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K lj l jg W e i der vielseitigen Verwendung und dem 
sletig wachsenden Verbrauch der Triiger- 
profile ist die niedere Qualitatsslufc der­
selben fiir den Laien gewifs eine auf- 

fallende Thatsache. W ahrend man sonst an alle 
Walzwerksproducte holie Anforderungen iu  stellen 
gewohnt ist, begnugt m an sich boi den lioch- 
wichtigen H  -Eisen m it viel geringerer Feslig- 
keit und reclmct dort, wo eine Gewichtśerhohung 
nicht viel auf sich bat, m it grofsen Sicherheits- 
coefficienten, zieht es aber, eingedenk der viel- 
fachen Scbweifsfehler und unganzen Slellen u. s. w., 
im Brilckenbau und bei sonstigen, zuverlasśig sein 
miissenden Constructionen vor, genietelc Blech- 
trager zu verwenden.

Die Ursaclie zu diesem Mifsyerhaltnifs ist 
jedem Fachm ann bekannt. Es lassen sieli 
liamlich bei der jetzigen Kalibrirungsmethode die 
aufręchtstehenden Profiltheile beim Walzcn nicht 
zweckmiifsig verarbeiten. Durch ungleichmiifsige 
Streckung entstehen betnichlliche Spannungen 
innerhalb des Walzstabes, die schon wahrend des 
Walzens oftmąls Veranlassuhg zum Aufreifsen 
geben und im kaltcn Zustand von grofstem Nacli- 
llteil fur die ZuYcrliissigkeit des Tragers sind. 
Wahrend bei dem U  -Profil durch W alzen im 
Jiufgebogenen Zustande ein Mittel gegeben ist, 
diesen Fehler zu umgehcn, ist man bei dem 
I— | - Profil an die Mangelhafligkeit ihrer Kalibri- 
rung gebunden. Es kann daher nicht W under 
nehm en, wenn es der Flufseisenindustrie noch 
nicht allgemeiner gclungen ist, sich dieses w erth- 
Yolle Handelsprofil zu nutze zu machen, 
bezw., dafs zahere Schweifseisensorten fiir die

XII.e

Triigerfabrication ungeeignet sind. Flufseisen so­
wohl ais phosphorfreies -Schweifseisen verlangen 
namlich eine sehr sorgfallige K alibrirung; damit 
Materialspanmingen nicht so stark auftreten konnen, 
ist eine grofsere Anzahl Stiche erforderlich. Nun 
sind aber die praktischen Grenzen in dieser Rich­
tung sehr eng gezogen, wollte m an nicht anders 
die Geriistzahl inmiitz vermehren und den Be­
trieb vertheuern. Aus diesem Grunde erhellt zur 
Geniige die Unmoglichkeit, hohere Tragerśbrten 
aus besseren Materialien herzustellen. Besonders 
fiir das Walzen hoher Trager ist ein in Gliih- 
hitze sehr bild- und gefugsames Eisen nothwendig, 
das sich ohne angstliche Rucksicht nahme auf 
glcichmiifsige Streckung stark driicken, gut 
schweifseń und in moglichst wenig Stichen herunter- 
walzen liifst. Derartige Eigenschaften besitzt 
phosphorhaltiges Eisen in hohem Mafse und wird 
daher fast ausschliefslich zur Triigerfabricatitm 
verwendet. -Alle Yersuche, diesem kaltbriichigen 
Materiale den Rang streitig zu machen, miifsten 
also damit beginnen, die Kalibrirung zu verbessern, 
sie miifsten darauf gerichtet sein, die W ajfftabe 
vori allen 4 Seiten zu driicken, um eine in allen 
Profiltheilen gleichmafsige Streckung erfolgen zu 
lassen, sie miifsten ferner eine von der verfiig- 
baren Walzengesammtliinge unabhangige Stich- 
zahl erstreben. Derartige Bedingungen sind offen- 
bar nur durch ein Universalkaliber zu erfiillen 
und os ist in der Tliat dieser W eg mehrfach 
eingeschlagen worden, allerdings mit wenig E r­
folg, weil es nicht gelang, eine yerstellbare, das 
Profil a l l s e i t i g  begrenzende Walzform zu erlangen. 
In Nachstehendem soli nun ein neues. Universal-

1
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walzensystem in Yorschlag gebraęht werden, 
Welches m il geschlossenem Kaliber arbeilet. Ehe 
indefs auf das W esen desselben eingegangen wird, 
m ag liier vorausgeschickt werden, dafs sich niclil 
allein 2 achsige Trager-, sondern auch 4 achsige 
Knickprofile m it demselben herstellen lassen. Dic 
ersteren sind bereits in ausgedehntestem Gebrauch, 
zur Befiirwortung der letzteren seien vorerst einige 
Bemerkungen gestattet.

Das Kreuzprofd.

W ahrend das Gufseisen fiir gebogene Con- 
structionstheile nur ganz vereinzelt gebrauebt wird, 
ist seine Yerwendung fur Silulen noch die ublichere, 
obwohl m an m it diesem Materiał wiederholt 
schlechte Erfahrurigen gemacht hat. Es sei hier 
nur an den Einsturz der Tay-Brueke und des 
Miilzereikellers der Bindingschen Brauerei in 
Frankfurt a. M. (im Juli 1885) erinnert. Eine 
Ęrklarung fiir die Unsicherheit des Gufseisens zu 
finden, fallt niclit schwer, wenn wir beriicksich- 
tigen, wie klein seine Zugfestigkeit ist. Die Fasern 
einer auf Zerknickung beanspruchten Siiule werden 
aber thatsachlich gezogen, sobald eine, wenn auch 
n u r geringe Ausbauchung der Siiule erfolgt, oder 
durch einseitige Auflagerung der Kopf- bezw. Fufs- 
platten die Last nicht m ehr axial iiberlragen wird. 
Auch auf eine Druckfestigkeit beansprucht, diirfte 
das Gufseisen, trotz seiner hohen Druckfestigkeit, 
nicht giinstiger ais Schmiedeisen sein, da beide 
ungefahr dieselbe Elasticitatsgrenze besitzen. Es 
scheint demnach wohl unzweifelhaft, dafs bei 
norm aler Tem peratur die gufseiserne Siiule eine 
kleinere Sicherheit ais die gewalzle bietet. Ais 
ein weiterer Uebelstand ist zu bezeichnen, dafs 
bei gegossenen Saulen oft Materialfehler, wie 
ungleiche W andstiirken und Gufsblasen, unter- 
laufen, die sich schwer constatiren lassen.

W enn trotzdem das Gufseisen so lange seine 
Herrschaft behauplet hat, so erkliirt sich dies 
durch die Moglichkeit, durch Giefsen leicht eine 
gefiillige Form  der Siiule, einen fiir Zerknickung 
giinstigen Querschnitt, sowie Schaft-, Kopf- und 
Fufsplatten, Gonsolen u. s. w. in einem Stiick 
helzustellen, und weil es noch nicht gelungen 
ist, geeignete, auch fiir grofsere Constructionen 
verwerthbare Knickprofile zu walzen. Eine prin- 
cipielle Entscheidung in dieser fiir die Sicherheit 
der W ohngebaude hochwichtigen Frage traf das 
Berliner Polizeipriisidium im Jahre 1884 durch 
eine Yerfiigung, welche dic Aufstellung nicht um- 
m antelter gufseiserner Saulen unter tragenden 
Wiinden in Wohngebauden verbot. Wenngleich 
die Begriindung dieses Beschlusses, dafs niimlich 
eine walzeiserne Stiitze in Gliihhitże einseitig an- 
gespritzt, ihre Last besser zu tragen vermoge. 
nicht ais stichlialtig bezeichnet werden kann, so ist 
doch das demselben zu Grunde gelegene grundsatź- 
liche Mifstrauen gegen gegossene Saulen gewifs zu 
billigen. Die praktischen Amerikaner haben langst

erkannt, dafs dic gewalzle Stiitze unbedingt zu- 
v'erlassiger ist, und ihre Quadranteisenconstruction 
erfreut sich druhen einer sehr ausgedehntcn Ycr- 
breitung, sic haben aber aucli erkannt, dafs weder 
Gufseisen noch Schweifseisen im Feuer bestiindig 
sein kann, und sie umgeben nicht allein ihre 
Saulen, sondern auch das tragende eiserne Gc- 
balk m it einem feuerfesten Mąntel.* Fragen wir 
uns nun, w arum  sich bei uiis die Saulen aus 
Walzeisen noch nicht eirizubiirgern vermochten, 
warum insbesondere die vortheilhaften Quadrant- 
eisenschafte noch keine grofsere Verbreitung ge- 
funden, so lautet die A ntw ort: Dic Beschaffung
solcher Stiitzen ist zu umstandlich und zeitraubend, 
sie wird ferner vertheuert durch die Nietarbeit. 
Es diirfte daher ais ein Fortschritt in der Yerwen­
dung des Eisens fiir Bauzwecke angeschen werden 
konnen, wenn es geliinge, vorlheilhafte Druck- 
profile direct zu walzen, und wenn solche Profile
im Handel gang und giibc wurden wie die I__I- undH  -Eisen. Yon einem Mitbewerb schmied- 
eiserner Rohren mufs hierbei wohl ganz abge­
sehen werden, da ihr unyerhiiltnifsmafsig hoher 
Preis eine uniiberwindliche Klippe. fiir eine all- 
gemeinere Verwendung fiir gedachlen Zweck bilden 
wird und sich aufserdem Anschltisse schlecht be- 
werkstelligen lassen. Es bliebe also nur noch 
der kreuzfiirmige Querschnitt ais walzbar iibrig. 
Profile dieser Art haben indefs noch wenig Ein- 
gang gefunden und sind iiberhaupt nur in kleincren 
Abmessungen hergestellt worden. Dies diirfte in 
der unYortheilhaften Materialvertheilung, veranlafst 
durch die wegen des Walzens nach aufsen stark 
yerjungte F onn  der Schenkel, in dem deswegen 
fiir Knoten- und Anschlufsconstructioncn sich 
wenig eignenden Querschnitt, und endlich in der 
schlcchten MaterialveVarbeitung beim Walzprocefs 
seinen Grund haben. Diese Uebelslande sind bei 
der jelzigen Kalibrirungsmethode unvermeidlich und 
findet man in der That in den Profilheften kreuz- 
formige Profile kaum noch angefuhrt.

Angesichts der gegenwartigen Sachlage ver- 
spricht nun das Yorliegendc Kalibrirungsverfahren 
den Kampf zwischen den gufseisernen und ge- 
walzten Siiulen 111 ein neues Stadium iiberzu- 
fuliren. Dasselbe gestattet niimlich das Auswalzen 
der in Fig. 1 und 2 dargestellten vortheilhaftercn 
Profile auch bis zu den grofsten Dimensionen 
und in homogener Structur. Das gradschenk- 
lige Profil (Fig. 1) ist uberall da geeignet, wo 
es sich darum handelt, Triigerconstructionen, Diago- 
nalyerbande u. s. w. anzuschliefsen. Die Schenkel 
sind in den meisten Fallen zur Aufnahme von 
mindestens 2 Nietreihen breit genug, so dafs 
sich also schrage Yersteifungsstangen und auch ein- 
fachere Knoten-Anschliisse direct anbringen lassen. 
Bei grófseren Lasten ist es am besten, dic Triigcr

* Yergl. Bericht des tcflinisclien Attachćs bei der 
Gesandtschaft in Washington, Hrn. ltegierungs- m«l 
Bauraths L a n g e ,  vom 10. Sept. 1884.
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in 2 Striinge aufzulosen, eine Kreuzsiiule in die 
Mittc zu stelien und Bleclieonsole an die Kreuz- 
scbenkel zu nieten, welche die beiden Triiger 
untersliUzen. Das gesaumte Profil eignct sieli 
mehr fiir Hoch-Bauzwcćke. Die reichen Canne- 
lirnngen werden an sieli schon solchen Saulen 
ein gcfiilliges Ausselien verleihen, nlsdapn kann 
man sehr vortheilliaft die aufsere Formgehung 
durch Ummauern und durch Sluckatur bewirken, 
auf welchem W cge man ain bcc[uemsten den An- 
forderungen der Architektur und Feuersiclierheit 
gleichzeitig gerecht werden kann. Consolen aus 
Blecli miissen hier vermittclst’ Futterstucken an- 
gebracht werden, oder sie miifsten von Gufseisen 
sein, ahnlich wie sie bei den Quadranteisensaulen 
in Anwendung sind. Fufs- und Kopfplatten 
konnen bei beiden Profilen liberał 1 da, wo auf 
Winddruck nicht brauclit Rficksicht genommen 
zu werden, ebenfalls von Gufseisen sein. Dafiir 
lassen sich gewisse charakteristische Typen auf- 
slellen, dic ebenso gut ais die Saulenschiiftc 
selbst zu Handelsartikeln werden konnten. Es 
folgi hieraus, dafs solche Saulen immer schnell 
zu beschaffen waren, und dafs man fiir jeden 
Belaslungsfall den vortheilhaftesten fjuerschnitt zu 
wiihlen imslande ist. Dcmgegeniiber ist man 
beim Gufseisen von vorhandenen Modelleu ab- 
hangig; ferner erfordern stilgemafse Saulen meistens 
so grofse Dickenabmessungeh, dafs in solchem 
Falle ■■'die vorhin erwahnle Ummauerung schon 
aus Billigkeitsgriinden unbedingt vprzuzielien wiire. 
Ein dritler Uebelstand ist der, dafs sich bei giifs- 
eisernen Saulen Console nachtraglich viel schlechter 
anbringen lassen, was z. B. bei Fabrikanlagen ein 
wichtigcr Punkt isl. Endlicli aber ist der fiir Saulen 
noch iiblichc Gewichtspreis eine sehr schlechte Ge- 
wiihr fiir eine rationelle Materiałver\vendinig.

Wie der holilen gufseiserneu Sunie, so ist 
auch den Quadrantcisensehaflen eine vortlieilliaftc 
Slollunterbringung eigen. Die letztcrwahnte Saule 
wird deswegen imm er leicliler aiisfallen ais ein 
gleichwerlliiges Kreuzprofil, selbst wenn cs Saum- 
rippen. liat. In der Goncurrenz beider Quer- 
schnitie wird aber wohl der Preis ausschlag-

gebend und deshalb das Ergebnifs der nach- 
stehenden Tabelle von Interesse sein. Fiir die 
Quadranteisen beruht es jedenfalls auf sehr gOnstigen 
Annalimen, weil ihre diinneren Materialstarken 
viel eher Querschnittsdeformationen zulassen, wo- 
durch das Einknicken solcher Siiulen noch vor 
Eintritt der b e r e c h n e t c n  Bruchbelastung er- 
folgen wiirde. Es konnen auferdem Nielverbin- 
dungen der Voraussetzung, welche bei Ermittelung 
iler Tragheitsmomente gemacht w urden , dafs 
namlich der combinirte Querschnitt wirklich ein 
innig zusammenliangendes Ganzes sei, niemals 
vollig entsprechen, was u. A. die Yersuche von 
Bauschinger* recht deutlich bewiesen haben. 
Demgemafs ist die geruhmte Eigenschaft des 
Quadranteisens, bei welchem sich die Tragheits­
momente durch zwischengenietete Flacheisen 
beliebig erhohen lassen sollen, nur theilweise zu- 
treffend, iiberdies sind solche Futlersliicke ganz 
werthlós, wenn sie durch Zwisehcnbleche u. s. w. 
in der Nahe des gefabrlichcn Querschnittes unter- 
brochen werden miissen. Bei dem neuen Rippen- 
kreuzprofile sollen die nach der Mitte zu vcr- 
stiirkten Schenkel Querschnittsdcformationcn vor- 
beugen. Dasselbe erhalt dadurch namlich eine 
Gestalt, welche der Bedingung fiir gleiche Festig­
keit entsprielit, wenn an den Randern aufsere 
Kriifte wirken, welche die Schenkel an der W urzel 
abzubreeben suchen. (Uebrigens bat diese Form- 
gebung aufserdem ihren Grund in der Kalibrirung.) 
Die Zuverl;issigkeit des Kreuzcjuerschnittes gegen 
Ausbiegungen der Schenkel konntc aufserdem 
leicht noch dadurch erlioht werden, dafs man 
an der gefiihrlichcn Stelle eine Sćhelle um das 
Profil legte, oder ein Schrumpfband um  dasselbe 
ziige. Aehnliche Mafsregcln lassen sich bei den 
Quadranleisen oder boi zwei Riieken gegen Riickcn
0 0  verbundenen |__ | - Eisen viel weniger bequem
ąusfiihren, und cs ist dieser Umstand im Yerein mil 
den relativ zu diinncn Stoffstiirken ais Grund da- 
Jur zu betraclilen, dafs m an diesen schmiedciser- 
nen Saulen eine scliadliche Biegsamkeit nachsagt.

^Deutsche Bauzeitung* 1885, S. 345.

G a f s c i s e n 0  u a d r a n t  e i s e  n. R i p p e n k r c u z e i s e n . Gradsehenkel. .Kreuzeisen.

Profil
mm

TtSglT- 
M oment 
bez. au f 

cm

liew. v. 
1 lfd. 

m
Normal-
Profil

TrttgKT 
Moment 
bez. au f  

cm

(iew . v. 
1 lfd. 

m
Profil
mm

TBiglY.- 
M oment 
bez. au f  

cm.

Ciew'. v. 
1 lfd. 

m
Profil
nim

Triiiih-. 
M oment 
bez. au f  

cm

0e«r. v. 
1 lfd. 

m 
kK

220  Dichm. 
16 Wandsl. }  5  158 74

7* i t ..
6 Wandst. 2 046 44 2 2 5 X 2 2 5 2 050 57 235X235X19 2 067 65

2 1 ?> Drcbm. 
20 Wandst. j-13 110 116 10

8 Wandst. 5 434 70 2 8 5 X 2 8 5 5 520 94 315X315X23 6120 111

345 Drchm. 
23 Wandst. ^30 630 169 12l, 2 

10 Wandst. 11970 102 350X350 12 060 140 370X370X28 11880 158

415 Dichm. 
25 Wandst. V59 018 f 222 15

12 Wandst. 23 206 141 415X415 22 440 195 440X440X32 22 827 215

Summa 581 Summa 357 Summa 486 i Summa 549

In Yors.teherider Tabelle sind Angaben bezug­
lich der O uersclinitte, der T ragheitsm om ente und 
der Gewichtc fiir den laufenden M eter einiger

Saulenscliafte gleicher Tragfahigkeit fiir die Be- 
anspruchung auf Knickung zusammcngestellt, un ­
ter Zugrundelegung eines Druckelasticilatsmoduls
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von 20 000 fiir Stabeisen bei 4facher Sicherheit 
und 10 000 fiir Gufseisen bei 5 faclier Sicherheit 
(liegend gegossen), woraus sich fiir Gufseisen 
2 1/i!mal so grofse Tragheitsmomente crgeb'en.

Es verhaltcn sich also die Gewichte der ge- 
gossenen u ud Quadrantsau]eh zu Rippenkreuz- 
profilen wie 581 : 357 : 486 oder 119,55 : 73,46 
: 100. Dieses Yerhaltnifs gestaltet sich fiir grad- 
sclieniuiges Kreuzeiseri wie 1 0 5 ,8 3 :6 5 ,0 3  :1 0 0 . 
Hieraus ergiebt sich bei einem muthmafsliclien 
Preise von 110 J(> fiir 1000 kg Kreuzeisen, 
dafs das gesiiumte Profil bei 92,01 fiir gegossene 
und 149 ,74  fiir Quadrantsilulen noch concur- 
renzfahig bleiben wiirde. Fur das gradschenklige 
Profil stellen sich die analogen Preise fiir Gufs­
eisen auf 103,94 und Quadranteisen auf 169,15 &■#. 
Der diesem Yergleiclie zu Grunde gelegte Preis 
von 110 J6  diirfte bei einigermafsen giinstigen 
Betriebsrerhaltnissen der betreffenden Anlage, den 
gegen wartigen Notirungen angemessen, nicht zu 
niedrig gegriiTen sein. Im iibrigen ist jeder Fach- 
manu in der Lage, an der Hand der obigen T a ­
belle sich selbst ein Urtheil iiber die verschiedenen 
Preise zu bilden. An dieser Stelle ist noch zu 
bemerken, dafs die dem Yergleiclie ungiinstige 
Knickungsbeanspruchung vorausgeselzt wurde, 
welche indefs bei hohen Belastungen und gewolm- 
lichen Saulenhohen seltener eintritt, weil dann 
das Yerhaltnifs der Querschnittsdimension zur Stiitz- 
lange unter demjenigen Procentsatz bleibt, der 
eine Rechnung auf Knickung verlangt. Die uh-. 
vortlieilhaftere Materialgruppirung der Kreuzprofil- 
eisen ist aber bei der einfachen Druckfestigkeit 
ohne Einflufs.

In jedem Falle aber ergiebt sich die Concur- 
renzfaliigheit der neuen Profile aus der Tabelle 
und es steht zu erw arten, dafs dieselben die Ent- 
scheidung der Materiallrage der Saulen zu Gunsten 
von Schmiedeisen nśher bringen und bei eventueller 
Ausfiihrung der Prolileisenproduction ein neues 
und lohnendes Absatzgebięt eroffnen wird.

UmversaJIcalibrirung f i i r  die K rm zpro fiU .

W as nun das Kreuz-W alzwerkssyslem anbe- 
langt, so Yergegenwiirtigt Fig. 3 u. 4 BI. XXXYI das 
Schema desselben. Die |— j-A nordnung ist nur 
eine Modilication yon demseiben und soli weiter 
unten behandelt werden.

Ein Horizontalwalzenpaar ist lńit 2 verticalen 
W alzen so in Yerbindung gebracht, dafs die 
Kegelflachen O O der ersteren iiber conische 
Fliichen gleicher Neigung der letzteren greifen. 
Die Kreuzsclienkel werden untCr 45° geneigt ge­
walzt, und die Formgebung wird von oben und 
unten durch die Horizontal-, seitlich durch die 
Yerticalwalzen bewirkt, zu welchem Zwecke die 
beiden W alzenpaare m it entsprechenden Profili- 
rungen versehen sind. Dieses 4 tlieilige Kaliber 
lafst sich verstellen, ohne dafs dabei der Schlufs 
desselben aufgehobeii wiirde, wodurch es geeignet

wird, eine Reihe von Q«erschnitten zu bilden, 
die in richtiger Aufeinanderfolge einer zweck- 
miifsigen Entwicklung des Profiles entspreclien. 
Dabei werden die Horizontalwalzen allein ange- 
trieben, die slehend angeordneten dienen liingegen 
nur ais Schleppwalzen; zwischen den bcidęr- 
seitigen Beriihrungsflachen lafst m an stets eine 
kleine Fugę, die Yerticalwalzen mussen also von 
dem durchgezogenen W alzstabe mitgenommen 
werden und bleiben demzufolge beim Leergange 
des W alzwerkes still liegen.

W ollte m an die inneren Kegelflachen der 
Yerticalwalzen weiter ausdehnen, so wiirden 
ringfonnige Korper entstelien. Sie mogen daher 
auch ais »Ring-Walzen« bezeichnet werden.

Untersuchen wir nun zuerst die Bedingungen, 
welche fiir ein ricbtiges Ineinandergreifen der 
Walzen mafsgebend sind.

Es handelt sich in unserm Falle um das 
Rollen (eigentlich Gleiten) eines Yollkegels Oj in 
einem Hohlkegel 0 2 und cs mufs bei G, wenn 
dies noch moglich sein soli, der Kriimmungs- 
radius des Hohlkegels >  demjenigen des Yoll­
kegels sein. Der Kriimmungsradius eines Kegels

wird aber gefunden, indem m an auf der Kegel- 
Seite ein Loth errichtet und dasselbe bis zum 
Schnitt m it der Kegelachse rerliingerl. Denmach 
findet bei E ungeliindertes Rollen sta tt, da E G  
>  E F . Bei G ist Rollen noch moglicfi, wenn 
die Senkrechte in G auf der gemeinsamen Kegcl- 
seite durch den Schnittpunkt D beider Kegel- 
achsen geht. Demzufolge geschieht die Ermitte- 
lung des zulassig kleinsten Ringwalzendurch- 
messers bei gegebenem W alzendiameter dadurch, 
dafs man in dem aufsersten Punkte G (Fig. 4 
BI. XXXVI) der Horizontalwalzen bei engster Ka- 
liberstellung eine Senkrechte errichtet, deren Schnitt­
punkt D mit der Horizontalwalzen-Achse den ge- 
suchten Yerticalwalzen - Durchmesser bestimmt. 
Die so gefundene Dimension wird aber meist 
noch zu grofs z. B. gerade bei der Kreuz-Uni- 
versal-Kalibrirung. In solchem Falle passe man
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den Verlicalwalzen-Durchmesser- den sonstigen 
Constructionsverhaltnissen a n , falle von dem 
Aclisenschnittpunkt ein Lotli D ' C ' auf 0 , 0 2 
(Fig. 4) und kriimme G ' C nacli einem Kreis- 
bogen um D '. Ein Ineinandergreifen. der Kegel- 
fliiclien kann dann noch ungehindęrt stattfinden, 
wie aus der Verzeichnung des Horizonlalschńittes 
(Fig. 5, BI. XXXVI) ersichtlich ist. Dieselbe Figur 
zeigt uns auch, dafs das Kaliber noch vor der 
Walzenachsenebene gut gesclilossen bleibt, dafs der 
Gralbildung also schon dadurch vorgebeugt wird. 
Das W alzgut ist auf die in Fig. 3 puhktirt angege- 
bene Ouerscliiiittsforai vorgearbeitet, bevor es das 
Universal-Kaliber passirt. Dieses mufs bei den 
ersten Stichen selir weit auseinander gestellt 
werden, so dafs der Schlufs desselben anfanglich 
Yerloren geht; indefs ist dies unśchadlicb, da 
das Kaliber alsdann noch nicht Yollstiindig ausge- 
fiillt wird. Sobald dies geschieht, i s t  auch die 
Walzform gesclilossen.

Da bei den Kreuzprofden, weil ^  s  ca =  
45°, dic Ringwalzen immer grofseren Durchmesser 
ais dic Horizontalwalzen erhalten, so nuifste das 
Eiuscbieben des W alzgutes stets von der Seite 
besorgt werden, weil es dort zuerst beruhrt wird. 
Dies ist aber nicht angangig, da ja  die Ring- 
walzen geschleppt werden sollen. Das Fassen 
hat dalier unter allen Umstanden durch die Hori­
zontalwalzen zu geschehen. Dies erreicht man 
bei den 4 achsig-symmetrischen Kreuzprofilen da- 
durch, dafs m an bei jedem Sliche die seitliche 
Kaliberoffnung so grofs walili, ais dieselbe beim 
vorhergehenden Sticlie zwischen den Horizontal- 
Walzen betrug. Dreht man nun den Stab nach 
jedem Durchgang um 90°, so pafst derselbe be­
reits zwischen die Verticalwalzen. Er*wird also 
von den Horizontalwalzen erfafst und durehge- 
zogen. Diese werden demzufolge auch allein 
angetrieben, welcher Umstand das ganze W alzwerk 
sehr einfach m acht und es zur Vereinigung m it 
einer bereits vorhandenen Anlage und zum Um- 
bau fiir andere Profile befahigt.

Der soeben ausgesprochenen Bedingung ge- 
mafs ist die Entfernung homologer Punkte der Hori­
zontalwalzen (Fig. 6 u. 7, BI. XXXVI) sn =  Sn_„ 
der Entfernung der bezuglichen Punkte der Ring­
walzen beim niichsten Sliche. Diese Strecken 
stehen aber in einem constanten Verhallnifs, weil 
die gegenseitige Verschiebung parallel der Erzeugen- 
den 0[ O; vor sich geht. Es verhalt sich demnach 

S„ : s„ =  Sn _ i : sn - 1 =  S : s 
und es isl ferner

e o t a  =  —  =  =  . . . . .  (1)
s„ s „ .  i* s

S
Das Verhaltnifs »Zustellaugśverhallnifs*

oder »Stellungsverhaltriifs« ist aber nahezu dem 
durchschnittlichen Drucke oder Abnahmeverhalt- 
nisse gleieli (vergl. weiter unlen Seite 770), da

ist dem  Verhaltnifs des Q uerschnittes eines Pro- 
filcs vór dcm  W alzdurchgange zu dem jenigen

nachYollzogenem Sliche. — w are  som it durch  die

Eigenschaften des zu w alzendeh M aterials gegeben.
In F igur 6 und 7 is t die K alibrirung 

des m it Saum rippen und des gradschenkligen 
Profiles schem atisch dargestellt, Vom cndgiiltigen 
Profile ausgehend sei

s, -  ..................................................... (2)

gegeben, das Stellungsverhiiltiiifs w urde ange­
nom m en und die Strecken Sj, S2, S:) u. s. f. 
dadurch enn itte lt, dafs s2 == S[ gem acht, 2 — 2 
parallel O — O gezogen und das Verfahreri so 
oft ais iiuthig fortgesetzt w urde. (Vergl. auch 
Fig. 8.) O — O bildet m it der horizontalen Figur-

g
achse den W inkel a  —  arc  clg . —  Die Ecken

s
der einzelnen Slichprofile sind m it enlsprechenden 
Ziffern bezeichnet.

Der Fertigstich ist m it 0, der letzte Yorśiich 
m it 1, der zweitletzte m it 2, der drittletzle m it
3 benannt. D er Yorgewalzte Błock ist punktirl 
angegeben. Dic m it róm ischen Ziffern I, II, III
u. s. w . bezeichneten und schraffirten Flachen 
m arkiren den w eggedriickten Q uerschnitl des 
Fertigstiches, des letzten Vor-, des zweitletzten 
Vor-Stiches u. s. w. A uf der linken Seite von 
Fig. 6 und 7 sind die w eggedriickten F lachen 
der ungraden Sticlie, rechts die der g r a  d e n  
in derjenigen Lage gezeichnet, in w elcher die 
Q uerschnittsvcrm indening vor sieli geht, also nach 
einer jedesm aligen .Drehung des W alzkniippels 
um 90°. Das Mafs der linearen Q uerschnitls- 
anderung  a u f . der Zeichnung m it A  und 5 an ­
gegeben.

A  =  J/2 V  2 3 
o, =  Sj ■ s t

O, =  S> —  S2 =  —  (Sj —  S ,)  
s

Oj =  S , — S3 =  (S, — S,)

S B = = ( S ) » - ’ (Si$_ 8ł) ...........................(Ba)

W egen 2 ist ferner auch

, „ ( ! f " ( ! - * ) ■ •  h
und

A-=t (f )"“ (I-O- ■ • • f
- Es lassen sich nun , vom endgiiltigen Profile 

ausgehend, die einzelnen Dimensionen fiir einen 
beliebigen W alzdurchgang erm ittcln.

| L„ =  L +  2 (Aj -f  s2 +  A , ~f- . . . +  A„)
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Nach Substituirung von A  gemiifs 3c und 
Entwicklung der geometrischen Reilie erhalt m an:

Ł. =  L +  a .  [ ( | )  -  l ] ........................<«

»— © ■ ................. ...  ' ' ®
Es erubrigt nocli, die. Abnalnneverhaltnisse in 

den einzelnen Profillheileri zu untersuchen. Tliuri 
w ir dies z, B. an dem Vorstich Nr. 1, Fig. 6 
und 7. Die Anfangssticbe bieten wenig Interesse, 
da bei denselben ein Materialausgleicb wegen 
der intensiyen Hitze und der Massigkeil der Quer- 
schnilte viel leicbter statlfinden kann. Man ziehe 
iimerhalb der weggedriickten Flachę I und des 
naehherigen Quersclmittes O rdinalen, in dereń 
Riehtung der Druck der Walzen, also auch dic 
Dimensionsabnahnie stattfindet. (Yon einem Ein- 
llufs der Yerticalwalzen ist bei dieser Belrachtung 
ąbgesehen.) Durch Ycrgleichen der ganzen Strecke 
m it dem auf den naehherigen Querschnitt fallen- 
den Abschnitt hat m an das Abnahnieverhallnifs 
an der belrelTenden Stelle. Dieselben sollen sich 
nun ungefahr umgekehrt verhallen, wie die zu- 
gehorigen Radien der W alzen. Dies weist auf 
eine Ausrundung der Profilecken in der Mitte 
und darauf hin, dic Schenkel (beim Rippenprofil) 
nach aufsen hin zu verjiingen. Das ersterc kann 
innerlialb beliebiger Grenzen geschelien,- durch 
Rucksiclltriąhme auf letzteren Umsland erhalt man 
(Rippen-)Prolile der erwiihnten Eigcnschaft gleicher 
Festigkeit, wenn am Saume aufsere Krafte wirlćen.

Obwohl der Streckung der Saumrippe durch 
Breitung noch ein Tlieil vom Materiale der Schenkel 
zu gute kommt, so wird sic im allgemeinen doch 
kleiner ausfallen ais diejenige der anderen Profil- 
tlieile. Ihre Grofsenverlmltnisse unterliegen daher 
pruktischen Grenzen. Sic wird die Walzen mit 
geringerer Geschwindigkeit ais andere Theile ver- 
lassen wołlen, das Mitreifsen derselben ist aber 
nicht von der W urzel a„ aus, wodurch vielleicht 
ein Spallen der Kniippel eintreten wiirde, sondern 
von ak aus zu bewirken. Bei Aufstellung der 
Rippenprolilę ist daher zu berucksichtigen, dafs 
aucli aus diesem Grunde bei ak ein gehdrig starker 
Druck herrscht.

Beim gradschenkligen KreuzproSl kann die 
Schenkelstarke (ak =  a„.) wegen der einlachen 
Querschnittsform gleichbleibend sein.

Der Querselinitt dieses Prolilcs m it scharfen 
Ecken in der MiUe betragt:

4 a„ 1 -J- a'i ,vor dem Stich
4 an_ , 1 -j- an_, nach vollzogenem Stich.

a n
Der Druck fiir einen Schenkel ist daher —■■ -  =

—  1
s  s  s 2
—- =  — fiir den ąuadratischen Kern : — . Dieser 
s„ s S"
Druckiuiterschicd beider Profiltheile wird zu Ende 
des W alzprocesses durch Ausrunden der Profilecken
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ausgegliclien, bleibt zu Anfang aber natiirlicherweise 
bestehen und hat zur Folgę, dafs sieli dasdurch- 
schnitlliche Abnahmeverhaltnifś mit fortschrcitender 
Ausbildiuig und dabei eintretender Erkaltung des 
W alzstabes verringert, eine Anforderung, die man 
an eine gule Kalibrirung in der That zu stellen hat.

W egen der eigenthiimlichen Zustellungsweise 
erhalt man durch die Yorstiche nur 2 achsig-symme- 
trische Profile. Damit dieselben aber schliefslieb 
4achsig-symmetrisch werden, yollfiilirt m an den 
Fertigstich auf folgende Weise. Man verslcllt 
dic Ringwalzen allein und liifst jede um  o, nach 
dem Profilmittelpunkt rficken, wahrend die Hori- 
zontalwalzen ihre zuletzt innegeluibfe Stellung 
bęibelialten. Don Walzkniippel kann man auch 
jetzt wieder nach erfolgter Yicrteldrehung zwischen 
die Ringwalzen schieben, indefs werden nur die 
Fliichen 0 weggedriiekt, wodurch eine vollkom- 
mene Synnnetrie erreicht ist. Das Kaliber ist liier- 
bei nicht ganz gesclilosąen, zwischen den Walzen

g
ist eine Fugę von der Breite A , • entstanden.

O
Eventl. ist den Stiibcn durch mehrmaliges Pas- 
siren des Fertigkalibers eine gleichmiifsige Aus- 
bildung zu vcrlcihen.

Mil dem Universalgerustauf Blatt XXXYI sollen 
Kreuzprofile von ca. 200 bis ca. 400 mm 
Diagonallarige (L) hergeslelll werden. Die Kali­
brirung beider Profilsoiien ist in Fig. 8 und 9 
verzeiehnet. Es ist darin angegeben das vor- 
gewalzfe Blockprolil (B), der crste Universal- 
stieb, die wcggedriickte Flaćlie eines beliebigen 
Stiches und das Kaliber lur den Fertigstich. 
Dabei w urde ein durchgiingigcs Slellungsvcrhiill-

nifs — = 4 : 3  gewahlt. Aus den Figuren ist
s

ersichtlich, dafs jede Gratbildung verniiedeii 
werden kann, da

1. yermoge des Umwendcns die Gratslelle 
sUindig wechselt und also eine von \o rh er ab- 
gerundete Kanie an die Fugc konnnt; dafs man

2. jeden Druck an derselben in Wcgfall bririgl;
dafs

3. das Kaliber auch noch vor der Druckslclle 
(vor der Achsenebene) gut geschlossen ist. (Yergl. 
Fig. 5, 12 und 13.)

An eine genauc Einhaltung der bis jetzt 
YOrausgesetzten »nonnalen« Stellungsweise, nam- 
hch derart, dafs die, Oeffnung zwischen den Ring­
walzen, S„_), so grofs ist, ais diejenige zwischen 
den Horizontalwalzen, s„, beim vorhergchenden 
Stiche ist man nicht gebunden. Mafsgebend ist 
hierbei n u r , dafs der W alzstab zuerst vou
den Horizontalwalzen beriihrt und durchgezogen 
wird, und dafs die Yerticalzapfen mogliclist ent- 
lastet werden. Diese konnen namlich nicht gut 
ebenso stark sein ais die Hori/.ontalząpfen. Sie 
sind allerdings von Stahl und auch nicht auf 
Torsion beanspruclit, es diirfte indefs inimerhiit

„ S T A H L  UND E IS E N .”



December 18S6. „STAHŁ UND EISEN.'. Nr. 12. 771

geboten sein, ihnen gcringere Walzdriicke zuzu- 
muthcn. Bei alleiniger Rucksichtnahme auf das 
Erfassen durch die Horizontalwalzen ist es stall- 
haft, das System rascher zusammenzustellen in 
der Weise, dafs s„ ńicht gleich, sondern etwas 
grofser ais S n -i ware. Dadurch wiirde die Slich- 
zahl geringer, der Vcrticalzapfendruck indefs 
grofser werden. Mufs m an hingegen darauf be- 
dacht sein , die Ringwalzenzapfen zu entlasten, 
so ware nur nSthig, das Kaliber nicht so rasch 
zu verkleinern. s„ wiirde alsdann kleiner ais 
S„_,. In Fig. 10 und 11 sind 2 aufeinander- 
folgende Profiląuerschnilte dargestellt, welche durch 
diese Stellungsmelhode erzielt werden. W ie leicht 
ersichtlich, erfordert sie m ehr Stiche, hingegen 
fallt der Yerticalzapfendruck kleiner ais bei der 
normalen Zustellung aus. Zur besseren Klar- 
legung dieses wiclitigen Punktes vergegcnwartige 
inan sich, auf welche W eise dic Querschnittsver- 
minderung vor sich geht, und fiihrc einen Schnitt 
vor der W alzenachsenebene durch Kaliber und 
Walzstab. In Fig. 12 und 13 ist dies geschehen. 
Die Horizontalwalzen haben das W alzgut zuerst 
erfafst und dasselbe bereits nach der Seite hin 
ausgebogen. Die Kreuzschenkel legen sich so- 
eben gegen die Profilflachen der Yerlicalwalzen 
und jetzt erst beginnt die eigentliche Streckung 
des Stabes. Dabei wird aber die Wurzcl (oder 
das Herz) des Profiles zu beiden Seiten noch 
mit. Ausbreitung gewalzt und dort das Kaliber 
erst in der W alzenachsenebene ausgefullt. Dieser 
Umstand hat zur Folgę, dafs dic Verticalwalzen 
in der Gegend der Profilmitte beinahe ganz ent- 
lastet sind, und es crhellt, wenn man die Pro- 
jectionen a, a1 der Druck erhaltenden Flachen auf 
Seite der Ringwalzen m it b, b* auf Seite der 
H orizontalw alzen vergleicht und sich ferner ver- 
gegenwartigt, dafs der W alzdruck, welcher ofien- 
bar in senkrechter Richtung auf die Yerticahvalzen 
ubertragen wird, in diesem Sinne nur bis zu den 
angegebenen Pfeilen auf die Yerlicalwalzen ein- 
wirkt, also von p aus nach der Gratstelle zu 
jedenfalls ein geringerer specifischer Flitchendruck 
auf den Profilflachen der Yerticalwalzen herrscht,
— dafs dier Zapfen derselben viel kleineren Kraften 
zu widerstehen haben und dafs die angegebenen 
Dimensionen und Dctailconstructionen Yollslan- 
dige Sicherheit gewahrleisten. —

Kalibrirung fiir  I— I -Eisen.
W ahrend bei den -1 aclisig - symmetrischen 

Kreuzprofilen ein stiindiger W echsel der Grat­
stelle bei jedesmaliger Yiertcldrehung der Walz- 
stiibe cintritt, liifst sieli ein solcher bei den 
2aehsig-symmetrischen 1— 1 -Eisen nur durch eine 
ungleichartige Gestaltung des Kalibers crzielen. 
Zu diesem Behufe ist die eine der Yertical- 
Walzcn C m it 2 Randem  yersehen (vcrgl. Fig. 
14 u. 15), welche bei zusammengestelltem Kaliber 
in entsprcchcnde Hinterdrehungen der Horizontal­

walzen A A greifen, wiihrend die ^Ringwalze* 
B den Yerlicalwalzen der Kreuzeisenkaliber 
entspricht.

W ird nun der W alzstab nach jedem Stiche 
um 180° gedreht, so findet der erforderliche 
Gratwechsel statt. Diese Anordnung liifst indefs 
nicht, wie bei den Kreuzeisen, dic Erzeugung 
yon Fertigprofilen zu, vielmehr mufs dies beson- 
deren Kalibern iiberlassen werden. Es wurde 
daher auch eine ąbweichende Profilform gewiihlt. 
Die Flantschen sind in den Universalkalibern 
niimlich an den Kopffliichen nicht gradlinig be- 
grenzt, sondern sie sind concav. Dies geschah 
einerseits, um  die Abnutzung der Hauptwalzen 
giinstiger zu gestalten, indem die flantschbildenden 
Flachen jener bei starkerer Neigung eine kiirzere 
Beriihrungsdauer m it dem W alzgute erhalten, 
andererseits aber, um durch die gewolbten Ballen 
den Yerticalwalzen eine exacte Fiihrung am 
Profilstalie zu yerlcihen. Aus den Zeictmungen 
ist ersichtlich, dafs es deswegen auf eine genaue 
Hoheneinstellung derselben gar nicht sehr an- 
kommt und dafs man viel Spielraum zwischen 
den ineinander greifenden Flachen der yerscliie- 
denen Walzen lassen kann.

