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Eisenwerk

I j a s  Rasselsteincr Eisenwerk, das zu d ena ltesten  
E isenhiitten des Reichcs zahlt, und un ter diesen, 

dank der tln ternehm ungslust und Fahigkeit seiner 
Besitzer und  Leiter, zu allen Zeiten eine ehręnvolle 
Stellung eingenominen ha t, feiert in diesen Tagen 
seine andertlialbhundertjilhrige Zusammengehorig- 
keit m it der F a m i l i e  R e m  y. W ir benutzen 
gem diesen AnlaB, um  einen kurzeń Riickblick auf 
den inneren W erdegang dieses Unternelmiens zu 
tun *, und bei dieser Gelegenheit der Manner 
zu gedenken, die sich dureh die E infilhrung neuer 
Arbeitsweisen und Betriebszweige wie auch dureh 
die groBartige und m ustergiiltige Ausgestaltung 
des wielitigen Sonderbetriebes der WeiBbleeherzeu- 
gung, dieses Stiefkindes der deutschen Eisenindu
strie, hohe Y erdienste erworben haben. Der 
Rasselstein bei Neuwied ist so ein klassiseher 
Boden fiir die deutsche E isenindustrie geworden; 
wir erinnern n u r an das erstc deutsche Walzwerk, 
an den ersten  deutschen Puddelofen, die ersten 
deutschen Schienen und die erste deutsche Klein- 
bessemerei. —

U nter dem Grafen Friedrich A lexander von 
Wied-Neuwied (1737 bis 1791), der viel fiir die H ebung 
der Gewerbe seines Landes getan  hat, wurde 1738 
zu Rasselstein ein grśifliches Eisenwerk errichtet, 
das zelin Jah re  spiiter dureh einen neuen H iittenbau, 
den „B lechham m er11, und dureh die sogenannte 
„kleine F ab rik“ erw eitert wurde. Gegen Ende der 
flinfziger Jah re  des vorletzten Jah rhunderts  war 
das W erk an J . B. R e i  c h a r d  verpach tet; von 
diesem ging es an  H  e i n r i c h W i 1 h e 1 m R e m y  
iiber, der den Rasselstein und die Blechfabrik am
1. Ju li 1760 yon der graflich Wiedischen H errschaft 
in P ach t nahm . Indes schon zu Pfingsten des 
folgenden Jahres lieB er die Blechfabrik, bestehend 
aus einem Blechfeuer, einem Blechham m er und einer 
Zinnpfanne, in der das gebeizte Schwarzblech dureh 
Yerzinnung in WeiBblech venvandelt wurde, ein- 
gehen und schuf ein doppeltes H am m erfeuer daraus. 
Im  Jun i desselben Jahres setzte er den neuerbauten

* W ir stutzen uns bei don folgenden Schilderungen 
in der H auptsacho auf die anliiBlich der Rasselsteiner 
Jubelfeier erschienene, nach Form und Inhalt gleieh be- 
achtenawerte Denkschrift.
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Rasselstein.

H ochofen,und 1773 das e r s t e  d e u t  s c li e B 1 e c h -  
w a 1 z w e r  k in B etrieb, auch griindete er eine 
F abrik  von verzinntem  Kochgeschirr, dem soge- 
nannten  „Sanitatsgescliirr“ . H . W. R em y starb  im 
Jalire  1779; sein eigentlichcr Naehfolger wurde sein 
Y etter und Schwager K a r l  R e m y ,  ein tatiger, 
energischer Geschaftsmann, der die Fabrik  auf der 
H ohe hielt. E s gelang ihm  1784, das Eisenwerk, das 
bis dahin nur gepachtet war, dureh K auf an sich 
zu bringen. N ach seinem Tode (1817) kam  die F abrik  
un ter die Leitung seines Solines C h r i s t i a n  F r i e d 
r i c h  R e m y ,  dessen um sichtiger Tatigkeit das 
Rasselsteiner W erk einen weiteren groBen Aufschwung 
verdankt. Da der Blechham m er dureh die Yer- 
groBerung und Yerbesserung des Blechwalzwerks 
iiberfliissig geworden war, w urde er 1821 yerkauft, 
und zwar an Y itus Hoog, der eine Papierm iihle 
daraus maclite. Zur besseren Y erfrachtung der Erze 
einerseits und der fertigen W aren anderseits wurde 
1823 m it dem Bau eines Schiffahrtskanals neben 
dem W iedbacli vom Rasselstein bis zum Rhein be- 
gonnen.

In  das Ja h r  1824 fallt das fiir die Geschichte 
der deutschen E isenindustrie wichtige Ereignis der 
Inbetriebnahm e des e r s t e n  P  u d d e 1 o f e n s 
fiir Steinkohlen und  eines S t a b e i s e n w a l z -  
w e r  k  e s. Es w ar die erste Anlage dieser A rt in 
D eutschland, die Erfolg hatte . Schon seit dem Jahre  
1820 arbeite te  die F irm a H . W. Rem y und Konsorten 
auf die Einfiihrung des Puddelbetriebes auf dem 
Rasselstein hin. Eine groBe Ililfe w aren ih r hier- 
bei die Auszahlung der von der preuBischen Regierung 
ausgesetzten Priiinie von 5000 T alem  und die fiinf 
Yergiinstigungsjahre fiir Steinkohlen, w ahrend wel- 
cher sie diese zum Selbstkostenpreise bezogen. 
Die F rist dafiir wurde bis zum  3. A ugust 1831 er- 
streckt. Das Puddeleisen wurde in der ersten Zeit 
zu Blech gewalzt. 1830 wurden die bisher betrie- 
benen Blechwalzen in  Stabeisenwalzen umgcwandelt. 
Es wurde dam als auf dem  Rasselsteiu das e r s t e  
W  i n  k  e 1 e i s c n  sowie H albm nd- und Hohl- 
kardeneisen in D eutschland hergestellt. Yon histori- 
scher und kulturhistorischer B edeutung ist es 
ferner, daB die S c h i e n e n  f ii r  d i e  e r s t e  
d e u t s c h e  E  i s e n b a  h  n , die N iirnberg-Fiirther
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B ahn, die 1835 in Betrieb genommen warci, auf 
dem Rasselstcin gewalzt wurden. Diese ersten 
Schienen waren allerdings noch leichterer A rt, da 
die N iirnberg-Fiirther B ahn anfiinglich nur fiir 
P ferdebalinbetrieb gebaut war. E in  w eiteres groBes 
Ereignis fiir die damalige Zeit w ar 1842 der B au 
der M annheimer K ettenbrucke, dereń Eisenteile 
auf dem  Rasselstcin angefertigt worden waren.

Von den vielen W erken der Fam ilie Rem y h a t 
sieli nu r der Rasselstein erhalten und w eiter ent- 
wickelt. H ier w ar im Jah re  1856 wieder m it der 
W e i B b l e c h f a b r i k a t i o n  begonnen worden, 
nachdem  seit Einfiilirung des W alzwerksbetriebes 
bis dahin nur Seliwarzblech hergestellt worden war. 
Infolge der E ntw icklung dieser F abrikation  und 
der Umwalzung, die in der E isenindustrie dtirch die 
E rfindung des FluBstahls herbeigefiihrt wurde, 
tra ten  nunm ehr groBe V eranderungen ein.

1873 wurde, um  das Eisenwerk liasselstein selb- 
standiger und konkurrenzfiihiger zu maehen, die 
alte Handelsgesellschaft H. W. Rem y & K onsorten 
in eine Aktiengesellschaft u n te r der Bezeichnung 
R a s s e l s t e i n e r  E i s e n w e r k s g e s e l l s c h a f t  
umgewandelt. E s w ar eine Fam iliengriindung, die 
zugleich den Zweck lia tte , die durch die Fortsch ritte  
der E isenindustrie notwendig gewordene Umgestal- 
tung  des W erkes zu erleichtern. Im  Jah re  1877 
erfuhr das Blechwalzwerk auf K osten des stillgesetz- 
ten  Stabeisenwalzwerkes eine entspreehende Ver- 
groBcrung. Noch bedeutender w ar die Umwand- 
lung des W erkes im  Jah re  1887, in welehem der 
Hochofen ausgeblasen und stillgelegt wurde.

F r i e d r i c h  R e m y  gestaltete die bisherige 
Schmiedeisenerzeugung in Puddelofen und  Frisch- 
feuern giinzlich um , stellte den Betrieb dieser ver- 
a lte ten  E inrichtung ein und legte s ta t t  ihrer einen 
C lapp-G riffith-K onverter an, in welehem m it gutem  
Erfolg FluBeisen bis zum  Jah re  1894 hergestellt 
wurde. E s w ar dies d i e e r s t e K l c i n b e s s e m e r -  
A n l a g e  in D eutschland, und keine andere ihrer 
A rt h a t gleich giinstigen Erfolg erzielt. Das ist 
aber n icht das einzige Y erdienst des genialen Mannes 
um  die G ewerkschaft; denn gleichzeitig m it der 
groBen U m gestaltung fiihrte er das in Wales ubliche 
H e i B w a l z v e r f a h r e n  fiir die Feinblecli- 
fabrikation auf dem  Rasselstein ein, von wo es 
sich naeh und  naeh auf allen derartigen W er
ken in D eutschland und Oesterreich verbreitet hat. 
Ais die Kleinbessemerei naeh Clapp - G riffith 
anfangs der neunziger Jah re  des vorigen Jah r- 
liunderts fiir die wachsende P roduktion  und die 
gesteigerten Anforderungen an das M ateriał n icht 
m ehr genugte, bau te er im Jah re  1893 einen M a  r- 
t  i n  o f e n und bald darauf einen zweiten fiir die 
H erstellung von FluBeisen. W ahrend die Leistungs- 
fiihigkeit der Anlagen im Jah re  1895 235 000 Kisten 
Weifiblech im Gewichte von 12 560 000 kg betrug, 
ist sie je tz t auf m ehr ais das D oppelte gestiegen.

Die Anlagen der Rasselsteiner Eisenwerke zer- 
gliedern sich in drei W erke, welche auf einem

etw a 2 y2 km  langen Geliinde verteilt und durch 
Voll- und Schm alspurbahnen un tereinander ver- 
bunden sind. Sie zerfallen in: 1. das Alte W erk,
2. das Neue W erk, 3. das Sagewerk.

Dem  Gange der yerschiedenen Prozesse, welche 
das R olunaterial vom  Stalilblock an bis zum  fertigen 
WeiBblech durchzum achen hat, folgend, beginnen 
w ir m it der Beschreibung des N e  u e n  W e r k e s ,  
in welehem das H albzeug (FluBeisenbloeke und 
P latinen) hergestellt wird. Die Anlage besteht 
aus dem M artinstahlw erk, dem Platinenw alzw erk und 
der elektrischen K raftzentrale.

F iir die H erstellung des FluBeisens diencn 
zwei basisch zugestellte M a r t  i n o  f e n  fiir je  20 t  
Inhalt. Zur V erarbeitung gelangt neben den Abfiillen 
der eigenen Fabrikation  n u r neuer W alzwerksschrott 
und bestes Siegerliinder Qualitats-Roheisen. D as 
Beschieken der Oefen geschieht m ittels eines Chargier- 
kranes von 150 kg Tragfiihigkeit, welcher die be- 
ladenen Mulden von den Transportw agen n im m t 
und in die Oefen entleert. Tn der GieBhalle laufen 
drei K rane: in der M itte ein K ran von 40 t  Trag- 
fahigkeit zum  VergieBen der Cliargen; rechts und 
links von diesem auf derselben K ranbahn zwei Zangen- 
k rane von je 5 t  T ragkraft, welche die GieBgrube 
bedienen. Das zum  Heizen der M artinofen erforder- 
liche Gas wird in vier Generatoren (System  P oetter) 
erzeugt.

So w eit wie moglich werden die gegossenen Blocke 
in noch w arm em  Z ustande in die W arm ofen des 
B 1 o c k w a 1 z w e r k  s gebracht. In  den W arm- 
ofen, die m it R ekuperatoren eigenen System s ver- 
selien sind, werden sie auf die erforderliehe Walz- 
tem pera tu r erh itz t und dann m ittels eines Laufkranes, 
der m it Ausleger und  Zange versehen ist, auf den 
Zufiihrungsrollgang der W alzenstraBe gebracht, der 
sie selbstta tig  in das Bloekgeriist befordert. Die 
W alzenstraBe besteht aus einem 760-Trio-Blockgeriist, 
einem Trio-Fertiggeriist und einem Duo-Poliergeriist 
(Abb. 1). H in te r dem Błock- und Fertiggeriist sind ein 
Hebe- und W ipptisch angebracht, welche die S tabe von 
den unteren  naeh den oberen K alibern fiihren. Das 
H eben und  Senken der Tische sowie der A ntrieb 
erfolgt auf elektrischem Wege, ebenso der T rans
p o rt der S tabe von der Walze von E instich  zu E in- 
stich und von G eriist zu Geriist. Naeh dem  Passieren 
des Blockgeriistes laufen die fertiggewalzten S tabe 
d irekt in eine m it W asser gefiillte W annę, in  welcher 
sie durch die plotzliche Abkiihlung von anhaftendem  
W alzenzunder befreit werden. Aus der W annę ge- 
langen die S tabe m ittels m echanischer Aushebe- 
vorrichtungen auf die zu beiden Seiten der W annę 
liegenden Scherenrollgange und werden auf diesen 
den Scheren zugefiihrt. Das Verladen der fertig- 
geschnittenen P la tinen  in die W agen geschieht auf 
autom atischem  Wege durch Aufziige.

Die W eiterverarbeitung der im  Blockwerk her- 
gestellten P latinen  erfolgt i m F e i n b l e c h - W a l z -  
w e r  k. H ier sind sechzehn W  a r m  w a  1 z w e r  k e, 
bestehend aus je einem Vor- und einem F ertig-
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Abbildung 1. Platinemyulzwerk,

Abbildung 2. Oeffnertische.
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In  der Zentrale des Błockwerkes laufen zwei m it 
Y erbundm aschinen direk t gekuppelte D rehstrom - 
generatoren von je 290 K W  bei 500 Volt 50 Perioden. 
D er S troni w ird m ittels K abel einer rd. 12 m langen 
Schaltw and zugefiihrt, von der aus die Yerteilung 
ebenfalls dureh unterirdisch verlegte K abel erfolgt. 
E in Teil des elektrischen Strom es wird auf diese 
Weise an die K ran-, Aufzugs- und Rollgangmotoren 
sowie an die Y entilator- und Pum penm otoren des 
M artin- und Błockwerkes abgegeben. Die Zalil 
dieser Motoren, jvelche auch die A ntriebe fiir zwei 
Lichterzeugungsipaschinen einsehlieUen, be trag t 93, 
ihre Gesam tleistung 1369 PS . Der andere Teil der 
in der Blockwcrkzentralc abgegebenen Energie wird 
von 500 auf 5000 Yolt tran sfo rm ie rt, urn m ittels 
eines unterirdisch verlegten lloehspannuhgskabels den 
ubrigen V erbrauchszentralen zugefiihrt zu werden.

Eine zweite D am pfzentrale m it einem 900 PS 
direk t gekuppelten D rehstrom generator befindet sieli 
im Blechwalzwerk. Diese S tation  ist ebenfalls m it 
einer aus 12 Feldern zusam m engesetzten Hoch- 
spannungsschaltanlage ausgeriistct, ttber welclie die 
Energie des vorerwilhnten Generators sowie die der 
Ubrigen Erzeugerstationcn zur V erteilung an die im 
Blechwalzwerk aufgesteUten M otoren gelangt. An 
letzteren sind vorhanden drei Stiick 400 P S - und ein 
300 PS-W alzenzugm otor von 5000 Yolt fiir den An
trieb  von FeinbleclistraBen und des Polierwerks. 
AuBerdcin sind fiir die verschiedensten K leinantriebe 
73 Motoren m it einer G esam tleistung von 985 PS  
aufgestellt. Ilierzu kom m ennoch fiir die B e'euchtung 
des Blecliwalzwerkes vier in besonderen R aum en 
untergebrach te  Umformer, bestehend aus einem 
D rehstrom m otor in d irek ter K iipplung m it einer 
G leichstrom dynamo von 110 Yolt. Die Leistung dieser 
Maschinen b e trag t 170 PS. Der Erzeugung elektri- 
scher Energie dienen ferner nocli zwei Turbinen- 
stationen. denen dasW asser dorWied und des Aubaclies 
dureh den sogenannten H am m ergraben zuflieBt.

In  der oberen W asserkraftzentrale beim Blech
walzwerk laufen zwei Masehinensiitze, je bestehend 
aus einer Francis-Turbine und  einem 300 PS-D reh- 
strom generator, in  der un terhalb  etwa 1 km  vom 
Rhein en tfern t liegenden zwei Turbinensiitze von je 
200 PS . Alle vier G eneratoren erzeugen D rchstrom  
von 500 Yclt. E ine etw a 2 km  lange unterirdisch 
verlegte H ochspanńungskabelleitung yerbindet die 
zwei Dampf- und  die zwei W asserkraftzentralen unter- 
einander. D a wo das H ochspannungskabel das Siige- 
w erk passiert, w ird es unterbrochen, um ttber einem 
T ransform ator K raft fiir sieben M otoren m it einer 
G esam tleistung von 124 P S  fiir die einzelnen 
Betriebe des Sagewerkcs abzugeben. Die sta tio - 
niiren D ampfm aschinen sowie die elektrischen 
Zenlralen besitzen eine Leistung von insgesamt 
2850 + 2700 =  5610 PS.

Zum ScliluB noch einige W orte iiber die vor- 
handenen W o h 1 f a  h r t  s - E  i n r i c h t u n g e n.

Yon jeher war Rasselstein bemiilit, auBer den ihm 
gesetzlich vorgeschriebenen Versicherungen fiir die 
A rbeiter noch ttber diesen R ahm en liinaus w eitere 
Fiirsorge fiir dieselben zu schaffen. Die am  1. Ju li 
1828 freiwillig un ter dem K am en „R asselsteiner Ar- 
beiter-Gesellschaft“ gegriindete K rankenkasse w urde 
im Jah re  1884 u n te r den gesetzlichen Form en 
in die Rasselsteiner B etriebskrankenkasse umge- 
w andelt. Sie gewiihrt heute neben den gesetz
lichen Leistungen infolge ihres giinstigen finanziellen 
Standes weitere Yorteile. U nter anderem  erhalten 
die im K rankenhause untergebracliten Mitglieder 
das yolle Krankengeld. Den K ranken stehen vom 
Werk eingerichtete W asser- und  Lichtbiider zur 
freien Yerfiigung. In  ernsteren Fallen ist die Kasse 
in der Lage, K ureń in H eilbadem  gewahren zu konnen. 
Aus der U nterstutzungskassę, welcher jilhrlich rund 
18 000 Marle zur Yerfiigung stehen, werden nach 
dem Erm esscn des V orstandes U nterstiitzungen 
an  bediirftige A rbeiter und dereń W itwen ausgezahlt. 
Um fiir diejenigen A rbeiter, welclie wegen K rankheit 
oder A lter im Betriebe n ich t m ehr tiitig sein 
konnen, eine Arbeitsgelegenheit zu schaffen, ist 
das W erk dazu iibergegangen, Landw irtschaft zu 
betreiben.

Auf W unsch der A rbeiter wurde im Jah re  1907 
eine K onsum anstalt m it Backerei errichtet, welclie 
sich groBen Zuspruehs erfreuen und den Konsu- 
m enten in den beiden letzten  Jaliren  je 7 %  Divi- 
dende eingebracht haben. In  der i\Ienage konnen 
tiiglich 64 Mann wolinen und  100 M ann zu maBigen 
Siitzen gespeist werden. H eizbare Speisentransport- 
wagen bringen zur M ittagśzeit aus den umliegen- 
den O rtschaften fiir etw a 500 A rbeiter das Mit- 
tagessen gewiirmt, unentgeltlich auf das Werk. 
F u r Bade- und W aschgelegenheit ist reichlich 
Sorge getragen. Diesen Sonnner w ird noch eine 
besondere B adeansta lt fiir die A rbeiter eingerichtet 
werden. —

A nderthalb Jah rhunderte  sind iiber die Arbeits- 
stiitten  des m it dem Geschiek der F a m i l i e  R e m y  
engverkniipften R a s s e l s t e i n e r  E i s e n w e r k s  
dahingegangen! N icht viele E isenhiitten aus dem  
18. Ja lirhundert haben dem  A nsturm  der Zeiten 
W iderstand geleistet. W enn die Eisenwerke in 
Rasselstein heute in bliihendem  Z ustand sich be- 
finden und der ganzen Gegend zum Segen gereichen, 
so liegt dies daran , daB sie sich den jeweiligen 
Zeitverhaltnissen angepaBt haben, daB die Leitung 
m it ebensoviel Intelligenz wie Ziłhigkeit neue Fa- 
brikationszweige aufgesucht und m it Erfolg ein- 
gefiihrt und es iiberdies verstanden h a t, sich eine 
seBhafte und gu t geschulte A rbeiterschaft heran- 
zubilden, die m it der W erksleitung zu allen Zeiten 
in yóllster E in trach t verbunden war.

Mogen die gleichen Verhaltnisse auch in Z ukunft 
ste ts obwalten. D azu ein helles G luckauf!

Die Rcdahtion.
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Das Walzen von Fein- und WeiBblechen.
Y on W . K r . ' I m e r ,  In g en ieu r und B etrieb sle ite r.

I | e r  V o rtra g  von In g en ieu r O t t o  Y o g e l  
iiber die „E n tw ick lung  und den gegeu- 

w artig en  S tand  der W eiB blecherzeugung“ , der im 
vo rigen  J a h rg a n g  d ieser Z e itsch rift zum A bdruck 
g e lan g te , * g ib t ein zutreffendes Bild von dem 
S tand  der heu tig en  W eiB blech industrie  und ze ig t, 
in  w eleh hohem MaBe die englische W eiBblech- 
fab rik a tio n  die deutsche iiberfliigelt h a t und den 
W e ltin a rk t beherrsc lit. Im Ja h re  1908  b e tru g  die 
E in fu h r an englischen W eifib lechen nacli D eutsch- 
land  rund  30 0 0 0 1. W enn  aucli der P re is  der eng
lischen W eifibleche n ied rig e r is t ais der der 
deu tschen  —  es soli eine K iste  englischen W eiB- 
bleches in  M annheim b illig e r sein a is  eine K iste  
deutschen F a b rik a te s  — , so d a rf  dies keines- 
falls ais G rund fiir die hohe E in fu h r angesehen 
w erden. D ie U rsaclie is t  v ie lm ehr darin  zu 
suchen, daB die deutschen W erk e  den B ed arf 
des L andes n ich t decken konnen. D er V erb rau- 
cher is t som it gezw ungen , englisches W eiBbleoh 
zu  v e ra rb e iten , obwohl dem deutschen F a b r ik a t 
der V orzug  gegeben w iirde, da das englische 
W eiB blech in bezug  au f G iite und Schonheit der 
V erz innung  w eit h in te r  dem deutschen zuriick- 
s teh t. Um die englische K o n k u rren z  fernzuhalten , 
bezw . um den B e d a rf des L andes in  D eutsch land  
se lbst zu  decken, miiBten nocli e tw a  20 B lech- 
streck en  und y ie lle ich t 40 Z innherde A ufste llung  
flnden.

D a s  W a l z e n  d e r  F e i n b l e c h e  fiir die W eiB - 
b lech fab rikation  e rfo lg t ebenso wie das der S tan z- 
oder G eschirrb leche. A n das A usw alzen  der 
P la tin en  zu Schw arzblechen schlieB t sieli das Be- 
schneiden, S chw arzbeizen , Gliihen, D ressieren , 
nochm alige Gliihen und W eiB beizen der B leche. 
D ann fo lg t die V erz innung . Bis nacli der 
e rs ten  G liihung is t  som it die H erstellungsw eise 
beider B lechso rten , der W eiB - und G esch irr- 
bleche, dieselbe. D as M ateria ł zu W eiBblechen 
muB entsprecliend  den hohen A nforderungen , 
die heu te  an das B lech g e s te llt w erden , ein 
besonders g u tes  sein. Man b e u rte il t die G iite 
des M ateria ls  nacli dessen chem ischer Zusaininen- 
se tzu n g  und seinen m echanischen E igenschaften . 
F iir  das B ordeln , F a lzen , S tan zen  und Ziehen 
der B leche muB ein M ateria ł gew fihlt w erden, 
w elches w eich und doch selir załie is t. E in  
H au p tau g en m erk  is t  au f den P h o sp h o rg eh a lt 
d er B leche zu r ic h te n , da d ieser Sprodig- 
k e it und K a ltb ru ch  lie rb e ifu h rt. A u d i der Ge- 
h a lt an K ohlenstoff, M angan und Silizium  is t  be- 
stim m end fiir die W ah l des M ateria les. F iir  
W eiB bleche, w elche e iner s ta rk e n  B ordelung  und

* Y gl. „Stahl und Eiaen“ 1909 S. 1097 u. ff.

sonstigen  F orm gebungen  au sg ese tz t sind, w fihlt 
m an M ateria ł m it 0 ,08  °/o K ohlenstoff, 0 ,02  bis 
0 ,03  °/o P lio sp h o r, 0 ,4  bis 0 ,5  °/o M angan 
und 0 ,03  bis 0 ,0 4  °/o S ilizium . I s t  der G ehalt 
an K ohlenstoft und M angan zu n ied rig , so is t 
das M ateria ł wohl seh r weicli, ab er seine m echa
nischen E igenechaften  verm indern  sieli d e ra r t,  
daB die B leche beim Ziehen und D riicken u n te r  der 
P re sse  oder au f der D ruckbank  unganz  w erden. So 
h a t z . B . das M ateria ł m it 0 ,06  °/o K ohlenstoff, 
0 ,0 0 9  °/o P liosphor und 0 ,3 0  0/° M angan n u r 26 bis 
28°/o D ehnung. E in  zu holier M angangehalt hin- 
gegen g ib t dem B leclie ine  gew isse  H a r tę  und m acht 
es zum S tanzen  usw . zu h a r t . F iir  diinne B leche, 
von 0 ,1 6  bis 0 ,25  mm S ta rk ę , w fihlt m an jedoch 
g e rn  ein M ateria ł m it einein hoheren M angan- 
g e b a lt zu r  V erm eidung des Zusam m enschweiBens 
d e r B leche, „K leben“ genann t. F iir  gew olinliche 
W eiB bleche kann  m an ein M ateria ł nehm en, das bis 
zu 0 ,05  °/o P liosphor und 0,7 °/o M angan b e s itz t. 
E in  e tw as h iiherer S iliz ium gehalt beu g t dem 
K leben d e r B leche beim W alzen  v o r, jedoch  is t 
der S iliz ium gehalt n ich t zu hocli zu wfihlen, um 
die D ehnung n ich t zu s ta rk  zu sclimfilern bezw. 
um den durch hoheren  S iliz ium gehalt zu be- 
fiirchtenden K urzb ruch  zu verliindern . E in  
Scliw efelgehalt bis zu 0 ,07  o/o is t dem B lech un- 
schad lich ; e rre ic h t der Scliw efelgehalt jedoch 
eine abnorm e Ilo h e , so kann  R o tb ruch  bei den 
sclnyeiBwarm  zu vera rb e iten d en  B locken bezw. 
beim A usw alzen zu P la tin en  zu befiirch ten  sein.

N eben der A nalyse sollen auch die F e stig - 
k e its- und D ehnungseigenschaften  des M ateria les 
zu  der B eu rte ilu n g  herangezogen  w erden , da 
sie n ich t allein  eine K on tro lle  der A nalyse bil- 
den, sondern  auch oline B ekann tse in  d e r chem i- 
sclien Z usam m ensetzung die V en v en d b ark e it des 
M ateria les siclier e rk en n en lassen . So b en u tz tm an  
die D ehnungszahl dann besonders zu r B eu rte i
lung , w enn eine C harge fiir eine g u te  Z ieh- 
oder D ruck b leeh ąu a lita t au sg esu ch t w erden  soli. 
M ateria ł fiir G eschirrb lech  soli eine F e s tig k e it 
von 34 bis 38 k g  und eine D ehnung von 30 
bis 34 °/o haben. B ei besonders g u ten  C hargen 
sind F es tig k e its -  und D ehnungszah l g le ic h , z. B. 
34 k g  F e s tig k e it und 34 %  D ehnung. E s soli 
dam it ab er n ich t g e sag t w erden, daB das M a
te r ia ł m it lioherer F e s tig k e it fiir W eiB - und Ge- 
sch irrb leche n ich t v erw endbar is t, denn eine 
F e s tig k e it bis 41 k g  bei entsprecliend  hoher 
D ehnung k an n  n ich t im m er die U nverw endbar- 
k e it des E isens anze igen .

N eben d e r F e s tig k e its -  und D ehnungspriifung  
sind nocli andere  m echanische P ro b en  z u r  B e
u rte ilu n g  des M ateria les in  A nw endung. E s
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sind dies B ieg e -, Z ug- und D ruckproben . 
Z u r A usfiih rung  der B i e g e p r o b e n  w ird  ein 
B leclistreifen  von e tw a  80 mm L an g e  und 20 mm 
B re ite  zw isclien zw ei B acken  g esp an n t und ein 
H ebel, an  dem sieli zw ei Schneiden befinden, m it 
d er H and bin und h e r bew egt (A bbildung 1). 
D ie zw ei Sclm eiden biegen den B lechstre ifen  
v o r- und riick w arts , bis derselbe bric lit. So soli 
g u tes  B lecli nach d e r G liihung a u sh a lten :

boi 0,3 mm Starko m indestens . . 15 B iegungen
0 4 °0n v  n y> • • i>

n n n » . . 15 „
* 0.8 „ ,  . . 9

T i e f a t a n z p r o b e n  w erden  au f  sogenannten  
Z iehpressen, w ie solche die F irm en  Scliu ler in 
G oppingen, E rdm ann  & K ircheis in A ue (Sachsen)

D ie au f  den Z ielipresen 
vorgenom m enen P roben  
haben  die bekann ten  
Form en nach A bbild. 2. 
I s t  m an n ich t im Be- 
s itz e  e iner Z iehpresse, 
so kann m an au f e iner 
schnellaufenden D reh- 
bank  D r u c k p r o b e n  
ausfiih ren . E s g e lio rt 
jedoch  zu r  A nfertig u n g  
der P ro b en  au f  der 
D ruckbank  eine ge- 
sch ick te  H and, da ein 
U ngeiib ter das beste 
Blecli en tzw eidriicken  
kann . D ie au f  der D ru ck 
bank ausgefiilirten  P ro - 

Apparat zur Blechpriifung. ben haben die F orm  von 
Gefaflen nach  A bbil

dung 3. In  w elch kom pliz ierten  D riicken solche 
P ro b en  au sg e fiih rt w erden  konnen, ze ig t uns der 
in  A bbildung 4 sk izz ie r te  K affeekannendeckel, 
d e r aus e iner B lechronde von 0 ,4 5  mm D icke m it 
dem H anddriicker ohne N achgliilning a n g e fe r tig t 
is t. D e r eingezogene H als is t  die am s ta rk s te n  
beansp ruch te  S te lle , und g e lten  B leche , welclie 
diese P ro b en  auslia lten , a is  g u te  G eschirrb leche.

F iir  W eiB - und  G esch irrb leche  w ird  fa s t aus- 
schlieBlich M artine isen  b e n u tz t, und  zw ar sollen  
die Oefen fiir solche S pezialb leche k leine F a s- 
sungen haben, lim g a re  C hargen  w ie aucli ein 
besseres D u rch arb e iten  zu erz ie len . A us Oefen 
von 15 bis 20 t  In lia lt d iirften  die besten  C har
gen  fiir W eiB - und G eschirrb leche fallen . E ine  
R eilie von V ersuchen , um M ateria ł aus groBen 
Oefen fiir W eiB - und G eschirrb leche benu tzen  zu 
konnen, e rgaben  einen B lasenausscliuB  bis 40  °/o. 
D er g leicli hohe AusschuB en ts tan d  bei d e r V er- 
a rb e itu n g  von T hom aseisen , und so llte  le tz te re s  
in fo lge seines hohen P h o sp h o rg eh a lte s , d e r bis 
0 ,0 8  °/o b e tra g t, von vornhere in  fiir solche B leche 
ganzlic li ausgesch lossen  w erden . Um den U n te r- 
schied in der Q u alita t yon B lechen aus k leinen

und g roflen  M artinofen  fe s ts te llen  zu konnen, 
w urden  w ahrend  eines Z eitraum es von v ie r M onaten 
U ntersuchungen  an g este llt, welclie einen B lasen- 
ausschuB von n u r 0 ,7  °/o bei M ateria ł aus Oefen 
von 20  t In lia lt aufw eisen gegeniiber 20 °/o bei 
40 t-O efen. In  Z ukunft w ird  der E lek tro o fen

A bbildung 2. Tiefatanzproben.

gewiB aucli seinen P la tz  im S tah lw e rk  der W eifl- 
bleclifabriken  iinden, zw ecks E rre ic liu n g  e iner 
besonders gu ten  Q u a lita t und H erabm inderung  
des nocli selir hohen M ateria lausschusses. E in  
osterre ich isc lies F e inb lcchw erk*  w ird  in diesem 
F r iih ja h r  einen E lek tro o fen  in  B e trieb  nehm en; 
das betreffende W e rk  b a t durch groB e und g u t 
abgebau te  W a ss e rk ra f t  G elegenheit, den e lek 
tr ischen  S tro in  b illig  zu erlia lten .

A bbildung 3. Druckproben.

D ie zu  P la tin e n  bestim m ten  B l o c k e  haben 
ein G ew iclit von 300 bis 500  k g ;  sie w erden  
m eistens au f  T rio w a lzw erk en  m it einem Y or-, 
F e r t ig -  und P o lie rg e riis t au sg ew a lz t. D ie P la -  
tin en b re ite  is t  versch ieden  ; au f  den neueren  W a lz - 
w erken  w a lz t m an m it V o rte il eine B re ite  von 
250  mm s t a t t  180  bis 200  mm. Um den Ma- 
teria lfeh lerausschuB  wie auch die B lasenb ildung  
e tw as zu v e rr in g e rn , is t es no tig , die B locke 
schw eiB w arm  zu v e rw a lzen . N eben d e r B edingung , 
g la t te  und zu n d erfre ie  P l a t i n e n  anzu lie fe rn , 
s te ll t  das B lechw alz- 
w e rk  nocli die A nfor- 
d e ru n g , das v o rge- 
schriebene P la tin en - 
gew ich t und die ge- 
naue L an g e  d e r P la 
tinen  e inzuha lten , w ie Abbilduno- 4.
auch  rech tw in k e lig en  Kaffeekannendeckel. 
S ch n itt auszufiiliren .
D as E n tzu n d e rn  der P la tin e n  gesch ielit au f  ver- 
schiedene W e ise ; das a lte s te  und noch gebrauch- 
lich ste  V erfah ren  d iirfte  das sein, die E n tzunde- 
ru n g  e rs t beim B lechw alzen  vorzunehm en, wobei 
die P la tin en  au f  in W a sse r  laufenden B lechw alzen  
y e ra rb e ite t w erden . D iese A rt d e r E n tzu n d e- 
ru n g  is t  w ohl eine selir griindliche, h a t jedoch  
den N ach te il, daB n ich t n u r ein g roB er A bbrand  
e n ts te h t , sondern  auch  die B lech stiirze  se lir 
schnell von dem aufflieBendeu W a sse r  und der

* Gebr. Lapp in  R ottenm ann, Steierm ark.

usw . bauen, ausgefiih rt.
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k a lten  W alze  abkuhlen , so daB sie n iclit lan g  fa llen , der m itte ls  A u fzu g y o rrich tu n g  gekoben
a u sg es treck t w erden  konnen. M an en tzu n d e rt und m echanisch e n tle e rt w erden kann . E ine
neuerd ings die P la tin en  nach  der W alzu n g  im andere E n tzu n d eru n g  e rfo lg t duroli einen k ra f-

tig en D am p fstrah l, der 
€ < r  s  au f den aus der W alze

> <  kom m enden P la tin e n -
1 W l / l / t  s tab  b la s t und diesen

<P !• ' yon allen  Z underte il-
^  --------- clien silubert. D iese

o | jaż f (•« t E n tzu n d e ru n g  e rfo r-
~f%3.. ®" a  _J [ f tt I  = /E.Hd=i m w fft <lert be5 bis zu 50 m

I langen  S taben  einen
• u  H  1^11 H  fn  enorm en D am pfyer-

z.Sortier-u.Pac/rraum braucli und is t  daher
_______________ _______________________________  ________  v ie l zu teuer. In  neue-

_ T T  r  F ~  ren  W a lz w erk en  fiih rt
i eh ager inn/ager m an die E n tzu n d eru n g

r£ - —-fi |  ! so aus, dafl der S tab ,
JF lQ  ly  b . ; p H  aus d e r W a lz e  koin-
i! I n n !  • m end, in eine m it
!b i " G  I r  13 ■ ^  D_i |° W asse r gefiillte  stab -
|p | _]} |! |  [Ąa.— i , — , JU ś  lan g e  W annę Uluft. In
Je jj__ |p  /"  n, f ~ n  i 1  d ieser b leib t der S tab
IP ^   J y d  ryS C—i t—1 S ein ige Sekunden z\im
|| 5- !o D! .1 A bkuhlen u n d E n tzu n -

------ę .-.j|o  ® r J ~ l  ° I !  § 0  1 1 dern . D urch  in  ku r-
(o f 1 jo  1;“”  Si- I  ^  ^ c f l  b  0H § .1" zen A bstanden  ange-
~  ! - - - r nu—  i  j| ?  t; Ig jjl ̂  S- b ra c h te ,u n te rd e n S ta b

[[— 1 t  I  P Ł 1 |  •“  fassende H ebel w ird
' ] f  m  ° i | h  I  / U c 3  E b J l  £  * der S tab  gehoben; yon

ii i M  f  N . ■[ n.. . .1 ... 3 . -------? diesen H ebeln g le ite t
!]°j [ f _  § jl °  •§ ! <17— ^   ij tg )  ja e r a u f l iu k so d e r re c h ts

| | i  -§ >|IqE& 'Ss !| (o) -2 von der S trafie  befind-
1 rt_J 1 ; 1; §  ____ __111. 5  licheB o llg !inge ,d ie ihn

i H l  L-  I I  “  I  ł - - - *  f i l '  £ z u r  Scbere fiihren.
jl I"?®--------- ^  i; /  -----------------------------------------  P S N  ij D ie W a lz w erk e  fiir
l!°L_~.nl I |  jf 13 g JsL li °  W eiB - und G escb irr-
^  ^  1 Hi ^  i; i |  J| | c bleche sind W a r n i -

i  :1 || 2  w a l z  w  e r k e ,  d. h. die
|  ji — W alzen  w erden  n ich t

von  W a sse r  b e rie se lt 
und dadurch  abge- 
k iih lt, auch w erden  die 
W alzen zap fen  n ich t 
m it s tan d ig  zu laufen- 
dem W a sse r  gek iih lt, 
sondern  die Schm ie- 
ru n g  und K iib lung e r
fo lg t m it H eifiw alzen- 
fe tt. E ine  B l e c h -  

s t r e c k e ,  auch 
nW e rk “ oder „Ge- 
r i i s t14 gen an n t, besteb t 
aus dem Y or- und 
F e r tig g e r iis t  m it zu- 
geborigem  P la tin en -

W o/zen /ager

Sort/erbank

Magazin

re/ m/f 
\Gatf.Arbeiterroum ■■

\o\Sc?iornstein

P la tin en w a lzw erk , und z  w ar in  der W eise , dafi 
die noch ro tw arm en  P la tin e n  yon der Scbere h e r- 
u n te r  in  einen m it W a sse r  gefiillten  K asten  

X X V II ., „

und Blecliofen. E in- 
zelne W erk e  liaben, um ein G eru st zu sparen , 
das V o rg e riis t in  d e r M itte  und links und rech ts  
davon ein F e rtig g e riis t , so daB die Y orw alze  fiir
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beide F e rtig g e riis te  s tre c k t. E ine  groB ere L e is tu n g  
und besseres A rbe iten  e rz ie lt  m an ab e r  in der 
W eise , dafi ein oder zw ei W a lz en p aa re  fiir alle 
anderen  S treck en  vo rw alzen , au f denen dann n u r 
fe r tig g e w a lz t w ird . D adu rch  w erden  die F e rtig - 
w alzen  s te ts  b en u tz t, w odurch das A ufgehen und 
Z usam m enfallen d e r W alzen  verm ieden w ird , und 
W alzenbriiche  in fo lge von T em pera tu rschw an- 
kungen  se lten e r sind.

Zum A n t r i e b  d e r  W a l z w e r k e  dienen 
W asse rtu rb in en , D am pfm aschinen und E le k tro - 
m otoren  und e rfo lg t der A n trieb  en tw eder d irek t 
oder besser in d irek t, durch R iem en oder Seil. D ie 
in der D ispositionszeicbnung (A bbildung 5) dar- 
g e s te llten  W a lz w erk e  haben S e iliib e rtrag u n g  von 
einem  350  P S -M o to r , und z w a r  e rfo lg t der 
A n trieb  au f  e iner Seilscheibe m it 78 0 0  mm 
D urchm esser, w elche die links und re c h ts  liegen- 
den W a lz w e rk e  a n tre ib t. B ei W alzw erken , 
w elche d irek ten  A n trieb  von e iner S e ite  haben, 
o rd n e t m an die S treck en  nebeneinander an , er- 
lia lt aber dann den N ach te il, daB bei R epa- 
r a tu re n  an e in e r S treck e  alle  beide S trecken  
zum  S tills tan d  kom m en. D ie T o u ren zah l der 
W a lz w erk e  is t  35 bis 40  in der M inutę, und 
z w a r  w ah lt m an eine so n iedere. um bei dem 
hoken D ruck  eine selir groBe S treck u n g  des 
W a lz g u te s  zu  erre ichen .

