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Ueber ßlauwärme.
Von Direktor A. Kurzwernhart in Teplitz.

jts |jT S p£ ier NaclSheil der Bearbeitung von Eisen 
in der Blauwärme ist längst bekannt. 
Dessenungeachtet dürften die Kenntnisse 
}iierfiber in weiteren Kreisen nur all

gemeiner Natur sein, obgleich es bei den schwer
wiegenden Folgen, welche eine Behandlung eines 
sonst guten Materials in kritischer Tem peratur 
nach sich ziehen kann, sehr wönschenswertli sein 
mufs, weitere Einzelheiten hierüber zu kennen.

Mir selbst w ar darüber nicht viel m ehr be
kannt, als die T halsache, dafs beim Schmieden 
von ganz weichem Flufseisen in Blauwärme 
dasselbe nicht nur während des Schmiedens Risse 
bekommt, sondern auch nach dem Erkalten glas
artig spröde ist, einen feinkörnig glänzenden Bruch 
aufweist, und dafs beim Rollen von Kesselblechen 
in der kritischen Tem peratur Sprödigkeitserschei
nungen auftreten, die der Natur des Bleches nach 
seiner chemischen Zusammensetzung nicht ent
sprechen.

Ein aus dem T e p l i t z e r  W a lz w e rk e  stam 
mendes Kesselblech, welches von einer Maschinen
fabrik als angeblich sprödes Material zurückgesandt 
wurde, weil es bei der Kesselprobe Risse bekommen 
hatte, gab Veranlassung, dem Vorgänge bei der 
Erzeugung dieses Kessels näher nachzuforschen, 
und aus den Aussagen der Betheiligten ging ganz 
zweifellos hervor, dafs das Blech aus dem Glüh
ofen mit einer sehr ungleichen W ärm e gekommen 
w ar, indem die eine Blechseite ro thw arm , die j  

andere nur braunw arm  gewesen w ar, und dafs i 
beim Rollen des Bleches diejenige Seite, welche ;
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nur braunw arm  gewesen w ar, bei der Beendigung 
des Rollens bereits ganz schwarz war.

Dieser Vorfall regte mich an, nicht blofs das 
Blech selbst auf seine Eigenschaften in seinen 
verschiedenen Theilen zu untersuchen, sondern 
auch die Frage über den Einflufs der Blauwärme 
näher zu studiren, d. h. die Tem peraturgrenzen 
zu bestim m en, bei welchen schon ein Einflufs 
stattfindet oder nicht m ehr stattfindet, sowie in 
einer gewissen Art die Arbeitsgrenzen festzustellen, 
innerhalb welcher bei einer gewissen Tem peratur 
schon ein Einflufs sta ttfindet, endlich die Tem 
peraturgrenze zu erm itteln , bei welcher die aus 
einer Bearbeitung in einer kritischen Tem peratur 
entstandenen nachtheiligen Eigenschaften wieder 
beseitigt werden. Im Anschlüsse an diesbezügliche 
Versuche über die Qualitätsbcnachtheiligung, welche 
ein bei kritischer Tem peratur behandeltes und 
wieder erkaltetes Blech zeigt, wurden noch Ver
suche darüber gem acht, ob ein schon verletztes 
Blech w ährend der Biegung in kritischer Tem 
peratur leichter einen Bruch erleidet, als wenn 
dasselbe bei der Biegung kalt ist.

W as zunächst das Blech als solches betriiTt, 
so w ar dasselbe 12,5 mm  dick, kam im gerollten 
Zustande zurück und hatte mehrfache, von einem 
Blechrande ausgehende scharfe, etwa 200  mm 
lange Risse, während der gegenüberliegende Blech
rand intact war.

Bei einer oberflächlichen Untersuchung durch 
Biegung zeigte sich das Blech auf jenem Rande, 
der die Risse aufwies, als sehr spröde, auf dem
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gegenüberliegenden Rande als zäh. Die chemische 
Analyse e rg a b : Kohlenstoff =  0,061 , Mangan 
—  0,21, Phosphor == 0 ,022 . Diese Zusam men
setzung stand also m it der Sprödigkeit in vollem 
W iderspruche.

Biegeproben durch Schlagen mit dem Vorschlag
ham m er auf unter dem Dampfhammer cingespannte 
Stücke, die dem spröden Rande entnommen worden 
waren, ergaben folgendes Resultat:

N a t u r z u s t a n d ,  so wie das Blech zurück
gekommen w ar, m it einem Meifsel eingehauen, 
ohne jede Biegung kurz gesprungen. Bruch fein
körnig glänzend.

N a t u r z u s t a n d ,  nicht eingehauen, bei einem 
Biegewinkel von 1 7 0 0 gebrochen; Bruch zur 
Hälfte sehn ig , zur anderen Hälfte gestauchtes 
Flufseisenkorn.

A u s g e g l ü h t e  P r o b e ,  nach dem Erkalten 
eingehauen, bei einem Biegewinkel von 140° 
gebrochen; Bruch '/r  seh n ig , 3/-r gestauchtes 
Flufseisenkorn.

A u s g e g 1 ü h  t e P r o b e  und nicht eingehauen, 
vollkommen zusammengeschlagen bei tadellosem 
Verhalten.

Die Zerreifsproben lieferten folgende Ergebnisse:

El a s ti F e s tig  D eh Con-

g ren ze k e it n u n g tra c lio n

kg kg O/n °/o

Naturzustand längs 28,6 ■10.7 20,5 56,5
Ausgeglüht längs . 25,2 37,0 31,25 60,3

Nachdem das Blecli das Eisenwerk im  aus
geglühten Zustande verlassen hatte, so kann kein 
Zweifel obwalten, dafs die höhere Festigkeit und

die Sprödigkeit beim Biegen durch das Rollen in 
der kritischen Tem peratur entstanden war. Biege
versuche zeigten, dafs die Sprödigkeit vom spröden 
Blcchrande aus gegen die Blechmitte zu sich schon 
in verhältnifsmäfsig geringer Entfernung verlor.

Da dieses Blech seiner chemischen Zusam men
setzung nach ein vollkommen weiches Material

darstellte und trotzdem so spröde werden konnte, 
so w ar gerade dieses Material ein geeignetes 
Versuchsobject zur Anstellung von Studien über 
die U rsachen, welche solche Sprödigkeit hervor
rufen konnten, und cs w urden daher die Versuche 
über den Einflufs einer kritischen Tem peratur 
zunächst nur m it dem Material dieser Bleche 
angestellt. Zn den Versuchen w urden durchwegs 
Streifen aus diesem 12,5 m m  dicken Bleche von
200 mm Länge und 50 mm  Breite verwendet.
Die Seitenflächen wurden polirt, und von den 
scharfen Kanten nur der scharfe Grat abgezogen. 
Das Form at der Zerreifsproben w ar 630 X  40 mm, 
M arkenentfernung 200  m m . Das Biegen erfolgte 
auf einer von Hand getriebenen Biegemaschine, 
bei welcher Biegestempel von der in Fig. 1 und 2 
ersichtlichen Gestalt verwendet wurden. Die Biegung 
erfolgte stets in demselben S inne, in welchem 
eine Biegung im Bleche schon vom Rollen her 
vorhanden war.

Bei den Proben der Figuren Nr. 4 bis einschl. 
10, 12 bis einschl. 16, 19 sowie 23 und 24
w ar ein Biegestempel von der Gestalt der Fig. 1

verwendet worden. 
Bei allen übrigen 
Biegeproben w ar 

ein Biegestempel 
von der Gestalt der 
Jrig. 2 in Verwen
dung, welche Ver
schiedenheit für den 
Ausfall der Proben 

von keinem besonderen Einflüsse sein kann. Die 
Behandlung kann daher als eine gleichartige an
gesehen werden.

Jene Biegeproben, welche im verletzten Zu
stande gebogen w urden, erhielten die Verletzung 
nicht durch Einhauen mit einem Meifsel, weil 
hierdurch die Kerben leicht verschieden tief hätten 
ausfallen können und aufserdem ein Einflufs durch 
Stauchung hätte eintreten können, sondern es 
wurden die Verletzungskerben durchwegs m it einem 
scharfen Meifsel e in  g e h  o b  e i t  und die äufseren 
Kanten derart abgereift, dafs sich die Einkerbung 
am Rande gerade verlor.