Dic Dimensionirung der Ringwalze geschieht, 
nachdem der Ncigungswinkcl a  bestimmt ist, 
gemiifs der friiheren Anleitung, die »Randwalze« 
G erhiilt gleichen Durchmesser, gleiche Lange 
und W olbung am Ballen. Die Formgebung der 
R and®  erfolgt am besten, indem m an die engste 
Kaliberstellung vcrzeichnel und von den Schnitt- 
punkten der. Walzenaclisen aus Kreisbogen schlagt, 
welche durch die Ballcn-Endpunktc gehen. Die 
Hinterdrehungen an den Horizontalwalzen richten 
sich nach den Randem und das Zusammenwirken 
der in Eingriff stehenden Fliichen ist analog dein- 
jenigen bei der Ringwalze. Riickt m an nun aber 
das System gleiclimafsig nach rcchts und links 
und entsprechend nach oben und unten ausein- 
ander, so ist der Kaliberschlufs seitens der Ring­
walze gleichhleibend, nicht aber bei der Randwalze. 
Dort entfernen sich die schlufsbildenden Flachen 
rasch yoneinander, so dafs zu Anfang mit 
ofTenem Kaliber gewalzt werden mufs. Wie in 
Nachstehendem gezeigt werden wird, ist dies auch 
vóllstandi§ statthaft. — W enn man sich ein vor- 
liergehendes Stichprofil um 180° gedreht ein- 
zeichnet, wird man aufserdem finden, dafs bei 
symmetrischer seitlicher Anstellung die beiden 
Flantschen eine gleichmafsige Streckung gar nicht 
erfahren, weil auf der einen Seite die Randwalze 
vorwiegend nur nach der Mitte hin driickt, widirend 
gegeniiber auch noch die Horizontalwalzen mit 
wirken. Dieser Ungleichmafsigkeit begegnet man 
dadurch, dafs man die Ringwalze B beim Zu- 
sammenstellen schneller nach der Mitte zu vor- 
riicken lafst, so dafs bei einem beliebigen Yor- 
kaliber der Abstand der Ringwalze von der 
Profilmitte grofser isl ais derjenige der Randwalze,
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um  beim  letzten sębBefslioJn' c n y itó s f . . glejęli zu
werden, also in ’
Figur 14 u. 17 r„ t> 'l„ ,  r, =  1„ Fig. 15 u. 18. 
Um nun die Verliiiltiiisse der bez. Stellorgane 
(Drucksehraubeń u. Raderiibersetzungen) zu be- 
slimmen, verlahre man wie folgt: Man verzeiclme
eine mogliehst weit geolfncte Kaliberstellurig, z. B. 
wie in Fig. 17 — zuerst m it gleichen Abstanden 
v u. 1, sodann trage man ein Vorprofil A B C D E F 
ein, wie m an solches von der Ringwalzenseite 
crhiilt, und riicke nun die Randwalze so weit nach 
der Mitte zu vor, bis man durch Vergleichen 
der auf beiden Seiten stattgefundenen Quer- 
schnittsreductionen eine gleichmiifsige Streckung 
beider Flantschen constatiren kann. Aus ihren 
nun innehabenden Positionen mussen die Yertical- 
walzen beim Zusammenstellen so vorriicken, dafs 
fiir das letzte Universalkaliber r, =  1, wird, wie 
vorhin ausgesprochen wurde. Die Unterschiede 
zwischen r u. 1 nehmen gleichformig ab, woraus die 
Anwendbarkeit der auf Blatt XXXVII angegebenen 
Schraubenstellung hervorgeht. Zur Yeranschau- 
lichung des weiteren Yerlaufes der Quer- 
schnittsabnahm en verzeichnen wir uns nun ein 
unsymmetrisches Kaliber A B G D E F G H I K L M N ,  
Fig. 17, welches nach seiner Entstehung um 
180° gedreht wurde und alsdann das ihm  
folgende. Bei der Randwalze findet, wie man 
deutlich sieht, ein vermehrter Seitendruck statt. 
Die Riinder engen den W alzstab nach oben und 
unten ein und profiliren ibn dort m it starker 
geneigten Fliichen. Die vom Vorstich herriihrende 
Dimension bn bleibt dieselbe und die Hohen der 
Rander sind so zu bemessen, dafs sich ihre 
Ecken nicht eindriicken, sondern gute Uebergange 
vermilleln. (S. bei H bis I u. L bis K.) Dem- 
zufolge ist das anfanglich ofTene Kaliber durch­
aus statthaft.

Bei dem durch die Ringwalze profilirten 
Fląntsch ist der seitliche Druck kleiner, desto 
m ehr driicken aber die Horizontalwalzen, denn 
sie haben die von dem źweitletzten Sticlie noch 
herriihrende Flantsclibreite zu bewiiltigen. Hier- 
durch werden die Zapfen der Ringwalzen be- 
deutend entlastet, weshalb dieselben auch kleiner 
ais die der Randwalze ausfallen diirfen. Die 
Randwalze erfahrt s t e t s  einen stiirkeren Zapfen- 
druck. Der Unterschied beider Kriifte wirkt in 
axialer Hichtung auf die Hauptwalzen und wird 
dort durch geeignele Spurlager aufgenommen. 
(Vergl. weiter unten die Constructionsbeschreibung.) 
M it d i e s e m  U m s t a n d  i s t  d e r  g r o f s e Y o r -  
t l i e i l  v e r b u n d e n ,  d a f s  s i c h  d a s  K a l i b e r ,  
a u c h  b e i  s e i 11 i c h e m S p i e 1 r  a  l un  z w i ­
s c h e n  d e n  L a g e r n ,  n i c h t  a n d e r n  k a n n ,  
s e l b s t  w e n n  d e r  W a l z s t a b  e i n s e i t i g  
w a r m  i s t ;  e s  b l e i b t  v i e l m e h r  u n t e r  
a l l e n  U m s t a n d e n  u n w a n d e l b a r ,  n o c h  
m e h r  s o g a r  a i s  e i n e  i n  2 W a l z e n  ein-  
g e s e h n i 11 e n e W  a 1 z f o r m.  H i e r  i s t s t e t s

K r a f t s c l r l u f s  y o r h a n d e n ,  d o r t  i s t  d i e  
a x i a 1 e S t e 11 u n g d e r  O b e r w a  1 z e v o n d e m  
m e h r  o d e r  w e n i g e r  e x a c t e n I n e i n a n d e r -  
g r e i f e n d e r  W  a 1 z e n b u n d e a b h a n g i g.

Sollen sowohl Sleg und Flantsćh eines |—|- 
Proliles eine identisohe Streckung erfahren, so 
mufs das Verhaltnifs der Steg- und Flantsch- 
flacben nach jeder Querschnittsverminderung 
constant bleiben.

Es mufs also (siehe Texlfigur): 
tn (b +  l/8 i )

f, ‘ F,
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Bei Bestimmung der W inkel a  wird man 
am besten nach der Form el verfahren:

d 0 Materialstarke Im Steg , r  . . .  ,

l85t= i =  S t o i a s n i i i S i . h <“ r' r* ,,lil) ( ,l’>

Das Verhaltnifs — ist aber bei allen Normalpro-
to

filen sowie bei den meisten H - Eisen ’ naliezu 
constant, daraus erhellt, dafs die einmal gewtihl- 
ten Druckspindelverhaltnisse unii Raderiibersetzun- 
gen fiir die Fabrication aller H - Profile taug- 
lich sind.

Der W alzvorgang ist nun folgender: Schweifs- 
eisenpakete oder Flufseisenbliicke werden auf 
die in Fig. 14 und 16 punktirt gezeichnete 
Form  gebracht, in dem Universalgeriist vorge- 
w alzt, um darauf in besonderen Fertigkalibern 
vollendet zu werden. In bezug auf letztere 
diirfte es Sache praktischer Erwagung bleiben, 
ob die Yorprofile (die in den Profilheften ge- 
wohnlich mit b-, c-, d- Profilen bezeichnet sind) 
noeh mit dem Yorhandenen W alzenmaterial er; 
zeugt werden so llen , oder ob m an von dem 
yorhandenen W alzenpark ganz absieht und es 
vorzieht, neue Fertigwalzen anzuschaffen, In 
ersterein Falle waren demzufolse dic d-Profile
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der Universalkalibrirung zu Grunde zu legen, im 
andern Falle das a-Profil; alsdann ist nur ein 
Fertigkaliber erforderlich, welches durch Stellen 
der Walzen modificirt werden kann.

Die Fertigkaliber Fig. 20 miissen die sehra- 
gen Anlaufe u w erhalten, damit die gekriimmten 
Flantschen der Universalkaliber grade gebogen 
werden.

Nach Form el 7b  erhalten die Verticalwalzen, 
da ^  a  bedeutend kleiner ais 45° ist, einen viel 
kflrzeren Durchmesser ais die Hauptwalzen. Ein 
Punkt an der Peripherie entfernt sich also viel 
rascher von der Tangente, ais dies bei den 
dickeren Horizontalwałzen geschieht. Obwohl 
nun seitlich stets viel m ehr wegzudriicken ist 
ais am S teg , so wird das W alzgut an letzter 
Stelle doch zuerst erfafst und eingeschoben. 
Gesagtes setzt ein gradlinig begrenztes Kniippel- 
ende voraus, nun wirkt aber noch der Umstand 
giinstig mit, dafs schon vom Vorblocken ber das 
Materiał der Mitte weiter vorragt. Das Fassen 
wird daher desto sicherer durch die Horizontal­
walzen geschehen; deshalb sind die verticalen 
auch hier wiederum Schleppwalzen.

W ahrend man bei der jetzt iiblichen |— ]- 
Eisenkalibrirung von Paketen ausgeht, dereń 
Yerhaltnifs von Hohe zu Breite nicht viel diffe- 
rirt und man die nachmalige Tragerhohe durch 
fortwahrende Breitung des Steges zu erreichen 
sucht, ist die Blockform bei der vorliegenden 
Methode bereits zu Anfang breiter ais das fertige 
Profil.

Hiermit und m it den sonsligen Eigenschaften 
der Universalkalibrirung sind folgende Yortheile 
verbunden:

1. D ie  u n b e s c h r i i n k t e  S t i c h z a h l .
Es brauchen nur wenige Błock- und ein 

Fertigkaliber auf die Walzenballen eingesclmitlen 
zu werden. Demzufolge konnen

2. s e h r  h o h e  T  r a g  er
gewalzt w erden , ohne dafs dadurcli die Geriist- 
zahl mufste gesteigert werden.

3- D ie  e i n f a c h e  P a k e t i r u n g  u n d  b e s s e r e  
S c h  w e i f s  u ng.

Das Profiliren der Pakete kom m t in Weg- 
fall, so dafs sie beziiglich der Schweifsung vor- 
Ihoilhafter zusammengesetzt werden konnen. 
Wegen der unbeschrankten Śtichzahl ist man 
nicht m ehr gezwungen, bereits in den Schweifs* 
kalibern die Entwicklung des Profiles zu beginnen, 
sondern kann dieselben fur ihren Zweck allein 
viel richtiger construiren.

4. D ie  g r o f s e  W a  1 z l a n g e  d e r  S t a b e  u n d  
d e m e n t s p r e c h e n d  b i l l i g e r e  F a b r i c a t i o n .

Je hoher der T rag er, desto schwerer wird 
aucli das Paket. In gleichem Mafse kann die 
ałte Methode hierin nicht Schrilt halten. . Eine

XII.«

*ął  «
grćifsere t,BffeJte der. Kaliber zieht die Śtichzahl 
herab. Sie verlangt ’ alsdann eine ausgepraglere 
Paketprofilirung, so dafs nur eine geringerc 
Quersclinitlsabnalime stattfinden kann.

5. R a t i o n e l l e r e r  W a l z p r o c e f s .

Die nothgedrungen sclmelle Ausbildung der 
Profile geschieht zumeist auf Kosten einer guten 
Schweifsung und gleichmśifsigen Streckung. Sie 
setzt ein sehr bild- und gefiigsames Materia! 
voraus. Die Scliwierigkeiten, welche sich der 
Fabrication von Stahl- oder Flufseisentragern 
darboten, sind allgemein bekannt, nur zum 
kleinsten Theil diirften dieselben ais iiberwunden 
zu betrachten se in , jedenfalls ist es eine auf- 
fallende T hatsache, dafs, trotz der sonstigen 
Fortschritte in der Flufseisenindustrie, pbosphor- 
haltiges kaltbriichiges Schweifseisen im Profiłge- 
schaft noch imrner die Oberhand hat. Hierzu 
den Grund zu finden, fallt nicht schw er, wenn 
wir uns den principiellen Fehler der jetzigen 
Kalibrirung klar machen.

D e r s e l b e  b e s t e h t  d a r i n ,  d a f s  d i e  
S t r e c k u n g  d e r  e i n z e l n e n  P r o f i l t h e i ł e  
n i c h t  g l e i c h z e i t i g  e r f o l g t .  Die Deformation 
beginnt zuerst an den Flantschen (vergl. Text- 
figur), die friihere Flantschwurzel hinterlafsl dabei 
wulstartige Verdickungen. Diese miissen erst 
eingedruckt und die Streckung der Flantschen 
beinahe vollendet w^erden, ehe die Streckung des 
Steges beginnt. Naturgemafs treten dadurch die 
schadlichsten Materialverzerrungen e i n , welche 
der Bildung einer sehnigen S tructur sehr hinder- 
lich sind, um so m ehr, weil sie sich bei jedem 
Stiche wiederholen. Diese unrichtige Verarbeitung 
des Materials aufsert sich haufig genug durch 
Abreifsen der Flantschen wahrend des Walzens, 
noch mehr aber an dem Fertigproduct, welches 
an der Uebergangsstelle von Flantsch und Steg 
am unzuverłassigsten ist, obwohl gerade dort 
eine erhohte Soliditat wunschenswerth ware.

Der gerligte Fehler ist bei der yorgeschlagenen Me- 

tbode ganz in Wegfall gebracht, Flantsch und Steg 

werden bei ihr gleichzeitig und auch viel gleichmatsiger 

gestreckt, mit derselben wiirden also ganz unzweifeihaft 

qualitativ viel bessere Profile hergestellt werden kflnnen. 

Auch beziiglich der Querschnittsform dilrtte dieselbe einen 

Fortschritt anbahnen, indem sie ermSglicht, einmal, die 

Profilhfihe wesentlich zu steigern, andererseits die Unter-

2
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bringung des Materials gUnstlger zu gestalten, dadurch 
dals den Flantschen (besonders bei hSheren Profilen) 
eine relativ grtttsere Breite gegeben worden kann, damit 
die Trager bei erheblicher BaulSnge vor seitlichen 
Abweichungon mehr geschlltzt sind.

ÓonstructionsbescJireibung.

Die beiden Universahvalz\verke sind zum 
Vor- und Ruckwartswalzen eingerichtet und haben 
bez. der constructiven Anordnung folgendes gemem.

Die Horizontalwalzen sind in S tandem  mit 
abnehmbaren Deckeln gelagert, welch letztere zur 
Erleichterung beim Auswechseln der W alzen durch 
Zwischenstiicke zu einem Ganzen yerbunden sind. 
Um ein Verr(icken der Stiinder zu vermeiden, 
haben die W alzen eines jeden Gerustes gleiche 
Ballenlange. Die obere Walze ist auf- und ab- 
warts beweglich. Die Yerticalwalzen sind in einem 
liegend angeordneten Gerust untergebracht und 
zwar s o , dafs wiederum die eine verschoben 
werden kann. Diese W alze ist in einem Trog 
gelagert, der die erforderlichen Bewegungen durch 
eine Druckspindel 15 erhalt. Die andere, bei dem H  -Gerust die Randwalze, ist in dem Horizon- 
talgeriist selbst gelagert. Daher mufs dieses 
einerseits gehoben und gesenkt, und zwar um 
die Halfte des jeweiligen W eges der stellbaren 
Oberwalze, und es mufs andererseits auch seitlich 
verriickt werden konnen, Diese beiden Bewegungen 
werden wie folgt eingeleitet. Die grofsen Druck- 
spindeln 1 besitzen oberhalb des rechtsgangigen 
Trapezgewindes noch ein linksgangiges Flach- 
gewindę von lialb so grofser Steigung. Die dazu 
gehorigen Muttern 2 tragen einen Querbalken 3. 
An diesem hangen die Gabelstangen 4. Die ge- 
wunschte Auf- resp. Abwartsbewegung erfolgt 
vermógc der verschiedencn Druckspindelgewinde, 
indem offenbar das linksgangige den Balken 3 
um die Halfte der Steigung des rechtsgangigen 
zuriickschraubt. Der seitlichen Bewegung wird 
durch die pendelartige Aufhiingung Raum gegeben. 
Die Abweichung der Pendelschwingung von der 
graden Linie ist hierbei ganz zu vernachlassigen, 
weil der Ausschlag im Yerhaltnifs zur Pendel- 
lange sehr klein ist, und es (iberhaupt auf eine 
genaue Hohenlage des horiz. Gerustes nicht an- 
kommt. Die Yerticalwalzen fiihren sich namlich 
am W alzstabe selbst und stelien sich selbstthiitig 
ein. Zwischen ihren Lagerbunden ist deshalb 
Spiel gelassen und auch von einer Spurlageraus- 
bildung, der Yerticalzapfen, wie sich solche z. B. 
bei Flacheisen - Universal - W alzwerken vorfmdet, 
Abstand genom men, da die Schleppwalzen beim 
Leergange still liegen bleiben. Zur Vermittelung 
des Pendelns des Horizontalgerustes dienen eben­
falls rechts- und linksgangige Gewinde an den 
Druckspindeln 15. Diese haben eine Mutter in 
dem Querhaupt des Gerustes, welche den Walz- 
druck aufnimmt, und eine zweite Mutter* in einer

*) Der Bund dieser Mutter ist irrthflmliclierweise 
auf die falsche Seite gezeichnet worden.

Traversc 5. Diese wird in das horizontale Gerust 
eingesteckt und kann sich in einem Schlitze vor- 
und ruckwilrts schieben, wahrend sie in den Nuten 
der an die W alzenslander angeschraubten Bocke
6 auf- und abwitrts gleiten kann. Die Traverse
5 veranlafst also die seitliche Scliwingung des 
horizontalen Gerustes. Alle diese Bewegungen, 
einschliefslich derjenigen der zu verstellenden 
Fiihrungstheile fiir den Ein- und Austritt des 
Stabes in das W alzwerk, werden von e i n e m  
Stellrad aus durch conische Zahnrader und einen 
Kettentrieb gemeinsam ausgefiihrt. Dabei ermog- 
licht eine Zeigervorrichtung, iihnlich wie sie z. B. 
bei Blechwalzwerken in Anwendung ist, die richtige 
Einstellung des Kalibers. W eil sich das Ketten- 
rad oben an der Stellachse m it den Druckspindeln
I  liebt und senkt, mufs die endlose Kette nacli- 
geben konnen. Sie hangt deshalb durch, und 
ihr loses Trum m  wird entweder durch eine 
Spannrolle 17, BI. XXXVII, straff gehalten, oder es 
hangt sich selbst iiberlassen schlapp herunter, wie 
auf BI. XXXVI. Die untere Kettenrolle bleibt, in ihrer 
Stellung von der Traverse 5 abhiingig, stets unter 
der oberen liegen.

Hat man das Kaliber eingestellt und dreht 
man die Stellachse zuriick, so mufs das lose 
Kettenende erst angespannt werden, ehe die Ro- 
tation auch auf die untere Druckspindel iibertragen 
wird. Die Horizontalwalzen haben sich dann 
aber bereits gehoben. Auf diese W eise wird das 
Fertigkaliber bei den Kreuzprofilen eingestellt.

Die Abbalancirung der oberen W alze mufste 
aus Riicksicht auf die Verticalzapfen aufserhalb 
der Stiinder verlegt werden. Die Gontregewichte 
wirken an den Stangen 7, welche Unten im 
Stander Fuhrung erhalten, auf das Querhaupt 8. 
Auf diesem sit/, en die Stangen 9. Letztere miissen 
aufserhalb des Horizontalgerustes vorbeigehen, 
weshalb die Anbringung des Querhauptes 8 und 
eine Verliingerung der Horizontalzapfen bedingt 
wurde. , An ihrem oberen Ende erhalten die 
Stangen 9 eine nochmalige Fuhrung in den 
Bócken 10. Dort setzt sich das Gabelstiick 11 
auf, an welches durch Biigel 12 die Oberwalze 
aufgehangen ist. Der nach Abzug des Walzen- 
gewichts vom Contregewicht noch yerbleibende 
Kraftuberschufs wird durch die gegabelte Stange
I I  auf den Balken 13 iibertragen und durch 
dessen Querarm yermittelst der Stangen 14 zum 
Gewichtsausgleicli des Horizontalgerustes der 
Druckspindeln, der Einbaustiicke und der Stell- 
yorrichtung benutzt. Um die letztere erforder- 
lichenfalls noch leiehler gangbar zu m achen, 
konnte m an im Nothfall noch eine zweite Ba- 
lancevorrichtung anbringen und etwa einen Dampf- 
cylinder in dem Daclie des Gebaudes aulstellen, 
welcher alsdann zur Verminderung der Gewinde- 
Reibung in den Muttern 2 das Gewieht des 
horizontalen Gerustes auszugleichen hatte.

Speciell zu dem H  -W alzwerk isl zu be-
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merken, dafs das horizontale Geriist aus e i n e m  
Selimiedestiick besteht, in welches der Trog 19 
mit der Ringwalze von oben hineingelegt werden 
kann. Behufs Einbringung der Randwalze ist ein 
Querstiick 20 abnehm bar angebracht. Beim 
Einbau fiir kleinere Profile werden zwischen Trog
19 und Druckspindel Zwischenstiicke von ent- 
sprechender Hohe eingeschallet. Zur genauen 
axialen Fixirung der horizontalen W alzen slofsen 
diese m it breiten Bundfliichen gegen die Lager- 
schaalen und es konnen die betr. Einbaustticke 
nachgestellt werden. — Auf Seite der Ringwalze 
kann ein breiter Bund nicht Platz finden. Nun 
kommt aber gerade an diesem Ende ein axialer 
Druck auf die horizontalen W alzen immer zur 
Wirkung (vergl. S. 8). Aus diesem Grunde 
mufste von der ublichen Construction ganz abge- 
wichen und ein besonderes Spurlager angebracht 
werden. Hierzu wurden die Stirnflachen des 
Walzenzapfens benutzt. In der Mitte derselben 
befindet sich eine A usbohrung, in welcher der 
Verdickte Zapfen des Bolzens 24 Platz findet. 
Durch den Zapfen wird das Spurlager an der 
Walze centrirt, der durch ihn gesteckte und ver- 
bohrte Keil 25 ist zur Hiilfte in die Stirnflache 
der Walze, zur andern Hiilfte aber in die Frictions- 
plalle 26 eingelassen und zwingt die letztere an 
der Rotationsbewegung theilzunehm en, wahrend 
die andere Frictionsplatte 27 durch die eingrei- 
fende Nase der Traverse 28 festgehallen wird. 
Die beiden Frictionsplatten und die zugehorige 
Traverse sind durch den Bolzen 24 standig zu- 
sammengehalten und konnen deshalb ohne be­
sondere Miihe an jede Walze angesetzt werden, 
Die Traverse 28 ist m it dem Einbaustiick durch 
Schrauben nachstellbar verbunden.

Da der Ueberdruck der R and walze nicht grofs 
ist, wird eine merkliche Abnutzung und ein 
Warmlaufen des Spurlagers kaum eintrelen. Der 
Walzstab wird von unten durch die Hunde 29 
gefiihrt, und die Oberwalze erhalt etwas grófseren 
Durchmesser, damit indefs ausgeschlossen ist, dafs 
der Walzstab beim Austritt oben gegen das Ho- 
Hzontalgeriist anstofsen kann, ist noch ein Ab- 
streichmeifsel 30 angebracht, der, m it den oberen 
Einbaustiicken verbunden, an dem Hube der 
verstellharen Walze theilnimmt.

Das Horizontalgeriist fiir das Kreuzwalzwerk 
niufste zur Einbringung der grófseren yertical­
walzen zweitheilig gemacht werden. Der W alz­
stab ist zu beiden Seiten des Walzwerkes von 
unten und seitlich moglichst exaet gefiihrt, eines- 
theils um ihn richtig einstechen zu konnen, 
anderntheils um  dem Krumm- und Windschief- 
werden beim A ustritt vorzubeugen. Zum Richlen 
der fertigen Kreuzprofile diirfte sich ein Rollen- 
apparat, wie auf Blatt XXXVI angegeben, praktisch 
erweisen. Derselbe besteht aus 4 Paaren Rollen, 
deren Form gegenuber und in der Reihe wechselt 
und wovon die eine Reihe gegen die andere ge-

driickt werden kann. Mit einem solchen Apparat 
liifst sich jedes Kreuzprofil grade richten, Yoraus- 
gesetzt, dafs die Richtrollen alle in einer Hohe 
montirt sind und zwischen den Lagern kein 
Spiel haben. — Da sich auf beiden Seiten der 
Horizontalwalzen breite Bundę yorfinden, so 
wurden dieselben fur die axiale Lagerung benutzt 
und die Zapfen konnten hinten und vorn gleich- 
artig ausgebildet werden. Die Stirnflachen der 
Lagerschaalen sind moglichst breit gehalten, da­
mit die Abnutzung derselben recht klein wird. 
Weil es vorkommen kann, dafs der Walzstab ein- 
seitig erwarm t ist, so konnen auch hier Driicke 
in der Richtung der Horizontalwalzenachsen ein- 
treten und es ist deshalb ahnlich wie beim 1— I 
-Walzwerk das horizontale Geriist so zu montiren, 
dafs das Kaliber die richtigen Schenkelstarken 
zeigt, wenn die Traverse 5 gegen den Stiinder 
zu in der Nute des Bockeś 10 anliegt und die 
Bundę der Horizontalwalzen gegen denselben 
Stiinder zu bundig laufen. Der Walzstab ist 
dann so einzustechen, dafs die kiiltere Halfte* 
in der der Druckspindel 15 abgelegenen Kaliber- 
seite ausgewalzt wird. Sind die kiilteren Schenkel 
z. B. nach oben gewendet worden, so wird sich 
die Ringwalze etwas m ehr in das weichere Mate­
riał der andern Profilhalfle eindriicken, also die 
Schenkelstarken derselben etwas schwacher aus- 
fallen (der Spielraum zwischen den Kegelflachen 
der Walzen mufs so grofs sein, dafs dieselben 
dabei nicht aufeinander laufen). Bei der folgen- 
den W endung in obigem Sinne wird diese Un- 
gleichheit aber wieder aufgehoben, da den ent- 
stehenden Axialdriicken durch Anlage gegen die 
Walzenbunde und dem Mehrdruck der einen 
Ringwalze durch TraYcrse 5 W iderstand entgegen- 
gesetzt wird. Ein Druckwechsel findet hierbei 
nicht statt, die niemals ganzlich zu vermeidenden 
Spielraume sind also auf den Querschnitt des 
Kalibers ohne andernden Einflufs. Anders ware 
dies indefs, wenn durch schiefes Einstecken des 
Yorgewalzten Blockes in das erste Universalkaliber 
eine ungleiche Materialvertheilung fiir die Schenkel 
veranlafst wiirde, so dafs z. B. nur die gegen- 
iiberliegenden, nicht die henachbarten Schenkel 
gleich stark ausfallen wurden. Alsdann wiirde 
auch das Fertigproduct ungleiche Schenkelstarken 
erhalten. Zur Vermeidung dieses Uebelstandes 
diirfte das angegebene Blockprofil Yollkotnmen 
geeignet sein. Bei demseiben ist der erste Ein- 
druck der Horizontalwalzen durch eine mehrfache 
Beriihrung m it denselben absolut sicher vorge- 
schrieben.

W enn die Abhangigkeit von der Aufmerksam- 
keit des Walzmeisters beziiglich des richtigen 
Einsteehens bei ungleicher Erwiirmung sollte,ais

* Der kaltere Theil kann wohl nur in 2 benach- 
barten Schenkeln zu suchen sein, nicht in 2 gegen- 
uberliegenden oder in einem einzelnen.
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Mangelhaftigkeit geltend gemaclit werden, so ist 
zu bemerken, dafs dem H - Eisenwalzwerk eine 
solehe niclit naehgesagt werden kann. Bei diesem 
isl das Kaliber unter allen Umstanden unwandel- 
bar und von dem Spielraum der W alzen und 
vom todten Gange anderer Gonstruclionslheile 
unabhangig.

Die Abnutzung der Walzen findel bei dem 
vorliegenden System in der Naclistellbarkeit des 
Kalibers ein wirksames Gegenmitlel. Aufserdem 
hat man es m it durchweg gunstigen, d. h. scBragen 
Abnutzungsflachen zu thun, so dafs das Kaliber 
durch eine relativ kleine Vcrringerung des Balłen- 
durchmessers auf den richtigen Querschnitt nor- 
m irt werden kann. Es ist ferner ais vortheilhaft 
zu betrachten, dafs die Kreuzhorizon Ud walzen und 
dic Randwalze evtl. spater noch fiir das nachst 
grofsere Prof i l , die Ringwalzen aber fiir das 
nachst kleinere Profil verwendet werden konnen. 
Sind die H  - Horizontalwalzen so stark abge­
nutzt, dafs dic Hinterdrehung fiir die Randwalze 
nicht m ehr richlig bleibt, oder der Uebergang 
in das Fertigkaliber wegen der Profilhohe falsch 
wird, so i s t ; cs yielleicht vortheilhaft, dic Walzen, 
wenn sie sonst noch brauchbar sind, durch Ąuf- 
zielien eines Schrumpfringes (vergl. Fig. 14) vor- 
zurichtcn.

Beide Universalwalzwerke haben den Vorzug, 
dafs sie sich ohne weiteres m it einer schon be- 
stehenden Anlage vereinigen lassen , weil die 
Yerticalwalzen nicht brauchen angetrieben zu 
werden, und dafs die Geriiste auch noch fiir 
andere Zwecke brauchbar sind. Beziiglich der 
Aufstellung wird es sieli am besten erweisen, 
wenn folgende Reihenfolge innegehalten w iirde : 
Rcversirmaschine, Kammwalzen-, Błock-und Fertig- 
geriist, alsdann das Universalgerust. Sollen beide 
Universalgeriiste Platz finden, so mufste das 
1— |-W alzwerk zuletzt kom m en, weil dasselbe 
nur auf einer Seite Kuppelzapfen hat. Beide 
Geriiste konnen dann aber nicht gleichzeitig in 
Betrieb genommen werden. W ird das I— I-Walz- 
werk benutzt, so kann* das Kreuzgeriist eventuell 
fiir die Fertigwalzen gebraucht werden, oder 
wenn der Einbau desselben nicht entfernt werden 
soli, so sind die R ader, die zum Antrieb der 
Druckspindel 15 gehoren , abzunehmen und das 
horizontale Gcriist so zurecht zu riicken, dafs 
Platz fiir die Kuppelspindeln gewonnen wird. 
Das Umwechseln der Walzen ist bei beiden 
W alzwerken m it vcrhallnifsmafsig wenig Zeit- 
aufwand verkniipft. Es wurde schon erwahnt, 
dafs die Geriistdeckcl abnehm bar und zu einem

Ganzen verbunden sind. Das horizontale Geriist 
wird herausgenomm en und abseits fiir sich allein 
m ontirt und dann complelt eingelegt. Das Ka­
liber kann vermoge der yerschiedenen Mechanis- 
men rasch eingestellt werden. Vielleicht so, 
dafs m an ein kurzes Profilstiick [zwischen die 
Walzen spannt und darauf dic richlige relalive 
Stellung der Lager, Druckspindeln u. s. w. fixirt.

Eine besondere Complication durch die An- 
wendung von 4 Walzen kann schwerlich erblickt 
und es mufs jedenfalls zugegeben w erden , dafs 
die Gonstruetion sich viel einfacher gestaltet, ais 
dies bei dem jetzigen Flacheisen-Universalwalz- 
werk der Fali ist. So wurde auch gezeigt, dafs 
das System durch Beseitigung des schadlichen 
Einflusses von todtem Gang und Spielraumen in 
den Stellorganen dennoch sicher functionirt und 
beim (— |-W alzwerk unter allen Umstanden beim 
Kreuzwalzwerk durch Beachtung gewisser Kunst- 
griffe auch bei einseitiger Erw arm ung die gc- 
wiinschten Quersehnitte erzeugt. Das Kaliber 
wird auch noch nach langerem Betrieb merkbare 
Yeranderungcn nicht erleiden, da sich iiberall 
hinreichend grofse Lagerflachen vorfinden und 
deshalb in Betracht zu ziehende Abnutzungen 
nicht eintreten werden. Beziiglich der ineinander- 
greifenden Kegelflachen sei bem erkt, dals ein 
Aufeinanderlaufen derselben niemals zu befiirchlen 
ist, denn die Verticalwalzcn besitzen geniigenden 
Spielraum zwischen den Horizontalwalzen und 
fiihren sich lediglicli am W alzgute selbst. Dafs 
das Materiał bei der vorłiegenden Methode eine 
viel bessere Yerarbeitung ais bei der alten er­
fahrt, unterliegt gar keinem Zweifel, sie erófTnet 
dalier der Profileisenindustrie die Moglichkeit, 
einerseits, sich neue wichtige Profile fiir ihr Ab- 
satzgebiet nutzbar zu machen, andererseits durch 
verbesserte Fabrication hinsiehtlich F o rm , Qua- 
lita t, Hóhe und Lange der Stabe den Trager- 
eisen eine Yermehrte Verbreitung zu verscliafTen.

Beziiglich der Kritik des Systems diirfte dic 
Naehricht nicht ohne Einflufs sein, dafs es sich 
in Amerika bereits in Anwendung befindet und 
sich aufs beste bewahrt hat;*  m óchlen dalier 
auch obige Ydrschlage nicht unbeachtet bleiben.

* Die Erfindung wurde vom Yerfasser und von 
dem Amerikaner J. S. Seaman, Mitinhaber der Phoenix 
Roll-Works in Pittsburg gleiclizeitig gemacht und von 
letztereni am 1. October 1883, von ersterem am 12. 
December desselben Jahres zum Patent angemeldei. 
Beide Erfinder erhielten unabbangige Patente, erslerer 
in Amerika, letzterer in Europa; das vom Verfasser 
fur |— |-Eisen niodificirte Walzwerk ist Gegenstand 
einer neuen Patentanmeldung geworden.
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Ueber das Yerhalten des Rolieisens beim Gfliilien in Holzkolilc.
Von A. Ledebur.

Auf Seite 380 bis 386 des laufenden Jahr- 
gangs dieser Zeitschrift sind die Ergebnisse eini­
ger, theils von dem franzosischen Chemikcr 
Fortjiiignon, theils von m ir angestellter Versuche 
iiber das Yerhalten des Rolieisens beim anhal- 
tenden Gltilien in versehiedenen Korpern, insbe­
sondere auch in Holzkohle, mitgetheilt.

Es ging aus diesen Versuchen hervor, dafs 
eine Abnahme des Gesamratkohlenstoffgehaltes 
beim Gliihen weifsen Rolieisens regelmafsig ein- 
tra t, wenn das Gliihen stattfand im trockenen 
Wasserstoff- wie im Stickstoffstrom e, in Sand, 
Eisenfeilspanen, ungeloschtem Kalk und anderen, 
dem Roheisen gegeniiber fiir chemisch unthiitig 
gehaltenen Korpern, sowie selbstverstandlich beim 
Gliihen in Eisenoxyden; dafs aber auch beim 
Gliihen in Holzkohle zw'ar nicht regelmafsig, doch 
aber hiiufig eine nicht unerhebliche Abnahme des 
Gesammtkohlenstoffes eintrat. Es zeigte sich 
ferner, dafs in jedem Falle d ieForin  des Kohlen- 
stoffes eine beachtenswerthe Aenderung erlitt; 
die sogenannte gebundene Kohle, welche beson- 
derś im wTeifsen Roheisen auftritt und beim Losen 
des Eisens in Salzsaure entweicht, verschwand 
mehr und mehr, und an ihre Stelle trat eine 
Form des Kohlenstoffes, welche, wenn das Eisen 
durch Sauren zerlegt w urde, sich vollstandig 
libereinstimmend mit dem bekannten, vorzugs- 
weise im grauen Roheisen auftretenden Graphit 
yerhieltf doch aber von diesem sich sehr wesent- 
lich dadurch unterschied, dafs der eigentliche 
Graphit beim Gliihen des Rolieisens sehr wider- 
standśfahig gegen chemische Einfliisse ist, wiih- 
rend jene Gluhkohle gerade diejenige Form  des 
Kohlenstoffs bildet, w’elche den aufseren Einfliissen 
beim Gliihen am zugiinglichsten is t; ja ,  es er- 
giebt sich mit ziemlicher Sicherheit aus den er- 
wahnten Versuchen, dafs der Kohlenstoff des 
Rolieisens eine fliiehtige Verbindung, welche ihm 
das Austreten erinoglicht, beim Gliihen iiberhaupt 
nur dann einzugehen verm ag, nachdem er jene 
eigenthiimliche, scheinbar graphitische Form  an- 
genonimen hat.

Die Folgę dieser Aenderungen ist dann, dafs 
weifses Eisen weicher und geschmeidiger, hiiufig 
in Rothgluth schmiedbar wird, ein Umstand, von 
welchem m an seit Rćaum urs Zeit bereits prak- 
tische Anwendung gem acht hat.

Besonders auffallig mufste der Umstand er­
scheinen, dafs selbst beim Gliihen weifsen Roh- 
eisens in Holzkohle unter ganz den namlichen 
Einflussen, welche Schmiedeisen in Cementstahl

umwandelten, verschiedentlich eine nicht unerheb­
liche Abnahme des Roheiscnkohlenstoffes eintrat, 
sowohl bei m einen, ais bei Forąuignons Ver- 
suchen. Der besseren Uebersieht halber sei es 
gestattet, die friiher erlangten diesbeziiglichen 
Yersuchsergebnisse riochmals kurz zusammen zu 
stellen.

M
an

ga
n

S
ili

ci
um 2 4>

i !o
o

1. Versuch (Forquignon). 
Weifseisen aus St. Louis.

Yor dem G luhen ........................... 0,12 0,45 2,94
Nach 144slundigera Gluhen in 

Holzkohle . . . . . . . . n. besl. 0,39 2,26

2. Versuch (Forąuighon). 
Weifseisen aus Lancashire.

Vor detn G luhen ........................... 0,02 0,30 3,27
Nach 144 stundigem Gluhen in 

Holzkohle . . . . . . . . n.besl. 0,25 3,28

3. Versuch (Ledebur). 
Weifseisen (Gufsstuck, fur Darstel­

lung schmiedb.Gusses bestimmt). 
Vor dem G luhen........................... 0,10 0,87 2,82
Nach 108stundigem Gluhen in 

Holzkohle . . . . . . . . n.btst. 0,96 2,29

4, Yersuch (Ledebur). 
Weifseisen wie beim 3. Versuch. 

Yor dem G luhen ........................... n, Łest. 0,72 2,31
Nach 72 stundigem Gluhen in 

H olzkoh le ..................................... u. Best. 0,76 1,86

5. Versuch (Ledebur). 
Weifseisen wie beim 3. Versuch. 

Yor dem G liihen........................... s. test. 0,80 2,52
Nach 72 stundigem Gluhen in 

H olzkoh le ..................................... n. best. 0,74 2,37

Rei vier Versuchen unter funfen hatte also 
der Kohlenstoff eine nicht unerheblich Abminde- 
rung erfahren; und zwar ,  wie schon erwahnt 
w urde, in den namlichen Gliihgefafsen, in wel- 
chen Schmiedeisen in Stahl verwandelt w urde; 
bei einem Versuche (Nr. 2) war der Kohlenstoff- 
gehalt unverandert geblieben, ohne dafs jedoch 
die U rsache' dieses abweichenden Verhaltens er- 
kennbar ist. Auch ais ich (bei einem 6. Yer­
suche) graues Roheisen (Hartgufs) gliihte, blieb 
der Kohlenstoffgehalt ungemindert.

Diese jedenfalls auffalligen Ergebnisse mufsten 
zu weiteren Versuchen anregen. Es schien zu­
nachst erforderlich, die Frage zu beantworlen: 
wie wird das Ausscheiden des Kohlenstoffes aus 
weifsem Roheisen beim Gliihen in Holzkohle durch 
die Anwesenheit anderer Korper, insbesondere von
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Silicium und Mangan, beeinflufst? Alle die bisher 
untersucliten Roheisensorten enthielten verhaltnifs- 
mafsig viel Silicium (0,3 bis 0 ,8  f t )  bei wenig 
M angan; diejenige Probe, welche keinen Kohlen- 
stolT abgegeben halte, war unter allen die sili- 
cium arm ste. Auch der Phospliorgehalt der bis­
her zu den Versuchen benutzten Eisensorten war 
bei allen Proben gering. Es schien deshalb 
zweckmafsig zu sein, bei den folgenden Ver- 
suchen siliciumarme Roheisensorten m it verschie- 
dencm Mangan- und Phosphorgehalte dem Glii- 
hen zu unterwerfen. W enn die erlangten Ergeb­
nisse auch noch nicht ausreichend sind, vollstandig 
klar die hier in Betracht kommenden Einflusse 
zu beleuchten, so glaube ich doch. dafs sie 
nicht ohne Interesse fiir manchen Leser sein 
werden.

. Sammtliche nachstehend erwahnte Proben 
wurden rnit feinstiickiger Holzkohle in einen ge- 
meinschaftlichen Gluhtopf, wie er zur Darstellung 
schmiedbaren Gusses benutzt w ird, dicht einge- 
packt, ohne dafs sich die einzelnen Stiicke be- 
riihren konn ten , und in einem Giiihofen des 
Eisenwerks Schonheide 108 Stunden lang bei 
Gelbgluth, also etwa 1000 0 C., gegliiht. Hier- 
bei ist die Zeit zum Anfeuern und Abkiihlen mit 
eingerechnet. Von jedem Probestucke wurde 
vor dem Einsetzen ein Stiick abgeschlagen und 
zur Analyse im ungegliihten Zustande zuriickbe- 
balten. Die chemische Untersuchung wurde nach 
den gewohnlichen M ethoden, die Kohlenstoffbe- 
stimmung nach der Chrom saurem ethode (nach 
vorausgegangener Zerlegung des Eisens durch 
Kupferammonchlorid) ausgefuhrt. Sammtliche 
wiclitigeren Kohlensloffbestimmungen wurden 
zweimal, verschiedene dreimal ausgefuhrt, wenn 
sich grofsere Unterschiede ais einige Hundertstel 
Procente ergeben hatten.

Nach dem Oeffnen des Gliihtopfes zeigte sich 
nun,  dafs die eingesetzten drei Proben von 
Thomasroheisen theilweise geschmolzen waren, 
d. h. stark gesaigert hatten. Die Kanten der 
Stiicke hatten zwar ungefahr die namliche Form 
ais vor dem Gliihen beibehalten, die Flachen 
aber waren stark zusammengesunken und am 
Boden des Gliihtopfes zeigte sich das ausgeflossene 
Metali ais eine flachę, offenbar aus zahlreichen 
niederfallenden Tropfen allmahlich gebildete 
Scheibe. Da die Gewichte der eingesetzten 
Stiicke vor dem Gliihen leider n icht ermittelt 
worden waren, liefs sich auch nicht naehweisen, 
wie viel davon weggeschmolzen w ar; doch war 
die Gesamintmenge des abgetropften Metalls min- 
destens ebenso grofs ais die des zurilckgebliebe- 
nen. Alle iibrigen eingesetzten Eisenstiicke wa­
ren ihrem Aussehen nach Yollslandig unversebrt 
geblieben, ein Beweis, wie sehr gerade ein 
grofserer Phospliorgehalt die Schm elztem peratur 
erniedrigt.

Die chemische Untersuchung ergab folgendes:
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1. P r o b e .
GewBhnl. sehniges Schmiedetsen.
Vor dem G liih e n ...................... n.best. 0,10
Nach dem G liihen ...................... — — Jl 0,58

2. P r o b e .  
Thomaseisen von Hflrde.

Vof dem G liih e n ...................... 0,44 n.best. 0,11
Nach dem Gliihen ...................... 0,42 — n 0,26

3. P ro b e .
Flulsstaht von HBrde.

Vor dem Gliihen . . . . . 0,58 0,11 0,07 0,40
Nach dem G liihen ...................... 0,56 0,12 0,08 0,65

4. P r o b e .
Weilses Roheisen, yermuthlich 
CumberlSnder Hamatitroheisen.

Vor dem Gliihen. Weifs, ohne 
aufTallende M erkm ale. . . 0,04 0,04 3,83

Nach dem Gliihen. Weifs mit 
schwarzen Flecken, kSrnig, 
ohne Schwierigkeit feilbar . n. test. n. bsst. 3,39

5. P r o b e .
Geleintes Eisen (aus frllherer 
Zeit stammend) von Low Moor
Vor dem Gliihen. Weifs, dicht Spur 0,06 0,35 3,50
Nach dem Gliihen. Weifs mit 

vereinzelten schwarzen Flek- 
ken, deutlich kGrnig, feil­
bar, z a h ................................. 0,06 0,40 3,45

6 . ' P r o b e .  
Thomasroheisen von HBrde.

