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III. Der Panzer.

„Panzerfrage" ist keineswegs fix und 

rtig in die Welt gesprungen, wic 

alias Alhene aus dem Haupte des 

ipiter. Sie theilt vielmehr mit vielen 

anderen Erfmdungen das Schieksal, aus kleinen 

Anfangen sich nach und nach im Wettstreit 

mit entgegenwirkenden Kraften und Einrichtungen 

entwickelt zu haben. Unter „ P a n z e r n "  

wollen wir hier nur die Schutzmittel aus 

Eisen gegen die Geschosse der Artillerie ver- 

stehen, welche auf SchifTen, wie in Kiisten- 

und Binnenlandsbefestigungen zur Anwendung 

gekommen sind. Die Bitterriistung, die Panzerung 

von Bofs und Beiter, war nicht nur eine Schutz-, 

sondern auch eine Kostiimfrage, die uns hier 

fern liegt. W ir wollen auch von den gelegent- 

lichen Versuchen friiherer Zeiten, die Seiteiiwande 

von SchifTen gegen die feindliche Waflenwirkung 

durch Schilde, Ketten, Blei- und Eisenplatlen zu 

schiitzen, ahsehen, weil sie Improvisationen waren, 

die keine dauernden Einrichtungen wurden. Ein 

Umschwung, eine planmafsige Anwendung und 

Entwicklung von Panzerungen wurde erst an- 

gebahnt, ais der franzosische General P a i x h a n s  

im Jahre 1822 die Construction der Bomben- 

kanonen zur Armirung von Kiistenbatterieen an- 

regte. Er war schon damals der Ansicht, dafs 

die grofsen Linienschiffe diesen Geschiitzen gegen

uber, dereń Geschosse durch ihre Sprengladung 

in den Schiffswanden und Schiffsraumen furcht- 

bare Zerstorungen anrichten wurden, sich nicht !

IV  .13

I mehr wurden behaupten konnen. 1825 sagte er, 

nachdem die ersten erfolgreichen Schiefsversuche 

mit Bombenkanonen in Brest seine Ansicht be- 

statigt hatten, „eine andere Folgę der Einfuhrung 

der Bombenkanonen werde friiher oder spater 

die P a n z e r u n g  der  S c h i f f e  oder die An- 

nahme von E i se n s c h i f f  e n sein, welche der 

Wirkung der Artillerie widerstehen konnten/ Der 

Untergang des Uirkisclien Geschwaders in der 

Schlacht bei Sinope am 30. November 1853, 

dessen Schiffe durch die Beschiefsung mit den 

Granaten von der russischen Flotte vernichtet 

wurden, war ein praktischer Beweis fiir die 

Richtigkeit dieser Ansicht. P a i xh a n s ’ Mahnungen 

wurden gehort und verstanden; abgesehen von 

nie zur Ausfuhrung gekorninenen Entwurfen fur 

gepanzerte Seefahrzeuge yerschiedener Art, haben 

sie zunachst Schiefsversuche gegen Eisenplatten 

hervorgerufen, um Erfahrungen iibśr dereń Ver- 

wendbarkeit zu Panzerungen zu gewinnen. Solche 

Schiefsversuche begannen 1842 in Nordamerika. 

Sie waren fiir die englische Admiralitat die directe 

Veranlassung zu ahnlichen Versuchen in Woolwich. 

Nun folgte Frankreich in den Jahren 1843— 45 

mit Schiefsversuchen zu Gavres. Ueberall gewann 

man aus den Yersuchen die Ueberzeugung von 

der grofsen Zerstorungskraft der Granatgeschiltze, 

wie von der Nothwendigkeit eines Schutzes gegen 

dieselben und endlich, dafs dieser Schutz mit 

befriedigender Sicherheit von Eisenplatten gewahr- 

leistet wurde, wenn dieselben eine Dicke von 

110 mm erhielten. Bemerkenswerth ist der 

Umstand, dafs man in Nordamerika eine massive

1
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Eisenplatte von 114 mm, in England und Frank- 

reich aber Platten beschofs, die aus 11 bis 12 mm 

dickcn Blechen zusammengenietet waren, wahrend 

man spater bei der Ausfuhrung von Panzerungen 

zu Schiffsbekleidungen in Nordamerika den aus 

einzolligen ('25,4 mm) Blechen zusammen- 

genieteten sogenannten „Lamellenpanzer", in 

Frankreich und England aber die-massiven Platten 

wahlte und zwar aus technischen Grunden, auf 

die wir noch zuriickkommen werden.

Bereits 1845 entwarf der nachmals durch 

den Bau der erslen Panzerfregatte beriihmt ge- 

wordene Ingenieur Dupuy  de Lóme  den Plan 

eines solchen SchifTes. Sein Bericht, mit dem 

er diesen Plan der Regierung vorlegte, ist ein 

riihmendes Zeugnifs seines weit vorausschauenden 

Blickes, denn er sagte, dafs es nothwendig sei, 

die Schiffe mit einem Panzer zu umgeben, da 

so starkę Maschinen, wie sie ein wirksames 

Kriegsschiff erfordere, unmoglich mehr un t e r  

der Wasserlinie untergebracht werden konnten. 

Die Sege! sollten nur noch ais Hiilfsmotoren 

dienen, deshalb musse man es dahin bringen, 

an Bord’ der Schiffe die starksten Maschinen 

aufzustellen, welche von undurchdringlichen 

Wanden gegen die feindlichen Geschosse geschiitzt 

werden miifsten. Gleichzeitig schlug er vor, die 

Schiffe statt aus Holz, aus Eisen zu bauen. Er 

hoffte dadurch das Eigengewicht des Schiffsrumpfes 

um 2 0 $  zu vermindern und durch diese Er- 

sparnifs Tragkraft fiir den Panzer zu gewinnen.

Ais 1854 der Krieg Englands und Frankreichs 

gegen Rufsland ausbrach und das beabsichtigte 

Bombardement der russischen Festungęn flach 

gehende, aber gegen die Granatwirkung durch 

Panzer geschiitzte'Fahrzeuge erforderte, war der 

Befehl Napeleons IIL vom 28. Juli 1854 zum 

Bau von 10 (diese Zahl wurde spater auf 5 

herabgesetzt) gepanzerten Batterieen nur das 

Ergebnifs vorangegangener Versuche und Be

rathungen, die zur Entscheidung drangten und 

dazu hier Gelegenheit fanden. Die schwimmen- 

den Batterieen wurden mit 110 mm dickem Panzer 

bekleidet und erzielten beim Bombardement von 

Kirnburn am 17. October 1855" einen durch- 

schlagenden Erfolg. Er macht es erklarlich, 

dafs die Einfiihrung des Panzers zum Schutz der 

SchifTswande nun unaufhaltsam ihrer Losung ent- 

gegendriingte und von einem Stillstand nicht mehr 

die Rede sein konnte. Aber von den nur im 

Kiistenkriege vervvendbaren schwimmendenPanzer- 

batterieen mufste zu seefahigen Panzerschlacht- 

schiffen geschritten werden. Schon 1856 sagte 

der franzosische Schiffsbau-Ingenieur Ma r i e t  te 

in der seinen Bauplan eines Panzerschiffes be- 

gleitenden Denkschrift, dafs die zukiinftigen 

Schlaclitflotten aus Panzerschiffen bestehen 

mufsten. Er sprach hiermit einen Gedanken 

aus, dessen Keime in den Ingenieuren und der 

Admiralitat der franzósischen Marinę bereits feste

Wurzel geschlagen hatten, die nun durch die 

Warme der allgemeinen Erregung zu schneller 

Entwicklung getrieben wurden. Auch das noch 

widerstrebende England wurde von der nach prak- 

tischer Ausgestaltung ringenden Idee bezwungen.

Die Grofse und Wirkung dieser Erregung, 

dereń wir uns heute bei gelegentlichen Riick- 

blicken seiten zu erinnern pflegen, machte sich 

in gleichem Mafse im Kriegswesen, wie in der 

Technik geltend. Beide haben zwar stets nahe 

Beziehungen zu einander unterhalten, aber seit 

jener Zeit stehen sie in unlosbarer Wechsel- 

wirkung. Sie dankt ihr Entstehen der grofsen 

Krisis, die das Waffenwesen bis in seine inner- 

sten Tiefen aufriittelte. Aus diesem gewaltigen 

Werdeact gingen fast gleichzeitig das gezogene 

Geschiitz und der Eisenpanzer hervor, zunachst 

ganz unabhangig voneinander, denn die Geschiitz- 

construcleure alinten dainals wohl ebensowenig 

die kommende „Panzerfrage“, ais die Schiffsbau- 

und die Eiser.techniker, die noch mit den Bomben 

und Kugeln der glatten Geschiitze rechneten. 

Die Panzerfrage im heutigen Sinne, das ist der 

Wettstreit zwischen Geschiitz und Panzer, zwischen 

Trutz und Schutz, der die gewaltigsten Krafte 

auslost, die auf irgend einem Gebiete der Technik 

zur Entfaltung kommen, wurde erst geboren, 

ais ge zogene  Kanonen gepanzerte SchifTswande 

zu beschiefsen begannen.

Wie die Moglichkeit eines seefahigen Panzer- 

schiffes, so wurden auch dio Yorziige der ge- 

zogenen vor den glatten Kanonen bestritten. 

Obgleich schon am 4. Marz 1858 in Toulon 

nach den Planen des damaligen Schiffsbau-lngenieurs 

Dupuy  de L ó m e  die erste Panzerfregatte auf 

Stapel gelegt wurde, war man in England noch 

keineswegs v.on der Ansicht durchdrungen, dafs 

dieses Ereignifs den Wendepunkt in der Um- 

gestaltung der Kriegsflotten bilden wiirde. Man 

hielt es nur fiir pin h6chstkostspieligesExperiment! 

Der am 11. Mai 1859 ertheilte Befehl zum Bau 

des „ Warrior", der ersten englischen Panzerfregalte, 

entsprang daher auch mehr dem Geiste der Jahr- 

hunderte alten Rivalitiit, ais dem der Ueberzeugung.

Die am 24. November 1859 vom Stapel ge- 

laufene erste franzosische Panzerfregatte nGloire“ 

hatte einen Panzer von 120 mm Dicke, der am

24. October 1861 zu Wasser gelassene „ Warrior“ 

einen 114 mm dicken Seitenpanzer. Diese 

Panzer leisteten den 68-Pfiindern, die damals 

vorwiegend die Armirung der Linienschifle* bildeten,

* Linienscbiffe wurden diese eigentlichen Schlacht-
i schiffe genannt, weil sin in der Schlaclitordnung sich 

im Kielwasser folgten, also eine rLinie“ bildeten. 
Indem die feindlichen Geschwader in dieser Formation 
aneinander -vorbeifubren, beschossen sie sich mit 
Salven aller auf einer Breitseite stehenden Geschutze. 
Je mehr Geschutze auf einer Breitseite stunden, utn 
so grofser die zu erwartende Wirkung. Daher waren 
die Linienschiffe die grófsten Schiffe der damaligen 
Schlachtflotten.
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hinreichenden Widerstand. Man war zu jener 

Zeit, in der sich die gezogenen Kanonen noch 

in den ersten Stadien der Entwicklung befanden, 

vielfach der Ansicht, dafs zur Bekampfung der 

Panzer der von den Bombenkanonen gezeigte 

Weg der Kalibersteigerung. beschritten werden 

raiisse, aber nicht, um mit den Geschossen den 

Panzer zu d u r c h  bol i  ren,  sondern ihn durch 

Erschiitterung zu zertrummern, ihn in Stiicken 

von der Schiffswand herabzuschlagen und den 

nachtreffenden Hohlgeschossen den Weg zum 

Eindringen in das Schiff leicht zu machen. Dieses 

sogenannte Erschutterungssystem (raking-system) 

steht in schroffem Gegensatz zu dem spater bei 

den gezogenen Kanonen zur Geltung gekommenen 

Durchbohrungsprincip (punching-system). Ersteres 

hat in Nordamerika jene eigenthiimliche Art 

Panzerungen entstehen lassen, die aus einer der 

beabsichtigten Dicke des Panzers entsprechenden 

Anzahl einzolliger (25,4 mm) Platten zusammen- 

genietet waren 

und deshalb La- 

mellenpanzer 

hiefsen. Die 

Amerikaner be- 

haupteten, dafs 

solche Panzer 

den Rundkugeln 

ihrer schweren 

SchifTsgeschiitze 

besser widerste- 

hen, ais massive 

Platten gleicher 

Dicke. Hiermit 

hatte man wah

rend desBiirger- 

krieges zu rech- 

nen, denn luiben 

und driiben wa

ren die Schiffe mit glatten, 10- bis ISzolligen 

Vorderladungskanonen armirt. Unsere Abbild. 1 

zeigt den Thurin des „Monitor11 nach dem Ge- 

fecht mit dem siidstaatlichen „Merrimac“ am

9. Marz 1862 auf Hampdon Roads; letzterer war 

mit acht llzolligen glatten Kanonen und zwei 

gezogenen lOOpfiindigen Armstrongkanonen armirt. 

Der „Monitor® war das erste Thurmschiff, das auf 

See erschien. Es war nach denPlanen Er i cssons  

in 100 Tagen erbaut worden. Sein glucklicher 

Erfolg in diesem Gefecht gab den Nordstaaten 

Veranlassung, wahrend des Biirgerkrieges etwa 

60 solcher Schiffe zu bauen, welche den Eigen- 

namen „Monitor* des ersten Thurmschiffes ais 

Gattungsnamen erhielten. Der Thurm hatte

6,1 m aufseren Durchmesser, 2,7 m Hohe, jede 

der 11 ubereinander liegenden 25 mm dicken 

Platten war 2,7 m lang, 0,6 m breit und wog 

290 kg. Eine Holzhinterlage hatte er nicht.

Die erste praktische Ausfiihrung der Idee, 

ein Geschi i t z  mit seiner Bedienung durch einen

mit demselben drehbaren Panzerschild zu schiitzen, 

fand bereits 1854 durch den englischen Kapitan 

Goles  statt. Letzterer entwarf 1859 den Plan 

eines Panzerschiffes mit 9 drehbaren Panzer-

kuppeln. Er gab seinen Thurmen Kegel- oder 

Kuppelform, woraus der Gebrauch entstand,

Thurmschiffe, die solche Kuppeln trugen, Kuppel- 

schi ffe zu nennen. Ende 1861 beschlofsEngland, 

infolge gtinstiger Ergebnisse der Beschiefsung 

einer Colesschen Kuppel, den Bau des Panzer- 

schiffes „Prince Albert” mit ' 6 Panzerkuppeln, 

und Danemark den des „RolfKrake“ nach einem 

Plan des Kapitan Goles.* Der „Rolf Krake“, 

1863 in Glasgow bei Napier & Sons vom Stapel 

gelaufen, war es, der 1864 bei der Belagerung 

von Diippel eine so bedeutsame Rolle spielte. 

Er trug 2 mit je zwei glatten 60-Pfundern arrnirte 

Thurme, dereń Panzer zwar nur 114 mm dick 

war, der sich aber doch fiir die preufsischen

gezogenen 24-PfUnder (15 cm), dic vor Diippel

debiitirten, ais 

undurchdring- 

lich bewahrte. 

Das war fur die 

preufsische Ar- 

tillerie, die im 

Gegensatz zu 

England und 

Frankreich das 

System der gezo

genen Hinter- 

ladungskanone 

mil geprefster 

Geschofsfuh- 

rung gewahlt 

hatte, der erste 

praktische An- 

lafs, in den Wett- 

streit zwischen 

Geschiitz und Panzer einzutreten, zumal Preufsen 

bereits im Jahre vorher (1863) sein erstes aus den in 

Deutschland gesainmelten Flottengeldern gekauftes 

Panzerschiff „Arminius* bei Samuda Brothers 

in England in Bestellung gegeben hatte. Gleich 

dem Rolf Krake mit 2 Kuppeln nach Goles’ 

System erbaut, hatte auch er einen 114 mm 

dicken Panzer.

Wie in England und Frankreich die Panzer 

an Dicke und Widerstandsfahigkeit zunahmen, 

so wuchs das Kaliber der Geschiitze und die 

Durchschlagskraft ihrer Geschosse. Wir haben 

bei den Betrachtungen iiber die Entwicklung der 

gezogenen Geschiitze den machtigen Aufschwung

* Kapitan Coles war Comtnandanl des Hochsee- 
thurmschiffes „Captain“, welches nach seinem System 
gebaut worden und letzteres besonderś zur Anschauung 
bripgen sollte, ais dasselbe in der Nacht vom 6. zum 
7. September 1870 nahe dem Kap Finislerre bei 
frischer Rrise kenterte und ihn mit der ganzen Re- 
satzung bis auf 18 Mann in den Wellen begrub.
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kennen gelernt, den die Geschutze urn die Wetuje 

des sechsziger zum siebziger Jahrzehnt genommen. 

Diese Herausforderung mufste naturgemafs die 

SehiITsbaulechniker und die Panzerplattenfabri- 

canten zu weiteren Anstrengungen anspornen, 

um die Widerstandsfrihigkeit von Panzer und 

SchifT zu steigern. In England erhielt die Citadelle 

der 1876 vorn Stapel gelaufenen „lnflexible“ eine 

Panzerwand, welche aus einer Stirnplatte von 

305 mm, einer Teakholzhinterlage von 275 mm, 

der abermals eine Panzerplatte von 305 mm und 

dieser eine Teakholzhinlerlage von 152 mm folgte, 

und einer Innenbekleidung aus zwei 25 mm dicken 

Eisenblechen bestand, ahnlich der in Abbildtuig 2 

S, 141 dargeslellten Panzerwand der „Sachsen“. 

Die 1087 mm dicke Panzerwand ist mithin aus 

660 mm Eisen und 427 inni Holz zusammen- 

gesetzt. In Frankreićh erhielt das 1879 vom 

Stapel gelaufene Schlachtschiff „Amiral Duperrć" 

einen 550 mm dicken niassiven Gurtelpanzer, 

nachdem ltalien mit seinen grofsen Reduilschiflen 

,Duilio“ und „Dandolo“, die nach den Planen 

des heutigen Ministers des Auswartigen, damaligen 

Marineministers Br in,  gebaut wurden, mit gleicher 

Panzerdicke bereits vorangegangen war. „Duilio“ 

lief 1876, „Dandolo“ 1878 vom Stapel. Da aber 

diese Panzer von den Geschossen der Kruppschen 

Geschutze mit Kraftuberschufs durchschlagen 

werden konnten, so ware eine abermalig.e Steigerung 

ihrer Dicke nothwendig gewesen, ohne die Grenze 

absehen zu konnen. Dagegen aber inufste aus 

verschiedenen Griinden Einspruch erhoben werden. 

Deshalb war es geboten, dem Panzer mater i a ł  

ein grofseres WiderstandsvermSgen gegen die 

feindlichen Artilleriegeschosse zu verleilien, weil 

nur auf diese Weise an Dicke und Gewicht des 

Panzers gespart werden konnte.

Die Panzerplattentechnik wurde mit dieser 

Forderung keineswegs iiberrascht, denn so lange 

dieselbe besteht, hatte sie mil Schwierigkeiten 

zur Yerbesserung zu kiimpfen, weil bestandig 

mehr gefordert wurde, ais geleistet werden konnte. 

Man darf dies nicht vergessen, wenn inan die 

Entwicklung des Panzerwesens betrachtet, um 

die Leistungen der Technik so zu wOrdigen, wie 
sie es beanspruchen darf.

Beim Entstehen dieser Industrie um das 

Jahr 1854 waren die Schwierigkeiten bei Her- 

stellung der damals geforderten 4 1;sz6lligen 

(114 mm) Platten so grofs, dafs nothgedrungen 

mancherlei Mangel geduldet, ais noch unver- 

rneidlich in Kauf genommen werden mufsteri. 

Besonders rnuheroll war es, das Entstehen stahl- 

artiger Korner, an welchen die Bohrer und 

Werkzeuge zur Bearbeitung der Platten zer- 

brachen, zu verhindern. Schlackennester, ver- 

branntes Metali, Blasen u. s. w. mufsten iiber- 

sehen werden. Trotż der nach heutiger Aft- 

schauung geringen Plattendicke war bei der 

Unkenntnifs der yeeignetsten Erze zur Erzeugung

des besten Eisens und der unvollkommenen Walz- 

technik eine gleichmafsige Beschaffenheit der 

Platten nicht zu erzielen. Infolgedessen wurden 

von manchen Werken die Platten nicht gewalzt, 

sondern geschmiedet. Die Thames Iron Works 

in Blackwall, die Mersey Steel and Iron Works 

in Liverpool und andere englische Werke ver- 

wendeten noch 1862 altes Schmiede- und Abfall- 

eisen und schweifsten dasselbe unter dem Hammer. 

Andere Fabriken gaben dera Walzen den Yorzug, 

haufig in Yerbindung mit dem Hammer. Die zu 

Staben geschmiedelen Luppen wurden zu 25 mm 

dicken, 305 mm breiten und 750 mm langen 

Blechen und 5 bis 6 derselben zu einem Schweifs- 

packet yon etwa 1,2 qm ausgewalzt. Aus 5 bis 

6 dieser Platten bildete man wieder ein Packet. 

Die so entstandenen 63 mm dicken, 1,37 iii breiten 

und 2,5 m langen Platten wurden im Schweifsofen 

zu 4 tibereinander, aber mit Zwischenlagen sehr 

kohlenreichen Eisens auf Mauerpfeiler gelegt und 

erhitzl, wobei das schmelzende Kohleneisen eine Al t 

Kitt zwischen den Platten bildete, der die moglichst 

gleichmafsige Durchwarmung sicherte. Das ganze 

Packet wurde dann zwischen Walzen geschweifst. 

Die Panzerplatten zum Bau des ,,Warrior“ (1860) 

wurden in den Mili wali Iron Works hergestellt, 

aber nur die Platten zwischen den Geschiitz- 

scharten waren gewalzt, die anderen geschmiedet. 

Gewalzte Platten liefsen sieli auch aus minder 

gutern Rohmaterial herstellen. Sie zeigten einen 

mehr sehnigen Bruch und waren weniger zu 

Spriingen geneigt, ais die mehr kornigen, ge- 

hammerten Platten, dereń leichtes Zerspringen 

bei Schiefsversuchen Ursache war, dafs die englische 

AdmiralitSt spater nur noch gewalzte Panzerplatten 

verwendete. Zudem ist das Walzen billiger ais 

das Schmieden. In Nordamerika soli die leichtere 

Herstellung zuverlassig guter e i n z o l l i g e r  

Bleche mit Veranlassung zur Anwendung der 

Lamellenpanzer gewesen sein.

In England entstand aus demselben Grunde, 

zunachst fiir die vielen Panzerungen der damals 

in der Ausfuhrung begriffenen grofsartigen Hafen- 

und Kiistenbefestigungen (Plymouth, Portsmouth, 

Pembrok u. s. w.) angenommen, die plate-upon- 

plate (Klappstul)en-) oder Sandwich-Construction. 

Eine solche Panzerwand bestand aus zwei (fiir 

Kiistenpanzer mehr) 120 bis 230 mm dicken 

Platten, dereń Zwischenraum von etwa 200 mm 

mit Holz zwischen TrSgereisen oder eisernen 

Spanten' (bei Landbefestigungen mit Beton) an- 

gefullt war. Hinter der Innenplatte lag die iibliche 

Holzhinterlage mit Innenhaut aus zwei 20 bis

25 mm dicken Stahlblechen. Solchen Thurm- 

panzer erhielt zuerst das am 12. Novernber 1869 

in Portsmouth auf Stapel gelegte Hochsee-Tburm- 

schiff ,Devastation“ (Schwesterschiff des „Thun- 

derer"). Dieses System kam auch bei den deutschen 

PanzerschifTen der Sachsenklasse zur Anwendung. 

Abbild. 2 lafst die Anordnung des Giirtelpanzers
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der 1877 im Vulkan bei Stettin vom Stapel ge- 

laufenen „Sachsen” erkennen. Zur Annahme 

dieser Panzerung wurde die deutsche Marinę 

wesentlich durch die Rucksicht auf das unzuver- 

lassige Auswalzen so schwerer Plalten, wie sie 

den damaligen Geschiitzen gegenuber erforderlich 

waren, veranlafst. Obgleicli weniger widerstands- 

fiihig, ais eine Massivplalle von der Gesainmt- 

dicke beider Platten, gab man der 

Theilung doch den Vorzug, weil 

erstere bei ihrer grofsen Neigung 

zu Spriingen einen weniger siehe- 

ren Schutz geben wurde, aft 

letztere, zumal die Innenplatte 

ihre schiitzende Kraft auch dann 

nicht verliert, wenn sie zer- 

sprungen ist.

In Frankreich hat sich die 

Panzerplattenfabrication unter der 

lebhaften Anregung, welche von 

der permanenten Panzerversuchs- 

commission in Vincennes und den 

mit Entwiirfen von Panzerschiffen 

beschiiftigten Marine-lngenieuren 

ausging, sowie bei dem Wetteifer 

mehrerer betheiligten Fabriken 

verhaltnifsmafsig schnell ent- 

wickelt. Man hatte bereits dic 

Wichtigkeit des Hfirtens und An- 

lassens der Panzerplatten erkannt 

und 1859 nach der Anweisung 

des Marine-lngenieurs Sabat t i er  

eine Modellplatte fiir die „Gloire" 

hergestellt, nach welcher Petin 

& Gaudet (St. Chamond) und die 

Forges de la Chaussadc besonders 

gute Platten lieferten. Erstere 

verwendeten Erze aus Algier und 

Gorsica, letztere ausSomorrostro.

Die Werke de la Chaussade, 

dereń Director Ma r i e t  te jetzt 

war, stellten 1866 so vortreffliche 

Platten her, dafs sie ais Ver- 

gleichsstiicke fiir kiinftige Platten- 

lieferungen dienten. Diese Panzer- 

plalten waren es, wrelche bei 

ihrer Beschiefsung den 24-cm- 

Granaten mit vol!em Erfolg wider- 

standen und auf der Weltaus- 

stellung in Paris 1867 Aufsehen 

erregten. So gelang es, ais man 

begann, den Bau sccfahiger Panzerschiffe mit 

Eifer zu betreiben, auch bedeutsame Fortschritte 

in der Plattenfabrication zu erzielen. Man versuchte 

verschiedene Mischungen von Rohmaterialien und 

ermittelte durch Elasticitats- und Festigkeits- 

proben das beste Plattenmetall.

Noch in der Zeit der ersten Yersuche mit 

Panzerplatten, vom Jahre 1856 bis 59, wurden 

bereits von Krupp, dem Bochumer Gufsstahlwerk,

von Petin & Gaudet (St. Chamond), Charri&re

u. A. Platten aus Gufsstahl und Puddelstahl,

gegliiht und gehartet, geliefert, die sich aber alle

durch grofse Briichigkeit auszeichneten und beim

Bescliiefsen bald zertriiramerten. Man glaubte

damals, dafsesgeniige, Platten aus Stahl zu giefsen,

ohne dieselben zu schmieden oder zu walzen. Man

kiihlte sie in Oel und dachte, dafs damit jede Bear-

beitung unter dem Hammer oder

derWalze ersetzt sei. Derlrrthum

wurde zwar bald erkannt, aber

Abhiilfe nicht so bald gefunden.

Brown (Atlas Works) und

Cammell in Sheffield fertigten

aus abwechselnd tibereinander

geschweifsten Stahl- und Eisen-

schichten Platten, welche bei

ihrer Beschiefsung in Portsmouth

noch weniger Widerstand leiste-

ten, ais gleich dicke Eisenplatten.

Auch die Firma Armstrong,

welche durch Versuche festgestellt

hatte, dafs die Zahigkeit des

Stahls durch Eintauchen in Oel

zunimmt, stellte 1874 eine in ’ i
dieser Weise angefertigte Stahl- 

plaltezum Versuch, welche jedoch 

schon beim zweiten Schufs in 

Stiicke zersprang. Die Firma 

erklarte, dafs Stahl im Vergleich 

zum Eisen einem s t a t i s c h e n  

Drucke besser, einem S t o f s e  

dagegen weniger gul widerstehe.

Alle diese Erfahrungen hatten 

in England zu der Anschauung 

gefiihrt, dafs ein sehr zahes, 

weiches Eisen sich am beslen 

fiir Panzerplatten eigne, weil die 

Geschosse solche Platten durch- 

loehen mufsten, ohne Spriinge 

zu erzeugen, wahrend die bisher 

versuchte:i Stahlplatten schnell 

zertriimmert wurden und so die 

Schiffswand von jedem Schutz 

entblofsten. Trotzdem war man 

schon damals nicht zweifelhaft, 

wie aus den wiederkehrenden 

Versuchen hervorgeht, dafs der 

Stahl, wegen seiner grofseren 

Festigkeit und Hartę, das Panzer- 

material der Zukunft sei.

Die Erfindung der Compoundp l a t t e n  1876 

durch A. Wi l s o n  in der Firma Cammell & Co. 

in Sheffield war ein Fortschritt von hoher Be

deutung, weil in ihm die Idee zum Ausdruck 

kam, die auch der heutigen Bewegung in der 

Panzerplattenfabrication zu Grunde liegt und 

wahrscheinlich auch kiinftig Geltung behalten wird 

(„Stahl und Eisen“ , Seite 209 ff. und 454 ff., 1892). 

Wilson hat auf seine Erfindungen von 1870 his

Abbild. 2.

|

I
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1888 sechs britische Patente erhalten. Urspriing- 

lich gofs er auf eine hellroth gliihende, in einer 

Form liegende schmiedeiserne Platte Stahl, 

welcher sich mit dem Schmiedeisen verschrnolz. 

Nach L. Garr i son (The Development of American 

armor plate [Journal des Franklin-Instituts, Mai-, 

Juni- und Juliheft], Philadelphia 1892) wird auf 

die schmiedeiserne Ruckplatte zuerst eine Schicht 

kohlenstoffarmen und darauf eine Schicht kohlen- 

stoffreichen Stahls gegossen; ersterer Stahl hat 

eine Zerreifsfestigkeit von 37,3 bis 42,2 kg auf 

das Quadr.atmillimeter, der letztere 1,25 bis

1,5 % Kohlenstoff. Nach dem Erstarren wird 

die Platte ausgewalzt.

J. H. E l l i s  von der Firma Brown & Co. 

in Sheffield nahm 1880 ein britisches Patent 

auf ein Verfahren zur Herstellung von Compound- 

platten, welches sich von dem Wilsonschen da

durch unterscheidet, dafs mit einem gewissen 

Zwischenraum uber der Eisenplatte in der Gufs- 

forin eine Platte aus kohlenarmem Stahl gelagert 

ist; dieser Zwischenraum wird dann, wenn beide 

Platten erhitzt sind, mit kohlenreichem Stahl 

ausgegossen, der mit beiden Platten verschmilzl. 

Der kohlenarme Stahl enthalt 0,8 % Kohle und

0,8 Mangan. Nach ihrem Auswalzen bestehen 

die Plnttf-n zu einem Drittel ihrer Dicke aus 

Stahl, zwei Dritlel sind Schmiedeisen.

In den Stahl werken zu Di 11 i n gen bei Saar- 

louis werden seit Anfang der achtziger Jahre die 

Panzerplatten fur die deutsche Marinę nach einem 

dem Ellisschen ahnlichen Verfahren angefertigt. An 

die Seitenflachen einer bearbeiteten Schmiedeisen- 

platte werden eiserne Leisten angebolzt, welche 

in ausgeschnittenen Rinnen eine 51 mm dicke 

Stahlplatte von 0,45 % Kohlenstoff tragen, so dafs 

zwischen beiden ein 127 mm hóher Zwischenraum 

bleibt, welcher mit kohlenreichem Stahl ausge

gossen wird. Nach geniigender Abkuhlung werden 

die Leisten entfernt und wird die Platte auf die 

erforderliche Dicke ausgewalzt. Die kohlenarme 

Stahldecke soli das Biegen der Platte erleichtern.*

Cammellsche Compoundplatten, dereń Stahl

0,39 % Kohlenstoff enthielt, zeigten bei ihrer Be- 

schiefsung einen wenig grofseren Widerstand ais 

schmiedeiserne; bei 0,45 und 0,48 % Kohlenstoff 

war er um 12 bis 15 % grofser, und bei 0,56 % 

Kohlenstoff erzielte man ausgezeichnete Resultale. 

Nach den Ergebnissen verschiedener Schiefsver- 

suche wurde festgesetzt, dafs gute Compound

platten gleich. dicken schmiedeisernen Platten um

25 % an Widerstand iiberlegen sein mussen. 

Die chemische Analyse einer der besten englischen 

Compoundplatten ergab (nach Garrison) folgende 

Zusammensetzung

des Stahie*
0,573 0, 0,173Si, 0,617Mn, 0,054P, 0.054S, 0,026Cu.

il es Eisens:
0,040 C, 0,117 Si, 0,090 Mn, 0.165P, 0,01 S, O.OlGCu.

*Vergl. .Stahl und Eisen* 1832, Seite 63.

Die ersten Compoundplatten von Cammell & Go. 

kamen im Thurmpanzer des im April 1876 in 

Portsmouth vom Stapel gelassenen ersten Gitadell- 

schiffes der englischen Marinę ,,Inflexible“ infolge 

gunstiger, 1878 ausgefiihrter Schiefsversuche zur 

Verwendung. Seit jener Zeit bis zur Gegenwart 

hat die englische Admiralitat ausschliefslich Com- 

poundplatten verwendet, mit welchen sie das 

Problem der Panzerung ais gelost betrachtete.

