den Ergebnissen des Ge-
schéftsjahres 1911/12 ist in Botracht zu ziehen, dal3 der
betreffende Zeitraum eine ganze Reihe von Arbeita-

* 1912. Septemberheft, S. 644.

** \Vgl. St.u. E. 1912, 15. Aug., S. 1391
t val. Stu. E. 1912, 15 Aug., S. 1391.
ft vgl. St.u. E. 1912, 4. Juli, S. 1125.

§ 1912, 21. Sept., S. 524/5.

Eiserfelder Hutte, Actlengesellschaft In Eiserfeld. — Die
Gewinn- und Verlustrechnung fir das am 30. Juni d. J. ab-
gelaufene Geschaftsjahr der Gesellschaft zeigt einerseits
27630,93 .11 Betriebsuborschuf? und 4718,99 .ft Zinseinnah-
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Streitigkeiten, insbesondere den langen ICohlenarboiter-
streik sich abspiclen sah, der bei vielen Gesellschaften einen
fast vollstandigen Arbcitsstillstand verursachte. Der
Reingewinn der sechs Gesellschaften der ersten Gruppe
blieb insgesamt um mehr als £ 100 000 hinter dem vor-
jalirigen zuruck, wéhrend dio elf Unternehmungen der
zweiten Gruppo eine Zunahmo um insgesamt £ 15000
zeigen. Im einzelnen war dor Reingewinn bei neun Firmen
groRer, bei sieben kleiner als im vorhergehenden Geschéfts-
jahre, wahrend ein Unternehmen wie im Vorjahre mit
einem Verlust abschloR. Sechs Gesellschaften konnten
die gleiche Dividendo wie im Jahro 1910/11 verteilen;
bei funf Firmen war sie hoher, bei drei geringer als im
Vorjahre. Ein Unternehmen, das im Geschéftsjahre
1910/11 noch 3 % Dividendo aussehutten konnte, mufte
diesmal von der Verteilung einer Dividendo absehen.
Zu'ei Gesellschaften blieben wie im Vorjahre dividcndenlos.
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Société Anonyme des Usines de Briansk, St. Peters-
burg. — Die vor kurzem abgehaltene Hauptversammlung
genehmigte den Antrag der Verwaltung Uber die Er-
werbung der Steinkohlengruben Routschenko und die
Erhéhung des Aktienkapitals um 11000 000 Rbl.**

* Verlust.
** Vgl. St. u. E. 1912, 8 Aug., S. 1352; 22. Aug.,
S. 1432.

men, anderseits 9358,81 -ft allgemeine Unkosten, 10871,11. K
Abschreibungen, so dafl ein Reingewinn von 12 120 .(t
verbleibt, der zur Zahlung einer Dividende von 4 % ver-
wendet wird. Der Ofen stand funf Monate in Betrieb.
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Faponelscn-Walzwerk L. Mannstaedt & Cie., Aktienge-
sellschaft zu Koln-Kalk. — Wie der Bericht des Vorstandes
ausfihrt, erfuhr die glinstige allgemeine Geschéftslage im
hhgelaufenen Betriebsjahre eine weitere Besserung. Ge-
stitzt wurdo diese Entwicklung durch die Bildung des
Rolieisonverbandes, der eine Gesundung der Verhaltnisse
auf dem RoheiSenmarkte herboifiihrto, sowie namentlich
durch dio Erneuerung des Stahlwerks-Verbandes. Samt-
liche Betriebsabteilungen der Gesellscliaft waren das
ganzo Jahr hindurch voll beschéftigt; sie nimmt auler-
gewodhnlich groBe Auftrngmengen in das neue Geschéfts-
jahr hindber; ihre wichtigsten Erzeugnisse erzielten
bessern Erlose. Wahrend die Abteilung Kalk aus der
gunstigen Lago Nutzen ziehen konnte, hatte das Ertragnis
der Abteilung Troisdorf unter den umfangreichen bau-
lichen Veranderungen zu leiden, denen zwecks Modernisie-
rung und Erweiterung dio dortigen Betriebe unterzogen
werden. Diese Umbauten sind mit Ausnahmo derjenigen
zur Ausgestaltung der Hochofenanlage, des Zement-
werkes und der GieRRerei beendet; in Kirze werden letztere
ebenfalls ausgefuhrt sein. Dio Neubauten in Troisdorf
schreiten gut voran, una es steht zu erwarten, dal} samt-
liche dortigen Walzwerksanlagen bis Mitte des Jahres
1913 in Betrieb kommen. Dio zur Aufnahme des Kalker
Betriebes bestimmten Neuanlagcn in Troisdorf umfassen
acht Whnlzonstralen nebst den dazugehdrigen Adjustagc-
und Lagerhallen sowie Werkstatten, eine Gasmaschinen-
und Diesel-Motoren-Zentrale, in der auch dio elektrische
Energie fur die Walzwerke erzeugt wird; ferner eine
Hochofengas-Reinigung und eino Generatoranlage. Wéh-
rend der im Lnufo des neuon Geschaftsjahres durchzu-
flhrenden Verlegung der Kalker Betriebe nach Troisdorf
werden dio Ertrégnisse beidor Abteilungen eine Einbufe
erleiden. — Durcli die Genehmigung dos Intcrcssengcmein-
schaftsvertrages mit dem Lothringer Huttenverein Aumetz-
Friedo in Kneuttingen* wurdo dem Berichte zufolge unter
gunstigen Bedingungen dio Sichcrstellung des Werkes hin-
sichtlich seines steigenden Halbzougbedarfcs erreicht.
Durch den Vertrag gowdihrleistot der Lothringer Hitten-
ierein der Gesellschaft dio Ausschittung einer Mindest-
dividendo von 6 % auf dio Vorzugsaktien und 5 % auf
dio Stammaktien. Sofern der Lothringer Huttonverein
seinerseits eine hohere Dividende als 5 % zur Ausschiittung
bringt, hat er der Gesellschaft zunéchst fur jedes Prozent
seiner 5 % Ubersteigenden Dividendo jo weitere y2 % auf
die Stammaktien fir jedes Prozent Hiittenvereinsdividendo
Uber 7 % hinaus zu verguten. Falls der Lothringer Hittcn-
vercin mehr als 7 % Dividende verteilt, hat das Fagon-
cisen-Walzwerk L. Mannstaedt & Cie. jo %% Mehr-
dividonde auf ihr Gesamtakticnkapital zu erhalten. Vom
1 Juli 1914 ab &ndert sich fur weitere zehn Jahre dio
Dividendenberechnung derart, daR, falls der Huttenvcrcin
bis 8 % Dividende verteilt, der Berichtsgesellschaft ein
gleicher Prozentsatz fur ihre Aktien zu verguten ist; fur
jedes volle Prozent Huttenvereinsdividendo Uber 8 %
hinaus erhalt das BericHsuntcrnehmen jo y2 % Dividendo
auf das Gesamtaktienkapital. — Dio Gesellschaft erzeugte
im Berichtsjahre an Roheisen 47 9001, an Fassonwalzwork-
Erzeugnissen aus Eisen, Stahl, Kupfer und Messing sowie
an daraus hergestellten Stanz- und PrcRartikeln, ferner
an kleineren Konstruktionen, an Schrauben und Muttern
55678 t; der Jahresumsatz in diesen Erzeugnissen belief
sich auf 15247 668,72 .ft. Die durchschnittliche Gesamt-
arbeiterzahl betrug 1887 Mann; davon waren 997 Mann
in der Abteilung Kalk und 890 Mann in der Abteilung
Troisdorf beschéftigt. Die Gewinn- und Verlustrcchnung
zeigt einerseits 395 675,48 .ft Vortrag, 107 525,49 -ft Zins-
einnahmen, 5775,57 .ft Einnahmen aus Miete und Pacht
und 1707 394,99 .ft Betriebsgewinn, anderseits 719 941,75 .ft
allgemeine Unkosten, Zinsen, Provisionen usw. und
531 750,23 .ft Abschreibungen, so daf sich ein Reingewinn
von 964 679,55 .ft ergibt. Der Aufsichtsrat beantragt,

