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Ueber Stalilf01*mgiiTs.
Yon A. L e d e b u r .

sm  Anschlufs an die iu »Stahl und Eisen« 
1891 ,  Seite 4 5 1 ,  nach französischer 
Quelle über Stah lfonngufs  gebrachten 
M it te i lu n g e n  möge hier ein Bericht 

über einen V ortrag  Platz finden, welchen kürzlich 
der amerikanische Ingenieur H. L. Gantt über den 
nämlichen Gegenstand abhielt.*

Offenbar lag dem Vortragenden daran, durch 
Besprechung gewisser E ig en tü m l ich k e i ten  des 
gegossenen Stahls Einwürfe zu bekämpfen, welche 
noch  von m anchen  Seiten gegen die Beschaffen
heit des Stahlform gusses gem acht werden. E r  
ist Leiter einer Stahlgiefserei und liegt, wie es 
scheint,  öfters in Fehden mit seinen Kunden.

.D e r  Eine beklagt sich, dafs die Abgüsse nicht 
genau dem Modell en tsprechen; er ha t  bis dahin 
Gufseisen benutzt und e rw arte t  nun, däfs die 
Stahlgüsse ebenso genau ausfallen sollen als jene. 
Ein wenig Ueberlegung zeigt jedoch, dafs diese 
E rw ar tun g  unvernünftig istl*

Als Grund hierfür wird zunächst die stärkere 
und  weniger gleichmäfsige Schw indung  des! Stahls 
angegeben. »Die Schw indung  ändert  sich mit 
der Z usam m ensetzung  und der T em pera tu r  des 
S tahls ; je  heifser das flüssige Metall ist, desto 
bedeutender is t die Schwindung. Da wir aber 
saubere Abgüsse n u r  aus heifsem Metall erhalten, 
ist es zweckmäfsig, für die Schw indung  einen 
weiten Spielraum zu geben und möglichst lieifs 
zu giefsen.“

* Der Vortrag ist mÜgelheilt im 12. Band (1891) 
der »Transactions öf the American Society of Me- 
chanical Engineers«. ^

IX.1!

Ich hege einige Zweifel, ob die Befolgung 
dieses R aths überall guten Erfolg haben  würde. 
Mit der T em pera tu r  des eingegossenen Metalls 
Wächst n icht allein das Mafs de r  Schw indung  an 

j  und für sich, sondern  auch  die verschiedenen 
| iibelen Folgen der -Schwindung — E ntstehung 
: von H ohlräum en und Spannungen —  werden um 
! so deutlicher bemerkbar,  je  s tä rker  überhitzt das 
; Metall vergossen wird: Im übrigen treten uns
I auch beim Gufseisen die nämlichen Einflüsse der 
: chemischen Z usam m ensetzung  und T em pera tu r  

auf die Schw indung  entgegen; n u r  ist freilich 
das durchschnitt liche Schw indmafs des Gufseisens 
geringer als die des Stahls, und infolge davon 
fallen auch die durch Zufälligkeiten bedingten 
Abweichungen von diesem durchschnitt lichen 

j  Schwindmafs beim Gufseisen weniger erheblich 
aus als beim Stahl.

..Sodann müssen säm mtliche Abgüsse gut 
geglüht werden, und hierbei bildet sich eine starke 
Kruste (a heavy scah), welche das Gufsstück mit 

; rau he r  Oberfläche zurückläfst (teaving the castiny 
pitted'); besonders deutl ich  tr it t dieser Vorgang 
auf, wenn das Metall beim Giefsen e tw as kalt 
war.  Auch aus diesem Grunde können S tah l
güsse nicht so genau dein Modell entsprechen, 
als GufseisengegenMäude.“ Sollte  indefs hier
nicht die Art und W eise des Glühens die Schuld 

; t ragen? Ich habe Slahlgufsstücke aus deutschen 
T  Giefsereien gesehen, deren Oberfläche an Sauber

keit den besten Eisengufsstücken nicht nachstand.
Um nun diesen Abweichungen in der Schwin- 

! dung Rechnung  zu tragen, empfiehlt Gantt, als
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Schwindmafs Vc-t bis ‘/¿g, bei seh r  schweren 
Abgüssen dagegen 1/»c Zoll zu rechnen und für die 
m echanische Bearbeitung gröfserer Gegenstände 
aus hartem  Metall noch ringsherum , wo solche 
Bearbeitung stattfindet, ’/•( Zoll (etwa 6 m m ), an 
den beim Gufs oben befindlichen F lächen da
gegen 3js bis 2 Zoll ( 9 1/2 bis 1 2 '/o m m ) zu
zugeben. Bei kleineren Gegenständen und B e
nutzung -von weicherem Stahl genügt für die 
Bearbeitung eine Zugabe von Vs Zoll (3 m m ) 
an  den Seiten u n d ; lU Zoll (6 mm) oben. Bei 
Kernen soll m an  mindestens l /* Zoll und  bei 
seh r  grofsen [/2 Zoll ringsherum zugeben.

, Andere beklagen sich, dafs zahlreiche Gufs- 
stücke B lasenräum e enthalten. Das ist zweifellos 
richtig; aber wenn diese H ohlräum e n ich t so 
grofs sind, dafs sie dem  Abgufs ein seh r  schlechtes 
A ussehen ertheilen, und  w enn sie nicht e twa auf 
Gleitflächen auftreten, sollte m an  sich ihrethalben 
n icht sorgen, da solches Metall häufig zäher ist 
als dichtes von dem nämlichen H ärtegrad . Blasen
räum e  können allerdings durch  einen Zusatz 
einer ausreichenden Menge von Mangan und 
Silicium vermieden werden; aber beide Körper 
erzeugen Sprödigkeit , und ein gewissenhafter Stalil- 
giefser wird nicht m eh r  davon zusetzen, als eben 
no thw endig  ist, um  den Stahl dicht zu machen. 
Arbeitet m an  nun  m it  diesem Ziele im Auge, so 
kann es geschehen, dafs m an  zufällig einen etwas 
zu geringen Zusatz giebt und  alsdann einen etwas 
blasigen Stahl erhält.  U m gekehrt w ird  Jemand, 
welcher lediglich darnach  strebt, dichte Abgüsse 
zu erhalten , ohne Rücksicht auf  ihre sonstige 
Beschaffenheit zu n eh m en ,  seinem Stahl einen 
Siliciumzusatz geben, welcher in jedem  Falle aüs- 
reicht,  ihn dicht zu m achen : und wenn dann 
etw as m eh r  Silicium in dem Metall zurückbleibt, 
als er e rw arte t  hatte, so werden zw ar  seine Gufs- 
slücke schön glatt und  dicht sein, aber  freilich 
auch spröde und g e r in g w e r t ig e r  als diejenigen 
mit Blasenräumen. Sind derartige Abgüsse zum 
Ersatz  von Eisengufsstücken bestim mt, welche 
zerbrochen w aren , w erden sie in der Regel sich 
gut genug e rw e isen ; hatte  man aber auf gute, 
zähe Gufsstücke für neue Anlagen gerechnet, wird 
m an  leicht einen Mifserfolg h a b e n .“

W elchen  Gehalt an Silicium und Mangan die 
Abgüsse besitzen dürfen, wird nicht angegeben. 
Den hier gegebenen früheren Mittheilungen (»Stahl 
und  Eisen« 1 8 9 1 ,  Seite 4 5 7 )  zufolge geht der 
Siliciumgehalt in gut bew ährten  Gufsstiicken selten 
über 0 ,3 0  % , derM angangehalt  selten über 0 ,80  % 
hinaus, und als zulässige äufserste Grenzwerthe 
in Gufsstiicken m it  eiuem KohlenstofTgehalt von
0 ,5  $  w urden  0 ,6 0  % Silicium und 1 ,2 0  % 
Mangan bezeichnet.  Die Ziffern sind ziemlich 
h och ;  und wenn m an sie als R ich tschnur an
nehmen will, w ürde  dem Giefser ein ausreichend 
weiter Spielraum für die Menge des Zusatzes 
bleiben, ohne dafs er fürchten müfste, zu viel zu thun.

„Eine andere Klage betrifft die Anwesenheit 
von S chw indungshohlräum en im Innern schw erer  
Gufsstücke, welche bei deren Bearbeitung gefunden 
werden. Die Klage ist jedenfalls begründet; aber 
Yiele denken bei dem Entwerfen  von Stahlgufs- 
stücken nicht an die starke Schw indung des Stahls 
und  zeichnen die Gufsstücke gerade so, als wenn 
sie aus Gufseisen gefertigt werden sollten. Ein 
Eisengiefser kann stets heifses Metall zum Nach- 
giefsen vom Cupolofen erhalten, so lange das 
Saugen w äh r t ;  der Stahlgiefser sticht das ganze 
Metall aus seinem Ofen m it  e inem mal ab, und 
deshalb ist es nothwendig, das Gufsstück so zu 
zeichnen und den verlorenen Kopf so anzubringen, 
dafs Nachgiefsen n icht erforderlich ist. Die A b
kühlung eines solchen Gufsstücks mufs, w enn es 
dicht werden soll, von unten he r  beginnen, und 
der Kopf mufs ganz zuletzt s ta r r  werden. Mit 
anderen W orten , jedes T heil des Abgusses mufs 
vom Kopfe he r  flüssiges Metall erhallen können, 
bis es e rs ta rr t  ist. Deshalb müssen die dickeren 
Theile beim Gufs sich zu obers t befinden und 
auf ihnen der  Kopf angebrach t w erden; und die 
Nothwendigkeil , die Gegenstände so zu zeichnen, 
dafs dieser Bedingung genügt werden könne, ist 
gröfser als bei Gufseisengegenständen, da m anche  
der letzteren in Fällen, wo S tahlgüsse gänzlich 
unbrauchbar  w erden können, kaum  einen Scliwin- 
dungshohlraum  aufweisen werden. Fernerh in  
ergiebt sich hieraus, dafs der  Q uerschnitt  des 
verlorenen Kopfs gröfser sein mufs, als der Q uer
schnitt  irgend einer Stelle des Abgusses, damit 
ers terer flüssig bleibt, b is  das Metall im Abgufs 
völlig s ta r r  geworden ist. Die besten Ergebnisse 
erhält m an, wenn alle Theile des Abgusses nahezu 
gleich stark s i n d ; n icht allein is t in solchen 
Fällen die Gefahr für die E n ts tehung  yon Schw in
dungshohlräum en nu r  gering, sondern der Abgufs 
wird auch am leichtesten seine F o rm  beibehalten, 
ohne sich zu w erfen .“

Diese Angaben sind unzweifelhaft richtig und 
dürften schon  ziemlich allgemein bekannt gewesen 
sein. Professor Howe wies in der auf den V or
trag  folgenden B esprechung au f  den Nutzen hin, 
w'elchen die A nw endung  eines zur Weifsgluth 
erhitzten Aufsatzes au f  die eigentliche Gufsform 
—  als Gufsform für den verlorenen Kopf — zu 
gewähren vermag. Das Metall im  Kopfe w ird  da
durch länger flüssig erhalten und der Kopf de m 
nach leichter befähigt, seine eigentliche Aufgabe 
zu erfüllen. Der Vortragende erwiderte jedoch — 
und zw ar wohl nicht ganz m it  Unrecht — dafs 
das Mittel zw ar an  und  für sich rech t gut sei, 
die A nw endung ab e r  grofse Schwierigkeiten haben 
würde, w enn  m an  aus der nämlichen Pfanne eine 
gröfsere Zahl verschiedener Gufsformen abzu- 
giefsen hat.

„Ein anderer und zw ar seh r  sch l im m er Uebel- 
stand is t  die Neigung der  Abgüsse, beim Abkühlen 
zu reifsen. Die Risse entstehen, w enn  der Stahl
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eben e rs ta r r t  ist und ers t geringe Zähigkeit be
sitzt. Können nun  die Theile des Abgusses sich 
n ich t  frei innerhalb der Gufsform zusammenziehen, 
so reifsen sie an der Stelle ab, wo das Metall 
noch am heifsesten ist, da seine Festigkeit hier 
noch zu gering ist, um  den W iders tand  zu über
winden, welchen das Material der  Gufsform dem 
Schwinden entgegensetzt. W o starke und schwache 
Theile eines Abgusses zusam mentrelen , ist es oft 
fast unmöglich, die E ntstehung  solcher Risse zu 
verhindern. Alle innere Ecken an den Abgüssen 
sollten daher  reichlich ausgefüllt werden, da gerade 
in scharfen Ecken vorzugsweise sich leicht. Risse 
bilden. Die Neigung der Abgüsse zum Reifsen 
m ach t es seh r  wünschenswert!), so einfache Form en 
als möglich zu wählen . Kleine Vorsprünge, Knaggen 
und Ohren sollten thunlichst vermieden werden, 
da m an  nie m it  S icherheit weifs, ob der Abgufs 
h ier nicht fehlerhaft ist, bis das betreffende Stück 
abbricht.

Um die Ents tehung  solcher Risse zu ver
meiden, legt m an  an der gefährlichen Stelle wohl 
eine Gufsschale aus Eisen (brächet, pin)  ein, 
welche hier das Metall rascher zum E rstarren  
bringt und dadurch  widerstandsfähiger bei der 
später  e intretenden Schw indung  der übrigen Theile 
m ach t ;  in der Giefserei, welcher der Vortragende 
vorsteht, wird in jede scharfe innere Ecke eine 
dicke Leiste eingelegt. T ro tzdem  kom m en Gufs- 
stücke vor,  welche äufserlich vollständig dicht zu 
sein scheinen, beim Durchtheilen aber sich den
noch als unganz erweisen.

Die H auptursache  der Schwierigkeiten, welche 
die Erfüllung der vom iMarineministerium (Navy 
Department) der  Vereinigten Staaten für die Lie
ferung von Stahlgufsstücken gestellten Bedingungen 
bereitet, ist, dafs die Zeichnungen n icht mit R ück
sicht auf die Vermeidung der  Schwierigkeiten 
beim Giefsen, sondern  lediglich m it  der Rücksicht 
auf thunlichste E rsparung  an Gewicht gefertigt 
werden. Die Folge davon ist, dafs die Gufsstücke 
oft seh r  wenig einfach gestaltet sind, und da die 
Herstellung eines solchen neuen Gufsstückes jedes
m al ein Versuch ist, fallen sie kostspielig aus. 
Gar oft ko m m t der Fall vor, dafs der Giefser 
Alles tliut. um  die Entstehung  von S chw indungs
hohlräum en im  Innern der Gufsstücke zu ver
meiden, dafs aber  die F orm  der letzteren eine 
solche ist, welche ein ununterbrochenes Nach- 
fliefsen von Metall aus dem Kopfe nach dem 
Innern unmöglich m a c h t ; und der H oh lraum  wird 
entdeckt,  w enn  das Gufsstück bricht. Stahlgiefser 
sollten sich weigern, solche Abgüsse zu fertigen, 
von denen sie m it  Sicherheit Voraussagen können, 
dafs sie gefährliche Hohlstellen enthalten w erden; 
oder sie sollten wenigstens ihre Auftraggeber 
hierauf aufm erksam m achen und sie, wenn m ög
lich, zu einer A enderung  der Zeichnung veran
lassen. Zeichner, welche im Stahlgüsse keine 
E rfahrung  besitzen, sollten, w enn es sich um

gröfsere und wichtigere Gufsstücke handelt , zuvor 
erfahrenen Leuten ihre Entwürfe  vorlegen, ehe 
die Modelle gefertigt werden, da oft geringfügige 
Aenderungen in den Entwürfen genügen, um  die 
Erzielung b rauchbarer  Abgüsse zu erleichtern.

Ungeglühter Stahlgufs ähnelt in seinem Ver
halten überhitztem geschmiedetem Stahl. Seine 
hauptsächlichste Eigenthümlichkeit ist seine S p rö 
digkeit, wenn er Stöfsen ausgesetzt wird. H arte  
Gufssliicke besitzen diese Eigenschaft in so starkem 
Grade, dafs verlorene Köpfe m itun ter abspringen, 
wenn man den Eingufs abschlägt, und in diesem 
Falle pflegt fast i m m e r h i n  grofses Stück des 
Gufsstiickes selbst mit abzureifsen. Solche A b 
güsse werden, vorausgesetzt, dafs sie nicht einen 
allzu hohen Gehalt von Mangan und Silicium 
besitzen, durch  Glühen zäh und verläfslich, w ährend 
ihre Bruchfläche eine feinkörnige Beschaffenheit 
ann im m t.  Eine andere W irkung  des Ausglühens 
ist die Ausgleichung der beim Abkühlen ents tan
denen Spannungen. Diese Spannungen sind oft 
so beträchtlich, dafs das Gufsstück infolge davon 
mit lautem Krach zerspringt; und zw'ar nicht 
allein heim harten, sondern auch  beim kohlen- 
stoffarmen Stahle. Als ein Beispiel hierfür möge 
das Zerspringen eines grofsen Getriebes von 8 0 0 0  
Pfund Gewicht m i t  0 ,3 4  % Kohlenstoff e rw ähn t 
werden. Es w ar seit m ehreren  Tagen gegossen 
und ungefähr zur  Hälfte geputzt. Eines Abends 
verliefs m a n  es in vollständig gu tem  Zustande, 
und am  nächsten  Morgen fand m an  den einen 
A rm  in der  Milte durchgerissen.

Folgende Ziffern lassen den Einfiufs des Aus- 
glühens auf die Festigkeitseigenschaften des S tah l
gusses e rkenn en :*

KohlenslolY-
gohalt

U n g e g l ü h t

a u f l q m m  dellnu"K 
ktr ! °,;o

G e g 111 h  t

auf J qmm
ksf

dennung

0,23
0,87
0,53

48.3 
60,1
63.3

22,40
8,20
2,35

47.2
57.8
74.8

31,40
21,80

9,80

Die ungeglühten und geglühten Stücke von 
gleichem Kohlenstoffgehalt waren gemeinschaft
lich in derselben F o rm  dicht nebeneinander aus 
einem und demselben Eingusse gegossen. Die 
Ziffern lassen den Vortheil des Ausglühens e rk en n en ; 
bei harten  Gufsstücken ist es gänzlich unen tbehr
lich. Grofse Abgüsse aber bedürfen, um  gu t  a u s 
geglüht zu werden, nahezu einer W oche.**

* Die in der englischen Abhandlung angegebenen 
Belastungen in Pfunden a u f l Quadratzoll sind nach dem 
V erhältn is: 1 Pfund auf 1 Quadratzoll =  0,000703 kg auf 
1 qmm in das bei uns gebräuchliche Mafs umgerechnet.

** Auf welche ursprüngliche Länge die gefundene 
Längenausdehnung bezogen wurde, ist nicht ange
geben; aus einer unten folgenden weiteren Mittheilung 
läfst sich jedoch schliefsen, dafs sie nur 50 mm be
trug. Daher sind die Ziffern höher, als wenn man 
die in Deutschland übliche gröfsere Abmessung (200 mm) 
zu Grunde gelegt hätte.
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E ine  andere häufige Klage ist, dafs das Metall 
in dem  einen Falle zu hart ,  in dem ändern  zu 
weich sei, obgleich für die Herstellung keine 
andere Vorschrift gegeben worden war, als dafs 
der Abgufs aus S tahl bestehen solle. Der Giefserei- 
vorsteher w ird  in so lchen Fällen dasjenige Metall 
wählen, welches seiner Meinung nach am besten 
dem besonderen Zwecke en tspricht ; aber seine 
Ansicht h ierüber ist oft eine andere als die des 
Empfängers.  So z. B. ist es die E rfahrung  des 
Vortragenden, dafs Z ahnräder  und  Walzengetriebe 
aus Stahl le ichter sich abnulzen als abbrechen. 
E r  giefst sie deshalb aus hartem  Metall, ganz 
besonders die K am m räder.  Die Folge davon ist 
die Klage m anche r  Empfänger,  dafs die Theile 
sich nicht bearbeiten liefsen. Selbstverständlich 
ist die Bearbeitung nicht möglich, w enn  die Maschi
nen mit derselben Geschwindigkeit eingestellt w ert  
den, mit welcher m a n  früher Gufseisen bearbeitete.

Ein Einwand, welchen m an  gegen die A nw en
dung harten  Stahls m achen  kann, ist seine Neigung, 
blasig zu werden, w odurch  m an  dann leicht in 
V ersuchung geführt wird, reichliche Mengen Sili
cium und  Mangan zuzusetzen. Gerade in kob len- 
stoffreicherem Stahle aber  ist ein hoher Silicium
gehalt gefährlich; denn w ährend die durch  Kohle 
erzeugte Sprödigkeit beim Glühen verschwindet,  
is t nicht das gleiche der Fall , wenn sie von Sili
cium he rrührt .  Ferne r  is t es für die Erzeugung 
dichter Abgüsse mit hohem  Kohlensloffgehalt 
wesentlich, dafs der S tahl seh r  heifs sei; daher 
werden dünnere  Querschnitte leicht blasig aus- 
fallen, w ährend  dickere, aus dem nämlichen Metall 
gegossen, vollständig dicht sind. Giefst m an  grofse 
und  kleine Gegenstände aus der nämlichen Pfanne, 
so ist der Nachtheil im m erhin  geringer, wenn 
die kleineren Abgüsse einige Blasen erhalten, als 
w en n ,d ie  grofsen wegen eines zu hohen Silicium- 
gehalts^ unnöth ig  spröde ausfallen. Solche Blasen 
befinden sich meistens dicht un te r  der Oberfläche 
und lassen sich oft beseitigen, wenn m an  für die 
Bearbeitung reichlich zugiebt. Bei kleinen Z a h n 
rädern  treten sie in den Z ähnen  auf, aber erfah-, 
l'ungsmäfsig halten  sich solche Zähne besser als 
solche aus weicherem Metall, obgleich diese leich
ter sich dicht giefsen la ssen .“

Ich glaube, dafs m an  nur  m it  E inschränkung 
diesen Aeufserungen zustimmen kann. Dafs kohlen
stoffreicher Stahl leichter blasig werde, als kohlen
stoffarmer, dürfte n u r  in dem Falle richtig sein, 
wenn es ersterem an Silicium fehlt. Im allgemeinen 
pflegt m an  das Gegentheil anzunehm en. F e rn e r
h in bin ich der Ansicht, dafs kleinere Gegenstände 
n icht n u r  aus ha r tem  Stahl, sondern aus allen j  
Stahlsorten leichter als grofse blasig sein werden, j 

Giefst m an  n un  harten  Stahl, dessen E rstarrungs- j 
tem pera tur verhältnifsmäfsig n iedrig  liegt, im stark j 
überhitzten Zustande in eine kleine Gufsform, so 
bildet sich zunächst durch  die B erührung  mit 
den kälteren W änden  der Gufsform eine nu r  dünne

Kruste  ers tarrenden Metalls, und dicht darun ter  
setzen sich die Gasblasen fest. Sie werden sofort 
sichtbar, wenn die Oberfläche bearbeitet wird. Beim 
Giefsen kohlenstoffärmeren Metalls, dessen E rs ta r 
rungs tem pera tu r  h öher  liegt, ist die entstehende 
Kruste stärker,  und die Glasblasen finden sich 
dem nach in gröfserem Abstande von der Oberfläche. 
Diese Schlufsfolgerungen stützen sich auf theore
tische E rw ägung ;  fernere Mittheilungen aus '  der 
Praxis über diesen Gegenstand w ürden  sehr e r 
w ünsch t sein.

Als geeigneten Stahl für Walzengetriebe, Ham- 
mergesenke und ähnliche Gegenstände bezeichnet 
Gantt solchen m it  0 ,6  f t  Kohlenstoff. „Die Gui's- 
stücke aus diesem Material, gut ausgegliiht,  haben 
der  A bnutzung gut w iderstanden und sind selten 
gebrochen. F ü r  Getriebe verschiedener A rt  wählt 
er Stahl m it  0 ,4  bis 0 ,6  $  Kohle, je  gröfser der 
Durchmesser, desto weicher der Stahl. Gewöhn
liche Maschinentheile sollen der Regel nach  weniger 
als 0 , 4 0 $ ,  und  wenn sie heftigen Stöfsen a u s 
gesetzt sind, nicht m eh r  als 0 ,20  % Kohle en t
halten. Derartige Gufsstücke besitzen eine Z ug
festigkeit von 42  bis 56 kg bei einer Längen
ausdehnung  von mindestens 15 ^  au f  50 m m  
(2 Zoll) ursprüngliche Länge.

Maschinen- und Baugufsslücke für die im Bau 
begriffenen Kriegsschiffe der Vereinigten Staaten, 
ferner Geschützlafetten enthalten 0 ,20  bis 0 ,30  
Kohle. Die kleineren Lafetten w erden einem Schiefs
versuche unterworfen, bei w elchem  das Gulsstiick 
durch  zwei Schüsse aus einer dreipfündigen Hotch- 
kifskanone getroffen wird und  die Schüsse in nicht 
geringerem A bstande voneinander als dem  vier
fachen D urchm esser  aufschlagen dürfen. W enn 
das Metall hierbei eine ernstliche Neigung zum 
Zerspringen zeigt, wird das Gufsstück nebst  allen 
anderen Abgüssen aus dem nämlichen Einsätze 
verworfen. Gufsstücke für den Schiffbau und 
die Schiffsmaschine unterzieht m an  einem Biegungs
versuche, bei w elchem ein Quadrats tab von 1 Zoll 
S tärke im rechten W inkel um  einen Halbmesser 
von 1 1/2 Zoll gebogen wild. W en n  ein deu t
licher Rifs entsteht, w ird  das Gufsstück verworfen.

Beim Entwerfen  von M asc h in en te i len  ents teht 
n icht selten die Frage, ob m an  billiger .bei A n 
wendung von Eisengufs oder von Stahlgufs zum 
Ziele gelangen werde, und oft ist die Entschei
dung  schwer, w enn m an n icht beide Entwürfe 
fertigt und dann die Preise ermittelt. Fafs t m an  
jedoch die Beziehungen zwischen den erforder
lichen Abmessungen der Stahlgüsse einerseits und 
der Eisengüsse andererseits für eine verlangte 
Tragfähigkeit ins Auge, so kann m an  sich die 
Sache wesentlich erleichtern.

W ie  schon e rw äh n t  w urde ,  besitzen gute 
Maschinentheile aus Stahlgufs eine Zugfestigkeit 
von 42  bis 56 kg bei 15 $  L ängenausdehnung. 
W o  Festigkeit und n icht Steifigkeit erforderlich 
ist, wird ein Gufsstück aus solchem Material
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einer Zugwirkung von 1 0 ,5  kg m it  gröfserer 
Sicherheit widerstehen als Gufseisen einer Zug- 
wirkung von 3,5 kg, insbesondere w enn es Stofs
wirkungen ausgesetzt ist. Hieraus folgt, dafs bei 
grofsen A bm essungen  ein Stahlgufsstiick n u r  un
gefähr ein Drittel so schw er zu sein braucht als 
ein Eisengufsslück, um die gleiche Tragfähigkeit 
als dieses zu besitzen. E tw as weniger günstig 
für die Benutzung des Stahls stellt sich das Ver- 
hältnifs bei kleineren Abgüssen, weil die Schwierig
keit, gute Stahlgufsstiicke zu liefern, rasch zu 
nimmt, w enn die Querschnitte dünn werden. Im 
allgemeinen werden kleinere Stahlgüsse kostspie
liger ausfallen und weniger befr iedigen als grolse. 
W ährend  grofse Stahlgufsstücke in der T h a t  oft 
billiger sind, als wenn m an  Gufseisen benutzen 
wollte, treten kleinere n u r  dann m it  Vortheil in 
Benutzung, wenn Gufseisen dem Zwecke überhaupt 
nicht entspricht. Bei H erste llung von hydrau
lischen Cylindern, Kreuzköpfen und Kolben fiir 
grofse Maschinen, Vorwalzen, W alzwerksspindeln, 
Muffen, Walzengetrieben, Zahnrädern , Hammer- 
gesenken, SchiITstheilen und ähnlichen Gegenstän
den wird der Stahlgufs voraussichtlich rasch den 
Eisengufs verdrängen. Eine besondere Beachtung 
verdienen vielleicht die in jetziger Zeit in S tah l
gufs gefertigten Zahnräder.  Noch vor wenigen 
Jahren  w aren die Stahlgüsse so roh, dafs m an  
gezwungen w ar,  alle Z ah ne  nachzuarbeiten. Die 
Schwierigkeit ist jetzt überw unden; und wenn 
auch Stahlgufsstücke niemals ganz so sauber  als 
gute Eisengufsstiicke ausfallen, Finden doch unbe
arbeitete stählerne Getriebe an vielen Orten mit 
gulem Erfolge Verwendung, und bei der Midvale 
Steel Company sind die gufseisernen Getriebe 
fast gänzlich durch  jene ersetzt w o r d e n /

* **

In Vorstehendem sind die M i t te i lu n g e n  Ganlts 
ziemlich unverkürzt wiedergegeben. Der Leser 
wird darin m anchen  schon bekannten Dingen be
gegnen, hier und da wird der im  Stahlgufs 
erfahrene Leser vielleicht geneigt sein, kleine E in

würfe zu machen, aber auch  m anche  Gelegenheit 
zu nützlichen Vergleichen wird er voraussichtlich 
finden. In der an den Vortrag  sich an sc h l ieß en 
den Besprechung bestätigten die meisten Redner 
das Gehörte, ohne wesentl ich Neues zu br ingen; 
einige von Gantt selbst noch gegebene E rgän 
zungen sind bereits in den obigen Bericht ein
geilochten.

Die Zeitschrift »Stahl und Eisen« ha t  n u n 
m ehr nach französischer und nach amerikanischer 
Quelle über den jetzigen Stand des S tah lform 
gusses berichtet; es m öge betont werden, dafs 
es P raktiker waren, welchen jene  Mittheiluiigen 
en ts tam m ten. Sehr  wünschenswert!! scheint es 
mir zu sein, dafs n u nm eh r  auch die deutschen 
Praktiker der Stahlgiefsereien aus ihrer bisherigen 
Zurückhaltung heraustreten  und  an dem öffent
lichen Meinungsaustausche über die Fragen  ihres 
Faches sich betheiligen möchten . Die Zeit, wo 
die Kunst,  b rauchbare  Stahlgüsse berzustellen, 
noch als ein Geheimnifs weniger Fabriken be
trachte t wurde, liegt h in ter uns, wie die jährlich 
wachsende Zahl der Stahlgiefsereien beweist. Im 
Eisengiel’sereifache trägt N iemand Bedenken über 
die Vorkommnisse seines Betriebes, ü b e r  die 
Fragen, welche hierbei auftauchen, sich öffentlich 
auszusprechen, h ierdurch Anderen Belehrung zu 
geben und sich selbst B elehrung zu holen; über 
die Eigenschaften des gewalzten Flufseisens, über 
die Beziehungen seiner chemischen Z usam m en
setzung zu dem sonstigen Verhalten u. s. w. hat 
m an  seit Jahrzehnten praktische und wissenschaft
liche Versuche angestellt und  ohne Scheu ver
öffentlicht. N iemandem ist daraus ein Nachlheil,  
sehr Vielen ein Nutzen erw achsen. Mehr und 
m ehr  drängen die Zeitverhältnisse dazu, auch 
dem Stahlgüsse, dem  für die Giefserei benutzten 
Flufseisen, die gleiche Aufmerksamkeit zu wid
men. Zahlreiche Fragen, sowohl das Ilerstellungs- 
verfatoen als die Eigenschaften des gegossenen 
Metalls betreffend, harren  hier der Beantwortung. 
Möchten die deutschen Stahlgiefsereileute auch 
au f  diesem Gebiete n icht h in ter ihren ausländi
schen Fachgenossen Zurückbleiben!
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Das Gefüge der Scliienenköpfe.
Von Professor  A. Martens in Berlin.

(Hierzu Tafel VI.)

Unter der vorstehenden Ueberschrift hat Geh. 
Bergrath  Dr. II. W e d d i n g  im Heft 11, 1891,
S. 8 7 9  u. f., einen Vortrag veröffentlicht, den 
er am 13. October v. J . im » V e r e i n  f ü r  E i s e n 
b a h n k u n d e «  in Berlin hielt. Da nach meiner 
Ueberzeugung in dem Vorgetragenen eine Reihe 
von erheblichen I r r thüm ern  enthalten w ar,  so 
sprach ich in der genannten Sitzung bereits meinen 
Zweifel aus und behielt mir vor, nach g ründ
lichem Studium auf die Sache zurückzukom men.

Meine sofort gehegten Zweifel bezogen sich 
in ers ter Reihe auf die Richtigkeit der Darstellung 
des mikroskopischen Gefüges (Kleingefüges) der 
Goliathschienen, wie es von W e d d i n g  be
schrieben und in Fig. 2 (S. 8 8 1 )  und 3 bis 6 
(S. 8 82 )  abgebildet wurde. Meine Zweifel wurden 
bestärkt durch  das Aussehen des im Vortrage 
vorgezeiglen Stückes und namentlich d u rch  die 
Beschaffenheit des in Fig. 21 (S. 8 9 1 )  abge
bildeten Schienenprofils. W e r  Fig. 2 und Fig. 21 
aufm erksam  vergleicht, wird meinen Verdacht 
ohne weiteres nachempfinden, w enn er den r u n d 
lichen Flcck mit dem concentrischen hellen Schein 
im Schienenkopf (Fig. 2) mit dem hellen Fleck 
und concentrischen dunklen Schein au f  dem 
Schienensteg in Fig. 21 vergleicht. Diese beiden 
Erscheinungen sind nach meiner U eberzeugung 
gleichen U rsprunges und haben mit dem Schienen
gefüge ganz und gar keine Gemeinschaft. Is t dies 
aber der Fall , so werden gleichzeitig alle von 
W e d d i n g  aus dem in Fig. 2 vermeintlichdargestell- 
ten Gefüge abgeleiteten Schlufsfolgerungen hinfällig.

Liefs sich die W ahrscheinl ichkeit dieser Ver- 
m u thu ng  allerdings aus der gedruckten Abhandlung 
und den boigegebenen Abbildungen auch mit 
einiger Sicherheit ableiten, so lag mir doch daran, 
eine so wichtige Sache  mit aller Gründlichkeit 
und so unzweifelhaft wie im m er möglich zu e r 
ledigen. Ich bat aus diesem G runde  den H errn  
Vortragenden um U eberlassung des fraglichen 
Kopfstückes (Fig. 2) der Goliathschiene, um 
selbst die F läch e  schleifen, poliren und ätzen 
zu können. Diesem W unsche  w urde  sofort in 
d a n k e n s w e r t e s te r  W eise en tsprochen .  Ich habe 
alsdann die U n tersuchung  ausgeführt, in  N ach
folgendem meinen Befund niedergelegt und eine 
Abschrift dieser A bhandlung nebst den Abbildungen 
und dem von m ir geschliffenen Schienenstück 
an H rn .  W e d d i n g  gesendet, dam it er seine 
etwaigen Bedenken gegen meine A uslassungen 
geltend m achen  k an n .’1'

* Hr. Geh. Bergrath W e d d i n g  hat uns die Ein
sendung einer Erwiderung angekündigt. D. Red.

Das Aussehen der SchlifTfläche, wie es in 
Fig. 2 und 21 in der Abbildung ( W e d d i n g s )  
deutlich zu Tage  tritt, läfst sich künstlich e r 
zeugen, wenn man, wie in Fig. 1 a  u. b übertrieben 
dargestellt,  nacheinander Schleifscheiben von den

Fig. la.

Profilen a, b und c anw endet.  Die H oh lscha le  
a bildet eine Vollkugelfläche am  zu schleifen
den Körper, die S ch a leS  eine Hohlkugel, und  die 
ebene Schale  c endlich eine ebene Fläche, und 
alle drei F lächen  können, wie in Fig. l a  u. b ange

deutet, m ehr oder weniger deutlich auf dem Kopf, 
auf dem Steg oder au f  einem ändern  Theil der 
Schiene das von W e d d i n g  erhaltene Aussehen 
erzeugen. Freilich gehört hierzu, w enn  m an  es 
absichtlich hervorbringen w i l l , Geschicklichkeit 
und Achtsamkeit des S ch le i fe rs ; dagegen können
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Fig . 2.

diese Ersche inun
gen bei U n ac h tsam 
keit seh r  leicht ein- 
t r e te n , w enn m an 
sich an einen fal
schen Gang der A r 
beiten beim Schlei
fen gewöhnt hat.

Die im Vorauf
gehenden geschil
derte Möglichkeit 
der E n ts tehung  der 

kreisförmigen 
Flecke auf den

Schienen (Fig. 2 und  21) ist nicht streng be
weisend d a fü r ,  dafs der Vorgang so verlief. 
Um diesen Beweis zu erlangen, m achte  ich fol
genden Versuch. Mit einem Schraubenm ikrom eter  
wurden an den in Fig. 2 mit a bis k  bezeich- 
ncten Stellen in dem Z ustande, wie es mir üb e r
geben wurde, die Dicken des P robestückes ge
messen und diese Messung w urde  dann wieder
holt, nachdem  die ursprüngliche Schlifffläche 
au f  ebener Scheibe eben geschliffen w ar,  wovon 
ich mich d urch  Anschleifen auf m ehreren  beim 
wechselweisen Aufeinanderlegen sich als eben 
erweisenden Glasplatten überzeugte. Diese 
Messungen lieferten folgende Ergebnisse:

Messungen in den Punkten (mm).

a * c d 9 f |.... | ... h 1 k

Im ursprünglichen Zustande .
Nach dem Ebenschleifen der ur

9,36 9,47 9,35 9,37 9,43 9,32 9,48
’

9,58 9,57 9.57

sprünglichen Fläche , . . . . 9.29 9,31 9,23 9,19 9,25 9,18 9,23 9,32 9,29 —

Unterschiede beider Messungen . . 0,07 0,16 0,12 0,18 0,18 0,14 | 0,25 0,26 0,28 —•
M itte l ...................................................... 0,142 0,263

— 0.142

Man sieht also, dafs eine sehr gut mefsbare 
Kuppenhöhe im ursprünglichen Schliff vorhanden 
w a r ;  er w ar convex geschliffen.

