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Ueber Saigerungen im Flufąeisen.
||as Auftreten von hohlen oder doppelten 

Blechen, Kniippeln und Platinen ist in 
der Stalilfabrication sehr gefiirehtet. 
Die Ursachen, auf welche diese Fehler 

zuruckgefuhrt werden, konnen verschiedener Art 
sein. Oft giebt schon das Umfallen eines Stahl- 
blockes, dessen Kern noch fliissig ist, dazu 
Atilafs. Der zuletzt gegossene Błock einer Charge 
leidet auch hiłufig an diesem Uebel, wenn die 
aufgegossene Schlacke in den Kern des Blockes 
eindringt. Saugtrichter, durch zu grofsen Zusatz 
von Ferrosilicium oder Aluminium hervorgerufen, 
sind Jedem, der mit der Stahlfabrication zu 
thun hat, hinlanglich bekannt. Treten hohle 
Kniippel und dergl. plotzlich in grofseren Mengen 
auf, so kann noch ein anderer Grund vorliegen. 
Els findet sich dann in den hohlen Stiicken 
Schlacke vor, die in Geslalt eines feinen grau- 
griinen Pulvers den ganzen hohlen Theil (iberziebt. 
Haufig halt man diese Schlacke fiir Einschliisse 
von feuerfestem Materiał oder fur gewohnliche 
Converter- oder Martinschlacke. Sammelt man 
indessen diese nur in geringen Mengen auflreten- 
den Einschliisse und analysirt m an sie, nachdem 
das etwa vorhandene metallische Eisen mittels eines 
Magneten entfernt worden ist, so zeigen sie eine 
eigenthiimliche Zusammensetzung. Nachstehend die 
Analysenresultate dreier Proben von verschiedenen 
Chargen verscliiedener Zeitraume:

FeO MnO SiOj CaO S PaOb
24,74- 63,03 9,16 0,64 0,61 0,227
27,01 59.05 10,18 0,84 0,76 0,316
23,12 71,02 5,01 0,21 — 0,090

Die Scłilacke besteht demnach hauptsachlich 
aus oxydirtem Mangan und Eisen sowie Kiesel- 

11.17

saure; Kalk ist auffallend wenig vorhanden. In 
den meisten Fallen, die ich zu beobachten Ge- 
legenheit hatte, hing das Auftreten solcher Ein- 
scliliisse unmittelbar mit, einem fehlerhaften Ar- 
lieiten zusamtnen. Beim Martinflufseisen traten 
dieselben hiiufiger auf, wenn mit einem grofsen 
Procentsalz Piołieisen gearbeitet und der Schmełz- 
procefs durch Zusatz von Erz oder Walzen- 
schłacke beschleunigt wurde. Beim Thomasflufs- 
eisen konnte eine schlecht gewahlte Roheisen- 
zusammensetzung — zu viel Phosphor und zu 
wenig Mangan — den Anlafs geben. Solche 
Gliargen gehen sełir heifs, sind haufig zu weit 
entkohlt und werden nach dem Ferromangan- 
zusatz, um letzteres zu sparen, rasch gekippt 
bezw. abgestochen. Dem osydirten Eisen, das 
sich bei diesen Chargen naturgemafs in grofseren 
Mengen rarfindet, wird nicht geniigend Zeit zur 
Beduction gelassen und findet letztere theślweise 
noch in der Giefspfanne oder sogar in der 
Coquille statt. Der Sauerstoff des Eisens verbindet 
sich zum grofsten Theil mit dem Mangan, und 
wahrend des Entweichens der Gase aus dem 
Flufseisenblocke suchen die specifisch leichteren 
SauerstofTverbindungen zusammen mit den Gas- 
einschliissen und etwa vorhandenen Schlacken- 
partikelchen gewohnlicher Zusammensetzung die 
Oberflache des Blockes zu erreichen.

Erstarrt mittlerweile der Stahlblock, so wird 
ein grofser Theil der Oxvde im Błock zuriick- 
gehalten. Sind nun die Oxydo in geniigender 
Menge vorhanden, so trennen sie sich vom 
metałlischen Eisen und finden sich spater in der 
angegebenen Zusammensetzung im Blech ais 
Schlacke wieder vor.
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Eine von einem Flufseisenblock einer solchen 
Charge abgeschopfte Sehlacke zeigte eine ahrihche 
Zusam raensetzung:

FeO MnO SiOa CaO S PaO&
23,82 60,45 7,71 5,92 0,59 0,25

Bei Beobachtung weiterer Chargen konnte
festgestellt werden, dafs Blćickc von ein und der-
selben Charge, von oben in eine grofse Goquille 
gegossen, doppelte Rleche ergaben, wahrend solche 
von kleineren steigend gegossenen Blocken voll- 
stiindig dicht waren. Die SauerslolTverbindungen 
sind offenbar aucli in diesen kleineren Blocken 
vorhanden, jedoch nicht zur Ausscheidung gelangt 
und geht man mit der Annahme nicht fehl, dafs 
letzteren durch die rascher erfolgte Erstarrung 
nicht geniigend Zeit blieb, sich nach oben steigend 
zu sammeln, und dafs sie dadurch dem Flufseisen 
mechanisch beigemengt wurden.

Es handelt sieli im vorliegenden Falle olfen- 
bar um sehr starkę Saigerungen, die durch eine 
zu spat erfolgte Reduction des oxydirten Eisens 
und der damit verbundenen Ausscheidung der 
Oxyde hervorgerufen wurden. Aus den Analysen 
geht hervor, dafs sich aufser oxydirtem Eisen 
auch die iibrigen in jedem Flufseisen enthaltenen 
Fremdkorper theilweise in oxydirtem Zustande in 
demselben befmden konnen.

Der Vorgang, der hier im grofsen Mafsstabe 
vor sich gegangen ist, wiederholt sich, meiner An- 
sicht nach, in ahnlićher Weise bei den meisten 
Flufseisenchargen, auch dann, weńn der Cliargen- 
gang einen normalen Verlauf genommen hat.

Es diirfte in der Praxis geradezu ausgeschlossen 
sein, den Converter- oder den Martinofenprocefs 
so exact zu Ende zu fiihren, dafs nach Zusatz 
yon Ferromangan weder gasformige noch flussige 
Sauerstoffverbindungen im Stahlbade vorhanden 
sind. Selbst wenn mit einem grofsen Ueberschufs 
von Ferrom angan • gearbeitet wird, ist die Zeit 
vom Zusatz bis zum Giefsen in den allermeisten 
Fallen zu kurz bemessen, um ein vollstandiges 
Aussaigern der vorhandenen und neugebildeten 
SauerstoH'verbindungen des Mangans u. s. w. zu 
gestatten. —

Das Stahlbad bestaude demnach aus einem 
Gemiscli yon Eisen, Mangan, Silicium, Kolilen- 
stofT u. s. w. und den SauerstofiVerbindungen der- 
selben. Letztere selbstverstandlićh im geringen 
Procentsatz. Die reinen Eisentheilchen besitzen 
nun eine hohere Schmelztemperatur ais die Sauer- 
stolTverbindungen. In einer Tem peratur, in der 
die ersteren erstarren. sind die letzteren noch 
fliissig. Ist nun der Flufseisenblock gegossen, so 
erstarren die Eisenmoleciile am Rand der Goąuille 
z u erst, wahrend die fliissigeren Oxyde nach der 
Mitte des Blockes fortgestofsen werden. Die letzteren 
suchen, unterstiitzt durch Gasblasen, nach oben 
steigend den Platz in der Coquille zu erreichen, 
der ihnen vermoge ihres spec.ifischen Gewichtes 
zukommt.

Die stiirkste Saigerung findet deshalb, wie ja 
schon haufiger nachgewiesen, immer in dem oberen 
Drittel, und zwar im Kern des Blockes statt. Die- 
selbe tritt um so starker auf, je heifser das Flufs
eisen vergossen wird und je m ehr Gase in dem
selben yorhanden sind. Durch den starken Auf- 
trieb, den die Gase besitzen, bieten sie den Sauer- 
stolTverbindungen eine giinstige Gelegenheit, sich 
rascher fortbewegen und sammeln zu konnen.

Dadurch, dafs die Aufsenflache des gegossenen 
Rlackes mit der Coquille in Beriihrung kommt, 
ist es sehr natiirlich, dafs ein fester Rand, der, 
wie oben ausgefiihrt, wenig oder gar keine Oxyde 
enthalt, und infolge davon immer die reinste 
chemische Zusammensetzung zeigt, sich sehr bald 
bildet. Hat der W armeausgleich von Goąuille 
und Blockrand stattgefunden, so geht der ganze 
innere Kern allmahlich in einen teigigen Zustand 
iiber und erstarrt gleichmafsig. Je heifser und 
diinnflussiger die Charge, desto starker der oxyd- 
freie Rand und desto oxydreicher der Kern. Bei 
kalt gegossenen Blocken zeigt der Kern umgekehrt 
in der Aetzprobe verh;iltnifsmafsig dichtes Gefiige, 
wahrend die vom Rande abgestofsenen SauerstolT- 
verbindungen ringformig um denselben angeordnet 
liegen.

Diese Merkmale trafen bei den vielen beob- 
achteten Chargen immer w ed e r zu und kann 
man bei einiger Uebung, wenn m an den Błock 
nach dem Giefsen beobachtet, voraussagen, wie die 
Aetzprobe ausfallen wird. Auf nebenslehendein Blatt 
sind 6 charakteristische Aetzproben wiedergegeben.

Randblasen kommen, sofern sie nicht durch 
Giefsfehler hervorgerufen werden, nur bei dick- 
fliissigen zu kalt erblasenen Chargen vor.

Auf eine gleichmafsigc Zusammensetzung des 
Flufseisens liifst sich nachtraglich in etwa ein- 
wirken, wenn m an die fertige Charge in der 
Giefspfanne stelien lafst, damit die noch im Rade 
befindlichen Oxyde nach Moglichkeit aussaigern 
konnen. Gabe es ein Yerfahren, den lliissigen 
Stahl nur eine Stunde lang in der Giefspfanne 
oder sonst in einem geschlossenem Gefafse stelien 
lassen zu konnen, ohne eine Tem peraturabnahme 

i befiirchten zu miissen, so wurde man einen Stahl 
1 erhalten, der die Eigenschaften des Tiegelstahles 

besafse. Denn Tiegelstahl ist nichts Anderes 
wie vollstandig ausgesaigerter Stahl, das hcifst, 
ein Stahl ohne SauerstolTverbindungen. Yorlaufig 

; wird man mit den im Stahlbade vorhandenen 
Osyden rechnen m iissen; sie sind weit weniger 
gefahrlich ais die sie zusammenfiihrenden Gase.

Da das erblasene Flufseisen nie frei von 
Gasen ist, so ist es, um Saigerungen zu ver- 
meiden, in erster Linie erforderlicli, diese Gase 
durch geeignete Zusiitze zu zerstoren, um so, 

i eine gleichtnafsige Legirung von Eisen und Sauer- 
stofTverbindungen zu erhalten.

Mit der Gasausscheidung aus einem Błock 
ist bekanntłich haufig eine Volumenveranderung



Nr. 5. Nr. 6.
Aetzprobe einer Charge mit kalterera Aetzprobe einer Ftulseisencharge

Gang. mit kaltem Gang.
Sammtliche sechs Proben sind den bei der Yerarbeitung abfallenden Kopfenden 

von FlurseisenbI6cken entnommen.
fjichUlruck von W lih, O t ty , DU«s*ldorf.

Nr. 3.

Aetzprobe einer Charge mit weniger 
heifsem Gang.

Nr. 4.

Aetzprobe einer normalen Flulseisen- 
charge.

Nr. 1. Nr. ±
Aetzprobe einer heifsen Flulseisencharge Aetzprobe wie Nr. 1 von einer anderu

mit ausgesaigerter Schlacke irn Kern. Charge.
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verbunden, entweder wachst der Błock in der 
Coąuille (steigt, treibl), oder das Voiumen des 
Blockes nimm t ab (schwindet). Das Flufseisen 
fiillt in der Coąuille und bildet dadurch, dafs 
eine dtinne Stahlschicht, die in direcle Beruhrung 
mit der Goąuille kommt, die sogenannten Tuten. 
Setzt man einem Błock letzterer- Art sofort 
nach dem Giefsen ein kleines Stiiekchen Alu
minium zu (etwa lO .g  auf einen Błock von 
1000 kg), so ist die W irkung eine sehr auf- 
fallende, das Flufseisen fiillt bei anhaltender Gas- 
ausscheidung ganz plolzłich in der Coąuille bis 
zu einer gewissen HOhe, die die Blocke oline

I Aluminiumzusatz erst nach langerer Zeit erreichen.
Durch Zusatz eines gleich grofsen Stuckchens 

Aluminium bei steigenden Blocken wird eine solche 
Wirkung nicht erzielt.

Bei einer Reihe von Ghargen wurden die 
beiin Giefsen aus dem Eisen entweichenden Gase, 
wie nebenstehende Figur zeigt, aufgefangen und 
analysirt. Nachfolgend sind die Analysenresultate 
nach dem steigenden Kohlenoxydgehalt geordnet:

Nr. COs 0 CO H Summo
Verhalten 

de3 Stallls in 
dor Coąuille

1 7,4 1,0 52,8 27,40 88,06 tie l
2 7,2 0,01 00,1 2 1 ,0 0 SS,31 stand

8 ,2 1,10 03,S 1S,00 91,10 tie l
4 2,1 0,30 09,4 10,80 8 8 ,0 0 fiel
5 3,9 1,0 70,0 19,10 94,00 lie l
G 8,3 0 ,2 73,3 13,3 95,10 stand
7 3,0 0,7 77,0 0 ,0 86,70 stand
8 5,2 0,5 81,7 5,3 92,70 stieg
9 4,0 0 ,0 82,0 4,8 90,8 stand

10 2,7 0,3 85,2 4,0 92,20 stieg

Die bei jeder Probenahme gemachten Be- 
merkungen lassen ziemlich deutlich erkennen, dafs 
die zum Schwinden neigenden Bliicke den grtifseren 
Procentsatz Wasserstoffgas enthalten.

Die Entstehung des Wasserstoffgases ist auf 
eine Zersetzung des m it der Verbrennungsluft ein- 
geblasenen W assers zuriickzufiihren, wahrend 
das Kohlenoxyd und die Kohlensaure ais Ver- 
brennungsproducte des im Roheisen enthaltenen 
KohlenstolTs anzusehen sind. Diese Gase gelangen 
gleich wie die fliissigen SauerstoftYerbindungen 
bis zur Erstarrung des Stahlblocks nicht voll- 
standig zur Aussaigerung. Solange Kohlenstoff 
im Flufseisenbade vorhanden ist, schcint das Eisen 
trotz des verhaltnifsmafsig geringen Procentsatzes 
an Kohlenstoff durch letzteren vor Oxydation bei- 
nahe ganzlich geschiitzt zu werden. Die auf- 
fallend heftige Wirkung, die ein Zusatz einer ver- 
haltnifsmafsig geringen Menge von Eisenoxyden 
(Walzenschlacke bezw. Eisenstein) auf eine heifse, 
hartgehende Martincharge ausiibt, diirfte dieses 
bestaligen. Die Yerbrennung des KohlenstofYs, 
die sich sonst sehr lange hinziehen kann, gelit 
unter lebliaftem Aufkochen plotzlioh vor sich.

FeO +  G =  Fe +  CO.

Bei entkohlten Ghargen, also bei solchen, die 
Eisenoxvde enthalten, mOfsten die Sauerstoffver- 
bindungen des Eisens umgekelirt durch einen Zu
satz von Kohlenstoff Kohlenoxydgas und Eisen 
bilden, d. h. das Stahlbad desoxvdiren.

C +  FeO =  Fe +  CO.

Dafs diese Bildung, wenn auch in geringem 
Mafse, vor sich geht, ist anzunehmen, fiir die 
Praxis hat dieselbe jedoch kaum eine Bedeutung. 
Versuche, Koks, Graphit, Holzkoble an Stelle des 
Ferromangans zur Reduction der Eisenoxyde zu 
verwenden, erzielten eine gegentheilige Wirkung. 
Der Piothbruch trat nach dem Zusatz starker auf, 
so dafs sich die Versuchschargen nicht verarbeiten 
liefsen und fiir jeden Zweck unbrauchbar wurden. 
Besonders beim Darby-Phonix-Ruckkohlungsprocefs 
ist deshalb die desoxydirende Wirkung des Ferro
mangans absolut nicht zu enlbehren.

Das — wie oben angefuhrt —  in geringer 
Menge zugestzte Aluminium wird sich in erster 
Linie mit dem freien Sauerstoff rerbinden und 
dann die Sauerstoffverbindungen des Kohlenstofls 
zerstoren. Die Ausscheidung des Wasserstofls 
scheint bei diesem Vorgang beschleunigt zu werden. 
Setzt man beiden, sowohl schwindendem wie 
steigendem Flufseisen Aluminium im Ueberschufs 
zu, etwa 0,05 ^ , so ist die Wirkung bekanntlich 
derartig, dafs die Gasausscheidungen vollstandig 
auflioren. Die Blocke bekommen eine glatte Kopf- 
oberflache, und Blasenraume sind im Innem nicht 
m ehr vorhanden. Durch einen Zusatz von etwa
0,2 % Silicium erreicht.man dasselbe. Die zersetzten 
Gase CO und CO  ̂ haben ihren Sauerstolfgehalt zur 
Bildung von Tboperde bezw. Kieselsaure abgegeben. 
Letztere kommen also noch zu den schon im 
Błock vorhandenen Oxyden. Der WasserstofT wird 
vom Eisen absorbirt sein. Bei Blocken, die, ohne
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Gas auszuscheiden, nach dem Giefsen eincn voll- 
stiindig glatten Kopf bekommen, kann man mit 
ziemlicher Sicherheit annchmen, dafs Saigernngen 
nicht vorhanden sind. Durch Aetzproben ist dieśes 
leicbt nachzuweisen. Es is t ' dabei vollstanclig 
gleichgiiltig, ob das Flufseisen viel oder wenig 
Sauerstolfverbindungen entłialt. Die SauerstofT- 
verbindungen Averden, weil die treibende Wirkung 
der Gase felilt, an der Stelle, an der sie sich 
im M om en te nach dem Giefsen befinden, festgehalten. 
Das Flufseisen wird durch den Zusatz vollkommen 
dicht und homogen. Wie aber Alles im Leben 
seine zwei Seiten hat, so ist es auch hier. Denn 
einmal wird das Flufseisen nach Zusatz von 
Aluminium sowohl wie von Ferrosilicium durch die 
sichbildendeThonerderesp.Kieselsauredickfliissiger, 
so dafs sich grofsere Gespanne sehr sclilecht steigend 
giefsen lassen. andererseits scheint die Delmung 
ungiinstig beeinflufst zu werden. Nachstehend die 
Zerreifsprobenresultate von je zwei Proben einer 
Charge a ohne Aluminiumzusatz, b mit Aluminium- 
zusatz (Aluminium wurde in der Coquille zugesetzt). 
Die zugehorigen Aetzproben ohne Aluminiumzusatz

Das Fal ir rad und
(Fortsetzung und S

Eine von dem in der Fig. 1 i  angegebenem 
Princip abgeleitete Schleifmaschine ist die in den 
Figureti 17 dargestellte, Patent Grant, Pittsburg.* 
Die Kugeln liegen hier in einer Rinne, welche 
sich an dem Umfang eines verticalen Cylinders 
befindet. Die Details dieses Cylinders sind aus der 
Fig. 18 zu ersehen. Der Cylinder ist naturlich aus 
verschiedenen Theilen zusammengesetzt, und zwar 
nicht nur, um die Kugeln hineinbringen und 
wieder herausnehmen zu konnen, sondern auch 
um  ilinen die erforderliche Drehbewegung ertheilen 
zu konnen.

Die eigentliche Rinne ist in den Ring a ein- 
gearbeitet. Datnit die Kugeln am Hinausfallen 
gehindert werden, wird der Stahlring b, befestigt 
an dem Ringkorper c bezw. an den Kopf d, iiber- 
gesetzt. Dieser Ring hat innen eine Abscliragung, 
mit welcher er sich auf die Kugeln — die irgend 
einer Yorfabrication, Schmieden, Walzen, Drelien, 
entstammen — legt, aber so, dafs die Rundung 
frei herausragt und von den Schleifscheiben er- 
fafst werden kann. Zur sichereren Lagerung ist 
auch die aufrechte W and der Rille in dem R ing«

• et was schrag angeordnet.
Der Unterlheil des Cylinders ist mit Aus- 

schnitten e e versełien, in welche eine Klinke f ,

* -The Iron Age“, 1895.

seine Fabrication. i5 . januar 1897.

zeigten Saigerungserscheinungen, solche mit 
Aluminiumzusatz waren vollstandig homogen.

Festigkeit Dełmimg Conlrnetion
kg »/o »/<>

Probe I a . . 42,34 27,0 51,00
b . . 40,11 22,0 36,00

V II a . . 42,02 26,5 55,70
b . . 41,38 23,0 33,58

.  III a . . 41,28 23,0 57,70
b . . 40,28 21,5 57,70

,  IV a . . 41,38 28,0 . 60,00
b . . 42,07 24,0 61,00

Beim Zusatz von Ferrosilicium konunt dazu, 
dafs durch den in letzterem entlialtenen Kohlen- 
stofT die Festigkeit um einige Kilogramm zunimmt, 
so dafs das Flufseisen dadurch fur manche Zwecke 
ungeeignet wird.

BeiGhargen von grófserer Hartę ist die Wirkung 
des Zusatzes in Bezug auf die Zerreifsresultate 
auffallenderweise immer eine giinstige. Dieser 
Umstand diirfte wolil in erster Linie dem hóheren 
Gelialt an Kohlenstofl' und Mangan, den hai‘tere 
Chargen besitzen, zuzuschreiben sein.

A. Jitihfus.

seine Fabrication.
lufs von Seite 14.)

Nachdruck verboten.l 
Ges. v. 11. Juni 1870 /

Fig. 17, eingreift, die durch einen Tritthebel ;/ 
ausgelost werden kann und den Cylinder wahrend 
der Schleifarbeit an einer Drehung verhindert. 
Dagegen ist der Obertheil, besteliend aus den 
Ringen b und c und dem Kopf d, drehbar und 
erhalt seinen Antrieb durch das Schneckengetriebe h 
bezw. die Riemenscheiben i. Hierdurch werden 
die noch unrunden Kugeln in Drehung versetzt. 
Dieselben stellen sich sehr bald so ein, dafs sie 
auf iliren kleinsten Durchmessern latifen, also die 
vorstehenden Theile zuerst den Schleifscheiben 
darbieten. Diese, zu zweien, (k  k)  angeordnet, 
sind hohl ausgeformt, so dafs sie auf ihrem 
ganzen Umfang anzugreifen imstande sind. Selbst- 
redend liegen die Achsen derselben in Schlitten, 
welche das genaue Einstellen und Nachstellen er- 
moglichen. Ebenso ist der Cylinderuntertkeil, 
welcher die Kugeln enthalt, durch die Spindel l 
und das Handrad m  vertical verstellbar, so dafs 
der — werm auch geringen — Abnutzung der Kugel- 
rimie Rechnung getragen werden kann.

Um zu den Kugeln zu gelangen, ist der Kopi 
mitsammt den Theilen b und c abhebbar ein- 
gerichtet, wozu gleichfalls der Tritthebel <j dient. 
Derselbe liebt also erst ab und klinkt dann, wenn 
weiter nach unten gedriickt, unten am Cylinder aus.

Diese Anordnung hat vor der in der Fig. I ł  
dargestellten den Yorzug, dafs der Schleifstaub



Fahrrad - Aehsendreherei,

Fahrrad-R ohbau (Rohrmontage).



~r— .. t

. i.-v* "- .....  kisxL

i- ' " • 

i -

i •



Fahrrad -Reparaturraum .





15. januar 1897. Das Fahrrad und seine Fabrication. Stalli and Eisen. 45

moglichst aufsen blcibt, wahrend er dort natur- 
gemiifs leichl in die Kugelrinne gelangen und zu 
ungenauer Arbeit Veranlassuug geben kann.

Eine andere Methode der Fertigstellung der 
Kugeln beruht auf der Benutzung der Lappen- 
scheibe. Die Kugeln werden auch hier in gut

mehr in den Maschinenbau ein, wo sie sich 
namentlich fur Spur- und Ringlager beliebt ge- 
maclit hat. Bohr- und Drehbankspindeln werden 
schon haufig und mit grofsem Vortlieil mit Kugel- 
lagerung versehen. A udi cylindrische Lagerungen 
erhallen bereits vielfach statt der bronzenen Pfannen

passende gufseiserne horizontale Rinnen gelegt und 
mit schnell rotirenden Scheiben behandelt, welche 
aus runden Lappenslticken bestehen und mit Fett 
und feinem Schmirgel versehen sind.

