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Ueber die Probenahme

I | i c  Probenahme von Erzen und Kohlen ist so- 
'  wohl vom technischen als auch vom wirt

schaftlichen Standpunkte aus sehr wichtig. Trotz
dem ist sie eine noch nicht befriedigend durchgear
beitete Frage, so daß sehr oft noch große Fehler bei 
der Probenahme in den verschiedenen in Betracht 
kommenden Betrieben gemacht werden. Probe
nahme und Analyse hängen aufs engste zusammen, 
und es ist eigentümlich, daß neben der Sorgfalt, die 
bisher auf die Ausarbeitung analytischer Verfahren 
verwendet worden ist, die Verfahren für die Probe
nahme, die doch die Grundlage für die chemische 
Analyse bildet, sehr stiefmütterlich behandelt wor
den sind. Eine Folge der geringen Beachtung, die 
die Frage der Probenahme bisher erfahren hat, ist 
die, daß auch die einschlägige Literatur wenig darüber 
zu  sagen weiß. D a einige in der letzten Zeit in der 
Auslandslitcratur erschienene Veröffentlichungen, die 
sich mit der Probenahme von Erzen und Kohle 
befassen, eine Fülle von bemerkenswerten An
regungen enthalten, dürfte eine ausziigliche Wieder
gabe dieser Arbeiten für die deutschen Fachleute 
Interesse haben, zumal gerade unsere deutsche 
Literatur über Probenahme verhältnismäßig sehr 
dürftig ist.

Um in die einschlägigen Verhältnisse etwas Klar
heit zu bringen, berichtet P a u l P a lö n  in der schwe
dischen Zeitschrift Teknisk Tidskrift') über die
jenigen Verfahren der Erzprobenahme, die, auf 
schwedische Verhältnisse zugeschnitten, einwand
freie Ergebnisse zu liefern geeignet sind. In Anbe
tracht der Wichtigkeit der schwedischen Erze für 
die deutschen Hüttenwerke dürfte gerade dieser 
Aufsatz weitgehendes Interesse erwecken. Bekannt
lich unterscheidet man bei der Erzprobenahme 
zwischen der Probenahme von anstellendem Erz vor 
Ort, die ausgeführt wird für die Bewertung des Vor
kommens u id zur Ucberwaehung des Abbaues, und 
der Probenahme von bereits gebrochenem Erz. 
Hinsichtlich des Zwecks, den mau mit der Probe
nahme verfolgt, unterscheidet man zwischen Ver
sand- und Betriebsproben. Da die ersteren dem Erz
kaufe zugrunde liegen und daher die größte Genauig-
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keit erfordern, bespricht Palön vorzugsweise diese. Die 
Betriebsproben haben bekanntlich die Gütebeschaffen
beit der gebrochenen, geschiedenen und gereinigten 
Erze festzustellen, das eingehende Rohmaterial, 
die Erzeugnisse und den Abfall dauernd zu über
wachen und umfassen daher alle Materialien vom  
Rohstoff bis zu den Haldenabfällen. Da die Betriebs
proben in den meisten Fällen leicht zu nehmen sind, 
an sie in bezug auf Genauigkeit auch weniger hohe 
Anforderungen gestellt werden, so wird deren Ent
nahme auch weniger umständlich gchandhabt.

Die Probenahme umfaßt zwei verschiedene 
Arbeitsgänge: die eigentliche Entnahme der Probe 
und das Zerkleinern und Teilen zwecks Erlangung 
des analysenfertigen Musters. Die A rt der P r o b e 
e n tn a h m e  ist je nach den besonderen Verhältnissen 
verschieden und muß jeweils den gegebenen Verhält
nissen angepaßt werden. Zunächst spielen die ört
lichen Verhältnisse, unter denen die Proben genom
men werden sollen, eine Rolle, ob diese z. B. vom 
Lager genommen werden sollen, wobei dessen Form 
und Größe in Frage kommt, ob von Schiffen, Eisen
bahnwagen o. dgl. Besonders wichtig für eine ein
wandfreie Probenahme ist nach den zutreffenden 
Ausführungen Palens die Kenntnis der petrographi- 
schen Natur der zu bemusternden Erze, damit je 
nach den verschiedenen petrographischen Verhält
nissen die am besten geeignete und einwandfreie 
Ergebnisse liefernde Art der Probenahme in An
wendung kommen kann. Nach ihrer petrographi- 
schen Natur lassen sich die I\rze leicht unter eine der 
nachstehenden Gruppen einreihen.

1. G le ic h a r t ig e  E r z e , bei denen jeder Teil 
die gleiche chemische Zusammensetzung hat wie das 
gesamte Stück. Von einem solchen Erz wäre natür
lich zur Ermittlung der Zusammensetzung das 
kleinste Stückchen hinreichend. Ein solches Erz 
dürfte aber wohl schwerlich Vorkommen; cs finden 
sich stets kleine Abweichungen vor, so daß die Erze 
dieser Gruppe nur als verhältnismäßig gleichartig 
bezeichnet werden können. Von solchen Erzen ist 
selbstverständlich die Probenahme am einfachsten 
auszuführen.

2. E rze m it w e c h se ln  der Z u sa m m e n se tz u n g , 
die jedoch entweder fein und dicht, mit den einge-
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seidosfeuen .Mineralien innig gemengt, oder von 
gleicher Spröde und Härte sind, so daß beim Zer
schlagen und Zerkleinern die abgeschiedenen Stücke 
die eingetchlossenen Mineralien im gleichen Ver
hältnis enthalten wie die größeren. Als Beispiel für 
derartige Erze kommen gewisse Arten der feinkörnigen 
Kiiuna-Erze in Betracht, bei denen der Apatit be
sonders innig m it dem Eisenmineral vermengt ist.

3. G r o b s tü c k ig e  E r z e , bei denen entweder 
das metallführende Mineral oder das taube Gestein 
oder beide zugleich in verhältnismäßig groben 
Stücken Vorkommen, die unregelmäßig gemengt 
sind, sich jedoch leicht trennen lassen. Härte und 
Sprödigkeit spielen dabei eine große Bolle, so zwar, 
daß das spi ödere und leichter*zu zerkleinernde Ma
terial sich in der zerkleinerten Probe in größerem 
Verhältnis vorfinden w-ird als das festere Material, 
das in größeren Stücken bei der Zerkleinerung übrig
bleiben wird. Zu diesen Erzen gehören gewisse 
Eisenerze, z. B. die grobstückigen, oft losen Gelli- 
vare-Erze und ein Teil der Kiruna-Erze mit grob 
eingesprergtem, Apatit, sowie eine Menge von Kupfer- 
Zink- und Bleierzen, nachstehend sei ein Beispiel 
angeführt für die wechselnde Zusammensetzung in 
den verschiedenen Stückgrößen einer Probe, die in
folge der natürlichen Ze rkleinerung beim Abbau in 
der Giube entstehen. Eine Wagenladung Kiruna- 
G-Erz von 35,67 t Gewicht wurde gesiebt und von 
den verschiedenen Korngrößen Pioben genommen. 
Bei der Analyse stellte sich folgendes Ergebnis heraus:

%
Korngröße vom Gestirnt- % Fe 

geeicht % r

iib er 75 m m .............................. . 4 0 ,8  50 ,3 2 ,62
, ,  75 bis 10 m m  . . . . 20 ,6  60,6 2 ,44
„  10 „  11 „  . . . 8 ,0  60,2 2,42
„  1 1 , ,  5 „ . . . 6 ,0  50 ,6 2 ,50
,, 5 ,, 2 , o ,, . . . 2 ,4  -  60,5 2 ,42

u n ter 2 ,5  m m ......................... 4 ,2  54,1 3 ,16
D u r c h s c h n i t t ......................... . —  50 ,6 2 ,56

Es eigab sich demnach ein Unterschied im Eisen-
gehalt von 6,5 %. Der geringste Eisengehalt neben 
dem höchsten Phosphoigehalt wurde in dem feinsten 
Material gefunden, was erkennen läßt, daß der Apatit 
sich leichter zerkleinern läßt als das eigentliche 
Eisenerz. Koch größere Unterschiede würden sich 
ergeben haben, wenn das Material noch feiner gesiebt 
worden wäre. Eine von dieser Wagenladung ent
nommene Oberflächenprobe, die 0,8 % vom Gesamt
gewicht betrug, ergab bei der Analyse 59,6 % Fe 
und 2,82 % P.

4. S c h a lig e  u n d  s t r e if ig e  E rze . Diese dürf
ten teilweise unter die vorige Gruppe fallen, bilden 
jedoch in vieler Hinsicht eine Gruppe für sich. Ihre 
Mineralzusammensetzung kann sehr schwanken; sie 
verhalten sich daher beim Zerschlagen und Zer
kleinern sehr verschieden. Bei den zu dieser Gruppe 
gehörigen Eisenmineralien bilden die Eisenerze den 
Hauptbestandteil; sie treten in größeren oder klei
neren Anteilen ^uf, umgeben von Schalen oder ein
gebettet zwischen Streifen von taubem Gestein. 
Die relative Regelmäßigkeit in der Verteilung der

Mineralien bringt es mit sich, daß die Leichtigkeit, 
mit der sie zerfallen, hier eine größere Rolle spielt 
als bei der vorigen Gruppe und sowohl aul die Probe
nahme selbst als auch auf die weitere Behandlung 
ihren Einfluß geltend macht. Zu dieser Gruppe ge
hören beispielsweise die quarzstreifigen Blutstcine 
und die chloritschaligcn Schwarzerze.

5. Hierzu gehören solche Erze, die die M e t a l l e  
in  g e d i e g e n e m  Z u s t a n d e  enthalten, wie die 
Gold- und Kupfererze.

6. S c h l ic h e .u n d  p u lv e r fö r m ig e  E r z e , die 
ebenfalls merkliche Unterschiede in der Zusammen
setzung aufweisen und bei denen die Probenahme zu 
falschen Ergebnissen führen kann, wenn die grund
legenden Faktoren nicht berücksichtigt werden. —

Am einfachsten lassen sich Proben entnehmen 
in den Betrieben, in denen die Anreichcrungspiodukte 
hcrgcstellt werden. Liegt das Erz auf Lagern, auf 
Wagen o. dgl., so muß bei der Probenahme in der 
Weise verfahren werden, daß man so weit wie mög
lich von allen Teilen des Lagers Material bekonufit. 
Dies geschieht am zweckmäßigsten mit einem Eisen
rohr von geeigneter Weite, in dem sich das zu ent
nehmende Material leicht festldemmt und beim 
Herausziehen aus dem Materialhaufen nicht heraus
fällt. Eine für alle Arten von Erzen gültige Regel 
kann nach den vorhergehenden Ausführungen nicht 
aufgestellt werden. Jedes Erz erfordert vor der 
Probenahme eingehende Beurteilung. Als grund
legende Forderung ist jedoch in allen Fällen die zu  
erheben, persönliche Faktoren nach Möglichkeit 
auszuschließen.

Die Proben können entweder s e lb s t t ä t ig  oder 
von  H a n d  entnommen werden. Wo die erstere Art 
angewendet werden kann, ist sie vorzuziehen. Eine 
andere Art der Probenahme, die ebenfalls als selbst
tätig bezeichnet werden kann, ist die, aus den Erzen, 
wenn sie aus den Gruben kommen oder aus den 
Eisenbahnwagen oder Frachtschiffen gelöscht wer
den, eine gewisse Anzahl von Wagen oder Kübeln 
als Probe zu nehmen. Bei Erzen, die in ihrer Zu
sammensetzung sehr schwanken, ist es notwendig, 
die Probe möglichst groß zu nehmen; bei gleichartigen 
Erzen hingegen kann man sich mit der Entnahme 
einer verhältnismäßig kleinen Probe genügen. Bei 
der Probenahme von Hand sind zwei grundsätzlich 
verschiedene Verfahren zu unterscheiden, nämlich 
einmal die sogenannte „Kanterprobe“ und die 
„Probenahme ohne Schlagen“ . Die erstere wird in 
der Weise ausgeführt, daß man mit dem Hammer 
wahllos die leicht zugänglichen, aus dem Erzhaufen 
herausstehenden Ecken und Kanten der größeren 
Stücke abschlägt und diese mit dem feineren Cut 
zu einer Probe vereinigt. Nach dieser Art der 1 robe- 
nahme wird in Schweden, Deutschland, Holland, 
England u. a. m. verfahren. Sie kann argowendet 
werden bei der Entnahme der Piobc \cm  Lager, 
von Eisenbahnwagen, vom Schiff u. dgl. Ein Vuiieil 
dieses Verfahrens besteht darin, daß die Probe ver
hältnismäßig klein sein kann, wodurch die weitere
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Behandlung wesentlich erleichtert, wird. Die ent- 
»onvnene Menge schwankt hierbei, wenigstens bei 
größeren Lieferungen, zwischen 0,01 und 0,1 % vom 
Gesamtgewicht. Geeignet ist die Kantenprobe 
»igentlich nur für Erze der Gruppen 1 und 2. Hat 
man es mit anderen Erzen zu tun, so erhält man durch 
Abschlagen von Stücken leicht fehlerhafte Proben, 
die entweder zu arm oder zu reich an Eisen sind; der 
Fehler wird natürlicherweise um so größer sein, 
je mehr große Stücke in einer Lieferung enthalten 
lind; die Erfahrung hat gezeigt, daß man hierbei 
im allgemeinen leicht einen zu hohen Prozentgehalt 
an Eisen erhält. Für die Erze der Gruppen 3 und 4 
muß somit in der Regel ein anderes Verfahren der 
Probenahme angewendet werden, wobei man das 
Abschlagen unterläßt und die Proben dem Erze 
»o entnimmt, wie' es ist. Man zieht hierbei an var- 
ichicdenen Stellen der gesamten Lieferung Proben, 
faßt dabei sowohl grobes als auch feines Material 
vnd achtet darauf, daß die Gesamtprobe grobes und 
feines Material im gleichen Verhältnis wie die ganze 
zu bemusternde Lieferung enthält. Im allgemeinen 
ist man leicht geneigt, die Menge des feinen Materials 
zu überschätzen, soweit man sich nicht durch eine 
größere Anzahl von Siebeproben eine sichere Grund
lage für die Beurteilung des Mengenverhältnisses 
vom groben zum fernen Material verschallt hat. Wie 
groß die für die Proben entnommenen Mengen sein 
sollen, und wie dicht nebeneinander die Proben 
«ntnommen werden, beruht aut den örtlichen Ver
hältnissen und auf der größeren oder geringeren 
Gleichmäßigkeit des Erzes. Bei der „Pi obenahme 
•hne Schlagen“ müssen die Proben größer genommen 
werden als bei der Kantei probe, je größer, desto 
besser. Sie erfordern daher für ihre weitere Ver
arbeitung mehr oder weniger maschinelle Einrich
tungen. Einige Beispiele, wie die „Probenahme 
•hne Schlagen“ in schwedischen Häfen gehandhabt 
wird, werden nachstehend aufgeführt.

In N a r v ik  wird aus jeder Bootsladung des aus
zuführenden Kiruna-Erzes eine Probe genommen. 
Ein Teil der Ladung wird auf Grund des Befundes 
dieser Proben verkauft; von den übrigen Ladungen 
wird eine Probe zur Kontrolle gezogen. Din E nt
nahme der Probe geschieht in der Weise, daß die be
ladenen Wagen, bevor sie in das Fahrzeug ausgekippt 
werden, eine Art Brücke passieren müssen, deren 
Fläche in gleicher Höhe mit der Wager.oberkante 
iteht. Zwei auf der Brücke stehende Arbeiter ent
nehmen die Proben, die für jeden Wagen etwa 
175 kg gleich 0,5 % der Ladung beträgt. Das in 
einem Kipperwagen angesammelte Probegut wird 
in einen auf der Brücke stehenden größeren, gut ge
reinigten Wagen gefüllt und darin argcsammclt, 
bis aus der gesamten Ladung die Probenahme be
endet ist, um dann in die Probezcrklcinerurgsanlagen 
gefahren zu werden. Die entnommenen Mer gen be
tragen 0 ,5%  vom Ladegewicht; Versuche haben 
ergeben, daß man mit diesen Stengen besonders gute 
Durchschnitts proben erhält.

In O x e lö su n d  erfolgt die Beladung der Fahrzeuge 
aus den Eisenbahnwagen oder vom Lager von Hand 
in kleinere Greifeimer, die ungefähr 3,5 t fassen, die 
dann mittels Lastkrans in die Laderäume entleert 
werden. Die Probe wird aus den Eimern entnommen, 
bevor diese an Bord gehoben werden, und wird in 
Blcchbüclisen von 800 kg Fassungsvermögen ge
füllt, um dann in die Probczerkleinerungsanlagen ge
fahren zu werden. P as Gewicht der Probe beträgt 
auch hier 0,5 % der gesamten Ladung.

Besonders schwierig ist die Probenahme vom 
Lager infolge der starken Scheidurg von grobem 
und feinem Material. Die Probe darf daher nicht nur 
von den oberflächlichen Schichten gezogen, sondern 
muß auch aus den inneren Teilen entnommen werden, 
um eine einwandfreie, dem Durchschnitt der Gesamt
menge entsprechende Probe zu erhalten.

Ist die Probe entnommen, so . muß sie auf ein 
für die Analyse geeignetes Muster herabgemindert 
werden. Der Gedanke ist dabei bekanntlich der, 
durch allmähliches immer weiteres Zerkleinern und 
stetiges Teilen schließlich eine oder mehrere feinge
mahlene kleine Proben zu erhalten, die alle die gleiche 
Zusammensetzung haben sollen wie die ganze Probe. 
Stehen für die Zerkleinerung und Teilung keine Ma
schinen zur Verfügung, so muß beides von Hand ge
schehen. Das Zerkleinern geschieht in diesem Falle 
mittels Stampfers oder Hammers,-- und zwar dio 
Grobzerkleinerung mittels Stampfens auf Eisen- 
platten, wobei darauf zu achten ist, daß das zu zer
kleinernde Gut nicht durch Abspringen von Stück
chen der Eiscnplatte verunreinigt wird. Zu dieser 
Art der Zerkleinerung sollte jedoch nur im äußersten 
Notfälle gegriffen werden, da sic viel Zeit und große 
Arbeitskosten erfordert; sie dürfte auch nur noch 
vereinzelt auf Hüttenwerken in Anwendung sein.

Bei der gesamten Weiterbehandlung der Proben 
zum Zwecke der Zerkleinerung und Teilung ist das 
größte Gewicht auf Reinlichkeit zu legen, und bei 
der Auswahl der maschinellen Einrichtungen ist 
besonders darauf zu achten, daß diese sich leicht 
zwecks Reinigung auseinandernehmen lassen und 
in allen Teilen der Reinigung zugänglich sind. Für 
die maschinelle Grobzerkleinerung werden Stein
brecher, für die Zwischen- und Feinzerkleinerung 
Kollergänge bzw. Mühlen verschiedener Bauarten 
verwendet. Das Verteilen von Hand geschieht am 
zweckmäßigsten nach dem alten und wohlbekann
ten Vierteilungsverfahren, das auf einem ebenen, 
mit Platten bekleideten Boden vorgenommen werden 
muß, damit nichts von dem Gut während der Tei
lung verloren geht. Es hat sich gezeigt, daß bei sorg
fältiger Ausführurg das Vicrteilur.gsvcrfahren gute 
Ergebnisse zeitigt.