Ganz überzeugend gehl dies aber auch aus 
Fig. 3 hervor, die nach einer Photographie  des 
Stückes nach dem begonnenen Anschleifen mit 
Schm irgelstaub au f  einer ebenen Bleischeibe ge
fertigt ist. Mit aller w ünschensw erthen Schärfe 
kom m t die W e d  d i n g  sehe F igur zur Erscheinung, 
namentlich nachdem man zuguterlelzt nochmals 
ganz leicht querüber geschliffen hat (heller Schein).

Es bedarf aber keineswegs so grofser Fehler  
in der Gestalt der Schleifscheiben und damit des 
geschliffenen Stückes, wie sie hier vorliegen, um  
zu ganz ähnlichen Erscheinungen zu kommen, 
die irre führen m üssen , wenn m an nicht e rn s t
lich ihre Ursachen erforscht und bei seinen 
Schlüssen berücksichtigt.  Das von W edding an- 
gewendete  Verfahren des wiederholten Abschleifens 
unter den gleichen fehlerhaften Bedingungen 
nützt nicht. Zum  Beweise des eben Ausge
sprochenen diene Fig. 4. Sie stell t die Sehhff- 
lläche dar, nachdem ich die Fläche fein geschliffen 
und begonnen hatte, sie au f  der Glasplatte zu 
poliren. Hierbei kam zunächst eine, bei vorsich
tigem weiteren Poliren die zweite und endlich die 
dritte Grenze, entsprechend dem W e d d i n g s c h e n  
kreisrunden Fleck, zustande; jedes Absetzen gab 
eine solche Grenze, die viel schärfer und deutl icher 
erschien, als es au f  der Photographie  s ichtbar is t.*

* Anm. d. Red. Leider sind in der Wiedergabe 
u, f, d die Zonengrenzen, die auf der Original-Photo- 
graphie init grofser Deutlichkeit zu sehen waren, 
nicht klar zum Ausdruck gekommen.

Also Kuppen höher etwa 0,121 mm

Dabei w ar  die Fläche soweit eben; dafs man 
eine Kr ü mmu n g  sehr schief gespiegelter gerader 
Linien (einfachste Methode der oberflächlichen 
Prüfung) nicht m ehr  w ahrnehm en  konnte. Man 
hatte also statt eines Fleckes in der Mitte 
deren drei eoncentrisch liegende. Liegt in diesem 
Um stande an  sich schon eine ausreichende 
W iderlegung der W e d d i n g s c h e n  Annahme, 
dafs die Erscheinung des kreisförmigen Fleckes 

I und seines Hofes eine Eigenthümlichkeit des 
Schienengefüges sei, so ist es dennoch nöthig, 
sie eingehender zu begründen, weil W edding aus 
den Begleiterscheinungen ebenfalls unzulässige 
Folgeiungen gezogen hat.

Uni keinen Zweifel da rüb e r  aufkom men zu 
lassen, dafs ein umsichtiger Mikroskopiker durch 
eine so häufig vorkom m ende Erscheinung wie 

, diese Schleif- oder Poli turgrenzen nicht irregeführt 
werden kann, photographirte  ich eine der Grenzen 
von Fig. 4, sie ist in Fig. 5 und 6 Tafel VI in 
l l f a c h e r  und 150 facher linearer Vergröfserung 
dargestellt . Bei l l f a c h e r  Vergröfserung ist die 
Grenze scharf  zu erkennen, bei der s tärkeren  
Vergröfserung verschwindet sie, obwohl mit aller 
Schärfe genau die gleiche Stelle eingestellt worden 
ist. W enn  solche Grenzen in der T h a t  durch  
das der Schiene eigenthümliche Gefüge hervor- 

j  gerufen werden, so findet' m an  dies stets auch 
durch eine merkbare Veränderung in dem Aufbau 
und der A nordnung  der durch das Feinschleifen, 
Poliren oder Aelzen blofsgelegten Gefüge-Elemente. 
Von einer solchen Aenderung w ar  aber  weder 
bei der mikroskopischen Prüfung des Objectes 
noch an den Photographieen irgend etwas zu
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bem erken. Die Grenze tr itt n u r  infolge der 
F ä rb un g  durch einen H auch von feinstem Polir- 
mittel oder als Uebergang vom feineren zum gröberen 
Schliff hervor, so lange als das Schleifen mit 
dem feineren Schleif- oder Polirmillel nicht so 
weit fortgesetzt wurde, bis die ganze Fläche 
gleiches Korn oder vollkomm ene F läche zeigt. 
Dafs die Zeichnungen au f  Fig. 5 und 6 nur 
diesem Korn , nicht aber dem eigentlichen 
Gefüge der Schiene ih r  Dasein danken, geht aus 
Fig. 7 und  8 auf Tafel VI (Darstellung des Ge
füges nach dem Ae t z e n ' m i t  Salzsäure) deutlich 
genug hervor, wo neben dem eigentlichen Gefüge 
auch  die Restspuren vom Korn des Schliffes 
noch deutlich erkennbar b l ieb en ; auch diese

Fig. 3.

beiden Bilder entsprechen etwa der Zonengrenze. 
Nach dem Aetzen ist keine S p u r  der Zonen zu 
bemerken.

W e d d i n g  schliefst (S. 8 8 1 )  aus  seinen 
mikroskopischen Beobachtungen und such t  dies 
durch  seine photographischen Abbildungen zu 
belegen, dafs das Gefüge „im lockeren K e rn “ , 
seine dunkle kreisförmige Zone, „viel zahlreichere 
Poren  aufweist, als der darüber  liegende T h e i l“ , 
die helle Umgebung des Kernes unterhalb  d e r  
Kopffläe.he der Schiene. An dieser Stelle (seiner 
Fig. 3  entsprechend), sollen „die Gefügetheile in 
der R ichtung des W alzendruckes  am. festesten 
ineinander gefügt“ sein, „in der R ichtung von } 
oben nach unten dagegen streifenweise über
einander liegen“ . E r  sa g t :  „Diese Erscheinung 
wiederholt sich stets  und  ist seh r  m erkwürdig . 
Man erkennt, dafs die Längsrichtung der Lagerung 
der Gefügetheilchen n i c h t  dem W alzendruck  
entspricht, sondern  recht winkelig zum W alzen
d r u c k ’s t e h t“. »Die grofse Porositä t des Gefüges« 
im Kern (Fig. 4  W e d d i n g s )  »ist unverkennbar« . 
A uch hier (also im Kern) bem erk t man deutlich

| die vorhin erw ähn te  Ineinanderschiebung der 
Gefügetheiie in dieser R ichtung (des W a lz e n 
druckes, d. i. senkrecht zur Symm etrie-Achse des 
Schienenprofils). Die G ruppenbildung der Eisen
körner ist — im obersten Theil des Kopfes, e tw a
1 m m  un te r  der Lauffläche — sehr  deutlich, 
und dies ist es wohl, w as ganz besonders jene 
s tarke A bnutzung des Kopfes b ed ing t .“

Ich glaube in V orstehendem erschöpfend das 
wiedergegeben zu haben, was W e d d i n g  über ■ 
den mikroskopischen Befund und  über seine

Fig. 4.

photographischen Aufnahmen (Fig. 3 bis 5, S. 882) 
sagt. Der Leser wird sich bei Betrach tung  der 
letzteren, die 'voraussichtl ich  beim besten Zustande  
des Schliffes aufgenom m en sein werden, über
zeugen, dafs er aus ihnen sich keine Vorstellung 
über das mikroskopische Gefüge machen  kann. 
Es ist also unmöglich, aus diesen Bildern das 

i über das mikroskopische Gefüge G esprochene zu 
eontroliren. Da es nicht schw er  ist, schärfere 
A ufnahm en zu erzielen, so habe ich nach dem 
mir von H errn  W e d d i n g  ausgehändigten  Schliff 
mit dem photographischen  Mikroskop der König
lichen mechanisch-technischen Versuchsanstalt*  
in e tw a l l f a c h e r  linearer Vergröfserung drei 
Aufnahmen in dem Zustande  angefertigt, wie ich 
die Probe erhielt .  Da der Schliff (vergl. S. 881 v. J.) 
indessen bereits stark gelitten hatte ,  so suchte

* Ueber die mikrophotographische Ausrüstung 
, der Versuchsanstalt und über das von mir einge- 
I schlagene Verfahren bei Herstellung meiner Photo- 

graphieen berichtete ich ausführlich in den »Mit- 
theilunKen aus den Königlichen technischen Versuchs
anstalten« 1891, S. 278 u. f.
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ich m ir die am  besten erhaltenen Flächen auf, 
von denen ich nach ih rem  Aussehen annelimen 
durfte, dafs sie e tw a dem ursprünglichen Zustände 
des Schliffes entsprochen haben werden. Von 
den Fig. 10 bis 14 Tafel VI geben in l l f a c h e r  
Vergröfserung die Fig. 10, 11 und 14 das Ge- 
füge der in Fig. 2 (im Text) mit A , B  und C 
bezeichneten Stellen wieder; A  en tspricht der 
Fig. 5 und D  der Fig. 4 W e d d i n g s  (vergl.
S. 8 8 2  v. J.) .  Die Fig. 10, 11 und 14 Tafel VI 
sind mit senkrech t auffallendem, die Fig. 12 und 
13 mit schief einfallendem Licht photographirt .  
Die letzteren dürften für den Leser die verständ
lichsten sein und den von W e d d i n g  mehrfach 
ausgesprochenen lrrthurri widerlegen, dafs stets 
bei gerader  B e leuchtung  die besseren Ergebnisse 
erzielt, bei schiefer Beleuchtung hingegen Z err
bilder erzeugt w e r d e n ; sie stellen genau die 
gleichen Stellen wie Fig. 11 oder 14 dar.

Fig. 10 läfst, obwohl sie scha r f  eingestellt 
ist, ebenso wie der Schliff selbst an dieser Stelle 
kein deutl iches Gefüge erkennen. Der kreisrunde 
Fleck in der  Bildmitte rnufs in der Schlifffläche 
vorhanden gewesen sein, da  er au f  allen drei 
A ufnahm en wiedergegeben w a r ;  er ist aber  w ah r
scheinlich eine Zufälligkeit. Die drei schwarzen 
Flecken über ihm  können allenfalls Poren sein. 
Von einer „Gruppenbildung der E isenkörner“ 
in der  N ähe der Lauffläche habe  ich nichts be
merken können, da das Gefüge der Schiene über
haup t  nicht blofsgelegt war, wie sich später 
ergeben wird. Ebenso w ar  es mir unmöglich, 
die Ineinanderfügung der Gefügetheile „in der 
Richtung des W alzendruckes“ im Uebergange des 
Kernes zur Randzone am  Kopf der Schiene 
( W e d d i n g s  Fig. 2) und in der Kernmitte 
(W . Fig. 4) zu erkennen. Der Z ustand  des 
Schliffes an dieser Stelle ist seh r  scharf  in 
Fig. 11 und 12 w iedergegeben; das Gefüge ist 
hier augenscheinlich überhaupt n icht blofsgelegt 
gewesen, denn dann hätte es auch bei starkem 
Rosten kaum so weit verschwinden können, dafs 
es ganz verloren ging. Die photographirte  
Stelle zeigt überdies keine S p u r  von Rost. Es 
bleibt n u r  noch das, was W e d d i n g  wohl allein 
als  „ P o re n “ bezeichnen konnte, in sehr deutlich 
e rkennbarer Weise bestehen, die rundlichen 
schw arzen  Löcher mit den hellen L ichtsäumen 
der Fig. 1 2 ;  ich kom m e hierauf noch zurück. 
Fig. 13 und 14 zeigen ebenfalls sehr deutlich, 
dafs auch das Gefüge im Schienensteg  keineswegs 
blofsgelegt ist, m an  erkennt einzig und allein 
wieder n u r  die Löcher, namentlich in Fig. 13 
bei schiefer Beleuchtung, die hier langgestreckt 
erscheinen. Von dem von W e d d i  n g  gefundenen 
„Krystalle isen“,das  „in eineGrundm asse(Hom ogen- 
eisen) gelagert,  eckig begrenzt u n d . . . .  rech t
winkelig zum W alzendruck ges treck t“ (S. 8S1) 
sein soll,  konnte  ich keine Sp u r  in den früher 
bezeichneten Theilen finden.

rx i!

Ich  behauptete, dafs das Gefüge der Schiene 
von W e d d i n g  gar nicht aufgedeckt wurde, und  
füge dieser B ehauptung  hinzu, dafs er bezüglich 
der  „ P o re n “ und  der „Lockerkei t“ des Gefüges 
sich ebenfalls im I r r th u m  befindet; ich w erde 
dies zu beweisen haben.

Fig. 11 und 12, Tafel VI, die w ohlvers tanden 
nach W e d d i n g s  Schliff aufgenominen wurden, 
zeigen für den Sachkundigen recht deutlich den 
U rsp rung  der Löcher,  und der Leser dürfte ihn u n 
mittelbar errathen, wenn er die „ P o re n “ -Reihe a 
in Fig. 11 und 12 beachtet.  Die Löcher  sind 
zum  grofsen Theil (das Mafs für diesen ist nicht 
leicht genau festzustellen) d u rch  die W irkungen 
der gröberen Schleifkörner ents tanden und können 
nicht als „ P o re n “ oder Hohlräuriie im Eisen 
ausgelegt werden, die entweder als solche vor
handen w aren  oder beim Aetzen mit Säure  durch  
E ntfernung  eines leichter löslichen Theiles ge
bildet werden. W en n  ein grobes Schleifkorn 
rollt , wie dies künstlich seh r  leicht zu erzeugen 
und ohne Absicht leider oft genug beim Schleifen 
vorkommt, so bildet sich im m er eine solche Kette 
von Eindrücken, wie bei a Fig. 11 und 12.

Einen ganz klaren Beweis hierfür giebt z. B. 
Fig. 15 Tafel VI, ein von mir persönlich ange
fertigter Schliff, bei welchem ich nach Auffindung 
der „ P o re n “ -Reihe sofort den Schliff in s t r ich
weiser Behandlung  senkrech t zu dieser Reihe zu 

I poliren suchte, w as allerdings nu r  unvollkommen 
| ausgeführt werden konnte, um das Object nicht 
j  fortzupoliren. Vergleicht m an  Fig. 12 und 15, 
j  so ist zu beachten, dafs m an  es im zweiten Falle 
| mit „ P o re n “ zu thun hat, die * 1/70 so klein sind, 

da die Löcher in beiden Figuren gleich grofs 
erscheinen. E bensogut wie diese Ketten können 
aber auch einzelne unregelmäfsig angeordnete  
Löcher d u rch  das Schleifkorn entstehen.

Aber der Beweis, dafs von W e d d i n g  die 
N atur  seiner „ P o re n “ n icht erkannt wurde, läfst 
sich schlagender erbringen. Hierbei ist n u r  zu 
bedauern, dafs er an keiner Stelle eine genaue 
Festse tzung seiner Begriffe gegebeu hat.  W as 
ist „ P o re “ , „Lockerkeit des Gefüges“ , „Dichtig
keit des Gefüges“, „Krystalle isen“, „H om ogen
eisen“ u. s. w .?

Man darf es im allgemeinen wohl als ein 
fruchtloses Beginnen bezeichnen, an einem grofsen 
Schliff, wie es ein Schienenprofil ist, das Kleingefüge 
des Eisens in allen seinen Feinheiten ergründen 
zu wollen, da es eine seh r  schw ere  und  lan g 
weilige Arbeit ist, einen so grofsen Schliff bis 
auf jenen Grad von Feinheit des Schliffes und 
der Po li tu r zu bringen, der hierzu ausreichend 
sein würde. Ich habe  mich d aher  damit begnügt, 
die Unhaltbarkeit der V V e d d in g s c h e n  K ern
theorie du rch  Nachschleifen und Poliren zu e r 
weisen, und habe alsdann das Schienenprofil 
zerlegt, um  an kleinen Schliffen das eigentliche 
Gefüge zu studiren, nachdem  ich es im Groben

2
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auch  an dem Schienenstück selbst blofsgelegt. 
Von dem  Schienenstück w urde  demgem äfs die 
hintere, bis dahin nicht un tersuchte  F läche  etwa
1 m m  dick abgeschnilten und nach Fig, 16 in 
kleine Theile  zerlegt,  die mit den dargestellten 
N u m m ern  versehen wurden. Diese Stücke wurden 
geschliffen, polirt und dann verschieden behandelt.  
W as beim Poliren passirt, wolle m an  aus Fig. 17 bis 
20 Tafel VI ersehen. Fig. 17 zeigt das ziemlich 
weit anpolirte  Stück Nr. 15, aufgenom men bei 
ganz enger Blende, daher die beiden Ecken im 
Schatten  liegend. Der Schliff ist, abgesehen von 
den Schleifrissen, an der rechten  Seite am  voll
kom m ensten  polirt, an der linken Seite sieh! 
man noch den Uebergang zum feinen Korn vom 
Schleifen. N amentlich  an den Schattengrenzen 
wird m an deutlich den grübchenartigen Charak te r 
der schwarzen Punkte  „ P o re n “ erkennen, ln

Fig. 18 ist eine 
m öglichst voll 
kom m en polirte 

Schlifffläche 
(Nr. 33) abgebil
det; man wolle 
bem erken, dafs 
die F läche ganz 

sc h a r f  einge
stellt w ar,  denn 
der feine Schleif
rifs unten  links 
ist haa rscharf  

abgebildet.  Von 
den schwarzen 

Punkten  
„ P o re n “ ist hier I 

kaum eine S pu r  zu b em erken ,  in Fig. 17 sieht 
m an  deutlich, wie sie mit dem Fortschreiten  der j 

Politur verschwinden und am deutlichsten auf- 
treten am  B a n d e ,  wo die P o li lu r  zuletzt voll
kom m en wird. Dafs auch in Schliff 33 (Fig. 18) 
noch die P oren  vorhanden w aren ,  ersieht m an  
ohne weiteres aus Fig. 20  (Mitte des Schliffes), 
wo sie bei 2 0 0 fa c h e r  linearer Vergröfserung als 
schw arze  Punkte  w ieder zum  Vorschein kom m en. 
Fig. 19 zeigt den gleichen Schliff bei etwas 
weniger vollkommener Politur.  Mit der Güte 
der P o li tu r  verschwinden also die „ P o r e n “. Auch 
sie sind keine Eigenthümlichkeit des Gefüges, 
sondern  Folge einer mangelhaften A rbe it ,  wie 
dies wohl sein k a n n ,  wenn m an seine U n te r
suchungen an  so grofsen Schliffflächen ausführt, 
wie sie ein Schienenprofil bietet.

W e d d i n g  hat m ir  persönlich eingewendet, 
dafs die „ P o re n “ sich beim Poliren „verschm ie ren “ 
könnten, indem sie sich mit dem Schleifgut füllten. | 
Diese T heorie  scheint m ir u nha ltbar  zu sein, weil i 
sie ers tens dem Eisen in seinen kleinsten Theilen  i 
w ieder eine neue Eigenschaft für diesen beson- j 
deren Zweck beileg t,  näm lich  sozusagen bu tter
weich zu sein, und weil man zweitens auch bei

j aufm erksam er B eobachtung und bei s tarker Ver- 
j gröfserung keine Erscheinungen  bemerkt,  die die 

Vorstellung der Verschm ierung rechtfert igen. W er 
sich den Schleifvorgang nach genauem Studium 
vorstellt,  kann  kaum  au f  diese Idee kom m en. 
Beim Schleifen kann man in zweierlei W eise 
verfahren, m an  schleift en tweder auf ha r te r  oder 
weicher Unterlage, z. B. au f  Glas, Gufseisen und 
anderen harten , oder e tw a auf Blei, W ac h s  und 
arideren weichen Körpern . Im ersteren Falle 
rollt (beim Schleifen von harten  Körpern, Eisen) 
das Schleifkorn zwischen Unterlage und Körper 
und  stöfst hierbei m it  seinen scharfen Ecken 
Löcher ( „ P o r e n “) in die beiden F läc h en ;  beide 
erscheinen um so feinkörniger, je  feiner das 
Schleif- oder das Polirmittel.  Im zweiten Falle, 
zu dem auch das Schleifen mit na türlichen oder 
künstlichen Schleifsteinen gehört,* setzt sich das 
Korn in der Unterlage fest, oder w ird  wenigstens 
an seiner Bewegung soweit geh in de r t ,  dafs es 
in das zu schleifende Stück mit seinen scharfen 
Ecken F urchen  gräbL, die man durch  zweck- 
mäfsige Bewegung entw eder parallel zu e inander 
oder nach allen möglichen B ichtungen verlaufen 
läfst. Das zu schleifende S tück wird um  so 
vollkomm ener polirt e r s c h e in e n , je  feiner das 
Schleifmittel,  d. h. je  feiner die Bisse sind. Die 
Spuren  des ro llenden Korns ha t  m an  in Fig. 12 
und 1 5 ,  die des festsitzenden Korns in den 
Schleifrissen Fig. 7 ,  19 und 20 und ganz be
sonders auch in Fig. 15.

N un will ich keineswegs b ehau p ten ,  dafs 
die fragliche Goliathschiene frei von Poren  ge
wesen s e i , ich w erde sogar  n a c h w e ise n , in 
w elchem Mafse sie h ierm it behaftet w a r ,  aber 
die „ P o re n “ W e d d i n g s  verm ag ich nun  und 
n im m erm eh r  als dem Gefüge de r  Schiene eigen- 
thüm lich  anzuerkennen . Z um  Beweis dafür, dafs 
er n u r  diese künstlich erzeugten P oren  und  keine 
anderen  Erscheinungen  gemeint haben kann, 
mufs ich bei dem  Mangel einer Definition seiner 
„ P o re n “ die Eigenschaften aufführen, mit: denen 
er sie belegt. W e d d i n g  nenn t sie (S. 8 81 )  
„zah lre ich“ (im lockeren Kern), „vollständig kugel
förmig, deren Q uerschnit t  d aher  fast k re isförm ig“ 
(allerdings sagt e r  dies m it  Bezug au f  eine andere 
Goliathschiene [S. 883]) .  E r  sagt S. 8 9 1 :  „Die 
B l a s e n r ä u m e  sind thalsächlich  in dem  ganzen 
Kopfe der G o l i a t h  s c h i e n e  (ob Goliathschiene 
allgemein, oder eine im besonderen gemeint ist, 
ist n icht k lar ersichtlich) nach  der Lauffläche 
zu ru nd  (kugelförm ig)“ , „die Goliathschiene in 
Fig. 22  (Tafel X X II ,  1 8 9 1 )  zeigt die runden 
B l a s e n  rä u m e “ . In den Fig. 23  und 24  eben
daselbst sollen flachgedrückte „ B l  a s e n  “ -Räume 
vorhanden sein, die ich nicht sehen kann. Fig. 24

* ln  einem Aufsatz »Ueber Abnutzung durch 
Schleifen« ging ich auf die Vorgänge beim Schleifen 
weiter ein. »Jlittheilungen« 1886, S. 3.
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(R and  des Profils) zeigt ganz unverkennbar,  wie 
W e d d i n g  sich durch  die S puren  des groben 
Korns vom voraufgehenden Schleifen täuschen 
liefs. Zum  Schlufs sagt W e d d i n g :  „Es ergiebt 
s ich , dafs m an  bei Eisenbahnschienen zur  Ver
meidung der Lockerkeit des Kopfes, die infolge 
m angelnden Druckes a u s  d e r  A u s b i l d u n g  , 
» r u n d e r  B l a s e n «  und infolgedessen aus dem 
kystallisirendem Bestreben der Gefügetheile e n t
steht. . . . “*

Die „ P o re n “ sind nach W e d d i n g  also 
„zahlreich, rund ,  rundlich , kugelförmig und sind 
B lasen räum e“ . Die genannten Eigenschaften 
treffen allenfalls auf die vom Schleifkorn he r
rührenden  Löcher z u ; für eine wirkliche Pore, 
einen H oh lraum , der an sich in der Schiene vo r
handen  w ar,  sind sie nahezu unmöglich. Denn 
eine im Block vorhandene Blase (H ohlraum ) kann 
selbst dann nicht einen „ ru n d e n “ , j a  „kreis
förm igen“ Q uerschnitt  behalten, wenn sie genau 
in der Mitte des Blockes war, weil beim Walzen 
in den verschiedenen Stichen die D ruckrichtung 
fortwährend wechselt und in dem weichen teigi
gen Material keine Stelle vorkornm t, die stets 
gleichen Druck von allen Seiten empfängt. W ie  
soll da ein selbst ursprünglich  cylindrischer oder 
kugelförmiger R aum  seinen kreisförmigen Q u e r 
schnitt  behalten und nun gar noch „kugelförm ig“ 
bleiben ? Also auch hier mufs ein I r r th um  un te r
laufen sein und er läfst sich nachweisen.

W enn W e d d i n g  nach dem Aelzen „kugel
förmige B lasenräum e“ (ich nehm e a n ,  dafs nur 
gemeint is t ,  so tief wie breit) fand ,  so rührten  
sie nicht von ursprünglich  vorhandenen Blasen
räum en h e r ,  sondern  sie sind entw eder durch 
Adern eines leichter ä tzbaren Materials ents tanden 
oder sie sind ein K unstproduct und haben wiederum 
mit dem Gefüge der Schiene keine Gemeinschaft. 
Der erste Fall kann z. B. eintreten, wenn T h o m a s 
schlacke in Adern eingcwalzt war. Diese werden 
sich, da sie mit w iderstehendem Material gefüllt 
sind, m e h r  oder weniger in ihrem ursprünglichen 
( v i e l l e i c h t  dem kreisförmigen) Q uerschnitt  e r 
halten, beim Aetzen wird der Inhalt schnell a n 
gegriffen und es bildet sich eine Vertiefung „ P o re “ . 
Der zweite Fall kann eintreten, wenn ein von einem 
Schleifkorn gestofsenes Loch nicht vollkommen 
fortpolirt wird und namentlich wenn in einem 
solchen Loch später sich ein Korn festsetzt und 
nun eine Zeitlang in diesem Loch rollt . Dann 
kann sich eine rundliche  Vertiefung mit flachem 
Boden und  fast senkrechten Seitenwänden bilden, 
die m an  bei oberflächlicher Betrach tung  für eine 
„ P o re “ halten  kann. Die beiden geschilderten 
Erscheinungen können äufserlich Aehnlichkeit 
haben, und  der Leser wird nicht im stande sein, 
aus Fig. 21 Tafel VI sich ein Urtheil zu bilden,

* Den logischen Zusammenhang des Satzes und 
den Ausdruck „krystallisirendes Bestreben* verstehe 
ich nicht. M.

welche von beiden Möglichkeiten vorliegt. Fig. 21 
stell t in lOOOfacher linearer Vergröfserung eine 
„ P o re “ von etwa 0 ,0 1 2  m m  D urchm esser  d a r .  
Dafs n u r  einer der beiden geschilderten Fälle 
möglich is t ,  erkennt man aus dem U mstande, 
dafs der Boden und der Rand der Vertiefung 
trotz der starken V ergröfserung deutlich , wenn 
auch nicht scharf  abgebildet w u r d e ; die Tiefe 
darf  man höchstens au f  0 ,0 0 1  m m  schätzen. 
Die concentrisch zu den Seitenwänden liegende 
E rhöhung  au f  dem Boden m ach t  die zweite Ent- 

i s tehungsart  w ahrscheinlich . Eine E ntscheidung  
! könnte natürlich nu r  getroffen w e rd e n ,  wenn 

man einen senkrechten  Schliff durch  die Grube 
zu legen ve rm öch te ,  alsdann w ürde  im ersten 
Falle ein Schlackenfaden im Längsschnitt  e r 
scheinen, w ährend die m echanisch erzeugte Ver
tiefung einfach verschwinden würde.

Der Leser wird bemerken, dafs zu einer voll
ständigen mikroskopischen U ntersuchung  stets das 
Schleifen des Gegenstandes nach verschiedenen 
R ichtungen nothw endig  wird, sobald man es mit 
einem Körper von verm uthlich einseitiger Aus
bildung des Gefüges zu thun hat. Bei Schlufs- 
folgerungen von so grofser T ragw eite ,  wie sie 
W e d d i n g  an seine U ntersuchungen knüpfte, 
hä tte  das geschehen m ü ssen ;  jedenfalls hätte ihn 
dies vor den schweren Ir r lhüm ern  über die „K o rn“ - 
und „ P o re n “bildung bew ahrt.

N ennt man die u rsprünglich  im Material vor
handenen, aus Blasenräumen, Lunkerstellen, Kry- 
s ta llneslern  u. a. m .  ents tandenen H oh lräum e 
„ P o re n “ und die mit Schlacken oder einem von 
der H auptm asse  des Eisens w e s e n t l i c h  ver
schiedenen, m eh r  durch  mechanische  Vorgänge 
in die Masse gebrachten Eisen gefüllten Gänge 
„A d e rn “, „eingesprengte A d e rn “ , „H är lead e rn“ , 
„S ch lackenadern“ , so ist klar, dafs je  nach  der 
Löslichkeit der Masse diese Adern im geätzten 
Schliff als H oh lräum e oder als E rhöhungen  e r 
scheinen werden. Im ersteren Falle ist es in 
der Regel schw er, sie von den Poren  zu u n te r
scheiden, aber es wird praktisch  kein Unglück 
sein, w enn  man ein Eisen, welches viele Schiackcn- 
adern  oder Schlackennester enthält,  schlechtw eg 
als porös bezeichnet.  Die Adern von Eisen 
anderer Zusam m ense tzung  kom m en  im ganzen 
n icht oft vor und sind dann in der Regel zo 
charakterisir t,  dafs sie nur selten Anlafs zu Ver
wechslungen mit wirklichen Poren geben können.

Fig. 22  bis 26 zeigen Gebilde der vorbeschriebe
nen Art. Fig. 22 giebt in 8 f a c h e r ,  Fig. 23  in 
70 facher Vergröfserung eine Schlackenader am 
R ande  der Lauffläche der fraglichen Goliathschiene. 
In Fig. 23  wird der Leser die Schlackeneinlage
ru n g  deutlich im Grunde des Fleckes e rkennen; 
ich konnte ,  da der H oh lraum  etw a 0 ,4  mm 
D urchm esser b e s i tz t , un te r  dem Mikroskop die 
Schlackenstückchen mit der Nadelspitze h e ra u s 
heben. Eine ähnliche E rscheinung zeigt Fig. 2 4 ;

|
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h ie r  ist es n ich t gelungen, einen Schlackeneinschlufs 
nachzuw eisen. Sieht m an  von den durch einen 
F eh le r  im Negativ ents tandenen länglichen und 
den beiden kreisrunden schw arzen Flecken, sowie 
von den S puren  der Schleifkörner ab ,  so be
m erk t m an  am  Grunde des H ohlraum es noch 
einige u n rege lm äß ig  geformte schw arze Flecken, 
die m an  mit einiger W ahrscheinl ichkeit als Poren  
bezeichnen darf. Auch die langgestreckten A n
häufungen von kleinen schw arzen Flecken in 
Fig. 22  wird m an anstandslos als poröse Stellen 
im Material bezeichnen k önnen ; sie stehen parallel 
zur Flufsriclitung des Materials in den letzten 
Kalibern, da die Stelle e tw a  der Mitte der L auf
fläche e n tsp r ich t ;  dies gilt auch  von der Pore  
in Fig. 24 . E tw a 4 bis 6 m m  unte r  der Lauf
fläche kom m en schon  Poren  ohne deutlich a u s 
gesprochene H auptr ich tung  im Q uerschnitt  (vergl.  
Fig. 25) neben solchen Stellen vor, die, deutlich 
langgestreckt (Fig. 26), die gleiche R ichtung haben, 
wie in Fig. 24 . D. i. die auch  von W e d d i n g  
für diesen Theil der Schiene in A nspruch  ge
nom m ene  R ichtung. Die Pore  Fig. 26  scheint 
fast einer Sch lackenader  zu en ts tam m en, da man 
bei der B etrach tung  un te r  dem Mikroskop auf 
dem Grunde des schw arzen  R aum es noch Reflex
lichter w ahrnehm en  konnte, wie sie au f  glasigen 
Massen ents tehen und wie es in der Abbildung 
auch schwach zu erkennen ist.

U m  einen etwaigen E inw and abzuschneiden, 
dafs m it  der Bezeichnung „ P o re n “ ausschliefslich 
der zuletzt geschilderte Theil der H ohlräum e 
gemeint sei, hebe ich h e rv o r ,  dafs sie selten 
und meistens ganz unregelmäfstg begrenzt sind, 
w ährend  von zahlreichen und  vorwiegend von 
run d l ichen ,  j a  sogar kugelförmigen Poren  die 
Rede ist.

Um den Beweis zu liefern, dafs W e d d i n g  
das w ahre  Gefiige der Schiene ü berhaup t gar 
nicht aufgedeckt h a t ,  habe  ich zuers t  die von 
m ir  liergestellte Schlifffläche der Schiene so 
sauber  wie möglich feingeschliffen und dann 
po lir t ,  bis wenigstens die Mehrzahl der Schleif
kornlöcher verschwunden und die F läche  spiegelnd 
geworden w ar.  Nach dem Aetzen mit Salzsäure 
in W asser  n ahm  ich die Photographieen Fig. 7, 
8 und  27 bis 34 . Die Fig. 27 bis 2 9 ,  in 
lO fa ch e r  Yergröfserung, lassen die Korngrenzen 
des Gefüges als schwaches, dunkles Netzwerk e r
kennen. N ach den R ändern  h i n , Fig. 28  und
2 9 ,  ist das A derwerk  schärfer ausgepräg t und 
es erscheint engm aschiger als in  der Kopfmitte. 
A uf  den durch  die A dern eingeschlossenen Flächen 
sind die Schleifkornlöcher im m er  noch bem erkbar 
und  im grofsen und ganzen weniger zahlreich 
a ls  in den A d e rzüg en ; dies erkennt m an  n am en t
lich aus Fig. 8 und 30  (70  fache Vergröfserung). 
Vergleicht man Fig. I I  und 12 mit Fig. 27, so 
fällt das Fehlen  der deutlich ausgesprochenen 
„ P o re n “ in Fig. 27 au f ;  die Kornlöcher sind

h ier  eben kleiner als  in Fig. 11, was nicht sein
dürf te ,  wenn es wirkliche P oren  w ären . W irk 
lich poröse Stellen finden sich dagegen in Fig. 28, 
die auch die in Fig. 2 4  abgebildete Stelle enthält.  
Die K orn löcher sind in Fig. 29  seh r  fe in , sie 
kom m en deutlich ers t bei s tä rkerer  Vergröfserung 
zum Vorschein (Fig. 30) und  finden sich dann 
nam entlich  häufig in den Linien des Aderwerkes. 
Ganz anderes Gefüge als der Kopf zeigt der Steg 
und  der Uebergang des Steges in den Kopf 
(Fig. 31 bis 3 3 ) ;  den le tz te ren ' zeigt Fig. 31.
Man erkennt sehr d e u t l ic h , wie sich das A der
w erk zunächst der W a lz hau t  (Ecke oben rechts)  
als ganz feines Netzwerk viel feiner als an den 
Kopfrändern darstellt und dann im m er m e h r  
eine grobm aschige gestreckte A nordnung  a n n im m t.  
Schleifkornlöcher sind auch h ier  noch vorhanden, 
aber wegen der  vielen feinen Linien schw erer  
zu erkennen. Fig. 32  ist besonders in teressant 
durch  die streifenförmige A n ord nu ng  der H a u p t
adern, deren C harak te r  als Vertiefungen man 
h ier bereits deutlich im H albschatten  des B lenden
kreises erkennt,  wo die hellen Lichtreflexe d eu t
lich hervortreten . Die Streifen laufen parallel 
zur Stegmittellinie. Ueber das Ganze breitet 
sich nun ein M aschenwerk a u s ,  das du rch  die
hell erscheinenden Flächen  härte ren  Eisens ge
bildet u nd  durch  das ers tgenannte  gestreckte Netz 
in seiner A nordnung  nu r  sehr wenig beeinflufst 
zu sein scheint. Fig. 33 zeigt hiervon eine 
stärkere  V ergröfserung und läfst e rkenn en ,  dafs 
die scharfen, dunklen Linien in Fig. 3 2  aus einer 
Folge von Vertiefungen (Kornlöchern oder P oren?)  
bestehen.

N ach  Anfertigung der besprochenen Ab
bildungen habe ich den mit Salzsäure, in W asser  
behandelten Schliff nochm als  abpolir t  und  ihn 
dann Ynit Salzsäure in A ether-A lkoho l geätzt. 
Hierbei erh ie lt  ich das Gefüge recht scharf  und 
klar, w enn  sich die Schärfe auch n icht mit 
derjenigen der noch zu besprechenden kleinen 
P roben  vergleichen liefs.

So vyeit das Gefüge, wie es an der Schiene 
selbst erm itte l t  werden konnte. Ich habe n u r  
nochmals zu w ie d e rh o le n , dafs sich keinerlei 
Kerngrenze fan d ,  dafs sich eine geringfügige 
Verdichtung des Adernetzes nach den Rändern  
zu ergab und  dafs namentlich ein W echse l von 
grofsmaschigem („ lo ck e rem “ ?) zu engmaschigem 
(„ d ic h te m “ ?) Gefüge und wieder zu grofsmaschigem 
nicht erwiesen werden konnte.