Auf die Entwicklung der Panzerplattenfabri- 

cation wurde der bei Spez i a  im November 1882 

ausgefuhrte Śchiefsversuch gegen je eine Com- 

poundplatte von Brown und Cammell und eine 

Stahlplatte von S c h n e i d e r  in Creuzot insofern 

von grofser Bedeutung, ais hier zum ersten mai 

eine Stahlplatte iiber Compoundplatten glanzend 

siegte. Die bereits 1876 begonnene Reihe von 

Schiefsversuchen hatte den Zweck, die besten 

Panzerplatten fiir das seit 1876 auf der Konig- 

lichen Werft zu Castellamare im Bau begriffene 

PanzerschlachtschifT „Italia" zu ermittejn. Zur 

Beschiefsung bediente man sich einer der 45-cm- 

Vorderladungskanonen System Armstrong vom 

,,Duilio“ . Durch den erslen Schiefsversuch im 

Jahre 1876 wurde bereits festgestellt, dafs das 

System der einfachen Panzerplatten dem Sand- 

wichsystem an Widerstandsvermogen iiberlegen 

sei und dafs die von Schneider in Creuzot ge- 

lieferte einfache Stahlplatte eine erheblich grófsere 

Widerstandsfahigkeit besitze, ais eine gleich dicke 

Schmiedeisenplatte, obgleich jene wegen ihrer 

krystallinischen Structur ausgedehnte Spriinge 

erhalten batte. In Voraussicht zu erwartender 

Fortschrilte und in richtiger Erkenntnifs des 

Weges, den die Panzerplattenfabrication in Zukunft 

zu beschreiten habe, sprach sich die Versuchs- 

commission 1876 fiir die Stahlplatte aus.

Die nun beginnende Entwicklung der Com

poundplatten schob den entscheidenden Versucli

—  nach zwischenliegenden Vorversuc/ien — bis

1882 binaus. Zu demselben hatten die Firmen 

Brown und Cammell je eine Compoundplatte 

von 48 cm Dicke mit 152 mm dicker Stahl

platte, und Schneider in Creuzot eine geschmiedete 

Stahlplatte verbesserter Fabrication von gleicher 

Dicke geliefert. Der Stahl der Brownplatte soli 0,70, 

jener der Cammellplatte 0,59 $  Kohlenstoff ent

halten haben; iiber die Stahlplatte, die eine 

sehnige Structur zeigte, sind keine derartigen 

Angaben bekannt geworden. Bedingung war, 

dafs jede Platte drei Schufs aus der 45-em- 

Kanone mit einer zum Durchschiefsen einer 

Schmiedeisenplatte von 60 cm Dicke hinreichen- 

den lebendigen Kraft' aushalten miisse, ohne 

| durchgehende Spriinge zu erhalten oder durch- 

; schossen zu werden. Dazu war eine errechnete 

j  lebendige Kraft von 73,35 mt auf das Centimeter 

Geschofsumfang erforderlich. Der erste Schufs 

. gegen jede Platte wurde aber nur mit 45,3 bis 

[ 46,29 und erst der zweite mit 72,8 bis 74,6 mt
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abgegeben. Der erste Schufs drang in die Brown- 

platte 75, in die Cammellplalte 175 und in 

die Schneiderplatte 210 mm tief ein. Wahrend 

letztere aber keine Spriinge erkennen liefs, waren 

beide Gompoundplatlen stark zerkliiftet und nach 

dem zweiten Schufs derart zertriimmert und von 

der Hinterlage heruntergesturzt, dafs jede weitere 

Beschiefsung sich von- selbst verbot. Dagegen 

konnte die Schneiderplatte noch mit zwei Schufs 

belegt werden; sie zeigte' auch nur radial von 

den Schufslóchern ausgehende Sprunge, wahrend 

die Compoundplatten auch concentrische Sprunge 

erhielten, welche ais ein Zeichen schlechter 

Schweifsung angesehen wurden. DieUntersuchung 

der Bruchflachen zeigte eine grobkornige Structur 

des Stahls und Eisens der Compoundplatten,- 

verschiedene Metallschichten waren unvollkommen 

geschweifst, was aus den hier vorhandenen Holil- 

raumen und Schlackenspuren hervorging; dabei 

hatte das Eisen an der Schweifsnaht eine 

schwammigeBeschaffenheit. Aufserdem schwankte 

die Dicke der Stahlschicht zwischen 12 bis 16 cm. 

Demnach war es gerechtfertigt, dafs die Gommission 

der Stahlplatte den Vorzug gab, aber noch weitere 

Versuche vorschlug.

Vergleicht man das Verhalten dieser Com

poundplatten mit dem der Cammellplatte beim 

Schiefsversuch zu Annapolis im September 1890, 

iiber den wir berichteten („Stahl und Eisen" 

1892, Seite 209), so ist ein Fortschritt in der 

Fabrication der Compoundplatten kaum zu er

kennen, wohl aber findet unsere, auch von 

Garrison ausgesprochene Ansicht Bestatigung, 

dafs die techniseh nicht erfullbare Sicherheit 

einer vollkommenen Schweifsung die Compound- 

platten des bisherigen Fertigungssystems von dem 

ierneren Wettbewerb ausschliefsen. wird. Die 

Idee aber, die Stirnseite der Platte so hart zu 

machen, dafs sie den auftreffenden Geschossen 

das Eindringen versagt, oder doch im hohen 

Mafse erschwert, wahrend die zahe Biickseite 

das Zerbrechen der Platte aufhiilt, scheint die 

richtige zu sein, auf welcher eine Annaherung an 

das Ideał der Panzerplatten gelingen kann.

Wir haben in unseren vorerwahnten Aufsatzen 

diese Ansicht weiter ausgefiihrt und darauf hin

gewiesen, dafs auch der G r u s o n sche Hartgufs- 

panzer derselben Idee entspricht, nur fehlt dein 

Hartgufs die Zahigkeit des Stahls, welche ihn 

vor dem Zerbrechen schiitzt. Gruson hat die

selbe theils durch die gewolbte Form, theils 

durch grofse Masse mit Erfolg ersetzt, aber da

mit auch den Hartgufspanzer von der Yerwendung 

zu Schiffsbekleidungen und fiir solche Zwecke aus- 

geschlossen, die dem Gewicht Grenzen setzen, 

z. B. die Panzerlaffeten in ihren beweglichen 

Theilen.

• . Ueber die Erfolge des HarveyschenKohlungs-

und Hartungsverfahrens haben wir bereits berichtet. 

Trotz ihrer grofsen Neigung zu Sprfingen, hatte .

man den kohlenreichen Harvey-Nickelstahlplatten 

bei den Schiefsversuchen im October-November 

1891 und im Januar 1892 den Vorzug vor allen 

anderen Platten gegeben. Ein am 23. Juli 1892 

zu Indian Head stattgehabter Schiefsversuch be- 

statigte, dafs die bei jener Beschlufsfassung aus

gesprochene Hoffnung auf eine Verbesserung des 

Harveyschen Verfahrens berechtigt war. Eine 

in den gebrauchlichen Mafsen hergestellte Platte 

wurde nicht mehr aus der 15,2-cm-, sondern nur 

aus der 20,3-cm-Kanone mit fiinf Schufs belegt, 

wobei auf die Tonne des Plattengewichts 840 mt 

Geschofsstofskraft kamen. Einer solchen An- 

strengung war noch niemals eine Platte dieser 

Dicke uhterworfen worden. Die 113,4 kg schweren 

Holtzerschen Stahlgeschosse erreichten eine mitt- 

lere Eindringungstiefe von 152 mm und zer- 

schellten sammtlich in sehr kleine Stiicke. Trotz- 

dem blieb die Platte bis auf einen kleinen Rifs 

in einer Ecke unversehrt. Dieser aufserordent- 

liche Erfolg war ausschlaggebend fiir die allge- 

meine Annahme der Harveyschen Nickelstahl- 

platten von honem KohlenstofTgehalt. Auch das 

bedenkliche Werfen der Platten hatte man ver- 

hindern gelernt. Ebenso war es gelungen, bereits 

fiir die Verwendung dem Schiffstheil entsprechend 

gebogene Platten gerade so zu behandeln, wie 

ebene. Aufserdem hat die Harvey Steel Co. in- 

zwischen ihr Verfahren so vereinfacht, dafs jetzt, 

nachdem die Bethlehemwerke die entsprechen- 

den Einrichtungen getroffen haben, die Platten 

nur wenig theurer werden, ais fruhere ohne 

Hartung.

Vergleicht man die Widerstandsfahigkeit der 

am 23. Juli beschossenen Platte mit derjenigen, 

welche die beste ungehartete kohlenreiche Nickel- 

stahlplattebeim Schiefsversuch am 31. October 1891 

zeigte, und zwar unter Beriicksichtigung der Ein

dringungstiefe von 295 mm, wie der auf das 

Quadratcentimeter Geschofsumfang entfallenden 

Stofskraft, so ergiebt sich eine Ueberlegenheit 

der Harveyplatte von 59 Stellt man die 

Harveyplatte mit den bisher gebrauchlichen Stahl-, 

Compound- und Schmiedeisenplatten bezuglich 

der Eindringungstiefen der Geschosse in Vergleich, 

so ergeben sich Verhaltmsse in der genannten 

Reihenfolge von 1:1,64:1 ,75:2 ,2 . FiirdieWider- 

stande gilt demnach das umgekehrte Yerhaltnifs. 

Daraus geht hei vor, dafs bei gleichem Widerstands- 

vermogen am Harveypanzer gegeniiber dem Com- 

poundpanzer 'i ĵ  oder 43,8 % des Panzergewichts 

gespart werden kann. In Nordamerika ist des

halb die Panzerdicke der Schlachtschiffe, die 

nach dem Bauplan fiir Nickelstahl 457 mm be

tragen sollte, auf 355 mm fur Harveyplatten 

herabgesetzt worden. Da der Panzer grofser 

Schlachtschiffe bisher 3- bis 4000 t wog, so ist 

es begreiflich, dafs die grofse Gewichtsersparnifs 

einen folgenreichen Einflufs auf die Construction 

der Kriegsschiffe ausiiben mufs.
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Diese ErwSgungen haben die englische Ad

miralitat veranlafst, mit der Harvey Steel Co. 

in Verbindung zu treten, um die grofsen Vortheile 

des Harveypanzers auch ihrer Flotte zuzuwenden. 

Im August 1892 hat sich infolgedessen in Eng

land eine Gesellschaft zur Ausbeutung des Har- 

veyschen Verfahrens aus Vertretern der Harvey 

Steel Co., sowie grofser Firmen der Eisenindustrie 

und Geschutzfabrication und mehreren technisch 

erfahrenen Offizieren des Heeres und der Flotte 

unter der Firma „The improved Steel Syndicate, 

limited* gebildet. Im Auftrage der Admiralitat 

und unter Leitung derVertreter derHarvey Steel Co. 

hat dann die Firma V i cke r s ,  J o n e s  & Co. in 

Sheffield, welcher die Lieferung des Stahlpanzers 

fiir fiinf der nach dem „Naval defence act“ von

1889 zu bauenden zehn Schlachtschiffe aufgetragen 

war, eine Platte in den iiblichen Mafsen nach 

dem Harveyschen Verfahren hergestellt, dereń 

Erprobung an Bord der ,,Nettle“ — einem alten, 

seit Jahren zu Panzerschiefsversuchen dienenden 

Fahrzeug — am 1. November 1892 stattfand. 

Die Beschiefsung erfolgte nach englischem Brauch, 

entgegen den Wunschen der Harvey Steel Co. 

um ein schwereres Geschiitz, mit der 15,2-cm- 

Kanone. Es kamen drei Holtzer- und zwei Palliser- 

granaten zur Verwendung, obgleich letztere, weil 

aus Hartgufs, kaum noch ais Panzergeschosse 

gelten konnen. So kam es, dafs die Tonne des 

Plattengewichts nur mit 450 mt Stofskraft, gegen 

840 mt in Amerika, in Anspruch genommen 

wurde. An der demantharten Stirnflache der 

Platte zersplitterten alle Geschosse zu Staub, 

kaum 4 cm tiefe Eindriicke, aber keinen Sprung 

hervorrufend. Die vorzugliche Beschaffenheit der 

Platte wurde riiekhaltlos anerkannt, nur daruber 

sind noch die Meinungen getheilt, ob der Nickel- 

beimischung des Ślahls ein wesentliches Verdienst 

gebjhrt. Die englische Admiralitat will die Ver- 

suche hiermit noch nicht abschliefsen, sondern, 

dem Vernehmen nach, eine Beschiefsung mit 

einem Geschiitz grofsen Kalibers folgen lassen, 

um festzustellen, welche lebendige Kraft auf das 

Quadratcentimeter Geschofsumfang zum Durch- 

schlagen einer Harveyplatte erforderlich ist. Auch 

der Versuch am 23. Juli 1892 in Indian Head 

bietet hierfiir noch nicht geniigenden Aiihalt, da 

die Schusse mit verminderter Ladung (s/;-, der 

Gebrauehsladuug) abgegeben wurden. Yon den 

Ergebtiissen dieses beabsichtigten Versuchs soli 

die endgiiltige Entschliefsung iiber die allgemeine 

Einfiihrung des Harveypanzers in die englische 

Flotte abhangig gemacht werden.

Dem Anschein nach sind auf diese Zuriick- 

haltung die Ergebnisse der gleichlaufenden Ver- 

suche mit E 11 i s - T r e s i d d e r - Platten der Firma 

Brown in Sheffield nicht ohne Einflufs gewesen. 

Diese Platten waren nach dem oben beschriebenen 

Ellissystem hergestellt und nach dem Tresidder- i 

sehen Kiihberfahren gehartet. T r e s i d d e r  be- j

zweckt, der Slirnseite einer Ellisplatte aus kohlen- 

reichem Stahl die grofsterreichbare Hartę zu geben.

Sein Kuhlverfahren geht von der bekannten 

physikalischen Erscheinung aus, dafs sich an der 

Oberflache eines gliihenden Metalls beim Kiihlen 

in Wasser eine Dampfschicht bildet (das bekannte 

Leidenfrostsche Experiment), welche bei un- 

bewegtem Kuhlwasser eine ruhende, die unmittel- 

bare Beriihrungvon "Wasser und Metali verhindernde 

Zwischenschicht bildet. Sie mufs naturgemafs 

eine energische Abkiihlung beeintrachtigen. Da 

aber hiervon der zu erzielende Hartegrad des 

Stahls abhangt, so lauft das Tresiddersche Ver- 

fahren darauf hinaus, die sich bildende Dampf

schicht im Augenblick ihres Entstehens fortzu- 

' waschen und so die Kiihlflussigkeit bestandig in 

unmittelbare Berflhrung mit dem Metali zu 

bringen. Er erreicht dies dadurch, dafs er 

iiber der zu hartenden Platte in gewissem Ab- 

stande ein System von Rohren lagert, die an 

der der Platte zugekehrlen Seite siebartig durch- 

lochert sind. Durch diese Rohren wird nun 

kaltes Wasser mit einem Druck von 5,6 kg 

a. d. qem geprefst, welches die ganze zu kiihlende 

Flachę mit einem heftigen Spriihregen iibergiefst, 

der allen Wasserdampf sogleich fortschwemmt. 

Je grofser der Kohlenstoffgehalt des Stahls und

je grofser der Temperaturunterschied zwischen

der Kiihlflussigkeit und dem erhitzten Stahl ist, 

je energischer ferner die Kiihlung erfolgt, um

so grofser ist die Hartewirkung (s. „Stahl und

Eisen“, Jahrg. 1886, S. 33, M. Boker, Werkzeug- 

gufsstahl, seine Herstellung und Yerwendung). 

Bei einem Kohlenstoffgehalt bis 0,2 % kann nur 

eine geringe Hiirtewirkung hervorgebracht werden, 

sie entspricht etwa derjenigen, die man durch 

Kiihlen kohlenstofireichen Stahls von 815° C. 

in Oel und Wiederanlassens bis auf etwa 480° C. 

erreicht. Feuchte Luft hat auf grofse Massen 

eine noch mildere Hartewirkung, sie kommt der 

des Hartens in Oel bei 700° und Wiedererwarmens 

bis auf 650° C. gleich (Garrison). Trockene. 

besonders heifse trockene Luft hat die mildeste 

Hartewirkung.

Eine gleichmafsige Kiihlung zum Zwecke des 

Hartens, besonders die nach Tresidders Erfindung, 

hat immer eine Verbesserung des Stahls zur 

Folgę. Es scheint uns der Werth des betreflenden 

Patents (Tresidders britisches Patent NTr. 22177 

von 1891) indessen zweifelhaft, da J a ro l imek  

schon vor mehreren Jahren auf ein ahnliches 

Verfahren hingewiesen hat, bei welchem er die 

auf der Oberflache des erhitzten Metalls sich 

bildende Dampfschicht durch einen heftigen 

Spriihregen kalten Wassers vermindern will. 

Er empfiehlt besonders die Verwendung eines 

Blasebalgs, mittels dessen er einen Luftstrom, 

gemischt mit feinen Wassertheilchen, mit grofser 

Heftigkeit gegen die heifse Oberflache des Metalls 

leitet. Das Ergebnifs ist nicht allein eine schnelle Ver-
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wandlung der Wassertheilchen in Dampf, wodurch 

dem Stahl bestandig Wannę entzogen wird, sondern 

auch ein sehnelles Fortschaffen der so entstandenen 

Dampfschicht, so dafs die zustromenden Wasser- 

tropfchen stets den Stahl beriihren konnen. Auf 

diese Wfeise soli es móglich sein, nicht nur 

eine aufserordentlich hohe, sondern, was noch 

wichtiger ist, eine ebenso gleichmafsige Hartę 

des Stahls zu erzielen (Garrison).

U(! Die grofste Schwierigkeit, welche Tresidder  

zu iiberwinden fand, bestand darin, dem Werfen 

der Platten, einer natiirlichen Folgę der schnellen 

Abkiihlung, yorzubeugen. Ist die Platte gleich- 

mafsig gefertigt und strómt das Kiihlwasser gleich- 

mafsig iiber dieselbe, sei es auf beiden Seiten

Abbild. 3.

Vorderseite.

Ellis-Trcsidder-Platte aus der Fabrik von John Brown

oder nur auf der Stirnflache, so ist auch das 

Zusammenziehen gleichmafsig, jedoch mit dem 

Unterschiede, dafs im ersteren Falle die Platte 

gerade bleibt, im letzteren sich nach der Stirn- 

seite hin kriimmt, aber um so weniger, je dicker 

die Platte ist. Ueber das Mafs des Zusammen- 

ziehens hat Tresidder durch Versuebe gewisse 

Erfahrungssatze fcstgestellt. So erhielt z. B. 

eine 25 cm dicke Platte auf 1,2 m Liinge 

10 mm Durchbiegung, eine 10 cm dicke Platte 

warf sich dagegen auf 1,2 m Lange 12 mm. 

Das ist jedoch nur fiir bestimmte Stahlsorten 

zutreffend, denn je grofser der Kohlenstoffgehalt 

und je grofser der Temperaturunterschied zwischen 

der Kiihlfliissigkeit und dem erhitzten Stahl ist, 

um so starkereZusammenziehung erfolgt. Mangan-

I V .13

gehalt scheint aber das entgegengesetzte Verhalten 

des Stahls zu bewirken. Ob bereits ahnliche 

Versuche mit anderen Stahllegirungen (Nickel, 

Chrom, Aluminium) stattgefunden haben, ist 

uns nicht bekannt.

Auf jene Beobachtungen griindete Tresidder 

sein ihm patentirtes Verfahren, mit welchem er 

die friiheren Mangel seiner Platten zu beseitigen 

hofft. Er giebt den Platten vor dem Kuhlen 

auf der zu hartenden Seite eine gewisse Wólbung, 

welche durch das Zusammenziehen beim Kuhlen 

wieder aufgehoben wird. Auf diese Weise will 

er nicht nur gerade, sondern auch entsprechend 

der Schiffsform in jeder beliebigen Gestalt ge- 

bogene Platten harten. Zu diesem Zweck legt

Abbild. 4.

Rllckseite.

& Company Ltd. in Sheffield nach der Beschiefsung.

er die gliihende Platte mit der Riickseite in eine 

gleichgestaltete Form, iiber dereń Rander das 

Kiihlwasser ablauft. Weil die Ecken meist 

schneller abkiihlen, konnen sie, um dies zu ver- 

hiiten, ebenso die Seitenflachen, um sie fiir 

spatere Bearbeitung weicher zu erhalten, durch 

aufgelegte Schuhe geschiitzt werden.
Eine nach diesem Verfahren bei Brown & 

Co. hergestellte Ellis-Tresidderplatte von den 

ublichen Abmessungen (254 mm, dick) wurde am

4. August 1892 auf dem Schiefsplatz bei Shoe- 

burryness aus der 15,2-cm-Kanone mit 5 Holtzer- 

granaten beschossen, welche die Platte mit einer 

lebendigen Kraft von durchschnittlich 821,8 mt 

trafen. Da die Platte 8,56 t wog, so kamen 

bei jedem Schufs 96, insgesammt 841 mt Stofs-

2
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kraft auf jede Tonne Plattengewicht. Die Auf- 

treffkraft der Geschosse wiirde zum Durchschlagen 

einer 31 cm dicken Schmiedeisen-, oder 25 cm 

dicken (gegliihten) Stahlplatte geniigt haben. Die 

Geschosse zerbrachen beim Auftreffen sammtlich 

in so kleine Stiicke, dafs von den 227 kg Ge- 

schofsstahl nur 36 kg wiedergefunden werden 

konnten. Die grofste Eindringungstiefe betrug 54, 

die geriugste 12 mm (s. Abbild. 3). Die Aus- 

bauchungen auf der Riickseite der Platte (siehe 

Abbild. 4) betrugen von 4 Schiissen nur bis 10 mm. 

Nach den 3 ersten Schiissen war noch kein Rifs 

in der Platte wahrnehmbar, nach einstundiger 

Pause wurden jedoch 2 Haarrisse entdeckt, die 

sich inzwischen gebildet hatten. In dieser Er- 

scheinung glauben wir einen Beweis dafiir zu 

erblicken, dafs die durch den Geschofsanprall in 

der Platte hervorgerufenen Molecularschwingungen 

noch lange nachher fortdauern, wenn wir langst 

nicht mehr imstande sind, dieselben wahrzunehmen. 

Es fehlt uns eben noch an einem geeigneten 

Apparat oder Verfahren, ihr Vorhandensein, oder 

ihre Dauer nachzuweisen. Das Entstehen der 

fcinen Risse ist aber ihre Wirkung und bestatigt 

die Behauptung der Schiefspraktiker, dafs die 

Wirkung der Schiisse gegen Panzerplatten um 

so grofser ist, je schneller sie aufeinander folgen. 

Um die unbeeinflufste Wirkung eines jeden Schusses 

nach derselben Platte zu erlangen, mufsten sie 

sich erst dann folgen, wenn eine vollkommene 

Beruhigung der Platte eingetreten ist. Beim 

Beschiefsen der Tresidderplatte waren die Schufs- 

pausen absiclitlich abgekiirzt worden. Die zwei 

Risse verlangerten sich noch etwas nach den 

letzten Schiissen, nach welchen noch zwei neue 

Risse entstanden. Die spatere Untersuchung 

zeigte, dafs der liingste sich auf 30 cm erstreckte, 

aber alle waren nur Oberflachenrisse an der 

Stirnseite. Hiernach scheinen ParalleWersuche 

zwischen Harvey- und Tresidderplatten nicht un- 

berechtigt, um festzustellen. welche den Vorzug 

verdient, denn beide haben Vorziigliches geleistet. 

Die Tresidderplatte ist nicht unerhebliclt scharfer 

angegriffen worden, ais die Harveyplatte am

1. November 1892, denn nicht nur kommen

31 mt Stofskraft mehr auf die Tonne Platten

gewicht , auch die beiden Holtzergranaten sind 

in ihrem AngrifT den beiden Pallisergranaten 

gegen die Harveyplalte weit iiberlegen, wie oben 

bereits gesagt wurde.

W ir glauben kaum zu irren, wenn wir an- 

nehmen, dafs die Schwierigkeit, die Platten 

wahrend des Kiihlens vor dem Werfen zu schiitzen, 

bei Harvey und Tresidder gleich ist; es wurde 

daher dasjenige Herstellungsverfahren ausschlag- 

gebend sein, welches die beste ungehartete und 

fiir den Hartungsprocefs am besten geeignete 
Platte liefert.

Ein am 23. November und 13. December 

1S92 (wie United Service Gazette berichtet) auf

dem Schiefsplatz zu Ochta bei Petersburg statt- 

gehabter Schiefsversuch, am erstgenannten Tage 

gegen eine Ellis-Tresidderplatte von Brown, gegen

2 Ganzstahlplatten von Cammell und gegen eine 

Ganzslahlplatte von St.Chamond, am 13. December 

gegen eine Harveyplatte von Vickers, Jones & Co., 

scheint uns besonders geeignet, das Urtheil iiber die 

im Wettbewerb sich gegeniiberstehenden Platten 

von Harvey und Tresidder zu klaren. Jede Platte 

hatte 2,44 m Seitenlange, war 254 mm dick 

| und auf einer Hinterlage von 305 mm Fichten- 

holz mit drei 12,7 mm dicken Eisenblechen auf 

der Riickseite. eine Schiffswand vorstellend, be- 

festigt. Geschossen wurde aus einer 15,2-cm- 

Kanone mit 44 kg schweren Holtzergranaten, 

die eine Auftreffgeschwindigkeit von 667,5 m 

oder rund 1000 mt lebendige Kraft erhielten. 

Letztere wiirde hingereicht haben, um eine 40 cm 

dicke Platte aus Schmiedeisen, oder eine- 30 cm 

dicke Stahlplatte unter den gebrauchlichen An- 

nahmen zu durchschlagen. Jede Platte sollte

6 Schufs erhalten.

An der harten Stirnflache der Tresidderplatte 

zerschellten die Geschosse, ohne tief einzudringen. 

Aber schon nach dem 5. Schufs war die Platte 

in viele Stiicke zerbrochen, dereń Bruchflachen 

zahlreiche Blasen gezeigt haben sollen. Ob diese 

Blasen ais Zeichen mangelhafter Schweifsung 

oder starker Gasentwicklung im Metali der ge- 

w a l z t e n  Platte aufzufassen sind, ist nicht ge

sagt. Zeichen der Giite sind sie nicht, auch 

scheinen sie nicht ohne Einflnfs auf die Wider

standsfahigkeit der Platte gewesen zu sein.

Die eine Cammellplatte war so hart, dafs 

sie bereits nach dem 3. Schufs unbrauclibar war, 

die andere wurde von den Geschossen durch

schlagen — aber nicht das Ziel — , die Platte 

blieb ganz, erhielt aber nach dem letzten Schufs 

einen Sprung. In die Chamondplatte drangen 

die Granaten bis 30 cm tief ein, sie wurde also 

durchschlagen, erhielt aber keinen Sprung; jeden

falls ein ruhmenswerthes Verhalten.

Am 13. December wurde die Harveyplatte 

beschossen. Die 15.2-cm-Holtzergranaten hatten 

| jedoch nur 662,3 m Auftreffgeschwindigkeit und 

demzufolge 984,7 mt Treffkraft. Drei Geschosse 

i drangen 10 bis 13 cm tief ein und zersplitterten, 

wahrend ihre Kopfe stecken blieben. Die Platte 

: erhielt keinen Sprung. Um an die Grenze des 

Widerslandsvermogens der Platte zu gelangen 

und moglichst festzustellen, mit welcher lebendigen 

Kraft auf das Centimeter Geschofsumfang sie 

durchschlagen wird, setzte man die Beschiefsung 

mit einer 22,9-cm-Kanone L/35 fort, dereń 184 kg 

schweres Stahlgeschofs beim I . Schufs mit 504 m 

Geschwindigkeit oder rund 2385 mt Stofskraft 

| die Platte traf. Es durchschlug dieselbe, aber 

i nicht die Hinterlage, zerbrach und verursachte 

einige starkę Sprunge, auch von den friiheren 

j Schufslóchern ausgehende Risse. Der nachste
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Schufs mit voller Gebrauchsladung gab dem 

Geschofs 576 m Auftrcffgeschwindigkeit oder 

3104 mt Treffkraft; es durchschlug das Ziel 

soweit, dafs seine Spitze durch die Bleche der 

Riickseite hindurchsah, zerbrach aber und setzte 

die Holzhinterlage in Brand. Dabei fiel 'das 

ganze Panzerziel um , vorniiber, nach dcm Ge- 

schutz zu.

Nimmt man an , dafs das erste 22,9-cm-

Geschofs die Platte gerade durchschlug, so war 

dazu eine lebendige Kraft von 33,2 mt a. d. cm 

Geschofsumfang oder 5,8 mt a. d. qcm des

Geschofsąuerschnitts erforderlich, die hingereicht 

haben wurde, 46 cm Schmiedeisen, oder 34,5 cm 

ungeharteten Stahl zu durclischlagen. Demnach 

hat die Harveyplatte eine Widerstandsfahigkeit

gezeigt, welche einer gleichen dicken Schmied- 

eisenplatte um 81, einer ungeharteten Stahlplatte 

um 36 Jó iiberlegen ist. Die Ghamondplatte

wurde mit einer lebendigen Kraft von 20,9 mt 

a. d. cm Geschofsumfang oder 5,5 mt a. d. qcm 

Geschofsąuerschnitt durchsehlagen.

Nach den Ergebnissen dieses Schiefsyersuches 

bedarf das Ellis-Tresidder-Verfahren noch erheb- 

licher Verbesserung, um die Giite der Harvey- 

platten zu erreichen, obgleich ja die Tresidder- 

platte auch Gules leistete. Ob diese Vcrbesserung 

auch dann erreichbar ist, wenn an der alten 

HerstellungsweisederCompoundplatten festgehalten 

wird, erscheint nach den bisherigen Versuchen 

zweifelhaft, Diese Ansicht findet einen Riickhalt 

an den Ergebnissen der mikroskopischen Unter

suchungen des Geheimen BergrathsDr. Wedd i ng ,  

iiber welche derselbe in der Generalversammlung 

des „Vereins deutscher Eisenhiittenlcute“ am 

16. Januar 1887 („Stahl und Eisen“ 1887, 

S. 82) berichtete. Das Bild der Stahldecke 

liefs eine Fugę zwischen der kohlenstofireichen 

und kohlenstoffarmen Flufsstahlschicht nur in 

Form einer ziemlich geraden Linie, aber keinen 

Zwischenraum erkennen. Das Bild der Grund- 

platte aus Schweifseisen liefs die mit Schlacke 

gefullten Schweifsfugen und selbst die Stellen 

genau sehen, wozweiLuppenzusammengeschweifst 

waren. Dagegen zeigte das Bild der Schweifs- 

fuge zwischen Stahldecke und Grundplatte, dafs 

hier thatsSchlich zwischen Schweifseisen und 

Flufsstahl k e i n e  Verbindung eingetreten war. 

Geheimrath Wedding zieht daraus den Schlufs, 

dafs man Flufsstahl und Schweifseisen nicht 

zusammenschweifsen soli, sondern dafs, wenn 

man zwei verschieden harte Eisensorten vereinigen 

w ill, man nur Flufseisen wahlen darf. Es er- 

klart sich daraus die Richtung, Panzerplatten 

ganz aus Flufseisen herzustellen, die man seiner 

Ansicht nach ais gerechtfertigt bezeichnen mufs. 

Die im Bau begriffenen deutschen Panzerschiffe 

der Brandenburgklasse werden auch, nach Mit

theilung des Staatssecretars Viceadmirals Ho l l -  

m a n n  im Reichstag, einen Nickel f l ufseisen-

panzer  erhalten, den, wie es heifst, die Firma 

Krupp liefert. Aber auch die Schiefsversuche gegen 

Harveyplatten konnen noch nicht ais abgeschlossen 

atigesehen werden, denn es darf nicht unberuck- 

sichtigt bleiben, dafs die Platte am 13. December 

bereits drei 15,2-cm-Geschosse mit rund 3000 mt 

Stofskraft ausgehalten hatte, also schon erheblicli 

erschiittert war, ais sie vom ersten 22,9-cm-Schufs 

durchschlagen wurde. — Wie United Service 

Gazette mitzutheilen weifs, soli in nachster Zeit 

eine 305 mm dicke Harveyplatte in Deutschland 

gepriift werden. —

Aus den bisherigen Versuchen geht hervor, 

dafs wir in der Legirung des Stahls und im 

H;irteverfahren diejenigen Mittel besitzen, von 

dereń Anwendung die Giite der Panzerplatten 

abhangt. Ob ersterem, oder letzterem die grófsere 

Bedeutung zukommt, ob es zweckmafsiger ist, 

auf die Legirung den Hauptwerth zu legen und 

das Harten nur ais Hiilfsmittel anzuwendcn, dar- 

iiber werden kunftige Untersuchungen noch 

Aufschlufs zu geben haben. Die Compagnie des 

Hauts-Fourneaux, Forges et Aci&res de la Marinę 

et des Chemins de Fer in Frankreich hat einen 

Stahl mit 0,4 ?o Kohle, 1 % Chrom und 2 <fo 

Nickel angeblich mit giinstigem Erfolge versucht. 

Der Stahl war auf dem Herd geschmolzen, Eisen

chrom und Eisennickel wurden ihm zugesetzt. 

