156 CTAHT. IINU R FC

e
FUR DAS DEUTSCHE

Nr. 21.

23. Mai

Dr]cg Q Rtesn

des Vereins deutsche-
Eisenhiittenleute

ZEITSCHRIFT

EISENHUTTENWESEN.

1918. 38. Jahrgang.

Untersuchung einer gerissenen Schiffskesselplatte.

Von Prof. 0. Bauer in Berlin-Dahlem.

(Mitteilungen aus dem Kgl. Materialpriifungsamt zu Berliu-Lichterfelde.)

aut Mitteilung des Antragstellers stammt die in
Abb. 1 wiedergegebene Kesselplatte von einem

Schiffskessel, der seit dem Februar 1891 im Betrieb
war und im Februar 1917 bei der Wasserdruckprobe
(8 at Druck) uber den grofReren Teil der &ufleren
Nietlochreibe aufgerissen war. Die Bruchflachen
waren im Zustand der Einlieferung ins Amt bereits
stark verrostet, so daf aus ihrem Aussehen Kkein
Schluf? auf die etwaige?
Bruchursache gezogen wer-
den konnte. Rings um die
Nietlécher waren stellen-
weise Uber 2 mm tief ein-
dringende Stemmrillen im
Blech vorhanden, wie aus
Abb. 2 (Teil T1 aus Abb. 1)
ersichtlich ist.

Das Verstemmen der
Nieten ist hiernach unsach-
gemanR ausgefihrt.

Nach der ,Niederschrift
73 Uber die Beratungen des
Ausschusses fir Lokomo-
tiven am 29. und 30. Au-
gust 1916 in Berlin“, ist
das Stemmen der Bleche
(und Nieten) etwa nach
Abb. 3 und 4 auszufuhren.

Der Stemmer muf}
hiernach ballige Form be-
sitzen und gut abgerundet sein. Wird dagegen etwa
nach Abb.5 verstemmt, so entstehen im Blech
Rillen, &hnlich wie aus Abb. 2 ersichtlich ist.

Auf die Gefahren, die unsachgeméaRes Verstemmen
bedingen kann, wird noch zuriickgekommen.

a) Geflgeuntersuchung.

Nach Abb. 1 wurden Uber die ganze Breite des
eingesandten Blechstiickes von a bis e Streifen ent-
nommen. Die schraffiert gezeichneten Schnittflachen
wurden geschliffen, poliert und mit Kupferammo-
niumchlorid geétzt. Die geéatzten Schliffe sind in

Abb. 6 wiedergegeben. Das Material ist auf Grund
der Gefligeuntersuchung FluBeisen. Ausgepragte
Zonenbildung (Kern- und Randzone) war nicht vor-
handen, jedoch traten einzelne, langgestreckte, nach
Aetzung dunkler erscheinende Seigerungsstreifen auf.
Die Menge und die Abmessungen dieser Seigerungs-
streifen Ubertrafen jedoch nicht das MaR dessen, wie
man cs bei handelstblichem FluBeisen vielfach findet.

Die Seigerungsstreifen biegen an dem Nietloch
(Schliff a bis b in Abb. 6) nicht um. Die Nietlécher
sind demnach vermutlich nicht gestolRen, sondern
gebohrt. Grobere nicht metallische Einschlusse,
Schlacken oder sonstige Materialfehler waren in den
untersuchten Schliffen nicht vorhanden. Das Ge-
fige war feinkristallinisch.

Ueberall dort, wo die tiefen Stemmrillen
vorhanden waren, traten im Geflige die
Kennzeichen starker Kaltreckung auf, wie
aus den Abbildungen 7 und 8 deutb’ch zu erken-
nen ist.
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auf Zugfestigkeit.

2 Ergebnisse der Prifung von acht Flaohstédben

Zahlentafel
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38. Jahrg. XT. 21.

Abb. 7 ist in 200faelier linearer VergroRerung in
unmittelbarer N&he einer Steiumrille aufgenommen.
Abb. 8 zeigt in 10Ofacher linearer VergroéfRerung die
eingetretenen Materialversehiebungen an einer Stemm-
rille. Es sind férmlich Ueberlappungen cingetreten,
die wie Kerbe wirken und daher besonders das Ent-
stehen von Anrissen beglinstigen5).

Kaltgerecktes, kohlenstoffarmes FluRReisen weist
ganz allgemein nur geringe Kerbzahigkeit auf; sie
wird durch Anlassen bei niedrigen Warmegraden zwi-
schen 100 und 300° (also innerhalb der Temperatur-
grenzen, die noch fir Kesselblech in Frage kommen)
nicht gesteigert, sondern zunédchst noch weiter her-
untergedrickt. Erst von etwa 300° an tritt wieder
Erhéhung der Kerbzéhigkeit auf45. « Hinzu kommt
noch, daR FluReisen bei 250 bis 300° an sich geringe
Dehnbarkeit besitzt)). Die beim Kaltrecken im
Material verbleibenden Keckspannungen beeinflussen
ebenfalls in unglinstigem Sinne die Festigkeitseigen-
schaften des Kesselblechs?). Die Art des Verstemmens
der Nieten gibt nach obigen Ausfiihrungen zu schwe-
ren Bedenken Anlaf.

b) Chemische Untersuchung?b.

Die Analysenspéne wurden bei A (Abb. 1) durch
Hobeln Uber den ganzen Querschnitt enthommen.
Das Ergebnis der chemischen Analyse ist in Zahlen-
tafel 1 zusammengestellt.

Zahlentafel 1. Chemische Untersuchung des Kessel-

bleches. %
Gesamt-Kohlenstoff.........ccocovviiniiicin 0,12
Silizium e, .. Spuren, weniger als 0,01
Mangan...
Phosphor...
Schwefel...
KUPTEE s

Die Analyse weist, bis auf den reichlich hohen
Phosphorgehalt, nichts Auffallendes auf.

X) Martens: Materialienkunde, Abs. 365.

*) In der letzten Teilmarke gerissen.

5) Vgl.: ,Die Kerbwirkung und ihre Bedeutung fir
den Konstrukteur* von E. Heyn inder Z. d. V. d. |. 1914,
7. Marz, S. 383/91.

* Vgl.: ,Einige Versuche mit kaltgezogenem und
wieder angelassenem FluReisen“ von 0. Bauer in den Mit-
teilungen aus dem Kgl. Materialpriifungsamt 1915, Heft 7
bis 8, S. 396; ferner in St. u. E. 1916, 18. Mai, S. 484/9.

5) Banmann hatte bereits festgestellt, da Kesscl-
blech, das beim Abklopfen des Kesselsteines kraftige Hieb-
narben erhalten hatte, sich als sehr spréde erwies, was er
auf die Wirkung der Quetschung im Zusammenhang mit
den nachfolgenden Temperaturdnderungen von aus-
reichender GroRe zuruckfihrte. Vgl. Baumann: ,Spro-
digkeit von FluBeisen als eine Folge der Erwdrmung ge-
quetschten Materials* in der Z. d. V. d. I. 1915, 31. Juli,
S. 628/30.

Vgl. ferner: C.Bach: ,,ZurFrage derBildung vonRissen
inKesselblechen* inderz.d.V. d.i. 1911,5. Aug., S. 1296/7.

e) A. Martens: ,Untersuchungen Gber den EinfluR
der Warme auf die Festigkeitseigenschaften des Eisens*
in den Mitteilungen aus den Kgl. technischen Versuchs-
anstalten® 1890, 4. Heft, S. 159/214.

) Vgl. ,,Ueber Spannungen in Kkaltgereckten Me-
tallen“ von E. Heyn und 0. Bauer in der Internationalen
Zeitschrift fur Metallographie 1911, Heft 1, S. 16/47.

*) Ausgefihrt in Abt. 5 fir allgemeine Chemie.
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¢) Prufung auf Zugfestigkeitl).
Nacli Abb.1 wurden dem Blechstick 8 Zug-
proben ZI bis Z3 entnommen. Die Probestdbe 1, 3

und 5, 7 wurden im Zustand der Einlieferung ins
Amt geprift, die Stabe 2, 4 und 6, 8 wurden vorher
eine halbe Stunde bei 900° ausgegliiht und der Ab-
kiuhlung an der Luft Uberlassen. Die Ergebnisse
der Festigkeitsprifung sind in Zahlentafel 2 zu-
sammengestellt.

1) Ausgefihrt in Abt. 1 fur Metallprifung.

Untersuchung einer gerissenen Schillskesselplatte.
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Das Blechmaterial weist nach Zahlentafel 2 be-
zuglich seiner Festigkeit In einiger Entfernung von
den Nietreihen nichts Auffallendes auf. Das Aus-

glihen blieb ohne we-
sentlichen EinfluR auf
die Fcstigkeitseigen-
schaften des Materials.

d) Kerbschlagver-
suche.

Zur Nachprufung,

Abbildung 3.

ob die Stemmrillen
(vgl. Abschnitt a: Ge-
fugeuntersuchung) die
Kerbzéahigkeit des
Blechmaterials ungiin-

Abbildung 4.

| stig beeinfluBt haben,
wurden Kerbschlagver-
suche ausgefiihrt. Die

“  Entnahmestellen der

p einzelnen Kerbschlag-

fofscfresNQcfrstemmer T
Abbildung 5.

proben sind aus Abb. 1
zu ersehen. Die Pro-
bestdbe hatten die in
Abb. 9 angegebenen
Abmessungen.

Zur Verwendung ge-
langte ein 10-mkg-Pen-
delschlagweik1l).

Ein Teil der Probe-
stabe wurde im Zu-
stand der Einlieferung
ins Amt gepruft, ein

Teil wurde vor der Priufung ausgegliht. Die An-
gaben Uber Glihtemperatur, Art der Abkuhlung
und Uber die Ergebnisse der Kerbschlagversuche
sind in Zahlentafel 3 zusammengestellt.

Die Kerbschlagversuche ergaben im Zustand der
Einlieferung ins Amt folgendes:

’) St. u. E. 1907, 11. Dez., S. 1799'1809.
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Zahlentafel 3.

Zustnnd der Einlieferung
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Kerbschlagversuch.

*/, Stunde bei 9000 nus-

. 4» Stunde bei 900° aus-
geglitht und der langsamen

ins Amt Abkihlung im Ofen uber-  9egliht und an der Luft
lassen. abgekiihlt.
Entnahme
der Spezifische Spezifische Spezifische
Probestibe Nr. Schlagarbcit .Nr. Schlagarbeit Nr. _Schlakga/rbcit
der in mkg/qcm der in mkg/gqcm der in mkg/gcm
Proben Einzel- Mittel Proben Einzel- Mittel Proben Einzel- Mittel
werte werte werte
4 3.0 21 8,0
5 3.7 22 9,0 81
3 6 3,5 23 6,3 '
Kerb innerhalb der 7 4.1 36 24 9,2
; Stemmrillen gelegen 31 4,3 !
|
1 Zwischen (Abb. 10) 2 40
Ideanet- 33 5.7
I reihen 34 0,7
8 6,3
Kerb auBerhalb der 9 55 56
Stemmrillen gelegen 10 6,0 '
(Abb. 11) 1 4,5
v 1 3,8
Kahe der Bruchstelle ;g g% 55
entnommen 28 6.4
2
Aus dem 5 53
vollen In geringer Entfernung 16 7,0 6.8 18 8,8 12 8,6
von der Bruchstelle 26 7,2 : 19 6,9 75 13 131 102
Blech enthommen 29 7,9 20 6,8 14 9,0
3 6,1
In weiter Entfernung 17 7,1
von der Bruchstelle 27 6,5 71
entnommen 30 8,8.
Bei den zwischen den Nietreihen ent- Bei den aus dem vollen Blech entnom-

nommenen Proben wiesen
1. die Proben, bei denen der Kerb innerhalb der
Stemmrillen lag (Abb. 10 und a in Zahlen-
tafel 3), die geringste Kerbzéhigkeit auf;
2. lag derKerb auBerhalb der Stemmrillen (Abb. 11
und {3 in Zahlentafel 3), so war die Kerbzéhig-
keit etwas grofer.

Abbildung 6.

Scbliff Uber a—e (siehe Abbildung 1 auf S. 457).

menen Proben wiesen

3. die in der N&he der Bruchstelle (nahe von den
Nietléchern) entnommenen Proben (y in Zahlcn-
tafel 3) die gleiche Kerbzahigkeit auf wie bei -

4. In geringerer oder weiterer Entfernung (8 und s
in Zahlentafel 3) von der Bruchstelle (von den
Nietléchern) war die Kerbzahigkeit erheblich
grofer als in unmit-

telbarer Nahe der

Bruchstelle.
Hiernach st
eine ungunstige

Beeinflussung
der Kerbzéhig-
keit des Blech-
materials durch
die in der Um-
gebung der Niet-
locher vorhande-
a ne Kaltreckung
(Stemmrillen)
unverkennbar.
Nach einhalbstun-
e digem  Ausgluhen
bei 900° mit nach-
folgender langsamer
Abkuhlung der Pro-
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ben im Ofen wurde etwa die gleiche Kerbzahigkeit
eerreicht wie bei denProben s (in weiter Entfernung von
derjBruchstelle). Die hoclisten Werte fiir die Kerb-
zahigkeit wiesen die bei 900° ausgeglihten und an

Abbildung 7.

der Luft abgeklhlten Proben (Zahlentafel 3) auf.
Die Werte von 8 bis 10 mkg/qcm entsprechen Werten,
wie sie bei FluBeisenblechen von der chemischen Zu-
sammensetzung des vorhegenden Bleches gefunden
werden. Materialien

mitgeringerenPhos-

phorgehalten weisen

héhere Werte (etwa

14 bis 15 mkg/qcm)

auf.

e) Einige Ver-
suche, die schad-
liche Wirkung
der Stemmrillen
kinstlich nach-
zuahmen.

Nach Abb. 1 wur-
den aus dem vollen
Blech 54 weitere
Probestreifen  (Nr.
35 bis 88) entnom-
men. Um die gin-
stigste  Kerbzahig-
keit zu erzielen,
wurden  zunéchst

samtliche Probe-
streifen eine halbe
Stunde bei 900° aus-
gegliht und der Ab-
kihlung an derLuft
Uberlassen. Nach Zahlentafel 3 weist das Blech-
material nach obiger Gluhbehandlung bei Verwen-
dung eines 10 - mkg - Pendelschlagwerkes im Mittel
eine spezifische Schlagarbeit von 8 bis 10 mkg/gcm
auf.

XXI.,

Untersuchung einer gerissenen Schifjskesselplatte.

In unmittelbarer Nahe einer Stemmrille

Abbildung 8.

Stahl und Eisen. 461

Nach dem Erkalten wurden sémtliche Probe-
streifen auf den Querschnitt 10x12 mm gebracht
und darauf unter Verwendung des in Abb. 12a
wiedergegebenen Druckstickes in der Mitte Uber
eine Lange von 33 mm um 2 mm
zusammengedrickt (Abb. 12b).
Die ausgetbte Druckkraft betrug
etwa 25 t.