Um sich über das Aussehen eines durch 
schnelles Brechen hergestellten Bruches zu über
zeugen , w urde eine vorher ausgeglühte Lamelle 
einseitig 1 m m  eingehobelt, eine zweite ringsherum 
(also auch seitlich) 1 mm  und eine dritte rings
herum  2 Vs mm  tief eingehobelt, unter dem Dampf
ham m er eingespannt und durch kräftigen Schlag 
mit einöm Vorschlaghamm er zu brechen versucht. 
Die beiden ersten Proben konnten nicht zum 
Brechen gebracht w erden , sondern liefsen sich 
unter Entstehung eines Einrisses ganz zusammen- 
schlagen. Die dritte Probe brach bei einem 
Biegewinkel von 1 0 °  a b , wie es in Fig. 3 er- 

I sichtlich ist, und wies einen vollkommen sehnigen 
| Bruch auf, auf welchem Sehnenpartien stark heraus
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gezogen erschienen, was alles auf ein Blech von 
grofser Zähigkeit deutet. Die Fig. 1 und 2 sind in l/3, 
alle übrigen in */2 der natürlichen Grüfse dargestellt. 
Ueber die Eigenschaften 
dagegen , welche das 
Blech in dem Zustande 
hatte , in welchem es 
zurückgekommen war, 
gahen folgende Biege
versuche Aufschlufs, de
ren Ergebnifs gleichfalls 
durch Umfahren m it dem 
Bleistifte in den folgen
den Figuren festgelegt 
wurde. Fig. 4 zeigt die 
ursprüngliche Gestalt 
dieser P roben, so wie 
das Blech gerollt war.
Die Biegeproben wurden 
im Sinne der schon vor
handenen Krümmung 
vorgenommen und jedes
mal unterbrochen in dem 
Augenblick, wo ein Ein
rifs erfolgte.

Der Vergleich von 5 
mit 11 zeigt, dafs das 
Blech im  unverletzten 
Zustande für das Biegen 
gar nicht empfindlich ist, 
und m an im unverletzten 
Zustande aus dem Ver
halten des Bleches gar 
nicht merken würde, 

welche gefährlichen 
Eigenschaften dasselbe 
in sich birgt. Aus dem 
Vergleiche der Proben 6,
7 und 10 mit 12 zeigt
sich dagegen, dafs die gefährliche Sprödigkeit 
des Bleches im Naturzustände nach dem Ausglühen 
nicht m ehr vorhanden ist.

■ Probe 13, von der weichen Blech
seite, jedoch vorher ausgeglüht, und 
nach dem Erkalten auf 1 m m  ein
seitig eingehobelt (es erfolgte ein kaum 
bemerkbares W eiteröffnen der Kerbe 
ohne jedes Geräusch). Fig. 14, von 
der weichen Blechseite, jedoch vorher 
ausgeglüht, auf einer Seite 2 mm 
eingehobelt (kein hörbarer Knacks).

Der Vergleich der Probe Fig. 12 
mit dieser Probe Fig. 14 giebt einen 
Beweis, dafs das Blech am harten 
Blechrande seiner inneren Natur nach 
ganz gleich ist m it dem Material von 
der weichen Seite, dafs somit die Eigenschaft, auf 
einer Seite spröde zu sein, wie es bei den Proben 
Fig. 6 und 7 sich zeigte, dem Bleche irgendwie 
auf eine künstliche A rt beigebracht worden sein mufs.

Big. 5. Vom sp rö d en  B lcclirande, N a tu rzu s tan d , u n v e rle tz t .
Fig. 6. Vom sp röden  B lech rande, N a tu rzu s tan d , a u f  d e r  gesp an n ten  

F aser 1 m m  e ingehobelt.

Der Bruch der spröden Proben w ar fein
körnig, stark glänzend und eben, also so, als ob 
hartes Material vorlicgen w ürde, welches zudem

etwas zu heifs gem acht 
worden wäre.

Es w ar nun die Auf
gabe, festzustellen, auf 
welche Art sich die u r
sprünglich gute Eigen
schaft des Bleches so 
sehr ins Ungünstige ver
ändern konnte. Es w ur
den zu diesem Behufe 
mit Lamellen der vor
genannten Abmessung 
und A narbeitung, die 
dem genannten Bleche 

entnommen waren, 
nachfolgende Versuche 
angestellt.

Bei jenen Proben, 
welche auf Anlauffarbe 
erw ärm t worden sind, 
geschah dieses E rw är
men im m er so, dafs m an 
die Lamelle zwischen 
glühende Stücke legte 
und den Augenblick ab-

Fig. 7. V om  sp rö d en  B lech rande, N a tu rzu s tan d , a u f  d e r  gesp an n ten  
F aser 2  m m  eingehobelt.

F ig. 8. Von d e r  w eichen  B lechseite , N a tu rzu s tan d , u u v e rle tz t . 
Fig. 9. Von d e r  w eichen B lcchseitc , N atu rzu stan d , a u f  e in e r S eite

1 m m  eingehobelt.
Fig. 10. Von d e r  w eichen  B lechscite , N a tu rzu s tan d , a u f  e in e r S eite

2  m m  eingehobelt.
D as E in re ifsen  w ar jed esm al m it einem  la u t h ö rb a ren  

K nacks erfo lg t.
Fig. 11. Vom sp röden  R ande, jed o ch  v o rh e r  g eg lü h t, u n v e rle tz t. 
Fig. 12. Vom spröch n R ande, jed o ch  v o rh e r  g eg lü h t, e in se itig  2 mm 

e ingchobelt. (K ein h ö rb a re r  K nacks.)

w arte te , bis auf der 
polirten Fläche die be
treffende Anlauffarbe er
schien. Nachdem die aus 
den glühenden Stücken 
weggenommenen Lamel
len ihre Anlauffarbe noch 
etwas veränderten , so 
w urde als Anlauffarbe 
diejenige als gültig er
achtet und bezeichnet, 

welche das Stück zuletzt nach dem W egnehm en 
noch erreichte, welche es also bei der weiteren 
Behandlung besafs. Bei solchen Proben, welche die 

Anlauffarbe nicht auf der ganzen 
Fläche gleichmäfsig erhielten, wurde 
die betreffende Farbe als vorhanden 
erk lärt, wenn dieselbe in der Milte

der Biegestelle, 
übrigens durch 
Umdrehen der 

Erw ärm ung die 
auf der ganzen

der Probe, also an 
erschien. Es wurde 
entsprechend öfteres 
Proben w ährend der 
Anlauffarbe meistens 
Fläche recht gleichmäfsig erhalten.

W eil bei der Erzeugung von Dampf
kesseln ein Schmieden in Blauwärme 
nicht vorkommt, so mufsten diese Ver
suche darauf hinausgehen, zu ermitteln, 

ob denn etwa schon ein blofses Erw ärm en auf 
Blauwärme und W iederabkühlen schädlich sei, und 
wenn nicht, ob ohne eine eigentliche mechanische 
Bearbeitung ein blofses Biegen des Bleches in
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Blauwärme schon schädlich sei. Es wurden daher 
zunächst die Proben Nr. 15 und 10 nur blau ge
macht, 2 mm  einseitig eingehobelt und gar nicht 
gebogen. W ie aus den Figuren ersichtlich, brachen 
die Proben bei einer wesentlich geringeren Biegung 
als die Proben 12 und 14. Da es sich jedoch 
theoretisch schwer erklären läfst, dafs schon ein 
blofses Erwärm en auf 
Blauwärme und W ieder

abkühlen nachlheilig 
sein soll (obgleich m an 
sich Erklärungsgründe 
denken könnte), so dürfte 
es gerathen sein, aus 
diesen Proben Nr. 15 
und 16 keinen sicheren 
Schlufs diesbezüglich zu 
ziehen, sondern es von 
einer gröfseren Menge 
derartiger Proben ab
hängig zu m achen, ob 
ein blofses Blauwarm
machen unter U m stän
den schon nachtheilig 
sein kann, wobei aufser- 
dem zu beachten wäre, 
ob die Verletzung v o r  
oder n a c h  dem Er
wärm en geschieht.

Die nun folgenden 
Proben wurden sämmt- 
lich einer Biegung in
einem Gesenke von 0,5 m  Halbmesser unterworfen. 
Sie wurden alle n u r  1 mm einseitig eingehobelt, 
was beim Vergleiche mit früheren Proben wohl 
zu beachten ist. Die Verletzung geschah aus- 
schliefslich erst nach der Biegung in Blauwärme.

Die Probe der Fig. 17 wurde violett 
nur einmal gebogen, nicht gerade
gerichtet und dann 1 mm verletzt.
Als Gegenprobe wurde die Probe der 
Fig. IS  im kalten Zustande ebenso 
behandelt. W ie ersichtlich, hat sich 
die bei violetter Anlauffarbe gebogene 
Probe viel weniger weit biegen lassen, 
als die kalt ebenso behandelte Probe.
Die Probe der Fig. 19 wurde blau 
einmal hin und her gebogen und 1 mm 
verletzt. Diese Px-obe zeigte sich schon 
wieder schlimmer als 17. Die Probe 
der Fig. 20 w urde bei Violettwärme einmal hin, 
einmal her gebogen und geradegerichtet, dann 
1 mm  eingehobelt. Bei dieser Behandlung er
scheint schon die volle Sprödigkeit erreicht, welche 
das Blech auf der spröden Seite aufwies. Dafs 
das nur eine Folge der Behandlung sein kann, 
zeigen die Proben der Figuren 21 und 2 2 , von 
denen die erstere kalt, die letztere glühend ebenso 
behandelt worden w a r , und aus deren Vergleich 
ersichtlich ist, dafs das k a l te  Hin- und Herbiegen

nicht einmal eine gröfsere Empfindlichkeit hervor
gebracht h a t , als das Hin- und Herbiegen im 
glühenden Zustande. Diese Proben von 17 bis 
20 zeigen deutlich die Zunahme im Sprödewerden 
mit der zunehmenden Bearbeitung, und das imm er 
gröfser werdende Empfindlichsein gegen eine 
Biegung im verletzten Zustande.