D ie F e i n b l e c h w a l z e n  sind H artguB w alzen  
m it e iner 20 bis 30 mm dicken H iirtescha le , die 
den Zw eck b a t, die A bnu tzung  d e r W alzen  zu 
v e rr in g e rn , v o r allem  a b e r selir g la t te s  feh ler- 
fre ies B lech zu e rzeugen . S e lb s tv e rs tan d lich  d a rf  
die h a r te  S ch ich t n ich t zu  t ie f  in den W alzen - 
ballen  b ineind ringen , da  ein b a ld iger W^alzen- 
b rucb  a lsdann  die F o lgę  w are. D er GuB soli 
ein za lie r sein. E ine besondere H a ltb a rk e it und 
Z ab ig k e it e rz ie lt m an durch  Z usa tz  von H olz- 
kohlenrobeisen  und GuB aus dem Flam m ofen. 
Schon au f  die Z usam m ensetzung  des R oheisens 
muB g eacb te t w erden ; zu bober P hospho r- und 
M angangebalt bedingen eine seb r k u rze  L ebens- 
d au e r d e r W a lz e . N achstehende A nalyse is t  
von ein igen  g u ten  W a lz en  entnom m en:

K olilenstoff . 3,25 °/t> Sohw efel . . 0,08 %
P hosphor . . 0,26 * S iliz iu m . . . 0,67 „
M angan . . .  0,76 „

Schnell gebrochene W alzen  ergeben  bei der 
A n a ly se :

K ohlenstoff . 4,5 °/» S c h w e fe l . . 0,153 °/»
Phosphor . . 0,52 „ S ilizium  . . 0,83 „
M angan . . . 2 ,05 „

Die A bm essungen d e r W a lz en  sind v e r- 
schieden, einige W e rk e  wfthlen einen B allen- 
du rchm esser von 5 0 0 , 60 0  oder auch  650  mm. 
F iir  W eiB blechw alzen is t  eine B allen liinge von 
70 0  bis 730  mm die iib lichste, und g e s ta tte n  
diese L itngen, schm ale wie auch  die b re ite s ten  
S o rten  zu  w alzen . E n tsp recbend  dem B allen- 
du rchm esser is t  die Z ap fen sta rk e  bem essen; sie

b e tra g t bei W a lz en  von 50 0  mm (J) 380  bis 
4 0 0  mm, bei W alzen  von  600  mm (J) 45 0  mm 
und bei 650  mm s ta rk e n  W a lz en  50 0  mm. 
D ie bessere  A usnu tzung  d e r W e rk e  in den le tz te n  
J a b re n  b rach te  eine g roB ere W a lz a rb e it , alao 
eine groB ere Inanspruchnahm e d e r S treck en  und 
liaup tsach lick  der W a lz en  m it sieli, info lge- 
dessen s tieg  die Zalil d er W alzenb riiche  fo rt-  
w abrend , so daB eine V e rs ta rk u n g  d e r W a lz en  
no tw endig  w ar, 
die m an durch 
groB ere D im en- 
sion ierung  der 
W alzenzap fen  

zu e rz ie len  
suchte , D ieW al- 
zenzap fen sta r- Abbildung 6 und 6 a. Sohlplattcn. 

ke  w urde  z. B.
bei W alzen  von  500  mm <t> au f 380  und 4 0 0  mm 
erhoh t. A uch die bei iilte ren  W alzw erk en  iib- 
lichen H oblkeblen  w urden  von 40  a u f  60 und 
90 mm R ad ius e rb o h t, da zu  k leine H olil- 
kelilen zw eifellos zu  B riichen AnlaB bieten .

D as in  den a lte re n  W a lz w erk en  iibliebe 
S o h l p l a t t e n p r o f i l  nach A bbild. 6 is t  bei den 
neueren  durch  das v ie l p ra k tisc h e re  P rofil, w e l
ches A bbildung 6a  ze ig t, re rd rU n g t. B ei diesein 
fa llt  das lUstige K eilen  d e r S tan d e r beim E in - 
und A usbau der W a lz en  sow ie beim A bschniiren 

d e r S trecke  
w eg, und m an 
e rre ich t auch 
einen s tab ile ren  
S tand  der S tan 
d e r und som it 

der ganzen  
S treck e . D ie 
L a g e r u n g  der 
W alzen zap fen  

e rfo lg t in  R o t- 
g u B lag e rn ;le tz - 
te re  v e rlangen  
infolge d e s s ta r -  
k en D ru ck esu n d  
der liohen Z apfenw arm e ein seh r g u tes  M ateria ł. 
D as L a g e rin e ta ll w ird  m it P b o sp h o rzu sa tz  her- 
g e s te ll t  und b a t  ungefilh r nachstehende Zu
sam m ensetzung:

87 o/o K upfer, 11,5 •/• Zinn, 1,5 °/o B le i.
E in ige  W a lz w erk e  haben die L a g e r  m it 

W asserk iih lu n g  nach  A bbildung 7 verseben , um 
dadurch  die Y orte ile  eines gek iib lten  L a g e rs  ais 
Y erh in d eru n g  der Z apfenverre ibung , g e rin g e ren  
K ra ftb e d a rf  und E rsp a rn is  an  W alzenschm iere  
zu  e rh a lten , ais auch  ein W an d e rn  der W a lz - 
ba llenw arm e in  die Zapfen zu  verh iiten .

Z u r S t e l l u n g  d e r  W a l z e n  haben  die beiden 
V o rs treck s tan d e r je  eine, die beiden F e r t ig -  
s tan d e r (A bbildung 8) je  zw ei D ruckschrauben  
m it T rapezgew inde . D ie A n ste llu n g  e rfo lg t

- a =

- D =

A bbildung 7. W arm w alzlager 
m it W asserkiihlung.
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durch  Schliissel, w elche der W a lz e r  se lbst be- 
d ien t, n ich t durch  die bekann ten  S te llrad e r.

Z ur P r i i f u n g  d e r  W a l z e n  w urde bere its  
im vorigen  J a h rg a n g  d ieser Z e itsch rift*  An- 
reg u n g  gegeben, und kann auch h ie r der W unach 
ausgesproclien  w erden, fiir die B lechw alzen und 
besonders fiir die H a rtw a lzen  P riifungsvo rsch riften  
festzu legen . F e s tig k e its -  und D elm ungsproben

A bbildung 8. Normnloa 'W eiBblech-Eertiggerust.

lassen  sich beini W alzenguB  seh r schlech t aus- 
fiihren , da n u r aus dem GuBkopf eine P robe 
herausgenpm m en w erden  kijnnte. D a jedoch der 
K opf das sch lech teste  M ateria ł en th illt, so w iirde 
eine feh le rfre ie  P ro b e  schw er zu erlangen  sein. 
Auch yerb iirgen  solche P roben  dem A bnehm er 
seh r w enig, w eshalb  die K ugeldruckprobe ais 
die g ee ig n e tste  e rschein t. E in  A p p ara t zu r 
K ugeld ruckpriifung  fiir W alzen  is t  aus 
A bbildung 9 ersich tlich . D ie A rt des 
A nbringens des A p p ara te s  an der W alze  
sowie se iner H andhabung  g eh t ohne 
nahere B eschreibung  aus d e r Abbildung 
hery o r. Z ur B estim m uug des K ugelein- 
druckes b ed a rf es nun noch e iner be- 
sonderen B erechnung , da die D ruck- 
flilche gemaC den runden  B allen und 
Zapfen besonders bestim m t w erden muB.
Die D ruckprobe kann bei H artw a lzen  
sowohl ani B allen  zu r  B estim m ung der 
H ilrte , ais auch am Zapfen zu r P riifung  des G usses 
im K ern  der W a lz e  und d e r Zapfen vorgenom m en 
w erden. B ei der E in fac lihe it des A p p ara tes  is t 
eine leiclitc  A nschaffung fiir jed es W a lz w erk  
m oglicli; e r  d iirfte  auch naeh F es tleg u n g  von 
Priifungsbestim m ungen  iiberall E in g an g  finden. 
D urch yors tehende  A usfiih rungen  w ollte  ich An- 
reg u n g  zu r  A ufste llung  von Priifungsnorm en 
geben und hoffe ich g ern e  au f  g iitige M itarbeit 
von seiten  der F achgenossen.

Zu je d e r  S treck e  gehoren  ein P la tin e n - und 
ein B lechofen, w elche in e iner E n tfe rn u n g  von 
e tw a  6 m von der S treckenm itte  en tfe rn t stehen , 
und dereń T tirenm itte  ungeftth r m it der M itte der 
betreffenden W a lz e  zusam m enfallt. D ie I le izu n g  
der O e f e n  gesch ieh t durch  G en era to rg as . D ie 
G asfeuerung  is t  bequem er, besser re g u lie rb a r und 
auch b illiger ais die gew ohnliche F eu e ru n g  und 

g e s ta lte t sich durch A nlage 
von R eg en era to r- und R eku- 
p era to ro fen  auch au fięrst spar- 
sain. D urch  A nbringung  der 
V entil- und S chieberste llungen  
an  der vo rderen  O fenw and is t 
es dem W a rm e r seh r bequem , 
eine gleichm afiige und rich tig e  
T em p era tu r zu e rh a lten .

W ie  be re its  e rw ahn t, miissen 
die P la tin e n  einen geraden , 
rech tw ink ligen  S ch n itt, genaue 
L an g e  und v o r allem das vor- 
geschriebene bezw . das ausge- 
rech n e te  G ew icht hab en , da
h ie rvon  die r ich tig e  B lcch-
dim ension abhang ig  is t. Bei
G rob- und M itte lb lechw alzw er- 
ken  is t es m oglich, die B lecii- 
dicke w ahrend  des W alzens zu 

messen und zu beric litigen , w ogegen beim W alzen  
der Feinbleche n u r die L ange ausgewTa lz t  w ird , die 
S ta rk ę  sich also se lbst ergeben  muB. F iir  die 
A usreclm ung der P la tin e  is t  es z u e rs t w iclitig  zu 
w issen, um w iev iel sie lan g e r geschn itten  w erden 
soli, ais das B lech b re it is t, w iev iel A bfall-
gew ich t zum N ettogcw icb t zugerechne t w erden
muB, und wie oft die B leche gedoppelt w erden

„Stahl und Eisen" 1909 S. 1685/7.

A bbildung 9. A pparat zur K ugeldruckprobe bei W alzen .

sollen. B is zu  e iner B lechbre ite  von 6 0 0  mm 
schneidet m an die P la tin en  um 15 mm lan g er, 
fiir b re ite re  und langere  B leche bis 1500  mm 
muB das UebermaG schon ‘20 mm b e trag en . D er 
G ew ich tszusch lag  r ic h te t  sich naeh der D opplung 
und b e tra g t:

bei keinm al D o p p e l n .............................. 13 %
„ einm al ., ............................]3 „
,  zweimal „ ..............................16 „
,  dreim al „ ............................18 „

J e  diinner die B leche sind, desto schw ieriger ge
s ta l te t  sich das A usw alzen derselben, sofern man
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solche einzeln  ausw alzen  w ollte . Aus diesen und 
nocli anderen  G riinden doppelt m an, und z w a r :

B leche Ton 0,08 bis 0,16 mm  D icko . . vierinal
„ „ 0,16 „ 0,35 „ „ . . dreim al
„ „ 0,35 „ 0,65 „ „ . . zw eim al
„ „ 0,65 „ 1  „ • • einm al

S ta rk e re  B leche w erden  n ich t gedoppelt. Zu- 
w eilen  tre te n  verschiedene B etriebsum stilude auf, 
sei es, da6 die W a lz en  zu  k a lt  sind oder v er- 
schiedene S orten  eine andere  D opplung e rfo rd e rn ; 
in  solchen F a llen  g ib t m an dem B lechbuschen einen 
Z u leger, d. h. en th iilt die P la tin e  v ie r  B leche, so 
w a lz t m an die P la tin e  aus, doppelt sie und nim m t 
von d e r nachstfo lgenden  P la tin e , w elclie in  der- 
selben W eise  au sg ew a lz t is t, eine T a fe l und 
le g t sie zw ischen die zw ei gedoppelten  B leche 
d e r e rs te n  P la tin e . E s liegen  som it d re i ein- 
zelne T afe ln  zusam m en, w elclie gedoppelt, ge- 
w llrm t und g ew a lz t w erden , w obei der fe rtig e  
B uschen sechs T afeln  en th iilt, w ahrend  sonst 
die B uschen  einm al gedoppelt zw ei B leche, 
zw eim al gedoppelt v ie r  B leche und dreim al 
gedoppelt a c h t B leche ergeben . D ie A rb e its- 
w eise z. B. beim W alz en  der W eifib lechsorte  
5 3 0  X  760 X  0)32 mm, welclie die deutsche 
B eze ichnungD IC IIB  h a t,*  is t  fo lgende: Nachdem  
die P la tin e  s tro lige lb , zu n d erfre i und gleich- 
milfiig im P la tin en o fen  gew arm t is t, w ird  sie au f 
der V orw alze  au f eine L an g e  von e tw a  850  mm 
g e s tre c k t, gedoppelt, im B lechofen g ew arm t, au f 
d e r F e rtig w a lz e  w iederum  a u f  e tw a  85 0  mm 
g e s tre c k t, gedoppelt und die D oppelste lle  an der 
D opplerschere (A bbildung 10) abgeschn itten , im 
B lechofen nochm als g ew arm t und nun au f  der 
F e rtig w a lz e  a u f  die. rich tig e  L ange  von 760  
-}- 10 bis 15 mm S ch n ittzugabe  au sg ew alz t. 
D ickere  B lechso rten , w elche n ich t so oft g e 
doppelt w erden , w erden  in d e r g leichen R eihen- 
fo lge g e w a lz t, n u r m it dem U ntersch ied  e iner

* D eu tsch e W eiB blechliste.

anderen  D opplung. E in e r g anz  besonders so rg - 
fa ltig en  W a lz u n g  bediirfen die diinnen B leche 
von e tw a  0 ,2 5  mm ab w arts  bis 0 ,0 8  mm. 
D iinnere B leche w erden  se lten  v e rla n g t. D iese 
diinnen S o rten  haben  die sch lech te  E ig en sch a ft 
des Zusam m enschw eifiens (K leben). D ieser U ebeł- 
s tan d  t r i t t  beim W alz en  au f ungeniigend w arm en 
W alz en  auf, indem die k a lte n  W a lz en  dem ro t-  
w arm en B lech so fo rt die H itze  en tziehen . D er 
dann  so sclinell abgekiih lte  B uschen la f lt sich 
selir sclilecht s treck en , und is t e r  zu k a lt ,  so 
w ird  er unganz  oder bekom m t die L an g e  n ich t.

A uch das M ateria ł h a t einen besonderen EinfluB 
a u f  das K leben und so llte  fiir so lch  diinne B lech
so rten  ein „ tro c k e n e s“ M ate ria ł ve rw en d e t w er
den. E in  etw as h tfherer M angangeha lt oder auch 
S iliz ium gehalt beu g t dem K leben v o r. F iir  solch 
diinne B leche e ig n e t sich besonders M ateria ł m it: 
0,llo/o Kohlenstoff, 0,040/0 Phosphor, 0,65“/° Mangan. 
H ier is t  der liohe M an g an g eh a lt au ffa llend , 
w ahrend  bei dem folgenden M ate ria ł K ohlenstoff- 
und M angangeha lt seh r n ied rig  sind :

0,072 %  K ohlenstoff, 0,051 °/o Phosphor,
0,32 °/o M angan.

Format 265X380 Format 380 X  530 Format 2G5 X  "60 Format 530 X™ 0 Format 325 X  *35 Format 435X®^0
Gewlcht mm mm mm mm mm mm

der Klste KUte 2‘ 5 Tfl. KUte 112 Tfl. Kiste 112 Tfl. Kiste 56 Tfl. Kiste 100 Tfl. Klste 50 Tfl.
kg netto Bezeich- Starko Bezeich- Starkę Bezeich- Starkę Bezcich- Stiirke Bezeich- Stiirke Uezeich- Starkęnung nun" nung nung nuDg nunff

30 X 0,12 4/L 0,20 D IC LL 0,24 DICLL IIB 0,24 s 0,42 S IIB 0,42
36 4 /L 0,20 3/L 0,22 DICL 0,28 DICL „ 0,28 2 /8 0,50 2 /8  „ 0,50
40 3/L 0,22 2/L 0,24 DIC 0,32 DIC 0,32 3/S 0,57 3/S  „ 0,57
43 2 /L 0,24 1 CL 0,28 D IX 0,37 D IX 0,37 4/S 0,66 4 S  „ 0,66
50 1 CL 0,28 1C 0,32 D IX X 0,42 D IX X  „ 0,42 5/S 0,74 5/S  „ 0,74
58 1C 0,32 1 /X 0,37 D I 3 /X 0,44 D I 3 /X  - 0,44 6/S 0,82 6 /8  „ 0,82
67 I X 0,37 2 /X 0,42 D I 4 /X 0,50 D I 4 /X  , 0,50 7/S 0,90 T/S „ 0,90
77 2 X 0,42 3/X 0,44 D I 5 /X 0,56 DI 5 /X  „ 0,56 8 /8 0,98 8/S  „ 0,98
82 3 X 0,44 4 /X 0.50 D I 6 /X 0,62 D I 6 /X  „ 0,62 9/S 1,07 9/S  „ 1,07
94 4 X 0,50 5 /X 0,56 D I 7 /X  , 0,70 10/S 1,15 10/S . 1,15

103 5X 0,56 6/X 0,62 D I 8 /X  „ 0,75
112 6X 0,62 DI 9 /X  ,  

D I 10 /X  .  
DI 1 1 / X .
D I 12/X  „

0,87
1)
1,12
1,25
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E rs te re  A nalyse r i ih r t von M artin -, le tz te re  
von T hom aseisen  h e r ,  sie zeigen seh r ver- 
schiedenen K ohlenstoff- und M angangehalt. Aus 
diesem G runde b ie te t die A nalyse keine G ew alir 
fu r  ein trockenes M ateria ł, sondern  die V era r- 
be itung  im M artinofen  bezw . in d e r B essem erbirne 
w ie auch der E in sa tz  d iirften  den U ntersch ied  her- 
beifiiliren. W ollte  man die nachstehende A nalyse: 
K ohlenstoff 0 ,09  °/o, P liosphor 0 ,011  °/o, M angan 
0 ,33 ° / o  von der C harge eines anderen  W erk es  
m it zu r  B eu rte ilung  heranzielien , so konn te  man 
annehinen, daB der P h o sp h o rg eh a lt aussch lag- 
gebend sei, denn das M ateria ł von d ieser C harge 
k lebte vo llstand ig  und ergab  seh r v ie l AusschuB. 
E s w lirę jedoch  un rich tig , w ollte  m an die Schuld 
des K lebens s te ts  au f  das M ateria ł schieben, auch 
die E rw iirm ung der B leche im W arm ofen  t r a g t  
oline w eite res  zum K leben bei. D ie Flam m e 
soli seh r mild, ja  nu r k irsch ro t geha lten  w erden ; 
dabei aber sind die B leche auch n ich t zu k a lt 
zu w alzen. N ich t im m er h a t  es der W Jirm er 
in der H and, die r ich tig e  Ofenwitrme zu erz ielen , 
dann g re if t e r  zu dem M ittel, die B leche nacli 
dem zw eiten  oder d r itte n  D oppeln in  g eb rau ch te r 
Schw efelsaure einen A ugenblick  zu beizen. 
Zu diesem Z w eck befindet sich ein k le iner 
fah rb a re r B eizkasten  neben dem B lechofen , in 
den die B lechbuschen e inge tauch t und dann in 
den Ofen gegeben w erden. D urch  die B eize 
erha lten  die e inzelnen B leclitafeln  einen feinen 
U eberzug von E is e n r it r io i ,  d er das Zusam m en- 
schweiBen v erh indert.

In fo lge der E rw iirm ung  der W a lz e , w elche 
durch andauerndes W alzen  der ro tw arm en  Bleche 
e in tr itt , e rh a lt  die W a lz e  eine A usdehnung so- 
wohl in der L iinge ais auch in der D icke; da 
le tz te re  A usdehnung grofien  EinfluB au f die 
W alzu n g  h a t, so is t  au f  den A usgleich d ieser 
A usdehnung besonderes A ugenm erk  zu rich ten . 
F in d e t ein ungeniigendes oder sch lech tes Schtnie- 
ren  der Zapfen s ta t t ,  so w an d ert die W lirm e 
aus der B allenm itte  in die Zapfen und entw eich t. 
D adurch  w ird  n ich t allein  der Zapfen seh r heiB, 
w odurch das W alzen  re rh in d e r t  w ird , sondern  
der B allen  z ieh t sich auch in der M itte zu- 
sammen. E s en ts te h t eine holile W alze , die das 
Blech an  den Seiten  m ehr s tre c k t, so daB es 
dadurch  w ellig  w ird  und in d e r M itte  L angs- 
fa lten  e rh a lt, sofern  die H ohlung zu groB is t. 
Selb stverstand lich  is t  das A rbe iten  au f  d e ra r tig en  
W alzen  ausgeschlossen und muB ab g ew arte t 
w erden, big die Zapfen durch fo rtw ahrendes 
Schm ieren m it bestem  H eiB w alzenfe tt abgek iih lt 
sind. E rs t  dann is t es m oglich, m it dem W alzen  
fo rtzu fa liren . D ie E rw arm u n g  d e r W alzen  w ttrde 
bei geraden  B allen  diese in  der M itte m ehr 
ausdehnen ais an  den Seiten , sofern  das v o r- 
e rw ahn te  A usw andern  d e r W arn ie  in  die Zapfen 
n ich t e rfo lg t, w as nebenbei bem erkt, n u r aug- 
nahm sw eise und bei ungeschulten  L eu ten  vo r-

komm en kann . Z ur V orbeugung des durch die 
W arm e  konvex w erdenden B allens d rch t man 
im vorhinein die B allen  beider zusam m engehoren- 
den W alzen  holil, und zw ar kann  eine W alze  
Yon 730 mm B allen lange und 510  mm B allen- 
durchm esser eine H ohlung von  0 ,16  mm erhalten , 
so daB fu r beide W alzen  die H ohlung 0 ,32  mm 
b e trag en  w iirde. Nacli e iner A rb e itsd au e r von 
e iner W oche versch leiflt d er m ittle re  B allen teil, 
die W alze  w ird  leer, und es is t  dann no tig , 
du rch  A bdrehen oder W egschleifen  der beiden 
B allenseiten  die rich tig e  H ohlung  w ieder zu e r
h a lten . D iese A rb e it des A bdrehens geschieht 
jed e  W oche, und zw ar m eistens S o n n tag s ; es 
w ird  jedoch  n u r jedesm al eine W alz e , en tw eder 
die obere oder die u n te re , abged reh t. I s t  man 
im Besit.ze einer 
s ta rk en  K ran an la - 
ge, so is t es zu  
em pfehlen, das Ge- 
r iis t sam t W alzen  

herauszunehm en 
und ein K eserve- 
g e r i is t , das die be- 
re i ts  ab ged reh ten  

W a lz en  en th a lt, 
einzubauen. E in  
seh r schnelles E in - 
und A usbauen is t 
bei den W a lz w er- 
ken m it dem neuen 
S oh lp lattenprofil 

(Abb. 6a) moglich.
Das A b d r e h e n  ^orjrichlung zum  Abdrelien

e rfo lg t m it Y ier- der Walzen in den Standom, 
k a n ts ta h le n , w el
che, au f  einem schm alen D reh tisc li liegen, und m it 
einem  H andhebel o d e rK e il g e g e n d ie m it e iner Um- 
drehung  in der M inutę laufende AValze ged riick t 
w erden  (A bbildung 11). Z ur K on tro lle  der ricli- 
tig en  Spanabnahine w erden zusam m engebogene, 
geg liih te  diinne B lechstre ifen  (0 ,3  m /m s ta rk , e tw a 
30 m/m b re it und 4 0 0  m /m  lang ) q uer in  die 
W a lz e  e in g es teck t, und z e ig t dann der B lech
s tre ifen  durch langere  oder k iirze re  B eckste llen  
zu s ta rk ę  S te llen , V ertiefungen  oder iiberhaupt 
eine noch zu groBe H ijhlung d e r W alzen  an. 
D a  von dem rich tig en  und sauberen  A bdrehen der 
W a lz en  die Schonlieit d er B leche, der geringe  
AusschuB und A bfall, so g a r die P roduk tion  ab- 
h an g t, so is t  es no tig , diese A rb e it so rg fa ltig  zu 
m achen, auch w enn dieselbe fiinf bis seclis 
S tunden  Z e it beanspruch t. D ie F o lgen  des 
schlechten  oder u n rich tigen  A bdrehens finden 
sich so fo rt beim W alzen . I s t  die W a lz e  zu voll, 
d. łi. sind die beiden B allen se iten  zu v iel abge-* 
d reh t w orden, so w ird  das B lech in der M itte 
m ehr a is  an den E nden g e s tre c k t, und es ent- 
stehen  W ellen  in d e r B lechm itte . Im  um gekelirten  
F a lle , w enn die W a lz en  zu le e r  sind, e rh a lten  die
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Bleclie se itliche  W ellen  und is t  beiden Uebel- 
stilnden so fo rt abzulielfen. D as kann  geschehen, 
indem  bei v o lle r W a lz e  schm alere  und s ta rk e re  
B lechso rten  g e w a lz t w erden , w odurch eine Ab- 
nu tzung  der B allenm itten  e rfo lg t. I s t  jedoch  
h ie rm it keine A bhilfe zu erre ic lien , so b le ib t 
n iclits iibrig , ais einen Span abzudrehen . B ei zu 
lee ren  W alzen  tre ib t m an dureh  das W alzen  s ta r -  
k e re r  S o rten  die B allen m itten  auf, und findet 
dadurch  ein A usgleich  s t a t t ;  an d ern fa lls  is t  ein 
A bdrehen d e r B allen rilnder e rfo rd e rlich . B ei 
B eg inn  der W a lz a rb e it , also  M ontags, wo die 
W a lz en  dureh  den S tills tan d  s ta rk  abgek iih lt oder 
so g a r neue, d ah e r k a lte  W a lz en  vorlianden  sind, 
is t  dureh  den beim W alz en  e in tre ten d en  T em pera- 
tu rw echsel eiii W alzen b ru ch  zu befiirch ten . A uch

A bbildung 12 und 13. W nlzen-A nw arm vorriclihm gen 
m it Gasheizung.

t r i t t  au f  diesen k a lten  W alzen  ein schnelles Ab- 
kiihlen d e r B leche ein und dies b r in g t eine R eihe 
von U ebelstanden , w ie o fte res  W flrm en, W a lz en  
yon  s ta rk e re n  S o rten  und die U nm oglichkeit, 
diinnere B leche zu w alzen , m it sich. Man b a t 
d ah e r v e rsu ch t die k a lten  W a lz en  anzuw arm en . 
und v e rw endet dazu  yersch iedene E in rich tungen  
D as e in fachste  A n  w a r  m e n  d iirfte  dureh  ein u n te r 
die langsam  laufenden W a lz en  geb rach tes  H olz- 
koh len feuer zu erreiclien  sein. U eberh itz ten  
D am pf zw ischen die m it einem B lechm antel um- 
gebenen W a lz en  zu b lasen , f iih rt auch zum 
Z iel, docli w ird  dieses Y e rfah ren  info lge der 
holien D am pfkosten  se lten  angew endet. S eit 
V erw endung  von G asofen is t  das G as a is  gu tes 
und b illige res  M itte l zum  W alzenanw arm en  in 
B enu tzung  gekom m en. D ie A bbildungen 12 und 13 
ze ig e n zw eiA n w arm v o rrich tu n g en m itG ash e izu n g . 
D ie G as- und W in d ro h re  w erden  zum V orw arm en 
von G as und W in d  dureh  den naliestehenden

w arm en Ofen gefiih rt, dann tre te n  G as und W ind  
in  den Diisen a  und b oder dem M ischrohr c 
zusam m en. D as A nw arm en der W alzen  d a u e r t 
e tw a  v ie r  b is fiinf S tunden. Um eine gleiclim aB ige 
E rw arm u n g  zu erz ie len , is t  ein langsam es Um laufen 
d e r W a lz en  n ijtig . B ei der A nw arm ung  is t  jedoch 
zu beach ten , daB eine zu iiberinaBig s ta rk ę  E r-  
h itzu n g  in  k u rz e r  Z eit eine zu  schnelle A us- 
dehnung d e r auB eren h a r te n  W alzen sch a le  h er- 
beifiihrt, die nocli yorhandene W arn ie  sich m it 
der grijfleren , von auBen zugefiilirten  W arm e  
n ieh t au sg le ich t und au f diese W eise  eine Span- 
nung  e in tr i t t ,  die den B ruch  der W a lz e  herbei- 
fiih rt. D er W e r t  e iner so rg fa ltig en  A nw arm ung 
d a rf  durchaus n ieh t v e rk a n n t w erden , denn sie 
t r a g t  n ieh t unw esen tlich  dazu  bei, in  einigen 
W alz sch ich ten  b e re its  eine seh r hohe W alzen - 
tem p e ra tu r  zu e rh a lte n , w elche zum  W alzen  
von diinnen B lechen unbed ing t n o tig  is t, und 
auch die schon angedeu te ten  V orte ile , w ie eine 
grSflere P ro d u k tio n , w en iger A usschufl und 
w en ig er W alzenbriiche , m it sich b rin g t. W o  
m an nocli v o r 25 J a h re n  dic w arm en W alzen  
abkiih len  lieB, dieselben so g a r m it W a sse r  ab- 
goB, s tre b t m an heu te  danach , eine ro tw arm e 
W a lz e  (bis iiber 5 0 0 ° )  zu e rh a lten .

D as S c h n e i d e n  d e r  B l e c h e  e rfo lg t a u f  
Schnabel- und T a fe lsc h e re n ; R o llscheren  sind 
fiir diese B leche infolge ih re r  U ngenau igke it 
se lten  in A nw endung. D ie G esehirrb leche 
w erden  au f  das beste llte  F o rm a t g esch n itten , 
w ah rend  die W eifib leche zu r  E rz ie lu n g  e iner 
g la tte n  Oberflache dre i- bis v ie rm al d re ss ie r t 
w erden  miissen. D ureh  das D r e s s i e r e n  s treck en  
sich die B leche, w eshalb  dieselben im vorliinein  
k u rz e r  gesch n itten  w erden , und z w a r b e tra g t die 
V erk iirzu n g  bei dem y ierfaehen  W eiB blechform at 
530  X  7 60 mm fiir die e inzelnen B le c h s ta rk e n :

Blech 
vou mm 
Starkę

Yer-
ktirzung

nim

Blech 
Ton mm 
Starkę

Vcr-
kiirzunę

mm

0,2 —0,25 3 0,52—0,56 11
0,25—0,28 5 0,56—0,61 13
0,28—0,31 . . . 7 0,61— 0,67 14
0,31—0,37 8 0,67—0,76 15
0,37—0,44 . , , 9 0,76—0,85 17
0,44—0,52 10 0,85—0,98 . . .  1 19

D ie B leche w erden , da  sie m elir o der w en iger 
k leben , noch m it einem sab e la rtig en  W e rk z e u g  
g e tre n n t und w andern  nun zu r  B eize.

U eber WeiBblecherzeugung.
Von Ingenieur B. v. C l e m e n t  in Wollersdorf.

1 j i e  Anregung zu dieser Studie gab m ir 
^  der Y ortrag von Ingenieur O t t o  V o g e l  

„U eber die Entw icklung und  den gegenwartigen 
S tand  der W eiBblecherzeugung1 worin gezeigt

„Stahl und Eisen" 1909, 21. Juli, S. 1097.

wird, „wie weit die deutschen E isenhiittenleute 
den E nglandern, die sie doch sonst auf allen Gebieten 
der E isenindustrie eingeholt oder sogar uberflugelt 
liaben, gerade beziiglich der W eiBblecherzeugung noch 
nachstehen“ . Im  H inblick auf diese T atsache will 
ich im  Folgenden nieh t n u r nieine langjahrigen,



0. Ju li 1910. Ueber Weiflblecherzcugun-g. Stahl und Eisen. 1153

auf verschiedcncn festlandischen WeiBblechwerken 
gesammelten Erfahrungen niedcrlegen, sondern meine 
B etrachtungen aucli auf die cnglischc Erzeugungsart 
ausdehnen.

Das englische WeiBblech ist zweifellos schon, 
ha ltbar und dabei billig. Den H auptgrund fiir scine 
BiUigkeit bildet obne Zweifel der U m stand, daB 
nur wenig Zinn darauf ist. W ahrend in England 
auf den M eterzcntner J  C - Blecbe (0,3 m m  stark) 
1,74 kg Zinn kommen, wobei die Raffiniervcrluste 
schon einbegriffen sind, werden bei uns m indestens 
2,5 bis 3,4 kg verbraucht. Auf ein Q uadratm eter 
Blech gerechnet entsprich t dies etw a 42 g Zinn in 
England gegen m indestens 60 bis 82 g bei uns. 
Dabei h a t das englische Blech m it 42 g (auf beiden 
Seiten) ein sehr schones Aussehen, w ahrend bei uns 
ein Blech m it 60 bis 80 g m a tt erscheint; unsere 
I-Iochglanzbleche besitzen 150 und sogar 180 g Zinn 
f. d. qm.*

Die H altbarlceit und Giite des WeiBbleches hiingt 
natiłrlich in erster Linie von der Menge Zinn ab, 
welche sich an seiner Oberfliiche befindet; wir 
konnten uns also dam it trosten , daB wenn auch 
unser Blech teurer ist, so is t es doch auch besser 
und haltbarer. —  Leider ist aber n icht einmal dies 
immer der Fali.

Das englische WeiBblech besitzt eine g latte, reine 
Oberflache, da das hierzu verw endete Schwarz- 
blech m it peinlicher Sorgfalt vorbereitet wird. 
Das Schwarzblech is t tadellos, h a t keine Zunder- 
gruben, die von herausgefallencm Zunder herruhren, 
und ist vorziiglich dressiert, so daB nur sehr wenig 
Zinn erforderlich ist, um  dem Blecbe einen Hocli- 
glanz zu verleihen. W enn aber die Oberflache des 
Schwarzbleches g la tt ist, so iibt das in hohem  MaBe 
einen giinstigen EinfluB auf die H altbarkeit des 
WeiBbleches aus. Die kleinen Poren, U nebenheiten, 
rauhen Stellen an  unserem  Schwarzblech bedingen 
einen groBen Z innverbrauch, um  den Blechen ein 
schones Aussehen zu verleihen, da eben die erw ahnten 
Fehler durch Zinn verdeckt werden niiissen. N ichts- 
destowreniger werden oft tro tz  des groGen Zinn- 
verbrauches diese kleinen V ertiefungeu n ich t ver- 
zinnt, da sie haufig n ich t gehorig ausgebeizt w erden ; 
es setzt sich Chlorzink hinein, und es entstehen 
kleine schwarze Punktchen, bei denen das Blech 
zu rosten anfangt. U nter U m standen kann  also 
ein Blech, das eine tadellose Oberflache besitzt, m it 
wenig Zinn ein haltbareres WeiBblech geben, ais 
ein schlechter vorbereitetes Blech m it viel Zinn.

D a s  W a l z e n  d e r  F e i n b l e c h e .  Bei 
uns werden meistens Schwarzbleche, die verzinnt

* N  i c. G a o r t n o r  m acht in seinem Buehe „Ueber 
WciBblechfabrikation" diesbezGglieh folgende Angaben: 
„Dio betreffende Zinnschieht, welche die WeiBbleche 
bedeckt, besitzt f. d. QuadratfuB auf zwei Seiten bei 
besonders diok verzinntem WeiObleche ein Gewieht 
an Zinn von 20 g bei einer Dicko von etw a 0, 024 m m ; 
bei gewohnliehem 15 g  und 0,018 mm Dicke, bei geringer 
Yerzinnung 10 g  und 0,013 mm Dicke und bei geringster 
Yerzinnung nur noch 7 g  und eine Zinndecke von 0,009 mm 
Dicke fur je zwei Seiten zusammen."

werden sollen, zusam men m it den zum V erkauf 
bestim m ten Schwarzblechen gewalzt. E s ist dabei 
sehr schwer, das W alzwerk zu yeranlassen, die zur 
WeiBblecherzeugung bestim m ten Bleche m it der 
gehorigen Sorgfalt zu behandeln. Das Blech, welches 
fiir das Verzinnen noch lange n icht gu t geiiug ist, 
g ib t ein tadelloses Schwarzblech; das W alzwerk will 
viel erzeugen und erblickt eine unbegrundete Be- 
lastigung darin , wenn die Zinncrci die ihr iiber- 
gebenen Bleche beanstandet. Dieser Unterschied 
wird am  besten klar, wenn wir die zwei Arbeitsweisen 
im W alzwerk m iteinander vergleiehen.

In  E n g l a n d  arbeiten je zwei Blechgeriiste 
zusam men und  bilden so eine „m ill“ oder W alzen- 
straBe. Das eine Geriist is t das Yorstreck-, das

andere das Fertiggerust. Zu jeder „m ill“  gehort ein 
W arm ofen (Abb. 1), welcher eigentlich aus zwei Oefen 
bestcht, die einen gemeinsamen K am in besitzen. 
D er eine Ofen gehort zum Yorstreck-, der andere zum 
Fertiggerust. Zu jeder StraBe gehort auBerdcm eine 
Dopplcrschere, die in der Regel von der W alzen- 
zugmaschine aus betrieben wird. Die Geriiste sind 
den unsrigen ahnlieh, im  allgemeinen sind unsere 
besser. Die WTalzen werden zusam men gepreBt, 
es w ird also m it zugeschraubten D ruckschrauben, 
d. h. geschlossen gewalzt. Beim V orstrecken werden 
zwei P latinen  einzeln durch die W alzen gelassen. 
W ahrend die eine P la tine  durch die W alzen geht, 
wird die andere oberhalb der W alzen zuriickgegeben. 
N achdem  die P latinen  vier- bis funfm al durch- 
gelassen und  von etw a 16 mm auf etw a 4 m m  Dicke 
herabgew alzt (ro rgestreck t) worden sind (vgl. Abb. 2), 
werden sie zum z w e i t e n m a l  g e g l i ih t  und wieder 
einzeln entw eder durch die Yorstreck- oder durch die 
Fertigwalzen, jedoch nur zwcimal hindurchgclassen, 
wobei sie auf eine Dicke von etw a 1,8 m m  gebracht
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werden. N un w ird das B la tt gedoppelt und  kom m t 
in den Fertigofen, um  zum d r i t t e n m a l  ausge- 
g liih tzu  werden. D iegedoppeltenB lechew erden wieder 
einzeln durcli die Fertigw alzen gelassen, bis beide 
Hillften zusam men 1,8 m m  oder einzeln 0,9 m m  Dicke 
erreiehen. N un w erden die gedoppelten Tafeln noch 
einm al gedoppelt, so daB ein Bund je tz t aus vier 
Tafeln besteht. D as Ende, welehes vorher gedoppelt 
wurde, wird naeh dem zweiten D oppeln abgeschnitten 
und der B und kom m t nunm ehr im Fertigofen zum 
v i e r t  e n  A u s g l t t h e n .  N un w ird das Blech 
wieder zweimal durchgelassen, bis wieder die vier 
Tafeln zusam men 1,8 mm oder die einzelnen Bleche 
0,45 mm dick sind. D arauf folgt ein abermaliges 
Doppeln und  A bschneiden des vorher gedoppelten 
E ndes und endlich das f u n  f t  e A u s g 1 u h e n  im 
Fertigofen.

Das Blech besteht nun aus aclit Tafeln und wird 
auf 0,31 m m  fertiggewalzt. ( J  C - Blech 14“ x  20“ x 
0,31 =  112 Tafeln 49 kg). Die Erzeugung einer

durch dieses bedeutend kaltere W alzen und oft- 
malige A usgluhen ein F ab rika t gewonnen, das eine 
glanzende Oberflache bekom m t, iihnlich den so- 
genannten russischen Glanzblechen.

In  den e n g l i s c h e n  F a b  r i k e n  sieht 
m an  keinen Z under; von der P latine bis zum  vor- 
gestreekten Blech ist alles rein, tro tzdem  m an niclit 
daran  herum kratz t und  schabt. Das vorgestreckte 
Blech wird auch nich t gebeizt, wie es bei uns S itte 
ist, es w are auch ganz uberfliissig, da die Tafeln 
Tollkommcm rein sind. N achdem  m an die P la tin en  
aus dem Gluhofen genommen h a t, w erden sie m it 
dem Ende, das gegen die Feuerbrucke zu lag, in 
W asser ge taucht, dam it sie glcichmiLBig w arm  werden, 
dies ist alles. In  England ist ubrigens auch unser 
Verfahren bekannt, welehes man do rt „m atch ing '1 
oder „sheet mili p ractice“ nennt. Die englischen 
W alzer wissen auch, daB dam it m ehr erzeugt werden 
kann, docli arbeiten  sie n icht danach, weil die Qualitiit 
der Sehwarzbleche nacli iliren Begriffen n icht ent-

forsfrec/r -Ofbn 
7. S/uhesr 2 . &/£/?&?

ferffe-Ofe/?

