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I n der Arbeit ist mein Leben! — Diese Worte 
waren mit Recht ais Leitmotiv der Rede zugrunde 

gelegt, mit der unter tausendstimmiger Klage die 
sterbliche Hiille des am 26. Mai heimgegangenen

zu einem Unternehmen von Weltruf auszubauen 
begann. Noch am Tage vor seinem Tode hat 
er das geliebte Schwimmbad genommen, das ihm 
zum taglichen Bediirfnis geworden war, und noch

Geheimen Koinmerzienrats C arlR ochling in der 
Grabkapelle bei dem Trauerhause beigesetztwurde.

Die volle geistige und korperliche Frische, 
der dieser Nestor der deutschen Eisenindustrie bei 
der Feier seines achtzigsten Geburtstages * am 
25. Februar 1907 sich erfreute, ist ihm bis zu 
seiner Todesstunde in glucklicher Weise bewahrt 
geblieben. Noch im laufenden Jahre hat er 
jugendfrisch seines Amtes ais Altersprasident 
des Provinzial-Landtages gewaltet, bis zu seinem 
Ende nahm er noch denselben regen Anteil an 
seinen groBen industriellen Unternehmungen wie 
yor 30 Jahren, ais er das Yolklinger Eisenwerk

* Vgl. „S tahl und E isen“ 1907, 20. Febr., S. 253.
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am Vormittage war er in iiblicher Weise seinen 
Geschilften nachgegangen. ais ihn der Tod bei 
der Mittagsruhe unerwartet und sanft abrief.

Bis zu seiner Ietzten Stunde war er ein 
glanzendes Vorbild unermiidlicher Tatkraft und 
Schaffensfreude; mit ihm ist eine der hervor- 
ragendsten Erscheinungen der deutschen Eisen
industrie, eine prachtige Personlichkeit hingegan- 
gen, die allen, die ihn kannten, unvergefllich sein 
wird. Trotz seiner groBen Erfolge, trotz der hohen 
Stellung, die er in der Industrie einnahm, ist er 
ein schlichter Burger geblieben, dem manches edle 
Werk der Wohltatigkeit zu yerdanken ist.

Seine Werke leben fort, er ruhe aus von der 
Arbeit seines Lebens, er schlafe in Frieden!
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Die Erzeugungskosten der elektrischen Kraft unter Ausnutzung 
des Hochofengases.

Yon R udolf Pokorny, beratender Ingenieur in Dusseldorf.

[ \ ]  achdem die Elektrotechnik erwiesen hat, dafi 
-*• ^ auch die schwersten Walzenstrafien betriebs- 
sicher und wirtschaftlich von Elektromotoren an- 
getrieben werden konnen, der elektrische Antrieb 
sogar dem Dampfmaschinenantrieb und noch mehr 
dem Gasmaschinenantrieb in mancher Hinsicht 
iiberlegen ist, wird man heutzutage das Hocli- 
ofengas kaum mehr zu anderen Zwecken Yer
wenden, ais zur Pressung und Forderung der fiir 
den Hochofenbetrieb erforderlichen Luft und zur 
Erzeugung von elektriseher Energie. Die Ma- 
schinenstationen der beiden Betriebe lassen sich 
in unmittelbarer Nahe der Hochofen errichten, 
so dafi zur Fiihrung des Gases nur verhttltnis- 
milfiig kurze Leitungen erforderlich sind. Der 
Antrieb der Gebliise ais auch der Dynamo- 
maschinenkann entweder direkt unmittelbar durch 
Gasmaschinen wie auch durch Dampfturbinen er
folgen und tatsachlich sucht man auch die Darnpf- 
turbine in Wettbewerb mit der Gasmaschine zu 
bringen, obwohl die Warmeausnutzung des Gases 
in der Gasmaschine gegeniiber derjenigen unter 
dem Kessel und iu der Dampfturbine sieli wie
2 : 1 verhalt. Aber man riihmt der Dampfturbine 
geriugere Anlagekosten, kleineren Platzbedarf, 
groBere Betriebssicherheit, litngere Lebensdauer, 
einfachere Konstruktionen, geringeren Sclimierol- 
verbrauch und geringeren Bedarf an Bedienungs- 
personal gegeniiber der Gasmaschine naeh und 
behauptet daher, auch geringere Erzeugungs
kosten der Energie durch die Anwendung der 
Dampfturbine zu erzielen. Fiir den Antrieb von 
Geblttsen wird die Platzersparnis durch Anwen
dung von Tnrbogeblasen nicht so bedeutend sein 
gegeniiber den gebrauchlichen Gasgeblasen, da 
man iiber eine gewisse GroBe des einzelnen 
Aggregates in seiner Leistung nicht hinausgehen 
wird, und die iibrigen Vorteile, welche das Turbo- 
geblase bieten mag, werden jedenfalls reichlich 
durch den schlechteren Wirkungsgrad des ro- 
tierenden Geblases gegenuber dem Kolbengeblase 
aufgehoben. Turbo-Gleichstromdynamos konnen 
wegen der schwierigen Kommutierungsverhalt- 
nisse kaum weit iiber 1000 KW Leistung gebaut 
werden; die oben erwuhnten Vorteile dieser Ma
schinen gegenuber der Gasdynamo sind daher 
ebenfalls gering. Dagegen treten die Vorziige 
der Turbinę fiir den Antrieb von Drehstrom- 
bezw. y o u  Wechselstromdynamos mehr hervor, 
zumal der Parallelbetrieb bei dieser Antriebsart 
ein ganz sicherer ist. Dem Drehstrominotor 
haften zwar verschiedene Nachteile gegenuber 
dem Gleichstrommotor an, besonders in seiner

Regulierfahigkeit der Umdrehungszahl, dagegen 
ist er durch den Wegfall des Kommutators ein- 
facher, bedarf keiner solch groBen Aufmerksam- 
keit in der Wartung und ist beziiglich der Wick- 
lung schneller und einfacher instand zu halten. 
Hinsichtlich der Leitung groBer Energiemengen 
auf groBe Entfernungen ist der Drehstrom dem 
Gleichstrom weit iiberlegen. Da es sich auf 
modernen groBeren Hiittenwerken stets darum 
handeln wird, groBe Energiemengen auf groBere 
Entfernungen zu leiten, so wird man bei der 
Wahl der Stromart sich in den meisten Fallen 
fiir Drehstrom entscheiden mussen. Bei Gas
maschinen zum Antrieb von Dynamos wird man 
in der Wahl der Leistung des einzelnen Aggre
gates iiber eine gewisse GroBe nicht hinaus
gehen, einmal weil es im Betriebe haufiger vor- 
kommt, daB eine Gasmaschine plotzlich still- 
gesetzt werden muB, ehe ein Ersatzaggregat in 
Betrieb genommen werden kann, was bei sehr 
grofien Einheiten zu empfindlichen Betriebs- 
storungen fiihren kann, auBerdem wird aber 
auch die Ersparnis an Anlagekapital, Platz
bedarf, Oel und Bedienung, iiber eine gewisse 
GroBe hinaus, unbedeutend. Dagegen konnen 
Drehstrom - Turbodynamos, sehr betriebssicher 
und wirtschaftlich arbeitend, bis zu bedeuten- 
den Leistungen (15 000 KW und mehr) gebaut 
werden, so dafi die oben erwalmten Vorteile 
der Turbinę gegenuber der Gasmaschine beach- 
tenswert sind.

Verschiedene Maschinenfabriken, aber auch 
Hiittenwerke und namentlich Bergwerke, haben 
zur Zeit der Einfiihrung der Grofigasmaschine 
manche bittere Erfahrung machen mussen, heute 
darf jedoch die GroBgasmaschine, vorausgesetzt, 
dafi sie mit gut gereinigtem Gas getrieben wird, 
was Betriebssicherheit und Arbeitsweise anbe- 
langt, einer guten Dampfmaschine fast gleich- 
gestellt werden.

Nacli dem Stande vom 1. August 1909 
sind etwa 514 Grofigasmaschinen mit einer 
Gesamtlcistung y o ii 677 065 PS im deut
schen Zollgebiete in Betrieb und zum kleinen 
Teil in Ausfiihrung begriffen. Da im deut
schen Zollgebiete jahrlich etwa 12 Millionen 
Tonnen Roheisen erzeugt werden, so lsflt 
sich aus dem freiwerdenden Gas, aufier zum 
Heizen der Winderhitzer, eine Gesamtleistung 
yon 900 000 bis l Million PS in Gasmaschinen 
erzielen. In nachstehender Zahlentafel ist 
die Anzahl der Gasmaschinen gemaB dem 
Stande vom 1. August 1909, naeh den ver-
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schiedenen Systemen gegliedert, wiederge- 
geben:
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Aus dieser Aufstellung geht hervor, daB die 
doppeltwirkende Viertaktgasmaschine die weiteste 
Einfiihrung gefunden hat. Schwierigkeiten hat 
aucli der Parallelbetrieb von Drehstromdynanios, 
die von Gasmaschinen angetrieben wurden, ver- 
ursacht, doch sind lieute aucli diese iiberwunden, 
nachdem man die Ursache in den Eigenschwingun- 
gen der Dynamo und der Gasmasckine erkannt hat, 
diese im voraus berechnen und so festlegen kann, 
daB die Zeitdauer der Eigenschwingungen beider 
mogliclist weit voneinander abweichen. Zwar ist 
der Parallelbetrieb von Gasmaschinen trotzdem 
nicht so betriebssicher wie derjenige von Dampt- 
turbinen, aber immerhin befriedigend. Uebel- 
stiinde, welche die Anlage von Dainpiturbinen 
gegeniiber der von Gasmaschinen mit sich bringt, 
sind die Beschaffung und der Betrieb einer 
Dampfkesselanlage und die schlechtere Wftrme- 
ausnutzung des Gases.

Der folgenden Aufstellung der Anlage- und 
Gestehungskosten zur Erzeugung elektrischer 
Kraft sei ein Hiittenwerk zugrunde gelegt, das den 
Yerhiiltnissen eines groBen rhein ischen Hiitten- 
werkes angepaBt ist, und aus einer Hochofen
anlage, einem Stahl- und Walzwerk, Thomas- 
schlackenmiihle und Nebenbetrieben besteht. Die 
Hochofenanlage soli fiinf Hochofen besitzen mit 
einer Roheisenerzeugung von je 450 bis 500 t/24 
Stunden, von diesen fiinf Hochofen mogen yier 
stamlig in Betrieb sein. Die gesamte Roheisenerzeu- 
gungdervier Oefen, also 1 800 bis 2 0 0 0  t/Schicht, 
wird zu Stahl verarbeitet und im Walzwerk 
teils zu Halbzeug, teils zu Fertigerzeugnissen 
ausgewalzt. Der elektrische Antrieb soli iiberall 
durcligefiihrt sein, also auch der elektrische An
trieb samtlicher WalzenstraBen. Der elektrische 
Energiebedarf eines solchen Hiittenwerkes wird 
sich nach mehrfachen Aufzeichnungen aus der 
Praxis im Monat wie folgt steilen:

Die Anordnung ist so gedacht, daB die Hocli- 
ofenbetriebsabteilung das Gas in jedem Falle, also 
sowohl fiir Heizzwecke ais auch fiir Kraftzwecke, 
in yorgereinigtem Zustande liefert, und zwar mit 
einem Staubgehalt von etwa 0,3 g/cbm, und das 
abgegebene vorgereinigte Gas nach dem Heiz- 
wert, imVerhaltnis des ortsiiblichenKohlenpreises, 
bezahlt bekommt. Die Beschaffung der Vorreini- 
gung und dereń Unterhaltung geht dann auf 
Kosten des Hochofenbetriebes. Fiir Steinkohle 
mit etwa 7200 WE/kg mag ein Preis von 12 J 6 j t  
einschlieBlich Fracht angesetzt werden, dann er
gibt sich der Preis fiir das yorgereinigte Gas, 
zu 850 WE/cbm, zu

19
=  0,00142 .* /cbm .

1000. 7200 ’ '

Die dem Hochofen entstromende Gasmenge 
kann mit 4500 cbm fiir die Tonne erzeugtes 
Roheisen angesetzt werden, aus den vier in Be
trieb befindlichen Hochofen werden daher in der 
Stunde im Mittel 340 000 cbm Gas gewonneń ; 
rechnet man zur Heizung der Winderhitzer etwa 
die Halfte, so bleibt fiir Kraftzwecke eine Gas
menge von 170 000 cbm/Stunde iibrig.

Fiir den Betrieb yon vier Hochofen mussen 
die Geblasemaschinen etwa 5500 bis G000 cbm 
Luft/min ansaugen und mit einem Druck von 
rd. 0,65 at in die Oefen pressen, dies entspricht 
e in e r  Arbeitsleistung von 11000 bis 12 000 PS. 
Wahlt man die einzelnen Gasmaschinengeblase, 
welche alle in eine gemeinschaftliche Leitung 
blasen mogen, so, daB jede Maschine 1000 cbm 
Luft/min ansaugt, so wird bei einem Wirkungs- 
grail von 7 7 °/o (.ind. Geblaseleistung : ind. Gas- 
mascliinenleistung) jede Gasmaschine 2200 PSe 
leisten mussen und seclis Maschinen miiBten fiir 
die Lieferung der Luftmenge in Betrieb gehalten 
werden. Der Gasverbrauch bezw. Warmever- 
brauch solcher Gasmaschinen wird von Maschinen- 
lieferanten zu 2100 WE fiir die PSi-Stunde ge- 
wahrleistet, praktische Messungen im Betriebe 
haben sogar einen etwas geringeren \Varmever-
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brauch ergeben. Obwohl die Belastung der Ge- 
blilsemaschinen eine ziemlich gleichmaBige ist, 
soli zur Sicherheit noch ein Zuschlag voti etwa
10 °/o zur Garantiezahl gemacht, und daher fiir 
den Warmeverbrauch ‘2300 WE fiir die PSi- 
Sfcunde in Rechnung gezogen werden, dann ist 
fur die Lieferung der Geblitseluft eine Gas- 
menge von

12 0 0 0 .2 3 0 0  t
— y.rW...=  43 000 cbm /8 t0 ,7 7 .8 5 0  '

erforderlich. Zwei Maschinen durften fiir Zwecke
der Reserye vollauf geniigen, so daB im ganzen
acht Gasmaschinengeblilse, je 1000 cbm Luft/min
ansaugend und auf 0,65 at pressend, zu be-
schaffen waren.

Die Belastung der elektrischen Zentrale durch 
den Energiebedarf des Hiittenwerkes ist fur Tag- 
und Nachtzeit annilhernd gleich, der yerhaltnis- 
maBig geringe Kraftbedarf derjenigen Betriebe, 
welche nur wahrend der Tageszeit arbeiten, wird 
durch den Energiebedarf fiir die Beleuclitung 
annahernd ausgeglichen. Nur in den regelmafiig 
wiederkehrenden taglichen Arbeitspausen geht 
der Energiebedarf sehr stark herab; an Sonn- 
und Eeiertagen ist natiirlich die Beanspruchung 
der elektrischen Zentrale gering. Unter Beriick- 
sichtigung dieser Verhaltnisse wird die elek
trische Zentrale an Werktagen eine dauernde 
mittlere Belastung von rd. 11 000 KW aufrecht 
erhalten mussen. Das Belastungsdiagramm der 
elektrischen Zentrale wahrend 24 Stunden ist in 
Abbildung 1 wiedergegeben.

Bei dem Antrieb der Dynamos (Generatoren) 
durch G asm aschinen wird man aus bereits er- 
wahnten Griinden in der Leistung der einzelnen 
Maschine nicht zu hoch gehen, im yorliegenden 
Falle sei die Leistung des einzelnen Aggregates 
z;u 2500 PSe gewalilt, doppeltwirkende Viertakt- 
maschinen, zwei Zylinder in Tandem angeordnet. 
Den Leistungsfaktor einer Drehstromanlage auf 
Hiittenwerken wird man nicht iiber 0,7 annehmen 
diirfen; unter Beriicksichtigung eines Wirkungs- 
grades der Dynamos von 90 °/o einschlieBlich 
Luft- und Lagerreibung muB die Drehstrom- 
dynamo 1650 KW bei cos cp == 0,7 leisten. 
Fiir die Aufrechterhaltung der Belastung von
11 000 KW sind sieben Maschinen in Betrieb zu 
halten; rechnet man fiir Reserve drei weitere 
Maschinen, so sind fiir die elektrische Zentrale 
zelin Gasdynamos erforderlich.

Wie schon oben erwalmt, wird der Warme- 
yerbrauch der Gasmaschinen zwischen 2000 und 
2100W E/PSst liegen, fiir die Berechnung kann 
man init hinreichender Sicherheit 2400 WE/PSist 
setzen, d. i.

2400 • 1000 = 4 3 6 0
0 ,8 3 .0 ,9 .7 3 6

oder rund 4400 WE fiir eine Kilowatt-Stunde 
an der Schalttafel gemessen.

Der gesainte Gas v er brauch fiir die Er
zeugung elektriseher Energie durch Gasdyna
mos und fur die Lieferung von Geblaseluft 
betragt daher:

4 3 0 0 0 -
11 000 . 4400

=  43 000 +  57 000
850

=  100 000 cbm/st, 
so daB noch 70 000 cbm Gas fiir andere Zwecke 
frei bleiben. Ganz ohne Dampf wird man auf 
Hiittenwerken nicht auskommen; man konnte also 
diesen UeberschuB an Gas entweder zur Dampf- 
erzeugung unter Kesseln yerfeuern, die etwa 
55 000 kgDampf/st erzeugen konnten, oder aber, 
falls das Stahlwerk nicht allzuweit von den Hoch
ofen entfernt liegen sollte, ihn zum Antrieb eines 
Stahlwerksgasgeblases mit einer M asch in en le is tu D g  
yonrd. 5600 PS benutzen, wofiir etwa 20000 cbm 
Gas erforderlich waren; die iibrigen 50 000 cbm

/rw
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Abbildung 1. B olastungsdiagram m  
der e lek trischen  Z entrale  w abrend  24 Stunden.

konnten zur Dampferzeugung Verwendung finden, 
die etwa 40 000 kg Dampf/st erzeugten, welche 
Menge fiir den Bedarf yollkommen ausreichen 
durfte. Hieraus geht heryor, daB der ganze 
K raftbedarf eines H iittenw erkes einschl. 
S tah l- und W alzw erk  und den Neben- 
betriehen aus dem W arm egehalt des iiber- 
sch iissigen  H ochofengases yo llau f ge- 
deckt werden kann.

Bei dem Antrieb der Dynamos (Generatoren) 
durch Dampfturbinen konnte man entweder zwei 
Turbodynamos, je 6000 KW bei cos tp — 0,7 
leistend und ein gleich grofles Aggregat in Re- 
serye, oder drei Turbodynamos, je 4000 KW bei 
cos cp =  0,7 leistend und ein gleich groBes 
Aggregat zur Reserye wahlen. Aus Griinden 
der groBeren Betriebssicherheit wird man vor- 
teilhafter die letztere Einteilung beriicksichtigen, 
es wurden also vier Turbodynamos von je 
4000 KW bei cos <p = 0 ,7  zu bescluiften sein.
Die Turbinen sollen mit Oberflachen-Kondensation
und mit durch Dampfturbinen angetriebenen Pum- 
pen yersehen sein. Der Dampfyerbrauch ein
schlieBlich desjenigen fiir die Kondensation bei 
einer Kiihlwassertemperatur von etwa 25 k,
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Wasserriickkiihlung vorausgesetzt, wird von den 
Turbinenlieferanten im Mittel zu 6,9 kg bei 
Vollast und zu 7,1 bis 7,25 kg bei 3/.i Be- 
lastung fiir die erzeugte Kilowattstunde gewiihr- 
leistet. Die Belastung der drei in Betrieb be- 
findlichen Turbinen ist zwar nicht konstant, sie 
geht besonders in den iiblichen Betriebspausen 
stark herab. sie ist aber jedenfalls konstanter 
ais etwa in stadtischen Elektrizitatswerken, 
welche in der Hauptsache zur Aufrechterhaltung 
der Beleuchtung dienen. Man kann annehmen, 
daB die Belastung im Mittel zwischen 3/i und 
Vollast schwanken wird; mit Riicksicht darauf, 
und auf das mit der Zeit schlechter werdende 
Vakuum durch Ansatz von Kesselstein im Konden
sator, mag der Dampfverbrauch der Turbinen mit 
8 kg/KWst einschlieBlich aller Dampfverluste in 
Rechnung gestellt sein, entsprechend einer unter 
dem Kessel aufzuwendenden Warmemenge von 

8 , 666,76 +  88^6 —
0,0 . 850 '

Dieser Warmeaufwand diirfte fiir die ziemlich 
gleichinaBige Belastung von Hiittenwerkszentralen 
vollauf hinreichen, zumal man noch beriicksich- 
tigen muB, daB man die schlechtere Ausnutzung 
der Kesselanlage wiihrend langer Arbeitspausen 
wie an Sonn- und Feiertagen sozusagen gar nicht 
in Rechnung zu ziehen braucht gegenuber Kessel- 
anlagen, welche mit Kohlen geheizt werden mussen, 
weil zu diesen Zeiten das fiir Kraftzwecke frei- 
werdende Gas doch zum groBten Teil in die 
Luft entweichen muB, ohne ausgenutzt zu werden, 
die Reinigung aber trotzdem fiir das Gas zum 
Heizen der Winderhitzer in Betrieb gehalten 
werden muB. Elektrische Zentralen, welche in 
der Hauptsache zur Aufrechterhaltung von Be
leuchtung dienen, werden eine weitgroBereSchwan- 
kung in der Belastung der Maschinen und Kessel, 
und daher auch einen groBeren Warmeaufwand 
fiir die Kilowattstunde aufweisen.

Fiir die Belastung von 11 000 KW wiirden 
also 88 000 kg Dampf/st erforderlich sein mit 
einem Druck von etwa 12 at und 300° C Tem
peratur am EinlaBventil der Turbinę. Fiir die 
Kesselanlage mogen Wasserrohrenkessel mit je 
300 qtn wasserberiihrter Heizflache, 100 qm 
Ueberhitzer-Heizflache, fiir 12,5 bis 13 at Ueber- 
druck und 350° C Ueberhitzung geniigen. Jeder 
dieser Kessel diirfte etwa 5000 kg Dampf/st er- 
zeugen, fiir die Belastung der Zentrale muBten also 
88 000
~̂ qqq =  18 Kessel in Betrieb gehalten werden.
Rechnet man ferner drei Kessel fiir Re- 
serve, dann sind 21 Kessel zu beschaffen. Da 
das Rauchgas, welches die Ueberhitzer verla0t, 
noch eine Temperatur von annahernd 450° C 
haben wird, so sind sehr nutzbringend Speise- 
wasservrorwarmer vorzusehen, in denen das 
Speisewasser auf etwa 90 bis 100° C vor- 
gewarmt wird. Unter der Annahme eines mitt

leren Wirkungsgrades der Kesselanlage von 60%
wird eine Gasmenge von

88 000 • (665,76 +  28.66 — 90) ,
------------ -— ’ ‘ =  104 300 cbm

0,6 • 850
erforderlich, also etwa die doppelte Gasmenge 
wie bei Yerwendung von Gasmaschinen.

Falls man das Stahlwerksgeblase noch durch 
Gasmaschinen antreibt, so bleiben hierfiir noch

170 000 — (43 000 +  104 300) =  22 700 cbm/st,

was eben ausreichen diirfte, so daB man den 
Bedarf an Dampf fiir Heizzwecke usw. noch 
durch Verwendung von Kohle decken miiBte; muB 
das Stahlwerksgeblase aber mit Dampf an- 
getrieben werden, so reicht das Gas bereits 
hierfiir nicht mehr aus.

Die Reinigung des Gases besteht aus einer 
sogenannten Yorreinigung, etwa aus Trocken- 
reiniger, Hordenwascher und Ventilatoren mit 
Wassereinspritzung, in der die ganze Gasmenge 
von 340 000 cbm stundlich bis auf einen Staub- 
gehalt von etwa 0,3 g/cbm gereinigt und auf 
eine Temperatur von etwya 25 — 30 °C gekiihlt 
wird. Zur Heizung der Winderhitzer und der 
Kessel wird dieses vorgereinigte Gas direkt 
yerwendet, fiir die Verwendung in der Gas
maschine muB es noch weiter gereinigt wer
den. Diese Nachreinigung erfolge etwa wieder 
durch Ventilatoren mit Wassereinspritzung, durch 
die der Staubgehalt bis auf etwa 0,02 bis
0,03 g/cbm herabgemindert wird. Weiter braucht 
die Reinigung jedenfalls nicht zu erfolgen, da 
dieser Staubgehalt schon geringer sein wird 
ais derjenige der Luft, welche von den Gas
maschinen angesaugt wird.

Der K r a ftb e d a r f  der Gasreinigung, zum 
Antrieb der Yentilatoren und zur Hebung des 
Wassers, welches durch Klaranlagen wieder- 
gewronnen werden soli, betragt

fiir die Y orrein igung 1500 bis 1600 PS, 
fur die N achrein igung 500 PS.

Der W asserbedarf stellt sich
fiir die Y orrein igung au f 1700 cbm /st, 
fiir die N achrein iguug auf 100 cbm/Bt.

Die A nlagekosten  der einzelnen Anlagen 
sind nachstehend zusammengestellt, sie beruhen 
auf einem an Hand yon KostenanschlUgen auf- 
gestellten Vorentwurf, sind also nicht geschatzt. 
Der Wert fiir Grund und Boden konnte natur
lich nicht in Riicksicht gezogen wrerden.

Y o r r e i n i g u n g :  340 000 cbm Gas 
stundlich yon 6 auf 0,3 g/cbm  Staub 
reinigend, einschlieBlich A ntriebs- 
m otoren m it Zubehor, Gebiiude, A r- 
m aturen, K am inkiihler, W asserhoch- 
behalter, Itohrle itungen , W aaserab- 
fiuBkanale, K larbassin  m it Schlam m - 
transportyorrich tungen  und F unda- 
m ente, ausschliefil. AnschluBleitungen 
an die. Hochofen, jedoch betriebs- 
fertig  a u f g e s te l l t .....................................  901 000 .K
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N a c h r o i n i g u n g :  120 000 cbm Gas 
stiindlich yon 0,3 auf 0,02 g/cbin 
Staub reinigond, einschlieBlich allom 
Zubohor wie yor, betriebsfortig  auf- 
g c s t o l l t ........................................................  130 000 JC

G a s o m e t e r :  F u r 3000 cbm Inhalt, 
einschlioBlich allor R ohrleitungen,
A rinaturon, Fundam onte usw., be- 
triebsfertig  a u f g e s t e l l t .......................  55 000 „

G a s g e  b 1 ii B c ma a c l i i  n e n -  Z e n t r a l e :
8 G asgeblaaem aachinen, jo 2200 PSc, 
einschlieBlich a lle r K iihlw asserleitun- 
gen, D ruckluftloitungeń, D ruckw ind- 
leitungen  yon den Geblasen bis an 
die H auptanscliluB leitungen, Kiihl- 
w a s B e r p u m p e n  und K onipressoren m it 
R ohrleitungen,M aschinenreseryeteile , 
G aszufuhriingsleitungen, L aufkran ,
Z iindbatterie , Fundam onte und Ala- 
schiuenhalle , ausschlieBlieh L uftan- 
BchluBleitungen zu den Hochofen, be- 
trieb sfe rtig  a u f g e s t e l l t ........................ 2 412 000 „

G a s d y n a m o - Z e n t r a l o :  10 Gas- 
dynam os, je  2500 PSe, einschlieBlich 
Dynam os je  1650 K W  bei cob ę  

=  0,7 leistend, allen R ohrleitungen 
wio yor, K iihlw aaserpum pen- und 
K om pressorenanlagen, Jlasch inen- 
und Y erteilungaschalttafe ln , Kabel 
innerhalb  der Z entrale, Z undbatterie  
m it L adeyorrich tung , L aufk ran , Re
seryeteilo , Gebiiude, Eundam ente, 
H ochreaeryo ire  usw., fe rtig  auf
g este llt ........................................................  3 510 000 „

T u r b o d y n a m o - Z o n t r a l e :  4 Turbo- 
dynam os (Turbo - G eneratoren), je  
4000 KW  bei cos <p =  0,7 leistend, 
einschlioBlich M aschinen- und Y er- 
teilungsschaltanlage, K abel, Konden
sation, R ohrleitungen, R uckkuhlan- 
lago,Kondon8wassermcBBor, L aufkran ,
R eseryeteilo, Fundam onte, Gebaude
ubw., b etriebsfortig  a u fg e s te llt .  . . 1 515 000 „

D a m p f k o s s e l a n l a g e :  21 W assor- 
rohrenkessel jo  300 qm w asserberuhr- 
te r  und 100 qm  U oberhitzer - Heiz- 
flaclie, einschlieBlich W asseryorw iir- 
m er, Eundam ente, E inm auerung, zwoi 
K am ine, W aaaerrein iger, AYasBer- 
m easor,Speisepum pen und In jcktoren , 
R ohrleitungen, Gaszufuhrungsloitun- 
gen, Pum penhaus, F eb erd ach u n g  des 
fle izersfandes (Kossel im Freien), 
Speisew asserbassin ,R eseryeteilo  usw . ,  
betriebsfortig  a u f g e s t e l l t ...................  813 000 „

In der folgenden m onatlichen B etriebs-  
k osten -A u fste llu n g  ist die Amortisation und 
Yerzinsung eingeschlossen, und zwar wurde, 
wie dies auf Hiittenwerken wohl allgemein ein- 
gefiihrt ist und auch volle Berechtigung hat, 
fiir alle Teile der Anlage eine geraeinscliaft- 
liche Abschreibung von 12 °/o des Anlagewertes 
sowie 5 °/o Yerzinsung desselben vorgesehen; 
ferner ist angenommen, dafi das Wasser durch 
Klarung und Riickkiihlung wiedergewonnen, das 
Zusatzwasser einer Rohrleitung entnommen und 
mit 4,5 cj/cbm rergiitet wird. Die monatlichen 
Betriebskosten stellen sich dann wie folgt:

Y o r r e i n i g u n g s a n l a g e :
A nteil an den allgem einen Y orw altungs-

k o B t e n ................................................................  800 J;
Lohn fiir 8 W i i r t e r ........................................... 1 300 „
E nerg ieyerbrauch  der A ntriebam otoren,

2,5 41 K W st g e r e c h n e t ............................... 23 100 „
Y erbrauch  an Z u sa tz w a sse r .........................  1 650 „
Schm ier- und P u t z m a te r i a l .......................  350 „
R ep ara tu ren  und R einigungsarbeiten  . . 2 500 „
A m ortisation und YorziiiBung 0,17 000 12 764 „

Summo 42 464 J t

N a c h r o i n  i g u n g s a n l a g e  e i n s c h l i e B l i c h  
G a s o m e t e r :

A nteil an den allgom einen Y orw altungs-
k o s te n ................................................................  300

Lohn fu r 4 W arto r (Tag- und N acht-
s c h i c b t ) ..........................................................  650 „

E nerg ieyerbrauch  dor A ntriebsm otoron,
2,5 ^ /K W s t ..................................................... 7 380 „

Y orbraucli an Z u aa tzw aaae r.......................  120 „
Schm ier- und P u tz m a te r i a l .......................  110 „
R ep ara tu ren  und ReinigungBarboiten . . 500 „
A m ortisation  und Y erzinsung °’17 ' ^ S 000 2 6 21 „

Summo 11 681 ^
G a B g e b l a s e m a s c h i n e n - Z o n t r a l e :  

Y erw altungskosten  einschlieBlich G ehalt
fiir B etriebsleiter, A ssistont uud M eister 2 635 „ 

Lohn fiir 2 O berm ascliinisten, 14 Ma- 
Bchinisten, 14 Ililtsm asch in isten , 2 Mo- 
toronw iirter, 4 Pu tzer, 1 K ranfiih rer
(T ag- und Ń a c h t s c h i c h t ) .......................  5 306 „

Y erbrauch  an I lo c h o fo n g a s .......................  43 963 „
Y erbrauch  an Z u sa tz w a sse r ........................... 450 „
Y erb rauch  an Zusatzol jo  40 ś /k g  . ■ 5 100 „
Y erb rauch  an w eiterem  S chm ierm ateria l

sowie P u tz m a te r i a l ......................................  600 „
R ep ara tu ren  und R oiniguugsarboiton . . 4 500 „
A m ortisation  uud Yerzinsung 0,1 ' — ——  34 170 „

Summo 96 724 <-£
A nteil an den B etriebskosten der Nach-

roinigungs- u. G aaom eteranlago(35,8°/o) 4 182 „
Summę 100 906 Jt

K e s s e l a n l a g e :
A llgem eine Y erw altungskosten  . . . .  650 J t
Lohn fiir 8 K esseloberw iirter, 8 K essel-

■wartor, 2 P u m p o n w a r to r .......................  1 445 „
P u t z m a t e r i a l ......................................................  100 ,
R ep ara tu ren  und R ein igungsarbeiten  . . 3 000 „

orbrauch an ZusatzBpeisewasser . . . 900 „
Y erbrauch an H o c h o fo n g a s .......................  89 000 „

, , ,  . 0,17 . 813 ooo , ,  r , oA m ortisation  und Y erzinsung ------ ^ ------  n  010 »

Sum m ę 106 613 Jt 

T u r b o d y n a m o - Z e n t r a l e :
A llgem eine Y erw altungskoaten  und Ge- 

h a ltsan te il fiir B etriebsle ite r, Aasistent
und M e is te r ............................................2 135

Lohn fur 2 O berm aachinisten, 6 Masclii- 
nisten, 4 llilfsm ascliin isten , 4 Schalt- 
b re ttw arte r, 3 P u tzer und 1 Schreiber 2 860

Y erbrauch  an Z usatzkuhlw asaer . . .  2 300 „
Y erbrauch an Schm iorol und Pu tzm aterial 850 -
R e p a r a t u r e n .....................................................^ "

• 0,17.1515 000 qi i/jo
A m ortisation  und A erzinsung - ...............—--------- - i  -

Sum m ę 31 613 J
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Betriobakosten der zugehorigen K e a a e l -
a n l n g e ..........................................................  106 763 <,£

Summo 138 370 ^  

G a s d y  n a  m  o - Z e n  t  r  a  1 e :
A llgem eine Y erw altungskoaton u. G ehalt 

fur Botriobsleiter, A ssistont u. M cister 
Lohn fur 2 OberniaBcliinisten, 18 J[a- 

scliiniaten, 18 H ilfgm aschinisten, 2 Mo- 
to renw arto r, 1 K ranfilhror, 4 Sclialt- 
tafe lw arter, 4 P u tzer und 1 Schreiber

Y erbrauch an H o c h o fe n g a s .......................
Y erbrauch an Zusatzkiihlwaaaor . . . .
Y erbrauch an Zusatz-G aam aschinenol .
Y erbrauch an w eiterem  Schm ierol und

P u t z m a t e r i a l ...............................................
R eparaturen  und ReinigungBarbeiten . .
i ,. , Tr • ' 0,17 , 3 510 ooo

A m o r t is a t .  u . V e r z m su n s ;  —1---------------------- —------------  .

2 635 J i

7 026 
49 580 

750
4 870

700
5 000

49 725

Anteil der N achrein igungs- und Gaso- 
m eteran lage (47,5 °/o) .......................