Von welch geringem 
schädlichem Einflüsse 
unter Umständen ein 
Hin- und Herbiegen im 
kalten Zustande auf die 
Zähigkeit ist und von 
welch schädlichem Ein
flüsse dagegen das Hin- 
und Herbiegen im blau
warm en Zustande, zei
gen die Proben Nr. 23 
und 2 4 , welche beide 
fünfmal in einem Ge
senke hin und her ge
bogen wurden, und zwar 
die erste im kalten Zu
stande, die letztere im 
blauwarm en Zustande. 
Nach dem Erkalten w a
ren beide einseitig 1 mm  
eingehobelt worden.

Je spröder die Proben 
w urden , desto m ehr 
halte sich auch die ur
sprüngliche Sehne in ein 

feinkörnig glänzendes Korn verwandelt. Die sprö
desten Proben brachen klingend ab wie Glas.

Der Umstand, dafs ein in der Richtung von Süden 
nach Norden hängender kalter Stahlstab durch 
einen Schlag m it dem H am m er einen bleibenden 

Magnetismus em pfängt, welche Er
scheinung m an wenigstens in früheren 
Zeiten einer Molecularveränderung im 
Gefüge des Materials zuschrieb, brachte 
mich auf den Gedanken, ob nicht bei 
geringer mechanischer Bearbeitung, 
die noch nicht hinreichend ist, an und 
für sich Sprödigkeitseigenschaften her
vorzurufen, die Richtung, in welcher 
sich die Lamelle während des Biegens 
befindet, einen Einflufs ausübt.

Diesbezügliche Versuche bei ge
ringerer und stärkerer Bearbeitung 

(Biegung) zeigten, dafs die Längsrichtung, in welcher 
das Stück sich während der Bearbeitung befindet, 
keinen Einflufs ausübt.

Es w urden nun auch darüberVersuche angestellt, 
ob es einen verschiedenen Einflufs ausübt, wenn 
m an die Lamelle zwischen nur schwach glühenden 
Eisenstücken langsam , oder aber zwischen hell 
glühenden Stücken schnell blau m ach t, ebenso, 
ob es einen ungünstigen Einflufs hat, wenn man 
die Lamelle nur einseitig blau m acht, und wenn
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dabei die Einkerbung auf der blaugemacMen, oder 
aber auf der nicht erwärm ten Seile gemacht 
w ird , ob m an in diesem Falle bei der Biegung 
die Kerbe auf der bei der Biegung gespannten 
oder gedrückten Faser m acht u. s. w. Alle diese 
Proben gaben keinen wesentlichen Unterschied 
gegenüber der Bearbeitung in Blauwärme über
haupt, daher wird das Ergebnifs dieser Proben hier 
nicht angeführt.

Nachdem durch vorige Proben sich gezeigt 
hatte, welches Mafs der Bearbeitung bezw. blofsen 
Biegung schon genügt, um ein sonst weiches 
Material spröde zu machen, ging m an daran zu 
untersuchen, wie weit sich die Tem peratur von

der Blauwärme nach 
oben oder unten ent
fernen mufs, damit eine 
Bearbeitung bezw. Bie
gung nicht m ehr schäd
lich ist. Alle diesbezüg
lichen Proben wurden 
wieder in der kritischen 

Tem peratur mittels 
einer Matrize von 0 ,5  in 
Halbmesser einmal hin, 
einmal her gebogen, 

Fig. 27. dann geradegerichtet,
nach dem Erkalten 
1 mm lief einseitig ein
gehobelt und dann auf 
der Biegemaschine ge
bogen.

Bei folgenden Pro
ben w urde das Ein
richten bezw. Biegen 
in der Matrize mit 
einem Vorschlagham
m er vorgenommen und 
zw ar bei folgenden 
T em peraturen : beim
Erscheinen der ersten 
Spuren eines blafs- 

gelben Anlaufens (Fig. 2 5 ), bei sehr schwach 
Blafsgelb (Fig. 26), bei ausgesprochen Blafsgelb 
(Fig. 27), bei Bronzefarbig (Fig. 28), bei Blafs- 
violett (Fig. 29), bei Violett (Fig. 30).

Diese Proben zeigen die vielleicht noch nicht 
oder noch wenig bekannte Thatsache, dafs nicht 
allein die Blauwärme, eine kritische Tem peratur 
ist, sondern eine Abarbeitung auch bei anderen 
Anlauffarben gefährlich ist, und dafs die gelbe 
Anlauffarbe gefährlicher zu sein scheint, als An
lauffarben einer höheren Tem peratur, und dafs 
die ausgesprochen blafsgelbe Anlauffarbe die be
denklichste zu sein scheint.

Um die Fehlerquelle zu vermeiden, dafs etwa 
durch den Vorschlagham m er örtlich stärkere 
Biegungen stattfinden könnten, wurde diese Ver
suchsreihe nochmals wiederholt in der Art, dafs 
mit dem Vorschlaghammer nicht unmittelbar auf

Fig. 26.

~ 1

Fig. 33.

die Lamelle geschlagen wurde, sondern auf eine 
Patrize, so dafs das Blech sich w ährend des 
Biegens zwischen Patrize und Matrize befindet und 
beim Zurückbiegen und Geraderichten zwischen 
zwei ebenen Platten.
Die Resultate zeigen 
die F iguren: 31 bei 
den ersten Spuren einer 
gelben Anlauffarbe, 32 
bei sehr schwach Blafs
gelb, 33 bei ausge
sprochen Blafsgelb, 34 
bei Messingfarbig, 35 
bei Morgenroth, Kupf'er- 
farbig, 36 einerseits 
Kupferroth, anderer
seits Violett mit etwas 
Blau.

Auch diese Proben 
zeigen, dafs die ge
fährlichste Tem peratur 
die der ausgesprochen 
blafsgelben Anlauf
farbe ist.

Es w ar nun inter
essant zu wissen, wel
chen Einflufs das Biegen 
in einer kritischen Tem 
peratur auf das Ver
halten des Materials 
beim Z e r r e i f s e n
haben mag. H ierüber erhielt m an Aufschlufs 
durch die in folgender Tabelle enthaltenen Zerreifs- 
proben, in welcher Zusammenstellung der Ueber- 
sicht halber auch die schon früher angeführten 
Zerreifsproben aufgenommen wurden.

Fig. 34.

Fig. 35.

Fig. 36.

B e h a n d lu n g

Festigkeit
an  d e r  

E lastici- 
tiits- 

g renze  
kg

a n  d e r  
B ru ch 
g renze

kB
N atu rzu s tan d  des zu rückge- 

kom m enen B leches vo r
s ic h tig  g e ra d e g e r ic h te t . . 

A u sg e g lU h tu .g e rad e g e ric h te t 
D ie fo lgenden  Proben  

w u rd en  a u sg e g lü h t u. g e ra d e 
g e r ic h te t und  d ann  zw ischen  
P a tr iz e  u nd  M atrize a u f  e inen  
R ad ius von  0,5 m e inm al h in , 
einm al zu rückgebogen  und
dann  zw ischen  zw ei P la tten  
g e rad e g e ric h te t 11. z. b e i fol
gen d en  T e m p e ra tu re n :
Im  k a lten  Z u stan d e  . . . .  
Bei d e r  T e m p era tu r d e r au s

gesprochen  lich tg e lb en  An-
l a u l f a r b e .................................

d esg le ichen

Bei d e r  T e m p e ra tu r  d e r
b ronzefa rb igen  A n lau ffarbe  

Bei d e r  T e m p e ra tu r  d e r
v io le tten  A n lau tfa rbe  . .

Im  g lü h e n d en  Z u s ta n d e  . .

Diese Zerreifsproben 
Hin- und Herbiegen im

28,0
25,2

26,5

41,8
41,7

37,0

40,7
37,0

20,50
31,25

50,5
00,3

38,2

47,5.
47,7

44,0

25,5 61,0
aufserhalb der 

Marken gerissen
— I 54,3 

15,25 I 54,7
aufserhalb der 

M arken gerissen
53,7

38,1 44,5 19,0 54,7
29,9 38,2 . 28,0 61,8
zeigen wieder, dafs das 

kalten oder im glühenden
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Zustande bezüglich des Verhaltens beim Zcrrcifsen 
keinen wesentlichen Einflufs gegenüber dem 
gewöhnlich ausgeglühlen Bleche gehabt hat und 
die Ziffern durch diese Behandlung überhaupt ganz 
normale geblieben sind, während durch das Biegen 
bei der Tem peratur der lichtgelben, bronzefarbigen 
und violetten Anlauffarbe die Elasticifätsgrenze 

und Zugfestigkeit hinauf
gerückt, die Dehnung her
untergegangen ist.

