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| Aurch das tatkraftige Eintreten der deutschen

GrofReisenindustrie fiir die Grogasmaschine ist
es den Bemuhungen der damit vereinigten deutschen
Maschinenindustrie in hdarter Arbeit gelungen, die
heutige betriebssichere GroBgasmaschino von friher
kaum geahnter Leistungsfahigkeit zu schaffen.
Wenn die Gasmaschine bisher auf dem Huttenwerke
im Kampfe gegen die Dampfmaschine und -turbine
auch siegreich durchgedrungen ist, so ist doch nicht
zu verkeimen, daB die GroBgasmaschine in ihrer

Abbildung 1. Ansaugediagramni. Viertaktgasmaschine

ohne Spilung.

heutigen Ausfiihrung bei weitem noch nicht zu der
Vollkommenheit der Dampfmaschine ausgebildet
worden ist.

Alle am GroBgasmaschinenbau Beteiligten werden
z. B. darlber einig sein, daR zur Erzielung einer
besseren Ausnutzung des Warmewertes des Gases
eine viel vollkommenere Mischung der Ladung er-
strebt werden muf, da die viel gepriesene schichten-
weise Lagerung in Wirklichkeit nicht in dem ge-

* Der vorliegende Bericht wurde in der Sitzung
der Walzwcrkskommission vom 3. Mai 1913 anschlieBend
an den von Professor $r»Qncp Stauber ,Ueber An-
triebsfragen in Huttenwerken* gehalten und gleichzeitig
besprochen. Letzterer Bericht nebst Besprechung wird
in den n&chsten Heften veroffentlicht werden.

XXXI1,3

glaubten MaRe zutrifft. Daher ist zu erwarten, dal

der Kampf der GroBgasmaschine gegen die Turbine,

der durch die sogenannte Oberflachenverbrennung
wahrscheinlich eine Belebung erfahren wird, sowie
der edle Wettritt zwischen dem Zweitakter und

Viertakter in den nachsten Jahren weitere wesent-

liche Verbesserungen der heutigen GrofRgasmaschine

zeitigen werden.

Im Kampf der Turbine mit der Gasmaschine ist
der groBte Vorzug der Turbine der geringere Betrag

der Anlagekosten fir
die gleiche Leistung.
Man wird also suchen
missen, ohne oder mit
geringerer  Steigerung
der Anlagekosten die
Leistung der Gasma-
schinen zu erhohen,
ohne jedoch dabei den

Vorzug der Gasmaschine, den besseren thermischen

Wirkungsgrad, zu beeintrachtigen.

Um mm zu der mir gestellten Aufgabe (ber-
zugehen, bemerke ich, da die Leistungssteigerung
einer Maschine von bestimmtem Hubvolumen und
bestimmterUmdrehungszahl nur gesteigert werden
kann:

1. Durch Ausnutzung moglichst vieler Kolbenhube
zur Arbeitsleistung; zu diesem Zweck ist man

im allgemeinen von dem einfachwirkenden zu dem

doppeltwirkenden Zylinder und teilweise auch

vom Viertaktverfahren zum Zweitaktverfahren

Ubergegangen.

2. Durch bessere Ausnutzung des Warmewertes
des Gases durch Entziindung des Gemisches
bei hoher betriebener Verdichtung. Mit Rick-
sicht auf die Beanspruchung des Baustoffes durch
die Verpuffungsspannung und durch die Ver-
puffungstemperatur scheint dieser Weg fir die
GroRgasmaschine wenigstens vorlaufig nicht
gangbar zu sein.

3. Durch Verringerung der Verunreinigung des
Ladegemisches durch die Abgasreste und durch
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-fio/defyyégraim -
fertfc/ifingsrae/m

Abbildung 2. Ansaugediagramm. Gasmaschine mit
Spilung.

weit innigere Mischung der Ladung. Die
Verringerung der Verunreinigung kann allein
durch gute Spilung erreicht werden.

Ansauje- Oiajramm

A " - Ko/6Mnwjravm

yenfafitv/Ty'STfiVm

Abbildung 3. Ansaugediagramm. Gasmaschine mit
Spilung und Aufladen.

4. Durch Erh6hung des Ladegewichtes, die durch
Ausspilung der Verbrennungsgase und durch bes-
seres Aufladen des Zylinders erzielt werden kann.

loh werde mich in fol-

gendem jedoch nur mit der

Steigerung der Leistung mit-

tels des Ausspilverfahrens
befassen.

des Aus-

spllverfahrens habe ich einige

SeMesser?s/cr - Sctilvss rfesSpuftas
Ze u.acjm des

Jusigfisc
catef?s

Abbildung 4. Indikator-Diagramm
der Zweitakt-Gasmaschine.

pcber Avssplltcr/altren ici Gasciutichiucn.
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Diagramme anfertigen
lassen, welche die Wir-
kungsweise dieses Ver-

fahrens klar veran-
schaulichen.
Abb. 1 zeigt das

Ansaugediagramm einer

gewdhnlichen Viertakt-

maschine.  Die Linie
A—B stellt den Kolbenwegraum und die Linie A—C
den Verdichtungsraum dar.  Die atmosphdrische
Linie wird von der Ansaugelinie in Punkt M und
von der Verdichtungslinie in Punkt N geschnitten.
M—N entspricht mithin der angesaugten Gemisch-
menge und M—Cdem nach dem Auspuff im Zylinder
zuriickgebliebenen Abgasrest. Letzterer verschlech-
tert die Ladung durch Verminderung ihres Wéarme-
wertes und durch Steigerung ihrer Temperatur.

Abb. 2 zeigt das Ansaugediagramm einer Vier-
taktmaschine mit Ausspulung. Da auch bei guter

Ausspilung die

Verbrennungs-

gase nicht ganz

entfernt werden

kénnen, sehen

Sie dennoch ver-

bleibenden Ab-

gasrest durch die

Strecke C—D an-

Durch die Ausspiilung der

Abgase hat die Gemischladung erheblich

an GrolRe zugenommen. Auferdem ist

mit der Ausspilung der Vorteil der ge-

ringeren Temperatur der Ladung verbun-

den. Sie haben vielleicht bereits bemerkt,

dal der Verdichtungsraum A—G bei dieser Ab-

bildung groRer gezeichnet ist. Zur Erklarung hierfur

erinnere ich daran, daR nach dem Gesagten mit

Ricksicht auf die Beanspruchung des Baustoffs fir

die Ziindungsspannung und Zindungstemperatur eine

bestimmte Grenze zurzeit wohl nicht tberschritten

werden darf. Da der zuldssige Hochstdruck durch

die ohne Spilung arbeitende Maschine bereits ge-

geben ist, ist man gezwungen, die durch die Aus-

spllung erzielte reichere Ladung entsprechend

weniger hoch zu verdichten, aus welchem Grunde

man den \ erdichtungsraum vergrofern mufB. Ich

unterlasse nicht, darauf hinzuweisen,,

dal mit der geringeren Verdichtung

der Ladung eine kleine Verschlech-

terung des thermischen Wirkungs-
grades verbunden ist.

Ich mache darauf aufmerksam,
daB die Abb. 1 und 2 den ungin-
stigen EinfluR des Abgasrestes bei
normaler Belastung der Maschine
veranschaulichen. Da bei geringer
Belastung die dieser Belastung ent-
sprechende geringere Gemischladung

¢corfelrs
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beim Einstromen in den Zylinder hier jedoch den
gleich grofen Abgasrest vorfindet, tritt bei schwacher
Belastung der Maschine ohne Ausspllung der un-
gunstige EinfluR des Abgasrestes in verstarkter
Weise auf und wird
sich in sehr ungin-
stiger Verbrennung
aulern; auch aus
diesem Grunde muf
diese Maschine bei
schwacher Be-
lastung eine groRere
Gasmenge ansaugen,
als ihrer Belastung
entspricht.

Abb. 3 zeigt das
Ansaugediagramm
einer Viertaktma-
schine mit Ausspu-
lung und Aufladung.
Durch das Aufladen verlauft hier die Ansaugelinie
héher, Die Abbildung 1aRt deutlich erkennen; dal die
Ladung noch weiter verstarkt ist, wodurch eine weitere
VergroBerung des Verdichtungsraumes bedingt ist,
da man hohere Ver-
puffungsdriicke ver-
meidenmuf. Gleich-
zeitig ergibt diese
VergroBerung  des
Verdichtungsrau-
mes fir das gleiche
Hubvolumen  eine
weitere  VergroBe-
rung des Ladege-
wichtes und damit
eine weitere Bela-
stungssteigerung.
Ucbrigens trifft das
gleiche, wenn auch
im geringeren Mal3e,
fur das reine Aus-
spllverfahren nach
Abb. 2 zu.

Das Aussplilver-
fahren ist so alt wie
das Zweitaktverfah-
ren, das 1878 auf der
Pariser Ausstellung
durch den sogenann-
ten gerduschlosen
Motor von O tto be-
kannt wurde; denn
im gleichen Jahre
begann Clerk den
Austritt und den Ansaugehub durch eine Hilfs-
pumpe zu ersetzen. Diese Hilfspumpc saugte zuerst
eine Gemischladung und am SchluB des Saughubes
reine Luft an; letztere sollte beim Aufladen des
Arbeitszylinders zuerst in diesen gelangen und da-

RBelas/aRj

Viertakt - Gasmaschine.

Abbildung 5.

Abbildung 6.

Ucber Atisspulverfahren bei Gasmaschinen.
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durch das Ladegemisch von den Yerbrennungsgascn
trennen und letztere hinausschieben.

Diese Ausspilung der Verbrennungsgase bewirkten
ungefahr ein Jahrzehnt spaterBollason-Beck durch

Relusfan ff

Zweitakt - Gasmaschine.

Verlauf der Warmeverbrauehskurven.

ein Sechstaktverfahren. Bei diesem.wurde nach dem
AusstdRen der Verbrennungsgase durch den vierten
Takt mit dem flinften Takt Luft angesaugt, die nach
Durchspulung des Zylinders dann mit dem sechsten
Takte wieder ausgestofRen
wurde, woraufdann das An-
saugen der Gemischladung
nach dem bekannten Vier-
taktverfahren begann.
1892 bauten CrofRlcy-
Brothers u. a. eine Gas-
maschine, beiwelcherdurch
die lebendige Kraft des aus-
stromenden Auspuffgases
Vakuum

Gas-Orefisfrom -StffScOme/r 7050mm Z y/#
7700mm7/ui7 1 -7 0 7 mas.Oeuer/e/sfc/mj VVOORSe

Aussptdanlage fur die Kruftzentrale der Dillingcr Huttenwerke.

erzeugt wurde, infolgedessen durch ein besonderes
Ventil ein Luftstrom durch den Zylinder gesaugt
wurde welcher die Absaugereste ausspilen sollte.
Besonders bemerkenswert ist die Premier-
Maschine, welche im Viertaktverfahren arbeitete
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und in ihrer ersten
Ausfihrung drei hinter-
einander liegende ein-
fachwirkende Zylinder
besal, von welchen der
vorderste ausschlieBlich
zur Beschaffung der
Spulluft diente.

AuspofYelYehg 1893 erstand durch

GabMng © T Oechelhéusgr und

£ Junkers die erste
T GroBRgasmaschine, die

jedoch fur den Betrieb
mit Leuchtgas vorge-
Auspufie’Yupg sehen war, wihrend
ok 1896 die erste wirk-
liche Grol3 - Gichtgas-
GaoYeMMitg maschine mit der Be-
zeichnung ,,Oechclhdu-
sers neuer Motor” ge-
baut wurde. Wahrend
diese beiden Maschinen
gegenlaufige Kolben be-
sitzen, baute Korting
1898 seine bekannte
doppeltwirkende  Ma-
schine. Bei diesen drei
zuletzt genannten Ma-
GoslefYung schinen, welche alle int
Zweitakt arbeiten, wird
das Druckgas zum Auf-
AupgfieYYung - Lfv-lricYekYYibg laden sowie die Druck-
luft zum Spilen und
Abbildung 7. Leitungsplan fur Gasmaschinen mit Ausspiilung der Dillinger Hittenwerke. Aufladen durch beson-
dere Ladepumpen er-
zeugt und dann ge-
trennt dem Arbeits-

zvlinder zugefihrt.

Hiermit wird ent-
sprechend der friher
besprochenen Abb. 3
ein erhodhtes Ladege-
wicht und eine gute

Gas  spilung und damit
eine gute Steigerung

LaR  der Zylinderleistung er-
reicht.

Der Abb. 4 ent-
sprechend steht  bei
diesen Maschinen fir
das Ausstromen und
Aussplilen der Verbren-
nungsgase sowie fir das
Aufladen des Zylinders
nur eine recht kurze
Zeit zur Verfiligung,
wahrend welcher sich
der Kolben in der Néhe
der Totpunktslage be-

Abbildung S. EinlaBventil fiir Gasmaschinen mit Ausspiillung, Bauart Ehrhardt & Sehmer. wegt. Die Warmever-

Meflec/omjscAl7e

MWelinksmascAlkee

SCYWY/CYomplerm
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brauchskurve der Zweitaktmaschine weicht inso-
fern von der Warmeverbrauchskurvc der bisherigen
Viertaktmaschine (vgl. Abb. 5) ab, als sie den ge-

yenfi/fuersefimté iefGasmasc/i/ne/>
o/me Ausspii/oly

yenti/t/uerje/jn/ffe 6e/ Gas/nascAme/r
m/Ausspu/aoff

[ffurbelirin/re/

Abbildung 8a. Ventilquerscbnitte bei Gasmaschinen
ohne und mit Ausspilung.

ringsten Wéarmeverbrauch bei ungefahr
70 bis 80% der Hochstlast aufweist,
wahrend die bisherige Viertaktmaschine
den glinstigsten Warmeverbrauch erst
bei Vollast erreicht. Da man annehmen
kann, daR die durchschnittliche Be-
lastung der Gasmaschine auf dem
Huttenwerk ungefahr 70% der Héchst-
last betrdgt, arbeitet diejenige Maschine
am wirtschaftlichsten, welche bei dieser
Belastung, also nicht bei der Hdéchst-
belastung, den geringsten Wéarmever-
brauch aufweist.

Abbildung 9.

Die Maschine nach Hellmann benutzt besondere
Druckluft lediglich zum Ausspilen, wahrend sie die
zur Ladung erforderliche Luft ansaugt. Die zum Aus-
spilen erforderliche Druckluft bedingt daher eine
besondere Pumpe, wenn keine Gebléseluft zur Ver-
fligung steht.

Nach dem Verfahren der Maschinenfabrik Thyssen
& Co. wird zuerst der Abgasrest durch Druckluft von
etwa 0,2 at Pressung hinausgespult, darauf werden,

Uebcr Avsspvlver/ahren bei Gasmaschinen.

Stahl utul Eisen. 1305
ahnlich wie bei der normalen Gasmaschine, Gas und
Luft von atmosphérischer Spannung vom Kolben
angesaugt, nur am Ende des Saughubes wird dann
dieses Ansaugegemisch durch Druckluft nachgeladen.
Die Arbeitsweise entspricht also ebenfalls der Abb. 3
Aach Angabe der Firma wird hierdurch die Maschine
um etwa 40 % leistungsfahiger. Die Druckluft wird
durch ein elektrisch angetricbenes Turbogeblase er-
zeugt, falls sie nicht einer liochofenwindleitung
entnommen werden kann. Dieses Verfahren erfor-
dert jedoch neben der Gas- und Luftsauge-Leitung
eine dritte Leitung und eine weitere Steuerung fur
die Druckluft.

Nachdem ich lhnen das Wesen des Ausspil-
verfahrens kurz erldutert und danach einen kleinen
Kiickblick (ber die bisher ausgefiihrten Ausspil-
anlagen gegeben habe, will ich lhnen jetzt die Aus-
spiilanlage beschreiben, welche die Dillinger Hitten-
werke der Maschinenfabrik vonEhrhardt & Sehmer
in Auftrag gegeben haben.

Das Grundséatzliche dieses Verfahrens haben Sie
bereits an Hand der Abb. 3 kennen gelernt. Bei der

Querschnitt einer Gasmaschine nach dem Ausspulverfahren, Bauart Ehrhardt & Sehmer.

bestellten Anlage, deren Ausfilhrung die Abb. 0
und 7 wiedergeben, wird Gas und Luft fur drei
Maschinen durch Turbogebldse auf einen Druck von
ungefahr 2 nt Wassersaule verdichtet und dann den
Arbeitszylindern zugefiihrt. In diesen sind je ein
Luft- und Gasventil auf einer gemeinsamen Spindel
entsprechend Abb. 8 u. 9 angeordnet. Beim Her-
unterdrucken der Spindel wird zuerst das Luft-
ventil geodffnet, worauf die einstromende Luft
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die Verbrennungsgase aus dem Yerdichtungsraume
hinausspllt. Das Gasventil wird infolge der reich-
lichen Ueberdeckung etwas spater gedffnet, um
Gasverluste durch die Spulung moglichst zu ver-
meiden. Die eigenartige Anordnung der Auspuff-
Icitung nach Abb. 7 ist erforder-
lich, damit die beim Oeffnen eines
AuslaBventiles regelméBig auf-
tretenden Drucksteigerungen in
der Ausp ufflcitung die Ausspiilung
einer benachbarten Kolbenseite
nicht  beeintrachtigen.  Beide
Turbogebldse werden durch eine
Dampfturbine angetrieben, die
ihren Dampf von den hinter jeder
einzelnen Maschine vorgesehenen
Auspuffgaskesseln von je 450 gm
Heizflache erhélt. In der elek-
trischen Zentrale der Dillinger
Huttenwerke befinden sich zur-
zeit zwei Zwillings-Tandem-Yier-
taktmaschinen mit 1050 mm
Zylinderdurchmesser, 1100 mm
Hub und mit einer Umdrehungs-
zahl von 107 in der Minute ohne
Ausspiilung in Betrieb, wahrend zwei weitere Ma-
schinen in genau gleicher GroRe mit Ausspilung
bei Ehrhard & Sehmer bestellt worden sind.

Zahlentafel 1
Garantiowerto von Ehrhardt & Schmer.

Zwillings-Tandem-Gasmaschine. 1050 mm Zylinderdureh-
messer, 1100 mm Hub, 107 Umdr./min.
Ohne Ausspilung: PSe WB
Spitzenleistung. 3500 2400 pi=5 kgn= 83%

Maximale Dauerleidtung 3150 2450 pi= 46,,
Mit Ausspiilung:
Spitzenleistung. 4S00 2200 pi=6,3, 7 =90%

Maximale Daunrlcistung 4400 2225 pi = 5,75,,

Zahlentafel 1 gibt die Zahlen wieder, welche die
Lieferantin fur diese Maschinen einmal ohne und das

6000
% S000 <Sm
ol
*C
fln
JO )
. iISO
I 3000 4569
. 2*2
| GagmascA, ':e Jus ©
IAusspiilung mifefiA/oAo/rlei der 7urdofed/ase
JAAusspiliogmrio - efjjrt/r/ed u s,
| \
* 7 90 30 60 T 80
Abbildung 11. Waérmeverbrauch f. d. PSe und Std.

bei Gasmaschinen ohne und mit Ausspulung.
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andere Mal mit Ausspilung gewahrleistet hat. Die
Ausspilanlage ist fir drei Maschinen bemessen, und
da der Platz fir vier Ausspiilanlagen vorgesehen ist,
kann die Ausspiilanlage ohne weiteres fir zwolf
Maschinen gleicher GroRe erweitert werden. Die

Abbildung 10.

Mechanischer Wirkungsgrad von Gasmaschinen ohne und mit Ausspilung.

beiden Turbogeblase fir Gas und Luft sind fir je
670 cbm Leistung in der Minute vorgesehen. Der
gesamte Kraftbedarf der die beiden Geblése treiben-
Zahlentafel 2.
Ergebnisse der Volklingor Zentrale.

Gasmaschine. 1150 mm Zylinderdurehmesser, 1300 mm
Hub, 94 Unulr.
Ohne Aus- Jlit Aus-
spilung spUlung
Mittlere ljeistung K W 1318 1 830
Maximale Leistung KW 1570 2 140
Mittlere Energieerzeugung in zwolf-
stiindiger Schicht KWst................ 14 300 19 950
Maximale Energieerzeugung in zwolf-
stilndiger Schicht KWst 15 270 20 940

den Dampfturbine soll bei
7S0 PS betragen.

Abb. 10 zeigt in der unteren Kurve den
mechanischen Wirkungsgrad der Viertakt-
maschine ohne Ausspulung, wéhrend die Firma
Ehrhardt & Sehmer eine Ycrbesserung dieses
Wirkungsgrades entsprechend der oberen
Kurve erreichen will. In Abb. 11 stellt nach
Angabe dieser Firma dar:

3000 Umdrehungen

a) die oberste Kurve den Wéarmeverbrauch
der Yiertaktmaschine ohne Ausspilung,

b) die mittlere Kurve den Wéarmeverbrauch
bei Ausspllung mit elektrischem Antrieb
der beiden Gebléase,

c) die unterste Kurve den Warmeverbrauch
bei Ausspiillung mit Dampfturbinenantrieb
der beiden Turbogeblése unter Verwertung
des in den Auspuffgaskesseln erzeugten
Dampfes.
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Beim Vergleich des Warmcverbrauchs mit anderen
Maschinen darf die unterste Kurve naturlich nur
dann benutzt werden, wenn bei der in Vergleich
gezogenen Maschine eine nutzbringende Verwertung
der in den Auspuffgasen vorhandenen Warme aus-
geschlossen ist. Auf jeden Fall lassen die Kurven der
Abb. 11 erkennen, daR durch das Ausspulverfahren der
Wérmeverbrauch, besonders bei kleineren Leistungen,
wesentlich abnimmt, und daRf der glinstigste Warme-
verbrauch nicht mehr mit der Hochstleistung zusam-
menfallt. Durch das Ausspilverfahren néhert sich
also die Viertaktmaschine in dieser Beziehung der
Zweitaktmaschine, d. h. sie wird Uberlastungsfahig
und gewinnt dadurch fiir den direkten Antrieb von
Walzenstralen recht wesentlich an Bedeutung.

Auf den Rochlingsehen Eisen- und Stahlwerken
sind zwei Maschinen von 1500 mm Zvlinder-

Neue MeRgeratefir Druck u.Geschwindigkeit voiiGasenu. Dampfen.

Stahl und Eisen. 1307

durchmcsser, 1300 mm Hub und 94 Umdrehungen
in der Minute flr den Betrieb mit Ausspilung
durch die Firma Ehrhardt & Sehmer umgebaut
worden. Diese Maschinen arbeiten mit Hochofen-
gas und dienen zum Antrieb fur Gleichstromgene-
ratoren.

Zahlentafel 2 ist nach den Aufzeichnungen des
Huttenwerks aufgestcllt worden. Vielleicht inter-
essiert noch die Mitteilung, dal die oben ge-
nannte Firma nach ihrer Angabe bei einem Aus-
puffgaskessel, welchen sie fir eine mit Generator-
gas betriebene Maschine geliefert hat, eine Dampf-
erzeugung von 0,85 kg Dampf bei 7 at Ueberdruck
erzielt hat.*

* Es sei an dieser Stelle auf ein demnéchst in dieser
Zeitschrift erscheinendes Referat des Verfassers tUber die
Abwarmeverwertung bei Gasmaschinen verwiesen.

Neue MeRgerate fur Druck und Geschwindigkeit von Gasen
und Dampfen.
Von S)r*3;un. H. Litke in Disseldorf.

Die immer mehr zunehmende Erkenntnis, daf
bei dem heutigen scharfen Wettbewerbe nur
hochste und wirtschaftlichste Ausnutzung aller vor-
handenen Energiequellen ein Unternehmen auf die
Dauer gewinnbringend und wettbewerbsfahig halten
kann, hat die Aufmerksamkeit aller in der Industrie
Stehenden auf eine stetige selbsttatige Ueberwachuug
samtlicher Betriebscinrichtungen gelenkt.  Wenn
man bedenkt, welch groe Werte dauernde kleine
Verluste, die meistens durch Mangel an Ueber-
wachung entstehen, annehmen koénnen, so vermag
man das Streben nach brauchbaren, genau arbeiten-
den MeRapparatcn zu verstehen. Darum ist auch
gerade in den letzten Jahren auf diesem Gebiete
sehr viel gearbeitet worden, und der Erfolg zeigt
sich in den vielen Neukonstruktionen, die auf den
Markt gebracht werden. Im Anschlufl an die fritheren
Ausfiihrungen in dieser Zeitschrift* sei nachstehend
iber eine solche neuo Ausfiihrungsart berichtet.

Fir die Ausfihrung eines MeRapparates sind in
der Hauptsache folgende Leitsdatze malgebend,
damit einerseits eine genaue, anderseits aber auch
eine dauernd gute Anzeige gewahrleistet wird:

1. Einfache und Ubersichtliche Bauart.

2. Leichte Nachprifung des Apparates in allen
Teilen, auch ohne Demontage.

3. Kleine und handliche Abmessungen des Appa-
rates, selbst fiir die groften Leistungen, jedoch ohne
Beeintrachtigung der Empfindlichkeit der Messung.

4. Bei hochster Empfindlichkeit der MeRanzeige
doch groBe Derbheit fir die Anwendung in dem Be-
triebe.

5. Mdoglichste Unempfindlichkeit aller arbeitenden
Teile gegen die zu messenden Gase, S&uren usw.

* Vgl. St. u. E. 1911, 26. Okt.,, S. 1752/8; 10. Nov.,
S. 1880/6; 1912, 4. April, S. 573/5.

6. Schnelle und genaue Einstellung, auch des
Nullpunktes, ohne Nachhinken.

7. Erzeugung eines gleichméRig geteilten (plani-
metrierbaren) Diagrammstreifens.

8. Nicht zu groBer MeRbereich, damit auch kleinere
Schwankungen genau angezeigt werden.

9. Beliebige Verénderung des MeRBbereiches durch
einfache Handgriffe.

In Beachtung dieser Gesichtspunkte hat P. Biller
eine ganze Reihe von MeR- und Kontrollappa-
raten nach dem Prinzip der Wage ausgebildet.
An einer empfindlichen Wé&gevorrichtung a (vgl.
Abb. 1) héngt auf der einen Seite ein Wégegefall b
mit Sperrflissigkeit, das durch das Heberrohr c
mit dem Vorratsgefa® d kommunizierend verbunden
ist. Durch ein in gleicher Entfernung von der Dreh-
achse e angebrachtes Gegengewicht g wird das Ge-
faB b mitsamt seinem Inhalte an Sperrflissigkeit
ausgeglichen. In seiner Verlangerung tragt der Wage-
balken a die Schreibfeder k, welche die jeweiligen
Bewegungen des WégegefdBes b auf der Registrier-
trommel | in beliebig vergréBertem MaRstabe auf-
zeichnet.  Durch die Erzeugung einer Zug- oder
Druckwirkung in dem Vorratsgefall d wird dem Wége-
gefd b Sperrflissigkeit entnommen oder zugefihrt,
wodurch letzteres leichter bzw. schwerer wird. Das
hierdurch erfolgende Ausschwingen des Wagcbalkens
aus seiner Gleichgewichtslage ist ein MaBR fir die
in d wirkenden Zug- oder Druckkrafte.

Die Stabilitdt und die davon abh&ngende Emp-
findlichkeit des Wagesystems wird erzielt und geregelt
durch das Gewicht i, welches auf der, an der Achse
der Wégevorrichtung befestigten Stange h verschieb-
bar angeordnet ist. In der Ruhelage hangt dieses
Gewicht i bei allen Melgerédten senkrecht nach unten.
Die absolute GroRe eines Aussehlages und der damit
gegebene MeRbereich wird bestimmt:
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durch verschiedene Querschnitte der Gefale d daf, solange der Apparat nicht arbeitet, in dem Wiige-

und b; gefdl b nicht mehr Sperrflissigkeit vorhanden ist
durch Verstellen des Gewichtes i auf der wie notwendig, um das lieberrohr ¢ stets gefillt zu
Stange h.

Die Geradfiihrung der beiden Wagekorper b
und g wird in der Weise bewirkt, daB letztere an
zwei Seidenfdden aufgehdngt sind, welche sich auf

Abbildung 1. Zug- und Druckmesser. Abbildung 2. Vakuummeter mit Barometerkorrektur.

Abbildung 3. Vakuummeterkurve einer Dampfturbine eines Elektrizitatswerkes.
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das WagegefaB b in der Ruhelage etwa zur Halfte
mit Sperrflussigkeit angefiillt ist. Die Sehreib-
feder k befindet sich dann auf der Nullinie in
der Mitte der Registriertrommel. Durch Saugen in d

scfilagt die Schreibfeder k infolge der Verringerung
der Sperrflussigkeit in b nach unten aus, wohin-
gegen umgekehrt unter der Einwirkung eines Ueber-
druekes der Ausschlag nach oben erfolgt.

Die bisher genannten drei MeRapparate finden
Anwendung als Zugmesser bei Dampfkesseln, Gas-
druckmesser fir Gasanstalten, Umschaltkontroll-
apparate fur Regenerativflammofen, bei Gas- und
Unterwindfeuerungen, Bewetterungsanlagen in Berg-
werken, kurz Uberall da, wo es sich darum handelt,
geringere Unter- und Ueberdriicke zu messen und
fortdauernd aufzuzeichnen.

Zum Messen hoher Unterdricke dient das
Vakuummeter (vgl. Abb. 2), bei dem das Vor-
ratsgefdl d als Rohre ausgcbildet und das Gegen-
gewicht g durch ein zweites Wagegefd b, ersetzt
ist. In dieses GefaB taucht eine Barometerréhre n
ein; hierdurch wird jeglicher storende Einflu
des schwankenden &uBeren Luftdruckes auf die
Messung beseitigt, was bei absoluten und ver-
gleichenden Messungen unbedingt erforderlich ist.
Das Vakuummeter ist ein unentbehrliches Kontroll-
instrument bei Kondensationsanlagen aller Art, bei
Abdampfturbinen, deren Wirkungsgrad ja ganz be-
sonders von der Hohe des Vakuums abhangig ist,
bei Vakuumverdampfapparaten, Vakuumpumpen
usw. Die Abb. 3 zeigt eine Vakuummeterkurve fir
sieben Tage von einer Dampfturbine eines bedeu-
tenden Elektrizitatswerkes. Das Diagramm gibt
neben der Anzeige des Vakuums gleichzeitig auch
einen guten Ucberblick Gber die Belastung der Tur-
bine zu den verschiedenen Tageszeiten.

XXXIL.,,
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Fur groBeren Ucherdruck erhdlt bei dem
Apparat gegeniiber Abb. 1 nur das Vorratsgefal d
etwas abweichende Formen, beispielsweise die durch
Abb. 4 gekennzeichnete Form eines langeren U-Roh-

res (vgl. auch Abb. 4a). Diese Hochdruckschrei-
ber werden verwendet zur Messung héherer Wind-
und Gaspressungen, z. B. fir Hochofen-, Konverter-,
Kupolofengeblase, als Inhaltsanzeiger zur Registrie-
rungvon Flussigkeitsmengen inHochbehéltern
u. a.m. Abb. 5 stellt die Schwankungen in
einer Hochofengeblédseleitung dar, die von
sieben GroBRgasmaschinen gespeist wird.

Fur Differenz-Ueber- und Unter-
druckmesser (Geschwindigkeitsmesser)* ist
das Wégegefd b als Doppelglocke ausgebil-
det (vgl. Abb. G), deren unterer Teil bu in die
Sperrflissigkeit, die sich in dem Gefal a be-
findet, eintaucht.  Der obere Teil b, enthalt
ebenfalls Sperrflissigkeit und kommuniziert
durch das Heberrohr ¢ mit dem Behélter d.

Die Wirkungsweise dieses Differenzzugmessers ist fol-
gende: Wird das Rohr i\ an die Sauglcitung ange-
schlossen und dadurch unter der Glocke in bu ein
Unterdriick hervorgerufen, so steigt Sperrfliissig-

Differcnz-Ueber- und Unterdruckmesser.

keit aus f in bu hoch, wodurch die Doppelglocke in-
folge der Gewichtszunahme nach unten gezogen
wird. Erzeugt man gleichzeitig auch durch Saugen
an r. in dem Vorratsgefdl d einen Unterdriick, so
flieBt aus b0 Sperrflissigkeit durch das Heberrohr ¢
nach d Uber, und das GefaR b wird leichter.
Der Differenz der Unterdriicke in b0 und b, ent-

* Nach geringfiigigen Aenderungen auch Volumen-
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sprechend wird das Gleichgewicht an der Wage
gestort.

Bei einer anderen Bauart hadngt an dem Wage-
balken auf jeder Seite ein WégegefdR mit Sperr-
flissigkeit bi und b, (vgl. Abb. 7). In diese tauchen
die Glocken htund In, die unabhéngig von der Wage-
vorrichtung befestigt sind. Unter dem Einfllsse ver-
schiedener Unterdriicke in h, und In erfolgt ein Aus-
schlag der Schreibfeder, welche den Differenzdruck
ohne weiteres angibt und aufzeichnet.

Eine dritte Bauart zeigt Abb. 8. Es ist eiue Kom-
bination der ersten und zweiten Bauart. Die Wir-
kungsweise geht aus der Abbildung und aus dem Vor-
hergesagten unschwer hervor.

Die Apparate werden benutzt als Differenzzug-
messer fir Dampfkesselfeuerungen, zur Bestimmung
von Gas- oder Luftgeschwindigkeiten in Leitungen,
bei Vakuumleitungen, Luftungsanlagen, zur Ueber-
wachung der Verstaubung von Luftfiltern fur Tur-
binenkihlung, zur Volumenmessung, usw.

Zur Messung von Differenzuberdriicken bei
hohererstatischerPressung dient inentsprechen-
der Weise gleichsam eine Verdopplung des in Abb. 4
dargestellten Hochdruckschreibers.

Da die gleichzeitige Aufzeichnung von Geschwin-
digkeit und Druck auf denselben Diagrammstreifen
eine weit bessere Kontrolle gestattet als getrennte

Anreichern,
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Aufzeichnungen, so werden die Differenz-Zug- oder
-Druckmesser auch in Verbindung mit einfachen Zug-
und Druckmessern gebaut, als sogenannte Ver-
bundmesser.

Hingewiesen sei noch auf die nach obigem ohne
weiteres verstandliche Anwendung dieser Apparate
als registrierende Quecksilberbarometer und als
Thermometer, wobei die Ausdehnung eines in einem
Glaskiibel eingeschlossenen Luftquantums (Luft-
thermometer) zum Messen benutzt wird.

Wie aus den Beschreibungen und Zeichnungen
zu ersehen ist, zeichnen sich diese neuen Apparate
durch Einfachheit und vollkommene Zuganglichkeit
samtlicher Teile, auch wahrend des Betriebes, aus.
Durch das Fehlen aller Federn und Stopfbiichsen, in
Verbindung mit einer feinen Lagerung der Dreh-
achse in Spitzen oder auf Schneiden, wird die Rei-
bung auf ein Mindestmall verringert, und die An-
zeige ist duBerst genau, selbst die geringsten
Schwankungen augenblicklich und ohne jedes Nach-
hinken angezeigt werden. Dabei bleiben die Ab-
messungen der Apparate selbst flr die hochsten
Leistungen klein und handlich. Es ist deshalb
nicht zu verwundern, daf die in Anwendung be-
findlichen Ausfiihrungen auch aus dem praktischen
Betriebe heraus eine giinstige Beurteilung erfahren
haben.

Brikettieren und Agglomerieren von Eisenerzen

und Gichtstaub.

(Fortsetzung von Seite 1244.)

Direktor Sipt.-Qnf. Droves, Hannover: M. H.! Sic
haben von dieser Stello wiederholt Darstellungen des
Grondal-Verfahrens zum Brikettieren von Magnetiten oder
solchen Erzen, dio auf der Oxvdstufc dos Magnetit stehen,
gohdrt, und cs hat den Anschein, als ob Neues in dieser
Sache nicht mehr zu sagen wéare. Dennoch hoffe ich lhr
Interesso zu finden, wenn ich Thnen kurz einige Gedanken-
génge entwickele, dio vielleicht geeignet sind, dieses Ver-
fahren manchem der Herren naher zu ricken, weil sie
das Verfahren selbst neu und, meines Erachtens, in
klarerem Lichto erscheinen lassen.

Als Direktor des Salangwerkes habo ich reichlich
Gelegenheit gehabt, mich mit dein Grondal-Verfahren
zu beschéaftigen, da dio dortige Brikettieranlago nach
diesem Verfahren eingerichtet war und einen nicht un-
wesentlichen Bestandteil meines Werkes bildete. Ich
glaube hervorheben zu miussen, daB ich hier nicht im Auf-
trage oder Interesso des Herrn Dr. Grondal oder irgend-
einer anderen Gesellschaft spreche, sondern lediglich dio
Absicht habe, lThnen das mitzuteilon, was mein Studium
der vorliegenden Verhaltnisse und meine praktischen
Erfahrungen ergeben haben.

Das Grondal-Verfahren, das ich h&ufig als ein Sinter-
verfahren odor &hnliches habo bezeichnen héren, ist in
Wirklichkeit, wie lhnen ja auch von dieser Stello aus
bekanntgegeben ist, dadurch gekennzeichnet, daB dio
Magnctit-Kristallo im Ofen bei hoher Temperatur unter
Sauerstoffzufuhr zur néchsthéheren Oxydstufo Uber-
gefihrt werden, dem Hamatit, Hierbei findet eine Um-
kristallisation statt, die ein Verfritten der einzelnen Kri-
stallo mit sich bringt, wodurch das Brikett einen festen
Zusammenhalt bekommt.

Die praktische Durchfihrung des Verfahrens geschieht
in drei Hauptvorgdngen, dem Pressen, dem Trocknen
und dem eigentlichen eben beschriebenen Oxydations-
vorgang. Beim Pressen wird der feine, gemahlene Scliliech
bzw. das Konzentrat mit einer Feuchtigkeit, dio dio Masse
plastisch macht, gepreft. Die Formlingo werden auf
Plattform wagen gesetzt und in einen Kanalofen geschoben,
in dom die einzelnen Plattformen so dicht aneinander
stoBen, dal sie, in Verbindung mit seitlich angebrachten
Sandrinnen, in dio an den Wagen sitzende Platten ein-
tauchon, durch den ganzen Ofen hin einen ziemlich luft-
dichten Boden bilden. Dieser schlieBt den untcron Ofen-
teil mit dom l-aufwerk der Wagen gegen den oberen
hocherhitzten Teil, in dom dio Oxydation vor sich gehen
soll, ab. Dadurch werden die Eiscntoilo des Laufwerks
und dio Schionen vor der Zerstérung geschiitzt. In den
Ofen eingebracht, muB nun zun&chst der Formling
trocknen, wozu ein gowisser Raum im Ofon vorgesehen
werden muB.