Hierauf folgt das Kalibriren der Kugeln, d. h. 
das Sortiren nach ihren Grofsen. Dazu dienen 
zwei im genauen Ab- 
stand voneinander be- 
findliehe Stahlstabe, 
welche etwras schrag 
gelegt sind , so dafs 
die Kugeln ganz dar- 
iiber hin rollen, wenn 
sie zu grofs sind, und 
je nach ihrem Durch- 
messer m ehr oder we
niger friih durchfallen.
DiedurchgefallenenKu- 
geln gelangen in neben- 
einander gestellte Ge- 
fafse und werden so 
durch die Schriigung der Stahlstabe automatisch i  

sortirt, oder sie werden iiber ein anderes Paar 
Stabe gelassen, die ein wenig enger gestellt sind, 
u. s. w. Den Angaben nach handelt es sich hier 
um Differenzen von 1/go bis */ioo mm.

Der Bedarf an Kugeln ist enorm. Enthiilt 
doch jedes Fahrrad im Mittel Ober 100 Kugeln. 
Aufserdem bflrgert sich die Kugellagerung taglich

solche aus gehartetem Stahl, mit Rillen versehen, 
und statt der Schmierung eingelegte Kugeln, die 
nur sehr wenig Fett bedtirfen. Ebenso werden die 
GeradfCihrungen schwerer Werkzeugtnaschinen mit 
Kugeln versehen. Immerhin wird von der rollenden 
Reibung immer noch viel zu wenig Gebrauch gemacht.

Vor etwa 12 Jahren 
befand sich auf einer 
Ausstellung eine Band- 
sage, ćifter anscheinend 
im Leerbetriebe, also 
in Yollem Gange, ohne 
vorgelegte Arbeit. Die 
Besuchenden sahen 
sich oft nach der Art 
des Antriebs u m : kein 
Riemen, keine Schnur 
und auch kein elek- 
trischer Draht oder gar 

Fig. 18. Accumulator w ar zu
finden. Man konnte 

sogar das ziemlich schwer gehaltene Schwungrad mit 
der Schirmspitze bremsen, ohne eine Minderung im 
Gange zu erkennen, und stand erstaunt vor dem 
Unikum. Die Losung zeigte sich indessen bald in der 
Lagerung: es waren Kugellager, und der Aussteller 
konnte ab und zueinen Moment benutzen,umdieBand- 
siige gul inSchwung zu bringen, was dann bei dem 
schweren Schwungrad ungeahnt lange vorhielt. —
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Fig. 21

Neu ist die Kugellagerung iibrigens nur fiir 
feinere Zwecke. Fiir schwere Lagerungen, Panzer- 
tłiurm e u; s. w. sind sogar unabgedrehte Kugeln 
łiingst im Gebraueh gewesen. Auch die Walzen- 
lagerung der Zapfen ist schon liingst verwendet 
worden, meines W issens seit mindestens 35 Jahren 
an den Roli- 
zapfen der Fla- 
schenziige. —

4. Das Trieb- 
werk.

Dasselbe be- ' t  t ” Y r " ^  t  v ' i
steht, abgesehen Fig. 1!>-
von besonderen
Gonstructionen, welche die Kurbclpedale oder die 
Ketteniibertragung ganz unigehen, aus den Zahn- 
radern und der Kette. Die Zahnrader werden je nach 
ihrer Form durch Giefsen, Schlagen oder Pressen 
liergestellt. In Fig. 10 ist ein Zahnrad dargestellt, 
zu dessen Herstellung sich der Tempergufs, aber 
auch Schlagen oder Pressen 
(Schmiedepresse) eignet.
Der Drang nach Leichtigkeit 
hat in der letzten Zeit die 
in der Fig. 9 dargestellte 
Form  geschaffen, welche 
der Schmiedepresse am 
meisten entspricht. — Die 
Ziiline werden in allen Fiillen nachgefriist. Die 
in der Fig. 9 dargestellte Form des Zalinrads 
entstammt auch dem W unsche, die Entfernung 
zwischen den Pedalen moglichst zu verringern 
bezw. die Kurbeln moglichst dicht an das Lager 
zu bringen. Das Rad ist daher nahezu zur 
Scheibe a ge- 
worden und auf
ein Kreuz 6 ge- \  \ \  / /  / /
schraubt. Dieses . \ \  \ \  | / /  / /  ^  
ist mit der Kur- 
bel c Yerldthet.
Man sieht, dafs y u
das friiher nur ”3  ) j  ~~

dem Kupfer- 
schlager gelau-
figę Hartlothen / /  / /  ! \ \  \ \
sieli durch das '  / /  \ \ \  v
Falirrad auch J,
dom Maschinen-
bauer zu eigen gegeben hat. — Die Kurbel c ist, 
um der Kette Raum zu geben, in diesem Falle 
leicht gebogen und der Leichtigkeit lialber aus- 
gekehlt. Das Materiał ist geschlagenes Eisen oder 
Tempergufs, welcher letztere heute vollkommene 
Gewalir fiir Soliditat bietet.

5. Die Kettenfabrication.
Die Grundlage der verschiedenen Constructionen 

ist die der Gallschen Gelenkkette, welche jedocli 
einige Abanderungen erfahren hat. In der einen

Riclitung ist sie zur Rlockkette geworden, indem 
das zwischen die Zahne gelangende Glied die volle 
Dicke der Ząbnbreite erhielt, wie in Fig. 19 (a) 
dargestellt. W ahrend die Rlattglieder einfach aus 
Stahlblech ausgestanzt werden, werden diese Rlock- 
glieder (Fig. 20) aus einem gezogenen Stab b mit

derKreissiige ab- 
geschnitten und, 
wie die Rlalt- 
glieder, meist 

_______ gleichzeitig mit

S zwei Rolirern ge- 
bohrt. Auch wird 

fig. 20. das Rlockglied
aus Lamellen zu-

sammengesetzt, wie in Fig. 19c angegeben. Der 
Grund hierfiir ist weniger die grofsere Soliditat des 
Lamel!encomplexes gegeniiber dem Massiv — wie 
beim Drahtseil gegeniiber dem Stab — ais die 
leichtere Herstellung aus Rlech durch Stanzen 
gegeniiber dem kostspieligen Absagen. — Die Yer

bindung geschieht durch den 
Nietstift, welcher durch einen 
mechanisch gefiihrten Stem
pel d  (Fig 19) — in klei
neren Fabriken durch den 
Niethammer — leicht ver- 
nietet wird. — Fig. 21 stellt 
eine in anderer Richtung ver- 

iinderte Gallsche Kette dar. Hier handelt es sich um 
die Leichtigkeit des Ganges bezw. um die Schmier- 
fahigkeit der Stabchen. Ein solches, in a besonders 
dargestellt, ist zunachst mit einer Hiilse b umgeben, 
welche fest in die inneren Lamellen eingenietet is t; sie 
dreht sich also auf dem Stift. Die Iliilse b ist aber

noch von einer 
gehartetenStahl- 
rolle c umgeben, 
welche nicht nur 
die Abnutzung 
auf ein Minimum 
reducirt, sondern 
auch fiir geringe 
Reibung Gewahr 
leistet. Dieaufse- 
ren Lamellen 
sind noch durch 
Ausstanzen er- 
leichtert.

6. Die Fabrication der Rader.
a) N a b e  u n d  S p e ic h e n .

Die Rader der Fahrrader haben, wie bereits 
bemerkt, vor allen anderen die Eigenthumliclikeit 
voraus, dafs die Nabe nicht auf den Speichen 
s t e h t ,  von ihnen gestiitzt w ird , sondern an 
den Speichen h ii n g t. Je nach der Art der 
Yerbindung der Nabe mil den Speichen unter- 
scheidet man Radialspeichen und Tangential- 
speichen. Die ersteren entsprechen am meisten

Fig. 22.
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der alten Stiitzspeiche, sie erhalten einen Kopf 
wie ein Niętkopf (Fig. 27 b), werden durch die 
Reifen durchgesteckt und in die Nabe eingeschraubt

iibertragon, also nur auf Zug beansprueht zu werden. 
Aus dieseni Grunde kann die Tangentenspeiche aucli 
viel diinner gelialten werden. Die Radialspeiche

m m m m m m ym

(Fig. 22 «); diese mufs deinentsprechend mit Lochem 
vcrsehen sein, dereń Richtung aus derRadebene her- 
ausgeht. Hierzu dienen besondere Bohrmaschinen, 
wie lin Fig. 28 — dem „Engineering“ 1895,

soli zwar auch nur auf Zug beansprueht werden, 
jedoch wirki hier die zu ubertragende Kraft so 
ungiiiislig, dafs eine wesentlieh grófsere Bean-

Fig. «■ Fi/. 20.

Seite 365, entnommen — dargeslellt. Die Nabe 
wird mit einer Theilscheihe versehen, zwischen 

den Kornerspitzen gehalten und an beiden 
Bunden gleichzeitig gebolnt.

Die Tangentenspeichen werden dagegen 
eingehakt. Auch sie werden (Fig. 24) 
mit einem Niętkopf versehen, aber nach 
Anfertigung desselben dicht unter demselben

Fig. 25. winkeh-echt umgebogen. Yielfach bleiben 
sie an dieser Stelle — Dickend genannt — 

stark und werden nur fiir den iibrigcn Theil 
diinner ausgezogen. Ihre Stellung zur Nabe ist 
nahezu tangential, um die Drehung leichter zu

spruchung in Rechnung zu stellen ist. Die Be- 
festigung der Tangentenspeiche in der Felge 
geschieht (Fig. 27/* und 25) mit Hiilfe einer langen 

i Mutter, welche ein ausgiebiges Nachziehen gestattet.

b) D ie F a b r ic a t io n  d e r  F e lg e n .

Die Felgen werden in Amerika noch vieifaeh 
aus H o lz  gemacht, doęh durfte wohl bald iiberall 

i das Blech an dessen Stelle treten.
Das Materiał ist meist Hickory oder ein ahn- 

| liches edles Holz. Behufs des Biegens wird es 
gedampft und zum Trocknen in die Form gespannt. 

i  Die Yerhindung geschieht entweder einfach durch
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Fig. 27.

Ueberblattung (Fig. 26 b) oder durch Verzinkung, 
wie in a dargestellt. Auch setzt man die Felgen, 
wie in c angegeben, aus Lamellen zusammen. In 
allen Fallen dient Leim ais Bindemittel und starkes 
Firnissen zum Schulz gegen die W irkung der 
Feuclitigkeit.

Die K lech  felgen haben sehr verschiedene 
Formen, welche sich hauptsachlich nach dem 
Gummireifen richlen. Sie sind bei guten, steifen 
Radem doppell (Fig. 27 e und li), ahneln dann 
den Holzfelgen und werden oft gelb gemalt,

andere Art. Der Ring ist liier aus einem breiten 
Slreifen gebildet und daher nur auf einer Seite, 
bei v, verlolhet.

c) D ie G u m m ire ife n .

So elastisch an sich auch die Bauart der 
heutigen Fahrrader ist, und obwohl der stets auf 
Federn geslellle Sattel die Hauptstofse aufnimml, 
so hat das Fahrrad doch erst seinen leichten Gang 
erhallen, seitdem m an nicht nur Gummireifen an- 
gewendet, sondern auch solche mit Luft gefullt hat.

um die Tauschung zu vervollkommnen. Die Her- 
stellung solcher Doppelfelgen ist in der Fig. 28 
a bis f  schematisch angegeben. Es ist eine Roli- j  
walzung. Der Blechstreifen geht, wie bei der 
Blechbiegemaschine. zwischen 3 Walzen oder Rollen 
durch, wovon zwei zum Aendern des Profils dienen, 
wahrend die dritte fiir die Kreisbildung sorgt.

Das Wesentliche liegt in den aufeinander 
folgenden Profilen der erstgenannten beiden Rollen, 
welche genau die Bedeutung haben, wie die 
Kaliber der Walzen oder die Gesenke der Fall- 
werke. Der auf Lange geschnittene Blechstreifen

Schon die ersten massiven Reifen boten gegeniibcr 
der harten Felge einen grofsen Vortheil. Man 
verstarkte indessen den Reifen bald (Fig. 27 b) 
und gab ihm auch gleichzeitig, um das Gewicht 
zu mindern, eine Hohlung, c.

Aber alles dies gen ii g te noch nicht, und man 
wandte sich den sogenannten pneumalischen Reifen 
zu. — Dieselben sind nicht, wie vielfach ange- 
nommen wird, neu, sondern bereits seit 1846 

i an gewohnlichen W agenverwendet. In diesem Jalire 
versah der englische Ingenieur R. W. T h o m s o n  
die Rader seines W agens mit einem hohlen Ring

gelangt in der geraden Form k — l zwischen das ! 
Rollenpaar a und erlialt darin die leicht gekriimmte 
Form o—p ,  dann zwischen dem Rollenpaar b die 
Form q— r, wird durch das Paar c noch weiter 
gehohlt und gelangt dann zwischen die Rollen d, 
wo die Falzung beginnt, und die er in der Form s — t 
verlafst. Nun wird ein in ahnlicher Weise ge- 
fertigter Ring, in 28 f mit u bezeichnet, der aber 
bereits geschlossen ist, eingelegt, worauf durch 
die Rollen e die Falzung geschlossen w ird , wie 
i n  f  dargestellt.

Hierauf werden, wie bereits bei u geschehen, 
die Enden abgeschragt und verlothet, wonach die 
Yerlothung der Falzung folgt. — Fig. 27 ezeigt eine

von Kautscliuk, iiberzogen mit Leder. Nach einer 
Mittlieilung des Technischen Bureaus von R ic h a rd  
L i id e rs  in Gorlitz machte er 1847 am 17. Marz 
im Regent Park zu London mit einem W agen 
yon 1 '/a Gir. Gewicht Yersuche, welche auf gutem 
Wege eine Erspamifs von 38 % , auf schlechlem 
sogar eine solche von 68 % gegeniiber den ge
wohnlichen Radern ergab.

Die Sache gerieth indessen in Vergessenheil, 
bis vor wenigen Jahren ein Dubliner Thierarzt 

! Namens D u n lo p  um die Stahlfelge des Rades 
seines 1 2 t/2 jahrigen Sohnchens einen mit einem 
Yentil versehenen luftdichten Gummischlauch legte 
und denselben mit der Felge durch Umwinden

Fig. a a
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mit einem Leinwandstreifen fest verband. Auf 
das Ganze wurde ein in der Mitte verdickter 
Streifen von Paragum m i geklebt.

Damit fuhr der Kńąbe lustig herum, oline 
dafs jedoch die Erfindung beachtet wurde. Da 
passirte ein englischer Rennfahrer Dublin, wurde 
durch den unformigen Reifen seines zufaljigen Be- 
gleiters und die Leieh- 
tigkeit, mit der der
selbe das Slrafsen- 
pflaster passirte, auf- 
merksam und erkannte 
sofort die Bedeutung 
der Anordnung. Noch 

rechtzeitig erlangte 
D u n lo p  den Patent- 
schutz, und schnell 
verbreitete sieli der vergessene pnęumaliśche Reifen 
in alle Weit, namentlicłf durch Vennittlung des oben 
genannten Clemens, (Humber,Clemens& Gladiator).* 
Freilich ist seine Form etwas anders geworden. Der 
innere Schlauch mit dem Fullventil ist gehlieben, 
dagegen wird die Schutzhiille, wie Fig. 27 f  und y  
zeigen, direct iiber denselben gestreift und in die 
hierfiir vorbereitete Felge eingeklemmt. Lediglich 
in der Verschiedenheit der Form dieser Hiille 
untersbheiden sich die mannigfachen heutigen 
Fabricate dieser Art.

* „Revue Teehniijfue'1, 10. OctOper 1896, S eite453.

Fig. 29.

Iii der Fig. 2!) ist die IJinhilllurig noch mit 
Zellen versehen, mii elwaige Verlet'/.iingen un- 
schadiich zu mach en. Diese Zelleu liaben in 
ungespanntem Zustande des eingelegten Schlauches 
die Form « der Fig. a  und b, wobei der Luftschlauch 
ganz zusamrnengedrangt ersclieint , wie in (3 bei 
a  zu erkennen. Derselbe wird dann aber mit Luft

von i  bis 5 Atm.gefiillt, 
wobei die Zellen sich 
deformiren und die in 
Fig. 29 c angegebene 
Gestalt annelnnen.

Zum Fiillen der 
Schlauclie dient eine 
kleine Pumpe, welche, 
nach der Construction 
von Hengstenberg &Co. 

in den zum Rad gehorigen Schraubenschlussel 
eingespannt und mil a |m  Fufs feslgehallen wird.

Fig. 27 (/ und <; zeigen noch einige seltenere 
Formen, welche dem Bestreben entSprangeh, den 
leicht verletzbaren Luftschlauch zu verineiden. — 

Die beigegebenen Tafeln zeigen die Achseii- 
dreherei, den Fahrrad-Rohbau, den Montageraum 
und die Reparaturwerkstatte der Firm a Hengsten- 
berg & Cov Acliengesellscbaft, Bielefeld. dereń 
gfitiger Fuhrung Referent einen grofsen Theil der 
Kenntnifs des Fahrradbaues zu verdanken hat.

Haedicke.

Die doppelte Hlirtung- des Stalils.

Im vorigen Jahrgang dieses Blattes wurde 
auf Seite 2 0 0  eines Yerfahrens gedaclit, welches 
in Frankreicli ausgebildet wurde und dort doppelte 
Hartung genannt wird. Es berulit auf einer ; 
Wiedererhitzung des einmal geharteten Stahls auf '\ 
eine weniger hohe Tem peratur und abermaligem 
Abloschen. Bei der Anfertigung von Werkzeugen 
hat man bekanntlich schon seit sehr langer Zeit 
ein ahnliches Verfahren angewendet, nur pflegt 
man hierbei die zweite Erhitzung — das Anlassen — 
nichl bis zu jenem Grade, wie bei der Behandlung 
von Federn, Radreifen u. s. w., auszudehnen; 
eine Bedeutung fiir letzteren Zweck konnte das 
Verfalnen iiberhaupt erst gewinnen, naclidem man 
die Flufsstahlerzeugung in der Birne und im Martin- 
ofen erfunden hatte.

Aus einem von A. G o d e a u x  neuerdings 
verolTentlichtem Bericht* iiber diesen Gegenstand 
mogę das Wicbtigste' hier mitgetheilt werden.

* Publicatic®  de la Societe des ingenieurs sortis 
de l'Ecole provineiale du Ilainaut, t. V, 1896; daraus 
in der „Revue unirerśelle des mihes“, Novembro 1896,
p. <m.

11.17

Die ersten Versuche iiber den Einflufs der 
doppcltcn Hartung auf das inechanische Verballen 
des Stahls (Flufseisens) wurden durch W a lr a n d  
und G ot l in  in Greusot angestellt; die Yeran- 
lassung dazu bot das eigenthiimliche Ausselien 
der Bruchflache eines doppelt geharteten Feder- 
blatts. Man versuchte, die gleiche Erscheinung 
auch bei anderen Proben hervorzurufen, und ge- 
langte solcherart dahin, die Eigenschaften des 
Stahls durch das in Rede stehende Verfahren in 
weitgehender Weise regeln zu konnen. Man 

i  steigerte die Hartę, Elasticitat und Festigkeit und 
verringerte die Sprodigkeit bei der Einwirkung 

; von Erschiitterungen.
Spater veroffentlichte A u s c h e r *  Versuchs- 

I ergebnisse iiber den Einflufs der doppelten Hartung,
; welche die von W alrand und Cottin gemachten 
1 Beobachtungen vollauf bestatigten; aufserdem 
i  wurden von dem Verfasser der hier in Rede 

stehenden Abhandlung auf dem Steinkohlenwerke

* Etude sur les aciers propres a la construction 
des machińes, conditions de recette des ces aciers.

I Annales des mines, 9 serie, tome VIII, 1895, p. 56'>.
;i
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zu B a s c o u t  zahlreiche Anwendungcn des Ver- 
fahrens mit gleieh giinstigem Erfolge gemacht, 
und auf dem Stahlwerke zu md ret wird die 
doppelte Hartung auf alle gegossenen und ge- 
schmiedeten Stahlerzeugnisse angewendet, welche 
iiberhaupt fahig sind, die Behandlungsweise zu 
ertragen: Achsen, Kurbelstangen, Kolbenstangen
u. a. m. Da die Sprodigkeit des Stahls durch die 
doppelte Hartung verringert wird, erlangt man die 
Mogliclikeit, ihn auch fiir mancherlei Zwecke zu 
verwenden, fiir welche er friiher eben wegen seiner 
grofseren Sprodigkeit ais untauglich erschien.

Die Beschaffenheit des Stahls, welcher der 
doppelten Hartung unterzogen werden soli, mufs 
selbstverst;indlich von der ins Auge gefafsten 
Verwendung abhangig sein. Gewohnlicher, in 
der Schmiede benutzter weicher Stahl (Flufseisen) 
wird deutlich durch die doppelte Hartung ver- 
bessert, aber den gunstigsten Erfolg erzielt man 
mit mittelhartem Stahl, wie die Versuche in 
B a s c o u t  ergeben haben. In I n d r e t  verwendet 
man fiir Maschinentheile weichen S tah l; man 
wiirde mit noch besserem Erfolge halbharten Stahl 
fiir denselben Zweck benutzen konnen, wenn er 
nicht kostspieliger ware. Dalier beschrankt m an seine 
Anwendung auf die Anlertigung solcher Theile, 
welche der Abnutzung durch Reibung unterworfen 
sind: Gleitbacken, Kolbenstangen u. a. Fiir Laufrader 
der Grubenwagen erwies sich in Bascout ein Stahl 
mit 0 ,40 % KohlenstofT ais am geeignetsten.

Da beim Gliilien und Harten nicht immer 
eine Formveranderung ganz vermeidlich ist, 
empfiehlt es sich, solclie Theile, welche einer 
mechanischenBearbeitung unterzogen werden sollen, 
vor dem Harten zwar aus dem Grobsten zu be- 
arbeiten (zu schroppen), aber erst nach der 
Hartung zu vollenden (zu schliehten).

Sollen ofters grofse Stiicke der doppelten 
Hartung unterworfen werden, so ist es rathsam, 
einen besonderen Gliihofen von entsprechenden 
Abmessungen fiir diesen Zweck zu bauen. In 
Indret hat man Einriclitungen, um Stiicke bis zu
6 ni Lange zu harten. Die Erhitzung mufs so 
gieiclimafsig ais inoglicli geschchen. Die erste 
Hartung geschieht in Hellrothgluth (au rouge jaune), 
die zweite in ganz dunkler Rothgluth (au rouge 
sombre). Je barter der Stahl ist, deslo niedriger mufs 
die angewendete Temperatur sein. Um nach der Farbę 
des Arbeitsstucks die Temperatur richlig zu schatzen, 
tliut man wolil, es im Dunkeln zu betrachten.

Zum Harten eignet sich am besten W asser 
von gewohnlicher Temperatur (Auscher bezeichnet 
70° G. ais die geeignetste Tem peratur); ist es zu 
warm geworden, so mufs es abgekiihlt werden. 
Das Eintauchen mufs raseh geschehen; ilache 
Stiicke taucht man senkrecht ein. Im W asser 
bewegt man die Stiicke hin und ber, um die 
Abkiihlung zu besclileunigen; ist das Stiick sehr 
schwer, so dafs es sich schwierig bewegen lafst, 
so kann man das Wasser mit Hulfe eines Besens

oder in anderer Weise in Bewegung setzen. Zweck- 
mafsig ist es, die Stiicke einige Stunden im Wasser. 
verweilen zu lassen; man verringerl dadurch die 
Gefalir' der Entstehung von Rissen. (V)

Ueber einige von Auscher bei Festigkeits- 
versuchen erlangten Ergebnisse geben nachsteliende 
Ziffern Auskunft. Die Versuche wurden mit 
Stiiben von 150 qmm Querschnitt und 100 mm 
Markenabstand angestellt.

E lasti-
c ita ts-

Zug- 
festigkcit 

g renze j p 
E | 

ky au f 1 qm m

V er- I
V er-

h a , t “ ir* [iSngoruntę  

F  n im

Ungehiirtet . 
Gehartet . .

Ungehiirtet 
Gehartet .

Ungehiirtet . . . 
Gehartet . . . .

F o r m g u f s 
Ungehiirtet . . . 
Gehartet . . . .