F erner zeigen in Ueber- 
einstimmung m it den 
Biegeproben auch die Zer- 
reifsproben, dafs die licht
gelbe Anlauffarbe die ge
fährlichste ist und der 
nachtheilige Einflufs mit 
gegen die Blauwärme stei
gender Tem peratur wieder 
abnimmt. Es wird also 
m it Unrecht vorwaltend 
von der sogenannten Blau
w ärm e als gefährlicher 
Tem peratur gesprochen.

Um zu entscheiden, 
ob blofse Erschütterungen 
in kritischer Tem peratur 
schädlich auf die Be
schaffenheit des Flufseisens 
einwirken, wurde ein Ver
such in der Weise aus
geführt, dafs m an bei 

lichtgelber Anlauffarbe 
zehn leichte Schläge unter 
dem Dampfhammer auf 
die 'Lamelle m achte , so 
dafs eine mefsbare Ver- 
schwächung in der Dicke 
nicht eingetreten war. Bei 
der Biegeprobe, die nach 
dem Erkalten 1 mm  tief 
eingehobelt worden war, 
m achte sich keine Vermin
derung der ursprünglichen 
Zähigkeit bemerkbar, wie 
aus Fig. 37 ersichtlich ist.

Die nächstfolgenden 
Versuche gehen darauf 
hinaus, festzustellen, bei 
welchem geringsten Aus
glühen die durch Biegung 

in kritischer Tem peratur entstandene Sprödigkeit 
wieder verschwindet.

Es wurden zu diesem Behufe die Proben 38, 
3t), 40, 41 und 42, sämmtliche bei Tem peraturen 
zwischen der lichtgelben und kupferfarbigen An
lauffarbe auf einen Halbmesser von 0 ,5  m  einmal 
hin, einmal her gebogen und geradegerichtet, nach 
dem Erkalten einseitig 1 m m  eingehobclt und 
dann einem Glühen unterworfen und zw ar:

Probe Nr. 38 w urde nur soweit erwärm t, dafs 
das Glühen in vollkommen finsterem Raume 
eben wahrgenom m en werden konnte;

Probe Nr. 39 wurde soweit erw ärm t, dafs m an 
das Glühen im lichten Raume schon w ahr
nehm en konn te ;

Probe Nr. 40 wurde auf Braunwärm e geglüht;
„ „ 41 ,  ,  Rothwärm e „
„ ,  42 ,  „ Gelbwärme ,

Die nach dem Erkalten vorgenommenen Biege
proben zeigten, wie aus den entsprechenden Figuren 
ersichtlich ist, dafs schon bei dem Erwärm en 
auf jene Tem peratur, bei welcher das Glühen nur 
im Finstern eben schon wahrgenom m en werden 
konnte, im  lichten Raume aber noch nicht w ahr
genommen worden wäre, die Sprödigkeit, welche 
nach den gemachten Erfahrungen vor diesem 
W iedererwärm en vor
handen gewesen sein 
mufs, nicht m ehr vor
handen w ar. Ohne die
ses Ausglühen hätten 
ja  die Proben so aus- 
fallen müssen, wie es 
die Fig. 26 bis 28 oder 
33 bis 36 zeigen.

Da aber die nach
trägliche Erwärm ung 
erst n a c h  der Ein- 
hobelung geschah, so 
wollte m an sich über
zeugen, wie das Re
sultat gewesen wäre, 
wenn m an die Ein- 
liobelung erst nach 
dem Glühen vorgenom
men hätte. Man glühte 
daher die bei messing- 
farbener Anlauffarbe 
hin und zurück gebogene und geradegerichtete 
Probe Nr. 43 so, dafs das Glühen im lichten 
Raume eben wahrgenom men werden konnte, und 
nahm  erst nach dem Erkalten die Einhobelung 
vor, worauf m an durch Biegung die Gestalt der 
Fig. 43 erhielt. Vergleicht m an dieselbe mit Nr. 21, 
so erweist sie sich nicht viel ungünstiger als diese 
Probe, welche überhaupt nicht in kritischer Tem
peratur behandelt worden war.

Probe Nr. 44 w urde bei gelber Anlauffarbe 
auf 0 ,5  m Halbmesser hin und her gebogen und 
geradegerichtet, nach dem Erkalten bis zur Braun
w ärm e geglüht und nach dem abermaligen Er
kalten 1 mm  eingehobelt.

Aus dieser Figur 44  ist aberm als eine be
deutende Besserung ersichtlich und kann, obgleich 
zuletzt ein Bruch erfolgte, von einer eigentlichen 
Sprödigkeit nicht m ehr gesprochen werden. Die 
Probe 45, welche kirschroth ausgegliilit wurde, 
liefs sich, wie aus der Figur hervorgeht, schon
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ganz zusämmenbiegen, ohne zu brechen. Ein 
Aiisglühen bietet also Schulz vor einer durch 
ungünstige Behandlung in kritischer Tem peratur 
eingetrelenen Sprödigkeit, indem hierdurch dieselbe 
wieder entfernt wird.

Nun ist noch die Frage offen, oh bei der 
B ie g u n g  in  k r i t i s c h e r  T e m p e r a tu r  w ä h r e n d  
und durch diese Biegung selbst leichter ein Reifscn 
entstehen kann, als wenn eine Biegung 
im kalten Zustande vorgenommen wird.

Zu diesem Behufe wurden nach
folgende Proben nach dem gewöhnlichen 
Ausglühen und Erkalten gar keinem 
Hin- und Herbiegen unterworfen, son
dern nur 1 mm einseitig eingchobelt 
und dann in  d e r  k r i t i s c h e n  T e m 
p e r a tu r  s e lb s t  auf der Biegemaschine 
zu biegen versucht.

W ären die Lamellen kalt gewesen, 
so hätten sic sich umbiegen lassen, so 
wie es bei Fig. 13 möglich war. Statt 
dessen erhielt m an aber beim Biegen 
in folgenden kritischen T em peraturen : 
bei der Tem peratur der: 

blafsgelben Anlauffarbe 
messingfarbigen „ 
violetten „
blauen ,
grünen

bei einer Tem peratur, die höher ist als 
der grünen Anlauffarbe entspricht, die 
Gestalt der Fig. 5 1 ; beim Biegen un
m ittelbar, nachdem  das Glühen im
finsteren Raume eben wahrgenom men 
worden war, die Gestalt der Fig. 52.

Das Biegen dieser verletzten Stücke 
46 bis 51 auf der Biegemaschine brachte 
also im Gegensatz zur Probe Fig. 13 
Brüche hervor, während sich das Biegen 
bei einer Tem peratur, bei welcher das 
Glühen im finsteren Raum e eben be
m erkbar wird, wie aus Nr. 52 ersicht
lich ist, gar nicht m ehr nachtheilig 
für verletzte Stücke zeigte.

W ährend des Biegens dieser Proben 
hörte man fortwährend ein knisterndes 
Geräusch, als ob Faser um Faser reifsen 
würde.

Um zu sehen, wie sich so behandeltes Material 
nach dem Erkalten verhält, wurde die Probe 47 
nach dem vollständigen Erkalten abermals unter 
die Biegemaschine gebracht. Sie brach aber 
sofort glasartig spröde ab und der nun entstandene 
Bruch hatte eine weifse, feinkörnig glänzende 
Oberfläche im Gegensatz zu der schon vorhandenen 
Bruchfläche, welche ein messingfarbenes aber 
m attes Korn aufwies. Nach dem Erkalten w ar 
also das Material glasartig spröde, was im Zu
stande der kritischen Tem peratur gar nicht zum 
Ausdrucke gekommen war.

Es wurden nun mit diesem Material Parallel
versuche m it Lochproben gemacht, indem einer
seits kalt, andererseits in kritischer Tem peratur 
gelocht w u rd e ; es wurden dabei die Lochproben 
ohne weiteres, oder m it hinzugefügter Verletzung, 
m it abgereiften Rändern und ohne abgereifte 
Ränder gebogen. Auch hier zeigte sich ein 
nachtheiliger Einflufs, wenn das Lochen anstatt 

kalt, in kritischer Tem peratur geschah, 
doch waren die Ergebnisse nicht so 
in die Augen springend und nicht so 
gleichartig, weshalb ich dieselben hier 
nicht anführen will.

Es wurden nun Versuche m it Flufs- 
eisen aus der fortlaufenden Erzeugung 
gem acht, welche gleiche Ergebnisse 
lieferten. Ferner wurden Versuche vor
genommen m it etwas härterem  Flufs- 
eisen von der chemischen Zusam men
setzung G =  0 ,12 , Mn —  0,34 , P =  
0 ,053 . Auch hier zeigte sich der näch- 
theilige Einflufs eines Hin- und Her- 
biegens in kritischer Tem peratur, ob
gleich der Gegensatz gegen im kalten 
Zustande hin und her gebogene Proben 
nicht so grell erschien, indem die kalt 
hin und her gebogene und gerade
gerichtete, nachher 1 m m  eingehobelte 
Probe sich nur zu einem W inkel von 
100 0 biegen liefs.