* Vgl. St. u. E. 1911,21. Dez., S. 2120; 1912,18. Jen.,
S. 123,4; 1 Febr., S. 214; 23. Mai, S. 882.
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hiervon 53 630,24 .fl Tantiemen an Aufsichtsrat und
Vorstand zu verglten, 30'000 .ft dem Hochofen-Erncuc-
rungslomls zu Uberweisen, 8500 .fl fir Talonsteuer zurtick-
zustellen, jo 10000 <1 dem Arbeitcr-Unterstiitzungsfonds
und dem Bcamtcn-Pensionsfonds zuzufibren, 127 500 .(I
Dividendo (81, % gegen 8% i. V.) auf 1500 000 -ft Vor-
zugsaktien und 722 500 .ft Dividendo (8y2 % gegen 8 %
i. V.) auf 8500000 .ft Stammaktien auszuschiittcn, so
daR zum Vortrag auf neuo Rechnung noch 254931 ft
verbleiben.

Séchsische GuRstahlfabrlk in Dohlen bei Dresden. —
Das am 30. Juni d. J. abgelaufene Geschéftsjahr stellt
zugleich das 50. Geschaftsjahr des Unternehmens als
Aktiengesellschaft dar. Wie der Bericht des Vorstandes
ausfiihrt, entwickelte sich das Jubilaumsjahr im Hin-
blick auf seine geschaftlichen Ergebnisse ganz auffer-
ordentlich glinstig. Der Bericht bezeichnet das Geschafts-
jahr als das wirtschaftlich glinstigsto seit Bestehen der
Gesellschaft, da neben der groBten Umsatzziffer auch der
bisher hdochste Gewinn erzielt wurde. Dio samtlichen
Betriebe des Unternehmens konnten nicht nur rationell
voll ausgenutzt werden, sie muBBten vielmehr vielfach bis
an die iiuBorsto Grenze ihrer Leistungsfahigkeit in An-
spruch genommen werden, so daB die Gesellschaft trotz
erhoéhter Anstrengungen nicht immer in der Lage war, die
Lieferfristen den Wuinschen ihrer Abnehmer anpassen zu
konnen. Es war der Gesellschaft mdglich, die Preise nach
und nach zu erhohen, anderseits hatte sie mit nicht un-
wesentlich gesteigerten Arbeitsidhnen und erheblicher
Verteuerung der Rohmaterialien zu rcclmen. Durch Er-
weiterung und Vervollkommnung der Fabrikations-
anlagen gelnng es, die Betriebe auf eino wesentlich lidhero
Leis'ungsféhigkeit zu bringen. Der Umsatz des Unter-
nehmens bezifferte sich auf 10 134 159,95 .ftj dio Er-
héhung des Umsatzes (gegeniber dem Vorjahre rd.
1500 000 -ft) erstreckte sich ausnahmslos auf samtliche
Spezialitaten des Werkes. Fur Neubauten, Erweiterungen
und Neuanschaffungen wurden 1225504,65 .11 verausgabt.
— Dio Gewinn- und Verlustrechnung zeigt auf der einen
Seite aufler 204 466,39 -ft Gewinnvortrag und 2320,38 (t
Eingang zweifelhafter Forderungen 2 794 065,39 -ft Ge-
winn in Déhlen und 82 658,04 .ft Gewinn in Berggiel3-
hibel, auf der andern Seite 743 284,81 .ft allgemeine
Unkosten, Zinsen, Reparaturen, Versicherungen usw.
und insgesamt 902 309,25 -ft Abschreibungen, so daf
sich ein Reingewinn von 1437 916,14 .ft ergibt. Dio Ver-
waltung schléagt vor, hiervon 20000 .ft fr Talonstcucr
zuriickzustellen, 20000 .fl dem Dclkrederefonds zuzu-
weisen, 158083 .11 satzungs- und vertragsméaRige Tan-
tiemen an Aufsichtsrat und Direktion zu vergiten,
70000 .1 zu Belohnungen an die Beamten zu verwenden,
40000 .ft der Beamten- und 50000 .ft der Arbeitcr-
Pcnsionskasso zu Uberweisen, 25000 .ft fur Jubildums-
geschenke an Beamte und 30000 -fl desgleichen an
Arbeiter auszuwerfen, 750000 .ft als Dividende (20 %
gegen 15% i. V.) auszuschitten und 274 833,14 .ft auf
neue Rechnung vorzutragen. Die ausgezeichnete Ge-
schaftslage hat nach dem Berichte auch im laufenden
Jahre angehalten und eine Abschwéachung bisher nicht
erfahren.