S t a b e  a u s  h a l h h a r t e r n  S t a l l i
23.00 I 52,00 | 0,44 25
50.00 j 68,00 | 0,73 ; 15

S tiib e  a u s  w e ic h e tn  S ta h l .
15.00 i 36,00 | 0,40 | 32
30.00 | 46,00 ; 0,64 | 21

F o r m g u f s  a u s  d e m  M a r t in o f e n .
32,30 I 58,00 i 0,55 ! 16
46.00 | 70,00 ! 0,66 | 10

a u s  d e r  R o b e r t - B i r n e .
20.00 i 43,00 0,46 i 26
44.00 66,00 i 0,69 | 15

Eine eigentliche Verbesserung des Materials 
lassen nun freilich diese ZifTern nicht erkennen. 
Wie beim Harten iiberhaupt, ist die Elasticitats- 
grenze und die Festigkeit gesteigert, und zwar 
erstere in starkerem Mafse ais letztere: das Metali 
ist sproder geworden, wenigstens nach der ge- 
wohnlichen Auslegung dieses Ausdrucks. Dennocli 
bestatigt G o d e a u x , dafs bei den Versuchen in 
Bascout die Biegungsfahigkeit des Stahls und 
seine Widerstandsfahigkeit gegen Stofse durch die 
doppelte Hartung wesentlich gesteigert worden 
sei. Ringe aus halbweichem 18 mm starkem 
Rundstahl aus der Bessemerbirne liefsen sich vor 
dem Harten nicht wieder gerade richten, nach 
doppeltem Harten dagegen m ehnnals nach beiden 
Richlungen biegen; Theile von Fordersclialen, 
welche beim Auffahren der W agen und beim Auf- 
setzen der Scliale Stiifsen unterworfen sind und 
deshalb rasch abgenutzt zu werden pflegten, 
wurden widerstandsfahiger. ais man sie der doppel
ten Hartung unterzog. llierbei scheint indefs 
m ehr die Widerstandsfahigkeit gegen Formver- 
anderungen, z. B. gegen Verbiegung, gemeint zu 
sein, ais gegen Bruch. Im iibrigen machte auch 
L e C h a t e l i e r  die Beobachtung, dafs die Schlag- 
sprodigkeit durch die doppelte Hartung verringert 
werde (vergl. yorigen Jahrgang, Seite 201).

Jedenfalls diirfte die Wirkung des Yerfahrens 
einer eingehenden, in thunlichst wissenschaftlieher 
Weise ausgefiihrten Untersuchung werth sein, 
wobei zugleich zu ermitteln ware, inwiefern jene 
Wirkung durch Nebenumstande, z. B. durch die 
Tem peratur des W assers, beeinflufst wird, und 
in welcher Weise demnach die giinstigsten Er
gebnisse sich erzielen lassen.
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Einflufs des Hitzegrades 
beim Auswalzen auf die Flufseisenseliicneu.

Im Auftrage der Konigl. Eisenbahndirection 
Koln (linprheinisch) haben die Konigl. technischen 
Yersuchsanstalten zu Berlin im Jahre 1805 eine 
sehr dankenswerlhe Untersuchung iiber den Einflufs 
des Auswalzens von Schienen bei verschiedenen 
Ilitzegraden vorgenommen. Das hieriiber von 
Direclor Prof. A. M a rte n s  ausgestellte Gutach ten* 
geben wir nachstehend im Auszug wieder.

Das Materiał ist basisches Flufseisen, in der 
Birne erblasen.

Fiir die mikroskopische Untersuchung wurde 
von jedem Schienenstiick ein Profilstiick von etwa 
8 bis 10 mm Dicke abgeschnitten. Nach sorg- 
fiiltiger Politur auf einer ebcnen, auf fester Unter- 
lage befestigten Scheibe von feinem, weichem Gumriii 
mit sorgfaltig geschlammtem Polirroth wurden die 
Stucke mit einer feinen Reifsnadel angerissen, um 

bestimmt begrenzte Felder zur 
besseren Bezeichnung der ein- 
zelnen Flachentheile zu erhalten. 
Diese wurden in der in neben- 
stehender Abbild. angegebenen 
W eisedurchBuchstabenbenannt.

Im ganzen wurden 12 Profil- 
abschnitte, gezeichnet Yon 1 bis 
12, auf diese Weise zubereitet, 
und zwar je einer von 

Gruppe I: In gewohnlicher Weise gewalzt. 
Gruppe II: Vor den beiden letzten Stichen ab- 

gekiihlt, bis die Fufsrander dunkel- 
roth, der Kopf hellrolh war. 

Gruppe III: Vor den beiden letzten Stichen ab- 
gekiihlt, bis die Fufsrander kaum 
noch dunkelroth und der Kopf be- 
ginnend dunkelroth war.

Diese Stucke 1 bis 12 wurden zunachst 
makroskopisch und dann mikroskopisch im po- 
lirten Zustande untersucht, und hierauf wurden, 
um einen Ueberblick iiber das Gefiige zu geben, 
von den Schienen 1, 5 und 9 mikrophotographische 
Aufnahmen in 28facher linearer Yergrofserung 
bei senkrecht einfallendem und ebenso zuriick- 
geworfenem Licht angefertigt.

Um einen weiteren Einblick in die Gefiige- 
verhiiltnisse zu gewinnen, wurden die Schienen- 
profile nach sorgfaltiger Entfettung und nachdem 
man sie kurz vor dem Eintauchen nochmals mit 
Polirroth auf ieuchter Leinenunterlage anpolirte, 
mit verdunnter Salpetersaure geatzt. Hierbei 
wurden die Schienenstućke, dereń Flachen, nach 
dem Poliren auf feuchter Unterlage sofort in

* In den Mittheilungen aus den KSnigl. technischen 
Versuchsanstalteu zu Berlin. 1890, II. Heft. Mit 3 
photolithographisehen Tafeln.

W asser gebracht, das W asser gut annahmen, 
zunachst unter W asser abgepinselt und mit Lein- 
wand abgerieben, um das Polirroth zu entfernen. 
Nach yplliger Reinigung kamen sie in das Aetzbad, 
dem, nach einer Andeutung von O sm o n d , ein 
Auszug von Siifsholz zugesetzt war. (O sm ond 
hat inzwischen sein Yerfahren ausfiihrlicher ver- 
oflentlicht, es kam aber zu spiit vollstandig zur 
Kenntnifs des Vei fassers, so dafs er die Erfahrungen 
O sm o n d s  fiir diese Untersuchung nicht mehr 
ausnutzen konnte.) Yon den geatzten Schienen 
Nr. I, 5 und 9 wurden zunachst ebenfalls im 
Mafsstabe 2 8 :1  moglichst in der Nabe der zuerst 
abgebildelen Stellen mikrophotographische Auf
nahmen gemaclit.

Um nun planimetrische Ausmessungen der 
Korngrofsen beziehentlich der Flachenantheile der 
Hauptgefiigebildner machen zu konnen, sind dann 
von allen Schienen zunachst von Kopfmitle (Mitte e), 
Stegmitte (Mitte k) und Fufsecke (Ecke m) Mikro- 
photographien im Mafsstabe 2 0 0 :1  angefertigt, 
die, soweil es moglich war, planimetrirt wurden.

Durch die Politur in Relief treten besonders 
zwei Gefiigeelemente von etwas verschiedener 
Hartę heryor, von denen das luirtere dem Polir
roth grćifseren \Viderstand entgegensetzt, wahrend 
das weichere fortgenommen wird. Die beiden 
Theile liegen scharf' begrenzt neben- bezw. in- 
einander eingebettet. Neben diesen beiden Theilen 
finden sich mehr oder weniger zahlreiche schwarze 
Flecke in den Bildern, so dafs Yerfasser drei sehr 
scharf getrennte Gefiigeelemente zur Anschauung 
brach te, namlich ein mechanisch harteres, ein 
mechanisch weicheres und die schwarzen Flecke.

W ir miissen es uns an dieser Stelle versagen, 
auf die interessanten Einzelheiten der Unter- 
suchungen und die mannigfaltigen Schwierigkeiten, 
welche sich dabei einstellten, naher einzugehen; es 
handelt sich hier um wissenschaftliche Forschungen, 
welche noch nicht abgeschlossen sind. Nicht ohne 
praktische Bedeutung zur Beurtheilung der dem 
Yerfasser gestellten Frage scheint uns jedoch die 
Bestimmung des Mengenverhaltnisses zu sein, in 
weichem die verschiedenen mikroskopisch trenn- 
baren Flachenelemente im Eisen vorkommen; mit 
Recht setzt Yerfasser voraus, dafs zwischen diesem 
Mengenverhaltnifs und den Festigkeitseigenschaften 
ein bestimmter Zusammenhang bestelit. Die Be
stimmung des MengenYerhaltnisses gesehah in der 
Weise, dafs bei allen Photogrammen, bei denen 
es moglich war, einmal mit dem Planimeter die 
Flachenantheile der beiden Hauptgefiigebildner, 
namlich der gefarbten Flachen a und ais Rest der 
Antheil der nicht gefarbten sammt den dunklen
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Gegenuberstellung

1 Schiene
l ie h a n d lu i ig  

b c im  W a 1 z e n
Nr. K o p f S t e g

1. M itte lw erthe  ans den Z erreifs- 
Ycrsuchen

Spannungen Form-
iinderungen Zustandszahlen Spannungen Form-

iinderungen

aP °ii Oli,3 i <1 a r / a B Z Op °s  a n S n , 3 fl

1

11

111

W. 1 u. 2 

W. 3 u . 4

w . r> u . u

In gewSluil:rhor Hitzo 
gewalzt 

Vorden beiden letzten Stichen 
abRekUlilt, bis FulsrSnder 

dunkclroth, Kopf hollrotli 
Abgekuhlt, his FulsrSnder 

kaum nocli dunkelrotli, 
Kopf beginnend dunkclroth

1—4

5—S

9— 12

25,5

19.8

19.8

33,8

34,4

8 i,  6

61,0

02,8

03,4

20,9

21,0

20,3

-1-7,2

40,1

36,0

0,420

0,314

0,313

0,553

0,548

0,547
V -

0,375

0,381

0,374

27,1-

21,0

22,0

33,8.01,7 

35,5 63,8

36,3:65,1

1 •

18,2 

[23, t]

22,S

32.9 

[45,0]

42.9

Wirkung des kalteren 
Walzens:

II/1 . 100 
III/1 . 100

- 78
78

102
103

103
101

101
97

S5
77

! 75 
| 75

99
99

102
100

77
SO

lOs! 103 
107j 100

[127]
120

[105]
100

1
11

III

W. 1 u. 2 
W. 3 u. 1 
W. 5 u . (i

Vergleiclic:

|  wie oben
1— 1
5—S 
9— 12

K op f =  100 S te g / K o p f  .

108
106
111

100 101 
103 102 
105 103

S7
[110]
112

91
[112!
119

2. M itte lw erthe  aus den planiirtitstrischen a fUrbbar
b +  c 

nicht fUrbbar c Flecke a fUrbbar
b c 

nicht fUrbbar

M essungen M s M s S 51 ; S M S

!

II

III

W. 1 n . 2 

W. 3 u. 4

W . 5 u . ii

In gewohnlicher Hitze 
gewalzŁ 

Yordeu beiden lotzten Stichen 
abgekuhlt, bis Fulsriinder 

dunkclroth. Kopf hellroth 
Abgektlhlt, bis FulsrSnder 

kaum noch dunkclroth, 
Kopf beginnend dunkclroth

1—4

5—S

9—12

44,5

1-5,0

1-0,7

50,8

46,7

43,3

55,5

55,0

59,3

49,2

53,.:>

50,7

8,7

5,0

4,3

39.2 

41,0

48.2

36,3

41,2

50,7

oo,s

59,0

51,8

63.7

58.8

49,3

Wirkung des kalteren 
Walzens:

II/1 .100 
1II/1. 100

— 101
92

92
SO

99
107

109
115

i  ' 57 
49

105
123

114
14-0

97
85

92
77

r
11

111

W. 1 u. 2 
W. 3 u. 4 
W. 5 u. 0

Vergleichc:

|  wie oben
1— i 
5—8 
9—12

K o p f =  100 S t e g / K o p f  .

88
91

118

72
8S

117

109 ! 129 
107 1 110 
87 1 87

Es bezeichnet: a  die Spannungen in kg/qiM i an der Propórtionalit&tsgrenze (a P), an der Streck-

1 =  11,3 \ f, wenn f =  Probemjuerschnitt, q =  Querschnittsverminderung in Procent. Die Zustandszahlen

zuverlassig, aber aus irgend einem Grunde nicht gleichwerthig den ubrigen. Ferner bezeichnet a den Fachcn- 
ausgedrflckt in Procent; a +  b +  c =  100; M =  Messung; S =  Schatzung.

Flecken 1) +  c ausgemeśsen, das andere Mai diese wirklieh einen Gefugebestandtheil des Flufseisens
Fliichęm-erhaUnisse allein durch Schatzen nach dem bilden; will man sie nicht ais solchen rechnen, so wird
Augenmafs bestimmt wurden, um zugleich iiber der fiir sie in den folgenden Tabellen ausgeworfene
den Sicherheitsgrad solcher Sohatzungen nach dem Betrag auf den unfarbbaren Bestandtheil b zu ver-
Augenmafs ein Urtheil zu gewinuen, die nattirlich rechnen sein. Dementsprecheml ist aucli nach den
einfacher auszufuhren sind, ais die planimetrischen Schatzungen die Grofse b - f  c gebildet worden.
Messungen. Die dunklen Flecke liefsen sich wegen Im zweiten Theil der Gegeniiberstellung der
ihrer Zahl und Kleinheil nicht messen, sondern Versuchsergebnisse (siehe obenstehende Tabelle)
mufslen lediglich geschatzt werden. Ihr Antheil sind die hierbei gefundenen Mittelwerthe zusammen-
wurde bestimmt, obwohl nicht feststeht, dafs sie gestellt, so dafs dieser Theil eine lebersicht iiber
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der Yersuchsergebnisse.

F u fs M i t t e 1 w o r t  h i

Zusłandszahlcn Spannungen Form- . 
andcrungen Spannuug en Form-

anderungen Zusiand.szahlen

3s/on ■ Z a P a s Oli 8x1,3 f[ ° f § % ° S/Gu Z Or <*s S u ,3 '1 op/<jj, ®s/on *
0.14-t 0,547 0,360 — 35,5 02,8 20,6 ■1.1,4: — 0,558 0,368 [26,5] 34,2 61,8 20,5 43,8 [0,432] 0,553 0,370

0,329 0,556 [0,125] — 37,7 66,0 23,0 3S,1 — 0,571 0,403 [20,4] 35,7 64,2 [22,0] [40,2] [0,322] 0,556 [0,400]

0,338 0,55S 0,109 129,7] 37,8 () O j O 23,1 36,7 0,455 0,578 QAW [23,6] 36,3 04,0 22,1 38,5 0,368 0,501 0,394

7t 102 fi 101 100 105 112 92 103 110 177] 101 101! 11101 [92[ f 74-| 100 1108]
70 102 112 — 100 101 112 8S — 104 109 [89] 100 101] 108 88 [85] 102 106

100 F u f s '/ . ]V O pf . 100

100 99 98 105 103 99 88 - 101 98
105 102 f i l i ] 110 105 110 95 104 105
108 102 109 |150] 109 101 114 102 146 100 107

c Flecke a fiirbbar
b 4  c 

nicht fiirbbar c Flecko a farbbar
b -|- c 

nicht farbbar c Flecke

S 51 s M s S M s M j S S

3,3 49,5 57,2 50,5 42,8 5,4 44,4 48.1 55,0 ! 51,9 5,8

1,5 — 55,0 — 4-5,0 7,3 43,0 17,6 57,0 i 52,4 4,0

— 47,5 55,3 52,5 41,7 0,5 45,5 49,8 54,5 I 50,2 3,0

45 96 105 135 97 99 103 101 79
— 96 W 104 101- 121 103 103 9S . 97 02

100 F u f s / K o p f . 100

38 111 113 91 87 62
30 — 118 — 81 146
— 117 128 88 79 152

grenze (os), an der Bructigrenze (0]J)j Su3 die Dehnung nach dem Uruch gemessen auf einer Melslange

ar/aB, a H;an und Z =  • 'J,M sind aus diesen Werlhen abgeleitet. Die in [] gesetzten Żabien sind
as 100

itilialt des farbbaren. 1> denjeriigen des nicht fiirbbareu Elements und c denjenigen der dunklen Flecke,

die ais Folgę der verschiedenen Behandlung beim 
W alzen nachzuweisenden Yerańderuńgen der Ge- , 
fiigeverhaltnisse, dagegen der erste Theil einen ; 
kurzeń Ueberblick iiber die aus glcichem Grunde 
eintretenden Yeranderungen der Festigkeitseigen- 
schaften giebt.

Die Schlufsfolgerungen, welche Verfasser dann 
zieht, sind die folgenden:

Der Yergłeich iiber die W irkung des mehr 
oder weniger kalten Walzeus (Abkuhleas vor den j

beiden letzten Stichen) ergiebt sich leicht aus den 
Yerhaltnifszahlen in Gruppe I, welche sowohl fiir 
Kopf, Steg und Fufs ais auch fiir die Mittelwerthe 
fiir die einzelnen Gruppen gebildet wurden. Aus 
diesen Yerhaltnifszahlen kann man ableiten:

Abgesehen von den W erlhen fiir die Proben 
aus dem Schienenfufs (die fiir Gruppe 1 und 11 
nicht bestanden), nimmt die Proportionalilats- 
grenze infolge ‘der Abkiihlung vor dem Fertig- 
walzen ab und zwar um 10 bis 20 r*o.
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Die Spannungen an der Streck- und Bruch- 
grenze nehmen etwa um 5 Jo zu.

Die Delinbarkeit wachst in den beim Walzen 
slarker bearbeiteten Theilen (Steg und Fufs) 
und nimmt im Durchschnitl infolge des kalteren 
Walzens um etwa 10 fo zu,

wiilirend die Quei'schnittsverminderung, be- 
sonders im Kopf, um etwa ebensoviel abnirnmt.

Unter der Bezeichnung Zustandszahlen sind 
nach den Erfahrungen der lctzten Jahre die

W erthe o P/ aj} und o 8/ o B sowie Z =

( =  -  -1- - - — zur einfacheren Berechnung) ge-
100 . os/o B

bildet, von denen <%/<j bei den meisten Metallen 
mit wachsender meęłjanischer Bearbeitung (nament
lich bei Bearbeitung im kalten Zustande) wachst, 
wahrend Z abnimmt. Diese W erthe, welche er- 
fahrungsmafsig fiir die gleichen Materialien gleichen 
Zustandes nur wenig schwanken, lassen sieli recht 
gul zur summarischen Beurtheilung des Materials 
benutzen. Aus der Tabelle Gruppe I folgt:

Die W erthe fiir a s /a Jt andern sich beim 
Walzen nach der Abkiihlung vor den beiden 
letzten Stichen nur wenig (die Form der Schau- 
linien fiir den Zerreifsversuch andert sich also 
ebenfalls nur wenig).

Die W erthe fur Z wachseii um etwa 0 bis 
8 -

In der Schiene wird das urspriinglieh ais im 
ganzen Błock naliezu gleich anzusehende Materiał 
in den einzelnen Theilen des Querschnittes immer 
bei verschiedener W arm e ausgewalzt, so dafs also 
etwaige Wirkungen der Walzhitze, abgesehon von 
den Wirkungen der an sich verschieden grofsen 
mechanischen Bearbeitung, in den einzelnen Profil- 
theilen hervortrelen rnussen. Daher kann man 
den Yergleich innerhalb der einzelnen Scliienen- 
gruppen I bis III auch nach den Profiltheilen vor- 
nehmen. Ilierbei ist zu beaehten, dafs der Kopf 
in der Regel am heifsesten und die Fufsecken am 
kaltesten fertig gewalzt zu werden pllegen. Macht j 
man den Vergleich in dieser Richtung an Iland der ; 
Verhaltnifszahlen (letzte Zahlenreihen in Gruppe I), 
so wird man Folgendes aussagen konnen:

Die Proportionalitatsgrenze liegt im Steg 
(und Fufs) hoher ais im Kopf und zwar um 
so mehr, je kalter die Schiene im allgeineinen 
fertig gewalzt wurde.

Die Streckgrenze liegt um so hoher, je mehr 
die Fertigwalzung im kalten Zustande erfolgte; 
sie fibertrifTt im Fufs die Streckgrenze des 
Kopfes bis zu 10 %.

Die Bruchgrenze erfahrt eine geringere 
Erhohung (bis zu etwa 5 $)■ sowohl im Steg 
ais auch im Fufs.

1 5 . J a n u a r  18 9 7 .

Die Delinbarkeit wachst ganz besonders im 
Schienenfufs (bis zu 14 $  gegen Kopf).

Die Querschnittsverminderung nimm t gegen 
Kopf, namentlich im Steg, beim kalten Walzen zu.

Die Zustandszahlen bleiben beim Walzen in 
gewohnlicher Hitze in allen Theilen naliezu 
gleich, waclisen aber in Steg und Fufs ein 
wenig, wenn die Schienen vor dem Fertigwalzen 
abgekiihlt wurden.

Bei Wiirdigung dieser letzten 6 Absiitze ist 
indessen zu beaehten, dafs, wie schon angedeutet 
w urde, hier die W irkung, die durch den ver- 
schiedenen Grad der mechanischen Bearbeitung 
an sieli erzeugt wird, bei der Beurtheilung der 
Wirkung des Hitzegrades mit eingeht.

Ganz ahnliche Vergleiche, wie die vorher- 
geliendęn, sind in der Uebersiclitstabelle in Bezug 
auf die Veriinderungen der Gefiigeverhaltnisse ge- 
geben. Um aber den Unterschied zu beriick- 
siclitigen, der durch die Art der Feststellung der 
Gefiigeantheile gegeben ist, und um den Vergleich 
iibersichtlicher zu gestalten, sind die Zahlen, die 
sich auf die planimetrischen j\lessungen beziehen, 
mit M, diejenigen, die sich auf Flachenschatzungen 
beziehen, mit S iibersebrieben. Hierbei mufs 
ausdriicklich hervorgehoben w erden, dafs alle 
Zahlen aus friiher schon mitgetheilten Griinden 
an ziemlich starker Unsicherheit leiden und dafs 
man den mittels Planimeter gewonnenen Zahlen 
keineswegs eine grofsere Zuverliissigkeit beimifst, 
ais den durch Schatzung' gewonnenen. Bei den 
hier gezogenen Schlufsfolgerungen sind daher 
Mittelwerthe aus beiden Verfahren im Auge be- 
halten; aufserdem wird auch vorwiegend von dem 
fSrbbaren Bestandtheil a gesprochen werden, weil 
ja b sich genau umgekehrt verhalten mufs.

Die Yerhaltnifszahlen Ober die W irkung der 
Abkiihlung vor dem Fertigwalzen ergaben etwa 
Folgendes:

Der Flachenantheil der farbbaren Gefiige- 
elemente (a) scheint sich mit dem Grade des 
kalteren Walzens nur sehr wenig zu verandern. 
(Er nimmt bei Gruppe II um etwa 3 % ab, 
bei Gruppe 111 um etwa 3 % zu; diese Zahlen 
liegen aber wohl noch innerhalb der Grenzen 
der Beobachtungsfehler.)

Aus den Verhaltnilszahlen iiber die Gefiige- 
yerhaltnisse in den einzelnen Profiltheilen (letzte 
Zahlenreihen in Abschn. 2) kann man ableiten:

Der Flachenantheil der farbbaren Gefiige- 
elemente (a) scheint innerhalb der Gruppen I 
und 11 im Steg (gegen Kopf gerechnet) um 
etwa 10 % abzunehmen, dagegen im Fufs um 
etwa 15 % zuzunehmen. (Ob diese Unterschiede 
auch ais Folgen der mechanischen Bearbeitung 
anzusehen sind, kann einstweilen noch nicht 
entschieden werden.) In Gruppe III nimm t der 

, Flachenantheil von a im Steg um etwa 17, im 
i Fufs um etwa 22 f i  zu.
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Ais Endergebnifs aus der ganzen Untersuchung 
betrachtet Yerfasser ais erwiesen, dafs

beim Abkuhlenlassen der Schienen vor den 
letzten beiden Stichen dicFestigkeitseigenscliaften, 
wie es scheint, um ein Geringes verbessert 
werden konnen; ob aber diese Verbesserung 
grofs genug ist, um etwaigen Meliraufwand an 
Kapitał zu rechtfertigen, entzieht sieli der Be- 
urtheilung um so mehr, ais ja noch nicht fest- 
steht, ob die Schienen durch Erhohung der 
Festigkeitseigenschaften auch zugleich wider- 
standsfahiger gegen Abnutzung werden.

In welchem Grade die Festigkeitserhohung 
von der Veranderung der Gefugeverhaltnisse 
abliitngig ist, lafst sich augenblicklich noch nicht 
/.ahlenmiifsig feststellen, weil die Versuche sieli 
nur auf wenige Objecie beziehen und Erfalirun- 
gen anderweitig noch nicht gemacht werden 
konnten.

Wenn auch Messungen iiber die Korngrofsen 
aus friiher angegebenen Griinden nicht gemacht 

i werden konnten, so ergiebt sich docli beim Ver-
I gleich der Mikrophotographien, dafs man im all- 

gemeinen berechtigt ist, zu sagen, dafs mit ab- 
; nehmender Walzhitze die Korngrofse abnimmt. 