7Sm

J. G/uhen ¥. G/v/;en
■Aósc/me/de/? 
e/es 

&

S . 6/u/ren

Abbildung 2. Schem atischc D arstellung der englischen W alzarbeit.

W alzenstraBe, also zwei P aa r W alzen, betriigt etw a 
2000 bis 2500 kg in  aclit S tunden, w ahrend m an 
bei uns m it derselben A nzahl Geriiste um  etw a 33 %  
m ehr erzeugt.

Auf dem F  e s 1 1 a  n d e w ird das selbe Blech im all- 
gemeinen wie folgt hergestellt: Die P latinen , welche 
eine Liinge von 380 m m  haben und etw a 1 5 0 111111 
breit sind, werden zunachst ausgegliiht, dann der 
B reite naeh vorgestreckt und zw ar anfangs ein
zeln; hierauf werden die D rucksehrauben etw as ge- 
offnet, zwei P la tinen  aufeinandergelegt und zusam- 
m en durchgewTalzt, bis die vorgestreckten Bleche 
etw a 1200 111111 lang sind. Je tz t w ird gedoppelt 
und  zum zw eitenm al ausgegliiht, dann w ieder ge- 
w alzt, gedoppelt, zum drittenm al ausgegliiht und 
fertiggewalzt. W ozu wir also n u r  d r e i  H itzen 
brauchen, dazu haben die Engliinder f l i n t  notig.

Dieses oftere Ausgluhen verringert die Erzeugung 
und kostet Geld, es h a t anderseits aber wieder den 
Yorteil, daB die Oberfliiche rein und  g la tt w ird; die 
K osten des Ausgliihens und der geringeren Erzeugung 
werden wieder w ettgem acht durch den bedeutend 
geringeren Zinnverbrauch. Sowohl die P la tinen  
ais auch die vorgestreckten Bleche brauclien n icht 
so stark  erh itz t zu w erden wie bei uns, sie verzundern 
infolgedessen auch nich t so sta rk  und uberdies wird

sprechend ist, was nam entlich von denjenigen Blechen 
gilt, die schwach verzinnt werden sollen. In  E ng
land venvendet m an die in Abbild. 1 gezeiclmeten 
W arm ofen m it R ostfeuerung, die auch sclion friiher 
in dieser Zeitschrift beschrieben worden sind.* 

Abb. 3 zeigt hingegen einen W  ii r  111 o f e 11 
m i t  G a s f e u e r  u n g. Gas- und  L uftzufiihrung 
sind in beiden O fenhalften getrenn t und in beide 
wird auch D am pf geblasen. Dieser Gasofen ist m it 
einer A rt von R ekuperator versehen, indem unter- 
halb der Ofensohle ein gem auerter K anał vorhanden 
ist, durch den die zur Y erbrennung notige L uft durch- 
stre ich t und hier etw as vorgew arm t wird.

Es ist zweifellos, daB die englischen Oefen bei 
weitem  nich t auf der Hohe der Feuerungstęchnik 
stehen, wie die bei uns verw endeten. Ich bin auch 
w eit davon en tfem t, ihnen irgendwelche Yorziige 
vor unseren einraum en zu wollen. Sie haben nur das 
G ute, daB es beinahe unmoglich ist, daB P latinen  
oder Bleche darin  verb rann t oder verzundert werden, 
da sie m it einer ruBigen, reduzierenden Flam m e 
arbeiten. Selbstverstandlich kann dies bei unseren 
m odernen, besseren Oefen auch erreicht werden. Bei 
letzteren  ist es aber auch leicht, um  die Charge rascher 
herausgeben zu konnen, hohere T em peratur zu er-

* VergL „Stah l und Eisen" 1900 S. 1152.
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reiclien, m an h a t dann zwar K ohlenersparnis, eine 
groBere Produktion , aber keine reinen unverzun- 
derten  Bleche.

Gewalzt w ird in England, wie tibrigens m eistens 
auch bei una, h  e i B , d. h. es werden beim Beginn 
der W alzzeit einige gluhende P latinen  durchgelassęn, 
dam it die W alzen w arm  werden, und dann w ird m it 
heiBen W alzen, ohjie dieselben m it W asser abzu- 
kiihlen, w eiter gewalzt. Die Zapfen werden m it 
Walzenschmiere, der verbrauchtes Zinnereifett zu- 
gemischt w ird, gesclimiert. Man findet auf dem 
Festlande noch einigo Fabriken, die k  a 11 walzen, 
d. h. bei denen die W alzen, nachdem  eine Anzalil 
Tafeln durchgewalzt sind, m it W asser abgekiihlt

werden. Die Zapfen werden m it ungenieBbarem 
Speck gesclimiert und bestandig m it W asser ab- 
gekiihlt. Das HeiBwalzen ist entschieden vorteil- 
hafter, die Erzeugung ist hoher, da das W alzgut 
langerheiB bleibt, und  dieOberfliiche wird auch reiner, 
die ganze A rbeit is t gleiehmilBiger, da die W alzen 
nich t einm al k a lt und  einm al heiB, sondern w ahrend 
der ganzen Arbeitszeit gleichmaBig heiB sind; auBer- 
dem  scheint es auch unnatiirlich, die Walzen kalt 
halten zu wollen, wenn sic m it heiBem Blech in 
Bertihrung kommen. Das K altwalzen erfordert 
norm al einen geringeren K raftbedarf, da  die Zapfen 
nicht so heiB werden und  sich n icht in den Lagern 
zwangen. Is t m an jedoch bei dem B earbeiten der 
Lagerschalen fiir HeiBwalzen darauf bedaclit, in
dem m an sie im  D urchm esser 15 bis 20 m m  
groBer laBt, so ist der K raftbedarf der gleiche wie 
beim Kaltwalzen.

W e i B b l e c h e r z e u g u n g .  Die eigentliche 
WeiBblecherzeugung beginnt m it dem ersten Beizen 
des W alzgutes, dem sogenannten Schwarzbeizen. 
D a ich im R ahm en dieser Zeitschrift bereits iiber 
„D as Beizen der Feinbleche“ * berich tet habe, ist 
es n ich t m ehr notig, hier darauf naher einzugehen. 
Ich will das Beizen also n u r ganz kurz behandeln.

D a das S c h w a r z b e i z e n  die Grundlage 
fiir die Y erzinnungsarbeit bildet, so muB dasselbe 
natiirlich sehr genau durchgefiihrt werden; viel 
und rcines W asser, reine Beize spielen dabei eine 
H auptrolle. Die aus der Beize kom m enden Bleche 
miissen g u t nachgesehen und jene m it ungebeizten 
schwarzen Flecken w ieder nachgebeizt werden. 
Jeder Fchler, der hier gem acht wird, n ich t sich 
spater, ja  es kann sogar das schlechtgebeizte Blech, 
wenn der Feliler erst bei dem Verzinnen selbst be- 
m erkt wird, ganz unbrauchbar werden.

Das Schwarzbeizen wird fast oline Ausnahme 
m it B e i z m a s c h i n e n  vorgenommen. E s h a t 
m ir eine besondere Freude bereitet, in unserer Zeit
schrift kurzlich m ehrere deutsche Beizmaschinen 
beschrieben zu sehen,** die eine Vervollkommnung 
der englischen Beizmaschinen darstellen. Meiner 
A nsieht nach sind jedoch die beschriebenen Maschinen 
etw as zu kom pliziert. Ich h a tte  bislier leider keine 
Gelegenheit, m it den beschriebenen Maschinen zu 
arbeiten, noch sie im Betrieb zu sehen; ich verm ute 
indessen, daB sie vielen Betriebsst8rungen unter- 
worfen sein dttrften. In  der Besclireibung w ar n ich t 
angegeben, auf welche A rt die Sauredam pfe abgesaugt 
werden. Es diirfte wohl kaum  zu verm eiden sein, 
daB die Diimpfe die Maschine bestreiclien. Die 
Sauredam pfe aber greifen die verschiedenen Eisenkon- 
struktionen, selbst wenn m an diese noch so schiitzt, 
m it der Zeit an , auch Riemen und feine K onstruktions- 
teile werden sehr rasch unbrauchbar. Noch aus 
einem anderen Grunde ist es unvorteilhaft, wenn 
iiber den Beizkasten viel Eisenzeug sieli befindet: 
die herunterfallenden Farbepartikeln  verschm utzen 
leicht die Siiure. An und fiir sich ist die Losung sehr 
schćin und geistreich. einige M aschinen nehm en aller- 
dings etwas vieł P la tz  ein, dies w are aber neben- 
sachlięh; der H auptnachteil diirfte eben in der 
zweifelhaften B etriebssicherheit liegen. W enn sich 
diese B efiirchtung nicht bew ahrheitet, so sind 
die M aschinen sicher g u t und  den englischen 
iiberlegen,

Das Schwarzbeizen geschieht in der llegel m it 
Schwefelsaure. Die Stiirke der Beize schw ankt 
zwisclien ‘20 bis 30° Baume, die Beizdauer betrag t 
10 bis ló  M inuten, d ieB eiztem peratur ungefahr 70° C. 
Das Y erhaltnis von Saure zu W asser is t ungefahr 
1: G. D er B e i z v  e r 1 u s t  ist sehr verschieden, 
da er in erster Linie von der R einheit des Bleches 
abluingt; zundrige Bleche verbrauchen m ehr Siiure. 
Es sei hier bem erkt, daB die Bleche rerhaltn is-

* „Sta lli und E isen“  1908 Nr. 27 S. 937/44.
** ,,S tah l und Eisen" 1909 S . 73, ferner S. S93 

und 940.
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miiBig wenig in der Beize verlieren,* wenn die Un- 
reinigkeiten der Oberflache bereits abgebeizt sind, 
denn metallisch reines Eisen wird schwer von der 
Beize angegriffen. Bei einem diesbeziiglichen Ver- 
sucli w urden 327 kg 0,43 m m  starkę Bleche norm al 
gebeizt, dieselben w aren in 10 M inuten rein, und 
die Abwage ergab 306 kg. D er Beizverlust w ar som it 
21 kg. H ierauf wurden dieselben Tafeln 20 M inuten 
lang weitergebeizt., und die Abwage ergab 303 kg. 
Die Bleche haben m ithin bei einem Ueberbeizen von 
20 M inuten n u r 3 kg verloren. Dieser Versuch zeigt al- 
so, daB ein groBer Beizverlust seine Ursache inim er in 
der schleehten Beschaffenheit der Bleche und nicht 
in dem iiberlangen Beizen ha t, da doch sicher kein 
Beizer die Bleche m ehr ais die doppelte Zeit in der 
Beize liegen lassen wird. Im  allgemeinen bewegt

Abbiidnng 4. Englischer Glilhofcn.

sich der Beizverlust zwischen 3 bis 4 % ;  er betrag t 
im D urchschnitt ungefahr 86,5 g fiir 1 qm Blech.** 
Bei diinnen Blechen (0,2 mm ) ist der Beizverlust 
f. d. qm in der Regel kleiner, ungefahr 65 g, bei 
dicken (0,5 bis 0,6 mm) ist er groBer, ungefahr 100 
bis 110 g.

D er S a  u  r  e v  e r  b r a  u  c h  betrag t bei Schwefel- 
saure ungefahr 8 bis 9 kg auf 100 kg Blech. Vor 
der Yerwendung der Saure sollte m an diese stets 
auf ihren A rsengehalt priifen, denn arsenhaltige 
Saure greift das Blech sehr schlecht an  und bildet 
an dessen Oberflache im verzinnten  Zustande 
Schuppen, dic sehr schwer zu entfernen sind. Zum 
Zwecke der P riifung verdi'timt m an eine P robe der 
gelieferten konzentrierten Saure m it 50 %  W asser 
und  le ite t Schwefelwasserstoff dureh ; der Arsen-

* Verel. „Stahl und Eisen" 1908 S. 937, sowie 1909
S. 137 und 537.

** Bei allen iihnlichen Angaben werden beide Seiten  
des Bleches zusammen gereehnet; wenn beide Seiten  
fiir sich bereclinet wiiren, wiirdc es also heiBen miissen 
86,5 g  fiir 2 qin Bleeh.

gelialt zeigt sich sofort in G estalt gelber Flocken 
von Schwefelarsen, aus dereń Menge m an leicht 
schlieBen kann, ob die Saure verw endbar ist oder 
nicht. *

Nach dem Beizen und  W aschen w erden die Bleche 
in einigen W erken g e t r o c k n e t .  Zu diesem 
Behu f w erden sie entw eder in heiBes W asser gestellt, 
oder auf leicht uberdeckten K analen, die m it der 
Ueberhitze anderer Oefen geheizt werden, d irek t 
getrocknet. Dieses Trocknen h a t den Vorteil, daB 
bei dem  nachfolgenden Ausgliihen der Gliihkasten 
n ich t m it W asserdam pfen gefiillt wird. Auf einigen 
W erken werden die getrockneten gelben Bleche 
gleich dressiert und erst nachher gegliiht, wodurch 
das zweite Gliihcn erspart wird. E inen N achteil 
dieses V erfahrens bildet der U m stand, daB die 

Dressierwalzen dadurch arg beschm utzt 
werden. Auch bekom m t das Blech 
nich t die sclione g la tte  Oberflache, die 
bei der W eiBblecherzeugung die H aup t- 
bedingung bildet.

Das G l u h e n  d e r B l e c h e  er- 
folgt im  groBen und  ganzen in der 
A rt, wie es sclion G a e r t n e r  und 
S t e r c k e n  beschrieben haben. Die 
Bleche w erden in fluBeiserne Gliih- 
kasten  verpack t und  m oglichst luft- 
d icht zugedeckt. D as erste Gluhen 
dau ert etw a neun Stunden, w orauf m an 
die G liihkasten aus dem Ofen heraus- 
zieht und ungefahr zehn S tunden ab- 
kiihlen laBt, bevor m an sie Sffnet. E s 
is t n ich t gu t, die G liihkasten zu friih 
zu offnen; es ist dies eine Regel, gegen 
welche vielleicht am  m eisten gesiindigt 
wird.

In  E ngland w erden G 1 ii h  o f e n 
nach A rt der in Abb. 4 gezeiclmeten 

ver\vendet, die teils m it R ostfeuerung, teils m it 
G asfeuem ng versehen sind. E in  kontinuierlicher 
Gasgluhofen wurde von O t t o  M u l l e r  in Karls- 
liiitte  erdacht und in D eutschland pa ten tie rt. ** 
Ich  habe den betreffenden Ofen n ich t im  B etrieb 
gesehen, so daB ich kein U rteil dariiber abgeben 
kann . E s ist w ichtig, dic G liihkasten sorgfaltig 
zu kontrollieren, ob dieselben nich t etw a lochrig 
sind. S ta rk  deform ierte G liihkasten miissen gerade 
geschm iedet werden, weil sonst wenig Blech darin  
P latz findet und  dieses auBerdem m it viel L uft in 
Beriihrung kom m t. W enn ein G liihkasten w ahrend 
des Betriebes lochrig w ird — leicht erkenntlich an 
der kleinen Flam m e, die beim H erausnehm en des- 
selben durcli das Loch lierausbrennt, — so miissen 
die oxydierten Tafeln nachgcgluht werden oder, 
wenn die O sydation  zu s ta rk  gewesen ist, noch ein- 
m al in die Schwarzbeize komm en. N. G a e r t n e r

* Bezuglieh einer genaueren Methode vergl. „Stahl 
und Eisen" 1909 S. 138.

** Unter Nr. 159 910 voin 16. Mai 1904. Vergl. 
„Stah l und Eisen" 1905 Nr, 17 S. 1025.
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sagt hieriiber: „D erartige Bleche werden an den 
R andem  wieder eine neue Oxydierung erhalten, 
welclie sich in der schwachen Schwefelsiiurebeize 
vor dem Ycrzinnen nur sehr schlecht abbeizen laBt 
und bei sorgfaltigstem Scheuern doch noch eine 
schlechte Vcrzinnung zur Folgę haben kann .“

Die gegliihten Bleche werden in kaltem  Zustand 
d r  e s s i e r  t. Zu dieser A rbeit versvcndet m an 
Geriiste, die denjenigen beim Walzen der Bleche 
fthnlich sind. Auf m anchen W erken haben die 
D r e s s i e r g e r i i s t e  s ta t t  einer D ruckschraube 
dereń zwei, stellenweise findet m an un ter der Druck- 
schraube auch noch einen Keil angebracht, oder 
auch gar keine D ruckschraube sondom  an  ilirer 
Stelle nu r einen Keil. AU dies bezweckt eine genaue 
Einstellung der Dressierwalzen. L etztere mussen 
eine sehr harte  Oberflache haben (HartguBwalzen). 
In  England yerlangt m an, daB die harte  Schale 
bei den Dressierwalzen um  10 bis 12 m m  starker sei, 
ais bei den W armwalzen. Man kann dem ohnc 
Bedenken beistimm en, da das Dressieren bedeutend 
weniger K raft beanspm cht ais das Walzen. Briiche 
sowohl der Walzen, wie auch der Zapfen, wenn 
nicht durch eine innere Spannung bedingt, gehoren 
zu den Seltenheiten. E s is t charaktcristisch, daB die 
englischen Firm en, welclie HartguBwalzen erzeugen, 
einen U nterschied machen zwischęń Blechwalzen 
und Dressierwalzen (hot rolls und cold rolls), wahrend 
dieser Unterschied am K ontinent kaum  bekann t 
ist. Die W alzen haben norm al einen D urchmesser 
von rund 500 mm und  eine Tourenzahl von etwa 
55 i. d. M inutę. Es ist ublich, jedoch nich t ratsam , 
die Dressierwalzen einfach m it den Platinen- und 
Fertigwalzen der W alzenstraBe zusam menzukuppeln. 
Die Dressierwalzen sollen peinlich rein gehalten 
werden, ihre Oberflache soli einen schonen Hoch- 
glanz zeigen. Dazu ist es erforderlich, daB die Dressier- 
strccken ganz allein in einem besonderen Raum e 
aufgestellt werden, wo weder RuB oder Sauredam pfe, 
noch Sand von den G luhkasten zu den W alzen ge- 
langen. Es is t zweckmaBig, auf die obere Walze 
ein entsprechend ausgehohltes IIolz aufzulegen, 
welclies m it Loden uberzogen und m it Gewichten 
oder Federn an die obere W alzenflache angedriickt 
wird (siehe Abb. 5). Diese einfache V orrichtung 
hiilt die Walzen w ahrend des W alzens rein.

Wie bei den Blechwalzen, so wird auch bei der 
Dressierstrecke ein U nterschied gem acht zwischen 
Vor- und  FertiggerUst. Ais V orstreckgerust wird 
zweckmaBig ein Triogeriist yerw endet, wahrend 
ais Fertiggerust sich besser ein Schleppduo eignet.

Man sieht selir oft, daB bei dem Dressieren auch 
heiB gewalzt w ird, indem  man die W alzen und Zapfen 
heiB werden laBt. D a hier kattes Blech m it 
kalten W alzen in B eruhrang kom m t, so ist es ent- 
schieden vorteilhafter, k a lt zu dressieren. D adurch, 
daB Zapfen und W alzenkorper lieiB werden, werden 
die Walzen an den beiden Enden auflaufen, m an 
muB dieselben som it im kalten  Zustande so her- 
richten, daB sie dann, wenn sie heiB werden, das

Blech nicht verziehen. Dies gelingt jedoch schwer 
und die Folgę davon ist, daB die. A rbeiter ungemein 
lange W alzen haben wollen, indem  sic nu r in d e r  
W alzenm itte dressieren.

Beim kalten  W alzen konnen die W alzen bis 
an den R and verw endet werden, m an kann sie g u t 
cinlaufen lassen, die Bleche werden also schon gerade. 
W enn die Zapfen m it ungenieBbarem Speck geschm iert 
werden, und bestandig W asser darauf triipfelt, so 
sind sie leicht ka lt zu halten. Gewolmlich werden 
die Bleche zweimal yordressiert und darauf zwei- 
bis viermal durch die Fertigwalzen gelassen, zu- 
sammen also vier- bis sechsmal dressiert. Durch 
dieses Dressieren werden dic Bleche liinger, man

Abbildung 5. Schutzvorrichtm ig  
an Dressierwalzen.

muB sie also vorher kiirzer schneiden, dam it sie 
dann nach dem Dressieren das richtige MaB be- 
kommen.
Bleche v. 0,0 mm Stiirke werden um 10 mm kiirzer geschn. 

„ v. 0,43 „ „ „  ., 8 „ „
u 0,35 ,, ,, i, o tl ,, ,,
„ v. 0,25 „ „ „ „ 3 „ „ „

Jeden zweiten Tag muB m an die Fertigwalzen 
mindestens eine Schicht lang u n te r W asser laufen 
lassen; vor Beginn der A rbeit werden sie alsdann 
m it feinem Schmirgel und Oel zwischen einer Backen- 
bremse abgeschliffen. Kach dem Schleifen werden 
sie m it Pulver von geloschtem K alk rcingewischt. 
W enn die W alzen hohl laufen oder zu tiefe F alten- 
eindrucke haben, mussen sie im S tander nach- 
gedreht werden und so lange un ter W asser laufen, 
bis kein gelber Fleck m ehr an ihnen sichtbar ist, ais 
Zeichen, daB sie nun g la tt sind. H ierauf folgt dann 
wieder das Schmirgeln und  A bputzen. G ut dressierte 
Bleche. sollen einen Hochglauz haben und  ganz 
gerade liegen, also keine K rum m ung zeigen.

Auf das Dressieren folgt das z w e i t  e A u s g l u h e n  
der Bleche, dam it ihnen die dadurch hervorgerufene 
Sprodigkeit wieder genommen wird. Das zweite 
Gliihen dauert 4 bis 5 S tunden, die G luhkasten 
werden nur dunkelrot gliihend. Die ausgegliiliten
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Bleche sollen m indestens 10 S tunden hindurch ab- 
kiihlen. W erden die Bleche zu lauge und zu heiB 
gegliiht, so kleben sie zusammen. Es is t dies zwar 
bei den jetzigen FluBeisenblechen n ieh t so leicht der 
Fali, wie bei den SchweiBeisenblcchen, nichtsdesto- 
weniger kom m t es bei dunnen Blechen (0,2 mm) 
doch ofter vor. W enn das verw endete IMateriai 
w eich ist, und die Bleche n ieh t iiber 0,4 mm stark  
sind , wenn w eiter kein besonderer Yerwendungs- 
zweck ein auBerordentlich weiches Blech erfordert, 
kann  vom zweiten Gliihen ohne Nachteil auch ab- 
gesehen werden.

Sind die Bleche gehorig abgekiihlt, so kornmen sie 
nach einer sargfaltigen Sortierung zur W e i 8 - 
b e i z e. Zum WeiBbeizen konnen ebenso Maschinen 
verw endet werden, wie zum Sehwarzbeizen, m eistens 
eignen sich die Beizinaschincn fiir beide Zwecke. 
In  manchen W erken wird sogar nur eine Maschine 
fiir beide Zwecke verw endet. So wird z. B. in einem 
englischen W erk eine Millbrook-Beizmaschine* fiir 
beide Zwecke verw endet. Yon 6 U hr fruh  bis 8 */g TJhr 
wird weiB gebeizt, hierauf frische Schwcfelsaure 
nachgegossen und von 9 bis 11 U hr schwarz gebeizt; 
nachdem  nun das Bad wieder aufgefrischt ist, wird 
von 11 bis 1 und 1 bis 2 1/ 2 U hr weiB gebeizt, 
endlich von 2 i / s bis 4 */2 U hr schwarz gebeizt. Man 
findet aber auch noch oft das H andbeizen m it H and- 
korbenaus K upferin  B etrieb, besonders bei W erken, 
die Bleche von sehr verschiedcner Dicke verzinnen, 
da  sich diese altere M ethode den verschiedenen Blech- 
qualitiiten besser anpassen liiBt ais das Maschinen- 
beizen. Bei der WeiBbeize ist es von W ichtigkeit, 
daB die Bleche n ieh t zu langc der Beize ausgesetzt 
sind, da  sonst der Dressurglanz abgebeizt wird, und 
die Bleche m ehr Zinn brauchen. D aher kom m t es? 
auch, daB Fehler, die bei dem Sehwarzbeizen oder 
Gliihen begangen worden sind, liier n ieh t m ehr gut- 
zumachen sind, selbst wenn m an die Beize stiirker 
raachcn wollte. In  der Regel wird Schwefelsaure 
verw endet, tro tzdem  sich zur WeiBbeize die Salz- 
saure besser eignet, besonders wenn das Sehwarz- 
blech empfindlich ist und zur Blasenbildung neigt. 
D a aber die Salzsaurediimpfe gesundheitsschadlich 
sind, so wird m eistens behordlicherseits Schwefel
saure vorgeschrieben. D er Schwefelsaurevcrbrauch 
is t liier naturgem aB bedeutend geringer ais Wbi der 
Sehw arzbeize; er betrag t ungefahr 3 kg auf 100 kg 
fertige W are. D er Beizverlust ist ungefahr 0,4 bis
1 kg fiir 100 kg oder 12 bis 13 g f. d. qm  beiderseits. 
W enn die Bleche eine gleiclimaBige iichtgraiie Farbę 
bekomnien, ist das WeiBbeizen zu beenden.

Die gu t gewaschenen Bleche kom m en in die 
Z i n n e r e i ,  wo sie in guBeiseme m it W asser 
gefullte K asten  gestellt werden, die neben den Yer- 
z innapparaten  stehen. Das W asser in diesen K asten  
muB ofter erneuert werden, es em pfiehlt sich auch, 
einige H andvoll Soda dazu zu geben. W as die Anlage 
der Zinnerei betrifft, so is t es zweckmaBig, jeden

* Siche „Stahl und Eisen" 1908 Nr. 27 S. 940.

A pparat un ter einen besonderen K am in zu stellen. 
Diese A nordnung erm oglicht es, jeden A pparat gu t 
zu liiften , und die A rbeiter haben dann n ieh t soviel 
von den Talgdam pfen zu leiden. E in Vorteil ist auch 
der, daB, falls sich die Talg- oder Palm olfiillung in- 
folge U eberhitzens oder Lochrigwerdens einer Pfanne 
entziindet, das Feuer leicht zu dam pfen ist. Abb. 6 
zeigt die Zeichnung einer solchen Anlage. A is t die 
Y erzinnpfanne, dereń Feuerung un ter der H iittensohle 
liegt. Die Raucligase m unden dureh K anale K  K t in 
die eigentliche Esse E , welche sich unten  erw eitert 
und dureh die W and W  einen gehorig groBen R aum  
schafft so, daB die D iinste abgesaugt werden und 
n ieh t in die Zinnerei strom en. E ine Esse, wie in der

A bbildung angegeben, saug t bei etw a 0,(54 qm Quer- 
schn itt, wenn der A pparat geheizt w ird, ungefahr 
100 ebm L u ft in der M inutę ab.

G a e r t n e r  u rte ilt in seinem schon ofter er- 
w ahnten W erke sehr ungiinstig iiber die verschiedenen 
Y erzinnungsapparatc; tro tz  alledem  wird es wohl 
sehr wenig W erke geben, bei denen noch die alte Biirst- 
m ethode im B etrieb is t; sie wurde iiberall dureh die 
M aschinenverzinnung verdrangt. Man kann  ubrigens 
auch m ittels der A pparate yiel Zinn auf die Bleche 
bringen, und ani K ontinent, wo die Sehwarz- 
bleche n ieh t so sorgftiltig yorbereitet werden, wic 
in England, muB es auch gesćhehen, um  dem 
Blech ein dem  englischen gleiehes oder noch 
schoneres Aussehen zu geben. Wie bereits ein- 
gangs beton t w urde, is t bei sorgfaltiger Yor- 
bereitung des Scliwarzblechcs auch m it relativ  
weniger Zinn eine haltbare  und gu te  Yerzinnung 
zu erreiclien. ganz abgesehen von der Gleich- 
miiBigkeit des Zinniiberzuges, die liier besser ist 
ais bei der friiheren B urstniethode.
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D ieH aup tu rsache , weshalb die M a s c h i n e n -  
v e r z i n n u n g anfangs in Ungnade geraten sein 
diirfte, sind die ofter am Bleche auftretenden 
schwarżen Punkte . Diese P unk te  bilden sich, wenn 
die Bleche nach der WeiBbeize niclit gehórig ab- 
gewaschen werden, was bei dem H andbeizen ofter 
Yorkommt; wenn die K iste, in der die Bleche vor 
dem A pparat stehen, n ich t rein oder stark  siiure- 
haltig ist, wenn ferner das Chlorzink, welches bei 
allen A pparaten verw endet wird, das sogenannte 
„F lux“ , n icht rcin oder saurehaltig  ist. Die Bleche 
werden zuerst durch eine Schicht Chlorzink hin- 
durchgefiihrt, dad ieses an der Einfuhrungsstelle im  
sogenannten F lux- oder Chlorkasten das geschmol- 
zene Metali bedeckt. S t e r c k e n  gib t nach 
H. T. Taylor und G. Leyshon die Erzeugungsart 
des Chlorzinkes wie folgt an: „Zur H erstellung 
des ,F lux‘ empfehlen die Erfinder (nach dem eng- 
lischen P a ten t Nr. 2012 voni Jah re  1883) 1 ' / ,  Ge- 
wichtsteile Zink in 5 Gewichtsteilcn Salzsaure von 
25° Twadell zu losen, dann die Lósung m it einem

Abbildung 7. Girard-AjąArat.

K arbonat von K alk oder Magnesia ( ‘/2 Gewichtsteil) 
und Holzkohle (s/4 Gewichtstcile) zu neutralisieren 
und absetzen zu lassen. Dieses M ittel (im wesent- 
liehen siiurefreies Chlorzink) wird von den Erfindern 
ais notwendig fiir eine gute Yerzinnung gehalten 
und verhaltnisniaBig teuer nach dem K ontinent 
verkauft.“  — E s geniigt in der P raxis vollkommen, 
in gcwohnliche Salzsaure, wie sie im  H andel in Glas- 
ballons geliefert w ird, granuliertes Zink zu geben 
und, wenn die R eaktion ein tritt, das sich bildende 
W asserstoffgas anzuzunden, dam it der stark  stechende 
Dam pf der mitgerissenen Salzsaure sich ctwas 
verm indert. Man gib t mm so lange schaufelweise 
granuliertes Zink dazu, bis etw as davon ungelost 
am Boden des GefaBes liegen b leib t; dam it h a t m an 
die Sicherheit, daB das Chlorzink saurefrei ist. 
Man laBt nun die Fliissigkeit sich setzen und klaren 
und sieht den zweiten und d ritten  Tag nach, ob noch 
Zink am Boden liegt, bezw. ob keine W asserstoff- 
bildung m ehr au ftritt. Tst dies der Fali, so sch iitte t 
m an 30 bis 50 %  W asser dazu und schopft die Fliissig- 
keit aus. Selbstverstandlich muB der Blei- oder 
noch besser Steinkasten, in welchem das Chlorzink 
auf diese A rt erzeugt wurde, bevor er wieder ge- 
b rauch t w ird, grundlich ausgewaschen werden. Es

is t kostspielig und daher unzweckin&Big, das Chlor
zink von ausw arts zu beziehen, und zwar um  so 
m ehr, ais es meistens saurehaltig  ist, indem bei 
seiner H erstellung m it Zink gespart wird.

E iner der iiltesten A pparate, welcher jedoch 
stcllenweise auch je tz t noch, besonders zur Er- 
zeugung von Blcchen groBer Dimensionen, Yer- 
wendung findet, ist der G i r  a r d - A p p a r  a t. 
G aertner h a t auf Seite 54 seines W erk es eine ein- 
gehende Beschreibung dieses A pparates gegeben, 
so daB wir uns hicr auf die W iedergabe einer Ab
bildung beschrSnken (Abb. 7). An der Stelle, wo 
die Bleche eingefiihrt werden, wird Chlorzink ver- 
w endet, w ahrend das Zinn an den W alzen m it Kolo- 
phonium  bedeckt wird. Wie aus der Abb. 7 ersicht- 
lich ist, laufen die W alzen nu r zum Teil in Zinn, 
es wird also viel Zinn oxydiert, und die W alzen 
selbst haben keine reine Oberflache. Die m it diesem 
A pparat verzinnton Bleche werden entw eder noch 
einm al in reinem Zinn „gewaschen11 und zum Aus- 
gleichen der Zinnschicht durch einen Fettkessel 
m it funf W alzen gelassen, oder gleich ais Fertig- 
ware behandelt. Im  letzteren Falle werden die 
Bleche, da sie n icht durch F e tt  gehen, n ich t ge- 
putzt. D er G irard-A pparat is t n ich t viel w ert, 
da der Zinnverbrauch sehr groB is t (170 bis 180 g 
f. d. qm  beiderseits), und das Aussehen der Bleche 
iiberdies sehr viel zu wtinschen ubrig laBt. Be
sonders die un tere  Seite der Bleche ist voll von 
Flecken und Zinnkratze. Die Produktion ist gering. 
Die Bleche zeigen sehr viele schwarze Punkte . 
G aertner sagt von diesem A pparat: „Jedcsm al, 
wenn sich in den so hergestellten WeiBblechen 
oder Tem blechen Flecken irgend welcher A rt oder 
feine unverzinnte Poren an der Oberflache zeigen, 
ist die M anipulation ais schlecht zu verwerfen, 
so wie wir uberhaupt von der Yerzinnung nacli 
dieser Methode, selbst wenn zur Vollendung noch 
ein Fettwalzenkessel angewendet w ird, ganzlich 
ab ra ten .“

E in  bedeutend besserer und noch viel verwen- 
d eter A pparat is t der A pparat von H . T. T a y l o r  
und G. L e y s h o n ,  welchen Stercken in seinem 
W erke Seite 371 bis 373 eingeliend beschreibt. 
W ir kiinnen dieser Beschreibung noch hinzufiigen, 
daB der A pparat sich zum Yerzinnen von Blechen 
von 0,3 bis l l/ 2 mm Dicke gu t eignet; Bleche un ter 
0,3 mm Dicke m achen Schwierigkeiten, da sie im 
Zinn schwimmen und gern im A pparate stecken 
bleiben. Das groBte in diesem A pparate verzinnbare 
Blech is t iingefahr 500 x  800 mm , groBer kann 
m an den A pparat n icht bauen, da sonst der H ebel 
m it den Umwerffingern sehr schwer zu bedienen 
ware. D er A pparat muB zweimal wochentlich 
gehoben und grundlich ausgeputzt werden. D er 
A pparat, wie ihn Stercken beschreibt (m it zwei 
W alzenpaaren), gibt, allein venvendet, keine schonen 
Bleche, so daB ein Repassierkessel, welcher m it 
reinem Zinn gefiillt ist, und ein Fettkessel m it funf 
Walzen unbedingt m it venvendet werden muB.
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Abbildung 8. Ycrzinnapparat von Taylor & Leyshon.

Abb. 8 zeigt eine Serie in dieser Zusammenstellung. 
Z ist der Zinnkessel m it dem  A pparat, d der Repassier- 
kessel m it rem em  Zinn gefiillt, e der Fettkessel 
m it dem F iinfw alzenapparat, a  ein Talg- oder Palm - 
ó lbehalter; meistens sind zwei derartige B ehalter 
h intereinander angebracht, um  ste ts gehorige Mengen 
kalten  Talgs zum  Abkiihleu vorriitig zu haben. 
Z ur Bedienung einer derartigen A pparatenserie 
sind vier Mann erforderlich. D er V orarbeiter fiihrt 
die Bleche m itte ls einer Zange durch den F lux- 
kasten  in den Zinnkessel; der zweite A rbeiter be ta tig t 
den H ebel m it den Urnwerffingern F  und legt die 
Bleche, nachdem  sie die W alzen W  verlassen haben, 
auf die E isenplatte  zwischen Zinn- und Repassier- 
kessel. D er d ritte  A rbeiter (Repassierer) „w ascht“ 
d ie Tafeln im Repassierkessel, indem er sie in das 
reine Zinn ein tauch t, ab und w irft sie in den F e t t
kessel, dessen H ebel er ebenfalls be ta tig t und so 
d ie  Bleche durch die W alzen wieder herausbefordern 
laBt. D er v ierte A rbeiter endlich n in im t die Tafeln 
ab und ste llt sie auf einen Rechen, wenn sie von H and 
aus gepu tz t werden, oder er b ring t die Bleche in 
d ie  Putzm aschine, wenn sie meclianiscli geputzt 
werden. Je  nach den ortlichen V erh;iltnissen wird 
zum Bedecken des Zinnes Talg oder Palm ol ver- 
w endet; beide erfiillen ihren Zweck vollkommen, 
doch sollen angeblich die Bleche vom Palm ol einen 
Stich ins Bliiuliche erlialten. Das im Fettkessel 
angesam m elte Zinn w ird von Zeit zu Zeit m it
tels einer H andpum pe in den Zinnkessel zuriick- 
gepum pt. Um m it weniger A rbeitern auszukom men, 
h a t  H . F . T a y l o r  den A pparat verbesscrt, 
indem  er nach dem Vorbild von Morewood kleine 
m it reineni Zinn gefiillte Sehalen u n te r den W alzen 
angebrach t und die Zahl der letzteren verdoppe!t 
h a t (Abb. 9). Je  zwei W alzenpaare w erden m it 
einer gem einsam enFeder gespannt, es is t jedoch vor- 
teilhafter, jedes P a a r  m it einer besonderen Spann- 
feder zu versehen. Dieser A pparat benotig t weder 
Repassier- noch Fettkessel, zu seiner Bedienung 
geniigen rnithin zwei Mann. D er V orarbeiter hat 
dieselbe A rbeit zu verrichten wie vorher, der Ab- 
nehm er jedoch etwas m ehr, da er die Bleche auch

noch in den Rechen oder in die 
Putzm aschine bringen muB. Beide 
A pparate von Taylor, sowohl der 
urspriingliche wie auch der verbes- 
serte A pparat, arbeiten g u t und 
haben ungefiihr eine Erzeugung von 
2000 bis 2500 kg in der Schicht. 
D er iiltere A pparat h a t infolge des 
Repassierens einen etwas groBcren 
Zinnvorbrauch und auch einen etwas 
gróBeren K ohlenverbrauch, indem 
dort drei Kesscl geheizt werden, 
s ta t t  eines bei dem neuen A pparat.

Eine andere M aschine der Ver- 
tika ltype  is t jeno von R  o g e r  s 
und P l a y e r .  Sie ist in England 
sehr re rb re ite t und b rauch t n u r einen 

Sie besteh t aus einem Zinn- 
kessel (Abb. 10) iiber dem, ahnlich wie bei dem  Taylor- 
keisel, ein Talgbehalter angebracht ist. Zwei Feue- 
rungen, eine groBe fiir das Zinn, und eine kleine ir

M ann zur Bedienung.

Abbildung 9. Taylor - Apparat.

den Talg, sorgen fiir die notwendige T em peratur. Die 
W alzen des im Talgbehalter befindlichen A pparates 
laufen in Zinnschalen. N achdem  die Bleche die 
W alzen yerlassen haben, werden sie m ittels einęs 
Greifers se lbstta tig  abgehoben und in  einen R.
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oder in die Putzm aschirie gebracht. D er A pparat 
is t in England un ter dcm K am en „der eiserne M ann" 
(iron m an) bckannt. E ine K iste J  C (also 14“ x  20“ 
x  0,31 112 Tafeln zu 49 kg) w ird angeblich m it 
0,9 kg Zinn v e rz in n t; was auf 100 kg 1,84 kg 
Zinn oder f. d. qm 44,3 g beiderseits bedeutet.