Bevor ich weiter gehe, m öchte  ich hier ein
schalten, dafs das, was W e d d i n g  über die Nütz
lichkeit der mikroskopischen Beobachtung an 
hochpo lir ten  Schliffen sagt, nach meinen Erfah
ru ng en  ga r  seh r  der E inschränkung  bedarf. Er 
sagt (S. 8 9 2 ) :  „ F ü r  einen geübten Mikroskopiker 
ist indessen, und ich möchte  das hier ausd rück
lich betonen, sobald er einmal mit den Eigen- 
thümlichkeiten des Gefüges vertraut ist, es nütz-
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lieber und lehrreicher, weder Aetzung noch | 
Anlaufenlassen anzuw enden. Die Bilder zei
gen sich vollkommen ebenso bei sorgfältiger 
B eleuchtung unter dem Mikroskop auch  auf der 
einfach hochpolirten Fläche, w enn m an sie n u r  
zu sehen v ers teh t .“ Dann sagt er, dafs dies 
n u r  bei senkrech ter  Beleuchtung und  mit beson
ders hierzu eingerichteten Mikroskopen möglich 
sei. Ich mufs ihm hier w iederholt entgegen 
treten und halle seinen Behauptungen zunächst  
entgegen, dafs er selbst sich im vorliegenden 
Falle doch recht a rg  über das w ahre  Gefüge 
seines Objectes täuschte. Solange es dem Mi- 
kroskopiker auf m e h r  als blofses Bilderbesehen 
ankom m t, wird er zu den auch  au f  anderen 
Gebieten wissenschaftlicher Mikroskopie geb räuch 
lichen Mitteln greifen, er wird durch  Aetzen, 
Anlaufenlassen, F ä rb en ,  qualitative chemische 
Reactionen, Kryslallisation u. s. w. sich einen 
möglichst tiefen Einblick in die Eigenschaften 
seines Objectes zu verschaffen suchen  und sich 
ganz gewil's n icht mit einem blofsen Besehen 
und Photographiren  polirter F lächen begnügen. 
Ich wiederhole, dafs durch  das Poliren im m er 
n u r  unvollkomm ene Bilder erzeugt werden können 
u n d  dafs diese unvollkomm enen Bilder aus sehr 
einfachen theoretischen Gründen bei schiefer 
Beleuchtung verständlicher werden, wovon sich 
Jederm ann leicht praktisch überzeugen kann. 
Auch bedarf es bei Vergröfserungen bis e twa 
zur ‘200fachen ganz und gar keiner künstlichen 
Beleuchtung oder besonderer Mikroskope, m an  
kann mit den allereinfachsten Mitteln auskom m en, 
indem m an den Schliff einfach schief stellt und 
das Licht in den T u b u s  reflectiren läfst. Ich 
habe seit vielen Jahren  so gearbeitet und dies 
keineswegs aufgegeben, obwohl mir zur Zeit die 
Mittel für vollkommenste  Beleuchtung und  viele 
F o rm en  von Mikroskopen zu r  Verfügung stehen.* 
Vollkommen polirte Schliffe von S tahl u nd  Eisen 
können ü be rh aup t  keine Bilder liefern, wenn n icht 
H oh lräum e oder verschieden gefärbte Elemente 
im Object vo rhanden  sind, dann erscheinen n u r  
diese. E rscheinen die Gefüge-Elemente schon 
nach dem Poliren, so ist eben die Polirarbeit 
keine vollkommene und derartige, wie sie zur 
S ich tbarm achung  der feinsten Theile  zuweilen 
nöthig wird. Vollkommene Poli tu r  kann  nur 
auf unnachgiebigen Unterlagen, Glas, Blei, Pech, 
W a c h s  u. a. m. gewonnen werden, welche das F o r t 
nehm en der weicheren Elemente nicht gestatten. 
Ich verweise au f  Fig. 18, 19 und  20  Taf. VI; 
hier w a r  vollkomm ene Poli tur auf einer Pech-

* Diese von C a rl Z eifs in  J e n a  gelieferten In
strum ente beschrieb ich zum Thei! in dem oben 
erw ähnten Artikel über die mikrophotographische 
Ausrüstung der Versuchsanstalt. Man kann übrigens 
m it dem einfachen mikrophotographischen Apparat 
von Z e ifs , der nur einige hundert Mark kostet, eben
sogute Bilder erzeugen, wie ich sie hier veröffentlichte.

| scheibe erzielt und vom Gefüge (vergl. Fig. 39 
| bis 41, 44 bis 4 6  und 50 bis 54) ist durchaus  

nichts b em erk b a r ;  nu r  Schleifrisse und  K orn
löcher  sind sichtbar. Eine unvollkommene, a l le r
dings ebenfalls hohe  P o li tu r ,  kann m an sehr 
viel achneller und  le ichter erzielen, wenn man 
auf  weichen, nachgiebigen Unterlagen, Seide, T uch ,  
P ap ier ,  L ed er ,  Pergam ent,  G um m i u, a. m. 
polirt, dan n  k om m t das Gefüge allerdings in 
den meisten Fällen deutlich zum Vorschein, aber 
die Kanten der Flächene lem ente  sind abgerundet 
und niemals so sc h a r f ,  als wenn sie durch 
saubere  Aetzung an eben polirten Schliffen erzeugt 
werden. W o es sich um  oberflächliche U nter
suchungen  handelt, w endet m an  daher  mit Vor
theil diese Methode a n ; aber ein Anderes ist es, 
diese an sich unvollkommene Methode mit N ach 
druck in die ers te Reihe schieben und die Aetz- 
m ethode als m indenverth ig  hinstellen zu wollen. 
Die mikroskopische T echnik  ist zum  Glück bei 
weitem nicht so schwierig, als m an  sie gerne 
hinstellen möchte,  und  es wäre recht sehr zu 
wünschen, dafs im m er m ehr erns te  Forscher  
sich diesem n icht nur interessanten, sondern  
auch  lohnenden Gebiete zuwenden. Um aber 
dem Leser zu zeigen, dafs m an  durch Poliren 
au f  w eicher Unterlage für die photographische 
Bildererzeugung b rauchbare  Objecte erhalten kann 
und dafs zur  gegebenen Zeit die Methode a l le r 
dings am Platze ist, habe ich die Fig. 3 4  bis 
36 bei lO facher Vergröfserung nach Schliffen 
von der Goliathschiene angefertigt,  die auf einer 
weichen Gummiplatte  polirt wurden. Fig. 34  
zeigt, dafs m an  hierbei selbst die Striche des 
Feinschliffes nicht a llzusehr zu fürchten braucht .  
Zugleich beweisen aber diese Schliffe, bei denen 
die Bildung der Kornlöcher dadurch  vermieden 
wurde* dafs m an  das Feinschleifen au f  Blei
scheiben vornahm , also die zweite oben geschil
derte  A r t  des Schleifens auwendete, dafs die 
»Poren« W e d d i n g s  fast ganz aus den R a n d 
zonen des Profils verschw unden  sind. Das blofs- 
gelegte Gefüge s t im m t, soweit dies bei der rohen 
Methode möglich, recht gut mit dem in Fig. 28 
und  29  gegebenen überein.

W ie wenig aber das einfache Poliren der 
Schliffe strengen Anforderungen genügen kann, 
wolle der Leser aus den Fig. 37 und 3 8  e n t
nehm en, von denen Fig. 37 das an dem Stück 
Nr. 22  durch Poliren  au f  weichem Gummi  e r 
zeugte Gefügebild in 70facher und Fig. 58  die 
gleiche Stelle in 200facher  L inearvergröfserung 
darstellt.  Hier sieht man deutlich die ab g e ru n 
deten Kanten und  die verschw om m enen  F lächen  
des M aschenwerkes ohne irgend welche Einzel
heiten. Betrachtet m an  dagegen die au f  glciche 
W eise  polirten, aber dann sauber  geätzten und 
in Fig. 47  bis 4 9  abgebildeten Stücke, sowie 
die auf Pechscheibe polirten und dann geätzten 
Schliffe Fig. 50 bis 54 ,  so wird ohne weiteres
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klar werden, in w elchem Mafse die Aetzung dem 
einfachen Poliren Überiegen ist. Aber ich hoffe, 
den Beweis im Folgenden noch schlagender e r 
bringen zu können.

Ich m achte  früher schon* da rau f  aufm erksam , 
dafs nicht eher  ein wesentlicher Fortschri t t  in 
der Mikroskopie des Eisens erzielt werden wird, 
ehe n icht der betreffende Zweig der Mikrochemie 
entsprechend ausgebildet ist, so dafs man im 
stande ist, durch Reaclionen unter dem Mikro
skop die Zusam m ense tzung  der einzelnen Gefüge- 
E lemente zu studiren. Als einen W eg  zur E rlangung 
dieses Zieles bezeichnete ich die Ausbildung der 
Aetzmethode. Diese ist aber auch schon aus 
dem Grunde unumgänglich  nolhwendig, weil man 
in die Tiefe des Gegenstandes und sein inneres 
W esen nu r  eindringen kann, wenn m an  durch 
scharfe Aetzung ein klares Bild des Gefügeauf
baues entwickelt. Mein nächstes  Bestreben soll 
aus diesem Grunde au f  eine vollkommene A us
bildung der Aetzmethode gerichtet sein. Ich 
glaube in dieser R ichtung im m erh in  schon ein 
kleines Stück vorw ärts  gekom m en zu sein und 
m öchte  als E rläu te rung  dessen nur au f  die Fig. 
39 bis 54 verweisen, m ir ein tieferes Eingehen 
au f  den Gegenstand für eine spätere  Gelegenheit 
vorbehaltend.

Bei den in Fig. 39 bis 5 4  dargestellten 
Schliffen habe ich (mit A usnahm e von Fig. 43) 
die Aetzung m it  s tark  verdünnter (e twa 1 : 1 0 0 0 )  
Salzsäure in Alkohol vorgenom m en. Diese Art 
des Aetzens lieferte bisher stets ein aufserordent- 
lich scharf  ausgeprägtes Gefüge und Bilder, die 
ganz besonders für die photographische  A ufnahm e 
geeignet sind. Die Aetzung ist m it  grofser S icher
heit in wenigen Minuten auszuführen und ihr 
Verlauf mit dem Mikroskop leicht zu verfolgen. 
Die Klarheit des Gefüges ko m m t dadurch  zu
stande, dafs n u r  au f  einöm Theil der Gefüge- 
E lem ente  ein farbiger,  fest anhaftender Ueberzug 
gebildet wird, w ährend  der andere  ganz farblos 
bleibt, wie es scheint, aber  auch e tw as  geätzt 
wird. Die Dunkelheit der gefärbten Flächen  
w ächst mit der Zeitdauer der Einwirkung und  
man hat es ziemlich in, der Hand, den Grad der 
Gegensätze zu regeln. Ich hoffe, das neue Ver
fahren noch weiter vervollkommnen zu können.

Das eigentliche Gefüge der un tersuch ten  
Goliathschienen ist in Fig. 39  bis 5 4  dargestellt 
und  h iermit wrohl der schlagende Beweis geliefert, 
dafs W e d d i n g  es bei seinen mikroskopischen 
Arbeiten überhaupt gar n icht gefunden haben 
kann, weil e r  es a lsdann sicherlich abgebildet 
oder zutreffend beschrieben haben würde. Seine 
Beschreibung widerspricht aber, wie ich weiter 
oben schon nachwies, d u rch aus  den wirklichen 
Verhältnissen. Denn in den F iguren e rkennt

... * *Ueber die mikroskopische Untersuchung des
Kleingefüges von Eisen*. »Stahl und Eisen« 1889 
¡Sr. 5.
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m an  deutlich, dafs eine langgestreckte A nordnung  
des Gefügenetzes n u r  im Steg der Schiene (Fig. 

| 32, 33  und 40) und im Uebergang zum Kopf 
(Fig. 31 und 4 3 )  vorhanden ist, w ährend  m an 
ini Kopf überall ein m ehr  oder m inder  eng
maschiges,  ab e r  n icht in einer R ich tung  ausge
bildetes Netz findet. Eine W irk u n g  des W alzen
druckes au f  die R ich tung  der Gefüge-Elemente im 
Kopf ist nicht zu erkennen, w ährend  diese W i r 
kung  in dem stärker und  bei etwas geringerer 
W ä rm e  ausgewalzten Steg  deutlich hervortri tt .  
In der N ähe der Oberflächen bewirkt der W alzen
druck, oder, was noch festzuslellen bleibt, die 
schnellere A bkühlung  an der  Oberfläche eine 
Verkleinerung der M aschen; das Netz ist h ier  
auch, im  Steg (Fig. 39 und 41 [Rand]) und am  
U ebergang zum Kopf (Fig. 31) ohne besondere 
H aup tr ich tung  gebildet und geht ers t m eh r  ,im 
Innern in den gestreckten Z ustand über.

Eine e ig e n tü m l ic h e  Erscheinung, die eben
falls noch des weiteren S tud ium s bedarf, ist in 
den Fig. 44  bis 4 6  zum  A usdruck  g eb rach t ;  
sie w urde  in ähn licher F o rm  bereits beim letzten 
Aetzen des Schienenstückes bem erkt,  dort aber 
leider nicht rechtzeit ig  du rch  Photograph ie  fest
gelegt. Beim Beginn des Aetzens tra t näm lich  
ein ganz anderes Bild zu Tage, als es spä te r  ve r
blieb, und zw ar hatte die A rt  des Aetzens, ob 
mit S a lzsäure  in W asse r  oder Alkohol, scheinbar 
keinen Einflufs au f  die E rscheinung. In der 
Kopffläche erschien ein verworrenes, ohne deu t
liche Rieh tung entwickeltes Bild von Krystallskeletten 
des lannenbaum förm igen Krystalles, wie m an  es 
nach dem Aetzen au f  den Schliffen von gegosse
nem und unbearbeitetem Stahl zu finden pflegt; 
die Grenzen der F iguren w aren  n icht scharf  
ausgepräg t;  die Zeichnungen lagen gewissev- 
mafsen wie ein H auch  au f  der Fläche. In der 
Stegfläche und im U ebergang zum  Kopf t r a t  
eine e tw as deutlichere Streifung parallel zur 
Sym m etrie-A chse  des Profils auf, wie sie unten in 
Fig. 4 4  abgebildet ist. Die Grenzen zwischen 
den hellen und dunklen Streifen sind n ich t scharf, 
wie aus Fig. 45  und 4 6  ersehen w erden kann, 
welche in 200fach e r  Vergröfserung aufgenom m en 
w urden. Im oberen Theil von Fig. 4 4  hat die 
S äure  s tä rker  gewirkt und der Leser w ird  auf 
den dunklen Flächen  bei genauem Mustern viel
leicht das schw arze Aderwerk erkennen, welches 
die noch verbliebenen Streifen durchzieht und 
dem in den Fig. 39 bis 41 und  50 bis 5 4  hell 
erscheinenden Netzwerk entspricht. Man gewinnt 
fast die Ueberzeugung, dafs das zuers t erscheinende 
Gefüge den Verschiebungen der M a s se n te i lc h e n  
un te r  der mechanischen W irku ng  der W alzen, 
das a lsdann auftretende Netzwerk den chem ischen  
Vorgängen beim Abkühlen der Schienen sein 
Dasein verdankt. Das zweite Gefüge, jene  scharf  
ausgeprägte  netzförmige A usscheidung eines beim 
Aetzen in Alkohol u. s. w. nicht färbbaren Be-
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Ftandtheiles, müfste man sich dann nach Vollendung 
der W alzarbeit  beim Abkühlen ents tanden  denken, 
was ja  nach  den neueren A nschauungen  über 
die Kohlenstoffbindung im Eisen an sich nicht 
u nw ahrsche in l ich  ist. Indessen habe ich es ab
sichtlich unter lassen , hieraus für die bestimmte 
B ezeichnung der du rch  Aetzen unterscheidbaren 
Gefüge-Elemente Anlafs zu nehmen, weil die mikro
skopischen Methoden noch nicht genügend aus- 
gebildet sind, um  für die einzelnen Gefüge-Elemente 
ganz charakteristische und untrügliche U nter
scheidungsm erkm ale  zu liefern. Ich behalte  m ir 
vor, au f  diesen Gegenstand bei einer späteren  
Gelegenheit einzugehen. Hier m öchte ich nur 
noch kurz auf die Fig. 45  und 46  verweisen, 
welche deutlich die Q uerschnitte  der in den 
Steg eingesprengten Schlackenadern  in ihrer 
langgestreckten oder linsenförmigen und parallelen 
A nordnung  zeigen. Die rundlichen S puren  der 
Schleifkörner erkennt m an  in Fig. 46 .  „ P o re n “ 
würden un ter  dem W alzendruck  ers t recht jenen 
linsenförmigen Querschnitt  bekom m en haben, wie 
ihn die Schlackenadern  zeigen. Dafs die S ch lacken
adern  nahezu runden  Q uerschnitt  behalten, wenn 
sie Druck von allen Seiten bekomm en, zeigt die 
Ader in Fig. 47  (nahe der Mitte). In den Fig. 
50 bis 54  kann man an den Querschnitten der 
Schlackenader deutlich die Lage der Bilder zur 
Walzfläche erkennen. Es ist auffallend, dafs die 
Schlackenadern  fast nur in den hell erscheinen
den Gefüge-Elementen gefunden werden, indessen 
wird m an h ieraus noch keine Schlüsse ziehen 
dürfen, da im m erh in  auch in den dunklen Tbeilen 
Schlackeneinschlüsse gefunden werden und die 
Sache noch nicht genügend stud irt  werden konnte.

Ein W o r t  ist noch zu reden über die „Locker- 
ke i t“ und „Dichtigkeit“ des Gefüges, welche 
beiden A usdrücke  W e d d i n g  braucht,  ohne den 
von ihm unterstellten Begriff festzulegen; man 
kann diese Begriffe aber ganz verschieden auf
fassen. W enn  m an un te r  „Lockerkeit des Ge
füges“ einen losen Z usam m enh ang  der  Gefüge- 
Elemente (durch  H oh lräum e oder E inlagerung 
fremder B e s ta n d te i l e  getrennt) verstehen will, 
so glaube ich in Voraufgehendem hinreichend 
erwiesen zu haben, dafs W e d d i n g  sich im Irr- 
thum befand, wenn er seiner Goliathschiene eine 
lockere innere und äufsere Zone mit einem 
dichteren Theil zwischen beiden zuschrieb. In 
der T h a t  ist eine so lche Lockerkeit nicht vor
handen; die einzelnen Gefüge-Elemente sind viel
m ehr durch  zwischengelagerte Masse (ich un te r
lasse es, wie gesagt, absichtlich, beide Theile 
mit bestim mten Bezeichnungen zu belegen) mit
einander verbunden, verkittet. Soll aber  der 
Begriff der „Lockerkeit“ auf  das Vorhandensein 
eines weitmaschigeren, derjenige der  „Dichtigkeit“ 
auf das Vorhandensein eines engmaschigeren 
Netzes gedeutet werden, so s t im m en wiederum 
W e d d i n g s  A uslassungen und  Schlüsse nicht

mit den T ha tsachen  überein. Denn auch  in 
dieser Beziehung lassen sich in der Schiene 
nicht jene  beiden lockeren Zonen mit der ein- 
gelagerlen dichteren erkennen, vielmehr erscheint 
nu r  das Gefüge in unm itle lbarer N ähe der W alz
oberflächen des Kopfes ein wenig engmaschiger, 
„d ich te r“ . Es ergiebt sich nun, dafs der W id e r 
spruch, wie ihn W e d d i n g  zwischen dem von 
ihm angenom m enen  Gefüge seiner Schiene und 
den Festigkeitsergebnissen (S. 88 7  und 890 )  
fand, in der T h a t  nicht besteht,  sondern  dafs 
das wirkliche Gefüge im Einklang s teht mit deu 
Ergebnissen des Z erre ifsversuches ; beide beweisen 
eine rech t befriedigende Gleichmäfsigkeit des 
Materiales im Schienenkopf. Ein U nterschied 
und allmählicher Uebergang besteht aber zwischen 
dem Gefüge des Schienenkopfes (Fig. 47  bis 49) 
und demjenigen des Steges (Fig. 50 bis 54).

Ich darf  schliefslich wohl darau f  aufm erksam  
m ache n ,  dafs ebenso wie gegen die Ergebnisse 
der W e d d i n g s c h e n  U ntersuchung  der Goliath- 
schiene, auch gegen diejenigen der übrigen Schienen 
die gleichen Bedenken erhoben werden müssen. 
Ich glaube nicht zu weit zu g eh en ,  wenn ich 
auch  gegen diese U ntersuchungen ernste  Zweifel 
hege. Ich will mich hier nicht weiter auf  
Einzelheiten cinlassen, aber au f  das in Fig. 21 
W e d d i n g s  abgebildete Schienenprofil m achte  
ich bereits aufm erksam . Die s tarke Anfressung 
am linken Rande des Kopfes beweist nach meiner 
E rfahrung ziemlich deutlich, dafs eine zu starke 
Aetzung stattgefunden hat, dafs also auch bei dieser 
Schiene die gefundenen Erscheinungen Kuns.tpro- 
ducte und nicht E ig e n tü m l ich k e i ten  des Schienen
gefüges sein werden. A uch über die B lasenräume 
an der Oberfläche der „R ofsbahnsch ienen“ bin ich 
in dieser Bezeichnung n ich t im klaren und fürchte, 
dafs eine W iederholung  der Aetzung an den neu
geschliffenen Profilen auch hier andere  Dinge zu 
Tage fordern würde, als sie W e d d i n g  fand.

Dafs mit der E rschü tte rung  der Grundsteine 
das ganze Y V ed d in g sch e  Gebäude über das Ge
füge der  Schienenköpfe baufällig geworden ist, 
bedarf  keiner weiteren Begründung.

Ich .habe es für meine Pflicht gehalten, die 
I r r thüm er in den mikroskopischen Arbeiten 
W eddings sachlich zu widerlegen. W en n  ein 
W idersp ruch  hiergegen nicht erfolgt,  so können 
bei der Autorität, die der w eltbekannte E isen
hü ttenm ann  geniefst, unrichtige Vorstellungen e r 
weckt -w erden, die der Sache Schaden  bringen. 
Ich darf' es aus diesem Grunde nicht unterlassen, 
zu erklären, dafs ich auch  gegen die Darstellung 
des mikroskopischen Eisengefüges in seinen beiden 
gröfseren W erken* ähnliche  Bedenken zu erheben 
habe, wie ich sie h ie r  und früher ausgesprochen.

* Yergl auch: „Das Kleingefüge des Eisens“,
Berlin, Dr. Burskert und Fürstenberg, und „Ausführ
liches Handbuch der Eisenhüttenkunde“, Braunschweig 
Friedrich Vieweg & Sohn.
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Zur ScMenenstofsfrag-e.

Viele W ege  führen nach R om . Die übrigen 
aber —  und ih re r  sind es viel mal viele — 
führen dran  vorbei oder d rum  h e rum  oder  ver
laufen gänzlich im Sand. Es giebt Gebiete der 
T e ch n ik ,  auf  denen man un te r  den vielen ver
suchsweise eingeschlagenen und als m eh r  oder 
weniger gangbar erachteten  W egen überhaupt 
noch nicht e i n e n  gefunden zu haben scheint, 
der wirklich „nach Rom fü h r te“ . Das Kapitel 
in H a a r m a n n s  „ E i s e n b a h n g e l e i s e “ , welches 
die Geschichte des Schienenstofses behandelt,  
giebt Auskunft über schier zahllose Mafsnahmen, 
die man getroffen, Versuche, die man bald hier 
bald da angestellt ha t ,  u m des S t o f s e s  H err  
zu werden. Eine lange, von Anbeginn der Eisen
bahnzeit an bis in unsere  Tage  ununterbrochen  
fortlaufende Reihe von Gonstructionen galt dem 
K am pf gegen den Schienenstofs. Dieser Kampf, 
auch  heute  noch nicht entschieden, ist mit stets 
w achsender  Erb it te rung  geführt worden. Wie 
oft auch Einzelkämpfer in den Reihen der Eisen
bahntechniker und Hüttenleute  bereits versuchte 
oder auch  neu erdachte  Mittel a n w a n d te n ,  alte 
oder neue Kampftaktiken e in sc h lu g en , u m  dem 
gemeinsam en Feinde be izukom m en, vergebens! 
Mit der Mannigfaltigkeit der verfolgten W ege 
und mit der V ervollkom m nung der benutzten 
Waffen w uchs  nu r  im m er die Hartnäckigkeit des 
anfangs arg  unterschätz ten  Gegners. Es hatte 
daran zum Theil der U m stand S chu ld ,  dafs es 
eben überall,  wo man den K am pf aufnahm , nur 
E i n z e l k ä m p f e r  w a re n ,  die sich heranw agten, 
w ährend  das Gros des Heeres de r  Geleisetech
niker verschiedenster Grade unthätig  dem meist 
von Beginn an verfehlten Scharm ützel zuschaute, 
oder vielmehr dieses nicht einmal tliat. Mehr 
aber trug  zu dem Mifslingen aller bisherigen 
Kämpfe mit dem Schienenstofs das schnelle und 
un aufha l tsam e A nw achsen  des Verkehres bei, 
w odurch  die W u c h t  der von jedem  einzelnen 
Eisenbahnrad  an jeder Stofsstelle des Sch ienen
s tranges ausgeübten  Schläge infolge seiner Ge
wichts- und Geschwindigkeits-Vermehrung stetig 
e rhö h t  und die rasche  Aufeinanderfolge der  Räder 
infolge V erm ehrung  und Vergröfserung der Züge 
zu vorher nicht geahn te r  H öhe steigerte. Es 
soll hier nicht der Beweis dafür e rb rach t  werden, 
dafs die angedeutete  S teigerung des Verkehrs 
Z a h l , Gewicht und Schnelligkeit de r  E isenbahn
räder  im m er weiter ins Mafslose sich steigern 
w i r d ; das aber ist sicher, dafs die Schienenstofs
frage von Ja h r  zu J a h r  d r ingender ihre  Lösung 
erheischt. Kein W u n d e r  d a h e r ,  dafs nach wie 
vor die berufensten Fachleu te  erns te  Schritte  
thun  zu ih rer  Lösung. S chade  a b e r ,  j a m m e r 

schade, dafs es im m er  w ieder n u r  Einzelkämpfer 
sind, die sich aus der grofsen Heerzahl ab 
sondern  und  Gefahr laufen, aus Mangel an Bück- 
lialt und  U nterstützung, wie so m ancher  unglück
liche Tapfere  vor ihnen, zu unter liegen! W a ru m  
geht m an  nicht geschlossen v o r ? ! Die endgültige 
U nterw erfung des Erzfeindes der Fahrm it te l  wie 
der Geleise, nicht minder abe r  auch  der Nerven 
der Reisenden, mit einem W o r te :  die endliche 
Beseitigung des verderblichen Schienenstofses 
w ürde  dann wohl weniger lang noch au f  sich 
w arten  l a s s e n , als es un te r  den obwaltenden 
U mständen leider zu befürchten ist.

Es sind namentlich vier W e g e ,  welche von 
angesehenen deutschen F ac h m ä n n e rn  in letzten 
Jahren  beschritten oder befürwortet sind.

H a a r m a n n ,  der eifrigste, zäheste und auch 
der gefährlichste W idersacher  des vielbekämpften 
Schienenstofses,  s ch u f  seine bekannte z w e i 
t h e i l i g e  S c h w e l l e n s c h i e n e ,  w elche in den 
nahezu 10 Jahren  ihres Bestehens schon m anchen 
unwiderleglichen Beweis von der W ah rh e i t  des ih r 
zu Grunde gelegten Constructionsgedankens durch 
musterhafte  Bewährung un te r  den schwierigsten 
Betriebsverhältnissen geliefert hat. Indem aber 
H aarm an n  aufser au f  dem beschränkten Feld 
des Schienenstofses zugleich auch  bezüglich vieler 
anderen  Einzelheiten der Geleiseconstruction mit 
seiner Schwellenschiene als grundsätz licher N euerer  
a u f t r i t t , wirft er fast alle landläufigen ein
gewurzelten Vorstellungen von einem E isenbahn
geleise mit einem mal über den Haufen. E r  
verlangt Vermeidung der sich quer  über die 
Fahrf läche ers treckenden Stofsfuge durch  „Ver
se tzu n g “ des Stofses um ein halbes M eter;  er 
führ t  unter Verzicht au f  Eintheiligkeit und  Einfach
heit des Fahrkopfes eine Zweitheilung d e r  Schiene 
in ih re r  ganzen Länge herbe i ;  er sieht behufs 
Vermeidung einer w agerech ten  T renn -  und Be
rührungsfläche zwischen Schienen und  Schw ellen  
gänzlich von gesonderten Schwellen  a b ,  legt 
vielmehr die Schwellenschienen m it  breitem Fufs 
unm itte lbar  au f  die B e ttung ;  er m ach t  schliefs- 
lich in gebotener Folge jene r  Forderungen die 
grundsätzliche A nerkennung  des Langschw ellen
systems im Gegensatz zum Q uerschwellensystem 
zur  Vorbedingung für den Uebergang zu seinem 
Schwellenschienen - Oberbau. Das ist viel auf 
einmal. Es wird dadurch naturgem äfs bei allen 
den jen ig en , welche im H ergebrach ten  befangen 
s in d ,  eine Unzahl von B edenken ,  Vorurtheilen 
und E inw änden w achgerufen. U nd w er nennte 
n icht die G ewohnheit seine A m m e ,  auch  wenn 
e r  n ich t aus Gemeinem gem ach t zu sein w ä h n t?  
Es ist eine gewaltige Aufgabe, gegen einen so
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m ächtigen Feind, wie es der Schienenstofs schon 
an und für sich is t ,  anz u k äm p fen , wenn ihm 
noch so viele Helfershelfer zur Seite stehen.

W en ige r  gründlich, freilich aber auch weniger 
anspruchsvoll gehen die übrigen Kämpfer in 
diesem zeitgemäfsen Ringen u m  ein stofsloses 
Eisenbahngeleise vor. R ü p p e l l  hä lt  zw ar an 
der  Forderung  der Stofsfugentheilung, der „ S t o f s -  
ü b e r b l a t t u n g “ fes t ,  läfst daneben aber alles 
Uebrige so ziemlich beim Alten. Das lassen 
sich dann auch selbst die eingefleischtesten Ge- 
wohnheits-Geleisetechniker schon  eher  gefallen. 
W enigstens w aren die für Rüppells U e b e r -  
b l a t t u n g s s t o f s  lau t  gewordenen S tim m en gleich 
beim B ekanntw erden der Construction —  die 
betreffenden Versuche begannen erst 189 0  —  
vielleicht e tw as zah lre iche r ,  die B ewegung zu 
seinen Gunsten w ar  anscheinend  etwas reger, 
als beim Auftreten H aa rm a n n s  sechs Jah re  vorher. 
Allerdings w ar die F o rd e ru n g ,  die Stofsfuge zu 
theilen, sie zu versetzen oder überblatten, schon 
n icht m eh r  so allgemein befrem dlich; sie war 
gewissermafsen durch H a arm an n  populär  ge
w orden. So geht also dieser z w e i te , der von 
Rüppell eingeschlagene, W eg  sozusagen in dem 
breiteren H aarm ann sch en  a u f ; e r  bildet gleichsam 
einen au f  diesem letzteren verlaufenden Pfad.

Die beiden anderen C o n s tru c teu re , die w ir 
im Auge haben, sind noch  bescheidener in ihren 
A nsprüchen  insofern, als  sie noch weniger an 
eingewurzelten, vielleicht von ihnen selbst n ich t  
für solche gehaltenen Vorurlheilen rütteln. 
S c h w e d l e r  und Z i m m e r m a n n  verlangen nicht 
einmal S tofsfugenversetzung, sondern  glauben, 
ohne solche auskom m en  zu können. Sie lassen 
dem Stofse, was des Stofses ist. N icht die von 
A nderen für die eigentliche U r s a c h e  des Uebels 
erachtete  Stofsfuge, sondern  die eine oder andere 
F o l g e  dieses Uebels wollen sie beseitigen. Es 
mufs h ie r  e ingeschaltet werden, dafs Sehwedlers 
Construction nicht officiell ausgesprochenerm afsen 
als von ihm  angegeben bezeichnet worden ist, 
doch h e rrsch t  in Fachkreisen  da rü b er  kau m  ein 
Zweifel, auch  th u t  der  N am e des C onstructeurs  
nichts zur Sache. Die betreffende Stofsconstruc- 
tion w endet sich gegen die bei dem gew öhn
lichen verlaschten Schienenstofs zu Tage tretenden 
Senkungen der Stofsschwellen und ist gekenn
zeichnet d u rch  den Ersatz der Laschen durch 
sogenannte  Brückplatten oder Stofsbrücken nach 
Art der einige Jahre  vorher bereits von einem 
amerikanischen Ingenieur N am ens F i s h e r  con- 
s truirten. Nicht die Steifigkeit des Schienen- 
ges länges ,  sondern  lediglich die W irksam keit  
der sich au f  beide Stofschwellen gemeinschaft
lich und gleichmäfsig vertheilenden S tü tzung  der 
Schienenenden soll deren Bewegungen beim 
Ueberspringen der R äder  über  die Stofsfugen und 
das davon herrüh rend e  dröhnende Schlagen auf  
die Dauer verhüten. Viel verlangt, fü rw ahr!  j 

IX.u

Unbedingte Genauigkeit der richtigen E rh a l tu n g  
der Höhenlage der Schwellen  w äre  dafür eine der 
wesentlichsten, aber  praktisch kaum  zu erfüllenden 
Vorbedingungen. W ie  Rüppels Ueberblattungsstöfse, 
so sind auch die Schw edlerschen Brückplatten au f  
der linksrheinischen B ahn vor wenigen Jahren  in 
E rp robung  genom m en worden, deren Ergebnisse 
vorerst zur endgültigen Beurtheilung der Construe- 
tion noch abgew arte t  w erden  müssen.

Noch nicht versucht ist, wie es den Anschein 
bat, die von Z i m m e r  m a n n  in einer kleinen F lu g 
schrift* empfohlene Stofsverbindung m it  Seilen
laschen und  Keilplatten, oder m it  Fufslasche 
und K lam m ern ,  die den Anlafs zu diesen A us
führungen  bot.  Der Möglichkeit eines w ü n sch ens
w e r t e n  Vergleiches wegen w aren die oben voraus- 
geschickten E rörterungen  an derer  neuerer  Stofs- 
constructionen unerläfslich. Z im m erm ann  ist 
vorwiegend T heore t iker  und als Eisenbahn-Ober- 
bau-Theore t iker ers ten Ranges besonders bekannt.  
Deshalb wird es nicht überraschen, dafs er seine 
S tofsverbesserungsvorschläge au f  theore tische  E r 
w ägungen  gründet, die selbstredend n icht ohne 
R ückhalt  an in der Prax is  gesammelte E rfahrungen  
gegeben werden. Der Inhalt der kleinen F lug 
schrift  Iheilt sich in vier kurze Kapitel. In  deren 
ers tem wird eine K lärung der Bedingungen, an 
w elche die W irkungsdauer  einer Stofsverbindung 
geknüpft is t,  und des bis je tz t verw orrenen  Be
griffes der sogenannten Gontinuität des Gestänges 
gegeben. W ä h re n d  die Einen die Conlinuitäl 
als  eine Festigkeitsbedingung auffafsten und dem- 
gemäfs das W iders tandsm om ent der Schienen
laschen (n icht deren Träghe itsm om ent)  als mafs- 
gebend für deren Querschnittsgesta ltung ansahen, 
haben andere sie in geometrischem Sinne ge
deutet und  fordern g le ich g ro ße  F o rm änd erun g  
der Schienen am Stofs, wie zwischen den Slöfsen 
infolge der Inansp ruch nah m e  durch  die Betriebs
lasten. Letztere Auffassung se i '  richtiger, weil 
n icht n u r  eine feste, sondern  auch  e i n e  s t o f s - 
f r e i e  z u  b e f a h r e n d e  B a h n  v e r l a n g t  w e r d e n  
m ü s s e ,  so dafs eine vollkomm ene Gontinuität 
n icht nöthig, wohl aber  zu fordern sei, dafs ein 
R ad  am  Slofs w eder einen W inkel (durch  Ein
biegen), noch einen Absatz (durch Verschleiß 
oder Ungenauigkeil) in der Schienenlauffläche 
treffe. Behufs Vermeidung solcher Absätze wird 
als erste Bedingung für die dauernde  W ir k s a m 
keit einer Stofsverbindung hingestellt :  Die ein 
gegenseitiges Verschieben der  Schienenenden 
(rechtwinklig zur  Geleiserichtung) ermöglichenden 
Spie lräum e müssen durch  Nachstellen der  Be- 
festigungsmittel beseitigt werden können. Im 
zweiten Kapitel wird n un  die bekannte  T h a tsache  
behandelt,  dafs die gebräuchlichen L asch env er
bindungen dieser Bedingung nicht genügen, und

* Dr. H. Z im m e rm a n n , „Die Bedingungen einer 
dauerhaften Schienenslofsverbindung“. Berlin 1892, 
W. Ernst & Sohn.
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der S ch lafs  gezogen, dafs, u m  sie genügend zu 
m achen , an jed e r  von den Stellen, an  welchen 
die Schiene und die L aschenkörper  verbunden 
werden sollen, je für sich und unabhäng ig  von 
den anderen  Stellen ein fester Schlufs müsse 
herbeigeführt w erden  können. Dabei erscheinen 
allerdings die W orte  „für sich und unabhängig  
von den anderen S te l len“ nicht h inreichend be
g ründet,  obwohl auf ihnen gerade die in dem 
dritten Kapitel beschr iebeneA usrüs tung  der Laschen 
mit Keilplalten und  die neue Stofsverbindung mit 
F ufs lasche  u nd  K lam m ern  beruhen .  So sind denn 
auch  diese Constructionen —  selbst abgesehen 
von anderen  Bedenken gegen dieselben —  g ru n d 
sätzlich anfech tbar.  Sollen nämlich  Schienen 
wie L aschen  n u r  möglichst an den äufsersten 
Enden gegeneinander geprefst w erden ,  und zw ar 
beispielsweise m it  den von Z im m erm an n  em pfoh
lenen Keilplatten, so b ra u ch t  m an  sich "nur den 
Fall  vorzustellen, dafs ein schw er belastetes Rad 
genau an  der mitten zwischen zwei Stofsschwellen 
liegenden Stofsfuge auf  die Schienenenden drückt, 
u m  zu erkennen, dafs un te r  so lcher B eanspruchung  
eine nach oben convexe K rüm m u ng  der Schienen- 
enden und zugleich eine nach oben concave 
K rü m m u n g  der Laschen einzutreten trach te t ;  
un te r  diesen U mständen  ist also die Bildung eines 
W inkels  zwischen den R ichtungen der beiden Schie
nenenden, d. h .  die U n terb rechung  der geforderten 

^Stetigkeit im  Verlauf der  Fahrf läche  dauernd  unver
meidlich. Die Verbindung w ürde  mithin aus  s ta ti
schen Gründen hinter einer h in re ichend  starken und 
gut schliefsenden L aschenverb indung  gew öhnlicher 
A rt  zurückstehen. Bedenkt m an  nun  ferner,  dafs 
in dem  soeben angedeuteten  Belastungsfall ein 
s tarkes Quetschen und Verschränken der Keil
p latten  zwischen den nicht m eh r  parallelen, 
sondern  sich kreuzenden R ichtungen der Sch ienen
anlage und der Laschenanlage  eintreten mufs, 
so kann m an  auch  rücksichtlich des zu e rw ar ten 
den Verschleifses der gegenseitigen B erü h ru ng s
flächen a ller  Stofszubehörtheile dem Z im m erm ann- 
schen  Laschenstofs m it  einzeln nachziehbaren 
Keilplatten kein günstiges Schicksal Vorhersagen. 