Nach den aus diesen Versuchen 
gemachten Erfahrungen w ar es zu 
verlockend, zu erfahren, ob denn
S c h w e if s e is e n  im Gegensatz zu 
Flufseisen ganz frei davon sei, durch 
Behandlung in kritischer Tem peratur 
in der Qualität benachtheiligt zu werden.

Zur Entscheidung dieser Frage wurde 
das Material eines auf Vorrath liegen
den Dampfkessels verwendet, welcher 
nach m ehrjährigem  Betriebe wegen
einer baulichen Umänderung aufser
Betrieb gekommen war. Das Blech
mufs aus dem Jahre 1872 oder nur 
wenige Jahre später stam m en. Die 
Herkunft des Bleches ist nicht genau 
bekannt. Dasselbe zeigte allerdings
einen für Schweifseisen hohen Kohlen

stoffgehalt und im übrigen folgende Zusam m en
setzung: C =  0 ,31 , Mn == 0 ,20 , P =  0 ,021 ,
Si =  0,10, S =  0 ,016 .

Eine ringsum  2 ‘/2 m m  eingehobelte, in den 
D am pfham m er eingespanntc und plötzlich ab
geschlagene Probe brach unter einem W inkel von 
4 0 ab , wie es aus Fig. 53 ersichtlich ist, und 
zeigte einen vollkommen sehnigen, geschichteten 
Bruch m it herausgezogenen Sehnenpartien.

Die nachfolgenden Proben wurden nun auf
0 ,5  m  Halbmesser einmal hin und her gebogen
und geradegerichtet und zw ar:

i  r

Fig. 53.
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Probe Nr. 54 kalt hin und her gebogen und 
geradegerichtet;

Probe Nr. 55 bei Lichtgelb hin und her gebogen 
und geradegerichtet;

Probe Nr. 5(i bei Violett hin und her gebogen 
und gcradegerichtet.

Da das Einreifsen beziehungsweise Brechen 
dieser Proben, wie aus den Figuren ersichtlich, 
eigentlich schon lange vor Beendigung des Biegens 
erfolgt ist, die Proben also schon bei einem viel 
kleineren Bicgewinkel als gebrochen betrachtet 
werden können, so wurde dieser Versuch nochmals 
wiederholt und die W eiterbiegung bei jenem Winkel 
unterbrochen, bei welchem ein Einreifsen erfolgte. 
Man erhielt hierdurch die Figuren: 57 kalt hin 
und her gebogen und geradegerichtet, 58 bei 
Lichtgelb hin und her gebogen und gcradegerichtet,

59 bei Violett hin und 
her gebogen und ge
radegerichtet.

Auch in diesen Pro
ben traten keine solchen 
Gegensätze hervor, aus 
denen m an irgend einen 
sicheren Schlufs ziehen 
könnte, was aber be
greiflich wird, weil das 
Einreifsen allmählich 
erfolgte und aufserdem 
Spaltungen der ge-
schweifsten Lamellen 
eintraten, welche beim 
Fortschreiten der Bie
gung eigentlich die 
Blechdicke herunter
setzen, also den Ver

such zu einem ändern m achen, der dann keinen 
richtigen Vergleich zuläfst.

Einen deutlich sprechenden 
den Einflufs auf Schweifseisen 
nachfolgenden Zerreifsproben:

Aufschlufs über 
geben aber die

F es tig k e it

S c h w e i f s e i s e n S ä  g l

ö 'S tc
ö  - i^  < 05
kg kg °/o °/o

Ausgeglüht, gar nicht gebogen
F olgende P roben  w u rd en  in  einem  

G esenke a u f  e inen  H alb m esse r von 
0,5 m  e inm al h in , e inm al h e r  gebogen 
u n d  d ann  g e ra d e g e ric h te t u n d  zw ar 
b ei fo lgenden  T e m p era tu ren .

D as Z e rre irsen  erfo lg te  se lb s tv e r
s tä n d lic h  e rs t  nach  dem  vo llstän d ig en  
E rka lten .

Gebogen im kalten Zustande 
Gebogen hei der Temperatur 

der gelben Anlauffarbe . . 
Gebogen bei der Temperatur 

der blauen Anlauffarbe . .

24,5

22,9

29,2

33,5

36,1 30,1

37.8

42.8 

41,3

35,2

16,4

23,9

25,0

21,5

9,5

12,0

Es zeigt sich also, dafs ein Biegen in kritischer 
Tem peratur auf Schweifseisen gleichfalls sehr un
günstig einwirkt, und dafs der schädigende Einflufs 
offenbar auch hei der Beanspruchung auf Biegung 
vorhanden ist, aber bei Biegeproben nicht so deutlich 
sprechend hervortritt; in der Praxis dagegen wird 
es den gleichen Erfolg haben, dafs der betreffende 
Constructionsbestandtheil der Beanspruchung nicht 
gewachsen sein wird, wobei es sich gleich bleibt, 
ob der Bruch und die Zerstörung sich in der 
einen oder ändern A rt, allmählich oder m ehr 
plötzlich vollzieht. W enngleich ein durch Lamellen
spaltung entstandener dünner Blechrest sich noch 
weiter fortbiegen läfst, ohne einzureifsen, so wird 
derselbe indessen der auf die ganze Blechdicke 
berechneten Last nicht zu widerstehen imstande sein.

Ohne auf die vielen Schlufsfolgcrungen, welche 
sich aus diesen Versuchen ziehen lassen, einzu
gehen, möchte ich blofs auf einige Umstände auf
merksam machen, welche in der Praxis möglicher
weise m anchm al nach Art dieser Versuche un
günstig auf ein sonst 
weiches und zähes 
Flufseisen cinwirken 
können. Ich behalte 
dabei als Beispiel die 
Fabrication von Dampf
kesseln im Auge.

Zunächst w äre das 
R o lle n  d e r  B le c h e  
zu erwähnen. W o die* 
ses w arm  geschieht, 
kann leicht eine Sprö
digkeit ins Blech kom
men, wenn die Tem 
peratur bis auf das kritische Mafs sinkt oder 
wenn ein Anwärmen nur so wenig geschieht, 
dafs m an m it der Erw ärm ung in eine kritische 
Tem peratur kommt. Allerdings wird dabei nur 
nach einer Richtung gebogen, allein es ist nicht 
sicher, ob das sich allmähliche und langsam voll
ziehende Biegen nicht einen ähnlichen Einflufs hat, 
wie ein Hin- und Herbiegen.

Nun kommt das A n r i c h t e n  d e r  B le c h e .  
Ein richtiges Erw ärm en des äufsereri Randes 
schliefst nicht aus, dafs der innere Blechrand nur 
auf die kritische Tem peratur gebracht wird.

Das N i e t e n  d e r  B l e c h e  giebt gleichfalls 
Gelegenheit zu einer Einwirkung im ungünstigen 
Sinne, wie es bei den vorgeführten Proben geschah. 
Gebt diese Arbeit durch Anwendung des hydrau
lischen Nietens sehr schnell, so geschieht besonders 
bei doppelten Nietreihen sehr leicht dasselbe, was 
bei Durchführung dieser Proben geschah. Es be
findet sich das Blech zwischen einer grofsen Anzahl 
glühender Nietköpfe. Ist das Blecli nicht sein- 
gut angerichtet, so dafs erst durch das Anziehen 
der Nieten ein grofser Theil dieser Biegearbeit 
verrichtet werden m ufs, so kann es sehr leicht 
sein, dafs durch das Nieten ein Biegen in kritischer
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Tem peratur stattfindet. Sielit m an einen Dampf
kessel näher an, so findet man, dafs dessen Mantel
fläche keineswegs überall einem Kreisumfange 
entspricht. Man findet im Gegentheil, dafs z. B. 
beim Zusammenslofsen von Ecken ganz flache 
Stellen, ja  unter Umständen sogar Gegenbiegungen 
Vorkommen.

W urde also das Blech früher auf einen gewissen 
Halbmesser gerollt, so wird es hier durch das 
Anrichten und Nieten wieder zurückgebogen, und 
wenn hier m ehrere ungünstige Umstände in der 
Behandlung Zusammentreffen, so erklären sich leicht 
nachtheilige Folgen. W erden die Löcher gebohrt 
oder gar gestanzt, jedoch die scharfen Ränder 
n i c h t  a b  g e r e i f t ,  so werden sich sehr leicht 
kleine Einrifschen bilden, weiche das Blech als 
verletzt und dadurch für das Entstehen von Rissen 
sehr empfindlich erscheinen lassen. Hieraus ergiebt 
sich, wie wichtig das Abreifen der Lochränder wäre.