Der Vorgang im Ofen selbst verlauft im Gegenstrom
indem dio Gase der Wagenbewegung entgegengefihrt
werden, so daf unter allmahlicher Temperaturerhdhung
der Formling in die Zone des eigentlichen Oxydations-
vorganges gefuhrt wird.

Ich habe nun bei der praktischen Dux-chfuhrung dieses
Verfahrens bisher lediglich als einzigsten und wichtigsten
Gesichtspunkt erwdhnen héren, man miusse den Formling
so pressen, daB er das Abhebon von der Presse und das
Aufsetzen auf dio Wagen sowio den Transport auf diesen
in den Ofen hinein aushalt, ohne daR er zerfallt. Diese
alleinige Rucksichtnahme auf die erwahnten Vorgéange
halto ich durch meine Untersuchungen fir Gberholt, und
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zwar aus folgendem Grunde: Meines Erachtens braucht dor
OxydationsVorgang im Ofen nicht dadurch vor sich zu
gehen, daf® die Gase in den Formling hineindringen und
jeder Kristall allein durch Bertihrung mit den Gasen oxy-
diert wird, sondern ich bin der Ansicht, und dieso Ansicht
scheint mir durch alle meine Beobachtungen vollstéandig
bestatigt, dall der Sauerstoff an der Oberflache von den
Kristallen aufgenommen und dann durch Uebertragung
von Kristall zu Kristall in das Brilcottinncro weiter ge-
geben weiden kann. Unter Bericksichtigung dieser
Tatsache muB daher der ProzeR im Ofen um so langsamer
vor sich gehen, je weniger innig die Bertihrung der einzelnen
Kristalle ist.

31 H.! Viele von lhnon werden schon sogenannte
Grondalbrikotts in der Hand gehabt haben, und es wird
Urnen aufgefallen sein, daB fast alle diese Briketts einen
Kern haben, bei dem der ProzeR nicht vor sich gegangen
ist, der also nach Zerkleinern des Briketts dio Neigung
zeigt, genau in denselben Staub zu zerfallen, wie ihn das
ungeprefito Konzentrat darstollt, und der somit don Wert
derartig hergestellter Briketts auferordentlich herab-
setzt. Will man dies vermeiden, also den Oxydations-
vorgang vollkommen gestalten, so miBte man entweder
die Briketts sehr lange in dem Ofen lassen, wodurch dieses
ganze Brikettierverfahren zu einem auflerordentlich un-
wirtschaftlichen wurde, oder man muf? dio Berthrung
zwischen den Kiristallen so innig gestalten, dal dio Ueber-
tragung des Sauerstoffes sicher gewahrleistet ist, und
dies geschieht durch eino verhaltnisméaRig hohe Pressung.

Meine Beobachtungon des PrefRvorganges fuhrten nun
zu folgendem: Der Erfolg der Pressung ist abhéngig
von dem Bruck, der auf den Formling ausgelbt wird,
von der l'euchtigkeit des lotztercn, der KorngroBe des
Konzentrates und von der Prefgeschwindigkeit. Biese
vier Gréfen mussen in ein ganz bestimmtes Verhéltnis
gebracht werden, wenn es Uberhaupt ermdéglicht werden
soll, den PreBling dem Druck zu unterwerfen, der den
Uebcrtragungsvorgang ermdglicht. Ich kann an dieser
Stello nicht alle die Variationen besprechen, dio fiir dieso
vier Grofen denkbar sind, und méchte mich darauf be-
schrénken, zu erwéhnen, daB es mir in Salangen gelungen
ist, diesen notwendigen Einklang der vier Vorgénge im
praktischen Betriebe zu erreichen und dauernd aufrecht
zu erhalten. Ich mdchte nur auf eino Folge unzureichender
Uebereinstiinmung dieser Daten hinweisen: Ist beispiels-
weise die Feuchtigkeit zu hoch fur eine gewisso Hohe
dor PrefRgeschwindigkeit und des Druckes, so bldhen sich
dio Formlinge, nachdem sie dem eigentlichen Pressen-
druckentzogen sind, nachtréaglich auf, und das Geftuige wird
gelockert. Ist der Formling unter diesen Gesichtspunkten
richtig hergestellt, so kann man bei richtiger Bemessung
der einzelnen Ofonorganc und der Gasdruckverhéltnisse
im Ofen eine ganz auBerordentliche Steigerung der Ge-
schwindigkeit des Ofenprozesses beobachten, und ist in
die Lago versetzt, den Ofen fur eine wesentlich gesteigerte
Erzeugung auszunutzen. Dies und dio richtige Bemessung
der Ofenorgane bringen aber nicht nur eine héhere Loistung
mit sich in bezug auf dio Anzahl der Tonnen, die in
24 Stunden nach diesem Verfahren brikettiert werden,
sondern es wird auch der Kohlenvorbrauch fir dio Gas-
erzeugung ganz auBerordentlich herabgedrickt, und
auBerdem bekommen die Briketts eine vollstdndig glas-
artigo Festigkeit, ohne jedoch im geringsten an Porositat
einzublBen, weil eben der Prozel nicht in einem Sintern
besteht.

Ich hatte schon auf den EinfluB der Feuchtigkeit
des Konzentrates auf den PreRvorgang hingewiesen und
mochte nunmehr eino Darstellung ihres Einflusses auf
die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens hinzufiigen: Die
in dem Formling enthaltene Feuchtigkeit mu3 boim Ein-
tritt in don Ofen zunachst ausgotrioben werden, und zwar
muf} dies geschehen boi einer Temperatur, dio unter
1000 C liegt, weil sonst der im Formling entstehende
Dampf durch seine Spannung das Gefiige lockern wirde.
Auch darf dieser Vorgang bei einer Temperatur unter 100°C
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nicht zu schnell vor sich gehen, da sonst dio niedrig ge-
spannten Dampfmongen sich zu schnell einen Ausweg
suchen mussen und dio Gefahr einer Lockerung mit sich
bringen. Es folgt hieraus, daf, wenn die Wagengeschwin-
digkeit im Ofen als gegeben vorausgesetzt wird, was einer
bestimmten gowolltcn Leistung entspricht, der Ofenraum,
der zum Trocknen bestimmt ist, eine bestimmto Lé&nge
haben muB3. Diese L&nge mulR um so grofier sein, je groler
dio Feuchtigkeit des PreRlings war, so dal die Feuchtig-
keit also auch einen direkten EinfluB auf dio Anlago-
kosten an Ofen, Gleisen und Gebauden hat. DalR auch
eine lihero Warmemnege zur Verdampfung einer groRReren
Feuchtigkeitsmengo nétig ist, Ubergehe ich als nicht sehr
wesentlich, weil in der Regel dieso Warmemenge sehr wohl
verfugbar ist. Dagegen habo ich darauf hinzuwoisen,
daB, selbst wenn dio oben genannten Stérungen ver-
mieden werden, dennoch eino hohe Feuchtigkeit schon
aus dem Grunde eine Lockerung des Gefiiges mit sich
bringt, weil nach ihrer Verdampfung im Brikett auch bei
der besten Pressung entsprechende Hohlrdume Zuriick-
bleiben mussen, so dall schon durch diese das Gefiige wie
ein gelockertes erscheint. Dieso Gedankengange sind also
bei Bcmossung der Feuchtigkeit fur derartige Brikcttio-
rungsanlagcn in Betracht zu ziehen.

31. H.! Sie haben hier wiederholt, auch von dem Herrn
Vorredner, Zahlen nennen horen fir dio Kosten dieses
Verfahrens, und ich ware ebenfalls in der Lago, Ihnen
fir dieso Kosten genaue Zahlen anzugeben. Ich halte
dies jedoch fir vollstandig verfehlt und fur ohne jeden Ein-
fluR auf die Beurteilung des ganzen Verfahrens, weil diese
Zahlen vollstandig abhangig sind von don ortlichen Verhalt-
nissen, wie Lohnen, Kohlenkosten, Stromkosten usw., die in
ganz unberechenbarer Weise schwanken kénnen. Ich mdchte
Ilhnen dagegen Ziffern nennen, dio solchen Schwankungen
nicht unterworfen sind, dagegen im hohen 3laRRe fur die
Beurteilung von Wichtigkeit sein durften. Es ist mir
gelungon, den Kohlenverbrauch auf G %, ja sogar auf

der an Briketts erzielten Leistung herabzudricken,
und zwar wurden dieso Zahlen nicht in Versuchen, sondern
im vollen Betriebe erreicht, und es ist mir weiter ge-
lungen, die Leistung der Ofenkammer wesentlich zu
steigern. Ich méchte dieso Leistung nicht, wie es bisher
goschehen ist, auf das Brikettgewicht beziehen, welches
in 24 Stunden in einem Kanal hergestellt wurde, da ja
dio Kanale in den verschiedenen Werken ganz verschieden
breit sind, sondern ich mdchte als 3lal fur die Leistung
eines Kanalofens annehmen, wieviel Tonnen Briketts
auf jo 10 cm mit Briketts besetzter Wagcnbreito in
24 Stunden hcrgestollt werden. Fir dieso Ziffer habe ich
bis zu 6 t im praktischen Bctriebo erreicht, was obenso
wie dio Kohlenverbrauchsziffer einen, meines Wissens,
noch nirgends erzielton Wert darstellt. Allerdings muf3 ich
hier hinzufiigen, daRR zur Erreichung solcher Zahlen auch
die richtigo Bemessung der einzelnen Ofenabteilungen,
des Brenners, des Gas- und Winddruckes und des im
Ofen notwendigen Druckes von grofiter Wichtigkeit
ist, da eine fehlerhafte Anlage oder Handhabung in einem
dieser Punkte ein glnstiges Ergebnis verhindert.

Ich habe den Eindruck, daR nur aus dem Grunde
das Verfahren bisher so wenig Anh&nger gefunden hat
und auch an einigen Stellen 3liRerfolge erzielt hat, weil die
oben erwéhnten Gesichtspunkte bisher meines Wissens
noch nicht bekannt waren und noch nirgends berick-
sichtigt worden sind. Das gleiche war auch mit unserer
Anlage in Salangen dor Fall, bei dor die Briketts zunéchst
auch nicht gelingen wollten, bis ich eben diese 3lothodo
gefunden und in den praktischen Betrieb Ubersetzt hatto,
wodurch es gelang, ein Brikett herzustellen, wie es bisher
nicht erreicht wurde.*

31. H.! Ich méchte nun noch eine zweite Frage kurz
zur Sprache bringen, dio mit der Brikettierung in in-
direktem Zusammenhang steht, weil sie sich auf die Kon-
zentrato bezieht. Es ist mir gelungen, das Zerkleinern

* Das Verfahren ist zum Patent angemeldet.
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und Anreichern auf magnetischem Wege, also die gesamte
magnetischo Aufbereitung, nach neueren Gesichtspunkten
durchzubildon, die eino ganz erhebliche Verbilligung mit
sich brachten, so dal man in der Lage ist, heute ein
fertiges Konzentrat aus Roherz von etwa Kopfgréfio
fir 50 Pf. die Tonne Roherz herzustollcn. Dieso Zahl
dirfto sich bei niedrigen Kraft- und Lohnkosten sogar
noch unterschreiten lassen, da sie fiir einen hohen Wert
dioser Kosten veranschlagt ist. Ein solcher Preis der
magnetischen Aufbereitung stellt einen so gewaltigen
Fortschritt dar, daB man jetzt schon in der Lago sein
durfte, die Aufbereitung armerer Erzlagerstatten in
Angriff zu nehmen, dio bishor noch vollstandig undis-
kutabcl orschien, und zwar brauchen das durchaus nicht
nur starkmagnetischo Lagerstatten zu sein, sondern
cs konnte auch eine groe Anzahl von schwachmagneti-
schen Erzen durch Reduktion ihrer Oxydstufe zu stark-
magnetischen gemacht und aufbereitot werden. Ein
solches Verfahren war bisher wohl undiskutabel aus dem
Gmnde, weil dieser VorprozeB des Magnetischmnchens
schon gewisse Kosten verursachte, die nun in Verbindung
mit don bisher ublichen Aufbereitungskosten das Kon-
zentrat zu teuer werden lieBen. Es wurden hier Verfahren
erwéhnt zur Aufbereitung schwaehmagnetischer Erze, die,
obwohl sio einon praktischen Erfolg darstellen, doch in
der Regel auf der wirtschaftlichen Seite scheitern, weil
sie entweder zu hoho Verluste in den Abgangen mit sich
bringen oder durch Verschleifkosten, Anlagekosten und
Betriebskosten zu touer werden, wobei besonders der
erstero Wert eino nicht unerhebliche Rollo spielt. Boi
manchen Verfahren dirften sogar beide Schwierigkeiten
in Rechnung fallen. Ich halte von allon Aufboreitungs-
verfahren das starkmagnetischo fur das vollkommenste.
Bei den Verfahren, die auf der Verschiedenheit der spe-
zifischen Gewichte beruhon, dio im Sinken, im Auftrieb,
im Rutschen oder Fallen zur Trennung des Gutes benutzt
wird, ist fur ein sicheres Arbeiten stots eino gleiche Grofio
aller Korner vorauszusetzon, weil sonst Obcrflachen-
widerstand und absolutes Gewicht die Eigenart der
verschiedenen spezifischen Gewichte ausgleichen und den
Aufbereitungsproze3 storen, also den Verlust in den
Abgangen orhdéhen werden.  Demgegeniber erscheint
das oben erwé&hnte kombinierte Verfahren des Uoberfiihrens
in starkmagnetischen Zustand und der billigen Auf-
bereitungsmothodo durchaus lebensféhig, und cs wirdo
mich freuen, wenn solche Erwégungen dazu fuhren kdnnten,
daR man in einer so wichtigen Frage, wie cs die der Erz-
beschaffung ist, wieder einen Schritt vorwarts kommt.

Geschéftsfihrer Karl Meyer, Dortmund: Als Ge-
schaftsfuhrer der Gesellschaft Scoria in Dortmund erlaube
ich mir, einon kurzen Bericht zu erstatten Uber die bis-
herigen Erfolgo der Bomihungen wegen Einfihrung
unseres patentierten Verfahrens zur Brikettierung von
Gichtstaub und mulmigen Erzen. Es ist seit reichlich
zwei Jahren eine Gichtstaub- und Erzbrikettierungs-
anlage boi der Firma Krupp in Rheinhauson in Betrieb.
Dieso Firma entschloB sich zur Einfiihrung unseres Ver-
fahrens, nachdem sio mit verschiedenen Konkurrenz-
verfahren nicht befriedigende Versuche gemacht hatte,
da es mit keinem Verfahren gelang, aus dem sehr schwierig
zu brikettierenden Gichtstaub Briketts mit ausreichender
Festigkeit herzustellcu. Die fir dio Auslbung eines
anderen Brikettierverfahrens crrichteto Anlage wurde
nach dem Scoria-Verfahren umgebaut und arbeitet
nach jeder Richtung hin tadellos. Auf einem Nachbar-
werk ist eine groRere Anlago seit einiger Zeit in Betrieb
und werden ebenfalls gute Ergebnisse erzielt. Diese,
fur eino tagliche Leistungsfahigkeit von 400 t eingorichtete
Anlage soll auf eine Erzeugung von 8001 gebracht werden.
Eine Zeichnung sowie mehrere Photographien der letzteren
Anlage und einige der darin hergostellten Briketts sind
hier ausgestellt.

Mit einer Reihe anderer Hittenwerke stehen wir in
aussichtsreichen Unterhandlungen.  Auf die Brikettio-
rungskosten will ich hier nicht eingehen, da Né&heres

Anreichern, Brikettieren w. Agglomerieren von Eisenerzen u. Gichtstaub.

33. Jahrg. Nr. 32.

hiertiber aus der Anlage D zu dem Berichte, den Herr
Direktor Dr. WeiRkopf in der Dezembcrversammlung
erstattet hat, zu ersehen ist.

Direktor Haage, Walsum: Herr Dr. Weiskopf
sowie Herr Gcheimrat Professor Mathesius erwahnten
bereits das Brikettierverfahren mittels Zellpeclis. Ge-
statten Sio mir Uber dieses Verfahren noch einige kurze
Worte. Der Wesensunterschied zwischen einem mit einem
anorganischen Zusatz hergestellten Brikett und einem
solchen mit einem organischen Bindemittel besteht wohl
in der Hauptsache darin, daB mit dem anorganischen
Zusatz — abgesehen von einigen sehr wonigen Sonder-
fallen — nur ein gewisser Ballast in den Hochofen gebracht
wird, wahrend durch organischo Bindemittel Heizwerte
in den Hochofen gelangen, welcho da natirlich nur von
Vorteil sein kdnnen. In Erkenntnis dieser Tatsache sind
ja nun boreits verschiedene organischo Substanzen zum
Brikettieren bzw. Verhlttbarmachen von Feinerzen
und Gichtstaub vorgeschlagen worden, wie z. B. Stein-
kohle, Braunkohle, Teerpech, Asphalt, Naphthalin,
Melasse und Starke. Keines dieser Mittel hat sich, Soweit
ich unterrichtet bin, in der Praxis einzufiihren vermocht.
Bei den meisten dieser Verfahren wird wohl dio zu geringe
Haltbarkeit im Hochofen oder dor zu hoho Preis der
Herstellung eine praktische Verwertung unméglich ge-
macht haben.

Als einziges im Grol3betrieb angewandtes organisches
Bindemittel hat sich allein das Zellpech, nach dem Ver-
fahren der Gewerkschaft Pionier hcrgestellt, bewahrt
und nach jetzt rd. sechsjahriger Anwendung seine Ver-
wendungsmoglichkeiten auf das beste bewiesen. Dieses
Bindemittel Zellpcch wird hcrgestellt aus den Abfall-
erzeugnissen der Zelluloseherstellung. Zur Gewinnung
des Zellstoffes fur die Papiererzeugung wird meistens
Fichten- oder Tannenholz, das ja besonders harzreich
ist, in einer Laugo unter Druck gekocht, bis samtliche
Harze, Ligninstoffe usw. aus dem Holz gelést sind
und die Holzfaser zu Zellstoff aufgeschlossen ist. Dieso
aus dem Holz herausgekochten Harze und Ligninstoffe
bilden dann das Ausgangsmaterial fur die Gewinnung
des Zellpechs. Diese Stoffe sind allein in Deutschland
in derart groBer Monge verfigbar, daR jahrlich rd.
y2 Million Tonnen festes Zellpech daraus hergestellt
worden kann, ganz abgesehen von den erheblichen Mengen,
welche in Schweden und Norwegen, Ruflland und Oester-
reich-Ungarn und sonstigen Zellstoff erzeugenden Landern
jahrlich entfallen. Das bis zur Erstarrung eingedickto
Erzeugnis, das trockenoZcllpech, besteht aus 78% organi-
schen Substanzen, eben don Harzen und Ligninen des
Holzes, etwa 12 % Wasser und 10 % Rickstand, haupt-
sdchlich Kalksalzen. Dieses Material bildet zurzeit ein
auBerst lastiges Abfallerzeugnis, fir welches bis jotzt eine
lohnende Verwendung noch nicht gefunden werden konnte,
und das als Abwasser in dio Flusso geleitet worden muf3,
was bei jeder Zellstoffabrik zu Rechtsstreitigkoiten
mit den Ubrigen Interessenten und zu fortw&hrenden
Reibereien mit den Aufsichtsbehérden fihrt.

Die Anwondungsmdglichkeit des Zellpechs zu Briket-
tierungszwecken beruht einzig und allein auf soiner
ungemein hohen Klebekraft und seiner verhaltnismaRig
hohen Bestandigkeit den Vorgangen im Hochofen gegen-
Uber. Irgendeine chemische Reaktion, welche dio An-
wesenheit besonderer Agenzien in dem zu brikettierenden
Material oder dio Zumischung solcher zur Voraussetzung
hat, findet nicht statt. Infolgedessen kann man mittels
Zellpcchs jedes feinkérnige Material, es sei chemisch zu-
sammengesetzt wie es wolle, brikettieren. Wohl die meisten
der Ubrigen Erzbrikettierverfahren bauen sich auf einer
chemischen Reaktion entweder des Bindemittels oder
gewisser bereits im Erz oder Gichtstaub enthaltenen
Stoffe auf. Hierdurch ist eine groRe Abhéngigkeit der
Qualitat der Briketts von dem gleichméRigen Vorhanden-
sein dieser Stoffe oder der richtigen Zugabe solcher ge-
geben. Das richtige Verhaltnis dieser Zugaben 14Bt sich
oft erst an der Gute der fertigen bereits abgebundenen
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Brikotts, wenn cs zu spat ist, leststollen, so dafl} leicht
eine schwankende Gute der Briketts die Folge ist und eino
gleichméRig gute Fabrikation nur schwer gewahrleistet
werden kann.

Die groBo Klebkraft, welche dio Verwendung des
Zollpechs zum Brikettieren ermadglicht, hat auch seine
einfache Anwendungsweise zur Folge. Biese ist so einfach,
daB sie mit wenigen Worton beschrieben werdon kann.
Das Zellpcch wird entweder im trockenen oder flissigen
Zustand zum Brikettioren angewendet. Boi Anwendung
des trockenen Zellpechs wird dieses gemahlen und dem
Gichtstaub oder Feinerz mit etwa 3 bis 6 % je nach dem
spezifischen Gewicht des Rohmaterials zugesetzt. Dieses
Brikettiergemisch wird in oinem RuUhrwerk mit Dampf
zwecks Aufschlusses des Zellpechs behandelt und in
einer Presse zu Briketts geformt. Dio Anwendung des
flissigen Zellpcchs gestaltet sich besonders beim Briket-
tieren von Gichtstaub noch einfacher. Der heiBo Gicht-
staub wird in einer Mischschnecko mit dem flussigen
Zellpech gemischt und ohno jede weitere Behandlung
der Presso zugefihrt und geformt. Das Brikett bedarf
nach Verlassen der Presso keiner irgendwio gearteten
Nachbehandlung. Es ist sofort verlad- und verhuttbar.

Das Zellpeclibrikett kann im Gegensatz zu den Ubrigen
Brikettierverfahren jetzt sofort nach dem Verlassen der
Presso auf seine Brauchbarkeit fur die Verhlttung
gepriuft und durch einfaches Regeln des Bindemittel-
zusatzes in seiner Qualitat verbessert werden, so daB
bei einigermaflen aufmerksamer Bedienung der Anlage
schlechte Briketts ausgeschlossen sind. Dieso Tatsache
der sofortigen mechanischen Verladbarkeit ermadglicht
auflerdem, (laB auf die Form der Briketts ihrer Stapel-
barkeit wegen durchaus keino Riucksicht genommen
zu werden braucht. Vielmehr kann bei den Zellpech-
briketts die Form und GroRe gewé&hlt werden, die dom
Hochofen selbst am meisten zusagt. So nehmon wir bei
Kuichebelpressen wie z. B. Bauart Tigler eine zylindrische
Form von etwa 12 cm (J) und 14 cm Ho6he, welcho Form
besonders gegoniiber dem Ziegelstcinformat oine Uberaus
gedrungene, fir die rauhe Behandlung im Hochofen-
betrieb sehr gunstige Form darstellt. Die ausgestellten
Briketts dieses Formates, hergestellt in dem Betrieb
der Gewerkschaft Deutscher Kaiser, werden Ihnen die
Richtigkeit dieser Behauptungen beweisen. Eino Form,
die wir fur den Hochofenbetrieb fur ganz besondors
geeignet halten, ist dio Eiform. Briketts von diesem
Format finden Sio ebenfalls auf dem Ausstellungstisch.
Ein ganz besonderer Vorzug dioser Eiform ist dio Billigkeit,
sowohl in der Herstellung als auch in den Anlagekoston.
Eino Eiformbrikottanlago fur eine Leistung von 400 bis
300 t in 20 Stunden kann fur 150 000 .+« einschlieBlich
Gobaudo crstollt werden.

Die Kosten des Brikettierens mittols Zellpcchs schwan-
ken sehr stark, jo nach dem zu brikettierenden Material.
Sie setzen sich zusammen aus den Kosten fiir das eigentliche
Brikettieren und den Kosten des Bindemittelzusatzes.
Die Kosten fir das eigentliche Brikettieren betragen
hei einer Kniehebelpressennnlage mit einer Leistung von
300 t in 24 Stunden, a. h. einer Anlage mit zwei Pressen
in Tag- und Nachtbetrieb, 1.<{. Bei einer Eiformprcssen-
anlage fur eino Leistung von 400 t in 24 Stunden 60 Pf.
Hierzu kommen noch die Bindomittelkosten. Der Binde-
mittolzusatz richtet sich bei dem Zcllpechbrikotticrcn
ganz nach dem Raumgewicht der zu brikettierenden
Feinerze. Ein leichteres Erz braucht mehr Gewichts-
prozente, ein schweres entsprechend weniger. Legen wir
hierbei die Anwendung von flissigem Zellpech zugrunde,
das sich in letzter Zeit besonders eingefiihrt hat, so mussen
wir mit einem Zusatz von 10 % bei sehr leichtem Gicht-
staub, bis 5 % bei schworen Konzentraten und Fein-
erzen rechnen. Bei oinem Preis von 27 -t frei Verbrauchs-
stello fur das flussigo Zellpech stellt sich also der Her-
stellungspreis frei Hochofen bei einer Anlage mit Knie-
hebelpressen auf 3,50 -ft Gesamtkosten, die sich bei
schweren Erzen auf 2,25 . Gesamtkosten verringern.
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Bei einer Eiformpresse betragen ctie Selbstkosten bei
Einsetzen obengenannter Zahlen 3,10 -rt bei leichtem
Gichtstaub und 1,85 -ft bei schweren Erzen.

M. H., diese Kosten erscheinen im Vergleich zu den
Kosten mancher anderer Verfahron hoch, obwohl an und
fur sich die meisten Feinerze und ganz besonders der Gicht-
staub solche Brikettierkosten wohl vertragen kann,
vorausgesetzt, daB ein verhuttbarcs, dem besten
Stiickerz gleichwertiges Brikett gesehaften wird. Bei
einem Vergleich der Selbstkosten der verschiedenen
Brikettierverfahren darf man aber niemals, wenn man
einen riohtigon Schluf? auf die Gestehungskosten erhalten
will, die nackten Selbstkosten miteinander vergleichen.
Vielmehr ist es unbedingt notwendig, wie ja bei jedem Erz,
den Gehalt der Briketts an verschiedenen Stoffen zu
bertcksichtigen oder vielmehr die Wecrto und fir den
Hoohofongang schadlichen Stoffe, dio durch das Briket-
tieren io das Erz hincinkommen, hei einem Vergleich der
Selbstkosten mit cinzusetzen. Betrachten Sie von diesem
einzig richtigon Standpunkt aus die Kostonfrage, so
werden Sie zu dem Ergebnis kommen, daR ein Zell-
pcchbrikett tatsédchlich nicht zu teuer kommt. Zuné&chst
erhalten Sie ein fast wasserfreies Brikett mit nur rd.
1 bis 154 % Wassergehalt, wahrend andero Briketts unter
Umstanden von 5 bis 15% Wasser enthalten. Sodann
tritt durch den Zellpechzusatz eine Ruckstandsvermehrung
von nur etwa 0,3% ein, d. h. oine auBerordentlich
niedrige Reduktion des Eisengehaltes im Brikett.

Drittens hat dasZellpech einon Heizwert von 4500 WE.
Das Zellpech bringt also in das Brikett eine gewisse Menge
Schmelz- und Reduktionsmaterial, dio auf Koks um-
gerechnet jo nach Zollpechzusatz 2 bis 4 % ausmaeht.
Wenn Sie das Prozent Koks zu 25 Pf. rechnen, so mussen
Sio den Brikettierselbstkosten allein hierfiir 50 Pf. bis 1.
f. d. t gutschreibon. Bericksichtigen Sie dann don vorher
erwahnten geringen Wassergehalt und weiter den durch
dio geringe Riuckstandsvermehrung bedingten hohen
Eisengehalt der Briketts, und vergleichen Sio dann dio
Selbstkosten mit den unter gleichen Bedingungen fiir
andere Brikettierverfahren berechneten Selbstkosten, so
werden Sie zu dem Ergebnis kommen, dal das Zollpech-
brikett tatsachlich mit eins der billigsten ist.

Bei dem Agglomerieren von Gichtstaub, wie dies
in letzter Zeit vielfach empfohlen wird, wird der oft erheb-
liche Anteil an Koks, welcher im Gichtstaub enthalten
ist, im Agglomorierofon bereits verbrannt und geht so
dem fertigen Agglomerat natirlich verloren, wéhrend
beim Brikettieren diesor Foinkoks mit seinem vollen
Wort als Stickkoks dem Hochofen zuguto kommt, was
bei einem Vergleich der Selbstkosten zwischen Agglome-
rieren und Brikettieren von Gichtstaub wohl zu bertck-
sichtigen ist.

11 H.!
wendbarkeit des Zollpechs nur in seiner Klebkraft
ihren Grund hat und infolgedessen jedes feinkérnige
Material brikettiert werden kénne. Dieser Umstand
gestaltet die Mitverarbeitung jeder Menge Koksabrieb,
wie er auf den Huttenplatzen oft in erheblichen Mengen
beim Verladen des Kokses entsteht. Zur besseren Er-
lauterung dieser Brikettiermdoglichkeit haben wir Zell-
peclibriketts aus reinem Koksabrieb ausgestellt. An und
far sich ist dio reine Koksabriebbriketticrung eine Auf-
gabe, die in der Praxis infolge der Schwierigkeit,
den Koksabrieb vorher lohnend vollkommen zu trocknen,
noch nichtganz geldst ist. Das Brikettieren einer Mischung
von Feinerzen und Koksabrieb bietet jedoch durchaus
keine Schwierigkeiten, so daR lhnen mittels des Zcll-
pechs eine lohnende Verwertung des Koksabriebes sehr
gut moglich ist.

Ich komme nun zu der Verhuttbarkeit der Zell-
pechbriketts. DaB die Zellpechbriketts nicht allein
Uberhaupt, sondern vielmehr mit groBem Vorteil ver-
liuttbar sind, hat dio jetzt sechsjahrige Praxis be-
wiesen. Ich glaube, es ist nicht nétig, lhre Zeit mit
theoretischen Ausfiihrungen hiertiber in Anspruch zu

Ich wies bereits darauf hin, daR oie An
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nehmen. Jeder Hoohofenmann, der Zellpechbriketts
in langerem Betrieb verhuttet hat, kann Ihnen die aus-
gezeichnete Brauchbarkeit bestétigen. Die von der Ge-
werkschaft Deutscher Kaiser ausgestellten Zellpech-
briketts, welche gelegentlich des Abbruches eines Ofens
in demselben gefunden worden sind, beweisen auf das
beste die hohe Widerstandsfahigkeit dieser Briketts im
Ofen. Dio Briketts erhalten im Hochofen eino aufer-
ordentlich groRe Porositdt. Dieso Porositat hat ihren
einfachen Grund in dem Verhalten des Zellpcchs im
Hochofen. Der im Durchschnitt funf Gewichtsprozent be-
tragende Zollpechzusatz bedeutet infolgo des verschie-
denen Raumgcwichtcs von Zellpcch und Erz eine Raum-
vermehrung von rd. 15 %. Dieso 15 Raumprozento von
Zellpech verkoken im Hochofen bei einer Temperatur
vonrd. 300 0Cund bildon einen auBerst volumindsen Koks,
so dall das Brikett in einem hdochst pordsen, dabei aber
doch festen Zustand zur Reduktion gebracht wird. Dio
Reduktion erfolgt also unter den giinstigsten Umsténden.

Der einzige Nachteil, der don Zellpechbrikctts nach-
gesagt werden kann, ist der ihrer im Verhaltnis zu anderen
Briketts geringen Wetterbestdndigkeit. Es ist richtig,
daR dieser Nachteil eino Fabrikation der Briketts z. B.
auf der Erzgrube zwecks Verschickung nach den einzelnen
Huttenwerken ausschliot. Dagegen hat dio Praxis be-
wiesen, daf dieser Uebclstand einer Fabrikation auf dem
Hochofenwerk selbst absolut nicht hinderlich ist. Nach-
dem nun ja die Huttonwerke meistens dazu Ubergehen,
die Feinerze selbst- zu beziehen, um sie bei ihren Hochdéfen
selbst zu brikettieren, durfte dieser Uebelstand wohl nicht
mehr ins Gewicht fallen. Die Zellpechbrikettierung ist
gegenwdrtig in Deutschland auf drei Anlagen, welcho
taglich rd. 500 t Briketts herstellen, in Betrieb, und zwar
in den Betrieben der Gewerkschaft Deutscher Kaiser, des
Eisen- und Stahlwerkes Hoesch, Dort mund, und der Gute-
hoffnungshittc, Obcrhauson.

Eine andere einfache Anwendungsart zur Vcrhutt-
barmachung von Feinerzen mittels Zellpcchs jedoch, dio
sich bereits heute in der Praxis bewéhrt, mdochte ich
nicht unerwahnt lassen. Viele Hochofonwerke, besonders
kleinere, haben einen so geringen Gichtstaubentfall
von vielleicht 5 bis 10 t f. d. Tag, daB sich eino
Brikettierung der geringen Menge wegen nicht lohnt,
infolgedessen der Gichtstaub meistens, ohne ihn zu ver-
werten, auf die Haldo geworfen wird. Diesen Werken emp-
fehle ich, don Gichtstaub einfach mit einem gewissen
Prozentsatz (etwa 10 %) des flussigen Zellpcchs zu mischen,
was sehr leicht ist. Sie erhalten dann feste Klumpen von
Gichtstaub, die Sio bei dem geringen Prozentsatz, den
diese Agglomerate in solchen Fallen vom Méller ausmachen,
ohne weiteres in den Hochofen goben kdénnen und auf
dieso Weise eino billige und doch sehr lohnendo Verwertung
ihres Giehtstaubentfallcs erreichen.

M. H., wio ich bereits sagte, bringen wir lhnen in
dom Zellpech ein Erzhrikettiermittcl, dessen Anwendung
universell ist. Sie kénnen oben jedes Feinerz, jeden Gicht-
staub oder Flugstaub damit unter den verschiedensten
Bedingungen brikettieron. Ob Sic Feinerz oder Gicht-
staubbriketts herstellen wollen, ob Sie Briketts im Ge-
wicht von 100 g oder 10 kg Briketts erzeugen wollen,
ist vollkommen gleichgiltig. Mittels des Zellpcchs er-
halten Sie immer ein erstklassiges verhittbares Brikett.

5)ipl»Q;ng. Trocllcr, Frankfurt a. M.: Ich habo in
Vertretung der Metallbauk und Metallurgischen Gesell-
schaft, der Eigentimerin des als Konvertersintcrung bc-
zeichneten Agglomcrierverfahrens und der Dwight-
Lloyd-Patente, einigo erganzende und aufklarende Be-
merkungen zu dem Vortrag des Dr. Weiskopf zu machen.
Nach einer einleitenden Beschreibung des sog. Konvertor-
sinterverfahrens erwahnt Dr. Weiskopf die MaRnahme,
das zu sinternde Material mit Eisensulfatldsung zu tranken.
Diese MaBnahme ist der Metallbank und Metallurgischen
Gesellschaft allerdings durch ein Patent geschiitzt. Das
Patent wurde vor langeren Jahren entnommen anlaBlich
eines besonders gearteten Falles, bei welchem durch den
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Zusatz von Eisensulfatlésung die Sinterfahigkeit des
Materials tatsachlich verbessert werden konnte. Eine
allgemeinere Bedeutung hat der Eisensulfatzusatz nicht
erlangt; die seither mit der Konvertersinterung ge-
sammelten umfangreichen Erfahrungen haben ihn ent-
behrlich gemacht. Man hat gelernt, durch individuelle
Behandlung der Erzo auch in don schwierigeren Féllen
eino gute Sinterung zu erzielen. Der Eisensulfatzusatz
kann daher heute als praktisch bedeutungslos angesehen
werden und dirfte nur noch vielleicht in einzelnen Aus-
nahmefallen von einigem Wert sein.

Das von Dr. Weiskopf ebenfalls erwahnte Verfahren
zur Herstellung eines an reduziertem Eisen reichen Sinters
befindet sich noch im Stadium der praktischen Aus-
arbeitung. Ich kann daher hier noch nichts Naheres dar-
Uber mitteilen. Das Verfahren steht tbrigens mit den hier
in Frage stehenden Agglomerierverfahren nur in sehr
losem Zusammenhang und soll nicht etwa eino Verbesse-
rung der Konvertersinterung sein.