Alle A pparate vertikaler B au art haben den Yor- 
teil daB sie sich auch zum  Verzinnen von dicken 
Tafeln eignen, hingegen den N achteil, daB die GroBe 
der Bleche begrenzt ist. F rei von dcm  letztgenannten 
N achteil sind diejenigen A pparate, bei tlenen das 
Blech gekrum m t durch den A pparat gefiihrt w ird; 
sie lassen, prak tiseh  gesprochcn, nnbegrenztc Blech- 
groBen zu. E in  am  K ontinen t sclir verbreite ter 
Apparat dieser B au art is t der 
von T  h o m  a s und W  h i t  e 
(siehe Abbild. 11). E r  besteh t 
aus zwei Kesseln A und B, die 
au s GuBeisen oder noch besser 
aus StahlguB hergestellt sind und 
ein Ganzes bilden, indem  sie 
d u rch  den H als C verbunden 
sind. D er Zweck dieser E inrich- 
tu n g  is t der, daB m an das Zinn 
im Kessel B k a lte r hal ten kann, 
ais in A. Allerdings wird die ge- 
w unschte Tem peraturdifferenz 
nicht vollkommen erreicht, was 
bei dem guten Leistungskoeffi- 
zienten des Zinnes auch leicht 
einzusehen ist. Im  Teile A ist 
d e r F lux trich ter c angebracht, 
der zugleich ais F ithrung fiir die 
Bleche dient. Im  Teile B ist der 
A pparat d dera rt angebracht, daB 
e r leicht aus- und eingehangt 
und gęnaii eingestellt werden 
kann. D er Thomas und  iWhite- 
A pparat besitz t drei Walzeri- 
paare 1, 2 und 3. D as Watzen- 
p a a r l  d reh t sich im Zinn, w ahrend 
sich die Walze npąare 2 und 3 schon im Palm ol oder 
Talg befinden. Jedes W alzenpaar ist m it starken Fe- 
dern  versehen, m ittels welcher sie zu spannen sind. 
W alzenpaar 1 d ient ais Forderwalze, w ahrend 2 
und 3 zugleich auch zur Regelung der Zinnsclńcht 
verw endet werden. W alzenpaar 1 und 2 sind durch 
eine F uhrung  H  verbunden, die m an, im Fallc ein 
Blech stecken bleiben sollte, naeh dem  Ablassen 
des Talgs offnen kann, um  so das Blech m ittels 
einer Zange zu entfernen. Zum Ablassen des Palm - 
iils d ien t der H ahii K. Es is t zweckmaBig, diesen 
H alin  so hoch anzubringen, daB kein Zinn m it heraus- 
rinnen kann. Das im  Kessel befindliche E nde des 
Rohres schu tz t m an zweckmaBig durch  ein Rohr- 
knie, dessen offenes E nde naeh a b w a rti gerichtet 
is t, sonst tropft das Zinn, m it welehem die W alzen 3 
ab und  zu begossen werden, in das R ohr und ver- 
stop ft es. D er A ntrieb  des A pparates erfolgt durch 
das Zahnrad Z, welehes durch eine Konusseheibe

m it der Transm ission verbunden ist, so daB der 
A pparat m it verschiedenen Gesehwindigkciten laufen 
kann. Die iibliche Umdrehungszahl bei 90 mm 
W alzendurchmesser is t etwa 18 bei sehr scliwach 
yerzinnten Bleehen, 26 bei der sogenanntcn eng
lischen Yerzinnung, und  37 Umdrehungen bei Hoch- 
glanzverzinnung.

In  England sind die Umdrehungszahlen bedeutend 
niedriger, etw a die H alfte  der oben angegebenen. 
Je  kleiner aber die Tourenzahl ist, um so weniger 
Zinn kom m t auf das Blech. Bei sehr vielen gepriese- 
nen Maschinen ist diese kleine Tourenzahl die H aupt- 
ursache der Zinnersparnis. —  Mit einem Thomas 
und W hite-A pparat der beschricbenen Form  kann

m an, wenn die Walzen gehorig hergerichtet sind, 
und  falls die Bleche n ich t so sorgfaltig vorbereitet 
sind wie die englischen, m ehr Zinn abdrucken, ais 
norm al auf das Blech gegeben werden muB, um  
demselben einen entsprechenden Glanz zu verleihen. 
Zur Bedienung des A pparates is t ein Y orarbeiter 
und ein Helfer erforderlieh. D er Y orarbeiter sehiebt 
die Bleche durch das im Fluxkasten  befindliche 
Clorzink so weit in das Zinn vor, bis sie durch das 
W alzenpaar 1 mitgenom men werden, welehes dann 
das Blech durch den A pparat befordert. Sollte das 
Blech so kurz sein, daB es das W alzenpaar 1 nicht 
erreicht, so sehiebt der Y orarbeiter das Blech m it 
Hilfe eines gebogenen stcifen D rahtcs vor. Wie 
leicht ersichtlieli, kann der A pparat fiir verschieden 
lange Bleche venvendet w erden; die untere Grenze 
bedingt die E ntfernung der W alzenpaare 1 und  2, 
welche rund 470 m m  betriigt. Naeh oben hin ist 
die Lange unbegrenzt. N aeh G e o r g e  B.  H a i ń -

Abbildung 10. Verzinnapparat von Rogers & Player.
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m o n d * wurde eine Tafel von 6 Zoll (153 mm) Breite 
und 150 FuP (45 m; Lange yąrsuchsweise m it ganz 
annehm baręm  Erfolge in einer l.ange verzinnt.

Es ist yorteilliaft, den Oberteil des Fluxkastens 
von X  angefangen bis zu dem W alzenpaar 1  abzu-

nehmen, da das Chlorzink, welches die Bleelie hie 
und da  mitreiBen, auf diese i \ r t  sich vom  Blech ent- 
fernen kann, bevor es in den Kessel B kom m t, wo 
es das F e t t  yerunreinigen wiirde.

Zum Beheizen des A pparates dienen zwei Roste 
R , und  R;. R, w ird  standig  geheizt, w ahrend R 2

* G o o r g o  B.  H a m m o n d :  „T he Manufacture 
of T inplates11. („Journal of the Iron and Steel In stitu te“  
1S97, No. II, S. 24/37.)

meistens k a lt liegt. Am starksten  wird das Zinn 
bei der Oeffnung des Fluxkastens c abgekiihlt, 
da es hier m it den kalten  und nassen Blechen in 
B eriihrung kom m t; es mufi hier ais o am  meisten 
W arm e zugefiihrt werden, da  sonst das Zinn sehr oft 

an die Fiihrungen des Fluxkastens 
an friert und dadurch den Blechen 
den Eingang vcrsperrt. D er Vor- 
a rbeiter ist mm gezwungen, diese 
kalten Zinnstiicke w egzukratzen oder 
heiBes Zinn darauf zu schUtten, 
w odurch die A rbeit aufgehalten wird. 
Im  Kessel B soli das Zinn k a lt 
sein, da kiilteres Zinn den Blechen 
ein glanzenderes Aussehen vcrleiht, 
und  die Talg- oder Palm olfullung 
n ich t zu s ta rk  erhitzt, wodurch 
haBliche Flecken an  den Blechen 
en tstehen , oder die Fiillung sich 
sogar entziinden konnte.

Es wird also auf dem Roste R . 
m eistens n u r zu Beginn der Schifeht 
etw as F euer gem aćht, bis Talg und 
Zinn schmclzen; w ahrend des Be- 
triebes erw arm en sich Talg und Zinn 
infolge der durchgehenden Bleche 
geniigend. Die A rt der P fannen- 
einm auerung is t aus der A bbildung 
leicht ersichtlich. Die gezeichnete 
Feuerung is t die allgemein iibliche, 
fiir Braunkohle jedoch is t sie wenig 
geeignet. W enn auch nich t eine 
giinzliche A usnutzung des B renn- 
m aterials erm óglicht w ird — es wird 
dann entw eder bei dem Chlorkasten 
zu ka lt oder auf der Talgseite zu 
lieiB — , so habe ich m it einer en t- 
sprechendcn U m anderung doch 30 
bis 40 %  K ohlenersparnis erzielt.

D er A pparat verzinnt schon, be- 
sonders Bleche u n te r 0,4 m m  Dicke. 
Bleche von 0,4 mm und dariiber sind 
gekriim m t und  haben an der gegen 
den V orarbeiter gewendeten Seite 
etwas weniger Zinn, da sich diese 
dickeren Bleche stark  an die inneren 
W alzen andriicken und dadurch  auf 
dieser Seite trockener werden. Bei 
H ochglanzblechen, welclie dadurch 
erzeugt werden, daB der A bnehm er 
ofter einen Loffel reines Zinn auf 

die oberen W alzen schu tte t, kom m t es zuweilen vor, 
daB der obere Teil der Tafel reichlicher verzinnt 
ist, ais der untere.

Das B estreben, den F luxkasten  heiBer halten 
zu konnen, ais jenen Teil, wo sich der A pparat be- 
findet, fiihrte zur K onstruktion  der A b c r c a r n -  
M a  s c h i n  e (Abb. 12), bei welcher zwei getrennte  
Kessel A und B, in denen die Zinnfullungen m it- 
einander in keiner unm itte lbaren  Y erbindung stehen,

Abbildung 11. Yerzinnapparat von Thom as & W hite.
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ver\vendet werden. Jeder Kessel h a t naturgemaB 
seine eigene Ileizung. Ueber dem Kessel B s teh t der 
F ettbehalter C, der einen viereckigen K asten  olme 
Boden bildet und bis zur Zinnoberflache m it Talg 
oder Palm iil gefiillt wird. Im  Kessel A sind zwei 
E iseiiplattcn ais Scheidewiinde vorgesehen, wodurch 
sieli sofort der erste Teil a  ais F luxkasten  benutzen 
laBt. Die Bleclie werden m ittels einer D rah t-

Abbildung 12. Abcrcam-M aschinc.

gabel e durch den so gebildeten, m it Chlorzink ge- 
fiillten F lu x k as t|n  bis zu dem ersten W alzenpaar, 
welches sich noch im Kessel A befindet, geschoben, 
das das Blech dem ersten W alzenpaar in Kessel B 
iibergibt. D am it das Blech diese Biegung richtig 
ausfiihren kann, ist eine F iihrung f vorgesehen. 
N un wird das Blech wieder zurttckgebogen und durch 
den eigentlichen A pparat m it drei P aa r W alzen hin- 
durehgefuhrt. Jedes W alzenpaar wird durch Federn 
fiir sich gespannt.

D er ganze A pparat wird ro n  einer Stelle aus 
m ittels der Konusscheiben K und  des Sehneeken-

X X V II.,,,

rades S betrieben. Die K raft w ird dabei m ittels 
einer G elenkkette G auf die zwei unteren Walzen- 
paare iibertragen. Die Lange der W alzen betrilgt 
rund 1300 mm. Im  Chlorkasten sind zwei F u h ru n rrn  
t ,  t , angebracht, so daB drei A bteilungen entstehen, 
in welche je ein Blech gelegt. wird. Dic Maschine 
verzinnt also drei Normal - J  G - Bleche auf einmal. 
D adurch wird der hemm ende ĘinfluS der ungemein 
kleinen U nulrehungszahl (etwa 7 i. d. M inutę) 
w ieder w ettgem acht. Das unreinere Zmn nebst 
dem Chlorzink bleibt bei diesem A pparat im Kessel A, 
w ahrend die bereits yerzinnten Bleche im Kessel B 
m it reinem, kiilterem Zinn tiberwaschen werden.

AuBer dem Yorteil, daB das Palmiil ka lter und 
reiner gehalten werden kann, ist ais w eiterer Yor- 
zug der U m stand aufzufassen, daB das Blech sozu- 
sagen repassiert wird. Die Maschine ist zweifellos 
gu t und liefert schone Bleche m it wenig Zinnver- 
b rauch, wenn sie g u t vorbereitet sind. Man soli 
dam it in E ngland f. d. K iste J  C m it 11 bis 14 ounce 
auskom men, was etw a 1,74 kg fiir den M eterzentner 
oder 42 g f. d. qm  beiderseits entspricht. Die Maschine 
ist n u r fiir dttnne Sorten m it Vorteil verw endbar (bis 
m ąx. 0 ,4 111111), bei dickeren Sorten werden die Bleche 
sta rkverk ra tz t. U nangenelinifuhlbarm achen sich auch 
die Zahnrader e und Z; da sie zum Teil innerhalb, 
zum Teil auBerhalb des Zinnes laufen, nehmen sie 
Zinn m it, welches an den R adem  ers ta rrt und ab- 
geputzt werden muB; dabei wird auch etwas Zinn 
oxydiert. Dieser U ebelstand t r i t t  m anchm al auch 
bei dem A pparat auf, welchcr in Palm ol lauft, es 
is t dies jedoch seiten, da das Zinn geniigend Zeit 
zum A brinnen hat. W enn diese Erseheinung indessen 
ofter au ftr itt, so hilft an der Talgseite ein Ausgluhen 
der Zahnrader, an der Zinnseite leider aber nicht.

In  neuester Zeit is t es gelungen, die M aschinen 
dieser Type m it einer H iUsvorrichtui’g zu versehen, 
so daB der Abnehm er iiberf!u;sig w ird und ein Mann 
zur Bedienung der ganzen Maschine geniigt. Diese 
H ilfsvorriclitung is t die paten tierte  W  e i B b 1 e c h  - 
A b h e b  e - und F o r d e r m a s c l i i n e  yon 
J  a 111 e s. Abb. 13 zeigt den vorderen Teil der Ma
schine an eine Aberearn-M aschine m ontiert, w ahrend 
Abb. 14 den riickw&rtigen Teil erkennen laBt. In 
den A bbildungen is t gleieh eine E v a n s -P u tz -  und 
Abstatibemaschine an die Serie atigeschlossen so, 
daB der einzige A rbeiter die Schwarzbleche nur vorn 
durch den Chlorkasten bis zum ersten W alzenpaar 
zu schieben hat, alles andere geschieht selbsttatig, 
bis die Bleche fertig verzinnt, geputzt uud abgestaub t 
aus der Putzm aschine herausfallen.

Der A pparat besteht aus gebogenen einstellbaren 
Fiilirungen (Abb. 13), welche das Blech, wie es aus 
dem A pparat kom m t, zu kleinen Rollen fiihren. 
Die Bleche werden dadurch zuruckgebogen, so daB 
sie sich nicht stark  an die vordere Yerzinnwalze 
andriicken konnen; die Rollen iibergeben dann die 
Bleche einem Rollgang (Abb, 14), welchcr sie einzeln 
in die Putzm aschine fiihrt. Die K onstruktion is t 
einfach und kann leicht an der V erzinnungsmaschine

4
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angebracht und ebenso leicht bei A pparat- oder 
Walzenwechsel abm ontiert werden. D a die Bleche 
von den W alzen abgebogen werden, wird der Tropf- 
rand am  unteren  Ende des Bleches angeblich en tfem t,

Blech melir einem M attbleeh ais einem Glanzblech 
ahnlich sehen.

Wie aus dem  bisher Gesagten erhellt, sind die 
Mascmnen der yertikalen Type auch fiir Bleche 
iiber 0,4 m m  Dicke gu t brauclibar, aber die GroBe 
is t selir begrenzt; demgegeniiber lassen die bisher 
beschriebenen halbkreisform igen Maschinen gro Be 
Dimensionen zu, dagegen nur geringere Dicken.
Man b rauch t also fiir groBere Bleche ais 550 x  800 mm, 
wenn solche iiber 0,5 mm dick sind, andere Maschinen 
ais die bisher beschriebenen. Selbfgyerstandlich 
ist es vorteilhaft, wenn die Maschine sich zugleich 
auch zuin Verzinnen diinner und kleiner Bleche 
eignet. F iir Bleche von hochstens 800 bis 1000 m m  
B reite, 2000 mm Lange und zwischen 0,5 bis 2 m m  
Dicke wird noch haufig der G i r a r d -  A pparat
venvendet. Es werden zw ar bei dera rt groBen
Blechen (Rahm enbleche) n ich t dieselben strengen
Forderungen betreffs Schonheit und Glanz der 
Oberflache gestellt wie bei den kleineren Blechen, 
die V erzinnung im G irard-A pparat ist jedoch gar 
zu unschon und wegen des groBen Zinnverbrauclies 
auch kostspielig. In  England w ird fiir derartige 
Zwecke die Maschine Abb. 15 verw endet. In  dcm 
un teren  Teile A des Kessels ist eine gekrum m te Fiili- 
rung B angebracht, welche zugleich den Chlorzink- 
kasten  bildet. Die Fuhrung  B leite t das Blech in 
den im oberen Kessclteil C befindlichen A pparat D.

D er A pparat selbst besitzt drci W alzenpaare; 
die M ittellinie des obersten Paares ist etwas vor- 
geschoben, dam it es sich der K riim niung des Bleches

Abbildung 14. W eiSblech-Abhebc- und Eórdermaschine.

einigermaBen anpaBt. Man kann m it dem A pparat 
1  mm , sogar 1 1 3 mm dicke Bleche verzinnen, dereń 
Ausschen bedeutend besser ist, ais das der Bleche, 
welche vom  G irard-A pparat stam m en, bei einem 
Z innverbrauch von angeblich 50 bis 60 g. f. d. qm 
beiderseits.

Abbildung 13. W eiBblech-Abhebe- und Eórdermaschine.

was eine Zinnersparnis bedeutet. Dio Abnehme- 
m aschine und der Rollgang arbeiten unabhangig 
von einander.

Ich habe die Maschine selbst n ich t im Betrieb 
gesehen. Einen theorctischen K achteil lia t sie un- 
bedingt, der darin  besteht, daB 
keine unbegrenzten Langen da
m it erzeugt werden konnen; fiir 
die in der Praxis am  oftesten 
vorkom m enden BlechgroBen wird 
sie jedoch gebaut. F iir dicke 
Bleche is t die beschriebene Ma
schine ungeeignet, fur Hoch- 
glanz wahrscheinlich auch, weil 
die W alzen, die G leitstangen usw. 
sichtbare Spuren hinterlassen 
diirften. E s is t bei diesem Me- 
chanism us wieder der U nter- 
schied in den U m drehungszahlen 
der V erzinnungsapparatc zwi
schen England und  dem  Kon- 
tinen t, w orauf m an bedacht sein 
muB. D a in England diese Zahlen 
um die H iilfte kleiner sind, kom m t 
das Blech selir langsam  vom 
V erzinnapparat, so daB es ge- 
nugend abkiih lt, bis es zu 
den Rollen der Abhebemaschine 
gelangt. Bei uns is t die Tourenzahl groBer, es 
kom m t m ehr Zinn auf das Blech, welches dann 
n ich t gehorig abkiih lt, so daB die Rollen Spuren 
hinterlassen diirften. W enn w ir aber den Ver- 
z innapparat so langsam laufen la ssen ,. wie die 
Engliinder, wtirde unser schlechter vorbereitetes
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Ein N achteil der Maschine ist, daB besonders 
Bleche iiber 1 mm sieli sehr schwer von H and aus 
biegen und bis zu den un tersten  W alzen scliieben 
lassen. Dicke Bleche reiBen sehr gern Chlorzink 
m it; durch das viele Driicken und Schieben wird 
noch m ehr mitgerissen, wodurch die Palmolfiillung 
sehr raseh verd irb t, und die Bleche wegen der 
auftrctenden schwarzen Fleckc ofters yerzinnt 
werden mussen. Der A pparat ist zwar fiir Bleche 
kleineren Form ates auch verw endbar, die Erzeugung 
w ird jedoch durch den langen W eg ungiinstig be- 
•einfluBt, langs welchem die Bleche geschoben werden 
mussen, bis sie dic untersten  W alzen erreichen.

Ich selbst liabe auch einen A pparat fiirgroBe 
B leche ausgefiihrt, der in Abb. 16 wiedergegeben

ist. E r ist in erster Linie zum Yerzinnen dicker 
Tafeln (2 m m  und auch dariiber) gebaut. Die Lange 
der Bleche ist unbegrenzt. E r  eignet sich aber 
auch zum Vcrzinnen von diinnen Bleehen (0,17 mm) 
bis 500 mm Liinge und dariiber. D er erw ahnte 
A ppara t besteht aus zwei getrennten Teilen A und B. 
A ist in dem eigentlichen Zinnkessel Z untergebraeht, 
wahrend B in dem Fettkessel F  liegt. Die Teilung 
des Kessels h a t den Yorteil, daB der Zinnkessel Z 
aus StahlguB, der Fettkessel F  aus GuBeisen her- 
gestellt werden kann, es ist auch der ais Ftihrung 
fiir das Blecli dienende m ittlere Teil D  m it den 
R ippen R, tro tzdem  der Fettkessel eng gebaut ist, 
leicht zu bearbeiten. Dic Talg- und  Zinnfiillung 
kann verhaltnismiiBig gering gehalten werden. Der 
A pparat B besitzt drei P aa r W alzen (1 bis 3), der 
A pparat A zwei P aa r (4 bis 5) Walzen. Die W alzen 
1, 2 und 3 sind nahe beieinander, wodurch das 
Blech leicht hinausgefiihrt und auch n icht zu stark  
abgezogen wird, m an  kann  also m it dem A pparat 
auch Hochglanzbleche erzeugen, um  so mehr, da 
un ter den W alzen Zinnschalen vorgesehen sind. 
Durch Spannen der W alzen und Ausleeren der

Schalen kann  aber auch das Zinn nach W unsch 
abgezogen werden. Um reines Zinn bei der H and 
zu haben, sind kleine Abteilungen G vorgesehen, 
in welchen reines Zinn eingeschmolzen wird. Um 
den groBten U ebelstand, der bei Erzeugung dicker 
und groBcr Bleche vorkom m t, das MitreiBen des 
Chlorzinkes zum Palm ol, nach Mogliclikeit zu ver- 
hiiten, ist der Talgbehalter moglichst w eit vom 
F luxkasten  angebracht; das mitgerissene Chlorzink 
kann sich auf dem Wege vom W alzenpaare 5 bis 
zum  W alzenpaare 4 yon der oberen Seite des Bleches 
entfernen, ohne daB es in den Fettkessel karne. 
ErfahrungsgemaB tren n t sich das Chlorzink von
der unteren  Seite des Bleches meistens, wenn das
Blech nach aufw arts gebogen wird. In  dcm A pparat

kann das Chlorzink, 
wenn das Blech sclion 
sogar W alzenpaar 4 
yerlassen ha t, durch die 
Oeffnung X  aufsteigen, 
ohne daB es in den 
Fettkessel gelangt. Die 
Spannvorriclitung der 
W alzenpaare 4 und 5 
ist m it Schraube und 
Spiralfeder yersehen, so 
daB sie sicherund genau 
arbeitet. Yon dem rich- 
tigen Spannen dieser 
Walzen hang t es ab. 
ob das Blech n icht gar 
zu sehrgekriim m t.w ird. 
D er A ntrieb der Walzen 
geschieht m ittels der 
fisierten  Oberwalzen, 
w ird also durch das 
Spannen gar n icht be- 

cinfluBt. Die Obenvalze w ird durch das Kegelrad L 
angetrieben; das ganze Getriebe befindet sich u n te r 
Zinn, nu r die Welle W  reiclit heraus, w odurch das 
Zinn m it der L uft n ich t in B eruhrung koniuit, folg- 
lich sich deshalb auch keine Zinnkratze bildet.

Die A pparate A und B sind durch ein an B 
drehbar befestigtes Fiihrungsblech M verbunden. 
D a diese F tihrung zum  Teil im F e tt liegt, scliwimmt 
sie n ich t; die Y erbindung is t durch die Oeffnung X  
leicht zuganglich, so daB ihre richtige Lage leicht 
zu kontrollieren ist. Die schiefe Lage des W alzen- 
paares 3 b iirg t dafiir, daB dio Bleche n ich t so leicht 
stecken bleiben; kom m t es aber dennoch vor, so 
ist das Blecli zwischen dem W alzenpaar 4 und 5 
leicht zuganglich, zwischen 3 und 4 durch die 
Oeffnung X  ebenfalls. lin  A pparat B bleibt das 
Blech nie stecken; ubrigens ist dieser A pparat 
auch sehr leicht zu heben.

Bei dem  Yerzinnen groBer und  dicker Bleche 
erh itz t sich der Talg sehr leicht. D a er ducrh die 
Flachę des gesehmolzenen Zinnes erw arm t wird, 
auf der er liegt, is t diese Flachę a  a sehr kleili 
gehalten. Bei 2 m m  dicken Tafeln is t es zweck-
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miiBig, eine eiserne Kiihlschlange, dureh welche 
W asser zirkuliert, in  den Fettkessel zu hangen. 
Mit dem A pparat konnen, wenn die Bleclie gut 
vorbereitet sind, in der zehnśtundigen Schicht 
4000 bis 4500 kg Rahm enbleehe von 1  bis 2 mm 
Dicke erzeugt werden. Bei diinnen Blcchen ist die 
Erzeugung meistens groBcr ais bei den Thomas-

Abbild. IG.

und W hite-A pparaten. Dicke Tafeln kom men 
gekrum m t heraus und miissen bei m ehr ais 1  mm 
Starkę leicht gespannt werden.

Bei sam tlichen V erzinnapparaten bildet dereń 
gute und gewissenhafte A usfuhrung das H aup t- 
erfordernis. D a die meisten WeiBblech werke ihre 
A pparate selbst bauen oder wenigstens reparieren, 
so fiillt der W erksta tte  betreffs der Zińnersparnis 
eine wichtige Rolle zu. Die W alzen miissen auf 
das sorglichste bearbeite t werden. Ais M ateriał 
w ird gutes, liartes FluBeisen yerw endet. N achdem  
die W alzen abgedreht worden sind, erfolgt das 
genaue Einpassen m ittels eines eisemeu Lineals 
und einer Schmirgelscheibe. W enn zwei W alzen 
fertig sind, werden sie m ittels einer geeigneten

Y orrichtung auf der D rehbank genau in derselben 
Lage nebeneinander gestellt, in der sie im A pparate 
laufen sollen. Langs der einen Walze zieht man 
m ittels einer feinen Zeichenkreide einen Strich, hierauf 
werden beide W alzen etwas gegeneinander gedreht. 
so daB sich der Strich auch auf die andere iibertragt, 
Sollte der S trich  n ieht ganz gleićhmaBig an der 

anderen Walze iibertragen werden, was 
nu r selten der Fali ist, so miissen die 
W alzen m it der Schmirgelscheibe so 
lange bearbeite t werden, bis alle Fehler 
verschwunden sind.

Es geriflgt nieht, die W alzen iiber- 
cinander zu stellen oder in W asser 
laufen zu lassen, weil sie sich durch- 
biegen und dann tro tz  aller Sorgfalt im 
A pparate die Bleche schon bei geringer 
Spannung verziehen. Besonders bei 
diinnen Blechen, welche leicht ver- 
z inn t werden sollen, ist die genaue 
B earbeitung der W alzen von W ichtig- 
keit. Ungenau bearbeitete W alzen sind 
sogar oft schuld, daB die Bleche im 
A pparat stecken bleiben. Die B e
arbeitung der Zapfen und der guB- 
eisernen Lager muB derart sein, daB 
sie n ieh t zu locker gehen, da sonst 
StoBe sin  Bleche unverm eidlich sind. 
Bei Ilochglanzblechen kann m an die 
kleinsten UnregelmiiBigkeitcn am  Gange 
sofort an dereń Oberfliichc feststellen. 
Lager und Zapfen aber zu eng zu- 
sam menzupassen is t gefahrlich, da ein 
soleher A pparat sich im lieiBen Zinn 
garnicht drehen will. Am besten ist es, 
zwischen Zapfen und Lager ungefahr 
8/4 mm L uft zu lassen. Die W alzen 
miissen im A pparate un tereinander 
genau parallel liegen; Lager, Zapfen 
und Auflageflachen im A pparat miissen 
also genau bearbeite t werden. Im  
Zinnkessel sclber muB der A pparat 
dera rt angebraeht werden, daB er leicht 
einstellbar ist. E in  Augenmerk ist 
ferrier darauf zu richten, daB, tro tz- 

dem der A pparat gewissenhaft gearbeitet ist, der- 
selbe n ieht zu lange im Betriebe bleibt (4 bis 
5 Monate). W enn m an bem erkt, daB es n ieh t m ehr 
geniigend moglieh ist, die Dicke der Zinnschieht 
zu regulieren, so muB er ausgewechselt werden. 
D er groBere Z innverbrauch, den die ausgearbeiteten 
A pparate verursachen, kostet bedeutend m ehr, ais 
das H errichten  des A pparates.

W enn ein neuer A pparat in einen Zinnkessel 
gehangt wird, so ist eine gewisse Zeit notwendig, 
bis sich die W alzen rein und gleićhmaBig Yerzinnt
haben und m an gute Bleche bekom m t. E s is t allen-
falls -zweekmaBig, m it einem neuen A pparat anfangs 
Bleche m inderer Q ualita t zu verzinnen. Die W alzen 
bekommen rasch eine schone, reine Oberflache,

Yerzinimpparat fiir Rahm enbleehe, System  Clement.



6. Juli 1910. Ueber Wei/3blecherzeugung. Stahl und Eisen. 1107

wenn m an Chlorzink darauf gieBt, dadurch wird 
jcdoch die Talg- oder Palm olfullung verdorben. 
D a letztere ziemlich kóstspielig ist, so muB m an 
darauf halten, daB die Arbeiter dieses M ittel n icht 
anwenden.

Die in Betrieb befindlichen A pparate mttssen 
wochentlich ein- oder zweimal gehoben und sowohl 
die Walzen wie auch der Kessel ausgeputzt werden, 
indem m an die gebildete Zinnkriitze entfernt. 
Letztere kom m t dann  zum Raffinierofen, von 
dessen Betrieb ich bei anderer Gelegenheit reden will.

Mit der Zeit kom m t es vor, daB, trotzdem  reines 
Z inn eingeschmolzen wird, die Zinnfiillung ver- 
schiedene U nreinlichkeiten en tlialt, die sich an den 
Blechen in G estalt von Strahlen, Blum en oder 
m atten  Flecken bem erkbar machen. Die Erscheinung 
ist so charakteristisch, daB sie jeder Yerzinner 
sofort erkennt. Die Fehler stam m en teils vom  Eisen, 
teils vom Zinne selber, teils von den Beizkasten, wenn 
solche aus Blei verfertigt sind. Die Analyse einer 
Zinnkratze zeigte 0,18 %  Blei, die davon gewonnene 
Zinnasche sogar 0,57 % . W enn die Zinnfiillung 
<lerart verunreinigt ist, daB die Oberflache der 
Bleche darunter empfindlich leidet, so wird man 
-gezwungen sein, erstere im Zinnkessel zu raffinieren. 
Der A pparat wird zu diesem Zwecke aiifgehiingt 
und Talg oder Palm ol werden abgelassen. Belmfs 
Raffination des Zinnes werden griinc Holzstiicke 
(am bestcn Erlenholz) auf eiserne S tabe gespieBt und 
in das Bad gedriickt. Aus dem Holz entwickcln 
sich  Dampfe, welche das Zinn in W allung bringen 
und die Unreinlichkeiten zur Oberflache fordern, 
von welcher sie m ittels eines durchlocherten Loffels 

-abgeschopft werden.
Das yerw endete Palm ol bezw. der Talg wird 

m it der Zeit zum Teil wegen des mitgerissenen 
•Chlorzinkes, zum Teil infolge der Yerdampfung 
des W assergehaltes diekfliissig und deshalb unbrauch- 
bar. Bleche, die m it derartigem  Talg oder Palm ol 
erzeugt werden, sind sehr schwer zu putzen und 
haben haBliche Flecke. Das niaschinelle Putzen 
ist in dieser Beziehung besonders hcikel, da 
der einer Schmiere ahnliche Talg (bezw. das Palm ol) 
die Abstaubewalzen giinzlich verklebt. E s muB 
also die Talg- oder Palm olfullung von Zeit zu Zeit 
erneuert werden, wobei mcistens ein geringer Teil 
des alten Talgs zuruckbehaltcn wird, da lauter 
frischer Talg, besonders wenn er stark  wasserhaltig 
ist, zu s ta rk  sehaum t. Es ist ublich, die Talg- oder 
Palm olfullung so lange im Kessel zu lassen, ais sic 
vcrw endbar ist (1 bis l 1 Monate), um sie dann 
auf einmal zu erneuern. Es ist aber besser und 
fiihrt auch zu einer kleinen Talgersparnis, die Fullung 
wochentlich oder zweiwochentlich in groBc Blech- 
gefiiBe, die einen zweiten m it einem langen Stiel 
versehenen Boden haben (Abb. 17), abzulassen. 
Das spezifische Gewicht des gebrauchten Talgs 
ist etwas groBer, ais dasjenige des frischen. Soweit 
es mir moglieh war, das spezifische Gewicht zu 
•bestimmen, habe ich gefunden, daB alter ge-

brauchter Talg ein spezifisches Gewicht yon 0,945 
hat, w ahrend frischer geschmolzener und wieder 
fest gewordener Talg 0,879 zeigt. In  den langen 
GefiiBen sondert sich also der Talg nach seinem 
spczifischen Gewicht. W enn m an nun, nachdem 
der Talg fest geworden ist, das GcfiiB etwas erwarm t 
und m ittels des erw ahnten W erkzeugs den ganzen 
Komis abheb t, so ist oben der gute Talg, un ten  der 
schlechte. D er gute wird wieder verw cndet, der 
schlechtc, sehr leicht durch seine schmierige, klebrige 
Beschaffenheit erkenntlich, durch frischen ersetzt. 
Der schlechte Talg ist dann ais Sclimierm atcrial 
gu t vcrw endbar. Nachtcilig is t es bei diesem Ver- 
fahren, daB m an eine doppelte Talgfiillung braucht, 
da die eine im Kessel, die andere in den BlechgefiiBen 
sein muB; im Sommer ist es unangenehm , daB der 
Talg, w enn .m an keinen kuhlen O rt zur Yerfugung 
ha t, n icht fest wird.
Sowohl bei Talg- 
oder Paim olerspar- 
nis wie bei allen 
anderen Nebem nate- 
rialien muB m an je- 
doch bedenken, daB 
die H auptsache im- 
m er das Zinn ist; 
wenn also die aus 
den A pparaten kom- 
m enden Bleche Talg 
oder Palm ol m it- 
reiBen und deshalb 
ein unsehones Aus
sehen bekommen, 
so muB man den 
Talg erneuern, sonst 
werden die A rbeiter m ehr Zinn auf die Bleche 
komm en lassen, um  diesen Fehler zu vertuschen.

Bei dcm Betrieb der Y erzinn-A pparate miissen 
alle jene W alzen, welche im Zinn gehen, die Bleche 
also nu r w eiter fordern, nur insowcit gespannt 
werden, ais es eben dieser Zweck erheischt. W enn 
die Bleche n icht gehorig vorbereitet sind, kom m t 
es zuweilen vor, daB an einigen Stellen des Bleches 
sich weiBe Flecke zeigen, besonders wenn in die 
G luhkasten w ahrend des Gliihens L uft gekommen 
ist. Dieser Fehler kann m anchm al dadurch behoben 
werden, daB m an die erw ahnten Forderwalzen sehr 
stark  zuspannt. Bei stark  verbrannten R andem  
blcibt, wenn das Blech bereits verzinnt ist, ais letztes 
M ittel verdiinnte Salpetersaure, womit der schlecht 
verzinnte R and bestrichen w ird, worauf dann das 
Blech von neuem weiB gebeizt werden muB. W enn 
ein Blech im A pparate stecken bleibt, oder die zu 
erzeugende Blechdimension sich iindert, so nehmen 
die Bleche Zinnkratze auf. In diesem Falle ist es 
zweekmaBig, alle W alzen zu offnen, dam it sich die 
Kriitze moglichst rasch entfernt.

Es kom m t auch ofter vor, daB aus bestim m ten 
Griiiiden die Bleche nicht sofort verzinnt werden 
konnen. In  diesem Falle pflegt m an dem  W asser,

Abbildung 17. FettgefaB.
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in welehem sie stelien, etwas Saure zuzusetzen. 
Man kann auf diese A rt gebeizte Bleche sogar 
1 bis 2 Tage aufbew ahren, ohne daB sie griin 
werden und zum zweitenm al gebeizt werden miissen. 
Man soli jedoch sehr darauf halten , daB die Bleche 
vor dem  Y erzinnen in frischem, reinem W asser gu t 
abgewaschen werden. W enn Saure an den Blechen 
bleibt, „gerinn t“ das Chlorzink, k leb t an den Blechen 
und verursacht, daB die un tersten  W alzen des 
A pparates ganz schwarz werden. Dieselbe Erschei- 
nung t r i t t  ein, wenn das Chlorzink saurehaltig  ist. 
Die von den Gegnern des m aschinellen Verzinnens 
so oft erw ahnten schwarzen P u n k te  finden auch 
in dem erw ahnten U m stand ilire Ursache oder weisen 
darauf hin, daB die K isten, in welchen das Blech 
vor den V erzinnapparaten  lagert, m it unreinem  
W asser gefiillt sind.

Wie bereits erw alint, is t das Zinn in dem Zinn- 
kessel n ich t rein, sondern enthiilt verschiedene 
Oxyde, Eisen- und Bleilegierungen, die Z in n k r a t z e .  
Diese b ildet sieli meistens an der Oberfliiche des 
Metalles und setzt sieli m it der Zeit zum Teil 
auch am  Boden des Zinnkessels ab. W ahrend des 
Betriebes muB darauf geachtet werden, daB diese 
Zinnkriltze n ich t aufgeriihrt wird. W enn liingere 
Zeit Bleche desselben F orm ats erzeugt werden, 
balinen sich dieselben einen Wcg durch die Zinn
kratze, und sie komm en rein aus dem A pparat. 
Bei Erzeugung anders dim ensionierter Bleche, be
sonders wenn sich die Breite und Dicke andert, 
werden liingegen die B ander des neuen Bleches eine 
Zeitlang Kriitze m it sich fiihren, bis sich das Blech 
wieder einen neuen Weg gebahnt hat. Man soli 
also tunlichst m it einem A pparat Bleche von den- 
selben Diniensionen erzeugen. Betriebsstillstande 
sind ebenfalls unvorteilhaft.

Das Anheizen, und allgemein auch das Heizen 
w ahrend des Betriebes muB m it V orsicht geschehen. 
W enn zu sta rk  geheizt wird, so entstehen, abgesehen 
davon, daB sich Talg oder Palm ol entzttnden konnen, 
starkę S trom ungen im  Zinn, welche die Kriitze 
zusam m enw irbeln; es kann dann eine lialbe, sogar 
ganze Schiclit vergehen, bis sich diese Bewegung 
wieder legt und reine Bleche erzeugt w erden konnen. 
W enn zu schwach geheizt w ird, friert liingegen 
das Zinn stellemveise an, das Blech bleibt im A pparate

stecken, reiBt Chlorzink m it sich, das die Talg- 
oder Palm olfiillung verd irb t, sich an  die W alzen 
klebt, und die Bleche kom m en so lange m it schwarzen 
P unk ten  aus dem A pparat, bis der Chlorzinkfleck 
von den W alzen en tfern t ist. Diese schwarzen 
P unk te  miissen dann ausgekratzt, und dio Bleche 
entw eder d irek t zum  zweitenmal verzinnt w erden, 
oder, falls die Feliler gróBer w aren, vorlier noch 
einm al weiB gebeizt werden.

Da, wie bereits erw alint, die Dicke der Zinn- 
schicht n icht n u r von dem Spannen der W alzen, 
sondern auch von dereń U m fangsgeschwindigkeit ab- 
hiingt, so is t es, um  eine gleichiniiBige Q ualita t 
erzeugen zu konnen, w ichtig, daB die A n t r i e b s -  
m a s c h i n e  der Zinnerei eine stets gleichbleibende 
U m drehungszahl hat.

Ich will noch erwahnen, daB N. G a e r t n e r  
behaup te t, fiir eine dauerhafte Verzinnung muB 
das Blech m indestens zehn bis fiinfzehn M inuten 
im geschmolzenen Zinne liegen. W. S t e r c k e n  
beweist hingegen, daB die S tarkę der Yerzinnung 
von der D auer des E intauchens des Bleches in das 
Zinnbad nich t abhiingt, behaup te t aber, daB die 
Kessel m it nu r kurz bemessener E in tauchdauer 
dcshalb m indenvertige Bleche erzeugen, weil die 
in den Poren des Eisens sitzenden K iirper n ich t 
Zeit haben, tro tz  des sehr starken A uftriebs aus 
den Poren des Eisens herauszutreten , d a in it das 
Zinn an ihre Stelle gelangt.

W ollte m an behaupten, d i e Tafel sei dauerhafter 
verzinn t, welche liingere Zeit im Zinn w ar, so wiirden 
bei der heutigen m aschinellen Yerzinnung gerade 
jeno Tafeln die dauerhafteren  sein, an welchen 
weniger Zinn ist, d a  diese bei der kleinsten Umfangs- 
geschwindigkeit erzeugt werden. A lsdann niiiBten 
wir aber auch zugeben, daB die englischen Bleche 
tro tz  des geringen Ziniwerbrauclis sehr dauerhaft 
sein miissen, da, wie bereits erwiihnt, die A pparate 
in England m it einer sehr kleinen Tourenzahl arbeiten. 
Bei uns muB wegen der schlechten Oberfliiche der 
Schwarzbleche eine groBere Tourenzahl gew ahlt 
werden. Dieser G esichtspunkt fiih rt also m it dahin, 
daB zu einer schiinen, dauerhaften  und doch spar- 
sam en Yerzinnung eine sorgsame und tadellose 
V orbereitung des Schwarzblechcs unbedingt er- 
forderlich ist.
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schell Bros. Company, Chicago.

KI. 49 b, H  44 874. Rotierende WalzenstraBcnschere. 
Wilh. Hilgers, Dilsseldorf, HelmholtzstraBe 51.

23. Juni 1910.
KI. 18a, D  21857. GiehtverschIuB, bei welchem  

die Abdichtung des Ofeninncrn gegen die Atmospharo 
durch Drehschieber erfolgt. Duisburger M aschinenbau- 
A ct.-G es. vorm. Beehem  & K eetm an, Duisburg.

KI. 18 a, M 37 564. Verfahrcn zum Brikettieren von  
Feinerz, G ichtstaub und MetallabfiiHen; Zus. z. Anm. 
D 20 661. Mannesmannrohren-Werke, Dusseldorf.

KI. 18 c, P  22 645. Gliihofen m it Beheizung durch 
flOssigen Brennstoff. Erich Peters, Magdeburg, Prśi- 
latenstr. 29.