Triml dies zu, so triffi im allgemeinen auch der 
S au v eu rsc h e  Satz zu , dafs mil abnehmender 
Korngrofse die Fesligkeit und die Dehnbarkeit 
wachst. In welchem Mafse das der Fali ist, kann 
aber nur durch weitere Ausdelmung der Versuche 
ermittelt werden, wobei zugleich auch die Melhoden 
sich wesentlich vervollkommnen lassen wiirden.

Zum Schlufs macht Verfasser nocli darauf auf- 
merksam, dafs es an sieli wohl keineswegs gleich- 
giiltig sein diirfte, ob man die Schienen vor dem 
Fertigwalzen in den beiden letzten Stichen in Ruhe 
abkiiiilen lafst, oder ob der ganze Procefs mil kalterem 
Materiał in allen Kalibern durchgefulirt wird.

Einriclitungen zur Eatfernung- des in den Hocliofengasleitungen
ausgescliiedeneu Staubes.

Im Anschlufs an den Artikel von Fr. W . 
L i i r m a n n  in Osnabriick iiber Einrichtungen zur 
Entfernung des Staubes in Hocliofengasleitungen, 
sind der Redaction die beiden nachstehenden 
Arbeiten zugegangen:

I.

Der Hochofen der Alfred-IIiitte der W i s s e n e r 
B e rg w e rk e  u n d  H ii t te n g e s e l l s c h a f t  wurde 
un Laufe des vergangenen Sommers neu zu- 
gestellt und es wurden zu derselben Zeit Theile

/Nachdruck vcrboten.» 
\Ges. v. 11. Juni 1870./

Leitungen durchHiitle wurden diese 
ein rundes Rohr von 3 m  Durchmesser ersetzl. 
An demselben sind Staubsackę angebi'acht, welche 
von Mitte zu Mitte 3 ,225 m Entfernung haben, 
und bleibt zwischen den Staubsacken ein Raum 
von 1,500 m Liinge, der sich in kurzer Zeit mit 
einem Staubkegel fiillen mufs. Es handelte sich 
nun darum, den Staub zu enlfernen und ihn in 
die nachstgelegenen Staiibsacke zu bringen, ohne 
dafs hierdurh die Gasleitung aufser Betrieb gesetzt 
zu werden brauchte.

Fig, i.

der alten Gasleitungen entfernt und durch neue 
ersetzt. Die alten Gasleitungen mit Wasser- 
verschlufs hatten eine Form, wie sie friiher und 
auch wohl heute noch auf vielen Hutten iiblich 
>st; in denselben ziehen die Gase iiber einer breiten 
Wasserfliiche hin (Fig. 1). Die Reinigung solcher 
Leitungen ist eine beąueme, allein diese Anordnung 
fijhrt den Uebelstand mit sich, dafs das W asser 
in den Leitungen erw arm t wird, wodurch die Gase 
sich mit W asserdampf beladen, der bei der Ver- 
hrennung der Gase hinderlich ist. Auf oben-

Dies wurde durch die in Fig. 2 gezeiebnete 
Einrichtung ermoglicht, und kann hier gleich 
hinzugefiigt werden, dafs dieselbe seit 3 ‘/a Monaten 
gut arbeitet und bis jetzt zu Anstanden keine 
Veranlassung gegeben hat.

Die Fig. 2 zeigt den Quer- und Langenschnitt 
dieser Vorrichtung. Die Scliaufelpendel a sind an 
der Firste des Rohres, in der Mitte zwisclien je
2 Staubsacken leicht beweglich atifgehangen und 
untereinander durch Winkeleisen verbunden, die 
mit Gelenken an die Pendel angreifen. Uebt man
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nun auf den Hebel b einen Zug aus, so bewegęn 
sich sSmmtliche Pendel nach einer Richtting und 
werleii die vorliegende Stanbmasse in die Staub- 
sacke, bei der Bewegung nach der entgegen- 
gesetzten Richtung fallt die ubrig gebliebene Hiilfte 
des Staubes wiederum in die naehstgelegenen 
Staubsackęl Die Reinigung dieser Leitung, die
24 m lang ist, wird taglich einmal vorgenommen 
und vollzieht sieli dieselbe in etwa 2 Minuten. 
Ich hege keinen Zweifel, dafs auch doppelt so

den Kopfplatlen des Robres nach aufsen gefiilirL 
sind. Der Schlitten wird taglich einmal von Hand 
vor- und dann wieder zuriickgezogen, dann diese 
Bewegung nochmals wiederholt und der in die 
Stutzen fallende Staub soforl entleert. Diese 
Reinigung ist in hoelistens 2 bis 3 Minuten beendet.

Fiir einen andern Theil der Gasleitung wurde 
zur Entfernung des Flugstaubes eine andere Me- 
thode angewendet, die den Vortheii hat, eine 
mechanische Entfernung des Staubes entbehrlieh

i
Fig. 2.

lange Leitungen auf diese Weise becjueni gereinigt 
werden konnen, nur miifste dann,. des grofseren 
W iderstandes halber, der Zug auf die Pendel von 
einer Welle aus, mit oder ohne Yorgelege, aus- 
geiibt werden.

Diese Art der Reinigung, dureb schwingende 
Pendel, eignet sich natiirlich nur fur weite Leitungen, 
fiir engere empfiehll sich dagegen eine andere Art, 
die auf unseręr alten Hiitte schon seit Jahren gut

Fig.
k

arbeitel und auch fiir weite Leitungen zu ver- 
wenden ist. Fig. 3 zeigt diese Einrichtung.

Ein Rohr von 1 ,300  m Durclimesser und 18 m 
Lange hat nur drei 4 0 0  mm weite cylindrische 
Entleerungsstutzen, mit dem bekannten beweg- 
lichen Klappenverschlufs. In dem Rohr befindet 
sich ein Schlitten, welcher vier unter sich parallele 
Laufe besitzt. Auf die Liiufe sind yorn und hinten 
Scliaufelbleclie, welche dieselbe Rundung wie das 
Rohr besitzen, befestigt. An den 2 Raumerblechen 
sind auf jeder Seite je zwei diinne, 7 mm  dicke 
Stalildrahtlitzen befestigt, die durch Nietlocber an

zu ■maclien, da sie ununterbroehen und selbst- 
lliatig wirkt.

Bei dieser Art Leitungen ist ein Wasser- 
verschlufs vorgesehen, jedoch in einer Weise an- 
gebracht, dafs der Gaśstrom mit dem W asser 
kaum oder gar nicht in Beriihrung kommt und 
die Gase daher auch keine oder nur hoelist geringe 
Mengen W asserdampf dem W asser entnehmen 
konnen.

a

Die Leitungen liaben, je nach dem Zweck der 
Yerwendung, den unter Fig. i  angegebenen Quer- 
schnitt, und erklart sich dereń Wirkungsweise 
durch die Zeichnung.

Das W asser dieser Leitungen bleibt kalt. wenn 
nur der Hals u derselben lang und eng genug 
genommen wird. Der Gasstrom bewegt sieli vor- 
wiegend in dem Weiten Tlieile der Leitung und 
bort in dem Hals nahezu ganz auf, nanientlich 
wenn man darauf Bedacht nimmt, das Gas mogliclist 
unter der oberen Decke des Robres oder Kastens 
abzuziehen.
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Diese Leitungen haben sich auf obengenannten 
Hiitten gut bewShrt, jedoch wird es sich empfehlen, 
in der Nahe des Ofens, wo die Gase noch eine 
verhiiltnifsmafsig hohe Tem peratur haben und den- 
selben grofse Mengen Molier beigemengt sind, der 
meistens wieder zur Yerwendung kominen kann, 
rundę Leitungen mit Staubsacken zu wahlen, und 
erst von da ab, wo die Staubsacke nur noch 
mehlartigen Staub enthalten, zu den beschriebenen 
Leitungen vermittelst eines Knierohrs oder auf 
andere Weise (ibei/ugehen.

Alle bisher erwahnten Leitungen entfernen nur 
den Staub, der sich absetzt, nicht aber die von 
dem Gasstrom fortgefiihrten feinsten Theilchen, die 
fiir hocherhitztes Mauerwerk, also hier nament- 
lich fiir die Winderhitzer, dadurch sehr schadlich 
werden, dafs sie grofse Mengen Alkalien enthalten. 
Diese Staubtheilchen sind selbst in sehr weiten 
Kohren nicht zum Niedersinken zu bringen, auch 
dann nicht, wenn Raume mit 12 und mehr

in die Gasleitung, welche zu 4 Cowper-Apparaten 
eines Ofens fiihrt, ein grofser Trockenreinigungs- 
apparat eingebaut. Derselbe besitzt bei 13 qm 
Querschnitt eine Lange von 25 m und ist gegen 
Explosionen gut gesichert. Dieser Reiniger kann 
vollig ausgeschaltet Werden und enthalt in seinem 
Rautn parallel dem Gasstrom aufgehangene Draht- 
netze, um dem mit verhaltnifsmafsig geringer 
Geschwindigkeit vor(ibcrziehenden Staube Gelegen- 
heit zum Absetzen zu geben. Die austretenden 
Gase sind bei wenig garen Eisensorten so rein, 
dafs m an sie wohl ohne Bedenken den Wind- 
erhitzern zufiihren kann, es ist dies aber nicht 
der Fali, sobald gare Eisensorten oder Spiegel- 
eisen von mehr ais 12 % Mangan erblasen werden. 
Sie fiihren alsdańn immer noch grofse Mengen 
aufserst fein zertheilten Staubes und , wie auch 
die reinen Gase, allen von der Beschickung her- 
riihrenden W asserdampf mit sich. Um nun auch 
nocli diese beiden Bestandtheile móglichst herab

Quadratmeter Querschnitt in Langeri von 25 bis 
30 m zur Anwendung kommen und zwar nur 
fiir die Gasmengen, die fiir 3 Gowper - Apparate 
geniigend sind.

Sind solche grofse Raume aber schon fiir ver- 
haltnifsmafsig so geringe Gasmengen nicht aus- 
reichend, wie grofs miifsten dann erst die Lei
tungen ausfallen, welche Gase mehrerer Oefen an 
ibren Bestim mungsort, einigermafsen gereinigt, 
abzuliefern haben. Hochst geffthrliche Dimensionen 
wurden dann nothwendig werden.

Ebensowenig erfilllen lange Leitungen mit
4 bis 6 qm Querschnitt ihre Aufgabe. Dio Gase 
konnen in ihnen dutzendfach auf und ab oder 
hin und her gefiihrt w erden , der feinste Staub 
wird fluchtig alle W indungen durchziehen, aber 
bei dem Verlassen dieser Vorrichtungen nur wenig 
an Masse verloren haben. Diese Erfahrung ist 
zweifellos von den meisten Betriebsfuhrern von 
Hochofen gemacht worden. Aus diesem Grunde 
empfiehlt es sich, jedem Ofen eine eigene Gas- 
ableitung zu geben und erst dann die Gase in 
eine gemeinsame Leitung treten zu lassen, wenn 
eme Reinigung derselben móglichst abseits der 
Belriebsstatte stattgefunden hat. Yon diesen Er- j  

wSgungen ausgehend, wurde vor nunmehr 8 Jahren j

H.„

zudriicken, wurde hinter dem Trockenreiniget' ein 
Nafsreiniger * eingeschaltet. Derselbe besteht aus 
drei Theilen. Im ersten Raum werden die bereits 
durch einen langen W eg stark abgekflhlten Gase 
durch eine Anzahl Kortingscher Streudiisen aus- 
reichend feucht gemacht. Um hier nicht iiber- 
flussiges W asser, sondern nur feinsten Wasser- 
staub in den Raum zu bringen, ist der Quer- 
schnitt dieser Dusen móglichst eng, nur 1 mm 
weit, genommen. Das W asser wird durch eine 
Pumpe mit 4 bis 5 Atmospharen Druck in dio- 
selben geprefst, und damit die Dusen sich nicht 
Yerstopfen, was bei diesem kleinen Querschnitt 
leicht yorkommen kann, wird das der Druckpumpe 
zugefiihrte W asser vorher filtrirt.

Die so behandelten Gase sind aufserordentlich 
nafs und brennen sehr schlecht oder gar niclit, 
weshalb ihnen der aufgenommene Wasserdampf, 
sowie die nassen, schweren Staubtheilchen enl- 
zogen werden mussen. Dies geschieht in dem 
zweiten Theile des Nafsreinigers. Derselbe besteht 
aus einem 4 lk  m hohen, 1 m  breiten und 20 m 
langen Kasten. Unter dem Deckel desselben sind 
leicht von aufsen auswechselbare Messingrolire,

* Yergl. , Stahl und Eisen” 1884, Nr. 1, S. 35 bis 49.
3
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die zwei Reihen feiner Locher bcsitzen, angebracht. 
Jedes dieser Rohre stelit durch einen Halin mit 
der Druekwasserleitung in Yerbindung und es 
kann dadurcli jedem einzelnen Rohre die angemessen 
erscheinende W assermenge zugefuhrt werden. Je 
nach der Art des Gases wird dasselbe nun in 
diesem Raum mit einem gelinden, starkoren, oder 
auch einem tuchtigen Platzregen behandelt, so 
dafs der grofste Theil der an und fiir sich zum 
Sinken geneigten nassen und schweren Theilchen 
niedergeschlagen und abgefiihrt wird. Messungen 
des Schlammes in dem abfliefsenden triiben 
W asser ergaben , bei sehr unreinen Gasen, dafs 
auf diese Weise bedeutende Staubmassen entfernt 
wurden.

Der von den Gasen absorbirte W asserdampf 
erleidet in dem Regenapparat, der selbstverstand- 
lich mit so kallem W asser wie miiglich gespeist wird, 
und der aus diesem Grunde auch nicht senkrecht, 
sondern horizontal angeordnet wurde, eine starkę 
Gondensation. Das Gas verl;ifst den Raum ver- 
haltnifsmafsig trocken, seine Temperatur betragt 
durchschnittlich 16 bis 2 2 °  G., je nach der 
Jahreszeit.

Hinter dem Regenraum ist der dritle Theil 
dieser Abtheilung, ein runder Behalter von 3 m 
Durchmesser und 4 m  Hohe, angeordnet, der 
sogenannte Tropfenfiinger. In ihm werden durch 
den Gasstrom etwa mitgerissene Wassertropfen 
zuriickgehalten. Yon diesem Behiilter aus treten 
die Gase durch ein Knierohr in den Kanał, 
der unterirdisch vor den Cowper-Apparaten her- 
lauft. Es ist wohl kaum nóthig zu erwahnen, 
dafs alle Leitungen wahrend des Betriebs ohne 
Storung desselben gereinigt werden konnen.

Die so gereinigten Gase brennen in den 
Cowper-Apparaten mit heller blauer Flamme, und 
die noch von ihnen mitgefiihrten geringen Staub- 
mengen greifen das hocherhitzte Mauerwerk gar 
nicht an. Die Schlackenbildung im Brennschacht 
und im Kuppelgewolbe ist so unbedeutend, dafs 
die Apparate jetzt bereits im 8. Jahre im Betrieb 
sind, ohne dafs sieli Reparaturen an irgend einem 
Theile derselben nothig gemacht hatten. Der 
Geblasewind hat durchschnittlich eine Temperatur 
von 800 bis 900 °, und bei reichlich vorhandenen 
Gasen tiberschreitet er durchgehends 900°.

Die hier beschriebene Reinigung der Hochofen- 
gase fiir eine Gruppe von 4 bezw. 3 Cowper- 
Apparaten reicht noch aus fiir die schon sehr 
unreinen G ase, welche bei der Erzeugung von 
20  procentigem Spiegeleisen gebildet werden, aber 
nicht m ehr fiir die Gase von 30 procentigem 
Ferromangan. Fiir diese Fabrication, die auf 
hiesigem W erke jedoch nur Yorubergehend vor- 
kommt, mufsten also noch viel nmfassendere 
Yorriclitungen getroffen werden.

Dr. O. Hahn.

II.
Unter obigem Titel bringt lir . L u r m a n n  in 

Nr. 23 dieser Zeitschrift, 1896, interessante Mit- 
theilungen fiber die fortschreitende Entwicklung 
dieser wichtigen Elemente einer Ilochofenanlage. 
Man kann an derselben recht deutlich das Be- 
streben erkennen, die menschliche Arbeit zu er- 
leichtern, gefahrloser zu machen und womoglich 
durch billigere Maschinenkraft zu ersetzen.

Der in den angefiihrten Mittheilungen gebotenen 
Anregung folgend, will ich eine von Ilrn . L f i r 
m a  n n  nicht erwahnte Einrichtung besprechen, 
die icli vor vielen Jahren schon in Steiermark 
keńnen gelernt und kiirzlich mit einigen Zuthalen 
im Resiczaer Eisenwrerke der Oesterr.-ung. Staats- 
eisenbahngesellschaft auszufiihren Gelegenheit hatte. 
Es ist dies die schon von Hrn. Geheimrath 
Dr. W e d d  in g in seinem Handbuch derEisenbiilten- 
kunde angefiihrte sogenannte Wasserschnecke.

Fig. i.

Die Yorstehende Skizze (Fig. 1) erlautert 
besser ais jede Beschreibung die Einrichtung 
dieser Leitung. Beziiglich der Ausfiihrung ist 
Folgendes zu bemerken: Dafs der aufsere Band 
gegen den inneren um so viel hoher stehen mufs, 
ais die durch die regelmiifsig yorkommende hocliste 
Gaspressung getragene W assersaule betragt, ist 
selbstredend; in der Regel werden 250 mm ge- 
niigeii. Um bei immerhin moglicher Vergrofserung 
des Druckes, etwa durch zeitweises gleichzeitiges 
Schliefsen der Gasschieber an mehreren Ver- 
brennungsstellen der Gase Yerursacht, zu ver- 
hindern, dafs das herausgedruekle und iiber- 
fliefsende W asser den Hiittenhof unterhalb der 
Gasleitung yęrunreinige, und um beim Reinigen 
der Leitung den Schlamm becjuem wegschaffen 
zu konnen, wird Yor dem aufseren Rand eine 
nicht zu schmale Rinne angebracht, die mit Ge- 
falle zu den an geeigneten Punkten vertheilten 
Abflufsrohren fiihrt. Diese letzteren stehen mit 
den Abwasserkanalen der Anlage in Verbindung. 
Zur Yersteifung sind in passenden Abstiinden in 

| den Yorderen W asserraum  Querwande eingeselzl. 
j Der W asserraum  wird durch die nicht geschlossene 

Rohrwand so abgetheilt, dafs der innere Raum
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kleiner ist ais der aufsere. Dies hat den Zweck, 
dafs bei schwankendem Gasdruck das von innen 
herausgedrangte W asser nicht sofort abdiefst, d. h. 
dafs das Schwanken des Wasserspiegels im 
ofTenen Theil geringer ist ais im geschlossenen.

Die Reinigung erfolgt regelmafsig, indem der 
dicke zu Boden sinkende Schlamm mit Kriicken 
in die vorgelegte Rinne abgezogen und aus dieser 
mit Wasser in die Kanale gespiilt wird. Der 
leichtere Staub wird im W asser mehr oder 
weniger schwebend bleiben und wird mit diesem 
ais diinner Schlamm abgelassen, wozu am Boden 
der Gasleitung Ablafsróhren angebracht sind. 
Zugleich lafst man am andern Ende so viel 
frisches W asser zulaufen, dafs die Hohe des 
Wasserspiegels dieselbe bleibt.

Um auch jStaubtheile, die auf dem Wasser 
schwimmen, wie der Kohlenstaub beim Betrieb 
mit Holzkohle, entfernen zu konnen, wird ein 
Ablafsrohr knapp unter dem Wasserspiegel an- 
geordnet. Durch Oeffnen desselben sinkt der 
Wasserspiegel etwas und die oben schwimmenden 
Staubtheile fliefsen in das Rohr ab. Damit keine

nicht horizontal, sondern mit einem Gefalle von 
mindestens 5 rfo fiihreh wiirde.

An den tiefsten Stellen waren in Wasser- 
stimpfe tauchende Abfallrohren anzuordnen, an 
der hochsten Stelle eine Wasserzuleitung. Zur 
Entfernung des Staubes wiirde es geniigen, eine 
entsprechende Menge W asser in die Leitung ein- 
treten zu lassen, so dafs ein wirklicher Bach den 
Staub mit sich fiihrt. Aus dem Sumpf kann der- 
selbe mittels eines Ueberfalles in die Kanale goftihrt 
werden. Es ist mir nicht bekannt, dafs diese Art 
der Reinigung irgendwo Anwendung gefunden habe, 
doch scheint sie mir die einfachste und hilligste, 
wie auch die Anlage am billigsten sein diirfte. —

Anders liegen die Yerhaltnisse bei Leitungen 
von Generatorgasen fiir Martinofen. Bei diesen 
ist es weniger der mitgerissene Kohlenstaub, ais 
die Rufs- und Theerbildungen, welche ein ofteres 
Reinigen der Rohre nothig machen. Es wurden 
sich daher fur solche Leitungen die fiir Hochofen- 
gase tauglichen Einrichtungen nicht bewabren. Man 
mufs bei einfachen Rohren bleiben, die direct 
gereinigt werden. Um dies trotzdem zu er-

Luft in die Gasleitung dringen konne, lafst man 
das Rohr am unteren Ende in einen Wasser- 
sumpf tauchen.

In Zeltweg in Steiermark ist die ganze Gas
leitung in einer Lange von nahe 100 m in dieser 
Weise ausgefiihrt. Die Saulen, welche dieselbe 
tragen, dienen zugleich ais Unterstiitzungen der 
neben der Gasleitung angebrachten LaufbOhne.

In Resicza sind die in dieser Weise aus- 
gefiihrten horizontalen Leitungstheile kiirzer, aber 
von grofserem Querschnitt; derselbe betragt hier
1,8 m im Durchmesser.

Das Reinigen erfolgt taglich partienweise. Der 
Wasserverbrauch ist nicht bedeutend; trotzdem 
mufs eine geniigend grofse Wasserleitung (100 mm 
Rohrweite) vorhanden sein, um im Falle einer 
Explosion rasch genug nachfullen zu konnen. Ist 
die Explosion nicht sehr umfangreich, so wird 
wenig W asser und nur in der Nahe des Esplosions- 
herdes ausgeworfen und der Abschlufs erfolgt 
nach Beruhigung des Wasserspiegels von selbst. 
Die Hochofengase sind nicht so heifs, dafs sie 
viel von dem W asser verdampfen w urden; auch 
schadet bei denselben ein etwas grofserer Wasser- 
dampfgehalt nicht, da man mit denselben in der 
Regel keine sehr hohen Temperaturen erzielen will.

Eine andere noch einfachere Einrichtung zur 
leichten Entfernung des Gichtgasstaubes bestiinde 
darin, dafs man die geschlossenen Gasleitungsrohre

leichtern, habe ich die Gasleitungen bei den 
neuen Martinofenanlagen in Resicza so ausgefiihrt, 
dafs kein Rohrstrang langer ais C m wurde, die 
einzelnen Rohrstrange durch seitliche Stutzen in 
Verbindung standen und stufenweise aufeinander 
folgten. Auf diese Art erhielt jeder Rohrstrang 
zwei freie Endflantschen, an welche die Deckel 
mit Explosionsklappen befestigt waren (Fig. 2).

Da es keinem Anstand unterliegt, bei Martin
ofen die Gasleitung einmal wochentlich auf kurze 
Zeit aufser Betrieb zu stellen, so kann das 
Reinigen in regelmafsigen Zwischenraumen erfolgen. 
Man oITnet die Explosionsklappen und reinigt mit 
Kriicken und Stangen. Da die Rohre nicht lang 
und von beiden Seiten zuganglich sind, so geht 
das Reinigen leicht und rasch vor sich.

Die Explosionsklap- 
pen (Fig. 3) sind ahn- 
lich wie Tellerventile 
mit kugelformigen ge- 
drehten Dichtungs- 
flachen ausgefiihrt und 
hangen m it zwei in 

ihrer Mitte angegossenen Ohren an dem mit 
einem Gewicht beschwerten Hebel. Diese Klappen 
schliefsen dicht, Metali auf Metali, so dafs das 
lastige Verschmieren mit Lehm entfallt.

Wilh. Schmidhammer,



GO Stahl und Eisen. Bericht iiber in- und ausl&ndisćhe Patente. 15. Januar 1897.

Bericht iiber in- und ausliindische Patente.
Patentanmeldungen, 

wolcho von dcm angegebenen Tage an w S h r e n d  z w e l e r  
M o n a t e  zur Einsichtnahme fUr Jedermann im Kalserlichcn 

Patcntamt in Berlin ausliegen.

