Leiter its
-rirtschaftlichen Teiles
fleeeralsehretar
Dr. W. Beumer,
SesdiéllslOhrer der
Nordwestlichen Gruppe
du Vereins deutscher
Eisen- und Stahl-
Industrieller.

STAHL U\D EISEN.

ZEITSCHRIFT

Leiter des
technischen Teiles
Er.-Jiifl» 0. Petersen
stellvertr. Geschaitsfflhrer
des Vereins deutscher

EisenhRttenleute.

FUR DAS DEUTSCHE EISENHUTTENWESEN.

Nr. 4.

22. Januar 1914.

34. Jahrgang.

Die Dampfturbine mit hydrodynamischem Getriebe nach Foettinger
fur Walzwerksantrieb.

D as hydrodynamische Getriebe von Foettinger
ist in der letzten Zeit auch bei grof3en

Schiffsantrieben zur Anwendung gekommen.  Auf

den Vulcanwerken in Hamburg sind umfangreiche

Versuche gemacht worden, die auf

Schiffsantriebe bis 10 000 PS Einzel-

leistung ausgedehnt wurden. Die Er-

probung eines Getriebes fur Walzwerks-

antrieb und die Untersuchung der Be- ?200
triebseigenschaften eines Turbo-,, Trans-
formator“-Aggregates in einem Walz- 739
werke soll hier kurz beschrieben werden. 7800
Die Versuche haben in zwei raum- 779
lich und zeitlich getrennten Abschnitten ;ggg
stattgefunden.  Der erste Abschnitt 7700
umfalite die Untersuchung der hydrau- 7300
lischen Eigenschaften des Getriebes, 7200
insbesondere  der Wirkungsgrade bei 1'%
verschiedenen  Leitschaufel6ffnungen 0

und Uebersetzungen in der Werkstatt. 800

Der zweite Abschnitt umfalte die 700
000

Versuche im Walzwerksbetriebe. Es ' [Se)

wurden die Betriebseigenschaften des
Getriebes ermittelt, die sich aus den
durch den Walzwerksbetrieb gestellten
Bedingungen ergeben.

Untersuchung der hydraulischen
schaften des Getriebes.

Bei dieser Erprobung wurde der Verlauf der
Leistungen, Drehmomente und Wirkungsgrade bei
verschiedenen Drehzahlen, Uebersetzungen und Leit-
schaufeltffnungen festgestellt. Gemessen wurden:

die priméare Drehzahl,

das primére Drehmoment,

die sekundéare Drehzahl,

das sekundére Drehmoment.

Bei den Versuchen wurde jeweils die Leitsehaufel-
6ffnung konstant gehalten.

~Die primédre Drehzahl wurde in Ublicher
~eise durch fortdauernde Ablesungen an einem

Umdrehungszahler von Minute zu Minute fest-
gestellt.

Eigen-

V..
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Das priméare Drehmoment wurde durch
emen besonders fur den vorliegenden Zweck an-
gefertigten Torsionsindikator System Foettinger
ermittelt. Dieser Apparat war auf einer zwischen
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Abbildung ,1. W erkstattsversuch.

Messungen bei vollgcoffneten Leitschaufeln, umgorechnot auf
konstante Primdrdrehzahl von 1500 Uindr./min.

der Dampfturbine und dem Transformator (hydro-
dynamisches Getriebe) eingebauten MeRwelle mon-
tiert. Er wurde in besonders zuverlassiger Weise
wiederholt geeicht. Die Eichung wurde auf dein Ver-
suchsstdnde in folgender Weise vorgenommen. Die
Kupplung zwischen Dampfturbinenrotor und Mef3-
welle wurde gelést und auf dem auf der MeRwelle
sitzenden Kupplungsflansch ein Hebel befestigt, der
mit Scheiben von bekanntem Gewicht belastet wurde.
Das andere Ende der MeRwelle war dabei fest-
gehalten. Durch allmahliches Belasten und Ent-
lasten wurde eine Reihe zusammengehdriger Aus-
schldage und Drehmomente gefunden. Dieser Zusam-
menhang zwischen Ausschlag und Drehmoment lieR
sich durch eine ganz schwach gekrimmte Kurve
von bestimmter Neigung darstellen. Die Abweichun-
gen der einzelnen Kurven voneinander waren nicht

17
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Abbildung 2. Werkstattsversuch.

Hydrodynamische Getriebe fiir Wabewerksantrieb.
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Messungen bei 3/4 gedffneten Leitschaufeln,

umgcrcchnet auf konstante Primardrehzahl von 1500 Umdr./min.

Abbildung 3.  Werkstattsversuch.
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Messungen bei % gedffneten Leitschaufeln,

umgerechnet auf konstante Primardrehzahl von 1500 Umdr./min.

groRer als 1%. Das Mittel von sémt-
lichen Eichungen wurde den Auswer-
tungen der Versuche zugrunde gelegt.
Der zur Feststellung des Ausschlages
zu ermittelnde Nullpunkt, des Indika-
torzeigers wurde vor und nach jeder
Versuchsreihe durch Leerlaufen der
Dampfturbine und durch RUckwérts-
drehen der Turbine von Hand fest-
gestellt.

Das Hebelwerk des Torsionsindika-
tors war vorher auf das sorgfaltigste
in jeder Beziehung ausbalanciert. Durch
besondere Versuche wurde festgestellt,
dafl auch bei den hdchsten vorkom-
menden Drehzahlen sich keine Rick-
wirkung auf die Torsionswelle infolge
irgendwelcher freien Zentrifugalkréfte
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34. Jahrg. Er. 4.
bemerkbar machten. Es
konnte daher die im
Ruhezustéande des Indi-
kators vorgenommene
Eichung ohne weiteres
den Auswertungen der
wahrend der Versuche
gemachten  Ablesungen
zugrunde gelegt werden.

Die sekundare Um-
drehungszahl wurdein
derselbenWeisebestimmt
wie die primére.

Das sekundare
Drehmoment wurde
mit Hille einer Lamellen-
bremse von etwal800 nm
Durchmesser — gemessen.
Der Hebelarm dieser
Bremse driickte auf eine
Dezimalwage, auf der 0
der Bremsdruck abgele-
sen werden konnte. Die
Bremse war vor den \er-
suchen auf das sorgfél-
tigste durch Auswiegen
der Ueberwucht tariert
worden.  Rechnerisch
wurde noch eine Korrek-
tur fur die Reaktion ds
zu- und abstrémenden

Kihlwassers hinzu-
gefligt; da ferner des
Gewicht der Bremse im
Verhéltnis zu der abge-
bremsten Leistung ver-
héltnismagig gro war
(zur besseren Aufrechter-
haltung des Beharrungs-
zustandes war auf die

Brcmswelle  noch  en
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Abbildung 4. Werkstattsversuch.

Messungen bei Ut geéffneten Leitschaufeln, umgerccimet auf eine
Primérdrehzahl von 1500 Umdr./min.
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Schwungrad gesetzt worden, so dal der gesamte
Rotor etwa 14 t wog), wurde das Reibungsmoment,
das durch dieses Gewicht hervorgerufen wurde, rech-

nerisch bestimmt und zu dem aus den Ab-
lesungen an der Wage bestimmten Drehmo
ment hinzugefiigt. Als Reibungskoeffizient
wurde dabei der Wert 0,02 eingesetzt.

Aus Drehmoment und Drehzahl konnten
in bekannter Weise die Leistungen berechnet
werden. Der Wirkungsgrad ergibt sich als
Quotient aus Sekundérleistung und Primar-
leistung, die Uebersetzung als Quotient aus
Primér- und Sekundér- Drehzahl. Dm die
Versuchsergebnisse in  zusammenh&ngenden
Schaulinien auftragen zu kdnnen, wurden sie
samtlich auf die konstante Primardrehzahl von
1500 Umdrehungen je Minute umgerechnet.
Es ergaben sich auf diese Weise die Schau-
linien nach Abb. 1 bis 4, die sich voneinander
noch durch die GroRe der jeweils konstanten
Leitschaufel6ffnungen unterscheiden.

Die meisten Versuche wurden bei Primar-
drehzahlen von 1400 bis 1500 Umdr./min
durchgefiihrt. ~ Zeitweise wurde jedoch das
Aggregat auch hoher belastet, die hdchste
gemessene Leistung betrug 3210 PS primar
bei einer priméren Drehzahl von ungefahr
1750 Umdr./min.  Hierbei zeigten sich an
dem Aggregat auch nicht die geringsten
Anstdnde.  Wie aus den Schaulinien zu er-
sehen ist, war es nicht mdglich, den gan-
zen Bereich zwischen Festbremsen und
Leerlauf des Sekundérteiles zu messen, da
die zur Verflgung stehende Bremse sich
oen verschiedenen Drehmomenten bei den
verschiedenen Drehzahlen nicht in gen(-
gender Weise anpassen konnte. Jedoch ist
es gelungen, die Verhéltnisse in den Greii-
zen, wie sie spater fir den Walzbetrieb
in Frage kommen, einwandfrei festzustel-
len; die Ubrigen Teile der Schaulinien konn-
ten zum Teil an Hand fruherer Versuchs-
ergebnisse schétzungsweise eingezeichnet wer-
den! da wenigstens die Endpunkte der Schau-
linien fir die Drehzahl Kuli und fur den
Leerlauf festgelegt werden konnten.

Aus diesen Schaulinien sind nun unter Be-
achtung der hydraulischen Aehnlichkeitsge-
setze die Schaulinien Abb. 5, 8 und 9 ent-
wickelt worden. Diese Schaulinien zeigen
den Verlauf des Wirkungsgrades als Funktion
der Sekundarleistung bei verschiedenen kon-
stanten Sekundardrehzahlen, und zwar sind
einmel diese verschiedenen Leistungen bei der-
selben Sekundardrehzahl durch Verandern der
Priméardrehzahl bei jeweils konstant gehaltener
Leitschaufel6ffnung erreicht (vgl. Abb. 5 bis 8),

2weitens aber wie in Abb. 9 die Verhaltnisse dargestcllt,
die sich ergeben, wenn bei konstanter Primérdrehzahl
die Leitsehaufeloffnuneen verstellt und hierdurch

Hydrodynamische Getriebe fur Walzwerksantrieb.
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verschiedene Leistungen bewirkt werden. Da der
Wirkungsgrad des Transformators bei konstanter
Uebersetzung nahezu unabhéngig von der Leistung

~f-m QAT JAf? 1
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Abbildung 5. Wirkungsgrad in Abhéngigkeit von der

Sekundérleistung bei verschiedenen, konstanten Sekundér-

drehzahlcn. Regelung durch Veréndern der Primé&rdreh-
zahl. Volle Leitschaufeléffnung.

Abbildung 6. Wairkungsgrade in Abh&ngigkeit von der

Sekundérleistung bei verschiedenen konstanten Sekundér-

drehzahlen. Regelung durch Verédnderung der Primér-
drehzahl. 34 Leitschaufeloffnung

Abbildung 7. Wirkungsgrade in Abhdngigkeit von der

Sekundérleistung bei verschiedenen konstanten Sekundar-

drehzahlen. Regelung durch Verdnderung der Primaér-
drehzahl. Y2 Leitschaufel6ffnung.

ist, sind durch die gemessenen Werte die Verhalt-
nisse des Getriebes auch bei anderen Leistungen und
Drehzahlen vollstdndig bestimmt.
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Abbildung 8. Wirkungsgrade in Abh&ngigkeit von

der Sekundérleistung bei verschiedenen konstanten

Sekundérdrehzahlen. Regelung durch Verénderung der
Priméardrehzahl. 1/4 Lcitschaufel6ffnung.

Untersuchung der Betriebseigen-
schaften des Turbo-Transformators
im Walzwerk.

Fir die Untersuchung der Betriebseigen-
schaften des Turbo-Transformator-Antriebes
stand das in Abb. 10 dargestellte Stabeisen-
walzwerk zur Verfigung. Das Versuchswalz-
werk wird gewdhnlich durch einen Elektro-
motor angetrieben. Dieser wirkt durch Seil-
trieb unmittelbar auf die mittlere Strafe II.
Von hier werden durcb Seiltriebc die &uf3eren
StraBen | und Il angetrieben. Der Turbo-
Transformator wurde so aufgestellt, daR er mit-
tels einer elastischen Kupplung (Bolzenkupp-
lung Bauart Berlin-Anhaltische Maschinenbau
A. G.) unmittelbar StrafRe 111 antreiben konnte.
Man war demnach in der Lage, das Walzwerk in
der bisherigen Weise durch den Elektromotor anzu-
treiben und nach Einstecken der Lederbolzen ohne
Zeitverlust mit der Turbine anzufahren und die Ver-
suche aufzunchmen. Ebenso schnell konnte man nach
Beendigung der Versuche durch Herausziehen der
Bolzen den elektrischen Betrieb wieder aufnehmen.
Diese Einrichtung war wichtig und notwendig, da
die zur Verfugung stehende
Kesselanlage nicht stédndig die
erforderliche Dampfmenge liefern
konnte. Der Dampf wurde durch
eine ungeféhr 150 m lange un-
bekleidete, vorlaufige Leitung
zur Turbine gefiihrt. Die Dampf-
spannung am Absperrventil der
Turbine schwankte zwischen 4
und 5 at. Der Abdampf der
Turbine wurde durch eine un-
gefahr 200 m lange aushilfsweise
Leitung zur Zeutralkondensation
des Werkes gefuhrt. Die Luft-
leere an der Turbine schwankte
zwischen 45 und 00 cm Queck-

O om g firtire

Hydrodynamische Getriebe fiir Walzwerksantrieb.

Abbildung 9.
Sekundarleistung bei verschiedenen konstanten Sekundér-
drehzahlen. Regelung durch Veranderung der Leitschaufel-
6ffnung.

34. Jahrg. Nr. 4.
silbersdule.  Infolge dieser ungiinstigen Dampf-
verhdltnisse war es nicht mdglich, das zu erprobende
Aggregat auf volle Leistung zu bringen. Die im
gunstigsten Falle erreichbare Leistung betrug 700 bis
800 PS primér, wahrend der Antrieb fur 2000 PS
erbaut und bei den Versuchen auf dem Prifstand
der Vulcanwerke 3210 PS erreicht hatte. Diese
Umstande hinderten jedoch nicht den eigentlichen
Zweck der Versuche, d. h. den Antrieb auf die-
jenigen Betriebseigenschaften zu prifen, die beim
Walzwerksbetrieb eine besondere Bedeutung haben.
Insbesondere war festzustellen, dal? der Antrieb bei
stark schwankender Belastung keinen zu groRen
Abfall der Umdrehungszahl erlitt. Ein hydraulisches
Getriebe kann bei gleichbleibender Sekundardreh-
zahl nur dann verschiedene Leistungen abgeben, wenn:
1. bei gleichbleibender Schaufelung seine Primar-
drehzahl verandert wird.
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Abbildung 10.
Einbau des Fottinger-Transforinators
in die WalzenstraBe.
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2. bei gleichbleibender Primardrehzahl die Stellung

seiner Drehschaufeln gedndert wird.

Diese beiden Regelungsarten kdnnen auch gleich-
zeitig zur Anwendung kommen.

Am wirtschaftlichsten geschieht die Regelung
durch Veréndern der Primardrehzahlen. Sie hat
Umdrimh
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Abbildung 11.
Walzprogramm: Strae
StraBe I11:

Gesamtleistung wéhrend der Dauer des Versuchs:

auch den Vorteil der Einfachheit. Infolge des Fort-
falls aller beweglichen Drehschaufeln und der zu-
gehorigen Gestdnge usw. wird der Transformator
erheblich kleiner und billiger. Man ist in der Durch-
bildung der Schaufelung unabhéngiger und erreicht
einen um etwa 4 bis 5 % gunstigeren Wirkungsgrad.

Hydrodynamische Getriebe fiir Walzwerksantrieb.
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gebaut und die ganze Regelung so eingerichtet, dal
es mit leichter Muhe durch das Kuppeln und Ent-
kuppeln von wenigen Gelenken mdglich war, jede
der drei erwdhnten Regelungsarten in Betrieb zu
nehmen. Die dadurch notwendige Verschlechterung
des hdchsten Transformator-Wirkungsgrades wurde

\ 72thbr
+<Sfrlalem

Drehzahlschaubild der WalzenstraBe bei Turbotransformatorenantrich.
11: 280 Kniuppel von 58 kg; 70 mm 0 auf 24 mm O;
Knuppel von verschiedenem Gewicht; 50 mm 0 auf 8 mm O ;

10 240 4-5400 = 21 640 kg.
mit Ricksicht auf die Mdglichkeit, die verschiedenen
Arten der Regelung studieren zu kénnen, in
Kauf genommen.

Bei den Versuchen im Walzwerk wurden im allge-
meinen der Einfachheit wegen nur die Sekundérdreh-
zahlen fortlaufend aufgezeichnet. Das selbstschrci-

Umfr./m/n
Turbotrsrs/brm e to 2
7 8 701/br
-Jn Betrieb: SfresseJTonnS frssseM -
Abbildung 12. Drehzahlschaubild der Walzenstrale bei Turbotransformatorenantrich.
Walzprogramm: Strale 11: 209 Kniuppel von 40 kg; 70 mm 0 auf 24 mm O;
Strafe I11: 466 Knippel von 10,5 kg; 50 mm 0 auf 8 mm O ;

Gesamtleistung wéhrend der Dauer des Versuchs: 14507 kg.

Per Wirkungsgradverlauf bei verschiedenen Leistun-
gen und Drehzahlen wird hierbei zudem sehr gunstig,
bei einem Vergleich der Schaulinien Abb. 5 und 9 ist
das ersichtlich.

Da aber bei dem Entwurf dieser ersten derartigen
Anlage noch nicht vorausgesehen werden konnte,
°b bei der Regelung durch Verénderung der Primér-
lrehzahlen allein die betriebstechnischen Bedin-
gungen erfillt werden koénnten, wurden in den
Transformator auch drehbare Leitschaufcln  em-

bende Tachometer war auf der Welle von StraRe 11
montiert, die mit der Sekundarwelle des Transfor-
mators durch einen Seiltrieb mit zweifacher Ueber-
setzung ins Langsame verbunden war. Die tatsach-
lichen Drehzahlen des Transformators sind also
doppelt so groR wie die aufg'zeichneten. In den
Schaulinien Abb. 11 bis 14 sind einige von diesen
aufgenommenen Drehzahl - Schaulinien dargestellt;
aus ihnen geht hervor, dal3 die mittleren Drehzahl-
schwankungen in jedem Falle gering waren.
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Zum Vergleich ist in Abb. 15 noch eine Dreh- Durch Einbau eines besonderen Registrierappa-
zahllinie fiir den elektrischen Antrieb durch Dreh- rates war man nun auferdem noch in der Lage,
strommotor hinzugefigt. Abb. 14 zeigt die gleich- die einzelnen Vorgange naher zu verfolgen. Mt
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Abbildung 13. Drehzahlschaubild der Walzenstrale bei Turbotransfornmtorenantricb.
Walzprogramm: StraBei: Kniippel von verschiedenem Gewicht; 112 mm [J] auf 120x20 und 120x25;
Strafe I111: 880 Knuppel von 10,5 kg: 50 mm Q] auf 8 mm (J);

Gesamtleistung: 19 127 + 9303 = 2s 430 kg.
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Abbildung 14. Drehzahlschaubild der WalzenstraBe bei Elektromotor- und Turbotransformatorenantrieb.

Walzprogramm: Walzprogramm:

StraBo 11: 45 St. Knuppel von 54 kg; 75 mm $ auf 20 mm <>  StraRe |II: 89 Kniippel von 54 kg;
fctraBo I11: 4/ St. Em‘.]ppel von 25 kg; 52 mm []] auf 12 mm (t); no't ! i f )
st. Kniippel von % kg: 02 mm £J auf 13 mm () »Strae I11: 128 Knuppe| von ZSkg,

52 mm [i] auf 8 mm (f);
Gesamtleistung: 2430 + 1175 + 2575 = 6180 kg. Gesamtleistung: 4806 + 2816 = 7622kg.
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Abbildung 15. Drehzahlsehaubild der Walzcnstrale bei Elektromotorantrieb.

zeitigen Drohzahlaufzeichnungen an der Stral’e Il. Hilfe des erwdhnten Apparateskonnten folgende
Bei den Abbildungen befinden sich auch die not- Grolien aufgeschrieben werden- Priméare Drehr

wendigen Bemerkungen dber Walzgut und Er- zahl, primdre Drehmomente und Leitschaufelstel-
zeugung. Wem
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Aus den umfangreichen Aufschreibungen des Re-
gistrierapparates sind in den Abb. 16, 17 und 18 be-
sonders charakteristische Stellen ausgewéhlt und in

groBerem Malistab gezeichnet.

Regelung nur durch Primérdrehzahl.
Mittlerer AVirkungsgrad 82 %.

Aus Abb. 16 (Regelung nur durch Ver-
anderung der primé&ren Drehzahl) ist ohne
weiteres die starke Schwankung dieser Drehzahlen
zu ersehen, wahrend die se-
kundéren sich nur in den
Grenzen von etwa 6% ver-
andern. Zugleich mit der Pri-
mardrehzahl schwankt auch
das Primardrehmoment, hier-
aus ergibt sich dann die Ver-
anderlichkeit der sekundér
abgegebenen Leistungen.

Da es sich bei den "Werk-
stattsversuchen in Hamburg
gezeigt hatte, dafl der Wir-
kungsgrad bei %o-Leitschau- o o 20030
feluffnung am glinstigsten war,
so wurde bei den Versuchen
mit konstanter Leitschaufel-
stellung die Regelung auf
% - Leitschaufel6ffnung  fest-
gestellt.

In Abb. 17 (Regelung
nur durch Verénderung
der Drehschaufeln) ist da-
gegen die Primérdrehzahl an-
ndhernd konstant, die Ver-
anderlichkeit der Sekundér-
leistungen wird durch Oeffnen
und Schliefen der Leitschau-
feln hervorgebracht. "0 70 20 30

Abb. 18 endlich zeigt die
\ erbindung der beiden Rege-
lungsarten.

Durch den Verlauf der sekunddren Drehzahlen
ist erwiesen, dal der Transformator bei allen drei
Regelungsarten die noch zuldssigen Drehzahlschwan-
kungen unterschreitet; auBerdem interessiert in den
Schaulinien vor allem der Verlauf der AVirkungs-

Undr/min

Umdr/imk

Hydrodynamische Getriebe fiir Walzwerksantrieb.

Leitschaufeln 3/t gedffnet.

w Jo SO 70 SO SO 700 770 720 700

Regelung nur durch Leitschaufelu.

fo SO SO 70 SO SO 700 770 720 730 770
Abbildung 18.
und Leitschaufeln.
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gradlinien. Wie schon oben erwéhnt war, zeigt es
sich tatséchlich, da bei der Regelung nur durch
Aerdnderung der Primédrdrehzahl der ANG-
kungsgradverlauf am gilnstigsten ist. Die Schwan-
kungen bewegen sich innerhalb
70 und 84%, der mittlere Wir-
kungsgrad wahrend der entspre-
chenden Zeit betragt 82 %. Da-
gegen betragt in Abb. 17 (Re-
gelung durch \rerdndern der Leit-
sclmufeln) der mittlere AAGrkungs-
grad nur 78,4%, er schwankt
dabei von 72 bis 82%. DaR in
Abb. 18 (kombinierte Regelung)
der mittlere AVirkungsgrad nie-
driger ist als in Abb. 17, hat
seinen Grund in der Kleineren
Leistung; der Art der Regelung
nach allein mi3te der AVirkungs-
grad zwischen dem der beiden
anderen liegen.

AuBer den Regelungseigenschaften konnten wéh-
rend des Betriebes auch die Ubrigen Eigenschaften
des Turbo - Transformator - Aggregates beobachtet

770scA
Betriebsversuch.
Mittlerer Wirkungsgrad 78,4 %.

Abbildung 17.

7S0seA
Betriebsversuch. Regelung durch Primérdrehzahl
Mittlerer Wirkungsgrad 75,7 %.

werden. Es zeigte sieh, dafl dasselbe samtlichen
Anforderungen gentigte.

Zusammenfassung.
Die hydraulischen Eigenschaften des Trans-
formators zeigten sich im wesentlichen noch etwas
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gunstiger, als bei der Vorausberechnung ange-
nommen war, und zwar sowohl was die Grofe
als auch den Verlauf des Wirkungsgrades bei
verschiedenen Uebersetzungcn und Belastungen
anbetrifft.

Der Betrieb lieR sich mit jeder der drei Regelungs-
arten einwandfrei durchfiihren.  Als wichtigstes

Ueber Giileprobcn an Blechen.

34. Jahrg. Er. 4.

Ergebnis der Versuche kann festgestellt werden,
dall die Regelung des Transformators durch Ver-
anderung der primaren Drehzahl in den meisten
Féllen vollstdndig genligen wird, wodurch eine
wesentliche Vereinfachung und Verbilligung des
Transformators sowie eine erhebliche Verbesserung
des Wirkungsgrades erzielt wird.

Ueber Guteproben an Blechen.

Von J. Klein in Hickingen.

V ielfach tritt in der technischen Literatur das

Bestreben zutage, den praktischen Wert von
Zugversuchen fur die Guteprifungen an FluReisen-
blechen zugunsten der Kerbschlagbiegeprobe herab-
zusetzen. Man geht hierbei sowohl in der Wert-
schéatzung der Kerbschlagbiegeprobe, als auch in der
Geringschatzung der Zerrei3probe ganz entschieden
Zu weit.

Die Kerbschlagbiegeprobe ergibt unzuverléssige
und in viel zu weiten Grenzen schwankende Werte. n
Dazu kommt, daR diese Werte uns nur Uber das
Material in dem kleinen Querschnitt der Kerbe
etwas sagen. Wenn sich auch das Material in den
benachbarten Querschnitten an der Formverande-
rungsarbeit beteiligt, so wird doch eine zu geringe
Menge des ganzen zu prifenden Bleches von dieser
Probe erfal3t. Fallt zuféllig eine lokale Ausscheidung
— Seigerung — in den Kerbquerschnitt, dann ver-
sagt die Probe naturgeméfR, ohne dal} dadurch ein
abfalliges Urteil Gber die Verwendbarkeit des Bleches,
dem die Probe entnommen worden ist, gerechtfertigt
werden koénnte.

Die Kerbschlagbiegeprobe ist deshalb nur in
besonderen Féllen, z. B. zur Betriebstiberwachung
bei der Weiterverarbeitung von Blechen sowie bei der
Untersuchung von Schéden an alten Kesselblechen,
mit Vorteil anzuwenden. Zum Abnahmegeschaft
eignet sie sich nicht, zumal man die Grenzen, in
denen die Kerbzahigkeit bei den wichtigsten Ma-
terialien schwankt und bei Voraussetzung guterQuali-
tat schwanken darf, bis heute noch nicht kennt.2

Es ist bemerkenswert, dal3 die Griinde, die gegen
die Anwendung der Kerbschlagbiegeprobe im Ab-
nahmegeschéft sprechen, in den bisher verdffentlich-
ten Arbeiten durchweg bereits hervorgehoben sind.
Besonders eingehend sind sie in der auerordent-
lich reichhaltigen Arbeit von Professor Sehiile3
in Zurich und einem Referat von Professor Bau-
mann4 in Stuttgart klargelegt. Um so mehr muf

>) St. u. E. 1907, 11. Doz., S. 1797/1809;
S. 1833/9.

a) St. u. E. 1907, a. a. 0

3) Referat, gehalten in der Sitzung vom 26. Juni
1913 der Schweiz. Mitglieder des Intern. Verbandes fir
die Materialprifung der Technik.

4) Ueber die Unsicherheit der Beurteilung des Ma-
terials nach den Ergebnissen der Kerbschlagbiegeprobe.
Zeitschrift fur Dampfkessel- und Maschinenbetrieb 1913,
16. Mai, Si 241/3.

18. Dez.,

man erstaunen, wenn man Uberall den Wunsch er-
kennt, diese Probe bei Kesselblechen in das Abnahme-
geschéaft aufgenommen zu sehen. In den Arbeiten
von Dr. A. Schmidtl) und von Goldberg?
ist sogar als der Weisheit letzter Schlufl die Be-
hauptung aufgestellt, daf? die Einblrgerung der Kerb-
schlagbiegeprobe in die Praxis der Materialabnahme
beschleunigt werden musse.

In den letzteren beiden Arbeiten ist der Zer-
reilprobe insbesondere der Vorwurf gemacht, daf
es unmdglich sei, mit ihrer Hilfe Blauwérmebehand-
lung an Blechen nachzuweisen, und man behauptet,
daf} die sogenannte Blauwéarmesprodigkeit nur ver-
mittels der Kerbschlagprobe feststellbar sei, und dal
deshalb im Interesse der Betriebssicherheit von
Dampfkesseln die Kerbschlagprobe unter die amt-
lichen Prifungsmethoden aufgenommen werden
misse. Die letzte Behauptung ist aber unlogisch,
denn aus dem Umstande, da durch Versuche an
Fehlerblechen, die aus einem in Betrieb gewesenen
Dampffall sowie aus alten Dampfkesseln entnommen
waren, vermittels der Kerbschlagprobe der Nachweis
erbracht worden ist, dal} die betreffenden Bleche
in der Blauwérme beansprucht bzw. bearbeitet waren,
also eine Krankheit angenommen hatten, die nur
durch die Behandlung der Bleche bei ihrer Weiter-
verarbeitung hineingekommen sein konnte, kann
doch unmdglich die Notwendigkeit erkannt werden,
diese Probe amtlich in das Abnahmegeschaft ein-
zufuhren. Bei ausgegliihten Kesselblechen, wie sie
in den Walzwerken zur Abnahme vorgelegt werden,
ist keine Blauwarmesprodigkeit vorhanden. Die
Prufung fertig eingebauter Kesselbleche dirfte sich
aber von selbst verbieten.

Bei den ZerreiRversuchen liegt die Sache wesent-
lich anders als bei den Kerbschlagbiegeprobcn.
Sie ergeben, wenn sie mit Vorsicht und Sach-
kenntnis ausgefiihrt werden, bestimmte, auf wissen-
schaftlicher Grundlage ruhende, untereinander gut
vergleichbare Werte. Die Zerreilversuche umfassen
auch eine ganz erhebliche Menge des zu prifen-
den Materials. Wir erhalten gewissermafRen einen
Durchschnittswert fur das zu prifende Material.
Wenn man bei Blechen je zwei solcher Proben a und b

# Zeitschrift fir Dampfkessel- und Maschinenbetrieb
1913, 26. Sept., S. 479/81.

2) Zeitschrift fiir Dampfkessel- und Maschinenbetrieb
1913, 24. Okt., S. 523/4.
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(s. Abb. 1), und zwar eine von jedem Ende quer zur

Walzrichtung und aus der Mitte der Langsachse ent-

nimmt. so wird man etwaige Méngel, die dem Material

anhaften, in fast allen Féllen entdecken. Denn bei

Vorhandensein wirklich schadlicher Mengen von Aus-

scheidungen usw. wird weder im geglihten noch im

ungcgliinten Zustande eine genligende Dehnungs-
zahl erreicht werden.