KI. 2Ge, B  55 512. Einriehtung zum Beschicken  
stehender R etorten oder Kammern durch ein zwisehen  
den Ladewagen und das oberc Retortenm undsttiek ein- 
gefiigtes, heb- und senkbares, an don Ladewagen an- 
geschlossenes Zwischenstiick hindurch. Julius Pintsch, 
Akt.-G es., Berlin.

KI. 80 b, C 17 423. Vcrfahren zur Gewinnung trocke- 
ner Hochofensohlacke m ittels nassen Granulierens. Ernst 
Wilrich, Berlin, Putlitzstr. 21.

KI. 81 e, H  47 388. Kurbelantriebsvorrichtung fiir 
Wa 17,werksro 1 Igiingc. A. Haferkamp, M .-Gladbach, und 
C. Cremer, Duisburg.

27. Juni 1910.
KI. 10 a, 0  0960. Gaswechseleinrichtung fiirR egene- 

rativkoksofen; Zus. z. Pat. 184115. Dr. C. Otto & Comp., 
Ges. m. b. H ., Dahlhausen a. d. Ruhr.

KI. 1 8 a, .  K  4 2580 . Verfahron zum Betriebe von  
Gebliisehochofen m it elektrischer Beheizung. Dr. Fredrik 
Adolf K jellin, Stockholm .

KI. 26d , H  48077. Verfahren zur Abseheidung des 
Ammoniaks aus Gascn der trockencn D estillation dureh 
Schwefelsaure. Ernst HenB, Soden a. Taunus.

KI. 31 c, B  55 138. M itPreBluft betriebener Stampfer, 
dessen Schaft dureh PreBIuft in der Lange veranderbar 
ist. Eritz Berenbrock, Mulheim a. d. Ruhr, Adolfstr. 39.

KI. 80 b, D  21007. Feuerfesto Ausfilttcrung m it 
Zumischung von A sbest zur Mortelmasse. Heinrich Dier- 
sing, Schapen b. Braunschweig.

KI. S0 b, G 27 987. Verfahren zum Verarbeiten von  
W eiBeisenschlacke oder anderen dureh trockene Lamu- 
lation m ittels Einspritzens von Losungen n icht ohne 
weiteros in Zem ent iibergehenden Sehlacken auf Zement. 
German Collos Cement Comp., L td., London.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
20. Juni 1910.

KI. 7 b, Nr. 424345. Mehrfach-Drahtziehmasehine. 
Theodor Geck, Altena i. W.

KI. 7 b, Nr. 424 701. Mehrfach-Drahtziehmaschine m it 
Aufepulung. Theodor Geck, Altena i. W .

KI. 7 b, Nr. 424 708. Mit Fuhrungsrippen yersehener 
Blockkorper zur Herstellung von Rohren und Profilstiiben. 
Wiland Astfalck, Dusseldorf, PcmpelforterstraBo 22.

Id . 19 a, Nr. 424 099. Eisenbahnschiene ohne Schienen- 
stoB. Leopold WeiB, Welden b. Augsburg.

KI. 19 a, Nr. 424 792. SehicnenstoB ohne Llicke, 
wclclier das Stoficn beim Ueberlnufcn der Eisenbahnwagen 
verhindert. Wilhelm Schiitt, Stettin, KochstraBe 19.

KI. 31 a, Nr. 424 708. Zwisehenring fttr Tiegelschmelz- 
ofen. A. M. Erichscn, Berlin, Unter den I.indcn 57/8.

27. Juni 1910.
KI. 1 b, Nr. 425 340. Elcktromagnetischer Scheider 

m it, sta tt stehond, liegend angeordneten Magneten mit 
jo zwoi Polschuhcn. Dr. H . Daners, Coln, Riehlerstr. 73.

KI. 7 a, Nr. 425997. Lagerung von Radsiitzon bei 
Sprengring-Einwalzmaschinon. JeanB echć, HOckcswagen.

KI. 10 a, Nr. 425 291. VerschluBt(ir m it hermetisoher 
Isolierkammer ftir Ocffnungen von Oefen, insbesondero 
von Koksofen. Krefelder Dampfkessel- und Apparate- 
Bau-A nstalt Koerver & Lersch, Crofeld.

KI. lO a, Nr. 425319. K oksloschvorrichtung. Em il 
Hcrbertz, H abinghorst b. R auxel i. W .

K !. 18 b, Nr. 425 287. Pfannenstein. ,,P hon ix“ Scha- 
m otte- und Dinaswerke, G. m. b. H ., Em il ZUrbig, Konigs- 
winter, Rhld.

KI. 18c, Nr. 425 943. H artę- und Gliihofen. Pen- 
kulm  & Co., Berlin.

KI. 24 e, Nr. 425 544. Anordnung zur Entfernung  
der aus dem Schiirlooh austretenden Gase bei Gasgene- 
ratoren. ® r.=3ng. Ludwig Frioke, Peine.

KI. 24 f, Nr. 425015. W inkel-W cllen-Roststab, da- 
durch gokennzcichnot, daB die Feueriliichenbahn winkel- 
formig im Ziekzack ausgebildet ist, wohingegon der Unter- 
teil des Stabes wollenformig liiuft. Fa. Cornel. Schm idt, 
Mulheim a. Rh.

KI. 31 b, Nr. 425680. V orrichtunganForm m aschinen, 
die ein direktes Abheben der Formkastcn nach erfolgter 
Sandpressung g esta tte t, wobei Tieehplattc m it Vor- 
sprilngen, Modeli- und PreBplatte m it Aussparungen ver- 
sehen sind. Akt.-G es. Vulkan, Coln.

KI. 31 c, Nr. 425086 . Starre Vcrbindung von Form- 
kaston m ittels durohlochton Bolzens und K eil. Fa. O tto  
Jachm ann, Berlin.

KI. 31 c, Nr. 425119. M isehvorrichtung m it durch 
schwingendon Pendel angotriebener und durch zwangs- 
liiufige Hubstango gesteuerter Schaufel. E. Thiele, .Ma- 
schinen-Fabrik. Berlin.

KI. 31 c, Nr. 425 697. Zange zum Erfassen von Block- 
formen. Markischo M aschinenbauanstalt Ludwig Stucken- 
holz, A . G-, W etter a. d. Ruhr.

Oesterreichische Patentanmeldungen.*
15. Juni 1910.

KI. 18 b, A 3814/08. Einriehtung zur Reduktion von 
Eisenerzen. Jones Step-ProcessCompany, Duluth (Minnesota, 
V. St. A.).

KI. 18 b, A 2880/08. Yeifahren und Ofen zum Gliihcn 
von Blechen m ittels Gasfeuerung in reduzierender Atmo- 
spliiirc. Oberschlesische Eisonbahn-Bcdarfs-Akt.-Ges., Frie- 
denshutte, O.-S.

KI. 19 a, A 4739/09. SchienenstoBverbindung Fiorio  
Virginio, Turin.

KI. 24 e, A 5719/09. Generator mit von oben nach unten  
gefuhrter Verbrennung. Franz Tigges, Linden b. Hannorcr.

KI. 26 a, A 276/10. Heizgasicanalanordnung fiir R e
torten- und Kammerofen m it einem beido Ofenseiten m it  
Gas vcrsorgenrlen Kanał. Fa. Aug. Klonnc, Dortmund.

KI. 31 a, A 8522/09. Yorriehtung zum Troeknen von 
Hand- und Scherpfannen in GieBereien. Friedr. Feldhoff 
Sohn, Barmen.

* D ie Anmeldungen liegen von dem angegebonen 
Tage an wahrend zweier M onate fiir jedermann zur Ein- 
sicht und Einsprucherhebung im Pa ten tam te zu W i e  n aus.



1170 Stahl und Eisen. Pntentbericht. 30. Jahrg. Nr. 27.

KI. 31 a, A 0237/08. Formmaschine m it clektrischem  
Antricb. Rud. Goiger, Reutlingcn.

KI. 40 b, A 2851/10. Verfahren zur Hcrstellung eines 
zum elektrisehen Schmelzen von Metallen und anderen 
leitenden Materialien geeigneten Graphittiegels bezw. mit 
GraphitausgefuttertenTiegcls. HugoHelberger, G. ni. b. H ., 
MUnchen.

D eutsche Reichspatente.
KI. 7 a, Nr. 218 039, vom ll.D o zem b er  1907. P a u l  

S e l i a r o w s k i  i n  Ę m  m e n  b r  ti c k e , Sehweiz. Fcr- 
fahren und Yorrichtung zum Strcckcn von Draht und Sion gen.

D as Arbeitsgut (Draht, Stangen usw.) wird Zugleich 
gezogen und gewalzt. In dem drehbaren Gehause a sind 
auf radial gefOlirtcn Gewindespindeln b Rollen gelagert,

dio zwisehen sich eine zentrale in ihrer GroBe regelbare 
Oeffnung fiir das WerkstUck frei lasscn. D ie die Rollen e 
tragenden Lager d sind gegen seitliehes Verschiehen durch 
zwisehen ihnen angeordnete FOlistiicke e gesiehert. Eine 
m ittels BajonettverseliluB eingesetzte VcrsehluBplatte f gibt 
den Rollen und ihren I.agern das erforderliche Widerlager 
in der Zugrichtung, ermoglicht jedoeh eine leichte Zugang- 
lichkeit zu diesen Tciten.

KI. 49 b, Nr. 217868 , vom 6. Harz 1909. S c h u l z e  
& N  a u m a n n i n C o t h e n. JioUenbocl: an Triirjcr- 
scheren m it senkrecht beicegliehem Obermesserhallcr.

Der Rollenbock m it Rolle b, die m ittels ihrer Welle o 
im  Rahmen a der Hohc des zu schneidenden Triigcrs ent- 
spreehend eingestellt werden kann, ist m it dem Obermesser-

haltcr e durch 
Bolzen d und 
Handhcbel f  vet- 
bunden. Beide 
werden in der 
Hochstlage durch 
den unter Feder- 
druck stchenden 
Sperrstift g, der 
in eine im Rahmen 

a yorgeśeheno R ast einspringt, fcstgehalten. Xach dem  
Einsehiebon des zu schneidenden Triigers auf der in Hochst- 
lage arretierten Rolle b werden die Untermesser h an den 
Triigersteg angestellt. Dann w ini durch Lćisen des Sperr- 
stiftes g das Obermesser gleielifalls auf den Trśiger aufgelegt, 
•■vobei sich gleiehzeitig der Rahmen a senkt. Nach crfolgtem  
Schnitt «irtl der Rahmen a und das Obermesser e wieder

angehoben,dei'Triigerum 180°gekantctund, wie beschrieben, 
zum zweiten Schnitt vorgcgangen.

KI. 12 e, Nr. 218724 , vom  
31. August 1907. F r  a n ę  o is  
S e p u l c h r e  i n  L i i t t i e l i  
Verfahren zum EnUlnuben 
und Reinigen von Gascn.

Eine Fliissigkeit wird 
durch Rohr a und ein in- 
ertes Gas, 7.. B. bereits ge- 
reinigtes, durch Rohr b 
zusammengefiihrt und unter 
Druck gemischt. Das Ge- 

b menge wird in einen In-
jektor o geleitet, in dem 
tlas Gas sich stark ausdehnt 
und dadurch die Flllssig- 
heit in einen m it groBer Ge- 
schwindigkeit stromenden 
Ncbel zerstiiubt, der die zu 
reinigenden Gase mitrciBt 
und gleiehzeitig eine Befeuch- 
tung ihrer Staubteilchen be- 
wiikt.

KI. 243, Nr. 218871, vom 8. Juni
1909. P h i  1 i p p  R e i  B i n M a  n n -
h e i m. Gaserzcuger m it umgckchrter 
Yerbrennumj, dem die Vergasungs- 
lu/t von der Schachtwand her zuge- 
fiiJirt wird.

Bei Gaserzcugern m it umge- 
kehrter Verbrennung gelangt die 
seitlich zugefuhrtc Luft meistens 
nicht bis in die J litte  des Brenn- 
stoffes, infolgedessen hier die Kohle 
lediglich durch strahlende Warnie 
nur die leichten Kohlenwasserst-offe 
verliert. D ie entstehenden Schwel- 

gase konnen dann durch den toten Kern bis zum Austritt 
des Gaserzeugers gelangen. Dieser Uebelstand soli dadurch 
beseitigt werden, daB in die M itte des Schachtes ein frei- 
hangender stabformiger Korper a angeordnet wird, der 
den toten Raum ausfiillt.

KI. 10 a, Nr. 218 901, vom 18. September 1907. 
A e t i e n - G e s e l l s c h a f t  f t l r  K o h l e n d e s t i l -  
l a t i o n  i n  D u s s e l d o r f .  Liegcndcr Regeneraliv- 
Kol.solcn m il getrennien Kagerechten Heizziigcn ju r jede 
Ktimmer.

Der bekannte liegende Regenerativ-Koksofen m it 
getrennten wagereehten Heizztigen ftlr jede Kammer, die 
durch eine senkrechte Wrand a in zwei yoneinauder unab-

hiingige Abteilungen b und e getcilt sind, von denen jede 
durch Kanale d und e an den zugehorigen Warmespeicher f 
bezw. g  angesclilosscn ist, ist dahin ausgestaltet, daB jede 
der beiden Abteilungen b bezw. c auch noch an den andren 
auf der Gegenseite liegenden Warmespeichcr g  bezw. f an- 
gesoblosseii ist. Und zwar is t  die Abteilung b mit dem  
Spc-xher g  durch von ihrem im Ofeninnern liegenden Ende 
ausgehende Sohlkaniile, die Heizabteilung e mit dem Speicher 
f hingegen m ittels von ihrem auBeren Ende ausgehender 
und sieli unter der ganzen Liinge einer Ofenkammer er- 
streekender Sohlkaniile verbundeu.

KI. 21 h, Nr. 218054 ,1  vom
15. Februar 190S. C h a r l e s  
A l b e r t  K e l l e r  i n  P a r i s .  
Stromanschlup fur Kohlenelektrodcn 
in elektrisehen Oe/en.

In den Kopf der Kohlenelek- 
trode a ist eino zweckmaBig nacli 
unten sich verbreiternde Ver- 
tiefung b angebraclit, in die ein 
metallischer Stromleiter b cinge- 
lassen ist. Der zwisehen b und c 
verbleibende Spielraum d wird mit 
Metali, am besten Kupfer, ausge- 
gossen, wodurch zwisehen demKohle- 
block a und dem Stromleiter o eine 
gute Verbindung erzielt wird. Der 
Stromleiter c ist vorteilhaft mit 
einem Kilhlrohr e yersehen.
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Statistisches.
Auflenhandel Deutschlands in den Monaten Januar bis Mai 1910.

Etofuhr Ausfuhr

Eisenerze; eisen- oder m anganhaltige Gasreinigungsmasse; KonverterschInnken; aus- * t t
gebrannter eisonhaltiger Schwefelkies (2 3 7 e )* .................................................................... 3 145 480 1 199 650

191 493 1 645
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kiinhelkohlc ( 2 3 S a ) ......................................... . 3 951 654 S 894 825
Braunkoblen (238 b) ........................................................................................................................... 3 046 205 25 242
Steinkohlen koks (238 d ) ...................................................................................................................... 252 042 1 609 478
Braunkohlenkoks (238 e) .................................................................................................................. 783 1 095
Stcinkohlenbriketts (238 f ) ................................................................................................................. 51 823 537 079
Braunkohlenbriketts (238 g ) ............................................................................................................. 39 051 176 581

lloheisen ( 7 7 7 ) ........................................................................................................................................ 47 548 323 919
Brucheisen, A ltcisen (Sehrott); Eisenfeilspiinc usw. (842, 843 a, 843 b ) .......................
Rohren und Rohrenformstttcke aus nicht sehmiedbarem GuB, Halino, V entile usw.

95 838 59 668

(778 a u. b, 779 a u. b, 783 o ) ............................................................................................... 502 16 619
Walzen aus nicht sohtniedbarcm Guli (780 a u. b ) ............................................................... 438 5 529
Maschinenteile, roh und bearbeitet **, aus nicht schmiedb. Guli (782 a, 783 a —  d) 
Sonstige EisenguBwaren, roh und bearbeitet (781 a u. b, 782 b, 783 f u. g). . . . 
Rohluppen; Rohschienen; Roliblocke; Brammen; vorgewalzte Bliicke; Platinon;

2 590 1 327
3 495 28 905

K ntlppel; Tiegelstahl in Bloeken ( 7 8 4 ) .................................................................................. 3 149 218 680'
Sclimiedbarcs Eisen in Stiiben: Traper (j - ,  | J- und _l |_ -E isen) (785 a) . . . . 66 164 132
— : Eck- und W inkeleisen, Kniestttcke (785 b) ........................................................... ....  . 301 24 769
— : Anderes geform tes (fassoniertes) Stabeisen (7S5 e ) ....................................................... 2 026 42 858
— : Band-, Rcifeisen (785 d ) ............................................................................................................. 1 887 47 137
— : Anderes n icht geform tes Stabeisen; Eisen in Stiiben zum Umschmelzen (785o) 9 086 155 582
Grobbleclie: roh, entzundert, gerichtct, dressicrt, gefirniBt (780 a ) ........................... .... 970 104 458

3 625 41 540
21 850 136

3 9 214
Bleche: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebraunt usw. (787, 7 8 8 c ) ................................ 130 1 758
W ellblech; Dehn- (Streek-), R iffel-, W affel-, W arzeń-, andere Bleeho (789 a u. b, 790) 16 8 519
Draht, gew alzt oder gezogen (791 a —  c, 792 a —  e ) ........................................................... 6 226 167 907
Schlangenrohren, gew alzt oder gezogen; RohrenformstUcke (793 a u. b ) .................. 95 1 713
Andere Rohren, gew alzt oder gezogen (794 a u. b, 795 a u. b ) .................................... 4 655 53 756

343 161523
Eisenbahnsehwellen, Eisenbahnlasehen und Unterlagsplatten (790 c u. d ) .................. 31 67 921
Eisenbahnaehsen, -radeisen, -rader, -radsiitze (797) ................................................................ 471 24 275
Schmiedbarer GuB; Schmiedestflcke f  (798 a— d, 799 a— f ) ............................................. 3 802 21 767
Geschosse, Kanonenrohre, Sagezahnkratzen usw. (799 g ) .................................................. 1 317 17 744
Brilcken- und Eisenkonstruktionen (800 a u. b ) ....................................................................
Anker, x\mbosse, Scliraubstoeke, Breeheisen, Hammer, Kloben und Rollen zu 1 laschen-

11 26 638

354 3 144
Landwirtschaftliche Geriito (808 a u. b, 809, 810, 810 a u. b ) ......................................... 1334 20 877
Werkzeugo (811 a u. b, 8 1 2 a  u. b, 813 a —  e, 814 a u. b, 815 a  —  d, 830 a) . . . 
Eisenbahnlaschensehrauben, -keile, Sehwellenschrauben usw. (820 a ) ...........................

681 8 744
55 5 175

Sonstigcs Eisenbalinm aterial (821 a u. b, 824 a ) .................................................................... 40 4 284
Sehrauben, Niote, Hufeisen usw. (820 b u. o, 825 e ) ........................................................... 494 8 885
Achsen (ohne Eisenbahnaehsen) und Achsentcilc (822, 823 a u. b) ........................... 30 998
Wagenfedcrn (ohno Eisenbahnwagenfedern) (824 b ) ................................................................ 89 563

95 1 874
305 16 555

D rahtstifte (auch Huf- und sonstige Niigel) (825 f, 826 a u. b, 8 2 7 ) .................. ....  . 1 299 30 212
235 11465

K etten  (829 a u. b, 8 3 0 ) .................................................................................................................. 1.231 1591
Eeine Messer, feine Scheren usw. (836 b u. o ) ......................................................................... 38 1 697
Nah-, Strick-, Stiek- usw. Nadeln (841 a —  c ) ......................................................................... 68 1 791
Alle tlbrigen Eisenwaren (816 c u. d — 819,  828 a, 832— 835, 836 d u. e  — 840) 
Eisen und Eisenlegierungen, unvollstandig angem eldet (unter 843 b ) ...........................

809 21 S78
— 549

Kessel- und Kesselschm iedearbeiten (801 a —  d, 802— 8 0 5 ) ............................................. 608 11 196

Eisen und Eisenwaren in den Monaten Januar bis Mai 1910 218 386 1 949 532
M aschinen „  „ „ ,, „ „  „ 31 503 137 569

Insgesam t 249 889 2 087 101
Januar bis Mai 1909: Eisen und Eisenwaren 169 388 1 544 956

M a s c h in e n ....................... 30 504 124 134

Insgesam t 199 892 1 669 090

*  D ie  In  K la m m e rn  s te h e n d e n  Z iffe rn  b e d e u te n  d ie  S u m m e m  d es  s ta t is t is c h e n  W a ren Y erze ich n iases . * *  D łe  A u s f u h r  a n  b e -  
a rb e i te te n  ffuB eisernen  M a sc b in e n te l lc n  lat u n te r  d e n  b e tr .  M a sc h in e n  m it au fg -efu h rt. + D ie  A u s f u h r  a a  S c h m le d e s tU ck e n  fiir  M a
s c h in e n  is t  u n te r  d e n  b e tr .  M a sc h in e n  m it a u fg e fu h r t.

x x v t i .3„ s
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Blei, Kupfer, Zink, Zinn, Aluminium und Nickel im Jahre 1909.*

Dem  kilrzlich erschienenen 16. .Jahrgange der „Sta- 
tistisehcn Zusamm enstellungen Ober B ici, K upfer usw .“ , 
dio gem einsąm  von der Met allgesellschaft, der Metall- 
urgisehen G esellschaft, A. O. und der Berg- und Metall- 
bank, Aktiengescllschaft in Frankfurt, yeroffentlioht 
werden, entnehm en wir, daB im Gegensatz zum Jahre 1908 
Europa wahrend des letzten Jahres in allen Mctallen 
trotz der giinstigeren allgem einen wirtschaftlichen Lage 
eine Yerminderung des Ycrbrauches aufwies, wahrend  
sich in den Vcreinigten Staatcn eine auBerordentliche 
Zunahme des M ctallverbrauehes zeigte derart, daB die 
/iffern  des Jahres 1909 — m it Ausnahme derjenigen fiir 
Zinn —  zum T eil sehr erheblieh hiilicr sind ais im Jahro 
1906, in dem der Metalivcrbraueh der Yereinigten Staaten

Roheisenerzeugung in den Vereinigten Staaten. f

Ueber dio Leistung der K oks- und Anthrazithoch- 
ófen der Vereinigtcń Staaten im Mai 1910, dereń Haupt- 
ziffern wir sehon m itgeteilt h a b en ,ff  g ib t folgende Zu- 
sam m cnstcllung AufschluB:

* Vgl. „S tah l und E isen“  1909, 23. Juni, S. 953.
** Vgl. „S tah l und E isen“ 1910, 0. April, S. 589/90. 

Der Unterschied zwischen den obigen und den an jener  
Stelle veroffentlichten Ziffcrn erklart sich aus dem Um- 
stande, da(J die statistischen Augaben zum groCen T eil 
auf Schatzungen beruhen.

t  „T he Iron A ge“ 1910, 9. Juni, S. 1342/3. 
f f  „ S tah l und E isen" 1910, 22. Juni, S. 1C!>3.

hisher am hochsten war. Der Unterschied zwischen den 
hochsten und niedrigsten Tagcsprcisrn im Bcrichts- 
jahre is t  aus folgender Zusamm enstellung zu ersehcn:

P re is  in  £  f. d . t  P rc isu n tc n ic h ic d .

I lo c h s łc r  N ie d r lg s łc r  £  %

Blei . . . 1 3 .14/4‘/ 2 12. 6/10>/2 1. 7 /6  10.0
K upfer. . 6 4 . 2 /6  oS . 18/9 '  8 . 3 /9  12,8
Zink . . 23 . 4 /4 y 2 2 0 .1 8 /9  2 . 5/7»/2 9,8
Zinn . . 154. 5 / —  1 2 3 . 1 5 / —  3 0 . 1 0 / —  19,8

Ueber Erzeugung, Verbraueh und Preife der wich- 
tigsten M ctalle in den bciden letzten  Jahrcn gibt die 
nachstehende U cbersiclit naheren AufschluB:

M ai 1910 A p ril  1010
t  t

I. G esam terzeugung..................  2 428 423 2 523 503
Arbcitstagl. Erzeugung . . 78 336 84 117

II. Anteil der Stahl werksgese!!-
s c h a f tc n ..................................... 1 645 192 1 696 616

Darunter Ferromangan
und Spiegeleiscn . . . 26 953 22 601

am 1. Juni ani 1. Mai
1910 1010

III. Zahl der Hochofen . . . . 413 411
D avon im Feuer . . . . 279 289*

IV, Tagcsleistungsfiihigkeit der t t
H o c h o f e n ........................... 78 076 79 952

* Endgfiltige Zifftr.

1009 1903 1900 1003

I. B i c i . III.  Z i n k .
Erzeugung v. R ohbloi: insges. . . t 1 081 900 1 001 200 Erzeugung v. Rohzink: insges. t 783 200 722 100
darunter: S p a n i c n .......................t 184 000 183 300 darunter: R heinland-W cstfalen t 75 173 73 203

D eutschland . . . .  t 167 900 Kit 100 S c lile s ic n ....................... t 144 907 143 073
Ver. Staaten . . . . t 339 700 292 200 B elciien ........................... t 167 100 165 019

Jahrcsdurehsehnittspreis v. frem- Ver. S taaten  . . . . t 240 446 189 911
dem Blei in London f. d. t  £ 1 3 . 1 . 8 1 3 .1 0 .5 Jahrcsdurchselinittsprcis f. d. t £ 22.3.— 2 0 . 3 . 6

Wcrt der Erzeugung: W ert der Erzeugung in 1000 ,f(. 353 900 297 200
in 1000 X  . . ................................. 28S S00 292 700 Verbraucli: insgesam t . . . . t 793 100 730 300

Yerbraueh v. B ici: insgesam t . t 1 090 900 1 003 700 darunter: Ver. Staaten . . . . t 246 900 188300
darunter: D eutschland . . . . t 213 200 211 300 D eutschland . , . . t 188 000 180 200

GroBbritnnnien . . . t 199 500 228 400 GroBbritannien . . . t 155 500 138 500
Ver. S taaten  . . . . t 365 200 321 200 IV. Z i n n .

II.  K u p f e r .  ** Erzeugg. v. R ohzinn: insges. etw a t  
Jahresdurchschnittspreis f. d. t  £

108 300 
1 3 4 .1 5 .6

107 500 
133 . 2 . 6

a) H uttencrzeugung v. Rohkupfer W ert der Erzeugung in 1000 .14 298 000 292 000
(aus in- und ausliind. Erzen u. Yerbrauch: insges............................ t 105 600 95 400
au?land. Zwischcnerzeugnisscn): darunter: E n g la n d ....................... t 17 500 19 600
insgesam t e t w a ....................... t 844 100 744 000 Deutschland . . . . t 17 100 16 700

b) Bcrgwerksproduktion v. Kupfer 42 800 32 800
aus den bergmiinn. gewonne-

V. A 1 u ni i n i u ni.nen Mcngen ausgebracht): ins
24 200 18 600gesam t .......................................... t 853 200 766 000 Frzeugung: insgesam t etwa . . t

Jahresdurchschnittsprcis v. R oh
kupfer (a) in  London f. d. t X 5 8 . 1 7 . 3 6 0 .0 .6

Jahrcsdurehsehnittspreis f. d. kg Jt. 
W ert der Erzeugung in 1000 Jt.

1.35 
32 700

1,75 
32 600

Wert der Erzeugung v. Rohkupfer Verbrauch: insgesam t . , . . t 30 800 17 000
(a) in 1000 . l i ................................ 1 014 000 912 000 VI. N i c k e l .

Yerbrauch (a): insgesam t . . . t 782 800 698 300 (H titten-)Erzeugung v. Rohnickel:
darunter: D eutschland . . . . t 179 100 180 800 | i n s g e s a m t ..................................... t 16 100 12 800

E n g la n d ....................... t 109 100 127 600 Jahresdurchschnittsprcis f .d . l ig  .H 3,25 3,25 1
Yer. S taaten  . . . . t 318 900 208 800 1 Wert der Erzeugung in 1000 .((. 52 300 41 600

- 7 ^
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Aus Fachvereinen.
Verein deutscher Ingenieure.

Vom 20. Juni bis 1. Juli ta g te in  Danzig die 51. Haupt- 
Ycrsainmlung des Vereines. Nach einem BegriiBungsabend  
im altohrwurdigen Franziśkanerkloster croffnctc der Vor- 
sitzondc des Vereines, Direktor K u r t  S o r g o  aus 
Magdeburg, Mitglied des Direktoriums der Firma Fried. 
Krupp A. G., die Tngung am 20. Juni m it einer Anspraoho, 
die sich dio

Bedeutung der deutschen Maschinenindustrie 
zum Vor\vurf genommen hntte. Der W ert der tcchnischcn  
Lcistungcn liiBt sich an don Erfolgen der Industrie messen, 

. die sich im wescntlichen aufbaucn auf der Benutzung und 
Ausbildung maschineller H ilfsm ittcl zur H erstcllung von  
Gebrauchsgegonstanden fiir die M cnschheit aus den Roh- 
stoffen der N atur; die drci groBen Berufsgruppcn: Land- 
wirtschaft, Industrie und Handel und Verkehr, sind daher 
aufs innigste m it der tcchnischcn Arbcit und insbesondero 
m it dem M aschinenbau verknflpft. W ie waro dic Land- 
wirtsclmft dcnklmr ohne dio ihr von der Industrie ge- 
liefert.cn M asehinen, wio Handel und Ycrkehr ohne die 
tcchnischcn Yerkchrs- und Transportm ittel ? Zum glei- 
chcn SchluB, zu dem dieso Fragen fuhren, muB aber die 
Erkenntnis leiten, daB die Landwirtsehaft m it don ihr zu- 

.gehorigen Nebenbernfen die Grundlago fiir nile Lebens- 
bedingungen bildet, und daB daher ein Staat, der in oin- 
seitiger Fordcrung scinor industrieUen und Handels-Fort- 
schritto den Lcbensnerv der Landwirtsehaft schiidigei) 
wolltc, auf den eigenen Ruin hinnrbeiton wlirde. E in Ge- 
bot der N otw endigkeit is t  es daher, daB die drci groBcn 
Erwerbsgruppen, sich gegenseitig fćirdernd, an ihrer E n t
wicklung arbeiten, und ihrc 1'iihrer miissen unvermeidliclic 
Reibungcn so abschwaehcn, daB sie n ieht zu trennenden  
Differenzen fuhren.

An Hand sehr bcmerkenswerter Zusammcnstellungcn, 
die dem Redner vom Vercin deutscher Maschinenbau-An- 
stalten zur VerfQgung gestcllt waren, wic? der Yortragende 
nach, in woleli boispiellos rascher Wcisc sich Deutschland —  
in der Mitto des vorigcn Jahrhunderts noch iiberwiegend 
Agrarstaat —  zu einem Staato entw iekelt hat, in dem  
im Jahre 1907 von den rund 04 Mili. Einwohnern in der 
Landwirtsehaft 15,5 Mili., in der Industrie 12 Mili. und in 
Handel und Gewerbc 4,4 Mili. ta tig  waren. D as bedeutet 
gogeniiber der Ziihlung von 1S95 bei der Landwirtsehaft 
eine Steigerung von 29 %  und bei der Industrie eine solche 
von 52 %. Unter den Industriegruppen, die sich keines- 
wegs gleićhmaBig entwickeln, ste llt sich die M aschinen
industrie m it rund 500 000 Bcschiiftigten den anderen  
Gruppen ebenburtig zur Seite. Dicso Ebenbttrtigkeit 
steigert sich fast zur Ueberlcgenheit, wenn man beriiek- 
sichfigt, daB auch in der clcktrotcehnisehen Industrie, in 
der M ctallwarcnindustrie und bei der H erstcllung von In- 
strum enten viclc Betriebe der M aschinenindustrie sehr 
nahe stchcn und oft vollkommen ais Maschinenfabrikcn 
bezoiehnet werden konnen.

Dic Industrie in ihrer Gesamtheit iibertrifft sowohl 
in der Zahl der beschaftigten m annlichen Personcn ais 
auch im 1’rozcntsatz der Beam tenzahl dio beiden anderen 
W irtschaftsgruppen ganz erheblieh. Von den Industrie- 
gruppen wiederum beschiiftigt dio M aschinenindustrie 
zusammen m it der ihr sehr naiie verwandtcn Metallwarcn- 
industrie dio H auptzahl der gelerntcn Arbeiter, und in der 
absolutcn Zahl der Beam ten iibertrifft die Maschinen- 
industrio alle anderen Industriegruppen, selbst die T estil-  
industrie m it ihrer doppelt so groBen Zahl von Arbeitern. 
Dio Anzahl der Beam ten stellt bei der M aschinenindustrie 
nahezu 20 % der Zahl der beschaftigten Arbeiter dar, 
welches Verhiiltnis nur von der cloktroteehnischen und 
der chcmischen Industrie iibertroffen wird. D as beweist 
die Summę von Intelligenz, die in den Erzeugnisscn der 
Maschinenindustrie verkorpcrt ist;  zugleich ist  es ein 
Bewcis dafiir, daB in der Maschinenindustrie m it derAus-

arbeitung zahlloscr Entwflrfc, dic fiir Konkurrenzanfragen  
ftusgoarbcitet werden, ohne zu Auftriigen zu f uh ren, cme 
Unsummo goistiger Arbeit geleistet wird, die m eist nieht 
im richtigen Yerluiltnis zum wirtschaftlichcn N utzen steht. 
Da in der Berufsziihlung der N achweis der gezahlten  
Jahrcslohne fchlt, so haben dic Żabien der Beschaftigten  
nur bedingten Vergleichswert, v icl besser waro ein Ver- 
gleich der Eraougungsmengen. Lcider ist dio S tatistik  
hicruber in Deutschland erstingeringem  Umfango vorhan- 
den, so daB man hierbei auf Sehatzungen angewiesen ist.

Von der deutschen M aschinenindustrie sind im Jahre 
1907 an fertigen Erzeugnisscn 2,30 Mili. t  im W ertc von 
rund 2 Milliardon Jl (850 M /t)  hergestellt worden. Nach  
der am tliehcn H andelsstatistik  wurden im glcichen Jaliro 
auśgefOhrt rund 518 000 t  im W ertc von anniihernd 590 
Mili. J l (1134 M /t) ,  also 2 0 %  des Gewichtcs und 2 9 %  
dos W ertcs der gesam ten Erzeugung; dieser Ausfuhr steh t  
eine Einfuhr von nur 115 000 t im W ertc von 108 Mili. Jl 
(940 . l l / t ) ,  also 20 %  des Gewichtcs und 18,5 % des Wcrtes 
der Ausfuhr, gegeniiber. Der hohe Durchschnittswert der 
ausgeftihrtcn Masehinen bcwcist, daB dic deutsche Ma- 
schinenausfuhr die wcrtvolleren Erzeugnisse umfaBt, also  
den hoheren tcchnischen Leistungen der Maschineninge- 
nieurc zu danken ist. lin Vergloich hierzu w oist der Berg
bau eine Gcsamtcrzeugung im W ertc von 1,85 Milliardon Jl 
auf, und dic Eisenindustrie eine solche von 1,84 oder 2,52 
Milliardon Jt (je nachdem man die zu Stahl aus Schmied- 
cisen vcrarbcitoton Roheisenmengen einfach oder doppolt 
ansetz.t). D ie Erzeugung der M aschinenindustrie steh t also 
derjenigen in diesen beiden Industriezweigcn m indestens 
glcich. D ie groBbritannische M aschinenindustrie w eist 
nacli der am tlichcn Erhcbung im Jahre 1907 eine Er
zeugung im W eitc von 2,1 Milliardon Jl auf, von denen  
0,7 Milliarden J l,  also ein D rittcl, ausgefiihrt wurden, 
welchcr Ausfuhr eine Einfuhr von 0,102 Milliarden M 
oder 23 % der Ausfuhr gcgeniibersteht. D ic deutsche  
Maschinenindustrie braucht also den Vcrgleich m it dem  
englischen Maschinenbau durchaus n ieht zu schcuen. 
Bei solchen Erzeugungsmengen is t  die Bedeutung der 
deutschen M aschinenindustrie sow ohl ais Abnchmer ais 
auch ais Licferer klar. Dem Bergbau m it seiner Erzeu
gung von 143 Miii. t Steinkohlen und 03 Mili. t Braun- 
kolilen ist zwar die M aschinenindustrie trotz ihres an sieh  
hohen K ohlenverbrauches verhaltnismaBig nieht sehr be- 
deutend; fur dic Eisenindustrie stellt sich der Roheisen- 
verbraueh der M aschinenindustrie, wenn man m angels 
anderer zuverliissiger Unterlagen ftir 1 t  Fcrtigerzougnis 
1,4 t  Rohcisen ais notw endigen, teils unm ittelbar, teils in 
Form von Stahl oder Schmiedeisen yerwendeten Roh- 
stoff ansetzt, auf rund 3,33 Mili t, w as bei einer Gesamt- 
erzougung von 12,9 Mili. t  m it 2 0 %  einen recht erheb- 
lichen Bruchteil des Gesamtabsatzes darstellt.

Von cm inentcr Bedeutung aber fiir d ie gesamto  
Industrie D eutschlands is t  der deutsche Maschinenbau 
uls Licforcr der H ilfsm ittcl, dio sio zur Errcieliung ihrer 
hohen, in der ganzen W elt anerkannten B lu te bedurfte 
und zu deren Erhaltung noch standig bedarf. —  Bergbau, 
Eisenindustrie, elektrotechnische Industrie, T extilindnstric  
und auch chem ische Industrie konnten ihre Hohe nur unter 
der wirksamen Bcihilfe des deutschen M aschincnbaues 
crreichen, der ihncn die erforderlichcn Masehinen und 
W erkzeugc in m usterguitiger Ausfiihrung liefert.

D ie noch vor einigen Jahrzehnten bestehendc Ab- 
hiingigkeit der deutschen Industrie vom  ausliindischen  
Maschinenbau is t  n ieht mehr vorhanden, und wenn in 
land wirtschaftlichcn Masehinen und in kleineren Wcrk- 
zeugmaschinen dra Yercinigten Staaten wegen der dureh 
dic dortigen Verhiiltnissc erm oglichten Masscnfabrikation  
und Spezialisicrung, in Textilm aschinen dureh dio langere 
Entwicklung GroBbritannien, und wenn beide IJindcr 
dureh dic zucrst aufgenom m ene M assenerzeugung auch  
z. B. in Nahm aschinen noch einen gew'issen Vorsprung
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bei den deutschen Verbrauchern zu erhalten suchen, so 
kann man doeh anderseits auf die groBen Erfolge hinweisen, 
die der deutsche Maschinenbau auf dem W eltm arkto im 
W ettbewerb m it auslandischen Fabriken bei den gleichen  
Maschinen erzielt liat, die einzelne deutsclio Abnehmer 
aus dem Auslando noch beziehen. Wenn die verbrauchen- 
den Industricgruppen m it dem gleichen Verstiindnis, m it  
dem der deutsohe M aschinenbau friiher yeiw endetes aus- 
liindisohes Rohm aterial inuner mehr durch deutsches 
ersetzt, d ie M aschinenindustrie unterstiitzen, und wenn 
die H andelspolitik der Rcgierung seinen Bediirfnissen  
nieht direkt cntgegcntritt, kann es nur eine Frage rclativ  
kurzer Zeit sein, daB dio heute noch bestehendo Ma- 
schinencinfuhr auf ein rerschwindendcs MaB zuriick 
geht. DaB dio Erreichung dieses Zieles móglieh, und das 
Streben danach berochtigt ist, bew eist ilie Stellung, welche 
die dcutscho M aschinońiusfuhr auf dcm W eltm arkto sieli 
errungen hat.

Der Redner bcwics an kennzeichnenden Beispielon, 
welch groBo Bedeutung dio deutschen Maschinen auf dem  
W eltm arkte haben. N icht nur in denjenigen Landem , dio 
Maschinen selbst nicht erzcugcn, ist der deutsche M aschi
nenbau ein m iichtiger Faktor, os is t  ihm auch gelungen, 
seino Erzeugnisse in Lander einzufilhren unddauerndabzu- 
set7.cn, dio eine einheimisehe, gu t entw ickelte und zum Teil 
crheblicli altere M aschinenindustrie besitzen; Frankreich 
und Belgien sind heute unsere guten Abnehmer, auch GroB- 
britannicn bczieht in groBem Unifange deutscheM aschinen, 
und selbst die Yereinigten Staaten konnen trotz ilirer durch 
ihro H ohe nahezu prohibitiv wirkenden Zollsatze die d eu t
schen Maschinen n iclitganz vonihrem  Marktc ausschlioBon. 
D iese Erfolge verdankt dio M aschinenindustrie neben 
der eigetien unermiidlichen T atigkeit der tatkriiftigen Un- 
terstiitzung durch den deutschen Kaufmnnn und der von 
wissenschaftliehem  G eist durchdrungenen Sehulung der 
deutschen Ingcnieurc sowie den regen Bezieliungen zwi- 
schen technisch wissenschaftlicher Forschung und indu- 
strieller Praxis, dereń P flcge sich der Yerein deutscher 
Ingenieuro zu einer H auptaufgabe gestellt hat. Gegen- 
iiber dor stolzen Entwicklung (ter deutschen Jlaschincn- 
industrie muB m it Bedauern fcstgestellt werden, daB 
sio vielfach nicht ilirer Bedeutung entspreehcnd gewtir- 
digt wird, und daB ihre wirtschaftlichien Ergebnisso 
liinter donen der ihr verwandten lndustriezw eige zurtick- 
bleiben; sio stehen n icht im richtigen Yerhiiltnis zu der auf- 
gowendeten Intclligenz und Arbeit.