21. Deęejnber 1S9G. KI. 1, S 9747. Siebrost. 
Wilhelm Seltner, Schlali, Bohmen.

KI. 7, W 12001. Verfahren und Maschine zum 
Trennen von Platten oder Blechen, welche durch 
Walzen oder Pressen zu einem Stofs vereinigt wurden. 
Joseph Williams Woodlands, Gowerton, und George 
Henry Wbite, Sliw Forge, Pontardulais.

KI. 10, Q 309. Vorrichtung zum Einstampfen 
der Kohle zum Beschicken von KoksOfen. Julins 
Quaglio, Berlin.

KI. 40, S 9351. Verfahren zur Extraction von 
Metallen. Siemens & Halske, Berlin.

KI. 49, D 7722. Maschine zum gleiehzcitigen 
Friisen, Bpliren und dergl. von mehreren auf con- 
centrischen Kreisen symmetrisch vertheilten Fliichen, 
LOchern u. dergl. Donnersmarckbutte, Oberschlesische 
Eison- und Kohlenwerke, Actiengesellschaft, Zabrze.

KI. 50, J 3980. Kollergang mit planetenartiger 
Bewegung der Kollersteine. Frau Adele Javelier, 
Dijon, Frankreich; V ertr.: Bernhard Brockhues und 
Otto Kramer, KOln a. Rh.

KI. 50, R  10080. Erzzerkleinerungsmaschine mit 
federnd gelagerter Oberwalze. John Roger, Denver, 
Staat Colorado.

28. December 1S9G. KI. 20, K 14457. Selbst- 
thiitige Schmiervorrichtung fur FOrderwagenriider. 
Otto Franz Kapp, Zwickau i. S.

31. December 1896. KI. 1, I’ 8453. Scheide- 
Centrifuge. Orrin Burton Peck, Chicago, V. St. A.

KI. 5, S 9588. Tiefbohrer mit Becherwerk. Otto 
Speck, SchOneberg, Th. Sućhlahd und II. Weiler, Berlin.

KI. 18, J 4124. Puddelolen mit Vorwarmer fur die 
Beschickung. Johannes Immel, Geisweid b. Siegen i. W.

KI. 19, W 12091. Federnde Schienenstofs- 
verbindung. John Hinckley Williams und Thomas 
Mair, Roston, Mass., V. St. A.

4. Januar 1897. KI. 49, F 7830. Gitter aus 
Blech. Ladislaus Prenoszyl, Prefsburg, Dynamitfahrik.

7. Januar 1897. KI. 24, F 9212. Staubkolilen- 
feueruilg. Heinrich Fieth, Nurnberg.

KI. 31, G 10743. Formpresse. A. GISckler, 
Frankfurt a. M.

G e b r a u c l i s m u s t e r - E i n t r a g u n g e n .
2S. December 189G. KI. 5, Nr. 67 126. Erd- 

bohrer mit Heber zum Entfernen der geldsten Erd- 
massen ohne Herauszieben des aus ROhren bestehenden 
Bohrgestanges. Hermami Tiedtke, Mehlsack.

KI. 20, Nr. 67 186. Kippwagen m it Stutzschienen 
fiir den durch nicht herausziehbare Keile feststellbaren 
Kippkasten. Eduard ZOllner, KOnigshutte.

4. Januar 1897. KI. 7, Nr. 67 662. DrahUipbbank 
mit in schrager Ebcne gelagerten durch Zahnrader utn- 
getriebenen Ziehtrommeln. llerm . Klincke, Altena i. W.

KI. 10, Nr. 67 706. Mehrfach durchlochte Prefs- 
kolile. E. Busch, Friedrichshagen.

Retorte erhitzt. Ilierbei ist diese Retortę von einer 
zweiten Retorte umgeben, wahrend in den Raum 
zwischen beiden Wasserstoftgas eingefuhrt w ird, um 
zu verhindern, dafs das Gemenge von Kohle und 
Alkali die imiere Retorte angreift.

KI. 49, Nr. 89009,
23. Januar 1S96. P e te r  H olz- 
r i c h t e r  in  B a r m en . Ver- 
fahren zu r Herstellung von Schlitt- 
schuhen.

Ein Walzeisen von dem 
Querschnitt Fig. 1 wird in den 
Schenkeln a nach Fig. 2 zu- 
sammengeprefst und dann nach 
Fig. 3 entsprechend der Form 
des Schlittschuhs ausgestanzt, 
wonach die Schenkel a nach 
Fig. 4 wieder in eine Ebene 
gebogen werden. Die Schenkel 
a ergeben dann die Sohlplatte, 
wahrend der Schenkel [be die 
(jaufschiene darstellt.

KI. 49 , Nr. 89013, 
yom 18. Marz 1896. E m i l  
B i e l a s s  i n A e r z e n  b e i
11 a m e 1 n. Frictionsfall- 
hammer mit abwiirts gerich- 
teten Hebeschienen.

Die am Hammerbiir a 
befestigten Hebeschienen b 
sind nach unten gerichtet 
und reiehen durch das 
Hammergestell c bis in das 
Fundament des Hammers 
hiiiein. Die Schienen b wer
den beim Niederdrucken 
des Fufstritts d von den 
stetig angetriebenen Reili- 
rollen e erfafst [und ange- 
hoben, bis sie iiber letztere 
treten, in welcher Lage der 
Hammer a gehalten wird, 
bis sich die Reibrollen c 
wieder voneinander entfer
nen, wonach der Hammer a 
niederfallt.

Deutsche Reichspatente.
KI. 40, Nr. 8S9Ó(>, voin 13. Dec. 1895. J a m e s  

A lf re d  K e n d a ll  in  S t r e a th a m . Darstellung ron 
Kalium und Natrium.

Ein Gemenge von Kohle und kohlensauren Salzen 
wird in einer aus Nickel oder Kobalt hergestellten !

KI. 18 , N r. 89089,
vom 18. April 1896. R h e i-  
n is c h e  C h a m o tte -  un d  
D ś n a s w e r k e ,  A b th e i-  

lu n g  B e n d o rf  in B e n d o rf  a. R h . Ausmauerung fiir 
Winderhitzer. (Vgl. , Stahl und Eisen" 1896, S. 907.)

KI. 31, Nr. 89452,lYiuii^i. Januar 1896. F ra n z  
W e e re n  in  R ix d o rf . Verfahren zu r Behandlung 
eon Gufsformen.

Die aus porOsem. feuerfestem Materiał (Koks, 
Tlioil, Quarz. Chromoxyd, Sandstein) bestehenden 
Wandę der Form werden mit Theer, Pech, Melasse 
oder der AuflSsung eine? Kcirpers, welcher in.hfiherer 
Tem peratur Koks liefert, impriignirt und der trockneii 
Destillation unterworfeu, um eine schwache Koks- 
schicht zwischen Form und Gufsstuck zu erzeugen und 
dadurch die Form wiederholt verwendbar zu machen.



Beim Nicień wird dureli Einstellon des Ventil- 
liebeis/i zuerst durch Rohr i und die Kanale k  Druck
wasser zwischen den Kolben d b eingelassen, welches b

KI. 49, Nr. S9407, vom 29. Juni 1895. E d u a rd  
B la ss  in  E sse n  a. d. R u h r. Vorrichtung zum  Zu- 
filhren zu sehweifsender Rohren und dergl. an ihren 
Schweifskanten.

Das auf dem Wagen a liegende, in Rohrform ge- 
bogene Blech b wird von den Kłem men c gchalten

und von den Stellrollen d gefuhrt, so dafs die zu 
verschweifsenden Kanton in bestimmter Slellung 
zwischen die geknhlten Rollen e gelangen. Diese — 
welche auch durch feste gekublte Fiihrungsbaeken 
ersetzt werden konnen — fuhreu die Blechkanten der 
Schweifsflamme zu. Diese enlwiekelt sich aus einem 
geknhlten Brenner f  zwiśchen den feuerfesten Backen g. 
Die Rohrkanten gelangen dann zwischen den mit 
Spritzkuhlung yersehenen Hammer h und den von 
innen gekuhlten Ambofs i, wo die Rohrkanten zu- 
sammengeschweiist werden. Die Walzen e, der 
Brenner f  fur die Schweifsflamme und der Hammer h i 
liegen dicht hintereinander.

nach uiitęn und dadurch den Haller c gegen die 
Bleche prelst. Gleichzeitig wird d mit einem dem 
yuerschnitt des Robres i entsprechendcn Druck nach 
unlen bewegt, wobei der Raum iiber d durch uach- 
gesaugtes Ab wasser sieb fullt. Wird dann durch Ein- 
stellen des Yentilhebels m Druckwasser uber d ein
gelassen, so findet die Nietpressung durch e stall. 
Das Heben der Kolben d b erfolgl beim Umstellen der 
Yentilbebel m h  durch Eintritt von Druckwasser durch 
den Kanał f  in den Ringraum g.

KI. 49, Nr. S940Ó, voin 6. Marz 1S95. K a r l  
^81 l n e r  in  H a l l e  a. S. Feilenhatimaschine mit 
Hegidirung des Hammers und des Pressers.

KI. 20, Nr. 86104, vom 6. Aug. 1895. F e rd in a n d  
W ilh e lm  I l e r in g  in  D o rtm u n d . Zugoorrichtung 
fiir Seilbahn-Fordertoagen.

Um das uber den Wagen fortlaufende Seil mil 
ersterem zu kuppeln, ist an einer Kopfwand a des 
Wagens ein Lager b mit Tragrolle c fur das Seil

. . r.

befestigt, an welchein Lager die Gabel d  angreift. 
Diese tragt in Schildzapfen e den Theil f, in welchem 
sich der an das Seil feslgeklemmte Zugbolzen g 
derart yerschieben kann, dafs nach der Kupplung der 
Bolzen g bis zu den Ansatzen h im Theil f  sich ver- 
schieben mufs, ehe der Zug auf die Gabel d und den 
Wagen a ubei tragen wird. Die Feder i soli liierbei 
einen Stofs verhindern.

Der Hammer a ist in den Gestelllagern b gefuhrt 
und wird vermittelst der Daumenscbeibe x  gehol)en, 
wobei die Schlagfeder c gespannt wird. Letztere sitzt 
auf einer mit dem Hammer a fest verbundenen Ilfilse d, 
wahrend die den Presser e gegen das Werkstuck 
driickende Feder f  auf einer in der Hiilse d gleiten-

15. Januar 1897. Bericht iiber in- und ausliindische Patente. Stahl und Eisen. 61

KI. 49, Nr. 89 298, vom 24. December 1895. 
K a lk  e r  W jś r k z e u g m a s c h i  n e n f a b r i k  L. W. 
B r e u e r  & Co. in  K a 1 k b e i  K 81 n. Hydraulische 
Nittmaschine mit concentrischcm Kolben und verschie- 
den grofsen, nacheinander zur W irktmg kommenden 
Druckrhumen.

den Stange g sitzt und sich nach oben gegen die 
Hiilse d stfltzt, so dafs beim Heben des Hammers a 
die Schlagfeder c gespannt, die Prefsfeder f  aber ent- 
lastel wird. Die Spaunung der beiden Federn c f  ist 
vermittelst der Handr&der 00  regelbar.
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S ta tis tisch es .
Deutschlands Ein- und Ausfuhr.

E i u f u l i i * A u s f u l i r
i .  J a n u a r  b is 80. N orem bcr 1. Ja n u a r  bis 30. N orcm bcr

1895 | 189(5 1S95 1896

E rz e : t t t l
1 885 698 2 440 846 2 2S8 271 2 388 246

Sehlacken von Erzen, Schlackenwolle ................. 1-73 390 617 6S6 19 384 15 501
82 878 76 029 74 281 124 527

R oho isen :
Brucheisen und E isenabfa lle ...................................... 10 74-3 13 361 80 039 49 280

172 422 290 915 120 694 132 038
Luppeneisen, Rohscliienen, B l6 c k e .......................... 644 870 55 04-6 46 024

F a b ric a te :
Eck- und W inkeleiscn................................................... 117 163 15S 929 165 354
Eisenbalinlaschen, Schwellen etc................................ (570 128 39 569 ■18 164

I 815 138 102 748 119 543
Schrniedbares Eisen in Staben, Radkranz- und

241 291P flugschaareneisen ................................................... 17 582 21 217 257 453
Platten und Bledie aus schmiedbarem Eisen, roli 3 911 2 153 113 272 121 727
Desgl. polirt, gelirnifst etc............................................ 96 4 022 3 984 5 0S9

1 362 9 631 236 132
Eisendraht, r o l i ............................................................ 4 531 5 395 104 640 103 701
Desgl. yerkupfert, verzinnt etc.................................... 41-1 656 S0S41 85 2-43

Ganz grobo E iseu w aaren :
Geschosse aus Eisengufs.............................................. — 1 — —
Andere Eisengufsw aaren.............................................. 4 412 6 245 17 499 17 233
Ambosse, B re c h e ise n .................................. .... 240 305 2 652 3 308
Anker, K e t t e n ............................................................... 2 282 3 065 452 720
Brilcken und B riickenbestandlhcile......................... 65 143 3 724 7 649
D ra h tse ile ........................................................................ 147 158 1 688 1 707
Eisen, zu grob.Maschinentheil.elc. roli vorgeschmied. 93 9S 1 811 2 159
Eisenbahnwagenachsen, R i ld e r .................................. 1 259 1 855 23 474 23 188
Kanonenrohre ................................................................ 2 5 687 279
ROhren, geschraiedete, gewalzte etc........................... 2 573 5 417 28 928 27 162

Grobe E isem raa ren :
Nicht abgeschliffcn und abgeschliffen, Werkzeuge 7 875 11956 105 920 124493
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht abgeschliflen 
D rah ts tif te ........................................................................

27
31

1
39

2 0S5 
57 754

939 
53 356

Geschosse, ohne Bleimantel, abgeschlifTen . . . . 1 — 31 226
Schrauben, S chraubbolzen .......................................... 239 314 2 450 2 249

Fcine E isen w aareu :
Aus Guls- oder S ch m ied e isen .................................. 1 490 1822 16 850 18 909
S p ie lz e u g ........................................................................ 3-4 23 — —
K riegsgew ehre............................................................... 2 2 1 563 1 85S
Jagd- und Lususgcwehre, G ew ehrtheile ................. 136 119 84 87
N&hnadeln, N alim aschinennadeln............................. 8 8 711 1 133
Schreibfedern aus S ta h l .............................................. 118 116 35 35
U hrfou rn itu ren ............................................................... 33 36 426 491

M aschinen:
Locomotiven und Locom obilen................................. 1 979 l 960 6 730 12 522
D am pfkesse l.................................................................... 178 317 3 083 3 488
Maschinen, uberwiegend aus l l o l z ......................... 3 015 2 683 1 406 1416

, „ G u fse ise n ................. 30 056 42 619 8SS62 100 56S
, ,  „ Schmiedeisen . . . 2 861 3 731 14 536 18 810

, , and. unedi. Metallen 256 363 768 876
Nahmaschinen ohne G e s te l l ...................................... ? 5-1-2 ? 2 807
Nahmaschinen mit Gestell, iiberwieg. aus Gufseisen 4 157 2 568 S 726 6 424
Desgl. iiberwiegend aus S c h m ie d e is e n ................. 35 26 4 —

Aiulere F a b ric a te :
Kratzen und K ratzenbeschlage................................. 149 212 205 192
Eisenbahnfahrzeuge:

5 022 2 250ohne Leder- etc. Arbeit, je unter 1000 werth \ 147 13-1-
,  . ,  aber 1000 , ,  I g 4 173 394 103

mit Leder- etc. A rb e it......................................I pL — 7 17 70
Amlere Wagen und S c h l i t t e n ..........................) 213 209 210 238
Zus., ohne Erze, doch einschl. Instrum. u. Apparate t | 278 938 | 437 497 | 1 531426 | 1 572 737
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Berichte iiber Yersammlungen aus Faclivereinen.

Verein deutscher Fabriken feuerfester 
Producte.

Auf der letzten Hauptversammlung sprach Herr 
Dr. H e in  tz  iiber die
Stellungnalniie zur verlangten Gowiilirloistung von 
Minimal-Procent-Gelialten an Thonerde und Kicsel- 
siiure, bozieliungsweiso Masimal-Gohalten an Flufs- 
mitteln, namentlicli bei Stcinen fiir Hocliofen, 

Winderhitzcrn und Koksofen.
,Die Zeit liegt noch im Bereiclie unserer eigenen 

Praxis und Erinnerung, sagte der Vortragende, wo 
die Beurtheilung der feuerfesten Thone und der dnraus 
hergestellten Producte nach chemischen oder schmelz- 
kritischen Gesichtspunkten sehr wenig verbreitet war, 
so wenig, dafs von sonst recht intelligenten Hfltten- 
leuten bei Anfragen ais Anhaltspunkte z. B. lediglich 
die Analysen von eigentlich geringwerthigen, a b e r  
englischen fire-bricks mitgetheilt wurden, nach denen 
man sich richten sollte!

Seit bald 30 Jahren hat sich nun die chemisclie 
und schmelzkritische Charakterisirung und Beurtheilung 
mehr und mehr eingebiirgert. Wenn wir zunachst 
von den unter uns sogenannten reinen Chamottesteinen 
sprechen, so wissen wir, dafs solche um so feuer
fester sind, je mehr sie sich in ihrer Zusammensetzung 
der reinen kieselsauren Thonerde nahern. Die reine 
kieselsaure Thonerde (in gebrannter Substanz 2 SiOi 
+  Ali Oj) wurde zerlegt 53,9 % Kieselsaure und 4-0,1 % 
Aluminiumoxyd geben. Leider sind die Fundorte 
solcher Stoffe, die sich dieser Zusammensetzung tliun- 
lichst nahern, selten. Wenn wir die Begrenzung des 
Sichnaherns ebenso einschrankten, so hatten wir in 
der Regel mit mehreren Procenten Flulsmitteln und 
ebenso bei den meisten Rohstoffen mit so und so viel 
uberschussiger Kieselsaure zu rechnen. Natflrlich wird 
der Gehalt der Hauptcomponenten herabgedriickt, je 
mehr die Plutsmittel zunehmen.

Die W erthschatzung der chemischen Analyse 
feuerfester Producte und Steine hat seitens der Hoch- 
ofentechniker, namentlich im Laufe der letzten 
10 Jahre so zugenommen, dafs es Brauch geworden 
ist, sich einen Minimalgehalt von AI2O3+  SiOi und 
einen Maximalgehalt an Flufsmitteln und freier Kiesel
saure garantiren zu lassen. W aren nun die feuer
festen Steine in jedem kleinsten Theile ihrer Masse 
homogen, d. h. chemisch gleichartig, dann ware der 
Gradmesser, ganz abgesehen von anderen so wichtigen 
Punkten, welche die Feuerbestandigkeit bestimmen, 
klar und unanfechtbar. Leider ist dem aber durchaus 
nicht so. Gewifs lielsen sich ja Steine herstellen, die 
in ihrer .Masse ziemlich oder fast ganz homogen sind. 
Setzen wir den Fali, wir nehmen einen guten Kaolin, 
schlammen ihn, controliren das Product auf Ent
fernung des Feldspaths und der freien Kieselsaure 
analytisch, kommen also zu einem StofT, der beispiels- 
weise 44,5 % AI2O3, 1 % Flulsmittel und den Best 
Kieselsaure enthalt, brennen dann diesen geschlammten 
Kaolin zu Ghamotte und machen aus diesem Chamotte 
ais Magermittel und demselben Koalin ais Bindemittel 
Steine, so sind in chemischer Beziehung die einzelnen 
Cubikmillimeter gewifs homogen. Wer aber fabricirt 
solche Steine? Meistentheils sind die Bindetheile und 
Uagertbeile heterogen. In den meisten praktischen 
r allen, wenn auch nicht in allen, werden die Mąger- 
theile, wenn es sich darum  handelt, hochthonerdereiche

Producte zu erzeugen, im Thonerdegehalt die reicheren, 
die Bindethone die daran ilnneren Suhstanzen sein. 
Ja, es kann der Fali bei sehr thonerdereichen Pro- 
ducten, die, wie wir praktisch zu sageii pflegen, quarz- 
oder sandfrei sind, eintreten, dafs ein hOchst thon- 
erdereiches Chamottekorn gerade wegen des sehr liohen 
Aluminiumoxydgehalts gewissen, mehr pliysikalischen 
Angriffen weniger Widerstand bietet, ais der ver- 
klinkerte, versinterte, thonerdearmere Bindethon. Um 
ein Beispiel zu wfililen, wollen wir einmal einen gc- 
brannten Bauxit yon 70 % Aluminiumgęhalt nehmen, 
mit einem ganz mafsigen, praktisch unschadlichen 
Eisengehalt von wenigen Procenten, und dazu einen 
jener guten, in Westdeutschland viel bekannten Thone, 
die schon bei relatiy niedriger Ilitze sich dicht und 
hart brennen, dann haben wir ein in gewissen Tempe- 
raturen, z. B. der HochOfen, unschmelzbares Chamotte
korn, der Stein wird aber trotzdem unter Umstanden 
mechanisch leichter zerstflrt werden kOnnen, ais ein 
anderer von summarisch niedrigerem Alurninium- 
oxydgehalt! Wenn das auch paradox klingen mag, 
so ergiebt sich, dafs man bei nicht homogenen Steinen 
den Werth des mOglichst hohen Aluminiumoxydgehalts 
nicht uberschatzen darf.

Der Fundort guter thónerdereicher Stoffe, guter 
auch in dem Sinne, dafs sie yerhallnifsmafsig frflh 
im Brande sich hart und dicht brennen, concurrirt 
auf weitere Entfernungen mit Bohstoffen, die wie 
Bauxit und Dracenit aus Sudfrankreich einen wesent- 
licli hOheren Alumiiiiumoxydgehalt in ihrer Substanz 
bieten oder zur kiinstlichenAnreicherungdesgesammten 
Aluminiumsgehalts sich vielleicht billiger stellen. Ich 
hatte vor Jahren einmal Gelegenheit, bei sehr heifs 
gehenden Feuerungen mit solchen Dracenitsteinen 
concurriren zu mussen. Letztere enthielten 33,7 % 
Kieselsaure, 60,4 % Thonerde, Best meist Eisenoxyd. 
Es wurden diese Steine auf ihre Schwindung gepriift, 
und zeigte sich, dafs diese Steine aufserordentlich 
zum Schwinden neigten. Ein paar Tage der Ofen- 
tem peratur Segerkegel 17 bis 18 ausgesetzt, waren 
sie mehrere Procente kiirzer geworden, obgleich sie 
von Hause aus den Eindruck machten, yerhaltnils- 
mafsig gut und scharf gebrannt zu sein.