Darauf wurden die Proben
bei steigenden Temperaturen
zwei Stunden lang angelassen
und nach dem Anlassen teils in
Wasser abgeschreckt, teils der
langsamen Abkuhlung im Ofen
Uberlassen. Nahere Angaben Uiber
die mit den Proben vorgenom-
mene Wéarmebehandlung sind in
Zahlentafel 4 gemacht.

Die nach Zahlentafel 4 warme-
behandelten Proben wurden nun-
mehr durch Abhobeln der Uber-
stellenden Teile (Abb. 13) auf
den Querschnitt 10x10 mm ge-
bracht und nach Herstellung des
Kerbcsmittels des 10-mkg-Pendol-
schlagwerkes geprift. Die Ergebnisse der Kerbschlag-
versuclie sind in Zahlentafel 5 zusammengestellt.

In Abb. 14 sind die Mittelwerte aus Zahlentafel 5
zeichnerisch aufgetragen.

aufgenommen.

X 100

An einer Stemmrille aufgenommen.

Aus Zahlentafel 5 und Abb. 14 ergibt sich fol-
gendes:
1. Durch das Zusammendricken um 2 mm (etwa
der Tiefe der Stemmrillen entsprechend) ist die
Kerbzahigkeit des Kesselmaterials sehr stark



462 Stahl unii Eisen.

Zahlentafel 4. Angaben Uber die Wéarme-

behandlung der zusammengedriokten
Proben.
Art der Nr. der ;fngé?a'fs%‘;ﬂ Nr. der Art der
Abkiihlung ~ Proben geé Proben  Abkihlung
gg nicht
37 angelasseh ]
38 41
39 100 42
40 43
44 47
45 200 48
46 49
50 53
51 250 54
52 55
Der 56 59 In Wasser
langsamen g; 300 gg von Zimmer-
Abkuhlung warme
im Ofen 62 65 ab-
. 63 350 66
Uiberlassen 64 67  geschrcckt
68 n "
69 400 72
V- 70 73
74 77
75 500 78
le’tr- ams 76 79
80 83
81 600 84
82 85
86
87 750 —

8S

vermindert worden. Sie betrug nach Zahlen-
tafel 3 fiir die nicht gedruckten, ausgeglihten
und an der Luft abgekihlten Proben zwischen

"'\S Wm'
7 n # 0 * §

-fOO------------

Abbildung 9.

8 und 10 mkg/gcm, war dagegen fur die zu-
sammengedrickten Proben (Zahlentafel 5) nur
noch 1,8 mkg/qcm.

sStermmileg

?

Abbildung 10.
Kerb innerhalb der Stemmrille.

Anlassen bei steigenden Warmegraden bewirkte
(wie auch schon in Abschnitt a erwédhnt wurde)
zundchst keine Steigerung, sondern sogar recht
betrachtliche weitere Verminderung der Kerb-
z&higkeit. Erst von etwa 300 bis 350° AnlaR3-

Untersuchung einer gerissenen Schiffskcssdplatte.

3.

38. Jahrg. Nr. 21

hitze an trat wieder Steigerung der Kerbzéhig-
keit ein.

Hieraus geht hervor, daB gerade die
Temperaturgrade zwischen 100 und 250°,

«Stemmri/le Sfe/tmr/7/e
»

Abbildung 11.
Kerb auBerhalb der Stemmrille.

OrucAs/iicA

\ S
\ /
Prodesfod

< flOmm
Abbildung 12a und 12b.

it [

9**0*"

K 100mm 3 -~10 -

Abbildung 13.

die fir Kesselblech im Betriebe in Frage
kommen kdnnen, einen besonders un-
gunstigen EinfluB auf kaltgerecktes Ei-
sen ausuben.

Ob die angelassenen Proben langsam oder
schnell abgekihlt werden, hat scheinbar keinen
mty/tfeat

Arr/s* prsif-L/r
Abbildung 14.
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EinfluB auf die Kerh-
z&higkeit. Die geringen
Unterschiede (Zahlen-

Zahlentafel 5.

Ueber das HeiBlaufen von Traglagern und dessen Vermeidung.
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Kerbschlagvorsuohe mit den nach Zahlontafel 4
mwarmebehandelten vorher gepreBten Proben. ,

tafel 5)liegennoch inner- Spezifische SpeziHsche
halb der Fehlergrenzen Nr. Sehlagarbelt Art 2 Stunden Art Kr. Schlagerbelt
des Prifverfahrens. der _'” mkg/aem  der Ab- engelesHen bei der Ab-  der In inkg/gem

Zusammenfassung. Probe  Einzel- ... kihlung °C kOhlung  Probe ~ Einzel- .

) . werte werte
1. Materialfehlcr wie
z. B. Zonenbildung infolge 35 i
grober Seigerung, grobe gg gg 1,8 — nicht angolassen — I _
nichtmetallische Ein- '
schlusse oder Schlacken- gg 13 4 1,9
einschliisse usw., die den L7 1.6 100 42 14 15
: 40 1.8 43 1.3
Bruch begunstigt haben 4 '

. . i 1,1 47 1,0
kdénnten, waren nicht v9r 45 12 12 200 ) 48 13 12
handen. Fehlerhafte Wér- 46 1,2 8 3 49 13 '
rrjebehgndlung war im Ge- 50 08 ; J@ 53 0.9
flge nicht erkennbar. 51 0,9 0,9 n 250 - 54 11 0.9

2. Der durchschnittliche 52 1,0 '6 55 0.8 1
Phosphorgehalt ist reich- 56 0.9 8 ° 59 10
lich. Das Material weist 57 0,9 09 o 300 c 60 0.8 0,8
aber im gunstigsten Zu- 58 S ® 61 0,7
stand der Wéarmebehand- 62 0,9 ? g 65 1,2

lung (einhalbstindiges 63 08 0.9 J 350 N 66 1,6 1,2
Ausglithen bei 900° mit 64 11 1 $ 67 0.9
nachfolgender Luftabkiih- 68 1,2 1 > 71 1,2
lung) ausreichende Kerb- ?g 2'3 11 & 400 ° ;g ig 1,2
zahigkeit auf. Auch die 74 ' e c '

) 1,4 77 1,5
Z_ugversu?he (gegluht_und 75 12 1.2 500 c 78 1 13
nicht gegliiht) haben nichts 76 10 79 ' '
Auffaller\des ergeb'en. ' 80 7.4 83 6.9
Es liegt somit kein 81 7.0 6,9 600 84 70 6.5

Grund vor, die Ur- 82 6,2 85 5,6
sache des Aufreilens 86 57
in ungeeignetem oder 87 6,0 5,9 — —
fehlerhaftem Material 88 6,1

zu suchen.

3. Die Art des Verstemmens der Nieten gibt
jedoch zu schweren Bedenken AnlaB, da hierbei
stellenweise starke Kaltreckung in der Umgebung
der Nietkdpfe erzeugt wurde.

Die schadliche Wirkung der Kaltreckung auf die
Kerbzaliigkeit des Blechmaterials kommt bei den
zwischen den Nietreihen entnommenen Kerbsehlag-
proben deutlich zum Ausdruck. Die im Amt durch-
gefihrten Versuche (Absatz e), die schadliche Wir-
kung fehlerhaften Verstemmens kinstlich nach-

zuahmen, bestétigen die Schéadigung der Zahigkeit
des Materials durch das Stemmen vollauf.

Es mull hiernach geschlossen werden, dal
die Art des Verstemmens der Nieten den
Bruch in hohem MaRe beginstigt hat.

Ob noch andere Ursachen mitgewirkt haben,
z. B. Ueberbeanspruchung des Kessels im Betriebe
oder bei der Druckprobe, l&4Bt sich nachtréglich
nicht mehr entscheiden.

*) Fehlerhafter Sohlag. Probe ausgeachaltet.

Ueber das Heilllaufen von Traglagern und dessen Vermeidung.

Von 2)ipl.»Sng. Carl Schirmann in Dusseldorf.

n vielen Féallen ist es nicht schwierig, einen Uebel-
stand zu beseitigen, wenn man erst die wahre

besserung zu treffen. Nachfolgende Ausfihrungen
erstrecken sich auf einenweit verbreiteten Uebelstand

Ursache hierflir erkannt hat. Esist deshalb die Haupt-in der ganzen Maschinenindustrie, namlich auf das

aufgabe des Ingenieurs, bei auftretenden Méangeln den
richtigen Grundfurdiefehlerhafte Wirkungsweise einer
Maschine oder Anlage herauszufinden, um dann erst
mit Sicherheitzweckmafiige MaRnahmen zu deren Ver-

HeiBlaufen von Lagern. Es soll hier insbesondere der
Grund fir das Heilflaufen von solchen Lagern erklért
werden, deren Hauptabmessungen nach Erfahrungs-
werten scheinbar richtig gewéahlt sind.
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Abb. 1 zeigt einen zylindrischen Tragzapfen
fur 15 000 kg Druck, dessen Lagerflache unter Be-
ricksichtigung der HeiBlaufgefahr bei einer bestimm-
ten Umfangsgeschwindigkeit mit einem spezifischen
Druck von p = 25 kg/qcm beansprucht werden darf.
Hieraus ergibt sich zunachst eine Lagerflache von
15000: 25 = 600 gcm und fur einen Stahlzapfen,
d. h. bei einem gunstigsten Verhaltnis zwischen
Lagerlange und Durchmesser = 1,5 :1, ein Mindest-

durchmesser von d = im :1,5 = 20 cm und eine
Lagerlange von 1,5 x 20 = 30 cm. Wird nun die
zugehorige Lagerschale aus RotguR oder Bronze mit
einer Wandstarke (nach Angabe der Hutte) von
s = d:16+ 0,5 cm = 1,75 cm in das Lagergestell
gewissenhaft eingebaut, so tritt dennoch in den
meisten Fallen bei voller Belastung trotz guter
Schmierung nach kurzer Zeit ein HeiBlaufen ein.

i Lecproinf*
\Bssrfow

Abbildung 1.
Gewohnliche, geteilte
Lagerschale, unbeweglich
eingepalt.

Abbildung 2.

Geteilte Lagerschale (mit
auBen gewdlbter Auflage-
flache), beweglich ein-
gepalt.

Der Grund hierfur liegt in der Durchbiegung der
Walze oder Achse, die den Lagerzapfen auf der
Auflenseite anhebt und dadurch auf der Innenseite
entsprechend starker belastet. Das Lagerdruck-
diagramm fallt dann nicht, wie gewilinscht, nach
der schraffierten Flache, d. h. mit einem gleichméRig
verteilten Druck von p = 25 kg/gcm aus, sondern
es verlauft nach der eingezeichneten Kurve von
einem verminderten Druck, der auf den Wert' 0
sinken und sogar negativ werden kann, von auBen
ansteigend bis zu einem Ho6chstdruck pmx., der
leicht ein Vielfaches vom mittleren Druck p =
25 kg/gcm betréagt, welch letzterer der theoretischen
Berechnung der Lagerflache zugrunde gelegt war.
Die Reibungsarbeit wird dementsprechend auf der
Innenseite des Lagers leicht so groR3, dal ein HeiR-
laufen unvermeidlich ist.

Die Erkenntnis des Mangels solcher fest einge-
bauten Lagerschalen fur Tragzapfen von Walzen oder
Achsen, die alle mehr oder weniger einer Durchbiegung
unterworfen sind, ist nicht neu und fuhrte zur An-
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wendung von beweglichen Lagerschalen nach Abb. 2.
Fiar diese sollen nun dieselben Voraussetzungen
selten wie fur die Lagerschale nach Abb. 1, d. h.
die Lagerflache soll wieder 20 x 30 cm sein und der
Zapfendruck P = 15000 kg betragen. Weil diese
auBen tonnenformig geformte Schale nur in der
Mitte aufliegt, kann sie jeder Zapfenneigung folgen,
aber damit allein ist die Gefahr des HeilRlaufens
noch nicht vermieden, wie nachfolgende Betrachtung
zeigt: Bei einem Zapfendruck von P = 15000 kg
ist bei 30 cm Lagerbreite jedes cm mit 15 000 : 30 =
500 kg belastet; es tritt demnach fir die nur in der
Mitte unterstitzte Lagerschale ein groBes Biegungs-
moment von 500 kg x der Summe der Hebelarme
von 0,5 bis 14,5 cm = rd. 56 000 emkg auf, gegen
welches der halbringférmige Querschnitt der Lager-
schale ein unglnstiges Widerstandsmoment bietet

Y-V*

Abbildung 3.
durch eine Rippe pendelnd unterstitzter Schale.

und daher eine so grolRe Wandstarke erfordert,
daR sich die Schale selbst wegen Raummangels
nicht immer unterbringen 1aRt. Infolge eines so
groBen Biegungsmomentes weicht in vielen Fallen
die Lagerschale an beiden Enden dem hohen Zapfen-
druck aus; der Druck ist dann natirlich auch nicht
mehr auf die ganze Lagerflache gleichmé&Rig, sondern
nach dem in der Mitte spitz zulaufenden Diagramm
(Abb. 2) verteilt; es tritt dann leicht ein HeiRlaufen
in der Mitte der Schale auf.

Der Gedanke, durch andere Formgebung unter
Beibehaltung normaler Wandstarken das Wider-
standsmoment der Lagerschale gegen Durchbiegung
zu erhéhen, fuhrte zur Anwendung einer geschlossenen
rohrférmigen Schale nach Abb. 3, die zur Erhaltung
genligender Beweglichkeit in einfachster Weise durch
eine schwach vorspringende Rippe pendelnd unter-
stitzt ist nach D. R. P. Kr. 296178. Durch eine
so einfache, rohrférmige Lagerbichse wird eine
auBerst gleichmé&Rige Druckverteilung tatsachlich
erreicht und ein Warmlaufen auch ohne Wasser-
kihlung dort vermieden, wo bei fest eingebauten
halben Schalen auch bei Waaserkihlung die Lager
warm bleiben. Die in Abb. 3 dargestellte Lagerbichse

Lager mit geschlossener (rohrférmiger) und
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zeigt weiterhin an beiden Enden vorspringende
Kragen zum Auffangen des abgeschleuderlen Oelef
das durch eine kleine Bohrung in die sich darunter
befindlichen Tropfschalen ablaufen kann. Zur Ver-
hinderung einer Verdrehung oder Verschiebung der
Lagerschale sind in diese zwei Stahlzapfen mit
Gasgewinde eingeschraubt, deren Starke ungefahr
1:8 des Lagerzapfendurchmessers betragt, und
letztere in entsprechende (etwas weitere) Bohrungen
des Standers eingelassen. Bei auBergewdhnlich
starken Drucken in achsialer Richtung wird der
innere Kragen gleichzeitig als Anlageflache ausge-
bildet. Den beiden Sicherungszapfen genau gegen-
Uber werden dieselben Gasgewindelécher zur Be-
festigung der Schmiervorrichtung in die Schale
eingebohrt. Ist nach langerer Betriebszeit die untere

r u Abbildung 4.
n Lager mit ge-
teilter, aber
durch Ver-
sohraubung
wieder starr
verbundener
Schale.