Nickel sollte dem Stahl die Zahigkeit, und Chrom 

ihm die Harte geben. Diese Legirung soli sich 

gleich gut zu Panzerplatten, wie zu Geschiitz- 

rohren und Geschossen eignen. Was mit solchen 

Legirungen nach heutigen Erfahrungen erreichbar 

ist, geht aus Hadf i e l ds  Untersuchungen, iiber 

welche Professor Ledebur  in „Stahl und Eisen“ 

Seite 14 d. J. berichtet, hervor. Ohne Zweifel 

mussen sich beide, chemische Zusammensetzung 

des Stahls und das Harten, einander anpassen 

und erganzen, wenn man zu gedeihlichen Er

gebnissen * gelangen will. In hervorragendster 

Weise ist hierfur der Kohlenstoffgehalt ausschlag- 

gebend und der regulirende Factor. Je grofser 

derselbe ist, um so grófsere Harte ist erreichbar, 

aber um so sproder ist der Stahl und um so 

weniger bedarf er des Hartens durch Abkiihlung.*

Nach G a r r i s o n  ist der dem Stahl durch 

Kiihlung gegebeneHartegrad von drei Bedingungen 

abhangig: 1. von der Grofse des Kohlenstoffgehalts 

im Stahl, 2. von der Verschiedenheil der Tem

peratur zwischen dem erhitzten Metali und der 

angewandten Kiihlflussigkeit, 3. von der Schnellig- 

keit, mit welcher die Kiihlung stattfindet.

Das heutige Problem fur die Anfertigung der 

Stahlpanzerplatten ist darin zu suchen, den 

hochsten Grad von Harte und Elasticitat mit 

dem geringsten Kohlenstoffgehalt hervorzubringen,

* B5ker,  Werkzeug-Gufsstahl; man vergleiche 
auch: L e d e h u r ,  Einige neuere Untersuchungen und 
Theorieen uber die Formen des Kohlenstofls im Eisen 
und Stahl. in .Stahl und Eisen“, Juniheft 1886.
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weil der Stahl um so schwieriger zu bearbeiten 

ist, je mehr Kohlenstoff er enthalt. Es erscheint 

deshalb nicht empfehlenswerth, solche Methoden 

miihsam auszubilden, welche die Hartę durch 

Vermehrung des Kohlenstoffs zu steigern be- 

zwecken. Andererseits scheint es sicher, dafs 

man mit dem gewohnlichen Kiihlungsverfahren 

es niemals erreichen wird, Panzerplatten aus 

einem Stahl von geringem Kohlenstoffgehalt den 

hochsten Hartegrad zu verleihen. Grofse Massen 

Stahl konnen niemals durch E i n t a u c h e n  in 

eine Kiihlfliissigkeit zu demselben Grade gehiirtet 

werden, ais kleine, z. B. kleine Werkzeugstiicke. 

Je hóher der Hartegrad sein soli. den man einem 

kohlcnstoffarmen Stahl zu geben beabsichtigt, um so 

schneller und heftiger sollte die Abkiihlung vor 

sich gehen. Die Elasticitat des Stahls kann bis 

zu einem gewissen Grade durch die Verschieden- 

heit der Temperatur des Stahls und der ange- 

wandten Kiihlfliissigkeit regulirt werden. Diese 

Yerschiedenheit sollte um so grofser sein, je 

harterer Stahl mit geringerer Elasticitat gewiinscht 

wird, und umgekehrt.

Diese Bedingungen lassen sich dadurch modi- 

ficiren, dafs man eine warme Fliissigkeit zum 

Kuhlen verwendel, oder eine solche von hoher 

Leitungsfahigkeit, ohne die Temperatur des Er- 

hitzens zu andern. Oelkiihlung giebt gewohnlich 

eine hShere Festigkeil und Dehnbarkeit, ais 

Wasserkuhlung. Aber beide Verfahren, sowohl 

die Wasser- ais die Oelkiihlung, konnen zuweilen 

Risse oder Spriinge hervorbringen, aus welchem 

Grunde man in Frankreich geschmolzenes Blei 

an wendet. Die „Socićtć du Ghatillon & Com- 

mentry* hat es sich angelegen sein lassen, dieses 

Verfahren, welches der ehemalige Schiffsbau- 

director E. Li sbonne im „Gćnie Civil“, Bd. XIII,

S. 22 von 1888 eingehend beschrieben, besonders 

auszubilden und das Harten im Bleibade auf 

Stahlsorten aller Hartegrade ausgedelint. Sie 

hat durch Versuche festgestellt, dafs aus weichem 

Stahl gegossene Gegenstande, im Bleibade be- 

handelt, die Eigenschaften von geschmiedetem 

Stahl erhalten. Schiefsversuche, welche in Saint 

Jacąues bei Montluęon (Allier) vorgenommen 

wurden, haben gezeigt, dafs die im Bleibade be- 

handelten gegossenen Stahlpanzerplatten die gleiche 

Widerstandsfahigkeit gegen auftreffende Geschosse 

besafsen, wie gewalzte Platten der gleichen Stahl- 

sorte. Sehr kohlenstoffreicher S tah l, der das 

Harten in gewohnlicher Weise nicht vertragen 

hatte, blieb beim Harten im Bleibade ohne Risse 

und Spriinge.

So einfach das Kuhlverfahren im Bleibade 

auf den ersten Blick auch erscheinen mag, soli ; 

es doch ein sehr genaues Yerstandnifs der che- | 

mischen Zusammensetzung, wie der dem Ge- 

brauchszwecke entsprechenden Bearbeitung des 

Stahls, ais auch der Temperatur, auf die er 

demzufolge beim Harten gebracht werden mufs, |

erfordern. Fiir die Beobachtung des Hitzegrades 

werden oplische Instrumente verwendet.*

Aus Tiegelgufsstahl von 1 $  Kohlenstoff- 

gehalt geschmiedete Geschosse konnen durch 

Harten im Bleibade eine Festigkeit von 130 kg

a. d. qmm erhalten. Man hat an Geschossen 

aus gleichem Materiał, von denen das eine in 

Blei, das andere in Oel gehartet war, festgestellt, 

dafs bei ersterem die Elasticitatsgrenze um 6,6 Jo, 

die Bruchbelastung um 11,8 J>, die Dehnbarkeit 

um 38,4 Jo hoher war, ais bei letzterem. Von 

einer im Bleibade geharteten Compoundpanzer- 

platte ergab die Stahlschicht, welche 0,72 % 

Kohlenstoff enthielt, eine Elasticitatsgrenze von 

58 kg a. d. q m m ; die Zerreifsfestigkeit betrug 

95 kg, die Dehnbarkeit 12 J>, wahrend bei der 

nur gegliihten Platte die entsprechenden Werthe 

39, bezw. 80 kg und 10 betrugen. Bei der 

Beschufsprobe drangen die Geschosse in die in 

Blei gehartete Platte weniger tief ein, ais in die 

in gewohnlicher Weise behandelte Platte.1

Es mufs allerdings zugegeben werden, dafs 

die gewalzten Panzerplatten aus Stahl durch die 

Behandlung im Bleibad an Widerstandsfahigkeit 

gewinnen, aber ebenso mufs behauptet werden, 

dafs auf diese Weise eine solche Hartę nicht 

erreichbar ist, ais sie heute von den Panzer

platten verlangt werden mufs. Der Kiihlvorgang 

ist so langsam und allmahlich, dafs dadurch 

zwar eine grofse Gleichmafsigkeit der Beschaffen

heit, auch wohl ein Gewinn an Elasticitat und 

Dehnbarkeit, unmoglich aber ein auch ąur an- 

nahernd so hoher Hartegrad erzielt werden kann, 

ais ihn die Harvey- und Tresidderplatten besitzen. 

Die harte Oberflache dieser Platten kann bei einem 

Stahl von 0,40 $  Kohlenstoff und 3 $  Nickel durch 

kein Kuhlungssystem des Ein tauchens erzielt werden.

Es ist keine Frage, dafs die Erkenntnifs des 

Vorgangs beim Kuhlen und Harten in chemischer 

und physikalischer Beziehung noch mancher Auf- 

klarung bedarf und dafs selbst in der praktischen 

Ausfuhrung noch viel zu lernen ist. Kleinen 

Mengen Stahl, wie Werkzeugstucken, einen ge- 

wiinsehten Hartegrad zu geben, ist zwar nicht 

besonders schwierig, wenn man aber mit so 

grofsen Massen arbeitet, wie sie von Panzerplatten 

dargestellt werden, in welchen immer leicht 

Spriinge entstehen konnen, so wird das Problem 

ein aufserst schwieriges.

Die Dicke des Panzers kann iiber die gegen- 

wartig gebrauchlichen Mafse nicht mehr vermehrt 

werden, solange wir an ein Panzermaterial von 

der specifischen Schwere des Stahls gebunden 

sind. Die Verbesserungen der Panzerplatten zum 

Zwecke ihres grofseren Widerstandes gegen die 

Durchschlagskraft der Geschosse sind deshalb 

auf dem Wege der Vermehrung der Harte und 

der Elasticitat zu suchen.

* Vergl. „Stahl und Eisen' 1890, Nr. 7, S. 610.
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Ueber die Corrosion yon Flufs- und Schweifseisen und iiber den 
Zerfall yon Legirungen,

Von Dr. B. Kosmann, Charlottenburg-Berlin.
/Nachdruck verboton.\

v — ---------  lGeg v, n .  Juni 1870./

Im 12. (Juni-) Heft des vorigen Jahrgangs von 

„Stahl und E i s e n S .  589, ist seitens der Redaction 

an die Mitarbeiter und Leser dieser Zeitschrift die 

Aufforderung ergangen, aus ihren Erfahrungen Mit

theilungen hinsichtlich des Yerhaltens von Flufseisen 

und Schweifseisen gegeniiber dem zerstorenden Ein- 

flusse des Wassers zu machen. Wenn ich im Inter- 

esse der Sache es unternehme, zur Erorterung des 

Gegenslandes einen Beitrag zu liefern, so kann 

dies allerdings nicht auf Grund technischer Er

fahrungen geschehen, was vielleicht dem grofseren 

Theile der Herren Fachgenossen ais das am 

meisten Beweisfahige erscheinen mochte; aber 

ich glaube mich nicht zu tauschen, dafs, wenn 

dies Yerhalten bezw. die Ursachen desselben vom 

wissenschaftlichen Standpunkt aus der eigenthiim- 

lichen chemischen Beschaflenheit und Gonstitution 

erklart werden kann, damit ein so allgemeiner und 

erschiipfender Beweis fur die HerleitungdesVprgangs 

und seineNothwendigkeitgefiihrt wird, dafs die Tech

nik in Erkenntnifs dieser von der Natur auferlegten 

Umstande desto sicherer der Aufgabe, vor der sie 

sich gestellt sieht, sich bemachtigen kann.

Um sofort imnitte der Thatsachen zu gehen, 

so habe ich, zunachst mit Bezug auf Flufseisen 

und Schweifseisen, den Satz aufzustellen, dafs 

das unterschiedliche Verhalten zwischen den beiden 

Metallen nicht sowohl eine Folgę ihrer yerschiedenen 

Bearbeitungsweisen ist — denn diese betreffen 

lediglich die von aufsen herangebrachten Verfahren 

der Darstellung, — sondern im unmittelbaren Ge- 

folge der physikalischen und chemischen Con- 

stitution der erzielten Producte selbst steht. Nicht 

in begleitenden Umstiinden, wie dafs das Flufseisen 

infolge hier und da auftretender Blasen eine weniger 

dichte Besehaffenheil ais Schweifseisen habe, oder 

dafs das Schweifseisen durch zwischengelagerte 

Schlacke eine schiitzende Umhiillung seiner Gefiige- 

Elemente erhalte, ist eine Unterschiedlichkeit zu 

suchen, sondern darin, dafs die chemische Verfassung 

des Metalls und das dadurch bedingtemoleculareGe- 

fiige die Grundlage abgiebt fiir sein Yerhalten gegen 

Temperatureinfliisse und chemische Einwirkungen.

Indem ich in die Beweisfiihrung dieses Satzes 

eintrete, mochte zunachst hervorzuheben sein, 

dafs wir mit der Bezeichnung und dem Begriff 

der „ L e g i r u n g "  ais Gattungsname bestimmter 

Verbindungen der Metalle, sei es unter sich, sei 

es mit Metalloiden, entschieden zu brechen und 

mit der bisher dadurch hervorgerufenen Begriffs- 

verwirrung aufzuraumcn haben. Denn die Art 

und Weise, wie man z. B. von den Yerschiedenen 

Yerbindungen des Eisens mit Kohlenstoff ais von

Kohlenstofflegirungen spricht, ist nur geeignet, 

einen klaren und sachgemafsen Einblick in diese 

Bindungsverhaltnisse zu verwehren, • vielmehr nur 

unklare Vorstellungen iiber das Wesen dieser 

Korper und die Anschauung hervorzurufen, ais 

haben wir es in . diesen Metallverbindungen mit 

Gemischen von einer weniger oder mehr regel- 

mafsigen Nebeneinanderlagerung oder auch Durch- 

dringung gesonderter Gefuge-Elemente (nach Art 

von Emulsionen) zu thun, wahrend im Gegentheil 

wir uns klar zu machen haben, dafs in den sogen. 

Legirungen wirkliche, nach allgemein giiltigen 

stochiometrischen Geśetzen sich rollziehende che

mische Verbindungen vorliegen.*

Dafs dem in der That so ist, sollte — um 

zunachst bei den Verbindungen des metallischen 

Eisens stehen zu bleiben — schon aus der Analogie 

der Yerschiedenen Yerbindungen des Metalls mit 

Metalloiden uns entgegen treten. Die Verbindungen 

des Schwefels mit Eisen werden nirgends ais 

Legirungen angesehen und bezeichnet, sondern • 

ais echte S u l f i d e ,  sei es immer in welchen 

stochiometrischen Verhaltnissen; ebenso steht es 

mit den Verbindungen des Phosphors, des Chlors. 

Zwar sind einige wenige Kohlenstoffverbindungen 

des Eisens ais Carbide von bestimmterer Zu

sammensetzung gekennzeichnet worden, aber es 

giebt eine grofse Anzahl von Eisensorten, in denen 

der Kohlenstoff ais chemisch gebunden anerkannt 

ist, welche man aber trotzdem, mangels der Er

kenntnifs einer genaueren Zusammensetzung, kurz- 

weg ais „Kohlenstofflegirungen" bezeichnet, wie 

dies u. a. der Fali mit den sammtlichen Abarten 

des Flufsstahls und Flufseisens, des weifsen Roh- 

und Gufseisens. Warum behilft man sich bei 

diesen Verbindungen, sie ais „Legirungen" zu 

bezeichnen, wahrend dies bei Schwefelverbindungen 

nicht geschieht? Wird etwa der Ausdruck „Legirung" 

hier zum asylum ignorantiae

„Was man nicht definiren kann,

Das sieht man ais Legirung an."

W ill man, indem man nicht von Schwefel- 

und Phosphorlegirungen spricht, damit darthun, 

dafs wir uns in dem Wesen dieser letzteren Yer

bindungen besser auskennen? Und doch hat 

man sich zu vergegenwartigen, dafs der Kohlen

stoff ein geringeres Moleculargewicht hat ais 

Schwefel und Phosphor, demgemafs also im 

hoheren Grade befahigt ist, chemische Yerbindungen 

mit anderen Korpern einzugehen, ais diese letzt- 

genannten Metalloide.

* Matthiessen, „Chem. Soe. .lourn." 1867, 220, bei 
Roberts-Austen, the Alloys, London 1888.
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Der iiblichen Ausdrucksweise, die Verbindungen 

des Eisens mit Nickel.. Mangan, Aluminium, Chrom, 

Wolfram ais Legirungen zu bezeichnen, stehen 

Einwiirfe ahnlicher Erwagungen entgegen. Die 

Ausbildung nadelformiger und schmalllachiger 

Krystalle des Eisenchroms* mufs doch ais Aus

druck des Vorhaudenseins einer chemischen Ver- 

bindung angesehen werden, dereń homogenes 

Moleculargefiige sich nach aufsen hin durch die 

physikalische Form der Ausgestaltung bękundet. 

Aus Wolframeisen ist es vor Jahren L. Schneider**  

gelungen, wirkliche, durch eigenthumliche Krystall- 

gestalt (Octaeder) charakterisirte, durch Salzsiiure 

nicht zerstorbare Korper einer chemischen Ver- 

bindung von Wolfram und Eisen darzustellen, die 

aus 69,83 W  und 28,35 Fe bestanden. Neuerdings 

wurden von Mi l ch und Griitzrier*** zu Breslau 

aus einem Eisenwolfram mit 78,76 W, 15,94 Fe 

und 5,03 C, entsprechend der Formel Fe2W 3C;i, 

Krystalle isolirt, die von hexagonaler Form, silber- 

glanzend waren und Korundharte besafsen, von 

der Zusammensetzung 13,07 Fe und 86,4 W, 

entsprechend der Formel Fe Wg. Die Erscheinungen 

beim Zusammenschmelzen von Eisen und Alumi

nium, welchen zufolge der Eintritt von Aluminium 

in das Eisen eine gleichzeitige Abscheidung von 

Kohlon^lofft unter Freiwerden von Wiirme bewirkt,

• konnen nicht anders ais durch das Zustandekommen 

einer chemischen Yerbindung zwischen Eisen und 

Aluminium hervorgebracht gedeutet werden.

Dafs in den sogenannten Legirungen wirkliche 

chemisclie Verbindungen vorliegen, geht nicht nur 

aus den Yeranderungen hervor, welchen das Eisen 

bei dem Eintritt anderer Elemente, speciell des 

Kohlenstoffs, hinsichtlich seiner physikalischen 

Eigenschaften wie Harte, specifisches Gewicht, spe- 

cifische Warme, Leitungsfahigkeit fiir Warme, Elek- 

tricitat, Magnetismus und namentlich des Verhaltens 

des kritischen Punktes des Uebergangs aus dem 

geharteten in den ungeharteten Zustande, sondern 

auch aus der Beschaffenheit der Zersetzungs- 

producte, welche bei Behandlung der betreffenden 

Eisenarten mit Sauren oder zersetzenden Reagentien 

verschiedener Art erhalten werden. Alle diese Eigen

schaften und die jeweiligen Zersetzungsproducte 

stehen unter sich im Zusammenhange, jedoch ist 

der Verlauf der Zersetzung und die Modification 

der Zersetzungsproducte der Beschaffenheit des 

einwirkenden Reagens unterworfen.

W ir haben da eine sehrbemerkenswerthe Arbeit 

von Helge Backst rom und Gunnar  P a j k u l l f f  

iiber „Das Volumen und den Kohlenstoffgehalt 

der beim Auflosen von Eisen in Sauren ent- 

wickelten Gasarten“ , welche in belehrendster

* „Stahl und Eisen* 1893, Seite 19.
** . 1885, „ 332.

ł t * „Chem. Ztg.‘ 1892, Seite 1807 und „Stahl und 
Eisen' 1893, S. 132.

t  „Stahl und Eisen” 1889, Seite 107. 
t t  „Ztschr. f. analyt. Ghera/ 26, Seite 283; „Berg- 

und Httm. Ztg.“ 1888, Seite 347.

Weise Aufschlufs giebt iiber das chemische Ver- 

halten des kohlenstoffhaltigen Eisens.

Nach den Untersuchungen der Genannten 

lieferte 1 g Substanz verschiedener bearbeiteter 

und roher Eisensorten folgende Mengen Wasser

stoff- bezw. KohlenwasserstofTgas:

T a b e l l e  1

£  •
o c c Kohlen-

c ols Ei sensor ten von stutf im
c3 — UJ3 a>
tS60

1 g Fo Gas °/0

0,00 Reines Eisen soli entwickeln
(Atomgew. 5 5 ,9 1 ) ................ 399,6 —

0,11 Egger t z '  Normaldraht . . . 398,7 —

0,20 E iscnd rah t................................ 396,9 —

0,26 Egg e r t z ’ Normaldraht • • •[
392.5
393.6

0,180
0,165

0,50 Eisendraht von Bofors . . . . 378,5 0,346

0,60 V 5* 1* . . . . 386,3 0,356

0,60 391,3 —

1,00 Stahklraht yon Bofors . . . . 356,0 0,242

1,00 Bes?emerstahhnit0,13% Graphitj
383.2
380.2

0,776
0,645

1,30 E gge r t z ’ Normaldraht . . . 353,3 0,492
3,28 Weifses Roheisen mit 0,41 % l 297,8 1,94

Graphit ................................ \ 298,4 2,12.
3,80 Graues Roheisen mit 3,45 %

G r a p h i t ................................ 383,3 —
3,87 Weifses Roheisen:

geliist in / 
Schwefelsaure^

295.7
290.8
282.8

2,245
2,276
2,235

gel5st in / 309,5 2,546
Salzsaure \ 311,1 2,552

3,90 Graues Roheisen mit 3,55 %
Graphit ................................ 372,0 —

4,24 Weifses R ohe isen .................... 296,3 2,806
6,37 Ferromangan mit 84,30. Mn,

7,72 Fe, kein Graphit . . . 287,5 3,80

Bei Untersuchung verschiedener Drahtsorten 

in ungelńirtetem und gehartetem Zustande wurden 

folgende Zahlen erhalten:

T a b e l l e  II

E i s e n s o r t e n

1 *
«.saO —i
2  5 o-
^  to

Ungehilrtet Gehartet

c c 
Gas 
aus 

1 g Fo

g C im 
Gas 
aus 

1 g Fe

c c 
Gas 
aus 

1 g Fe

g C im 
Gas 
aus 

1 g Fe

Eisendraht iou Bofors . . . . 0,30 393,8 0,0009 398,5 0,0018
v * n . . . . •n * 0,0013 n 0,0018
» ............................... 0,50 384,9 0,0015 397,7 0,0035
» T * . . . . „ — — n 0,0034

, bit geliamm. ;* 380,4 0,0012 —

łi » n s v * * 0,0013 -- _
r r> T> . . . . 0,60 386,3 0,0034 395,0 0,0045
r r r  . . . . „ 9 0,0038 — 0,0044
I» ?ł w . . . . 1,00 356,0 9,0025 386,1 0,0088
lt r* *■ . . . . J» łi 0,0023 i* 0,0077

i> o . . . . 3 354,0 0,0016 386,1 0,0088
7« J« * . . . . 355,6 — — _
„ „ kalt gehamm. * 345,1 0,0012 . — —

* “ r * r „ 345,4 0,0013 _
Kggtrti1 Sormalilralit . . . 1,30 359,2 0,0051 383,4 0,0083

P V . . . Jl 353,3 — 384,3 —

* * . . . fl 351,2 0,0044 — —
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Was lehren uns diese Zahlen?

Mit denjenigen Folgerungen, welche die jungen 

Forscher daraus gezogen haben, kann man sich 

kaum begniigen, da dieselben sammtlich nur 

negative Ergebnisse betreffen, namlich:

dafs, wie schon Berzel ius angegeben, nicht 

aller gebundene Kohlenstoff in dem entweichen- 

den Gase enthalten ist;

dafs der ais KohlenwasserstoII entweichende 

Theil des Kohlenstoffs dem Gehalte an ge- 

bundenem Kohlenstoff nicht proportional ist;

dafs keine der untersuchten Eisensorten 

weder ihren ganzen Gehalt an gebundenem 

Kohlenstoff, noch einen proportionalen Theil 

desselben ais Gas abgegeben hat;

dafs das entwickelte Gasvolumen mit dem 

Gehalte an chemisch gebundenem Kohlenstoff 

nicht proportional ist.

Positiv sind nur die Ergebnisse:

dafs Salzsiiure grofsere Volumina und mehr 

Kohlenstoff im Gas liefert ais relativ gleich 

starkę Schwefelsaure;

dafs man im allgemeinen von einem grofseren 

Gasvolumen auf einen kleinen KohlenstofTgehalt 

schliefsen kann, aber nicht qualitativ;

dafs der in der Fliissigkeit zuriickbleibende 

Theil des KohlenstofTs grofse Mengen von Wasser

stoff mit sich vereinigt, wodurch die Volumina 

gebildeten Wasserstoffs verminderl erscheinen.

Um eine Erklarung der Ursachen dieser Er- 

scheinungen zu geben, auf welche die Unter- 

suchenden nicht eingegangen sind, ist vorerst 

darauf hinzuweisen, dafs iiber die Art der Kohlen- 

wasserstoffentwicklung aus dem kohlenstoffhaltigen 

Eisen, mag’ in demselben chemisch gebundener 

Kohlenstoff in unbestimmter Verbindung oder ais 

Carbid von gewisser Zusammensetzung voraus- 

gesetzt werden, die Ansichten nicht iibereinkommen 

und daher einer Klarung bediirfen. Wenn z. B. 

Dr. F. G. G. Mul ler * sagt: ,Bei der Auflosung des 

vollkommen geharteten Stahls in verdiinnter Saure 

entweicht der gesammte Kohlenstoff in Form von 

KohlenwasserstofT; bewirkt man hingegen die Losung 

unter Ausschlufs von nascirendem Wasserstoff 

(namlich indem man den Stahl am positiven Pol 

einer galvanischen Siiule anhiingt u. in verdiinnter 

Saure lost), so bleibt der Kohlenstoff ais solcher 

zuruck“, so fuhlt man sich versucht anzunehmen, 

dafs Mii 11 er von der Ansicht ausgeht, dafs die 

Bildung des Kohlenwasserstoffs aus der Ein- 

wirkung nascirenden Wasserstoffs auf Kohlenstoff 

hervorgeht. Man wiirde sich hiernach die Actions- 

fahigkeit des Wasserstoffs ais so energisch vor- 

zustellen haben, dafs der in irgend einer Form 

geloste feste Kohlenstoff unter Hinzutreten von 

Wasserstoff sich in KohlenwasserstoII' umsetzt.

Dem gegenuber ist festzustellen, dafs, wenn 

kohlenstoffhaltiges Eisen in schwachen Sauren

ł „Stahl und Eisen" 1888, Seite 294.

gelost wird, sich neben Wasserstoff auch Kohlen- 

wasserstoff entwickelt, welcher sich sowohl durch 

den Geruch, ais durch die Bildung fettiger bis 

oliger Ueberziige am Rande des Losegefafses 

anzeigt. Diese Entwicklung geht in ganz analoger 

Weise und nach denselben Gesetzen vor sich, ais 

wie aus Eisensulfid sich Schwefelwasserstoff, aus 

Eisenphosphid sich Phosphorwasserstoff entwickelt. 

Und wenn z. B. beim Auflosen von Roheisen 

sich auch Siliciumwasserstoff entwickelt, so beruht 

dies auf dem Vorhandensein von Eisensilicid, 

welches demgemafs auch eine chemische Ver- 

bindung und nicht eine Legirung von Eisen und 

Silicium darstellt. Eine solche Entwickelung von 

Kohlenwasserstoff entspricht daher dem Wesen 

einer wirklichen chemischen Kohlenstoffeisen-Ver- 

bindung, und nach den Gesetzen der chemischen 

Energie mufs die Entwicklung von Kohlenwasser

stoff in desto grófserem Umfange eintreten, je 

h ohe r  die W a r m e t o n u n g  der betreffenden 

Kohlenstoffverbindung ist.

Die Menge des sich entwickelnden Kohlen

wasserstoffs hangi daher weniger von dem Gehalte an 

Kohlenstoff ais von dem Zustande ab, in welchem 

der Kohlenstoff in dem zu losenden Stahl oder 

Eisen vorhanden ist. Selbstredend mufs die aus 

einem reinen Eisen sich entwickelnde Menge von 

Wasserstoff in dem Mafse verringert erscheinen, 

ais in dem Eisen Kohlenstoffeisen vorhanden ist 

und neben Wasserstoff auch Kohlenwasserstoff 

entwickelt wird. Ueber die wirklichen Massen- 

verh;iltnisse der aus den yerschicdenen Eisensorten 

entwickelten Kohlenwassersloffe geben nun aller- 

dings die Zahlen der obigen Versuche keinen 

richtigen Aufschlufs; sie geben nur die gemessenen 

Ypluinina des entwickelten Gases und darin enl- 

haltenen Kohlenstoffs an, verrathen aber nichts 

iiber die Dichfe des aufgefangenen Gases. Offen- 

bar nimmt, je mehr Kohlenstoff das betreffende 

Kohlenwasserstoffgas enthalt, die Dichte desselben 

sowie des Gemisches von Wasserstoff und Kohlen

wasserstoff zu, und es durfte sich, wenn die Gas- 

mengen dem Gewichte nach bestimmt wurden, 

wahrscheinlich eine grofsere Gesetzmafsigkeit in 

den proportionalen Mengen der aus den ver- 

schiedenen Kohlenstoffeisen entwickelten Gase 

ergeben, ais wie sie bei der Messung nach dem 

Yolumen eben vermifst wird.

Nun steht nach den Untersuchungen v. Jiipt- 

ners* fest, dafs mit dem Eintritt von Kohlenstoff in 

Eisen Warme gebunden wird und dafs dies auch 

geschieht, wenn der graphitische Kohlenstoff in 

chemisch gebundenen Kohlenstoff iibergefiihrt wird 

und aus grauem Roheisen weifses entsteht. Erhellt 

liieraus, dafs in dem weifsen Roheisen eine grofsere 

Menge Warme gebunden ist, ais im grauen Roh

eisen, und dasselbe deshalb einen niedrigeren

* Oesterr. Zeitschr. f. Berg- u. s. w. Wesen, 1887,
S. 312; yergl. auch Kosmann, Kerpely’s Ber. uber die 
Fortschr. d. Eisenhuttenteclin. 1887, S. 85.
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Schmelzpunkt besitzt ais letzteres, so ist damit 

auch bewiesen, dafs das an chemisch gebundenem 

Kohlenstoff reichere Eisen eine hohere Warme- 

tonung besitzt und demgemafs bei der Behandlung 

mit Sauren eine grofsere chemische Energie und 

yermoge derselben eine reichlichere Menge von 

Kohlenwasserstoffen entwickelt.

Ein ganz ahnliches Verhaltnifs, wie zwischen 

grauem und weifsem Roheisen bezw. der Kohlen- 

stoffeisen-Yerbindungen derselben, findet nun auch 

zwischen den Kohlenstoffeisen-Verbindungen' in 

Schweifseisen, Flufseisen und Stahl statt; es finden 

sich da Carbide, in welchen der Kohlenstoff 

gleichsam in Anreicherung mit dem Eisen sich 

zu Kernen von dichterem Gefiige aus der um- 

gebenden mehr oder weniger kohlenstofffreien 

Masse des Eisens vereinigt hat; das sind die 

Carbide des Schweifseisens und des ausgegliihten 

Stahls, und diejenigen der niederen Warmetónung, 

welche dem Angriff schwacher Sauren widerstehen, 

und es bilden sich andere Carbide, in welchen der 

Kohlenstoffgehalt in feinerer und gleichmafsigerer 

Vertheilung vorhanden ist, von weniger dichtem 

Gefiige und daher hoherer Warmetónung: das 

sind die Carbide des geharteten Flufseisens und 

Stahls, welche man bisher ais Kohlenstoffeisen- 

legirungen zu betrachten gewohnt war; diese 

Carbide werden von Sauren leichter angegriffen.

Wenn also oben gesagt wurde, dafs die mehr 

oder minder reichliche Entwicklung von Kohlen- 

wasserstoff in Abhangigkeit steht von dem Gelialt

an chemisch gebundenem Kohlenstoff im Eisen, 

so ist dies naher dahin zu definiren, dafs die 

Eisencarbide von hoherer Warmetónung in Eisen- 

sorten von gleichem Kohlenstoffgehalt proportional 

mehr Kohlenwasserstoffgas, und bei gleichem 

Eisengehalt im ganzen mehr Gas ausgeben, ais 

die Eisencarbide von niederer Warmetónung (vergl. 

Tabelle II).

Dieses Ergebnifs wird nun allerdings modificirt 

und daher anscheinend in seiner Richtigkeit ver- 

dunkelt, sofern das Eisen in yerschiedenen Sauren 

behandelt wird, wie dies aus Tabelle I hinsicht- 

lich der Behandlung in Salzsaure oder Schwefel

saure hervorgeht. Dieses verschiedene Verhalten 

ist aber nur eineFolgeder unterschiedlichen Warme

tónung, welche die angreifenden Sauren mit dem 

Metali iiber dem Lóseprocefs erzeugen. Die Chlor- 

wasserstoffsaure ais die stiirkere Saure liefert mit 

Eisen eine grofsere Warmemenge ais die Schwefel

saure, denn es ist die Yerbindungswarme der

Moleciile: „ . „oocn
Fe, GL, A q  =  99950 c

. Fe, O, SOs, Aq =  93200 c,

mithin ein Unterschied von 6750 c. Jetzt finden

die beziiglichen Zahlen in Tabelle I ihre Erklarung: 

Die chemische Erregung mittels Salzsaure ist

grofser ais diejenige mittels Schwefelsaure, und 

demgemafs liefert die Behandlung desselben Eisens 

mit ersterer grofsere Mengen eines dichteren 

Kohlenwasserstoffes, ais dies bei der Zersetzung 

mittels Schwefelsaure der Fali. (Schlufs folgt.)

Yerfahren zum Yerdicliten yon Stalilaussen.

Das Bestreben, die Blocke von Flufseisen 

oder Stahl in yollkommen dichtem Zustande 

herzustellen und die beim Giefsen sowohl ais 

namentlich wahrend des Erstarrens im Innern 

derselben entstehenden Hohlraume oder Blasen 

durch Anwendung eiuer mechanischen Wirkung 

von aufsen mit Sicherheit zu beseitigen, hat 

zur Erfindung von yerschiedenen Verfahren und 

Einrichtungen gefiihrt, von welchen nur das 

Pressen des fliissigen Metalls in den Coąuillen 

rermittelst sehr starker Wasserdruckpressen zu 

dauernder Anwendung gelangt ist, ohne indessen 

eine w’eite Verbreitung gefunden zu haben, weil 

die Einrichtungen und der Betrieb fiir Massen- 

erzeugung nicht geeignet sind.