Um die Teilung von Hand aus zu erleichtern, 
wendet man jetzt oft mechanische Hilfsmittel an, 
unter denen der T e ilu n g s a p p a r a t  v o n  Jon e*  
erwähnenswert ist. Diese Vorrichtung (Abb. 1) be
steht aus einer Reihe schmaler Rinnen, die so an
geordnet sind, daß sie wechselweise das oben einge
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füllte Material nach zwei entgegengesetzten Seiten 
ablaufen lassen. Dieser Apparat soll besonders gute 
Ergebnisse liefern, zumal er jeden persönlichen 
Einfluß ausschaltct. Es ist nur darauf zu achten, daß 
das Material über die ganze Länge des Einfüllgefäßes 
gleichmäßig verteilt ist. Als Beispiel führt Palön 
eine in Kiruna mit diesem Teiiungsapparat ausge
führte Prpbeteilung an. Der Einfüllkastcn wurde 
zunächst mit einer Lage A-Erz beschickt, das weniger 
als 0,03 % P enthielt, dann mit einer Lage D-Erz 
m it ungefähr 2 % P. Dieses Material wurde in dem 
Apparat geteilt und jede der jeweils erhaltenen 
Hälften I und II wiederum, bis schließlich die Proben 
für die Feinmahlung geeignet waren. Ihre Analyse 
ergab:

P robe N r. 1 ..........................64 ,62  %  F e  u n d  1,12 %  P
„  „ I I   64 ,52  %  „  „  1 ,1 5 %  „

Ein anderer Apparat, der in Kiruna, Malmberg 
und anderen Orten Schwedens Verwendung findet, 
ist die sogenannte T e ilu n g s r in n e  (Abb. 2). Diese

A bb ild u n g  1. T eilu n gsap p arat vo n  Jon es.

Vorrichtung besteht aus einer unter 60° geneigten 
Rinne, die gegen ein scharfgebogenes Blech endet, 
unter dem zu beiden Seiten je ein Blechkasten zur 
Aufnahme der Teilungsprodukte steht. Das Probe
gut wird auf den oberen Teil der Rinne geschüttet, 
fließt die Rinne herab und wird durch'den scharf
kantigen Blechwinkel in zwei Hälften geteilt. Die 
Vorrichtung eignet sich besonders zur Teilung von fein 
zerkleinerten kleineren Proben, doch muß die Probe 
vor dem Aufschütten gut durchgemischt werden. 
Eine in Malmberg angebrachte Verbesserung des 
Apparates besteht darin, daß über dem oberen Teil 
der Rinne ein Trichter mit enger Ocffnung ange
bracht ist, durch den das Probegut in die Rinne läuft. 
Bei einer anderen Anordnung ist an Stelle eines. 
Trichters eine zweite Rinne vorgesehen; das Probe
gut wird in die obere Rinne geschüttet und erfährt 
so beim Fallen in die untere Rinne gleichzeitig noch 
eine Mischung. Letztgenannte Anordnung ist aus 
diesem Grunde der erstgenannten vorzuziehen.

Die fertige, insgesamt 200 bis 300 g wiegende 
und wenigstens unter 0,5 nun Korngröße zerkleinerte 
Probe gelangt dann in das Laboratorium. Vor der

Einwage muß sie hier nochmals in bekannter Weise 
auf eingekniffenem, glattem Papier gut durchgemischt 
werden.

In den ständigen Probezerklcinerungsanlagen. 
wird die Teilung selbsttätig vorgenommen, und zwar 
in der Weise, daß man dem in mehr oder weniger 
gleichmäßigem Ströme laufenden Probegut entweder 
in bestimmten kurzen Zwischenräumen kleinere 
Mengen oder in größeren Zwischenräumen größere 
Mengen entnimmt. Da in dem Strome zumeist sich 
eine Trennung des Gutes in gröberes und feinere* 
Material vollzieht, so liefert das letztere Verfahren 
sehr ungenaue Ergebnisse und sollte möglichst nicht 
zur Anwendung kommen. Die meisten Anlagen 
sind aus diesem Grunde auch für die erste Art der 
Teilung eingerichtet. In Schweden ist in fast sämt
lichen Probezerkleinerungsanlagen ein Apparat der 
Luossavaara-Kiirunavaara-Akt.-Ges. in Gebrauch, 
der nach Angaben v o n L u n d b o h m  und D a h lg r e n s  
gebaut ist. Der Apparat, der in seinen Einzelheiten

A bb ild u n g  2 . T eilu n g siin n e .

sehr einfach ist, besteht aus einem über einer Schneide 
schwingenden Trichter, durch den das Erz geleitet 
wird. Die Schneide teilt den m it dem Trichter hin 
und her geführten Erzstrom in zwei Teile. Unter
suchungen haben gezeigt, daß dieser Apparat sehr 
zuverlässige Ergebnisse liefert. Die Anlage einer der 
größeren Probezcrkleinerungs werke Schwedens ist 
aus Abb. 3 ersichtlich; von einer eingehenden B e
schreibung kann hier wohl abgesehen werden.

Zum Schluß berührt Palfin noch einen Punkt, 
der bei der Bestimmung des Wertes der Erze oft
mals sehr wichtig ist, nämlich den F e u c h t ig k e i t s 
g e h a lt  zur Zeit des Abwiegens einer Erzladung. 
Das Abwiegen erfolgt in der Regel zugleich mit der 
Probenahme, und cs muß daher gleichzeitig der 
Feuchtigkeitsgehalt fcstgelrgt werden. Witterungs- 
verhältnissc spielen dabei eine große Rolle. Soll di« 
Probe für die Feuchtigkeitsbestimmung beispiels
weise von einer Eisenbahnwagenladung entnommen 
werden, so darf sie nicht zu  nahe von der Ober
fläche stammen; bei feuchtem Wetter würde man 
einen zu hohen, bei heißem, trockenem Wetter einen 
zu geringen Nässegehalt bekommen. Wurde von
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einer ganzen Erzladung * 
Probe genommen, so kann 
das Muster für die Feuch
tigkeitsbestimmung dieser 
Probe wieder entnommen 
werden, da anzunehmen 
ist, daß diese in etwa den 
durchschnittlichen Feuch
tigkeitsgehalt der gesam
ten Ladung anzeigen wird. 
Das Muster für die Feuch
tigkeitsbestimmung muß 
gegebenenfalls einer ra
schen Zerkleinerung unter
worfen werden, worauf 
dann eine zienüich großo 
Menge abgewogen und ge
trocknet wird. Bei Ent
nahme von größeren Pro
ben kann dicFeuchtigkeits- 
probo diesen nach d er . 
Zerkleinerung entnommen 
werden.

T. R. W o o d b r id g e  
befaßt sich in einer vom 
Bureau of Mines, Wa
shington, herausgegebenen 
Druckschrift') m it den im 
Westen der Vereinigten 
Staaten in den Staaten 
Colorado, Utah, Montana, 
Washington, Nevada und 
Kalifornien üblichen Pro
benahmeverfahren. Wood- 
bridge prüfte die auf 48 
Werken in Anwendung be
findlichen Verfahren auf 
ihre Brauchbarkeit und 
ihren Genauigkeitsgrad. 
Die Untersuchung t  be
schränkt sich allerdings 
auf die Probenahme von 
Gold-, Silber-, Blei-, Kup
fer- und Zinkerzen; jedoch 
durften die Ausführungen 
auch für Eisenhüttenleute 
Literesse haben, zumal 
die besprochenen Verfah
ren sich in mancher Be
ziehung mit den Probe
nahmeverfahren für Eisen
erz decken und fernerhin 
diese oder jene erwähnte 
Arbeitsweise und Vorrich
tung auch vorteilhaft bei 
der Probenahme von Eisen-

*) O re-Sam pling C ondi
tion s  in  th e  W est 1916, 
B ureau o f  M ines, W ash in gton , 
T echn ica l T aper 86.A bbildun g 3 . S c h n itt durch  ein  P robezerk lem erungsw erk in Schw eden.
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erz Verwendung finden könnte. In den meisten 
von Woodbridge besuchten Anlagen waren brauch
bare und für Käufer und Verkäufer gleich ein
wandfreie Verfahren im Gebrauch; bei einigen 
Werken allerdings ließ die Probenahme sehr zu  
wünschen übrig und wurde deutlich zum Nachteil 
oder Vorteil des Käufers gehandhabt. Zweck 
dieser Arbeit war die Erörterung der Einwirkungen 
der verschieden gehandhabten Technik, gleichviel, 
ob diese nun absichtlich oder zufällig gewählt 
worden war, auf die Genauigkeit der Probenahme.

Wie anderwärts unterscheidet man auch in dem 
westlichen Amerika bei der Erzprobenahme zwischen 
Verfahren, die von, Hand ausgeführt werden, und 
mechanischen oder selbsttätigen Verfahren. Als 
Verfahren von Hand sind das Stechverfahren, das 
Röhrenverfahren, das Kegel- und Vierteilungsver
fahren sowie das Teilschaufelungsverfahren bekannt. 
Das S t e c h v e r f a h rc n ist das einfachste Probenahme- 
verfahren von Hand; cs wird meistenteils bei der Be
musterung größerer Mengen völliger hochwertiger 
und gleichmäßiger Erze angewandt, für die sich die 
Kosten eines genaueren Verfahrens nicht lohnen. 
Von dem Erzhaufen oder der Wagenladung werden 
kleine Mengen mit/der Hand oder einer kleinen Kelle 
oder Schaufel in einem Behälter gesammelt und 
zur weiteren Behandlung zurückgestellt. Die E nt
nahme der einzelnen Stiche von dem Haufen geschieht 
entweder aufs Geratewohl, oder die Oberfläche des 
Haufens wird in Vierecke eingeteilt und aus jedem 
Viereck ein Stich entnommen. Das Stechverfahren 
ist wohl das schnellste Verfahren, um eino Erzmengc 
zu bemustern, und bei gleichmäßigem Erz sind auch 
bei sorgfältiger Arbeit hinreichend genaue Ergeb
nisse damit zu erzielen. Um sich davon zu über
zeugen, daß das gezogene Muster einwandfrei ist 
und dem Durchschnittswerte des Erzes entspricht, 
ist die Anfertigung einer schnellen, wenn auch rohen 
Kontrollprobe empfehlenswert. Man ist bei diesem 
Probenahmeverfahren sehr von dem Gerechtigkeits
sinn des eigentlichen Probenehmers, des Arbeiters, 
abhängig, und das gezogene Muster kann je nach 
dem zur Probe gewählten Material sehr beeinflußt 
w'erden. Das R ö h r e n y c r fa h r c n  ist nur für feines 
Material verwendbar. E in Rohr von etwa 25 nun 
Weite wird in  das zu bemusternde Material getrieben 
oder gestoßen, dann herausgezogen und der ein
geklemmte Inhalt durch Schlagen gegen das Rohr 
entfernt. Diese Arbeitsweise wird mehrere Male 
wiederholt, bis eine Probe von gewünschter Größe 
erhalten worden ist. Das Röhrenverfahren ist wie 
das Stechverfahren nicht allgemein im Gebrauch 
und für Erze wenig geeignet; eine weitere Besprechung 
erscheint aus diesem Grunde überflüssig. Das K e g e l
und V ie r te i lu n g s v e r fa h r e n  ist das älteste und 
bekannteste Probenahme verfall ren von Hand. Die 
einfachste Ausführurgsart dieses Verfahrens be
steht in der bekannten Weise darin, daß man das 
Erz zu einem kegelförmigen Haufen anschaufelt, 
den Kegel zu einem Kuchen abflaeht und den Kuchen

durch zwei im rechten Winkel gegeneinander liegend» 
Linien in vier gleiche Abschnitte einteilt. Je zwei 
über Kreuz liegende Viertelteile werden entfernt und 
die restlichen Viertelteile zu einem neuen Kegel an
gehäuft, der wieder abgeflacht und wie vorher ge
teilt wird. Dieser Vorgang wird so lange wiederholt, 
bis eine Probe von annähernd gewünschtem Gewicht 
übrigbleibt. Das Kegel- und Vierteilungsverfahre« 
ist nur auf zwei, in Verbindung mit anderen Ver
fahren auf 26 von Woodbridge besuchten Werke« 
im Gebrauch. Als Vorteil für dieses Verfahren ist 
anzusehen, daß weder eine kostspielige Anlage noch 
verwickelte Maschinen erforderlich sind; es kan« 
überall dort angewendet werden, wo mechanisch 
wirkende Apparate nicht zu beschaffen sind. Das Ver
fahren ist für alle Erzarten und Erzverhältnisse ver
wendbar und vorteilhaft bei kleinen Mengen hoch
wertiger Erze zu benutzen unter Vermeidung merk
licher Verluste; beim Befördern des Erzes durch eine 
große mechanische Probeanlage würden sonst un
weigerlich Verluste cintreten. Auch sagt dem Ver
käufer zuweilen gerade dieses Verfahren mehr zu, 
weil er sein Erz während der ganzen Probeentnahme 
stetig vor Augen hat. Nachteile birgt das Verfahre« 
jedoch so zahlreiche in sich, daß es zu verwundern 
ist, daß das Verfahren noch immer im Gebrauch ist. 
Zunächst ist es kostspielig und zeitraubend, da das 
Erz mehrere Male mittels Schaufel und Schiebkarre 
wegzuschaffen ist, auch geht viel Zeit durch das 
häufige notwendige Reinigen des Bodens verloren. 
Des weiteren bietet das Verfahren die beste Ge
legenheit, um die Probe von seiten des Verkäufen 
auf unerlaubte Art zu verbessern. Eine einheitlich« 
Mischung von feinem und grobem Erz ist bei diesem 
Verfahren bekanntlich nicht möglich, da das gröbere 
Erz, wenn der Kegel eine gewisse Höhe erreicht hat, 
seitlich herunterrollt und das Erz somit eine roh« 
Scheidung erleidet. In etwa kann diesem Nachteil 
entgegengesteuert werden, indem man die verschie
denen Stückgrößen mehr oder weniger gleichmäßig 
auf der Peripherie des Kegels verteilt. Die beim 
Fertigen, Abflachen und Vierteilen des Kegels zu 
beobachtenden Punkte, wie richtige Lage det Kegel
spitze, Anwerfen von verschiedenen um den Kegel 
gruppierten Erzhaufen, Handhabung der Abflachung 
zwecks richtiger Verteilung des feinen Erzes, richtig« 
Lage des Kreuzpunktes beim Vierteilen u. a. m., 
dürften reichlich bekannt sein, so daß nicht weiter 
darauf eingegangen zu werden braucht. Gegen die 
zuweilen in Anwendung befindliche weitere Unter
teilung der beiden restlichen, über Kreuz liegende« 
Viertel ist nichts einzuwenden, wenn der Schnitt 
radial gelegt wird. Falsch hingegen ist cs, de» 
Schnitt, wie cs häufiger beobachtet wurde, parallel 
zu dem Kuchcnhalbmesser zu legen, da hierdurch 
eine Verschiebung des Verhältnisses vom feine» 
zum groben Material eintritt. Abb. 4 zeigt dies deut
lich. In A und B stellen die voll ausgezogenen Linie» 
die bei dem vorhin beschriebenen verschiedene» 
Unterteilen übrigbleibendcn Viertclreste für di«
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V ierteilungsverfahren . 

A. Radial (richtig) srele?- 
ter Schnitt. IJ. Zum Halb
messer parallel (falsch) 

gelegter Schnitt.

Probe dar. Da das feinste Erz im Mittelpunkte des 
Kuchens liegt und das Erz nach dem Rande hin all
mählich immer gröber wird, so ist es augenscheinlich, 
daß das im inneren Kreise liegende Erz durchschnitt
lich feiner ist als das zwischen dem inneren Kreis 

und der Peripherie des Ku
chens liegende Erz, und daß 
das Verhältnis vom feinen 
zum groben Erz in allen ra- 

; dialen Schnitten das gleiche 
sein muß. In Abb. 4 B ent
hält der parallel zum Halb- 

•messer f g abgetrenntc Teil 
d e f g die gleiche Erzmengo 
wie der radial abgetrennte 
Teil a b c in Abb. 4 A; je
doch liegt bei B ein größerer 
Teil der Fläche innerhalb des 
inneren Kreises; d e f g würde 
somit einen größeren Gehalt 
an feinem Erz aufweisen als 
a b c. Die schwarzen Teile in 
beiden Abbildungen enthalten
mathematisch die gleichen
Erzmengen. Der schraffierte 
Teil in Abb. 4 B stellt den 
Mengenunterschied an feinem 
Erz bei falscher gegenüber 

richtiger Unterteilung dar; dieser Unterschied wech
selt je nach Lage des Schnittes.

Das T c ils c h a u fc lu n g s v c r fa h r e n  wurde in 
keiner der von Woodbridge besuchten Anlagen an
gewandt; aber alle Werke, die das Kegel- und Vier
teilungsverfahren, und sechs Werke, die mechani
sche Verfahren in Verbindung mit Verfahren von 
Hand anwandten, benutzten an irgendeiner Stelle 
ihrer Arbeitsgänge das Tcilschaufclungsvcrfahren. 
Letzteres wird allgemein während des Löschens des 
Erzes in Anwendung gebracht. Unzweifelhaft ¡st 
es ein sehr bequemes und billiges Verfahren und wird 
vicltach für genauer als das Kegel- und Vierteilungs
verfahren angesehen. Jedoch bietet es im Grunde 
genommen gegenüber letzterem, von der größeren 
Bequemlichkeit und Billigkeit abgesehen, keine Vor
teile. Von dem auf Eisenbahnwagen angekommenen 
Erz wird Beim Abladen jede zweite bis zehnte Schau
fel für die Probe in besonders bcrcitgestellfe Schieb- 
karren geworfen und für die weitere Behandlung 
zurückgestellt. Ein Nachteil dieses Verfahrens ist 
es, daß das Erzabladcn möglichst billig werden soll 
und häufig im Akkord vergeben wird. In jedem Falle 
ist aber Schnelligkeit die Hauptbedingung; hierbei 
läßt dann das richtige Abzählen der Schaufeln bei 
den einzelnen Arbeitern sehr zu wünschen übrig; 
es ist in diesem Falle deshalb schon besser, wenn man

einen besonderen Mann mit dem lauten Vorzählen 
betraut. Das Teiischaufelungsverfahrcn ward auf 
verschiedenen Werken als Teil der regelmäßigen 
Probenahme benutzt, nachdem das Erz ein- oder 
mehrmals gebrochen wurde. Bei der Ausfühiung 
wird das Erz auf einer Eiscnplalte oder einem 
ebenen Belag zu einem Kegel oder regelmäßigen 
Haufen aufgeworfen. Der Arbeiter nimmt dann 
seine Schaufeln von der Grundfläche des Kegels 
und wirft die Probeschaufeln zur weiteren Behand
lung auf einen besonderen Haufen. Nach dem ersten 
Schaufeln wird der Belag gereinigt und der Vorgang 
so oft wiederholt, bis die Erzmenge auf die gewünschte 
Größe herabgemindert ist. Bei Verwendung des 
Teilschaufelungsverfahrens bei der Probenahme vom  
Haufen wrerden die Schaufeln zumeist gerade in 
den Haufen eingesteckt und hierbei leicht übervoll 
genommen. Eine Folge hiervon ist, daß das grobe 
Erz von der Schaufel zu Boden rollt und für die 
Probe verloren geht, wodurch zu viel feines Erz 
in die Probe kommt. Auch kann der Arbeiter, 
gleichviel, ob er seine Schaufeln Erz stets von der 
gleichen Stelle nimmt, oder ob er nach jeder Schaufel 
einen Schritt vorangeht, regelmäßig und absichtlich 
eine zu große Menge grobes Erz beiseite werfen und 
somit für die Probe eine zu große Menge feines Erz 
nehmen. Ein neuer, bei dem Teilschaufclungsver- 
fahien beschäftigter Arbeiter nimmt leicht, wie 
die Beobachtung zeigte, ob er nun auf dem Wagen 
oder auf dem Probcnbelag arbeitete, die Schaufeln 
für die Probe voller als die anderen Schaufeln. E* 
ist dies vermutlich dem Umstande zuzuschreiben, 
daß die Probenschaufel für ihn das Ende eines be
stimmten Zeitabschnittes bedeutet und sich seinem 
Gedächtnis besser eingeprägt hat. Wird er hierauf 
aufmerksam gemacht und wird er erfahrener, so 
irrt er vielfach nach der anderen Richtung und macht 
die Probe zu klein. In der Mitte des Kegels nimmt 
die Menge des feinen Erzes zu; werden in diesem 
Punkte im Gegensatz zu der Außenseite des Kegels 
die Probeschaufeln weniger voll genommen, so 
können beträchtliche Fehler auftreten. Der Nachweis 
von Ungenauigkeiten beim Teilschaufelungsvcrfahren 
während der Arbeit ist schwierig, und nur auf Grund 
längerer Praxis vermag der Beobachter zu ent
scheiden, ob ein Arbeiter nachlässig oder absicht
lich ungenau arbeitet. Zu vermeiden ist auch nach 
Möglichkeit die Zuführung oder Anhäufung des 
Erzes durch einen im Winkel von ungefähr 45 • 
geneigten Sturzkanal, da hierdurch den verschie
denen Stückgrößen des Erzes eine verschieden große 
Geschwindigkeit erteilt wird, die ihrerseits eine rohe 
Scheidung des groben Erzes vom feinen verursacht. 
Diese wiederum gibt dann leicht Veranlassung zu 
neuen Fehlerquellen. (S ch lu ß  folgt.)
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Die W irtschaftlichkeit von Nebenerzeugnisanlagen für Kraftwerke.
Von Professor G. K lin g e n b e r g  in Berlin1).