Halfte der Lagcrschale durch Abnutzung unbrauch-
bar geworden, so dreht man den unteren Teil der
Lagerschale nach oben und schraubt die Sicherungs-
bolzen in die gegenlUberliegenden Gewindeldcher
einfach um. Erst, wenn auch die zweite Hélfte der
Lagerschale verschlissen ist, wird letztere mit WeiR3-
metall oder Bronze neu gefuttert. Zwecks gleich-
maéaRiger Oelverteilung Uber den ganzen Tragzapfen
werden in das Lagerfutter Rechts- und Links-Spiral-
nuten mit starker Steigung eingeschnitten, die sich
in den Oelzuluhrungsstdllen kreuzen.

Fir guBeiserne Lagerzapfen vom Durchmesser
d wird der AufRendurclunesser der guBeisernen,
zylindrischen Lagerbiichse D — 1,3 d, wobei die
Schwachung durch die Aussparung fir das WeiR-
metall o. dgl. schon berlcksichtigt ist. DaR die
ringférmig verlaufenden Nuten zur Befestigung des
WeiBmetalls nicht in der Mitte der Lagerschale
liegen durfen, braucht wohl nicht besonders erwahnt
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zu werden. Die Wandstéarke des WeiRmetalls ist
vorstehend zu s = d:40+ 0,3 cm angenommen
worden.  Fur Stahlzapfen wird der AuBendurch-
messer der gufleisernen Lagerbichsen D = 14 d
und fir Lagerbichsen aus Stahl.D = 1,32 d.

Far die Stutzrippe genligt eine Breite von b = 0,08
bis 0,12 Lagerldange und ein radialer Vorsprung
gegen die Aussparung des Lagerstdnders von 1 bis
2 mm. Bei sehr hohen Zapfendriucken empfiehlt es
sich, gegebenenfalls die Stitzrippe aus der Mitte
heraus nach der Innenkante des Lagers zu verschieben,
wenn es mehr auf die Sicherheit gegen Zapfenbruch
als auf gleichméalRige Druckverteilung ankommt.

Ist infolge einer Zapfenverstarkung vor .und
hinter dem Lager die Anwendung einer geschlossenen
Lagerbiichse unmdéglich, dann wird letztere in fol-

Abbildung 5. Sprengfuge
zur Herstellung der Lager-
sobale naoch Abbildung 4.

gender Weise ausgebildet: Die in Abb. 4 dargestellte
Buchse wird aus einem Stuck mit vier Schrauben-
naben n und zwei sich gegenuberliegenden, nach
Abb. 5 alisgebildeten und parallel zur Achse ver-
laufenden'Aussparungen a mit keilférmigem Rand
gegossen. An dem Gufistick werden zuerst die in-
nere Lagerflache vor-, dann die Schraubenlécher
fertiggebohlt und an einem Ende mit Gewinde
versehen, damit die Mutter auf dem Schrauben-
bolzen direkt als Gegenmutter wirkt; hiernach
wird die Lagerbiichse durch Eintreiben eines Keiles
in die Aussparungen a gesprengt undwiederzusammen-
geschraubt, wobei einerseits die rauhkdrnige Bruch-
flache und anderseits die vier schlissig eingepalten
Schraubenbolzen eine gegenseitige Verschiebung der
gesprengten Lagerhalften verhindern (also einen
Diagonalverband ersetzen). Eine so geteilte und
wieder zusammengeschraubte Lagerblchse kommt
einer geschlossenen, einteiligen Bichse beziglich
ihres Widerstandsmomentes vollkommen gleich.

Die sich bis jetzt in dei Praxis in ungeféhr
GOOfacher Ausfihrung und bis 75000 kg Zapfen-
druck im Betrieb befindlichen Lager nach vor-
erwahnter Bauart haben sich ausgezeichnet bewéahrt
und bei vielen Maschinen, bei denen alle Haupt-
lager als geschlossene und durch eine Rippe pendelnd
unterstitzte Lagerbichsen ausgebildet sind, einen
auffallend geringen Kraftverbrauch verursacht
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wage. Die erste Maschine ist zur Prufung von Dréhten

Englische Prifmaschinen fir Flugzeugbau.

Unter dieser Ueberschrift gibt ein Aufsatzl) Gber die
in der englischen Flugzeugindustrie verwendeten Prif-
apparate AufschluB.  Abb. 1 zeigt eine Vorrichtung
zum Auswuchten von Schubstangen fir die Motoren;
sie besteht aus zwei auf derselben Grundplatte an-
gebrachten Hebelwagen mit von Hand verstellbaren
Laufgewichten. Durch die Bohrungen der Schubstange
werden*gut passonde. Bolzen geschoben, die auf beiden
Seitcn'Sohneidon tragen. Die Schneiden ruhen in Hebeln,
die an den Wagcbalken aufgehangt sind. Die linke Wage

Abbildung 1.

ist verschiebbar, so daB die Vorrichtung fiir verschieden
lange Schubstangen brauchbar ist. Das Auswuchten
geschieht durch Vergleich auf einem Normalstiick, das
zweckméBig etwas leichter als die auszuwuchtenden
Stucke ist, da Korrekturen naturgemaf bequemer duroh
nachtragliches Wegnehmen als Hinzufiigen von Material
ausgefiihrt"werden kénnen. Will man einen gewissen

Abbildung 2. AusvruchtTorrlchfung fiir Propeller.
Gewichtsspielraum zulassen, so benutzt man zweckméRig
kleine Zusatzgewichte zu den in ihrer richtigen Stellung
belassenen Laufgewichten.

Ferner sind in dem Aufsatz noch drei Material-
priafungsmaschinen beschrieben, auf deren bildliche
Wiedergabe verzichtet werden kann. Bei allen drei
erfolgt die Belastung der Probe durch Antrieb einer
Sohraubenspindel mittels Zahn- bzw. Schneckenradiiber-
setzung von Hand, die Kraftmessung durch Laufgewichts-

1) ,Engineering® 1918, 4. Januar, S. 1/4.

Auswuchtrorrichtung fir Motinchubfltanken

auf Zugfestigkeit bestimmt und hat selbsttatig verschieb-
bares Laufgewicht, dessen Antrieb durch ein Fallgewacht
erfolgt, das in einem Oelbremszylinder mit einstell-
barer Geschwindigkeit herabsinkt; im Augenblick des
Bruches der Probe wird das Laufgewicht durch eine
Bremse in der erreichten Hdochststellung festgchalten.
Die Bedienung des Handrades zur Erzeugung der Bean-
spruchung der Probe hat so zu geschehen, dall der Wage-
balken immer in der Schwebe gehalten wird. Die Oel-
bremse fur das Fallgewicht bewirkt nun, daR ylio Be-
lastungsgeschwindigkeit sowohl wéahrend eines Versuches
wie auch bei Wiederholung von Versuchen
zwangldufig gloichgehaltenwird. Dio hdchste
Kraftleistung dieser Maschine betragt
2700 kg.

Die zweite Maschine ist fur Krafte
bis 4500 kg bemessen und besitzt verschie-
dene Einspannvorrichtungen, die auler
Zugversuchen mit Stdben auch Druck- und
Biegeversuche auszufilhren gestatten. Die
Verschiebung des Laufgewichts geschieht
bei dieser Maschine von Hand. Da auch
der Kraftautrieb von Hand betétigt wird,
dirfte die Bedienung ziemlich unbequem
sein. Die Maschine ist mit selbsttatigem
Schaulinienzeichner ausgestattet.

Eine’dritte Masohine flir 230 kg Hochstlast dient zur
Priifung von Geweben; sie ist gleichfalls als Laufgewichts-
wage mit doppelarmigem Hehel ausgebildet. Die gleich-
maRige Laststeigerung wird herbeigefuhrt durch Schrot-
zulauf in ein im festen Abstande vom Drehpunkt des
Wagebalkens angebrachtes Gefa, das nach dem Bruch
der Probe durch Verschieben eines Laufgewichts auf dem
anderen Hebelarm gewogen wird. Im Augenblick des
Bruches wird der Schrotzulauf durch einen elektromagne-
tisch betdtigten VerschlulR abgesperrt.

SchlieBlich ist noch eine Auswuchtvorrichtung fir
Propeller in Gebrauch (Abb. 2). Der auszuwuchtende
Propeller wird auf die links sichtbare Bichso geschoben,
die in Richtung ihrer Drehachse auf Schneiden gelagert
ist. Die Blchse besteht aus Kern und Hiilse, deren Ver-
bindung gel6st worden kann, so daf die Auswuchtung des
Propellers in verschiedenen Stellungen bequem mdglich
ist; auch werden dadurch die Schneiden geschont. Duroh
die Anordnung der drehbaren Hulse kann das Nach-
arbeiten des Propellers ausgefiuhrt werden, ohne daf er
von dem Apparat heruntergenommen werden muR.

A. Schob.

EinfluB hoher Warmegrade auf die elastischen und Festig-
keits-Eigenschaften von Schmiedelsen.

Unter dieser Ueberschrift liefern Frank A. Epps
und E. Olney Jones einen Beitragl)., Mit Flachstaben
von 12,7 X6,4 mm Querschnitt und 127 mm Lé&nge aus
einem mdglichst reinen Schmiedeisen, dessen Zusammen-
setzung nicht mitgeteilt ist, wurden Zugversuche bei
Waérmegraden bis zu etwa 600° ausgefiihrt. Die Ergeb-
nisse sind nur in Form von Schaubildern mitgeteilt, von
denen in Abb. 1 und 2 die Schaulinien fur Bruchfestig-
keit, Elastizitdtsgrenze und Bruchdehnung wiederge-
£eben sind.

Die Erhitzung der Probestébe erfolgte in einem elek-
trischen Ofen im Luftbade, die Wéarmemessung am Stab
mit Hilfe von sechs Eisen-Konstantan-Thermoelementen,
deren Lotstellen den Stab beriihrten. Zur Beobachtung
der Léangendnderungen -wurde eine etwas schwerféllige
Vorrichtung benutzt, die in Abb. 3 wiedergegeben ist.

Q Metallurgical and Chemical

15. Juli, S. 67/71.

Engineering 1917,
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Abhéanglgkelt*der Bruchfestigkeit und~F.la»tizit5ts-
grenze von der Vcrsuchstemperaturj

An'den Stellen A A sitzen die beiden Teile des Rahmon3
mittels Schneiden am Probestab. Die gegenseitige Be-
wegung des oberen und unteren Rahmenteiles wird durch

zwei in B drehbare Hebel auf die beiden Zeigerappa-

rate Ubertragen. Dio Genauigkeit der Anzeige soll etwa
0,005 mm betragen.

M Unter der am Schluf des Aufsatzes aufgefiihrten
Literatur ber Festigkeitsversuche in der Warme ver-
miRt der Berichterstatter die in den ,Mitteilungen aus
dem Kboniglichen Materialpriifungsamt zu Berlin-Lichter-

Aus Fachvereinen.
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Abbildung 2. Abhéangigkeit der Bruchdehnung von der
Yersuchstem peratur.
Abblldung 3. Vorrichtung' zur Messung der L&ngennnierungen

des Yer*uehs,tabe*.

felde* erschienenen diesbhezliglichen Arbeiten von Rude-

loff. A. Schob.

Aus Fachvereinen.

Deutsche Bunsen-Gesellschaft fir ange-
wandte physikalische Chemie.’

Die Gesellschaft hielt ihre 24. Hauptversammlung
in den Tagen vom 8. bis 10. April 1918 im Anschluf an
«die Jubelfeier der Deutschen Chemischen Gesellschaft in
Berlin ab. Die Hauptversammlung, die unter dem Vor-
sitz von Professor Dr. Hans Goldschmidt, Essen, tagte,
swiéhlte Geheimrat Dr. von Bdttingor zum Ehrenvor-
sitzenden und verlieh die diesjahrigen Bunsen-Denkmiinzen
an Geheimrat Professor Dr. Haber, Direktor des Kaiser-
Wilhelm-Instituts fir physikalische Chemie in Dahlem,
der bekanntlich das Verfahren zur Gewinnung von Sal-
peter aus dem Stickstoff der Luft ausgearbeitet hat, an
Direktor Dr. Bosch, Direktor der Badischen Anilin- und
Sodafabrik, der das Habersche Verfahren in die GroR-
industrie Ubertragen hat, sowie an Geheimrat Professor
Dr. Duisberg, Leverkusen, dessen organisatorisches Ge-
schick den ZusammenschluB der chemischen GroR-
industrie bewirkt hat.

Aus der Fulle der Vortrage sind die folgenden auch
flr Eisenhittenleute bemerkenswert:

Geheimrat Professor Dr. Haber, Berlinl), sprach tber

Das Verhéltnis zwischen Heereswesen und exakten Natur-
wissenschaften.

Dieses Verhéltnis war vor dem Kriege ein unvollkommenes.
Der General wohnte gewissermaBen in dem schonsten

i) Chemiker-Zeitung 1918, 24. April, S. 197.

Stockwerk und-grufite zwar den Gelehrten, der in dem-
selben Hause wohnte, aber ein innerer Zusammenhang
bestand nicht. Zur Vermittlung bediente er sich des im
gleichen Hause wohnenden Industriellen. Dieses Ver-
héltnis ist bedingt gewesen durch die bis zum Kriege
bei weitem untergeordnete Stellung der Technik gegen-
Uber der Taktik. Heute ist dies anders; es ist eine Wand-
lung, die der Stellungskrieg hervorgerufen hat. Letzten
Endes ist diese Wandlung dadurch herboigefiihrt, dal
die Oberflache des menschlichen Kdérpers gegeniiber der
Reichweite, der Durchschlagskraft und der Feuerge-
schwindigkeit, dio die Maschinengewehre und Feldkanonen
aufweisen, zu groB ist, um bei gleicher soldatischer Tiich-
tigkeit auf beiden Seiten mit Erfolg gegen die heutigen
Geschosse anstiirmen zu konnen; somit waren durch den
Stellungskrieg neue Aufgaben an die Leitung und an die
Waffen gestellt. Der Vortragende verbreitete sich dann
Uber die Gasangriffe und schlieRt ungefahr mit folgenden
Sétzen: Die Fragen, die die Naturwissenschaften im
Kriege zu bearbeiten hatten, gehen fachlich in die Breite,
nicht zu sehr in dio Tiefe, weil nur diejenigen Lésungen
Wert haben, die sich rasch verwirklichen lassen. Trotz-
dem wird aber vieles Ubrig bleiben (iir dio kommende
Zeit. Das Zusammenarbeiten von Naturwissenschaften
und Heeresleitung wird erforderlich bleiben, so lange
Kriege nicht ausgeschlossen sind, und das kann recht
lange noch auf sich warten lassen. Zum Schluf verwies
der Redner auf die Grundung der ,Kaiser-Wilhelm-
Stiftung fur die kriegstechnische Wissenschaft, die dem
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Zusammenwirken der besten militdrischen und wissen-
schaftlichen Kréfte des Landes zur Lésung der kriegs-
technischen Aufgaben dienen sollen.