In den letzten Jahren ist ein Verfahren hinzu- 

gekommen, welches von Hrn. L. S e b e n i u s ,  

Director der Nykroppa Jernverks, Schweden, er- 

funden wurde und einen neuen Weg verfolgt, 

indem die Schleuderkraft angewendet wird, um 

in dem fliissigen Metali den zum Austreiben der 

Gase und Ausfiillen der Hohlraume erforderlichen

Druck zu erzeugen. Zu dem Zwecke werden dic 

Coąuillen A (vergl. nebenstehende Figur) an einem 

Arm B in der Weise aufgehangt, dafs sie im 

Ruhezustande des letzteren senkrecht stehen, nach 

dem Fullen aber infolge der Drehung desselben 

mit etwa 125 Umdrehungen in der Minutę die 

wagerechte Lage A± annehmen. Hierbei entsteht 

gleichzeitig ein Druck in dem fliissigen Stahl, 

welcher einer Hohe der Metallsaule von der 

dreifsigfachen Blockhijhe entspricht und infolge- 

dessen die Gase entweichen, so dafs thatsachlich 

nur yollkommen dichte Giisse entstehen. Gegen

iiber dem Pressen hat das Verfahren den Vorzug, 

dafs die Miindung der Form und die Oberflache 

des Blockes offen bleiben und dadurch den Gasen 

ein freier Weg geboten wird, wodurch hier die 

Erzielung des gleichen Erfolges mit geringerem 

Druck ihre Erklarung findet. Ein fernerer Vorzug 

besteht darin, dafs auch eine yollstiindig gleich- 

mafsige chemische Beschaffenheit im Innern der 

Blocke hergestellt wird, wie durch eingehende 

chemische Untersuchungen nachgewiesen worden
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ist, wahrend bei ruhigem Erstarren meistens eine 

nicht unerhebliche Verschiedenheit zwischen dem 

Innernund dem Aeufsern infolge von Saigerung cnt- 

steht. Dieses Verfahren ist in den Nykroppawerken

I V . 13

seit etwa zwei Jahren mit sehr gutem Erfolg in 

Betrieb und wird sowohl fiir den Bessemer- ais 

auch fiir den Herdofenstahl regelmafsig ange- 

wendet. Die Blocke zeigen bei der Verarbeitung
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keinerlei aufsere Fehler, ergeben also keinen j 

Ausschufs, und der Abfall an Robenden ist infolge 

der grofseren Djchtigkeit um etwa 40 $  ver- 

mindert worden; auch der Abbrand im Warm- 

ofen ist geringer, weil die verdichteten Blocke 

keiner so hohen Temperatur bedurfen, da keine 

Blasen zuzuschweifsen sind. Die Anwendung 

der Blockwalzen kann infolgedessen fortfallen. 

Die Festigkeitseigenschaften sind hoher ais bei 

ungeprefsten Blocken und zeigen sich in gleich- 

mafsiger Weise bei allen aus einer Hitze her- 

gestellten Gegenstanden.

Wie aus der Beschreibung des deutschen 

Patentes Nr. 52 332 ( , Stahl und Eisens 1890, 

Seite 639) hervorgeht, kann fur die Herstellung 

von kleinen Blocken auch eine Drehscheibe an- 

gewendet werden, auf welchen die Coquillen 

geneigt, radial um eine senkrecht stehende 

Eingufsrohre vertheilt liegen. Nach dem Fiillen

der Goąuillen wird durch das Drehen der Scheibe 

der gleiche Erfolg erzielt, wie oben beschrieben, 

doch gestattet diese Anordnung auch das Ein- 

giefsen wahrend des Drehens, so dafs dieses in 

moglichst kurzer Zeit ausgefuhrt werden kann.

Die Betriebskosten sind geringer ais die- 

jenigen des Giefsens von unten mit Sleige- 

trichter, indem der Bedarf an mechanischer Kraft 

nicht grofs und derjenige an feuerfesten Trichtern 

kleiner ist, ais bei letzterem. Die Anlagekosten 

einer Einrichtung zum Vergiefsen einer Ladung 

von 3 t betragen etwa 8000, und fur 10 t etwa

16 000 , so dafs hierin kein erhebliches

Hindernifs fur die Einfiihrung zu erblicken und 

zu erwarten ist, dafs das Yerfahren fur die Her

stellung von Blocken fur besondere Anforderungen 

und solche zur Erzeugung von Draht, Blech und 

Kleineisen ohne Vorblocken rielfache Anwendung 

finden und gute Dienste leisten wird. ^  j j  Daelen.

Die Bedeutunar der elektrischen KraftHbertra&iiiisr auf kleine

Entferimiigeii.
Yon C. H e in k e  in Munchen. 

(Sthlufs.)

Ein recht interessantes Materiał hinsichtlich 

des Kraftbedarfs mechanischer Transmissionen 

findet sich in dem Vortrage von Ingenieur E. Hart- 

rnann:  Ueber Anwendungen elektrischer Kraft- 

iibertragungen,* weshalb einige Resultate hier 

Platz finden mogen. Die Allgemeine Elektricitats- 

gesellschaft in Berlin hat dynamometrische Unter- 

suchungen in umfassendem Mafse anstellen lassen, 

um eine Yergleichung der Kraftverluste bei mecha- 

nischen und elektrischen Transmissionen zu ge- 

winnen. Besonders eignete sich hierzu die Fabrik 

auf der Ackerstrafse, dereń Betrieb ohne Haupt- 

transmission durch Elektromotoren verschiedener 

Grofse mit einer Gesammtleistung vonetwa 400 HP 

erfolgt. Diese Elektromotoren, welche ihren Strom 

von den Dampfdynamos, also direct mit Dampf- 

maschinen gekuppelten Dynamomaschinen, der 

centralen Kraftanlage, erhalten, sind in den ver- 

schiedenen Werksabtheilungen aufgestellt und 

betreiben Transmissionsstrange fiir grofsere oder 

kleinere Gruppen von Arbeitsmaschinen, zuweilen 

auch Einzelmaschinen.

„Bei der dynamometrischen Messung wurde 

der Betrieb in seine drei Stufen zerlheilt, namlich:

I. Stufe: Riemenbetrieb zwischen Maschinen und 
Vorgelege;

II. , Riemenbetrieb zwischen Vorgelege und 
Haupttransmission;

III. , Betrieb der Haupttransmission samml 
Hauptriemen am Elektromotor.

Z. B.: Eine Gruppe von 51 kleineren Arbeits

maschinen: kleinen Drehbanken, Fraismaschinen, 

Bohrmaschinen, Schmirgelschleifmaschinen und 

sonstigen Specialmaschinen u. s. w. wird von 

einer Transmissionswelle von 40 mm Durch- 

messer und 28 m Lange durch einen 6pferdigen 

Elektromotor betrieben.

Es erforderte: mkg

* Gehallen im ,Verein deutscher Ingenieure* zu 
Iierlia am 6. April 1892.

1. der Betrieb der Gruppe bei voller Belastung 494
2. , , „ , beim Leergang aller

Maschinen....................................................396
3. der Betrieb der Transmission und Yorgelege

bei abgeworfenem Maschinenriemen . . 197
4. der Betrieb der Transmission mit Vorgelege-

riemen auf der Losscheibe . . . . . .  148
5. der Betrieb der Transmission allein mit

H aup tr iem en ............................................  79,7

Daraus rechnet sich:

a) die Nettoarbeit zu 494—396 .................... 98
b) der VolIbetrieb der Maschinen 494—197 297
c) der Leerlauf der Maschinen 396— 197 . . 199
d) der Kraftbedarf der Maschinenriemen und

Yorgelege 197—148 ................................  49
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e) der Kraflbedarf der Transmissionsriemen mŁS>
148-79,7 .................................................... 68,3

f) der Kraflbedarf der Transmfssion samml
H auptriem en ............................................  79,7

Hieraus ergeben sieli folgende Wirkungsgrade :

bi) der Maschinen selbsl durcbschnill-
08

llch 297 ...............................0,33

ci) der Maśchinenriemen und Vor- 
297 297

^ 1 ^ 2 9 7  + 49 =  346 ' ‘ ' ° '8G L Slutc

di) der Vorgelegeriemen und Leer-
. ,  , 346 346 n o „- ,,
laufscheiben 0,835 II. ,

ei) der Transmissionswelle u. d. Haupt-
4143 414,3 n o i IIT

riemens =  . . 0,84 III. „
414,3 + 79,7 494

Der Wirkungsgrad der Maschinen selbsl hal 

hier fur uns kein weiteres Inleresse. Dagegen 

interessiren uns die anderen Wirkungsgrade der

3 Stufen, welche zusammen einen solchen von 

fi =  0,86 • 0,835 • 0,84 =  0,605

ergeben, wahrend aus den beiden letzteren di 

und ej sich ein Gesammtwirkungsgrad 

gi =  0,835 ■ 0,84 — 0,70

berechnet, ais Wirkungsgrad der Transmissions- 

theile fur sich allein. “

Dieser Fali diirfte etwa mitllere Yerhaltnisse 

darslellen, was Besetzung der Transmissionswelle 

mit Rieinenscheiben anlangt. Eine ganz ahnliche 

Untersucliung erstreckte sich auf zwei weitere 

Falle. Hiervon ist bei dem einen eine relativ 

sehr geringe Besetzung der Transmissionswelle 

mit Scheiben vorhanden. „Der Betrieb von 

1 Blechscheere mil Loehmaschine und 2 Blech- 

bohrmaschinen geschieht durch 1 Transmissions

welle (von 60 mm Siarkę bei 6 m Lange, ge- 

lagerl in 3 Sellerslagern), welche einerseits mittels 

Hauplricmenscheibe und Riemen (90 mm Breito,

6,28 m Geschwindigkeit in der Secunde) von 

einem Elektromotor angetrieben wiid, anderer- 

seils die Kraft mittels 3 Riemen an 3 Vorgelege 

abgiebt, von welchen aus dann der Betrieb dieser

3 Arbeitsmaschinen durch 3 Riemen erfolgt." 

Hierbei ergab sich fiir:

fi =  0.256 ■ 0,683 0,761 =  0,137
gi =  0,683 • 0,761 =  0,52

In dem andern Falle handelte es sich um 

eine fast vollig mit Riemenscheiben besetzte 

Transmission, indem „eine Gruppe von 141 

diirersen Maschinen, Drehbanken, Bohrmaschinen, 

Blechschneidemaschinen, Stanzmaschinen, Stofs-, 

Shaping-, Hobel-, Fraismaschinen und dergl. 

durch eine Transmission von 74 m Lange bei 

50 mm Durchmesser und einen 30pferdigen 

Elektromotor betrieben wird.“

Hierbei war der Werth fiir:

f, =  0,93 • 0.95 • 0,775 =  0,66 
gi =  0,915 ■ 0,775 =  0,71

Ais Mittelwerth aus den drei Messungen 

ergabe sich fiir den Wirkungsgrad einer 2 stufigen 

Transmission 0,644.

Ein anderswo angestellter Doppekersuch 

sowohl mit Dampf- ais Turbinenbetrieb, bei dem 

die Messung nach der bisherigen Methode also 

mit Indicator und Pronysehem Bremszaun erfolgte, 

ergab fiir den „maximalen Yollbetrieb der ganzen 

Fabrik den Kraflbedarf von 250 HP, wahrend 

derjenige fiir den durchschnittlichen Tagesbelrieb 

sich auf 175 HP stellte und der Leerlauf sammt- 

licher Transmissionen die Kraft von 80 HP er- 

forderte.

Damach berechnet sich fur den Yollbetrieb 

der Fabrik ein Wirkungsgrad:

250-80 .  no

=  250 =

welcher mit den friiher gefundenen, ebenfalls 

mit gi bezeichneten Werthen ziemlich iiberein- 

slimmt. Fiir den normalen Betrieb der Fabrik 

mit 175 HP erhalten wir aber einen Wirkungs

grad von:

f ,  1 ^ - 0 , 5 4 3 ,

Angesichts dieser geringen Wirkungsgrade, 

welche in ahnlichem Mafse wohl iiberall vor- 

handen sind und sich noch viel niedriger gcstalten 

fiir den Fali einer nicht ganz ordnungsgemafsen 

TransmissionsbeschafTenheit, fragt es sich nun, 

ob denn der Elektromotor imstande ist, okono- 

misclier zu arbeiten. Es ist auch bei letzterem 

nicht aufser Acht zu lassen, dafs er, zumal in 

den kleineren Ausfiihrungen, eine Tourenzahl 

besitzt, welche fast immer eine Uebersetzung 

erforderlich macht, da es verhaltnifsmafsig selten 

j vorkommt, dafs man diese schnelllaufenden kleinen 

Elektroinotoren wie bei Yentilatoren oder Centri- 

fugalpumpen direct mit der angetriebenen Ma

schine kuppeln bezw. auf dieselbe Aelise setzen 

kann. Nach dieser Richtung hin gleiclifalls 

von der A. E. G. angestellte Versuche haben 

ergeben, dafs bei einfachen Slirnradiibersetzungen 

mit gefraisten Zahnradern in exactester Ausfiih- 

rung Wirkungsgrade bis 97 fó, bei doppelten 

bis 90 % erhaltlich sind, wahrend unbearbeitete 

Zahnrader nur etwa 90 bezw. 70 bis 6 5 ^  er- 

gaben. Der sehr einfach erscheinende Schnecken- 

betrieb hat sich hingegen ais minderwerthig 

herausgestellt, indem die eingangige Schnecke 

nur 40 bis 60 $>, wahrend mehrgangige mit 

Steigungswinkeln bis 45° 84 bis 8 6 $  Wirkungs

grad ergeben haben.

Zum Yergleich beider Arten der Transmission 

mogę folgendes Beispiel dienen: „Es sollte eine

der Krafląuelle fernstehende, 7 HP zum Betriebe 

erfordernde Schrotmuhle in einer Brauerei von 

einer elektrisehen Centrale aus, welche fiir die 

Kellerbeleuclilung permanent im Betriebe ist, 

elektrisch betrieben werden.
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Der Gesammtwirkungsgrad der elektrischen j 

Transmission setzt sich zusammen aus:

Wirkungsgrail der mit einer Dampfinaschinc
direct gekuppelten Dynam o................0,90

der elektrischen Le itung ........................ 0,98
des 7pferdigen Eleklromolors................  0,865 1
einer Slirnradubersetzung zwischen Elek- 

troraotor und Schrolm uhle................ 0,97

Daraus berechnet sich der Gesammtwirkungsgrad 

zu 0,90 .0 ,98 . 0,865 . 0,97 =  0,74. Eine jnecha- 

nische Transmission, welche durcli diese elek- 

trische erselzt wurde, erforderte mit ihren 3 Stufen 

laut Indicatormessungen folgende Betriebskraft:

l. Stufe: Kiemen zwischen Yorgelege und
Schro lm uhle................................0,2 HP

II. , Vorgelegewelle, 26 m lang, 40 nim
stark sammt R ie m e n ................ 2,7 „

III. „ Primartransmission, 60 m lang,
40 mm stark sammt Antriebsriemen 3,8 .

in Summa . . .  6,7 HP

Darnach betrug der Gesammtwirkungsgrad der 

T ransm issionsanlage:

100 • 7̂ 6̂  =  51 %

Es wurdeu also durch die Einrichtung der elek

trischen Transmission gespart:

Solcher Betriebe, fiir welche die Anwendung 

elektrischer Transmission zweckdienlich sein kann, 

giebt es eine grofse Menge. Es sollen nur 

wenige erwalint sein:

Abseits liegende Wasserpumpen, fernliegende 

Yentilatoren zur Luftung von Trockenraumen in 

chemischen Fabriken, Appreturanstalten, Schlich- 

tereien, Leimfabriken, von Gahrraumen undKellern 

in Brauereien und Brennereien, Gentrifugen in 

der Textil* und Zuckerindustrie, Schmiedeven- 

tilatoren, Fallhammer mit Riemenbetrieb in 

SchmiedewerkstStlen, Arbeitsmaschinen, welche

— in Maschinenfabriken —  unabhangig von der 

Haupttransmission und ohne Unterbrechung fort- 

belrieben werdeu sollen, z. B. Gylinderbohr- 

maschinen, Plandrehbanke etc. (Sind solche 

Maschinen z. B. direct an einen eigenen Elektro

motor angeschlossen und ist ein elektrischer 

Accumulator vorhanden, so konnen solche iiber 

Nacht von lelzterem weiter betrieben werden, 

wahrend dic Dampfmaschine ruht.) Ferner: 

Holzbearbeitungsmaschinen fiir Modelltischlereien, 

fernliegende Aufziige u. s. w."

Man rnufs nun allerdings gestehen, dafs die 

oben bei der elektrischen Transmission eingesetzten 

Zahlen recht gunstige sind, fur mitllere Yerhalt- 

nisse, was sowohl den Betrieb ais die gegen- 

wartig marktgangigen Maschinen und ausgefiihrten 

Ania gen betrifft, sogar wohl etwas zu hohe. 

Immerhin diirfte die elektrische Uebertragung

bedeutend ókonomischer arbeiten. Wie schon oben 

erwahnt, rerschiebt sich das Yerhallnifs immer 

mehr zu gunsten des eleklrischen Betriebes. je unter- 

brochener der Betrieb bezw. je geringer die Aus- 

nutzung der Arbeitsmaschinen ist, weil hierdurch 

die nutzlose Aufwendung von Arbeit bei dem 

Leerlauf der Transmissionen gegeniiber der Nutz- 

arbeit immer grofser wird.

Es bleibt jetzt noch der Fali ubrig, wo eine 

Gruppe von Arbeitsmaschinen betrieben werden 

soli, von denen nicht jede einen eigenen Elektro

motor erhalten kann, einmal, weil die An- 

schaffungskosten vieler kleiner Motoren etwas 

hoch zu stehen kommt, ein zweites Mai, weil 

der Wirkungsgrad der letzteren mit der Kleinheit 

abnimmt, und endlich, weil die alsdann noth- 

wendig werdende starkę Uebersetzung oflers Un- 

annehmlichkeitcn hatte. In diesem Falle wiirde 

man die einzelnen Maschinen von einer Trans

mission aus betreiben, welche, wie im Vorher- 

gehenden, mit einem grofseren, okonomischer 

arbeitenden und langsamer laulenden Elektro

motor betrieben wird. Selbst fiir diesen Fali 

wird die elektrische Uebertragung, wie die Ver- 

suche zeigen, lim einige Procent besser arbeiten.

Bei all diesen Erorterungen mocliten vielleicht 

Manche denken: Dies Herausrechnen von einzelnen 

; Procenten besseren Wirkungsgrades sind doch 

nur theoretische Spitzfindigkciten, und in den 

praktischen Betrieben kommt es wahrlich auf 

diese Procentfuchserei nicht an, hier sind ganz 

andere Gesichtspunkte mafsgebend. W ir wollen 

einfach iibersehbare Kraftiibermittlung haben, auf 

die wir uns mit Sicherheit verlassen konnen oder 

bei der wir wenigstens sogleicli sehen, wo es 

I fehlt, und nicht die etwas Unheimliches an sich j
habenden Elektromotoren. Sie mogen vielleicht 

ganz okonomisch arbeiten, wenn sie sachkundig 

bedient werden, aber moglicberweise stecken sie 

Yoller Launen, denen gegeniiber die Fabrikarbeiter 

oder selbst der Ingenieur machtlos sind, und 

der herausgerechnete Nutzen wird alsdann illu- 

sorisch. Ist der Unterschied im giinstigsten Falle 

nicht grofser, so bleiben wir zunachst lieber bei 

unseren alten Transmissionen, \velche bisher ihre 

Schuldigkeit gethan haben. Hiergegen liefse sich 

nun Folgendes sagen:

Durch diesen Hinweis auf die Bedeutung der 

elektrischen Kraftubertragung innerhalb derselben 

industriellen Anlage und ihre fiir viele Falle volle 

Concurrenzfahigkeit mit den bisherigen Ueber- 

j tragungen soli durchaus nicht behauptet werden: 

i esempfiehltsich, alle Transmissionen ohneweiteres 

durch elektrische zu ersetzen. Dieses wiirde sich 

schon wegen der nicht geringen Umanderungs- 

und AnschafTungskoslen verbieten, welche bei 

der Rentabilitatsfrage doch eine sehr grofse Rolle 

zu spielen pflegen. Aufserdem wurde fiir Arbeits

maschinen, welche der centralen kraftliefernden 

j Antriebsmaschine sehr nahe liegen, die elektrische
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Kupplung natiirlich umstandlicher und unókono- 

mischer sein ais die Kraftiibertragimg durch 

raechanische Transmissionen. Slehen sich liin- 

gegen bei Neuanlagen bezw. Erweiterungen beiderlei 

Anschaffungskosten einander gegenuber, wobei 

noch verschiedene Folgerungen, wie Mauerstarken 

mit Riicksicht auf Haupttransmissionen u. s. w. 

mit in Rechnung zu ziehen sind, so kann sehr 

wohl auch ein nicht sehr iioher Procentsatz von 

besserem Wirkungsgrad, welcher sich so und so 

oft wiederholt und somit fiir die gesammte cen

trale Kraftanlage mafsgebend ist, den Ausschlag

geben konnen, abgesehen davon, dafs der Betrieb 

nach vieler Richtung hin ein angenehmerer ist, 

was doch in Wirklichkeit auch eine sehr grofse 

Rolle zu spielen pfiegt. Was nun das Unheim- 

liche an den Elektromotoren und ihre Bedienung 

anlangt, so ist das erstere wohl nur Gewohnheits- 

sache, und die heilige Scheu vor der unsichtbar 

wirkenden Elektricitat verliert sich im Betrieb 

sehr bald. Hierzu kommt, dafs die Bedienung 

der Elektromotoren nach den Fortschritlen, die 

man in ihrem Bau seither gemacht hat, keinesfalls 

eine schwierige ist, vor Allen bei denen, welche 

keine Kupferbiirsten haben, sondern den Strom 

mittels Kohlenstifte zufiihren. Die etwaige Ein-

pfindlichkeit auf Funkęn wird hierdurch so ver- 

ringert, dafs die Bedienung leicht von einem 

Arbeiter besorgt werden kann und keine dauerndć 

Aufsicht erforderlich ist. So wird z. B. der 

Motor des oben erwahnlen elektrisch betriebenen 

Laufkrahns in der SchwarUkopffschen Kessel- 

schmiede nur durch Ziehketten von unten bedient. 

Eine weitere Bequemlicbkeit liegt in der geringen 

Lagerbedienung, welche durch Einfiihrung der 

Schleppringschmierung bedingt wird und sich 

darauf beschrankt, ‘ dafs die Oelgefiifse etwa alle 

14 Tage gereinigt und gefiilll werden. In betreff 

der Haltbarkeit der einzelnen Theile des Elektro- 

motors, welche eine nennenswerthe Abnutzung 

erfahren, mogen die Angaben von Kapp geniigen, 

dafs die Maschinenfabrik Oerlikon bei der von

ihr eingerichteten SchalThausener Anlage fiir die 

Lebensdauer eines Biirstensatzes 2000 und fiir 

diejenige eines Gollectors 20 000 Betriebsstunden 

Gewahr leistete.

Einer etwraigen Gcfiihrdung des Motors, wręlche 

dadurch entstehen konnte, dafs derselbe durch 

Z u fal 1 einmal aufsergewohnlich stark iiberlastet 

wird, obwohl ein gut construirter Motor eine 

kurzdauernde, mehrfache Ueberlastung ohne 

jeglichen Schaden ertragt, kann auch durch ver- 

schiedene Einrichtungen vorgebeugt werden. 

Reibungskupplungen oder die sinnreiche elastische 

Burstenkupplung der A. E. G. (Fig. 6), welche 

fiir den Fali zu starker Belastung die aus flachem 

Stahldrabt bestehenden radialen Biirstenbiindel 

so weit durchbiegen lafst, dafs sie iiber die keil- 

fórmigen Schneiden hinweggleiten, verhindern 

nicht nur die Bescbadigung des Motors durch zu
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hohen Strom, * sondern auch ein ruckweises An- 

gehen. Letzleres kann auch, wenn nothig, durch 

andere elastische Anbringungen des Motors erzielt 

werden, durch einseitigc FederaufhSngung des- 

selbcn, wie beim Spraguemolor oder, dergleichen.

Fiir Neuanlagen und ganz besondere Falle, 

wie sie friiher bezeichnet wurden, wird deshalb 

der elektrische Betrieb vielfacli vorthcilhaft er

scheinen. Eine Bestatigung dieser Behauptung 

wird u. a. durch die Erfahrungen gegeben, welche 

man in einer amerikanischen Maschinerifabrik 

mit der ausschliefslichen Einfiihrung elektrischen 

Betriebes gemacht hat. Die 

„ De la Vergne Refrigera- 

ting Machinę Company “ in 

New-York mufste eine Ver- 

grofserung des Betriebes 

vornehmen. Alle Maschinen 

der neueingerichteten Mon- 

tirwerkstatte** werden mit 

Elektromotoren angelrie- 

ben. Wegen der Grofse der 

Arbeitsmaschinen wurde 

jede mit einem eigenen 

Elektromotor versehen. Mil 

wenigen Ausnalimen sind 

diese lOpferdig; ihre hohe 

Tourenzahl von 1100 in 

der Minutę wird zunachst 

durch ein fast geriiuschlos 

gehendes Getriebe von 

Fibermasse und hierauf in 

der alten Weise durch 

Riemeniibertragung und 

Vorgelege reducirt, so dafs 

nur die Haupt- 

transmission 

in Wegfall 

kommt. Fig. 7, 

welche eine 

elektrisch an- 

getriebene 

Stofsmaschine 

darstellt.moge 

alsBeispielder • 

in ahnlicher 

Weise bei allen

anderen Arbeitsmaschinen vorhandenen Anordnung 

dienen, wobei links die Zufiihrungsdrahte des 

Stromes zu denken sind, der, von zwei 40 pferdigen 

Thomson-Houston-Maschinen geliefert, zunachst zu 

<lem Anlafswiderstand gelit, welcher oberhalb des 

Motors kenntlich ist. Der gesammte Betrieb ist 

seither zur vollsten Zufriedenheit erfolgt und

* In Bezug auf das Verhalten des Elektromotois 
und die Grdfsen, welche die Stromstarke im Anker 
bedingen, ni8ge hier auf die Entwicklung in Nr. 4 
d«r „Blektrotechnischen Briefe”, , Stahl und Eisen' 1S92 
iHeft 21), Yerwiesen werden.

** Naheres siehe „Iron Age“ vom 20. October 1892,

zwar ohne die geringste Storung von seiten der

Motoren. Ihr Angehen und Abstellen erfolglc

iiufserst rasch, ihre Kraftleislung war stets aus

reichend. Die Aufsichts- und Unlerhaltungskoslcn

sind verschwindend gering. Die Kraftersparnifs 

in der Centrale gegeniiber den mechanischen 

Transmissionen wird zu wenigstens 7 jó angegeben, 

soweit die jetzigen Erfahrungen reieben. Dieses

Ergebnifs, welches trotz der bedeutenden Kraft-

verluste in den melirfachen Uebersetzungen er

reicht wird, ist wohl in erster Linie auf die bei 

dem elektrischen Betrieb stattlindende Ersparnifs 

in den Arbeitspausen zu 

schieben.

Hinsichtlich der Anbrin- 

gung von Elektromotoren 

an der von ihnen zu betrei- 

benden Vorrichtung mogen 

einige Abbildungen, welche 

von der A. E. G. in Berlin 

freundlichst zur Verfiigung 

gestellt werden, diemaheren 

Einzelheiten zeigen:

Fig. 8 stellt eine direct 

angetriebene kleine Bohr- 

vorrichtung dar.

Fig. 9 zeigt die Anord

nung einer beweglichen 

elektrischen Bohrmaschine 

zur Bearbeilung von Me

tallen. Links ist das auf- 

gewundene Leitungsseil 

kenntlich, welches den 

elektrischen Strom mit 

Hiilfe des vorn sichtbaren 

Steckconlactcs 

der elektri

schen Speise- 

leilung ent- 

nimmt und zu

nachst zu dem 

Schalthebel- 

nebst Anlafs- 

widerstanden 

fiihrt, von wo 

er alsdann an 

den Motor ge-

langt, welcher die oben sichtbare Scheibe an- 

treibt. Die Verbindung der letzteren mit dem 

arbeitenden Werkzeug geschieht durch das hinten 

sichtbare und fiir den Transport abgenommene 

Kupplungsgestiinge.

Fig. 10 endlich zeigt eine elektrisch betriebene 

Fahrstuhhvinde. Die Kraft des Elektromotors 

wird direct durch eine angekuppelte Schnecken- 

welle auf ein Schneckenrad iibertragen, das un- 

mittelbar mit den beiden Seiltrommeln verbunden 

ist und sammt diesen auf der Trommelachse sitzt.

Die Windę besitzt zwei Trommeln mit zwei 

Drahtseilen, die in ublicher Weise mit den vor-
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schriftsmafsigen Siclierheitsvorrichtungen gegen 

freies Abstiirzen des Fahrkorbes bei Seilbruch 

in Verbindung stehen. Auf der Schneckenwelle, 

dereń Schnecke in einem Oelsumpf vollstandig 

untertaucht, sitzt eine energisch wirkende Bremse, 

welche mit dem Steuergestange des Fahrstuhls 

so in Verbindung steht, dafs sie, wenn die 

Steuerung den Fahrstuhl auf „Halt“ steuert und 

den elektrisehen Strom nach dem Motor zu 

unterbricht, die Schneckenwelle sofort festhaltl 

Da nun in solchem Moment der immerhin 

schwere Anker noch eine bedeutende lebendige 

Kraft besitzt, so konnten hierdurch leicht Ver- 

windungen und Briiche der Welle entstehen oder 

der Anker selbst Schaden leiden, wenn hiergegen

Die Metertonnenstunde kostet bei:

1. Betrieb durch Pumpe und Gasmotor . . 1,03
2. „ „ stadtische Wasserleitung . 1,97 „
3. „ „ Elektricitat...............................0,172 „

In den beiden obenerwahnten Vortragen ge- 

langen die Verfasser auf Grund zahlreichen 

Materials zu Folgerungen in betreff der Frage 

des Ersatzes von mechanischen Transmissionen 

durch elektrische, sowie auch des Einzel- oder 

Gemeinsambetriebes von Arbeitsmaschinen, welche 

hier zum Schlufs noch Platz finden mogen:

1. Schwach besetze Transmissionen von aus- 

gedehntererWellenlange oder mehrstufiger Riemen - 

iibertragung werden wohl stets mit Vortheil durch 

elektrisehen Betrieb ersetzt und zwar entweder:

nicht durch ein elastisches Mittelglied gesorgt 

ware, jene in Fig. C abgebildete „Bfirstenkupplung". 

Auf der Abbildung ist ferner noch rechts das 

Ende des Steuerseiles kenntlich, welches mit Hfllfe 

des Kniehebels den Schalthebel steuert. Letzterer 

unterbricht in der horizontalen Mittelstellung den 

Strom und bewirkt das Halien des Fahrstuhls, 

wahrend seine Bewegung nach oben oder unten 

eine Aufwarts- oder Abwartshewegung herbeifiihrt, 

wobei die Anlafswiderstande immer mehr aus- 

geschaltet werden, je weiter er sich von der 

Mittellage entfernt. Der Motor ist wie fast alle 

Motoren fiir enger begrenzte Kraftentfaltung ein 

Nebenschlufsmotor. Nach den Angaben derA .E .G . 

stellen sich fiir Berlin die Betriebskosten bei 

einem Fahrstuhl wie folgt:

a) dadurch, dafs der Motor direct an die Arbeils- 

maschine angeschlossen wird, so dafs dieser 

mit der letzteren ein organisches Ganzes 

bildet, oder:

b) dadurch, dafs der Motor, die Haupt- und 

Zwischentransmission ersetzend, eine kleinere 

Gruppe von Maschinen treibt mittels einer 

moglichst direct an ihn angeschlossenen 

Zwischentransmission, welche thunlichst 

leicht, kurz und dabei dicht besetzt ist.

2. Der Ersatz von Dampfcentralen — mit 

einer Beihe kleiner Auspuffmaschinen, die ah 

erstere angeschlossen sind — durch eine elek

trische Centrale —  bestehend aus einer okonomisch 

arbeitendpn Centraldampfdynamo mit einer Reihe 

an dieselbe durch Leitungsdrahte angeschlossener



160 Nr. 4. „S T A H L  UND E ISE N .* Februar 1893.

Elektromotoren — bringt stcls ganz erhebliche 

Vorlheile, indem dadurch selbst kleine Betriebe 

mit geringen Unterschieden der wirthschaftlichen 

Vorziige grofser, sparsam arbeitender Dampf- 

motoren tbeilliaftig werden.

3. Die Anwendung elektrischen Betriebes auf 

inlermittirende Betriebe (Hebemascbinen, Falir- 

sliible) ersebeint wirthschaftlich rationell.

A. Einen besonderen Elektromotor erhalten 

zwockmSfsig:

B. Gemeinsam von einer mit Elektromotor ver-

sehenen Welle sind zu hetreiben:

1. Gruppen gleichartiger Maschinen, soweit 

sie in einem Raum und nahe bei einander 

untergebracht sind.

2. Maschinen von gleicher Umdrehungszahl.

3. Maschinen, dereń Uindrehungszahlen in 

einem bestimmten Verhiiltnifs zu einander 

stehen miissen.

