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Neuere Walzwerks - Maschinen.
(Hierzu Tafel V und VI.)

\(c* y-w-.
u dem neuen Walzwerk* des Horder 

Bergwerks- und Hutlemrereins wurden

2 Walzenstrafsen aufgestellt, vón denen 

die eine zum Vorwalzen, die andere 

zum Fertigwalzen dient.

Das V o rwa lz en der gegossenen Blocke erfolgt 

auf einem Blockwalzwerk mit Duogeriisten fiir 

1,100 Mittelabstand der Kammwalzen mit Re- 

versir-Zwillingsmaschine von 1200 mm Kolben- 

durchmesser und 1300 mm Kolbenhub, welche 

mittels Zahnriider-Uebersetzung von 21 zu 52 auf 

die untere Kammwalze einwirkt.

Diese Maschine (Tafel V) ist ohne Condensation 

fiir 6,5 Ątm. Dampfiiberdruck gebaut, hat Mantel- 

und Deckelheizung der Cylinder und Kolben- 

steuerung mittels Allan-Goulissen fiir 60 bis 

90 Umdrehungen i. d. Minutę. Dic Kurbelachse 

hat in den Liiufen 450 mm Durchmesser; die 

Yorgelegeachse 425 mm. Die Firma E h rha rd t

& S e h m e r  in Schleifmiihle bei Saarbrucken hat 

nach dem gleichen Modeli im ganzen 7 Stiick 

dieser Maschinen geliefert, welche sammtlich im 

Betriebe sehr befriedigen.

Zum F e r t i g w a l z e n  dient eine Duostrafse 

mit 900 mm Kammwalzmillel-Abstand. Dieselbe 

soli zum Auswalzen vou Kniippel, Piatinen, 

Schienen und Schwellen dienen. Es ist aber 

vorgesehen, dafs auf der andern Seite der Maschine 

eine weitere Strafse angeschlossen werden kann, 

um Flufseisentriiger* bis zu 400 mm Hohe aus-

* Yergleiehe , Stahl und Eisen‘ Nr. 1 d. J., 
Seite 12.

V . 1 3

zuwalzen. DerAnlrieb dieser Slrafse geschiehtdurch 

eine Reversir - Drillingsmaschine (Tafel VI) von 

1,300 m Kolbendurchm. und 1,300 m Kolbenhub, 

welcher ohne Condensation fiir 8 Atm. Dampf- 

iiberdruck und* fiir 50 bis 90 Umdrehungen i. d. 

Minutę gebaut ist. Diese gewaltige Maschine 

greift mittels Kuppelspindeln direct an der unteren 

Kammwalze an. Die 3 Dampfcylinder sind ein

ander ganz gleich, sie haben Mantel- und Deckel- 

; heizung und sind mit ihren Stirnenden gegeń die 

Endfiantschen der 3 Hauptgestelle geschraubt,

; genau centrisch mit der gebohrten Kreuzkopf- 

fiihrung. Diese 3 Hauptgestelle mit den Kreuz- 

kopffiihrungen gabeln sich nach yorne zu je

2 Achslagern aus, so dafs die gekropfte Haupt* 

i achse in 6 Lagern lauft. Dieselbe hat in den 

| Liiufen 520, in den Kropfungslnilsen 525 mm 

i  Durchmesser und besteht aus 3 ganz gleichen 

| Theilen, welche mittels Flantschen und conischen 

; Bolzen unter 120° Kurbelstellung unter sich ver- 

kuppelt sind. Jedes Achsende tragt eine Aus- 

ruckkupplung aus Stahlgufs, welche mittels Kuppel- 

spindel die untere Kammwalze bethaligt. Trotz- 

dem die 3 Kropfungen dieser Achse unter 120° 

i stehen, sich also das Gleichgewicht halten, 

j  sind aus Riicksicht auf die grofsen Massen 

i yon Lenkstange, Kreuzkopf, Kolbenstange und 

| Kolben und dereń grofse Geschwindigkeit rechts 

i und links von jeder Kropfung tnachtige Gegen- 

| gewichtsmassen in Scheibenform mit der Achse 

Yerbunden.

Um die genaue Uebereinstimmung der 6 Lager 

dieser Hauptachse zu sichern, sind dieselben an

1
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ihrer Stirnseite mit einem slarken Querbalken 

verschraubt und so construirt, dafs die Nach- 

stellung derselben niemals die Lagermittel aus 

der richtigen Linie herausbringen kann. Unter 

45 0 nach aufwarts triigt jeder Cylinder ein Ge- 

hiiuse mit der Kolbensteuerung. Die Bewegung 

der 3 Steuerkolben gelit von einer besonderen 

Steuerachse aus, welche parallel der Hauptachse 

auf den Hauptachslagern verlagert ist und durch 

Stirnrader angetrieben wird. Die Umsteuerung 

crfolgt durch Stephenson-Goulissen, welche mittels 

quer unterhalb der Maschine liegender Achse

Schcmatische Darstellung der kritiSchen Kurbelstellungen.

V orausse txungen : W lrk an m c M om enle: ę

tkidc Kurbeln haben Dampf

Kurhel I ha! keinen Dampf mehr | 
Kurhel II hal volleo Dampf /

w ~ (0 ,«  H +  o.o n i  f  — o s  p i i  

M - ( 0 ł 0 , «  R) \ <m0,3 FR.

Bcide Kuriirln habrn Dampf

KnrM  I h;il volIei» Dnnipf i 
Kurbcl 11 hal keinen D-impl )

n  +  0,8 R) J  - 0 , »  PR. 

M -(0 ,S  R ł O | |  - 0 . 1  PR

Die diei K uiM n hahen Dampf

Kurliel 1 łial keinen D-nnpf meiir i 
Kuibcl II und III haU.ii Dampf J

M — (0,3 R t-O.Ś R +  0.9 R | j - 0 . 6  PU . 

M - ( 0 ,3  II 1 0 + 0 . )  R | f  - O . ł  PR

Dic drei Kurbeln haben Dampf M _ (0 + 0 ,!<  4 0,9(1 '  -  0.H2! PR

Steuergehiiuse des Dampfcylinders sitzt; ferner 

der SteuerhebelgrilT, durch welchen die Umsteuer- 

maschine in solcher Weise bewirkt wird, dafs die 

Grofse des Ausschlages der Coulissen stets genau 

mit dem Ausschlage des Hebels ubereinstimmt. 

Eine sehr einfache Einrichtung bewirkt, dafs der 

Warter aus B e c j u e m l i c h k e i t  den Hebel stets 

auf 6 5 $  F u l l u n g  der Dampfcylindęr ausschliigt, 

aber j e d e r  ze i t  in  der  Lage  i s t ,  b is  8 0 %  

F i i l l u n g  zu geben. Der Umsteuerhebel geht 

namlich sehr leicht bis zur derjenigen Ausschlag- 

grofse, welche 65 % Fullung giebt. Um 80

Fig. 1

durch eine besondere Umsteuermaschine gehoben 

und gesenkt werden.

Die Umsteuermaschine liegt auf derMaschinen- 

sohle parallel und seitlich des einen Dampfcylinders, 

so dafs sie von dessen hochliegendem Steuergehause 

iiberragt ist.

Der Warterstand ist seitlich der Maschine 

hoch iiber der Hauptachse angeordnet, so dafs 

der Warter sowohl die ganze Maschine, ais auch 

beide Seiten der Walźstrafsen ubersieht. Auf 

demselben belinden sich: ein Handhebel zum

Oeffnen und Schliefsen der 3 Dampfabsperr- 

Regulirvenlile; von denen je eines dicht am

b is  4 .

Fiillung zu erreichen, mufs der Ausschlag noch 

grofser gemacht und gleichzeitig ein Gewicht ge

hoben werden, so dafs der Warter die 80 °ó 

Fullung nur durch eine grofsere Anslrengung 

erreichen kann, ais wenn er nur 65 $  Fullung 

giebt.

Die Umsteuermaschine erlaubt aufserdem die 

Einstellung auf 70 % Maximal-, bezw. 55 % 

Normalfullung in Fallen, in denen leichtere Profile 

ausgewalzt werden. Die Wasserablafshahne der 

Dampfcylindęr sind von der Warterbiilme aus mit 

einem Grill' stellbar. Zur Bequemlichkeit der 

Wartung dienen ferner noch Treppen und Wandel-
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biihnen, welche alle zu schmierenden Theile gut 

erreicheo lassen.

Zufolge dieser Einrichtung in Yerbindung mit 

richtig durchgefiihrter, wirksamer Mantel- und 

Deckelheizung der Dampfcylinder, sowie zweck- 

m;'ifsiger Dampfvertheilung arbeiten derartige 

Maschinen thatsachlich sehr ókonomisch.

Es ist eine viel verbreitete Ansicht, dafs eine 

Drilfings-Reyersirmaschine gegenuber dem Zwilling 

wenig Vortheile biete, dagegen viel complicirter 

und theurer sei. Bei eingehender Yerfolgung der 

Frage gelangt man jedoch zu anderem Ergebnifs. 

Auf der beigegebenen Textzeichnung sind die 

kritischen Kurbelstellungen von Zwilling und 

Drilling schematisch dargestellt.' Ais Grundlage 

zu dieser Darstellung hat der Umstand gedient, 

dafs bis jetzt keine brauchbare Umsteuerung 

existirt, welche noch bei 55 bis 65 Fullung 

gute Dampfvertheilung giebt und gleichzeitig mehr 

ais 80 Jo, hochslens 85 % , grofste Fullung erlaubt. 

Letztere FiiUung entspricht einem Kurbelweg von 

135°, so dafs also die 45° Stellung der Kurbel 

ais die Grenze anzusehen ist, bei welcher eine 

kleine Yerstellung nach vorwarts oder riickwarts 

bedingt, dafs der betreffende Dampfcylinder noch 

Admissionsdampf erhalten kann oder nicht.

Dadurch entstehen die beiden Grenzfalle des 

Zwillings nach Fig. I und Fig. II, welche der 

Reihe nach die Momente geben:

Mi =  0,6 PR  M2 = 0 ,3  PR
Ma =  0,8 P R  und Mj =  0,4 PR

wobei P den Gesammtdampfdruck auf die 2 Kolben- 

fiachen und R den Kurbelhalbmesser bedeutet. 

Die Zahlen sind abgerundet, aber im Yergleich 

zu den thatsachlichen Yerhaltnissen reichlich 

genau genug.

Setzt man beim Drilling denselben Kurbel

halbmesser voraus und bezeichnet mit P den 

Gesammtdampfdruck auf die 3 Kolbenflachen 

(nimmt also an, dafs die 2 Kolbenflachen des 

Zwillings gleich den 3 Kolbenflachen des Drillings 

sind), so giebt Fig. III in gleicher Weise fiir den 

Drilling die Momente:

Jh = 0 ,6  PR  und Mg =  0,4 PR

Yerfolgt man in gleicher Weise die Figur III, 

wenn die Kurbeln gerade entgegengesetzt stehen,

so erhalt man die Momente:

M? =  (0,8 11 X  LO R + 0,2 R) |  =  0,666 PR und

Ma =  (0 + 1,0 R -|- 0,2 R) |  =  0,4 P R

und endlich giebt Fig. IV noch die Momente:

Ma =  0,627 PR.

Man sielit aus dieser Zusammenstellung der 

kritischen Momente, dafs beim Zwilling das Ver- 

haltnifs des Maximalmomentes zum Minimal-

moment =  |̂3 _  ein viel grófseres ist, ais beim

Daraus folgt ais selbstverstandlich ohne weiteres, 

dafs der Drilling viel gleichmiifsiger umlauft, ais 

der Zwilling.

Der Hauplvorzug des Drillings gegenuber dem 

Zwilling ist aber der Umstand, dafs das Minimal- 

moment M0 des Drillings =  4/3 mai dem Minimal- 

moment M2 des Zwillings ist.

Wenn also die Walze gerade in dem Moment 

das Walzstiick fafst, in dem die Maschine in ihrer 

ungiinstigsten Stellung steht, so ist der Drilling 

bei gleicher Gesammtkolbenflache 'lU mai so stark 

ais der Zwilling. Die Cylinderabmessungen direct 

angreifender Maschinen mussen aber so grofs 

genommen werden, dafs die Maschine in jeder 

Stellung imstande ist, das von den Walzen ge- 

fafste Stuck durchzuziehcn. Sie hangen .also von 

dem Minimalmoment der Maschine ab. Fiir die 

gleichen Walzenwiderstiinde kann also die Ge

sammtkolbenflache des Drillings 3U von der des 

Zwillings betragen, ein Umstand; der von ausschlag- 

gebender Bedeutung ist.

Fiir gleiche Arbeitsleistung kann ein Dril

ling mit demselben Gesąmmtinhali der Cylinder 

starker expanrliren ais der Zwilling. Beachtet 

man den ferneren Umstand, dafs der Warter 

jederzeit grofse Fiillung geben kann, so folgt 

daraus, dafs der Drilling viel sicherer walzen 

wird ais der Zwilling und wesentlich weniger 

Dampf verbraucht.

Diese theoretischen Schlufsfolgerungen haben 

sich vollstandig .bestatigt an dem ersten Reversir- 

Drilling mit directem Angriff, den die Firma 

E h r h a r d t  & S e h m e r  im Jahre 1882 fiir die 

Firma Gebriider S tu  m m  in N e u n k i r c h e n  

lieferte. Derselbe hat nur 1,100 Kolbendurch- 

messer bei 1,200 Hub, also nur %  des Cylinder- 

inhalts der vorbesprochenen Maschine. Trotzdem 

walzt er bei 5 Atm. Dampfiiberdruck flott und 

anstandslos Stahlschienen, Flufseisenschwellen und 

T-Trager bis 320 mm Hohe. Gegeniiber direct 

angreifenden Zwillingsmaschinen lauft derselbe 

auffallend ruhig und gleichmafsig um, steuert sich 

sehr leicht und sicher und hat mafsigen Dampf- 

verbrauch.

Die Betriebsresultate dieses ersten Drillings 

sind in jeder Hinsicht so giinstig, dafs seitdem 

noch 3 weitere Maschinen nach dem gleichen 

Modelle nachbestellt worden sind.
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Wenn man yon den Leistungen dieses kleineren 8 Atm. Dampfiiberdruck bereclinet ist, so ist zu

Drillings ausgeht und die Cylinderabmessungen erwarten, dafs diese Maschine auch sehr hoch-

des Drillings fur den H o r d  er Bergwerks-  j gespannten Anforderungen an ihre Leistungs-

und Hi i t tenvere in vergleicht, welcher zudem fur ] fahigkeit gerecht werden wird.

Ueber die Yerweiidimg yon bronzenen, wassergekiililten 
Thtirstocken an Herdsclunelzofen.

Zur Umrahmung der Arbeitsóflfnungen von -i 

Martinofen, Schweifs-, Gliih- und Puddelofen u. s. w. 

dienen im allgemeinen bis jetzt gufseiserne oder 

stahlerne, beiderseits mit Fiihrungsleisten fiir die 

Thiirschieber versehene Armaturplatten; diese 

Platten sind auf der innern Seite durch die Ofen- 

ausmauerung oder Ausstampfung gegen directe 

Flammenberuhrung hinlanglich geschiitzt, werden 

aber von der Aufsenseite durch die zwischen 

Thurstock und Schieberherausziingelnden Flammen 

mehr oder weniger rasch abgenutzt und verbrannt.

Bei Oefen, die mit Zug arbeiten, ist diese 

Abnutzung, solange der Ofen scharf abzieht, 

zwar nicht sehr erheblich und wird erst in 

den letzten Stadien einer Ofenreise, wenn die 

Ziige und Kanale.schon mit Schlacke und Flug- 

staub verlegt sind, stiirker bemerkbar. Unver- 

haltnifsmafsig stark aber wird die Abnutzung 

bei Oefen, die mit geprefster Verbrennungsluft 

arbeiten. Bei diesen blast die Flamme aus den 

Fugen zwischen Thurstock und Thiirschieber be- 

standig heraus, bringt beide in Rothgluth und 

zersturt sie in kiirzester Zeit.

Bei den Martinofen der Witkowitzer Stahl- 

werke, die allerdings mit ausnahmsweis stark 

geprefster Verbrennungsluft arbeiten, war die 

Abnutzung der Thiirstocke oft schon nach wenigen 

Wochen eine ganz bedeutende.

Der hinter dem Thurstock und iiber der 

Arbeitsoffnung liegende Gewolbebogen wird nun 

auch von aufsen von der Flamme beleckt und 

bald zerstórt; er mufs daher ofters erneuert 

werden, wodurch nicht nur Mehrkosten, sondern 

auch haufige kleinere Betriebsstorungen entstehen. 

Die rothgliihenden Thiirstocke und Schieber sind 

aber auch eine schwere Belastigung fiir diejenigen 

Arbeiter, welche beim Einsetzen der Chargen 

unmittelbar bei den Arbeitsthuren der Oefen be- 

schaftigt sind.

Zur Vermeidung erwahnter Uebelstande wurde 

zunachst ein Yersuch mit einem, auswendig mit 

feuerfesten Ziegeln ausgekleideten Thilrstock ge

macht. Die feuerfeste Ausfiitterung mufste schon 

nach 8 Tagen theilweise erneuert werden und 

auch die Platte selber war nach 3 Wochen 

durchgebrannt.

In Beriicksichtigung dieser Umstande wurden 

nun Thiirstocke ais Hohlkiirper construirt, die 

durch einen bestandig circulirenden Wasserstrom 

gekiihlt werden. Dadurch soli nicht nur der 

Thurstock an und fiir sich liinger dauern, sondern 

auch die anliegende Ausstampfung und das an- 

stofsende Gewolbemauerwerk besser conservirt 

werden.

Die ersten solchen Thiirstocke wurden aus 

Gufseisen hergestellt. Wie aber yorauszusehen 

war, ertrugen sie die bedeutenden Temperatur- 

unterschiede nicht und bekamen schon wenige 

Tage nach ihrer Inbetriebsetzung Risse. In den- 

selben Abmessungen wurden nun Thiirstocke aus 

Stahlgufs hergestellt. Die obere offene Seite wird 

mit einem Blech verschraubt, in welchem ein 

kurzes Sicherheitsrohr steckt, damit, falls bei einer 

Verstopfung des Zulauf- oder Ablaufrohres im 

Thurstock eine Dampfentwicklung stattfindel, keine 

Explosion zu befiirchten ist.

Solcher Thiirstocke sind etwa 15 Stiick probirt 

worden. Ihre Dauerhaftigkeit war aber eine sehr 

verschiedene: von zwei Wochen bis zwrei Monate. 

Alle ohne Ausnahme mufsten aber vorzeitig aufser 

Betrieb gesetzt werden, nicht weil die Wandę 

allmiihlich durchgebrannt waren, sondern infolge 

aufgetretener Risse, wobei die Wahrnehmung ge

macht wurde, dafs die Risse vorwiegend dann 

auftreten, wenn der Ofen bei einem Stillstand sich 

abkiihlt.

Sammtliche beobachteten Risse waren anfang- 

lich sehr fein und der Wasseraustritt nur gering. 

Immerhin lag die Beunruhigung vor, dafs unter 

Umstanden einmal ein grófserer Rifs auftreten, 

oder gar ein ganzes Stiick aus dem Thurstock 

herausspringen konnte, wobei dann das Kiihl- 

wasser in dickem Strahl direct in den Ofen liefe 

und zu gefahrlichen Explosionen Veranlassung 

geben diirfte.

. Auf Grund dieser Erfahrungen wurden nun 

Thiirstocke aus Bronze versucht. Die Firma 

Dango & Dienentha l  in Siegen und Witkowitz. 

welche sich diese Art der Ausfuhrung fiir Deutsch

land und Oesterreich gesetzlich śchiitzen liefs, 

liefert diese Stiicke in demselben Materiał, wie 

sie es fiir Hoehofenformen verwendet.
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Die Bronze giebt einen zahen, dichten und 

blasenfreien Gufs und ist bei der Verwendung zu 

Thiirstocken und Schiebern, wie die Erfahrung 

gelehrt hat, . allein imstande, die infolge der 

bedeutenden Temperatur-Differenzen auftretenden 

starken Spannungen, ohne dafs Risse auftreten, 

zu ertragen. Zudem gestattet Bronze bedeutend 

dunnere Wandstarken beim Giefsen, ais Gufseisen 

oder Stahl. Es lassen sich daher diese Thiir- 

stocke bedeutend leichter und in gefalligerer Form 

herstellen (Fig. 1). Fernere VortheiIe der Bronze- 

Thiirstócke sind, dafs sie, weil aus einem Stiick 

gegossen, sehr wenig Bearbeitung erfordern, und 

ein viel starkeres Kiihlungsvermogen ais stahlerne 

besitzen, da sich das Warmeleitungsvermogen von 

Kupfer zu Stahl wie 736:116 verhalt.

keiten beim Gufs, hinsichtlich der geringen Dicke 

der Wassersaule bei diesen Schiebern, und in 

zweiter Linie auch um das Gewicht der Schieber 

zu verringern, wurde die Hinterwand des Schiebers 

nicht aus Stahl mitgegossen, sondern offengelassen 

und erst nachtraglich durch ein aufgeschraubtes 

Blech hergestellt. Diese Thiirschieber zeigen 

hinsichtlich ihrer Dauerhaftigkeit dieselben Er- 

scheinungen wie die Thiirstocke. Einige hielten

3 bis 6 Monate, andere ebensoviele Wochen. Ihre 

Herstellung erfordert viel Arbeit, auch ist die 

untere schwach gekiihlte Leiste einer ziemlich 

starken Abnutzung unterworfen. Aus diesen 

Grunden wurde ebenfalls zu bronzenen, aus einem 

Stiick gegossenen Schiebern (Fig. 2) ubergegangen.

Beide Neuerungen, Thiirstocke und Schieber,

Dieselben Erfahrungen, die hinsichtlich der 

rascheren Abnutzung der ungekiihlten Thiirstocke 

gemacht werden, treffen auch bei den Schiebern 

zu. Ais Schieber verwendet man allgemein gufs- 

eiserne oder stahlerne Rahmen, oder Platten, die 

inwendig mit feuerfestem Materiał ausgekleidet 

sind. Hiiufig liegen hinter dieser Auskleidung 

Kiihlschlangen, in denen Wasser circulirt. Solche 

Schieber erfordern aber im Verhaltnifs zu ihrer 

Haltbarkeit viel Arbeit, auch ist die Kiihlung 

keine sehr vollkommene.

Aus Blech genietete Schieber mit directer 

Wasserkiihlung d. h. ohne Zuhiilfenahme von Kiihl

schlangen haben sich nicht bewahrt, weil alle 

Nietungen infolge auftretender Spannungen locker 

werden und Wasser durchsickert. Es w^urden 

daher Schieber, ebenfalls versuchsweise, aus Stahl- 

gufs construirt. Zur Yermeidung von Schwierig-

haben sich in den Witkowitzer Stahlwerken be

wahrt. So luxurios scheinbar die Verwendung 

von Bronze zu genannten Ofentheilen erscheint, 

so zeigt eine auf Grund der bisherigen Betriebs- 

ergebnisse aufgestellte Kostenberechnung, dafs im 

Gegentheil bei Verwendung dieser Sliicke ganz 

betrachtliche Ersparnisse zu erzielen sind. Die 

altesten Bronze-Thiirstocke und Schieber sind seit

13 Monaten mit geringeren Unterbrechungen in 

Verwendung und noch immer in vollkommen 

gutem Zustand. Die auf dieser Ziifer fufsende 

Kostenberechnung ergiebt, dafs gegenuber friiher, 

wo mit ungekiihlten Armaturen gearbeitet wurde, 

die Ausgaben jetzt vier- bis sechsmal geringer 

sind. Diese giinstige Zifler ist hauptsachlich 

darauf zuriickzufiihren, dafs bei einem viel ge

ringeren Yerbrauch an Materiał iiberhaupt durch- 

gebrannte Stiicke zu 70 ^  des Lieferpreises
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von Lieferanten zuriickgekauft werden, wobei 

naturlich ein ganz unbedeutender Gewichts- 

verlust, der durch Abbrand enlsteht, in Abzug 

gebracht werden mufs; das fruhere Altmaterial 

aus Stahl und Eisen besafs hingegen nur einen 

sehr geringen Werth. Zu dieser directen Er

sparnifs kommt nun noch die indirecte, welche 

bei der Yerwendung bronzener Thiirstocke in der 

ganz bedeutend besseren Schonung des hinter 

denselben liegenden Gewolbemauerwerkes besteht.

Der Kiihlwasserverbrauch bei Thurschiebern 

und Thiirstocken richtet sich selbstverslandlich 

ganz nach Grofse und Zahl der vorhandenen 

Stiicke, sowie nach der Temperatur des zu- und 

ablaufenden Wassers.

Fiir Thiirstocke sind folgende Zahlen ermittelt 

worden:

Bei einer Temperatur des zulaufenden 
Wassers von 23° C. und einer Temperatur 
des ablaufenden von 70 bis 80° C. war der 
Wasserverbrauch in 24 Stunden . .11,5 cbm

Bei einer Temperatur des zulaufenden 
Wassers von 23° C. und einerTemperatur

des ablaufenden Wassers von 40 bis
45° C. war der Wasserverbrauch in
24 S tu n d e n ............................................ 24 cbm

Fiir Schieber;
1. Temperatur des zulaufenden Wassers =  22° G.

, , ablaufenden „ = 4 5 ° C .
Wasservcrbraueh in 24 Stunden . . 25 cbm

2. Temperatur des zulaufenden Wassers =  22° G.
„ , ablaufenden „ =  80° G.

Wasserverbrauch in 24 Stunden . . 13 cbin

Mit Vortheil lassen sich die grofsen Mengen 

heifsen reinen Wassers, welche in einem grofseren 

Betrieb auf diese Weise gewonnen werden, 

sammeln, um , wo die órtlichen Yerhaltnisse 

es gestatten, ais Speisewasser fiir Dampfkessel 

benutzt zu werden.

Die vorliegenden Auseinandersetzungen zeigen, 

dafs mit besprochener Neuerung Ersparnisse zu 

erzielen sind, die volle Beriicksichtigung verdienen. 

Im besonderen wird sich diese Neuerung bei allen 

Gasófen der Eisen-, Porzellan- und Glasindustrie, 

die unter Druck und mit sehr hohen Temperaturen 

arbeiten, unbedingt empfehlen.

W i tkow i t z ,  im Februar 1893. B. Zsokke.

Hugli Kennedys steinerner Winderhitzer
Yortrag, gehalten von W . C. Coffin in Pittsburg auf dem Schuylkill Yalley Meeting.

Auf dem Hflltenwerk Isabel la-Furnaces  

bei Pittsburg (Pa.) hat der Director desselben, 

H ugh  Kennedy,  vor 2 Jahren drei steinerne Wind- 

erhitzer gebaut, welche die in den Fig. 1 bis 4 

gezeichneten Anordnungen haben.

Es sind im Princip, nach Ansicht von Coffin, 

Winderhitzer Whitwellscher Art, weil sie dem 

zu erwarmenden Windę mehrere hintereinander- 

folgende auf- und niedersteigende Wege vor- 

schreiben. Die Kennedyschen Winderhitzer unler- 

scheiden sich von den Whitwells jedoch dadurch, 

dafs nicht nur in einer, sondern in jeder Ab

theilung unten Gase zur Verbrennung gebracht 

werden und die Verbrennungsproducte dieser 

yerschiedenen Stellen nur je einen Weg, und 

zwar von unten nach oben zurucklegen.

Die Verbrennungsproducte finden namlich 

oben in der Kuppel des Winderhitzers durch zwei 

kurze Schornsteinrohren ihren Austritt, und haben 

somit den einfachen natiirlichen Zug, welcher 

infolge der grofsen Hohe des Winderhitzers auch 

ein mehr ais geniigender sein soli.

Dieser einfache Weg und Zug der Ver- 

brennungsproducte ist vordem auch vorgeschlagen 

von Sarvey.*

Kennedy beabsichtigt, durch die Verbrennungs- 

einrichtungen in jedem Abtheil der Winderhitzer

und durch den einfachen Weg der Verbrennungs- 

producte eine gleichmafsigere Erwarmung des 

ganzen Warmespeichers und somit eine bessere 

Ausnutzung des bisher, seiner Ansicht nach, 

sehr ungleichmafsig erwarmten Warmespeichers 

zu erreichen.

Kennedy ist der Meinung, dafs bei den bis- 

herigen steinerńen Winderhitzern nur 30 fo der 

Steine-des Warmespeichers ihren Zweck zu er- 

fullen Gelegenheit fanden.

Auch die W arw ick  I r o n  Comp.  in Pitts- 

burg (Pa.) hat jetzt ebenfalls drei dieser Kennedy- 

Winderhitzer in Betrieb gesetzt.

In den Ziigen dieses Winderhitzers soli sich 

weniger Staub und Schlacke absetzen, weil die 

Staubtheile sich bei der plotzlichen Ausdehnung, 

welcher sie beim Eintritt in die Verbrennungs- 

kammer unterworfen werden, yollkommen aus- 

scheiden sollen.

Diese angebliche Raumvergrófserung ist jedoch 

in diesen Winderhitzern sehr unbedeutend, und 

derselbe Zweck miifste bei allen anderen W ind

erhitzern , vor welchen in der Gasleitung gule 

Staubreiniger eingeschaltet sind, vollkommener 

erreicht werden.

Der Weimer-Winderhitzer* hat auch nur 

einen Weg und den natiirlichen Zug fiir die

* ,Stahl und Eisen' 18S3, Heft 1, Fig. 4.
* .Zeitschrift des Voreins deutscher Ingenieure” 

1884, Nr. 51, S. 993.
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Verbrennungsproducte, siclit jedoch eine wieder- 

holtc Verbrennung der Gase in den yerschicdenen 

Hohen des Winderhitzers durch an diesen Stellen 

wiederholte Luftzufuhrung vor.

Diese wiederholte Luftzufiilirung soli aber 

unmóglich gewordensein, weil derZug ungeniigend 

war. An den Vortrag iiber den Kennedy-Wind- 

erhilzer, welcher im American Institute of Mining 

Engineers in Schuylkill Valley im October 1892 

gehalten wurde, kniipfte sich cinc Besprechung.

Wenn der Inhalt dieser Besprechung auch nicht 

fiir jeden Leser besondere teclmische Wichtigkeit 

hat, so wirft derselbe doch manche interessante 

Schlaglichter auf die Denk- und Ilandlungsweise 

der amerikanischen Iliittenleute, und ist deshalb 

mittheilenswerth.

Edgar  S. Cook fuhrt aus, dafs er mit einigem 

Widerstreben Miltheilungen iiber die Kennedy- 

Winderhitzer mache, weil dieselben bei der 

Warwick Iron Comp., deren Betriebsleiter der

selbe zu sein scheint, erst seit 10 Tagen, seit 

welcher Zeit der damil versehene Hochofen im 

Betriebe sei, benutzt wiirden; er wolle trotzdem 

die Gelegenheit ergreifen, um einige Fragen zu 

beruhren, welche im Laufe der Zeit an ihn ge- 

stellt seien und von denen einige ein Erstaunen 

dariiber zum Ausdruck gcbracht hatten, dafs die 

Warwick Iron Comp. zur Anlage von steinernen  

Winderhitzern ubergegangen sei.

Bis vor einigen Jahren habe die Warwick 

Comp., wie bekannt, ais einige der wenigen 

starren Anhanger der eisernen Winderhitzer ge- 

golten. Auf dem 1881 er Philadelphia Mceting 

des Instituts sei von F. W . Gordon, Mitinhaber 

der Firma Witherow & Gordon, ein Yortrag ge- 

halten, in welchem der Werth der steinernen 

Winderhitzer stark aufgetragen worden sei.

Er (Cook) habe kurz na.chher der Firma 

Witherow & Gordon die Ausfuhrung der fur 

einen Hochofen nothigen steinernen Winderhitzer 

iiberlragen wollen, wenn diese Firma garantire, 

dafs die Erzeugung dieses Ofens durch die Wir- 

kungen des heifseren Windes um 70 % zunehme, 

wie in dem obenerwahnten Vortrage behauptet 

sei. Sein Angebot sei jedoch nicht angenommen. 

Nicht lange nachher habe der Hochofen auch 

70 Jó mehr erzeugt und zwar lediglich durch 

Ersatz der bisherigen kleinen eisernen W ind

erhitzer durch grofsere eiserne Durham - W ind

erhitzer.* Wie dieser Vorfall zeige, hatte die 

Firma Witherow & Gordon das ihr gemachte 

Angebot annehmen mussen, und wiirde dann 

diese bedeutende Vergr6fserung der Erzeugung 

lediglich der Wirkung der steinernen W ind

erhitzer zu gute gekommen sein.

Der Warwick-Hochofen, welcher mit Anthracit 

betrieben werde, habe nunmehr ebenso gute Er-

* Constructon geht aus der ferneren Besprechung 
hervor.

gebnisse mit diesen grofseren eisernen Wind- 

erhitzern geliefert, ais andere Anthracit-Hochofen 

mit steinernen Winderhitzern gegeben hatten; 

man habe sich deshalb entschlossen, mit der

Errichtung von letzteren zu warten, bis man

noch mehr Erfahrung damit habe und deren 

Construction noch mehr verbessert sei.

Ais nun im yorigen Sommer die neue Zu-

stellung des Hochofens nothwendig wurde, sei 

man der Frage der Anlage der steinernen

Winderhitzer wieder naher getreten. Die Dur

ham-Winderhitzer hatten sieben Jahre lang 

gedient und seien damit 220 000 t Roheisen 

erzeugt, ohne dafs ein einziges (?) eisernes Rohr 

hatte ausgewechselt werden mussen. Es sei nun 

die Frage gestellt, ob man 7- bis 8000 Dollars 

auf die Erneuerung der Durham-Winderhitzer, 

oder ob man diese Summę mit zu der An- 

schaffung von steinernen Winderhitzern verwenden 

wolle; man habe sich fiir das letztere entschieden.

Am schwierigsten sei die Bestimmung der 

Art und der Grofse der zu wiihlcnden steinernen 

Winderhitzer gewesen. Jede der in Anwendung 

befindlichen Art der steinernen Winderhitzer habe 

ihren eifrigen Fursprecher, und jeder Winderhitzer 

der verschiedenen Arten gebe, wenn gut aus-

gefiihrt, auch gute Ergebnisse.

Fast jeder derhervorragendsten amerikanischen 

Hochofner schwarme fiir irgend eine Art steinerner 

Winderhitzer. Er (Cook) sei nicht Yoreingcnommen 

gewesen ; ebensowenig der cons. Ing. der Warwick 

Comp, Mr. Birkinbine; sie waren iiberein-

gekommen, steinerne Winderhitzer zu errichten, 

welche folgenden Bedingungen enlsprachen:

1. Es sollten damit fiir die bis dahin ver-

wendete Mischung von 3U Anthracit und 

V* Koks 425 cbm Wind in der Minutę 

auf 760° gebracht werden; es sollte diese 

Leistung jcdoch so weit gesteigert werden

konnen, dafs auch bei einer Verwendung

von nur Koks 625 cbm auf diese Temperatur 

gebracht werden konnten.

2. Die Dauerhaftigkeit sollte moglichst grofs, 

also die fiir Ausbesserung zu verwendenden 

Gelder moglichst gering sein.

3. Die Yerminderung der Temperatur des 

Windes nach einstiindiger Benutzung sollte 

moglichst gering sein.