(V ortrag, geh a lten  in  der H au p tversam m lu n g  d e s  V ereins d eu tsch er  Ingen ieuro  am  24. N ovem b er 1917.)

(F ortsetzu n g  v o n  S e ite  11.)

IV. V e r g le ic h e n d e  W ir t s c h a f t l ic h k e it s -  
b ereeh n u n g .

a) Gaserzeuger- und Ntbenerzeugnisanlage.
Leider finden sich in der Literatur nur unvoll

ständige und dazu häufig unzuverlässige Angaben 
über Betriebsergebnisse vollständiger Anlagen. Man 
■wird daher, um sicher zu gehen, vorsichtig rechnen 
müssen.

Das wirtschaftliche Ergebnis hängt besonders 
von folgenden Werten ab:

1. Preis und Heizwert des Brennstoffes,
2. Ausbeute und Preis der gewonnenen Neben

erzeugnisse,
3. Ausnutzungsfaktor des zugehörigen Kraft- 

weikes,
4. Art der Kraftmaschinen (Dampftuibine oder 

Gasmaschine).
Aus den vorstehenden Untersuchungen ergibt 

sich folgendes: Es ist nicht möglich, die zukünftige 
Marktlage der Nebenerzeugnisse auch nur annähernd 
zu übersehen; gegenüber früheren Friedenspreisen 
wird sie nach dem Kriege voraussichtlich eher fal
lende als steigende Bewegung zeigen. Damit ver
liert die Wirtschaftlichkeitsrechnung zunächst ihre 
Grundlage. Sollen trotzdem allgemein gültige 
Schlüsse über den wirtschaftlichen Wert für Kraft
werke erlangt werden, so bleibt nur ein Ausweg: 
die Rechnung' muß für eine Reihe von angenommenen 
Preisen durchgeführt werden, deren höchster und 
tiefster diezukünftigePreisgestaltjmgin sichschließcn. 
Beide Werte, die Kohlenpreise und die Preise der 
Nebenerzeugnisse, müssen abgestuft werden.

Diese viel umständlichere Arbeit lohnt aber die 
aufgewandtc Mühe, weil die Rechnungen dann all
gemeine Bedeutung erlangen. Die wirtschaftlichen 
Ergebnisse des tatsächlichen Einzelfalles lassen sich 
ohne weiteres durch Vergleich einordnen.

Den nachstehenden Rechnungen sind demgemäß 
unter Annalmie eines Heizwertes der Kohle von 
7000 W E/kg Kohlenprcise von 7,0 J t /t , 10,5 J t/t , 
14,0 M /1 ,17,5 M I t, 21,0 M /t,  24,5 M /t  und 28,0 J t /t  
zugrunde gelegt, entsprechend einer Steigerung des 
Wärmepreises von 1 Pf. auf 4 Pf./lOOOO WE.

Von wesentlichem Einfluß auf das Ergebnis ist 
die Größe des Kraftwerkes. Da es aber zweifellos 
feststeht, daß sich die Ausnutzung der Nebenerzeug
nisse in größeren Kraftwerken leichter lohnend ge
stalten läßt als in kleineren, genügt für die Zwecke 
dieser Arbeit die Durchführung der Rechnungen 
für ein sehr großes Kraftwerk (Spitzenleistung 
100 000 KW). Es ist dann rückwärts der Schluß 
zulässig, daß die Wirtschaftlichkeitsgrenze für kleinere

Kraftwerke unter sonst gleichen Verhältnissen be
reits früher erreicht wird. Der Vergleich braucht 
dann nur noch für fo'gende Fälle durchgefülut zu 
werden:

A. Dampfturbinenkraftwerk mit kohlengefeuerten 
Kesseln, .

B. Dampfturbinenkraftwerk mit gasgefeuerten 
Kesseln und Nebencrzeugnisanlage,

C. Gasmaschinenkraftwerk mit Nebencrzeugnis
anlage.

Für diese Kraftwerke ist die wirtschaftliche 
Charakteristik1), d. h. die Abhängigkeit der gesamten 
Erzeugungskosten der elektrischen Arbeit von den 
verschiedenen Belastungsstufen zu ermitteln; zu 
verändern ist somit der Belastungsfaktor oder die 
mittlere Belastung.

Es bleibt schließlich noch die Veränderung des 
Erträgnisses der Nebenerzeugnisse zu berücksichtigen. 
Da es zunächst gleichgültig ist, wie sich deren Erlö3 
auf Sulfat und Teer verteilt und wie sich der Ver
kaufspreis aus der erzeugten Menge und dem Einzel
preis ergibt, genügt die Durchrechnung folgender 
drei Fälle, wenn der Gesamterlös auf die Tonne 
durchgesetzter Kohle bezogen wird:

Fall I: 6,44 J t/t  (mäßige Ausbeute, schlechte
Preise)

Fall II: 12,00 M / t  (gute Ausbeute, gute Preise) 
Fall III: 17,56 J t/t  (gute Ausbeute, sehr hohe 

Preise).
Ueber diese Annahmen ist noch folgendes zu 

sagen:
Ein Stickstoffgehalt von 1,5 %, bezogen auf Roh

kohle, ist für deutsche Steinkohlen als hoch anzu
sehen. Rechnet man mit einer Ausbeute von 68 % 
des Kohlenstickstoffes, so würde man auf 1 t Kohle 
48 kg Sulfat gewinnen, entsprechend einer Ausbeute 
von 32 kg Sulfat bei einem Stickstoffgehalt von 
1 %, der ungefähr als Mittelwert für deutsche Stein
kohlen angenommen werden kann. Auf 1 t Sulfat 
bräucht man rd. 1 t Schwefelsäure, die im Frieden 
etwa 30 Jt gekostet hat. Die mittlere Teerausbeute 
beträgt ungefähr 50 kg/t. Damit ergeben sich fol
gende Verhältnisse für 1 t vergaste Kohle:

F a l l  I. M äßige A u sb eu te , scb lech te
Preise: 44 %

S u lfa t 0 ,0 3 2 , (200— 30) M . . . .  5 ,44  84 ,5
T eer  0 ,0 5 0 .  20  M . . . . . . =  1 ,00 15,5

zu sam m en  5 ,4 4  100,0
F a l l  I I . G u te  A u sb eu te , g u te  Preise:

S u lfa t 0 ,0 4 8 . (250— 30) J t . . . .  10 ,50  87 ,5
Teer 0 ,0 5 0 .  30  J t . . . .  =  1 ,50 12,5

zu sam m en  12,00 100,0

*) V gl. K l i n g e n b e r g :  B au  großer E lek tr iz itä ts 
w erk e, B d . 1, S. 100.
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F a l l  I II . G ute A u sb eu te , sehr hohe  
Preise: %

S u lfa t 0 ,0 4 8 . (354— 30) M  . . . .  15,56 88,6
T eer 0 ,050  . 4 0  Ji . . . .  . ■ =  2 ,0  11,4

zusam m en 17,56 100,0

Der Vergasungswirkungsgrad wurde für Vollast 
zu 70 %, der Leerlaufverbrauch der Generatoren zu 
12 % ihres Vollastverbrauclies angenommen. Auf 
1 kg Kohle werden 2,2 kg Zusatzdampf benötigt, von 
denen 0,8 kg durch die Eigenwärme dei Gaserzeuger
gase gedeckt weiden mögen. In Dampfturbinen
kraftwerken müssen demnach 1,4 kg Zusatzdampf 
mit einer besondein Kessclanlago erzeugt werden, 
in Gasmaschincnanlagcn nur rd. 0,4 kg, da durch 
die Wärme der Abgase rd. 1 kg Dampf auf 1 kg Kohle 

gewonnen wird. Die Erzeugungswärme des Zusatz
dampfes beträgt 620 WE/kg, der Wirkungsgrad der 
Dampferzeugungsanlage samt Kohrleitung usw. 75 %.

b) Kraftmaschinenanlage. 
l/euzeitliche Fortschritte der baulichen Durch

bildung der Dampfturbinen erlauben die Anwendung 
verhältnismäßig hoher Umdrehungszahlen und eine fast 
unbegrenzte Steigei ung der Leistung. Dampfturbinen 
von 20 000 bis 25 000 KW sind heute keine Seltenheit 
mehr, solche von 50 000 KW befinden sieh im Bau.'

Für Gasmaschinen liegt die äußeiste Grenz
leistung mit 5000 bis 6000 KW zurzeit wesentlich 
niedriger. Derartige Maschinen haben bereits vier 
Zylinder in Doppel-Tandemanordnung mit einem 
als Schwungrad ausgebildeten Generator zwischen 
beiden Zylinderpaaren. Versuche, die Leistung 
d u rch . Erhöhung der Zylinderzahl zu steigern, 
müssen als Notbehelf bezeichnet werden, eino 
Weiterentwicklung des Gasmaschinenbaues in dieser 
Richtung ist kaum zu erwarten. Aussicht auf Er
folg hat dagegen die Anwendung der Auflade-' und 
Ausspülverfahren. Es soll 
damit eine Leistungs
steigerung bis zu 40 % bei 
gleichzeitiger Verbesserung

U  N o l t e :  S t. u . K. 1913,
7. A u g ., S. 1301. —  G e r c k e :  
ebenda 1913,12 . Ju n i, S . 972.

a) S t a u b o r :  S t. u. E .I9 1 3 ,
14. A u g ., S. 1345, 21. A ug.,
S . 1392, 1394.

8) G e r c k e :  S t. u. E . 1913,
'19. J u n i, S. 1020. — N o l t e :  
ebenda 1913, 7. A u g ., S. 1306.
—  S t ä u b e r :  eb en d a  1913,
S. 1347. —  H o fI :  ebenda 1913,
21. A u g ., S. 1392. —  O r t 
m a n n :  ebenda 1913, S. 1397.
—  G ii ld n e r :  Verbrennungs- 
V raftm aschinen, 3. A ufl.

‘) G e r e k o  a . a . O.
5) B ü t o w  un d  D o b b e l -  

s t e i n :  G lückauf 1914 ,N r. 26.
—  D iese lb en : ebenda 1912,
N r. 20. —  G le n c k :  S t. u . E .
1913. 8. M ai, S. 769. —  O r t-  
m a n n :  ebenda 1913,21. A ug.,
S. 1397. —  S c h r ö d e r :  Jo u r
n al für G asbeleuchtung 1916,
S. 609.

des Gasverbrauches erreicht werden1); immerhin 
dürfte eine Leistungserhöhung der Gasmaschine 
auf mehr als 8000 bis 10 000 KW mit den heute be
kannten Mitteln in absehbarer Zeit nicht erzielbar 
sein. Als Nachteile der Gasmaschinen werden außer 
giößeren Anlagekosten infolge der verhältnismäßig 
kleinen Einzelleistung Empfindlichkeit gegen Schwan
kungen in der Gaszusammensetzung, starke Ab
hängigkeit von der Sorgsamkeit der Bedienung, 
kleine Ueberlastbarkeit, gelinge Uebersichtlichkeit 
des Betriebes, große Ausbesserungs- und Schmier- 
kosten, besonders aber der Einfluß der großen freien 
Kräfte, der sich u. a, in hoher Beanspruchung der 
Fundamente äußert, genannt2).

Der Vollast-Wänneverbrauch wird zu 3180 bis 
3800 WrE/K W st angegeben. Nach den in der Litera
tur genannten Werten für Teillasten und unter der 
Annahme eines mit der Belastung linear abnehmen
den Gasverbrauches ergibt sich bei Leerlauf ein Gasver
brauch von 39 bis 47 % des Vollastverbrauclies-'1).

Der Wärmeveibrauch neuzeitlicher Dampftur
binen großer Leistung bei Vollast kann bei Rück
gewinnung des warmen Kondensates mit 3800 bis 
4200 W E/KW st angesetzt werden. Um den ent
sprechenden Wärmeverbiauch für Gasfeueiung zu  
erhalten, müssen diese Werte noch durch den Kessel- 
wirkungsgiad dividiert werden, der bei neuzeitlichen 
Dampfkessclanlagcn mit richtig bemessenen und 
angeordneten Brennern und bei Verwendung selbst
tätiger Gasdruckregler 80 bis 83 % beträgt. Werte 
von 55 bis 65 %, wie sie in der Literatur noch hin 
und wieder angegeben werden4), sind auf sehr 
minderwertige Gasfeuerungen und schlecht gebaute 
Kesselanlagen zurückzuftihren und längst überholt5).

Den weiteren Berechnungen liegen folgende 
Werte zugrunde:

W arm e v erb ra u ch  d er  M asch in o  a lle in
b ei V o lla s t  ................................................

Z u sch lag  fü r  H ilfsb e tr ie b e  usw . . . 
W ä rm ev erb ra u ch  der M asch in o  s a m t  

H ilfsb etr ieb en  bei V o lla s t  . . . .  
L eer la u fv erb ra u ch  d er  M asch in e  in  %

d e s  V o l la s t v e r b r a u c h e s .....................
K esselw irkungp-grad bei V o lla s t .  . . 
L eer la u fv erb ra u ch  d es  K e sse ls  in  %

d es  V o l la s t v e r b r a u c h e s .....................
W ä rm ev er lu st d er R o h r le itu n g en  in  %

d es  V o l la s t v e r b r a u c h e s .....................
W irk u n gsgrad  d er  G aserzeu ger  bei

V o l l a s t ..........................................................
L ee r la u fv erb ra u ch  d er  G aserzeuger in  

%  d es V o lla s tv e rb ra u ch es  . . . .  
Z u sa tz d a m p f au s b eso n d erem  D a m p f

k e sse l a u f 1 k g  K o h l o ......................
W irk u n gsgrad  der Z u sa tz d a m p fer z e u 

g u n g  ...............................................................
E rzeu g u n g sw ä rm o  d e s  Z u sa tzd a m p fes  
S p itz e n le is tu n g  d es  K ra ftw e r k e s  . . 
A u sg eb a u to  L e is tu n g  d es  K ra ftw er k e s
A n z a h l d er  M a sc h in e n ................................
L e is tu n g  e in er  M a sc h in e ...........................

Dampfturbine mit
Gas

maschine
fcohlen- 

gefeuerten 
Kesseln

gas-
gefeuerten

Kesseln

W E /K W s t 3 900 3 90 0 3 250
% 10 10 10

W E /K W s t 4 360 4 36 0 3 57 0

% 13 13 45

- 79 81 —

Jt 10 8 —

1 1 —

— 70 70

— 12 12

kg L 4 0 ,4

% _ 75 75
W E /k g — 6 2 0 0 2 0

K W 100 000 100 000 100 00 0

” 125 00 0  
6

125 00 0  
6

135 00 0  
22

.. 2 0  800 2 0  80 0 6 100

5



3 4  Stahl und Elsen. D ie W irtschaftlichkeit von NebenerzcugnUanJagcn fü r  Kraftwerke. 38. Jahrg . Nr. 2.

Mit diesen Werten wird der Vollast-Wärmever- 
brauch (ohne die Verluste in den Gaserzeugern) für 

D am p ftu rb in en  =  5450 W E /K W st  
G asm asch inen  =  3570 „

Daß der Wärmeverbrauch für die Turbine nicht 
zu günstig angesetzt ist, geht aus Betriebsmessungen 
großer Elektrizitätswerke hervor, deren Turbinen 
die neuesten Verbesserungen noch nicht aufweisen '). 
Der Vollast-Wärmeverbrauch von Gasmaschinen 
in Hüttenwerken, die in der Regel mit günstiger 
Belastung laufen, wird mit 3700 bis 4500 W E/KW st 
angegeben2).

in  drei Gasmaschinenkraftwerken, deren Be
triebsergebnisse mir zugänglich waren, liegen die 
Werte zwischen 3750 und 4000 W E/KW st. Die 
für den Wärmeverbrauch von Gasmaschinen und 
Dampfturbinen ermittelten Zahlen stimmen also 
mit den tatsächlichen Verhältnissen gut überein und

Ausnutiuufcs-l k m T V n m ittlereJahrcsbeU stun* tu KW
f a k t o r  n j  ^  " ¿ T  L  ausgebaute Uesamtleist. in K W

Belastung*- \  m mittlere Jahrcsbelastung In KW 
faktor m /  S Spitzenbelastung in KW
R t« |rve- \  ni Il*lastung«faktor
faktor t J ~~ g n Ausnutzangafaktor

sind eher zuungunsten der Dampfturbinen fest
gesetzt.

Trotz der beträchtlichen wärmetechnisehen Ueber- 
legenheit ist die Neigung großer Werke, vom Gas- 
maschinenbetrieb zum Dampftürbinenbetrieb über
zugehen, nicht zu verkennen3); die vorerwähnten 
mittelbaren Vorteile der Turbinen werden eben 
von den Betriebsleitern so hoch eingeschätzt, daß 
eie dafür selbst den wesentlich schlechteren Vollast- 
Wärmeverbrauch glauben in den Kauf nehmen zu 
sollen. Dieser Standpunkt wird auch von den Lei
tern öffentlicher Elektrizitätswerke, angesichts des 
höheren Wertes der Betriebssicherheit, gewürdigt 
werden müssen 4).

Um die Ermittlung des Wärmeverbrauches für 
Teillasten auf eine tunlichst siciiere Grundlage zu 
stellen, wurden die weiteren Berechnungen auf

U  G u i l l e a u m e  a. a . O.
! ) H o f f :  S t. u. E . 1913, 21. A ug., S . 1392. —  O r t 

m a n n :  ebenda 1913, S . 1398. — P e u c k e r :  eb en d a  1913,
18. D e z ., S. 2110.

a ) O r tm a n n :  eb en d a  1913, 21 . A u g ., S . 1397.
4) M ü n z in g e r :  Z. d . V. d . 1. 1916, S . 930 ff.

Grund des von mir an anderer Stelle angegebenes 
und für den vorliegenden Zweck erweiterten Ver
fahrens durchgeführt4). Es beruht auf der mit 
guter Annäherung zutreffenden Annahme, daß die 
Zunahme des Wärmeverbrauches von Kraftmaschinen 
proportional der Belastung steigt, und erlaubt ein« 
genauere Bestimmung des Wärmeverbrauches als 
das sonst übliche, ziemlich willkürliche Schätzungs- 
verfalrren auf Grund von Teillastversuchen.

Es bedeute (Abb. 6)
1. n den Ausnutzungsfaktor des Werkes:

m ittle re  jäh rlich e N u tz le istu n g  des W erkes in  K W  
au sgeb au to  G esam tle istu n g  d es  W erkes in  KVT

2. f den Betriebszeitfaktor des Werkes:
 ̂ G es& m tbetriebszeit aller M aschinen in  s t

h öch stm öglich e  B etrieb szo it aller  M aschinen in  s t

3. m den Belastungsfaktor des Werkes:
m ittloro  jäh rlich e N u tz le istu n g  des W erk es in  K W  

S p itzeu b e lastu n g  d es  W erkes in K W

A bbildun g 7.