120 286 J i

5 549

Gas- 
dynam o- 
zen trale  
einschl. 

A nteil de r 
Nachreini- 

gunga- 
an lage

Turbo-
dynam o-
zentrale
rinschl.
Kessel-
an lage

im M onat

JC .fi

A llgenioineY erw altungakoaten und 
G ehalt fur B etriebaleitung und 
Aufaicht . . . 2 785 2 785

Lóhno . . 7 335 4 305
G aayerb rauch  . . 49 580 89 000
E n e r g i e b e d a r f ......................... 3 488 __
Zu8atzvca88er 807 3 200
Oel und P u t z m a t e r i a l ........................ 5 600 950
R e p a ra tu re n  u n d  R e in ig u n g e n  . . 5 283 5 000
A m ort isa t ion  u n d  Y e rz in su n g  . . 50 957 32 986 |

Monatl. B e tr ieb ak o s ten  in S u m m ę 125 835 ! 138 226 j

Die monatliche Energie - Erzeugung soli 
C 700 000 KWst betragen, der Eigenbedarf in 
der Gasdynamozentrale wird monatlich rund 
130 000 KWst, derjenige in der Turbodynamo- 
zentrale rund 60 000 KWst betragen. Rechnet 
man fiir das Kabelnetz zur Fernleitung der 
elektrischen Energie innerhalb des Hiittenwerkes 
ein Anlagekapital von 500 000 J6 , die monat- 
Hclien Unkosten zu 500 Amortisation und 
^erzinsung des Kabelnetzes (12 +  5 °/o) zu 
7000 die monatlichen Betriebskosten also 
zu 7500 den Energieyerlust im Kabelnetz 
zu 6 °/0, so ergeben sich die Kosten der Kilo- 
"'attstunde zu:

Gas-
dynam o-
zen tra le

Turbo-
dynam o-
ze n tra le

crzeugte K W s t .................................
in das K abelnetz abgogebene K W st 
an der Y erbrauchste lle  abgogebene 

K W st ...................................................

1,88
1,93

2,17

2,06
2,09

2,32

Summę 125 835 J i

Hieraus geht hervor, daB die B etr ieb s
kosten der Turbo dyn ani o z en trale um 10 °/o 
hoher sind ais d iejen igen  der Gasdynanio- 
zentrale.

In der nachfolgenden Aufstellung sind die 
einzelnen Posten zur besseren Veranscliaulichung 
egeniibergestellt.

Aus den obigen Betraclitungen geht heryor, 
dafi aus wirtschaftlichen Griinden der Gas- 
maschinenantrieb fiir Gebla.se und Dynamo- 
inaschinen (Generatoren) unter Verwendung von 
Hochofengas unter allen Umstanden dem Dampf- 
turbinenantrieb vorzuzielien ist, selbst dann 
noch, wenn die Erzeugungskosten fur beide An- 
triebe die gleichen sein sollten.

Man konnte nun noch die Frage aufwerfen, 
ob die Yorreinigung des Gases bei dem Gaspreis 
yon 0,142 cbm noch wirtschaftlich sei. Die 
Untersuchung dieser Frage fiihrt zu folgenden 
Ergebnissen: Das ungereinigte Gas konnte
man natiirlich nur zur Heizung der Winder- 
hitzer und von Dampfkesseln yerwenden. Die 
Gebliisemascliinen mufite man in diesem Falle 
dureh Dampfmasehinen antreiben bezw. Turbo- 
geblilse yerwenden. Zur Erzeugung der hier- 
fiir erforderlichen Dampfmenge sind in der 
Stunde etwa 130 000 cbm ungereinigtes Gas 
erforderlich, wenn man beriicksichtigt, dafi der 
Wirkungsgrad der Kesselanlage bei ungereinigtem 
Gas durcli die Versclimutzung der Heizfiachen 
und Kanale im Mittel sehr gering ist. Mit den 
iibrigen zur Verfiigung stehenden 40 000 cbm 
Gas konnte man, unter Kesseln yerlieizt, etwa 
20 000 cbm Dampf in der Stunde erzeugen. 
Diese uberschiissige Dampfmenge, voxn Hocli- 
ofenbetrieb zum Preise von 2 an andere 
Betriebsabteilungen yerkauft, ergibt fiir den 
Hochofenbetrieb einen Erlos yon 25 000 J(, im 
Monat. Die Betriebskosten der Dainpfmaschinen- 
geblase-Zentrale und der Kesselanlage einschl. 
Amortisation und Yerzinsung des Anlagekapitales 
werden nach einer Ueberschlagsrechnung minde- 
stens 42 000 J(> im Monat betragen, sofern der 
Gaspreis mit dem Wert Nuli eingesetzt wird. 
Da nun der Hochofenbetrieb aus der iiber- 
schiissigen Dampfmenge monatlich einen Erlos 
von 25 000 J i  erzielt, so hat er zu den 
Kosten fiir die Lieferung der Geblaseluft noch 
42 000 — 25 000 =  17 000 <J(> im Monat auf- 
zuwenden.

Unter Beriicksichtigung der Betriebspausen 
an Sonn- und Feiertagen wrird insgesamt monat- 
licli eine Gasmenge von 244 000 000 cbm vor- 
gereinigt werden miissen; da die Yorreinigung 
monatlich einen Kostenaufwand yon 42 464 J(, 
erfordert, so betragen die Reinigungskosten

’ =  0,0174 ,3/cbm.
244 000 000 ’ '
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AuBer dem Bedarf fur die Gasgebliise-Zentrale 
erhalt der Hochofenbetrieb monatlich etwa 
120000000 cbm Gas mit 0,142 ąij/cbm be
rechnet; dies ergibt einen Erlos unter Abrech- 
nung der Reinigungskosten von

120 000 000 .(0 ,00142  — 0,000174) . . . 1 4 9  500 .*
D as R einigen des Gasos fiir die W ind- 

erh itzor k oste t m onatlich  170 0 0 0 . 2 4
.3 0 .0 ,0 0 0 1 7 4  ............................................... 20 800 „

Dor B etrieb der G asgeblase-Z entralo koste t 
m onatlich einschl. A m ortisation und 
V crzinsung und einschl. des A nteiles 
fiir dio N a c l i r e in ig u n g ............................. 100 900 „

Unter Abzug dieser Kosten, also bei kosten- 
loser Łieferung der Gelilftseluft fiir die Hoeh
ofen und kostenloser Reinigung des Gases zum 
Heizen der Winderhitzer, bleibt dem Hochofen

betrieb aus dem Erlos des v o r g e r e in ig te n  
Gases ein m onatlicher R eingew inn von 

149 500 -  (20 800 +  100 900) =  27 800 J i.
Nach obiger Betrachtung betragt, gegeniiber 
der Yerwendung des Gases in u n g e r e in ig te m  
Zustande, der monatliche • Gewinn sogar 

27 800 - f  17 000 =  44 800 J i.
Demnach ist das Reinigen des Hochofen- 

gases und die Ausnutzung desselben in der mo- 
dernen GroBgasmaschine ais aufierst gewinn- 
bringend zu empfehlen. Sofern das Gas fiir 
den eigenen Betrieb nicht ausgenutzt werden 
kann, wie dies z. B. bei reinen Hochofenanlagen 
der Fali ist, sollte man mehr und mehr dazu 
iibergehen, elektrische Energie an die umliegen- 
den Ortschaften zu liefern, und notigenfalls ais Re- 
serve etwa eine Generatorengasanlage beschaffen.

M odernes U niversal-W alzwerk.
(H ierzu T afel X IX  und X X .)

[ \ J  achstehend soli ein 750er Universal-Walz- 
■*- ^ werk beschrieben werden, welches vor 
einiger Zeit errichtet wurde und durch yer
schiedene Neuerungen allgemeinerem Interesse 
begegnen durfte. Das Walzwerk (vgl. Tafel XIX) 
wird durch eine Tandem -Verbund-M aschine  
angetrieben. Der Hochdruckzylinder besitzt 
900 mm und der Niederdruckzylinder 1300 mm 
Durchmesser, der Hub betritgt 1300 mm. Die 
Maschine wird mit Dampf von 8 at gespeist 
und leistet bei 80 Umdrehungen 1100 PS 
normal und 2000 PS im Hochstfalle. Der Hoch
druckzylinder hat Doppel-Kolbenschieber-Steue- 
rung, der Niederdruckzylinder Trickschen Schieber 
mit fester Expansion. Durch einfache Gewichts- 
yerschiebung kann die Maschine durch den Regu
lator leicht von 50 bis 90 Umdrehungen geregelt 
werden. Eine Ueberllur-Mischkondensation hat 
hinter der Maschine Aufstellung gefunden. Der 
Hochdruckschieber ist fiir 9 at Heizdampf um- 
gebaut worden und leistet normal 1250 PS, im 
HOchstfaRe 2300 PS, wodurch sich eine bedeu- 
tende Dampfersparnis lierausstellte. Das Schwung- 
rad im Gesamtgewicht von 65 t hat einen Durch
messer yon 8000 mm. Kranz und Nabe sind 
aus GuBeisen, die Arme aus Schmiedeisen her
gestellt. Das Schwungmoment dieses Rades 
betragt rund 2 500000 kgm2. Eine Kesselbatterie 
von vier Kesseln mit 720 qm Heizflache liefert 
den Dampf fiir das Werk, davon gebraucht die 
Maschine nur rund 340 qm.

Die Maschine ist mit dem W alzw erk  durch 
eine StahlguBkupplung gewohnlicher Bauart 
verbunden (vgl. Tafel XIX und XX). Die 
Hauptspindel ruht in einem kraftigen Spindel- 
stuhl, der so eingerichtet ist, daB man durch 
Einschalten von Zwischenradern das Walzwerk 
mit nur wenigen Umdrehungen zum Abdrehen

der Walzen im Stander laufen lassen kann. 
Die Spindeln und Muffen sind ebenfalls in 
StahlguB hergestellt. Die obere Zwischenspindel 
ist hydraulisch, die untere durch Federn aus- 
balanciert. Durch ein Trio-Universal-Kammwalz- 
geriist wird die Maschinenkraft sowohl auf die 
Vertikal- wie Horizontalwalzen iibertragen. Das 
Kammwalzgeriist selbst ist nach dem geschlos- 
senen Typ, System Bechem & Keetman fiir 
Calypsolschmierung * eingerichtet und aufierst 
kraftig hergestellt. Ueber den Zapfen sind grofie 
Hohlraume angebracht, in welche das Fett durch 
Staufferbuchsen geprefit wird. Der Verbrauch 
an Calypsol ist aufierordentlich gering und 
betragt fiir Zapfen und Schicht rund 140 g. 
Durch federnde Ringe, mit Filz ausgefuttert, 
wird yerhindert, daB das yerbrauchte Fett nach 
aufien aus den Lagern austritt. Dasselbe ge
langt in das Innere des Geriistes und wird 
dort noch zur Schinierung der Zalme benutzt.

Die Kammwalzen haben 750 mm Durch
messer, 50 u-Teilung, 15 Zalme und sind aus 
bestem Schmiedestahl hergestellt und mit ge
raden, um eine halbe Teilung yersetzten, voll- 
standig gefrasten Zahnen yersehen. Das Walz
werk (Abbildung 1) selbst ist ais Lauthsches 
Trio mit zwei senkrechten Walzen hinter dem 
Geriist ausgefiihrt. Ober- und Unterwalze haben 
750 mm Durchmesser, die Schleppwalze zwischen 
ihnen 620 mm Durchmesser. Der Zapfendurch- 
messer der Ober- und Unterwalze betragt 480 mm, 
derjenige der Mittelwalze 300 mm, die Laul- 
lange 420 mm. Die Vertikalwalzen haben 650 mm 
Durchmesser und 460 mm Hohe, die Maulweite 
der Horizontalwalzen betragt 400 mm. Die 
Walzbreite der Yertikalwalzen kann zwischen

* Ygl. „Stahl und E isen “ 1908, 11. Nov., S. 1082.



8. Ju n i 1910. M odernes V niversal - W alzw erk. Stahl und Eiaen. 915

150 und 1100 mm verstellt werden. Die Aus- 
balancierung der Ober- und Mittelwalze ist hy
draulisch ; die Zylinder haben auf einer Traverse 
zwischen den beiden Standem Aufstellung ge- 
1'unden. Durch diese Anordnung sind die Zylinder- 
stopfbiichsen dem Verschmutzen viel weniger 
ais bei friiher gewahlten Anordnungen ausgesetzt 
und konnen besser beobachtet werden, zu 
welchem Zwecke noch eine 
leichte Laufbiihne oben an dem 
Geriiste Yorgesehen ist.

Der A ntrieb der V erti- 
kalw alzen  erfolgt durcli in 
ihren Abmessungen reichlich 
groBe Kegelrader vom Kamm- 
walzgeriist aus. Die Vertikal- 
wellen laufen in Spurpfannen, 
die von auBen nachgestellt wer
den konnen (s. Tafel XX).
AuBerdem ist bei allen sich 
drehenden Teilen fiir eine gute 
sichtbare Schmierung weit- 
gehendst Sorge getragen. Die 
Anstellung der Vertikal- sowie 
der Horizontalwalzen geschieht 
durch A. E. G.-Motoren, Type 
W.D., von 12,5 PS, mittels 
Druckspindeln, Schnecken und 
Schneckenrader, wie dies deut- 
lich aus Abbildung 1 und der 
Tafel XX zu ersehen ist. Um 
einen ungleichmaBigen Ver- 
schleiB in den beiderseitigen 
Lagerschalen der Horizontal
walzen leicht ausgleichen zu 
konnen, ist auf der auBeren 
Seite unter einem Brechtopfe 
ein nachstellbarer Keil Yor
gesehen. Auf der vorderen Seite 
sind zum genauen Einfiihren 
des Walzgutes zwei nach- 
stellbare Backen angebracht, 
welche auch zum Bremsen beim 
Walzen von Streifen dienen.
Vor und hinter dem Geriist 
befinden sich zwei Wipptische 
und hieran anschlieBend Hoch- 
laufe. Die Wipptische sind auBerst kraftig in 
Eisenkonstruktion ausgefiihrt. Die Rollen haben 
300 mm Durchmesser und 1120 mm Lange. 
Die ersten drei Rollen auf jeder Seite sind in 
btahlguB mit durchgehenden Achsen yersehen, 
die anderen Rollen sind in GuBeisen und mit 
in den Boden eingeschrumpften Zapfen aus- 
gefuhrt. Die Schmierung erfolgt durch Calypsol, 
welches sich fiir Rollgange bestens bewahrt hat. 
Der Antrieb der Wipptische erfolgt durch den pa- 
tentierten Kurbelantrieb D.R.P. Nr. 159 775. 
Kriiftige verstellbare Fiihrungen zum leichteren 
Einfiihren des Walzgutes sind auf jedem Tisch

X X III.,„

vorgosehen. Zum Antrieb der Rollen dient ein 
Motor W.D. von 16,5 PS, welcher seitlich 
vom Tisch angebracht ist. Beide Tische sind 
hydraulisch ausbalanciert und durch Gestange 
und Hebel miteinander verbunden. Fiir die 
konstantę Ausbalancierung derselben sowie der 
Oberwalze und der oberen Spindel ist ein be
sonderer Akkumulator aufgestellt worden. Das

Abbildung 1. A nsicht der T ischbew egung.

Heben und Senken geschieht durch zwei nur in 
einer Richtung umlaufende Elektromotoren der 
Type W.D. 36, mittels Vorgelege und Hebel. 
Um die Tische in den Endlagen genau fest- 
halten zu konnen, sind noch zwei kraftige Brems- 
magnete yorhanden (Abbildung 1). Das Heben 
und Senken der Tische geschieht in etwa zwei 
Sekunden. Das dem Geriist abgewendete Ende 
des hinteren Tisches ruht auf einem Plunger 
und kann durch diesen gehoben und gesenkt 
werden.

Das Gewicht der auszuwalzenden Brammen 
schwankt sehr. Die schwersten Brammen wiegen

119



946 Stalli uud Eison. M odernes Universal - Tp a lzw erk . 30. J&hr«\ N r. 23.

3x/o t. Vom Stahlwerk w'erden die Brammen 
durch einen Kran zum Lagerplatz gebracht und 
von dort durch kleine Wagen hinter den StoB- 
ofen. Eine elektrische Blockeinstofivorrichtung 
schiebt sie dann in den Ofen, welcher mit Gas- 
feuerung und Rekuperator ausgeriistet ist.

Der Arbeitsvorgang ist kurz folgender, und 
leicht an Hand der Tafel XIX zu verfolgen. Ein 
Brammenchargierkran, welcher die Tiiren auf 
beiden Seiten des Ofens bestreichen kann, nimmt 
die Blocke und legt sie auf den vorderen Wipp-

Bei zu groBem Anpressungsdruck infolge Ueber- 
lastung des Motors fliegt ein Maximalausschalter 
aus, so dafi die Motoren immer gesichert sind. 
In den Linealen sind Aussparungen fiir die 
Platten der Ueberhebedruckvorrichtung vorhan- 
den. Nachdem die Platine gerichtet ist, gehen 
die Lineale zuriick, die Oberhebel legen sich 
auf das Walzstuck, und Unter- und Oberhebel 
der Ueberhebeyorrichtung heben sich gleichzeitig 
bis etwas uber die senkrechte Lage (siehe Ab
bildung 2). In dieser Stellung wird die Ver-

A bbildung 2. R ich tbank  und W arm lager.

tisch. Bis zum letzten Stich steht der hintere 
Wipptisch in gehobener Lage, so daB das Walz- 
gut in den Hochlauf gefordert wird. Vor dem 
letzten Stich wird dann das hintere Ende des 
Tisclies gesenkt und der Streifen lauft unter 
dem Hochlauf durch auf die Richtbank. Zur 
Unterstiitzung des Rollganges ist noch ein 
Platinenschleppapparat yorgesehen. Zur Be
dienung des Walzwerkes sind nur acht Leute 
im ganzen erforderlich. Die Steuerbiilme mufite 
mit Riicksicht auf ortliche Verh;iltnisse seitlich 
yor Kopf des Geriistes aufgestellt werden.

Die R ic h tb a n k  von etwa 30 m Liinge 
ist ebenso wie die Ueberhebeyorrichtung elek
trisch angetrieben. Sie wird von einem Steuer- 
mann Yersorgt, welcher auBerdem noch den 
Kontroller fiir den Schleppapparat hinter den 
Wipptisclien z u bedienen hat. Nachdem die 
Platine auf die Richtbank (Abbildung 2 und 3) 
gebracht ist, laufen die Lineale vor und richten.

bindung der beiden Hebel selbsttiitig ausge- 
klinkt und die Hebel bewegen sich nach ent- 
gegengesetzten Seiten. Durch diese Einrich
tung erreicht man erstens, daB die Platinen 
ohne Schlag auf das Warmbett abgegeben wer
den, und zweitens, dafi das Walzgut um 180° 
gedreht wird, so dafi man auf der Richtbank 
selbst die eine Seite und auf dem Warmbett 
die andere Seite besiclitigen kann. Das Warm
bett (Abbildung 2 und 3) von etwa 15 m Liinge 
ist in gewohnlicher Weise aus Schienen kon- 
struiert. Die Schlepperwagen konnen nach beiden 
Seiten schleppen durch selbsttiltige Yerriegelung 
der Daumen. Der Wagen f&hrt bis an das Ende 
der Schlepperbahn, dort wird der Hebel tur die 
eine Fahrtrichtung ausgelost und selbsttiitig 
derjenige fiir die andere eingeschaltet. Die 
Schlepper bringen das Materiał auf eine gufi- 
eiserne Platte, von wo es, durch ein Spili, 
yom Scherenmotor angetrieben. zur Schere selbst
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gebracht wird (Abbildung 3). Hinter der Riclit- 
bank steht eine zweite Schere fiir kalte Pla- 
tinen bis 1050 X  13 mm Dicke. Sie wird durch 
einen W. D.-Motor, Type 23,5, angetrieben. 
Um die Streifen an die Schere beranzuziehen, 
ist aucli bei dieser ein Spili angebracht, 
welches durch Handhebel leicht eingeriickt

Konstruktionseisensorten werden alle auf das 
Warmbett gebracht und auf der Yorher er- 
w-ahnten Platinenschere fiir kalte Platinen von 
1050 mm Breite und 30 mm Dicke zer
schnitten. Zum Antrieb dient ein A. E. G.-Motor, 
Type 500, von etwa 60 PS. Diese Schere 
ist auBerdem noch mit einer kleinen Hilfs-

A bbildung 3. P la tin en b ett; erste Schere m it Spili, vom Scherenm otor angetrieben.

werden kann. DiePlatinen werden sofort a u f  dieser 
Schere auf die notige Lange geschnitten.; hinter 
der Schere ist ein leicht verstellbarer An- 
schlag zu erkennen. Beim Walzen wird darauf 
geachtet, dafi die Streifen so gerade wie eben 
moglich aus der Walze kommen. Konstruk- 
tionseisen wird von 5 mm Dicke und 200 mm 
Breite an aufwiirts gewalzt. Die grofleren

schere zum Schneiden von 500 X  20 mm 
kaltem Materiał yersehen, die zum Zerteilen 
yon Schrottstiicken dient.

Das Walzwerk mit Kurbelwipptischen, Richt- 
bank, Warmbett und Scheren sowie Antriebs- 
maschinen ist von der Duisburger Maschinenbau- 
Aktien-Gesellschaft yormals Becliem & Keet- 
man, Duisburg, gebaut worden.

Ueber Niete und Vernietungen.
(Fortsetzung  und SchluB yon Seite 802.)

s sind Vergleichsyersuche zwischen Nieten aus 
weichem Stahl und solchen aus weichem seh- 

nigem Eisen mit folgenden Resultaten angestellt 
worden: Jeder der Niete hatte 25 mm Dicke bei 
einem yertikalen Abstande yon 100 mm (der 
Gesamtdicke der zusammengenieteten Teile ent
sprechend) zwischen den beiden Nietkbpfen. Die

Versuche waren Schlagproben, darin bestehend, 
daB ein Fallhainmer von 15 kg Gewicht von 
einer Hohe von 4 m, einem Effekt von 60 kg/m 
entsprechend, auf den Nietkopf fallen gelassen 
wurde. Der Nietkopf aus weichem Eisen brach 
bereits beim ersten Schlage ab. Dies war yor- 
auszusehen, denn nacli der Berechnung betragt
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der lebendige Widerstand in diesem Falle nur 
36 kg/m. Die BruchflUche war rein und selinig, 
und konnte deshalb von untergeordneter Qualitat 
des betreffenden Materials keine Eede sein. 
Der Niet aus weiclicm Stahl brach bei gleicher 
Behandlung erst beim fiinfzigsten Schlage, 
nachdem er eine Dehnung von ł/<> mm bei jedem 
Schlage (also im ganzen 25 mm Dehnung) 
erfahren hatte. Die Vernietung war mittels 
Nietmascliine vorgenommen. Ein dritter Niet, 
ebenfalls aus weichem Stahl — die Vernietung 
indes mit dem Handhammer hergestellt — zeigte 
dieselben Resultate wie der friihere; hieraus 
ist zu schlieBen, daB ein Stahlniet dieselbe 
Widerstandsfiihigkeit besitzt, gleichgiiltig ob die 
Vernietung mittels Maschine oder Handhammer
— sorgfaltige Handarbeit vorausgesetzt — her
gestellt wurde. Wenn demnach, wie mitunter 
behauptet wird, ein Stahlniet, welcher mittels 
Handarbeit eingebracbt wurde, weniger Wider- 
st.andsfahigkeit zeigt ais ein solcher, welcher 
einer Maschinenvernietung entstammt, so kann 
eine solche Behauptung nur auf eine mindere 
Qualitilt des yerwendeten Stahles oder mangel- 
haftere Handarbeit fiir den ersteren Fali zu- 
riickzufiihren sein. Nichtsdestoweniger muB im 
allgemeinen — unter sonst gleichen Yerhalt- 
nissen — der Maschinenarbeit im yorliegenden 
Falle der Yorzug gegeben werden, da sie ver- 
lilBlicher ist. Auch ist es unzweifelhaft, daB 
ein jeder Schlag des Handliammers einen nach- 
teiligen EinfluB auf die Haltbarkeit der zu- 
niichst liegenden, bereits fertigen Nietkopfe aus- 
iibt. Dieser EinfluB geht mitunter so weit, daB 
die benachbarten Nietkopfe abspringen.

Ein yierter Niet aus weichem Stahl mit 
etwas abgeflaclitem Nietkopf, bei Handhammer- 
yernietung eingebraclit, brach bereits beim neunten 
Schlage des Fallhammers ab und zeigte bei 
jedem Schlage eine Verlangerung von 0,9 mm, also 
im ganzen eine Dehnung von 8 mm vor dem Bruch.

c) D ie A bm essungen und die Form des 
N ietkop fes betreffend: Von besonderer Wich- 
tigkeit fiir eine regelrechte Vernietung ist es, 
dem Nietkopfe die richtige Form bezw. Kriim- 
mung sowie den richtigen Durclimesser und die 
richtige Hohe zu geben.

Wie aus den Ergebnissen der angestellten, 
yorherbeschriebenen Festigkeitsproben zu ent
nehmen ist, findet bei den Nieten aus Schmied- 
eisen der Bruch am Ende des Nietschaftes, bei 
den Stahlnieten jedoch in der Mitte des Niet
schaftes statt. — Man kann hieraus den SchluB 
ziehen, daB die Dicke bezw. Hohe des Niet
kopfes, wie sie in der Praxis meistens gegeben 
wird, groB genug ist, da eine Formiinderung 
oder ein AbreiBen des Nietkopfes in der Regel 
nicht stattfindet. Die Hohe des Nietkopfes 
betrftgt beilaufig zwei Drittel des Durchmessers 
des Nietschaftes (Abbildung 14); um nun zu 
beurteilen, wie weit sich die Hohe des Niet

kopfes yermindern laBt, ohne dessen Zweck 
nachteilig zu beeinflussen, wurde eine Reihe 
von Zerreifiyersuchen mit Nieten von 25 mm 
Durclimesser vorgenommen. Dabei wurde die 
nach obigen Angaben resultierende Nietenkopf-

holie von 16,6 mm X  ^s) nach und nach

herabgemindert, nachdem man den Nietkopf 
glatt poliert hatte, um die Art der Verschie- 
bung in den Molekiilen, so
bald sich eine solche be- 
merkbar machte, beobach- 
ten zu konnen. Nach einer 
Reihe von ZerreiBversuchen, 
bei denen stets der Schaft 
(Stiel) des Nietes abriB, 
zeigte es sich, daB, sobald 
die Holie des Nietkopfes 
von 16,6 auf 14 mm herab
gemindert war, der ursprung- Abblld- Nietkopf.
lich glatte und glanzende 
Nietkopf eine ringformige Triibung zeigte, wo
durch der Nachweis geliefert wurde, daB die Be- 
anspruchung des betreffenden Teiles des Nietkopfes 
um ein Geringes die Elastizitatsgrenze iiber- 
schritten hatte. Immerhin hatte der Nietkopf noch 
geniigend Widerstandsfiihigkeit gezeigt, da der 
Bruch nach wie vor am Nietschaft stattfand, 
nachdem sich der letztere von seiner urspriing- 
lichen Lange von 100 mm auf 123 mm aus- 
gedehnt hatte. Bei einer wreiteren Herabminde- 
rungderllohe des Niet
kopfes auf 13^2 mm 
zeigte der letztere 
schon eine deutlich 
wahrnehmbare Veran- 
derung in der Struk
tur, welche sich durch 
eine geringe trichter- 
formige Einsenkung 
kundgab. Der Bruch 
erfolgte indes noch 
immer am Nietschafte, Bruch dos Nietkopfes. 
nachdem sich der-
selbe auf 126 mm ausgedehnt hatte. Die Hohe 
des Nietkopfes von ] 4 min kann demnach ais 
das Minimum angesehen werden, welches einem 
Niet von 25 mm Durclimesser gegeben werden 
darf, da bei dieser Holie die Inanspruchnahme 
bis zur Elastizitatsgrenze erreicht ist.

Bei einer Holie des Nietkopfes yon nur 
12 mm erfolgte der Bruch im Nietkopfe, nach
dem sich der Nietschaft um nur 5 mm gedehut 
hatte. Abbildung 15 zeigt einen Vertikalschnitt 
durch diesen Niet nach erfolgtem Bruch. Der 
Yertikalschnitt zeigt die Art und Weise, ia 
welcher der Bruch bezw. die Ablosung des 
Nietkopfes vom Nietschafte erfolgte. In der 
nachstehenden Zahlentafel sind die Abmessungen 
derNietkSpfe (ygl. Abbild. 14), wie sie zufolge 
eingehenden Studiums praktischer Yersuche und
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genauer Beobaclitung ais ricktig erkannt, wurden, 
zusamniengestellt:

D

mm

n

nun

H

mm

L

mm

Gewicht 
eines Niet

kopfes
£

6 5,2 4 ,0 10 M
8 6,9 5,3 13,3 3,6

10 8 ,6 6,6 16,6 6,9  .
12 10,3 8,0 20 ,0 11,7
15 12,9 10,0 25 ,0 23,1
16 13,8 10,6 26 ,6 28 ,1
18 15,5 12 ,0 3 0 ,0 4 4 ,6
20 17.2 13,3 35 ,3 5 5 ,6
22 18,9 14,6 36,6 76,2
23 2 1 ,5 16,G 41 ,6 108 ,5

In der Regel wird man bei den meisten in 
der Praxis ausgefiilirten Yernietungen finden, 
dafi der Nietscliaft die Nietoffnung nicht ge- 
nugend ausfiillt. Es besteht auch bei yielen 
Praktikern die Ansicht, dafi ein Niet die Niet
offnung niemals vollst!lndig ausfiillen konne, da 
ja der Niet im lieiBen Zustande in das fiir ihn 
bestimmte Nietloch eingefuhrt werde, und die Yer- 
nietung, so lange der Niet noch lieiB ist, fertig- 
gestellt werden miisse. Wenn nun auch die 
Yernietung auf das sorgfaltigste ausgefiihrt 
wurde, so ist die Entstehung eines, wenn auch 
selir geringen, Spielraumes zwischen Nietscliaft 
und Nietlochwandung, infolge Schwindung des 
ersteren beim Abkiihlen, unvermeidlich.

Es sind indes in dieser Richtung eingehende 
Versuche gemacht worden, welche einesteils den 
Zweck hatten, den Grad der Schwindung des 
Nietschaftes beim Abkiihlen fiir yerschiedene 
Falle festzustellen, andernteils aber dazu dienten, 
ein Mittel herauszufinden, welches die nachteiligen 
Folgen dieser Schwindung auszugleichen imstande 
sei. Bei diesen Versuchen wurde eine Platte aus 
weichem Stahl von 100 mm [J] und 26 mm Dicke 
mit einer kreisrunden innen vollstandig glatten 
Oeffnung von 25,80 mm <J) yersehen, alsdann 
wurde ein Nietbolzen aus weichem Stahl, bis 
WeiBglut erhitzt, in diese Oeffnung eingebracht, 
und der liervorragende Teil des Bolzens mittels 
Pressung yon 90 t in einen Nietkopf yon regel- 
rechter Form und GroBe umgewandelt. Die 
Pressung des Nietkopfes wurde in moglichst 
kurzer Zeit bewerkstelligt, und der Druck von 
90 t sogleich, nachdem der Nietkopf fertig war, 
eingestellt. Der in dieser Weise behandelte 
Niet fiel nach dem Erkalten beim Umwenden 
der Stahlplatte von selbst aus der Oeffnung, 
und der Schaft des Niets zeigte einen Durcli- 
messer yon 25,60 mm, d. h. 0,2 mm weniger 
ais der Durchmesser der Nietoffnung, welche er 
vor dem Erkalten ausgefiillt hatte. Der zweite 
Yersuch, welcher angestellt wurde, war ganz 
gleich wie der friihere, nur wurde die Pressung 
von 90 t auf den Nietkopf, nachdem derselbe 
bereits geformt war, fiir weitere 60 Sekunden 
beibehalten. Beim Umwenden der Stahlplatte,

nach dem Erkalten, fiel der Niet nicht mehr von 
selbst aus der Oeffnung, sondern bedurfte hier- 
zu einer geringen Nachhilfe durch Fingerdruck. 
Der Durchmesser des erkalteten Nietschaftes war 
25,72 mm; er hatte demnacli nur 0,08 mm, d. h. 
um 0,17 mm weniger von seiner Dicke eingebiiBt 
ais im fruheren Ealle. Fiir den dritten yer
such wurde der Nietbolzen nur auf 8 000 C er
hitzt — eine Temperatur, welche genugt, um 
einen regelrechten Nietkopf durch Pressung von 
90 t herzustellen — und, ebenso wie beim zweiten 
Versuche, wurde die Pressung fiir weitere 60 Se
kunden nach erfolgter Vollendung des Niet
kopfes fortgesetzt. Der Niet konnte durch 
leichte Hammerschlilge aus der Oeffnung lieraus- 
getrieben werden, und der Nietschaft hatte nach dem 
Erkalten einen Durchmesser von 25,78 mm, d. h. 
nur um 0,02 mm weniger ais der Durchmesser 
der Oeffnung. Vor Durchfuhrung des vierten 
und letzten Versuches wurde die GroBe der 
Stahlplatte von 100 mm auf 58 mm im Quadrate 
yerkleinert, um es ihr, wahrend der Zeit ais die 
Pressung erfolgte, zu gestatten, dem Druck des 
Nietschaftes gegen die Wandungen der Oeffnung 
nachgeben zu konnen. Der Nietbolzen wurde, 
ebenso wie bei Versuch Nr. 3, auf 800° C er
hitzt, und die Pressung fiir 60 Sekunden, nach
dem der Nietkopf fertig gepreBt war, beibehalten. 
Man fand, daB nach erfolgter Abkiihlung der 
Niet in der Oeffnung festgehalten war, daB sich 
die Oeffnung etwas erweitert hatte, und daB die 
Stahlplatte an den iluBeren Randern geringe 
Ausbauchungen zeigte. Hieraus laBt sich schlieBen, 
daB im vierten Falle nicht der Nietschaft, sondern 
die Platte eine Formanderung erfahren hatte, 
und daB ein enger, genauer AnschluB zwischen 
Innenwandung der Oeffnung und zwischen Niet
schaft stattgefunden hatte.

Aus den Ergebnissen der oben beschriebenen 
Yersuche laBt sich folgern, daB:
a) wenn die Pressung auf den Nietkopf — nach

dem derselbe fertiggestellt ist —  fiir kurze 
Zeit beibehalten wird, der unmittelbar unter 
dem Nietkopf liegende Teil des Bleches eine 
kleine Ausdehnung erfahrt, welche eine Ver- 
minderung der Oeffnung zur Folgę hat und 
die Schwindung des Nietschaftes an der be- 
treffenden Stelle ausgleicht;

b) der Niet nur so hoch erhitzt werden soli ais 
notig ist, daB derselbe die durch das Pressen 
des Nietkopfes hervorgerufene Yerschiebung 
in den Molekiilen ertragen kann, ohne daB 
dessen Qualitat leidet, denn in diesem Falle 
wird die Schwindung des Nietschaftes beim 
Abkiihlen auf ein Minimum herabgesetzt.