4. Die Bestimmung der Windtemperaturen sollte 

eine leichte und der Verbrauch an Gas ein 

geringer sein.
Bei der nun folgenden Besichtigung Yon 

100 steinernen Winderhitzern im Betriebe fanden 

Birkinbine und Cook verschiedene Arten, welche 

ausgezeichnete Ergebnisse hatten; so eine Ab- 

art der Witwell-Winderhitzer, welche Charles

H. F o o te ,  Director der Hochofen der Illinois 

Steel Comp., bei den Union-Hochofen angewendet 

hat. Jedoch kamen sie am Ende zu dem Schlufs, 

dafs die Kennedy-Winderhitzer allen ihren An-
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spriichen am besten geniigten, obgleich sie sich 

sagten, dafs sie damit zu Einrichtungen iiber- 

gingen, welche erst eine verhaltnifsmafsig kurze 

Zeit im Betriebe waren, und welche sich also 

noch nicht in jahrelangem Betriebe bewahrt hatten. 

Dabei war die Hóhe der Anlagekosten der yer

schiedenen Arten erst in zweiter Linie, jedoch 

in erster Linie dieEr- 

fullung der von ihnen 

ins Auge gefafsten 

Erfordernissebestim- 

mend. Warwick I.C . 

habe nun drei Hugh- 

Kennedy - Winder

hitzer von 6,096 m 

(20 Fufs) Durch- 

messerund 18,2S8m 

Hohe (60 Fufs) ge

baut; der Ofen sei 

am 29. September 

Nachmitlags ange- 

blasen, also kaum

14 Tage im Betriebe.

Obgleich diese Be- 

triebszeit nun noch 

eine so kurze sei, 

glau be er (Cook) doch 

sagen zu durfen, dafs 

diese Winderhitzer 

allen ihren Erwar- 

tungen zu entspre- 

chen schienen. Selbst 

von den yerhallnifs- 

mafsig ungeubten 

Wartern sei der Be- 

trieb leicht gefiihrt 

und derGasyerbrauch 

ein geringer. Bei Er

hitzung von 425 cbm 

Wind in der Minutę 

zeige derselbe nach 

einstundigem Blasen 

nur eine Temperalur- 

abnahme von 0 bis 

18°. DerWind wuide 

bis dahin nur bis zu 

650 0 erhitzt und zur 

Temperaturbestim- 

mung wurde ein trag- 

bares (?) Pyrometer 

neben einem Siemens- 

KupfercylinderCalo-

rimeter verwendet, so dafs Grund zu der Annahme 

yorliege, dafs die gefundenen Temperaturen richlig 

seien. Der bisherige Betrieb ergab, dafs das 

Ausbringen etwas grofser ist, ais bei dem friiheren 

Betriebe mit eisernen Winderhitzern. Dazu be- 

merkt Cook, dafs der Wind am Ofen infolge Zu- 

mischung yon kaltem Wind nur 4750 sei. Es 

sei also noch nicht die yolle Ausnutzung der

Winderhitzer erreicht; man habe erst ein- oder zwei- 

mal Veranlassung gehabt, fur eine bis zwei Stunden 

mit Wind von 535 0 zu blasen.

Von yerschiedenen Seiten sei er (Cook) nach 

der Temperatur der in den Schornstein abgehenden 

Verbrennungsproductegefragt, und theile er deshalb 

mit, dafs-er bei dem bisherigen grofsen Ueber-

flufs an Dampf keine 

Veranlassung gehabt 

habe, Gas zu sparen, 

und es deshalb nicht 

fur nothig hielt, diese 

Temperatur zu be

stimmen.

W . H. M o r r i s ,  

Pottstown, Pa., ist 

der Ansicht, dafs 

aus einem Winder

hitzer mit nur einem 

Aufgang der Ver- 

brennungsproducte 

diese oben heifser 

austreten mussen, ais 

wenn diese Verbren- 

nungsproducte noch- 

mals niedcrgefiihrt 

worden waren, weil 

erstere nicht dieselbe 

Gelegenheit zur Ab- 

gabe ihrer Warme 

hatten, wie die letzte

ren. Mr. Cook musse 

wohl reichlich yiel 

Kesselheizflache ha

ben, und auf diese 

ubermafsige Ausstat- 

tung seien die von 

ihm behaupteten bes- 

seren Ergebnisse zu- 

ruckzufuhren. Er 

habe in Pottstown 

Cowper-Kennedy- 

Winderhitzer, welche 

vor zwei Jahren ge

baut seien, und habe 

keine ■ Schwierigkei

ten durch Ansamm- 

lung von Staub oben 

im Winderhitzer ge

habt, wie sie ais 

einen derUebelstande 

vom Vortragenden 
hervorgehoben seien; es sei auch keinerlei Zer- 

stórung oder Schmelzung der leuerfesten Steine 

yorgekommen: Der Hauptmangel der eisernen

Winderhitzer sei der grofse Windverlust der

selben gewesen, welcher bei den steinernen 

Winderhitzern vermieden sei und ais geringere 

Inanspruchnahme der Maschinen zum Aus- 
druck kame.
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Mr. Cook  antworlete darauf, dafs ihm der 

Bruder von Hugli Kennedy vor einigen Tagen 

erzahlt habe, dafs einer dieser Winderhitzer, 

welcher zwei Jahre im Betriebe gewesen sei, 

daraufhin untersucht worden sei, ob sich irgend 

welcher Staub in dem Gitterwerk angesammelt 

habe, doch habe nichts Derartiges festgestellt 

werden konnen; er habe ihn auch nach der 

Temperatur der ohen aus dem Winderhitzer 

tretenden Verbrennungsproducte gefragt, doch sei 

diese bis dahin nicht bestimmt worden. Seine 

Winderhitzerwarter schienen einige Schwierigkeiten 

zu haben, zu verhindern, dafs die Gase nicht 

noch uber den Schornsteinen brannten; das karne 

aber daher, weil sie unten zu viel Gas eintreten 

liefsen und dasselbe nicht okonomisch verwendeten.

N. B. W i t t  mann,  Birdsboro, Pa., mcint, 

es wiirde sich lolinen, festzustellen, was man 

von dem Einflufs des heifsen Windes auf den 

Niedergang der Beschickung in einem Hochofen 

wisse. Ais man vor einigen Jahren bei den 

Hochofen der E. & C. Brooke Iron Comp. von 

der Amvendung von eisernen zu derjenigen von 

steinernen Winderhitzern ubergegangen sei, hatten 

die Oefen sofort angefangen sich beharrlich auf- 

zuhangen; er wurde den Herren mit grofser Er

fahrung im Hochofenbetriebe dankbar sein, wenn 

sie ihm sagen wollten, warum die hohe Wind- 

temperatur diesen Uebelstand im Hochofen herbei- 

fiihre. Leider aber gingen die Meinungen iiber 

die Wirkungen des heifsen Windes sehr aus- 

einander. Die Grenzen der Meinungen lagen 

zwischen den Ausspriichen, dafs gar kein Einflufs 

vorhanden sei und dafs ein in der Hauptsache 

mit Anthracit betriebener Hochofen keine hohere 

Windtemperatur ais 530 0 vertragen konne.

Es stehe fest, dafs die steinernen Winderhitzer, 

also eine hohe Windtemperatur, auf den Betrieb 

von Anthracit-Hochofen nicht denselben vortheil- 

haften Einflufs gehabt hatten, ais auf den Betrieb 

von Koks-Hochofen. Er (Wittmann) habe die 

Erfahrung gemacht, dafs Oefen, welche genau 

dieselben Eisensteine, Brennmaterialien u. s. w. 

verarbeiteten, in einer Hiittenreise mit eisernen 

Winderhitzern viel regelmafsiger gingen ais in 

einer folgenden Hiittenreise mit steinernen W ind

erhitzern ; es stehe fest, dafs man die in letzteren 

vorhanden sein sollende grofse Menge aufge- 

speicherter Warnie fiir gewisse Palle viel nothiger 

habe, nachdem man die steinernen Winderhitzer 

eingefiihrt habe, ais vorher. Es miisse auch 

beriicksichtigt werden, dafs die jetzt fiir eine 

Querschnittseinheit des Gestells zur Verfugung 

stehende Windmenge viel geringer sei ais fruher bei 

den eisernen Winderhitzern, weil die jetzige Gestell- 

weite grofser sei bei derselben Maschinenkraft; es 

konne iiberhaupt kein richtigerVergleichstattfinden, 

wenn nicht alle Bedingungen dieselben seien.

Durch den jetzigen Betrieb mit heifserem 

Windo sei ja eine gewisse Steigerung der Er- i

V,13

zeugung eingetreten; auch kamen Zeiten vor, in 

welchen der Brennmateriakerbrauch geringer sei 

ais jemals vorher beim Betriebe mit eisernen 

Winderhitzern; dagegen miisse man aber auch 

zugestehen, dafs der Wechsel in den Eisenmarken 

ein viel grofserer sei ais vordem, und im Durch- 

schnitt sei die Ersparnifs an Brennmaterial sehr 

klein. Eine fernere Geblasemaschine, welche er 

(Wittmann) aufzustellen im Begriff sei, solle das 

friihere Verhaltnifs der Windmenge zum Quer- 

schnitt des Gestells wieder herstellen und hoffe 

man dann auf einen regelmafsigeren Gang, ohne 

einen der Yortheile, welche durch die steinernen 

Winderhitzer erwartet werden, aufzugeben.

Mr.David Baker, Sparrows Point, Md., scheint 

es, ais wenn Mr. Cooks Erfahrung nicht aus- 

reiche, um die Kennedy-Winderhitzer fur die 

besten fiir alle Falle zu erkliiren. Cook verlange 

fiir seinen Hochofen keine hohe Windtemperatur, 

oder liabe sie wenigstens bis jetzt nicht verlangt, 

finde deshalb die Winderhitzer geniigend, und 

lege kein Gewicht auf die mil dem Betriebe der

selben verbundenen Verluste. Bei dem Betriebe 

der Koks-Hochofen jedoch wunśćhe man eine 

vollkommene Ausnutzung der Gichtgase und Riick- 

fiihrung einer moglichst grofsen Menge der mit 

denselben zu erzeugenden Warme in das Gestell 

des Hochofens zwecks Verminderung des Koks- 

satzes; auch scheine es ihm, dafs das beste 

Zeugnifs fiir die Einrichtungen eines steinernen 

Winderhitzers durch die Zusammensetzung und  

geringere Temperatur der aus denselben tretenden 

Verbrennungsproducte ertheilt werde.

Bei dem Kennedy-Winderhitzer sei das Gitter

werk nur etwa 11,25 m hoch; er wisse aber 

aus Erfahrung, dafs Gase von Koks-Hochofen 

noch brannten, wenn sie aus dem Schornstein 

der Dampfkesselanlage austraten, obgleich sie 

dann einen Weg von 40 bis 50 m zuriickgelegt 

hatten.* Kennedy-Winderhitzer, bei einem Koks- 

Hochofen angewendet, wiirden iibermafsig heifs 

gehen, und das Ende vom Liede wiirde sein, 

dafs ein grofser Theil Warme durch den Schorn

stein verloren ginge.

James Gayley ist auch der Ansicht der Herren 

Morris und Baker; auch er habe gelegentlich 

eines Besuches der Isabella-Hochofen Mr, Kennedy 

nach der Temperatur der Abhitze gefragt und 

gehort, dafs dieselbe bis dahin noch nicht be

stimmt sei. An dem Tage seines Besuches sei 

die Menge des Gases, welche unten in den W ind

erhitzer eintrat, sehr gering gewesen, ebenso die 

Temperatur der Abhitze.

Er habe die Kennedy-Winderhitzer nicht in 

einem solchen Betriebe gesehen, wie man diesen 

bei anderen steinernen Winderhitzern gewohnt sei.

* Der Weg der Gase wurde in Deutschland bis 
zur Schornsteinspitze bei guten Kesselanlagen elwa 
100 m sein.

2
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Bei den Cowper-Kennedy-Winderhitzern habe 

er auf seinem Werke ais Temperatur oben 500 0 

und in dem Verbrennungsraurne etwa 750 ° fest- 

stellen konnen. Er habe nie ein Gitterwerk im 

Verbrennungsraume fiir gut gehalten, dasselbe 

sei deshalb auch bei ihnen beseitigt. Ebenso 

seien alle Zwischenwande beseitigt worden, weil 

dieselben immer uber kurz oder lang geschmolzen 

und so viel Storungen erwachsen seien. Eine 

der Hauptsąchen fiir eine gute Wirkung der Wind

erhitzer sei die geniigende Weile der OefTnungen 

des Gitterwerks. Ihre ersten Winderhitzer seien 

ahnlich denjenigen der Thomas-Eisenwerke, d. h. 

mit OefTnungen von etwa 150 mm, gebaut worden. 

Von diesen seien 21 $  nach 2 Wochen und 

42 % nach 5 Wochen verstopft gewesen. Seildem 

maehten sie die OefTnungen 228,6 mm (9 Zoll) 

und seitdem kamen keine Yerstopfungen der 

OefTnungen mehr vor. Er glaube, dafs Mr. Cook 

sehr haltbare Winderhitzer habe und dafs er 

wahrscheinlich eine gute Leistung davon haben 

werde.- Viele der ihm bekannten steinernen Wind

erhitzer seien schlecht ausgefiihrt; die Anordnung 

konne urspriinglich gut sein, wenn die Ausfiihrung 

jedoch schlecht sei, fiele das auf die Anordnung 

zuruck. Bei seinen neuen Winderhitzern habe 

er wahrend einer Huttenreise eines Hochofens, 

wahrend welcher 300 000 t Roheisen erzeugt 

wurden, nur 25,06 Dollars fiir Ausbesserungen 

derselben ausgegeben. Von anderer Seite sei ihm 

noch heute erzahlt worden, dafs diese Kosten 

auf jede Tonne des erzeugten Roheisens 10 Cts. 

betrugen, ein Betrag, welchen er bei seinen 

friiheren Winderhitzern auch gehabt habe. Wenn 

Winderhitzer jedoch fiir eine Erzeugung von 

300 000 t Roheisen nur 25 Dollars Ausgaben 

fiir Ausbesserung veranlafsten, dann miifsten sie 

gut ausgefiihrt sein.

Mr. Cook erwidert Mr. Baker, dafs er sich 

bei seinem letzten Besuch in Pittsburg iiberzeugt 

habe, dafs Mr, Kennedy mit 760° Windtemperatur 

arbeifete und dafs die Abhitze keine ungewóhn- 

liche Temperatur gehabt habe.

Es seien in der Minutę 500 cbm Wind wirk- 

lich durch einen dieser Winderhitzer gejagt. also 

ohne dafs eine Zumischung von kaltem Wind 

vorgenommen sei, und trotzdem habe die Tempe- 

raturverminderung nach einstiindigem Blasen nur 

wenige Grade betragen, Man habe massenhaft 

Dampf gehabt und sehr wenig Gas fiir den Wind 

von 760° gebraucht. Selbst ais man eine Zeit- 

lang zwei Hochofen dampfen mufste, habe der 

mit den Kennedy-Winderhitzern versehene Ofen 

Gas genug geliefert, um seinen Wind auf 760° 

zu erhitzen, sowie um allen Dampf fiir die Ge- 

blasemaschine und die Pumpen zu liefern, und 

zwar auch fiir das Wasser fiir die beiden ge* 

dampften Hochofen, ohne dafs man irgendwelche 

Kohle hatte verheizen mussen. Selbst wenn die 

Abhitze eine hohe Temperatur habe, kSnne darum 

das Gas doch vortheilhafte und sparsame Yer-

wendung gefunden haben. Er beabsichtige nicht, 

fiir die eine und gegen die andere Art Wind

erhitzer zu sprechen. Die Kennedy-Winderhitzer 

seien nun mai auf ihrem Werk errichtet und er 

hofTe, dafs dereń Ergebnisse beweisen wiirden, 

dafs ihre Wahl eine richtige gewesen.

Mr. Gayley slellt fest, dafs, wenn die Isabella- 

Hochofen ohne Kohlenverbr,iuch fiir dic Heizung 

betrieben wurden, das keineii Erfolg darstelle, 

welcher durch die neuen Winderhitzer herbei

gefuhrt sei; denn auch schon vor dem Bau 

dieser Winderhitzer seien dort Kohlen nicht mehr 

gebraucht worden.

R. W . Raym ond ,  New York City, bemerkt, 

dafs Mr. Fackenthal, welcher seit dem Abfall 

von Mr. Cook ais der eifrigste Anhanger der 

eisernen Winderhitzer angesehen werden konne, 

sieli nicht an der Besprechung betheilige. Er 

setze voraus, dafs Mr. Fackenthal, wie er, diese 

Besprechung ais ihre alleinige Domaine den An- 

Mngern der steinernen Winderhitzer iiberlasse; 

die Besprechung gipfle in der Frage, welcher 

derselben der bessere sei. Alle diejenigen, welche 

aus dem einen o.dcr andern Grunde Anhanger 

der eisernen Winderhitzer geblieben seien, konnten 

ganz ruhig warten, bis sich die Anhanger der 

steinernen Winderhitzer iiber die beste Art der

selben geeinigt und dereń Uebergewicht in tech- 

nischer und okonomischer Beziehung innerhalb 

einer genugenden Betriebszeit und unter vergleich- 

baren Umstanden bewiesen hatten. Nichtsdesto- 

weniger wolle er einige Worte iiber Mr. Kennedys 

Winderhilzer sagen.

Es wiirde Niemand leugnen, dafs der geschaft- 

licho Gewinn ausschlaggebend sei; mit anderen 

Worten, es konne die technische Yollkommenheit 

mit zu hohen Kosten verbunden sein. Was ins- 

besondere bei den Anthracit-Hochofen die tech

nische Vo!lkommenbeit anbetreffe, so sei wohl 

das letzte Wort, ob eiserne oder sleinerne W ind

erhitzer besser seien, noch nicht gesprochen. 

Es sei wohlbekannt, dafs diebisherigen Erfahrungen 

nicht bewiesen hatten, dafs die steinernen W ind

erhitzer bei den Anthracit-Hochofen den Vorzug 

verdienten. Schwierigkeiten in der Leitung, Un- 

regelmafsigkeiten im Gang und dem erzeugten 

Roheisen und andere Widerwartigkeiten hatten 

ihren Werth herabgesetzt.

Unzweifelhafl hatten auf diesen Mifserfolg 

verschiedene Umstande eingewirkt, welche dui'ch 

mangelhafte Anordnung oder Ausfiihrung und 

durch die unyenneidlichen Fehler herbeigefuhrt 

seien, welche immer vorkamen, wenn eine neue 

Einrichtung unter neuen Bedingungen eingefuhrt 

werde. Trotzdem aber bliebe die Thatsache be- 

stehen, dafs die Beweise fiir den wirklichen 

durchschlagenden Erfolg der steinernen W ind

erhitzer beim Betriebe der Anthracit-Hochofen 

noch erbracht werden mufsten. Doch wurden 

dieselben nicht in diesem Augenblicke verlangt. 

Er gestehe gern zu, dafs der steinerne Wind-
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erhitzer mit seinem grofsen Warmevorrath noth- 

gedrungen ein Theil einer neuen Hochofenanlage 

sei, bei welcher grofse Leistungsfahigkeit, flottester 

Betrieb vorausgesetzt sei, und welcher Geblase- 

einrichtungen fiir jede Menge Wind unter jeder 

Pressung zur Verfiigung standen, welche mit 

Hochofeneinrichtungen von grofser Ausdehnung 

und Widerstandsfahigkeit versehen seien, so dafs 

der Betriebsleiter die vorkommenden Storungen 

gering zu schatzen oder niit Gewalt zu uber- 

winden in der Lage sei. Es habe ein neuer 

Zeitabschnitt und eine neue Betriebsweise be- 

gonnen; es musse jedoch auch zugegeben werden, 

dafs die Betriebsleitung der HochSfen nunmehr 

in der Hauptsache in die Hande der Chemiker* 

und der Maschinen-lngenieure ubergegangen sei; 

der erstere bestinime die Zusammensetzung der 

Gichten, und der letztere, grofse Hiilfsmittel zur 

Hand habend, sichere die rascheste und vortheil- 

hafteste Reduction der Gichten durch die Hitze 

des Windes und die Einwirkung des festen Brenn- 

materials. In der Riistkammer der WafTen des 

modernen Eisenhuttenmannes seien seiner Ansicht 

riach die Mittel zur haufigen Feststellung der 

Temperatur des heifsen Windes der wichtigsten 

eine. Er sei uberzeugt, dafs bei haufiger Fest

stellung der Temperatur und bei Anwendung 

einiger entsprechenden Aenderungen der Ein- 

richtungen und des Betriebes schliefslich der 

steinerne Winderhitzer sich ebenso vortheilhaft 

fur Anthracit-Hochofen erweisen werde, ais fur 

Koks-Hochofen.

Er wiirde nun, wenn ihm fiir einen Anthracit- 

Hochofen s t e i n e r n e  Winderhitzer zum Ge- 

schenk angeboten wiirden, diese annehmen; wenn 

er jedoch das, waś er wahle, zu bezahlen habe, 

dann wiirde er unschlussig werden und rechnen, 

und wurde wahrscheinlich eiserne wahlen.

Er komme nun auf die Frage der geschaft- 

liclien Vortheile, wie sie sich aus den technischen 

Fragen, hier z. B. aus der Frage nach der voll- 

stajidigen Ausnutzung der Warmevorrathe der 

steinernen Winderhitzer ergaben. Die erste Frage 

in dieser Richtung sei die nach der Yerzinsung 

des Anlagekapitals. Er miisse in solchen Fallen 

immer mit Wohlgefallen an ein Vorkommnifs in 

dem Leben seines Namensvetters (?) denken, des 

beriihmten verstorbenen H. R. W o r t h i n g t o n ,  

welcher auch Mitglied des Instituts gewesen sei. 

Derselbe sei einstens Bewerberjiir die Uebernahme 

des Baues eines Wasserwerks in einer gewissen 

grofsen Sladt gewesen. Einer seiner Mitbewerber 

habe die ehrenwerlhen Manner der Gommission, 

welche zur Beurtheilung dieses Falles nieder- 

gesetzt gewesen, sehr stark dadurch beeinflufst, 

dafs er eine Garantie fiir eine ungeheure Menge 

Wasser angeboten habe, welche mit einer Ge- 

wichtseinheit Kohle durch seine wesentlich ver-

* Dieser Umschwung begana in Deutschland 
schon 1855.

besserten Cornish-Maschinen einen Fufs hoch 

gehoben werden solle.

Zum grofsten Erstaunen der Gommission 

lehnte Mr. Worthington dagegen jede Garantie 

fiir die besondere Leistung seiner Pumpen ab, 

erklarte sich jedoch bereit, zu garantiren, dafs 

der Unterschied in den Anlagekosten fiir seine 

und seines Mitbewerbers Einrichtung, wenn mit

6 verzinst, geniigen solle, um die gesammte 

Kohlenrechnung des Werks zu bezahlen. Den 

Gommissionsmitgliedern, welche Geschaftsleute 

waren, leuchtete dies Geschaft ein und iibertrugen 

sie dasselbe an Worthington.

Diesen Grundsatz, auf die Winderhitzer iiber- 

tragen, veranlasse nicht nur zu der Frage nach 

der Hohe der jalirlichen Gewinne aus deren 

Anlage, sondern auch zu ,der Frage nach der 

Amortisation der Gesammtausgabe bis zu der 

Zeit, in welcher die Winderhitzer ganz aufge- 

braucht seien. Diese Angaben seien jedoch jetzt 

noch nicht zu erlangen. Mr. Cook habe jedoch 

yorliin erklart, dafs seine Durham- (eisernen) 

Winderhitzer, wenn er sie naeh Ablauf der ersten

7 jahrigen Hiittenreise hatte weiter gebrauchen 

wollen, dies mit einem Aufwand von 7- bis 

8000 Dollars hatte thun konnen.

Sieben Jahre sei jedoch nicht die Lebenszeit 

der Durham-Winderhitzer; wenn dieselben nach 

dieser Zeit grofsere Ausbesserungen erfordert 

hatten, dann waren sie auch so gut wie auf- 

gebraucht gewesen, gleichwie ein Mensch, der 

zum erstenmal Medicin nehme, im Begriff sei 

zu sterben. Auf der anderen Seite sei die Lebens

zeit eines gut gebauten steinernen Winderhitzers 

auch unbekannt, und bevor diese yerschiedenen 

Zeitangaben nicht vorlagen, konne auch kein 

brauchbarer Vergleich gezogen werden. Dieser 

Vergleich wiirde zugleich von einem anderen 

Umstand beeinflufst, namlich von der Menge des 

Roheisens, welche wahrend der Dauer eines 

steinernen Winderhitzers mit demselben erzeugt 

werden konne. Eine grofsere Erzeugung in einer 

kiirzeren Zeit konne die hoheren Anlagekosten 

ausgleichen. Ob das in einem gewissen Falle 

moglich sei oder nicht, musse sorgfaltig liberlegt 

und berechnet und konne nicht aus dem Stegreif 

beantwortet werden. Er hebe heryor, dafs fiir 

die Durham- (eisernen) Winderhitzer keinerlei 

Lieenz zu zahlen sei. Der Erfinder, Mr. Edward 

Cooper, habe kein Patent angemeldet, stelle seine 

Erfmdung yielmehr vor wie nach zur freien Ver- 

fugung der Eisenwerke. Die Zeichnungen sowie 

die Betriebsergebnisse seien von Mr. Fackenthal, 

dem Superintendent der Durham Iron Works, 

mit demselben Entgegcnkominen bekannt gegeben; 

und dieses Werk habe ebenfalls keinerlei Gewinn 

von der Einfiihrung dieser Winderhitzer gehabt, 

aufser dem aus der eigenen Benutzung und dem 

aus einigen Lieferungen von Gufssachen. Andere 

Werke hatten also derartige Winderhitzer allein 

auf Grund der ihnen gewordenen Mittheilungen
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bauen konnen. Es liege also keinerlei Geschafts- 

interesse vor, welches Jemanden veranlassen konne, 

fiir die Benutzung dieser Durham- (eisernen) Wind

erhitzer einzutreten oder von der Anwendung 

irgend eines anderen abzurathen. Er glaube, 

cs sei allgemein anerkannt, dafs der Durham- 

Winderhitzer der beste aller eisernen Winderhitzer 

sei, und es sei iiberfliissig, denselben den steinernen 

Winderhitzern gegeniiber zu stellen. Da nun 

dieser Vergleich endgiiltig, wie oben ausgefiihrt, 

fiir den Betrieb der Anthracit-Hochofen noch 

nicht angestellt werden konne, so finde er es 

sehr wahrscheinlich, dafs Mr. Cook die Lorbeeren, 

welche er schon durch den Yortrag iiber die 

Ueberlegenheit der von ihm gewiihlten Wind

erhitzer erobert habe, noch vermehren wolle.

Es sei hier hervQrgehoben, dafs der steinerne 

Kennedy-Winderhilzer mit seinem einen Weg 

fiir Gas und Zug weniger vortheilhaft arbeite, 

ais andere dieser Art; ais Grund dafiir wiirde 

die vollkommene Verbrennung der Gase und die 

hohe Temperatur den Abhitze angefiihrt. Es 

sei ferner. bemerkt worden, dafs neben diesem 

etwaigen Mangel an technischer Vollkommenheit 

sehr gut eine grofsere geschaftliche Ausbeute 

bestehen konne, dafiir geben die Durham- (eisernen) 

Winderhitzer ebenfalls einen Beleg.

Die Kammern derselben Wiirden unabhangig 

YOneinander gebaut; jede Kammer habe einen 

unmittelbaren und bestimmbaren Zug; der 

kalte Wind und das Gas wurden auf der- 

selben Seite eingefuhrt, so dafs die hóchste 

Temperatur der Verbrennungsproducte da sei, 

wo der kalte Wind cintrete. Daraus folgę, 

dafs die Abhitze eine hćihere Temperatur haben 

miisse, ais der Wind an den Formen. Es 

lage nun sehr nahe zu behaupten, dafs es 

das Gegentheil von Sparsamkeit bedeute, wenn 

man die Abhitze mit etwa 500° entweichen 

lasse, es lage dann der Vorschlag ebenso nahe, 

das Gas und den kalten Wind an entgegen-  

g e s e t z t e n  Seiten eintreten zu lassen, so dafs 

die Abhitze, bevor sie den Winderhitzer verlasse, 

Gelegenheit finde, ihren Ueberschufs an Warme 

an den kal ten Wind abzugeben, wahrend die 

hóhere Temperatur der Verbrennung, da wo das 

Gas ein- und der Wind austrete, sei, dem letz

teren also die hochstmogliche Temperatur gebe.

Er erinnere sich noch sehr gut, wie entschieden 

er diese letztere Anordnung vor 17 Jahren, ais 

der erste Durham- (eiserne) Winderhitzer im Bau 

gewesen, Mr. Cooper gegeniiber vertreten, dieser 

ihm jedoch erklart habe, und er sich von ihm 

habe mussen iiberzeugen lassen, dafs er diese 

Anordnung mit vollem Bewufstsein und unter 

Feststellung nicht nur deś Verlustes an Warme- 

einheiten, sondern auch an Geld ausfuhre, weil 

er dieselbe durch andere Yortheile auszugleichen 

hoffe. Die Erfahrung vieler Jahre habe die 

Richtigkeit der Ansichten Mr. Coopers bewiesen. 

Der Durham- (eiserne) Winderhitzer, dessen

sammtliche Rohren eine fast gleiche Temperatur 

aufweisen konnten, habe neben grofser Billigkeit, 

rascher Uebersichtlichkeit, leichler Betriebsfuhrung 

und anderen Vortheilen die grofsartige, uniiber- 

trofTene Haltbarkeit der beriihmten Hufeisenrohren 

dargethan, bei denen die Ersparnisse an Kosten 

fiir Ausbesserungen den Verlust mehr ais auf- 

hoben, welcher durch die hohe Temperatur der 

Abhitze herbeigefuhrt werden konne. Man stiinde 

mithin vor der merkwiirdigen Thatsache, dafs 

nach langjahrigen Yersuchen und Verbesserungen, 

und in dem Augenblicke, in welchem die eisernen 

Winderhitzer wahrscheinlich fiir immer beseitigt 

werden sollen, die beste Art der letzteren die- 

jenige sei, bei welcher der geschaftliche Vortheil 

grofser ist, ais die technische Vollkommenheit.

Wiirde dieser Gedankengang auf die steinernen 

Winderhitzer iibertragen, so konne es wohl inog- 

lich sein, dafs ein solcher mit einem Weg fiir 

das Gas und den Zug, wie der Kennedy-Wind

erhitzer (steinerne), womit ein gewisser Verlust 

an Warme durch die Abhitze verbunden sei, 

diesen Verlust auf andere Weise wie bei dem 

Durham-Winderhitzer wieder einbringe. Obgleicli 

nun der eiserne Winderhitzer zu verschwinden 

bestimmt scheine, wurden die Eisenhiittenleute 

Mr. Edward Cooper doch dankbar sein fiir das 

Beispiel der Abwagung der Vor- und Nachtheile 

der yerschiedenen Betrachtungen, welche ihn zu 

der Anordnung der Durham-Winderhitzer (eiserne) 

gefiihrt habe.

Mr. Morris hebt hervor, dafs er W.-rbraucher, 

aber nicht Ęrbauer von Winderhitzern sei; Mr. 

Raymond habe gewifs besser gethan, in einer 

Angelegenheit zu schweigen, bei welcher er so 

sehr interessirt sei. Was Mr. Wittmanns Be- 

merkungen iiber die Unregelmafsigkeiten des 

Ofenganges anbetrafe, so erlaubc er sich daran 

zu erinnern, was die Herren an demselben Morgen 

bei seinem Ofen gesehen hatten. Das Roheisen, 

das wahrend des Besuchs gefallen sei, habe 

0,13 $  Si und 0,033 S mit einer Spur 

Mangan enthalten. Es sei bei dem Ofen nicht 

ungewóhnlich, dafs das Roheisen nur eine Spur 

von Silicium und sehr wenig Schwefel enthalte. 

Der Durchschnitt sei 0,3 % Si und 0,03 #  S. 

Es wiirde fast kein Roheisen mit uber 0,4 #  Si 

und 0,04 % S erzeugt. Das spreche gegen die 

Bemerkungen des Mr. W ittmann; er finde es 

sehr vortheilhaft, „mit der Hitze des Windes

wechseln zu konnen. Mr. Cook erkenne an,

dafs er haufig aus dieser Moglichkeit grofsen 

Gewinn gezogen habe. Die Windtemperatur sei

gewohnhch G50 bis 700°, erreiche zuweilen

800° und ginge auch herunter bis auf 550 °. 

Beim Wechsel innerhalb dieser Grenzen konnte 

man den Betrieb regel- und gleichmafsig gestalten. 

Er wisse nicht, welche Erfahrungen Mr. Witt

mann gemacht habe, ihm aber mache es keinerlei 

Schwierigkeiten, den Hochofen in gleichmafsigem 
Betriebe zu erhalten.
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Mr. Raymond  will gehórt haben, dafs Mr. 

Julian Kennedy fiir den ungeheuer grofsen, im 

Iiau begriffenen Hochofen in Buffalo eine neue, 

Gaswascher-Einrichtung in Vorschlag gebracht 

habe; es sei dies gewifs eine wichtige Frage fiir 

steinerne Winderhitzer, bei welchen die Steine 

immer der Gefahr ausgesetzt seien, mit einem 

Ueberzug von Staub bedeckt zu werden. Es 

ware interessant zu erfahren, welcher neue Gas

wascher bei dem hier in Frage kommenden 

steinernen Winderhitzer zur Anwendung gelangt sei.

Mr. Gook.  Er wisse von keinem neuen 

Gaswascher, welchen Mr. Hugh Kennedy zur An

wendung gebracht habe. Seine Beobachtungen 

der steinernen Winderhitzer im Schuylkill Valley 

und auf den westlichen Werken gingen dahin, 

dafs bei den dort in Anwendung befmdlichen 

Whitwell-, Gowper- u. a. Winderhitzern, also solchen 

mit grofsen Schornsteinen und nur einer Ver- 

brennungskammer, dieNeigung des miteingefiihrten 

Staubes zum Schmelzen vorhanden sei, weil bei 

diesen Arten Winderhitzern der Staub trocken 

sei. Ais er die Kennedy-Winderhitzer zuerst 

gesehen, seien dieselben etwa 9 Monate im Betrieb, 

und keine Ansammlung von geschmolzenem Staub 

sei auf dem Boden der Verbrennungskammern zu 

beobachten gewesen. So weit seine Erfahrung 

reiehe, scheine sehr wenig Staub mit dem Gas 

in die Winderhitzer zu gelangen, weil ein doppeltęr 

Staubreiniger vorhanden, aus welchem man den 

Staub entfernen konne. In betreff der von Mr. 

Dr. Raymond angeregte Frage nach der Hohe 

der Kosten der verschiedenen Winderhitzer konne 

er folgende Mittheilungen machen. Er habe da

mals fiinf Kammern der Durham- (eisernen) W ind

erhitzer gebaut, jede mit 24 Rohren; jede Kammer 

habe etwa 5000 die filnf also 25 000 $  
(106 000 J t )  gekostet. Vor der Erbauung der 

steinernen Winderhitzer sei eine genaue Kosten- 

und Gewinnrechnung gemacht. Er habe mindestens 

8 bis 10 % Zinsen gerechnet; es seien auch 

dię Warter gerechnet, welche bei den eisernen 

Winderhitzern uberflussig waren; auch sei die 

Brennmaterial-Ersparnifs bei den steinernen Wind- 

erbitzern in Rechnung gezogen. Im ersten Jahr 

der vorigen Hiittenreise habe :nan das Roheisen 

mit 2450 Pfund Brennmaterial auf eine Tonne* 

Eisen gemacht. Wenn er 200 Pfund Brenn- 

material auf die Tonne Roheisen erspare, wiirde 

er es gut verantworten konnen, die steinernen 

Winderhitzer angelegt zu haben. Soweit er die 

Aufstellung der Kosten der drei Winderhitzer 

habe machen konnen, betriigen dieselben ein

schliefslich Fundameute und der am Winderhitzer 

angebrachten Ventile 38 000 fi (161 500 Jt). 
Darin seien auch alle Ausgaben fiir Zeichnungen 

und Licenzen an Mr. Julian Kennedy enthalten. 