Vor dem Gliihen. Bruch wie 
gewahnlich . . . . . . 0,62 0,19 2,69 2,49

Nach dem Gliihen. Weifs mit 
schwarzen Flecken; deutlich 
kornig, unter der Lupę fast 
oolithisch, wie aus lauter 
einzelnen Kugelchen beste- 
hend, gut feilbar . . . . 0,54 0,16 2.23 2,16

7. P r ó b  e. 
Thomasroheisen von HBrde,

Vor dem Gluhen. Bruch wie 
g e w o h n lic h ........................... 0 99 3,03 2,58

Nach dem Gluhen. Stark ab- 
geschm olzen, Bruchflache 
ahniieh wie Nr. 6, jedoch mit 
weniger schwarzen Flecken. 
H arter ais Nr. 6 . . . . 0,72 2,22 2,19

8. P r o b e .  
Thomasroheisen von HSrde.

Vor dem Gliihen. Blatteriger 
B r u c h ........................... .....  . 2,75 0,12 3,71 2,63

Nach dem Gliihen. Aussehen 
der Bruchflache nicht wesenl- 
lich verand.; ohne schwarze 
Flecken. Hart, nicht feilbar 2,16 0,05 3,67 3,27

9. P r o b e .
Roheisen, durch Aussaigern aus 

den Proben 6 bis 8 entstan- 
den, weifs, b a r t ...................... 0,08 0,07 3,10 2,37

Dasselbe an einer andern Stelle 0,09 0,23 4,19 2,94
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Vergleicht man zunachst das Verhalten des 
Kohlenstoilgebalts der eingesetzten Proben, so 
zeigt sich, dafs, wie zu erwarten war, alles 
schmiedbare Eisen (Nr. 1, 2 und 3) eine An- 
reicherung des Kohlenstoffgehalts erfahren bat ;  
recht betrachtlich hat auch der des mangan- 
reicheren Thomasroheisens Nr. 8 zugenommen; 
bei dem gefeinten Roheisen Nr. 5 ist er anna­
hernd unveriindert geblieben, bei den iibrigen 
drei Proben (Nr. 4, 6 und 7) hat er deutlich 
abgenommen. Der etwaige E inw and, dafs bei 
den beiden Proben Thomasroheisen die Kohlen- 
stoffabnahme nicht eine unmittelbare Folgę des 
Gliihens, sondern vielmehr des stattgehabten 
Saigerns gewesen sei, wobei eine kohlenstoff- 
reichere Legirung sich von der zuruckbleibenden 
armeren trennte, is t ,  wie ich glaube, deshalb 
ohne Belang, weil die zuruckbleibende kohlen- 
stoffarme Legirung bei der anhaltenden Beriihrung 
mit Holzkohle ausreichende Gelegenheit fand, 
wieder Kohlenstoff aufzunehm en, wie es in der 
That seitens des Roheisens Nr. 8 in reichlichem 
Mafse geschehen ist. Es ist meines Erachtens 
sehr wahrscheinlich, dafs hier der hohere Man- 
gangehalt die KohlenstoffaUfnahme beforderte.

W enn durch diese Untersuchungen also im 
wesentlichen die schon fruher gemachte Beob- 
achtung bestatigt w ird, dafs weifses Roheisen 
beim Gliihen in Holzkohle Kohlenstoff verlieren 
k a n n ,  ohne dafs diese Abnahme jedoch immer 
eintritt, so bleiben auch jetzt noch die Bedingun- 
gen, unter welchen diese Abnahme erfolgt, voll- 
standig dunkel. Abgesehen von dem schon er- 
wahnten Einflusse eines hoheren Mangangehaltes, 
welcher, wie bekannt, auch beim Gliihen in an­
deren Korpern (Oxyden) die Entkohlung des Roh­
eisens hindert, erhalt man nicht einen einzigen 
Nachweis, dafs die chemische Zusammensetzung 
die Entkohlung beeinflusse. Von den beiden 
Roheisensorten Nr. 4 und 5 , deren Zusammen­
setzung offenbar sehr grofse Aehnlichkeit zeigt, 
Yerliert die eine (Nr. 4) fast 0,5 % Kohle, w ah­
rend die andere so gut wie unverSndert bleibt. 
Auch die Abweichungen in der Kohlenstoffzunahme 
der drei Sorten schmiedbaren Eisens sind schwer 
erklarlich. Das Schweifseisen reichert seinen 
Kohlenstoffgehalt am betrachtlichsten an, das in 
der chemischen Zusammensetzung diesem am 
nachsten slehende Thomaseisen dagegen am we- 
nigsten betrachtlich. Trotz aller beim Einpacken 
der Proben angewandten Vorsicht wird man auf 
die Yermuthung gefiihrt, dafs hier Zufalligkeilen, 
welche bislang nicht erm ittelt werden konnten, 
eine Rolle spielen. Dafs aber eine Oxydations- 
wirkung beim Austreten des Kohlensloffs aus den 
'■erschiedenen Roheisenstiicken ausgeschlossen sei, 
unterliegt meiner Ueberzeugung nach nicht dem 
mindesten Zweifel. Bei den fruheren Yersuchen 
war mehrfach nur ein einziges Stiick Roheisen 
in den Gliihtopf mit viel Holzkohle verpackt und

doch verringerte sich der Kohlenstoffgehalt um
0,15 bis 0,50

Der Siliciumgehalt, welcher in keiner der 
untersuchten Proben hoch w ar, zeigt keine be­
sonderen Veranderungen. Ebenso ist der Phos- 
phorgehalt in denjenigen Eisenstiicken, welche 
nicht gesaigert hatten, unverandert geblieben; 
dafs aber die Abnahme des Phosphorgehalts in 
den drei Stiicken Thomasroheisen lediglich eine 
Folgę der stattgehabten Saigerung is t, ergiebt 
die Zusammensetzung des ausgesaigerten Metalls. 
W ie schon erwahnt wurde, bestand dasselbe aus 
einzelnen niedergeschmolzenen T ropfen, welche 
sich aneinander festsetzten, ohne sich jedoch 
gleichmafsig zu mischen. Daher der ziemlieh 
grofse Unterschied in der Zusammensetzung des 
am Boden vorgefundenen Stiickes an verschie- 
denen Stellen. Die ausgesaigerte Probe mit
3,10 Phosphor und 2,37 % Kohle diirfte 
vermuthlich aus dem Stiicke Nr. 6 , die Probe 
mit 4 ,10  fó Phosphor aus dem Stiicke Nr. 8 
ausgeflossen sein. Da das ausgesaigerte Eisen 
m it Holzkohlenstuckchen durchsetzt und es schwie- 
rig war, dasselbe vollstandig davon zu befreien, 
kann moglicherweise der gefundene Kohlenstoff­
gehalt bei diesen beiden Proben etwas zu hoch 
sein. Ebenso halte ich den Siliciumgehalt der 
zweiten Probe (0,23 % ) fiir zu h och ; am Boden 
des Gliihtopfes hatte sich offenbar etwas Sand 
oder Lelmi befunden, mit welchem sich das 
niedergeschmolzene Eisen vermengt hatte.

Befremdlich aber mufs die bei allen drei 
Stiicken Thomasroheisen stattgehabte Verringe- 
rung des Mangangehalts erscheinen, wenn man 
den sehr unbedeutenden Mangangehalt des aus­
gesaigerten Metalls betrachtet. Das manganreichste 
Roheisen (Nr. 8) hat auch am meisten Mangan 
eingebiifst, das m anganarmste (Nr. 6) am we- 
nigsten. Die Manganbestimmungen sind doppelt, 
theils mafsanalytisch (C hloratm ethode), theils 
colorimetrisch , mit ubereinstimmenden Ergeb- 
nissen angestellt. Ein Irrthum  liegt also hier 
nicht vor. W o aber ist das beim Gliihen aus- 
getretene Mangan geblieben? Ich mufs mir ver- 
sagen, auch nur eine Vermuthung hieriiber aus- 
zusprechen, da mir einstweilen jede Stiitze fehlt, 
derselben ausreichenden Halt zu geben.

Den beim Gliihen stattgehabten chemischen 
Aenderungen in der Zusammensetzung der Roh- 
eisensliicke entsprach ihr geandertes Aussehen 
und ihr pbysikalisches Yerhalten. W ahrend alle 
Roheisensorten mit weniger ais 1 fó Mangan 
ein deutlich korniges Gefiige angenommen hatten, 
dabei feilbar geworden und theilweise sogar einen 
gewissen Grad von Zahigkeit angenommen hatten, 
war das manganreichere Roheisen (Nr. 8), dessen 
Kohlenstoffgehalt zu- statt abgenommen hatte, im 
Bruche ziemlieh unverandert geblieben und war 
auch nach dem Gliihen noch so sprode, dafs es 
sich ohne Schwierigkeit im Miirser pulvern liefs.
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Die Entpliospliorung’ im Flammofen auf Magnesiaboden.

Die Ve'rwendung von Magnesia im basischen 
Procefs, sowohl im Converter wie im Flamm- 
ofen, ist in unserm heinijschen EisenluUtenbetriebc 
bis zur heuligen Zeit eine sehr beschrankte ge­
wesen; die einzigen Falle, in denen es in der 
Praxis gebraucht wurde, waren kleinere Versuclie, 
wahrend wir von einer Verwendung im grofseren 
Mafsstabe bis jetzt noch nichts vernoramen haben. 
Aus Mittheilungen, welclie dem Berichterstaltcr auf 
privatem W ege zugekommen sind, und der Literatur 
nach zu urtheilen, scheinen die franzosischen Hiitten- 
leute der Magnesia eine weit grofsereAufmerksainkeit 
entgegen zu bringen, ais dies bei uns der Fali 
ist. W ir waren bereits vor kurzem in der Lage, 
eine Mittheilung von Zyromski iiber Dolomit und 
Magnesit zu yeroffentliclien (siehe S. 622 d. J.), 
und heute liegt uns wieder eine grofsere Arbeit 
von dem bekanntenHiitteningenieur C h. W a l r a n d  
aus Paris iiber die Verwendung von Magnesia 
im basischen Flammofen vor. Aus der interessanten 
Abhandlung, welche der Verfasser die Giite hatte 
uns zur Verfiigung zu stelien, haben wir die 
naehfolgenden Mittheilungen theils im Auszuge, 
theils in der Uebersetzung entnom m en.

Nach einer E inleitung, in w elcher der Yer­
fasser den Nachweis zu fiihren suclit, dafs ein 
P ariser Fabricant feuerfester Materialien Namens 
Muller ais der erste und eigentliche Entdecker des 
basischen Processes zu betrachten sei, bespricht er 
die gegenwiirtig bekannten V o r k o m m e n  v o n  
M a g n e s i t .  Das alteste und bekannteste derselben 
ist das auf der griechischen Insel Euboa, wo 
man eine ehemisch fast reine, vollkommen weifse 
kolilensaure Magnesia findet. Nach dem Brennen 
zeigt die A nalyse:

Magnesia . . . . 08 bis 99 %
K a lk .....................  Spuren
Kieselsaure . . .  1,0 bis 1,5 %

Ein weniger bekanntes Vorkommen liefert 
ein Materiał von fast gleicher Zusammensetzung. 
Dasselbe liegt in Frankenstein im siidlichen Theile 
des Konigreichs Sachsen. Dem aufseren Anschein 
nach unterscheidet sieli aber der dortige Magnesit 
wesentlich von demjenigen von Euboa. Er ist 
weifs, nimm t aber durch die Calcination Nadel- 
forrn an und sieht fast wie die in den Apotheken 
kiiufiiche Magnesia aus. Vor nicht langer Zeit 
hat m an in den steirischen Alpen in der Nahe 
von Briick-Mitterdorf ein Yorkommen entdeckt, 
welches das bedeutendste auf dem europaisclien 
Festlande zu sein scheint. Der dortige Magnesit 
sieht wiederum ganz anders aus. Im natiirlichen 
Zuslande ist derselbe krystallisirt von licbtbrauner 
Farbę. Er sieht iibrigens dem in den steirischen 
Alpen in reichem Mafse vorkommenden Spath-

eisenstein ahnlich. Durch eine bei hoher Tem ­
peratur Yorgenommene Calcination wird er schwarz- 
braun. Seine Zusammensetzung ist nach der 
Calcination:

Magnesia . . . . 92 bis 94 %
K a l k .................... 4 „ 5 „
Eisenoxyd . . . .  2 „ 3 „
Kieselsaure . . . 1 „ 2 „

Die Gegenwart des Eisenoxyds verleiht dem­
selben die braune Farbę.*

Aufserdem giebt es in Scliweden einige we- 
nige bekannte Vorkom men; ferner findet man in 
Italien einen kieselsaurehaltigen Magnesit, welcher 
aber zum vorliegenden Zweck nicht verwendbar 
ist. In Frankreich hat man bis jetzt noch kei- 
nen Magnesit gefunden, der Yerfasser giebt aber 
die Hoffnung nicht auf,  in den franzosischen 
Alpen solchen noch zu fmden.

K u n s t l i c h e  M a g n e s i a .  Es sind ver 
schiedene Verfahren vorgeschlagen und auc- 
versucht w orden, die Magnesia zum Gebrauche 
in der Eisenhiitte auf kunstlichem W ege herzu- 
stellen. Von denselben ist aber kaum eins in 
den praktischen Gebrauch eingetrelen. Auch 
sind m it ihrer Verwendung Unbequemlichkeiten 
Yerkniipft.

P h y s i k a l i s c l i e  u n d  c h e m i s c h e  E i g e n -  
s c h a f t e n  d e r  M a g n e s i a .  Die aus Euboa 
oder Sachsen herstammende Magnesia ist ganz 
weifs. Sie ist bei den hochsten bekannten Tern- 
peraturen vollig unschmelzbar. Der Magnesit 
Yon Briick-M itterdorf wird bei der Calcination 
schwarzbraun und frittet ein wenig, dank der 
Gegenwart des Eisenoxyds. Es ist dies aber durcli- 
aus kein Fehler, im Gegentheil, die weifse Mag­
nesia bewahrt bei der Brennung die urspriingliche 
Form  der Stiicke, wahrend die brauno Magnesia 
hierbei in kleine Stucke, wie gewisse Kalkarten, aus- 
cinander fallt. Letztere Eigenschaft ist nur stiSrend 
hinsichtlicli des Brennprocesses.

W enn man ein Magnesiastiick auf einem Di- 
nasstein in einem Flammofen der hochsten 
Tem peratur aussetzt, so bleibt dasselbe unversehrt, 
wahrend ein Dolomitstiick unter denselben Yer-

* Wie uns von geschatzter Seite mitgetheilt wird, 
ist die Zusammensetzung des Mitlerdorfer Magnesits 
eine so gluckliche, dafs derselbe zur Frittung des Zu- 
satzes einer bindenden Masse nicht bedarf. Infolge 
dieser guten Eigenschaften ist der Verbrauch in letzter 
Zeit erheblich gewachsen, denn wahrend im Jahre 
1883 erst 470 t von 6 W erken bezogen wurden, ent- 
nahmen im verflossenen Jahre 16 Werke etwa 2300 t 
nnd im ersten Semester d. J. war der Versandt bereits 
grofser ais im ganzen vorhergehenden Jahre. Der Bezug 
aus der Steiermark kann in Wagenladungen erfolgen, 
wahrend der griechisclie Magnesit in Schiffsladungen 
von mindestens 1000 t bezogen werden mufs.
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haltnissen sehr schnell schmilzt. Es ist dies 
eine sehr werthvolle Eigenschaft, dereń Nutzan- 
wendung weiter unten gezeigt werden wird. W enn 
man den Magnesit bei einer mafsigen Tem peratur 
brennt, só nim m t das Brennproduel das Hydrat- 
wasser ziemlicli schnell wieder auf,  indem es 
dabei eine Yerbindung eingeht, welche sehr schnell 
erhartet, etwa wie schnell bindender Cement. 
Wenn man aber die Brennung bei hoher Tem ­
peratur vornimmt, so nimm t das Produet nachher 
weder W asser noch Kohlensaure auf, so dafs man 
dasselbe ohne Gefahr aufbewahren kann. Das Ver- 
halten des Magnesits ist also in dieser Beziehung 
absolut verschieden von dem des gebrannten 
Dolomits und Kalks.

Die Schrumpfung, welche der Magnesit durch 
Brennung bei hoher Tem peratur erleidet, betragt 
etwa 25 f i  in linearem Sinne. Die Eisenoxyde 
und die Kieselsiiure der basischen Schlacke wirken 
nur sehr langsam auf die Magnesia ein.

V e r  w e n d u n  g s a r t  d e s  M a g n e s i t s .  Der 
Magnesit kann auf verschiedene Art zur Aus- 
fiitterung von Flammofen ver\vendet werden, 
welche zur Entphosphorung dienen sollen. W ie 
oben schon gesagt, erleidet der Magnesit durch 
das Brennen 25 f i  Schrumpfung. Es gilt da­
her zunachst, dieselbe unschiidlich zu machen. 
Der aus Eubtia und Sachsen kommende Magnesit 
kann in einem gewohnlichen Gupolofen mit saurer 
Futterung unter Verwendung von geeigneten Koks 
gebrannt w erden, wahrend bei dern Magnesit 
aus der Steiermark ein ąnderes Verfahren ein- 
geschlagen werden mufs, weil derselbe die Eigen­
schaft besitzt, bei hoherer Tem peratur in kleine 
Stucke zu zerfallen. Bei demselben wendet 
man daher besser einen langen oder auch mehr- 
stockigen Flammofen a n , um die W arm e m ehr 
auszuniitzen. W enn man einen langen Ofen 
nimmt, so mufs m an das brennende Produet 
dem Feuer langsam entgegenschieben, wahrend 
im Falle der Yerwendung eines Etagenofens 
man das Carbonat auf einer oberen Etage vor- 
und auf einer tiefergelegenen Etage fertig brennt. 
Bedingung ist aber bei beiden Verfahren, dafs 
die Beendigung des Brennens in der Weifsgluth* 
hitze vor sich geht. Ob das Brennen zur Ge- 
nuge geschehen ist, kann man daran erkennen, 
dafs das Produet weifs wird und ein wachsartiges 
Ansehen erhiilt; der braune Magnesit wird schwarz 
und glanzend. Ob aber die gebrannte Magnesia 
weifs oder braun war, ist fiir die Operation, 
dereń Beschreibung jetzt folgt, gleichgultig.

F a b r i e a t i o n  d e r  f e u e r b e s  t a  n d i g e n  
M a g n e s i a p r o d u e t e .  Die gebrannte  Magnesia 
wird in einer beliebigen V orrichtung gem ahlen 
und zw ar m eh r oder w eniger fein je  nach  dem  
Zweck, fiir den sie bestim m t is t. Zur Ziegel- 
fabrication w ird  es z. B. gut sein, sie durch 
eine M aschenweite von 1 n im 8 gehen zu 
lassen, w obei das Staubverhaltnifs etw a 50 f i  

XIU

betragt. Fiir Stampfbrei und fiir Magnesia, 
welche zur Reparatur des Ofens dienen soli, ge- 
niigt es, sie durch eine Maschenweite von 2 m m 2 
ohne Beriicksichtigung des Staubverhaltnisses 
passiren zu lassen.

Bei der Herstellung d e r  Z i e g e l  kann die 
Bindung der Magnesia auf verschiedene Weise 
je nach ihrer chemischen Zusammensetzung er­
folgen. Wenn die Magnesia sehr rein ist, so 
wird man ihr 4 bis 5 f i  Thon zusetzen konnen; 
allgemein gesagt, wird es aber um so besser 
sein, je weniger man zumischt, um ihre feuer- 
bestandigen Eigenschaften nicht zu beeintrachtigen.

Den Yorzug vor allen Verfahren diirfte die 
nachfolgend beschriebene Art und Weise besilzen, 
obgleich ihre Anwendung etwas complicirt ist. 
Man brennt einen Theil des Magnesits bei einer 
Tem peratur, welche zur Austreibung der Kohlen­
saure geniigt, aber nicht hoch genug ist, um ihn 
zu fritten. Man erhiilt dadurch Magnesia im 
caustischen Zustand. W enn man nun Magnesia- 
ziegel fabriciren will, so nimmt man 90 Theile todt- 
gebrannter Magnesia', welche, wie oben angegeben, 
gemahlen sein mufs, und 10 Theile caustischer 
Magnesia. Letztere wird in einer Quantitiit 
warriien W assers, welche zur Anfeuchtung der 
Gesammtinenge geniigt, angeriihrt, aber erst un- 
mittelbar vor dem Gebrauch, denn die Masse 
trocknet sehr schnell. Der zur Fabrieation besl- 
geeignete Brei hat ungefahr dieselbe Consistenz 
wie Kieselsaure-Brei, dessen man sich zur Herstel­
lung von Dinasziegeln bedient.

Die Ziegel werden alsdann durch Druck, ent­
weder auf einer starken Presse oder unter einenr 
Dampfbammer hergestellt. Hierauf werden sie 
getrocknet und konnen, ohne yórher gebrannt zu 
werden, gebraucht werden. Wenn es aber 
moglich ist, so wird es immer besser sein, 
sie vorher bei Weifsgluth zu brennen.

Wenn m an an Stelle der oben beschriebenen 
Bindungsart es vorzieht, wasserfreien Theer zu 
nehmen, so bleiben die nachherigen Operationen 
genau dieselben. Auch bleibt die Anwendungsart 
die gleiche.

Die Herstellung des ais S t a m p f m a s s e  zur 
Verwendung hommenden Breies geschieht in der­
selben Weise wie die des Ziegelbreies. Wenn 
man sich caustischer Magnesia ais Bindemittel 
bedient, so darf man letztere nur nach und nach 
in demselben Mafse, wie man sie gebraucht, ein- 
riihren, weil sie sehr schnell eintrocknet. Hin- 
sichtlich der Yerwendung der Stampfmasse ist 
nichts Besonderes zu erwahnen. Es mag jedoch 
noch angefiihrt werden, dafs man sowohl bei 
Ziegeln wie bei der Stampfmasse jegliche Bindung 
mittelstAlkalienoder dereń Verbindungen angstlieh 
vermeiden mufs, weil man bei Anwendung dieser 
Stoffe zwar wohl sehr schóne, aber bei hoher 
Tem peratur sehr leicht zerbrechliche Ziegel 
erhiilt.

OO
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W as die bei Reparaturen der Ofenboden zur 
Yerwendung gelangende Magnesia anbetrifft, so 
ist es nicht nothwendig, dafs dieselbe todtgebrannt 
w ar; es geniigl, dafs ihre Kohlensaure ausgetrieben 
war. Je nach ihrer Zusammensetzung mufs man 
ein wenig kieselsauren oder thonerdehaltigen 
Sand oder Eisenerz zusetzen, um ihr eine geringe 
Schmelzbarkeit zu yerleihen; denn es ist bekannt, 
dafs zu hoch feuerbestandiger Sand nicht geeignet 
ist, die Lócher zu verschmieren, welche sich 
nach jedem Gufs im Boden bilden.

C o n s t r u c t i o n  d e s  M a g n e s i a - O f e n s .  
In einer im Jahre 1881 iiber denselben Gegen- 
stand geschriebenen Abhandlung hatte W alrand 
die Anwendung des Pernot - Siemens - Ofens fiir 
diese Arbeitsart lebhaft befiirwortet. Seitdem 
isl er aber zu der Einsicht gelangt, dafs derselbe 
eine durchaus unniitze Complication bedingt und 
ein nach bestimmten Grundsatzen gebauter 
Siemens-Martin-Ofen den Zweck viel vollkommener 
ais jeder andere Ofen erreicht. Die von W al­
rand jetzt befiirwortete Anordnung ist diejenige, bei 
w elcher die Regeneratoren • direct unter dem 
Ofen in verticaler Richtung zur Achse liegen. 
Es ist dies die beąuem ste Anordnung, um die 
Gas- und Luftkanale zu vertheilen. Aufserdem 
ist sie, abgesehen von besonderen Fallen, am 
wenigsten kostspielig und am leichtesten aus- 
fiihrbar.

Es empfiehlt sich, den Boden unabhSngig von 
dem Mauerwerk, in welchem Gas und Luft auf- 
steigen, herzustellen , denn bei den alten basischen 
Oefen begann die Zerstorung gerade an den 
Feuerbriicken. W enn man den Boden vollig 
unabhangig m ach t, so wird man die Ueber- 
wachung der Feuerbriicken erheblich erleiclitern, 
und man hat nicht zu befurchten, dafs das Bad 
in die Regeneratoren fallt, wenn im  Boden ein 
Rifs eingetreten ist.

Auch empfiehlt W alrand die Anbringung von 
drei Lochern an der Ą rbeitsseite; die Repara­
turen des Bodens, welche gerade im basischen 
Ofen mit der grofsten Sorgfalt vor sich 
gehen m ussen, werden auf diese Weise be- 
quem er gem acht, denn so entgelit dem Auge 
des Arbeiters kein Tlieil des Ofens. W enn man 
es fiir nothig erachtet, kann man auch noch 
zwei Thiiren an den entgegengesetzten Seiten 
der Oefen anbringen, um von dort aus das 
Mauerwerk an der vorderen W and zu uber- 
wachen. Nach des Verfassers Ansieht ist die 
Anbringung derselben aber nicht unbedingt no th­
wendig, weil man jetzt die W and so herzustellen 
vermag, dafs sie keiner imm erwahrenden Repa- 
ra tu r ausgesetzt ist.

Die Bekleidungsplatten sollen aus Gufseisen 
von guter Qualitat hergestellt werden, um Briiche 
zu yermeiden, welche durch Yersetzungen her- 
yorgerufen werden, wenn der Ofen stark erhitzt 
ist. Es wird sich einpfehlen, die P latten nach

Móglichkeit auszuschneiden, um das Mauerwerk 
blofs zu legen und durch dasselbe Reparaturen 
an Stellen vorzunehm en, welche durch die Ar- 
beitsthiir schwierig zugSnglich sind.

Die Seitenwande sollen auch so wenig wie 
moglich mit Platten bekleidet werden, um die 
Reparaturen zu erleichtern, welche vorkommen- 
den Falles in den Luft- und Gaskanalen vorzu- 
nehmen sind. Der ganze Ofen mufs sowolil 
oben wie unten gut festgehalten sein, wenn man 
Storungen im Betriebe yermeiden will.

Die Anordnung der Gas- und Luftkanale ist 
von sehr grofser W ichtigkeit. Ehemals gińg 
die Verbrennung aufserhalb des eigentlichen 
Ofenraums vor sich, die Mischung des Gases 
mit der Luft erfolgte unm ittelbar nach ihrem 
A ustritt aus den Kanrilen. Diese fehlerhafte 
Anordnung ist iiberall yerlassen w orden, denn 
der Ofen wurde sehlecht warm  und man ver- 
brannte die Gewolbe iiber den Kanalen mit sehr 
grofser Geschwindigkeit. Man hat daher dieses 
Verbrennungssystem durch parallele, entweder 
horizontal oder vertical laufende Schlitze ersetzt. 
Die ersteren haben sich besser bewahrt. Das 
Gewolbe wird standig durch die unmittelbar da­
gegen ausstromende Luft abgekiihlt, wahrend die 
Entziindung der Gase oberhalb des Schmelzbades 
statthat.

Die Ueberwachung des Ofens ist aufserdem 
durch den Umstand bedeulend erleichtert, dafs 
die Yerbrennung nicht im ganzen Ofen vor sich 
geht, sondern an einer bestimmten S telle, die 
man durch Aenderung der Neigungen der Gas- 
und Luftkanale leicht verlegen kann. Es cm- 
pfiehlt sich, die Gaskanale so lang wie moglich 
zu machen und sie stark gegen den Boden und 
ein wenig in bezug auf die Ofenaclise geneigt 
anzulegen. Gerade diese letzte Neigung bietet 
einen grofsen Yortheil d a r , weil man dadurch 
yerm eidet, das Gas auf die Ofenwande stromen 
zu lassen. Dieselben bewahren ihren guten Zu­
stand viel Uinger, ais wenn die Kanale parallel 
zu den Achsen angeordnet sind.

W enn die Arm aturen und Boden- und Feuer- 
briickplatten aufgestellt s i n d , so wird man 
damit beginnen, die Kanale m it guten sauren 
Ziegeln aufzumauern und dabei nam entlieh darauf 
zu achten, dafs die Fugen der Lang- und Quer- 
wande ordenllich m ileinander yerbunden sind. 
W enn man hierm it soweit fertig ist, wird man 
den Boden m a ch e n , welchem man eine Dicke 
yon mindestens 30 bis 35 cm geben mufs, und 
denselben mit Magnesiaziegeln, wTelche nach einer 
oben besehriebenen Methode hergestellt sind, be- 
setzen. Die aus Ziegeln aufgemauerten Boden 
sind viel widerstandsfahiger ais aufgestampfte 
Boden. Letztere verursachen grofse Lastigkeiten, 
wenn sie nicht m it der grofsten Sorgfalt herge­
stellt s i nd ; selbst wenn dieselbe angewendet ist, 
kann mail nicht im m er Ungliicksfalle umgehen.
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Wenn der Boden fertig ist, so fiihrt man die 
Wandę entweder in Ziegeln oder Stampfmasse 
auf, indein man ihnen eine sehr starkę Neigung 
giebt.

Es ist nicht nothwendig, die basische Fiitterung 
iiber die Schlitze der Gaskanale hinaus aufzu- 
fiihren, denn das Metallbad kann niemals so 
hoch steigen. W alrand zieht auch diese An­
ordnung der andern Methode vor, nach welcher 
die Vcrticalwande basisch bis unter die Ofenge- 
wolbe aufgefiihrt werden, denn sie sind bei 
ersterer weniger der Zerstorung ausgesetzt und 
leichter zu repariren. W enn diese Holie erreicht 
ist, so m auert man m it sauren Ziegeln fertig, 
welche m an direct auf die Magnesia aufsetzt. 
Wir wissen' ja  bereits, dafs die Magnesia die 
Beriihrung mit Kieselsaure vertragen kann, ohne 
im geringsten abzuschmelzen.

Das saure Mauerwerk mufs mit der grofsten 
Sorgfalt hergestellt werden und zwar in der 
Weise, dafs dasselbe sich selbst tragt, ohne auf 
dem basischen Theile aufzuliegen. Es sind dabei 
eine Menge kleiner Vorsichtsmafsregeln anzu- 
wenden, welche aber von hoher W ichtigkeit in 
bezug auf gute Construction des Ofens sind. 
W alrand behauptet, dafs er bei seiner Zustellungs- 
methode mit sauren Ziegeln an den Wiinden 
niemals die Unfalle erlebt habe, welche sonst 
an den basischen Oefen so haufig sind.

W enn die sauren Wiinde auf die Hohe ge- 
bracht s in d , so legi man das Gewoibe dariiber, 
welches besser direct gegen die Wiinde ais gegen 
die Bekleidungsplatten stiifst. Ist dies alles fertig, 
legt man Feuer ein und trocknet wie gewohnlich.

Von der Anbringung des Abstichloches ist 
deshalb nicht die Rede gewesen, weil W alrand 
es vorzieht, dasselbe erst dann herzustellen, wenn 
der Ofen schon sehr warm zu werden beginnt. 
Es wird dasselbe aus der hinteren Verticalwand 
herausgeschnillen und dann entweder mit pul- 
verisirtem Koks oder Magnesia verstopft.

W ahrend des Anheizens stellt man den Boden 
dadurch ferlig, dafs man sehr diinne Schichlen 
Magnesia darauf bringt, um die er.dgiiltige Form 
zu erhalten.

Wenn an den W anden irgendwo ein Einsturz 
passiren sollte, so wird ein geschickter Schmelzer 
den iibelen Folgen eines solchen sofort begegnen 
konnen.

B e s c h r e i b u n g  e i  n e r  C h a r g e .  Yerfasser 
nimmt an, dafs man, wie dies auch am haufigsten 
der Fali in Frankreich is t, ein hoch P-haltiges 
und gering S-haltiges Roheisen aus Lothringen 
und Luxemburg zu verarbeiten habe. Mit grofser 
Sorgfalt ist die Verwendung aller Roheisensorten 
zu verm eiden, welche einen merklichen Gehalt 
an Schwefel besitzen, denn derselbe wird im 
basischen Ofen ebensowenig wie im basischen 
Converter eliminirt. Je weniger Phosphorgehalt 
das Eisen hat, um so schneller wird die Charge

vor sich gehen. Dasselbe gilt fiir Silicium. Die 
Grenzen, zwischen denen die verschiedenen Be- 
standlheile des Roheisens schwanken konnen, 
sind sehr weit gezogen, wenn wir den Schwefel 
ausnehmen. Man kann Roheisensorten von fol- 
genden Zusammensetzungen verarbeiten:

Phosphor . . . .  2,00 % — Spuren
Schwefel . . . .  0,15 „ — ,
Silicium . . . .  1,50 „ — 0,50 %
Mangan . . . .  1,50 „ — Spuren

Es ist auch wohl gelungen, Roheisensorten 
mit hoherem Schwefelgehalt erfolgreich zu ver- 
arbeiten, indem man sie vorher im basischen 
Gupolofen umschmolz. Aber diese Operation 
kommt sehr theuer und man thut besser, dahin 
zu streben, im Hochofen ein gering schwefel- 
haltiges Roheisen zu erblasen, ais dasselbe durch 
einen basischen Schmelzprocefs zu reinigen.

W enn das Roheisen gering phosphorhaltig 
ist, so kann es von Vortheil sein, dasselbe vor 
seiner Einbringung in den M artin-Siem ens- 
Ofen umzuschmelzen, um den Gang zu beschleu- 
n igen ; aber es wird dies eine Ausnahme sein, 
denn sobald der Phosphorgehalt ein wenig hoch 
ist, wird man die Zeit, welche man durch die 
vorherige Schmelzung gewinnt, wahrend der Enl- 
phosphorungsperiode wieder Yerlieren, wie dies 
weiter unten auseinandergesetzt werden wird.

Es sei demgemafs der einfachste Fali voraus- 
gesetzt, namlich die Verarbeitung eines ziemlich 
hoch phosphorhaltigen Roheisens mit wenig 
Schwefel unter Zusatz von Eisen- und Stahlab- 
fallen. Ein Yorwarmofen fiir letzlere soli nicht 
vorhanden sein. Der Schmelzofen, der zur Ver- 
fiigung stehl, soli ein Fassungsvermogen von 8 
bis 10 t haben.

Man beginnt damit, dafs man Kalk oder 
Kalksteinstucke von Faustgrćifse auf den Boden 
wirft. W enn thunlich, ist der Gebrauch von 
ersterem vorzuziehen. Friiher hat man geglaubt, 
dafs die Kohlensaure des Kalksteins den Procefs 
unterstiitzte, aber die Ansicht ist schon deshalb 
illusorisch, weil alle Kohlensaure schon ausge- 
trieben ist, bevor das Bad geschmolzen is t, so 
dafs dieselbe nur eine Erkaltung des Ofens be- 
wirkt. Wenn man zu seiner Yerfiigung ein 
reiches und nicht saures Erz hat, so kann man 
dasselbe behufs besserer Schlackenbildung hinzu* 
fiigen. Hat man kein reiches Erz, so bedient 
man sich vortheilhafterweise kalkhaltiger Erze 
oder Hammerschlags.

Kalkstein und Kalk mussen so wenig wie 
moglich Kieselsaure enthalten.

Man nimmt alsdann die Beschickung in der 
Weise vor, dafs man das Roheisen durch die 
Seitenoffnungen wider die Feuerbrucken und in 
die Mitte allen Schrott legt, so viel der Ofen 
aufnehmen kann. Das von den Feuerbrucken 
langsam nach der Bodenmitte herabfliefsende 
Roheisen trifft dort auf Kalk und auf Eisenoxyd,
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welch letzteres theils ais Erz, theils ais wahrend 
der Schmeizung entstandenes Oxyd anwesend ist. 
Durch den Zusammenflufs dieser versehiedenen 
Materialien nimmt  die Mischung einen teigigen 
Zustand an. Derselbe ist aufserordentlich geeig- 
net zur Entfernung des Phosphors, des Siliciums 
und des Kohlepstoffes. Die Tem peratur steigt 
langsam und die mehr oder weniger fliissige 
Schlacke scheidet sich aus dem metallischen Bade 
ab. W enn letzteres gut warm  ist, so sticht man 
zum ersten Małe durch die mittlere Thiir die 
Schlacke al).

Bei der von uns vorausgesetzten Beschickung 
wird es selten sein, dafs jetzt bereits aller Phos­
phor abgeschieden ist. Man fiigt deshalb etwas 
Kalkstein zu und vollendet die Beschickung durch 
Zusatze von S chrott, indem man jedesmal die 
Schlacke absticht, bevor man einen neuen Satz 
einbringt. W enn man Stahlschrott oder gute 
Schweifseisenabfalle besitzt, so thut m an gut, 
dieselben fur die letzten Zuschliige aufzusparen.

Ist man am gewiinschten Ziele angelangt, 
d. h . zeigen die Proben keine Gegenwart von 
Phosphor an, so lafst man die Schlacke so voll- 
kornmen wie moglich ab, um  das Stahlbad auf 
die richtige Hitze bringen zu konnen, alsdann 
setzt man je  nach der Qualitat, welche man 
erzeugen will, die nothwendigen Zuschliigc von 
Ferrom angan und Ferrosilicium zu.

Alsdann kann der Gufs beginnen, gleicligiiltig, 
ob derselbe direct oder mittelst einer Giefspfanne 
erfolgt.

Z u s a m m e n s e t z u n g  e i n e r  C h a r g e  v o n  8 t. 
Roheisen . . 4 450 kg 
Schrott . . .  4 450 „
Ferromangan . 55 „

8 955 kg 
Kalkstein . . 800 „
Erz . . . .  100 „

Natiirlich sind die angegebenen Yerhiiltnifs- 
tnengen nicht unbedingt, einzuhalten, sie konnen 
yielmehr je  nach den Umstanden und Zusam m en­
setzung der Materialien, iiber welche man ver- 
fugt, wechseln.

Der Abbrand wechselt ebenso je  nach der 
aufseren Beschaffenheit des Schrotts. Das in 
Hennebont gelegene Hiittenwerk, welches viele 
Weifsblechabfalle vernutzt, sieht z. B. seineri Ab­
brand bis zu 16 und 1 8 $  steigen. In anderen 
Hiittcnwerken, wo man sich die Miihe giebt, das 
Abfalleisen zu paketiren , hat man nicht m ehr 
ais 8 bis 9 $  Abbrand auf die Rohproduction 
oder 11 bis 1 1 ,5 $  auf die Fertigproduction.

E i n f l u f s  d e r  B e s c h i c k u n g s t e m p e -  
r a t u r  a u f  d i e  V e r h a l  t n i f s m  e n  g e n  v o n  
R o h e i s e n  u n d  S c h r o t t .  Bei unserm  Bei­
spiel haben wir vorausgesetzt, dafs ein Ofen zum 
Yorwarmen des Schrotts nicht yorhanden sei. 
W enn das Roheisen vor seiner Einbringung in 
den Flammofen bis zur Rothgluth erw annt wird,

so wird unter sonst gleichen Umstanden die 
M enge, welche man von demselben dem Bade 
zusetzen kann, eine geringere. Die Erkliirung 
hierfiir ist le ic h t: das Roheięen schmilzt viel 
schneller und die Reinigung desselben, welche 
sich wahrend der Schmeizung Yollzieht, ist weniger 
vollstandig. Man kann diesem Uebelstande da­
durch entgegentreten, dafs m an den Zusatz an 
Erz erhoht.

Noch bedenklicher wird die S ache, wenn 
man gesehmolzenes Roheisen einbringt; denn in 
diesem Falle steigen die Bestandtheile, welche zur 
Schlackenbildung bestimmt sind, unm ittelbar oben 
auf das Bad und von einer Reinigung durch Bc- 
riihrung zwischen dem Kalk, den Eisenoxyden 
und dem zu reinigenden Metali kanii kaum die 
Rede sein. Bei dieser Sachlage mufs man sich 
dadurch zu helfen suchen, dafs man den Erz- 
zuschlag bedeutend erhoht und Yermittelst eines 
kleinen Kunstgriffes es dahin bringt, dafs das 
geschmolzene Roheisen bei seinem Eintritt in 
den Ofen teigig wTird. Das Gesagte bezieht sich, 
wie oben bem erk t, auf hoch phosphorhaltiges 
Roheisen. W enn der Gehalt an Phosphor ^2  $  
nicht iibersteigt, so werden die Bedingungen andere. 
Im ganzen mufs man sich nach den Yerhaltnissen 
richten: was in einem Falle angebracht erscheint, 
pafst fiir den andern Fali gar nicht.

Q u a l i t i i t  d e s  S t a  h i s .  Selbst im un- 
giinstigsten Falle wird es selten vorkommen, 
dafs der anfiingliche Gehalt an Phosphor mehr 
ais 1,20 $  betragen wird. Man kann mit 
Leichtigkeit daraus einen Stahl erzeugen, welcher 
nur noch 0 ,0 5 $  und selbst weniger enthiilt. 
W as die anderen Elemente, Silicium, Kohlenstoff 
und Mangan betrifft, so hat man den Gehalt 
derselben insofern in der Hand, ais sejne Hohe 
von den Mengen des zuzusetzenden Spiegeleisens, 
Ferromangan und Ferrosijicium abhiingig ist.

W enn man allererste Qualitiit erzeugen will, 
welche nur noch Spuren Yon Phosphor enthalten 
soli, so mufs man bei der Zusammensetzung 
des Badcs die phosphorhaltigen Bestandtheile 
ganz oder theilweise weglassen und dieselben 
durch Roheisen oder Schrott von guter Qualitat 
ersetzen. Viele Hiittenwerke, welche Specialitatcn 
fabriciren, bedienen sich dieses Verfahrens. Sie 
arbeiten dabei zwar theurer, setzen aber ihre 
Erzeugnisse wegen der besseren Qualitat gut ab.

Durch die verschiedenen angedeuteten Me­
thoden kann man ein Flufsschmiedeisen erzeugen, 
welches dem besten sehwedischen Eisen uber- 
legen ist und dessen Bruchfestigkeit man bis 
auf 35 kg per Quadratmillimeter bei entspreehen- 
der Dehnung bringen kann. Diese Flufseisen- 
sorten besitzen alle Eigenschaften des guten 
Schweifseisens, sie schweifsen sich wie gutes 
Holzkohleneisen.

O e k o n o m i s c h e  B e t r a c h t u n g e n .  Das 
Flufsschmiedeisen drangt m ehr und m ehr darauf

fur weiches 
Eisen
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l un , das Schweifseisen zu ersetzen, und ohne 
sich einer Uebertreibung schuldig zu maehen, 
kann man voraussagen, dafs in etwa 10 Jahren 
der Puddelofen verschwunden sein wird. Yiele 
Hiittenwerke beschaftigen sich naturlich jetzt 
schon m it dem Gedanken an den Umbau, wel­
cher ihnen binnen kurzem durch die Yerbaltnisse 
aufgezwungen werden wird. Die grofsen Tho- 
maswerke, welche sich an der Ostgrenze Frank- 
reichs in der Nahe des Erzes und unweit der 
belgischen und deutschen Kohlenbecken angebaut 
haben, konnen unter sehr vortheiIhaften Verhalt- 
nissen Stahlblocke oder besser Rohscbienen er- 
zeugen. Gegenwartig werden von denselben 
zwar noch vielfach Blocke verkauft, dies diirfte 
aber aufhoren, sobald die Geschaftslage eine 
enlschiedene W endung zum Besseren nimmt, 
denn die Production von kleinen Blocken in auf 
grofse Production eingerichteten Hiittenwerken 
ist ein Ding der Unmoglichkeit.

Ist z. B. eine dortige Stahlhiitte auf eine Pro­
duction von 6000 t pro Monat eingerichtet, so wird 
sie unter den gegenwarligen Verhaltnissen nicht 
mehr ais eine Production von 3000 t maehen, 
sie kann unter diesen Umstanden naturlich 
einen Theil ihrer Production in kleine Blocke 
giefsen. Abgesehen aber d a von , dafs diese 
Stahlwerke bei gunstiger Geschaftslage die P ro­
duction kleiner Blocke iiberhaupt einstellen 
werden, ist der Verkauf derselben stets mit 
Schwierigkeiten verbunden, da sie stets unbedingt 
rein , gesund und von guter Qualitat sein 
mussen. F eh le r, die fiir gewisse Fabricationen 
ohne Bedeutung sind , werden bei anderen ein 
Grund zur Zuriickweisung. Nach unserer Mei­
nung ist Kauf und Verkauf von kleinen Blocken 
fiir beide Theile stets ein schlechter Handel.