Berücksichtigt m an ferner die durch die vor
stehenden Versuche nach gewiesene Erscheinung, 
dafs überhaupt durch Biegung in kritischer Tem 
peratur bei der geringsten vorhandenen Verletzung 
leichter ein Einreifsen erfolgt, wie aus der Serie 
46 bis 52 ersichtlich ist, ein solches eingerissenes 
Blech aber für jede, auch die geringste Weiter- 
biegung äufserst empfindlich ist, wie bei Probe 47 
näher liervorgehoben wurde, so ergiebt sich, welch 
schlimme Folgen eintrelen können, wenn vom 
Lochen her die geringste Verletzung vorhanden 
ist und durch das Nieten oder Anrichten ein 
Biegen in kritischer Tem peratur stattfindet. Die

Fehlstelle oder das Rifschen wird vielleicht hierbei 
noch nicht wesentlich weiterreifsen, weil die beim 
Anrichten oder Annieten verlangte Biegung keine 
wesentliche ist, aber durch die hierbei erfolgende 
Verwandlung des Materials in ein sprödes können 
später nachtheilige Folgen eintreten.

Die nicht vollkommen kreisförmige Gestalt des 
Querschnitts eines fertigen Kessels hat ohne Zweifel 
zur Folge, dafs bei der Erprobung durch W asserdruck 
das Bestreben vorhanden ist, den gröfsten Quer
schnitt bei kleinstem Umfange herzustellen. H ier
durch biegen sich unter dem Einflufs der Er
probung die Bleche etw as, und nachdem ein 
spröde gewordener Materialtheil, wie aus Probe 
Nr. 47 ersichtlich, absolut keine W eiterbiegung 
im kalten Zustande m ehr verträgt, so wird es 
vollkommen erklärlich, wenn bei einem Kessel, 
an dem bei der Fertigstellung noch nichts Nach
theiliges bem erkt wurde, w ährend der Erprobung 
durch W asserdruck ein Rifs entsteht.

In ähnlicher Art m ag es auch andere Gelegen
heiten und Umstände geben, durch welche bei 
der Erzeugung von Dampfkesseln und verschiedenen 
Gonstructionsgegenständen ein ungünstiger Einflufs 
auf das Material entsteht, so wie auch nicht aus
geschlossen ist, dafs m an unter Umständen einen 
entstandenen ungünstigen Einflufs durch Nach
behandlung (Ausglühen) wieder beseitigen kann. 
In dieser Richtung zu weiterem Nachdenken an
zuregen, um das Ergebnifs dieser Versuche nütz
lich zu verwerthen, soll der Zweck vorstehender 
Mittheilungen sein.

A lt e  G esch ich ten .

W er hat nicht als Kind gern die alten Ge
schichten gehört aus Grofsvaters und Grofsmutters 
Munde, welche über deren Jugendzeit berichteten? 
W er liest nicht gern noch heute wieder und wieder 
mit stets gleicher Freude die , ollen Kamellen“ 
F r i t z  R e u t e r s  ut de Franzosentid, ul mine 
Festungstid, ut mine Strom tid?

Auch der Eisenhüttenbetrieb hat seine ollen 
Kamellen, und die älteren Eisenhüttenleute der 
Jetztzeit, zu denen ich selbst mich zähle, könnten 
den jüngeren m anche Geschichte aus ihrer Jugend 
erzählen, welche diese für schier unglaublich halten 
würden, wenn Flunkerei in dem Munde eines 
Eisenhüttenmannes überhaupt denkbar wäre. Von 
den kleinen, m it einer einzigen Form  betriebenen 
Ilolzkohlenüfen im Gebirge, auf deren Gicht die 
zuvor mit dem H am m er zerklopften Erze auf einer 
schiefen Ebene mit H andkarren befördert w urden ; 
von der Umständlichkeit und Bedenklichkeit der 
alten H üttenm eister, welche nicht w agten, eine 
Windform auszuwechseln, bevor nicht ein für 
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dieses Amt besonders angestellter Arbeiter herbei
geholt worden w ar, welcher meilenweit wohnte 
und in dessen Familie das Amt seit Jahrhunderten 
erblich w ar; von dem Hüttenhasen, einem „grug- 
lichen“, gespenstischen W esen, welches nächt
licher Weile die einsam auf der Gicht oder „am 
Tüm pel“ beschäftigten Arbeiter entsetzte; von dem 
„Creditreglement“ auf staatlichen W erken, welches 
vorschrieb, dafs ein Käufer, welcher Credit haben 
wolle, zunächst in Staatspapieren einen entsprechen
den Betrag zu hinterlegen habe, dafs aber, wenn 
jener Käufer sich zwei Jahre lang als zuverlässig 
erwiesen habe, ihm die Hälfte der hinterlegten 
Papiere zurückgegeben werden könne; und von 
anderen schönen Dingen.

In solchen alten Geschichten spiegelt sich die 
Eigenart des Zeitabschnitts, in welchem sie handeln. 
Es ist daher nur w ünschensw erth, dafs sie der 
Nachwelt erhalten bleiben. Mehrfach ha t auch 
dieses Blatt über solche alten Geschichten be
rich tet; so über S c h o t t s  Erlebnisse in der Eifel

2
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vor sechszig (nunm ehr achtzig) Jahren im  Jahr
gang 1888, Seite 1 4 1 ; über den Puddeibelrieb 
vor längeren Jahren in diesem Jahrgang, Seite 477, 
und noch bei anderen Gelegenheiten.

Aus einer systematisch geordneten Zusam men
stellung alter Geschichten — sowohl solcher, 
welche sich auf welterschütternde Begebenheiten 
beziehen, als solcher, welche werthvolle Klein
gemälde bilden — aber besteht B e ck s  grofses, hier 
schon vielfach erwähntes Buch: „Die Geschichte
des Eisens“ , über dessen neueste Lieferungen dem
nächst besonders Bericht erstattet werden soll.

Auch zwei kleinere, kürzlich erschienene Schriften 
enthalten alte Geschichten aus dem Gebiete des Eisen
hüttenwesens. Die eine, B e i t r ä g e  z u r  ä l te r e n  
G e s c h i c h t e  d e s  E i s e n h ü t t e n w e s e n s  im  
S a a r g e b i e t  betitelt, von A. H a f s la c h e r ,  Ge
heimen Bergrath in Bonn, verfafst und hei Wilh. 
E rnst & Sohn in Berlin als Sonderabdruck aus 
der „ Preufsischen Zeitschrift für Berg-, Hütten- 
und Salinenwesen“, Band 44, erschienen, bringt, 
auf alle Urkunden sich stützend, eine Reihe von 
Miltheilungen über die Entstehung und den früheren 
Betrieb verschiedener Saarw erke; der Eisenhütten 
zu Geislautern, Neunkirchen, Dillingen, Fischbach, 
Sulzbach, der Jlalberger Hütte, des St. lngberter 
Eisenwerks und anderer m ehr. Das Vorkommen 
thoniger Sphärosiderite und rother Thoneisensleine 
innerhalb des Saarbrücker Steinkohlengebirges gab 
die erste Veranlassung zur Entwicklung des Eisen
hüttenbetriebs an der S aar, welcher jetzt, wie 
bekannt, seinen Erzbedarf zum allergrüfsten Theil 
aus Lothringen und Luxem burg bezieht. Römische 
Münzen wurden mehrfach in alten Schlackenhalden 
gefunden, ein Beweis, dafs schon zur Zeit der 
Röm erherrschaft h ier Eisenhütten betrieben worden 
sind. Eine alte Schmelzstätte, welche Gezähe 
aller Art, halbgeschmolzene Erze und fertige Luppen 
enthielt, wurde bei dem Orte Friedrichsthal im 
Anfänge dieses Jahrhunderts unter dem W aldboden 
aufgegraben. Im Jahre 1514 wurden in dem 
Eisenwerke zu W iebelskirchen eiserne Töpfe, Oefen, 
Geschütze und Geschützkugeln gegossen; der Ueber- 
gang von der unmittelbaren Erzeugung schmied
baren Eisens aus Erzen zum Hochofenbetrieb hatte 
also in jener Zeit sich bereits vollzogen.