10.

Selbstverstandlich richtet sich diese Frage 

in jedem einzelnen Fali nach der raumlichen 

Anordnung und der Art des Betriebes, und bedarf 

der eingehendsten Ueberlegung und der ver- 

gleichenden Kostenherechnung.

Die Anlagekosten einer elektrischen Ueber- 

tragung, vergliehen mit denen einer mechanischen, 

z. B. Seiltransmission, werden zwar manchmal 

recht hoch erscheinen, aber dennoch wurden 

sich in vielen Fallen bei naherem Zusehen die 

Mehrkosten einer elektrischen Anlage sehr bald 

bezahlt machen.

Fig-

1. Hebezeuge , Schiebebiihnen , Drehscheiben, 

transportable Maschinen.

2. Die nur zeitweise und mit Unterbrechungen 

benutzten Maschinen , z. B. Geblase fiir 

Schmelziifen, Maschinen zu Versuchen und 

dergl.

3. Maschinen, welche haufig Nachlarbeit leisten 

mussen, z. B. Cylinder-Bohrwerke.

4. Maschinen, welche sehr abgelegen aufgestellt 

sind, und solche, bei denen eine Transmission 

besonders sliirend sein wiirde.
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Parlamentarische Yertretung der Eiseriindustrie.

Lose Zuogen behaupten, in unserer Volks- 

vertretung spiele der Buchstabe B eine wichtige 

Rolle; man mCisse Beamter, Berliner oder Bummler 

sein, um jene Wiirde dauernd bekleiden zu konnen. 

Eine gewisse Berechtigung liifst sich dem schlechten 

Witz kaum absprechen. Es liegt darin der 

stille Vonvurf, dafs die Abgeordnetenscbaft nicht 

von anerkannter Befiihigung, sondern von ganz 

anderen Umstanden abhange. Damit trifft der 

Volksmund den Nagel auf den Kopf. Wir wollen 

von den Socialistenfiihrern, von den HH. Das- 

bach, Ahlwardt u. s. w. ganz absehen, aber auch 

den Uebrigen mangelt vielfach die nothige Ein- 

sicht, Sachkenntnifs und Unbefangenheit. Im 

Reichstag sitzen 64 Juristen einschliefslich 21 

Rechtsanwalte; sicherlich verdankt die Mehrheit, 

namentlich der letztern, die Ebre mehr ihrem 

tiichtigen Mundwerk ais sonstigen Eigenschaften. 

Feldmarschall Moltke schrieb am 18. December 

1870 aus Yersailles: „Auf die Dauer kann auch 

das reichste Land die Lasten nicht tragen, welche 

jetzt die Schreckensherrschaft der Advokaten 

Frankreich auferlegt.“ Anderwarts ist es nicht 

besser bestellt; wo irgend politische Fehler von 

bethorten Mehrheiten begangen wurden, fehlten 

selten Advokaten unter den Anstiftern. Das zeigte 

wieder mai jiingst Hr. Rechtsanwalt Heyder-Metz 

gelegentlich des Ausstandes der Bergleute im 
Saargebiet.

Wenn man im Allgemeinen behaupten darf: 

je freier das Wahlrecht, desto schlechter die Er

gebnisse, so schiitzen Beschriinkungen desselben i  

doch nicht immer vor Mifsstanden, wie der 1 

preufsische Landtag beweist. Hier liegt das 

Uebel hauptsachlich in der Abneigung hervor- ; 

i-agender Personlichkeiten gegen Uebernahme eines 

Mandats, was fiir den Reichstag noch mehr gilt. 

Im Wahlkreis Essen-Miilheim-Duisburg-Ruhrort 

ist durch Sterbfall eine Abgeordnetenstelle zum 

Landtag erledigt. Es unterliegt keinem Zweifel, 

dafs der Vorsitzende des Vereins deutscher Eisen- 

hiittenleute den besten Ersatz bieten, dessen Wahl 

auch sicher sein wiirde. Leider ist eine Ab- 

lehnung ebenso gewifs. Aehnlich lag die Sache 

im Reichstagwahlkreis Duisburg-Ruhrort-Miilheim. 

Dort war Vorganger des jetzigen Vertreters der j  

Vorsitzende der nordwestlichen Gruppe des Vereins 

deutscher Eisen- und Stahlindustrieller, jede andere 

Bewerbung erfolglos. Die Wiederwahl scheiterte 

aber an dem bestimmten Verzicht des Betreffenden.

In beiden Fallen wurden die aus den Berufs- 

geschiiften erwachsenden Pflichten ais Grund der 

Ablehnung angegeben. Ais es sich 1878 um 

Leben oder Sterben des deutschen Eisengewerbes i  

handelte, besafs dieses eine recht stattliche Reihe i 

IV., s

von Vertretern im Reichstag. Wir nennen die 

H H .: Karl Slumm, August Servaes, Louis Berger, 

Karl Richter-Konigs- u. Laurahiitte, Eduard Klein, 

Dr. Rentzsch u. s. w. Von den Genannten ist 

allein Freiherr von Stumm nach einer langern 

Zwischenpause noch Mitglied, die Andern sind 

wegen personlicher Riicksichten ausgeschieden. 

Niemand kann behaupten, dafs die zollpolitische 

Wendung von 1878 eine zahlreichere Vertretung 

der Eisenindustrie im Reichstag unnothig machem 

die social- und handelspolitischen Vorlagen be- 

sitzen eine zu tief einschneidende Bedeutung fiir 

unser Gewerbe. Es geniigt nicht, dafs die grofsen 

wirthschaftlichen Verbande sich eingehend mit 

solchen Fragen befassen und kraftige Resolutionen 

beschliefsen, die im Reicbs- und Landtag nur 

raafsiges Gehór finden. Das Grofsgewerbe be- 

gegnet dort zahlreichen Feinden in den Socialisten, 

Fortschrittlern, einem grofsen Theil des Centrums 

und der Agrarier, gegenuber welchen die wenigen 

befreundeten Stimmen verhallen. Hatte der Berg- 

bau die- tuchtigen Fachleute im Landtag bei Be- 

rathung der Berggesetznovelle entbehrt, so ware 

ihm wahrscheinlich eine schwere Wunde ge- 

schlagen worden. Der letzte Ausstand an der 

Saar und Ruhr liefert die Belege.

Dem Mitgliederverzeiclmifs des britischen Iron 

and Steel Instituteentnehmen wir 19 Namen, hinter 

denen das in England hóchgeehrte Zeichen M.P. —  

Member Parliamcnt — steht. Dic praktischen 

Englander sorgen fiir hinreichende Yertretung eines 

Grofsgewerbes von der Bedeutung der Eisen

industrie in den gesetzgebenden Korperschaften.

Mit Recht klagi man uber. mangelndes 

Verstandnifs der Abgeordneten beziiglich des 

Eisenbahnwesens. Dem Uebel wiirde żahlreiche 

Mitgliedschaft von Eiseniridustriellen abhelfen, 

denn diese sind mit den Verkehrsanslalten genau 

vertraut. W ir erfreuen iins einer namhaften 

Zahl von Fachleuten, die jedem Land- und Reichs- 

i tag zur Ehre gereichten. In den meisten'Fallen 

sind es rein personliche Riicksichten, welche die

selben fern davon halten. Die Werke, an dereń 

Spitze sie stehen, erachten sie ais unentbehrlich. 

Sicherlich erwachsen aus langerer Abwesenheit 

gewisse Schwierigkeiten, u. E. sind diese aber 

selten uniiberwindlich. Dauerndes Fernbleiben 

ist kaum nothig, zeitweise Vertretung in den 

Berufsgeschaften meist moglich. An dem ziem

lich zeitraubenden Ausflug des Vereins deutscher 

Eisenhiittenleute nach Amerika betheiligten sich 

manche Mitglieder, die in eignen und andern 

Augen ais unentbehrlich galten. HSufig horte 

man Rufę des Erstaunens, wenn Briefe aus der 

Heimath berichteten, dafs dort Alles im richtigen

4
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Glcise sei. Der hervorragende Leiter eines unserer 

grofsten Unternehmen spoltete dann wolil mit 

gutmiithiger Laune iiber sich selbst, iiber die 

Tauschung, dafs ohne den Herrn Generaldirector 

„die Karre gar nicht laufen konne”. Wahr- 

scheinlicli ergabe sich dieselbe Erscheinung bei 

Annahme einer Abgeordnetenschaft. W ir haben 

in dieser Beziehung die Kinderschuhe noch nicht 

abgetreten; durchschnittlich bekummern sich die 

Haupter zu viel um Einzelheiten, treten nicht in 

die Fufsstapfen unserer bewahrtcn Heeresleitung, 

die jedem Untergebenen das volle Mafs seiner 

Selbstandigkeit und Verantwortlichkeit lafst. Zwar 

wollen wir nicht leugnen, dafs mit langerer 

Abwesenheit gewisse Gefahren verknupft sind, 

dafs aus gelegentlicher Vertretung dauernde Hechte 

hergeleitet werden, welche die Stellung des 

Neben- oder Vorgesetzten erschiittern konnen. 

Wer jedoch fiir ein Mandat wiirdig und befiihigt 

ist, besitzt zweifellos die zur Beseitigung solcher 

Treibereien geniigende geistige Ueberlegenheit. | 

Die den Werken etwa erwachsenden Geldopfer

sind gegeniiber anderen Auslagen zu iihnlichen 

Zwecken bedeutungslos. Vorab mussen sich dio 

Besitzer und Ausschiisse der Gesellschaften fiir 

den Gedanken erwarmen, ihren Vorstanden keine 

Hindernisse zu bereiten, vielmehr die Wege ebnen 

und derart dem Ganzen niitzeh, was dem Einzelnen 

mit Zinsen wieder gut kommt.

Auch von anderer Seite ware kraftiger Anstofs- 

erspriefslich; die grofsen Vereine: u. A. der 

Gentralverband deutscher Industrieller, der Verein 

deutscher Eisen- und Stahlindustrieller, der Verein 

deutscher Eisenluiltenleute, die bergbaulichen 

Vereine im Westen und Osten, die Vereine 

deutscher Maschinenbauanstalten und Giefsereien

u. dergl., nicht minder die machtigen Gemein- 

schaften, wie Schienen- und sonstigen Verbande, 

sollten die Sache kraftvoll und nachdriicklich 

aufnehmen; alle haben das grófste Interesse daran. 

Ihren Arbeiten und Bestrebungen wurde ein halbes

— noch besser ein ganzes — Dutzend sachkundiger, 

schlagfertiger Vertreter im P>eichs- und Landtag 

erst den richligen Halt geben. J. Schliuk.

Z usch r i f t e n  an die Redact ion .
(Unter Yerantwortung der Einsonder.)

Wittgensteinsches Feinblech -Walzwerk.

D u s s e l d o r f ,  im Januar 1893.

An die

Redaction von „Stahl und Eisen4

Ilier.

Nach eingohender Priifung der Zeichnung und 

Besehrcibung des W  i t t  g e n s t ei n s ch e n Yor- 

walzwerks* ftir Feinblech habe ich gefunden, dafs 

im Yerhaltnifs zur Leistung die Einrichtung zu 

umstandlich und die Anlage zu theuer ist. Wenn 

nur fertige Waare erzeugt wurde, so wUre dieses 

ja weniger zutreffend; von einer Yorwalze zur 

Herstellung von Halbfabricat verlangt man aber 

heute Ranz andero Productionszahlen, um die 

Kosten dieses Yerfahrens moglichst horunter zu I 

driicken.

In der Beschreibung fehlt die Angabe iiber j  

die Art und Weise, wie der Błock von 400 auf 

1000 Breite gebracht wird, und finde ich auch 

keinen' Grund, warum derselbe nicht annahernd 

auf letztere gegossen werden soli. Der Block- 

ąuerschnitt von 300 X  400 ist doch nur fiir die

* Yergl. „Stahl und Eisen” 1892, Seite 999.

Erzeugung einer schmalen Platine von 15 bis 20 mm 

Stiirke und dann besonders zweckmiifsig, wenn 

die Blockwalze auch fiir Kntippel, Schienen u. s. w. 

anniihornd quadratiscli vorblocken soli. Im  vor- 

liegenden Fali aber, wo nur die Foinbleclierzeugung 

zu boriicksichtigen ist, kann doch auch der Błock 

dafiir zugerichtet werden. Der hiergegen vielloicht 

zu erhebende Einwurf, dafs der anniihernd qua- 

dratisclie Querschnitt billiger lierzustellen soi ais 

der ilache, weil dieser steigend gegossen werden

I mufs. wiirde nicht zutreffen, da dieses Verfahren 

unter allen Umstanden atażuwenden ist, wenn die 

Platine umgangen werden soli, denn auf den 

Blechen von lVa mm konnen die sonst unvermeid- 

lichen Schalen nicht mehr entfernt werden. Geht 

man aber von dem flach gegossenen Błock aus, 

so kann die Universalwalze das Drei- bis Yierfaclie 

der angegebenen Erzeugung liofern und doch bis 

auf 8 oder 10 mm herunterwalzen, wahrend die so 

erzielten Platten, in geeigneteLiingen zersehnitten, 

in sehr kurzer Zeit vorzuwiirmen sind, um dann 

vermittelst einer entsprechenden Zahl von Trio- 

geriisten auf 1 bis l*/a mm ausgcwalzt zu werden. 

Noch besser geeignet ais letztere wiirden die in 

„Stahl und Eisen“ Nr. 3, 1889, T. 10. Fig. 23 ver-
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offentlichten Gertiste nach R. Daelen sen. sein, 

welche damals meinerseits irrthUmlicherweiso 

unter diejenigen nur zum Auswalzen von Draht 

angegeben worden, aber thatsachlich nur fiir Flach- 

oisen und Blech bestimmt sind. Diese sind auch 

mit zunehmender Geschwindigkeit eingerichtet, 

aber dio Schwierigkeit der gonauen Einstellung 

der Abnahme, wio solclio die hintereinander 

stehenden Geriisto verlangon, sowie die grofse 

Zahl der Zahnrśider sind hier durch dio Bildung 

dor Schleife infolge des Uobereinanderlegens der 

Walzenpaare vermieden.

D u i s b u r g ,  im Januar 1893.

An die

Rcdaction von „Stahl und Eisen“

in Dusseldorf.

Dio Mittheilungen Uber das Wittgenstoinsche 

Platinenwalzwork yeranlassen mich, Bedenkon zu 

ilufsern, welche dieses eigenartige Walzverfahren 

erregen mufs.

Aus dor Beschroibung ist zunachst n i c h t  

crsichtlich, auf welche b o q u e m e  Weiso der Błock 

von den Dimonsionen 600X400X300 auf dor 

Universalwalze auf 1000 mm Breite gewalzt wird 

und zwar so, dafs das schlechto Ende in der Lange 

sitzt. W ie dem auch soi, es erscheint dieser Theil 

der Walzorei immerhin umstilndlich, sogar ge- 

filhrlich.

Aber zugogeben, man hatte mittels geschickter 

Arbeiter diese Schwiorigkeiten uberwunden, so 

bleibt die Hauptfrago, dio oiner liohon Productions- 

zahl, offen. Wenn das Walzwerk auch das Doppelte 

des angegebonen Quantums, also 60 t in 24 Stunden 

erzeugt, so ist dies ja viel zu wenig fiir ein so 

theures Walzwerk einerseits, dann aber fiir die 

Stahlproduction eines irgend bedeutenden Stahl- 

werkes. Productionen von 300 t in 24 Stunden, 

also das 5 fache, sind heute eine miifsige Leistung 

auf oiner Rcihe deutscher Werke.

Meines Erachtens mufs jedes Walzwerk, welches 

Piatinen, also Halbfabricat, walzt, so eingerichtet 

sein, dafs es imstando ist, die gesammte Production 

des vorhandenen Stahlwerkes bequem durchzu- 

arbeiten, und das wiirde wohl e in  Wittgenstein- 

sclies Walzwerk, wio das vorliegendo, nimmer 

.fertig bringen.

Es komrnt aber noch ein wichtiger Punkt dazu. 

Piatinen von 1 ‘/a odor 2 mm Dicko sind im all

gemeinen zu dUnn, um unter allen Umstiłnden

H o n n e f  a.-Rhein, den 20, Januar 1893.

An die

Redaction von „Stahl und Eisen'1
Dusseldorf.

Auf die beiden Zuscliriften der HH. E. M. Daelen j 

und A. Blozinger, welche sich mit meinen Mit- j 

theilungen Uber das Wittgensteinscho Blechwalz-

Eine in dieser Weise eingerichtete Anlage 

wiirde mit nur o i n e r  Walzenzugmaschino zu 

botroiben sein und trotz oines geringon Molir- 

bedarfes an Ilandarbeit erheblich billiger orzeugen, 

ais diejonigo von RudolfshUtte.

Es wiirde mich freuen, wenn diese Aus- 

fiilirungen zu weiterer Bosprechung des Gegen- 

standes Veranlassung gobon wurden, und ersucho 

ich um giitige Aufnahmo in „Stahl und Eisen11.

IIochachtungsvoll 

R. U. Daelen.

fur das Fertigwalzon don liothigon Spielraum zu 

gebon, an oin Broiten ist dabei gar nicht mehr 

zu denken. Endlich wird auch Yeranlassung 

zu vielem Ausschufs gegeben, wenn die Fertig

walzon wesentlicli anders verschlissen sind, ais 

die Vorwalzen.

Auf die vielen Storungen, welche das Wittgen

steinscho Walzwerk erwarten liifst, will ich niiher 

nicht eingehon, nur den einon Umstand hervor- 

hoben, dafs eine Storung an i r gend  einem Thoile 

des Werkes gleich das G a n z e im Betriebe st5rt.

Mit Vortheil verarbeiten heuto schon einige 

Werke auf kriiftigen Universalwalzen Stahl- und 

Flufseisen zu Piatinen und zwar im Tempo der 

Yorarbeitung der Gosammtstahlproduction (also 

beispielsweiso 300 t in 24 Stunden); man geht 

: anstandslos auf 800 mm Breite und waizt heruiiter 

bis auf 10, ja 8 mm, bei Langen bis 30 m. Es 

liegt kein Grund vor, weshalb man nicht auch 

auf 900 oder 1000 mm Breite soli geben konnen. 

Aber schon mit 800 mm Breite hat man geniigenden 

Spielraum, denn bei 10 mm Dieke der Piatinen 

erzielt man immer eine Lilngo des Bleches von 

reichlich 5'/a m bei l * /2 mm Dicke, das sind schon 

sehr selteno Langen.

Piatinen von bis zu 12 mm Dicke lassen sich 

aber auf einem oinfachen Lauthschen Trio bequem 

in e i n e r  Hitzo auf l'/s mm herunterwalzen, auf 

3/< mm walzt man becjuem in 2 Hitzen, die zwoite 

Hitzo zu zweien.

Man sieht hieraus, dafs man mit weit ein- 

faclieren Mitteln dasselbe errcicht wie W ., es 

scheint also fiir einen so theuren und um- 

stiindlichen Apparatj wie der W.sche, keinerlei 

BedUrfnifs vorzuliegen.

Hochachtungsvoll 

A. Blezinger.

werk im ersten Novemberheft 1892 besehaftigen. 

erlaube ich mir Folgendes zu erwidorn.

Beide Horren finden die Dimensionen des 

Blockes, welcher auf RudolfshUtte verwendet wird, 

nicht besonders yortheilhaft gewahlt. Dor Diroction 

des Hrn. Centraldirectors Wittgenstein sind in 

Kladno und Teplitz Werke mit grofser Bleeh-
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erzeugung aus Martin- und Thomaseisen unterstellt. 

Die Specialdirectoren dieser Werke haben seit 

Jahren die, Erfahrung gemacht, dafs es gut ist, 

von einem mSglichst dicken Błock herunterzu- 

walzen, um gute Bleche zu erzeugen. Dio guten 

Erfolge, welche man erzielt hat, haben Hm . Wittgan- 

stein vcranlafst, auch fiir das neue Werk auf Rudołfs- 

lititte einen verhaltnifsm;ifsig dicken Błock zu 

Grunde zu legen, und glaubte er diese Dimension 

mit 800 mm bemessen zu sollen. Soli dann aber 

dio IlOhe immerhin noch etwas grofser sein ais 

dio Breite, so ergeben sich die Dimensionen 300X 

•100 X  600 mm fiir ein Gewicht von 600 kg ziemlich 

yon selbst. Ncuordings hat Hr. Wittgenstein 

diese Dimensionen auf 250X450X650 mm abgeiin- 

dert. Dieser Błock nun wird zunSichst auf 800 mm 

lang gestreckt, dann quer gewalzt auf 1000 mm. 

dann wieder lang, m it dcm roli en Ende der Scheere 

zugekehrt; erst jetzt treten die Yerticalwalzen in 

Action, und kommt also das rohe Endo damit 

nicht in Beriihrung. Dafs diese Art zu walzen 

besonders zeitraubend und gefahrlich sein soli, 

ist bisher nicht gefunden worden, ■ hochstens hat 

sie dem Masehinenmann bei Construction des 

Walzwerks einiges Kopfzerbreclien gemacht. W ie 

dem aber auch sei. die Wahl der Dimensionen 

des Blockes wird stet-s der person lich en Anscliauung 

des Walzwerkschefs unterliegen, und ich.bestreite i 
durcbaus nicht, dafs nicht etwa beijuemere Dimen

sionen gewiihlt. werden konnten. Mein unmafs- j 

geblicher Yorschlag wiirde vielleicht dahin gehen, \ 

einen Doppelblock anzuwenden, wenn auch gerade i 

nicht von 1200 kg, so doch von 1000 kg, dem viel- ! 

fach angewendeten Blockgewiebt fiir schwere j 

Walzenstrafsen. Ein solcher konnte etwa die 

Dimensionen von 300 X  600X700 mm erhalten, ! 

und diirfte sich vielleicht angenehmer, jedenfalls 1 

aber ebenso geschwłnd wie der kleinere Błock j 

auswalzen lassen; auf der Scheere wurde dio 

gewonnene Platte von 50 mm Dicke naturlich in ! 

zwei Theile gesebnitten.

Es sind nun aber noch andere Grunde,-welche i 

Urn. Wittgenstein veranlafst haben, die Dimen

sionen, wio angegeben, zu wahlen: dazu geliort i 

die Anwendung T o n  RollOfen, die boi ihrer geringen 

Breite mSglichst wenig Brennstoff erfordern, und j  

fiir welche jedenfalls ein nahe quadratischer Błock 

sehr angenehm ist. Welche Dimensionen nun aber 

die zweekmafsigsten sind, und ob der Błock auf 

50. 40 oder 30 mm beruntergewalzt wird. das sind j 

Fragen. welche mit dem Walzwerk direct nichts 

zu tłiun haben, die sich vielmehr der betreffende 

Walzwerkselief am besten selbst benntwortet, und 

die ihm die Prasis selbst beantworten wird. Fur 

den Masehinenmann sind, sie ziemlich gleichgułtig, 

sobajd er seine Aufgabe, den sehmalen Błock 

zu walzen, erfiillt hat.

Was nun die LeistungsfShigkcit desWittgen- 

steinsehen Walzwerks anbelangt. so ist mir unklar, 

auf welcher Grundlage die Berręn diesebeurtheilen.

Ich habe absichtlich iiber die Leistungsfahigkeit 

nichts mitgetheilt, da ich aus meiner friihoren 

Praxis sehr gut weils, dafs sich die Productionen 

neuer Anłagen nach Jahrosfrist verdreifachen und 

verviex-fachen. Die Anmerkung der Redaction bo- 

zieht sich auf die mundlicho Mittheilung der im 

October st-attgehabten Production, die dem augen- 

blicklichen Bediirfnifs ontsprach. Hiitten sich dio 

Horren die Miihe gegeben, einmal naclizurechnen, 

so wiirden sie gefunden haben, dafs bei 24 Arbeits- 

stunden und einem Blockgewiclit von 600 kg auf 

jeden Błock nahezu '/* Stunde kommt. In unserom 

Yerein wird doch wohl kein Hiittenmann sein, 

dor diese Zeit fur erforderlich M it. Das Auswalzen 

des Blockos erfordert genau droi Minuten, das 

Auswalzen dor gewonnenen Platte zwoi Minuten. 

Bei foreirtem Betrieb mufs natiirlich Alles gut 

zusammen klappen; es diirfte aber berechtigt sein, 

die doppelte Zeit, also sechs Minuten, inRechnung 

zu stellen. Das wiirde ergeben in der Stunde

10 Błocko, in 24 Stunden 240 Błocko oder 144000 kg. 

Wollte man nach meinem Yorschlag den Doppel

block anwenden, so wiirde die Production noch 

viel grofser werden und weit iiber 200 t kommen. 

Wo mag nun wohl das deutsche Blechwalzwerk 

sein, welches eine solche Production weiter verar- 

beitenkann; die Productionen unserer grofsen Blech- 

walzwerke sind mir ziemlich genau bekannt, aber 

selbst fiir das grófste wiirde das Wittgensteinsclie 

Walzwerk eher zu viel, ais zu wenig liefern.

Dieser Productionsfahigkeit stelłt nun Herr 

Blezinger die Productionen unserer grofsen deut

schen Stahlwerke m it 300 t in 24 Stunden ent- 

gegen, naturlich auf Płatinen, Drahtkniippel, 

Schienen u. s. w. Angenommen, die Production 

bezoge sich auf Płatinen, so sind dies bekanntlich 

Flacheisenstucke von S bis 60 mm Dicke: bis diese 

in Blech von 2 mm umgewandelt sind, ist noch 

viel Zeit und viel Kraft erforderlich.

Hr. Blezinger sprićht ferner von Univer- 

salwałzwerkeń. welche in 24 Stunden 300 t an- 

standslos auf S00 mm Breite, 8 mm Dicke und 

30 m Liinge beru nterwal zen, und bei denen kein 

Grund vorliege, bis auf 900 bis 1000 mm Breite 

zu gehen, Seit Ju li 1890 bin ich aus der Praxis 

ausgetreten: bis dahin war ich nicht allein auf 

den deutschen Huttenwerken, sondern auch auf 

denjenigen der Nachbarlander ziemlich bekannt, 

habe aber damals solche Leistungen yon Univer- 

salwalzwerken nicht gekannt. Es freut mich, dafs 

die deutsche Walzindustrie in der kurzeń Zeit so 

schone Fortschritte gemacht hat, und wurde dank- 

b.ir sein fur die Mittheilung des Werkes. auf 

welchem man einen Błock von 1500 bis 1800 kg 

mittels eines Unirersalwalzwerks auf S mm Dicke 

auswalzt. Ich habe noch heute so viel Freude an 

dem Fach, in welchem ich die grófste Zeit meines 

Lebens gearbeitet habe, dafs ich mir die Sache 

gern ansehen und uber die Leistung von Universal- 

walzwerken belehren mochte. —
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Was nun dio Qualitiit des auf dem Wittgon- j 

stoinschen Walzwork gowonnenon Blechstreifens 

anbelangt, so liabo ich schon mitgetheilt, dafs das 

Blech viel schoner ausfiillt, ais siimmtliche Inter- 

essenten erwartet; hatten. W ir haben ein Halb- 

fabricat machen wollen, erhalten aber fortige 

Waare von 2 mm und dariiber. Thatsiichlich wird 

gowonnen aus dem Błock 85 % geschnittenes Blech, i 

welches theilweise ais Fertigproduct, theilweise 

ais Vorproduct fiir die Feinblechstrafson Verwen- 

dung iindet. Dicker zu walzen ais 2 mm macht 

keine Schwierigkeit; bei geringerer Stiirke ais

2 mm tri tt dio Elasticitiit der gufseisornen Walz- 

stiinder hindernd in den Weg und ist es deshalb 

Absicht, die vier letzton Stiinder des Duowalzworks 

durch stiililorne Stiinder m it einer neuen hydrau- 

lischen Priicisionsanstollung zu orsetzen. Inter- 

essenten werden leicht erkennen, dafs zur Dar

stellung des Blechstreifons nur verhiiltnifsmiifsig 

sehr wonigo Arbeiter erfordorlich sind und dafs 

dieser Blechstreifen wohlfo.il werden mufs. Das 

wird auch bewieson durch dio vielfachen Unter- 

handlungen onglisclier, amorikanischer und russi- 

schor Blechfabricanten mit dom Patentinhabor 

wegen Erwerbung der Licenz. Danach zu urtheilen, 

miisson dio orlangten Resultato sehr bofriodigen.

Bei dem Antheil, don boido Herren an unserm 

Wal/.werke nolimen, interessirt sio vielleicht das 

Urtheil eines ttichtigen deutschen Walzwerks- 

mannes, des Directors eines unserer grofsten i 

deutschen Illittenwerko. Dieser Ilorr schreibt:

„Der Besuch der Rudolfshtttte hat mich sehr 

bofriedigt. Es besteht fiir mich kein Zweifel, 

dafs mit Hiilfe der dortigen neuen Anlage eino 

currente Massenfabrication von Feinblechen und 

Stiirzen (letztere ais Ilalbfabricat) durchgefuhrt 

werden kann. Insbesondere habe ich mich davon 

iiberzeugt, dafs die fiinf hintereinander liegendon 

Walzenpaaro den Walzstab mit grofser Sicher- 

heit durcharbeiten und dafs bei dieser Einrichtung 

durchaus keine Yeranlassung zu aufsergewohn- 

lichen und grofseren StSrungen im Betriebe zu 

befiirchten sein wird. Um ein solches Werk 

rentabol zu machen, miifste allerdings die bis- 

herige Production von etwa 301 in 24 Stunden 

wesentlich vergrofsert werden; das ist aber olino 

weiteres durch ontsprechendes Forciron des 

Betriebes zu erreichen.*

Hiermit glaube ich den Inhalt der beiden Zu- 

schrifton, sofern dieselben das Wittgenstuinscho 

Walzwork anbelangt, erschSpfend beantwortet zu 

haben. Dio Vorbesserungsvorschliigo sind wohl 

mehr an dio Herren Blechwaarcnfabricanten ge- 

richtet, denen ich dieselben nfit dem aufrichtigen 

Wunsche iiborlasse, dafs dadurch ihrer Bloch- 

fabrication kriiftig unter die Arme gegrifYon wor

den mogo.

Zu jeder fernoren Auskunft erklaro ich mich 

gerne bereit und ompfohlo mich Ihnen

hochachtungsvoll

Alfred Trappen.

Saniters Entschwefelungs-Verfahren.

An dio

Redaction von „Stahl und Eisen11

Dflssoldorf.

Die kritischen Bemorkungen iiber meinen 

Yortrag, betroffend die Entschwefelung von Eisen 

seitens oines so hervorragondon Hiittenmannes wie 

des Hrn. H i l g e n s t o c k  in Nr. 2 Ihrer Zeitschrift, 

voranlassen mich zu folgenden Erklarungen, um 

dereń gefiilligo Aufnahme ich bitte.

Dio eminonte Stellung, welche Hr. Hilgenstock 

untor den deutschen Fachleuten einnimmt, hat 

mich stets bowogen, alle seine Angaben ais That- 

sachen anzunehmen, bosonders da mir bekannt 

war, m it welcher Sorgfalt und welchem Yerstiind- 

nifs seine Untorsucliungen gemacht werden; aus 

diesem Grundo ziehe ich auch seine Kritik meiner 

Forschungon achtungsvoll und ernstliaft in Er- 

wiigung.

Ais ich mit meinen Untersuchungen iiber .dio 

Entschwefelung des Eisens begann, war das ersto, 

auf das ich stiefs, die Thatsache, dafs uns Allen 

uber dio Art der chemischen Yoranderungen, 

welche bei der Entschwefelung von Eisen eintreten,

sehr wenig bekannt war. Autoritiiten waren ver- 

sebiedener Meinung, und nachdem ich bereits viel 

Zeit auf meino Forschungon verwendet hatte, fand 

ich, dafs ich orst am Eingang eines bisher wenig 

erforschten Landes angelangt war. Mein Notizbuch 

ist m it ausfUhrlichen Beschreibungen von Expori- 

menten gofiillt, welche nocli anzustellen sind, ehe 

dio Yorgiingo Yollstiindig erklfirt werden konnen; 

ich gedenko mich damit zu beschaftigon, sobald 

ich dio Zeit dazu finden wordo.

Meino Absicht ist, die Wahrheit zu ergrttnden, 

und wenn ich in Irrthumer oder falsche Schliisso 

vorfallen bin, so worde ich alle Richtigstellungen 

dankbar annehmen, von welcher Seito dieselben 

auch kommen. Ich mufs jedoch, indem ich 

auf Einwiirfe antworto, von vornherein feststellen, 

dafs ich in meinen Arbeiten durchaus keine dog- 

matischen Formen oder Theorieen Uber dio Wirkung 

des Chlorcalciums oder des Kalks auf fliissiges 

schwefolhaltiges Eisen aufzustellen beabsichtigte. 

Es ist wohl richtig, dafs ich in meinen Yortrag 

auch Theorieen eintlocht, ich betonte indefs am 

Schlusse besonders die Gefahr, welche aus vor-
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eiligen Folgerungon erwilchst, und warnte ferner 

die Versammlung, meino Theorieen und Schlflsso 

schon jetzt anzunohmon. da weitereUntorsuchungen 

dioselben bedoutcnd modiliciron konnten.