Bei richtiger Beobaclitung dieser Regeln 
laBt sich eine Yernietung von s o l c h e r  Yoll- 
kommenheit herstellen, daB diezusammengenieteten 
Gegenstande (Bleche, Profileisen usw.) samt dem 
Nietschaft noch fest zusammenhalten, auch wenn
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aus irgendwelchem Grandę die Nietkopfe ab- 
gesprungen sind.

d) D ie  E r h i t z u n g der Ni e t e .  Es ist von 
groBter Wichtigkeit, daB die Niete ihrer ganzen 
Lange nacli gleichmilBig erbitzt werden, und 
daB die Temperatur, bis zu welcher sie erhitzt 
werden, einen gewissen Hitzegrad nicht iiber- 
steige. Diese Bedingungen kijnnen nur dureh 
Anwendung eines geeignet konstruierten Flarom* 
ofens erreicht werden. Transportable Feldschmie- 
den sowie iiberhanpt alle Oefen, wo der Niet 
wiilirend der Erhitzung mit dem Brennstoff in 
direkte Beriihrung kommt, sind zu verwerfen. 
Fur weniger wichtige Vernietungen, oder fiir 
solche, wo der Flammofen nicht angewendet werden 
kann, sollen die Niete in verschlossenen GefaBen 
aus Blech oder aus feuerfestem Ton wahrend des 
Erhitzens eingeschlossen werden, damit die Niete 
niemals mit dein Brennstoff in Beriihrung kommen.

e) D ie  S t a r k ę  und Z e i t d a u e r  der  
P r e s s u n g  auf  den Ni e t kopf .  Die Starkę 
der Pressung auf den Nietkopf richtet sich in 
erster Linie nach dem Durchmesser des Nietes 
und nach der Hartę des Materials, aus welchem 
er hergestellt ist, es ist demnach schwierig, die 
Hohe, bis zu welcher die Pressung getrieben 
werden soli, genau zu bestirnmen. Die Erfahrung 
hat indes dargetan, daB in der Regel bei 
Verwendung yon Nieten aus weichem, selinigem 
Eisen eine Pressung von 90 kg f. 1 qmm Hori- 
zontaląuerschnitt des Nietschaftes geniigt. Fiir 
Nieten aus weichein Stahl yon 35 bis 45 kg 
Maximal-Zugfestigkeit schwankt diese Pressung 
zwischen 120 bezw. 160 kg. Die Zeitdauer der 
Pressung soli mindestens 30 Sekunden betragen.

f) D ie Form des Ni e t s t e i npe l s .  Fiir 
eine regelrechte Yernietung ist es niitig, daB 
die Nietoffnung an der Stelle unmittelbar unter 
dem Nietkopfe, d. h. an den Enden des Niet- 
schaftes, yollstandig ausgefiillt werde. Dies 
kann nur dureh ein kraftiges Stauchen des Niet
schaftes an den genannten Stellen erreicht werden, 
wenn der Nietstempel (Gesenk), vergl. Abbil
dung 16, sich in einem Abstand von beilaufig
3 mm von dem zu vernietenden Blech oder 
dergl. befindet, und der iiber die Nietoffnung her- 
yorragende Teil des Nietbolzens lang genug 
gewahlt worden war, daB, auBer dem fiir die 
Bildung des Nietkopfes notigen Materiał, noch 
ein kleiner UeberschuB an letzterem yor
handen ist. Dieses Plus an Materiał wird, 
nachdem der Nietstempel bei a, b und c mit 
Materiał yollstandig ausgefiillt ist, seitlich heraus- 
gedriickt und bildet dann bei dund li den sogenann- 
ten „Bart". Der Nietstempel wird unter wachsen- 
der Pressung nachyorwarts getrieben, wodurch der 
Nietkopf seine yollstiindige richtige Rundung a, 
b, c erhalt. Hierauf folgt die Stauchung des 
Nietschaftes, zunachst der Nietkopfe, und zwar:

Wenn der Nietkopf fertig ist, d. li. wenn 
der Raum a, b, c yollstandig ausgefiillt ist. so

muB sich der bei d, e, f, g, h, augesammelte 
UeberschuB an Materiał einen Ausweg suchen; 
dies findet in folgender Weise statt: Der auBere 
Teil d e und g h 
wird wahrend der 
fortgesetzten star- 
ken Pressung des 
Nietstempels nacli 
auswarts gedriickt 
und sammelt sieli 
bei dt und hj (wie 
durcli Pfeile ange- 
deutet) auBerhalb 
desRandes desNiet- 
stempels an. Dieses 
seitliche Austreten 
des Metalls findet 
so lange statt, ais das Materiał noch nicht ge
niigend starr und unnachgiebig geworden ist, um 
dem Druck des Nietstempels widerstehen zu 
konnen. Der innere zylindrische Teil e f g kann 
weder nach Aufwarts (in den fertigen Nietkopf) 
noch nach seitwarts (in den festgeklemmten 
„Bart“ d e g h) entweichen; er wird demnach 
gewaltsam in der Richtung des Pfeiles fi nach 
abwarts getrieben. Der Nietscliaft erfahrt hier- 
durch an der betreffenden Stelle eine Stauchung 
und das Nietloch 
wird, soweit diese 
Stauchung langt, 
yollstandig aus- 
gefiillt.

Da es fiir eine 
regelrechte V ernie- 
tung yon Wichtig- 
keit ist, daB die 
Nietoffnung so voll- 
kommen wie mog
lich yom Nietscliaft 
ausgefiillt werde, 
so ist darauf zu sehen, daB die dem Nietstempel 
zufallende Arbeit so schnell wie moglich durch- 
gefuhrt werde, um die Nachgiebigkeit des Mate
rials, welche von dessem Hitzegrad abhangig 
ist, nach Moglichkeit auszuniitzen. Gleichzeitig 
ist darauf zu sehen, daB die Nietoffnung mog- 
liclist glatt ausgebohrt, und daB der Nietstempel 
mit groBer Kraft yorwarts getrieben werde.

Der Bart d h wird bei gleicher Intensitilt 
der Pressung und bei gleicher Temperaturhohe 
(f. d. Flaclieneinheit) um so starker zusammen- 
gedriickt, je mehr die Beriihrungsllache zwischen 
dem Rande des Nietstempels und dem Bartę her- 
abgemindert wird. Es ist demnach zu empfehlen, 
den auBeren Durchmesser des Nietstempels so 
klein wie moglich zu halten und ebenso auch 
dem auBersten Rande des Nietstempels eine Form 
zu geben, wie sie aus Abbildung 1T ersichtlich 
ist, um den Druck auf eine moglichst geringe 
Flachę zu konzentrieren. Fiir einen Niet yon 
beispielsweise 25 mm Dicke soli der auBere

A bbildung 17. 
F o rm  des N ietstem pela.
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Rand des Nietstempels nie mehr ais 65 mm 
Durchmesser, und der Rand selbst nicht mehr 
ais 1,2 mm Breite haben.

Zur Anfertigung der Nietstempel soli nur 
Stahl von bester Qualitilt, und auf dereń richtige 
Instandlialtung die groBte Sorgfalt yerwendet 
werden. Leider wird dieser wichtige Punkt 
gar oft vernachlilssigt; teilweise infolge Gleich- 
giiltigkeit oder Nachl&ssigkeit des Personals, teil
weise auch infolge unrichtig angebrachter Spar- 
samkeit von seiten der Fabrikleitung.

g) Wahl  der Ni e t ma s c h i n e .  Zu ver- 
werfen sind:
l .Alle diejenigen Systeme, welche ein Aus- 

wechseln oder ein Richtigstellen des Niet
stempels fiir yerschiedene Dicken der zu- 
sammenzunietenden Gegenstiinde bedingen;

2. alle diejenigen Systeme, welche eine Yerlange
rung der Pressung, nachdem der Nietkopf 
fertiggestellt ist, nicht gestatten;

3. solche hydraulische Nietmascliinen, welche 
Wasserverluste wiihrend der Pressung gestatten.

Hydraulische Nietmascliinen mit Akkumula- 
toren sind allen anderen Systemen vorzuzieheu. 
Die Grunde hierfiir wurden bereits erortert. 
Die pneumatischen Maschinen (Hiimmer) sind fiir 
Nieten kleiner Dimensionen und fiir geringe 
Dicken der zusammenzunietenden Gegenstande zu 
empfehlen. Diese, mittels schnell aufeinander- 
folgender StoBe arbeitenden Maschinen haben den 
Vorteil, daB man die Vernietung an solchen 
Stellen, wo man mit anderen Maschinen nicht an- 
kommen kann, ohne Handarbeit leicht vornehmen 
kann. c . R itte r  ron Schw arz.

Die yorstehende Abhandlung bringt eine recht 
ausfiihrliche Darstellung des Nietes sowie der 
zur Herstellung des Setzkopfes und SchlieBkopfes 
gebriluchlichen Gerilte und Maschinen. Da der 
Artikel aber fast ausschliefllich franzosische  
Verhilltnisse und Versuche in Betracht zieht, 
so sei im folgenden eine kurze Betrachtnng iiber 
die Entwicklung unii den Stand dieser Dinge 
in Deutsehland,  soweit sie den Briicken- und 
Ei s e nho chba u  betreffen, gegeben.

Die ersten eingehenden Versuche iiber eine 
zweckmaBige Form des Nietkopfes wurden hier 
bereits im Jahre 1861 gelegentlich des Baues 
der Weichselbrucken bei Dirschau und der Nogat- 
briicke bei Marienburg vorgenommen. Ein aus- 
fiihrlicher, diese Yersuche behandelnder Vortrag 
wurde von Ingenieur We i sh a upt am 9. April 
1861 in Berlin vor dem Verein fur Eisenbahn- 
kunde gehalten; das Protokoll hieriiber ist yer
offentlicht im Jahrgang XI, 1861, der „Zeit- 
sclirift fiir Bauwesen“.

Die leitenden Grundsatze fiir die Durchfiih- 
rung der Versuche waren die folgenden:

a) eine Kopfform festzustellen, welche beim 
ZerreiB&n des Nietes die Trennung nicht am Kopf, 
sondern im Schaft erfolgen l&Bt;

b) die sichere Grenze des yollstandigen Aus- 
stauchens der Nietlocher festzulegen.

a) F e s t s t e l l u n g  der Kopf form.
Um die relative Widerstandsfahigkeit ver- 

schiedener Kopfformen festzustellen, wurden Niete 
'on 18, 21 und 25 mm Durchmesser gewahlt. 
Die Prufung ging so yor sich, daB zwei gut auf- 
einander passende, gehobelte und fest zusam- 
mengeschraubte Platten mit einem hellrotwarm 
eingezogenen Niet yernietet wurden. Nach Er
kalten des Nietes wurde die so entstandene Spann- 
kluppe in ihrer Verschraubung gelost, und 
nun wurden die Platten durch zwei Setzschrau- 
ben parallel von einander gedriickt. Durch be
sonders konstruierte feine Lehren wurden die

sich andernden Hijhen des Kopfes sowohl in der 
Mitte desselben bei „a“ (siehe Abbildung l) ais 
auch in der Verlangerung des Schaftmantels bei 
nb“ und ferner auch die ganzen Langen der Niete 
bei nc“ gemessen. Das Auseinanderschrauben 
derKluppe erfolgte sehr langsam. Die Messungen 
wurden gemacht, sobald sich die Schrauben merk-

Abbildung 1. 
N iete zur F estste llung  

der Kopfform .

A bbildung 2. 
F la ch c r N iet

kopf ohne „ko- 
nischen U eber- 

g a n g “ zum 
Schaft.

lich leichter drehen lieflen, d. h. der Widerstand 
des Nietes gebroclien war.

Der Reihe nach wurden yersucht:
1. flachę Kijpfe ohne konischen Ansatz unter 

dem Kopf (Abb. 2);
2. gewolbte Kopfe von yerschiedener Hohe 

mit yersehieden groBen konischen Ansatzen 
unter dem Kopf (Abb. 3);

Die Versenkungshohen „h“ betrugen fort- 
schreitend 1,6 — 2,5 — 3,2— 4,8 — 6,4 mm. Der 
Versenkungswinkel war stets beibehalten und 
betrug 75°. Der auBere Kopfdurchmesser war 
immer das l,5fache des Nietdurchmessers. Die 
Kopfwolbungen waren yerschiedenartig, sie 
wechselten zwischen hohen und niedrigen Kugel- 
abschnitten und flaehen Ellipsoiden. Bei den 
besonders charakteristischen Proben wurden die 
Nietkopfe in der Achse des Nietes durch-
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schnitten und die Flachen zur Erkennung der 
Faserlagen geiitzt. Aus den gemachten Ver- 
suchen zog man seiner Zeit folgende Schliisse:

MaBgebend fiir die Haltbarkeit des Kopfes 
ist vor allem die Art, in welcher bei der Bil
dung des Kopfes die Biegung der Fasern um 
den Rand des Kopfanschlusses in den Schaft 
erfolgt, ferner die Hohe des Kopfes (ein- 
schlieBlich seiner Versenkung) in der Verlilnge- 
rung des Schaftmantels gemessen.

Kopfe, gleichyiel y o ii welcher Holie und von 
welcher auBeren Gestalt, wenn ohne alle Ver- 
senkung, fiihrten beim AbreiBen niemals einen 
Bruch im vollen Schaft herbei. Bei geniigend 
hohen Kopfen erfolgte der Bruch im AnschluB- 
rande des Kopfes, quer durch den Schaft, bei 

niedrigen Kopfen erfolgte 
ein Abstreifen des uber 
den Schaft iiberstehenden 
Kopfteiles. Die Faser- 
lage am KopfabscliluB- 
rande zeigte keine regel- 
maBige Biegung, sondern 
mehr oder weniger ein 
Ueberstauchen (Kneifen) 
der auBeren Fasern. Da
gegen fiihrten Kopfe mit 

A bbildung 3. Gowolbter obengenannten Yer- 
Nietkopf mit konischem senkungen von 1,6 mm 
TJebergang zum Schaft. \jjs 5 4  mm i)ej gewissen 

Hohen „b“ (im Schaft- 
mantel gemessen) stets einen Bruch nahe der 
Langenmitte des Schaftes herbei, wobei eine Ein- 
schniirung im Schaft sich zeigte.

Die fiir einen Bruch im Schaft erforderliche 
Kopfhohe (d. i. die Eisenhohe einschl. der Yersen- 
kung in der Verlangerung des Schaftmantels ge
messen) betrug je nach der GroBe der Ver- 
senkung das 0,4 bis 0,45-fache des Nietschaft- 
durclunessers. Zu einer fiir die Widerstauds- 
fahigkeit des Nietkopfes giinstigen Lagerung der 
Fasern geniigte bei Nieten yon 19,1 bis 28,6 mm 
Durchmesser eine Versenkung von 1/ l0 bis l / 8 
des Nietdurchmessers. GrBBere Versenkungen 
besserten die Lagerung der Fasern bei der Kopf- 
bildung des Nietes nicht merklich.

Auf Grund der angestellten Versuche wurde 
fiir die Ausfuhrung gewahlt (vergl. Abb. 3): 
h — '/s d; H =  0 , 5  d; D =  1 , 5  d; R == d; 

r =  0 , 5  d; Versenkwinkel =  7 5 ° .

b) A u s s t a u c h e n  der N i e t l o c h e r .
Das Ausfiillen der Nietlocher hangt ab yon 

dem Spielraum des Schaftes im Nietloch, der 
Nietlochlange, der Kraft, die auf den Setzkopf 
geauflert wird, und der Zuspitzung des Schaftes. 
Zu den Yersuchen wurden zwei sauber bearbeitete 
Platten benutzt, die, aneinandergelegt und fest 
yerschraubt, genau in der Beriihrungsfuge durch- 
bolirt waren. Iu das so entstandene Loch wurde

dann in einer in der Praiis ublichen Weise ein 
Niet eingezogen. Nach dem Erkalten desselben 
wurden die Schrauben gelost und die Schaft- 
Messungen vorgenommen (Abb. 4).

Vor den Weishauptschen Versuchen wurden 
in der Praxis folgende Regeln beobachtet: 

Betrug die Niet
lochlange mehr ais 
das 2,5 fache des 
Nietdurchmessers 

so erhielten die 
Niete zur Yerrin- 
gerung der Stauch- 
lange groBe Ver- 
senkungen. Ueber- 
schritt die Locli- 
lange das 3,5fache 
des Nietdurchipes- 
sers, so wurden 
die Niete gespitzt 
und mit den schwer- 
sten Hammera ge- 
schlagen.

Die Schwere der Hammer betrug wenigstens:
fu r den  Klct- 
durchm esser 

von

beim  Stauchen beim  S chelitn  
fiir den Zu«chlagerfu r den 

Y orderm ann
fur den

Z uschlager

19.1 m m
22.2 „  
25,4 „

1 ii 3,3 kg 
1 a 3,3 „
1 ii 3,3 „

1 fi 4,5 kg 
1 a 4,5 „ 
1 ii 7,5 „

2 ii 4,5 b is  6 kg 
2 i  7,5 kg 

2 a 7,5 b is  10 kg

Da man iiber die zulasssige Nietlange noch 
sehr im unklaren war, wurden weitere Yer
suche mit zugespitzten Nieten angestellt, welche 
in die bereits genannten, geschraubten Niet- 
kluppen eingenietet wurden, deren Locher bis 
zur 5 fachen Nietstarke an Lange liatten. Die 
beste Ausfiillung des Nietloches wurde dann er- 
reiclit, wenn

1. die Starkę des kalten Nietschaftes um 
5%  kleiner war ais der Nietlochdurchmesser;

2. die Nietlochlange das 3 l / 2 fache der Niet
starke nicht iiberschritt.

3. das Nietschaftende mit einem Hammer 
von rd. 7,5 kg yorgestaucht wurde und sodann 
durch eine groBere Anzahl Schlage mit einem 
Hammer von rund 10 kg Gewicht die Kopf- 
bildung bewirkt wurde. —

Soweit der Bericht von Weishaupt iiber die 
ersten planmaBig angestellten Versuche, deren 
Ergebnisse maBgebend waren fiir Nietform und 
Nietbearbeitung. Wenn sich in dieser Beziehung 
seitdem auch manches geandert hat, so sind 
doch die damals festgelegten Nietkopfformen 
noch heute im Bri icken- und Eisenhochbau 
yorwiegend im Gebrauch.

Wie so manche Anschauungen und Arbeits- 
weisen in der Technik, so haben auch die "V er-
nietungsarten und die Nietschlageinrichtungen
einen starken Wechsel erfahren. Die miihsame 
Handnietung,  die friiher allein in Frage kam,

Y orrich tung  um das Ausfiillen 
dos N ietloches durch den 

Bolzen festzustellen.
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ist heute, wenigstens in groBeren, zeitgemaB 
eingerichteten Betrieben fast ausnalimslos durch 
Maschinennietung yerdrangt. Der Uebergang 
von Handnietung zur Maschinennietung war 
jedoch kein plotzlicher; erst die durch stete 
Entwickelung immer vollkommener gebauten 
Maschinen vermochten mit 
ihrer groBen Venvendungs- 
filhigkeit die Handnietung 
zu verdrltngen. Ueber die 
Entwickelung der Niet- 
maschinen bietet Fremont  
in seiner Abhandlung eine 
recht gute Uebersicht. Im 
folgenden sei auf einige 
neuere Arten von Niet -  
i naschinen liingewiesen.
Ais Betriebsmittel kommen 
in Frage: Wasser und Luft, 
neuerdings auch Elektri- 
zitat; hiernach unterscheidet 
man hydraulische-, PreBluft- 
und elektrische Nietmaschi- 
nen. Die ersten Nietmaschi- 
nen waren feststehend ge
baut und mit Druckwasser 
gespeist. Abbildung 5 zeigt 
eine groBe, feststehende hy
draulische Nietmaschine, die 
zum Nieten yon Dampfkes
seln dient und daher 3,8 in 
Ausladung besitzt. Der Bii- 
gel dieser Maschine ist aus 
StahlguB, aus einem Stiick 
gegossen.

Zum Nieten von Eisen- 
konstruktionen und Briicken- 
teilen ist naturlich eine fest
stehende Maschine nicht ge- 
eignet. Fiir diese Zwecke 
dienen kleinere, beweglich 
aufgehangte Maschinen, wie 
sic die Abbildungen 6 und 7 
wiedergeben. Die Maschinen 
zeichnen sich durch ge- 
schickte Konstruktion und 
geśchmackvolleFormgebung 
aus. Mittels eines Schnecken- 
antriebes sind die Maschinen 
in jede gewunschte Lage 
einzustellen und durch Umsetzen der AuflWingevor- 
richtung yerschiedenen Arbeitsebenen anzupassen.

Wahrend die hydraulische Nietung die ihr 
gebiihrende Stellung im Kesselbau mit Recht be- 
hauptet, hat sich im Briickenbau und Eisen- 
hochbau mit Erfolg die PreBluft ais Betriebs- 
mittel fiir die Nietmaschiuen cingefiihrt.

Dort finden fast ausschlieBlich groBe, fest
stehende Nietinaschinen Yerwendung, bei der Her
stellung der Eiseukonstruktionen jedoch sind leicht 

XXIII.3n

bewegliche Nietwerkzeuge Grundbedingung. Ais 
Betriebsmittel hierfiir kann nur PreBluft in Frage 
kommen, die durch ihre mannigfache Yerwen- 
dungsmoglichkeit, wie zum Bohren, Lochaufreiben, 
Nieten, MeiBeln, Reinigen mittels Sandstrahl- 
geblases usw., sowie dadurch, daB sie iiberall hin-

Abbildung 5.
GroBe feststehende hydraulische N ietm aschine m it 3,8 m A usladung.

geleitet werden kann, heute schon unentbehrlich 
ist. Die ersten beweglichen Nietinaschinen, die 
mit PreBluft betrieben wurden, waren Kniehebel- 
preBluftmascliinen, wie sie die Abbildungen 8 und 9 
zeigen. Ihre Anwendung ist ahnlich den oben 
beschriebenen beweglichen hydraulischen Maschi
nen. Der SchlieBdruck betragt 45 t fur Nieten 
bis 22 mm (t und 90 t fiir Nieten bis 32 mm ct> - 
Der Luftverbrauch dieser Maschinen betragt, 
naeh einer Mitteilung der Firma Pokorny &

120
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Wittekiml in Frankfurt a. M., entsprechend 
0,12 cbm und 0,28 cbm f. d. Niet und das 
Gewicht derselben bei lm  Ausladung 1250 kg 
bezw. 2100 kg. Die Leistung kann bis zu 
1500 Nieten in 10 Stunden angenommen werden.

Auch fiir feststehende Nietmaschinen wurde 
Prefiluft ais wirkende Kraft yerwendet. Ab
bildung 10 zeigt eine grofie feststehende Ma
schine yon 145 t Schliefidruck fiir 
Niete bis 40 mm 0 . Bemerkens- 
wert ist hier die Yerspannung des 
Stahlgufibiigels durch einen FluBstahl- 
bolzen, welcher eine Spannkraft yon 
650 t aufnelimen kann. Das Ge
wicht der Maschine, ein Erzeugnis 
der Firma, Pokorny & Wittekiml in 
Frankfurt a. M., betriigt 20 000 kg.

Wennschon im Briickenbau und 
Eisenhochbau die KniehebelpreBluft- 
maschinen sich gut eingefiilirt hatten, 
mufiten sie docli in neuerer Zeit fast 
ausschliefilich den in Handhabung

ten PreBlufthammer — ais Ganzes: Schlagniet- 
maschine genannt — zeigt Abbildung 11. Die Ma
schine zeichnet sich gegeniiber den durch einen 
einmaligen starken Druck wirksamen Nietpressen 
durch leichteres Gewicht und grofiere Beweglich- 
keit aus, steht diesen jedoch hinsichtlich der Gute 
der Niete nach, weil die zu yernietenden Eisen- 
teile niclit so gut zusammengeprefit werden.

A bbildung 7. 

H ydraulischo 

Niotniaschino 

in

senkrechtor

L age.

A bbildung G. 

H ydrau lische | 

N ictm ascbine 

in

w agerech tor

L age.

Urn an Arbeitspliitzen, wo die 
Beschaffung von Prefiluft mit Schwie
rigkeiten yerkniipft ist, auch maschi- 
nell nieten zu konnen, bedient man 
sich der elektrisehen Nietmaschinen. 
In Abbildung 12 ist eine bewegliche 
elektrisclie Nietmaschine wiederge
geben. Die Wirkungsweise dieser 
Maschinen ist derart, daB durch den 
elektrisehen Stroni ein Schwung- 
korper in rasclie Umdrehung yersetzt 
wird. Mittels Reibungskupplung wird 
die Bewegung auf eine Spindel iiber- 
tragen, auf der eine Mutter lauft. 

Diese ist mit dem Dopper durch Winkelhebel 
starr yerbunden und bewirkt infolge ihrer Vor- 
witrtsbewegung das Senken des Doppers. Diese 
Maschinen konnen ebensogut feststehend und in 
den grofiten Abmessungen gebaut werden. — 

Soweit iiber die heute gebriiuclilichsten Niet
maschinen. Nun noch einige kurze Bemerkungen 
zur yorstehenden Abhandlung von Fremont.

Das Herstellen der Locher in den Konstruk- 
tionsteilen mittels Lochen (auch Punzen genannt), 
dem Fremont langere Betrachtungen widmet, 
kommt fiir Deutschland nicht in Frage. Wohl 
spielt diese Arbeitsweise in Amerika eine sehr

yiel bequemeren Prefilufthammern das Feld rau- 
men. Der mit Hand leicht transportable Niet- 
liammer gestattet, auch an schwerer zugang- 
lichen Stellen die Niete bequem zu schlagen. Das 
Stauchen erfolgt durch die Schlagwirkung eines 
durch die Prefiluft mit groBer Geschwindigkeit 
Yorgeschleuderten Kolbens auf den im Hammer- 
rohr gefiihrten Dopper. Das Ge wicht eines solchen 
Hammera betragt fiir Nieten bis 22 mm 0  9 kg 
und fiir solche bis 32 mm 0  11 kg. Der Luft- 
yerbrauch stellt sich auf 0,1 cbm bezw. 0,16 cbm 
f. d. Niet, bezogen auf Luft von atmosphSri- 
scher Spannung. Einen an einem Biigel montier-
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Alle Loclier in den krafteiibertragenden Eiscn- 
konstruktionen uud Briickenteilen miissen gebolirt 
werden.

Da die Frage der ZweckmaBigkeit der kleinen 
kegelformigen Ansatze unter den Nietkopfen 
schon von jelier zu Zweifeln AnlaB gab, sei 
gestattet, hier etwas naher darauf einzugehen. 
Bis vor kurzem yerlangten fast alle deutschen 
Behorden bei den Nieten einen kegelformigen 
Uebergang vom Kopf zum Schaft, dessen Hohe 
ein Achtel des Nietdurchmessers und dessen 
Spitzenwinkel 75 0 betragen sollte.* Da die rich- 
tige Herstellung der vorschriftsmaBigen Yersenke 
in den Nietlochern scliwierig und somit die Giite

A bbildung 10.
GroBe festatehonde N ietpresse.

der Vernietung trotz aller aufgewendeten Sorg- 
falt fraglich war, so wurden bereits vor einer 
Reihe von Jahren Versuche angestellt, die u. a. 
uber das Guteverhaltnis solcher Stabverbindungen 
Aufschlufi geben sollten, die mit Nieten teils 
mit Kegelansatz, teils ohne Kegelansatz her- 
gestellt wurden.

Diese von der Gesellschaft Harkort in Duis
burg vor etwa 25 Jahren im Auftrage der Ham
burger Baudeputation angestellten Versuche er
gaben vor allem, daB bei keiner Probe ein Ab- 
platzen der Nietkopfe eintrat, und dafi die mit 
beiden Nietsorten hergestellten Verbindungen an 
Festigkeit gleichwertig waren. Zu diesen yer
suchen wurde das damals allgemein gebrauch- 
liche SchweiBeisen verwendet. Die Folgę dieser 
Yersuche, die leider nur zu wenig bekannt wur-

* Ygl. „S tah l und E isen“ 1909 S. 899.

grofie Rolle, da dort fast alle Loclier in 
Briicken und Eisenkonstruktionen 2 bis 3 mm im 
Durchmesser kleiner ais der zugehorigo Niet-

A bbildung 8. K n ieh eb e l-Ifie tp resae .

durchmesser gestanzt werden, um dann auf die 
notige Weite aufgerieben bezw. nacbgebohrt zu 
werden. Die deutschen Yorschriften gestatten

A bbildung 9. K niehebel-N ie tp resse .

ias Punzen nur in untergeordneten Konstruk- 
tionsteilen, wie in Buckelblechen fiir Fahrbahn- 
abdeckungen und llantelblechen fiir Giiterwagen.
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den, war die Aufhebung der Yorschrift iiber 
Verwendung von Nieten mit Uebergangskegel 
fiir die an die Stadt Hamburg zu liefernden 
Eisenkonstruktionen. Um nun zu erreichen, daB 
diese bereclitigte Aenderung in allen Vorschriften 
fiir Eisenbauten Aufnahme finde, wurden in neuerer

A bbildung 11. S ch lag -N ie tm aschm o.

Zeit vom Yeręin deutscher Brucken- und Eisen- 
baufabriken wiederuin umfangreiche Versuche 
angestellt, welclie AufschluB geben sollten iiber 
den EinfluB des Uebergangskegels zwischen Kopf 
und Schaft auf die Haltbarkeit der Nietung.

Bei diesen Yersuchen wurden die Niete auf 
Widerstand sowohl gegen Abscheren, wie auch 
gegen stoBweisen Zug in der Liingsachse unter- 
sucht. Die Ergebnisse bestiltigen die in Facli- 
kreisen liingst erkannte Tatsache, daB das Vor- 
liandensein des Uebergangskegels keine Erhohung 
der Widerstandskraft der Niete zur Folgę hat. 
Es ist selbstverstiindlich, daB bei diesen Yer
suchen infolge der bequemen ZugJinglichkeit der 
Konstruktionsteile bei Herstellung des Yersenkes 
im Nietloch die peinlicliste Sorgfalt aufgewendet 
wurde, und daB hier eine so gute Uebereinstim- 
mung von Versenk und Kegel erzielt wurde, 
wie sie sonst bei kastenfoi-migen Gurtungen und 
bei den schragen Flanschen unserer Normalpro- 
file in gleichem MaBe nie zu erreichen ist.

Auf Grund der Versuchsergebnisse suchte 
obengenannter Yerein bei den zustandigen Be-

A bbildung 12. E lek trische  N ietm aschine.

Schaft in den Kopf der Ort der Zerstorung 
war, so k a n n  d iese  Erscheinung n u r  in  d e r  V er- 
s c h ie d e n a r t ig k e i t  d es h e u te  u n d  d a m a ls  y e rw e n 
d e te n  Nietmateriales zu su c h e n  u n d  zu finden 
sein. Die heute gebrauchlichen Niete aus i  luB- 
eisen, das den deutschen N o rm a lb e d in g u n g e n

* Vcrgl. „S tah l und E isen “ 1909 S. 899.
** „Z eitsch rift fu r B auw eseu“ 1861 S. 678.

horden nach, die Vorschrift iiber Verwendung 
von Nieten mit konischem Uebergang vom Kopf 
zum Schaft aufzuheben und in einfache Abgratung 
des Nietloches umzuandern. Dem Gesuch ent- 
sprachen : der Minister der offentlichen Arbeiten, 
Berlin; der Minister fiir Handel und Gewerbe, 
Berlin; der Staatssekretar des Reichsinarine- 
amtes; der Staatssekretar des Reichs-Kolonial- 
amtes; die Baudeputation der Freien und Hansa- 
stadt Liibeck; die Baudeputation der Freien und 
Hansastadt Bremen.

Erwilhnt sei noch, daB die drei groBten Auf- 
sichtsgesellschaften der Weit, der Germanische 
Lloyd, der Englische Lloyd und Bureau Veritas 
die kegelformigen Uebergange der Niete, soweit 
sie dort bekannt waren, unterdriickten, daB ferner 
die auslandischen Behiirden in ihren zum Teil 
recht strengen Vorschriften fiir Lieferung von 
Eisenkonstruktionen die Verwendung von Nieten 
mit Kegel nicht kennen; daB die Vereinigten 
Staaten Amerikas mit ihrer riesigen Erzeugungs- 
fahigkeit von Brucken- und Hochbauten nur Niete 
ohne Versenk yerwenden, diirfte bekannt sein.*

Wenn Wei s h a up t * *  und auch Fremont  
gefunden haben, daB Niete mit konischem 
Ansatz unter dem Nietkopf nur im Schaft ge- 
rissen sind, wahrend bei solchen, denen der 
Ansatz fehlte, der scharfe Uebergang voni
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entspricht, geben bei Beanspruchung auf Zug 
in der Richtung der Nietachse niemals ara Ueber- 
gang vom Scliaft zum Kopf, sondern stets, bei 
richtiger Bemessung der Nietkopfhohe, im Scliaft 
selbst nach, wie durcli Versuche zur Geniige 
bestatigt wurde.

Die Ansieht Frśmonts, dafi nur die Dampf- 
kesselarbeit eine besonders hohe Sorgfalt ver- 
diene und Briicken- oder Eisenkonstruktionsarbeit 
geringer anzuschlagen sei, kann nicht unwider- 
sprochen bleiben. Gerade Briickenbau sowohl

im groBen wie in den Einzelheiten erfordert 
mindestens ebenso groBe Gewissenhaftigkeit; denn 
die auftretenden dynamischen Einwirkungen auf 
Materiał und Verbindungen konnen nicht sorg- 
faltig genug bcriicksichtigt werden.

Im ganzen muB man anerkennen, daB Fremont 
seine Arbeit mit groBer Liebe durchfiihrte und daB 
er Solchen, die auf diesem Gebiete nicht schon 
eigeneStudien betrieben haben, gewiB zu mancliem 
tieferen Einblick in die bei Nietungen olwalten- 
den Yerhaltnisse verholfen hat. Ad. Seydel.

Chemische und metallurgische Mitteilungen.

M a n g a n b e s t im m u n g  n a c h  d e m  P e r s u l f a t -  

v e r f a h r e n .