Mit diesen Winderhitzern konne man 566 cbm

* Wahrscheinlich sog. grofse Tonne, welche 20 cwt 
zu 112 Pfund, also 2240 Pfund schwer ist.

Wind erhitzen, welche Leistung von den Durham- 

(eisernen) Winderhitzern noch zwei Kammern 

mehr, also eine Gesammtausgabe von 35 000 $  

(148 750 J t )  erfordert haben wiirde.

iMr. F a cken tha l  widerspricht dem, und be- 

hauptet, nach seinen Erfahrungen brauche man, 

um 566 cbm Wind zu erhitzen, nur die Halfte 

der Durham-(eisernen) Winderhitzer; sie hatten 

in Durham immer 550°.

Der Prasident des „American Institute of 

Mining Engineers” Mr. B i rk inb in e  erklart in 

seiner Eigenschaft ais rathgebender Ingenieur der 

Warwick Iron Co. bei Errichtung der Hugh 

Kennedy-Winderhitzer, ebenso wie Mr. Cook, ohne 

Voreingenommenheit an die Prufung der verschie- 

denen Arten der steinernen Winderhitzer heran- 

getreten, und mit demselben zu der Ueberzeugung 

gekommen zu sein, dafs der Kennedy-Winderhitzer 

fiir die Warwick Iron Co. der beste sei. Unter 

anderen Verhaltnissen wurden sie vielleicht zu 

einer anderen Entscheidung gekommen sein. So 

habe er innerhalb eines Jahres in ein und dem

selben Hiiltenbezirk einem Werk die Anlage von 

steinernen und einem anderen von eisernen W ind

erhitzern empfohlen.

Man hatte bei dem Bau der steinernen W ind

erhitzer der Warwick Iron Co. gut 5000 $  

(21 250 cM) sparen konnen, wenn man die ge- 

ringsten Abmessungen und die geringste Gute 

feuerfester Steine hatte nehmen wollen; man 

habe aber von vornberein darauf gerechnet, W ind

erhitzer zu bauen, mit denen man unter Um- 

stiinden 20 Jo Mehrleistung erreichen konne. Der 

ganze Bau sei deshalb auch in Tagelohn aus- 

gefiihrt und alle Materialien seien von der War

wick Iron Co. selbst ausgesucht und angeschafft, 

Ob nun diese Winderhitzer, welche noch wenig 

bekannt, die besten seien, musse dieZukunft lehren. 

Die Eigenthiimlichkeit derselben bestehe darin, 

dafs nur ein Weg fiir das Gas vorhanden sei, 

und dafs dasselbe an sechs Stellen, anstalt wie 

bei den ubrigen an einer Stelle eingefiihrt werde; 

dafs man an Stelle eines grofsen Gaseinfiihrungs- 

ventils sechs kleine brauche, mache auch nicht 

viel aus. Die Hauptsache sei, dafs der Bau ein 

ganz vorsichtiger gewesen. Wie aus der Zeichnung 

zu ersehen, habe der kalle Wind den Weg zwei- 

mal herauf und zweimal herunter durch den 

Winderhitzer zu machen.

Mr. Coff in,  welcher den Vortrag iiber 

die Einrichtungen des Kennedy-Winderhitzers 

gehalten, fiihrt aus, dafs dieselben bei der 

Warwick Iron Co. sechs Gąsbrenner von je 

etwa 200 mm (8 Zoll) lichter Weite mit Luft- 

eintrittsrohren von etwa 75 mm (3 Zoll) haben, 

welche in der Mitte der Gasrobren angeordnet 

sind. Der ausnutzbare Querschnitt dieser sechs 

Gasaustritte sei etwa gleich dem Querscbnitt 

eines Gasaustritts von 457 mm (18 Zoll), wie 

solcher an anderen Winderhitzern zur Anwendung 

gelange. Sowohl Mr. Kennedy ais Mr. Cook
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wurden bestatigen, dafs durch die sechs Brenner 

mehr Gas eintreten ais gebraucht werden konne. 

Jeder Brenner habe nur %  der Steinmenge der 

Warmespeicher zu heizen. Diese Spearman- 

Brenner ergaben eine vollkomraene Verbrennung 

in den kleinen niedrigen Verbrennungskammern, 

und da die Winderhitzer keinen Schornstein 

hfitten, so sei der Zug sehr langsam, so dafs 

die Verbrennungsproducte die nóthige Zeit hatten, 

ihre Warme an die Steine abzugeben.

Wenn man dagegen alle diese Warme in 

einer einzigen Kammer erzeuge, wurde dieselbe 

diese unzweifclhaft zum Schmelzen bringen; da 

aber nur in jeder Kammer */jj dieser Warme 

erzeugt wiirde, so hatten die zahlreichen Schachte 

Gelegenheit genug, die Warme bis zur Kuppel 

aufzunehmen; er habe wiederholt beobachtet, 

dafs 500 cbm Wind auf 670 bis 700 0 Temperatur 

gebracht worden, obgleich die Gaszutritte nur 

halb gefiffnet gewesen seien.

Coffin ist also der Meinung, dafs zugleich 

die hochsten Teinperaluren unten in diesem 

Winderhitzer, und nicht, wie bei den sonst 

gebrauchlichen Einrichtungen, oben in dem 

Raum iiber dem Warmespeicher, also unter 

der Kuppel, habe. Coffin vergifst dabei, dafs die 

Hochofengase bei den gewóhnlichen Brenner- 

Einrichtungen, die auch hier angewendet, nicht

Ueber einige Ergebnisse bei i 
anierikanisclier

Im Octoberhefte vorigen Jahres bringen die 

„Transactions of the American Society of Civil 

Engineers' zwei Aufsatze iiber obigen Gegen- 

stand,* dereń Besprechung auch fiir deutsche 

Verhaltnisse einiges Interesse bieten diirfte.

Gegenwartig fertigt man in Amerika Augen- 

stabe derart, dafs man den Stab am Augenende 

zuerst aufstaucht, dann das gestauchte Ende 

wieder heifs macht und zur Form des Auges 

ausschmiedet. Das Stauchen, Hammern und 

Wiedererwarmen des Stabes bei Herstellung des 

Augcs iibt auf die Beschaffenheitdes Stahlmateriales 

je nach den besonderen Umstanden einen grofseren 

oder geringeren Einflufs aus; zweifellos r(ihren 

davon Veranderungen des urspriinglichen Stab- 

gefiiges und auch innere Spannungen her. Um 

letztere zu beseitigen und dem Stahle Gelegenheit 

und Zeit zu geben, sein urspriingliches Gefiige 

moglichst wieder anzunehmen, wird der Stab in 

einem Sonderofen auf Rothgluth erhitzt und 

darauf langsam zum Erkalten gebracht. Das

ł  C u n n i n g h a m , Hardening structural steel.
S. 351 bis 357. Lewis,  The results obtained from 
tests of full-sized steel eye bars. S. 358 bis 405.

so rascli und vollstandig mit der hinzutretenden 

Luft verbrennen, dafs die hochsten Temperaturen 

•schon in den Verhrennungsrauraen, also in diesem 

Falle unten im Winderhitzer, zu finden sind.

Es ist vielmehr auch in Kennedys W ind

erhitzer zur vollstandigen Verbrennung der Gase 

eine gewisse Zeit nóthig, wahrend welcher Gas 

und Luft sowie die daraus schon gebildeten Ver- 

breDnungsproducte auch schon einen gewissen 

Weg zuriickgelegt haben, so dafs die hochste 

Temperatur auch in dem Kennedy-Winderhitzer 

nicht unten sein wird. Aber selbst wenn Coffin 

recht hatte, wenn die hochste Temperatur schon 

unten in dem Winderhitzer erzeugt wiirde, 

dann wurden an dieser Stelle auch die Zer- 

storungen der feuerfesten Steine vorkommen 

konnen, welche man jetzt an den obersten Lagen 

der Steine des Warmespeichers unter der Kuppel 

leider haufig beobachtet.

Wenn die untersten Lagen der Steine des 

Warmespeichers jedoch in ahnlichem Mafse in 

dem Kennedy-Winderhitzer in Anspruch genommen 

wurden, wie jetzt die obersten Lagen desselben 

in den gewóhnlichen steinernen Winderhitzern, 

dann wiirde der Bestand des Warmespeichers, 

welcher mit seinem Gewicht von 300 bis 400 t 

auf den Steinen der untersten Lagen ruht, in 

Frage gestellt sein. L. O.

er Priifnng von Augenstaben 
EisenbrUcken.

ist das bekannte Yerfahren des A u s g l i i h e n s  

(annealing). Der ausgegluhte Stab wird dann 

endlich gerichtet und in einer Bohrmaschine mit 

beiden Augenlochern versehen.

Durch das Ausgliihen ermafsigt sich die Zug- 

festigkeit des Stabes — nach Gunningham \jm 

2000 bis 6000 Pfund auf 1 Quadratzoll (rund

1,5 bis 4 kg auf 1 qmm) —  und Cunningham 

ist der Meinung, dafs dieser Verlust eine Quelle 

der Beunruhigung und Sorge fiir den Hersteller 

und Lieferanten bilde, insofern ais es schwierig 

fur diese sei, den Vorschriften der Bedingungs- 

hefte zu entsprechen, namentlich wenn darin die 

obere und untere Grenze der Zugfestigkeit nicht 

angemessen gewahlt sei. Er bringt deshalb in 

Vorschlag, man mogę die Augenstabe, sobald 

sie nach ihrer‘Fertigstellung im Sonderofen auf 

Rothgluth erhitzt seien, n i c h t  ausgluhen, sondern 

in Wasser oder Oel h ar ten. Allerdings halt 

er es fiir nothwendig, dafs vorher noch aus- 

reichende Proben iiber die Wirkung des Hartens 

auf die Festigkeits-Eigenschaften der Stabe ge

macht werden. Dabei schlagt er vor, das 

Materiał zur Herstellung der Augenstabe in der-
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artigen Stiicken zu walzen, dafs man aus jedem 

Stticke zwei Augenstabe und gleichzeitig eine 

ausreichende Zahl von Normalstaben fiir Theil- 

proben (specimen lests) erhalten konne. Der 

eine Augenstab sei in gewShnlicher Weise aus- 

zugliihen, der andere, wie vor angegeben, zu 

harten und beide seien dann zu priifen, und die 

Ergebnisse mit denjenigen zu vergleichen, die 

bei der Prufung der Normalstabe gefunden werden.

C u n n i n g h a m halt das Harten von Briicken- 

theilen besonders auch fiir D r u c k  g l i ed  er fiir 

angebracht. Diese werden zur Zeit aus hoch- 

gekohltem Stahie gefertigt, dessen technologische 

Behandlung bekanntlich mit grofser Vorsicht er- 

folgen mufs. Auch alle Druckglieder werden 

nach ihrer Bearbeitung ausgegluhl. Er rneint, 

dafs die Yerwendung w e i c h e r e n  Stables, der 

leichter und billiger zu bearbeiten sei, unter 

Anwendung der nachli iiglichen Hartung vortheil- 

haft, wenigstens aber des Yersucbes werth sei.

Cunningham vervollstandigt seine Mittheilungen 

durch Tabellen iiber einzelne Versuche zur Er- 

probung der Wirkung des Hiirtens. Die Tabellen 

sind nachstehend in ihrem wesentlichen Inhalle 

wiedergegeben.

T a b e l l e  1.

Ein 16 mm starker Stab Bessemerstahl von 

sehr gewohnlicher Giite — 0,10 C, 0,15 % P, 

0,60 Jo Mn — wurde in 9 Stticke zerschnitten, 

die nach der Reihe von einem Stabende aus 

numerirt wurden. Nr. 1 und 9 wurden in

gewohnlichem kalten Zustande gepriift, Nr. 2, 4,

6 und 8 wurden in Wasser, Nr. 3, 5 und 7 in

Fischol abgeloscht. Die Stucke waren vor dem

Loschen kirschrothgliihend (cherry red).

Nr.
Z u s i a n d  

des 
S l a b e s

cn cn <D ©

11 u  o
tri Ul
£ 3

Ccls.o/o

Ergebnisse der PrUfung

+->■ O1 s  
1 £ 
w

kgjqmm
N 1  

kgfqrńm

Dehnung ino/0 
bei einer 

Probestablilnge 
von

50 mm | 200 mm

3^2  ~  etn
s §
o £
o/o

1 ungehartet . . , __ 28,36 45,84 42,0 25,0 59,-5
9 - 28,41 45,38 35,0 20,0 59,1
2 in Wasser geloscht 15 80,71 61,19 25,0 13,7 43,5
4 20 29,95 60,14 27,0 15.0 41,6
6 n n a 25 29,56 56,94 28,0 14,2 44,7
8 31 30,93 53,17 29,0 13,2 54,9
3 iu Fischói geluschi 32 29,31 47,90 38,0 22,0 56,6
5 32 29,10 47,S7 40,0 22,7 57,0
7 fl fl 51 32 28,68 47,13 38,5 22,5 57,3

Tabel le  2.

Ein 13 mm starker Stab Martinstahl von 

guter Beschaffenheit —  0,20 J> G, 0,05 fó P,

0,50 % Mn — wurde in 25 Stucke zerschnitten 

und wie oben numerirt. Fiinf Stabe wurden 

in gewohnlichem Zustande gepriift, die ubrigen 

Stabe wurden abgeloscht.

tfi mO O) Ergebnisse der PrUfung
7. u s t a u d o  ja a> "3 Dehnung ino/o ś !Nr. des S-s :s s “  te bei einer S i
S i a b o s •s « » s 

js 5w
N ‘-2o

Probestablilnge
von

r 5O iH3 a
O f

Cels .o/o k(?!qnim kg!qmm 50 mm 200 mm °/o

1 UDrejiarlet . . . 31,06 42.39 42,0 26,5 59,6
7 . . . 30,21 41,50 41,0 26,0 57,1

13 28,70 41,74 37,0 23,8 57,4
19 1 . . . 27,77 40,29 38,5 25,0 56,9
25 . . • 28,87 40,60 38,5 24,8 59,3

2 iu Wasser gelóschl 13 32,29 56,02 25,0 18,2 42,9
3 » 51 13 31,95 53,73 24,0 17,7 44,5
4 „ * i. 13 32.22 52,98 28,0 14,2 56,5
5 v * " « 13 32,51 53,23 26,0 11,2 57,4
6 „ 13 29.00 53,69 26,0 15,7 45.3
8 in Seifenwassergel. 27 31,84 44,65 28,0 18,0 59,3
9 n a 27 32,51 44,64 35,0 22,5 54,2

10 a 27 29,23 45,68 38,0 25,0 55,6
11 a 27 31,66 45,13 33,0 21,7 58,4
12 a a 27 28,98 45,22 34,0 19,5 55,6
14 in kochd. Wass.geJ. 100 31,89 44,58 35,0 23,7 56,0
15 n n fl 100 30,14 45,58 37.0 24,2 59,5
16 fl a r 100 32,22 42,95 39,0 24,5 56,5
17 100 29,17 43.81 38,0 20,5 57,8
18 a a fl 100 31,65 46,22 32,0 23,0 57,6
20 iu Fischói gelósclit 32 33,00 45,12 39,0 21,7 55,8
21 „ « i* 32 32,03 44,38 40,0 22,0 54,4
22 a 32 30,93 44,38 40,0 22,5 53,0
23 a a 32 30,93 44,38 37,0 20,7 54,4
24 T fl 32 31,66 45,48 37,0 20,7 57,1

Wir sind der Meinung, dafs ein Harten von 

Briicken - Constructionstheilen nicht nothwendig 

und in der Regel auch nicht yon Vortheil fur 

ihre Widerstandsfahigkeit ist. Wenn man in 

Amerika die Unannehmlichkeiten des Verlustes 

an Zugfestigkeit durch das Ausgliihen vermeiden 

will, so thut man wohl am besten, diesen un- 

vermeidlichen Verlust durch entsprechende Wahl 

einer in die Bedingungshefte aufzunehmenden 

unteren und oberen Grenze der Festigkeitsziffer 

in Rechnung zu ziehen und unschadlich zu 

machen. Sind diese Grenzen richtig gewahlt, 

so darf man durchaus nicht sagen, dafs ein 

Augenstab aus harterern Materiale — mit hoher 

Festigkeitsziffer —  vergleichsweise widerstands- 

fahiger sei, ais ein solcher aus weicherem Materiale. 

Im Gegentheil. In Deutschland wenigstens halt 

man heute — innerhalb richtiger Grenzen — 

im allgemeinen ein weicheres Materiał fiir die 

Verwendung zu Briickentheilen fiir geeigneter, 

ais ein harteres. Auch in Amerika, wo man 

bis jetzt — wohl aus dem Grunde, weil dort 

das basische Verfabren noch wenig Eingang ge

funden bat —  im allgemeinen hartere Flufseisen- 

sorten bevorzugte, ais sie auf dem europaischen 

Festlande ublich sind, werden jetzt mehr und 

mehr Stimmen laut, die eine vermehrte Yer

wendung weicheren Fiufseisens befiirworten. Das 

entnehmen wir aus der genannten Abhandlung 

von L e w i s  und aus der daran sich kniipfenden 

ausfiihrlichen Besprechung im Schofse des Ver- 

eines der amerikanischen Civilingenieure.
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II.

L e w is  grundet seine Darlegungen auf die 

Thatsaehe, dafs bei der Prufung von vo l l q u e r -  

s c h n i t t i g e m  (full-sized) Augenstaben — also 

bei G a n z  p r o b e n  — die Zugfestigkeit des 

Materials sich regel mafsig um etwa 3,5 bis 7 kg 

auf 1 qmm geringer ergiebt, ais bei der Prufung 

mit T h e i l p r o b e n  (specimen tests), die in Ge- 

stalt von Normalstaben aus dem Materiał der 

Augenstabe entnommen werden. Diese Thatsaehe 

erscheint selbstverstandlich, auch in dem Falie, 

wo man das Vorhandensein einer Yollkommenen 

Gleiehai tigkeit (Homogenitat) des Stabmetalles 

voraussetzt, wenn man an die bekannte Forderung 

denkt, wonach bei der Prufung zweier Stabe von 

gleichem Materialeaber Yerschiedenen Abmessunsen

nur dann gleiche FestigkeitszifTern sich ergeben, 

wenn die Probestabe in ihrer Gestalt einander 

geometrisch ahnlich waren.

Nachfolgend geben wir eine Tabelle, in der 

die Ergebnisse von Lewis bei der Ansteltung der 

oben erlauterten Ganz- und Theilproben iiber- 

sichtlich zusammengestellt sind. Die Theilprobe- 

stabe waren aus den namlichen Staben entnommen, 

die nachher zu Augenstaben Yerarbeitet wurden, 

und von den letzteren gelangten nur solche Stabe 

zur Prufung, die augenscheinlich sorgfaltig ge- 

schmiedet und ausgegluht waren. Die Stabe 

stammten aus Yerschiedenen Werken: Edge

Moor-Uuion-Pencoyd- und Phonix-Briickenwerke. 

Das Materiał der Stabe kam aus den Cambria-, 

Carnegie-, Pencoyd- und Phonix-Walzwerken.

T a b e I i e 3.

Nr.

Abmessungen 
des Augenstabes

Breite I Dicke i
i schmU

cm f cm

1 10.2 1,90
2 7.62 2.70
3 12.7 1.90
4 10,2 2.54
5 12.7 2,06
6 12,7 2,22
7 10,2 2,86
8 12.7 2,54
9 12.7 2,54

10 12,7 2,86
11 12,7 3.02
12 15,2 2.54
13 12,7 3.17
14 12,7 3,17
15 12,7 3.33
16 12,7 3,49
17 17.3 2,54
18 12.7 3,65
19 12.7 3,81
20 15,2 3.17
21 15,2 3,17
22 15,2 3,49
23 12.7 4,29
24 12,7 4.29
25 20,3 2,70
26 20,3 2,70
27 15,2 3.57
28 12.7 4,44
29 20.3 4.44
30 20.3 3,33
31 20.3 3,33
32 20,3 3,33
33 15,2 4.60
34 20.3 5,08
35 20,3 5,OS

Yon den St;

19.2 
t 20,0

24.5 
! 25,8 
: 26,8

28,0 
f 28.8

32.6
32.7
36.2 

t 88.0
39.4 

i 40,3
40.3 

| 42, t
44.6
45.2
47.0
48.5 

i 48,7
49.1
53.1 

i 53.5
53.9 

I 54.6
54.7 

: 55,6 
! 56.9

64.8
66.8 

i 67,3
67.9
69.3
10.3
10.3

T h e i l p t o f r e a

F . u f t i - Z u s -
c i t a u - fesfcig-
gtenje keit

ig/ąmic k *  m m

25.8 46.8
28.6 48.1
26.9 46.2
28.0 49,6
26,5 48.2
26.6 47.1
29,3 48.3
28,0 44,6
27,4 42.0:
23.6 44.1
27,5 49.3
26.3 42.2
23*5 43.9
28.5 49.2
26,0 51.2
26,0 43.1
24,7 48,3
27.6 47,6
26.1 44,1
27,2 45,3
25,6 45,1
22,7 45.3
29,6 50.3
26.6 47.0
27,2 44.1
25,6 41,5
25,6 45,5
23,6 -14.1
24,3 41,2
27,7 50,9
27,1 47,0
25,4 41,6
26,4 45,5
29,3 46,0

' 28,4 48,2

Dyli- v
n o n ®  ■ E s d ł a & f c a r  

a u f  T e c o i i n -  

-00 mjii dWang

30.7
27.5
27.0 
2 ' . ' i 

2i3V5> 
2:5v2
23.7 
-26.2.
29.5
25.5 
22,5.
31.0 
22 0
25.2
21.5
24.5
27.5
25.5
31.5
21.2
27.5
25.7
23.7
26.0 
26,0
31.0
27.0
25.5
33.0
23.5
27.5
31.0
26.7
28.0 
25.0

G a n z p r o b e n

Deh-
£lastl~ Zag~ rtung
ciiiifeś- fea tig auf
jjren za keit Stab-

{qę:qmm

laoge

°/o

2, 7, 11, 13, 14, 18, 23 

und 24 wurden auf dem Wałzwerke auch einise 

Streifen abgeschnitten, die man a os g 1 ii h t e.

52;.S- 27,4
: 27.8

55,3 24,5.
47.4 25.9
47.9- i 27.2
46',7 30,6 (?)
+y„7 : 27.3
52.0 28.0
59.3 25,8
'-t * v i 25,2
52.1 26.2
62-,& 27,1
44,5 26.0
44.5 26.8
49,2 25.6
49.2 26,8
47,2 24.9
47,4 26, t
59,3 25.2
54,2 25,2
47,5 24,5
46,4 24,2
48.8 27.3
45.1 24,7
52,7 28,4
62,5 26,4
49,7 22.7
47,7 43.3
64.3 24.4
42,0 26,0
48.6 26.0
59,9 25,8
50,8 25.4
50,4 22,0
44,7 25,0

3 Aus den

45.2
47.7 
42,9
45.4
55.5 
46,:̂
46.8
44.3
41.0
44.6
47.9
41.0
45.9
46.5 
4-%.5
43.6
43.0
45.4
41.5
42.0
43.0
41.3
45.3
44.3
43.4
40.8
41.8
44.4
39.5
43.7
43.9
40.5
42.7
37.7
42.7

Quer-

schnilts-

Vermm-

derung

°/o

Verlust bei den 
Ganzproben

an Elasti- 

citilts- 

grenzo

kg/qmm kg/qmm

an Zug- 

festigksil

20,1
12.5
13.6
14.0
12.5
10.9 
14,3
15.9
13.5
15.2
12.3
17.4
11.4
12.0
19.0
16.3
15.7
11.0
14.4
17.5
15.0
18.0
13.0
12.6
13.1
15.7
14.2
19.1
17.8
14.3
15.1 
19,7 

18, t
15.0
15.0

53.1
49.8
49.3
46.8
45.9

51.5
46.7
51.2
49.7
42.5
44.7
52.7
41.7
48.0
46.1
48.0
55.9
50.1
51.6
51.3
46.0
51.7
40.4
52.9
46.0
46.3
47.9 
44 3
49.1
47.7
48.3
48.9
50.7
51.8
49.1

+ 1,6 i 
0 ,8  i
2.4 : 
2,1

+ 07 
+ 4,0\?)j 

2.0 ! 
0,0
l,c ! 

+ 1,6 
1,6 + 0,8
2.5
1.7 
0,4

+ 0,S 
+ 0,2

1.5 
0,9 
2,0 
1,1

4-1,5 
L 2,3

1.9 + 1,2 + 0.8
2.9 

+ 0,7 
+ 0,1

1.7 
1,1

+ 0,4 
1.0
7.3
3.4

1,4
0,4
3.3 
4,2
2.4 
0,6
1.5 
0,3 
1,0

!+ 0,5
1.4 
1,2
3.0
2.7

5.7 
!+ 0,5

5.3 
2,2 
2,6
3.3
2.1
4.0
2.0
2.7 
0,7 
0,7
4.2 

+  0,3
1.7
7.2
3.1
1.1
2.8
8.3
5.5

ausgegluhten Streifen tertigte man 

darauf Probestabe. Dereń Prufung ergab das 
Folgende:
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T a b e l l e  4.

Prilfungs - Ergebnisse mit ausgegltlhten Theilproben im Yergleiche mit den Ergebnissen der Tabelle 3 .

Nr.

E l a s t i c i t a t s g r e n z e Z u g f e s t i g k e i t

TJieilj 

in natU 

Zust

kg/qmm

)roben

rlichem

ande

°/o

Theilpro

kg/qmm

ben aus- 

llht

°/o

Augenstab 

kg/qmm | °/0

Theilproben 

in nattlrlichera 

Zustande

kg/qmm 1 o/„

Theilproben aus- 

geglUlit

kg/qmm ! o/„

Auge

kg/qmm

nstab

°/o

2 28,6 100 27,9 97,5 27,8 97,3 48,1 100 48,3 100,3 47,7 99,0
7 29,3 27,4 93,4 27,3 93,1 48,3 47,0 97,2 46,8 96,9

11 27,8 27,6 99,1 26,2 94,1 49,3 48,5 98,5 47,9 97,2
13 28,5 27,9 97,8 26,0 90,7 48,9 48,2 98,5 45,9 93,7
14 28,5 28,4 99,4 26,8 94,1 49,2 49,1 99,9 46,5 95,1
18 27,6 27,4 99,0 26,1 94,6 47,6 47,2 99,2 45,4 95,4
23 29,6 29,2 98,6 27,3 92,2 50.3 50,2 99,8 48,3 96,1
24 26,6 26,5 99,3 24,7 92,7 47,0 ft 46,6 99,3 44,3 94,4

Aus der Tabelle 3 entnimmt man, dafs die 

VerlustzilTern in den beiden letzten Spalten — 

namentlich bei der Elasticitatsgrenze —  sehr 

schwanken. Sie sind positiv und negatiy und 

lassen in ihren Veranderungen kein bestimmtes 

Gesetz erkennen. Zwei Dinge kann man aus der 

Tabelle jedoch mit einiger Sicherheit entnehmen:

1. Alle fłufsstahlernen Augenstabe verlieren 

an der Zugfestigkeitsziffer, wenn die Prufung ais 

Ganzprobe (vollquerschnittig, full-sized) erfolgte 

imVergleiche mit dem Ergebnisse der Theilproben. 

Die drei Falle (Nr. 10, 16, 28), in denen eine 

Zunahme der Festigkeitsziffer beobachtet wurde, 

diirfen hierbei aufser Acht gelassen werden, weil 

die Zunahme sehr klein ist und noch innerhalb 

der Fehlergrenzen der Versuche liegt.

2. Der Verlust der Zugfestigkeit des Augen- 

stabes betragt ohne Riicksicht auf die Grofse 

seines Querschnittes regelmafsig etwa 2 bis 3 kg 

auf 1 qmm und in einzelnen Fallen bis 8 kg.

Lewis will aus der Tabelle 3 aber noch einen 

andern wichtigeren Schlufs ziehen. Er findet, 

dafs im allgemeinen in der Tabelle die hohen  

Verluste bei den Ganzproben dann eintreten, 

wenn die zugehorigen Theilproben hohe Werth- 

ziffern ergeben haben. Das Flufseisen der Augen- 

stiibe, sagt er, besitzt in der Regel 45 bis 46 kg 

Zugfestigkeit mit einem Mehr oder Minder von 

etwa 2 bis 3 kg. Nun sind unter den 35 Proben 

24 Stiick, bei denen sich die Festigkeit i i ber  

45 kg ergab, mit einem durchschniltlichen Ver- 

luste bei den Ganzproben von 3,3 kg. Ferner 

sind 11 Stiick vorhanden, bei denen die Festigkeit 

unter 45 kg war, bei einem entsprechenden 

durchschniltlichen Verluste von 0,75 kg. Der 

Verlust steigt dabei im allgemeinen mit der 

Zugfestigkeitsziffer. Aehnlich wie fiir die Zug

festigkeit ergiebt sich diese Erscheinung aus der 

Tabelle 3 fiir die Elasticitatsgrenze. Lewis schliefst 

daraus: 1. dafs es rathsam sei, n u r w e i c h e r e  

Flufseisensorten unter 45 kg zu Augenstiiben zu 

verwenden, weil in diesem Falle die obigen Ver- 

luste bei den Ganzproben moglichst gering aus-

V.1S

fallen; 2. dafs Theilproben, die hohe Werthziffern 

ergeben, weniger zuverlassig den thatsachlichen 

Werth des gepriiften Materials charakterisiren, 

ais solche 'Theilproben, bei denen niedrigere 

Ziffern erscheinen. Beziiglich seiner naheren 

Darlegungen iiber diese beiden Punkte verweisen 

wir auf die angegebene Quelle.

Lewis geht dann noch auf die Wirkung des 

Ausgluhens naher ein. Tabelle 4 zeigt, dafs 

das Ausgluhen die Elasticitatsgrenze und die 

Zugfestigkeit erniedrigt. Der grofste Verlust war 

aber nur 2 kg bei der ersteren und 1,3 kg bei 

der letzteren.

Am Schlusse seiner lehrreichen Abhandlungen 

spricht Lewis die Meinung aus, das es zweckmiifsig 

sei, die Theilproben im Walzwerke nur ais Mittel 

zu betrachten, um sich iiber die erforderliehe Gute 

desMateriales vorerst Ueberzeugung zu verschaffen. 

Die A b n a h m e  oder Z u r i i c k w e i s u n g  der 

Augenstabe solle aber nur auf Grund der Ganz

proben erfolgen, weil man bei Prufung eines 

langen  Stabes einen sicherern Schlufs auf dessen 

Gleichartigkeit ziehen konne, ais wenn man nur 

einen 200 mm langen Abschnitt von ihm unter- 

sucht, und weil bei der Ganzprobe viele Irrthiimer 

ausgeschieden werden, die bei Theilproben nicht 

zu vermeiden sind. Das Walzwerk miisse ein 

Materiał von etwa 42 kg Zugfestigkeit liefern 

(60 000 Pfd. auf einen Quadratzoll) mit einem 

zulassigen Mehr und Minder von etwa 3 kg. 

Ein solcher Flufsstahl sei erfahrungsgemafs besser 

zu schmieden und zu bearbeiten ais hiirteres 

Materiał, und er enthielte weniger Blasen und 

sei gesunder ais noch weieheres Materiał. Lewis 

halt es fiir eine offene Frage, ob es unbedingt 

nothwendig sei, Vorschriften fiir die Elasticitats

grenze zu machen, die im Walzwerke und in der 

Werkstatt schwierig genau zu ermitteln sei. Es 

sei zwar wahrscheinlich richtig, dafs diejenigen 

Satze von Flufsmetall im allgemeinen die besten 

waren, die eine hohe Elasticitatsgrenze zeigen, 

aber die Hiitte liabe es weniger in der Hand, 

die Grenze nacli Belieben zu erhohen und zu

3
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erniedrigen. Andererseits sei es auch nicht ge- 

rathen, Augenstabe mit einer Elasticitatsgrenze 

von weniger ais etwa 22,5 kg (32 000 Pfd. auf 

1 Quadratzoll) zu verwenden.

In der auf den Vortrag folgenden Be

sprechung gab u. a. der Ingenieur G o t t l i  eh 

einige Notizen iiber die Einfiihrung stahlerner 

Augenstabe. Solche Stabe waren zur Zeit der 

Erbauung der Cincinnati-Southern-Ohio-Strom- 

briicke (1877) noch unbekannt. Die erste 

amerikanische stahlerne Eisenbahnbriicke mit 

stiihlernen Augenstiiben war die Mississippibriicke 

bei Glasgow (1879 bis 1880). Linville, seinerzeit 

Vorsitzender derKeystone Briickenbau-Gesellscbaft, 

machte die ersten Versuche mit derartigen Stahen, 

die durch Schmieden und Stauchen hergestellt 

wurden. Den ersten wirklich eingebauten Augen

stab fertigte der Ingenieur Andrew Kloman durch 

das Walzverfahren.

Beachtenswerth sind ferner die von den ln- 

genieuren D a r g o n  und G u n n i n g h a m  in der 

Besprechung mitgetheilten weiteren ausiuhrlichen 

vergleichenden Tabellen Uber Theilproben und 

Ganzproben mit Augenstiiben aus Bessemer- und 

Martinstahl unter Angabe des Gehaltes an Phosphor 

und Kohlenstoff in jeder Probe. Ganz besondere 

Aufmerksamkeit verdient aber ein vom Ingenieur 

W i l l i a m  Metca l f  bei der Verhandlung nieder- 

gelegter ausfuhrlicher Bericht des Professors

J o h n  W.  L a n g l e y  iiber e i n i g e  c h e m i s c h e  

und  p h y s i k a l i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  von  

S tah l  u n d  se i n en  L e g i r u n g e n  (Some 

chemical and physical properlies of Steel and of 

alloy steels). Indem wir auf die Quelle ver- 

weisen, geben wir aus diesem Berichte nur nach- 

stehende Tabelle der von ihm erorterten Stahl- 

sorten:

C h e m i s c h e

B e s t a n d t h e i l e

Handelsstahl Stahllegirungen

Obere

Grenze

o/n

Untere

Grenze

o/o

Obere

Grenze

°/n

Untere

Grenze

o/o

Kohlenstoff............ 1,50 0,30 2,25 1,25
S ilic ium .................. 0,30 0,02 • 1,50 0,50
Schwefel.................. 0,10 0,005 0,10 0,005
Phosphor............... 0,10 0,01 0,30 0,01
M an gan .................. 1,00 0,08 15,00 5,00
Wolfram .................. — — 7,00 0,50

— — - 2,00 0,25
Sauerstoff............... 0,20 ? Spuren 2,00 0,25
Wasser- u. Stickstoff Seltr lrenij Selir wenig 2,00 0,25

Die untere Grenze des Kohlenstoffs fiir Stahl 

giebt Langley danach auf 0,30 % in der Vor- 

aussetzung,. dafs ein solches Metali bei plotzlicher 

Abkiihlung keine nennenswerthe Hiirtung mehr 
zeigt. _ s.

Wasserleitung aus Flufseisenblecli
von 1,5 m lichtem Durchmesser.*

Eine ausgedehnte Verwendung fand das Flufs

eisen neuerdings bei der Umleitung des Flusses 

V ig n e  bei Pa r i s .  Das Wasser wird dort aus 

Sammelbassins, welche von dem Flufs gespeist 

werden, durch eine Leitung aus Flufseisenblech 

von 1,5 m innerem Durchmesser und von 3564 m 

Gesammtlange bis zur Stadtgrenze (Porte d’Auteuil) 

zugefiihrt. Von hier ab hat die Leitung bis zum 

Victor-Hugo-Platz nur noch 1,1 m Durchmesser 

und yerzweigt sich dann in zwei Leitungen von 

je 0,8 m Durchmesser nach dem ubrigen Theil 

der Stadt.