F ü r  den reinen Geleisepraktiker schliefst übrigens 
schon die Aussicht,  dafs zu jedem  der heutigen 
Tages von einem Schienenstofs erforderlichen 
L aschenpaare  in der Zukunft  noch  mindestens 
vier P a a r  einzeln anzupassender  und einzeln zu 
überw achender Pafsslücke aus Walzeisen treten 
sollen, so viel A bschreckendes in sich, dafs es 
ihm n icht einfallen wird, e tw a aus eigenem A n
trieb Versuche_ mit einem aus so viel losen Theilen 
zusam m engesetzten  Schienenstofs zu un ternehm en , 
selbst w enn  e r  in der  gröfsen Länge der S c h ra u 
ben und  in anderen  M omenten nichts Bedenk
liches zu erblicken vermöchte. Mit allein diesem 
soll n u n  aber  n icht ein grundsätzliches Verwerfen 
der dem Z iinm erm annschen  Laschenstofs  mit

Keilplalten —  von der A usführung  mit F u fs 
lasche und K lam m ern  gelten ganz ähnliche  E r 
w ägungen  — zu Grunde liegenden Gedankens 
ausgesprochen sein, dafs nämlich  der heute noch 
übliche Laschenstofs eine wesentliche V erbesserung 
erfahren würde, w enn es gelänge, die sich bei 
ihm im Laufe des Betriebes bildenden Spie lräum e 
an den Anlageflächen in befriedigender W eise 
dauernd  auszufüllen. E s  dürfte dies aber  nicht 
e tw a nur an den Enden der Schienen und  der 
Laschen, sondern  es müfste über die ganze Länge 
der Laschen, mit gleicher Stetigkeit und Festigkeit 
geschehen. Dies wird indessen wohl ein f rom m er 
W u n sc h  bleiben. A uch liegt es uns fern, Ver
suche in dieser R ich tung  besonders w a rm  zu 
befürworten, und  zw ar  um  so ferner, als uns die 
Beseitigung der U rsachen  des Uebels als ein viel 
richtigeres u nd  — wie die zuerst angeführten  
C onstructionen anderer  Techniker beweisen — 
auch keineswegs unerre ichbares  Ziel erscheint . 
Eine noch so w irksam e nachträgliche B ekäm pfung  
der  Folgen des Uebels könnte doch nie ohne 
erhebliche Belastung des B ahnunte rha ltungscontos  
d u rchgeführt  w erden .  Dieses letztere ha t  eine 
so erschreckend grofse H öhe  bei uns erre ich t 
(etwa 80 0  J i  pro K ilometer und  Jahr),  dafs es 
w ahrlich  Zeit wäre, an eine gröfsere Sparsam keit  
in dieser Beziehung, nämlich an  E inführung eines 
starken, wirklich stofslosen Oberbaues zu denken.

Schliefslich- können wir uns n icht versagen, 
aus dem Schlufspassus des die Rüppellsche  und 
die Schw edlersche  Stofsconstruction noch kurz 
e rö r te rnden  vierten Kapitels folgende durchaus  
zutreffende W o rte  a n z u fü h re n :

„Die Uebelstände, welche durch  die Unvoll
k o m m e n h e i t e n  u nd  die geringe D auer der je tzt 
„gebräuchlichen Schienenstofs-Verbindungen her- 
„beigeführt werden, sind so offenkundig, dafs es 
„gar n icht ers t e ingehender B eobachtungen bedarf, 
„um  bei dem F a chm an ne  das Verlangen nach 
„w irksam en Verbesserungen w achzurufen . H a t  
„er  doch bei der U nterhal tung  der S trecken  die 
„ Folgen der mangelhaften Stofsverbindung stets 
„vor A ugen . —  — — Und nicht nu r  der Fach- 
,  m ann , jed e r  Reisende fühlt und  h ö r t  ja  zu seinem 
„Leidwesen die unangenehm en  Einflüsse der 
„Schienen-»Stöfse« . W ähren d  jedoch der Laie 
„sich —  wie die zahlreichen wohlgemeinten , aber 
„meist re ch t  kindlichen Verbesserungsvorschläge 
„ z e ig e n , die der E isenbahnverw altung  jah rau s  
„jahrein  von solchen zugehen — die Beseitigung 
„des Uebels gewöhnlich als ganz leicht vorstell t,  
„schrecken viele F ach leu te  vor den grofsen 
„Schw ierigkeiten  der Aufgabe und  vor den Kosten 
„des Versuches einer gründlichen Lösung  zurück. 
„Es ist das um  so m e h r  zu bedauern , als eine 
„solche L ösung  voraussichtlich n u r  d u rch  ein 
„planmäfsiges und  ausdauerndes  Zusam m enw irken  
„aller Betheiligten gefunden werden w ird .“ v.
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Ueber Feldeisenbalmen.
Von E. A. Ziffer.

(Fortsetzung von Seite 358.)

V. Construction der verschiedenen Oberbau
systeme bei den Feldbahnen.

D e r  H a u p t s a c h e  n a c h  w i r d ,  d e r - O b e r 
b a u  i n  z w e i  K l a s s e n ,  n ä m l i c h  i n  d e n  
L a n g s c h w e l l e n -  u n d  i n  d e n  Q u e r . -  
s c h w e l l e n o b e r b a u ,  e i n g e t h e i l t .  D e r  L a n g 
s c h w e l l e n o b e r b a u  besteht in seiner einfachsten 
F o rm  aus zwei auf je  einer Seile m it  F lach 
schienen beschlagenen, hölzernen Längsbalken, 
welche sow ohl an den Stöfsen, als auch in a n 
gemessenen Zwischenräum en au f  hölzernen Q uer
schwellen ruhen  und  behufs E rha l tung  der S p u r 
weite au f  denselben befestigt sind und hölzerne 
R ahm en  bilden, die durch  kurze eiserne Laschen 
verbunden w erden . Rei R ahm en für K rüm m ungen 
wird der Bogen durch  Sägeeinschnitte der hölzer
nen L angschw ellen , die Fes tha ltung  der K rüm m ung  
durch  besondere Eisenbänder, die F ixirung der 
Spurweite  durch  Druck- und Zugbolzen erzielt. 
Dieses System von H. Corbin mit einer Spurweite 
von 42  cm  w ar  bei der W ien e r  W eltausste llung  
im Jahre  1 8 7 3  ausgestellt und ha t  bei einer gfofsen 
G utsherrschaft  in Mähren A nwendung gefunden. 
Dieses System empfiehlt sich besonders für 
W aldbahnen  entlegener F o rs te ,  wo die Holz
schläge rasch aufgearbeitet und abgeführt werden 
sollen. Die L an gb äum e  können nach der Abfuhr 
abgetragen und wieder verw ertbet werden.

Bei B ahnen, welche längere Zeit an ein 
und demselben Orte verbleiben, kann sich auch 
der eiserne, sowie der combinir te  Langschwellen- 
oberbaü zur A usführung  empfehlen.

A u f  T a f e l  IV,  F ig .  1 b i s  1 2 ,  s i n d  d i e  
b e i m  L a n g s c h w e l l e n o b e r b a u  a n g e w e n 
d e t e n  S c h i e n e n p r o f i l e  dargestellt , die en t
weder au f  L angschw ellen  befestigt oder ohne 
weiteres in den E rdboden oder in ein eigenes 
Schotterbel t  eingebeitet werden können, so dafs 
der Druck des Rades der ganzen Länge nach 
auf den E rdboden  fortgepflanzt w i r d . '

Fig. 1 zeigt die S c h  i e n e n t y p e von 
V i c t o r  D e m e r b e & C o .  in Jem appes (Belgien); 
Fig. 2 zeigt die sogenannte B r ü c k e n - B  r u  n n e l -  
o d e r  O m e g a s c h i e n e  (S ch w ed e r ) ; Fig. 3 und  4 
Tafel IV (siehe auch Fig. 76 bis 78 Tafel X*) 
die Schiene von Orenstein und Koppel in Berlin; 
Fig. 5 Tafel IV die T ype von Louis Schwarzkopff 
in Berlin, bei welchen das Ausbiegen der schrägen 
Schienentheile durch  Splintbolzen gehindert ist.

* Die Tafeln IV und V waren der letzten Nummer 
beigeheftet, die Tafeln VII bis X werden den beiden 
nächsten Ausgaben beigefügt werden. Die Bed.

/Nachdruck verboten.} 
iGes, v. 11. Juni 1870./

Fig. 6 Tafel IV is t eine von Achille Legrand 
in Mons (Belgien) entworfene Schienenform, welche 
ebenso wie jene  von Louis Schw arzkopff in Berlin 
in Fig. 7, 8 und 9 dargestellte Schiene die 
Möglichkeit bietet, bei Abnutzung des Sch ienen
kopfes n u r  einen Theil der ganzen Schiene a u s 
zuwechseln. Fig. 10, 11 und 12 Tafel IV ver
anschaulicht eine von Friedrich Hoffmann in Berlin 
construir te  D r e i e c k s - ,  H o h l -  oder W i n k e l 
s c h i e n e  aus S tah l ,  w’elche entweder mittels 
Hakennägeln  oder Schrauben  von 6 bis 8 cm Länge 
und  0 ,7  bis 1 cm Stärke auf einem Langholze von
10 cm Breite, 7 bis 10 cm Stärke oder in gedieltem 
A rbeitsraum e au f  den Fufsboden befestigt wird.

Diese Schienen haben gewöhnlich eine Länge 
von 2,5 bis 5 m. W enn  dieselben au f  4 bis 12 cm 
starken Schwellen aufruhen, liegen sie an den 
Stöfsen auf 25 cm langen und  breiten Stofs
b re t te rn ;  aufserdem befinden sich hier Stofsbleche.

Die B r ü c k e n s c h i e n e  ( F ig .3 u n d 4 , Tafel IV), 
deren untere  gesam m te  Breite 50 m m  bei einer 
H öhe von 31 m m  und deren Gewicht 2 bis 
2 .25  kg pro  Meter beträgt,  h a t  einen m ehr 
oder weniger abgerundeten Kopf in der Slärke 
von 4 m m  u n d 'e in e  Schenkeldicke von 2 ,5  mrn. 
Dieselbe is t sowohl für hölzerne Lang- und  Quer- 
schwellen, jedoch n u r  für se h r  leichten Betrieb 
und  bei seh r  billigen Holzpreisen, verwendbar.

Diese dreieckig geformte Schiene h a t  jedoch 
auch, wie Fig. 10 zeigt, den Ersatz  der hölzernen 
Langschwellen durch  entsprechend gestaltete Eisen
oder Stahllongrinen im Auge und kann daher in 
ihrer ganzen Länge entweder unmitte lbar auf dem 
Boden oder dem Schotterbette  aufliegen. W enn 
sie gu t u n te rk ram pt sind, so kann auch  deren 
Fleischstärke gegenüber den auf  Querseinveilen 
ruhenden  Schienen entsprechend vermindert werden. 
Z ur  E inhaltung der Spurweiten werden d ieSchienen 
Iheils durch  hölzerne oder eiserne Unterlagen, 
theils du rch  Rund- oder Flacheisen miteinander 
verbunden. Diese eisernen Langschwellenschienen 
sind infolge ih rer  d re ieck igen , den Schub  der 
R äder  aufnehm enden F o rm  gegen seitliche Ver
biegungen gut ges ichert ,  es drückt sich infolge 
der Reibung der geschweiften Füfse des Profils 
in den Boden oder in die Unterlagsschwellen fest 
ein. Ein Nachtheil is t  die durch die geringe 
Kopfbreite der  Dreikantschietje hervorgerufene 
rasche  Abnutzung der R äder  und die ungenügende 
S icherung gegen das W andern .  Der erste Uebel- 
stand wird durch Verbindung des Kopfes der 
S c h ie n e n d e r  zweite d u rch  die Verbreiterung des
selben (wie Fig. 12 zeigt) thunlichs t beseitigt.
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Das Langschw ellensystem eignet sich aber im 
ganzen eher für feste oder unter besonderen 
Terra inverhäl tn issen  m eh r  für halbbe'wegliche Ge
leise, als für fliegende, da die Langschw elle  ihre 
Aufgabe n u r  dann  vollständig zu erfüllen vermag, 
w enn dieselbe stetig in ih rer  ganzen Länge aufliegt. 
E s ist daher das Langschwellensyslem n u r  für 
ebenes Terrain und  bei leichtem Betriebe noch 
gu t verw endbar ,  namentlich w enn es auf  eine 
bedeutende Leichtigkeit und geringe Anschaffungs- 
kosten de r  ganzen Anlage a n k o m m t,  damit die
selbe noch rentabel sein soll. N eue, in letzter 
Zeit angestell te  Versuche sind als noch nicht 
abgeschlossen zu betrachten.

B e i m  Q u e r s c h w ’ e l l e n - O b e r b a u  wird 
in der Regel die durch  m ehr jähr ige  Erfahrungen 
e rprobte  s y m m e t r i s c h e  V i g n o l  e s - S c h i e n e  
von 40 bis 70  m m  H öhe und best im m ter  Länge 
(Fig. 14) sowohl für feste als  bewegliche Geleise 
verw endet;  ferner für feste Geleise d i e  u n 
s y m m e t r i s c h e  V i g n o l e s - S c h i e n e  mit schräg 
gestell tem Steg (System H aarm ann  —  Figur 16 
Tafel IV, siehe auch F igur 22 und  22  a Tafel V), 
deren Vortheile darin bestellen, dafs durch  die 
schräge  Stellung des Steges gegen den Fufs ein 
leichtes, glattes Abrollen der R äder au f  der ganzen 
F läche  des Scliienenkopfes erzielt wird, w ährend  
der nach aufsen breitere Fufs die Schiene selbst 
w irksam  gegen U m kanten  sichert.  Diese eigen
artige A nordnung  ve'rleiht ferner den Geleisen 
hei verhältnifsmäfsig leichtem Gewichte eine grofse 
T ragk ra f t ;  die sogenannte S c h w e l l e n s c h i e n e  
(Fig. 13, siehe auch  Fig. 83  und 8 3 a  Tafel X), 
welche bchw elle  und Schiene zugleich sein soll 
und  sich den besten de r  vorerw ähnten  Profile

an die Seile stellen k a n n ;  die s y m m e t r i s c h e  
S t u l i l s c h i e n e ,  Fig. 15 Tafel IV (siehe au ch  
Fig. / 9  und  80  Tafel X), wird trotz des 
Vortheiles, den Kopf um drehen  zu können ,  bei 
Feld- und Industriebahnen in Deutschland selten 
an gew endet ,  da das Gewicht des Oberbaues 
durch  die gu ße ise rnen  S tü h le ,  die der Gefahr 
des B ruches ausgesetzt sind, m erklich  e rh öh t  wird.

Die W ah l des Profiles richtet sich für jeden 
einzelnen Fall nach dem Zwecke und dem Grade 
der B eanspruchung , je  nachdem  es sich um feste 
Bahnen, ha lb transpor tab le  oder fliegende Geleise 
handelt,  daher  nach der Solidität resp. Lage des 
O berbaues im allgemeinen und nach der S tü tz
weite für die U n ter lagen ,  nach der Gröfse, dem 
Gewichte, dem A chsstande und der T ragfähigkeit 
der F ah rzeug e ,  sowie nach der anzuw endenden 
Betriebskraft.

Das Gewicht der Vignoles-Schienen für feste 
und bewegliche Bahnen variirt von 3 ,5  kg bis
11 kg, für die Local- und S trafsenbahnen  von 
8,5 bis 24 kg ;  die Länge der Schienen is t im 
ers teren  Falle 1 ,2  bis 7 in, im zweiten 7 bis 9 m.

Die unsym m etrische  Vignoles-Schiene wird in
3 Typen von 6 0 ,  70 und  75 m m  H öhe im
Gewichte von 4 ,  5 ,9  und 7,5 kg pro Meter
erzeugt. Das Schienenprofil und  das Gewicht
derselben ist jedoch von der en tsprechenden Ver
k e i lu n g  des Materials d. i. der besten A us
nützung desselben in Bezug auf Tragfähigkeit,
Kopf- und Fufsform abhängig.

Die gebräuchlichs ten  Gewichte und Dimensionen 
der Vignoles-Stahlschienc und deren W id ers tan ds
m om en t sind aus der nachfolgenden Tabelle  zu 
e n tn e h m e n :

Dimensionen des Schienen
profites in mm

Hüh* | ^ ° P f- 
! breite

Steg
breite

Fuls-
breite

Quer
schnitt

in
qcm

Träg
heits- 

Moment 
für cm

Mittlerer
W ider
stands-

Moment

Schienen
gewicht 

pro m in 
kg

Bezeichnung der Betriebskraft

40
45
52
55

65

45
55
70
70

20
21
23
18

25

22,5
28
35
30

5.0
5.5
7.5
4.0

6.0
6.5
7.5

6,08,0

35 
40 
45
36

50

36
45
55
56

4.69
5.69 
8,06 
5,44

9,95

6,81
10,12

11,68
13,56

9,54
13,63
25,28
21,08

57,80

16,39
35,62
73,17
78,34

4,78
6,52
9,76
7,08

16,00

7,29
13,58
20,91
22,61

Bei kleinen Lasten und  au f  ebenem und 
festem B od en ,  sowie bei B ahnen ,  au f  welchen 
wegen geringer Fahrgeschwindigkeit seitl iche Ver
biegungen nicht zu befürchten s in d ,  kann man 
bei gleichem Gewichte höhere  Vignoles-Schienen von 
geringerer Kopf- und Stegstärke, aber  von gröfserer 
T ragkraf t  verwenden, als  bei Bahnen, au f  welchen 
diese günstigen Verhältnisse nicht Vorkommen.

3,65
4,7
6.3
4.3

7,1

5.0
8.0
9,0

11,0

|  für H andbotrieb bei festem, ebenem Boden.

für transportable Geleise m ittle rer Belastung.
*. » » geringer „

|  genügt Air die g rö ß ten  Lasten au f transportablen 
j, Halmen, bei reichlicher Anordnung der Schwellen 
[ auch zum Befahren m it leichten Locomotivcn 
;  geeignet.

I  für transportable Bahnen m it Pferde- und Hand- 
/  betrieb bei geringer und m ittlerer Belastung.

1 fu,r frö ts te  Lasten auf transportablen Bahnen und 
,  bei reichlicher Anordnung von Schwellen, auch 

iu r  den Locomotivbetrieb geeignet.

Bei Local- und S trafsenbahnen  mit Locomotiv
betrieb ist bei B estim m ung der Tragfähigkeit des 
Oberbaues resp. des Schienenprofiles zunächst 
der von den Locomotivrädern ausgeübte Druck 
mafsgebend.

Die folgende lab e l le  en thä l t  bei gegebenem 
Raddrucke  d ie ,  norm alen Verhältnissen en t
sp rechende ,  S ch ienenhöhe und das Schienen-
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gewicht pro laufendem M eter,  nebst Schwellen- 
entfernung, wobei ein Q uerschw ellen-Oberbau und 
Stahlschienen guter Qualität und Fabrication 
angenom m en sind.

Raddruck

in
Tonnen

Dienstgewicht 
der Locomotiven 

in Tonnen

4räd rig  | ß rädrig

Sclnvellcn- 

E n tfernung 

in  cm

Scliicncn- 

höhe 
in mm

Schiencn- 
gcwichi 

pro Meter 
in kg

1,5 6.0 9,0 65 , 2 8,5
2,0 8,0 12,0 70 80 10,0
2,5 10,0 15,0 75 85 12,5
3,0 12,0 18,0 80 90 15,0
3,5 14,0 21,0 80 93 17,5
4,0 16,0 24,0 85 95' 20,0
4,5 18,0 27,0 85 98 21,0
5,0 20,0 30,0 90 100 22,0
5,5 22,0 33,0 90 105 23,0
6.0 24,0 36,0 100 110 24,0

Die Schienen werden dermalen zumeist aus 
Flufsstahl,  seltener aus W alzeisen  oder aus Flufs- 
eisen erzeugt.

D ie  S c h i e n e n u n l c r l a g e n  b e s t e h e n  h e i m  
Q u e r s c h w e l l e n - O b e r b a u e  e n t w e d e r  a u s  
h ö l z e r n e n  S c h w e l l e n  o d e r  v o r n e h m l i c h  
a u s  U n t e r l a g e n  ( T r a v e r s e n ) ,  d i e  a u s  F l u f s -  
e i s e n  o d e r  F l u f s s t a h l  l i e r g e s l e l l t  w e r d e n .  
Ihre Aufgabe is t,  die Verbindung der beiden 
Schienenstränge herzustellen, den Druck der belade
nen W agen  in möglichst günstiger W eise auf den 
U ntergrund zu übertragen und die Bildung der 
Joche als starre ,  tragbare  R ahm en zu ermöglichen.

H ö l z e r n e  S c h w e l l e n ,  die im  Verhältnifs 
viel s tä rker  als die eisernen gehalten werden 
m ü ssen ,  liegen au f  ungeebnetein Boden selten 
gleichmäfsig au f  und sind in der  Regel schw erer  
als eiserne U nterlagen ; sic sind 15 bis 20  cm 
breit und 8 bis 15 cm stark und in holzreichen 
Gegenden billiger als die Traversen . Zu 
den Schwellen wird die Eiche und Lärche  un- 
im prägnirt und imprägnirt,  dann Buche imprägnirt,  
Kiefer und T an n e  entw eder im prägnir t  oder nicht 
im prägnirt  verwendet.

A uch ist eine dauerhafte Verbindung zwischen 
Schienen und Holzschwellen nicht zu erzielen, 
endlich wirken W it terungs- und T em pera tur-V er
hältnisse schädlich, da sich die dünnen  Schwellen, 
oft auch  nur Pfosten von etwa 5 bis 8 m m  Stärke, 
leicht w erfen und  k rüm m en . Dieselben sind daher  
sowohl deshalb, als  auch  wenn solche nicht im 
prägnir t  verwendet w erd en ,  wegen Fäulnifs von 
kurzer D auer ;  sie empfehlen sich daher  aus 
ökonomischen Gründen n u r  bei Forst- und  In 
dustriebahnen.

Die v o r te i lh a f te s te  Länge der Unterlagen, 
welche den Druck der Verkehrslast auf die Boden- 
oberfläche übertragen  und seitl iche Verschiebungen 
des Geleises verhindern sollen, ist das l ^ f a c h e  
der Spurw eite .  W erden  dieselben kürzer h e r 

gestellt,  so müssen  gegen das Durchbiegen der  
I raversen  steifere und widerstandsfähigere Profile 
gew ählt  werden. D ie  M e t a l l u n t e r l a g e n  sollen 
daher  bei geringstem Gewicht die gröfste S ta 
bilität, Dauerhaftigkeit und  genügende Elasticität 
besitzen, le rner  sollen sie, ohne schw er  zu sein, 
sich den Bodenverhältnissen schnell und  leicht 
anschmiegen und  festliegen; ihr Gewicht ist von 
den verschiedenen Q uerschnitts form en, die aus 
den Tafeln IV bis X zu entnehm en sind, und von der 
anzuwcridenden Spurw eiteabhängig , dasselbevariir t  
zwischen 3 und 9 kg pro laufendem Meier, je  
nach der gewünschten W andstä rke .  Die Kopf
enden der Traversen  werden entweder offen g e 
halten  oder,  w as e m p f e h le n s w e r t e r  is t ,  u m 
gekappt, da die T raversen  h ierdurch  eine ebenso 

t grofse W iderstandsfähigkeit gegen seitliche Ver
schiebungen erhalten, als ob sie Vollkörper wären.

Die gebräuchlichs ten  Unterlagen haben aufser 
den gewöhnlichen F lach s täb e / i , die sich aber 
wegen des leichten V ers inkens ' in  weichem Boden 
nicht empfehlen, die folgenden Profile:

n A A A M

Die Wahl des Profils der T raversen richtet sich 
übrigens ebenfalls nach den Zwecken, denen der 
Oberbau zu dienen hat, und  nach der Inansp ru ch 
nahm e durch die au f  denselben verkehrenden 
Fahrzeuge. Die Profile haben selten eine Fufsbreite 
über 160  m m  und eine Höhe von m ehr als 
50 m m ; ferner soll wegen des Röstens eine 
W ands tä rke  von etwa 5 m m  genom m en werden. 
Das Profil H a arm an n ,  das vierte in der eben 
angegebenen Reihe #-»t -j scheint das vo r te i lh a f te s te  
zu sein, da sich das Geleise nicht zu tief, in den 
Boden eindrückt, andererseits  aber auch gegen das 
W an dern  der Schiene genügenden W iderstand bietet.

B e m e r k e n s w e r te  Modilicatiohen der  T raversen  
zeigt noch die bei der Pariser  Ausstellung 1889 
ausgestellte  Schwelle  von Scverac ,  w elche aus 
einem einfachen J -  förmigen Eisen bes teh t,  an 
dessen u n te re r  F läche  ein Blech angenietet ist, 
welches, an den beiden Enden der Schwelle  
vertical aufgebogen,'einen en tsprechenden Absehlufs 
derselben bildet. F ü r  ganz einfache, leichte, 
sogenannte fliegende Bahnen verwendet derselbe 
I I Eisen m it  seh r  niederen Verticalschenkeln.

Die Q uerschwelle  von L. P aup ie r  in Paris  
repräsen tir t  sich als F lacheisen, das an den beiden 
Enden nach aufw ärts  urn nahezu 1 8 0 °  u m 
gebogen und au f  solche Weise den Schienenfufs 
von aufsen umfafst;  innen wird derselbe durch 
ein an das Schwellenflacheisen angenietetes, h aken 
förmig gebogenes Blech festgehalten.

In  d e n  T a f e l n  IV b i s  X s i n d  m i t  F ig .  17 
b i s  86  d ie  v e r s c h i e d e n e n ,  g r ö f s t e n t h e i l s  
p a t e n t i r t e n  O b e r b a u s y s t e m e ,  die zum Theil 
auch angewendet w u rden ,  dargestellt . Da aus 
den Zeichnungen die verschiedenen Form en der 
U nterlagen, die Befestigung der Schienen auf
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denselben, dann die Stofsverbindurigen, für w elche 
sich die eigenartigsten  Form en entw ickelt haben, 
genau en tnom m en w erden können , so w ird  es 
g enügen , um  die haup tsäch lich sten  O berbau
system e und  die allgem einen G rundsätze bei 
einzelnen derselben zu b esp rech en , da eine De- 
taillirung den R ahm en dieses B lattes w eit über
schreiten  w ürde.

W egen der V ollständigkeit w ollen w ir noch 
die einzelnen System e anführen , welche zw ar oft 
in ihren D etails abw eichen , aber zuw eilen auch  
so m anche U ebereinstim m ung in der B efestigung 
der Schienen und  den S tofsverbindungen zeigen, 
w obei übrigens noch hinzugefügt w erden m ufs, 
dafs die F abrican ten  n ich t im m er an bestim m ten 
S ystem en , von denen bereits viele P a ten te  e r
loschen sind, festhalten .

Es bestehen folgende System e (alphabetisch  
geordnet) :

1. I  D. C. W. Baron d’Ablaing ^
von Giesenburg in Siegen 33, 34 V

2. Gustav Adolf Aglhe in Higa 55 VHI
3. Heinr. Birnbaum in Berlin 47, 47a VII
4. Bochumer Verein für Berg-/ 53, 53a, 54, VIII

bau u. Gufsstahlfabrication\ 86 X
5. Brurion frères in Paris . 52 VIII
6. G. A. A. Gulin in Hamburg 30, 30a V
7. Paul Deeauville in Petit/67, 67a, 68, 69, 70,1 ...

Bourg (Seine-et-Oise). . . \  71 f
8. Victor Demerbe & Go. in

Jemappes (Belgien) . . .  82, 82a X
9. Paul Dietrich in Berlin . . 51, 51a VIII

10. R. Dolberg in Mostock . 19, 19a, 20, 20a IV
11. Dortmunder Union . . .  63, 63a, 63b IX
12. Franz Freudenberg in Laar

bei R uhrort . . . . . .  75 75a ] \
13. S. Goile in Brüssel . . .  29 V
14. A. Haarmann in Osnabrück 26, 26a, 26b V
15. Heike & gierig in Langhof

(Westpreufsen) . . . . .  74i 745, jx
16. G. Holste in Berlin . . 48,g48a, VH

17. Heinr. Kaehler in Güstrow
(Mecklenburg) ..................... 46, 46a VII

18. C. Kesseler in Berlin . . 24 V
19. Koppel in Berlin . . . .  85, 85a X

20. Friedrich Krupp in Essen(  35a; 36, 37, STa, 38, l  y
01 „  T V 38a, 89, 39a /
21. Franz Langnickel in Neu-
„„ Strelitz ..................................  59, 59a VIII
22. C. S. Larrabec & Co. in

M a in « ....................................... 72, 72a IX
23. Achille Legrand in Mons

(B elg ien )..............................  65, 65a, 73, 73a IX
24. Lelnnann ifc Leyrer in Wien 61, 62 VIII
25. Josef Martin in Montbéliard

(F r a n k re ic h ) ..........................  60, 60a VIII
26. Carl Mathieu in Bochum 64 IX
27. Joh. H. Mehrtens in Berlin-

Char)ö l t e n b n r g .................. 56, 56a, 57, 58 VIII
28. Montangesellschaft, österr.

................................... 84, 84a X
29. Dr. Eug. Möller in Inow-

razlaw . . . . . . . . .  28 V
30. Orenstein&Koppel in Berlin 40, 40a VII
31. Max Orenstein in Berlin . (  43>-fSa. «b, 43, 43s, \  y n
0 0  ^  V 44, 4Ja, 45, 45a j  ’ 11
¿Z. .O snabrück Georgs-Marien- 

Bergwerks- und Hütten-
v e r e i n ................. .... 22, 22a, 22b, 22c V

Figur

23

Tafel
33. W. & E. Reifslandt in

S ie g e n ..................................
34. Ferdinand Remy in Dort

mund .................................................................. 83, 83a X
35. Fr. Rintelen in Berlin . . 66, 66a IX
36. Henry Rüssel - Shaw in

L o n d o n ..................................  25 V
37. F. Saniter in WahrstoiT/ 41, VII

(Mecklenburg) .̂  49, 49a, 49b VIII
38. Georg SchwarzkopfT in

B e r l i n ....................................... 27 V
39. Victor Schweder in Grofs-

Lichterfelde ...................... 76, 76a, 77, 77a, 78 X
40. H. A. Spalding in Ja h n - /1 7 ,18,18a, 21 ,21a, T, r

kow (Pommern) . . . , \  21b
41. Adolf Wagernann in Breslau 50 VIII

Aufserdem sind noch andere  G onstructionen
mit geringeren oder gröfseren Abweichungen von
den vorstehenden, zu bezeichnen und z w a r :

W. G. Bagnell in Stafford (England),
Wilhelm Bausen in Kattowitz,
Greig (John Fowler & Co.) in London, 
Heusinger von Waldegg,
R. Hudson in Leeds (England),
K. Mair in München,
O ehler in Wildegg (Schweiz),
LLi Puupier in Paris,
Pechot in Paris,
G. Schnider in Neuenstadt (Schweiz),
Studier in Güstrow (Mecklenburg),
Halot in Louvain (Relgien),
Beliard in Paris,
Beicord in Paris,
L’ de Groulord in Lüttich (Belgien), 
de Soigno in Brüssel,
II. de Ville-Chatel & Co. in Brüssel.

D ie  B e f e s t i g u n g  d e r  V i g n o l e s - S c h i e n e n  
a u f  d e n  H o l z s c h w e l l e n  kann bei den Fe ld 
bahnen  -in der bei den H aupt- und N ebenbahnen 
üblichen W eise mittels Hakennägeln oder S chrauben  
(tirefonds, Fig. 17 Tafel IV) oder H akenschrauben , 
F ig . 20 , 20  a, Tafel IV, 26 ,  2 6 a ,  35 , 35  a, 36, 38
Tafel V, oder mit K lcm m plättchen Fig. 37 , 3 7 a
Tafel V, 4 5 ,  4 5 a  Tafel VII, 8 4 ,  8 4 a ,  85, 8 5 a
Tafel X ,  mit Befestigungsbügeln, Fig. 4 9 ,  4 9 a
Tafel X ,  Schraubenbolzen und Klemmplatten, 
Fig. 18 und 1 8 a  Tafel IV, mit Bügelschrauben, 
Fig. 4 0 ,  4 0 a ,  4 2 ,  4 2 a ,  4 2 b ,  4 4 ,  4 4 a
la fe l  VII, erfolgen. D i e  H a k e n n ä g e l  werden 

je  nach  der Sch ienenhöhe 8 0  bis 1 20  m m  lang 
und 8 bis 10 m m  stark gewählt,  so dafs 10 bis 
2 4  Nägel 1 kg wiegen ; d ie  S c h i e n e n  s c h  r a u b e n ,  
welche den Hakennägeln , da sie die H olzschwellen  
n icht spalten und die Schiene fester halten , vor
zuziehen sind, w erden  65 bis 75 m m  lang und 
13 m m  stark  g e n o m m e n ,  von w elchen 10 bis 
18 Stück 1 kg  sch w er  sind.

Die A nbringung  von M uttern  un ter  den 
Schwellen, Fig. 2 0 ,  2 0 a  Tafel IV, 22 , 2 2 a ,  35, 
35 a, 38, 38 a Tafel V , 41 Tafel VII, 49 ,  49  a 
Tafel VIII, is t n icht zu empfehlen.

D e r  s o l i d e n  V e r b i n d u n g  z w i s c h e n  
S c h i e n e  u n d  d e n  e i s e r n e n  U n t e r l a g e n  
( I r a v e r s e n )  ist eine besondere A ufm erksam 
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keit zu w idmen. Als oberster G rundsatz  hat  zu 
gelten, dafs durch die Befestigung eine möglichst 
geringe S chw ächung  der Schiene und Schwelle  
e intritt u n d  ers tere  gegen Längenverschiebung, 
gegen Seiten- und  Verticalbewegung hinreichend 
gesichert ist. Die Befestigung ist seh r  m annig
faltig, und  zw ar  können dieselben am  Fufse 
durch Nietung, Fig. 47 , 4-7aTafel VII, 51 Tafel VIII, 
04-, 67, 6 7 a  Tafel IX, 79, 8 0 ,  81 Tafel X, 
oder durch  angenietete Drehknaggen von etwa 
10 m m  Stärke, Fig. 36  Tafel V, 4 8  Tafel VII, 
oder d u rch  K lam m ern , welche durch Aiisstanzen 
oder Umbiegen der Unterlagen ents tanden sind, 
verbunden oder mit K lam m ern aus Vierkanteisen, 
welche in kaltem Z ustande  umgeschlagen werden, 
befestigt sein (Fig. 25 , 39 , 3 9 a  Tafel V, 51, 
5 1 a  Tafel VIII), ferner auch durch Umbiegen der 
Schwellenenden, Fig. 33  u nd  34  Tafel V, oder 
durch D rehknaggen, Fig. 73 und 7 3 a  Tafel IX, 
oder mittels einfacher H akenschrauben  in u m 
gekehrter  Stellung, Fig. 54 Tafel VIII, dann mit 
K lem m plättchen von etwa 5 m m  Stärke, 25 0  m m  
Breite, und Schrauben  von e tw a 10 m m  D urch
messer, Fig. 18, 1 8 a  Tafel IV, 37, 3 7 a  Tafel V, 
45 , 45  a  Tafel VII, 84 , 8 4 a  Tafel X, was eine j  

einfache und solide Verbindung ist, ebenso auch 
m it  gekrüm m ten  Bolzen, Fig. 52 Tafel VIII, oder 
mittels federnder K lemm platten , Fig. 27 Tafel V, 
und endlich mit horizontalen Doppelhaken, Fig. 28 
Tafel V.