Jeder wirtschaftlicho RCckgang m acht sich am frUhe- 
sten im  M aschinenbau geltend, und d iesteigende Konjunk- 
tur kann bei der Eigenart des M aschinengeschaftes n icht 
gentlgend ausgcnutzt werden. Ein wesentlicher Grnnd fur 
dieso ungilnstigen Ycrhaltnisse ist  zweifellos in dem weit- 
gehenden ZusammenschluB in der Berg- und H utten- 
industrie zu suchen, die so die W irkung der ungiinstigen  
W irtschaftslagc von sich abzulenken oder fiir sich auszu- 
nutzen und gleichzeitig einen Druck auf die Lieferer auszu- 
tiben vcrmogen. Dicso bei maBvoller Handhabung ihrer 
M aelit im Interesse des Ganzen zu begriiBenden Zusammen- 
schliisse auch auf dio Maschinenindustrie anzuwenden, ist 
bislang daran gescheitort, daB die Schwierigkeiten des Zu- 
sam m enschlusses in dem Ma Be wachsen, w ie die Erzeug
nisse der zu vercinigenden Industrie zusam m engesetzter 
werden und wie fiir die Beurteilung ihres Verkaufswertes 
die Rohstoffkoston zurucktreten gegeniiber der aufgewen- 
deten geistigen und physischen Arbeit. D ie Schwierig
keiten werden zu iiberwinden sein, wenn die Zerrisscnheit 
im deutschen M aschinenbau beseitigt wird, und wenn das 
Streben aufhoren wird, in wildem W ettkam pf sich eine 
m oglichst groBe Auftragsmenge gegebcnenfalls zu Yerlust- 
preisen zu sichern, und wenn an scine Stelle eine verstiin- 
digere E insicht tritt, die unter Um stiinden cincn schein- 
baren Yorteil im  Interesso des Ganzen preisgibt, um  sich 
so schlicBlich selbst wieder zu niltzen.

Zum SehluB w endet sich der Redner m it einem doppel- 
ten Appell an die Industrie, daB sie die Bedeutung des Ma- 
schinenbaues riclitig erkennen und im wohlverstandenen  
eigenen Interesse ihn ais einen fiir alle unentbehrlichen

Hilfszweig fordern mogę, und an den deutschen Maschinen
bau, daB er sich w enigstens sow eit zusammenschlicBcn 
m ogę, um bei aller berechtigtcn W ahrung der Interessen  
des einzelnen Werkes fur das Gesamtgewcrbe gesunde Un- 
terlagen zu schaffen und zum W ohle der deutschen In
dustrie und des deutschen Vaterlandes seino Entwicklung  
auf wirtschaftlich erfolgreicher Bahn fortzusetzen.

In der BegruBungsanspraehe betontc der Oberpriisi- 
d ent der Provinz W cstpreuBen, v. J  a g o w , daB er voll 
und ganz d ie Ausfilhrungen des Hrn. Sorge iiber die B e
deutung der einzelnen Industriegruppen und ihro Beziehun- 
gen zueinander unterschroibe; er konno versiehern, daB 
dieser sein personlicher Standpunkt von dergesam ten deut- 
schen Reichs- und preuBisclion Staatsregierung geteilt 
werde. E s folgten noch zahlreicho BegriiBungen seitens 
der S tad t Danzig, der Technischen H ochschule, der Kgl. 
Eisenbahndirektion, der befroundeten Vereine usw. Im 
AnschluB daran verliehdioIIauptversam m lungdie G r a s • 
h o f d e n k m ii n z e dem  Geh. Kommerzienrat 2)r.5^\lHV 
C a r l  H.  Z i e s o ,  Elbing, und ernannte zum E h r e n -  
m i t g l i e d  den W irklichen Geh. Oberbaurat V ei t li,  Berlin. 
D ie Technisehe Hochschule zu Danzig ernannte aus AnlaB 
der Hauptversam m lung zu D oktor - Ingenieuren cliren- 
halber: den Direktor der Siegencr M aschinenbau-A .-G . 
H e r m .  M a j  o r t ,  Siegen, den Direktor des Werner- 
werkes Prof. Dr. R  a p s , Charlottenburg, den Priisiden- 
ten der Kgl. Eisenbahndirektion Danzig, K i m r o t t ,  
und den W erftbesitzer und Sehiffbauer J o s e p h  Ł.  
M e y e r ,  Papenburg.

Direktor L i n d  o erstatteto sodann don G e s c  liii f t s -  
b e r  i o h t . Der Vercin ziihlt 23 074 Mitglieder und 47 Bezirks- 
vereine, sein Vermogen betriigt nobcn einer Grundsttlcks- 
riicklage von 300 000 J l  rd. 1 425 000 .11. D ie literarischen  
Unternohmungen des Vereines entwiokeln sich in  erfreu- 
lichem MaBe, auch das Anzeigenwesen nim m t stiindig zu. 
D ie „Beitriigc zur Geschichte der Technik"* haben allscitig  
freundliche Aufnalim egefunden. D ie im verflossenen Jahre 
m it so gutem  Erfolge in Braunschweig abgehaltoncn Fort- 
bildungskurse fiir Ingenieuro sind in diesem  Jahre wieder- 
h olt worden Von den Arbeiten des Vereincs sind zu er- 
wiihnen: die Herausgabe von Norm alien zu Rolirleitungen  
fUr Dam pf von hoher Spannung, die Aenderungder Normal- 
bedingungen fiir die Lieferung von Eisenkonstruktionen  
fiir Briickenbau und H oehbau, die Aufstellung von Regeln  
fiir Leistungsversuche an Kompressoren und Ventilatoren, 
die Mitwirkung an dem AusschuB fiir E inheiten und For- 
melgroBenund die Stellungnahm e zurFragen derSicherung 
richtiger LiingenmaBe. Dor Verein h at weiter Stellung ge- 
nommen zu dem Schutze der elektrischen Starkstrom- 
anlagen, der Errichtung einer deutschen Akadem ie fiir 
Luftścliiffahrt und F lugtechnik und der Frage der Sachver- 
stiindigengebiihren. Besonderen W ert h at der Yerein auf 
dio A usgestaltung des deutschen technischen Schulwesens 
gelegt. Der von ihm  einberufene deutsche AusschuB fiir 
technisches Schulwcsen, an dessen Beratungen auch der 
Verein deutscher E iscnhiittenleute sich durch Yertreter 
beteiligt hat, hat kiirzlieh seine Arbeit iiber die staatliehen  
technischen Jlittelscliu len zu Endo gefiihrt und das Ergeb- 
nisineinerum fangreichen Denkschrift** der O effentlichkeit 
ubergeben. Er wird dem niichst die technischen Arbeiter- 
schulen und dio Technischen H ochschulen beraten. In  der 
Frage der Verwaltungsreform hat der Verein in wieder- 
holten Eingaben m it B cstim m theit die Forderung gestellt, 
daB aucli die Technischen ITochscliulen ais Bildungsstiittcn  
fiir die Beam ten unserer hoheren Yerwaltung zugelassen  
werden. D as Bcstreben des Vereines geht dahin, dem In- 
genieurdiejcnige Stellung im offentlichcn Lebcn zu sichern, 
auf die er nach seiner Einwirkung auf das W irtschaftsleben  
des Yolkes Anspruch hat.

Darauf sprach Major a. D. t .  P a r s e v a ]  Ober seinen 
Lenkballon.

Der 1902 von ihm entworfene B  a 11 o n wurde 1905 fertig- 
geste llt und 1906 vom Luftschifferbataillon zuerst probiert.

* ..S tah l und E isen“ 1910, 30. Miirz, S 553.
** Yergl. S. 1179.
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In der Folgo ubernahm dio Motorluftscbiff-Studiengeaell- 
achaft den weiteren Ausbau. Goandert h at sich seither  
hauptsachlich die Form des Ballons. Sie ilhnelt nunmchr 
einem Fischo m it kurzem stum pfem  K opi und langem , 
sp itz zulaufendem H interteil. Der Luftwiderstand einer 
solchcu Form ist sehr gering; die Hahptwiderstandc liegen  
in der Luftreihung und den W iderstanden des Takclwcrkes 
und der Gondel; doch bind die Korper in  ihrer Bewegung  
unstabil und haben dio Neigung, sich quer zur Bahn zu 
stelien. Deshalb sind Stabilisierungaflaehen am H interteil 
angebracht, die das Ausweichen der Spitzo hindern und 
Schwankungcn abdampfen. Im  Innern des Ballons sind 
zwei groBe LuftsKckc angebracht. Sie konnen durch einen 
Ycntilator naeh Bedarf m it Luft geftillt werden. Vcrlicrt 
der Ballon Gas, so wird entsprcehend Luft cingeblasen, der 
Gaskorpcr bleibt stets voll und der Ballon stramm und 
gerade. Dann kann man die sohwere Gondel daran auf- 
hśingen, ohne daB er sich v er ziębi. Durch abweeliselndes 
Fullen und Entleeren der zwei Sacke wird dic Schriigstel- 
lung dea Schiffes geregelt. W enn die Sacke leer gcworden 
sind, offnet sich das H auptventil und laBt Gas auastromen, 
so daB der Ballon nicht platzen kann. AuBcr an den Stcuer- 
flachcn befinden sich keine groBeren starren Teile am 
Ballon. Man kann daher z. B. ein Schiff von 4000 cbm im  
entleertcn Zustand beąuem auf zw ei W agen verpackcn. 
Die Gondel besteht aus einem Gerippe aus Stahl. D ie Luft- 
schraubo ist von cigenartiger Bauart : an einer Nabo von  
ziemlich groBem Durchmesser sind drei bis vier Flugel 
nicht fest, sondern gelenkig angehangt. An diesen Flugeln  
aind Gewiohte in  geeigneter W cise verteilt. Bei der Dre- 
hung bringt dann dic Zentrifugalkraft die F lugclin ihre rich
tige Form und Stellung. Anfangs waren diese Schrauben 
giinzlich unstarr, jetz t werden ihre F lugel nur sow eit nach- 
giebig gem acht, ala notw endig iat, um der Zentrifugalkraft 
freies Spiel zu laasen, weil ganz unstarre Flugel leicht beim 
Anlauf oder Abstcllen an das Geatell anaclilagcn und sich 
hierbci verletzen. Der Vorteil dieser K onstruktion liegt in 
der groBeren H altbarkeit und L eichtigkeit der Flilgel. 
AuBcrdem konnen solche Schrauben reversierbar gem acht 
werden, und man kann ihre Steigung der jeweiligen Lei- 
atung dea Motora entaprechend anpassen. Eine Haupteigon- 
tum lichkeit is t  dic Aufhiingung der Gondel. Sie is t  n icht 
starr m it dem Ballon verbunden, sonaern kann vor- und 
rUckwiirts pendeln. Diese Aufhangung vermindert die sta- 
tiache Stabilitat dea Schiffes und erleichtert die Schriig- 
stellung, som it die vertikalc Lenkung. D ie Seitcnsteucrung  
wird durch ein gewohnliches Steuerruder besorgt, das an 
der H interkante der vcrtikalen Stabilisierungsflache ange- 
bracht ist. D ie Hohensteuerung wird durch Zug an den 
Leinen der L uftventile besorgt. Durch die Scliragstellung  
des Schiffes en tstelit eine Drachenwirkung des W indes auf 
die Ober- und U nterseite dea Ballons. Dieser durch die 
Eigengeschwindigkeit hervorgebrachte Luftzug ist sehr 
kraftig, und man kann hierdurch das Schiff bis600m i'iber- 
seine Gleiehgewiehtslage emporheben.

Auf seine F  1 u g m a  8 c h i n c ging der Yortragende 
nur kurz ein, da cs ilim bislang noch nicht gegluekt ist, cr- 
folgreiche Flugversuclie durchzufohren. Daa Flugzeug ist 
ein Eindecker aus Stahl m it einem Daimler-M otor von 
100 PS Um Beachadigungen bei den Vorvcrsuchen zu ver- 
meiden, sollen die ersten Yersuehc Ober W asser gem acht 
werden; der Apparat stehtzu  diesen) Z weck auf Schwimmern  
aus m it Luft aufgeblasenen Hohlkorpern. Zum Antrieb 
dienen zwei gegenlaufige dreifliigeligc Schrauben.

Am Abend fand auf der N aturbdhne in Zoppot ein 
W aldfeatspiel sta tt. (Schlufl fo lg t.)

Iron and Steel lnstitute.
(P o r ts c tz u n g  yon  S e itc  1090.)

A n d r o w  M e  W i l l i a m  und E r n e s t  J.  B a r n e s  
hielten  einen Y ortrag iiber

einige physikalische Eigensehaften von Chromstahl 
m it 2 % Chrom.

D ie A rbeit achlieBt aicli an eine alin liche A rbeit 
derselben Y erfasser iiber die W arm ebehandlung dea

B essem erstahles an.* D ie dort gehrachton Ergebniaao 
konnen ala a llgem ein  kennzeiclinend fiir Kohienstoff- 
atiihle m it 0,6 bis 1,0 o/0 M angan betracbtet werden. 
Fiir d ie yorliegenden Y erauche wurde der 2prozentige  
C hrom gehalt aua dem  Grunde gew iihlt, w eil auch  
A r n o l d  in der Arhoit: „Der phyaikalische EinfluB der 
E lem ente auf das E iaen“ 1 big 2 o/0 der verschicdenen  
Elom onte in seinen Y ersuchareihen verw endot hat. 
I l a d f i e l d  sag t in aeiner A rhoit iiber dio „L egic- 
rungen dea Eisena m it Chroin“, daB das Chrom his 
zu einem  gow issen  P rozentgehalte  — etw aO ,75°/o oder 
se lbst 1 o/o —  den Stahl w eder beziig licli der Streck- 
grenze noch beziiglicli der F eatigk eit oder der HSrte 
w eaentlich heeinfluaao. DieBelbe A rbeit leg te  auch  
klar, daB die Stiihle m it 3 und m ehr Prozent Chrom  
naeh der von den Y orfassern heabaichtigten W iirm e- 
behandlung in \ ie le n  F iillen  m it den zur Y erfugung  
stehenden M itteln unbearheitbar sein  wiirdon. H in- 
sichtlich  der einschliig igen  L iteratur verweiaen die 
Yerfaaaer auf G u i i l e t a  W erk: „Dio S pezia lstiih le“, 
Band II, und auf einen T eil der A rbeit von Ca r -  
p e n t e r .  **

D ie  Yerauclisatahle wurden Im T iege l m it ICoka- 
heizung erschm olzen. Sie wurden in B locken \o n  
75 mm Quadrat gegossen  und in rundę Stiibo von 
25 mm Stiirko ausgeschm iedet. D ie Stabe wurdon in 
Stiicke von etw a 280 mm geschnitten , in dieser Form  
der W arm ebehandlung unterworfon und darauf zur 
H erstellung der V ersuchsproben w eiter bearheitet. 
Z ahlentafel 1 cnthalt die angew endeten  W arm ebeband- 
lungaarten nebBt B ezoichnungen derselben.

Z a h l e n t a f e l  1.
B eze ieh -

Bchandlungsart nung
A nlieferungszustand ............................................ keine
N orm al beliandelt: 950° C wahrend 30 Mi

nuten und an der L uft erkaltet . . . . N
G egliiht: Langaam  auf 950° C erhitzt;

35 Stunden auf 950° C er lia lten ; im Ofen
langaam  a b g e k u h lt ............................................ A

, £  ( bei 800° C in W asser , c ( bei 4 00° C . Y
| £ {  „ 8 0 0 0 C „ „ | l  „ 550" C . X
< 1 1 , „ 800° C B „ „ 700° C . W

D ie norm ale Behandlung geachah durch Erhitzung  
in einem  F letcher-M niT elofen  zunSchst auf 7 00° C,. 
langsam e Stoigerung der T em peratur in etw a einer  
Stunde auf 950° C, 30 M inuten lan ges Erhitzcn auf 
diese T em peratur und darauffolgendes Erkalten an 
der Luft. D as Gliihen geachah in einem  m it K obie  
geheizten  F lam m ofen . Zum A bschrecken  wurden  
die Stabe in einen B r a y s h a w a c h e n  gasgehcizten  
Salzbadofen von 800° C Badtem peratur gebracht, hier 
auf 850° C erhitzt, darauf w ieder auf 800° im  Ofen 
abkiihlen gelaaaen und schlioBlich in W aBser von 15 
bis 20 ° C abgeschreckt. Zum Aulasaen diente eben- 
fa lls ein Brayahaw-O fen, in w elehem  die Proben  
15 M inuten lang auf der AnlaGtemperatur gehalten  
wurden, w orauf E rkalten an der Luft erfolgte . D ie  
ZerreiBproben wurden Bamtlich auf 14,3 mm D urch
m esser und 50,8 mm M eBlange abgedreht. D ie Schleif- 
proben wurden von dem dicken unbeanspruchten T eil 
der ZerreiBstabe genom m en. F iir  die A r n o l d  achen 
Zahigkeitsproben wurden Stiicke von 9,5 mm D urch
m esser und 152,4 mm L ange h ergeste llt. D er An- 
griffspunkt la g  76,2 mm  iiber der Einspannung, dio 
8eitliche B iegu n g  betrug 9,5 mm (Stabdurchm esser).

D ie Zusamm enaotzung der Stiihle iat in  Zahlen
tafel 2 angegeben . Der S ilizium gehalt war unter 
0,1 °/<S der Schw efelgehalt betrug in a llen  Probon etwa  
0,025 °/o, der Phoaphorgehalt 0,02 °/o.

* „Stahl und E isen “ 1909, 26. Mai, S. 796.
** „Journal of tho Iron and Steol lnstitute"  1905,' 

Nr. 1, S. 439/46.
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Z a l i l o n t a f o l  2.
P ro b e K ohlcnsto tT C hrom M a n g an

% % % %
1154 0,20 1,98 0,12
1153 0,25 1,99 0,23
1152 0,32 1,98 0,23
1157 0,50 1,99 0,24
1168 0,65 2,07 0,22
1155 0,85 2,00 0,24

D ie Z ahlentafel 3 enthiiit dio Y ersuchsergebniaso  
der nach Z ahiontafel 1 behandelton Stahio. D er bes- 
seren U eb ersiclit w egen  sind dio BohandlungBangaben  
in Z ah iontafel 3 nochm als kurz w iederholt. AuBor

Z ahlentafei 3.

Bezelcli- 
nu»£ der 

Probe

S lre c k -
g re n z e

k g /q m m

Bruch- i Dehnung 
•: (M efllUnge fesHgkelt 50i8 m m )

kg/ąmm [ %

K o n 
tra k t io n

%

A rn o ld a
Z&hlg-
k e i t f
p ro b e

A nlioforungszustand.

1154 35,91 55,44 30,5 71,2 331
1153 38,43 60,80 30,0 68,4 312
1152 47,25 72,92 26,0 65,4 355
1157 50,40 84,74 20,5 65,8 378
1168 91,35 112,30 14,5 41,1 292
1155 81,90 119,54 10,0 18,3 178

N orm al bohandolt (N).

1154 U" 33,08 52,61 36,0 70,8 426
1153 N 37,80 60,01 32,0 66,4 372
1 1 5 2 N 44,10 72,29 26,0 62,4 372
1157 N 66,15 96,08 20,0 55,4 382
1168 K 88,20 107,10 16,0 40,0 302
1155 N 81,90 111,98 12,0 34,4 228

G egliiht (A).

1154 A 25,20 51,98 40,5 77,9 410
1153 A 25,20 55,13 89,5 73,8 437
1152 A 22,68 47,88 37,0 70,7 482
1157 A 20,16 59,22 28,0 55,4 440
1168 A 50,40 77,02 21,5 62,2 214
1155 A 29,61 63,16 32,0 63,5 316

800° W asser  — 4 0 0 °  L uft (Y).

1154 Y 105,53 108,05 12,5 40,6 96
1153 Y 123,32 138,92 12,0 42,5 103
1152 Y 144,90 157,50 9,5 37,0 94
1157 Y 176,40 179,71 9,0 30,3 88
1168 Y — — — — —

1155 Y — — — — —

800° WaBBer — 5 5 0 °  L uft (X).

1154 X 86,63 91,35 16,0 50,7 144
1 1 5 3 X 107,10 113,40 14,5 51,5 99
1152 X 119,54 125,37 15,0 52,2 141
1157 X 134,03 141,12 13,0 42,5 111
1168 X 148,21 151,99 10,0 32,4 74
1155 X 145,69 150,73 8,5 28,2 65

8 0 0 °  W assor — 700° L uft (W ).

1154 W ! 50,40 64,89 28,0 70,2 234
1153 W 64,58 75,60 25,0 68,6 204
1152 YT 74,03 86,31 22,5 57,2 197
1157 W 89,78 98,28 21,0 1 61,5 169
1168 Y,r 89,46 98,60 21,0 55,6 133
1155 W 90,56 99,23 20,0 51,7 155

den hier w iedergegebenon  "Werten fiihron dio Yer-

fasaer noch in dem Q uotienten ^ treck 0ronz0 j qc
B ruchfeB tigkeit 

die Streckgrenze in Prozenten dor Bruchfoatigkeit an 
D a nach A r n o l d  das Muli einoa guton Stahlos fiii 
wochaolndo B olastung 300 ist, b o  wurden dio erater 
vier Stiihio der orston Gruppo gu t ontBproclien, da- 
gegon dio hiirteron m it 0,65 und 0,85 °/o Kohlenatol! 
Yollig Tersagen. D io Streckgrenzo nim m t bis zu dom 
K ohlenstoffgohalt non 0,65 “/o zu, dio B ruchfestigkeii 
s te ig t  bia zum Endo der Gruppo, wiihrend die Deh- 
nung und dio K ontraktion um gokohrt m it waciiBondeir 
KohlenstolTgehalt abnelim en. Y erg lo ich tm an  dio W ertc 
dor orstcn Gruppo m it den ontaprechenden W erton  doi 
BesaomerBtiihle, * bo ergibt sich , daB dio Streckgrenzc 
und B ruchfestigkeit der vier o r B t o n  Chrom stiihio otwas 
und diojonigon der boiden iotzten Bohr vioi grijBoi 
aiiul ais dio Streckgrenzo und B ruchfestigk eit dor ent- 
eprechendon BesBomerstiihlo. Dio D elinung der Chrom- 
stahio ist, verg lich en  m it derjen igen  der Kohlonstoff- 
Btfihle, fiir die g leich en  K ohlenstoffgehaito etw as nie- 
driger, fiir die g leich en  ISruchfeBtigkeiten aber gleicfc 
groB. Dio K ontraktion der Chrom stiihio is t  in boiderle 
H insicht dorjonigen dor BosBem erstahie analog. Ir 
iihnlichor W eise  orgoben sich  intoreasante E in zelh eite i 
auch aus don anderen Gruppen. D ie Groppe dor ge-

Zahiontafel 4.

B e z e lc h - 
n u n g  d e r  

P io b c

S lrc c k -
g re n z e

k g fo m m

B ru c h -
fc s t ig k e it

k g |q m m

D e h n u n g  
Mcfllitnge 
50,S m m ) 

%

K o n 
tra k t io n

%

A rn o ld s
Z lih lg -
k e its -
p ro b e

1154 35,91 55,44 30,5 71,2 331
1154 N 33,08 52,61 36,0 70.8 426
1154 A 25,20 51,98 40,5 77,9 410
1154 Y 105,53 108,05 12,5 40,6 96
1 1 5 4 X 86,63 91,35 16,0 50,7 144
1154 W 50,40 64,89 28,0 70,2 234

1153 38,43 60,80 30,0 68,4 312
1 1 5 3 N 37,80 60,01 32,0 66,4 372
1153 A 25,20 »)0,13 39,5 73,8 437
1153 Y 123,32 138,92 12,0 42,5 103
1153 Y 107,10 113,40 14,5 51,5 99
1153 W 64,58 75,60 25,0 68,6 204

1152 47,25 72,92 26,0 65,4 355
1152 N 44,10 72,29 26,0 62,4 372
1152 A 22,68 47,88 37,0 70,7 482
1152 Y 144,90 157,50 9,5 37,0 94
1 1 5 2 X 119,54 125,37 15,0 52,2 141
1152 W 74,03 86,31 22,5 67,2 197

1157 50,40 84,74 20,5 65,8 378
1157 X 66,15 96,08 20,0 55,4 382
1157 A 20,16 59,22 28,0 55,4 440
1157 Y 176,40 179,71 9,0 30,3 88
1157 X 134,03 141,12 13,0 42,5 111
1157 W 89,78 98,28 21,0 61,5 169

1168 91,35 112,30 14,5 41,1 292
1168 N 88,20 107,10 16,0 40,0 302
1168 A 50,40 77,02 21,5 62,2 214
1168 Y — — — — —

1 1 6 8 X 148,21 151,99 10,0 32,4 74
1168 \Y 89,46 98,60 21,0 55,6 133

1155 81,90 119,54 10,0 18,3 178
1 1 5 5 N 81,90 111,98 12,0 34,4 228
1155 A 29,61 63,16 32,0 63,5 316
1155 Y — — — — —

1 1 5 5 X t 145,69 150,73 8,5 28,2 65
1155 W | 90,56 99,23 20,0 51,7 155

* Y gl. .S ta h l und Eiaen" 1909, 26. Mai, S. 797.
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gluhten Stuliło ze ig t einen auBerordontlich starkon  
A bfall der Streckgrenzo und der Bruclifestig-keit. D ie  
Z iihigkcit der gegliih ten  Chromatahlprobon iat auffal- 
lend liocli gegeniiber derjen igen  der gleichbehandelton  
BeBaemeratahle. D er abgeschreckte und angelaBseno 
S tahl 1152 Y  zeig t bei einer lContraktion yon 37 u/o 
und oiner D ebnung von nallczu 10 °/o dio auBerordent- 
licli giinstigon W erto von 144,90 kg/qm m  Streckgrenzo  
und 157,50 kg/qm m  B ruchfoatigkeit.

In Żahlentafol 4 uind die Yerauchaorgebniaso fiir 
jeden  Stabl boaondera zuBam m engeatellt. D io auBor- 
ordentlicbo E rniedrigung der Strcckgrenze bei den 
gegliih ten  Stahlen ist nacb der A nsicb t des Yerfaaaera

ein B e w e is , daB durch geeign eto  G liihbehandlung  
aelbBt die biirteaten Stahle leicht bearboitbar gem acbt 
und darauf wieder durch den ProzeB der nornialen  
ISehandlung auf hohe F estig k e it gebracht -werden 
kónnen. Leider bringt der Y erfasser fur die letztere  
Behauptung, die ohne w eiteres kaum  ais geltend  an- 
g eseh en  w erden kann, koine Z ahlenbelege. B ei den 
abgeschreckten  und angela9aenen Proben is t  bomer- 
kenawert, daB Streckgrenzo und Bruchfoatigkeit bei 
zunebm ender AnlaBtem poratur sinken, und daB D eh- 
nung und K ontraktion, w ie bei den BoBBemerstiihlen, 
zunehm en. Dio morkwiirdigate Tafcaache iat jedoch, 
daB fiir oino gegobene B ruehfestigkeit die K ontraktion  
im  allgem einen  urn w enigatons 10 °/« groBer ist ais 
bei den BeBBeinerstahlen oder den 1 prozentigen Mangan-

atiihleii. D er Y erfasser bringt oinigo ZerreiBdiagram m e 
des S tah les 1154 und golit darauf zu den therniiachon  
U ntersuchungen iiber. D ie  letzteren  wurden B a m t l i e h  im  
luftleorcn Iiaum  yorgenom m en, der m ittcla einer Spren- 
gelsehen  QuockBilberluftpumpe h ergostellt wurde. D ie  
Probestiicke waren 100 mm iang und 15,9 mm slark  
und beBaBon ein 9,5 m m  w eites, bis auf 3 mm von  
der Mitto des S tah les reichendes L och, an w elohes  
aich oino w eitere, 0,4 mm tiefe  und 2,4 mm starko  
Bohrung zur A ufnahine der L otstc lle  deH Therm o- 
olementoB auscliloB. Dio iiuBere w eitere Oeffnung war 
zur A ufnahm o der Isolierm ittel, Ton und A sbest, 
bestinim t. Dio yorbereiteto Stahlprobe wurdo in ein  

Porzollanrohr, und lotzteres zum  
Schulz gegon die direkto Beriih- 
rung m it den F lam m en m it A sbest  
um goben und in ein Tonrohr g e 
bracht, w elch es darauf ium itten  
eines K okafeuers m it gutem  Zugo 
orhitzt wurde.

D io in den A bbildungon 1 und
2 w iedorgogebonen E rhitzungs- 
und A bkuhlungskuryen sind nach  
dem Y erfabren von O s m o n d  auf- 
gonoiiinien, w onach die T em pera- 
turen in mm  au f der O rdinaten- 
acbso und die D auer dor H alte- 
punkte in Sekunden ais Abazis- 
aen aufgotragen  w erden. D io  Er- 
hitzungskurye der Probo 1154 m it
0,20 o/o K ohlenstoff zo ig t oinen  
Punkt A c2 unterhalb doa m it A c3 
zuaam m enfallondon P unktes A c ,.  
B ei der A bkiihlung lieg en  dio 
Punkto deutlich  untersebieden in 
dor rich tigen  K eihonfolge. A r2 
lie g t  bei dorsolben Tem peratur wie 
A c2, der Punkt A 2 ist also rever- 
sibel w ie bei den K ohlenstoffstah- 
l e n ; Aj  und A , sind irroversibel. 
D er Stahl m it 0,25 °/o K ohlenstoff 
zeig t bei dor B rhitzung fast nur 
einen einzigen  H altepunkt: A c, 
bei 789°  C;  bei  759°  is t  A c ,, bei 
810°  ist A c3 schw ach angedeutet. 
B ei dor A bkiihlung lie g t  der Punkt 
Ar3,2 bei 758° O und A r, bei
731°  O. A ehnlicho K urven zeig t  
der Stahl 1152 m it 0,32 o/0 K ohlen
stoff. In A bbildung 2 sind dio
Kurven der bartoren S talile w ieder- 
gegoben . Stahl 1157 m it 0,50 “/» 
K oblonstoff ze ig t auBor A c ^  boi 
778°  C bei der Erhitzung oben 
noch oinon k leinen  H altepunkt, 
m oglichorw oise A c2, bei 759° C, 
wahrend bei der A bkuhlung alle  
drei Punkte A rj^ i bei 721 0 0  ver- 
ein igt sind. B e i 0,65 °/» K ohlen- 
stoffgohalt fallen  auch bei der

Erhitzung alle drei Punkte fast giu izlicb  zusam m en, 
Aci,2i3 liogt bei 783°  C, Arj.s.i bei 718°  C. D er bar- 
teste  Stahl m it 0,85®/# K ohlenstoffgebalt ze ig t Aci.j,! 
boi 777°, A r ^ j  bei 714°  C. Dio Y ersnche, die A b-
h an gigke it des Punktos A r, yon der H ohe der An-
fangstem peratur zu bestim m en, zeig ten , daB der Punkt 
Ar, bei a llen  A nfangstem peraturen  von 950 bis 1100°  C 
se ine L ago unyorandert boibehalt. D ie  von O s m o n d  
beobachteto E rniedrigung yon A r, durch den Ohrom- 
g eh a lt bezog sich  auf Stahle m it 5 ®/o Chrom und auf 
T em peraturen iiber 1200° C.

B ei B etrachtung der beiden A bbildungen 1 und 2 
und bei der B erechnung der G esam tdauer der H alte-  
punkto A r, m it B ezug au f den K ohlenstoffgebalt der 
Stahle ergibt sich  eine P roportionalitat zwiachen

A b b ild u n g  1. E r li i tz u n g s -  u n d  A bkiib lungsskurY en d e r  S tS h le  m it  0,2, 0,25 
u n d  0,32 % K o h len s to ff.

A b b ild u n g  2. E rh itz u n g s -  u n d  A b k u h lu n " a k u rv e n  d e r  StUhle m it  0,5, 0,65 
u n d  0,85 % K o h len sto ff.
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beiden GroBen bis zu dom Stahl 1168 m it 0,65 °/» 
K ohlenstoff, w ahrend der Stahl 1155 m it 0,85 °/° 
K ohlenstoff e ine gerin gere H altepunktsdauor ze ig t, ais 
seinein  K ohlenstoffgelia lte nach entsprecben  wilrde. 
A us der ungefahr g le ich en  H altopnnktsdauer der P ro
ben 1168 und 1155 BcblieBen dio Yorfasser, daB zw i- 
Bchon dieaen beiden Stahlen ein so lcher m it einom  
M axim um  der H altepunktadauer liegen  m iisse.

D ie Y erfasser heschroiben darauf das K leingefiige  
der untersuchten Proben im A nlieforungszustande, im  
norm al behandelten  und im  geg liih ten  Zustando. D er  
Stahl 1154 ze ig t in allen  drei Zustanden Shnlicho Ge- 
fiigebilder wio der entsprochendo gew ohnliche K ohlen- 
stoffstahl, nur sind die K ristallkorner k leiner. B e-  
m erk en sw ertist, daB die fo n  der Sohm iodebearbeitung  
harriihrende geBtrockte Form  dor K ristallkorner durch  
die starko G liihuug keinesw egfl b ese itig t worden ist. 
D ie Struktur der Stiihle 1153 ist abnlich  dor von  
1154, wiedorum m it ausgepriigtor Streckrichtung der 
K ristallkorner in den geglilh ten  Proben. D asselbo  
g ilt  von dem Stahl 1152 und 1157. In  dem  letzteren  
ist der F errit nur noch in Form  feiner K ristallgrenzen  
Torhanden, und die Streckung der K ristallkorner im go- 
gliihten Zustando ist etw as gerin ger a is in don w eicheren  
Stahlen. D ie Stahle 1108 zeigen  nur noch sehr w en ig  
F errit, und die StShlo 1155 hereits freien Z em entit. 
Dor Z em entit aller Stahlproben fiirbt sich  in kochen- 
dor NatriumpikratloBung im G egensatz zn dem Ze- 
m ontit der reinen K ohlenatoffstahle n icht Schwarz, 
aondern bloibt unveriindert.

Y ou dem K lein gefiige der abgoschreckten und 
angolassenen  Proben beschreiben die Y erfasser  das 
dor Proben 1154 und 1155.  D ie  bei 400° an gelassen e  
Probe 1154 ze ig t a is G rundm asse hellbraun gefarbten, 
om ulaionsartigen P erlit m it Inaelu von F errit. Mit 
w achsender AnlaBtem peratur nehm en dio Inaoln von 
F errit zu, w ahrend der P erlit zwar noch n icht zer- 
legbar wird, aber bereits eine dunklere Fiirbung bei 
der A etzung annim m t. 1155 ze ig t ein fihnliches K lein
gefiige , w eist aber weiBe F leck en  von freiem  Zem entit 
auf. D ieses A uftreten  von freiem  Zem entit in der 
Probe 1155 m it 0,85 °/o K ohlenBtoffgehalt im Y erein  
m it den oben gonannten Ergebniasen dor therm isehen  
U ntersuchungen  fiihren die Y erfasser zu dem  SchluB, 
daB der eu tektische K ohlenstoffgehalt dor zwoipro- 
zentigen  G hrom stiihle zw ischen  0,65 und 0 ,85  o/o liegen  
miisBe. M ars.

A d o l f  K r o l l  aus L uxem burg h ie lt einen Y or- 
trag iiber

D ie  K rista llograp h le  des E isen -K o h len sto ff-S y stem s.
A u f Grund zahlreicher Y ersuehe g laubt der Y er

fasser das Yorhandenaein eines reinen chem ischen  
System s bei E isenkohlenstofflegierungen  lierzuleiten , 
w elch es in seiner Natur und G estalt von den bekannten  
krista llographischen  G leichgew ichtsd iagram m en ab- 
w eicht. D ieses cliem ische System  hangt form lich m it 
den L inien deB friiheren DiagrammeB der G raphitlós- 
lich k eit nach C h a r p y - I I e y n  zusam m en und fo lgt  
liachher der K arbidzersetzungareaktion von W u s t  und 
G o  e r  e n a .  D iesos besondere chem iach bestandige  
G leicbgew icht wird b esta tig t durch besondere und ch e
m iach im m er gleichm iiB ige Phasen . D asE rg eb n is wurde 
in einer aolchen Art und W eiae erhalten , daB das teil- 
w eise  isom orphe System  fiir den groBten T eil chem iach  
unbeBtandig ist, wahrend daa te ilw eise  kryptodim orphe 
System  chem iach m etaatabil iat; das krista llograph ische  
D oppelsystem  kann deahulb durch ein chem i8ches 
ersetzt werden.

N ach  den B eobachtungon des Y erfassers werden  
die einzelnen P hasen  des EisenkohlenstoffBystems wie 
folgt bezeichnet und erklart:
Z e m e n t i t  ist das freie , h exagon al k rista llisierte E isen- 

karbid F e3 C , das unloalich in  E isen  ist und um- 
gokehrt.

S o l v i t  ist der regular ausgeb ildete Zem entit. DieBea 
Karbid kom m t in dor feston w ie in der fliiasigen 
LoBung vor ,  lost y -E ise n  auf und ist darin selbst 
loslich . In roinem  Zuatando ist er aus austeniti- 
Bchen A nhaufungen abgeschieden  und darin ein- 
g eb ette t und haufig g le ich zeitig  in regelm aBigen  
W iirfoln  auskrista llisiert. A b gesch reck t erscheint 
er m eist pseudom orph dem  hexagonalen  Zem entit.

T r o o s t i t  ist Solv it, der m ehr oder w onigor mit 
y-Eisen gesa ttig t ist; er entsteht beim  AnlaaBon und 
bildet eino unatabile Phaao.

A u s t e n i t  ist y-Eisen, das m ohr oder w en iger g leich - 
miiBig m it S olvit g e B a t t ig t  ist.

y - M a r t e n s i t  ox istiert nur oberlialb 690° C und ist 
w ahrscheinlich  A ustenit, dor nadelform ig abgeschie- 
don ist;  er ist auf allo Ftillo gleiclim aB ig kristalli- 
nisch  m it Z w illingsnadolstruktur und bildet eine  
w irk liche Liisung von y-Eison.

M a r t e n s i t  is t  dersolbo durch A bschrecken pseudo- 
m orphe K orper; er ste llt  e ine P seudolosung von 
S olvit dar, da er (3- und y-E isen enthalt.

H a r d e n i t  ist w ahrscheinlich  ein A gg reg a t von un- 
gesiittigten  P artikeln , dio aus gesattig tem  AuBtenit 
in M artensit von grobem  G efiigo abgeschieden  s in d ; 
sie bilden grofie und m oist lan g lich  gespalten e, oft 
lanzettform ige und gekreuzto K ristalle.

F e r r i t  a, j3, y iat E isen , frei von K ohlonstoff.
P e r l i t  ist das Eutoktikum  von F errit und Zem entit.
S o r b i t  ist der g le ich e K orper, aber der Zem entit 

befindet sich  in dem  Zustande einer zu feinen  Em ul- 
sion, um  optisch zerlegt worden zu konnen.

O sm  o n d i t  ist das Eutoktikum  von Forrit und Troostit, 
w obei der T roostit ganr foin vorteilt ist; er bildet 
sich  beim  A nlassen a is unstabile P liase. AbgeBchie- 
den iat er rein, Bonst haufig ferunroiD igt durch 
aorbitiachen Zem entit und bildet dann:

T r o o s t o - S o r b i t .
G r a p h i t ,  T e m p e r k o h l e ,  t r o o s t i t i s c h e  K o b i e  

entstehen  durch die cliem ische Zeraetzung von 
hauptsachlich  solr itischon  B estandteilen .

D er M artenait kann beim  A nlassen  entw eder osm ondi-
tisch  oder troostitisch  werden.

%/roh/enrtof

A b b ild u n g  1. S c h m e lz d ia g ra m m  d es  E isen -K o h le n s to ff-  

S y s tem s  n a c h  K r o l l .

D as in  A bbildung 1 d argeste llte , voin V erfasser  
au fgeste llte  D iagram m  bedarf w ohl keiner naheren Er- 
lSutorung.
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Umschau.
Sozia ld em okratisch e V erh etzu ng.