Die eigentliche Fassung und Herleitung des 

Flusses, sowie die Anlage der Reservoirs durften 

die Leser von , Stahl und Eisen “ weniger in- 

teressiren, wir sshen deshalb von einer Be- 

schreibung derselben ab und beschranken uns 

lediglich aufWiedergabe der naheren Mittheilungen 

iiber diese riesenhafte Rohrleitung,

* Auszug aus einer ausfuhrliclien Mittheilung in 
„Le Genie civil* Nr. 12 vom 21, Jan. 1893, vón dem 
ingenieur R. Audra ,  friiherem ZOgling der Ecole 
Polytechniijue.

Ais Materiał war fiir die Leitung, welche 

einen bedeutenden Druck ausznhalten hat (in der 

Nahe der Seine ist die Hohe der Wassersaule80 m), 

die Verwendung von Gufseisen ausgeschlossen; man 

wahlte deshalb Flufseisenblech, mit welchem 

Materiał weder Rohrbriiehe nocii ein Angreifen 

durch Rost zu befiirchten war.

Die Lieferung der Rohren wurde auf dem 

Yerdingungsweg dem Unternehmer Cli. G i b a u l t  

zugetheilt. Die erforderlichen Flufseisenbleche 

wurden von dem Hiittenwerk Prov ideńce  zu 

Hautmont geliefert nnd die Rohrleitungen in den 

Werkslatten vonJ. Le Blanc  in Paris angefertigt, 

welcher hierzu besondere Einrichtungen, nament-
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lich hydraulische Nietmaschinen, mil welchen die 

Niete mit einem Druck von 80 000 kg gedriickt 

werden, und eine hydraulische Presse von 7 m 

Liinge mit zwei Druckstempeln von 2 m Durch

messer zum Probircn der Rohren bei 12 kg

a. d. qmtn, anlegte:

Fiir die aufserhalb der Stadt Paris liegenden 

3564 m Rohrleitungen von 1,500 m Durchmesser 

betragen die vorgeschriebencn Blechstiirken:

8 nim fur Druck bis 50 m u. zwar fiir 450 tn RohrlSnge.
10 , „ , von 50-70 m „ „ , 1340 ,
12 „ , , , 70-80 „ „ „ „ 1774 „ „ *

Die Lange der einzelnen Rohren von 1,500 tn 

Minimaldurchmesser betragt im allgemeinen 6 m ; 

jedes Rohr besteht aus fiinf mittleren zusammen- 

genieteten Blechschiissen und zwei aufseren ge-

von je 3 m angelegten Stiitzen, so dafs jede 

Rohrlange mit zwei solchen Stiitzen versehen ist. 

An den entsprechenden Stellen sind um das 

Rohr schtniedeiserne Bander angebracht, welche 

mit den Rohrstiitzen verschraubt sind; letztere 

sind mit dem Kanalmauerwerk durch Verbindungs- 

schrauben verankert.

Die einzelnen Rohren werden in einem Abstand 

von 20 mm vor einander gelegt und durch ein 

mit doppelter Kautschukscheibe versehenes Ver- 

bindungssystem aus Flufseisen nach der Con- 

struction von Cli. Gibault miteinander yerschraubt 

(Fig. 1). Dasselbe besteht aus einem gewalztcn 

flufseisernen Ring A von 100 mm Lange, welcher 

an beiden Enden mit zwei Kautschukscheiben BB  

versehen ist. Letztere werden von zwei mittels

schweifsten Blecliringen von 200 mm Breite, 

welche mit ersteren genietet werden. Die ge

schweifsten Ringe haben den Zweck, die Rohr- 

enden absolut glatt zu machen, was fiir die 

angewendete Rohrverbindung nothwendig ist.

Der unterirdische Theil der Leitung liegt in 

einem gemauerten Kanał von 2,400 m innerer 

Breite, so dafs an jeder Seite des Rohres ein 

Raum von 0,450 m frei bleibt. Die 6 m langen 

Rohren ruhen auf gufseisernen, in Entfernungen

* Das Gewictit dieser Rohrleitung berechnet sich 
demnach:
fur die 450 m Rshren v. 8 mm Blechst. auf 159 300 kg. 
„ „ 1340 „ „ „ 10 •„ .„ „ 593350 „
, , 1774 „ „ „ 12 „ , 943 000 ,

Zusammen 1 695 650 kg. 

Anm. (1. Uebers.

Fig, 2 und 3. Yornchiung zum Niedcrlassen~dcr Rohren.

30 Schrauben D verbundenen Gegenflantschen CC, 

ebenfalls aus gewalztem Flufseisen bestehend, 

angezogen. Der mittlere Ring A ist im Querschnitt 

innen etwas ausgehohlt. Dieses Rohrverbindungs- 

system, welches schon bei mehreren Leitungen 

auf eiserne Briicken, sowie auf 80 km von 

Cli. Gibault angelegte Leitungen fiir comprimirte 

Luft Anwendung fand, bietet zahlreiche Vortheile. 

Dasselbe ist von der Rohrleitung unabhangig, 

indem die Beriihrung mit letzterer nur durch 

die Kautschukscheiben stattfindet; die Rohren 

konnen sich bei ihrem Spielraum von 20 mm 

frei ausdehnen; das System geslattet aufserdem 

ein leichtes Auswechseln der Rohrenden; ferner 

tragt jedes einzelne Rohr sein Ausgleichungs- 

element, wodurch ein gleichformiges Arbeiten der 

Leitung erzielt wird. Endlich bietet das System

yuersebnitt.
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Fig-. 4 bis 6.

Wagen mit hydraulischon 

Schraubenwinden zum Trana- 

portirenund Legcn|der Rohren ) 

im Kanał.

durch die in dem von innen ausgehohlten Ring 

befindlichen zwei Rohrenden eine grofsere Bieg- 

sarnkeit: dasselbe gestattet eine Biegung von 

einem Rohrstrang zum andern von 0° 30', so 

dafs eine Aenderung der Richlung bis zu l 1* 30' 

durch eine einfache Biegung von 1 bis 3 Rohr- 

verbindungen erzielt wird. Dariiber hinaus werden 

Flantschenkriimmer, welche aus einer Reihe 

schrager BlechschOsso von Flufseisen hergestellt 

und wie die geraden Rtihren genietet, jedoch in 

allen Riclitungen mit doppelten Nietenreihen ver- 

sehen sind, angewendet.

Wie oben erwahnt, hat die Leistung an ge- 

wissen Stellen bedeutenden Druck auszuhalten; 

so betragt z. B. unterhalb der Seine-Briicke der 

verticale Druck nicht unter 50 000j kg, ferner

oberen Theile sechs Hydranten von 0,060 m 

Durchmesser angebracht.

Bei den aufsergewohnlichen Dimensionen und 

bedeutenden Gewichten der Rohren wiirde das 

Legen der Leitung grofsere Schwierigkeiten bereitet 

haben, wenn dies mit den ublichen Mitteln ge- 

schehen ware. Der Unternehmer Cli. Gibault hat 

deshalb zu diesem Behufe besondere Einrichtungen 

geschaffen, welche wir im Nachstehenden bc- 

schreiben wollen.

Die an den Seiten der Strafse aufgestcllten 

Rohren wurden nach den Montageoffnungen (Aus- 

grabungen des Erdreichs iiber dem Leitungskanal 

von 7 m Liinge und 2,500 m Breite) mittels 

zwei kleineren, auf einem Feldbahngeleise von 

0,600 m Spurweite rollenden Wagen befordert.

LtogenschniU. A ufrib.

betragt an der Biegung der sogenannten route 

dćpartementale Nr. 29 der schrage Druck 

83 000 kg; die Yerticale Componente betragt 

28 000 kg und die liorizontale Componente 

7S500 kg. Dieser bedeutende Druck mufste 

durcli besondere Vorkehrungen ausgeglichen 

werden. Zu diesem Behufe wurden gufseiserne 

Gegengewichte in Form von Masseln und gufs

eiserne Widerlager, aus Schulien von grofseren 

Flachen bestehend, welche gegen die Mauerwerk- 

massen driickten, angewendet. Das unterhalb 

der genannten Briicke angebrachte Gegengewicht 

betragt 78 000 kg.

Endlich ist die Leitung mit 12 Mannlochern 

von 0.600 m Durchmesser yersehen. Aufserdem 

sind am unteren Theile derselben zwei Ablafs- 

offnungen mit Schiebern von 0,400 m und am

Oberhalb der Montageóffnung war ein Gerfist 

von grofseren Dimensionen mit zwei Haspcln von 

je 2000 kg Tragkraft (Fig. 2 und 3) aufgestellt. 

Es wurden zunachst die zwei Rohrstiitzen (durch 

jeden Haspel je ein Stiick) heruntergelassen; 

die Stellung der Stiitzen auf die richtige Ent- 

fernung geschah mittels einer zu diesem Zweck 

auf dem Kanalboden unter der MontageofTnung 

angebrachten Schablone. Alsdann wurde das Rohr 

unter das Geriist gerollt, an jedem Ende mittels 

einer Hanfseilschlinge an die Haspel gehangt, 

heruntergelassen und auf die zwei Stiitzen gelegt. 

Der Transport der Rohren im Kanał geschah 

mittels eines Transportwagens (Fig. 4, 5 und 6). 

Derselbe bestand aus zwei durch ein bogenformiges 

Quergestell verbundenen Langbalken; das Ganze 

war aus Eisenblech und Winkeleisen construirt
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Grundrifs.

Transportircu der ItGhren im Kanał.

mutter, welche mit einer am vorderen Ende der 

Locomotive angebrachten und durch ein Schwung- 

rad angezogenen Schraubć verbunden war. Das 

Laden der Accumulatoren geschali wahrend der 

Naclit mittels einer von einer Locomobile be- 

triebenen Dynamomaschine. Die Locomobile war 

an der OberflSche in der Nahe der Montage- 

offnung aufgestellt.

Die Accumulatoren dienten ferner auch zur 

Beleuchtung und zwar sowohl fiir den Wagen 

und die Locomotive, wie an der Stelle, wo das 

Legen und Yerbinden der Rohren vorgenommen 

wurde.

Da zwischen der Seine und dem Sainmel- 

bassin von Saint-Cloud der mittlere Fali ziemlich 

bedeutend war, so wurde derselbe ais bewegende 

Kraft benutzt; es war sogar nothig, auf einer

und durch vier Laufrader, welche mit Kautschuk- 

kranz versehen waren, und auf welchen der 

Wagen auf den Cementbankelts des Kanals rollte, 

getragen. An den vier Ecken waren seitliche 

horizontale Rollen zur Fuhrung des Wagens 

an gebracht.

Ais weitere mechanische Vorrichtung waren 

ferner an den vier Ecken des Wagens je eine 

hydraulische Schraubenwinde derart angebracht, 

dafs ihre Entfernung in der Liingsrichtung gleich 

derjenigen der beiden Rohrstutzen war. Sobald 

ein Rohr auf die zwei Stiitzen heruntergelassen 

war, wurde der Wagen vorgeschoben und zwar 

so weit, bis die Winden sich den Stutzen 

gegeniiber befanden; das bogenformige Gestell 

iiberdeckte das Rohr und die zwei Langbalken

hinteren Aęhse befestigte Rader getragen wurde. 

Die Locomotive war ebenso wie der Transport- 

wagen mit vier horizontalen Fiihrungsrollen an 

den Gestellecken versehen. Die Bewegung wurde 

auf die eine Achse mittels einer Dynamomaschine 

iibertragen und zwar durch Vermittlung von Zahn- 

radern, festen und losen Riemscheiben, auf welchen 

zwei Riemen (ein gerader und ein gekreuzter) 

aufgerollt w>aren, um die- Bewegung in beiden 

Richtungen, vor und riickwarts, zu erzielen. 

Der Strom wurde durch 40 Accumulator-Elemente, 

welche in Kasten in den freien Raumen des 

Gestells untergebracht waren, erzeugt. Die Ver- 

kupplung der Locomotive an den Wagen bestand 

aus einer, am hinteren Ende des Wagens in 

einem holzernen Querbalken befestigten Schrauben-

Hintere Kopfansicht, 

10.
Aufrifs.

Yordcrę

Fig. 7 bis 10. Eloktrischcr Wagen zum

befanden sich an den beiden Seiten desselben. 

Wurden nun die vier Winden zu gleicher Zeit 

in Thatigkeit gebracht, so wurde die ganze 

Last (Stutzen und Rohr) in einem Stiick geliiftet. 

Damit das Gewicht wahrend des Transports nicht 

fortwahrend auf die Kolben der Winden driickte, 

wurder. dieselben dadurch entlastet, dafs zwischen 

den Windenkopfen und ihren Gestellen eiserne 

Keile eingelegt wurden.

Die Fortbewegung des Transportwagens im 

Innern des Kanals wurde grofstentheils mittels 

einer elektrischen Locomotive, welche an den

selben gekuppelt war und ebenfalls auf den 

Kanalbanketts rollte, bewirkt (Fig. 7, 8, 9 und 10). 

Diese Locomotive bestand aus einem horizontalen 

holzernen Gestell, welches durch vier mitKautschuk- 

kranz versehene, auf einer vorderen und einer

Fig. 7.
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8 Fliigcl auseinander und driickten gegen die 

innere Flachę des Rohres, indem sie letzterem 

eine moglichst vollkonmiene Kreisgcstalt gaben. 

Die Verbindungstheile wurden nun auf der Aufsen- 

flache des Rohres in ihre richtige Lage gebraclit. 

Alsdann wurde der Tran sport wagen so weit ge- 

schoben, bis das zu legendo Rohr sich um einige 

Gentimeter von dem Ende der Fliigel des Centrir- 

apparates entfernt befand. Die 4 Winden des 

Transportwagens wurden losgekeilt, und indem 

die Ablafshahne derselben etwas geofihet wurden, 

wurde nun ein Senken des Rohres bewirkt, bis 

dasselbe in derselben Hohe wie das bereits ge- 

legte Rohr sich befand. In dieser Lage befanden 

sich die Rohrsliilzen in sehr geringer Enlfernung 

vom Kanalboden. Es wurden jetzt die Ablafs-

LSngenschniU.

Fig. 12.

Schnill nach A B. j Kopfansicht.

Fig. 11 bis 13.

Wagen m it besonderer Vor- 

richtung zum Centriren und 

Vcrbinden der Rohren im 

Kanał.

ziemlich bedeutenden Strecke die Fallwirkung, 

an Stellen, wo der Fali 0,10 m, 0,20 m, ja 

sogar 0,23 m auf 1 in betrug, mittels Spannungs- 

kabeln, welche auf Haspeln gerollt waren, aus- 

zugleichen.

Das Verbinden der einzelnen Rohren wurde 

mit Hiilfe eines besonderen Apparates, eines 

sogenannten Centrirwagens (Fig. 11, 12 und 13), 

yorgenommen. Das Gestell desselben bestand 

aus einem schmiedeisernen Rahmen, welcher in 

horizontaler Lage in das Innere des letztgelegten 

Rohres, in welches der Wagen auf 2 mit Kaut- 

schukkranz versehenen Rollen (vor und hinten je 

eine) rollte. Der Apparat war seitlich durch

4 kleine horizontale Rollen gefuhrt. Am vorderen 

Ende des Rahmens und rechtwinklig zu dem-

Fig. 13.

selben war ein Ring aus Winkeleisen angebracht 

und auf letzterem die Gelenke der Enden von

8 Flugeln in gleichen Entfernungen voneinander 

befestigt, welche Fliigel mittels einer mittleren 

Schraube nebst Mutter und Zugstangen nach 

Art der Fischbeine eines Regenschirmes sich auf- 

spannen liefsen. Jeder der 8 Fliigel hatte iiufser- 

lich 2 gegeniiberliegende schrage Flachen, welche 

durch einen Vorsprung voneinander getrennt 

waren. Sollte ein neuer Rohrstrang gelegt werden, 

so wurde der Centrirwagen vor das Ende des 

letzt gelegten Rohres vorgeschoben und zwar so, 

dafs die S hinteren Fliigelenden mit der inneren 

Flachę des aufseren Rohrschusses iibereinstimmten 

und dafs die Fliigelenden gegen das Ende dieses 

Rohrschusses geschoben wurden. Wurde nun 

in dieser Lage mit Hiilfe der mittleren Schraube 

ein starkes Anziehen ausgeubt, so gingen die

hahne geschlossen, der Transportwagen wurde 

Yorgeschoben, das neue Rohr schob sich auf die 

geneigten Fliigelenden dps Centrirwagens, gleitete 

auf dieselben und befand sich so in 'richtiger 

Lage, sobald das Rohrende gegen die Fliigelenden 

stiefs. Es genugte, die Hahne der hydraulischen 

Winden vollstandig zu óffnen, um zu bewirken, 

dafs die Rohrstutzen den Kanalboden beriihrten; 

es wurden endlich die Biigel von den Oefen der 

Stiitzen gelóst und der Transportwagen nach hinten 

zuruckgeschoben, um ein neues Rohr wahrend 

der Fertigstellung der Rohrverbindung heranzu- 
holen.

Die neue Anlage wird demnachst der Stadt 

Paris ein neues Wasserąuantum von 110 000 cbm 

taglich zufahren und das Gesammtcjuantum, iiber 

welches die Stadt verfugt, von 400 000 auf 

uber 500 000 cbm bringen.
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Das neu zugefuhrte Wasser ist selir rein und 

sehr arm an Kalk- und Magnesiasalzen; die 

Wasseruntersuehung ergiebt durcbschniltlich nur 

den Hartegrad 18, nach franzosischer Scala, 

und der Gehalt an organischen Substanzen be- 

tragt nur 0,7 mg. Durch diese neue Wasser- 

zufiihrung wird vorlaufig der Wasserbedarf von 

Paris vollig gedeckt, doch will der Stadtrath 

weiter gehen und so hat derselbe bereits be- 

schlossen, ohne Verzug die begonnene Arbeit 

durch Ausdelinung derselben auf die Umleitung 

der Quellen „Loing" und „Lunain* fortzufiihren, 

wodurch die Versorgung der Stadt mit gutem 

Trinkwasser auf langere Zeit gesichert wird.

Zum Schlufs geben wir noch einen Auszug 

eines uber denselben Gegenstand in „Le Genie 

civil“, Nr. 8, vom 20. Juni 1891 von dem In

genieur Ger. L a v e r g n e  gebrachten Aufsatzes, 

wobei wir uns lediglich auf Wiedergabe der vor- 

geschriehenen Lieferungsbedingungen fiir die zu 

den Rohren erforderlichen Flufseisenbleche be

schranken.*

Es sind sowohl Warm- wie Kallproben 

mit den zu liefernden Blechen vorzunehmen. 

Bei der Warmprobe wird ein Streiferi von 40 mm

*Vergl. auch „Stahl und Eisen* 1891, Seite 695.

Breite aus dem Bleche geschnillen; dieser Blech- 

streifen mufs, nachdem derselbe im kirschrothen 

Zustande in Kaltwasser von 18° gehartet wurde, 

sich so biegen lassen, dafs die 2 parallelen Seiten 

sich auf eine gleich der vierfachen Blechstarke 

betragende Entfernung bringen lassen, ohne 

Risse zu zeigen. Ais Kaltproben werden nur 

Zerreifsversuche in der Liings- und in der Quer- 

richtung angestellt. In derjenigen Walzrichtung. 

welche die geringste Festigkeit gezeigt hat , darf 

die rriittlere Bruchbelastung nicht unter 40 kg 

a. d. qmm und die entsprechende Dehnung nicht 

unter 20 % betragen. Aufserdem darf keine 

der an gesund erkannten Streifen vorgenommenen 

Proben weniger ais 40 kg Bruchfestigkeit a. d. 

qmm und weniger ais 10 % Dehnung zeigen. 

Die Zerreifsversuche werden auf rechtwinklig 

bearbeiteten Proben von 30 mm Breite in der 

entsprechenden Blechstarke und von 200 mm 

Lange vorgenommen. Ais Zerreifsmaschinen 

dienen Apparate mit directer Belastung oder 

solche mit leicht zu controlirender Hebelbelastung.

Die Lieferungsbedingungen sollen ferner be

sondere Vorschriften iiber die bei Anlage der 

Rohrleitung zur Verwendung kommenden Schmiede- 

theile und Gufsstiicke enthalten, jedoch sind die

selben hier nicht naher angegeben. J . B.

Ueber die Corrosion von Flufs- und Schweifseisen und iiber den 
Zerfall yon Legirungen.

Von Dr. B. Kosmann, Charlottenburg-Berlin.

(Schlurs.) v v . ,
/Naclidruck verboten.\ 
\Ges. v. 11. Juni 1870./

Die Menge des entwickelten Kohlenwasser- 

stoffs erfolgt gleichwohl nicht immer in strengem 

Verhaltnifs zum Gehalt an chemisch gebundenem 

Kohlenstoff, weil mehrentheils infolge der Warme- 

tiinung, welche der Angriff der zersetzenden Saure 

auf das Metali hervorruft (wir konnten sagen, 

durch den mehr oder minder heifsen Gang des 

Loseprocesses), der entwickelte Kohlenwasserstoff 

zersetzt und fester KohlenstofT abgeschieden wird, 

ein Vorgang, der auch von der eigenthiimlichen 

Constitution der unter Losung stehenden Eisen- 

carbide abhangig ist. Man ersieht daraus, dafs 

die Vorgange der Zersetzung der kohlenstoffhalligen 

Eisenarten mittels Sauren sehr verwickelter Be

schaffenheit sind und dafs Schlufsfolgerungen aus 

dem Befund der Zersetzungsproducle auf die Natur 

des behandelten Eisens nur mit Vorsicht gemacht 

werden dilrfen.

Die Abscheidung von Kohlenstoff, auch aus 

Garbiden, welche sonst in schwachen Sauren leicht 

aufluslich sind, wird nun eine deutlichere, wenn 

der Angriff des Eisens mittels Agentien sich voll-

| zieht, deren Einwirkung unter gleichzeitiger Ver- 

brennung des nascirenden Wasserstoffs erfolgt, 

eine Verbrennung, die bekanntlich auch unter 

Wasser erfolgen kann. Diese Zersetzung ist 

diejenige, welche M iiller ais „unter Ausschlufs von 

nascirendem Wasserstoff* erfolgend bezeichnet. 

Derartige Agentien sind SalpetersSure, Kalium- 

bichromat mit Schwefelsaure, Kupferammonium- 

chlorid und, wie oben bereits angefiihrt, der 

elektrische Strom an der Anodę.

Den iibersichtlichsten Verlauf solcher Zersetzung 

bietet die Salpetersaure, indem ein darin einge- 

tauchter geharteter Stahl sich mit einer Schicht 

von Kohlenstoff bedeckt. Bietet diese Abscheidung 

von Kohlenstoff irgend ein anderes Moment der 

Erscheinung, ais wie es die Zersetzung eines 

Schwefelmetalls oder einer Losung von Schwefel- 

wasserstofT mittels Salpetersaure thut? Mithin 

lafst es die Analogie dieser Vorgiinge und ihrer 

Producte begriindet erscheinen, dafs wir in dem 

geharteten Stahl nicht eben eine Kohlenstofl- 

l e g i r u n g  des Eisens, sondern eine eigentliche
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chemische Yerbindung, ein Carbid, ais vorhanden 

zu erachten haben, auch wenn zur Zeit die Con- 

stitution dieses Carbides noch nicht eingehender 

ermittelt oder festgestellt ist.

Die Yerbrennung des mit der Abscheidung 

von Kohlenstoff im Zusammenhang entwickelten 

Wasserstoffs hat aber eine fernere eigene Be

deutung: nicht, dafs dieser Wasserstoff einfach 

in Wasser verwandelt wird, welches in die um- 

gebende Fliissigkeit iiberginge, sondern das so 

gebildete und chemisch erregte Wasser wird sofort 

zur Hydratisirung des abgeschiedenen Kohlenstoffs 

verwendet und verbindet sich mit letzterem zur 

Bildung eines Kohlehydrats, indem die Oxydation 

des Wasserstoffs unter Wasser die Yerbindung 

(H-OH) hervorruft, aus welcher das Hydrosyl an 

den Kohlenstoff geht und von diesem aufgenommen 

w ird; der Wasserstoff findet ein neues Moleciil 

Sauerstoff zur weiteren Bildung von Hydrosyl.

Es geht hieraus also hervor, dafs die Losung 

des Eisens nicht u n te r  A u s s c h l u f s  von nas- 

cirendem Wasserstoff, sondern unter Einver- 

l e i b u n g  desselben in den abgeschiedenen Kohlen

stoff von statten geht. Auf diesem Vorgange 

beruht die Bildung des Kohlehydrats, welches 

sowohl nach den Untersuchungen von Zabudsky,*  

Schut zenberger ,  Weyl u. A. ais Riickstand des 

mittels Chlorid- oder Sulfatsalzen oder mittels 

des elektrischen Stroms zersetzten kohlenstoff- 

haltigen Eisens erhalten wird, ais auch von 

M uller** mittels Schwefelsaure ais urspriingliche 

Verbindung des getrockneten Carbids Fea G erhalten 

worden ist. Dabei ist die von Muller sehr zu- 

treffender Weise hervorgehobene Thatsaehe be- 

achtenswerth, dafs das im Leuchtgasstrom gegliihte 

und somit entwasserte Kohlehydrat nachher in 

Yerdtinnter Saure viel leichter loslich geworden 

ist, denn nach der Entwasserung ist das wasser- 

freie Carbid eine Verbindung hoherer Warme- 

tonung geworden, hat ais solche eine grofsere 

chemische Reactionsfahigkeit erlangt und verbindet 

sich daher energischer, d. h. leichter mit Sauren.

DieAngabe von Backst róm undPa jku l l ,  dafs 

der bei ihren Versuchen abgeschiedene Kohlen

stoff Wasserstoff zuruckgehalten habe, ist daher 

in dieser Form eine unrichtige, sondern will be- 

sagen „chemisch gebundenes Wasser®. Ich lege 

Werth darauf, diesen Befund der Kohlehydrate 

oder Carbidhydrate oder besser Hydrocarbide aus 

den yerschiedenen obenerwahnten Versucbsreihen 

festzustellen, um daran die Bemerkung zu kniipfen, 

dafs auch in der Bildung dieser Hydrocarbide 

die von mir an anderer Stelle aufgestellten Gesetze 

der Hydratisation ihre volle Bestatigung finden.

Es ist ferner wichtig, an diesem Befund der 

Hydrocarbide festzuhalten, weil auch das Rosten

* Buli. d. 1. Socićtć chira. 41, 424; Kosmann- 
Kerpely, Berichte u. s. w. 1884/85, 23 und 43.

** „Stahl und Eisen* 1888, 292.

des Metalls ais eine Begleiterseheinung der all- 

mahlichen Zerstorungnur dadurch zustande kommt, 

dafs bei der Zersetzung des Metalls durch an- 

greifende Agentien ein Theil desselben in Losung 

davon gefuhrt wird, ein anderer Theil aber sich 

mit dem Hydroxyl des chemisch gebundenen 

Wassers sich zu Ferrihydroxyd yerbindet, welches 

ais bedeckende Schicht gleichsam eine Auf- 

speicherung des zu weiterem chemischen Angriffe 

und Verrostung bereiten Hydratwassers darstellt. 

Es ist selbstredend nicht ausgeschlossen, dafs, 

wenn die Flachę eines Eisens infolge zersetzender 

Einfliisse sich mit einer Schicht ausgeschiedenen 

Hydrocarbids bedeckt, eben diese letztere Schicht 

der Herd weiterer Zersetzung wird, indem das 

chemisch gebundene Wasser eine fortgesetzte 

weitere Action auf das darunler vorhandene Metali 

ausubt. Feuchtigkeit und Warme sind ja , um 

laienhaft dies auszudriicken, die Trager und Be- 

forderer des Verrostens!

Jedenfalls gewinnen wir die Ueberzeugung, 

dafs das mit innigerer Bindung des Kohlenstoffs 

yersehene Eisen oder solches Eisen, welches eiii 

Eisencarbid von hoherer Warmetónung enthalt, 

eine grofsere chemische Reactionsfahigkeit besitzt 

ais dasjenige Eisen, in welchem Carbide von 

grófserer Volumendichte vorhanden sind, dereń 

Kohlenstoff noch nicht in Beziehung zu dem 

umgebenden Eisen getreten oder dieser Beziehung 

entriickt worden ist. Aber es steht ebenso fest, 

dafs nur eine gewisse Temperaturerhohung er- 

forderlich ist, um den energielos eingelagerten 

Kohlenstoff zum Eintritt in chemische Bindung 

mit dem Eisen zu bringen.

Einen deullichen und sicheren Anhalt fiir 

den angegebenen Vorgang liefert die obige Tab. II.' 

Sie zeigt, wie aus dem ungeharteten Stahl nur 

winzige Mengen von Kohlenwasserstoffen durch 

Losung in Sauren entwickelt werden, derselbe 

Stahl aber yermoge der Hartung in ein Eisen 

von hoherer chemischer Energie iibergefiihrt wird, 

welches mehr Gas und an Kohlenwasserstoff 

reicheres Gas entwickelt ais das ungehartete. 

Die Hartung wird durch eine plotzliche Abkiihlung 

und rasche Erstarrung der durch Warmezufuhrung 

in ihrem Volumen yermehrten und in ihrer Be- 

wegliclikeit gesteigerten Gefiige-Elemente bewirkt; 

das Abschrecken ais eine plotzliche Einwirkung 

bewahrt dem Metalle seine in der Erhitzung 

erreichte Warmetónung, welche von einer Um- 

lagerung des Kohlenstoffs begleitet gewesen ist. 

Das Ausgliihen des gehiirteten Stahls giebt dem 

in seiner Vertheilung vorhandenen, durch die ganze 

Masse des Metalls hin in chemischer Bindung 

yerharrenden Kohlenstoff Gelegenheit, sich zu 

Carbidkernen zu verdichten, wahrend in demselben 

Yerhaltnisse die umgebende Masse des Eisens frei 

von Kohlenstoff wird. Diese Umlagerung des 

Kohlenstoffs im Sinne der Yerdichtung ist das

jenige, was man nach den geltenden Anschauungen
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ais „Zerfall der Legirung" bezeichnet, in der 

That aber nur ein molecularer Yorgang ist.

Diese Bedeutung hat also das Auflreten ver- 

schiedener Zustande des KohlenstoiTeisens bei 

entsprechend verschiedenen Temperaturen, welche 

in ihren einzelnen Stadien nebst Begleiterscheinungen 

von Osmond- so eingehend studirt und beschrieben 

worden sind, und die, ganz allgemein ausgedriickt, 

aus einer Umlagerung des Kohlenstoffs hervor- 

gehen. Man thut jedoe,h Unrecht, diese Yorgange 

dahin aufzufassen, ais ob nur der Kohlenstoff 

eine Umbildung erfiihre: nein, die Kohlenstoff- 

eisenverbindungen, die Eisencarbide ais solche 

erleiden eine moleculare Yeranderung, welche 

allem Anscheine nach, wenn man die Analogie 

der organischen Kohlenstoffverbindungen heran- 

zieht, fur die hoheren Temperaturgrade aus einer 

Polymerisation der Moleciile, d. h. der Bildung 

grofser complexer Molecule hervorgeht, wahrend 

in den niederen Temperaturen sich ęinfacher 

zusammengesetzte, kleinere Molecule bilden, die 

auch leichter aneinander verschiebbar sind, woraus 

sich die weichere Beschaffenheit der ungeharteten 

Eisenarten erklart.

Es leuchtet ein, dafs es, um eine solche 

Umlagerung der Moleciile hervorzurufen, nicht 

immer einer Erhitzung des Eisens oder Stahls 

bis zum Ergliihen bedarf, sondern dafs schon 

verhaltnifsmafsig geringe Temperaturerhohungen 

geniigen, um die Umlagerung zu bewirken, die 

sich dann alsbald z. B. bei angewendeten Drahten 

durch grofsere Harte und Volumenvermehrung 

anzeigt. Andererseits kann durch mafsiges An- 

warmen (Tempern oder Ausgliihen, annealing) 

dem geharteten Stahie die Moglichkeit gegeben 

werden, dafs die Moleciile ihre Warmetonung 

vermindern, d. h. ihre lalente Warme abgeben 

und eine Riickbildung derselben zu kleineren Mo- 

leciilen einti-itt, welcher Vorgang unter Verdichtung 

und Absonderung der Eisencarbide soweit geben 

kann, dafs der Stahl bei der Bearbeitung zerreifst 

(Blauhitze des Stahls). In diesem Falle erlangt 

der , Zerfall der Legirung" seine praktische Be
deutung.

Ais eines der am besten charakterisirten 

Carbide hat sieli das bereits erwahnte, von der 

Zusammensetzung FegC, nach den Untersuchungen 

von Abel und Deer ing,  von Osmond ,  Muller  

ais der aus ungehartetem Stahl bei Behandlung mit 

Sauren verbleibende Riickstand herausgestellt. 

Indem Muller dieses Carbid ais kritisches Merkmal 

fiir die Zustandlichkeit des abgekiihlten Stahls 

gelten lafst, bezeichnet er* den Stahl oberhalb 

einer gewissen Temperatur der mittleren Roth- 

gluth ais eine homogene  Kol i lensto f f leg irung ,  

aus welcher sich beim Erstarren gleichartige 

Krystallisationen bilden; durch plotzliche Ab- 

kiihlung des auf oberhalb des kritischen Punktes

(welcher etwa 500° unter jener Erhitzungsstufe 

liegt) erhitzten Stahls wird die Bewegung des 

Kohlenstoffs gehemmt, und geniigt fiir diese im  

Zustande  kuns t l i cher  Spannung  befindlichen 

Kohlenstoffatome eine geringe moleculare Erregung, 

wie mafsiges Anwarmen, um die Entmischung 

zwischen Kohlenstoff und Eisen zu bewirken, die 

bei 600° eine vollstandige ist.“

Dieser mehr den physikalischen Tliatsachen 

Rechnung tragenden Anschauung gegeniiber diirften 

meine auf thermoehemjschen Grundlagen beruhen- 

den Ausfiihrungen gezeigt haben, dafs weder im 

erhitzten Stahl eine Legirung von Kohlenstoff 

und Eisen vorliegt, noch dafs im geharteten Stahl 

die Kohlenstoffatome sich im Zustande kunstlicher 

Spannung befmden. Den ersteren Punkt an- 

langend, so haben wir in dem erhitzten Stahl 

die chemische Verbindung eines Eisencarbids an- 

zuerkennen, ebenso, wie in dem ungeharteten 

Stahl ein anderes Eisencarbid von bekannter 

Constitution vorhanden ist; die Bildung dieses 

Carbids —  und dies geht den zweiten Punkt an — 

verleiht dem abgeschreckten Stahl verm8ge seiner 

molecularen Beschaffenheit eine grofsere Harte; 

nicht in „kiinstlicher Spannung" beiinden sich die 

Kohlenstoffatome, sondern infolge der hoheren 

Warmetonung stehen die Molecule des Carbids 

im lab i len Gleichgewicht zu einander, bereit, auf 

die erste Anregung sich zu einer Gruppirung von 

stab i łem Gleichgewicht umzulagern, welche 

letztere nothwendig von einer grofseren Yolumen- 

dichte begleitet sein mufs.