Bezeichnet man ferner mit (Abb. 7) 
a den stündl. Leerlaufwärme- bzw. Kohlenver

brauch einer Maschine in W Est bzw. kg/st, 
b den zusätzl. stündl. Wärme- bzw. Kohlenver- 

braueh einer Maschine in W Est bzw. kg/st, 
c den stündl. Leerlauf wärme- bzw. Kohlenver

brauch der auf eine Maschine entfallenden Gas
erzeuger in W E /st bzw. kg/st bei ruhenden. 
Kraftmaschinen, 

z die Anzahl der aufgestellten Maschinen,
A =  a • z 8760 den jälirl. Wärme- bzw. Kohlen

verbrauch aller Maschinen bei Leerlauf in 
WE bzw. kg,

B =  b • z 8760 den jährl. Wärme- bzw. Ivohlen- 
verbrauch aller Maschinen in WE bzw. kg,

C c • z 8760 den jährl. Wärme- bzw. Kohlenver
brauch aller Generatoren bei Leerlauf und bei 
ruhenden Kraftmaschinen in WE bzw. kg, 

so ist der jährliche Wärme- bzw. Kohlenverbrauch 
eines Werkes mit kohiengefeuerten Kesseln 

W x =  A  • f +  B  • n  W E  bzw. kg

1) K l in g e n b e r g :  B a u  großer E lek tr iz itä tsw erk e, 
B d . 1; D e r s e lb e :  E lek tr isch e  G roßw irtsch aft un ter
s ta a tlic h e r  M itw irkung, E . T . Z. 1916.
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große Wärme Verluste anzupasseu, sei dahingestellt. 
Diese Verluste mögen in der nachstehenden Rechnung 
ebenso unberücksichtigt bleiben wie eine etwaige Ver
ringerung der verhältnismäßigen Ausbeute an Neben
erzeugnissen,'die aus derselben Ursache voraussicht
lich erfolgt. Auch der Leerlaufverbrauch, der nach
stehend nur mit 12 % des Vollastverbrauches an
genommen ist, dürfte wahrscheinlich zu niedrig 
geschätzt sein, und es ist zu vermuten, daß größere 
Belas ungsschwankungen wirtschaftlich in weit un
angenehmerer Weise fühlbar werden. Die Zahlen
werte der folgenden Rechnungen sind vielmehr in 
dem ausdrücklichen Wunsche, die Gaserzcuger- 
anlagen nicht zu schlecht abschneiden zu lassen und 
den Anreiz zu lluer Errichtung möglichst hoch zu

*) M ü n z in g e r  a. a . 0 .  —  G u i l l e a u m e  a. a. 0 .

Die Grenzen desBetriebszcitfaktors sind 1 und n 1), 
ich habe ihn deshalb in früheren Vergleichsrcch-

nungen gleich —y —• gesetzt2). Diese vereinfachte

Annahme war so lange zu’ässig, als es sich um Ver
gleichsrechnungen zwischen Werken ähnlichen Cha
rakters handelte. Sollen jetzt Gaskraftwerke mit 
verhältnismäßig kleinen Maschinen mit Danipf- 
turbinenanlagen verglichen werden, so ist der Zu
sammenhang zwischen n und f festzustellen. Z» 
diesem Zweck ist die Annahme gemacht, daß eine 
neue Turbine jeweils dann zugeschaltet wird, wenn 
cbe zuvor in Betrieb gesetzte mit 80%  belastet ist; 
die nächste Gasmaschine soll angelassen werden,

*) Vgl. B au großer E lek tr iz itä tsw erk e , B d . 1, S . 66.
*) K l in g e n b e r g :  E lek tr isch e  G roß w irtsch aft u n ter  

s ta a tlich er  M itw irkung, E . T. Z. 1910.

und der jährliche Wärme- bzw. Kohlenveibrauch 
eines Werkes mit Gasgeneratoren

W x =  C +  A  • f +  B  ■ n W E  bzw. kg.
Die Kessel werden entsprechend dem Belastungs

diagramm zusammen mit den zugehörigen Tur
binen zu- oder abgeschaltet und brauchen bei ge
dämpftem Feuer verhältnismäßig wenig Wärme. 
Der Verbrauch gasgereuerter Kessel ist noch kleiner, 
weil beim Wiederanfeuern der günstigste Zustand 

■der Flamme fast augenblicklich erreicht wird1). 
Durch Abschalten-der Brenner kann auch für Teil
lasten der günstigste Luftiibersehuß eingehalten 
werden.

Ob cs dagegen möglich ist, den einzelnen Gas- 
»rzeuger auftretenden Belastungsschwankungen ohne

halten, im Zweifelsfalle immer zu deren Gunsten 
gewählt worden. Uebeisehen darf man allerdings 
nicht die Tatsache, daß der Leerlauf-Wärmever
brauch großer Maschinensätze die zu diesen gehörigen 
Gaserzeuger schon beträchtlich belastet und damit 
den Gesamtwärmeverbrauch des Werkes merklich 
beeinflußt. Während nämlich der auf die Maschinen 
entfallende Anteil des gesamten Leerlauf-Wärmever
brauches mit dem Betriebszeitfaktor fällt und von 
einem aufmerksamen Betriebsleiter durch richtiges 
Zu- und Abschalten der Maschinensätze nahe der 
unteren Grenze gehalten werden kann, ist der Leer
laufverbrauch der Gaserzeuger unabhängig vom  
Betriebszeitfaktor und dessen Einfluß entzogen; er 
läuft das ganze Jahr hindurch in gleicher Flöhe.

o so w  60 eo wo o eo~ w  to to r . w o  so vo to so rot 
M ittlef-e Nutzleistung in  7000KW

A bbildun g 8. Jährlicher K ohlcn verbrauch  dos W erkes in  1000  t  
(K oh lenheizw ert =  7 0 0 0  W E ).

A bbildun g 9. 

V erh ältn ism äß iger  K ohlen verbrauch  
d er droi B etrieb sarten  (K oh len rer- 

b rauch  d er D am p ftu rb in en an lago  
oh n e G ew innu ng der N eb en erzeu g

n isse  =  1 geso tzt).

fosmasch/verrrrcrA m it 
revpt.
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wenn die in Betrieb befindlichen mit 90 % ihrer 
Normalleistung laufen. Es zeigt sich dann, daß 
zwischen n und f mit befriedigender Annäherung 
ein linearer Zusammenhang besteht und daß f 

n  +  1
stets Meiner ist als In der Gasmaschinen

anlage nähert sich f sogar dem günstigsten Werte n  
und weicht nur wenig von ihm ab, weil die große. 
Maschinenzahl eine schmiegsamere Anpassung an die 
Belastungskurve gestattet.

Der Gang der recht umfangreichen Rechnungen, 
auf die hier nicht näher eingegangen werden soll, 
ist im wesentlichen der früherer Veröffentlichungen1). 
I n Abb. 8 ist die Abhängigkeit des jährlichen Kohlen- 
vorbrauches von der mittleren Jahresnutzleistung 
(Belastungsfaktor) für die drei vorerwähnten Fälle 
dargestcllt. Das Verhältnis des Kolilenverbrauches 
des Dampfturbinenworkes ohne Nebeuerzeugnis- 
anlage (A) zu dem des Gasmaschinenwerkes mit 
Nebenerzeugnisanlage (C) zu dem des Dampf
turbinenkraftwerkes mit Nebenproduktenanlage (B) 
stellt sich für 

eine mittlere Nutzleistung von 100 C00 KW (Y - 
last) wie 1 : 1,13 : 1,92, 

eine mittlere Leistung von 50 000 KW (Halblast.)
wie 1 : 1,25 : 2,2 

und für Bekistungcn, die etwa dem heutigen m itt
leren Belastungsfaktor (etwa 0,25) von Elek
trizitätswerken entsprechen, wie 1 : 1,4 : 2,5 
(Abb. 9).

D ie  im m er w ied er  v o r g e b r a c h te  B e h a u p -  
T u n g , d ie  u n m it te lb a r e  V er fe u e r u n g  der  
K o h le  u n te r  V e r z ic h t  a u f d ie  G e w in n u n g  
der N e b e n p r o d u k te  s t e l le  e in e  u n g e h e u r e  
V ersc h w e n d u n g  v o n  B r e n n s to f fe n  und v o n  
N a tio n a lv e r m ö g e n  d ar , is t  h ie r n a c h  ir r e 
fü h ren d . E s w erd en  zw ar  in  der K o h le  e n t 
h a lte n e  b e d e u te n d e  W e r te  v e r n ic h t e t ;  dem

l ) K l in g e n b o r g :  B au  großer E lek tr iz itä tsw erk e , 
B d. I . S. 63 /9 .

s t e h t  ab er  e in e  fü h lb a r e  S e h o n u n g  u n serer  
K o h le n v o r r ä te  g e g en ü b er .

Mit S c h la g w o r te n  s o l lt e n  F ra g en  von  
so  w e itg e h e n d e r  w ir t s c h a f t l ic h e r  T r a g w e ite  
n ic h t  b e h a n d e lt  w erd en . E s b e d a r f v ie lm e h r  
der e in g e h e n d e n  A r b e it  des W ir t s c h a f t s t e c h 
n ik e r s , der v o n  F a ll zu  F a ll f e s t z u s te l le n  
h a t , ob und in  w e lc h e m  M aße s ic h  d ie  G e
w in n u n g  der N e b e n e r z e u g n is s e  w ir t s c h a f t l ic h  
r e c h t f e r t ig e n  lä ß t  u n d  w ie  d ie  B e tr ie b e  g e 
s t a l t e t  w erd en  k ö n n e n , d a m it  ih re  A u s 
n u tz u n g  lo h n e n d  w ird .

Die obersten dünn ausgezogenen Linien der 
Abb. 8 zeigen die Abhängigkeit des Kohlenver- 
biauches von der mittleren Belastung für den un
günstigsten Fall, daß der Betriebsfaktor gleich 1 
ist, die linkssehraffierte Fläche die Abnahme des 
Kohlenverbrauches durch den Einfluß des Betriebs
zeitfaktors nach vorstehenden Voraussetzungen.

Die senkrecht schraffierte Fläche in Abb. 8 B  
und 8 C stellt den Kohlenbedarf für die Erzeugung 
des Zusatzdampfes dar, die strichpunktierte Linie 
in Abb. 8C die Aenderung des Kohlenverbrauches, 
wenn an Stelle von 6000-KW-Maschinensätzen solche 
von 12 000 W K aufgestellt würden. Die geringere 
Schmiegsamkeit der größeren Maschine kommt hier
bei deutlich zum Ausdruck, sie macht sich desto 
mehr geltend, je geringer die Belastung ist.

Gelänge es, durch Verbesserung der Generatoren 
die Menge des Zusatzdampfes soweit zu verringern, 
daß er aus der Eigenwärme des Gases gewonnen 
werden könnte, so verbesserte sich der Kohlenver
brauch um den durch die Senkrcchtscliraffur darge
stellten Betrag. Im Falle C könnte dann die Abwärme 
der Gasmaschinen in Niederdruckdampfturbinen 
noch für Kraftzweckc ausgenutzt werden, und es ist 
angenommen, daß sich hierdurch die Gesamtleistung 
um 13 % erhöht '). Diese Ersparnis wird allerdings 
durch die Betriebskosten der Abwärmeturbinen- 
anlage zum Teil ausgeglichen. (F o rts, fo lg t .)

>) st. u. E . 1913, 4. S e p t ., S . 14S7.

Umschau.
G ew innung von B en zo l aus K oksofengas in  A m erik a1).

E in e  der bem erk en sw ertesten  E rru n gen sch aften  in  
d er a m erik an isch en  ch em isch en  In d u str ie  w ährend der  
le tz te n  b e id en  Jah re  is t  d ie  rasche E n tw ic k lu n g  der G e
w in n u n g  v o n  B en zo l aus K ok so fen gas zu sam m en  m it  der  
H erste llu n g  v o n  N eb en p rod u k ten k ok s gew esen .

A m  E ndo des J ah res  1913 g a b  es un gefähr 16 A n lagen  
in  d en  V ere in ig ten  S ta a ten , d ie  L eich tö l aus K ok so fen gas  
h erste llten . E s  w urde zur A nreich erun g  v o n  L eu ch tgas  
v erw en d et, w odurch  nur e in  k le in er  T e il fü r andere Z w ecke  
ü b rig  b lieb . E s  gab  nur zw ei o d er  drei k leinere A n lagen , 
d ie  re in es  B en zin , T o lu o l usw . h erstellten . V on  E n d e  
1914 b is zum  Som m er 1915 s t ie g e n  .d ie  P re ise  m it  d em  
A u fh ören  d er au slän d isch en  V ersorgung, b is  reines B en z in  
fa s t  0 ,9 0  . f t  je  1 un d  T o lu o l 7 ,70  dt je 1 k o ste ten . D u rch  
d ie se  h oh en  Preiso w urde d ie  E rzeu gu n g a n gereg t un d  d ie  
G esam terzeu gu n g im  Jah re  1915 s t ie g  auf Uber 83 270  c b m , 
m eh r a ls  zw eim al so  v ie l  w ie  im  vorh ergegan gen en  Jahre.

>) Iron  A ge 1917, 25. J a n ., S . 261 if.

A m  1. J a n u a r  1917 s in d  u n gefäh r  40  B en zo lg ew in n u n g s
a n la g en  in  B etr ieb , in  d en en  rd. 3 000  00 0  t  K eh le  jäh r
lich  v erk o k t w erd en , so  d aß  d ie  Jah reserzeu gu n g  an  B en zol 
s ieh  n ach  H erste llu n g  a ller  A n la g en  a u f 190 000  cbm  be
la u fen  w ird . D er  P re is  fü r B en z in  b e trä g t je tz t  0 ,5 8  M 
je  1 u n d  T o lu o l sch w a n k t zw isch en  1,00 b is 2 ,75  d t.

V on a llen  S y s te m e n  h a t s ic h  d as  P a te n t  K öp p ers  
am  b esten  zur B en zo lrü ck gew in n u n g  bew ährt und is t  
au ch  b ei a llen  a m erik an isch en  A n lagen  zur A nw en d u n g  
gek om m en  m it  v ie lle ic h t  zw ei A usnahm en . In  A m erika  
w ird  a ls  W asch ö l zum  A b sorb ieren  des B en zo ls  e in  P ro 
d u k t d es  P e tro leu m s g eb rau ch t, d as  u n ter  dem  N a m en  
S troh ö l b e k a n n t is t .  V on d iesem  O el so llte n  w en ig sten s  
90 %  b ei 250  b is  3 5 0 0 d estillie ren . E in  g u tes  Stroh öl 
h a t e in  sp ez if isc h es  G ew ich t v o n  w en iger  a ls  0 ,8 8  bei 
15 0 un d  i s t  le ic h tf lü ss ig  bei 4  °. E s  e n th ä lt  k e in  N a p h th a 
l in  od er  T eer u n d  lö s t  B en zo l le ic h t  au f. D ie  B en zo l
an reich eru n g  b eträ g t zw isch en  2  b is  3 % . In  E u rop a  w er
d en  sch w ere T eerö le  h ierzu  b en u tz t, d ie  7 %  N a p h th a lin  
e n th a lte n  un d  v o n  d enen  90  %  b ei 200  b is  300 0 d estillieren .
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Hy, Pumpe 
3 V , .K ühler

■Das G as wird /.unächst dem  K ü h ler  A  (A b b  .1) zugefüb rt, 
d e r  d irek te  W asserberieselung h a t, w odurch das N a p h th a 
l in  aus dein G ase ausgew aschen  w ird, w elches dem  B e 
h ä lter  B zugefüh rt w ird. D a s  geküh lte  G as g e h t dan n  in  
d ie  B enzolw äseher C. D ieses  s in d  hoho R ein igu n gstü rm e  
m it  H orden , in  d en en  e in e  in n ig e  un d  v o lls tä n d ig e  B e 
rührung zw isch en  G as un d  O el b ew irk t w ird. D as vom  
B en zol befreite G as t r it t  aus dem  le tz te n  Turm  zu  sein er  
V erw endungssteilo  zurück. D as frischo W asch öl w ird  
v o n  dem  Z irk n la tion stan k  D  über d ie  H orden  in  en tgegen 
g ese tz ter  R ich tu n g  zum  W ege des G ases gepum pt. D io  
V erteilung  d es O eles über d en  H ord en  so ll so  g le ich m äß ig  
w ie  m öglich  geschehen . D a s angereieh erte  W aseh öl 
sa m m elt s ich  in  B eh ältern  un ter  d en  R cin igun gstürm on  
un d  w ird von h ier  zur B en zo lfab rik  gep u m p t, w o durch  
E rh itzu n g  das B en zo l ausgesch ieden  w ird. T eilw eise  
w ird  d iese  E rh itzu n g  b ei dem  S y ste m  K öppers durch  
N utzbarm achu ng der H itze  im  h eiß en , vom  B en zo l be
fre ite n  W aschöl bew irkt, w ozu  zw ei W ärm e-E konom iser  
b en u tz t w erden. D a s ka lte  Oel tr it t  zu n äch st in  d en  
W ärm esp eicher E  e in , w o es durch B en zoldäm pfe und d en  
D a m p f aus dem  D e stilla to r  H  vorgew ärm t w ird, g e h t dann  
zu  einem  zw eiten  W ärm espeicher F , w o es w eiter  durch

auszu n u tzen , u n d  K öpp ers h a t du rch sein  S y stem  gegen 
über d en  früheren V erfahren 80 %  D am p fersp arn is erz ie lt. 
F erner is t  auch  der V erbrauch an K ü h lw asser  gesu nken . 
D a s L cieh tö l w ird nu n  im  K esse l J  a n gesam m elt u n d  nach  
un d  nach  d em  D e stilla to r  L  zugefüh rt. D io  erste  D e s ti l
la tio n  d ien t dazu , d io  versch iedenen  le ich ter  löslichen  
S u b stan zen  au szu sch eid en . D io  h ierzu  verw en d eten  
A p p arate  h ab en  20 b is 40  cbm  In h a lt . D ie  E rh itzu n g  w ird  
durch D am p fsch lan gen  erz ie lt, w elch e  im  In n ern  ange- 
p rd n et s in d . A uf d iese  W eise  w ird B en zo l un d  T olu o l 
d estillie r t, w ährend  X y lo l,  lö slich es N a p h th a  usw . durch  
d irek te  D a m p fein sp ritzu n g  in  d en  D estillierap p arat a b 
g esch ied en  w ird. N ach d em  B en zol, T o lu o l, X y lo l und lö s
lich es  N a p h th a  au sgeseh ied en  s in d , b le ib t n och  e in e  g e 
w isse  M enge W asch ö l m it  N a p h th a lin g ch a lt in  dem  
K esse l J  zurück.

D ie  E rzeu gn isse  aus 3 ,6 cb m  ( =  1000 G allon en ) L eicb tö l 
s in d  versch ied en . D u rch sch n ittlich  w erd en g ew on n en : 

2 ,4 5  cbm  =  G80 G allon en  R oh b en zol,
0 ,5 0  „  =  140 „  R o h to lu o l,
0 ,1 8  „ =  50 „ R o lix y lo l,
0 ,1 9  „  =  55  „  lö s lich es  N a p h th a ,
0 ,2 9  „ =  75 „  W asch öl m it  N a p h th a lin .