Obgleicli im modernen Eisenhuttenlabora- 
torium das Hauptgewicht auf rasche, dabei jedoch 
genau arbeitende Methoden gelegt wird, so ist es 
trotzdom yerwunderlich, daC vielfach die gute 
Resultate gebonde Manganbestimmung nach dom 
Persulfatyerfahren nicht dieilirgobUhrende Wiirdi- 
gung findet. Dieses Yerfahren, genau durehgefiihrt, 
stellt heute die raschesto Manganbestimmungs- 
methode dar, dio liinsichtlich der KUrze derDurch- 
fiihrangszeityon koinerandoroniibertroflen werden 
kann. Wenn ich heute auf dieso Mothode, trotzdom 
sio .yon mir in ihrer gonauon Durchfiihrung bo- 
reits in diesor Zoitschrift* boschrieben wurde, 
nouordings mit einigen goringon Abiinderungen 
zuriiekkommo, so geschieht es nur um mit Riiek- 
sicht auf die Wiohtigkoit des Gegonstandes dio 
allgemeine Aufmorksamkoit darauf zu lenken. 
Die Mothode wird im hiosigen Laboratorium seit 
1905 sowohl bei Roheisen- wie auch bei Stahl- 
proben ausschlieClich benutzt und yersagt nio- 
mals, wenn genau nach folgendor Vorschrift, dio 
spozioll fiir Stahlsorton gilt, gearboitot wird:

0,25 g Stalilspiine werden mit 25 ccm Sal- 
petersiiure (spozifisches Gewicht 1,2) in oinom 
200 ccm fassendon hohon Bechorglaso auf oinom 
Asbestdrahtnetze iiber einem Bunsenbrenner or- 
hitzt und die Losung auf 12 bis 15 ccm oingo- 
kocht. Diese Losung wird mit 10 ccm oiner »/„ 
normalen Silbernitratlosung versetzt, mit Wasser 
yerdiinnt und in oinon etwa 700 ccm fassen
don Erlonmeyorkolben iibergespult. Darauf 
wird die Fliissigkeit mit Wasser auf etwa 
300 ccm yerdiinnt und iiber der Flamme auf- 
gokoclit. In die kochende Losung gibt man 
10 ccm einer zehnprozentigen Ammonpersulfat- 
losung, lafit noch oinigo (3 bis 5) Minuten kochen 
und kulilt dann die Fliissigkeit durcli Uobor- 
giefien des Kolbens mit fliefiondem Wassor ab. 
Nach etwa 20 Minuton ist die Probo zum Ti- 
trieren fertig. Hiorzu benutzt man zweckmiifiig 
eine Arsenigsiiurelosung, yon welchor 1 ccm

=  0,0001 g Mangan, bezw. bei 0,25 g Stahloinwago 
0,04 °/° Mangan ontspricht. Dieso Losung wird 
dureh Auflijsen yon 3 g arsoniger Siiure und 9 g 
Natriumbikarbonat in 8,4 I Wasser hergestellt 
und mufi natiirlich mit einer Obamiileonlosung 
yon bekanntem Gehalte genau eingestellt werden.

Bei obigor Arbeitswoiso ist, gleichgiiltig ob 
dor Stahl 0,5°/o oder bis zu 1,5% Mangan ont- 
halt, niemals oine Triibung oder Ausschoidung 
yon Mangansuporoxyd zu bomerkon, und allos 
Mangan befindet sich ais Permanganat in Losung.

Der einzige Umstand, der oyontuoll eintreton 
kann, aber auch dann dio Genauigkoit dor Mo- 
thodo keineswegs booinllufit, ist die Erschoinung, 
dafi boi nicht goniigonder Zorsetzung des Per- 
sulfatiiberschusses nach liingerem Stolien dor bo- 
roits titriorten Fiiissigkoit ein Wiodorauftroten 
dor roten Farbo zu bomorken ist, d. h. oino Re- 
oxydation dor Manganoxydullosung orfolgt. Diesos 
Zuriickgohen geschieht aber niemals sofort, also 
wahrend des Titrierens, sondern yiel spiiter, was 
hier durcli eino grofio Anzahl yon Analysen be- 
wiesen ist. Dio Titration selbst mufi auf die 
deutlich griino Fśirbung orfolgen, weil sonst die 
Resultate zu niodrig ausfallon. Ebenso ist bei 
der Titerstellung dor Arsenigsaurolosungmit einer 
Chamiileonlosung yon bekanntem Gehalto dor 
Farbenumschlag auf Grim genau oinzuhalten.

Durcli eine grofio Anzahl yon Kontrollanalyson 
nach anderen bekannten Methoden, die das gleiche 
Resultat ergaben, ist dio Brauchbarkeit des Yer- 
falirens aufier jeden Zwoifol gesotzt, so dafi dor 
allgemeine Gebrauch dieses raschen Persulfatyer- 
fahrons nur bestens empfolilen werden kann.

Hans Itubricius in Resicza.

A p p a r a t e  z u r  S c h w e f e lb e s t im m u n g  in  E i s e n  
u n d  S t a h l .

Yon G e o r g  P r e u B  in G elsenkirehen-Schalke.

Die yon mir in dieser Zeitschrift* beschrie- 
benen und mit dor grofiten Genauigkoit ar
beitenden Schwefolbestimmungsapparate sind 
nacli sorgfaltiger Priifung yon mir noch yer- 
einfacht worden, wie die in den Abbild. 1 und 2

* 1905, 1. A ug., S. 890. * 1909, 15. Sept., S. 1444.
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dargestollton Apparate zeigen. Durch dio Vor- 
cinfachung des Kolbens fiillt dor groCo Kippsche 
Apparat ganz fort, wodurch eino grofie Ersparnis 
an Salzsiiure, Marmor und Gummischlauch ein- 
tritt. Da beim Kiihlor koin Wasser-Zuflufi- und 
Abfluflrohr bonotigt wird, so fallen bei Anwon- 
dung von aeht Apparaton etwa 12 m Gummi- 
schlauch fort. Goniigende Yorsucho haben nam- 
licb orgebon, dafi durch oino einmalige Fiiliung 
dos KUhlers mit kaltom Wassor dio Gaso unter 
vollstiindigor Kondonsation der Salzsaurodampfe 
bis zur Yollendung dor ganzen Bostimmung Yoll
standig absorbiert wurdon. Durch das oben im 
Rohrchon E angebraclito Riickschlagvontil wird 
jedos Zuriicksteigon dor Fliissigkeit vorhindort,

Abbildung 1 und 2. Apparate zur Schwcfclbestimmung.

so dafi dor Apparat daher auch ohno Kohlensauro- 
druck niclit der fortwiihrendon Boaufsichtigung 
bedarf.

Die Anwendung des Apparates ist folgende: 
Der auf dem Stativ eingoklemmto Kolbon A wird 
mit dor erforderliclien Menge Salzsiiure von 1,12 
spoz. Gowiclit boschiekt, und das im Kiihler B 
angebraclito Absorptionsgofafi O mit dor Kad- 
miunilosung gofiillt. Man kippt nun mit dor 
rechten Hand aus oinem Schiffchen das abge- 
wogene Probegut in don mit Salzsiiure bescliiek- 
ton Kolbon A, wiihrond man sofort don in dor 
linken Hand gehaltenen Kiihler B auf den Kol
bon setzt, verschliofit und mit Wasser zur Sicher- 
lioit abdichtot. Diesos gescbieht so schnell, dafi 
ein Entweiclien von Schwefelwasserstoff kaum 
moglieh ist. Der Kiihler B hat oben und an dom 
unteren oingeschliffonon Teil eino kleine rundę 
Oeffnung, wahrend sich im Schliffteil des Kolben- 
lialses A oino kleine Nuto befindet. Mittels oiner 
Spritzflascho fiillt man durch die obere Oeffnung

dos Kuhlers B kaltes Wasser, in dem man auf 
1 1 etwa 50 g Natriumbikarbonat aufgolost hat. 
Dor Kolben wird nun mit einer schwachen 
Flamme bis zur yollstandigon Losung des Mate
rials erhitzt; dann dreht man den Kiihler B auf 
dio im Kolbonhalso befindliclio Nute, worauf sich 
eine gewisse Menge der Bikarbonatlosung in den 
Kolben A entleort und die hierbei entwickolte 
Kolilensiiuro noch dio Ietzten Reste von Schwefol- 
wasserstoff in das Absorptionsgofiifi iiberfiihrt. 
Hiorauf kann die Ueberfulirung des Schwofol- 
kadmiums in oin Becherglas ungohindert statt- 
findon.

Soli dio Losung des Materials mit konz. Salz
siiure vom spoz. Gewicht 1,19 ausgefiihrt werden, 
so ist der Apparat Abbildung 2 mit dor unter- 
halb des Kiililors angebrachten Wasservorlago 
erforderlich.

Wio untonstohonde Zalilentafel bowoist, ist 
dio Uoboroinstimmung dor Resultate Nr. II, wel
che mit Anwendung dos nouen Apparatos go- 
funden wurden, mit den friiheren bestehondon 
Werton untor I zufriodonstollend.

Probegut FluBeiscn Hartstahl Thomfts-
ciscMi

Bessemcr-
eisen

Schrott

i

'! {
0 ,041
0 ,0 3 9
0 ,0-10

0 ,0 5 6
0 ,0 5 3
0 ,0 5 5

0 ,0 6 9
0 ,0 7 0
0 ,0 6 8

0 ,0 4 8
0 ,0 4 3
0 ,0 4 7

0 ,124
0 ,127
0,126

Dio Apparate kommon ohne jeglicho Gummi- 
verbindung in Anwendung und nehmen nur 
■wenig Raum ein. Die Arbeitsweise ist oino 
wesentlich billigoro. Vorstohend boschrioboner 
Apparat, der, wie der urspriingliche, gesetzlich 
geschutzt ist, wird ebenfalls von dor Firma 
Strohloin & Co. in Dusseldorf hergestellt.

B i i r e t t e  m it  s e lb s t t a t ig e r  N u l lp u n k t -  

E in s t e l lu n g .

Von 0. N a 1 e n z.
Dio Konstruktion dor nebenstehend abgebil- 

deten Biirette bezweckt oine einfache selbsttiitigo 
Einstellung des Nullpunktes, welche durch An
ordnung eines Halines am oberen Endo der Burotte 
erreicht wird, an den heran der Nullpunkt go- 
legt worden ist. Das Gehause des Hahnes ont- 
halt drei Oeffnungen, wiihrond dor massive Stopfon 
zwei Bohrungon — eine grofie und oine kloino 
und zwei senkrocht zu diesen angobraclite Rillen 
aufweist, deron Zwecke aus folgender Beschrei
bung iiber dio Handhabung der BUrolto horyor- 
golion. In dor gezeichneten Stellung des Halines 
fliefit die Titriorflilssigkoit durch die grofie Boh- 
rung dos Stopfons von der Vorratsflasche aus in 
die Biirette ein. Die Yordrśingto Luft e n t w e i c h t  

aus der gleichen Bohrung, weiter ihren eg 
nehmend durch das iibor dem Hahngeliause an- 
geschmolzone Kugelrohr und das links von diosoni 
befindliclio enge Glasrohr, um scbliofilich durch 
die kleine Bohrung des Stopfens und die dazu-
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gohiirigen kleinon Ooffnungen im Gehause dos 
Halines ins Froie zu golangen. Sobald dio Biirette 
gefiillt, bezw. dio TitorflUssigkeit in odor iibor don

*

Uobor dio K a lz iu m ferr ite , ilire  Konstilu tion  uncl 
ib r Auftrcton in  liiitteninannisclien Prozessen.

In  e i n e r  im  M etallhiittenm anm achen L aboratorium  
der Kgl. T e c h n i a c h e n  H o c b a c h u l e  zu B erlin ausge- 
fiihrten A rbeit*  h a t E. J .  K o l i l m e y e r  Behr ein- 
gehende und in te ressan te  U nteraucliungen uber die 
K alzium ferrite angestellt. Da diese Y erbindungen in 
Yerachiedenen Y erfah ren  der E isenerzeugung eine oft 
weBentliche Rolle spielen, und h ier zum ersten  Małe eine 
system atische U ntersuchung  der F e rrite  Y o r g e n o m m e n  
worden ist, w ird eine etw as ausfiihrlichere D arlegung 
der w ichtigen Y ersuchsergebniase erwunacht sein.

N eben der T onerde kann sowohl in Schlacken ais 
auch in  M ineralien das Eisenoxyd ais Saure wie auch 
ais Base a u ftre ten ; seine Y erbindungen m it Basen 
gehoren der Reiho der Spinelle von der allgem einen 
Form el Me O, FezO j an, von denen der M agneteisen
stein, die F erroverb indung  des E isenosydes, die be- 
kannteste ist. Um festzustellen, welche Y erbindungen 
im  Schmelzflusse von K alk - E isenoxydgem ischen vor- 
handen Bind, Yerauchte der Y erfasser zunachst, das 
Schm elzdiagram m  u n ter Zuhilfenahm e der therm ischen 
Analyse aufzustellen. E s erw ies sich dios ais recht 
Bchwierig, da sam tliche Schm elzpunkto zwischen 1200° 
und 1000° C lagen , also in einem T em peraturgebiet, 
in dem auch die U ntersuchung  der Yorhaltniamafiig 
einfacheren M etallegierungen oft nicht zu ganz be
stimmten E rgebnissen  fiihrt. Bei den Oxydacbmelzen

* D issertation  1909, H alle  a. S. Y erlag  Yon W il
helm K n ap p ; Ygl. „B er. d. deutach. chem. Gea.** 1909,
11. Dez., S. 4581/94.

ITahn getroton ist, gibt man dom Halino oino 
Viortoldrehung. Der ZulluC dor Titorlliissigkeit 
bort auf, und gleichzeitig wird dio Vorbindung 
des Vorratsraumes dor Biiretto mit der iiuCeren 
Luft durcli oino dor zwoi Hillen im Stopfen und 
dio roehts unton im Hahngohiiuso bofindliclie 
Ooflnung hergestellt. Dio Biirotto ist jetzt auf 
Nuli oingostollt, und man kann oline weiteres 
titrioron. Will man nacli orfolgtor Titration dio 
Kiirotte wiodor fiillon, so drobt man don Halin 
um oino Viortolwendung woitor, worauf dor Zu- 
fiufi sofort boginnt; gloichzoitig wird dio bei der 
yorhorgoliendon Fiillung uborgotrotone Fliissig- 
koit mitgonommon. Bodingung fiir ein gutes 
Arboiton der Biiretto ist, daC dor ZufluC von dor 
Yorratsflascho aus niclit zu stark ist. Diesor liifit 
sieli loicbt durcli don in dom Zullufirohr ange- 
bracbton Halin rogulieron, der auf allo Fiillo vor- 
bandon sein muli, um bei oinor Reinigung dor 
Biiretto odor aus sonstigon Griinden don ZulluC 
jodorzeit untorbroehon zu konnen. Dio Verbin- 
dung der Biirette mit dom ZufluCrohr kann durch 
Guinmi odor Glasschlifle erreiclit werdon.

Dio oinfache Handliabung dor Biirotto macht 
diese besondors geeignet fiir schnell auleinandor- 
folgonde gonauo Titrationon. Dio Konstruktion 
biotet don Vorteil, daC dio TitorflUssigkeit untor 
stotem LuftabschluC steht und dor Hahn soino 
Zwecko in zwoi Stellungen orfiillt. Die unter 
D. R. G. M. Nr. 30G434 in das Gobrauchsmuster- 
schutz- Register eingotrageno Biirette wird von 
dor Firma Stroblein & Cie. in Dusseldorf ange- 
fertigt und yortrieben.

#

kom m t ais w eitero Schw ierigkeit noch ihre solir ge- 
ringe Leitfuliigkeit fur W iirm e liinzu, w odurch die 
therm iachen E rscheinungen teila Yerspiitet, teila ga r 
niclit am P y rom eter bem urkbar worden. Um dieaen 
Scliw ierigkoiten zu begegnen, muBte der A bkiih lungs- 
Yorgang YerhaltniamaBig langaam  g esta lte t, dann aber 
auch ein Ofen gew ahlt werden, dessen eigene Ab- 
kuhlungakurye m ogliclist annahernd  eine gerade  L inie 
bildet, dam it die durch die Schm elzen herbeigofuhrten  
A enderungen auch leicht abgelesen  w erden konnen. 
Ala T iegelm atorial kam nur P la tin  in  F rag e , da Por- 
zellan usw. m it den Schm elzen sofort in R eaktion  
tritt. Die N otw endigkeit, P la tin tiegel zu benutzen, 
yerursach to  groBe Schw ierigkeiten in der W alii der 
Oefen, da Heraua-Oefen wegen der gewiinachten hohon 
T em pera tu r n u r fu r einige Schm elzen benutzt w erden 
konnten. A is W iderstandsm ateria l kam  som it nur 
noch Kohle in F rag e , die w ieder besondere Y orkeh- 
rungen zum  Schutze des P latina  Yor reduzierenden 
Gaaen Yerlangte. N ach m annigfachen Feh lsch lagen  
wurde eine F orm  der K ohle-W ideratandsofen gew ahlt, 
wie sie urapriinglicli Yon B o r c h e r a *  Yorgeschlagen 
und yon S i m o n i a * *  w eiter au sgearbe ite t w urde. Ab
bildung 1 zeig t einen Schnitt durch  den Ofen und 
zugleich die angew andte V ersuchsanordnung. Die eine 
E lektrode besteh t auB einem  abgeBtumpften Kegel- 
m antel d aus atarkem  E isęnbleeh m it Strom zufuhrung 
bei A, die andere  aus ^ einem  Stab aus gepreBter 
R etortenkohle, der oben eine zur A ufnahm e dea T iegels 
beatim m te A uahohlung zeigt. e ist ein K egel aua ge-

* „Die elektriachen Oefen“, H alle  1907, S. 71.
** „Sprecliaaal" 1908, H eft 16.
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achm olzener M agnosia m it einer zylindrischen Aua- 
bohrung  in der M itte, durcli welche der Kolilenatab 
h indurchgefiih rt w ird, a ein T iegel aus SpinellmaBse, 
um den P la tin tieg e l b m it Sehinelze yor der E inw ir
kung des Kohlenoxydos zu scliiitzen. Das Ganze wird

und dann dio A bkiihlungskurvo aufgenom m en. Ein 
D urchriih ren  der Schm elze m it oinem P la tin d rah t er- 
wies sich ais auBerst gefahrlich , da  bei T em peraturen  
iiber 1200° C die Schw eiB barkeit dea P la tin s bei Be- 
riih ren  der T iegelw and seh r groB iat. D as Therm o- 
elem ent wTurde geeich t durch  die Bestim m ung der 
Schm elzpunkte yon Antim on (630° C), Gold (1064 u C) 
und Pallad ium  (1527 0 C).

Die V e r s u c l i s e r g o b n i s B e  der therm iachen Analyae 
sind in dom in A bbildung 2 dargesto llten  Schmelz- 
d iagram m  zuaam m ongostollt. Zur bessoron Ueber- 
8icht Bind h ierbei die p rim aren  Auaschoidungen mit 
kleinen K reisen , eutektischo K riatalliaationen und Um- 
w andlungen m it P unk ten  und Unregolm aBigkeiten in 
der A bkiihlungskurye oder sekundare  Schm elzpunkte 
m it Kreuzon bezeichnet.

D ie Gom ische, die durch Zusatz yon wenigen 
Prozenton E iaenosyd zum K alk  entstanden, waren 
n icht yollatiindig schm elzbar, die M asse w urde iiber 
1400° te ig ig ; ih re  yollstiindige E ra ta rru n g  erfolgte 
bei 1410° un ter W arm eentw icklung. Die Ilaltezeiten  
erre ich ten  ih ren  Ilo ch stp u n k t bei 75°/o K alk. Die 
Schm elze m it 95 o/o en th ie lt den K alk  in schonen 
K rista llen , dereń  M enge m it steigendem  Eisenoxyd- 
geh alt abnahin, bis sio bei 75 °/o yerschwanden. Letz- 
teroB P roduk t ste llte  eino schwarze Maaao dar, dio 
naeh ku rzer Zeit in ein g raues P a lv e r zorfiel. Dio 
ersto  yollstiindigo Schm elzung konnte  bei 69 °/o Kalk 
du rchgcfiih rt w erden, die prim Sre Auascheidung er- 
folgte h ier bei 1550°; bei w eiterem  Zusatz yon Eisen- 
oxyd sank  aie rascb, um in ein bei 1400° liegendcB 
E utek tikum  einzum unden, Man kann dem nach daa 
K a lz iu m o rth o fe rrit, 3 C aO  . P e 20 3, ais eine unter 
Zeraetzung achm elzende Y erbindung anaehen, dereń

Abbildung 2. Scbm<-'lzdlngramm der Kalk-Etsenoxyd-Geml*cbe.

B ildungstem pera tu r bei 1410° liegt. In  ihrem  Zer- 
fallen bei gew ohnliclier T em p era tu r erinnert sie an 
das Y erh alten  des O rthosilikats. Die Linie der pri
m aren  A usscheidungen erre ich te  einen Hóchstpunkt 
bei 60 o/o K alk  ontsprechend d e r F orm el 3 C a O . 2 E e ,0 3. 
Dor h ier angegebene Schm elzpunkt ist moglicherweise 
etw as zu hoch, da  die H auptm enge der Substanz bei 
einer etw as tie fer liegenden T em pera tu r erstarrte. 
Zugleich m aclite sich bei 1220° eine im festen /.u-

Abbildung 1. Ofen und Ycrsuchsanordnung.

in ein System  yon Scliam otteringen e ingebau t; die 
llo h lrau m o  w erden m it korn iger, g rap b itiscb er Kohle f 
auagefiillt. D urch dio A rt der Strom zufiilm ing findet 
an  de r K ohlenelektrodo eine starko K onzentration der 
S trom linien und dam it aueli eine E rh itzu n g  au f sehr 
hohe T em p era tu r a ta tt. D er DurcbmesBer des Ofena 
b e trag t etw a 50 cm , der der K ohlenelek- 
trode 8 bia 10 cm ; dor S trom yerbrauch  
belauft sich au f 230 A m póre bei 15 bis 
20 Y olt K lem m enspannung. D er b re ite  
Kolilenatab bedingt zw ar einen a tarken 
AYanneabfiuB, kiiiilt ab er dadurch  so g leich
maBig a b , dafi die E igenknrye des Ofena 
innerhalb  w eiter G renzen fast g e rad lin ig  
yerliiuft.

Zum w eiteren  Schutze des P la tin tiogcls 
gegen K ohlenoxyd, aowie zur m ogliebsten 
Y erh inderung  einer Diasoziation dea E isen- 
osydes w urde wiibrend des E rh itzens m ittels 
eines Kohres, daa durch einen D eckel aua 
hochgebrann ter Scbam otte in den Spinell- 
tiegol b in e in rag te , Sauersto lf e ingeleite t. Mit 
dieser A nordnung w urden 50 Schm elzcn 
ausgofiihrt und dabei die P la tin tiege l haufig 
bia 1600° C erbitzt. Dio T em peraturm ossung  
geschah  m it einem  nack ten  P la tin  P la tin - 
rhodium -T lierm oelem ent; die A bleaung er- 
folgto alle  zebu Sekunden und wurde m it 
einem  C hronographen yon R icharda auf- 
gezeichnet.

Ala A u sg angsm ateria l d ienten  Eisenoxyd 
aus O xalat m it 0,37 °/o W asser und 0,11 o/o 
E isen  ala Oxydul und re instes K alzium oxyd 
yon K ahlbaum  m it 0,68 o/0 W asser und Spuren 
yon K ieseisaure . Beide K orper w urden in 
de r G esam tm enge yon jedesm al 35 g  auBerst 
innig  m ite inander yerrieben  und zuniichat 
locker in den T iegel e ingefiillt; dann wurdo 
das T lierm oelem ent e ingese tz t und das G em isch m it 
W asser befeuchtet. I lie rd u rch  back te  eineraeits die 
Maase zusam m en, so dali der E insatz  groBer gew ahlt 
w erden konnte, an d erse its  e ra ta rrte  die M ischung, wo- 
durch der T iegel m it In h a lt am  T lierm oelem ent leicht 
hocbgehoben und in den Ofen e ingesetz t w-erden 
konnte. Bei 900° C w urde die Substanz ste in h art, es 
ha tte  also eine Y eranderung  sta ttgofunden. Gewohnlich 
wurde nocli 100° C iiber den Schm elzpunkt e rh itz t
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stande orfolgondo U m w andlung hem erkbar, die hei 
62°/o K alk  (also etw a der F orm el 5 C a 0 . 3 F e 20 3 
entsprechend) ihre liingsto D auer erre ich te . Die Zu- 
sam m ensetzungen der m oglichen Y erbindungen liegen 
liier ao naho beieinandor, dal! es aussiclitslos erscheint, 
eino ganz bestim m te E ntscheiduug zu tretten . Die 
m ikroskopische U ntersuchung  dor fiuBerst fclnkornigen 
und brockeligen M aterialien  konnte auch keine ent- 
sekeidonden E rgohnisso liofern. Im  D iagram m  ist die 
obige Y erblndung bei 60°/o K alk  e ingetragen .

Bei w eiterem  Zusatz von E iscnoxyd sanken  dio 
T em peraturon  de r p rim aren  A usscheidungen r a s c h ; 
es orsebien ein E utek tikum  bei 1200°, dessen lia lto -  
zeiton bei der Zusam m ensetzung CaO . F e 20 3 unter 
W egfall der p rim aren  A usscbeidung ihren  Hocbst- 
punkt erre ieb ten . "Wird noch m ehr E isenoxyd zu- 
gegeben, so s te ig t die Schm elztem poratur w ieder. Es 
erschein t also dor K orper, der nach  seiner Zusam m en
setzung eigentlicli dem natiirlich  yorkom m enden Spineli 
cntspricht, im D iagram m  ais E u te k tik u m ; er zeigt 
den n iedrigsten  Schm olzpunkt der ganzen R eihe. M akro- 
skopisch k ris ta llis ie rt er in langen N adeln ; dio U nter- 
sucliung der Diinnechliffe ergab  deutlich zwei Gefiige- 
bestandtoile, yon denen der oine ro t durchscbeinend, 
der andere undurchsich tig  w ar und auch bei der 
D rehung der Po larisationsebeno keino Aufliellung 
■zeigte. DaB bei der Zusam m ensetzung C a 0 .F e „ 0 3 
eine Y erb indung  liogt, g eh t m it B estim m tlieit auch 
aus einem Y ergloich dor spezifłschen Y olum ina und 
ferner m it grofier W ahrschein lichkeit aus ih re r  L eit- 
filhigkoit heryor. F iir das Y erhalten  des Kalzium - 
m etaferrits sind dio folgenden boiden Erkliirungen 
m oglich : D er K orper k ris ta llis ie rt tatsach lich  ais E u
tektikum , und dio chem ische B indung tr it t  orst nach 
erfo lg ter E rs ta rru n g  e in ; d a rau f doutet die Um wand- 
lungslinie boi 920° und eino a llm ahliche Hom ogeni- 
sierung der beiden G efugebestandteiłe  beim  E rhitzen 
auf 1000°. O der aber dio L oslicbkeit der boiden 
niichstlicgenden Y erbindungen is t im  K alzium m eta- 
fe rrit so gering , dali der H ochstpunkt experim entell 
nicht e rk en n b ar ist. Jed e  geringe  A bw eicliung yon 
der rich tigen  Z usam m ensetzung b a t das A uftreten  des 
E utek tikum s zur Folgę.

E ine bosondere B esprechung yerlang t nur noch 
der Teil des D iagram m s, w elcher daa Y erhalten  der 
eisenoxydreichen Schm elzen w iedergibt. H ier wird 
das SyBtem dadurch  yerw ickelt, dafi dio zunekm ende 
D issoziation des E isenosyds im m er m ekr zur Osydul- 
bildung filkrt, dio sich auch durch  das E rscheinen 
von oktaodrischem  M agnetit in den Schm elzen zu e r
kennen g ibt. Yon dor A ufste llung  eines R aum dia- 
gram m es w urde A bstand genom m en, da sich die Yer- 
kiiltnisso aucli in dor Ebene einigerm aBen klarlegen  
lassen. Bei lan g e r Sckm elzdauer wuchsen die H alte- 
zeiten au f dor Linio kt i t (ygl. A bbildung 2); hei der 
ersten Abkiihlung und demgemaB geringem  Oxydul- 
gelm lt t ra t  dasselbe au f dor L inie k i ein. Dio erstere  
gehort also dem  tern iiren  System  CaO, FeO , F e ,0 3, 
die letz tere  dem bim iren System  CaO, F e 20 3 an. Die 
T em peraturlage der p rim aren  Ausschoidungen wurde 
durch yerm ehrte  O xydulbildung kaum  beeinfluBt. 
Da das E utek tikum  1 m bei der Zusam m ensetzung
I CaO . 4 F e 20 3 endet, lieg t h ier m oglieberweiso eine 
Y erbindung vor.

Obiges Schm elzdiagram m  w urde yollkommon im 
AnschluB an die erbaltenen  Y ersuchsergobnisse ent- 
w orlen, und demgemaB w urden auch U nstim m igkeiten, 
wie sie z. B. h ie r und da in der D auer der eutektischen 
K rista llisa tionen lagen, m it aufgenom m en, um eine 
N achpriifung zu erlo ichtern . Im  allgem einen ist 
iiberhaupt bei d e rartig en  A rbeiten  der D eutung der 
Ergebnisse ein groB erer Spielraum  gelassen, ais es auf 
anderen G ebieten der Chemio der Fali ist.

Dio F a rb ę  der Schm elzerzeugnisse w ar je  nach 
ihrem  G ohalt an K alk  yerschieden. Die an E isen-

oxyd reichsten  sind schw arz und teilw eise fast m e- 
tallisch gliinzond, wie das geschm olzene Eiscnoxyd 
selbst (Eisonglanz). Zu der tiofschw arzen F a rb o  tra g t 
wohl auch der O xydulgehalt bei. Mit zunehm endem  
K alkgohalt w ird die F arb ę  b e lle r; das K alzium - 
m eta fe rrit ist dunkelbraun, dio bei 60 o/o K alk liegende 
Y erbindung ro tb raun . Das K alzium orthoferrit ist 
w ieder yollkommon schw arz, ohno daB liier ein 
Oxydulgehult yorhanden w are. D iese k a lk re icbsten  
Schm elzen in der Niihe des O rtbo ferrits  zeigen die- 
solben E igentiim lichkeitoii wie das entsprechende 
O rthosilika t; sio zorfallen nacli dem E rk alten  und 
bildon dann oin bellgrauos Pu lyer. Das Y erhalten  
der K alzium ferrito  gegen reines und koblensiiure- 
haltigos AYasser zeigte, daB dio F e rrito  sich  schon 
yor ihrem  Schm elzpunkt bilden.

U eber das Arerh a lten  yon E isenoxyd gegen  
S ilikat w urden zum Schlufl noch einigo Y ersuche aus- 
gefiibrt. E in innig  yerriebones G em enge yon E isen- 
oxyd m it 1 Mol. K alzium m etasilikat w urde bei 1220 0 
zusam m engeschm olzen; das P ro d u k t w ar sekw arzro t 
und deutlich ferrom agnetisch . Es hatto  also tro tz  
der G egenw art der K ieselsiiuro oine F e rritb ild u n g  
stnttgefunden, da sowohl das F e rro s ilik a t ais auch 
das EiBenosyd selbst unm agnetisch  ist. DaB zwischen 
S ilikaten  und F e rrite n  auch K om plexverbindungen 
m oglich sind, zeigte ein Y ersuch, bei dom ein Go- 
miscb yon dor Zusam m ensetzung KsCOa, 2 SiOii,
3 Fe»03 bei dunkler R otg lu t zu einem  Glaso zu- 
aam m engeschm olzen w urde; die Scbmelzo wurdo fein 
gepulyert und m it ’/i» norm . Scbw efelsaure 12 S tun
den lang  geBchiittelt. H ierbei gab das P roduk t bo w enig 
E isenoxyd ab, daB die F lu ss igkeit kaum  dio R hodan- 
reak tion  zeig te ; FluBsiiure fillirte eino rasche Zer- 
setzung herhei.

Die R eduzierbarke it des E isenoxydes zeig t sich 
in den F e rrite n  s ta rk  herabgesetz t. W ahrend  kri- 
sta llisiertes E isenoxyd im W assersto ifstro ino  seinen 
Sauerstoff' bei 330 0 C abgibt und aus O xalat horge- 
s te lltes Eisenoxyd schon bei 203° C redu ziert zu w erden 
beginnt, t r it t  diese R eaktion  beim  K alzium m etaferrit 
e rs t bei 382 0 C ein, und bei sehr ka lk reic lien  F e rriten  
ist diese T em p era tu r noch bober geriickt, bis auf 
408 0 C bei solchen m it 80 M olekiilprozenten K alk.

N achdem  dor Y erfasser in obiger W eise das 
A uftreten  des Eisenoxydc8 ais Basen bindenden Be- 
stand teil nacbgcw iosen und die K onstitution se iner 
K alkyerbindungen festgeste llt h a t,  besprich t er in 
kurzeń  U m rissen die Rolle, die die K alzium ferrito  bei 
hu tten technischen  Arerfa liren  spielen. Im allgem einen 
tre ten  sio dort auf, wo E isenoxyd bezw. E isenoxydul- 
oxyd oder andere  Z^s•ischenoxydations8tufen bei hu h erer 
T em pera tu r m it irgendw elchen baśischen Oxyden in 
B eriibrung kom men. H ierbei w erden liaturgomaB Ver- 
b indungen m it re inem  E isenoxyd selten yorkom m en, 
weil durch  die W irkung  der F eu erg ase  die teilw eise 
Zersetzung zu E isenoxydul noch erhoht w ird, doch 
behalten  dio F e rr ite  dor P rax is  die charakteriB tischen 
E igenschaften  der reinen Y erbindungen bei. Da 
fe rner bei allen hu tten technischen  Y erfah ren  K iesel- 
saure  zugegen ist, so sind die dort auftre tenden  
F e rr ite  auch selten kieselsiiurefrei, indem  entw eder 
K ieselsiiure in F erritsch lack en  oder E isenoxyd in 
S ilikatschlacken e in tritt. In  diesem  F a lle  kann, wie aus 
einigen V ersuchen heryorg ing , E isenoxyd neben 
K ieselsaure au ftre ten , waB sich durch die A nnahm e 
einer kom plexen E isenoxydkieselsaure  e rk la ren  lieBe.

Auf die B edeutung der K alzium ferrite  bei den 
m etallh iitten tecbn ischen  ATerfah ren  b rau ch t an dieser 
Stelle n icht eingegangen  zu w erden. In der M etall
urgie des E isens ist besonders bei den basischen 
H erdofenyerfahren , und h ierbei nam entlich  bei den 
yerschiedenen A barten  des R oheisenerzyerfahrens, 
G elegenheit zur B ildung yon F e rrite n  gegeben. Bei 
dem  E rzfrischyerfak ren , wie es au f der H ubertush iitte
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durchgefiihrt  wird,*  wird z. B. der Ofenherd zuerst  
m it  einem Gemenge yon Erz  und Kalk beaeliickt, 
worauf  das fliissige Boheisen zugegeben wird. Im 
Y erlaufe  der Umeetzungen bilden sich hierbei anfangs 
Kalziumferrite ,  dereń  Beaktionsfaliigkoit so heftig  ist, 
daG ihre  yorzeitige Ents tehung  yermieden werdon 
mufi und das Boheisen aus diesem Grunde sofort 
nach dom Einsetzen des Kalkerzgomischos, wodurch 
eine A bkuhlung dos Ofens eintri tt ,  oingelassen wird. 
W en n  dio Kalziumferrite  allmalilich durch Kohlon- 
stoff, Silizium und Phosphor  zu Eisen reduzier t  wor- 
don sind, wobei der freigowordene K a lk  durch Kiosel- 
siiure und Phosphorsiiure gebunden wird, so kom m t 
der  Prozefi znm Stillstand; wenn notwendig, kann er 
n ach  AbgieBen der yerbrauchton Schlacke durch  Zu- 
gabo von nouom Kalkerzgomisch weitergefiilirt  werden.