Derartige Yeranderungen derselben Substanz 

durch moleculare Umlagerung begegnen uns 

mehrfach im Reiche der chemischen Verbindungen 

und hat man daher die verschiedenen Zustande 

des Stahls bęźw. die Unterschiede zwischen Flufs

eisen und Schweifseisen im Lichte einer Alłgemein- 

lieit der Erscheinungen aufzufassen. Hier nur 

zwei Beispiele: „Das Q u e c k ś i l b e r j o d i d , H g J 2, 
krystallisirt aus der Sublimation, also nach Ueber- 

schreitung seines Siedepunktes (339 bis 359 °), 

in Platten des rhombischen Systems von schoner 

gelber Farbę; schon durch Ritzen erleiden die 

Krystalle eine Veranderung, indem sie sich unter 

Warme-Entwicklung in rothe Krystalle des telra- 

gonalen Systems (Quadratoctaeder) verwandeln. 

Der G a d o l i n i t , *  ein Silicat von der Formel 

(nach Groth)  Be^YO)^ Fe(Si0.i)2, zeigt, auf die 

Temperatur zwischen dem Schmelzpunkt des 

Zinks und Silbers (412 bis 954°) erhitzt, ein 

freiwilliges Ergliihen und verandert unter Warme- 

entwicklung seine physikalischen Eigenschaften: 

das specifische Gewicht von 4,097 bis 4,226 

hat sich in dasjenige von 4,287 bis 4,456 ver- 

wandelt, die specifische Warme hat sich dem- 

gemafs vermindert, namlich von 0,138 in 0,128, 

das Minerał hat eine grofsere Cohasion angenommen

* . Stnhl und Eisen" 1888, S. 291,

V v

* H. Rose, Poggend. Ann. 59, 480.

4
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und die Aufloslichkeit in Sauren, die es vor dem 

Erglflhen besafs, yerloren; der Auslrilt von Warme 

ist das deutlichste Anzeichen dafiir, dafs das er- 

gliihte Minerał aus der hoheren in die niedere 

Warmetónung iibergegangen ist.

Es handelt sich mithin bei den yerschiedenen 

Zustanden der Stahl- und Eisenarten nicht um 

die Veranderung des Kohlenstoffs, sondern um 

die Umlagerung der Eisencarbide. Es trifft da

her auch nicht den Kern der Sache, sondern nur 

die eine Seite der Erscheinung, wenn man neuer- 

dings aus den yerschiedenen Zustanden des Kolilen- 

stoffeisens eine Systematisirung und Nomenclatur 

verschiedenerKohlenstoffarten, wie: Hartungskohle, 

Carbidkohle, Temperkohle abgeleitet hat. Der

artige schematische Unterscheidungen schmecken 

zu sehr nach dem Katheder und mogen geeignet 

fiir die lehrhafte Unterweisung sein: eine richtige 

Nomenclatur mufs dem wissenschaftlichen Zu- 

sammenhang der Thatsachen Rechnung tragen. 

Mit Ausnahme des Graphits, welcher sich ais eine 

wirkliche, aufserhalb des Eisens stehende Abart 

des Kohlenstoffs darstellt, konnen die Kohlenstoff- 

arten der Eisencarbide ais keine eigenartigen Ge- 

bilde aufgefafst werden, da ihre Darstellung zum 

Theil durch das Losemittel selbst bedingt ist. 

Dafs der Kohlenstoff mit abnehmender Temperatur 

zu dichteren, bestandigeren und daher unlóslicheren 

Formen iibergeht, ist eine Eigenschaft, welche 

bereits von den in der Natur uns entgegentreten- 

den Modificationen desselben bekannt ist.

Die oben gegebene Definition der Ursachen 

fiir die Um wandlung von gehiirtetem in ungeharteten 

Stahl und umgekehrt liefert nun die Erklarung 

fiir eine Reihe von beobachteten, aber nicht ge- 

deuteten Thatsachen. Hempel*  hat aus dem An- 

sehen der Bruchstellen an Drahtzerreifsproben 

abgeleitet, dafs „ein Theil“ des Kohlenstoffs bei 

der Zerreifsprobe in die chemisch gebundene 

Form iibergehe, dafs daher unter hohem Druck 

(d. i. Erzeugung gebundener Warme. Verf.) der 

Kohlenstoff mit dem Eisen sich chemisch ver- 

binde und hierdurch das Hartwerden des Drahts 

beim Ziehen bewirkt werde.

In analoger Weise beobachtete L is t,** dafs 

derselbe Draht, wenn er schnell gezogen wird, 

eine geringere Dichte annehme, ais wenn er lang

sam gezogen wird; auch gezogener Draht von 

sehnigem Eisen zeigt eine Abnahme der Dichte.

Alle diese Erscheinungen sind gleichmafsig 

auf die beim Ziehen erzeugte Warme und Ueber- 

fiihrung des Drahts in die Verbindung hoherer 

Warmetónung zuriickzufiihren.

Andere neuere Beobachtungen enthalten nur 

die Wiederentdeckung bekannter Dinge. Schon 

Reaumur  beobachtete die Voluminavergrófserung 

des geharteten Stahls und haben R i n m a n  und

* Ber. d. deutsch. chera. Ges. 21, 309.
** Kosmann-Kerpely, Berichte u. s. w. 1888, 166.

Pearson die Abnahme des specifischen Gewichts im 

geharteten Stahl im Yergleich zum ungeharteten 

bestimmt, welche auch durch die Untersuchungen 

von H a u s m a n n *  bestatigt wurde, wahrend 

Karsten die Zunahme des specifischen Gewichts an 

N wieder weich gcmachtem Rohstahl feststellte. Nun 

berichtet P en sky , * *  dafs zwei Stahlstabe von 

100 mm Lange nach der Erwarnumg auf Rothgluth 

und Abloschen in Wasser eine Yęrmehruiig des 

Volumens zeigten; nach dcm Abloschen wurden sie 

bei gewohnlicher Temperatur immer kiirzer und 

yerkiirzten sich weiter bei der Wiedererwarmung 

auf 120°, blieben aber bei weiterer Erwarmung 

ohne Yeranderung. Man hat bei diesen Versuchen 

nur die Erscheinungen der Auflbckerung, danach 

der Verdichtung, beim Abschrecken bezw. Aus- 

gliihen des geharteten Stahls zu erblicken.

Es werden also unsere Ableitungen bestatigt: 

Der gehiirtete Stahl besitzt eine geringere Volumen- 

diclite ais der ungehartete, aber einehohere Wiirme- 

tonung ais letzterer; mit der geringeren Yolumen- 

dichte ist die grofsere Sprodigkeit und Hartę ge- 

paart, der hoheren Warmetónung entspricht die 

grofsere chemische Reactionsfahigkeit, d. h. die 

leichtere Zersetzbarkeit durch angreifende Agentien, 

mogen dieselben siifses, mit Kohlensaure ge- 

schwangertes Wasser, Meerwasser oder Sauren sein.

Mit Bezug auf letztere Einwirkuiigen empfangt 

nun eine Erscheinung ihre eigene Bedeutung, 

welche gleichfalls im Gefolge der hoheren Wiirme- 

tonung steht: das ist die B ei z b r ii ch i g k ei t. 

Dieselbe ist u. a. vonLedebur*** in mehreren Ver- 

suchsreihen studirt und beschrieben worden. Die 

bekannte Thatsaehe, dafs Eisen- und Stahldrahte 

durch Behandlung mit Sauren im Beizverfahren 

sprode und briichig werden, kann nur in dem 

Umstande Erklarung finden, dafs durch den An- 

griff der Saure Warmemengen entwickelt werden, 

welche sich dem eingetauchten Metali mittheilen 

und wie jede andere Warmeerregung das Metali 

je nach seiner Beschaffenheit d. h. nach dem Ge- 

hall an Kohlenstoffeisen beeinflussen. In der That 

ist den Versuchsreihen von Ledebur (a. a. O.) zu 

entnehmen, dafs der Angriff durch Sauren und 

saure Grubenwasser ein starkerer und die bewirkte' 

Veranderung der Festigkeit eine weitgehendere ist 

bei den Stahldrahten ais bei den Driihten aus 

weichem Flufseisen, so dafs Drahte von grofserer 

Belastungs- und Zerreifsungsfestigkeit eine schnellere 

Verminderung dieser Eigenschaften und ihrer Bieg- 

samkeit erleiden' ais die Drahte weicherer Be; 

schaffenheit. Aber noch eine andere Thatsaehe 

lauft in den Ledeburschen Versuchen nebenher, 

namlich, dafs bei der Beriihrung des Eisens mit 

Zink — mit welchem letzteren die Eisendrahte

* Ueber die durch Molecularbewegung in slarren, 
leblosen KOrpern bewirkten Formveranderungen. 
Gottingen 1856, S. 43.

** Iron 1889, 39, 78.
*** „Stahl und Eisen* 1887, Seite 681.
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auf die einzutauchende Lange umgossen waren —  j 

die Sprodigkeit des Eisens rascher zunimmt ais 

wenn die Drahte unmittelbar von der Saure be

einflufst werden. Folgende Momente sprechen 

hier fiir meine Theorie: 1. wird durch die Ver-

einigung von Eisen und Zink in der Saure ein

galyanischer Strom hervorgerufen, dessen Angriff 

das Zink ais das elektro-posiliverc Metali zum 

Opfer fallt und durch welchen iiberhaupt eine 

stiirmischere Gasentwicklung und schnellere Losung 

des Metalls hervorgerufen wird; 2. bringt die 

Verbindung des Zinks mit Sauren grofsere Wiirme- 

mengen hervor ais wie das Eisen dies thut; | 

denn es ist die Verbindungsvviirme von

Fe, O, S03 Aq =  93 200 c
Zn, O, SO3 Aq =  100 090 c,

welche sich nothwendig den Metallen mittheilt 

und zwar um so leichter, ais 3. das Zink, bei der 

specifischen Warme von 0,0956 ein besserer 

Warmeleiter ist ais das Eisen mit der specifischen 

Warme von 0,1138 bis 0,1185.

Nachdem aus diesen Erscheinungen der Beiz- 

briichigkeit die Art und Weise des Erfolges sich zu 

erkennen gegeben hat, mit welchem angreifende

Arbeiter

Die Handelskammern zu Frankfurt a. O., Sorau 

und Cottbus haben sich im October vorigen 

Jahres an das Handelsministerium mit der Bitte 

gewandt, aus der Preufsischen Ausfi ihrungs-  

anwe isung  zu dem Gesetz vom 1. Juni 1891, 

betr. Abanderung der Gewerbeordnung, die nach- 

folgenden Satze in Wegfall zu bringen.

„Wenn nur einzelne Betriebe die Genehmigung 
zur Ueberarbeit nathsuchen, wahrend die ubrigen 
unter gleichen Verhaltnissen arbeitenden Betriebe ; 
desselben Gewerbzwęiges der Ueberarbeit nicht be- ! 
dflrfen, so ist ersteren der Regel nach die Genehmigung 
n ic h t  zu ertheilen, da sie sich ebenso wie ihre Ge- | 
werbsgenossen ohne Ueberarbeit werden einrichten 
k8nnen.‘

in Ziffer 9 Absatz e:

„die Befriedigung unaufschiebbarer Bestellungen, j 
wenn diese nicht wohl von  A n d e r e n  befriedigt 
werden konnen”.

und ferner:
S

„Dagegen ist die Uebernahme zu grofser Be
stellungen, deren Nichtbewaltigung innerhalb der ver- 
einbarten Lieferungsfrist vou dem Fahrikhesitzer vor- 
herzusehen war, n i c h t  ats Grund zur Genehmigung 
von Ueberarbeit anzusehen. Ueberhaupt ist die Ge
nehmigung zur Ueberarbeit der Regel nach dann zu 
versagen, wenn die aufsergew5hnliche Haufung der 
Arbeit von dem Fahrikhesitzer selbst freiwillig herbei- 
gefflhrt oder durch ungesch ickte Dispos i t ionen 
verschnldet ist, und wenn nur die eigenen Interessen 
des Fabrikbesilzers, nicht auch Sffentliche oder andere ! 
erhebliche Privatinteressen, in Frage kommen.*

Fliissigkeiten auf die verschiedenen Eisenarten 

einwirken, so ist damit auch die Antwort gegeben 

auf die Frage nach der Ursache der stiirkeren Corro- 

sion des' Flufseisens gegeniiber der von Schweifs

eisen. Es erscheint ja auf den ersten Anschein 

widerspruclisvoll, dafs das in seinen mechanischen 

Eigenschaften vorziiglichere Metali nicht auch in 

Beriihrung mit dem fltissigen Element seine grofsere 

Widerstandsfahigkeit behaupten sollte; wie indefs 

gezeigt, hangt die leichtere Zerstorbarkeit des 

Flufseisens nicht mit der Art seiner Bearbeitung 

zusammen, ebenso wie das Schweifseisen nicht 

allein durch das Schmieden eine grofsere Dichte 

erlangt, sondern die in dem Erzeugungsverfahren 

dem Flufseisen verliehene Constitution ais Eisen 

von hoherem Gehalt an Kohlenstoffeisen und 

hoherer Warmetonung und daher geringerer 

Dichte bedingt eine leichtere Angreifbarkeit in 

chemischer Beziehung, die von dem Metali durch 

keinerlei Bearbeitung genommen werden konnen; 

Schweifseisen ais das dichtere Metali behauptet 

gegen chemisch wirkende Medien eine grofsere 

Widerstandsfahigkeit. Ein jedes Metali tragt die 

eigenthiimlichen Bedingungen seines Verfalls in 

seiner chemischen Constitution mit sich.

schutz?

Es war dies gewifs ein sehr berechligter und 

eigentlich doch -auch recht bescheidener Wunsch, 

aber wir furchten, dafs die * Bittsteller sich im 

Irrthum befunden haben, ais sie so fest auf seine 

Gewahrung rechneten, wie sie am Schlufs ihres 

Schreibens versichern. Bis jetzt wenigstens ist 

noch nichts iiber einen Bescheid verlautet. Eine 

appellatio ad papam melius informandum ist aus 

naheliegenden Griinden immer wenig aussichts- 

voll, und diese Saohe ist bereits so weit gediehen, 

dafs sie nicht mehr wie die bekannte Anweisung 

fiir die Sonntagsruhe fiir Chemiker mit kurzer 

Handbewegung dahin geschoben werden kann, wo 

sie hingehort —  in den Papierkorb.

W ir sind aber trolzdem allerdings auch der 

Meinung, dafs diese Angelegenheit dringend der 

Remedur bedarf und nicht von der Tagesordnung 

verschwinden sollte. Einmal gehen die Aus- 

fiihrungsanweisungen weit iiber den Rahmen des 

Gesetzes hinaus und Oberschreiten dadurch die 

Competenz der Verwaltung, zweitens yerrathen 

gerade diese Ueberschreitungen eine ganz un- 

gewóhnliche Unbekanntschaft mit der Natur kauf- 

mannischer Geschafte iiberhaupt und athmen 

aufserdem einen so schroffen Geist der Abneigung, 

ja der Feindseligkeit gegen die Industrie, in deren 

Verhaltnisse hier eingegriffen wird, dafs das 

mindestens einmal festgestellt und dem Herrn 

Minister zur Kenntnifs gebracht werden mufs.
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W ir haben es fcSer mit einem Gesetz zu thun, 

freleŁes ł s  skh schon einen ron keinem andern 

Caltarstaai gerragteg E iog r i f f  in das Erwerbs- 

l e b e n  e r -s-schsener P e r s o n e n  in ganz  

Tere icze lten  B erafsarten sich er laubt ,  der 

z - g l e i c b  e in e  s c h w e r e  G e f a h r d u n g  des 

ic te rn a tic n a le n  W ettbew erbs eben dieser 

B e r a f e  darsteSl t- In dieser Form ist der- 

seibe a a  wecissteo durch die Kaiserlichen 

Febrtur-Ertasse, noch auch Ton der ursprunglichen 

RegkrnngsToriage gewollt gewesen, sondern die 

Bestimmungen des Gesetzes haben ihre bedenk- 

Iicbśłeo Scharfeo ersi in der parlamentarischen 

Behaitdlasg erLalten. Die durch das Gesetz 

selbst angecrdceie Erschwerung der weiblichen 

Urkrarfei*. be: Saisongeschilten u. s. w. und in 

Fallen sufeergewóhnlieben Bedarfs ist viel zu 

watgefeesd, wenn man die Praiis anderer Berufs- 

zweige, z. B. der Lanćwirtbschafi, der Confectionage, 

der Hacandnstrie und die des concurrirenden 

Auslicdes Tergieicht — aber i>ei rernunftiger 

ucd sacflgetnaiser Har.dfeabueg wiirde die Sache 

rielieicht za ertragen gewesen sein. Nun aber 

korami die Ausfuhrungsanweisung mit einer 

zweiten, weit Ober das TerschSrfte Gesetz hinaus- 

gebenden Yerscbariung durch geradeza unerhdrte 

Bestlni margen. die niemals im Since des Ge- 

setzgebers gelegen haben kónnen. Oder will 

Jemarsd hehacplen, der Reicbstag habe beabsicbtigt, 

oder aiich nar entfemt den Gedanken fur móg- 

licb erachtet, da£s a conto dieses seines Gesetzes 

iom  1. Juni 1S9I der Polizeieommissar eines 

jeglichen Webereidistnctes z. B. rerpSichtet werden 

soi5te oder konnte, -die Leituag der ir.daslriellen 

Betriebe seines Bezirks bezfiglich ihrer kauf- 

macnischeo TOchligkeit ucd Geschickiichkelt zu 

uberwachen und zu mafsregeln? Derselbe sol! 

nach dem obigen Teit, lalls einmai eine Ueber- 

fulie ron Arbeitssegen und Auftragen sich uber 

eine Fabrik ergieist ucd einige Wochen Tag 

oad NacLt gearbeitet werden kann, ror Ertheilung 

der ErSaubnśfs zu Ueherstunden genau unter* 

luchgn, ob der gluckliche Inhaber der Fabrik 

auch geschickt disponirt habe, ob er solchen 

And ran g nicht habe rorher wissen und sich 

anders einrichten mussen, ja ob derselbe nicht 

sogar rerpSichtet werden konne, ron seinen Auf- 

Iragen an andere abnliche, aber aus irgend einem 

Gnjftde nicht beschafłigte Fabriken abzugeben. 

ja scgar ob der Mann nicht etwa nur um seiner 

e i g e n e n  Interessen w i] len arbeiten und uber- 

arbeiten lassen woiie, statt inóffentlichemlnteresse!

Es ist wirklich schmerzlicb, dafs die Industrie 

sich solche Dinge ron derselben Stelle sagen 

iassen mafs, die in erster Linie zu ihrem Schulz 

und ihrer Yertretang benifen und daher doch 

auch zu einigem Yerstandnifs geschaftlichen Lebens 
Terpflichtet erscheint.

Der Yerfasser dieser, nicht mit einem Tropfen, 

sondern mit einem reichlichen Gusse social-

demokratischen Oeles bester Prorenienz gesalbten 

Ausfiihrungsanweisung hat im Eifer ubersehen, 

dafs die fl e i f s i g e n  Arbeiter genau ebenso wie 

der bose „Fabrikbesitzere in der gulbezahlten 

Arbeitsgelegenheit —  und Ueherstunden werden 

gut bezahlt —  nicht wie der faule Knecht den 

alten Adamsfluch der Bibel erkennen, gegen den 

sie geschutzt werden wollen, sondern einen 

grofsen Gottessegen, von dem sie sich auch nach 

ihren Kraften ihr Theil holen móchten, leider 

aber nur holen diirfen, „wenn und soweit4, wie 

die anmuthige Stilphrase zu lauten pflegi, der 

Herr Polizeieommissar ihnen das ,a u f Grund 

der Bestimmungen der Preufsischen Ausfuhrungs- 

anweisung' zu gestatten geneigt oder in der 

Lage ist! Und diese unglaubliche Anordnung 

geschieht unter der Firma des . Arbeiterschutzes', 

der Staat will denselben erwachsenen Arbeitern 

und Gewerbetreibenden, die er selbst in seinen 

Fabriken und zu seinen Bedurfnissen ausdruck- 

lich in denselben Ausfuhrungsbestimmungen ohne 

weiteres zu Ueherstunden heranzuziehen sich 

rorbehait, wenn sie in P r i r a t d i e n s t e n  

stehen, rerbieten, sich nach Kraften zu riihren 

und sich den Unregelmafsigkeiten von Ebbe und 

Fluth auf dem Erwerbsmarkt genau so, wie es 

Gberall alle verstandige Menschen thun. anzu- 

passen. Er hindert sie, die gluckliche Chance 

einer ungewóhnlichen Erwerbsmógliehkeit aus- 

zunutzen, und zwingt sie, die Arbeitsgelegenheit 

rorbeizulassen. Solange er aber dereń Ebbe 

und Fluth selbst nicht abschaffen oder regeln 

kann, wird er auch dereń Folgen sich und Anderen 

gefallen lassen mussen! Jetzt aber bemuht er 

sich, bei seinem fruchtlosen Kampf gegen elementare 

Thatsachen in verhangnifsvoller Yerblendung der 

Tragheit und Unbrauchbarkeit in Handel und 

Industrie, źurn Nachtheil von Fleifs und ruhrigem 

\ orwartsstreben, die Esistenz zu sichern, g a n z  

w i e  d i e  e c h t e  S o c i a l d e m o k r a t i e !  Auch 

dereń strictes Yerlangen geht nach Aufhebung 

der Accordarbeit und solcher Fixirung des tag- 

lichen Lohnminimums und Lohnmaxtmums. dafs 

der G e s c h i c k t e s t e u u d F l e i f s i g s t e h ó c h s t e n s  

50 ej m e h r  r e r d i e n en  da r f ,  a i s  dem T r a ge n  

und  Ungesch i c k t e n  g e z ah l t  we r d e n  mu f s !  

Die Fuhrer der Socialdemokratie wissen. was sie 

thun und wollen, sie bilden sich aus denen, die 

n i c h t  oder moglichst wenig arbeiten wollen, 

eine Gardę, mit der sie die fleifsigen und 

ordentlichen Arbeiter und gelegentlieh auch Be- 

hórden. Parlamente, Gerichte und Regierungen 

tjrannisiren. Unsere Ausfuhrungsanweisung kann 

diesen Grund ja  naturlich nicht haben, aber sie 

treibt genau in denselben W egen wie die Helden 

von Carmaus, indem sie die Priratindustrie zwingen 

will, den schlechten Arbeiter zu behalten und zu 

bezahien wie den guten, und wenn sie die Pramie, 

die uberall io der Weit auf Tuchtigkeit, Fleifs und 

Ruhrigkeit gesetzt ist, im ,  Yerordnuogswege*
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glaubt beseitigen zu sollen und der Staats- 

industrie die Omnipotenz vorbehalt. Wenn die 

Privatindustrie in dieser Weise plaUgedriiekt 

und den schlecbteren Elementen der Arbeiter- 

scliaft Oberwasser geschaffen worden ist, dann 

wird es sich bald zeigen, dafs der Staal mit 

seipen Arbeitern in die bose Lage kommt, nur 

noch mit Gewalt die Ordnung aufrecht zu er

halten, die er selbst durch Nachgiebigkeit am 

unrechten Ort und eine sentimentale Leutseligkeit 

selbst hat untergraben helfen.

Denn es ist geradezu unfafslich, wenn er be- 

hauptet, nur die mogliche Ueberanstrengung der 

Arbeiter beseitigen und sie noch genauer, ais das 

Gesetz es tbut, sichern zu wollen gegen Ungeschick 

und Leichtfertigkeit. Lesen wir m il Aufinerksamkeit 

einige weitere Satze aus Nr. 9 der Anweisung, wo 

es heifst:

9. Fur alle diese Fabrikbetriebe, weleho nicht zu 
den Saisonindustrieen gehtłren, kann die Ueberarbeit 
nur gestattet werden, wenn die aufsergewóhnliche 
Arbeilshaufung nicht vorheizuseben war oder durch 
wichłjge wirlhschaftliche Grunde gerechtfertigt wird.

Ais solche Grunde sind insbesondere hervorzu- 
heben:

a. die Cefalu- eines Verdei'bens oder einer Ver-
sćhlechterung der zu verarbeitenden Stoffe.........

b. die Riicksicht auf die Transportgelegenheiten, 
wenn z. B. wegen plotzlich eintretenden Frostes 
ein fruhzeitiger Schlufs der Schiffahrt in Aus- 
sicbt steht und eilige Verladungen yorgenommen 
werden mussen, oder wenn bei unerwartet fruher 
Eróffnung der Schiffahrt die Ausriistungsgegen- 
stande fur die Schiffe schleunigst bescbafft werden 
mussen, oder wenn die Gestellung von Wagen 
durch die Eisenbahnen unregelmafsig erfolgt;

c. die Rucksicht auf Offentlicbe Interessen, wenn 
beisi)ielsweise fiir die Militarverwaltung grofse 
Lieferungen von Munition und Montirungsgegen- 
standen ausgefuhit werden mussen, oder wenn 
d ie E is enbahnve rwa l t u ng  die Druckereien  
mi t  sch leun iger  Hers te l lung  neuer  Fahr- 
p l a n e  b e a u f t r a g t ;

d. die Unmoglichkeit der Innehaltung der Lieferungs- 
fristen wegen nicht vorherzusehender Hindernisse;

e. die Befriedigung unaufschiebbarer Beslellungen, 
wenn diese nicht wohl von A n d e r e n  b e 
f r i e d i g t  we rden  kS nn en .
Dagegen ist die Uebernahme zu grofser Bestel- 

lungen, deren Nichtbewaltigung innerhalb der verein- 
barten Lief-Tungsfrist von dem Fabrikbesitzer vorher- 
zusehen war, n icht  ais Grund zur Genehmigung von 
Ueberarbeit anzusehen. Ueberbaupt ist die Ge
nehmigung zur Ueberarbeit der Regel nach dann zu 
versagen, wenn die aufsergewóhnliche Haufung der 
Arbeit von dem Fabrikbesitzer selbst f re iw i l l ig  her- 
beigef i ihr t oder durch ungeschickte Dispositionen 
verschuldet ist, und wenn nur die eigenen Interessen 
des Fabrikbesitzers, nicht auch offentlicbe oder andere 
erhebliche Privatinleressen, in Frage kommen.

Das ist doch ganz etwas Anderes ais vater- 

liche Sorge wegen Ueberbiirdung mensehlicher 

Arbeitskraft infolge der Dispositionen mangelhafter 

Geschaftsleitcrl Erinnern wir uns doch, dafs 

die Mililarverwaltung und die Eisenbahnverwaltung 

die weitaus grofsten Arbeitgeber Preufsens sind, 

die alljahrlieh viele Hunderte von Millionen direct |

und indirect an Lóhnen und Gehaltern, Material- 

und Fabricatprcisen zahlen. Erinnern wir uns 

ferner, dafs es gerade diese beiden machtigen 

und wichtigen Ressorts sind, deren gelegenllich 

riicksiehts- und vorsichtslose Inanspruchnahmc 

des Arbeits-, Kohlen-, Getreide- und Material- 

marktes die unheilvollsten Preis- und Lolin- 

schwankungen und damit die erdriickendsle Ueber

arbeit und den empfindlichsten Arbeitsmangel in 

kurzeń Zwischenraumen aufeinander folgen liefsen 

und dadurch schwere Krisen verursacht und 

verscharft haben. Gerade diesen Verwaltungen 

ertheilen aber die A u s f u h r u n g s a n w e i s u n g e n  

ausdrucklich e i n e n  v ó l l i g e n  A b l a f s  z u m

V o r a u s f i i r  A r b e i t s u b e r b i i r d u n g e n  i n 

fo l ge e i gener  m a n g e l h a f t e r  D i s p o s i t i o n e n .  

Der Privatunternehmer, der gerade durch diese 

rucksichtslosen Dispositionen der Behorden aufs 

schwersle getrofTen zu werden pflegt, mufs da

gegen in entsprechenden Fallen erst vom Polizei- 

beamlen durch alle moglichen Nachweise, fur 

sich die Erlaubnifs arbeiten zu lassen, und fiir 

seine Arbeiter die Erlaubnifs zu arbeiten, er- 

kampfen 1

Dieses Zusammentreffen ztigt mit unerbitl- 

licher Logik, dafs die Ausfiihrungsanweisung nicht 

sowohl eine bessere Sicherung der A r b e i t e r  

gegen Unverstand und Ueberbiirdung, sondern nur 

eine D i s p en s a t i o n  der K o n i g l i c h e n  B e h o r 

den  fiir  d ie  Fo l gen  u n r i c h t i g e r  D i s p o s i t i o n  

einerseits, andererseits aber eine in diesem Zu- 

sammenhang geradezu beleidigenden Stellung der 

gesammten Privatindustrie unter eine unerborte 

Bevormundutig durch vorvviegend unąualificirte 

Leute zur Folgę hat. Giebt es denn iiberhaupt Ver- 

waltungsbeamte, die zu einein Urtheil iiber die 

wechselnden Conjuncturen eines Textilgeschaftes, 

einer chemischen oder keratnischen Fabrik, einer 

Munitionsfabrik oder einer Tabaksmanufactur' be- 

fahigt waren? Es gehort doch ein ganzes Leben 

und die Aufwendung aller Kraft tiichtiger Leiter 

dazu, solche Etablissements zu schaffen und 

lohnend zu beschaftigen. Welche Ueberhehung 

bureaukratischen Bewufstseins liegt in dem An

spruch, die schwierigen Fragen des internationalen 

Handels durch Polizeicommissare und Geheim- 

rilthe reguliren und controliren zu lassen. Ver- 

mijgen dieselben doch noch nicht einmal die 

grobsten Uebergriffe der BQrse und der Speculation 

auf ein ertragliches Mafs zuriickzuschrauben!

Hier werden der Wagenmangel und die iib- 

liche Verspiitung im Erscheinen der Fabrplane, 

amtlichen Drucksachen und Formulare vollstandig 

ais bleibende Staatseinrichtungen gewissermafsen 

ais berechtigte preufsische Eigenthumlichkeiten 

anerkannt, denen gegeniiber die Riicksichlen auf 

die Gesundheit der Arbeiter . wegfallen, obgleich 

beide Erscheinungen doch n u r y ó r h e r z u s e h e n d e  

F o l g e n  u n r i c h t i g e r  D i sp o s i t i o n  s i nd  —

| dort soli Arbeitern, die gern Ueberstunden arbeiten
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wollen, und „Fabrikbesitzern“, die durch Ge- 

schmack, Geschick und Riihrigkeit mehrAuftrage 

haben ais andere, die Ausnutzung dieser Moglich

keit des Erwerbes aus hoherer Staatsraison ver- 

sagt werden durfen, nur weil sich der beziigliche 

Polizeibeamte oder gar die hohere Yerwallungs- 

behorde nicht davon zu iiberzeugen vermag, dafs 

die schlecht beschaftigte Fabrik von Schultze die 

bestellten Tuche oder Modewaaren nicht gerade

Marz 1893.

so gut zu liefern vermag, wie die mit Arbeit 

uberhetzte von Miiller!

Unseres Erachtens hat das Parlament alle 

Ursache, , Ausfuhrungsanweisungen*, die solchen 

Auswuchsen bureaukralischen Selbslgefuhls in 

die Erscheinung helfen, sehr scharf daraufhin 

anzusehen, ob sie die Absicht des Gesetzgebers 

in der That „ausfiihrenJ1, oder nicht vielinehr 

bis zur Unkenntlichkeit enlstellen. Bi.

Bericht Uber in- und

Patentanmeldungen,
welche von dom angegebenen Tago an wahrend zwoior 
Monatc zur Einsichtnahme lUr Jedermann im Kaiscrlichon 

Patentamt in Berlin ausliegen.

18. Februar 1893: KI. 40, S 6802. ROslting von 
Zinkblende. Dr. phil. Julius Sachse und Dr. phil. Ernst 
Richter in Berlin.

KI. 49, A 3184. Prefsfonn zum scharfkanligen 
Biegen von Winkelblechen. Carl Ade in Berlin.

KI. 49, B 7720. Blockwalzwerk fur Vor- und 
ROckwarfestich ohne Ueberhehen des Blockes und 
ohne Umkelir der Walzendrehung. Albert Robert 
aus Tilleur in Belgien.

KI. 65, M 9254. Kessel, Maschine und Propeller 
tragender abnehmbarer Aufsatz fQr Schiffe. Henry 
de Morgan Snell in London, England.

16. Februar 1893: KI. 5, G 6729. Ausklcidting 
eylindrischer Stollen. Theodor Ritter von Grasern 
und Ganz ifc Co., Eisengiefserei und Maschinenfabriks- 
Acliengesellschaft in Budapest.

KI. 20, K 9906. Gleitender Prellbock. Die Kalker 
Werkzeuj;maschinenfabrik iń Kalk bei K6ln, Rhein.

KI. 20, S 699S. Bad fur Feld- und Grubenbahn- 
Fahrzeuge. Hermann Siehelschmidt in Dortmund.

KI. 24, K 10 215. Versclilufs fur die StochOffnungen 
von Gasgeneratoren. Firma Frietl. Krupp in Essen 
a, d. Ruhr.

KI. 49, B 14037. Prellscheibe fiir Walzwerke zur 
Herstellung gewellter Rohren. Blechwalzwerk Schulz 
Knaudt in Essen a. d. Ruhr.

KI. 49, G 7722. Schrąuben, Nieten, Zapfen und 
dergl. aus Eisen- und Stahlschichten zusammenge- 
schweifst. C. Gronert in Berlin.

20. Februar 1893: KI. 1, B 14 041. Waschvor- 
richlung fur Sand, Kies, Erze u. s. w. U. Bofshard 
in ZOrich.

KI. 7, M 8486. Yerfahren zur Herstellung von 
Blechen oder Plalten aus zweierlei Metallen verschie- 
dener Dehnbarkeit. Oberschlesische Eisen-Industrie, 
Actien-Gesellschaft fur Bergbau und Hutlenbetrieb in 
Gleiwitz.

KI. 19, H 12 473. Pflasterklotz mit schmiedeiserner 
Einfassung Otto Hartung in Jena.

KI. 20, D 5547. Drehscheibe fur Schmalspur- 
bahnen. Gottfr. Degenhard in Unna.

KI. 49, B 13 075. Maschine zum Erhitzen einer 
Eisenstange mittels des elektrisehen Stromes. George 
Dexter Burton in Boston und Edwin Elliott Angell in 
Somerville, Middlesex, V. St. A.

23. Februar 1893: KI. 19. A 3291. Weichenplatte. 
K. Andreovits in Munster i. W.

KI. 20, T 3494. BuEferfeder. George Turton und 
William Plalts in Sheffield, Ei.gLiud.

ausliindische Patente.

KI. 31, F 6440. Schablonen-Formmaschine. Carl 
Flink in Mannheim.

KI. 49, D 5171. Maschine zum Lang- und Breil- 
strecken mittels vor- und ruckwarts gedrehter Walzen. 
Herm. Dalilmann in Gevelsberg, Westf.

KI 49, Sch 8102. Feilenhaumaschine. A. Otto 
Schmidt in Anuneridorf-Badewell, nachst Halle a. S.

Deutsche Reichspatente.

KI. 31, Nr. 05892, vom 11. October 1892. 
N. S law iano f f  in St. Petersburg.  Verfahren und 
Vorrichtung zum Schmelzen mittels ElehtricitCtt.

Die Schmelzung erfolgt mittels des Lichtbogens, 
wobei die Form oder das in derselben bereits ge- 
schmolzene Metali ais eine der Elektroden wirkt, wo- 
hingegen die andere von dem zu schmelzenden Metali 
gebildet wird, welches in Stangenform mit einem 

selbstthatig wirkenden Regulator so 
verbunden ist, dafs der- erforderiiche 
Vorschub von dem Regulator be- 
wirkt oder der von Hand bewirkte 
Yorschub durch denselben geregelt 
wird.

KI. 31, Nr. 66204, vom 16. Jan. 
1892. Ad. Char le t  & P i e r re t  in 
Brussel .  Formeerfahren fur Achs- 
hilchsen mit Hartgufslaufflaclie und 
Schmiernuthen in derselben.