Ich habe nun einige Versuche gemacht, die in der

beigefigten Zahlentafel 1 wiedergegeben sind. Es

handelt sich bei diesen Versu-

chen nur um die Frage, ob mit-

tels der Zerreil3probe die Blau-

warmesprodigkeit in Blechen

nachgewiesen werden kann, und

es hat sich gezeigt, dal} dieses

sogar schon bei verhéltnismégig

geringer Bearbeitung in der

Blauwarme tatsachlich der Fall

ist. Vorab mdchte ich aber noch

darauf hinweisen, daR bereits

A. Kurzwernhart dieselben

Feststellungenl) gemacht hat.

Abbildung 1. Die Art der Probeentnahme
Art der Blech-  geht aus Abb. 2 hervor und
probonahme. burgt wohl liir méglichst gleich-

artige Eigenschaften der zu ver-
gleichenden Stabe. Die KcgelmaRigkeit in den Er-
gebnissen spricht fur sich selbst. Da es sich um die

300mm 300mm

Bei F/luJseisen
der Brommenkopf

Abbildung 2. Art der Vcrsuclisprobcentuakme.

Abbildung 3 Biegeform.

Priffung von Kesselblechen, also um ausgeglihte
Bleche handelt, so wurden die Probestabe vor allen
Dingen séamtlich warm geradegerichtet und nach
dem Erkalten erst der weiteren Behandlung unter-
worfen. Die Yersuchsbleche hatten sémtlich eine
Dicke von rd. 14 mm.

1) St. u. E. 1890, 1. Nov., S. 849/57.
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Das Wort ,,bearbeitet, das sich in der Zahlen-
tafel wiederholt, bedeutet eine Biegung auf den
Halbmesser von 500 mm in der Weise, daf3 die Probe
in eine guReiserne Form nach Abb. 3 und zwar je
einmal nach jeder Seite getrieben und dann gerade-
gerichtet wurde. Diese Arbeit wurde sehr vorsichtig
mit Hilfe eines Setzhammers ausgefihrt.

Die Erwarmung der Proben geschah zwischen zwei
gluhenden Flacheisen. Die Anlauftemperatur wurde
durch Beobachtung der blankgefeilten Seitenflachen
der Proben festgestellt.

Die Ergebnisse der Spalte 3 zeigen, daf} das
Material schon sehr spréde wird, wenn es in einer
Temperatur, die eine kaum wahrnehmbare gelbe
Anlauffurbe hervorruft, bearbeitet wird. Auf tief-
blaue Anlauffarbe erhitzt, ist dasselbe zu bemerken
(s. Spalte 5). Die Temperaturen der zwischenliegen-
den Anlauffarben sind in die Versuchsreihen nicht
aufgenommen, da eine Bearbeitung von Proben in
diesen Temperaturen doch nur dasselbe Ergebnis
gehabt hatte. Um sich davon aut einfache Weise zu
Uberzeugen, braucht man nur im laufenden Betriebe
zwei Stabe, wie sie bei dem Beschneiden von Blechen
an der Schere entfallen, zu nehmen und den einen auf
die Ubliche Weise rotwdrm, den anderen in der ge-
winschten Anlauffarbe geradezurichten. Man wird
stets anndhernd gleiche Unterschiede finden.

Wesentlich ist nun, daf} bei kalter Bearbeitung
innerhalb der ausgefiihrten Grenze mir eine gering-
fligige Veranderung der Eigenschaften, *) d. h. Steigen
der Festigkeit und Sinken der Dehnung, zu bemerken
ist (vgl. Spalte 2). Ebenso liegt die Sache, wenn die
Bearbeitung erst dann eintritt, wenn der zunéchst
auf Anlauttemperatur erwarmte Streifen, ohne
vorher irgend eine Beanspruchung erlitten zu haben,
wieder vollstédndig, aber langsam abgekuihlt ist (vgl.
Spalte 7).

Bei SchweilReisen treten im ‘allgemeinen die
Folgen der Kaltbearbeitung deutlicher in die Er-
scheinung als bei FluBeisen. Die Ursache mag in
dem lamellenartigen Aufbau des SchweilReisens zu
finden sein.

Die Spalten 4 und 6 zeigen, dal durch einfaches
Erwéarmen auf Anlauftemperatur und Wiedercrkalten
ohne Bearbeitung, bei FluBReisen, keine Veran-
derung hervorgerufen wird.

Ist in der kritischen Temperatur eine Bearbeitung
erfolgt, so wird durch Erwarmen auf leichte Rotglut,
d. h. durch leichtes und rasches Ausglihen, die nor-
male Beschaffenheit des Materials, bei Sehweil3eisen
allerdings nicht vollkommen, wiederhergestellt, wie
aus Spalte f) hervorgeht.

*) Vgl. Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure
1901, 12. Jan., S. 46/53.

Veber Giiteproben an Blechen.

34. Jahrg. Nr. 4.

Als Endergebnis mdchte ich feststellen, dafl man
vermittels der Zerreil3probe sehr scharf das Vor-
handensein der Blauwarmesprodigkeit bei Blechen
nachzuweisen vermag.

Es ist seitens der Verbraucher von Blechen ublich,
und leider auch vielfach die Gepflogenheit sachver-
standiger Ingenieure, bei Eintritt von Schaden an
Kesselblechen die Schuld dem Material beizumessen,
trotzdem es sehr oft leicht wére, als Ursache die
mangelhafte Weiterverarbeitung festzustellen; denn
das Material ist in den Anlauftemperaturen, wie dies
auch von anderer Seite schon ausgefuihrt ist,® an
sich sprode, aber diese Sprodigkeit wird nur durch
eine Beanspruchung Uber die Elastizitatsgrenze
hinaus dauernd festgehaltcn, und kann durch Aus-
glihen wieder beseitigt werden.

Fir dio Weiterverarbeitung von Blechen ergeben
sich aus dem Gesagten leicht die folgenden Leitsatze:

1. Das Material muf? wéhrend der Verarbeitung
auf Rotgluhhitze erwérmt sein, oder aber, es muf,
kleinere Formé&nderungen vorausgesetzt, bei ge-
wohnlicher Lufttemperatur, also kalt bearbeitet
werden.2?

2. Die Bearbeitung eines lokal erwérmten Bleches
kann unter folgenden Vorsichtsmalregeln eifjlgen:

Die erwarmte Stelle soll, soweit sich die Bearbei-
tung erstreckt, deutlich rotwann sein. Je groler
der Umfang der rotwarmen Stelle ist, desto geringer
ist auch die Gefahr der Materialverschlechterung in
den, die rotwarme Stelle stets umgebenden Zonen
kritischer Temperatur. Sodann soll dem Arbeiter
eingeschéarft sein, dal er es vermeidet, diese anliegen-
den, aber nicht deutlich rotwarmen Zonen in Mit-
leidensch; fr. zu ziehen. Gerade die Nichtbeachtung
dieser Forderung ist unzweifelhaft in vielen Féallen
die wenig gewirdigte Ursache von gewissen, schein-
bar rétselhaften Spriingen.

3. Das Werkstiick soll, wenn es vor seinem Einbau
in den Dampfkessel eine Bearbeitung bei lokaler Er-
warmung erlitten hat, nach Mdglichkeit ausgegliiht3)
werden.

Zusammenfassung.

1 Fur das Abnahmegeschaft ist die Kerbschlag-
biegeprobe nicht geeignet.

2. Mit der Zerreil3probe ist die Blauwarmebehand-
lung eines Bleches ebenso sicher nachweisbar, wie mit
der Kerbscblagbiegeprobe.

3. Leitsatze fur die Weiterverarbeitung von
Kesselblechen.

') Vel. St. u. E 1902. 15. Nov.. S. 1227/30.

2) Vgl. Zeitschrift des Vereines deutscher Ingonioure
1901, 12. Jan., S. 40/53.

3) Diese Vorschrift ist bereits im Dampfkesselgesetz
von 1908 enthalten.
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Die neuereEntwicklung

D ie Erzeugung des WeiRRblechs von der Anliefe-
rung der Platine bis zum Verpacken und Ver-
laden des fertigen Bleches nimmt rund eine Woche

Zeit in Anspruch. Das Material durchwandert
dabei sieben verschiedene Abteilungen und verbleibt
ungefahr

L0im Walzw erK e 24 Stunden

2. in der Schwarzbeize.....evceeicinnne y2,,

4. beim Schwarzglihen und Abkuhlen 74

4., Kaltwalzen ... v, Y>,,

1. WeilRglihen und Abkihlen . . 58 "

0. ,, WeiBbeizen Yt»

7 , Verzinnen, Sortieren u. Packen Yt

zusammen 158 Stunden.
In jeder dieser Abteilungen durchlauft das Blech
verschiedene Prozesse, welche alle voneinander

JJic neuere Entwicklung des Weilblechgescha/tes.
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des Weillblechgeschéftes.)

zinnmascliinen etwa 2150 mm lang gegen etwa
915 mm vor 25 Jahren. Die verschiedenen Ver-
besserungen im Walzwerksbetriebe haben nattrlich
auch die Einflhrung besserer Bearbeitungsmaschi-
nen gezeitigt. Versuche mit Schleiimasehineu zum
Abschlei.en der Verzinnwalzen blieben ohne Er-
folg, da angeblich ein geschickter Arbeiter diese
Arbeit mit einer Feile gentigend sorgféltig aus-
fuhren kann.

Vor etwa 25 Jahren waren die Ublichen Ab-
messungen der Blechwalzen 660 mm Ballenlénge,
bei 470 mm Ballen- und 350 mm Zapfendurchmesser,
wéhrend heute ganz allgemein Walzen von 715 mm
Ballenlédnge, 540 mm Ballen- und 410 mm Zapfen-
durchmesser verwendet werden. Ein Weil3blech-

Abbildung t.
Blick in das AVoiRblcchwerk der Firma Robert Byass & Co., Margam & Mansol Works, Port Talbot.

abhdngen und an sich die groRte Sorgfalt er-
fordern. Diese ist von &uRerster Wichtigkeit
zur Erzielung guter Ergebnisse, besonders da kleine
Schaden im allgemeinen durch die nachfolgenden
Prozesse in ihrer Wirkung gesteigert werden.

Die maschinellen Einrichtungen der Werke
haben im Laufe der Zeit eine wesentliche Entwicklung
erfahren, so sind z. B. heute die Walzen der Ver-

*1 Nach einem Vortrag von H. Spenco Thomas.
(Proceedings of tho South Wales Institute of Engineers
1913, April; S. 30/102.)

werk hat sogar Blechwalzen von 715 mm Lé&nge
mit 615 mm Ballen- und 460 mm Zapfendurch-
messer.

Die Platinen waren vor etwa 25 Jahren 160 mm
breit und etwa 125 kg schwer, wahrend sie
heute vorwiegend 230 mm breit sind und h&ufig
bis 16 kg das Stiick wiegen. Im allgemeinen wurden
vor Inkrafttreten des McKinlcy-Tarifs keine leichteren
Bleche als IC (vgl. ZahLntafell) = 0,32 mm Starke
(mit Ausschlul? der sogenannten ,, Taggers“, d. s. ganz
dinne, etwa unsere N-Bleehe) hergestellt, wahrend
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heute vorwiegend ,,L*“- (leichte) Bleche erzeugt wer-
den, wobei die Arbeiter aber doch nach demselben
Lohnsétze ausgezahlt werden, als ob sie schwerere
Sorten herstellten (vgl. hierzu Zahlentafel 1).

An den bisherigen Ofenkon-
struktionen wurden keine Aen-
derungen getroffen; die Ofenherde
sind teils aus feuerfestem Mate-
rial, teils aus GuReisen und in
vielen Werken aus gewdhnlicher
Kohle hergestellt. Lieinem Werk

in Swansea sind kurzlich Regenerativ-Gasofen in
Betrieb genommen worden; im allgemeinen aber

Zahlentafel 1

Die neuere Entwicklung des WeiRblechgesché/tes.

34. Jahrg. Nr. 4.

haben Oefen mit Gasfeuerung in der englischen
Weil3blcchpraxis keinen Anklang gefunden.

Ucber die ZweckmaRigkeit der Lagerung der
W alzenstdnder nach dem Daelenschen System ist
man sich trotz deren Einflhrung und Bewé&hrung
in verschiedenen Werken noch nicht einig. In einigen
Werken wird den Walzern, die vor den Walzen
stehen, von oben oder unten her kalte Luft zugefiihrt,
so daR sie ihre Arbeit unter ginstigeren Bedingungen
In einigen englischen Werken

ausfiihren konnen. )

werden die Warmwalzenzapfen mit kalter Luft oder

Wasser gekihlt,

in Amerika geschieht dies regel-

maRig zu bestimmten Zeiten (wdchentlich).

Zum Antrieb der Walzwerke wurden verschie-
dene Maschinen verwendet, die zum Teil unmittelbar
(vgl. Abb. 1), zum Teil mittels Seiltibertragung ar-
beiteten.?2) Neuerdings entscheidet man sich meist flr
elektrischen Antrieb mit Seillbertragung, und wur-
den bereits verschiedene derartige Anlagen gebaut.
Die ,,Newcastle*-Werke in Amerika haben eine
Anlage von 30 Walzgcriisten in einer Reihe, wovon
je 10 Stick durch eine Maschine mittels Seiltiber-
tragung angetrieben werden.
in England besteht aus sechs Strecken zu je zwei
Gerusten, die von einer Maschine betrieben werden;
die amerikanische Arbeitsweise ergibt eine Erzeugung
von 1500 bis 2000 Kisten je Walzwerk, Gerust und
Woche, wahrend der eng-
lische Durchschnitt halb
so viel betrégt auf Vor-

Liste dor wichtigsten WoiBblcchbezeichnungon und Abmessungen.

Bezeichnung
der Stucke

IC
IX

Dicke der Bleche

MaRe Inhalt  Gewicht f. d. Kiste

engl. Zoll mm Ii'isctjé Ibs. Tmm
14x10 355X 255 225 108 48,989 0,313
» it it 136 61,690 0,395
> " I 156 70,762 0,453
! " ff 176 79,834 0,511
20x14 508 X 355 112 108 48,989 0,315
» ' ' 100 45,359 0,292
» ” a 95 43,092 0,277
> f a 90 40,824 0,262
i» ft a 85 38,556 0,248
a » » 80 36,288 0,233
ft ” a 136 61,690 0,396
a a 156 70,762 0,455
» ” a 176 79,834 0,513
" 196 88,906 0,571
28x20 700 X508 a 216 97,978 0,315
ff » 272 123,379 0,396
» " 56 108 48,989 0,315
a ff »” 136 61,690 0,396
20x10 508 X 255 225 154 69,854 0,313
" " 194 87,998 0,394
14 x"18% 355 x 475 124 110 49,896 0,309
14x19% 355x489 120 110 49,896 0,311
30x21 760 X533 112 243 110,225 0,315
» ” 224 101,606 0,290
., " 190 86,184 0,246
» ff ff 176 79,834 0,228
» ” t 160 72,576 0,207
17x12% 430x318 100 94 42,638 0,404
a > 122 55,339 0,525

a I 143 64,865 0,615 :

a » " 164 74,390 0,700 !

a » ff 185 83,916 0,790 !

0,0123
0,0155
0,0179
0,0201
0,0124
0,0114
0,0109
0,0103
0,0097
0,0091
0,0155
0,0179
0,0201
0,0223
0.0124
0,0156
0,0123
0,0155
0,0123
0,0155
0,0122
0,0122
0,0124
0,0114
0,0097
0,0090
0,0081
0,0160
0,0206
0,0242
0,0278
0,0313

Die grofite Anlage

und Fertiggerust.

In englischen Walzwer-
ken werden nur ungeféhr
25%
stungsfahigkeit der Walz-
werke ausgenutzt, undes ist
mdglich — wo genligende
Maschinenkraft bei ent-
sprechender Einrichtung
vorhanden ist — das Aus-
bringen sehr leicht zu ver-
doppeln durch Besetzung
der Walzwerke mit dop-
pelter Mannschaft, wie in
Amerika, wobei sich noch
ein  Kraftiberschul? von
50% ergibt.

Die Vorteile der man-
nigfachen Verbesserungen
kommen fast ausschlielich
den Arbeitern zugute,
welche hdéhere Leistungen
bei geringerer geistiger und

)

der wirklichen Lei-

Vgl. hierzu auch den

Jahresbericht der englischen
Gewerbeinspektoren f. d

Jahr

S. 21

2

1912, London 1913,
Die Red.
Abb. 1 stammt nicht

aus dem Vortrag von Tho- .

mas.

Der Berichterstatter.
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korperlicher Anstrengung erzielen, und zwar bei
gleichbleibenden Lohnen auf eine Kiste bezogen.
DieScherenundDoppclstéckeoderDoppol-
maschinen, welche fruher allgemein von der Walz-
werksachse (Spindel) angetrieben wurden (in &lteren
Werken geschieht es noch heute), sucht man jetzt
einzeln anzutreiben, um sie unabhéngig voneinander
zu machen. ’) In England bedient man sich allgc-
mein des Maidscherensystems, wéhrend in Amerika
Tafelscheren benutzt werden. Das Schrottbindeln
geschieht meistens noch von Hand aus, doch sind
bereits einigeSchroltpressen (s. Abb. 2) in Betrieb,
welche Sich™ bewéhren.
Das Beizen ge-
schieht, abgesehen von
den groReren Leistun-
gen der Beizmaschinen,

toN

Die neuere Entwicklung des Weiblechgeschéftes.
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die Bleche selbst von einer Berthrung mit dem Ab-
dichtungssand verschont.

Zum Losen infolge des Gliihens zusammen-
klebender Bleche hatman Lufthammer?) eingefihrt,

n m
[11

===z======AfIASL i im

wie bisher, jedoch ist »

geworden. Die ver-
brauchte Saure wird auf
Eisenvitriol verarbeitet.

In den Gl Giher eien der neueren englischen Werke
sind weitgehende Verbesserungen durch Krananlagen
nécli Abb. 4, im Gegensatz zu den alten Einrichtungen
(vgl. Abb. 3), und sonstige mechanische Einrichtungen

7S0xS3S »

Abbildung 5. Sogenannter ,falscher* Boden.

getroffen worden, auch ist man vereinzelt zuLEinfih-
rung anderer Ofensysteme Ubergegangen, so zum Bau
von Tunneléfen. Eine zweckméflige Neuerung hat

Abbildung 0. Verzinnmaschine von John Player.

man durch die Einfihrung des sogenannten falschen
Bodens getroffen (s. Abb. 5), auf den die Bleche ge-
packt werden. Der Gliihvorgang wird dadurch be-
gunstigt und der Transport der Bleche unabhangig
vom Glihkasten-Unterteil ermdglicht; auch bleiben

0 Vgl. hierzu auch St. u. E. 1906, 15. Juni, S. 735/6.

Abbildung 4.

Abbildung 3. Alto Glihkastenwagon.
g
A
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Gluhofen mit Krananlage.

welche sich vorziglich bewéhren. Die Hammer-
merkmale werden durch den nachfolgenden Kalt-
walzprozel3 vollstandig beseitigt.

Das Kaltwalzen erfolgt fast allgemein noch
auf Strallen, bei denen die Walzen in einer Linie
angeordnet sind, wéhrend in Amerika das Tan-
demsystem allgemein ist. Durch dieses werden
etwa 00% der in englischen Kaltwalzwerken ub-
liechen Handarbeit erspart, und die Einfiihrung
dieses Systems ist auch in England infolge der fort-
schreitenden Verteuerung der Handarbeit allgemein
AJ erwarten.

In den gleichen Oefen erfolgt des Schwarzglihen
und das WeiBglihen der Bleche, jedoch werden
diese nicht so lange und bei geringerer Temperatur

Abbildung 7. Verzinnmaschine von Melingriffith.

gegliht. DasWeilR beizen erfordert etwas mehr Sorg-
falt als das Schwarzbeizen, es geschieht mit den glei-
chen Einrichtungen; nach dem Beizen fuhrt man bei
neueren Einrichtungen die aus dem Spultrog kom-
menden Beizkdrbc unmittelbar an die Yerzinnungs-

M Vgl. auch St. u. E. 1913,

13. Nov., S. 1907.
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maschinell, wo die Verzin-
ner die Bleche abnehmen.

In den letzten 25 Jah-
ren haben grof3e Verénde-
rungen in den Verzinne-
reien stattgefunden.

Im Jahre 1865 wurde
Zinkchlorid zuerst einge-
fuhrt; dieses wurde seit
Ende der achtziger Jahre
sorgféltiger und erfolg-
reicher hcrgestellt und hat
das Palmdl verdréngt;
1878 wurde es allgemein
gebraucht, um das fertige
Blech fiir die Einfiihrung
in das geschmolzene Zinn
oder die Zinn-Blei-Mi-
schung vorzubereiten. Die
verbesserte Herstellung
und Verwendbarkeit des
Zinkchlorids hatte eine
schnellere Einfiihrung von
Verzinnmaschinen zur
Folge, zumal da sich nach
derMcKinley-Bill im Jahre
1891 das ganze Streben
der Industrie auf die An-
wendung dieser Maschinen
richtete, welche in fol-
gender Reihe auf den
Markt kamen: Duffryn-
Maschine, Taylor-&-
Struvc-Maschine, Thomas-
&-White-Masehine, PJayer-
Maschine, Siduey-Maschi-
ne und Melingriffith-Ma-

schine.

Zum gruften Teil sind
diese Maschinen noch heute
im Gebrauch, sie wurden
jedoch so vervollkommnet,
daR ihre Leistungsfahigkeit
sich verdoppelt, in einigen
Féllen sogar nahezu ver-
dreifacht hat, wahrend die
Lohne fir die Kiste Weil3-
blech dieglcichen geblieben
sind. Die heutigen Vcr-
zinnmaschinen konnen in
zwei Systeme geschieden
werden: das vertikale und
das halbrunde System. Die
Player-Maschine (Abb. 6)
durfte fur das erste, die

Melingriffith-Maschine
(Abb. 7) fur das zweite Sy-
stem das beste Beispiel sein.
(Dieerstcre wird von John
Player in Clydach ge-

Die neuere EnlwicHung des WciRblechgeschiifte.s.

Zahlentafcl 2. Ausfuhr von WeiB- und Mattblcchen von GroRBbritannien.
und der

34. Jahrg. Nr. 4.

Der Durchschnitts Verkaufspreis von WeiRblechen
Durchschnittsmarktpreis von Zinn.

| Beginn des Birger-

krieges in den Ver.
Staaten

/m

Krieg im Nahen /

Osten

McKinley-Tarif

Jahr

1849
1850
1851
1852
1853
1854
1855
1850
1857
1858
1859
1800
1801

1802
1803
1804
1805
1800
1807
1808
1809
1870
1871
1872
1873
1874
1875
1870
1877
1878
1879
1880
18S1
1882
1883
1884
1885
1880
1887
1888
1889
1890
1891

1892
1893
1894
1895
1890
1897
1898
1899
1900
1901
1902
1903
1904
1905
1900
1907
1908
1909
1910
1911
1912

Menire der  Wert der
ausgefiihrten autgefiih ten
Wei3- und  WeiB3- und
Mattbleche Mattbleche
t £
— 709 788
— 927 202
— 1020 230
— 1057 920
— 1181 009
— 1037 958
— 1110 843
— 1407 900
— 1500 110
— 1351151
— 1522 018
— 1500 812
— 907 947
50 851 1212 005
50 092 1309 073
50 952 1203 240
03 703 1481 098
72 130 1890 192
80 102 2000 410
89 814 2092 808
98 247 2304 820
101 448 2302 872
121 513 2900 025
119 989 3 800 973
122 580 3 953 042
124 917 3714810
140 503 3 080 007
134 071 2891 093
155 702 3033 120
157 734 2732 378
200 152 3507 977
221 183 4 457 887
247 294 4 103 132
209 291 4 042 125
273 710 4 705 403
293 218 4740 923
303 174 4 427 095
340 055 4 738 588
359 150 4 792 854
397 012 5540 228
437 540 0030 005
428 549 0301 477
455 574 7 100 055
401 777 5330 210
385210 4 991 300
359 013 4338 780
371 958 4239 193
271 221 3030 015
275 590 3038 509
254 905 2 744 077
200 452 3108014
277 200 3970 790
275 041 3704088
317 195 4337 088
297 485 3958 043
305 404 4595508
300 029 4 505 040
380 797 4 930 808
411785 5917 104
409 448 5480 993
440 837 5709 700
490 748 0545 329
! 492 100 0843 454
488 594 0820 340

Durcbscbnitts-
Yerkaufspreis

fir die Kiste
WeiRblech
fob Swansea
£ 3 d
1 7 0
1 7 4
1 5 3
1 3 2
1 5 9
1 0 10
1 0 11
1 10 5
1 12 3
1 5 10
1 5 0
1 4 4
1 1 7
1 1 4
1 1 10
1 3 7
1 2 5
1 5 0
1 3 0
1 1 10
1 2 9
1 1 8
1 3 0
1 14 1
1 12 8
1 9 1
1 4 3
1 0 3
0 17 8
0 14 11
0 17 iy2
0 18 11vi
0 15 9
0 10 4
0 10 iy2
0 14 8i4
0 14 0
0 12 9%
0 13 0
0 13 0
0 13 3
0 14 4
0 14 4
0 11 1
0 1 20
8 9 ioy4
9 4ya
0 9 5{4
0 9 81/4
0 9 9
0 13 1
0 14 4%
0 13 iy.
0 12 9
0 11 0%
0 11 5%
0 11 11
0 13 514
0 14 9>/2
0 12 5%
0 12  3y.
0 13 914
0 14 3%
0 14 10

Durchschnitts-
Marktpreis_ftr
die Tonne Zinn
am Londoner

126
124
133
140
133
98
85
74
68
01
71
80
92
102
93
80
86
97
111
117
93

91

93
84

63

59

01

71
123
133
118
120
127
126
143
179
170
133
135
156
187
205

starkt

S
8
15
15
0
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baut, aber nicht nach dem Auslande geliefert.)
Die ausgedehnte Verbreitung, welche die Player-
Maschine fand, tritt in den letzten Jahren gegen
verschiedene andere Konstruktionen, besonders gegen
die ,,James‘“-Maschine immer mehr zuriick. Diese
Maschine ist mit einer Vorrichtung versehen, die das
Blech beim Verlassen der Fettwalzen aufnimmt und
zZwarin einer Lage, welche die sich sonst an der

Die neuere Entwicklung des WeiBblechgeschéltes.
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standig ausgeristet, welche in Verbindung mit der
Halbrundmaschine (meist der Thomas-&-White-Kon-
struktion) zufriedenstellend arbeiten.

Kombinierte Putz-(Kleie-) Maschinen  der
,.-Halbrund“-Konstruktion mit Entstaubungsmaschi-
nen sind bei der Mehrzahl der Werke eingefiihrt,
trotzdem werden Bleche von besonderer Qualitat
noch von Hand gereinigt.

Zahlentafcl 3.

Ausfuhr von WeiB3-

und M attblcehcn von GrofBbritannien nach verschiedenen Lé&ndern.

1591 1892 1905 1912
Lander
Menge Wert Menge Wert Menge Wert Menge Wert

t X t £ t £ t £
Vereinigte Staaten ... 5240383 282956 3702442 04059 796 626 2 134 46 619
RuBland........ 31293 456 304 28346 354 293 6 502 81 237 9853 129931
Deutschland.. 2743 42 693 4013 54 708 30 175 391 491 42 002 603 477
Belgien.... — — 2 134 » 8941 112913 19202 253 805
Holland.. 4928 79749 4470 03994 27 178 357292 44856 615 175
Frankreich s 6350 101911 9601 135567 14478 188650 32410 447 809
Portugal, Azoren und Madeira . — — 5283 08 938 9246 113274 16053 222 254
Brit.-Ost-Indien ... — — 4572 01241 44856 575149 55007 806 326
pasirajien ... " | 10668 167876 8077 111867 /( 1; ;gg 215D 628 23 El’ggj 418 208
Brit-Nordamerika. ... | 20269 309 766 15088 225790 21590 272976 7112 116 659
1A TIeN s — 6 960 91 600 9 900 : 21 844 291340
Rumaénien — — 4623 05 489 8 382 30474 443 684
Brasilien... . — — 6147 83751 7020 * —
ATgentinien eoeeessesssesssssne. — — 3149 45848 11532 N 10 466 145 599
Oesterreich-Ungarn.......ccoeveeee. — — 559 . 1321 . — —
TUrkei . — — 1067 . 1778 . —_ —_
Spanien.... — —n 3454 1828 . — —
Neufundland. — — — - 304 . — —
Chile.vene. — — =u - - 1879 . — —
Uruguay . — — — - 2 540 . — —
P eTU e — — - 457 . — —
Schweden . — — — 5 893 . — —
Déanemark.. - — — - 3 556 — —
Norwegen — — — - 7 264 : 32004 440 397
M EXTKO oo — — — - 4013 — —
Zentralamerika u. Venezuela — - — - 203 : —_
Sudafrika — — — - 1118 . —
Japan — — — - 22 454 23 622 334 600
Hongkong — — — - 4820 ¢ — —
Aegypten ... - — — - 2890 . —
China — - — - 7010 . 15646 217 531
Brit.-Westindicn u. Guiana — - — - 357 . — —
Uebriges IVestindien........... — — — - 914 . — —
Griechenland - — - 711 —
Verschiedene Lander........... 49 022 767 973 11 278 264 622 4309|1460 404 86 055 1292812

Zusammen

unteren Blechkante bildende dicke Zinnborde
(engl, ,list“) erheblich verringert und das Blech
selbsttatig der mit Kleie gefullten Reinigungs-
maschine zufuhrt.

Die erwéhnte Maschine hat sich sehr gut bewéhrt,
und der Zinnverbrauch wird durch die Verringerung
der dicken Zinnkante wesentlich vermindert, gegen-
Uber anderen Maschinen, bei denen die Bleche mit
der Hand oder mit mechanischen Greifeinrichtungen
abgenommen werden. Die amerikanischen Werke sind
mit  Greifereinrichtungen verschiedener Art voll-

*) Wert eingeschlossen in ,Verschiedene Lander®.

455 625j 7 166 655 401 777 5330 216 300 080 4 565 640 1488 594 6 826 346

Die jetzt gebréuchliche Art der Kohlenfeuerung
unter den Verzinnmaschinen ist &auferst unvoll-
kommen, und muf} erwartet werden, dalR eine bessere
Hitzetuberwachung die besten Erfolge zeitigen wird.
Zur besseren Kontrolle der Arbeitshitze wenden die
modernen festlandischen Werke, besonders die deut-
schen, ganz allgemein Pyrometer an, und die Ver-
zinnmaschinen sind meist damit versehen. Ueber-
haupt arbeiten die festlandischen Werke viel mehr
nach wissenschaftlichen Grundsatzen, anstatt den
englischen Erfahrungsmethoden zu folgen. Viel
sorgféltiger scheinen die Deutschen in der Behand-
lung ihrer Bleche zu sein; sie wenden besonders beim
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Kaltwalzen, Beizen, Ver-
zinnen und Putzen die
grofite Sorgfalt an, um
unversehrte Bleche zu er-
halten.