Ich bedauro, dafs der Verfassc-r der orwiihnten 

Zuschrift wahrscheinlich nicht die Zeit oder Ge- 

legenheit gehabt bat, die W igan-E i sen-  u n d  

S t a h l w e r k o  zu besuchon, wo das neue Yerfahron 

regelmilfsig und im grofsen im Gango ist, ehe 

dersolbe sich wie folgt iiufsorte: „Das Sanitersche 

„Verfahren wird boi uns bei seinom Bekahntwerden 

„allsoitigem bestimmton Widorspruch begegnet 

,soin“, was so viel heifsen soli, dafs eino Misohung 

von Chlorcalcium und Kalk dio Entschwefelung 

nicht herbeizuf(ihren yermochte. Ich mufs ge- 

stehen, dafs, ehe ich mich vom Gegonthoil tlber- 

zeugt hatto, auch ich geneigt gewesen wilre, mich 

ebenso auszusprechen, wie Hr. Hilgenstock, wenn 

er sagt, „wir vormdgen auch in dor Zusammen- 

, wirkung von Calciumchlorid und Kalk oin brauch- 

„baros Mittel nicht zu erkennen, dąs Schwefeleisen 

„im fliissigen Eisen ais Schwefelcaicium in die 

„Schlacko uberzuffihren“.

Ich hatte ganz dioselben Theorieen ais Tliat- 

saclio aufstellen konnen, allein ich war ais unab- 

hangigor Metallurgo in der Lage, ponstatiren zu 

konnen, dafs sowohl im Martinofen, ais in der 

Pfanne die betieffende Mischung ohne Zweifel 

Schwefel aus dem Eisen entfernt; indessen ver- 

mochto ich nicht die chemischen Reactionen, 

welche stattfanden, genau festzustellon, und ich 

mufs gestehen, dafs diesclben noch jetzt etwas 

dunkol sind.

Ich mOchte boi dieser Gelegenheit darauf 

hinweisen, dafs dio Umwandlungen, dio imThomas- 

Convorter vor sich gehen, erst lange nachdem 

dieses Verfahren mit grolsem Erfolg arbeitete, 

vollstiindig erklilrt werden konnten und dieser 

dunkle Punkt nicht im geringsten die Ausbroitung 

dos Yerfahrens hinderte. Hr. Hilgenstock war 

dor Ersto, dor die Thatsache feststellte, dafs os 

der vierbasische phosphorsauro Kalk ist, welcher 

den Phosphor schliefslich aufnimmt, und das war 

lango Zeit nachdem Thomasstabl m it gutem Erfolg 

in Hordę liergestellt wurdo.

In dor Abhandlung suclit III-. H. nachzuweisen, 

dafs Chlorcalcium und Kalk unfahig wiiren, Eisen 

zu entscliwefeln, und suclit durch chemische 

Argumento zu bewoisen, dafs moino Theorieen 

unbaltbar seien. Hr. Hilgenstock kann indessen 

die Tliatsachen, die in den Wigan-Werken, in 

Ebbw Valc-Stahlwerken, in Lilleshall-Stalilwerken, 

Newport (Middlesborough), Hochofenwerk, festge

stellt und in meinem Laboratorium controlirt und 

bostiltigt wurden, nicht wegleugnen. Dio Aehtung, 

welche ich Hrn. Hilgenstock zoile, Yeranlalst mich, 

elier anzunelimen, dafs derselbe versucht, meine 

Theorieen hinwegzudemonstriren und dafs die- I 

selbon vollstandig falscli seien, ais vorauszusetzen, | 

dafs er selber nicht glauben sollte, dafs die Mischung J

von Chorcalcium und Kalk nicht entschwofoln 

konnte. Ais ich zuerst uber das Saniterverfahren 

sprach, hatto ich fiir dasselbe nicht mehr und nicht 

weniger Inleresse, ais fiir das sehr guto Ent- 

schwefelungśYerfahren mittels Mangan, welches 

durch Hrn. Hilgenstock entwickelt wurde und 

welches ich mit der Erlaubnifs meines Freundes 

vor 14 Monaten in Hordę zu prttfen Gelegenheit 

hatto; in domselben Grado sind andere Metallurgen, 

welche Uber das starko Entschwofoln durch 

Oa, Clą + CaO bericlitot haben, durchaus frei von 

Vorurtheil fiir das eino oder das andere Verfahron, 

und doch haben wir Allo bestiitigen mlisson, dofs 

Saniters Mischung fltissigos Eisen entschwofolt, 

Dem Eisen- und Stahlfabricantcn kann es gloicli- 

giilt.ig sein, ob moino Theorieen oder die des 

Hrn. Hilgenstock die richtigen sind. Die Haupt- 

saclio bleibt das Entschwofeln und die Frage, 

welches Vorfahren bei gutem Erfolg billiger ist.

W ir wollen nun die Exporimonto, die 

Hr. Hilgenstock Yorgeftihrt hat, eingehend orortorn. 

Ich erwiihnte in meinem Vortrag, dals der orste 

Yersuch, der in Wigan mit Saniters Mischung und 

m it illissigem Eisen, das 2% Mangan enthiolt, 

ausgefiihrt wurde, nicht ganz entschoidend sein 

ktinno, weil der Mangangehalt bei der Ent

schwefelung mitgewirkt haben konnte. Seitdem 

sind aber oine Anzahl Versuche angestellt worden 

m it Eisen, das weniger ais 1 % Mangan enthielt 

und von welchem 0,20 bis 0,30 % Schwefel abge- 

schieden wurden. Es ist zu bedauern, dafs keine 

weiteren Ekperimente in Hordo gemacht wurden. 

ais das einzige, dessen Erwahnung gethan wird, 

denn es ist sehr wahrscheinlich, dafs bei weiteren 

Versuchen und, wenn man Vorkohrungen getroffen 

hatte, um die Mischung am Boden der Pfanne 

festzuhalton, damit sie nicht auf die Oberflache 

des Eisens zu schwimmen kommt, sobald das Eisen 

hineingegossen wird, dafs alsdann diese Resultate 

verschieden von dom des ersten Esperiments aus- 

gefallen waren. Die Bemerkung, welche mir unter- 

schobon worden ist, dafs der Kalk hauptsaohlich 

die Entschwefelung bewerkstelligt, erfordert oino 

Berichtigung. Die Tliatsachen sind folgende, und 

diese konnen in jedem Laboratorium controlirt 

werden:

1.Fliissiges, schwefelhaltiges Roheisen giebt, 

wenn es 1 a n g e r e  Z e i t  mit Kalk in Beriihrung 

steht, seinen Schwefel ab, welcher mit dem von 

Eisen umgebenen Calcium in Yerbindung tritt.

2. Wenn Kolieisen im flussigen Zustand unter 

kalkhaltiger Schlacke erhalten wird, geht der 

Schwefel in dio Schlacko tiber, selbst wenn die- 

selbo beroits sclion viel Schwefel enthalt.

3. Wenn eine geschmolzene Mischung von 

Chlorcalcium mit einem Ueberschuls an Kalk mit 

scliwefelhaltigem Roheisen stark geschuttelt wird, 

so ninimt die Mischung den Schwefel begierig auf.

4. Chlorcalcium allein hat wenig oder keinen 

Einflufs auf Schwefeleisen; beim Zusammen-
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schmelzen und nach dem Erkalten findet sich ein 

Metallkliłmpehen von Schwefeleisen am Boden, 

und Chlorcalcium ais gesonderte Masse an der 

Oberllilche vor.

5. Wenn Kalk und Schwefeleisen zusammen 

einer schwachen Rothgluth auśgesetzt werden und 

die Mischung darauf mit Chlorcalcium yermischt 

und geschmolzen wird, so tritl kcinc Ausscheidung 

von Schwefeleisen ein; es bleibt augonschcinlich 

eine homogone Masse zurttck.

0. Wenn die Mischung von Kalk und Schwefel

eisen nach yorhergegangener Erhitzung durch 

Wasserstoff, boi Rothgluth, reducirt wird, so ent- 

spricht der Yerlust durch Erhitzung dem Sauer- 

stoff im Eisenoxyd, welcher vorhanden wilre, falls 

die folgende Reaction von Anfang an stattgefunden 

hiltte:
FeS + CaO -  CaS + FeO.

Es wurde angenommen, indem auch andere 

Thatsachen in Betracht kommen, dafs boi der ersten 

(Original-)Feuerung die Yeriinderung laut oben an- 

gegebener Formel war. Hr. Hilgenstock sagte 

aber, dafs ich mich in diesem Funkte im  Irrthum 

befande, und behauptet, dafs Schwefelcalcium erst 

gebildet werde, wenn der kriiftig reducirende 

Wasserstoff auf die Mischung einwirkt. So sehr 

ich nun auch wiinsehe, zur rechten Erkenntnifs 

zu kommen, so kann ich doch nicht verkennen, 

dafs das Experiment und die Schlufsfolgerungen 

moines geehrten Freundes' entscheidend sind. ob

gleich ich zugebe, dafs seine Theorie moglich sein 

konnte. Ich mufs jedoch dio Frage stellen: Wo- 

m i t  is t  b e w i e s e n ,  dafs d ie  R o a c t i o n  

CaO + FeS =  CaS + FeO n i c h t  vor  dem Ein- 

t r e t o n des W a s s e r s t o f f s  z u w i r k e n  b e - 

g i n n t ?  Es scheint daher klar, dafs entweder die 

eine oder die andere Reaction moglich ist.

FeS + CaO + I I s  =  Fe + CaS + H 2 O 

oder Fe S + Ca O =  Fe O + Ca S 

und Fe O + Ca S + H* =  Fe + Ca S + HsO. 

Welche Methode ware anzuwenden, um zu 

beweisen, was das Rechte ist? Hr. Hilgenstock 

giebt mir keine Andeutung dariiber, sondern be- 

zieht sich auf Professor F i n k o n e r s  Experiment, 

auf das wir weiter unten zurilckkommen.

Angenommen, dafs Kalk von Chlorcalcium 

beim Erliitzen boider Substanzen absorbirt wird, 

und ferner angenommen, dafs Schwefeleisen sich 

nicht in Chlorcalcium auflOst und sich vollstiindig 

gesondert hiilt, so ware es wohl klar, dafs, wenn. 

die Mischung von Kalk und Schwefeleisen nach 

Erhitzung noch das Eisen ais Schwefeleisen ent

halt, beim Schmelzen dieser Mischung mit Chlor

calcium der Kalk aufgelGst wird und das Schwefel

eisen einfach zu Boden fiillt. A b e r  das is t  

g e r a de ,  was n i c h t  e i n t r i t t !  Es tritt keine 

Trcnnung ein, und wir miissen annehmen, dafs 

eine complicirto Yerandorung besteht, in welcher

das Chlorcalcium mit dem Kalk in vereinte Thatig

keit tritt, oder dafs das Chlorcalcium einfach auf- 

lost, was sowoit Eisenoxyd und Schwefelcalcium 

war und augenscheinlich eine liomogene Masse 

bildet. Dio Thatsache steht jedoch fest, dafs 

Chlorcalcium zusammen m it Kalk imstande ist, 

Schwefeleison aufzulosen, wenn letzteres sich im 

freien Zustande befindet. Weshalb sollen wir ihm 

die Wirkung absprechen, wenn das Schwefeleisen 

mit einer grofsen Masse vereinigt ist?

Ich bin Hrn. Hilgenstock dankbar fur sein 

Ekperimont, welches feststollt, dafs eine Mischung 

von 50 % FeS und 50 % CaO, wenn solche mit 

fltissigem Stahl in Contact kommt, etwas von 

seinem Schwefel an das Eisen abgiebt. Dieser 

Vorgang wird fortwślhrend im Martinofen und 

BossemercÓhyerter bestatigt, da es bekannt ist, dals, 

wenn die Oxyde, welche im Martinofen und der 

Kalk im Converter Sulphide enthalten, der Schwefel 

; vom Eisen absorbirt wird. Wenn jedoch Ca Cl* und 

CaO in Ueberschufs vorhanden sind, so wird der 

Schwefel in der Schlacke z.urilckgehalten.

Hr. Hilgonstock wies auf das Experiment des 

Hrn. Professor Finkener hin, boi welchem schwefel- 

sauror Kalk und Eisen in einer luftleeron Rohro 

orhitzt wurde. Die Beschreibung dieses Expori- 

mentes (in der englischen Ueborsetzung yon 

Wedding iiber den basischen Bessemer-Procefs) 

beweist nichts weiter, ais dafs die Masse geschmolzen 

wurde, und dafs „Oxyd‘ und „Sulpliid' gebildet 

wurden. Es wird nichts angegeben, ob Versucho 

gemacht wurden, ob Schwefeleisen oder Schwefel

calcium gebildet wurden; der Ilorr Professor sagt 

auch nicht ob das Oxyd Eisenoxyd oder Calcium- 

oxyd, oder ob es beide waren. Ich konnte nicht 

finden, ob das Esperiment fortgesetzt wurde. 

Soweit beweist das Experiment nichts.

Die Bemerkungen, welche sich auf die Rolle be- 

ziehen, welche der schwefelsaure Kalk im Bessemer- 

verfahren spiolt, sind sehr interessant. Die Schlufs- 

bemerkungen des Hrn. Hilgenstock zeigen die 

Wichtigkeit weiterer Untersuchungen, aber die 

Folgerung, dafs Saniters Mischung nicht gunstig 

wirken konne, stfht nicht im Einklang mit den 

Thatsachen.

Indem ich meine Auseinandersetzungen schliefse, 

mochte ich bemerken, dafs ich kein Yertheidiger 

von Lieblingstheorieen bin; der Zweck meines 

Vortrages war der, die Anregung zu weiteren 

Untersuchungen zu bieten. Ich sehe ein, dafs 

Hr. Hilgenstock Versuche ausgefiihrt hat, welche 

unsere Kenntnifs erweitern, und obgleich Meinungs- 

verschiedenheiten tiber dereń Ergebnisse bestelien, 

konnen, sodilrften dieselben doch beitragen, schliefs- 

lich mehr Licht zu schaffen.

Middlesborough (England), 24. Januar 1893.

E. Stead.



158 Nr. 4. .S T A H L  UND E ISEN .* Februar 1893.

An die

Hf-daction von -Stahl und Eisen*

Dusseldorf.

Hr. S t e a d  hat es eilig gehabi, seinen in 

Nr. 2 beleuehteten Irrthumern geschwind noch 

den einen und anderen hinzuzufugen, so eilig, 

dafe er den Inhalt meiner kurzeń Abhandlung 

nicht Oberall richtig aufgefafst bat.

Ich bemerke Yorweg, dafs ich dem verehrten 

Freunde Stead darin beipflichte, da Cs es dem Eisen- 

und Stahl fabricanten gleichgultig sein kann, ob i 

die Theorie richtig ist, wenn ein Yerfahren guten 1 

Erfolg hat. W ir sind auch praktisch genug, uns 

das Yerfahren dann rechtzeitig in der Ausfuhrung j 

anz.usehen, wenn es von der Bedeutung ist, wie j 

das Ton Thomas & Gilchrist.

Meine Abhandlung hat aber den Zweck, einem j 

Yerfahren, in welchem ich bis dahin ein brauch- 

bares nicht erkenne, das wissensehaftliche, theo- 

retische Mantelchen abzustreifen, welches Freund 

Stead ihm umgehangt hat. Wenn er sagt, er habe 

keine bestimmte Theorie verfochten, so ist das 

irrig: denn er hat sich bemuht, den Nachweis zu 

fnhren, und er glaubte offenbar, ihn gefuhrt zu 

haben, dafe Kalk in hoher Temperatur ohne  

Mitwirkung eines dritten redueirenden Korpers 

Schwefeleisen in Schwefelcaicium umsetze. Der 

Schlufs seiner BeweisfOhrung an seinem Yersuche:

— Sulphide of Iron and Linie heated together — 

lautet recht positiv: .These experiments prove 

conclusiyely, that at both a high temperaturo and 

at one comparativelv Iow, if sufficient limo is 

present it will exist in combination with the sulphur, 

and that all the iron must exist in combination 

with oxygen.“ (Nach: „The Ironmonger*, Nr, 984, 

Seite 633.)

Ich habe diese Beweisfuhrung, durch welche 

auch das Gegentheil der Behauptung und deshalb 

nichts bewiesen wird, nur einen auffallenden 

Irrthum in Berucksichtigung des Umst.uids, dafs 

Einem was Menschliehes leicht zustofsen kann, 

genannt; aber den Mifsgriff, durch Hereinziehen 

des dritten, redueirenden Korpers (Wasserstoff) 

zu beweisen, dafs die behauptete Reaction. namlich 

Bildung von Schwefelcaicium, ohne die Mitwirkung 

eines dritten redueirenden Korpers vor sich ge- 

gangeti sei, scheint Hr. S t ead  noch nicht ein- 

gesehen zu haben, und dafs er zu der Moglichkeit 

greift, FeO konne in Wasserstoff-Atmosphare bei 

schwacher Iiothgluth entstanden sein, macht seinen 

Irrthum doch „sehr auffallend“, um so mehr, ais 

er andererseits einriiumt, dafs bei seiner Beweis- 

fflhrung durch Reduction mit Wasserstoff der 

Yorgang statthaben kann:

FeS-f CaO + H s =  Fe + CaS+  H2O

und damit die Hinfalligkeit seiner BeweisfOhrung 

selbst aussprieht.

Recht betrtibt hat es mich, dafs meine Beweis- 

schltisse:

.Ware das Schwefeleisen in kalkbasischer 

„Schmelzung ubergegangen in Schwefelcaicium, 

rso ware in solchem der Schwefel in flussigem 

„Eisen unlóslich geworden", 

mit gegebenem be weisenden Yersuch mifsY erstanden 

wurden, und der F in kenersche  Yersuch nach 

wie vor angezweifelt wird.

Bezuglich des letzteren mufs ich anheimgeben, 

Wedding zu controliren durch Nachschlagen in: 

„Mittheilungen aus den koniglichen technischen 

Yersuchsanstalten zu Berlin' 1883, S. 28 u. f.

Ich habe aber zu bemerken, dafs auch in 

englischer Uebersetzung Wedding sagt:

„The fact, that iron and calcium sulphate 

„at a red heat transpose into oxide of iron, limę 

„and s u l p h i d e  of  i r o n  u. s. w.* 

und ich kann Hrn. Stead nur dringend empfehlen, 

durch einen einfachen Yersuch, wie ich ihn an- 

gefuhrt habe, sich zu uberzcugen, dafs Gips durch 

flfissiges Eisen in S c h w e f e l e i s e n  u. s. w. um- 

gesetzt wird. Diesen Yersuch ubergeht Hr. Stead, 

ich nehmo nicht an, aus Absicht, weil er beweist, 

dafs Schwefeleisen n e b e n  K a l k  ent- und be- 

steht. Der diesseitige Yersuch, welcher beweist, 

dafs Schwefeleisen in kalkbasischer Schmelzung 

nicht in Schwefelcaicium ubergegangen sein kann, 

weil flflssiges Eisen wieder das Schwefeleisen auf- 

lost, wird, wie bemerkt, von Hrn. Stead leider 

nicht Yorstanden, denn er sagt belehrend:

„Dafs eine Mischting (!) von 50 % Schwefel- 

„eisen und 50 % Kalk, wenn solche mit flussigem 

„Eisen in Contact kommt, etwas von seinem 

„Schwefel an das Eisen abgiebt. Dieser Vorgang 

„wird fortwahrend im Martin-Ofen und Bessemer- 

„ConYerter bestatigt, da es bekannt ist, dafs, 

„wenn die Oxvde, welche im Martinofen und der 

„Kalk im Converter Sulphide enthalten, der 

„Schwefel vom Eisen absorbirt wird. Wenn 

„jedoch Ca CL und Ca O im Ueberschufs vor- 

„handen sind, so wird der Schwefel in der 

„Schlacke zuruckgehalten.

Da haben wir so viel Irrthiimer wie Satze. 

Zuniichst stofsen wir auf den Irrthum, dafs eine 

S c h m e l z u n g  von Schwefeleisen und Kalk. die 

seiner Behauptung nach in S c h w e f e l c a i c i u m  

und Eisenoxydul ubergegangen sein soli, aus der 

aber, wie wir nachgewiesen, flussiges Eisen wieder 

seh r  g i e r i g  Schwefel, nśimlich etwa 30% des 

tiberhaupt voi‘handenen, ais Schwefeleisen wieder 

aufgelOst hat. „e in e  M i s c h u n g  v on  FeS u n d  

C a O “ genannt wird, die „etwas Schwefel' an 

flussiges Eisen abgiebt. Der Vorgang im ange- 

fuhrten Yersuch ist das Gegentheil von Saniters 

Procefs, und daraufhin bitte ich, ihn sorgfaltig 
zu priifen.

Es ist irrig, dafs dieser Vorgang fortwahrend 

im Martin-Ofen und Bessemer-ConYerter bestatigt 

wird. Vonden Sulphiden ist n u r das Eisensulphid 

ein solches, welches in flussigem Eisen lOslich ist, 

; und da nach der Behauptung meines verehrten
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Freundes das Eisensulpliid sicb in kalkbasischer 

Scblaoko umsetzt in Eisenoxydul und Schwofel- 

oalcium, so wurde cin Zurilcktrcton von Schwefel 

aus den Sulpliiden dor Schlacke iiberhaupt nicht 

Yorkommon konnon. Dor Schwefel der Sulphide 

der kalkbasischen Schlacken im Martin-Ofen und 

Converter geht ebon nicht in das Eisen zuriick, 

sondom erst aus don oxydirton Sulphidcn. Dor 

Yorgang unseres Yorsuches, welcher das Gegen- 

theil von Sanitors Procofs zeigt, hat mit dem Zu- 

riickgehen von Schwofol im Converter und Martin- 

Ofen nichts gćmoin.

Hr. Stead bodauort, dafs wir das Yerfahren 

nicht wiedorholt yersucht haben, und moint, es 

wiirde schon besser gehen.

Wiewohl wir nun glaubton, an dom oinmaligon 

Vorsuch genug zu haben, so haben wir doch in- 

zwischen eine zweite Pfanne mit Sanitors Mischung 

bedacht; os ist uns boi der Operation aber śchlechter- 

dings nicht golungen, dio leichto und leichtiliissigo 

Mischung nach dom Einfliofsen dor erston Tonnen 

Eisen noch am Boden zu halten. Im  tlbrigen 

waren dio Erscheinnngen wieder, wic Hr. Stead 

sio beschriobcn hat. Das Laboratorium fand, nach- 

dom, wio iiblich, aus zahlreichen Einzelproben des 

fliefsenden Eisens und des in der Pfanne zuyer- 

liissigo Durehsehnittsproben gewonnen waren:

Y o rh e r :

0,114 % Si; 1,98 % P ; 0,52% Mn; 1,93 % C; 0,409 % S.

N a cli h e r :

0,093 % Si; 1,98 % P; 0,42% Mn; 1,93 % C; 0,329 % S.

Einige Hundortel Schwefelunterschiod lassen 

sich bekanntlich stels foststellen; yon einer Ent- 

schwefelung durch Sanitors Mischung kann nicht 

die Kodo sein. Es soion aber dio beziiglichen 

analytisclien Ergebnisse einer n i c h t  behandelten 

Pfannonfiillung liier angofiihrt:

A b s t i c h :

0,039 % S i; 2,2J % P; 0,38 % M n; 1,91 % C; 0,02 % S.

P f a n n o:

0,020% Si; 2,22 % P; 0,29% Mn; 1,91 % C; 0,51 % S.

Yon den durch Freund Stead aufgefiihrten 

sechs Grundwahrhoi ten giebt mir nur dio untor 5. 

zu einigon Bomorkungen Voranlassung; sie ist 

nur bedingt zuzulassen, donn os kommt auf das 

Mengonverbaltnifs an. Die Folgerung aber: 

Schwefeloisen wird von Chlorcalcium nicht gelost; 

Chlorcalcium sćhmilzt aber mit Ka lk  und Schwofel- 

oisen zusammoii zu einer augonsohoinlich ho- 

mogenen Masso, ergo mufs eine Umsetzung’ erfolgt

sein, schwebt yollstiindig in der Luft. Es hat 

nicht dio geringste Boweiskraft, dafs oino Vor- 

schlackung zweier Korpor mit Chlorcalcium weiter 

yerschlackt zu einer liomogonon Masse, wahrend 

dor oino fiir sich allein es nicht vermag. Herr 

Stead, yersichert, dafs in Wigan auch eine Anzahl 

Versucho gomacht sind mit Eison, welches weniger 

ais 1 % Mangan entliiolt, und das 0,2 bis 0,3 % 

Schwefel yorlor. Ich wiiro Hm . Stead recht dank- 

bar gewesen, wenn er die analytisclien Angabon 

in dor Weise yollstiindig boigobracht hatte, wie 

es oben geschehen ist, dafs sio orkennen liefson, 

wio jeder Zweifol an der gegenseitigen Deckung 

dor untorsuchten Proben ausgeschlossen war, und 

was nach Abzug der Manganwirkung noch fiir 

San i ter iibrig bliob. W ir miifsten fiir die Folgę 

auch Urn. Sanitor recht dringond darum bitton.

Letźterer hat inzwischon vor „Cleyoland In- 

stitution of Engineers in Middlesborough* (Procoe- 

dings December 9, 1892) soino friiberen Hesultato 

iiber sein Yerfahren in der Pfanne und im Martin- 

Ofen, aber auffallonderwoiso keine neuen zum 

Vortrag gebracht; er hat nicht das Bediirfnifs ge- 

habt, den Nachweis zu fiihren, dafs nebon der 

Manganwirkung seiner Mischung noch etwas zu 

thun iibrig blieb. Was will es beispielsweise be- 

deuten, wenn folgende Ergebnisse beim Martin- 

betriob yorgobracht werden:

OOP5 son: S der

Si s p Mn Charge

0,04 %; 0,70 %;; 1,3%; 0,18%; 0,58 %;
0,10 „ 0,45 ,- 2,1 , 0,50 „ 0,35 „

S t a h l :

C Si S P Mn

,215 % ; Spur; 0,081 %; 0,027 %; 0,68 %:

,20 „ 0,072 „ 0,052 . 0,75 „

wenn uns boi solchem Mangangehalt im Stahl 

nicht gosagt wird, wieyiel Schwefel hatte das 

Bad noch beim Zusatz von Manganeisen und wio- 

viel Mangan wurde zugofiihrt ? W ir sind voll- 

kominon berechtigt zu dor Annalnno, dafs Sanitors 

Mischung an dem Ergebnifs unschuldig ist.

Um weiteren Mifsverstiindnisson yorzubeugen, 

soi ausdrtickiićb bomorkt, dafs Chlorcalcium-Kalk- 

schlacke selbstyerstandlich ebensógut Schwofol 

ais Scliwofelcalciuin aufnohmen kann, wie andere 

kalkbasische Schlacken, wenn nur die dazu nOthigen 

tibrigen Bedingungen erfiillt worden.

H o r d ę ,  im Februar 1893.
G. Ililgęhslock.

IV,13 5
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Zur satzweisen Abnahme des Flufseisens.

Infolgo dor Ausftihrungen des Hrn. Weyr ich  

auf Soitc 82 im zweiten Januarheft dieser Zeitschrift 

nehme ich Yoraulassung, daran zu erinnern, dafs 

bereits beim Bau dor ostorr. Zweigbahn Erbersdorf- 

Wiirbonthal in den Jahren 1879 bis 1881 das Flufs- 

eisenmaterial der dortigen Brttcken s a t z w o i s e 

abgenommen worden ist. Es wurde cino Zug- 

festigkoit von 12 bis 47 kg bei 43 bis 48% Quor- 

schnitts-Yormindorung vcrlangt mit der Bedingung, 

dafs dio Summę der Werthziffern mindestens 

85 betragen miisso. Y o n  j e d e m  S a t z e  wurden 

drei Sttick Zorroifsproben und aufserdom auch

Biegeproben gemacht. Genaueros in der unten 

angegebonen Quolle.*

Sollte also lir . Weyrich glauben, wio es nach 

seinon wioderholten Hinweisen und ausfllhrlicheron 

I Mittheilungen iiber die Hamburger Briicke den 

Anschein hat, dafs boi dieser Briicke zum ersten- 

mai die satzwoiso Abnahme in Anwendung go- 

kommen sei, so wiirdo obigo Mittheilung wohl 

geeignet sein, ihm seinen Irrthum zu bonehmen.

Mehrłens.
* Zoitschr. des „Oesterr. Arch.- u. Ing.-Vereins“ 

1880, Seite 1.

Mittheilungen aus dem Eisenhuttenlaboratomim.

Zur Analysc von Chromeisenstein von E. W aller und
H. T. Vulte. #

Zur Aufschliofsung von Chromeisenstein sind 

eino ganze Eoiho von Yorschliigen gemacht, dic 

siimmtlicji mohr oder weniger zoitraubend sind und 

zum Theil auch ihren Zweck nur unvollkommen 

erreichen. Mit dem folgenden Yerfahren worden 

diese Naclitheilo umgangen und die Analyso ver- 

haltnifsmafsig schnoll und sicher durchgefiihrt.

0,5 bis 1,0 g fein gopulvertes Erz wird mit 

5- bis 6 facher Menge Dittmarschem Boraxflufs in 

einem Platintiegel geschmolzen. Dio Schmelze 

wird in Wasser aufgenommen, die Losung abfiltrirt 

und eingodampft. Wahronddessen werden so lango 

kleine Mengen Ammoniumnitrat zugefiigt, ais sich 

noch Ammoniak ontwickelt. Nachdem die Losung 

zur Trookno gebracht, wird der Rtickstand mit 

SalpotersiUire bofeuchtot und wieder getrocknot. 

Nunmelir wird mit salpetersiiurohaltigem Wasser 

aufgenommen, mit Salzsaure und schwefliger Siiure 

odor Ammoniunisulfit versetzt und der Ueborschufs 

an schwefliger Saure wcggokocht. Ilicrauf wird 

mit Ammoniak neutralisirt und nach Zusatz von 

ein wenig Schwefel-Ammonium aufgokoclit. Dor 

Niederschlag wird auf dem Filter mit Salzsaure 

aufgolOst und noclimals gefallt.

Dor Boraxflufs wird hergestellt durch Zusammen- 

schmelzen von 2 Tlioilen Boraxglas mit 3 Theilen 

kohlensaurem Kaliiiatron. Dio Schmelze wird 

auf eino Eisenplalto ausgegosson, zu grobem 

Pulver zorkleincrt und, da dies etwas hygroskopisch

ist, in einem StOpsolglas aufbewahrt. Zum Auf 

schliefsen benutzt man am boston ein Platin- 

schalchon mit rundom Boden, etwa 50 mm im  

Durchmesser und 12 mm tief. Ein llacher Boden 

ist nicht brauchbar. Yortrefflich geeignet ist dor 

Deckol eines grofsen Platintiogols. Beim Ąuf- 

schliofson wird dio botroffendo Menge Flufs im 

Sbhmolzgafafs zuerst eingeschmolzen und nach 

dcm Erkalten das Erz moglichst gloichmiifsig auf 

dic Oberllacho der Schmelze vertheilt. Ilierauf 

wird dio Schmelze in Flufs gebracht und dann 

und wann mittels eines Platindrahtes umgeruhrt. 

Bei richtiger Behandlung ist die Aufschliefsung 

in 40 Minuten beendigt. Die Flammc wird dann 

ontfornt und die Schmelzo mit dom Draht gut um- 

geriilirt. Hat sich hierbei ein Kliimpchen an dom 

Draht festgesetzt, so wird dieses herausgeholt. 

Lassen sich keine schwarzen Punktchen in dem

selben entdecken, so ist die Aufschliofsung be

endigt. Der Rilckstand nach dom Bohandoln mit 

Wasser mufs sich dann Yollkommen in Salzsaure 

losen. Der Zusatz von Ammoniumnitrat wahrend 

des Abdampfons bringt das Mangan und das 

Aluminium in unlOsliche Form, dor spaterc Zu

satz von Sal[)otors;iuro scheidet dio Kiesolsaure 

aus, so dafs zum Schlufs nur Alkalichromato und 

-nitrato in dor Losung vorhandon sind. Nach 

der Noutralisation entsteht zuerst kein Nieder- 

schlag, dieser tritt erst beim Koehen ein und wird 

durch den Schwofelammoniumzusatz befordert.

(Journ. Anal. & Appl. Cliem. 1892, S. 28S.)
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Bericlit iiber in- und

Patentanmeldungen, 
wclcho von dem angegebenen Tage an w a h re n d  z w e i e r  
M o n a t e  zur Einsichlnahme fllr Jedermann im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliegen.

26. Januar 1893: KI. 5, M 9047. Schutzvorrich- 
tunpr fiir Fflrderschachte. Hermann Mende auf Samuels- 
gliick-Grube bei Grols-Dombrowkabei Beulben, O.-Schl.

KI. 20,- F 6412. Hemmschuh fur Eisenbabnfahr- 
zeuge. Georg Feix in Karthaus bei Trier’.

KI. 20, L 7797. Doppeltragfeder fur Eisenbahn- 
fahrżeuge. Gustav Lenlz in Dusseldorf.

KI. 49, K 10174. Pneumatischer Flitterhammer. 
Firma E. Kuhns Drabtfabrik in Nflrnberg.

KI. 49, R 7654. Yerfahren zur Herstellung von 
Radnaben aus Rohren. Joachim Ragoucy in Paris.

KI. 49, S 6703. Verfahren zur Herstellung von 
mit Lśingsrippen versehenen Rflhren. Louis Silver- 
mann in Bexley, Grafschaft Kent, England.

30. Januar 1893: KI. 1, L 7286. Stellvorrichtung 
fiir Roste zum Sorllren und Transportiren, bei welcher 
das Materiał iiber parallele Walzen in achsialer liich- 
tung zu den letzteren gefuhrt wird. Charles Lampitt 
in Southgate, England.