Schwere Schädigungen brachte der Dreifsig- 
jährige Krieg auch den Eisenwerken an der Saar. 
Das Neunkirchener W erk wurde 1635 durch 
lothringisch - spanische Truppen völlig zerstört. 
Nach Beendigung des Krieges w ar dann der Landes
herr, Graf Johann Ludwig zu Nassau-Saarbrücken, 
eifrig bemüht, das kalt liegende W erk wieder in 
Betrieb zu setzen. 1652. wird ein herrschaftlicher 
Beamter beauftragt, dem gewesenen Hüttenmeister 
Oldry in Metz zu vermelden, „dafs wir solch 
hüttenwerck länger nicht öde liegen, noch gar ver
fallen lassen kunnten, sondern selbiges gern wieder 
angerichtet vnd in gang gebracht sehen mochten. 
W eilen fast kein eysen m ehr diesser gegend zu

bekom m en, vnd grofser mangel vnd ' nachfrag 
darnach, indem hin vnd wieder zubawen vnd zu- 
repariren angefangt wird, haben sich auch bereyt 
vnderschiedliche derentwegen m it vnfs zuhandeln 
angem eldel“ . Aber grofse Schwierigkeiten stehen 
der W iederaufnahme des Betriebes nach der langen 
Unterbrechung entgegen. Im Jahre 1653 wird 
das W erk an zwei „der Religion wegen aufs- 
gewichene leutlein“, d. h. gewesene Salm-ReilTer- 
sclieidlsche Unlerthanen, Peter Zürm undt und Hein
rich Beuchen, in 14jährigen „Accord“ gegeben, 
aber schon fünf Jahre später bitten diese, sie von 
ihrem Vertrage wieder entbinden zu w ollen; sie 
hätten zw ar m it schweren Kosten „den W asserbau 
zum Ham m er und Leuteroffen verfertigt“, alles 
laufende. Zeug instand gesetzt, die Bälge neu 
hergestellt, zumal „den SchmellzolTen koslbahrlich 
erbawen vnd etzlich mahl endern lassen“ , aber 
zu allen Arbeiten „leulc aufs der frembd mit 
schweren vnkoslen abholen vnd selbige mit doppelen 
taglöhnen haben vnderhallen m üssen“, so dafs 
ihre Mittel erschöpft seien. Solche Schriftstücke 
führen uns den Jam m er der damaligen Zeit deut
licher vor Augen, als lange Schilderungen.

Hinsichtlich der sonstigen Miltheilungen über 
die Geschichte der Saarwerke müfs auf die ge
nannte Schrift selbst verwiesen w erd en ; kurze 
Erw ähnung mögen hier nur noch die Versuche 
finden, welche in den sechsziger Jahren des vorigen 
Jahrhunderts auf Veranlassung des Fürsten W ilhelm 
Heinrich von Nassau - Saarbrücken bei der Sulz
bacher Schmelze angestellt wurden, Roheisen mit 
Steinkohlen oder Koks zu erblasen. Nach einigen 
mifsgliickten Vorversuchen, erbot sich der fürst
liche Commerzienralh Georg Philipp Heufs, die 
Schmelze m it Steinkohlen zu betreiben und die 
erforderlichen Einrichtungen zu treffen; „dieses 
kann ein W erk abgeben, so in keinem Lande noch 
erfunden worden is t“ . Der Fürst liefs zunächst 
eine Veranschlagung der Selbstkosten des zu er
zeugenden Roheisens aufstellen, welche günstig 
ausliel. * Man begann dem nach m it dem Bau 
der Oefen „zum Präpariren der Steinkohlen“ (Ver
kokungsöfen), welche vom 10. Juli 1765 an in 
regelmäfsigen Betrieb gelangten, und gegen Ende 
desselben Jahres wurde das erste Probeschmelzen 
im Hochofen ausgeführt. Anfänglich mufste der 
Betrieb wegen unvorhergesehener Schwierigkeiten 
m ehrm als unterbrochen w erden; im Laufe des 
Jahres 1766 gestaltete er sich günstiger, und um 
die Mitte des Jahres 1767 w ar der Gang des 
Hochofens durchaus befriedigend. Man hatte bis 
dahin 538 Centner Masseleisen, 152 Centner 
Brucheisen und 330  Centner Brucheisen m it Koks 
erblasen, und der Fürst schrieb eigenhändig unterm
4. Juni 1767 an die Rentkam m er: „Das werck 
gehet würklich gu t.“ Allerdings sollen die ver

* In U a fs la c lie r s  Schrift ist die Selbstkoslen- 
veranschlagung vollständig mitgetheilt.
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schiedenen Versuche dem Fürsten an 2 0 0 0 0  Gulden | 
gekostet haben, und nach seinem Tode, im Jahre I 
176S, wurde der Betrieb m it Koks wieder ein- | 
gestellt. 1776 erlosch der Betrieb der Sulzbacher 
Schmelze vollständig.

Eine zweite Schrift: G e s c h ic h te  d e s  K ö n ig l. 
W ü r t t .  H ü t te n w e r k s  W a s s e r a l f i n g e n  v o n  
J u l iu s  S c h a l l ,  P f a r r e r  (S tuttgart, Verlag von 
W . Kohlhammer), behandelt in ausführlicher W eise 
auf Grund vorhandener Urkunden die Geschichte 
eines Eisenwerks, welches dem Namen nach 
allen Eisenhüttenleuten als Geburtsstätte der Gas
feuerungen bekannt ist. Manche der in dem Be
richte gegebenen Mittheilungen besitzen allerdings 
m ehr örtliche, als allgemeine Bedeutung; nicht 
wenige aber sind geeignet, auch Streiflichter auf 
die Gebräuche und Anschauungen verflossener 
Jahrhunderte zu werfen.

Schon in früher Zeit hatte in den oberen 
Thälern der Brenz und des Kochers ein lebhafter 
Eisenhüttenbetrieb sich entwickelt, für welchen 
Juraerze, in den genannten Thälern auflretend, 
das Material bildeten. Die älteste geschichtliche 
Urkunde stam m t aus dem Jahre 1365, in welchem 
die Grafen von Ilclfenstein m it allen Eisenwerken 
innerhalb der Helfensteinischen Herrschaft und des 
Helfensteinischen W ildbannes von dem Kaiser 
Karl IV. belehnt wurden. Verschiedene kleine W erke 
auf anderen Gebieten entstanden im Laufe der 
Jahrhunderte und gingen aus einer Hand in die 
andere ü ber; im Jahre 1598 erwarb Herzog 
Friedrich I. von W ürttem berg die sämmtlichen 
W erke des Brenz- und Kocherthals und verkaufte 
sie 1614 wieder an die Fürstpropstei Ellwangen, 
um den steten Klagen über die Beschäftigung 
evangelischer Arbeiter in den ihrer Landeshoheit 
unterstehenden W erken ein Ende zu machen. Von 
der genannten Fürstpropstei wurde im Jahre 1668 
das Eisenwerk W asseralfingen in der Nähe einer 
neueröffneten, ergiebigen Grube in der Hirschklinge 
am Braunen gegründet; 1802 ging es gemäfs der 
Bestimmungen des Friedens zu Luncville in den 
Besitz der Krone W ürttem berg über.

Man baute zunächst einen Holzkohlenofen, 
schon 1695 entstand ein zweiter, dessen Anlage 
795 Gulden und 39 Kreuzer kostete. Den zuerst 
erbauten Ofen liefs m an dann eingehen, aber im 
folgenden Jahrhunderte (1781) w urde abermals 
ein neuer Hochofen gebaut. Später reihte sich 
noch ein dritter Holzkohlenofen an , und 1861 
wurde zur Deckung des verm ehrten Roheisen
bedarfs ein Kokshochofen errichtet, nachdem in
zwischen auch ein Puddel- und W alzwerk nebst den 
zugehörigen W erkstätten entstanden war. W ährend 
die auf dem Eisenwerke und in den Gruben be
schäftigte Arbeiterzahl im Jahre 1830/31 216 betrug, 
w ar sie im Jahre 1895/96  auf 1105 gestiegen.

Dafs in W asseralfingen die Entziehung und 
Verwerthung der Gichtgase durch F a b  e r  d u  
F a u r e  ins Leben gerufen wurde, ist bekannt; ver
schiedene Einzelheiten über die Geschichte dieser 
Erfindung erfahren w ir jedoch erst aus dem vor
liegenden Buche. Im Jahre 1832 bereits wurde 
der erste, von Erfolg gekrönte Versuch gemacht, 
die Gichtgase durch eine im Kernschachtc an
gebrachte Oeifnung unterhalb der Gicht dem Ofen 
zu entziehen, um einen auf der Gicht aufgestellten 
W inderhitzer dam it zu heizen. 1837/38  stellte 
m an auf der Hochofengicht einen Feinofen auf, 
zunächst einen kleineren, später einen gröfseren 
für 12 Centner Einsatz, welcher Anfang 1S39 in 
Betrieb kam . Derselbe Feinofen w urde dann auch 
versuchsweise zum Puddeln benutzt, und im No
vember 1839 wurden ein Puddelofen und ein 
Schweil'sofen zu ebener Erde gebaut, um mit ent
zogenen Hochofengasen geheizt zu werden. H ier
durch w ar die Bahn gebrochen für die jetzt übliche 
Art und W eise der Entziehung und Verbrennung 
der Gase. Ein Gaserzeuger zur Darstellung von 
Luftgas aus Holzkohlenabfällen w urde im Jahre 
1843/44 gebaut.