Die Flacheisenschwelle von etwa 1 00  mm 
Breite un d  8 m m  Stärke , Fig. 67 , 67 a Tafel IX, 
w ird durch  P ressen  in g lühendem  Zustande mit 
der mittleren Rille versehen. Befestigung der 
Schienen an den Schw ellen  mit Befestigungs
bügeln, Fig. 4 9  a und  49  b Tafel VIII. Befestigung 
der  Schienen durch  S chrauben , die durch  hölzerne 
Klötze h indurchgre ifen ,  welche in die keilartige 
Rille der Schw elle  eingepafst und  d urch  das 
Anziehen der S chrauben  festgespannt sind, Fig. 65 
und 65 a  Tafel IX. F ern e r  Befestigung der Schiene 
au f  tl_t  förmiger S c h w e l le , die eine grofse 
Tragfähigkeit besitzt und in w elcher ein W inkel
stück eingenielet ist, w elches die zur Befestigung 
dienenden Klemm platten und S chrauben  trägt, 
Fig. 66  und  6 6 a  Tafel IX. B eächtenswerth  ist 
auch der Oberbau, welcher die V erwendung von
I— |-E isen als  Schw ellen  ermöglicht, wobei der 
Schienenfufs durch  2 K lemm platten , die durch 
einen horizontalen Schraubenbolzen  zu sam m en 
gezogen sind, gefafst wird, welche in entsprechende 
Einklinkungen der senkrechten Schwellenstege 
einpassen, und vor seitl icher Verschiebung ge
schützt sind, Fig. 60 und  6 0 a  Tafel VIII. Die 
Befestigung der Schienen durch Keil- u nd  K ram pen
verbindungen, Fig. 29  Tafel V, 74, 74 a, 72 und 
7 2 a  Tafel IX, durch  D rehk lam m ern ,  Fig. 54 
Tafel VIII, Befestigung der Stuhlschiene mit 
hölzernen Keilen, Fig. 79 u nd  80 Tafel X.

Die Befestigungsmittel werden aus Schw eifs
eisen hergestellt.

D i e  S t o f s  v e r b i n d u n g e n  haben sich höchs t  
eigenartig entw ickelt;  wo die Enden zvyeier Joche 
zu sam m ensto fsen , ist eine L aschenverbindung 
notlnvendig, welche der H aup tsache  nach  eine 
seitliche Verschiebung der  Schienenenden zweier 
zusam m enhängender  Joche zu verhindern hat.

Feste  Bahnen  (S ta tnm bahnen) und  ha lb 
bewegliche Geleise, sowie Local- und Strafsen- 
bahnen können wie gewöhnliche Eisenbahnen 
mit einfachen, verstärkten oder W inkellaschen, 
mit festem, au f  Schwellen liegendem oder 
schw ebendem , zwischen 2 Unterlagen befindlichem 
Stofse behandelt werden, da die Fahrzeuge um 
so weniger leiden, je  geringer die E rschütte rungen  
des Stofses sind. F ü r  Stam mgeleise  ist der  
schwebende, für transportable  Geleise der feste 
Slofs vorzuziehen. Es findet aber bei beweg
lichen und fliegenden Bahnen hauptsäch lich  die 
Schuhw inkellasche (Laschenschuhe, Sch ienen
schuhe) ,  dann die Hornlasche A nwendung, wo 
der aufliegende Stofs,  bei w elchem die vor
s tehenden Schienenenden des einen Joches au f  
die vorstehende Schwelle des ändern  Joches zu 
liegen kom m t, siehe Fig. 18 bis 2 0 a  Tafel IV, 40 , 
40a ,  41 , 42 ,  42a , 4 2b ,  4 6  Tafel VII, 61 , 62 
Tafel VIII,. 67 Tafel IX, 76a, 77, 8 5 ,  85a , 86 
Tafel X, sowie der schwebende Stofs, bei w elchem 
der Schicnenstofs zwischen den Endschwellen zweier 
Nachbarjoclie  zu liegen kommt, angewendet werden. 
Die Construction der Stöfse, welche einen grofsen 
Theil der  Zugkraft absorbiren und die meiste 
A bnutzung  der Fahrbetriebsm itte l hervorrufen , 
ist von besonderer Wichtigkeit.  Mari unterscheidet 
die parallele A rm irun g ,  wo die' Verbindungs
stücke (S chuhiaschen)  zur A ufnahm e anstofsender 
Schienenenden nur an einem Jochende, oder die 
diagonale A rm iru n g ,  wo die Stofsverbindung an 
jedem  Jochende an 2 diagonal gegenüberliegenden 
Schienenenden anzubringen sind. Letztere Ver
bindungsweise läfst die Verlegung des Joches 
von beiden Seiten zu ,  was ein nicht zu u n te r
schätzender Vortheil ist. Die Längsverbindung 
ist nothwendig und  mufs so beschaffen sein, dafs 
sie in kürzester Zeit angebrach t und losgelöst 
werden ka nn ,  aber auch s icher sei und eine 
grofse Gelenkigkeit besitze ,  was am  zweck- 
mäfsigsten vielleicht selbsllhätig  dadurch  zu e r 
reichen ist, dafs der Mann, der das Geleisestück 
heranbr ing t und gegen das vorige legt, du rch  das 
Einlegen au ch  die Verbindung bewirkt. Bei 
diesen Bahnen ist eine grofse Beweglichkeit der 
Stofsverbindung erforderlich, damit sich die Geleise 
allen Unebenheiten des Bodens anpassen und 
auch kleinere K rüm m ungen  ohne besonders ge
bogene Schienen in einfachster Weise ohne 
Beeinträchtigung der Betriebssicherheit ausgeführt 
w erden können. (Fortsetzung folgt.)
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Die Erhaltung der Wände yon Gestell und Rast der Hochöfen.
Von James Gaylay.*

H erd und  Rast w erden naturgem äfs als die 
schw ächsten  Theile des Hochofens betrachtet, 
da sie n ich t n u r  e iner mechanischen  A bnutzung, 
sondern  auch heftigen chemischen Einwirkungen 
ausgesetzt sind. F rü h e r  w urde  d ah e r ,  uni sie 
allein erneuern  zu können, allgemein Gestell und 
Rast eingesetzt, nachdem vorher de r  S chach t 
aufgeführt w ar.  A uf einigen W erken geschieht 
dieses n o ch ,  aber durch  die Entw ick lung  der 
Kühlungseinrichtungen ist m an  dahin gekomm en, 
die Rast so zu schützen ,  dafs sie zum dauer- 

' haftesten Theile des Ofens geworden ist.
Die zu erörternde F rage  ist n un ,  welche 

dieser Kühleinrichtungen die vortheilhaftesten E r 
gebnisse bietet.

Der volle R astm an te l  aus Eisenblech, oft der 
luftgekühlte Mantel genannt,  w ar  eine grofse Ver
besserung  gegenüber der früher gebräuchlichen 
Krinolinenc 'onstruction, aber es w a r  häufig 
schwierig, die Leiter der Hochöfen zu überzeugen, 
dafs sie, um  sich die besten Erfolge zu sichern, 
die starken Rastwä:ide wegwerfen und  yerhältnifs- 
mäfsig dünne  anbringen  mufsten. J o h n  M. H a r t 
m a n n ,  der vielleicht am meisten für die A us
breitung der V erw endung dieser Mäntel gethan 
h a t ,  kämpfte  im m er  für n u r  3 30  m m  starke 
W and un gen  als wesentl ichen Theil dieser E in
r ichtung.

S pä te r  w urde  eine K ühlrohrsch lange an der 
Innenseite des Mantels an g eb rach t ,  welche zur 
gröfseren H altbarkeit der W ä n d e  beitrug. Man 
kann dreist behaup te n ,  dafs diese Vereinigung 
von B lechm antel und K üh lrohr  viel besser (?) ist" 
als äufserliches Bespritzen des Mantels, aber  sie 
verhindert nicht, dafs das Mauerwerk ganz w eg
gefressen und die Rast so erweitert w ird ,  dafs 
dadurch  die Oekonomie und  die L eis tung des 
Hochofenbetriebs beein trächtig t wird. Falls  die 
Leitung leck wird oder sich verstopft, kann sie 
nicht erneuer t  werden, und ein angesehener  Be
triebsleiter,  w elcher noch je tzt diese E inrich tung  
benutzt, sag te  mir, dafs, obgleich d e r  betreffende 
Ofen n ich t gerade unbefriedigend arbeite ,  doch 
der  K oksverbrauch höher  und  die E rzeugungs
m enge geringer sei als ein J a h r  zuvor. A nderer
seits ha t  keine andere E inrichtung, als  die oben 
angeführ te ,  so dauerhaften Schutz  für die Rast

* Verlesen auf dem Meeting in Baliimore des 
American Institute of Mining Engineers. Ref. bringt 
einen ausführlicheren Auszug dieser Mittheilungen, 
obgleich sie vielfach Bekanntes bringen, weil aus 
ly “ ®11 , alu,nungen der angesehensten amerikanischen 
Huttenleute ersichtlich sind, welche nicht selten von 
denen ihrer deutschen Fachgenossen abweichen

geliefert bei H erstellung von F errom angan  und 
Spiegeleisen, bei w elcher  das Mauerwerk aufser- 
gewölmlich angegriffen wird.

N ichtsdestoweniger ist man, glaube ich, allge
mein einverstanden, dafs für H ochöfen, welche 
Roheisen m a c h e n , ins M auerwerk eingesetzte 
Kühlplatten o d e rW asse rk as ten  nicht allein gleichen 
Schulz  gegen das D urchbrennen  bieten, sondern  
sich sogar vortheilhafter erweisen, und  beschreibe 
ich deshalb  einige de r  gebräuchlichs ten  und  
wichtigsten dieser E inrichtungen.

Die in Fig. 1 veranschaulichten, von J o s e p h  
H u n t  au f  den C rane Iron W o rk s  im Jahre  1877 
angew endeten P la tten  gehören zu den ersten,

----------------- = = 5
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Fig. 1. K ühlplatte von Hunt.

die m ir bekannt gew orden sind. E s sind g u ß 
eiserne R ingsegm ente m it einem  nahe an der 
Innenseite liegenden eingegossenen K üh lrohr und 
einem  zugleich zu r V erankerung  m itw irkenden 
e rhöh ten  A ufsenrand , w elche bündig m it dem 
M auerw erk eingelegt w urden . A ndere ähn liche 
P la tten  enthielten  m ehrfach hin und  h e r  gehende 
S ch langen roh re , w odurch  ein  g rö fserer T heil der 
Ringfläche geküh lt w urde. Das W asse rro h r re ich te

nicht so weit in den Ofen, als jetzl Sitte ist, 
u nd  w a r  die E inrichtung wohl ein Fortschri t t ,  
b rach te  ab e r  n icht so viel Nutzen als die jetzigen.

Da der hohe  W er th  einer dauerhaften Rast 
ein Vorschieben der  K ühlung näher  an die Innen
seite des Mauerwerks erforderte, w urden  Platten  
nach Fig. 2 mit zwei getrennten  parallelen W a s s e r 
läufen eingebaut. Häufig w urde beim Blasen
sehr  bald die innere Leitung zerstört,  und  wenn 
auch  das W asser  durch  die äufsere  laufend e r 
halten werden konnte, so erweiterten sich doch 
die Ofenlinien und  erhielten en tsprechende un- 
regelmäfsige Gestalt.

Seit sich die Ueberlegenheit der W indform en 
aus Bronze über die aus Eisen gezeigt hatte,
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des H erdes zu r W iederaufnahm e des B elriebesw ar eine natürliche Folge, dafs meistens auch zu 
Kühlkasten und Pla t ten  Bronze verwendet wurde.

1 8 8 4  rüstete  C r e m e r  einen der Edgar 
1 homson - Hochöfen mit Kühlkasten aus ,  von 
denen ein Tlieil aus Gufseisen mit eingelegtem 
Kupferrohr, ein anderer  aus Kupferbronze bestand. 
Dieselben w aren 1 2 2 0  m m  lang, 6 10  m m  breit 
und aufsen 75 m m  dick, nach innen etwas ver
jün g t  und vertical durch  A usspa ru ng en  des Blech
m ante ls  eingeschoben. Die Giefskasten wurden 
bis zum K upferrohr bald weggefressen, w ährend  
die Bronzekasten unverletzt b l ieb en ; es zeigte 
sich aber auch, dafs verticale P la t ten  für Kühlungs- : 
zwecke nicht angebrach t sind, denn die W änd e  
w aren  zwischen den einzelnen Pla t ten  vertical 
ausgefressen.

J u l i a n  K e n n e d y  setzte Platten  aus Bronze : 
mit zwei W asserdurchgängen  (Fig. 2) in die Rast

zeigte es s ich ,  dafs durch  die a llmähliche Ver
brennung des Koks das Erz zu einer festen Masse 
zusam m engeschm olzen  w ar,  die in der Spitze der 
R ast  festhing und die darüber liegende Beschickung 
hielt, so dafs eine vollständige Besichtigung der 
Rast möglich war. Es fand sich, dafs die Bronze
platten vollständig gut und  horizontal 100 mm 
über das M auerwerk h inausreichten, wie in Fig. 3 
au f  der mit A  b e z e ic h n te n  Seite zu sehen ist, 
und  den Ofenwänden einen gleichförmigen Schulz 
gewährt hatten. Bei den E isenrohrpla tten  w urde

Fig. 3. Es sind bei A bronzene und bei B eiserne KUhlplaüen.

eines L u c y -H och ofen s  in 6 0 0  m m  voneinander 
abstehenden Lagen ein, bei denen je nach Lage 
und Druck des W assers  ein oder beide W a sse r 
läufe an die Leitung geschlossen. Der häufige 
Verlust des inneren Laufes in den unteren Reihen 
erlaubte  nicht nu r  dem Ofen, sich erheblich und 
zugleich unregelmäfsig zu erweitern, sondern  es 
war auch schwierig, die Kühlkästen auszuwechseln 
und ein grofser Verlust an Bronze unvermeidlich, 
da n icht m eh r  als 40  $  derselben beim A us
blasen zu retten  war. '

ln zwei verschiedenen Fällen w ar  von zwei 
nebeneinander stehenden  Oefen gleicher Ein
rich tung  und Gröfse der eine mit Bronzekühl
platten versehen, der andere  mit Gufsplatten mit 
eingegossenen R ohren, ln beiden Fällen zeigte 
der ers tere  viel günstigere Ergebnisse bezüglich 
B rennm ateria lverbrauch und Ausbringen.

Ich hatte  Gelegenheit,  vergleichsweise die W ir 
kung auf  R astw ände  von Bronze und E isenrohr
platten zu beobachten ,  als unsere Hochöfen für 
einige Monate gedämpft waren. Beim Reinigen 

IX,. s

Fig. 4. Fronheisersclie Anordnung.

dagegen gefunden , dafs ,  obgleich das W asse r  
durch die R ohre  lief, doch , das Gufseisen bis 
zum  zweiten R oh r  abgeschmolzen w a r  und das 
innere meist un te r  dem ändern  hing, so dafs der 
Ofen sich en tsprechend  erweitern konnte, wie auf 
der mit B  b e z e ic h n te n  Seite der Fig. 3 zu sehen 
ist. Die H öhlungen zwischen den Kühlplatten 
sind w ährend  des Betriebes mit der bekannten 
kohügen Masse ausgefüllt ,  welche sich au f  den 
Rastvvänden ansetzt,  aber w ährend des Stillstands 
for tgebrannt war.

Fig. 4 zeigt die A usrüstung  eines Ofens der 
Gambria Iron C om pany mit Bronze-Rastkühlkäslen 
nach Zeichnung von C. F r o n  h e i s e r ,  welche seit 
10 Jah ren  befriedigende Resultate gegeben haben. 
Die Kästen sind zur le ichten A uswechslung conisch 
und läuft das gebrauchte  W asse r  aus den Form en 
durch  das aufsteigende R o h r  in ein 50 m m  
horizontales S am m elro h r  und  aus diesem unten 
in die obersten Kühlkästen , tr itt oben aus  in 
die nächst  niedrigen Kästen und so fort.  Eine 
Hülfswasserleitung ist für den Fall gröfseren

4
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Bedarfs vorgesehen, falls das F o rm w asse r  nicht ! 
ausreicht.

Die Kästen haben oben eine! OelTnung, das 
W asse r  tr itt mit geringem Druck ein und selbst 
wenn das Undichtwerden eines Kastens au s 
nahm sweise  nicht bemerkt werden sollte, kann 
kein W asser  in das Ofeninnere eindringen.

Eine andere F o rm  einer Kühlplatte von J a m e s  
S c o t t  ist je tz t bei einem der Lucy - Oefen in 
P it tsburg  eingebaut, wie Fig. 5 zeigt. Die P la tten  
sind oben gewölbt und  nach innen conisch, 
w erden in Oeffnungen, welche durch  kleine Ge
wölbe abgedcckt sind , eingeschoben und dann 
wird der Spielraum mit T h on  ausgestopft. Um die 
S tirnw ände  der Gewölbe liegen die schw eren  Ver-

S tänder  angebrach t .  Es ist dies für den Fall 
| geschehen, dafs die Kühl platte durch  .das darüber  

liegende Mauerwerk stark gedrückt w erden sollte, 
j wogegen frühere Erfahrungen  bei A usw echs lung  

anderer  Platten  sprechen. Dafs keine besondere 
Form ste ine  nöthig s ind , vielmehr die gew öhn
lichen 2 3 0  und 3 30  m m  grofsen Steine, welche zu 
dem übrigen M auerwerk genom m en werden, a u s 
reichen, empfiehlt diese E inrich tung  in jed e r 
Hinsicht.

Drei von diesen Pla t ten  w aren zuerst bei 
R epara tu r  eines alten Ofens gebrauch t ,  alsdann 
w urden  im Mai und Juni  1 8 9 1  bei zwei neu 
zugestellten Oefen die beiden bezw. die drei 
unteren  Reihen Kühlplatten daraus hergestellt , 
w ährend  zu den oberen ä ltere  vorhandene ver
w endet wurden. Säm m tliche  auszuwechselnde 
P latten  älteren Systems bei den in Betrieb be
findlichen Oefen werden jetzt durch  diese Kühlung

Fig. 5. Scottsche Anortlaung.
Fig. 6. Gayluysche

ankerungbänder  des Gestells. Es liegen 5 Ringe 
übereinander,  und soll ein besonderer  Vortheil der 
Construction sein, dafs die Gewölbe jeden Druck 
des M auerwerks auf  die Kühlkäslen verhindern 
und das Einsetzen und H erausnehm en  sehr  rasch 
und leicht geht.

Fig. G zeigt eine K üh lp la l te ,  welche nach 
meinem eigenen E n tw u rf  für die E dgar  T hom son  
hergestellt wird. Sie ist keilförmig mit voller 
Boden- und Deckplatte, w ährend  der  W asserw eg  
a u f  die innere Hälfte der P la t te  beschränkt und 
250  m m  breit genom m en is t ,  um eine grofse 
Kühlfläche zu geben. Die äufsere Hälfte ist offen, 
die Decke w ird  durch  Rippen getragen und zu 
gleichem Zwecke s ind in der W a sse rk am m er kleine

ersetzt ,  so dafs bereits 6 Oefen dam it versehen 
sind. N u r  3 Stück in einem allen Ofen ver
wendete mufsten wegen .Leckens ausgew echselt 
werden, w ährend  die übrigen, besonders  die bei 
den neuen Zustellungen verwendeten Platten  sich 
vollständig unversehrt erhalten  haben. Ein am
1. August angeblasener Hochofen der Glevel^nd 
Rolling Mill C om pany ist ebenfalls über den 
I' ormen m it  diesen Kühlplatten versehen, welche 
sich trotz des muddigen und öligen W assers  
tadellos gehalten haben, w ährend  der  Ofen vor
züglich gearbeitet und bei geringerem B re n n 
m aterialverbrauch m eh r  Eisen geliefert hat.

In m anchen  Fällen können die lecken-K ühl-  
platten geflickt und wieder eingesetzt worden,
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wie dies häufig mit Blasformen geschehen ist. (!) 
W ie  diese Platten mittels einer Schrauben- 
Vorrichtung leicht herausgezogen w erden können, 
zeigt Fig. 7.

Obgleich die ersten kosten  bei A nwendung 
von Bronzeplatten etwas gröfser s i nd,  als wenn

Eisen genomm en 
wird, so wird die
ser Betrag doch 
vielmals durch  den 
sparsam eren  Be
trieb gedeckt. Vor 
der Einführung von 
Bronzeplatten w ar  
die allgemeine E r - - 
fahrung, dafs beim 
Beginn des Betrie
bes der B rennm a
terialverbrauch am 

geringsten w ar  und allmählich bis zum Ende der 
Ofenreise au f  eine abnorm e H öhe stieg. Dagegen 
ist seit der  Einführung der Bronzeplatten der 
Koksverbrauch am Ende des Betriebes wenig 
h öher  als beim Beginn.

Die Ansichten darüber ,  bis zu welcher Höhe 
gekühlt w erden soll, sind verschieden. W ir  sind 
bei den Edgar T ho m son-H ochöfen  nicht höher 
als 3 ,7 0 0  m über die F orm en  gegangen ,  auf 
anderen W erken  ist dies aber mit gutem  Erfolg 
geschehen.

Aufser der Kühlung spielt die Qualität der 
feuerfesten Steine eine wichtige Rolle. In neueren 
Jahren  ist die F orm  derselben häufig, aber wenig 
das dazu verwendete Material gewechselt worden, 
weil, wie ich denke, der feuerfeste T hon  so gut 
ist, als m an  ihn haben kann. Ueberdies hängt 
sehr wenig von der Dauerhaftigkeit der Steine 
ab. Ich frage seh r  oft, ob die Steine in irgend 
einer Zustellung wohl eine W oche  halten würden, 
wo sie der  furchtbar angreifenden E inwirkung 
der Schlacke ausgesetzt sind, wie bei der R ast
e inm auerung  der Fall  ist. Es ist bekannt, dafs 
ein in den Strahl de r  flüssigen Schlacke ge
haltener feuerfester Stein sich so rasch  auflöst, 
wie Zucker in W asser .  Die Schmelzbarkeit im 
Hochofen habe ich erfahren, als bei einem Ofen 
auf den Edgar T h o m son -W erken  der S chach t auf 
7 ,5 0 0  m Höhe bis auf die 23 0  m m  starke Ein
fassung von gewöhnlichen Ziegelsteinen fort
gegangen w ar.  Ich rechnete  damals auf  grofse 
Anstrengungen bei der E ntfernung der erwarteten 
halbgeschmolzenen Masse, aber nach zwei Tagen 
w ar der Ofen bis zu den F orm en  leer und 
nirgends fand sich eine S pu r  der feuerfesten 
Steine oder eine Abweichung von dem gew öhn
lichen Aussehen eines Ofens beim Ausblasen.

Die Steine in der Rast werden durch den 
Kohlenstoff geschützt, welcher sich au f  den Steinen 
absetzt.  Gleich m it  dem Beginn des Schmelzens 
lagert sich ein Mantel von kohligen Substanzen

auf die W ände ,  welcher im Laufe des Betriebes 
die Steine au f  die Tiefe von mehreren  Zollen 
ersetzt,  und es ist durch  Versuche bewiesen, 
dafs dieser Ersatz am  besten d u rch  eine basische 
Schlacke vermittelt wird. Dieses m ag  bis zu 
einem gewissen Grade erklären, dafs eine gew öhn
liche Redensart in dem Anthracitdistr ic t sag t :  
»Es ist am besten, heifs und kalkig zu b la sen “ . 
Diese A blagerung von Kohle ist auch aufser- 

I ordentlich zähe und widerstandsfähig. W ir  haben 
] ausnahm slos  bei Repara turen  gefunden, dafs die- 
j selbe viel schwieriger als die feuerfesten Steine 

zu durchdringen is t ,  ein Zeichen, dafs nicht 
nu r  die letzteren geschützt w erden ,  sondern die 
Widerstandsfähigkeit der W än de  wesentlich davon 
abhängt.

Es ist häufig beobachtet, dafs die R astw ände  
Ansätze erhielten und dafs während dieser Zeit 
die Ergebnisse des Betriebes überraschend  gut 
w a ren ,  w ährend nach her  beim Ausfressen der 
Rast durch  irgend welche V eranlassung das 
Gegenlheil eintrat.

Beim Ausblasen eines Ofens findet man die 
W ände  im m er von dieser Kohlenschicht überzogen, 
und zw ar ist dieselbe anscheinend seh r  bald nach 
Beginn des Betriebes erfolgt. M.'ine Aufmerk
sam keit w urde zuerst auf diesen P u n k t  gelenkt, 
als 18 78  der Ofen Nr. 5 der Grane Iron C om 
pany aus irgend welchem Grunde nach einem 
Betriebe von weniger als einem Monat au s 
geblasen w a r ,  und man dann fand ,  dafs die 
Kohlenablagerung im Gestell ebenso stark s ta t t
gefunden hatte ,  als wenn schon 3 Jah re  ge
blasen wäre, aber nicht in derselben A usdehnung 
in der Rast.

M ehrere von m ir  genom m ene Proben aus dem 
Jahre  189 0  ergaben folgende Z usam m ense tzung:

I II III IV
c  . . . . . 46,32 28,15 23.79 35.75
SiOi . . . 17,5 22.05 26,57 24,70
Fe . . . 5,12 2,01 16,40 4.78
AliOi . . . 7.07 8.63' 8.71 10,89
MüO . . . 3,01 3.76 2,85 6,78
CaO . . . . 15,78 27,63 17.96 14,22
CaS . . . . 2,35 2,89 3,76 2,85
I einzelne Probe. II Durchschnitt von 2 Proben 

eines Ofens, III einzelne Probe, IV Durchschnitt von 
6 Proben eines ändern Ofens.

Im Octobur 1891 w urde  de r  Ofen A ent- 
manlelt  und niedergerissen, weil der  Blechmantel 
schadhaft geworden War. Hierbei bemerkte  m an,

. . ..............  ' (^ s ,n (̂ em ° ^ e '
ren Theil der Rast 

i 11 die Steine auf  m ehr
Fj s als 50 m m  ihrer

Länge in eine k eh 
lige Masse umgew andelt w aren . Die Steine hatten, 
wie in Fig. 8 zu sehen, ih r  richtiges Mafs, und 
die Grenzlinie zwischen Kohle und Chamotte  war 
deutlich zu erkennen. Das Material hatte  das



Nr. 9. . S T A H L  U N D  E I S E N . “

Aussehen und die Consisten:« des Graphits  und 
nach einer Analyse folgende Zusam m ense tzung :*

G =  35,71 CaO =  3,12
SiOa =  20,90 BaO =  1,01

• Fe =  4,50 S =  0,24
AlaOa =  7,71 Mn =  17,70
MgO = '  8,26

Der hohe Gehalt an Mn ist dadurch  veran- 
t, dafs in der letzten Zeit in dem Ofen Ferro- 

mangan gem acht w urde ;  der Kohlegehalt s t im mt 
mit dem der obigen P robe  IV überein.

Im Jah re  1 8 9 0  benutzten wir einige aus 
Graphit und feuerfestem T ho n  hergestellte  Ziegel 
zur R ep a ra tu r  einer seh r  m itgenom m enen Stelle 
der Rast eines unserer  alten Oefen, in w elcher 
voraussichtlich n icht leicht irgend eine Art von

Mai 1892.

Iig- 9. Hcchofcn von Edgar Thomson m it KohlenstoilV.ieEel- 
Ausführung.

feuerfesten Steinen standhielt.  Das E rg e b n is  
war, dafs w ir  keine Last m eh r  damit w ährend  
des ganzen Betriebes hatten. Daraufhin wurden 
bei H arbison & W alker in P it tsburg  derartige 
Steine zur  Zustellung von Herd und  R ast  eines 
Ofens bestellt. Längere  Zeit ging dam it hin, 
verschiedene Mischungen und H erste llungsarten  
zu versuchen. Als Ergebnils  dieser ausführlichen 
Versuche ist diese F irm a  jetz t imstande, ganz 
vorzügliche Kohlenstoffsteine zu liefern.* Drei 
veischiedene Arten von Steinen w urden  geliefert, 
solche aus Graphit und T hon , aus Koks und 
I h o n  und aus Koks und T heer .  Diese Steine 
wurden  in die Z uste l lung  von Ofen A eingebaut, 
wie in dem schraffirten Theil der Fig. 9 zu 
sehen. Um die verschiedenen A rten  vergleichen

Es ist auffallend, dafs kein Alkaliengehalt auf- 

» d  m f l S s T s e i t e 1 >*»,  Seil« ¿18

zu können, wurde der Boden aus G raphit-Thon- 
Steinen hergestellt,  w ährend  zu den W änd en  von 
Gestell und R ast  Koks-Thon- und Koks-Theer- 
Steine genom m en wurden, und zw ar jede  Sorte 
für sich in einem Theil derselben, u m  einen 
Vergleich zu ermöglichen. Als Mörtel w urde 
I h o n ,  mit feinem Koks gemischt, verwendet.

Aus Mangel an Material konnte  in der Rast 
n u r  eine 2 2 5  mm starke Schicht von den Kohlen
ziegeln bis 3 ,8 6 0  m über die F o rm en  eingebaut 
werden. Dieselbe ist schraffirt, w ährend  die aus 
gewöhnlichen feuerfesten Steinen hergestellten 
Theile des Mauerwerks nicht schraffirt sind. 
Die beiden Sorten  Koksziegel haben  folgende 
Z usam m ense tzung:

mus Koks und Theer
C . . . .  87,26 
Asche . . 12.74

100,00

aus Koks und Thon

C ................. 64,23
SiO* . . .  21,51
Fe2Oa . . .  1,41
A I2O 3 . . . 12,05 
CaO . . .  0,67
MgO . . . 0,29

100,16

Um die Kohlenziegel w ährend  des Austrock- 
netis und  Anblasens zu schützen, w urde  eine 
Verblendung von 225  mm Dicke aus feuerfesten 
Steinen s tum p f davorgesetzt.

In Deutschland sind Kohlenstoffsteine grofsen 
und kleinen F o rm a ts  zur H erste llung von Boden- 
stein- und Gestell wänden bis h inauf zu den Form en  
verwendet, in einzelnen Fällen ist auch das Ge-

Fig; 10.

stell mit der Masse ausgestampft.  Bisher ist es 
nicht üblich gewesen, diese Steine oberhalb der 
F orm en  zu verwenden, aber  bei einem Hochofen 
zu Gelsenkirchen, welcher im vorigen Jahre  neu 
zugestellt werden sollte, w ar  es beabsichtigt,  die 
Rast aus Kohlensteinen herzustellen. Dieselben 
haben sich seh r  vortheilhaft erwiesen, indem sie 
D urchbrüche von Eisen und Schlacke verhindern 
und  anscheinend alles. Kühlwasser,  aufser dem 
für die Form en, überflüssig m achen. In einigen 
Oefen, bei denen Kohlenziegel verwendet sind, 
steht der Herd frei im Blechmantel au f  J - T r ä g e rn ,  
wie Fig. 10 zeigt. Weil kein W asse r  zur H erd 
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kühlung g ebrauch t wird und keine D urchbrüche  
stattfinden, ist ein verbältnifsmäfsig sicherer Be
trieb erreicht, und aufserdem h a t  m an  es nicht 
mit lästig grofsen Sauen beim Ausblasen zu thun.

W ährend  diese Kohlenstoffsteine im H erd  
aus obengenannten Gründen v o r t e i l h a f t  ver
w endbar  sind, glaube ich, dafs ih r gröfster W erth  
sich ers t bei der Benutzung  in der R ast  zeigen 
wird, indem dieselbe zum regehnäfsigen Gange 
des Ofens und zur Erzielung eines niedrigen 
K oksverbrauchs beitragen wird. W enn  die Rast-

Das neue Iin

i.

Der Reichstag h a t  in seiner letzten T agung
u. A. der ihm von den verbündeten Regierungen  
vorgelegtrn Krankenkassennovelle, wenn auch in 
veränderter F orm , seine Z ustim m ung ertheilt. Der 
B undesrath  -hat diese neue F orm  gebilligt, und 
so ist es denn zweifellos, dafs mit dem 1. Januar  
18 93  ein neues Krankenversicherungsgesetz  ins 
Leben treten wird. Die D urchführung  der hierzu 
n o tw e n d ig e n  M afsnahmen wird schon mit dem 
Tage  der Verkündigung des Gesetzes begonnen 
werden. E s  ist ein gesetzgeberisches W erk  zu 
Ende geführt,  an dessen Z ustandekom m en m ehrere  
Jahre  gearbeitet wurde. Die Aenderungen, welche 
mit demselben an den bisherigen K rankenver
sicherungsverhältn issen  vorgenom m en werden, sind 
so mannigfaltiger N atur,  dafs m an  eine um fang
reiche A bhandlung schreiben müfste, wollte man 
sie in allen wesentlichen P unkten  erörtern. Im 
Rahm en des uns zu Gebote stehenden R aum es 
können wir nur die hauptsächlichsten, die Arbeit
geber besonders angehenden  V eränderungen her
vorheben.

Die Grundlagen des alten Krankenversicherungs
gebäudes, die Theilung  der Eeitragslast zwischen 
Arbeitgeber und A rbeitnehm er sowie die Kassen
organisation sind im wesentlichen unverändert 
geblieben. W e n n  bezüglich der freien Hülfskassen 
einige Modificationen beliebt wurden, so berühren  
dieselben doch nicht das Wesen dieser Kassen. 
Die Organisation der  freien Hülfskassen wird 
nach wie vor bestehen und gedeihen können. 
D a g e g e n  w e r d e n  d i e  A r b e i t g e b e r  e i n e  
g r o f s e  Z a h l  n e u e r  B e s t i m m u n g e n  z u  
b e a c h t e n  h a b e n .

Die ers te Pflicht, welche die Arbeitgeber gegen
über den Krankenkassen haben, ist bekanntlich 
die, d a f s  s i e  d i e  i n  d e n  B e t r i e b  e i n t r e t e n 
d e n  A r b e i t e r  a n m e l d e n .  Hierin hatten die 
verbündeten Regierungen eine Aenderung geplant.

w ände ihre richtige F o rm  haben, geh t der Ofen 
am  besten, und das Umgekehrte davon ist gleich 

| w ahr.
Gegenwärtig  wird unser  Ofen ausgetrocknet 

und wir werden später in der Lage sein, en t
scheidender über den praktischen Erfolg mit 
kohlenstoffsteinen uns auszusprechen.*  Bl.

* Anmerk. d. Berichterstatters: Die Versuche mit 
Kohlenstoffsteinen auf m ehreren deutschen Werken 
sind anscheinend verschieden ausgefallen (Verel 

; »Stahl und Eisen* 1892, Seite 126.)

rmig'sgesetz.

Sie hatten nämlich  in dem dem Reichstage un te r
breiteten E n tw u rf  vo rgesch lagen , die A rbeit
geber auch zur A nmeldung  aller den freien 
Hülfskassen angehörenden Arbeiter zu verpflichten 
und sie nur für die Mitglieder von Fabrik-,  Bau-, 
Innungs- und Knappschaftskassen von der A n 
meldepflicht zu entbinden. Dadurch wäre den 
Arbeitgebern zw ar eine V erm ehrung  der Schre ib
last zugemuthet, sie hätten sich aber vor m a te 
riellem Schaden schützen können. Die Mitglieder 
derjenigen freien Hülfskassen nämlich, welche 
nicht die im Gesetze vorgesehene Mindestleistung 
als Unterstü tzung gew ähren, müssen d o c h  an 
gemeldet werden. F ü r  den Arbeitgeber ist es nun 
vielfach unmöglich, zuen tscheiden,obdiebetreffende  
freie Hülfskasse den A nforderungen des Gesetzes ■ 
entsprich t oder nicht. Unterliefs er,  w enn  das 
letztere der Fall war, die A nm eldung  und wurde 
der betreffende Arbeiter krank, so w ar dem A rbeit
geber eine Ordnungsstrafe  von 20 J i  sicher. 
Dieser Mifsstand ist leider infolge eines R e ichs
lagsbeschlusses bestehen geblieben. Die Arbeit
geber w erden sich deshalb gegenüber Mitgliedern 
freier Hülfskassen genau vorsehen müssen, damit 
sie nicht in Schaden  gerathen. Dazu .ist nun 
aber noch eine n e u e P f l i c h t  gekomm en. W enn 
P ersonen ,  die der Versicherungspflicht bisher 
n icht unterlagen, im Betriebe beschäftigt werden 
und au f  Grund einer A enderung  in ih re r  Be
schäftigung versicherungspflichtig werden, so sind 
diese gleichfalls spätestens drei Tage  nach dem 
Eintritt der Veränderung anzumelden. Die Stellen, 
bei welchen die A nmeldungen zu erfolgen haben, 
sind dieselben geblieben, nämlich für versicherungs
pflichtige Personen solcher Klassen, für welche 
Ortskrankenkassen bestehen, die durch  das S tatu t 
dieser Kassen bestimmten Stellen, im übrigen 
die Gemeindebehörde oder eine von d ie se r '  zu 
bestim mende Meldestelle. Dagegen können n u n 
m eh r  von den Arbeitgebern aufser der blofsen 
Anrrsldung  auch andere Angaben verlangt werden.
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Es sind nämlich in den Anmeldungen zu den 
Orfskrankenkassen auch  A n g a b e n  ü b e r  d i e  
L o h n  V e r h ä l t n i s s e  zu machen, sobald das Sta tu t  
der Kasse dies verlangt.  A endernngen in den 
Lohnverhällnissen sind dann gleichfalls an zu 
melden. Insofern ist allerdings in den Melde- 
'  eihaltnissen für die Zukunft eine Besserung 
eingetreten, als die Fris t  für die Meldungen, 
welche bisher ohne Ausnahme" drei T age  betrüg] 
je tz t durch  K assenstatu t bis zum letzten W e rk 
tage der K alenderw oche ers treck t werden kann, 
in welche der letzte dieser drei T ag e  fällt. 
Ebenso wie die A nm eldung  ist die A bm eldung 
geregelt.