Abbildung X. Anlage zur Gewinnung von llenzol aus Koksofengas.

heißes vom  B en zo l befreites W asch öl aus dom D estilla to r  II  
erw ärm t w ird. D ie  gew ü n sch te  T em peratur w ird dan n  
sch ließ lich  durch F rischdam p f im  U eberlw tzer G erz ie lt, 
vo n  w o d as Oel dem  D estilla to r  I I  zu fließ t. D er  D e stillie r 
ap p arat h a t d ie  ü b lich e A usführung und b esteh t aus einer  
R e ih e  übereinander gesch ach telter  K am m ern . D a s O el 
f lie ß t  durch d iese  K am m ern  abw ärts, w ährend der u n ten  
e in g e la ssen e  D a m p f den u m gek eh rten  W eg m ach t. D as  
G em isch  vo n  B enzol- un d  W asserdam pf w ird te ils  in  dem  
ob eren  T eil des D estillierap p arates g e lä u ter t un d  f lie ß t  
d a n n  dem  W ärm espeicher E , w ie  ob en  erw äh n t, zu , w o es  
kon d en siert w ird und d ie te ilw e ise  E rw ärm ung des a n 
gere ich erten  W asch öles vei'aniaßt. D ie  übrigb leibenden  
D ä m p fe  w erden v o lls tä n d ig  v erd ich te t un d  d as gesam te  
K o n d en sa t im  w assergek ü h lten  K on d en sa tor  I  ab gek ü h lt. 
D a s L eich tö l w ird vom  W asser in  dem  S ep arator  J  ab- 
gerien n t. D as vom  B en zo l b efreite  W asch öl g eh t, nachdem  
es den  D estillierap p arat verlassen  h a t, durch d en  W ärm e- 
Speicher F , w o es e in en  T eil se in es  W ärm egeh altes a b g ib t. 
S ch ließ lich  w ird  es im  W asserkühler K  ab gek ü h lt und g e h t  
zu rü ck  zum  B eh ä lter  D , um  se in en  K reislau f w ieder zu  
beginnen .

D ie  V erbesserungen, w elch e  in  d en  le tz ten  Jahren  
g em a ch t sin d , z ie lte n  darau f hin , d ie  A b h itze  m ö g lich st

D a s übrigb leibendo W asch öl w ird in  d ie  K ü h lp fan n e M  
ab gelassen , w o das N a p h th a lin  in  der L u ft a u sk r ista llis iert  
un d  der R e st  des W asch öles in  d en  B eh älter  N  ab gelassen  
w ird, v o n  w o es w ieder in  G ebrauch g en om m en  wird.

D ie  w eitere  R e in ig u n g  d es B en zols, T o luo ls usw . g e 
sch ieh t auf bekan nte W eise durch Schw efelsäure, Sod a  
un d  W asser. D ie  B etr ieb sk o sten  e iner B en zo lfab rik  sixxd 
gering. E in e  A n lage fü r  e in e  E rzeugun g v o n  5000  G allon en  
(18 ,9  cbm ) in  24  s t  w ird  in  der T a g sch ich t vo n  fü n f, in  
der N a c h tsch ich t v o n  drei M ann bed ien t. D a zu  kom m en  
noch  drei A rbeiter  in  der T agsch ich t zum  V erladen und  
zw ei Chem iker. D ie  H erste llu n gsk osten  betrugen  d u rch 
s ch n itt lic h  4  bis 8 P f . jo 1.

D ie  E n tz ieh u n g  des B en zo ls  aus d em  K ok so fen g a s  
h a t nach  M essungen bei ungefähr 30  N eb en p rod u k ten - 
an lagen  e in en  d u rch sch n ittlich en  V erlu st v o n  5 ,8  %  des  
H eizw ertes des G ases zur F o lge. 11. lllies.

F ortschritte der M etallographie.
(J u li b is S ep tem b er  1917.)

(Schluß von S. 18 )

3. E i n f l u ß  d e r  F o r m ä n d e r u n g .
E ino M otallveredelung, d . h. d io  H erausb ildu ng  der  

fü r b estim m te  V erw endu ngszw ecke b estg ee ig n etsten  p b ysi-
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k a lischen  E ig en sch a ften  is t  a u f zw cierloi W eise  m öglich , 
e in m al a u f chem isch em  W eg e  durch Logieren m it anderen  
M etallen , un d  zw eiten s au f p h ysik a lisch em  W ego durch  
e in e  m echanische und th orm ische B eh an d lu n g , ln  der  
T ech n ik , w o ja  reine M etalle w etdgor vera rb e ite t w erd en  
als leg ierte , w erd en beid e  W ege m eist m itein an d er v er 
e in ig t un d  L egierun gen  einer m echanischen  B eh andlu ng  
un terw orfen . D a s  Pressen  u n d  W alzon kann zw ei v er 
sch ied en e Z w ecke verfo lgen , d ie  aber auch  w ieder beido  
m itein an d er  v ere in ig t w erd en  kön nen; e in m al kann d io  
V erarbeitu ng e in e  F orm gebu ng für g ew isse  Z w ecke, zum  
änd ern  eino V eredelung d es  M ateria les zum  Z iele haben. 
D ie  V eredelung der M eta lle  durch W alzen  und Pressen  
is t  ein  in  der T ech n ik  sehr ge läu figer  B egriff, denn och  
herrschen üb er d ie  inneren  V orgänge bei d iesen  A rbeiten  
noch sehr große U n k larh eiten . D a  d ie  K en n tn is  d ieser  
in n e r e n  V o r g ä n g e  b e im  P r e s s e n  u n d  W a lz e n  
d e r  M e t a l l e  fü r d ie  T ech n ik  von  großem  W ert is t , er
lä u ter t E . H . S c h u l z 1) d ieselb en  ku rz nach dem  Stan d o  
d er n eu zeitlich en  F orsch ung. A us den  A usführungen er
g ib t  sieb , d aß  der in  der T echn ik  für d ie  V erarbeitung  
du rch  W alzen  u n d  P ressen  v ie l be lieb te  A usdruck  „ V e r 
d ic h ten “  n ich t r ich tig  ist. D io  U m w an d lu n gen  d es  Ma- 
tcria los s ind  led ig lich  G efügcum w andlu ngen . J e  n ach  der  
Q uerschn ittsverm inderung tr itt  eino  m ehr od er  w eniger  
groß e  K orn strcek u n g e in ; ein  le ic h te s  G lühen fü hrt zu  
einer K orn zerteilu n g  d es  M ateria les und ein  ansch ließend  
stärk eres G lühen zu e iner stän d igen  K orn Vergröberung. 
M it d ieser  G efügeum w andlu ng geben d ie  V eränderungen  
der F estig k e itse ig en sch a ften  H an d  in  H an d . D a s  durch  
d a s  R eck en  v e r fes tig te  M ateria l w ird durch d ie  K ornzer- 
teilunsr w ieder w eich er, un d  m it w achsend er K ristallirrößo  
t r it t  b is  zu  ein em  gew issen  P ut k te  ein A b fa ll der F e s tig 
k e it und e in e  Z unahm e der D eh n u n g ein , w ozu a ller
d in gs  zu  bem erken is t ,  d aß  d ie se  A cndcrung n ich t  
proportion al d er E rh itzung  un d  d a m it dem  W achsen  
der K r is ta lle  zu  sein  braucht. Ferner se i noch  darauf 
hin gew iesen , d a ß  d as  R eck en  nur se lten  e in e  Sch ließ ung  
etw aigor im M eta ll vorhand en er H ohlräu m e im  G efo lge h a t, 
in sb eson d ere  g esch ieh t d ies  n ich t beim  K altreck en  und  
Tor allem  dann n ich t, w enn  d io  b etreffen d en  H ohlräum o  
au ihren W andungen m it O xyd  u. a. m . üb erzogen  sind

4. E i n f l u ß  d e r  W ä r m e b e h a n d lu n g .

E s  is t  b ek an n t, d aß  d ie  U m w an d lu n gstem p eratu ren  
der  S tä h le  d u rch  d ie  W ärm ebehand lung  e in e  V erän de
rung erfahren . E in en  w ich tig en  B eitra g  ü b er  d iesen  
G egen stan d , ü b e r  d e n  E i n f l u ß  d e r  A b k ü h l u n g s 
g e s c h w i n d i g k e i t  a u f  d i e  U m w a n d l u n g s t e m p e r a 
t u r  u n d  d a s  G e f ü g e  d e r  K o b l c n s t o f f s t ä h l e  l.efern  
P o r t e v i n  und G a r v in 5). W ech se ln d e  A bkü blun gs- 
gesch w in d ig k e .ten  la ssen  sieb  a u f v ersch ied en e  W eise  
erh a lten , d as  e in e  Mal du rch  V erän deru ng der A b scln eck -  
b ed in gu n gen  bei V crw ei d u n g  g le ioh g ioß er  P roben , d a s  
an d ere Mal u n ter  B eib eh a ltu n g  d er A bsch reckbed ingungen  
du rch  V eränderung der M asse der Proben. B ei d en  vor
liegen d en  U n tersu ch u n gen  w äh lten  P o rtev in  und G arvin  d as  
le tz te r e , han d lich ere  M ittel un d  b en u tz ten  zy lin d risch e  
P roben versch ied en er  S tä h le  m it einem  D urchm esser  
v o n  8 bis 20  m m  un d  einer H öh e, d ie  d a s  D reifach e  d es  
jew eiligen  D u rch m essers b etru g . A u s d en  erh altenen  
E rgebn issen  fo lg t , d a ß  für einen  gegeb onen  S tah l und e in e  
gegeb en e A b sch reck tem p eratu r d er  U m w an d lu u gsp u n k t 
m it s te ig en d er  A b k ü h lu n gsgesck w in d igk eit sich  n ich t  
nach  und nach ern ied rig t; d ie  an fän glich  auf d en  A b 
kü h lu n gsk u rven  bei hoh er T em p eratu r d eu tlich  erk en n 
bare U m w an d lu n g  tr it t  hernach p lö tzlich  bei n iedriger  
T em p eratu r  in  d ie  E rsch ein u n g  un d  kann dan n  au f d en  
K u rv en  nur noch  durch V ergleichsverfahren fe s tg e ste llt  
w erd en . E s  g ib t  jed och  k ritisch e  W erte der A bkü h lu n gs
gesch w in d igk e it, d io  d ie  A enderung in  dor L ago und dem

l ) M etall 1917, 10. A u g ., S. 205 /10 .
a) G én ie  C ivil 1917, 16. Ju n i, S . 3 9 2 /3 ;  C om pt. 

ren d . 1917, 4. J u n i, S. 885 /8 .

V erlau f der. U m w an d lu n g  anzeigen . B ei e iner U m w an d 
lung bei hoher T em p eratu r tr it t  T ro o stit a u f, bei e in er  
U m w an d lu n g  bei n iedriger T em peratur M artensit. In  
n ich teu tek tisoh en  S täh len  is t  d er T ro o stit  im m er vo n  
dem  voreu tek tisoh en  G efü geb estan d to il b eg le ite t. T reten  
T ro o stit und M arten sit zusam m en au f, so  ze ig t d io  K u r v e  
zugleich  eino U n regelm äß igk eit bei hoher und bei n ied r i
ger  T em p eratu r , d ie  U m w an d lu n g  sch ein t in  zw ei A b 
sch n itten  er fo lg t zu sein . D  e  E rh öhun g dor A n fan gs
tem p eratu r  bei gegeb en er  A bsch reckbed ingung  sch ieb t  
d ie  U m w and lung auf n iedrigere T em p eratu r h in aus. 
D er  k ritisch e W ort dor A bkü hlun gsgesch w ind igk oit h ä n g t  
fü r eino gegeb en o  A n fan gstem p eratu r  v o n  dor Z usam m en
setzu n g  d es  S ta h les  ab; er verän d ert sich  n icht im m er  
in  g leichem  S in n e w ie  dor K o h len sto ffg eh a lt d e s  S tah les. 
B eim  u tek tisch en  G eh a lt s ch ein t e in  M indestw ort zu  
b esteh en . E b en so  w ie  bei K oh lon sto ffstäh len  lassen  sieb  
auch  bei k om p lexen  S täh len , bei N ickel-C hrom - und Chrom - 
W olfram -S tä lilen , d ie  k ritisch e A b sch reckgeschw in digkeit  
und deren  E in flu ß  au f d io  U m w an d lu n gstem p eratu r  
b eobachten .

N . G . I l y i n e 1) s te llte  U n tersu ch u n gen  an ü b o r  
d io  F o r m e n  d e s  Z o m e n t i t s  in  h y p e r e u t e k t i s c h e n  
W o r k z e u g s t ä h l e n  in  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  t h e r 
m i s c h e n  B e h a n d l u n g .  D  o V ersuche w urden an einem  
W erk zeu gstah l m it 1 ,2 7 %  C, 0 ,2 8 %  M n, 0 ,2 1 %  Si,. 
0 ,0 3 5 %  P  und 0 ,0 2 0 %  S a u sgefü h rt und d io  Z cm en tit-  
form en in  A b h än gigk eit v o n  der E rh itzungsto in poratur,. 
der  A b k ü h lgesch w in d igk oit und d er  D au er d es  Ver- 
w e'len s bei e iner b estim m ten  T em porutur u n tersu ch t. 
D ie  E rgeb n isse  ze ig ten , d aß  d a s  Z cm en titn etzw e ik  um  
so gröber is t ,  je  höher d io  E rlü tzu n gsto:n p eratu r ist. 
D ie  A b k ü h lgesch w in d igk oit b ee in flu ß t d ie  G röße de»- 
Z om entitnetzw erkos n ich t, w ohl aber d io  Form . Jo  lan g
sam er d io  A bkü hlun g is t ,  um  so  w en iger nad elförm ig  
is t  d a s  N etzw erk . D er  E in flu ß  dor D au er d es Verw eilen»  
bei e iner b estim m ten  T em poratur m ach t sich  besonder»  
bei T em peraturen  u n terh a lb  9 0 0 °  bem erkbar, d . h . bei 
T em peraturen , bei w olohen d ie  L ösu ng  d e s  freien Zo
m e n tits  noch  n ich t v o lls tä n d ig  is t. E in  h in reichend  
lan ges V erw eilen  a u f 7 0 0 0 fü hrt d ie  A bsclicidung v o n  
körnigem  Z om entit herbei. B eg ü n stig t wird d>e A b sch ei
du ng  in  d ie ser  Form  durch ein  vorhergehend es E ,liitz e n  
au f e ino  höh ere T em p eratu r und n ach fo lgen d e lan gsam e  
E rk a ltu n g . B ei T em p eratu ren  v o n  900 0 und m ehr erh ä lt  
m an  durch längeres V erw eilen  bei d iesen  T em peraturen  
e in e  vu llslän U ige L osung d es Z em en tits . J e  nach  der  
A b n ü h lgesch w in d igk eit von  d iesen  T em peraturen  er
h ä lt m an ein d ü nnes und m it N ad eln  d u rch se tz tes  Z em en- 
titn e tzw erk  oder ein nad elfrelcs. D  e D au er  d es Verw eilen»  
b ee in flu ß t in  d iesem  F a lle  nu r d io  Größo d er M aschen  
d es  N etzw erk es u n d  sp ie lt  d io  g le ich e  R o lle  w io  d io  E r
höh ung d er  E rlu tzu n gstem p eratu r.

U eb cr  d io  V o r g ä n g o  b e im  G lü h e n ,  H ä r t e n  
u n d  A n l a s s e n  v o n  S t a h l  h ie lt 0 .  W a w r z i n i o k 1) 
ein en  V ortrag im  W estfä lisch en  B ezirksverein  D eu tsch er  
In gen ieu re. D a s  G lühen, H ärten  und A nlassen  is t  ein  
K a p ite l d er  W ärm ebehand lung von  S ta h l, d a s  w issen 
sch a ftlic h  in  den  le tz ten  Jahren  w ohl gek lärt w urde, 
ab er  v o n  d er ausfüh rend en  T ech n ik  zu rze it im m er noch  
m it e iner gew issen  S cheu  b e tra ch te t w ird. D .e  U rsach e  
m a g  d arin  liegen , d a ß  d ie  W issen sch aft, der w ir d ie se  
K läru n g  verd an k en , d ie  M etallographie , noch  v erh ä lt
n ism äß ig  ju n g  is t ,  un d  d a ß  es o in ige M ühe g ek o s te t h a t ,  
d en  E rgebn issen  der w issen sch aftlich en  F orsch u n g E in 
ga n g  in  d io  in d u str iellen  B etricb o  zu  versch affen . I n s 
beson d ere  h a t d ie  M etallographie  E in gan g  gefu n d en  in  
diejen igen  B etr ieb e , in  denen fertiger S tah l th erm isch  
beh an d elt w ird , w o a lso  be sp .e lsw eise  W erk zeuge, F edern , 
K on stru k tion ste ilo  u . a. m . g eh ä r te t w erden , n ich t zu

1) R ev . d e  la  S oe . ru sse  d e  M et. 1915, I , S. 4 8 8 /9 4 ;  
R e v . M et. 1917, M ärz/A pril, S  83 /5 .

2) T ech n isch e  M itte ilu n gen  1917, 14. J u li , S . 4 4 1 /7 ;  
28. J u li ,  S . 463 /5 .
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sch w eigen  vo n  den P an zerp la tten , G eschü tz- un d  G e
schoßfabriken , w o der F rage  d er B esch a ffen h e it des  
S tah les nach der E rzeugun g und V erarbeitu ng gan z  b e 
sondere A ufm erksam k eit g ew id m et w erd en m uß. L eider  
h a t d ie  W issen sch aft in fo lge  un richtiger B eu rteilung  
der S ach lage seiten s  der le iten d en  In gen ieu re noch  n icht  
in a lle  B etrieb e  E ingang  gefun den . B esond ers d iesen  
noch A ußenstehend en  g e h e n  d ie  A usführungen W aw rzi- 
niok s, in  denen er in kurzen Zügen d ie  V orgänge aus- 
e inand ersetzt, d ie  sich  im  fertigen  S tah l hei der W ärm e
behandlung abspielcn  und d io  b ea ch te t w erd en  m ü ssen , 
w enn m an dem  E rzeugnis d iejen igen  E igen sch aften  er
te ilen  w ill, d ie  es besitzen  so ll. D io  A usführungen se lb st  
über d ie  beim  G lühen, H ärten  und A nlassen  d er S täh lo  
im  a llgem einen au ftreten d en  inneren V orgänge und über  
das e igentüm liche, durch den  Chrom- und W olfram 
geh a lt hervorgerufene V erh alten  d er Schn elldreh stäh lo  
hei der W ärm ebehandlung im besonderen b ieten  n ichts  
N eues und dürfen  a ls  b ek an n t v orau sgese tz t w erden . 
E in  E ingehen  h ierauf erü brigt s ich  aus d iesem  G runde  
an d ieser S telle . E i w äh n en sw ert dü rften  d io  zu  A nfan g  
d es V ortrages gebrach ten  A usführungen üb er d io  S tre it
fr a g e s e in :  W as ist S ta h l?  W ie  bereits  M a r s 1) sch läg t  
W aw rzin iok  eine E in te ilu n g  säm tlich er  tech n isch er E isen 
sorten  in  sch m iedbares E isen  od er  „ S ta h l“ und n icht  
sch m iedbares E isen  oder kurzw eg „ E isen “ od er  „ R o h 
e isen “ vor. Zur ersten  G ruppe w ürden d an ach  zu  
rechnen sein  a lle  Arten d es  sch m iedbaren E isens, a lso  
F lu ß e isen  ur.d F lu ß sta h l m it  ihren U ntergruppen: w ie  
S.cn.ens-M art in-. Bessern er-, T hom as F lu ß eisen  bzw . -S tah l, 
ferner Sol W iißeisen, S ch w eiß stah l m it den U ntergruppen: 
R en n sta h l,F r isch sta h l, P u d d c lsta h l, außerdem  d ie  S on d er
stä h le , w ie  Z em en tstah l, G orbstahl und d ie  durch U m - 
schm elzen  erzeugten  T iegel- und E lek trostäh lo  m it ihrer  
sehr versch iedenartigen  Z usam m ensetzu ng. In  d ie  zw eito  
G ruppe gehören  dan n  a lle  n ich t sch m iedbaren  E isen sorten , 
also  d as  in  F orm en  gegossen e , auch G ußeisen g en an n te  
R oheisen , und a lle  R oheisen legicruxigen, d ie  hei der  
Stah lerzeugun g b en ö tig t w erden , w ie  z . B . F crrosiliz iu m , 
Ferrom angan, Ferrochrom , Fcrrow olfram  u. a. m . W eiter 
h in k ön n te  d ie  G ruppenointoilung der S täh le  ih r e isc its  
in  S on d crstäh le , gew öhnliche S tä h le  o. d g l. fo it fa llc n  
and  kö ü.teil d ie  einzelnen S tah larten  entsprech en d  ihrer  
th em isch en  A rt a ls  K o h lcn sto ffs tä h le , S iliz iu n istäh le , 
N iek e lstä h le  u . a .m .  b en an n t w e id en .