Nun mOchte ich noch einen anderen Fali zahlen- 
mafsig ausfuhren. Da die Bohstoiriieferanten nicht 
gern einen Mindestgehalt von Aluminiumoxyd und 
einen Maximalgehalt von Elufsmitteln garantiren, so 
mufs man eine mehr oder ininder grofse Gleich- 
mafsigkeit der Bezugsquellen und fleifsiges Analysiren 
yerlangen. Es giebt bekanntlich Rohstoffe, welche 
ziemlich zuverlassig in gebrannter Substanz 44 % 
Aluminiumoxyd bieten. Nehmen wir dazu einen reeht 
aluminiumoxydreichen Bindethon, wie er ja  auch irn 
Westen und Osten und aufserhalb Deutschlands zu 
finden ist, so kann uns ein solcher Bindethon 40 % 
bieten; rechnet man einen Theil Bindethon und drei 
Theile Chamotte, dann kommt man gerade aut 43 % 
Aluminiumoxyd. Wo also derartige Rohstofle genom- 
men werden und wo der Consument Preise anlegeu 
mag, die den Selbstkosten der feuerfesten Producte 
gerecht werden, da ist man wohl in der Lage, oline 
gefahrliche Zusatze derartige Steine auf Verlangen 
herzustellen. Aber man darf dabei nicht vergessen, 
dafs man beterogene Substanzen hat, die den Stein 
zusaminensetzen. Ist das aluminiurnoxydreiche Mager
mittel fest, hart und zali und der Bindethon des- 
gleiclien und nicht in grOlserer Ilitze zum Erweichen 
und Deformiren geneigt, so hat man immerhin noch 
eine ziemlich gleichmalsig gebrannte Masse.
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Ganz anders aber gestalten sich die Verhaltnisse 
da, wo, sei es aus Preisrucksichten, sei es geradezu aus 
teehnisehen GrOnden, aus Bucksichten auf die Ver- 
wendungsart, ein durchaus heterogenes Materiał be- 
sonders erforderlich ist. Wenn man z. B. in gewissen 
Fiillen einer hochthonerdereiehen Grundmasse, dereń 
Gemenge bereits aus Chamotte und Bindethon besteht, 
zu bestimmten Zwccken kOrnigen Quarz zusetzt, so 
hat man da gewifs lióchst heterogene Bestandtheile 
liebeneinander. Driickt man nun bei einem Materiał 
mit 43 % Aluminiumoxyd durch Zusatz von kdrnigem 
Quarz den Aluminiumoxyd-Gesammtgehalt herunter, 
sagen w ir einmal auf 39 % ; nimmt man dann die 
gleichen Yerhaltnisse der Grundmasse und statt des 
kOrnigen Quarzes feinstes Kieselśauremehl und driickt 
man diese Zusammensetzung auf 39 % Aluminiumosyd 
herunter, — so erhalt man ein ziemlich homogenes 
Materiał, insofern sich dieses feine Quarzmehl in der 
ganzen Masse besser vertheilt, allerdings nicht in 
jodem Gubikmillimeter Chamottemasse —, so kann 
man mit der ersten Zusammensetzung 2 , selbst
3 Seger-Schmelzkegel hfilier brennen ais mit der 
zweiten Zusammensetzung. Es sind dieselben Zahlen, 
dafs aber diese Mischungen mit Ouarz ein falsches 
Bild einer śummarischen Analyse geben miissen, liegt 
auf der lland. Der Eisenhiittenmann wird zugeben, 
dafs die summarische chemische Analyse eines Gegen- 
standes, der aus contructiven Grunden theils aus 
Sclimiedeisen, theils aus Gufseisen, theils aus Roth- 
gufs besteht, praktisch nichts w erth ist. Also jbei 
denjenigen Steinen, welche aus Quarz, sei es in 
kOrniger, sei es in feiner Substanz, und Bindethon, 
vielleicht auch aus Chamotte bestehen, ist die sum
marische Analyse unbrauchbar und die Discussion 
uber derartige Gewahrleistungen herzlich unfruchtbar. 
Gewifs giebt sie charakteristische Anhalte, aber man 
hat es mit Gemischen zu tliun, bei denen die Eigen
schaften der einzelnen KOrnchen die Feuerfestigkeit 
docli weseńtlich beeinflussen. Es ist demnach bei 
Koksflfen und W inderhitzem wohl auch weniger der 
Fali, dafs solche Procentgehalte gewahrleistet werden, 
jedenfalls irrationell. Bei W inderhitzem wird es 
allerdings sowolil im Westen wie im Osten oft ver- 
langt, aber soweit meine Erfahrungen reichen, ist es 
nicht ohne weiteres richtig, fur Winderliitzer die
selben Anforderungen wie fiir beste Rast- und Gestell- 
steinmassęń zu yerlangen; ich glaube, die Ilerren, die 
in W inderhitzem in yerschiedenen Gegenden Erfah- 
rungen gemacht haben, werden mir beipflichten — 
docli die Anforderungen unterliegen dem subjectiven 
Ermessen und dem Uebereinkommen zwischen Ver- 
kaufer und Kaufer. Auf die Gefahr lun, dafs Sie mir 
vorwerfen, pro dotno zu sprechen, will ich schliefslich 
noch dem Gedankeu begegnen, ais sei es kaum aus- 
fuhrliar, bei bohem Tlionerdegehalt und ohne An
wendung hydraulischer Pressen meehanisch feste Steine 
zu erzeugen.'

Die Steine, welche Redner vorlegt, enthielten 4-5,9 % 
Thonerde, 52,2 % Kieselsaure, 1 % Eisen ais Oxyd 
berechnet und im ganzen unter 2 % Flufsmittel. 
Diese Steine bestanden aus 80 % eines aluminium- 
oxydreichcn Cliamottes, enthielten keinen Bauxit und 
keinen Kaolin, weder ais Chamotte noch ais Binde
thon. Die mechanische Festigkeit wurde von der 
mechanisch-technischen Versuchsstation zu Charlotten- 
burg festgestellt, und es fand sich eine Druckfestigkeit 
Y o n  214 kg a. d. qcni und bei der PrClfung der Hiege- ,

festigkeit eine solche von 91 kg a. d. qcm, gewils 
Zahlen, die v611ig befriedigen. —

Die diesjahrige, 17. Generalversammlung, findet 
am Dicnstag, den 23. Fębruar, im Architektenhause 
zu Berlin statt.

Verein fiir Eisenbahnkunde zu Berlin.
Die Sitzung des Yereins vorn 8. December v. J. 

fand unter dem Vorsitz des Wirki. Geh. Ober-Bauraths 
S t r e c k e r t  statt. Baurath F is c h e r -D ic k  Yerbreitete 
sich uber die Verbesserungen und Erfahrungen, die im 
e le k t r i s c h e n  S t r a f s e n b a h n b e t r i e b e  in Berlin 
von der Grofsen Pferdeeisenbahn-Gesellschaft gemacht 

| worden sind. Das Falirpersonal ist jetzt so eingeubt, 
dafs Betriebsunfalle immer seltener werden. StOrungen 
durch Unberufene an den unterirdischen Leitungen 
komrnen nicht mehr vor und gegenwartig werde auf 
eine Verbesserung des Slromalmeluners und der 
Isolirung Bedacht genommen, sowie dafur Sorge ge- 
tragen, dafs die elektrische Centrale andauernd ge- 
nflgend Stroni liefert. Der Vortragende weist, wie 
bei fruherer Gelegenheit, auch jetzt wieder uacli- 
drucklichst darauf h in , dafs eine Vereinigung von 

i ober- und unterirdischer' Leitung, die sich noch im 
; Vcrsuchsstadiuin beflndet, fiir Berlin ungeeignet sei. 

Geheimrath Prof. R e u le a u x  fulirt aus, dafs die 
elektrischen Bahnen den Anwohnern infolge des von 
ihnen verursachten Gerausches schwere Bedriiiignils 
verursachen; von diesem Uebelstande seien andere 
Systeme frei, so das Druckluftsystem, das in seinen 
neuesten Verbesserungen, wie es in Amerika erprobt 
sei, jetzt das vollkommenste aller Systeme uberhaupt 
sei. Die Ausfuhrungen iiber das Druckluftsystem 
werden in der Versammlnng nicht durchweg getheilt, 
wahrend die starken Klagen iiber die elektrische Be- 
triebsweise von anderer Seite bestritten werden; ins- 
besondere stellt Eisenbahndirector B o rk  fest, dafe 
man mit Erfolg sich bemuht habe, stflrendes Gerausch 
der Strafsenbahnwagen dadurch zu beseitigen, dafs 
man Motoren anwende, bei denen die Kralt unmittel- 
bar auf die Achso iibertragen werde. Andere Redner 
linden, dafs den asthetischen Bucksichten bei der 
Anlage elektrischer Bahnen nicht genugend Baum 
gelassen werde.

Major G erd  i ng spricht uber die Frage der Ueber- 
tragung der elektrischen Betriebsweise auf die Baupt- 
eisenbahnen, insbesondere auch daruber, ob vom 
Standpunkle der Łandesvertheidigung etwa Bedenken 
gegen die Einfahrung des Betriebes mit unmittelbarer 
Stromzufuhrung obwalten mdchten. Nach seiner 
Meinung, die jedoch in der Yersammlung nicht durch
weg getheilt wird, sind die Vortheile der elektrischen 
Betriebsfiihrung so bedeutend, dafs militarische Biick- 
sichten gegen eine derartig weitgehende VerVoll- 
kommnung des Eisenbahnbetriebes nicht aufkoinmen 
kfinnen, sobald die Prufung der in Betracht kommen- 
den wirthschaftlichen und teehnisehen Fragen zu 
Gunślen der elektrischen Betriebsweise endgultig er- 
ledigt sei.

Iron and Steel Institute.
Die Friihjahrs - Versąmmlung wird wie iiblich in 

London, die Herbst-Yersammlung dagegen in Cardiff 
stattfinden.
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Refcrate und kleinere Mittlieilmigen.
Fabrication nalitloscr Rohren fiir Fabrrader 

im Ausiand.
Dic Herstellung nahtloser Rohren fiir Fahrriider 

in der soeben erSffneten Fabrik der C ycle  M anu- 
f a c tu re r s T u b e C o m p . in G o v e n try  wird im „Lng.“ 
voin 4-. Dec. v. J. wesentlich wie folgt heschrieben:

Ais Ilalbfabricat dienen massiye rundo Stahlbldcke 
yon 508 mm Liinge bei 152 min Durchmesser mit 
augeblich 0,25 % Kohlenstoffgebalt. Zuerst wird ein 
Loch von 2S*/s mm Durchmesser in der Weise durch- 
gebohrt, dafs auf einer Specialmaschinc 2 honźontal 
liegende Spiralbohrer gleichzeitig in Bewegung gesetzt 
werden, dann kurz vor dem Zusammentreffen in der 
Mitte der eine Bohrer zuruckgezogen wird und der 
andere durchbohrt. Die dergestalt ausgebohrten Blócke 
werden dann warm iiber einem Dorn ausgewalzt, 
wobei man zwei- bis dreimal in einer Hitze walzen 
kann und etwa 12 Stiche im ganzen nimmt. Diese 
yorgewalzten R6hren werden dann auf Ziehbfniken 
gewOhnlicher Gonstruction durch Stahlringe und iiber 
dem Dorn ausgezogen, zwischendurch gehorig gebeizt 
und ausgegliiht. Es sollen G Walzenstralsen und 14 
Ziehbiinke yórhanden sein. auf wclchen man wSclient- 
lich 100000 Fufs engl. Róhren herstellen will.

Angesichts dieser andeutungsweisen Bescbreibung, 
aus welcher indessen soviel hervorgeht, dafs die deut- 
schen Rohrenfabriken sicherlieb in diesem neuesten 
englischen Werke niclits lornen k5nnen, mag eine Mit- 
theilung vou Interesse sein, welche im „Bulletm ot 
the American Iron and Steel Association“ uber dieselbe 
Fabrication in den Ver. Staaten yerOffentlicht wird. 
Nach dieser Quelle waren in Amerika die Yerbraucher 
von FahrradrÓbren auf das hochste erstaunt, ais die 
S h e lb y  T u b e  Go. in S h e lb y  (Ohio) im Jahr 1890 
die Kuhnheit hatte, den Bau einer Fabrik fiir Fahr- 
radrflhren, welche bis dahin ausschliefslich vom Aus- 
land bezogen worden waren, in Vorschlag zu bringen. 
Damals seien, so erzahlt unser amerikanischer Ge- 
wahrsmann, in England zwei derartige Fabriken, die 
„Weldless* und die „Credenda", in Betrieb gewesen; 
der Zutritt daselbst sei fiir Fremde yerboten gewesen, 
es sei aber den hartnackigen wie schlauen Bemfi- 
liungen der Amerikaner gelungen, ais Arbeiter ver- 
kleidet Zutritt zu erlangen (!) und die Fabrication kennen 
zu lernen. Am 24. Juli 1891 sei das erste Fahrrad- 
rohr in Amerika gezogen w orden; jetzt kOnne das 
Werk 2000000 Fufs im Monat, entsprechend 100 000 
Fabrrader herstellen.

Manganerze in Indien.
Nach einer Mittlieilung des „Indian and Eastern 

Engineer” 1896 S. 332 werden Manganerze in grofsen 
Mengen langs der East Coast Railway iin Staate 
Vizianagram in Taschen nahe an der Erdoberilaclie 
gefunden. Ein anderes vielversprechendes Yorkom men 
befindet sich in  Jubbulpore; uberdies werden im 
Bezirk Bombay und in Unter - Burma Manganerze 
gefunden. Der Bezirk M adras. ist der einzige, aus 
welchem gegenwartig Manganerze ausgefGhrt werden, 
und zwar in einer Menge von 23122 t im W er the 
von 349563 J l  in 1895/96, gegen 1016 t im Wertlie 
yon 15 360 -Jl, in-1892/93. Yon ersterer Menge gmgen 
35-54 t nach den Vereinigten Staaten,_ der Rest nach 
Grofsbritannien. Nach Frankreicb gingen im Jahre 
1894/95 305 t. ___

Natiirliclies Gas in den Yereinigten Staaten.
Die Angaben uber die Abnahrne des naturlichen 

Gases sebwanken nicht wenig: die zuverlassigsten 
Mittheilungen giebt uns J o s e p h  D. W eek s  in Dr. Days

11.17

„Minerał Resources for 1895“, zufolge welchen sich 
der Werth d e r Erzeugung in $ wie folgt gestaltete:

Jahr Ponnsyl-
vanien Ohio Indiana Ins-

gesammt*

1S86 9 000 000 •1-00 000 300 000 10 012 000
1887 13 749 500 1 000 000 600 000 15 817 500
1888 19 282 375 1 500 000 1 320 000 22 629 M b
1889 11 593 989 5 215 669 2 075 702 21 107 099
1890 9 551 025 4 GSt 300 2 302 500 18 792 726
1891 7834 016 3 070 325 3 942 500 15 500 U»4
1892 7 376 281 2 136 000 4 716 000 14 800 714
1893 6 48S 000 1 510 000 5718 000 14 340 2bO
1894 6 279 000 1 270 100 5 437 000 13 954 400
1895 5 852 000 1 255 700 5 203 200 13 006 050

Hiernach hat der ROckgang, welcher sich seit 
1888 zuerst reifsend vollzog, ein mafsiges Tempo 
angenommen. __  __ _

Siidrussische Eisenerze in Oberschlesien.
In der unter dieser Ueberschrift in voriger 

Nilmmer (S. 40) gebrachten Notiz war der fur die 
Verfrachtung der Erze vom Donez nach Oberschlesien 
in Anwendung gebrachte Satz yon ‘/im Kopeken 
f d Pud und Werst unter Zugrundelegung des Gold- 
rubels mit 1 '/* ó  f. d. tkm angegeben; da nun aber 
in Rufsland bei Frachtenberechnung mit dem bilber- 
rubel gerechnet wird, der allgemein nicht hólier, wie
2 16 bis 2 17‘/s M  angenommen werden kann, so er- 
glebt sich ais Einheitssatz f. d. tkm derjęnige von
0,8 bis 0,9 c}, was wir berichtigend mittheilen.

Ameritanisclies Ilolieisen in Oesterreieli.
Nach einer Mittlieilung der „Oesterr.-ung. Montan- 

und Mctallindustrię- Zeitung* vom 3. Januar 1891 ist 
der Darnpfer „Powhattan“ mit 890 t Maiiganeisen 
aus New York in Fiume angekommen. Es ist dies 
der erste Fali, dafs amerikanisches Roheisen nach 
Oesterreich-Ungarn eingefiilirt worden ist.

Die neuen Eisencartelie in Oesterreich-Ungarn.
Die Interessengegensatze zwischen emzelnen flster- 

reichischen Stabeisenproducenten sind in letzter btundc 
ausgeelichen worden, so dafs die neuen Cartelie ais 
fertiif anzusehen sind. Allerdings _ sind jetzt noch 
die Verhandlungen mit den unganschen btabeisen- 
werken zu Ende zu fuhren, doch ergeben dieselben 
keine Sehwierigkeiten m ehr, da diesbezflghch sclion 
fruher yollkommenes Einverstandnils erzielt wurde. 
Es treten demzufolge von Neujahr an statt des bis- 
herigen allgemeinen Cartells nunmehr vier Cartelie 
in W irksamkeit, jenes fiir Handelseisen (Stab- und 
Formeisen), fiir TrSger, fur Bleche und fur Klem- 
material. Die Cartelie wurden auf unf Jahre ab- 
geschlossen, woraus geschlossen werden kann, dafs 
die Werke die derzeitigen gunstigen \  orhaitmsse der 
Eisenindustrie auch fur die naehsten Jahre tur ge-
sichert halten. . .

Neueren Nachrichten zufolge haben sich die un- 
ffarischen Eisenwerke den Yereinbarungen der Óster- 
reichischen Werke angeschlossen, aber n u r  fu r  d ie  
D a u e r  e in e s  e in z ig e n  J a h r e s .  Es geschah dies 
hauptsachlich deshalb, weil man m Ungarn noch 
nicht weifs, wie sich das Krompacher \\ erk, welches 
wahrscheinlich Mitte 1898 mit seiner yollen Leistungs- 
ffthickeit an den Markt herantreten wird, sich zu den 
Carteilen stellen wird, und man sich daher bis dahm

* Einschl. der anderen Staaten.
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wieder freie Hand schaffen will. Es wurde dem- 
entsprecliond auch die engere \'ereinigung unter den 
ungarischen Werken selbst blofs auf die Dauer eines 
Jahres abgeschlossen.

(„Oesterr.-ung. Montan- und Metallindustrie-Zeitung* 
vom 3. und 10. Januar 1897.)

Noch einmal die allgemeine Binflłhrung von 
Scliiflalirts -Abgaben.

Durch ein unliebsames Yersehen ist in der Nr. 24 
unserer Zeitschrift vom 15. Decembcr 1896 zu dem 
Artikel ,Die allgemeine Einfuhrung von Schiffahrts- 
Abgaben“, den wir der „V. C..“ entnommen, dieFufs- 
note ausgefallen, in welcher die Redaction erklarte, 
den Ausfilbrungen der V.-G. nicht durchweg beitreten 
7.u konnen. W ir holen daher an dieser Stelle die 
Erklarung nach, dafs wir eine Erhebung yonSchiffahrts- 
Abgabcn, insbesondere auf unseren naturlichen Wasser- 
strafsen , der sowohl Art. 54 der Reichsverfassung 
ais auch die VerlrSge mit den Niederlanden und 
Oesterreich entgcgenstehen, fur ganzlich verfehlt halten 
und in ihr einen Vcrkehrsruckschritt erblicken wurden, 
der zumal Frankreich gegeniiber, wo siimmtliche Fliisse 
und Kanale ais „nationalc Wego“ don Interessenten 
v0llig abgabenfrei zur Verfdgung stehen, zu den 
unhcilyollstcn Folgen im Wettbewerbe fflhren mufste. 
W ir werden dalier einen solchen Ruckschritt mit aller 
Maclit zu bekampfen suclien. Die Redaction.

Sir John Brown t.
S ir  J o h n  B ro w n  ist, volle achtzig Jabre alt, auf 

seinem Landsitz bei K e n t  am 27. December v. J. 
heimgegangen. Er w ar ein Sheffielder Kind, hatte 
in seiner Jugend die malsige Bilduńg erhallen, die in 
jenen Tagen eine Privatschule seiner Vaterstadt zu 
gcben yermochte, und war dann ais Lehrling in eine 
Fabrik getreten, die Feilen und Tafelmesser herstellte. 
Hier tha t sich der jungę Mann bald so sehr hervor, 
dafs er. kaum zur Grolsjahrigkeit gelangt, von ver- 
schiedenen Seiten Anerbietungen zur Theilhaberschaft | 
erh ielt, die er wegen Mangels an Kapitał ablehnen 
mufste. Dafur machte ihn sein eigener Principal sehr 
bald mit eigener und fremder Geldunterstutzung selb- 
standig, indem er ihm den Yertrieb seiner Erzeugnisse 
ubertrug. Docli des jungen Mannes Zukmift sollte 
auf dem Gebiete der eigenen Fabrication liegen. Im 
Jabre ISIS erfand er die Pufferspiralfeder. Bis dahin 
hatten die Eisenbahnwagen keine Pufter, aber die 
ueue Erfindung kam sehr rasch in Aufnalime, und 
es dauerte nicht lange, so slellte John Brown wochent- 
lich genug Pufifer fiir 150 Wagen her und erzeugte 
aufserdem in verschiędeuen Werkstiitten noch eine 
Reihe anderer Artikel. Erst 16 Jahre spater vereinigte 
er diese verschiedenen W erkstatten an anderem Orte 
und gab ihnen den Gesammtnamen , Atlas W orks”. Das 
neue Werk hat sich inzwischeu machtig ausgebreitet, 
einen W eltruf erlangt und beschaftigt 4000 Arbeiter.

Um die Zeit seiner Neubauten w arf sich Brown auch 
auf die Stahlfabricalion, errichtete zebu Schmelzflfen 
und brachte es bald dahin, nicht nur seine eigenen 
Bedurfnisse zu decken, sondern ganz Sheffield mit 
Stahl zu versorgen und von Schweden nahezu unab- 
hangig zu machen. Er w ar es auch, der das Eisen 
aus Yorkshire zuerst fur Kessel- und Bruckenbleche 
geeignet herstellle und diese aligemein in Aufnahme 
brachte. Seinen grofsen gesehaftlichen Namen erlangte 
Brown indessen erst nach dem Jahre 1860. Er kam 
auf einem Ausftug nach dcm Festlande nach Toulon 
und sali dort das franzSsisclie Kriegsschiff La Gloire 
einlaufen. Das Fahrzeug w ar ursprnnglich ais ein 
hdlzerner Dreidecker, ein Linienschiff von 90 Kanonen, 
gebaut, dann abgeschnitten und umgewandelt, mit 
gehammerten 4'/iz811igen P latten aus Schmiedeisen 
gepanzert und mit 40 schweren Gesćhutzen bewaffnet 
worden. Die englisclie Admiralitat gerieth iiber die 
Neuerung so sehr in Unruhe, dafs sie den Bau von 
zehn neuen hSlzernen Schiffen yon 90 und 100 Kanonen 
alsbald unterbrach und anordnete, sie allesammt in 
ilhnlicher Weise zurechtzustutzen und zu panzern. 
John Brown erhielt keine Erlaubnifs, La Gloire an 
Bord zu untersuchen, fafste aber das Schiff vom Ufer 
aus scharf ins Auge und kam zur Erkennthifs, dafs 
die Platten zur Panzerung ebensogut gewalzt werden 
kdnnten. E r machte sich dalieim ans Werk, und ais 
nicht lange Zeit darauf Lord Palmerston Sheffield 
besuclite, wurde in seiner Gegenwart eine 140 mm 
dicke Platte von 1143 mm Breite und uber 5500 mm 
Lange gewalzt, die uber 6 t wog. Im Jahre 1863 
liefs der unternelimende Mann in einem miltlerweile 
erbauten neuen Walzwerk in Gegenwart des Herzogs 
von Somerset, des damaligen Hauptes der Admiralitat, 
einige riesige Platten herstellen, von denen eine 
305 mm dick, 4572 mm breit und 6096 111111 lang war. 
Bis zum Endo blieb Sir John Brown dann auch in 
Panzerplatten der leitende Fabricant und behauptete 
fast das Monopol der Lieferungen fiir die englische 
Flotte, die anscheinend auch heute noch an der Yer- 
bundplatte festhalt. Brown w ar auch einer der ersten, 
die den Bessemerprocefs entwickelten und Stahl- 
schienen nebeil allem mSglichen sonstigen Eisenbabn- 
eisen herstellten. Die Fabrication von Stahlscliienen 
ist heute allerdings fiir Sheffield yerloren. Fremder 
W ettbewerb und holie Eisenbalinfrachtsatze haben 
ihr den Garaus gemacht. Brown wurde 1867, nach- 
dem er schon alle mOgliclien Ehrenam ter bekleidet, 
in den Ritterstand erhoben. Die „Atlas W orks” sind 
bereits vor langerer Zeit in eine Actiengesellschaft 
umgewandelt worden, und der Griinder des Unter- 
nehmens zog sich bei gebrechlicher Gcsundheit vom 
Geschiift zuriick. Im ersten Jahre seiner selbstandigen 
Tbatigkeit hatte er 3000 X . im Jahre vor der Um- 
wandlung 3 Millionen X  umgeschlagen. Bestellungen 
fremder Regierungen fur Panzerplatten hat er stets nur 
mit Zustimmung der englischenRegierung angenominen

Buclierschau.
I Feisbachs Ingenieur, Sammlung von Tafeln, 

Formeln und Regeln der Aritlimetik, der theo- ! 
retischen und praktischen Geometrie, sowie der 
Mechanik und des Ingenieurwesens. In VII. Auf- 
lage neubearbeitet von Prof. Dr. F. R e u le a u x , 
Geh. Regierungsrath. Mit 746 Holzstichen. 
Braunschweig bei F. Yieweg & Solin. Preis 
geh. 10 cjMj geb. 12 J L  

Wie es in der Ankundigung heifst, soli , nament
lich die vierte AbtKeilung“ (Formeln und Regeln aus

verschiedenen, getrennt behandelten Gebieten der 
I Technik) wesentfiche Umgestaltungen erfahren haben. 