Der Zinnverbrauch
fur die Kiste Weiltblech
weicht heute, obschon er

erzeugten
ausgefuhrten

”» ”»

als Geheimnis  bewahrt
wird, zwischen den einzel-
nen Werken wahrscheinlich Kinfuhrzoll Jahr
nur wenig voneinander ab;
vor 25 Jahrenwar dagegen
der Unterschied grof3. Be-
kannt ist, daB vor einem 15% v. Wert 1871
Vierteljahrhundert einige ig;g
Werke etwa 2 Ibs = 910 g 1874
Zinn fur die Normalkiste 1875
WeiRblech von etwa 50 kg 1876
Gewicht verbraucht haben. Leentt d Ib. ig;g
Mit Bedauern muR zuge- (0.453 kg) 1879
geben werden, daf nach 1880
25jéhrigem Bemuhen keine 1881
oder kaum nennenswerte 1882
Fortschritte  hierin  ge- 1883
S 1884
macht wurden. Vielleicht 1885
verhinderten die schweren 1856
Schlége, welche die eng- 1887
lische Industrie trafen, iggg
dies, vielleicht ist auch die 55 contf. d. 1b. 1890
unterste Zinnverbrauchs- (0,453 kg) 1891
grenze schon erreicht. Die 1892
letztere Frage kann nur 1893
die Zukunft entscheiden. 1894
Die auf die elektrolj’- 4 gcentt. d. Ib a0
tische Verzinnung ge- (0,453 kg) 1897
setzten Hoffnungen haben 1898
sich nach den bisherigen 1899
Versuchen nicht erfiillt, die 1900
Verbindung zwischen den igg;
beiden Metallen istnicht in- i 1903
nig genug. Eine neuere Er- 1904
findung soll die einseitige, 1905
elektrolytische Verzinnung 138?
derBleche ermdglichen. Ob  ja) 1,2cent f.d.Ib. 1908
dies Verfahren eine wirt- (0,453 kg) 1909
schaftliche Zukunft hat, j 1910
mull abgewartet werden. igi;

Im Swansea-Bezirk wer-
den seit kurzem Schwarz-
bleche mit Aluminium Uberzogen; ob sich dieses
Verfahren aber allgemein einbirgern wird, ist schwer
vorauszusagen, es hangt von den Herstellungskosten

* Geschatzt.

2) Seit 24. Juli 1897.

3) Seit 5. August 1909.

4) Nach den in Deutschland gemachten Erfahrungen
sind mit Aluminium idberzogene Bleche, soweit sie geldtet
worden mussen, fur die Konservenfabrikation nicht ge-
eignet, sie dirften sieh vorwiegend nur zur Packung
trockener Substanzen eignen.

Menge der eingefiihrten WeiBR- und Mattbleehe in die

Mit den Durchschnittspreisen fir amerikanische Weillbleche von 112 Tafeln =
C, SOSX356 mm ab Werk in Pennsylvanien, und eingefiihrter Weibleche von 48 kg
fir die Kiste nach NewYork geliefert.

des WeiBbleckgeschaftes. 34. Jahrg. Nr. 4.

Zahlentafel 4. Einfuhrzoll.

1 Vereinigten Staaten von
in den > Amerika
aus den J jahrlich

”» ” ”

" " ”

45,3 kg.

WeiR- und Mattbleche sthur{ft[t"s Durch-
preis fur schnittspreis
- ameri- einschl. Ein-!
Eingefiihrt Aus-  kanische ‘gangszoll
WeiR- fur englische
| Fremder  Creeugt st bleche, WeiBbleche,
Menge Rt gefuhrt 453 kg 48 kg
t S t t s s
84277 9946373 ' - -
87 028 13 893 450 — - — —
98 755 14 240 808 — - - -
81 077 13 057 058 — — - —
92507 12098885  — - - - !
91 389 9416 816 — — — .
114300 10679028 — r — - - !
109 576 9 069 967 — — — —
156 718 13 227 659 — — — —
100579 16 478 110 — - — 6,75
185928 14 886 907 - — — 5,45
217 424 17 975 161 —- —. - 5,30
224790 18 156 773 - — — 5,10
219 659 16 858 650 — — - 4,70
232258 15991 152 - — — 4,40
261 925 17 504 976 — — — 4,30
288 392 18 699 145 - — — 4,60
303 022 19762 961 — — — 4,55
336 601 21 726 707 — — - 4,55
334721 23670 158 —! — — 4,80
333 140 25900305 1016 — 5,34
272 745 17 102 487 19 101 — — 5,30
257 100 15559 423 56 083 — - 5,37
218 491 12053 167 75438 — - 4,89
223 063 11 482 380 115 408 — - 3,87
121 056 6140 161 162 916 — 3,23 3,80
85192 4366 828 260 706 — 2,96 3,90
07 869 3311 658 332130 — 2,69 4,00
59 842 3738567 366674  — 4,06 - !
61 366 4617 813 307 492 — 4,47 —
78 638 5294 789 405 689 — 4,00 —
61067 4023421 365760 1067 3,93 —
48 10S 2999 252 487 680 711 3,74 —
71780 4354761 465328 3658 341 — !
66 751 — 501396 9804 3,50 —
62 484 — 586 791 12192 3,65 —
59 842 — 522986 10303 3,85 -
01 570 - 545694 12 040 3,70 -
65 430 — 621 741 9499 3,50 -
74 778 734314 12649 3,56 —
14 122 796 493 62433 3,57 —
2 184 914 4001) 86 3601) 3,45 —
und der Verwendungsmdglichkeit des betreffenden

Materials ab.l) Jedenfalls haben die hohen Weil3-
blechpreise den Gebrauch anderer Materialien, z. B.
Glas, fiur Konservenpackungen sehr gefordert, und
cs bedarf nur eines Blickes in ein Kolonialwaren-
geschaft, um dies bestétigt zu finden.

Die Einrichtungen der Sortierrdume sind nicht
geéndert worden. Das Sortieren wird im Yspitty-
Werk von Médchen besorgt, wahrend diese Arbeit
in England sonst nur von Mannern verrichtet wird,
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die vorher in der Verzinnerei tatig waren und
wochentlich etwa 61 Jt verdienen. In Amerika, wo
mehr WeiRRbleche als in England erzeugt werden, wird
das Sortieren ausschlieBlich von Mé&dchen mit be-
deutend geringerem Lohn besorgt.

Das Mikroskop, welches in der Stahlindustrie
und anderen bedeutenden Industrien eine so grof3e
Rolle spielt, ist im Wocil3blechgeschaft praktisch
unbekannt. Es besteht kaum ein Zweifel, daB
manche Erscheinungen durch den Gebrauch des
Mikroskops aufgeklart werden konnen. Viele Er-
scheinungen in der WeiRlblechfabrikation sind noch
nicht aufgekléart, so die Griinde, welche den Zinn-

Die neuere Entwicklung des
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6. Leichtes und starkes Kaltwalzen.

. Temperaturfolgen beim Verzinnen.

8. Unterschiede zwischen den verschiedenen Stahl-
sorten in der Verarbeitung zu WeilRblech (Tho-
mas-, Bessemer-, saurer Siemens-Martin-, basi-
scher Siemens-Martin-Stahl) und dem fir jede
Qualitat erforderlichen Zinnaufwand.

Die Qualitdt und GleichméaRigkeit des Stahles
hat bedeutende Fortschritte gemacht, wodurch tiefes
Ziehen der Bleche heute mdglich ist.

Verschiedentlich ist die Grundung eines ,,Weif3-
blcch-Abnahme-Amtes* zur Prifung von Weil3-
blechen in England angeregt worden, dessen Zeugnisse

~

Zahlentafel 5.

Einfuhrzoll auf Wei- und Jlattblcche

in den wichtigsten Auslandsstaaton und Kolonien

in den Jahren 1905 und 1912.

1905

RufBland
Deutschland

15/3

Holland ..., frei

Frankreich 5/314 f- <mcwt. [10,G2
Portugal... 0/8% f. d. cwt. [ 1,36
Ttalien . 7/4  f. d. cwt. [14,80
Rumaénien. . . . . . . 1/7% f d. cwt. [ 3,22
Ver. Staaten v. Amerika 71— f. d. cwt. [14,13
Australien frei

Neuseeland froi
Oesterreich-Ungarn. 9/2 f. d. cwt. [18,50
Tlurkei 8% vom Wert
Spanien..... 8/154 f. d. cwt. [10,33

Schweden frei

Déanemark... 2/4  f. d. cwt. [ 4,72
Norwegen frei

Belgien..... frei

Japan 1/2% f. d. cwt. [ 2,35
Aegypten...icnnns 8% vom Wert
Schweiz......... 1/23% f. d. cwt. [ 2,39
Griechenland... . frei

Bulgarien ... 12% vom Wert
China ., 5% vom Wert
Porsien.. 3/3 f. d. cwt. [ 6,58
Kanada froi

verbrauch bestimmen bzw. beeinflussen, und in

England wird es der jingeren Generation, welche

sich einer mehr wissenschaftlichen Ausbildung zu

erfreuen hat, zufallen, mit Mikroskop und Pyro-

meter systematisch und energisch die Ursachen

zu erforschen.
Folgende Punkte erfordern die Aufmerksamkeit

und Priifung aller WeiRblech-Werksleiter:

1 Die Folgen des Warm- und Kaltwalzens in den
Walzwerken.

2. Die Folgen einer hohen Walzenumfangsgeschwin-
digkeit in den Walzwerken.

3 Das Abschrecken und Nichtabschrecken der
walzwarmen Platinen im Walzwerk.

4. Uebcr- und Unter-Schwarzbeizen, Einflul der
Saurestarke und Temperatur sowie der Beizdauer.

5. Resultate verschiedener Gliilitemperaturen und
-zeiten.

V.,

f. d. cwt. [30,79 Jt f. 100 kg]
2/6 1A f. d. cwt. [ 5,07 Jt f. 100 kg]
bezw. 550 Jt fur Bleche von 1 mm
Stiicke und diinnes

Jt
Jt
Jt
Jt
Jt

1912

17/5 f. d. cwt. [35,16 Jt f. 100 kg]

2/6% f. d. cwt. [ 5,07 Jt f. 100 kg]

bezw. 5,50 Jt flr Bleche von 1 mm
Stiicke und dinnes

froi
f. 100 kg] 5/3% f. d. cwt. [10,62 Jt f. 100 kg]
f. 100 kg] 0/8% f. d. cwt [ 1,36 Jt f. 100 kg]
f. 100 kq] 714 f. d. cwt. [14,80 Jt f. 100 kg]
f. 100 kg] 3/3 f. d. cwt. [ 6,58 Jt f. 100 kgj
f. 100 kg] 5/7 f d. cwt [11,28 Jt f. 100 kg]
frei
froi
f. 100 kg] 9/2 f. d. cwt [18,50 Jt f. 100 kg]
8% vom Wert
f. 100 kg] 5/— f d. cwt. [10,10 Jt f. 100 kg]
frei
f. 100 kg] frei
frei
frei
f. 100 kg] 12% f. d. cwt. [2,37 Jt f. 100 kg]
8% vom Wert
f. 100 kg] 0/93% f. d. cwt. [1,53 Jt f. 100 kg]
frei
1/7% f. d. cwt. [3,22 Jt f. 100 kg]
5% vom Wert
f. 100 kg] 3/3 f d. cwt. [6,58 .« f. 100 kg]
frei
Uber Gute, Beschaffenheit, Starke und Gleich-

maRigkeit der Bleche sowie deren Gewicht von allen
Interessenten anerkannt werden sollten.  Manche
Streitigkeiten wirden jedenfalls dadurch vermieden.

Die Lohne, welche von dem im Jahre 1899 nach
einer achtjdhrigen Niedergangsperiode (Folgen des
McKinley - Tarifs) gegrundeten Vermittlungsamt,
jedesmal fiir die Dauer eines Jahres, und zwar vom
1. Juli bis 30. Juni, festgesetzt werden, sind im Laufe
der letzten 14 Jahre bei gleichmaRig anwachsender
Erzeugung infolge vieler, den Arbeitern gemachter
Konzessionen bedeutend gestiegen; so erreichen die
Loéhne in der Verzinnerei heute diejenigen des be-
deutendsten Wettbewerbers, der Vereinigten Staaten
von Amerika, wobei die durchschnittliche wéchent-
liche Arbeitszeit" im Walzwerk und in der Verzinnerei
42 Arbeitsstunden betrégt, wovon noch die fir
die Mahlzeiten benétigte Zeit abgeht.

19
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Wi irtschaftliches.  (Vgl. hierzu auch die
Zahlentafeln 2 bis 10.) Eine betrachtliche Ent-
wicklung besonders in der deutschen Weillblech-
Industrie macht sich zurzeit geltend; bestehende
Werke dehnen sich aus, wahrend eine Anzahl
neuer Anlagen geplant sind. In einem Werke,

Zahlentafel 0.
W eiRblecheinfuhr nach Kanada.

\ Eingefubrt von

Gesamt-
Jahr England Amerika Einfuhr
t t t
1889 13 980 - 13 980
1890 13 590 - 13 596
1891 10 800 10 800
1892 19 005 — 19 605
1893 15 373 — 15 373
1894 15 015 - 15 615
1895 13 231 — 13 231
1890 17 180 - 17 180
1897 19 068 - 19 008
j 1898 23 230 — 23 230
1899 16 537 303 16 840
1900 24 424 1086 25 510
1901 20 018 1073 27 091
1902 25 680 1963 27 643
1903 29 101 1716 30 817
1904 20 939 4 278 25 217
i 1905 20 04S 9 832 30 480
1900 19 944 13 908 33 912
1907 24 220 10 400 34 080
1908 18 101 11 340 29 441
1909 28 540 8 940 37 480
| 1910 20 386 13 329 39 715
1 1911 13 711 34 040 47 751
1912 9 0001) 54 000* 03 000*

das bereits 15 Walzwerke besitzt, werden angeb-
lich weitere 20 Walzwerke gebaut, wahrend
in einem anderen Werke in der gleichen Gegend
angeblich auch 20 Walzwerke gebaut werden. In
kurzem werden daselbst beinahe 100 Walzwerke2)
entweder im Bau oder geplant sein. Alle diese Werke
werden in erster Linie errichtet, um den Eigenbedarf
des Landes, der jetzt zum grof’en Teil von England
geliefert wird, zu decken. Vielfach wird in dieser
Ausdehnung der deutschen Industrie eine Gefahr
fur den englischen WeiRblechhandel am Weltmarkte
gesehen, wie ja auch die von Amerika gemachten
Fortschritte in zwei Jahrzehnten jetzt die englische
Erzeugung Uberholt und durch den scharfen Wett-
bewerb (besonders in Kanada) jetzt die schlechte Lage
des englischen Weil3blcchgeschéftes verursacht haben.
Im Jahre 1891 erzeugte Amerika nur 20 000
Kisten Weil3blech, wahrend dank der Regierungs-
maflnahmen heute eine so ungeheure Industrie
herangewachsen ist, die in nicht mehr als 22 Jahren
die seit nahezu zwei Jahrhunderten bestehende
englische Industrie vollkommen Uberholt hat.

') Geschitzt.
2) Leider ist die Annahme irrig.

Die neuere Entwicklung des WeiRblechgesché/les. 34.

Jahrg. Kr. 4.

Zahlentafel 7.

Erzeugung, Einfuhr, Ausfuhr und Verbrauch
an WeiRblech in Deutschland.

Jahr Erzeugung Einfuhr Ausfuhr Verbrauch
t t t t
1908 48 474 33 378 242 81 020
1909 55 427 38 001 288 93 800
1910 57 130 46 973 389 103 720
1911 64 765 47 659 367 112 007
1912 67 600 48212 058 _

Zahlentafel S.

Erzeugung, Einfuhr und Verbrauch Spaniens
an WeiBblechen.

Jahr . Erzcujun*- Einfuhr Verbrauch

t t t
190S 10 842 5 548 21 079
1909 11 558 2 823 14 381
1910 14 615 1258 15 873
1911 15 477 1432 10 909
1912 — 2 017

Zahlentafel 9.

Erzeugung, Einfuhr und Verbrauch Italiens
an WeilRblechen.

Jahr Erzeugung Einfuhr Verbrauch
t t t
1908 28 277 13 004 41 281
1909 30 880 13 590 44 475
i 1910 27 820 13 646 41 006
1911 25 602 17 013 42 749
1912 28 916 21 500

Zahlentafel 10.

Erzeugung, Einfuhr, Ausfuhr und Verbrauch
Frankreichs an WeilRblechen.

Jahr Erzeugungl  Einfuhr Ausfuhr  Verbrauch
t t t t
1908 37 967 15 397 1444 51 920
1909 39 713 13 611 1677 51 047
1910 41 449 12 612 1611 52 450
1911 37 471 28 440 1250 64 001
1912 40 629 29 724 8601 01 752

GroRe Walzwcrksleistungen sind  von Waliser
Arbeitern in Ruflland und Italien erzielt worden,
welche, obschon die Einrichtungen der Werke die
gleichen wie in England sind und teils von da bezogen
wurden, von denselben Leuten in England nicht
erreicht werden. Auch in Amerika leisten die eng-
lischen Arbeiter bedeutend mehr als in ihrer Heimat,
und es wird Zeit, da die einheimischen Arbeiter
sich bemihen, die gleichen Mengen in England zu
erzielen. /l. Azmachcr.
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Der Etat der Koniglich PreuRischen Eisenbahnverwaltung

fur das Etatsjahr 1914.

Im Hinblick auf die Bedeutung, die dieser Etat fur die Eisenindustrie besitzt, geben wir daraus
folgendes wieder:
I. Einnahmen.

Betrag fir das  Der vorige Etat Mithin sind flir 1011
Etatsjahr 1914 setzt aus mehr werigzer 1
« « ik i

Ordentliche Einnahmen.

Vom Staate verwaltete Bahnen:

1 Personen- und GepackvVerkehr ... 730 300 000 089 024 000 41 276 000
2. GULEIVEIKENT oot 1744 030 000 1670 472 000 73 558 000
3. Ueberlassung von Bahnanlagen und Leistungen

zugunsten Dritter 56 108 000 52 495 000 3613 000
4. Ueberlassung von Fahrzeugen 33 970 000 25 510 000 8400 000
5. Ertrdge aus VerdufRerungen 49 037 000 43 423 000 6 214 000
C Verschiedene Einnahmen 24 646 000 23 592 000 1054 000
Anteil an der Brutto-Einnahme der Wilhelmshaven-
Oldenburger Eisenbahn 1600 000 1450 000 150 000
Anteil an den Ertrdgnissen von 110 000 100 000 10 000
gonstige Einnahm en . 2 170 000 2070 000 100 000
Summe der ordentlichen Einnahmen . . . 2042 571 000 2508 136 000 134435 000, —
AuBerordentliche Einnahmen . . 48 601 000 4023 000 44578 000: —
Einnahmen insgesamt . . . 2691 172 000 2512 159 000 179 013 000 —

Il. Dauernde Ausgaben.

Betrag fur das  Der vorige Etat  Mithin sind fur 1914
Etatsjahr 1914 setzt ans

mehr weniger !
(( i ft M
Vom Staate verwaltete Eisenbahnen ... 1827 992 000 1708 2G1 000 119 731 000 '
ANtEil HESSENS .o 17 994 000 17 443 000 551 000
s BAOENS s 841 000 821 000 20 000
Fir die Wilhelmshaven-Oldenburger Eisenbalm . 190 000 190 000
Dispositionsbesoldungen, Wartegelder usw............. 66 000 80 000 14 000
Ministerialabteilungen fiir das Eisenbahnwesen 2 967 800 2 890 200 71 600
Insgesamt . . . 1850 050 800 1729 691 200 120 359 600
Zinsen und Tilgungshetrage 338 769 219 326 684 965 12 084 254
Ausgleichsfonds 79 151 981 93 482 835 14 330 854
Summe der dauernden Ausgaben . . . 2207 972 000 2 149 859 000 118 113 000
Il. Einmalige und auBerordentliche Ausgaben.
Die Ausgaben verteilen sich auf die einzelnen Direktionsbezirke folgendermafien:
Bezirke 1914 Bezirke 1911 1913 1914 1913
Nik ot NI ft n ft
Altona... 5918 000 5620 000 Hannover.... 7281 000 6449 000 Uebertrag 160 100 000 108 000 000
Berlin.... 7454 000 7341 000 Kattowitz . 8825 000 2576 000 Zontralfonds 3 700 000 5 200 000

Breslau.. 7477 000 3928 000 Kénigsherg. 4 600 000 4059 000 Disp.- Fonds 15 000 000 15 000 000
Bromberg 2800 000 2302 000 Magdeburg . 5560 000 5520 000

Cassel... 7187 000 3863 000 Mainz........ 700 000 2 090 000 :iL:lTn’;‘Ie :ne(;
coln..... 13955 000 9020 000 MinsteriW. 5484000 2295000 *7H° HE
Danzig .. 7300 000 4 194 000 Posen ... 4659000 5590 000 :
Elberfeld 10808 000 5596 000 Saarbricken 4350 000 4 228 000 Sﬁr“nsgibzgr 178 800 000 128 200 000
Erfurt.... 10320 000 9833 000 Stettin ...... 2920000 1620 000 “MME E
Essen .... 27 369 000 12 386 000 Wilhelmsha- Ausgaben . 2267 972 000 2 149 859 000
Frankfurt von-Oldenb.
a. M..... 9048 000 7463 000 Bahn...... 50 000 100 000 Summe aller

Halloa. S. 6035 000 3 736 000 Ausgaben . 2446 772 000 2278 059 000
1

160 100 000| 108 000 000
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Am Schlisse des Etatsjahres 1912 betrug die
Gesamtbetriebsldnge der fir Rechnung der preu-
fBisch - hessischen Eisenbahnbetriebs- und Finanz-
gemeinschaft verwalteten vollspurigen Eisenbahnen
38850,20 (Ende 1911 38176,69) km; auBerdem
waren 239,31 (240,12) km Schmalspurbahnen im
Betrieb. Hinzu treten fur die Zeit vom 1. April
1913 bis Ende Marz 1914: 358,01 km neue Strecken
Vollspurbahnen, so dal sich am Anfange des Etats-
jahres 1914 eine Betriebslangc von 39 208,21 km
fur die vollspurigen und 239,31 km fir die schmal-
spurigen Eisenbahnen ergibt. Voraussichtlich werden
589,60 km Vollspurbahnen im Etatsjahre 1914 dem
Betriebe Ubergeben, so daB sich am Schlisse des
Etatsjahres 1914 fur den o&ffentlichen Verkehr die
vollspurigen Bahnen auf 39 797,81 km und die
schmalspurigen auf 239,31 km Lé&nge stellen werden.

Die Lénge der zum Zwecke der Erneuerung
mit neuem Material umzubauenden Gleise ist zu
rund 2800 km ermittelt. Davon sollen 1200 km mit
Holzschwellen und 1600 km mit Eisenschwellen
hergestcllt  werden  (Verhaltnis: 42,9% : 57,1%;
Etatsjahr 1913 48,3%: 51,7%). Zu den vorbezeich-
neten Gleisumbauten sowie zu den notwendigen
Einzelauswcchslungen sind erforderlich:

1. Schienen: 270000 t durchschn. i il
zu 120 Ji rd 32 400 000
2. Kleineisen:

115000 t
schnittlich zu 181,03 Ji rd. . . —

20 818 000

3. Weichen, einschl.

Kreuzungsstiicken:

a) 8500 Stiuck Zungenvorrich-

tungen zu 500 Ji

b) 7500 Stick Stellbécko zu

20 M rd e

c¢) 11500 Stick Herz- u. Kreu-
zungssticke zu 190 dt

d) fir das Kleineisen zu den

Weichen u. sonstigo Weichen-

teile

Herz- und

4 250 000

140 000

2 185000

3007 000

9 582 000
4. Schwellen:

a) 2790000 Stiick holzerne Bahn-
schwellen, durchschnittlich zu
550 M, rd.ciccccese

b) 300 000 m hdlzerne Weichen-
schwellen, durchschnittlich zu
2,60 M

c) 209 000 t Eisenschwellen zu
Gleisen und Weichen, durch-
schnittlich zu 112 Ji . . . .

15 345 000 —

780 000

23408000 —
— 39 533 000
102 333 000

Gegen die wirkliche Ausgabe fiir die Erneuerung
des Oberbaues im Etatsjahre 1912 stellt sich die vor-
stehende Veranschlagung um rund 6945 000.ff hoher.

Bei den veranschlagten Durchschnittspreisen
fur die Oberbaumaterialien sind aufer den Grund-
preisen und Nebenkosten auch die Preise der in das
Etatsjahr 1914 zu Ubernehmenden Bestidnde bertck-
sichtigt, also die voraussichtlichen Buchpreise fur 1914

Etat der Kontgl. Preu. Eisaibahnveriealtuiuj fur das Etatsjahr 1914.

34. Jahrg. Nr. 4

angesetzt. Im einzelnen betrégt der Bedarf gegen
die wirklichen Ergebnisse des Etatsjahres 1912:

a) fir Schienen mehr rd.....c.coovviinn. 236 000 A4
b) , Kileineisen mehr rd.... 1091000 "
c) , Weichen mehr rd...... 1007 000 "
d) . Schwellen mehr rd.. . . . . 4611000

Mithin mehr wieoben 6945000 .((

Nachweis der Betriebsliingen der vom Staate
verwalteten Eisenbahnen.

Yollspurige Eisenbahnen O

Bezirk Nach dem Hiervonsind 4s ss

der EtatfUurlO It gﬂaif;eer:] m%@g
am Ende des ;m Ende des PRIYNR

Eisenbahndirektionen Jahres Jahres 191%1
km km fr H
Altona .. 1992,73 _
Berlin.... 708,78 — 1
Breslau 2323,83 -
Bromberg....... 2 268,11 —
Cassel.... 2 032,68 —
Céln... 1873,20 —
Danzig 2 633,13 —
Elberfeld......ccoovennnn. 1492,17
1918,27 75,85
Essen (Ruhr) . . 1235,89 —
Frankfurt (Main) . . 1908,79 17 168,53 — |
Halle (Saale) . . . . 2 147,19 — 1
Hannover 2237,94 —
Kattow itz 1597,03 163,46;
Kdonigsberg 2 939,85
Magdeburg . 1710,26 — i
MaiNZ .o 1175,72 _
Miinster i. W. 1464,59 —
POSEN e 2 647,70
Saarbriicken . 1222,45
Stettin e, 2207,50 _
Zusammen 39 797,81 — 239,31
Davon besitzt:
Preuen ... 38 484,09 — _
jHessen.. 1273,09 — —
Baden ... 40,63 ' _
AuBerdem steht unter
oldonburgisober Ver-
waltung die PreuRen
gehorige  Wilhelms-
haven - Oldenburger
Eisenbahn 52,38 — —

AuBerdem sind 233,68 km AnschluRbahnen fir
nicht offentlichen Verkehr vorhanden.

Der Grundpreis der Schienen ist entsprechend
dem vom 1. April 1913 ab geltenden Lieferungs-
vertrage angenommen. Der veranschlagte Durch-
schnittspreis stellt sich fir die Tonne um 80 Pf. hdher
als der rechnungsméfige Preis der Schienen im Etats-
jahre 1912, was, auf den Umfang der Beschaffung
dieses Jahres bezogen, einem Mehrbetrége bei der Ver-
anschlagung von 216 000 Ji entspricht. Der Durch-
schnittspreis des Kleineisens ist um 8,22.1t fur die
lonne héher angesetzt worden, wodurch sich eine
Mehrausgabe von rund 938 000 Ji ergibt. Bei den
Weichen ergibt sich aus der Erhéhung der Preise
eine Mehrausgabe von rund 381 000 Ji, wahrend aus
dem groReren Bedarf an Weichenmaterialien eine
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IV. Absoh

Ordinarium. Die ordentlichen Einnahmen betragen
Die dauernden Ausgaben ohne Zinsen und Tilgungs-
betrdge und ohne Ausgleichsfonds betragen

Mithin Ueberschufl
Hiervon ab: Zinsen und Tilgungsbetrége

Mithin UeberschuB im Ordinarium

Die aufllerordentlichen Ein-

Extraordinarium.
nahmen betragen
Die einmaligen und auRerordentlichen Ausgaben be-
tragen

Mithin Zuschuf3 im Extraordinarium

Bleibt Reiniiberschull der Eisenbahnvenvnltung
Davon fur allgemeine Staatszwecke (2,10 % des stat.
Anlagekapitals)

Bleiben zur Verstarkung des Ausgleichsfonds .

Mehrausgabe in Héhe von rund 626 000 Ji er-
wachst. — Der Grundpreis der Eisenschwellen ist
entsprechend dem vom 1. April 1913 ab geltenden
Lieferungsvertrage angenommen. Der Durchschnitts-
preisfir 1 t ist um 69 Pf. hoher als der im Etats-
jahre 1912. Infolge dieser Preiserhéhungen entsteht
im ganzen eine Mehrausgabe von rund 2 333 000 Ji,
wéhrend fUr die umfangreichere Gleiserneuerung eine
solche von 2 278 000 Ji erforderlich ist.

Die Kosten fur die Beschaffung ganzer Fahrzeuge
sind im einzelnen wie folgt veranschlagt:

Umschau.
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Mithin sind fur 19X4

Betrag fir das  Der vorige Etat

Etatsjahr 1914 setzt aas mehr weniger
Ji M ic ic
2042 571 000 2508 130 000 134 435 000: —
1850 050 800 1729 691 200 120 359 600: _
792 520 200 778 444 800 14 075 400 _*
338 769 219 326 684 965 12 084 254[ —
453 750 981 451 759 835 1991 146| —
48 601 000 4 023 000 44578 00O
q
178 800 000 128 200 000. 50 600 OO0 —
130 199 000 124 177 000 6 022 000 —
323 551 981 327 582 835 — j 4030 854
244 400 000 234 100 000 10 300 COO —
79 151 981 93 482 835 — 14 330 854
640 Stick Lokomotiven verschiedener
Gattung ..o 54 270 000 Ji
925 ., Personenwagen verschiede-
ner Gattung ..., 16 650 000 ,,
7555 , Gepack- u. Giterwagen ver-
schiedener Gattung 24080000 ,,

Insgesamt 95 000 000 Ji

Die Gesamtkosten Ubersteigen die wirkliche Aus-

gabe des Etatsjahres 1912 um 5000 000 Ji. Diese

Mehrausgabe findet hauptséchlich ihre Begrindung

in dem groReren Bedirfnis zu Ersatzbeschaffuugen
fur auszumusterndc Lokomotiven.

Umschau.

Ueber die Verwendung von Armgasen zur Beheizung von
Koksofen.