Falls nun ein Arbeitgeber nicht oder nicht 
rechtzeitig einen anmeldungspflichtigen Arbeiter j 
gemeldet hat, so kann er auch jetzt schon 
aufser zu einer O rdnungsstrafe  zur Ers ta ttung  
a l l e r  e t w a  d u r c h  e i n e  E r k r a n k u n g  d e s
n i c h t  a n  g e m e l d e t e n  A r b e i t e r s  e n t s t a n d e n e n
K o s t e n  angehalten werden. Diese B estim m ung 
ist au ch  für die Zukunft beibehalten. Sie ist 
indessen noch e tw as  erweitert worden. Bisher 
w ar  der Arbeitgeber w enigstens n icht gehalten, 
für die Zeit der Beschäftigung eines nicht 
angemeldeten Arbeiters die Krankenkassenbeiträge 
zu seinem Theile '  nachzuzahlen. Auch das ist 
jetzt vorgeschrieben. W en n  m an  bedenkt, dafs 
die Arbeitgeber,  wie wir oben gesehen haben, 
in einzelnen Fällen die A nm eldung nicht einmal 
aus Nachlässigkeit,  sondern bona fide unterlassen, 
so wird m an  diese Strafe etw as hart  finden. Um 
so gröfseres Interesse aber haben die Arbeitgeber,

, sich bei der Aufnahme von Arbeitern nach deren 
Anmeldeverhältnissen zu erkundigen.

Auch über die B e i t r a g s l e i s t u n g e n  sind 
neue Vorschriften getroffen. Die T he ilung  ist, 
wie schon gesagt, dieselbe geblieben. Bisher 
wurde die Frage, ob der Arbeitgeber zu einem 
Drittel auch an der Leistung des E i n  t r i t t s g e l d e s  
verpflichtet sei, verschieden beurtheilt.  N u n m eh r  
ist gesetzlich entschieden, dafs die Eintrit tsgelder 
n u r  von den Versicherten zu tragen sind. S o 
dann aber ist eine N euerung  getroffen, welche 
zu einer U m w älzung in den Beitragsleistungen 
führen kann. Die beiden nach dem K ranken
versicherungsgesetze erlassenen grofsen Arbeiter
versicherungsgesetze, das über die Unfall- sowie 
das über die Invaliditäts- und Altersversicherung, 
kennen den Grundsatz der  Mannigfaltigkeit der 
Beitragsleistung, das ers lere  als obligatorischen, 
das  letztere als facultativen Grundsatz. Die Be- 
iu lsgenossenschaften  m ü s s e n  Gefahrentarife auf
stellen, nach welchen die einzelnen Betriebsarten 
ihrer verschiedenenUnfallgefahr gemäfs verschieden 
belastet w erden. Den V ersicherungsanstalten bat 
man  das R e c h t  zur Aufstellung solcher Tarife 
eingeräumt. D a die D urchführung  des Iti- 
vahditäts- und Alfersgesetzes jedoch noch n ich t 
lange erfolgt ist, so hat m an  bisher nichts

davon gehört, dafs eine V ersicherungsansta lt  von 
diesem R echte  Gebrauch gem ach t  ha t  oder 
Gebrauch machen  will. Indessen kann man 
sicher sein, dafs, wenn erst eine einigermafsen zu 
verlässige Invaliditätsstatistik vorhanden  sein w ird , 

j hiermit bald der Anfang gem ach t werden dürfte. 
Diejenigen Berufszweige, welche eine niedrige 
Stufe in dieser Statis tik e in neh m en , werden 
namentlich dann, wenn e rs t  die je tzigen Beiträge, 
wie vorauszusehen is t ,  eine S teigerung erfahren 
haben werden, au f  die E rr ich tung  eines Gefahren
tarifs drängen. N u n m eh r  ist d ieser G rundsatz  
auch in das Krankenversicherungsgesetz  eingeführt. 
Natürlich kann e r  hier n u r  für diejenigen Kassen 
Platz greifen, in welchen verschiedene Gewerbs- 
zweige vereinigt sind , also für die O rtsk ranken
kassen, welche ja  aber die gröfste  Zahl der 
Versicherten aufweisen. Die verschiedenartige 
Bem essung  der Beiträge für die einzelnen Gewerbs- 
zweige oder Betriebsarten kann hier dann erfolgen, 
wenn eine erhebliche Verschiedenheit der Er- 
krankungsgefahr^ vorliegt. Fes tsetzungen dieser 
Art bedürfen indessen der G enehm igung  der 
höheren  V erwaltungsbehörden. Man wird ab- 
warten  m ü ssen ,  inwieweit von dieser Befugnifs 
Gebrauch gem acht werden w ird . Indessen ist 
es im m er g u t ,  dafs von den V ertretern  der ein
zelnen Industriezweige diese Angelegenheit im 
Auge behalten w ird ,  damit die nöthigen Zahlen 

: bei der Hand s ind ,  w enn  es g il t ,  gegen Ueber- 
! griffe F ro n t  zu machen,

F ü r  die k l e i n e r e n  A r b e i t g e b e r ,  wie 
sie fast in allen Berufszweigen Vorkom m en, ist 
insofern eine A enderung  geschaffen, a ls ,  wenn 

j in ihren Betrieben Dampfkessel oder  durch  e lem en
tare Kraft bewegte T riebw erke  n icht verwendet 
und  m e h r  als zwei dem K rankenversicherungs
zwange unterliegende Personen  n icht beschäftigt 
w e rd en ,  sie durch  S ta tu ten bes t im m un g  von der 
Verpflichtung zur Leistung von Beiträgen aus 
eigenen Mitteln befreit werden können. In diesen 
Fällen müfsten also die Arbeiter die ganzen 
Beiträge zahlen. Es ist dies eine Bestimm ung, 
w elche zweischneidig wirken kann. Sie wird ja 
einerseits erle ichternd w irk en ,  andererse its  ist 
aber  zu bedenken ,  dafs die A rbeitgeber,  welche 
für ihre Arbeiter keinen Beitragstheil zahlen, 
schw erer  Arbeiter  e rhal ten  w’erden als die anderen . 
Die kleineren A rbeitgeber w erden deshalb  selbst 
gut t hun ,  vorsichtig bei der S te llung von A n 
trägen au f  die Befreiung von der Beitragstheil- 
Ie islung vorzugehen. In  einzelnen Gegenden 
werden sie es ja  unbedenklich thun  können.

W eitere  noch in B etrach t kom m ende  Aende- 
i ungen bezüglich der Beitragsleistung sind die, 
dafs fortan die Gemeinde oder die Kasse durch  
S ta tu t  best im m en ka nn ,  dafs die Beiträge stets 
für v o l l e  W ochen  e rhoben werden, sowie dafs, 
w enn der Arbeitgeber den Abzug des Zweidrittel- 
theiles des Beitrages vom Lohne des Arbeiters
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für eine Lohnzahlungsperiode  unterlassen hat,  
e r sie nur noch bei der L ohnzah lung  für die 
nächste  L ohnzahlungsperiode  nachholen  darf. 
Diese letztere Vorschrift ist genau einer gleichen 
im In validiläts- und Altersversicherungsgesetze 
nachgebildet. Jedenfalls  m ah n t  sie zur A ufm erk
samkeit .

F ür  solche A rbeitgeber ,  welche mit den 
Beiträgen im R ückstände  geblieben sind und 
deren Zahlungsunfähigkeit im Z w angsbeitre ibungs
verfahren-festgestellt ist, kann von der  A ufsichts
behörde widerruflich angeordnet w erden ,  dafs 
sie n u r  den au f  sie fallenden Beitragstheil en t
richten. Ihre Arbeiter w ürden  dem nach  die zwei 
Drittel allein an die Kasse abzuliefern haben.

Streitigkeiten zwischen Arbeitgebern und A r
beitern über An- und B erechnung  der Beiträge 
sind vor die G e  w e r b e g e  r i c h t e  verwiesen.

Schliefslich ist es möglich gemacht,  von den 
Arbeitgebern noch ein Strafgeld zu erheben. Es 
ist näm lich  gesta tte t ,  in den S ta tu ten  zu be
st im m en, dafs bei Einleitung des B e i t r e i b u n g s -  i 
V e r f a h r e n s  r ü c k s t ä n d i g e r  B e i t r ä g e  ein 
Mahnverfahren vorangeht. W ird  diese Vorschrift 
getroffen, so kann von Arbeitgebern, welche die 
E intrit tsgelder und Beiträge nicht zum  Fälligkeits
termin eingezahlt haben, eine M ahngebühr e r 
hoben werden.

Man ersieht au s  diesen über die An- und 
A bm eldepilicht,  sowie über die Beitragszahlung 
getroffenen neuen A nordnungen , dafs sie alle die 
s trengste  Beachtung  des Gesetzes seitens der 
A rbeitgeber zur Voraussetzung haben. Arbeit
geber, welche n icht genau jede  E inzelbestimm ung 
im Kopfe haben und danach  n icht exact handeln, 
können sich in Zukunft  noch m e h r  U n an neh m 
lichkeiten und noch gröfsere materielle Nachtheile 
zuziehen als bisher.

Alle vorerw ähnten  B estim m ungen  haben auf 
die Gemeindeversicherung und vornehm lich  auf 
d ieO rtsk rankenkassenB ezug .  F ürd ieE isen ind us tr ie  
kom m en  aber  au ch  noch die F a b r i k k r a n k e n 
k a s s e n  in Betracht. Bezüglich des Verhältnisses 
der A rbeitgeber zu diesen ist j a  nicht viel ge
ändert  worden, im m erhin  aber Einiges, w as B e
ach tun g  verdient. Z u n äch s t  ist die Bestim m ung 
w egen der Lohnabzüge w äh rend  der beiden letzten 
Lohnzahlungsperioden  auch  au f  die F abrik k ran ken 
kassen ausgedehnt,  desgleichen die Vorschrift über 
die E rheb un g  der  Beiträge für volle W ochen,

über die mit den Beiträgen im Rückstände* ge
bliebenen Arbeitgeber und  über die Gewerbe
gerichte. Sodann  ist auch für F abrikkranken
kassen n u n m eh r  ausdrücklich  im Gesetze best im m t, 
dafs die Mitgliedschaft e rkrankter  Versicherter 
w ährend  des Bezuges von K rankenunterstü tzung, 
w ährend  welches die E n tr ich tung  von Beiträgen 
ruh t ,  fortdauert .  A uch ist, was allerdings wohl 
schon gegenw ärtig  gestatte t w a r ,  ausdrücklich  
im Gesetze den Fabrikkrankenkassen  die B erech
tigung zugesprochen, nichtversicherungspfiichtige 
Personen , w elche  sich zum  Beitritt melden, e iner 
ärztlichen U ntersuchung  unterziehen zu lassen 
und ihre  A ufnahm e abzulehnen, w enn die U nter
such un g  eine bereits bestehende Krankheit ergiebt. 
Schliefslich ist eine B estim m ung neu getroffen 
worden, w elche sich auf die Z u s a m m e n l e g u n g  
u n d  T r e n n u n g  e i n z e l n e r  F a b r i k k r a n k e n 
k a s s e n  bezieht. Bisher s teh t näm lich  den U nter
nehm ern  m e h re re r  Betriebe das R echt z u ,  für 
alle in diesen Betrieben beschäftigten versicherungs- 
pflichligen Arbeiter  eine gem einsam e Kasse zu 
err ichten . Es w ar  jedoch  b isher  im Gesetze 
n ich t  v o rgesehen ,  dafs auch die bereits für die 
einzelnen B e tr iebe . e tw a  bestehenden Kassen zu 
e iner gemeinsam en zusam m engeleg t werden durften. 
W ollte  dies der betreffende Belriebsunternehm er , 
so m ufste  e r  ers t zu de r  umständlichen A uflösung  
der Kassen schreiten und  dann die Vereinigung 
vornehm en. Das ist n u n m ehr  nach den neuen 
B estim m ungen  unnöthig. Desgleichen ist der 
Fall geregel t ,  dafs von den zu einer Kasse ver
einigten m ehreren  Betrieben eines U nternehm ers  
eine in den Besitz eines ändern  übergeht.  Hier 
ist vorgesehen, dafs der  F o r tbes tand  der G em ein
sam keit der Versicherung so lange zugelassen 
i s t ,  als beide U n ternehm er dam it e inverstanden 
sind. Falls jedoch  einer derselben den F o r t 
bestand als einen Uebelstand empfindet, so kann 
die T ren n u n g  vorgenom m en werden.

Das sind die h aup tsäch lichs ten  N eu b es t im m un 
gen ; welche die Arbeitgeber u n m i t t e l b a r  an- 
gehen. Im einem folgenden Aufsatze wollen wir 
die Vorschriften darlegen, welche nach  dem neuen 
Gesetze die A rbeitgeber m i t t e l b a r  berühren, 
a lso namentlich die Vortheile, welche den A rbeit
n ehm ern  zugebilligt sind und  die, soweit sie 
materieller N a tu r  sind, von den Arbeitgebern zu 
einem Drittel m it  aufgebracht w erden  müssen.

R. Krause.
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Auslandhandel der Hauptstaaten Europas.

Nach »La Financière« im P ar i se r  Figaro  
vom 12. März d. J. betrugen Ein- und Ausfuhr 
der Hauptstaalon Europas dem W er th  nach :

1. F r a n k r e i c h  1891 :

E in f u h r .................  4 921 000 000 Frcs.
Ausfuhr . . . . . 3 627 000 000

M«b‘‘einfuhr . ï Ü94 000 000 Frcs.
2 . D e u t s c h l a n d :  1 1

E i n f u h r .................
A u s fu h r .................

Mehreinfuhr .

3. E n g l a n d :  1 ~
Einfuhr . . . .  
Ausfuhr . . . .

Mehreinfuhr .

4 . O e s t e r r e i c h - U n g  
Einfuhr

Monate.
4 702 500 000 Frcs. 
3 775 000 000 

987 500 000 Frcs. 

= 25  F rcs .  25 .
11 001 000 000 Frcs. 
7 S04 000 000 ,

Ausfuhr .
Mehrausf'uli

3 197 000 000 

a r n :  l Fl. =  2 Frcs .
1 347 000 000 Frcs.
1 745 000 000 „

>0.

r . 398 000 000 Frcs.
5. H o l l a n d :  1 Fl. =  2 F rcs .  10.

E in fu h r .................. 2 728 000 000 Frcs
Ausfuhr . . ■ . . 2 283 000 000 ,

Mehreinfuhr . 445 000 000 Frcs.

6. B e l g i e n :  11 iMonate.

f f e u,?r .................  1415 625 000 Frcs.
A u sfu h r.................  1 150 667 000

Mehreinfuhr

7. S p a n i e n :
Einfuhr . . . .  
Ausfuhr . . . .  

Mehreinfuhr

8. I t a l i e n :
Einfuhr . . . .  
A usfuhr . . . ,

Mehreinfuhr

9. R u f s l a n d :
E in f u h r .................
A u s fu h r.................

Mehrausfuhr .

10.  S c h w e i z :
E in f u h r .................
A u s fu h r .................

Mehreinfuhr .

Ü64 958 000 Frcs.

862 000 000 Frcs. 
855 000 000

7 000 000 Frcs.

1 176 000 000 Frcs. 
940 000 000 .
236 000 000 Frcs.

380 000 000 Rubel 
721 000 000
341 000 000 Rubel

943 000 000 Frcs. 
871 000 000

72 OOu 000 Frcs.

Vorstehende Zahlen  müssen  den Laien über
raschen, denn gewöhnlich gilt der  Grundsatz, 
dafs die w irthschaftliche Lage eines Landes um 
so besser sei je  h öher  die A usfuhr  sich gegen 
die Einfuhr stelle. T ha tsäch lich  übersteigen aber

w  n ‘" T  7 r in ZWei 8 rörseren Staaten die 
VNerthe der Ausfuhr die der E in fu h r ,  obendrein 
gehören diese beiden Länder keineswegs zu den 
w ir t s c h a f t l i c h  s tärksten . R ufsland und Oester-

: re ich-Ungarn verdanken ihre U eberschüsse ledig- 
hch  der  bedeutenden Getreideausfuhr. Die Körner- 

; erzeugung  Rufslands beträgt durchschnitt lich  
! m indestens ein Drittel von ganz E uropa .  Der 

russische S taa t  h a t  eine S chulden las t  von über 
16 / j  Milliarden F ra n c s ,  deren gröfsten Theil 
wohl das Ausland besitzen dürfte, wohin natür- 
. W-Ch die Zinsen w andern . Das Gzarenreich 
bezahlt letztere tha tsächlich  d urch  seine A usfuhr 
von Roggen und Weizen. N ach dem russischen 
S taa tshausha l t  fü r  1S92 (Le Figaro, 3 0 .  Jan u a r

j  n ,  „ i dert  dle Verzinsung der S taa tsschulden 
ru nd  2 4 /  Millionen Rubel oder 9 4  Millionen Rubel 
weniger, als die M ehrausfuhr  beträgt. S chw er 
leidet der ausw ärt ige  H andel Rufslands durch 
den Gursverlust. S tand  doch zeitweise der Credit- 
rubel 50 Kop. niedriger als de r  G oldrubel!  der 
höchste  W erth  ging n ich t über 80  K op . ,  d e m 
nach  schw ankte  der Cursverlust zwischen 20  bis 
5 0 ^ .  Mifsernten, wie im vorigen J a h r e ,  e r 
zeug en ,  abgesehen von den a rgen  N othständen  
m den unteren  Volksschichten , sch l im m e Ver
wirrungen  im Staa tshausha l t ,  denn die S teuerkraft 
des Landes wird dadurch  erheblich geschw ächt.  
Die wirthschaftliche G esundung  Rufslands ist erste 
Bedingung seiner Machtstellung, deshalb dauernder

16de dort  noch dringenderes ßedürfnifs  wie 
anderswo.

r  Gr° S n t a " nien kann m an  als  finanziellen 
Gegenfufsler Rufslands bezeichnen. Die englische 
Einfuhr übers teig t die Ausfuhr um  rund  3 1/.- 
Milharden F rancs .  Die H aup te in fuhr  besteht 
m  N ahrungsm itte ln  und in Rohstoffen, welche 
theihveise zu fertigen W aaren  verarbeitet w ieder 
ausgefuhrt  werden. T ro tz  des grofsen  U nter
schiedes zwischen Ein- und  A usfuhr vera rm t 
England nicht, sondern  dessen R eich thum  w ächst 
o r tw äh rend ;  es müssen dem nach  andere  Geld

quellen vorhanden sein zum  Ausgleich der Ein- 
buisen,

nnrf f o t  d, f  ^ n n e n g e h a l l e s  a ller  Segelschiffe 
und 62  % a ller Dampfer fallen au f  Grofsbritannien.
Die englische Handelsflotte soll fast 54  % des 
ganzen Seeverkehrs besorgen. E ngland ist n icht 
n u r  sein eigener Schiffer,  sond ern  auch  der 
anderer Lander.  Kapitän B auer  vom N orddeutschen 
Lloyd gegenw ärtig  Inspector der  Gesellschaft in 
Hoboken versicherte uns au f  de r  F a h r t  nach 
N ew York im October 1 8 9 0 ,  dafs eine Reise 
seines D ampfers »Eider« , bei voller Besetzung au 
P ersonen  und Gütern, 2 5 0  00 0  bis 2 7 0  0 0 0  J 6  
' rächten  einbringe , allerdings in stiller Zeit 

m anchm al kaum die Selbstkosten decke. H iernach 
kann m an die H öhe des U m schlags und  Gewinns 
der englischen Schiffahrt vielleicht ahnen.
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H aup tge ldm ark t der W e lt  ist unstreitig
London. Von der englischen S taa tsschu ld  wird 
wenig sich in ausw ärt igen  Händen befinden, u m 
gekehrt  besitzt aber England grofse Mengen a u s 
ländischer Staa tspap iere  und  Betheiligungen an 
sonstigen U nte rnehm en  au f  der ganzen Erde. 
Allerdings fehlt es in dieser Beziehung nicht 
an bit teren Erfah rungen .  Das a l te ,  h o c h a n 
gesehene H aus  Baring B rothers  fiel infolge seines 
übermäfsigen Besitzes von argentin ischen W er- 
then. Im allgemeinen erw achsen ab e r  englischen 
H äuse rn  aus ihren fremden Betheiligungen hohe 
Gewinne.

Die Mehrzahl der englischen Golonie bielet
ein ergiebiges Erw erbsfe ld  n icht allein für die
britischen E ingew anderten , sondern  auch  für das 
Mutterland selbst, nach dem ein Theil des e r 
zielten Verdienstes s t röm t.

Der Ueberschufs des W er th e s  der Einfuhr 
gegen den der A usfuhr  beträg t e tw a  84  F rcs .  
auf den Kopf der Bevölkerung Grofsbritanniens. 
E r  bes teh t ohne Zweifel hauptsäch lich  aus R oh 
stoffen für den unmitte lbaren  L ebensunte rha lt  und  
stellt die S u m m e  der A nsprüche d a r ,  w elche 
das eigene Land nicht decken kann. U nter  
diesen U m ständen  erscheinen die Zahlen n ich t 
m eh r  rä thse lhaft .

W ir  beschränken  uns absichtlich au f  den 
kurzen u nd  le ichten Vergleich der beiden Länder,  
die in w ir t s c h a f t l i c h e r  H insich t die s tä rks ten  
Gegensätze bilden. Die ^anderen S taa ten  nehm en 
m e h r  oder m inder  eine Mittelstellung ein. Ohne 
B ehandlung  verwickelter Einzelheiten läfst sich 
die Sachlage  sch w er  k larstellen. Hierfür dürfte 
jedo ch  unsere  Zeitschrift kau m  d e r  r ichtige Ort sein.

J . Schlink.

Bericht über in- mul ausländische Patente.

Patentanmeldungen,
welche von dem angegebenen Tage an w äh ren d  z w e i e r  
Mo n a t e  zur Einsichtnahme für Jedermann im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliegen.

11. April 1892: Kl. 18, W 7734. A pparat zum 
H ärten von Stahl u. s. w. Hugo Wilisch in Hom
berg a. Rhein.

Kl. 40, F 5676. Chlorirende Röstung mit Zu
schlag von Salpeter oder Natriumbisulfat. Andrew 
French in Larbert (Grafschaft Stirling, Schottland) 
und William Stewart in Leuzie (Grafschaft Dumbar- 
don, Nord-Britannien).

Kl. 40, N 2560. Reinigungxinkhaltiger Elektrolyte. 
Gg. Nahnsen in Köln.

Kl. 89, L 6949. Antriebsvorrichtung für Loch
maschinen, Scheeren, Pressen und Stanzen. P eter Loef 
in Magdeburg-Sudenburg.

Kl. 49, L 7011. Tragbare elektrische Bohrma
schine. Olaf Linders in Göteborg (Schweden).

Kl. 49, M 8578. Walzwerk zum Aufvvalzen von 
Melallringen. Benjamin Mountain in Castleford 
(England).

14. April 1892: Kl. 1, K 9363. Elagen-Planstofs- 
herd (Zusatz zu K 8529). Wilhelm Krug in Attenberg 
bei Littfeld (Westfalen).

Kl. 5, G 7061. Vorrichtung zum Vortreiben von 
Stollen in weichein Gebirge. Firma F. C. Glaser in 
Berlin.

Kl. 18, Sch 7113. Verfahren zur Herstellung von 
Ziegeln aus pulverigen Eisenerzen oder Kiesabbränden. 
Schüchtermann & Kremer in Dortmund.

Kl. 19, J  2622. Fahrschiene für Pferde- und 
Eisenbahnen. Johnson Company in Johnstown (Penn- 
sylvanien).

Kl. 20, L 7132. Verbindung von Bremsen eines 
Zuges von Gruben- und ähnlichen Wagen.

Kl. 24, F 5771. Roststal). Alfred Friedeberg in 
Berlin.

IX 12 -

Kl. 26, R 7105. Beschickungsvorrichtung für 
Oefen mit schrägen Herden oder schrägliegenden 
Retorten. Ernst Riegel in Stettin.

19- April 1892: Kl. 19, B 12 551. Sicherheitskeil 
zum Befestigen von Eisenbahnschienen auf Eisen
schwellen. Ä. Blauel in Breslau.

21. April 1892: Kl. 5, B 12139. Kolbenschieber- 
Steuerung, insbesondere für Gesteinbohrmaschinen. 
Harry Ball in Stamford (Connecticut) und Frederick 
Lenggenhager in Gienbrook (Connecticut).

Kl. 35, J 2770. Fangvorrichtung für Förderkörbe. 
Alfred Jung in Hörde.

Kl. 40 , F 5853. Verfahren und Ofen zur Ge
winnung von Blei. M. Foerster in Berlin.

Kl. 40, H 11979. Ofen zum Destiiliren von Zink- 
sdiaum  und anderen silberhaltigen Zinklegirungen.
E. Honold in Stolberg, Rheinland.

25. April 1892: Kl. 1, S 6425. Antrieb für hydrau
lische Setzmaschinen. Lothar Seemann in Freiberg i. S.

Kl. 5, E 3351. Fördergestell mit elastisch unter
stütztem Boden und Sitz. Franz Fröbel in Constantin- 
hütte bei Freiberg, Sachsen.

Kl. 31, ,1 2584. V erfahren, Form kasten für ver
schiedene Rohrweiten anw endbar zu machen. Aug. 
Jelkmann in Berge-Borbeck (Rheinland).

Kl. 40, D 5129. Werkblei - Entsilberung durch 
| aluminiumhaltiges Zink. Zusatz zu Nr. 56 271. Deutsche 

Gold- und Silberscheide-A nstalt vorm. Röfsler in 
Frankfurt a. M.

Deutsche Reichspatente.

K l. 5, N r. 60 7S6, vom 25. Januar 1891. A n t o n  
S c b l e p i t z k a  i n  W i e n .  Bohrmaschine m it elek
trischem Antrieb.

Der Elektromotor-a d reht direct das Bohrgestänge b 
und wird vermittelst seitlicher Augen e an dem Bohr- 
gestell c derart geführt, dafs er das Gestänge b be-

5
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10? . * r ’ r ' 0 0 10<!> vorn 7. Mai 
1891 (Zusatz zu Nr. 51 773, vergl 
»fetahl und Eisen« 1891, S. 505). 
C a r ]  F r i e d r i c h  G i a u s  i n 
L o n d o n .  Verfahren zum  Re- 
auctren der sich beim Glühen von 
D raht oder Blech bildenden Oxi/d- 
schicht.

Man leitet in die Glühgeföfse 
Wassergas oder W asserstoff mit 
Luft in solchem Mischungsverhalt- 
nifs, dafs bei der Verbrennung 
Wasserstoff oder Wassergas im 
ueberschufs vorhanden ist.

lastet, der Vorschub des Bohrers also unter dem 
Gewicht des Elektromotors a und Gestänges b erfolgt 

l n  des„Gestä" i es !» w m e id ffl, ist das- 
g efü h rt aU "  St verschiebl)aren Sprossen i
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hindurch geht. Die senkrechten Walzen e haben 
Ovalkaliber, wohingegen die wagerechten Walzen a 
Quadratkaliber besitzen. Der Antrieb der Walzen e r
folgt von zwei unter denselben liegenden Wellen e i, 
welche die wagerechten Walzen a verm ittelst S tirn
räder, und die senkrechten Walzen c verm ittelst Kegel
räder in Umdrehung setzen.

KI. O) N r. 0 1 S14, vom 17. Mai 1891. S ch  f l e h t e r -  
m a n n  & K r e m  e r  in D o r t m u n d .  Maschinelle 
E inrichtung zum  Auswechseln der vollen und leeren 
Waffen a u f den Förderkörbeu von Schachtförderungen.

Xutli befestigt, wohingegen die gegen a stellbaren 
Excenter c an einer gemeinschaftlichen Böhre e sitzen, 
so dafs eine Verstellung der beiden Excenter c gegen
einander unmöglich ist. Aufserdem sind die beiden 
Kolbenstangen durch eine Verstrebung (hier ein ge
lochtes Blech i) m iteinander verbunden.

Um die auf dem Gestell befindlichen vollen W agen« 
durch leere Wagen b zu ersetzen, werden letztere 
zwischen erstere und die hydraulischen Stofsapparate c 
geschoben, so dafs beim Vorgang der Stofskollien die 
vollen Wagen a aus dem Förderkorb heraus und die 
leeren Wagen b in denselben hinein geschoben werden.

K l. 7, N r. G14S6, vom 25. Januar 1891. D e s i -  
d e r i u s  T u r k  i n  D i m l a c h  b e i  K a p f e n b e r g  
(Steiermark). Drahtwalzwerk.

Die abwechselnd senkrecht und wagerecht ge
lagerten W alzenpaare c a liegen in zwei Reihen h in ter
einander, so dafs der Draht vermittelst se lb s ttä tig e r 
Umführungen in einer Schlangenlinie durch dieselben



Britische Patente.

Nr. S0S3, vom 11. Mai 1891. L u d  w ie  H „ n , i  
i n ¡N o r t h w i c h  (County Cheshire). l ä r i t M n a  
von Xickellegirungen. '  f g f “ 'w

I pasförm iges Nickelkohlenoxyd wird in oder über 
das geschmolzene Metall, welches einen Zusatz von 
INickel erhalten soll, geleitet.

vom 2. Februar 1892, D o u g l a s  
i n  0 h l c a g o. Verbesserungen von

Nr. l!)Si,
D y r e n f o r t h
G ufseisen.

in « m ,",edrl8g ek o h ltem  Gußeisen beim Eingiefsen 
in die lo rm  Kohlenstoff zuzufahren, werden die 
VVandungen der: Form m it einer Schicht kofflfenstolT 

alligen Breies bestrichen, dann die Form getrocknet 
und noch warm vollgegossen. getrocknet

Patente der Ver. Staaten Amerikas.

Tafi “  4 » * -
Die.Bewegung der pendelnden Backc b geschieht

i  m-h6 Ut,l!ia“ fe,’de «. welche infolge ihres 
Mltte eN'Ptischen Querschnitts gegen einen mit

der Gesleflwand herunterleciendes Wasser an dieser 
H ache nach aufsen abfliefst, aber nicht in das Ge-
® ® _ I I  pn8c,a , U,m b,cl unregelm äßigem  Ofen- 
gang die S ta rke , der durch die Düsen geblasenen 
W mdstrahien beliebig ändern zu können, werden in
schoben?0“ m ° r  Weniger ,veite EinsäUe ge-

„ S T A H L  UND E I S E N . “ Mai 1892.

Reibungsrolle e versehenen Pendelarm o wirkt rW
Z  He ' ar ln '  ,Weise durch die Strebe / gegen d e pendelnde Backe b sich stützt. c

C ri i h l t  v R , ’ Vom 12’ Mai 189L T h o m a s
L . . /  J ?  3 r. r a C10 u S h in  L o n d o n .  W alz
wei k  zum  Aufwedcn hohler Blöcke oder Möhren.

Das Walzwerk soll a n s c h e i n e n d  zum Aus
valzen von Röhren zu Fafskörpern dienen. Zu diesem

nn'r? i '  r  R.ohr öber einen D°i’n « geschoben 
und dann dieser m zwei auf einem Wagen b an-e-
ordnete Lager gelegt. Der Wagen h wird sodann vor-

Ä u iä /ie T z Ä ?  

« o h Ä i  l Ä t e e t  S
Folge“ h a t ' '" I s t  ^ 1  ^  Aus'veilun& des Rohres zur 
L  wir, L -  w  ? m - 8enu?«ndem Mafse erfolgt
flpn w  ; F n b  11111 dem D°™ Bohr von den Walzen entfernt und letzteres fortgenommen

v i l . e ^ f  <̂ « i & <il„Si M ^ P a U e r s o a  in  T U u s -
Um das W an

dern der Eisen
bahnschienen zu 
verhindern, wird 
ihr Fufs im Walz
werk m it Ein

drücken ver
sehen, in die sich 

einerseits der 
i , Kopf dos Schie

nennagels einlegt, und die andererseits in die Schwelle
ffii q UhC‘ ' -D“? f us# fcen v°n  Einklinkungen für die Schienennage] ist hierbei nicht erforderlich.

i i J u i i n  M. H a r t m a n n  in P h i l a 
d e lp h ia  (Pa.). Hochofen.

Zwischen das d ü n n e  Mauerwerk und die Blech- 
umhullung des Gestells ist eine Kühlspirale gelegt 
Unter der untersten Mündung der letzteren ist eine 
nach aufsen geneigte Flache angeordnet, so dafs an



Mai 1892. „ S T A H L  UND E I S E N . “ Nr. 9. 437

S t a t i s t i s c h e s .

Stat is t ische  Mittheilungen des Vereins deu tscher  Eisen- u n d  S tahlindustrie lle r .

Production der deutschen Hochofenwerke.

G r u p p e n - B e z i r k .
Monat

W erke.

März 1892. 

Production.
Tonnen.

3?ucl<Iel-

Roheisen

u n d

Spicgcl-

oiscu.

Nordwestliche G r u p p e ......................
(W estfalen, Rheinl., ohne Saarbezirk.)
Ostdeutsche G r u p p e ............................

(Schlesien.)
Mitteldeutsche G r u p p e ......................

(Sachsen, Thüringen.)
Norddeutsche G ruppe ...........................
(Prov.Sachsen, Brandenb., Hannover.)
Süddeutsche Gruppe ............................

(Bayern, W ürttem berg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau, Elsafs.) 

Südwestdeutsche Gruppe . . . .  
(Saarbezirk, Lothringen.)

Puddel-Robeisen Summa .
(im Februar 1892 

(im März 1891

37

12

1

1

9

9

68 500 

26 081 

195 

190 

23 062

43 141

69
69
66

161 169 
143 969) 
143 014)

Nordwestliche Gruppe . . . . . 6 32 681
Ostdeutsche G r u p p e ...................... 1 527

Besscmor- Mitteldeutsche G r u p p e ...................... 1 —
Süddeutsche G r u p p e ........................... 1 1 460

Koheisen.
B essem er-Roheisen Summa . 9 34 6G8

(im Februar 1892 9 26 725)
(im März 1891 9 34 575)

Nordwestliche Gruppe . . 12 68 743
Ostdeutsche G r u p p e ........................... 3 12 473
Norddeutsche G ru p p e ........................... 1 11 059

Thomas- Süddeutsche G r u p p e ............................ 8 37 423
Roheisen. Südwestdeutsche Gruppe . . . . 5 39 895

Thom as-Roheisen Summa . 29 169 593
(im Februar 1892 30 156 978)

(im März 1891 28 134 331)
Nordwestliche G r u p p e ...................... 8 11339
Ostdeutsche G r u p p e ........................... 7 2 541Griei seroi- Mitteldeutsche G r u p p e ...................... 1 1 521

Roheisen Norddeutsche G r u p p e ...................... 2 1 951
und Süddeutsche G r u p p e ............................ 10 21010

Gufswaaren Südwestdeutsche Gruppe . . . . 4 9 852

I. Schmelzung. Giefserei-Roheisen Summa . 32 48 214
(im Februar 1892 32 51 028)

(im März 1891 32 58 098)
Z u s a m m e n s t e l l u n g .

Puddel-R oheisen  und Spiegeleisen. 161 169
B e sse rn e r-R o h e ise n ........................... 34 668
T h o m a s - R o h e i s e n ........................... 169 593
G ie f s e re i-R o h e is e n ...................... 48 214

Production im  M ärz 1892 ........................... 413 644
Production im M ärz 1 8 9 1 ............................ 370 018
Production im  Februar 1892 . , 378 700
Production vom 1. Januar bis 31. M ärz 1892 . 1 200 719
Production vom 1. Januar bis 31. M ärz 1891 1 050 033
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Verein deutscher Eisen^und Stahl-Industrieller.

( s o w e i t  b i s  15. M a r z  B e r i c h t e  e in g e g a n g e n  w a r e n ) .  

Zusarnmengestellt von D r. H .  R e n tz s c h .

Tonnen

1890.

Werth 
in je 1000 J l

Kohlen.
Steinkohlen . 
Braunkohlen

Erze.
Eisenerze . 
Kupfererze

Roheisen.
H olzkohlen-Roheisen.....................

K°  Brennstoff1’ S° W' e Rolleison aus gemischtem

Tonnen

1891.

Werth 
in je 1000 JL

70 039 046 
19 012 481

11409 625 
596 114

24 141 

4 613 098

Sa. Roheisen .

536 766 
49 507

47 852 
20 107

3 IG7 

262 838

D a r u n t e r :
Masseln zur Giefserei.................

» * Flufseisenbereitung .
,, /  " Sclnveifseisenbercitunn'
Oufswaaren I. Schmelzung . . .  
Bruch- und Wascheisen . . . .

73 640 618 
20 554 885

10 657 502 
587 409

4 637 239

618 635 
2 102 616 
1 875 240 

32 811 
7 937

589 357 
54 112

39 409 
20 865

266 005

39 064 
118 430 
104 216 

3 880 
415

Eisengiefscrci (2. Schmelzung)
Schw eifseisen.

a) Rohluppen, Rohschienen zum Verkauf
b) Cementstahl zum Verkauf
c) F a b r i c a t e .................. ..............................

Sa. Schweifseisen .
Flurseisen und Flufsstahl.

m  (?nS°ts) zum V erkauf. . . .

v S t S f T ! ® (Blooms’ Billels w>) zum
c) Fabricate .............................................................

4 524 816

702 984 
2 220 798 
1 553 835 

36 964 
10 235

4 637 239 

981 853

66 669 
464 

1 386 998

227 360

40 140 
109 312 
73 016 
4 362 

530

■266 005 
178 259

6 263 
67

209 595

4 524 816 
973 807

68 401 
223 

1 363 263

227 360 
168 104

5 451 
43

183 842
1 454 1.31

144 827

469 539 
1 547 455

215 925

12 774

46 077 
257 318

1 431 887

171 586

496 090 
1 684 398

Kupfer. Sa- F lü s s e n  .

Block- und Rosettenkupfer 
Kupferstein zum Verkauf

1892, Sr. 74. -  Die t r t r t a f o ,  1  ~ „ . , . i i f r l,

2 161821

23 717 
793

316 169

29 084 
264

2 352 074

24 301
■ v>

189 336

14 176

43 569 
254 681

312 426 

28 045 
?