Friedrich Thomoe, Aktlen-Gesellschaft, Werdohl I. W.
— Wie der Geschaftsbericht fur 1911/12 ausfuhrlich dar-
legt, hatten dio reinen Drahtwerke das ganze Jahr einen
auBerordentlich schweren Stand und konnten aus der
allgemeinen Besserung garnicht oder nicht nennenswert
Nutzen ziehen. Dio Erzeugung der Werke des Unterneh-
mens konnte die des Vorjahres nicht orreichcn, weil durch
den Umbau der Walzenzugmaschine an der Drahtstralle
und den Neubau eines SchweiBofens fiir die FeinstraRe
ein etwa sechswdchiger Stillstand unvermeidlich war,
und aullerdem der langanhaltcnde Wassermangel im
letzten Sommer und Herbst einen erheblichen Ausfall
der Erzeugung der Drahtzieherei mit sich brachte. Die
Gesellschaft erzeugte 18 130 (i. V. 19 380) t Spezial-Walz-
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draht, Qualitétsstabeisen, Stabstahl, gezogene Drahte
und Drahtstifte und 2035 (2320) t .Stabstahl in l.ohn.
Der Gesamtumschlag bezifferte sich auf 2 392 708,83
(2078 483,10) -ft. Die Gesellschaft erzielte einschlieBlich
17301,33 .ft Vortrag einen Rohgewinn von 183 341,50 -ft
und nach Abzug von 92 432,85 -ft allgemeinen Unkosten,
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Zinsen usw. einen UeberschuR von 90 908,05 .ft. Von
diesem Bctrago werden 2899,04 .ft der gesetzlichen Riick-
lage zugefihrt, 32927,84 ft zu Abschreibungen ver-
wendet, 1500 -ft Tantiemen und Belohnungen vergiitet,

30000 -ft Dividendo (3 % gegen 0 % i. V.) ausgeschittet
und 17 581,77 -ic auf neue Rechnung vorgetragen.

iErméfRigung der Eisenbahntarife fur Eisenerz und Hochofenkoks
im Ruhr-Mosel-Verkehr.

Bei den Beratungen des Abgeordnetenhauses Uber die
letzte grofRRe wasserwirtschaftliche Vorlage (Mittelland-
kanal) war von Interessenten der Mosel und der Saar
beantragt worden, die Kanalisierung dieser beiden Flisse
in die Vorlage mit aufzunehmen. Das Abgeordnetenhaus
lehnte im Einverstandnis mit dem PreuBischen Staats-
ministcrium diesen Antrag ab, weil die erforderlichen
Unterlagen nicht vorhanden waren. Es nahm aber am
7. Febr. 1905 folgende Resolution an:

,.Dio Konigliche Staatsregierung wird ersucht, dio
Frage der ZweckméRigkeit und Durchfiihrbarkeit einer
Kanalisierung der -Mosel, Saar und Dahn mit mdglichster
Beschleunigung einer Prifung zu unterziehen und gege-
Itenenfalls dem Landtage einen Gesetzentwurf, in welchem
unter ausreichender Heranziehung aller Interessenten, ein-
schlieBlich  ElsaB-Lothringens und Luxemburgs, dio
Mittel gefordert werden fiir dio Kanalisierung

a) der Mosel von der lothringischen Grenze und der
Saar von Brebach bis Conz und

b) der Lahn von der hessischen Grenze bis zur Mun-
dung,

so fruhzeitig vorzulegen, da der Betrieb auf den drei
FluBkanulen zu gleicher Zeit mit dem Kanal vom Rhein
nach der Weser erdffnet werden kann.*

Auch das Herrenhaus trat dieser Resolution bei.

Die inzwischen von der Staatsregierung vorgenommeno
Priifung ergab, dal? die Kanalisierung in technischer Be-
ziehung keine besonderen Schwierigkeiten bieten wirde.
Auch die durch den Bau, Untcrimltung und Verwaltung
der kanalisierten Flusse entstehenden Kosten konnten
nach den vorgenommenen Ermittlungen voraussichtlich
durch dio Schil'fahrtsabgaben gedeckt werden. Ander-
seits konnte auch die Staatsregierung sich der Besorgnis
nicht verschlieBen, dafl die Kanalisierung der Mosel und
der Saar groRRe wirtschaftliche Verschiebungen im Gefolgo
hallen wirde. Bei den jotzigen Produktionsverhéltnisse i
waren die Existenzbedingungen fur die GrolReisenindustrio
in Rheinland und Westfalen und in Lothringen-Luxem-
burg etwa ausgeglichen. Durch die Moselkanalisierung
wéren aller dio Selbstkosten in Lothringen und Luxem-
burg bedeutend mehr herabgesetzt worden, als an der
Ruhr und am Niederrhein. Weiterhin war zu beachten,
daR die Moselkanalisierung auch den franzdsischen Werken
in Franzosiseh-Lothringen unverkennbare Vorteile bringen
wirde. Auch fir den Absatz der Erzeugnisse wirde
Lothringen-Luxemburg durch die Moselkanalisierung sehr
erhebliecho Vorteile erhalten haben, wie sie der Rhem-
Weser-Kanal fir den Ruhrbezirk nicht anndhernd bieten
wurde.