Bei der Wdurdigung der Vorteile und Nachteile,
welcho Dr. Weiskopf sodann der Konvertorsinterung
angedeihen 14Rt, glaubt er einen Nachteil darin zu finden,
daf man bei diesem Verfahren kein Mittel in der Hand
habe, dio Temperatur wahrend der Verblasezeit zu bein-
flusscn, so daB sich leicht UnregelmaRigkeiten einstellen
konnten. Wer das Verfahren aus der Praxis kennt,
wird uns darin zustimmen, daR dieser Nachteil sicher nicht
zutrifft. Es ist vielmehr gerade ein besonderer Vorzug
der Konvertersinterung, daf3 sio eine vollige Betriebs-
sicherheit gewahrleistet, und daf} dio Temperatur genau
nach der jeweiligen Beschaffenheit des Erzes eingestellt
werden kann. Man hat ja nur nétig, dio Menge des Misch-
brennstoffes um ein oder einigo Prozent herauf- oder
herunterzusetzen, und kann auf dieso Weise dio Tem-
peratur in weiten Grenzen regeln und sio der Sinter-
tomperatur des jeweilig in Behandlung befindlichen Erzes
anpassen. Diese leichto AnpaRbarkeit des Verfahrens
ist zweifellos einer seiner Hauptvorteilo. Sio ermdéglicht
die Anwendung des Verfahrens auf fast jedes beliebige
Material, was durch dio praktischen Erfolge mit den
verschiedenartigsten Erzen und Materialien bewiesen
wird. ' Auch den weiteren Nachteil, den Dr. Weiskopf
der Konvertcrsmterung nachsagt, da nédmlich ein Kon-
verter nur sehr geringe Matcriaimengen in einem ‘lag ver-
arbeite, und die Anlagokcsten fur eino groBo Anlage daher
sehr hoch seien, kénnen wir nicht gelten lasson. Das Ver-
fahren wird heute in ovalen oder runden Konvertern
von 10 cbm Inhalt ausgefiihrt. Man erzielt einen durch-
schnittlichen Durchsatz von 25 t taglich. Selbst mit den
schlechter sinternden Gichtstaubarten kommt man leicht
auf 15 t, bei verschiedenen sehr gut gehenden Erzen sind
00 t erzielt vordon, und ein Durchsatz von 40 t ist keine
Seltenhoit.  Bei groBeren Anlagen kann man nun dio
Anlagokcsten pro Konvertereinhoit mit 15 000 bis 20 000./6
fertig montiert mit allen Nobenapparaten und Maschinen
ausschlieBlich Gebdude cinsctzen.  Hiernach belaufen
sich dio Gesamtanlagekcstcn einer Anlago von beispiels-
weise sechs Konvertern auf rd. 100 000 .E bei einer
durchschnittlichen Leistungsfahigkeit von 150 t taglich
und einer hdochsten Leistungsfahigkeit von 250 t taglich.
Es besteht Ubrigens bei der Mctallbank und Metallurgi-
schen Gesellschaft die Absicht, den Fassungsraum der
Konverter noch weiter zu erhéhen, und man glaubt
an Hand der bisher gcsammclton Erfahrungen, (laR es
keine Schwierigkeiten machen wird, auf 20 com zu gehen.
In diesem Fallo werden sieh dio Anlagekosten, insbesondere
bei sehr groRen Anlagen, noch weiter crhoblieh ver-
mindern lassen.

M. H., es wird der Konvertersinterung manchmal
der Vorwurf gemacht, daf? sie zu viel Handarbeit erfordere.
Es ist allerdings richtig, dal das Material bei der prak-
tischen Ausfihrung des Verfahrens schaufelweise von
dem Arbeiter in den Konverter eingetragen wird. Diese
Arbeit kann jedoch leicht von einem Arbeiter f. d. Schicht
und Konverter ausgefiihrt werden. Dabei ist dio Arbeit
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keineswegs besonders anstrengend, jedenfalls nicht an-
strengender als dio Handarbeit, welcho bei den Brikettier-
pressen geleistet werden muB. Der beste Beweis dafur,
dal dieser Vorwurf nicht durchschlagend sein kann,
wird dadurch erbracht, daf bereits liouto Anlagen von
300 und 500 t téglicher Leistung zur gréf3ten Zufriedenheit
der betreffenden Betriebe arboiten. Dio Metallbank und
Metallurgische Gesellschaft hat Ubrigens in nouorer Zeit,
diesem Vorwurf Rechnung tragend, sich bemuht, Ein-
richtungen zu schaffen, welcho dio Handarbeit nach
Méglichkeit ausschalten. Es ist seit kurzem ein Kon-
verter in Betrieb genommen worden, bei welchem dio
Beschickung durch einen patentierten mechanischen
Beschickungsapparat vorgenommen wird. Dieso Ver-
suche sind noch nicht abgeschlossen, doch berechtigen
die bisherigen Erfolge zu der Hoffnung, daR es auf
diesem Wogo gelingen wird, die Handarbeit in vielen
Fallen auf ein MindestmaR zu verringern.

M. H., ich komme nunmehr zu dem Dwight- und
Lloyd-Verfahren, uber welches Dr. Weiskopf gleichfalls
berichtet hat. Das Dwight- und Lloyd-Verfahren ist ein
mechanisches Arbeitsverfahren, durch welches dio inter-
mittierend arbeitende Konvcrtorsinterung zu einem
kontinuierlichen und selbsttadtigen Botricho umgestaltet
wird. Die Arbeitsweise besteht kurz darin, daR das zu
sinternde Material auf einer bowegten Rostunterlago an
einer Stello vorbeigefihrt wird, wo das Beschicken des
Rostes und dio Ziindung des Materials selbsttatig erfolgt,
und daR nach vollendetem Sintern das Agglomerat
selbsttatig von der Rostunterlage entfernt wird. Das Ver-
fahren wurde von den Erfindern, den Amerikanern
Dwight und Lloyd, zuerst zur Durchfuhrung der Bleierz-
rostung praktisch ausgearbeitet und hat sich fur diesen
Zweck als ein voller Erfolg erwiesen. Es kommt fir dio
Anwendung des Dwight- und Lloyd-Verfahrens zum
Blciorzroston ein besonderer Gesichtspunkt hinzu, der
fur das Eisenerz-Agglomerieron nicht besteht. Bei der
Durchfuhrung des Verfahrens werden namlich dio fir
die Gesundheit der Arbeiter auRerordentlich schad-
lichen Bleidampfe abgesaugt und unschédlich gemacht.
Dieser gowerbehygienische Vorteil dos Dwight- und
Lloyd-Verfahrens hat ganz besonders seino schnelle Ein-
flihrung auf den Bleihttten gefordert. Dio Metallbank
und Metallurgische Gesellschaft, welche groRo Bleihitton-
Intercssen vertritt, hat bereits vor mehreren Jahren die
européischen Dwight- und Lloyd-Patente, hauptséchlich
im Hinblick auf die vorteilhafte Anwendbarkeit des
Verfahrens zur Bleierzrdstung, erworben. Das Verfahren
hat sich zur Rdstung von Bleierzen nicht nur in Amerika,
sondern auch in Europa auferordentlich rasch Eingang
verschafft, und heute sind auch bereits zahlreiche ouro-
paischo Bleihlitten mit Dwight- und Lloyd-Apparaten
versehen oder stehon im Begriff, das Verfahren zu er-
werben.

Dio Motallbank und Metallurgiseho Gesellschaft
hat auch bald nach dom Erwerb der ouropéischon Patont-
rechto Versucho dariiber angestellt, um das Dwight- und
Lloyd - Verfahren als Ersatz der Konverter zur Aus-
fihrung des ihr geschutzten Eisenerz-Sinterverfahrens
anzuwenden. Dieso anfanglichen Versucho zoigton, daR
das Dwight- und Lloyd-Verfahren zwar an und fir sich
zum Sintorn von Eisenerzen anwendbar ist, sio befriedigten
jedoch nicht ganz in bezug auf dio Gute des Erzeugnisses.
Auch muBte dio Dwight- und Lloyd-Apparatur zundchst
noch konstruktiv weiter durchgebildet werden. Inzwischen
hat dann dor bokannto amerikanische Eisonhutten-
industriello Gaylcy zusammen mit den Erfindern Dwight
und Lloyd den Gedanken, das Dwight- und Lloyd-Ver-
fahren auf Eisenerze und Hochofengichtstaub anzuwen-
den, aufgegriffen und praktisch ausgefuhrt, Er hat zu
diesem Zweck dio Eisoncrz-Sinterpatento der Metallbank
und Metallurgischen Gesellschaft fur Amerika erworben
und eine Verwortungsgcsellscliaft, dio Ore Reclamation
Company of America, gegrindet. Dio Erfolge, welcho
dieso Gesellschaft mit der Anwendung des Dwight- und
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Lloyd-Verfahrens auf Eisenerzo und Hochofengichtstaub
erzielte, haben dio Motallbank und Metallurgische Gesell-
schaft veranlaRt, auch ihrerseits dio Versucho zur An-
wendung des Dwight- und Lloyd-Verfahrens fur dio Eisen-
erz-Sinterung wieder aufzugreifon. Ich mdchte an dieser
Stello erwahnen, daR in Europa und in Amerika zwei
verschiedene Typon des Dwight- und Lloyd-Apparates
ausgobildet worden sind. Dwight und Lloyd habon in
Amerika einem transportbandartigon Typus den Vorzug
gegeben, wahrend die Motallbank und Metallurgische
Gesellschaft oinen karussellartigon Apparat mit wage-
rechtem ringférmigem Rost, der ihr fur europdischo
Verhéltnisse zweckmaRiger erschien, ausgebildet und ein-
gefihrt hat. Beide Typen des Dwight- und Lloyd-Appa-
ratos habon ihre Vor- und Nachteile, und es wird sich erst
im praktischen Betriebe zeigen, welchem der beiden
Typon fur das Eisonerz-Sintern in Europa der Vorzug zu
geben ist. Es wird auch erst durch dio praktischen Ver-
suche klargestcllt worden, ob und inwieweit dio Sinterung
von Eisenerzen und Gichtstaub auf dem Dwight- und
Lloyd-Apparat fiir dio Verhéltnisse auf européischen
Hochofenwerken der Konvcrtorsinterung tberhaupt eben-
blrtig oder uUberlegen ist. So viel scheint schon jotzt
sicher, daB dio im GroRbctriobo auf das beste bewéahrto
Konvcrtcrsintcrung neben dem Dwight- und Lloyd-
Apparat stets ihr Feld behaupten wird.

Was nun das Verhalten im Hochofen betrifft, so halte
ich dio physikalischen und chemischen Vorgange im Hoch-
ofen fir viel zu kompliziert, als daB man durch Labo-
ratoriumsversucho und mathematische Entwicklungen die
Frago I6sen kdnnte, ob rohe ProBlingo oder Sinterorzeugnisso
fur den Hochofenbetrieb vorteilhafter sind. Nur der prak-
tische Hochofenmann kann diese Frago entscheiden, und
nach den Erfolgen zu schlieRen, welche dir Sinterverfahren
aufweisen, ist offenbar die Entscheidung sehr zahlreicher
Hochofenleute zugunsten der Sinterverfahren gofallen.
So viel ist durch die Praxis als sicher festgestellt, daf dio
Verhuttung der Sintererzeugnisse nicht nur in bezug auf
dio RegelméaRigkeit des Ofenganges einen auferordentlich
gunstigen EinfluB ausubt, sondern daR auch ihre Ver-
wendung eino erheblicho Koksersparnis mit sich bringt.

Fabrikbesitzer Fellner, Frankfurt a. M.: M. I,
wenn ich mir erlaubo ein paar Worto zu sprechen, so ge-
schieht es nicht, um meino Bestrebungen in der Frage der
Erzagglomerierung herauszustreichen oder gar Parallel-,
bestrebungen zu verkleinern, Bondern ich mdéchte nur
das, was ich in dieser Angelegenheit bis jetzt erfuhren habe,
kurz mitteilen.

Vor etwa 15 Jahren wurde mir das Ansinnen gestellt,
Spatklein, das sich wegen seiner Form nicht zum Rdsten
im Schachtofen eignete, auf dom aber f. d. t natirlich
dieselben Forderkosten ruhten wio auf dom Stlekerz,
im Drchrohrofcn zu résten. Das Wesen des Drehrohr-
ofens ist ja allgemein bekannt. Im schrag gelagerten,
sich um seino Achse drohenden Rohr wird das am oberen
Ende zugebrachte Gut oben durch die Drehung und
Schréglagerung Langsam nach dem unteren Endo gefiihrt,
und zwar einem Hitzestrom entgegen, der am unteren
Endo in das Rohr cintritt. Das Rosten des Spatkleins
ging ohno die mindesto Schwierigkeit, und es ergab sich
mehr zufallig als absichtlich, daR bei mé&Rigem Steigern
der Temperatur das gerosteto Gut zusammenfrittete und
so ein Erzeugnis darstclltc, das vom Hochofen ohno
weiteres in beliebiger .Menge aufgenommen werden konnte,
ohne ein Steigern der Windpressung zu bedingen. Es
wurden alsbald dio verschiedensten Erze in dom Ofen
in gleicher Weise behandelt und agglomeriert.

Es ist gegen dieses Verfahren der Aufbereitung von
mulmigem Erz und Gichtstaub eingewendet worden, dal
es das Erz schworcr reduzierbar macho, als cs bei der Bri-
kettierung wird, cs ist aber auch hior von berufener Seite
erklart worden, dal das ldeal der Hochofenbeschickung
gar nicht darin bestehe, dem Hochofen nur leicht-, d. lu
durch Kohlenoxyd rcduzicrbarcs Erz zuzufuhren, und
ich kann aus meiner Praxis mitteilen, daB mir das An-
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sinnen gestellt wurde, gerade schwerer reduzierbares
Agglomerat im Drehrohrofen herzustellen. Ich denke,
dal man nach beiden Methoden hergestclito Erze zur
besten Beschickung brauohen wird, und in der Tat hat
eines der groBten Eisenwerke, das hior heute schon ge-
nannt wurde, und das seit Jahren eine Brikotticranstalt
besitzt, nunmehr eine groBe Anlage zum Agglomerieren
von zun&chst 600 t Gichtstaub taglich errichtet und
gedenkt dieselbe nicht nur zu verdoppeln, sondern auch auf
seinen anderen Werken einzufithren. So wird sich dor
allein mafRgebende GroRversuch im Hochofen durchfiihren
lassen, und zwar sowohl mit jeder Sorte allein als auch
mit dem Gemisch von beidom.

Ferner will ich erwéahnen, daB mir von Fachleuten
gesagt wurde, daR sio eine Erschwerung des Ofenbetriebes
durch Verschlacken des Agglomerates nicht feststellen
konnten, und dall anderseits ein mir befreundeter Geologe
und Grubonmann genaue Untersuchungen mit eigens
zu diesem Zweck konstruiertem optischem Apparat an-
gestellt hat und in allen Fallen, wo nicht durch Betriebs*
fehler dio Tcmporatur zu hoch gestiegen war oder der
Agglomeriervorgang zu Lange gedauert hatte, dio Schicht
der Silikatbildung an der Oberflacho der Agglomcrat-
klumpcn nur zu Bruchteilen eines Millimetersgefunden hat.

Jedenfalls hat dio Erscheinung eino Anzahl von zum
Teil allerersten Huttenwerken nicht gehindert, im
ganzen bis jetzt 14 meiner Drehrohréfen zum Ag-
glomerieren von mulmigem oder pulverigom Eisenerz
aufzustcllcn, deren groBte jetzt im Bau sind. Ich darf
mir vielleicht erlauben, Uber das in diesen zu orziolendo
Ergebnis bei der néchsten Versammlung zu borichten.
Der Aufstellung jedes einzelnen Ofens gingen eingehende
Versucho voraus in einem kleineren Ofon von etwa 20 t
Durchsatzfahigkeit, und es ist dringend zu ompfohlen,
jeweils vor dem Entschluf3, eine derartige immerhin
kestspioligo Anlago zu orrichten, solcho Versuche vor-
zunehmen, dio keino oder doch nur geringe Kosten ver-
ursachen. Bei diesen Versuchen laBt sich das Verhalten
des gerade in Frago kommenden Erzes gut studieren und
der Kohlonverbrauch ziemlich genau bestimmen. Die
Versuchsanlage ist derart eingerichtet, dal man mit
Kohlenstaub agglomerieren kann, ebenso mit Teer oder
mit Generatorgas, das leicht auf don ZuBtand zu bringen
ist wie Hochofengas, das bei einer augenblicklich in Bau
befindlichen groRen Anlago als Brennstoff dienen soll.
Ein Brennmaterial, das in manchen Féllen mit sehr gutem
Erfolg, besonders in finanzieller Hinsicht, zur Anwendung
kommt, sind dio grusformigen Abfélle bei dor Koks-
erzeugung und bei dom Kokstransport. Dieso haben einen
hohen Brennwert, sind aber in der Regel anderweit als
Brennstoff nicht zu verwerten. Solche Koksabfalle, zu-
sammen vermahlen mit einer langflammigen Staubkohle,
eignen sich sehr gut zur Verwendung im Agglomericrofen.

Was nun dio wichtigste Frago, dio dor Agglomericr-
kosten, betrifft, so ist dieselbe abhangig von einer Reihe
von Vorbedingungen, dio eino einheitliche Beantwortung
unmdglich machen. Es sind schon 6fters Zahlen veroffent-
licht worden, darunter auch solche, dio von mir her-
ruhrten, die aber eigentlich zur Veroffentlichung nicht
bestimmt waren und sich auch nur auf einen Einzelfall
bezogen. Wenn Sio bedenken, dal das Ausbringen an
Agglomerat von 50 bis 95 % schwankt, daR dio Kohlen
von 4000 bis 7200 WE Heizwert schwanken, daB deren
Aschengehalt auBerordentlich verschieden ist und damit
auf dio Natur des Agglomerates, den Sinterpunkt und den
Schmelzpunkt von sehr verschiedener Einwirkung sind,
wenn Sio ferner bedenken, daR die Bedienungsmann-
schaften dieselben bleiben bei einer Anlage von 100 t
Ausbringen und bei einer solchen von 600 t Ausbringen, so
erhellt ohne weiteres, daf die Agglomerierkostcn ganz
bedeutend schwanken mussen, ganz abgesehen von den
sehr verschiedenen Transportkosten auf Kohlen.

Dio Kosten setzen sich wesentlich zusammen aus:

1. dor Abschreibung der Anlage, dio natirlich bei
groBen Anlagen f. d. Gewichtseinheit Agglomerat
billiger sind als bei kleinen Anlagen,
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2. den Kosten fir die Kraft, dio bei den von mir er-
richteten Anlagen geschwankt hat von Ff. bis
4i/, Pf. f. d. PSst,

3. den Lohnon der Bedienungsmannschaft, dio bei An-
lagen bis zu 600 t Durchsatz téglich zolin Mann in
der Doppelschicht betragen bei Kohlenbrand und
sechs Mann bei Befeuerung mit flissigem oder
gasformigem Brennstoff,

4. einem Satz fur Schmierung und Reparaturen, der
von der mehr oder weniger sorgféltigen Wartung
abhangt,

5. den Kosten der Herstellung der Briketts,

6. dom Transport von dor Brikotticranstalt zu dem
Ofen und

7. den Lizenzgebihren, dio fur oine Reihe von Ver-
fahren erhobon werden.

Die Kosten unter 5, 6 und 7 fallen beim Agglome-
rieren im Drohrohrofon wogl

Da dio Kosten flir Abschreibung und Arbeitslohne
fur das ganze Jahr zu reclinon sind, so héngen dio wirk-
lichen Ausgaben fir dio Tonno Agglomerat nattirlich von
der Zahl der Botriobstago ab. Dazu kommt noch, dal
ein Stillegon des Ofens und desson Abkihlung stets mit
einem vcrloroncn Aufwand von durchschnittlich 4 bis
6 t Kohlen wieder eingoholt werden muf. Es ist dos-
halb wie beim Hochofen selbst darauf Bedacht zu neh-
men, dal der Betrieb mdglichst ununterbrochen weiter-
gehe. Dies héngt in erster Linio ab von polizeilichen
Vorschriften und Betriebsgowohnhoiten der einzelnen
Arboitsstattcn, aber es hangt auch ab vom Betriob dea
Ofens und vom Verhalten der verschiedenen Erzo. Ich
kommo damit auf oinen Punkt, der vielfach bonutzt
wird zur Diskreditierung des Agglomerierverfahrens im
Drohrohrofon, né&mlich dio Ansatzbildung. Dieso ent-
steht naturgemaR und mufR entstehen, wenn das Ofen-
futter mit dem Erz oine gomoinsamo Schmelzo bilden
kann, was bei dem jetzt angewendoten Futtermatorial
ausnahmslos der Fall ist. Dio mehr oder weniger grof3e
Verwandtschaft zwischen beiden bodingt natirlich ein
mehr oder weniger festes Anhafton des Agglomerates an
der Ofenwand. Diese Verwandtschaft wird aber auch
wesentlich beeinflult durch dio Asche des zugefuhrten
Brennstoffes, und dies geht so weit, dal} in einer &lteren
von mir errichteten Anlago der Drehofen mit der ge-
wohnten Kohlonsorte vier bis sechs Wochen ununter-
brochen in Betriob ist, bis eino Reinigung, dio otwa
acht Stunden dauert, vorgenommen werden muf}, wéhrend
bei anderen Kohlensorten, die zuweilen angoliefert werden,
schon funf bis sechs Tage gentigen, um eine Reinigung
notwendig zu machen. Es ist also Bedacht darauf zu
nehmen, madglichst eino Kohlensorto zu benutzen, die
zu dem Erz in glinstiger Beziehung steht. Eine wesentliche
GroRe fur Stérungon durch Ansatzbildungen ist der Ofen-
durchraessor. Es ist ohne weiteres klar, daR dio Ansatze,
dio doch ein Gowdlbo im Ofon bilden, wenn sie nicht
sehr fest an dor Wand kleben, bei kleinem Durchmesser
verhaltnismafig groRere Festigkeit haben als bei groRerem
Durchmesser, und in der Tat gelingt es bei Oefon mit
groRerem Durchmesser leicht, dio Ansétze durch ein ganz
kurzes Kaltblasen zum Zusammenstiirzen zu beringen
also don Ofen ohne Betriebsunterbrechungen zur Selbst-
reinigung zu veranlassen, was bei Oefen von kleinerem
Durchmesser nicht gelingt. So haben zwei Oefen von
2m und 2,40 m Manteldurchmcssor, unter sonst gleichen
Umstanden mit sehr ungunstigor Kohle beheizt, Betriobs-
dauern gezeigt von 11 Schichten mit 1 Schicht fir Reini-
gung gegen 6 Schichten mit 2 Schichten fir Reinigung,
wahrend dor gréRere Ofen nunmehr mit besserer Kohle
bis 84 Schichten Betriebsdauer ergibt.

Es ist selbstverstéandlich noch ein Nachteil des ganzen
Verfahrens, dall die relative Natur des Erzes und der
Kohlen solchen EinfluB auf den Betrieb hat. Es war daher
mein Bestreben, Mittel zu finden, diesen EinfluB géanzlich
auszuschalten, und nach manchem Fehlschlag glaube
ich ein solches jetzt gefunden zu haben, welches da3
letzte Bedenken, das gegen das Agglomerierverfahren
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goltend gemacht worden kann, besoitigt. Dasselbe wird
zurzeit ausprobiert, und ich kann deshalb (ber seino
Natur und seinen Erfolg heute noch keine Mitteilung
machen, hoffo aber fir dio Herbstvorsammlung solcho
boibringen zu kénnen.

Wenn Sie dio von mir vorhin angefuhrten Variationen
dor Einzelfaktoren betrachten, aus denen sich dio Kosten
des Agglomeriorverfahrens zusammensetzen, so wird o0s
Sio nicht wundem, wenn ich mittoilo, dal dio Kosten
des Agglomerierens f. d. t Agglomerat schwanken von
einer Mark bis auf drei Marie. Weiter wird die -Mitteilung
interessieren, dal in einem gegobonon Fall dor Durchsatz
durch den Hochofen bei rogolmaRigem Vormdllern von
Agglomerat bis zu 50 % gestiegen ist, und der Koks-
verbrnuch um G% nbgonominon hat. Sio w'ordon es
mit mir fir richtig haiton, dal ich vermioden habe,
Einzolfallo namentlich anzufiihron, ich bin aber, soweit
mir dies orlaubt ist, gorn zu oingohenderon Auskinften
erbdtiu im personlichen Vorkehr mit Einzolintorcssontcn.

Sipl.»3ng. Dr. Hillmann: M. H., ich méchte kurz
einigen Bedenken entgogontreten, dio in dor letzten Haupt-
versammlung gegon die nalRmagnotisebe Aufbereitung
scbwacbmagnetisehcr Eisenerze erhoben worden sind.
Es wurde von einer Seito die Auffassung vertreten, daR
eine erfolgreiche nalmagnetisehe Aufbereitung schwach-
magnetischer Erze fast unmdéglich sei, weil infolge der
zum Aufschlieon orfordorlichen sehr feinen Zerkleinerung
der Erze alles Material, das annahernd Schlamm ist, sieh
dem magnetischen EinfluR ontziohe. Als Begriundung
hierfir wurde angefuhrt, dal der Widerstand, den das
Wasser hoi dor verhéltnismaRig groBon Oberflache der
Erzteilehen bietet, Btérker sei als die magnetische An-
ziehungskraft. Im Anschlu hieran wurdo, ebenso wie
auch heuto wieder, dio Behauptung aufgcstollt, daf® solche
Erze vor der naBmagnetischen Behandlung durch eine
teilweise Reduktion magnetisch gemacht werden mufiten.
Es wird hier auf eino Schwierigkeit hingewiesen, an der
allerdings dio friheren Versuche, schwachmagnetischo
Eisenerze naBmagnotisch zu trennen, gescheitert sind.
Dio Schwierigkeit der NaRsoheidung bestand eben bishor
hauptsachlich darin, daf man dio Erzteilehen aus dor
FlUssigkeit hcrausheben, also aufler ihrer Schwero noch
die Oberflachenspannung des Wassers tberwinden mufite.
Nach langwierigen Versuchen ist es indessen gelungen,
Erzscheidcr zu bauen, die die Scheidung der Erzteilehen
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im Wasser ermdglichen, so daf von dor magnotischen
Kraft nur noch dio Schwere der Teilchen, nicht aber die
Oberflachenspannung des Wassers Gberwunden zu werden
braucht. Durch diesen wichtigen Fortschritt in Verbindung
mit der Anwendung sehr starker magnetischer Felder
und verschieden starker, je nach der Eigenart der Erze
scharf einstellbarer Foldzoncn wurdo dio Aufgabo der
magnotischen Aufbereitung schwachmagnotischor Erze,
wie auch heuto bereits bestatigt wurdo, technisch voll-,
kommen gelost.

Modern eingerichtete Apparate, die diese Aufgabe
orfiillen, vorarboiton Kd&rnungen bis zu don feinsten
Sandon abwaérts, ohne daB dieso zuvor einer teilweisen
Roduktion und entsprechenden Magnetisierung unter-
worfen zu wordon brauchen. Dio Koston fir dio redu-
zierende RoOstung wordon dadurch gespart. Wenn be-
hauptet wurde, daB schlammartiges Material sich dem
magnotischen Einfluf entzieht, so i3t zun&chst dio Frage
zu boantworton, was unter der Bezeichnung Schlamm
vorstandon worden soll. Dio Scheider verarbeiton Erz-
schlamme, die noch ein fihlbares Korn darstellen. Soll
dagegen unter Schlamm ein in Suspension befindliches
Material verstanden werden, das kein flihlbares Korn mehr
enthalt, so kann allerdings hierfur koin Scheider der Welt,
und zwar weder fur starkmagnetischo noch fiir schwach-
magnetischo Erze, als Aufbereitungsapparat in Frago
kommen. Die Sehoidor sind mit den besten Erfolgen
bereits in don verschiedensten Betrieben zur Aufbereitung
schwachmagnetischer Erzo eingefihrt. Die Nutzbar-
machung groRer, schwachmagnotischor Eisenerzvorkom-
men durch Anwendung nalmagnetischer Aufbereitung
ist bei dem derzeitigen Stando der Aufbereitungstechnik
oine roin wirtschaftliche Frago und daher wohl auch in
vielen Fallen lediglich eine Frago der Zeit. Angesichts
der erzielten guinstigen Ergebnisse darf man dio begrindete
Hoffnung hegen, daR die naBmagnetisehe Aufbereitung
von schwachmagnetischen Eisenerzen, namentlich mit
zunehmender Steigerung der Erzproise, bei der kinftigen
ErzVersorgung der deutschen Hochofenwerke eino nicht
zu untersehitzende Rollo spielen wird, und zwar in desto
groerem Umfange, je vollkommener auch die Frage der
Ziegclung bzw. Agglomerierung der durch das jeweilige
Aufbereitungsverfahren gewonnenen Konzentrate in tech-
nischer und wirtschaftlicher Hinsicht geldst wird.

(Fortsetzung folgt.)

die Redaktion.

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

Die Fortschritte deutscher Stahlwerke bei der Herstellung hochlegierter
Schnellarbeitsstahle. *

Ein sachlich gefiihrter Widerstreit erfordert es,
alle personlichen Angriffe auszuschalten. Wir haben
uns in unserer Erwiderung auf die Abhandlung
von Professor Schlesinger an diesen Grundsatz ge-
halten. Sehr zu unserem Bedauern ist uns Professor
Schlesinger auf diesem Wege nicht gefolgt, sondern
hat in mehrfacher Beziehung personliche Ausfalle
uns gegeniiber gemacht, auf die wir, durch sein Vor-
gehen dazu gezwungen, im Verlaufe unserer Aus-
fuhrungen eingehen missen. Es ist weiter Ge-
pflogenheit und unbedingt notwendig, daf man bei
der Widerlegung der Griinde des Gegners diese
so anflhrt, wie sie der Gegner gebraucht hat. Wir
haben in unserer Erwiderung unsere Behauptungen
vollstandig Klar, deutlich und bestimmt vorgebracht.
Trotzdem vermeidet es Professor Schlesinger, unsere
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Behauptungen wortlich anzufuhren. Er bringt sie
zum groRten Teile in einem Sinne, der ihnen gar nicht
zukommt und den wir ihnen auch gar nicht gegeben
haben. Im Verlaufe unserer Ausfiihrungen werden
wir darauf zurickkommen. Die sachlichen Einwen-
dungen des Professors Schlesinger sind, wie im nach-
stehenden bewiesen werden wird, unzutreffend.
Zum Teil stellen sie sogar mit seiner eigenen Ab-
handlung direkt im Widerspruch. In persén-
licher Hinsicht wirft Professor Schlesinger seine
Autoritat als Beweismittel in die Wagsohale. Ein
solches Beweismittel erkennen wir nicht an. Als
Beweismittel gelten bloB sachliche Griinde. Ironi-
sierende Gegenfragen, wie solche in der Entgegnung
des Professors Schlesinger enthalten sind, kénnen
ebenfalls keinen Anspruch auf Sachlichkeit erheben.

Nach dieser allgemeinen Kennzeichnung der Ent-
gegnung Professors Schlesinger stellen wir im be-
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sonderen zundchst fest, daR Professor Schlesinger
die folgenden Behauptungen von uns vollstandig
unbestritten 1aRkt:

1. Unsere Behauptung, dal die Angabe in seiner
Abhandlung nicht den Tatsachen entspricht, dal
uns die Ycrsuchsgrundlagen bekanntgegeben worden
seien.

2. Unsere Behauptung, daB die an die metallo-
graphischen Bilder seiner Abhandlung gekniipfte An-
sicht des Professors Schlesinger bezuglich des Ein-
flusses des Héartemittels auf den Stahl unzutref-
fend ist.

Wir stellen weiter fest, dal Professor Schlesinger
keine oder keine direkten Einwendungen
gegen folgende von uns behaupteten Tatsachen
erhebt:

1. DaR das antragstelleude Stahlwerk Gelegen-
heit hatte, das beste ihm zur Verfligung stehende
Material dem Versuchsfeld vorzulegen.

2. DaB von den Messern fremder Herkunft nur
je ein Messer von jeder Marke, von den Kobalt-
messern aber zehn untersucht worden sind.

3. DaR das Héarten und Schleifen nicht durch-
weg von einem (ber den Versuchen stehenden
Organ des Versuchsfeldes vorgenommen worden ist
und daR fehlerhafte Hartungen Vorlagen.

4. DaR beim Prifen von Messern auf ihre Taug-
lichkeit in der Praxis es nicht angeht, Schnittge-
schwindigkeiten anzuwenden, die Schnittzeiten von
bloR einigen Minuten oder gar nur Sekunden ergeben,
da bei so kurzen Schnittzeiten die Zerstérungs-
bedingungen des Messers ganz andere sind, als
bei den in normaler Weise schneidenden Messern
der Praxis.

5. DaB die Stahle beziuglich ihrer Zusammen-
setzung nichtkontrolliert worden sind, so da Marken-
verwechslungen nicht ausgeschlossen waren.

6. DaB bei den Schnittversuchen Erschitte-
rungen des Werkstlickes aufgetreten sind, die das
Ergebnis schadlich beeinflussen.

Wir widerlegen nunmehr nach diesen Feststel-
lungen die gegen den &dndern Teil unserer Erwide-
rung erhobenen Einwendungen des Professors Schle-
singer. Um dem Leser die Uebersicht Gber unsere
Erwiderung zu erleichtern, wahlen wir hierfir den
Vorgang, daf wir auf die Behauptung des Professors
Schlesinger im wesentlichen in derselben Reihen-
folge eingehen, wie sie aufgestellt worden sind, wobei
wir die Zeilen der Entgegnung des Professors Schle-
singer zitieren.

S. 1202, Sp. 1, Z. 4 bis 21: Professor Schlesinger
sagt, daf alle Stéhle, die das Versuchsfeld nicht direkt
und selbst beschafft hat, auf Grund des dort ange-
fuhrten Bestellbriefes gekauft worden sind.

Wenn daraufhin irgend jemand glauben solite,
daB die Poldihitte einen derartigen Bestellbrief be-
kommen hat, so entsprache das nicht den Tatsachen.
Wir legen Wert darauf, sofort an dieser Stelle noch-
mals festzustellen, daf die Poldihitte einen derartigen
Bestellbrief nicht bekommen hat, sondern daf das

Versuchsfeld am 18. Januar d. J. bei dem Lager
unserer Geschéftsstelle in Berlin telephonisch ein
Drehmesser Marke ,Maximum Spezial“ bestellt
hat, olme anzugeben, wozu es dienen soll, geschweige
denn Grundlagen fiir die vorzunehmenden Versuche
bekanntzugeben.

S. 1202, Sp. 1, Z. 21 bis 25: Professor Schlesinger
sagt: ,,Falsche H&rtung und falscher Schliff geht zu
Lasten des liefernden Werkes. Eine Markenver-
wechslung im Versuchsfeld ist, da die Marken tberall
cingeschlagen waren, bei den gelibten scharfen Kon-
trollen ausgeschlossen.” Wir haben weder behauptet,
dal das Versuchsfeld falsch gehértet und geschliffen
hat, noeh daB im Versuchsfeld Markenvenveclis-
lungen vorgekommen sind. Wir haben lediglich die
Tatsache festgestellt, daB zum Teil schlecht gehartet
worden ist und dafl Markenvcrwechslungen, da die
Zusammensetzung nicht kontrolliert worden ist,
nicht ausgeschlossen waren. Das Versuchsfeld héatte
hei so wichtigen Versuchen unbedingt auf richtige
Hartung sehen und die Kontrolle bezuglich der
Markenzusammensetzung austiben missen. Dies
erscheint uns um so ndtiger, als die verschiedenen
Versuchsstdhle durch so viele und noch dazu auch
durch nicht unparteiische Hande gegangen sind,
che sie in das Versuchsfeld gelangten.

S. 1202, Sp. 1, Z. 30 bis 36: Das antragstellende
Stahlwerk gibt ebenso wie jedes andere Stahlwerk
dem Kunden eine Vorschrift Uber das Harten der
Stéhle. Professor Schlesinger hat sicli wohl an die
Vorschrift der anderen Stahlwerke, nicht aber an
jene des antragstellenden gehalten. Die von diesem
Stahlwerk erbetenen Harteversuche gehdren nicht
in den Rahmen von vergleichenden Drehversuchen.

S. 1202, Sp. 1, Z. 46 bis 50: Wir haben von ,selbst
nicht unerheblichen Abweichungen® der Leistungen
von Messern der gleichen Marke bei ,,auf die Spitze
getriebenen  Schnittgeschwindigkeiten® und nicht
allgemein von ,,hohen Verschiedenheiten der Chargen*
gesprochen. Durch diese, speziell auf die Poldihitte
gemiinzte Behauptung des Professors Schlesinger wird
der Anschein erweckt, als ob wir ungleiches Material
liefern wirden. Der gute Ruf unserer Erzeugnisse
entbindet uns, auf diese unsachliche Bemerkung
des Professors Schlesinger, die nur der Absicht
entspringen kann, den Gegner personlich herab-
zusetzen, néher einzugehen.

S. 1202, Sp. 1, Z. 50 bis 55: Vor allem hat die
Poldihitte nicht behauptet, daB ihr der ,,Versuchs-
zweck” unbekanntwar, sondern daf ihr die ,,Versuchs-
grundlagen® nicht bekannt waren. Davon abgesehen,
war ihr aber auch tatsdchlich der Versuchszweck
nicht bekannt. Der Name des Bestellers ,,Versuchs-
feld fur Werkzeugmaschinen“ geniigt nicht, um diesen
Zweck festzustellen, da doch ein ,Versuchsfeld fir
Werkzeugmaschinen“ Werkzeugstédhle fir die ver-
schiedensten Zwecke benétigen dirfte.

S. 1202, Sp. 1, Z. 55 und 56: Professor Schle-
singer fragt: ,,Oder gehdrt zu jedem Poldistahl ein
besonderer Hértungskundiger?“  Diese Frage soll
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wohl eine Antwort sein aut unsere sachlichen Aus-
flihrungen beziiglich des individuellen Hartens der
Stdhle.  Derartige unsachliche Fragen zu beant-
worten, versagen wir uns. Wenn aber noch irgend-
welche andere Hartevorgange nicht klar sein sollten,
sind wir gern bereit, diesbezliglich aufzuklaren,, so
wie wir es bezlglich der metallographischen Ab-
bildungen getan haben.

S. 1202, Sp. 2, Z. 1 bis 5: Wir geben zu, daR das
von der Poldihitte gekaufte Messer anstatt eines
Ansatzwinkels von 6 0 einen solchen von 12 0 gehabt
haben kann. Dies erklart sich wie folgt: In friheren
Zeiten, vor dem Jahre 1909, haben wir die ,,Maxi-
mum-Spezial“-Messer fiir unsere Verkaufslager
normalerweise mit 120 Ansatzwinkel hergestellt
und haben dazu auch Schablonen fur das Schleifen
und Ansetzen der Messer mit 12 0 herausgegeben.
In neuerer Zeit, ungefdhr seit dem Jahre 1909,
erzeugen wir fur unsere Verkaufslager normalerweise
keine Messer mehr mit 120 Ansatzwinkel, sondern
nur solche mit 6 Wir waren bei Abfassung unserer
Erwiderung der festen Ueberzeugung, daB in diesem
Falle sicher ein neueres Messer mit nur 6 0 Ansatz-
winkel geliefert worden sein konnte. Auf die Be-
hauptung des Professors Schlesinger hin, daf das
Messer einen Ansatzwinkel von 12 0 aufgewiesen hat,
sind wir dieser Angelegenheit bei unserer Berliner
Geschéftsstelle besonders nachgegangen und haben
festgestellt, dal das an das Versuchsfeld der Tech-
nischen Hochschule in Charlottenburg gelieferte
Messer Nr. 6062 ein aus den friheren Bestdnden
noch vorhanden gewesenes Messer war, das im Jahre
1908 erzeugt worden ist. Wir mussen also in diesem
Punkte unsere aufgestellte Behauptung, cs sei ein
Messer mit 6 0 Ansatzwinkcl geliefert worden, zuriick-
ziehen. Wir bedauern es auflerordentlich, daB uns
dieser Irrtum, wenn auch bona fidc, unterlaufen ist.