In die Lehm- oder Sandforin der 
Achsbuchse o wird ein Eisenkern^ 
gesetzt, dessen unterer Theil b bei c 
mit Sand bezw. Lehm uberzogen 
ist, wohingegen der mit dem Eisen- 
kern b aus einem und demselben 
StOck bestehende, mit Rippen d 
(zur Bildung der Schmiernuthen) 
versehene Obertheil mit dem um- 
gegossenen Metali in directe Be- 
ruhrung tritt und dieses dadurch 
abschreckt bezw. hartet.

KI. 5, Nr, 0633!), vom 1. Marz 1892. J o.h. W i 1 h. 
Na ge l  in L i n  den (Westfalen). Von unten nach 
oben arbeitende Hand-Gesteinbohrmaschine.

In der gegen das Widerlager a sich stutzenden 
Mutter c ist die Hohlschraube b gefuhrt, auf dereń 
Flantsch rf ein Ratschenring e mit Klappbugel i hSngt. 
Nachdem letzterer zur Seit1: gedreht ist, wird das



Bohrgestange o mit Bohrer his an das Hangende 
herangeschohen und das untere Ende des Geslanges o 
in das Yierkantloch des Biigels i gesetzt. Wird nun- 
mehr die Katsche e gedreht, so nimmt sie den Bohrer o

Augenblick pldtzlich angezogen wird und dadurch 
das Werkstflck zwischen die Walzen schiebt. Zu 
diesem Zweck treibt eine der Walzen vermitte!st einer 
Kette (l die mit Schwungrad e versehene Kuppelmuffe i, 
welche lose auf der Welle o sitzt. Wird nun die auf 
letzterer verschiobbare,aber auf o nicht drehhare Kuppel
muffe r  im geeigneten Augenblick mit der angetriebenen

Muffe i geknppelt, so wird auch die Welle o gedreht, 
die dann vermittelst der Scheibe s den Haken b an- 
zieht. Nach einer ganzen Umdrehung der Walzen 
ruckt jedoch die Nase v die Muffe r  aus, wonach die 
Welle o sofort still steht. Damit der Haken s nicht 
zwischen die Walzen kommen kann, ist er vermittelst 
einer Kette u an einem Festpunkt befestigt, der nur 
eine beschrankte Bewegung des Hakens b gestattet.

und die Schraube b mil, welche letztere den Yorscbub 
bewirkt. Trifft aber der Bohrer im Gebirge auf 
grSfseren Widerstand, so gleitet der Uatschenring e 
auf der Schraube b, wodurch der Vorschub selbst- 
thatig sich regelt.

KI. 1, Nr. 65005, vom 5. Januar 1892. Charles  
J o h n  Reed in O rangę  (New-Jersey, Amerika). 
Yorrichtung sur magnetischen Erzaufbereitung.

Das Erzpulver fallt durch den Trichter a in eine 
geneigt angeordnete, sich drehende und innen gerauhle 
Trommel b, unter welcher Elektromagnete c angebracht

KI. 5, Nr. C201G, vom 15. August 1891. Carl  
P e i t h n e r  in Sens ein (BOhmen). Bremskcil fur 
Bremsberge.

An den hintersten Wagen des Zuges ist ein Keil 
angehangt, dessen beide Backen a mit den Enden b 
auf den Schienen schleifen, an den Enden c aber von 
den Schienen abgehoben werden, wenn das um die 
Rollen ei gelegte Zugseil d angezogen wird, weil

sind, wahrend durch die Trommel b bei d von unten 
nach oben ein Luftslrom geblasen wird. Letzterer 
nimmt die nichtmagnetischcn Theile mit, wahrend 
die magnetischen Theile festgehalten und am unteren 
Ende der Trommel b ausgeworfen werden.

dann die die Laufrader o tragenden Arnie r  den 
Keilbacken a genahert werden und dadurch dieselben 
heben. Reifst aber das Zugseil d, so legen sich dio 
Keilbacken a infolge Freigabe der Laufrader o in

KI. 4!), Nr. C0S84, vom 25. Mai 1892. Gesell- 
schaft  fur S t ah l in du s t r ie  zu B o c h u m  in 
B o ch u m .  Yorrichtung zum zicangsweisen Einfiihren 
von Walzstdben zwischen Walzen.

Um mit verschiedenen Querscbnitten yersehene 
Werkstucke, deren Lange dem Umfange der Walzen 
entspiicht (z. B. Querschwellen) im richtigen Augen- 
hlick und mit einer der Umfangsgeschwindigkeit der 
Walzen genau gleichen Geschwindigkeit zwischen die 
Walzen einzufuhren, legi man um das hintere Ende 
des Werkstuckes a einen Haken b, der von einer von 
dem Walzwerk getriebenen Kette c im gegebenen

ihrer ganzen Lange auf die Schienen. Der hinterste 
Wagen lauft dann auf den Keil auf, óffnet die in 
demselbeu angeordneten Sandstreuvorrichtungen und 
yermehrt dadurch die Heibung der Keilbacken a auf 
den Schienen derart, dafs der Keil bald zum Stillstand 
kommt und die Wagen festhalt.

KI. 5 , Nr. G(>300, vom 16. Februar 1892.
G. Tb. Hoech in Wash ington  (V. St. A). Schild 
zum Yortreiben eon Tunneln, Strecken u. dergl.

Der uber die Tunnelauskleidung sich forlschiebende 
Schild a besitzt drei gekriimmte. in das schwimmende
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Gebirge sieli eindruckende schaufelartige Flachen c, 
Ober welche hinweg das Gebirge durch die verschliefs- 
baren OefTnungen e in die Kammern i gelangt, 
aus welchen das Gebirge durch Druckluft und die

Oeffnungen o fortgedruckt wird. Zwischen je zwei 
nebeneinander liegenden Kammern i ist ein Arbeits- 
raum angeordnet, der durch Luftschleusen r  mit dem 
Innern des Tunnels in Yerbindung steht.

KI. 40, Nr. 06045, vom 20. Februar 1892. 
A. Muhle i. F. J. Brand t  & G. W. v. Nawrock i  
in Berl in.  Yerfahren und Gasofen zum Erhitzen 
ron Blechłafeln, MetaUplatten u. dergl.

Unter der Sohle a des Herdes sind nebeneinander 
liegende Querkanale b angeordnet, die abwechselnd 
links geschlossen und rechts offen sind bezw. in den 
Herdraum mOnden, oder rechts geschlossen und links 
oflen sind bezw. in den Herdraum munden. An den

geschlossenenEnden dieser Kanale sind Gaslufibrennerc 
angeordnet, dereń Flanimen abwechselnd von rechts 
nach links oder von links nach rechts geben, dann 
in den Herdraum treten und iiber den Herd fort in 
die Fflehse e entweichen. Ueber diesen liegen die 
Winderhitzungsrohre r ,  die heifsen Wind durch die 
Rohre i den durch die Rohre o mit Gas gespeisten 
Brennern c zufOhren. Der Herd kann auch eine 
Muffelform haben.

KI. 10, Nr. 66324, vom 10. Juni 1892. P au l  
Schm id t  auf  D e u t s c h e  Grube bei Bi t ter feld 
(Sachsen). SchraubenfSrmiger Brikettkilhler.

Der Kiihler besteht aus 
einem inneren, auf vier 
an einem feststehenden Ge
stell angeordneten Rollen c 
ruhenden schraubengang- 
fdrmigen Laufring a und 
einer mit diesem fest ver- 
bundenen und gleich gerich- 
teten schraubengangfórmi- 
gen Brikettrinne e. Druckt 
nun der aus der Presse kom- 
mende Brikettslrang, auf der 
Rinne o gleitend, gegen eine 
feste Wand der Brikett
rinne e, so drelit sich diese 
unter Aufnahme der Bri- 
ketts und stetiger Auf-
wartsschraubung auf den 
Rollen c, bis die Rinne e 
auf ihrer ganzen H8he

bezw. Lange mit Briketts gefullt ist. Nunmehr lafst
man Briketts durch eine auf der andern Seite des 
Kuhlers angeordnete Hinne r  in diesen eintreten, 
wobei der eben beschriebene Yorgang sich wiederholt, 
gleichzeitig aber die auf der Rinne e bereits liegenden 
Briketts auf die Rinne o iiber- und fortgeschoben 
werden.

KI. 49, Nr. 663S2, vom 24. April 1892. F i rma 
T li y ss e n & Co. i n M ii 1 li e i m a. d. R u h r. Yerfahren und 
Yorrichłung zur Herstellung geschweifster Hohlkorper.

Die besonders zur Herstellung von Muffen be- 
stimmte Maschine hat drei der Mufle entsprechend 
profilirte Walzen abc ,  von welchen die Walzen ab

in g l e i c h  er Richtung angetrieben werden, wahrend 
c Schleppwalze ist und durch Wasserdruck oder dergl. 
gegen die Walzen ab  hin geprefst werden kann. 
Das zusammengebogene Werkstóckc wird schweifswarm 
auf einen Dorn d geschoben und vermittelst desselben 
zwischen die Walzen abc  gesteckt, welche das Werk- 
stiick e auf genauen aufseren .und inneren Durch
messer auswalzen.

KI. 40, Nr. 66547, yom 12. April 1892. R u d o l p h  
Koepp in O es tr ich i. Rheingau. Gewinnung von 
Antimon.

Schwefelantimonhaltige Stoffe (z. B. Antimon- 
trisulfid) werden gegebenenfalls in Gegenwart vou
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einanderliegenden Cylindern tl verschieben. In den
selben arbeiten je zwei Kolben, von welchen einer (e) 
nach oben und der andere O ) nach unlen sich bewegen 
kann. Die oberen Kolben e sind mit Zugstangen r 
yersehen, welche an die Ohrcn der untergefahrenen

V . l  3

Ilalogensalzen durch Eisenoxydsalze zersetzt, wobei 
Eisenoxydul gebildet wird und Schwefelantimonoxyd 
in LOsung geht. Aus letzterer, die auf etwa 50 0 er- 
wannt ist, wird das Antimon unter BOckbildung von 
Eisenoxydsalz zuruckgewonnen.

KI. 49, Nr. CO S IS , vom 22. Juli 1891. J o h n
H. B a s s l e r  in Myers town (Pa.). Zusdmmen- 
scliweifsen ron plattenformigen Metallstiióken mittels 
Elektricitiit.

Auf die beiden mit ihren Kanlen dicht zusammen- 
geschobenen Platten a b werden je zwei positive und 
negative Kohlenstifte, wie skizzirt, aufgesetzt, so dafs

2 elektrische Strome durch die Fugę gehen und 
diese bis zum Zusatnmenscliweifsen erhitzen. Um die 
Bleche auf der ganzen Fugenlange zusammenzu- 
schweifsen, werden die Kohlenstifte an der Fugę 
entlang gefiihrt, oder es werden die Bleche zwischen 
den feststehenden Kohlenstiften hindurchgezogen.

Patente der Ver. Staaten Amerikas.

Nr. 480432. J ohn  F. Lewis in Turt le Creek 
(Pa.). Yorrichtung zum Ausstofscn des Blockes aus 
der Giefsform.

Auf zwei Tragern a lafst sich vermittelst des 
Wasserdruckkolbens b ein Gestell c mit zwei neben-

Form s angehangt werden kannen. Lafst man dann 
unter diesen Kolben e Wasserdruck wirken, so hebt 
derselbe die Form s an, wahrend der Błock von der 
Stange des unteren Kolbens i zuruckgelialten wird. 
Infolgedessen wird die Form s iiber den Błock ab- 
gehoben. Soli letzterer nach unten aus der Form 
hinausgeslofseti werden, so tritt der untere Kolben i 
in Thatigkeit. Durch den Cylinder b kOnnen die Aus- 
stofsvorrichtungen ie beliebig iiber den Geleisen ein- 
gestellt werden.

Nr. 479 392. Henry A iken in P i t t sb u rg  (Pa.). 
Hydraulische Scheere.

In einem Gestell a sind iibereinander drei von- 
einander unabhiingige Kolben starr befestigt, auf 
welchen sich ihre Cylinder b frei verschieben konnen. 
Letztere sind durch Stebbolzen c gegeneinander ab- 
geslGtzt, so dafs beim Einlafs von Druckwasser in 
alle Cylinder b (durch die hohlen Kolben) die Cylinder b 
mit einem ilirem G es a m m t querschnitt entsprechen-

den Druck nach oben geprefst werden und damit das 
untere bewegliche Scheerenblatt e in die H5he drucken. 
Der Abwarlsgang des letzteren erfolgt durch das 
Eigengewicht desselben und der Cylinder b, gegebenen- 
falls wird noch Druckwasser in den Cylinder i ein- 
gelassen, der sich dann gegen seinen mit dem Ge
stell a starr verbundenen Kolben nach unten verschiebt 
und das untere Scheerenblatt e mit den Cylindern b 
mitnimmt. Das obere Scheerenblatt ist mit. dem Ge
stell a starr verbunden. Die beiderseiligen Rohren r  
dienen zum Einfilhren der Werkstucke (Schienen und 
dergl.) zwischen die Scheerenblatter.

Nr. 488 79(>. H a r o l d  B. Nye in C l e v e l a n d  
(Ohio). Verfahren zur Nutzbarmachung ton Weifs- 
blech ab fiillen.

Man lost dic Weifsblechabfalle in geschmolzenem 
Bolieisen auf und oxydirt dann das Zinn und die 
flbrigen Unreinigkeiten durch Auf- oder Einblasen 
von Windstrahlen.

M.-HC



214 Nr. ó. . S T A H L  UND EISEN .* Marz 1893.

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

Statisliselie MiltlieDungen des Vereins deutseher Eisen- und Stahlindustrieller.

Production der deutschen Hochofenwerke.
........ .....

Mocat Januar 1893.

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

Tonnen.

r »u < i< le l-

R o l i e i s c u

u n d

S p ie f j- e l-

e i s e n ,

Nordwestliche G r u p p e ....................
(Westfalen, Rheinl., ohne Saarbezirk.)

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

Mitteldeutsche G r u p p e ....................
(Sachsen, Thuringen.)

Norddeutsche Gruppe.........................
(Prov. Sachsen, Brandenb., Hannover.) 

SUddeutsche Gruppe . . . . . .
(Bayern, Wflrtlemlierg, I,uxemburg, 
Hessen, Nassau, Elsafs.) 

Siidicestdeutsche Gruppe . . . .
(Saarbezirk, Lothringen.)

37

13

1

9

6

57 285 

25 0S6 

1 130

25 760 

22 850

Puddel-Roheisen Summa . 
(im December 1892 

Hm Januar 1892

66
68
69

132 111 
148 743) 
163 538)

B e s s e m e r -

Nordwestliche G r u p p e ....................
Ostdeułsche G r u p p e .........................
Mitteldeutsche G r u p p e ....................
SUddeutsche G ru p p e .........................

6 
' 1 

1 
1

24 767 
871

1410
R o l i  e i s e n .

Bessemer-Roheisen Summa .
(im December 1892 

(im Januar 1892

9
9
9

27 048 
23 220) 
29 282)

T h o m a s -

R o h e i s e n .

Nordwestliche G r u p p e ....................
Ostdeułsche Gruppe ..........................
Norddeutsche Gruppe . . . . . .
SUddeutsche G ru p p e .........................
Sildwestdeutsche Gruppe . . . .

11
3
1
6
7

62 024 
2 629 

11247 
24111 
58 998

Thomas-Roheisen Summa .
(im December 1892 

(irn Januar 1892

28
28
30

159 009 
161 298)
160 112)

Giefserei-
Roheisen

und

Gufswaaren

Nordwestliche G r u p p e .....................
Ostdeułsche G r u p p e .........................
Mitteldeutsche G r u p p e ....................
Norddeutsche G r u p p e ....................
SUddeutsche G ru p p e ..........................
Siidwestdeutsche Gruppe . . . .

9
7 • 
1 
2 
•7 
7

17 193 
4 216

735 
2 773

18 666 
11 890

I .  Schmelzung. Giefserei-Roheisen Summa .
(im December 1892 

(im Januar. 1891

33
32
33

55 473 
58 092) 
55 443)

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

Puddel-Roheisen und Spiegeleisen. . . . 132 111
Bessemer-Roheisen......................................... 27 048
T hom as-Rohe isen ........................................ 159 009
Giefserei-Roheisen................................... 55 473

Production im Januar 189:i . . . 373 641
Production im Januar 1892 . . 408 375
Production im December 1892. 391 353



Deutschlands Einfuhr an Ei:
(Waaren mit einem Einfuhrwerth voh

In und Eisenwaaren in den Jahren:i1891 und 1892 in Tonnen.
leniger ais 10000 ^  sind nicht besonders aufgefijhrt, jedoch in der Gesammtsumine mit enthalten.)

Brucheisen und Abfille von E is e n .................................... ...
Roheisen...........................................................................1891

1S92
Eck- und W inkeleisen................................................................
Eisenbahnschienen.......................................................................
Sehmiedbares Eisen in S ta b e n ................................................

Luppeneisen, Ilohschienen, Ingots....................................
Platten und Bleche aus sehmiedbarem Eisen, roh . . .
Weifsblech, auch lack irt....................................................
Eisendraht, auch faęonnirt, nicht verkupfert................
Deigl- Yerkupfcrt, Y e rz in n t ........................................................

Ganz grobe Eisengufswaaren............................................
Ambosse, Bolzen...................................................................
Anker, ganz grobe Ketten . .................................... .
Brucken und Bruckenbestandtheile................................
Drahtseile.......................................................................
Eisen zu groben Maschinentheilen, roh Yorgeschmiedet
1'edern, Achsen zu Eisenbahnwagen...............................
Kanonenrohre........................... ...........................................
Rdhren, geschmiedete, gewalzte........................\ ,
Grobe Eisenwaaren: nicht abgeschliffen.................... ...

Schrauben, Schraubbolzen 
Waaren, abgeschliffen . .

Werkzeuge, Degenktingen................................................
Dralilseile zur Tauerei, K e t te n ....................................
Feine Eisenwaaren : Gufswaaren...................................
Spielzeug aus E isengu fs ................................................
Waaren aus sehmiedbarem E isen ................................
Spielzeug aus sehmiedbarem E is e n ............................
Gewehre fur Kriegszwecke............................................
Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrtheile....................
Nahnadeln, Nahmaschinennadeln................................
Schreibfedern aus Stahl ................................................
Uhrfournituren................................................................
Eisenerze....................... ...................................................
Locomotiven und Locomobilen....................................
Andere Maschinen und -theile, uberwiegend aus Holz

Desgl. uberwiegend aus Gufseisen

.Nahmaschinen und Theile solcher, uberw. aus Gutseisen .
Dampfkessel, geschmiedete, e ise rne ....................................
Maschinen, uberwiegend aus Schmiedeisen........................

Nabmaschinen und Theile solcher, uberw. a. Schmiedeisen 
Maschinen, uberwiegend aus anderen unedlen Metallen
Kratzen und Kratzenbeschlage.......................................
Eisenbahnfahrzeuge: ohne Leder- etc. Arbeit, je unter 1000 J l  werth 'y
Desgl. je 1000 J l  und daruber w e r t h ........................
Desgl. mit Leder- etc. A r b e it ........................................
Andere Wagen und Schlitten mit Leder- etc. Arbeit.

Eisen und Eisemvaaren (aufser Eisenerze)
Desgl., Werth in 1000 ik ............................
Instrumente, Maschinen und Fahrzeuge* . 
Desgl., Werth in 1000 J l .......................  .

!5

25079
2
1

51

3
3
<3

0441132 
4895 i 0 
2301 

621 — 
324! -- 
5121 22
•zso
90 

120 
1 

39 
51 

2204 
41 
55 

122 
19

2
35

0
43

1

175 0
1534 j 2 

1 | — 
76 

1385 
1010 

29 
201 
280 

14 
6801 — 

11 1 2 
Oj — 

48! 6
1 0 
1 — 

1461 0
1 \ —

Sj -
122402 292

,4  : —

80 i 14 
39

1918 i 209 
1391 208 

1 0 1 2 

19 0
371! 18 
333:

° i “  
8 2

20! -
19 1

420 -

14

31
6044

14985
76

1293
886
71<i
306
314
102
73
19

2749
52
14 
1
5 I

15 
895

39
746
649
289

1061
1085
105

51
2

299
24

4
0
3

24
74310

29
110
134

1962
1290

17

506
160

1
204
13
6

2
38

1338
217134
175023

67
13856
4548
4038

11
1711
1007
1988
'208

3048
74

1431
1

139
32
67
2

198
1490
1013

14
1120
1174
184

5
107

3
446

2
0
3
4 

119
l l

7794 j 
2941 i 
28781 
2732 j 

16408 i 
1449S 
1575 | 
117 

1761 I 
1268' 

14 ; 
178 
176

30

12

0
4

104

7

15

928 
1889i 

238  I 
8 '  

271 i  
36V! ;

6' 
101 

5
94
70

386
27
58
59 
22 i

1; 
105! 

1 
41 

214 | 
173! 

11 
237 1 
184 i 

9 |

13

49
1

2
0
1
0

159432 j  

64
52 j

962 
646 

36 i 
4 4 ! 

227 i 
152

o!
9! 
4  :
3 ;

57

122

74
0

-a
.a c

i
4 3 :

535
3031
2900
443

1
1828
1374

51
243
13

266
44

112
30
6

1'
10
20

389
388
351

8
813
740
26

1307
19
1

180
2

269

11
23
1

1
85
4
3

11

0
22

i a ,
ci

* o rń 
■5 y. fc* 
tn % 
c. £ S £ ? ~

( 2  e  h  a  111 n i  i  e  i  11 f  u  l i  r

1891

To. | 1000 JL

1892 

To. |, 1000 JL

1086
5998
7488

1

13918
14071

117
178

1
2802

2
5
7
1

26 ■ 
0 !

0
156
103

98

74
20

46
3

120

11
69
13
3

391
20
2

95
2
2

33

29
296
221

11

235

0
1 

l j  
l i

83029 i 6485 
79: 12

119 4

66

1

6

11

10

813
590
72
33

295
158

1
18
4

31

70 i

100

2
0

20

126 234
13! 45

11

47
1
0
1
0
0
7

281
33

181
191

3586
2837

12
52

314
170

0
23
12
1

0: — 
81680 

2 
6

428
440

1
2

49

0i
5834
(1290

15
1

22

1

1
! 4
! 112

5
2

2
1

1
72

4
511
427

91 
39 
69 

1 
0 
2 
3 
0 
1

845660 580
5

642 
407 

1463 
1299 
1073 

2 
58

13 
C

24

0

5164
244852

724
15773
22364

654 
2711 
1199 
5287 
405 

9268 
271 

1615 
279 | 
191 ! 
263 1 

2692i

786
4894

284
13054

81
1577
3719

65
352
408

1850
03

1112
92

484
72
76
63

619
12

204
3132

357I 161 
4395 3955

455
1997
320
45

I16y
31

271
164

10
125
34

1408025
3240
4091

751
599
464
89

2688
62

3997
1807
218

1188
321

19448
3402
3069

28148 17733

2814
274

3657

30
456
230
61

428S
fisi

2673
121

2743

62
1298
1311

27
1364

36
395

0419 353
209300• 11150

281 
7180 

21085 I

440 
2032 
1234 
4379 
290 

7358! 
243, 

1477 
121 

133 
241 

1321 
90 

14811 
4575

312
4379

447
S40
348
30

1143
22

154
10

130
40

1055S43
4533
3722

2:1500

2000
312

2440

22
538
103
157
320

o

187

To.

To*

612
114
78
92

13518 296 
42tj8 99
5691
3379

254
249

15578'250666 
40861 20464 
29981 26118 
35471 20511

44
46

190
219

5043
958

1428
1189

307'10112 
64 6769

1716 
2288

76
61

181
60

145
150

24466
4429
492
354

1593!
845; 352

4306| 11
36341 17

5836 | 1018 
1085 
3366 
2812

329396 |

46963 i
1 43712

38628

278457

41005

32
719

3500

44
342
420

1533
40

883
83

443
31
53
58

304
359
885

140
3941

737
252
505
72

2029
44

102
1090
210

1231
374

22851
4700
2792

14805

2475
137

1830

40
1533
930
39

S05
37

355

35073

34745

* Einschliefslich musikalische und astronomische Instrumente.
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Aus Finlands 1890er Industrie-Statistik,
(Nach officieller Quelle.)

Seit 1884 verlief kein Jahr so giinstig fiir Finlands 
Montanwesen und damit verknupl'te Industrieen, ais 
das Betriebsjahr 1890. Eine ubersichtliche Zusammen- 
stellung der producirten Mengen bezw. Werthe lafst 
die Wechsel derselben wahrend der verschiedenen 
Jahre erkennen, deutet aber zumeist eine gesteigerte 
Betriebsthatigkeit an. Nur die edlcn Metalle mit- 
sainmt dem Kupfer machen hiervon eine Ausnahme, 
denn sie sind bedingt durch Vorhandensein bau- 
wurdiger Vorkommen, nicht aber durch mehr oder 
weniger giinstige Conjuncturen.

Dio G o l d g e w i n n u n g  Finlands betrug:

1881 1885 1880 1387 1888 1839 1890

6402,5 01-15 4761 0760,5 13 524,25 22 801,5 17 840 g

Seit dem Goldfiinde im Jahre 1870 bei Ivalojoki 
lieferte 1886 die geringste Ausbeute an Gold; von 
da an steigerLe sich dieselbe bis 1889 und nun folgt 
wieder eia Riickgang.

Yon 1870 an bis einschliefslich 1890 belauft sich 
der Werth des in Finland erwaschenen Goldes auf 
Fmk. 1 160000 (1 Fmk =  0,80 J l)  und sein Gewicht 
auf 361 kg.

Die Kupferwerke PiLkaranta allein gewannen 
Silber, alsNebenproduct, Kupfer  und Z i n n  und zwar:

1881 1885 1880 1887 1888 1889 1890

Silber 451,7 518,5 470,9 351,5 424 1200 817,03 kg
Kupfer 190,5 193,8 214,7 200,3 202,2 391,9 292,4 l
Zinn 12,5 14,6 17,0 10,3 19,4 12,4 13,1 t

in Summa wahrend dieser Periode 2247 kg des ersteren 
im Werthe von Fmk. 68800, 1685,8 t des anderen 
im Werthe von rund 2'/j Millionen Fmk. und 99,6 t 
des letzteren im Werthe yon 300 000 J l .

Berg-Eisenerze werden in Finland nur wenige 
gewonnen. Wahrend des ersten Theils der Sieben- 
jahrs-Periode stand nur die Kulonsuomiiki-Grube der 
Hutte Hogfors im Pyhajarvi-Kirclispiele im Betriebe, 
wahrend der letzten beiden Jahre ebenfalls allein die 
Grube Valimaki am Ufer des Ladoga-Sces; im Jahre
1887 fand eine bergmannische Gewinnung von Eisen- 
erzen iiberhaupt nicht statt, Die Forderung betrug

1881 1885 1880 1887 1888 1889 . 1890

125,8 58,S 90,0 -  40,2 1030,0 4335,0 Ł

Finland ist reich anSee  e r zen ,  auf welche die 
Hochofenindustrie des Ostlichen Landestheiles aus- 
schliefslich angewiesen ist; gebaggert wurden davon:

1884 1885 1880 1887 1888 1889 1890

40 500 29 477 27 020 30 531,0 34 812,6 47 603 55 099,1 t
aus 1-20 61 71 112 132 169 180 Seen.

Die Besehrankung des russisehen Marktes und der 
damit verbundenen Mangel an Absalz der Eisenwerkj- 
Producte beeinilufsten bis zum Jahre 1886 die Ge
winnung deprimirend ; der Eintritt und Bestand einer 
besseren Conjunctur hob sie von da an fortlaufend 
his auf die doppelte IlShe.

Die Rohe i s  en e r z e u g u n g  Finlands steht zur 
ErzfSrderung des Landes in keinem hestimmten Ab- 
hangigkeitsverhaltnifs; die „ Hochofen Westflnlands 
(Regierungsbezirke Nyland, Abo und Bjorneborg) ver- 
blasen ausschliefslich schwedische Erze, die der Ost- 
hiilfte (Regierungsbezirke W iborg, St. Michel und 
Kuopio) ebenso ausschliefslich finische Seeerze. Im 
ganzen Lande belief sich die Menge der Erzeugung:

1884 1885 18S0 1887 183& 1889 1890

auf 22700,3 23914,8 17383,6 19882,0 19084,9 15059.9 23749,51

wovon auf das óstliche Finland, den Seeorzdistrict, 
entfielen

1884 1885 1880 1887 1888 1889 1890

12 897,0 13 304,0 7189,7 9710,3 11308,8 10217,0 1539S,7t

Gęfrischte, abgefafste L u p p e n  kommen im all
gemeinen wenige auf den Marki., meist yerarbeiten die 
erzeugenden Werke dieselben weiter zum Fertigproducl, 
zu Stangeneisen; fur Finland aber gaben die Absatz- 
yerhilltnisse Rufsland gegenuber Veranlassung zu 
marktgangiger Erzeugung solchen Halbfabricats auch 
schon aus dem Grunde, weil dahin einer Einfuhr von 
133 000 Pud derselben, aus Seeerzen erzeugt, Zoll- 
freiheit zugeatanden wurde. Dio Erzeugung yon Roh- 
schienen und Luppen iiber den eigenen Bedarf der 
Werke hinaus betrug:

1884 1885 1886 1887 1888 1889 1890

5075,5 5824,6 5043,6 2093,6 2538,0 1950,5 2230,4 t

Ihr Zuriickgang wahrend der letzten vier Jahre ist auf 
die Betriebseinsclirankung des Werkes Dahlsbruk 
zuruckzufuhren.

An S tan  gen- und F ein e isen ,  sowie an 
B l e c h e n  wurden erzeugt:

1884 1885 1880 1887 1888 1889 1890

18535.4 17387,4 9994,0 10793,5 10131,7 11601,1 15 226,5 1

wovon auf die Herdfrischhutten entfallen:

1884 1885 1886 1887 1888 1889 1890

4988,8 5074,0 3521,3 3492,0 3372,4 3558,0 4346,7 t

Der weitaus grSfste Theil der Production bestehl 
in Stangen- und Sorleneisen, nur ein unbedeutender 
in Blechen; von letzteren fertigt am meisten das 
Walzwerk Warkaus (Regierungsbezirk Kuopio) fiir seine 
eigene Werft; Aminnefors (Regierungsbezirk Nyland) 
producirt Dachbleche, und Dahlsbruk (Regierungs- 
bezirk Abo) Bleche anderer Sorten. Aufser den ge- 
nannten drei Werken giebt es in Finland Blechwalz- 
werke nicht.

Im allgemeinen hat sich M a r t i n e i s e n  in 
Finland einen Massenyerbrauch noch nicht zu 
erkampfen yermocbt, wenigstens yerhalten sich die 
gewóhnlichen Landschmiede ablehnend dagegen; der 
Grund dafur wird in seiner Schwerschweifsbarkeit zu 
suchen sein, yielleicht tragt auch eine geringere 
Gleichmafsigkeit der Fabrication einen Theil der Schuld 
daran. Die mechanischen Werkstatten yerarbeiten 
iiberwiegend ausliindisches Martinproduct.

Die ziemlich bedeutenden Schwankungen der 
betreffenden Production beruhen auf der kleinen Zalil 
der finischen MartinSfen — je ein Ofen bei Dahlsbruk, 
Aminnefors und Wiirtsita — bei der schon der Aus- 
fall oder ein unregelmafsiger Betrieb eines Ofens yon 
Einflufs wird. Es wurden erzeugt an F l u f s e i s en  
und S tah  1:

1884 1885 1886 1887 1888 1889 1890

1415.4 3556,0 2909,2 2344,0 1348,8 978,4 2333,71

Die Einfiihrung eines yerhiiltnifsmafsig hohen 
Einfuhrzolles im Jahre 1886 hal die Fabrication von 
Nageln sehr gehoben und die Erzeugung seitdem mehr 
ais verdreifacht. Dieselbe betrug:

1884 1885 1880 1887 1888 1889 1890

1517,0 1409,5 989,0 1311,0 1970,2 2612,7 3257,(11

Die einheimische Concurrenz hat mit dieser Steigerung 
aber auch einen ebenso progressiy zuu^hmenden Preis- 
druck ins Leben gerufen.
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Die Grenze zwischen Schmiedearbeiten und Werk- 
stattserzeugung ist ziemlich unsicher; ein und dieselbe 
Waare kann in einer Schwarzschmiede bei einer HOtte, 
wie auch in einer mechanischen Werkstatt hergestellt 
werden. Dadurch entstehcn unyermeidlich DifTerenzen 
in den statistischen Angaben; im allgemeinen aber 
scheint doch die Production an ersteren seit dem 
niedrigsten Stande im Jahre 1887 sich zu yergrófsern. 
An S c h w a r z s c h m i e d e w a a r e n  werden gefertigt;

1SS4 1885 1S86 1887 1883 18S9 1890

1017,6 059,7 758,4 602,5 524,4 614,5 760,1 l

Audi der Einfuhrzoll fur Gufswaaren wurde im 
Jahre 18S6, anscheinend ohne berechnende Absicht, 
lioch gewahlt. Die Zollcommission liatte ihre Berech- 
uung auf einen vorgeschlagenen Bolieisenzoll von 
20 Penni fur dasLiefspfund (= I6Pfd.) basirt, der jedoch 
schliefslich auf die Halfle reducirt wurde; nicht dasselbe 
geschah mit dem Fabricatszoll, und dieser bildet nun 
einen hóheren Schutz, ais ursprunglich beabsichtigt 
war. Demzufolge wuchs die Production an G u f s 
w a a r e n  wahrend der seitdem yerflossenen vier Jahre 
um nahezu 150 % ; sie belief sich in

1887 1SSS 18S9 1S90

nnf 2037,1 4190,6 4689,6 4961,4 t

Der Betrieb der finischen G i e f s e r e i e n  und 
m e c h a n i s c h e n  W e r k s t a t t e n  ist weil lebhafter 
gewesen wahrend der letzten sieben Jahre, ais der 
zu Eisenwerken und anderen zum Montanwesen uber- 
liaupt gehórigen industriellen Einrichtungen. Die
selben łieferten im Jahre 1890 Producte im Werthe 
yon 16258185 Fmk., wahrend Waschereien, Gruben 
und Hutten nur fur 9 539 920 Fmk. erzeugten. Die 
Werkstattenindustrie allein lieferte im gedachten Jahre 
2S Dampfboote, 90 Dampfmaschinen 4757 landwirth- 
schaftliche und Meiereigerathschaften, 14 Sagewerke 
und 35 Jluhl werke.

Der fmisclie Export an Eisen und Eisenwaaren 
nach Rufsland —  erlaubt bis zum Belaufe von 
930000 Pud — umfafste im Berichtsjahre 258327 Pud 
Boheisen (zollfrei), 133 333 Pud Rohschienen uud 
Luppen (zollfrei), 349301 Pud Stangen- und Sorten- 
eisen (15 Kop. Gold-Zoll pr. Pud), 40750 Pud Gufs- 
und Eisenwaaren (20 Kop. Gold-Zoll pr. Pud), 7616 Pud 
Maschinen und Gerathschaften (20 Kop. Gold-Zoll 
lir. Pud), in Summa 789 327 Pud.

Zum Schlusse noch einige Notizen, gesammelt auf 
dem technischen Felde der Montanindustrie Finlands.

Die durchschnittliche Production eines Arbeits- 
tages in den G o l d  w a s c h e r e i e n  der finischen 
Lappmarken berechnet sich auf 1,68 g Gold im 
Jahre 18S0, im Durchsclinitt der Jahre 1870 bis 1889 
dagegen auf 2,44 g.