Dies andert s ic h , wenn man an Stelle der 
gegossenen Blocke Rohschienen nim m t. Letztere 
hilden ein Product, welches sich bereits bewahrt 
haben m ufs, so dafs m an bei demseiben viel 
sicherer geht ais bei dem rohen Błock. Wenn- 
gleich die Rohschiene sich auch etwas theurer 
slellen w ird , so wird ihr Verkauf doch stets 
mit weniger Schwierigkeiten verkniipft sein.

Das Product des Flammofens liat nicht mit 
gleichen Schwierigkeiten zu kampfen. Zunachst 
ist hierbei allerdings zu beachten, dafs die Pro- 
flucenten auch zugleich ihre Gonsumenten sind 
und infolgedessen sich genau die Qualitat her- 
stellen konnen, deren sie bediirfen. Es ist eine 
bekannte T hatsache, dafs das in Flammofen er- 
zeugte Product stets von gleichmafsigerer Quali- 
lat ist ais das aus den Convertern kommende. 
Beim Flammofenprocefs bietet die Herstellung 
grofser Blocke keine Schwierigkeiten, ebenso­
wenig wie die von kleinen B locken; denn wegen 
des langen Zeitraumes zwischen zwei Chargen 
kann man auf das Giefsen alle mogliche Auf- 
merksamkeit verwenden, was in einem Bessemer-

stahlwerk mit einer Production von 100 bis 150 t 
in zwólf Stunden thatsachlich unmoglich ist.

Aus diesen Griinden kann es dahin kommen, 
dafs kleine im Martinprocefs hergestellte Blocke 
mit Thomas- oder Bessemerrohschienen den 
W ettbewerb aufnehmen konnen. Um einen 
Yergleich' zu ermoglichen, wollen wir die Gc- 
stehungskosten in beiden Fallen untersuchen. 
Im óstlichen Frankreich kostet das Thom asroh­
eisen gegenwartig etwa 38,40 J l  die Tonne, 
wenn man alle Unkosten beriicksichtigt. Die 
Gestehungskosten in einem Stahlwerk stellen 
sich pro Tonne entphosphorten Stahl etwa fol-
genderm afsen :

R o h  m a t e r i a l i e n .
Thomasroheisen . 1240 kg a 38,40 J(, =  47,60 J t
Ferromangan . . 13 „ „ 216,— „ =  2,80 „

F a b r i c a t i o n s k o s t e n .
Wannkoks . . .  50 kg a  15,6 J (  — 0,68 „
Kohle zur Dampf- 

erzeugung. . .  250 „ n 9,6 „ =  2,40 „
K a l k ....................... 190 „ , 9,6 „ =  1,82 „
Angemaclrt-Dolomil 40 ,  ,  36,— „ =  1,44 „
Coąuillen .................................................... 2,— „
Feuerfeste P ro d u c te .....................................1,20 „
AHgemeine Unterhaltungskosten............... 1,00 „
M asch inenan lage ..........................................1,20 „
H a n d a rb e it .................................................... 4,— „
Patentlic.enz.....................................  2 ,— .

Gestehungskosten 68,74 ,M

Hierzu sind noch die Kosten fur Abschrei- 
bung,  Generalunkosten und Kapitalzinsen zu 
rechnen.

Der obige Preis ist fiir grofse, direet ge- 
gossene Blocke berechnet. Will- man die Kosten 
fiir kleine Blocke berechnen, so mufs man noch 
einen Zuschlag m aehen, dessen Hohe wegen 
der Abfalle und der dazu nothigen feuerfesten 
Materialien schwierig zu schatzen ist. Wenn 
man indessen die Herstellungskosten von kleinen 
Thomasblocken auf 72 J i  sch a tz t, so wird 
man nicht allzu weit von der W ahrheit enlfernt 
sein. Sicherlich wird es einigen Hiittenwerken, 
deren Lage eine gunstige i s t , moglich sein, 
diesen Preis noch um einige Mark herunterzu- 
setzen, aber wir glauben, dafs die grofste Diffe- 
renz, welche dabei entstehen kann,  8 J l  
ist. Selbstverstandlich gelten sammtliche hier 
angegebenen Preise nur fiir das ostliche Frankreich.

Nunmehr gilt es noch, den Preis fiir den im 
Flammofen entphosphorten Stahl festzustellen.

Ais Grundpreis fiir das Roheisen lafst sich 
41,6 J l  angeben. Man bedarf fur diesen Pro- 
cefs ja  nicht eines Thomasroheisens im eigent- 
lichen Sinne des W ortes, sondern nur eines von 
Schwefel moglichst freien Roheisens. Der Schrott, 
dessen BeschafTcnheit gleichgiiltig ist, lalst sich 
zu 48 %fl annehmen. Die Kohlen zur Gaserzeu- 
gung werden auf etwa 14,4 J l  zu stehen kom- 
rnen. Der steirische Magnesit kostet kaum 40 J l  
loco W erk die Tonne, ein Preis, der sich w ahr­
scheinlich noch dadurch errnafsigen lassen wird,
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dafs die Eigenthiimer der Grube denselben an 
Ort und Stelle brennen ,* wodurch sieli die 
Transportkosten erlieblieh vermindern diirften.

Roheisen 555 kg . . .  41,6 = 2 3 ,0 2  JC 
Schrott 555 „ . . .  48,—  =  26,64 „
Ferromangan 6,7 „ . . .  240,—  =  1,60 „
Kohle 530 „ . . .  14,4 =  7,60 „
Magnesit 40 „ . . .  40,—  == 1,60 „
Kalkstein 80 „ . . .  3,20 =  0,24 „
Coąuillen ............................... 1,60 „
Saure feuerfeste Producte . . . .  1,60 „
AUgemeine Unterhaltungskosten . . 2,—  „
Maschinenanlage......................1,20 „
L o h n e ..................................4,80 „

71,90 ,A

Die Gestehungskosten ohne die Gebiihren fiir 
Generalunkosten , Abschreibungen und Kapital- 
zinsen stellen sich demzufolge auf 71,90 <Jt.

Da sieb nun der W ettbewerb zwischen der 
Tliom asrohschiene und dem kleinen Martinblock 
abspielt, so ist es aus einer Gegenuberstellung 
der obigen Berechnung ersichtlich, dafs man letz­
teren in vielen Fallen zu einem niedrigeren Preise 
unter einer Qualitatsbiirgschaft, welche fur den 
im C onrerter entphosphorten Stahl nicht gegeben 
werden kann, herstellen kann. Letzterer ist ohne 
Zweifel sehr gut und seine Qualitat fiir viele 
Zwecke genugend, aber bei den stets wachsen- 
den Anforderungen der Consumenten kommt  es 
m itunter vo r, dafs er an Gleichmafsigkeit der 
Qualitat zu wfmscKen iibrig lafst. —

Vor Schlufs dieser Betracbtungen eriibrigt es 
eigentlich n o c h , einen ins Einzelne gehenden 
Yergleich der Gestehungskosten des im Flam m ­
ofen entphosphorten Flufseisens und des Thomas- 
flufseisens an/.ustellen, denn man wird vielfach 
von der Ueberzeugung nicht lassen konnen, dafs 
der Preis des ersteren viel liober ais der des 
letzteren ist.

Es liegt auf der H and, dafs der Preisunter- 
scliied von dem Marktpreis des Schrotts abhiingt, 
aber die uns vorliegenden Marklberichte beweisen, 
dafs der von uns angenommene Preis von 48 
richtig gegriffen ist.

Zielit man nun noch die Transportkosten yon 
den im W eslen oder Norden gelegenen Hiitten- 
werken nach den Verbrauchsorten in Betracht,

* Gegenwartig ist dies bereits eingetreten. Es 
liegt uns ein Angebot von gehrannter Magnesia von 
40 M  f. o. b. Triest vor. Cli. W.

so wird man finden, dafs man in den meisten 
Fallen besser fahrt, das Metali an Ort und Stelle 
zu fabriciren.

Es wurde von hohem Interesse sein, obige 
Berechnung auf Grund der Preise durchzufiihren, 
welche man z. B. in Paris bezahlt, wo man 
Eisenabfalle in grofsen Mengen verhaltnifsmafsig 
billig kaufen kann.

In unseren vorstehenden Betrachtungen hat 
es uns ferne gelegen, die grofsen Bessemer- und 
Thomaswerke zu bekampfen, wir haben nur be­
weisen wollen, dafs es in der Eisenfabrication 
moglich ist, dafs neben den grofsen Produclions- 
stiitten fiir die Halbproducte auch heute noch, 
dank weniger kostspieligen Einrichtungen, kleine 
Hiitlenwerke bestehen konnen.

Aufserdem braucht der Consument von Roli- 
schiencn oder Blocken von F lufseisen, der sich 
friiher sein Eisen, welchem er auf Grund be- 
sonderer Sorgfalt und seiner Erfahrung eine be­
sondere Qualitat verleihen konnte, selbst fabricirte, 
nicht seinen alten Ruf zu schiidigen, indem er in 
der Folgę nur ein Halbfabricat verarbeitet, wfelches 
er selbst hergestellt h a t und dessen Qualitat er vor 
dem Gebrauch beurtheilen kann.

A n l a g e k o s t e n  e i n e s  S i e m e n s  - Mar -  
t i n - S t a h l  w e r k e s  zu  e i n e r  P r o d u c t i o n  
v o n  18 b i s  20 t i n  24  S t u n d e n .  Die Kosten 
eines W erkes mit einem Ofen lassen sich folgen­
dermafsen aufstellen:
G aserzeuger......................................... 9 600 Jt
Flamm ofen...........................................  16 000 „
Warmofen ............................................  3200 „
Kamin von 20 m H o h e .........................  2 400 „
D a m p fk ra h n ............................... 6 400 „
Yorrichtung z. Giefsen (2 Pfanncn, 1 Waage) 4 800 .
Hammer zum Probenelim en....................  3 200 „
Yerschiedene Einrichtungen (feuerfeste Pro­

ducte, lleinigung der Pfanne u. s. w.). . 12 000 ,
Gebaude und Fundam ente................ .. . 16 000 ,

73 600 Jl

Fiir diesen Preis liifst sich eine sehr voll- 
kommene Einrichtung zur Erzeugung kleiner 
Blocke herstellen.

W enn es sich dagegen nur darum handelt, 
Blocke herzustellen, dereń Gewicht nicht unter 
300 kg betragen soli, so konnie man eine Einrichtung 
herstellen, dereń Kosten nicht m ehr ais 60 000 J t  
betragen wurden.
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Die Erzlagerstlitten filr Thomas-Rolieisen in Hannoyer 
und Braunsclrweig.

Von Grubendirector Fr, Kollmann in Braunschweig.

Nachdem die Verwendung von Thomas-Roh- 
eisen imm er grofsere Ausdehnung genommen 
hat ,  sind hochphosphorhaltige E rze, welche 
friiher mifsachtet w aren , jetzt die gesuchtesten 
geworden.

Ein Gehalt von 3 % Phosphor in Thomas- 
Roheisen wird am vortheilhaftesten gehalten. 
Um diesem Gehalt naher zu kommen, werdęn 
dem Erzm oller, worin die Minette aus Lusem- 
burg-Lothringen den ersten Platz einnim m t, zu- 
meist phosphorlialtige Schlacken zugefiihrt, w ah­
rend ein ebenfalls erwiinschter hoherer Mangan- 
gehalt anderen Erzen entnommen wird.

Im  Norden Deutschlands bestehen zwei 
Erzreviere von bedeutender Ausdehnung. Die 
denselben entnommenen Erze bediirfen zur Dar­
stellung von Thomas-Roheisen besonderer phos­
phor- und manganhaltiger Zuschlage nicht, auch 
nicht besonderer Kalkzuschlage.

I. Die erste Stelle nim m t das Bergrevier der 
I l s e d e r h i i t t e e i n ,  ruhm lichstbekanntaisdasjcnige 
Etablissement, auf welchem, trotz der entfernlen 
Lage von dem Steinkohlenrevier, das Thomas- 
Boheisen billiger ais auf irgend einem andern 
Werke erblasen wird. Es ist auch unbestritten, 
dafs dieses Roheisen zugleich besonders geeignet 
fiir das Thomasiren ist.

Im Septem ber-H eft der Zeitschrift »Stahl 
und Eisen* sind die in »Jernkontorets annaler* 
1886 erschienenen Berichte im Auszuge milge- 
theilt, welche zwei schwedische Hiilteningenieure 
iiber grofse Instructionsreisen erstattet haben, die 
dieselben wahrend des Jahres 1884 und 1885 
in Oesterreich, Deutschland, Belgien, Frankreich, 
Grofsbritannien und Nordamerika ausgefiihrt 
haben. In diesen Berichten wird gesagt, dafs 
„das Ilseder Roheisen das geeignetste der Welt 
zum Thomasiren sei“ . Es wird auch die her- 
vorragende Leistung des Teplitzer Thomas-W erks 
in Bóhmen hervorgehoben, welche dieselbe mit 
Thomas-Roheisen von Usederhiitte erzielt hat. 
Seit kurzem ist jenes Werk zur Verwendung 
andern Roheisens iibergegangen, weil die Ilseder- 
hiitte das producirte Roheisen nahezu ganz auf 
den inzwischen erbauten eigenen grofsartigen 
Thomas-W erken in Peine verarbeitet.

Die billigen Gestehungskosten des Roheisens 
der Usederhutte sind begriindet durch billige

Gewinnungskosten der Erze und namentlich 
durch die vortheilhafte Zusammensetzung der­
selben. Zu den sauren Erzen treten die kalkigen 
Zuschlagerze; besondere Kalkzuschlage sind 
nicht erforderlich und ist das Ausbringen der 
Erze zugleich das Ausbringen des gesammten 
Mollers; dieses betragt 36 f i , wahrend das 
Mollerausbringen der rheinisch - westfalischen 
Huttenwerke, wie bekannt, im Durchschnitt etwa 
32 f i  betragt. —

Nach den Geschaftsberichten der Ilsederhiitte 
ergab der Hiittenbetrieb im Jahre 1885 einen 
Molier von 2795 kg per Tonne Roheisen, der 
Koksverbrauch war 900 kg , die directen Her- 
stellungskosten betrugen per Tonne Boheisen 
rund 25 J(> (24,95 J t ) .  Diese billigen Ge­
stehungskosten waren moglich, obgleich ein er- 
heblicher Theil der Erze aus einer Entfernung 
von etwa 80 km zur Hiitte berangefahren und ein 
anderer grofser Theil auf einer Trommelwasche 
gewaschen werden mufste. Diese Aufbereitung 
vertheuert iibrigens die Selbstkosten der Erze 
nur unerheblich. Die Jahresproduction betrug 
in 2 Hochofen rund 105 000 000 kg oder 
287 535 kg pro Tag.

Die hervorragende naturliche Grundlage, 
welche die Erzverhaltnisse darbieten, und die in- 
telligente Leitung der Usederhutte haben es er- 
moglicht, dafs dieselbe ungewolmlich hohe Jahres- 
Dividenden an die Actioniire vertheilen konnte; 
die Jahres-Dividende stieg bis 40 f i ,  auch selbst 
in den letzten beiden ungiinstigsten Jahren be­
trugen dieselben 18 bezw. 14 f i .  Neben hohen 
Dividenden sind zugleich sehr bedeutende Sum- 
men zu Beseryen, Amortisationen u. s. w. den 
Jahresgewinnen entnommen’, im letzten Jahre 
578 000 J6, in den vorausgehenden Jahren ahn- 
liche Summen. Solchen Ergebnissen gegenuber 
kann es nicht ins Gewieht fallen, dafs die 
Grubenfelder und ' bergbaulichen Anlagen zu
2 988 000 gebucht stehen. Die gebauten 
Grubenbahnen einschliefslich der Peine-Ilseder 
Bahn kosten 1 720 000 J t ,  so dafs fur den ge- 
wichtigsten Theil eines Etablissements, welches, 
isolirt von anderen Erzrevieren, also im eigenen 
Erzreichthum den Bestand fur kostspielige W erks- 
anlagen auf lange Jahre hinaus siclier gestellt 
haben mufs, rund 4 700 000 J6  verausgabt sind.
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2. Das Bergrevier S c h a n d e l a h  und Grof s -  
V a b l b e r g .  Dieses zweite, ostlich von dcm oben 
besprochenen ' Bergreviere gelegene, ist durch 
Yerleihungen und Kauf nuum ehr in einer Hand 
vollstandig consolidirt. Dasselbe blieb vor Er- 
ofTnung des Thom asirens ohne Betrieb, weil die 
Anaiysen einen zu hohen Phosphorgehalt der 
Erze ergaben. W as damals der grofste Feind im 
Roheisen war, ist jetzt nothwendigste Bedingung 
fur Thomas-Roheisen. Nachdem nun die Tho- 
mas-W erke bei Peine, welche dem Program m  
der llsederhutte gemafs dereń Product an Tho- 
mas-Roheisen verarbeiten sollen, in vollem Um- 
fang in Betrieb gelangt s i n d , ist der Zeitpunkt 
fur geeignet gehalten, den Betrieb in grofsem 
Mafsstabe fur die Bergreviere Schandelah und 
Grofs-Vahlberg vorzubereiten.

Es durfte dalier von Interesse se in , schon 
jetzt einige Notizen iiber diese Reviere zu er- 
halten.

Die friiheren ungiinstigen Aussichten fur 
hochphosphorhaltige Erze erklaren, dafs die Re- 
viere s. Z. unentwickelt blieben. Der technischen 
Leitung fiel m it Beginn dieses Jahres ais erste 
Aufgabe zu , nach bergmiinnischen Grundsatzen 
systetnatisch alle nothwendigen Aufschlufsarbeiten 
fortzusetzen und etwa noch Yorhandene Lu.cken 
behufs vollstandiger Gonsolidalion auszufullen. 
W ahrend dieser Arbeiten sind fernere iiberaus 
wichtige Aufschliisse gemacht. —

Ein Theil der Erze mufs ahnlieh wie in Ilsede 
aufbereitet w erden; grofsere Versuche ergaben, 
dafs das Trommelwasche-System, dem Charakter 
der Erze entsprechend modificirt, demselben an- 
gepafst werden m ufste , um das Resultat be- 
deutend zu erhohen. Danach wird die Aufbe- 
reitungs-A nstalt durch eine auf diesem Gebiete 
erfahrene Maschinenbauanstalt gegenwiirtig ge­
baut. Die Aufbereitungskosten selbst sind von 
verschwindender Bedeutung. Die Aufbereitung 
hat den , fiir den Hiittenmann bedeutungsvollen 
W erth, dafs das Erz bis zu einem Rletallgehalt 
von 46 f(y in ganz gleichmafsiger Beschaflenheit 
versandtfertig gestellt werden kann,  was sonst 
bei sorgfaltigsten Grubenbelrieben anderer Erz- 
Yorkottinien naturgemafs nicht zu erzielen ist.

Die Erze liegen fast horizontal, 1 bis 1 1/o m 
unter der Oberflache; Schiefsarbeit ist bei der 
Gewinnung nicht erforderlicli, der erste Abbau 
beginnt nahe dem Bahnhof, nur etwa 500 m 
davon entfernt. Zugleich sollen kalkige Zu- 
sch lagerze, welche in einer Erstreckung von 
etwa 7000 m aufgeschlossen sind , gewonnen 
w erd en ; der Gehalt dieser kalkigen Erze ist an 
Eisen arm , an Mangan bis zu 7 fó.

Bedeutende Lager sind ferner im Norden 
und Siiden der Asse, einem vor dem Harz htn- 
gestreckten Gcbirgszug, ostlich von Braunschweig, 
in einer Erstreckung von etwa 15 000 ni aufge­
schlossen. F iir den ersten Abbau hier liegt
das Lager kalkigen Zuschlagerzes auf einer
Streichungslinie von etwa 5000 m vor, beginnend 
am ostlichen Fliigel mit einer Lagermachtigkeit 
von 4^2 m.

Sammtliche Erze sind durch Tagebau zu ge-' 
w innen; die Selbstkosten derselben, auch der 
aufbereiteten, betragen franco Bahnhof 2 Jf> 
pro Tonne.

Das gesammte Erz besteht aus Stiickerz und 
ist seiner Natur nach leicht schmelzbar. Die 
Erze lassen sich so ga ttiren , dafs besondere
Kalkzuschlage bei der Yerhiittung nicht erforder-
lich sind; das Ausbringen aus den Erzen, 
welches also gleich dem Ausbringen aus dem 
Molier ist, berechnet sich zu mindestens 36 Jó, 
wahrend, wie schon oben gesagt, das Ausbringen 
der llsederhutte ein gleiches und dasjenige in 
W estfalen durchschnittlich 32 ^  ist.

Aus diesen Erzen lafst sich ein Roheisen 
mit einem Phosphorgehalt von 3 ^  darstellen. 
Es liegt ubrigens in der Hand des Hiittenmanns, 
die Gattirung derselben so vorzunehm en, dafs 
das producirte Eisen niedrigeren Phosphorgehalt 
hat und der Mangangehalt von 2 auf 3 <fo er- 
hoht wird. Diese Erze scheinen berufen zu sein, 
den geringeren Phosphor- und Mangangehalt der 
Minette zu erganzen und durch diesen Umstand 
die Yeranlassung zu werden, dafs auch der Absalz 
der Luxem burger Erze eine weitere Steigerung 
in Westfalen erfahrt. Beide Erzsorten werden 
sich auf dem Markte nicht bekampfen, vielmehr 
erganzen.
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Ueber einige iiltere Eormen des Bessemercoiiyerters.
Von Sir Henry Bessemer.*

Der gewohnliche Bessemerconverter, seine 
liydraulische Kippvorrichlung, Kralinen und D-formi- 
gen Giefsgruben sind Dinge, welche in ihrer jetzigen 
Form jedem Iluttenm ann gelaufig sind, wahrend 
ihm der W eg ihrer Entstehung meist unbekannt ist. 
Wir haben eben mit dem Umstande zu rechnen, 
dafs die Mehrzahl unserer tiichtigsten Stahlwerks- 
leiter vor 30 Jahren, ais die Erfindung der Stahler- 
zeugung auf pneumatischem W ege zuerst an die 
Oeffentlichkeit trat, noch in die Schule gingen und 
dafs in dem Drange des taglichen Fortśchritts wahr- 
scheinlich nur wenige von ihnen Zeit zum Durch- 
sehen der Acten der Vergangenheit gefunden 
haben. Und doch ist es m itunter sehr lehrreich, 
in die Vergangenheit zuriickzugehen und eine 
Erfindung, dereń w ir uns heutigen Tages bedienen, 
bis auf ihren U rsprung zu verfolgen, denn in 
der Geschichte der Erfindungen kommt nichts 
haufiger ais der Anblick vor, dafs man sich Leute 
um ein Problem abplagen sieht, welches schon fruher 
gelost, aber langst ais unbrauchbar wieder aufge- 
geben worden ist. Von diesem Gesichtspunkte aus- 
gehend, moehte ich einen Abrifs der Geschichte 
des Bessemerconverters geben und die Haupt- 
formen, welche die Bessemerbirne durchgemacht 
hat, in Nachfolgendem vorf(ihren.

Innerhalb der letzten Jahre hat die Yerwen­
dung von kleinen Convertern fiir Bessemerzwecke 
viel von sieli reden gem acht. Ohne auf die 
Frage, ob Kleinbessemerei erfolgreicli m it einer 
grofsen Anlage in W ettbewerb treten kann, ein- 
zugehen, ist es unzweifelhaft, dafs jene kleinen 
Converter iri vielen Fallen in sehr vortheilhafter 
Weise gebraucht werden konnen. Es ist z. B. 
vonStirling, Fairbairn und Anderen gezeigt worden, 
dafs die Festigkeit von Gufseisen durch einen 
Zusatz von schmiedbarem Eisen bedeutend er- 
lioht wird, auch sogar dann, wenn die Schmel- 
zung des letzteren im Cupolofcn gleichzeitig mit 
dem Roheisen erfolgt ist; wenn aber gutes He- 
matitroheisen im Converter in Flufseisen ver- 
wandelt und alsdann in der Giefspfanne mit 
einem guten grauen Roheisen gemischt wird, 
so geht eine auffallende Veranderung in dem 
Produet vor sich. Dasselbe hat sich nach meiner 
Erfahrung z. B. bei Dampfhammerstiicken gegen- 
iiber dem besten gewohnlichen Gufseisen ganz 
vorzuglich bewahrt.

Die Firm a Bessemer & Go. in Sheffield hatte 
vor einigen 20 Jahren eine grofsere Zahl von

* Verlesen auf dem Herbstmeeting des Iron and 
Steel Institute iu London.

XII. 6

Stampferkopfen fur Quarzzerkleinerung zu liefern. 
W enn ich mich recht besinne, so wrurde fiir 
dieselben weifses Roheisen und nicht Giefserei- 
eisen ais die Grundlage der Gattirung genommen. 
Nach dem Ausgliihen war das Korn dieses Me- 
talles so fein wie dasjenige von Werkzeugstahl 
und es konnte bei blutrother Hitze ein 127 min 
dicker Stampferkopf unter dem Dampfhamnier 
auf 114 mm  heruntergeschmiedet werdfcn , 
ohne dafs ein Rifs eintrat. • W enn man ein 
solehes Materiał Stahl nennen wollte, so wiirde 
man es naturlich ais hochst bruchig bezeichnen 
miissen ; nennt man es aber Gufseisen, so mufs 
es uns ais sehr zah erscheinen. Aus einer 
ahnlichen Mischung sind Eisenbahnherzstiicke 
gemacht w orden, welche sich ausgezeichnet be­
wahrt haben. Man kann wohl sagen, dafs der 
in geeigneten Mengen erfolgende Zusatz von ge- 
schmolzenem schmiedbarem Hematiteisen zu 
weifsem oder grauem Giefsereieisen thatsachlich 
ein neues Metali schafTt, welcłies wohl die A u f- 
merksamkeit des intelligenten Eisengiefsers ver- 
dient, indem letzterer unter Verwendung des 
kleinen Converters hinreichend genug schmied- 
bares Eisen herstellen kann,  um dasselbe zu 
grofsen Mengen von Giefsereiroheisen zur E r­
zeugung von Tragern , S au len , Maschinengufs , 
Gylindern u. s. w. bei einer das gewohnliche 
Gufseisen weit iibertreffenden Qualitat und Feslig- 
keit zusetzen zu konnen. —

Nach dieser kurzeń Abschweifung lenke ich die 
Aufmerksamkeit auf den kleinen Versuchsapparat 
Fig. 1. Derselbe besteht aus einem m it gewóhn- 
lichem Kaminzug betriebenen Ofen, in welchera 
ein 40 Pfund haltender Thontiegel eingestellt

Fi*. 1.

ist. Letzterer hat einen durchbohrten Deckel, 
durch dessen Mitte eine ebenfalls thiinerne Rolire 
bis fast zum Boden hinabreicht. In diesem Tiegel

4
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werden 10 bis 12 Pfund Roheisen zunachst ge- 
schm olzen, alsdann wird die Thonróhre durch 
den Deckel eingefuhrt, um einen W indstrom in 
das geschmolzene Metali einzublaśeh.

Mit diesem einfachen Apparate m achte ich 
meine ersten Yersuche und stellte die wichtige 
Thatsache fest, dafs geschmolzenes Roheisen ein­
fach dadurch in schtniedbares Eisen uragewandelt 
werden kann, dafs ein Luftstrom durch dasselbe 
gehlasen wird. In der Sammlung des Iron and 
Steel Institute findet sich noch eine Probe von 
Stabeisen, welche in diesem Apparat hergestellt 
worden ist. Dieselbe wurde gewalzt, geschnitten, 
paketirt und wieder gewalzt im Woolwich-Ar- 
senal im Juni 1855. In derselben Sammlung 
findet sich auch eine Probe von diinnem Blech, 
welche in einer einfachen Operation dadurch er- 
zeugt w urde, dafs das conyertifte Metali direct 
aus dem Tiegel zwischen ein horizontal gelegtes 
W alzenpaar ausgegossen wurde. Vielleicht gelingt 
es heute oder morgen einem unternehmenden 
W eifsblechfabricanten, auf diese Weise endlose 
Bleche zu erzeugen, ahnlich wie unsere Papier- 
fabricanten schon langsl ih r Rollenpapier fabri- 
ciren.

Bis zu diesem Punkte in meinen Esperim enten 
geschah die Umwandlung in einem Ofen, in wel- 
cheni das Metali durch ein Koksfeuer warm gehalten 
wurde, so dafs die grofse Aufgabe, dic aufserordent- 
lich holie Tem peratur des geschmolzenen schmied- 
baren Eisens ohne Verwendung von Brennrnaterialien 
zu erzeugen und aufrecht zu erhalten, noch der Lo- 
sung harrte . Zu diesem Zwecke entwarf ich den 
ersten beweglichen Converter, auf w elchenichim  De- 
cember 1855 ein Patent erhielt. (S. Fig. 2 und 3.) 
Die rundę Form wahlte ich deshalb, weil bei 
derselben im Yerhaltnifs zum Raum inhalt am

wenigsten W arnie durch Ausstrahlung und x\b- 
sorption verloren geht. In Fig. 3 ist der Vor- 
gang des Giefsens dargestellt; es ist ersichtlich, 
dafs die Pfeife, welche die Diise vorstellt, unter 
einem Winkel vori 45° in das Metali eintaucht 
und dafs sie vor dem Beginn des Gusses her­
ausgenom m en werden mufs. Aus Grunden, auf 
welche ich mich nicht m ehr besinne, wurde

diese besondere Form  des Converters indessen 
niemals ausgefiihrt, sondern ich bedienle mich 
fiir die rein experimentellen Zwecke eines ver- 
ticalen cylindrischen und feststehenden Gefafses. 
Dieser feststehende Gonverter ist der Yater einer 
sehr zahlreichen Familie geworden, dereń Mit- 
glieder alle eine unverkennbare Aehnlichkeit mit 
ihrem Erzeuger haben und denen nur zu viel 
von seinen Miingeln und Unzutraglichkeiten anhaften 
blieben. Ich will daher nur ein Beispiel von 
einer Form  heraussuchen, welche sich am besten 
bewahrt hat. Fig. 4 zeigt uns einen verticalen 
Schnitt dieses fixen Converters und zwar ist der- 
selbe eine genaue Gopie der Zeichnung von dem 
auf meinem Versuchswerk in St. Pancras im 
August 1856 ausgestellten Converter. Derselbe

Fig. 4.

bestand aus einem Blechcylinder, w ar oben und 
unten geschlossen und m it 114 mm dicken 
Stourbridge-Ziegeln ausgemauert. Der 'untere 
und obere Theil waren miteinander durch gewalzte 
Flantschenringe verbunden. Ein gegossener hohler 
Ring von rechteckigem Querschnitt umgab die 
Birne, von demselben zweigten sechs diinne 
Róhren zu den Diisen ab. Letztere konnten 
vermoge Kniegelenke in die punktirte Lage ge- 
bracht werden, w odurch der Zutritt zu den Diisen 
frei w urde. Im Betriebe dieser Birne stellt es 
sich bald heraus, dafs der W indstrom  nicht aus- 
reichende Kraft besafs, um  genugend tief in horizon- 
talerR ichtung in eine so scbwereFliissigkeit wie ge­
schmolzenes Eisen zu dringen, sondern sich nach 
oben wandte und in aufserst geringer Entfernung 
von der Miindung der Diisen en tw ich , hierbei 
noch die gerade uber den Diisen liegende Ziegcl- 
futterung m it sich reifsend. Infolge des geringen 

Eindringens des W indstrom es tritt bei den aufseren 
Theilen d*s Bades ein Ueberblasen ein, ehe der 
mittlere Theil in geniigender W eise convertirt 
ist, eine Ursache^zu Abbrand und Minderwerth
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der Qualitat, welche allen Convertern mit hori- 
zontaler seitlieher W indeinfiihrung anhaftet.

In Verfolg meiner Untersuchungen wurde ich 
bald davon iiberzeugt, dafs es aufserordentlich 
wiinschenswerth sei, 1. den W indstrom in krćiftiger 
Weise auf den mittleren Theil des Bades ein- 
wirken zu lassen und dadurch eine griindliche 
Bewegung hervorzurufen, 2. das Blasen nicht 
friiher zu beginnen, ais bis alles Metali in den 
Converter eingelassen ist, und 3. das Blasen in 
jedem Augenblick unterbrechen und nothigenfalls 
wieder aufnehmen zu konnen , ohne dafs dabei 
eine Spur' von Metali in die Diisen eindringen 
kann. Um namentlich den letztgenannten Punkt 
zu erfiillen, wurde mancherlei projectirt, ais Ver- 
minderung des W inddruckes, theilweise Ver- 
stopfung der Duseniiffnungen durch Thonkugeln, 
welche durch den W ind selbst eingefiihrt werden 
sollten, ferner die Ver\vendung von nicht oxydi- 
renden Gasen an Stelle der Luft u. s. w., alles 
Projecte, welche aus dem Felde geschlagen 
wurden durch die einfache Idee, den ganzen 
Converter auf Zapfen zu setzen, um dergestalt 
die Diisen oberhalb der Badoberflache zu bringen.

Fig. 6.

Der erste drehbare Converter wurde auf den 
Werken unserer F irm a in Sheffield in Betrieb 
geselzt. Fig. 5 und 6 sind nach der Origi- 
nalzeichnung, welche noch im Besitze von Gal- 
loway in Manchester ist, hergestellt. Indem man 
von der Annahme ausging, dafs der durch eine 
einzige verticale Diise eintretende W ind einen 
grofsen Theil des Metalls aus dem Converter

herausschleudern wiirde, setzte man auf den 
eigentlichen Converler noch eine zweite kugel- 
formige Kammer. Dieselbe wurde mit vier vor- 
hergebrannten Formstucken aus Thon ausgefiittert, 
von denen das untere dic Form eines grofsen 
Thontiegels hatte. Die Zwischenraume zwischen 
letzteren und der Biechwand wurden durch eine 
Art von Bctonmasse ausgefiillt. Der Abstich 
erfolgtc durch die scitlich gelegene Oeffnung, 
dereń aufserstcr Punkt stets in derselben Lage 
blieb, welche Stellung der Converter auch ein- 
nahm. Man hatte dies dadurch erreicht, dafs 
man die Zapfen excentrisch zum Ilauptkorper 
des Converlers, aber in einer Linie mil der 
Giefsnase angebracht hatte.

Trotz der grofsen Mangel dieser Birnenform, 
dereń hauptsachlicher darin bestand, dafs die 
Diisen wahrend des Gusses nicht oberhalb des 
Metallbades lagen, gelang es, in denselben das 
Metali in Bewegung zu setzen (in der Richtung 
der Pfeile) und dadurch durch und durch zu 
entkohlen. Diese Converter w urden namentlich 
zur Erzeugung eines sehr reinen sclimiedbaren 
Eisens aus schwedischem Holzkohlenroheisen ge­
braucht; letzteres wurde granulirt, indem man 
es in W asser gofs und dann in Tiegeln mit 
einem bestimmten Gewicht von Manganosyd und 
Holzkohlenpulver umschmolz, wodurcli man einen 
Stahl von ausgezeichneter Qualitat erhielt.

Indem ich noch an dem Gedanken festhielt, 
direct aus dem Gonverter zu giefsen, liefs ich 
im Februar 1856 eine andere Birne bauen und 
patentiren. Dieselbe bestand aus einem Cylinder 
und war unten mit einer geraden Reihe von ein- 
locherigen Diisensteinen yersehen. Derselbe drelite 
sich um eine horizontale, excentrisch zum eigent­
lichen Korper und in Uebereinstimmung mit der 
Giefsnase angeordnete Achse. In der Patentzeich- 
nung ist unter der Abstichóffnung eine Goquille 
gezeichnet, so dafs man demzu folgę sowohl. Giefs- 
pfanne wie Blockkrahnen liitlte entbehren konnen. 
Die Bewegung des Converters geschah durch 
Schnecke und Schneckenrad, welch letzteres 
inan aber, wie man spater fand, im Durchmesser 
zu klein bemessen hatte, so dafs man zu einer 
weiteren inFig. 7 dargestellten Aenderung uberging, 
welche der eben beschriebenen ziemlich ahnlich 
sah, nur einen gedrungeneren Cylinder besafs.

Infolge der excentrischen Anordnung der 
Zapfen wird das Mctallbad gehoben und in eine 
feststehende Giefspfanne entleert, wobei der Block­
krahnen iiberflussig wird. Die Pfanne ruh t auf 
einem Eisengestell, unter welchem wahrend des 
Giefsens eine Reihe von Coquillen auf einem 
langen schmalen yierraderigen Wagen bewegt 
werden. Da letzterer auf einem Geleise lief, so 
konnte man die Blocke schnell zu entfernt lie- 
genden Walzen oder Warmofen schaffen. Zu 
der Z eit, in welcher ich diese Anordnung traf, 
wufste ich den Yortheil, welcher in der Aus-
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nutzung der holien Eigenwiirmc der gegossenen 
Blocke besleht, wohl zu wflrdigen und einer 
meiner Yorschliige, dieselbe auszunutzen , bestand 
darin, die Coąuillen durch Auffiihren von Schutz- 
wfinden auf dem W agen einzuschliefsen, so dafs 
sie w ahrend der Giefszeit in einer Art offenen 
Kastens gestanden hatten. In einer geringen 
Entfernung von dem Converter sollte ein recht- 
eckiges Gefafs auf einem Eisenrahmen aufge- 
stellt und der Boden desselben mit einem 
den Jalousieladen ahnlichen Verschlufs versehen 
werden. Dieses Gefafs sollte alsdann m ilheifsem , 
trockenen, von einer friiheren Charge herstam- 
menden Sand gefullt und, sobald die Wagen- 
ladung Blocke unter dasselbe geschoben war, 
soviel Sand durch Aufziehen des Bodens 
lierausgelassen w erden , bis der ganze Raum 
zwischen den rolliwarmen Blocken und den Wiin- 
den de^ W agens ausgelullt w ar. Ich setzte dabei 
y o rau s , dafs bei der aufserordentlich geringen 
Leitungsfaliigkeit des losen trockenen Sandes eine 
Ausgleichung der Tem peratur der inneren und 
iiufseren Theile herbeigefuhrt und eine Yerwalzung 
der Blocke ohne besotideres Nachwarmen gestattet 
sein wiirde. In dieser W eise bat sich bei mir die 
erste rohe Idee gebildet, welche ich von der 
Ausnutzung der ursprunglichen W arnie der Blocke 
hatte und welche seither von Gjers auf anderm 
W ege in so erfolgreicher Weise zur Ausfuhrung 
gebracht worden ist.

Damals wurde ich von jeder weiteren Ver- 
folgung dieser Idee durch einen Tiegelstahlfa- 
bricanten in Sheffield abgeschreckt, welcher in 
bestimm tester W eise die Behauptung aufstellte, 
dafs aus einem Błock, welcher bei seiner Bear- 
beitung auch nur noch eine Spur von seiner 
urspriinglichen W arm e besafse, unmoglich etwas

Gutes werden konne. „Alle Blocke", sagte cr, 
„mussen nothwendigerweise vollkommen kalt 
werden, ehe m an auch nur einen Yersuch wagen 
darf, sie zu schm ieden; wenn man sie vorher 
sechs Monate auf Lager legen k a n n , so ist dies 
um so besser.“

Die gleichmafsige Umwandlung von allen 
Theilen des Bades in dem Converter mit einer 
mittleren Diise lenkte meine Aufmerksamkeit 
wieder auf diese Form  zuruck, und ich liefs mir 
dieselbe im September 1857 ais festen Converter, 
welcher in Stangen an einem dariiber ange- 
brachten Triigeraufgehiingt war und dadurch freien 
Zutritt von allen Seiten gew ahrte, patentiren. 
Eigenthumlich w ar dieser A nordnung, dafs der 
Absticli durch die grofse einzelne Diise erfolgte ; 
hierdurch wurde das OfTenbrechen des Absticli- 
loches, welches bei allen anderen fixen Convertern 
notliwendig ist, vermieden, wahrend auch gleich- 
zeitig der Wind augenblicklich abgestellt wurde 
und w ahrend der Dauer der Entleerung auch 
abgestellt blieb. Zu dem Zweck wurde in der 
W indrohre ein Universalgelenk, welches unter 
der Einwirkung einer starken Feder stand, ein- 
gesetzt. Sobald die Charge vollendet war, wurde 
mittelst einer Kette eine Art Abzug ausgelost, 
wodurch das eine Ende der W indrohre zuruck- 
flog und der Procefs sofort unterbrochen wurde; 
das Metali konnte alsdann in einem verticalen 
Stroni durch die Diise herunterfliefsen.

Um dieselbe Zeit wurde noch eine andere 
Construction des eine einzige yerticale Diise be- 
sitzenden Converters entworfen, dereń Hauptzweck 
war, eine Abhiilfe des in dem ersten Entwurfe 
(s. Fig. 5 und 6) begangenen Fehlers, niinilicli 
dafs wahrend des Giefsens die Diise nicht ober' 
halb der Badoberflache lag, zu schaffen. Diese
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Construction ist in Fig. 8 dargestellt. Sie 
besteht aus einem aufrecht stehenden Cylinder, 
dessen unterer Theil die Form  eines umgekehrten 
gothischen Bogens hat und in der Mitte m it 
einer passenden Anzahl von W indloehern versehen 
ist. Der obere Theil ist flach und die zum 
Entweichen der Flam m e bestimmte Oeffnung liegt 
unsymmetrisch zu den Converterzapfen, welch 
letzterer durch eine starkę Flantsche am Con- 
verter in moglichster Niihe des Schwerpunktes 
der ganzen Masse befestigt ist. Aus der Dar­
stellung geht schon hervor, dafs, wenn man den 
Apparat so weit dreht, bis der Cylinder sich in 
einer horizontalen Lage befindet, das Einfullen 
und Ausgiefsen vor sich gehen kann, wahrend 
die Dusenlocher vollstandig oberhalb der Bad- 
oberflache liegen.

In Scliweden fand man, dafs der feststehende 
cyliudrische Converter mit einigen 10 oder 12 
horizontalen Diisen von weiter Oeffnung, welche 
tangential zu seinem Umfange angeordnet waren, 
um das Metali in Umdrehung zu versetzen, bei 
Yerwendung des reinen Holzkohlenrohcisens ge- 
niigend W arnie erzeugte; bei dieser feststehenden 
Birne war man aber gezwungen, die Charge, 
wenn einmal begonnen, unter allen Umstanden 
zu Ende zu fiih ren ; auch hatte man mil dem 
Nachtheil zu kampfen, vor der Entleerung das 
Abstichloch jedesmal aufhauen zu miissen, 
wahrend die Charge noch im Gange war. Um 
diese Schwierigkeilen zu um gehen , entwarf ich 
den mit seitlicher W indeinfiihrung versehenen 
drehbaren Converter Fig. 9 und 10.

Gerade diese F igur repraseutirt eine der 
ultesten Converterform en, die alle Yortheile |

Fig. 9.

Fig. 10.
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(sofern solclie iiberhaupt vorhanden sind) besitzt, 
welche man von der Anwendung seitlicher Diisen 
erwarten kann. W ahrend die Construction gleich­
zeitig alle Vortheile der drehbaren Converter 
ohne Complication durch Ventile u. s. w. bietet, 
ermoglicht sie jeden Augenblick Ein- und Ab- 
stellung des W indes , ein Einfullen des Bades, 
ohne dafiir eine besondere Oeffnung nothwendig 
zu haben, ein ruhiges Entleeren, ohne ein Ab- 
stichloch aufbrechen zu mussen.

Sowohl in Schweden wie in Deutschłand 
sind die alten feststehenden mit seitlicher Wind- 
zufiihrung versehenen Converter langst durch 
solche m it Drehvorrichtung ersetzt.