KI. 49, A 3290. Drahtgluliofen. Aachener Tlion- 
werke Actien-Gesellschafl in Forst bei Aachen.

2. Februar 1893: KI. 31, Sch. 8342. In einer 
Strangpresse erzeugte Hohlkerne fiir Giefsereizwecke. 
Ed. Schflrmann in Ketzschenhroda b. Dresden.

KI. 49, B 13 935. Fallbammer. Jean Beche jun. 
in Iluckeswagen.

6. Februar 1893: KI. 1, K 9839. Klassirungsrost 
mit sich drehenden Querstaben. Rudolf Karop in 
Kladno, BBlnnen.

KI. 5, K 10 047. Schraubenbohrer zum Ausbohren 
versagter Sprengschusse. Franz Kuhn in Lehesten, 
Thuringen.

KI. 5, Sch 8159. Hydraulische Tiefbohryorrich- 
tung. Aug. Schulte, z. Zt. Zeche Mont-Cenis bei 
Herne i. Westf.

KI. 19, G 7783. Eisenbahnoberbau aus Schienen, 
dereń eine Slegflache nur mit der Syinmetrie-Ebene 
des Scbienenfufses zusammerifallt; Zusatz zum Patente 
Nr. 66 385. Georgs - Marien - Bergwerks- und Hutten- 
verein in Osnabruck.

KI. 19, Sch 8034. Schienenbefestigung. M. Schlufs 
in Witten a. d. Ruhr.

KI. 19, W 8712. Eiserne Querschwelle fur Klein- 
bahnen. Emil WolIT in Essen, Ruhr.

KI. 31, Sch 8375. Zahnrader - Formmaschine. 
Rob. Schneider in Dusseldorf.

KI. 49, E 3651. Vorrichlung zur Erhohung der 
Schnittfahigkeil von Kreis- Kaltsagen. Heinrich Ehr- 
hardt in Dusseldorf.

KI. 49, U 840. Feilenhaumaschine. Albert Ufer 
in Sangerhausen.

KI. 65, G 6877. Metallene Schiffsplanken. Herbert 
Merwin Griffiths in New-City, N. Y. V. St. A.

9. Februar 1893: KI. 5, S 6962. Yerfahren zum 
Abteufen von Schiichten in schwimmendem Gebirge. 
Sachse, Konigl. Bergrath in Berlin.

KI. 10, K 10108. Einrichtung zum Yerladen von 
Kohlen und anderen zerbrechlichen Materialien. Hein
rich Kupper in Herne i. W.

KI. 10, L 7738. Einrichtung zum Beschickcn 
von KoksOfen und zum Comprimiren der Kohle. 
Wilhelm Leicht in Witkowitz, Mahren.

KI. 20, S 7018. Mitnehmer fur Seilbahnen. Per 
Theodor Sundberg in Domnarfvet, Schweden.

auslandische Patente.

KI. 31, F 6340. Verfahren und Yorrichtung zum 
Schmelzen von Metali innerhalb eines geschmolzencn 
Mittels. Alfred Friedeberg in Berlin.

KI. 31, R 7652. Formmaschine fur Riemscheiben 
und dergl. Ludwig Rein und Adolf Wiegel in Bautzen.

KI. 49, M 9316. DQseneinsatz fur Schrniedefeuer. 
Emil MOllenbach in Darmstadt.

KI. 49, M 9413. Vorrichtung zum Bewegen eines 
Schtniedestuckes unter einer Schmiedepresse. Miir- 
kisclie Maschinenbau-Anstalt vorm. Kamp & Co. in 
Wetter a. d. Ruhr.

KI. 72, C 4303. Gepanzerte Verschwindlafello 
mit durch den Rflckslofs sich umlegenden Rohrtragern. 
Andrć Cliristophe in Paris.

KI. 80, G 4291. Verfahren zur Herstellung voh 
Dinassteinen. Firma „Ghemisches Laboratorium fur 
Thonindustrie", Professor Dr. Jl. Seger und E. Gram er 
in Berlin.

Deutsche Reichspatente.

KI. 31, Nr. 65991, vom 29. April 1892. II. Beuscli 
in K tre lilie im  u. Teck. Gufsform zum iśtehcnd- 
ijiefsen ron Walzen.

Aufser dem taiigentialen Eingusse a am untern 
Ende der Form wird ein zweiter in gleicher Richlung 
wirkender tangentialer Eingufs b an der obern Halfte

der Form und zwar an der untern Parthie des Ober- 
zapfens angeordnet, durch welchen hitziges Eisen ge- 
eigneter Qualitat eingegossen wird, sobald das bei a 
eingegossene Eisen bis zum obern Eingusse aufgestiegen 
ist, um die gegen oben verlangsamte Wirbelbewegung 

| des Eisens in der Form zu beschleunigen, dadurch 
der Porenbildung in der obern Halfte entgegenzu- 
wirken, das beim Gusse von Hartwalzen durch das 
Aufsteigen an der Gocjuille kalter gewordene Eisen 
wTieder zu erwarmen, das vo rze itig e  Erstarren des 
Eisens in der obern Halfte der Form und damit die
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KI. 40, Nr. 00350, vom 13. Mai 1891. W. L. 
Brockway in New York. Entzinnen von Weifsblech.

Die Weifsblechabfalle und Brtcbsen werden in 
einem Ofen unter Luflabschlufs gegluht, bis das Zinn 
von dem Eisen heruntergeschmolzeu ist. Die hierbei 
auseinander fallenden Bestandtbeile, Boden, Wandę
u. s. w. der Buchsen k5nnen dann anderweitig ver- 
wertbet werden.

KI. 31, Nr. 00078, vom 9. December 1891. 
Firma E isen indus t r ie  zu Menden und Scbwerte,  
Act.-Ges. in Schwerte a. d. R GiefsflascheAgruppe 
zum Giefsen ton Stahlbluclcen.

KI. 7, Nr. 00003, vom 16. Februar 1892. 
J. J o s e p b  E r w a n d  in N f l r nberg .  Vo = richtung 
zum Rcinigen ron Blattmetall in endlosen Slrdńgen.

Das Bl-rltmelall wird auf dem Wege von dem 
Haspel b /.urn Ilaspel a um zwei Walzen c d lierum-

Die Form hat mehrere Querwande a, wodurch 
mehrere Abtheilnngen gebildet werden. Diese stehen 
unten durch in die Querwande a eingelegte feuerleste 
Formstucke c mit DurchtrittsOffnung miteinander in 
Yerbindung. gefuhrt, so dafs einmal die eine und das andere Mai 

die andere Flaclle des Blattmelalls durch jo eine in 
der Langen- und der Querrichtung wirkende Bflrste ei 
gereinigt werden kann.KI. 31, Nr. 0001)0, vom 6. Mai 1892. R o b e r t  

S e e l h o f f i n  W i 11 e n a. d. R u  h r. Form zur Her- 
stetlung ton Vcrbundgufsstuckcn aus Flufsstahl bezw. 
t  lufsei sen. KI. 5, Nr. 00174, vom 23. Juni 1892. F r i t z  

L u d o y i c i  in Z a b o r z e  und A d o l f  S l a u f s  in 
Z ab r z e  (O.-S.). Yerfahren zum Abbau ton 1'lolzen.

Der Pfeiler a einer nutzbaren Lagerstfitte, welchor 
von der Abbaustrecke c aus durch eine schwebende 
Strecke b bis zum alteu Mann d unlerfahren ist, wird 
in einem streichenden Abscbnitt c unterbiinkt und 
verbaut. Hierauf wird am liegenden Slofs entlang

% In die Form werden eine oder mehrere Taschena 
aus Blech verschiedenartiger Gestalt eingehangt und 
dann diese und die Form g le ichze i t ig  mis Flufs
stahl ye rseb iedenar t iger  Zusammensetzunggefullt. 
Hierbei soli eine innige Yerschweifsung des Taschen- 
materials mit den Flufseisensorten stattfinden.

ein Schlitz i  bis zum Hangenden hergestellt, um. als- 
dann die gegebenenfalls der Ilauptsache nach nur auf 
Stempeln d aufruhende Fossilienmenge vom sieberen 
Standpunkt aus, der wiederum durch Ueberbiinken des 
Pfeilers_ am liegenden Stofs ir, einem streichenden 
Abscbnitt o und durch Unterbauen dcsselben ge- 
schaffen ist, mittels Schiefsarbeit bei elektrischer 
Zundung, nach vorheryegangeuem theilweisen Rauben 
der Stempel, gefabrlos hereinzugewinnen.

KI. 18, Nr. 050S4, vom 13. August 1891. 
Th. Schoenberger  B la i r  jr. in A l l egbeny  (Pa.). 
Yerfahren der directen Eisencrzeugung.

Durch das in einem Schachl befindliche oxydische 
Erz wird heifses, unter Druck stehendes, cyanhaltiges 
Gas geleitet und dadurch das Erz zu Eisen reducirt. 
Dann wird durch die im Schacht noch Terbleibende

Rifsbildung am hartgegossenen WraIzenk0rper, sowie 
die Bildung von Nachsatzen im Innern durch das 
hiernach von unten  nach  oben erfolgende Er- 
starren des Eisens zu verhindern.

Masse ein kaltes, indiflerentes Gas geleitet, bis eine 
Oxydalion des Eisenschwamms durch den Sauerstoff 
der Luft nicht mehr moglich ist.
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KI. 5, Nr. CGO(i<>, vom 2. Mai 1892. F r i t z  
Immeckenberg  in  Be r l i n .  Schutzschrilmer zum 
Vortreiben ton Tunncin, Strecken u. dergl.

In dem unter hydraulischem Druck sich laugsam 
vorschiebenden Cylinder a drebt sich der Schriimer b. 
der aus einem Yorbohrer c und dem radialen Messer d 
besteht, welches letztere an der Kreisplatte b befestigt 
ist. Das von bc gelóste Gebirge fitllt durch einen

Mit der Trommel a hebt sich aber auch der Dautnen b 
aus dem von der Welle i  gedrehten Mitnehmer o 
heraus, so dafs nunmehr der Daumen b durch das 
Gegengewicht r  in den TrommelkOrper zuruckge/.ogen 
wird. Die Trommel bleibt nun selbst dann aus- 
geriickt, wenn der Hchel e losgelassen wird. Um die 
Trommel a wieder einzurucken, braucht man den 
Daumen b aus der Trommel a nur wieder herauszu- 
schieben, wonach er von dem Mitnehmer o wieder 
erfafst wird.

Soli die Trommel a ausgeruckt werden, so driickt j  

man den Hebel c von Hand oder durch don Fufstritt d ■■ 
nach unten, wodurch die Trommel a gehoben wird. '

um die Oberwalze a herum wieder zwischen die 
Walzen fuhren, bis die Platine durch Verstellung der 
Walzen die Yerlangte Dicke errnicht hat. In der 
Skizze bedeuten die dicken Striche zwischen Ober- 
walze a und Rettc c die in der Ausualzung begriffenen 
Piatinen.

sectorahnlichen Ausśchnitt der Platlo 6 in das Tunnel- 
innere und wird durch endlose Transportketten Wagen i 
zugeffihrt. Tritt ein plOtzlicber Einbruch schwim- 
mender Jlassen ein, so braucht man nur die Kupplung o 
einzurficken. wonach ein sonst mit der Platte b sich 
drehender Deckel gegenuber b zuruckgehalten wird, j 
sich iiber den in b befindlichcn Aussclinilt legt und 
denselben verschliefst. Die Welle r  des Schramers b c 
ist vermittelst der Spannmuttern s einstellbar, um j 
in Curyen vortreiben zu konnen.

KI. 7, N rS łS805, vom‘6. Januar 1892. Kot tgen 
& Co. in Bar iii en. Ausrilclcborrichluny fiir DrahtzUgc.

KI. 7, Nr. (!5S78, vom 23. Febr. 1892. Hermam i  
Meyer in 1) u ss e 1 dor  f-Oberbi I k. lilechmalzwerk 
mit silbslthatiger Umfiihrung der Bleche um eine der 
Walzen herum durch eitdlouc Iictten.

Um die Oberwalze a sind vier nebeneinander 
liegende endlose Ketleri c gespannl, die beim Walzen 
mitgenommen werden und die Platine ohne weiteres

KI. 5, Nr. 05 718, vorn 13. April 
1892. Fauck & Co. in Wien.  
Einrichtung ohne Stopfbilchse zur 
ununterbrochenen WasserspUlung 
bcitn Tiefbohren.

Die Futterr0hre o ist iiber die 
Bohrlochsmundung hinaus ver- 
liingert, so dafs in ersterer ein 
stetiger Ueberdruck des Spiil- 
wassers vorhanden ist, der das 
Futterrohr a freispfilt. Das Spiil- 
wasser tritt an der tiefer gelegenen 
Bohrlochsmundung aus.



KI. 40, Nr. 05608, voni 19. Januar 1892. A. Ble- 
z i n g e r  in D u i s b u r g .  Yergasmigs- urnl Rustofen.

Daszu verarl)eitcnde Materia! 
wird durch einen Trichter a 

! J, .. 1 einer Saule ubereinander liegen-
der, schnell kreisenderTeller b 
zugefuhrt, die das Materiał auf

3 ■ al \ dio schriigen Ringvorspriinge c
1 \ [ der Ofenwiinde schleudern.

p  ]kf, y  f pjr Von diesen rutscht es dann
K i| wieder auf den naehstfolgenden

Teller b u. s. f. Dio bei i  ein- 
; CD |l|t? 1 gefiihrte Verbrennungsluft wird 

M im Mantel des Oiens vorgc-
w i n  warmt, tritt unten mit der
f  '■s? u;><i ¥ ■ Asche des vergasten Materials
t siPi-^lr }■ oder mit dem todt-
■i ger0stoleii Materiał
JL lŚ jjff iLi ęj zusammen und dann

durcii das zwischen 
den Tellern b und 
der Ofenwandung in 
Bewegung befind- 
liche Materiał.

bildet entweder mit der Kolbenstange der Dampfkolbena 
e in  S t u ck  (untereFigur) oder er ist durch ein Kuie- 
gelenk c mit dem Dampfkolben a verbunden (oberc 
Figur).

S r. 18900, vom 4. November 1891. J o s e p h  
Co l l e y  i n B i 1 s t o n (SlalTord). Kuhlung des Eisens.

Nach der Entkohlung und Entphosphorung des 
Flulseisens wird das lilasen unlerbrochen, die Schlacke 
abgegossen, eventuell etwas Kalk zugesetzt und eine 
Kiste mit Kohle und Ferromangan mittels einer langen 

Stange unter die Oberllache 
des Bades gestofsen. Eventuell 

-?— ! | wird dann wieder gehlasen und
| ; nochmals ruckgekohlt.

Nr. 20788, vom 28. Novem- 
ber 1891. E. Goed icke in 

^  Sch wechatbeiW ien. Doppel- 
Herd- (Puddel- oder Schiaeifs-)

i  Ofen.
|| Die heiden Herde a b sind

im Halbkreis angeordnet und
stehen durch Fiichse c d mit
je einem Gasgenerator c in Ver- 
bindung. Vor diesen und unter 
den Herden a sind zwei Warme- 
speicher i o angeordnet, die 
durch ein Wechselventil r  ent- 
wedermit einer Esse g oder mit 
zwei Luftzufuhrungskanalen s 
verbunden werden konnen. Der 
Betrieb dieses Ofens ist folgen- 
der: Je nach der Richtung, in 
welcher die Flamme gehen soli, 
wird einer der Generatoren e 
oben durch das zugehOrige Yeii- 
til t geschlossen. Die Gase des 
andern Ofens e gehen dann 
durch den betreffenden Fuclis 
c d und treten hier bei u mit

S  f  der im Warmespeicher i o lioch-
! ' | crhitzten Luft zusammen. Dic
lis jj V erbrennungsproducte stromen

dann durch die Herde a b und 
H  | gehen durch den andern Wiirme-

i speicher zu Esse. Die Um
i l  |' stellung der Ventile r  t ge-

śchieht nach Bedarf.
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KI. 40, Nr. 001S5, vom 20. Marz 1892. Ado l f  
Pertsch in F r ank fu r t  a. M. Elektrolytische Ge- 
winnung ton Zink, Eisen, Blei, Kupfer unter Zusatz 
ton Ozalat.

Das elektrolytische Bad mufs sowohl die Haloid- 
verbindung ais auch das oxalsaure Oxyd des auszu- 
scheidenden Metalls enthalten.

Brłtische Patente.

Nr. 19358, vom 9. November 1891. W. D. A l l e n  
in S h e f f i e l d .  Schmiedepresse.

Der Enddruck der Presse wird dadurch erzielt, 
dafs in den Prefscylinder ein mit Dampfkolben a ver- 
bundener Kolben b hineingetrieben wird. Letzterer
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Nr. 1341, Yom 23. Januar 1892. Th. Tragnam 
in Ghiswick (Middlesex) und J. Gol ley in Bi lston 
(Stafford.). Zusatz ron Eisenoxyd bei der Flufscisen- 
Erzeugung.

Um das Ausbringen zu erhOhen, setzt man dem 
Roheisen vor dem Eingiefsen in die Birne oder den 
Ofen, oder wahrend der Behandlung des Boheisens 
im letzteren eine Mischung von kieselsaurearmem 
Eisenerz mit Kalk zu, fiihrt dann den Procefs zu Ende 
und kobit das Flufseisen durch Zusatz von festem 
Kohlenstoff zurOck.

Nr. 1273, vom 22. Januar 1892. W. I lu t ch in son  
in Wolverham])ton (Stafford). Zusatz ron Puddeł- 
schlache bei der Flufseisenerzeugung.

Um das Ausbringen zu erhOhen , setzt man dem 
in der Birne oder Herdofen belindlicben Flufseisen 
heifse oder geschmolzene Puddelschlacke zu. Dieselbe 
kann auch in die Roheisenpfanne eingebracht werden, 
wonach man das Roheisen auf dieselbe giefst und 
dann in der Birne oder dem Herdofen weiter behandelt.

Nr. 21277, vom 5. December 1891. Th. W i l l i a m -  
son in H a r r o g a t e  (Gounty of York). Cupolofen.

Ein Gupolofen a und ein Regenerativ-Herdofen b 
sind in der Weise miteinander verbunden, dafs letz- 
terer dem ersteren ais Sammelherd dient. Aufserdem 
wiirmen die Abgase des Sammellierdes b das Gas und 
die Luft vor, welche im Gupolofen a zur Verl>rennung 
gelangen. Unter dem Herdofen b liegen vier Wiirrne- 
speicher, durch dereń Rohren Gas und Luft streićhen, 
wahrend die Abgase des Herdofens b die Rilhren um- 
spiilen. Infolgedessen gelangen Gas und Luft vor- 
gewarmt im Gupolofen a zur Verbrennung. Durch 
Stellen eines Wecbselyertils wird andererseits Gas 
und Luft abwechselnd in der einen oder andern 
Richtung im Herdofen zur Yerbrennung gebracht. 
c bedeutet das Geblase fflr die Yerbrennungsluft.

Nr. 21095, vom I I .  December 1891. E. V. P re to  t
in Paris. Herstellung von Draht.

Ein Rohr a wird mit einem seiner Enden zwischen 
zwei Walzen b gesteckt, die auf ihrem Umfange zu

einem Kieis sich erganzende Kaliber haben. Werden 
nun die Walzen b zusammengeprefst und gedreht, so 
zerschneiden sie das Rohr a nach einer Sćhrauben- 
linie in einen zusammenhangenden Draht.

Nr. 19 758, vom 14. November 1891. S i r E li i o t
i n W  e s t m i n s t e r und J. Mac G o i v a n i n S t o k e 
on T r e n t (Stafford). Biencnkorb-Koksofen.

Die Destillationsgase strOmen durch- die Decke 
des Ofens ab, fallen durch den senkrechtcn Kanał b 
herunter, yermischen sich durch den Kanał c mit 
Luft und verbrennen dann unter der Sohle des Ofens. 
Die Abgase gehen durch das Rohr e zu den Kessel- 
feuerungen. Die Winkel am Boden des Ofens sind 
durch Aufstellung schrager Ziegel i hohl und mit 
einem Abzugsrohr o versehen, um die sich am Boden 
sammelnden schweren Kohlenwasserstoffe absaugen 
und auflangen zu konnen.
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Bericlite iiber Yersammluiigen yerwandter Yereine.

Centralverband deutscher Industriel]er.'

Unler Vorsitz des Commerzienralh Haf s l er-  
Augsburg fand am 4. Februar d. J. in Berlin die 
Delegirlenversammlung des Centralverbandes deutscher 
Industrieller statt. Nachdem der verstorbenen Mit- 
glieder, des Priisidenlen Geh. Commerzienralh Schwartz- 
kopff, Commerzienralh Frommel, Commerzienratli 
Schwarlz, Reehtsanwalt Biirgers und Dr. Eras, gedacht 
war und die Yersammlungsich ihrem Andenken zuEhren 
von den Platzen erhoben hatte, wurde in die Tages- 
ordnung eingetreten. Hr. Generaldirector Vope l ius 
wurde neu in das Directorium gewablt; dieser nahm 
die Wahl dankend an und bemerkte, dafs er in der
selben vornehmlich einen Ausdruck der Zustirnmung 
zu seiner Anschauung in betreff der Nothwendigkeit 
des Fortbestandes des Karteils zwischen Industrie und 
Landwirthschaft, das er allezeil eifrig verfochten habe, 
erblicke.

Generalsecrelar Bueck  berichtete hierauf uber die 
Geschaftsthatigkeit seit der letzten Ausschufssitzung 
vom 11. Juni 1892, welche sich yornehmlich der 
Reichsgesetzgebung auf wirtbschaftlichem Gebiete an- 
sehlofs. Wir heben zunSchst die Klage des Referenlen 
heryor, dafs bisher fiir die Aufstellung des neuen 
Waarenyerzeiehnisses betheiligle Interessenten aus 
industriellen Kreisen noch nicht gehort worden sind. 
In Bezug auf die Arbeiterslatistik wurde bemerkt, dafs 
die Ausdelinung und Bedeutung, welche die Industrie 
seit der letzten Berufszahlung erfahren hat, die Noth
wendigkeit ergebe, eine solćhe wieder zu yeranstalten.

Redner geht sodann des Naheren auf die Ge- 
staltung der Arbeiterverhaltnisse im Jahre 1892 ein; 
er betont, dafs die Hoffnung, die socialpolitische Ge- 
setzgebung werde vers8hnlich wirkcn, leider nicht 
erfdllt sei, und es scheine fast, ais seien die grofsen 
Opfer vergeblich gebracht worden. Wie bedeutend 
diese Opfer sind, ergebe sich aus der nach den 
neuesten Ermittlungen des Reichsversicherungsarnts 
zusammengestelllen Gesamrntubersicht pro 1892. Da- 
nach betrugen die Einnahmen der Kranken-, Unfall-, 
Invaliditats- und Altersversicherung 1892 fiir Krankheit 
132000000, Unfall 68000000, Invaliditat 108200000A  
zusammen 308200 000 J t . Die Ausgaben belragen 
fur Krankheit 124000 000, Unfall 54 000 000, Invalidital 
108200000, zusammen 286000200 Jl\ hieryon enl- 
fallen auf Entschadigung fiir Krankheit 95 000000, 
Unlall 32500000, Invaliditat 22400000, zusammen 
149 900000 J t ,  die Verwaltungskosten beliefen sich 
zusammen auf 18080000 Jt. Der Vermogenssland 
belief sich bei der Krankenversichei ung auf 110000000, 
Unfallversicherung 101000000 und Invaliditatsver- 
sicherung 162 850 000, zusammen 373850000 J t .  Es 
liegt auf der Hand, dafs auch die Beitrage der Arbeiter 
zum weitaus grofsten Theile von den Arbeitgebern 
aufgebracht werden, denn es sei Thatsache, dafs trotz 
<ler schon lange andauernden Depression in der In
dustrie gar nicht oder nur in wenigen Ffdlen in sehr 
geringem Umfange eine Ermafsigung der Lóhne ein
getreten sei. Die jetzigen gespannten Verh3ltnisse 
zwischen Arbeitgebern und Arbeitern seien die Folgę 
der von den socialdemokratischen Fuhrern, die ja 
langst aufgehort haben, Arbeiter zu sein, gewerbs- 
mafsig betriebenen Ilelzarbeil, und kein drastischeres 
Beispiel kOnne es hierfiir geben, ais den letzten Berg- 
arbeiterstreik, fur welchen die socialdemokratischen 
Fiihrer die Verantwortung von sich abwalzen wollten, 
die aber trotz der Erklurung des Abgeordneten Auer,

dafs der „Unversland“ schuld an dem Streik gewesen 
sei, ihnen zugeschoben werden miisse. Wenn man 
den „Unverstand“ wirklich ais Grund des Streiks 
gelten lassen wollte, so mufsten die unheiWollen 
Einflusse, die aul den Arbeitenden von den Hetzern 
geubt werden, ferngehalten werden: das wurde im 
vollslen Sinne des Worts Arbeiterschutz sein. Dieser 
Schulz sei von den Koniglichen Bergbehorden an der 
Saar den Arbeitern nicht gewahrt worden. Haupt- 
ursache des Streiks sei die Arbeitsordnung, d. i. der 
geschriebene Arbeitsvertrag. Ueber die rechlliche 
Natur dieses letzteren habe in den Kreisen der In
dustriellen stets volIste Klarheit gehęrrscht, man habe 
aber die Bedeutung des Arbeitsvertrages durch die 
Zulassung der Arbeiter, uberdenselben mitzubestimmen, 
herabgedruckt und damit selbst Gonflicte geschaffen. 
Ein weiterer Grund des Streiks liege in der Einrichtung 
der Arbeiterausschiisse, welche in den grofsen In- 
dustrieeij stets den Mittelpunkt fur die socialdemokra- 
tische Agitation bilden werden und, wie sich an der 
Saar gezeigt habe, ihatsachlich gebildet haben. Dafs 
bei der Novelle zur Gewerbeordnung der § 153 ab- 
gelehnt wurde, habe sieli schwer geraęht; hatte man 
diejenigen, welche zum Contractbruch aufgefordert 
haben, sofort fassen kOnnen, es ware schweres Unheil 
verhutet worden. Es ware an der Zeit, zu erwagen, 
ob seitens der Industrie nicht Schrilte geschehen 
sollten, dafs dieser § 153 wieder aufgenoinmen werde. 
Das stehe fest, die neuen Bestimmungen der Gewerbe
ordnung haben die Arbeit eingeengt, die Production 
erschwert, beschrankt und vertheuert, und damit den 
Export schwer gefahrdet. Man konne sich des Ge- 
fuhles nicht erwehren, dafs innerhalb der Regierung 
Krafte thatig sind, welche mit ihrem ungezugelten 
Drange, das Loos der arbeitenden Klassen zu bessern, 
nicht zugleich die Fahigkeil besitzen, die gegebenen 
praktischen Verhallnisse zu erkennen und damit zu 
iibersehen, was mit den Interessen der vaterlandischen 
Industrie vereinhar und im Interesse der Arbeiter 
selbst zulfissig ist. Ein besonderes Beispiel bierfur 
lieferten dieErlasse uber die Sonntagsruhe im Ilandels- 
gewerlie, welche geradezu unheilvoll fiir grofse, 
bluhende Gewerbszweige geworden ist. Er wolle nur 
auf die Tabakindustrie hinweisen, dereń Absatz infolge 
der Bestimmungen uber den Geschaftsverkchr an 
Sonntagen einen Riickgang bis zu 46% erfahren habe, 
welchem keine nennenswerlhe Compensation gegen- 
uberslehe. Das bedeute aber nichts Anderes ais Ein- 
schriinkung der Production, d. h. in diesem Falle 
Entlassung von Arbeitern. Nicht minder schwer leide 
dio vaterlandische Industrie unter dem Drucke des 
Gefuhles, dafs sie im Roichstage keinen Schutz findet 
gegenuber solchen Bestrehungen innerhalb der l!e- 
gierungskreise. Ais Entschuldigung fiir solche Be
strehungen hore man oft anfiihren, es handle sich 
hier um Kurzung des Unternehmergewinnes. Man 
vergesse dabei aber, dafs dieser Gewinn im niodernen 
Industriestaate gleichbedeutend mit der Kapilalbildung 
ist, welche wiederum die notliwendigo Befruchtung 
der wirthschaftli".hen Verhaltnisse ausmacht. Man 
solle doch nicht vergessen, dafs von der besseren 
oder schlechteren Gestaltung dieser Verhaltnisse vor 
Allem die Fahigkeil des Yolkes abbangt, die Lasten 
zu tragen, welche der moderne Staal auterlegen mufs.

Aljer alle diese Opfer haben die Industriellen 
willig ubernommen und getragen. Und selbst jetzt, 
da im Reiche der Kampf uber die Frage tobt, ob 
gewisse, zur Sichnrung unseres Vaterlandes nach 
aufsen fiir nothwendig erachlele, grofse Lasten iiber-
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noinmen oder zuruckgewiesen werden sollen, ist von 
den im Centralverbande vertretenen Industrieen nicht 
nur nicht Widerspruch gegen die Uebernahme dieser 
Lasten erhoben, sondern ich bin uberzeugt, dafs sie 
-willig und bereit sein werden, das zu tragen, was im 
Interesse der Sicherheit des Vaterlandes von mafs- 
gebender Stelle fur erforderlich gehalten wird, ja, es 
wird von den bezeichneten industriellen Kreisen die 
Behauptung ais ein Unding erachtet, dafs das deutsche 
Volk nicht fahig sein soli, die Lasten zu tragen. 
{Lebhafte Zustimmung.) Der Referent erklart zum 
Schlufs, dafs er weit lieber sich lobend und zu- 
stimmend zu den neuesten socialpolitischen Mafs- 
nahmen der Regierung ausgesprochen haben wurde, 
dafs er aber der Wahrheit die Ehre haben geben 
mussen, der Wahrheit, wie sie durch die praktischen 
Erfahrungen gezeitigt worden sei. (Lebhafter Beifall.)

In der sich hieran anschliefsenden Uiscussion 
wurden die Erfahrungen bestatigt und noch bemerkt, 
dafs, wenn die Einrichtung der Arbeiterausscluisse 
grSfseren Umfang angenommen haben wurde, es gar 
nicht zu verhuten gewesen wiire, dafs dieselben unter 
sich in Verbindung getreten waren und bei der social- 
demokratischen Tendenz, welche in ihnen vorwaltet, 
es bald zu Katastróphen g°kominen sein wiirde. Die 
Industrie steht machtlos den Agitationen und den 
sich daraus ergebenden Ausstanden gegenuber; mit 
dieser Thatsache miisse eerechnet werden, ebenso 
wie mit der Thatsache, dafs die Streiks in der Kohlen- 
industrie nicht mehr in langen Pausen, sondern in 
rascher Folgę eintreten werden. Ruhe und Kalt- 
blOtigkeit allein konne diesen Verhaltnissen gegenuber 
entgegengesetzt werden. Die Folgen der Unterlassung 
der Annahme des § 153 der Gewerbeordnungsnovelle 
seien traurige, aber eine Hoffnung, dafs hier im Wege 
der Gesetzgebung Abhulfe in Balde zu gewartigen sei, 
kiinne leider nicht ausgesprochen werden. Es wurde 
einstimmig beschlossen:

Das Directorium zu beauftragen, im Sinne der 
fruheren Verhandlungen uber die Gewerbeordnungs- 
novelle und unter Bezugnahme auf die bisherigen 
Erfahrungen bei der Reichsregierung erneut dahin 
Yorstellig zu werden, dafs Bestimmungen im Sinne 
des in dem Regierungsentwurf der Gewerbeordnungs- 
novelle ursprunglich enthaltenen § 153 getroffen 
werden.

Der Geschiiflsfilhrer des Centralverbandes, Hr. 
Bueck ,  berichtete hierauf uber die Ergebnisse der in 
Sachen der Wirkungen der neuen Gewerbeordnung 
vom Centralverbande deutscher Industrieller ver- 
anstalteten Enąuete. Es wurde beschlossen, diese 
Ergebnisse in geeigneler Bearbeilung dem Reichsamt 
des Innem und dem Minisler fflr Handel und Ge
werbe zu iiberweisen.