Die sudwestliche Industrie wies ihrerseits darauf hin,
dafi? die Selbstkosten im Stidwesten deshalb steigen wiirden,
i'eil das Minetteausbringen infolge des geringeren Eisen-
gehaltes der jetzt verhiitteten Erze immer mehr abnehme,
wahrend dio Férderungskosten steigen und der Saarbezirk
insbesondere immer mehr Koks von dem Ruhrbezirk be-
ziehen musse. Dagegen sei die nordwestliche Industrie
immer mehr an die Wasserstral3en gegangen und habe sich
dadurch billigeren Bezug von auslandischen Erzen ge-
sichert. Auch fiir die immer gréfReren Umfang annehmende
Erzeugung von Martinstahl seien die Verhéltnisse im
Nordwesten glinstiger als im Sudwesten, weil dort Kohlen
und Schrott billiger und mannigfacher zu erhalten seien.
Weiterhin wurde u. a. von den siidwestlichen Industriellen

noch behauptet, da dio Moselkanalisierung fiir den Ab-
satz der Erzeugnisse dem Nordwesten ebenso zugute
kommen werde wie dem Sudwesten, und daB, falls dio
Mosel nicht kanalisiert werden wirde, das Bestehen der
sudwestlichen Eisenindustrie ernstlich geféahrdet sei. Es
sei noch darauf hinguwiesen, da dio Frage der Mosel-
kanalisierung im Laufe der Jahre sich ganzlich verschoben
hat. Anfangs der neunziger Jahro war dos Saargobiet
entschieden gegen eine Kanalisierung von Mosel und Saar,
wéhrend das Rulirgebiet energisch versuchte, sie durcli-
zulciten, wahrend heute infolge der verschobenen Produk-
tionsbedingungen dio Ansichten der beiden Industrie-
gruppen Uber die ZweckmaRigkeit und Vollstandigkeit der
Kanalisierung von Mosel und Saar genau gewechselt haben.

Angesichts der Tatsache, dal? heute schon bedeutende,
an der Ruhr angesessene Werke dazu Ubergegangen sind,
neue grofle Anlagen an der Mosel zu errichten, und dieses
schon bei der zurzeit vorhandenen Frachtlago lohnend ist,
wurde mit Recht darauf hingewiesen, dal} im Falle der
Moselkanalisierung mit einer starken Abwanderung der
Ruhrindustrio nach Lothringen gerechnet werden musse.
Dadurch wirden aber auch in verhangnisvoller Weise dio
kommunalen Verhaltnisse des Niederrhein- und Weser-
gebiets beruhrt werden. Weiterhin ergaben dio ange-
stcllten Ermittlungen, daR im Falle der Moselkanalisie-
rung, und wenn auch der Rhein-Herno-Kanul in Betrieb
sei, dio Preufisch-Hessische Staatseisenbahn und die
Reichseisenbahn in Elsaf-Lothringen mit einem Ausfall
von 32,5 Millionen -ft rechnen muRten.

Allo dio vorgenannten Grunde bestimmten die Staats-
regierung dazu, im April 1910 im preuflischen Abgeord-
netenhauso die Erklérung abzugeben, daB sie die Kanalisie-
rung der Mosel und Saar zurzeit nicht fir zweckméfig
und vollfiihrbar halte, und weiterhin faf3te sie nuclistehen-
den, im Marz dieses Jahres im Abgeordnetenhauso mit-
geteilten Beschluf3:

,.Die Konigliche Staatsregicrung steht nach wie vor
auf dem Standpunkt, dafl eino Kanalisierung von Mosel
und Saar zurzeit nicht angezeigt ist. Sie ist indessen
bereit, in eine Prufung darlber einzutreten, ob es an-
gangig ist, durch eine ErméaRigung der Eisenbahntarife fur
Eisenerzo und Hochofenkoks den hauptséachlich beteiligten
Erwerbszweigen Transportverbiliigungeu zu gewanren.
Zu dem Zweck soll (las Gutachten des Landcs-Eiscnbahn-
rates eingeholt werden.*

Die preufBische Staatsregicrung hat den Ausfihrungen
dieses Beschlusses gema nun emo Vorlage betreffend
TéarifermaRigung dem Bezirksetsenbahnrat Coln unter-
breiten lassen. Sie ist bei dieser Vorlage von dem Gedanken
ausgegangen, dal? Tariferméaligungcn nur fur die wichtig-
sten Rohstoffe, Erze und Koks, nicht aber fir minder-
wichtige Rohstoffe, und insbesondere auch nicht fir Fabri-
kate zu gewéhren sind. Der Zweck der TarifermaRigung
soll sein, dem Sidwesten einen Ausgleich fir die dem
Nordwesten durch den Rhein-Herhe-Kanal erwachsenden
Vorteile zu bringen. _Doch durfen diese Ermittlungen
nicht so eingerichtet sein, da3 wesentliche wirtschaftliche
Verschiebungen zu befiirchten sind.

Eine nach diesen Gesichtspunkten bemessene Térif-
ermaRigung wirde nach Auffassung der Staatsregierung
erhebliche Vorteile vor der Kanalisierung besitzen. Sie
wirde zunéchst eine gleichméRigere Behandlung der zu
begunstigenden Industriegebiete zur Folge haben, denn
die mit der Moselkanalisierung verbundene Transport-
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verhilligung wirde fur die einzelnen Werko jo naoh ihrer
Lago znr Mosel verschieden wirken. Eie Verbilligung
wirde bei der Kanalisierung fiir Lothringen am stérksten
wirken, weniger fur Luxemburg. Fir das Saargebiot
wirde die Kanalisierung nicht bo frachtverbilligend
wirken, nie fur das Moselgobiet, weil das Verhaltnis von
Berg- und Talfracht sich bei der Mosel sehr viel glinstiger
stellen wiirde, als bei der Saar, und weil in der Mosel voll-
standige Schleppzugschleusen, in der Saar nur einfache
Schleusen gebaut werden kénnen. Dazu kdme noch der
Umstand, dall die Saar eine grdfRere Schleuscnzahl im
Verhéltnis zur Lange des Wasserweges aufweisen wirde.
Bei der ErmaRigung der Eisenbahntarifc wirde nicht von
der Frachtersparnis in den einzelnen Verkehrsbeziehungen
ausgegangen werden, sondern von der durchschnittlichen
Frachtersparnis, und cs wiirde dem Wettbewerbsverhaltnis
der verschiedenen Industriebezirke Rechnung getragen
werden konnen. Bei der Kanalisierung der Mosel wiirden
alle Fraehtvorteile, die sio bringt, in fast gleichem Mafe
dem Auslande, insbesondere der in dem franzésischen
Lothringen angesessenen Eisenindustrio zugute kommen.
Die TariferméBigungen werden dagegen 30 eingerichtet
werden konnen, dal sic lediglich der deutschen und luxem-
burgischen Industrie Vorteile bringen.