Ein typisches Bild fiir die gewissenlose Art und W eise, 
in weleher die sozialdcmokratischcn Organisationen und 
ihre Agitatoren m it den Interesscn der Arbeiter ihr Sniel 
treiben, g ib t eine kleino Schrift, die unter dcm Titel 
„ E i n  S c  h u  1 f a l i  s o  z i a l d e m ó  k r a  t i s  c h o r  V e r -  
h e t  z u n g “ voń H m .  F a b r i k b o s i t z e r  Dr.  K a r l  

' G o l d  s c h m i d t  in E s s e n  (Ruhr) yeroffentlicht 
wird und die den Kam pf schildert, der in der Arbeiter- 
pensionskasso der Firma Th. G oldschm idt in Essen (Ruhr) 
um die Erhóhung der Leistungen der K asse gefllhrt wurde. 
Es handelt sich, wie in der Einleitung hcrvorgehobcn wird, 
um folgcndes: D ie Firma Th. Goldschmidt, Chemisclio
Fabrik und Zinnhiittc in Essen, will dio Leistungen der 
fOr die Arbeiter ihres Werkes gegrOndeten und unter der 
Mitverwa!tung der Arbeiter stehenden Pensionskasse er- 
hohen, naclidcm eine im Auftrage der Firma von yersiche- 
rungstcchnischer Scite vorgenommene Prtifung der Kasse 
ergeben hat, daB eino E r h o h u n g  d e r  P c n s i o n s -  
s i i t z o  u n d  S t e r b e g e l d e r  u m  d i e  H i i l f t e  
moglich erscheint. Der aus fiinf Mitgliedern —  davon drei 
Arbeiter —  bcstchende Vorstand der W erkpensionskasso 
tritt einstim mig auf den Boden der Vorschlage der Firma 
und beantragt bei der H auptyersam m lung derKassenm it- 
glieder die Genehmigung eines entsprechenden Antrages.

Die H auptyersam mlung der M itglieder indes, auf. 
gehetzt- durch einen, nach seiner eigenen Aussage yom  
Arbeitersckretariat instruiorten s o z i a 1 d o m o k r a - 
t i s c h e n  A g i t a t o r ,  lehnt die im Intcresse der Ar
beiter yon der Firma dargebotene w esentliche Erhohung 
der Leistungen der Pensionskasse ab, weil nicht auch gleicli- 
zeitig die von dem Agitator in den Vordergrund geriickto 
Forderung der RUckzahlung der Beitrage ausscheidender 
Arbeiter yon der Firma zugestanden wird und zugestanden  
werden kann.

So wird es, obwohl die Leistungsfahigkeit der Kasse 
nach einem, wic angedeutet, yon yersicherungstcchnischer 
Seite eingezogenen Gutachtcn auBer Zweifel steht, d e r  
F i r m a  T h .  G o l d s c h m i d t  u n m o g l i c h  g e 
m a  c h t , d i e  K  a  s s  e n 1 e  i s t  u n g  e n z u  e r -  
h o h e n  u n d  d a m i t  d e n  W f l n s c h c n  d e r  
P e n s i o n i i r e  u n d  H i n t e r b l i e b e n e n  v o n
M i t g l i e d e r n  a u f  E r h o h u n g  i h r e r  B e z i i g e  
R  e o h n u n g  z u t r a g e n.

Das Bild dieses K am pfcs erscheint besonders geeignet, 
zu zeigen, daB den Fiihrern dieser Arbcitcrorganisationen 
jede Handhabe recht ist, ihre hotzerische A gitation daran 
zu knilpfen. Kampfen sic doch hier gegen Einrichtungen  
einer Pensionskasse, dereń Satzungen ohnedies schon allen 
Anforderungcn entsprechen, welche die eigene Presse der 
sozialdcmokratischcn Partei und deren Vertreter im Rciehs- 
tage bisher gestcllt haben. E s kom m t jenen Organisationen 
offenbar nur darauf an, U n z u f r i e d e n h e i t  u n t e r  
d e r  A r b c i t e r s c h a f t  der Firma Th. Goldschm idt 
zu erregen, und zu diesem Zwecke werden Forderungen ge
stcllt, yon denen man genau wciB, daB sie unerfiillbar sind.

Die geschilderten Vorgango Iassen wiederum klar er- 
kennen, wessen man sich zu yersehen haben wtirde, wenn  
etw a das A r b e i t s k a m m e r g e s e t z ,  dem Be- 
schluB der Reiehstagskomm ission entsprechend, unter 
Zulassung der A r b o i t e r s e k r e t a r e  zu den Kam- 
mern zur Verabschiedung gelangen sollte. Man kann daher 
nur wunschen, daB die yerbundeten Rcgierungen an der 
wiederholt abgcgebcnen Erkliirung, daB sie die Zulassung 
der Arboitersekretare zu den Arbcitskammern ais unan- 
nehmbar betrachten, unter allen U m standen festhalten.

V ersuche uber die H artę des abgesch reckten  Stah les.
A. P o r t e y i n  und H.  B e r  j o t *  haben uber dio 

Harto des abgeschreckten  S tah les unter besonderer

* „R ovue de M ćtallurgie" 1910, Januar, S. 61.

B oriicksichtigung des zem entierten Stahles interossante  
Yorsucho ausgefiihrt. D io Ilartopriifung goschah  
te ils  nach dem B rinellschen  K ugeldruckyorfahren, 
toils m it dem  Shoreschen Skleroskop. Dio Angabon  
des letzterou A pparates sind in n icht unerheblichem  
MaBo von der GroBe des Probekorpers und der Be- 
arbeitung seiner Oberfltteho abhangig. Eb wurden  
daher alle V ersucho an polierten  Zylindern von don 
gloichen  A bm essungen angestollt. W enn die Er
wiirm ung dor Probekorper a u f  dio A bschrecktem po- 
ratur an dor L uft orfolgt, go findet durch dio Ein- 
w irkung des SauerBtoffos eino n icht unerhoblicho Ent- 
kohlung an der Oberfliiche statt, w elche die E rgeb- 
nisse dor H iirtopriifung beein lriichtigt. Dio auf diese  
E ntkohlung z u ru ck zu fiih ren d en  H arteunterschiedo  
konnten m it dem Shoroschen SkloroBkop hesondors 
deutlich nachgew iosen  werden. D ie Y erfaB sor habon  
daher, um die Entkohlung zu yorhindern, dio Er- 
wiirm ung ihrer Proben in  entaprechenden Salzbiidern  
yorgenom m on.

Dio Y ereucho iiber dio A bh an gigkeit der H iirte  
yon der A bschrecktom peratur fiihrten boi Stahl zu 
koinon greifbaren ErgobnisBen, da bei hohen A b- 
schrecktom poraturen die Probon in folgo dos A b- 
schteck en s eine unebene Oberfliieho zoigton, welche 
eine genaue M essung dor H artę ausschloB. Y orgleiche  
dor Ilartezah len , w elch e an derselben Probe nach  
dem K ugcldruckyerfahren und m it dem  Skleroskop  
erm ittelt wurden, orgaben, w ie dies auch schon Yer- 
sueho anderer F orecher zoigton, daB dio nach don 
beiden Y erfahron erhaltonen H iirtezahlen n ich t m it- 
einander yergleichbar sind. D io abgesehreck len  
Proben wurden bei yerBChiedenen Tom peraturon yer- 
schiodon lan ge Zeit angelasaon. Es ergab Bich BtetB, 
daB bei g leichbleibender AnlaBwiirm e eino Y orliinge- 
rung der AnlaBzeit eine, w enn auch n icht orhobliche, 
A hnahm e der Harto bedingte.

Boi dor P rufung dor H artę yon abgeBchreckten 
z o m o n t i e r t e n  Stiihlon zeig ten  Bich weB entlicho 
U nterschiede in don H iirtezahlen, jo  nachdem  das 
B rinellscho Y erfahren  oder dae Shoresehe Sklero- 
skop benutzt wurde. E rsteres miBt nur die Harto  
unm ittelbar an der Oberfliiche, und die m it diesem  
Apparat erhaltonen H iirtezahlen sind unabhiingig yon 
der Einsatzdauor und dor D icke der gekohlten  Schicht. 
B ei dem  K ugeldruckyerfahren hangt d agegen  dio 
H iirtezahl w esentlich  yon der E insatzdauer ab, da die 
K ugel einen bleibenden Eindruek yon grdBerer T iefe  
erzeugt. D ie hochston m it dem  Skleroskop erhaltonen  
H iirtezahlen, also dio groBte Hfirto unm ittelbar an 
dor O berflache, wurde b ei abgeschreckten  zom en- 
tierten Stahlen bei A bscbrecktem peraturen yon 700 
bis 7 2 5 °  erhalten; ersteror W ert g ilt  fur n ick el-  
lia ltiges, letzteres fiir gewohnliclieB M ateriał. Bei 
hoheren A bschrecktem peraturen ergab das Skloroakop  
w ieder goringere H artezahlen, wahrend die nach dom  
B rinellschen  Y erfahren erm ittelten n firtezah len  w eiter  
anw uchsen. D ie D auer des A nlassens w ar bei zem en
tierten Stahlen yon koinem  w osentlichen EinfluB auf 
dio Abuahm o der H iirte. ®r.sQitg. Preu/S.

T ech n isch es  S ch u lw esen .

D e r V o r e i n  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e  h at von 
jeher die teehnisehen Scliulfragen ihrer Bedeutung fur 
die gesam te Technik entsprechend m it groBer Auf- 
merksarakeit yerfolgt. Auf seine Anregung hin wurde 
im Jahre 1908 der D e u t s c h e  A u s s c h u B  f a r  
t e c h n i s c h e s  S c h u l w e s e n  ins Leben gerufen, der 
die Bedarfnisse der Praxis fur allo Gebiete des deutschen  
teehnisehen Sehulwesens an den maBgebenden Stellen  
zur Geltung bringen will. Der AusschuB, in dem dio 
bedeutenden teehnisehen Yereine, untersttitzt von den
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Vertretern der Schulbehordcn, arbeiten, hat sich  zunachst 
m it den staatlichen technisehen M ittelschulen fiir den 
Maschinenbau befadt und die Ergcbnisse seiner Arbeiten 
in dem ersten Bandę der „Abhandlungen und Berichto 
iiber technisehes Schulwesen'1 * herausgegeben. Derselbo 
enthiilt M ittcilungcn iiber die Begriindung und Zusam- 
mensetzung sowie iiber die geplanten Arbeiten des Aus- 
sehuRses und faBt zum  Sehlusse in einem besonderen 
ISerichte die Ergcbnisse der bisherigen Arbeiten zu
sammen.

Der AusschuB sprieht in dioBcm Beriehte zunachst 
den dringenden Wunseh aus, daB sow ohl im Interesse  
der Industrie wie auch der W eiterentwieklung der 
Schulen dio leitenden lliinncr der Industrie den Schulen  
groBere Aufm erksam keit zuwenden und m it ihnen bei 
jeder sich bietenden G elcgcnhcit F iihlung liehmcn sollen. 
D as gesam te technischo Schulwesen D eutschlands tcilt  
der Bericht in drei groBo Gruppen ein: Technische Hoch- 
cchulen, technische M ittelschulen (Fachschulen) und  
technische Arbeiterschulen. Er verlangt im Interesse 
der Schulen, der Schiller, der Vcrwaltung wic der In 
dustrie eine klaro Abgrcnzung der drei Schulgąttungcn. 
Um jede Irrcfilhrung der n iclit unterriehtcten Kreisc 
zu vcrm eiden, fordeit er, daB uberall da, wo durch Be-

* YeranlaBt und herausgegeben vom D eutschcn Aus- 
schuB fiir teelinisches Schulwesen. Band 1: Arbeiten 
auf dera Gcbieto des Teohnischon M ittelsohulwesens. 
(Leipzig und Berlin, B G. Teubner 1910.)

zeichnungen wie Polytechnikum , Ingenieurakadem ie usw. 
eine Verwcchslung m it Technisehen H ochschulen moglich 
ist, dieso Schulen wenigstens durch einen Zusatz zum  
Ausdruck bringen, daB sic zu den technisehen M ittel- 
schulcn gehoren. Bei den Schiilcrn dieser M ittelschulen  
wird der gióBtc W ert auf eine ausreichcndc praktischc 
Vorbildung gelcgt, die ror dem E intritt in die Facli- 
schule ohne Untcrbrcchung durchzufOhrcn ist. "Was die 
Lehrpliino und Lehrzielo derartiger Schulen anbetrifft, 
so wird besondere Bedeutung dem Zeichenunterricht bci- 
gemessen und verlangt, daB die M atlicmatik alsM ittel zum  
Zweck betrieben und im Fachunterricht auf die Pllege  
der grundlegenden Fiichcr der gróBte Naclidruck gelcgt 
wird. Łaboratorien werden fiir den Unterricht ais un- 
entbehrlich angesehen, Fabrikbesichtigungen zur Fór- 
derung der Anschauung und zur Bcfestigung des Ge- 
lernten ais sehr ntitzlich. Entgegen den Bestrebungen, 
dio Unterrichtsdaucr noch zu verlangem , liiilt der Be
richt es fiir dringend notwendig, die jungen Leute naeh 
vollendetem  Schulbcsuch m oglichst jung in dic Praxis 
zuriiekzuschicken. D ic Priifungcn sollen auf das un- 
cntbebrlicho MaB beschriinkt werden. Ueber die Aus- 
bildung der Fachlchrcr an den M ittelschulen sagt der 
Bericht, daB der Unterricht in den technisehen Fachern  
nur durch Ingenicure erteilt werden soli, die ein voll- 
stiindiges akademisehes Studium  an der Tcchnischen  
Hochsehulo erledigt haben und liingere Zeit in der 
Pruxis gewesen sind. Es erscheint wiinsehcnswert, daB dio 
Lehrer auch weiterhin m it der Praxis in  Fiihlung bleibcn.

Bucherschau.
Studien zur Fórderung des gewerbliclien Reehtśśchulzes. 

Joseph K ohler ais Festgabe zum 60. G eburts- 
tage zugeeignet von tleutschen P rak tiken i. B er
lin, Carl H eynianns Yerlag 1909. 508 S. 8°. 10 M .

Zum (50. Geburtstage Josef Kohlers, des Altmeisters 
deutscher Forschung auf dem Gcbiete des gewerbliclien  
Heclitsschut7.es, haben eine groBere Anzahl von Jliinnein, 
die auf dem selben Gcbiete schriftstcllerisch und praktisch  
tiitig  sind, sich zusam m engetan, um ilin, den sio ais ihren 
geistigen Fiihrer bctrachtcn, durch die vorliegcnde lite- 
rarische Festgabe zu ehren. E s handelt. sich hier um eine 
Bchriftstcllerisehe Leistung ersten Ranges. W enn auch 
nat Orlich die einzelnen Studien in ihrer praktischen und 
literarisehen Bedeutung nicht gleichwcrtig sind, so kann 
mail doch sagen, daB alle Aufsiitze auBerst anregend, 
einigo geradezu gliinzend gesclirieben sind. Bei der groBen 
Anzahl der in dcm Buche vereinigten Arbeiten —  es 
luindelt sich um 23 Studien und ebensovic!o \ erschiedene 
Ycrfasscr —  ist  es unm oglich, auf den reichen Inhalt 
im cinzclncn naher einzugehen. Um aber einen Begriff 
von dem zu geben, w as den Leser erwartet, sei hier das 
Inhaltsverzciehnis w iedergegeben:

1. AusschluBrecht utul Personlichkeitsrecht. Yon 
Dr. L o b e , Oberlandesgerichtsrat in Dresden. —
2. W echselbezieliungeu zwisehen den gewerbliphen Sehutz- 
gesetzen. Yon Justizrat Dr. P a u l  K e n t ,  R echts- 
ariwalt in Frankfurt a. M. —  3. Einstw eilige YerfOgungen 
in Sachen des Urheberrcclits und des gewerbliclien Rechts- 
schutzes. Von F  i n g  e r , Landgerichtsrat in StraB- 
burg i. E. —  4. Patentkategoricii. Von E. II e r s e , 
Patentanw alt in Berlin. —  15. D ie Anordnung ais Gegcn- 
stand der Erfindung. Von Dr. II e r m. I s a y  , Rcchts- 
anwalt in Berlin. —  0. D ie begriffliehc Auffassung der 
Maselline. Yon Dr. R. W i r t h ,  Patentanw alt in  
Frankfurt a, M. —  7. Bedeutung und Um fang des Zusatz- 
patentes. Von B. T  o  1 k s d  o r  f , Patentanw alt in  
Berlin. -— 8. Yersuehc ais offenkundige Yorbcnutzung. 
Yon Dr. J  u 1. E p h r a i m ,  Patentanw alt in Berlin. —  
9. Zusatzanmeldung. Yom Gcheimcn Regierungsrat 
K  a r 1 H ii f n e r  in Berlin. —  10. D ie Beschwerde des 
Patentsuchers. Yom Geheimen Regierungsrat W . D  u n k- 
h a s e in Berlin. —  11. Biklen formclle M angel im  Er-

teiluii£rsverfahrcn einen N ichtigkcitsgrund ? Von Justiz  
ia t  Dr. A. S  o 1 i  g  s  o h n , R echtsanw alt und N otar  
in Berlin. —  12. Inw iew eit ist die ZiyilprozeBordnung 
auf den ProzeB wegen Nichtigerklarung und Zurtick- 
nahme von P atenten anwendbar? Von Justizrat Dr. 
R i c h a r d  A 1 e x a n d  c r - K  a t  z , R echtsanw alt am 
Kammergcricht in Berlin. —  13. Dio ausschlicBliche 
Lizenz im  Konkursc des Lizenznehmers. Von M a r t i n
S e 1 i g  s o h n , R cchtsanw alt in Berlin, —  14. Technische 
Erfindung utul Technik des Erfinders. Vom Geheimen 
Regierungsrat Dr. F. D  a m in c in Berlin. —  15. Ein- 
tragungsprinzip und Vorbenutzung im W arenzeichen- 
rccht. Von Dr. phil. e t  jur. E. K l o e p p e l  in Elber- 
feld. —  10. Ueber die W ortmarke. Vom Geheimen P.c- 
gierungsrat Dr. G. S. F r e n n d  in Berlin. —  17. Zur 
Frage des W ortzeichenschutzcs fur Arzneim ittel. ^'on 
Dr. R a t h e n a u , Landrichter in Berlin. —  18. Zum 
Ausbau des Urheberrcclits. Yon Prof. Dr. A l b e r t  
O s  cc  r r i c t  h in Berlin. —  19. Der m usikalische Vortrag 
ais R echtsobjekt. Yon Dr. M a r t .  W a s s e r m a n n ,  
Rcchtsanw alt in  Hamburg. —  20. Der Urheberrechts- 
schutz fiir technische Schopfungcn. Yon M. M i n t  z , 
Patentanw alt in Berlin. —  21. Aufgabcn der internatio- 
naJen Union. Yon Justizrat Dr. E d w i n  K a t  z ,  
Rechtsanw alt in Berlin. —  22. D as W eltpatent. Von 
A. du B  o i s - R e  y  m o n d , P atentanw alt in Berlin. —  
23 D ie Ergebnisse der Berliner Urheberrechtskonferenz 
von 1908 im Lichte Kohlcrschcr Forschung. Von Pro- 
fessor E. R  6 t  h 1 i s b e r g  e r in Bern.

Besonders sei auf den W irthschen A ufsatz iiber 
„ D ie  begrifflichc Auffassung der Maschine" aufmerksam  
gem acht, da dieser bei den Auscinandersetzungen Ober 
die NTeugestaltung der Vorschriftcn des deutschcn Patcnt- 
gesetzes iiber die Priifung der Patentanm eldungen und 
den Patcntanspruch eine hervorragende Rollo spiclen  
diirfte. W irth w eist m. E . iiberzeugend naeh, daB die 
voro deutschcn Patentam te bevorzugte, scinerzeit von 
Hartig vorgeschlagene Formulicrung der Patentanspriiche  
keincswegs geeignet ist, eine crschopfende Darstcllung  
des W esens der Erfindung und dam it eine genaue Um- 
schieibung des Schutzbereiches des P atentes zu geben. 
Der A ufsatz g ib t zu denken. Ob man aber aus den in 
ihm festgesteilten  Tatsachen die radikalen Folgerungcn
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zichcn darf, die W irth neuerdings in dcm Aufsatze „Be- 
schrankto Vorpriifung“* niederlegt, und die im  wesent- 
lichen auf den Vorschlag der Einfiihrung des britisohen  
System s der Vorpriifung hinauslnufcn, erseheint m ir 
doch sehr zweifclhaft. E s ist zu erwarten, daB die letzt- 
erwahnten Darlegungen W irths nieht unwidersproehen 
bleiben.

Aber nieht nur des W irthschen Aufsatzes wegen 
verdienen die „Studien zur Forderung des gewerblichen 
Rechtssehutzes“ das lebhafteste Interesse allor m it dem  
gowerbliehen Reehtsschutze BefaBten. W o Miinner reden, 
wie Lobe, K ent, Isay, Seligfiohn, Damnic, Ostcrrieth und 
dio vielen Anderen, dic in dem Kam pfe fur dio Fortbildung  
unserer gowerbliehen Schutzrechte in erster Linie feehten, 
da ist man hohen geistigen Genusses sieher. D as Buch  
wird in keiner Buelierei fehlen diirfen, dio in bezug auf 
den gowerbliehen Rechtsschutz nur cinigermaBcn An- 
spruch auf Vollstandigkeit erhebt. PrcuBituj.

K l a p p e r ,  Dr.  E d m u n d :  Die Entwicklung der 
deutschen Autom obil- Industrie. E ine w irtschaft- 
liche M onographie u n te r Beriieksiehtigung des 
EinflusseS der Technik. Berlin, Boli & P iekard t 
.1910. V, 111 S. 8 °. 2 X

Das Buch zcrfallt in drci groBe A bschnittc: 1. Ent- 
stehung der Automobil-Industric; 2. Produktion und Ab- 
satz; :i. Entwicklungs-Tcndenzen und -Moglichkeiten. —  
Im ersten Abschnitt werden die Bcziehung zwisehen 
Sport und Technik, die Fortschritte der Technik und ihro 
Bedeutung fur die kraftyolle Entwicklung der Automobil- 
Industric gcsehildert; es wird auch auf andere Momente, 
die der Automobilindustrie forderlich oder hinderlicli 
waren, in saehkundigcr AVeise eingegangen. — Der zweito 
Abschnitt, der inhaltlieh der bcdeutungsvolIstc ist, behan- 
delt u. a. das Wesen der in der Automobilindustrie vor- 
herrschenden beiden Fabrikationsmethoden: die eine, dio 
ganz allgemcin auf die Herstellung von Automobilen Bezug  
hat, walircnd die andere auf der Ein- und Durchfiihrung 
von nur einzclnen Automobiltypen fuBt. Der zweito Ab
schnitt ist auBerdem reieli an statistischem  -Materiał; so 
sind bemerkenswerte Zahlen iiber Anzahl, K apitał und 
Produktionswert der deutschen Automobilfabriken aufgc- 
ftihrt, ferner statistisehe Angaben iiber Zahl und W ert her- 
gestcllter Automobile und schlieBlich die fiir die wirtschaft- 
liche Bedeutung cincs Industriezweiges so wiehtigen Ein- 
und Ausfuhrziffern. Hieran schlieBcn sich Erorterungen 
tiber die der Automobilindustrie zurzeit gunstigen Produk- 
tionslander; ferner werden —  ein sehr wiehtiges K apitel —  
eingohend die mehr oder weniger geeigneten auslandischen  
Absatzgebicte bis in alle Einzelheiten bchandelt. —  Im  
letzten Abschnitt sucht der Verfasscr den N achweis zu er- 
bringen, daB sich dureh sachgcmSBe Serienfabrikation und 
andere organisatorische MaBnahmen eine Verbilligung der

*„Gewerblicher Rechtsschutz und Urheberrceht*1
1910, Mai, S. 129/31.

Fabrikate und dadurcli eine VergroBcrung des Absatzes 
ermogliehen lieBe. Des weiteren besprieht er in  diesom Ab
schnitt cinigc wichtige, in das Gebiet einschlagende Fragen, 
so z. B. das Garage- und Chauffeurwescn, Untcrsttttzung 
und Forderung der Autom obilindustrie dureh die Hceres- 
verwaltung, dio Vortcile und Schaden der groBen Auto* 
m obil-Rennen, Vorsehlage betreffend Modifizierung der 
Automobilsteuer und betreffend Versieherungswesen. Am 
SchluB finden sich auBerordentlich beachtenswerte Aus- 
ftihrungcn iiber die volkswirtsehaftliche Bedeutung der 
Automobilindustrie. 7J. ]yt

S t o c k ,  Dr.  A l f r e d ,  Professor, und  P rivatdozen t 
D r. A r t h u r  S t i i b  1 e r : P raklikum  der gnanti- 
laliven anorganischen Anahjse. M it 37 Textfiguren. 
Berlin, Ju lius Springer 1909. V II, 152 S. 8°. 
Geb. 4 M .

An praktisehen Laboratoriumsbtlehern fiir den Lehr- 
gang der quantitativcn anorganischen Analyse herrscht in 
der deutschen chcmischen Literatur kein Mangel. D as vor- 
liegende „Praktikum" will dic Laboranten in sehr kurzer 
Zeit m it den grundlegendcn Arbeiten der qUantitativen 
Analyse vertraut m aehen; bei ganztiigiger Arbeitszeit soli 
diese Aufgabe in einem Zeitraume von 3 bis 4 Monaten ge- 
lost werden konnen. In  dieser W eisc wird der kurze Lehr- 
gang, der sich demnach auf nur ein Scmester quantitativer 
Arbeit erstreckt, aber nur bei solchen Studierenden A n
wendung finden konnen, die sich m it der Chemio und bo- 
sonders m it der Praxis des Laboratoriums lediglicli ais 
Ncbenfaeh beschiiftigen; fiir diejcnigen Praktikanten, dio 
dio Chemio ais H auptfach oder, wie es z. B. bei den Studie
renden de3 H iittenfachcs der Fali ist, ais wesentlicho Hilfs- 
wissenschaft betreiben, wird sich der Leitfaden ais n ieht 
eingehend genug erweisen. In  dem ersten allgemeinon Tcil 
werden zunachst die einzclnen analytischcn Opcrationen 
beschricben, in dem speziellen Tcil folgen dann die Uebun- 
gen in der MaB-, Gewichts-, Elektro- und schlieBlich der 
Gasanalysc. Dio MaBanalyse, d ic entspreehend ihrer Wich- 
tigkeit in der Praxis von allen Bcstimm ungsartcn m itR ech t 
den groBten Tcil des Buches in Anspruch nim m t, ist ab- 
weichend von der bisherigen Unterrichtsweiso vor der Ge- 
wichtsanalyso behandelt, weil einerseits dio maBanalyti- 
schen Methoden einfachcr auszufiihren seien ais die gc- 
wichtsanalytischcn, und weil anderseits die Erfahrung ge- 
lehrt habe, daB dio Studierenden den Titrierbestimmungen 
nach der Gewiehtsanalyse weniger Interesse entgegon- 
bringen. Es ist dieses ein Standpunkt, der entsehieden  
etw as Richtigcs in sich schlieBt und der es yerdient, bei der 
Ausbildung von Praktikanten in Liboratorien bcriicksich- 
tig t zu werden. D ie Sprache des Buches ist klar und leicht 
yerstandlieh, die Abbildungen sind in ihrer sehematisehen 
Darstellung sehr ansehaulich, so daB das Buch in der Hand  
des Laboranten, der sieh m oglichst rasch in die quantita- 
t iv e  Analyse einzuarbeiten hat, sieher von V orteilsein  wird.

P hilips.

Wirtschaftliche Rundschau.
Vom  R oheisen m arkte. —  D e u t s c h l a n d .  Auf  dem 

r h c i n i s e h - w e s t f a l i s c h e n  Roheisenm arkte ist nocli 
irmner keiuo Veranderung eingetreten. Da die H iitten  
ilbereingekommen sind, vor dem 1. August d. J. fiir 
nachstes Jalir keinesfalls zu yerkaufen, ruht das Gcschaft. 
K leine Auftriige fiir diesjiihrige Lieferung kommen zu 
den bisherigen Prcisen herein. Der Abruf erfolgt nach  
wie vor befriedigend. —  Die Verhandlungen wegen der 
Bildung eines neuen Rohcisen-Syndikates wurden in den 
letzten 14 Tagen von neucm aufgenommen und werden 
zurzeit noch fortgesetzt.

E  n g I a n d. Aus Middlesbrough wird uns unterm
2. d. Jl. w ie fo lg t  bericlitet: Der R  o h c i s e n  m a r k t  ist 
etw as fester geworden. Dio Vorrato sind bei den H iitten  
nur kiciu, und auch die Warrantslagcr zcigtcn im vorigen

M onatc nur eine Zunahme von 1452 tons. Zwoi H och
ofen arbeiten weniger, die Erzeugung eines weiteren  
findet Venveridung fur den Bedarf des Talbotprozesses 
bei einem neuen Stahlwęrk. D as hiiufig am Ende eines 
M onats cintrctende A ngebot von seiten soleher Handler, 
die noch abzunehmen gezwungen sind, feh lte Ende Juni. 
GieBereieisen Nr. 1 bleibt recht knapp. D ieheutigen  "Wertc 
fiir G. M. B.-Eisen ab Werk sind: fiir Nr. 1 sh 51/6  d 
bis sh 52/—  f. d. ton, fiir Nr. 3 sh 49/3  d bis sh 49/6  d, 
m it hoher Premio fflr einzelne Auśfuhrniarken; H iim atit- 
eisen liegt still und notiert Nr. 1, 2 und 3 in  gleichen  
Mengen sh 65/— , sam tlich fiir diesm onatliche Lieferung 
netto Kasse. H iesige Warrants Nr. 3 notieren sh 48/10%  <1 
Kaufer, sh 48/11%  d Abgeber. In don W arrantslagern 
befinden sieh augenblicklich 436S79 tons, darunter
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398 728 tona Nr. 3. Dio R o h c i s e n y c r s c h i f f u n g e n  
yon hier und den Naehbarhafen betrugen im Juni
117957 tons gegen 8 5 524  tona itn Mai. Nach britischen  
Hiifen gingen 39 309 (im Mai 31087) tons, darunter 
29714 (25260) tons nach Sehottland. Nach fremden 
Hiifen wurden 78 588 (54437) tons yerladen, darunter 
14571 (11416) tons nach Deutschland und H olland, 
4015 (3280) tons nach Belgien, 4620 (5193) tons nach 
Frankreich, 18S95 (9092) tons nach Italicn , 12 798 
(8240) tons nach Sehweden und Norwegen, 13110  
(9795) tons nach Nordamerika, 4348 (500) tons nach 
Indien und Australicn, 1823 (3020) tons nach China und 
Japan und 4708 (3901) tons nach den fibrigen Landcrn.

Versand des Stahlwerks-Verbandes. —  Der Vcrsand 
des Stahhverks - Yerbandes an P r o d u k t  o n B  betrug 
im  M a i 1910 insgesam t 4 5 0 8S7 t  (Rohstahlgewicht). 
I)avon entfallen au{:

Stabcison . , 2 7 1  430 t  Rohren . . . .  7 895 t
W alzdraht . . 59 400 t  GuB-u. Schmiedc-
Blechc . . .  74 576 t  stiicke . . . . 37 580 t

Im  Mai d. J . wurden also gegeniiber dem Monat 
April an Stabeisen 25 593 t, an W alzdraht 4043 t, an  
Blechen 13854 t, an Rohren 832 t und an GuB- und 
Schmicdestticken 7597 t  weniger yersandt.

StahlformguB-Verband, Dusseldorf. —  Der V erb a«l 
is t  m it dcm 30. Juni d. J. abgelaufen und n icht wieder 
erneuert worden.

Gas- und Siederohr-Syndikat zu Dusseldorf. — 
Die Verhandlungen Ober dio Verlangerung des Syndi- 
kates haben zu keiner Vcrstiindigung gefiihrt. Das 
Syndikat is t  daher aufgelost worden.

Vom belgischen Eisenmarkte. —  Aus Brttssel wird 
un3 unterm 2. d. M gcschricben: Wiihrend es vor 14Tagen  
den Ansehein hatte, ais ob der belgische Eisenm arkt 
nach liingerer scharfer Abschwachung sich festigen werde, 
und in den Ausfuhrpreisen fur Stabeisen sogar eine 
leichto Besserung festzustellen  war, h at die H albzeug- 
ermaBigung des belgischen Stahhyerkscom ptoirs jetzt eine  
erneute Zuruckhalkmg untei den Handler- und Ausfuhr- 
firmen hervorgerufen. Obgleich m it der ErmiiCigung in 
A nbetracht der Erhohung der dcutschen Ausfuhrvcr- 
giitungen und der sehwierigen Lage der reinen bel
gischen W alzwerke zu rechnen war, wirkte sie, da geradc 
auf dem Eisenmarkte eine groBerc K auftatigkeit ein- 
setzen zu wollen schien, yerstim m end. D ie Kiiufer 
suchon jetzt wieder offensichtlich durch Zurtlckhaltcn  
der Anfragen, Bestiitigungen und Spezifikationen auf die 
Preise einzuwirken, um bei der ErmiiBigung der Selbst- 
kostenpreise durch die Verbilligung des H albzeugs die 
Werke aberm als zu niedrigeren Preisen zu zwingen. Man 
glaubt zwar nicht, daB diese T aktik einen besonders 
starken Erfolg haben wird, denn die Verkaufspreiso zur 
Ausfulir sind bei der H ohe der ubrigen Robstoffe und  
der Lohne jetzt bercits auf einen kaum noeh Verdienst 
lassenden Satz hcrabgedriiekt worden. Im m erhin sind  
wieder einige neue Abschwilehungen festzustellen: FluB- 
eisenbleche gaben bis auf £  5 .9 /—  bis ,£ 5 .1 0 /— , FluB- 
stabeisen auf X  4 .17/—  bis X  4 .19/— , SchweiBstabcisen  
auf X  4 .15/—  bis .£ 4 .17 /—  f. d. t  fob Antwerpen nach. 
Auch R ods und Bandeisen liegen m att. In Tragern 
tind Schienen ist das G eschaft unyerandert, d. h. im  
groBen u ml ganzen ziem lieh befriedigend. D ie belgischen  
W agenbauansta [ten, die bislang stark iiber Arbeitsm angel 
klagten, sehen jetz t einer R eihe groBerer Auftrage ent- 
gegen. D ic rumanische Staatsbahn w ill ihnen angeblich  
einen besonderen Auftrag yon 53 Lokom otiven tiber- 
aehreiben, die belgische Staatsbahn dilrfte in diesem  
Monat eine Verdingung auf 59 Schńellzuglokom otiven  
ausschreiben, und die Brilsseler Vizinalbahn verteilte in 
dieser W oche eine B estellung auf 28 Lokom otiven yon  
16l/„ t. E s heiBt ferner, daB die argentinisehen Staats- 
bahnen den  belgischen W erken in  letzter T eit einen 
Auftrag auf 1400 Giiter- und 40 Salonwagen tiber- 
schrioben haben.

Bessere Verwertung der Koksofengase im Ruhr- 
gebiete.* —  W ie die „K oln. Ztg.“ m itteilt, hat. das R  b e i - 
n i s c h - W e s t f a l i s c h e  E l c k t r i z i t i i t s w e r k  
in Essen auch der S tadt S o l i n g e n  die Lieferung von 
Gas und E lektrizitat zu Licht- und K raftzw ecken ange- 
boten und zwar billiger, ais ihr Herstellungspreis in den 
stadtischen Werken von Solingen ist. Bei der Ueberland- 
Gasvcrsorgung, wie sie yom  Rhcinisch-W estfiilischen Elek- 
trizitatswerk vorgesehen ist, kommen in erster Linie dio 
Stadte Solingen, Wald, Griifrath, Rem scheid und Lennep 
in Frage. D ie Verhandlungen m it einzelnen dieser Gemein- 
den haben bisher jedoch noch zu keinem Ergebnis gefuhrt. 
Zur Ausffthrang des Plancs ist es notwendig, daB wenig- 
stens die groBeren Gemeindcn sich ans-jhlieBcn. Der 
Vcrtrag soli auf 25 Jahre geschlossen werden. — Die Stadte  
Bannen, Essen, Mulheim a. d. Ruhr und Bochum haben 
sich m it ahnlichen Angeboten wie dem yorstehend er- 
wahiłten schon niiher beschiiftigt und sie zum T eil auch 
schon angenommen. D ie Stadtverordnetenversammlung 
von B a r m e n  hat kijrzlich beschlossen, ihro Gasan- 
stalten zum 1. April 1911 auBer Betrieb zu setzen und dic 
Gasversorgung der S tadt dem Wasserwerk T h y s s e n  
& C o ., G. m. b. II., in Mulheim a. d. Ruhr unter BUrg- 
schaft der Gewerkschaft Dcutscher Kaiser in Ilam born  
zu Ubertragen. Ein Vertrag ist noch nicht abgeschlossen  
worden. —  Ferner beabsichtigt die Stadt E s s e n ,  ihr 
Gaswcrk stillzulegen, falls m it den S t i n n e s s c h e n  
Z e  c h e n ein Gaslieferungsyertrag zustande kom m t, der 
am 1. April 1911 in K raft treten wtlrde und zunachst auf 
zehn Jahre abgeschlossen werden soli. Nach Verlauf der 
ersten zehnjiihrigen Vertragszeit h at die Stadt das R echt, 
die Yerlangerung auf weitere zehn Jabrc zu gleichen Preisen  
und Bcdingungen zu verlangen. Nach Ablauf dieser 20 
Jahre liiuft der Vertrag stillschweigend weiter m it einer 
Ktindigungsfrist. von drei Jaliren. Bei einer Vertragsdauer 
von 20 Jahren durften dureh die Stadt fur etw a 12J4 Mil- 
lionen .li Koksofengas entnom m en werden. —  Dio Stadt 
M u l h e i m  a. d. R u h r  hat bereits m it der Firma 
T  h y  s s e n  & C o. einen Vertrag tiber Gaslicferung ab- 
geschlosscn. Zwei Ofen der stadtischen G asanstalt liegen 
still, und se it einiger Zcit bezieht die Stadt schon Hoch- 
ofengase. D ie Gaspreise der H uttcn  sind billiger ais die bis- 
herigen Selbstherstellungskosten der Stadt. —  In B  o - 
c h u m haben dio Stadtyerordneten einem Vertrage zu- 
gestim m t, der zwischen dem Magistrat der Stadt Bochum  
und der K r u p p s c h e n  V e r w a 1 1 u n g in Essen zur 
Lieferung von Gas abgeschlossen worden ist. Dieser Ver- 
trag iibertragt die H crstellung des von der S tadt Bochum  
bcnotigten Gases den Zeehen Hannoyer und Hannibal. 
Die Zechen legen eine groBe Zuleitung zu den Gasanstalten, 
die S tadt bleibt jedoch nach wie vor selbst Gaslieferantin 
an ihre Abnehmer. D ie Umiinderung wird zur Folgę haben, 
daB das stadtische Gaswerk, sow cit es zur H crstellung von 
Gas benotigt wird, bei dem Inkrafttretcn des Vertrages 
auBer Betrieb gesetzt wird. D ie vor einigen Jahren erbaute 
W asscrgasanstalt dagegen bleibt bestehen, um fiir alle 
Fiillo yerfugbar zu sein, falls unyorhergesehene Storungen 
den Zechen die W eiterlieferung des Gases zcitweise unmog- 
lich machen sollten.

Aktiengesellschaft Alphons Custodis, Regensburg. —
D ie Gewinn- und Verlustrechnung fiir das abgelaufenc  
Geschtiftsjahr zeigt einerseits neben 1638,30 Ge- 
winnyortrag 219 816,39 JL Betriebsgeflinn, anderseits 
340350,31 M. allgem eine Unkosten, 62516,30 Jt Zinsen, 
37119,96 Abschreibungen und 50000  .11 R iickstcllung  
fiir das Delkrederekonto, m ithin  ergibt sich ein  Verlust 
yon 268531,88 H iervon geh t die noch yorhandene 
R ucklago ab m it 2883,42 .H. Der verbleibende Ver- 
lust yon 265 648,46 JL so li auf neue Rechnung vor- 
getragen werden. Nach dem G eschaftsbcrichte is t  das 
ungflnstige Ergebnis einesteils darauf zuriickzufiihren, 
daB die B autatigkeit, insbesondere bei den industriellcn

* VgL hierzu „Stah l und Eisen“ 1910, 9. Februar.
S. 270/1.
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Werken, immer nocli sehr gering war und ein fur das 
verflossene Jahr ubernoramener Auftrag in diesem nicht 
ausgefiilirt werden konnte. Dio Fabrik in Satzvey  
braelite ebenfalls kein gtlnstiges Ertriignis, da die Ver- 
hiiltnissc in der Tonwarenindustrie sehr sohleoht Iagen.