Ueber die Beheizung der Koksdfen mit Gas aus
Generatoren und Hochofengas verbreitet sich Eugéne
Lecocq in der ,Revue do .Métallurgie“.1)

Wahrend friher das in den Kokereien beim Vorkoken
erhaltene Gas lediglich zum Beheizen der Oefen und die
Abwéarme der verbrannten Gaso oder der Gasiiborsohufl
zur Dampferzeugung nutzbar gemacht wurde, verwondot
man seit langerer Zeit den letzteren fir andere Zwecke,
um damit eine bessere Ausnutzung zu erzielen. Die Mengo
dieses Gasiiberschusses ist einmal abhangig von der
Vollstandigkeit der Verbrennung des Gases in den Heiz-
zligen, von der GroRe der Regeneratoren, welche dio
Abwarme der Rauchgase in ausreichendem MaRe auf-
nehmen kénnen mussen, ferner von einer gleichméBigen
Beheizung der Oefen und noch anderen Umstéanden, wie
geringem Strahlungsverlust u. dgl.; anderseits ist die
Menge des Gasliberschusscs begrenzt durch dio Tempera-
turen der Destillationserzeugnisse, des ausgestofRenen
Kokses und der aus dem Regenerator austretenden Rauch-
gase. Man wird natirlich bestrebt sein, den Gasuberschuf
so gro wie moglich zu erhalten, und kann im allgemeinen
sagen, daB bei einer guten Kohle 50 % der entwickelten
Gaso fur andere Zwecke als der Ofenbeheizung verfiigbar
sind. Dieses Gas wird in Gasmaschinen oder auch neuer-
dings in Martinéfen an Stolle von oder vielmehr vermischt
mit Generator- oder Hochofengas verwendet, auflerdem

") 1913, April, S. 525/72.

bricht sich dio Verwendung der Anfangsgaso zur Be-
leuchtung immer mehr Bahn, seitdem man erkannt hat,
daB die im Anfang der Destillation entweichenden Gaso
dem Leuchtgas der Gasanstalten mindestens gleichwertig
sind.

Da das Koksofengas infolge seines hohen Heizwertes
dem weniger heizkréftigen Generator- odor Gichtgas
Uberlegen ist, sucht man in Huttenwerken, welche groRRe
Mengen derartigor Gase verfiigbar haben, diese zur Be-
heizung der Koksdfen zu verwenden und das gesamte
Koksgas anderweitig zu benutzen. Im folgenden sind die
ndtigen Voraussetzungen fur einen zweckmé&Bigen Be-
trieb der Oefen mit den sogenannten Armgasen, im Vor-
gleich zum Koksgas, festgestollt. In erster Linie muB dio
zur Destillation bendtigte Temperatur erreicht werden
konnen, ferner darf beim Betrieb mit Armgasen die auf-
gewondeto Wéarme nicht allzu groR sein, im Vergleich
zu der Wérme, welche bei Verwendung von Koksgas
benotigt wird. Man muR beriicksichtigen, daB eine gleich-
maRige Temperatur in der Ofensohle und sdmtlichen Gas-
kandlen nicht besteht, sondern daB diese wechselt, und
zwar sowohl in den einzelnen Stunden der Garungsperiode
als auch an den einzelnen Stellen des Ofens. Im allge-
meinen rechnet man mit einer Temperatur von 1250 bis
1350 0in den aufsteigenden Heizzligen, und 1000 bis 1050 0
in den Sohlkandlen beim Abzug zum Regenerator.

Wird diese Verbrennungstemperatur eines Gases
von 3940 WE Heizw'ert, wie er beim Koksofen leicht er-
halten wird, mit Hilfe armer Gaso erreicht, so kann man
naturlich annehmen, daB dadurch ein regelrechtes Ver-
koken erreicht wird. Fir dieses reiche Koksofengas be-
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Zahlentafel 1

Temperatur der Gase beim Verlassen des Warmespeichers 300° 200°
LUFEUDETSCRUR ottt 25% 15% 25% 15%
Aufgewendete Warmemenge zur Beheizung je t Kokskohle . WE 020500 580000 595000 555000
Sie entspricht einer Gasmengo V 0 M .....coovvimreeeninneeecesiinnnniens cbm 159 é§7 0§51 141
i 5,0375 4,035 5,0375 4,035
Verbrennungstuft X J8 E0R0B 8.5 s B 801 081 701 054
(jo chm HEIZgas o cbm 5,775 5,372 5,775 5,372
Rauchgasmenge j JO t Kohlc ceeeens - CM 918 790 872 757
Warmegelmlt der Rauch- / beim Eintritt in den Wé&rmsspeiehcr WE ~ 345500 300 000 328 500 287 000
gase je t Kohlc A beim Austritt aus dem Warmespeicher WE 91 500 79 000 58 000 52 700
Im Warmespsichcr zuriickgehaltcno Warmemenge........ocoveeveeeenn. 254 000 221 000 270 500 234 900
Strahlungsverlust der W armespeicher............. 25 400 21 000 27 000 23 500
Von der Verbrennungsluft / fur je 1t Kohle 228 000 200 000 243 500 211 400
aufgenommeno Warmemenge \ fiir je 1 cbm Heizgas .. .ME 1438 1301 1012 1500 1
Warmegehalt der /' bei Eintritt in den Warmespeicher mit 200. WE 31 28 31 28
Verbrennungsluft \ beim Verlassen des Warmespeichers . . . . WE 1409 1389 1043 152S
Temperatur der Verbrennungsluftbeim Verlassendeswa mespoichers 0 C 887 909 983 991
Zahlentafel 2. W assergasbeheizung.
Temperatur der Gase beim Verlassen des Warmespeichers 300°" 200° 1
L UTEUD @IS CRUB corvveerreeeeeeeeeeeee e seees s es s s 25 % 15% 25 0} 1B5R
Aufgewendete IVarmemcnge zur Beheizung je t Kokskohle . . WE 042 500 593 500 005 000 502 000
| Sie entspricht einer Gasmenge von cbm 402 427 435 405
(je ¢b S ... chm 1479 1,300 1479 1300 *
Verbrennungsluft j Jo £ Qo% @S cbm 083 581 643 , 551
/jo ¢b eizgas cbm 0 237 2,118 2 237 118
Rauchgasmenge ]”jo £ I!z]ohljc cbm 1033 204 973 858
Warmegelmltder Rauch- / beim Eintritt in den Wéarmcspeichci WE 339 000 340 500 370 000 328 000
gase je t Kohle A beim Austrittaus dem Warmcspcichcr M'E 103 500 91 000 04 900 57 400
Im Warmespeicher zurttckgchaltene Warmemenge..........cccoeeeeene. WE 289 500 255500 305 100 271 200
Strahlungsverlust der Warmespbicher 29 000 25 500 30 500 27 100
Von der Verbrennungsluft 1 firje 1t Kohle 200 500 230 000 274 000 244 100
aufgenommene M'armemenge / fir je 1 cbm Heizgas . . WE 504 539 031 603
Waérmegehalt der \ bei Eintritt in den Warmcspeicher mit 20° WE 15 15 15 15
Verbrennungsluft / beim Verlassen des Wérmespeichers . . WE 579 554 046 018
Temperaturder Verbrennungsluftbeim VerlassendesWérmespeichers» C 715 719 792 790

rechnet Lccocq, bei Annahme eines LuftUberschusses
von 25 % und einer Gas- und Lufttemperatur von 80 0C,
mit Hilfe der Zahlentafeln von Le Chfttolier die Ver-
brennungstemperatur zu 1085°. Fir die Verbrennung
veniger heizkréftiger Gase, als deren Beispiel hier Wasser-
gas, Generatorgas und Hochofengas gewahlt seien, er-
geben sich, wenn man die Verhéltnisse bei Verbrennung
von Koksgas zugrunde legt, bei verschiedenen Luft-

und Gastemperaturen die folgenden Verbrennungs-
temperaturen:
Ne .0 0
Gastemperatur........... 50 50 000
Lufttemperatur 900 000 |
; Wassergas......... 1925 1940 |
I Generatorgas 1880 1908
1Hochofengas 1590 1702

Die theoretische Verbrennungstemperatur wird, wie
aus der Zahlentafel ersichtlich, bei Verwendung von
kalten armen Gasen nicht erreicht. Die héchste Ver-
brennungstemperatur betrdgt beispielsweise bei Wasser-
gas nur 1555° bei Annahme eines Heizwertes von
1390 WE. Wird die Luft auf 9000 erwarmt, so ergibt
sich eine Verbrennungstemperatur von 1925°. Die dieser
Temperatur entsprechende Waéarme wird jedoch von
der bendtigten Verbrennungsluft im Warmespeicher nicht
vollig aufgenommen, und es tritt ein zu groRer Warme-
verlust im Kamin auf, da das Volumen der verbrannten

Umschau.

34. Jahrg. Er. 4

Steinkohlengasbeheizung.

Gase 2,237 cbm betrdgt und nur 1,479 cbm Luft zur
Verbrennung benétigt werden, demnach keine vollstandige
Warmetbertragung auf die Luft stattfindot.

Ans diesen Feststellungen ist also zu folgern:

1 DaB man bei gewdhnlicher Temperatur nicht mit
jedem der drei Gase die ndtige Betriebstemperatur
erreichen kann.

2. DaB bei Gichtgasverwendung das Erhitzen der Luft
allein nicht geniigt, sondern daf das Gas und die Luft
erhitzt werden mussen.

3. DaR bei Verwendung von Wasser- und Generatorgas
zwar Luftvorwdrmung auf 900 O genuigt, daR dieses
jedoch, wie bereits erwahnt, unwirtschaftlich ist,
und daB man auch bei Verwendung dieser Gase
zur vollstdandigen Ausnutzung der Wérme Gas und
Luft vorwdarmt. Berlcksichtigt man weiterhin bei
der Verbrennung einmal einen Luftiberschufl von
25% und eine Temperatur der Gase von 3001
beim Verlassen des Regenerators, ein andermal 15 %
LuftuberschufR und 2000 Austrittstemperatur, so
ergeben sich weiter bei Annahme einer Kohle mit
22 % flichtigen Bestandteilen, 10 % Wasser, 3%
Teer, 300 cbom Gas mit 3940 WE unterem Heizwert
unter Annahme einer vollstindigen Verbrennung
und einer maglichst gleichméRigen Beheizung der
Oefen, die in Zahlentafel 1 bis 4 niedergelegten Ver-
héltnisse. Ergédnzend hierzu gibt Zahlentafel 5 die
Verteilung der Warme der aufgewendeten Gase. Die
Temperatur des gestoBenen Kokses ist zu 900
die der Destillationsgase zu 5500 angenommen.
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Generatorgasbeheizung.

Temperatur der Gase beim Verlassen des Regenerators . 300° C 200° C

LuftiberschuR e | 25% 1 15% 25 % 15%
Aufgowendcte Warmomengo zur Beheizung jo t Kokskohlo . . WE 045000 596 000 608 000 505 000
Sie entspricht einer GasmMenge V 0 N .oennnneneinneieeeenees cbm 492 448 457 424
JO €M G @S i chm 1,413 1,300 1,413 1,300
VerbrennuNGSIUTL J o 4 O 1e e cbm 695 582 640 551
je cbm Heizgas. cbm 2,188 2,075 2,176 2,075
Rauchgasmenge  Fie "k ohle . cbm 1076 929 994 880
Warmegehalt der Ruch- | beim Eintritt in den Regenerator . - WE 411700 357 800 382400 338 600
gase je t Kohle \ beim Austritt aus dem Regenerator - WE 108 300 93 750 60 900 59 000
Im Regenerator zuriickgehaltene WAarmemenge. ..o, .WE 303400 204000 315500 279 600
Strahlungsverlust der Regeneratoren............. - WE 30 400 26 400 31 500 28 000
Von der Verbrennungsliift / firje 1t Kohle WE 273000 237 600 284 000 251 600
aufgenommene Warmemenge j fir je 1 com Heizgas . . . .- WE 555 530 621 593
Wirmegehalt der ( bei Eintritt in den Regenerator mit 200C - WE 15 15 15 15
Verbrennungsluft \ beim Verlassen des Regenerators . . . . . WE 570 545 636 608
s °C 715 720 793 796

Zahlentafel 4. Hochofengasbeheizung.
Temperatur der Gase beim Verlassen des Regenerators 300° C 200° C

3 LUTEUDErSChURB ..o 25% 15% 25% 15%
Aufgewendete Warmemenge zur Beheizung jo t Kokskohlo . WE 680 000 030 000 030 000 585 000
Sie entspricht einer Gasmcngo von cbm 716 663 663 616
Verbrennunasluft / je cbm G as. cbm 1,010 0,932 1,016 0,932
erorennungsiutt 45  Konle....... cbm 727 018 074 574
Rauchgasmenae jo chm Heizgas cbm 1,886 1,802 1,880 1,802
gasmeng jot Kohle cbm 1350 1195 1250 1110
Wirmegehalt der R - ( beim Eintritt in den Regenerator . WE 518 500 461 500 480 000 428 900
gase jo t Kohle ~ beim Austritt aus dem Regenerator WE 135900 120 500 83 700 74 500
Im Regenerator zuriickgehaltcne WArmemenge. ......covenevenens WE 382600 341000 390 300 354400
Strahlungsverlust der Regeneratoren WE 38 200 34 000 39 600 35 400
Von der Vcrbronnungsluft f furje 1t Kohle..ooeeae. WE 344400 307 000 356 700 319 000
aufgenommene Warmemonge ~ fir je 1 cbm Heizgas . . WE 481 403 538 518
Warmcgehalt der j bei Eintritt in den Regenerator mit 20 OG WE 12 12 12 12
: Verbrennungsluft \ beim Verlassen des Regenerators . . . . WE 493 475 550 530
j Temperatur der Verbrennungsluft beim Verlassen des Regenerators » C 722 726 800 804

Mit samtlichen Gasen erhalt man also bei Luftvor-

warmung eine Verbrennungstemperatur, welche die
Temperatur des Ofens erreicht. Mit Hochofengas wird die
Temperatur dadurch allein nicht erreicht. Man kdnnte

zwar durch héhere Erwarmung der Verbrennungsluft die
Verbrennungstemperatur steigern; die benétigte Luft-
inenge wirde jedoch auch hier nicht gentigen, die Wéarme
der verbrannten Gase im Wérmespeichoraufzunehmon, und
der Warmeverlust der Gase beim Austritt aus dom Wéarme-
spcichcr zu grof sein. Man sucht deshalb die Verbren-
nungstemperatur dadurch zu erreichen, daB man nicht
nur Luft, sondern auch gleichzeitig Gas vorwéarmt, wobei
allerdings im Falle einer Mischung von Armgasen mit
Koksgas darauf hinzuweison ist, daB letzteres sieh bei
héheren Temperaturen teilweise zersetzt.

Es muB beider Verwendung der weniger heizkraftigen
Gase zur Verkokung mehr Warme aufgewendet werden,
und zwar betrdgt der Mehraufwand bei gleichzeitiger
Vorwarmung von Luft und Gas nach Lecocqs Berechnung
bei Anwendung von Wassergas 2,0 %, Generatorgas
3% und Hochofengas 8,5%; wird nur Luft vorgewérmt,
so steigt der Mehraufwand um 12% bei Wasser-, 13%
bei Generator- und 36 % bei Hochofengas. DaB fiur dio
Verwendung einer Gassorte der jeweilige Wert der einzelnen
Gassorten fur dio Abgabe von groBem Werte ist, liegt auf
der Hand. Dio Verwendung des wenig heizkréftigen Gicht-
gases wird nur bei einem geringen Preis lohnend sein.
Ls ist jedoch zu beriicksichtigen, daR vielfach Brennstoffe
mit wenig Wert, wio z. B. von den Kokereien Koksasche
und Kleinkoks, von den Steinkohlenbergwerken Wasch-

berge, Kohlenschlamm usw. in geeigneten Gaserzeugern zur
Wassorgas- bzw. Gencratorgasherstellung benutzt werden
konnen, ferner, dal andeiseits Koksgas fur Beleuchtungs-
und andere Zwecke einen hoheren Wert, als ihm dom Heiz-
wert nach zukommt, darstellt, auBerdem daR das Hoch-
ofengas vielfach nicht dem Verwendungszweck zugofiihrt
werden kann, bei dem es wirtschaftlich am besten aus-
genutzt wird.

Jedenfalls soll man bei der Beheizung der Oefen das
Gas verwenden, welches fir den betreffenden Betrieb
den geringsten Wert hat. Ist beispielsweise fiir Koksgas
Verwendung als Leuchtgas méglich, so wird man fir diesen
Zweck so viel als moglich abgeben, obwohl dabei beriick-
sichtigt werden muB, daf nur bestimmte Fraktionen des
Gases, und zwar hdchstens 40 % des Gesamtgases, dafir
geeignet sind.

Lecocqstellt eine Berechnung auf, inderer das Leucht-
gas mit 3 c, das gewo6hnlicho Gas mit 2 ¢ bewertet, was
allerdings sehr hoch gegriffen ist, und kommt bei einem
Wert von 0,4 ¢ fir Wasser- und Generatorgas, 0,2 ¢ fir
Hochofengas zu den in Zahlentafel 0 wiodergegebenen
Zahlen. Dabei ist angenommen, dal man, nach einer
Studie von E. Damond, bei Heizung der Martindfen
mit Koksgas angeblich eine Ersparnis von 25 % Warme,
gegeniiber der Verwendung armer Gase, erzielen kann,
eine Erfahrung, dio jedenfalls nach den Untersuchungen
in der Praxis in Deutschland kaum vollstdndig zutrifft;
ferner, daB man je t Stahl 250 kg einer Kohle von
7500 WE vergasen muf, wodurch sich ein Wert von
141 e f. d. cbm Gas ergibt.
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Temperatur der Gase beim Verlassen

Zahlentafel 5. Warme verteile ng. daB der fiir Arm-
gaso verwendete

Ofon durch die

des Warmespoiehers.....eee. 300° 200° gleichzeitige Er-

warmung von Luft

LuftiberschuB.....ccoeevveviciiecicieieene, 25% 15% 25% 15% und Gasen eine

ganz  wesentliche

Abgefiilhrte Wéarmemengen: WE WE WE WB Acnderung der An-

In den Destillationserzeugnissen . 180 000 169 400 180 000 109 400 (ﬂg:usg?lgffurfg;;’_

Stein- In dem gestoBenen Koks . . . . 280 000 260 000 280 000 260 000 sen Zweck nur Re-
kohlen- In den Rauchgasen....... 91 500 79 000 58 000 52 700 generativofen

gas Durch Strahlung 75 000 71 600 77 000 72 900 wiihlen, da bei Re-
Summe 626 500 580 000 595 000 555 000 kuperativofen

durch dio zu gro-

In den Destillationserzeugnisson . 1SO 000 169 400 180 000 169 400 Ben Temperatur-

In dem gestoRenen Koks . . .. 2S0 000 260 000 280 000 260 000 unterschiede der

Wasser-  |n den Rauchgasen 103 500 91 000 64 900 57 400 beiden aneinander
gas Durch Strahlung ... 79 000 73 100 80 100 75 200 vorbeigefiihrten
Gasstrome das

Summe 642500 593 500 605 000 562 000 Mauerwerk leidet.

In den Destillationserzeugnissen . 180 000 169 400 180 000 169 400 W;/:/;rtsg:aft\:\;gi?er

In dom gestoRenen Koks . . . . 280 000 260 000 280 000 260 000 di G !

Generator- |n den Rauchgasen 108 000 93 750 66 900 59 000 o Gaserzeuger

gas Durch Strahlung ... 77 000 72 850 81 100 76 600 m_(_)ghchst in_die

Nahe der Ver-

Summe 645000 596 000 608 000 565 000 brauchsstelle des

Gases zu bauen,

In den Destillationserzeugnissen . 180 000 169 400 180 000 109 400 um die noch heilen

In dem gestoBenen Koks . . . . 280 000 260 000 280 000 260 000 Gase zu verwen-

Hochofen- |n den Rauchgasen ... 130000 120500 83700 74500  den, was leider

gas Durch Strahlung ... 84 000 80 100 86 300 81 100 wegen des mitge-

rissenen Staubes,
Summe 080000 630 000 630 000 585 000 der sich in den

Zigen  ablagert,

Die der Berechnung zugrunde liegenden Voraus- unmdglich ist. Es ist vielmehr hierbei eine Kiihlung und
setzungon sind natirlich nicht ohne weiteres fir alle  Reinigung unumganglich. Weiterhin wéare es zweckmaRig,
Oefen und Kohlensorten zutreffend, da erstens nicht jedo einen Regenerator fir das vorzuwarmendo Gas, einen fir

Zahlentafel 6.

Temperatur der Gase beim Verlassen

die Luft und zwei fir die
Wort des je t Kohle verbrauchten Heizgases. Rauchgase, also im ganzen
vier Regeneratoren vorzuso-
hen. Die Flache der Regenera-

des Warmespeichers......coeeeeee 300° 200° toren und der Heizziige sollte

) fur jedes Gas auf Grund
LuftUberschuB.....cccooveevrieniiccinees 25 % 15% 25% 15% einer] genauen Warmebilanz
Koksgasverbrauch .......co..... cbm 159 147 151 141 aufgestellt werden.  Nimmt
man beispielsweise f. d. t

Die Koksofen sind beheizt mit: « ft .t ot Kohle 147 cbm Heizgas an, so
K OKSGAS oo 2,54 2,35 242 2,26 ergeben sich liier 790 cbhm
W assergas..... 1,47 1,37 1,39 1,30 1 Rauchgas, und es waren bei
Generatorgas 1,58 1,43 1,46 1,35 einer Austrittstemperatur von
Hochofengas... 1,14 1,06 1,06 0,98 3000 C der Rauchgase aus

dem Regenerator 200 000 WE,
bei Wassergas 230 000 WE,

Kohle 300 cbm Gas f. d. t ergibt, sondern die Gasmonge  pej Generatorgas 237 000 WE, bei Hochofengas 307 000 WE
eine Funktion der Art der Kohle Ist, und zweitens Jede im Regenerator aufzunehmen. Die Heiznge und Rege_
Ofefibauart auch nicht die gleiche Gasmenge zur Beheizung  neratoren miiRten also 1,15 beim ersten, 1,18 beim zweiten

erfordert. Die an-
gegebene Gasmen-
go bezieht sich auf
normale, gutarbei-
tende Oefen. In
Zahlentafel 7 st

eine Aufstellung
Uber den Wort des
Koksgases zur Be-
heizung von Mar-
tinofen, ferner von
40 % des Gases bei
der Beleuchtung
und 60 % zur Hei-
zungder Oefenauf-
gegeben.

Aus dem Gesag-
ten geht hervor,

Zahleitafel 7. Erzielbarer Gewinn aus dom Gas von 1t Kohle.

Temperatur der Gase beim Verlassen ’

des Regenerators......coe..... 300° C 200° C
LuftUberschuR..ocoeernreennes avg/ 15% 25 04 15%
Gas- DieK Kli)ksdfen sind beheizt mit: I ft « ot
verwertimgr 0KSQaS .o 150 173 168 179
far W assergas.... ’
Martinofen Generatorgas 191 2,02 1,99 2,09
(L.13 Pficbm) o920 181 195 193 203
...................... 224 2’32 232 240
40% als
Leuc?tgas \I/<Voksgas ........................................ 3,22 3,41 3,34 3,50
2,4 Pf/cbm), assergas. »
b e g 4.29 4,39 4,37 4,46
Heizgas 4,18 4.33 4,30 4,41
(1,6 Pf/chin) Hochofengas..... 4,62 4,70 4,70 478
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und 1,51 mal beim Hochofengas groRer sein als bei Koks-
«>asanuendung. Diese VergroRerung 1akt sieh oft mit der
Anordnung von Ofen und Regenerator nicht in Einklang
bringen. Dies und andere Griinde werden den Unter-
nehmern zur Vorsicht bei dem Entwurf von Oefen zur
Verwendung heizwertarmer Gase vorschweben missen,
und es ist nicht zu viel gesagt, wenn angegeben wird, dal
eine Bauart, welche allen zu bedenkenden Umstadnden
Rechnung trédgt, noch nicht besteht. Dr. H.

Die Einrichtung metallographischer Laboratorien.

In dieser Zeitschriftl) werden unter der Ueberscbrift
,Eine einfache und billige mctallographischc
Einrichtung® Mitteilungen uber eine Einrichtung fir
Metallmikroskopie gemacht, deren Gesamtkoston nur
rd. 450 JC betragen. Der Verfasser gibt an, daB die ge-
schilderten Apparate fir soinc Zwecke vollkommen aus-
reichen und ein zufriedonstollendcs Arbeiten erméglichen,
In dem Aufsatz wird jedoch nicht ndher ausgefihrt,
welche Aufgaben das betreffende Laboratorium zu lésen
hat, wéhrend sich anderseits aus der Beschreibung
der Vorrichtungen ergibt, daB deren Leistungsfahigkeit
boschrankt ist. Da nun zurzeit mehrere Werke be-
absichtigen, sich mit motallographischen Laboratorien
zu versehen, so mdgen im folgenden die Anspriiche fest-
gestellt werdon, dio an eine gute Einrichtung fir Metall-
mikroskopie zu stellen sind. Der Vollstdndigkeit halber
werdon oinigo Bemerkungen Uber Schleifraum, Ofenraum
und Gesamtanlago angeschlossen. Als MaRgabe fir diese
Aufstellung sind die Bedirfnisse eines Stahlwerkes an-
genommen worden; wo nur Elufeisen- oder Roheisen-
untersuchungen in Frage kommen, ist die Beobachtung
mit hochster VergroRerung meist nicht erforderlich.
Immerhin empfiehlt sich auch hier die Anschaffung eines
Innnersionsobjo riives, um nicht zugunsten einer ver-
haltnisméRig goringen Ersparnis von vornherein in der
Beobachtungsmdglichkeit beschrénkt zu sein. Wenn es
sich nicht um dio Untersuchung von Eisen, sondern
um andere Metalle handelt, so &ndern sieh entsprechend
den meist geringeren Schmelztemperaturen die Anforde-
rungen an den Ofenraum.

Anforderungen an das Metallmikroskop.

Helles, dem Tageslicht mdglichst &hnliches Licht.

Verschiebbarkeit der Lichtquelle, mindestens in
senkrechter Richtung, auch in wagerechter Richtung
dann, wenn das Mikroskop wagerecht nicht verschieb-
bar ist.

Gesichtsfelds- und Helligkeits-Irisblenden
ieuchtungsstrahlengang.

Vorrichtung, um Mattscheibo oder Lichtfilter in den
Belouchtungsstrahlengang oinzubringon.

Einrichtung, um die Schliffe wdahrend der mikro-
skopischen Beobachtung genau senkrecht zur Mikroskop-
achse ausriehton zu kdénnen.

Vorrichtung zur Beobachtung groBerer Sticke.

Beleuchtung der Schliffo mittels Glasplattchens2)
(nicht Prisma). Drehbarkeit des Schliffes in der Ebene
senkrecht zur Mikroskopachso und Verschiebbarkeit in
dieser Ebene nach zwei zueinander senkrechten Rich-
tungen innerhalb madglichst weiter Grenzen (drehbarer
Kreuztisch mit moglichst weitgehender Beweglichkeit).

Bereich der VergroRerung fir Beobachtung und Auf-
nahme von etwa 15fach bis etwa 1200 fach.

im Be-

Einrichtung zur Herstellung von Schliffen.

Maschinen zur Abtrennung der Schliffstiicke (Kalt-
sage, Hobelmaschine u. a.).

Schmirgelscheibe zum Anschleifon von gehéartetem
Material.

M 1013. 20. Nov., S. 1948/9.

") Da dio betreffenden Firma dies oft nicht mit-
liefem sei erwahnt, daR eine Irisblcndo am besten un-
mittelbar vor dem Glasplattchen anzubringen ist.
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Schlagfrci und nicht zu rasch laufende Schleifscheiben
(etwa 300 Umdr./min, am besten Metallscheiben).

Polierscheibe, am besten mit hoéherer Umlaufzahl,
etwa 800 Umdr./min. Man kann auch auf langsam lau-
fenden (5 Umdr./min) nassen Tuchscheiben mit ge-
schldammtem Schmirgelpulver schleifen und polieren.

Neuerdings werdon Maschinen zur schnellen Her-
stellung groRer Schliffe (Querschnitte von Schienen
u. dgl.) gebaut.

Ofenraum.

Beheizung der Oofon in der Regel elektrisch. (Niekel-
drahtofen flir Temperaturen bis etwa 900 °, Platindraht-
ofen oder Heraeus-Ofen bis 1200 Kohlewiderstandsofen
bis 1000° und hoher.) Daneben Gasbrenner, Muffoln,
Gasofen usw. Vorteilhaft wird auch Gelegenheit zur Auf-
stellung von Gasgebldasedfen vorgesehen. Wasserstrahl-
pumpe und vorteilhaft auch Vakuumluftpumpo. Ein
Normal-Platinthormoelement mit Prifschein der Reiehs-
anstalt, dienend nur zur Eichung der dbrigen Thermo-
elemente aus dinneren Platindriihten oder Nickel-Kon-
stantan-Driihten. Ein Chronograph zur Aufzeichnung der
Galvanometerablesung. Vorrichtung zur Ablesung mittels
Spiegelgalvanonieter oder zur Haltepunktsbestimmung
mittels Kompensation.

Allgemeine Bemerkungen.

Erschitterungsfreie  Aufstellung der mikrophoto-
grnphischon Apparate und Galvanometer.

Reichlicher Raum zur Anlegung einer Sammlung.

Man sieht vorteilhaft mehrere gotrennte Zimmer vor,
z. B. Ofenraum, FeinmeRraum, Schleifraum mit Probe-
nahme und Schlosscrstand, Polier- und Aetzraum, Mikro-
skopiorraum, Dunkelkammer. Dem metallographlschen
Laboratorium wird am besten auch die librige physikalische
Prifung angegliodert. Der motallographischen Unter-
suchung muR haufig dio chemische voraus gehen.

jEr.«Qtig. H. Hanemann.

Ausnutzung der Wérme von Hochofenschlacke.

Uobor dio im vorigen Jahrgang dieser Zeitschriftl)
beschriebene Versuchsanlage von Sir B. Samuelson
a. Company Ltd. zu Middlcsborough werden einige nahere
Angaben bekannt2).