Endlich sei zu beriicksichtigen, dal} die mit der Er-
maRigung der Eisenbahntarife eintretendo Transport-
verbilligung viel friher erfolge, als es bei der von der
Kanalisierung der Mosel und der Saar zu erwartenden
der Fall sein wirde. Die in Aussicht gegnommenen Tarif-
ermaRigungen kénnen mit der Inbetriebnahme des Rhein-
Herne-Kanals, also etwa im Jahre 1914, eingefuhrt werden.
Dio Kanalisierung von Mosel und Saar aber wirde, selbst
wenn dio ihr jetzt noch entgegenstehenden Bedenken
Uberwunden werden kénnten, erst erheblich spéter voll-
endet sein.

Die vorstehend genannten Grinde haben zu der er-
wéhnten Vorlage gefihrt. Als Anhaltspunkte fir die
Hohe der neuen TariferméRigungen sind die Feststellungen
versucht worden uber die finanziellen Vorteile, dio sich
im Erz- und Koksverkehr fir dio nachtigeren Hochofen-
bczirko ergeben wirden, wenn dio Mosel und die Saar
kanalisiert seien. Hierbei wurde herausgerechnet, daf3 die
Moselkanalisierung voraussichtlich eine Transportver-
billigung von rd. 12 Millionen M bringen wiirde. Als Ersatz
hierfur und als Ausgleich fur die Vorteile des Rhein-
Heme-Kanals fir den Nordwesten hat die Eisenbahn-
verwaltung folgende ErmaRigung der jetzigen Frachten
in Aussicht genommen:

. Koks.

Auf die Duichschnittsentfernung des Ruhr-Mosel-
Verkehrs von 350 km soll die Beférderung von Koks um
12 M fur 10 t verbilligt werden. Die geringeren Entfernun-
gen sollen eine den Entfernungsunterschieden entsprechend
abgestufte geringere Ermafigung erhalten.

Hiernach wirden sich fur die wichtigsten Entfer-
nungen folgende ErméRigungen fir 10 t ergeben:

1 Fir dio Hochofen in Lothringen-Luxemburg bei
den Bezligen aus dem Ruhrgebict:
Ent- alter neuer Er-
Xeruung Frachtsatz Frachtsatz maRigung
km Jt .
310 70 59 n
330 75 64 n
350 79 67 12
370 82 70 12

2. Fur die Hochofen in Lothringen, Luxemburg
Bezligen aus dem Aachener Gebiet:

km « Jt Jt
190 47 40 7
240 57 49 8

3. Fir die Hochoéfen in Lothringensiuxemburg
Bezligen aus dem Saargebiet:

km 41 (C K
90 25 22 3
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4. Fir dio Hochdfen im Saargobiet bei den Beziigen
aus dem Ruhrgebiet:
km ft n Jt
290 60 56 10
320 72 61 n
340 7 05 12
360 80 68 12
5. Fir die Hochdfen im Saargobiet bei den Beziigen
aus dom Aachener Gebiet:
fan RS K i
280 66 56 10
1. Erz.

Dio Erzfrachten sollen auf die genannte Durchschnitta-
entfernung von 350 km um 8 .(( fur 10 t ermaRigt werden;
im Ubrigen sollen auch hier dio ErmaRigungen den Ent-
fernungsunterschieden entsprechend abgestuft werden.

Hiernach wirden sich fur die wichtigsten Entfernun-
gen folgende ErmaRigungen fir 10 t ergeben:

1 Fir dio Hochéfen im Ruhrbezirk bei den Beziigen
aus Lothringen-Luxemburg (einschl. der franzésischen
Grenzstationen) :

Ent- alter neuer Er-
terming Frachtsatz Frachtsatz maRigung
km Jt Jt ft
300 50 43 7
330 53 45 8
350 55 47 8
370 57 48 9

2. Fur die Hochdfen im Saargobiet bei den Bezil
aus Lothringen-Luxemburg

km fl Jt -t

90 23 21 2
110 27 24 3
130 30 27 3

3. Fir dio Hochofen im Aachener Gebiet bei
Bezligen aus Lothringen-Luxemburg:

km Jt ft Jt
210 4 36 5
240 44 39 5

Die neuen Kokstarifo sollen fur den Verkehr
Ruhrgebiet (einschlieBl. Ruhrort, Duisburg, Duisburg-
Hocbfekl und Friemersheim) nach Lothringen-Luxem-
burg und nach dem Saargebiet, ferner fur den Verkehr
vom Aachener Gebiet nach Lothringen-Luxemburg und
nach dem Saargebiet und weiter fir den Verkehr vom
Saargebiet nach Lothringen-Luxemburg Geltung haben.
Die neuen Er/.tarife sollen den Verkehr von Lothringen-
Luxemburg und den franzésischen Grenzstationen nach
dem Ruhr-, Saai- und dem Aachener Gebiet umfassen.
Hierbei wird besonders betont, da im Falle der Ein-
flhrung der obigen FrachtermaRigungen gepruft werden
wird, ob und in welchem Umfange den davon berihrten
Ubrigen Gebieten mit Eisenerzgruben und Hochofcn-
werken ein Aasgleich gen&hrt werden muf.

Die ErmaRigung der vorgeschlagenen Frachtsétze
gegenliber den bestehenden schwankt beim Koksbezug
von Lothringen-Luxemburg zwischen 15 und 16 %, fur
das Saargebiet zwischen 15 und 15,6 %, fiur Erzbeziigo
des Ruhrbezirks zwischen 14 und 15,8%, des Aachener
Gebietes zwischen 11,4 und 12,2 %. Auf die Tonne Roh-
eisen umgerechnet wirde fur den Erzbezug des Ruhr-
gebietes (0,8 t Minette auf dio Tonne Roheisen gerechnet)
die ErmaRigung schwanken zwischen .0,56 und 0,72 K.
Beim Bezuige des Kokses wiirde nach der VVorlage das Saar-
gebiet eine ErmaRigung auf die Tonne Roheisen (1,12 t
Koks) erhalten zwischen 1,12 und 1,34 .ft, Lothringen-
Luxemburg zwischen 1,23 und 1,34 M. Die ErméRigung
auf die Tonne Roheisen wirde fur Lothringen-Luxemburg
und das Saargebiet also bedeutend héher sein als fur das
Ruhrgebiet. Besonders gut wiirde das Saargebiet dabei
abschneiden, da liier die ErméaRigung sowohl fur den
Koks- wie den Erzbezug eintritt. Als Gesamtbetrag der
Ersparnis an Koks- und Erzfrachten wirden, nach den
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Verfrachtungsmengen vom Jahre 1910 gerechnet, die
nachbenannten verschiedenen Gcbicto erhalten:

1 Ruhrgebiot....ccoviiiiiciice 2583400 JI
2. Aachener Gebiet. 61 000 ,,
3. Saargebiet........cccoeene 1032 100 ,,

4. Lothringen—Luxemburg.................'.'.'. 4834700 ,,
Zusammen 8 514 800 JI

Blicherschau.
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Bis zum Tage des Inkrafttretens der Tarife wird man
annehmen konnen, dal} eine Gesamtfrachtvcrbilligung von
10 Millionen .11 geboten wird.