Nach einem V e rfah rcn ,  y o n  dom D i c h m a n n * *  
berichtet ,  werden aua Eisenoxyd und Kalk  unmittelbar 
Kalziumferrite  erschmolzen, um zum Frischen  dea 
Rohoiaens zu diencn. D er  an d ieser Stelle von Dich
m ann  geSufierten Anaiclit, dafi das Eiaenoxyd nicht  
achmelzbar ist, dafi die Erzeugung  einer Eiaonkalk- 
srh lacko eines groBen Aufwandes an Zeit und W arnie  
bedarf ,  dafi fe rne r  das gebildete P ro d u k t  sehr  streng- 
lliiaaig uud von dicker Konsis tenz ist, so daG dio 
E inw irkung  auf  das kohlenstofflialtige Metali wenig 
energiach ist, k ann  aich der Yerfasser auf  Grund 
seiner Untersuchungeii  nicht anschliefien. N ach  diesen 
aclimilzt das Eisenoxyd schon bei 1560 °, niedore 
Oxydationsstufen dosEisena schmelzen bereits  um 1500°, 
wobei dor Schmelzpunkt durch  einen Zusatz von K alk  
sogar bia auf  1200° herabgeaetzt  werden kan n ;  ein 
Gem enge von 26 %  Kalk  und 7-t o/0 Eiaenoxyd weist 
den n ie d r ig B te n  Schmelzpunkt auf. D a  die Tem pera tu r  
des Martinofens etwa 1500 bis 1700 0 C b e trag t  und 
bei den betreffenden Schmelzen schon bei 1350° C voll- 
kom menste  Dunnfliissigkeit herrschto,  miifite sich 
obiges Yerfahren  sehr gu t  durchfuhren luasen. Bei 
den im Erzfr ischverfahren  vor sich gehenden  Be- 
ak tionen  leistet  der Kalk  neben der  B indung der 
Phosphorsiiure  den Dienst,  dio Schm elztom peratur 
des Eisenoxyde8 herabzusotzeu und so den Grad des 
Sehmelztlussos zu erhuhon, um eine Losung  hochst- 
reaktionsfahigen Eisenoxydes zu erzielen.  Sollen 
sturm ische Beaktionen  y e r m i e d e n  werden, dann diirfen 
K a lk  und Eisenoxyd nur  kalt  und nicht gemengt 
y e r w e n d e t  worden; sind lebhafte  Beaktionen erwunscht, 
so ompfiehlt es sicb, beide K orper  innigst g em eng t  
in don Ofen einzusetzen. P hilips.

Uel)er dio Zementntion des FJsons und seiner 
Logierungen d nr cli Kohlenoxyd.

In e iner sehr  interessanten A r b e i t f  yerbreite t  
sich G. C h a r p y ,  gestutzfc auf  hochst genaue und 
originelle U n te rsu ch u n g sm eth o d en , iiber den in der 
Uoberschrif t  gonannten  Gegenstand. Nach oiner Be- 
aprecliung der bisher iiber die Erscheinungen der 
Zementntion aufgestoUten Theorien  bespricht der 
Yerfasser  die Y ersu ch e ,  dio er im Laboratorium 
der  Hutte  S t . - J a c q u e s  in Montluęon iiber die Ze- 
mentation des E isens ,  C hrom a,  Nickels und Man- 
gans sowio einige ih rer  Logierungen ausgefi ihrt 
liat. Um  die W irk u n g  dea Kohlenoxydgases auf 
E i s e n  zu prOfen, wurden 0,3 bis 0,5 m m  starkę 
E isendrah to  oder feine Eiaenfoiispane, die in ein 
Magnesiaaehiffchen eingefull t waren, in einem Por-  
zel lanrohr in einem olektriachen Ofen erhitzt,  wobei 
die T em pera tu r  durch ein Le Chate l ie r-Pyrom cter  ge- 
messon wurde. Die E rhitzung geachah liei yerschie- 
denen T em pera turen  in einem ununterbrochenen Strome

* Ygl. „S tah l und E isen “ 1910, 5. Ja n ., S. 13.
** „S tah l und E isen “ 1905, 15. Dez., S. 1129.
f  „Rovue de M ćtallu rg ie“ 1909, Mai, S. 505/17.

von reinem Kohlenoxyd, das aus Schwefelaauro und 
gelbom Blutlaugenaalz dargcate llt  und mittels Durch- 
lciten durch mit  Kupferspiinen beschickte  orhitzte 
R ohren  und Ueberleiton iiber Silbernitrat ,  kalzinierto 
Soda und mit Schwefelsaure ge trank ten  Bimsstein 
gerein ig t  wurde.

lici jodem Yersuch wurden bes t im m t:
1. die Menge des gobildeten Kohlomlioxydes in dem 

aus dem Yorsuclisrohro stromenden Gasgemisch,
2. die Gewichtazunahmc des Motalles und
3. der Kohlenstoffgohalt des Motalles durch Yer- 

bronnen im Sauerstoffstrom.
Bei einer T em pera tur  von 850 bis 900° C konnte 

koine bemerkenswerto A b la g en m g  yon Kohlenstoff 
auf dom .Metalle festgoatellt w e r d e n ; bei niedrigeren 
Tem pera tu ren  dagegen bedeckte sich das Eisen mit 
fein yerteil tom Kohlonstoff,  den m an  niclit gut yon 
den l’eilspanen, wuhl aber  yon don Driihten trennen 
konnte.

Folgande  Zahlentafel gibt eine Uebers icht  uber 
dio yerschiedenen Yersuc lisergebnisse ; es bezeichnet 
h ierbei A einen K lay ierdrah t  mit  etwa 0,04 %  Kolilen- 
stoil', B einen D rah t  aus ganz woichem Martinflufieison 
mit etwa 0 ,0 9 %  Kohlenstoff, 0 ,0 1 5 %  Phosphor, 0,10°/o 
Schwefel und Spuren von Silizium, C ein ganz wyeiche8- 
Eisen  in F o rm  yon Feilspiinon mit 0,07 %  Kohlen
stoff, 0,30 o/o Mangan, 0 ,0 2 0 %  Phosphor  und 0 ,0 1 5 %  
Schwefel.

Menge des aufgenommenen j
D auer KohlenstolTes, bestim m t durch

Teni- A rt des
G ew ichts-
zunahm e

Entw ick.

p e ra tu r des M otalles V er- Ylt- M enge
yom

suches des
M otalles

lirennung K ohlen-
siiure

OC ! Std. % % %

560 D ra h t  11 8 0 ,1 0 0,09 —
600 i 
715 J Draht A 8

8
0,22
0,26

0,17
0,28

825 D rah t  B 3 0,56 0,57 0,60
900 \  Feilspiine 

/ y. C
2 0,59 0,61 0,65

900 3 0.52 0,49 0,55
925 Draht  B 3 0,69 0,72 —
925 Feilspiine C 5 0,60 0,63 0,65
935 D ra h t  B o 0,41 0,41 0,49

1000 ^Feilspiine 2 0,47 0,50 0,47
1 0 0 0 /  v. C 3 0,57 0,50 0,56
1025 D ra h t  A 2 1/* 0,60 0,58 0,58
1050 2 0.44 0,47 0,44
1085 2 0,53 0,53 0,58
1125
1175 D ra h t  B

2
2

0,46
0,47

0,50
0,47

0,47
0,51

1185 2 0,53 0,53 0,47
1190 2 0,30 0,36 0,33

Obwolil unter  den yorliogenden Bedingungen dio 
Schnell igkeit des Zementationsyorgangea nicht merk- 
licli mit  dor T em pera tu r  von 900° C ab zu steigeu 
scheint,  so geht der Y organg  doch ununterbrochen 
weiter,  wenn m an  das Kohlenoxydgas weiter oinwirkca 
laBt. So zeigten Feilspiine von ha r tem  Stalli mit 0,2 /o 
Kohlenstoff, die 36 Stunden lang  bei 1000° C im Kohlen- 
oxydgasstrom e erhitzt  worden waren, einen Gehalt \on
9,27 %  Kohlenstoff,  von denen 8,27 %  freier Kohlenstott 
waren. Ein Zylinder yon 10 mm Durchmesser aus >e- 
sonders weichem Stahl,  der 60 Stunden lang bei t " ‘  
1000° C im langaam  stromenden Kohlenoxydgaae er
hitz t  worden war,  zeigte in der aufieraten Schic i 
einen Kohlenstoffgohalt yon 0,63 o/o und in der 1 min 
tieferen Schicht n u r  0,50 o/o. Bei W iederholung 1 
Yersuchea, wobei aber  je tz t  die Bolire durch er 
bindung m it  einem Kohlenoxydgasbehalter  unter  einen 
ganz geringen Druck gesetzt wurde, ohne da < a» 
Gas durchstromte,  botrug der Kolileustoffgelia t i e
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Oberflache des Stahles mir 0 ,2 0 % , und der 1 mm 
darunter liegenden Schicht nur 0 ,1 5 % , wahrend das 
Ausgangsmaterial 0 ,1 2 %  Kohlenstoff  zeigte.

Um die Zomentationsorscheinungen boi Spezial- 
ftalilen zu priifen, untersuchto Cliarpy zunachst die 
Wirkung des Kohlenoxydes auf dic reinen oder nahe- 
zu reinen Metalle, auf  Chrom, Mangan und Nickel. 
Heim Erhitzen von fcin gepulvertcm metall ischem 
C h r o m  in einom Kohlenoxydgasstrom bei 1000° C 
konnte keine Bildung von Kohlensaure beobachtet 
werden ; das Kohleno.\yd wurde Yollstiindig absorbiert,  
zuerst mit  grofier I leftigkoit ,  spater  langsam. Es 
entstand ein sehwarzliclios Pulver, das bei genauerer 
Betrachtung griino Cliromoxyd-Toilchen neben Bcliwar- 
zem Kohlenstoff  orkennen iiefi. Nach 42 stilndiger 
Erhitzung bei 1000° C enthielt  das Produkt 7 0 %  
Chroni, 12 ,0%  Kohlenstoff und 1 7 ,4 %  Saucrstoff.

Aluininothermisch erschmolzenes Chrom mit 97 o/0 
Chrom und 3 %  Aluminium zeigte dieselben Ersehei- 
iiungen: Nach zwcistiindiger Erhitzung auf 1000“ C 
wieś das Chrom pulror  eine Gewichtszunahme von 
21 ,3%  auf und hatte  folgende Zusammensetzung an- 
genommen: 7,01 o/0 Kohlenstoff, 79,90 o/o Chroni,
10,02 o/„ Sauerstofl' und 2 ,4 7 %  Aluminium.

Reines M a n g a n ,  das zwei Stunden lang in 
einem Kohlenoxydgasstromo bei 1000° C erhitzt wor
den war, zeigte eine Gewichtszunahmo von 20,02 %  
und enthielt  9 ,0 0 %  Kohlenstoff neben 1 2 %  Saucrstoff. 
Nach 28stiindiger E rhitzung auf 1000° C war die 
IJmwandlung des metall ischen Mangans vollstiindig; 
das Endprodukt bestand aus einem Gcmisch von 
Manganoxydul und Kohlenstoff und enthielt  14 ,40%  
Kohlenstoff, 10 ,20%  Saucrstoff und 0 7 ,4 0  o/0 Mangan.

Die Einwirkung des Koblenoxydes au f  N i c k e l  
bei 1000° C w ar praktisch gleich Nuli.

SchlieBlich wurde aucli noch W o l f r a m  in den 
Bereich der Untersuchungen gezogen. Nach lOstiin- 
diger Erhitzung auf  1000° C wurde eine Kohlenstoff- 
aufnahme von 1 ,5 0 %  durch dic Gewichtszunahme, 
von 1 ,4 2 %  durch dic gebildete  Kohlensaure und 
eine solche von 1 ,7 0 %  durch direkte Verbrennung 
festgestellt.

Dio zementierende W irkung  you Kohlcnoxyd bei 
1000° C auf Eisen und W olfram  Ycrwandelt  sich bei 
Chrom und Mangan in eine oxydięrendc und liifit sich 
in die Formeln k le id e n :

Mn -+  CO =  Mn O +  C,
2 Cr +  3 CO — Cr„ 0 3 +  3 C.

Nach diesen YorYersuchen mit roinon Metallon 
wurden dio gleichen Yersucho mit Chroni- und Chrom- 
n ieke l-S tah len ,  wic sic in der Industrio angewendet 
werden, ausgefiihrt.  Um dem Kohlenoxydgasstromo 
eino grofioro Motalloberflache darzubioten, wurden die 
Stahlo in F o rm  von Feilspahćn angewandt. Dio Ver- 
Buchsergebnisse zeigten, dali sich Eisen und Chrom
i u ihrer Legierung genau so wie die Metalle allein 
Yerhalton: Eisen wird zementiort,  Chrom wird oxydiert.

Beim Yergleich der Gewichtszunahme der Spane 
mit dcm analysierten Kohlenstoifgehalt und der Menge 
der gebildeten Kohlensaure  wurde festgestellt, dal! 
dio Gewichtszunahme grofier ist, ais der Kolilenstoił- 
aufnahme cntspricht,  und zwar um so grofier, je hoher 
d e r  Chromgehalt  i s t ,  wahrend die gebildete Kohlen
saure einer kleineren Menge von Kohlenstoff ent- 
spricht, ais in W irklichkeit  von dem .Metali aufge- 
nommen wurdo, weil eben cin Teil dieses Kohlen- 
stoffes durch dio Zersetzung des Kohlenoxydes durch 
das Chrom gebildot worden ist. D i e B O  Differenz wachst 
init steigendem C hrom gehalt:  bei 7 ,7 1  o/0 Chrom war 
die Bildung yoii Kohlensaure gleich Nuli.

Boi Anwendung von grofieren Metallstucken an 
Stelle yoii Feilspiinen zeigen sich diese aufiallenden 
Erscheinungen n ich t ;  die Oxydation des Chromes y o II- 
zieht sich nur  auf der Oberflache und setzt sich dar

unter  durch Diffusion fort :  Ein Stahlzylinder von
10 mm Durclimesser, der 0 ,2 2 %  Kohlenstoff, 0 ,7 5 %  
Chrom und 2,50 o/0 Nickel enthielt,  zeigte, 13 Stundon 
einer Tem pera tu r  von 900° C ausgesetzt,  in der aller- 
obersten Schicht yoii 1 mm Dicko 0,41 %  und in dor 
darunterlicgemlen Schicht von 1 m m  Starkę 0 ,2 9 %  
Kohlenstoff. Ebenso zeigto ein anderer  Probezylindor 
nach lGstiindiger Erhitzung auf 1000° C 0 ,59o/0 bezw.
0 ,4 2 %  Kohlenstoff.

Zum ScliluB stclltc Charpy noch einige Versuclio 
an, um dio Ansieht von C a r o n  nachzupriifon, nach 
welcher dio Zoinentation durch Cyanverbindungen bc- 
wirkt wiirde, die in den Kisten der Zementierofen durch  
Einwirkung von Kohlenstoil', Stickstoff und Alkalien 
aufeinander entstehen konnen. Hierzu wurden die in 
der Praxis  iiblichen Zemeiitiermittcl benutzt, nam- 
licli Holzkohle,  Holzkohle Y e r i n i s c h t  mit Bariuni- 
karbonat, Tierkohlo und Knoehenkohle. In diesen 
Zementierr.iit teln selbst konnte keine CyanYerbindung 
nachgewiesen werden. Mischt m an  aber  Kohle m it 
Barium karbonat  innig miteinander und orhitzt das 
Gcmisch, so treten boi etwa 1050“ C Cyanide auf, 
dagegen bei 900 und 1000° C noch n ich t ;  boi diesen 
Temperaturen, die man in der l’raxis seiten iiber- 
schreitet,  ha t  die Zoinentation aber  schon liingst 
eingosetzt. DaB Cyanyerbindungen beim Zomentieren 
gar  keine Rolle spielen, wurde auch dadurch bewioBon, 
dafi m an  ganz woiehen Stahl in atickstofffreier Atmo- 
spliare iu einem Porzellanrolir ,  durch welches ein 
Stroni Yon reinem Kolilenoxydgas ging, e rh i tz te : die 
Zementation ging g la t t  Y o n s ta t te n ; auch b o i  Chrom- 
nickelstahl,  der in Tierkohle in stickstofffreier Atmo- 
sphare  eingepackt war, t ra t  ohno weiteres die Zomenta- 
tion ein. W enn auch fostgestellt  ist, dafi sich Cyanver- 
bindungen der Alkalien oder Erdalkalien  durch  Ein
wirkung you reinem oder aucli aus der Luft stam- 
mendem Stickstoff auf ein Gemisch yoii Kohle und 
don betreffenden Oxyden bilden konnen, so sind dio 
hierfiir notwendigen Bedingungen in den Kisten der 
Zementierofen nicht Yorhanden, so dali also die 
Zementation ohne Yerm itt lung yoii Cyaniden bewerk- 
stclligt wird. / /

Priifung orhitzter Schamottesleino auf 
Druckfestigkeit.

Prof. M. G a r y  ver6ffontlicht in den .Mitteilungen 
aus dem Konigl. Materialprufungsamt zu (JroB-Liehter- 
felde“ * dic Ergebnisse in teressąnter  Yersuche iiber 
oben genannten Gegenstand. Bei der immer noch zu- 
nebmenden Hohe der W inderhitzer  werden au das fiir 
die Gittersteine henutzto Steinmatorial entsprechend 
hohere Anforderungen gestellt.  E s  war daher  wiedor- 
holt angeregt  worden, das Yerhalten dieser Steino 
besonders in bezug auf die Druckfestigkeit  bei den 
Yorkommenden T em pera turen  zu priifen. Eino Unter
suchung der Druckfestigkeit  yoii W indcrhitzerstemen 
in kaltom  Zustande war bereits im Ja h re  1901 auf An- 
regung des Hrn .  F. W. L i l r m a n n  erfolgt , und die E r 
gebnisse sindindieserZeitschrift** Yerollentlicht worden. 
E s  wurden dio im Handel  Yorkommenden Winderhitzer- 
steino der Yerschiedensten Fabriken,  im ganzen 55 Stein- 
sorten, untersucht,  und zwar wurden mit jed e r  ein
zelnen Sorte 20 Proben ausgefiihrt,  um einen rich- 
tigen Durchschnitt  zu bekommen, wie dieses bei der 
Ungleichmafiigkeit des Materialos, der Pressung  und 
des Brandes notwendig ist. Die Steine wurden flach 
und hochkant  gestellt  untersucht;  bei der ilachen 
Pressung wurden immer je  zwei Steine aufeinander- 
gem auert  angewandt.

Die Druckfestigkeit  der untersuchten 55 Stein- 
sorten lag  im Durchschnitt  zwischen 394 und 67 kg /qcm

* 1910, 1. H eft, S. 23/40.
** 1901, 1. A u g .,  S. 785/93.
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boi flacher Pressung  und zwischen 449 und 84 kg/qcm  
b e iH ochkantpressung .  Dio W erte  innerhalb der 20 Yor- 
suche fur jede  einzelne Stoinsorto scliwankten, wenn 
m an  10U ais resultierenden Mittelwert annimmt, im 
Ilochstfallc  hei eiueiu Steino zwischen 159 und 
69 kg/qcm, im niedrigsten Kalle bei einem Steine 
zwischen 100 und 96 kg/qcm bei flacher 1’ressung, 
wiilirend dio Schwankungen boi H oehkantpressung 
193 bis 50 kg/qcm  und 111 bis 89 kg /qcm  im hOchsten 
bezw. niedrigsten Fali  bei domselbon Steino betrugen. 
Jll den die Ergebnisse von 55 Yersuchen enthaltenden 
Zahlentafeln sind auBer don Druckfestigkoiten aucli 
noch die MaBe, Gewichte und dio Raumgewichte  der 
Steine angegeben. Es stellto sich l icraus, daB dio 
Steino mit  den hoctisten Raumgewicliten keineswegs 
auch die hochsten Fest igkeiten  zoigton, was bei dor 
Yersebiedenheit  dor Zusainmensetzung der fouerfosten 
Steino nicht  Uborraschon kann. Dio GroBo dor unter- 
suchten Steine wieli n icht  a llzusebr von den Ziegel- 
normalmaBen ab, die Gewichte scliwankton zwischen 
5,4 und 2,8 kg,  dio Raumgewichte  zwischen 2,05 und 
1,74  kg.

Auffallende Ergebnisse  haben die Festigkeitsyer-

suclie insofern geliefert , ais dio Korper mit '  — >  1

in  38  you  42  Yersuclisroilien kleinere Festigkeiten 
geliefert  haben ais die Korper  aus gleichem -Materiał

m it < 1 ,  wobei L dio LSnge, 1! dio Breite und
H

H  dio i lohe  des Steines bedeutet.  Dieses orklSrt sich 
nach Prof. Gary aus den Y ersch ied en en  Undichtigkeits- 
g raden  der Korper,  ha t  also wohl seinen Grund in 
Spannungserscheinungen der Oberflache, die auf  das 
IlerstellungsYerfaliron zurilckzufuhren sind.

Betrefts der  Zuyerlassigkeit  dor beiden ange- 
wandtpn Y erfahren  — F lach-  und H ochkantpressen  — 
filr  dio Fests te llung dor Druckfes tigkeit  ergab sich, 
<laB dio GroBe und dio Zahl der Abweichungen vom 
Mittelwert,  gleich 100 gesotzt,  bei dem H och k an t
pre ssen  diejonigo be im  F lachpressen  bedeutend flber- 
rag te ,  somit das letztere Y erfahren  Y o r z u z ie h e n  ist. 
Die Priifung der  hochkant  gestell ten Steine ist haupt-  
saeh lich  m it Rucksicht auf don Bau der Windorhitzer  
zum  Yergleich  herangezogen  werden. Prof. Gary zieht 
aus den ausgofiihrten Yersuchen den SchluB, daB die 
GleichmaBigkeit der Steine jed e r  Reihe in bezug auf 
Druckfes tigke it  yiel zu wunschen ubrig liiBt. Die gleich- 
zeitige Priifung einer mSglichst groBen Zahl yon 
Steinan einer L ieferung ist notwendig, wenn m an  zu ein- 
wandfreien yergle ichbaren  Mitte lwerteh gelangen will.

Die P r i i f u n g  d e r  e r h i t z t e n  S t o i n p r o b o n  er- 
folgto fo lgendermaBen: Da diese Yersuche bei der 
Anwendung der feuerfesten Steine in wirklicher GroBe 
SuBerst schwierig auszufuhren gewesen w a ren ,  so 
wurden aus den Steiuen mittels oiner Diamantbohr-  
maschino Zylinder yon 5 cm D urchm esser  und 5 cm 
Hohe horausgeschnit ten  und zu den Yersuchen benutzt.  
E s  blieb dann zu e rmit te ln :

1. die Druckfes tigke it  dieser Zylinder im erhitzten 
Z u s tan d e ;

2. dio Druckfes tigkeit  dieser Zylinder trocken und 
k a l t ;

3 . dio Beziehungon zwischen der D ruckfestigkeit  dor 
kalten  Zylinder zu der iu der ublichen W eise  an 
groBeren (parallelepipedisclien) Korpern  festge- 
stell ten Druckfestigkeit .
Yor den Hauptyersuchen wurden einige Yoryer- 

suche angestell t ,  um dio GleichmaBigkeit der Be- 
he izung des anzuwendenden Ofens, die Holie der  zu 
ęrzielenden Tem pera turen ,  die Uebere inst im m ung der 
angewandten  Pyrom ete r  untere inander  u. a. m. zu be- 
stimmen. Ąngewaudt wurde ein e lektrischer Ofen 
Yon Heriius,  l lan au ,  der eine E rw arm u n g  der zu pru-

fonden Korper  bis 1200° C gestatteto. Dor Ofen war 
ein gowohnlichor Rolirenofen mit Heizrohr aus schwer 
schmelzbarer M arquardtscher Masse. Die Heizbewick- 
lung war iiuBerst k ra f t ig  ausgefiihrt.  Der Yersuchs- 
kdrpcr liegt zwischen zwei Porzellanprcfizylindern, 
welcho den D ruck  der Presse weiter auf den Yer- 
suchskorper i ibertragon und solcho Abmessungen be- 
sitzen, daB die drei Zylinder zusammen ungofiilir den 
Heizranm  ausfiillen. Um eino geniigendo Isolierung 
gegen W arm eyerlusto  zu bewirken und eino Einwir- 
kung auf  den Druckzylinder der Presse  auszuschalten, 
sind am oberen Ende  des Ofens Asbestschnur-Wick- 
lungen, sowie unten  und oben Asbestpla tten angebracht. 
Ais Unterlago dient eino abgeschliffene Klinkerplatte, 
auf  welcher der 01'en in die Presse  gesehoben wird. 
Um dio inneren W andungen  dos Heizraumes beim 
Zerdriickon des Yersuchskorpers  vor den umhersplit- 
terndon Steintoilchen uud dereń  Anscliinelzung zu 
schiltzen, ist der Yersuchskorpor m it einem fein- 
mascliigen P la tindrahtgowebe mit  unten angebogener 
Rinne umgeben, welche die abgeschleuderten Splitter 
auffangt. Die Auflagefliiclien des Yersuchskorpers 
wurden mittels Karborundumscheiben genau parallel 
und senkrech t  zur Achse eben gesclilillen, so daB die 
Hoho der Korper  genau 5 cm betrug.

Obwohl bei don \ 'o rvorsuchen fostgestellt  wurde, 
daB der Y erlau f  dor W iirmesto igerung ein ziemlich 
regelmaBiger war, so wurdo doch beobachtet,  daB 
infolgo des wachsenden W iderstandes beim Erhitzen 
des Ofens und der dadurch yerminderten  Stromstarke 
der Yersuch s ta rk  beeinfluBt wurdo. Um gleiche Arer- 
haltnisso bei don Yersuchen zu schalfen, wurde die 
S trom starke  wahrend  des Yersuchos moglichst gleich- 
maliig auf  10 Amp. gehalten,  was sich mit Hilfe all- 
mablicher  Y e rr ingerung  der Yorschaltwidorstande 
leicht erre ichen lioB. Auf diese Weise wurde in etwa 
einor Stunde dio yon dem Ofen orzeugte Hochst- 
tom peratur  yon 1200° C im Korperinnorn erreicht. 
U m  jedoch  den Ofen dureh langsam e Ajisteigung der 
T em pera tu r  iu etwas l an g e re r  Zeit zu sclionen, zog 
man fiir dio l lau])tversuche vor, m it einer Strom
sta rke  yon 5 Amp. zu beginnen und diese jede halbe 
Stunde um 1 Amp. zu yerstarkon. Am Ende der 
zweiten Stunde wurden auf  diese Weise 8 Amp. Strom
sta rke  und eine T em pera tur  yon 1000° C erreicht, 
welche den Hauptyersuchen zugrunde gelegt wurde. 
Die Pole wurden am Ofen bei jedem  Yorsuclie vor- 
tausclit, um elektrolytische W irkungen  in der Ofen- 
bewicklung zu yermeiden. Der zu prufende Korper 
n imm t sehr schnell  dio T em pera tur  der ihn umgcben- 
den Luft an. Nach Erroichung der Hóchstwiirme 
wurde der D ruckyersuch ausgefiihrt und s o f o r t  nach 
Absinken der Quecksilbersaulc  der Presse  der Stroni 
ausgeschalte t ,  worauf  der Ofen sich selbst ilborlassen 
wurdo, um abzukiihlen.

Dio ersten Yersuche wurden mit S c h a m o t t o s t e i n e n  
eines rheinisclien W erkes  angestell t .  Die Steine hatten 
die m itt leren  Abmessungen 25,0 X  12,5 X  6,9 cm und 
ziemlich gleichmSBige F o r m  bei gutem Brand. Zwanzig 
dieser Steine wurden paarweise  iibereinander gemauert, 
in der ublichen W eise  abgcglichen und in trockenem 
Zustande gepriift.  Das Jli tte l  aus diesen z o h n  Yer
suchen ergab eino Druckfestigkeit  yon 195 kg/qcni. 
Aus sechs weiteren Steinen wurden acht  Zylinder von
5 cm D urchm esser  auf der D i a m a u t b o h r m a s c h i n e  
heransgebohr t  und, wie fruher, auf  5 cm Hohe a j- 
geschlillen. Fiinf Stiick yon diesen Zylindern wurden 
iu kaltoin Zustande gepriift und ergaben eine durc i- 
SClinittlicho Druckfestigkeit  y o u  169 kg/qcm. Die drei 
letzten Zylinder wurden in dem elektrischen Ofen au 
1000° C erlii tzt und dann gedruckt. Die Drucklestig- 
ke it  b e tru g  218 kg/qcm. .

Der Yersuch zeigt,  daB dureh dio einmalige i^r- 
hitzung auf  1000° C nicht nur keine "\ erminderung, 
sondern sogar eine E rh ohung  der Druckfestigkeit  ein
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getreten ist gegenuber dem Zustande bei gowohnlichor 
Temperatur.

Besclirankter .Mittel wegen konnten nur  noch 
zwoi T ersuchsre ihen  ftusgefilhrt worden, zu welćhen 
wiederum Steine des Ilandcls ,  und zwar in don Ab- 
mcBsungen 22,7 X  U , l  X  V  omi benutzt wurden. Hier 
ergaben die Yersuche mit kalten  Zylindern 148 kg/qcm 
und m it erliitzten Zylindern 163 kg/qcni Druckfestig- 
keit im Mittel. Also auch hier ist wieder dio Er-  
scheinung zu boobachten, dali die Druckfestigkeit  im 
erhitzten Zustande boi 1000° C hoher ist ais im kalten. 
W enn sich diese E rscheinung auch noch bei woiteren 
Yersuchen, welche bereits in Angrilf  genommen sind, 
bestatigen sollte, so wiirde nicht zu besorgen sein, 
dali das G ittermauorwerk  bober Winderhitzer etwa 
infolge e inmaliger E rh itzung  dem darauf  lastendon 
Drucko orliegt, denn es ist ausgeschlossen, dafi an 
den Stellen der Winderhitzer ,  dio unter der hochsten 
Druckbelastung stehen, dio Hitze dor Steine jomals 
1000° C iibersteigen konnte.

Es bliebe dann noch ubrig, durch weitere Yer
suche festzustellen, inwiewoit fouerfesto Steine durch 
wiederholtes Erhitzen und Abkiihlen bei 1000° C in 
ihrer Druckfestigkeit  beoinflullt worden. Zum Schlusse 
worden dann noch cinige Methoden fiir dic Messung 
der R aumyeranderungen fouerfester Steine beim E r 
hitzen mitgetoilt.  £)r , B .

TJebor die Trennung von Yanadin, Molybdiin, 
Chrom und Nickol in Spozialstiililen.

Bei der gloichzeitigen Anwesenheit  der in der 
Uoberschrift genannten  Elomento in Spezialstiililon 
bietet dereń T rennung  auBerordentlich grofie Schwie
rigkeiten. E. P o z z i - E s c o t  schliigt zur Losung 
dioser Aufgabe in einer der Acadćmie  des sciences 
eingoreichten Arbeit*  folgenden W eg  vor, wobei er 
die zur Ausfiihrung der  Trennung  erfordorlichen Einzel- 
heiten, doren genaue Angabe an einigen Stellen ge- 
rado besonders  erwiłnsclit  erscheint,  leider noch nicht 
anfuhrt .

Nach Losen der Stahlprobe in Salzsiiure oder 
Salpetersiiuro erhitzt  m an  die Fliissigkeit zum Kochen 
und gibt eine s ta rk  alkalische Losung von Natrium- 
hypobromit in groBem UeberscliuB hinzu. Man erhalt  
dio Fliissigkeit oinige Minuten im Sieden, wobei das 
Chrom yolls tandig zu N a tr ium chrom at  oxydiert  wird 
und nebst dom N atr ium m olybdat  und -yanadat  in Lo
sung geht, wahrend Eisen und Nickel ais Sesquioxyd- 
hydrate ausfallen.  Bei Anwesenheit  yon Mangan und 
Kobalt werden diese Metalle ebenfalls getiillt, und 
zwar auch quanti tat iv ,  wio der Yerfasser in einer 
friiheren Arbeit**  dargelegt  hat.  Dio Oxyde werden 
auf einem Wattebauschfil ter  abfiltriert und nach

* „Comptes rendu's“ 1909, 13. Dez., S. 1131/2 und 
„Buli. soc. chim. do France*1 1910, 5. Marz, S. 100/3.

** „Buli. soc. chim. be lge“, Bd. 22, S. 327/39.

dem Auswaschen mit  siedend heiBem W asse r  sofort 
auf dem F i l te r  in einigen Kubikzentimeter yordihinter 
Salzsiiure gelost. Nach sorgfaltigein Auswaschen dos 
F i l te rs  erhitzt  man die Losung wieder zum Sieden 
und wiederholt  in dor gleichen Weiso die Fa l lung  mit  
einem kleinen UeberschuB von Hypobromit,  um dio 
Ietzten Resto von Chrom, Molybdiin und Yanadin,  dio 
in dom Niederschlag unter  Um standen zuriickgehalten 
worden sind, in Losung zu bringen.

Durch diese Trennung  des Eisens und Nickels, 
bezw. Mangans und lvobaltB yom Chrom, Molybdiin 
und Yanadin sind die Hauptschwierigkoiten der Ana- 
lyso beseit igt.  Man Itann dann zuniichst in der einen 
Losung Eisen und Nickel durch doppelto Fa l lung  mit  
Am m oniak in Btark Balm iakhaltiger Losung von- 
einander trennen, bezw. bei Gegonwart yon Mangan 
und Kobalt,  von denen ersteres im Stahl j a  immor 
zugegen ist, dio iiblichen Trennungsmethoden dieser 
Metalle anwenden. In dor anderen, bei Gegonwart 
von Chrom gelb gefarbten  Losung wird zuerst  am 
yortoilhaftesten das Chrom abgeschieden. Nach  An- 
siiuern der Losung reduziert  man das Chromat durch 
Zusatz yon Alkohol odor einigen Tropfen einer Na- 
triumbisulfitlosung, wobei zugleich auch das Molybdat 
und Yanadat teilweise reduziert  wird, was aber  auf  
den Gang der Analyse selbst keinen Einflufi hat.  Man 
fiillt dann das Chrom durch iiberschiissiges Ammoniak, 
filtriert und wiederholt die Fa llung nacli Auflosen des 
ersten Niederschlages in wenig ycrdiinnter Schwefel
saure,  um eino yollstandige Trennung  von dem in 
LoBung gehonden Molybdiin und Yanadin  zu be- 
wirken. Zur T rennung  der letzteren zwoi Metalle 
konnen yerschiedene W ege  eingeschlagen wordon. 
Am besten oxydiert  man sie zuniichst durch W asse r -  
8tofTsuperoxyd oder Natriumsuperoxyd zu Molybdat 
und Yanadat  und scheidet dann das Yanadin ais Am- 
m onium m etayanadat  ab ,  worauf  das Molybdiin im 
Filtrato  nach e iner der iiblichen Methoden bestimmt 
wird. Keine guten E rfah rungen  ha t  der 'Verfasser 
mit  dem Trennungsyerfahren  yon F i s c h e r  gemacht ,  
nach welcbBm das Molybdat und Y anada t  durch Blei- 
azetat  im UeberscliuB gefallt  und die gobildeton Blei- 
salzo dann mit  oinor konzontr ierten N a tr ium karbona t-  
losung behandolt w e rd en ;  es tritft einersoifs nicht  za, 
daB das B leiyanadat hierbei unter  allen Um standen 
unyerandert  bleibt, und anderseits  bildot dio groBe 
Menge Bloi, die sich in der uberschussigen N atr ium - 
karbonatlosung lost, einon woiteren Nachteil ,  indem 
sio eine zweite T rennung  erforderlich macht .  D a 
gegen ist  dio Methode yon C a r n o t *  sehr  g u t  zu ge- 
brauchen, nach der das Y anada t  durch ein Mangan- 
salz gefallt  und das hierbei in L osung bleibonde Mo- 
lybdiin nach Abfiltr icren dos MangnnvanadatB in be- 
kannter  \Yeise durch Schwefelammonium abgeschie- 
den wird. Philips.