Unter die Zahlen für die E i n f u h r  und A u s f u h r

« Z Ä  £  S  S Ä f”$■
c S ”  “ ■

Zur S ta t is t ik  des Eisens.
^on Dr. H. W e d d in g  in Berlin.

der gesammten Ein- und Ausfuhr und derjenigen der

bis l M S<lfef,i® ^ ,ijänder in den Jahren 1880 bis 1891_diefolgende I abeile zusammengestellt, aus der
w ~ lSe rJe0ht " A s a n t e  Schlüsse ziehet lassen 
Wahrend 1880 die Ausfuhr mehr als doppelt 

so hoch wie die Einfuhr war, ist sie 1891 nur  1 4 mal 
so hoch gewesen; die Differenz der Ein- und Ausfuhr
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stieg von 1880 bis 1883, schwankte bis 1889 und fiel 
dann bis unter das Mais von 1880.

Die H aupteinfuhr fällt auf Spanien, uni so mehr, 
als die Erze, welche von den Freihäfen, Belgien und 
den Niederlanden kamen, in der überwiegenden Menge 
auch spanische Erze gewesen sind. Belgien, Frankreich

und O esterreich-U ngarn sind die Länder m it gleich
zeitig erheblicher Erz-Ein- und Ausfuhr, jedoch über
wiegt die Ausfuhr nach Belgien und Frankreich stark 
die Einfuhr, während dies hei Oesterreich - Ungarn 
umgekehrt ist.

Kilo-
to n n en

F re ih ä fe n

K.* | A.*’

B elg ien N ie d e rla n d e S p a n ie n F ra n k re ic h G ro fs-
b r i la n n ie n

O e s te r r .-
ü n g a rn R ufs

Ë .K. A k. : a. E. A. E. A. E~ Ï A- E. A.

34 199 236 56 5 50 11
918 — — 320 4

36 230 232 54 4 44 13
1028 — , — 400 ---- 13

36 316 274 76 1 53 13
1105 1 — 497 ___ 13

90 273 274 79 1 45 16
1288 1 — 575 ___ 19

48 329 349 139 11 46 28
1220 1 — 642 __ 2929 294 398 76 1 19 13
1120 1 — 610 ---- 34

47 273 372 77 ___ 17 7
1145 — — 649 ___ 35

87 345 386 140 7 24 7
1057 4 636 ___ 45

58 406 453 132 24 30 6
1304 3 — 864 __ 38

71 395 470 102 23 75 6
1208 2 936 __ 28

100 495 618 81 5 101 7
1096 — — 1069 __ 26

122 159 846 74 8 83 6
991 1 1 — 952 1 2S

Scli ne tlen

1: A.

Z u s a m m e n * * *

A.

D ifferenz 
ile r  E in -  uud 

A u sfu h r

1880 /  

1881 

1882

1883

1884

1885 /

1886 

1887 

18881

1889

1890 

18911

1

12

16

16

18

18

17

17

18 

18 

25

607
1263

656

616
1443

827

783
1621

838

800
1887

1087

980
1898

918

853
1771

928

813
1832

1019

1036
1745

709

1163
2212

1049

1235
2180

945

1522
2208

686

1408
1984

576

* E. bedeutet Einfuhr nach Deutschland.
** A. „ . Ausfuhr aus ,

*** Einschliefslich der übrigen, der Regel nach nur mit weniger als 1 kt betheiligten Länder.

Die Statistik der Oberschlesischen Berg- und Hüttenwerke für das Jahr 1891.
(Herausgegeben vom »Oberschlesischen Berg- und Hüttenmännischen Verein«.)

Die oberschlesische M ontanindustrie beschäftigte 
im Jahre 1891 direct 104 729 Personen, davon rund 
66 % beim Bergbau, 22 % bei der Eisen- und S tahl
industrie, 8 % arbeiteten in Silber-, Blei- und Zink
hütten und der Rest mit rund 4 % brannte  Koks 
und Zunder.

Der Jahresverdienst dieser vier Arbeiterkategorieen 
wird statistisch zu 49 142 387 J l ,  16 206 730 J t  
5791646*Ä und 2052978 J l ,  in Summa zu 73193941 M  
angegeben; weder in der Arbeiterzahl noch in den 
Geldsummen ist die Fabrication von Schwefel- und 
schwefliger Säure m it einbegriffen, welche 622 Ar
beiter mit 679 987 J l  (?) Lohn beschäftigt zu haben 
scheint.

Der Jahresdurchschnittslohn eines Arbeiters wird, 
in derselben Reihenfolge verstanden, festgestellt zu 
789,62 (Mann) — 260,31 (Junge) —  253,72 J l  (Frau), 
775,97 -  323,92 — 319,65 J l ,  834,36 — 294,30 — 
302,09 J t ,  750,40 — 346,53 — 291,32 J l  und im D urch
schnitt der ganzen M ontanindustrie zu 790,54 — 
299,67 -  272,15 J l.

Eine Vergleichung des aus den drei Lohnzahlen 
jeder Branche erm ittelten Durchschnitts mit dem der 
Vorjahre ergiebt seit 1888 einen Mehrverdienst a d 
Kopf und Ja h r : auf den Gruben von 176,47 J l , bei 
der Eisen- und Stahlindustrie von 86,46 J l ,  in den

Metallhütten von 117,82 Jl-, bei den Koks- und Zunder
öfen von 72,15 J t  und in der ganzen M ontanindustrie 
zusammengenommen von 147,96 J t .  Die Gesammt- 
summe der seit 1888 m ehr gezahlten Arbeitslöhne ist 
26 344 064 J l ; es sei hierzu jedoch bemerkt, dafs die 
in jenem Jahre 46 489 877 J l  betragende Lohnsumme 
nur unter 84 333 Arbeiter zu vertheilen war und dafs 
seitdem die Montanbelegschaft Oberschlesiens um 
20396 Köpfe m ehr zählt.

Das Productionsergebnifs des Jahres 1891 w aren: 
17 730 362 t Steinkohlen,

Eisenerze,
Zink- und Bleierze,
Koksroheisen,
silberhaltiges Blei, \ j
Ofenbruch und Zinkschwamm, I j i |
Zinkstaub, ¡> "1M
Getemp. Schlacke u. Schlacken- I J  'S

wolle, ) -a
lOOprocentiges Cemenlkupfer,

447,47 kg Silber und
0,5736 kg Gold. Erzeugung der Kupferextractions

anstalt f. Kiesabbrände zu Königshütte 
im Gesammtwerthe von 726 500 J l.)

1 201 t Holzkohlenroheisen,

646 449 t 
702 048 t 
478 605 t 

1 228 t 
760 t 

8 450 t 
54 859 t

(628,3 t
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34 3G4 t Gufswaaren zweiter Schmelzung aus 
Lupolöfen,

875 t Gufswaaren zweiter Schmelzung aus 
Flammöfen,

, 299 t Stahlgufs aus Cupolöfen,
1694 t „ ,  Martinöfen,

Ä w  \ ^ '- '^ fe n -H a lb la h ric a te  zum Verkauf, 
<¡47 207 t Fertigfabricate aus Flufs- und Schweifs- 

eisen
3'2 228 t Draht, Drahtstifte, Nägel, Kelten, Spring

federn, D
6 900 t gezogene Röhren,

290 t Tempergufs,
fi« ! » ,Herdei1 ausgeschw eiftes Eisen,88 420 t Rohzink,

2 849 kg Cadmium,

i SS \ *ilb1erhalti8ps Blei aus Zinkhütten,
162 t Zinkweiß, Zinkgrau, Blei und Rückstände 

o7 ppn , r,. , , r, Zinkweifsfabrication, 
l Zinkbleche,

821 t silberhaltiges Blei und 
466 t Zinkasche und Nebenproducte der Ziok- 

blechfabricalion,
18 429 t Blei,
1 976 t Glätte,
7 441 kg Silber,

902 202 t Stückkoks,
86 455 t Kleinkoks,
84 298 t Zunder für Zinkhütten.

Mai 1892.

sich ?ue r 2 8 ff fn fiw n eri h I T  -Et;zeu«nisse ¡»«iffort , zu, ,1.0G 780 ^  und zuzüglich der Schwefel
und schwefehgen Säure zu 285 992 121 J l .

Wie im Jahre vorher, waren 56 S t e i n k o h l e n -
i t U 1874.? HP rlCb ’ *lei, denen Dampfmaschinen 
wL« i iT zu'1 Förderung, 209 mit 39 428 zur
iu Summa 7 ‘iV f  '" ' i  8173 zu anderen Zwecken, n sum m a U i  Dampfmaschinen mit 66 344 HP unter
Dampf standen Die Zahl der beschäftigten ArbeUer 
belief sich auf o4 <46 (49 737 männlichen, 5009 weib
lichen Geschlechts; letztere nur über Tage), -e-en  
das Vorjalir gröfser um rund 10 %, °

_ Den Durchschnitts-Jahresverdienst eines Arbeiters
736 3 9 / J  | telnnkohI,enf  uben gieht die Statistik zu 
736,39 J l ,  den Durchschnittswert!! einer Tonne Kohlen 
zu 5,415 J l  und den Anthei! der Arbeitslöhne an 
dem Gesammtwerthe der Förderung zu 43,53 % an.
— i u 8 ®esamml® rde;run? 'st gegen 1890 um 867 484 t 
7  v , *un,d lhr (,old'vertli um 18,6%  gesliesen- 
der Verkaufsabsatz betrug 16 246 138 t ,  die Abfatz- 
steigerung gegen das Vorjalir 727 910 t =  4 % ,7,7,1 
der wirkliche Erlös für verkaufte Kohlen 92201 141 J l  

Die durchschnittliche Förderleistung eines Ar
beiters berechnet sich auf 323,9 t ;  sie ist gegen 1890 
um 16,3 t zurückgegangen.
t,A» iim ^ ?h ld e r betriebenen E i s e n e r z f ö r d e r u n g e n  
hat um 6 abgenom m en: die Statistik behandelt in

m a s c L e i n , r O T 8 eH p llerT  ^  auf denen 18 DamPf-?  111 288. Hf. vorhanden waren und neben
236b Arbeitern männlichen Geschlechts 1609 weib
liche Arbeiter Beschäftigung fanden.

und Ä f T h  WU-den ,641 173 1 milde Brauneisenerze 
w e?the'SoV  i m ? ' äteill5niSlftP urehschriitte-T0nnen- 
nolh sn ss  f i ’ ez"’- , 10’204 ■JL  Hierzu traten noch 8088 t Eisenerze als Nebenproducte der 7 in t.
und Bleierzgruben im Durchschnittswerthe von 3 876 //
f Z l T k V 0 daf^ r h d er ^  esam m twei-tl^ der ga ifzen 
und T S Oberschlesiens auf 3 158469 1  stellt 

nd der lonnem verth  im Durchschnitt 4,87 J l  beträgt 
mithin gegen das Vorjahr um 0,14 J l  gefallen ist ’

1 W T S i  ^ Öhnv . WUrdeP ins Verdienen gebracht 
1 i  ":oraus- zu Jahreslohn ergänzt s!ch a d
nis fn 1890.  ̂ *« mehr “r je to , '

Die Arbeiterleistung ist seit 1886 Jah r um Jahr 
kleiner geworden, sie betrug nur m ehr 162,55 t a d 
Kopf um 14,33 t weniger als im Jahre vorher.
■7,11 i ^ f ^ ^ t f ö r d e r u n g  ging um 115205 t ,  die 
ca! “f f  ?r -en ei£en^ ch pn ßisenerzgrubeu be- 
schaftigten Arbeiter um 311 zurück; der Absatz an 
Eisenerzen betrug 649 096 t und der ins kommende 
Jah r übernommene Ilaldenvorralh 436 167 t.

39 statistisch behandelte Z i n k -  und B l e i e r z -
nn V i n «ip63 a f  ft-'SlenL170 Dampfmaschinen mit 7777 HP 
und 10 843 Arbeiter beiderlei Geschlechts mit einem 
durchschnittlichen Jahreslohn von 535,58 Jf. (m änn
licher Arbeiter b55,88 J l , weiblicher 236,81 J l) .

An Förderung und Haldenplus sind 663168 t 
Galmei und Zinkblende, 2076 t Schwefelkiese, 28 716 t 
Bleierze und vorher bereits angegebene 8088 t Eisen-

,Tüs 19 506 918 § T e i t r mtWerlh 6X01 deS H alde'’' 
12 4 iDe# DT i 1Si 'nili f f reif  d<* Tonne war heim Galmei
85 64 i ’J n f u  A B' cm e  f '56 J l ' beim Hleie.^e öö,04 Jl, und bei den Schwefelkiesen 8,92 J l
r_ r, . ° , , und Z ü n d e r f a b r i c a t i o n  (letztere nur 
für Zinkhuttenbetrieb) wurde von 17 (20) U nterneh
mungen getrieben ; bei der ersteren standen 1 6 ver- 
schitdene Ofensysteme m Anwendung und bei einem (9) 
W erke wird nach wie vor im Meiler verkokt 3 5 
Werke brennen ausschliefslich Zunder und 4 kokten 
nur zum Verkauf an Fremde.

rZeUglI-g “  K°,k;s ~  988 657 1 Stück- und 
Kohlen L r  Slleg um 707 l * der Verbrauch an 
infolge r a n ,- " |W-ar om, - geringer, hauptsächlich 
infolge ganzjähriger Betnebseinstellung zweier Zunder-
a ^ n^ er,eien ,u " d uti.ter Beeinflussung der Kaltlegung 
der Koksanstalten Redenhütte und Simianowitz in 
der zweiten Jahreshälfte. 1

K leinkoL Gp!lilV7 th , der. Erzeu° unS an Stück- und weinkoks exc . Zunder ist statistisch zu 9 970 428 J l
Hp w ' t  fu rb e ,d e Sorten läfst sich ein durchschnitt-
hcher roniienw erth von 10,46 J l  bezw. 6,15 J l  be-
rechnen. An Nebenproducten (Theer- und Ammoniak-

827 742 / / S°I 4 5 4 U  mit ei,,em W erthe vonö<s/ t id  J l  gewonnen worden sein.
Die Lage des Koksgeschäftes im allgemeinen

w r cfii!mt aUfa deS^ ahrftS’ durch die Verschlechterung 
de! Situation der Eisenhüttenindustrie bedingt, eine
gedruckte; die Preise erlitten namentlich Tür den 
Export einen bedeutenden Rückgang und man fand
zu löschen SS6n veranlafst’ cine A^ a h l  von Oefen

Die K o k s r o h e i s e n e r z e u g u n g  ging gesen das
Hnchflf" =  29 ° 0 ' t zugrück Von 4 l
fa n d e n  3o t 2q) rf ’S(9cesiSC,heri Koksb°ehofenwerke tanclen 30 (29), davon 26 wahrend des ganzen Jahres
und je einer während 28, 24, 17 und 11 Wochen im

1435% n 4 8 m Sammti!ahl ,1-hrer Blasewochen war /? (1481 /;), woraus die durchschnittliche E r
zeugung sich pro Woche und Ofen zu 333 3 t (342 6) 
berechnet Mit diesem Rückgänge der ’Erzeu-un- 
tritt gleichzeitig seit Jahren zum zweitenmal °eine 

teigerung des Koksverbrauchs um 21 kg au f  1620 kir

1889 —- i ™ \ te , TOr  1,i ° h,;iseri (189§ == 1599 kg!
9 r . 1574„ 111 Ereclieinung, die eine FoIrp des

w ährend des m   ̂ ,TOn Kalkstein ulld Dolomit, Berichtsjahres zu sein schein t, da das
um fast S„bn n *=en auf  de” haltigen Materialien sich 

m tast ¡i gegen das Vorjahr steigerte; die Zu-

-SlCh die Tonne Erzeugung
hi 1890. g)’ ,nitlUn um 73 gröfser als

„■hoin!6 Motor®nausrüstung der Hochofenwerke er-
S Ä n V  Vorjahre um Weniges verstärk t;
191 0871 n l ( 'V;aren bei denselben vorhanden 
u i  U ö7) Dampimaschinen mit 17 071 (16 649) H P-
Ä , i neV UrdV  ';;ie in früheren Ja h re n , noch' eine kleine W asserkraft m it benutzt.
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, ,  beschäftigt; wurden direct beim Hochofenbetriebe 
4147 Arbeiter, unter ihnen 9fil weiblichen Geschlechts, 
<enen an Löhnen 2723 183 <M, im Durchschnitt pro 
I erson 6o6,67 J t  gezahlt wurden.

Der Verbrauch an Schmelzmaterialien bezifferte 
sich zu

917 064 t (968 478 t) Erze,
an-  ̂ i?39 895 ^  Brucl)eisen und Schlacken,

, io i f  ton ^  Ka!.kstein und Dolomit,
8 .0 651 t (801 589 tj Steinkohlen und Koks.

™0,n den vergichteten Erzen stammten 
710 334 t aus Oberschlesien,

1 alls dem übrigen Deutschland,
!' ? ™ A ™ A? sJ?nde; A rten nach waren es

6. 8 858 t (722 377 t) Brauneisenerze,
t 1  ̂ ^ ^  Thoneisensteine,
i 556 t ( 9 252 t) Rasenerze, Kiesabbrände, Tem

perabfälle nicht besonders ge- 
trennt angegeben, 

i'-i o -a  - \  Magnet- und Rotheisensteine,
o 0 Kiesabbrände,

J ) Erze ohne Sortenangabe,
73 450 t ( 89 241 t) Spatheisensteine.

Von den B rennm aterialien, die ausschliefslich 
aus Uberschlesien genommen wurden, fanden 775 459 t 
als Koks zum Schmelzen und 95 192 t als Steinkohlen 
zum Dampfaufmachen, Windheizen und zu secundären 
Zwecken Verwendung.

Die Erzeugung an Roheisen bestand in
292 886 t (341 695 t) Puddelroheisen,

31 807 t ( 28 972 t) Giefsereiroheisen,
1  ̂ ^  t) Bessenterroheisen,

147 505 t (124 220 t) Thomasroheisen,
3 t  ( 316 t) Gufsstücken,

548 t ( — ) Spiegeleisen,
in Sa. 478 605 t  (507 609 t) Roheisen.

Zu ejner lo n n e  Roheisen wurden Verblasen bezw 
verbraucht:

1916 kg Erze,
621 „ Schlacken und Brucheisen,
949 „ Zuschläge,

1620 „ Koks und 
lü9 „ Dampf- u. s. w, Steinkohlen.

Die im Eingang dieses verzeichneten Neben
produkte des Hochofenbetriebes sumtniren einen 
Verth von 787133 vfL und mit den Nebenproducten 
er Konigshütter Extractionsanstalt von 1513633 JC.
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^ ach Abzug des mitvergichteten Brucheisens be
rechnet sich aus den verblasenen haltigen Materialien 
ein Ausbringen von 39,34 % (38,62 %).

Die Erzeugung an Puddelroheisen ist unter den 
Stand von 1887 zurückgegangen und um 14,3 % kleiner 
„ J 1"  Qi'jahre, die an Bessemereisen verlor sogar 
>>¿,8 , 0 gegen 1890; an Thomasroheisen war die Er
zeugung schon während der Jahre 1889 und 1890 um 
¿1,5 und 36,1 % gestiegen, trotzdem fand im Berichts, 
l a s  d / S  abermalige Vergröfserung derselben um 
la ,a  A  s ta tt; die Verstärkung der Production von 
bietsereiroheisen ist demgegenüber von geringer Be
deutung: sie beträgt nur 8,6 % m ehr als 1890.
■ , „ Geldwerth der Roheisenerzeugung beläuft

sich auf 2.6510256 J t. ; wird hierzu der W erth der 
eigentlichen Hochofen-Nebenproducte gezählt, so steigt
au f Ä ?  l l 0t '11t nbe‘rieli ,d irect erzeugte W erth ¿7 297 389 ««, bleibt aber mit 3 368320 =  11,2 % 
gegen den im Jahre 1890 hervorgebrachlen zurück. Der 
D urchschnitts-Tonnenw erth des Roheisens berechnet 
sich zu 5 j,3 J  J t,  um 3,43 =  5,8 % kleiner als in 1890 

Der Selbstverbrauch der eigenen (Raffinir-f Werke
,346 779 l ’ der Verkauf im Inlande in 146 439 t Roheisen, nach Oesterreich wurden exportirt 

70 t, nach Serbien 10 t und nach Rufsland 888 t. 
Der Consum übertraf somit die Erzeugung um 15 551 t, 
die aus dem Vorjahrsbestande zu entnehm en waren 

j  JVi1'.  Iioch e.inen Bestand von 13 556 t in erster 
und olO t in zweiter Hand am Jahresschlüsse liefsen.

Der Export hat für die oberschlesische Roheisen- 
industne alle Bedeutung verloren; sie hat im Berichts
jahre bei hohen Arbeitslöhnen und Materialpreisen 
*°wI|e “ ‘edrigeii Verkaufspreisen unter wenig günstigen 
Verhältnissen gearbeitet. Die Roheisenpreise behielten 
abw ärts gerichtete Tendenz: Puddelroheisen fiel im 

}* e de® Jahres bis auf 50 d l, Giefsereiroheisen bis 
aut 5 / Ji, , Bessemer- und Thomasroheisen wurden 
nui für eigenen Verbrauch erblasen, wenigstens wurde 
ein Marktpreis derselben nicht bekannt.

f o l z k o h l e n r o h e i s e n  wurde in 1891 nur noch 
m it dem Ofen zu Wziesko erblasen, der in 51 */2 Be
triebswochen aus 4171 t Thoneisensteinen 1201 t 
Giefsereiroheisen lieferte. Es wurden zur Tonne Er
zeugung 0,3 t  Kalkzuschlag und 1,5 t Holzkohlen 
verbraucht und ein Ausbringen von 28,79 % aus den 
Erzen erzielt.

Der Absatz blieb ein beschränkter (935 t), und
p T ™ De,? preis sank von 113>8ö ^  im Jahre vorher 

auf 100 J i .  % (Schlufs folgt.) B r. Leo.

Berichte über Versammlungen verwandter Vereine.

Verein zur Beförderung des Gewerb- 
fleifses.

Sitzung am 7. März 1892.

t ,  i f a ,c h  Erledigung des geschäftlichen Theiles gab 
Hr.. Geh. Bergrath Dr. H. W e d d i n g  einen kurzen 
Bericht über die bisherige Thätigkeit des Sonder- 
ausschusses, der zur

U n tersuchung  von E isen- und N ickelleg irungcn  
eingesetzt wurde.* Die Commission beschäftigte sich 
zunächst damit, ein ausführliches A r b e i t s p r o g r a m m  
aufzustellen. Dasselbe umfafst folgende Punkte:**

* Vergl. »Stahl und Eisen« S. 49, 204.
* Die m it * bezeichn ten  Arbeiten sind bereits 

ausgeführt.
I X  i*

I. Vorarbeiten : Zusamm enstellung der v o rhan 
denen Ergebnisse.
tt P ;  PröfunSen der Eigenschaften des reinen 
Handelsnickels: Beschaffung von Nickelproben,* A na
lysen der Proben, Auswahl der drei reinsten Nickel
sorten, Beschaffung von grofsen Mengen (30 kg) der
selben ; Herstellung geeigneter Schmelztiegel, Schmel
zung und Barrengufs, Analyse der Bairen, Ausarbeitung 
der Probestücke, Ausführung der Festigkeitsproben, 
der technologischen und mikroskopischen Proben 
Werkproben.

III. Prüfung der Eigenschaften der Eisennfckel- 
legirungen mit gleichbleibendem Nickelgehalt und 
wachsendem Kohlenstoffgehalte.

IV. Prüfung der Eigenschaften der Eisennickel- 
legirungen m it gleichbleibendem Kohlenstoffgehalt und 
wachsendem Nickelgehalte.
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Oh alle Proben, die beim reinen Nickel erforder- 
iicn erscheinen, auch auf alle Eisennickellegirunjzen 
anzuwenden sein werden, läfst sieb erst im Laufe der 
Untersuchungen feststellen, die wohl im ganzen einen 
Zeitraum von 5 bis G Jahren beanspruchen werden, und 
für welche der Betrag von 25 000 -J tseitens des Vereins 
bewilligt wurde. Von dieser Summe entfallen 20000 
auf die Prüfung von 20 verschiedenen Eisennickel- 
legirungen, der Rest auf die Untersuchung des Nickels 

Hr. Geh Bergrath Dr. H. W e d d i n g  hielt so
dann einen Vortrag über

M etallgewinnung auf der Frankfurter elektrischen  
Ausstellung,

dessen Inhalt bereits im vorigen Hefte (S. 312 bis 318) 
wiedergegeben vvurde. In der sich an den Vortrag 
anschheisenden Discussion besprach Hr. Dr. H ö p f  n e r 
verschiedene Einzelheiten seines Verfahrens zur Kupfer-

von Nebenerzeugnissen (Theer und Ammoniak) bei der 
Koksfabrication besitzt, befafste, ging der R edner zum 
eigentlichen Thema über und beschrieb die ver
schiedenen Versuche, die gemacht wurden, um Kohlen 
die zwar sintern, aber nicht backen, dadurch in guten 
Koks zu verwandeln, dafs man dieselben im zerkleiner
ten Zustande vor der Verkokung comprimirt. Im 
sogenannten S c h a u m b u r g e r  O f e n  geschah dies 
durch Stampfen im Ofen selbst, bei dem Ofen von 
L ü r m a n n *  wurde es durch Hineinpressen frischer 
Kohle mittels eines Kolbens auf der einen Seite des 
Utens, während auf der ändern der Koks abgezogen 
wird, erreicht. Auch mit Belastung der Koble mittels 
schwerer Steine im Ofen, sowie durch ßrikettirunii 
suchte man denselben Zweck zu erreichen.

gewinnung und erw ähnte zum Schlüsse, dafs es ihm 
auch gelungen sei, Z i n k  e lek tron isch  herzustelle^ 
wie die vorgelegten Proben zeigten. Dr. K o s m a n n  
geht sodann auf sein Verfahren zur

H erstellung von Zink aus Sulfltlüsungcn
ein und hebt hervor, dafs das Ausbringen bei seinem 
Verfahren um etwa 15% höher sei, als das be m 
gewöhnlichen Procefs, und dafs überdies das so 
eihaltene Product viel reiner sei. Sein Verfahren 
X ! n ; S besonders für die Zugutemachung aller 
demjenigen Erze, in welchen Blende m it BleManz 
Fahlerzen und Kupferkiesen verwachsen auftrete ’

noch über eenl6Ur Q u a e ‘ i0 Spr4ch end!ich

W e Ergebnisse der Verkokung mit Kohlenstampf. 
Vorrichtungen.

ü v i  df r j ! n,leitu5,g’ die sich hauptsächlich mit der 
virthschaftlicben Bedeutung, welche die Gewinnung

Fig . 2.

Chefchemiker R itter v o n  M e r t e n s  inTrzynietz 
(Oesterr-Schlesien) verfolgte die Idee des Stampfens 
in der Weise, dafs er die zerkleinerte Kohle inB lech- 
getafsen feststampfte und diese in den Koksofen hinein
schob. H üttenm eister B a u m  g a r t e n  verbesserte 
diese Einrichtung weiter und wird seine Consiruction 
heute noch angewendet. Das Gefäfs besteht aus einem 
ßlechkasten, von den inneren Dimensionen des Ofens 
mit aufklappbaren W änden und beweglichem d h 
herausziehbarem Boden (Fig. 1). Das Ganze steht auf 
einem Wagen,  der auf Schienen vor einen jeden 
Ulen gebracht werden kann. W enn die Kohle ein- 
gestampft ist, klappt man die Wände auf und zieht 
den auf dem Boden freistehenden Kohlenkuchen durch 
die auf der ändern Seite stehende Koks-Ausstofs- 
maschme sammt dem Boden in den Ofen hinein 
Dann läfst man die Ofenthür bis zum Böden dei> 
Kohlenkuchens herab und zieht diesen Boden unter 
der Kohle mittels einer Winde zurück.

Der yortragende richtete als
dann die Construction auch für 
Oefen, bei denen sich Ausstofs
vorrichtung und Stampfvvagen 
auf derselben Seite der Ofen
reihe befinden, ein. Eine der
artige Anlage wurde im Jahre 
1885 auf den Kokswerken von 
F r i e d l ä n d e r  & Co. bei 
Zabrze, O.-S., in Betrieb gesetzt.
Wenn auch der Erfolg bedeutend
w a r, so litt die Anlage doch 
an einigen Uebelständen. Da 
nämlich der Kohlenbehälter am 
Ende der Ofenbatterie stand, 
so mufste die Maschine jedesmal, 
nachdem sie einen Kuchen in 
den Ofen geschoben hatte, be-

* »Stahlu.Eisen« 1890.S.821.
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hufs Stampfung eines neuen bis ans Ende der Batterie 
unter dem Kohlenbehälter fahren, wodurch ein bedeu
tender Zeitverlust entstand. Um den erwähnten Uebel- 
? ?"'d 7'u beseligen, traf Direclor B r e m  m e  in Julien- 
hutte folgende Einrichtung, wodurch ein Stampfen der 
Kuchen an jeder beliebigen Stelle vor den Koksöfen 
und ohne Unterbrechung staUfinden kann. Ueber den 
Stampfkästen A  (Fig. 2) sind die Kohlenvorraths- 
taschen B  angeordnet. Um diese Taschen füllen 
zu können, ist die Ueberdachung der Maschine zu 
einem ebenen Plateau C ausgebildet, das von dem 
Gerüst Z  getragen wird. Ueber den Taschen liegen 
in der Höhe der Oberkante des Ofenplateaus Schienen- 
geleise S, deren den Oefen zugewandte Enden D (Fig S) 
drehbar und so lang sind, dafs sie beim Herunter- 
klappen auf das Ofenplateau zu liegen kommen, wo
durch die Maschine an jeder Stelle mit den Oefen 
verbunden und die Kohle von den Oefen her in die 
laschen gebracht werden kann.

Zur Bedienung jedes Stampfkastens für die 10 m 
langen Oefen sind fünf Arbeiterinnen erforderlich

ÖA~e,r ^ s tä n d ig e n  Schicht bequem 10 Kuchen 
von 80 ¿ol centner bergfeuchter Kohle stampfen können. 
Jede Maschine kann daher mit zwei Stampfapparaten 
im Tage 40 Oefen bedienen.

Gegenwärtig sind bei der Oberschlesischen Koks- 
werks- und ehem. Fabfiks-Act.-Ges. 440 Oefen mit 

v \ eoa,n SDtamPfwagen versehen; an der Saar sind 
seit 1891 48 Oefen probeweise im Betrieb. Die Oefen 
sind 500 mm breit, fassen 35 Doppelcentner Kohle, 
die Garungszeit ist 42 Slunden.
n *m >r ^.ecember 1891 wurden desgleichen auf 
Georgs-Marienhütte 44 Oefen mit Stampferei in Betrieb 
gesetzt, welchen noch 88 weitere in diesem Jahre ' 
folgen sollen. Die Oefen sind gleichfalls 500 mm t 
breit, aber länger und höher, so dafs eine Charge 
75 Doppelcentner fafst; die Garungszeit beträgt hier 
48 Stunden.

Verein für Eisenbahnkunde.
/ « d e r  Versammlung am 12. April, unter Vorsitz 

des Geh. Oberregierungsrath S t r e c k e r t ,  wurde auf 
einen beim Vorstände eingegangenen schriftlichen 
Antrag beschlossen, die Frist für die Einreichung der 
zum fünfzigjährigen Stiftungsfest des Vereins ausge
schriebenen Preisaufgabe vom 1. Mai bis zum lö .Jun id .J .  
zu verlängern. Herr Professor M a r t e n s  sprach über

D ie m ikroskopische Untersuchung von Metallen
unter Vorführung an Apparaten und Projectionsbildern 
von Mikrophotographieen. Der Vortragende gab eine 
Uebersicht über die Einrichtungen und Mafsnahmen,
die zur Ausführungder mikroskopischen Untersuchungen
\o n  Metallen nothwendig sind. Die mikroskopische 
Untersuchung kann sowohl an Bruchflächen der Me-
l  l i’-mi? ;auch an zum Zweck besonders hergerichteten 
öcnlmllacheii vorgenommen werden. Die letztere Art 
der Beobachtung wird stets die Regel bilden, weil in 
den Bruchflächen immer nur die Erscheinungen in 
den Trennungsflächen der Gefügetheilchen sichtbar 
werden und man einen tieferen Einblick in das Wesen 
der Metalle deswegen wohl niemals erreichen wird.
r  t?i-S i üi?e £eullich zu veranschaulichen, werden 

die I'lachen vorsichtig und langsam geätzt bezw. ge- 
tarht. Der Vortragende beschrieb ausführlich das 

• \  erfahren, um geeignete Schliff flachen zu gewinnen, 
sowie die Methode des Aetzons und gab mittels eines 
sinnreichen Apparats gelungene Projectionsbilder von 
aufgenommenen Mikrophotographieen. An der Be
sprechung über diesen Gegenstand betheiligten sich 
die H1I. Geh. Bergrath Dr. W e d d i n g  und Professor 
M a r t e n s .

Hierauf gab Hr. Hauptmann v o n  T s c h u d i  eine 
Mittheilung über

Nahtlose Stalilbeliillter,
insbesondere über Kohlensäureflaschen, für welcher 
in Deutschland bereits ein sehr grofser Bedarf besteht. 
i j ri.-Vi.0n  T s c l l u d i  führte ausgezeichnet bearbeitete 
Hehalter vor, die aus einer Stahlplatte durch successives 

ressen mit Stempeln, die immer schmaler und 
schmaler in der Fläche werden, hergestellt sind, eine 
durchaus gleichmäßige und dabei mäfsige Wandstärke 
zeigen. Die Behälter, welche in England angefertigt 
worden sind, haben verhältnifsmäfsig ein geringes 
Gewicht, gevvähren also den namentlich für militärische 
Zwecke grofsen Vortheil der Gewichtsersparnifs. Be
hälter von 8 mm Wandstärke können bis 400 Atmo
sphären beansprucht werden. Im Anschluß an diese 
Mittheilung spricht Hr. Commerzienrath K a s e J o w s  k y 
die Ansicht aus, dafs derartige Behälter gleich gut 
auch in Deutschland hergestellt werden könnten, und 
verweist auf die ähnliche Anforderungen stellende 
1 oi pedofabrication, sowie auf die neuerdings mit den 
nach dem Mannesmannverfahren hergestellten Bohren 
gemachten günstigen Erfahrungen.
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Referate und kleinere Mittheilungen.

Präsident von Bojanowski -j-.
Am 29. März d. J. verstarb an einer Lungenent

zündung im Alter von 61 Jahren der Präsident des 
Kaiserlichen Patentamtes Herr Dr. von  B o j a n o w s k i  
Wirklicher Geheimer Legationsrath und Mitglied des 
Staatsraths.

In dem Verstorbenen betrauern wir den Vater 
des neuen Patentgesetzes, einen Mann, welcher mit 
grofsem Verständnifs für das gewerbliche Leben und 
hoher Achtung für die Technik und die Techniker 
stets bestrebt war, das deutsche Patentwesen zu 
heben und dadurch der deutschen Industrie zu nützen.

Obwohl Verwaltungsbeamter, war von Bojanowski 
doch kein Mann vom grünen Tisch. Er hatte den 
rulsschlag des gewerblichen Lebens während seiner 
langjährigen Consulats-Laufbahn stets aus nächster 
Nähe gefühlt.

Nachdem er einige Jahre als Assessor : im 
preußischen Handelsministerium und dann im Aus
wärtigen Amte thätig gewesen war, wurde er als 
Gonsul nach Bufsland geschickt, weiches, auch in 
gewerblicher Beziehung interessante Land kennen zu 
lernen, er auf ausgedehnten Beisen reichliche Ge
legenheit hatte. Auf kurze Zeit wieder in das Aus
wärtige Amt als Vortragender Bath berufen, ging er 

I als General - Gonsul nach London und tra t liier 
während 10 Jahren mit der hochentwickelten Industrie 
Englands in innige Berührung. Die hervorragenden 
Berichte, welche der Verstorbene über die englischen 
gewerblichen Verhältnisse nach Berlin sandte, be
wirkten seine Bückberufung als Director im Aus
wärtigen Amte, welchen Posten er jedoch bald mit 
der Stellung eines General-Consuls in Budapest ver
tauschte. Von hier aus trat er im Iahre 1888 an 
die Spitze des Patentamtes.
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Dort wartete seiner die schwierige Aufgabe, ein 
neues Patentgesetz in Vorschlag zu bringen, weiches 
sowohl den zahlreichen berechtigten W ünschen der 
Interessenten als auch den Zugeständnissen der 
Reichsregierung entsprechen sollte. Dank dem weiten 
Blick, der grofsen Lebenserfahrung und gründlichen 
Menschenkenntnifs des Verstorbenen löste er diese 
Aufgabe zur Zufriedenheit, wenn er auch nicht alle 
\V unsche der B ete ilig ten , darunter auch einige in 
dieser Zeitschrift ausgesprochene, erfüllte. Immer- 
hin h a t er stets versucht, durch regen Verkehr mit 
zahlreichen Industriellen, durch, wiederholten Besuch 
der Industrie-Centren Deutschlands und durch Bethei
ligung an den die Patentfrage erörternden Versamm
lungen technischer Vereine die Wünsche der Industrie 
aus erster Hand kennen zu lernen.
d i e floht " a r- es dem, Verewl'gten nicht vergönnt, 
die Fruchte seiner rastlosen Arbeit reifen zu sehen.

Mitten in eifrigster Tbätigkeit, ein halbes Jahr 
nachdem sein Werk, das neue Patentgesetz in Kraft 
getreten war, raffte ihn der Tod hinweg.

Ehre seinem Andenken!
St.
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Beschwerde a!s Effecthascherei zu bezeichnen, welche 
lediglich bestimmt sei, die Beschwerde über den Inhalt 
r n - S svf er Zl(> machen. Diese Beschwerde hat

v ionn0 i t  ^ Önrdüng- Die anithche Denkschrift von 1890 über die Untersuchung der Arbeiter
i n  7̂ et f Ver^ ^  in den Steinkohlenbezirken 
zur Zeit des grofsen Bergarbeiterausstandes hat die 
Klagen und Beschuldigungen der Arbeiter über die 
auf den Zechen herrschenden Zustände im allgemeinen 
als unberechtigt und als schnöde Verleumdungen und 
Z -  Fällen aIs hee>findet erwiesen,
k e n n l f r  / - ' m Pf,afun& ist aber nicht zu ver-
L i h i r V ?  ,d!6 ovolle Slcli als e>ne jenen unge- 
eclitfertigten klagen und Beschwerden auf den Leib 

geschnittene. weit über dpn Rahmon „ «n«.