Direktor Dr. Bosch, Ludwigshafon, berichtetel) tiber
Die Verarbeitung des Ammoniaks au! Dingesalze.

Die wissenschaftlichen Grundlagen der Ammoniak-
herstellung selbst hat Haber schon vor dem Kriege der
Oeffentlichkeit Ubergeben; es war nicht mdglich, uUber
diesen Gegenstand weitere Ausfiihrungen zu machen, zumal
da uns die Nichtachtung der deutschen Patentrechte
im Auslédnde jetzt und in Zukunft besondere Zurlick-
haltung auferlegt. Beziiglich der Ammoniaksynthese be-
schrankte sieh der Vortragende auf eine kraftige Zuriick-
weisung der von Le Chatelier erhobenen und im Aus-
and durch eine umfangreiche Propaganda verbreiteten
Prioritatsanspriiche. Dieso Anspriiche griinden sich auf
eine franzdsische Patentschrift, welche die Angabe ent-
halt, dal die Ammoniakbildung bei der Entziindung eines
Stickstoff-Wasserstoff-Gemisches unter Druck mit heftiger
Gewalt, dhnlich wie eine Knallgasexplosion, erfolge. Bei
den zugrundeliegenden Versuchen Le Chateliers war auch
tatséchlich eine heftige Explosion erfolgt, die sich aber
nachtraglich zugestandenermafen als eine wirkliche
Knallgasexplosion herausstellte, verursacht durch An-
saugen von Luft durch den undichten Kompressor und
wobei natirlich gar kein Ammoniak entstehen konnte.
Wenn nach diesem miRgluckten Versuche, nach dem die
Arbeiten abgebrochen wurden, trotzdem ein Patent auf
dieses ganzlich wertlose ,,Verfahren* zu Papier gebracht
wurde, so kann es dem Urteil jedes Unbefangenen uber-
lassen bleiben, ob ein solches Papierpatent, dessen ex-
perimentelle Bestdtigung sogar dem Inhaber unmdglich
war, als eine wissenschaftliche oder technische Leistung
anzuerkennen ist, dio als Grundlage zur Erhebung von
Erfinderanspriuchen dienen kann. Zudem ist der Irrtum
Lo Chateliers nicht einmal originell, da schon im Jahre
zuvor ein Deutscher, namens Bormann, in dem eng-
lischen Patent Nr. 16 621/1900 dio Ansicht vertrat, dal
unter Druck die Vereinigung der Elemente des Ammoniaks
unter Explosion verlaufe, die man sogar in Gasmotoren
ausnutzen konne.

Zu dem eigentlichen Gegenstdnde Ubergehend, hob
der Vortragende vor allem dio bei der Ueberfuhrung
selbst anscheinend sehr einfacher Prozesse in die GroR-
technik auftretenden Schwierigkeiten hervor, deren Ueber-
windung an einigen Beispielen der Herstellung von Am-
moniaksalzen, synthetischen Nitraten und Harnstoffver-
bindungen gezeigt wurden. Man kann ruhig behaupten,
dal jeder noch so einfache ProzeR3, den wir vollstdndig
und in allen Einzelheiten zu kennen und zu beherrschen
glauben, unter Umstdnden ganz unerwartet noch die un-
glaublichsten Schwierigkeiten bereitet, wenn es sich darum
handelt, tdglich Hunderte von Tonnen des gewinschten
Erzeugnisses herzustellen, selbst wenn das Verfahren be-
reits so weit im Betriebe ausgebildet war, daB es taglich
einige Tonnen zu erzeugen gestattete. Es sind fast immer
dieselben Arbeiten, bei denen dio Schwierigkeiten auf-
treten: dio Handhabung gasférmiger Kérper, das Kristalli-
sieren, dio Trennung fester, flissiger und gasfoérmiger
-Korper von einander. Dazu kommt der Angriff auf die
zur Verfugung stehenden Apparatebaustoffe und endlich
der manchmal ganz andersartige Reaktionsverlauf bei
scheinbar geringfiigigen Aenderungen der Arbeitsweise.

Von der groRten Bedeutung ist in der Fabrik natir-
lich dio wirtschaftliche Seite. Wahrend man es als etwas
ganz Selbstverstandliches erwartet, dafl die Ausfiihrung
eines Verfahrens in allergréRtem MalRe sich billiger stellt
als im Kleinbetriebe, ist dies manchmal nicht der Fall,
wenigstens nicht in der ersten Zeit nach der Betriebs-
eroffnung. Der Uebergang zu immer gréReren Apparate-
einheiten zwingt meistens zu umfangreichen Aenderungen
nach der Inbetriebnahme, was vielfach unmittelbare Ver-
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luste mit sieb bringt. Ganz besonders machto sich dies-
wahrend der Kriegszeit bemerkbar, wo es sich darum
handelte, eine ganze Reihe von neuen Verfahren in der
denkbar kurzesten Zeit in den Betrieb Uberzufiihren,
wobei fast Oberall die Zeit gefehlt hat, die Verfahren
schrittweise griindlich auszubilden. Die mehr oder weniger
gluckliche Ausbildung des mechanischen Teiles ist aus-
schlaggebend fur die Hoéhe der Herstellungskosten.
Der Ingenieur ist wohl gewohnt, dio rein mechanische-
Seite der Aufgabe zu beriicksichtigen, nicht aber dio
chemische; es ist daher die erste Aufgabe des Chemikers,
sich das nodtige Verstdndnis der Ingenieurwissenschaften
anzueignen, da dies naoh Erfahrungen des Vortragenden
noch eher zu erreichen ist als ein Eindringen des In-
genieurs in das Wesen der chemischen Prozesse. Wohl
nirgends ist das Zusammenarbeiten der Ingenieurwissen-
schaften mit der Chemie und der Physik so zum Ausdruck,
gekommen wie in den grofen Anlagen, die in Ludwigs-
halen und Merseburg zum Teil wéhrend des Krieges ge-
schaffen wurden.

Bei der Besprechung der Herstellung stickstoff-
haltiger Dingesalze erwéhnte der Vortragendo zundchst
das schwefelsaure Ammoniak, das vor dem Kriege
als einziges Ammoniaksalz in groRtem MalRstabe in der
Landwirtschaft Verwendung fand. Nichts schien ein-
facher zu sein als die Erzeugung dieses Salzes aus Am-
moniak und Schwefelsdure, die schon vor dem Kriege-
in den Kokereien im groBen MafRstabe stattfand. Der
Sprung von 10 bis 20 t Ammoniumsulfat taglich auf zu-
ndchst 100 bis 120 t schien nicht so groB zu sein, daR-
besondere Schwierigkeiten zu erwarten gewesen waren.
Obwohl die Apparate ziemlich genau den in den Kokereien
in jahrelangem Betriebe bewdhrten Sattigern nachgebildet
waren, zeigte sich indessen, dafR die Absorption bei der
vergroBerten Anlage sohlecht war und die verbleiten
Glocken in wenigen Tagen vollstandig zerfressen wurden.
Gleichzeitig wurden s&mtliche Phosphorbronzepumpen in
kurzer Zeit zerstdrt. Vermutungen, daf das Blei von
schlechter Beschaffenheit sei, oder daB das Kokerei-
Ammoniak Koérper enthalte, deren Gegenwart das Blei
schitze, bestdtigten sich nicht. Nach endlosen Aus-
besserungen und grofRen Verlusten ergab sieh schlieflich,
dal bei dem groRen Durchmesser der Tauchglocke auf
eigenartige Weise ortliche Uebersattigungen vorkamen,
ammoniakalische Losungen von Ammoniumsulfat aber
in der Hitze Blei stark angreifen. Nach entsprechender
Verbesserung der Sattiger blieben die Schadigungen auch
bei starker Ueberlastung aus.

Als der aus den Séttigern ablaofende Brei deshalb-
gekiihlt wurde, ergaben sich neue Schwierigkeiten da-
durch, dal das Salz in schleimiger Form ausfiel und gar
nicht abzuschleudern war. Eine besondere Art der Ab-
kuhlung ist erforderlich, um derartige Erscheinungen
auszuschlieBen.  Weiterhin wurde der Verwendung von
Gips bei der Herstellung von Ammoniumsulfat néher-
getreten, um damit von dem aus dem Ausland stammenden
Pyrit frei zu werden. Die bekannte Umsetzung von Gips-
mit Ammoniak und Kohlensdure brachte die Notwendig-
keit mit sich, den entstehenden volumindsen Kalzium-
karbonatsehlamm mit einem MindestmaB an Waschwasser
vollig auszuwaschen. Dio Abscheidung krustenférmigen
Kalkes an den Wénden muBte umgangen werden. Es
gluckte, dieses Verfahren so weit auszubilden, daf nach
ihr kunftig mehr Ammoniumsulfat hergestellt werden
wird, als friher in den Kokereien gewonnen wurde. Ein
drittes Verfahren ergibt sich aus der Zersetzung von
Ammoniumbisulfit zu Ammoniumsulfat, Schwefelsdure
und Schwefel durch Erhitzen. Die Reaktion erfolgt im
grofRen explosionsartig; es gelang aber, durch katalytische
Zusatze einen langsamen, ruhigen Reaktionsverlauf her-
beizufiihren.  Weiterhin wurde die Bindung von Am-
moniak an Superphosphat besprochen, wobei es ebenfalls
gelang, die heftige, unter Erhitzen und Zusammenbacken-
verlaufende Reaktion zu regeln und die Bemessung des
Ammoniaks zu erleichtern.
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Ein anderes von der Badischen Anilin- und Soda-
fabrik hergestelltes Diingesalz ist das Chlorammonium,
dessen hoher Wert durch ausgedehnte mehrjéhrige Diingo-
versueho festgestellt wurde. Auch seine Herstellung hatte
mit Schwierigkeiten in mancher Form zu k&mpfen.

Ferner ist der Ersatz des Chilesalpeters durch syn-
thetisches Natriumnitrat und andere Nitrate gelungen.
Bei der Oxydation des Ammoniaks zu Salpetersdure war
fur den Techniker, der eine grole Entwicklung voraussah,
der Ersatz des friher als Kontaktsubstanz verwendeten
Platins durch andoro, im Inland vorhandene Elemente
erforderlich. Schon vor dem Kriegsausbruch waren der-
artige Kontaktmassen aufgefunden und damit Ausbeuten
erhalten, dio hinter den bisher mit Platin erreichten nicht
zuriiekstanden, sie Bogar Ubertrafen. Der Krieg brachte
ein beschleunigtes Tempo in die Entwicklung des Ver-
fahrens; es muBten, ohne daR schrittweise an grofReren
Ofenmodellen Erfahrungen gesammelt werden konnten,
in harten Monaten alle mit der Uebcrtragung von Gas-
reaktionen vom Kleinen ins GroRe verbundenen Schwierig-
keiten durohgemaeht werden. Im groRen Malstabe ging
alles anders; die geregelte Fihrung der Gase, die Tem-
peraturregelung bei grofen Gasmengen, die Wechsel-
wirkung der nitrosen Gase mit Flussigkeiten muften auch
dem erfahrenen Fachmanno Schwierigkeiten bereiten, bis
im Laufe der Zeit nach und nach die besten Verfahren
herauskristallisierten. Bei der Herstellung von Ammo-
niumnitrat zeigten sieh auffallende Erscheinungen beim.
Eindampfen in sehmiedeisemen Apparaten, welch letztere
in kirzester Zeit duRerst sprode wurden. Auch diese
Schwierigkeit wurde uUberwunden, und es gelang weiter,
mittels Ammoniumnitrat ein Diingesalz zu erzeugen, das
neben ausgezeichneter Dlngewirkung und Streubarkeit
dio hygroskopischen und explosiven Eigenschaften des
reinen Ammoniumnitrats nicht mehr besitzt und daher
nach dem Kriege in allergroRtem Malstabe der Land-
wirtschaft zur Verfugung gestellt werden soll. Der Kalk-
salpeter, der seiner ZerflieRlichkeit wegen fir sich nicht
erzeugt werden soll, konnte durch Vereinigung mit Harn-
stoff in eine luftbestdndige Doppelverbindung ubergefihrt
w'erden. Die Darstellung des Harnstoffes selbst aus dem
schwerschmelzbaren und wéarmeisolierenden Aramouum-
karbaminat wurdo durch gceigneto Zusétze erleichtert
und beschleunigt und die gleichzeitig aufgetretene Material-
frage hinsichtlich der Apparatur geldst.

Dio Darlegungen ergaben die erfreuliche Tatsache,
dall kunftig eine groBe Auswahl von Stickstoffdiingern
fur die Landwirtschaft zur Verfigung gestellt werden
kann. Es zeigt sich aber auch, daB nahezu fur jedes
Erzeugnis ein neues Herstellungsverfahren ermittelt werden
mufte, und daf eine Fille von Arbeit notwendig war,
bis es gelang, die Schwierigkeiten bei der Ausfiihrung
der Verfahren in dem erforderlichen groBen MaRstabe
zu Uberwinden.

Ueber Erfahrungen in der Anwendung von flissiger Luft
als Sprengstoff

berichtete Dr. Richard Lepsius, Berlinl).

Die Theorie der Wirkung der bekannten Sprengstoffe
ist auch auf die flussige Luft als Sprengstoff anwendbar.
Die flussige Luft, der Sauerstofftrdger, wird mit einem
Kohlenstofftrdger zusammengebracht; als solcher dient
RuB, Sdgemehl, gepulverte feste Kohlenwasserstoffe,
Naphthalin, Torf, Torfkohle. Die Kohlenstofftrager
muissen eine solche Verwandtschaft zum flussigen Sauer-
stoff haben, dal eine explosionsartige Verbrennung er-
folgt, und sie muissen so viel flissige Luft dufsaugen
konnen, als fir die Verbrennung notwendig ist. Bevor
man die flussige Luft als Sprengstoff benutzen kann,
muf sie auf 95 bis 9S % Oj angereichert werden. Der
Vorteil der Verwendung der flussigen Luft als Spreng-
stoff liegt darin, daB man die flussige Luft erst an Ort
und" Stelle mit dem Kohlenstofftrdger mischt, und da der
Kohlenstofftrager begrenzt ist, so ist entgegen den schon
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friher bekannten Sprengstoffen, bei denen erst an Ort
und Stelle der Bergarbeiter Sauerstoff und Kohlenstoff-
trager, Cldorat und Petroleum, zusammenbrachte, eine
groBere Sicherheit gegeben. Der Vortragende zeigte die
verschiedenen GefaRe, in denen die flissige Luft auf-
bewahrt und transportiert wirdl); nicht nur GlasgefaRe,
auch PorzellangefaRe werden jetzt benutzt, nachdem es
gelungen ist, eine Porzellanmasso zu finden, die im Vakuum
abgeschmolzen werden kann. Der Kohlenstofftrager, dio
Sprengpatrone, wird in die flissige Luft eingetaucht und
sattigt sich mit ihr. Dio Lebensdauer der. Sprengkraft
solcher Patronen ist begrenzt, da mit der Erwé&rmung
Sauerstoff verloren geht und dann keine Detonation
mehr eintritt. Die bei der Verbrennung entstehenden Gase
enthalten keine giftigen Bestandteile; man kann daher
die mit flussiger Luft gesprengten Stollen sofort betreten.
Flussige Luft als Sprengstoff wird bereits im grofen
MaRe im Kohlen- und Erzbergbau verwendet.