* ^Comptes rend.a 1887, 27. Jun i ,  S. 796.

Die Eisenbahnen der Erde am Ende des Jahres 1908.

D ie a l l j a h r l ic h  im  „ A r e h i r  f u r  E i s e n b a h n -  d iese  f u r  D e u t s e h l a n d  h in z u ,  so  e r g ib t  s ich  
w e s e n 11 g e g e b e n e  Z u s a m m e n s t e l l u n g  zeigt, .  f o lg e n d e s  Ł i s e n b a h n n e t z :  

dafi die E i s e n b a h n e n  d o r  E r d e  z u  E n d e  des J a h r e s  in PreuBen . . . .  36 111 +  8390 =  44 501 km
1908 b e r e i t s  o ine  L iingo  v o n  983868 k m  e r l a n g t  „ Deutsehland . . 59 034 +  8801 =  67 835 „
baben,  so  dafi h e u t e  dio e r s to  M illion K i lo m e te r  D e m g e m a f i  b e t r u g  E n d e  1908 die  B a h n l i in g e
berei ts  e r l ieb l ich  i ib e r s e h r i t t e n  ist . D as  A n la g e -  a u f  j e  1000 qkm ioooo Einwohner
kap ita ł  des  E i s e n b a h n n e t z e s  b e t r a g t  rd. 215 Milli- in PreuBen . . 12,8 (statt 10,4) km 12,9 (statt  10,5) km
ard en  i l a r k .  D ie  K i e i n b a h n o n  wi e  dio n e b e n -  „ Deutsehland 12,5 (  „ 10,9) ,, 12,0 (  „ 10,;>) „
b a h n a b n l i e h e n  K i e i n b a h n o n  s in d  in  d iese  Die  B a u t i i t i g k o i t  d e r  E i s e n b a h n e n  g e s t a l t e t o
S ta t i s t ik  n i c h t  m i t  a u f g e n o m n ie n ,  r o c h n o t  m a n  sich  in  d e n  e in z e ln e n  L a n d e r n  s e h r  u n g lo ic h a r t i g .
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In den Vereinigton Staaten yon Ame r i k a  war 
sio 1908 bedoutend geringer ais in den beidon 
Yorjahren; sio betrug 1908 nur 6570 kin gegen 
8412 km im Jahr© 1907 und 10076 km in 1900. Dio 
Vergrofierung des Eisenbalinnotzes betrug 1908 
in Kanadą 1382 km, Moxiko 1999 km, Brasilien 
1969 km und Argentinion rund 2900 km. Yon 
Bedeutung ist in Asien der Fortschritt Chinas, 
das sein Netz 1908 um 1344 km auf 8042 km ver- 
mehrte und damit Ende 1908 Japan mit 8101 km 
nahezu erreiclit hat. Es wird nur kurzo Zeit 
dauern, bis dafi das cbinesischoNotz das japanischo 
bei woitom Uberfliigelt hat. Mit wolchon Rioson- 
schritten neuerdings die Entwicklung in China 
vor sich gegangen ist, beweist, dafi im Jahro 1904 
China orst 1970 km, Japan abor bereits 7481 km 
Balmnotz besafi.

Auch in Europa ist 1908 dio Ausdohnung des 
Eisenbahnbaues eine erfroulich starkę geblieben. 
Dio doutsclien Eisenbahnen dehnten ihre Lange 
um rund 1 0 0 0  km, dio ostorreichisch-ungarischon 
um mehr ais 1000 km, die russischon um 458, dio 
franzosischen um 300 km aus. Bemerkenswort 
ist der fast v o 11 i g e S t i 11 s t a n d des Eisonbahn- 
baues in E n g l a n d  wahrend der letzton Jahre; 
im Jahro 1908 sind hier nur 82 km neue Haupt- 
bahnen gebaut worden. Diese Tatsacho der Eison- 
lfahnsattigung Englands ist nicht nur yon aufior- 
ordontliclior Bedeutung fiir die englischo Eisen- 
industrio, sondern auch fiir unsero doutscho.

In Af r i ka  war nur dio Yorgrofiorung dos 
Eisenbahnnetzes von Transvaal mit 619 km und 
•das der deutschen Kolonien um 213 km erwahnens- 
wort. Sonst war dio Entwicklung nur eino sehr 
goringe. Das gleiche ist in Australien der Fali.

Ganz Amerika hat 504236 km, Europa 325193km, 
Asien 94631 km, Afrika 30911 km und Australien 
28897 km Eisenbahnen. In dor Roihonfolgo dor 
am bos ton m i t E i s o n b a l i n e n  y e r s o h o n e n  
Li inder ist keino besondoro Aenderung ein- 
getroten. Es betrug dio Ausdolmung des Eisen
bahnnetzes Endo 1908:

km
Yer. Staat.  v .A m erik a  376 567 (d. s. 51 000 km  m ehr

ais in g a n z  Europa) 
Deutsches Reich  . . .  59 034 km
Ruliland (europ.) . . 58 843 GroBbritannien
Bri tisch-Ostindien . . 49 197 und Ir land  . 37 263
F r a n k r e i c h ...................... 48 123 Argentin ien  . . 24 901
O esterro ich-Ungarn  . 42 636 M e x i k o ......... 23 905
K a n a d a ............................. 37 507

In bezug auf das Yerhaltnis der Ei senbahn-  
l i ingo zum F l & c h e n i n h a l t  dor L a n d o r

steht das Konigreich Belgien wio bisher an erstor 
Stello. Auf 100 qkm Flacheninhalt kommen hier
27.5 km Eisenbahnen. In den Iibrigen Landem 
stellt sieli das Vorhaltnis wie folgt: Konigr. Sachsen
20.6 km, Baden 14,7 km, ElsaC-Lothringon 13,9 km, 
Grofibritannion und Irland 11,9 km, das Deutsche 
Reich und die Schweiz 10,9 km, Wiirttemberg
10.6 km, ProuGon 10,4 km, Bayern 10,3 km. In 
don nicht orwalinton Landorn ist das Verlialtnis 
ein sohr goringfiigiges. Auch boi den Yoreinigten 
Staaten von Amerika betriigt dasselbo nacli dor 
Einrechnung Alaskas nur 4,0 km. Dio moiston 
Eisenbahnen im Y e r h a l t n i s  zur Beyo. lke-  
r u n g s m e n g e  hat Queonsland (Australien), wo 
auf 10000 Einwohner nicht weniger ais 115,8 km 
Bahnen kommen. Wegen der diinnen Bevolkorung 
ist bei don iibrigen Teilon Australiens das Yer
haltnis gloichfalls oin sohr gunstigos. In don Yer
einigten Staaten von Amerika kommon auf J0000 
Einwohner 44,0 km Eisenbahnon, in Schweden
26,5 km, in Frankreich 12,4 km, in Belgien 12,1 km, 
in Deutschland 10,5 km (mit den nebenbahnahn- 
liclien Kloinbahnon 12,0 km), in GroCbritannien 
9,0 km.

Den Schlufi der hier besprochenon Zusammen- 
stellung bildot ein Uoborblick iiber dio A n l a g e 
k o s t e n  der Eisenbahnon oinzolnor Liindor, und 
zwar dio der ouropiiischen Bahnen getronnt von 
donon dor Bahnon andoror Erdtoile, woil dio An- 
lagekosten in Europa wogen der durchschuittlich 
bosseren Ausriistung dor Bahnen und wogon dos 
toureron Grund und Bodens durchweg liohere sind, 
ais in don iibrigen Erdteilen.

Es betrugon dio Anlagekosten im Durchsclinitt 
fiir 1 km:
a) in E uropa  r u n d .  . 317 000 (Deutschland 283608^#)
b) in den iibrigen E r d 

t e i l e n .........................  170 000
Legt man diose Durchschnittskosten dor Bo- 

roclinung dos Anlagokapitals s a m t l i c h e r  vor-  
l i a n d e n e n  Ei s e nba hno n  zugrunde, so betriigt 
diesos: ,u

a) fiir die Bahnon in Europa . 103 086 181 000
h) fur die Bahnen in den iibrigen

E r d t e i l e n ...................................... 111 9 7 4 750 000

zusammen 215 060 931 000
Das Anlagokapital aller Eisonbahnen dor Erdo 

botrug mithin 1908 iiber 215 Milliarden Mark und 
rund 17 Milliardon Mark inohr ais 1907, so daC 
diose Summę von 17 Milliarden Mark im Jahre 
190S zum Ausbau und zur Nouhorstellung von 
Eisenbahnlinion auf dor ganzen Erdo ungefahr 
diirfte yerwendet worden sein. A.
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Patentbericht.
D e u t s c h e  P a t e n t a n m e l d u n g e n . *

KI. 26. Mai 1910. KI. 7 a, I I -10 560. Solbsttiitig 
unisteuerbare Yorschubyorrichtuiig fiir Gewehrlauf- 
walzwerko mit  einor unter  Fedorwirkung stolionden 
Druckstango. Paul Ilesso, Dusseldorf, I lerm anns tr .  17.

KI. 7 h, L  27 012. Yorrichtung:, um Rohre konisch 
zu walzen. Ambrosius Lauer,  Bous a. d. Saar.

KI. 7b, Sch 31203. Yerfahron zur Herstellung 
yon Stahlstaben fiir Turbinenschaufeln mit  einem 
muldenformigen Profil. "Willi. Schroer,Dahlerbriicki.  W.

KI. 7 e, 15 51 407. Yorrichtung zur gleichzeitigen 
Herstellung yon Nageln mittels vier gleicbzeitig gegen- 
einander zu bewegender Stempel. Gottlob Bitzer, 
Dusseldorf, NordstraBe 112.

Ki. 7 f, S 25 361. W alzw erk  zur Herstellung me- 
tal lener Riidor aus yollen Schciben. Edwin Elmer 
Siick,-Pittsburg, Y. St. A.

KI. 18b, F  25 310. Yerfahren  und Yorrichtung 
zur Gowinnuug yon Stahl in elektrischen Induktions
ofen, wobei ihm  durch die E inw irkung des elektrischen 
Stromes eine kreisende Bewegung gegeben wird. S. Z. 
de Ferranti ,  Grindleford, Engl.  — Prioritfit  aus der An- 
nieldung iu GroBbritannien yom 9. 4. 07 anerkannt.

KI. 18c, K  3S173. Yerfahren  zum Blankgliihen. 
Krefeldor Stahlwerk, A. G., u. W. Eilender, Krefeld.

KI. 21 h, H 46 494. Beschickungsyorrichtung an 
feststebenden elektrischen Oefon. Dr. Alois Helfen- 
stein, Wien.

KI. 24 e, P  23825. Sternformiger Drehrost fiir 
Gasorzeuger. Poetter ,  G. m. b. II., Dusseldorf.

KI. 24 f, 11 45 498. Yon oiner sich selbsttiitig ein- 
nnd ausschaltenden Beschickungsyorrichtung fiir Gaa- 
erzeuger naeh Pa ten t  213 627 bewogter Trommel- 
rost; Zus. z. Pat.  213 627. Heinrich HuUenkremor, 
Deutsch Avricourt .

Ki. 49 f, A 17 363. Y erfahren  zum Aneinander- 
schwoiBen stab- und plat tenform iger Metalle. Allge- 
meine Elektrizit iits-Gesollscbaft,  Berlin.

KI. 49 f, H  46 765. Yorrichtung zum Halten der 
Werkstucke fiir E inrichtungen zum selbsttatigen auto
genen ScliweiBen; Zus. z. Pa t .  207 788. Christian 
llaefner, Bayreuth .

30. Mai 1910. KI. l Oa,  I I  47 348. SchloB fur 
Kohlenstampfmaschincn. Nicolaus l luwig , Nilyjngen, 
Lothringen.

KI. 18b, G 30 256. Yerfahren  zur E rhohung d er 
L e g io rfa h ig k e it des T itans bei seiner Yerwendung in 
Form von Ferro t itan leg ierungen  zum Reinigen yon 
Sfahl- und GuBeisenbadcrn. Fa .  Th. Goldschmidt, 
Essen, Ruhr.

KI. 4 8 d, D 19 877. Yerfahren  und Yorrichtung 
zum Schnciden yon M etal lgegenstanden , Rohren, 
1'latten, Stangen u. dergl.,  unter  Anwendung einer 
yorwiirmenden Hoizflamme und yon Sauerstoll. Deut
sche Oxhydric G. m. b. II., Eller b. Diisseldorf.

KI. 4 8 d, R  26 504. Yerfahren  zur Herstellung 
yon Blechen, welche auf  der einen Seite Hocbglanz, 
auf der andern  Seite M attglanz beBitzen. Rasselsteiner 
Eisenworks-Gesellschaft m. 1). H., Kasselstein b. l \eu- 
'wied a. Rh.

KI. 49 f, B 46 856. Presse  zum Pake tie ren  yon 
Metallschrott. F r iedr ich  W ilhelm Loli, Benrath  bei 
D usseldorf.

KI. 8 0 b, L  26 457. Yerfahren  zur Herstellung 
von Zement aus gliihcndflussiger Hochofenschlacke;

* Die Anmeldungen liegen ron  dem angegebenen 
Tsge an wahrend zwoier Monate fiir jedermann zur 
Linsicht und E insprucherhebung im Paten tam te  zu 
B e r l i n  aus.

Zus. z. Anm. L 24 853. Wilhelm Lessing, Friedrich- 
Wilhelmshtitte, Sieg, Post TroiBdorf.

G e b ra u c h sm u s te re in t r a g u n g e n .
30. Mai 1910. KI. 1 a, Nr. 421 747. Yorr ich tung  

zur Ausscheidung dos Brandschiefers aus der Kohle. 
Pau l  Schondeling, Langondreer.

D e u t s c h e  R e i c h s p a t e n t e .

KI. 21U, Nr.  21724U, yom 13. Noyember 1906. 
F r e d r i k  A d o l f  K j e l l i n  i n  S t o c k l i o l m .
Y o rrich tung  z u r  Y err in g eru n g  der du rch  K r a f t -
lin ienstreuung  bedingten Se lbstinduktion  bei e lek tr i
schen In d uktionso fen .

Unmitte lbar auf don E isenkern b sind an don 
Stellen, an denen or yon der Schniolzriimo a oder

yon dor primiiren W ick- 
lung c umgoben ist, elek- 
t r ischo  Leiter  d  so ange
ordnet, daB sie den Streu- 
felderu gegenuber ge-
schloBseno Strombahnen 
b i ld e n , dagegen yom
llnuptfe lde  n ic h t  wirk- 
sam induziert  werden. 

Um letzterer Bedingung zu geniigen, werden die aus 
Kupfer oder einem andern  Metali yon gutem Leitungs- 
yerniogon bcstelienden Miintel d  dor LSngo nacli auf- 
geschnitten, infolgedessen dasH aup tfe ld  in ihnen keinen 
Strom erzeugen kann. Ein g le ic h e r  a u fg e sc h n i t t e n e r  
Mantel d  kann a u c h  um die Rinno a golegt werden.

KI.  2 4 c ,  N r .  217 708,
yom 14. Dezember 1907. 
F  r i t z II  o 11 o r i n  K a s - 
n i a u b. Pilson. R ostloser 
Yergaser ohne bewegte 
Teile.

Der naeh unten im 
Querschnitt  sich yer- 

jungende  Yergaser-  
schacht a besitzt in d e r  
Hohe der Diisen des 
W indkastons c eine 
starko Einschniirung, dio 
sich nach unten ais bober 
Aschensack fortsotzt. In 
dieBem s indNuton e yor- 
gesehon, in dio beim 
Aschenabziehen P la tten  
eingeschoben werden. 
Die Y ergasung  deB 
Brennstoffes soli infolge 
der s tarken Einschnu- 
rung  oine so rasche  und 

yollstiindige sein, daB eine Schlackenbildung nicht 
eintreten Bol i .

B r i t i s c h e  P a t e n t e .

N r .  10951, vom Ja h re  1908. 
W i l l i a m  I l a i g h  B e n s o n  i n  
C h e s t e r f i e l d  (Derbyshire). 
Hochofen fo rm .

Die F o rm  besteht aus dem 
stark  gehaltenen Ilaupttei l  a 
aus gegosnenem Kupfer und 
der aus gezogenem Kupfer  her- 
gestellten Nase b. Letz tere  ist 
auf  a auswechselbar befestigt.
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Aus Fachvereinen.

Z e c h e n v e r b a n d .

Am  28. Mai d. J .  liielt dor ZecheiiYerband in Essen 
seine H a u p t v e r s a m m l u n g  unter  dem Yorsitzo 
dos Generaldiroktors B erg ra ts  R a n d e b r o c k  ab. Ais 
Giisto wohnten der T agung  wio auch der Bich an- 
schlieBenden Y ersam m lnng  des Yereins fiir dio berg- 
baulichen Intoressen im Oberbergam tabezirk  Dortmund 
bei:  B orghauptm ann  L i e b r  o c h t m it  m ehreron  Ober- 
bergriiten, Oberregiorungarat J u n g ę  ais Y er t ro te r  des 
Regierungapraaidenten zu Munster, dio Polizeipriisi- 
denten von Essen, Gelsenkirchen und Bochum, d ioEisen- 
bahndirektionspriisidenten Yon Essen, Elborfeld und 
Miinater sowio zahlreiche Vortrotor der koniglichen und 
atadtischen Behorden und der wirtschaftlichen Yereini- 
gungen. — Den Kassonbericht erBtattete Geb. K om m er
zienrat F u n k e  aus Essen. Nach don Satzungen wird ais 
B e it rag  1 J t  fiir don Kopf der Belegschaft  der Mitglieds- 
zechen gozahlt. F u r  das laufende J a h r  wird fiir den Bei
t rag  die Durchsohnittszahl dor Gesamtbelogachaft  vom 
Jah ro  1909 m it 338 000 Mann angenommen. Mit den 
Zinsen des Yerm ogens im B e trage  von82 000 sind die 
E innahm en au f  422 000 <•£ festgesetzt .  Nach Abzug der 
Ausgaben  bleiben zur A nsam m lung  des Yerm ogens 
282 000 JS. Nach  Mitteilungen einzolner Zeitungen 
sollten die Kosten der  E inr ich tung  des Arbeitsnach- 
weiseB des Zochenverbandes 500 000 be tragen  haben ;  
nach  den eigenon Fests te llungen des Yerbandes boliofen 
sio sich aber  nur  auf  76 680 Dieso Kosten werden 
bei der Ausschreibung der  Beitriige fu r  das laufende J a h r  
miterhoben. Die dauernden KoBton des ArbeitBnach- 
woises sind fiir dieses J a h r  auf 123 000 oder 35 4 
fiir den Kopf dor Gesam tbelegschaft  festgesetzt.  — Dor 
Geschaftsfuhrer des Yerbandes,  Bergassessor y  o n u n d  
z u  L o w e n s t e i n ,  gab i m G e s c b i i f t s b e r i c h t o  einen 
Ueborblick iiber die j iingsten Arbeiterbowegungen, 
den Mansfelder Ausstand, den G enera lauss tand  in 
Schwedon und dio Arheitorunruhon in den onglischen 
Kohlenbezirken. Aus den Y organgen  in Schwedon 
und in England zog dor Y or t ragende  den ScbluG, 
daB aneb  T a r i f y e r t r i i g e  den Arbeitgebor Tor Aua- 
sti inden und G e s e h a f t s B t o r u n g e n  nicht schiitzen. Die 
Bedeutung  der Tarifvertr i ige  in ih rer  W irksam kei t  
ais Mittel der Gowerkschaften und der Sozialdemo- 
kra tie  zur Propag ierung  ih rer  Ziele bildete den H aupt-  
teil  der  A usfuhrungen des Geschiiftafuhrers.  — Ueber 
dio E inrichtung und die b isherige Tatigkeit  des A r -  
b e i t s n a c h w e i s e s  beriebte te  B e rg a s se s so r  K r a t z .  
Storungen, UnrogelmiiBigkeiten und Beschwerden sind 
n ich t  Yorgekommen. Yon den 16 Nachweisste llen 
sind vom 1. J a n u a r  bis 20. Mai 66 500 Leuto ver- 
wieson worden. Dio Falle ,  daB vom Arbeitsnacbwois 
Yorwiesone Leute nicht angenom m en wurden, waren 
YerhiiltniamaBig ge r ing ;  sio betrugen rund 5°/o. Auf- 
fallend war dagegen eine andere  Erscheinung. Bei 
44 000 Yerweisungen im orsten Yiorteljabre waren 
rund  5000 Leute, die sich bei den Nachweisstellen 
einen Yerweiaungsschein holten, sich aber  a u f  der 
Zeche nicht meldeten und auch  den Arbeitsnachweis 
nicht  m eh r  in Anspruch  nalimen. Die Griinde sind 
nicht  uiiber bekannt ,  es ist a b e r  sobr wahrscheinlich,  
daB diese Leuto alles andere  eher  ais Arbeit  haben 
wolltcu. Die Zahl der K o n t r a k t b r i i c h i g o n  ist  im 
F r i ih ja h r  wieder gestiegen. K on trak tb ru cb ig  wurden 
im Ja n u a r  646, im F e b ru a r  S52, im Miirz 1117 und 
im April 10SS B ergarbe ite r .  Mehr ais dio Halfte  
dieser Kontrak tbrucb igen  B teh t im  A lter  yon 17 bis 
25 Jah ren ,  wogegen diese Alterastufo bei der G esam t
belegschaft  nur  ein Yiertel ausm acht.  — Ein  bemer- 
kenswertes Materiał  zur E rganzung  der  obigen Aus- 
fi ibrungen l iefert  der Yom  ZcchenYerband gleichzeit ig

herausgegobeno erste T s i t i g k e i t s b e r i c h t  fiir die 
J a h re  1908 und 1909. Noch nie ist eine wirtschaft
liche groBe Korperschaft  in den beiden ersten Jahren  
ihres  Bestehens der Gegenstand so tiefgehonder immer- 
w ahrender  E ro r te rungen  in Par lam en t ,  Presse und 
offontliebon Yersamm lungen gewesen, wie es der 
ZechenYerband und seine MaBnahinen erfahren  haben. 
Alle dieao Vorgiinge faBt der Bericht  knnpp und 
Uborsichtlich zusammen, ebonso den U ebergang  zu 
der Einfiihrung des Arbeitanachweises deB  Zechen- 
Yorbandes und die Organisation dieses Nacliweisea. 
Einigo Fosts tellungen y o i i  a llgemeinem Interesso seien 
aus dem Berichte h erY orgehoben .  Die schiirfsten An- 
griffo richteten  sich gogen die Schwarzon Lis ton des 
ZocheiiYerbandes, gegon die K o n t r a k t b r u c h l i s t e n .  
Dariiber sagt  der Bericht:  „Wio Y o l l i g  haltlos dieso
Y erdach tigungen  waren, kann  wohl nicht deutliclier 
ais durch  dio Tatsache  bewiesen werden, daB bis 
zur AbscbalTung der K ontraktbruchlis ten  bei der 
Einfiihrung des Arbcitsnacbweises ani i. Jan u a r  
1910, also w ahrend  des Beatehena der Kontrakt-  
bruchliaten y o i i  fast zwei J a h r o n ,  auch n i c h t  e i n  
e i n z i g e r  F a l i  nachgowiosen worden is t ,  in dem 
ein A rbe i te r  z u U n r  e e l i t  auf dio Kontraktbrucli- 
liaten gekommon ist. Bei dor groBon Anzahl der 
Leute,  die jowoilig auf  den LiBten  Btanden — in 
der Listę  Y o m  13. Septem ber 1908 be trug  die biichst- 
e rre ich te  Zahl annahernd  5400 — hiitte es doch ein 
loichtes sein miissen, den Beweis wenigstens fiir 
einige de rar t ige  Falle  zu orbringen. DaB die Ar- 
boitororganisationon sich dio denkbar  griiBto Mulic 
gegeben  haben, Boweiamaterial  gegon unseren  Yer- 
band zu sammeln, ist selbstyerstii iidlich und brauebt 
nicht besonders e rw ahnt zu werden. Sowohl dio 
sozialdemokratische ais auch die schris tlicbei Presse 
b rachte  schon gegen Ende Mai Aufrufo an die Borg- 
leute, der Geschiiftsstollo um gehend Mitteilung zu 
machen, sobald sie au f  den Kontraktbruchlisten 
K am eraden  fanden, welche die Arbeit  nicht unter 
Kontrak tb ruch  niedergclogt hiitten. Der mit unseren 
Arboitervorhiil tnissen nicht Y er t rau te  kann  fiir dieso 
s t i i i i d i g o n  A n g r i f f e  und Verdaclit igungen, denen 
utisore WerkYerwaltungen dauernd ausgesetzt sind, 
die aber  damals  so besonderB sebarfo Form en ange
nommen haben, eino Erkli i rung nicht finden. Dem- 
jen igen  aber,  der die YerhiiltniBso kennt,  iat ea nicht 
zweifelhaft,  daB der l l a u p t g r u n d  hierfur in dem 
K o n  k u r  r  e n z k a  m p f za suchen ist, welcher zwi
schen den beiden griiCten B e r g a r b e i t  e r o r g a m -  
s a t i o n e n  des lteYieres, dem sozialdemokratiachcn 
Alten B ergarbe ite rverband  und dem G e w e r k v e r e i n  
chris tl icher B ergarbe ite r ,  Bei t  langon Jah ren  besteht. 
D er  K am p f  der  beiden Yerbando u n t e r e i n a n d e r  ist 
ein K am p f  um die Gunst der Arbeiter ,  er gilt der 
W erb u n g  neuer  Mitglieder, und h a t  die beidon Yer- 
biinde im Laufe  der  Zeit dazu gofiihrt, sich syste- 
m atisch  eines jeden  sich bietenden Agitationsmittels 
zu bedienen und sich gegenseitig  zu iibertreilen in 
dor B ekam pfung  und Herabaetzung der Z e c h e n v e r -  
waltungen sowie in der Aufstellung yoii  inaBlosen 
F o rd e ru n g en  zugunsten der Arbeiter.  Die Materie ist 
dabei Nebensaclie, die H auptsache  ist das Bestreben, 
den wirksamsten  T ru m p f  auszuspielen. Ais ein be
sonders dankbares  Agitationsmittel  sind daher aucli 
die K on trak tbruch lis ten  unserea Yerbandes benutzt 
worden. “

Ueber den im J a n u a r  1910 eroffneten A r b e i t a -  
na c h ^ Ye i 8  urteil t  der  Bericht  wie folgt: .Beson
ders im Monat J a n u a r  w ar  die Zahl der A r b e i  
s u c h e n d o n ,  die bisher n o c h  n i c h t  im Berg
bau beschaftigt  w a r e n , ziemlich groB. Irgen
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welche Stiirungen oder UnrcgelmiiBigkeiten in der 
Handhabung sind nicht yorgekommen. Selbstyor- 
stsindlich ha t  es dio Arbeitcrprease nicht an Yor- 
suchen fehlon lassen, dio H andhabung unsereB Ar- 
beitsuachweises zu yerdiichtigon. Dio von ihr bei- 
gebrachten Beweise fiir die angeblich illoyale Hand- 
habung liaben sich aber  in allen Fiillon ais nicht 
stichbaltig, sondern zum Teil ais giinzlich frei er- 
funden erwiesen. Dio Zahl der Yerweisungen im 
ersten Y ie r te ljahr  yon 1910 botrug rund 40 000."

V e r e i n  f u r  d i e  b e r g b a u l i c h e n  I n t e r e s s e n  
i m  O b e r b e r g a m t s b e z i r k  D o r t m u n d .

In der H auptycrsam m lung  des YereinB, die sich 
an die oben erwahnte  Y ersam m lung  anschloC und die 
ebenfalls B e rg ra t  R a n d o b r o c k  leitete, ehrte  der 
Yorsitzende das Andenken der im Ietzten Ja h re  ge- 
8torbenen Ehrenm itg l ieder,  dea Geh. Bergrates K r a b -  
l e r  und des Geh. Finanzratos J e n c k e ,  sowie des 
laiigjiłhrigen Yorstandsmitgliedes Kommerzienrates 
B i n g e l .  Zwiilf ausscheidende Mitglieder des Vor- 
standes wurden wiodergewablt  und Bergwerksdirektor 
P a t t b e r g  neu in don Yors tand gewahlt.  Ala Beitrag 
wurden i  $  fiir den K opf der Belegsctiaft und ’/»o ^ fiir 
jede Tonno der Gesamtfiirderung der Mitgliedszechen 
festgesetzt. Die Ausdehnung der  geschaftlichen Tatigkeit 
dos Bergbaulichen Yereines ha t  einen Erweitorungsbau 
desGescliaftshauses notwendig gem acht;  die 200 000 .K 
betragendon Kosten werdon aus dem Yermogen des 
Yereines genommen. —  Der GeBchaftsfiihrer, Berg- 
assessor v o n  u n d  z u Lii wenB t e i n ,  berichtote iiber 
die Zunahme dor Yereinstiitigkeit.  An erster  Stelle 
wurde auf  die G rundung einer Z e n t r a l e  fiir das 
gesamte G r u  b o n r e t t u n g s w e s e n  fiir das InduBtrie- 
gebiet hingewiesen. Zur F ra g e  des Gesetzes fiir 
eine I t e i c h s w e r t z u w a c h s B t e u e r  betonte der Yor- 
tragende, daS a k  Grundgedanke  des Gesetzes die 
dauernde AYertsteigerung der fiir ewig benutzbaren 
Erdoberfliiche zu erfassen Bei, waB bei dem Bergwerks- 
eigentum uberhaupt nicht zutreffe, da der W er t  dea 
Bergwerkseigontums nicht wie der W er t  des Ober- 
Hacheneigentums in dor dauernden Benutzbarkeit des 
Grund und Bodens, sondern n u r  auf der Moglichkeit 
beruhe, Bodenschatze dem Erdinnern  zu entnehmen, 
sie zu beweglichen Sachon zu gestalten und mit 
Nutzen zu yerauBern. Dio W orts te igerung des Berg- 
werkes konne niemała eine dauernde sein. — Der im 
Zusammenhange mit der Hauptyersam mlung soeben 
vom Berghauverein  herausgogebenen J a h r e s b e r i c h t  
(L, allg. Teil) br ingt wieder eine Fiille wertvollen 
'o lkswirtschaftl ichen und sozialpolitischen Materiales. 
Ueber die a llgemeine Lage  des deutschen Kohlen- 
bergbaues im yergangenen Ja h re  sagt der Bericlit 
u- a .:  „Der deutsche Kohlenbergbau hat von der
Besserung, dio sich auf  den mannigfachsten Gebieten 
des hoimischen W irtschafts lebens im Bericbtsjahre  
vorbereitete, ohne allerdings zum eigentlichen Durch- 
bruch zu kommen, wenig yerspiirt.  Das riihrto u. a. 
daher, dali seine Ford e ru n g  im yoraufgegangenen 
Jahre ,  in dem fast durchgiingig ein schworer Druck 
auf Handel und Gewerbe lastete, entgegen der nach 
dem Konjunkturumachlag  yoii 1900 in den Jah ren  
1901 und 1902 zu beobachtenden Entwicklung nicht 
nur nicht abgenom m en hatte , sondern noch bedeutend 
gestiegen w a r ;  stellte sich doch die Gewinnung yon 
Steinkohle im Ja h re  1908 um rund 4'/s und die von 
Braunkohle um reichlich 5 Millionen Tonnon h o h e r  
ais in dem H ochkon junk tu rjah r  1907. Bei der ge- 
schwiiciiten Konsumkraffc unserer Yolkswirtachaft 
konnte der Riickschlag nicht ausbleiben, aber  es 
spricht doch fiir die gute Yerfassung unseres W irt-  
schaftBlebens, daB gleichwohl keine Abnahme unserer 
Kohlengewinnung, sondern nur  eine Yerlangsamung 
ihrea W achatum s zu yerzeichnen war, wogegen der

britische Steinkohlenbergbau bereits  in 1908 gegen 
1907 einen Ausfall yon 6,4 Millionen Tonnen aufwies, 
dem im Ja h re  1909 allerdings wieder eino Zuuahmo 
um 2»/* Millionen Tonnen folgte, womit jedoch das 
Ergebnis von 1907 immer noch um m ehr ais 4 Mil
lionen Tonnen unterschritten blieb. Die Tatsache,  dalł 
wir diesmal entgegen der sonst in Zoiten rilcklilufiger 
Konjunktur iiblichen Entwicklung noch eine Zunahme 
unseror Kohlcnoinfuhr zu yerzeichnen hatten,  gib t  zu 
ernsten Beeorgniseen AnlaB und Bollte dio in Betrach t  
kommenden Kreise dayon abhalten, den B ergbau zum 
Foldo gesetzgeborischer Yersuche zu machen, die 
seine Selbstkosten erhohen, sio y ielmehr auf die Hot- 
wendigkeit hinweisen, durch zweckentsprechende MaB- 
nahmen, dio in erster  Linie auf  dem Gobieto des 
Tarifwesens zu liegen hiitten, seine Wettbowerbsfahig- 
koit im internationalen Kampfe zu atfirkon." — Im  
iibrigen muB wegen Einzelheiten auf  den sehr umfang- 
reichen Bericht selbst yerwiesen werden.

Bei dom gemeinsamen Esson, das nach den Yer- 
handlungen sta ttfand, kam in einer Tischredo Berg- 
l iauptmann L i e b r e c h t  auf den W echsel in dor wirt-  
Bchaftlichen Bewegung der yerflossenen Zeiten zu 
sprechen, die bewiosen lia tton, welche Stiirke in 
unserer  Industrie ruho. Das gab dem Geheimen Kom- 
nierzionrat E m i l  K i r d o r f  AnlaB, auch oinige W orte  
an die im Bergbaulichen Yerein yoreinigte Kohlen- 
industrio zu ricliten. E r  sagte  un ter  wiederholter sehr 
lebhafter  Zustimmung der  Y er t re te r  der Kohlen- 
industrio: -D er  Starkę  diirfen wir uns freuen, aber 
yergessen Sie nicht,  daB die Stiirke auf  dor E inigkeit  
beruht.  In  dem Moment, wo Sie diese E inigkeit  yer
lassen, werden Sio Belion, wie dio S tarkę  zur Schwache 
wird. Ich habe vor kurzem an dieser Stelle warnende 
W orte  an diejenigen gericlitet, die die E in igkeit  heute  
noch wahrhaltcn  und hoffentlich weiter  w abrhalten  
werden. Heuto habo ich Gelegenheit,  diose W orte  
auch an diejenigen zu ricliten, dio dieser Einigkeit  
sich bisher nicht angeschlossen haben, und daher  auch 
an den h o h e n  Y ertre te r  unserer  Bergbehorde. Ich habe 
an die schochten Zeiten erinnert,  und sie werden wieder- 
kohron, wenn c b  uns nicht gelingt, das Iiheiniach- 
W estfalische Kohlenayndikat auf  erneuter  yerbeaser- 
ter  Grundlage zu yerliingern. Das waren Zeiten,  da 
w a r  yon dor Stiirke dos n ic d e r r h e i n i s c h - w e B t f i i l i s c h e n  
Kohlenbergbaues keine Kede. Da war der  niedar- 
rheinisch-wostfalische Kolilenborgbau die dienende 
Magd Biimtlicher anderen Industrien.  Das w ar  eine 
Zeit, wo an den Turen der Hilttenwerke angeschlagen 
stan d :  »Der E iu tr i t t  ist den Kohlen- und Śchmierol-
reisenden untersagt!« Solche W orte  mussen sich die 
H e rren  auBorhalb des Kohlensyndikates h inter  dio 
Ohren schreiben. W er  heute  sich Bchlau und weise 
diinkt, weil er auBerhalb des KohlensyndikateB stoht, 
erkennt die Macht der Einigkeit  nicht.  A ber  glauben 
Sie mir,  wenn der Yorband nicht m ehr  besteht,  dann 
wird keiner ausgeschlossen yon den Folgen, die dann 
eintroten. Und an unsern hochyerehrten Herrn  Y e r 
t re ter  unserer  Gemeinde, in der wir hausen, richte 
ich die Mahnung, in unserm Interesse  zu wirken. 
D er  Yerfall des Kohlensyndikates fiihrt zum wirt- 
schaftlichen Ruin des ganzen industrie llen Westens.  
Mogo die Stiirke unserer  niedorrheinisch - weBtfali- 
schen Kohlenindustrie  uns erhalton bleiben, indem die 
Einigkeit  bestehen bleibt. Ein Gliickauf auf  die E in ig
keit  im niedorrheinisch-westfalischen K o h len b erg b au !“

I r o n  a n d  S t e e l  I n s t i t u t e .
(T o rtse tzung  von Seite 890.)