ö . V e r s c h i e d e n e s ,  A l l g e m e i n e s ,  V e r f a h r e n  u n d  
A p p a r a t e .

U eber W e s e n  u n d  Z u k u n f t s a u s s i c l i t e n  d e r  
R ö n t g o n m  e t a l l o g r a p h i e  wird im  C entra lb la tt der H ü t
ten - und W alzwerke.1) berichtet V or J a h ie s tn s t  w urde  
zum  ersten  M ale versu ch t, M eta llp la tten  m it H iifo  von  
R ön tgen strah len  zu du rchleuchten , um  a u f d iese  W eise  
d ie  im Inneren verborgenen F eh ler  aufzu deck en . D .eso  
ersten  A nregungen w urden au fgegriffen , und sy stem a tisch e  
V ersuche in  den  versch iedenen  L ändern b e s tä tig ten  d ie  
ersten  F estste llu n gen  und g e sta tte ten  einen  W eiterausb au  
d es here.ts E rreichten . E s en tstan d  e in e  neue M etall- 
prüfung, d ie  m an m it dem  N am en  „ R ö n tg cn m cta llo -  
graphie“ bezeichnen kann. D er  V erfasser d es zur B e 
sprechung steh en d en  A u fs t. es sch la g t zw ar „R a d io -  
m eta lli'grap h ie“  vor; jcd> ch d ü rfte  d iese  B ezeichnu ng  
n icht fo lger ich tig  a b g e le .tc t  sein  un d  d ieso ilia lh  auch  
le ich t M ißverst m d nisse  hervorrufen D io  hier vorgesch la- 
gem  B en en nun g d ieser neuon W issen sch aft m it „ R ö n tg en -  
m etallograp h ie“  is t  ; u tre lfe rd  und wird sich  einbürgern, 
da durch s ie  e in d eu tig  das W esen un d  der Z w eck d es P rü f
verfahren s zum  A usdruck gelangen . Z ahllos sind  d ie  A n 
w endungen üei R ön tgen  , e ta llograph ie, u n d , um  einen  
U  überblick zu h ekom n.cn , in w elchem  M aße d ieses  V orfahren  
in  der Z uku nft a ls  P rüfm ethod e herangezogen w erden  
kann, w erden im  vorl.egenden  A u fsa tz  d ie  w ich tig sten  
V ersuche, d ie  in  le tz ter  Z e.t au sge lü h rt w urden, aufge-

■) G. M a is: D ie  Sp: z ia lstäh je , 1912, S . 3.
’ ) 1917, H e ft  16, S. 225 /8 .

zäh lt. E rw äh n en sw ert sind  d a  v o r  a llem  d ie  b ereits  an  
d ieser  S te lle1) d e s  ö fteren  berührten  V ersuche m it  dor  
sogen an n ten  „C oo lid ge“ -R öhro m it  G lü hkath oden , d ie  
in fo lge  ihrer S tärk e  un d  B estä n d ig k e it d er au sgesan d ten  
Strah len  sich  zu  d iesem  Z w ecke vorzü glich  e ig n e t, u n d  
d ie  le tz th in  verö ffen tlich ten , eb en fa lls  h oreits  an  d ieser  
S telle ’ ) erw äh nten  U n tersu ch u n gen  F ü rsten au s ü b er  d ie  
A b sorp tion sfä lligk eit versch ied en er M etallo . V ersuche  
bezüglich  dor erforderlichen  D ick e  d es Sch u tzsch irm es  
fiihrton  zu  dor F e s ts te llu n g , d aß  e in e  S ch u tzsch ich t  
von  5  m m  B lei in  einer E n tfern u n g  vo n  1 m  vo n  d er  
R öh re  einen  w irksam on S ch u tz  hoi don je tz igen  B etr ieb s
bed in gungen  b ie te t. U m  jed och  gan z  sich er zu  gellen ,, 
kann m an bis zu 8 od er  10 m m  D ick e  w ählen . B oi a llen  
rö tgcn m ota llograp h isch en  V orsuckon is t  cs  ratsam , d a  
D itfu sio iisersch ein u n gen  au ftreten  kön nen , den  O pera
teu r  in  einem  von  dom  R öntgenrnutn  lu ftd ic h t a b g e 
sch lossenen  N ohenraum  arbeiten  zu  lassen . In  dem  e in en  
R aum  so ll m ith in  d io  R öhro steh en  und in  e inem  and eren  
R aum  od er  in  e iner S p ozia lze lle  so ll s ich  der E x p e r i
m en ta to r  b efin den . W as d as  A n w en d u n gsgeb iet der  
R ö .tgen m eta llograp h ie  a n b etr if ft , so  können m it H ilfe  
derselben  n ich t nur R o lis to ffe  u n tersu ch t w orden, sondern  
auch  fe r tig  b ea rb e ite te  S tü ck e  lassen  sich  m it d erse lb en  
L eich tig k e it prüfen . E s  l ie g t  b ereits  e ino  groß e  A n zah l 
vo n  p rak tisch  erp rob ten  E rgeb n issen  vor, und zw ar  
nich t nur in  rein  w issen sch aftlich er  B ezieh u n g , son d ern  
b ereits  in  vo llk om m en betr ieb stech n isch en  R ich tlin ien . 
N ich t nur lassen  sich  E in ze lstü ck o  ein  und d esse lb en  
M etalles auf ihre B esch a ffen h e it u n tersu ch en , sondern  
es is t  auch  m öglich , zu sa m m en g ese tz te , b ea rb e ite te  Toiio  
a u f ihren Z ustand  zu prüfen , oh n e  s ie  orst ausoinander- 
zunehm en. H ier  b ie ten  s ich  m ith in  u n absehb are A u s
sich ten  der w issen sch aftlich en  U n tersu ch u n g  v o n  M o
toren , G etrieben  u. a . m ., m it einem  W o rt, d io  ganze- 
Prüftech n ik  kann in  n eu e  B ah n en  g e len k t w erd en . D ie  
K on trastw irk u n g  vo n  zw ei v ersch ied en  d icken  M etallen  
od er  auch  von  zw ei M etallen  fa s t  desse lb en  sp ezifisch en  
G ew ichtes treten  auf d er  p h otographischen  P la tte  d e u t
lich  in  d io  E rsch ein u n g . U m stän d lich  ersch e in t bei der  
RÖ Jitgonm etallograplüe d io  zu n ä ch st n o tw en d ig e  A n fe r ti
gung e iner p h otographischen  P la tto , d ie  dan n  erst un ter
su ch t w ird . E s w äre e in fach er , den  P rü flin g  u n m itte l
bar durch den F luoreszen zschirm  zu  b etrach ten , d o ch  
bis je tz t  besitzen  d ie se  Sch irm e noch  kein e  gen ü gen d e  
L eu ch tk raft, d io  d ie  zu  prüfen den , verh ä ltn ism äß ig  
dicken M ctallstücko m it der erforderlichen  G en au igk eit 
in  d en  U m rissen  orkennen lassen . D on  B eob ach ter  w ürde  
and erseits d ie ses  flu oroskop ischo V orfahren dau ernd er  
G efahr aussetzen . N och  e in  and eres F e ld  w a itc t  au f  
sy stem a tisc h e  E rsch ließ u n g  durch d io  R ö  .tgen ograp bio . 
U n ab h än gig  vo n  der R ö i.tgen m eta llograp h io  g e s ta t te t  e in e  
R ön tgen vorrich tu n g , d as  Spektrum  d er M etallo  durch d io  
X -ö liu h le n  testzu legen . D as F e s th a lte n  d es  S jiek trum s  
der K örper a u f der p h otograp luschen  P la tte  aber du rch  
d ie  stark en  B estrah lu ngen  erm öglich t eino gen au e P rüfung  
ihrer Z usam m ensetzu ng . D er  vo llk om m en e K r ista ll h a t  
e in e  gan z  b estim m te  g eom etr isch e  Form  im  Innern  un d  
e in e  b estim m te  S y m m etr ie  im  A ufb au  der A to m e; durch  
dio  R ön tgen strah len  k o m m t der P rak tik er in  d io  L ago, 
das A tom gofü ge  sein er  M etallo  zu  bestim m en , d io  R ö n t
gen strah len  erm öglichen es, in  d en  in n eren  A ufb au  einer  
ganzen  A nzah l K örper L ich t zu bringon. W as b esonders  
E isen  un d  S ta h l b e tr ifft, so  s ind  n och  m an ch e Schw ierig 
k eiten  zu  überw inden , d och  das bis je tz t  E rre ieh to  be
rech tig t zu d en  sch ön sten  E rw artu n gen  un d  d en  g röß ten  
H offn u n gen .

P . J . S a l d a u 3) b esch reib t oinen  A p p a r a t  z u r  
M e s s u n g  d o s  e l e k t r i s c h e n  W i d e r s t a n d e s  v o n

’ > S t . u . E . 1916, 31 . A u g ., S . 8 4 9 /5 0 ; 1917, 24 . M ai.
S. 504.

' i  8t, R 1917, 15. N o v .,  S . 1055.
’ ) R ev . d e  la  Soc. russe d e  M 6t. 1915, I , S . 6 5 5 /9 0 ; .  

R ev . M et. 1917, M ärz/A pril, S . 76/81 .
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t e s t e n  K ö r p e r n  b e i h o h e n  T e m p e r a t u r e n  un d  
m a ch t A ngaben  üb er d ie  A n w e n d u n g s m ö g l i c h k e i t  
d i e s e s  A p p a r a t e s  z u r  F e s t s t e l l u n g  d e r  k r i t i s c h e n  
F u n k t e  v o n  E i s e n  u n d  S t a h l .  D er  A p p arat b ie te t  
an  s ich  ke in e  N eueru ng , er b e steh t aus e inem  steh en d en  
H eraeu sofen  m it e in g e leg ter  P orzellanröhre, in  d er  sich  
d ie  Probe b efin d et. D ie  V ersuclio w urden in  e inem  von  
S a u ersto ff un d  N ä sse  gere in ig ten  L eu ch tgasstrora a u s
g e fü h rt; für d ie  M essung der e lek trisch en  W id erstän d e  
w u rd e d as  T h om son sch c  B erückenverfahren  angow endet. 
A ls V ersuchsm ateria l d ien ten  Sa ld au  K ah lb au m sch es  
E isen , E lek tr o ly te isen  un d  R u nd proben  au s E isen  un d  
S ta h l von  20  m m  D u rch m esser. D ie  P roben  w urden  in  
S tü ck e  vo n  5 0  m m  L änge g esch n itten  un d  au f einen  
D urchm esser v o n  5  m m  abged reh t. D ie  a u f d ieso  W eise  
erh a lten en  d ü n n en  S täb ch en  w urden  p o lier t, u n ter  e iner  
D e ck e  a u s 2 T eilen  B a C lj un d  1 T e il K C l 1 s t  lan g  bei 
1050 0 a u sgeg lü h t und langsam er E rk a ltu n g  in  dem  Salz-
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Abbildung1 3.

Die L»ge der Umwandlungskurren nach Verbuchen von 
Saldau (elektrische 'Wlderatandamessung).

b a d o fen  überlassen. D er  K o h lcn sto ffg eh a lt der V er- 
su clisp rob en  betrug  zw isch en  0 ,0 1 9  un d  1 ,5 4 % . W as  
d en  G ang und d ie  E rgebn isse  der V ersuche a n b etr ifft , 
e o  w u rd e d as  E rh itzen  un d  A bkü hlen  zw ischen  T em 
peraturen  vo n  68 0  und 1 1 0 0 °  un d  m it s te t s  g le ich er  G e
sch w in d ig k eit , 10 0 in  5  m in , vorgen om m en. D a s V er
fahren erw ies s ich  a ls  seh r brauchbar für d ie  B estim m u n g  
d e r  kritisch en  P u n k te  in E ise n  un d  S ta h l, d enn  d ie  b e i 
d er  E rh itzu n g  und A bkü hlun g von  E isen  un d  S ta h l  
e in setzen d en  U m w and lungen  tra ten  a u f d en  erh altenen  
K u rven  d es  e lek trisch en  W id erstan d es a ls 'd e u t lic h  er
k enn bare U nregelm äßigkeiten  in  d ie  E rscheinun g . D a s  
in  A bb. 3 w iedergegebene D iagram m  der U m w and lungen  
d e s  E isen s und S ta h les  is t  a u f G rund d er bei d en  W ider
sta n d sm essu n g en  beob ach teten  V eränderungen a u fg e 
z e ic h n e t w orden. H ieraus erg ib t sich  d ie  F estste llu n g , 
d aß  d ie  U m w an d lu n g  vo n  y-E isen  in  ß -E isen  e in er  K u rv e  
G O fo lg t , d ie  bei 900  0 un d  0 ,0 2  %  C e in e  R ich tu n gsver
än d eru n g  erfährt. D ie  U m w an d lu n g  von  ■¡''-Eisen in  
a -E isen  und d ie  A b3cheidung d es  Z om entits  fo lgen  den  
g erad en  L in ien  O S  und S E . D er  P u n k t A r, fin d et sich , 
im  G egensatz  zu  d en  b isherigen  A nnah m en, bei reinem  
E ise n  bei e iner v ie l  höheren  T em p eratu r a ls  910  °. In

dem  G eb ie t der fe s ten  L ösu n g  y (A u sten it) w u rd e  bei 
980  0 e in e  n eu e  G renzlin ie fe s tg e leg t . ' A. Stadeier.

A ußerdem  w urden  in  d ieser  Z eitsch rift noch b e
sp roch en  bzw . kam en  zur V eröffen tlich u n g  fo lgen d e A u f
sä tze:

R ic h a r d  B a u m a n n :  U eb er d a s  V ergü ten  von  E isen  
un d  S ta h l. S t . u . E . 1917, 7. J u n i, S. 55 2 /3 . J o h a n n a  
W a g n e r :  M ikroskopische U ntersuchung.sergcbnisse eines  
in  Sand ab vek ü h lten  R oh cisen stab os. S t . u . E . 1917,
19. J u li , S. 679. M. A . P o r t o v i n :  D ie  A b sch ätzu n g  des  
K o h len sto ffg eh a lts  m it H ilfe  d es  M ikroskops. S t . u . E . 
1917, 2. A u g ., S  720 /1 . D r . G. R e s p o n d e k :  D ie  D u rch 
strah lu n g  vo n  M etallen  m itte ls  R öntgenstrah lon . S t . u. E . 
1917, 2. A ug., S .709. H a n s  A r n o ld :  U eb er  d io  Stru ktur  
v o n  M etallüberzügen, d ie  nach dem  M eta llspritzverfah ren  
h e rg este llt s in d . S t . u . E . 1917, 16. A u g ., S. 7 5 9 /6 0 .

Institu t für K ohlen vergasung und N ebenprodukten- 
gew ln n u n g.

Am  8. D ezem b er  1917 fand im  In d u str ieh au so  zu  
W ien u n ter dem  V orsitze Sr. E xzellen z  d es  G eh. R ates  
D r. W i lh e lm  E x n o r  in  G egenw art der hervorragendsten  
V ertreter  der In d u str ie  und der b e te ilig ten  M inisterien  
d ;e  G rün d u n gs-H au p tversam m lu n g d es  I n st itu te s  für 
K oh len vergasu n g  und N eb cn p rod u k ten gew in n u n g s ta tt .  
D er  Z w eck d es  I n st itu te s  is t  d ie  Förderung einer sa ch 
gem äß en  w ir tsch aftlich en  V orw ertung der K oh len vorräte  
u n ter  G ew innung d er erzie lbaren  N ebenerzeugn isse  (T eer, 
A m m on iak  usw  ) du rch  S ch affu n g  einer G roßgasindu strie. 
D ieser  Zw eck des I n s t itu te s  so ll erreich t w erden durch  
B earb eitu n g  a ller  F ragen  der K ohlcn vorgasung  und durch  
d io  erforderüchon V orarb eiten  für d ie  E rrich tu n g  von  
G roßgaskraftw erken, ferner du rch A usführung tech n isch er  
V ersuche, A bgabe v o n  G u tach ten  u. a. m.

I n  den  V erw altu n gsrat w urden  g ew ä h lt: G eh. R a t  
D r. W i lh e lm  E x n o r ,  E xz. (P räsid en t); d ie  G eh. R ä to  
D r. L e o p o ld  v o n  S c h l e y e r ,  E x z ., und D r. K a r l  
R i t t e r  v o n  L e t h ,  E xz. (V izep räsid en t); d er M inister  
fü r ö ffen tlich e  Arbe:tcn  R i t t e r  v o n  H o m n n n ,  S ek t io n s 
c h e f D r. L e o p o ld  J o a s .  B ergrat M a x  R i t t e r  v o n  
G u t t m a n n ,  G enerald irek tor V ik t o r  O t t o  K e l l e r ,  
G enerald irek tor A l e x a n d e r  P a z z a n i ,  D r. K a r l  F r e i 
h e r r  v o n  S k o d a ,  P rofessor D r. H u g o  S t r a e h o ,  G eneral
d irek tor  Dr. S i e g m u n d  S t r a n s k y  un d  G eneralrat 
B e r n h a r d  W e tz lo r .

Professor D r. H u g o  S t r a e h o  le g te  d ie  Z iele des  
I n st itu te s  dar, w oboi er besonders hervorhob, d aß  durch  
d ie  verm eh rte  V ergasung der K o h le  d ie  G rundlage der  
k ü n ftigen  E n tw ick lu n g  e iner organ isch -chem isch en  G roß
in d u str ie  in  O esterreich gesch affen  w ird , un d  der I n 
d u str ie  n ach  E rrichtung d er  G roßgaskraftw erke in  Ver
bindung m it der E lek tr iz itä tsversorgu n g  un d  d en  W asser
straßen  b illige  K ra ft, ein  b lliges H e izm itte l und billige  
F rach tw ege  zur V erfügung steh en  w'erden.

G enerald irektor V ik t o r  O t t o  K e l l e r  ber ich tete  
üb er d ie  O rganisation  des In st itu te s  und te ilte  m it, daß  
b ereits  e in e  R e ih e  h ervorragendster F achm änner sich  zur 
M itarb eit an  d en  um fangreich en  A ufgab en  d es  In st itu te s  
b ereit erk lärt haben.

I n  überaus fesse ln d en  A usführungen w ü rd ig te  der  
A rb eitsm in ister  R i t t e r  v o n  H o m a n n  d ie  Z iele d es  
In st itu te s , dessen  G ründung er a ls  e in e  lä n g st g e fü h lte  
N o tw en d ig k eit begrü ß te, d a  d ie  Z uku nft O esterreichs im  
B od en  liege  un d  e in e  w irksam e N u tzb arm ach u n g aller  
N a tu rsch ä tze  d ie  d rin gen d ste  A ufgab e d er n äch sten  Z u
k u n ft bilde. E r g a b  der H offnun g A usdruck , daß  d ie  
D urchfüh ru ng d es  A rbeitsp lanes sich  m it R iesen sch ritten  
der V erw irkl.chung nähere, und sich erte  dem  In st itu te  
d ie  w e te  ¡tgehende ta tk rä ftig e  U n terstü tzu n g  d e s  A rbe’ts-  
m in isten u m s zu .

A n  der A ussp rache b ete ilig ten  sich  ferner D r. P o r g e s ,  
P rofessor K l a u d y  und G eh. R a t Dr. R i t t e r  v o n  L e t h ,  
w orauf d ie  V ersam m lung geschlossen  w urde.
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L uttgas- odar M hohg is-G anera to rbatrlab?