Der standige Ausschul3 des Bozirkseisenbahnrats Coln
hat sich bereits mit dieser Vorlage beschéaftigt und die
Vorlage befirwortet mit der MalRgabe, daR eine wcitcr-
gchendc FrachtermaRigung in noch naher zu erdrternder
Hoéhe fur Erzo vorgenommen wird.

Bicherschau.
ngumann’ Th., Professor an der Kg| Tech- empfohlonon odor vorgesohriobenen Formeln, bohérd-
nischen Hochschule Stuttgart: Die Gud liohon Gepflogenheiten wirken kann, das lohron die

Cer ceuschen Meterial- und Bawvorschriften fur

Mit einem Vorwort von (Sr.Mitg.
C. von Bach. Mit38 Tcxtfiguren. Berlin, Julius
Springer 1912. 2 BI., 131 S. 8°. Kart. 2,80 JL

Aus dom Vorwort, das C. von Baoh dieser Veroffent-
lichung mitgegobon hat, ist zu ersehen, dafl} das Buch soino
Entstehung dom Wunscho verdankt, die Grundlagen, aus
denen dio Normen, d. h. die Material- und Bauvorschriften
fur Dampfkessel hervorgogangon sind, in einer Soiirift zu
erlautern.  Wegen Arbeitstiberlastung hat v. Baoh dio von
ihm selbst in Aussiolit genommene Arboit nioht nusfilhren
kénnen; angesichts der Wichtigkeit und Dringliohkoit
des Gegenstandes hat er indessen, um koino Zoit zu
verhoren, Professor Baumann um die Abfassung dor
Grundlagen fur dio Normen geboten und alles Material
dom Genannten fur diesen Zweok zur Verfugung gcstollt.
Welchen Wort ein Mann wie von Baoh, der soit Jahrzehn-
ten hoi dor Feststellung von Normon fiur den Dampf-
kesselbau und Dampfkesselbetrieb in dor vordersten
Reihe gestandon hat, diosor Sache beilegt, geht am treffend-
sten aus seinen eignen Ausfuhrungen* hervor, dio wie
folgt lauten:

»Das Bedirfnis naoh Klarstellung der Grundlagen
ist aber ein auflerordentlich dringendos, nioht bloR fur
dio Kreiso der im Dampfkesselbau und in der Dampf-
kes8cl-Ueberwachung tétigen Ingenioure, sondern auoh
in den Kreisen der Studierenden des Maschineningenieur-
wesens, der jungen heranwaohsonden Ingeniourgoneration.
Dieser sind dio Nonnen, insbesondere ihro Formeln,
Rezoptc, naoh denen gearbeitet wird. Da bei diesen
Formeln nichts von den oft reoht wichtigen Voraussetzun-
gen steht, auf denen sie aufgobaut sind, auoh nioht
angegeben ist, wo das Wesentliche Uber diese Voraus-
setzungen naohgeiesen worden kann, wird der meohamsohen
Benutzung derselben — und zwar nioht blof? in den Kreisen
der Studierenden — in recht bedeutendem Mal3o Vorsohub
geloistet. Dio Briefe, woloho mir in solchon Dingen im
Laufo des Jahres zugehon, sprechen in dieser Hinsioht
eine deutlioho Spraohe. Der Konstrukteur — und auch
der dio Saoho prufende Ingeniour — darf nicht mcohanisoh
nach Formeln verfuhren; er muf3 sioh jeweils dio Voraus-
setzungen vorgegenwadrtigen, auf denen dio einzelne Vor-
schrift beruht, d. h. dio bei der Entwicklung der Formel
gemaoht worden sind. Er wird jeweils viel tiefer in die
Sache eindringen, wenn er sioh selbst den Keohnungsweg
unter eigener Verantwortung zu wéhlen hat, statt meoha-
nisoh naoh einer behdrdlich empfohlenen oder gar vor-
gesohriebonen Formol zu reohnen. Auch die Betriebs-
Verhdltnisse, Uber woloho die Formeln nichts besagen,
mul3 der Ingeniour im Auge behalten. Boi Kesseln, die
voraussichtlich sehr starko Beanspruchung erfahren,
werden manche Erwdgungen veranlalt, die hoi Kdosseln,
dio nur méRig beansprucht sind oder ihrer Konstruktion
nach nur méRig beansprucht werden kdnnen, entfallen. —
Wie nachteilig mechanisches Verfahren naoh behdrdlich

*Vgl. hierzu auch S. 1607 dieser Nummer ,,Be-
merkungen zu den Deutschen Material- und Bauvor-
schriften fur Dampfkessel.

Uberaus sohworen Unféllo auf dom Gebiete der Eison-
konstruktionon in Gorlitz, Hamburg (70 botroffono Per-
sonen, von donen 13 sofort tot waren, 7 tédlich verletzt
wurden; Naheres s. z. B. in dor Zeitschrift ,,Der Eisen-
bau* 1911, 8. 178 u. ff.) usw.— Unter Umstédnden missen
dio Voraussetzungen, dio der Konstrukteur bei der Be-
rechnung gemaoht hat, jo naoh ihrer Bedoutung fur den
gorado vorliegenden Fall zu ontspreohendon Bemerkungen
fUr die ausfiihrendo Werkstiitto auf den Zeiohnungen ver-
anlassen, naoh denen dio Herstellung zu erfolgen hat.
Es muR immer mit dor Mdgliohkoit. goreohnet werden,
daf3 infolgiVPersonalweclisels odor aus irgendeinem andoron
Grunde hoi dor Ausfuihrung oinor wesontliohon Voraus-
setzung nioht odor nur ungeniigend Rechnung getragen
werden konnte. Es unterliegt keinem Zweifel,
dal das Arbeiten nach behdrdlichen Formeln
die Selbstandigkeit des Denkens und dio Starko
des Verantwortlichkeitsgefilils herabzusetzen
geeignet ist.”