S. 1202, Sp. 2, Z. 20 bis 27: Die Untersuchung
von zehn Kobaltstahlen beweist nicht ,,die Vorsicht,
die das Versuchsfeld gegen Uebcrrumpelungcn ge-
braucht hat“. Im Gegenteil, cs ist klar, dal samt-
liche zehn Messer, da das antragstellende Stahlwerk
auf sie EinfluR nehmen konnte, ausgesucht waren.
Es wdre angezeigt gewesen, wenn Professor Schle-
singer zumindest einen Kobaltstahl ohne Wissen des
antragstellenden Stahlwerkes im Handel gekauft und
erprobt hatte. Diese Stichprobe wére eher am Platze
gewesen, als die Stichproben mit den anderen Stahlen.

Beweist das ,,die Vorsicht, die das Versuchsfeld
gegen Ueberrumpclungen gebraucht hat“, da das
Versuchsfeld das antragstellende Stahlwerk, also
eine der Parteien, damit betraut hat, die Stahle der
anderen Parteien zu beschaffen, und daR es diese
Stadhle — noch dazu in fertig gehértetem Zustande —
durch das antragstellendc Stahlwerk bezdgen hat?
Das erscheint uns &hnlich, wie wenn bei einem
Pistolenduell der ,,Unparteiische” das Laden beider
Waffen einem Gegner Uberlassen wirde.

S. 1202, Sp. 2, Z. 28 bis 34: Hierauf erwidern
wir am Ende unserer Entgegnung.
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*TVN-1202, Sp. 2, Z. 34 bis 41: Professor Schlesinger
behauptet, das Versuchsfeld — also er — wisse
»,aus einer groBen Anzahl nicht verdffentlichter
Versuchsreihen, daf die Ergebnisse auf sehr hartem
Versuchsmaterial, z. B. Chromuickclstahl, unter
bestimmten Kautelen durchaus denen auf Maschinen-
stahl vergleichbar sind und daR die gewahlten
Schnittgeschwindigkeiten gerade die fur den Ver-
gleichszweck besten sind“. Den Beweis fir diese
Behauptung ist Professor Schlesinger schuldig ge-
blieben. Es wadre sehr interessant gewesen, Néheres
Gber die Anzahl der beziglichen Versuche, tber die
Art der Kautelen und Uber die Grinde, warum
gerade die gewahlten Schnittgeschwindigkeiten die
besten sind, zu erfahren. Inshesondere aber wére
es von Wichtigkeit gewesen, anzugeben, ob diese
Kautelen auch bei deu Versuchen erfillt worden sind.
Weil Professor Schlesinger diesbeziiglich auf seine
Erfahrungen hinweist, kénnen wir es nicht unter-
lassen, ihn darauf aufmerksam zu machen, daR
die Poldihitte und zwar nicht erst seit acht Jahren,
sondern seit dem Bestehen der Sclmelldrehstahle*,
jahraus jahrein laufend Drehversuche sowohl der
Stahle eigener Erzeugung als auch aller neuauf-
tauchendcn Marken in streng fachmdannischer Weise
vornimmt und dalR die bezuglichen Erfahrungen
der Poldihitte denen des Professors Schlesinger
sicherlich nicht nachstehen.

S. 1202, Sp. 2, Z. 41 - S. 1203, Sp. 1, Z. 1: Wir
haben nicht die Versuche Taylors, sondern dio von
Taylor aus seinen Versuchen geschépften Erfahrungen
als maRgebend herangezogen. Wir glauben nicht,
daB Professor Schlesinger gegen die liier inshesondere
in Betracht kommenden Taylorschen Grundsatze
beziiglich  Schnittgeschwindigkeiten und Sehnitt-
zciten etwas Stichhaltiges einwenden kann. ,Wir
sind viel weiter gekommen*, sagt Professor Schle-
singer. Wenn er damit meint, dal wir im Versuchs-
wesen, insbesondere beziiglich der MelRgerdte und
Maschinen, Fortschritte gemacht haben und daR
die Technische Hochschule in Berlin die neuesten
dieser Gerate und Maschinen besitzt, wollen wir dem
gern beipflichten. Jedoch sind die Grundsétze der
Versuchsanstellung dieselben geblieben.  ,,Brinell-
und Festigkeitsproben sind fir die Ermittlung der
wirklichen Sclmcideigenschaften von DrehmeiRReln
unbrauchbar”, sagt weiter Professor Schlesinger.
Diese Bemerkung bezieht sich offenbar auf unsere
Behauptung, daB das Versuchsstiick auf GleiclnnaRig-

* Vgl. Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure
1901. Es heiBt dort u. a. in einem Aufsatz Uber ,,Schnell-
drehstahl*“: ,,Der AusschuB trat mit diesem Programm
(Versuchsprogramm) an solche Stahlfirmen heran, welche
bis dahin mit Ergebnissen tUber Schnelldrehstahle bereits
an die Offentlichkeit getreten waren; die folgenden
Firmen sagten ihre Teilnahme an den Versuchen zu:
Bergische Stahl-Industrie G. m. b. H., Gufstahlfabrik
Remscheid; Gebr. Bohler & Co. A. G., Wien-Berlin;
Poldihitte, TiegelguBstahlfabrik, Wien-Berlin. Von diesen
drei Finnen wurden die Arbeiten mit vollem Eifer auf-
genommen und gemeinsam bis zum SchluR mit groRter
Aufopferung von Zeit und Muhe durchgefuhrt,*
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keit in der Harte hin gepruft werden muR, eine
Behauptung, die nach wie vor zutreffend ist. Pro-
fessor Schlesinger will offenbar an Stelle dieserPriifung
die Beobachtung des MeiRels wéhrend des Schnitt-
vorganges setzen. Wir bemerken zunéchst, daB wir
nicht behauptet haben, dall die Prifung des Werk-
stuckes blo .durch Kugeldruckproben und Festig-
keitsproben erfolgen kann. Uns ist ebenso bekannt,
wie Professor Schlesinger, daB der Schnittdruck
unter anderem, aber nicht allein, von der Festigkeit
des Werkstiickes abhdngt. Das steht schon in dem
angeblich veralteten Taylor ,Ueber Dreharbeit und
Werkzeugstahle“.  Professor Schlesinger hat den
Schnittdruck gemessen. Wir haben die diesbeziig-
lichen Aufzeichnungen im Versuchsbericht nicht tber-
sehen, sonderrt wir haben sie bloR so hingenommen,
wie sie gegeben worden sind: Als einfache Fest-
stellungen des mittleren Schnittdruckes der einzelnen
Stéhle auf den verschiedenen Versuchssticken. Pro-
fesssor Schlesinger hat keine einzige Bemerkung
daruiber gemacht, dafl die Schnittdruckmessungen
auch zur Bestimmung des Materialfaktors verwendet
worden sind. Das ist offenbar auch nicht der Fall
gewesen. Denn dazu ist nicht bloR ein Beobachten,
sondern ein standiges automatisches Registrieren des
Schnittdruckes wahrend der ganzen Schnittdauer
und die Aufstellung von Faktoren notwendig, auf
Grund deren dann die erzielten Schnittzeiten zu
berichtigen sind. Und wenn alle diese Voraussetzungen
vorhanden waren, mifte beim Stumpfwerden der
Messer immer noch festgestellt werden, ob nicht
etwa eine harte Stelle im Werkstlick das Stumpf-
werden des Messers verursacht hat und ob das
Messer, wenn eine harte Stelle nicht vorhanden
gewesen ware, etwa noch weiter geschnitten hatte.
Wenn man alle diese Erwdagungen anstellt, dann
kommt man zu dem SchluB, daR es besser ist, ein
gleichméliges Material zu verwenden, dessen Gleich-
maRigkeit in der Héarte auf die allgemein Ublichen
Arten der Festigkeitsprobe hin zu priifen und auf diese
Weise harte Stellen im Werkstick zu ver-
meiden, als die harten Stellen zu belassen
und deren Einwirkungen auf die Messer durch die
in der oben geschilderten Weise angestellten Unter-
suchungen festzustellen, sofern diese Einwirkungen
tiberhaupt meRbar sind. Aus diesen Ausfiihrungen
geht hervor, dal auch dieser Teil der Entgegnung des
Professors Schlesinger, der wolil die Praktiker uber
die Art und Weise, wie man neuzeitliche Drehversuehe
anzustillen hat, belehren soll, einer fachménnischen
Prifung nicht standhalten.

S. 1203, Sp. 1, Z. 1 bis 11: Das abwechselnde An-
setzen der Messer ist ein alter Grundsatz. Dieser
Satz wurde auch bei den Versuchen der Poldihitte
eingehalten. Dadurch wird der Materialfaktor zwar
etwas vermindert, aber keineswegs ausgesclialtet.
Abnahmeversuche fir Schnellarbeitsstahl sind nicht
tblich, wohl aber Konkurrenzdrehversuche.  Bei
diesen wird das Vorhandensein eines gleichméRigen
Materiales verlangt, sofern nicht auf Spezial-
materialien gedreht wird.

S. 1203, Sp. 1, Z. 12 bis 21: Professor Schlesinger

sagt: ,,Die Poldihitte schreibt also (auf Siemens-
Martinstahl von 50 kg/ejmm mit Poldi-Maximum)
selbst 20 m als normal vor, dem Versuchsfeld macht
sie aber einen schweren Vorwurf, wenn es ihre eigene
Vorsclirift befolgt!“  Diese Behauptung ist un-
richtig.  Wir haben einen solchen Vorwurf nicht
gemacht und konnten ihn auch gar nicht machen,
weil das Versuchsfeld auf Siemens-Martinstahl von
50 kg/gmm nicht mit einer Geschwindigkeit
von 20 m, sondern mit einer wesentlich
hoheren, nd&mlich mit 25 m, gedreht hat. Wir
betonen nochmals, daf wir uns niemals gegen hohe
Schnittgeschwindigkeiten gewendet haben, sondern
bloR gegen ,auf die Spitze getriebene* Schnitt-
geschwindigkeiten, die Schnittzeiten von bloRR einigen
Minuten oder gar nur Sekunden ergeben und daher
auf das Arbeiten der Messer in der Praxis keinen
SchluB zulassen.
UJ, S. 1203, Sp.lI, Z. 30 bis 39: Professor Schlesinger
behauptet, daB die Ergebnisse seiner Versuchsreihen
»gleichsinnig waren und daher Anspruch auf sach-
gemé&Be und richtige Versuchsanstellung durchaus
erheben kdnnen, im Gegensatz zu den Poldiversuchen,
wo von zwei Reihen immer eino Reihe das Gegenteil
der anderen zeigt!* Wir verstehen nicht, was Pro-
fessor Schlesinger damit sagen will, daf die Ergebnisse
»gleichsinnig” waren, kénnten aber, auch wenn dieser
Ausspruch Kklar ware, dessen Stichhaltigkeit nicht
prifen, da der Versuchsbericht des Professors Schle-
singer das Ergebnis der Einzelversuche verschweigt.
Ebenso unverstandlich ist, daB bei unseren Versuchen
~immer eine Reihe das Gegenteil der anderen zeigen
soll“. (Auf die in diesem Abschnitt enthaltenen
Widerspriiche mit der ersten Abhandlung kommen
wir noch zuriick.)

S. 1203, Sp. 1, Z. 40 und 41: Professor Schle-
singer sagt: ,Den mir von der Poldihutte unter-
stellten Ausspruch habe ich nirgends getan.* Wir
habenjTrofessor Schlesinger nichts unterstellt, dieser
Vorwurf trifft uns nicht. Professor Schlesinger hat
offenbar unsere diesbeziiglichen Ausfiihrungen nicht
genau gelesen; wir sprachen von den durch uns vor-
genommenen Versuchen und haben ganz unab-
héngig deren Ergebnis festgestellt, das int™* Gegensatz
zu der von Professor Schlesinger gefalten SchluB-
folgerung (vgl. Zusammenfassung a. a. O., S. 939)
steht.

S. 1203, Sp. 1, Z. 41 bis 55: Wir haben nirgends
behauptet, dal die von Professor Schlesinger unter-
suchten Kobaltstdhle niedriglegierte Stdhle sind.
Die SchluBRfolgerung des Professors Schlesinger ware
nur dann richtig gewesen, wenn man seine Versuche
als einwandfrei bezeichnen konnte.

S. 1203, Sp. 1, 7. 56 bis 58: Professor Schlesinger
behauptet: ,,Das Versuchsfeld hat ber keine Stahl-
sorte, noch weniger aber uber die Stihle ,ganzer
Lander* ,den Stab, gebrochen®. Demgegeniber
fihren wir folgenden Abschnitt in seiner Abhandlung
(vgl. a. a. 0., S. 930) an: ,Diese Stahle (Kobalt-
stahle) haben zunéchst sehr gleichméRig auf allen



Materialien gearbeitet, dann aber stehen sie bisher
an der Spitze aller vom Versuchsfeld gepriften
Stdhle. Das zeigt sieh besonders klar, wenn man
eine andere Darstellungsart (vgl. Abb. 10) wahlt,
bei der auf der wagerechten und senkrechten Achse
der gleiche Malstab und zwar die Lebensdauer
des Meilels aufgetragen wird. Die 45 "-Linie
vereinigt dann von C bis DM alle deutschen, Oster-
reichischen und englischen Stahle, von V bis S da-
gegen nur die Kobaltstahle, deren Ueberlegenheit
damit klar zutage tritt.“ Heillt das etwa nicht, den
Stab Uber die Stdhle ganzer L&nder brechen?

S. 1203, Sp. 1, Z. 58, bis Sp. 2, Z. 4 (besprechen
wir spéter unter Widerspriiche).

S. 1203, Sp. 2, Z. 4 bis 7: Wir stimmen mit
Professor Schlesinger darin tberein, dal man nicht
annehmen kann, daB ,alle 22 Proben der verschie-
denen Stahlwerke schlechtesten Chargen entnommen
sind“, wohl aber ist es sicher, daB, wenn nicht alle
Messer, so doch zumindest sehr viele, keiner aus-
gesuchten Charge entstammen.

S. 1203, Sp. 2, Z. 8 bis 15: Wir haben bereits
in unserer Erwiderung festgestellt, dal die auf Grund
der Versuche des Professors Schlesinger aufgestellten
Wertziffern einen Schluf auf die Wirtschaftlichkeit
der Stahle nicht zulassen. Wir wéren auf die Frage
der Wertziffern nicht mehr eingehend zuriickgekom-
men.  Weil aber Professor Schlesinger die Fest-
stellung seiner Wertziffern ,,geradezu als Verdienst*
des Versuchsfeldes ,,in Anspruch“ nimmt und dadurch
diese Wertziffern besonders hervorhebt, sehen wir
uns veranlaft, auch zu diesem Punkt noch einiges
zu erwahnen. Professor Schlesinger hat die Wert-
ziffern blo fir Chromnickelstahl aufgestellt, obwohl
Siemens-Martinstahl und  GuReisen ein weitaus
groReres Verwendungsgebiet haben als Chrom-
nickelstahl, und sonach Wertziffern fiir Siemens-
Martinstahl und GuReisen fir die Praxis eher in
Betracht kommen wirden. Es ist leicht mdglich,
da die Wertziffern fiir Chromnickelstahl als fir
samtliche Versuchsmaterialien giltig angesehen wer-
den, da einerseits die die Wertziffern darstellende
Abb. 13 bloR mit ,Wertziffer von Schnellstahlen*
bezeichnet ist und anderseits auch in der Abbildung
selbst das Wort Chromnickelstahl nicht vorkommt.
Wenn wir nun die Schnittzeiten, die auf Siemens-
Martinstahl erzielt worden sind (a. a. 0. S. 930,
Zahlentafcl 1) mit den auf Chromnickelstahl erzielten
vergleichen, so finden wir, daB die Unterschiede in
den Leistungen der Kobaltstdahle und der kobalt-
freien Stdhle wesentlich geringer sind.  Die flr
Siemcns-Martinstahl aufgestellten Wertziffern wiirden
sich daher wesentlich zugunsten der kobaltfreien
Stéhle verschieben. Dies gilt in noch héherem MaRe
flir GuBeisen.  Zwei Beispiele mogen dies néher
erldutern: Der kobaltfreie Stahl D wird nach der
Wertziffer auf Chromnickelstahl bei 25 m Schnitt-
geschwindigkeit (6,42) von dem Kobaltstahl V
(19,60) ungefahr dreimal Ubertroffen. Wenn man
die Wertziffern flir GuBeisen einander gegeniber-
stellt, das ist 51,45 fur Stahl D und 27,07 fur Stahl V,
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ergibt sich, daB der kobaltfreie Stahl den Kobalt-
stahl beinahe um das Doppelte schlagt. Der kobalt-
freie Stahl PU wird nach der Wertziffer auf Chrom-
nickelstahl bei 25 m (7,06) von dem zweitbesten
Kobaltstahl U (40,80) ungefahr sechsmal tbertroffen.
Wenn man die AVertziffern fiir GuReisen ansieht,
das ist 143,29 fir Stahl PU und 79,33 fir Stahl U,
so findet man, daBR der kobaltfreie Stahl den Ivobalt-
stahl ebenfalls um das Doppelte schldgt. Dabei war
der kobaltfreie Stahl bei einer Schnittdauer von
20 Minuten 18 Sekunden noch gar nicht stumpf,
so dall die AVertziffer, wenn der Stahl bis zum
Stumpfwerden gearbeitet hatte, natiirlich noch héher
ware. Es ist gewil sehr eigentlimlich, daf dieser
Stahl, der auf GuReisen die hochste und auf Siemens-
Martinstahl eine sehr gute Leistung ergeben hat,
auf Chromnickelstahl mit einer Schnittgeschwindig-
keit von 20 m gar nicht augesetzt worden ist. Eine
einwandfreie Erprobung hétte es erfordert, gerade
diesen Stahl auch in dieser Hinsicht zu untersuchen.
Die angefiihrten Beispiele zeigen auch zur Genlige
den , AVert* der AVertziffern.

AVir stellen nun folgende AAUderspriiche zwi-
schen der Abhandlung des Professors Schle-
singer und seiner Entgegnung auf unsere
Erwiderung fest:

S. 1203, Sp. 1, Z. 30 bis 32: In der Abhandlung
heilt es (a. a, 0. S. 929): ,Von allen Versuchen
wurden drei Reihen durchgefiihrt, aus denen die
Mittelwerte der Zahlentafel 1 und Schaubilder 2
und 3 zusammengestellt sind.“ In seiner Entgegnung
sagt Professor Sclilesinger: ,,Endlich muR festgestellt
werden, daf nicht drei, sondern sechs und hdchstens
elf Versuchsreihen mit je einem Stahl gemacht
wurden.”“  AVelche dieser beiden verschiedenen An-
gaben gilt also ? Eindeutig geht aber daraus hervor,
daB die Mittelwerte bloR aus je drei Versuchen
entnommen worden sind, und dagegen haben wir
eben unsere Einwendungen erhoben.

S. 1203, Sp. 1, Z. 37 bis 39: In der Abhandlung

(a. a. 0., S. 934) heiBt cs: ,,Damit man nicht sage,
Durchmesser von 150 mm ergeben bei so hohen
Geschwindigkeiten schon verderbliche Erschitterun-
gen, wurden maschinenstdahlerne und guBeiserne
AVellen von 400 und 275 mm benutzt, die véllig
erschitterungsfrei blieben.” In seiner Entgegnung
sagt Professor Schlesinger: ,,Sobald grofle Erschit-
terungen eintraten, wurden sie Ubrigens durch Ein-
bauen einer Linette gedampft bzw. aufgehoben.*
Dann sind also doch, wie wir behauptet haben
(a. a. 0., S. 1199), Erschitterungen aufgetreten.
Professor Schlesinger gibt sogar zu, dal groRere
Erschitterungen aufgetreten sind. A'on den kleineren
spricht er gar nicht. Die groReren hat er erst nach
ihrem Auftreten gedampft, nachdem sie also schon
auf eines der Messer ihre schadliche Einwirkung
ausgelbt hatten.

S. 1203, Sp. 1, Z. 58 bis Sp. 2, Z. 1: In der Ab-

handlung (a. a. 0., S. 936) heiRt es unter Bezugnahme
auf die Abb. 10: ,,Die 45 "-Linie vereinigt dann von
C bis DM alle deutschen, &sterreichischen und eng-
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lischen Stahle, von V bis S dagegen nur die Kobalt-
stahle, deren Ueberlegenheit damit klar zutage tritt.
In der Abbildung sind die normalen Stahlsorten,
mit ,,schlecht, normal, gut und sehr gut*
bezeichnet.  In seiner Erwiderung sagt Professor
Schlesinger: ,,Es (das Versuchsfeld) hat vielmehr
festgestellt, dal die auf dem Markte befindlichen
normalen Schnellstahlsorten im wesentlichen gleich-
wertig sind.“ Oben sind die normalen Schnell-
stahlsorten von ,schlecht“ bis ,sehr gut“ genau
klassifiziert, unten sind diese normalen Schnell-
stahlsorten als ,,wesentlich gleichwertig* hingestellt.
Wer kann sich das zusammenreimen, dall eine
»schlechte* Stahlsorte mit einer ,,sehr guten® gleich-
wertig sein soll?

Die hier angefihrten Widerspriiche legen den
SchluR nahe, dalR auBer den bereits als fehlend bc-
zeichneten Versuchsdaten auch noch andere nicht
verdffentlicht worden sind, die fir die Beurteilung
der Versuche von Wert sind.  Wir wissen, zwar
nicht ,,aus uns allein bekannten Tatsachen*, wie
Professor Schlesinger meint, sondern aus &ffentlich
zur Auslage gebrachten amtlichen Patentakten, daB
dieser SchluB berechtigt ist.  Vielleicht sagt uns
aber Professor Schlesinger selbst, ob die Schnitt-
zeiten der Stéhle, die l&ngere Zeit geschnitten haben,
insbesondere jene des in seinen Versuchsergebnissen
an erster Stelle stehenden Stahles S, in einem ein-
zigen Sclmittgang erzielt worden sind, und wenn
nicht, also wenn einige Male abgesetzt worden ist,
warum diese Uberaus wichtige Tatsache im Ver-
suchsbericht nicht angefliihrt worden ist. Wirbrauchen
nicht naher auszufiuhren, daR durch wiederholtes
An- und Absetzen gefundene, addierte Schnittzeiten
eine wesentlich andere Beurteilung zu erfaliren haben,
wie Schnittzeiten, die in einem einzigen Sclmittgang
erzielt worden sind.

Wir waren ehrlich bestrebt, ebenso wie das erste
Mal, die Ausfilhrungen des Professors Schlesinger
in klarer und bestimmter Weise zu besprechen,
und fassen das Wesentlichste daraus in folgendem
zusammen:

Professor Schlesinger hat einen Teil unserer
Behauptungen Gberhaupt nicht bestritten, und
dem anderen Teil, mit einer einzigen Ausnahme,
sachlich unbegriindete Einwendungen ent-
gegengestellt. Zudem bestehen zwischen seiner
Abhandlung und seiner Entgegnung erhebliche
W iderspriiche. Seine belehrend gebrachten Aus-
fihrungen sind durch fachmannische Griinde wider-
legt bzw. auf das richtige Mal zuriickgefiihrt worden.
Unser Uber die Versuche des Professors Schlesinger
gefiilltes Urteil muR sonach aufrechterhalten bleiben.

Professor Schlesinger 14t sich am Schliisse seiner
Entgegnung zu folgender Bemerkung hinreiBen: ,,Die
Versuche des Versuchsfeldes sind unparteiisch und
ganzlich uninteressiert angestellt worden, sie unter-
scheiden sich in dieser Beziehung grundsétzlich von

denen der Poldiltitte, die nicht nur fiir das eigene
Fabrikat, sondern gegen ein Konkurrenzfabrikat
gerichtet sind. Die Versuche der Poldihltte werden
daher in Fachkreisen kein gréReres Interesse er-
wecken konnen, als die vielen anderen derartigen
ad hoc und pro domo gemachten Veroffentlichungen.*
Demgegeniber stellen wir fest, daB unsere Versuche
vollkommen unparteiisch durchgeftihrt worden sind,
und zwar unter der Leitung unseres behdrdlich
autorisierten Zivilingenieurs Anton Kastenmdller,
der fiir die unparteiische Vornahme der Versuche
einsteht. Weiter stellen wir fest, dal unsere Versuche
vorgenommen worden sind, um den angeblichen
Effekt einer vom Stahlwerke Becker in Willich
angemeldeten Erfindung auf Kobaltstahl nachzu-
prifen. Weil diese Versuche ergeben haben, dal
dieser Effekt nicht besteht, haben wir sie, wie bereits
in unserer Erwiderung erwéahnt, einem Einspriiche
gegen die genannte Patentanmeldung zugrunde ge-

legt mit dem Antrage, unsere Angaben durch
eine patentamtliche Kommission Uber-
prifen zu lassen.

Wenn Professor Schlesinger prophezeit, unsere

Versuche werden kein grofReres Interesse in Fach-
kreisen erwecken konnen, als die vielen anderen
ad hoc und pro domo gemachten Veroffentlichungen,
so antworten wir darauf, daB es sich ja zeigen wird,
welches Interesse die Fachkreise unseren Versuchen
und unseren Besprechungen der Versuche des Pro-
fessors Schlesinger widmen werden und ob unsere
Versuche, infolge ihrer fachménnischen und mit den
Grundsédtzen der Praxis in Einklang stehenden
Durchfiihrung, ein uns genligendes Interesse er-
wecken werden.  Jedenfalls wére es uns aber sehr
unangenehm, wenn sie ein so peinliches Aufsehen
erregen wiirden, wie die Versuche desProfessors Schle-
singer. Das brauchen wir allerdings nicht zu be-
furchten. Wir Uberlassen es auch den Fachkreisen,
darliber zu urteilen, ob unsere Ausfiihrungen eine
»Widerlegung des Versuchsfeldberichtes” enthalten
und wer die ,,'vielen sachlichen Irrtimer* begangen
hat — Professor Schlesinger oder wir.

Da Professor Schlesinger sagt: ,,Wie die Stahl-
werke auf dem Gebiete der Stahlerzeugung, so hat
das Versuchsfeld auf dem Gebiete der zu Werk-
zeugen verarbeiteten Stahlsorten besondere Erfah-
rungen®, missen wir uns zum Schlusse noch zu
bemerken erlauben, daR auch die Stahlwerke auRer
ihren groRen Erfahrungen auf dem Gebiete der Er-
zeugung des Stahles mindestens ebenso grofle auf
dem Gebiete der Verwendung des Stahles besitzen
mussen und in der Tat besitzen. Denn beides geht
Hand in Hand. Wir sind weit davon entfernt,
uns erhaben zu fiihlen Gber die Erfahrungen eines
anderen. Nichtsdestoweniger kdnnen wir aber ruhig
behaupten, dal unsere Erfahrungen auf dem Gebiete
unserer Erzeugung und der Verwendung unserer
Erzeugnisse denen anderer nicht nachstehen.

Wien, im Juni 1913. Poldihutte,

TiegelguBRstahlfabrik.
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In dieser Zeitschrift 1913, 5. Juni, S. 929/39,
veroffentlicht Professor Schlesinger eine Ab-
handlung, die sich mit der Ermittlung der
Schneiddauer einer Reihe von Schnellarbeits-
stahlen befalt, in der versucht wird, an Hand
von Vergleichen nachzuweisen, dal die neuerdings auf
den Markt gebrachten kobaltlegierten Scimcllarbeits-
stahle hinsichtlich Schnittleistung und Wertziffer
einen ganz bedeutenden Fortschritt gegeniiber den
angeblich besten bisher bekannten Marken darstcllen.

Diese Untersuchungen sind durch das Stahlwerk
Becker, A. G., in Willich bei Krefeld veranlaft;
das Ergebnis derselben wird heute von dieser Firma
zu einer ausgedehnten offentlichen und privaten
Reklame verwendet. In sé&mtlichen gréReren Blat-
tern des In- und Auslandes preist das Stahlwerk
Becker, gestutzt auf das amtliche Gutachten von
Professor Schlesinger, seinen Schnellarbeitsstahl als
den besten und billigsten der Welt an. In Form von
privaten Aufklarungen geht diese Firma noch weiter;
sie identifiziert die in der Veroffentlichung mit
Buchstaben bezeiclmeten Stahle als das Erzeugnis
dieser oder jener Konkurrenzfinna und versucht,
diese so im einzelnen Falle bei dem Kunden zu ver-
drangen. Tatsachlich ist es dem Stahlwerk Becker
auch auf diesem Wege schon gelungen, an einzelnen
Stellen alteingesessene Lieferanten empfindlich zu
schadigen.

Diese Form der Reklame und der Ausnutzung
des von Professor Schlesinger ausgestellten amt-
lichen Gutachtens des Versuchsfeldes ist eine der-
art eigenartige, daf sich Unterzeichnete Qualitats-
Stahlwerke veranlalt sehen, die Aufmerksamkeit aller
Kreise hierauf zu lenken und offentlich hiergegen
auf das entschiedenste Einspruch zu erheben.

Grundsatzlich halten wir es fir durchaus unstatt-
haft, dal eine staatliche Prifungsanstalt und an
ihrer Spitze ein staatlicher Beamter einem Priifungs-
antrage, wie ihn das Stahlwerk Becker stellte, nach-
gab. Zweifelsohne soll sich ein derartiges Institut
mit seinen Forschungen auch in den Dienst der
Privatindustrie stellen; es darf dies aber in keinem
Falle in solcher Form geschehen, dal hierdurch
den Interessen einer Firma besonders gedient und
gleichzeitig hiermit die einer ganzen Gruppe ge-
schadigt werden.

So wadre es durchaus angangig gewesen, wenn
Professor Schlesinger dem Stahlwerk Becker Pri-
fungsergebnisse  Uber seine bisherigen Schnell-
arbeitsstahle und seine neuen kobaltlegicrten Quali-
taten zur Verfigung gestellt hatte. DaR aber diese
Untersuchungen und deren Verdffentlichung auch
auf Konkurrenzfabrikate, die das Stahlwerk Becker
besorgte, ausgedehnt und hierbei sogar die Preis-
frage mit erdrtert wurde, halten Unterzeichnete
Finnen fir durchaus unstatthaft. Das entspricht
jedenfalls durchaus nicht dem Charakter einer staat-
lichen Anstalt und steht in scharfem Gegensatz zu
den Anschauungen, die an dhnlichen Instituten mag-
gebend sind.
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Unsere Industrie bringt den staatlichen Prifungs-
anstalten ein groes Mal von Sympathien entgegen;
umsomehr sollten sie derartige Vorkommnisse ver-
meiden, die dieses Vertrauen erschittern konnten.

Die von Professor Schlesinger durchgefiihrten
Versuche sind zudem nicht umfangreich genug
und viel zu einseitiger Natur gewesen, um all-
gemein die Frage zu entscheiden, ob wund in-
wieweit durch den Zusatz von Kobalt eine Stei-
gerung der Schnittleistung bei Schnellarbeitsstahlen
erreichbar ist.

Es braucht in dieser Richtung nur auf die auf
diesem Gebiete schon vorliegende, umfangreiche
Sonderliteratur verwiesen zu werden, aus der klar
hervorgeht, dall es bis heute Uberhaupt noch keine
einwandfreie Prifmethode gibt, die die generelle
Entscheidung einer solchen Frage zulaBt. Vielmehr
neigt die Praxis zu der Anschauung, daf die Wahl
eines Schnellarbeitsstahles zundchst der besonderen
Arbeit (Drehen, Bohren, Fré&sen, StoRBen, Hobeln
und hierunter wieder Schrubben und Schlichten)
und hiemeben Form und Qualitdt des Arbeits-
stiickes anzupassen ist, wobei derartige Differen-
zierungen auftreten, dafl ein und derselbe Schnell-
arbeitsstahl fir den einen Zweck ein Hdchstmal
an Arbeitsleistung, fiir den andern direkt ein Min-
destmall ergeben kann. Hiemeben sind noch die
besondere Form und Zurichtung der Schneide sowie
die Hartemethode zu bericksichtigen.  Auch hier
treten derartige Verschiedenheiten auf, die zu dem
Schlisse zwingen, dal diese Faktoren nicht nur
durch das zu bearbeitende Material, sondern auch
durch die besondere Qualitdt bzw. chemische Zu-
sammensetzung des betreffenden Schnellarbcits-
stahles stark beeinfluBt werden. Hieraus geht klar
hervor, daB die Wahl einer ,,Einheitsschneide* direkt
zu verwerfen ist, und daB alle hierauf aufgebauten
Versuche von vornherein zuriickzuweisen sind.

Aus diesen Ausfuhrungen laRt sich wohl Uber-
blicken, wie viele Gesichtspunkte bei einer derartig
umfassenden Arbeit, wie sie von Herrn Professor
Schlesinger beabsichtigt war, zu beriicksichtigen
sind. Die langjahrigen besonderen Erfahrungen
der Qualitatsstahlwerke hatten ihm jedenfalls eine
solche Fille von Material in dieser Richtung zur
Verfiigung gestellt, daB hiernach Form und Inhalt
seiner Arbeit wesentlich modifiziert worden ware.

Der dem Aufsatz vorangcstellte Titel ,Fort-
schritte deutscher Stahlwerke® usw. wére jedenfalls
unter Mitarbeit der gesamten deutschen Qualitats-
stahlwerke berechtigter gewesen und hétte auch den

Zielen eines wissenschaftlichen Institutes besser
gedient.
Unterzeichnete Finnen nehmen wohl an, daB

es nicht in der Absicht von Professor Schlesinger
lag, sich mit seiner Arbeit derartig einseitig fir
die Interessen einer Firma anspannen zu lassen,
verstehen aber doch nicht, daR es ihm nicht ohne
weiteres aus der Fomi des Prifungsantrages des
Stahlwerks Becker klar war, dal seine ernste
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Arbeit lediglich zu Reklamezwecken benutzt werden
sollte.

Die Unterzeichneten deutschen Qualitatsstahl-
werke sprechen daher die bestimmte Erwartung
aus, daf die Wiederholung derartiger Vorkommnisse
bei unseren wissenschaftlichen Instituten unméglich
gemacht wird, und daB sich deren Arbeit in dem
Rahmen bewegt, der durch das allgemeine Interesse
und Ansehen unserer deutschen Wissenschaft und
Industrie geboten erscheint.

Im Juli 1913.

Bergische Stahl-Industrie G. m, h. 77., Remscheid.

Bismarckhtte, Bismarckhitte O. S.

Ed. Ddrrenberg Sohne, Rinderoth.

Eicken & Co., llagen i. TF.

Gulistahlfabrik Felix Bischoff, G. m. b. 1., Duisburg.

Peter Harkort <& Sohn, Wetter a, d. Ruhr.

J. A. llenckels, Zwillingswerk, Solingen.

Carl Kind & Co., Bielstein.

Krefeider Stahlwerk, A. G., Krefeld.

Julius Lindenberg, Remscheid.

Stahlwerke Richard Lindenberg, A. G., Remscheid.

Oberschlesische Eisen-Industrie, Glauitz, Abt. Bail-
donstdhl.

Heinrich Remy, Hagen i. TF.

Rheinische Metallwarm- und Maschinenfabrik, Dissel-
dorf.

Gebruder Rochling, Ludwigshafen a. Rh.

Siegen-Solinger Gufstahl-Aklien-Verein,

J. C. Soeding & Haibach, llagen i. TF.

Staclielhauser Stahl- und Walzwerk, Hessenbruch
& Co., Remscheid.

* *
*

Solingen.

An das Versuchsfeld fir Werkzeugmaschinen ist
das Stahlwerk Becker A. G., Willich, mit dem An-
trag herangetreten, seine Schnellarbeitsstahle zu
prifen. Der Vorsteher des Versuchsfeldes, Pro-
fessor Schlesinger, hat die Gelegenheit ergriffen,

»eine umfassende Untersuchung mdoglichst aller
greifbaren guten Schnellstdhle deutscher, oster-
reichischer und englischer Herkunft fiir Drehzwecke
anzustellen, um Licht in die durch zum Teil Uber-
triebene Anpreisungen hervorgerufene Verwirrung
auf dem Schnellstahlmarkte zu bringen®.

Vorweg eine Frage: Wer hat Ubertriebene An-
preisungen gebracht? Meines Wissens nur der An-
tragsteller, und zwar mit den Reklamen fur seinen
Iridiumstahl  (Kdélnische Zeitung vom 20. und
24. November 1912). Wenn dieses selbe Stahlwerk
jetzt den Antrag stellt, Versuche mit seinen Schnell-
arbeitsstahlen zu veranstalten, so lag doch ohne
weiteres die Absicht klar, daR dieser Antrag keinen
anderen Zweck haben konne, als den, fur seine
Stdhle maoglichst gunstige Ergebnisse zu erzielen,
eine Bestatigung seiner Ubertriebenen Anpreisungen
zu finden und damit erneut Reklame zu machen.
Professor Schlesinger gibt selbst in einer Erkl&-
rung, die in Heft29, S. 1202 von ,Stahl und Eisen*
abgedruckt ist, zu, dal er den Antradgen des Stahl-

werks Becker mit ,MiBtrauenseinwanden* begegnet
sei. Wie war cs mdglich, daR Professor Schle-
singer trotz dieses Militrauens mit der Beschaffung
des Vergleichsmaterials gerade denjenigen beauf-
tragte, der das groRte Interesse daran hatte, daB
dieses Vergleichsmaterial recht unginstig ausfiel?