In dem anschlieRenden Meinungsaustausch verwies
Geheimrat Professor Dr. Will auf die bei den Sprengungen
mit flussiger Luft auftretenden Erscheinungen, die unter
Umstanden zu Ungliicksfallen fihren kénnen. Dr. Lep-
sius bemerkte, dal bei Verwendung von Terpenen sich
leicht durch Anlagerung des im flissigen Sauerstoff ent-
haltenen Ozons explosive Ozonide bilden kdnnen.

Fenier berichtete Geheimrat Professor Dr. E. Gum-
lich, Charlottenburgl)

Ueber die Abhéngigkeit der magnetischen Eigenschaften,

des spezifischen Widerstandes und der Dichte der Eisen-

legierungen von der chemischen Zusammensetzung und der
thermischen Behandlung.

Die Veranlassung zu den in der Physikalisch-Tech-
nischen Reichsanstalt ausgefiihrten Untersuchungen gab
der Wunsch der Elektrotechnik nach Verbesserung der
magnetischen Eigenschaften des Materials fur Transfor-
matoren und Dynamomaschinen. Die Arbeiten wurden
geldlich unterstiitzt durch den Verband Deutscher Elektro-
techniker, sachlich durch Professor P. Goerens in
Aachen, der die erforderlichen Kleingefiige-Aufnahmen
machte, endlich durch eine Reihe von Eisenhitten, in
erster Linie der Firma Krupp in Essen, die die Lieferung
der nétigen Proben und die Ausfihrung der chemischen
Analysen ubernahm.

Die Proben bestanden aus sieben verschiedenen
kéauflichen Materialien, aus einer Probe reinsten Fischer
sehen Elektrolyteisens und aus vier Reihen von Legie-
rungen mit steigendem Gehalt an Kohlenstoff (bis 1,8 %),
Silizium (bis 10 %), Mangan (bis 16 %). Das Gliihen
der Proben geschah zumeist in einem elektrisch geheizten
Rohrenofen, und zwar anfangs in Stickstoff-Atmosphére,
spdater fast ausschlieBlich im Vakuum, das sich als be-
sonders vorteilhaft erwies.

Nach den Untersuchungen &ndern sich Dichte und
spezifischer Widerstand der untersuchten Legierungen
von Eisen mit Kohlenstoff, Silizium, Aluminium und
Mangan im allgemeinen stetig mit dem Prozentgehalt der
Zusatze, so daB cs gelingt, auch die entsprechenden Eigen-
schaften des reinen Eisens aus diesen Legierungen zu
berechnen. Fur dieses ergab sich, in Uebereinstimmung
mit den beim Fischerschen Elektrolyteisen gefundenen
Werten, die Dichte zu 7,876, der Widerstand je m/gmm
bei 20 0 zu 0,0994, der Temperaturkoeffizient des Wider-
standes zu 0,57 %. Unstetigkeit im Verlauf der Kurven
der Dichte und des spezifischen Widerstandes zeigten
nur die hochprozentigen Kohlenstoff- und Manganlegie-
rungen, und zwar die letzteren bei einem Zusatz von
8 bis 10% Mn, die ersteren da, wo nach dem Zu-
standsdiagramm eine Abscheidung von Eisenkarbid in
Form von Zementit aus einer Grundsubstanz von .Marten-
sit oder Perlit stattfinden soll. Ganz analoge Unstetig-

") Vgl. St. u. E. 1915, 11. Nov., S. 1145/51; 18. Nov.,
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keiten treten auch an den entsprechenden Stellen der
Kurven fir Koerzitivkraft und Sattigungswort in Ab-
héngigkeit vom Prozentgehalt des Zusatzes auf. Die
Sattigungswerte sinken von 4 1tJ = 21 600 beim reinen
Eisen durchweg mit wachsender Konzentration, und zwar
gilt dies auch fur Silizium- und Aluminiumlcgicrungen.
Die Ansicht, daB die magnetischen Eigenschaften des
Eisens durch Legierung mit Silizium und Aluminium ver-
bessert werden, ist daher irrig; die beobachteten guten
Wirkungen dieser Zusatze bei verhédltnismaRig niedrigen
Feldstarken sind vielmehr sekundarer Art, indem sie nicht
nur den Sauerstoffgehalt des Eisens verringern, sondern
auch den auBerordentlich schédlichen EinfluR des Kohlen-
stoffs abschwdchen. Dieser wirkt bei magnetisch weichem
Material dann weitaus am schddlichsten, wenn er im Eisen
geldst enthalten ist, weniger schadlich in Form von Eisen-
karbid (Zementit, Perlit), am wenigsten in Form von
Graphit oder Temperkohle. Durch Zusatz von etwa
3 bis 4% Si verliert nun da3 Eisen selbst bei rascher
Abkiihlung seine Féhigkeit, den Kohlenstoff in Ldsung
zu halten, und auch der perlitischc Kohlenstoff derartiger
Legierungen wandelt sich bei langerem Glihen und lang-
samem Abkuhlen in eine unschéadlichere Form um (bei
Siliziumlegierungen in Temperkohle).  Fir technische
Zwecke wichtig ist ferner die Erh6hung des spezifischen
elektrischen Widerstandes durch den Silizium- und
Aluminiumzusatz und damit die Verringerung der Wirbel-
strome, die besonders den Siliziumlegierungen in der
Wechselstromtechnik eine groBe UeberJegenheit sichert,
wéhrend fir Gleichstrommagnetisierung namentlich bei
hohen Induktionen reinstes Eisen oder besser noch eine
Legierung von solchem mit 34 % Co vorzuziehen ist.
Im umgekehrten Sinne wie Silizium und Aluminium
wirkt Mangan auf den Kohlenstoffgehalt des Eisens,
indem cs die Abscheidung des geldsten Kohlenstoffs er-
schwert; aus diesem Grunde ist es vorteilhaft, den Mangan-
gehalt moéglichst zu beseitigen, trotzdem die unmittelbar
verschlechternde Wirkung maRiger Mangangehalte auf
die magnetischen Eigenschaften reinen Eisens nur ge-
ring ist. Die wahre Remanenz des Eisens erleidet durch
samtliche viei® Zusétze eine zum Teil erhebliche Erniedri-
gung, am meisten durch Aluminium nach dem Glihen
bei sehr hohen Temperaturen (1100°); auch diese Eigen-
schaft gibt Aussicht auf technische Verwendung zu Eisen-
kernen in elektrischen MeRinstrumenten, namentlich,
wenn es gelingen sollte, gleichzeitig auch die Koerzitiv-
kraft noch herabzusetzen.

Die Wirkung des Gluhens auf magnetisch weiches
Material, namentlich in Blcchform, ist nicht einheitlich.
Beim unmittelbar niedergeschlagenen  Fischerschen
Elektrolyteisen gelang zum ersten Male eine willkirliche
und reversible Beeinflussung der Gestalt der Magneti-
“ierungskurven durch dio Abkuhlungsgeschwindigkeit,
und zwar zeigt die Kurve nach langsamer Abkuhlung
einen sehr steilen Anstieg mit hoher Remanenz und hoher
Maximalpermeabilitdt, nach Abschrecken einen ganz
schragen Anstieg mit geringer Remanenz und Maximal-
permeabilitdt, aber auch kleinerem Hystereseverlust.
Im Verlauf zahlreicher Erwdrmungen verschwand diese
willkirliche BeeinfluRbarkeit; die Hystereseschleife wurde
immer schrager und schmaler und hatte schlieflich nur
noch eine Remanenz von 850 und eine Koerzitivkraft
von 0,15 Gauss. Derartiges Material wirde sich vorzig-
lich zu Kernen von elektrischen MefRinstrumenten eignen,
dio bisher wegen der stérenden Remanenz eisenlos gebaut
worden mufRten.

Leider lieRen sich diese Eigenschaften beim gewalzten
Blech aus Elektrolyteisen und beim gewdhnlichen kéuf-
lichen Dynamo-Material nicht erzielen. Bei letzterem
verschlechtert andauerndes und wiederholtes Gluhen,
besonders bei hohen Temperaturen, die magnetischen
Eigenschaften des Materialgefiiges. Diese unglinstige
Wirkung wird anfangs tUberdeckt einmal von der Besei-
tigung der durch dio Bearbeitung horvorgerufenen mecha-
nischen Hartung, sodann aber hauptséchlich von der Be-
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seitigung der Verunreinigungen durch Sauerstoff und
Kohlenstoff. Einzeln lassen sich beide Elemente durch
Glihen nicht entfernen, wohl aber gemeinsam; cs findet
dann eine Entgasung und gleichzeitig, wie die ohemischen
Analysen und dio Kleingefugeaufnahmen eines Stabes
mit 0,6 % 0 bewiesen, auch eine Entkohlung der
Proben von auBen nach innen statt, indem aus den
&uBersten Schichten hauptséchlich Kolilenoxyd entweicht
und der Kohlenstoff aus den inneren Schichten nach aulen
wandert. Da dieser Vorgang raschor und vollstdndiger
im Vakuum ablauft, wirkt Glihen im Vakuum giinstiger
als in einem neutralen Gase unter Atmosphéarendruck.
Auch dio Alterungserseheinungen, die ebenfalls mit dem
Sauerstoffgchalt des Eisens zusammenzuhéngen scheinen,
werden zumeist durch das Glihen im Vakuum gunstig
beeinfluBt. Im allgemeinen wird man die Regel festzu-
halten haben, daR das Glihen bei mdglichst niedriger
Temperatur (etwa 800 °) und nur so lange stattfinden
soll, bis die Entgasung hinreichend abgeschlossen erscheint;
hierbei wirkt wiederholtes kurzes Glihen mit l&ngeren
Zwischenpausen vorteilhafter als einmaliges dauerndes
Gluhen.

Manganlegierungen und abgeschreckte Kohlenstoff-
legiorungen zeigen gewisse Analogie; bei beiden wéchst
mit steigendem Prozentgehalt des Zusatzes dio Koerzitiv-
kraft erheblich, wéhrend gleichzeitig die Remanenz ab-
nimmt. Es. ist also nicht mdglich, besonders auch nicht
bei den abgeschreckten reinen Kohlenstofflegierungen,
hohe Koerzitivkraft mit hoher Remanenz zu vereinigen,
was fur gute permanente Magneto erforderlich ist. Dies
kann jedoch bis zu einem gewissen MaR durch weitere
Zusétze von Wolfram, Chrom oder Molybdén erreicht
werden. Bei den hohen Manganlegierungen und den hohen
Kohlenstofflegierungen im abgeschreckten Zustande spielt
offenbar das Auftreten des praktisch unmagnetisierbaren
austenitischen Gefliges eine erhebliche Rolle, das sich
bei Manganlegierungen reiner erhalten 1&4Rt als bei Kohlen-
stofflcgierungen und bei den ersteren durch Abkihlen
auf tiefere Temperaturen pl6tzlich in das magnetisierbare
martensitische Geflige Uibergefiihrt werden kann. Hierauf
ist auch die auBerordentlich starke Temperaturhysterese
des zweiten Umwandlungspunktes der héheren Mangan-
legierungen zuriickzufuhren. Wahrend ndmlich die Tem-
peratur ACj, bei dor das Material seine Magnetisierbarkeit
verliert, mit steigendem Mangangehalt von 7600 nur
bis auf etwa 6000 sinkt, nimmt dio Temperatur Ar2
bei der das Material wieder magnetisierbar wird, von
760° bis auf weit unter Zimmertemperatur ab, so daf
z. B. eine zwolfprozentige Manganlegierung bei Zimmer-
temperatur unmagnetisierbar oder auch magnetisierbar
sein kann, je nachdem sie von dor Gluhtemperatur langsam
abgekihlt oder etwa von der Temperatur der flussigen
Luft auf Zimmertemperatur erwdrmt wurde. Hierbei
sinkt dio Magnetisierbarkeit jmit wachsendem Mangan-
gehalt stdndig; bei Legierungen von 14% aufwérts war
eine Magnetisierbarkeit auch durch Abkuhlung auf die
Temperatur des flissigen Wasserstoffs tberhaupt nicht
mehr zu erzielen. Auch in bezug auf Dichte und elek-
trischen Widerstand zeigen die magnetisierbaren und
unmagnetisierbaren Phasen erhebliche Unterschiede. Sie
verhalten sieh Uberhaupt ganz dhnlich wie die sogenann-
ten irreversiblen Nickelstahllegierungen mit einem bis
27 % ansteigenden Nickelgehalt.  Ein grundsétzlicher
Unterschied zwischen Mangan- und Kohlenstofflegie-
rungen besteht darin, daB die Kolilcnstofflegierungen bei
Abschrecken von Temperaturen tUber 7000 magnetisch
héarter, die héheren Manganlegierungen dagegen magne-
tisch weicher werden als beim langsamen Abkihlen.

In der Besprechung erwéhnte der Vortragende, dal
das kduflicho Metall nach dem Glihen sehr verschiedene
Eigenschaften aufweist, und daB auch in ein und dem-
selben Block dio Verteilung nicht gleichméaRig ist. Pro-
fessor Forster bemerkte, daR das Elektrolyteisen erst
durch das Ausgliihen seine guten Eigenschaften bekommt.
Der Vortragende erklérte darauf, dal die Bearbeitung
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sehr viel ausmacht, dal beim Walzon sogar auch die
Walzrichtung von Einfluf ist.

Professor Dr. Otto Ruff,
Vortrag:

Breslau, hielt einen

lieber Karbide.

Die Besprechung des Ergebnisses der jingsten
Arbeiten Uber Aluminium und Kohlenstoff sowie Chrom
und Kohlenstoff gibt Gelegenheit zur Beschreibung der
wichtigsten Arbeitsverfahren.

Aluminium und Chrom bilden neben den bekannten
Karbiden A14C3 und Cr3C2 noch weitere, A13C2 (?),
Cr,C2 Cr2C (?), deren Zusammensetzung bis jetzt nur
fir das CrsC2sicher ermittelt worden ist. Versuche zur
Darstellung von Aluminium aus Aluminiumoxyd und
Kohle haben nur wenig Aussicht auf Erfolg.