Weiter gibt von Bach in dem Vorwort einen inter-
essanten goschiohtliohen Uoberbliok tbor dio Entwicklung
der Vorschriften fir den Bau von Dampfkossein usw.
Erfuhrt aus, dal3 unter dor mit dem Jahre 1871 oinsotzen-
den Freiheit fir den Dampfkesselbau die Zahl dor Dampf-
kesselexplosioncn sich nicht vermehrt, sondern ver-
mindert habe, und zwar trotz der gewaltigen Zunahme
der Dampfspannungen sowie der Zahl und GroRe der
Dampfkessel. Er zeigt, wie sieh nach und nach die friher
geschaffene Freiheit fir den Dampfkesselbau immer mehr
verringert habe, wie vielmehr neue behordliche Vor-
schriften eino stédndige Beunruhigung in der betroffenen
Industrie hervorgerufen hatten, und kommt zu dem Er-
gebnis, daR behordliche Vorschriften die MittelméaRigkeit
der industriellen Erzeugnisse forderten. SchlieRlich
bertihrt von Bach auch noch dio schon an anderer Stello
von ihm behandelte Unterscheidung, die unsere der-
zeitigen Vorschriften fur den Bau von Land- und Schiffs-
dampfkesseln zwischen FluRoisenbleehen von Uber und
unter einer Zugfestigkeit von 41 kg/gqmm machen, v. Bach
ist der Ansicht, dal3 alle FluRReisenbleche, auch dio unter
41 kg/gmm Zugfestigkeit, sorgfaltig zu behandeln sind.
Vom Standpunkte der Praxis ware es sicher nur zu be-
grifen, wenn die Behandlung der beiden genannten
Kcsselbleclisorten in den polizeilichen Vorschriften gleich-
gestellt wirde, worauf dio Vertreter der Eisenindustrie
in den Verhandlungen der Dampfkesselnormenkommission
auoh stets hingewiesen haben.—

Bau mann stellt in dem Text des Buches sehr uber-
sichtlich die Materialvorschriften fur Land- und Schifis-
dampfkessel auf zwei Seiten genau gegenuber, so daR ein
Vergleich der beiden Vorschriften wesentlich erleichtert ist.
An (licso wartliolio Wiodergabe der Vorschriften schlie3en
sioh dann auf 40 Seiten Anmerkungen, die verschiedene
Punkte der Matorialvorschriftcn erldutern sollen. Dieser
Kommentar erldutert aber nioht nur dio Grundlagen, auf
denen dio Material- und Bauvorschriften entstanden sind,
sondern gibt auoh an vielen Stellen eino Ableitung der
behérdlich vorgesohriebenen Gleiohungen, um, wie der
Verfasser sagt, ,der Undurchsiohtigkeit der starren
Formel entgegenzuwirken*. Das Buch soll in dieser Hin-
sioht besonders auoh in der Hand des Studierenden an-
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regend wirken und oinor mechanischen Benutzung dor
vorgeschriebenen Formeln Vorbeugen.

Auf einige Punkte, in denen wir abweichender Mei-
nung sind, sei kurz hingewiesen: Den Ausfuhrungen von
Baumann (S. 91 und 92) Uber die Bewéhrung von Blechen
von geringerer und hoéherer Fostigkeit, aus denen unter
Umsténden dio Ansicht abgeleitet werden kénnte, daR dio
weichen Bleche weniger zuverlassig seien als dio harten,
kann nicht beigepflichtet werden. Diese Frage ist zurzeit
zum mindesten als eine noch offene auzusetien, und cs
muf} wohl das Ergebnis weiterer Versuche und das Urteil
der Praxis abgewartet werden, bevor eino endgultige
Stellungnahme erfolgen kann.

Weiter mull Zweifel gesetzt werden in die von B&u-
mann S. 91, Anm. 1, gedufRerte Auffassung, dal3 cs sioh
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bei Festsetzung der drei Blecharten und bei Beschrankung
auf eine Festigkeit von 51 kg/gmm fir Landdampf-
kesscl mehr um wirtschaftliche, als um technische
Grunde gehandelt habe. Der damalige KompromiRvor-
schlag, der drei Bicehsorten vorsah, stellte dio Grenze
des tochniseh Mdglichen dar und genlgte in weit-
gehender Weise den wirtschaftlichen Wunschen ‘der
Verbraucher. Die s. Z, geduRerte Bereitwilligkeit der
Walzwerke, auch héartere Bleche zu liefern, bezog sieh
auf den Fall des technischen Bedurfnisses und schlof3
wirtschaftliche Winsche aus. —

Das Ersoheinen der ,,Grundlagen* ist zu bogrii3en
und ihnen eino rcoht weite Verbreitung zu winschen.

0. Petersen.

Vereins - Nachrichten.

Nordwestliche Gruppe des Vereins
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Protokoll Uber die Vorstandssitzung am Montag,
den 23. September, vormittags 113« Uhr, im Park-
hotel zu Dusseldorf.

Anwesend waren die Herren: Generaldirektor Kommerzien-
rat 5£t-3ui\- h. e. Springérum (Vorsitz), General-
direktor Baurat Boukenberg, Geheimer Finanzrat
llugenberg, Generaldirektor Dr. HaRRlacher, Ober-
burgermeister a. D. Haumann, Geheimrat Fritz
Baaro, Sit.-JItg. It.o. E. Schrédter (Gast), L. Mann-
staedt sen., Direktor Vehling (Gast), Dr. Beniner,
Dr. Kind.

Entschuldigt hatten sich dio Herren: Geheimrat A. Ser-
vaes, Kommerzienrat E. Bdocking, Kommerzienrat
Kamp, Geheimrat IEr.-"ng. h. c. Adolf Kirdorf,
Uit-"Mtg. h. e. J. Massenez, Generaldirektor Kommer-
zienrat Keusch, Kommerzienrat Ziegler, General-
direktor Eigenbrodt, Generalsekretair Bueck, Ge-
heimrat Lueg, M. d. H.