Wenn Professor Schlesinger darum zu tun
war, nicht nur die Qualitat der Beckerschen Stahle
zu prifen, sondern zugleich durch vergleichende
Untersuchung der Ubrigen Schnelldrchstahle ,,Licht
in die Verwirrung auf dem Schnellstahlmarkt zu
bringen“, so wére es seine Pflicht gewesen, sich
offen an alle namhaften, Schnellarbeitsstahl herstel-
lenden Werke zu wenden und sie unter Angabe des
Zweckes der von ihm beabsichtigten Untersuchungen
zur Lieferung von Probestdhlen aufzufordern. Es
war doch schwer anzunehmen, daR das von ihm be-
auftragte Stahlwerk Becker sich seinerseits an seine
Wettbewerber wenden und sie unter Darlegung des
Sachverhalts zur Lieferung von Probestdhlen er-
suchen werde.

Welche Griinde aber hatte Professor Schle-
singer, seine Versuche vor denjenigen geheim zu
halten, die an ihrem Verlauf das grofte Interesse
hatten? Kam ihm garnicht der Gedanke, daB es
ein einseitiges und unzuldssiges Verfahren sei, zu
seinen vergleichenden Untersuchungen Stahle zu
verwenden, die einesteils von dem Antragsteller
eigens zu diesen Versuchen ausgesucht waren, die
aber andcrnteils durch dritte und vierte Hand von
Werken bezogen wurden, die von den Absichten
des Professors Schlesinger keine Ahnung hatten ?

Es wird behauptet, das Stahlwerk Becker habe
die Vergleichsstahle durch Vermittlung befreundeter
angesehener Firmen von den Stahlwerken bezogen.
Professor Schlesinger teilt in ,,Stahl und Eisen*
(Nr. 29, S. 1202) den Bestellbrief mit, durch den

»alle Stahle, die das Versuchsfeld nicht direkt

und selbst beschafft hat, gekauft sind“.

Diese Angabe kann irrefihren, sie kann auf-
gefaBt werden, als ob der von Professor Schle-
singer mitgeteilte Brief an die Stalilwerke ge-
richtet und auf Grund dieser Bestellbriefe die
Vergleichsstahle geliefert worden sind. Das trifft
nicht zu. Ich habe fir meine Firma folgendes fest-
gestellt:

Stahlwerk Becker hat sich an die Maschinen-
fabrik X, die Maschinenfabrik X hat sich an den
Stahlhandler Y, und der Stahlhandler Y hat sich
an meine Firma gewendet. Der Brief des Stahl-
handlers entspricht dem von Professor Schlesinger
verdffentlichten Bestellbrief im allgemeinen, nur
fehlt darin der Passus: ,,fiir groReie Bestellungen®.
Der Bedarf der als Auftraggeber bezeichnten
Firma X an Schnellarbeitsstdhlen ist kein sehr
bedeutender. Es ist klar, daf infolgedessen das
Interesse meiner Firma an dieser Lieferung kein be-
sonders groBes war. Es ist auch ferner klar, daB zu
einer besonders billigen Preisstellung kein Anlal
vorlag
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Professor Schlesinger sagt in Nr. 29, S. 1202
von ,Stahl und Eisen“: ,Falsche Hartung und
falscher Schliff geht zu Lasten des liefernden Werkes*.
AVver blrgt Herrn Professor Schlesinger dafir, dal
der von mir gelieferte Probestahl nicht auf dem AVege
von meinem Werke bis zum AAfrsuchsfeld in seiner
Leistungsfahigkeit beeintrachtigt worden ist? Und
wer birgt Herrn Professor Schlesinger dafir, dai
ihm von dem antragslallenden Werk derjenige Preis
genannt worden ist, den meine Firma dem Stahl-
hé&ndlcr berechnet hat? Ich habe zu dem letzteren
Punkte festgestellt, da der Stahlhandler den Probe-
stahl an die Firma N unter Berechnung eines be-
trachtlichen Preisaufschlages weiter gegeben hat.
Ob noch weitere Preisaufschldge hinzugetreten sind,
entzieht sich meiner Kenntnis.

Aus den so gewonnenen Preisnotierungen fol-
gert Professor Schlesinger seine Afertziffern und
nennt das:

,Objektive Feststellung von Wertziffern, die das

Versuchsfeld geradezu als Aerdienst fiir sich in

Anspruch nimmt.*

Auf Grund dieser hochst zweifelhaften Unter-
lagen hat Professor Schlesinger nicht nur ein Gut-
achten fur den Antragsteller abgegeben, sondern
zugleich ein Urteil gefallt zuungunsten aller tbrigen
deutschen Qualitatsstahlwerke, die sich nicht ein-
mal wehren kdnnen, da der einzelne garnicht weik,
ob die Aersuche ihn berihren.

Nun sagt Professor Schlesinger in seiner Ent-
gegnung auf eine Zuschrift von Dr. Kothny
in ,,Stahl und Eisen* (Heft 29, S. 1204), er habe
seine Arersuche durch Acrsuchsreihen hinterher,
bei denen sich das Versuchsfeld die Stahlsorten
selbst verschafft habe, «s so zutreffend nachgeprift,
dal er fur jeden der verdffentlichten Zahlenwerte
einstehe. Ich wére Herrn Professor Schlesinger
dankbar, wenn er mir bekanntgeben wiirde, wann und
wie sich das Versuchsfeld von meiner Firma die Stahl-
sorte selbst beschafft hat? Mir und meiner Firma

Umscltau.
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ist nicht das Geringste davon bekannt. Die Auf-
forderung an die umgangenen Stahlwerke, ihrerseits
vergleichende Aersuche mit Schnellarbeitsstdhlen
vorzunehmen, werden diese sicherlich befolgen.
Aber ich glaube nicht, daB sich eins dieser AVerke
an das Versuchsfeld in Charlottenburg wenden wird,
nachdem sich dessen Leiter in so einseitiger AVeise

festgelegt hat.
Wenn man fir diese A'ersuche die gleiche
Zeitdauer rechnet, die Professor Schlesinger fir

seine Versuche bendtigte, so werden wir in drei
Monaten mit den Ergebnissen hervortreten koénnen.
In der Zwischenzeit kann und wird das Stahlwerk
Becker das Ergebnis der keineswegs einwandfreien
Feststellungen des Versuchsfeldes zu einer Reklame
benutzen, die Professor Schlesinger selbst in einem
Briefe von 5. Juli 1913 als ihm persdnlich hdchst

unangenehm und sehr wenig sympathisch
bezeichnet hat.
Professor Schlesinger schreibt in ,Stahl und

Eisen*, Heft 29, S. 1204:
»,das Versuchsfeld hat nach seinen Bedingungen
ein Recht, gegen unfaire Benutzung der Ver-
suchsergebnissc amtlich einzuschreiten®.

Nach meiner Auffassung hat das A'ersuchsfeld
hierzu nicht nur ein Recht, sondern auch eine P flicht.
A'ersuchsergebnisse, die nachgewiesenermafen aus
unzuverldssigen Unterlagen gewonnen sind, zu
Reklamezwecken zu benutzen, ist zweifellos unfair.
Ich fordere das Arersuchsfeld auf, gegen die unfaire
Benutzung seiner Versuchsergebnisse amtlich ein-
zuschreiten.

Duisburg, im Juli 1913.

*

R. Bischof/.

*

AViIr haben die vorstehenden Zuschriften Herrn
Professor Schlesinger vorgelegt. Die Antwort auf
dieselben konnte wegen der vorgeschrittenen Zeit
in diesem Heft nicht mehr aufgenommen werden;
sie folgt in dem néchsten lieft vom 14. Aug. d. J.

Die liedaktion.

Umschau.

Ueber die Bestimmung der Verkokungsféhigkeit
der Steinkohle.

In der englischen Zeitschrift ,, The Iron and Coal
Trades Review* verdffentlichte Dr. R. Leasing* ein
neues Verfahren zur Bestimmung der Verkokungsfahig-
keit der Steinkohle. Er benutzte hierbei gemaR Abb. 1
ein Quarzrohr, welches mit auBen aufgcschmolzencn
Quarznocken versehen war und eine Heizwicklung aus
dinnem Platindraht aufwies. Letzterer war nach Art
einer Schraubenfeder von 2 bis 3 mm Wicklungsweite
gemaB Abb. 1 zusammengerollt und haftete vermdge
seiner inneren Spannung gut in den durch die Quarz-
nooken gebildeten Kerben. Dieses Heizrohr lag mit
Kieselgur in einem Metallkasten, der seinerseits auf dem
zur Regulierung des Heizstromes dienenden Widerstand
montiert war. In das Heizrohr wurde ein zweites unten
geschlossenes wégbares Quarzrohr mit seitlichem Stutzen
zum Abfihren der entwickelten Gase eingeschoben, in

* Ir. Coal Tr. Rev. 1912, 28. Juni, S. 1034/5.

welches die Kohle — Ig fein gepulvert — eingewogen
wurde. Dieses mit einem Gummistopfen verschlossene
Rohr konnte noch ein drittes unten ebenfalls geschlossenes
und durch Einfallen von Quarzsplittom in seinem Gc-
wichto verédnderliches Rohr aufnehmen, wenn es sich
darum handelte, das Verkoken einer Kohle unter Be-
lastung zu untersuchen.

Ebenso lieB sich durch den durchbohrten Gummi-
stopfen noch ein Gaseinlcitungsrohr oder Thermoelement
einfihren, wobei das Belastungsrohr naturlich in der Mitte
gelocht sein muf3te. Somit dient der Apparat zum Unter-
suchen der Verkokung unter allen méglichen Umsténden.
Auch die Verkokung nasser Kohle oder von Kohle im
Wasserdampfstrom vertrdgt und ermdglicht der Appa-
rat ohne weiteres. Wenn man die entweichenden Gase
durch ein Watterohr zur Abschcidung der Teerdampfe
gehen 14kt und das Decstillationsrohr vor und nach der
Verkokung mit Kohlendioxyd ausspilt, kann man beim
Auffangen des Gases Uber Kalilauge die entstandenen
Raummengen kohlensaurefreien Gases messen, vergleichen
und analysieren. Lessing glaubt sogar, dal die Ergeb-
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nisso eines solchen Destillationsvorsuches mit dem Gas-
werksbetriebe — natirlich mit gewissen Einschran-
kungen — verglichen werden konnen. Er fihrt dazu
zwei Belege an:

Derbyshire-Kohle.

W asser.... ..5,39 %
Fluchtige Bestandteile.. 34,84 %
Fester Kohlenstoff.... 52,56%

o 121%

Diese Kohle ergab in Horizontalretorten bei 1100° C
Ladetemperatur und 1300 0 C gegen Ende der Entgasung
295,8 cbm fir 1000 kg. (Gemessen feucht bei 150 C
760 mm Hg.) In der Quarzretorte ergab die Kohle bei
11000 C im Mittel 277,4 cbm fur 1000 kg feucht bei

Zahlentafel 1.

Versuchsanordnung

Hoizvorrichtung kalt, 1 g\
Heizvorrichtung heil3, g/ Lessing
In der Horizontalretorte

In der Vertikalretorto

Zahlentafol 2.

Versuchsanordnung

Heizvorrichtung kalt, 1

Heizvorrichtung hei3, 1g) Lessing
In der Vertikalretorte.... .

15°C 760 mm Hg. Bei
13000 C dagegen ergab
sie im Mittel 291,8 cbm

Abbilduna 1. Lessinaseh fir 1000 kg. Die Zahlen
naung 1. essingsener A . .
Apparat zur Bestimmung stimmen gut mit den in
der  Verkokungsfiihigkeit der Praxis gefundenen

der Steinkohle. iberein. Auch die Zu-

sammensetzung des Gases
stimmt einigermalen. Dabei bleibt es aber nicht gleich-
glltig, ob das die Kohle enthaltene Rohr in die kalte
oder in die heiRe Heizvorrichtung eingesetzt wird.

Die Ergebnisse, zum Vergleich auf kohlcndioxyd-
und Schwefelwasserstoffreies Gas umgerechnet, ergeben
sich aus Zahlentafel 1

Eine Yorkshire-Kohle gab nach Lessing und in der
Vertikalretorto ein Gas von der in Zahlentafel 2 ange-
gebenen Zusammensetzung.

Die dazu verwendete Kohle hatte folgende Zu-
sammensetzung:

Yorkshire-Kohle.

Wasser
Fluchtige Bestandteile.
Fester Kohlenstoff

Als Hauptverwendungszweck fur das Verfahren gilt
aber die Bestimmung der Koksausbeute, insbesondere zum
Vergleich des Aussehens der aus verschiedenen Kohlen
gewonnenen Kokskuchen. Da bringt nun das Verfahren
die Veranderungen der Kohlestruktur uberraschend deut-
lich zum Ausdruck. Die Analysen der 20 von Lessing er-
haltenen Koksproben aus 20 Kohlen sind in Zahlentafel 3
angegeben. Zieht man nun noch das Innere der Koks-
kuchen in den Kreis der Untersuchung, so werden die
Unterschiede noch erheblich deutlicher. Man erhalt, wie
Lessing durch Beispiele nachweist, von donselben Kohlen
auBen und innen gleichgebaute Kokskuchen.

Lessing gibt in seiner Abhandlung nicht an, wie er
bei der Bestimmung einer solchen Koksausbeute verfuhr;
als MaB fir das Destillationsrohr schlagt er an anderer*
Stelle 10 mm 1 W. vor.

Colliery Guardian 1912, S. 937.
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Die verwendete Hochsttemperatur — etwa 1200 0C—
ist aus der Eichungskurve seiner Heizvorrichtung zu ent-
nehmen; der Strom wurde nach 7 min jedesmal ausge-
schaltet. Ob der Ofen nach jeder Bestimmung wieder
abgekuhlt und jede Bestimmung mit dem kalten Ofen
begonnen und nach 7 min, wenn 1200 0 C erreicht waren,
ausgeschaltet wurde, wird nicht gesagt. Jedenfalls wére
dann noch keine Gewéhr vorhanden, daB die Kohle vollig
entgast war, denn erst bei langerem Erhitzen auf diese
Temperatur gehen die letzten Gasreste fort. Ob ferner
das Destillationsrohr nach dem Ausschalten des Stromes
aus dem Ofen herausgenommen oder vielleicht unter Ein-
leiten von Stickstoff in dem Ofen langsam erkaltete und
so der bei langsamer Abkuhlung unvermeidliche groRe
Abbrand vermieden wurde, geht auch nicht aus der Be-

Derbyshire-Kohlc (H,S- und CO.-freies Gas).

Schwere Kohlen-

wasserstoffe co CH, h2 Nj

% % % % %

nach 1,77 0.29 10,30 32,35 53,59 1,88
2,28 — 11,51 28,50 55,63 1,88

3,33 0,53 10,51 31,18 53,44 1,02

---------------- 2,68 0,44 11,25 28,14 50,48 1,02

Yorkshire-Kohlo (H.S und CO02freies Gas).

Schwere Kohlen-

wasserstoffe % co dml  H2 n2

% % % % %

nach 1,68 — 8.85 33,33 54,18 2,01
2,50 ~ 8,86 29,95 56,46 2,00

413 0,59 7,06 32,88 54,35 1,02

Zahlentafel 3.
Analysen der Kohlen 1 bis 20.

Reine Kohle- !

Lufttrockene Kohle

Substanz

r. . Fluchtige  Fester Fluchtige Fester

Feuchtig- ‘gestand- Kohlen- Asche Bestand- Kohlen-

keit teile stoff teile stoff r

Gew.-%  Gciv.-% Gew.-% Gow.-% Gcw.-%  Gew.-% |
1 0,74 30.42 64,52 4,32 32,04 67,96
2 0,48 33,92 64,04 1,56 34,64 65,36
3 0.75 27,44 63,23 8,58 30,27 69,73
4 0,65 30,55 64,23 4,57 32,24 07,76
5 0,53 28,48 64,52 6,47 30,61 69,38
6 0,87 33,67 61,82 3,64 35,26 64,74
7 0,54 33,39 61,82 4,25 35,07 64,93
8 3,88 27,31 64,68 4,13 29,68 70,32
9 1,18 36,37 59,86 2.59 37,79 62,21
10 1,18 25,89 06.41 6,52 28,06 71,94
11 142 37,15 58.63 3,07 38,89 61,11
12 151 36,80 60,06 1.60 38,00 62,00
13 3,15 35,98 58,63 2,24 38,03 61,97
14 1,62 35,93 59,92 2,53 37,48 62,52
15 9,87 32,12 50,33 7,68 38,96 61,04
16 1,70 33,12 57,42 7,76 36,57 63,43
17 5,16 33,23 54,29 7,32 37,97 62,03
18 7,77 34,14 54,15 3,94 38,67 01,33
19 7,07 35,21 54,80 2,92 39,12 00,88
20 5,63 32,19 57,05 5,63 35,74 64,26

Schreibung hervor. Bei der Wiederholung seiner Versuche
mufte daher dies alles erst festgelcgt werden.

Bei den ersten diesbezuiglichen Kontrollversuchcn*
stellte sich eine groBe Unannehmlichkeit durch das Ver-
halten des Teers heraus, indem dicht uber der von der
hohen Temperatur beruhrten Wandung des Rohres sich
Dickteer ansetzte, der bei einigen Versuchen mit fetter
westfalischer Kohle sogar mit Dissoziationskohlenstoff

* Die Untersuchungen wurden samtlich von meinem
Assistenten 2:ipl.»5ng, Sommer ausgefiihrt.



7. August 1913.

vereinigt den Eingang zum Gasabfuhrungsrohr verstopfte.
Es half auch nichts, wenn der obere Teil des Rohres durch
Warmestrahlung mitgeheizt wurde; die Teerabscheidung
rickte etwas hoher und von der Ansatzstelle des Casabfuh-
rungsrohres nach auflen fort, die unangenehme Tatsache
blieb dieselbe. Fortbrennen des Teers lieR sich ohne Mit-
brennen eines Teiles von Dissoziationskohlenstoff nicht
verwirklichen. Das Einfiihren eines Quarzstopfens zum
Ausubenvon Druck auf die Kohle wahrend des Verkokungs-
prozesses geht nur bei wenigen schwach erweichenden
Kohlen. Der Stopfen wurde mehrere Male so fest durch
die Kohlo eingekittet, dalR er nur durch Ausbrennen des
ganzen Rohrinhalts gel6st werden konnte. Bei Versuchen,
wo die Gewinnung des unbeschadigten Rohrinhalts keine
Rollo spielt, wie etwa bei der Behandlung von Koks oder
Kohlekérnern mit Gasen, leistet der Stopfen gute Dienste,
und die von Lossing angegebene Form des Rohres genugt.
Handelt es sich dagegen um die Wagung des Teers,
Untersuchung des Gases und um das Aussehen des Koks-
kuchens, dann
muBl das Rohr so
verandert werden,
daR kein Teer im
Verkokungsrauine
bleibt und der
Kokskuchen ohne
Festkleben oder
Beschadigtwerden
gewonnen werden
kann.Zweckmagig
verwendet man
hierfir ein Rohr
aus durchsichti-
gem Quarzglas,
dessen Form-
gebung und Masse
Abb. 2 zeigt. Die-
ses Rohr genugt
allen Anforderun-
gen. Es enthéalt
einen cingeschlif-
fenen Fortsatz zur
Aufnahme des
Dickteersund ver-
meidet das An-
setzen von Teer in
dem zu wégenden
Teile dadurch, daR
der Schliff in sei-
ner ganzen Lange

le35 H
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Abbildung 2. Verbesserter Lessingseher
Apparat zur Bestimmung der Verkokungs- .
fiihigkeit der Steinkohle. und damit auch

(Die mit —X — angegebenen MaRe sind der untere Teil
RichtmaRe.) des Dickteerrohres
vom Feuer beruhrt
wird. Als Dichtungsmaterial fur den Schliff benutzt
man feinst gepulverten Graphit, der nicht nur im
Feuer gasdicht héalt, sondern auch nach dem Abkihlen
ein leichtesLdsender Schliffflache ermdglicht. Das
Diokteerrohr warddurch einfachesAusglihen in einer
Gas- oder elektrischen Muffel vom abgeschiedenen Teer
gereinigt.  Glaswolle oder Asbestfiillung fur das Tcer-
rohr eribrigt sich; dio Fillung wirde auch ein um-
standlicheres Reinigungsverfahren noétig machen, weil
Glas und Asbest bei Gluhhitze Quarz angreifen. Das
diinne eingeschmolzene Réhrchen dient zum Ausspilen
des Rohres mit C02 wenn das Gas gewonnen und unter-
sucht werden soll. Handelt es sich nur um die Bestim-
mung der Koksausbcuto, so wird dies Rdhrchen oben mit
etwas Watte, Kitt oder Kork verschlossen, es wirde
sonst ein Luftwechsel wéhrend des AbkihlenS und da-
durch Abbrand entstehen.

Die MaRangabe der feuerberthrten Teile spielt eino
sehr wichtige Rolle, da von der GroRe dieser Flache dio
Menge des aus den Teerddmpfen und den Gasen abge-
schiedenen mit zu wiegenden Kohlenstoffs abh&ngt. Das
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Zahlentafel 4.
Koksausbeute aus rheinischer Kokskohle.

Jtochumer An_leri- i

Kr. Nach Muck Verfahren \l;:p;;ﬁf:sa Nach Lessing

% % % %

1 79,28 78,50 76,89 77,28
2 79,35 78,55 76,98 77,64
3 79,38 78,47 76,87 77,66
4 79,31 78,59 76,83 77,42
5 79,33 78,48 77,08 77,38
Mittel 79,33 78,52 76,93 77,49

Zahlentafel 5.
Koksausbeute aus westfalischer Kokskohle.

Ameri-
Nach Muck Bochumer — yanisches  Nach Lessing
Nr. \ erfahren Verfahren
% % % %

1 78,21 77,50 76,86 76,46

* 78,42 77,52 76,70 76,75

3 78,25 77,43 76,77 76,78

4 78,45 77,61 76,67 76,42

5 78,27 77,46 76,82 76,84
Mittel 78,32 77,52 76,76 76,65

Zahlentafel 6.
Koksausbeute aus niedorschlesischerKokskohle.

Ameri-
Nach Muck Bochumer  yanisches  Noch Leasing
Nr. Verfahren Verfahren
% % % %

1 70,12 69,78 07,47 68,12

2 70.30 69,52 67,43 68,55

3 70,34 69,89 67,58 68,28

4 70,02 69,69 67,56 68,54

5 69,98 69,82 67,84 68,53
Mittel 70,15 69,74 67,58 68,40

Zahlentafel 7.
Koksausbeute aus oborschlesischcr Kokskohle.

Ameri-
Nach Muck ~ Bochumer  anisches  Nach Lessing
Nr. Verfahren Verfahren
% % % %

1 65,86 64,96 62,96 64,28

2 65,87 65,11 62,83 64,37

3 65,92 65,14 62,77 64,58

4 65,91 65,18 62,83 04,52

5 65,98 65,15 62,73 04,26
Mittel 65,89 65,11 62,82 64,40

Zahlentafel 8.
Koksausbouto aus Saarkohle.

Bochumer Ameri- h i

Ne o NehMudk GoETen Varaerey Mo Lessns
% % % %

1 67,59 66,39 64,98 05,82
0 67,26 66,20 64,89 65,98
3 67,37 66,42 65,07 66,36
4 67,30 66,28 65,02 66,11
5 67,23 66,26 64,87 66,03
Mittel 67,35 66,31 64,96 66,06

untere Rohr weiter zu verkilrzen, dirfte sich nicht
empfehlen, da sich die Kokskuchen haufig bis zu 7 cm
Lange aufbldhen. Die trichterformige Erweiterung des
Rohres ist fiur dio Herstellung des Schliffes erforder-
lich und erleichtert gleichzeitig das Einfiillen der Kohle.
Zum Erhitzen des Rohres dient ein senkrecht angeord-
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neter, in der Hohe verschiebbarer Réhrenofen von Heraeus
mit 30 mm Weite und 300 mm Lé&nge des Heizrohres,
der mit Gleichstrom von 220 V und 8 Amp eine Tem-
peratur von 1200° C
erreichto und gleich-
maRig beibehielt. Dio
Lotstelle des Thermo-
elementes befand sich
im Heizrohr des Ofens
in der Hoho der zu
verkokenden Kohle.
Das Dcstillationsrohr
wurde an den seit-
lichen Réhren in senk-
rechter Lage freipen-
delnd auf zwei am
Gestell des Rohron-
ofens parallel unge-
ordneten Winkeleiscn
in darin vorgesehenen
Schlitzen aufgohéngt
und dann der auf
1200 0C erhitzte Ofen
gehoben. Das Rohr
trat so in den heif3en
Ofenraum hinein. Das
Heizrohr des Ofens
war mit einer starken
festgelegten  Asbest-
scheibe bedeckt, wel-
che eine Oeffnungauf-
wies, deren Durch-
messer dem des De-
stillationsrohres ober-
halb des Schliffes ent-
sprach. Durch diese
Platte wurdo das
Rohrchen zentriert
und der Zutritt kal-
ter AufBenluft in das
Heizrohr vermieden.
Die Bestimmung der
Koksausbeute nach
Lessing wurdo in fol-
gender Weise ausge-
fuhrt: Den Ofen regelt
man so, dafR er gleich-
bleibend eine "Tempe-
ratur von 12000 C
aufweist. Der Schliff
des Tecrrolires wird
mit Graphit eingo-
pulvert, der Graphit
durch Drehen des
Teerrohres verteilt
und ein UeberschuB
sorgféltig abgeklopft.
Der untere Teil des
Apparates wird an
einem geeignet gebo-
genen Draht aufgo-
hangt und gewogen.
Auf einem glésernen
Waégeschiffchen wiegt
man nun 1,0020g der
feingepulverton Kohle
ab. Das Schiffchen
wird in das Destilla-
tionsrohr entleert und
das Rohr mit Kohlo
gewogen; es wird
0,9990 bis 1,0004 g Kohle enthalten, wenn das Wége-
schiffchen nicht mit einem Pinsel oder einer Federfahne
ausgewischt wurde. Dio so notwendige kleine Korrektur
ist weniger unangenehm als das Auswischen der genau

Probe 1.
Abbildung 3.

Probe 2.

Westfalische
Kohle

Rheinische
Kohle

Abbildung -1
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abgewogenen Menge aus dem Schiffchen, was wegen des
leichten Verstaubens der feingepulverten Kohle auch nur
mit Muhe und groBem Zeitaufwande quantitativ durch-

Verfahren naeli
Lessing

Verfahren nach
Stuck

Bochumer Ver-
fahren

Amerikanisches
Verfahren

Probe 3. Probe 4. Probe 5.

Verfcokungsrlickstnudc der rheinischen Kokskohle (vgl. Zahlentafel i).

Verfahren nach
Leasing

Verfahren nach
Muek

Bochumer Ver-
fahren

Amerikanisches
Verfahren

Obcrschlesischo Saarkohle

Kohle Kohle

Vergleich der Koksausbcuteu der funf untersuchten Kohlen nach den vier
behandelten Verfahreu (vgl. Zahlentafel 9).

zufuhren ist. Das Rohrchen wird nun einige Male leicht
aufgestoflen, damit an den Wanden haften gebliebene
Kohleteilchen nach unten fallen und dio Kohle sich gleich-
méaRig und dicht lagert, das Teerrohr eingeschoben und
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das Ganze in der oben angegebenen Weise Uber dem heifRen
Ofen aufgehiingt. Dann hebt man den Asbcstdeckcl des
Ofens ab, verstarkt den Strom um etwa 0,5 Amp und
hobt den Ofen, wodurch das Destillationsrohr in den heilRen
Ofenraum gelangt. Nach etwa zwei Minuten stellt man
die Stromstarke auf den normalen Betrag zuriick, und nach
genau sieben Minuten — vom Heben des Ofens ab gerech-
net — senkt man den Ofen wieder und deckt ihn ab. Das
Rohr wird abgenommen und in dem Porzcllanring eines
Filtriergestells zum Erkalten aufgehéngt. Nach dem vél-
ligen Erkalten nimmt man sodann das Tcerrohr ab und
wiegt das Destillationsrohr zuriick. Die am Teerrohr
hangenden, durch Dissoziation abgeschiedenen Graphit-
teilchen werden nicht raitgewogen. Durch das Einbringen
des kalten Rolire3 sinkt die Temperatur des Ofenraumes
bis auf etwa 6000 C. Sie steigt dann zuné&chst schnell
bis auf etwa 10000 C und dann langsamer, bis sie am
Ende der zweiten Minute sich wieder 12000 C nahert.
Die Gasentwicklung beginnt sofort, wenn die Temperatur
wieder von 000 0 C an steigt. Die Entgasung ist meist
nach eineinhalb, spatestens nach zwei Minuten beendet.
Auf diese Weiso wurden die in den Zahlentafeln mit
»hach Lessing*“ bezeichneten Koksausbeuten unter Ver-
wendung desselben Rohres und desselben Ofens erhalten.

Die Asohongohalte der verwandten Kohlenproben
stellten sieh wie folgt:

Rheinische Kohle . 7,06 % Asche
Westfalische " 0,18 % ,,
Niederschlesische ,, 470 % ,,
Oberschlesischo  ,, 756 % ,,
Saarkohle 249 %

Berechnet man die Koksausbeuten vergleichsweise
auf reine Kohlensubstanz, so ergibt sich die in Zahlcn-
tafel 9 dargestellto Ueborsicht:

Zahlentafel 9.
Koksausbeuto auf reino Kohlensubstanz berechnet.

Ameri-

Nach Bochumer anisches Nach

Muck  Verfahren y/grfanren Lesalng

% % % %
Rheinische Kohle 77,76 76,89 75,81 75,78
Westfalische ,, 76,89 76,04 75,23 75,11
Niederschles. ,, 68,68 68.25 65,98 66,84
Oberschles. ,, 63,10 62.26 59,78 61,49
Saarkohle 66,52 65,45 64,07 65,19

Bei einem Vergleich der Verkokungsergebnisse der
verschiedenen Verfahren findet sich bei dem Lessing-
schen zwischen den einzelnen Ergebnissen verhéltnis-
méRig ein groBerer Unterschied als bei den anderen Ver-
fahren, doch durfte dies die Verwendbarkeit des Lcssing-
schen Verfahrens zur Bestimmung der Koksausbeute und
mkr Verkokungsfahigkeit der Steinkohle fir die Praxis
nicht beeinflussen. Abb. 3 gibt die Verkokungsriuckstdnde
der rheinischen Kohle im Bilde wieder, und Abb. 4 ver-
gleicht die Koksausbeuten der finf untersuchten Kohlen
nach den vier genannten Verfahren.

Oskar SimmcrslacJt.

Rohteer fiir Dieselmotoren.

Zu der Frage, welcho besonderen Eigenschaften der
Teer fur Dieselmotoren-Betrieb besitzen muB, und ob
die bisher erzielten Betriebsergebnisse derart ausgefallen
sind, dalR Stdrungen im Betriebe ausgeschlossen er-
scheinen, nehmen in dem ,,Journal fir Gasbeleuchtung“*
einige bekannto Firmen in bemerkenswerter Weise Stel-
lung. Die Firma Gebrider Kérting A. G., Kortings-
dorf, dio einige Anlagen fur den Betrieb mit Vcrtikal-
ofen-Teer von der Leuchtgaserzeugung im Betrieb hatte,
weist darauf hin, dal dio Frago der Dunnflussigkeit
keine so erhebliche Rolle spielt, wie man wohl anzunehmen

* 1913, 1. Mérz, S. 220; 22. Mérz, S. 292.
XXXII.,,
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geneigt ist, da man sich bezuglich der Dunnflussigkeit
mit einer Vorwarmung des Materials helfen kann. Dagegen
ist auf geringen Wassergehalt und mdglichst geringen
Gehalt an freiem Kohlenstoff Wert zu legen; der zuldssige
Gehalt an freiem Kohlenstoff ist fur dio verschiedenen
Teersorten verschieden.

Die Gasmotoronfabrik Doutz teilt auf Grund
ihrer Erfahrungen mit, daf ein Teer, der eine gewisse Diinn-
flussigkeit besitzt, im Dieselmotor ohne Vorbehandlung
verwendbar ist. Trotzdem sei eine solche Betriebsart
mit Rohteer durchaus nicht zu empfehlen, da der Teer
in seiner Zusammensetzung und namentlich in seinem
Gehalt an festen Oelstoffen sehr verschieden ist; es
kommen Zusammensetzungen vor, in denen er unver-
wendbarist oder wenigstens durch zu starko Verschmutzung
Botriebssohwiorigkeiten macht. Diese lassen sich natirlich
abwenden, wenn der Betrieb der Gaserzeugung und der
Betriob des Dieselmotors unter einer sorgféltigen Kon-
trolle steht. Dazu kommt noch, dal3 die Preiso von Teer-
und Steinkohlenteerdl sehr wenig verschieden sind, so
daB ein nennenswerter wirtschaftlicher Vorteil durch dio
Verwendung des Teers Uberhaupt nicht erwartet werden
konne.

Eino Schweizer Firma weist besonders darauf hin,
dal mit Riucksicht auf dio verschiedene Zusammen-
setzung des Teers, die auch bei gleichen Ofensystemen
und gleichen Kohlen sehr verschieden sein kann, von
Fall zu Fall zu entscheiden ist, ob der betreffende Teer
fir Dieselmotoren verwendbar ist. Auch dio GréRe der
Motoren scheint eine gewisse Rollo zu spielen, denn Ver-
suche haben ergeben, daR Rohteer, der fur kleine Diesel-
motoren ungeeignet schien, sich in grofRen Dieselmotoren
anstandslos verwenden lieR. Die in dem Gaswerk von
St. Gallen an einem 750-PS-Dieselmotor angestcliten
Dauerversuche haben Veranlassung gegeben, den Rohteer
zeitweise im Betriobo zu verwenden; allerdings ist dio
Bolastung dieses Dieselmotors stets eine sehr gleichmaBige.

Allgemeiner Knappschaftsverein zu Bochum.

Der soeben erschienene erste Teil des Vcrwaltungs-
berichts des Allgemeinen Knappschaftsvereins zu Bochum
bringt wieder wissenswerte Angaben Uber den Umfang
und dio Tatigkeit der sozialen Versiehorungseinrichtungon
des Vereins im Jahro 1912. Dio durchschnittliche Zahl
der aktiven Mitglieder stieg im genannten Jahre um
19 389 oder 5,53%, némlich von 357 321 im Jahre 1911
auf 376 710. Dio Kassenergebnisse der drei Kassen-
abteilungen wiesen gegenliber dom Vorjahro folgonde
Verénderungen auf: Dio Einnahmen in der Kranken-
kasse, Pensionskasso und der Invaliden- und Hinter-
bliebenen - Versicherungskasse ~ vermehrten sich um
6859040 JI; die Ausgaben verminderten sich in der
Krankenkasse um 85512 Jl, in der Pensionskasso um
431 281 Jl und vermehrten sich in der Invaliden- und
Hinterblicbenen-Versicherungskasso um 210073 -ft, so
dal im ganzen sieh die Ausgaben in den drei Kassen-
abteilungen um 300 721 JI verminderten. Der Ueber-
schuf? vermehrte sich insgesamt um 7 957 054 M. Der
Bilanzwert des Vermdégens betrug 1912 227 904 170 M
gegeniiber 196 735 331 -f{ im Jahre 1911. Das Vermdogen
verteilte sieh wie folgt: Auf dio Krankenkasse 14 114 972.1G
dio Pensionskasso 153 715 797 JI und die Invaliden- und
Hinterbliebenen-Vcrsicherungskasso 60 073 401 JI. Ueber
dio einzelnen Kassenabteilungen sei folgendes mitgeteilt:

Dio Krankenkasse hatte einen durchschnittlichen
Mitgliederbestand von 376 710, von denen 345 250 Reichs-
deutsche (1911: 329406) und 31 468'Auslander (1911:
27 915) waren, so daf auf 1000 Mitglieder 916 (922)
Reichsdeutsche und 83 (78) Auslander entfallen. Von
den Auslandern stellen die Angehorigen der 6sterreichisch-
ungarischen Monarchie mit 22 106 = 70,3 % den gréf3ten
Teil, dann folgen die Hollander mit 16,3 %, die Italiener
mit 8,2 %, die Russen mit 3,5 %, die Belgier mit 0,7 %
und schlieBlich dio sonstigen Auslander mit | %. Dio
Zahl der Reichsdeutschen aus den dstlichen Teilen des
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Deutschen Reiches betrug 138544 oder 36,8 %. Der
Wechsel der Belegschaft ist wieder bedeutend gestiegen.
Von jo 100 Mitgliedern sind 1912 durchschnittlich 69
zugegangen und 62 abgekehrt, mithin betrug der Gosaint-
wechscl 131 gegeniber 121, 98, 103, 121, 127 in den
funf Vorjahren. Einen téglichen reinen Arbeitsverdienst
ohne Abzug der Beitrdge fir die Knappschaftskassen
von 5 JI und mehr hatten 1902 31,7 % und 1912 77,7 %
der Mitglieder. Von 1000 Mitgliedern gehdrten an den
Lohnklassen:

Tagesv’\e/lrd ienst 1903 1909 1910 1911 1912
1 bis 4

1,20 bis 2,40 . . . . 45 51 49 47 42
5 bis 7

2,80 bis 3,60 . . . . 69 88 75 59 40
8 bis 10

4,00 bis 480 . . . . 1S6 214 200 175 141
11

5,00 und mehr . .700 647 676 719 777

Dio Einnahmen der Krankenkasse betrugen 1912
22 135083 JI, die Ausgaben 17 602 822 JI, so daB ein
UeberschuBB von 4 532 261 JI erzielt wurde.

Der durchschnittliche Mitgliederbestand der Pcn-
sions-und Untorstitzungskasse im Jahro 1912 betrug
310 587. Er stieg um 16038 oder 5,44% gegeniber
dem Vorjahre. Der Bestand an Invaliden ist gestiegen
von 34 235 auf 34 345, also um 110 oder 0,32 %. Der
Zugang an Invaliden ist weiter gesunken. Es kamen
in Zugang an Unfallinvaliden 1910: 892; 1911: 847;
1912:.714; an Krankheitsinvaliden fir dio drei Jahro:
3291, 3162 und 2891; insgesamt also 4183, 4009 und
3605. Aus 1000 aktiven Pensionskassenmitgliedern gingen
1912 hervor: 2,30 Unfallinvaliden, 9,31 Krankheits-
invaliden, insgesamt 11,61 Invaliden. Der durchschnitt-
liche Jahresbetrag einer Rente betrug bei den Unfall-
invaliden 84,48 JI (1911: 73,92 JI); bei den Krankheits-
invaliden 396,01 JI (3S5,87 JI) bei den Invaliden uber-
haupt 334,75 M (319,38 JI). Dio Einnahmen der Pcn-
sions- und Unterstutzungskasse stellten sieh 1912 auf
32797 019 JI, dio Ausgaben auf 16264 931 JI, so daB
ein UeberschuR von 16532 688 Jl blieb.