Der nachfolgende Referent, Generalsecretar Dr. 
B eu m er-Dusseldorf, ist durch Krankheit am Er- 
scheinen verhindert; er hat aber betreffs der ihm zur 
Behandlung obliegenden Frage der

Errichtung deutscher Handelskammein 
im Auslande

ein schriftliches Referat eingesandt, welches durch 
łngenieur SchrOdter-Dusseldorf zur Verlesung gebracht 
wird. Der Verfasser giebt in demselben einen kurzeń 
Ueberblick Ober die theoretische Behandlung, welche 
diese Frage bisher in verscbiedenen Gorporationen 
gefunden, die sich namentlich immer auf die Yor- 
theile berufen haben, welche andere V5lker von 
ahnlichen Einrichtungen riihmen. Demgegenuber be- 
zeichnet es der Verfasser ais auffallend, dafs noch 
keine Stimme seitens der im x\uslande lebenden 
Deutschen sich fur diese Einrichtung ausgesprochen 
hatte, dafs im Gegentheil gerade die im Auslande 
lebenden Deutschen derartige Kammern theils fiir 
uberllussig, theils fur gefahrlich erachteten. Die Yer-

haltnisse im Auslande, so fflbrt der Verfasser weiter 
aus, lassen sich nicht ohne weiteres mit den Ver- 
hiiltnissen im Inlande vergleichen, ebensowenig also 
eine Handelskammer im Auslande mit einer solchen 
im Inlande. Die Wettbewerbsverhaltnisse auf dem 
auslandischen Markte legen nun die Gefahr nahe, dafs 
parteiliche Empfehlungen u. s. w. seitens der Kammer 
nicht ausgeschlossen sind, zumal ein Gorrigens durch 
die Presse in diesem Falle nicht vorhanden ist, was 
es bei einheimischen Kammern sein wurde. Wer soli 
ferner bei Gew&hrung von-Greditfahigkeits-Auskilnften 
die Verantwortung flbernehmen, die ganze Kammer 
oder das einzelne, in Betracht kommende Mitglied? 
Die ganze Kammer wird sie gewifs ablehnen, wie 
schon jetzt einheimische Handelskammern, z. B die 
von Mannheim, welche die Auslandskammern so sehr 
empfiehlt, nicht einmal fiir ihren Jahresbericht die 
Verantwortung ubernehmen, sondern dieselbe den 
einzelnen berichterstattenden Firmen zuweise! Das 
einzelne Mitglied aber wird diese Verantwortung auch 
nicht tragen wollen, und so wird Derjenige, welcher 
sich nach Creditverhaltnissen erkundigt, mit Recht 
an die Auskunftsbureaus ais die einzig richtige Instanz 
verwiesen werden. Bezeichnend fiir die ganze Frage 
ist dem Yerfasser, dafs die Kammern von Hamburg 
und Bremen, welche doch zweifellos das mafsgebendste 
Urtheil uber unsere transatlantischen Yerhiiltnisse 
haben, gegen die Errichtung deutscher Handels
kammern im Auslande sich wiederholt ausgesprochen 
haben und nocli aussprechen.

Geh. Finanzrath Jeucke theilt im Anschlufs an 
das Beumersche Referat, dem er vollstandig zustimmt, 
schriftliche Gutachten bedeutender deutscher Handels- 
firmen in Brasilien, Argentinien, Japan, China, England 
und der TCrkei mit. welche sich durchweg abfallig 
aufsern und dereń Urtheil er sich anschliefst. Der 
Antrag des Referenten, die Initiative den deutschen 
Firmen im Auslande zu uberlassen, wurde an
genommen.

Generalsecretar Bueck referirt hierauf uber den

Gesotzentwurf zum Schulze der Waaren- 
bezeichmingen

und schliigt folgende Resolution vor:
.Die Versammlung der Delegirten des Central- 

verbands erblickt in dem vorliegenden Entwurf eines 
Gesetzes iiber den Schutz der Waarenbezeiclinungen 
einen erfreulichen Fortschritt gegenuber dem auf 
diesem Gebiet zur Zeit geltenden Recht.

Die Versammlung erkennt an. dafs der bezeich- 
nete Geselzentwurf sich bernuht, den berechtigten 
Wunschen des Gewerbestandes Rechnung zu tragen; 
es wird dabei aber der grófste Werth darauf gelegt, 
dafs die Entscheidung uber die Rechtsgultigkeit 
einer Markę an und fflr sich und Dritten gegenuber 
in dem fur Patente vorgeschriebenen Yerfahren 
erfolge.

Die Versammlung hS.lt fur erforderlich, dafs bei 
derFassung des Gesetzes darauf Riicksicbt genommen 
werde, dafs der den Yerpackungen und Unihiillungen, 
sowie den darauf angebrachten Zeichen im Interesse 
der Vermeidung von absichtlichen Tauschungen zu 
gewahrende Schutz den legitimen Handel, insbe
sondere den Weinhandel und den uberseeischen 
Verkehr nicht beeintrachtige.

Die Versammlung beschrankt sich im ubrigen 
darauf, dem Herrn Reichskanzler den Wunsch aus- 
zudrucken, in den nach § 23 des Entwurfs zu er- 
lassenden Ausfuhrungsbestimmungen das Patentamt 
anzuweisen

a) in zweifelhaften Fallen regelmafsig auf das 
Gutachten von Sachverst<indigen zuruckzugehen;

b) ein solches Gutachten immer vorher einzuholen, 
wenn es sich um Eintragung von Waaren- 
zeichen fiir die Kleineisenindustrie handelt;

1V,13 6
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e) die Freizeichen, welchen der Entwurf nach § 4 
Nr. 4 die Eintragung in die Rolle versagt, ais 
Anhang zu der in Nr. 3 yorgesebenen Ueber
sicht der Waarenzeichen zu ver8ffentlichen.“ 

Der Vorsitzende, Oommerzienrath Hafs ler ,  refe- 
rirte zum Schlufs uber den Antrag, betreffend die 
Errichtung eines sliindigen Zollbeiraths, indem er die 
von ihm beantragte Resolution des Naheren begrundete. 
Diese Resolution lautel:

„Der Centralverband deutscher Industrieller 
kann dem Antrag der Handelskammer Pforzhcim, 
betreffend Schafiung eines standigen Zollbeiraths 
fflr das Deutsche Reich, nicht beitreten, ist vielmehr 
der Ansicht, dafs die Reichsregierung — in Ueber- 
einstimmung mit unseren fruheren Petitionen — 
bei jeder sich darbietenden Gelegenheit immer wieder 
gebeten werden soli, vor dem Abschlusse von 
Handelsvertr;igen, sowie vor Einbringung von Ge- 
setzentwurfen wirthsęhaftlichen und socialpolitischen 
Inhalts aus den Kreisen der Industrie Sachverstandige 
zu vernehmen, welche ihr theils von den verbiinde- 
ten Regierungen, theils von den bedeutendernn 
wirthschaftlichen Korperschaften zu bezeichnen 
waren und zu miindlichen Verhandlungen mit Ver- 
tretern der Reichsregierung an den Sitz derselben 
einzuberufen.“

Nachdem die yorstehende Resolution angenommen 
worden war, wurde die Sitzung geschlossen.

Referate und

Ueber (len Thomasprocefs in Belgien.

Um mehrere an uns gerichtete Anfragen uber die 
auf Seite 111 vor. Nr. mitgetheilten Selbstkosten von 
belgischen FlufseisenblOcken und Tragern zu beant- 
worten, machen wir hierdurch nachtraglich noch 
ausdrucklich darauf aufmerksam, dafs die Verant- 
wortung fflr die mitgetheilten Zahlen den beiden 
namhaft gemachten belgischen Ingenieuren uberlassen 
bleiben mufs. Wir hatten dies fiir selbstverstandlich 
angesehen, glauben aber nunmehr, nachdem die 
Redaction um ihre Ansicht uber die Richtigkeit der 
Zahlen befragt worden ist, uns dahin aufsern zu 
sollen. dafs wir die angegebenen Selbstkosten fiir 
erheblich zu niedrig bemessen halten.

Dic Bcdaction.

Die Roheisenerzeugung in den Yer. Stnaten.

Die gesammte Roheisenerzeugung im Jahre 1892 
betrug nach dem „Bulletin of the American Iron and 
Steel Association* 9157 000 Grofstons =  9 303 512 
metr. Tonnen gegen 8279870 Grofstons =  8412 348 
metr. Tonnen im Jahre 1891 bezw. 9 202 703 Grofs
tons =  9349 946 metr. Tonnen im Jahre 1890. Sie 
war also im Jahre 1892 nur um 45 703 Grofstons 
geringer ais in 1890, in welchem Jahre die araerika- 
nische Roheisenerzeugung bisher ihren hSchsten 
Stand erreicht hatte.

Im ersten Halbjahr war die Production um 
388484 t grSfser ais im zweiten. Die Gesammt- 
roheisenerzeugung war:

J a h r I. Halbjahr

metr. Totmen

II. Halbjahr

metr. Tonnen

Insgesammt

metr. Tonnen

1890 . . . 4 633 481 4 716 465 9 349 946
1891 . . . 3 421 997 4 990 351 8 412 348
1892 . . . 4 845 998 4 457 514 9 303 512

Verein deutscher Fabriken feuerfester 
Producte.

Der Verein halt am Mittwoch, den 1. Marz 1893, 
Vormittags 10’/2 Uhr im Architektenhause in Berlin, 
Wilhelmstrafse 92, seine XIII. ordentliche General- 
versammlung ab. Aufser den geschaftlichen Vereins- 
angelegenheiten stehen folgende tecbnische Angelegen- 
heiten auf der Tagesordnung:

1. Ueber Ausfflhrung und Deutung der chemischen 
und mechanischen Analyse feuerfester Thone. Prof. 
Dr. H. Seger,  Berlin. 2. Welche deutschen Silica- 
Steine geniigen den hOchsten Anforderungen der 
Siemens-Martin - Oefen? 3. Welche chemische Zu
sammensetzung sollen gute Ghamottesteine fflr Kalk- 
ijfen zeigen? 4. Neuerungen an Ziegelmaschinen und 
Thonschneidern. Civil - Ingenieur L. Schmel ze r ,  
Magdeburg. 5. Ueber den Brand feuerfester Producte 
mittels Generator-Gasfeuerung in den verschiedenen 
Ofensystemen. Civil-Ingenieur Georg M e nd he im ,  
Munchen. 6. Welche Erfahrungen sind mit Anwen
dung des Ringofensystems zum Brennen feuerfester 
Producte gemacht? 7. Neuere Methoden der Heiz- 
werthbestimmung m it  E x p e r i m e n t e n .  Professor 
W al t he r  Hempel ,  Dresden.

Interessenten sind zur Theilnahme an der Ver- 
sammlung eingeladen.

L*e Mittlicilimgcn.

Nach Sorten vertheilte sich die Production im 
Jahre 1892 folgendermafsen:

I. Halbj.

metr. To.

11. Halbj.

metr. To.

Zus.

metr. To.

Holzkohlenroheisen . 284 394 261 829 546 223
Koksroheisen . . . . 3 614 998 3 316 425 6 931 423
Anthracitroheisen . . 946 606 879 260 1 825 866

Die Erzeugung von 
Bessemer-Roheisen

4 486 998 4 457 514 9 303 512

betrug.................... 2 290 414 2 224 732 4 515 146

Den grOfsten Antheil an der Gesammt-Erzeugung 
hatten die Staaten:

1891 1892

Pennsylvanien . 4 015 625 4 260 905
O h i o ..................  1 051 573 1 241 463

Die Zunahme betrug im ersten 245 280 t, im 
zweiten 189 890 t.

Entsclrwefeluiig des Roheisen®

Nach dem dem HSrder Bergwerks- und Hfltten- 
Verein patentirten Verfahren zur Entschwefelung des 
Robeisens sind von October bis Ende 1892 total 
124000 t Roheisen entschwefelt worden. Im laufenden 
Quartal wird durch Inbetriebsetzung von weiteren 
Entschwefelungsapparaten bei neu hinzugetretenen 
Licenznehmern das verarbeitete Robeisenąuantum 
eine wesentliche Steigerung erfahren.

Temperschlacken.

Die beim Verschmelzen der Kupferschiefer auf 
Kupferstein im Mansfeldschen fallende R.ohschlacke 
ist im flflssigen Zustande von der Gonsislenz des ge-
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sclunolzenen Glases. Beim schnellen Erstarren an 
der Luft ist sie leicbt zerbrechlich. Beim langsamen 
AbkOhlen geht sie aus dem glasigen in einen steinigen 
Zustand iiber. Diese Eigenschaft benutzt man, um 
aus der weirthlosen, glasigen Schlacke feste harte 
Massen darzustellen, die wie naturliche Steine zu ge- 
brauchen sind. Man nennt die langsame Abkiihlung 
der Schlacke das T e m p e r n  und bezeichnet die 
steinige Schlacke ais T em p  er sch lacke .  Diese 
eignet sich Yorziiglich ais Strarsenbaumaterial, sowohl 
zur Beschotterung wie zum Unterbau. Auch lassen 
sich Pflastersteine aus Temperschlacke behauen. Zu 
Bausteinen eignet sich die Schlacke nicht, weil kein 
MBrtel an ihr haftef.

Die Formen fur gegossene Temperschlaękensleine 
werden aus 6 mm starkem Eisenblech hergestellt. 
Zum Bedecken der Formen nach dem Giefsen wird 
gesiebter Sand, Kohlen- oder KokslSsche verwendet.

Die Herstellung der Schlackensteine geschieht in 
Gruben, in welche die Formen eingesetzt werden. 
Boden und Seiten dieser Gruben werden mit einer 
ungefiihr 10 cm starken Schicht gesiebten Sandes 
oder Koksklein bedeckt und die Gruben selbst durch 
nochmaliges Fiillen derselben mit flOssiger Schlacke 
vorgewarmt. Dieses Vorwarmen der Tempergruben 
ist nilthig, um ein zu schnelles Abkiihlen der Schlacken 
auf dem Boden der Grube zu vermeiden.

Die hauptsiichlichsten Temperschlackenfabricate 
sind: Pllasterschlackensteine in Wilrfelform von je 
16 cm Seite, grofse Platten von 31 cm Lange und 
Breite und 10 bis 12 cm Dicke, kleine Platten von 
16 cin Liinge und Breite und 6 bis 10 cm Dicke, 
Bordsteine von 30 cm Lange, 25 cm Breite und 
13 bis 16 cm Dicke.

Um ein m&glichst langsames Auskflhten der ge- 
gossenen Formsteine zu erzielen, wird um die neben- 
einandergestellten Formen ebenfalls Schlacke gegossen, 
diese erscheińt dann auch getempert und wird zu 
Steinschlag auf Strafsen verwendet und ais sogenannte 
Chaussirungsschlacke verkauft.

Zur Beurtheilung der Ausdelinung der Schlacken- 
fabrication auf den' Mansfeldschen Rohhiitten sei 
erwahnt, dafs im Jahre 1891 verkauft wurden:

22 640 cbm Chaussirungs- oder Umlaufschlacke
40 200 Stuck Bordsteine

544 000 „ grofse und kleine Platten
4 866 800 „ Wurfelpflasterschlacken aller Sorten.

Da zur Pflasterung Yon 1 qm Flachę 36 Stuck 
Wurfelpflaster - Schlackensteine gehóren, so reichte 
die angegebene Zahl aus, um eine Flachę von 
135 200 qm pflastern zu konnen. Nach Versuchen, 
die von der „Koniglichen Priifungsstation fur Bau- 
materialien in Berlin* in den Jahren 1886 und 1888 
mit diesem Materiał ausgefiihrt worden sind, gebSrt 
die getemperte Mansfelder Rohschlacke in Bezug auf 
Festigkeit, Harte und Abneigung gegen Wasseraufnahme 
zu den besten Pflastermaterialien.

Eingehende Mittheilungen uber die Fabrications- 
weise finden sich in der „Zeitschr. f. d. Berg-, Hiitten-
u. Salinenwesen* 1892, NL.Band, 5. Heft, S. 501 bis 508.

Central-ElekLricitiłtsircrk fiir Kraftbetrleb.

Wahrend Offenbach bereits seit langerer Zeit 
mit einer Central-Luftdruckanlage ausgerustet ist, ist seit 
dem 1. Januar d. J. in Bockenheitn, der andern Vor- 
Stadt von Frankfurt ein nach dem Syst em  Lah- 
m e y e r erbautes Elektricitatswerk im Betriebe. Dieses 
Werk erhitlt besondere Bedeutung durch den Um- 
stand, dafs es in der Minderheit Strom fiir Beleuchtung 
und in der Mehrheit Strom fiir Kraftbetrieb liefert,

wahrend die bisherigen stadtischen Elektricitiitswerke, 
die nicht eine Wasserkraft ausnutzten, sondern Dampf- 
kraft fiir den Betrieb der Primarmaschinen verwendeten, 
bekanntlich nur in geringein Mafse die Verwendung 
des Stromes fur Motorenzwecke erzielten. Das Bocken- 
heimer Elektricitatswerk liefert den Motorenstrom zu 
etwa 15 fur den Gleichwerth einer eff. Pferdekraft 
der Motoren. Dieser aufserordentlich billige Preis 
ist durch die Eigenart des Systems bedingt, welches 
ermoglicht, dio Motoren direct an das Hochspannungs- 
Drehstromnetz anzuschliefsen, wahrend mittels der 
Lahmeyerschen Drehstrom - Glcichstrom - Umformer 
110voltiger Gleichstrom fur Beleuchtung uberall zur 
Verfugung steht. Die meisten grofseren Fabriken 
Bockenheims haben den Dampfmaschinenbetrieb auf
gegeben und ihren Betrieb an das Elektricitatswerk 
angeschlossen. Die Centralstation enthalt bis jetzt
2 grofse Dampfdynamos fiir Drehstrom und 2 Gleich- 
strom-Dynamos von in Summa 540 HP. Der Strom 
der Centrale wird zum grofseren Theile fiir Motoren 
in GrOfse bis zu 15 HP verwendet.

Geiycrbescliule Hag,cn.

Im Ansclilufs an den vorjahrigen Bericht sei 
zunachst mitgetheilt, dafs die Abtheilung Rea lschu le  
Ostern 1892 68 Abiturienten entliefs, die maschinen- 
t e c h n i s c h e  F a c h s c h u l e  dagegen 37, wodurch 
die Gesammtzahl der Abiturienten des Yorjahres auf 
80 + 38 gestiegen ist.

Die Aufnahme war in diessm Jahre starker ais 
je; sie betrug 175 Schiller, und aufserdem mufsten 
zalikeiche Meldungen theils aus Raumgriinden, theils 
wegen mangelbafter Vorbildung, abgelehnt werden. 
Der Gesammtbesuch betrug 594 Schiller» von denen 
102 auf die Fachschule kommen. Die Zahl der Aus- 
wartigen war 346.

Abgesehen von einigen wenigen Schulern, die- 
auf Grund ausgezeichneter technischer und mathe- 
matischer Vorbildung Aufnahme fanden, besafsen 
sammtliche Fachschuler das einjahrige Dienstrecht. 
Der Dienstpflicht hatten schon drei genugt. Die Melir- 
zah! hatte praktische Thatigkeit hinter sich. Auch 
in diesem Jahre benutzen einige Schiller die Ferien, 
um ais Schiffsmaschmisten Reisen nach Bilbao und 
New York zu machen.

Die Schfderzeichnungen und Sehulerhefte, die 
Programme der Anstalt und die Abiturientenarbeiten 
von 1892 wurden vom Ministerium fur die Ausstellung 
in Chicago eingefordert. Da auch technische Modelle 
erbeten waren, die anderswo nicht kauflich sind, 
wurden fast sammtliche Baumodelle, die der Ober- 
lehrer B a h l s  in den letzten 18 Jahren fiir die Anstalt 
angefertigt hat. in 6 Kisten nach Berlin an das Aus- 
stellungsbureau des Cultusministeriums gesandt.

Das Lehrercollegium bestand aus 28 Mitgliedern, 
dem Director, 15 Oberlehrern, 4 wissenschaftlichen 
Hiilfslehrern, 4 Mittelschullehrern, 4 Lehrern im 
Nebenamle. Aufserdem war ein Probecandidat thatig. 
Zwei neue Lehrerstellen sind ausgeschrieben, aber 
zur Zeit noch unbesetzt.

Der Staatszuschufs betragt vorlaufig 15 000 J l ,  
uber die ErhShung schweben Verhandlungen. Der 
Provinzial-Zuschufs ist von 3500 auf 7000 J t  erhoht 
worden. Die Anstalt hat sich bezuglich dor Gehalter 
dem neuen Normaletat der hoheren Schulen (mit 
Functionszulagen von 900 J l  fur 6 Lehrer) ange
schlossen.

Der prachtyolleNeubau (Baugelderrund 500000^, 
Grundstiick rund 50 000 J l )  ist soweit gefórdert worden, 
dafs er in diesem Jahre Yoraussichtlich bezogen werden 
kann.
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BU c li e r s c li a u.

Geologische und geographische Experimente. Von 

Dr. E. R e y e r ,  Professor an der Universitat 

in Wien. I I .  Heft. Vulkanische und Massen- 

Eruptionen. Leipzig 1892. Verlag von 

Wilhelm Engelmann.
Das yorliegende II. Heft enthalt einen Theil der 

vom Verfasser mit vielem Fleifs ausgefiłhrten geolo
gischen Yersuche, und ist im Anschlufs an das vom 
Verfasser ver8ffentlichte Werk „Ursachen der Defor- 
mation und Gebirgsbildung* erschienen. — Der Ver- 
such, die geologischen Bildungen an der Hand des 
Ekperimcntcs zu studiren, ist nicht neu. Wohl die 
ersten Bestrebungen dieser Art wurden vor etwa 
70 Jahren von S ir  J a m e s  Ha l l  ausgefOhrt, und 
eine Ręlhe hervorragender Geologen war seither 
in dieser Richtung thatig. In jiingster Zeit hal sich 
namentlich die „United States Geological Survey‘ 
vielfach mit geologischen Experimenten befafst, dereń 
VerOffentlichung demnachst bevorsteht. Das vor- 
liegende Werkchen behandelt auf 55 Seiten und 215 
Abbildungen die yulkanischen Erscheinungen, so z. B. 
die Bewegung der Lavastróme, Gangbildung, Krater- 
hildungen, Lagergange u. s. w. unJ kommt der Yer
fasser zu dem Ergebnifs, dafs sich nicht nur die 
Structur der Faltgebirge, sondern auch der Aufbau 
der Granitmassen auf Grund der Experimcnte mit 
einiger Sicherheit bestimmen lftfst. Zu diesen Ver- 
suchen wurde aufser don bei den Faltungsexperi- 
inenten henatzten yerschiedenen Materialien (Lehm, 
Gips, Thon u. s. w.) haupls&chlich noch Seifc ver- 
wendet, welche, mit wenig Wasser gekocht, eine 
langsam sich deformirende Masse giebt. Was den

Werth dieser Versuche wesentlich erhoht, ist, dafs 
sie die Beziehungen, welche in der Natur herrschen, 
moglichst getreu nachzuahmen suchen.

Brockhaus’ Conversationslexikon. X IV .  Auflage.

5. Band.
Der soeben mit anerkennenswerther Piinktlichkeit 

ersćhienene 5. Band enthalt die Stichwórte von 
„Deutsche Legion* bis „Elektrodiagnostik*. Die das 
Deutsche Reich, das Eisen und die Eisenbahnen be
treffenden ArŁikel nehmen den grSfsten Raum in 
Anspruch; sie sind, soweit wir sie durchlesen haben, 
bis auf die neueste Zeit durchgefiihrt, hOchstens ware
7.li erwahnen, dafs bei der Erzeugung des Eisens die 
Abbildungen z. Th. yeraltete sind. Die Statistik uber 
die Eisenbahnen ist trefllich, auch Ober die graphische 
Aufstellung der Fahrpliine findet sich eine Tafel.

Annual Report of the Chief of the Bureau of Steam 
Engineering for the year 1892. Navy De

partment Washington: Government Printing 

Office 1892.

Das osterreicliische Bergschadenrecht unter Beriick- 

sichtigung des deutschen Bergrechtes. Von 

Dr. Leo L e d e re r ,  Advokat in Teplitz. 

Berlin bei Jul. Springer, 1893. Preis 4 J l .

Yereins - Nacliricliten.

V e re in  d e u t s c h e r  E is e n h litte n le u te .

Wegen desdeinnilchstslaUfindenden Neudrucks des 
Mitglieder-Yerzeichnisses des »Vereins deutscher Eisen- 
hOttenleute® ersuche ich die verehrlicl)en Herien Mit
glieder, etwaige Aenderungen zu demselben mir baldigst 
mitzutheilen. Der Geschaftsfflhrer: E. SehrMter.

Aenderungen im M itg lie d er-V erze ich n ifs .
Brauns, II., HOtteningenieur, Peine b. Hannover.
Giefse, Franz, Duisburg, Miilheimerstrafse 33.
Gohr, Ihtodor, Ingenieur, Walzwerksbetriebschef, in 

Firma Carl Stein, Wehbach b. Kirchen a. S.
Jasbikowicz, Generaldirector, KamenskoTe bei Jekate- 

rinoslaw, Rufsland.
Ljuńgberg, E., J., Disponent och Werkstallande Di- 

rektOr Stora Kopparbergs Bergslags Aktiebolag, 
Fahin. Schweden.

Loens, Hermann, Betriebsleiter bei N. P. 1’asluchow, 
Sulin b. Rostow a. Don.

Thtry, Jos., Ingenieur der Sterling Iron & Railway 
Company, in Sterling Furnace, via Sterlington, 
Rockland-County, New York, U. S. A.

Neue M i t g l i e d e r :

Ebeiing, C., Ingenieur, Betriehschef der Abtheilung 
Maschinenfabrik der Firma Thyssen & Co., Mulheim 
a. d. R., Sandstrafse 102.

Hilgenstock, Eugen, Oberingenieur der Prager Eisen- 
industrie-Geseilschaft, Kladno, BChmeti.

Kempcr, Hubert, Fabricant, in Firma Gebr. Kemper, 
Metall-Phosphorbronze-Giefserei. Olpe, Westf.

Koort, I)r. Guillermo, Ingenieur, Santiago de Chile, 
Casilla 944.

Pagenstecher, E., in Firma Martin & Pagenstecher, 
Mfllheim a. Rhein.

Schumaclier, Director der Dorstener Maschinenfabrik, 
Dorsten.

W iih jfr, Ernst, Eisen- und Metallgiefserei, Stetten bei 
Loerrach, Baden.

Yers to rben :

Paul ron Schiearze, Bergwerksdirector, Dusseldorf.

->-*K----
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7461
1555
124

3604
3769
686

Abfalle von der Eisenfabricalion 
Brucheisen und Abfalle von Eisen

369
59096

Abfalle von der Eisenfabricalion.
Brucheisen und AbCiille von Eisen.

Roheisen.

Eck- und Winkeleisen.

Eiscnbabnlnschen, Scliwellen elc.

Eisenbahnscliienen.

Radkranz- und Pflugaćliaarenoisen.
Schmiedbares Eisen in StObon etc.

Luppeneisen, Rohscbieneh, Blflcke.
Schmiedbare Platten und Bleche, rohe.

Desgl. polirle, geflrniste elc.
Weifsblech, auch lackirt.
Eisendrahl, faęonnirt, nicht verkupferl.

Desgl. verkupfert, yerannt elc.

Schmiedbares Eisen in Slśihen zur Krftlzendrahlfabr, 
Ganz grobe Geschosse aus Eisengufs.

„ „ andere Eisengufswaaren.

, , Ani bossę, Bolzen etc.
„ „ Anker, Ketlen.
, , BrOckcn und Brilckenbeslandtheile

, Drabtseile.
Eisen zu groben Maschinontheilen, roh vorgesc.bin. 
Federn, Aclisen etc. zu Eisenbahnwagen.

Kanonenrohre,

RGhren, gescbniiedete, gewalzte etc.

Grobe Eisenwaaren, abgescbl. od. nich!, Werkz.., Klingen.

Geschosse aus* schrnicdb. Eisen, nicht abgesćliliffen. 
Drahtslifte, abgeschlifTen.

Geschosse, abgescbl., ohne Bleimilntel.
Schrąuben, Schraubbolzen elc.
Drabtseile zur Tauerei, Ketten zur Kettonschleppschifff. 
Feine Gufswaaren und Waaren aus sclmiiedb. Eisen.

Geschosse mit Bleimilnteln.
Spielzeug aus Eisetigufs und scbmiedbarem Eisen. 
Gewehre fiir Kriegszwećke.

Jagd- und Lincusgewehre, Gewebrtheile.
Nahnadeln, -Nainnaschinennadeln.

Śchreibfędern aus Stalli etc.
Uhrfournituren.
Eisenwaaren, unvollslRndig declarirte.
Eisen erze.

Locomoliyen und Locomobilen.

Maschinen u. Masehinentheile, Oberwiegend ans Holz. 
Desgl. Oberwiegend aus Gufseisen.

N&h maschinen und Theile, Oberwiegend au(s Gtifsoisen.

Dampfkessel, geschmiedete, eiserne.
Maschinen etc., Oberwiegend aus Schmiedeisen.

Nahmaschinen etc., „ „ ,
Maschinen etc., Oberwiegend aus and. unedlen Melallen. 
Dampfrnasch. u. Kessel zur Verwendung b. Schiffcbau. 
Kralzen und Kratzenbeschlage.
Maschinen, unvollstfiridig declarirte. 
KisenbahnfalirzeiigeolincUJer-eteJrbeilJeiiiiUr 1000- t̂rertlil 
Desgl, je 1000 JL und melir werth ( £;
Desgl. mit Lederarbeit i ” ,
Amiere Wagen und Schlitten mit Leder- elc. ArbeitJ '

Eisen und Eisenwaaren (ohne Eisen erze) To,
Instruruente, Maschinen und Fahrzeuge* To.
Eisen und Eisenwaaren (ohne Eisenerze) in 1000 ,4t.
Instrumente, Maschinen und Fahrzeuge* „ „  „

2278
846

4071
5118
8149
2492

16598
16365

27
21897
18808

119
13551
11993

190

5127
2256

18564
1S942

788

37024
29528
9682
54801
2611
1850

136761
2012

Roheisen

Eck- und Wrinkeleisen

Eisenbahnlnsehen, Schwellen ete, 63406

16511283 
1161 

70 0
24218 233 
21554 

32 — 
7728 78
6073 

16 41
29 3

334 109

Eisenbahnscliienen 142846

42
10556
15597
11955
5695
6175

40
42

4999
5521
625

Radkranz- und Pflugschaareneisen 
Schmiedbares Eisen in Slaben etc.

251
19325314470

16136
16040
19069

109064

Luppeneisen, Rohschienen, B lS c k e ............................
Schmiedbare Platten und Bleche, rohe........................

Desgl. polirte, gefirnifste etc....................................... ....
Weifsblech, auch lack ir t................................................
Eisendraht, faęonnirt, nicht verkupfert........................

Desgl. verkupfert, verzinnl etc........................................

Schmiedbares Eisen in Staben zur Kratzendrahlfabr.
Ganz grobe Geschosse aus E isengu fs ........................

, andere Eisengufswaaren............................

„ , Ambosse, Bolzen etc...................................
, , Anker, K e tte n .............................................
„ „ Brucken und Bruckenbestandtheile . . .
„ , Drabtseile.....................................................

Eisen zu groben Maschinenlheilen, roh vorgeschm. . 
Federn, Achscn etc. zu Eisenbahnwagen....................

Kanonenrohre...................................................................

42458
61612

37184; 
555881

21
3

25590
23200
19438
17260

2546
•117

98&626021
6815

11159
28783

10241
10686

321

9485
73071

21.860
21080

261
19266

ROhren, geschmiedete, gewalzte etc..............................

GrobeEisenwaaren, abgeschl. od. nicht, Werkz., Klingen

Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht abgeschlifTen . 
Drahtstifte, abgeschlifTen................................................

Geschosse, abgeschl., ohne Bleimantel........................
Schrąuben, Schraubbolzen elc..................................... •
Drabtseile zur Tauerei, Ketten zur Kettenschleppschifff. 
Feine Gufswaaren und Waaren aus schmiedb. Eisen

23245

88281

11892
11950

Geschosse mit B leim5nteln...............................  ■
Spielzeug aus Eisengufs und sehmiedbarem Eisen 
Gewehre fiir Kriegszwećke....................................

Jagd- und Luxusgewehre, Gewebrtheile . . . .  
Nilhnadeln, Nahtnaschinennadeln........................

Schreibfedern aus Stahl etc.....................................
U lu fou rn ilu ren ........................................................
Eisenwaaren, unvollstandig dec larirte ................
Eisenerze...................................................................

27
293
44

1984428
11381
12623

27

991041
1029109

21

951999
1193971

• 63

27983
37042

410
268
169

12329
13498

360

Locomotiven und Locomobilen....................................

W3
'-g Maschinen u. Masehinentheile, Oberwiegend aus Holz
r* Desgl. Oberwiegend aus Gufseisen................................
3

S Nahmaschinen und Theile, uherwiegend aus Gufseisen
a
S-4
^  Damplkessel, geschmiedete, e iserne ............................
g Maschinen etc., Oberwiegend aus Schmiedeisen . . .

| Nahmaschinen etc., , „ . . . .
•p Maschinen etc., Oberwiegend aus and. unedlen Metallen

Dampfrnasch. u. Kessel zur Verwendung b. SchifTsbau
M Kralzen und Kratzenbeschlage........................................

.o Maschinen, unvollstandig declarirte .............................
2  Eisenbahnfahrzeugeoliiie Leder- cle. Arbeit, je unter 1000  ̂̂  wcrlh’! w

Desgl. je 1000 JL und mehr werth 1,5
■g Desgl. mit Lederarbeit I %
c Andere Wagen und Schlitten mit Leder- etc. ArbeiM

w Eisen und Eisenwaaren (ohne Eisenerze) . . . To.
* Inslrumente. Maschinen und Fahrzeuge*' . . . .  To

Eisen und Eisenwaaren (ohne Eisenerze) in 1000 J !
Instruruente, Maschinen und Fahrzeuge* , 1000 ,

1525
63987

1873
10994

27558
1671
7343
1601

111750
4575

18476
4566

103702 6208157932 6369;49396 57192 
6209 1557(15194 888i 2948 13094 

24905 1965 15113 1711 12^97 16182 
6905 1776113717 1010 2697 13462

5966 109686 4764 14735 37736 6966 
4167 4693 401 3203 1685 89
2236 21310 988 0389 10143 1185 
4210 5047 361 3227 1592 157

27915
1839
7158
2230

68028,5515 
10910 267 
10606:1031 
9179| 282

105712
7280

20409
15918

68282
5703

13160
5677

8149 129 14031110 
173 95| 756 14 

2080 62 2506j 2 
519 122; 917 14

23190
348

5144
604

24717
1175

11586
834

23913
1021
3870
710

40522
2877
7265
6142

1160043;
110414

266689
125174