U111 den W erth eines solchen yielgestaltigen Werks 
zu beurtheilen, liest man naturgemals die Capitel 
Ober den Gegenstand durch, mit welcliem man am 
innigsten yertraut ist. Die §§ 138 bis 146 behandela 
die Gewinnung und Bearbeitung des Eisens; u. a. ist 
dort auf Seite 922 zu lesen:

,§  140 E is e n h o c h S fe n . Der Grundbau des 
Hochofens stelit rund herum 0,3 m uber der Grund- 
tlache desselben vor und enthalt zwei Trockenkanale 
von etwa 0,3 111 Breite und Tiefe, welche sich in



15. Januar 1897. BUcherschau. Stahl und Eisen. 07

der Ofenachse unter rechtem Winkel kreuzen. Grofse 
Kokshochófen erhalten aufseędem noch einen tiefer 
zu iegenden, etwa 0,(52 rn breiten und ebenso holien 
Feuerungskanal. Ueber den Grundbau steigen die 
vier Ofenpfeiler erapor, welche oben in der Hohe 
der Rast dureli die Form- und das ArbeitsgewiSlbe 
mit einander verbunden sind. Dio Seite des durch 
diese Pfeiler geliildeten MauerkOrpers ist 2l/a bis 3 mai 
so grols, ais der Kohlensackdurchmesser; die Weite 
der GcwSlbc ist aufsen 3 bis 5 m, innen 2 bis 2’/2 m, 
und die IlSlie der Gewftlbscheitel uber der Ilutten- 
sohle 2'/a bis 3,7 m. In den Pfcilern steigen von 
den Kanalen im Grundbau aus andere Trockenkanale 
und zwar entweder nur bis zum Rauhgemiiuer oder 
bis zur Giclit empor; iibrigens werden die Pfeiler 
noch durch 3 bis 7 Ankervierccke aus 3 bis 4 cm 
dicken Eisenstaben fest zusammengehalten. Der iiber 
den Pfeilern stehende Rauhschacht enthalt noch 
ring- und strahlenfórmige Trockenkanale in ver- 
schiedenen H5hen iiber einander. Vierkantige Rauh- 
schachte werden wie die Grundbauten durch eiserne 
Anker, cylindrische Rauhschachte durch Reifen 
oder einen Rlechmantel zusammengehalten* u. s. w.

Im § 146, Stahlfabrication, ist auf Seite 938 nach 
einer 2 Seiten langen Einleitung u. a. gesagt:

„Die hervorragendste Stelle unter den Stahl- 
gattungen fur gewerbliche Zwecke hat jetzt der F lu f s -  
s ta h l eingenommen, nachdem sich seine Erzeugung 
yerbreitet hat und man mit seiner Herstelluńg ver- 
traut geworden ist. Dieso geschieht in FlammOfen, 
die mit Warmehaltungen ausgerustet sind. Die durch 
Iriedr. Siemens eingefuhrten Warmespeicher (von ihm 
RegeneratiyOfen genannt) sind aufgeselzte Ziegel- 
raassen mit Durchiassen, die paarweise in nachster 
Nahe unter den Oefen errichtet sind und abwechselnd 
von den abziehenden Feuergasen und der zutreten- 
den Verbrennungsluft durchstrichen werden. Die 
Feuergase geben an den einen Warmespeicher den 
grafsten Theil der mitgefuhrten Warnio ab, die darauf, 
nach Umstellung der Kanalventile von der frisch zu- 
slrOnienden Verbrennungsluft aufgenommen wird. 
Diese Einrichtung fuhrt dazu, den Herd des Flamm- 
ofens grols zu machen, z. B. bei den Oefen mit festem 
Bett ł  bis 5 m. Hierbei kommt nach dem Yorgang von 
F r ie d r ic h  S ie m e n s  das Verfahren zur Verwendnng, 
die Flamme nicht, wie fruher gebrauchlich, durch 
L ei tu n g , sondern durch S t r a h lu n g  wirken zu lassen, 
indem die Decke so hoch gewSlbt wird, dafs an ihr 
hin die Flamme zieht und blofs durch Strahlung auf 
den Herd und die Schmelzschicht wirkt; dadurch 
werden chemische Umsetzungen, die bei Beruhrung 
durch die Flarnme entstanden, vermieden und zu- 
gleich die Warmewirkung erhdlit. Nach E intritt der 
Schrnelzung wird der Lehmyersclilufs des Stichlochs 
ausgestofsen und der Flofs abgelassen. Durch theil- 
weise bewirktes Ablassen und entsprechendes Nach- 
setzen am oberen Ende kann, ahnlich wie beim Kuppel- ; 
ofen, auch eine Art stetigen Betriebs erzielt werden.*1

Es folgt dann eine eingehende Beschreibung der 
niemals in den praktischen Betrieb eingefulirten 
alteren KippOfen, wahrend die neueren Wellmanschen 
Oefen eben erwahnt werden.

Ein B e s s e m e r  und ein T h o m a s  werden in dem 
Gapitel todtgeschwicgen, sie scheinen dem Bearbeiter 
unbekannte Grófsen zu sein — doch halt: in § 144 
ist unter „ E rz e u g u n g  d e s  S ta b e is e n s  in  F la m m - 
° d e r  P u d d o lO fen *  auf Seite 933 zu lesen:

„DieVerwendung des f lO ss ig e n  R o lie is e n s  zum 
Puddeln bildet den Grundzug des B e s s e m e r - Y c r -  
f a h r e n s .  Bei diesem wird das geschmolzene Roh- 
eisen in einen kippbaren Kessel, die ,B in ie“, geleitet 
und durch einen starken Luftstrom des uberflussigen 
Kolilenstoffs beraubt.

Bei Yerwendung von gutem Roheisen werden I 
lner binnen 10 Minuten 5- bis 6000 kg Roheisen in i

F l u f s e i s e n  oder F l u f s s t a h l  (je nach dom belassenen 
Bestand von Kohlenstoff) vorwandeIt, wobei aber eine 
Windmenge von 2- bis 300 cbm in der Minutę mit 
einem Ueberdruck von i ji bis P /j Atmosphiiren nOthig 
ist, und ein Eisenabgang von 18 bis 22 Hundertsteln 
stattfindet.“

Es werden diese Proben genugen, um unsere 
f-eser in den Stand zu setzon, sich ein Urtbeil uber 
die Bearbeitung und den jetzigen Werth des einst so 
beruhmten Buchs des sachsischen Mathematikers zu 
bilden. Es erscheint um so unverstandlicher, wie solche 
theils veralteten, tbeils grundfalschen Darstollungen 
ineglich sind, ais zahlreiche treffliclie LelirbOcher der 
Eisenhuttenkunde bestehen und aulserdom die Fachlouto 
mit anerkanntem Erlolg bemulit gewesen sind, weitere 
Kreise durch gemeinfafslicheDarstellungen iiberdie eiu- 
sclilagigen Verh8ltnisse aufztiklaren. Vom eisenlifitton- 
technisćhen Standpunkt aus konnen wir von dem Buch 
in Erinnerungan ein einst berrichtigtgewordenesSchlag- 
wort nur sagen: T h e u e r  und  S c h l e c h t !

Die Reddetion.

Die djnamo-dekłrischen Maschinen. Ein Handbuc.h 
fiir Studirende der Elektrotechnik. Yon S ilv a n u s  
P. T h o m p so n . Fiinfle Auflage. Deutsch yon 
C. G ra w in k e l, besorgt von K. S t r c c k e r  und 
F. Y esper. Theil I. 374 Seiten gr. 8°, mit 
271 in den Text gedruckten Abbildungen und
10 grofsen Figurentafeln. Halle a. S. 1896, 
Yerlag von W . Knapp. Preis 12 

Es ist eine Frage, die immer und immer wieder 
an den Elektrotechniker und namentlich einen Docenten 
herantritt: Welchcs Buch wurden Sie mir empfehlen, 
um mich auf elektroteclinischem Gebiete weiterzu- 
bilden? Abgesehen davon, dafs die Elektrotechnik 
bereits einen derartigen Umfang und eine derartige 
Specialisirung erlangt hat, dafs ein liaufig gewunschtes 
Universalbuch, welches auch Details beliandelt, weder 
yorhanden, noch vorl:iufig zu erwarten ist, so wird 
auch die Beantwortung dieser Frage bezuglich grdfserer 
Theilgebiete immer wieder mit Schwierigkeiten und 
Bedenken yerkniipft sein. Vielleicht das wesentlichste 
Gebiet der Elektrotechnik wird fur jeden liaheren 
Interessenten nun durch die Eigenschaften, den Bau 
und Betrieb der Dynamos mit allem ZubeliOr von 
Betrachtungen gebildet, so dals die Empfehlung eines 
derartigen Buches am haufigsten nothwendig wird. 
Bis jetzt wurde der Gefragte in solchen Fallen fast 
stets wieder zur Empfehlung des yorliegenden Werkes 
yeranlalst, da dasselbe vor allen Dingen yollstandig, 
noch nicht allzu umfangreich und auf Grund der 
mehrfachen Auflagen yerhaltnifsmafsig gut durcli- 
gearbeitet ist. Wird auch der fertige Elektrotechniker 
an inanchen Stellen Bedenken nicht unterdrQcken 
k(innen wegen des Ilanges des Verfassers, sich zu 
sehr an der Obertlache zu halten und wichtige Dinge 
oft in zu allgemeinen Wcndungen zu behandeln, so 
tritt doch dies Bedenken bei dem fiir Studirende be- 
stimmten Handbuch mehr in den Hintergrund. Eine 
nahere Besprechung des yorliegenden ersten Theiles 
scheint an dieser Stelle nicht nothwendig, zumal die 
ersten Lieferungen der vor drei Jahren in Ueber- 
setzung erschienenen yierten Auflage hier bereits 
inhaltlich eingehender besprochen wurden, und gerade 
der erste Theil naturgemals weniger wesentliche 
Aenderungen aufweist. Auiser jenen seiner Zeit 
besprochenen ersten Lieferungen enthalt dieser Theil I, 
noch anschliefsend an den praktischen Aufbau des 
Dynamo-Ankers, die Elemente fiir den Entwurf von 
Dynamomaschinen, woraus der Studirende den allge- 
meinen Gang bei der Dynamoconstruction, ałlerdings 
nicht wesentlich mehr, ersehen kann, C. II.
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Yier te l j ah rs -Marktbe r i ch te .
(October, November, Decembcr 1896.)

I. Rheinland-Westfalen.
Die nun schon seit łiingerer Zeit andauernde 

giinstige a l l g e m e i n c  G e s c h a f t s  1 a g e  ist auch 
iin letzten Vierteljahr 1896 im wesentlichen dieselbe 
geblieben; sie hat sich nur noch etwas ausgepragter 
gestaltet. Fast ausnahmslos sind alle Industrien gut 
beschaftigt gewesen und in Riickwirkung hiervon 
besonders die tonangebende Eisen- und Kohlenindustrie, 
welche mit Auftragen his weit in das laufende Jahr 
(1897) hinein versehen sind und noch taglich neue 
Lieferungen hereinholen, so dafs begriindete Aussicht 
auf Fortdauer der hesseren Conjunctur vorhandeu ist. 
Es darl hier ausgesprochen werden, dafs die Syndicate 
einen segensreichen Einflufs auf die Stetigkeit der 
Gescbaftslage ausgeuht liaben ; es wird iiberall wolil- 
thatig empfunden, dafs man mit stetigem festen 1’reis 
rechnen kann und vor ungesunden, sprungweisen 
PręiserhObungen gesichert ist. Aufserdem aber spricht 
auch dio ganz aufsergewOhnlich starkę Inausprueh- 
nahme des Maschinenbaues fur einen umfassenden 
allgerncincn gewerblichen Aufschwung.

Auf dem K o h l e n -  und K o k s m a r k t  erfulir 
die fur die Vormonate gemeklete rege Nachfrage im 
letzten Yierteljahr 1896 eine weitere Steigerung, da 
zu dem grSfseren Bedarf der Industrien die Eindeckung 
des Winterbedarfs filr Hausbrand hinzutrat. Die 
Yersandziffern erreichten eine noch nie dagewesene 
IlOhe (beispielsweise am 19. Decembcr 14 200 Doppel- 
wagen, das grOfste bisher erreićhte Tagesąuantum ); 
der Gesammtversand fur dio Berichtszeit (October bis 
December 1896) ist noch nicht abgeschlossen, jedoch 
steht jetzt schon fest, dafs er alle vorhergehenden 
Quartalc iibersteigen wird. Trotz diescs grofsen Ab- 
satzes ist es Thatsache, dafs die Zechen und Kokereien 
zeitweise nicht imstande waren, allen an sie gestellten 
Anfordcrungen zu entsprechen, und es verbliebeu 
sowohl in Kohlen ais in Koks grOlsere Ruckstiinde. 
Entsprechend der lebhaftcn Nachfrage waren die Preise 
fest und es liefsen infolgedessen fur neue Abschlusse 
die Syndicate sowohl fiir Kohlen ais Koks mafsige 
ErhShungen eintreten.

Scliliefslich miissen wir noch erwahnen, dafs 
auch in diesem Jahre, im October beginnend, leider 
wieder Wagenmangel und zwar theilweise in so 
grofsem Umfange auftrat, dafs einzelne Zechen ge- 
zwungen waren, wegen fehlender Wagen Feierschichteu 
einzulegen. Wir erkennen genie an, dafs die Eisen- 
bahnverwaltung sofort dankenswerthe Anstrengungen 
maclite, diesen, alle Industrien schadigenden Uebel- 
stand rasch zu beseitigen; jedoch wurden die Mafs- 
regeln — wie Aufhebung der Sonntagsruhe im Giiter.- 
verkehr u. s. w. — erst getroffen, ais der Wagen
mangel schon vorhanden war. Es diirfte sich unserer 
Ansicht nach aber empfehlen, derartige Vorbeugungs- 
malsregeln viel friiher zu treffen, um eben den Ein- 
tritt des Wagenmangels zu verhindern. Letzteres 
wiire um so wiinschenswerther, ais dadurch Unklar- 
heiten, die zur Zeit eines Wagenmangels stcts zwischen 
den Kohlen und Koks liefernden Zechen einerseits 
und den Yerbraucliern andererscits zu entstehen i 
pflegen, in wfinschenswerther Weise aus dem Wege | 
geraumt wurden.

Der E r z . m a r  k t blieb ein sehr guter, und es j 
war vorztiglich nach besseren Spatheisensteinsorten 1 
sehr lebhafte Nachfrage, so dafs den Anforderungen ! 
der Werke kaum genugt werden konnte.

Im Siegerlahde stieg die FOrderung, geniigte aber 
uieht ganz zur Deckung des vorhandenen grofsen !

Bedarfs. Gegen Endo des Viertcijahres zeigte sich 
bereits Kauflust fiir Lieferung iiber Anfang October 
1897 hinaus; bis daliin ist die ganze Foiderung Yerkauft.

Im Nasśauischen waren die besseren Rotheisen- 
steine sehr gesucht, und die Gruben sind auch hier 
fur liingere Zeit ausverkauft.

Das Geschśift in allen R o h e i s e n s o r t e n  blieb 
auch im vergangenen Quartal ein recht lebhaftes, da 
der Roheisenvcrbrauch wahrend dieser Zeit aulser- 
gewóhnlich stark und der Begehr so lebhaft war, wie 
solten zuvor.

In P u d d e  1 - und S t a h l ę i s e n  wurden dio 
Preise seitens der Yerkaufsstellen nicht erhdht, und 
es sind grOlsere Abschlusse bereits fiir das III. Quartal 
gethatigt worden. Die Preise fiir Thomaseisen wurden 
dagegen um einige Mark erh5h t; ebenso war es auch 

i mOglich, inlolge der steigenden Roheisenpreise in Eng
land und Scholtland die Preise fur Giefsereiroheisen 
um 2 bis 3 J t  f. d. Tonne hinaufzusetzen.

Der Syndieatsyertrag, der gegen Ende December 
1896 von den rheiniscli-westfalischen und Siegerlander 
Hochofenwerken vollzogeu w orden , ist mit dem
1. Januar d. J. in Kraft getreten; derselbe umfafst 
alle Roheisensorten, mit Ausnahme yon Spiegeleisen, 
Ferromangan und Ferrosilicium.

Der S t a b e i s e n m a r k t  hat sich giinstig weiter 
entwickelt. Der Bedarf fiir Bauzwecke ist in einem 
solchen Mafse gestiegen, dafs Baueisen bereits fur 
einen guten Theil des neuen Jahres ausverkauft ist. 
Auch die Lieferungen fur den unmittelbaren Yerbrauch 
in don W erkstatten fiirEisenbahnbedarf und Mąschinen- 
bau drangen sich nach wie vor, wahrend der Abruf 
fur Lager die um die Jahreswende ubliche Zuriick- 
haltung zeigt. Eine Aufbesserung der Preise dflrfte 
sich den mehrfachen Steigerungen von Roheisen und 
Halbzeug gegenuber kaum noch abweisen lassen. —

Das D r a h t g e w e r b e  zeigte auch im abgelaufenen 
Vierteljahr immer noch eine Verschiedenheit in dem 
Yerhalten von gezogenem D raht und von Dralit- 
erzeugnissen, vor AUem Drahtstiften. W ahrend der 
erstere andauernd guten Absatz bot, lingen letztere 
erst in jOngster Zeit an, die Folgen des amerikanischen 
Einbruches in den englischen Markt zu uberwinden. 
Seitdem aber ist eine stetig steigende Zunahme der 
Ausfulir zu verzeichnen.

Die Beschaftigung in G r o b b l e c h  war im gauzen 
malsig, da der W inter sich hierbei auch geltend zu 
machen pflegt. In Kesselblechen war die Beschafli- 
gung befriedigend. Abschlusse zu den jetzt geltenden 
Preisen erfolgten in den letzten \\rochen des Quartals 
sehr zahlreich.

In F e i n b l e c h e n  waren die Speciticationen nicht 
so reichlich wie in den Sommermonaten, wobei die 
Jalireszeit naturgemafs auch eine Rollo spielt. Bei 
eńiigen Werken machte sich dieser Umstand bereits 
fuhlhar.

Auf dem Gebiete des E i s e  ii b a b  n m a  t e r  i a i s  
waren die Bestellungen der Staats-Eisenbahnen in 
Sehienen, eisernen Schwellen, R adsatzen, Wagen, 
Kleineisenzeug u. s. w. reichlicher ais erw artet wurde, 
so dafs die Werke fur das erste Semester 1S97 und 
noch daruber hinaus angestrengt arbciten mussen, da 
sie auch fur sonstige Lieferungen sehr in Anspruch 
genommen sind.

In den E i s e n g i e f s e r e i e n  u n d  M ą s c h i n e n -  
f a b r i k e n  herrschte anhaltend lebhafte Thatigkeit. 
Zu dem vorhandenen guten Stock von Auftragen sind 
in den letzten 3 Monaten ansehnliche neue Bestellun- 
geu luuzugekommen. Dabei zeigte sith  auch am
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Schlusse des Berichtsvierteljahrs eine andauernd rege 
Nachfrage, so dafs auf eine gute Beschaftigung der 
Maschinenfabriken und Eisengiefsereien wahrend des 
begonnenen neuen Jahres fest gerechnet werden kann. 

Die Preise stellten sich wie folgt:

Monat Monat Monat
Oclober November December

Kohlen und Koks: J l J i J i
Flammkohlen . . . . 950 9,50 9,50
Kokskohlen, gewaschcn 7,00 7,00 7,00

„ melirto, z. Zorkl. 9,00 9,00 9,00
Koks lOr Hochofen werke 13.00 13,00 13,00

m ,  B esseraerbetr.. 14,00—15,00 14,00-15,00 14,00-15,00
Erze:
Rohspath ......................... 10,80 - 11,40 10.S0—11,40 10,80-11,40
Gerost.Spatheiscnstein . 10,00 16,00 16,00
Somorrostro f. ju B.

Rotterdam . . . . — - —
Roheisen: Giefsereieisen
Preise f ^ r . I . . . 6(3.00 67,00 67.00

abHoUei « 111 • • • 58 00 60,00 60.00
aDttUllelH am atit . . . 60,00 67,00 67,00
Bessem er......................... _ _
Preise fQ“aliia ts- IJud-

i ) deieisen Nr. I . 57.00 57,00 57,00
Siegen lQ ^ lit-P u d d e l-  

° _ l  eisen Siegerl. 57,00 57,00 57,00
Stahleisen, weiTses, m it

nicht Uber 0,lo/o Phos-
5' phor, ab Siegen . . 58.00 59,50 59,50

Thomaseisen m it min-
destens 2 o/0 Mangan,
frei VerbrauchssteIIe,
netto Cassa . . . . 58,00 59,80 62,00

Dasselbe ohne Mangan . _ _ —
Spiegeleiscn, 10 bis 120'0 65.00 65,00 65,00
Engl. Giefsereiroheisen

Nr. III, franco R uhrort 58,00 60,00 60,00
Luxemburg. Puddeleisen

ab Luxemburg . . . — — —
Gewalztes E isen :
Stabeisen, Schweifs- . . 131,00 131,00 131,00

n FIuTs- . . . . 126,00 126,00 126,00
Winkel- und Faęoneisen

7.u ahnlichen Grund-
preisen ais Stabeisen
mit Aufschlagen nach
der Scala,

Trliger, ab Burbach . . 
Bleche,Kessel-.Schweifs-

10-2.00 102,00 102,00
177.50 177,50 177,50

» sec. Flufseisen . 137,50 137,50 137,50
n dUnne . . . .  

S tahldralit,5,3 mm netto
135,00-110,00 135,00-140,00 135,00-140,00

ab W e r k .................... _ _
Draht ausSch wei 1'seisen,

gewflhnl. ab Werk etwa 
besondere Qualitaten

_ _ -
-- - -

Dr. ir . Beumer.

II. Oberschlesien.
Gl e i wi t z ,  7. Januar 1897.

Die ailgemeine Lage des Eisen- und Stahlmarktes 
im IV. Quartal w ar eine gunstige, jedoch raufs be- 
inerkt werden, dafs dic Umstande, welche in fruheren 
Jahren eine Verminderung im Versand von Handels- 
eisen und Feinblechen in der zweiteu Ilalfte des
Ouartals herbeiffdirten, auch in diesem Jahre in die 
Erseheinung traten.

K o h i e n  u n d  Ko ks .  Der Bedarf an Kohlen 
aller Art war ein lebhafter, die Bestande auf den 
meisten Gruben sind geraumt.

Nach den eisenbahnamtlichen Wagengestellungs- 
ubersichten versandten die oberschlesischen Gruben 
zur Bahn insgesammt:

im IV. Quartal 1896 . . . .  3726810 t
„ 111. „ 1896 . . . .  3560120 1
» IV. , 1895 . . . .  3582910 1.

I>as oberschlesische Kohlengeschaft wurde durch 
den uber 2 l/j Monate sich erstreckendcn Wagenmangel 
aut das einpfindlichsle beeintrachtigt. W ahrend in 
den Vorjahren der Wagenmangel Mitte November 
aufhOrte, dauerte derselbe im Jahre 1896 bis Mitte 
December und war dies die Yeranlassung, dali der

Versand im IV. Quartal nur um rund -i- % hflher war, 
ais in der glcichen Zeit des Vorjahreś. Da nach den 
eingegangenen Bestellungen, sowie nach der Absatz- 
entwicklung der drei Vorquartale, in welchen eine 
durchschnittliche Steigerung gegeniiber dem Yorjahre 
um 11 % stattgefunden hatte, auf eine 10 bis 12 % ige 
Zunahme auch im letzten Quartal hatte gerechnet 
werden kOnnen, so bedeutet jene Steigerung um nur
4 %, dafs Oberschlesien lediglich durch den Wagen
mangel um 6 bis 8%  des Gesammtabsatzes in  aeiner 
naturlichen Entwicklung zuruckgehalten worden ist. 
Auch ist diese Thatsache um so bedauerlicher, ais 
der so verloren gegangene Absatz in der Hauptsache 
dem auslandischen (engłischen und bóhrnischen) Wett- 
bewerb zuflel. Dabei ist es auflallend, dafs .der 
Wagenmangel im Ruhrgebiet zeitweilig nicht so in- 
tensiv auftrat.

Die Nachfrage nach Koks uberwog die Erzeugung, 
so daCs Koks aus anderen Revieren hierher gebracht 
wurde, um den Bedarf zu decken.

R o h e i s e n. Der Absatz an Puddel- und Thomas- 
roheisen war bei der lebhaften Beschaftigung der 
Eisen- und Stahlwerke ein aufserst in tensim -. Die 
ohnehin geringęn Bestande wurden vor den Weih- 
nachtsfeiertagen ganz minimale.

Die Nachfrage nach Giefsereiroheisen war eine 
steigende.

S t a b e j s e n .  Wenn schon, wie oben erw&hnt, 
der Begehr in Stabeisen gegen Ende des Quartals 
ein nicht so lebhafter war ais in den Vorquartaleń, 
so liefs namentlich die Beschaftigung in Fein- und 
Bandeisen zu wunschen ubrig.

Grobes Forrneisen wurde bei steigenden Preisen 
und fur lange Abnahmefristen in grofsen, die Leistungs- 
fShigkeit der Werke erreiebenden Posten geschlossen.

In D r a h t  und D r a h t s t i f t e n  war die Be
schaftigung der Jahreszeit entsprechend eine be- 
friedigende. Sammelten sich auch der Saison ge- 
rnafs die Lagerbestande im IV. Quartal, so sind doch 
fflr das bevorstehende Fruhjahr sehr reichlich Auf
trage eingegangen, so dafs die Geschaftslage ais eine 
gunstige zu beurtheilen ist.