Bei der Invaliden- und Hinterbliebenen-Vor-
sicherungskasso stieg die Mitgliedcrzahl von 348 387
im Jahro 1911 auf 367 566 im Jahre 1912, also um 19 179
oder 5,50 %. Dio Bcitragseinnnhmcn betrugen 9 237 280 JI
gegenliber 6415344 JI im Vorjahr. Renten bestanden
insgesamt 16426 (1911: 16154) davon entfielen auf
Altersrenten 240 oder 0,06 % (228 oder 0,07 %), auf
Invalidenrenten 16 165 oder 4,40 % (15 910 oder 4,57 %)
und auf Krankenrenten 21 oder 0,01 % (16 oder 0,01 %).
Der Rentenanspruch der Rontnor betrug im Jahro 1912
(bzw. im Jahro 1911) insgesamt bei den Altersrenten
49 535 JI (46 558 J1), bei den Invalidenrenten 3 414 284 JI
(3298609 Jl) und bei den Krankenrenten 4939 Jl
(3685 .fl). Der gesamte Rentenansprueh betrug also
3468 757 Jl (3348851 JI). Das durchschnittliche
Lebensalter bei Bewilligung der Renten war 51,8 Jahro
gegen 52,0 Jahro im Jahro 1911. Bei den Krankenrenten
betrug das durchschnittliche Lebensalter 39,8 Jahro
(40,1), bei den Invalidenrenten 51,8 (52,1) und bei den
Altersrenten 70,0 (70,0) Jahro. Dio Gesamteinnahmen
der Invaliden- und llintcrbliebenenkasso kamen auf
10256 780 JI, dio Gesamtausgaben auf 5 367 949 JI,
so daf sich ein UeberschuR von 4 888 831 JI ergab.

Aus der allgemeinen Schilderung des Gesundheits-
zustandes sei kurz folgendes hervorgehoben: Der Ge-
sundheitszustand war im allgemeinen glinstig. Bei einer
durchschnittlichen Belegschaft von 376 710 betrag dio
Gesamtzahl der Erkrankungen, bei denen Erwerbs-
unféhigkeit bescheinigt wurde, 242 645, gegenuber einer
durchschnittlichen Belegschaft von nur 357 321 mit
235 641 Erkrankungen im Jahro 1911. Dio Griinde fir
diese Veranderung lassen sich aus den Zahlen der Statistik
nicht ohne weiteres ersehen. Der Bericht fuhrt sie auf
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dio gunstigen Witterungsverhéltnisse des Jahres 1912,
in dem weder hoho Scmmvrtcmperaturen noch grofle
Winterkalto herrschten, und auf dio glnstigen Lolm-
verhaltnisso zuriick, dio durch hohen Arbeitsverdienst
und durch dio vermehrte Spannung zwischen L-ihn und
Krankengeld frihes Krankfeiern verhindern. Einen be-
zeichnenden EinfluR auf die Erkrankungsféllo hat der
Borgarbeiterstreik ausgeubt. Der Streikmonat Marz
zeigt namlich mit 25025 Erkrankungen dio hdchsto
Erkrankungsziffer, wahrend als der gunstigste Monat
der April, in dem dio Arbeit Uberall wieder aufgenommen
wurde, mit 16 102 Erkrankungsfallon erscheint.  Eino
ahnhehe Erscheinung zeigten auch dio Monate bei dem
allgemeinen Bergarbeiternusstand im Jahro 1905. In
dem Streikmonat Januar wurden 22 410 Krankheitsfalle
mit Erwerbsunfahigkeit gezahlt, wahrend nach Beendi-
gung des Streiks im Februar nur 8335 Erkrankungen
gezahlt wurden. Bemerkenswert ist nich dio Tatsache,
dall im Streikmonat Marz des Jahres 1912 dio Zahl der
Betriebsverletzungen hoher war, als im folgenden Monat
nach Wiederaufnahme des vollen Betriebes. Im Gegensatz
zum Jahro 1911, in dem dio Erkrankungen der Verdau-
ungsorgano mit 38 804 Krankheitsfallen an erster Stelle
standen, traten 1912 gleich wie in friheren Jahren wieder
dio rheumatischen Erkrankungen der Muskeln und
Gelenke mit 34 078 Erkrankungsféllen an dio erste Stello.
An dio zweite Stelle traten dio Erkrankungen der Ver-
dauungsorgane mit 32 931, an dio dritte Stello die Er-
krankungen der Atmungsorgano mit 28 994, an vierter
Stello erscheint dio Influenza mit 17480 Erkrankungs-
fallen. Im Gegensatz zu den gunstigen Erkrankungs-
ziffem steht dio Sterblichkeitsziffer im Jahro 1912 hoch,
und gegenuber 2242 Todesfallen des Jahres 1911 kamen
im Jahro 1912 2490 vor. Die ungilnstige Zahl ist zurtck-
zufihren auf dio schwero Grubenkatastrophe auf der
Zeche ,,Lothringen“. Schlieflich sei noch erwéhnt, daR
insgesamt 461 Aerzto vom Allgemeinen Knappschafts-
Verein angestellt sind. H.

AlkoholmiRbrauch und Unfallverhiitung.

r Im Jahre 1911 hat die Hutten- und Walzwerks-
Berafsgenossenschaft in Essen den Wunsch zum Ausdruck
gebracht, das Biertrinken wlihrend der Arbeitszeit in
den Betrieben allgemein abzuschaffon, dagegen den Genuf}
von Milch und anderen nicht alkoholischen Erfrischungs-
mitteln auf der Arbeitsstelle zu erleichtern. Um fcst-
zustcllen, ob und welche weiteren Erfolge jene Anregung
gehabt, wurdo seitens der Berufsgonossenschaft im Frih-
jahr 1913 eino Umfrago veranstaltet.

Wenn auch dio gestellten Fragen nicht durchweg so
beantwortet worden sind, daR eine erschépfende und
umfassende Statistik maoglich ist, so ergeben doch dio
AcuBerangen von 136 Worken intoressanto Angaben, dio
wir im Auszugo hier wiedergeben.

Bei 60 Werken wird kein Alkohol verschenkt oder
Bonst geduldet, wahrend in den Ubrigon 76 Betrieben der
Biorgenul3 gestattet ist. In 3t von dieson letzteren Be-
trieben ist dio Abgabo de3 Bieres auf dio Pausen oder
andere bestimmte kurze Zeiten festgelogt, nur den Fcuor-
arbeitorn worden hin und wiedor Ausnahmen von dieser
Vorschrift zugestandon. Dieso Beschrédnkung der Bior-
ausgabo in Verbindung mit der standigen Bereitstellung
alkoholfreier Getrénke hat vielfach einen auBerordentlich
gunstigen EinfluB auf den Rickgang des Biorgonusses
ausgoubt. Mehrere Werke berichten, dall dieser dadurch
rasch auf dio Halfte, teilweise sogar auf ein Funftel der
fruheren Hoho gesunken und standig im Abnohmon be-
griffen sei. Nicht allo Unternehmen glauben indes, den
Biergenu3 ganzlich verbieten zu kénnen, insbesondere
trifft das zu, wenn dio Lago der Worko so ist, daR schwierig
Arbeitskrafte zu erhalten sind oder wenn in der ndheren
Umgebung andere Betriebe liegon, dio bezuglich des
Alkobolverbotes weniger streng Vorgehen. Wo soleho
Verhéltnisse indessen nicht in Betracht kommen, ist fast
durchweg die Beobachtung zu machen, daR dio Arbeiter
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der Einschrédnkung des Bierausschankes durch Fest-
setzung gewisser Verkaufsstunden oder auch durch ganz-
liche Beseitigung des Bieres aus den Kantinen keinen
oder nur geringen Widerstand entgegensetzen.

Als Ersatzgetrdanko kommen im wesentlichen kiinst-
liches oder naturliches Mineralwasser, Kaffee, Tee, Frucht-
siifte und Essenzen als Beimengung zum Trinkwasser,
Milch und Fleischbriihe in Frage. Dio Erfahrungen tber
dio Vorziuge und Nachteile der einzelnen Getrénke sind
verschieden. Ucber den Milchverbrauch liegen mehrfach
ungiinstige Bcriehto vor. Man wird in der Annahmo
nicht fehlgeben, daB in diesen Fallen dio Beschaffenheit
der Milch oder die Einrichtungen zu ihrer Aufbewahrung
AnlaB zu den MiRerfolgen gegeben haben; teilweiso wird
dies auch zugestanden. Dio Preise fur die Getranke
sind Uberall &uBerst méaRig bemessen und decken giinstigen-
falls die Selbstkosten. In den meisten Betrieben erhalten
die Feuerarbeitcr wahrend der heien Jahreszeit Kaffee
eder Tco unentgeltlich.

Alles in allem ist zu beobachten, daR die Arbeiter
in steigendem Male die Vorteile der Enthaltsamkeit fur
ilucn Korper erkennen, die sich nicht nur in vermehrter
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in der Abwehr
Die Berufs-
in Zukunft

physischer Arbeitskraft, sondern auch
sonst unausbleiblicher Unfalle darstellen.
genossonsehaft hat Interesse daran, auch
auf diesem Gebiete fordornd zu wirken.

Zum neuen deutschen Patentgesetz.

Dio vorliegenden Entwirfo fir ein neues Patent-
gesotz, zusammen mit denj nigen fur ein Gebrauehsmuster-
und Warenzeichengosetz, sind vor einigen Wochen in Carl
Heymanns Verlag, Berlin, erschienen und enthalten
auler den Vorschlagen fur den Gesetzeswortlaut selbst
bereits ziemlich umfangreiche Erlauterungen. Wie aus
der Niederschrift Uber die Vorstandssitzung der Nord-
westlichen Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und
Stahlindustriellor (vgl. S. 1313) zu entnehmen ist, werden
sich dio grofRen wirtschaftlichen Verbande, der Central-
verband Deutscher Industrieller, der Verein deutscher
Eisen- und Stahlindustrieller und der Verein dcutsc™er
Maschinenbau-Anstalten, eingehend mit diesen Entwurfen
befassen und bchalton wir uns vor, auch unsererseits
zu gegebener Zeit darauf zuruckzukommen.

Aus Fachvereinen.

Verein deutscher Hisenhlttenleute.

Walzwerkskommission.

Die erste Sitzung der Walzwerkskommission am
3. Mai 1913 in Dusseldorf unter dem Vorsitz von Direktor
H. Ortmann-Vadlklingen erfreute sich eines starken Be-
suches. Auf der Tagesordnung standen folgendo Punkte:

1 Geschéftliches.
2. Technische Berichte:

a) Bericht Uber die im Auftrage der Kraftbedarfs-
kommission durchgefihrten Kraft- und Walz-
dnickversuclio in Peine und Witkovitz.

b) Uobor dio Lage von U-Eisenkalibern zur Walz-
linio (Berichterstatter Walzwerkschef E. Wor-
lisch, Pcino.)

c) Tabellarische Ausarbeitung von Kalibrierungen,
im besonderen verschiedenartige Schiencnkali-
bricrungen (Berichterstatter Walzwerksohef C.
Holzwoiler, Aachen).

.d) Ucber Antriebsfragen in Huttenwerken (Bericht-
erstatter: Prof. G. Stauber, Charlotten-
burg).

c) Ausspllverfahren bei Gasmaschinen (Bericht-
erstatter: Oberingenieur A. Nolto, Dillingen).

f) Ueber den heutigen Stand der Tiofofenfrago
(Berichterstatter: Oberingenieur F. Schruff, Ju-
lienhutte).

g) Transportketten fiir Blechtransport (Bericht-
erstatter: Oberingenieur Il. 11lies, Kénigshutto).

h) Ueber dio Aufnnhmo der Streckgrcnzo in die
Abnahmebedingungen verschiedener Eisen- und
Stahlerzeugnisso (Berichterstatter: Oberingenieur
Léon Kugoner, Dudelingen).

Zu Punkt 1 gab Herr Sr.'Qltg. Schrédter einen
Ucberblick Uber dio Vorgeschichte der Walzwerkskom-
mission und die mit ihrer Griindung beabsichtigten Zielo.

Dio vorlaufige Zusammensetzung des Arbeitsaus-
schusses wurde bestatigt und ebenso dem Vorschlag,
Herrn Direktor Ortmann, um Uebernahmo des Vorsitzes
zu bitten, allseitig zugestimmt. Die endgultigo Zusammen-
setzung des Arbeitsausschusses soll einer spateren
Sitzung Vorbehalten werden.

Zu Punkt 2 wurden die technischen Berichte a bis o
erstattet. Die Berichte f bis h konnten aus Zeitmangel
nicht mehr behandelt werden und sind inzwischen in dieser

* Vgl. St. u. E. 1913, 15. Mai, S. 823/5; 29. Mai,
S. 880/9; 3. Juli, S. 1104/8; 10. Juli, S. 1143/6.

Zeitschrift veroffentlicht* worden. Dio in der Sitzung
vorgetragenen Bcriehto mit anschliefender Besprechung
werden obenfalls demnachst abgedruckt** werden.
American Institute of Mining Engineers.
(Fortsetzung von Seite 1040.)

J. E. Johnson jun., Ashland, Wisc., sprach Gbor den
EinfluR des Tonerdegehaltes auf die Hochofenschlacke.f

In einer langeren Einleitung behandelt er den heu-
tigen Stand der wissonschaftli hen Forschung tbor dio
Hochofenschlacke. Nach seiner Meinung ist cs lediglich
der Praxis zu verdanken, daR man heute weifl, dalR cs
im Hochofenprozel auf dio Temperatur der freilaufon-
den Schlacke ankommt. Umfangrcicho wissenschaftliche
Untersuchungen dagogen hatten zu keinem Ziolc gefiihrt.
Dann beleuchtet er den nachteiligen Einflul eines hohen
Kalksatzes auf den Warmehaushalt des Hochofens. Er
erinnert daran, daf ein hoher Kalksteinzuschlag dio
Sohlackenmongo ganz unverhaltnismaRig erh6ht, wahrend
der Schmelzpunkt der Schlacke und damit deren Warme-
bediirfnis sich mit dem Gehalt an Kalkerde steigert.
Er ist der Ansicht, dal das Entschwcfelungsvermégen
der Schlacke auBer von ihrer Basizitdt auch von ihrer
Dunnflussigkeit abhéngig ist. Ein hoher Gehalt an Kalk
verringert aber dio Dunnflissigkeit und arbeitet so soinem
urspriinglichen Zwecke entgegen. So zeigt bekanntlich
das Eisen den hdchsten Schwefolgehalt, das bei zu dicker,
kalkhaltiger Schlacko gefallen ist, weil dio verfigbare
Warme im Gestell nicht ausreichtc, dio sehr schwer
schmelzende Schlacko h:nreichcnd zu verflissigen. Des-
halb empfiehlt cs sich beim Erblasen von weilem Roh-
eisen, dio Reduktion des Siliziums nicht durch cir.o
hochkalkhaltigo Schlacko zu verhindern, sondern durch
schwere Erzgichtcn bei Icichtschmolzendcer Schlacke dio
Gestelltemperatur entsprechend zu regeln.  Kurz wird
dann dio Bedeutung der Magnesia erwahnt. Sie druckt
dio Schmelztemperatur der Schlacke herunter ur.d kann
deren Flussigkeitsgrad erhéhen, verhélt sich als Schlacken-
bildner aber wie dio Kalkerdc, weshalb sie in dieser
Abhandlung auch stets als Kalkerdc in der Rechnung
gefihrt .wird.

Dann kommt Johnson zu seinem eigentlichen Thema.
Ueber die Stellung der Tonerdo beim Berechnen der Hoch-

** Vgl. auch S. 1301/7 dieses Heftes,
f Bulletin of the American Institute of Mining En.
gincers 1912, Oktoberheft S. 1123 ff.
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ofenschincke gehen die Ansichten weit auseinander. Einmal
rechnet man mit ihr als Saure, zum &ndern Mal soll sie
als Baso wirken; hier und da glaubt man, sie kénne jo
nach den Umstanden als Base und als S&ure auftreten.
Johnson vertritt die Ansicht, da dio Tonerde als véllig
neutraler Korper in der Schlacko anzusprechen sei. Es
sei ihr wohl ein gewisser Einflu auf den Flissigkeitsgrad
der Schlacko beizumessen, einen EinfluR auf deren sonstige
Eigenschaften und Beschaffenheit habe sio aber nicht.
Er stellt drei Schlackenarten einander gegeniiber. Eine
ist eino normale Schlacke aus dem Hochofengebiet
am Oberon Seo, dio zweite eine soloho aus Virginia, dio

Zahlentafel 1.

Fc O, Mn O,
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dritte stammt aus einem Probcschmclzen, das Aufschlu
geben sollte Uber die Rollo der Tonerde in der Hoch-
ofenschlacke. Dio Schlacken fielen bei normalem Koks-
verbrauch und bei fast gleichem Schwofeigehalt im Roh-
eisen, also unter ann&hernd gleichen Bedingungen.

Manganoxydul, Eisenoxydul, Sehwefclkalzium usw.
werden als neutrale Verbindungen aufgefal3t, ihre Summe
wird mit 3,5 als Durchschnittswertangenommen, der Kalk-
gehalt aus der Differenz ermittelt. Entsprechend den
verschiedenen Ansichten Uber den Charakter der Toneide,
wird ihr Verhaltnis zu Kalk und Kieselsdaure berechnet,
wie es in Zahlentafel 1 zusammengcstellt ist.

Verschiedenartige Kennzeichnung dreier Hochofenschlacken.

: ca0o Ca O -f AljOj Ca0
Herkunft der Schlacke ai203 sl o, Cas$ usw. Ca0 A0S

% % % % Al203  SI02 Si02 5102

Virginia 6,5 36,0 3,5 54,0 1,27 1,08 1,50

Seebezirk 13,5 33,0 3.5 50,0 1,08 1,92 1,51

Versuchsschmelzen . . . . 36,0 24,7 3,5 36,0 0,59 2,90 1,44

Waéhrond dio beiden vorletzten Zablcnspalten keine
Vergleichswerto liefern, zeigen die Werte der letzten
Zahlenreihe eine bemerkenswerte Uebcrcinstimmung. Dal’
die letzto Zahl um ein Geringes von den beiden ersten
abweicht, hat seine Erklarung in der Tatsache, daRR die
Schlacke der Vorsuchsschmclze beim Erblascn von grauem
(Bossemer-)Rohcison fiel. Wie Johnson feststclicn konnte,
liegt nach den Angaben zahlreicher Hochéfen aus den
Vereinigten Staaten dor Kalkcrde-Kieselsdure- Quotient
bei Schlacko von GielRereiroheisen zwischen 1,2 und 1,4.
Johnson schlieBt nun aus dieser Uebcrcinstimmung des
Verhaltnisses von Kalkorde zur Kiesolsauro in dor Schlacke,
daB dio Tonerde fiir deren Berechnung keinerlei Rolle
spielt, daB es vielmehr genligt, wenn dor Quotient

E --------don ontsprechendon Wert aufweist.
Kiesolsauro

Weiterhin sucht Johnson dio Frage zu beantworten,
ob dio Tonordo irgendeinen nachteiligen EinfluR auf dio
Entschwefelung hat. Er glaubt diese Frago aber unter
Hinweis auf dio schon mehrfach erwédhnten Schmolz-
vorsucho vorncinon zu kdnnen, da hier bei 40 % ALO,
eino vollkommen zufriedenstellende Entschwefelung er-
reicht wurde.

Im allgemeinen herrscht bei den Hochéfnern dio Mei-
nung, daf ein Tonerdegehalt der Schlacko bis zu 16 %
ohno EinfluR sei, daB zwischen 10 und 25 % aber dio
Schlacke zahflissig und schmierig werde, um bei 25 bis
30 % Tonerde wieder ohno bemerkenswerten EinfluR zu
sein. Gonauo Angaben hiertiber, dio eino Nachprifung
gestatten, liegen nicht vor. Johnson ist der Ansicht,
daRB infolgo dieses Verhaltens ein hoherer Tonerdegehalt
dor Schlacke nicht unbedingt von Nachteil zu sein braucht.
Eisen nimmt Silizium nur bei hoher Temperatur auf.
Es wird unterhalb dieser Temperatur flussig und hat
dann das natirliche Bestreben, sich im tiefsten Toil des
Ofens, im Gestell, zu sammeln. Hier ist aber eino Auf-
nahme von Silizium so gut wie ausgeschlossen. Dio
Schmelztemperatur der Schlacko ist hoher als die des
Eisens. Ist dio Schlacko dick und zahflissig, so ist sie
in der Lage, das heruntertropfendo Eisen aufzuhalten,
soino Temperatur zu erhéhen und so dio Aufnahme von
Silizium zu beglnstigen. Eine zu dunnflussige Schlacke
waére also boim Erblasen von grauem Roheisen von Nach-
teil, dem man wohl durch Zuschlag von Kalkstein abhelfen
kénnte, ohne aber damit die Siliziumaufnahmo durch
das Roheison zu foérdern, im Gegenteil wiirde durch
hoheren Kalkgchalt der Schlacko die Siliziumreduktion
nur erschwert. Hier kénnte dio Tonerde eingreifen, deren
richtig gewahlter Gehalt dio Schlacko zahflussiger macht,
und hierdurch eine ausreichende Aufnahme von Silizium
durch das Eisen gewahrleistet. Nach Johnsons Erfah-

rungen scheint dio Praxis seine Folgerungen bis zu einem
gewissen Grade zu bestétigen. 0. Hohl.

1. 31 Howe, New York, behandelte in seinem
trége die Frago:

Warum nimmt das Zurickbleiben der Umwandlung mit
der Abkuhlungstemperatur zu 1

Die Umwandlung, welche Stahl boi langsamer Ab-
kihlung aus dem austenitischen Zustand in Perlit und
Ferrit oder Zcmentit erleidet, ist groBen Temperatur-
unterschieden* unterworfen, dio zwischen der normalen
Lage des Umwandlungspunktes und der tatséchlich
gefundenen bestehen. Dio genannte Umwandlung besteht
im wesentlichen in der Perlitisierung des Austenits. Das
Harten von Stahl ist auch dieser Hystcresis zuzuschreiben;
durch &uRerst schnelle Abkihlung kann dio llystercsis
namlich so groB werden, daB ein grofRer Teil der Umwand-
lung selbst zurickgehalten wird. Es ist bekannt, daB
bezeichncto Hystcresis zunimmt mit der Abkiihlungs-
geschwindigkcit, mit der Gegenwart gewisser Elemente,
wie Jlangan und Nickel, und mit dor Temperatur der
beginnenden Abkuhlung. Letzterer Punkt wird in vor-
liegendem Bericht einer néheren Untersuchung unter-
zogen.

Howe erortert die verschiedenen Wirkungen eines
hohen Erhitzens, dio eine Zunahme der Hystcresis cin-
treten lassen konnen. Diese sind: 1. Beschleunigung des
Waérmeabfalles zur Zeit der Abkuhlung durch das Um-
wandlungsgebiet, 2. Erhéhung des inneren Druckes
infolgo dieser schnelleren IVarmcabnahmo und dadurch
eintretendo Zurickhaltung der Umwandlung, die an
und fir sich von einer merklichen Ausdehnung begleitet
ist, und 3. dio bei langem und hohem Erhitzen einsetzendo
Zerstdrung der zuvor vorhandenen Kristallisationskemc.
Fernerhin erhéht hohes Erhitzen 4. die Diffusion der ver-
schiedenen Gefligebestandteile. Wahrend dio erstcren
beiden Wirkungen bei schneller Abkihlung, wie beim
Hérten von Stahl, auftreten, sind die letzteren beiden bei
jeglicher Abkuhlung, ob sio schnell oder langsam vor sich
geht, zu beobachten. Weitere Abschnitte des Berichtes
handeln (ber dio Einwirkung steigender Abschreck-
temperaturen auf die Harte. fSr.-Qttg. A. Sladelcr.

* Der Englédnder bezeichnet dieses Zuruckbleiben der
Umwandlungstemperatur hinter der normalen Lage mit
,Jlag“. Da wir im Deutschen keinen passenden Ausdruck
daflirhaben, schlagt Berichterstatter der Kiirze halber das
Wort ,,Hystcresis* vor, obwohl diese Bezeichnung nicht
ganz dem Sinn entspricht, weil mit ,,Hystcresis* bekannt-
lich der Unterschied in der Temperatur zwischen den
Punkten Ar und Ac bezeichnetwird. Der Berichterstatter.

Vor
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Deutsche Patentanmeldungen.*

28. Juli 1913.

ICl. Ib, G 38974. Elektromagnetischer Scheider
zur Scheidung von Eisen oder anderen magnetischen
Korpern aus Gemischen. Ernst Heinrich Geist, Kéln,
Salierring 45.

KI. 7a, B G7482.
Benrath bei Dusseldorf.

KI. 10a, B 70 020. Rekuperativkoksofen mit wage-
recht unterteilten Heizwénden, denen Luft und Heizgas
von der Stirnseite her zugefuhrt werden. Dr. Theodor
von Bauer, Tautenburg i. Thar.

KIl. 24c, E 18 268. Warmeofen. Eickworth & Sturm,
G. m. b. H., Dortmund, Kaiser-Wilhelm-Alleo 49.

KI. 24c, T 17 150. Rekuperator mit in der Langs-
richtung laufenden Rauchkandlen und in der Querrich-
tung dariber liegenden Luftkandlen. Albert Trippensee,
Grunstadt, Pfalz.

KI. 24i, E 35777. Rcgelvorrichtung fur die Zufih-
rung von Zusatzluft durch dio Schiurplatto und Fouerbriicko
einer Dampfkesselplanrostfcucrung. Leo Friedlander,
Berlin, Jlarkgrafcnstr. 84.

Kl. 31c, F 34 227. Verfahren zur Herstellung von
Hohlrdumen in Gufsticken mittels entfernbarer Metall-
kerne. Félix Falvet, Paris.

KI. 49b, 31 46 904. Antrieb fur &Verkzeugmaschinen,
insbesondere fiir Stanzen und Blechscheren.  3laucrs-
berger & Fritzsche, Nossen i. Sa.

KI. 55d, G 38 958. 3lagnetscheider zur Ausscheidung
von Eisen und magnetischen Koérpern aus flissigen Stoffen,
insbesondere aus Papierstoff. Ernst Heinrich Geist,
Koln, Salierring 45.

31. Juli 1913.

KJ. 1a, Il 58346. Verfahren zur Verwertung der
Abwaésser der Kokcrci-Nebenproduktengewinnung. Fa.
Gebr. Hinselmann, Essen-Ruhr.

KIl. 10b, E 17376. Verfahren der Brikettierung
bitumenarmer, minderwertiger Kohle unter Zusatz von
bitumenreichen und von leicht brennbaren Stoffen.
Oscar Efrém, Berlin, Tempclhofer Ufer 25.

KI. 18a, Sch 40484. Neuerung in dem Verfahren
zur Erhéhung der Bindeféhigkeit von Gichtstaub zu
Brikettierungszwecken; Zus. z. Anm. Sch. 29 995. Dr. Wil-
helm Schumacher, Berlin, Wilhclmstr. 37.

Kl. 31 ¢, H 57 216. Von einem festen an eino Luft-
pumpe o. dgl. angeschlossenen 3lantel umgebene Form
zum GieRBen von 3lctall in vorher luftleer gemachten
Formen. Adelo Hoffmann, Speyer a. Rh., 3luhlturm-
strao 10.

KI. 31c, R 35630.
3ictall und Glas. Johann Ringel,
Dreizehnergraben 31.

KI. SOc, P 31 020. Drehrohrofen. Carl Pahl, 3lisburg
bei Hannover.

Rohrwalzwerk.  Otto Briede,

Formmasse fir GuRformen fir
StraBburg i. Eis-,

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

28. Juli 1913.

KI. 7a, Nr. 560 952. Anstcllvorrichtung fur 1Valz-
werke. Deutsche Maschinenfabrik A. G., Duisburg.

KI. 7c¢, Nr. 560 951. Blechrichtmaschine. Dampf-
kessel- und Gasometerfabrik A. G. vorm. A. Wilkc & Co.,
Braunschweig.

KI. 7c, Nr. 561 211. Doppcllager fur Biegemaschinen
zum Herstellen von Blcchréhren u. dgl. jBipl.-'sttg. Otto
Weber, Weidenau.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wéhrend zweier 3lonate fur jedermann zur Einsicht und
Einsprueherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

KI. 10a,Nr.560804. GashahnbrennerfiirdieBeheizung
von Koksdfen. Gustav Stein, Huckarde bei Dortmund.

KI. 10a, Nr. 560 878. Hohler Dichtungsring fir Koks-
ofenttiren. Hermann Joseph Limborg, Gelsenkirchen,
Ueckendorforstr. 306.

KI. 10a, Nr. 560 879. 3lechanischo Kokslésch- und
Verladcvorrichtung.  August Kupper, Eschwciler-Berg-
rath.

KJ. 18c, Nr. 560 890. 3luffclofen.
Berlin, Hallesches Ufer 26.

KI. 21h, Nr. 561 112. Schmelztiegel mit Kragen fur
elektrische Oefen zum Einbau zwischen Boden- und lials-
kontakten. Allgemeine Eloktrizitats-Gesellschaft, Berlin.

KI. 24b, Nr. 561 331. Vorrichtung zur Erh6hung der
Wirtschaftlichkeit von Dampfkesseln mit gemischter
Feuerung. Westfélische 3laschinenbau-Industrie Gustav
3loll & Cie., A. G., Neubeckum.

KI. 24b, Nr. 561 348. Schinelzdiso fur Oelfcucrung
an Schmelzéfen. 3lax 3licrsch & Co., Schoppenstedt.

KJ. 24b, Nr. 561 349. Isoliertes Oeleinspritzrohr
fur Schmelzéfen. 3lax 3liersch & Co., Schéppenstedt.

KI. 24f, Nr. 561 151. Roststab mit auswechselbarer
Bahn. Jakob Hoffmann, Benrath a. Rh., Rheinuferstr. 75.

KI. 24i, Nr. 561 343. Vorrichtung zur Einfiihrung
erhitzter Frischluft in dio Rauchgaso von Feuerungen.
Rud. Thomar, Kassol-Bettenhausen.

KI. 31b, Nr. 561 205. Abhebekreuz fur Form-
maschinen. Osterbraker 3laschincnfabrik und Eisen-
gieRerei Kirchbrak i. Brschwg., Kirchbrak.

KI. 31c, Nr. 560 948. Kuhlvorrichtung fir mit Metall
gefillte Formen. Heimendahl & Keller, Hilden, Rhld.

KI. 80a, Nr. 561 192. Ruttolformmaschino. Badischo
Jlaschinenfabrik u. EisengieRerei vorm. G. Sebold und
Sebold & Neff, Durlach i. B.

KI. 80a, Nr. 561 261. Kernform fir Mundstucke.
Emst Kohler, Laatzen vor Hannover.

Alfred Urbscheit,

Deutsche Reichspatente.

KI. 10 a, Nr. 259 569, vom 19. No-
vember 1912. Firma A. Beion in
Herne. Einebnungsvorrichtung fiir Koks-
6fen mit Seil- oder Kettenantrieb.

Dio Seiltrommel oder Kettennuf3,
um welche das dio Einebnungsstango
bowegendo Seil oder Kette gelegt ist,
besitzt derart wechselnde Krimmungs-
radien, daR dio Bewegung der Eineb-
nungsstango bei gleichbleibender Um-

laufgeschwindigkeit des 3lotors in jedem Richtungs-
wechsel der Stange eine langsam beginnende Beschleuni-
gung bzw. eine langsam endendo Verzdgerung erféhrt,
wodurch ein stof3freier Gang gewahrleistet wird.

KI. 40 a, Nr. 259 452, vom 30. Juli 1911. H. Kipper
und Gutohoffnungshutte, Aktienverein firBerg-
bau und Hittenbotrieb
in Oberhausen, Rhld.
Verfahren zur Windzu/Uhrung

bei Erzrostofen.

Dom Rostofen awird durch
besondere Uber der Rostofen-
sohle liegende Kanéle b kalto
und durch den Rostofenkegel
¢ warme Luft zugefuhrt.
Hierdurch soll eine stetige
Zirkulation und innige Er-
warmung der beiden Luft-
gemische entstehen und so
eine regelmaRige und schnel-
lere Luftzufllxrung und eine

durch die Erwédrmung der beiden Luftgemische bewirkt»
bedeutende Brennstoffersparung erzielt werden.
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KI. 24 f, Nr. 257 472,vom 10. Dezember 1911. Deut-
sche Babcoek &W ilcox-Dampfkesgcl-W erke Akt.-
Ges. in Oberhausen, Rhld. Kiltenrostfeuerung mit
einem oder mehreren Druckluft!:;Ulen zwischen dem oberen
und dem unteren Kcltenrostteil.

Die zur Zufiihrung der Druckluft dienenden Késten a
besitzen in ihren Bdden durch Klappen b verschlieRbare

Ocffnungen c. Dio Klappen tragen an ihrer Unterseite
nach unten gerichtete Nasen d, dio zeitweilig durch einen
oder mehrere Vorspri'mgo e des Kettenrostes gehoben
werden und ein Ausbissen der in die Késten gefallenen
Brennstoffteilo und Ascho herbeifiihren.

KI. 18 ¢, Nr. 258 710, vom 5. Dezember 1911. Gosch
Méller in Bruck a. d. Mur, Steiermark. Einrichtung
zum Kduhlen von glihendem, draht- oder bandférmigem
Walzgut in einem Sauerstofffreien Raum.

K*'. Um jcglicho Sinterbildung zu verhiten, wird das
Draht- oder bandférmige Walzgut unmittelbar nach dem

a

Walzen Haspeln a zugefihrt, dio in einem sauerstoff-
freien Raum an dom Eintrittsendo des gleichfalls sauer-
stofffroion Kithlraumes b aufgestcllt sind. Dio aufgohaspel-
ton Ringo werden der Férdervorrichtung o im Kuhlraume
Ubergeben und fallen bei d in den Flussigkeitsabschluf3
des Kuhlraumes.

KI. 19 a, Nr. 258 640, vom 10. Dezember 1910. Franz
Paulus in Aaehon. Schraubenklemme zum Verhitendes
Schienenwanderns mit kastenartigem Unterbau fir die
Schiene.

Der kastenartigo Unterbau fiir dio Schiene wird aus
zwei Winkeleisen a und b gebildet, deren langere, quer

]_4

zu den Schienen stehendo Schenkel dio Anlagcflachen
fur die Schwellen bieten und sich mit abgebogenen Lappenc
und d gegen die SchienenfuBunterflacho legen; dio beiden
kurzeren, mit der Schiene gleichlaufenden Schenkel o und f
greifen mit Klauen g um den Schienenfuf? und treten
durch Abstiutzen der Enden der langeren und der kiirzeren

Palentbcricht.
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Schenkel gegeneinander zu einem einheitlichen Kasten
zusammen.

KI. 18 ¢, Nr. 258 607, vom 27. Juli 1912. Bélling,
haus & Rose in Dattenfeld a. Sieg. Jluffelcfen zum
Anlassen von Slahlwaren.

Dio Muffeln a liegen zwecks gleichmé&Riger Erwarmung
in einem von auflen beheizten Oelbado b, dom durch das

Verteilungsrohr ¢
mittels der Pumpe
d frisches Oel zu-
gefuhrt werden
kann, wéahrend die
sich  entwickeln-
den Oeldampfe in
dem Kondensator
0 gesammelt und
durch Rohr f ab-
gefiihrt werden.
Ein Zurucktropfen
von  kondensier-
tem Oel o. dgl. in
das Oelbad wird
durch dio Tropf-
schaleg verhindert.

KI. 12 e, Nr. 258 795, vom 28. Februar 1912. Otto
Ellinghaus in Esson. Vorrichtung zur Abscheidung
fester oder tropfbar flussiger Korper aus Gasen.

In der durch in achsialer oder schrager Richtung
verlaufende Wande a unterteilten Trommel b, welcho das
zu reinigende Gas durchzieht, sind dio im Trommel-
mantel vorgesehenen, zum Aus-
schleudem der festen oder flussigen
Teile dienenden Schlitzo ¢ durch
an den Langswanden a angeordnete,
und zwar in bezug auf dio Dreh.

richtung der Trom-

mel vor den Lé&ngs-

wénden radiale Rip-

pen d unterteilt. Diese

Rippen sollen dio aus-

geschleuderten festen

oder flussigen Teile
verhindern, an den L&ngswénden der Bewegung des in
der Achsenrichtung dio Trommel durchstromendon Gases
zu folgen.

KI. 19 a, Nr. 258 799, vom 18. Januar 1912. Fried.
Krupp Akt.-Ges. in Essen, Ruhr. Schienenbefestigung
fir EisenqucrschweUenobcrbau.

In einer Ausnehmung a der Unterlagsplatto b ist ein
Einsatzstuck c, das an der Gleisinnenscito mit einem

Haken d unter dio Schwellendecko greift und an der
GleisauBenseito den SchienenfuB mit einem Haken o
umfaft.

KI. 18 b, Nr. 258 834, vom 28. November 1911,
Zusatz zu Nr. 255 240; vgl. St.u. E.1913, S. 791. Deutsch-
Luxemburgischo Bergwerks- und Hutton-Akt.-
Gos. in Bochum. Herstellung von hochwertigem Stahl
und hochprozentiger Phosphatschlacke im Herdofen nach
dem Roheisenerzprozel im Kippofen.

Da3 Verfahren des Hauptpatentes wird in einem
Kippofen vorgenommen und die Entschlackung des
Stahlbades durch gleichzeitiges Kippen und Abblasen
bewirkt.
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KI. 31 a, Nr. 259 205, vom 27. Februar 1912. Fried-
rich Hundt in Birlenbaehorhitte, Geisweid
b. Siegen i. W. Kippbarer Tiegdojen mit Odfeucrung.

Her kugelférmige Boden a des Tiegelsehachtes und dio
diesen Boden abdiehtende Grundplatte b sind durch-
brochen. Dieso Durchbrechung dient zur Ableitung der
Abgase des Oelbrenners c.