Der Luftzutritt zu dem Kessel wird beim Schlackcn-
uintritt durch eino Klapptir, an der Stelle der Sehlacken-
austragung durch eine Wassersdule verhindert. An dieser
Stelle erfolgt auch die Wasserspeisung des Kessels. Die
flussige Schlacke wird dem Kessel von einem Trichter
aus zugefuhrt, in dessen Boden sieh dio gedachte Klapp-
tur befindot. Solcher Klapptiren sind an dem Kessel
zwei vorhanden, die wechselweise benutzt worden kdnnen.
Unterhalb derselben wird die Schlacke durch den von einer
kleinen Kreiselpumpe geschleuderten Wasserstrahl gekdrnt.
Dio Dampfentwicklung setzt drei Minuten nach Einlassen
der Schlacke ein und liefert einen Ueberdruck von 0,07 bis
0,10 kg. Der Dampfist vollig saurefrei. Man hat versuchs-
weise frische Stahlspéne in das Kondenswasser gebracht
und dieses nach 11 Tagen véllig eisenfrei gefunden. Dio
Analyse des Dampfes ergab im cbm Gg Cl und 50 g H2S.
Der geringe Schwefelwasserstoffgehalt hat sich den aus
geeignetem Material hergestellten Turbinonscbaufeln gegen-
Uber als véllig unschadlich erwiesen. Dio in dem Kessel
gokdrnte Schlacke enthielt 255% Si02 19% AI203
36,4% CaO, 1,12% S, 0,7 bis 2,5% Fe.

Der im Freien aufgostellto Dampfkessel ist mit
Unterbrechnungen mehrere Monate im Betrieb gewesen,
zeigt aber noch keine Spur einer Anfressung. Er hat
zylindrische Gestalt bei 3,6 ni lange und 2,4 m Durch-
messer. Eine Form von 3 m Lénge und 2 m Durch-
messer wird als vorteilhafter empfohlen. Der Arbcits-

0 St. u. E. 1912, 9. Mai, S. 797.

-) Mémoires des Travaux de la Société des Ingénieurs
Civils de France 1913, Marz, S. 464/5. — Feuerungs-
technik 1913, 15. Nov., S. 66.

20
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verbrauch von Pumpe und Becherwerk betrug 10 % der
erzeugten Dampfmonge. Nach den angestellton Ermitt-
lungen soll ein Hochofen von 1800 t Tageserzeugung eine
nutzbare Leistung von 500 KWst liefern, wovon 6 PS
fur den Betrieb der Anlage abgehen.

Das Campbellsche Trennungsverfahren von Eisen und
Mangan.

Dio Reaktionen, auf welche sich das Campbellsche
Verfaliron stutzt, sind ahnlich denen, dio Stock in seiner
Aluminiumfallungsmethodc vorgeschlagen hat. Wird zu
der Losung eines Eisenoxydsalzes eine Mischung von
Kaliumjodid und -jodat hinzugesotzt, so wird das Eisen
sofort und vollstdndig gefallt; dagegen bleiben Oxydul-
salze des Mangans in Lésung. Das Verfahren wurde zur
Trennung von Eisen und Chrom noch nicht angewandt;
es liegt jedoch kein Grund vor, an einem Erfolge damit
zu zweifeln. Ferrisalzo werdon hydrolisiert, in Abwesen-
heit eines Ueborschusses freier Sdure entstehen basische
Salze, zuletzt Eisenhydroxyd, sobald ein Reagens zugegen
ist, das fahig ist, die gleichzeitig gebildoto S&ure zu
entfernen bzw. zu neutralisieren. Ein solches Reagens
ist eino Mischung eines Jodids mit einem Jodat. nie durch
folgende Gleichung ersichtlich: 6H + 103 +51=3 H2
+ 3 12 In diesom Falle wird das hydrolytische Gleich-
gewicht gestort, und das Eisen fallt infolgcdesson als ein
leichtes braunes Eisenoxydhydrat aus, das sich leicht fil-
trieren und nuswaschen 1aBRt. Aus den unten mitgotoilten
Ergebnissen ersieht man, daB der Niederschlag durch
Glihen nicht vollstdndig in reines Eisenoxyd Uborgefihrt
wird; dio Ursache hierfur ist nicht vollstdndig geklart
worden, jedoch ist soviel gewi}, daR eino Mitfallung von
Mangan ausgeschlossen, dagegen wahrscheinlich ist, daf
basische Salze zuriickgehalten werden.

Dio Methode wendet man wie folgt an: Die kalte,
Eisen und Mangan als Sulfate enthaltende LOsung wird
mit Ammoniak nahezu neutralisiert und eino Mischung
gleicher Volumina einer 25prozentigen Kaliumjodid-
und einer gesattigten Kaliumjodatlésung zugegeben. Man
1Rt don Niederschlag absetzen, entfernt das befreite Jod
durch Zugabo eines kleinen Ueborschusses einer 20pro-
zontigon Thiosulfatlésung, dekantiert dann nach abor-
inaligom Absetzen des Niedersehlages dio Uberstehende
Flissigkeit durch ein Filter ab, bringt den Niederschlag
ebenfalls auf dasselbe und wéscht mit Wasser aus, dessen
Temperatur allméhlich erh6ht wird, bis das letzte Wasch-
wasser kochend ist. Das Filtrat sduert man mit verdinn-
ter Salzsauro an und gibt dann ungefahr 5 ccm einer ge-
sattigten Ammoniumphosphatlésung und 20 g festes Chlor-
ammonium hinzu. Die Ldsung wird dann durch tropfen-
weiso Zugabe von Ammoniak alkalisch gemacht und der
zuerst amorphe Niederschlag durch Erwé&rmen auf un-
gefdhr 850 C in dio kristallinische Form ubergefuhrt.
Den Niedcrschlag filtriert man durch einen Goochtiegel,
wascht mit sehr verdinntem Ammoniak aus, gliht und
wégt als Manganpyrophosphat MNP 207.

Diese von Gooch und Austin zur Bestimmung des
Mangans vorgeschlagene Metliodo wurde liier gewdhlt,
weil hoi Gegenwart von Jod.d die auf der Oxydation des
Oxydul- zu Oxvdsalz beruhenden gewdhnlichen Ver-
fahren unbequem sind. Die erhaltenen Ergebnisse sind
etwas zu hoch, doch sind die Fehlor nicht groRer als bei
den anderen Methoden; dio Gegenwart von Eisen ist aus-
geschlossen.

Sind Metalle wie Kalzium und Magnesium zugegen,
so fallt man das Mangan zundchst als Sulfid, 16st dieses
in Séure auf und fallt dann, wie oben angegeben. Nickel,
Kobalt und Zink stoéron infolge der Ldslichkeit ihrer
Phosphate in Ammoniak nicht.

Dio Trennungsmethode wurde durch Analysen von
Mischungen von Ferrisulfat- mit Manganoxvdulsulfat-
I6sungen in verschiedenen Mischungsverhdltnissen ge-
pruft (vgl. Zahlentafel 1). Der Eisengehalt der ersteren
wurde durch Fallung mit Ammoniak und durch Titration
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mit Kaliumbichromatlésung nach Reduktion des Ferri-
salzos durch Zinnehloriir bestimmt. Die nach bo don Ver-
fahren erhaltenen Ergebnisse stimmen borein. Dio Starke
der Manganoxvdulsalzlésung wurde mittels der Gooch-
und Austin-Methode bestimmt.

Als weiteren Beweis fiir die Taug'iclikeit dieses Ver-
fahrens wurden Doppelbestimmungen des Mangangehaltes
einer Kaliumpermanganatlosung ausgefiihrt. 50 ccm
wurden mit Salzsdure zur Trockne verdampft und der
Rickstand nach Aufnehmen mit rd. 300 ccm Wasser
wie oben behandelt. Die in Zahlentafel 2 aufgefihrten
Ergebnisse zeigen mit den mittels Titration der Pcrmanga-
natlésung durch reines Natriumoxalat erhaltenen Uobor-
einstimmung.

Zahlentafol 1. Versuchsorgebnisse.

Eisen Mangan
Analysu  Ange- Ge- Ange- Ge-

wandt  funden wandt  funden
g ff mg e ff mg
1 0,0287 0,0284 — 0,3 0,0657 0,0662 + 0,5
2 0,0287 0,0291 + 0,4 0,2628 0,2632 + 04
3 0,0575 0,0587 + 1.2 0,0657 0,0661 + 0,4
4 0,0575 0,0586 + 1,1 0,1315 0,1323 + 08
5 0,0575 0,0587 + L2 0,1315 0,1317 + 0,2;
6 0,1150 0,1169 + 1,9 0,0657 0,0681 + 24
7 0,1150 0,1165 + 1,5 0,0657 0,0664 + 07
8 0,2300 0,2324 + 2,4 0,0328 0,0336 + 08

Zahlentafel 22 Manganbestimmungon.

. Mar»an
Kalium-
permangnnat- MiiaPa 07 gewichts- i
Loésung analytisch maRanalytlsch ]
ccm g g g
50 0,1470 0,0567 0,0565
50 0,1470 0,0567 J

Zu don in Zahlentafol 1 mitgotoilton Ergebnissen
mufl noch bemerkt worden, dafl bei don Versuchen 3
6 und 8 dor Eisonniederschlag in vordunnter Schwefel-
séure geldst und nochmals mit Jodid-Jodatmiselning
gefallt wurde; in Versuch 2 erfolgte dio zweite Féllung
mit Ammoniak, wéhrend in don Versuchen 1, 4, 5 und 7
das Eisen nur einmal geféllt worden ist. Dio Unterschiede
in der Behandlung und das fast gleiche Verhéltnis zwischen
Gewicht des Niederschlages und der Fehler unterstitzt
dio Annahme der Gegenwart basischer Salze.

Der Vorteil dieses Verfahrens Uber dio basische Azctat-
und dio basische Karbonatmethode liegt in dor vollstan-
digen Trennung von Eisen und Mangan durch einmalige
Fallung, in der Unldslichkeit des Eisenniederschlagcs
und in dor Leichtigkeit, mit der die zur Ausfihrung der
Met.hodo bonétigton gilinstigsten Bedingungen herbeigefiihrt
werden kénnen.

Die Tatsache, dal die Werte fir Eisen zu hoch sind,
verringert nicht den Wert der Trennungsmethode, da
Losung, Reduktion und Titration des Eisens mittels
Kaliumpermanganat oder -bichromat gute Ergebnisse
liefert.

Dio gegebenen Bedingungen miissen genau befolgt
werden. Genaue Ergebnisse sind ausgeschlossen: 1. wenn
die Losung heil? ist, da unter diesen Bedingungen ein Teil
des Mangans initgcféllt wird; 2. wenn das Thiosulfat
vor dor vollstdndigen Fdllung des Eisens zugegoben
wird, da es dann die vollstandige Fallung des Eisens sehr
beeintrachtigt; 3. wenn das Jodid oder das Jodat jedes
fir sich allein und nicht als vorgoschriebeno Mischung
zugegeben wird. Wird das Jodat zuerst zugegebon, so
fallen als Niederschlag unlgsliche Jodate des Eisens und
des Mangans aus, die nachher durch das zugogobene Jodid
nicht vollstandig gelost werden.  Dr. R. A. Sembdncr.
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Wassergekuhlter Hohlrost.

Der von don Deutschen Prometheus-Hohlrostwerken
seit einiger Zeit auf den Markt gebrachte Hohlrost scheint
in vielen Fallen eine wertvolle Neuerung fir Fouorungs-
betriebo darzustellen. Die gesamte Anordnung fur einen
Flammrohrkessel zeigt Abb. 1  Die ersten Patente

auf solche Roste wurden schon vor vielen Jahren von
Joh. A Mehrtens genommen; die jetzige Ausfiihrungs-
formist durch Robert Grabowsky ausgebildct wordon.
Die Roststdbe selbst werden mit oinem Querschnitt nach
Abb. 2im Walzverfahren hergestelltund mitder quer davor
liegenden Wasserkammer durch autogene Schweiung
verbundon in der Art, wie es Abb. 3 an-
schaulich zeigt. Da Stoffblichsen nicht
vorhanden sind, sind Undichtigkeiten aus-
geschlossen. Reinigung ist nach Los-
schraubcn des Wasserkammerdeckels und
durch dio Oeffnungon an den unteren
Rostenden gegebenenfalls leicht mdglich,
hat sich aber in ldngerem Betriebe nicht
als notwendig erwiesen. Da dio Rost-
stdbo am hinteren Ende ganz frei auf-
liegen, kénnen sie sich je nach Bedirfnis
ungehindert ausdehnen. Der Vorteil der
Hohlrosto liegt in ihrer fast unbegrenzten
Lobensdauor, dann auch vor allem darin,
daB sie das Anbacken der Schlacken ver-
hindern, das Abschlackon mit seinen Nach-
teilen fur den Feuerungsbetrieb vereinfachen und ver-
kiirzen, auch uberhaupt seltener erforderlich machen
und eben wegen dieser lockeren Schlackenbeschaffenheit
und des dadurch besseren
Luftdurchtrittes und der
gleichzeitig niedrigeren
Lufttemperatur bei glei-
chem Unterdriick ein gro-
RBeres Luftgewicht der
Feuorung zufuhren und
eino um 30 bis 40 % ho-
here Rostbelastung zu-
Abblldung 3. Ausschnitt lassen, womit gleichzeitig
aus einer Ecke der 'Wasserkammer. eino Brennstofforsparnis
von etwa 5% verbundon
id. DieRoste eignen sich fir jeden Brennstoff, insbeson-
dere auch fiir Koks. Auch die Rauchentwicklung wird ver-
ringert. Die Warme des Kihlwassers — es werden etwa
07 bis 1 cbm Wasser um 20 bis 30 0 C jo gm Rostflacho
und Stunde erwdrmt — kann bei Kesselbetrieben fir dio
Speisewasser-Vorwarmung benutzt werden. Selbst aber,
‘renn eine solche Ausnutzung nicht mdglich ist, wio oft
hei hittentechnischen Betrieben, hat C. Reinl rech-

Abhildung 2.
Querschnitt
dnes Hohl-
roststubcs.

) Vgl. Zeitschrift des Verbandes deutscher Zivil-
ingenieure 1913, 1. August, S. 44/8.
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nerisch dio erhebliche Ueberlegenheit der wassergekihlten
Roste nachgewiesen und verschiedene Einwénde, dio man
gegen ihre Betriebssicherheit anfiihren kdnnte, widerlegt.
Die Versuche einiger Dampfkessclibenvachungsvercine
und des Vereins fir Fouerungsbotriebe und Raucli-
bek&mpfung in Hamburg sind ebenfalls durchaus zum
Vorteil des Hohlrostes ausgefallen.

Autogenes Schneidverfahren.

Untersuchungen Uber das Ver-
fahren: Eison mittels des Sauerstoff-
strahles zu durchtrennen (autogenes
Schneidvorfahren), sind von
Qng. R. Plieninger in einer von
der Technischen Hochschule Karls-
ruhe genehmigten Dissertation nie-
dcrgolcgt  worden. Diese Unter-
suchungen liefern zu einer Reihe
einschlégiger Fragen wissenschaft-
liches Beobachtungsmaterial, das
um so dankenswerter ist, als auf
dem hier behandelten Gebiet vielfach
Anschauungen herrschen, die in erster
Linie unter dem EinfluB geschaftlicher Interessen ent-
standen und einer objektiven Nachprifung sehr bedirftig
sind. Die vorliegende Arbeit behandelt

Abblldung 1.

In einem FInmmrohr
eingebaut.

1 das Schneiden mit Sauerstoff von verschiedenem
Prozentgehalt,

2. die Zusammensetzung der Abbrénde,

3. den EinfluR der Temperatur des Sehneidgases und
des geschnittenen Materials,

4. die Beschaffenheit der Schnittflicho nach Aussehen
und Materialeigenschaften.

Fir alle Versuche wurden Bleche von genau gleicher
Beschaffenheit mit 0,12 % C verwendet, die in den be-
notigten Stdrken und Abmessungen eigens ausgewalzt
waren. Der Sauerstoff wurde aus flissiger Luft gowonnen

und sein Reinheitsgrad durch Luftzusatz verandert.
Zur Vorheizung diente eino Wasserstoff-Sauerstoff-
flamme. Die Raumtemperatur, die nahezu gleichméRig

war, wurde nicht in Ricksicht gezogen. Nach jedem
Schnitt wurden die Bleche vollstdndig abgokiihlt.

Sémtliche Schnitte wrnrden von demselben Monteur
ausgefuhrt. Seino Gewandtheit und Erfahrung sicherte
die Gleichmé&Bigkeit der Brennerfihrung, und bei gleichen
Versuchsbedingungen wrnrden stets anndhernd ganz
gleiche Ergebnisse festgestellt. Beiverschiedenen Versuchs-
bedingungen wurde eino Vergleichsgrundlage dadurch
geschaffen, da nur dio Schnitte berticksichtigt wurden,
dio mit der richtigen Geschwindigkeit ausgefuhrt waren.
Zu langsames Arbeiten fuhrt zur Bildung von Einfres-
sungen, zu schnelles Arbeiten zum Auftreten von schrégen
Riefen.

Der Gasverbrauch wurde nach einer durch Vor-
versuche festgelegten Kurve, dio mit der van der Waal—
schon Gleichung fast vollig Ubereinstimmte, aus Druck-
abfall und Flascheninhalt berechnet. Das Schneiden
erfolgte mit dem bekannten von der Deutschen Oxhydric
G. m. b. H. und der Chemischen Fabrik Griesheim-
Elektron in den Handel gebrachten Apparat. Die Redu-
zierventile wurden durch Heizschlangen vor Abkuhlung
infolge der Gasoxpansion und dadurch hervorgerufene
ungleichméBige Wirkung geschitzt.

Bei den Versuchen mit Sauerstoff-Luft-
Gemischen ist die starke Zunahme des Gasverbrauchs
mit abnehmendem Sauerstoffgehalt eine schon friher
beobachtete Erscheinung. Neu und von grofRem Interesse
ist dagegen die Feststellung, dall es mdglich ist, mit nicht
geheiztem Sauerstoff von nur SO% saubere Schnitte an
Platten bis zu 40 mm zu erzielen, mit Sauerstoff von 90 %
auch noch an Platten von 60 mm. Ferner, daB der durch
Sauerstoffunreinheit verursachte Mehrverbrauch durch
Steigerung des Sauerstoffdruckes zu groBem Teil wieder
aufgehoben werden kann. Diese Drucksteigerung hat ndm-
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lieh zur Folge, daB in der Zeiteinheit groRere Sanerstoff-
mengen der Schnittstelle zugefiihrt werden, was mit einer
Ersparnis an Zeit verbunden ist. Wenn auBer der Druok-
steigerung auch eine Erweiterung der Disen angewandt
wirde, so durfte man vielleicht eine noch weitere Verbesse-
rung der Resultate bei unreinem Sauerstoff erwarten.
Versuche nach dieser Richtung wurden jedoch nicht
angestellt.

Die Versuche uber Menge und Zusammen-
setzung der Abbrédnde wurden in der Weise vor-
genommon, daR die gesamten, aus der Schnittfuge aus-
getriebenen geschmolzenen und oxydierten Massen in
einem Behélter aufgefangen, gewogen und auf ihren Gehalt
an metallischem Eisen, Eisenoxydul und Eisenoxyd
analysiert wurden. Der Gehalt an Oxyden wurde auf
Eisenoxyduh xyd und Eisenoxydul umgerechnet. Aus der
Zusammenstellung der Resultate ergibt sich, da mit
abnehmendem Sauerstoffgehalt des Schneidgases die
absolute Menge des Abbrandes wie auch sein Gehalt
an Eisenoxyduloxyd zunimmt, wahrend der Gehalt
an Eison und an Eisenoxydul abnimmt. Es ist dies darauf
zuriickzufuhren, daB bei abnehmendem Sauerstoffgehalt
die Schnittgeschwindigkeit fallt, wodurch dem Sauerstoff
langere Zeit zur Einwirkung gegeben wird. Alle Momente,
welche dio Schneidzeit herabsetzen, wie Erhéhung dos
Saucrstoffdruekes, Erwdrmung des Sauerstoffs, verringern
die absolute Sehlackcnmenge und erhéhen ihren Eisen-
gehalt. Bei 99 % Sauerstoff bestanden die Abbrande
an einem 40-mm-Blcch aus etwa IG % geschmolzenem
Eisen, das sich mechanisch absondem lieB, 45 % Fe30,,
und 38,5% EcO0, bei einem Gesamtgewicht des Ab-
brandes von 506 g auf 55 cm Schnittlinge. Dieser Zu-
sammensetzung hdatte ein theoretischer Sauerstoffver-
brauch von 114 1f. d. m entsprochen. In Wirklichkeit
betrug der Sauerstoffverbrauch 402 1 Es erhellt daraus,
daB ein grofRer Teil des Sauerstoffs nicht chemisch in
Reaktion tritt, sondern nur mechanisch dazu verwendet
wird, die geschmolzenen und teilweise oxydierten Massen
aus der Schnittfugo herauszu blasen.

DioVorhoizung des Sauorstoffsfirdiefolgenden
Versuche geschah mittels einos Schweillbrenners in einer
«zwischen Reduzierventil und Brenner eingebauten Kupfer-
schlangc.  Bemerkenswert ist, dal diese Hoizschlango
auch in der Zeit zwischen den Versuchen stdndig auf
hoher Temperatur gehalten werden muBte, da sie durch
Abkihlungon brichig wurde und dann dem Gasdruck
nicht mehr standhielt. Die Temperatur des Schneid-
sauerstoffs wurde mittels eines in einen Stutzen einge-
setzten Thermometers in der Leitung vor der Dise ge-
messen und auf 400 0 C gehalten. Beim Austritt aus der
Duse trat eine bedeutende Abkihlung ein, z. B. hatte der
einer Blechstarke von 40 mm entsprechende Gasstrahl
3 mm vor der Dise nur noch 200° C.

Das Arbeiten mit erhéhter Temperatur und unver-
&ndertem Druck ergab eine Erhdhung des Sauerstoff-
verbrauchs. Der Grund ist, dal8 unter diesen Bedingungen
die in der Zeiteinheit austreteude Sauerstoffmenge und
infolgedessen auch die Schnittgeschwindigkeit viel ge-
ringer ist als bei kaltem Sauerstoff. Erhdht man dagegen
beim Schneiden mit heifem Sauerstoff don Druck, so
verursacht dio Anheizung des Sauerstoffs eine ganz be-
trachtliche Zeit- und Gasersparnis, besonders bei niedrig-
prozentigem Sauerstoff. Dio Ersparnis bei 40 mm Blech
und 4000C betragt z. B. fur Sauerstoff von 95 % ungeféhr
20 %. Diese Ersparnis tritt Ubrigens bei diinnem Blech
nicht ein.  Das liegt wohl daran, daf hier die Gas-
geschwindigkeit im Verhdltnis zur Blochstdarke zu grof
wird, so dall der Sauerstoff nicht genugend Zeit hat,
in Reaktion zu treten. Damit stimmt auch die Beob-
achtung Uberein, daB beim Schneiden mit erhitztem
unreinem Sauerstoff eino Drucksteigerung, die nicht
nur die durch die Ausdehnung bewirkte Vorringerung
der ausstrémenden Sauorstoffmenge, sondern auch die
durch dio Stickstoffbeimengung' verursachte ausgleicht,
keine bessere Wirkung hervorbringt als die goringero
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Drucksteigerung, die nur dem ersten dieser Umstlinde
Rechnung tréagt.

Entsprechende Ergebnisse wie bei den Versuchen
mit geheiztem Sauerstoff wurden auch bei Vorheizung
der Platte beobachtet. Auch hier sind die Ersparnisse
besonders ausgeprdgt bei geringwertigem  Sauerstoff;
immerhin sind sic auch bei reinem Sauerstoff sehr be-
tréchtlich, z. B. bei 40 mm Blechstérke und 600 O C nicht
weniger als 40 %.

Eine Messung der Temperatur in der Schnittfuge
mittels des Wannersehen Pyrometers zeigt bei handels-
Ublichem Sauerstoff etwa 1580 0C, bei schlechtem Sauer-
stoff ist die Temperatur niedriger.

Ueber das Aussehen der Schnitte wurdo schon
oben erwéhnt, dal entgegen der bisher weitverbreiteten
Anschauung auch mit unreinem Sauerstoff glatte Schnitte
erzielt werden konnten. Dabei waren weder der Sauer-
stoff noch die Platte vorgewédrmt. Beim Arbeiten unter
erhdhter Temperatur lieBen sich mit Leichtigkeit sehr
glatte Schnitte auch mit Sauerstoff von 75 % erzielen.
In der Breite der Schnittfugo wurdo eine Zunahme mit
sinkendem Sauerstoff von 3 bis 3,7 mm beobachtet
(0=80%).

Dio Materialbeschaffenheit an der Schnittflache wurde
metallegraphisch bei Stahl bzw. Sicmcns-Martin-Eiscn
mit 0,12, 0,15 und 0,32 % C untersucht. Die Schliffe
lieBen in allen Féllen eine mehr oder weniger weitgehende
martensitische Umlagerung erkennen. Als deren Ursache
konnte dio Abschreckung an der Atmosphére durch einen
Kontrollversuch im elektrischen Ofen nachgew-iesen werden.
Dio Tiefe, bis zu der eine Aenderung festzustellen war,
betrug bei reinem Sauerstoff 1,5 bis 1 mm und noch weniger.
Beiunreinem Sauerstoff wuchs sie bisauf 5mm (0 = 74%).
Es ist dies auf dio groRere Dauer beim Schneiden mit
schlechtem Sauerstoff und dio dadurch bewirkte groRere
Erhitzung zurtickzufihren.

Versuche mit Nickelblech mit 22,25 % Ni ergaben,
daB das Nickel entsprechend seiner héheren Oxydations-
tomperatur beim Schneiden nicht chemisch angegriffen,
sondern nur geschmolzen wird. Die Schnittflaiche uber-
zieht sich infolgedessen mit einer dinnen Nickolschicht
und erhdlt dadurch eino silbergrauc Farbe. Dr. Slgr.

Deutschlands und GrofRbritanniens Schiffbau
im Jahre 19131).

Der Germanische Lloyd gibt soeben die ab-
schlieRenden Zahlen Uber die letztjdhrige Erzeugung
des deutschen Schiffbaues heraus2). Das Jahr 1913
brachte mit einem Gcsamttonnengehalt von 523 733 t
der fertiggestellten Schiffbauten eine in Deutschland
bisher noch nicht erreichte Hohe. Hiervon kamen 242684t
auf das Nordseegebiet und 228 867 t auf das Ostseegebiet,
wéhrend 52 182 t im Binnenlande gebaut wurden.

In Zahlentafel 1 haben wir die Ziffern tber die im
Jahre 1913 fertiggestellten Bauten (Dampfschiffe,
Motorschiffe und Segelschiffe einschlieBlich FluRschiffen.
Fahrzeugen zu besonderen Zwecken und Kriegsschiffen,
auf Privatwerften erbaut) zusammengestellt. Wir figen
diesen Zahlen die Ergebnisse der voraufgegangenen vier
Jahre hinzu, um so einen besseren Vergleich zu ermdg-
lichen und gleichzeitig ein Bild von der Entwicklung
des deutschen Schiffbaues im letzten Jahrfiinft zu geben.
Wie aus der Zusammenstellung hervorgeht, hatte der
Brutto-Register-Tonnengehalt der im Jahre 1913 auf
den deutschen Werften fertiggestellton Schiffe gegentber
dem vorhergehenden Jahre eine Zunahme von 43 695 t
oder 9,1 % aufzuweisen. Im Vorjahre hatte die Steigerung
gegeniiber 1911 rd. 18% betragen. Ein anschauliches
Bild von der Entwicklung des deutschen Schiffbaues
seit dem Jahre 1880 gibt auch das Schaubild Abbildung *
aus dem gleichzeitig die Leistungen des britischen Schiff-
baues zu ersehen sind.

2) Vgl. St. u. E. 1913, 16. Jan., S. 121/2.
2) Verzeichnis der Sehiffsncubauten des Jahres 1913
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Zahlentafel 1. In Deutschland in den Jahre 1909
bis 1913 fcrtiggestelltc Schiffbauten in Brutto-
Re'gister-Tonnen.

1013 1912 1911 1010 1909

Dampfschiffel) 426007 342876 328051 176174 240008
Motorschiffe . 23228 13286 2766 *
Segler . . . . 74498 123876 75946 89639 87222
Gesamtmenge, 523733 480038 406763 265813 327230
davon fir aus-

landische

Rechnung 38249 37348 18784 10801 23993
in % der Ge-

samtmenge . 7,3 7.8 4,6 41 7,3
flr deutsche

Rechnung im

Auslénde gob. 42267 73490 61703 42652 70699
in % dor Ge-

samtmenge . 8,1 15,3 152 160 216

Die Tatigkeit der deutschen Werften fir aus-
landische Rechnung ist gegen das Vorjahr leider
nur in ganz geringem Male gestiegen, der Anteil an der
Gesamterzeugung ist von 7,8 auf 7,3 % gefallen. Er-
freulicherweise hat sich aber der Tonnengehalt der fir
deutsche Rechnung im Auslande gebauten
Schiffe verringert. Er ging von 73490 t im Jahre 1912
auf 42267 t im Berichtsjahre, d. h. um 31223 t oder
42,5% zuriick, nachdem er im Vorjahre um 19,1 % an-
gewachscn war. Im Verhdltnis zur Gesamtmenge zeigt
der Tonnengehalt einen ziemlich betréchtlichen Riickgang,
von 153 auf 8,1 %.

An Kriegsschiffen befanden sich auf deutschen
Privatwerften im abgelaufenen Jahre 54 mit einer Wasser-
verdrangung von 1GI 780 t im Bau. Hiervon wurden

Abbildung 1. Schaubild der Leistungenl des deutschen
und englischen Schiffbaues (ausschl. der auf Regierungs-
werften hergestellten Schiffe).

Zahlcntafel 2. In GroBbritannien in den Jahren 1909 bis 1913 fertiggcstollto Schiffbauten
in Brutto-Registor-Tonnen.

1913 1912 1911 1910 1909

Dampfschiffe2) ........... 2205400 1924320 1985184 1244930 1131549 !

Seglor ..o

31 600 129 680 47 874 43 660 25 627

Zusammen 2237000 2054000 2033058 1288590 1157 176

Auf Kgl. Werfton gebaut.....niiiiiene,

74 960 54 230 55 600 52 852 46 320

Gesamtmenge 2311 960 2108230 2088 658 1341 442 1203 496

Fir ausldndische Rechnung ...

507 000 471 600 400 000 245 636 317 000

In % der Gesamtmenge........nrnnnineenn. 22,0 22,4 20,0 18,3 25,3
Gosamt-Tonnengehalt der Handelsschiffe3). . . 2042 760 1911535 1858624 1209255 1078 430
Prozentsatz der Handelsdampfer am Gesamt-

Tonnengehalt der Handelsschiffe........ccoc... 99,35 93,2 97,5 96,5 98
PS der eingebauten M aschinen ... 2679000 2271775 2241500 1671600 1484810
Prozentsatz des Tonnengohaltes dor Kriegsschiffe

zu dem der Handelsschiffe. ... 13,2 10,3 13,6 10,9 11,6

wn Berichtsjahre 22 Schiffe von 55860 t fcrtiggcestclit
daB im Dezember 1913 noch 32 Schiffe von 105 920 t
imBau blieben. Von den im Jahre 1913 auf deutschen
erften im Bau befindlichen Kriegsschiffen waren fir
icde Rechnung 19 mit einer Wasserverdrangung
von 16360 t; hiervon wurden im Berichtsjahre 9 Schiffe

) EinschlieBlich Kriegsschiffen, auf Privatwerften

)t EinschlieBlich Kriegsschiffen, auf Privatwerften
Lit.