Wirtliscliaftl iclie W ünsche und ofllciöses 
ITngreschict.

T 'f 1!Nordd- 2tg.« beschäftigt sich in ihrem 
Leitartikel vom 14. April Nr. 78 Abendausgabe mit 
< en Kundgebungen industrieller Kreise über den Inhalt 
neuerer wirtschaftlicher Mafsnahmen wie ü L r  die 
Methode« der Vorbereitung derselben. Betreffs der 

Handelsverträge wie der Novelle zum preufsischen 
Berggesetz habe man bedauert, dafs wichtige, tief in 
das wirtschaftliche Leben einschneidende Gesetze 
ihrem Inhalte nach so spät bekannt gegeben wurden 
dafs die beiheiligten Kreise nicht in der Lage w lren ’ 
dazu Stellung zu nehmen und ihr Interesse geltend' 
zu machen. Das offlciöse Blatt spricht weiter die 

ermuthung aus, dafs von den industriellen Kreisen 
d e Beschwerde über die Methode der Beschwerde 
über den Inhalt der erwähnten wirtschaftlichen Mafs
nahmen nur deshalb »auf den Weg mitgegeben w d 
um diese be effectvoller zu machen«.0 Diefe Bemerkung
ifpr ,  u6“ i ' ” 1 wie die U r te i le  und Wünsche
SlpIlÖa f betheihgten Interessenten an betreffender
e rkann t  vrir^dKp11 -Weidenun,d w>e wenigdieStimmung 
7iir íTí.i-r 1 n ? ln Jenen Kreisen mehr und mehr 

Herrschaft gelangt, in der von der »Nordd. All»- 
Zig.« erwähnten Conferenz wurde festgestellt dafs dfe 
Bergwerksinteressenten von den O b e S ä m t e r n  und 
Revierbeamten nur in ganz vereinzelten Fällen und 
in diesen nur über nebensächliche Dinge in Bezuu 
auf die Novelle zum Berggesetz befragt worden sind 
Hieraus ergab sich die Erkenntnifs, dafs es durchaus
ordne?61f  als der Handelsminister im Abge
ordnetenhause sagte, er halle es für selbstverständlich 
dafs wenn die erwähnten Behörden über einen “so

seLnThrn U r t h i f nanGeH-tZr tW,Urr  ZU blichtensie ini Urthe 1 an die Centralinstanz nicht eher ab-
t f e  alS bj S s e sich flber d¡* Stimmung der Be- 
Inben 41« betreffenden Industriekreisen orientirt 

gerade das Gegentbeil von dem ist zu- 
s t in d l^ ’h " T  i/1"  m.afs8ebeni!er Stelle für selbstver-
Gesel e S Ä  T *  % “  dem^ " , ä f s  bei einem ueseize, das d_>r Minister selbst als einschneidend
r> !f w  ■!’ dlez,UI? e¥  Betheiligten nicht gehört worden 
d ,Tr Hfr C1ÓÍen habon ««sichtlich keine Vorstell u n gvon
solcher " M e th o f rgH " r ' ! '  sich der Betheiliglen bei so cner »Methode« der Behandlung ihrer wichtigsten
Interessen bemächtigt, sonst würden sie vleheicM
d f e ^ a k T  i3chire,cke"- in 30 herausfordernder Weise 

als Ausdruck der begründeten Erregung ergangene

geschnittene, weit über den Rahmen der für alle 
übrigen Industrieen mafsgebenden Gewerbeordnung

f e> Son,]e>-ge.selzgel)ung för den Bergbau
m e n  i w®lche in Jeder Zeile das tiefste M ißtrauen 
fviftil ! ■ ^.rbeit? e )er athm et. Die Offlciösen sollten

nl?h t *° VI®J dem »alten« und dem »neuen 
wei1 ,das nur zu Vergleichungen und 

Gegenüberstellungen Anlafsgiebt, die gerade nicht zur 
Beruhigung der G e m ü te r  dienen. Wenn es aber die 
d , „ ? fSen i z!veckniäfs|g erachten, immer wieder 
w ^ » i - ,  Jmmen’ dafs die Kundgebungen
wesentlich gegen den »neuen Gurs« gerichtet seien
wenH;Ct  v betreffenden Fällen mit logischer N o t 
wendigkeit aus dem »alten« ergeben, so müssen wir

vonSeHen°8n m ll.s. vollk?mmen verfehlt bezeichnen. Der 
Offlciösen hier gemeinte »alte Curs« hat seine 

Grundlage m den W orten der kaiserlichen Botschaft 
I “ N°vembei- II381, und zwar in dem Ausdruck 
der kaiserlichen Uenerzeugung, »dafs die Heilum- 
der socialen Schäden nicht ausschliefslich im Wege 
der Repression sozialdemokratischer Ausschreitungen, 

gleichmafsig auf dem der positiven Förderung 
es W obles der Arbeiter zu suchen sein werde«. Auf 

diese Grundlage ist die grofse socialpolitische Gesetz- 
aug eb au t worden, welcher die Industrie freudig 

¿ugestimmt hat und deren Durchführung nur durch 
die grofsen und schweren, von der Industrie gebrachten

h r 1Sl, Ai IS J'ener Grundlage aber folgt 
nicht, dals nunm ehr der Weg der Repression gegen 
U nternehm er und Arbeitgeber zu üben sei; denn
RphL i f  b'f  elner Gesetzgebung, wie der hier in 
Rede stehenden, mufs und wird sein, dafs Kapital 
und Unternehmungsgeist von gewerblichen Anlagen 
zuruckgescheucht werden, was das Gegentheil von 
»positiver Förderung des Wohles der Arbeiter« be
deutet. Die »Nordd. Allg. Ztg.« bem erkt dann weite?, 

af„ es auf speciell handelspolitischem Gebiete nicht 
anders liege, dafs also auch hier logisch verfahren 
sei, da der autonom e T arif von 1879 geschaffen wurde 
»damit« man künftig auf Grund desselben zu günstigeren
könne8Unw ;Dr n mter.nationalen Verkehrs gelangen 
könne. W ir wollen nicht in Abrede stellen, dafs
wenn auch dieses Ziel mit Hülfe des Zolltarifs von 1879 
erreicht worden sein sollte, darin eine neue V erherr
lichung des grofsen Mannes erblickt werden müfste 
dem die deutsche Nation jenen T arif zu verdanken 
T a r i f i S i ' i  erster Reihe aber wurde der autonome 
■ f L il ,  !, \  6 nationalen Arbeit, und dafs

sich beschweren, kann denen nicht verdacht
werden, die am eigenen Leibe erfahren müssen, dafs
m a n c h f  di® neuen Handelsverträge in
manchen Beziehungen nicht erfolgreich verfochten
oder bedenklich preisgegeben ist; wenigstens so lange 
sei es ihnen nicht verdacht, bis die in Aussicht ge
stellten Segnungen der Verträge für das Ganze in 
greifbarerer Weise als bisher vorliegen. W ir standen 
und sieben den Handelsverträgen durchaus objectiv 
gegenüber. Neben den Bedenken, die von industriellen 
Kreisen gegen die Handelsverträge erhoben werden 
weiden auch die guten Seiten und die Vortheile der 
Handelsverträge v o ru rte ilsfre i gewürdigt. Dem Minister
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für Handel und Gewerbe aber durfte angst und hange Besuch der Ausstellung für Interessenten lohnen dürfte, 
werden, wenn er von ähnlichen officiösen Federn mit 1 Einen Beweis dafür, dafs die Ausstellung wirklich 
gleichem Ungeschick noch ferner »vertheidigt« wird, j Gutes bietet, liefert der Umstand, dafs im vergangenen

(Köln. Ztg.) H albjahr durch dieselbe, soweit feststellbar, für
;—  183 000 J(, Umsatz verm ittelt wurde.

M etallbearbeitungsm aschinen. --------------
Die Vorführung der Metallbearbeitungsmaschinen F re isau fg ab e ,

findet in der d a u e r n d e n  G e w e r b e a u s s t e l l u n g  Der Endtermin zur Einreichung der Lösungen
z u , g ^ e86J1,hch der Ostermesse am 7., 8 ., 9. | zu der vom „Verein für Eisenbahnkunde* gestellten
und ki. Mai statt. Es sind eine grofse Menge in dieses Preisaufgabe: „Darstellung einer Geschichte des
fach  einsc llagende Maschinen und Werkzeuge aus- I preufsischen Eisenbahnwesens“ ist vom 1. Mai bis 
gestellt und zwar zum I heil ganz neu, so dafs sich ein zum 15. Juni d. J. hinausgeschoben worden.

B ii c li e r s c li a u.

A. H a a r  m a n n ,  Generaldirector des Georg- 
Marien - Bergwerks- und Hüttenvereins zu 
O snabrück ,  Eisen und Holz im  Eisenbahn- 
gelehe. Leipzig 1 89 2 .  Willi . E ngelm ann.

Der Vortrag, welchen Generaldirector Haarmann 
am 31. Jan. d. J im „Verein deutscher Eisenhötten- 
leule* zu Düsseldorf hielt, liegt hier im Sonderabdruck 
vor. W ir begrüßen den letzteren mit um so gröfserer 
Freude, als dadurch den außerordentlich objectiven 
und sachgem äßen Darlegungen des Verfassers der 
Weg in weitere Kreise ermöglicht ist. Kein Anderer 
war zur Behandlung dieses schwierigen und ebenso
wohl in technischer als in w irthschaftlicher Hinsicht 
bedeutsamen Then as so geeignet, wie der Verfasser 
des grundlegenden grofsen Werkes über das Eisen
b ah n g le ise , dessen Bedeutung wir in unserer Zeit
schrift wiederholt gekennzeichnet haben. Die um
fassenden Quellenstu-ien Haarmanns gehen auch aus 
diesem Vortrage hervor, der zugleich eine Fülle 
statistischen Materials e n th ä lt, das wir in so über
sichtlicher und interessanter Gruppirung bisher noch 
nicht zusammengestellt gesehen haben. Im übrigen 
zeigt der Haarmatlnsche Vortrag, wie unsere Leser 
wissen, dafs der Austrag der Frage des eisernen 
Oberbaues nicht m ehr auf die lange Bank geschoben 
werden kann. W ir hoffen und wünschen mit dem 
Verfasser, dafs die Lösung sich in einer Richtung 
vollziehen möge, in der neben den Interessen der 
Gesammtheit auch die Interessen der deutschen Eisen- 
und Stahlindustrie ihre Befriedigung finden werden. 
Dazu einen bedeutsamen Baustein beizutragen, sind 
die Haarmannsehen Darlegungen in hohem Grade 
geeignet. j) ie

Die Anlage und der Betrieb der Eisenhütten. A us
führliche Z usam m enste llung  neuerer und be
w äh r te r  Gonstructionen aus dem  Bereich 
der gesam m ten  Eisen- und Stahlfabrication 
un te r  Berücksichtigung aller Betriebsverhält
nisse. Bearbeitet von Dr. E r n s t  F r i e d r i c h  
D ü r r e ,  P rofessor  u. s. w. in Aachen. Drei 
Bände in 3 4  Lieferungen. XXXII. bis 
XXXIV. Lieferung.

Bezüglich der Besprechung der ersten 81 Liefe
rungen verweisen wir auf diese Zeitschrift, 1890 
Seite 179, 1889 Seite 342 und 1887 Seite 372

Die vorliegenden Schlufslieferungen enthalten im 
wesentlichen in der zweiten Abtheilung des vierten 
Buches die V o l l e n d u n g s a r b e i t e n  des  s c h m i e d 
b a r  e n E i s e n s.

Dieselbe zerfällt in folgende Abschnitte:
1. A b s c h n i t t .  Uebersicht der sfimmtlichen Voll

endungsarbeiten für das schm iedbare Eisen.
1. Kapitel. Das Zangen und Dichten des Schweifs

eisens aus dem Rennfeuer, Herd und Flammofen.
— Frischprocefs.

2. Kapitel. Die weitere Verarbeitung des schmied
baren Eisens unter Hammer und Walzwerk.
A. Schweifsbarkeit des schmiedbaren Eisens.
B. D asP ack e tiren  der Rohschienen sowie das 

Vorrichten der anderen Schweifsarbeiten.
G. Das Vorblocken für die Flufseisenblöcke bezw. 

die Herstellung verschiedener Materialdimen
sionen.

D. Das Erhitzen sowohl vor wie zwischen und 
nach der Materialbearbeitung.

E. Das Hämmern und Pressen.
F. Das Walzen.
G. Fertigmachen der Walzproducte.

3. Kapitel. Die Darstellung gezogener Eisenfabricate 
(Draht, Streifen, Röhren).
A. Ziehen des Drahtes.
B. Ziehen der Streifen.
C. Ziehen der Röhren.

4. Kapitel. Die weiteren Vollendungsarbeiten.
2. A b s c h n i t t .  Anlage, Bau und Betrieb der zum 

Erwärmen aller bei den Vollenduns?sarbeiten des 
schmiedbaren Eisens vorkommenden Materialien und 
Producte erforderlichen Oefen und Gefäfse.

1. Kapitel. Die Schweifs-, Wärm- und Glühöfen 
im allgemeinen; calorische Verhältnisse.

2. Kapitel. Anlage und Betrieb der Schweifs- und 
Wärmöfen.
A. Schweifs-und Wärmöfen m it directer Feuerung,
B. Schweifs- und Wärmöfen m it Gasfeuerung.

3. Kapitel. Anlage und Betrieb der zum Nach
glühen fertiger Producte geeigneten Apparate.
3. A b s c h n i t t .  Einrichtung und Betrieb der 

Häm m er: einfache und leichte H äm m er, Wasser- 
geschläge, Riemen-, Luft- und Dampfhäm mer; als 
Anhang Pressen.

1. Kapitel. Einrichtung und Betrieb der Stiel
hämm er.

2. Kapitel. Einrichtung und Betrieb der Rahm en
hämmer.
4. A b s c h n i t t .  Einrichtung und Betrieb der Walz

werke, einschliefslich der dazu unm ittelbar gehörenden 
Vollendungswerkzeuge: einfache, dreifache, mehrfache 
Walzwerke, Grob-, Mittel-, Feineisen walzwerke, D raht
walzwerke, Reifen- und Röhrenwalzwerke, Universal- 
und Stufen walzwerke u. s. w.

1. Kapitel. Einrichtung u n i  Betrieb der einfachen 
Walzwerke für gewöhnliche Stäbe (einschliefslich 
der Luppenstäbe) und Handelswaare.
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2- Einrichtung und Betrieb der Walzwerke
für teineisen und Draht.

3. Kapitel. Einrichtung und Betrieb der Walzwerke
für sehr lange und starke Eisensorten (Schienen-
und Iragenvalz werke).

4. Kapitel. Einrichtung und Betrieb der Blechwalz
werke.

5. Kapitel Einrichtung und Betrieb der Universal
walzwerke.

6- j ^ led - Einrichtung und Betrieb sonstiger Walz-

Anhang zum 4. Abschnitt. Uebersicht der un-
Vol enH^nZUm Walzwerksbetriebe u. s. w. gehörenden
Tm) l? p h |gSWerv,-ZeUge’ Wlü Scheeren> Sägen, Stauch- 
und Richtmaschinen, sonstige Vollendungswerkzeuge
7 ü «  n  . " 11 i' Einrichtung und Betrieb der
Zuge für Draht und Röhren.

1- Kapitel. Einrichtung und Betrieb der Drahtzüee 
und der übrigen zur Drahtfabrication nothwen- 
digen Apparate.

2. Kapitel. Einrichtung und Betrieb der zur Röhren- 
iabricaUon nothwendigen Apparate.
6. A b s c h n i t t .  Einrichtung und Betrieb der Ver

zierungsanlagen, Beizen, Schleifen, Anstreichen, Ver- 
zinnen,  ̂erzinken, Emailliren.

1. Kapitel. Von dem Anstreichen mittels Oel- und 
anderer Farben.

2’ Ema'ibe V° n de"  UeberzöSen aus geschmolzenem

3. Kapitel. Elektrolytische Niederschläge auf Eisen. 
Kapite!. Ueberzüge durch oxydirende Behandlung

f des Lisens. Inoxydations-Ueberzßge. °
<j . Kapitel. Ueberzüge durch Legirung.

UI. A b t h e i l u n g .  Die Anordnung und 4us- 
führung der ganzen Anlagen.
„  .. P ? r Verfasser beendigt sein umfangreiches W erk 
mit folgendem bchlufsw ort:

Die ersten vier Lieferungen dieses nunm ehr ab- 
gescblossenen Werkes erschienen in der zweiten Hälfte 
des Jahres 1880, nachdem bereits im Frühjahr und
• ommer des Jahres 1879 die Einleitung zur Heräus- 
Mit die Vorbereitung der Tafeln begonnen batte.
Mit mehr oder weniger Stetigkeit, kleineren und 
größeren Unterbrechungen, veranlafst durch persön
liche und amtliche Verhältnisse, hat der Verfasser 
Rahm i UD nach eUvas aus dem ursprünglichen

^ d  am

Mai 1892.

zuglich der vielseitigen Förderung und Unterstützung, 
welche ihm neben fachmännischer Anerkennung seiner
Arbeit in reichem Mafse geworden ist.............

(Eŝ  folgen die Danksagungen.)
. :^V®SI? ,di.e Leser des Buches finden, dafs Ernst 

und Ehrlichkeit die Führer des Verfassers bei seiner 
umfänglichen Arbeit gewesen sind, so verzeihen sie 
demselben gewiß» etwaige Breiten und Ausführlich
keiten Da der Verfasser sich stets bewufst war, kein 
eigentliches Lehrbuch, sondern ein wissenschaftlich 
gehaltenes Sammel- und Nachschlagebuch zu schreiben 
Hat er es immer zu vermeiden gesucht, zu theoretisch’ 
und schematisch zu w erden, wenn dies auch seiner 
Behandlung in einer Kritik die Bezeichnungen: b u n t  
z u s a m m e n g e w ü r f e l t  und selbst u n w i s s e n s c h a f t 
l i c h  eingetragen hat. Bei der reichen Fülle an 
unedirtem Material, die der Verfasser bringen konnte 
und bei der sorgfältigsten Behandlung des Bekannteren 
wird seinem Werke hoffentlich die bisherige gute 
Aufnahme nicht als unverdient angerechnet w erden.“

\ i- m vverK iori&etQnrt und am
u i ab8escIll°ssen. Das Niederlegen der 

edei nach so langer, zum Theil schwieriger, jedenfalls
V »rfW  • am.n!e1.' und Sichtungsaibeit, ist für den 
Verfasser ein wichtiger, ernster Vorgang. Ein »anzes 
Stuck eigenen Lebens, Denkens und Trachtens liegt

dase ileTztSe ß S  1^ ’ “ “ i  eS 'St ‘mmer e i n  A b s c h i e d >das letzte Blatt Manuscript aus der Hand zu geben 
und von dem vertraut gewordenen Kreis zu gehen
R eFru ir r Se[  *ber S(;heidel, möchte er noch der 

efriedigung und dem Danke Ausdruck geben be-

A d . S o e t b e e r ,  Literaturnachweis über Geld- und  
Münzwesen, insbesondere über den W äh ru n g s
stre it 18 7 1  bis 1 8 9 1 . Mit gesch ich tlichen  
und statistischen E rö rte rungen . Berlin 1 8 9 2 , 
P u ttk am m er und M ühlbrecht. 8 

Kaum über ein anderes Gebiet ist eine so reiche 
L iteratur vorhanden, wie über das Geld- und Münz
wesen Insbesondere haben in den letztverflossenen 
Jahrzehnten die Silberentwerthung und der W ährungs- 
streit eine lange Reihe von Untersuchungen, Schriften 
und Verhandlungen veranlafst. Kein A nderer war in 
gleichem Mafse berufen , über diese L iteratur einen 

onenlirenden Ueberblick zu geben, wie 
Ad Soetbeer, der in dem vorliegenden Werke eine 
außerordentlich werthvolle Arbeit b ietet, die nicht 
nur die bezeichnet™  Literaturangaben enthält, son
dein auch Uebersichten in Bezug auf die Münzgesetz- 
gebung, den mutbm&fsUctien Betrag der Edelmetall- 
gewmnung, die W erthrelation des Silbeis zum Golde 
u . a .  liefert. W er immer sich mit dem Geld- und 
Munzwesen sowie insbesondere mit dem W ährun^s- 
streit befassen will, wird Ad. Soetbeers „Literatur
nachweis nicht entbehren- können. Strenge Ob- 
jectivitat und grofse Uebersichtlichkeii zeichnen das
4 *“ dem, dle rührige Verlagshandlung eine

vorzügliche Ausstattung gegeben hat. B r. B.

D i. H. Z i m m e r m a n n ,  Die Bedingungen einer 
dauerhaften  Schienenstofsverbindung. B erlin 
1 8 9 2 . W . E rn st & Sohn .

Eine Besprechung dieser kleinen Schrift ist in 
A?!f v°rderen Theil dieser Nummer enthaltenen 
Aufsatze „Zur Schienenstofsfrage“ eingeschlossen.

Industrielle Rundschau.
Buderussche Eisenw erke, M ainweserhütte bei 

Lollar.
. Der Geschäftsbericht für 1891 bemerkt, dafs sich 
mi abgelaufenen Jahr die Schwierigkeiten für die 
Eisenindustrie verschärft und verallgemeinert haben
G e s c h ä f t» "  Se‘ 10 1U‘r " enioei1 Branchen guter Geschäftsgang zu verzeichnen. Von den Hochöfen 
der Gesellschaft wurde der reparaturbedürftige Ofen 1 
der Georgshutte ausgeblasen, dagegen der Ofen der 
ilargarethenhutte in Betrieb gesetzt, so dafs sich fort

während vier Hochöfen in Gang befanden, welche 
zusammen aber nur 90913 t (1890: 119 394 t) produ- 
cirten und 93 933 t (111 598 t) absetzten. Die Preise 
p j j  i '  °  -S en  se!en von M  auf 64 J l ,  für 
Puddelroheisen von 58 J l  auf 53 J l  zurückgegangen 
wahrend die Preise für Materialien und insbesondere 
m r Kof s yerhaltnifsmäfsig hoch blieben : Der Betriebs-
i ^ « SSoo //- Ilef Slch auf 1 028 037 J l  f 1890 • 
1066 488 J l) ,  wovon 843 423 J l  (1283 845 J l)  aus 
denHochöfen undGiefsereien und 178 5 2 5 ^ (2 7 8 0 9 9 ^ )
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aus Grubenbetrieb und Seilbahn stammen. Für Zinsen 
waren 565 410 J l  (680 969 J l)  erforderlich, für Ver- 

Steuern, Arbeiterkassen u. s. w. 136 662 J t  
H  und fQr Abschreibungen 170 998 M  

(1 io  dö5 J l) . Als Reingewinn bleiben 155 000 J t  
gegen 603 134 J l  im Vorjahr. Aus 1890 waren be
kanntlich 200 000 J l  auf das laufende Jah r übertragen 
worden über deren Verwendung im Bericht nichts 
erw ähnt wird. Eine Dividende kommt bekanntlich 

, n ' cht nur Vertheilung, vielmehr werden 
54 750 J l  den Reserven und 20 450 J l  dem Delcredero- 
t.onlo zugewiesen, während 79 800 J l  vor-^etragen 
werden. Die Bilanz verzeichnet bei 12 Mill. J l  Actien- 
kapital die Anleiheschuld mit 6,17 Mill. J l  und Rest
kaufgelder mit 0,89 Mill. J l ,  sonstige Verpflichtungen 
mit 2,65 Mill. J l  (1890: 3.33 M i l l . ^ ) ,  S e n d e n  
baar und Wechseln nur 53 000 J l  vorhanden waren 
und bei Debitoren 1,29 Mill. J l  ausstanden. Die 
Vorrathe an W aaren und Materialien sind mit 0,94 Mill 
M  bew erthet. Bergwerkseigenthum und Immobilien 
steht m it 19,48 Mill. J l  zu Buch. Bei diesem Status 
sind die auf Verstärkung der Betriebsmittel hinzielen
den Bestrebungen der Verwaltung um so mehr am 
riatze, als die Abschreibungen, für welche 1889 
176 225 J l,  1890 178 3 8 5 , / und 1891 1 $  998 J l  
aufgewendet wurden, bei solcher Höhe der Anla^e- 
Conten als durchaus unzureichend angesehen werden 
müssen. Die Actien befinden sich zwar noch in erster 
Hand, dessenungeachtet sollte eine ausreichende Be
messung der Abschreibungen nicht unterbleiben, selbst 
auf die Gefahr, dafs sich danach eine Unterbilanz 
ergeben sollte. In das neue Jah r ist die Gesellschaft 
mit nur 14 700 t Aufträgen eingetreten gegen 22 000 t 
im Vorjahr. Eine Besserung der Eiseneonjunctur sei 
bis heute noch nicht eingetreten. Die sämmtlichen 
iietriebe der Gesellschaft seien im besten Gange und 
besonders in der Giefserei-Roheisenbrauche sei sie 
gut und lohnend beschäftigt. Im übrigen werde die 
\  erwaltung darauf sehen, sich Im An- und Verkauf 
nur aut kurze Zeit zu binden, um bei einem Wechsel 
der Conjunetur die Vortheile ganz ausnützen zu können.

Actien-G esellscliaft M aschiiienbauanstalt und Eisen
g ieß ere i Torrn. Th. F lötlier, Gassen N.-L.
Dem Bericht des Vorstandes über das Geschäfts

jah r 1891 entnehm en wir, dafs es eine abermalige 
Steigerung des Absatzes gebracht bat. DieGesammt- 
summe der Abschreibungen stellt sich auf 83 260,15 J l.  
Nach Abzug dieses Betrags verbleibt ein Reingewinn von 

160 549,93 J l  
Vortrag aus 1890 8 967,30 „

169 517,23 J l
Hiervon sind 5% m i t ..............................  8027,49 ^

dem gesetzlichen Reservefonds zu über
weisen,

als Tantièmen zu v e rw e n d e n .................  17 158 77
6 % Dividende mit ................................... 84 000 — ”

zu vertheilen, 
zur Bildung eines Amortisationsfonds . 6 000,— 

zu verwenden, 
dem Special-Reservefonds zuzuführen . 50 000,—

Zusammen 165 186,26 J l  
auf neue Rechnung 4 330,97

169 517,23 J l

ulkan“, S te ttin er Maschinenbau-Actien- 
Gesellschaft.

Dem Jahresberichte für 1891 entnehm en wir fol
gende A usführungen: „Die Verhältnisse im Schiffbau 
haben sich während des vergangenen Jahres insofern 
ungünstiger geslaltet, als Aufträge nur sehr schwierig

und zu wenig lohnenden Preisen zu erlangen waren 
Wegen des Rückganges im Frachtengeschäft haben 
die Rhedereien gröfsere Bestellungen nicht gemacht 
und sind die Preise für Schiffneubauten deshalb 
beständig gewichen. Durch diese Verhältnisse wurden 
w ir gezwungen, den Arbeiterstand von 4100 Mann zu 
Anfang des vorigen Jahres auf 3300 Mann zu Ende 
desselben zu reduciren und würden wir noch weitere 
It-eductionen haben vorpehmen müssen, wenn uns 
nicht der Auftrag auf ein gröfseres Kriegsschiff, die 
Kreuzercorvette K., für dieses Frühjahr in sicherer 
Aussicht gestanden h ä tte ; leider ha t sich diese Aus
sicht durch den ablehnenden Beschlufs des Reichs
tags zerschlagen. Um bei dem allgemein wenig 
günstigen A rbeitsm arkt nach Möglichkeit grofsereri 
Arbeiterentlassungen vorzubeugen, sind wir bem üht 
gewesen, andere Aufträge auf Schiffbauten heran
zuziehen, und ist es uns auch gelungen, einen gröfseren 
l'rachtdam pfer lür den Oesterreichischen Lloyd in 
In e s t in Bestellung zu erhalten. Dieser Dampfer 
deckt zwar lange nicht den Arbeitsausfall, welchen 
wir durch Nichtbewilligung der Kreuzercorvette erlitten 

, haben, doch bietet uns dieser erste Auftrag hoffent- 
lieh Gelegenheit, unsere Beziehungen zu dem Oester- 

j reichischen Lloyd dauernd zu erweitern. Die in Arbeit 
: befindlichen Neubauten für die deutsche Kriegsmarine 

sind in der Fertigstellung schon sehr weit vorge
schritten. Das Panzerschiff .B randenburg“, welches 
am 21. September v. J. von Stapel lief, ist bereits 
mit Maschinen und Kesseln complet ausgerüstet und 
wird voraussichtlich im laufenden Jahre zur Ablieferung 
gelangen. Das Panzerschiff „W eifsenburg“, dessen 
btapellauf am 14. December v. J. stattfand, ist auch 
schon sehr weit vorgeschritten und hat die Maschinen- 
und Kesselanlage auch fast vollständig an Bord. Die 
Ablieferung des Schiffes ist wegen der rückständigen 
Panzerung aber erst für das Jah r 1893 in Aussicht 
zu nehmen. Aufserdem sind noch Aviso St. und Aviso
G.. in Arbeit, ersterer für gröfsere Commandoverbände, 
letzterer ein kleinerer Aviso; beide Schiffe sind soweit 
gefördert, dafs deren Stapellauf demnächst bevorsteht 
Im Locomotivbau sind wir das ganze Jahr hindurch 
regelmafsig beschäftigt gewesen und haben sich die 
Preise der Fabncate auf einem angemessenen Niveau 
erhalten. Die allgemeine Lage unseres Geschäfts 
können wir als günstig bezeichnen; die in Abwicklung 
begriffenen Aufträge sind zu nutzenbringenden Preisen 
übernommen und glauben wir den Herren Actionären 
auch für das laufende Jah r einer, befriedigenden Ab- 
schlufs in Aussicht stellen zu können.“ Der Rechnun^s- 
w erth der abgelieferten Objecte betrug 10 717 908 J l  
Der Bruttogewinn beziffert sich auf 1462 849 J l  
darunter 1267 702 J l  für Fabricate und 193 379 J l  
für Zinsen. Zu Abschreibungen wurden 531 985 J t  
verwendet. Von dem Reingewinn von 922 428 J l

d,/ r liesT ' efonils’ 5440 J i > ,ier Garantiefonds 
4 7 t>db J l ,  der Reservebaufonds 19 893 J t .  Als T an
tiemen werden 122457 J l  ausgezahlt, während die 
Actionare 720 000 J l  =  9 % Dividende erhalten. In 
der Bilanz stehen zu Buch in A rbeit befindliche Ge
genstände mit 8093 467 J l ,  Materialien 1 963 529 J l  
Debitoren 3 5 9 3 4 0 4 ^ , Effecten 2679 114 J l,  Greditoren 
!«!■ f .1}?®Iilungen 13085 077 J l ,  an gröfseren Objecten 
im Schiffbau fertiggestellt bezw. abgeliefert: Der Doppel- 
sebrauben-Schnelldam pfer „Fürst Bisrnark“ für die 
Hamburg-Amerikanische Packetfahrt-A ctien -Gesell
schatt, ein Raddampfer, sowie ein Schraubendampfer, 
desgleichen gröfsere Umbauten an S. M. Yacht „Hohen
zollern , sowie gröfsere Umbauten für den Nord
deutschen Lloyd in Bremen. Im allgemeinen Maschinen
bau wurden aufser den Maschinen und Kesseln für 
die abgeheferten und im Bau befindlichen Schiffe 
und Locomotiven fertiggestellt bezw. den Bestellern 
ubergeben 2 Betnebsdanipfmaschinen, 2 Schiffskessei,
¿o stauonare Dampf- und Locomotivkessel. Ferner



Erklärungen zu den Abbildungen.
(Bei Uebetfi'agung der Abbildungen auf die Tafel fand eine geringe Verkleinerung statt.)

Zur Aufnahme wurden benutzt: A  das Objectiv von 70'mm Brennw ertlien; B  oder C 
die Apoohromate von 0,30 oder 0,95 numerischer A pertur; 2 oder J die Projectionsoeulare; 
Z  Zirconlicht; G Auersches G lühlicht; T  zerstreutes Tageslicht; Okein F ilter; /  Zettnowsches 
F iller; ;/ gerade, s schief auffallendes Licht; t  oder w enger oder weiter Lichtkegel. Die 
Zeitangaben sind die Belichtungszeiten. Wenn sie als Bruch geschrieben sind, so bedeutet 
der Zähler die Belichtungsdauer und der Nenner die Entwicklungsdauer in Minuten; normal 
belichtete Platten werden in 4 Minuten entwickelt. F is t  die lineare Vergröfserung der Figuren. 
(Vergl. »Miltheilungen aus den Königlichen technischen Versuchsanstalten« 1891, Heft 6.)

Gegenstand und Behandlung A u f n a h m e  V =

A Z O q e  2 Min. 11
B i Z I g e  12 Min. 150
A Z O g e  2/3,5 Sec. 10
B 2 Z I g e  30 Sec. 70
A Z O g  1 Min. 11
A Z O g  10 Min. 11
A Z  Os 15 Min. 11
A G  Os 18 , 11
A Z O g  3/3 Min. 11
B 2 T O g  4 Min. 70
A Z  Oge 2 Sec. 8
A Z O q e  1 Sec 8
B i Z I g e  12 Sec. 200
B i Z I g e  5 Sec. 200
C i  Z i g  c 15 Min. 1000
A Z  Oge 2 Sec. 8
B 2  T Og  G Min. 70
B 2 T O q 4 , 70
B 2 T O g  4 „ 70
B 2  T Og  4 , 70
A Z O g e  2,5 Sec. 10
A Z O g  j  G „ 10
A Z O g e  3 „ 10
B 2  Z I g c  1 Min. 70
A Z O g e  2,5 Sec. 10
A Z O q e  2.5/5 Sec. 10
112 Z i g  e 30 Sec. 70
A Z O g e  1 Sec. 10
A Z O g e  1 , 10
A Z O g e  1 . 10
B 2 Z  Öge 0,5 Sec. 70
B  I Z  Ose  1 Sec. 200
A Z O g e  0,5/8 Sec. 10
A Z O g e  0.5/8 , 10
A Z O g e  0,5/8 , 10
A Z O g e  5 , 10

A Z  Os  5 Sec. 10
A Z O g  2,5 Sec. 10

B i Z O s e  2 Sec. 200
B i Z O s e  4 , 200

B i Z O s e  10 „ 200
B i Z O s e  4 , 200
I i i Z O s e  10 , 200
B i Z O g e l O  „ 200
B i Z O s e  15 „ 200
B i Z O s e  15 „ 200
B i Z O s e  10 „ 200
B i Z O s e  10 „ 200

„STAHL UND EISEN “ No. 9 1892.

Zonengrenze, a n p o l i r t ....................................................................

„ nach dem A e tz e n ...................................................

Ursprünglicher Schliff, K o p f r a n d ...............................................
„ „ Mitte F leck ...............................................
n * fl .............................................

Stegmitte ...............................................

Schliff 18, Schleifkornspur, Salzsäure in W a s s e r .................
15, aut Glas polirt, S ch le ifko rn löcher.........................
33, auf Pech p o l i r t ...........................................................
33, „ „ Hand, unvollkommen p o l i r t .................
33, „ „ polirt, S te g m i t te .......................................
19, »Pore« g e fü llt................................................................
4, auf Pech polirt, K o p f r a n d ......................................
4, Schlackenader, Band, Mitte L auffläche.................
4, schwach geätzt, poröse Stelle, Rand, Milte Lauffläche
4, wie bei 24, poröse S te l le ..........................................

„ 4, wie bei 2 5 ....................................................................
Schiene, Salzsäure in Wasser, K o p fm itte ..................................

„ wie bei 27, Mitte L a u ff lä c h e ......................................
, „ „ nahe dem R a n d e ..................................

wie bei 2 9 ........................................................................
„ „ 28, Rand-Uebergang von Steg zum Kopf .
„ , „ S te g m it te ......................................................

i* J» n n  » .......................... .........................
Schliff 28, auf weichem Gummi polirt, R a n d .........................

7v 1 ) v n n n fl . . . . . . .
22, „ „ , „ W alzrifs.......................
22, „ ,  , R a n d .........................
22, „ , „ * gleiche Stelle . . .
33, auf Pech polirt, Salzsäure in Alkohol, Stegrand .

„ 33, wie bei 39, Steg 4 mm vom R a n d ................
33, » , , Stegrand (andere S e i t e ) ......................

„ aus Kopfmitte, wie 39 behandelt......................................
, Uebergang zwischen Kopf und Steg, wie 34 polirt in 

concentrischer Schwefelsäure geätzt . . . . . 
, 33, auf Pech polirter Steg, Salzsäure in Wasser . .
„ 33, wie bei 44, schwach mit Salzsäure in Alkohol,

S ch lack en ad ern .......................................................
, 32, wie 45 behandelt, Schlackenadern, »Poren« . .
„ Kopfmitte, auf Gummi polirt, dann stark wie 45 geätzt,

Gefüge, Schlackenadern..........................................
, wie 47, Kopfmitte, Gefüge...................................................

„ 33, wie 39 behandelt, Gefüge nahe dem Stegrand .
33, „ „ „ am R ande.......................

,  33, „ „ „ » 3  mm vom Rande . .
,  33, , , , , S te g m itte ......................
TI *̂ 3, n „ ......................

v.
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Tafol VI.

qa/ vü's/v  ö o f i c i l l i ^ c l x i c n c .
M ik ro p h o tog rap h iach o  A u fn ahm en  von A. M ariens .