K1.24e, Nr.259 448,

vom 6. Juni 1912.
Etienno Pineau
in Nantes. Ein-

richtung zur Verhin-

derung des Zusam-
menbackens des

Brennstoffes in dem

Brennstoffeinfuh-
rungsrohr von Gas-
erzeugern mit Unter-
beschickung.

Zur Verhinderung
des Zusammenbak-
kens des Brennstoffs
in dem Zufilhrungs-
rohr sind in dio
Brennstoffsteigoloi-
tung a sternférmigo
flache Schneider b

so'leingebaut, daR sio tief in dio senkrechte Forder-
schraube o oingreifen und von dioser gedreht werden.
Hierdurch wird der Brennstoff in den Schneckenwin-
dungen losgelost.

KI. 7 a, Nr. 259 232, vom 15. Februar 1911. Deutscho
Maschinenfabrik A. G. in Duisburg. Vorrichtung
zum Verhiten des Anstauens der von einer Schneidvor-
richtung kommenden Sté&be laufenden Walzgutes bei Fein-
eisenwalzwerken.

Die Erfindung soll das Anstauen der von der Sehneid-
vorrichtung a kommenden Stdbo laufenden Walzgutes
in der neben dem Warmlager b befindlichen, in ihrer
Langsrichtung durch oino Scheidewand c in zwei Halften
geteilten Auslaufrinno d verhiten, aus welcher dio mittels
einer beweglichen Leitrinno o und einer an der Schcide-

wand c¢ angelenkten Weichenzunge f eingefuhrten Walz-
stdbe von den Transportmitteln g des Warmlagers b
entnommen werden. Es geschieht das in der Weise, dal
dio Scheidewand c¢ sowie die Weichenzunge f heb- und
senkbar angeordnet sind. Sie werden samt der Leitrinne e
so gesteuert, daB die Walzstabe mit ihren vorderen Enden
in die vom Warmlagor b abgekehrto Rinnenhélfto ein-
geleitet werden, erst nach Hochheben der Scheidewand ¢
und der Zunge f unter diesen hindurch in dio dem Warm-
lager zugokehrte Rinnenhélfte, aus welcher sie entnommen
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werden, gelangen und in dieser v6llig auslaufen, nachdem
der vorhergehende Walzstab entnommen ist. Es befindet
sich so in der Entnahmeabteilung der Auslaufrinno d
stets nur ein Walzstab.

KI. 31 ¢, Nr. 259 250,
"l vom 2. Juni 1912. Man-
nesmannrohren-Wer-
ke in Dusseldorf.
Oesenbefesligung fiirBlock-
formen.
J Die Oesen a werden
\'\' durch entsprechend ge-
\> formto Locher in die
Blockform b, die von
ihrer Stirnflaiche nach auBen fihren, eingeschoben und
dann vernietet.

KI. 18 a, Nr. 259 629, vom 5. Dezember 1911. Deut-
scho Maschinenfabrik A. G. in Duisburg. Vor-
richtung zum Sichern der Beschickungskubel von Schacht-
ofen o. dgl. gegen
das Abgleiten von
dem Tragorgan der
Aufzugskatze.
Der Kopf a der
Kubeltragstango b
wird in dom Trag-
organ c der Auf-
zugskatze durch
einen Riegel d ge-
sichert, der durch
sein Eigengewicht,
Fedorbelastung

0.

sparung e des Kopfes a eingreift. Dio Ldsung der Siche-

rung kann von Hand oder mechanisch erfolgen.

KI. 31c, Nr. 260 150, vom 14. April 1912.
W achenfeld in Coln.
Boheisenmassdn in Sand.

Das flussige Roheisen wird nicht unmittelbar durch
Haupt- und Nebenrinnen in die Masselformen geleitet,
sondern unter Zuhilfenahme einer fahrbaren GieRBpfanne,
welche an nebeneinander liegenden Gruppen von Massel-
formen, die mittels einer bokannten Formmaschine her-
gestellt sind, fahrbar ist.

KI. 12 e, Nr. 260185, vom 30. Juli 1911. Sr.”"ng.
Waldomar Potersen und 2)r.'3ttg. Viktor Blaess in
Darmstadt. Entfernung von Fremdkorpern aus Luft
und Gasen.

Das zu reinigende Gas o. dgl. wird durch ein unsym-
metrisches elektrisches Feld gefiihrt, wodurch die Fremd-
korper in bestimmter Richtung (nach der einen Elektrcde)
getrieben worden. Das unsymmetrische Feld wird dadurch
erzeugt, daB die Flachen der einen Elektrode so bemessen
werden, daR an ihnen dio elektrische Limendichto unter-
halb des fur den Durchbruch des Gases o. dgl. erforder-
lichen Wertes bleibt, oder daR dieser Wert erst spater als
an den Arbeitselektroden erreicht wird. In diesem Felde
wird der Zustand des unvollkommenen Durchschlags
dadurch aufrecht erhalten, daR entweder eino oder beide
Elektroden mit Isoliermitteln umhallt werden.

KI. 7 a, Nr. 259 950, vom 24. August 1910. Deutsch-
Luxemburgische Bergwerks- und Hutten-Aktien -
gosellschaft in Differdingen (Luxemburg). Doppd-
universalwalzwerk zum Auswalzen von J -Eisen.

Das Walzwerk besteht aus zwei hintereinander
liegenden Universalwalzwerken, welche beide abwech-
selnd, das eine beim Hingang, das andere beim Rickgang,
dio Stegflachen und die Flanschenflachen vollstandig,
die Flanschenkantcn jedoch nur teilweise bearbeiten, und
zwar so, daR das eine Walzwerk entweder die cberen,
das andere dio unteren oder jedes nur die diametral
gegenuberliegenden Flanschenkantcn bearbeitet.

Hugo
Anlage zur Herstellung von
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Statistisches.

Der Besuch der deutschen Technischen Hochschulen und Bergakademien im Sommerhalbjahre 1913.1

Von den Studierenden sind der

Anzahl der Staatsangehorigkeit nach
Geiamt-Uebcrficht St Zuhérer Horer Landes. aus d. ibrig,
. und Gast- K deutschen Auslander
dierenden  tejlnehmer !Nsgesamt kinder Bundesstaat.
a) Technische Hochschulen:

Aachen 674 2172 891 483 07 124
Berlin (Charlottenburg) 2016 568 2584 1253 299 464
Breslau 186 104 290 151 17 18
Danzig.. 722 154 876 548 144 30
Hannover.. 9143 320* 1234 7095 160« 45
Braunschweig.... 388 153 541 128 226 34
Darmstadt 1192 168 1360 244 655 293
Dresden 11007 241® 1341 642 232 226
Karlsruhe 844» 19410 1038 325 250 209
M inchen.. 2180 500 2680 1043 600 477
Stuttgart 670 132 802 473 159 38

a) insgesamt 10886 2751 13637 5999 2869 2018

b) Bergakademien :

Berlin 157 29 186 131 14 12
Clausthal 114 16 130 76 31 7
Freiberg i Se s 296 33 329 76 91 129

b) insgesamt 567 78 045 283 130 148

Uober das Studium dor Eisenhuttenkunde (bzw. Hittenkunde) an denjenigen Hochschulen, dio hierfir
besonders in Frage kommen, enthélt dio nachstehende Zahlentafel einige Angaben.

Von den Studierenden

i sind der Staatsangehorigkeit
Technische Hochschulo Anzahl der Studierenden nach Alzjzearhl
bzw. im im im j im in aus den Zuuhnb'drer
. ins- i . Landes- Ubrigen R na
Bergakademie ! 1studien- 2.Studien- 3.Studien-ji.Studien- hoheren A deutschen _AUS Gasitcil-
gesamt “ahre iahre ianre 1 iahre Studien-  kinder Bundes- lander nebiner
] ] ] J jahren staaten
Aachen  (Hochschule)ll 208 53 45 34 1 26 48 126 23 57 232
Berlin  ( " )u 73 22 14 17 12 8 50 10 13 _B
Breslau ( » ) 60 10 14 15 7 14 50 5 5 1314
Stuttgart ( i’ ) 15 — — — 9 6 — —
Berlin (Bergakademie) 13 4 4 3 1 1 8 3 2 -
Clausthal ( " ) 12 1 2 4 2 3 6 4 2 4
Freiberg ( " ) 27 3 12 5 7 14 11 2 7
1Nach Angaben, die der Redaktion auf ihren Wunsch von den Hochschulen selbst mit dankenswerter Bereitwilligkeit ber-
mittelt worden,sind. — Vgl. St. u. E. 1912, 12. Sept., S. 1548; 20. Dez., S. 2190. 79 Zuhorer und 38 Gastteilnehmer. * Darunter
4 weibliche. 4Darunter 85 weibliche. Darunter 3 weibliche. « Darunter ] weibliche. T Darunter Oweibliche. & Darunter 52 weib-
liche. * Darunter Gweibliche. * 126 auRerordentliche Studierende und liospitautcn, davon 11 weiblic Hiuttenleute Gber-
haupt, da ,gjne Trennung zwischen Eisen- und Metallhiittcnlcuten bei der Einschreibung nicht stattfiadet, 14 Zuhorer, 9 Gasttell-
nehmer. Die Anzahl der Qasttcilnehmer, die an den Vorlesungen der Eisgphuttenkunde teilnehmen, kann nicht angegeben werden,
well die Gasttcilnehmer keiner bestimmten Fachrichtung zugeteilt werden. Eine Trennung zwischen Eisenhittenkunde und Metall-

hittenkunde findet nicht statt.

Belgiens Kohlenférderung im ersten Halbjahr 1913.* als im Vorjahre, dio Zahl der beschaftigten Arbeiter ist
Nach den ,,Annales des Mines do Beigiquo“** stellto ~ von 142850 auf 147 047 gestiegen.
sich dio Kohlenférderung Belgiens im ersten Halbjahre

1913 im Vergleich zu der gleichen Zeit des Vorjahres wie ) 1. Halbjahr 1. Halbjahr
nebenstehend ersichtlich gemacht. Provinz 1713 1912
Die Férderung hat sieh also etwa auf der Hoho des t t
Vorjahres gehalten. Dio am Halbjahresschlu3 lagernden Hennogau ... 7 839 830 7 658 820
Kohlenvorrate waren mit 742 190 t um 114 970 t héher Liittich 2978 9.0 3074 290

*\gl. St. u. E. 1912, 22. Aug., S. 1470; 1913, 13. Marz, 402 800 402 180

S. 458.

o . Insgesamt 11 221550 11 135 290
1913, Tome XVIII, 3“« livr., S. 1030.
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Vom Roheisenmarkfe. — Deutschland. Die all- Die Beteiligungsziffern beim Stahlwerks-Verband nach
gemeine Lage des Roheisenmarktes ist unveréndert ge- dem Stande vom 20. Juli 1913. — In Erganzung unserer
blieben.  Dio Abrufe in Roheisen haben etwas nach-  Mitteilung Uber dio Verteilung der Botoiligungsziffern
gelassen. beim Stahlwerks-Verband nach dem Stando vom 1. Januar
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1913* geben wir nachstehend die Zahlen wieder, wie sie
sich nach dem neuesten Stande darstellen. Darnach hat
eich die Gesamtbeteiligung seit dem 1. Januar um 28 004 t
vermindert. Der Rickgang ist auf die Verminderung der
Beteiligung fur Halbzeug zuriickzufihren, dio eino Ab-
nahme um 61 336 t erfahren hat, wahrend gleichzeitig die
Beteiligungsziffern fur Eisenbahnmatcrial und Formeisen

Gelsenldrchener Bergwerks A. G.....ccovivnnenninennens
Gewerkschaft Deutscher Kaiser, Thyssen & Co. und

Thyssen
Friedr. Krupp, A. G....
Vereinigte Hittenwerke
Soc. An. d’Ougree-Marihaye, Abt. Rdédingen

In der auf S. 1337 wiedergegebenen Zahlentafel haben
wir dio Beteiligungsziffern der einzelnen Werke in den
verschiedenen Produkten zur Ergénzung unserer friheren
Mitteilung neben dem Anteil der einzelnen Erzeugnisse
an der Beteiligungsziffcr auch den prozentualen Anteil
der Mitglieder an der Gesamtbeteiligung in dem be-
treffenden Erzeugnis aufgefihrt. Den hdchsten Anteil
an der Gesamtbeteiligung hat Deutsch - Luxemburg-
St. Ingbert mit G689 763 t oder 8,88 %. In nahezu gleicher
Hohe folgt dann der Konzern Burbach mit 528 308 t
= 8,23 %. Weiter folgen mit Beteiligungsziffern tber
400 000 t Krupp, Phoenix und Deutscher Kaiser und mit
Anteilen von Uber 300000 t Geisenkirchen, Rombach
und de Wendel. Hinter diesen Unternehmungen, dio
zusammen rd. 56 % der Beteiligungsziffern fur sieh in
Anspruch nehmen, bleiben dio Ubrigen Werke sehr be-
trachtlich zurick. In der Gruppe Halbzeug haben der
Konzern Burbach (13,97 %), Rombach (12,92 %) und Krupp
(11,68%) dio groBten Anteile aufzuweisen, dio fuhrenden
Werke in Eisenbahnmaterial sind Krupp, Deutsch-Luxem-
burg, Phoenix und Deutscher Kaiser, in Formeisen Deutsch-
Luxemburg, Burbach, de Wendol und Peine.

Stahlwerks-Verband, 'Aktiengesellschaft zu Dusseldorf.
— Der Stahlwerks-Verband hat den Grundpreis fir Form-
eisen fir dio allgemeine Ausfuhr nach Verstandigung mit
den belgischen und franzésischen Gruppen der Formeisen-
herstellcr um 4 sh auf¢5.11.— f.d .t fob Antwerpen, mit
Wirkung vom 30. Juli ab, herabgesetzt.

* St. u. E. 1913, 31. Juli, 'S. 1296.

Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie. in Baden
(Schweiz). — Wie aus dem Berichte des Verwaltungs-
rates hervorgeht, hat der Umfang der Geschéfte der
Gesellschaft im Geschéftsjahre 1912/13 eine wesentliche
Erweiterung erfahren.  Die Fabrikation wurde weiter
ausgestaltet und dadurch dio Erzeugung der verschie-
denen Werkstétten erhoht. Der Umsatz war in allen
Zweigen hoher. Die Auftrage gingon wéhrend des ganzen
Jahres und auch bis zum Zeitpunkte der Berichterstattung
reichlich und regelmaBig ein. Obgleich die Preise im
allgemeinen seit dem Vorjahre noch weiter erniedrigt
werden muften, konnte das Unternehmen durch Ver-
vollkommnung der Herstellungsverfahren den notwen-
digen Ausgleich schaffen. Die der Berichtsgesellschaft
nahestehenden Gesellschaften fir elektrische Betriebs-
unternehmungen haben ihr belangreiche Auftrdgo zu-
geftihrt, deren Ausfiihrung sich zum Teil noch auf dio
kommenden Jahre erstrecken wird. Dio Zahl der An-
gestellten und Arbeiter der Gesellschaft in Baden und
.Muinchenstein betragt zurzeit etwa 4800, dio Gesamtzahl
in samtlichen in- und auslédndischen Betrieben 12 700.
Zum Zwecke der Gewinnung eines nouen Fabrikations-
zweiges beteiligte sich dio Gesellschaft im Dezember
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um jo 16 666 t gestiegen sind. Der Anteil dieser beiden
Erzeugnisse an der Gesamtbeteiligung ist inf dgedessen
gewachsen und zwar fir Eisenbahnmaterial auf 40 % und
fur Formcisen auf 39 %, wogegen der Anteil von Halbzeug
auf 21 % gefallen ist. In den Beteiligungsziffern der
einzelnen Mitglieder sind gegen den Stand vom 1. Januar
1913 folgende Aenderungen oingetreten:

Davon

Gesamt-

betelligung  Halhzeug E:ﬁ:qé)raigln- Formcisen
..................... — 16 666 + 8333 + 8333
Stahlwerk

— 16 666 + 8333 + 8333
— 3937S — 39378
+ 6834 + 6834

+ 4540 w=f 4540

Deutsche Drahtwalzwerke, Aktiengesellschaft in Diissel-
dorf. — Die am 4. d. M. abgehalteno Mitgliederversamm-
lung hat dio Aufnahmo des Verkaufs zur Lieferung bis
Jahresende.unter Beibehaltung der bisherigen Preise und
Bedingungon beschlossen.

Sudrussisches Eisen-Syndikat Prodameti in St. Pe-
tersburg. — Der Auftragsbestand des Syndikates fir
das erste Halbjahr 1913 bezifferte sich auf 1110 162 t
gegen 1041 810 t im ersten llalbjahro 1912, dio Zunahme
botragt demnach 68 352 t oder 6,6 %. Die Nachfrago
nach Blechen hat bedeutend zugenommen, wahrend dio
Nachfrago nach Trégern und Schwellen betréchtlich
zurickgegangen ist.

United States Steel Corporation. — Nach der ,,KélIn.
Ztg.“ ist dio Dividende fur das zweite Vierteij ahr 1913
wie bisher auf 13« % fir die Vorzugsaktien und auf
U/,% fur dio Stammaktien festgesetzt worden. Dio
Reineinnahmen betrugen 41 220 000 g gogon 3t 420 801 &
im ersten Jahresviertol 1913 und 25 102 263 g im zweiten
Viertel des Vorjahres. Auf dio tbrigen Ziffern do3 Viortel-
jahresausweises werden wir spater zurickkommen. —
Der Auftragsbestand des Stahltrusts bezifferte sieh
nach dem ,,Iron Age“* am 30. Juni d. J. auf 5900 234 t
gegen 6425511 t im Vormonat. Er hat die seit Januar
1913 zu beobachtende riicklaufige Entwicklung also auch
weiterhin beibehalten. Immerhin hielt sich der Auftrags-
bestand des Berichtsmonats noch auf derselben Hohe wie
im gleichen Monat des Vorjahres.

* 1913, 17. Juli, S. 137.

letzten Jahres an der Bildung der Audiffren Singrin
Kalte-Maschinen Aktiengesellschaft in Glarus, dio von
don Etablissements Singriin in Epinal dio Reclito fur dio
Herstellung und den Verkauf der Kaltemaschinen Systom
Audiffren Singrin fur eino Reihe von L&ndern erwarb.
Durch Vertrag hat sic sich die Herstellung der Maschinen
in einem ihrer Werke fir eino l&ngere Reiho von Jahren
gesichert. Im Ubrigen blieben dio Fabrikationsgebieto
des Unternehmens unverandert. Zum Zwecko der Ruck-
zahlung einer im vergangenen Herbste falligen Obligatio-
nenanleihe der Eloktrizitatsgesollschaft Aliith in der Héhe
von 2 Millionen fr begab dio Gesellschaft im Juli letzten
Jahres eine 41/i%'S° Obligationenanleiho im gleichen
Betrage. Von den Unternehmungen, an denen dio
Gesellschaft beteiligt ist, zahlt dio Elektrizitatsgesell-
schaft Alioth wieder 4% % Dividende (wio i. V.).
Ueber die auswartigen Fabrikationsgesellschafton,
die alle gut gearbeitet haben, ist folgendes zu erwéhnen:
Die Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie. in Mann-
heim konnte den Umsatz wieder wesentlich steigern.
Dementsprechend war auch das Ertrégnis hdher, und dio
Dividende wurde bei sehr reichlichen Abschreibungen
und Riuckstellungen auf 8 (i. V. 5) % erhéht. Mit Ruck-
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6icht auf die immer gréfRcro Ausdehnung, dio dio Ge-
schafte in Deutschland annahmen, und die dadurch not-
wendig gewordene Erweiterung der Fabriken hat dio
Gesellschaft zum 31. Marz 1913 ihr Aktienkapital von
G Millionen auf 9 Millionen .fl erhdht. Dio Isaria-
Zahlerwerke, Aktiengesellschaft in Munchen, konnten
ihren Umsatz wesentlich erhéhen. Dio Preiso ihrer Er-
zeugnisse haben jedoch infolge des bestehenden heftigen
Wettbewerbs einen weiteren betrachtlichen Ruckgang
erfahren. Trotzdem wird fir das Jahr 1912/13 wieder
eino Dividende von 10 % (wio i. V.) auf das erhohte
Aktienkapital von 2,2 Millionen .fl zur Verteilung ge-
langen. Dio Dividende der , Isolation®, Aktiengesell-
schaft in Mannheim-Neckarau, betrag 7%, gegen 012 %
im Vorjahre. Dio Compagnie Electro-Mécnniquo
in Paris verteilt fir das Jahr 1912 auf ihr Aktienkapital
von 5 Millionen fr 8 % Dividende. Die Geschafte der
Gesellschaft haben einen ganz aufergewohnlichen Auf-
schwung genommen, und ihro Werkstatten in Paris-Lo
Bourget und Lyon sind auf lingero Zeit mit Auftrégen
reichlich versehen.  Zur Verstadrkung ihrer Betriebs-
mittel begab dio Gesellschaft im vergangenen Jahro
5 .Millionen fr Obligationen. Der Tocnomasio Italiano
Brown Boveri in Mailand konnte im Jahre 1912
seinen Umsatz nicht unbetrachtlich erhéhen, und auch
das Ergebnis liat eine entsprechende Steigerung erfahren.
Dio Dividende auf dio Stammaktien wurde auf 4 X2
(i. V. 4)% erhoht; auf dio Vorzugsaktien betrag sie
5% (wio i. d. V.). Fur das laufende Jahr ist die Gesell-
schaft mit Auftragen reichlich versehen. Die Oostcrrei-
mchischen Brown Bovori-Werke, A. G. in Wien,
haben fur das am 30. Juni 1912 beendete Geschéftsjahr
zum ersten Male eino Dividende von 5 % verteilt. Die
Aktiesolskabct Norsk Elcktrisk & Brown Boveri
n Kristiania verteilte fir das Jahr 1911/12 infolge der
in dieses Jahr fallenden allgemeinen Aussperrung in
Norwegen, die eine zweimonatige Betriebscinstcllung
bedingte, nur je 3 % Dividendo auf dio Vorzugs- und
Stammaktien. Im Geschéftsjahre 1912/13 hat dio Gesell-
schaft sehr gut gearbeitet, und es werden auf beido Aktien-
arten 6 % zur Verteilung vorgeschlagen werden. — Dio
Beteiligungen des Unternehmens an elektrischen Betriebs-
gesclischaften sind im wesentlichen die gleichen geblieben
wie im Vorjahre, und alle der Gesellschaft nahestehenden
Unternehmungen dieser Art zeigen nach dem Bericht
eino gunstige Entwicklung. Die Gesellschaft ,,Motor*
hat ihro Dividendo von Gy2 auf 7 %, die Elektrizitats-
gesellschaft Baden von 6 auf 7 % erhéht. Das
Elektrizitatswerk Olton-Aarburg verteilt wiederum
6 % Dividende. Ferner teilt der Bericht mit, dal dio
Gesellschaft ,,Dinarno®, Siieiota Italiana per Impreso
Elcttricho in Mailand, den Betrieb ihrer Zentralen auf-
genommen hat und infolgedessen in Zukunft gleichfalls
in der Lago sein wird, regelmaBige Dividenden zur Aus-
schittung zu bringen. Zur Verstarkung der Betriebs-
mittel gab das Unternehmen 5000 000 fr funfprozentigo
Schuldverschreibungen aus.  Auflerdem beantragt der
Verwaltungsrat eino Erhéhung des Aktienkapitals von
28 000 000 fr auf 32000000 fr durch Ausgabe von 3200
neuen Aktien. Der RechnungsabschluBR ergibt bei
211 815,71 fr Vortrag aus 1911/12 7450 072,77 fr Fabri-
kationsgewinn und 1823001,53 fr Einnahmen aus
Mieten, Zinsen, Effekten und Beteiligungen einerseits,
1511117,89 fr Abschreibungen, 4073008, fr allge-
meinen Unkosten, 440 667,73 fr Aufwendungen fur Ver-
sicherungen und Reparaturen und 715000 fr fur Schuld-
vorschreibungszinsen anderseits einen Reingewinn von
2745095,71 fr. Der Verwaltungsrat schlagt vor, davon
113328 fr Tantieme an den Verwaltungsrat zu ver-
guten, 250 C00 fr zu Belohnungen usw. zu verwenden,
2240000 fr als Dividende (8% gegen 7% i. V.) aus-
zuschitten und 141 767,71 fr auf neue Rechnung vor-
zutragen.
Dinglersehe Maschinenfabrik, A. G., Zweibriicken. —
Die Gesellschaft erzielte nach dem Berichte des Vor-
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standes in dem am 31. Marz d. J. abgeschlossenen Ge-
schaftsjahre einen Fabrikationsgowinn von 2 134 298,09 .fl.
Unter Beriicksichtigung des Verlustvortrages aus 1911/12
im Betrago von 101 640,12 .fl ergibt sich nach Verrech-
nung von 1323 633,16 .fl allgemeinen Unkosten und
330 617,20 .fl Absehreibungen ein Reingewinn von
378 407,61.(1. Von diesem Betrago werden dom Delkredere-
konto 15000 .fl, der gesetzlichen Rucklage 17 170,40 JI
und der besonderen Ruicklage 50 000 .fl zugefuhrt, fur
Talonsteucr 20000 .fl zuruckgestellt, 6000 .fl an die
Arbeiterunterstiitzungskasso uUberwiesen, 68 874,68 .fl zu
Gewinnanteilen und Belohnungen an Aufsichtsrat, Vor-
stand und Beamte benutzt, 140 000 .fl als Dividendo ver-
teilt und 61 362,53 .fl auf neuo Rechnung vorgotragen.
Der Umsatz Uberstieg ganz wesentlich den aller friheren
Jahro, so daR dio Gesellschaft, bei einer von 972 auf 1353
gestiegenen Arbeiterzahl, gezwungen war. Nachtschichten
oinzulogon-

Eisenwerk-Gesellschaft Maximiliansnutte in Rosen-
berg (Oberpfalz).* — Dem Bericht dos Vorstandes uUber
das am 31. Marz abgelaufone Geschéftsjahr der Gesell-
schaft entnehmon wir folgendes: Dio allgemeinen Wirt-
schaftsverhéltnisso erlaubten eino weitere Steigerang der
Erzeugung und des Absatzes der Gesellschaft an Fertig-
fabrikaten. Die Preiso fur dio im Stahlwerks-Verband
syndizierten Erzeugnisse erfuhren geringfligige Erho-
hungen, wéhrend dio Preiso fiir Fertigerzeugnisse, dio
nicht durch Vcrbando geregelt sind, nach vorheriger
Aufwartsbowegung gegen Endo des Berichtsjahres ziem-
lich stark zuriickgingen. Der Preisrickgang hat sich
nach dem Berichte im neuen Betriebsjahr in verstarktem
MalRe fortgesetzt. — Auf der Kohlenzcclio Maximilian
der Gesellschaft bei llamm i. IV. -wurde dio Férderung
anfangs Mar/, d. J. aufgenommen. Sie betrag bis zum
Schlufl des Betriebsjahrcs 18 153 t und soll, falls keino
unvorhergesehenen Schwierigkeiten auftreton, bis Anfang
1914 auf 1000 t taglich gesteigert worden. An Tages-
anlagen gab dio Gesellschaft u. a. noch eine Kokerei
fur 350000 t Jahresleistung nebst Teer-, Ammoniak-
und Benzolfabrik in Auftrag. — Auf den Eisenerzgraben
der Gesellschaft wurden 622 268 t Eisenkalk und Eisen-
erze gefordert, die Hochofen erzeugten 243 630 t Roh-
eisen; an Walzfabrikaten wurden 209 168 t und an GuR-
waren 6074 t hergestellt. Im vorigen Betriebsjaliro
wurden bezahlt: An Eisenbahnfrachten (fir angekommene
Guter) 5 132 810,22 .fl, an Arbeitsléhnen (ohne Beamten-
gchalter) 6 519 166,74 .ft, an Staats- und Gemeindesteuern
412 344,55 .fl, ferner wurden verausgabt fur gesetzliche
und freiwillige Wohlfalirtseinrichtungen 372 965,33 .fl
und fur auBerordentliche Unterstiitzungen an Arbeiter,
Kleinkinderschulen usw. 30593,27 .fl. Nach Deckung
der allgemeinen Unkosten und Anleihezinsen ergibt sich
ein Gewinn von 8000 216,13 .fl. Auf dio im vorigen Jahro
vorgetragenen Anlagewerte im Betrage von 21 254 934,70.fl
wurden als ordontlicho Abschreibung 3 413 259,14 .fl dem
Gewinn entnommen und dem allgemeinen Betriebs-,
Reserve- und Amortisationsfonds 650 000 .fl Uberwiesen.
Nach den Vorschlagen dos Vorstandes und des Aufsichts-
rats sollen von dem verbleibenden UobcrschuB in Hého
von 3936 956,99 .fl 20 951,68 M dem Verflgungsbestande,
245589,40 .fl der Riucklage fur Hochofenreparaturen
und 32675 .fl der Talonsteuerrieklage zugefiuhrt,
640 000 .fl fur dio Kohlenzeche Maximilian bei Hamm
zuriickgestcllt, 100000 .fl fir Wohlfahrtszwecko (uber-
wiesen, 40 000 .fl satzungsgomaBo Tantieme an den Auf-
sichtsrat vergutet, 70 000 .fl zu Belohnungen an Beamte,
Meister und Arbeiter verwendet und 2681 536 .fl Divi-
dendo oder 30,33 % wie im Vorjahre (520 .fl far eino
alte und 364 .fl fir eino neuo Aktio) verteilt werden.
Der verbleibende Rest von 106 204,91 Jl soll auf neuo
Rechnung vorgetragon werden.

Société Anonyme des Hauts-Fourneaux, Fonderies et
Mines de Musson, Musson (Belgien). — Der Rohgewinn

* Vgl. St. u. E. 1913, 17. Juli, S. 1216.
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fur das am 31. Marz d. J. abgeschlossene Geschaftsjahr
belauft sich unter Einschluf? von 2446,99 fr Vortrag und
60 436,80 fr verschiedenen Einnahmen auf -583 052,79 fr,
der Reingewinn nach Abzug von 22 711,62 fr Abschrei-
bungen und Ruckstellungen auf 623 224,96 fr. Hiervon
werden 62 077,50 fr Tantiemen vergitet, 185000 fr fir
groBere Reparaturen usw. und 150 000 fr fir Neuanlagen
zuruckgestellt, 225000 fr als Dividende — 75 (50) fr
f. d. Aktie oder 15 (10 %) — verteilt und 1147,16 fr auf
neue Rechnung vorgetragen.

Société Anonyme d’Ougrée-Marihaye, Ougrée (Bel-
gien). — Wie nur dem in der Hauptversammlung vom
21. Juli vorgelcgtecn Verwaltungsberichte entnehmen,
schlieRt die Gesellschaft ihr am 30. April d. J. abgelaufenes
Geschéftsjahr init einem Reingewinn von 15025 337,75 fr
ab gegen 13 109 450,87 fr im Vorjahre. Von diesem
Betrage werden 7 986 165,40 fr zu Abschreibungen ver-
wendet, 165000 fr Tantiemen an den Aufsichtsrat ver-
gltet, 826 014,45 fr zu Tantiemen an dio Direktion und
zu Belohnungen fur die Angestellten bestimmt, 310 657,90 fr
der Rucklage zugefuhrt und 5737 500 fr als Dividend?,
d. s. 85 (75) fr f. d. Aktie, auf 43 197 000 fr Aktienkapital
ausgeschittet. Fur Neuanlagen wurden 8595 119,21 fr
und fur Grandstickskaufo 30587555 fr verausgabt.
Die Neuanlagen umfassen in der Hauptsache: die Fertig-
stellung des neuen Knippelwalzwcrks und der Fein- und
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WeiBblechwalzwerke in Ougrée. Die Roheisenknappheit
veranlate dio Gesellschaft, einen achten Hochofen in
Ougrée zu bauen, der im néchsten Oktober vollendet
sein wird. Mit der Aufstellung eines 2500-PS-Gasgcbléses
wurde begonnen. Das Stahlwerksgebldse wurde durch
eino Turbogeblédsemaschinc verstarkt. Ferner wurde ein
neuer 25-t-Martinofen errichtet. In Rédingen wurde mit
dem Bau des Hochofens Nr. 5 und einer Blechstrale
begonnen. An Lo6hnen fir dio Arbeiter der Abteilungen
Ougrée, Marihaje und Rddingen wurden 15 981 0G9,52 fr
verausgabt gegen 13925 956,43 fr im Vorjahre. Die
Gesellschaft, dio an einer Reihe von Unternehmungen be-
teiligt ist, hat noch Kkleinere Beteiligungen an einer
Manganerzgrube und der Société des Hauts-Foumeaux
du Sud de Chatelineau genommen. Mit dem Haupt-
aktiondr der Fonderies A. Ketin hat sie ein Abkommen
getroffen, wonach ihr fast sémtliche Aktien dieser Gesell-
schaft gegen Zahlung in acht Jahresraten tberlassen werden.
Die AufschluBarbeiten auf der Kohlenzeche von Bray
schreiten gutvoran. Dio erste Koksofenbatterie befindet
sich im Betrieb, In Chierswurden zwei neue Hochéfen gebaut,
von denen einer im Feuer steht. Das Stahlwerk ist bei-
nahe fertiggestellt, wahrend das Walzwerk sich im Bau
befindet, In Virieux soll der Hochofen der Société de
Gorey angeblasen werden. Die Usines a Tubes de la
Meuse haben ihro ersto WalzenstraBo in Betrieb gesetzt.

Bicherschau.

Das Erddl, seine Physik, Chemie, Geologie, Techno-
logie und sein Wirtschaftsbetrieb. In 5 Bden.
Hrsg. von C. Engler, o. 6. Professor an der
Tcchn.Hochschule zu Karlsruhe, undH.v.H 6fcr,
0. 0. Professor an der Montanistischen Hochschule
zu Leoben. Leipzig: S. Hirzel 1909 uff. 8°.

Bd. 1. Die Chemie und Physik des Erddls.
Bearb. von Geheimrat Professor Dr. C. En gler.
Mit 45 Abb. u. 19 Tabcllen-Beil. 1913. (XVII,
855 S) 50 JI, geb. 54 JI.

Bd. 2. Die Geologie, Gewinnung und der Trans-
port des Erdols. Bearb. von k. k. Hofrat Hans
v. Hofer. Mit 307 Abb. u. 20 Taf. 1909.
(XIX, 967 S.) 46 Jl, geb. 50 Jt.

Bd. 3. Die Technologie des Erddls und seiner
Produkte. Bearb. von Dr. Leopold Singer.
Mit 1030 Abb. im Text u. auf 20 Taf. 1911
(XV, 1243 S.) 56 M, geb. 60 Jl.

Von diesem groR3 angelegten Werke, das unter Mit-
wirkung von Dr. S. Aisinman, Fabrikdirektor, Bukarest,
Dr. M. Albrecht und Dr. E. Albrecht, Hamburg,
Wirkl. Staatsrat St. Goulischambaroff, St. Peters-
burg, Prof. Dr. D. Holde, Berlin, k. k. Ministerialrat
J. Holobek, Wien, Prof. Dr. H. Kast, Karlsruhe,
Ilr. C. E. Lossen, Bukarest, Dr. C. Kd&ttnitz, Deuben-
Drcsdenf, J. Muck, Bergdirektor, Wien, Dr. L. Singer,
Direktor der Mineral6lraffinerie Pardubitz, Prof. Dr.
L. Ubbelohde, Karlsruhe, Dr. R. A. Wischin, Fabrik-
direktor, Bukarest, Dr. H. W olff, Direktor des Statisti-
schen Amts der Stadt Halle a. S., entstanden ist, sind
bis jetzt die drei ersten Bande erschienen.

Der erste Band, bearbeitet von G. Engler, umfalt
die Physik und Chemie des Erdoéls, Uber die bis jetzt tber-
haupt keine eingehende Darstellung in der Literatur
vorhanden war.

Der zweite Band enthélt die Geologie, Gewinnung
und den Transport des Erdéls und ist bearbeitet von
H. von Hofer. Die allgemeine Geologie des Erddls ist
zwar schon friher von demselben Verfasser in kirzerer
Fassung dargestellt, im vorliegenden Teile des groRen

Werkes jedoch viel eingehender besprochen und vor
allem durch dio ausfuihrliche Behandlung der speziellen
Geologie der einzelnen vorkommenden Erdéle erganzt
worden.

Der dritte Band, von Dr. L. Singer bearbeitet,
behandelt die Technologie des Erdéls und seiner Erzeug-
nisse. Uebcr die Technologie des Erdéls gibt es eino grof3e
Reihe von Werken, die aber teils veraltet, teils infolge
ihrer knappen Fassung nur zur allgemeinen Belehrung,
nicht aber zu einem eingehenden Studium des Gegen-
standes verhelfen konnen.

Der in Aussicht genommene vierte Band wird die
Prifung und Verwendung des Erddls und seiner Erzeug-
nisse umfassen, und der ebenfalls noch zu erwartende
funfte Band die Petroleum-Wirtschaft, dio Geschichte
der Masscnersehlieung, die einschlagige Berggesetzgebung
und dio wirtschaftlichen Grundlagen, die Erzeugungs-
statistik, Handelsstatistik usw.