B eim  U m brochen dieses A u fsa tzes  is t  a u f den  
Seiten  1159 und 1150 des vor igen  Jah rgan gs duroh ein  
V ersehen eine s in n s tö r e n ie  U m ste llu n g  des T e s te s  e n t 

stan d en . D ieser  is t  so zu lesen , daß zw ischen d ie  10, 
u n d  11. Zeile der reohten S p a lte  der S. 1159 d ie  
Zeilon 25 bis 5 1  der lin ken  S p a lto , dan n  d ie  3 le tz ten  
Zedon der rechten Sp Ute un d  dio ersten  8  Z eilen  der  
S. 1150  e iu zu soh a lten  sind .

Patentbericht.
D eutsche Patentanm eldungen1).

31. D ezem b er 1917.
ICI. 21 d , Gr. 12. A 29 304. A nordnung zur C om pou n

dierung e in es in  L eon ard schaltung  betriebenen R oversicr- 
w ulzw eiksm otors. A k tien gese llsch aft JBrowu, B overi & 
C ie., B aden , Schw eiz.

3. J an u ar  1918.
K l. 7 f, Gr. 1, IC 59 UÖ4. W alzw erk zum  F ertigw alzen  

von  E isenb ahnradreifen . ICalker M aschinenfabrik , A .-O ., 
K alk b. Coln.

K l. 12 r, Gr. 1, A  28  877. V erfahren  zur R ein igun g  
des nach dem  G eneratorverfahren aus den  S tein kohlen  
gew onnenen  T cors bzw. se in er  [R oh d estilla te; A llgem ein e  
G esellsch aft für C hem ische In d u str ie  m . b. H ., B erlin .

feh lte  dio W ärm ebeständ igk eit. D em gem äß  w ird vorge- 
sch lagen , h ierfür e ;uen M anganstahl m it e tw a  1 %  0  
un d  17 oder mehr %  Mn zu verw om len E r wird in  d 'r  
W eise v ergü te t, d aß  er nach dem  E rh itzen  auf 1000 bis 
1 1 0 0 0 C  m it e in er  b estim m .e il G eschw in digkeit, d ie  
sch neller  is t  a ls  d ie  A bkü lilun g'in  der L u ft, aber langsam er  
a b  se in e  A bschreckung, abkühlt.

KL 24 t Nr. 298 7 7 4 , vom  13. D ezem b et 1913. ErnTl 
B e s s e r t  in  H o r n d o r f ,  R h ö n g e b .  Wanderroäjeuerung 
mit einem Uitfsrost dvM  üb r dem Wanderrost, insbesondere

D eutsche R eichspatente.
K l. 18  c, Nr. 296  086 , vom  12. März 1914. F r i e d r i c h  

B o e c k e r  in  H o h e n l i m b u r g  i. W . Blankglühofen m it 
Vorkammern zum Ein- und Ausfuhren des Olühgules.

D ie  V orkam m ern a  und b s in d , um an  F ü llgas zu  
sparen , der L än ge des G lü hgutes anpaßbar. E n tw ed er

sind  s ie  tu r sien  bew eg lich  und von  versch iedener Länge, 
so  daß  s ie  je nach  der L änge des G lü hgutes g ew ä h lt w erden  
kön nen , oder Bie sin d  o r ts fe st und w erden dan n  durch  
einen  Sch ieber o, e in en  F ü llkörper o . dgl. a u f d ie  b e 
n ö tig te  L änge gebracht.

K l. 49  f, Nr. 2 9 7 2 1 3 ,
v o m  15. D ezem  her
1914. A l b e r t  T w c r  
in  N a s s a u ,  L a h n .  
Ofen zum Anwärmen 
von Bolzenwerkslücken 
o. dgl.

D ie  anzuw ärm en
den B olzen  a w erd en  
zu  m ehreren in  har
ren- oder k etten fö r 
m ige  H alter  b  g e steck t  
und d iese  durch  s e i t 

lich e  S c lü .tzo  c der O fenw and in  den  W ärm ofen  e in - bzw. 
fo r tlaufend h in durchgeführt.

KL 18 c, Nr. 297 509, vom  5. O ktober 1915. R u d o l f  
S c h w a r t z  in  W ie n . Verfuhren zur IJersUl ung von Eisen- 
bahnrädem aus Manganslah' von der erfordertt hen Festig
keit und von hohem Widerstand gegen die Abnutzung durch 
das Bollen, Bremsen usw. sowie von der Beständigkeit 
dieser Eigenschaften gegenüber der beim Bremsen entstehen
den Wärme.

D em  bislang zur H erste llu n g  v o n  E isenb ahnrädera  
verw endeten M anganstah l m it e tw a  1 %  C und 12 %  Mn

’ ) D ie  A nm eldungen liegen  von dem  angegebenen T age  
an w ährend zw eier M onate für jederm ann zur E in s ich t und  
E insprüche)hebu ng im  i'a ten ta m to  zu  B e r l i n  au«.

n . M

U n terfaß  ein en  gem ein sam en , w a g erech t h in u n d  h er  
geh en d en  K olb en  halten . E rfm du ngsgem äß is t  d er  
Scb icboraustrag  a d es  ersten  S e tz b e tte s jb  d ich t oberhalb  
d es K olbens c  parallel zu dessen  M ittelebeno, der Sehicber- 
au strag  d des zw eiten  S e tz b e tte s  c h in gegen am  h in teren  
R a n d e  dea U n ter fa sses  eb en fa lls  para lle l zur K olb cn - 
m itte lcb en e  angeordnet.

K l. 18 b, Nr. 299  439 , vom  9. A pril 1916. F r a n z  
M a r t e n s  in  E l b e r f e l d .  Verfahren zur Vesoxydation 
und Bückkohlung des Eisens.

D er zum  D esoxyd ieren  und R ü ck k oh len  d ien en d e  
pulvcrförm igo K o h len sto ff wird n ich t w ie b ek an n t m itte ls  
L u ft , sondern m itte ls  solcher^ G aso, d ie  zum  S a u ersto ff  
fin e  größere V erw an d tsch aft a ls  d ie  , B ad b estan d teile  
hab en , od er  m itte ls  in d ifferen ter  G ase,’ d ie  d en  K oh len 
s to ff  n ic h t oxyd ieren , in  das E isen b ad  eingeblasen .

zur Verbrennung von7;Braunkohlen und Braunkohlen
briketts. ~ f

D er d ich t über dem  W and errost a angeordnete  TTilfa- 
ro st c  is t  w ink elförm ig g e sta lte t und b ildet den B odcu des  
B esch ick un^st richten» b. Er rulit a u f dem  W andorroste a  
auf und ist a n d e r  an  der E in tr ittsse ite  des W anderrostes  
liegen d en  W an d  d des T richters b  aufgeh ängt.

K l. 1 a , Nr. 2 9 9 5 8 3 , vom  6. S ep tem b er  1912. F r i t z  
S c h r e i b e r  in  E s s o n - R ü t t e n s e h o i d .  Zweisiebige Setz
maschine zur Aufbereitung von Kohlen. -1

D iese  S etzm asch in e  geh ört zu der G attu n g , bei der  
b eid e  zu sam m en arb eiten d e S e tz b e tten  m it  k eilförm igem
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K l. 24  e , Nr. 299  316,
vom  26. M ärz 1915. D r . 
O s c a r  Z a h n  i n  B e r l in .  
Gaserzeuger.

U eb er der B renn zon e  
d es  G aserzeugers is t  e in e  
feu er feste  D e c k g a  an g eo rd 
n e t , über der d ie  O asfilter  
b und G assam m ehuum o c 
e in g eb a u t sin d .

K l. 24  f, Nr. 299  332, 
vom  9. N ovem b er 1915. 

G e o r g  J a k o b  K r e u s s e l  in  C o lm a r  i. E is .  Abstreifer 
für Wandcrrodel

D er A bstreifer  a , der m it sein em  vorderen  E n d e  auf  
dem  W and errost b au flieg t und am  h in teren  E n d e  ver
sch ieb b ar ge lagert is t , is t  erford erlichenfalls rostai tig  aus- 
geb ild e t und m it e iner od er  m ehreren , an der A b sch lu ß 

m auer drehbar gelagerten  S tü tze n  o versehen , d ie  im  
A b streifer  in  e inem , in  R ich tu n g  d er S tü tz en  od er  a n 
näh ernd  in  d ieser R ich tu n g  verlau fen d en  S on h tz  d g e 
fü h rt s in d . D er A b streifer  w ird  durch a u f d em  R o st  
befin d lieh e  H in d em isso  zu n ä ch st ohn e B ew egun g  der  
S tü tzen  zurüokgesehobon, darau f d u rch  d io  S tü tz en  m it  
sein em  V orderteil angehob en  u n d  n ach  D urohgang des  
H in dern isses w ieder nach v o m  in  d ie  R u h este llu n g  
zurückgeschoben .

K l. 12  e ,  Nr. 2 99  4 7 0 ,  vom
5. O ktober 1916 S io m e n s - S o h u k -  
k e r t w e r k e ,  G. m . b. H ., in  
S i e m e n s s t a d t  b. B e r l in .  A u s
strömer fü r  hochgespannte Elektrizi
tät, insbesondere zur Reinigung von 
Gasen.

D er  A usström er b e s te h t aus  
einem  fe s ten  K ern a , der m it G än
gen  versehen  is t , d ie  d a s  e igen tlich e  
A usström organ  für d ie  E lek tr iz itä t  
b ild en . S ie  kön nen  en tw ed er  in  
dem  K ern  se lb st c in gesch n itten  oder  
du rch  U m w ick eln  d es  K ern es m it  
R in g en  od er  Sp iralen  von  D rah t  
h erg este llt sein . Z w eckm äßig wird  
dem  A usström organ  ein  eckiger  
Q uerschn itt gegeb en .

K l. 3 1 c ,  Nr. 299  5 1 5 ,  vom
11. M ärz 1914. Jjipl.-Qng. H e in r i c h  
V e r b o c k  in  D o r t m u n d .  Ver

fahren zum Schneiden von Zähnen von Zahnrädern o. dgl. 
aus Formmaterial.

Zum  Sch n eid en  der Z ähne in  der E orm m asse d ien t  
e in  b an dförm iges, in n en  o ffen es  M esser a , w elch es zur Ver

m eid u n g von  A bbrök- 
kelungen u. dgl. beim  
Schn eid en  an gee ig 
n eten  F ü hrungen g e 
fü h rt w ird. Zain L ö 
sen  d es ausgestoeho- 
n en  F orm sand es von  
der B od en lläeh e  w ird  
en tw ed er  e in e  T renn - 
fläch e , z. B . aus H olz , 

P ap ier, S treu san d , oder ein  besonderes sen k rech t oder  
nah ezu  sen k rech t zu  d em  d ie  Z ahnform  bildenden  M esser 
ontlang  der B od en fläch o  b ew egtes M esser b en u tzt. M eh
rere Form m esser kön nen  zu  einem  K reis oder S egm en t  
v ere in ig t sein .

SWirtschaftliche Rundschau.
S a a rk o h len p reise .'—  W ie d io  K ö n g lich e  B ergw erk s

d irek tion  Saarbrücken m itto ilt , b le ib en  d ie  b isherigen  
R i c h t p r e i s e  fü r  K o h l e n  auch n ach  dem  1. Ja n u a r  1918  
bis a u f w eitoros bostehon.

Zur Lage der E isengießereien . —  N neh dem  „R eich s- 
A rb o itsb la lt" 1) w iesen  d ie  E isen gieß ereien  W e s t d e u t s c h 
la n d s  im  N o v e m b e r  1917 d ie  g loichen V erh ältn isse  auf 
w ie  im  V orm onate und im  Vorjahre. B si den  u n gelernten  
A rbeitern  tra ten  zum  T eil w e itere  L ohnerhöhungen ein . 
In  N o r d w o s t -  und M i t t e l d e u t s c h l a n d  so w ie  im  
K önigreich  S a c h s e n  w ar d is  B esch ä ftig u n g  nach w ie  vor  
befr ied igen d  od er  g u t. Im  ganzen  g lich  d ie  L age auch  
hier der d es  V orjahres. V ersch ied en tlich  w ar aber e in e  
w eitere  B esserung der B esch ä ftig u n g  im  V ergleich  zum  
N ovem b er 1916 zu  b eobachten . D io  s c h l e s i s c h e n  E isen 
gießereien  erreichten  g le ich fa lls  zum  T eil e in e  Steigerung  
ihrer L eistu ngen  gegonüber dem  V orjahre. D ie  L öhne  
stiegen  w eiter. V ielfach  w ar U cbcrstun denarbeit erforder
lich . B ei den  s ü d d o u t s o h o a  G ießereien  w ar w eiterh in  
g u te  B eS cn äftigu ng festzuatellen .

Der A usnahm etarif für Steinkohlen  usw . vom  R uhr
gebiet nach  S ta tljn en  des Siegerlandes, des L a h n - und  
D lllgeb lets , d es  O s u a b r ü c k e r  und des H a r z - B e z i r k s  
zu m  B etrieb e  v o n  E isenerzbergw erken , H och öfen , Stah l- 
und W alzw erken usw . v om  1. N ov . 1911 w ird , vor 
b eh a ltlich  jod erzo itigen  W iderrufs, b is  a u f  w e i t e r e s  ver
längert.

tj 1917, 22. D ez ., 8 . 912.

w  E lektriz itäts-A ktiengesellsch aft vorm als Schuckert & 
Co., Nürnberg. —  W ie dor B erich t d es  V orstan des über das  
am  31. J u li 1917 abgesch lossene 25. G eschäftsjahr der G ese ll
sch a ft  m itte ilt , m ü ssen  P erson al un d  M aterial im m er noch  
in  erster  L in io  der S ch lag fcrtigk eit unseres H eeres d ien en , 
so  d aß  s ich  für d ie  G ese llsch aft ke in e  M öglichkeit orgab, 
auf ihrem  engoron A rb o itsgeb 'ete  neu e  U nternehm u ngen  
fü r  fr ied lich e  Zw ecko zu  sch affen . D io  V orbereitungen für  
den A ufb au  d er F ried en sw irtsch aft nehm en  ab er  d io  
K rä fte  d es U n tern eh m en s v o ll in A nspruch. U n ter  den  
P länen , m it denen  s ieh  d ie  G ese llsch aft b esch ä ftig t , is t  
besonders d ie  A usnutzu ng  d er  bayerischon W asserkräfte  
zu  nennen . D ie  V erw altung un d  dor B etrieb  der e igenen  
so w ie  der E lek tr iz itä tsw erk e  un d  S traß en b ah n en , an  
denen d ie  G ese llsch aft b e te ilig t is t , le iden  w e iter  un ter  
den techn ischen  Sch w ier igk eiten , d ie  der K rieg  veru rsacht 
h a t; d o ch  g e lan g  es in  a llen  F ällen , einen  ordnu ngsm äßigen  
B etrieb  durchzuführen. D io  E rtragsrechn ung ze ig t au f  
der e in en  S e ite  bei 1 6 0 1  195,24  JC G ew innvortrag  
9 337  017,31 JC G ew inno und E in n ah m en  au s A nlagon , 
U n ternehm u ngen  u n d  W ertp:ip ierbesitz, w ährend au f dor 
and eren S e ite  an  a llgem einen  Verw altung»- sow ie  so n stig en  
U n k osten  zusam m en 2 419  741,52 ,1t aufzu bringen  w aren  
und 14 254 ,04  JC auf G ebäud e abgeschrieben w u rd en ; von  
den  so m it als R oin crlös verb leib en d en  7 5 0 4 2 1 6 ,9 9  .(C 
so llen  70  00 0  JC a ls  s teu erlich e  Sonderriick lago e in g este llt ,  
307 093 ,45  JC a ls  G ew in n an teil dem  A u fsich tsra to , den, 
V orstan d sm itg lied ern  und B eam ten  v erg ü te t, 5  000  U00 JC 
(8  % ) a lt G ew inn  an  d ie  A ktien b esitzer  a u sg ete ilt und  
1 527 123,54 JC au f neue R ech n u n g vorgetragon w erd en .
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H aigerer H ütte , A ktien gesellschaft, H aiger (D illkrels).
—  D as am  30. Ju n i 1917 abgesch lossene v ierte  G esch äfts
jahr der G esellsch aft erbrachte oinen B otriebsüberschuß  
von  4 0 1 5 8 0 ,1 2  JC (gegenüb er 200  802,25 .8. im  Jahre  
zu vor1); hierzu kom m t d er Vortrag m it 9417,79 (8289,06) JC. 
N ach  A bzug vo n  279 112,04 (125 355 ,88) .8  für Zinson, 
A bschreibungen un d  Z uw eisung zur R ück lage verb leib t  
ein R eingew inn  v o n  131 885,87 (83  795,43) .8  zu  folgender  
V erw endung: 100 000 (60  000) .8  odor 10 (fl) %  G ew in n 
a n t e i l  an d io  A k tien b esitzer , 21 246 ,80  (14 377,64) .8  G e
w innbeteiligungen und 10 639,07  (9417 ,79) .8  V ortrag auf  
neue R echnung.

Siem ens & H alske, A ktien gesellschaft, Berlin. —  W ar  
d io  G esellschaft sch on  im  G eschäftsjahre 1915/16, dessen  
E rgebn isse  liior noch  nachträglich  m itzu tc ilen  s in d , in 
überw iegendem  M aße durch d ie  T ä tig k e it für den  K rieg  
bei w esentlich en  V erschiebungen im B etrieb e  in A nspruch  
genom m en w orden, so  h a tto  s ie  a ls  U n tern eh m en  dor e lek 
tr isch en  Industrio  im  le tzten  G eschäfts- und g le ich zeitig  
d ritten  K riegsjahro dem  erw eiterten  K riegsprogram m  in  
d op p elter  W eise  R ech n u n g zu  tragen: H eer  un d  F lo tte  
verlan gten  in  orheblich verm ehrtem  U m fan ge  e lek trisch e  
K riegsm itte l, w ährend d ie  im  K riegsd ien st arbeitenden  
In d u strien  große A nforderungen ste llte n , um  ihren  A u f
gaben gerecht w erden zu  können. D ie se  A nforderungen  
an d io  W erk e der G esellsch aft übertrafen d ie  A usfüh ru ngs
m öglich keiten , obw ohl der U m satz  n ich t unerheblich  s t ie g ;  
denn auch d io  B etrieb ssch w ierigk oiten , n am en tlich  in  der  
B esch affu n g  brauchbarer W erk sto ffe , nahm en zu . D aboi 
orreichto d a s  ge ld lich e  E rgebn is un gefähr d a s  des V or
jahres. A ußer 1 211 614,04 (im  V orjahre 1 246  391 ,61) JC 
Vortrag b e lie f sich  der G eschäftsgow inn auf 16 700  979,18  
(16 142 285,80) . 8 ;  d io  a llgem einen  U n k o sten  bei der  
H au p tverw altu n g  erford erten  dagegen 1 248 736,61  
(1 111 852,49) .8 ,  d ie  A nleihezinsen  1 822 353,33
(1 843 383,34) J t ,  d ie  A bschreibungen a u f G ebäud e

*) D a  d ie  Z iffern für 1915/16 in fo lge  v ersp ä teten  E in 
ganges d es  A bsch lusses hier noch  n ich t v crö flcn tlich t  
w orden s in d , so  tragen  w ir s ie  (in  K lam m ern ) nach.