J) AusschlieBlich  britischer und ausldndischer
manogsschiffc.

von 2240 t fertiggestellt. Am Ende des Jahres blieben
demnach noch 10 Schiffe von 14 120 t im Bau.

Von besonderem Interesse dirften die nun folgenden
Zahlen Uber die Ergebnisse des englischen Schiffbaues
sein. Die Zahlen beruhen auf Ermittlungen der englischen
Zeitschrift ,,Engineering“2). Wenn auch in geringem
Umfange Schédtzungen vorgenommen werden muften,

*) Die Scliaulinio fir Deutschland verlduft bis zum
Jaliro 1898 etwas zu niedrig, da die Leistungen des
Kriegsschiffbaues auf Privatwerften bis zu dem genann-
ten Jahre nicht miteingeschlossen sind.

2) 1914, 2. Jan., S. 28/33.
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dirften die Angaben doch hinreichend genau sein, um
Vergleiche mit den Vorjahren anstellen zu kénnen und so
ein Bild von der Entwicklung dieses bedeutenden eng-
lischen Industriezweiges zu geben. In Zahlentafel 2 sind
die Hauptergebnisse des englischen Schiffbaues in den
letzten funf Jahren zusammengestellt. Fur GroRbritannien
brachte das Jahr 1913 sowohl hinsichtlich der Erzeugung
als auch hinsichtlich der Leistung dor eingebauten Ma-
schinen in PS Hdchstziffern. Der gesamte Schiffbau
Grol3britanniens zeigt gegeniber dem Jahre 1912 eine
Steigerung von 203 730 t oder rd. 9,7 % "ml gegenuber
dem Jahre 1911 eine solche von 223 302 t oder 10,7 %.
Die Erzeugung ist fast doppelt so groR wie die durch-
schnittliche Erzeugung der Jahre 1908 bis 1910, die sich
auf nur 1207 000 t stellte. Die Zeitschrift glaubt aller-
dings, dalR dor englische Schiflbau im Jahre 1913 seinen
Hohepunkt bereits erreicht hat, denn obgleich die vor-
liegende Arbeit sich in ziemlich vorgeschrittenem Zustande
befindet, kommen nur wenig oder gar keine Auftrage
herein, dabei gehen die Frachten zuriick, und die Schiffs-
eigentimer suchen niedrigere Preise bei den Schiffs-
neubauten zu erzielen, wéhrend die Schiffbaufirmen sieli
betrachtlichen Ausgaben fur Versicherung, hohen Léhnen,
drohenden Arbeiterausstdnden usw. gegenilibei sehen.

Dor Tonnengehalt der auf britischen Werften fir
ausldndische Rechnung gebauten Schiffe war um
35400t oder 7,5 % hoher als im Jahre 1912. Sein Anteil
an der Gesamterzeugung macht 22 % aus, das ist ungefahr
ebensoviel wie im Vorjahre, aber bedeutend weniger als
in den Jahren 1907 und 1908 (30,4 bzw. 35 %). Dieser
Riickgang ist um so bemerkenswerter, als in den Zahlen
fur 1913 ein viel groRerer Tonnengehalt von Kriegs-
schiffen enthalten ist. Ein Sechstel oder 83 000 t entfielen
im abgelaufenen Jahre allein auf Kriegsschiffe, wéhrend
deren Tonnengehalt im vorhergehenden Jahre nur 29 2001
und im Jahre 1911 5494 t ausmachte. Ein guter Teil der
Neubauten ging fir Rechnung der britischen Kolonien
und der skandinavischen Lé&nder. Rufland trat diesmal
mehr als bisher als Abnehmer der englischen Schiffbau-
industric auf.

Von den Schiffbaupldtzen hatte gegenliber 1912 der
Olyde-Bezirk eine Zunahme von 19,2 % und die ubrigen
schottischen Héafen eine solche von 24,4 % aufzuweison.
In England zeigen eine Steigerung der Erzeugung die
Bezirke Tyne von 13,1 %, Tees von 12 % und Hartlepool
von 31 %, eine Abnahme dagegen der Wear-Bezirk von
10%. Die Sehiffhauplétze in Irland hatten einen Rick-
gang von 21,8 % zu verzeichnen.

Aus Fachvereinen.

34. Jahrg. Nr. 4

Die Zeitschrift bringt an anderer Stellel) Angaben
Uber den englischen Kriegsschiffbau.  Teilweise
infolge fruherer Verzégerungen beim Bau ist die An
zahl der im Jahre 1913 vom Stapel gelassenen Kriegs-
schiffe die groBRte seit vielen Jahren, sie umschlielt
die auBergewdhnlich groRe Anzahl von acht GroB-
kampfschiffen, darunter einen Schlachtkreuzer. Von den
7 Linienschiffen wurden drei fur fremde Rechnung ge-
baut (Tirkei, Brasilien und Chile). Im Bau befinden eich
gegenwadrtig noch acht britische Schlachtschiffe und ein
Schlachtschiff fir Chile. Die Zahl der im abgelaufencn
Jahre vom Stapel gelassenen, fir die englische Kriegs-
marine bestimmten Schiffe belief sich auf insgesamt
42 gegen 28 im Jahre 1912 und 41 im Jahre 1911. Die
Wasserverdrangung dieser Schiffe bezifferte sich im
Berichtsjahre auf 185 000 t gegen 167 495 bzw. 221 D8Ot
in den Jahren 1912 und 1911. Die Schiffe sind mit Ma-
schinen von 1052 600 PS ausgeristet, d. s. 502 600 PS
mehr als im Jahre 1912 (550 000 PS) und 330 300 t mehr
als im Jahre 1911 (722 300 PS). Nach ihrer vollstdndi-
gen Fertigstellung werden die Schiffe einen Wert von
£ 16440000 darstellen, d. s. £ 2710000 mehr als im
Jahre 1912 (£ 13 730 000), dagegen £ 1380 000 weniger
als im Jahre 1911 (£ 17 820 000).

Eigentimliches Geschaftsgebaren.
Eine Dusseldorfer Firma stellt uns einen
Brief, gerichtet an don ,Herrn Maschinenfihrer
der Firma in Diusseldorf“, zur Verflgung.

Der Inhalt des Briefes ist ein Prospekt der
Firma ,Chemische Fabrik Otto Cossack® in
Disseldorf, betr. eine Einsehleif-, Stahl- und

Eisenputz-Paste. Dem Prospekt ist eine Post-
karte beigelegt, in der eine gutgehende Herren-
oder Damonulir mit zweijahriger schriftlicher
Garantie versprochen wird fir jede Bestellung,
die auf Grund einer Empfehlung des Adressaten
erfolgt. Der Auftrag misse mindestens zu-
sammen 15 JI betragen. Es wird liinzugefigt,
daR die in Aussicht gestellte Uhr auch dann
gegeben werde, wenn die im l.aufe eines Jahres
einlaufenden Bestellungen den vorgenannten
Betrag ausmachen.

Wir begnigen uns, dieses Vorgehen, das
eines weiteren Kommentars wohl nicht bedarf,
hier niedriger zu héngen.

U Engineering 1913, 26. Dez., S. 860/2.

Aus Fachvereinen.

Centralverband Deutscher Industrieller.

Der Centralverband Deutscher Industrieller hielt am
15. Januar d. .T. unter dem Vorsitze des Landrats a. D.
Rotger zu Berlin im Hotel Adlon eine gut besuchte Aus-
sehulsitzung ab. Zuné&chst berichtete Dr. Schuchardt,
Berlin, Uber eine von ihm im Auftrdge des Contralver-
bandes unternommene Studienreise in den Vereinig-
ten Staaten von Amerika, indem er sehr anziehende
Mitteilungen Uber die von ihm beobachteten wirtschaft-
lichen Vorgdnge machte. An diesen Vortrag, in dem auch
besonders die Beziehungen des Deutschen Reiches
zu den Vereinigten Staaten hervorgehoben wurden,
knipfte sich eine lebhafte Erorterung, an der der Ver-
treter des Auswartigen Amts, Geheimrat Lehmann, Abg.
Dr. Beumer, Direktor Steven, Generaldirektor Spieker,
Dipf.'QIU). Frélich und der Vorsitzende, Landrat a. D.
Rotger, teilnahmen. Die Angelegenheit wurde schlieflich
einem Sonderausschufl zur weiteren Verfolgung ubergeben.

ib Darauf sprach Syndikus Dr. Brandt, Dusseldorf,
uber

Fabrik und Handwerk

und legte eingehend den gegenwaértigen Stand dieser
Frage dar. Er erklért sich insbesondere damit einver-

standen, daR die Entscheidung Uber die Frage, oh ein
Gewerbebetrieb ein Handwerksbetrieb ist, in einem ge-
ordneten einheitlichen Verfahren vor den Verwaltung?
gerichten (BezirksausschuR? und Oberverwaltungsgericht)
stattfindet. Die Einsetzung einer ersten Instanz vor
diesen Gerichten in Gestalt eines paritatisch zusammen-
gesetzte.! Schiedsgerichts hielt er nicht fur zweckméRig-
Er empfiehlt der Industrie das fortgesetzte sorgfaltige
Studium dieser Angelegenheit im Sinne eines fried-
lichen Zusammengehens mit dem Handwerk auf alen
Gebieten, auf denen fur ein Zusammengehen die Miglich-
keit besteht.

Zum SchluB gab Generalsekretdr Stumpf, GCsna-
brick, in einem Vortrag einon Auszug aus dem

Entwurf eines Gesetzes zur Abédnderung des
preulischen Kommunalabgabcn- Gesetzes.

Er brachte schlieRlich im Namen des Direktoriums fol-
genden BeschluBantrag ein:

»,Der Centralverband Deutscher Industrieller gt
seinem Bedauern daruber Ausdruck, daf der Entwurf
eines preuBischen Gesetzes lber die Abénderungen ds
Kommunalabgabcngesctzes durch die Veroffentlichung im
Deutschen Reichsanzeiger vom 11. Dezember 1913 nur
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auszugsweise und ohne jede Begriindung bekannt ge-
worden und infolgedessen hinsichtlich des Zweckes und
der Tragweite mancher Acnderungen nicht vollstandig
zu Ubersehen ist. Wenn somit nicht die Mdglichkeit
gegeben ist, auf jede Einzelheit eingehen zu kénnen, sieht
der Centralverband sich schon jetzt veranlalt, namentlich
gegen die im Auszuge vorgesehenen Aenderungen der
& 25 und 35 die ernstesten Bedenken zu erheben. § 25
bezeichnet als Gegenstand der Veranlagung ,jedes eine
wirtschaftliche Einheit bildende Grundstick®* und sagt
dann: ,,Der Begriff des Grundsticks umfaRt alle nach
den Vorschriften des birgerlichen Rechts zu ihm ge-
hérenden Bestandteile”. Dieser letztere Zusatz bietet also,
von den bisher geltenden Veranlagungsgrundsatzen ab-
weichend, bei der in diesem Punkte bisher unklaren und
schwankenden Rechtsprechung die Mdglichkeit, auch
den sich auf Hunderttausende bzw. auf Millionen JI be-
ziffernden Wort der Maschinen einer industriellen Anlage
zur Versteuerung heranzuziehen, womit dem heimischen
GewerbefloiR durch die damit eintretenden Verschiebun-
gen in der Besteuerung eine in keiner Weise zu recht-
fertigende neue schwere Belastung aufgebirdet wirde,
xluch die Bestimmungen uber die land-oder forstwirtschaft-
lichen oder Gértnereizwecken dienenden Grundstlcke be-
dirfen einer Berichtigung, da der ,,dauernde“ Charakter
eines solchen Nutzungszweckes sich nicht vorhersehen
143t. Auch mufRte es zu einer Unbilligkeit fihren, wenn
statt des Ertragsweites eines Grundstiicks in allen Fallen
der zuletzt gezahlte Kaufwert der Steuer zugrunde gelegt
wirde, weil im industriellen Intcresso haufig zu einem den
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Ertragswert weit Ubersteigenden Preise Grundsticke er-
worben werden missen, die eine Nutzung erst in spdterer
Zeit erfahren konnen oder iberhaupt niemals erlangen
werden. DaB nach § 35 als Betriebsstdtten auch die unter
Tage befindlichen Teile eines Bergwerks gelten sollen,
wird angesichts der Willkur, welche den Gemeinden be-
zuglich der Veranlagung der Gewerbesteuer eingerdumt
ist, vielfach unuberwindliche Schwierigkeiten aufrollen und
zahlreiche Anldsse zu Streitigkeiten zwischen den Ge-
meinden und der Bergwerksindustrie sowie eine starke
Mehrbelastung der Bergwerksindustrie hervorrufen. Die
88 31 und 47 des Gesetzes wirden zweckmaRig dahin zu
gestalten sein, daB alle Filialbetriebe, auch die in der-
selben Gemeinde bestehenden, selbstdndig nach dem Um-
satz zu besteuern sind. Dabei wirden indes nur solche
Betriebe als Filialbetriebe anzuschen sein, die eine dauernde
ortliche Niederlassung des Betricbhsunternohmens dar-
stellen. Die endgultige Kritik dos Entwurfs muR sich
der Centralverband bis zum Bokanntwerden der gan-
zen Vorlage Vorbehalten und spricht zu diesem Zwecke
die Erwartung ans, den vollstdndigen Gesetzent-
wurf nebst seiner Begriindung einer eingehenden Pru-
fung unterziehen zu dirfen, ehe die Vorlage dem
preuBischen Landtage zur Verabschiedung unterbreitet
wird.”

Der BeschluBantrag wurde nach einer Erdrterung,
an der Generaldirektor Kommerzienrat Reusch, Ober-
hausen, GeneralsekretarSteller, KoIn, Abg. Dr. Beumer,
Dusseldorf, Regierungsrat a. D. Dr. Schweighoffer, Berlin,
teilnahmen, einstimmig angenommen.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.l

8. Januar 1914.

KI. 7a, P 28466. Rohrwalzwerk. Pittsburgh Steel
Products Compary. Pittsburgh, V. St. A

KI. 7a, Sch 42 172. Verfahren zum Kaltwalzen von
Metallstiilcn. Erich Schultze, Borlin-Halen-
see, Hobrcchtstr. 1.

KIl. 10a, 0 8778. Solbstdichtender Verschlu fur
quergeteilte Koksofentiuren. Dr. C. Otto & Comp., Ges.
m. b. H., Bochum.

KI. 10a, W 43596. Einrichtung zum AbstoRen
der Verschmierung an Koksofentiren. Friedr. Wilhelm
Winner, Bochum, Voedestr. 54.

Kl 12i, C 23027. Verfahren zur Reinigung von
Hostgasen. Fr. Curtius & Co., Duisburg.

KIl. 18a, B 70256. Verfahren zum Rdésten und Sintern
von Erzen und Hittenerzeugnissen, z. B. Eisen- und Man-
ganerzen, Kiesabbrénden, Gichtstaub, Blende usw., durch
Verblasen unter gesonderter Lagerung des Brennstoffs.
Dr. Wilhelm Buddeus, Charlottenburg, M unmsenstr. 20.

KI. 1Sa, L 39829. Steinerner Winderhitzer; Zus.
z. Anm. L 36 334. SJr-"ng. Engelbert Leber, Auenstr. 31,
und Albert Bunsen, Firstcnstr. 87, Breslau.

KI. 31¢c, A 21503. Formkastenfiihrung.
Au, Berlin, Badstr. 35.

KI. 31 ¢, H. 62 906. Verfahren zum Ldsen von GuR-
sticken aus der Halfte einer mit Ldchern, Schlitzen
0. dgl. versehenen GieRform. H. J. Hannover’s Pore-
metal, Aktieselskab, Kopenhagen.

KI. 48 ¢, H 61077. Verfahren zur Herstellung von
weilen und farbigen Emaillen und Glasuren. E. de Haen,
Chemische Fabrik ,,List“, G. m. b. H., Seelze b. Hannover.

12. Januar 1914.

KI. 70, P 27 396. Maschine zum Richten von Kessel-
boden mit ein- oder ausgehalsten Flammrohrldchern.
Phonix, Akt. Ges. fur Bergbau und Huttenbetrieb, Horde.

Kl. 24¢c, B 71 610. Gasumschalteventil mit einer heb-
und senkbaren und seitlich beweglichen Haube fir Gas-

Fritz von

, M Die Anmeldungen liogen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht und
Einsprucherliebung im Patentamto zu Berlin aus.

feuerungen. Bochumor Verein fur Bergbau und GuBstahl-
fabrikation, Bochum, Westfalen.

Kl. 24c, Z 8078. Verfahren, die Gasfihrung an
Siemens-Martin6fen normaler Bauart nach dem Weg-
brennen der Disenschnauzen zu sichern. Adolf Zdanowicz,
Resiczabanya, Ungarn.

KI. 24 f, F 36 097. Schlackenabstreifer fir Wander-
roste. August Farner, Zirich.

KI. 40 a, D 29 060. Verfahren und Ofen zur Schei-
dung und Gewinnung von Metallen und -Metalloxyden
aus flussigen Schlacken und Schmelzen durch Anwendung
von Reduktionsmitteln allein oder in Verbindung mit
Reaktionsmitteln im Flammofen. Adolphe Desgraz,
Hannover, Sedanstr. 66.

KI. 42 f, S 39 225. Analytische Wage mit kreisbogen-
formig beweglichen Tragern. August Sauter, Wagon-
fabrik, Ebingen.

KI. 421 S 36481. Verfahren zur quantitativen
Analyse von Gasgemischen mit bekannten Bestand-
teilen; Zus. z. Anm. S 35 185. Siemens & Halske, Akt.
Ges., Berlin.

KIl. 47 ¢, F 35799. Klauenkupplung. Otto Froriep,
G. m.b. H., Rheydt.

KI. 80a, K 49597. Vorrichtung zum nassen Gra-
nulieren von Hochofenschlacke, bei welcher die Schlacke
bereits in der Schlackenrinne mit Wasser behandelt
wird. Leo Aug. Kréhe, Elberfeld, Baustr. 44.

15. Januar 1914.

KI. 7a, IC 50 181. Reversierwalzwerk.
Hans ICudera, Laurahutte, Schlesien.

KI. 241, H 58 S44. Zugregler, der beim Oeffnen und
SchlieRen der Feuertlr ein Geblase ab- und anstellt und
den Rauchschiebei schlieBt und 6tfnet. Frank Winfield
Harrington, Harris, Rhode Island.

Kt. 26a, G 36 751. Verfahren zum Destillieren und
Verkoken bitumindser IColile oder anderer kohlenstoff-
haltiger Materialien. Arthur Graham Glasgow, Ricbhmond,
Virginia, V. St. A

KI. 31 b, N 14260. DoppelpreBmaschino zur Her-
stellung von Stapel-Formteilen fur in einem Stick zu
gieBende Heizkorperglieder.  Frans Justinus Nilsson,
Husqvarna, Schweden.

®ijil.*Qiuv
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Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

12. Januar 1914.

KI. 10 a, Nr. 583 862. Ofenanlage fiir Kéhlereidauer-
betrieb. .Max Fritz, Bremen, Sehonebcekcrstr. 134.

KI. 18 ¢, Nr. 584 480. Transportable Winde fur Kraft-
und Handbetrieb fiir Transportwagen zur Beschickung
von Glihofen. Rudolf Alberts, Ludenscheid.

KI. 19a, Nr. 584 235. Schiene mit auswechselbarer
Laufflache und SchienenstoBverbindung. Anton Pyras,
Zabrze, N. Michaelstr. 14.

KJ. 21 ¢, Nr. 584 043. Metalliiberzug fiir elektrische
Bedarfsartikel. Ernst Dreefs, G. m. b. H., IInterrodach.

KI. 24 b, Nr. 584 222. Zerstduberbrenner fur flissigen
Brennstoff. Frank Preston Davies, Berlin-Tegel, Haupt-
str. 33, und Richard Buch, Berlin, Am Kupfergraben 4.

KI. 24 i, Nr. 584 102. Vorrichtung zur automatischen
Regulierung der Dampferzeugung in Dampfkesseln. Erwin
Heri, Biberist, Solothurn, Schweiz.

KI. 31 b, Nr. 584 249. Sandformmaschinc mit Wende-

platte mit Zahnstangen in durchgehender Fihrung.
Bruno Heymann, Dresden, Heubnerstr. 5.
KI. 31c, Nr. 583913. Giellpfanne. Carl Mozer,

Goppingen.

KI. 42 k, Nr. 583 909. Einstellvorrichtung fur Draht-
enden an einem Drahtprifer, gekennzeichnet durch eine
Fihrung der Drahtenden unmittelbar oberhalb der
Backen.  Adolph Schuchart der Aeltere, Dusseldorf,
Ulilandstr. 41.

KI. 42 1, Nr. 584 379. Gasanalysen-Apparat. Dr. Sic-
hert & Kiihn, Cassel.

KI. 48 ¢, Nr. 583 778. Gluhofen fir Kmaillicrzwccke.
Rudolf Wolters, Stuttgart, Seyfferstr. 50.

KI. 67 a, Nr. 584 400. Poliervorrichtung fur Bander
aus Stahl o. dgl. Wilhelm Verse, Maschinen- und Mihlen-
bauanstalt, Hohenlimburg i. W.

Deutsche Reichspatente.

KI. 31a, Nr. 265062, vom 5. Juni 1912. Anno
Blocker in Wernigerode. Durch Od-oder Gasfeuerung
geheizter Schmelzofen, der die Metalle und Mclallriickstdnde
in zylindrischen, mittds durchbrochenen Bodens mit einem
Sammdraum verbundenen R&umen aufnimmt.

Der durch Oel- oder Gasfeuerung beheizte Ofen be-
sitzt, wie bekannt, zwei oder mehr zylindrische Behdlter

Statistisches.

34. Jahrg. Nr. 4.

a mitdurch brockeuem
Boden fir die Auf-
nahme der zu schmel-
zenden Metalle, die die
geschmolzenen Metal-
le in einen gemeinsa-
men Herd b entlas-
sen. Neu ist, dall die
Schmelzbehalter a mit
FiRen ¢ auf dachfor-
migen Sockeln d ste-
hen, dieaufdem Boden
des Sammelherdes b

aufgcstelit sind.
K1.31 b, Nr.265 03, vom 6. Juli 1912. Rudolf Geiger
Kirchheim u. Teck, Wirtt. Rittelfonnmaschine
mit mechanisch angetriebenem, mit
Schwungmasse versehenem Uubmittcl.
Der Formtisch ¢ fihrt sieh auf
dem oberen Teil b des Maschinen-
gestells,dessen unterer Teil a als
Gehduse fur den Kurbelantrieb d
dient. Der Hub der Kurbel d ist
groBer als der Hub des Formtisches

in

c Zwischen beider

ein Luftkolben e eingeschaltet. Da-

durch, daB die Kurbel ihren tiefsten

/ Punkt noch nicht erreicht hat, wenn

der Formtisch mitseinem unteren Teil

aufdas Gehduse a aufschlagt, soll ein

kréaftiger RuttelstoR erzeugt werden.

KI. 18 a, Nr. 265589, vom 20. Dezember 1912. Ge-

werkschaft Justine Schottonbach in Hamborn.
Drehrohrofen zum Agglomerieren von Erzen.

Die Ausmauerung a
des Drehrohrofens ist
in  ihrem  unteren
Teile, wo sich Ansétze
zu bilden pflegen, mit
parallel zur Ofenachso
verlaufenden keilfor-
migen Lé&ngsrippen b
versehen. Dieso sollen
die Entstehung von
geschlossenen, schwer
zu entfernenden An-
satzringen verhindern.

Statistisches.
Die Entwicklung der deutschen Staatsbahnen seit dem Jahre 1880.1)

Bctncbslangc am SchluB® des

Itechnungsjahrcs
Stnatsbnhnen
180 188G 189G | 1906 1911 1890
km

PreuBische und

Hessische 11616 21734 27733 35181 38170 223,9
Roichsoisen-

bahnon 1308 1496 1758 1938 2019 196,5
Bayerische, seit

1911 einschl.

Pfalzbahnen . 4184 4484 5302 6424 7829 150,8
Séaehsischo 1971 2108 2538 2805 2843 254,2
Wirttombcer-

gisehe . . . . 1528 1560 1700 1861 1986 104,6
Badischo 1317 1328 1550 1727 1777 209,0
; GroBherzogi.

Mecklenburg. 1023 1903 1099
Oldenburgischo 345 369 477 020 667 138,1

Auf 1km durchschnittliche lletrlcbsliingc fir den

Personenverkehr Gliterverkehr
gcle stete
I‘cr«onen Gutertonnen
183G 18% 1906 1911 1830 188 180G 1906 1911
1000 km 1000 km
254,0 384,6 590,4 732,9 481,2 579,7 732,8 971,3 12545
209,4 267,3 455,7 658,1 523,3 591,3 862,6 13090 15124
1559 221,7 308.2 4452 246,7 270,2 409,3 513,0 6628
290,8 418,9 630.3 859,1 402,2 487,6 569,2 7415 8575
186,3 286,6 504,4 658,9 158,1 193,0 352.0 493,3 6050
248,2 351,6 580,6 735,3 235,0 334,8 532.0 813,5 10310
122.3 192,6 277.6 106,8 161,3 2188
151,4 195.3 309,8 353.6 140,6 148 238,0 307,0 4710

* Nach der Verkehrs-Korrespondenz 1914, Januar.
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Betriebslange der Bahnstrecken des Vereins
Deutscher Eisenbahnverwaltungen.

Wie wir der ,,Zeitung des Vereins Deutscher Eisen-
bahnVerwaltungen“1) entnehmen, hatte das Netz der von
den Vereinsmitgliedern betriebenen Bahnen am 1. Januar
d. J. eine Gesnmtausdehnung von 112 041,45 km erreicht
gegentiber 110 580,17 km am 1. Januar 1913. Hiervon
entfallen 00 205,47 (i. V. 59 328,48) km auf deutsche Ver-
waltungen, 43108,20 (42 500,23) km auf dsterreichische, un-
garische und bosnisch-herzegowinische, 3301,03 (3311,94)
km auf niederlédndische und 4208,77 (3810,50) km auf
andere Verwaltungen. AuBerdem nehmen noch 25 (25)
Verwaltungen mit einer Gesamtbetriebslange von 1037,92
(1623,02) km an den Vereinseinrichtungen teil. Gegen-
Uber dem Stande vom 1. Januar 1913 ergibt sich ein Zu-
wachs von 2001,28 km; hieran sind die deutschen Vereins-
mitglieder mit 870,99 km oder 42,55 %, die &sterreichi-
schen mit 83,90 km oder 4,07 %, die ungarischen mit
584,13 km oder 28,34 %, die niederléndischen mit 49,09 km
oder 2,38 %, die Ruménischen Staatshahnen mit 452,27 km
oder 21,94 % und die dem Verein angeschlossenen Bahnen
mit 14,90 km oder 0,72 % beteiligt.

Elektrizitaitswerke in Deutschland?).

Wie wir der im Auftrdge des Verbandes Deutscher
Elektrotechniker, e. V., von Generalsekretdar Georg
Dettmar herausgegebenen ,Statistik der Elektrizitats-
werke in Deutschland nach dem Stande vom 1 April
1913*’) entnehmen, durften an dem genannten Zeit-
punkte in Deutschland ungefdhr 4040 Elektrizitdtswerke
vorhanden gewesen sein gegen 2526 am 1. April 1911.
Innerhalb zweier Jahre hat sich also die Zahl der Elek-
trizitdtswerke in Deutschland ganz betréchtlich vermehrt.
Insgesamt werden mindestens 17 500 Orte in Deutschland
mit Elektrizitat gespeist.

Die Gesamtleistung der Elektrizitdtswerke belief sich
auf 2095006 KW, davon entfielen auf Maschinen
1898329 KW und auf Akkumulatoren 197 337 KW.
Die Zentralen besalen eine Gesamtleistung in Gleich-
strom von 280 829 KW, in Wechsel- und Drehstrom von
863 186 KW und in gemischten Systemen von 945 051 KW.

‘) 1914, 10. Jan., S. 40/7. Vgl.
6. Febr., S. 259.

a) Vgl. St. u. E. 1911, 14. Dez., S. 2069.
3) Berlin 1913, Verlag Julius Springer.

St. u. E. 1913,

Statistisches.
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Angaben ber die Verwendung und Leistung der ver-
schiedenen Systemo finden sich in der folgnden Zu-
sammenstellung;

Zahl Leistung der Leistung der
System der Msschinen in Akk_umulatoren
“Werke Kw in KW
Gleichstrom 1880 210 864 75 965
Wechselstrom 37 29 441 102
Drehstrom . 808 826 022 7 561
Gleichstrom
und Wech-
selstrom bzw.
Drehstrom . 2781) 832 002 113 049
Unbekannt 1037  Unbokannt v. 2719 Werken

Als Betriebskraft verwendeten 691 Werke ausschliel3-
lich Dampf, 353 Wasser, 392 Explosionsmotoren, 486 Um-
former oder Transformatoren und 377 Wasser und Dampf,
waéhrend bei 1741 Werken verschiedene Betriebsarten in
Anwendung kamen bzw. die Betriebskraft unbekannt
war.

Nach ihrer Gesamtleistung verteilten sich die Werke
wie folgt:

Zahl der "Werke Gesamtleistung in KW

1175 e bis 100

» 500

159 501 ,, 1000

90 1001 ,, 2000

88 2001 ,, 5000

53 5001 , 10000
50t iber10 000

1048 oo unbekannt

Welterzeugung kunstliche! Dungemittel2).

In oiner von der landwirtschaftlich-technischen
Abteilung des internationalen Landwirtsehafts-Instituts
vor kurzem verdffentlichten Monographie2) finden sich
interessante Angaben Uber die Welterzeugung kinstlicher

t) 13 Werke mit Gleichstrom und Wechselstrom
und 205 Werke mit Gleichstrom und Drehstrom.

2) Nach ,Der Tropenpflanzer® 1913, Dezember,
S. 702/4.

2) Production et C'onsommation des engrais ehimiques
dans lo monde.