Im einzelnen ist Uber dio bis jetzt erschienenen
Bande folgendes zu sagen :

Der erste von C. Engler bearbeitete Teil des
ersten Bandes enthalt dio allgemeine Abhandlung
Uber das Bitumen, einschlieRlich einer Systematik des
Bitumens auf chemischer Grundlage. — Sodann folgt
der von L. Ubbelohde bearbeitete, etwa 200 Seiten
umfassende physikalische Teil unter besonders ein-
gehender Berucksichtigung der Kapitel Uber Viskositat,
Theorie der Schmierung, Kapillaritat und Adsorption. —
Der dritte Teil, den wieder C. Engler bearbeitet hat.
umfallt dio Chemie des Erddls, darunter dio Elementar-
Zusammensetzung, Einzelbestandteile des Erddls. Ein-
teilung und Kilassifikation; natirliche Bildungsweise
des Erddls. Weitere Abschnitte sind dem Verhalten
des Erddls gegen chemische Agenzien und dem Ver-
halten des Erdéls beim Erhitzen (Kraking) gewidmet.
Daran schlielt sich eino eingehende Darstellung der
Eigenschaften und der Zusammensetzung der Erdéle ver-
schiedener Lénder und Gebiete unter Beigabe von zahl-
reichen Tabellen. — Der vierte Teil des Bandes behandelt
die Verwandten des Erdéls: Erdwachs, Ozokcrit (Dr. J.
Berlinerblau), Asphalt, Asphaltit (Dr. H. Kéhler) und

Erdgas. — Der flnfte, kiirzere Teil Uber das Petroleum
in der Medizin von W. Ebstein bildet den Schluf? des
Bandes. — Bei der hervorragenden Rolle, die Engler

auf diesem seinem ureigensten Arbeitsgebiete spielt, be-
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deutet der vorliegende Band eine aclitunggebictendo
Zusammenfassung des von ihm und seinen Schulern
im Laufe der Jahrzehnte zum Fortschritt der Chemie
des Erdols Geleisteten. Von dem gewaltigen wissen-
schaftlichen Stoffe, der in dieser Chemie des Erdols
kritisch durchgearbeitet ist, vermag sich ein dem
Sondergobietc Fernstehender kaum einen Begriff zu
machen.

Der von dem bekannten Geologen H. von Hofer
bearbeitete zweite Band des Werkes enthélt zun&chst
dio allgemeine Geologie und dann eine eingehende Dar-
stellung tber dio Entstehung des Erddls von C. Engler
und H. von Hofer. An beider Namen knupft sich ja
bekanntlich auch dio sogenannte Englcr-Hoferscho Theorie,
nach der das Erddl aus organischen Besten des Tier-
Ubd Pflanzenreiches entstanden ist, eine Theorie, dio
heute wohl von dem gréf3ten Teil der Eacligenossen an-
erkannt wird. Dicso Theorie wird sowohl nach der chemi-
schen als aucli nach der geologischen Seite besprochen.
Hioran schlief3t sich dio spezielle Gcologio fir die Pe-
troleumvorkommen in Europa, Asien, Australien, Afrika
und Amerika und eino Abhandlung iber das Schurfen.
Auch H. von Héfer hat in diesem ausgezeichneten Bande
mie Erfahrungen eines ganzen Lebens nicdergclegt.
Der zweite Teil des Bandes, von f Josef Muck und
Johann Holobelc, enthélt eine vortrefflicho Dar-
stellung der Gewinnung des Erddls und umfaBt die ge-
schichtliche Entwicklung des Bohrbetricbes vom Altertum
bis zur Neuzeit, unter eingehender Behandlung aller fur
den modernen Bohrbetricb notwendigen Einrichtungen
und Methoden. Der dritte Teil des Bandes, von Dr. Max
und Dr. Ernst Albrocht bearbeitet, beschreibt aus-
fahrlich die Lagerung und den Transport des Erddls und
seiner Erzeugnisse zu Lando wio zu Wasser, in Fassern,
Kesselwagen, Rohrleitungen und Tankdampfem in
modernster Form.

Der dritto Band, von den bis jetzt erschienenen der
umfangreichste, behandelt dio Technologie des Erddls
und seiner Erzeugnisse und stammt mit Ausnahme kurzer
Kapitel Uber Spezial-Arbeitsmethoden in Amerika, Ruf3-
land und Deutschland ausschlieBlich aus der Feder von
Dr. L. Singer. Nach einer historischen Einleitung und
allgemeinen Einfuhrung in dio Verarbeitung des Pe-
troleums wird in umfassender Weise die Erdél-Destillation
und Erdél-Raffination geschildert, und zwar werden auf
mtwa 400 Seiten folgende Einzelheiten behandelt: Dio
Apparatur fir dio Erdéldestillationsanlagcn und der
Destillationsgang; weitere Verarbeitung der Destillations-
produkte; die Rohdldestillation; die Verarbeitung der
Roholdestillationsrickstande; dio Krack-Destillation und
andere Destillationsmethoden. Weitere 100 Seiten sind
Mann der Raffination dos Erd6ls und seiner Erzeugnisse
mgewidmet, und 200 Seiten der Fabrikation des Paraffins.
Ferner folgen Kapitel Uber Fabrikation mineralischer
Schmiermittel (Schmierdle und konsistente Fette), dio
Verwertung und Aufarbeitung der Abfallstoffe und
Spezialarbeitsmothoden in den einzelnen Landern. Auch
die Transportmittel, Lagerrdume, Abwasserkontrolle der
Riffincrien sind berucksichtigt, ebenso dio Anlago und der
Bau der Raffinerien, dio hygienischen und Wohlfahrts-
Einrichtungen. Singerging bei der Bearbeitung des dritten
Bandes in bewufRter Weiso davon aus, eine bis jetzt fehlende,
mdoglichst vollstandige Darstellung des in Frage kommen-
den Gebietes zu bieten, und hat deshalb von vornherein
moglichste Vollstandigkeit angestrebt, dagegen im all-
gemeinen weniger Kritik gelibt, als dies von den Verfassern
der beiden ersten Bande geschehen ist. So sehr man auch
wiinschen mufR, daB sich die heute noch zu wenig gelibte
kritische Darstellungsweise in der technischen Literatur
durchsetzt, so kann doch wohl behauptet werden, daR
im vorliegenden Falle, wo ehio umfassende Darstellung
der Technologie des ‘Petroleums Uberhaupt noch fohlte,
der von Singer.gewdhlte Weg auflerordentliche Vorteilo
hat und fur‘die weitere Fortentwicklung der Petroleum-
industrio ungemcin forderlich sein muB.

Bldiersdtau.
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Das ganze Werk, besonders aber der dritte Band,
ist mit einer groBen Anzahl rseh guter Zeichnungen und
Abbildungen versehen, die ganz wesentlich zum Verstand-
nis der wirtschaftlichen und technischen Darstellung bei-
tragen. Die drei vorliegenden Bande zeigen, dafl hier
unter Mitwirkung der bedeutendsten lebenden Fachleute
ein Werk zustando gekommen ist, das in gleicher Voll-
standigkeit und Bedeutung kaum fur irgendeinen Zweig
der Wissenschaft und Technik verbanden ist, das in der
chemisch-technischen Weltliteratur einen ersten Platz
einnehmen und insbesondere der deutschen wissenschaft-
lichen Literatur zu groBem Ruhme gereichen wird.

Professor Dr. L. Ubbelohde.

Wirtschaft und Recht der Gegenwart. Ein Leitfaden
fur Studierende der technischen Hochschulen und
Bergakademien, sowie fir praktische Techniker
und Bergleute. Hrsg. von Dr. Leopold v. Wieso,
Studiendirektor der akademischen Kurse fur all-
gemeineFortbhildungund Wirtschaftswissenschaften
und Professor an der Akademie fir kommunale
Verwaltung in Disseldorf. In 2 Bdn. Mit 24 Dia-
grammen. Tubingen: J. C. B. Mohr (Paul Siebcck)
1912. 4° 18%. 32 Jl, geb. 36,«.

Bd. 1: Politische Oekonomie. (X, 695 S.)

Bd. 2: Rechtskunde, Fabrikorganisation und
Arbeiterkunde, Privatwirtschaftslehre und an-
grenzende Disziplinen. (2 Bl., 514 S))

Der Beruf des Ingenieurs und des Bergmanns um-
schliet eine so groRo Fille von Wissen auf den ver-
schiedensten Gebieten, dafl von vornherein der Gedanke
undurchfihrbar ist, aus den Vertretern dieser Berufo
volkswirtschaftliche und juristischoFachménnor zu machen.
Aber auBerhalb dieser Wissensbereiche dirfen gerade dio
Vortreter jener Berufo nicht bleiben, da ihre ganzo Arbeit
sieh unmittelbar in den Gesamtkreis der volkswirtschaft-
lichen Betatigung einfugen muf. Immer habe ich deshalb
den Standpunkt vertreten, dal3 eine Ergédnzung des tech-
nischen und bergmannischen Fachwissens nach der volks-
wirtschaftlichen und juristischen Seite hin dem Bedirf-
nisse der Zeit entspricht. Die Praxis hat diese Auffassung
bestatigt. Mit Recht kann der Herausgeber des vor-
liegenden Werkes darauf hinweisen, dall gerade bei den
schon im Berufsloben stehenden Ingenieuren und Berg-
leuten ein besonders reges Interesse fiir Wirtschafts- und
Rechtsfragen besteht. Dieses Interesse ist sicherlich auf
dom Boden praktischer Bedurfnisse erwachsen.

Fehlte es auch bisher nicht an Schriften auf dem
Gebiete der Volkswirtschafts- und Recbtslehrc, die sich
bemihten, weiteren Kreisen verstandlich zu werden,
so ist doch im ganzen dem Herausgeber darin zu-
zustimmen, daf dio in letzter Zeit erschienenen Lehr-
blcher der Nationalékonomie den besonderen An-
forderungen nicht entsprechen, dio von den praktischen
Vertretern der technischen Berufo und von dem hierfur
heranzubildenden Nachwuchse gestellt werden missen. Es
trifft zu, daR in den meisten dieser Schriften Kenntnisse
z. B. historischer, philosophischer, juristischer Art usw.
vorausgesetzt werden, dio in dem erwiinschten Umfange
sich anzueignen den Vertretern der praktischen Berufo
nur ausnahmsweise méglich ist. Leopold von W iese
verfolgt mit seinem Buche den Zweck, hier Abhilfe zu
sehaffen. Er will die Leser von den besonderen Bedurf-
nissen der Technik aus in dio Gedankenwelt der Volks-
wirtschafts- und Rechtslehro hineinfuhren. Er will die
.Bricke sehlagen vom mathematischen und naturwissen-
schaftlichen Denken und der Art, wie der Techniker
Menschen und Dinge anschaut, zu der vielfach anders
orientierten Geistesrichtung, die in der Volkswirtschaft
herrscht“. DaR der Versuch unternommen wurde, ist
allein schon dankenswert. Die Aufgabe selbst bot ganz
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besondere Schwierigkeiten. Der Stoff, um den es sich
handelt, ist so grof3, umfangreich und vielseitig, dafl cs
sehr schwer ist, ihn in ein einigermaBen hnndliches Werk
einzuddmmen, ohne deshalb auf die Behandlung wichtiger
Teile verzichten zu missen. In dem vorliegenden Werko
sind gewisse Gebiete ausgesohieden, dio an sieh wohl
h&tten in Frage kommen konnen, wio z. B. das Bau-
und Wohnungswesen, die Kolonialpolitik und eine zu-
sammenfassendo Darstellung der Sozialpolitik. Aber die
Ausscheidung wird vom Herausgeber mit guten Griinden
gerechtfertigt, und zum Teil ist fur das Ausgeschicdeno
im Rahmen anderer Abschnitte Ersatz geboten.

Der ersto Band des Werkes ist ausschlieRlich der
politischen Oekonomic gewidmet. In ihm ist der Heraus-
geber selbst mit dem Abschnitt: Privatwirtschaft, Volks-
wirtschaft und Technik, der dio allgemeine Einleitung
bildet, sowie Gew'erbewesen, Gewerbepolitik und auBere
Handelspolitik vertreten. Dio allgemeine Volkswirtschafts-
lehre ist von Professor Dr. E. Scliwicdland, Wien,
behandelt, die Einanzwissenschaft stellt Professor Dr. Ar-
thur Cohen, Miunchen, dar, wahrend Professor Dr. W.
lvahler, Aachen, das Agrarwesen und die deutsche Wirt-
sehaftsstatistik,Dr. A. G iinther, Berlin, dasVersicherungs-
wesen, Profossor Sr.JJtig. Blum, Hannover, das Trans-
portwesen, Bergassessor A. Maoco, Kdln, das Montan-
wesen, Professor Dr. Adolf Weber, Kéln, das Bank-
wesen und Privatdozent Dr. Hirsch, Kdéln, den Binnen-
handel und das Bdrsenwesen behandeln.

Der zweite Band ist Uberwiegend juristischen In-
haltes. Profossor Dr. Conrad Bornhak, Berlin, loitot
ihn mit einer Abhandlung Uber dio Staats- und Verwal-
tungskundo ein, woran sich dio Darstellung des birger-
lichen Rechtes, des Handels- und Gesellschaftsrechtes und
des offentlichen Baurcchtos durch Professor Dr.Alexan-
der-Katz, Berlin, des Gowerbercchtes durch Landrichter
Dr. Erdmann, Hannover, und des Bergrechtes durch
Professor Dr. Arndt, Konigsberg, anschlieft. — Die
weiteren Abschnitte sind nicht rein juristischer Art und
greifen auch Uber das Gebiet der Volkswirtschaftslehre
im engeren Sinne hinaus. In dem Abschnitt ,,Arbeiter-
kunde und Fabrikorganisation* gibt Professor Dr. Ph.
Stein, Frankfurt a. M., auBer geschichtlichen Darlegungen
Uber dio Arbeiterbewegung eine Darstellung der Ver-
fassung und Verwaltung der Arbeitcrborufsvereine und
einen Ueberbllek Uber den wesentlichen Inhalt der Arboiter-
schutzgcsotze, soweit sie sich auf die Organisation der
Fabriken erstrecken. Daran schlieBt sich ein Aufsatz
von Professor Dr. A. Voigt, Frankfurt a. M., uber ,,Tech-
nische Oekonomik*, von Professor Dr. Alfred Calmos,
Frankfurt a. M., dber ,,Fabrikbuchhaltung“, von Pro-
fessor Dr. Richard Passow, Aachen, uber ,Bilanz-
wesen“ und von Professor ®t.-$(ng. Blum, Hannover,
Uber die ,,Ermittlung der Selbstkosten* an, alles Gebiete,
dio teilweise in die Privatwdrtsehaftslehro hintibergreifen.
Den SchluR bilden Abhandlungen von Dr. E. Francke,
Frankfurt a. M., uber ,,Gewerbehygiene und Unfall-
verhitung“ und von Professor Dr. Max Eckert, Aachen,
Uber ,,Wirtschaftsgeographie*.

Wie man sieht, ist der Inhalt reichhaltig und viel-
seitig. Die einzelnen Abhandlungen selbst sind knapp
und gedrungen und goben Uber alles Wesentliche einen
klaren und verstandlichen Ueberblick. DaR bei der grofRen
Zahl der Vorfasser eino volle GleichméaRigkeit in der
Behandlung nicht erzielt ist, und daB sich auch gewisse
Wiederholungen dabei nicht haben vermeiden lassen, ist
nicht weiter auffallig. Selbstverstandlich kann man —
wie immer in solchen Fallen — gegen die Anordnung im
einzelnen und gegen dio Art der Durchfiihrung Einwéndo
erhoben. Es scheint mir aber, als ob man richtiger handelt,
das Werk als Ganzes in dem Sinne, wio es geboten ist,
aufzunehmen. Ob in jedem Falle der Gesichtspunkt, der
nach dem Grundgedanken des Herausgebers bei der
Bearbeitung mafligebend sein soll, schon in der am besten
erreichbaren Weise bericksichtigt worden ist, wird sich
am ersten erkennen lassen, wenn, sich die Praktiker selbst
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mdoglichst eingehend mit dem Werke befassen. Erweisen
sich dabei Aenderungen als notwendig, so darf man
Uberzeugt sein, daR sie in einer spateren Auflage Beriick-
sichtigung finden werden. Der Grundgedanke selbst, der
den Herausgeber geleitet hat, verdient jedenfalls unein-
geschrankte Anerkennung, und unter diesem Gesichts-
punkte sollten dio Fachleute an das Werk als Ganzes
herantreten. Sie werden es dann sicherlich mit Befrie-
digung und mit Nutzen verwerten lernen.

Berlin. Dr. R. van der Borghl.

Ferner sind der Redaktion folgende Werke zugegangen:
Bergius, Dr. Friedrich, Privatdozent an der Tech-
nischen Hochschule in Hannover: Die Anwendung hoher
Drache bei chemischen Vorgéangen und eine Nachbildung
des Entslehungsprozesses der Steinhohle. Mit 4 Textabb.
Hallea. d. S. : W. Knapp 1913. (4B1., 6SS.) 8°. 2,80 JlI.
Fabrik und Handwerk. Sitzung dos Ausschusses des
Centralverbandcs deutscher Industrieller zu
Berlin am 1. Februar 1913. (Referat von Dr. 0. Brandt,
Dusseldorf, nebst anschlieRender Diskussion.) Berlin
(SW. 4S, WilhelmstraBe 8): (Drucker) Deutscher Ver-
lag, G. m. b. H. 1913. (47 S.) 8°.

Gaz, Le, pauvre est-il réellement avantageux? 2e ed. Rédigé
par I’Institut Scientifique et Industriel. (Biblio-
théeque Pratique du Mois Scientifique et Industriel.
No. 15.) Paris (9, ruo Nouvelle): Mois Scientifique et
Industriel [1913]. (80 S.) 8°. 2,75 fr.

General-Tarif fur Kohlen-Frachtcn. 39. Jg. Bd. 1. Anfang
April 1913. Aufgestellt nach amtlichen Quellen. Be-
grindet von G. Schafer. Hrsg. von Bergwerksdirektor
Heinrich Schéfer in Essen-Rulir. Elberfeld: A. Mar-
tini & Gruttcfien, G. m. fc. H. (1913). (IV, 937 S)
8» (4°). Geb. 18,50 JI. (Jahrlich 3 Bde., geb. 38 Jl.)

Handtverkshalender, Svensh, for 1013. (Femte argangcn.)

Utgifvcn af Sveriges llandtverksorganisation. Redi-
gerad af C. J. F. Ljunggren. Kiristiarstad: Kristian-
stads Lans Tidnings A.-B:s Tryckcri 1913. (100 S.)

8° (IR°). Geb. 1,50 K.

Herkenrath, Franz, GieBerei-Ingenieur: Organisation
im GieRereibetrieb zur Erzielung genauer Monatsab-
schliisse und Kalkvlationstabdlen. Dresden 14: Verlag
,Dio Glashutte“ (Abt.: ,,Erden und Erzo*) 1912.
(65 S.) 8°. 3,60 -K

Jahrbuch der 6sterreichischen Berg- u. Huttenwerke, Ma-
schinen- u. Metallwarenfabriken. Separatabdruck aus
dem ,,Jahrbuclio der 6sterreichischen Industrie®. Hrsg.
von Rudolf Hanel. Jg. 1913. Wien (1X/2, Wider-
hofergasse 7): Compalverlag 1913. (XII, S. 261—800,
2377—2986.) 8°. Geb. 7,50 K.*

Jahrbuch der deutschen Braunkohlen-, Steinkohlen- und
Kali-Industrie 1013.  Verzeichnis der im Deutschen
Reich belegenen, im Betriebe befindlichen Braunkohlen-
und Steinkohlengruben, Braunkohlcn-NaBRprcfstein-
fabriken, Braunkohlen- undSteinkohlen-Brikettfabriken,
Kokereien, Schwelereien, Teerdestillationen, Mineraldl-,
Paraffin-, Ammoniak- und Benzolfabriken, Ziegeleien
und sonstigen Nebenbetriebe, Kali- und Steinsalz-
bergwerke und deren Nebenbetriebo mit Angabe der
Adressen der Direktoren, Betriebsfihrer und der
anderen in Betracht kommenden technischen Betriebs-
boamten. XIII. Jg., bearb. von B. Baak. Hallo
a.d. S.:W. Knapp 1913. (XLVI, 292 S.) 8°. Geb. 6 M.

Laudien, K., Sipl.-*ng.: Die Elektrotechnik. Die Grund-
gesetze der Elektrizitatslehro und dio technische Er-
zeugung und Verwertung des elektrischen Stromes
in gemeinverstandlicher Darstellung. 2., erw. Aufl.
Mit 528 Abb. u. zahlr. Beispielen zum Selbstunterricht.
(Bibliothek der gesamten Technik. 216. Bd.) Leipzig:
Dr. Max Jéanecke 1913. (VIII, 287 S.) 8°. Geb. 5 JI.

Liebig, R. G. Max, Huttendirektor a. D.: Zink und
Cadmium und ihre Gewinnung aus Erzen und Neben-
produkten. Mit 205 Abb. im Text u. auf 10 Taf. sowie

* Vgl. St. u. E. 1912, 25. April, S. 725.
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einem Titclbilde. (Chemische Technologie in Einzeldar-
stellungen. Hrsg.: Prof. Dr. Ferdinand Fischer,
Spezielle chemische Technologie.) Leipzig: 0. Spanier
1913. (XVI, 598 S.) 8° 30 JI, geb. 32 JI.
Meereskunde.  Sammlung volkstimlicher Vortrage zum
Verstandnis der nationalen Bedeutung von Meer und
Seewesen. Berlin: E. S. Mittler & Sohn. 8°.
H. 73. Koch, P.:
Kriegsmarine. 1913. (40 S.) 0,50 JH
$ Die mit 14 Abbildungen geschmiickte Schrift
schildert in allgemein verstandlicher Darstellung unter
Hinweis auf dio geschichtliche Entwicklung dio wert-
vollen Beziehungon, dio sich zwischen der deutschen
Eisenindustrie und der Kkaiserlichen Marino heraus-
gebildet haben, und geht dabei, wio es sich hei der
heutigen Sachlage nahezu von selbst ergibt, insbesondere
auf das Verhaltnis der Firma Krupp zur Marino ein,
wobei auch die Werksanlagen der Firma und ihre Wohl-
fahrtseinrichtungen in knappen Umrissen behandelt
werden, rjj
Mitteilungen Uber Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des
Ingenieurwesens. Hrsg vom Voroin doutscher In-
genieure. Berlin: J. Springer i. Komm. 4* (8°).
H. 133. HauBer, ©r.'"Qng. F.:
StickstoffVerbrennung in explodierenden Gasgemischen.*
— Plank, Sr.-Qng. Bud.: Betrachtungen Uber dyna-
mische Zugbeanspruchung.** — Plank, ®t.«3ng. Rud.:
Das Verhalten des Qucrkontraktionskocffizienlen des
Eisens bis zu sehr groRen Dehnungen.f 1913. (2 BI.,
55 S.) 2 M., fur Lehrer u. Schiler techn. Schulen
1M

* vgl. Stu. E. 1912, 20. Sept., S.1G35,
* \gl. Stu. E. 1912, 29. Febr., S.370.
f Vvgl. Stu. E. 1911, 28. Sept., S.1593.
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Monographien uber chemisch-technische Fabrikationsmcthc-
den. Hrsg. von L. Max Wohlgemut!». Halle a. d. S.:
W. Knapp. 8°.

Bd. 30. Berge, Dr. pliil. A., Chemiker, friher Be-
triebsleiter der chemischen Fabrik Honningen: Die
Fabrikation der Tonerde. Mit 20 Textabb. 1913. (VII,
70 S.) 3,80 .IC

Die Technik der Bucher- und Bilanz-
revision.  Stuttgart: Muth’scho Verlagshandlung 1913.
(02 s.) 8°. 1

Schriften des Verbands zur Klarung der Winschclrulenfrage.
Stuttgart: K. Wittwer. 8°.

I1. 4. Franzius, G., Wirkl. Geh. Admiralitatsrat:
Einige Versuche Uber die Einwirkungen elektrischer Lei-
tungen auf den Rutenganger. Ein Protokoll. — Ergeb-
nisse der Tétigkeit des Landrats von Uslar in Deutsch-
land. Bearb. von Graf Carl von Klinckowstroem.
Mit 13 Abb. — Goette, Stadthaurat (Plauen): Die
Dichlungsarbeiten an der Gothaer Talsperre zu Tambach.
Mit 3 Abb. — Miilcilungen des Verbands. — 1913.
(104 S.) 2,40 M.

Schroeder, Dr. Karl, Stpl.-Qng. (an der Bergschule zu
Eisleben): Die Entwicklung des Mansfelder Kupfer-
sehieferbergbaues.  Unter besonderer Berucksichtigung
der Geschichte der Fordereinrichtungen. Mit 21 Kurven
u. 10 Textabb. Leipzig: W. Engelmann 1913. (3 BI,,
95 S.) 8°. 5 JL

Veroffentlichungen aus dem Gebiete der Medizinalverwal-
tung. Im Auftrége Seiner Exzellenz des Herrn Ministers
des Innern hrsg. von der Medizinalabtoilung des
Ministeriums. Berlin: R. Schoetz. 8°.

Bd. I, H. 14. Erey, Dr., Kreisarzt: Die Hygiene
des Bergbaues und Hittenwesens, insbesondere die Tatig-
keit des beamteten Arztes auf diesem Gebiete. 1912
(51 s.) 1,50 Jl.

Vereins - Nachrichten.

Nordwestliche Gruppe des Vereins
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Protokoll der Vorstandssitzung in Gemeinschaft mit dem

Ausschull des Vereins zur Wahrung der gemeinsamen

wirtschaftlichen Interessen in Rheinland und Westfalen

vom Freitag, den 1. August 1913, nachmittags 3%« Uhr,
im Parkhotel zu Dusseldorf.

Anwesend waren dio Herren: Geheimer Bergrat Kleine
(Vorsitz), Kommerzienrat Rieh. Borg, Max Clouth,
Kommerzienrat R. Fleitmann, Exzellonz Dr. Sr.-Qng.
h. e. Gnauth, Oberbirgermeister a. D. F. Haumann,
Kommerzienrat A.Heimann, Gottlieb von Langen,
Bankdirektor Moritz Lipp, Geheimrat H. Lueg,
M d. H,, L. Mannstaedt sr., Fabrikbesitzer A. Post,
Fabrikbesitzer 1. Rebonsburg, Geheimrat Sr.-Qlig.
h. ¢. E. SchieB, Geheimrat H. Schniowind sr.,
Kommerzienrat Arnold Schoeller, Fabrikbesitzer
Ed. Springmann, Generaldirektor Kommerzienrat
St.'Qng. h. ¢. D. So. Springorum, Direktor H. Veh-
ling, Direktor Vielhabcr, Geheimrat Jul. Vorster,
M. d. A., Geh. Bergrat Dr. jur. Woidtman, M. d. H.,
Kommerzienrat Hans Zanders, Kommerzienrat
Ziegler, Dr. Reichert (Gast), ®r.«3ng. Petersen
(Gast), Dr. Bcumcr, Dr. Kind.

Entschuldigt hatten sich dio Herren: Geheimrat A. Ser-
vaes, Geheimrat F. Baare, Geh. Baurat Boukon-
berg, Kommerzienrat E. Bdeking, Generalsekretar
Bueck, Generaldirektor Eigenbrodt, Huttendircktor
A. Frielinghaus, Generaldirektor Dr. Hasslacher,
Geh. Einanzrat Dr. Hugenberg, Kommerzienrat
Kamp, Fabrikbesitzer W. Keetman, Goheimrat
®r.«3ng. h. c. Ad. Kirdorf, Kommerzienrat E. Klein,
S)t."3ng. h. c. Massenez, Kommerzienrat C. Rud.

Poensgen, Generaldirektor Kommerzienrat Reusch,
SSr-Qug. h. C Schrodter, Direktor Schumacher,
Geheimrat Wiethaus.

Dio Tagesordnung war wie folgt festgesetzt:

=

Gesehaltlioho Mitteilungen.

2. Meinungsaustausch Uber dio Gesetzentwirfe be-
treffend den gewerblichen Rechtsschutz (Patent-, Ge-
brauchsmuster- und Warenzcichengesotz), eingeleitet
durch Dr. Beumer.

3. Mitteilungen Uber dio bisherigen Arbeiten betreffend
kommunale Sondergewerbesteuer.

4. Handelsvertrage.

5. Sonst etwa vorliegondo Angelegenheiten.

Zu Punkt 1 wurden mehrere geschéftliche Angelegen-
heiten erledigt.

Zu Punkt 2 machte Dr. Beumer eingehende kritisclio
Ausfihrungen Uber die neuen Gesetzentwirfe betreffend
den gewerblichen Rechtsschutz, dio die einmitige Zu-
stimmung der Versammlung fanden. Es wurde beschlossen,
den ,,Centralverband Deutschor industrieller®, den ,,Ver-
ein doutscher Eisen- und Stahlindustrieller* und den
»Verein deutschor Maschinenbau-Anstalten* zur Bildung
einer gemeinsamen Kommission zwecks eingehender Be-
ratung der Entwurfe zu ersuchen.

Zu Punkt 3 wurde von den bisherigen Arbeiten
betreffend die kommunale Gewerbesteuer dankend Kennt-
nis genommen.

Zu Punkt 4. Dio Ausfihrungen Uber die in Aussicht
genommenen Arbeiten, betreffend die Erneuerung der
Handelsvertrége, fanden allgemeine Zustimmung.

Zu Punkt 5 wurde u. a. dem Antrége einer Firma
um Aufnahme als Mitglied stattgegeben.

SchluBR der Sitzung 5% Uhr nachmittags.

(gez.) St.-gltg. h. c. D. So. Springorum. (gez.) Dr. Beumer.
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Verein deutscher Eisenhittenleute.
Sammlung alter Ofen- und Kaminplatten.*

Auch im letzten Jahre hat die Sammlung wieder
zahlreiche Zuwendungen von Erounden und Gonnern
«des Vereins erhalten. So wurden gestiftet von den Herren:

Direktor Jul. Lasius in Iserlohn 4 Platten
Direktor B. Clascn, London 1 Platte
M. Kalk, BernoastCl.......ccccoevvvivieciieieennnn. 3 Platten
Ingenieur Fr. Rcxrotli, St. Johann 1 Platto
Brick, Krctschel & Co., Osnabrick . 5 Platten
Amtsrichter Croncmeyer, Blomberg . . 4
Nievcrnerhitte, durch Vermittlung von
Herrn Kommerzienrat Herrn. Schroder 24

Alexanderwerk Remscheid-Hasten . . . | Platte
Amme, Giosecke & Konegen, Braun-

SCAWEIG oo 7 Platten
Friedr. Budcrus, Audenschmiede 7 .,
Ludwigshitto in Biedenkopf.....coovnne 2 W
Direktor Josef Dehez, Schwerte ... 13 W
Direktor Heuser, Aurorahitto . . . . 2 W
Dr. Otto Johannsen, Brebaeh a. d. Saar 1 Platto
Hubert Inden, Disseldorf 2 Platten
Franz Marcotty, Haus Glehn b. NeuB . 1 Platte
Jul. Weber, Betzdorf a. d. Sieg ... 1
Ingenieur Herkenrath, Erla i. Sa. . . . 1,
Kammerrat Ottermann, Laaspho 5 Platten.

Ferner erhielten wir eino Anzahl Platten durch freund-
liche Vermittlung des Herrn Malers Montan, Dusseldorf.

Dio Sammlung des Vereins umfaf3t heuto bereits
Uber GO0 Platten sowie zehn vollstdndige alte Ocfen.

Allen Spendern sei hierdurch herzlichst gedankt.

Die Geschéaftsfihrung:
E. Schrodler.

Fur die Vereinsbibliothek sind eingegangen:
(Die Einsender sind durch * bezeichnet.)

Bericht Uber den Allgemeinen Bergmannstag in TFien,
16. bis 19. September 1912. Hrsg. vom Komitee*
des Allgemeinen Bergmannstages in Wien. (Mit 1 Karte.)
Wien 1913. (1V, 467 S.) 8°.

Bericht [des] Ruhrorter Dampfkessel-Ueberwachungs-Ver-
einfs]* Uber das 15. Geschaftsjahr 1912—1913. (0. 0.
u. J.) (23 S.) 4».

Bericht Uber den Schiffs- und Guterverkehr in den stadtischen
Héafen und Ausladeplatzen [der] Stadt SlraBburg*
wahrend des Jahres 1912. (Mit 1 Karte.) Stralburgi. E.
1913. (26 S.) 4°.

Einladungsschrift zum JubildumsschieBen 1913 des k. k.
priv. Schutzenvereins* in Eisenerz. [Fing. T.] (Mit
Textabb. u. 1 Karte.) (Wien 1913.) (40 S.) quer-8°.

(Enthélt u. a.: Der Erzberg und seine kulturelle Be-
deutung durch zw6lf Jahrhunderte. Von Professor
Alfons Millner.)

Geschafts-Bericht, NeununddreiBigster, 1912 [des] Dampf-
kessel-Ueberwachungs-Vereinfs]* jur den Regierungs-
bezirk Aachen. Aachen, 1913. (140 S.) 8°.

Geschéftsbericht, Vierter, [des] Dampfkessel- Ueberwachungs-
Verein[sJ* Coln, 1. April 1912 bis 31. Marz 1913.
CoIn (1913). (37 S.) 4°.

Geschéftsbericht,  Vierzigster,

[des] Miltdrheinische[n]

Dampfkessel - Ueberwachungs- Verein[s]* in Coblenz.
(32 S.) 8~
Gliwic*, Hip. : Eisenverbrauch in RuBland. St. Peters-

burg 1913. (134 S.) 4° (8°). (In russischer Sprache.)

Hallbauer, ®r.'"Qng. Jos.: Beitrag zur Entwicklungs-
geschichte der Lauehhammcr-Vierlce. 1883/4 bis 1912/13.
(Lauchhammer 1913.) (22 S.) 4°. [Actiengesellsehaft*
Lauchhammer.]

Hauptversammlung, Die, des Deutschen Kéltevereins* in
Berlin vom 17. bis 19. April 1913. Verhandlungsbericht.
Minchen (1913). (20 S.) 4°.

= * Vgl St u E. 1912, 17. Okt.,, S. 1772.
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33. Jahrg. Nr. 32.

Hauptversammlung [des] Zementwaren-Falrikanlen- Ver-
ein[sj* Deuslchlands, E. V., am 15. Februar 1913.
Berlin 1913. (146 S.) 8°.

Jahres- Bericht des Dampfkessel- Uebertcachungs- Vereins* der
Zechen im Oberbergamtsbezirk Dortmund. zu Essen
a. d. Ruhr. 13. Geschéftsjahr — 1. April 1912 bis
31. Marz 1913. Essen (1913). (36 S.) 4°.

Jahresbericht [der] Industrielle[n] Gesellschaft* von Mul-
hausen [flr] 1912. (Mit Beil. u. Karten.) Straburg
1913. (373 S.) 4» (8°).

Jahresbericht der Hamhurgischen Gewerbekammer*
1912. Hamburg 1913. (226 S.) 8°

Jahresbericht der Handelskammer* zu DiUenburg /ir 1912.
Dillonbarg 1913. (50 S.) 8°.

Jahres-Bericht der Handelskammer* zu Hagen fir 1912.
(Mit 6 Beil.) Hagen i. W. 1913. (54 S.) 4.

Jahres-Bericht der Handelskammer* zu Lidenscheid fir
1912/13. Ludenscheid 1913. (34, XXIV S.) 4°.

Jahres-Bericht der Handelskammer* zu Metz jir das Jahr
1912. Metz 1913. (Getr. Pag.) 4°.

Jahresbericht der Handelskammer* zu Solingen fir das
Jahr 1912. Solingen 1913. (3 Bl., 17 u. XXVI S.) 8°.

Jahres-Bericht der Handelskammer™* zuStolberg ( Rheinland)
fur das Jahr 1912. (Mit 1 Taf.) Aachen 1913. (89 S.) 8°.

Jahres-Bericht 1912 der Handelskammer* fur den Kreis
Wetzlar. Wetzlar 1913. (68 S.) 8°.

Jahres - Bericht, Siebenter, des Oberschlesischen Ueber-
wachungs-Vereins* zu Kottewitz, O.-S., Uber das Ge-
schéaftsjahr vom 1. April 1912 bis 31. Marz 1913. Katto-
witz (1913). (152 S.) 4°.

Jahresbericht, Vierundvierzigster, [des] Schweizerische[n]
Vcrcin[s[* von Dampfkessel-Besitzern, 1912. Bern 1913.
(162 S.) 8»

fur

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Fressel, Hugo, ®ipl.«jlng., Betriebschef d. Fa. Budde &
Gélido, G. m. b. H., Eborswalde, Caprivistr. 8.

Gvgler, Heinrich, Hutteningenieur, Concordiahutte, Post
Werfen (Salzburg).

Herkenrath, Franz, Giel3erciing., Direktor der Radebeuler
GuR- u. Emaillicnv. vorm. Gebr. Gebier, Radebeul i. Sa.

Klein, Emil, Ingenieur der Mannesmannrdhren-Werke,
Abt. Schweiwerk, Dusseldorf-Rath.

Koerfer, Johann, Ing., veroid. u. o6ffentl. angest. Sach-
verstand. fur mecli. u. ehem. Materialprifung u. Ab-
nahme, Aachen-Rothe Erde, Rottstr. 10.

Mousset, Camille, Esch a. d. Alz., Luxemburg.

Paquet, ®r."[jng. Joseph, Athus, Belgien.

Pawdczyk, Thomas, Ingenieur, Saarbriicken 1, Watcr-
loostr. 8.

Sachs, St.Jjlig. Kurt P., Karslnihe i. B., SchloBplatz 8.

Schermer, Erwin, Hochofcn-Betriebsingenieur der Oesterr.
Alpinen Montan-Ges., Eisenerz, Steiermark.

Schunhoff, Alfred, Betriebsingenieur der Deutsch-Luxem-
burg. Bergw.- u. Hitten-A. G., Abt. Dortin. Union,
Dortmund, Louisenstr. 27.

Sonnabend, Walter, ®ij)l.>Qitg., Survcyor to Lloyds Re-
gister of Shipping, Dusseldorf, Lennestr. 17.
Sugg, E., Ober-Huttcndirektor a. D., Breslau

Morgenzeile 19.

Werner, ®r.»3ng. Siegfried G., Inh. des Eisen- u. Stahlw.

Werner, Dusseldorf-Erkrath.

XVI,

Neuo Mitglieder.

Eicken, Hugo, Direktor der Gecvclsberger Herdfabrik
W. Krefft, A. G., Gevelsberg.

Peters, Heinrich, Betriebsleiter des Drahtw. L. H. Spatz
Wwe., Diemitz bei Halle a. d. S., Otto-Stomps-Str. 9.

Finger, George Christian, Engineer of tho Youngstown
Sheet and Tube Co., Youngstown, O., U. S. A., 721 Elm
Street.

Reining, Wilhelm, Ingenieur d. Fa. Schenck & Liebo-
Harkort, A. G., Dusseldorf-Oberkassel.

Rotter, Ferdinand, Hoehofcningonielir des Eisenw. Trzy-
nietz, Trzynietz, Oesterr.-Schl.