466 241,04 (429 892 ,06) JC, w ährend w e itere  1 5 0 0  000  
(1 500  000) J t der K riegsfü rsorgestiftu n g  S iem en sstad t 
zugew ieseti w u rd en ; v o n  d en  d an ach  a ls  R e in ertrag  v e r 
bleib en den  12 875 2 61 ,64  (12 503 549 .52 ) .8  w erden
(w urden) 2 000  000  (2 000  000) J t d er Son derrück lage  
zu gefü h rt, 1 2 0 0  000 (900 000) .8  zu  B eloh n u n gen  fü r  
A n g este llte  un d  A rbeiter  verw en d et, 500 000  (500  000) Jt 
dem  V erfügungsbestand o  zugeschrieben , 331 935.48  
(331 935,48) J t dem  A u fsich tsra te  v e rg ü te t, 7 560  000  
(7  560 000) .8  od er  12 (12) %  a ls  G ew inn an d io  A k tien 
b esitzer  a u sg ete ilt und 1 283 326 ,10  (1 211 014 ,04) J t auf 
neu e R ech nung vorgetragen .

S iem ens-Schuekertw erke, G esellschaft m it beschränk
ter H aftu n g , Berlin . —  D em  vom  V orstän d e e rs ta tte te n  
B er ich te  über d a s  am  31. J u li 1917 b een d ig te  le tz te  G e
sch äftsjah r  d er G ese llsch aft is t  zu  entn eh m en, d a ß  H eer  
u n d  M arine in der B er ich tsze it ihre A nforderungen an  das  
U n tern eh m en  w esen tlich  ste igerten . D ie  U eb erlegcn h e it  
d er elek trisch en  K raftü bertragu ng , d io  A npassu n gsfäh ig
k e it  der e lek trisch en  H ilfsm itte l an  a lle  A rb eitsvorgän ge  
vcran laßten  ihre au sg icb 'gc V erw endung hei d en  n o t 
w en d igen  V orgrößorungen in d u strieller  A nlagen. D ie  
D urchbild ung v o n  E rsa tzsto ffen  w u rd e vervo llk om m n et, 
ihre H erste llu n g  vergröß ert; bem erkensw erte Sch w ier ig 
k e iten  bei Vorwondung d er m it so lch en  E rsa tz s to ffen  g e 
bau ten  F ab rik a te  dor G ese llsch aft ergaben s ieh  n icht. 
N eb en  310  826 ,24  .8  V ortrag erre ich te  der G esch äfts
gow inn  des Jah res 26 197 092 ,28  . 8 ;  d iesen  B eträgen  
steh en  2 452 543 .24  .8  a llgem ein e  U nk osten  bei der H a u p t
verw altu n g , 6 677 166,25 -8  Z insen  für A nleihen  und D a r 
lehen  sow ie  1 499  504 ,26  Ji  A b sch rtib u n gen  gegen über; 
es voi b le ib t so m it e in  R einertrag  v o n  15 878 704,77  .8  zu  
folgondor V erw endung: 2  500  000 .8  fü r d io  R ü ck lage , 
2 00 0  000 .8  zu B clohnungon an A n g este llte  und A rbeiter, 
500 000  .8  für d en  V oriügun gsbestand  (zur V erw endung  
fü r B eam to  und A rbeiter),' I 500  000  «8 für d ie  K r ieg s
fü rsorgestiftu n g , 9  000  WO .8  (1 0 %  d es S tam m k ap ita ls)  
a ls  G ew innavistoil u n d  378  704,77 J t zum  V ortrag auf  
n eu e R ech nung.

Bücherschau.
H a n d b u ch  deutscher Zeitungen 1917. 'Bearb. im 

Kriegspresseamt von Rittmeister a. D. O skar  
M ich el. (Mit 1 Kartenskizze.) Berlin: Otto 
Elsner, Verlagsgesellschait m. b. H., 1917. (LXIV, 
440 S.) 8 °. Kart. 6 X , in Ganzkaliko geb. 7 X .

„ D a s  H an d b u ch  d eu tsch er  Z eitu n gen  is t“ , w ie  cs in  
der V orbem erkung des B an d es h e iß t, „ v o m  K riegsp resse
a m t im  Z usam m enw irken m it  d en  zu stä n d ig en  m ilitä r i
sch en  B eh örd en  des D eu tsch en  R eich es sow ie m it dom  
V erein D eu tsch er  Z eitungs-V crloger u n d  dem  R eich s- 
verb ande der d eu tsch en  P resse  nach d en  e igen en  A ngaben  
der V ertage h erg estc llt w orden. E s g ib t u n ter B erü ck 
s ich tig u n g  dor durch d en  K rieg b ed in g ten  V erh ältn isse  
und bei gedrängter K ü rze e in en  m ö g lich st erschöpfen den , 
die b isher ersch ien en en  D a rste llu n g en  w esen tlich  er
w eitern d en  u n d  vertie fen d en  U eberb liok  über sä m tlich e  
Z eitu n gen  m it se lb stän d igem , für dio O effen tlich k eit b e 
m erkensw ertem  I n h a lte .“ — W ie seh r der K riegszustand  
die  d eu tsch e  P resse , deren U m fan g , B ed eu tu n g  u n d  p o lit i
sch e  R ich tu n g  das H an d b u ch  fü r  d ie  G egenw art d arlcgen  
w ill, b ee in flu ß t h a t, g e h t aus der T atsach e  hervor, d aß  
d as W erk nur 2938  d eu tsch e  Z eitu n gen  b eh an d elt, w ä h 
rend vor dem  K riege  d eren  e tw a  35W  g ezä h lt w urden. 
B ezeich n en d  für d ie  Z eit, deren  p o litisch e  un d  son stige  
ge ist ig e  B estreb u n gen  d ie  T agesp resse  w idersp iegclt, 
sin d  ferner d ie  in  dem  B u ch e gegeb en on  Z u sam m en ste l
lu n gen  über den  P ressed ien st dor B eh örd en und d ie  z a h l
reich en H cerc izc itu n g en , d ie  unseren  K riegern  im W esten , 
im O sten un d  auf dem  B a lk an  gesu nden  L esesto ff b ieten .

D iesen  b eiden  A b sch n itten , m it  ‘d en en  der zw eite  
T eil des W erkes beginn t, g eh en  im  e r s t e n  T e i l e  reihon- 
artigo  U ob ersich ten  über P arto ir ich tu n g , A lter , A u fla g en 
flöhe, E rscheinun gsw eise, B ezugspreise , B esitzer  u n d  A rt 
der D ru ck legu n g  der d eu tsch en  Z eitu n gen  vorau f, w ährend  
ein e  saubere K artenzeiohnu ng d ieZ eitu n gen  nach  Z ahl un d  
P arte ir ich tu n g  in  ihrer V erteilung au f d as  D e u tsch e  R e ich  
veran sch au lich t, —  D e n  H a u p tin h a lt des B an d es b ild en  
dan n  im  z w e i t e n  T e i l e ,  an sch ließ en d  a n  d as  erw äh n te  
V erzeichnis der A rm ee-Z eitu ngen , d ie  e in geh en d en  A n 
ga b en  über d ie e in ze ln en  Z eitu n ven  in  geograp h isch er  A n 
ordnu ng. W eiter  w erden der D rah t-N ach rich ten d ien st-, 
d ie  zah lre ich en  N aohriohten.-'tellen („K orresp on d en zen “ ), 
g e tr en n t n ach  F a ch r ich tu n g  od er  Z w eck, sow ie  die  
V erein igu n gen  der V erleger u n d  T a g essch r ifts te lle r  b e 
h a n d e lt. D er  S ch lu ß  des zw e iten  T eiles  e n th ä lt  d ie  
G esetze ü b er  d ie  P resse  und das V erlagsrech t n eb st  
B estim m u n g en  der D e u tsch en  R e ich sp o st u n ter  b e so n 
derer B erü ck sich tigu n g  des Presseverkehrs. —  D er d r i t t e  
T e i l  des W erkes verze ieh n ot, jed esm al in  a lp h a b etisch er  
A n ord n u n g, u n ter H in w eis  auf d ie  e in sch lä g ig en  S e iten  
des H a u p ta b sch n itte s , d io S ch r ift le iter  der Z eitu n gen , 
dio Z e itu n g en , d eren  E rsch e in u n g so rt aus dem  T ite l  
n ich t e rs ich tlich  is t ,  un d  d ie  E rsch ein u n gsorte  se lb st .

Sch on  d iese  kurze A u fzäh lu n g  des In h a ltes  lä ß t er
kenn en , d aß  das H an d b u ch  se in e  Z iele ta tsä ch lich  v ie lfa ch  
w eiter  g e stec k t h a t  a ls  dio ä lteren  Z eitu n gs-N ach w eiser , 
d ie  a llerd in gs au ch  zu m eist e tw a s  and ere Z w ecke v e r 
fo lgen . H ier  h a n d e lt es s ich  um  e in  W erk, das n ich t nur 
d ie  Z u sam m en arb eit zw isch en  d en  B eh örd en  u n d  der  
Presse zu erleich tern , son d ern  au ch  im  ö ffen tlich en ,
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w issen sch aftlich en  und w irtsch aftlich en  L eb en  a ls  N ach- 
sch la g e- und A u sk u n ftsb u ch  e in e  gründ liche K en n tn is  
des d eu tsch en  Z uitnhgsw esens verb reiten  zu  helfen  au f  
d as beste  g ee ig n e t is t . Die SchriflltUung.

F ern er  s in d  d er  S e h r ift le itu n g  zu gegan gen :

G i l b r e t h ,  F r a n k  B .:  D a s  A b o  der w issen sch aftlich en  
B etriob sfü h ru n g —  Prim er o f sc ie n tific  M anagem ent. 
N a ch  dom  A m erikan ischen  froi bearb. v o n  Dr. C o l in  
R o s a . M it 12 T ex t f ig . B er lin : J u liu s  Sp rin ger 1917. 
(V I I , 77 S .)  8 ° .  2 .8 0  JC.

H a m m e l ,  L u d w ig ,  Z iv il-In gen ieu r , gerich tlich  beeid ig--  
te r  S ach verstän d iger  fü r E lek tro tech n ik : D ie  S t ö 
r u n g e n  an e lek tr isch en  M aschiuon, A p p araten  un d  
L eitu n g en , in sb eson d ere  deren  U rsachen un d  B ese i
tigu n g . 4 . ,  erw . A ufl. (M it 113 F ig .)  F ran k fu rt a. M .- 
W e s t : S e lb stv er la g  des V erfassers 1917. (V II , 137 S .)  
8 ° .  l n  L einen geb . 4  JC.

H a n d b u c h  dor D outschon  A k tien -G ese llsch aften . Ja h r
bu ch  dor d eu tsch en  B örsen . A usg. 1910/17. Bd. 2. 
N e b s t  o. A n h ., en th a lte n d : D e u tsch e  und au slän d isch e  
Sta a tsp a p iere , P rov in zia l-, S ta d t- un d  Präm iun-A n- 
lc ih en . P iand- und Rentonbrii-fo, au slän d isch e  B nnkon, 
E isenb ahn-, und In d n strie-G osellseh aften . E in  H and- 
und N ach sch lagob u eh  fü r B an k iers, Ind u str ie lle , K a p i
ta lis te n , B eh örd en usw . 21 ., um gearb. u. vorm . A ufl. 
B erlin  u. L eip z ig : V erlas für B örsen- und F inanzlitoro-  
tu r. A .-G -, 1917. (O X X IX , 1904, 9.5 S .) 8 ° . G eb. 30  JC. 

H a n d b u c h  der G astech n ik . U n ter  M itarb eit z a h l
reich er hervorragender F ach m än n er  hrsg. v o n  Dr. 
E . S o h i l l i n g  (u n d ) Dr. H . B u n t e .  N eu b earb eitu n g  
un d  E rw eiterung des zu le tz t  im  Jah ro  1879 in  3. A ufl. 
ersch ienenen  „H a n d b u ch es dor S to in k oh lcn gosb eleu ch - 
tu n g “  vo n  D r. N . H. S o h i l l i n g .  M ünchen u. B er lin :  
R . O ldonbourg. 4  °.

B d . 6. V erteilu n g , M essung un d  E in r ich tu n g  de8  
G ases. B earb. v o n  F. K u c k u c k ,  G. K e r n ,  G. S c h n o i -  
d o r ,  W . E l s e l e .  M it 233  T oxtab b . 1917. (V I I , 308  S .)  
18,50  JC, geb . 20  JC.

H a n d b u c h  der ln g en ieu rw isso n sch a ften  in  fü n f T eilen . 
L eip z ig : W ilhelm  E n gelm an n . 4 ° .

T . 2. D ur B r ü c k e n b a u .  H rsg . v o n  Sr.'^rtQ. 
T h , L a n d s b e r g ,  Geh B au rat. ohedom  ord. Professor  
der In gen ieu rw issen sch afton  u n d  B au k u n d e an  der

T cchn . H och sch u le  in  Da-rm stadt, außorordentl. M it
g lied  dor A k ad em ie  d es  B au w esen s in  B eilin . begründet 
v o n  Dr. -T h . S c h a f f e r  u n d  [Sr.-Rng. E d . S o n n e .
7 B de.

B d . 1. D ie  B rü ck en  im  a llgem ein en . M assivo  
B rü ck en  in  S te in , B eto n  und E isenb eton . H erstellu n g  
un d  U n terh a ltu n g  der sto inornon Bogonbrückon. 
B earb. von  M. F o e r s t o r , ,  T h  L a n d s b o r g ,  G. M e h r 
t o n s .  5 ., vorm . A ufl. M it 355 T o x ta b b ., v o lls t. 
Saehreg. u. 22  lith ogr . T af. 1917. (X I I ,  658  u. V II  S .) 
3 3  JC.

H o n i g m a n n ,  E m i l :  D io  österreich isch -ungarische E l e k -  
t r o - I n d u s t r i e  und d a s  W irtsch aftsb ü n d n is dor M itte l
m äch te. B erlin : J u liu s  Sp rin ger 1917. (83  S .) 8 “. 2  JC,

J a h r b u c h  d er S teln k oh len zceh en  und B raunkohlen- 
grubon W estd eu tsch lan d s. A n h an g: V erzeichnis der 1 
S tcin k oh lon zech cn  B elg ien s. N ach  zu verlässigen  
Q uollen boarb. u. hrsg. von  H e i n r i c h  L e m b e r g .  
23. A u sg ., J g . 1917. D o rtm u n d : C. L . K rü ger , G. m. 
b. H ., (Í917 ). (237 S .)  8 ° .  4 JC.
1 Ht Durch den F ortfa ll gew isser A ngaben , d ie  w oiter- 
zu fiihren  d ie  K ricgsvorh ä ltn isse  n ich t erlau b ten , an  
U m fa n g  e tw a s  gorlngor a ls  im  V orjahre, im  übrigen  
abor w ie bishur verläß lich  im In h a lt und übersich tlich  
in  dor A nordnu ng, kann d a s  bek an n te  Jah rb u ch  ern eu t  
a ls praktischer W egw eiser durch den  S tein - und B rau n
k oh len bergb au  W estd eu tsch lan d s em p foh len  wordon. 
D or A nhan g  erh öh t d en  G ebrauchsw ert der A rbeit. 
Zu w ün sch en  wäre nur, d aß  dio am  Sch lü sse  des B uches  
ab ged ru ck ton  In h a lts- und Z echon-V erzeichnisso un
m itte lb a r  an d ie  (im  A n h än ge  gogobono) U eborsicht 
dor b elg isch en  Z echen angesuidosseu , d ie  d an ach  vor- 
bloibonden w en igen  in  dun T e x t o ingcsch obenon  A n - 
zoigonsoiton  in  e in en  besonderen A n zeigonto il ver
w iesen  und dessen  Su iten  dan n  gesondurt g ezä h lt w ür
d en ; d ie  U eb ersich tlich k o it d es T ex tes  w ürdo dad urch  
n och  gew innen , äi

K a t a l o g e  u n d  F i r m e n s c h r i f t o n .
[ E r b s lö h . ]  Zum 75jäh rigen  B esteh en  (1842— 1917) des  

B etr ieb es  der F irm a  J u l i u s  & A u g u s t  E r b s l ö h ,  
W alz- u n d  P reßw erk e, D rah tz ieh ere ien , B arm en- 
W upperfeld  und K up ferh am m er boi R on sd orf. * (M it 
zalilr . A b b .) (B arm en  1917: P eter  L u h n .) (34  B l .l  
q u .-4  °.

Vereins - Nachrichten.
V erein  deutscher E isenhüttenleute.
D er  V e r e in  D e u t s c h e r  E i s e n -  u n d  S t a h l - I n -  

d u 9 t r i e l l o r  h a t gem einsam  m it unserem  V erein  an  
Se. E x ze llen z  den  R eich sk an zler  G r a f e n  v . H c r t l i n g  
sow ie an  So. E xzellen z  d en  G enoralfe ldm arschall v o n  
H in d e n b u r g  e in e

Denkschrift
g er ich te t, in  der

G o d a n k o n g ä n g o  z u r  E i n v e r l e i b u n g  d o r  f r a n -  
z ö s i s o h - l o t h r i n g i s c h e n  E i s o n o r z b o e k e n  in  d a s  

d e u t s c h o  R e i c h s g e b i e t  

en tw ick e lt und begrü n d et w orden. D ie  D en k sch rift is t  
auch d en  ob eren  S te llen  d es H eeres  sow lo  d en  m aß 
g eb en d en  R e ich s-, S ta a ts- u n d  L andesbehörden  ü b er
m itte lt  w orden.

E in ze ln e  D ruck stü ck e  d er D en k sch rift können, sow oit 
der V orrat es  zu läß t, unseren  M itgliedern  au f W unsch  
überlassen  w erden. Die Gtschäjlsj Mit ung.

Ehrenpromotion.
U nserem  M itg lled e , H errn G enerald irektor V ik t o r  

Z u c k e r k a n d ! ,  B erlln -G runew ald , is t  vo n  der T eelm i- 
schen H och sch u le  in  B reslau  d ie  W ü rd e e in es D o k t o r -  
I n g e n i e u r s  e h r e n h a l b e r  verlieh en  w orden „ a ls  dem  
w eitb lick en d en  F örderer d er ober sch los: »ch.cn E isen 
in d u str ie“.

Für dl« V erelnsbüeherel sind  e ingegangen :
(Dl* Einsender tob Geschenken »lnd mit einem * bezeichnet.)

E i s e n  b a h n - B e d a r f s - A k t i e n - G e s e l l s c h a f t * ,  Obor- 
sch lesisch e. (M it 192 A bb. u . 1 K arten b o il.) B er lin : 
E ck ste in s  B iograp lüscher Vorlag [1917]. (13G S )  4°.

(D eu tsch e  In d u str ie  —  D eu tsch e  K u ltu r . J g . 10, 
Nr. 12. O borbedarfs-N um m er.)

Vgl. S t. u. E . 1917, 8  N o v ., S . 1017/21; 15. N o v .,
S . 1047/52; 22. N o v , S. 1009/75.

H a n d b u c h  d er m ik roskop ischen  T echn ik . U n to r  M itw . 
von  K roisarzt D r. E . B eln tkor [u . a .j  hrsg. v o n  der  
R e d a k t i o n  d o s  „ M ik r o k o s m o s “. S tu ttg a r t: Go- 
sch ä itsste lio  d e s  „M ikrokosm os“  (F ran ck h ’seh e  V er
lagsh an d lu n g) 1917. 4°.

B d . 1. G ü n t h e r ,  H a n n s :  D a s  M ik r o s k o p  
nn d  se in e  N ebenapparato . E n tw ick lu n g , B au  und  
H an d h ab u n g . M it 107 A bb. 1917. (9 4  S .l

=  D i s s e r t a t i o n e n .  =>

W e i s e t ,  M a x : U ebor d ie  P r ü  fu n  g  von  H och sp an n u n gs-  
kabeln  m it G leichstrom . (M it 29 F ig .)  (B er lin  1917: 
Im b erg  & L efson .) (82 S.) 8 “.

B erlin  (T ech n. H ochsch ule*), SSt.'^OO--Dis3.
W o lf ,  H e r m a n n :  U eb er den  S t o ß  d er E isen ein lagen  

im  E isen b eton . (M it 17 A b b .) B rau n sch w eig  1917: 
F ried r . V iew eg & Sohn. (53  S .) 8 * .

B rau nsohw eig  (T ech n . H och soh u le*), $r.*Q ng.-D is3.