Die Tagesordnung war wie folgt festgesetzt:

1 Geschéftliche Mitteilungen.

2. Vorlage der Kgl. Eisenbahndirektion Céln betreffend
die ErmaRigung der Eisenbnhntarifo fir Eisenerz
und Hochofenkoks im Ruhr-Mosel-Verkehr.

3. Dio Arbeitszeit in der GrofReisenindustrie.

4. Sonst etwa vorliegende Angelegenheiten.

Eroffnung der Sitzung: fl3, Uhr vormittags.

Zu Punkt 1 der Tagesordnung wurde von mehreren
vertraulichen Eingéngen Kenntnis gegeben. Betreffs der
Feier des AUerhoihgentages wurde beschlossen, noch-
mals an geeigneter Stelle vorstellig zu werden. — Zur
Frage der Abgrenzung von Fabrik und Handwerk
war der Vorstand nach wie vor einstimmig der Ansicht,
dall man unbedingt eine scharfe Abgrenzung verlangen
musse. — Bezuglich des Bestechungsunwesens wurdo
von Anregungen aus dem Kreise unserer Mitglieder Kennt-
nis gegeben. Diese Anregungen sollen dem ,,Verein gegen
da» Bestechungsunwesen* zur weiteren Veranlassung uber-
wiesen werden. — Endlich wurde die Bedeutung des
Panamakanals fiur die deutsche Eisen- und Stahl-
industrie einer eingehenden Erdrterung unterzogen.

Zu Punkt 2 der Tagesordnung fand eine Kritische
Besprechung der Vorlage der Kgl. Eisenbahndirektion
ColIn, betreffend die ErmaRigung der Eisenbalmtarife fur
Eisenerz und Hpelufenkoks im Ruhr - Mosel - Verkehr,
statt.*

Zu Punkt 3 der Tagesordnung nahm der Vorstand
Kenntnis von den Arbeiten, die von der Geschéftsfihrung
auf Grund des Vorstaudsbeschlusses vom 1. August auf-

* Die Stellungnahme des Ausschusses des Bezirks-
eisenbahnrates Koln ist auf S. 1081 dieses Heftes ver-
zeichnst.

genommen worden sind, und erklérte sich mit ihnen ein
verstanden.
Zu Punkt 4 der Tagesordnung lag nichts vor.
Schluf? der Sitzung 23ft Uhr nachmittags.

(gez.) fEt.-Mig. h. c. Springérum. , (gez.) Dr. IC Beutner.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Bechert, Th., Rogicrungs- u. Gewerbcschulrat, Luneburg,
SchieRgrabenstr. 18.

Be.rkes, Hugo, Sipf.-Qttg., Ingenieur der Illustencr Gewerk-
schaft, Ili‘isten i, W., Bahnhofatr.

Casiner, Friedrich, ®tpl.-3;itg., Ingenieur der Deutschen
Maschinen!., A. G., Duisburg, Werrastr. 18.

Craemer, Paul, Geschaftsfihrer u. Teilh. der PreR3-, Stanz-
u. Hammcrw., G. m. b. H., Herzebrook i. W.

ERich, Sr.Wijtig. Eugen, Stuttgart, Hohcnheimcrstr. 41.

Fettweis, Hermann, (Sipl.-Qug., Sterkrade, Jahnstr. 10.

Graej, Carl, Ingenieur der Maschinenf. Thyssen, A. G,
Milheim-Ruhr-Broich, Bruchstr. 17.

Holzer, Friedrich, ®ipl.*3iug., Betricbsingenicur, Wachters-
bach (Hessen-Nassau).

Kirchhoff, Charles, New York, U. S. A, 587 Riversido Drive.

Leder, Georg, Obcringenieur des Stahlw. der Osterr.-ungar.
priv. Staatseisenbahn-Ges., Resicza, Sidungain.

Maier, Leopold, GicRereiingenieur der Maschinenf. Augs-
burg-Nurnberg, A. G., Augsburg.

Muller, Max, Geschéftsfihrer d. Fa. Mix Miller & Co.,
G. m. b. H., feuerf. Produkte, Siegburg.

Munker, Fritz, Ing. u. Abteilungsohef der Deutschen
Maschinenf., A. G., Duisbuig, Dickelsbachstr. 28.

Ohler, Georg, Betriebsdirektor der A. G. der Moskauer
Metallf., Moskau, Russland.

Pardun, Carl, ®ipl..Qng., Betriebsleiter der Abt. Eisen-
hatte Augustfenn der Whnrsteiner Gruben- u. Hittenw.,
Augustfehn i. Oldenburg.

Rahe, Gustav, SipL-Qitg., Betriebsing, des Eisemv. Wilfel,
Hannover-Wiilfel,*Hildesheimer Chaussee 78.

Reinhardt, Fritz, Ing., Hochofen-BetriebsassistentderA. G.
fur Huttenbetrieb, Duisburg-Meidericb, Bctgenstralle 3.

Roxlau, IC, Ingenieur, Kneuttingen 1 Lothi.

Schmidt, Jonas, Direktor, Volklingen a. d. Saar, Gaswcrks-
stralle 1.

Schulz, .(Br."Qng. Erdmann, Bremen, Bollmannstr. 55.
Sotf, Robert, Siph-Qng., stellv. Direktor b. Fa. Grimme,
Natalls & Co., Braunschweig, Kaiser-Wilhelmstr. 46.

Turk, Rudolf, Saarbricken 1, Winterbergstr. 7a.

Voteker, Bernhard, Giel3ereichef der Konigin Marienhutte,
A. G., Cainsdorf i. Sa.

Neue Mitglieder:

OUitzky, Wilhelm, Direktor (ler Schoellerstahl-Ges. m. b. H.,
Berlin W 9, Linkstr. 25, Fuggerhau».

Schroder, Johann, Walzwerks-Betriebsehef der Bjelorezkcr
Eisenw. Paschkow, Bjelorozki-Sawod, Gouv. Orcnburg,
Russland.

Verstorben.

Schmidt, Ottv S., Zivilingenieur, Freiburg i. B, 29.9.1912.