G. T a g a y e f f  sprach iiber die
Gleichformigkeit der Metalle.

In  dem ersten Teil dieser Arbeit  b r ingt  der  Y er
fasser allgemeine Betrach tungen  iiber die Hom ogenita t  
der Metalle, zu dereń Studium er die Metallographie
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geeigneter  ais dio mechanischen Proben  hiilt. Boi 
Yollkommener l lom ogenita t  wiirde nach seiner An
sicht ein Metali in allen Punk ten  den gleichen Elasti-  
zit iitsmodul besitzen und sich demnach bei dor Zug- 
belastung auch unendlich strecken. Dio E ntfernung  
zweier P u n k te  a  und b wiirde sich zuerst  nach dem 
Proportionalita tsgesetz, und da rau f  nach  irgend einem 
anderen  Gesetz, yergroBern, aber  ein Bruch konnte 
nicht  stattf inden, weil keine Ursache dazu yorliandcu 
wiire. Ein B ruch  des Metalles t r i t t  nur dort  ein, wo 
ein P u n k t  oder oine Ebone im Metali zwoi Teile dos- 
selben m it yerschiedenem ElastizitiUsmodul yonein- 
ander  trennt .  Solch ein P u n k t  miiBte boi der Zug- 
belastung gleichzeit ig zwei E lastizitaten haben. das 
ist abor nur miiglich, wonn die Funk t ion  der E n t
fe rnung der beiden Teile aufhort ,  oine einheitliche 
GroBe zu sein. Es tr it t  daher  der Bruch ein,  denn 
oin und derselbe Punk t  b kann  nicht gleichzeit ig in 
zwoi yerschiedenen E ntfernungen  yon a liegen. Eino 
t rennende Ebeno zwischen zwei Teilen m it Yerschie- 
dener E last iz i ta t  k ann  i rgend eine Ebene  ge r ingerer  
Fest igkeit ,  wie z. B.' die SchweiBebene eines Ketten- 
gliedes se in ,  die auch in W irk l ichke it  sehr  oft  don 
Bruch der Kette  herbeifiihrt.

Die haufigste Ursache yoii Briichen ist  die Un- 
gloichformigkeit  des Materials,  dio Gegenw art  yon 
Yorunroinigungen und Bissen. Die Stahlfabrikanten  
gehen  in dor Herste l lung  re iner  Stahle aus Griinden 
de r  Sparsam keit  nicht weiter  ais notig  is t ,  um den 
Kunden zu befriedigen und dio Bedingungen zu or- 
fiillon, deshalb besitzt der Handeltsstahl auch, wie 
L e  C h a t e l i e r  sagt, den Zustand dor „Grenzsprodig- 
k e i t“ . Nach des Yerfassers  Ansicht borulit  diose 
GrenzsprOdigkeit auf einem Mangel an Gleichformig- 
keit  des Stahles.  Die Yerunrein igungen  oder kleinen 
lliBse wirkon bei der Boansprucbung dos Stahles 
iilinlich wie Kerbe,  und sind besonders bei stoBweiser 
Belastung yerhiingnisyoll.  EinBchliisse yon Mangan- 
sulfid bilden sich un ter  dem EinfluB stiindiger Er-  
schiit terungon zu Bissen und Bruchfliicbon a u s ,  wo- 
gegen sich dioselben Einsohliisse boi ruhendor Be
las tung  in keiner Weise bem erkbar  machen. Die 
Arnoldscho Probe ist von diosem S tandpunkt aus fiir 
die Beurte i lung der Gleichformigkeit  des Materials  
sohr wichtig.

In dem zweiten Teil der Arbeit  br ingt Yerfasser 
dio Zusammenfassung einiger soinor friiheren Unter-  
Bucliungen von Schienen der russischen Eisenbahnen, 
die in den Berichten dor Schienenkommission yer-

offentlicht sind, und einer Arbeit  des Yerfassers  „iibor 
die Gleichformigkeit  dor Schienen und das Studium 
des Kloingofiiges ais Priifungsmothode“.

E inige der wichtigeton Ergebnisso sind dio fol- 
gendon: Aus dem Studium der chemischen Zusammen
se tzung in Yerbindung mit  der Abnutzung liiBt sich 
keine Erkliirung fiir dio Unterschiede in den Loistun- 
gen der Schienen finden. Der Yergleich der Briiche 
m it den Ergebnissen dor m ikroskopischen Priifung 
kann von groBem Nutzen sein. E r  bestiit igt das Be
stehen e iner festen Beziehung zwischen Bruch und 
Kleingefiige des Stahles. Die Leistung dor Schienen 
hiingt sowohl yon allgemeinen E igenschaften des Me
talles (in chemischor und morphologischer Beziehung) 
ais auch von seiner Gleichformigkeit  ab. Gasblasen, 
Poroń und Einsclilusso yon Eisonoxyd fiihren starkon 
YerschleiB, entkoblto Stellen yon Fo r r i t  m it  Ein- 
schliisson yon fremden Kćirpern Sprddigkeit  herbei. 
UnregelmiiBige Vertei lung von Fo r r i t  und Perl i t  er- 
zeugt Staucliung, und Mangansulfid Risse. Der Grad 
dor Gloichformigkoit  kann  auch durch das MaB 
dor Yeriinderlichkoit  der W erte  einer der mechani
schen P roben ,  z. B. der  Proport ionali ta tsgrenze, dio 
jede  yon dem Metali e rfahrene  Behandlung am besten 
w idorsp iegelt , gcschatzt  werden. Die Erforschung 
dea Kleingefiiges liiBt gewisse typische Form en er
kennen, welche best im m t auf oine unbefriedigonde 
Leistung  des Stiickes schlioBen lassen. In  zehn Liclit- 
bildorn b r ingt  dor Yorfasser Boispiele der gonannton 
Fehler .  ]\fars.

D o n a l d  M. L o v y  erstat tete  einen Bericht iiber den

(Jofiigenufbau y o i i  Gulieisen und Kohlonstoff-
stilhlen vom praktisclien Gesiclitspunkto ans.

D er  Y or tragende  bespricht  die Beziehungen zwi
schen Kohlenstoff und Eison in den oben genannten 
Eisensorten  an I lan d  des Zustandsdiagrammes, ohne 
w'esentlichNeues zu bringen, und untorzieht am  Schlusse 
Beiner A usfuhrungen  den EinfluB frem der  Iilemento auf 
die F o rm  des Kohlenstoffes e iner kurzeń  Erorterung.

Dr. J o h n  O l i v e r  A r n o l d  berichteto  sodami 
iiber die
einhoitliclio Jinmengebung bei Eisen und Stahl,
auf die nicht niiher eingegangen werden soli, weil 
w ir  iiber den gleichen Gegenstand bereits  an andorer 
Stelle ausfiihrlich berichte t  haben.*  (Foris. folgi.;

* Ygl. „Stahl und E isen “ 1910, 5. Jan . ,  S. 46.
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verhaltnisse des Siegerlandes und seiner Um- 
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Yorstehende Abhandlung  des Geheimen Borgrates  
"W. B o r n h a r d t  zu Berlin ist  ais H ef t  2 dos Archiys 
fiir Lagers ta t ten fo rschung  erschienen. Es gibt,  um os 
gleich yorweg zu nehmen, in der deutschen, sowio iiber- 
hau p t  in der geologischen F ach l i te ra tu r  der  ganzen W eit  
kein  Buch, daB sich m it  i rgende iner  LagorBtattengruppe 
in so allsoitig erschopfender W eise  beschaftig t .  DaB nun 
diese B earbe itung ge rade  don kompliziortesten Zweig 
der  Lagerstattonkunde und des B ergbaues,  namlich 
GangYerhaltniBse und Gangbergbau ,  u m faf t ,  s tempelt  
sio zu einem Baustein in dem Fundam en to  des Lohr- 
m ataria ls  jen e r  Disziplinen, selbst wenn das Buch 
zunachst n u r  fiir die P r a s i s  geschrieben worden ist.

Bei der a llgemeinen Bedeutung der hior behandelten 
F ra g e n  wird es auch Yon dem bochgescbatz t  werden, der 
n icht gerade  fiir das Siegerland besondores Interesse hat.

Die A rbe i t  bebandelt  in erster  Linie die Oang- 
Yerhiiltnisse des S i e g e r l a n d e s  in ih rer  yerscliieden- 
sten A usbildung;  die Gange der  N a c h b a r g e b i e t e  
sind m ehr  nebonher in den Kreis dor Betrachtung 
gezogen worden, so die des Sauerlandes, des Ber- 
gischen, des W esterwaldes,  an der unteren Lahn, im 
HunBriick und in der Eifel.

Zwei Hauptges icbtspunkto  l iegen der Gruppierung 
des Stoffes und somit der  Disposition des Buches zu
grunde, einmal „ D a s  r a u m l i c h e  Y e r h a l t e n  d e r  
G a n g e “ und ferner „ D i e  A u s f i i l l u n g s m a s s e * .  Der 
yorliegende B and bohandelt  den ersten Grundgedanken 
und yom zweiten die Eisen- und Kupfererzausfiillung. 
Ein weite rer  Band ist  in Auesicht gostell t;  er soli 
Mitteilungen iiber die AuBfiillung m it  Blei-, Zink- und 
sonstigen E rzen  Bowie  iiber die G angarten  und die 
Grubenwiisser bringen.

Die A rbeit  beginnt nach  einer Skizzierung der 
g e o g r a p h i s c h e n  Y erbrei tung  der Gange mit einem
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fiir dio Praxia  Bohr bedeutsamen Kapite l  uber  dio 
s t r a t i g r a p h i a c h o  Yerbreitung. Spateisensteino tre- 
ton im Kbeiniacbon Schiefergobirgo Yorwiegend im 
uutoren Teile dea UntordeYons in den Siegenor Schich- 
ten auf. Nach dom Hangenden zu, den Koblenz- 
achiebten, m ach t  sich eino deutliche Abnahmc der 
Yorkommen, boBoudera in der Machtigkeit,  bemerk- 
lich, und schon im Mittoldevon felilen aie in einzelnen 
Gebioton Yollatiindig; n u r  im Bergiachon und im Sauor- 
lande Botzon noch einige bauwiirdige Triimer aui'. 
In jiingeron ala mitteldevoniachen Schichten sind im 
ganzen Rheinischen Schiefergobirgo wohl hier und da 
noch Blei- und Zinkerzgiingc, abor nirgenda mehr 
Spateiaenatoingiingo bekannt  geworden. Der Yermutung 
Denckmanna, dali dio Roteiaonatoine dea Lahn- und 
Dillgobietos, dio Schwofelkiea- und Sphiiroaideritlager- 
atatten dea Sauerlandea sekundiiro Bildungen aua einem 
urspriiuglich abgelager ten  Spateiaenatein aeion und mit 
dem dor Siogorliinder Gango in genetische Beziehungen 
gebracht worden konnten, muB man nach den Er- 
fahrungen iiber die Entatohung dor Rotoiaenatoine dea 
Lahn- und Dillgebietea wohl m it Yoraicht begegnen. 
Bornhardt apricht dies selbst auch im 2. Teile dor 
Arbeit aua. — Die a tratigraphischo Yerbreitung der 
liloi-, Zink- und Kupfererze  iat orhoblich groBer, aie 
roicht voin tiefaten UnterdoYon his in das oboro Kar- 
bon liinauf. — Die Spatgśinge haben die Noigung, 
aich in Zonen zusammonzudriingen, die Yorwiegend 
dem Hauptstreichon des Rhoiniachen Schieforgebirgea 
folgen. Innerha lb  dieBor gangreichen Zonen verlaufen 
dio Giinge in veracbiedenator Streichrichtung und Bind 
darin oline orkennbaron Zuaammenhang scheinbar 
regelloa zoratrout. Dio eigentiimliche A rt  der Yor- 
breitung wird am treffondsten m it dem Auadruck 
„Gangschwiirme" bozeichnet.

Fiir die F ragen  dor P rax is  besondera wichtig iat 
daa nachate Kapite l  iiber daB Y e r h a l t e n  d o r  E i n -  
z e l g a n g e .  Ea werden die Yielseitigen, griindlichen 
Beobaclitungen iiber Streiclien, Einfallen, Yerhalten 
der Giingo zur Schichtung, Schieferung und zu den 
Kliiften dea Nebengesteins,  aowio iibor Aonderung im 
Streichon und Einfallen, Einachieben, Nebongesteins- 
oinschliisae, MSchtigkeiten n. a. m. erliiutort. Im  ein
zelnen die Fullo dieser Beobachtungaresultato, llat- 
schliige fiir den Grubonbetrieb und Ilinwoise fiir wei- 
tero Foracbungen hier wiodorzugebon, muB unter- 
bleibon. Nur das soi hervorgehoben, dafi dieae Aus- 
fiilirungen die bisherige Unaicherheit  iiber daa plotz- 
liche Endo der Giinge im Streiclien und Einfallen be- 
seitigen und dadurch ziolbewuBte AufachluBarbeiten 
und nouo Verm ohrung der Erzvorriite begiinstigen 
werden. Aueli aoi aus diesem unifangreichen Kapitel 
dio Frago der Beziehungen zwischen Gangbildung und 
Gebirgalaltung herauBgehobon, deren Beantwortung 
darin gipfolt, daB die Gangbildung jungor ist ala die 
Aufriclitnng und Fa l tu n g  dea ^Nebengeateins. Die An
sicht, dali in juuguntordeYonischer Epoche das Go- 
birgo gefalte t,  dio Spaltenausfiil lung bis zum Durch- 
brueh der oberdevoniachon Diabase im wesentlichen 
beendot sei, ha t  jodoch houte noch manche Gegner. 
^ a e h  der friiheron, zurzoit noch yiel Ycrteidigten 
Ansicht Boli die I laup tfa l tung  im Karbon atattgefunden 
haben, da rau f  der Abbruch dor Schichten gefolgt und 
dann erat aut'dieaen Spaltenverwerfungen daa Materiał  
der AuafiillungsmaBse zum AbachluB gekommen aein. 
Die8e Annahme atiitzt aich vor silem auf dio Be- 
ebachtuug, daB die Siegerliindor Giinge nicht gefaltet  
sind und daB eine Diskordanz zwiaclien dem gefal- 
teten UnterdeYon und den darauffolgenden Sedi- 
nienten nicht nacligewieaen ist, Yielmehr ringa im 
nahen Umkreise  um das Siegerland die Formationen 
vom Unterdeyon aufwiirts bis zum Kulm gleichsinnig 
cingefaltet liegen. — Die M a c h t i g k e i t  der weitaus 
meisten E isensteingange be trag t  weniger ala 2 m. 
Giinge Yon wesentlich grofierer Machtigkeit finden sich

im Siegerland aber  in ao groBer Zahl,  daB gorado in 
ih rem  Yorhandenaein eine Eigontiimlichkeit  der Sieger- 
liinder Yorkommen zu orblicken ist. Machtigkeiten 
yoii 5 bia 10 m  worden in Yie lon  Fal len  beobachtet.  
Yoreinzolt s teigert  sich die Machtigkeit  auch bis zu 
20 m. Doch Bind AYechsel der Miichtigkeiten bei der 
Yerfolgung nacli der Tiefe so haufig, daB man in der 
Beurteilung der Auasichten, die oin in ansohnlicher 
Machtigkeit  iiborfahrenes Gangmittel  in grofierer Teufe 
bietet,  b o B o n d e r s  Y o r s i c h t ig  Boin mufi. — Eino solche 
Veranderung fiilit mit Yorliobe mit oinom AYochsel 
des Xebenge8toina zuaammen. Ein Gang ontwickelt 
sich in mittelfcaten Grauwackenachiefern am alarksten, 
Y er l io r t  aber an Machtigkoit und pficgt aich sogar 
ganz auazuapitzen, wenn or entwedor in eine groBere 
Folgo von dickbankigen Grauwacken odor in milde, 
foinschiefrigo Tonschiefer iibortritt.  Dio Ursache  
d io a e r  Gangan- und -abschwellungen liegt naturgemiifi 
in erstor Linie an tektoniachen Einfliiasen. Bornhard t  
Bucht nun das Auftun der  Gangspalten niclit allein 
auf Einwirkungen, dio von aufion gekomm en sind, 
wio z. B. durch tektonische "Wirkungen zuriickzufiihren, 
sondern glaubt, daB im lunorn dor Gatigaiialton oino 
Kristall isationakraft dea aich auaschoidendon Spatoiaen- 
steines dio Spaltenwiindo auseinandorgedriingt hat.  Im 
festen Grauwackengebirgo konnto d ie a e  K raf t  am 
wonigston w i r k e n ,  und dor Gang erhielto daher  h i e r  
nur beachriiiikte Auadehnung in der Liinge und Breite.

In  einem weiteren Kapitel  iiber die Y o r f i n d e -  
r u n g e n  d o a  K o b o n g  e s t e i n o s werden die Um- 
wandlungen am Ausgchenden der Giinge, in der nor
malen Primiirzono der Spateisenateine, dann solche 
an Eisenglanz- und Blei- und Zinkerzgangen bohan- 
dolt. H ierhin gehoren auch noch die Erijr terungen 
iiber die Bleichung des Nebengesteinea, iibor Bildung 
Bchwarzer Glanzschiefer und dio Yoranderungen, die 
dio Siogener Schichten durch kontaktm etam orpho Ein- 
wirkungen yoii Diabasen und Baaalten orfahron haben.

Der nachate  Abschnitt, der Yon den G a n g -  
a t o r u n g e n  handelt,  ist der umfangroichste  und 
gleichzeitig fiir dio P rax is  wichtigste Teil dos Buclies. 
Der im Yergleich zu anderen  GangreYieron auffSllig 
gestorte  Charak ter  doa Siegorlandea und doa aonstigen 
Rheinischen Schieforgebirgea hiingt allem Anschoin 
nach m it  dem hohen geologischen Alter  der Giinge 
zusammen und ist da rau f  zuruckzufiihren, dafi sio die 
Yerechiedenartigston Gebirgabowegungon mit  durch- 
gemncht haben, denon das Rheinische Schiefergobirgo 
Yon der DeYonzoit ab ausgcsetzt gewesen ist. Die 
Storungsorscheinungen Bind Biegungen, Fa ltungen,  
llakenbildungen, Auareckungen, Auawalzungen und 
Kluftatorungen, an denen die Gangmaase abgeschart  
und Yorschoben worden ist. Diese lotzteren teil t 
Bornhardt in Spriingo, Dockel und Geschiobe, die don 
Spalten, Ueberschiebungen und Verschiebungen an- 
de rer  Bergbaugebiete enteprechen. Alle diese tek 
toniachen Form en werdon in ihror Erscheinungsweiae 
und ihron W irkungen  an praktiachen Beispielon er- 
liiutert und dazu der Gangaufbau Yon 25 der wich- 
tigeren Siegerlander und Sauerli inder Giinge d a r
gestellt. Dabei werden standige Winkę fiir die r ich
tige Erkenntnis  des Charak ters  der Storungen und 
ih rer  zweckmaBigsten Ausrichtung gegeben. G a n g -  
a b l o n k u n g e n  sind nach Bornhard t  nur da  zu 
orwarton, wo llakenbildungen, S- und bajonettformige 
Biegungen bekannt sind. Sie lasaen aich nur ao er- 
klaren, daB die aufreifienden Spalten den schon im 
Gebirge Yorhandencn Kliiften gefolgt uud dabei aus 
der Hauptr ich tung  abgelenk t  worden sind. — Die 
altesten Storungen sind naturgemafi die durch oder 
im AnBchlufi an die Fa l tu n g  entstandenen Gebirga- 
bewegungen. Die Entstehungszeit  der a lteren  Spriinge 
und Geachiebe liegt zwiaclien der F a l tu n g  und dem 
Tert iar .  Die genau e AlterBbeatimmung iat noch un- 
sicher und wird erst durch die fortschreitende geo-



972 S tah l und E isen. Bucherschau. 30. Ja h rg . Nr. 23.

logische Aufnahme des Gebietes mit  groBerer Bestimmt- 
hoit e rkann t  werden konnen. Hinsichtl ioh ihres Altem 
und der Gruppierung der jiingeron Stiirungon in drei 
groBe Gruppen schlioBt sieli B ornhard t  den E rm it t-  
lungen  D enckm anns an. E r  zeigt weiterhin an p rak- 
tisclion Beispielen, wie die von Donckmann bei den 
KartierungBarboiten gowonnenen Beobachtungon in 
den AufschluBsen der Gruben zu Yerwenden seien. 
Nach yielen Ratschliigen fiir die Deutung  yon Rutsch- 
stroifon, W ellungen, Grenzschleppungen u. a .  zum 
Zwecke e iner r ichtigen A usrichtung von Stiirungen 
folgt dann eino inte ressante  Schilderung iibor die E r-  
wfignngen und Yorsuche zum WiederaufschluB des 
Stah lberger  Stockes und desBen ondlicho gliickliche 
Losung. — Den ScliluB deB ersten Hauptabschnittes  
bilden Yorschlage fiir dio B a c h g e m a f i e  m a r k s c h e i -  
d e r i s c h e  D a r s t o i l u n g  yon Stiirungon ais ein 
weiteres Mittol zur Vormoidung unnotiger Ausrich- 
tungskosten.

D er  zweite H auptabschnitt  iiber die A u s f u l i u n g  
d e r  G i i n g e  gliodert sich allgemein nach yier Ge- 
sichtspunkton. Jo  nach der AusfiiHung wird zwischen 
E isenste ingangen, Kupferorzgangen, Biei- und Zink- 
erzgiingen, Kobaiterz- und Quarzgangen  unterschieden. 
Die Bebandlung der ersten beidon Ganggruppon be
findet sich noch in diesem Bandę, w ahrend  dio drei 
andoren dem folgenden yorbehalten sind.

Dio Bildung der iiltesten G a n g f o r m a t i o n ,  
die der  S p a t e i a e n s t e i n e ,  soli in die mitteldoYonisclie 
Zeit fallen. I h r  folgt die Hauptąuarzform ation ,  d. h. 
die Ausscheidung der Hauptmasso  des Quarzos, die 
sich unm itte lbar  an dio Bildung des SpateisenBteines 
anschloB. Alsdann sind Blei- und Zinkerze aufgo- 
treten. E ine sichero B est im m ung iliros geologischen 
Alters  ist jedoch einstwoilen noch nicht moglich. 
Dio Kupferaussclieidung ist in zwei Rerioden orfolgt 
und wird daher  in eine iiltere und jiiugero Kupfer- 
erzformation getrennt.  Den ScliluB dioser Erzreihe 
m achen dio Kobalt- und Nickelerze. Braunoison- 
Bteino, EiBonglanz und Rotapat sind aokundiire E r-  
schoinungen weit j i ingerer  Żeitepochen und bilden 
keine aelbstiindige Form ation .

Yom S p a t e i s e n s t e i n  worden dio Struktur,  
Drusenriiume, chemische Zusammensetzung, aein Ur- 
sprung und der Y organg  bei der Ausscheidung be- 
liandolt. Bei der E ro r to rung  dos letz teren Rrozesses 
werden iiber die F ra g e  der Durehliissigkeit des Spates 
gegen aufsteigende Losungen, dor Kristall isations- 
kraft,  dos FliissigkeitB- und Gaadruckes eingehondste 
Studion angestell t .  Sie yerdichten  sich schlieBlich zu 
dor Ansieht, daB dio Bildung des richtungslos korni- 
gen Spatoi6enBteine8 in der Hauptsacho durch ein 
W achetum  der Gangmasse yon innen he raus  yor sich 
gegangon  ist, in dom sich die eisenhaltigen Tiefen- 
waaaor durch  die in der  gosclilossonen Gangmasso 
yorhandonen feinon und feinsten Risse nach  oben 
gedriingt habon. In  diesen Rissen schiod sich untor 
Entfa l tung  e iner dio Gangspaltenwande ause inander  
driingenden Krista ll isa tionskraf t  fortgesetzt  neue Spat- 
oiaensteinsubstanz aus. Diese Theorie, so yielseitig 
be leuchtet und gestutz t  sie auch ist, w irk t  n u r  nach 
der  oinen R ich tung  hin nicht iiberzeugend, daB es der 
Kris ta ll isa tionskraft  moglich werden sollte, gewaltige  
Gebirgsmassen allmablicb au f  yiele Motor innerhalb 
des goschlossenen Gesteinsyorbandos beiseite zu 
schieben und 1’latz zur Ausscheidung des Eisenste ines 
zu Bchaffen.

D er  B r a u n e i s e n s t e i n ,  der  E i s e n g l a n z  
und R o t a p a t  sind U m w andlungsprodukte  aus dem 
Spateisenstein. Sie werden liacli den gleichen Ge- 
sichtspunkten wie die Spateisonsteine behandelt ,  also 
nach S truktur ,  chemischer Zusammensetzung, P a ra -  
geneais und Bildungsyorgang u. a. m. Mit g leicher 
Stoffeinteilung folgen dann noch der Schwefelkies 
und die Kupforerze der  beiden Form ationen.  H ie r

im einzelnen irgendwelche Angaben aus dom auBer- 
ordentl ich reichhaltigen Materiał  zu geben — die 
fiinf Minoralien umfassen allein 240 Seiten —, wiirde 
zu weit fiihren. Bei dem gleich holien Interesse,  daB 
alle jeno Mitte ilungen abniitigen, und dem organischen 
Zusammenhango dea yorge tragenon Matoriales iiiBt 
sich auch kaum  eine gedrSngte Ausleso der besten 
Gedanken hier  zusammonstellen.

Am Schlusse des zweiten Bandes wiiro oin Orts- 
und Grubonregis ter  zur schnellon und erschopfenden 
Orientierung iiber eine gerade  intoressierende Grube 
sehr erwiinscht.

"Wenn es dem Buche gelingt, dio Grubenboamten 
zu oiner groBoren Aufmorksamkeit  in der Beobachtung 
aller Gangorscheinungen anzuloitcn, so wird damit 
nicht bloB dor 'Wissenschaft ein groBer Dienst ge- 
leistot, sondern yor allem der P ra x is ;  denn es wird 
boi genauer  Kenntnis der Gangyerhaltnisso yiel 
leichter  werdon, die aufgeschloBsonen Yorriite zu er- 
giinzon und zu yermehron. Der W issenschaft  und 
beaonders dem Studierenden w'ird dieso Arbeit  mit 
ihror Fillle yon Anregungen  oin woitea Fold zu neuen 
Forschungen  eróffnen. D a a  S i o g e r l a n d  a b o r  
k a n n  m a n  zu  e i n e r  d e r a r t i g e n  w ń a s e n s c h a f t -  
l i c h e n  F o r d e r u n g  s e i n e r  I n t e r o s s o n  a u f  da s  
w i i r m a t o  b e g l u c k w u n a c h o n .  Einecke

H ol d e, Dr. D ., Professor: Untersuchung der
Mineralole und Fette, sowie der ilinen ver- 
wandten Stoffe. Drit.te Auflage. Mit 92 Fi- 
guren. Berlin, Julius Springer 1909. XII, 
459 S. 8 °. Geb. 1 2  J .

Yon den mannigfaclien H an d b i ich ern , die dom 
Chemiker bei der U n tersuchung  der Fe t te  und Minernl- 
olo zur Yorfiigung stehen, wird daajenigo yon H o l d e ,  
das h ier  in neuer  Auflage yorliegt, noch immer am 
meisten in der P rax is  benutzt.  Dies ist  oinorseita 
d a rau f  zuriickzufiihren, daB die Untersuchungsmetlioden 
in iiuBerst anschaulichcr und leicht yerstandlicher 
Weiae geschildert  worden, und anderseita  darauf, daB 
die Beatimmungsyerfahren  groBtentoils im Koniglichen 
M aterialpriifungsamt nachgepriif t  worden sind, also 
eine Gowiihr fiir ihre Brauchbarko it  und Zuyerliissig- 
keit  bioton. Die neue Auflago, die in der Hauptsacho 
die gleiche Stoffgruppierung wio die frilhero besitzt, 
ist um oine Mengo Materiał  wiedor vormehrt w ordon; 
besonders haben die Abschnitto iibor spezifische W arme 
und Yordam pfungswarm e yon Oelen, iiber Imprag- 
nierungs- und Troibole, iiber Teorprodukte  usw. eino 
Bereichorung erfahren. Dafiir  inuBten aus Riicksich- 
ton der R aum ersparung  andere  Kapitol gekurzt oder 
fortgelasaen werden ;  h ierbei ist es yom Standpunkte 
des EiBonhuttenchomikers n u r  zu bedauern, daB dayon 
gorado ihn besonders intoressierende Teile betroffen 
^yorden sind, nfimlich die Abschuitte  iiber dio Sclimier- 
yorrichtungen und die mechanische Erprobung yon 
Oelen auf  der Oelprufmascbine. Die Ausstattuug dea 
Buches ,  d e r  k lare  D ruck  und die Wiodorgabe der 
zahlreichen Abbildungen ist wiederum ala ganz bor- 
Yorragend zu bezoichnen. Ph.

Johnson,  Charles Morris: Bapid  Methods for 
the chemićal analysis o f  special steels, steel- 
m aking alloys and graphite. Newlork, John 
Wiley & Sons 1909'. YI, 221 S. 8 °. Geb. 3#.

Mit den groBen Fortschr i t ten ,  die im Hiittonwesen 
in der Herste l lung  yon W erkzeug-  und Spezia ls tam en  
innerhalb  der  letzten J a h re  g e m a c h t  w orden  sin , 
sind auch an den Eiscnhiittenchemiker neue gro 0 
Anforderungen  herange tre ten ,  da die U ntersuchung  
dieser komplizierten Stiikle, beBonders die Best im m ung 
der darin  enthaltenen fremden Metalle nebenoinander,
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mit erhcblichen Schwierigkeiten vcrbunden ist. In- 
folgedessen' wiirde ein Buch, das, wio das vorliegende, 
bosondors der  Analyse dieser Spezialstiihle und Le- 
gierungon gewidmet ist, auf  ein groBes Iuteresso der 
Facligenossen rechnen diirfen. Naeh kurzer Mittoilung 
iiber dio quali tative Priifung beschreibt der Yerfasser 
die Methoden zur U ntersuchung der Yanadin-Stiihle 
und Legierungen, dor Titan-Stahle und Logierungeu, 
dos metall ischen Wolframs, der W olfram- und Chrom- 
wolfram-Stahlo und zuletzt dio Analyso der Molyb- 
diin- und Wolfrnmmolybdiin-Stalile. D aran  sclilieBcn 
sich die Bestimmung einzelner Elemento in gowohnlichen 
und Spezial-Stahlon, die Untersuchung dos Graphits  
sowio der Graphitt iegel und endlich noch einigo Ab- 
schnitte iiber allgemeino Operationen. Unter diesen 
wordon dio naheron Angaben iiber dio Selbstherstel- 
lung toii Tonschiffchen zur Bestimmung des ICoblen- 
sloffs durch direkte Y erbrennung dor Spiino, eine 
Methode, dio sich auch in deutschen Laboratorien cinzu- 
biirgern beginnt, yielen Chomikern willkommon soin.

W as nun die angofiihrton Untersuchungsyerfahren 
solbst anbetrilft , so wird man erstaunt  sein, zu finden, 
daB die Methoden, die in den deutschen Iliittenlabora- 
torien naeh yielseitigor P ru fung  in Anwendung stehen, 
an den amerikanischen Stellen ■— der Yerfasser ist 
Chefchemiker eines grolien dortigen Hiittenworkos — 
kaum bekannt zu sein scheinen, dali dagegen dio in 
dem Buche empfohlenen Bestimmungsarten teilwroise 
so kompliziort und auch m it Feb lern  behaftet sind, 
daB man ihnen nicht ohne woiteres Yertrauen ent- 
gegenbringen kann. Ais Beispiele miigen folgendo 
Punkte herausgegrilfen worden. Zur Untersuchung 
des Ferrochrom s wird dieses erst mit  Schwefolsaure 
behandelt , wodureh es fast Yollstiindig iu Losung 
geben soli (?), der Riickstand dann mit  Soda-Salpoter 
aufgeschlossen und endlich das ganze Chrom durch Per- 
manganat zu C hrom at oxydiert;  die rasche Arbeitsweiso 
durch d irekten AufscbluB mit Natriumsuperoxyd ist gar  
nicht erwiinnt. Auch die direkto T itra tion der Chrom- 
siiure durch Eisenammoniumsulfat  mit  Ferricyankalium 
ais Indikator ist wegon dos schlechten Erkennens der 
Endreaktion nicht gu t  brauchbar.  Die gewichtsana- 
lytischo Bestim m ung des Mangans im Ferrom angan  
durch Trennung  Yom  Eisen mittels Ammoniak ist 
selbst bei Gegenw art  von violen Ammonsalzon boi 
den hier anwosenden groBen Manganmengon ganz 
ungenau; zur maBanalytischen Bestimmung schlagt 
der Verfa8ser ansta t t  dor einfachen Bestimmung durch 
Losen iu Sa lpetersaure  vor,  das Forromangan mit 
Kaliumbisulfat zu sclimelzen (!) und dann in der 
echwefelsauren L osung der  Schmelze das Mangan naeh 
Yolhard zu titrieron. Zur Siliziumbestimmung soli 
der Stahl und auch das Roheisen in Yerdiinnter Schwefel- 
saure (ohno Salpetersiiurezusatz) gelost werden, wobei

es unvermeidlich ist, daB bei diesor Bohandlung neben 
der Kieseisaure imm er noch fremde Korper  ais Yer- 
unreinigungen znruckbleiben. Bei der Sehwefelbestim- 
inung wird selbst fur Roheisen und Stahlsorten ohne 
Anwendung eines Gliihrohres zum Liisen nur  ver- 
dunnte Salzsiiure gebrauebt;  ganz unzulilssig ist auch 
dio Titrationsweise, indem zu der das Kadmiumsullid 
cnthttltenden Kadmiumlosung erst  Salzsiiuro und dann 
mit  Starko ais Indikator dirokt bis zur blauon End- 
reaktiou Jodlosung hinzugegeben wird, da bei dieBer 
Arbeitsweiso schon vorher Schwcfelwasserstoff  ent- 
weichcn kann und auch eine Bcharfe Endreaktion 
unmoglich ist. In  einem besonderon Kapitel,  in dem 
die Tem poraturen  behandelt  werden, bis zu der 
die Yerschiedenen Kohlonstolf- und Spozialstiihle 
ausgegliiht worden sollen, werden fiir die ein- 
zelnen Stiihle nur ganz allgemeino Angaben gemacht,  
m it denen nicht yiel anzufangen ist, da gerado bei 
Spezialstahlen dio T em poraturen  der Umwandlungs- 
punkte sich mit  dem Gehalte an den botrefTenden Me- 
tallon ganz bedeutend andern. Dio vom Vorfasser 
ausgearbeiteto Mothodo, an  der A rt  und Form  der 
KohlenstoffabBcbeidungen beim Losen des Stahles in 
Salpetorsiiuro erkennen zu konnen, bis zu weichem 
Grade der botreffonde Stahl ausgegliiht worden ist, 
wird ebenfalls keinen Anspruch auf  irgendwelche Zu- 
Terliissigkeit machon konnon, da  auch hior die che- 
mischo Zusammensetzung, besonders durch die Bildung 
der Doppelkarbide, einen viel groBeren EinfluB ausiibt, 
ais der Verfasser beriicksichtigt.