Das Ergebnis der bisherigen Versuche uber das
Verhalten von Oxyden und Metallen im elektrischen
Vakuumofen gegen freien-festcn und gebunden-geldsten
oder -gasformigen Kohlenstoff 4Rt sieh mit dem Vor-
behalt, der durch die Liucken im Versuchsmaterial be-
dingt ist, etwa in die folgenden Satzo zusammenfassen:

1 Bildung von Karbiden.

In einer mit Kohlenstoff gesattigten Atmosphére
von Wasserstoff, Stickstoff oder Kohlenoxyd lassen sich
bei hinreichend hoher Temperatur alle Oxyde bis zu den
ihnen zugrunde liegenden Elementen reduzieren oder in
die zugehorigen Karbide verwandeln. Kohlen9toffver-
bindungen der Gase wirken dabei als Uebertrdger des
Kohlenstoffs.

Der feste Kohlenstoff beteiligt sich an der Reaktion
erst dann, wenn das Oxyd oder dessen Reaktionsprodukte
schmelzen und Kohlenstoff aufzulésen vermdgen.

Die Léslichkeit von Kohlenstoff in Schmelzfliissen
ist an die Mdoglichkeit der Bildung von Karbiden noch bis
gegen 2500 0 hinauf gebunden. Dafiir sprechen neben
anderem die Diskontinuitdten der Losliehkeitslinien fir
Kohlenstoff, welche mit zunehmendem Kohlenstoff-
gehalt die Bildung neuer Molekularten verraten.

2. Zusammensetzung von Karbiden.

Die von Moissan dargestellten Karbide sind fast
durchweg solche, welche sich nach vélliger Sattigung
der Grundelemente mit Kohlenstoff aus den Schmelz-
flussen ausscheiden. Keben ihnen bestehen noch zahl-
reiche andere, an Kohlenstoff gesattigto und nicht ge-
sattigte, von verschiedener Zusammensetzung, je nach der
Temperatur und der Kohlenstoffkonzentration des Me-
diums, in dem sie gebildet worden sind. Besonders haufig
ist unter den kohlenstoffirmeren Karbiden die Eorm
M3C, unter den kohlenstoffreicheren dio Form MC. Von
der Form MAC ist bis jetzt nur das Aluminiumkarbid
bekannt. Stellt man die Karbide den Kohlenwasserstoffen
zur Seite, so hat man es bis jetzt nur mit den Formen
PPs C2H, C2H4, CjH2und CAHI10 zu tun.

3. Die Wertigkeit der Metalle.

Die Wertigkeit der Metalle ist in den Karbiden
meist kleiner als die gewd6hnlich angenommene; dio
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Schwormetalle erscheinen besonders hédufig einwertig
(Fe3C, Mn3C, W3C, Cr6C2. Mit zunehmender Motall-
konzentration beobachtet man gelegentlich abnehmende
Wertigkeit (CraC2 Crl0C4). Fir den die Metallwertigkeit
wahrscheinlich mindernden EinfluB der Temperatur-
Steigerung hat sich noch kein Beispiel ohne gleichzeitigen
Phasenwechsel gefunden.

4. Wertigkeit des Kohlenstoffs.

Sieht man von der Madglichkeit dor Bindung der
Kohlonstoffatome und Motallatome unter sich ab, so er-
scheint der Kohlenstoff in den Karbiden vier-, drei-,
zwei- und einwertig (AljCj, 1€3C, Mn3C, Mo2C, Ca2C,
WC). Mit steigender Temperatur und zunehmender
Kohlenstoffkonzentration geht eine Abnahme seiner
Wertigkeit (W3C, W2C, WC) parallel.

5. Temperaturbestandigkeit.

a) Bei den festen und flussigen Karbiden dirften sich
alle Méglichkeiten verwirklicht finden. Dem festen oder
flissigen Metall gegeniiber bestandig im ganzen Tem-
peraturgebiet sind z. B. Mn3C, Cr5C2 und W3C; bei der
Schmelztemperatur mehr oder minder weit zerfallen (in
Graphit und Metall oder auch flissiges kohlenstoff-
adrmeres Karbid) das Fe3C, WC, Cr3C2; in fester Form,
zumindest oborhalb 900°, méRig instabil erscheint Fe3C,
ganzlich instabil Ni3C. Bei h6éheren Temperaturen voll-
zieht sich die Ruckbildung der bei dem Schmelzen zer-
fallenden Karbide, mit meist deutlich erkennbarem Be-
standigkeitsgebiet oberhalb einer bestimmten Tempera-
tur, beim Fe3C, Ni3C, Cr3C2.

b) Alle Karbide zerfallen beim Verdampfen mehr
oder minder weit. Dabei erweist sich 'das Karbid um so
bestandiger, je positiver sein Metall ist; Fe3C zerféllt
beim Verdampfen fast vollstandig, A14C3sehr viel weniger.
Des letzteren Bestdndigkeit nimmt mit steigender Tom-
peratur zu.

Es sind, wie man bei nadherem Zusehen erkennen
wird, Gesichtspunkte, welche mit unseren ublichen theo-
retischen Vorstellungen von d'~ Bestandigke:'. chemischer
Stoffe im Einklang sind.

Verein Deutscher GielRereifachleute, Berlin.

Der Verein hdlt seine 8. Hauptversammlung am
25. und 26. Mai 1918 in Berlin, Kgl. Geologische Landes-
anstalt (ehemalige Bergakademie), Invalidenstr. 44, ab.
Auf der Tagesordnung stehen folgende Vortrage:
Oboringenieur H. Adammer, Berlin: Etwas
Uber Stahlzusatz beim GuReisenschmelzen.
Professor Dr. KeRner, Berlin: Die Metallfreigabestelle
und ihre Erfahrungen mit Ersatzstoffen.

Geh. Bergrat Professor B. Osann, Clausthal: Kriega-
schwierigkeiten im Schmelz- und GieRereibetriebe.
Oberingenieur Herkenrath, Bonn: Wirtschaftlichkeit im
Betrieb von Martindfen, Bessemerbirnen, Thomaskon-

vortem, TempergieBereien und Elektroofen.
Kgl. Bezirksgeologe Dr. Behr, Berlin: Ueber die Téatig-
keit des Formsandausschusses.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungend.

13. Mai 1918.

KIl. 47f, Gr. 7, W 45221. Rohrverbindung.

Wever, Disseldorf, Faunastr. 39. \
16. Mai 1918.

Kl. 21g, Gr. 2, M 60 713. Elektromagnet fiir ma-
gnetische Aufspannapparate, Muihlonsohutz- und Last-
hebemagnete u. dgl. ,Magnet-Schultz*, G. m. b, H.,
Spozialfabrik fir Elektromagnet-Apparate, Memmingen
(Schwaben).

Paul

0 Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht und
Einsprucherhebung im Patentamts zu Berlin aus.

Deutsche~Gebrauchsmustereintragungen.
13. Mai 1918.

KI. 7a, Kr. 680072/680073. Kaltwalzmaschine
mit Spannvorrichtung fiir den Wickelscheibenriemen.
Hohenlimburger Masehinenbauanstalt Boecker & Volken-
bom, Hohenlimburg i. W.

KIl. 7a, Kr. 680122. Rollgang fiir Walzwerke.
Maschinenfabrik Sack, G. m. b. H., Dusseldorf-Rath.

KI. 7a, Kr. 680 178. Blockdriickerantrieb mittels
Zugorgans, durch das der Blockdriicker mit der, im be-
sonderen hydraulischen, Arbeitsmaschine in Verbindung
zu bringen ist. Franz Zabel, Milheim-Ruhr, Uhlandstr. 34.

KIl. 7b, Kr. 680123. Verstellbarer Ziehring fir
Sechskanteisen. Julius César, Remscheid, Spichemstr. 14.

*
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KI. 7¢, Kr. 680077.
A.-G., Adlershof b. Berlin.

KI. 70, Kr. 680 133. Bohrbdrdelapparat. C. G. Kurth,
Bautzen.

Kd. 21 h, Kr. 680 040. Elektrodenhalter fur elek-
trische Oefen. Alexander Ordon, Beuthen O. S., Tarno-
witzer Chaussee 11 a.

KI. 21 1i, Kr. 680 063. GuReiserne Klemmbacke mit
Kihlrohrfir dio Elektroden elektrischer Oefen. Bayerische
Stickstoff-Werke, Akt.-Ges., Berlin.

KIL 31a, Kr. 680068. Tiegelschmelzofen fir Oel-
oder Gasfeuerung. Wilhelm BueB, Hannover, Stader
Chaussee 41.

Kd. 31 ¢, Kr. 680 044. GieRform zur Herstellung eines
dichten Gusses mittels Pressung. Ea. Eriedericke GramB,
Charlottenburg.

Presse. H. A. Jirst & Co.,

Deutsche Reichspatente.

KI. 7 a, Nr. 300 933, vom 12. Dezember 1916. Ma-
schinenfabrik Sack, G. m. b. H., in Dusseldorf-
Rath. Einfihrungsvorrichtung fir Walzwerke mit fahr-
baren Hebetischen.

Die Weite der Euhrungskdrper a fur das Ein- und
Ausflihxen des Walzgutes in bzw. aus den Walzen wird

selbsttatig gestellt

durch die jeweilige

Arbeitsstellung des

Hebetisches oder

Rollgangesbvordem

Walzwerk. Letzte-

res besitzt eine Fuh-

rungsleiste c fur eine

auf einem Schlitten

d des fahrbaren

Rollganges b unge-

ordnete Rolle e.

Diese wird durch

einen  gewichtsbe-

lasteten, bei f im

Rollgang gelagerten

Schwinghebel g be-

standig gegen die

Leiste c, welche von

Ivaliberr zu Kaliber der Abnehmendes in diesen Kalibern

zu walzenden Gutes h entsprechende Stufen mit dazwischen

liegenden schragen Uebergangen hat, gedriickt. Die hier-

durch beim Verfahren des Rollganges b auf den Schwing-

hebel g ubertragenen Bewegungen werden von diesem

denum eine senkrechte Achse drehbaren Fithr ngsstiicken a

Ubermittelt, indem der Hebel g eine Stange k vorschiebt,

die auf Arme 1wirkt. Letztere sind auf den Drehachsen
der Stucke a aufgekeilt.

KI. 19a, Nr. 302 041, vom 30. April 1915. W ilhelm
Ullrich Arbenz in Zehlendorf b. Berlin und Otto
Kammerer in Charlottenburg.  Gleis fir Bagger.

Die Schiene a ist
auf der Schwelle b
drehbar, aber ge-
gen Abhebeu ge-
sichert befestigt.
Mittels derKlemm-
platten ¢ ist sie
mit der Unterlag-
platte d fest ver-
schraubt. Letztere
ist durch einen
Zapfen e mit der
Grundplatte f
drehbar verbun-
den. In Schlitz-
léchern g sitzende Stchrohre h dienen Unterlegscheiben i
zur Auflage, die auf die Unterlagplatte d Ubergreifen, sie
aber nicht beriihren und durch Schraubenbolzen k in
Lage gehalten werden.

Patentbericht.

38. Jahrg. Nr. 21.

KI. 10a, Nr. 301 099, vom 22. April 1914. Kurt
Beuthner in Crefeld. Vorrichtung zum Ldschen und
Verladen von Koks unter Benutzung eines Wasserbades
zum Abléschen.

Der auf der Rampe a vor den Koksdfen b verfahrbare
Loésch- und Verladobehalter c ist um eine Achse d drehbar.
Sein den Oefen b zugekelirter Bodenteil ist so gestaltet,
daB er sich der Rampe a anschmiegt, so daR der Koks

aus den Oefen in den in dieser Stellung befindlichen Be-
halter gedrickt werden kann. In der gestrichelt ge-
zeichneten Zv'isclienstellung kann in den Behélter Wasser
zum Ld&schen des Kokses eingelassen werden. Kach dem
Léschen und Ablassen des Wassers wird der Behalter ¢
sodann in seine obere Endstellung gekippt, in der der
geloschte Koks in die Wagen d abrutscht. Unter dem
ersten Behélter ¢ kann in geringem Abstande ein zweiter
Behdlter angehédngt sein, um auch bei leckgewordenem
Hauptbehélter 16schen zu kdnnen.

KIl.24 ¢, Nr.301510,
vom 5. August 1916.
Zusatz zu Nr.300451;
vgl. St. u. E. 1918.
S. 250. Friedrich
Fuchs interdingen
a. Rh. Kralzeinrich-
tung flir Gasumsteuer-
ventile.

Die Wassertasse a
des drehbaren Rohr-
krimmers b ist mit
alsKratzer ausgebilde-
ten Anschlégen c ver-
sehen, welche beim
Heben und Senken des.
Kriimmers den am
Gaszuloitungskanal d

sitzenden Schaber e reinigen. Letzterer schiebt dann
beim Umschalten die teer- und sehlainmartigen Ablage-
rungen nach einer Vertiefung f der Wassertasse a.

KI.” 18 b, Nr. 301840, vom 15. September 1916.
Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- und.Hit-
ten-Akt.-Ges. in Bochum.  Verfahren und, Anlage
zur Windbeschaffung bei Konvertergeblésen.

Der schwierigen Regelung von zum Betriebe von
Konvertergebldsen dienenden Gasmaschinen soll dadurch
begegnet werden, dall unter Benutzung der bei Konverter-
gebldsemaschinen an sich bekannten Luftverdichtung in
zwei Stufen diese so durchgefihrt wird, daB die Ver-
dichtung in der Vorstufe bis auf den Druck der Hochofen-
windleitung oder etwas héher erfolgt, und daf ein mit der
so verdichteten Luft gefullter Raum unmittelbar oder
durch ein Ueberstromventil mit der Hochofenwindleitung
verbunden wird. Ein etwa zeitweise entstehender Ueber-
schul an Konverterwind kann dann ohne weiteres an
den Hochofen abgegeben werden.
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Statistisches.

Die Eisenerzverschiffungen vom Oberen See im Jahre 1917.

Nach einer Zusammenstellung von R. V. Sawhilll)
belief sich die Gesamtmenge der von den Eisenerzgruben
am Oberen See im verflossenen Jahro versandten Eisen-
erze auf 65467 995 t gegen 67 725 001 t im Jahre 1916.
Der Vorsand hat also gegenliber 1916 um 2 257 006 t
oder 3,33 % abgenommen. Von der Gesamtforderung
umfalte der

1917 1916
t t
Versand auf dem Wasser-
WEQE  ovevervierereriienenas 63 498 883 65 769 945
Versand auf dem Land-
WEQE  ovevreeeereeeenieeeeas 1969 112 1955 056
Insgesamt 65 467 995 67 725 001

Demnach sank die Wasserverfrachtungum 2 271 0621,
wéhrend der Versand auf dem Landwege um 13834 t
oder 0,72% stieg und damit den hdchsten Stand in den
letzten zehn Jahren erreichte.