Gleich nachdem meine Erfindung bekannt 
geworden w a r, hatte ich mit Schwierigkeiten 
insofern zu kam pfen, ais es eine Menge 
Leute g ab , welche sich d adu rch , dafs sic sich 
eine Modification meiner Erfindung patenliren 
liefsen, ihren Gewinnantheil an derselben siehern 
wollten. Um ein Beispiel anzufiihren, will ich 
nur erw ahnen , dafs ein bekannter Hiittenmann 
die Umwandlung von Boheisen in schmiedbares 
Eisen dadurch vornehmen wollte, dafs er durch 
Absaugen der heifsen Gase die Luft durch das 
geschmolzene Bad treiben wollte! Ein anderer 
kiilmer Erfinder war davon uberzeugt, dafs er 
etwas ganz Neues entdeckt habe, wenn er eine 
Kammer durch eine Scheidewand theilte, welche 
nicht ganz bis zum Boden reichen so llte , darin 
geschinolzenes Boheisen einlaufen und auf die 
Oberflache des Metallbades in der einen Kammer 
Luft pressen liefs und letztere zwingen wiirde, 
unter der Scheidewand herauszutreten und durch 
das Bad an der andern Seite zu entweichen und 
dasselbe bei dieser Gelegenbeit in Stahl zu ver- 
wandeln. Ich erwahne diese Modification nur 
der Aehnlichkeit wegen mit einem im Marz 1881 
von Glapp und Griffiths erhobenen Patentan- 
sp ru ch , welcher ebenfalls mit meinem Patent 
aus dem Marz 1855, welches in Fig. 11 und 12 
dargestellt ist, fast identisch ist.

Ich will die Beschreibung der 8 verschiede- 
nen, mir damals patentirten Modificationen iiber- 
gehen, ich will aber ein Beispiel derselben an- 
fiihren , um ein volles Yerstandnifs fur dieses

Fig. u .

Fig. 12.

rohe und unvollkommene, in jtingster Zeit 
wieder aufgetauchte System zu bewirken. Fig. 11 
stellt den verticalen Schnitt eines rechteckigen 
mit feuerfesten Ziegeln ausgemauerten eisernen 
Kastens d a r ; derselbe wird durch zwei feuerfeste 
Scheidewande in drei je miteinander durch einen 
engen Schlitz verbundene Abtheilungen einge- 
theilt. Die Abtheilungen sind oben durch eine 
feuerfeste W and geschlossen. W enn man nun 
geschmolzenes Boheisen in das Gefafs durch 
das kreisrunde Loch einlaufen lafst, so wird 
dasselbe in alle drei Abtheilungen eintreten und 
in jedcr derselben in gleicher Hohe stehen; 
wenn man aber durch die in der Zeichnung an- 
gedeuteten, oben an der Decke liegenden Róhren 
W ind in die seitlichen Abtheilungen eintreten 
lafst, so drflckt derselbe auf die Oberflache des 
geschmolzenen Roheisens, letzteres steigt daher 
in der mittleren Kammer in die Hohe und die 
geprefste Luft kann durch dieselbe Oeffnung 
nachfolgen und das Roheisen in Stahl verwan- 
deln. Fig. 12 stellt uns den Apparat unter 
W inddruck vor. —

Die Liistigkeiten, welche bei Erneuerung 
eines ganzen Satzes von Diisen entstehen, fiihrte 
mich im Februar 1861 zu einer Construction, 
deren einfachste Ausfiihrung in Fig. 13 darge­
stellt ist. Die W indzufuhrungsrohre besteh t'aus

Fig. 13.
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einer Reihe aufeinandergesetzter Forrnstiicke, 
eine Complication, welche deshalb nothig wurde, 
weil eine einfache Erweiterung der in Fig. 1, 2 
und 3 dargestellten Rohren wegen zu leichter 
Betriebsstorung durch Bruch nicht angangig ist. 
Die einzelnen Forrnstiicke werden dabei durch 
eine im Kern angebrachte eiserne Rohre zu- 
sammengehalten. Die Operation kann in der 
einfachsten W eise dadurch unterbrochen und 
wieder aufgenommen werden, dafs die Rohre 
aus dem Metali in die Hohe gezogen und wieder 
in dasselbe hinuntergelassen wird. Auch liegt 
es auf der Hand, dafs das Blasen, welches von 
der Mitte nach den Seiten hin erfolgt, bedeutend 
wirksamer ist ais ein B lasen, welches von der 
Seite nach der Mitte zu erfolgt.

Nachdem ich dergestalt die verschiedensten 
Formen fiir den Converter durchprobirt hatte, 
kam ich schliefslich auf dic Kippform , welche 
allen Hiittenleuten rertrau t ist und bei dereń An- 
blick ein gewisser Stolz mich erfiillt, dafs sie 
noch heute, nach 28 Jahren, sowohl in England 
wie in anderen Landem  in Gebraucli ist.

Der erste dieser Art Converter wurde von 
unserer F irm a in Sheffield ausgefiihrt. Fig. 14 
u. 15 zeigen uns die genaue Construction ; der Con-

verter ist gerade in dem Augenblick dargestellt, in 
welchem der Abstich in die Giefspfanne erfolgt. 
Es mag darauf hingewiesen w erden, dafs die 
Welle, an dereń Endpunkt der Converler be- 
festigt w ar; geniigend verlangert w ar, so dafs 
der Arbeiter, welcher die Drehung zu besorgen 
hatte, einen sicheren Standpunkt hatte. Der da­
mals benutzte Giefskrahnen war, wie Fig. 15 zeigt, 
von aufserordentlich einfacher Construction. Die 
ganze einfache und wenig kostspielige Einrichtung 
bewahrte sich aber so gut, dafs bald darauf eine 
ahnliche Anlage von John Brown & Co. errich- 
tet wurde. In derselben wurden Stahlschienen 
erzeugt und zum Preise von 360 J i  pro Tonne 
Yerkauft. —

Ich fiirchte, dafs ich bereits zu lange die 
Aufmerksamkeit auf mich in Anspruch genom ­
men habe, aber ich kann nur wiederholen, was 
ich eingangs gesagt habe, namlich dafs Viele in 
dem Glauben, eine Verbesserung des Processes 
herbeizufiihren, manches Altbekannte und langst 
wieder Yerworfene ais neue Erfindung ausgegeben 
haben. Von diesem Standpunkte ausgehend, 
habe ich vorausgesetzt, dafs meine Darlegung 
von allgemeinem Interesse sei.

Neue Steinformen fiir Winderliitzungs - Apparate.
Von Dr. B. Kosmann in Breslau.

Fig. 15.

Fig. 14.

Ueber die verschiedenen Form en der Ziegel 
fiir die Ausfullungen der Cowperschen W inder- 
hitzungsapparate hat zuletzt Lurmann-Osnabriick 
in d. Ztschr. 1 8 8 4 , S. 484 (mit Abbild.) eine 
iibersichtliche Darstellung gegeben. Unter d und 
e der daselbst angegebenen F orm en , welche 
Cowpers eigener Construction entstammen,* zeigt

* »Engineering'> 1883. Bd. 3G. S. 161 und 254. — 
Ding], Pol.-J. Bd. 251, S. 352.

sich das S treben, durch Zerlegung griifserer 
Ziegelsteine in kleinere handliche und doch guten 
Verband liefernde Stucke die Anfertigung dieser 
Steine zu vereinfachen und durch den Uebergang 
zu polygonal begrenzten Hohlraumen sowohl die 
Beriihrungs- bezw. Heizflache letzterer fiir die 
hindurchstreichenden Gase zu yergrofsern, ais 
auch die Menge dieser kleinen Schlote der Rei- 
nigung zuganglich zu machen. Diese kurzeń,
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m it seitlichen Ansatzen versehenen W irbeln ver- 
gleichbaren Korper bilden in ihrem Aufbau nur 
ein G eriist, in welchem die Hohlraum e durch 
die sperrenden Ansatze der W irbel gebildet 
werden. Der Aufbau derselben ist daher ein 
um standlieher und der Verband bei der grofsen 
Zergliederung kein sehr fester.

Die unter f  und g a. a. O. mitgetheilten 
Steinfornien gehoren den eigentlichen Hohl- 
ziegeln an, d. li. mehrseitig gestalteten Steinen, 
dereń Mittelraum eine vierseitige oder kreisfórmige 
Aussparung besitzt. Die polygonale Aufsenwan- 
dung lafst auch hier eine Zusammenfiigung der 
Steine zu, welche zwischen den Steinen Aussparun- 
gen hervorruft: imm erhin aber bielet die einge- 
brachte Steinfiillung im Verhaltnifs zur freien 
Heizflache eine zu grofse Masse d a r , wahrend 
die Beriihrungsflache fiir die hindurchzufiihrenden 
Luftarten beeintrachtigt erscheint.

Da der Hohlziegel wegen seiner widerstands- 
fahigen Form sich imm erhin am meisten fiir 
den Aufbau dieser saulen- oder thurmartigen 
Oefen eignet, so ist vor einigen Jaliren der von 
Steffen* zuerst in die Oeffentlichkeit gelangten und 
von Ltirrnann - Osnabriick in Liker empfohlenen 
Form  f  von Dr. A. Heintz, Director der Cha- 
rnottefabrik C. Kulmiz zu Saarau in Schles. 
und dem Ingenieur Schulz zu Liker in Ober- 
ungarn die auf Blatt 111 (im Einzelstiick und 
im Yerbande) dargestellte Modification gegeben 
w orden, welche, in verschiedenen Diniensionen 
ausgefiihrt, auf m ehreren Huttenwerken zur An­
wendung gekommen ist und sich dort ausge- 
zeichnet bewahrt hat. Die achtseitig und langlich 
gestalteten Hohlsteine sind an den 4 Seitenecken 
in der Art schrag abgestum pft, dafs je  zwei 
dieser 4 graden Seiten unter einem Winkel 
von nicht ganz 90° zusammenstofsen w urden; 
die zwischen den graden Seitenflachen liegenden 
langen und kurzeń Seiten sind entsprechend 
ovai bezw. halbkreisformig ausgerundet, so dafs 
je  vier solcher H ohlsteine, mit den 4 schragen 
Seitenflachen aneinander gestofsen, denselben 
langlich ovalen Hohlraum lie fern , wie ihn der 
Einzelstein enthalt. Das Gleichmafs und die 
W iederkehr der gleichen Diniensionen sichert den 
einzelnen Lagen einen ausgezeichneten Verband, 
indem die Steine jeglicher Lage gegen diejenigen 
der darunter folgenden um eine Steinbreite ver- 
schoben werden, so dafs die Stofsfugen der 
verschiedenen Lagen sich kreuzen und die Stofs­
fugen einer unteren Lage durch den Ganzstein 
der oberen Lage zur Halfte bedeckt werden.

Diese Steine wurden bis jetzt in 3 Grofsen 
gefertigt: fur die Cowper-Apparate der Hochófen zu 
Likćr-Nyustya der R im am urany-Salgó-Tarjaner 
Eisenwerks-Gesellschaft in Oberungarn, 617 X  
262 X  120 mm, fiir die W hitwell-W inderhitzer

des neuen Hochofens der Redenhiitte* zu Zabrze
O.-Sch!., 305 X  127 X  76 m m , und fur die 
Cowper - Apparate des Hochofens der Societe 
ąnonyme des Forges et Acieries de Huta-Bankowa 
zu Dombrowa in Russ.-Polen, 247X 1-'> 0X 50  nlm-

Bei den erstgenannten Steinen verhfilt sich 
im horizontalen Querschnitt die Steinflache zur 
freien Durchgangsoffnung wie 31 : 28 oder es 
betragt letztere 47 ,5  % des Gesammtąuerschnitts, 
in der Gesammtausfullung verhalt sich die Stein- 
masse zur feuerberuhrten Flachę wie 10,3 : 194, 
d. h. auf 10,3 cbm Masse kommen 194 qm 
Heizflache.

Die Zellenziegel werden von der Firm a C. 
Kulmiz in 2 verschiedenen Sorten geliefert, ais 
dereń typische Zusammensetzung angesehen 
werden kann

SiO:> . . 1. 70 % 2. 66 %
ALOs . . 26 „ 30 „

Die letztere in dem F alle , dafs e s , wie auf 
R edenhiitte, auf grofsere W iderstandsfuhigkeit 
gegen metallische Oxyde aus der Flugasche an- 
kom m t; nach der Angabe von H. Macco** lau- 
tete die Vorschrift fur die Redenhiitte sogar auf 
34 ^  Thonerde, doch scheint hier eine Ver- 
wechselung m it den Lieferungsbedingungen fur 
die Steine der Schachtverkleidung des Hochofens 
vorzuliegen.

Angesichts der erfolgreichen Reinigung dei'
Hochofengase von Gichtstaub und namentlich
von Zink- und Bleiosyd auf der Redenhiitte hat 
sich diese Yorsicht eines hohen Thonerdegehalts 
ais eine unnothige ergeben; aber auch die 
C ow per-A pparate auf dem Eisenwerk zu Liker- 
Nyustya funclioniren zur vollen Zufriedenheit 
und m it dem Ergebnifs, dafs die Staubsammler 
nur alle 8 bis 10 Monate gereinigt zu werden 
brauchen. —

Bezuglich der Zusam mensetzung der Gha-

* »Stahl und Eisen* 1883, Nr. 6, S, 329.
* Yergl. diese Zeitse.hr. 1886, Nr. 8, S. 535.

** A. a. O., S. 537.
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m ottem asse, aus welcher die Steine der Wind- 
erhitzer wie auch andere auf besondere Feuer- 
festigkeit in Ansprueh genommene Steine herge- 
stellt sind, und namentlich in bezug auf dereń 
Gehalt an Thonerde und Flufsmitteln darf zur 
Hebung und Forderung unserer heirnischen In­
dustrie bem erkt w erden, dafs diese Fabricate 
aus sorgfaltig ausgesuchten Rohmaterialien ange- 
fertigt w erden , welche nicht nur an Qualitiit, 
sondern auch dem Aussehen nach den. aller- 
besten Garnkirk- oder G lenboig-Schieferthonen 
gleiehkommen. Noch imm er giebt es unter den 
Technikern auf den Eisenhiitten und Gasfabriken 
des deutschen Vaterlands eine grofse Anzahl, 
welche Garnkirksteine fiir Hochofen oder Cupol- 
schmelzofen u. s. w. aus Schottland bezogen 
fiir alleinseligmachend halten und sowolil die 
Vorziiglichkeit der Minera! schatze Deutschlands 
wie die Vervollkommnung der keramischen Tech­
nik nicht anerkennen m ogen! W ir haben m it 
den glasirten Thonrohren ganz das namliche 
erlebt und lange hat es gedauert, bis die Ueber- 
zeugung Platz griff, dafs die Fabricate von Fi- 
kentsclier, R ohrm ann, M unsterberg, Bitterfeld

Bauscłiingers neue Yersuclie

Im Heft XIII der » M i t t h e i l u n g e n  a u s  d e m  
m e c h a n i s c h  - t e c h n i s c h e n  L a b o r a t o r i u m  
d e r  K. t e c h n i s c h e n  II o c h s c h u 1 e i n 
M i i n e h e n *  theilt Professor B a u s c h i n g e r  eine 
grofsere Reihe von Yersuchen mi t ,  welche die 
Veranderung der Elasticitatsgrenze und der Fes­
tigkeit des Eisens und Stahls durch Strccken 
und Quetschen, durch Erwarm en und Abkiihlen 
und durch oftmal wiederholte Beanspruchung 
zum Gegenstande hatten. Diese m it hochst an- 
erkennenswerther Ausdaucr und Sachkenntnifs 
ausgefiihrten Untersuchungen bilden einen werth- 
vollen Beitrag zur Erkenntnifs der Eigenschaften 
von Eisen und Stahl und beanspruchen somit 
das volle Interesse der Leser dieser Zeitschrift, 
denen in folgendem eine Uebersiclit iiber die 
gefundenen Resuitate bezw. Schlufsfolgerungen 
gegeben werden soli. —

lm l.A b sch n itt weist Verfasser auf die schon 
liinger bekannte Thatsache hin,  dafs bei Eisen 
und Stahl durch Belasten iiber die urspriingliche 
Elasticitatsgrenze* hinaus diese erhoht wird. Auf 
das Mafs dieser Erhohung ist nun die Zeit, welche 
nach der Maximalbelastung verfliefst, von Ein-

* Unter Elasticitatsgrenze Yerstcht Bauschinger 
die sonst so bezeichnete Proportionalitatsgrenze, d. h. 
die Grenze, an welcher die Proportionalitat zwischen 
Spannufig und Forinanderung bei allmahlićh wachsen- 
der Belastung endigt.

X1I.G

u. A. den englischen Thonrohren weit iiberlegen 
seien.

In derselben Weise, wie von Koksanstalten 
Minimal - Aschengehalte und von Eisenwerken 
Maximal- bezw. Minimalgehalte von Phosphor, 
Silicium , Mangan im Roheisen oder Stahl den 
Abnehmern garantirt w erden, so werden von 
der Chamottefabrik G. Kulmiz seit Jahren auch 
die Steine fiir die yerschiedenen Ofentheile unter 
contractlich garantirten Thonerde - Minimal- und 
Flufsmittel-Maximal-Gehalten geliefert, so dafs ein 
Ueberschreiten in der einen oder andern Rich- 
tung auf Grund analytischen Bcfundes in Abzug 
gebracht wird.

Fiir den Hochofen der Bedenhiitte wurden 
contractlich geliefert:
Steine, Gestell-Qual. 39 % AI2O3 und 4 % Flufsmittel

,  Schacht- „ 34 „ „ ,  4,5 „ »
Die Gestellsteine bester Qualitiit zeigen fol- 

gende Zusam m ensetzung:
SiOs . . . .  5 6 -5 5  %
AI2O3 . . . .  40—41 „
Flufsmittel c a . . 4 „

Breslau, im NoYcmber 1886.

an Scliweifs- und Mufseisen.

flufs, und um denselben zu unlersuchen, wurden
4 Stabe von 25 m m  Dicke und 400 mm Lange 
aus Bessem errundstahl unter Einhaltung ver- 
schieden langer Ruhepausen (Nuli,18 un d 2 4 S td n .)  
entsprecliend probirt. Aus den Ergebnissen zielit 
Bauschinger den Schlufs:

I. Durch Strecken eines Stabes, d. h. durch 
Belasten desselben iiber die Streckgrenze 
hinaus, erhoht sich seine Elasticitat nicht blofs 
wahrend der Zeit, in der die Belastung wirkt, 
sondern auch noch w ahrend einer, auf die 
Entlastung folgenden langeren Rulie (ohne Be­
lastung) und diese W irkung m acht sich iiber 
die Belastung hinaus geltend, mit welcher 
vorher gestreckt wurde.

Um weiter zu un tersuchen , ob ein solcher Ein- 
flufs nicht auch bezuglich der W irkungen ab- 
wechselnder Belastungen mit zwischengelegten 
langeren Ruhepausen constatirt werden konne, 
wurde ein 5. Stab aus Bessemerstahl von 800 
mm Lange und 25 m m  Dicke benutzt. Die E r­
gebnisse fiihrten den Versuchsanstellerzu dem Satz:

II. Die W irkung wechselnder Belastungen, 
von denen wenigstens die obere die urspriing- 
liche Elasticitatsgrenze iibersteigt, ist sehr Yer- 
schieden, ob diese Wechsel unm ittelbar rascb 
hintereinander folgen, oder ob langere Ruhe­
pausen dazwischen liegen. Nach einer solchen 
Pause ist die Wirkung derselben weehselnden
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Belastungen auf das Materiał bedeutend geringer 
ais vorlier.

Bei der weiteren Verfolgung der obigen Er- 
scheinungen stiitzt Bauschinger sich auf die Er- 
gebnisse von an 21 Rundstiiben aus Schweifs- 
und Bessemerflufseisen vorgenommenenVersuchen. 
Beziiglich des Einflusses der Lange der Ruhe- 
pause, d. h. der Z e i t  auf die Elasticitats- und 
Streckgrenze, gelangt er zu folgenden Satzen:

III. Die Streckgrenze wird stets bis zu der 
Belastung hinaufgehoben, mit welcher gestreckt 
wurde und zwar schon unm ittelbar nach dem 
Strecken. In der Zeit der Ruhe aber, die 
nach der auf das Strecken vorgenommeiien 
Entlastung verstreicht, hebt sich die Streck­
grenze iiber jene Maxiinal belastung, m it welcher 
gestreckt worden ist, hinaus und zwar ist 
diese Hebung schon nach einem Tage sehr 
gut bem erkbar, dauert aber W ochen und 
jlonate, vielleicht Jahre lang fort.

IV. Die Elasticitatsgrenze w ird durch das 
Strecken herabgeworfen, oft bis aul N u li, so 
dafs die Probestiicke, wenn sie unm ittelbar nach 
dem Strecken und Entlaslen wieder gemessen 
w erden, gar keine oder eine bedeutend nie- 
drigere Elasticitatsgrenze haben. In der Zeit 
der Ruhe aber, die nach der auf das Strecken 
Yorgenommenen Entlastung verstreicht, hebt 
sich auch die Elasticitatsgrenze wieder, erreicht 
nach m ehreren Tagen die B elastung, mit 
welcher gestreckt wurde, und wird nach ge- 
niigend langer Zeit, sicher nach m ehreren Jahren, 
selbst iiber diese Belastung hinaus gehoben.

V. Mit der Elasticitatsgrenze wird in der 
Regel auch der Elasticitiitsmodul durch vor- 
ausgegangenes Strecken erniedrigt, er erhebt 
sich, wie jene, in der Zeit der Ruhe nach dem 
Strecken und Entlasten wieder, wahrscheinlich 
aber langsam er. Nach mehreren Jahren findet 
er sich stets betraclitlich iiber seine urspriing- 
liche Grofse hinaus gehoben.

Zu den Satzen III und IV bem erkt Verfasser 
ergSnzend, dafs die Erhebung der Streck- und 
ebenso der Elasticitatsgrenze durch Erschiittern 
der Probestabe, z. B. durch auf ihre Stirnflaclien 
ausgeubte Hammerschliige, wahrend m an sie in 
der Hand halt, verzógert aber nicht aufgehoben 
zu werden scheine, und zwar beim Schweifseisen 
m ehr ais beim Flufseisen, Und dafs das Grad- 
richten eines Stabes im Scliraubstock eine ge- 
hobene Elasticitatsgrenze erniedrige bezw. ihre 
Erhebung nach dem Strecken zu verhindern 
scheine. Fernerc Erganzungen sind: „Oefter
wiederholte Beanspruchung eines gestreckten 
Stabes zwischen den Belastungen O und einer, 
nicht iiber der urspriinglichen Elasticitatsgrenze 
gelegenen hindert die Hebung der Elasticitats- und 
Streckgrenze n ieht“ und „Oftmal wiederholte Bcan- 
spruchung eines noch nicht gestreckten Stabes 
zwischen den Belastungen O und einer unter oder

knapp an der Elasticitatsgrenze gelegenen andern 
diese Grenze und den Elasticitiitsmodul n icht.“

Aus den Vergleichungen iiber den Einflufs, den 
die G r o f s e  der Dehnung auf die Ver;inderung 
der Elasticitatsgrenze ausiibt, ergab sich folgendes:

VI. Durch Dehnen mit B elastungen, die 
iiber der E lasticitats- aber noch unter der 
Streckgrenze liegen, wird die Elasticitatsgrenze 
erhoht und zwar sofort nach dem Entlasten 
und um so mehr ,  je  hóher die Belastung 
war, W enn letztere in die Nahe der Streck­
grenze kommt ,  erreicht die Elasticitatsgrenze 
ein Maximum und wird bei Uebersclireiten der 
Streckgrenze herabgeworfen, entsprechend dem 
obigen Satze IV.

Durch weitere Versuche, welchc mit je einem 
Probestiick aus Schweifs- und Bessemereisen 
angestellt wurden, weist Verfasser nach, dafs 
ahnliche Erscheinungen, wie sie in obigen Satzen 
fiir Dehnen und Strecken ausgesprochen worden 
sind , auch beim D r i i c k e n  und Q u e t s c h e n  
auftreten und somit auch fiir diese Beanspruchungs- 
a rt die obigen Satze giiltig sind.

Nach Feststellung der bis jetzt mitgetheilten 
Resultate drangte sich dem Versuchsansteller die 
Frage auf, durch welche Mittel diese derart er- 
hohte Elasticitatsgrenze sowie Elasticilatsmodul 
wieder erniedrigt werden konnten? Zur Klar- 
stellung dieser Frage liefs B. je  zwei Schweifs- 
und Flufseisenstabe im kalten Zustande mit dem 
gewohnlichen starken Handham m er und dann 
mit dem Schmiedehammer auf dem Ambos durch- 
hammern und hierauf abdrehen. Die Messungen 
fiihrten zu dem S atze :

VII. Heftige Erschutterungen, wie sie beim 
Schmieden im kalten Zustande und nachfol- 
gendem Bearbeiten vorkommen, erniedrigen die 
vorher durch Strecken und eine darauf ver- 
strichene langere Buhepause erhohte Elaslici- 
tiitsgrenze wieder. Die Streckgrenze wird durch 
eine solche Behandlung auch erniedrigt, aber 
nicht viel; sie bleibt noch weit iiber der Hohe, 
die sie im urspriinglichen Zustande des Probe- 
stiickes hatte. W enn beim Ausschmieden keine 
Streckung des Stabes hervorgebracht wird, so 
sinkt die Elasticitatsgrenze bis zur urspriing­
lichen Hóhe herab, aufserdem bleibt sie dariiber.

B. ging sodann in seinen Untersuchungen 
noch einen Schritt weiter, indem er in den Be- 
reich derselben auch den Einflufs der W arnie 
zog. Zu dem Zwecke wurde eine Zahl Rund- 
stitbe theils bis auf 50° G. im W asserbade, theils 
bis auf 250° im Sandbade und theils von 300 bis 
550° uber der Gasflamme erw arm t, theils im 
Koblenfeuer gegliiht. Die Abkiihlung wurde theils 
durch Liegenlassen an der Luft, theils durch 
Eintauchen in W asser in senkrechter Richtung 
bewirkt. Die Ergebnisse fiihrten zu den S atzen :

VIII. Die W irkung der Erwarm ung und 
darauf folgenden Abkiihlung auf die Lage der
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Elasticitats- und Streckgrenze beim Flufseisen 
wird erst von 350° an, wenn die Abkiihlung 
rasch, und von 450° an, wenn die Abkiihlung 
langsain erfolgt, bemerklich. Fiir Tempera- 
turen, welche unter jenen liegen, bringen Er- 
warm ungen und Abkiihlungen, auch wenn sie 
ofter (10 mai) nach einander erfolgen, keine 
W irkung auf dieLagejener beiden Grenzen hervor. 
Bei Schweifseisen beginnt diese W irkung in 
beiden Fallen, sowohl bei rasclier ais auch bei 
langsam er Abkiihlung jedenfalls von 400° an.

IX. Die W irkung der Erwarm ung uber jene 
Tem peraturen und der darauf folgenden lang- 
samen oder raschen Abkiihlung besteht immer 
darin, dafs die Elasticitatsgrenze sowohl ais 
auch die Slreckgrenze erniedrigt wird, und zwar 
um so m eh r, je hoher erw arm t wurde, dafs 
aber diese Einwirkung auf erstere Grcnze be­
deutend encrgischer ist ais auf letztere.

X. Rasches Abkiihlen nach dem Erwarmen 
erniedrigt die Elasticitats- und die Streckgrenze, 
besonders die erstere, weit energischer ais lang- 
sames A bkiihlen; rasches Abkiihlen wirft die 
Elasticitatsgrenze meist schon bei einer E r­
warm ung auf 500°, siclier aber beim Kirsch- 
rothgliihen auf Nuli oder nahezu auf Nuli herab, 
und zwar auch beim Bessem erstahl, wahrend 
langsame Abkiihlung eine so tiefe Senkung der 
Elasticitatsgrenze selbst nach Kirschrothhitze 
nicht hervorbringen kann.

Verfasser dehnte die Untersuchungen iiber 
die W irkung der Erwarm ung mit nachfolgender 
Abkiihlung auf die E.- und S .-G renze auch auf 
Probestiicke aus, welche vorher nicht durch 
Strecken und langere Ruhe ver;indert worden 
waren. Aus zwei entsprechend behandelten 
Flachstaben fand er: „D urch r a s c h e s  Abkiihlen 
wurde die E.-Grenze fast oder bis auf Nuli her- 
abgeworfen, die S.-Grenze jedesmal, doch nicht be­
deutend erniedrigt. Durch l a n g s a m e  i  Abkiihlen 
wurden beide Grenzen nur wenig erniedrigt.”

Die Yersuche mit sammtlichen Probestaben, 
mittelst welcher dic obigen Satze gefunden wurden, 
wurden bis zur Bruchbelastung fortgesetzt. Es 
zeigte sich, dafs die vorausgegangene Behandlung 
der Stiibe von keinem besonderen Einflufs auf 
ihre Zugfcstigkeit, Contraction und Dehnung war.

Alle oben angegebenen Versuche wurden unter 
der Einwirkung einer einseitigen Belaslung ange- 
stellt; um den Einflufs der abwechselnden An- 
strengung von Zug und Druck auf die Elastici- 
latsgrenze zu untersuchen, benutzte B. je 4 kurze | 
Probestiicke aus Schweifseisen und Besseiner- 
stahl. Es ergab sich dabei der Satz:

XI. Durch Belasten auf Zug oder Druck 
iiber die Elasticitatsgrenze hinaus wird die 
Elasticitatsgrenze fiir Druck oder bezw. Zug 
bedeutend erniedrigt, um so m ehr, je hoher 
jene Belastungen iiber der betr. Elasticitats­
grenze liegen, und werfen schon verhaltnifs-

mafsig geringe Ueberschreitungen der Elastici­
tatsgrenze fiir die Belastung im entgegenge- 
setzten Sinne bis auf Nuli herab. W enn eine 
so erniedrigte Elasticitatsgrenze durch Belasten 
im gleichen Sinn %vieder gehoben wurde und 
dann iibersebritten w ird, so fiillt sofort die 
Elasticitatsgrenze fiir die Belastung im entgegen- 
gesetzten Sinne wieder auf Nuli oder fast auf 
Nuli herab. Die Zeit ist bei diesen Yorgangen 
ohne, oder doch nur von geringem Einflufs, 
d. h . die durch Zug oder Druck erniedrigte 
Elasticitatsgrenze fur bezw. Druck oder Zug 
hebt sich, wenigstens im Verlaufe der nachsten
3 bis 4 Tage, nicht wieder, und im Verlaufe 
der nachsten W ochen, wenn uberhaupt, doch 
nur wenig.

W eiter ergab sich:
XII. Durch allmahlich anwachsende,zwischen 

Zug und Druck wcchselnde Spannungen kann 
die Elasticitatsgrenze fiir entgegengesetztc Be- 
anspruchung erst dann erniedrigt werden, wenn 
jene Spannungen die urspriingliche Elasticitats­
grenze iiberschreiten.

XIII. W enn die Elasticitatsgrenze fiir Zug 
oder Druck durch vorausgegangene Belastung 
auf Druck, bezw. Zug, die i i b e r  der urspriing- 
liclien Elasticitatsgrenze lag, erniedrigt worden 
ist, so kann sie durch allmahlich anwachsende, 
zwischen Zug und Druck w e c h s e l n d e  Be­
lastungen wieder gehoben w erden, aber nur 
bis zu einer Grenze, die betrachtlich unter der 
urspriingliclien Elasticitatsgrenze liegt.

Die Giiltigkeit des XIII. Satzes fand B. noch 
fiir zwei weitere Probestiicke aus einer Achswellc 
und einer Schiene, beide aus Thom asstahl, be- 
stiitigt. —

Die nunm ehr folgende wichtige Yersuchs- 
reihe war dazu bestimmt, durch D au  e r  yersuche 
den Einflufs der Hiiufigkeit des W echsels und 
der Grofse der Grenzspannungen festzustellen.
B. priifte zu dem Zwecke 49 Probestiibchen auf 
einer nach dem Yorbilde der W ohlerschen ge- 
bauten Maschine fiir Dauerversuche fiir wieder- 
holte Beanspruchung auf Zug. Die 49  Probe- 
stiibchen bestanden aus : 6 Vierkantstabchen aus 
Schweifseisenblech von 11 mm Dicke ; 17 desgl. 
aus Flufseisenblech von 11 mm Dicke; '6 desgl. 
aus einem Flacheisen von 80 X  10 mm ; 4 desgl. 
aus einem Flacheisen von 40 X  10 m m ; 4 Rund- 
stabchen aus einer Achse aus Thomasflufseisen;
4 desgl.' aus einer Eisenbahnschiene aus dem ­
selben Materiał; 8 Vierkantstaben aus einem 12 
mm dicken Thomaskesselblech. Aus den Er- 
gebnissen folgert B. die Satze XIV bis XVII:

XIV. W enn bei wmderholten Anstrengungen 
auf Zug,  dereń untere Grenze Nuli ist, die 
obere Grenze in der Nahe der urspriinglicben 
Elasticitatsgrenze liegt, so wird auch durch
5 bis 16 Millionen malige W iederholung dieser 
Anstrengungen der Bruch nicht erreicht.
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Hierbei sind zwei Punkte ais wesentlich zu 
betrachten: Erstens mufs das Materiał vollstandig
fehlerfrei sein, indem eine kleinste Unregelmafsig- 
keit, namentlieh bei Blech, Anlafs zu einem bal- 
digen Bruch b ie te t; zweitens darf man nicht 
aufser Betracht lassen, ob die fiir ein bestimmtes 
Materiał gefundene Elasticitatsgrenze nicht kiinst- 
lich durch Strecken vorher erholit worden ist. 
Ist dies der Fali gew esen, so halt es Daueran- 
strengungen, dereń obere Grenze in der NShc 
der Elasticitatsgrenze liegt, nicht aus.

XV. Durch oftmal wiederholteAnstrengungen 
zwischen Nuli und einer oberen Spannung, 
welche in der Niihe oder auch m ehr oder 
weniger i i b e r  der urspriinglichen Elasticitats­
grenze gelegen ist, wird diese gehoben und 
zwar bis iiber, inanchm al weit iiber die obere 
Grenze der Anstrengungen hinaus und um so 
hoher, je  grofser die Anzahl der Anstrengungen 
ist, ohne jedoch eine gewisse Hohe iiberschreiten 
zu konnen.

XVI. W iederholte Anstrengungen (Schwin- 
gungen) zwischen O und einer oberen 
Grenze, welche die ursprungliche Elasticitats­
grenze noch iiber ihre obere Spannung hinaus 
zu heben verm ógen, fiihren den Bruch nicht 
herb e i; wenn aber ihre obere Grenze so hoch 
lieg t, dafs die Elasticitatsgrenze nicht m ehr 
dariiber hinaus gehoben w erden kann, so mufs 
der Bruch nach einer beschrankten Anzahl 
solcher Anstrengungen erfolgen.

W ie Yerfasser sodann an der Hand der 
verschiedenen Versuchsprotokolle erlautert, ist der 
Satz XVI von ungemein praktischer Wichtigkeit, 
da er ein Mittel an die Hand giebt, durch Dauer- 
versuche, die sich auf eine verhaltnifsmafsig 
kleine Anzahl von Anstrengungen beschranken , 
auf vielleicht 5 bis 10 Millionen, beurtheilen zu 
konnen, welche obere Grenze (die untere imm er 
ais O genommen) solehe wiederholte Anstren­
gungen hóchslens haben diirfe, wenn sie in 
unbeschriinkter Anzahl ertragen werden sollen.

Indem B. den Zusam rnenhang der Dauer- 
versuche mit den, an denselben Materialien an- 
gestellten Proben mit ruhender Belastung fest- 
stellt, findet e r :

XVII. Die Zugfestigkeit zeigt sich aber

durch millionenmal wiederholte Anstrengungen 
nicht vermindert, eher erholit, wenn das Probe- 
stiick nach jenen Anstrengungen mit ruhender 
Belastung abgerissen wird.

Verfasser macht dann besonders darauf auf­
merksam, dafs auf das Aussehen der Bruchflache 
die vorhergegangenen Dauerversuche von keinem 
Einflusse waren, falls die Stabchen nicht schon in 
der W óhlerschen Maschine abgerissen waren. Bei 
allen Proben, bei welchen dies letztere eingetreten 
war, zeigten sich dagegen die bereits von Span- 
genberg hervorgehobenen charakteristischen Zeich- 
nungen. Dieselben sind auf einer beigegebenen 
Lichtdrucktafel der Bruchflachen ersichtlich ge­
m acht. B. schliefst dalier mit Recht weiter, dafs 
die Structurverfinderungen nur in der Bruch- 
oberflache selbst stattfmden und dafs damit dic 
noch vielverbreitete Ansieht iiber die S tructur- 
veranderung des Eisens und Stahls durch oft 
wiederholte Anstrengungen griindlich widcrlegt 
und der Satz erwiesen sei:

XVIII. Oftmal, millionenmal wiederholte 
Anstrengungen des Eisens und Stahls bringen 
k e i n e  Aenderung der S tructur hervor. Die 
eigenthiimliclienZeichnungen, welche anBriichen 
ersichtlich sind , die wahrend solcher wieder- 
holter Anstrengungen entstanden, riihren von 
einer Structuriinderung her, die sich lediglicli 
auf die aufserste Oberflache der Bruchstellen 
beschrankt.

Soweit unser Bericht iiber die Bauschinger- 
schen Versuche und dereń E rgebnisse; naher 
auf die angekniipften interessanten Betrachtungen 
einzugehen, ist uns Raummangels wegen leider 
versagt.

Es wird wohl von keiner Seite bestritten 
werden, dafs die Anzahl der V ersuche, welche 
zur Aufstellung der achlzehn Satze von theil- 
weise ungemein grofser Tragweite gedient hat, 
in den einzelnen Fallen eine aufserordentlich 
geringe gewesen ist und dafs es zu ihrer Besta- 
tigung und Vervollstandigung noch einer grofsen 
Reihe weiterer Untersuchungen bedarf — eine 
Bem erkung, welche aber selbstverstandlich der 
schon eingangs von uns geiiufserlen Anerkennung 
iiber den hohen W erth der Miinchener Labora- 
torium sversuche keinen Eintrag thun soli.

Die metallurgische Abtlieilimg der tccliuisclien Hocliscluilc 
zu Berlin.

Bei dem grofsen Interesse, welches jeder 
Techniker den Fortschritten unseres technischen 
Unterrichtswesens entgegenbringt, ist gewifs die 
Uebersiedelung der technischen Hoclischule von 
Berlin nach Gharlottenburg und die m it dieser

Uebersiedelung verbundene grofsartige Entwick- 
lung derselben allseitig mit Freuden begriifst 
worden. Das in staunensw erther Grofse und 
P racht hergestellte Gebaude der technischen 
Hochschule isl vor ungefahr 2 Jahren dem Un-
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terrichte iibergeben und durch den Kaiser selbst 
eingeweiht worden.

W ir haben vor kurzem Gelegenheit gehabt, 
dieses stolze Gebaude zu besicbtigen, und nehmen 
a n , dafs einige Mittheilungen dariiber im allge­
meinen und speciell iiber das metallurgische 
Laboratorium den Lesern von »Stahl und Eisen* 
nicht unwillkomtnen sein werden.

Die Anśtalt liegt an der Siidseite der von 
Berlin durch den Thiergarten fuhrenden Berliner 
Strafse und besteht aus 2 Hauptgebauden, welche 
von sehonen Parkanlagen umgeben sind. Das 
erste grofsere und priichtigere Hauptgebiiude ist 
fiir die Studirenden der A rchitektur, des Ma- 
schinenbaues und des SchilTbaues bestimmt.

Vom Erdgeschosse bis hinauf zum Daclie ist 
Alles in grofsartiger und solider F racht ausge­
fiihrt; 5 Lichthófe bringen Licht in das Innere 
des Riesengebiiudes; die weiten und hellen Gor- 
ridorc sind m it Sculpturen und GipsabgiSssen 
aller Art geschmiickt. Dic Vorlesungsraume 
sind grofs und hochfenstrig, die Zeichensale 
sehr geraumig und reichhaltige und mannigfaltige 
Sammlungen sind zur Forderung des Unterrichts 
und zur Bildung der Anschauung der jungon 
Leute vorhanden. Das zweite kleinere Hauptge- 
baude enthalt die Laboratorien fur die Studiren­
den der Chemie und der Hiittenkunde, 5 an der 
Zahl, das anorganische, das organische, das 
technologische, das metallurgische und das 
photochemische. Von diesen Laboratorien liegt 
das m etallurgische, welches fiir die Leser von 
»Stahl und Eisen* wohl das meiste Interesse 
haben diirfte, im Erdgeschofs des Gebiiudes und 
zwar in der nordwestlichen Ecke desselben. 
Man tritt von detn Ilaupteingang in das Vestibiil 
und von da rechts in einen ausgedehnten Haupt- 
Corridor, um weichen herum  die iibrigen Labo- 
ratorium sraum e gruppirt sind. Dieser Haupt- 
Corridor enthalt theils auf eisernen, theils auf 
holzernen Arbeitstischen die verschiedenartigsten 
A pparate , so Apparate zur Bestimmung des 
Kohlcnstoffgehaltes des Eisens durch Verbrennung 
mit Kupferoxyd, mit Ghromsaure u. s. w., 
Apparate zur Entwicklung von W asserstoff, 
Kohlensaure, Apparate fiir AufschKisse mittelst 
Chlor, Vorrichtungen zum Schmelzen m it Gas 
u. A. in. Es bleiben diese Apparate stets an 
Ort und Stelle und werden dieselben von den 
Praktikanten nur dort benutzt. Neben dem 
H aupt-C orridor liegt von rechts auf der Nord- 
scite anfangend zuerst der Probirschmelzraum. 
Derselbe enthalt m ehrere Muffelofen nach einem 
besonderen System des Professors W eeren, sowie 
Schmelzofen in verschiedener G rofse , einen 
kleinen Cupolofen, G lasblasertisch, Klopftiscli
u. s. w. Unter detn Probirschm elzraum  liegt 
eine Schmiede, seitlich von dieser ein Lagerraum 
fiir Roheisen, Koks, Holzkohlen, Steinkohlen
u. s. w.

An den Haupt-Corridor schliefst sich neben 
dem Probirschmelzraum, durch eine Glaswand 
getrennt, das eigentliche Probirlaboratorium  au, 
welches 16 Arbeitsplatze enthalt und mit vielen 
bewahrten Einrichtungen versehen ist. Daneben 
liegt ein W aagenzim m er, reichlich den Anforde- 
rungon- der besonderen Art der Arbeiten im 
Probirlaboratorium entsprechend mil vorziiglichen 
Waagen yersehen, die, ungemein dauerliaft und 
doch im  hochsten Grade empfindlich gebaut, 
aus der W erkstatte von Otto Lietzmann in Ber­
lin hervorgegangen sind. An das W aagenzimmer 
schliefst sich ein kleiner Saal a n , welcher etwa 
10 Arbeitsplatze fiir W oclienpraktikanten enthalt. 
Die neuesten und bewiihrtesten Einrichtungen, 
beziiglich Beleuchtung, Heizung (mit Gas und 
D am pf), Trocknung finden sich in deniselben 
vereinigt; die Fensternischen sind zu Digestorien 
benutzt.

Von diesem Arbeitssaale sowohl ais von den 
Probirlaboratorien fiihren Thiiren in den Haupt- 
Corridor, so dafs die Praktikanten diesen Rautn 
in der unmittelbaren Nahe ihrer Arbeitsplatze 
haben.

Der Arbeitssaal der 10 W oclienpraktikanten 
liegt an der Ecke des Gebaudes und sudlich 
schliefst s ic h , immer um den Haupt-Corridor 
herum , das Assistentenzimmer an.