Die Kupf er-  u n d  Z i n n h u t t e  P i t k a r a n t a« 
gewann 9138,5 t geschiedene Kupfererze, welche auf 
nassem Wege estrahirt wurden, und 1637,21 geschiedene 
Zinnerze, die unter Zugabe von 97,0 t Erzbestand 
aus dem Yorjahre zu 22,55 t Zinnschlich aufbereitet 
und mit einem Ausbringen vou 59,73 ?6 verschmolzen 
wurden.

Die nur allein in 1890 im Betrieb gestandene 
E i s e n e r z g r u b e  Watimaki fdrdert Magnetit, der an 
die Putiloffsche Huttengesellschafl in St. Petersburg 
gelietert wird. Die tiefstgelegene Arbeitsstelle der
selben liegt 22 m unter der Hangebank. Die gesammte 
Gestehungskosten einer Tonne geschiedener Erze be- 
rechnen sich auf 7,772 Fmk.

Das E r z a u s b r i n g e n  der sechs Schwedenerze 
verblasenden Hutten der Reięierungsbezirke Nyland, Abo 
und Bjórneborg belief sich auf 48,6 bis 53,9 %, ihr 
K o h l e n  a u f g a n g  fur die Tonne Erzeugung auf 60 bis 
80 ht Holzkohlen; sammtliche Oefen biasen warm,

mit einer Temperatur von 100° Cels. (Trollshofda) 
bis 210“ Cels. (TykS).

Die ubrigen zehn im Betrieb geslandenen Oefen 
yergichten ausschliefslich Seeerze mit einem Aus
bringen von 29,3 % (Oravi) bis 40,6 % (Wartsila) und 
einem Kohlenaufgang von 66 bis 90 lii per Tonne 
Erzeugung. Unter ihnen arbeiten drei mit kaltem 
Wind, die ubrigen erwarmen denselben auf 120 bis 
350° Cels.

Die gesammte H o c h o f e n p r o d u c t i o n  Fin
lands setzte sich 1890zusammen aus 3916,8 t Giefserei- 
roheisen, 19519,9 t Frisehroheisen und 312,8 tGufs- 
stucken; keiner seiner Oefen war das ganze Jahr liin- 
durch im Feuer. Die kleinste Production (377,0 t) fiel 
von einem Ofen zu Oravi aus Seeerzen, die grófste 
(2840,0 t) vom Tykóofnn aus Schwedenerzen. Dio 
Seeerze erblasenden Werke trocknen dasselbe kunstlich.

In Finland stehen auch im Jahre 1890 noch 
S t u c k ó f e n  im Betrieb: Pankakoski erzeugte mit
dem seinen aus 2554,0 t Seeerzen unter Verbrauch voit 
5000 cbm Holzkohlen 783,4 t Stucke; Kiminki sclztc 
in seinem Ofen 420,0 t Seeerze mit 989 cbm Holzkohlen 
durch und verarheitete, ohne die Stuckproductioii 
vorerstgewichtlich festzustellen, diese zu 25,51 Stangen- 
eisen. Die Starkę Pankakoskier Production wurden 
zu Rohschienen (368,5 t) ausgeschmiedet und eben- 
daselbst zu Draht (319,1 t) ausgewalzt. Der Abbrand 
vom Stuck zur Rohschiene berechnet sich auf 49,3, 
der von der Rohschiene zum Draht auf 13,4 %.

Der Abbrand der H e r d f r i s c h e r e i  vom Roh
eisen bis zur fertigen Stange ist fast bei jedem Werke 
ein anderer und wechselt von 9 bis 20 % nach den 
statistischen Angaben; der Holzkohlenverbrauch bis 
zum Fertigfabricat betragt 7,0 his 30 cbm fur die Tonne, 
bei der Mehrzahl der Werke jedoch 8,0 bezw. 10,0 cbm. 
Fiir die P u d d e l h u t t e n  stellt die Statistik einen 
Abbrand yon 6 bis 15,8 % fest. Nur auf Fiskarsbruk 
wird mit Steinkohlen und Holz, auf Dahlsbruk nur 
allein mit Steinkohlen, bei allen ubrigen Puddelliullcn 
Finlands allein mit IIolz gepuddelt; die meisten Werke 
schweirsen bei Holz, zwei Werke yerwenden dabei 
Holzkohlen und zwei andere anscheinend ausschliefs- 
lich Steinkohlen. Der Abbrand beim Schweifsen und 
Walzen ist zu 13,4 bis 26% angegeben. Die dies- 
bezuglichen Angaben bei der Frischerei bis zum Fertig- 
producte erscheinen nicht zuverlassig und finden wenig 
Bestatigung b*>im Nachrechnen nach Production und 
Aufgang der einzelnen Werke.

Die M a r t i n w e r k e  yergasen mehr Holz ais 
Steinkohlen, das zu Wartsila Holz und Torf zum 
Frischen. zum Blockwarmen nur Holz; der Abbrand 
beim Warmen und Walzen wird zu 9, 10 und 20 % 
angegeben. Der Ofen zu Wartsila ist basisch zugestellt. 
(Im Jahre 1892 hat auch die Hiitte zu Warkaus einen 
basischen Martinofen erbaut.) Die finischen Cupol- 
o f e n g i e f s e r e i e n  yerarbeiten Oberwiegend aus- 
landisches Roheisen, zwolf derselben sogar aus
schliefslich ; nur zwei derselben yerwenden zum 
Schmelzen neben Koks auch Holzkohlen. Aus 6156,5 t 
Eisenmaterialien wurden 4961,4 t Gufswaaren er- 
sehmolzen; yerbraucht wurden dazu 51 cbm Holz
kohlen und 4666 cbm Koks.

Yorhanden waren im Berichtsjahre in Finland 
18 HochSfen, 23 Rdstofen, 11 Windheizapparate fur 
Gas, 2 desgleichen fur Holzheizung, 6 Stuckófen, 
105 Yerkohlungsófen, 26 Holzdarrófen, 17 Gas- 
generatoren, 3 Martinofen, 30 Puddelófen fur Holz-, 

j  5 desgleichen fur Gasheizung, 20 Schweifsófen fur 
Holz- und 4 desgleichen fur Gasheizung, 38 Franche- 
comte- und 6 Schmelz- und Reckherde, 55 Cupolófen : 
beschaftigt wurden bei Hutten und mechanischen 
\\ erkstatten 7363 Arbeiter, unter welchen sich nur 
14 Auslander befanden.

Dr. Leo.
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Bericlite Uber Ycrsammluugen yerwaiultcr Yereine.

Verein zur Befórderung des Gewerb- 
fleifses.

Ain 2. Januar hiclt der Vereiu z. B. d. G. seine 
erste diesjahrige Sitzung ab. Naci) der Verlesung und 
Genehmigung des lelzten Silzungsprolokolles widmele 
der Yorsitzende, Słaatsminister Dr. De lb ru ck ,  dcm 
Andenken des verstorhenen Ehrenmitgliedes W erner  
v. S iemens,  der dcm Yercin 22 Jahre lang angehSrt 
hat, einen kurzeń Nachruf. Nach Erledigung der ge- 
schaftlichen Angelegenheiten des Vereins hielt Pro- 
fessorlntze aus Aachen einen Vortrag uber Tlial- 
sperren,  der seinem Wortlaut nach in dem Sitzungs- 
hericht Seite G his 24 der „Verhandlungen* abge- 
diucki ist.

Ueber die Entwicklung und die Thatigkeit des 
Vereins 'berichtete Professor Dr. S l a by  anlatslich 
des Stiftungsfestes in flblicher Weise. Auch er ge- 
dachte zunachst in warmen Worten des verslorbenen 
Ehrenmitgliedes v. S iemens,  sowie der ubrigen 
Mitglieder, die der Tod dem Vereiu entrissen hat, 
wir nennen darunter nur die hekannten und lioch- 
geaclileten Kamen: v. Bojanowsky, A. W. v. Hoffmann 
und Louis Schwartzkopf.

Die Zahl der Mitglieder hal sich im letzten Jahre 
wesenllich yermehrt, sie stieg auf die zuvor nie er- 
reichle Hohe von 1256 (gegen 1113 im Vorjahre).

Zu den wichtigsten Arbeiten des Vereins gehorten 
die Verhandlungen uber die

Unlcrsiiclmng der Eiseimiekellegirnngcn,

die rustig in Angriff genommen sind.* Wir behalten 
uns vor, au anderer Stelle in oiner spater folgenden

* Vgl. „Stahl und Eisen“ 1892, Nr. 1, S. 49, Nr. 4,
S. 204, Nr. 9, S. 441.

besonderen Abhandlung auf diese -Arbeiten ausfOhr- 
lich zuriickzukommen.

Eingehende Erórlerungen fanden uber die Er- 
ba uung  von A rb e i t e rw o hnu n ge n  in Berlin statl, 
sowie Ober die We l l auss te l l ung  in Ch icago,  an 
der sich der Verein mit den letzten zehn Jahrgangen 
seiner "Ver01Tentlichungen betheiligen wird.

Das P re i s au s sch re ib en , belrelTend die Massen- 
fabr i cat ion im M as ch i  u enbau ,  hat zwei Bewerber 
gefunden. Einem davon, Ingenieur K. Spech l ,  wurde 
der ausgeselzte Preis, 5000 J l  und die silberne Me- 
daille, zuerkannt.

Von den mit Endo des Jahres 1892 abgelaufenen 
Preisaufgahen haben diejenigen uber l l óh ren fab r i-  
ca t ion  aus sc hm iedba rem  Eisen und uber die 
Bes t immung des Koh lens to f fs  im Eisen einen 
bezw. fflnf Bewerber gefunden. Ueber die Preis- 
erlheilung konnte noch kein Beschlufs gefafsl werden.

Es bestehen gegenwarlig noch

drei Honorar-Aussclirclbungcu

fur deren Losung aufser zwei goldenen und einer 
silbernen Medaille, Geldpramien bis 3000 J l  im Ge- 
sammtbelrage von 9000 J l  ausgeset/.l sind. Nur zwei 
davon haben fur unsere Leser Interesse: Die eino betrifft 
die Un te rsuchung der gebrUuch l ichen Eison - 
anst r ichc .  (LOsungstermin: 15. i\ovember 1893.) 
Die andere betrifft Un te rsuchungen  uber  den 
Magne l i smus des Eisens. (LOsungstermin: 15.No- 
vember 1893.) Fur beide Fragen ist ein Preis von 
3000 J t  nebst silberner bezw. goldener Denkmunzc 
ausgesetzt. *

Das VcrmGgen des Vereins betragt unveiandert 
59500 J l .

*Alle naheren Bestimmungen sind in den „Ver- 
handlungen“ des „Vereins zur Belorderutig des Ge- 
werbfleilscs“ 1893, 1. Ilefl S. 23, enthalten.

Referate mul kleinere Mittlieilungeii.

I>er Bates-Procefs.

Wenn wir einem Leitarlikel, den das englische 
Fachblatt „Iron“ vor kurzer Zeit brachte,* Glauben 
schenken durfen, so steht der Gufsstahlfabrication 
eine totale UmwSizung durch die Erfindung von 
Franc is G. Bates in Philadelphia bevor, da es dem
selben gelungen sein soli, die Herstellungskosten der 
feinsten Sorten Werkzeuggufsstahl ganz wesentlich 
herabzusetzen. Das Verfahren, welches in England 
nunmehr bereits uber ein Jahr in Ausubung sein soli, 
bestelit angeblich darin, dafs der ais Rohrnaterial 
dienende und umzuwandelnde Stahl in eine kohlen- 
stolThalLiger Mischung von einer bestimmten Be- 
schaffeuheit eingepackt und dann in die Kammer 
eines Ofens eingebracht wird, welcher drei Feuerroste 
hat und dessen Feucrkanfde und AbzugsOffnungen so 
eingerichtet sind, dafs eine ganz erhebliche Ersparnifs 
in der Yerbrennung erzielt wird.

*Vgl. „Iron” 1893, Nr. 1046, Seite NLI.

Auf den „Phoenix Engineering Works*, Stoke-on- 
Trent, sollen zwei Oefen von je 20 t Aufnahmever- 
mógen im Belrieh sein, welche im Grundrifs 4,87 X
3,65 m und in der Hohe 3,65 m rnessen.

Der gluckliche Erfinder beansprucht, in dem Ofen 
Gufsstahl zum Preise von 140 J l  die Tonne herzu- 
stellen, welcher dem sogenannten Muslietstahl, der 
jetzt in England zu 2800 J l  fur die Tonne verkauft 
wird, an Gule vollstandig gleichkommt. Es ist aus 
der Beschreibung nicht ersichtlich, ob der Hobstahl 
nur niedrigen Kohlenstoffgehalt haben darf oder ob 
er auch von der schlechtesten Qualitat sein kann.

Wir durfen wohl vermuthen, dafs es sich bei dem 
vom „Iron* in die Weit ausposaunten Bates-Procefs 
um eine Anwendung der Palenie handelt, welche in 
dieser Zeitschrift fruher beschrieben wurden.* Ist 
dies der Fali, so kOnnen die Fahricanten von Qu.ditats- 
gufsstahl der angekundigten „Hevolution“ mit Gleich-

* Vgl. „Stahl und Eisen'1 1891, Seite 763; 1392, 
Seite 802.
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muth entgegensehen. Dcm Leitartikelschreiber des 
„Iron*, welcher von „crucial tesls“ erzahlt, die mit 
dcm neuen Wunderstahl angestellt sein sollen, em- 
pfehlen wir aber, auf deutschen Stahlwerken im Gon- 
verter oder Martinofen hergestellten rOckgekohllen 
Stahl, der nicht im Cementirofen oder Tiegel gewesen 
ist, zu prufen, er wird bald zur Ueberzeugung gelangen, 
dafs der Bates-Procofs flberllflssig ist.

Tlioinas-Gilchrlst-Eiitphosphorangs-Procefs.

Die Gesammlerzeugung an Thomas-Flufseisen 
wahrend des Jahres 1892 betrug 3253882 t und weist 
somit eine Steigerung von 327259 gegen 1891 auf. 
Yon den obenerwahnten 3 253 882 t wurden 2632836 
im basischen Ćonverter und 621006 t im basischen 
Martinofen hergestellt. Von dem basischen Bessemer- 
stalil wurden 2 076467 mit unter 0,17% Kohlenstoff 
erzeugt.

Nach den einzelnen Landem betrug dic Erzeugung 
in Tonnen zu 1000 kg:

*  1891

M it u n te r

England , . .
Deutschland V 
l,uxemburg /  ’
Oesterreicli . . 
Frankreich . . 
Belgien llufsland\ 
Vcr. Staaten /

G esam m t-
Summo

443 242

1 808 255

224 752 
259 487

190 8

0,17 o/0 
Kohlenstoff 

356 431 

1 335817

111252 
170 661 

118951

G esam m t-
Summo

413 348

2 045 700

292 732 
292 128

209 974

1S92

Mit unter 
0,17o/o 

Kohlenstoff 

322 664 

1 642 651

215*07 
199 329

131 092

2 926 624 2 099112 3 253 882 2 511 513

Auffallend ist die Abnahme der Erzeugung in 
England, wahrend ihre Zunahme in Deutschland seit 
einer langen Reihe von Jahren in regelmiifsigem er- 
freulichem Fortschreiten begriffen ist.

Production an Ilesscmoi-Slahlblockcn und Stalil- 
Ncliiencn in Nord-Ainorika im Jahre 18!)2.

Die „American Iron and Steel Association“ ver- 
offentlicbte im Bulletin vom 1. Februar folgende An
gaben Ober die Production von Bessemerstahlblócken 
im abgelaufenen Jahre:

EraleH
Halbjahr

Zweitcs 
Halbjahr -

Summo
1892

Summo
1891

1‘ennsjlTanien . 

Illinois , . 

Oliio . . . 
l'ebri?8 Slaaten

t
1 238 000 

444 060
204 161
205 649

t
1 188 220 

450 258 
214 412
282 786

t
2 426 220 

894 318 
418 573 
488 435

t

2 081 103 
615616 
339 004 
263 652

Summę 2 091 870 2 135 676 14 227 546 3 299 375

Claj>p-Gri®h .

Die Pn 
folgender T

37 565 | 31 041 | 68 606 | 66 435

jductionsziffern fflr Stahlschienen sind in 
abelle zusammengestellt:

Erates
Halbjahr

Zweites
Halbjahr

Summę
1892

Summo
1891

Fennsjlyauien . 

Jllinois . . 

l;(briL't Slaaltn

t

481 602 
244 780 
58 413

t

418 220 
212 982 
66 085

t

899 822 
457 762 
124 498

t

863 149 
370 560 
25 514

Summę 784 795 697287 1 482 082 1 259 223

Eisenquerselnvcllen in der Tttrkci.

„Wahrend man in Frankreich fortfahrt, daruber 
zu klugeln, ob sich die Einfuhrung der eisernen 
Schwellen fflr Eisenbahngeleise empfiehlt, sieht man 
im Ausland die Verwendung dieser Schwellen mehr 
und mehr allgemein werden." So lautet der Eingang 
einer in den „Ann a les ind  u s t r ie l l e s*  ver5ffent-

lichten Notiz Uber die A n w e n d u n g  von e i se rnem  
Oberbau  in der europi t i schen und asia t i schen 
Turke i .  Unter „Ausland” ist also nicht etwa auch 
Deutschland verslanden, auf das bekanntlich obiger 
Stofssoufzer zur Zeit ebenso berechtigte Anwendung 
finden kann, wie auf Frankreich, sondern in diesem 
Falle die Turkei, dereń Eisenbahnbau-Verhaltnisse fflr 
uns ja gerade jetzt ein erhohtes Interesse bieten. 
Darum sei Einiges von dem Inhalt jenes Aufsatzes 
mitgetheilt.

In der asiatischen Turkei hat man soeben 486 km 
Geleise mit Eisenfiuerschwcllen vollendet und die dem 
Betrieb bereils seit mehr ais zwei Jahren ubergebenen 
Theilstrecken entsprechen vollkommen den an sie 
gestellten Erwartungen; das Geleise liegt nachgerade 
so ruhig, dafs die Unterhaltungsarbeiten, wie berichtet 
wird, schon fast gleich Nuli geworden sind. Allerdings 
handelt es sich um Strecken, auf denen nur wenig 
Zflge mit Geschwindigkeiten von hochstens 50 km in 
der Stunde verkehren; aber dennoch ist das gute 
Verhalten des Geleises bemerkenswerth, weil die 
angewandten Stahlschienen von 30 kg/m Gewicht bei 
einer Schicnenlange von 9,55 m auf 11 Stflck nur 
2,4 m langer, 50 kg schwerer Schwellen unmittelbar, 
also ohne Unterlagsplatten, aufliegen und mil Kletnm- 
plattchen befestigt sind. Diese von der „Socićtć 
Oltomane du chemin de fer d’Aratolie“ fflr dic be- 
treffende Bahnstrecke in Kleinasien beschafften 
Schwellen bieten in conslructiver Hinsicht dem 
deutschen Geleisetechniker nicht viel des Interessanten, 
da die Gonstruction in allen Einzelheiten hier zu 
Lamie bekannt und vielfach, besonders hinsichtlich • 
der Schienenbefestigung, durch zweckmafsigere Gon
structionen, wie die Hakenplattenbefestigung, flber- 
tioll ist. Um so interessanter ist die Thatsache, dafs 
auf Grund der guten Bewiihrung dieses Eisenąuer- 
schwellen-Oberbaues auch die„Socićlć de Chemin de 
fer Ottoman Salonique Monastir“ fflr ihre 220 km 
lange macedonische Balin den glcicben Oberbau ge
wahlt hat und dafs ferner, nach derselben Quelle, die* 
„Corripagnie des Cliemins de fer Orientaux‘ , welche 
in der europaischcn Tflrkei ein Geleisenetz von rund 
1300 km Ausdehnung im Betrieb hat, auf ihrer 
rumelischen Linie den Ersatz ihrer abgangigen IIolz- 
schwellen durch eiserne Querschwellen beabsichtigt.

Magnesiazićgcl.

Dr. C a r l B i s c h o f  verdffentlichle in Nr. 3,1893, 
der „Oeslerr. Zeilschr. f. Berg- u. Hullenwesen* eine 
langere Abhandung iiber diesen Gegenstand, aus der 
wir das Nachstehende entnehmen.

Ais Rohmateńal fiir Magnesiaziegel benutzt man 
jetzt fast nur den steirischen Magnesil aus dem Veilsch- 
thal. Derselbe ist von blaulicher Farhung, zeigt leb- 
haften Glasglanz und besitzt dic Filhigkeit, in hoher 
Temperatur z u s a m m e n z u s i  n te rn ,  ohne aber zu 
s chm e l z e n .  Wegen dieses Verhal(ens, das seinen 
Grund wahrscheinlich in einem gewisssn Eisengehalt 
(vielleicht nebsl Tbonerde) hat, giebt man dem stei
rischen Materiał den Vorzug vor dem magnesia- 
reicheren griechischen Magnesit.

Der rohe Magnesit mufs zunilclist gebramit werden, 
was entsyeder in einem Gupolofen oder einem Flamnt- 
ofen, einem Etageofen oder noch besser einem Gasofen 
geschieht.

Wird der Magnesit todtgebrannt, so erleidet er 
eine bedeutende lineare Schwindung (25 %), geht 
aber dann in einen harten Zustand Ober. Zerreibt 
man diese steinharte Masse, so erhalt man ein v9llig 
mageres, sandartiges und recht unveranderliches Pulver, 
das aber zum Formen und festen Brennen eines 
Bindemittels bedarf.

Erhitzt man den Magnesit nur auf Rothgluth, so 
giebt er seine Kohlensaure ab. Je niedriger die
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Temperatur beim Brennen war, um so rascher nimmt 
die Magnesia Wasser und Kohlensaure wieder auf; 
sie wird alsdann unter starkem Druck fo r  mb ar. 
Erhitzt man die wasserfreie Magnesia indessen noch 
starker, so wird sie hOchsl dicht, hart und sehr be- 
stundig.

Nach Lez i u s  kann man aus den beiden Magnesia- 
arten, nSmlich der hestiindigen und der formbaren 
Magnesia, oline Zuhulfenahme irgendwelcher fremd- 
artiger StofTe einen guten und brauchbaren Stein 
darstellen. Nach S c h l O s i n g  giebt ein Mafstheil 
wasserfreie und zwei Mafstheile unveranderliche 
Magnesia einen recht festen Stein, der nur noch wenig 
schwindet. Werden die Magnesiasteine mit Zuhulfe
nahme eines B i n d e m i t t e l s  hergestellt, so konnen 
dies entweder fremdartige, wie z. B. Thon (10 bis 15%), 
wasserfreier Theer, Soda, Kieselsaure, Essig, Phenolate
u. dergl. sein. Andererseits wendet man Magnesia- 
yerbindungen (Magnesiumchlorid und Magnesium- 
bydroxyd) an.

Handelt es sich um grofse mechanische Festigkeit, 
so vermehrt man entweder den Eisengehalt durch 
Zusatz von Eisenoxyd, oder fugi Silicate hinzu. Will 
man ein lockeres Fabricat erhalten, so giebt man 
Sagemehl, Starkę u. s. w. hinzu. Soli eine todtge- 
brannte Magnesia verwendet werden, so ist nach 
Le z i u s  Soda ais Bindemittel zu benutzen.

Beim Fo r m e n  der Masse, unmittelbar vor der 
Pressung, ist ein hoher Druck mittels hydraulischer 
Pressen anzuwenden. Eine Rissigkeit beim Antrocknen 
wird durch langeres Feuchthalten vermieden.

Vor dem E i n s e t z e n  in den Ofen mussen die 
Steine vOllig trocken sein. Zum Brennen, das rnOg- 
lichst stark und gleichmafsig erfolgen mufs, dienen 
FlammOfen oder der Mend l i  ci msche Gasofen. Die 
fertig gebrannten Steine bedurfen einer langsamen 
AbkOhlung. Die Herstellungskosten der Magnesiaziegel 
sind im allgemeinen etwas hoher ais die der Chamotte- 
steine. Nach L e z i u s  ist die durchschnittliche Zu- 

.sammensetzung dar Magnesiasteine folgende:

80,9 % Magnesia,
4,8 % Kieselsaure,
1,6 % Thonerde,
0,8 % Eisenoxyd,
6,5 % Kalk.

Y^rsucho mit Torfkohle.

Dieselben wurden nach „Jern. Kont. Annaler“ yon 
F o r s b e r g  in Schweden ausgefiihrt und der Torf 
zunachst in einem 2 m langen und 30 cm weiten 
Gufseisenrohr, welches im Abzugskanal fur die Gase 
vom Schmelzherd zur Ofenesse eingemauert wurde, 
yerkohlt. Nach dem Einsetzen des Torfs wurde das 
Rohr mit einem Blech und Lehm verschlossen. Das 
Blech besafs zwei etwa 1 cm grofse LOcher in der 
Mitte, die mail wahrend der Yerkohlung mit eisernen 
Pfropfen beliebig yerschliefsen konnte. Nach 3 bis 
3•/* Stunden war ein solcher Torfeinsatz gekohlt, was 
man an der Farbę und Brennbarkeit der aus den 
Oeffnungen entweichendenGasebemerkte. DasKohlen- 
ausbringen war ungefahr ebenso grofs wie beim Holz- 
yerkohlen. Da aber dieses Verfahren zu langsam war, 
so wurde das ubrige Materiał ebenso wie Holz in 
einem gewóhnlichen Meiler yerkohlt, was in etwa 
3’/2 Tagen ausgefiihrt war. Das Ausbringen war das 
gleiche wie im Rohr. Der Rohtorf war nur lose zu- 
sammengeprefst gewesen und enthielt sehr viel Asche. 
Die so gewonnene Torfkohle besafs am ersten und 
zweiten Tage nach beendeter Yerkohlung eine grolse 
Neigung rissig zu werden und zu zeifallen, wurde 
dann aber fester, jedoch nicht so stark, dafs beim 
Transport viel GeslObbe entstand.
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Beim ersten \'crsuch im Schmelzherd verwendele 
man die Torfkohle mit Holzkohle zur Halfte gemengt 
und nur zum Einschmelzen der Frischluppen. Dabei 
fand man, dafs sich vor den Formen bald sehr viel 
Schlacke bildete; das Schmelzen wurde dadurch 
yerzOgert und ware vielleicht yereitelt worden, wenn 
man nicht Schlacke abgestochen hatte. Danach aber 
erfolgte die Schmelzung bis zu Ende gut. Die so dar- 
gestelllen Schmelzstucke zeigten sich beim Zusammen- 
schlagen weich, aber allzu schlackenhaltig; die Eisen- 
ąualitat war indessen nicht gerade yerschlechtert.

Dann machte man einen Versuch mit Torfkohle 
allein. Der Herdgang anderte sich dabei nicht so 
merklich, wie zu erwarten war; die Operations- 
dauer war die ganze Zeit hindurch die gleiche wie 
mit gewóhnlichen Kohlen, aber beim Niederschmelzen 
der Frischstucke wurde man von zu viel Schlacke 
belastigt, die unaufhOrlieh aus dem Herde abzuzapfen 
war. Dem Ansehen nach war das Schmelzsttick, ehe 
der Hammer darauf schlug, von anderen nicht ver- 
sebieden, aber nach einigem Schmieden zerfiel es in 
zwei bis drei Stucke, was deutlich anzeigte, dafs^das 
Eisen mit yerunreinigt worden war.

Hierauf ging man zum Franche-Comlćherd uber 
und benulzte die neue Kohle ausschliefslich zum 
Schweifsen von Stabeisen, und da erwies sich die 
Torfkohle an ' ihrem recliten Platz. Das Schweifsen 
ging rasch und gut von statten, obgleich die Eisen- 
dimensionen verhaltnifsmafsig starkę waren, und man 
schatzte den Kohlenverbrauch auf 35 bis 40 % geringer 
ais bei Verwendung von Holzkohle. Aber auch hier 
gab es reichliche Schlacke, welche durch das obere 
Schlackenlocli unauthOrlicli ahlief; doch war die 
Schlackenbildung nicht so bedeutend, dafs sie dem 
Schweifsen schadete, weil bekanntlich fiir einen guten 
und raschen Operationsgang die Schlacke raschflussig 
und in reichlicher Menge yorhanden sein mufs, und 
diese Bedingungen scliien die Torfkohle gerade zu 
erfullen. Das Stabeisen wurde durch dieselbe nicht 
geschadigt.

Nach diesen Versuchen scheint die Torfkohle 
zum Herdfrischen ais Brennstoff sich nicht zu eignen, 
da sie mit dem Eisen nicht in directe Beruhrung 
kommen darf; andererseits aber diirfte sie zum 
Schweifsen des Eisens und Stahls mit Sicherheit ein 
ausgezeichnetesBrennmaterial sein, mag das Schweifsen 
im Herd oder Ofen vor sich gehen. Es ist deshalb 
fraglich, ob man in mit Torf betriebenen Schweifs- 
Ofen, hauptsachlich in nicht generativen, mit Torf
kohle aus gewdhnlichen Meilern nicht Vortheile 
ziehen kann. Bedenkt man, dafs das gleiche Volumen 
Torfkohle bestirnmt35 bis 40 % mehrWarme entwickelt 
ais Holzkohle, und Wahrscheinlich noch mehr, wenn 
man den Torf stark zusammenprefst, so ist man an
zunehmen berechtigt, dafs das Verkohlen des Torfs 
auf die angegebene Weise mit Okonomischen Vortheilen 
yerbunden sein mufs. Dazu kommt ferner, dafs der 
Torf, den man zusammen mit Stein- oder Holzkohle 
im Schweifsofen anwendet,,auf Grund seines Wasser- 
gehaltes oft ohne einen eigentlichen Nutzen ver- 
gast wird, und der andere Brennstoff durch yerstarktes 
Blasen allein die Schweifshilze unterhalten mufs.

Schmalspurfoalm in Boliiia.

Von der an der chilenischen Kusie gelegenen 
Stadt Antofagasta fuhrt in einer Gesatnmlliinge von 
955 km eine Schmalspurbahn mit nur 0,76 m Spur- 
weite bis zu dem im Inneren Bolivias gelegenen, so
wohl in bergmannischer ais strategischer Hinsicht 
wichtigen Orte Oruro. Die Bahn beriihrt in der Nahe 
der Grenze die Huttenwerke von Huanchaca. Bei 
Gerrillos (etwa 7 km von der Kiiste entfernt) erhebt 
sich die Strecke schon zu einer HOhe von 1024 Meter;
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bei Calania (238 km) erreicht sie 2265 m, bei San 
Pedro (312 km) 3233 m und bei Ascotan (360 km) 
sogar 3965 m. Sie uberschreitet die Grenze von 
Bolivia in einer Entfernung von 440 km von der 
Meereskuste und erhebt sich von diesem Puukle aus 
/.u einer mittleren HShe von 3700 m. Die hflchste 
Erhebung (4152 m) erreicht die Bahn zwischen dem 
633. und 634. km, auf der Strecke von Huancbaca 
oder Poulacayo. Die Bahn schlilngelt sich mit ihren 
starken Curven, ohne Tunnels und mit nur einigen 
nicht allzu tiefen Einschnitten (Durchstichen) zwischen 
den ungeheuren Vorbergen der Anden hin. DieWiiste 
von Atacama, die sie durchąuert, wird nur von einem 
einzigen Wasserlauf, dem Flusse Loa, durchfurcht. 
Zwei Brucken, von denen die eine 105 m hoch ist, 
bilden die wichtigsten Bauobjecte der neuen Strecke.

Bei S an  P e d r o ,  in einer Hohe von 3220 m, 
bal man ein Reservoir angelegt, welches mittels einer 
314 km langen Wasserleitung das erforderliche Speise- 
wasser fur die Locomotiven liefert und uberdies die 
Stadt Antolagasta mit Wasser versorgt. Die gufs- 
eisiirnen Rohren, die Schutzen u. s. w. wurden von 
den Werken von Biousseval in Paris-Wassy geliefert, 
wahrend die Beh&lter in Creusot bergestellt wurden.

Das Project der ganzen Eisenbahn hat M. Arce,  
der Prilsident der Republik Boliyia und gleichzeitig 
Hauptactionar der Gruben von Huancbaca, ausgearbeitet. 
Die letztere Gesellschaft hat auch den ganzen Bau 
der Bahn ausgefuhrt. Die Herstellungskosten betrugen 
etwa 45 Millionen Frcs., so dafs ein Kilometer Bahn- 
linge rund 78500 Frcs. kostet. Noch ehe die ganze 
Anlage fertiggestellt war, ging dieselbe in den Besitz 
eines englischen Syndicats Ober.

(Annales industrielles.)

Yerzinkte Bleche in Cliina.

In Glrina beginnt man, verzinkte Bleche zu Be- 
dachungen zu verwenden. Das Biusseler „Bulletin 
du Musee Commerciel* ver01TentIicht eine Mittheilung 
der Belgischen Gesandtsehaft in Peking, wonach zu 
ausgedehnten Bahnhofsbauten in Tientsin, ganz nach 
europaischem Muster, eine betrachtliche Menge solcher 
Bleche zur Verwendung gelangen soli. Dieselben sind 
2,14 rn lang, 0.915 m breit und 1 mm dick; das Gewicht 
betragt 5,6 kg. Der Einzelpreis ist in Tientsin 1 Tael 
p. Stuck. Der Gesandtschaftsbericht fugt hinzu, dafs 
die Chinesische Regierung so billig wie móglich zu 
bauen beabsichtige und dem billigsten Gebot jeden
falls den Zusclilag ertheilen werde. M. D.

Ausstellung1 iu Bntaria.

In den Monaten August bis October d. J. findet 
in Batavia eine Ausstellung statt.

Anfragen wegen des zu benutzenden Raumes 
mussen vor dem 30. Marz 1893 bei dem Agenten in 
Europa eingeliefert sein unter Angabe von Lange, 
Breite, HOlie und Gewicht der Sendung. Einsendungen 
sind vor dem 30. Juni 18^3 in den Hafen von Batavia 
zu liefern. Anerbietungen fiir Betriebskraft und 
elektrische Beleuchtung und Anfragen fur den Ge- 
brauch yon Betriebskraft werden baldmóglichst erbeten.

Der Transport von dem Hafen bis zum Aus- 
stellungsplatze geschieht unentgeltlich. Der Transport 
von Amsterdam bezw. Rotterdam nach Batavia ge
schieht gegen ermSfsigte Preise. Die Aufstellung und 
Montage flbernimmt die Ausstellungscommission un
entgeltlich, eventuelle Fundamente oder Geruste werden 
jedoch den Einsendern in fiechnung gebracht. Fur 
Ausstellungsraum wird keine Miethe berechnet.

Weitere Auskunft ertheilt der Generalagent fur 
Deutschland, Ingenieur Johan  nes Me ij er, Dusseldorf, 
Adlerstrafse 9, welcher uns gleichzeitig folgende amt- 
liche Statistik uber die Einfuhr in Java wahrend des 
Jalues 1891 miltheilt:

Wer th in Gu lden  der wah rend  des J ah res  1891 
a u f  J a v a  e ingef uhr ten  Art ikel .

A r t de r W a a re n :
Nieder-
lande

Eng- Deutsch- 
lana land

Frank-
reich

Maschinen- und Maschinentheile 1 130 305 701 975 15 330 5519
Werkzeuge ................................ 220 922 43 395 5 721 1572
Holz fllr S c h iffs b a u ................... 25 88G 80
Eisen und Stahl, Schienen . . . 200 955 750

„ „ „ BrUckcn . . 31 m
n „ „ Dachbedeckung 230 81)5 101 712 300
„ „ „ Rohren . . . 125 380 24 480
n „ „ iu Stiiben . . 044 897 148 391 55 551
„ „ B nicht specificirt 407 439 159 957

Kupfer, Mossing, Bleche, Stilbe 188 935 120 700 7 377
„ n nicht specificirt 18 073 13310

Maschinerien f. Zuckerfabrication 1 435 210 1 022 770 GO 800 0 000
Miibel ......................................... 235 818 25 720 22 505 2271
Luxusfuhrwerk . . . . . . . 101800 48 781 1214 1 235
Eisenbahn w a g e n ....................... 139 404 -1550
Gufsstahlbleclio und Stiibo . . 57 420 11229 5 000

48 195 0 005
H o lzw a a re n ................................. 28 840 3 003 3 112 141
Eisenwaaren, Niigel, Schrauben . 259 427 21 190 5 820

, „ nicht.specificirt 
Kupfer, Messingwaaren, Niigel etc.