Der Anteil der United States Steel) Corpo-
ration an den gesamten Eisenerzvorladungen des letzten
Jahres betrug 44,34 % gegen 47,52 % im Vorjahre und
zeigt damit eine stdndige verhdltnisméaRige Verringerung
seit dem Jahre 1908. Im Gegensatze hierzu steigerte sich
der Anteil der unabhé&ngigen Gesellschaften an der Eisen-
erzverfrachtung betréchtlich. Seit dem Jahre 1912 (ber-
steigt er fortdauernd die Hé&lfte der Gesamtverladungen
und erreichte im Jahre 1917 die H6he von 55,66 % gegen
52,48 % im Jahre 1916.

J) The Iron Trade Review 1918, 21. Mérz, S. 729. —
Vgl. St. u. E. 1917, 26. April, S. 412; 17. Mai, S. 486.

Auf die einzelnen Edrderbezirke verteilten sieh
die Erzvorladungen folgendermafRen :

Bezirke 1917 1916
t t
Mesabi......cccooviviiininnn. 42 108 334 43 206 023
Menominee. . 6 142 482 6 466 192
Gogobie'......ccoceeinne 8 109 391 8625 520
Marquette......cccocoeeees 4952 137 5482 343
Vermillion.. . 1655 183 1978 355
Cuyuna ....coccceevecnnnns 2 461 650 1743 677
Mayville u. Baraboo. 138 818 222 8911)
Zusammen 65 467 995 67 725 001

Die Verschiffungen in den einzelnen Héafen gestal-
teten sich wie folgt:

Hafen 1917 1916
t t

Bscanaba ... 7271 364 7576 763
Marquette.. 3 258 459 3919 821
Ashland......... 7 719 406 8 186 739
Two Harbours . 10 150 755 10 907 627
Superior 14 202 401 12 991 639
Duluth 20 S96 498 22 187 356
Versand auf dem Wasser-

WEJE . orveerereeenes 63 498 883 65 769 945
Dazu Versand auf dem

Landwege....ce. 1969 112 1955 056

Insgesamt 65 467 995 67 725 001
1 Im Jahre 1916 waren die Bezirke Mayville und

Baraboo nicht namentlich aufgefuhrt, sondern in die
Abteilung ,,Verschiedene Bezirke* einbegriffen.

Wirtschaftliche Rundschau.

Norddeutsch-Niederlandischer Kohlenverkehr. — In
diesem sind neuerdings fir die Beférderung von Stein-
kohlen, Koks und Briketts von Altenessen, Bottrop,
Bottrop Sud, Gelsenkirelien Hbf., Gelsenkirchen-Schalke,
Gelsenkirchen-Schalke Sud, Herne, Hugo, Kray Nord,
Oberhausen, Oberhausen (Hutte), Oberhausen Westen,
Recklinghausen Ost nach Amsterdam und Rotterdam
erhdhte Frachtsatze eingefihrt worden, in die der deutsche
Kriegszusehlag eingerechnet ist.

United States Steel Corporation. — Nach dem neuesten
Ausweise des nordamerikanischen Stahltrustes belief sich
der ihm vorhegende Auftragsbestand zu Ende
April 1918 auf rd. 8881900 t (zu 1000 kg) gegen rd.
9200900 t zu Endo Mérz 19181) und 12378012 t
zu Ende April 1917. Wie hoch sieh die jeweils gebuchten
Auftragsmengen am Monatssclilusse wéhrend der letzten
drei Jahre bezifferten, zeigt die nachfolgende Zusammen-

elluug: 1910 1917 1918

31. Januar. 8049531 11657 639 9629 6002)
28. Februar S706 069 11761924 9436 6002)
31 Marz. . ., 9480297 11899030 9200 9002
30. April. 9986 S24 12378012 8881 90Q2)
31. Mai . 10096 803 12076 776 —

30. Juni . . 9794705 11565 420 -

31 Juli . 9747089 11017 671 -

31. August. . 9814923 10573 562 —

30. September 9574945 9990 813 —

31. Oktober . 10175504 9153 831 —

30. November , 11235479 90394001) —

31. Dezember. , 11732043 9532 100%)

Die in den beiden Vormonaten bemerkbare Abnahme
des Auftragsbestandes hat sich also, und zwar in ver-
mehrtem Umfange, auch neuerdings wieder gezeigt.

Gebr. Bohler & Co., Aktiengesellschaft, Kapfenberg. —
Dem Rechenschaftsberichte fiir das Jahr 1917 ist zu
entnehmen, daR die aus dem Jahre 1916 in unfertigem
Zustando heriibergenommenen Neuanlagen, soweit das
Disseldorfer Werk in Betracht kommt, im Berichtsjahre
nahezu fertiggestellt werden konnten, so daR der letzte
groBere Betriebsgegenstand im Marz 1918 angelassen
wurde. Die Nouanlagen des Kapfenberger Werkes da-
gegen blieben im Rickstand aus Griinden, die wesent-
lich mit der &rtlichen Lage dieses Werkes bzw. dem Gange
der Kriegsereignisse und den dadurch beeinfluBten Ver-
kehrsverhdltnissen Zusammenhéngen. Aus diesen Griinden
ergaben sich begreiflicherweise auch nachteilige Folgen
fur den Betrieb, die im Verein mit der allgemeinen Ver-
teuerung der Verhaltnisse, der gegeniuiber das entsprechende
Gegengewicht in den Preisen nicht gefunden werden konnte,
eine Schmélerung des Betriebsgewinnes herbeiflihrten.
Wie im Vorjahre wurde der Zugang auf Werksanlagen
wieder ganz abgeschrieben. Um den Kohlenbedarf des
Kapfenberger Werkes wenigstens teilweise sicherzustellen,
kaufte die Gesellschaft das kleine nahegelegene Gdriacher
Kohlenwerk, das schon seit Jahren Kesselkohlen fur
Kapfenberg lieferte, und den Annaschacht bei Trupschitz
im nordwestbéhmischen (Brixer) Becken, der die Gas-

Y Vgl. St, u. E. 1918, 18. April, S. 345.
*) Abgerundete Ziffern.
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erzeuger mit gutor Gaskohlo versorgt. Weiter toilt dor
Bericht mit, daB die St. Egydyer Eisen- und Stahl-
industrie-Gesellschaft wieder einen Gewinn von
20 % austeilt. — Die Gewinnrechnung zeigt einerseits
neben 621 726,22 JI Gewinnvortrag aus dem Jahre 1916
und 3557 944.44)C Zinscinnahmen einen Betriobsiibersehufl
von 18662 252,35 anderseits 12 121385,92 M Ab-
schreibungen — darunter 12066 787,22 Jl fur die schon
erwahnten Abbuchungen auf Werksanlagen —, 8340,88 JI
Ausfille, 535224,60 JlI gesetzliche Abgaben fiir An-
gestelltenversicherung und endlich 25 000 JI Riickstellung
fur Zinsbogensteuor. Danach verbleibt ein Reinerlds von
10 151 971,61 JI, aus dem 200 000 JI der freien Riicklage,
je 1000000 JI den Verfiigungshestanden fiir Beamten-
firsorge und Arbeiterwohlfahrtszwecke, und auferdem
dem orsteren weitere 500 000 JI zur Starkung dor Kapitals-
deckung des inzwischen ins Leben getretenen Firsorge-
werkes fur die Beamtenschaft zugewiesen, 291 512,27 dt
dem Aufsiehtsrate als Gewinnanteil vergitet und
6500000 .ft (26 %) als Gowinnausteil ausgeschittet
werden sollen, ao daR 660 459,34 JI auf neue Rechnung
vorzutragen sind.

Eisen- und Stahlwerk Hoesch, Aktiengesellschaft,
Dortmund. — Eine aulRerordentliche Generalversammlung
der Gesellschaft hat am 15. Mai 1918 die Erhdhung
des Aktionkapitales um 12Mill. JI beschlossen zu dem
Zwecke, die Mittel zur Bezahlung der von der Gesell-
schaft gekauften Kuxe der Gewerkschaften Filrst
Leopold und First Leopold Fortsetzung zu be-
schaffen.  Wenn auch dio der Gesellschaft gehérigon
Kaiserstuhl-Zechen noch einen groRen Kohlenbestand
aufweisen, erschien es doch erforderlich, den Kohlonbesitz
zu vermehren, um bei den stets wachsenden Schwierig-
keiten, Kohlen von anderer Seite zu beziehen, den Betrieb
der Hitten- und Walzwerke nicht allein von dor Férderung
dieser Zechen abhdngon zu lassen, zumal da sich der
Mangel an guten Gas- und Gasflammkohlen bereits in
sehr stérender Wei”o bemerkbar gemacht hat. Die auf
der Gewerkschaft Furst Leopold geférderten Kohlen sind
Gasflammkohlen boster Beschaffenheit. Der Preis des
Kaufgegenstandes, der dem Eisen- und Stahlwerk Hoesch
eine Gesamtbelastung von 31 Mill. JI bringt, ist zwar
hoch, namentlich wenn man in Betracht zieht, da zur
Erweiterung der Arbeitersiedlung demnéchst noch be-
trachtliche Mittel aufzuwenden sein werden und daf auf
Ausbeute fir eine Reihe von Jahren kaum gerechnet
werden kann, im Gegenteil zundchst noch ZubuRe er-
forderlich sein wird. Immerhin ist jedoch in Anbetracht
des grofen Kohlenreichtums der neu erworbenen Felder
der Kaufpreis nicht unangemessen und durch die Neu-
erwerbung dio Kohlengrundlage des Eisen- und Stahl-
werks Hoesch auf viele Jahre hinaus gesichert. — Dor
Mindestkurs der neuen Aktien wurde auf 200 % fest-
gesetzt. Eine Gruppe Ubernimmt die gesamten Aktien
und gibt sie zu jenem Kurse an die Aktiondre ab. Auf
je 7000 JI alte Aktien entfallen 3000 JI neue. Der Auf-
sichtsrat wurde zu den durch den BeschluR notwendig
werdenden Satzungsanderungen ermachtigt. Die Zahl der
Aufsichtsratsmitglieder soll von sieben auf acht erhdht
werden, ebenso wurde der Betrag au Aktien, den die
Aufsichtsrate zu hinterlegen haben, von 37500 JlI auf
50 000 dt erhdoht.

Norddeutsche Hutte, Aktiengesellschaft, Oslebshausen
bei Bremen. — Nach dem Berichte des Vorstandes Uber
das Gcesohéaftsjahr 1917 war die Gesellschaft in der Lage,
die Roheisenerzeugung zu steigern; aber dio Verkaufs-
werte hielten, obwohl sie sieh in ansteigender Richtung
bewegten, nicht Schritt mit der Erhdhung der Betriebs-

Wirtschaftliche Rundschau.

38. Jahrg. Nr. 21.

und allgemeinen Unkosten. Wenn das erzielte Ergebnis
trotzdem als befriedigend angesehen werden kann, so
war dies vorwiegend der wirtschaftlichen Arbeitsweise
zu verdanken. Der von dor Gesellschaft hergestellte
Hochofenzement fand nach langen Bemihungon die staat-
liche Anerkennung und erzielte guten Absatz. Die Her-
stellung und Preisverhéltnisse der ubrigen Erzeugnisse
blieben im groBen und ganzen unverdndert. Angesichts
der eingetretenen gunstigeren Lago der Gesellschaft
sollen einem Rickstellungsposten, dor gelegentlich der
im Jahre 1916 vorgonommenen Zuzahlung auf dio Aktien
mitRucksioht auf die Kriegsvorhaltnisso geschaffen wurde,
599 400 dt entnommen und hieraus jo 100 dt auf jede
Aktievin Form von Kriegsanleihe gleichzeitig mit dem
Gewinnanteil ausgezahlt werden. Die AbschluBRziffem
des Berichtsjahres und dor vorhergehenden Jahre zeigt
die nachstehende Ueborsicht:

In JC 1914 1915 1916 1917
Aktienkapital 6000000 6000000 5994000 5994000
Hypotheken 639 171 639 171 639 171 639 171
Gewinnvortrag . 62 348 3169 4000 74 880
Mieteinnahmen . 8 630 8785 7967 8763
Betriebsgewinn . 1138 849 1216534 1770904 3910321
Rohgewinn ein-

schl. Vortrag 1209 727 12284838 1782871 3993964
Unkosten u. Zinsen 698 199 671 938 637 860 605 337
Abschreibungen 508 359 507 867 598 631 1818 987
Gewinnanteil des

Aufsichtsrates . . — — ' 33 664 73 088
Rickstell. f. Kriegs-

gewinnsteuer . . — — — 400 000
Rickstell. f. Wo .1-

fahrtsswecke . . — — — 200000
Kriegsunterstiitzung — 44 683 78196 129 652
Gewinnanteil . . — — 359 640 i) 599400

% V_ — 6 i) 10
3169 4000 74 880 167 500

Gewinnvortrag .

Plalzische Chamotte- und Thonwerke (Schiffer und
Klrcher), A.-G., Grinstadt (Rheinpfalz). — Wie der Be-
richt des Vorstandes Uber das Geschéaftsjahr 1917 aus-
fihrt, erreichte die Gesellschaft die hochste < Friedens-
leistung und Uberschritt sie zum Teil noch. Fir die aus-
gedehnten Betriebe der Gesellschaft hat sich das Aktien-
kapital allméhlich als zu klein erwiesen; deshalb wird
fir neue Erweiterungen der Werke und notwendige Siche-
rungen eine Erhohung dos Aktienkapitales geplant.
In der Herstellung feuerfester Steine wurde in Menge
und Gilte die hochste Ofenleistung erreicht; auch die
Eigenférderung von Ton erhdhte sich, und die Gesell-
schaft war bemiht, durch Ankauf von Grubenfeldern
mit dem steigenden Bedarfe Schritt zu halten. Die
Leistungen der Schlammwerko gingen gegen das Vorjahr
zuriick. Die Werke sind durch die vorliegenden Auftrdge
noch flr ldngere Zeit und zu guten Preisen beschaftigt.
Neben einem Gewinnvortrag von 58 108,18 JI wurdo
ein Rohgewinn von 57474926 JlI erzielt, wahrend
229 228,81 Jl abgeschrieben wurden. Es bleibt demnach
ein Reingewinn von 403 628,63 dt. Von diesem Betrage
werden 50000 JI fir Kriegsunterstiitzungon verwendet,
22 643,18 Jl der Riicklage ubersohrieben und zur Auf-
rundung benutzt, 73 375,45 .ft als Vergitungen an Auf-
sichtsrat, Geschaftsleitung und Beamte ausbezahlt,
30000 Jl fir Erneuerungen zuriickgestellt, 10000 JI
fiir gemeinnitzige Zwecke bestimmt und 16S 000 JI (12 %)
als Gowinnausteil ausgeschittet, so daR 49 610 -ft auf
neue Rechnung vorgetragen werden konnen.