Die Entwicklung der deutschen Staatsbahnen seit dem Jahre 1880.1)

Qesamteinnnhme fir 1km durchschnitt-

liche Bctricbslingc

1550 1880 1800 1006 1011 1880 1SS0
1000 JI
291 31,4 38,8 53,6 61,8 4,87 5,22
29,0 30,9 39,9 60,5 70,4 3,36 5,31
18,5 18,9 24,8 32, 381 3,38 3,64
31,7 32,4 42,0 56,5 00,7 471 4,00
17,0 19.2 26,7 38.9 45.2 2,55 3,18
22,5 27.2 30,3 55.9 64.2 : 3,39 3,34
10,1 14,9 19,1
11,2 11,7 10,7 23,8 30,7 1 4,48 4,69

GesamtiberschuB des Betriebes in % des

verwendeten Anlagekapitals

Verhéltnis der Durchachnitts-

Betriebsausgabe L Peer[tmlg lfUGruter- ;
zur Betriebs- sonen- [ tonnen-
einnahmc km
1800 1900 1911 1911 1911
% % Pf. Pf.
6,96 7,07 7,20 65,23 2,30 3,51
5,10 4,73 5,15 70,10 2,24 3,31
4,20 3,71 5,19 03,04 2,46 3,71
5,32 5,39 5,08 67,12 2,57 4,60 i
3,43 3,37 3,57 70,40 2,32 437 i
4,50 4,18 431 68,97 2,44 3,92 |
5,53 5,65 5,68 73.60 2,87 4,25
4,26 7,08 8,27 74.60 2,43 3,73 ]

21
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Dingemittel, die wir in nachstehender Zusammenstellung
wiedergeben.

1903 1911

1910
Erzeugung ¢ t i
Phosphatdiinger:
Mineralphosphate . . 2433 779 5344 981 6055 073*
Thomasmehl . . .. 2243500 3275 854 3485 500,
Superphosphat . 5130 900 9 604 260 —
Guano ... 58 000 66 044 —

Kalisalze (fur dio Land-
wirtschaft):
Kalisalze (in reinem
Kali berechnet)

301 414 766 583 848 400,

Bengalsalpeter 20570 15581 15 273
Andere Kalidlnger (in
rein. Kali berochnot) — 40 000:

2004 438 3533 854 3776 425
1460 993 2 432 949 2487 000

Stickstoffdinger:
Chilesalpeter . .
Schwefelsauros
moniak ......cceenne.

j Kalkstickstoff
Norgesalpotcr.

537 420 1045 905 1187 425
30 000 52000
25000 50000

25

Die Zusammenstellung zeigt, dal die Erzeugung
fast aller kinstlichen Dingemittel seit dem Jahre 1903
eine bedeutende Zunahme aufzuweisen hatte. Die Er-
zeugung an schwefelsaurem Ammoniak hat sich, wie
weiter mitgetcilt wird, innerhalb zwanzig Jahren um das
Finffache vermehrt.

Der gesamte Weltverbrauch an kinstlichen Diinge-
mitteln belief sich im Jahre 1911 aufrd. 26 105000t im
Gesamtwerte von 2 Milliarden fr.

Wirtschaftliche Sundschau.

3 Jahrg. Nr. 4.

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staatenl).

Ueber die Leistungen der Koks- und Anthrazithoch-
Ofen der Vereinigten Staaten im Dezcmbor 1913, ver-
glichen mit dem vorhergehenden Monate, gibt folgende

Zusammenstellung AufschluB: Dez.t 1913 Nov.t1913
1 Gesamterzeugung.............. 2015 345 2269 341
Arbeitstagliche Erzeugung G5011 75 644
2. Anteil der Stahlwerksgesell-
schaften ..o 1319 034 1598 175
Darunter Ferromangan und
Spiogclcisen ... 14321 27 193
am 1.Jan. nm 1 Dez.
1914 1913
3. Zahl der Hochofen 423 423
Davon im Feuer 212 227
4. Leistungsféhigkeit dieser t t
Hochéfen in einem Tage 67 227 72 833

Danach ist also die Roheisenerzeugung im De-
zember 1913 gegeniber dem Vormonat stark zuriick-
gegangen. Die Erzeugung ist die niedrigste seit dem
Monat August 1911. AuBer den 15 Hochdfen, die im
Dezember ausgeblasen wurden, wurden noch mehr als 20
gegen Endo des Monats fiir zehn Tage oder mehr gedampft.

Im ganzen Jahro 1913 betrug die Roheisenerzeugung
der Koks- und Anthrazithochéfen der Vereinigten Staaten
allein 31214 413 t gegen 29853 620 t im Jahre 1912
d.s. 1360787t oder 4,56 % mehr. Hierzu kommt noch
die Erzeugung an Holzkohlcnroheisen, woriiber Zahlen
noch nicht vorliegen. Die Zeitschrift schatzt die gesamte
Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten im
Jahre 1913 auf rd. 31500 000 t.

Nach ,The Iron Age“ 1914, 8. Jan., S. 154/5.
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Vom Roheisenmarkte. — Deutschland.
Lage des Roheisenmarktes

In der
ist Kkeine Aenderung cin-

getreten. Dio Abrufe lassen weiter zu wiinschen (brig.
Die Preise stellen sich wie folgt:
fo>lt
.n
GieBereiroheisen Nr. | ab 110 ttC e 75,50
" 1
Hamatit ab H G tte 70,50
Siegerlinder Qualitgts-Puddoleiscn ab Siegen . 68,00
Stahleisen, weiRes, mit nicht tber 0,1 % Phosphor,
ab Si«*gen 69,00—70,00
Splegcleisen, 10—12 %, ab Siegen 79,00

Vom belgischen Eisenmarkte. — Seit dem Schluf3
des letzten Jahres ist eine etwas bessere Stimmung auf
den meisten Marktgebieten eingezogen, die zunéchst in
einer durchgéngig festeren Haltung der Preise zum Aus-
druck kam. Die Kauftatigkeit hatte sich wieder etwas
mehr hervorgewagt, da ein groBer Teil des laufenden
Bedarfs in den SchluBwochen des verflossenen Jahres,
wie dies gewohnlich der Fall zu sein pflegt, zuriickgehalten
worden war, um die Bestdnde nach Mdglichkeit zu ent-
lasten. Aber der andauernd scharfe Wettbewerb lief es
nicht zu, daB Preisbesserungen irgendwelcher Art auf-
kommen konnten; im Gegenteil war bei einigen Erzeug-
nissen der Fertigeisenindustrie Neuarbeit nur unter
weiteren Preiszugestadndnissen hereinzuholen. Bandeisen
wurde fur den Inlandsverkauf um durchschnittlich
2,50 frf. d.t auf 157,50 bis 160 fr ermé&Rigt; auch Stab
eisen gab um den gleichen Satz nach, so dal8 FluBRstab-
eisen zu 120 bis 122,50 fr und Schweilstabeison zu
125 bis 127,50 fr schlieBt. In dem fir den belgischen
Markt erheblich wichtigeren Ausfuhrverkehr konnte
die festere Stimmung eher Platz greifen, da die Auftrage
wieder etwas zahlreicher, wenn auch nicht in besonders
umfangreichen Mengen, zuflossen. Jeder Ansatz zu Preis-
besserungen scheiterte indes auch da an dem allseitig
scharfen Wetthewerb, der in letzter Zeit vornehmlich

aus den franzdsischen Industriobezirken mehr vordringt.
Eine groBere Stahlschienen bestellung der nor-
wegischen Staatsbahn in H6he von 15000 t wurdo aus
diesem Grunde nur etwa zur Halfte dem belgischen
Comptoir des Acieries beiges, zum &ndern Teile den
franzosischen Stahlwerken uberschrieben. Die von der
7oaternationalen Trédgerkonvention seit Anfang dieses
Monats vorgenommene ErmaRigung der Tragerpreise zur
Ausfuhr um 6 sh auf £ 5.5/— hatte noch kein merkliches
Zugreifen des Verbrauchs im Gefolge. Die fir die all-
gemeine Bautétigkeit noch wenig ginstige Frostwitterung
veranlate auch den Handel, mit neuen Kdaufen wweitcr
zuriiekzuhalten, da man, angesichts des Bestrebens der
Werke, die gegenwértige Erzeugung moglichst aufrecht-
zuhalten, ein weiteres Anwachsen der Lager erwartet,
das auch in der Folge den Preis unter Druck halten wird.
Die Bandeisonpreise mufiten, unter der Einwirkung
des zahlreichen ausldndischen Angebots, ebenfalls noch
weiter nachgeben, so dal meist zu £ 5.14/— bis 5.15/—
anzukommen war. Dagegen konnten die fiir Stabeisen
seit dem Vormonat geltenden Séatze, und zwar 88 bis
89 sh fir FluRstabeison und 90 bis 92 sh fiir SchweiR-
stabeisen, in voller Héhe durchgehalten werden Auch
die Blochpreise sind auf der letzten Grundlage von
97 bis 99 sh fur Ji6zodllige fluReiserne Grobbleche
verteidigt worden, obwohl dio Arbeitslage hierin noch
keineswegs als zufriedenstellend bezeichnet werden kann.
Zieht man allerdings in Betracht, daB der Wertstand
am Beginn des Vorjahres etwa 40 bis 42 sh hoher lag,
so ist nicht mehr zu verkennen, daf gegenwartig ein
Tiefstand der Verkaufspreise erreicht ist, welcher die
Werke veranlalRt, cs sich mehr als einmal zu Uberlegen,
ob noch weiter naebgegeben werden kann, zumal da die
Halbzeug- und Roheisenpreise fir den Inlandsverbrauch
nicht im gleichen Verhdltnis zurlickgegangen sind. Die
Halbzeugnotierungen fiurden Inlandsmarkt stellen
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sich, unter Kiirzung der vom Comptoir des Aciéries belges
vom 1 Januar d. J. abbeschlossenen ErméRigung um
350 fr f. d. t frei Verbrauchswerkdes engerenBezirks
von Charleroi, wie folgt:

ROhDIOCKO .ot 89,00
Vorgewalzte Blocke................. 96,50
Stahlkntppel......... .104,00
Platinen ... 106,50

Die Werke haben sich zu diesen Sdatzen bisher nur in
beschranktem Rahmen oingedeckt. Fir den Ausfuhr-
verkehr konnten dio am Jahresende notierten Preise
weiter behauptet werden, da vom englischen Verbrauch
zeitweise lebhafter zugegriffen wurde. Auch auf dom
belgischen Roheisen markte war die Kauftatigkeit
letzthin reger; eine Einwirkung auf die Preise war indes
nur soweit zu erkennen, als diese etwas besser als seit
einer Reihe von Monaten durchgehalten werden konnten.
Auch ist in Aussicht genommen, dio vor einiger Zeit
auller Betrieb gesetzten Hochéfen zum Teil wieder an-
zublasen. Dies soll mit zwei Hochéfen auf den Werken

Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 163

gegenwartig im Becken von Charleroi f. d. t frei Ver-
brauchswerk des engeron Bezirks notierten Preise sind:

fr
Frischereiroheisen......ccecu.... 61,00 bis 62,00

Thomasroheisen O. M... 62,00 , 63,00
Thomasroheisen M. M................ 64,00 ,, 66,00
GielRereiroheisen......cccocevvevinenens 70,50 ,, 72,00

Versand des Stahlwerks-Verbandes. — Der Versand
des Stahlwerks-Verbandes betrug im Dezember 1913
insgesamt 457 4721 (Rohstahlgewicht) gegen 462195 t im
November 1913 und 532450 t im Dezember 1912. Der
Versand ist also 4723 t niedriger als im November 1913
und 74 978t niedriger als im Dezember 1912. Im einzelnen
ergibt sich gegeniiber dem Monat November 1913 bei
Eisenbahnmatcrial eine Steigerung von 21 183 t, wahrend
der Versand in Halbzeug um 16 656 t und in Formeisen
um 9250 t abgenommen hat. Im Vergleich zum Dezember
1912 wurden im Berichtsmonat an Eisenbahnmaterial
12 524 t mehr, dagegen an Halbzeug 43 3221 und an Form-
eisen 44 180 t weniger versandt. Einen Ueborblick Gber
den Versand des Stahlwerks-Verbandes in den einzelnen
Monaten der beiden letzten Jahre gibt folgende Zusammen-

der Société John Cockerill, Seraing, geschehen. Die  stellung:
Halbzeug Elscilbahnmntcrinl Formelsen Insgesamt
Monnte 1912 1913 1912 1913 1912 1913 1912 1913
t t t t t t < t
1 Januar . 182 568 162 734 177 310 229 821 118 709 143 070 478587 535025 1
Fobruar. 173 013 140 386 194 823 229 856 139 436 136 175 507 272 506 417
4 160 302 151 688 266 511 232 437 244 723 178 152 671 536 562 277 j
130 047 138 710 151 276 234 252 186 970 193 327 468 293 566 289
147 747 141 628 173 679 237 194 214 300 188 509 535726 567 331
169 187 132 028 215670 281 930 230 572 191 359 615429 605 317
JU T 154 083 107 586 175726 242 402 211 805 155 709 541 614 505 097
163 949 127 504 193 680 261 222 195 815 135823 553 444 524 549
152 449 142 522 179 152 247 325 178 483 130 545 510 084 520 392
Oktobor... 164 380 157 607 198 567 239 405 177 639 127 879 540 586 524 891
Novomber....... 148 150 147 194 200 437 211 321 144 060 103 680 492 647 462 195 !
Dezember 173 860 130538 219980 232 504 138 610 94 430 532 450 457 472
Insgesamt 1919 735 1680 125 2346 811 2879 669 2181 122 1778 658 6 447 668 |6 338 452

Der Gesamtversand des Stahlwerks-Verbandes im Jahre
1913 war demnach 1,69 % niedriger als im Jahre 1912.
Wahrend der Versand in Halbzeug eine Abnahme von
12,48 % und in Formeisen eine solche von 18,45% auf-
zuweisen hatten, zeigt der Versand von Eisenbahnmaterial
eine Steigerung von 22,70 %.

Die staatlichen Bergwerke, Hutten und Sahnen in
PreuBen wéhrend des Etatsjahres 19121). —Wie der
Betriebsbericht der preufischen Bergverwaltung fir das
Rechnungsjahr 19122) einleitend bemerkt, mufiten die zur
Beurteilung der wirtschaftlichen Lage der Staatswerke
im Betriebsbericht verwendeten Zahlen fur das Jahr 1912
groBtenteils nach neuen Grundsdtzen ermittelt werden.
Nachdem der Bundesrat am 21. Dezember 1912 neue
Bestimmungen, betreffend die Produktionsstatistik der
bergbaulichen Betriebe, erlassen hatte, wurde die gleich-
artige preuBische Statistik entsprechend umgcstaltet.
Weiter ist die Ermittlung des geldlichen Ergebnisses des
staatlichen Bergw-orks-, Hiutten- und Salinenbetricbes fur
das Jahr 1912 zum ersten Male auf der Grundlage eines
neuen Etatschemas erfolgt; damit mufite auch die Be-
rechnung der Unkosten und Ueberschisse auf die Er-
zeugungseinheit gedndert werden. Eemer wurde das im
Vorjahre erstmalig angewendete neue Bilanzschema etwas
abgedandert.

1) Vvgl. St. u. E. 1913, 23. Jan., S. 173/4.
2)“Nr. 12 der Drucksachen des Hauses der Abgeord-
neten, 22. Legislaturperiode, Il1. Session 1914.

Das Rechnungsjahr 1912 brachte auch fir den staat-
lichen Bergwerks- und Hittenbetrieb Preuf3ens eine Zeit
angespannter Téatigkeit und auRergewdhnlichen wirt-
schaftlichen Erfolges. Die starke Nachfrage nach Kohlen
und Koks ermdglichte es den staatlichen Steinkohlen-
zechen, ihre Férderung gegeniber dem Jahro 1911 um
rd. 2,7 Millionen t oder 12,8 % zu steigern. Im Vorjahre
betrug die Zunahme nur rd. 1,3 Millionen t oder 0,1 %.
Im ganzen nahm der Wert aller eigentlichen Bergwerks-
erzeugnisse um rd. 38,6 (0,6) Millionen Jt oder 15,6
(2,5) % gegen das Vorjahr zu, wéhrend bei der Ver-
arbeitung der Bergwerkserzeughisse ein Mehrwert von
rd. 18,6 (3,4) Millionen JI oder 29,5 (5,8) % sich ergab.
Namentlich die Kokserzeugung der Staatswerko stieg
betrachtlich (um rd. 55 %), entsprechend nahm auch
die Gewinnung an Nebenerzeugnissen zu. Nach der
Bilanz betrdgt der Reingewinn 46 172037 Jl oder
10,8 % des buchmé&BRigen Anlage- und Betriebskapitals
von 426 Millionen Jt am Anfang des Rechnungsjahres,
wahrend im Vorjahre 23 393 180 JI1) oder 5,9 %m) des
Anlagekapitals erzielt wurden. Von dem Reingewinn
des Jahres 1912 wurden rd. 32,2 (22,5) Millionen JI oder
7,5 (5,6) % des Anlagekapitals bar abgeliefert, wéahrend
der Rest zur Tilgung der Bergwerksschuld, fur Land-
ankauf, neue Schédchte, Gebdude und Betriebsanlagen,
Ergdnzung der Materialvorrite usw. verwendet wurden.
Die Abschreibungen betrugen rd. 16,1 (14,1)*) Millionen JI

‘) Berichtigte Zahlen.
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oder 4,1 (3,9°) % der Anlagekonten. An dem Rein-
gewinn von rd. 40,2 Millionen .ft sind die oberschlesischen
Steinkohlenbergwerke allein mit rd. 11 (8) Millionen JI
beteiligt. Die bedeutend gestiegene Fdrderung konnte
wéhrend des ganzen Jahres glatt und zu erhéhten Preisen
abgesetzt werden. Der Brennstoffbedarf von Industrie
und Landwirtschaft war recht betrachtlich; dazu kamen
starke Anforderungen aus RuBland und Oesterreich-
Ungarn infolge der gespannten politischen Lage. Von
besonderer Bedeutung fir das oberschlesische Revier
war die geringe Einfuhr englischer Kohle uber die Ost-
seehéfen, die sich durch den lohnenden Absatz von
englischen Kohlen in den von kriegerischen Verwicklungen
betroffenen Mittelmeerlédndern erklart. Es gelang daher,
bedeutende Verbraucher in den Kistenprovinzen und
im Gebiete der markischen Wasserstralen fur die ober-
schlesische Kohle zurlickzugewinnen.  Seit dem Nach-
lassen der politischen Spannung macht sich der englische
Wettbewerb wieder stark bemerkbar.  Auch fur die
Saarbriicker Zechen gestalteten sich die Absatzverhalt-
nisse recht gunstig. Bei der lebhaften Nachfrage nach
Kohlen war c¢s — unter Zuhilfenahme von Uebcr- und
Nebenschichten — mdglich, die Leistungsféhigkeit der
Zechen stark anzuspannen und die Haldenbestande nutz-
bringend abzusetzen. Auch die Verkaufspreise besserten
sich im Kaufe des Jahres. Der Reingewinn der Saar-
briicker Zechen bezifferte sich auf rd. 17,3 (7,75) Mil-
lionen JI. Bei den staatlichen Steinkohlenbergwerken in
Westfalen waren die Bctriebsergebnisso trotz der bedeu-
tenden Steigerung der Kohlenfoérderung und Kokserzeu-
gung, die zu erhdhten Preisen voll abgesetzt werden
konnte, noch unbefriedigend. Immerhin ist der Bar-
zuschul® von rd. 3,4 Millionen JI auf rd. 2,8 Millionen JI
zuriickgegangen; wenn sich anderseits der Verlustsaldo
um rd. 4,2 Millionen JI erh6ht hat, so beruht das im
wesentlichen auf Umsténden, dio dem Betriebe nicht zur
Last fallen. Die Zeche Waltrop konnte nach dreijahriger
Betriebsunterbrechung die Forderung wieder aufnehmen.
Glnstigere Ergebnisse als im Vorjahre weisen auf die
Braunkohlenbergwerke infolge groReren Kohlenverbrauchs
der Salinen sowie die Eisenerzgruben und Eisenhitten.
Bei den Nassauischen Eisenerzgruben wére indessen der
Reingewinn dos Vorjahres bei weitem nicht erreicht wor-
den, wenn nicht durch den Verkauf von Eisenerzfeldern
auBerordentliche Einnahmen (150 000 J I) erwachsen waren.
Die Eisenhutten schlossen wieder mit Verlust ab infolgo
der unginstigen wirtschaftlichen Lage des Gleiwitzer
Werkes; die Uibrigen Hitten arbeiteten mit gutem Erfolge.

An staatlichen Steinkohlenbergwerken (ein-
schlieflich Nebenbetrieben) wurden im Jahre 1912 23
(i. V. 23) betrieben, die 92436 (90 267) Personen be-
schaftigten. Die Steinkohlenférderung belief sich auf
23354 079 (i. V. 20 710 503) t im Werte von 253 560 759
(219 148 640) JI. An Koks wurden 1502 489 (971 159) t
im Werte von 24 604 838 (15 411 983) .« erzeugt und an
Briketts 147 299 (136 349) t im Werte von 1892 920
1750 612) JI hergestellt. Ferner wurden 20 522 (12 668) t
Ammoniumsulfat im Werte von 5 283 160 (3 062 274) JI
und sonstige Erzeugnisse im Werte von 2917 973
(1 479 343) JI gewonnen. Die Forderung der 3 (4) staat-
lichen Braunkohlenbergwerke, auf denen 302 (307)
beschaftigte Personen gezahlt wurden, bezifferte sich
auf 326 932 (326 468)t im'Werte von 1096719(1 097258).«.
Auf den 2 (2) Eisenerzgruben, die 521 (58S) Personen
beschéftigten, wurden 91 321 (99 200) t im Werte von
1185 247 (1 303 580) JI gefordert. Dio 5 (5) sonstigen
Erzbergwerke hatten eine Gewinnung von 109 039
(107 490) t im Werte von 14006 240 (11 808 461) .. auf-
zuweisen; sie beschaftigten 2923 (3019) Personen. Aufden
4 (4) Eisenhutten des Staates wurden 2160 (2091)
Personen2) beschéftigt. Erzeugt wurden 33 108 (28 548) t

’) Berichtigte Zahlen.

Tn diesen Zahlen sind 3S5 (425) Heimarbeiter nicht

2
mit einbegriffen.
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34. Jahrg. Nr. 4.

Eisen und Stahl im Werte von 7468 423 (6 497 290) .ft.
Im einzelnen wurden auf der Eisenhiitte zu Gleiwitz
13350 (11 128) t EisenguR und 2835 (2520) t Stahlguf
erzeugt. Verkauft wurden 9793 (10 551) t EisengufRwaren
zum Durchschnittspreise von 126,07 (128,44) JI und
2723 (2414) t StahlguBwaren zum Durchschnittspreise
von 353,91 (362,52) .ft. Der Absatzwert der Maschinen-
werkstattfabrikate beziffertesichauf 1106 686(1205984).«.
Die Eisenhiitte zu Malapane erzeugte an Eisen-, liart-
und WalzenguR 3901 (3200) t und an Stahlgufl 2831
(2570) t. Verkauft wurden 2861 (2413) t EisenrohguRl
zum Durchschnittspreise von 141,19 (142,91) JI und
1352 (1501) t RohstahlguR zum Durchschnittspreise
von 379,01 (341,80) JI. Die Hauptmenge des in Malapane
erzeugten Stahlgusses sowie ein groRer Teil des rohen
Eisen- und Hartgusses wird in den mechanischen Werk-
statten des Huttenwerkes weiter verarbeitet. Der Absatz
an diesen Werkstattfabrikaten betrug 2323 (16S2) t im
Werte von 1235374 (775 969) .ft. Auf der Rothehitte
wurden 2137 (2150) t Roheisen, 966 (942) t GuBwaren
und 11 (12) t Stabeisen erzeugt. Von der Lerbachcr
Hutte wurden 2103 (1473) t GuBwaren verschiedener
Art hergestellt. Der Umsatz der Maschinenwerkstatt
stieg auf 115844 (99 302) JI. Die Gleiwitzer Hitte er-
forderte einen Betriebszuschufl von 569 041 (280 228) .ft.
Gegenuber dem etatsméaRigen Solliberschu von 21 950 .ft
ergibt sich ein Weniger von 590 991 JI. Das Minder-
ergebnis wurde zum groen Teil rem buchméRig dadurch
verursacht, daB in der Verrechnung der Rohrenbestande
eine Aenderung eingetreten ist. Im Ubrigen erkldrt es
sich im wesentlichen durch die beschlossene Einstellung
der Maschinenfabrik, fir die groRere Auftrdge nicht mehr
tibernommen werden konnten und dio daher in den letzten
Monaten sehr unwirtschaftlich arbeitete. Der Betriebs-
Uberschu der Eisenhiitte zu Mnlapane stellt sich auf
13 194 (310101 JI bei einem Etatssoll von 30050 JI.
Der Rickgang ist auf emo geringe Abnahme der Durch-
schnittsvorkaufswerte fur EisenguB sowie auf erhebliche
Ausgaben fur Neu- und Erweiterungsbauten zuriick-
zufuhren. Der gesamte Betrieb der Eisenhitte Rothe-
hutte brachte einen rechnungsméRigen Ueberscini von
56 794 (87 181) JI. Das Etatssoll (4600 JI) wurde somit
um 52194 JI Uberschritten.  Der Betriebstuberschufl
sowohl wie der Gesamtiiberschufl der Lcrbacher Hutte
betrag 4235 JI gegen 3400 JI nach dem Etat und 2309 1
im Vorjahre.

Braunkohlen-Brikett-Verkaufsverein, Kéln. — Am
17. d. M. fand in Kéln eine Versammlung der rheini-
schen Braunkohlenwerke statt, um uber die Erneuerung
des Braunkohlen-Brikett-Verkaufsvereins zu beraten. Ver-
treten waren samtliche Werke mit Ausnahme der Wacht-
berggruppe und Liblar, die ihr Erscheinen ausdriicklich
abgelehnt hatten. Diesen Gruppen gehdren die Werke
Wachtberg, Wilhelmine, Wildling, Firstenberg und Liblar
an. Eine Verstdndigung wurde nicht erzielt. Die Ver-
treter der Rheinischen Aktien-Gesellschaft fir
Braunkohlenbergbau und Brikettfabrikation und
der Roddergrube erklarten, daR sie ein Rumpfsyn-
dikat bilden wollten und zur Beteiligung hieran nur
diejenigen Werke einladen wirden, die ihnen geeignet
erschienen.

Neues Rohrenwerk in Japan2). — Einen Schritt wei-
ter zur Entwicklung der japanischen Eisenindustrie bildet
die Errichtung einer groBen Anlage zur Herstellung von
Stahlrohren in Wakao-Shindcn, Kanagawa, in der Néhe
von Yokohama. An Stahlrohren werden in Japan grofe
Mengen verbraucht; der Wert der jahrlichen Einfuhr, die
sich in den letzten funf Jahren verdoppelt hat, beziffert
sich gegenwartig auf 3- bis 4 000 000 Yen3). Bisher stellte
in Japan nur ein in Kure gelegenes Werk Stahlrohren

2 Berichtigte Zahl.
2) Nach Engineering 1914, 16. Jan., S. 83. *
3 1Yen = 20924 JI.



22. Januar 1914.

her, es konnte aber nur in geringem Umfange zur Be-
friedigung der bedeutenden Nachfrage beitragen. Der
Chef-Ingenieur des neuen Werkes, Imaizumi, hat
langere Zeit zu seiner Ausbildung in Deutschland geweilt.

Zur Schaffung einer Eisenindustrie in Sudafrika. —
Wie wir der ,,Iron and Coal Trades Review*“1) entnehmen,
haben die Werke der Union Steel Corporation in

# 1914, 13 Jan., S. 85.

Rheinische Metallwaren- und Maschinenfabrik in
Dusseldorf. — Nach dem in der Aufsichtsratssitzung
vom 13. d. M. vorgelegten Abschluf fiir das Geschéfts-
jahr 1912/13 betrégt der Brutto-Fabrikations-Ueberschufl
einschlieBlich 243 079,84 Jt Vortrag 5091 569,61 Jt.
Hierauf sind zu verrechnen die Schuldverschreibungs-
Zinsen, Handlungsunkosten, Steuern, Provisionen, Wohl-
fahrtsausgaben usw. mit 2 103 683,49 Jt und die Abschrei-
bungen mit 1050 154,75 Jt, so daB ein Reingewinn von
1937 731,37 Jt verbleibt. Der Aufsichtsrat schlagt

Bichcrschau.

Stahl und Eisen. 105
Vereeniging ihren Betrieb aufgenommen und ihre Er-
zeugnisse bereits zum Verkauf angeboten. Wenn auch

die Gesellschaft gegenwaértig noch auf die Verarbeitung
von Schrott angewiesen ist, so hofft man doch, bald
die Eisenerze des Landes nutzbar machen zu kénnen,
In der Ndhe von Pretoria sind reiche Eisenerzvorkommen
in einer Ausdehnung von ungefdhr 36 gkm entdeckt
worden. Die Eigentimer dieser Lagerstatten sind an den
Werken in Vereeniging interessiert; diese haben bereits
20 t Héamatite fur Versuchszwecke erhalten.

folgende Verwendung vor: 84 732,58 11 zur Ricklage,

300000 .11 zum Reparatur- und Erneucrungsfonds,
36 676,52 Jt zum Unterstitzungs- und Pensionsfonds,
204 263,32 .ft zum Delkredere- und Garantiefonds,

100000 Jt Sonderabschreibung auf Patente und Ge-
brauchsmuster, 53 207,50 Jt zur Talonsteuer-Riicklage,
118350 Jt zur Verzinsung der Gewinnanteilscheine,
199 355,40 JI zur Einldsung von Gewinnnnteilschcincn,
507 000 Jt zur Verteilung von 6 % Dividende fur 1904/05,
334 146,05 JI als Vortrag auf neue Rechnung.
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Chwolson, 0. D...Professor an der Universitat zu
St. Petersburg: Lehrbuch der Physik. Bd. 4: Die
Lehre von der Elektrizitat. 2. Halfte, 1. Abt.
unter Mitw. von A. A. Dobiasch u. A. L. Gcr-

schun. Uebers. von H. Pflaum u. A. L. Ger-
schnn. Mit 114 Abb. Braunschweig: F. Vieweg
& Sohn 1913. (44G S.) 8°. 7,50 JL

Diese Abteilung setzt die Lehre von den Kraftfeldern
fort, die im orsten Teil des vierten Bandes1) begonnen war;
wurden wir dort mit den elektrischen Feldern bekannt ge-
macht, so sind cs hier dio noch tiefergeliendon und weit
starkeren Einwirkungen dos Magnetfeldes auf dio Kdrper
— wir vonvoisen nur auf die Drehung der Polarisations-
ebene, den Zeemann- und Hall-Effekt —, dio ihre Bearbei-
tung finden. Die vorher erkannten Eigenschaften fihren auf
GroRen, die jetzt der exakten Messung bedurfen. Da die
internationale Versammlung von 1908 zu London das
Volt nach dem Ohmschen Gesotz als dio aus den Einheiten
«Ohm und Ampere abgeleitete Einheit ,,gesetzmagig* dofi-
niertc, so genuigtesdom Lehrbuch, die Theorie dor Messungs-
raothodon und die Resultate wiedorzugeben; die Ausfiih-
rung selbst ist Sache der ,,Praxis dor Messungen* und kann
daher im Lehrbuelie keinen Platz beanspruchen. Dom
wird das Werk vdllig gerecht in seiner weitgehenden Be-
lehrung Uber dio einschlagigen MoRinstrumontc, ihre Be-
handlung und dio Grenzon der Brauchbarkeit fir dio ver-
schiedenen Féalle der Verwendung. Hier mufl auch wiedor
betont werden, was schon friher als besonderer Vorzug
desganzen Werkes hervorgehoben wurde, daR die Literatur
auRerordentlich reichhaltig jedem Kapitel angeflgt ist,
und zwar durchschnittlich bis 1911 reicliond, und daB die
geschichtliche Entwicklung der wichtigsten Teilo tberall
angegeben ist. Da dio ersten Kapitel dem konstanten
Magnetfeldo gewidmot sind, ist auch des Erdfeldes auf
breitem Raume gedacht worden. Dio Theorie der verdnder-
lichen Felder ist heute, abgesehen von der Lehre der
melektromagnetischen Induktion, kaum ohne die Elektronen-
hypothese zu lehren, und da dio moderne Voktoranalysis,
dio gerade hier sehr zur Vereinfachung mathematischer
Beziehungen in komplizierten Fallen beitrdgt, nicht mehr
umgangen werden kann, so hat der Verfasser dio Prin-
zipien der letzteren zunéchst und so weit wie nétig ent-
wickelt. Ebenso wordon dio wichtigsten Tatsachen dor
Radioaktivitdt nur kurz angofiigt (vorbehaltlich einer
spéter noch ndtig werdenden eingehenderen Behandlung in
besonderem Kapitel), da das vorlaufig genugt fir ihre Be-
ziehungen zur Elektronontheorie. Dem so ausgeristeten

® Vgl. St. u. E. 1909, 18. Aug., S 1292.