W enn das Buch auch an einigon Stellen ver- 
scliiedene beachtenswcrto Angaben enthalt,  so ist dem
nach vor der kritiklosen Anwenduug dor darin  vor- 
geschlagenen Methoden doch einigo Yorsicht geboten.

_  _  Philips.

Ferner  sind der Redaktion folgende W orke  zu- 
g eg an g e n :
Jahres-B erich t iiber die. Leistungen der chemischen 

Technologie m it besonderer H eriicksichttgung der  
E lektrochem ie und  G ew erbesta tistik  f i i r  das J a h r  
1909. 55. Ja h rg a n g  odor Neue Folgo 40. Jah rg an g .
Bearbeite t  von Dr. F e r d i n a n d  F i s c h e r ,  Pro- 
foBSor an der Universitat  in Gottingen. 1. Abteilung: 
Unorganischor Toil. Mit 2G6 Abbildungen. Leipzig,  
Jo h an n  Ambrosius B arth  1910. X X V III ,  G69 S. 
8°. 15 „K.

Zeitfra g en , B ergw irtschaftliche. I le rausgegeben  von 
M a x  K r a h m a n n .  Heft 2 : Die wirtschaftliclie  Be
deutung der Blei-Zinkerzlagersti i ttenderW elt im Ja h re
1907 mit  besondererBerucksichtigung dor genetischen 
Lagerstii ttengruppen. Y o n D r .W .H o tz .  M it2Tafe ln .  
Berlin, Max K rahm ann  1910. 35 S. 4°. 2 J t .

Wirtschaftliche Rundschau.

Yom Rolioisenmarkte. — Ueber d e n e n g l i s c h e n  
Hobeisenmarkt wird uns unter  dem 4. d. M. aus 
Middlesbrough wie folgt berichte t :  Das Roheisen-
geschiift ist w ieder recht  still geworden. Die inlan- 
dischen Kiiufer scheinen sich auf langere Zeit gedeckt 
und die Hochofenwerke den groBten Teil der Produk
tion bis zum H erbst  und Bpiiter Yerkauft zu haben. 
Anfragen fiir das nachste  J a h r  kommen ofter Yor, 
doch Bind dio Abgeber nicht geneigt, zu den jetzt  er- 
biiltlichen Preisen  Auftrage  zu bueben. Aus Amerika 
lauten die Berichte flau, und auch fiir andere Metalle ver- 
ringert sich bei sinkenden W erten  die Kauflust. Fiir  
diesmonatliebe L ieferung wird notie rt :  fiir GieBerei- 
eisen G. M .B . Nr.  1 sh 52/6 d bis sh 53/6 d, fur Nr. 3 
Bb 49/9 d bis sh 50 9 d je  naeh Markę, fiir Ham ati t  
>a gleicheu Mengen Nr. 1, 2 und 3 sh 66/— f. d. ton

netto Kassa ab W erk .  Hiesige W a rra n ts  Nr. 3 w u r 
den zu »h 49/6 d gefragt.  In Connals hiesigen Lagern  
befinden sich 434 970 tons. darun ter  397 682 tons 
Gieliereieisen Nr. 3. — Die R o h  e i s e n  ve  r s c h i f f  u n-  
g e n  Yon hier und den Nachbarhafen  be trugen  im 
Mai 85524 tons gegen 119 107 tona im April 1910 
und 114 200 ton« im Mai y. J .  In den ersten fiinf 
Monaten dieses Ja h re s  beliefen sie sich auf  473 027 tons 
gegen 471 861 tons im gleichen Zeitraume des Yor- 
jahres.  Hiervon gingen naeh britischen Htifen 31 087 
(im April 1910 42 794, im Mai 1909 41063;  tons, 
naeh dem Auslande 54 437 (76 313 bezw. 73 137) tons. 
Dio Ausfuhr naeh allen Richtungen liin ist im Mai 
kleiner gewesen ais im April.  Naeh  Deutschland und 
Holland gingen 11 416 tons gegen 17 705 tons im April.  
Die W arran ts lager  haben im Y o r ig e n  Monate um
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10 057 tons zugonommen, darunter  waren 9242 tons 
Nr. 3 ;  sie bestehen heute aus 397 309 tons Nr. 3, 34 788 
tons S tandard  und 2500 tons andercr  Qualitaten.

Yersiiud dos Stuhlnorks - Y e r b a n d c s .  — Der 
Yeraand des Stahlwerka-Yerbandea an P r o d u k t e n B  
be trug  im A p r i l  1910 insgesamt 502 806 t  (Rohstabl- 
gowicht). Dayon entfallen auf :

i t
Stabeisen . . 297 023 R o h r e n ................... 8 727
W alzd rah t  . . 63 449 GuB-u.Schm icde-
Bleche . . . 88 430 destiicke . . . 45 177

Im  April d. J .  wurden also gegeniiber dem Monat 
Marz an Stabeisen 9383 t, an Illechen 12 699 t, an 
Rohren 356 t und an GuB- und Schmiedeatiicken 
2455 t mehr,  an W alzd rah t  dagegon 2325 t weniger 
Yersandt.

Yom  b e lg i s c h e n  Eisenniarkto. — Aus Briissel 
wird uns g esc h r ie b en : Die sich seit  einigen Woclion
zoigeudo scharfe  Abwitrtsbewogung der P re ise  auf 
dem belgischen E isenm ark te  — die m ehr dio Folgę 
oiner geschickten Preistreiborei gowisser Hftndlor- und 
Ausfuhrfirmen, ais oiner s ta rkeren  V ersch lech terung  des 
UeberseegeBcliaftea ist  — beginnt einzelne Kreiao angst- 
licli zu machen, und man sprich t  bereits  von der Mog- 
liclikeit einer gewisaen Krise auf dem belgischen Eisen- 
niarkte.  Um zu zeigen, daB allo W ahrschein l ichkeiten  
gegen das E in tre ten  einer solchen sind und sogar  wohl 
m it  einor demnachstigen  F es t ig u n g  nnd Hebung  der 
belgiBclien M arktno tie rungcn  g e recbnet  worden kann, 
geben wir  nebenBteliend ein Scliaubild, auf dem die E n t
wicklung der  belgischen E i s e n  - und K o h l e n p r o i s o  
wahrend der Zeit vom 1. J a n u a r  1895 bis zum 1. Mai 1910 
Yerfolgt werdon kann. Ais „Pre is typen"  wurden dabei 
die Preise  der Kohlen fiir GlUhofen (cbarbons de fours) 
und des belgischen SchweiBstabeisens Nr. I I  in fr. (fob 
Ant«Terpon) zum Yergleich gegenubergeste llt .  — Man 
wird aus dem Schaubilde zunachst  feststellen, daB die 
lvurven der Kohlen- und Eisenpreise wahrend der letzten 
15 Ja h ro  sowohl in Zeiten stiirkster Aufwiirtsbewegung 
wie ausgesprocbensten Tiefganges stets paralle l  laufen. 
Die hochsten Eisenpreise wurden im J a n u a r  1900 mit  
220 fr. und im Ja n u a r  1907 mit  170 fr. f. d. t erzielt , 
die hochsten Kohlenpreiso am 1. Ju l i  1900 mit 24,50 fr. 
und am  1. Ju l i  1907 mit  19,50 fr. f. d. t. Die nie- 
drigsten Eisenpreise wurden am 1. Ju l i  1895 m it 
112,50 fr., am 1. J a n u a r  1905 mit 118,75 fr. und am 
1. Ju l i  1909 m it 113,25 t’r. ge fo rder t ;  die niedrigsten 
Kohlenpreise waren dementsprechend an den gleichen 
Zeitpunkten 10,50, 13,50 und 14 fr. f .d . t .  W ie weiter aus 
den Kurvcn ersichtlich, sind die Preisschwankungen fiir 
Kohlon und Eisen wahrend der letzten zelin J a h re ,  
augenscheinlich dnrch die maBigende W irk u n g  der 
deutsehen Syndikate,  die bekanntlic li  auch auf  den belgi
schen M arkt  ihren  EinfluB auauben, Yiel weniger 
hef tig  gewesen ala Yor 1900. So sta rkę  Preisstiirze 
wie im Jah ro  1901 wird die Eisenindustrie  wohl kaum 
wieder erleben. Der E intr i t t  e iner Kriso bezw. eines 
besonders starken Preisriickgangea auf  dom belgischen 
E isenm ark te  orsclieiut bei Yerfolgung der Kurven g a r  
nicht moglich, da seit  dem jiingaten tiefsten Preia- 
stande auf dem E isenm ark te  (1. Ju l i  1909, Stabeiaen- 
preis  113,25 fr.) keine bo bosondere a tarke Hebung 
des Eisenpreisea erfolgt ist. Man notierte  bei einem 
Kohlonpreise Yon 15 fr. SchwoiGstaboisen am 1. Mai 
d. J .  m it  126,25 fr. f. d. t, in dor letzten Wocho des 
Monats Mai sogar m it nur 120 fr. (£. 4.16/— ) fob 
Antwerpen,  wiilirend m an sonat bei einem Kohlenpreise 
von 15 fr. SchweiBstabeisen mit  180 fr. (1. Ju l i  1899) 
und bei einem Kohlenpreise  you 15,50 fr. dasselbe 
mit 150 fr. (1. J a n u a r  1900) notiort  hatte. Obgleicli 
zurzeit  die Lage des belgischen K ohlenm ark tes  nicht 
besonders gliinzond ist, ao s teht doch dio Fortse tzung 
der Kohlenpreiskurve eher  nach oben ais nach unten 
zu e rw arten ,  und da der jetz ige  Stabeiaenpreia  im

Yerliiiltnis zum KohlonpreiBe bereits  rech t  tief ge- 
sunken ist, so kann  man fiir die nachsto Zoit voraus- 
siclitlich mit  einem Stillstande der in den letzten 
W ochen auf  dem belgischen E isenmarkto  eingetre-

Schnubild d e r  belg ischen  E isen- u nd  K ohlenpreise . 
von 1S95 bis 1910.

tenen Abwiirtsbewegung und m it einer Yoraussicht- 
l ichcn baldigen Hebung  der  belgischen Marktpreise fiir 
Eisen reebnen.

Ans der bolgisciien Eisen- und Kolilenindustrie. 
— Dio S o c i ó t ć  A n o n y m e  d ’ O u g r e e - M a r i h a y e  
in Ougrće boi Liittich wird dio Zecbo Bray-Maurage 
kiiuflicli iibornohmen. Die Gesellschaft wird infolgedes- 
sen ihre Kokeroianlagen YergrijBern, um ihron Koks jetzt 
YollBtiindig aelbat herzustellen. — Dio S o c i ó t ć  A n o -  
n y m e  d e a  A c i  e r  i e a  d ’ A n g l e u r  in Tilleur 
bei Liittich beabaichtigen den Hau einer Zement- 
und einor Briket tfabrik .  — Die S o c i ó t ć  A n o -  
n y m o d o a  F  o r  g  o s e t  L a m i n o i r s  d e  S a i n t -  
V i c t o r  in M arcb ienne-au  - Pont iat in Zahlungs- 
schwierigkeiten g e r a t e n ; Yeruraacht sind dieae teil- 
weiao dureh  die bereits  im Y orjahre  ungiitistige 
tinanzielle L ag e  der Gesellschaft (der Betriob des 
W alzw orkes muBte wegen Grundschiiden dureh Berg- 
werksbetrieb sechs Monate lang  stillgelegt werden), 
teilweise dureh den ganzlićhen Żusanimenbruch einer 
H andler l irm a  in Charlcroi,  die dom Unternehmen 
einen groBeren B e trag  schuldete. — Das belgische 
K o k s s y n d i k a t  h a t  die der  Eisenindustrie  zugestan- 
dene A u s f u l i r Y o r g u t u n g  von 1 fr. fiir dio vcr- 
arbei te te  Tonno Koks a tatt  ab 1. Juli  bereitB fur das 
laufende Y ie r te ljahr  aufgehoben.

C o n c o r d ia h i i t t e  Torm. G e b r .  L o ssen ,  Aktien- 
G e s e l l s c h a f t  in  I J e n d o r f  a m  R h e in .  — Wie der Be
r ich t  dea Yors tand es ausfuhr t, wurde dns letzte Geschafta- 
j a h r  dea U nte rnehm ens dureh  die ungunatigo allgemeine 
wirtacbaftliche L ag e  sowie durcli das Ilochwasser vom 
F e b ru a r  1909 bedeutend b e e i n f l u f i t .  R b h e i a e n Y e r k a u f e  
waren nur  zu den n iedrigsten Preiaen m oglich , un
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auch fiir da8 laufende J a h r  inuGte ein groBer Teil 
dor Erzeugung zu yerhaltnismaBig goringon Proiaen 
Yerschlosscn werdon. Im I l o o h  o f on  b e t r i  e b o  stan- 
don wiihrend dor Beriehtszeit zwoi Oefen im Feuer,  
in denen 51000 (i. V. 41 658) t Roheisen orblasen 
wurden. Die S c l i l a c k  e n s t e i n f a b r i k  stellte 1306 050 
(1649200) Steine hor.  Dio Z o m e n t f a b r i k  konnte 
angesichts der goringon Bautiitigkeit  n icht  voll aus- 
genutzt w o rd e n , doch bofriedigte ihr  Ergebnis im 
allgemoinen. In  der E i s e n -  u n d  S t a h l g i e B e r e i  
lieB dio Beschiift igung zu wiinschen iibrig, so daB die 
Erzeugung llinter der des Yorjahres um 862 t zuriick- 
biiob. D er  G esam t-W aren u m sa tz  des Unternehinens 
erreichto, namontlich infolge dor gedriickten Preise, nur 
3811585,54 gegen 4 100417,67 „K im Ja h re  1908. 
Fiir Grundsti ickerwerb wurden 13 214,16 fiir Neu- 
anschaffungen von Maschinen usw. sowio fiir Neu- 
anlagen insgesamt 199 290,74 J l  Yerauagabt. Dio 
Gewinn- und Yorlustrochnung zeigt auf  dor einen Seite 
482 716,40 J t  a llgemoine Unkosten, 40 590 Jl- Zinsen 
fiir Schuldyersclireibungen und 225 860,77 J t  A b B c h r e i -  
bungen, auf der  andoren Seite 1 17 677,57 J l  Betriebs- 
iiberschusso, zu denon noch der Gewinnvortrag aus 
dem Yorjahre  m it 20 635,42 J6 kommt, so daB, wenn 
die gesotzliche Riicklage mit 26 365,31 J f>  herango- 
zogen w ird ,  sich noch oin Verlii8t von 584 488,87 ult 
ergibt. Um angesichts dieses Fehlbetrages eine Ge- 
sundung der Yerhaltnisse dor Gesellschaft lierbei- 
zufiihren, beschloB die am 2. d. M. abgehaltene Ilaupt- 
Y e r s a m m l u n g ,  das Grundkapital  dadurch, daB die 
Stammaktien im Yerhiiltnis yoii 5 zu 1 zusammen- 
gelegt werden, um 952 000 J l  herabzusetzen, es als- 
dann durch Ausgabe Yon 500 neuen Yorzugsaktien 
zu je 1000 M  um 500 000 J6 wieder zu erhohen und 
auilordem die zusammengelegten  Stammaktien durch 
Zuzahlung Y o n  jo 300 *K> in Yorzugsaktien umzu- 
wandeln.

Eisou - Industrie zu Mendon und Sclnrerte, 
Aktieu-Gesellseliaft in Scli werte. — Die Yorschliige 
der Yerwaltung zur W iederaufr iehtung des Unter-  
nehmens* fanden in der am 31. y. M. abgehaltenen 
auBerordentlichen IIaup tversam m lung  niclit die notige 
Mclirheit. Die Yerwaltung will dalier zu Ende d. M. 
eine neuo Y ersam m lung  mit  gleicher Tagesordnung 
einberufen.

Poldihiitte, TiegelguBstalil-Fabrik, Wien. —
Dem in der H auptyersam m lung  yoih 1. d. M. yor- 
gelegten Reclienschaftsberichte der Yerwaltung ist zu 
entnehmen, daB dor groBo wirtschaftliche Riicksclilag, 
unter dem die osterreichischo Industrie  Bchon seit 
Beginn dos Berichtsjaliros zu leidon hatte , sich auch 
hei dor Poldihiitte in einer Verminderung des Inland- 
absatzes geltend m achte.  Das Unternelimen wurde 
inebesondero durch den Mangel an groBeren staat
lichen Auftriigen in Mitleidenschaft gezogen. Doch 
gelang es ihm, durch yermelirto Ausfuhr und durch 
Ersparnisse im Betriebe den Ausfall im Inlands- 
geschiifto zum groBen Teile wieder wettzumachen. 
Der Reinerlos bleibt dahor nur um 19 581,96 K hinter 
dem des Yorjahres zuruck. Enthalten ist darin die 
"w jahrige  Diyidende yon 12°/o aus den im Besitze 
der Gesellschaft befindliclien Aktien der Ungariscben 
Stahlwaren-Fabrik , Aktien-Gesellschaft in Budapest, 
die auch fiir das J a h r  1909 einen gleich hohen Gewinn 
ausge8cliuttet liat. Dor Rohgewinn der Hiittonanlageu 
uud Yerkaufsstellen des Berichtsunternehmens belief 
sich bei einem Y ortrage  yon 105 563,86 K auf ins
gesamt 1954 856,83 K. Hieryon sind fiir allgemeine 
Unkosten 299 829,97 K, fur Zinsen 14S 140,33 K, fur 
Steuern und Gebiihren 210000 K, fiir Abschreibungen 
auf Gebaude, Maschinen und sonstige Einricbtungen 
513 534,28 K und endlich fiir Arbeiter-Unfall- und
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Krankonycrs icherung sowie fiir Beamten-PensionsYer- 
sicherung 114 724,18 IC zu kiirzon. Der Roinertrng  
stelit  sich somit auf  668 628,07 K. Yon diesem Er- 
lose werden 111 306,42 IC dor Riicklage iiberwiesen, 
10 175,78 K dem Yerwaltungsra te  a b  Taijtiome ver- 
giitet, 540 000 K (6 °/o wie im  Yorjahre) ais Diyidende 
ausgoschattct  und endlich 7145,87 K  auf  neuo Rech- 
nung yorgetragen.

Compagnio des Forges do Chatillon, Com- 
montry et Noures-Maisons, Paris. — Das yerflossene 
GoBchaftsjahr ergali nacli dem der General-Yersam m - 
lung yom 27. Mai yorgologton Berich t  einen Roherlos 
von 9 525 44S f r . ; nach  Abzug der laufonden Ausgaben 
von 1 124 086 fr. Y o r b l o i b e n  8 401 362 fr. Hieryon 
sind zunachst zur Tilgung yon Sehuldverschreibungcn 
2 000 000 fr. und ais auiierordentliche Riicklage zur 
Deckung der Kosten fiir Neuanlagen und Yerbesse- 
rungon der Betriebseinrichtungon 6 000 000 fr. zu 
kurzeń, so dal! sich, einschlieBlich dos Vortragos aus
1908 in HOhe yon 311029 fr., oin Reingewimi yon
2 712391 fr. (i. A’. 2355 775 fr.) ergibt. Yon diesem 
Betrage werden statutengemaB der Riicklage 120068 fr. 
zuge te i l t ; ferner werden 2 405 000 fr. ais Diyidende 
(13 °/» gegon 12 °/o i. Y.) ausgeschuttet  und 187 323 fr. 
auf neue R eehnung yorgetragen. Bei einem Aktien- 
kapita l  yon 18500000 fr. und Schuldyerschreibungon von 
11788500 (i. Y. 14165000) fr. botragen die Gesamt- 
Rilcklagen der Gesellschaft nunm ehr 17 281 954 fr. Die 
Anlagen stehen mit  26 960 575 fr., Rohstoffe und Maschi
nen mit 22 697 165 fr., yerfiigbare W erte  mit  25 514 403 
(i. V. 19 811 563) fr. zu Buch. Das E rtragn is  des 
letzten Geselii iftsjahres wird ais um so erfreuiiclier 
bezeichnet, ais sich dio Yerkaufsproise eines groBen 
Teiles der Erzeugnisso, insbesondere des W alzwerkes,  
wie Bleche, Drahte  usw., gegeniiber dem yorliergehen- 
den AbschluBjahro kaum erhohen lieBfln; wohl aber  
ha t  die Yerwaltung durch  Verbossening der Botriobs- 
einrichtungen die Einatandspreise yerringern  konnen. 
Das im Yorjahre  errichtete  neuo M artinstahlwerk wird 
in Kurze dem Betrieb uborgoben werdon. Yornobm- 
lich die W erke in Neuyes-Maisons haben gut gearbeite t.

Societe Jlótallurgicjne de Sonelle-Maubenge, 
Longwy. — W ie  der in der Generalyersam m lung yom 
24. Mai yorgelegte Geschiiftsbericht ausfiihrt, handelte  
es sich bei dem abgelaufenen Rechnungsjahro noch 
um eine Uebergangszeit ,  da die e rneuerten  und er- 
weiterten Betr iebsoinrichtungen erst  spater  zur Geltung 
kommen konnten. Gleichwohl ba t  sich oin den E r t ra g  
des Yorjahres wesentlich ubersteigendes BetriebBergeb- 
nis erzielen lassen, und zwar stelit  sich der Erlos auf  
1 279 756 fr. gegen 817 386 fr. im Ja h re  vorhor. D e r  
nach Abzug yon Zinsen und laufenden Ausgaben yerblei- 
bende lieingewinn yon 1 128 106 fr. findet folgende Y er
wendung: fiir T ilgung yon Schuldyerschreibungon wer
den 544 375 fr., zu gesetzlichen und SondorrUcklageu 
125 909 fr. best immt, wahrend 450 000 fr. (5%  wio 
i. V.) ais Diyidende yerte il t  und 7822 fr. ais Tan- 
tiemen yergutet werden. W ahrend  des Berichtsjahres 
ha t  meist nur einer der drei Hochofen g e arb e ite t ;  
rund 32400 t GieBereiroheisen wurden erblasen. Der 
zweite Hochofen ist seit J a n u a r  d. J .  im Feuer ,  und 
dio Umanderungsarbeiten des dri t ten  sind soweit Yor- 
geschritten, daB er binnen kurzem in Betr ieb genom 
men werden kann. Die W alzwerko in Maubeuge e r
zeugten bis zum JahresschluB 35 000 t ;  mit der 
Err ichtung nnd dem Betriebe des neuen Thomas- 
Stahlwerkes und der Umkehr-BlockstraBe, ebenfalls 
Beit J a n u a r  d. J. , ha t  sich die Leistungsfahigkeit  
wesentlich yerstiirkt,  insbesondere ist damit die H e r 
stellung yon T ragern  und Schienen bedeutend ausge- 
dehnt worden. Dio Gesamtanlagen sind, nach reich- 
lichen Abschreibungen, m it 13 062 957 fr., die yerfug- 
baren  W er te  mit 7 544 563 fr. aufgefiihrt.  Bei einem 
Aktienkapital  yon 9 000 000 fr. und SchuldYerschrei-
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bungen in Hohe von 6 765 000 fr. betragon die Riick- 
lagen 1 977 404 fr. Das Aktionkapital  soli um
3 000 000 fr., d. h. also nuf 12 000 000 fr., durch xVus- 
gabe neu er  Aktion im Nenn werte von je 500 fr. zum 
Kurso von jo 650 fr., erhoht  worden. Dio neuen Mittel 
sollen fiir weitoro Nouanlagen (zwei Hochofen von 
160 bis 180 t und eino BlockstraBe in Senelle) dienen.

Z o l lh in te r z io h u i ig .  — Der Alteisenhandler  P. 
in H. Torsorgt gegen bestimmto Lieferungsbedingungen 
AYalz- und Scbmelzworke mit  Alteisen zum Einschmol- 
zen. Brucheisen, also Eison, das nur  zum Einsehmol- 
zon Yerwendet werden kann, untcrliegt naeh Nr.  843 
des Zolltarifes einem Eingangszoll  von 1 «4> fiir 100 kg, 
wrahrend  nach  Nr. 794 und 795 fiir rohes gewalztes 
Eison und unbearbeitote Rohre  oin hohcrer  Eingangs- 
zoll — in dor Regel  sofort  beim Eingango der F rach -  
ton — zu zahlen ist. Unverzollt  konnon die F rach ten  
vorladen w erden ,  wenn dio Zollbehordo dio spatere  
Einschmelzung amtlich iiborwacht. In  unbedonklichen 
Fiillon kann  diese Ueberwachung un terb le iben , wenn 
der Alteisenhandler  eine Bescheinigung eines W erkes,  
daB dns Eisen zum Einschmelzen goliefort werdo, 
boibriugt. 1’. stand mit  dem B o i  n o r  W a l  z w o r k o  
in sti indiger Geschiiftsyerbindung. Im J a h re  1906 
ha tto  B. im H am b u rg er  F re ihafen  15 W aggons  Eisen

gokauft,  das in dor Hauptsacho auB 2 bis 3 m langen 
englischen Lokomotiyrohrcn bostand, dio ais Pfoston 
boi Drahtzauneu yerwendet zu wordon pf legen , also 
n icht  ais Brucheisen im Sinne des Gesetzes gelten. 
Auf  Grund einer Bescheinigung dos genannten Werkes, 
daB os das Eisen zum Einschmelzen boziehe, lioB l1. 
die W aggons , oben m it  echtem Brucheisen nusgeputzt, 
nach und nach nach Peino rollen, obwohl er wuBto, 
dali das W alzw erk  die Annahm e der bis 3 m langen 
R ohre  mit  Riicksicht auf dio teehnisehe Anlage des 
Sclunel z werkes yerwoigern wiirde. Yon Peino lieB P. 
dann regelmiiBig dio liohro nach seinem Geschiifte 
in II. Yerladen, wo or dic Rohro zu angemessenen 
Preisen  zur Yerwendung ais Pfos ten  Yerkaufte. P. hatte 
so erreicht,  dali er das im H am burger  Freihafen,  also 
im Zoll-Auslando, befindliclio Eisen gegen einen Ge- 
samtoingangszoll  von nur etwa 2000 J t  ais Bruch
eisen einfiihren d u r f te ,  wahrend in W irklichkeit  tur 
dio Kobro 10 000 J t  Zoll ha tten  gczahlt  werden 
mussen. Das L andgerich t  yerurteil to P. zu 32 000 .K 
Goldstrafe ais zu dem Yierfachcn dos hinterzogenon 
Stouerbotragcs und zum W ertersatzo der nicht mehr 
beschlagnaliinbaren  Rohren in Ilohe von 28 000 Ji. 
Dio yon P .  m it prozessualen Riigen eingelegto Re- 
yision wurde yoin Reichsgerichte  yerworfen.

Yereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h i i t t e n ł e u t e .

Fiir die Yeroiusbibliothek sind eingogangen:
(Die E In8endcr sind  durch  * bezeichnet.)

H o cho fenw trk  Lubeck*, A ktiengesellscha ft, H erren -  
toyk im  Lubeckschen. (Aus „Historisch-biographische 
Blii tter: D er  S taat  Łiibeck.“) Berlin [1910],

Ygl. „Stahl und Eisen" 1909, 28. April, S. 611.
Jahresberich t der H andelskam m er* in  D u isburg  f i i r  

1009. Duisburg-R uhrort  (1910).
Jahresberich t der K oniglichen M aschinenbau- und  

Hiittenschule* in  G leiioitz iiber das S ch u lja h r  1909/10. 
Gleiwitz (1910).

Jahresberich t d er K onigl. Preufiischen M aschinenbau - 
u n d  H iittenschule* in  D u isburg  fu r  das S ch u lja h r  
1909. (Duisburg 1910.)

O s  t e r r i e t h ,  A l b e r t : J u liu s  eon S ch S tz . E in  Lebons- 
bild. Berlin  1910. [Deutscher Yerein* fiir den Schutz 
dos gewerblichen Eigentums.]

P ro g ra m m  u n d  Jahresberich t f i i r  das S ch u lja h r  1909110 
der K oniglichen Fachschule* f i i r  die E isen- und  
S ta h lin d u str ie  des Siegener L andes. Siegen 1910.

R ep o rt o f  B o a rd  on com paratiee tr ia ls  o f  the scout 
cru isers B irm in g h a m  — Salem  — Chester. W ash ing 
ton 1910. [Nayy Departm ent,  Bureau* of Steam 
Engineering ,  W ashington.]

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

B e c k e r ,  H e r m a n n ,  Sipl.=!yng.: Ueber das G luh-
frischen  m it g asform igen  O xi/dationsm itteln . Dis
sertation. (Aachen, Konigl.  Techn. Hochschule*.) 
Halle  a. d. S. 3 910.

Ygl. „Stahl und Eisen" 1910, 30. Marz, S. 539.
F o r s t m a n n ,  Bergassessor :  U ntersuchungen uber

die A u s tro c kn u n g  der G rubenbaue du rch  grofie  
W etterm engen u n d  Yersuche m it terschiedenen  

M itte ln  z u r  K oh lenstaubbekiim pfung . Dissertation. 
(Aachen, Konigl. Techn. Hochschule*.) Essen 1910.

G l i n  z*, K.,  B ergassessor a. D.:  A u fg a b en  und  L o 
sungen a u f  dem  Gebiete der maschinellen F o rt be
wegung u n d  L a g eru n g  im  G rubenbetriebe gewon- 
nener M assenguter, insbesondere E isen erz und Kohle, 
a u f  Tagesanlagen und  dereń A u sb ild u n g  h ier fiir . 
Dissertation. (A achen ,K onig l.  Techn. Hochschule*.) 
Saarbrucken  1909.

G ó r n i k ,  A l f o n s :  Die E n tw ick lu n g  der nichtsozial- 
dem okratischen A rbeiterbew egung in  Deutsehland. 
Phil.  Dissertation. (Halle, Universitiit*.) 1909.

K l o n o w s k i ,  S i g i s m u n d ,  2)ipl.=3ng.: Ueber die
M anganatschm elze u n d  die U eberfuhrung  eon Ka- 
liu m m a n g a n a t in  K a liu m p erm a n g a n a t a u f  elektro- 
lytischem  W tge. Dissertation. (Karlsruhe, GroBherzogl. 
Techn. Hochschule*.) 1910.

T e w e s ,  W i l h e l m :  D er T a r ife e r tra g  u n d  der Dienst- 
eertra g  d er P rieatbeam ten. Phil .  Dissertation. (Er- 
langen, Uniyersiti it  *.) E ssen-R uhr  1909.

T i t l e s t a d ,  N i c o l a y ,  : P hoto-Yolta-K et-
ten m it U ra n o -U ra n y lsu lfa t. Dissertation. (Braun- 
schweig, Herzogl. Techn. Hochschule*.) Leipzig 1910.

Aoudeningen in dor Mitgliederlisto.
B lauel, C., Oberingenieur der Concordiahiitte,  Sayn 

bei Neuwied.
B ocking , E d u a rd  P. W ., Ing.,  D irek tor  der Gltth- 

lampenf.  Phoebus,  Reisholz bei Dusseldorf, Kappeler- 
straBe 233.

F rin g s , Ja ko b  W ilhelm , S i p l . ^ t t g . ,  Betriobsassistent 
d. Fa .  Oehler & Co., A arau ,  Schweiz.

Ohler, Georg, Ingenieur,  Dortmund, Liebigstr.  6.
R ein in g , H einrich , Ingen ieu r  der  Maschinenbau-A.-G. 

Tigler,  Duisburg-Meiderich, Yiktoriastr .  71.
R osam bert, Charles, Ingen ieu r  E. C. P-, Betriebs- 

d irektor der Metall-Industriew., G. m. b. H., Speyer.
Thom as, R ichard , S ip l . ^ l t g . ,  Obering. u. Prokurist  

dor Deutschen Niles-W erke, Oberschoneweide.
W eydm ann, M ax, Bauingenieur,  Escli a. d. Alzette. 

L u sem b u rg .
Z eising , A .,  Ingenieur,  Kolberg,  StettinerBtr. 48.
Z ieg ler , A lo is, Ingen ieu r  der Elektrostahlges.  m. b. II., 

Remscheid-Hasten.

N e u o  M i t g l i e d e r .
G ronem an, J . L .  Th ., Ingenieur,  Hengelo, O., Holland.
R ein ing , G tistae, Ingenieur,  Miilheim a. d. Ruhr, Cliar- 

lottenstr.  90.
T h iry , Lćon , Ingen ieur  des Arts  et Manufactures, Che! 

de seryice des Hauts-Fourneauj:  d. Fa .  de Wendel
& Co., Hayingen,  Schlachthausstr.  24.

Y e r s t o r b e n :
H a eerka m p f, Otto, D irek to r, D usseldorf. 28. 5. 1910.
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Motor 23,5 PS Motor 76,5 PS
sf: _ Richtbank m. elektr Antrieb
% JO fu r  Platinen 6fs 1050 *ZOmm

Motor fiJr den 
ftollenantrieb 

16,5 PS.
*Motor

Motor fur den 
- ftoHenanirieb 

16,5 PS,
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Oachrutsche

Pfotinenschtepp ■ 
apparat Sja; Ib |  " 2 \ g3pf%i i*p IffWj

750e r  U niyersal— Triostrafie 
W ohbreik 175 bis 7100, Mouiweife WO mm

Oachrutsche
\Motar 36,5 PSU berhebe-

m rrichłung

Motor 56,S PS

Akkumulaior

M otor 76,S PS

Schnitt durch Richtbank 

mit Ueberhebeyorrichtung.

Lageplan des Walzwerkes mit Richt
bank und Warmlager.

*Płatirienschere Jut 
ka/te Platinen bis

1050x13 mm

Motor 55 PS

Platinenschere J u r  
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lC50y30tnni 
m it Hitfsschere ju r  

500*20mm

y w\l»-
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Motor 12tS PS.

Motor 12$ PS.
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