*) Dazu die oben erwdhnte Sondervergltung in

gleicher Héhe.
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Vereins-Nachrichten.

V erein deutscher

Eisenhittenleute.

Otto Wiethaus f.

In Bonn, seinem Alterssitze, verschied am Nach-
mittage des 27. April 1918, nach einem schaffensfrohen
und reiohgesegneten Leben, dor Geheime Kommerzienrat
Otto Wiethaus. Mit ihm hat dor Tod dem Verein
deutscher Eisenhittenleute wieder einen der Ménner ent-
rissen, dio vor nunmehr fast vier Jahrzehnten den Verein
neu begriindet und ihm durch Gesinnung und Tat echte
Treuo gehalten haben.

Otto Wiethaus wurde in Limburg a. d. Lenne, dem
jetzigen Hohenlimburg, am 29. Juli 1842 als Sohn des
mKreisrichters Carl Wiethaus geboren. Naolidecm er die
Schule durchgemaelit hatte, bezog er im Jahre 1859
das Polytechnikum zu Karlsruhe i. Baden, um sich da-
selbst bis 1862 dem Studium des Maschinenbaues und
Huttenwesens zu widmen. Dann arbeitete er zu seiner
weiteren Ausbildung ein Jahr un-
entgeltlich in der Maschinenfabrik
von Fétu-Defizo — jetzt Société
Anonyme des Etablissements Fétu-

Defize — in Luttich und war daran

anschlielend Betriebsassistent der

bekannten Firma John Cockerill in

Seraing bei Littich. Im Jahre 1867

trat er beim ,,Phoenix* in Ituhrort

ein, wo er zunéchst wieder Assistent

des Betriebsleiters wurde und bald

danach selbstzum Fabrikationsleiter

des Puddel- und Walzwerkes auf-

ruckte. Nach funfjahriger Tatigkeit .
beim ,,Phoenix“ Ubernahm er die ’
technische Leitung des Aachener
Hutten-Aktien - Vereins zu Rothe

Erde bei Aachen.

Indessen schon verhdltnismaRig
bald, im Jahre 1874, nach seiner
Verheiratung mit der Tochter des
derzeitigen  Generaldirektors de3
»Phoenix“, EmstJeghers, finden wir
Otto Wiethaus als technischen Leiter
der ,,Westfalischen Drahtindustrio® oder, wie die Gesell-
schaft damals noch hieR, des Westfalischen Draht-Industrie-
Vereins, zu Hamm, bei dem unser Freund zugleich als stell-
vertretendes Mitglied in den Vorstand aufgenommen wurde.
Damit begann fir Otto Wiethaus der bedeutsamste Ab-
schnittseiner Lebensarbeit. Im Jahre 1879 wurde erordent-
liches Vorstandsmitglied der Gesellschaft und von 1894
bis 1910, dem Jahre seines endgultigen Ausscheidens aus
der eigentlichen Berufstatigkeit, leitete er als alleiniger
Vorstand und Generaldirektor das Unternehmen, dem
er dann noch im Aufsichtsrate bis zu seinem Tode seino
reichen Erfahrungen zur Verfiigung stellte.

Was Otto Wiethaus fir die ,Westfélische Draht-
industrie”, der er mehr denn ein Menschenalter hindurch
an fuhrender Stelle seine hervorragende Kraft gowidraet
hat, war, daflir zeugen einige Zahlen aus dor Geschichte
des Werkes. Dieses hatte mit der gesamten noch jungen
deutschen Industrie nach dem fieberhaft ungesunden
Emporsteigen in den ersten Jahren, die dem siegreichen
Kriege von 1870/71 gefolgt waren, schwere Zeiten durch-
gemaeht. Der Abschluf zum 1. Juli 1874 hatte hei einem
Aktienkapitale von 6 Mill. JI einen Verlust von 587 253 .K
ergeben. Es galt, dem Unternehmen in stillem, stetigem
Bemuhen nach der schweren Zeit allgemeinen wirtschaft-
lichen Zusammenbruches neues Leben zu geben. Die
Aufgabe war nicht leicht, aber Wiethaus zeigte sich ihr
gewachsen. Als er an die Spitze des technischen Betriebes
trat, hatte dieser eine Jahreserzeugung von nur etwa
35000 t aufzuweisen; als er schied, hatte das Werk eine
Jahreserzeugung von uber 226 000 t erreicht.  Gleich-
zeitig stieg in den 36 Jahren von 1874 bis 1909 der jahr-
liche Umsatz von rd. 3970000 JI auf mehrals 19220000 JI
und der Gesamtbetrag der Arbeiterléhne von 779 768 auf

3498 885 Jl, wihrend sich dio Belegschaft selbst von
anndhernd 800 auf Uber 2200 Arbeiter vermehrte. Doch
diese Ziffern sind nicht allein Ausgang und Endo eines
Aufstieges, der an sich schon die Bedeutung dessen, der
ihn an flihrender Stelle beeinfluBte, zeigen kdnnte; sie
bilden zugleich auch Grenzpunkto eines Zeitabschnittes,
der fir unsere Eisenindustrie so reich an grundlegenden
technischen und wirtschaftlichen Neugestaltungen war,
daB nur Manner mit grundlichen Kenntnissen, klarem
Blicke und unermudlicher Arbeitskraft ihren Forderungen
gerecht zu werden vermochten. Solche Eigenschaften
besal in besonderem MaRe der Mann, dessen Andenken
diese Zeilen besonders im Kreise der jungeren Fach-
genossen festhalten sollen. Denn (ber welche tech-
nischen Mittol verfligte das Hammer Werk im Jahre
1874, als Otto Wiethaus den Be-
trieb dUbernahm, und wie hatten
sich die Verhéltnisse gestaltet, als
er die Leitung jungeren Hénden
Uberlie ? Vorhanden waren zu jener
friheren Zeit drei Drahtstraen,
drei SchweiBdfen, 24 Puddeléfen
und zwei Luppenwalzen, auflerdem
98 Grob- und Mittel-, 293 Fein- und
Kratzenscheiben sowie 51 Draht-
stiftmaschinen.  Von Anfang an
ging Wiethaus darauf aus, die Lei-

stungsfahigkeit des Betriebes zu er-

# héhen, und mit eisernem Fleile, dem
1 sich westfélische Zahigkeit gesellte,

| r verfolgte er sein Ziel. Die Anzahl

der Puddeldfen wurde vermehrt und

stieg im Jahre 1880/81 bis auf 46.

Inzwischen war als neues Verfahren

von England die Erzeugung des Bes-

semereisens nach Deutschland ge-

kommen. Aber dio Herstellung von

Draht aus Bessemereisen konnte sich,

des Preises wegen, nicht recht Bahn
brechen. Siosetzte im Jahre 1881/82 mit 120001 bei einer
Jahreserzeugung von 41000t Walzdraht ein, also kurz
nach der Einflihrung des Thomasverfahrens. Von da ab
steigerte sich dio Anwendung des nouon Werkstoffes,
wahrend das Puddcleisen in gleichem MaRe an Boden
verlor. Etwa um die Wende des Jahrhunderts war dio
Gewinnung von Puddeleisen bei der,,Westfélischen Draht-
industrie” auf vier bis funf Oefen zuriickgegangen, und
am 15. Januar 1908 -wurde hier dio letzte Puddelofen-
schicht verfahren. Hand in Hand mit dieser Entwicklung
ging der Ausbau der Drahtwalzen zur Vermehrung der
Erzeugung, sowie das Bestreben, das Erzeugnis zu ver-
edeln und zu verfeinern. Hierfir wurde eine ganz neue
Werksabteilung nebst Seilerei geschaffen, dio den unter
der Wiethaus’schen Leitung fiir Neubauten verwendeten
Betrag auf 8 500 000 JI ansteigon lieR. Ungeachtet dieser
grofen Ausgaben gelang es Wiethaus, dem Unternehmen
gute Durchschnittsergebnisse zu sichern, es auch durch
die Zeiten schlechter Geschéftslage ohne Schaden hin-
durchzufiihren und Bclbst in den Jahren des schwersten
Niederganges unserer Eisenindustrio das Aktienkapital
auf der vollen Hohe bei Griundung der Gesellschaft zu
erhalten. Nicht zuletzt trugen zu den Erfolgen, deren
sich Otto Wiethaus als Leiter der ,Westfélischen Draht-
industrie“ zu erfreuen hatte, diejenigen Seiten seines
Charakters bei, dio ilm im Verkehr mit seinen Beamten
und Arbeitern auszeichnoten. Er war ihnen nicht nur
ein liebenswirdiger, gerechter und vornehm denkender
Vorgesetzter, sondern auch ein Freund und Berater in
allen Féllen der Not, mit denen das Schicksal den einen
mehr, den &ndern weniger beschwert. Trotz der eigenen
Arbeitslast und Geschéaftssorgen fand er doch immer
Zeit, den einzelnen zu héren und ihm helfend beizustehen.
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Das lag in seinem natlrlichen Wesen, war der Schliissel
zu dem guten Einvernehmen, das zwischen dem General-
direktorund allen Angestellten des groBen Werkes herrschte,
und sicherte diesem einen treuen Stamm von Arbeitern.
Daher gestaltete sich auch die Abschiedsfeier flr
Geheimrat Wiethaus, zu dor sich alle Angehérigen des
Unternehmens ohne Ausnahme im Juli 1910 zusammen-
fanden, zu einer erhabenen Kundgebung der Anhénglich-
keit und des Vertrauens fur den Scheidenden, nachdem
dieser sein Amt nicdcrgelegt hatte, um am-Rhein nach auf-
reibonder Berufsarbcitdie wohlverdiente Ruhe zu genielen.
AchtJahre eines sonnigen Lebensabends in Bonn waron ihm
noch beschieden, nur getriibt durch den Tod der Gattin,
die im Juli 1915 fur immer von seiner Seite scheiden mufte.
Freilich, was der nunmehr Verstorbene in seinem
engeren Wirkungskreise und fur das ihm anvertrauto
Werk erroieht hat, wére nicht zu voller Entfaltung ge-
kommen, wenn er nicht zugleich auch in hervorragender
Weise den gemeinsamen Fragen der Drahtwerke soino
Mitarbeit geliehen héatte. Bis zu seinem Austritte aus
dem Vorstande der ,Westfélischen Drahtindustrie* war
Goheimrat Wiethaus Mitglied des Aufsichtsrates und des
geschéftsfihrenden Ausschusses der Aktiengesellschaft
,Deutsche Drahtwalzwerko®“’ Seiner verséhnlichen, zur
Vermittlung neigenden Art war es nicht zum wenigsten
zu verdanken, daB die in diesem Verbénde zutage treten-
den natirlichen Gegensdtze zwischen reinen und ge-
mischten Werken zum Besten aller Beteiligten Gberbrickt
werden konnten.  Besonders aber hat der Verewigte
sich verdient gemacht um die Schaffung von Verfeinerungs-
verbanden des Drahtgewerbcs, in denen er lange JaUro
zu den fihrenden Mé&nnern gehdrte. In dem am 1 Ok-
tober 189S ins Leben getretenen Verbdnde deutscher
Drahtstiftfabrikanten war er anfanglich stellvertretender
und vom Jahre 1902 ab, nachdem Generaldirektor Kamp
zuriekgotreten war, erster Vorsitzender bis zum Ablauf
der Verbandsdauer Endo Juni 1906. Ebenso bekleidete
er in dem 1900 begriindeten Drahtseilverbande zunéchst
das Amt des stellvertretenden und bald darauf, bis der
Verband sich im Jahre 1905 aufloste, das des ersten Vor-
sitzenden. Wahrend; ihrer ganzen Geltungsdauer, vom
11. Januar 1909 bis zum 30. Juni 1911, unterstand ferner
die Inlands-Preiskonvention fiur Draht, Drahtwaren und
Drahtstifte seiner Leitung. In allen, diesen, und den
sonstigen Eachvereinigungen der Drahtindustrie hat Ge-
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heimrat Wiethaus den Verbandsgedankon nachhaltig ge-
pflegt und gefordert. Wenn es auch bisher nicht gelungen
ist, das Drahtgewerbe in einem einzigen grofRen deutschen
Drahtverbande zusnmmenzuschlieBen, so worden doch
alle maBgebenden Maénner dieses Gewerbes des Heim-
gegangenen unermidlicher Mitarbeit, die auf jenes Ziel
hinsteuerto, nicht vergessen, wie sie auch stets eingedenk
bleiben werden der Tatkraft, die er mit dem ganzen Eifer
seiner lebhaften Veranlagung fir den volkswirtschaft-
lich so richtigen Grundsatz eingesetzt hat, dal die Aus-
fuhr von Roh- und Halbstoffen einzuschrénken, die Her-
stellung von Fertigerzeugnissen im Inlando und deren
Ausfuhr dagegen mit allen Kraften zu férdern sei. Auch
in diesem Sinne hat sich Geheimrat Wiethaus groRe Ver-
dienste um die gesamte Drahtindustrie erworben.

Das Bild, da.s wir uns von Gelieimrat Wiethaus zu
maoheu haben, ware nicht vollstandig, wollten wir nicht
wenigstens ganz kurz seine sonstige ehrenamtliche Tétig-
keit erwdhnen. Dem Wohle der Eisenindustrie in etwas
weiterem Sinne galt seine langjédhrigo Mitarbeit im Vor-
stande der Nordwestlichen Gruppe des Vereins Deutscher
Eisen- und Stahl-Industrieller, wo man seinen klugen Rat
ungern vermissen wird. Er gehorte ferner dem Vorstande
des Vereins zur Schiffbarmachung der Lippe, dem Be-
zirksoisenbahnrato zu Hannover und — seit dem Jahre
1910 — dom Verwaltungsrate der Berliner Handelsgesell-
schaft an. Wahrend er noch die Westfélische Draht-
industrio leitete, verfolgte er mit reger personlicher Teil-
nahme das Aufbliihen von Stadt und Kreis Hamm, denen
er eine Reihe von Jahren hindurch als Stadtverordneter
und Kreisausschumitglied nahestand. Insbesondere nahm
er zu Anfang dor achtziger Jahre lebhaften Anteil an der
Grindung und dem Ausbau des Sool- und Thermalbades
daselbst, wobei er namentlich auch das Wohl der Arbeiter-
bovolkerung im Auge hatte. Als begeisterter Bismarck--
Verehrer endlich betétigte ersich lange Zeit als Vorsitzender
des Krciswahlkomitees der Nationalliberalen Partei fir
den Wahlkreis Hamm-Soest.

So steht Otto Wiethaus vor unserem geistigen Auge
als eine nicht alltdgliche Erscheinung, als ein Mann, der
die Gaben, dio ihm die Natur verliehen hatte, als ein
guter Haushaitor fir sieh und andere ersprieflich zu
nutzen verstand, und der deshalb des treuen Gedenkens
derer, mit denen-ihn die Berufsarbeit zusammenfihrte
oder enge Freundschaft verband, sicher sein darf.
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