Leser kénnen nun die Gesetze Uber gegenseitige und Selbst-
induktion, Wechsclstromo und Transformatoren vorgo
fuhrt werden. Zur Uoborleitung auf die Elektronentheorie
wird dann die Maxwoll-Hertzsche Theorie, dis wir als
Quelle dor ersteren gelten lassen, geboten. Und nun muR
auf die Scheidung der Geister eingegangon werden in die-
jenigen, dio heute an der Existonz des Aotbers festhalten,
und diejenigen, die sie ablehnen; ebenso auf die Hertzsehe
Annahme des bew'egten und dio kontrdre Lorontzsche
vom ruhenden Aether. Der Verfasser lehnt es ab, in einem
»allgemeinen Lehrbueho* alle einschldagigen Theorien zu
erdrtern; er begnigt sich damit, daraufhinzuweisen, daf
die meisten derselben durch dio Elektronentheorie ver-
dréngt sind, und gibt gerade diese dann in ihren Grund-
ziigen, um sie bei dom u. E. interessantesten Kapitol des
Buchos, dem Relativitatsprinzip, verwerten zu konnen.
Es mutet eigenartig an, wenn man, auf Grund dor neueren
Arbeiten von Cohn, Einstein, Poincare, Michelson u. a.
orientiert und, an die Benutzung der Uhr bei Erkl&rung
dor Relationen gewdhnt, hier bei Chwolson dio Uhr ganz
ausgeschaltot findet, ohne dadurch im geringsten in der
Anschauung Uber das Prinzipielle der Theorie gestort zu
werden. Man muf3 dem Verfasser beipflichten: ,,dio Uhren-
frage mufl vorher einer kritischen Analyso unterzogen
werden*, was bisher eben nichtgeschah. Da man es beider
Uhr mit einem physikalischen Instrument zu tun hat,
sollten dessen Beziehungen zu den Bedingungen des
Relativitatsprinzips zunéchst bekannt sein; sind diese
nicht Gber allen Zweifel Klargcstellt, so kann unmdglich
eine einwandfreie Schluffolgerung von solch grundlegender
Bedeutung darauf aufgobaut worden. Wir hatten gern
wenigstens etwas Uber dio Hauptgegensatzo der Einstein-
sehen und Minkowskischon Prinzipien vermerkt gefunden,
zumal da Minkowski, dor gigantische Herrscher im Reiche
dor exakten Wissenschaften, auch hier allem Anschein
nach dio Oberhand behélt. DaR cs nicht geschah, rihrt
wabhrscheinlich daher, daB bei Drucklegung dieses Bandes
dio einlenkonden Arbeiten Einsteins wohl noch nicht be-
kannt waren.

Dio Ausstattung des Werkes ist die Uber alles Lob
orhabenc dos Viowcgschen Verlages geblieben.

Professor CI. Hilskotter.

Chauvenet, Regis, Am., B. S.,, LL.D.: Chemical
Arihmetic and Calculalions of furnace cliarges.
Philadelphia und London: J. B. Lippincott Com-
pany 1912. (XI, 302 S.) 8°. Geb. s 18/—.

Das Buch ist eine fur Studierende bestimmte An-

leitung zum stochiometrischen Rechnen. Unter Studie-
renden versteht dor Verfasser allerdings Leute mit sehr
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dirftiger Vorbildung, denn in den einleitenden Abschnitten
sind Umrechnungen von Thermomotergraden, Uebuncen
im Rechnen in metrischem System usw. behandelt. Dor
erste, als ,,Chomiseho Arithmetik* bezeichnet« Teil dos
Buches umfalt zwei Drittel dos Inhaltes: in ihm sind
stdchiometrische Berechnungen von Analysen, Dampfdich-
ten, Molekulargewichte, Gasvolumina, spezifische Gewichte,
volumetrische Analyse usw. in Form von Rcchonbeispielen
erldutert. Der zweite Teil des Buches ist sozusagen die
Nutzanwendung der im ersten Teile gewonnenen Er-
kenntnisse, und zwar fiir Berechnungen von Ofcnbc-
schickungon.  Hier sind Beispiclo aus den verschiedonon
Gebieten der Metallurgie (Blei, Kupfer, Eisen) hcran-
gezogon zur Berechnung von Schlackcnzusammensotzun-
gen, von Kupferstein, von Hochofenboschickungon usw.

Es ist wohl kein Zweifel, dal3 ein solches Buch, welches
an dor Hand von Beispielen die verschiedenen Formen
des stochiometrischen Rechnens klarzumachen sucht,
cinom gewissen Bedirfnisse entgegenkommt, denn man
trifft auch bei uns ofter Studierende, denen die stochio-
metrische Rechenwoiso nicht geldufig ist. Dal der Ver-
fasser seine Auseinandersetzungen mit sehr elementaren
Dingen beginnt, ist kein Fehler, sondern eher ein Vor-
zug des Buches, weil so da? Buch auch fur Leute ohne
hohere Vorbildung benutzbar ist. Der Preis des Buches
ist allerdings reichlich hoch bemessen.

B. Neumann.

Jahrbuch der Chemie. Bericht Uber die wichtigsten
Fortschritte der reinen und angewandten Chemie.
Unter Mitwirkung von 1l. Beckurts-Braun-
schweig [u. a.] herausgegeben von Richard
Meyer, Braunschweig. 22. Jahrgang, 1912.
Braunschweig: F. Vieweg & Sohn 1913 (XII,
577 S.). 8»." Geb. 20 JI.

Das von Professor Richard Meyer herausgegebene
Jahrbuch der Chemie, das bereits im 22. Jahrgango
vorliogt, ist eigentlich so bekannt, dal man uber seine
Zielo kaum noch ein Wort zu verlieren braucht. Es will
einen ,,Bericht (ber dio wichtigsten Fortschritte der
reinen und angewandten Chemie* darstollen oder richtiger
wohl einen Ueberblick Gber dio wichtigsten im Berichts-
jahre auf den einzelnen Gebieten verdffentlichten Arbeiten
und Neuerungen geben. Da aber deren Zahl immer groRer
geworden ist, so muB, um den Umfang des Buches nicht
zu sehr anwaehsen zu lassen, auf allon Gebieten — es
werden deren 18 unterschieden — eine ,weise Beschran-
kung* herrschen. Ich kann mir vorstcllen, dal den ein-
zelnen Berichterstattern von vornherein nur ein sehr
knapper Raum zur Verfligung gestellt worden ist.
Durch solche Beschrankung aber, dio im Weson dor
Sacho selbst begriindot ist, leidet wioder das Ganze.
Dor Huttenmann beispielsweise, der das Jahrbuch zur
Hand nimmt, um den Jahresuberblick tber soin Son-
dergobict leicht und ohne Mihe zu erhalten, wird es
wohl etwas unbefriedigt aus der Hand legen, wenn er
findet, daR den Fortschritten auf dem Gebiete des Eisen-
hattonwesons, einschlieBlich der Elektrostalilherstellung,
nur 10 Seiten, dem ganzen Metallhlttonwesen nur 17 Seiten
gowidmet worden sind. Das gewaltige Gebiet der anor-
ganisch-chemischen Grofindustrie ist auf ganzen 16 Seiton
behandelt. So sehr man anerkennen muf (namentlich
bei dem Abschnitt ,,Huttenfach®), daB die Bearbeiter
es verstanden habon, auch wirklich dio wichtigsten Fort-
schritte moglichst vollstindig und mehr oder weniger
kritisch zu wirdigen, so bleibt doch das Gefuhl, daR
manches Wichtige fehlt oder zu kurz abgetan ist. —
Nun koénnte man ja dio Ansicht geltend machen, daf
der Praktiker fur sein Sonderfach genligend andere Zeit-
schriften und Berichte hétte, daB ihm das Jahrbuch
nur ermoglichen will, einen Ueberblick tUber jene anderen
Gebiete der reinen und angewandten Chemio zu geben,
die ihm ferner, liegon. Aber auch diesor Einwand kann
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nicht allein den Ausschlag geben; der Hittenmann —
um bei diesem Beispiel zu bleiben —, selbst der vielseitigste
und wissensdurstigste, wird Schwierigkeiten haben, aus
dem reichhaltigen Ubrigen Material (z. B. 60 Seiten physi-
kalische Chemie, 55 S. anorganische Chemie und 120 S.
organische Chemie) das g-jrado ihn Interessierende heraus-
zufinden. — Das Mcyerscho Jahrbuch wird oben dem
Schicksale &hnlicher Sammelbicher nicht entgehen:
Entweder mufR der Umfang noch wesentlich vergroRRert
werden, was natirlich dem Absatz des Buches hindorlieh
wére, oder dio Beschrankung muB sieh auf dio Auswalil
der zu behandelnden Gebioto erstrecken, derart vielleicht,
daB ein Band nur dio Fortschritte der reinen Chemie,
ein zweiter dio der angewandten Chemio umfafite.
Auf Einzelheiten kann liior nicht eingegangen werden,
obwohl auch in dieser Hinsicht mancho Wdinsche ge-
&uBert weiden konnten; kervorzuheben ist anderseits
das verhdltnismaRig sehr zeitigo Erscheinen des Jahr-
buches. Wth.

Reichsversicherungsordnung nebsl Einfiihrungsgesetz.
Textausg. m. Anmerkungen und Sachregister.
Unter Mitw. von Dr. F. Caspar, Wirkl. Geh.
Rat, Direktor im Reichsamt des Innern, und
W. Spieihagen, Geh. Ober-Regierungsrat, vortr.
Rat im Reichsamt des Innern, hrsg. von IlI. Foll-
mann, Geh. Regierungsratim Reichsversicherungs-
amt, B. Jaup, Geh. Ober-Regierungsrat, vortr.
Rat im Reichsamt des Innern [u. a.]. 4 Bde.
(Guttentagsche Sammlung Deutscher Reichsge-
setze.  Kr. 106—109.) Berlin: J. Guttentag,
Verlagsbuchhandlung, G. m. b. 1l. 80 (16J.)

Bd. 1 (I., V. u. VL. Buch): Gemeinsame Vor-
schriften. — Beziehungen der Versicherungstrager
zueinander und zu anderen Verpachteten. —
— Verfahren. Bearb. von Dr. K. Lippmann,
Regierungsrat im Reichsversicherungsamt, H. Sie-
fart, Geh. Regierungsrat, vortr. Rat im Reichs-
amt des Innern, und Professor Dr. L. LaB, Geh.
Regierungsrat, vortr. Rat im Reichsamt des
Innern. 1913. (XVIII, 687 S.) Geb. 6 JI.

Bd. 3 (I1l. Buch): Unfallversicherung. Bearb.
von A. Radtke, Senatsprasident im Reiehsver-
sicherungsamt. 1913. (XVI, 1002 S.) Geb. 8 JI.

Die bekannten griinen Bénde der Guttentagschen
Sammlung Deutscher Reichsgesctzo bedurfen keiner be-
sonderen Empfehlung mehr. Auch die vorliegenden bringen
dio betreffenden Biichor der Reicksversichorungsordnung
in unbedingt zuverldssigem Abdruck und mit ausgiebigen
Erlduterungen, dio von boirannten Sachkennern aus dom
Reichsversichcrungsamt und dem Reichsamt des Innern
bearbeitet sind. H.

Ausfihrungsbestimmungen zur Reiclisversicherungs-
ordnung fir das Reich und die samtlichen Bundes-
staaten.  Zusammengestellt von Ernst Funke
und W alther Kernst, Bibliothekaren im Reichs-
versicherungsamt. Bd. 2. Berlin (W 9, Link-
stralle 16): F. Vahlen 1913. (XXVIII, 1053 S.) 8°.
Geb. 11 JI.

Wir haben bereits das Erscheinen des ersten Bandes
dieser Sammlung von Ausfuhrungsbestimmungen freudig

begriiRt.2 Auch den zweit n Band, der dio Ausfiithrungs-
bestimmungen der einzelnen Bundesstaaten aufler

1) Vgl. St. u. E. 1913, 3. April, S. 581/2.
2 Vgl. St. u. E. 1913, 21. Aug., S. 14.3.
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PreuBen enthdlt, kénnen wir jedem empfohlen, der in
seiner praktischen Tatigkeit sich eingehende Kenntnis
von der Reichsversichorungsordnung vorschaffen muB.

Ausfiihrungsbeslimmungen zum  Versicherungsgesetz
fur Angestellte fiir das Reich und die séamtlichen
Bundesstaaten. Zusamroengestellt von Ernst
Funke und Walther Nernst, Bibliothekaren
im Reichsversicherungsamt. Berlin (W 9, Link-
straBe 16): F. Vahlen 1913. (XXII, 372 S.) 8».

Geb. 4 JL

Die durch die eiligo Verabschiedung des Versieherungs-
gesetzes flr Angestellte goschaffono Unklarheit uber die
einzelnen  Gesetzesbestimmungen wurde bekanntlichl)
noch dadurch erhoht, daR der Bundosrat infolge ander-
weitiger Inanspruchnahme nur allméhlich Zeit zum Er-
la8 der dringend notwendig gowordonen Ausfiihrungs-
bestimmungen fand. Dadurch wurde natirlich die Kennt-
nis des neuen Gesetzes orhoblich erschwert. Eine zu-
sammonfassende Herausgabe dor erlassenen Ausfiihrungs-
bostimmungen ist daher ein anzuorkennendes Werk, das
noch dadurch an Wert gewinnt, daR dio beiden durch die
Herausgabe der Ausfiihrungsbestimmungen zur Reichs-
versicherungsordnung bekannten Bearbeiter? sich der
Mihe, dio verstreut liogonden Ausfiihrungsbestimmungen
zum Versicherungsges tz fur Angestellte zu sammeln,
unterzogen haben. Der erschienene Band enthdlt zwar
nur dio Ausfiihrungsbestimmungon und Verordnungen
usw. bis zum 1 April 1913. Immerhin ist damit doch
schon die Madglichkeit geschaffon, dio wichtigsten Be-
stimmungen in lickcnlosor Sammlung zur Hand zu
haben. Dio Anschaffung dos Buches kann daher nur
empfohlen werden, zumal da dio spéteren Ausfuhrungs-
bostimmungen in einem Ergénzungsbande folgon sollen.

H.
Kalender fir 1914.3)

Eitenhdndler, Der  Taschen- und Handbuch fir den
Eisen-, Metall-, Eisenwaren- u. Werkzeughandel, mit
Kalender 1914. 11. Jg. Bearb. u. hrsg. von der Redak-
tion der Fachzeitschrift ,,Der Eiscnhédndlor®, Bunz-
lau. Bunzlau: 0. Hofl'manns Verlag 1913. (6 Bl., Ka-
lendarium u. 624 S.) 8°. In Kaliko geb. 2,50 Jt, in
Leder geb. 3,50 Jt.

Kalender fur 'l'iefbohr-Ingenieure, -Techniker, -Unter-
nehmer und Bohrmeister. Handbuch fir Petroleum-
fachleute, Berg- und Bauingenieure, Geologen, B.vineo-
iogen usw. Unter Mitwirkung bewéhrter Fachménner
hrsg. von Oskar Ursinus, Civilingenieur und Redak-
teur der Zeitschrift ,,Vulkan mit Tiefbohrwcsen.*
Hit einer 84 x 67 cm groRen Karte von Deutschland
und der angrenzenden Landesteile sowie 2 Beiheften
(,Berggesetz und Bergpolizei“ und ,Notiz-Kalender
1914“). 10. Jg. Frankfurt a. M.: Verlag des ,,Vulkan“
1914. [Hauptteil] (4 BI., 228 S.) 8° in Kunstleder als
Brieftasche geb., Boihefte (96 u. 56 S.) 8° geh., zus.
750 Jt.

Haschinenbau- und Metall-Arbeiter-Kalender fur 1914.
Hrsg. von Karl Patakv unter Mitw. vieler Fachleute.
Reich i1l 34. Tg. Berlin (S. 42, Prinzenstralo 100):
Carl Pataky [1913]. (8 BI., Kalendarium u. 230 S.) 8°.
In Leinen geb. (bei freier Zusendung) 1,10 Jt.

Pointer’s Kohlen-Jahrbucli 1914. Ratgeber fir Gewinnung,
Handel und Konsum von Kohle, Koks, Briketts und
anderen Heizmaterialien. 14. Jg. TI. 1/2. Leipzig:

H. A L. Degener [1014]. (XI, 270 u. 1V, 52 S. nebst

Kalendarium) 8°. In Leinen gob. 3 Jt.
Schtiurp/eils Glashittenkalender 1914. 2. Jg. Mit 38 Abb.
Hrsg.: Ingenieur H. Schnurpfeil. Hannover (Fund-

) Vgl. St. u. E. 1913, 20. Mérz, S. 481.

2 Vgl. St. u. E. 1913, 21. Aug., S. 1423; 1914, 22. Jan.,
S. 166.

3) Vgl. St. u. E. 1913, 11. Dez., S. 2091.
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strale 30): Selbstverlag des Herausgebers [1913].
(286 S.) 8°. In Kunstleder geb. 4 Jt.

Ferner sind der Redaktion folgende Werke zugegangen:

AdreRbuch der Bergwerke, Hitten- und Walzwerke Deutsch-

lands nebst der Nebenbelriebe. 9. Ausg. Leipzig: Il. A
L. Degener 1913/14. (VI, 511 S.) 8°. Gob. 8 Jt.
Vgl. St. u. E. 1912, 16. Mai, S. 847.

Bersch, Dr. Wilhelm: Taschenbuch der chemischen

Technologie. Bd. 1/2. Wien u. Leipzig: A. Hartleben’s
Verlag 1914. 8°. Geb. 12 Jt.

Bd. 1 Chemische Technologie der anorganischen
Stoffe. Mit 65 Abb. (VIII, 483 S)

Bd. 2. Chemischo Technologie dor organischen
Stoffe. Mit 90 Abb. (VIII, 515 S)

*E Nach des Verfassers eigenen Angaben soll das
Werk einen Ueberblick Uber das Gesamtgebiet der
chemischen Technologie in einer Form geben, dio zwar
gewisse allgemeine Kenntnisse voraussetzt, ohne indessen
allzugrofo Anforderungen an den Leser zu stellen. Insbe-
sondere hat sich der Verfasser bemiht, dio wichtigsten
Rohstoffe, dio Grundzigo ihrer Veredelung auf che-
mischem Wege, ihre Eigenschaften und die Anwendung
ihrer Enderzeugnisse zu schildern. Es ist ihm weniger
darum zu tun gewesen, alle bekannten einschlégigen
Verfahren aufzuzédhlen, als die gegenwadrtig ublichen
Methoden kurz zu beschreiben. Das Werk wendet sieh
nicht nur an den Fachmann, sondern an die weitesten
Kreise, um diesen das Verstdndnis fur die chemische
Technologie zu vermitteln, jjj

Best, William Newton, Engineer in Calorio, M. A. R.

M. M. A, M. A S. M E.,, M. A J. M. E.: The Science
of burning liquid fucl. London (S.W., 57 Haymarket):
E. &F. N. Spon, Ltd., 1913. (5 BI., 159 S.) 8°. Geb.
s 6/6 d.

Birrenbach, ®«\Ug. H.: Die Stromversorgung der

GroRindustrie. Mit 27 Toxtfig. Berlin: J. Springer 1913.
(VII, 194 S)) 8°. 5 JI, geb. 6

Bicherei, Technische. Ein Musterkatalog und literarischer

Ratgeber auf dem Gebiete der Technik und dor mit
ihr verwandten Disziplinen. Teil 2: Bergbau-, Hitten-
und Salincnkunde, Industrie der Steino und Erden,
Holz-, Horn- und Metallverarbeitung, Textilindustrie,
Papiorfabrikation, Madllerei, Chemischo Technologie,
Nahrungs- und GenuBmittelfabrikation, Feinmechanik,
Matorialicnkunde und -prifung, Hygiene und Rettungs-
wesen, Hochbaukunde, Stddtebau, Bauingenieurwesen,
Eisenbahnwesen, Photographie und Reproduktions-
technik, Fachkalender und Waorterbiicher. Im Auftrage
der Redaktion der , Technischen Monatshefte* zusam-
mengestellt von R- Bréter [u. a.]. Stutt-
gart: Franckh’sche Verlagshandlung 1913. (72 S.)
8°. 0,50 JI, geb. 1 JI.

Compal. Finanzielles Jahrbuch fur Oesterreich-Ungarn.

Hrsg. von Rudolf Hanel. 27.Jg., 1914. Bd.1/3. Wien

(IX., Canisiusgasse Nr. 10): CoinpaBverlag 1913. 8°.
Bd. 1. (LVI, 1695 S.)— Bd. 2. (LXXIV, 1770 S.)—

Bd. 3. (IV, 594 S)

Versuche mit Schmier-

ungen bei hoheren Tourenzahlen. Stuttgart: Deutsche

Verlags-Anstalt 1913. (65 S.) 4°. 3 JI.

Diesel, h. ¢. Rudolf: Die Entstehung des

Dieselmotors. Mit 83 Textabb. u. 3 Taf. Berlin: J.
Springer 1913. (2 BIl., 158 S.) 4° (8°). 5 JL

H Die Schrift ist eine erweiterte und (z. TI. durch
ganz neue Abschnitte) ergédnzte Ausgabe dos Vortrages,
den der inzwischen verstorbene Verfasser am 21. Nov.
1912 vor der Schiffbautochnischen Gesellschaft in
Berlin gehalten hat. Ueber den Vortrag ist damals in
dieser Zeitschriftl) kurz berichtet worden, so daB wir
wohl davon absehen dirfen," auf den Inhalt des
Buches nochmals einzugehen, g

J) Vgl. St. u. E. 1912, 5 Dez., S. 2052/3.
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Verein deutscher Eisenhittenleute.
Neudruck des Mitglieder-Verzeichnisses 1914.

Das neue Mitglieder-Verzeichnis 1914 soll Anfang
April erscheinen und wird am 10. Februar abgeschlossen,
sin unsere Mitglieder geht daher das Ersuchen, alle
Aenderungen — Stand, Wohnort usw. —, die bisher
etwa noch nicht gemeldet sein sollten, dor Geschéftsstelle
umgehend mitzuteilen, damit sie noch in das neue Mit-
glieder-Verzeichnis aufgenommen werden konnen.

Die Geschéftsfiihrung.

Fir die Vereinshibliothek sind eingegangen;
(Die Einsender sind durch * bezeichnet.)

Eisenwerk St. Ingbert 1733—1913. Mit zahlr. Abb. u. Beil.
(0.0. 1913) (109 S.) quer-2°. [Rumelinger und St. Ing-
berter Hohdéfen und Stahlwerke, A.-G., Abteilung
St. Ingbert*.]

Feier des 25 jahrigen Regierungsjubildaums Seiner Majestéat
des Kaisers und Konigs Wilhelm Il. in der Halle der
Herzoglichen Technischen Hochschule* Carolo-Wilhel-
mina zu Braunschweig am 10. Juni 1913. Braunschweig
1913. (22 S)) 8.

(Enthdlt den Festvortrag: Das technische Billungs-
problem in Ricksicht auf Staat und Wirtschaft. Von
Professor Dr. Friedrich Lenz.)

[Festschrift] Zur Erinnerung an die Feier aus Anlal der
Bestellung der 25 000. HeiRdampflokomolive mit Schmidt-
schein Ueberhitzcr am 11. Oktober 1913 in Cassel-Wilhelms-
héhe. (Mit 17 Taf. u. 1Bildn.) (Leipzig 1913.) (43 S.) 4°.
[Schmidt’sehe HeiRdampf-Gesellschaft* m. b. H.]

Geschafts-Bericht, Dreizehnter, [des] Dampjkcssel-Veber-
wachungs-Verein[sJ* fir den Regierungsbezirk Trier fir
die Zeit vom 1. April 1912 bis 1. April 1913. (Trier 1913.)
(714 S.) 8°.

Geschéftsbericht der S&chsisch-Thiringischen Eisen- und
Stahl- Berufsgcnossenscha/t* zu Leipzig fur das Rechnungs-

jahr vom 1. Januar bis 31. Dezember 1912. Leipzig
(1913). (52 S.) 4».
Katalog der Bibliothek des Kaiserlichen Patentamts*.
Bd. 1/3. Berlin 1913. 8°.
Bd. 1 Standortsverzeichnis in systematischer An-
ordnung. (VIT, 1491 S.)

Bd. 2/3. Autoren- und Schlagwortregister in einem
Alphabet. (4570 Spalten.)

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Greiner, Fritz, Oberingenieur, Cannstatt, Tekstr. 35.

Guillain, Armand, Administrateur délégué de la Soc.
des Mines d’Anderny-Chevillon, Paris, Frankreich,
98 Rue de la Victoire.

Hannen, Cl., Vorstandsmitglied des Hasper Eisen- u.
Stahhv., Haspe i. W., Grumlschéttelcrstr. fi.

Kottmann, Wilhelm, Ingenieur, Beaver, Pa.. U. S. A,
General Delivery.

Passmann, Theodor, (Kipling., Ing. der Rhein. Mclallw.-
u. Maschinenf., Abt. Rath, Dusseldorf, Lennéstr. 21.

Rcpetti, Carlo, Ingenieur, Stahlwerk, Piombino, Italien.

Schirmeistcr, Hermann, “ipl.r*ng., Diren i. Rheinl,,
Lindenpromenade 18.

Schoemann, Ernst, Obering., Betriebschef der R. Wolf-
schen Werke, Magdeburg, Augustastr. 14.

Eisenhiitte
Zweigverein des Vereins deutscher

Die diesjahrige Hauptversam mlung
im Stadthause zu M etz statt.

vormittags 11 Uhr,

Sossinka, Georg, Direktor, Oderberg, Bahnhof, Ocst.-Schl.

Trosset, Carl, Direktor, Wien 1X/2, Fuchsthallergasso 10.

Weustcnfeld, Friedrich, Obering. u. GieBereichef d. Fn.
Fried. Krupp, A. G., Germaniawerft, Kiel, Walker-
damm 23.

Zweigl, Emil, Prokurist der Gelsenk. Bergw.-A. G,
Abt. Aachener Hutten-Verein, Aachen, Alfonsstr. 29.

Neue .Mitglieder:

Becker, Max, Ingenieur, EisengieBerei Rddinghausen,
Lendringsen, Kreis Iserlohn.

Bosio, Emilio, Ingenieur der Soc. Siderdrgica di Savona,
Savona, ltalien.

Dillenius, Albert, Direktor d. Fa. A. Stotz, A. G., Stuttgart.

Gebken, Gustav, Sipl.-Qng., Stahhv.-Betriebsing, der Ge-
werkschaft Deutscher Kaiser, Hamborn-Bruckhausen,
Casindstr. 2.

licrgeth, Franz, Betriebsingenieur der Skodaw., A. G,
Stahlhitte, Pilsen G B6hmen.

llcrrmann, Max, i. Fa. Rudolph Herrmann, Maschinenf.
u. Eiseng., Leipzig-Stotteritz.

Hittenwerk, Kgl., Abtsgemind, Wirttbg.

Kindermann, Siegfried, ®ip(.*Qitg., Assistent des Maschi-
nenbetr. Hochofen der Gewerkschaft Deutscher Kaiser,
Bruckhausen a. Rhein.

Kloth, Hans, Reg.-Baumeister, Coln, Eburonenstr. 12.

Meixner, Hermann, Stahhv.- u. Laboratoriumsleiter des
Elektrostahlw. Georg Fischer, Schaffhausen, Schweiz,
Finstcrwaldstr. 23.

Menthen, Sr.-7tg. -4dam, Ingenieur der Gelsenk. Bergw.-
A. G. Abt. Aachener Hutten-Verein, Aachen, Peter-
str. 11.

Pomp, Anton, ®ipl.«3itg., Assistent am Eisehhiittenmann.
Institut der Kgl. Techn. Hochschule, Aachen.

Raabe, Paul, Prokurist d. Fa. Gobr. Stumm, G. m. b. H,
Neunkirchen-Saar, Kurfurstenstr. 7.

Schmilz, Wilhelm, Prokurist d. Fa. Meier & Weichelt,
GroRzschocher bei Leipzig.

Schorn, Carl, Ingenieur der Maschinenf. Sack, G. m. b. H,,
Dusseldorf-Rath.

Steinhoff, Ludwig, Geschéaftsfihrer u. Teilh. d. Fa. Gustav
Brinkmann & Co., G. m. b. H., Witten a. d. Ruhr.

Vahle, Paid, Betriebschef der elektroteehn. Abt. des
Eisen- u. Stahlw. Hoeseh, A.. G., Dortmund, Oesterholz-
str. 122.

Weil3, Wilhelm, ®ipl.»Qitg., Ing. des Statischen Bureau
des Stahlw.-Verbandes fiir Bayern, Nirnberg, Ludwjg-
str. 3.

Verstorben:

Franzen, Carl, Zivilingenieur, C6Iln-Ehrenfeld. Dez 1913.

Grinberg, Max, Direktor, Riga. Nov. 1913.

Sudhaus, Wilhelm, Hochofenchef, Neunkirehen-Saar. 19. 1
1914.

Wocncfchaus, Paul, Ingenieur, Hagen. Okt. 1913.

Aceltere technische Zeitschriften und Werke
bittet man nicht einstampfen zu lassen, sondern der
X Bibliothek X
des Vereins deutscher Eisenhittenleute
zur Verfugung zu stellen.

Sidwest,
Eisenhittenleute.
den

findet am Sonntag, 15. Februar 1914,

Die Tagesordnung ist auf Seite 128 der vorigen Nummer vertffentlicht.