A k tien gese llsch aft Neufler E isenw erk vorm . R udolf 
D aelen  zu D iisseldorl-H eerdt. —  W ie wir dcm Berichte 
des Vorstandes entnehmen, nahm dio durchgreifende 
Um gestaltung des W erkes das Unternehmcn nicht nur 
wiihrend des ganzen Geschiiftsjahres 1009, sondern bis 
in das erste Yiertel des laufenden Jahres in  Ansprucli. 
Um nicht Kundschąft und Arbeitskriifto zu verlieren, 
muBto der Betrieb inm ittcn der Bauarbeitcn aufrecht 
erhalten werden. Dieser U m stand wirkte auf die Fabri
kation und die Um bauten lahmend ein, so daB dio in  
Aussiclit genom mene Bauzeit iibersohritten werden 
niuBte und die Gesellschaft m it ungewohnlich hohen 
Betriebsunkosten zu rechnen hatte. V ollstandig fertig- 
gestellt und in Betrieb genommen wurde dio neuo 
GieBerei, deren Erzeugung in der zweiten Hiilfte des 
Berichtsjahres doppelt so groB war, wie im ersten Halb- 
jahre. Die Gewinn- und Vcrlustrechnung zeigt einer- 
seits 143 670,07 .K. Uebertrag infolgo Herabsetzung des 
Aktienkapitais* und 152737,16 J(. Fabrikationsgewinn, 
anderseits 143670,67 J l  Verlustvortrag, 574,95 JL Iiosten  
bei Herabsetzung des Aktienkapitais und Aktien-Neu- 
ausgabe abzilglich der vereinnahmten Zinsen, 146952,75 Jl 
allgemeine Unkosten, 1 6  700,02 .IŁ Zinsen, 48 670 ,67Jl Riick- 
stellungen fiir zweifelliafte Forderungen und 52799,16 J l  
Abschreibungen, mithin ćrgibt sioh ftir das Berichtsjahr 
ein Verlust von 112960,39 .ft.

D eutsch e M aschinenfabrik , A . G., D uisburg. —  
In den am 27. v. M. abgehaltenen auBerordentlichen 
Hauptvcrsammlungen der B e n r a t h e r  M a s c h i n e n 
f a b r i k ,  Aktiengesellschaft zu Bcnrath, der D u i s 
b u r g e r  M a s c h i n o n b a u  - A c t i e n  - G e s e l l -  
s c h a f t  v o r m a l s  B e c h e m  & K e e t m a n  zu 
Duisburg und der M i i r k i s c h e n  M a s c h i n e n -  
b a u a n s t a 11 L u d w i g  S t u c k o n h o l z ,  A. G. 
zu W etter a. d. Ruhr wurden die Y e r s c h m c l z u n g s -  
y e r t r a g e * *  genehm igt. D ie neue Gesellschaft erhalt 
den obigen Na men und wird ihren S itz  in Duisburg haben.

D uisburger M asch in en b au -A ctien -G ese llsch aft vor- 
m als B echem  &  K eetraann, D uisburg.—  Nach dem Gc- 
schiiftsbcrichte erzielte d ie Gesellschaft im abgelaufenen  
Jahre einen Um satz von 8 594 191,04 Jl —  darunter 
760 943,68 Jl Ablieferungen fiir den eigenen Bedarf —  
gegen 3 171 639,90 .11 in  der Zcit vom 1. Juli bis 31. De- 
zember 1908 und 10 465 800,32 .IC im Gcschaftsjahre 
1907/08. Der Rohgewinn ste llt sich einschliefilicli 173,47 Jl 
Vortrag auf 442 949,79 J l . H iervon waren 259 705,74 Jl 
m it den beiden anderen Firmen der Interessengeinein- 
schaft zu verrechnen, so daB nach Abzug der Abschrei
bungen in H ohe von 171 285,86 Jl ein Reinerlos von
11 958,19 Jl verbleibt, der nach dcm Vorschlage der Vcr- 
waltung der R iicklage zuflieBcn soli. Der Vcrkauf des 
russischen Werkes wurde im Berichtsjahre getiitigt. D ie  
Verlegung des alten W erkes nach Hochfeld wurdo bis auf 
die Bergwerksabteilung und K ettcnschm ictle durchge- 
ftihrt.f

E isenh iitten w erk  M arienhiltte bei K otzen au , A ctien -  
G esellschaft (vorm . Sch littgen  &  H a a se) , K otzen au . —
Wie wir dem Berichte des Vorstandes ttber das 38. Ge- 
schaftsjahr entnehmen, lieferten einzelne Werksanlagen 
des Unternehmens ganz zufriedenstellendo Ergebnisse, 
wiihrend andere Betriebszweige m it ihren Ertriigen hinter 
den gehegten Erwartungen zurfickblieben. Besonders dio 
AbfluBrohrfabrikation hatte unter der ungiinstigen Ge-

* Vgl. „S tah l und Eisen" 1909, 7. Juli, S. 1046.
** Vgl. „S tah l und Eisen" 1910, 25. Mai, S. 895; 

15. Juni, S. 1038; 22. Juni, S. 1096.
t  Sieho auch weiter oben D eutsche Maschinen

fabrik, A. G.

schiiftslage zu leiden; erst im letzten Viertel des Berichts
jahres gelang es nach dem Berichte den Bestrebungen  
des neu errichtetcn Syndikatcs, dic gesunkenen Preiso 
wieder auf einen angemessenen Stand zu bringon. Der 
Um satz derbeiden W erke des Unternehmens betrug im Be
richtsjahre insgcsam t 4 7 1 8 3 8 4 ,7 4 .H gegen 4759 120,85.«. 
im Yorjahre. Dio Gewinn- und Verlustreehnung zeigt 
einerseits neben 70 762,37 .H Yortrag 790 851,69 .K Roh- 
gowinn, anderseits 58 6 4 6 , 5 6 Zinsen,  1 6 6 5 1 8 , 5 6 all- 
gemoine Unkosten usw., 55083,70 .K. Ueberweisung an 
das Arbeiterwohlfahrtskonto und 24 1 271,16 .((. Abschrei
bungen. Aus dom Reinerlose von 340094,08 .11 sollen  
je 13 466,58 J l  der Rucklage I und II uberwiesen, 
13966 ,/Ł an den Vorstand und 11807.K. an den Auf- 
sichtsrat ais Gew’innanteilo ausbezahlt, 216000 J l  (6%  
wio i. V.) ais Dividende ausgoschOttet und 71387,92 .K 
auf neue Rechnung vorgetragen werden.

E isen-In dustrie  zu  M enden und Schw erte, A k tien -  
G esellschaft in  Schw erte. —  In der am 27. v. M. abgehalte
nen auBerordentlichen H auptversam m lung legto die Ver- 
waltung einen neuen Antrag zur W i e d e r a u f r i c h t u n g  
der Gesellschaft vor.* Danach soli das Grundkapital der 
Gesellschaft in der W eise herabgcsetzt werden, daB von je  
vier A ktien, dic m it einer Zuzalilung ron  zusam m en  
1450 Jl zuzttglich 4 %  Zinsen vom 1. Juli 1910 an einge- 
reicht werden, je drei in Vorzugsaktien umgowandelt und 
je  eine vernichtet werden. D iejenigen A ktien, die n icht in 
dieser W eise m it Zuzahlung eingereicht werden, sollen im  
Yerhaltnis von 2 :1  zusam m engelegt werden, D ie Ein- 
roiehung und Zuzahlung h at binnen einer auf m indestens 
einen Monat bemessenen Frist von dem Tagc der ersten  
Aufforderung an zu erfolgen. D ie Aufforderung ist so 
zoitig bekannt zu geben, daB die Frist spatestens am 31. Dc- 
zomber 1910 abliinft. D iejenigen A ktien, dio bei Ablauf 
dieser F rist n icht zur Umwandlung eingereicht wurden, 
sollen im Verhiiltnis von 2: 1 zusam m engelegt werden. 
Die Aufforderung zur Zusaminenlegung hat gleichzeitig so 
zeitig zu^erfolgen, daB die letzte Frist spatestens am 31. De- 
zember 1910 abliiuft. Mit den bis zum Ablauf dieser Frist 
nicht eingereichten A ktien is t  nach § 290 des H G B. zu 
verfahren. D as Grundkapital der Gesellschaft wird als- 
dann in  der W eise wieder erhoht, daB bis zu 1 500 000 Jl 
neue Vorzugsaktien ausgegeben werden, um das Grund
kapital wieder auf insgesam t 4 350 000 Jl zu bringen. D as 
Bezugsrecht der Aktioniire fiir diese neu auszugebenden  
Vorzugsaktien wird ausgeschlossen. Sie sollen nicht unter 
dem Nennwerto durch den Vorstand begeben werden. D ie 
Erhohung wird fiir denjenigen Betrag ausgefuhrt, ftir den  
Zeichnungen bis zum 31. Dczember 1910 stattgefunden  
haben. D ie sam tlichen Vorzugsaktien erhalten von dem  
jiihrlichen Roingewinn vorweg 6 % D ividende m it dem  
Ansprucli auf Nachzahlung, wiihrend der R est des Itein- 
gewinnes gleichmaBig auf Stam m - und Vorzugsaktien ver- 
te ilt  wird. Der BeschluB auf K apitalerhohung wird hin- 
fallig, wenn nicht d ie Erhohung bis spatestens 31. Dezem- 
ber 1910 durchgefUhrt worden ist. D ie yersam m lung ge- 
nehm igte einstim m ig diese Vorschlagc. Der durch die  
W iederaufrielitungsbeschlOsse sich  ergebende buchmiiBige 
Gewinn soli zu Abschreibungen und Rilckstellungen sow ie 
zur Deckung eines im laufenden Jahre etw a ontstehenden  
Betriebsverlustes verwendet werden.

G el5en k irch en erB ergw erk s-A ctien -G esellsch aft,R h ein -  
elbe bei G elsenkirchen . —  In der am 20. v. M. ab
gehaltenen H auptversam m lung wurde der G o m o i n - 
s c h a £ t s v e r t r a g  mi t  der D f i s s e l d o r f e r  R o h -  
r e n - I n d u s t r i e ,  Diisseldorf-Obcrbilk,** genehm igt.

R h ein isch e  B ergbau - und H iitten w esen -A k tien -G ese ll-  
sch a ft zu  D u isb u rg -H o ch fe ld . —  W ie die „K oln. Z tg .“  
m itteilt, wurde die Neuordnung der geldlichen Verhalt- 
nisso der G esellschaft, die urspriinglich fflr d ie am  
20. v. M. abgchaltene Hauptversam m lung in A ussicht 
genom m en war, zurUckgestellt, bis die sam tlichen Um- und

* Vgl. „ S tah l und E isen“ 1910, 8. Juni, S. 975.
** Vgl. „S tah l und Eisen“ 1910, 1. Juni, S. 934.
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N eubauten der W erksanlagen rollstiindig abgcschlossen  
si ud, und insbesondero das im  Bau begriffcnc neue B łock- 
walzwcrk in B etrieb genom m cn sein wird. D ic  Verwal- 
tung beabsiehtigt, dann eino Verdoppelung des jctz t  

-TYa JBlUpnen .ff. betragenden A ktienkapitals rorzu- 
nehmen, yielleiclit untcr gleichzeitigor Neuausgabc von  
Tcilsohuldvcrschreibungcn.

Stahlwerk Becker, Aktien-Gesellschaft, Krefeld- 
Willich. —  In der ani 2. d. M. abgchaltenen auBerordcnt- 
lichen H auptrcrsam nilung wurde die Erhohung des 
Aktienkapitals um 2 500 000 Jl beschlosssen. * ' Hicr- 
yon sollen zuniiehst 100 0  000 Jt> uusgegebcn werden, 
die den altcn A ktionaren zum Kurso von 128 % angeboten  
werden sollcn. Auf je sieben altc A ktien konnen zw ci ncuo 
bezogen werden, Sow eit das Bezugsrccht niebt ausgciibt 
wird, konnen auch Nichtaktionare dic A ktien zum Kurso 
von 133 % zeiebnen. Von den weiteren 1 500 000 M neucr 
Aktien, fur dic das Bezugsrccht ausgeschlóssen wird, sollen
1 000 000 M. am  1. Januar und 500000  am 1. Juli 1911 
ausgcgeben werden.

Verkaufsstelle oberschlesischer Stahlróhrenwerke (Bis- 
marckhiitte- Huldsehinsky- Werke), G. m. b. H„ Berlin.
—  U ntcr der vorstehendcn Firma ist, wie dic „K oln. 
Z tg .“ m eldet, zwischen der Abteilung Huldschinsky-W crkc, 
Glciwitz, der O b e r s o h l e s i s c h e n  E  i  s  e n b a h n  - 
B c d a r f s  - A o t  i e n  - G e s e l l s c h a f t ,  Friedcnshiatte, 
und der B i s m a r c k  h t t t t o  zu Bism arckhutte, O.-S. 
auf dem Gebiote der H erstellung und des Verkaufs 
schm iedciscrncr Bohren cin 1 n t e r e s s e n g e m e i n -  
s o h a f t  s v c r t  r a g  auf die Dauer von zchn Jahren zu- 
stando gekom men. Der Vertrag sieht eino weitgehendc 
A rbcitstcilung vor und umfaBt ein yollstiindiges Programm  
zur H erstellung yon nahtlosen Stahlrohren sow ie ge- 
schweiBten Bohren allcr Art von den kleinsten AusmaBen 
bis zu 13 Zoll ituBerem Durchmesser. E s soli durch dieso 
Intercssongem einschaft insbesondcro rennieden werden, 
daB jedea der beiden Werko sich sowohl fur dio Herstellung 
der grofien wie der klcinen AusmaBe kostspielige Ein- 
richtungcn anschafft. Hic A bsicht gelit dahin, daB das 
eine Werk in den kleinen, das andero in den groBcn Aus- 
maBen seine Besondcrheit bat, und auf diese W cise eino 
erheblicho Ersparnis in den Betriebseinriehtungen und 
eino Vcrminderung der Selbstkosten erzielt wird. Glcich- 
zeitig wird cin gem einschaftlichcr Yerkauf ffir das In- und  
Ausland rorgesehen, sow eit cr niebt durch cin groBes all- 
gem eines Syndikat bewirkt wird. In ein solches Syiulikat 
dilrfen nach dem Vertrago die W erke nur gem einschaftlieh  
m it ciner cinhcitlielicnB eteiligungw ie c in  Werk cintreten. 
Het1 Sitz der neuen Gesellschaft ist  Berlin; aufierdein sollen  
in  G lciwitz und Bism arekhutte Zwcignicderlassungen er- 
richtet werden.

Zschoekc-Werke Kaiserslautern, Actien-Gesellschaft, 
Kaiserslautern. —  U ntcr obiger F irm a wurde cinc Go- 
sellschaft gegrundet, w elehe dic seither ron den Firmen  
H o l z i n d u s t r i e  K a i s e r s l a u t e r n ,  Inh. G. Zsehocke, 
/ s e b o e k o  s M a s e h i n c n f a b r i k  K a i s e r s l a u t e r n  
und S o h u l b a n k f a b r i k  K a i s e r s l a u t e r n ,  Inh. G. 
Zsehocke, betriebonen FabrikationsgesehSfte ubernom- 
mon hat.

Zwickauer Maschinenfabrik in Zwickau. —  Dic Ge
sellschaft erziolto in dem am 30. April abgc-laufenen Gc- 
sehiiftsjahre nach dem Berichte des Yorstandes bei einem  
Umsatze, der um rund 200 000 JL hoher war ais im Yorjahre, 
untcr EinschluB von 1041,70 Yortrag und 1757,03 .IC 
Yergiitungen auf Zahlungcn und nach Abzug ron 210042,13 JL 
allgemcinenUnkostenusw.einen Boligewinn von 178315,27 Jl. 
Ber nach Abschreibungen in Hohe von 123 028,00 .K vcr- 
blcibendc Rcmgewinn von 55 2SG,67 soli n ic  folgt ver- 
wendet werden: Gewinnantcil des Yorstandes 2712,25 
des Aufsichtsratcs 1512,25 .ft, Zuweisung nn die gesetz- 
liehc Biicklage 3140 JL, S %  (« ic  i. V.) Diridenife auf dio 
Y orżugsaktien=  43 392 3 %  (w ici. V.) Dividende auf
zusammcngclegto A ktien— 1728 Yortrag auf neue Rech- 
nung 2802,17 JL. —  Auf Grund des Besehlussos der Haupt-

* Ygl. „S tah l und Eisen" 1910, 22. Juni, S. 1097.

rersammlung vom 7. August 1909 wurde das Aktienkapital 
um 225 000 Jl. auf 600 000 JL erhoht, *

Socićtć Anonyme de Commentry- Fourchambault & 
Decazeville, Paris. —  N ach dcm erst kiirzlich ersehiene- 
nen Geschaftsberichte stellte das am 31. A ugust v. ,1. be- 
endete Geschaftsjahr in seinem Yerlaufo eine Uebergangs- 
zeit zu besserer M arktvcrfassnng dar, war aber durch 
den tieferen W ertstand der m eisten Erzeugnisso sowie 
durch hiiufigeren Jlangcl an gemigendem Handarbeitcr- 
Material und schlieBlich durch den Areitercn Ausbau 
der Anlagen noch ungOnstig beeinfluBt. B er Beingewinn  
betrug nach reichlichen Abschreibungen 2 733 805 (i. V. 
3 filS  041) fr. Hicrvon wurden fOr weitere Neuanlagen 
415 000 fr. zuriickgestellt, ferner an Dividenden auf die 
cin G csamtkapital von 1S 750 000 fr. darstellendcn  
Stam m aktien GO fr. f. d. A k tic , d. h. insgesamt
I 983 050 fr., sow ie 35 fr. fur dic GenuBscheine glcich 
324 633 fr. (wie im  Vorjahre) verteilt und der B e st  von
II 123 fr. auf ncuo Reohnung vorgetragcn. Der Wert 
der Anlagen und K onzessioncn —  darunter selir aus- 
gedehnto Krzkonzcssioncn —  ist m it 15 940 903 (i. V. 
12 970 7S0) fr. aufgofuhrt. D ie vcrfQgbaren W erto an 
Bankguthaben, Effektcn, K assenbestand usw. stclltcn  
sich auf 9 308 245 (1 5 1 3 6  245) fr. D ie erhebliohe Ycr- 
ringerung gegenOber dem Yorjahre erklart sich aus der 
nunmohr erfolgtcn Befeiligung an der Erzzcche Socićte 
Ciyile de Batere, dem Erwerb wciterer Konzessioncn usw. 
D ie Gcsam t-Ruckstellungen belaufcn sich auf (5 425 804 fr., 
auGerdcm sind fiir Ncu-Anlagen 1 543 917 fr. ausge- 
worfen. D ie geldliclie Lago der Gesellschaft crscheint 
nach der Bilanz durchaus befriedigend. D as neue Thomas- 
Stahlwerk in D ccazeville wurde im Marz des Vorjahrcs, 
die neue I7mkehr-Walzenatra.Be im  Juni in Bctrieb ge- 
nomm en; fiir diese Werko alloin rechnct man auf eine 
Stahlerzeugung ron rd. 50 0 0 0 1 im laufenden Jahre. 
jNht dem SchluB dieses Jahrcs tritt die neue Drahtscil- 
bahn Ilondalazac-D ecazorille zur Erzbeforderung in 
Tsitigkeit, eino weitere derartigc Anlage tiber dio I.oire 
is t  im Bau bogriffen. Den Werken in Im phy wurde ein 
Elektrostahlofen angegliedert. Um dic Lieferung ron 
elektri.-tcher Energie zum Antrieb sam tlichcr Walzcn- 
straBen zu sichcrn, \vurde die elcktrische Zentrale bc- 
deutend rorgroBcrt. Zur Deekung des Bcdarfs an Erzen 
und K ohlen besitzt die Gesellschaft dic Grube Joudre- 
rille m it einer taglichen Erzforderung ron 800 t, auBcr- 
dem sind umfangreiche Erzkonzessioncn rorhanden, 
die noch wenig ausgeboutet sind, ferner die Kohlcn- 
Zcehen Minc de 1’Allier, Brassac und D ccazcrille, sowie 
dic Kohlenkonzessionen ron  Campagnac.

Societó Anonyme des Usines de 1’Espćrance in Louyroil 
(Frankreich). —- AYio der in der Generalrersammlung roni 
14. Juni rorgelegtc liechonschaftsberichtausfuhrt, wardas 
rerflossene Geschaftsjahr das b is jetzt beste der Gesell
schaft. obwolil erhebliohe Aufwendungcn fiir umfassendc 
N euanlagen gem acht wurden, darunter im Marz 1909 
3 941141 fr. fiir das neue Thom asstahlwerk. Der Bein- 
erlos ste llt  sich auf 1410971 fr. An D ividende wurden 
375000  fr. (120 fr. f. d. A ktie) ausbczahlt, fiir Tantiemen  
an den Aufaichtsrat und Bclohnungen 186199 fr. sowio 
fiirR ticksteilungenundTilgungen 1702G9 fr. yerwendetund  
auf neue Bechnung 079503 fr. rorgetragen. Dor rer- 
haltnismaBig hohe Vortrag auf neue B echnung wurde 
m it Kficksioht auf dio rom  niichsten Jahre ab diri- 
dcndenbereehtigten neuon A ktien rorgenommen. Die 
W erke werden rom  folgenden Jahrc ab eine wesent- 
lich  groBere Bedcutung annehmen, da dic Fortigstcllung 
der Neuanlagen ftir Anfang 1912 rorgesehen ist. Hierzu 
ist zu rechnen: die Łrweiterung der Hochofenanlago um 
ricr ncuo Oefen fiir Thomasrohciscn, jo 150 bis 175 t 
fassend: ferner dic Errichtung des Thomasstahlwerkes 
sow ie eine neue Blockstrafio und mehrerc FertigstraBcn. 
Im  rerflossenen Betnebsjahro M'urden 42134 t  Boheisen  
erblasen und 52 050 t  Stahl, m eist Fcrtigerzcugnisse, 
H andelseisen und Blechc, hergcstollt. M it der In-

* Ygl. „S tah l und E isen“  1909, 4. Aug., S. 1214.



6. Juli 1910. IFirtschnftliclie Rundschau. Stahl uncl Eisen. 1185

betriebnahmo der ncucn Wcrko soli dio Siahlerzcugung 
aut jiihrlich 200000 t  gebraeht werdon.

Soeićtć Franęaise de Constructions Mćcaniques 
(Anciens Źtablissements Cail), Paris. —  W ic der Auswois 
tlbcr das yerflosscne Gcschaftsjahr 1809 ergibt, konnten die 
Werke in Denain naeli ihrer Nęuorganisation im Bcrichts- 
jahre vo!l ausgcnutzt werdeh; da? Ergebnis dcsselbc-n m l  
ais eehr befriedigend bezeiehnet. Eitie Rcihe umfangręieher 
Auftrage, die sohon im Jahro vorhcr eingegangen waren, 
wurden endgflltig fertiggestellt, so dal} dcrW ert der yesaiut- 
erzcugung rund 21 Millionen fr. crreiehle, gegen etwa 14 
Millionen fr. im .Tahre 1908; der Auftragsbcstand Endo 1909 
war aus diesem Crunde verhiffiiismaljig klein. Die Ver- 
wnltung hat angcsichts des ungewohnlieh gtinstigen Ergeb- 
nisses schon jetzt bedeutende Absehreibungcn yorgenommen 
sowie einen Garanticfonds fiir aufiergewohnlicho AnsprOchc 
geschaffen, aueli m it Rticksicht auf dio Auslagen fur das 
ncuo Stahlwerk, das in einigen Monatcn fertiggestellt sein 
diirfte. Der Rcinerlos betriigt cinschlieBlich 22 182 fr. Vor- 
trag aus 1908 2 023 048 (i. V. 1 545 279) fr. Hicraus werden 
der ordcntlichen Rtlcklnge 101 152 fr. und der auBerordcnt- 
liehen Rueklagc 900 000 fr. tiber«iescn, fiir Tantieme an 
den Aufsichterat 40 000 fr. yorgutet und an Dividende 
91)0 000 fr. 8%  oder 20 (15) fr. f. d. Aktie ausgeschuttet 
und 21 896 fr. auf neuo Reehnung vorgetragen. Bei einem  
Akticnkapital yon 12 Millionen fr. stehen dio Gcsamt-An- 
lagen m it 0 400000 (S 193 441) fr. zn Buch. An Rucklagcn 
sind 2 S23 007 fr. und an Bankguthabcn und Iiassenbestand 
3 101 890 (870 834) fr. vorhanden. Insgesamt sind die flOssi- 
gen Mittel nach Abzug aller Yerpflichtungen auf 9 304 278 fr. 
nngewaehsen, gegen 4 895 970 fr. im Vorjahro. D ie Gesell- 
sehaft hat einen bodeutenaen Anteil der BcstoHungen in 
rollendcm Materiał der heimischen Bahnvenvaltungen tlber- 
nommen und verfiigt tlber umfangreiehen Vorrat an Auf- 
tragen, der sieli m it der Inbetriebnahme des ncucn Stahl- 
werkes noeh leichter bewaltigen lassen wird, so daB aueh 
das laufendc Betriebsjahr giinstige Aussichtcn bietet.

Socićtć Anonyme des Usines Metallurgiąues du Hainaut, 
Couillet. —  Das Ergebnis des yerflossenen Gcschafts- 
jahres wurdc nach dem der General - Versammlung 
vom 28. Mai yorgelcgten Berichtc bis zu einem gewissen 
Gradc durch die withrend dessclben ausgefuhrten Neu- 
Anlagen ungiinstig beeinfluBt,. po daB der Betrieb nicht 
immer volI aufrecht crhalten werden konnte. Der Hoeli- 
ofen Nr. 4 wurdc umgebaut und neuzeitJich eingcrichtet, 
den Cowpcr-Windcrhitzem wurden zwei neue Apparate an- 
gegliedert, aufierdem wurde ein wciterer Gasreiniger-Apparat 
crrichtet und die r-lcktriscbe Zentralc weiter ausgebant. 
Der Kohgcwinn des Berichtsjahres ste lltiich  auf 1 010 013 fr, 
Nach Abzug der Unkosteń, darunter 325000 fr. Pacht an 
die Soeićtó Anonyme Mćtalhiigicjtio du Couillet, * ergibt 
sich ein Rcinerlos von 771 8-10 fr., derfolgende Yerwendung 
findet: Fflr dic gesctzliche Riicklage 38 592 fr; ais erste 
Diyidendo von 5 % auf das eingezahlte Kapitał 244 107 fr.; 
ais Tantiemę fur den Aufsichtsrat. 48 908 fr. Ein Drittcl 
des Terbleibcnden Betrages fiillt mit 140 724 fr. ais weiterer 
Anteil ftir Micte an die Soeićtó du Couillet; von den ubrigen 
293 449 fr. werden 102 500 fr. ais Super-Dividendo von 
254 %  auf das gesamte Aktienkapital (jotzt 0%  Milli
onen fr.) ausgeschuttet und der B est ller Sonderrflck- 
lage flberwiesen, die sich damit auf 427 010 fr. erhoht. —  
Im laufenden Jahro sollen die Walzwerkc durch oino 
wcitero BlockstraGe vcrvolL«tiindigt werden. Sodami ist  
dic Errichtung eines weiteren, funftcn Hoehofens gcplant. 
AuBerdcm soli in der Kraftzentrale ein neuer Gasmotor 
zu den zwei vorhandcnen von 1250 P S  aufgestollt werden. 
SchlieBlicli wurde von der Soeićtó Electro-Mćtallurgi(jue 
Franeaise dio Ijzenz fur das H e r ó u 11 - V o r f a. h r e  n 
erworben, es soli ein Elektrostahlwerk zur Herstellung von 
hochwertigem Qualitiitsstahl ori'ichtet werden.

Societś des Anciens Ćtablissements Mćtallurgiąues 
Y alere Mabille, Mariemont. —  Untor vorstehcnder Firma

* Vgl. „S tah l und Eiscn * 1907, 30. Okt,, S. 1603.

wurden dic bisher dcm yerstorbencn H m . Valero ilnbilic  
gehorigen Eisenwerkc unter Fiitirung und starker finan- 
zieller Betciligung des T r u s t  M e t a 11 u r g  i q u e , 
Brtlssel, in oino Aktiongesellschaft m it einem K apitał von
2 500 000 fr. (eingcteilt in 10 000 Aktien a 250 fr. nebst 
10000 Dividcndenschcincn) umgowandelt.

Aus RuBlands Eisenindusfrie. —  D ic „K oln. Z tg.‘‘ 
bringt nach dcm Jahrcsbcrichtc des russischen S y n d i - 
k a t  c s  f i i r  D a c h  b i e c  h c  „K  r o v 1 j a“ cinc 
interessantc Uebersicht iiber die L a g o  d e r  D a c h *  
b I c c  h i n d u s  t r i o  RuBlands im  Jahro 1909. Danach hat 
dio immer noch zunchmcnde Stcigerung der Vorriite im 
yerflossencn Jahre die Preisc stark hcrabgedriickt. Schon 
ani 1. Januar 1909 betrugen o ie  Vort'iito 5 500 000 Pud* 
gegen 4 000 000 Pud Anfang 1908 und 2 800 000 Pud  
ani 1. Januar 1907; zu Bcginn des laufenden Jahrcs 
ste llten siesich  auf 0 200 000 Pud. D as Syndikat „KrovIja“  
konnte scinon Mitgliedern Auftrage auf 14 500 000 Pud  
iiberweisen, von denen allerdings 1 740 000 Pud wegen 
yerspateter Liefcrung annullicit wurden. Yersandtwurden  
von dem Syndikate im B enehtsjahrc 11 117 000 Pud, 
d. h. 5 2 y 2 % des Gesamtversandes RuBlands an Dach- 
blechcn. Fcrner hatte das Syndikat (len Verkanf von  
anderen Eiscncrzcugnissen im Betrage von 0 707 000 Rubel 
Ubernommen. D ie Einnahmen beliefen sich auf insgesamt 
30 374 189 (i. V. 23 374 19S) Rbl.

Roheisenerzeugung der United States Steel Corporation.
—  Von schr geschiitzter Scitc crhalten wir dio folgenden  
Angaben ilber die Roheisenerzeugung der U n i t e d  
S t a t e s  S t e e l  C o r p o r a t i o n  und insbesondero 
der zu dieser gehorenden J l l i n o i s  S t e e l  C o m p a n y ,  
die auch fiir weitere Ivrci.se Interessc haben durften.

D anach wurdc an Roheisen erzeugt:

Ton n llpn  
AYcrkea (i<*r 
U nited  Stntcs 

Steel Cor
poration

t

d a ru n te r ro n  der 

JllinoU  Steel Com pany

t %

im Jahro 1905 
., 1900 

,. ., 1907 
„  „  1908 

„ 1909 
„ Marz 1910 
., April 1910

10 09S 0)37
11 235 402
10 801 726

0 409 213
11 038 204

1 126 304 
1 060 155

1 78S 202
1 898 135
2 002 074
1 246 775
2 448 511 

280 138 
284 497

17,7
17
20
19
22
25
27

Im  Mai d. J. belief sich der Anteil der Jllinois  
Steel Company auf rd. 30 %, ein Anteil, der sich yoraus- 
siehtlich im  Laufc des Jahrcs noch yergroBern wird. 
D ie m onatlicho Roheisenerzeugung der yorgenannten  
Gcscllschaft yertoilt sich auf dic versebiedcnen W erke 
des Unternehm cns ungefahr wio folgt:

South W orks** . 150 0 0 0 to n s f  
Gary „  . . .  75 000 tons
Joliet ,, . . .  50 000 tons
Union ,. . . .  3 000 tons Spiegelcis. u. Fcrrom.angan
Milwaukee W orks 3— G 000 tonsG ieScrci- u. Spezialcisen.

An Rohblockcn erzeugen m onatlich:
South Works . . . .  180 000 tons Bcsscmor und Martin
Gary ,, . . . .  100 000 tons Martin
Jo liet „ . . . .  05 000 tons Bcsscmer.

* 1 Pud =  10,3Skg.
** Die besto M onatslcistung (W cltrckord eines cin- 

zelncn Hochofenworks) betrug im Miirz 1910 m it 10 Oefen 
im Betrieb 159 550 t, im April d. J. m it 9 ‘/ z Bessemer- 
und M artin.Ocfen und l / 2 Ofcn auf Ferrosilizium 152 4 0 1 1. 
D ie South W orks, auf denen diesc H ochstleistung crzielt 
wurdc, stehen unter der bewahrten Lcitung unseres deut- 
sehen Landsmanneś H  c r i n a n n  A. B r a s s e  r t. 

f  1 łon 1010 kg.
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Dominion Iron and Steel Company, Sydney (Kanada).
N a cb  dem  G eschaftsberichte*  erz ie lte  d ie  G esell- 

sch a ft im  le tz te n , am  31. M ai abgelaufen en  G eschiifts- 
jahro 2 735  591 (i. V. 2 634 127) $  lle in e in n a h m en . N ach  
A bzug von 498  101 (<>20 528) g fur A bschrcibungen und  
Z insen  yerb le ib t e in  U eberschuB  von 1 (>07 9 6 0 (1 5 7 1 4 1 2 );? .  
R ech not inan hierzu d en  yorjahrigenU eberschuB , 2 099  801 / ,  
un d  ferner 333 796 / ,  d ie  d as  U nternehm en von  der  
D om in ion  Coal Conjipany L td .**  erh ielt, vorher aber n ic lit  
in  R ech n u n g  g c ste llt  h a tte , so  erg ib t sich  ein  G esam tiiber- 
schuB von  4  041 558  $. H iervon  gehen  ab  1 575  000 £ 
D iv id en d e  a u f V orzu gsaktien , 350 000  g (7 % ) D iy id en d e  
auf gew oh n lich o  A k tien  un d  58  330 § R u ck lagen  fiir Zah- 
lung von  V orzu gsd ividenden , m ith in  yerb le ib t schlieBlieli

* Auszugsweise wiedergegeben in „The Tron Ago“ 
1909, 14. Juli, S. 1095.

** Vgl. „Stahl und Eiscn" 1908, S. 1203.

am 31. Mai d. J. ein UeberschuB von 2 058 225 $. Erzeugt 
bezw. hergestellt wurden von der Gesellsehaft im  Be- 
richtsjahre 259 244 t  Roheisen, 30G 952 t  Barren, 149 3 1 8 1 
Stahlschienen und 82 886 t  Drahtstabe.

Fabrikationspramien in Kanada. —  Naeh eincr Met- 
dung aua Ottowa* hat sich dio Regierung von K anada ent- 
schlossen, die Fabrikationspramien, sow cit sie zum Sehutzc 
der Eiscn- und Stahlindustrie gewalirt wurden, aufzu- 
geben.** D ie Vergi'ttungen auf Roheisen und Stahl, die 
m it dem Ende diescs Jahres ablaufen, werdon n icht wieder 
erneuert. D ic Priimien auf Puddelluppen wurden sehon 
1907 auf vier Jahre festgelegt, wiilirend diejenigen auf 
D rahtstabe 1911 ablaufen.

* „The Econom ist“ 1910, 18. Juni, S. 1353.
** Vgl. hierzu „Stalli und Eisen“ 1907, 27. Februar, 

S. 314/5 .

Y e r e i n s - N a c h r i c h t e n .
V ereia  deutscher Eisenhiittenleute.

Ehren-Promotion.

Dcm M itgliede unseres Vereins, Hrn. Birektor H.
M a j  o r t  aus Śiegcn, isst von der Technischen Hochselude
zu D  a n z i g dio Warcie eines Doktor-Ingenienrs ehren-
halber yerliehen worden.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Bem hardt, Paul, Ingenieur d. Fa. Carl Klingelhoffcr, 
G. ni. b. H ., Grevenbroich.

Cre.ll, Otto, Eabrikbesitzcr, Inh. d. Fa. A. Ehrenreieh & Co., 
Diisseldorf-Obercasscl.

Fonlius, G., Oberingonieur der Adlerw.-A.-G., vorm .H einr. 
K leyer, Frankfurt a. M.

Gerdes, Paul, S tpL =$ng., Berlin W. 30, Luitpoldstr. 18.
Gerhard, F ., S ip L ^ n g .,  Betriebsingenieur der Dillinger 

H iittenw ., A. G., Diltingen a. d. Saar.
Glinz, 2Dr.=ŚM0. K -, Bergassessor, Direktor der Ges. fiir 

Forderanlagen Ernst H eekel m. b. H ., Saarbrucken 3.
Hartwig, Carl, Oberingenieur, Coln, Kaiser-W ilhelm- 

Ring 30.
Heim#, Richard, Stahlwerkschef der Deutsch-Luxem burg. 

Berg w.- u. H iitten-A .-G ., Differdingen, Luxemburg.
IIolz, Otto, Stahlwerkschef d. Fa. Fried. Krupp,

A. G., Abt. Friedrich- \ Ifred-Htitte, Rheinhausen-Frie- 
mersheim.

K ieh l,F ., © ipŁs^tig., Ing. der MansfeldsehenKupferschiefer 
bauenden Gewerksehaft, Abt. Kupfer- u. Messingw., 
H ettsted t i. Sa.

K ónig, F rilz, Oberingenieur der Sosnowicer Rohrenwalzw. 
u. Eiscnworke, Sosnowice, Russ.-Polen.

Leo, Ludwig, Direktor, W iesbaden, Emserstr. 46.
M ajert, ®v.'=3«g. h. c. H ., Direktor der Siegener Maschinen- 

bau-A.-G ., vorm. A. & II. Oechelhiiuser, Sicgen.
M arken, J . O. van, London W „ 73 Elgin Crescent. 

Ladbroke Grove.
M eyer, E m il, Betriebsingenieur des K gl. H uttenam ts, 

Malapane, Obcrsehl.
N ieland, Tl'., Ingenieur, Friemersheim a. Niederrhein, 

Kronprinzenstr. !'2.
N iem eyer, W ., Teohn. Direktor der Gewerksehaft Jacobus, 

Hagendingen i, Lothr.
Nie/sen, Fr., Oberingenieur, W itten  a. d. Ruhr, M oltkestr.22.
O pitz, Oscar, Obering., M itinh. u. teehn. Leiter der Maschi- 

nenbau-Anstalt Trier, Monch & Co., Trier, Gartenfeld- 
straBo 6.

Palm ę, F ., Betriebsdirektor, Gleiwitz, O .-S., Tosterstr. 1.
Panzner, Wilhelm, © ip l .^ n g .,  Mannesmannrdhrenw., Dal- 

m ine bei Bergamo, Oberitalien.
P eipers, E m il, Fabrikant, W iesbaden, K apellenstr. 74.
Petrich, E m il, Chemiker, Graz, Steiermark, Nibetungen- 

gasse 8.

Puluermacher, E m il, Ingenieur, Hartford, W is., U. S. A.
Schanzer, Robert, Ingenieur, R om , Via Porta Salaria 24.
Scheld, Ernst M ., Ing., W alzwerksbetriebsleiter der Ha- 

gener GuGstahlw., H aspo i. W ., Voerderstr. 45.
Schu-arze, A ., Betriebsingenieur, Essen a. d. Ruhr, Kur- 

furstenstr. 38.
Seesemann, Dr. phil. M ax, Ingenieur der Maschinenf. Wm. 

JIiiiut.li, R iga, RuBland, Gertrudstr. 28.
I'ogeler, K a rl, Direktor u. Gcsehaftsf. des Stahlw . Stoekum , 

G. m. b. H ., Stoekum  bei W itten.
Weber, Arnold, Ingenieur d. Fa. Ebel & Schm idt, Breslau, 

Neuo Taschenstr. 21.
Wielaiul, M ax, Fabrikant, Haram i. W .
WU ras, Rudolf, Oberingenieur des Burcau Veritas, Essen a. 

d. Ruhr, Selmastr. 6.

N o u e  M i t g l i e d e r .
Anion, H einrich, Inh. d. Fa. C. H einrich Auton, Duisburg, 

Prinzenstr. 51.
Arnolda, Hugo, K onigshiltte, O .-S., Krugstr. 3-
Bergmann, Arnold, S ip L ^ ttg ., Ingenieur der Georgs- 

m arienhiitte, Oesedo Nr. 128.
Daelen, Walter, DipL-HOttcning., W orks Manager, Bald- 

wins L td., Swansea, South W ales, England.
Dreschel, A l/red, Ingenieur der Duisburger Masehinenbau- 

A .-G ., vorm. Bechem & K eetm an, D uisburg, Hedwig- 
straBe 26.

Iiasse, Regierungsrat, Syndikus der Handelskam mer fiir 
den Reg.-Bezirk Oppeln, Oppeln.

Hanek, Ju liu s, Betriebsassistent der Pold ih iitte, Kladno, 
Bohm en.

Henneberg, Eugen, 2ipL<Qug„ Duisburg, Sonnenwall 80.
Hoesch, Dr. Hermann, Dureń i. Rheinl., Aachenerstr. 7.
Jechalski, W., Ing., M itglied des Verwaltungsrates der 

Dampfkessol- u. M aschinenbau-A.-G., W. F itzner & K. 
Gampes, Sosnowice, R uss.-Polen.

Koch, Richard, Ingenieur der Bergmann Elektrizitats- A. - G., 
Dusseldorf, Rochusstr. 35.

Konrad, Joli., Ing., i. Fa. Konrad, Pregardien & Pfoser, 
Coln-Marienburg, Ulm enalleo 124.

K u ppers, A dolt, S ip L ^ n g .,  K lettenbcrg bei Coln.
i i i i lle r , K a rl, S)ipl.=3iltg., Volklingen a. d. Saar, W ilhelm- 

straBe 65a.
Oehlerking, Otto, Dusseldorf, Prinz-Georgstr. 102.
PUchschmidt,Gustav, Ingenieur der Rheinischen Masehincn- 

fabrik, NeuB, Sternstr. 92.
Reich, Wilhelm, ®tpL=3ing., Frankfurt a. M., Sommering- 

straBe 14.
Schachtsick, Waldemar, Ingenieur des Stahlwerks Becker, 

A. G., Crefeld, Oberstr. 55.

Y e r s t o r b e n :
Schorr, E rm t, D irektor, Herne. 25. 6. 1910.
Schradtr, P aul, D irektor, W itten . Juni 1910.