An der Siidseite des Corridors befindet sich 
eine Glashalle, die, hoch und luftig durchgefiihrt,
6 Arbeitsplatze fiir W ochen praktikanten enthalt. 
An ihre ostlichc Seite stofst ein kleinerer Raum, 
der einen zweipferdigen Gasmotor, Ventilator und 
elektrodynamische Maschinen en th a lt, an ihre 
westliche Seite ein ebenso grofser Raum,  das 
Schwefelwasserstoffzimmer. Dasselbe ist mit 
einem vorzuglich arbeitenden Schwefel wasser- 
stoffapparat versehen, der mit einem grofsen 
und mehreren kleinen Digestorien verbunden ist. 
Eine vorziiglich functionirende Ventilation ver- 
hindert die Belastigung der Geruchsorgane der 
in dem Raum Arbeitenden. Der Schwefelwasser- 
stoffraum ist gleichzeitig fiir die Arbeiten mit 
F luorwasserstoff, Brom und in der Regel auch 
fur Chlor hestimmt, so dafs die hierher gehori- 
gen, nicht ganz gefahrlosen Operationen in 
zweckmafsiger Weise sammtlich auf einen Raum 
concentrirt sind. Sudlich von dem Assistenten­
zimmer liegen noch das Privatlaboratorium  des 
P rofessors, dessen W aagen und Arbeitszimmer 
und ein kleines physikalisches Gabinet. Der 
Corridor von diesen R aum en, der auf einen 
inneren Ilo f des Laboratoriumsgebaudes geht, 
ist zum Gaslaboratorium eingerichtet, wozu sieli 
dieser Raum,  da er nur  wenig Sonne h a t, be­
sonders eignet. Nach demselben H ofe, dem 
Gaslaboratorium gegeniiber, liegt eine kleine 
W erkstatte m it Drehbank, Bohrmaschine, Hobel- 
bank u. s. w. ausgeriistet. Viele Apparate des 
rnetallurgischen Laboratoriums sind in ihr ange-
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fertigt; ebenso werden daselbst die vielfaclien 
Reparaturen besorg t, welche der Betrieb eines 
nietallurgischen Laboratoriuras mit sich bringt. 
Die Bohrmaschine ist so kriiftig, dafs auch Me- 
talle nach der Miillerschen Methode auf Gase 
angebohrt werden konnen. Zu dem Laboratorium 
gehort noch in der oberen Etage ein Yorlesungs- 
saal und zwei ziemlieh bedeutende Biiume fiir 
die metallurgische Sammlung, die in vorzuglicher 
Entwicklung begriffen ist und die w ir fiir ent- 
sprechende Zuwendungen unseren Facligenossen 
bestens empfehlen wollen.

Aufser diesen R aum en, welche sammtlich 
im kleinen Hauptgebaude der Hochschule liegen, 
befindet sich inni grofsen Hauptgebaude noch ein 
Zeiehensaal fiir diejenigen Studirenden, welche 
an den von Professor W eeren geleiteten Uebun­
gen im Entwerfen von Hiittenanlagen und Auf- 
bereitungsanstalten theilnehmen. Ein anfang- 
lich im kleineren Hauptgebaude eingerichteter 
Saal reichte fiir die Zahl der Theilnehm er an 
diesen Uebungen nicht aus.

Sowie nun das Ministerium m it grofser Frei- 
gebigkeit die vorgedachten Einrichtungen treffen 
liefs, so entspricht auch die Anordnung und 
zweckentsprechende W ahl des Unterrichtssloffes 
den weitgehenden Bediirfnissen unserer Zeit. 
Aus dem Verzeichnifs der Vorlesungen geht her- 
vor, dafs fiir die wichtigeren Disciplinen der 
Metaliurgie ausreichend Sorge getragen ist. Be- 
sonders zweckmafsig finden wir es, dafs Professor 
W eeren, der derzeitige Vorsteher der Abtheilung 
iiir Chemie und H iittenkunde, einigc sonst in 
eine Vorlesung zusammengefafste Disciplinen ge- 
Lrennt hat. W ir rechnen dazu die Vorlesung 
iiber allgemeine Hiittenkunde, welche er in zwei 
Tlieilc zerlegt h a t, deren erster die Lehre von 
den Brennstoffen enthalt. W ir halten es fur 
aufserordentlich erspriefslich, dafs durch diese 
Trenm m g der gesammten Horcrschaft der 
Hochschule Gelegenheit , geboten ist ,  diese 
fur alle Teclmiker ohne Ausnahm e wich- 
tige Yorlesung horen zu konnen, und nach un­
serer besten Ueberzeugung empfehlen wir die 
Lehre yon den Brennstoffen ais obligatorisclien 
Unterrichtsgegenstand auch fiir A rchitekten, Ma- 
schinenbauer und technische Chemiker.

Unter der vorziigliclien Leitung des derzeitigen 
Yorstehers, welcher die Kenntnisse des Maschinen- 
bauers m it denen des Chemikers und praktischen 
Hiittenmannes in seltener W eise vereinigt, ist 
das metallurgische Laboratorium in Charlotten- 
burg rasch aufgebliibt und stets bis auf den 
letzten Platz besetzt, Auch die Einrichtung des 
W ochencursus fiir die Huttenleute halten .wir 
fiir zweckentsprechend. Nach der Mittheilung 
des Professors W eeren treten die Praktikanten 
in diesen Cursus ein, nachdem sie sich in dem 
anorganischen Laboratorium  die nothigen Yor-

kenntnisse erworben haben, und werden nun in 
den analytisehen Studien weitergefiihrt und zu 
synthelischen Arbeiten umfassender A rt ange- 
leitet. Besonderer W erth wird auch auf eine 
sorgfaltige Einfiihrung in die elektrolytischen 
Operationen gelegt, wobei niclit allein die An­
wendung des galvanischen Strom es zur Analyse, 
sondern auch zur Beinigung der Metalle gelehrt 
wird. Auch das Studium der feuerfesten Boh- 
materialien und Producte hat ausgedehnte Be- 
achtung gefunden. Bei den Uebungen im Ent- 

.werfen von Hiittenanlagen befolgt Professor 
W eeren die Methode, dafs er nach erschopfendem 
Yortrage iiber die gestellten Constructionsaufgaben, 
dem sich noch ein Colloąuium anschliefst, die 
Praktikanten selbstiindig die Losung finden 
lafst. Ein mechanisches Copiren von Vorlage- 
blattern, wie es sonst wohl iiblich, ist durchaus 
verpont. Yon den einfachsten Constructionsauf­
gaben, z. B. dem Entwurfe einer Kessel-, Koks- 
ofenthiir u. s. w ., geht er in einem bestimmten 
Lehrgange zu grófseren Aufgaben iibe r, wobei 
in den letzten Semestern besondere W iinsche 
der einzelnen Studirenden angemessene Beriick- 
sichtigung finden.

W ahrend wir einerseits bis jetzt mit unserm 
Lobe nicht zuriickgehalten haben, wo wirklich 
zu loben w ar, so durfen wir andererseits aber 
auch einige Uebelstiinde nicht verschweigen, die 
uns aufgefallen sind.

Zunachst sind die Arbeitsriiume der Prakti­
kanten etwas zu k le in ; diese stehen zu dicht 
gedriingt, welcher Uebelstand sich besonders 
geltend macht, weil die betreffenden Pliitze nicht 
nur belegt, sondern auch benutzt werden.

Dann sind die Baume zu niedrig und zu 
dunkel, da die Fenster fiir Laboratoriumsriiume 
zu klein gegriffen sind. In bezug auf die Vor- 
lesungen mussen wir bemerken, dafs die Stunden- 
zahl einzelner uns zu gering genommen erschei- 
nen will. Dic Lehre von den Brennstoffen kann 
wohl nicht gut in 2 W ochenstunden eines Se- 
m esters erschiipfend genug abgewickelt werden. 
Auch 4 Stunden fiir dje so gewaltig angescbwol- 
lene Eisenhiittenkunde will uns zu wenig erschei- 
nen. Yor allen Dingen aber diirfte es unmoglich 
sein, in 4 W ochenstunden des so iiberaus kurzeń 
Sommersemesters die Aufbereitungskunde so ein- 
gehend zu behandeln , wie es dieser wichtige 
Lehrstoff yerdient. Auch diirften fiir das Ent­
werfen von Hiittenanlagen 4 Stunden wSchentlich 
nicht genug se in , besonders bei der bereits er- 
wahnten Methode, welche Hr. Professor W eeren 
verfolgt.

W ir empfehlen im iibrigen unseren Fachge- 
nossen die Besichtigung der technischen Hoch­
schule und besonders des nietallurgischen Labo- 
ratorium s auf das angelegcntlichste. —

D r .  O .
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Eisenhiltten des Siiderlandes im yorigen Jahrliundert.
Ein hislorischcs Erinnerungsblatt.

In der am 31. Oclober 1. Js. zu W itten a. 
d. R. eroffneten ^Ausstellung fiir Orts- und 
Heim ąlbskunde* fand der Schreiber dieser Zeilen 
unter den zahlreichen alten Biichern auch eine 
sehr seiten gewordene, von H errn Apotheker 
G r e v e l  aus Steele ausgestellte Broschiire, die 
den Titel tragl: „ Bemerfeungen iiber einige Me- 
tallische Fabriken der Grafschaft Mark von E. 
A. J a g e r s c h m i d .  Mit 4 Kupfertafeln. Dur- 
lach , gedruckt und verlegt bei I. G. Muller, 
altern, Markg. Badenscherllofbuchdrucker, 1 7 8 8 .“ 
Der Verfasser, ein technisch gebildeter Mann, 
hatte sich langere Jahre in England aufgehalten 
und dann eine Reise durch das Siiderland ge­
m ach t, in dessen industriellen Verhaltnissen er 
im Vergleich zu den englischen so viele 
Mangel entdeckte, dafs er sich entschlofs, die­
selben, „lediglich um den Mitmenschen zu nuzen“ 
in einer Schrift darzulegen und dieselbe dem 
Konig Friedr. Willi. II. zu widmen. So ent- 
stand das obengenannte Buch, das in jeder Zeile 
von der vorziiglichen Beobachtungsgabe des Ver- 
fassers Kunde giebt, wie der letztere denn auch 
seinen weiten Blick dadurch darthut, dafs er zur 
Hebung des Steinkohlenbergbaues „die Gewin­
nung der Nebenproducte" anempfiehlt. — Auf 
seiner siiderlandischen Reise besucht er nun 
neben den Osem undfabriken, Drahtziehereien, 
Nahnadelfabriken auch die Eisenhiitte zu Sund- 
wig, und es diirfte die Leser von »Stahl und 
Eisen« interessiren, ihm  in dieselbe zu folgen.

Betreffs des „Hoheofens“ theilt er mit, dafs 
derselbe in Sundwig „nicht iiber 30 bis 35 
W ochen geht. Seine innere Figur ist viereckigt 
und also nach alter Bauart eingerichtet. Dic 
Ilóhe vom Sohlstein bis an die Gicht betragt 
22 F ufs.“ Unter solchen Verhaltnissen giebt 
Jagerschmid seiner Verwunderung dariiber Aus- 
druck, „dafs man in Deutschland nicht mit 
mehr Eifer die runden Schachte und ovalen 
Gestellen bei den hohen Oefen ein fuhrt, da uns 
doch die N aturlehre sowohl wie die Erfahiung 
ze ig t, dafs das Feuer selbst eine rundę Gestalt 
annim m t, also seiner N atur angemessen und 
eigen is t ;  dieses bew^eisen ebenmasig die aus- 
gebranten Oefen, die sich alle von selbst rund 
bauen. Der Zug der Luft oder des W indes, 
der im zirkelformig gebauten Ofen nirgends auf­
gehalten w ird, sezt die Theile des Feuers in 
eine stiirkere Bewegung, und verm ehrt daher 
seine wirkende K raft, welches in viereckigten 
Oefen nicht geschehen kann, weil hier der regel- 
masige Gang des W indes und des Feuers in 
den Eken aufgehalten w ird; dahero Schlacken 
und dergleichen Dinge sich ansezen, die das

.schwachere Feuer in diesen O rten, wie die Er- 
falirung bei dem Aufbreehen der Oefen zeigt, 
nicht genugsam hat schmelzen konnen.“

Ferner ladelt Jagerschmid die Niedrigkeil 
der Hochofenschachte und m c in t, „die hiesigen 
Gewerken wurden einen grossen Unterschied so 
wohl im Ausbringen ais in Erspahrung der 
Kohlen finden, wenn ihr Ofen 10 bis 12 Fufs 
m ehr Hohe hatte , besonders weil sie streng- 
fiissigen Stein haben. “

Nun giebt der Verfasser zwar z u , dafs „die 
Metallurgisten in Ansehung der Hohe der Eisen- 
ofen noch nicht einig s in d ,“ allein er hat „Ur- 
sache zu glauben, dafs die hoehgebauten Oefen, 
einige wenige Falle ausgenomm en, die vprziig- 
lichsten sind ; hier bekommen die Erze m ehr 
Zeit, sich mit brennbarem Wesen zu sattigen, 
und also erfolget eine bessere Reduklion, wel­
ches besonders beim Eisen ein wichtiger Ge­
genstand ist.“

Auch das Gebluse tadelt er, weil es schlecht 
und von Leder ist. „Die Herren Ge werke haben 
erst jiingst dieses neue Blasebalge von dieser 
Art machen lassen , welches zum Verwundern 
ist. Ich habe noch vor olmgefehr 3 W ochen 
diese Hiitte besucht, und der Hiittenmeister be- 
klagte s ic h , dafs einer dieser Balge wegen des 
schlechten Leders schon ein Loch bekommen, 
und er alle Miihe habe, den Ofen im Gang zu 
erhalten. Es w^are sehr gut ,  wenn bei den 
hohen Oefen und Frischfeuern die eisernen 
Cylinderbalge eingefiihrt wurden, die von ewiger 
Dauer sind und imm er einen kalten W ind geben.“ 

Ueber das Rohmaterial theilt der Yerfasser 
m it, dafs 5 Sorten Eisenstein verschmolzcn 
werden. „Der Dahlerstein, der zu Dahle ge- 
wonnen w ird , mufs die Hiitte offen h a lte n , der 
Hollstein aber liefert das m ehreste W erk. Jener 
wird gew aschen, und dieser mufs gerostet 
werden, damit er sich pochen lasse. Die Ge- 
gend, in welcher der Hollstein bricht, kann man 
fiirchterlich schon ne nne n , daher vermuthlich 
der N am e: dic Holle, herzuleiten ist. Abscheu- 
liche Massen von Kalksteinfelsen, die kluftig 
sind, 100 und m ehrere Fufs Hohe haben , und 
Thiirmen ahnlich ragen iiber das Gebiirge weg. 
In diesem A bgrund , der einen Kessel formirt, 
sind die Schachte abgeteuft. Dieser Eisenstein 
bricht nesterweise und mufs durch Schiessen 
gewonnen werden. Der ganze Bau dieses Berg- 
werks bestehet in Schachten und S trek en , die 
im ganzen Gesteine stehen. Die mehresten Ge- 
wasser verliehren sich im kluftigen Gestein. 
Kein Stollen kann hier wegen der Lage des 
Gebiirgs angesetzt werden. Man braucht hier
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Spalh zum Flufs oder Zuschlag. Das Produkt 
dieser Hiitte bestehet in einem guten feinkorni- 
gen Roheisen, das sehr weich ist und im Ver- 
frischen nur 1/s Abgang leidet. Da die Schlak- 
ken noch sehr viel Eisen enthalten, weil sie 
verrnoge des schlechten Gebliises nicht dtinn 
und fliissig genug werden, und also ein grosser 
Theil des Metalles in ihnen hangen bleibet, 
werden sie gepocht, und das daraus erhaltene 
Wascheisen an die Staabham m er verkauft.“ 

Ebensowenig wie mit den Einrichtungen ist 
Jagerschmid mit den Arbeitern zufrieden, von 
denen er sag t: „Eine dumme Vorliebe vor alte 
Gebrauche m acht diesen rohen Menschen alles 
Neue Ycrhafst, und ich glaube, wenn sie die

thatigste Uiberzeugung einer Verbesserung Yor 
Augen h a tten , sie wurden sich doch nicht zu 
dereń Annahme bequemen wollen. Geriith der 
Bau des Feuers, so ist es g u t; mifslingt er, 
weifs m an sich nicht zu helfen, bessert es sich 
nicht nach mechanisch angestellten Versuchen 
und verrichteten Gebeten, dann werden alle be- 
nachbarte Schmiede aufgeboten; ein ieder ver- 
sucht durch aberglaubische Gebarden und Segen- 
sprechungen dem Uibel abzuhelfen; ist dieses 
Bemuhen abermals fru ch tlo s , dann wird das 
Feuer fiir bezaubert erk lart, und die Arbeit auf 
eine Zeit lang eingestellt."

Auch ein Beitrag zur Gharakteristik der sog. 
g u t e n  alten Zeit! Dr. Willi. JBeumer.

Erlialten oder Zerstoren.
Nicht ohne Recht bczeichnel man ais 

' schlirnmstes Raubthier der Erde den Menschen, 
der nichts verschont, weder Belebtes noch Uri- 
helebtes, gegen Alles m it gleicher Gier wuljjet.

Einzelne Thiergeschlechter sind bereits seiner 
Mordlust erlegen, andere drolien auszusterben. 
W ale und Robben werden immer seltener. Der 
Hollańder betreibt den Lachsfang im grofsen 
inittelst Dampfboote und Sperrnetze, unbekum mert 
um Fortpflanzung des, die Fliisse heraufsteigen- 
d e n , laichenden W anderfisches. Aehnliche 
Klagen (iber Raubfischerei verlauten allerw arts.

Die beruhmten Biiffelheerden der nordameri- 
kaniseben Grasfluren verschwinden. In den 
siidamerikanischen Pam pas schlachtet man die 
verwilderten Rinder nur ihrer H aut wegen, 
Fleisch und Knoclien bleiben meist unverwerthet. 
Die zahllosen Schaaren von Dickhiiutern, Ein- 
h u fe rn , Gazellen und A ntilopen, Giraffen und 
Straufsen, welche einst Siidafrika belebten, sind 
theils vertilgt, theils nach dem unwirthlichen Innern 
gedrangt. Stanley schalzte die Zahl der im Congo- 
gebiete hausenden Elephanten auf etwa 200 000 
Stiick, glaubt aber, dafs 25 Jahre zur Ausrottung 
geniigen.

Der Mensch scliont selbst seines Nachsten 
nicht, der Starkę verdningl den Schwachen, der 
Einwanderer den Urbewohner. Ueberall gilt 
das Sprichw ort: Ote-toi que je  m ’y mette. Der 
indiąner wird bald nur m ehr in der Erinnerung 
leben. Das Blafcgesieht nimm t der Rothhaut 
die Lebensbedingungen und beschleunigt den 
Untergang durch das sicher wirkende Feuer- 
wasser. Mehschenjagden entvolkern noch heute I 
Afrika. Regelmiifsige Kfimpfe untereinander und ’ 
gegen die Eindringlinge zehnten alljahrlich N eger/ 
Buschm anner und Kaffern.

Sogar dem allmachtigen Weifsen, dem Kau- 
kasier, ist ein Feind im genugsamen Mongolen 
entstanden, der des ersteren Erwerb bedroht.

Der bezopfte Sohn des himmlischen Reiches 
bietet seine Dienste zu unglaublich geringem 
Lohne an und erweckt nicht nur die Eifersucht 
des Hindostaners und Malayen, sondern aucli 
des nordamerikanischen A rbeiters, der gesetz- 
lichen Schutz gegen John Chinaman verlangt. 
Dr. Fabri sagte in der Generalversammlung des 
Vereins deutscher Eisenhiittenleute am 7. Decem­
ber 1 8 8 4 : „Aufser jenen natiirlichen Hiilfs-
ąuellen besitzt China eine Fiille und eine Wohl- 
feilheit der Arbeitskraft wie auch nicht anniihernd 
ein anderes Land der W elt. Sie wissen, m. H., 
wo Ghinesen hinkom m en, nach San Francisco, 
nach Indien und wo im m er, da schlagcn sie 
alle anderen A rbeiter, sammeln haufig rasch 
grofse Verrnogen, so dafs man zuletzt sehr un- 
hoflich gegen sie w ird , Ausnahmegesetze gegen 
sie m acht und sie womoglich vor die Thiir 
setzt; eine P rax is, die aber auf die Dauer bei 
der gesammten Entwicklung unserer modernen 
Yerhaitnisse schwerlich durchzufiihren sein wird. 
W enn, sage ich, nun der Augenblick kommt, in 
dein eine intelligente und energische Regicrung 
in Ghina sich in ahnlicher Weise wie Japan 
der modernen Gulturhiilfsmittel bemachtigt, dann 
entsteht, wenn ich nicht sehr irre, gerade durch 
Ghina der ganzen europaisehen Industrie eine 
hochst bedenkliche Concurrenz."

In alle L ander, wo eine L iicke, ergiefsen 
sich Strom e habsiichtiger E inw anderer, neue 
Z ustande, neue Yerhaitnisse schaffend, den 

I friiheren Bewohner schadigend. Kampf im po- 
| litischen und wirthschaftlichen Leben kennzeich- 

net die allgemeine Weltlage. .
Aber nicht nur bekanipft der Mensch den 

M enschen, vertilgt das T hier, welches seinen 
Zwecken nicht dient, sondern auch die Pllanzen- 
welt und unorganische Natur unterliegen seineni 
Zerstoruńgstrieb. Der Amerikaner rodet die 
W alder aus ohne Riicksicht auf Folgen und
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Nachwuchs, erschopft den jungfriiulichen Boden 
durch landwirthscbaftlichen Grofsbetrieb und 
zieht dann westwiirts zu neuem Raubbau. 
„In Virginia und Kentucky wurde Tabak gebaut, 
bis der Boden ganzlich erschopft w ar und ver- 
lassen werden m ufste, und in den Baumwollen- 
gegenden begegnen wir einem Zustande der Er- 
schopfung, welche durch dic kurze Z eit, in 
welcher sie geschehen, ohne Beispiel in der 
W eit is t.“ (R. G. Carey.) Die Raubwirthschaft 
des Getreidebaues in den neueren Staaten er- 
driickt den Landm ann der alten W e it , ver- 
schwendet aber gleichzeitig die Fruclitbarkeit 
des eigenen Bodens hochst leichtsinnig.

Der rusśische Bauer saet und erntet jedes 
Jahr, dungt niemals, erachtet den Steppengrund 
fur schier unerschópflich, ais ob einst ltalien, 
Sicilien, Nordafrika nicht auch reiche Kornkam- 
mern der W eit gewesen, jetzt aber infolge friiherer 
Mifswirthschaft kaum ihre Bewohtier nahren.

Nur das verspottete Reich der Mitte zeigt 
wie in A llem , so auch im Ackerbau einen ur- 
a lten , vererbten Trieb zum E rhalten , der die 
Bewunderung des Abendlanders erregt. „Der 
europaische Landwirlh hat seit J a h r hu  n d e r  t e n 
nur ausgefuhrt und nichts ersetzt, und seine 
Felder haben an Fruchtbarkeit stetig abgenom- 
men. Der chinesische Landwirth hat seit 
J a h r t a u s e n d e n  die ausgefiihrten Bodenbe- 
standtheile seinen Feldern wieder ersetzt und 
ihre Fruchtbarkeit hat mit dem Steigen der I3e- 
volkerung stetig zugenom m en.“ (Liebig: Che- 
mische Briefe.)

Noch schlimm er w irthschaftet man mit den 
■ unterirdischen Schatzen.j ̂ Beziiglich der Kohlen- 

und Eisensteingewinnung in Nordamerika aufsert 
sich Pechar (Kohle und Eisen in allen Landern, 
1878) wie folgt: „Dieser Umstand — weite
Entfernungen zwischen Kohlen- und Eisenstein- 
vorkommen — nóthigt (?) den Nordamerikaner 
ohne alle Riicksicht auf den Zukunftsbedarf und 
die Anspruche der Nachwelt stets das B e s  te  
fiir sich zu erwerben und zu verw'enden und 
das Minderwerthe ais nutzlos beiseite zu werfen. 
Dies gilt namentlich von Kohlen und Eisenerzen, 
dereń minderwerthige Sorten sich auf den Halden 
zu Bergen hiiufen, die beziiglich des freien und 
schnellen Verkehrs bereits Yerlegenheiten zu be- 
reiten beginnen.* Es soli das mindestens ein 
Drittel der gesammten Kohlenforderung Nord- 
amerikas betragen, namentlich in den Anthracit- 
gegenden.

Grubenbesitzer in Lothringen klagen, dafs 
fiir weitere Entfernungen bestimmte Minetteerze 
eine Scheidung benothigen, bei welcher namhafte 
Mengen brauchbarer W aare in die Halden 
wandern.

Spanien verschleudert seine reichen Eisen- 
sleine ohne Rflcksicht auf spatere eigene Be- 
durfnisse.

Xlt.6

Sydney Lupton berechnete, dafs der gesammte 
unterirdische Yorrath Englands an Steinkohlen 
schon nach 105 Jahren erschopft sein w ird: 
„W enn durch das Spiirlichwerden der Kohlen 
in England das Uebergewicht in der billigen 
Herstellung einheimischer Fabricate ein Ding der 
Vergangenheit geworden sein wi r d , dann wird 
auch die Moglichkeit, die tiigliche N ahrung zu 
bezahlen, aufhoren und dieser Druck. zusammen 
m it dem Steigen der A usw anderung, einer Ver- 
mehrung der Zahl der Sterbefalle, einer Abnahme 
der Geburten, w ird das heutige England wieder 
riickwiirts verwandeln in ein England von 1680
— ein Land mit diinner Bevolkerung, mit 
wenig F abriken, sich ernahrend durch den Er- 
trag der eigenen Felder und zuriickblickcnd auf 
die heutige Bluthe Englands, wie die Spanier 
zehren an der Erinnerung an das Spanien 
Philipps II., des Herrschers yon Spanien, P ortu­
gal, den Niederlanden, von Mailand, von Malabar, 
Goromandel und Malakka — des Philipps, dessen 
Vater Gortez zur Eroberung von Mexico, Pizarro 
nach Peru ausgesandt hatte und der selbst 
durch die Eroberung von Portugal die. werthvolle 
Provinz Brasilien erwarb. Und wenn wir uns 
ein solches Bild ausm alen, darf es dann fiir 
unmiiglich gehalten werden, dafs das England, 
welches heute iiber 21,5 Millionen Quadratkilo- 
meter m it 283 Millionen Einwohnern herrscht, 
wieder zuriicksinkt zu seinen friiheren Gren- 
zen von 305 000 qkm mit 8 Millionen Ein­
wohnern?*

Man schiitzt die Roheisenvorrathe Grofsbri- 
tanniens auf annahernd 2 Millionen Tonnen, 
Die stetige Zunahm e derselben bedingt noth- 
wendigerweise Herabgang der P re ise , selbst 
wenn augenblickliche Zeitstromungen ein kurzes 
Steigen erzielten. Die Haufung vollzieht sich 
grofstentheils unter dem Schutze 'der W arrants. 
Eine urspriinglich wohlthatige Einrichtung wird 
durch ihre mafslose Ueberlreibung zum Fluche 
des Gewerbes. Unaufhorlich belaslet man die 
Zukunft. Apres nous le deluge.

W ir Deutsche sind iibrigens kaum kluger 
gewesen. Im Ruhrbezirk steigt die Kohlenfoi- 
derung alljahrlich ; die Preise fallen und haben 
gegenwiirtig einen, das Bestehen m ancher Gruben 
gefahrdenden niederen Stand erreicht. Das 
kostbare Gut wird verschleudert. F lótze, dereń 
Abbau bei den billigen Preisen nicht lohnt, lafst 
man s teh en , sie sind meist fiir imm er verloren. 
Ais die Kokskohlen- und Koksvereinigung bo- 
stand, da schlossen sich Ueberkluge aus. Sie 
fanden es gar bequem , die Vereinszechen um 
einige Pfennige zu unterbieten und damit leichten 
Absatz bei guten Preisen zu finden. W arnun- 
gen, dafs ihrem Gebahren ein ungeahnter Preis- 
riickschlag folgen wiirde, blieben unbeachtet. Die 
Yereinigung wurde zur Aufiiisung gezwungeti, 
die Preise fielen derm afsen, dafs gegenwiirtig

0
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Kokskohlen nur mit ganz erhebliehen Yerlusten 
verkauft werden konnen. Die weisen Leute 
hatten die Henne, welche goldene Eier legte, in 

. /  ihrer Kurzsichtigkeit geschlachtet.
Die friiheren Siinden werden jedoch gestihnt 

durch den jungsten , beinahe einstimmigen Be- 
schlufs der westfalischen Bergwerkskasse, eines 
Verbandes fiir gemeinniitzige Bestrebungen, wel­
chem alle Kohlengruben des Oherbergamtsbezirkes 
angehoren mussen und der zur Erhebung regel- 
mafsiger Beitrage befugt ist. Die Zechenvertreter 
besehlossen am 19. November d. J. in Bochum 
eine wesentliche Erweiterung der Ziele ihrer 
Kasse, niim lich:

a) die Ausfuhrung oder Unterstiitzung von 
Anlagen oder Unternehm ungen, welche dem 
wirthschaftlichen Interesse aller oder m ehrerer 
Bergwerke zum Yortheile gereichen;

b) die Regelung der Fórderung zur Ver- 
hiitung gemeinschadlicher Uebererzeugung der an 
der Kasse betheiligten W erke.

Die Ueberforderung soli durch entsprechend 
hohe Besteuerung der Mehrerzeugung gehemmt 
werden.

Beschamt mussen die Hiittcnleute auf den 
weitsichtigen, selbstverleugnenden Beschlufs der 
Vertreter des Bergbaues blicken. Auch wir 
sind in der Lage, den schlimmen Zeitlaufen et­
was von ihrem scharfen Stachel zu nehmen, 
aber die Einsicht, der gute Wille mangelt. Es 
gab V ereinigungen, die weder in Griiudung 
noch in Handhabung grofse Schwierigkeiten 
boten, die langere Zeit segensreich wirkten, den 
Theilnehmern grofse Summen retteten und die 
heute nicht m ehr bestehen, aus Griinden, welche 
m an kaum zu gestehen wagt. Unseres Er- 
achtens darf man der klagenden Industrie un- 
bedingt vorw erfen, dafs sie keineswegs selbst 
beflissen ist, der Nothlage ein Ende zu machen, 
und ihrem Rufę nach Ausnahmemafsregeln 
mit Recht entgegenhallen: W erdet zuerst einmal 
untereinander einig und zerfleischt euch nicht 
gegenseitig.

Jederm ann spaht nach dem wirthschaftlichen 
Barom eter, ob endlich » schon W etter« anstatt 
des ewigen »Regen und Sturm « eintrete, be- 
griifst das kleinste Anzeichen des Steigens frohen 
Herzens, bedenkt aber nicht, dafs er selbst zur 
Besserung beitragen, dafs er durch weise Yei- 
einigung die bosen Einfliisse abschwachen und 
ertraglich machen kann. Alle W eit kennt das 
langjahrige Bestehen einer Schienengemeinschaft, 
eines Roheisenverbandes in Luxemburg-Lothrin- 
gen u. s. w. und weifs, dafs damit alljahrlich 
Millionen gewonnen werden. W arum  nicht 
dasselbe in anderen Industriezweigen? Jede 
Preisunterbietung schwacht den M arki, selbst 
der sich durch solehe eine gewisse Arbeitsmenge 
sichert, leidet spater mit den Anderen durch diese 
Schraube ohne Ende.

Es ist kein neuer G edanke^zu behaupten, 
dafs bei unserer gesteigerten gewerblichen Ent- 
wicklung, bei den ungeheuren Fortschritten der 
Technik auf allen Gebielen, weise Beschrankung 
im Gebrauche dieser machtigen Mittel nothwen- 
dig wird, dafs es dem Einzelnen nicht erlaubt 
sein soli, sich zum Schaden Aller iiber die 
Grundsatze des sachgemafsen Erhaltens und 
Ausniitzens der Rohstofle wegzusetzen, das zu 
verschwenden, was nicht nur fiir die Gegenwart, 
sondern auch fiir die Zukunft bestimm t ist.

W ir sind keineswegs der Ansieht, dafs es 
der W eit frommt, wenn wenigen Machtigen und 
Starken die Unterdruckung des Kleinen und 
Sehwachen gelingt, um auf der tabula rasa des 
Mitlelstandes ihre Alleinherrschaft zu errichten. 
10 000 Familien, welche m it Fleifs und Spar- 
samkeit je  5000 bis 10 000 erwerben, sind
dem Gemeinwesen niitzlicher ais ein 50- oder
lOOfacher Millionar, 2 bis 3000 feklbautreibende 
Menschen auf einer Quadralmeile sind 10 
Grofsbesitzern derselben Flachę vorzuziehen, 
denn im letzteren Fali „tritt der Raub an die 
Stelle des Ersatzes. Der kleine Grundeigen- 
thiimer ersetzt dem Felde nahezu vollstandig, 
was er demselben nimmt, der Grofse fiihrt Kom 
und Fleisch den grofsen Mittelpunklen des Ver- 
brauchs zu, und verliert darum  die Bedinguńgen 
ihrer Wiedererzeugung. Nach einer Reihe von
Jahren ist dieses Land eine Einode wie die
rómische Campagna." (Liebig.)

W irthschaftliches M anchesterthum in allen 
Dingen fiihrt naturgemafs nach der Anziehungs- 
lelire zur Aussaugung des Kleinen durchs Grofse. 
Vereinigung und Gliederung, wenn nothwendig 
unter dem Schutze des Staates, mussen schranken- 
losem W ettbewerb und iibertriebener Erzeugung 
yorbeugen.

In Niederungen schiitzt die Einwohnerschaft 
sich gegen die tiickischen W ogen durch gemein- 
schaftliche Damme und sonst bewahrte Mittel. 
Eine einzige Liicke in denselben wiirde ganze 
Landstriche und Staaten gefahrden. Eiserne 
Nothwendigkeit zwingt hier zur Vereinigung, die 
das Gesetz besiegelt. W arum  nicht auf anderen 
Gebieten gleiche Gemeinsamkeit, wo das W ohl 

. und W ehe Tausender davon abhangt? Unsere 
heutigen Lebensbedingungen beruhen auf massen- 
haftem Verbrauche fossiler Brennstoffe. Die 
Entdeckung anderweitigen Ersatzes ist sehr 
zweifelhaft, daher meist Sparsamkeit geboten, 
um  so m ehr, wenn der jetzige Raubbau mit 
Geldeinbufsen yerkniipft, an Mark und Blut des 

i Landes zehrt. Mafsvolle Beschrankung der 
j Kohlengewinnung halten wir fiir die beste 
f Bremse gegen sonstige Ueberstiirzungen der Ge- 

werbthatigkeit. Darum rufen wir den muthigen, 
opferfreudigen Bergwerksvertretern ein dankbares 
Gluckauf, unseren engeren Fachgenossen aber 
ein ernstgemeintes Vivat seąuens zu. J .  S .
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Repertorium yon Pateuten und Patent-Angelegenlieiten.

N r. 37 129 vom 15. D ecember 1885.
H e i n r i c h  H e r  b e r  z in Dortm und. 

Koksofen m it Yorwilrmung der Yerbrennungsluft durcli 
eine besondere Gasfeuerung.

Die V orw arm ung dci- Y erbrenniingsluft gcschieht 
in Kaniilen oder R ohrleituhgen, welche, iiber den 
Ofenkammern oder iiber den Seitcnziigen derselben 
licgend, ihre Erw arm ung von einer separaten  Gas­
feuerung erhalten.

Nr. 37159 yom 12. November 1885.
J a m e s  W e b s t e r  in F ern  H ouse, Solihull Lodge, 

Ilolly W ood bei Birmingham, England. 
Verfahren zu r  Herstellung eines Flufsmittels fiir  

metallurgische Zwecke.
Man setzt zu A bwassern, wclche Calciumchlorid 

gelost enthalten, so viel geloschten K alk, dafs eine 
Masse von MGrtelconsistenz entsteht. Dieselbe w ird 
dann in Oefen getroeknet, w ieder in die Abwiisser 
gebrach t und von neuem getroeknet. Schliefslich 
w ird  die Masse geschmolzen und dann zu Blocken 
gegossen. Behufs H erstellung eines Flufsmittels 
speciell fiir Eisen kann man auch der Masse, w ah­
rend sich dieselbe in geschmolzenem Zustande be- 
iindet, 15 bis 20 % B raunstein zusetzen.

Nr. 37178 rom  8. December 1885. 
C h r i s t i a n  H u s g a f v e l  in P icksam aki,. Finland.

Ofen zu r  directen Darstellung von schmiedbarem 
Eisen aus Erzen.

D er Ofen is t im wescntlichen charak terisirt durch 
die A nordnung holder W andungen, durch wclche 
der W ind v o r E in tritt iu die Form en geleitet und 
wodurcli sowohl die T em peratur des W indcs ais 
auch dicjenige des Ofens reg u iirt w ird. Gleichzeitig 
ist ein beweglicher Herd yorhandon. Die W andun­
gen desselben sind m it Formoffnungen oder m it 
Formen yersehen, yon wclchen letzteren jed e  einen 
Theil einer Ilohlkugel b ildet und in einem in den 
W andungen des Ilerdes anzubringenden K ugellager 
ruht, um dic Form  nach allen Richtungen bewegen 
zu konnen. Dieser Ofen dient zur D arstellung von 
schmiedbarem Eisen d irect aus dem Erz. Zu die- 
sem Zweck w ird  le tzteres un ter Beimischung von 
Flufsm itteln mit einem geringeren Quantum Kohlen, 
ais w ie bei der R oheiscnerzeugung gebrauchlich ist, 
aufgegeben und bei kiinstlieh hergestelltem  kaltcn 
Gange des Ofens etw as oberhalb der Form en redu- 
cirt. D as so erhaltene Eisen sink t dann, ohne 
grofsere Mengen Kohlenstoff aufnehmen zu konnen, 
an den Form en vorbei und schweifst, au f  dem lle rd  
angelangt, in der leichtfliissigen Schlacke zu einer 
Schmiedeisenluppe bezw. einem Stahlblock zusam- 
m en, w elcher sofort einer w eiteren V erarbeitung 
unterzogen w erden kann.

Nr. 37376 vom 6. December 1885. 
S o c i e t ó A n o n y i n c  l c  F e r r o - N i c k e l  in Paris.

Verfaliren zu r  Herstellung von Nickelstahl.
Die Erfindurig betrifft. die H erstellung einer 

neuen A rt von S tah l, wclche einer H artung  nicht 
bediirftig sein soli. D er Stahl is t ans W eicheisen, 
Nickel, M anganmetall oder einem Oxyd desselben, 
Aluminium, W olfram und Kalium eisencyaniir zusam-

mengesetzt. D as P roduct w ird in einor cinzigen 
Schmelzoperation fertig  gestellt. Nachdem das Eisen 
mit dem Nickel yerschmolzen ist, w ird  das Mangan- 
m etali oder cin Oxyd desselben zugleich m it dem 
W olfram und dem Kaliumeisencyaniir zugegeben. 
Nach cinigen Minuten, wahrend welcher das Man pan 
mit den anderen Agentien verschm ilzt und die Re- 
action sich yollzicht, w ird die Masse m it einem 
rothgliihcnden R uhrstock aus G raphit gcriihrt, d a r­
au f g iebt man das Aluminium zu und rtih rt noch 
ein w enig w eiter. Dann w ird  dic Legirung w ieder 
erh itz t und in eine beliebige Gicfsforin gegossen, 
welche m oglichst luftdicht schliefst und yorher mit 
einem diinnen Ueberzug von Stcinkohlcntlieer, wel- 
chcr kein A m m oniakwasser en thalt, bcstrichcn ist.

Nr. 36 518 yom 18. A ugust 1885.
J o s e p h  Co  1 l i n  in Dortm und. 

Neuerung an verticalen Koksofen.

Die Gase treten  aus den V erkokungskam m eru O 
durch die bogenformigen Schlitzc G in die Kanale 
/<; von hier durch die Oeffnungen V  in zickzack- 
fijrmigo seitliche K anale, um yon diesen durch Oeff- 
nungen N  in die zwischen den Yerkokungskam m crn 
gelegenen K anale H  und aus diesen in den H aupt- 
abzugskanal K  zu gelangen. Die V creinigung der 
V erbrennungsluft mit den Gasen erfo lg t bei den 
Oeffnungen V. _________

Nr. 36814 yom 17. Septem ber 1885.
J a m e s  R o b e r t s o n  in Glasgow, Schottland. 

Yerfahren und Yorrichtungen zu r  Herstellung eon 
SShren.

Nach diesem Y erfahren werden Rohren aus 
massiyen Metallstiicken in heifsem oder kaltern- Zu­
stande dadurch hergestellt, dafs man einen passen-
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den D orn durch den Metallblock hindurchtreibt. 
llierbei m acht das W erkstiick eine ro tirćnde und 
der D orn eine schraubenform ige Bewegung, oder 
um gekehrt, der zugespitzte D orn ro tirt, w ahrend 
das W erkstiick sich ścliraubenform ig gegen densel­
ben vorbew egt. Die au f diese W eise hergestellten 
ROhren mit dickcn W anden konnen dann durch be- 
kannte Mittel in diińnwandigc Rohren um gew andelt 
werden.

Nr. 37 176 vom 21. Novem ber 1885.
(V. Z usatz-Patent zu Nr. 7569 vom 15. Decbr. 1878.)

T h e o d o r  F l c i t m a n n  in Iserlohn.
NeUerung in dem Yerfahren zum  Schweifsen ron Eisen, 
Stahl, K upfer und Legirungen des letzteren m it Nickel, 

Kobalt und Legirungen derselben.
Um ein Zusammenschweifsen des Umhiillungs- 

blcches mit den aufzuschweifsenden Metallen zu vor- 
hiiten, is t es zweckmiifsig, das UmhUUungsbledh auf 
der Innenseite m it einer angemessenen Schicht Mag­

nesia, K alk, Z inkośyd oder einer ahnlich wirkenden 
Substanz zu bestreichen, dic eine innige Beriihrung 
des Umhiillungsbleches' m it dem aufzuschweifsenden: 
Metali yerhindert. Man kann alsdann das Umhiil- 
lungsbleeh nach stattgefundener Schweifsung mit 
L eichtigkeit von dem geschweifsten P ak e t abzielicn.

Nr. 36713 vom 15. D ecember 1885.
E m . S e r v a i s  in W eilerbacher H iitte bei W eiter­

bach, Luxem burg.
Trommel - Conterter.

An dem Mantel oder den Seitenwandungen des 
C onrerters, w elcher dic Form  einer runden oder 
ellipsoidalen Trommel hat, sind eine oder m ehrere 
m it beweglichen Pfropfen versehene oder m it Masse 
verstopfte  Abstichoffnungen angebraeht. Y erm ittelst 
dieser kann in einer oder verschiedenen Lagen des 
Converters, wahrend dieser langsam  gedreh t wird, 
die ganzliche Entfernung der Schlacke bew irkt 
werden.

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

Belgiens Eisen- und Stahlindustrie im Jahre 1885.

Aus detn Berichte von flarze entnehmen wir 
durch den >Moniteur des interfits materiels* das 
folgende:

Die Zahł der H o e l i o f e n  in Belgien hat 32 
unter Wind und 29 kalte betragen. Die Arbeiterzahl 
isl 2798 gewesen und dereń durchschnittlicher Lohn 
2,15 JC. Die Hochófen haben 162352 t belgischer 
Erze, 1468 083 t auslandischer E^ze und 256 635 t 
Schlacken und Brucheisen verbraucht Nach den 
einzelnen Roheisensorten yertheilt sich die Production 
folgendermafsen:

P u d d e lro h e ise n .......................  509 137 t a  34,02 JC
G iefsereiroheisen....................................... 75 417 , ,  40,70 „
Spiegeleisen............................... 5 041 , „ 53,16 ,
Bessemerroheisen . . . . .  119 115 , , 44,97 „
T hom asroheisen .....................  4166 » „ 43,56 „

Total 712 876 t a 36,56

Im Jahre 1884 war die Production 750812 t, sie 
ist also gegen 1885 37 936 t zuriiekgegangen.