G r o b - u n d  F e i n b l e c b .  Die Nachfrage in 
Feinblechen fiir das Inland liefs im IV. Quartal, nament
lich in seiner letzten Ilalfte, zu wQnschen iibrig. Nach 
dem Inlande bewegte sich der Versand bis Mitte 
November in befriedigendem Mafse, von da ab ar- 
beiteten die Feinblechwalzwerke a conto der schon 
eingelaufenen Friihjahrsbestellungen auf Lager.

Der Begehr nach Grobblechen war ein lebhafter.
Die Auitragc fur E i s e n b a h u m a t e r  i a 1 haben 

gegen das letzte Quartal noch zugenommen. Bei der 
starken Beschaftigung sammtlicher Stahlwerke konnten 
die unerwartet vermehrten Anforderungen nur mit 
langer Lieferfrist ubernommen werden.

Es ist sehr schade, dafs gerade jetzt, wo ohnehin 
Arbeit in Forrneisen -und Halbzeug fast unbeschrankt 
vorliegt, ungeahnt grofse Bestellungen auf Eisenbahn- 
material herauskommen, die in Zeiten minder guten 
Geschaftsgangs viel willkornmener gewesen waren.

E is e n g ie f s e r e ie n  u n d  M a s c h i n e n f a b r i k e n  
sind reichlich mit Auftragen, jedoch nur zu mafsigen 
1’reisen im Yergleich zu den gestiegenen Rohstoffen 
versehen.

Giefsereiroheisen ab Werk . . . .  58 bis 60
Hamatit - , . . . .  68 , 7 5
Puddel- u. Thomasroheisen ab Werk 59 „ 60
Gewalztes Eisen ab Werk . . . .  117l/a ,  !W)
Kesselbleche, Grundpreis. -. . . . 152‘/2 , 180
Bleche, Flufseisen, Grundpreis . . 132’/i ,  135
Dunne Bleche, Grundpreis . . . .  130 , 150
Stahldralit 5,3 mm netto ab Werk 115 , 118.

EiseiihaUe Oberschlesien.
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III. England.
M i d d l e s h r o - o n - T e e s ,  8. Januar 1897.

Der Jahresbericht iiber das hiesige Roheisen- 
geschaft stdfst diesmal auf grolse Schwierigkeiten, 
weil fiir das letzte Vierteljahr keine Monatsausweiso 
der Hfltten erschienen sind. Die Unterlassung be- 
rulit auf Zahlenverweigerung voń ein oder zwei 
Werken. W aren die Ycrhaltuisse nicht im allgemeinen 
sehr gfuistig fiir die Fabricanten, so wiirde man voraus- 
setzen, dafs keine Aenderung zu Gunsten der Hoch- 
ofenwerke stattgefunden hatte. Einzelne Firmen 
haben versucht, unter Zugrundelegung der Anzahl 
der in Betrieb befindlichen Hochófen eine Schatzung 
zu veranstalten. Die so ermittelten Zahlen kOnricn 
weil iiber die Grenzen des Thalsachlichen hinaus- 
gehen, denn es ist nicht immer mOglich zu wissen, 
wieriel IlochOfen. an jedem Tage und wie sie ge- 
arbeitet liaben.

Zu Ende des Jahres waren im Clevelander District 
91 Hocliofen in Betrieb, davon 1-8 gew5hnliche Qualitat, 
IG Iiam atite, Spiegel, Ferrosilicium und basisclies 
Eisen erzeugend. Die einzigen Statistiken, die erhalt- 
licK, sind Verschiffungen, und da der Gonsum nicht 
allein im Auslande, sondern auch im Inlande sehr 
stark war, so ist die Abnahme der Vorrathe so grofs, 
dafs bereits Ofters Jlangel an Eisen bei einzelnen 
Hutten eintrat. Itn vorigen Jahre wurden 1 238 932 tons 
verschiffl, und das ist mehr ais je zuvor. Zu beachten 
ist, dafs diese Zunahme besonders in den letzteu 
Monaten stattfand.

Im allgemeinen verlief das Geschaft in den letzten 
drei Monaten unter stetig steigenden Preisen, welche 
nur durch kleine Schwankungen unterbrochen wurden. 
Angefaclit durch den starken Yersand und die gun- 
stigen Berichte von den Walzwerken und Giefsereien

sind auch von Privatleuten mehrfach Speculationen 
in W arrants eingegangen- worden. Ein besonderes 
Interesse wurde fiir Hamatit-Qualitaten bemerklich, 
worin enorme Abschlusse auf langere Zeit gemacht 
worden sind. Preise von hiesigen H am atite-W arrants 
lioben sich yon 45/4 auf 49/10. Es stiegen hiesige G. ni; B. 
W arrants von 38/3auf 40/10, SchottischM.N. von46/2'/* 
auf 48/9*/>, Cumbcrland-Hamatite von 47/3 auf 50/1'/*.

Besondere Ereignisse, welche auf die Marktlage 
einwirkten, sind kaum zu erwahnen. Anfangs October 
und Ende December befurchtete Lohnstreitigkeiten 
wurden ohne St&rung beigclegt. Im October wurde 
das Geschaft durch pldtzlich eingetretene bedeutende 
FrachterhOhung beeinflufst. Nicht allein die ■ Erz- 
frachten, sondern auch die Roheisenfrachten aus- 
warts stiegen so erheblich, dafs sich niclit nur die 
Productionskosten fur llam atiteisen sehr erhohten, 
sondern auch den Esport im allgemeinen vertheuerten. 
Die Folgę fiir die Walzwerke war eine bedeutende 
Zunahme von Bestellungen fiir Schiffbaumaterial.

Die auf das Ergebnifs der Wahlen in den Ver- 
einigten Staaten gesetzten Hoffnungen auf Besserung 
der dortigen Eisenindustrie haben sich nicht ver- 
wirklięht, sondern im Gegentheil, die amerikanischen 
Hiitten fangen an, Bestellungen auf Schienen u. s. w. 
in Gegendeu aufzunehmen, welche man fur euro- 
paische W erke gesichert glaubte, auch Roheisen ist 
von Amerika nach England gekommen.

Es wird soeben bekannt, dafs eine Lohnerhflhung 
von 1 % fur die Hochofenarbeiter infolge der erhohten 
Roheisenpreise eintritt.

Die Vorrathe haben enorm abgenommen, die 
Hutten haben theilweise ilire ganze Production schon 
auf Monate hinaus verkauft, und die Nachfrage fur 
Giefsereieisen und besonders fur llam atiteisen halt an.

Die Preisschwankungen stellen sich wie folgt:

October
Middlesbro Nr. 3 G. M. B......................................  38/G
Warrants-Cassa-Kaufer Middlesbro Nr. 3 . . 3S/3
Schottische W a r r a n ts ..........................................  4G/2'/a
Middlesbro Hamatit M. N...................................... 45/4
Westkusten Ilainatit M. N..................................... 47/3

In Connels hiesigem Lager waren am 31. December 
161384 tons gegen 171 700 tons am 31. December 1895.

Es wurden verschifft im Jahre:
1887 . . 814 294 tons 1SS8 . . 938 384 tons
18S9 . . 959 311 . 1890 . . S04 208 .
1891 . . 903331 „ 1892 . . 663-187 „
1893 . . 975 151 , 1894 . . 996 688 .
1895 . . 1047 400 , 1896 . . 1 23S932 „

Heutige Preise (8. Januar) sind fiir prompte 
Lieferung:
Middlesbro G. M. B. ab Werk Nr. 3 . . 41/— \ «

, , W arrants . . . .  41/4 I 53
M. N. Hamatite W arrants . 50/2‘/i ! “  §

Schottische M. N. W a r r a n t s .............48/6 ?  g,
Westkusten Hamatite M. N. W arrants . 51;3'/j J 55 
Eisenplatten ab Werk hier . . .  X 5.5.— \ =
Stahlplatten „ , „ . . . , 5.10.— I
Stabeisen „ , , . . . ,  5.10.— : ,
Stahlwinkel „ . . . , 5.7.6

. . . .  5.5.— ) "
II. Honnebeck.

a 39/101/* 
a 40/3 
a 48/6 
ii 47/9 
ii 50/1

November 
40/— a 40/9
39/10 a 41/1
47/10*/* a 49/2
48/4 a 49/2l/a
49/10 ii51/2'/a

December
40/3
39/9>/2
47/10
48/1

a 40/9 
a 40/10 
a 48/9‘/s 
ii 49/10

4 6 /ll'/a  a 5 1 /l '/-i

Eisenwinkel

8
Q

IV. Vereinigte Słaaten von Nordamerika.
P i t t s b u r g ,  Anfangs Januar.

Die Hoffnungen, welche an die neue Prasidentcn- 
wahl in Amerika hinsichtlich Aufbesśerung der all- 
geineinen Marktverhailnisse geknflpft worden waren, 
haben sich nicht erfullt: im Gegentheil, es ist all- 
gemeine Yerschlechtcrung eingetreten.

Das Hauptinteresse unter den Vorgangen des 
letzten Vierteljahres erregte der Zusammenbruch des 
Stahlknuppel-Syndicats, welches zwar nominell noch 
fortbesteht, aber die Festhaltung an bestimmten 
Preisen aufgegeben hat. Der Stahlkniippelpreis ist 
infolgedessen neuerdings wiederum auf 15,50 $ 
heruntergegangen, wahrend gleichzeitig Bessemer- 
rolieisen bei neuerlichen grOfseren Abschlussen auf 
10 $ loco Hocliofen bei Pittsburg gesunken ist.

Die Ungewifsheit, welche den amerikanischen 
Markt beherrsclit, ist um so grOfser, ais der Einflufs 
Carnegies sich noch in aufserordentlicher Weise da- 
durch gesteigert hat, dafs er an dem Mesabi-Erz- 
vorkommen grofse Antheile Obernommen hat, welche 
bisher der Rockfeller - Gruppe zugehSrten. Sobald 
Carnegie die Eisenbahnverbindung, welche er yon den 
Seen nach Pittsburg selbst baut, fertiggestellt haben 
wird, wird es ihm m5glich sein, dio Frachtsatze von 
den Seehafen nach Pittsburg um die Halfte zu er- 
miifsigen. Da er in dieser Weise sowolil flber Erz 
und Koks — denn die Fricke-Coke Company wird 
bekanntlich auch durch Carnegie controlirt — ais 
auch uber die Frachten die Preisbestiminung gewisser- 
mafsen selbst in Handen hat, so wird er in der Lagę 
sein, nicht nur alle amerikanischen Stahlwerke zu 
unterbieten, sondern auch in noch krafligerer Weise 
ais bisher auf dem Weltmarkt aufzutreten. Hierzu 
sei bemerkt, dafs die Ausfuhr der Yereinigten Staaten 
an Eisen- und Stahlfahricaten sich bedeutend liebt; 
so sind schon mehr ais 50 000 t Schienen in den 
ersten 10 Monaten 189G verschilTt worden.
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Industrielle

Tarnowitzer Acticngosellscliaft fUr Bergbau und 
Eisenlillttonbotrleb.

Der Bericht des Yorstands lautet:
„Das abgelaufene Geschiiflsjahr 1S95/9G ist fiir die 

Eisenindustrie, welche sich lediglich mit der Verar- 
beitung von Eisenrohmaterialien zu Fertiglabricaten 
beschiiftigt, kein gilnśtiges gewesen. Das in Tarnowilz 
gelegene llochofenwerk, welches au die oberschlesische 
Eisenindustrie - Actiengesellschaft fur Bergbau und 
Huttenbetrieb zu Gleiwitz verpachtet ist, wurde von 
der Pachterin voll betrieben, da diese ais Inhaberin der 
im Tarnowitzer Bergrevier vorhandenen Eisenerze 
das producirte Roheisen in ihren Veredelungsanstalten 
weiter verarbeiten kann. Die Marktpreise fiir ober- 
schlesisches Roheisen waren aucli am Schlufs des 
Berichtsjahres nicht wesentlich gestiegen, so dafs die 
Selbstbewirthschaftung dieses Werkes wenig gewinn- 
bringend gewesen ware. Unser in Braunschweig be- 
legenes Eisenwerk, welches bekanntlich nur Schweifs- 
eisenfahricate und Gulśwaaren erzeugt, war gleichfalls 
voll im Betriebe. Zu Anfang des Betriebsjahres litt 
dasselbe unter den ungemein niedrigen Verkaufspreisen, 
welche bisher in der Eisenconjunctur noch nie vor- 
hahden gewesen waren. Erst am Schlufs des Jalires 
1895 inachte sich eine kleine Preisbesserung auf dem 
Eisenmarkt bem erkbar, welche sofort durch hfthere 
Preisnotirungen auf dem Alteisen- und Steinkohlen- 
markt wett gemacht w urden , so dafs wir nur den 
in den Vorjaliren cingefiihrten Verbesserungcn unserer 
Walzwerke es zu yerdanken haben, die Selbstkosten- 
preise unserer Fabricate mit den Verkaufspreisen so 
in Einklang zu bringen, um ohne Betriebsverlust ab- 
schiiefsen zu kOnnen. Das Braunschweiger Werk er- 
zielte nach Deckung der Hypothekenzinsen, der Auf- 
wendungen fur Reparaturen und der Handlungs- 
unkosten einen Gewinn von 500,17 J l .  Das Tarnowitzer 
Werk gebrauchte einen Zuschuls von 960,10 J l , so 
dafs fur beide Werke ein Betriebsverlust von 459,93 J l  
resultirt. Die durch den Zusaminenbruch dieser Firina 
zu erleidenden Verluste betragen 2S6457,65 J l. In 
<ler am 26. September cr. zu Braunschweig abgehaltenen 
Aufsichtsrathssitzung wurde beschlossea, diesen Yer- 
lust ganz abzuschreiben. Ferner wurde beschlossen, 
an Abschreibungen fiir beide Werke 100000 <M auf- 
zuwenden, und diese Abschreibungen sowie den vor- 
handenen Betriebsverlust von 459,93 J l  aus den Be- 
trSgen der Specialreservefonds I und II zu entnehmen, 
so dals ein Specialreservefonds von 140 700,52 J t  
verbleiben wird.*

Westfiilisclic Prahtindustrie, llainm 1. W.
Dem Bericht lur 1895/96 entnehmen w ir: 
„Unsere Hoffnung, dafs uns zur Erleichterung der 

Tragung der enormen Kosten fiir socialpolitische Ab- 
gaben und Steuern ermafsigte Frachten seitens der 
zustilndigen Staatsbehfirden zu thcil wurden, ist nicht 
in Erfflllung gegangen. Wir bezahlen nach denSeehafen 
fast genau dieselben Frachtsatze, wie vor 20 Jahren, so 
dafs die Eisen bahnen den grolsen Vortheil durch die 
enorme Steigerung der zum Export kommenden Quanti- 
taten geniefsen und die deutsche Drahtindustrie die 
zeitweise grofsen Opfer auf dem Exportmarkte — 
infolge nOthiger Arbeitsbeschaffung im Interesse ihrer 
Arbeiter — allein zu tragen hat. Hierbei ist noch 
zu berucksichtigen, dafs der Procentsatz des Betrages

Rundschau.

des Frachtsatzes bis zu den Seehafen bei der Zu- 
sammenstelhmg der heutigen Selbstkosten bezw. Yer- 
kaufspreise im Verhaltnifs iiber 100 % htilier ist, ais 
vor 20 Jahren. Jlit anderen Worten, es sind die 
heutigen Yerkaufspreise fQr unsere Fabricate nur noch 
halb so hoch, wie vor etwa 20 Jahren, wohingegeii 
dio Frachtsatze dieselben geblieben sind. Wir kOnnen 
deshalb, wie seit Jahren, nur wiederholt die Iloffnung 
aussprechen, dafs die zustiindigen Behiirden durch 
Schailung von Wasserwegen das grofse Exportgesch5ft 
und den dadurch bedingten grofsen Nutzen dem 
Vaterlande erhalten mOgen. (Fur uns wurde natur- 
lich die baldige Kanalisirung des Lippeflusses in erster 
Linie von Interesse sein.) Da sich Kanale aber nicht 
in so kurzer Zeit herstellen lassen, so durfte eine 
baldige Ermalsigung der Eisenbahnfrachten am Platze 
sein. Dafs unter solchen Verhiiltnissen das grofse 
Exportgeschaft, welches, abgesehen vonunserem eigenen 
Interesse, in nationalwirthschaftlicher Beziehung fur 
die Wohlfahrt unseres Landes yon so grofser Bedeutung 
ist, immer melir zuruckgehen mufs, ist seibstverstand- 
lich. Nach den neuesten ZeitungsnachricHtcn soli die 
preufsische Finanzverwaltung sich entschlossen haben, 
in eine erhcbliche Herabsetzung der Frachtentarife 
der preufsischen Staatsbahnen fiir Erze, Kohlen, Koks 
und Kalksteine einzuwilligen. Deshalb hoflen wir 
das Beste auch fur unsere wohlbercchtigten Wunsche. 
Der Bruttogewinn des Geschaftsjahres 1895/96 be- 
lauft sich auf 1307 754,55 J l, unter llinzurechnung 
des Gcwinnvortrages aus 1894/95 auf 1 314 0<XJ,63 J /.  
Die Abschreibungen betragen fur unsere Werke in 
Hamm 242566,02 M  und wurden, wie bisher, in reich- 
lichem Jlafse vorgenommen. Fur Neubauten wurden 
335 768,22 -Jt verausgabt. Der Netto-Reingewinn von 
653 754,69 J l  soli wie folgt yertheilt werden: 8%  Divi- 
dende aus 7 999800 J l  =  639984 J l,  Gewinmortrag 
pro 1S96I97 13770,69 J l?

W estnilisches K okssyndicat.
Der in Bochum in der Monatsversammlung am

29. December 1896 erstattete Bericht des Yorstands 
verbreitete sich (wie die „K. Ztg.“ berichtet) uber dic 
Ergebnisse der Monate September, October, November 
und verzeichnete eine anhaltende starkę Zunahme 
des Yersandes. Der Mehrrersand in den ersten drei 
Yierteln dieses Jahres gegenuber den ersten drei 
Yierteln des Yorjahres belief sich auf 590000 t, das 
sind ungefahr 14 %. Der Mehrabsatz vertheilt sich, 
namentlich soweit er Hochofenkoks betrifft, auf 
Luxemhurg, Lothringen, Nassau - Siegen und Kolden- 
revier, wahrend der Absatz nach Frankrcich und 
Belgien, den Absichten des Syndicats entsprechehd, 
eine Verminderung erfuhr. Wahrend im Kohlen- 
bezirk 1893 nur 178000 t Hochofenkoks abgesetzt 
w urden, wird der Absatz in diesem Jahre rund 
485000 t betragen. Des weitern wurde ausgefiihrt, 
dafs die Erzeugung des nachsten Jahres begeben ist. 
Die fur November schon fruber in Aussicht genommene 
Umlage von 15%  wurde genehinigt; fiir December 
w ar fruher eine Umlage von 15% vorgesehen, sie 
konnte indessen auf 12 % ennafsigt werden. Der 
Beschlufs uber eine von einem Mitglied erhobene 
Berufung wurde vertagt. Die Yersammlung war zwar 
nicht beschlulsfiihig, die fOrmliche Bestatigun- der 
heutigen Beschlusse wird aber nachgeholt werden.
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Yereins - Nacliricliten.

Verein deutscher Eisenhlittenleute.

Aendcrungen Im Mitglieder-Yerzeichnifs.
Gouvy, Alerundre, 1’aris, Ruo Tąitboul SO.
Kayfser, A., Hutteningenieur, Mainz, Kaiserstrafse 22.
Ltslong, Emile, Directeur Gćrant, Couillet, Belgien.
IHatz, II., steHvertrc®)der Director der Deutsclien 

Waffen- und Munitionsfabriken, Karlsruhe i. B., 
W estendstralse 51.

Ran, Dr. Oskar, Privatdocent an der Kgl. Technischen 
Hoehschule, Aachen, Monheimsallee 09.

Roemer, A., Ingenieur, Jurjewka, Siid-Rufsland.
Sćhtnidhammer, Wilhelm, Oberingenieur des Gulsslahl- 

werks Kapfenberg, Kapfenberg, Steiermark.
Toldt, Friedrich, Adjunct der Bghrkanzel fflr Metal- 

lurgie an der k. k. Bergakademie Leoben, Leóben, 
Steiermark.

Waechtler, C., Ingenieur, Dusseldorf, Schillerstrafse 2.
Wolff, Theod., Ingenieur, Deutsche Metallpatronen- 

fabrik Karlsruhe, Act.-Ges., Karlsruhe i. B.

N c u e  M i t g l i e d e r :
Benni, II., Ingenieur. Ostrowiec.
liroglio, Paolo, Ingenieur, Director des Rohrenwalz- 

werks A. Migliavacca & Go., Vobarno, Italien.
ItrttM, Emil, Stahlwerksassistent, Eisenhiitten-Aclien- 

verein, Dudelingen, Luxemburg.
ISreidbach, Ingenieur uhd Ressortchef bei Fried. 

Krupp, Essen a. d. Ruhr.
Chaniraine, Joseph, Directeur Gerant de la Societe 

Anonyme des Acieries d'Angleur, Tilleur bei Luttich, 
Belgien.

Erdmann, Georg, Betriebsingenieur des Peiner Walz- 
werks, Peine.

Ehrhardt, Mascliinenfabricant, in Firma Elirliardt Sc 
Sehmer, Schleifmflhle bei Saarbrucken.

Eterken, H., Ingenieur bei Fried. Krupp, Essen a. d. 
Rulir, Maxstral'se 40.

Faust, Johann, Betriebsfflhrer der Hagener Gufsstahl- 
werke, Hagen i. W.

Henrion, J. J . , Betriebsclief des Ilochofenwerks, 
Ostrowiec.

Johnssen, II., Ludwig Luthgen Naclilblger, KOln.
Kausch, Rud., Geschitftslciter und Theilhaber der 

Frankenthaler Kesselsclimiede, Velthuysen & Go., 
Frankenthal, Pfalz.

Krause, Theodor, Bergwerksdirector der Wilkowi tzer 
Bergbau- und Eisenhutten-Gewerkschaft, Kotterhach, 
Ober-Ungarn.

Kowarsky, J., Ingenieur - Ghemiker, Katharinahiltte, 
Sosnowice, Russ.-Polen.

Leonard, Ant., Ingenieur, Betriebsleiter des Walz- 
werks Poldihfltte, Kladno, Bohmen.

M orits, A do lf, Bergwerksdirector, Reufsische Erz- 
bergbau-Gewerkschaft, Lobenstein (Reufs j. L.).

Miigge, Faul, Ingenieur, Leipzig-Plagwitz.
Muller, Carl, "Walzwerksdirector, 13urbacher llutte, 

Burbach bei Saarbrucken.
Obercgger, F ranz, Ingenieur, Eisen werk Kladno, 

Kladno, Bohmen.
1‘ander, Ernst, Betriebsclief des Martinwerks, Ostrowiec.
Reifs, Robert, Ingenieur des Stahlwerks Kónigshol, 

KOnigsliof, Bobinen.
Rottmann, Fr., Ingenieur, St. Johann a. d. Saar.
Schilling, Wilhelm, Ingenieur der Wissener Bergwerke 

und Hfltten, Wissen a. d. Sieg.
Schmeltzer, L .,  Ingenieur der Einsaler Walzwerke, 

Einsal b. Altena i. Westfatęn.
Schoenawa, J., Stahlwerkschef der ROchlingschen Eisen- 

und Stahlwerke, V0lklingen a. d. Saar.
Sehmer, Th., Mascliinenfabricant, i. F. Elirliardt & 

Sehmer, Schleifmflhle bei Saarbrucken.
Th eisen, Eduard, Civilingenieur, Baden-Baden.
Tockert, Nicolatts, Fabricationschef bei Metz & Co., 

Domnieldingen (Luxemburg).
Zmerzlikar, Director, Schwienloclilowitz, O.-S.

A u s g e t r e t e n :
Grofs, W., Director, Werden.
Schiele, F., Ingenieur, Giefsen.

Ve r  s t o r b e n :
Weeks, D., Pittsburg, Pa.

Gebundene Sonderabziige der Abhandlung iiber:

Die Deckung des Erzbedarfs
der deutschen Hochófen in der Gegenwart und Zukunft

mit -9  buntfarbigen Tafeln sind zum Preise von 6 d t  durch die Geschaftsfiilmmg zu be/.iehen. 

Ferner sind daselbst gebundene Sonderabziige des Artikels:

Die oolithischen Eisenerze in.Deutsch-Lothringen
in dem Gebiete zwischen Fentsch und St. Privat - la - Montagne,

nebst 2 Tafeln und einer Kartę, von Bergreferendar L. H o ffm a n n , zum Preise von 4 <J6 erhalllicli.

Beide Abhandlungen zusammen 8 d l .