397 705 75 802 12 532 2515
13 473 9 200

* „ nicht specificirt 151 430 24 402 2 277 740

0115032 3233534 197005 19934

Tolal-Einfuhr in 1891: (1. 0506 104 =  10202 478 wovon aur 
Deutschland 335 928 J t  oder 2,00 o/0-

NB. Die in dieser Listę aufgefuhrlen Waiiren 
wurden ausschliefslich fur Rechnung von Privatleuten 
oder Privatgesellschaften geliefert.

llheiiiisch-wcstralischc Hiittenscliule.

Der 7. Bericht iiber die Rhein.-westf. Iliitten- 
schule zu Duisburg giebt in der Einleitung ein dankens- 
werthes flbersichtliches Bild von der Entwicklung dieser 
Lehranstalt in den ersten zehn Jahren ihres Bestehens.

Im Jahre 1881 in B o c h u m  gegrundet, erfolgte 
am 3. Juli 1881 die ErSfTnung durch den Vertreter 
des KOnigl. Provinzial-Schulcollegiums, Geh. Reg.-Ralh 
Dr. S chu l t z .  Die Leitung der Anstalt wurde am
1. Mai 1882 Hrn. Ingenieur Th. Becker t  iibergeben, 
der bis dahin ais Belriebsleiler der Bessemerhutte zu 
Osnahruck thatig war und bis heule ununterbiochen. 
ais Director der Schule gewirkt hat. Seiner unermOd- 
lichen und erspriefslichen Thatigkeit istderAufschwung 
der Schule in erster Linie zu danken. Im Herbst des 
Jahres 1891 wurde die Huttenschule nach Du isburg  
verlegt, und es konnte bereits am 2. November 1891 
der Unterricht in dem neuen Heim beginnen.

Die der Huttenschule vorgesetzten BehOrden sind: 
das KOnigl. Ministerium fur Handel und Gewerbe und 
die KOnigl. Regierung zu Dusseldorf. Dem Guratorium 
gehdren an: die HH. Oberburgermeister Lehr, Berg- 
rath Dr. Schultz, Commerzienralh C. Lueg, Director 
Schlink, Fabrikbesitzer Keetmann, Commerzienrath 
Weyland, Geheimer Finanzrath Jencke, Director 
Spannagel, Director Offergeld und Director Beckert.

Das Lehrercollegium besteht aus dem Director 
_der Huttenschule und 8 Lehrern.

Die Zunahme der Freąuenz der Schule geht aus 
derThatsache hervor, dafs im Jahre 1882/83 28 Schiller 
die Anstalt besuchlen, wahrend die ZkIiI der Schuler 
im verflossenen Jahre auf 133 stieg und die Gesammt- 
zahl derjenigen Schiller, welche die Hiittenschuie in 
den abgeschlossenen Gursen besucht haben, bis jetzt 
352 betragt. Die Zahl der bisher aufgenomrnenen 
SchOler ist 458. Das Alier der Besucher bei der Auf
nahme war zwischen 173/i und 363/+ Jahren. Von 
den mit Reifezeugnifs abgegangenen 285 Schfllern 
sind 18 ais Betriebsleiter, 32 ais Belriebsassistenten, 
82 ais Obermeister, Werk- und Maschinenmeister, 
48 ais Bureautechniker und Zeichner, 32 ais Maschinen- 
steiger, 25 ais Monteure und 24 ais Arbeiter an
gestellt. Es kann kein beredleres Zeugnifs fur die 
Nutzlichkeit der Schule, welcher „Stahl und Eisen' 
stets mit grflfstem Interesse gefolgt ist, ais diese 
„Scluilerstatislik“, deren Aufstellung jedenfalls mit 
nicht geringer Muhe yerknupft war, ausgestellt werden.
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Bil cli erscl iau.

Magnetische Induction in Eisen und verwandten 

Metallen. Yon J. A. E w in g .  Berlin 1892. 

J. Springer. Deutsche Ausgabe von Dr. L. 

H o lbo rn  und Dr. St. L indeck . Mit 163 

in den Text gedruckten Abbildungen. 

Preis gebunden 8 JL

Es erscheint jfdem Huttenrnann durchaus selbst- 
verstSndlich. dafs unter anderen Materialien vor Allem 
das in der Technik wichtigste, das Eisen, 1'ortlaufend 
Gegenstand eingehender Untersuchungen in Bezug auf 
Festigkeit ist. Nicht nur eine ganze Reihe von Unter- 
suchungsstationen haben vonviegend mit Prufungen 
aller mdglichen Eisen- und Stahlsorten zu thun, son
dern auch in den Hiitten- und Privatlaboratorien wird 
dem Zusammenhange von Festigkeit und chemischer 
BeschafTenheit sowie dem Einflusse von Beimengungen 
anderer Elemente nachgeforscht. Seit einigen Jahren 
ist es aber nicht mehr die Festigkeit sowie die iihrigen 
mechamschen Eigenschaften des Eisens allein, welche 
fur die Technik Interesse haben, denn je mehr die 
Elektrotechnik sich ausbroitet und fiir ihre Zwecke 
■Eisen consumirt, um so mehr treten auch andere 
Eigenschaften des Eisens, namlich die magnetischen, 
in den Voidergrund. Die Untersuchungen, welche 
bisher in dieser Rjchtung angestellt wurden, haben 
weiterhin gezeigt, dafs es durchaus nicht geniigt, die 
magnetischen Eigenschaften der wichtigsten Eisen- 
und Stahlsorten ein fiir allemal zu untersuchen und 
ais rnafsgebend fiir die Zukunft anzugeben, da die 
gefundenen Zahlen bei nominell gleichem Fabricat 
in sehr weiten Grenzen sieli bewegt haben. Es ist 
daher fur die Elektrotechnik in Zukunft von der 
grSfsten Wichligkeit z. B. zu wissen, welctien Grad 
der Durchlassigkeit fur magnetische Kraftlinien eine 
Eisensorte besitzt, und ebenso wie grofs der nach 
dem Magnetisiren zuriickbleibende Magnelismus ist, 
bezw. die sog. CoSrcitivkraft einer Eisensorte zu kennen, 
eine Eigenschaft, welche fiir alle Wechselstromapparate 
von grofser Bedeutung ist, indem sie mit der Magne- 
tisirungsarbeit im engen Zusammenhange steht. tn 
gleichem Mafse wie fur eine elektrotechnische Fabrik 
sind die Eigenschaften aber auch fur die Hilttenwerke 
selbst von Wichtigkeit, da man nothwendigerweise in 
Zukunft auf die BedOrfnisse der Elektrotechnik wird 
Rucksicht nehmen mdssen.

Erst im Laufe der letzten Jahre ist man auf die 
Bedeutung dieser Eigenschaften hingewiesen worden, 
woraus es sieli erklart, dafs die yerschiedenen Methoden 
der Untersuchung, die hierzu nothwendigen Anord- 
nungen, sowie die Ergebnisse und Darstellungsweisen 
derselben grofsentheils noch recht jung sind. Immerhin 
war es wunschenswerth, eine zusammenhangende Be- 
handlung aller hierher gehOrigen Abhandlungen zu 
haben, welche sich bisher in den Fachzeitschriften 
der letzten Jahre zerstreut fanden, zumal die er- 
haltenen Ergebnisse bereits einen selir guten Ueberblick 
uber das ganze Gebiet gestatten. Diese Zusammen- 
fassung ist nun in dem vorliegendeil Buche erfolgt 
und zwar von demjenigen Yerfasser, w'eleher dazu 
am eliesten berufen erscheinen mufs, da er die For- 
■schungen auf diesem Gebiete wohl mit am meisten 
gefordert hat und zu den besten Kennern des ge- 
sammten Gebietes geliOrt.

In dem einleitenden ersten Kapitel werden die 
Grundhegriffe des Magnelismus entwickelt unter Be- 
riicksichtigung der yerschiedenen Anschauungsweisen, i 
avobei der Elektrotechniker yielleicht nur das Eino !

yermifst, dafs der Begriff des magnetischen Wider- 
standes nicht, wie er es gewohnt ist, zur Anwendung 
gelangt. Hierauf folgen die yerschiedenen Methoden 
der magnetischen Untersuchung, welche praktisch 
von Wichtigkeit sind, stets durch Beispiele aus- 
gefuhrter Untersuchungen yerdeutlicht. So wird zu
nachst die magnetometrische, hierauf die ballistische Me
thode erliiutert, beide wiederum in yerschiedenen An- 
wendungen. Alsdann folgt die Behandlung der fiir 
die Wechselstromtechnik so wichtigen „Hysteresis“, dem 
Zuruckbleiben der Aenderung des Magnetismus hinter 
der Aenderung der magneterregenden Kraft. Hiermit 
steht im innigsten Zusammenhange der Verbrauch an 
Magnetisirungsarbeil, die bei jedesmaligem Ummag- 
netisiren von den Eisenmoleculen erfordert wird, um 
nach Ueberwindung der molecularen Reibung in die 
neue magnetische Anordnung iiberzugehen, welche 
durch die magnetisirende Kraft der stromdurch- 
flossenen Spule bedingt wird. Die GrOfse der Reibung 
und damit zusamnienhangend die „Energievergeudung‘ , 
d. i. die bei Wechselstrom fortwahrend nOthige elek- 
trische Energie zur Leistung der Magnetisirungsarbeit, 
ist nun bei den einzelnen Eisensorten sehr yerschieden. 
An einer Anzahl der verschiedensten Eisen- und Stahl
sorten wird dies yerdeutlicht und zwar an Diagrammen, 
welche den thermodynamischen, also etwa Indicator- 
diagrammen, analog sind.

Nachdem weiterhin einerseits die Einflusse 
schwacher magneterregender Krafte auf Eisen, anderer
seits das Yerhalten von Eisen, Stahl, Kobalt und 
Nickel in aufserst starken magnetischen Feldern unter 
Anwendung der sogenannten „Isthmus*-Methode dar- 
gestellt sind, weil in beiden Fallen abweichendes 
Yerhalten gegeniiber den mittelstarken magnetomoto- 
rischen Kraften eintritt, werden die yerschieden* 
artigen aufserst interessanten Einflusse der Temperatur 
auf den Magnetismus sowie der elastischen Krafte, 
wie Druck, Zug, Erschiitterung u. s. w. auf die Magne- 
tisirung hehandelt, schliefslich der Zusarnmenhang 
zwischen Zugkraft und Magnetisirung. Die An- 
schauungsweise, welche nunmehr durchgehend in der 
Elektrotechnik bezuglich der magnetischen Verhallnisse 
zur Herrschaft gelangt ist, wird in dem Kapitel: „Der 
magnetische Kreis* besonders berflcksichtigt.

Sind so die Erscheinungen des ganzen Gebietes, 
welche sich durch die zahlreichen Untersuchungen 
ergeben haben, geschildert, so werden hierauf die 
hauptsachlichen bisher aufgestellten Theorieen des 
Magnetismus auf Grund dieser Ergebnisse beleuchtet, 
wobei die ansprechende Theorie des Verfassers zum 
Schlufs eingehend entwickelt wird.

Im Anhang findet sifch die Beschreibung mit Ab
bildung zweier erst ganz kurzlich construirter magne- 
tischer Mefsinstrumente: der Apparat des Verfassers 
zum Zeichnen yon Magnetisirungscurven und die 
magnetische Waage von D u  Bo is  zur Bestimmung 
der Magnetisirung durch Messung der Zugkraft. Sie 
sollen dazu dienen, die wichtige magnetische Unter
suchung von Materialien in weiteren technischen 
Kreisen zu erleichtern, und haben deshalb auch ais 
die Erstlinge auf diesem Gebiete auf besonderes 
Interesse Anspruch.

Wie bei dem Verlage nicht anders zu erwarten, 
lafst die Ausstattung des Buches nichts zu wunschen 
ubrig. C. II.

Y.is 6
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Leiłfaden zur ArbeUeruersicheritng des Deutschen 

Reichs. Zusammengestellt fur die Welt- 

ausstellung in Chicago vom Reichsversiche- 

rungsamt in Berlin. Im amtlichen Auftrage 

bearbeitet von Dr. Z ach  er, Kaiser]. Regie- 

rungsrath und slandigem Mitglied des Reichs- 

versicherungsamts. Verlag von A. Ascher 

& Cie. in Berlin. Bezugspreis bei einzelnen 

Heften 20 ej, bei 50, 100, 500 Heften 

15, 12 und 10 ej.

Das 26 Seiten und 6 Tafeln umfassende Schriflchen 
beginnt mit der hekannten Botschaft Kaiser Wilhelma I. 
vom 17. November 1881 an den Reichskanzler FOrslen 
Bismarck uber die socialpolitischen Aufgaben des 
Deutschen Reichs und gibt dann die GrundzOge der 
bis jetzt geschaffenen Gesetze: a) der Kranken-,
b) der Unfall- und c) der invaliditats- und Alters- 
versicherung. Welchen tlmfang diese Anstalten bereits 
erreichten, geht aus Tafel A hervor. Danacli betragen 
1892 hei einer Bevt5lkerung Deutschlands von rund 
50 Millionen und 12,5 Millionen Lohnarheitern:

Yersicherungen Krankheit Unfall Invaliditat

Versicherto Personen . . . 7 793000 18000000 11200 000
Entschiidigto Personen . . . 2752000 210000 187000
Einnahme (M a rk )................... 132000000 68000000 108200000

darunter /Arbeitseber . 31000000 54000000 47 375000
Beitriige der \Arbeitnehmer 77500000 — 47 375000

Ausgaben................................  124000000 54000000 108-200000
darunter f  EntschJidigung 05000000 32500000 22400000

Kosten der \ Yerwaltung . 6200000 7400000 4480000
YermBgenastąnd . . . . .  110000000 101000000 162850000
Entschiidigung pro Fali . . 35 185 120
Belastung pro Yersicherten . 14 3 0

Die Yerwaltung der drei Versicherungsanstalten 
kostete 18080000 J l .  Ani billigsten stellt sich die 
der Invalidit3ts- und Altersversicherung mit etwa 
ihrer Gesammteinnahme, danacli kommt die Kranken- 
versicherung mit l/si und zuletzt die Unfallversiclierung 
mit etwa ’/» ihrer Einnahme. Diese Unterschiede 
sind auf die Grundlage der einzelnen Gesetze zuriick- 
zufuhren. Der praktische Amerikaner, fur welchen 
das vorliegende Schriftchen in erster Reihe bestimmt 
ist, wird sicherlich fragen, warum die einheitliche 
Behandlung der socialpolitischen Gesetzgebung fehlt, 
warum fur jede Versicherung besondere, untereinar.der 
ganz yerschiedene Gesichtspunkte beziiglich Organi-

sation und Verwaltung beliebt wurden, wahrend eine 
gewisse Glejćhmafsigkeit zweifellos grofse Yorlheile 
geboten hatte. Eine befriedigende Antwort diirfte 
nicht leicht sein. J. S.

Wie soli sich der Maschinerttfchnilcer eine zweclc- 

enlsprechende AuśbUduńg er werben ? Aus den 

preisgekrćinten Arbeiten zusammengestellt und 

herausgegeben vom deutschen Techniker- 

Verhand. Halle a. d. S. 1893. Verlag von 

Ludw. Hofstetter. Preis 1 M .
Die in dem Biichlein gegebenen Winkę sind 

hauptsachlich fiir den „mittleren Maścilinentechniker“ 
bestimmt, weniger fiir den ,hćilieren“, der nach ab- 
gelegter Reifepriifung auf einem Gymnasium oder 
einer Oherrealschule die technische Hochschule be- 
ziebt. Der mittlerc Techniker ist in Maschinenbau- 
anstalten und Werkstatten meist. ganz unentbehrlich, 
besonders wenn dort die Herstellung von Specialitaten 
betrieben wird. Wir kennen hochangesehene Ma- 
schinenbauanstalten, wo man akademisch gebildete 
Ingenieure ais Ausnahmen, der Praxis entstainmende 
Techniker ais Regel findet, und zwar keineswegs in 
Folgę von Abneignng gegen erstere, sondern lediglich 
in naturgemSfser Entwicklung der Bediirfnisse, wohei 
weder Voreingenommenbeit noch Liebliabereien ir- 
gend einen Einflufs iibten. Die Akademiker iiber- 
zeugten sich ba!d, dafs sie nicht mehr leisteten ais 
die Anderen, deshalb auch keinen Yorzug geniefsen 
konnten, und versch\vanden allmahlig von selbst. 
Wir verwabren uns nachdrucklich dagegen, ein ab- 
falliges Urtheil uber unsern hdheren Maschinen- 
techniker fallen zu wollen, sondę!n stellen nur eine, 
iibrigens allgemein bekannte Thatsache fest. Dafs 
ein gewisses Maafs theoretischer Kennlnisse fiir jeden 
Maschinentechniker nothwendig ist, brauchen wir 
hier nicht zu begriinden. Wie und wo er sich dieses 
am besten erwirbt, dariiber gibt ihm das Buchlein 
hinreichende Auskunft, ebenso auch bezuglich der 
ersten praktischen Thaiigkeit. Es liegt in der Natur 
der Sache, dafs in den Kreisen, woraus der mittlere 
Techniker sich erganzt, selten die nStbige Einsicht 
und Erfabrung herrscht uber den besten Weg der Vor- 
bildung des jungen Mannes, und fiir solche Falle bietet 
das Schriftchen einen bewahrten Rathgeber. J. S.

Industrielle

Rheinisch-westfiilisches Kohlensyndicat.

„Dem ,Gtuckauf‘ vom 18. Februar entnehmen wir: 
„Am 16. Februar 1893 ist die grOfste Vereinigung, 
welche die Kohlenindustrie bislang gekannt hat, end- 
gultig zustande gekommen. '

Die Bemiihungen fiir die Bildung des Syndicats 
begannen bereits Anfang des Jahres 1892, ais man 
sah, dafs die gegrundete sehr lose Gemeinschaft nicht 
fahig war, den Ruin des Kohlenbergbaues aufzuhalten.

Die von einem Ausschufs vorgesch lagenen Satzungen 
wurden jedoch infolge des Widerspruchs einzelner 
Zechen in der entscheidenden Hauptversammlung 
vom 30. Juli 1892 abgelehnt.

Nachdem die Conimission eine Weile geruht hatte, 
nahm sie auf Ansuchen des Kohlenclubs im Spatherbst 
ihre Bemiihungen wieder auf. Das Ergebnifs der 
erneuten Verhandlungen war ein neues Statut, welches 
jedoch abermals auf Widerspruch stiefs, so dafs die 
Einberufung einer Hauptversammlung auf Grundlage 
dieses Statuts unm6glich schien. Die Commission 
arbeitete daher zum drittenmal neue Satzungen aus,

Rundschau.

in welchen hauptsachlich die Vertragsdauer von 10 auf 
5 Jahre herabgemindert wurde.

Der Druck, welchen die Furcht, wieder in eine 
unabsehbare Reihe schlechter Geschaftsjahre zu ge- 
langen, auf die Zechen ausiibte, fiihrte daher in der 
einberufenen Hauptversammlung vom 16. Februar 1893 
dazu, dafs fast sammtliche in Betracht kommende 
Zechen ihren Beitritt erkl&rten. Ais einzige bedeutende 
Zeche war Mont-Cenis unvertreten. Die Gewerken- 
Tersammlung dieser Zeche hatte vor langerer Zeit 
beschlossen, dem Syndicat beizutrelen, trotzdem hatte 
der Yorstand jedoch in tetzter Stunde noch Schwierig
keiten gemacht und drohte an diesem Umstande das 
grofse Werk zu scheitern, bis ein Vermittlungsantrag 
angenommen wurde, nach welchem der Vertrag rechts- 
giiltig und notariell unterzeichnet werden sollte, jedoch 
nur unter der Yoraussetzung, dafs bis Montag, den 
20. Februar d. J., Mittags 12 Uhr, Mont-Cenis seinen 
Beitritt erklart habe.*

* Ist inzwischen erfolgt.
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Nach, Yollendung der Unterzeichnung wurde iiber 
die Frage des Wohnorts des Syndicats abgestimmt, 
indem jede *10 000 t FSrderung eine Stimme erhielt. 
Dabei erhielten Essen 2120, Dortmund 011, Bochum 
566 Stimmen, so dafs im ersten Wahlgang Essen 
durchging.

Das Syndicat ist in der Weise durchgefiihrt worden, 
dafs zunachst eine Actiengesellschaft „Rheinisch- 
westfalisches Kohlensyndioat' gegrflndet worden ist, 
ais Tragerin des Ganzen. Dieselbe ist handelsgesetzlich 
eingetragen und hat ais Yollziehende BehOrde, wie

ublich, einen Aufsichtsrath, bestehend aus 9 Personen. 
Das Syndicat emittirt Actien (3000 zu je 300 Jl), 
welche von den Zechen ubernommen werden mOssen, 
und bestellt den Vorstand zur Fuhrung der laufenden 
Geschafte. Dieser Vorstand ist zunachst nur provisorisch 
ernannt, um sofort legitimirte Vertreter des Syndicats 
zu besltzen. Der endgultige Vorstand. wahrscheinlich 
bestehend aus einem ziemlich zahlreichen Directorium, 
wird demnachst gewiihlt werden. Das Syndicat schliefst 
nun, nachdem es sich constituirt hat, einen Vertrag 
m il den in Frage kommenden Zechen ab.'

Yereins -Naclirieliteii.

V e re in  d e u t s c h e r  E is e n h l i t te n le u te .
Auszug aus (leni Protokoll der Yorstandssltzung

am Donuęrstag den 1(5. Febr. 1893 in Diisseldorf.

Anwesend die Herren: G. Lueg (Vorsitzender),
H. Brauns,  Ed. Elbers,  F. Asthoewer,  E. 
B lafs , B. M. Dael e n , A. Haa rm an  n, O. Hel m- 
ho ltz,  Erns t  Klein,  Fri tz  W. L u rm ann ,
H. Macco, J. Massenez,  O. Of ferge ld ,  
A. Th ie l en ,  G. Weyland .

Entschuldigt die Herren: J. S ch l i n k ,  Dr. Beumer ,
H. A. Bueck ,  Krab ler ,  Dr. G. O l to ,  H.SchrO- 
der, Dr. H. Schu l tz ,  A. Servaes.

Das Protokoll wurde gefiihrt durch den Geschafts
fuhrer, Ingenieur E. Schrodter .

Die Tagesordnung lautele:

1. Festsetzung der nitchsten Hauptversammlung und 
ihrer Tagesordnung.

2. Rechnungsablage fiir 1892. Voranschlag fiir 1893.
3. Wahl eines Mitgliedes fur das Curatorium der 

Rhein.-westf. Huttenschule.
4. Wahl von Abgeordneten fur die neue Herausgabe 

der Normalwalzprofile.
5. Neue Auflage der „Vorschriften fur Lieferungen 

von Eisen und Stahl*.
6. Vorlage mehrerer ministerieller Anschreiben und 

eines Vorschlages vom „Verein der Fabriken 
feuerfester Producte* wegen Einfiihrung von 
Normalformaten fur feuerfeste Steine.

7. Berichterstattung iiber die Ausstellung in Chicago.
8. Sonstiges.

Vor Eintritt in die Tagesordnung beschlielst auf 
Anregung des Vorsitzenden Versammlung einstimmig 
nachstehende Resolution:

Fiir treue und aufopferungsvolle Muhewaltung 
um die Kasse des „Vereins deutscher Eisenhutten- 
leute* und seines Vorgangers, des „technischen 
Vereins fur Eisenhuttenwesen* wahrend tunf- 
undzwanzig Jahren spricht Hrn. Eduard  Elbers 
in Hagen die heutige Yersammlung des Yereins- 
vorstandes dankerfiillt hohe Anerkennung aus. 

Unter Zustimmung der Versammlung uberreicht 
sodann der Yorsitzende namens des Vereins Hrn. 
Elbers einen silbernen Ehrenbecher; der so Gefeierte 
dankt in bewegten Worten.

Zu Punkt 2 der Tagesordnung, welcher zunSchst 
zur Yerhandlung gelangt, legt Hr. E lbers die Ab- 
rechnung fur 1892 und den Yoranschlag lur 1893 
vor. Letzterer wird dann wie folgt genehmigt:

1. Fur die Zei tschr i f t .

Einnahme:
An Abonnem ents................  15 000 J t
„ Inse raten ....................   27 000 .

42 (JOO J t

Ausgabe:

. Honorare........................ 11 500 ,
„ Redaction und Unkosten 11500 „

58 000 J l
Mithin Zuschufs 16 000 Jt.

2. F iir  die Hauptkasse.

Einnahme:

An BeitrSgen........................ 22 000 J t
„ Eintrittsgeld.................... 500 „
„ sonstigen Einnahmen . . 3 500 „
„ Zinsen ............................ 2 300 „

28 300 J t
Ausgabe:

Fur Geschaftsfiihrung. . . . 4 000 J t
„ Mietiie und Unkosten . . 3 500 „
„ Vorslandssitzungen und

H auptYersam m lungen. . 2 000 „
„ Versuche und Gommis-

sionsarbeiten................ 2 800 „
„ Zeitschrift........................ 16 000 .

28 300 J t
Zu Bechnungspriifern werden einstimmig die 

HH. Con inx  und Y eh l i ng  wiedergewShlt.
Zu Punkt 3 der Tagesordnung erfolgt einstimmig 

die Wiederwahl des Hm. Geh. Finanzraths Jencke.
Zu Punkt 4 theilt der Geschaftsfuhrer mit, dafs 

demnachst eine neue Auflage des vom Yerband 
deutscher Architekten- und Ingenieur-Vereine und 
dem Verein deutscher Ingenieure herausgegebenen 
Normalprofilbuchs Yorbereitet werde und dafs einem 
vereinsseitig gestellten Antrag auf Mitwirkung des 
Vereins deutscher Eisenhultenleute bereitwillig Folgę 
gegeben sei. Versammlung -stinimt zu und wahlt zu 
Abgeordneten die HH. Kintzlć-Aachen, Malz-Ober- 
hausen, Meier-Friedenshutte.

Zu Punkt o nimmt Versammlung Kenntnifs davon, 
dafs die „Norrnalbedingungen fur die Lieferung von 
Eisenconstructionen fiir Brucken und Hochbau*, welche 
die drei Vereine gemeinsam aufgestellt haben, fertig 
geworden sind und demnachst der Oeffentlichkeit 
iibergeben werden. Ferner wird der GeschaftsfQhrer 
beauftragt, nunmehr unverzQglich die frGher be- 
schlossene neue, abzuandernde Auflage der „Vor- 
schriften fur Lieferungen von Eisen und Stahl* zu 
bearbeiten und die fur die Norrnalbedingungen 
friiher ernannte Commission mit der endgiiltigen Re
daction und Fertigstellung betraut.

Zu Punkt G legt der Geschaftsfuhrer Yerschiedene 
vom Handelsministerium ubersendete Schreiben vor, 
welche in entsprechender Weise erledigt werden.

Ueber ein vom „Verein der Fabriken feuerfester 
Producte* eingegangenes Schreiben, in welchem der 
Yerein ersucht wird, Yorschlage uber Normalformate 
fur feuerfeste Sleine zu machen, aufsert Yersammlung
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sich dahin, dafs ein besonderes Interesse an Einfiihrung 
derselben fur die von ihr vertretene Industrie nicht 
vorliegt, und sieht sie daher von der Aufstellung von 
Vorschlagen ab.

Zn Punkt, 7 erklart Versanimlung, wegen der 
liohen Kosten von der Entsendung von eigenen 
Berichterstattern fur die Zeitschrilt abzusehen, erachtet 
es jedoch fur wunschenswerth, wenn von der Aus
stellung ausfOhrliche Originalberichte, mflglichst aus 
der Feder von Vereinsmitgliedern, ver8fTentlicht werden.

Zu Punkt 1 besclitiefst Vorstand, dafs die nactiste 
IIauptversammlung am Sonntag den 14. Mai in der 
„Stiidtischen Tonhalle* in Dusseldorf stattfinden soli. 
Auf die Tagesordnung sollen aufser dem ublichen 
Geschaflsbericht Voitriige der HH. Massenez urid 
H i lgenstock iiber die heutigeBedeutung desThomas- 
Yerfahrens uud uber die yerschiedenen Methoden der 
Entschwefelung des Roheisens insbeśondere zur Flufs* 
eisenfabrication gesetzt werden, ferner ein dritter noch 
niiher zu bestimmender Vortrag.

Zn Punkt 8 wird noch heschtossen, dcm Fursten 
B i s m a r c k  zu seinem bevorstehenden Geburtstag ein 
Gliiekwunsehschreiben zu iibersenden.

l)a Weiteres nicht zu yerhandelr. war, so erfolgte 
um (i Uhr Schlufs der Silzung.

Nacti erledigter Arbeit schlofs sich an die Silzung 
eine kleine Feier zu Ehren des Hrn. Ed. E l b e r s  an. 
Den zahlreichen Freunden des Jubilars, eines Mit- 
begrunders des „Technischen Yereins fur Eisenhfltten- 
wesert*, wird es von Interesse sein zu horen, dafs sein 
Kanie in den Vorstandsprotokollen dieses Yereins zu
erst ani 2. April 1862 erscheint, indem damals auf 
die Tagesordnung einer auf den 27. April desselben 
Jahres anberaumten Haupiversanimlung ein Vortrag 
„iiber einen Apparat zum Bestimmen des Zugs iu 
Schorństeinen unter Yorzeigen desselben und Mit- 
tlieilung der durch die IIH. Schnelle und Elbers er- 
iungten Resiiltale* gesetzt wurde. Zu der Vorstands- 
sitzung vom 5. Juni 18(52 wurde Hr. Elbers zum ersten- 
nial zugezogen und am 23. November desselben Jahres 
von der Generalversammlung in den Yorstand gewahlt. 
Er ubernahm dann in eifriger Weise das Anit des 
Schriftfflhrers, bis er im Friihjahr 1868 sich dem 
KassengesebSft widmete. Es ist diese Thatsaehe durch j 
die KassenbOeher unwiderleglich festgestellt, trotzdem j 

im officiellen Protokoll der betreffenden Hauptver- 
sąnimlung* Hr. P. Krieger aus Haspe ais Kassiręr 
bezeichnet ist. Nach damaligem Gebrauch war so- 
fortige Wiederwaht nach Ablauf der Wahlperiode fur 
die Yorstandsmitgliedcr unzulassig; bei Hrn. Elbers 
wurde eine Ausnahme gemacht und er aus geschaft- j 
lichen Grunden ais standiges Mitglied bezeichnet. | 
War er damals schon unentbehrlich, so war dies erst j 
recht der Fali, nachdem die alte Vereinigung sich i 
im Jahre 1880 ais „Verein deutscher Eisenhiittenleute* I 
neubegrundet hatte; denn wahrend nach eigenen Mit
theilungen des Jubilar-Kassenfuhrers im Jahre 1868 
die Einnahmen des alten Yereins 573 J l  bei einem 
Bestand von 145 Mitgliedern betrugen, vermehrte sie 
sich im Jahre 1880, dem ersten Jahre nach der Neu- 
begrundung, auf 8162 J l  bei 315 Mitgliedern und auf 
38 960 J l  unter Yernachliissigung der Einnahmen aus 
der Zeitschrift im Jahre 1892 bei einer Mitgliederzahl 
von 1160. Die Gesammteinnahmc des technischen

* Vergl. „Zeitschr. des Ver. deutsch. Ing.* 1868, 
Seite 281.

Vereins fiir Eisenhut(enwesen von 1868 bis 1880 
betrug 20 195, mithin etwa die Halfte einer jetzigen 
Jahreseinnahme. *

Diese wenigen Zahlen sind der richtige Mafsstab 
fur das Wachsthum der Geschaftslast, welctie Hr. 
Ed. Elbers vor einem Vierteljahrhundert fiir den 
Yereiu bezw. seinen Vorg&nger iibernommen und 
wahrend dieser langen Zeit mit sellener Treue und 
Selbstlosigkeit getragen hal. Dem Vorstand war es 
eine hohe Freude und Genugthuung, dem Jubilar bei 
diesem Markstein seiner Thatigkeit den warmen Dank 
des Vereins zum Ausdruck zu bringen, er tliat dies 
aus um so vollerem Herzen, ais der Dank einem Mit
glied galt, das ais Mann von echtero deutschen Schrot 
und Korn und ais Eckstein eines zuverlassigen Cha- 
rakters bei allen Vereinsgenossen ungetheitte Ver- 
ehrung geniefst.

D u s s e l d o r f ,  den 17. Februar 1893.

E. Sehr od ter.

Columbisclie Weltnusstelluug in Chicago.

Unter Bezugnahme aut die Mittheilungen in Nr. 23 
1892, Seite 1070 und Nr. 2, 1893, Seite 92 dieser 
Zeitschrift werden diejenigen Mitglieder des Vereins, 
welche die Ausstellung zu besuchen beąbsichtigen, 
gebeten, sich behufs Erhalts dor Einfiihrungskarten 
an die Geschiiftsfuhrung zu wenden.

indem ich. mir gestatte darauf hinzuweisen, dafs 
nach § 13 der Vereinssalzungen die jahrlichen Vereins- 

! beitrage im voraus einzuzahlen sind, ersuche ich die 
: Herren Mitglieder ergebenst, den Beitrag fur das 
i taufende Jahr in der Hohe vou 20 J l  an den Kassen- 
1 fuhrer, Hrn. Fabrikbesitzer Ed. Elbers in Hagen i. W., 
■ gefalligst einzusenden.

W'egen desdeinnachst stattfindenden Neudrucks des 
| Mitglieder-Verzeichnisses des »Vereins deutscher Eisen- 

huttenleutc« ersuche ich die verehrtichen Herren Mit
glieder, etwaige Aenderungen zu demselben mir baldigst 
mitzutbeilen. Der Geschaftsfuhrer: E. Schrodter.

Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnifs.

Baum, Jos., Betriebsingenieur. Rosenberg, Oberpfalz 
(Bayern).

Klein, Karl, Betriebsleiter der Giefserei am Fiirstl.
Stolbergschen Hilttenamt, Ilsenburg a. Harz. 

Lohrer, Hermann, Dusseldorf, Grafenberger Chaussee 
Nr. 122.

S&mann, Hugo, Director des Eisenwerkes Rondez bei 
Delsberg im Schweizer Jura.

Tschersich, Wilh., KOnigliclier Bergassessor, Breslau, 
Gartenstrafse 28.

Waldthausen, Au//., Dilsseldorf, Rosenstrafse 65. 
Zctizcs, Alex, ltutteningenieur an der Kruppschen 

Gufsstahlfabrik, Essen (Ruhr).

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

Bieber, Theodor, in Firma F. D. Bieber & Sohne, 
Hamburg, Dovenhof.

Eckardt, IF., Ingenieur, Kdln-Lindenthal.
Gredt, Paul, Ingenieur und Betriebschef der Luxem- 

burger Hochofen in Esch a. d. Alzette.
Kilim, Jul., Agent, Vertreter der Hasper Eisen- und 

Stahlwerke Krieger & Go., Haspe.

Zur voriaufigen Benachrichtigung.

Die nachsfe Hauptyersamniluny des Vereins deutscher Eisenhiittenleiite
findet « m  1 4 .  M a i  <1. J .  in 1 > i i s s e m o i * t ’ statt.

---- -------