Aus einer interessanten Uebersicht uber den 
Durcbschnittspreis der yerschiedenen Roheisensorten 
ist zu ersehen, dafs fur mehrere derselben der Preis 
seit 1884 zuriiekgegangen ist. Die Zahl der Hutten, 
welche sich m it der V e r a  r b e i t u n g des S c h w e i f  s- 
e i s e n s  beschaftigen, betrug 73 m it einer Arbeiter- 
zahł von 14901, dereń durchschnittlicher Lohn 
2,36 JC betrug. Diese Werke stellten folgende 
W aaren b er:

Gróberes Walzeisen . . . . . 144 647 L 92,74 J C
Feiueres Walzeisen . . 95,26 n
Faęoneisen . . . . . . . . . 102 354 94,50
Geschlagenes Eisen . . .  . . 3 422 n 191,23 V
S ch ien en ......................... . . .  7165 101,26
S c h n it te is e n ................. . . . 29 356 85,42
B a n d e is e n ...................... . . . 15 524 109,09
Grobe B le c h e ................. . . . 68 821 118,89
Feine B le c h e ................. . . . 27 101 D 168,82 r

Total 469 249 t 102,70 J C

Gegen 1884 ist die Production um ein geringes, 
namlich 1 791 t gestiegen. Dagegen sind die Preise 
seit 18S2 gewaltig heruntergegangen.

W eiter sehen w ir, dafs 7 S t a h l  w e r k e  mit  2 
Martinofen und 9 Bessemerconverter in Betrieb ge­
wesen sind. Aulserdem lagen noch 10 kalt.

D ieZahlder Arbeiter war 2238 und der inittlere Lobu 
2,62 J l .  Die Production yertheilt sich folgendermafsen :
S c h ie n e n ............................................... .... 76 744 t
B a n d a g e n ............................................................  5 973 „
Yerschiedene W alzp roduc te ........................ ....  23 781 ,
Geschmiedete S t i ic k e ...................................... 7 127 r
Grobe B le c h e ...............................................   3171 „
F e in b le c h e ........................................................  456 „
Draht . ..........................  ................................... 8 209 „

Zusammen 125 461 t
Dio Production in 1884 war 153 199 t, oder uin 

48 538 t  hoher ais die in 1885.
In derStahlwerksindustrie sind die Preise nam ent­

lich wahrend der Jabre 1883 und 1884heiuntergegangen.
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Statistisclie Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Production der deutschen Hochofenwerke.

Monat Ootober 1886
G r u p p e  n - B e z i  r k.

Werke. Production.
Tonnen.

R o l i c i i s t u i

i i i i d

S p i e ^ e l -

c i s e i i .

Nordwestliche G ruppe ...........................
(Rheinland, Weslfąlen.)

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

Mitteldeułselie Gruppe. . . . . . 
(Saclisen, Tluiringen.)

Norddeutsche G ru p p e ...........................
(Prov. Saclisen, Biandenb., Hannover.)
Silddeutsche G r u p p e ...........................

(Bayern, W urttemberg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau.)

Siidwestdeutsche G ru p p e .....................
(Saarbezirk, Lothringen.)

29

11

1

8

7

61 789 

23 315

1 290 

10 284

36 276

Puddel-Roheisen Summa . 
(im September 1886

56
57

132 954 
135 141)

B e s ś e m e r  -  
R o l i c i s s c n .

Nordwestliche G ruppe ...........................
Ostdeutsche G r u p p e ...........................

Silddeutsche G r u p p e ...........................

12
1

1

33 761 

1300
Bessemer-Roheisen Summa .

(im September 1886
14
15

35 061 
34 246)

T h o m a s -
I Ł o J i e i j - i c n .

Nordwestliche G r u p p e ......................
Ostdeutsche G r u p p e ...........................
Norddeutsche G ru p p e ...........................
Silddeutsche G r u p p e ...........................
Siidwestdeutsche G ru p p e ......................

8
3
1
2
2

29 074 
4 753 
8 043 

12 748 
15 007

Thomas-Roheisen Summa
(im September 1886

16
17

69 625 
63 966)

C r ic r s s c i* o i -
K o l i e i s e u

und
G u i ^ w a  a r o n

Nordwestliche Gruppe* ......................
Ostdeutsche G r u p p e ...........................
Mitteldeutsche G r u p p e . ......................
Norddeutsche G ru p p e ...........................
Silddeutsche G r u p p e ...........................
Siidwestdeutsche G ru p p e .....................

11
7

l
8 
4

7 235 
1 379

991 
11 178
8 037

1. Scliiitelzuiig. Giefserei-Roheisen Summa .
(im September 1886

31
29

2S 820 
28 449)

Z u s a m m e n s t e 11 u n g.

Puddel-Roheisen und Spiegeleisen 
Bessemer-Roheisen . . . . . . .
T h o m a s -R o h e is e n ................................
G ie fse re i-R o h e isen ................................

132 954 
35 061 
09 625 
28 820

Summa . 266 460

Production der W erke, welche Fragebogcn 
nicht beantwortet liaben, nach S c h ą t z u n g 1 800

* Theilwcise nach Schątzung.

Production im October 1885 . . . . . .
Production im September 1 8 8 (1 ...........................
Production tom 1. Januar bis 31. October 1880 
Production tom 1. Januar bis 31. October 1885

268 260 
322 068 
263 702

2 780 379
3 128 990
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Bericlite iiber Yersammlungen yerwandter Yereine.

Iron and Steel Institute.
(Schlufs ans vor. Nr.)

Dic T agesordnung des zw eitćn Versammlungs- 
tages w urde durch einen Y o rtrag  yon II e n r  y  
B e s s e m e r

Ubor einige iUterc Formen des Bessemer-Converters 
eroffnęt. W ir drucken dcnsclben an anderer Stelle 
dieses B lattes in ausfiihrlichcr U ebcrsetzung ab, so 
dafs w ir an dieser Stelle d a rau f yerzićhten konnen, 
uns mit. dem hochst interessanten Y o rtrag  w eiter 
zu beschaftigen.

D ann folgte J o h n  H a r d i  s t y  aus D crby m it 
einem Y ortrag
iiber Modificaiionen des Bessemer - Convertcrs iUr kleine 

Chargen.

Y ortragender beschrieb einige der abgeiinderten 
C onstructionen , welche dem L eser von »Stalil und 
Eisen* meistens bekann t sind. E r  begann m it dem 
C l a p p - G r i f f i t h s - C o n v e r t e r .  bei welchcm der 
W ind durch Einfuhrung von Kolben in die Dusen 
abgestellt wird. Dann folgte eine Besclireibung des 
yon W i t t n o f f t ,  H a t t o n  und W i t h e r o w  um- 
constru irtcn  A pparates, bei welchem der W inddruck 
w ahrend des Gusses dadurch yerm indert w ird, dafs 
dic WindoiTnung theilweise oder ganz verschlossen 
und gleichzeitig eine Hiilfsiiflhung von lcleinem 
D urchm esser geoffnet, oder endlich dadu rch , dafs 
der Gang der Maschine yerląngsam i w ird. W ah­
rend  die genannten C onyertcr feststeliende sind, 
haben D u r f e e ,  L a u r e a u  und W a l  r a n d  bcweg- 
liclie C onyertcr constru irt, bei denen die Dusen ge- 
neig t liegen oder so angeordnet sind, dafs siew iih- 
rend des Gicfscns aufser Beriihrung m it dem Bade 
sind. R edner is t im allgemcinen der Meinung, dafs 
dio Kleinbessemerei, welche hciitzutagc w ieder so yiele 
Y ertheidiger findet, ein R uckschritt sei, da  die Er- 
fahrung gerade zu einer V erm ehrung des Raumin- 
haltcs der C onvorter gcfuhrt habe, um die Pro- 
ductionskosten moglichst zu yerkloinern. T rotzdcm  
aber feststehe, dafs das Flufseisen in den kleinen 
An lagen nicht so billig wie in den grofsen herge- 
ste llt w erden konne, so sei doch der P reisunter- 
schied nicht so w esentlich, ais dafs nicht einige Fir- 
inen cs fiir yortheilhaft befunden h a tte n , sich der 
Kleinbessemerei zu bedienen, an s ta tt die Blocke von 
den grofsen Iliittcn zu beziehen. A ndererseits aber 
sei das in der Kleinbessemerei erhaltene P roduet 
im allgemcinen von w eicherer BeschaffenKeit ais 
das im grofsen C onverter hergestellte. D er durch 
A bbrand entstehende M ehrverlust im kleinen Con- 
v o rte r belaufe sich. au f 4 bis 5 %. D erselbe w iirde 
zw ar zum Theil dadurch w ieder ausgeglichen, dafs die 
Kosten fiir Diisen, Boden und W ind geringere seicn. 
Dcm Y ortrag  folgte eine sehr lebhafte Discussion.

D er A m erikaner W i t h e  r o w  aus P ittsbu rg , wel­
cher bckanntlich ein w arm er Y ertheid iger des Clapp- 
G riffithlgA pparates is t ,  hehauptete zunachst, dafs 
fu r die pennsylvanischen Y erhaltnisse der fise Con- 
y e rte r  dem Bessem er - C onyertcr in allen Fallen 
iiberlegcn sei, wo es sich um die H erstellung eines 
schw eifsbaren Metalles liandele. Nach seiner Aus- 
sage gebraucht man do rt fiir die N agelfabrication 
ein geblasenos M ateriał mit 0,34 bis 0,44 % Phosphor, 
allerdings m it sehr niedrigem  Gehalte an Silicium und 
Kohlenstoff. F iir Z w eckę , in denen Schweifsung

nicht erforderlich i s t ,  konne man nur 0,25 bis
0,30 % Phosphor duldcn. Da alle Abfalle w ieder 
in den Cupolofen w anderten , so belaufe sich der 
A bbrand au f nicht mehr ais 13 % fiir die ganze 
Charge. A uf dem W erke von 01ivcr, welches je tz t  
taglich iiber 100 t  Flufsscluniedeisen erzcugt, bc- 
tragen  die Umwandlungskosten w eniger ais 20 J(. 
p er Tonne, wobei man 8 Jt, fiir den A bbrand rechnct. 
E s sind dies Ziflern, welche sicherlich n iedriger ais 
die cntsprcchcndcn im Puddelprocefs sind und 
sich denjenigen des Bessem erprocesses nahern. 
W i t h e r o w '  ist der A nsicht, dafs innerhalb ein 
oder zwei Jah ren  die kleinen C onverter die je tz t 
iiblichen grofsen fiir bestim mte Zwecke crsctzt 
haben w erden. W enigstens sei dies fiir A m erika 
der Fali, wro die S tahiw crkc, welche die grofsen 
Birnen besitzen, un ter sich carte llirt seien und sich 
w enig darum  kumm erten, anderes M ateriał ais das 
fiir Sehienen bestim mte herzustellen , au f  welches 
sie eingerichtet seien. Ob es riclitiger sei, diekleinen 
C onverter feststehend oder d rehbar einzurichten, 
w erde e rs t die Zukunft leliren.

H a t t o n ,  der Erfinder eines ahnlielien Con- 
yerters, w ie der yon W itherow  ye rtre ten e , stellt 
fest, dafs er in 5- bis 6monatlichem B etriebe pro  
Tonne F ertigp roduc t 1160 kg  Roheisen gebraucht 
habe. D as P roduet habe niemals melir ais ' / ioooo 
Silicium enthalten. W as den Kohlenstoff anbelangt, 
so sei derselbe bis zu \ ’iooo oder '5 /ioooo gekommen. 
Diese so yollkommene Abscheidung des Siliciums 
aus dem Bade schreibt R edner dem hohen Eiscn- 
oxyd-G ehalt der Schlacke zu, yon der nur w enig 
yorhanden sei, da  sic zum grofsten Theil w ahrend 
des Proćesses abgestochen werde.

F. G a u t i e r - P a r i s  erw ies sich in langerer, 
einen akadem ischen C harak te r tragenden Rede ais 
den Kleinbesscmereibestrebungen nicht giinstig ge- 
sinnt. E r  w ieś d a rau f hin,  dafs das Bessemer- 
v e r  fali ren durch drei U mstande moglich sei, niirn- 
lich 1. der V erbrennung der W arm e erzeugenden, 
im Roheisen enthaltcnen B estandtheile, 2. der E in­
w irkung au f eine genugende Menge, um yorzcitigcr 
E rka ltung  des Bades yorzubeugen, und 3. hinlang- 
lich rascher W irkung des W indes. E r findet dann 
in langerer A useinandersetzung, dafs alle drei dieser 
Grundbedingungen beim kleinen C onyertcr in viel 
schlechterer W eise ais beim grofsen C onyertcr cr- 
fiillt w erden. Auch die chemischen Bedingungen, 
un ter denen man im kleinen C onyertcr arbeitet, 
seien yiel ungiinstiger ais beim grofsen. Bei den 
praktischen Yersuchen mit ersterem , welche man in 
F rankre ich  anstellte, habe der A bbrand nicht un ter
20 % betragen. D er im B esscm erconyerter am 
starksten  der Oxydation ausgesetzte K orper sei das 
Eisen selbst; e rs t die gebildeten E isenoxyde w irkten 
au f Silicium, Mangan, Kohlenstoff u. s. w. ein. 
D am it diese E inw irkung aber stattfinden konne, 
sei es nothig, dafs seine B eriihrung m it den ge­
nannten Bestandtlieilen eine geniigend innige sei; 
dies sei aber nu r bei einer gewissen Tiefe des 
Bades moglich. Nun habe man es ab er gerade im 
kleinen C onyertcr bei einer geringen Menge Roh­
eisen m it geringer B adtiefe zu thun, w odurch der 
d o rt stattfindendc grofse A bbrand seine Ę rk larung  
finde. D er einzige E ntschuldigungsgrund, weichen 
man bei Benutzung kleiner C onyerter anfllhrcn 
konne, sei der, dafs man nur eine kleine Production 
crzielen wolle. G a u t i e r  halt cs in diesem Falle 
ab e r fiir viel einfachcr, sich eines Flammofens zu
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bedienen, in welchem man die Reinigung des Metalles 
m indestens ebenso g u t und billig wie im kleinen 
C onverter bew irken konne. Aus einem aus Roh­
eisen, Eisen- und S tahlschrott bestehenden Bade 
von der Zusammensetzung

C ......................... 2,00 %
S i ......................... 0,89 „
P ......................... 0,82 „

erhalte  man mit Beąueinlichkeit nach vierstiindigcm  
Schmelzen ein P roduct von etw a folgSnder Zusam­
mensetzung :

C . . . . .  . 1,40 %
Si . . . . .  . 0,02 „
P ......................... 0,31 „

Rei fo rtgesetzter Operation kiinne m an den Si- und 
P-G ehalt nocli w eiter hcrunterdriicken, so dals die 
R einigung mindestens ebenso vollstiindig w ie im 
kleinen C onverter sei; dabei be trage  der V erlust 
durch A bbrand w eniger ais die Hiilfte.

S t e a d  bestiitigt die A uslassungen seines Yor- 
redners in bezug au f die chemischen V organge und 
erganzt dieselben dahin , dafs nur ein aufserst ge­
ringer Theil der Y erunreinigungen des Bades durch 
die directe E inw irkung des Sauerstoffes der L uft 
oxyd irt w iirde , denn in W irklicbkeit riihre etw a 
90 % der Oxydation derselben von der E inw irkung 
des E isenoxydes bezw. Oxyduls lier. A uf Gruncl 
von Anaiysen, welche e r von den im kleinen Con- 
v e rte r  erblasenen S tahlsorten  gem acht hat, berich- 
te t er, dafs er allerdings e rs taun t gewesen sei iiber 
den geringen G ehalt an Silicium und K ohlenstoff; 
aber auch er w eist auf den grofsen A bbrand im 
kleinen C onyerter hin.

B r o u g h  ist kiirzlich in A vesta  in Schweden 
gewesen. Sein B ericht iiber die dortigen jetzigen 
Fabricationsverhaltn isse enthalt fiir die Leser, welche

m it dem G o e d i c k e s d h e n  B ericht (sielie »Stalil und 
Eisen®, S. 621 d. J.) bekannt sind, niehts Neues.

Den letzten V ortrag  an diesem T age hielt 
F r i e d r .  S i e m e n s  »Iiber Y erbrennung mit be- 
sonderer Beachtung der praktischen Anfordernisse*. 
Derselbe b ildet eine Fortsetzung  seiner friiheren 
Vortr;ige

Uber das Heizsysiem mit freler Flammenantlaltung.

Alle diejenigen, welche sich fiir die F rage  riaher 
in te re ss iren , seien noch darau f aufm erksam  ge­
macht, dafs er einen w eiteren Y ortrag  iiber den- 
selbcn Gegenstand v o r kurzem in der R o y a l-ln - 
stitution gehalten hat. R edner entw ickelte an bei- 
don Stellen seine bekannten Theorieen iiber die 
strahlende W arm e der Flamme und die Dissociation 
der Gase. Dem Iron and Steel Institu te  legte er 
einen G asbrcnner vor, der von ihm eigens zu dem 
Zwecke constru irt w ar, um in Zimmerraumen m ittelst 
strah lender W arm e die T em peratur zu erliohen. 
Nach seiner D arlegung sind in dem B renner die 
Bedingungen, un ter denen die Y erbrennung allein 
eine rationelle sein kann, in moglichst yollkoiumener 
W eise vereinigt.

D er d ritte  Y ersam m lungstag w urde durch einen 
Y ortrag  von F. W. H a r b o r d  aus B i l s t o n

Uber die Abschcidung der Meialloide im basischen 
Flammofen

eingeleitet. R edner stellte seine Y ersuche in einem 
mit basisehein M ateriał ausgefutterten  Bathoofen 
von 5 t  Inlid.lt an. Die yerw and te  Beschickung 
bestand aus */» Roheisen und La Stahlschrott. Nach 
eingetretener Schmelzung nahm er alle halbe Stun- 
den eine Metali- und Sehlaekenprobe heraus und 
erhielt dabei bei dem ersten Yersuche folgende 
A nalyse :

Yor Nach lii 1 l 1/* 2 2ł/» 3 3 '/i 4 Nach der
dem Schmelzen Stunde St. St. St. St. St. St. St. Riickkohlung

c . . . 2,300 0,42 0,23 0,17 0,09 0,07 0,06 0,05 0,04 0,05 0,13
Si . . 0,870 0,06 0,07 0,07 0,05 0,04 0,05 0,04 0,02 0,01 Spuren
p . . . 2,300 1,22 1,18 1,00 0,84 0,70 0,33 0,19 0,11 0,08 0,065
Mn . . 0,960 0,08 0,06 0,08 0,06 0,06 0,08 0,06 0,08 0,05 0,51
S . . . 0,230 0,23 0,21 0,20 0,18 0,16 0,15 0,16 0,13 0,13 0,125

F iir die entsprechendcn Schlacken fand e r :

Nach der 
Schmel­

zung
V*

Stunde
1

St.
VI*
St.

2
St.

2>/s
St.

3
St.

3Vi
St.

4
St.

SiOa . . . 22,9 _ _ __ _ _ 17,20
FesOa . . . 1,17 1,03 1,85 1,90 1,23 1.75 2,20 1.40 2,31
FeO . . . 14,90 10,40 7,20 5,94 5,91 6,61 9,09 9,91 13,30
AI2O3 . . . 14.20 -- — — — — — — 12,20
MnO . . . 3,69 -- — — — — — — 2,64
CaO . . . 28,00 -- — — — — — — 33,60
MgO . . . 1,70 -- — — — — — — 2,27
P2O5 . . . 12,50 _ _ — — — — — 16,19
Fe . . .  . 11,00 8,96 6,90 5,97 5,45 6,38 7,10 8,75 9,88

Aus der Zusammenstellung is t ersichtlich, dafs 
nach der e tw a vierstiindigen Schmelzung ungefahr 
98 % Silicium, 93 % M agnesia und 40 % Kohlen- 
stofi' ausgeschieden w orden waren.

In einer zweiten Charge w aren diese Abschei- 
dungen im Augenblicke der Schmelzung des Bades 
fiir dieselbe m ittlere Zusammensetzung fo lgende:

C .  . . . . . .  30%
S i ...........................91 „
P ...........................39 „
M n ...........................80 „
S  22 „

W ahrscheinlich w ar im ersten F ali die w;ih-
rend des Sehmelzens entstandene Schlacke s ta rk er
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Fig. 2 .

Fig. a.

oxydireud ais im ersten F alle ; denn die in beiden 
Chargen eine halbe S tunde nach der Sclimelzung 
genomuienen P rohen hatten  folgende Zusammen- 
sc tzung :--C7

Nr. 1. Nr. 2.
S i O a ...................... . . . .  22,90 23.60
Fe-iO s.................... . . . . 1.17 o:?3
FeO ..................... 8.07
M n O .................... . . . .  3.69 8,15
AbOi ................. . . . .  14.20 7,00
C a O ..................... . . . .  28.00 38,10
MgO ................ . . . .  1,70 1.28
PnOi ................. . . . .  12,50 12,45

In einer dritten  Charge w urde eine 
Schlackenprobe vor der Sclimelzung und 
eine zw eite , sobald ein D rittel der 
Masse gesclmiolzen w a r, genommen. 
Dieselben en th ielten :

S i0 2 . . . .  8,5
FezOu . . . 4,3 4,2
FeO . . . .  63,0 52,47
E s geht daraus h e rv o r , dafs die 

Eisenoxyde w ahrend des Schmelzens 
vorlierrschend sind, ih r Gehalt; w echselt 
je  nach der Beschaftenheit, Grofse u .s. w. 
der Stucke.

Ferner ste llt der V erfasser einen 
intoressanten Vergleich zwischen der 
Abśclieidungsgeschwindigkeit der y e r­
schiedenen unreinen Bestandtlieile im 
basischen C onvertcr und im Puddel­
ofen an. D ie llauptergebnisse dessel­
ben sind aus den graphischen D arstel- 
lungen Fig. 1, 2 und 3 zu ersehen. Es 

is t daraus ersichtlich, dafs zwischen den Yorgangen 
in dem Puddelofen und dem basischen Flammofen 
die grofste Aehnlichkeit besteh t; denn die Curven 
verlaufęn yollstandig einander entsprechend. lin 
basischen Bcssem erconverter zeigt n u r die Silicium- 
C urve einen ahnlichen Verlauf. Die O xydation des 
Mangans gelit offenbar langsam  vo r sich und w as 
den Phosphor anbetritft, so is t es bekannt, dafs 
derselbe sich e rs t nach Y erbrennung allen Kohlen- 
stoffes und in der 1’hase des sogenannten Ueber- 
blasens abseheidet. F iir die auffallende Erscheinung, 
dafs dic A bscheidung des Phosphors im basischen 
C onverter in ganz anderer W eise verlauft, ais hn 
ebenfalls basischen Flammofen, gab R edner keine 
Erklitruiig.

Naeh einer fiir den Chemiker nicht uninteres- 
santen Diseussion zwischen G i l e h r i s t ,  G a u t  i e r  
und S t e a d  hielt G a u t i e r  einen Y ortrag

Uber die Fabrication von Ketten aus Stahlguls 
nach dem Yerfahren von I m b e r t  und L e g e r .

Die H erstellung der K etten geschieht bisher 
fast ausschliefslich aus Scliweifseisen, indem jedes 
Glied fiir sich gcschw eifst w ird. Bei den leichteren 
K etten  w erden die einzelnen Glieder m ittelst Iland- 
a rbe it gebogen und gescliweifst. Zu der A rbeit 
gehoren besonders geschickte Schmiede, welche in 
F rankre ich  namentlich in den Ardennen und im 
Norden zu finden sind. Bei den schweren K etten  
geschieht das Biegen der K ettenglieder au f mecha- 
nischem Wege, w iihrend die Schweifsung seitlich 
erfolgt. Es is t dies besser ais das bei den leichten 
K etten befolgte V erfahren, wo die Schweifse oben 
in der engen Kriimmung liegt. Die H erstellung 
ganz schw erer K etten endlich ist u n te r die schwic- 
rigen und kostspieligen Schm iedarbeiten zu rechnen.

Die Yersuclie, welche man b isher in der K etten- 
fabrication  gem acht hat,um  bei derselben die Schwei­
fsung zu beseitigen, sind von w enig E rfo lg  begleitet 
gewesen und is t darin  der Um stand zu suchen, 
w arum  die Y erw endung yon Flufseisen zu K etten 
bisher eine so geringe ist. Die nach dem Y erfahren 
von D a v i d  und D a m o i s e a u  aus besonders ge- 
w alzten S tahlstaben ausgestanzten K etten ohne 
Schweifsnaht sind etw as umfangreieb und entbehren 
der B ew eglichkeit, so dafs sie nu r zu bestim mten 
Zwecken gebraucht w erden konnen. Man h a t ver- 
sucht, K etten aus Bronze zu giefsen, und seien in dieser 
Beziehung die Fabrication  der indise.hen K etten (siehe 
unten) und der K etten ausD eltam etall, welche .tu r den 
brasilianischen K reuzer liiaehuelo angefertig t worden 
sind, erw ahnt. Nun is t mit derartigęn  Metallen das
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Giefsen von K etten kein so schw icriges Ding, weil 
dereń Schwindmafs ein yerhaltnifsm afsig geringes 
ist. Anders verh:'ilt sieli die Saclie bei dcm Flufs­
eisen, dessen Schrumpfung 2 % be trag t.

Irnbert und Leger haben nun dies Problem  fur 
alle K ettendurchm esser durch folgende Mittel gelOst:

1. Gufs in C oąuillen , wodtirch man ein blascn- 
freies Metali crhalt, da  man die W irkung des Sandes 
um gelit, w elcher ste ts m ehr oder m inder auf die 
OberHiiclie einw irkt,

2. durch augenblickliche L osung  der Form , 
welche unbedingtnothig ist, um dem gegosscnen Metali 
dic notliwendige Schw indung zu ermugliclien und 
dadurch die H crstellung von K ettengliedern ohne 
Spriinge zu sichern.

Man erreich t diese Lusung durch eine in hori- 
zontaler Lage angew andtc Form cinrichtung, in der 
man jedcsm al ein Glicd giefsen kann. Die Form 
besteht aus zwei Tlieilcn, die man augcnblicklich von 
oinander trennen kann und zw ar dadurch, dafs man 
die itufsersten Enden des unteren Theiles m it einer 
m it zwei Daumen yersehenen horizontalen W elle 
verb indet und den oberen Theil der Form  gleich- 
zcitig von der Bewegung eines Daumens derselben 
Welle abhiingig macht, w elcher aber in umgckehrteui 
Sinne w irk t. W enn man daher m ittelst eines Hebels 
oder einer andern V orrichtung die W elle um ein 
Stiick drcht, so w ird sich dadurch der untere Theil 
der Form senken und der obere Theil gleichzeitig 
lieben. In der P ra s is  yerw endet man einen kleinen 
Giefstrichter, welcher die Fiillung der Form  sichert, 
und offnet durch den D ruck au f einen Hebel die 
F o rm , ehe das Metali noch vollig  e rs ta r r t ist. Es 
erubrjjrt alsdann noch, die Y ęrhindung des Gliedes 
m it dem T rich ter, wiihrend derselbe noch w arm  ist, 
zu unterbrechcn; hierauf ste llt man das gegossene 
Glied aufrecht in dieselbe Coąuille oder in cinc 
andere, wenn dic ers tere  gerein ig t w erden mufs, 
und geht zum Gufs des folgenden Gliedes uber, 
welches den yo rher hcrgestellten Glicdern angekette t 
ist. Dic so erlangte  K ette kann man alsdann aus- 
gluhen und nach Belicben anlassen. Aufserdem w ird 
sie au f der Masehine p ro b ir t, um die Gesundheit 
der einzeinen Glieder festzustelien.

E edner un terstiitz te  seinen Y ortrag  durch das 
Yorzeigen m chrerer nach dcm oben beschriebenen 
System liergcstellten K ettcnproben. Es befanden 
sich darun ter eine K ette von 20 mm S tarkę, welche 
bis zu einem Zuge von 60 kg pro Q uadratm illim eter 
p ro b irt w a r ; ferner eine K ette von 24 mm Durchracsser 
und drei m iteinander verbundene K ettengliedcr von 
48 mm D urchmesser.

In  der darauffolgenden Discussion sag te  J . W. 
S p e n c e r  von den Newburn Steel W orks in Newcastle 
aus,  dafs fiir ein ganz ahnliclies V erfahren bereits 
vor v ier Jah ren  in England ein P a ten t genommen 
w orden w are. Er habe sich seit jener Zeit die F a­
brication angelegcn sein lassen und es nach Ueber- 
w indung vieler Schw ierigkciten dahin geb rach t, 
gegossene G ufsstahlketten in laufender Fabrication 
herzustellcn. D er von ihm re rw an d te  Stahl besitz t 
44 kg Fcstigkeit, doch g laubt er, dafs man bis zu 
53,5 kg geheri konne.

F o s  aus Millwall thcilte mit, dafs er ebenfalls 
gegossene Stahl ketten mache. E r  zeigte dabei 
Proben von 16 mm D urchmesser vor, welche bei 
einer B elastung von 11 t  gerissen w aren.

C. P  u r d o n C i a r k ę  yerlas alsdann eine Mit- 
theilung iiber das Y erfahren , welches in Jeypore , 
K ajputana, in  I n d i e n  b e i m  G i e f s e n  y o n M e s -  
s i n g k e t t e n  in Gebrauch ist. E r zeigte einige 
dieser w underyollen K etten und ebenso auch einige 
gufsfertigc Form en vor. D er P rocefs besteht darin.

XII.6

dafs man rotlien Thon iiber W achs fo rin t, w obei 
der letztere ausgeschmolzen w ird. Ohne Zweifel 
hangt der E rfolg hauptsachlich von der grofsen 
Geschicklichkcit der eingeborenen A rbeiter und der 
grofsen Gcduld a b , welche dem orientalischen A r­
beiter eigen ist.

Den letzten V ortrag  in dieser Versam m lung 
h ie ltF . G a u t i e r  i i b e r  S i l i c i u m  i n  G i e f s e r e i -  
r o h e i s e n .  W ir haben die Absicht, in einer der 
niiclistcn Nummern eingehend au f Inhalt dcsselben 
zuriickzukommen.

Nachdem man noch zwei V ortrage, namlich 
i i b e r  d i e  c h c m i s c h c  Z u s a m m e n s e t z u n g  und 
d i e  m e c h  a n i  s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  d e s  C h r  om-  
s t a h l s  von B r u s t l e i n ,  Unieux, Frankreich, und 
i i b e r  a m e r i k a n i s c h e n  H o e h o f e n b e t r i e b  
u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r i i c k s i c h t i g u n g  d e r  
A Ye r k c  d e r  N o r t h - C h i c a g o  R o l l i n g  Mi l i  
C o m p a n y  i n  S o u t h  C h i c a g o  I l l i n o i s  von 
W.  F.  G o r d o n ,  Philadelpliia, zuriickgestellt hatte, 
w urde die Yersammlung geschlossen.

Yerein deutscher Eisengiefsereien.

D er V6r£in hielt, wie w ir seiner Correspondcnz 
Nr. 25 cntlehncn, am 21. Septem ber d. J .  in Berlin 
seine XVIII. ordentliche Generalversamm lung unter 
dcm Vorsitze des Hrn. T e n g e -R ie d b c rg  ab. Die 
ziemlich zahlreiche Yersammlung nahm zuerst 
Kcnntnifs von dem Berichtc des Ausschusses, in 
welchem die Thcilnahme des Ycreins an den han- 
dclspolitischcn und w irthschaftlichen Vorgangen im 
Deutschen Reiche im verflossencn Y ereinsjahre aus- 
c inandergesctzt wird.

Zu 2 der Tagesordnung, betreffend A ustausch 
der E rfahrungcn au f dem Gcbiete der Unfall- und 
K rankcnyersicherung, w ar man im allgemeinen der 
Meinung, dafs die seit der Einfiihrung des neuen 
Gesetzes yerflossene Zeit zu kurz sei, um sich je tz t 
schon ein U rtheil iiber W irksam keit und Erfolg zu 
biiden. Hr. F r i e d r i c h - L u n c n  macht d arau f auf- 
merksam, dafs es je tzt schon erkennbar sei, wie 
die Abscheidung der Eisengiefsereien und Maschincn- 
fabriken von der Berufsgcnossenschaft der Hocli- 
ofen- und W alzw erke in seinem Bezirke eine an- 
gemessene gewesen w are , indem erstere  einen 
Jah resbeitrag  yon 3 M  pro  Mann erforderlich ge- 
hab t hatten, w ahrend dieser B citrag  bei Hochofen 
und W alzwcrken bis zu 20 - H betrage.

Nachdem man sodanu eine Commission, betreffs 
A banderung der P aten t- und M usterschutzgesetze, 
eingesetzt und das von Hrn. Dr. R e n t z s c h  vorgelegte 
Musterbuch fiir Eisenconstructionen unter Anerken- 
nung des hohen W erthcs dessclben eingesehen, tra t 
man in die tcchnische Tagesordnung ein.

In derselben berichtet Hr. II c r  b e r  t z - Koln 
iiber den ihm paten tirten  S c h i n e l z o f e n  mit  
D a m p f s t r a h l .  Da dieser Ofen in dieser Zeit­
schrift bereits ausfiihrlich durch Hrn. B e c k c r  t 
bcschrieben is t (siehe Nr. 6, Seite 399 d. J .), so 
konnen w ir es unterlassen, luiher au f den V ortrag  
cinzugehen.

H r. B ergratli J  ii n g  s t  berichtet sodann iiber 
die Erfahrungen, welche er bei dem au f seinem 
W erke in Betrieb stehenden I b r u g g e r s c h e n  
C u p  o lo f e n  gemacht hat. D er Ofen h a t sich be- 
ziiglich der Q ualitat des Gusses yorziiglich bcw ahrt, 
eine wesentliche B rennm aterial-E rsparn ifs in Ver- 
gleich zum K rigarscben Ofen is t dagegen nicht ein- 
getreten. D er Ofen eignet sich yorzugsw eise fiir

7
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kleine Gichten und kurzeń B etrieb , weil dic 
TrllufoilOclier in kurzeń Zwischenraumen rep a rirt 
w erden milssen. Die Schmclzung auch yon Sclnuicd- 
eisen und Stalilschienen-Stiicken zu Tem pergufs er- 
folgt ganz befriedigend.

Schliefslich berielitete namens der Commission 
IIr. B erg ra th  J i i u g s t  Uber die V crwenduhg von 
gufseisernen Saulen zu Hoclibauten. R edner wies 
an der lland  der B a u s c h i u g e r s c h e n  Yersuelie 
nach, dals das bekannte Berliner V erbot au f einem 
irrigen Y orurtheil berulie.

Nach einer BeBprechung der M arkt- und Ge­
schaftslage, in w elcher man dariiber einig w ar, dafs 
eine w eitere Yerminderung der Preise ais ausge- 
schlossen zu betrachten sei und dafs alle Anzeichen 
eino entschiedene Besserung der C onjunctur er­
w arten  la ssen , nahm maii au f A n trag  des Hrn. 
E u lc r-K a ise rs la u tc rn  zum Schlufs noch Stellung 
zum Yerdingungswesen. Man sehlofs sich der be- 
ziiglichen E ingabe des m ittelrheinischen Fabrieanten- 
Yereins zu Mainz an. (Siehe Seite 674, Nr. 10 d. J.)

Rcfcratc und kleinere Mittlieilungeii.

Konlgliche technische Yersuchsnnstalten zn Berlin.
Aus dem in H eft IY der ^Mittheilungen* ver- 

(iftentlichten B ericht „iiber die T hatigkeit der Ku- 
nigliehcn teclinischen Y ersuchsnnstalten im Ktats- 
ja l ir  1885 86'1 (vom 1. A pril 1885 bis 31. Marz 1S86) 
entnehmen w ir, dafs in der genannten Zeit in der 
meohanisch - technischen A btheilung 36 A uftrage 
nut 371 Y ersuchen, und in der Papierpriifungs-A b- 
theilung 2SS A uftrage mit 876 Yersuchen ausgefuhrt 
wurden. In der chemiach - technischen A btheilung 
gelangten 152 Untersuchungen und in d e r Prilfungs- 
station  fiir Banm aterialicn 838 Priifungsantriige m it 
zusammen 21403 Yersuchen zur Erledigung.

Die masehinellen E inrichtungen der Yersuchs- 
anstalten  fanden im Laute des Jah res  eine erheb- 
liehe E rw eiterung ', namentlich um die durch 'den  
H rn. M inister dor oltentliehen A rbeiten angeordneten, 
umfangreichen Untersuchungen mit Eisenbahnm ate- 
rialien vorzunehm en. Diese Untersuchungen, bei 
denen d e r Y erein deutscher Eisen- und Śtalil-In- 
dustrie ller und der Yerein deutscher Eisenliuttenleute 
betheiłigt sind, w aren  bis zum 31. Marz sow eit ge- 
fó rdert, dafs nach dem da t ur  aufgestellten Program m  
insgesanm it 087 Zugversnehe und zw ar 640 Yersuelie 
m it R undstaben aus Schienenkopfen und R ad re ife ti, 
sow ie 2^7 Yersuelie mit F lachstaben aus Schienen- j 
kOpfen, Stegeu und Fiifsen von Schienen ausgefiihrt j 
w aren. D als eine besondere Abtheilung zur H er- [ 
stellung von SchlitTen fu r m ikroskopische U nter- 
suehungen m it dem Regin n des neuen Jah re s  er- 
offnet w erden konn te , haben w ir unseren Lesern 
bereits m itgetheilt. (Siehe Nr. 5. S. 369 und Nr. 7,
S. 509 d. J.)

Die lebhafte E ntw icklung der A nstalten ist 
aus den gem achten A ngabeu unverkennbar.

Deutsche und engllsche Pauipfkesselbleelie aus
Sehweifseisen.

Yielfach im A usłand noch gehegte Y orurtheile : 
gegen die P roduete der deutschen Eisenindustrie ; 
veranlalsten  v o r  kurzem  das Rleehwalzwerk 
P i e d b o e u f ,  D a w a n s  *  Co. in Dusseldorf, ein- j 
gehende Yeigleichs-Yersuehe an  mafsgebeuden Stellen j 
ansfiihreu su  lassen.

Zu diesem Zwecke, sow ie zur B estatigung des 
U rsprungs, steli te  dasselbe dem RheinisehenDampf- 
kessel-1 'eberw aehungs -Y erein  sn  Dusseldorf, ais 
officieller Behorde tu r  solche Yersuelie, 4 Qualit;its- 
Eisenplatten zu r YerłTigung, wovon 3 Stiick von 
den engłisehen F in se n  L o w c i o o r ,  F a r n l e y  und 
B o w l i n g ,  den renom m irtesten Fabrican teu  von

gcschwcifsten Qualit;its - E isenplatten in England, 
bezogen w aren, w ahrend die 4. P la tte  von dem 
Oberingenieur Hrn. Bocking des genannten Ver- 
eines aus der Production yon  Piedboeuf, D aw ans & 
Co. entnommen w ar.

Aus dem yon Urn. Bocking gefertig ten  Protokollc 
geh t liervor, dafs dic P la tten  zunachst m it den 
Nummern I bis 1Y abgestem pelt, und dafs alsdann 
je d e r  einzelnen P la tte  P robestreifen  der L ang- und 
Querfaser entnommen worden sind, welche alle mit 
dem Ycrcinsstempel, der beziigliclien Nummer I, II, 
III oder 1Y und dem Lang- und Querzeichen ver- 
sehen w urden.

A uf Grund dieser Bezeiclmnng der Probestreifen 
w urde yerm ieden, die Ile rknn ft des Streifens d irect 
zu kennzeichncn, bezw. den L ieferanten v o r der 
PrUfung zu verrathen , w ahrend andererseits nach 
dem rollzogenen Yersuelie diese Zeichen Aufschlufs 

-gahen, zu welcher P la tte  bezw. F irm a der betreffende 
P robestreifen  gehOrtc.

Yon den auf solche A rt vorbereiteten  Probe­
streifen w urden zu Zerreifsversuchen abgeliefert:

16 Stiick an den Rheiuischen Dampfkessel- 
Ucberwachungs-Yerein zu Dilsseldorf, z. II. 
des O beringenieurs Bocking,

18 Stiick an die lngenieur-A kadem ie zu T urin, 
z. II. des Professors Curioni,

18 Stiick an das Konigliche holiere technische 
In s titu t zu Mailami, z. II. des Professors 
Clericetti.

Die sammtlichen Yersuche ergaben nach den 
officiellęn Tabellen genannter Y ersuehsstatten fiir jede 
einzelne F irm a folgende Durchschnitts-Coefficieuten 
fu r  F estigkeit und Dehnung in Lang- (L) und 

i Q uerfaser (Q):

F(ilisltilproQwm iatj DthnuBr ii Jó

L Q L Q

Nr. 1 Lowmoor 30,1127 26,7742 19,3125 8,4667
.  11 Farnley 
„ III Piedboeuf.

32,5042 25,2181 15,5542 4,5750

D aw ans A Co. 35,8893 3 4 .8 9 4 9 18.8190 15,7958
„ 1Y Bowling 32,0123 27,8271 19,5250 8,170S

Die erhaltenen Coefticientensprcehen zuG unsten 
der deutschen Firm a deutlich genug, so dafs w ir es 
unterlassen konnen, dieselben des w eiteren noch zu 

, commentiren. lln se r Witnseh geht nur dah in , dafs
i m an von den Ergebuissen im A uslandc in moglichst 
j westen Kreisen Kenntnifs nehme und m it dem fslschen 

Y orurtheile der Revorzugnng englisehen M aterials
* endlieh breche.
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E rgebnisse  yon U ntersuchungen  m it 
schm iedbarem  Eisengufs 

w erden im IV. llc f t  d. J . der ^Mittheilungen aus 
den Koniglichen technischen V ersuchsanstalten k u  
Berlin* vom Y orstcher der m eebanisch-technisclien 
A btheilung, Ingenieur A. M artens, verdffentlicht.

Die Y ersuclisanstalt w ar von der F irm a Michae- 
lis & C aspariu s , W iener W eicheisen- und Stalil- 
Giefserei zu Berlin b eau ftrag t w orden , die Fcstig- 
keitseigenschaften ihres M aterials festzustellen und 
ihre Ilandelsw aare  einer eingehendeu Priifung 
zu unterziehen. D ie untersuchten Stiicke w aren 
verschiedene G ew ehrtheile, Sporen , Ilamm erstieie, 
Spatel, Schecrengrifle, klcine Maschinen theile, Flach* 
stiibe u. s. w. D urch die U ntersuchungen derselben 
sollte einerseits der auftraggebenden F irm a Gelegen- 
heit gegeben w erden, die Abhiingigkeit der Eigcn- 
scliaften ihres Erzengnissęs von den Fabrications- 
grundlagen kenhen zu lernen , und andererseits den 
Kunden der F irm a die M oglichkeit gew ahrleistet 
w erden, sich von den thatsachliehen Eigenschaften 
des M aterials znverlassig  uberzeugen, sowie durch 
etw aige Nachpriifung die jedesm aligeL ieferunggleich  
gu ter W aare  feststellen zu konnen. Die A rt und 
W eise der yorgenom menen P riifungen, bei dereń 
A nordnung man im Augc hatte, moglichst diejenigen 
E igenschaften k la r zu legen, welche das betreffende 
Stiick bei seinem praktischen Gebrauch entwickeln 
soli, is t eine sehr einfaehe, aufserdem is t sic mit Hiilfe 
von lllustrationen  dargestellt, so dafs eine W iedcr- 
ho lungderselbenjederzeit leicht yorgenommen werden 
kann, da  zu ih re r Vornahme keine besonderen Iliilfs- 
m ittel nothw endig sind. D er Consument soli au f diese 
A rt in den S tand gesetzt w erden, jed erze it sehnell 
zu p riifen , ob die Q ualitat der gelieferten W aare  
eine entspreehende ist.

A uf dic einzelnen Priifungsm ethoden und dereń 
Ergebnisse uns hier niiher einzulassen, wiirtle uns 
zu w eit fiihren; w ir wollen n u re rw iib n en , dafs die 
Firm a init den Ergebnissen sehr zufrieden sein kann 
Die Festigkeitsyersuche, welche m it rohgegossenen 
und getem perten Flaehstaben yon nahezu 40 mm 
Q uerschnitt und 300 mm G ebrauchslange angestellt 
w urden, ergaben eine m ittlere B ruchfestigkeit yon 
25,8 kg  m it einer Q uerschnittsverm inderung von
8,2 % und einer Langendehnung yon 2,-5 %.

M ik ro stru c tu r e in e r P a n z e rp la fte  
ist der T itel einer interessanten A bhandlung yom 
Geh. B erg ra th  Dr. W e d d i n g  im VII. H eft der »Ver- 
handlungen des Vereins zur B eforderung des Ge- 
werbefleifses*.

E s liegt au f der H and , dafs gerade die U nter­
suchung einer C om pound-Panzerplattc einen grofsen 
Reiz fiir den M ikroskopiker besitzt.

Die au f den B erliner V crsuchsanstaltcn unter- 
suchte P la tte  w ar eine solche yon 300 mm S tarkę, 
welche sich aus einer schweifseiscrnen G rundplatte 
von etw a 215 mm, einer F lufsstahllage yon 70 mm 
S tarkę und einer fiufseisernen D eckplatte von 15 mm 
znsammensetzte. Dic H erstellung der P la tte  crfolgte 
au f dem D illingerlliittcnw erke  nach dem Yerfahren 
von W ilson (siehe genaue Beschreibung »Stahl und 
Eisen® J . 1882, S. 63). D er SchliiT crfolgte au f 
einem quer durch die Dicke der ganzen Panzer­
p la tte  abgchobclten Streifen ; beziiglich der Behand­
lung desselben sei au f die A bliandlung vom Geh. 
B ergrath  Dr. W edding in Nr. 9 der Zeitschrift 
vor. J .  yerw iesen.

D er Y erfasser heschrcibt alsdann genau das 
Aussehen des Gefiiges der einzelnen Lagen unter 
dcm M ikroskope und un terstiltz t seine W orte  durch 
in teressante Abbildungen. Aus der Schilderung 
geht hcry o r, dafs die einzelnen E isenarten unter

dem M ikroskope ohne jed e  Schw ierigkeit zu unter- 
scheiden sind, so dafs iiber die Erfiillung gegebener 
Y orschriften nach dieser R ichtung man sich daher 
ohne Bedenken durch das Mikroskop A uskunft 
liolen kann. Sehwieriger hiilt Y erfasser die E n t­
scheidung iiber dic F ra g e , ob w enigstens in ge- 
wissen Grenzen die m ikroskopische Untersuchung 
eine G arantie fiir die Beschafifcnheit des M aterials 
bietet.

F lufseisen  im Locom otiyban.
D er V erbrauch von Flufseisen im Locom otivbau, 

iiber welchcn uns in Nr. 10, S. 647 von »Stahl und 
Eisen< H r. K reuzpointncr in A ltoona in so hoch 
in teressan ter W eise bcriclitet ha t ,  scheint in den 
Y ereinigten S taaten  mit reifsender Schnellc zuzu- 
nehm en, namentlich sind es die yon Schocnbcrger
& Comp. in P ittsbu rg  un ter V erwendung von natiir- 
liehem Gas ais Brcnnm aterial hergestellten Bleche, 
welche sich w achsender Belicbtheit erfreuen. So sind 
gegenw iirtig, meldet »Iron A ge«,in derLocom otiybau- 
ansta lt in Rhode Island fiir yerschiedenc Bahnen fiinf 
Locomotiyen im Ban begriffen, dereń Kessel und Feuor- 
biichsen aus Flufseisenblech der genannten Iliittc  
hergestellt werden. Dasselbe is t der Fali bei einer 
Lieferung der L oconiotivw erkstattc yon Brooks fur 
dic Illino is-C en tra l-B ahn . Dic Eisenbahn - Gesell- 
schaften scheinen das M ateriał sehr zu bcvorzngen.

F lufseisen  im Kcssclbau.
Die englische P resse durchlauft ein officielfer 

B ericht yon Tlios. W. T raill iiber den B ruch einer 
fiufseisernen K esselp latte , aus welchem w ir das 
Nachstehende entnehmen.

Eine 4,50 m lange, 1,82 m breitc  und 30,16 min 
dicke P la tte  aus Flufsschmiedeisen erhielt einen 
Rifs yon 457 mm Liinge, w ahrend sie behufs Yor- 
zeichnung der N ietlocher angepafst w urde. Der 
Rifs t r a t  ein, ais die Kesselschmicde beschaftigt 
w aren , die m ittelst zwei er Dorneu yorlaufig be- 
festigtc P la tte  zurecht zu hammern und zw ar mitten 
zwischen beiden Dornen. W ahrend der Rifs auf der 
Innenseite 0,8 mm w eit auseinander k la p ę , w a r er 
au f der Aufsenseite kaum sichtbar. Die Manipu- 
la tio n en , welche m it der P la tte  in der Kcssel- 
schmiede yorgenommen worden waren, hatten  darin 
bestanden, dafs die P la tte  einmal bis zudunkler Roth- 
g lu th  crh itz t und alsdann in diesem Zustande 
zwischen die Biegerollen gebrach t worden w ar. 
Bei w elcher T em peratur die Biegung yollendet 
worden w ar, liefs sieli nicht mehr feststellen.

T raill untersnchte die P la tte  sowohl mech m uch 
wie chemisch. Zwei Zerreifsproben der P la tte  in 
dem Żustand, wie man sie yorfantl, ergaben eine 
durchschnittliche Festigkeit von 44,6 kg  pro  
Q uadratm eter bei 21,25 % Dehnung. Zwei w eitere 
Probestiicke, welche bis zur hellen Rothglut.il c r­
hitzt, alsdann zwei Stunden lang mit Asche bc- 
deckt worden w aren und dann an der Luft sich 
abgekiihlt h a tte n , ergaben eine Festigkeit von 
40,55 kg  pro Q uadratm eter bei 28,75 % Dehnung.

Die chemische Zusammensetzung des M aterials 
w a r:

C ................................0,149
S i ...........................0,011
S ................................0,042
P ................................0,0:54
M n ...........................0,574

Die Yorstehende Analyse zeigt nichts Unge- 
wohnliohcs. Aus der mccha*nischen Probe geht her- 
vor, dafs die D ehnung um mehr ais 35 % znnahm, 
wahrend dic Bruchfestigkeit nur um etw a 4 kg  
abnahm. Wenn die P la tte  y o r ihrem Gebrauch ge-
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nilgend ausgegliiht w orden w a re , so w iirde eine 
solcho A enderung nicht m ehr haben eintreten konnen, 
und T ra ill schliefst daraus, dafs dio E rw arm ung 
der P la tte  bis zu d u n k l c r  R othglnth, w ie dies 
v o r ihrem Biegen geschehen ist, nicht ausreicheiul 
w ar. 'Wenn rie lle ich t auch ein feiner Rifs an der 
B łeehkante gewesen sein mag, m eiut er, so kann 
m an doch wohl Yoraussetzeu, dafs in diesem Falie 
d e r Rifs durch die heftigc E rschiitterung einge- 
tre ten  ist, welche durch die schweren Schlage der 
Sehuiiedehammer hervorgerufen  w urde. W enn die 
P la tte  gleich au f die riclitigc Lange geschnitten 
w orden w a re , so ha tte  sie sich zwischen den 
D ornen nicht aufgebauseht und das Richten durch 
ttbermafsiges Hammern w are n icht erforderlieh ge­
wesen. Aufserdem diirfe nicht iibersehen werden, 
dafs die P la tte  bei Beginn des Biegeprocesses nu r 
bis zu r D unkelrothgluth erh itz t w orden w a r und dafs 
es wohl aufser Zweifel sei, dafs sie sich v o r Fertig- 
stelluog der B iegung bis zur Blauwarm e abgekiihlt 
habe.

Ueber die Feuergelahrliclikeit der Dampfleitnngs- 
rohre.

Im  Jahre 184(5 maehte Mr. James Braidwood, 
Chef der Londoner Feuerwehr, die Entdeekung, dafs 
Holz, wenn es lange Zeit einer Hitze von nicht uber 
100° C. ausgesetzt w ar, in einen Zustand rersetzt 
w ird , in welchem es sich, obne in Beruhrung mit 
einer Flamme zu kom m en, entzuodet. Die Zeit, in 
welcher sich dieser Procefs bis zur Selbstverbrennung 
ro llzieht, betragt 8 bis 10 Jah re . so dafs ein Feuer 
un ter solchen Umstiłnden im Bruten und allmablichen 
Entstehen begriffen is t, ohne dafs es hierfur auch 
nur das geringste Zeichen von sich gabe.

Unter den vielen Beispielen, welche Mr. Braid­
wood zur Begrundung seiner Behauptung anfuhrt, 
ist das eines Brandes in der Bank von England, 
dessen Eutstehung man auf einen Ofen zuruckfuhrte, 
welcher auf einer einzólligen, gufseisernen Platte 
stand , die wieder auf einer 2 ’/s Zoll starken Beton- 
schicht ruh te ; hierunter befanden sich hSlzerne 
Querbalken, die sich entzundeten. W enn dies eine 
Feuerursache is t, so befindet sich die gr<5fste Zahl 
aller H auser. welche mittelst Dampfes. heifsen 
W assers oder heifser Luft geheizt werden, in bestan- 
diger Feuersgefahr wegen der Selbstentzundung, 
w ahrend man allgemein bis jetzt der Ansicht war, 
dafs Dampfrohre u. s. w. fur Heizzwecke ohne Schaden 
und Gefahr mit dem Holze in Gontact angelegt 
werden konnen.

Um die Ursache der Feuersgefahr zu untersuchen, 
handelt es sich zunachst um die F rage , ob Holz bei 
einer so niedrigen Tem peratur ais IGO5 C. verbohlen 
wird. Es hat sich nun gezeigt, dafs beim Nieder- 
reifsen von Hausera zum Zweck der R eparatur der­
selben das Holz, welches mit Dampfrohrleitungen in 
Yerbiudung stand , haufig in verkohltetn Zustande 
aufgefunden wurde. Hol2 kohle wird fur gewisse 
kunstlerische Zwecke bei einer Temperatur you 148 
bis 150* G. hergestełlt und thatsachlich Yerwandelt 
sich uasses T annenholz, wenn m an es einige Stunden 
lang einem Luftbad von obiger Tem peratur ausgesetzt, 
theilweise in Holzkohle.

Berucksichtigt man diesen Uuistand, so mufs zu- 
gegeben w erden, dafs eine Tem peratur y o q  100'5 C. 
h inreich t, Yorausgesetzt, dafs sie genugend lange 
w irk t, Holz zum Theil in Kohle Yerwandeln zu 
konnen. Indem m an dies ais Thatsache hinstellt, 
fragt es sich w eiter. bei welcher Temperatur sich 
die Holzkohle entzunden wird. Durch Esperimente 
ist nachgewiesen. dafs Holzkohle zur Fabrication des 
SchiefspolYers, welche bei einer Temperatur Yon 
260® G- entstanden ist, sich Y on selbst bei 360' ent­

zundet, und wenn Holz bei 120° C. carbonisirt w ird’ 
schon eine Temperatur von 173° fiir die Selbstent- 
ztindung genugt. Unter gewissen Umstanden entzun­
det sich bei einer Temperatur Yon 260° entstandene 
Holzkohle schon bei 100° C.

Dampfrohre und Heifsluftkanale konnen daher 
sehr wohl die directe Ursache fur die Selbstentzun- 
dung Yon Holztheilen, mit denen sie in Contact 
stehen, w erden, indem die Ansicht, dafs derartige 
Rohre nicht uber 100° G. erhitzt wurden, keineswegs 
zutreffend ist.

Wenn Wasser an der freien Luft erhitzt wird, so 
siedet es bekanntlich bei 100°, wird es aber unter 
hoherem Drucke erhitzt, so wachst die Siedetempera- 
tu r auch dem entsprechend; so betriigt z. B. die 
Siedetemperatur bei einem Druck von zwei Atmo- 
spharen bereits 120°. Je lióher nun die Gebaude sind, 
desto grófser mufs auch der Druck sein und somit 
auch die Temperatur, bei welcher das Wasser siedet. 
Es folgt daraus, dafs sich auch die Rohre dem ent­
sprechend erhitzen und es ist erwiesen, dafs bei 
einigen Systemen Yon Wasserheizung die Siedetempe­
ratur von 176 bis 178° C betragen mufs, damit das 
Wasser einen solchen Druck e rh a lt, dafs es durch 
alle Rohre getrieben wird.

Ferner hat man bei Heifsluftheizung in den Ka­
nalen in einer Entfernung Yon 15 m  Yom Ofen aus 
die T em peratur noch 150° hocli gefunden. Zieht 
man diese T hatsachen in Erw iigung und Yergegen- 
w iirtig t man sich die oben erw ahnten Umstiindc, 
unter weichen Holzkohle und ihre Entziindung ent­
stehen kann, so mufs zugegeben werden, dafs diese 
Dam pfrohre und H eifsluftkanale fiir manche Feuer- 
schaden veran tw ortlich  zu machen sind.

D er Y organg zu r E ntstehung eines F euers auf 
diese W eise is t folgender:

Nachdem das Holz liingere Zeit in C ontact m it
den Dam pfrohren, Heifswasser- oder Heifsluftrohren
gestanden h a t, w ird  es an seiner Oberflaehe in 
Holzkohle- verw andelt. W ahrend der warraen 
Jahreszeit ahso rb irt diese Yerkohlte Oberflaehe 
Fenchtigkeit von der L uft; im H erbst tritt. ein
k a lte r  Weclisel ein, die W armo ta lit und die Feuch- 
tigkeit w ird  ans den Poren der Holzkohle ge­
trieben und p ra p a r ir t diese sozusagen zur Aufnahme 
Yon Gasen. Die frische Luft strom t dabei im 
Ueberflufs in die Raume, wo dic H eizrohre gew ohn­
lich liegen : es erfo lg t eine rasche A bsorptiou von 
Sauerstoff aus der L uft durch die K ohle, so dals 
eine regelm afsige E rh itzungund  Eutziindung entsteht.

Ein anderer Bewels fiir die Feuergefahrlichkeit 
eiserner Heizrohre ist fo lgender: Das E sperim ent 
der Y erbrennnng von Eisenfeilspanen in einer Spi- 
ritusflammo illu s trirt den Einflufs der Y ertheilung 
au f den entziinclendeu P u n k t; belindet, sich das 
Eisen nun in einem pulverisirten  Z ustande, wie es 
durch W asserstoffgas en ts teh t, so w ird  es sich, 
wenn friscli hergestełlt und hin und her gesehuttelt, 
bis zur R othgluhhitze entzuudeu. T rifft es feruer 
z u , w ie ro n  einem englisehen Gelehrten behaupte t 
w orden is t , dafs K isenosyd , wenn es m it Holz in 
B eruhrung gobrach t, you  der L uft abgesehlossen 
und durch allmahlieh w achsende T em peratur unter- 
s tu tz t w ird , sich y o u  dem Sauerstoff tren n t und 
sich iu aufserst feinYertheilte E isenpartikel verw an- 
d e lt, so liegt hieriu eine feruero U rsache fu r die 
E ntstehung von F euer durch Heizrohre. Denn 
w ahrend des Sommers rosten die R ohre; w erden 
sie d a rau f e rh itz t, so w ird  d ieser R ost reducirt. 
indem das metallisehe Eisen in demselben Zustande 
zuruekgelassen w ird , ais wenn es m itte ls t W asser­
stoff hergestełlt. w are. Die T em peratu r nimmt 
a b , frische Luft tr itt hinzu und der Sauerstoff 
w ird  von  den feinen Jletallstaubehen schnell auf- 
gesogeu und erhitzt dieselben b is zur Rothgluhhitze.
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D a es bekann t ist, dafs Holzkohle un ter sta rk er 
H itze das Oxyd redneirt, so is t obiger Y organg 
durchaus theoretiscli riehtig. Jedenfalls ist die 
Sache von grofser Bedeutung und ohne Zweifel 
U rsache zu den vielen B riinden , die in Gebiiudcn 
mit Dampf- W asser- oder Luftheizung entstehen 
und gewohnlich au f absichtliche B randstiftungen 
und unbekannte Ursachen zuriickgefuhrt werden. 
D arapfro lire , welche in Sagespiine eingepackt 
w u rd en , um yorzeitige A bkiihlung zu verhindern, 
haben thatsaclilich z u Feuersbriinsten Anlafs ge­
geben.

Ein besonders eigonartiger und w ichtiger Fali 
eines Feuerausbruches is t noch folgender: Im
Trockenraum  einer W ollfabrik w urde ein Tannen- 
holzbrett etw a 10 cm iiber die D am pfrohre gelegt, 
dam it keine Wolle d a rau f fallen sollte. Es erfolgte 
jedoch ein Feuer und nachdem m an Alles so rg fljtig  
untersueht hatte, stellte sich heraus, dafs die Dampf­
rohre aus einigen B rettern  das H arz herausdestillirt 
h a tten ; dieses w ar au f die heifsen R ohre getropft, 
h a tte  sich entzundet und das Feuer verursaeht.

(Aus »cler Gastechniker«.)

Thouiassclilacke.
Es isl eine erfreuliche Thatsache, dafs die land- 

wirlhscbaftlichen Zeitungen ilir Interesse m ehr und 
m ehr der Thomasschlackendungung zuwenden. Nach- 
dem wir kurzlick erst Gelegenheit h a tte n , einen 
kurzeń Bericht uber die Dungungsyersuche mit Tho- 
massclilacke, welche durch den landwirthschafllichen 
Yerein fur Rheinpreufsen angestellt worden waren. 
zu bringen,* sind wir heute in der erfreulichen Lage, 
aus dem Osten unseres Yaterlandes eine ahnliche 
Kundgebung verzeichnen zu konnen. Die »K0nigs- 
berger land- und forslwirthsćhaftlićhe Zeitung« vom 
30. October bespricht in einem Artikel »uber den 
gegenwartigen Stand der Frage, betreffend die Tbo- 
masschlackendungung,* zuerst die Zusammensetzung 

. und die ■ Eigenschaften der Thomasschlacke und be- 
merkt dann zu den Gesichtspunklen, nach denen bei 
der Anwendung zu verfahren ist, folgendes:

„Das Phosphat ist m0glichst friihzcilig im Herbst 
unterzubringen, damit dem Einflusse der Bodenthatig- 
keit die nSthige Zeit zu Gebote stehe, die schwer 
iGsliche Form der Phosphorsaure in die bodenliisliche 
uberzufuhren. Da aber auch der boden- bezw. citrat- 
lSslichen Form die Circulationsfahigkeil abgeht, so 
kommt viel darauf an , dieses Dungemittel den Wur- 
zeln rndglichst zugiinglich zu machen. Dies wird in 
zweckentsprechendster Weise nur durch ein UnterpflGgen 
erreiebt werden konnen. Je tiefer die Wurzeln der 
betreffenden Pflanie in den Boden hinahreichen, um 
so tiefer wird auch die Unterbringung zu bewirken 
sein. Sehr hohe Beachtung ist weiterhin der Mahl- 
feinheit zuzuwenden. Eine Thomasschlacke von 
grober Kórnung ist selbst bei moglichst reichlichem 
Phosphorsauregehalt wenn nicht ein yerlorenes, so 
doch unter allen Umstanden ein sehr schlecht ren- 
tirendes Kapitał. Nach den auf exacte Versuche ge- 
stuUten Angaben Professor Wagners ist nur ein Mehl 
von unter 0,25 mm Kornstarke ais genugend wirksam 
anzunehmen. Leider lassen' die an die Versuchs- 
station bisher zur Untersuchung gelangten Proben in 
dieser Beziehung noch viel zu wunschen tibrig; fur 
jede derselben betragt im Durchschęitt der Gehalt an 
gróberer Kórnung ais 0,25 mm etwa 30 %. Da das 
Angebot dieses Dungemittels wohl noch auf lange 
Zeit hinaus in stetiger Zunahme begriffen sein wird, 
liegt es in der Hand der Landw irthe, eine grofsere 
Leistungsfahigkeit von Seiten der Fabricanten nach

dieser Richtung zu erw irken, ohne dafs deshalb eine 
Preissteigerung zu befiirchten sein wurde.

„Fur die Praxis kommt ferner auch der Umstand 
in Betracht, dafs die Thomasschlacke wohl seiten fur 
sich allein, sondern meist in Yerbindung mit einem 
Kali- oder StickstofTdunger zur Yerwendung gelungt, 
Sowohl von den Kalisalzen n u n , ais auch von allen 
stickstoffhaltigen Substanzen, in welchen der StickstolT 
ais Salpetersiiure oder in organischer Form vorh:in- 
den, lafst sich annehm en, dafs sie auf die Thomas­
schlacke einen die Wirksamkeit derselben begunstigen- 
den weil lósenden Einflufs ausuben. Bedenken licgen 
dagegen noch vor gegen die gleichzeitige Anwendung von 
solchen Substanzen, welche den StickstolT in Form 
von Ammoniak enthalten. Besonders gilt dies von 
dem reinen schwefelsauren Ammoniak, weil der he- 
trachtliche Aetzkalkgehali der Thomasschlacke in 
diesem Falle Stickstoffverluste sehr wahrscheinlich 
maclit. Untersuchungen daruber, ob diese Befureh- 
tung auch bezuglich des Stallmistes begrundet ist 
oder n icht, sind gegenwartig an hiesiger V em chs- 
station im Gange, jedoch noch nicht zum Abschlufs 
gelangt.

„Endlich mogę noch bemerkt werden, dafs die 
mitunter von den Landwirthen selbst bewirkte Auf- 
schliefsung von Rohphosphaten mittclst Schwefelsiiure 
fur die Thomasschlacke nicht angezeigt erscbeinl. 
Der grofsere Theil der Schwefelsaure wurde vou dem 
Aetzkalk gebunden werden und nur der hiernach 
noch verbleibende Rest von freier Schwefelsaure zur 
Aufschliefsung des Eisen- und Kalkgehaltes befahigt 
sein, mit anderen W orten , der grofse Aufwand von 
Saure wurde sich durch die hervorgebrachte kleine 
W irkung nicht bezahlt machen. Die rationellste Auf- 
scbliefsungsmethode ist fur die Thomasschlacke die 
des Compostirens. Hierzu ist die 'letztere ganz be­
sonders geeignet wegen des Gebaltes an Aetzkalk, 
der seinerseits in hohetn Grade zersetzend wirkt auf 
die organischen Substanzen, wahrend diese hinwieder- 
um die Wirkung haben, dafs sie die Phosphorsaure 
der Thomasschlacke in die citrat- bezw. bodenlósliche 
Form uberfuhren.*

Zur Bremsfrngo.
In England yollzieht sich in den letzten Jahren  

eine bem erkensw erthe A enderung in der Yerwendung 
der ani meisten gehrauchlichcn System s continuir- 
licher Brcmscn. W ahrend noch vor wenigen 
Jah ren  die Luftdruck-Brem se und unter diesen speciell 
die W estinghouse-Bremse sich der grofsten Bcliebt- 
łiclt e rfreu te , scheint derselben durch die Vacuum- 
Bremse ein gefiihrlicher C oncurrcnt erwachsen zu 
sein, namentlieh seitdcm es gelungen ist, g u t functio- 
nirende autom atischc Vactium-Bremsen herzustellen. 
Es geh t dies aus folgenden Zahlen, die dem beziig- 
lichen Berichte des »Board of T radc« entnommen 
sind, heryor: Es wurden neu eingerichtet:

In den Jahren  1881 1882 1883 1884 1885
I. An Locomotiven.

Wcstinghouse-Bremsen . 325 245 202 160 441
Yacuum-Bremsen . . . 324 443 526 769 804
wovon antom atisch . . 184 348 462 317 465
w oyonnicht-autom atisch 140 95 64 452 339

II. An Wagen.
W estinghouse-Bremsen . 3585 3106 2009 1123 939
Vacuum-Bremsen . . . 2840 2526 2401 4121 4873
wovon autom atisch . . 1901 1692 215S 1818 2109
woyon nicht-automatisch 930 834 ̂ 333 2303 2764

In den letzten zwei Jahren  t r i t t  so g a r, w as 
uns nicht rech t begreiflich scheint, die nicht auto- 
matische V aciium -Brem se m it der selbstwirkenden 
Luftdruck-Brem se in erfolgreiche Concurrenz.

(Schweiz. Bauzeitunj.)
* Siehe >Stahl und Eisen* S. 688 d. J.
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Kesselexplosione.n łn England.
E s is t iu le tz te rZ e it schon m ehrererorts d a rau f 

hingewięsen w o rd en , dafs die jiihrlichen Zahlen 
der Kesselcsplosionen in G rofsbritannien vcrhalt- 
nifsmśifsig viel hoher sind ais diejenigen des 
Deutschen Reichs. Namentlich trifft dies fiir das 
vergangene J a h r  zu, in welchem 57 Unfalle zu ver- 
zcichnen w a re n , gegen iiber 43, 41 und 45 in den 
Jah ren  1884/85, 1883/84 und 1882/83. Die Zahl 
der im vergangcnen Ja h re  bei den 57 Unfiillen ums 
Leben gekommenen Personen betrug  33, die Zahl 
der V erletzten 79. Thom as G ray , ein B eam ter im 
M arine-D epartem ent der B oard of T rade , w eist nach, 
dafs 56% der Gesammtzahl d e r Explosionen Nach- 
liissigkcit au f Seiten der Kesseleigentluimer zuzu- 
sclireiben sind. T rotzdem  lautete der A usspruch der 
gerichtlichen G utachter in fast allen Fallen auf 
sA ccidental D eatlu .

U nter diesen Umstiinden ist cs nicht zu ver- 
w undern, wenn je tz t  eine StrOmung au ftritt, welche 
eine A banderung der diesbeziiglichen Gesetze an- 
s treb t. Schon die niichste Paiiam entssession w ird 
sich m it dem G egenstande beschiiftigen.

Ueber die Thiitigkeit des englischen Patentam tes.
Die Anzahl der Patentgesuche is t im Y erhalt- 

nifs zum Yorjnhre yon 17110 auf 16101 gesunken. 
H iervon sind 12307 (77 % gegen 79 % des Yor- 
ja lires) von Einwohnern des Yereinigten Konigreichs 
eingereieht. An dem au f die Colonieen und das 
A usland fallenden R est von 3734 nimmt D eutsch­
land an zw eiter Stelle mit 869 (nahezu 25 %), 
F rankreich  m it 701 und Oesterreich m it 156 theil. 
13 997 Gesuche w urden m it vo rlaufigen , 2104 mit 
yollstandigen Spceificationen eingereieht; 6 900 voll- 
stiindige Spceificationen w urden im Laufe des Jabrcs 
zu G esuchen, die friihcr m it yoilaiifigfen Specifica- 
tionen eingereieht w a re n , nachgebraeht. Yon den 
gesammten 17110 Gesuchen des Jah res 1884 kamen 
7012 (40 %) r o r  der Siegeiung wegen UngiUtigkeit, 
Zuriicknahme u. s. w. in Fortfall.

Ein P a ten t wurde iiber dic gesetzliche D auer 
hinaus durch den Geheimen R ath  verlangert. Zwangs- 
licenzen w urden auch in diesem Jah re  nicht bewilligt.

D er Rechnungsabschluls ergab eine Einnahm c 
von 1770180 ,.H und eine A usgabe von 1554930..^, 
mithin einen Uebcrschufs yon 215 250 J l.

(»Pdtenlblatt.*)

Marktbericlit.

Dusseldorf, den 30. November 1886.
In unserm letzten Berichte haben w ir dic A n­

sicht vertre ten , dafs sich ruhig und langsam  eine 
Besserung in der L age des Stahl- und Eisenge- 
schafts zu yollziehenbeginnt. Wenn nun auch die in 
der Zwischenzeit erkennbaren , jen e  Auffassung 
unterstu tzenden T hatsachen durchaus noch nicht 
die G estaltung angenommen haben. um ais Erkliirung 
fiir die Y organge au f dem H iittenactienm arkt der 
B erliner Borse dienen zu konnen, fiir welche stich- 
haltige Grunde aufzufinden sehr schw er fallen diirfte, 
so miissen w ir doch bestatigen, dafs die Ueber- 
zeugung von dcm Ileranbrechen einer besseren Zeit 
auch in Kreiso gedrungen ist, die sich bisher seeptisch 
yerhalten  haben. F iir die W alzw erke sind im Laufe 
des Monats bedeutende A uftrage eingegangen und 
wenn sie zu den gegenw iirtigen Preisen abschliefsen 
wollten, konnten sio sich fiir sehr lange Zeit reich- 
lieh A rbe it sichern, denn die Consumenten von 
H albfabricaten , wie die H andler m it W alzwerks- 
producten, maehen grofse A nstrengungen. um Ab- 
sehlusse zu erlangen. Insow eit sie ihren Be- 
strebungen aber dic gegenw iirtigen P reise  zu Grunde 
legen wollen, stofsen sie je tz t au f den entsehiedenen 
W iderstand der W erke. Demgemafs glauben w ir 
annehmen zu diirfen, dafs eine stiirkere Aufwiirts- 
hew egung der P reise nur eine F rage  der Zeit ist. 
Ganz besonders lebhaft sind alle A rtikel gefragt, die, 
wie Stahlkniippel, P latm en, Blooms bezw. Schienen- 
bKieke, fiir A m erika gebraucht w erden. Bezuglich 
dieser P roducte  sind auch schon ganz erliebliche 
Preisaufschlitge zu yerm erken, die sich in den letzten 
T agen auch — w ir erinnern an den in Coblenz ge- 
fafsten Beschlufs der Y crtre te r yerschicdener W alz­
w erke — au f andere A rtikel des allgemeineren 
Y erbrauchs iibertragen haben.

D er K o h I e n m a r  k  t is t gegcnw artig  in einem 
Zustande, der die Bildung eines einigermafsen sicheren 
U rtheils fiir die niichste Zukunft absolut ausschliefst, 
da  nicht zu iiberaehcn ist, ob und welche Folgen 
der bekannte, au f die E inschrankungderF orderungge-

rich tete  Beschlufs der B erggew erksehaftskasse haben 
w ird. B isher ist im grofsen und ganzen ein Um- 
sehwung nicht e ingetre ten ; einem solchen stand, so- 
w eit es sich um Kohle fiir den Ilausbrand  handelt, 
die milde W itterung  en tg eg en ; der H afenverkehr 
w ar in der ersten  Hiilfte des M onats durch den 
niedrigen W asserstand des Rheins und die beinahe 
eine W oche andauernde Y erkehrsstockung infolge 
H avarie im B inger Loch ungiinstig beeinflufst. 
Beziiglich des Geschiifts in Kokskohlen is t m it Be- 
friedigung zu constadren, dafs der n iedrigste Preis- 
stand erreich t is t und bereits hohere Preise ge- 
fo rd ert und ohne A nstand bew illigt werden.

D er P reis fiir inlandisehe E r z e  ist fe s t;  das 
gleiche liifst sich auch in bezug auf ausliindische Erze 
sagen, wenngleich die P reise derselben nicht ange- 
zogen haben.

D er R o h e i s e n  ma  r k t  ist fiir alle Sorten 
fest und etw as hohere Preise w erden ohne W eigerting 
bew illigt. In G i e f  s e r c  i r o h e i s e n  finden zu 
erhohten Preisen sehr erliebliche Umsatze s ta tt  und 
besonders s ta rk  is t dic N achfrage fiir T h o m a s -  
e i s e n .  Dic an sich geringen Yorriithe an den 
Hochofen haben auch im October w ieder erheblich 
abgenommen und cs is t yorauszusehen, dafs bei 
der s ta rk  zunehmenden Beschiiftignng der W alzw erke 
in yerhiiltnifsmiilsig ku rzer Zeit die F rage  nach 
Roheisen rech t dringend w erden konnte.

In S t a b e i  s e n  sind den W erken, wic die nach- 
folgende S ta tis tik  zeigt, im October sehr bedeutende 
A uftrage zugegangen.

1886. 1885.
Tonnen Tonnen

M onatsproductiou 24911,sr.i 23141,2:3
Y ersandt bez. Y erbrauch ' 24504,m  22506,092
N eueingegangeneB estellungcn 26906, 19177,soo

Bei S t a b c i s e n  trifft besonders zu , w as ein- 
gangs gesag t worden is t; die Consumenten mochten 
sehr gerne zu den bislierigen Preisen abschliefsen, 
die W erke aber gelien d a rau f nicht ciń und haben
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auch schon in nicht unerhebliehen Mengen 7,u etw as 
hoheren ais den bisherigen niedrigsten Preisen 
yerkauft. Die w ieder aufgenomraeden Vcrhand- 
lungcn um eine Vereinigung beliufs Feststellung des 
G rundprcises und der Scala zustande zu bringen, 
w erden yorauśśichtlieh sehr bald zum Abscliiufs 
ge langen ; die allgemeine Stimmung w enigstens 
scheint dieses Untcrnehmen sehr zu begunstigen und 
die Annahme zu rcehtfertigen, dafs der Gcmeinsinn 
dieses Mai m it E rfolg  die storende Betbiitigung der 
Sonderinteressen zuriickdrangen w ird.

Bei B I e c l i e n  liegt das Geśehaft ahnlich: wie 
beim S tabeisen; die W crke sind gut, theils voll 
beschiiftigt und es felilt auch au f diesem Gcbiete 
nur an der so naheliegenden Yerstandigung, um eine 
wesentliclie A uf besserung der P reise lierbeizufiihren. 
Am 3. Deeember w erden die W erke zu einer 
B era tli ung zusam mentreten, um au f einer cventuell 
andern , ais der bisherigen G rundlage, eine alle 
W erke iii, Rheinland-W estfalen umfassende Y er­
einigung zu biiden.

In S t a l i l d r a l i t  sind die Bestcllungen yon 
A m erika so refghlich eingegangen, dafs die W erke 
fiir den W inter und theilweise dariiber hinaus voll 
beschiiftigt sind. U nter diesen Umstanden konnten 
P reise erzielt w erden, welche die friiheren niedrig­
sten N otiningen bis zn 8 M ark iiberschreiten. F iir 
E i s e n  d r  a l i t  is t w enig F rage.

In S t a h l s ó h i e n c n  sind im A uslande be- 
deutende Quantitiiten am Markt. Yon A m erika sind 
erhebliche Auftriige in England zu bOheren ais den 
bisherigen Preisen un tergebracht. F iir Deutschland 
beschrankt sich d icam erikanische N achfrage wesent- 
licli au f yorgew alzteB locke; infolge der W eigerung 
der W erke, dic angebotenen Preise zu aeeeptiren, 
kommen jedoch nennenswerthe Abschllissc nicht zu­
stande. F iir das Inland haben die deutschen W erke 
griifsere Auftriige erhalten, jedoch zu ungeniigenden 
Preisen, da  die auslandische Concurrenz, angelockt 
durch das Entgegenkom men, welches sie be idenV er- 
w altungen der deutschen S taatsbahnen gefunden bat, 
sich jetz t, wenn auch nur um die deutschen W erke zu 
driicken und ertragsloser zu m achen , m it Vor- 
liebe in g ro fserer Ausdehnung bei den deutschen 
V ergebungen betheiligt.

F iir e i s e r n e  S e h  w c l i  e n  gehen die Auftriige 
selir sehwach ein wegen Bcgiinstigung der, freilich 
zum grofsen Theile vom Ausland gelieferten IIolz- 
schwellen.

Die M a s c h i n e n f a b  r i k e n  klagen iiber
Mangel an A uftragcn und ungeniigende P re ise ; die 
G i e f s e r e i e n ,  namentlich diejenigen fiir Rohrcngufs, 
sind daran  gew ohnt, den S patherbst ais dic stille
Jah reszeit zu betrachten.

Die Preise stellten sich wie folgt:
Kohlen und Koks:

F la in m k o h le n ...........................J i  5,40— 6,00
Kokskohlen, gewaschen . . . »  2,90— 3,40

» feingesiebte . . » —
Coke fur Hochofenwerke . . » 5,60— 6,00

» » Bessemerbetrieb , . » 6,20— —
Erze:

R o h sp a th ............................................ » — —
GerOsteter Spatheisenstein . *10,40—10,80
Somorrostrof. o. b. Rotterdam . » 11.80—12,00
SiegenerBrauneisenstein,phos-

p h o r a r m ....................................... » — —
Nassauischer Rotheisenstein 

mit ca. 50 % Eisen . . . »  — —

J i  49,00—51,00 
» 47,00-48.00 
» 46,00-47,00 
» 40,00—42,00 
» 38,00-39,00

» 47,00-49,00

» 40,00-42,00

sh. 43,6 —45,6 
J i  40,00 -

» 47,00 —

» 51,00- 
» 29,00

■52,00

» 90,00—95,00 
(Grundpreis)

G r u n d -

preis, 
Autachliige 
nach d<ir 

Scala.

Roheisen:
Giefsereieisen Nr. I. , . .

» » II. . . ,
» III. . . .

Qualitiits-Puddeleisen . . .
Ordinares » . . . .
Bessemereisen, deulsch. Sicger- 

lander, graues . . . . ,
Westfal. Bessemereisen . . .
Stahleisen, woifses,unter0,l % 

Phosphor ab Siegen . . ,
Bessemereisen, engl.f.o.b.West-

k u s t e .....................................
Thornaseisen, deutsches . .
Spiegeleiseii.lO—12% Mangan, 

je nach Lage der Werke .
Engl. Gielsereiroheisen Nr. III 

franco R uhrort . . . .  
Luxemburger, ab Luxemburg .

Gewalztes Eisen:
Stabeisen.weslfiilisches . .
Winkel-, Faęon-u.Trager-Eisen 

zu ahnlichen Grundpreisen 
ais Stabeisen mit Auf- 
schlagen nach der Scala.

Bleche, Kessel- J i  — —
» secunda » — —
» dunne . » — —

Draht, Bessemer-
5,3 mm . » ■ 98,00—100,00 

» aus Schweifs- 
eisen, ge-
wShnlicher » 98,00 

besondere Qualitaten — —

Fiir den Monat Noyember lauten wiederum dic 
N achrichten iiber die Eisen- und Stahl-Industric in 
G r o f s b r i t a n n i e n  recht erfreulich. Die L age des 
Roheisenm arkts w ird  ais eine gUnstige geschildert; 
dic Preise zcigen eine steigende Tendenz. D ieneueste 
Nummer des »Economist« b ring t aus Middlesbro’ 
dio Mittheilung, dafs dic YerschifFuugen sich anhaltend 
befriedigend gesta lten ; nach gewissen Sorten Roh­
eisen fiir den Continent sei eine grofse Nachfragc 
entstanden. Nr. 3 ist yon 32 sh. 6 d. fiir prom ptc 
Lieferung bis zu 34 sh. fiir spiitere Lieferung abge- 
schlossen worden. Aus Schottland wird berichtet, 
dafs der einheimische Rolieisen-Consum zugenommen 
h a t; auch in fertigem Eisen und in Stahl sei eine 
Besserung eingetreten.

Die Berichte aus den Y e r e i n i g t e n  S t a a t e n  
sind in sehr sanguiniscliem Ton gehalten. Es w ird 
angenommen, dafs der G eschaftsgang 1887 weit 
besser ais im laufenden Ja h r  sein wird. Die Nacli- 
frage fiir Roheisen is t gut. Die Schienenwerke 
haben fiir das nachstc Ja h r  Aillftrage erhalten, welche 
sieli au f ca. 800 000 t  belaufcn. — Nach einer 
Correspondenz der »New-Yorkcr Ilandels-Zeitung* 
yom 20. Noyember herrsch t in P ittsburg  und Utn- 
gegend seit yiclcn Jah ren  zum erstenm al kein 
A rbeiterausstand ; jedes industriellc Etablisscm ent 
is t in yollstem Betrieb.

Wie lebhaftder Geschiiftsgang in den .Yereinigten 
S taaten  gegenw iirtig ist, geht aus der folgenden 
S ta tis tik  h e ry o r : Am 1. Noyember d. .1. w aren 
312 Hochofen mit einer wSchentlichen Production von 
122,641 t  im Betrieb, am 1. Noyember 1885 da- 
ees-en nur 233 Hochofen m it einer Production yon 
76723 t. U. A. Bueck.
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Y ereins-Naclirichten.

Verein deutscher E ise n h iitten leu te.

A uszug aus dem I‘rot okoli der Yorstandssipung 
voni Freitag den 26. Nov. 18S6 in der Restauration 

Thuriiagel zu Dusseldorf.
Anwesend die H e rre n :

Schlink (Vorsitzender), Bueck, Daelen, H aar- 
jnann, Liirmann, Minssen, Offergeld, Thielen. 

Entscliuldigt die Herren:
Lueg, Brauna, E lbers, Blafs, K rabler, Mnssenez, 
Servaes, W eyland.

Die T a g e s o r d n u n g  la u te te :
1. Bestimmung der Tagesordnung und des 

T ages unserer naehsten General-Yersainm- 
lung.

2. U ebersicht iiber dio finanziellen Yerhiilt- 
nisse des Yereins.

3. Besehlufsfassung iiber H erstellung der 
Zeitschrift.

4. Yersehiedene M ittheilungen.
D er V orsitz w urde in Abwesenlieit des Yor- 

sitzenden und dessen 1. S te llvertre ters von dem II. 
stellyertretenden Vorsitzendcn, Hrn. Schlink, iiber- 
nommen; d ieF iih rung  des Protokolls geschah durch 
den G eschaftsfiihrer E. SchrÓdter.

Bcginn 3 Uhr. V erhandelt w urde wie fo lg t: 
ad 1. Die T agesordnung fiir die niichste Ge­

neral-Y ersam m iung des Y ereins w urde wic folgt 
festgesetzt:
1. Geschattliche Mittheilungen durch den Vorsiłzenden. 

Neuwahlen des Vorstandes.
2. Vorkommen und Verwendung des nattlrlichen Gases. in 

Pittsburg und der Einfluls desselben auf die dortige 
Industrie. Y ortrag  von Hrn. K u r t  S o r g e ,  
L eiter des Bessem erw erks des O snabriicker Stahl- 
w erks.

3. Mittheilungen Uber den amerikanischen Hochofen- 
betrieb. V ortrag  yon Urn. W. B r i i g m a n n  in 
Dortmund.

4. Yersehiedene Mittheilungen.

F erner w urde besclilossen, die Yersammiung am 
S o n n t a g  d e n  16. J a n  u a r  1887, V o r m i t t a g s  
11’/* U h r ,  in der stadtischen Tonhalle zu D usseldorf 
abzuhalten.

ad  2. verlas der Geschaftsfiihrer einen Bericht, 
wrelciier von dem in le tzter Stunde zur Theilnahme 
an der Sitzung yerhinderten Kassenfiihrer, Hrn. 
E lbers, eingelaufen w ar. Derselbe schliefst m it den 
W orten : „Im ganzen genommen w erden sich meines 
Erachtens bei der endgiiltigen Reclniungslegung 
wesentliclie Abweicliungen gegen den V oranschlag 
yom 30. Jan u a r des Jah res  nicht ergeben."

ad 3. w urde eine aus den HII. Schlink, 
Elbers und dem Geschaftsfiihrer bestehende Commis­
sion gewiililt und dieselbe erm iichtigt, m it Hrn. 
Bagel einen Y ertrag  auf 1 bis 2 Ja h re  betrefls des 
D ruckes und Verlags der Zeitschrift »Stahl und 
Eisen* zu schliefsen. F erner wurde dieselbe Commis­
sion b eau ftrag t, eine Erholiung des Abonnements- 
preises herbeizufiihren.

ad 4. w urden m ehrere seit der letzten Zusam- 
m enkunft eingegangene Schreiben zu r Kenntnifs 
der Yersam miung gebracht.

D a w eiteres nicht zu yerliandeln w a r ,  erfolgte 
um 5 Uhr der Sclilufs der Yersammiung.

Dusseldorf, den 27. N ovem ber 1886.
E . Schródter.

Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnifs.

Beck, Jo$ef, D irector de los A ltos-hornos de la fa- 
b rica Y iseaya, Bilbao, Spanien.

Jaeger, Au;/., B erg w erk sd irec to r, Steinkohleuzeelie 
Konig Wilhelm bei Borbeck.

Kutscher, Hugo, Leiter der F ab rik  feuerfester P ro- 
duete von L. M annstaedt & Co., K alk bei Koln.

Iiode, Theodor, Betriebschef des Stahl- u. W alzw erks 
Diidclingen bei Luxemburg.

Seidelbach, F r ., Ingenieur der Ilochofenanlage Mai- 
zieres bei Metz.

Die nachste General~Versammlung
des

Vereins deutscher EisenhUttenleute
findet s ta tt

am Sonntag den 16. Januar 1887, Yormittags 117* Uhr,
in der

s t a d t i s c h e n  T o n h a l l e  zu D u s s e l d o r f .