Verschiedene ansprechende Mittheilungen finden 
wir über frühere Gebräuche und über die Thätigkeit 
der Eisenhüttenleute der verflossenen Jahrhunderte. 
Der Vorsteher des W erks, welcher sowohl den 
Betrieb zu leiten, als die Buchführung und Kassen
verwaltung zu besorgen hatte, hiefs unter ellwan- 
gischer Herrschaft der Sclimelzvenvalter. Dafs 
jedoch die Schreibarbeiten den Inhaber nicht allzu
sehr belastet haben, läfst sich aus einer Mittheilung 
schliefsen, durch welche der im Jahre 1696 an- 
gestellte Sclimelzvenvalter Handschuh eine ge
machte Ausgabe begründet: „weilen bei meinem 
Aufzug nit das wenigste von Schreibereisachen, 
ja  nit ein Bogen Papier gefunden, also ist für 
Schreibzeug, Bindfaden, Reisblei, Federkiehlen, 
Dintenzeug und Kreiden ausgegeben worden 1 fl. 
20 k r.“ Das Gehalt dieser Sclimelzvenvalter betrug 
ursprünglich 100 fl., seit 1726 150 fl., später 
250 fl. Streng w ar die Fabrikordnung, welche 
am 17. Juli 1734 durch den Herrn Kamm er
präsidenten den Beiheiligten aufs neue ein geschärft 
wurde. „Kein Laborant (Arbeiter) darf über 
Nacht ausbleiben, und wenn er um 8 :j2 Uhr im 
W irthshaus betroffen wird, soll er geholt und ein
gesteckt w erden“ , u. s. f.

Rühm end mufs die Sachkenntnifs hervorgehoben 
w erden, mit welcher der Herr Verfasser, ein 
Theologe, die Einrichtungen und Vorgänge im 
Eisenhüttenbetriebe behandelt. Auch ein Eisen
hüttenm ann von Fach w ürde kaum im stande ge
wesen sein, klarer und richtiger über jene Dinge 
sich auszusprechen.

A . Ledebur.
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Das Eisenhüttenwesen auf der allrussischen Gewerbe- und 
Kunstausstellung- in Nislmij-Nowgorod.

Von Ingenieur J. Kow arsky- Katharinahütte.

(Fortsetzung von Seite 827).

II. Der Moskauer Bezirk.

Obwohl Nishnij-Nowgorod im Moskauer Ge
biete liegt, ist dieser Bezirk auf der Ausstellung 
nicht besonders stark vertreten. Auch sind hier 
nur wenige gröfsere Hüttenwerke vorhanden. Es 
wird dies besonders erklärlich, wenn m an berück
sichtigt, dafs in den 8 Gouvernements, welche 
diesem Gebiete angehören, nur 200 000  t Erz ge
wonnen werden, und letzteres der schwierigen 
Transporlverhällnisse wegen ziemlich theuer ist. 
So zahlt m an hier 8 bis 12 Kop. f. d. Pud auf 
der Grube, w ährend am Ural der Preis nicht 
über 2 bis 3 Kop., und in Südrufsland und Polen 
etwa 5 Kop. beträgt. Der Gehalt an metallischem 
Eisen schwankt zwischen 35 bis 60 % und 
beträgt meist 50 ^  im ungerösteten, und 59 % 
im gerösteten Erz.

Eine Durchschnitlsanalyse des in Kulebaki ver
hütteten Erzes zeigt:

Glühverlust . . . . 12,0 %
Kieselsäure . . . . 10,0 „
Thonerde . . . . 2,0 „
Eisenoxyd . . . . 70,0 „
Manganoxydul . . • 2,0 .
K a lk ..................... 1.0 „
Magnesia . . . . • 0,6 ,
Phosphorsäure . . • 0,5 ,

Es ist hier besonders die K u le b a k ih ü t t e  
zu erwähnen, welche der bekannten Actiengesell- 
schaft für Maschinenbau K o lo m n a  gehört, und 
dieselbe m it Eisenproducten nach Möglichkeit ver
sieht. Diese Hütte stellt ihre Rohmaterialien, 
Halb- und Fertigfabricate aus, und liefert eine 
Reihe von Angaben über ihre Fabricationsverliäll- 
nisse. W ie erwähnt, sind die Erzablagerungen 
hier in ziemlich beschränkter Anzahl vorhanden. 
Trotz aller Mühe und eines Geldaufwandes von 
etwa 200  000  Rubehi ergaben die seitens der 
Kulebakihütte vorgenommenen Schürfungen nur 
unbedeutende Erzlager in der Umgebung der Hütte. 
In günstigerer Lage, in Bezug auf Erzgewinnung, 
sind die Erzgruben K o lp in  m it 3 5 0 0 0  t und 
W y k s a  mit 3 0 0 0 0  t Jahresförderung. Desto 
sonderbarer erscheint die jüngst gemachte Be
hauptung des französischen Professor M o u r e a u ,  
welcher auf Grund der örtlichen Ablenkungen der 
Magnetnadel dem Gouvernement Kursk riesige 
Erzreichthümer in Aussicht stellt. Noch unw ahr
scheinlicher erscheint uns die Nachricht, dafs sich 
bereits eine sehr reiche Gesellschaft zur Aus

beutung dieser theoretisch angenommenen Erz
massen gebildet habe.

Auch die Brennm aterialfrage ist hier noch 
nicht entschieden. Zur Verfeuerung gelangen 
Holz und W aldabfall, dann aber auch Torf und 
Naphtharückstände, und schliefslich die aus der 
weiteren Umgegend bezogene Braun- und Stein
kohle; für den Hochofenbetrieb wird ausschliefs- 
lich Holzkohle verwendet. Die Verkohlung des 
Holzes geschieht meist im W alde selbst, in stehenden 
Meilern, also ohne Gewinnung der Nebenproducte, 
aufscr Theer, wobei das Ausbringen an Kohle 
etwa 55 % des Holzgewichts beträgt.

Torf ist in diesem Gebiete stark vertreten;* er 
wird auf vielen Hütten und anderen W erken als 
gutes Brennm aterial für verschiedene Feuerungen 
verwendet. Der Torf wird auf 3 Arten gewonnen 
und verarbeitet, sein Gehalt an hygroskopischem 
W asser beträgt 25 bis 30 der Aschen
rückstand 4 bis 10 %.

Als eine praktische Neuheit sind die in der 
Kulebakihütte für den eigenen Bedarf erzeugten 
Briketts zu nennen. Dieselben werden aus Holz- 
kohlenslaub und der sich in den Generatoren an
sammelnden Theennasse angefertig t; auch sind 
dieselben sehr billig, indem sie nur 5 Kop. das 
Pud kosten und einen W ärmeeffect von 4720  Gal. 
zu erzeugen vermögen.* Die Verwendung von 
N aphtha ist hier meist auf die Kesselfeuerung 
beschränkt, ebenso dient sie zum Heizen von 
Dampfern und der vorhandenen Locomotiven. Aus 
ökonomischen Gründen sehen sich die meisten 
Hütten gezwungen, eigene Eisenbahnanschlüsse zu 
bauen; so verfügt die Kulebakihütte über 30 km 
Eisenbahn, die Actiengcscllschaft S o rm o w o i ib e r  
7 km bis zur Stadt Nishnij, das W erk B r j a n s k  
40 km bis zu den gepachteten Staatswäldern u. s. w.

Gehen wir nun zur Betrachtung der Roheisen
erzeugung über, so bemerken wir hier, im Gegen
satz zu allen anderen Zweigen der russischen 
Hüttenindustrie, ein nur langsam es Steigen der
selben. Die Gesammterzeugung an Roheisen hat 
sich in den letzten 10 Jahren nur verdoppelt 
und beträgt dieselbe jetzt rund 1 300  000  t. Die 
Hochöfen, deren es etwa 40 im ganzen Gebiet 
giebt, sind meistens neuerer Bauart von 10,5 bis
16,5 m  Schachthöhe. Die Analysen der aus-

* Näheres hierüber: „Stahl und EiseiP 1894, I, 
Seite 443.
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gestellten Rolieisenproben weisen im allgemeinen 
einen niedrigen M angangehalt bei Spuren von 
Schwefel, aber eine nicht unbeträchtliche Phos
phormenge von 0,2 bis 1,1 % auf. Mit Rück
sicht auf diesen Phosphorgehalt und den niedrigen 
M angangehalt ist das Roheisen eher zu Giefserei- 
zwecken, als zur W eiterverarbeitung geeignet.

Das Roheisen wird entweder direct vom 
Hochofen zu W alzen und dergleichen vergossen oder 
als Masseleisen verkauft. Das Material für gröfsere 
W alzen, bis zu einem Gewicht von 130 Ctr., 
wird in Gupolöfen umgeschmolzen, welche einen 
N aphthaverbrauch von 0 ,35  f. d. Gewichtseinheit 
aufweisen. Die Leistung der Hochöfen ist hier 
ziemlich gering; sie übersteigt selten 20 t im 
Tage. Zum Theil gelangt hier auch das bekannte 
reiche Krivoi-Rog-Erz zur Verhüttung.

Im allgemeinen ist das Moskauer Gebiet m ehr 
für mechanische und maschinelle, als für metallur
gische Anlagen geeignet, um so m ehr, als dieser 
Bezirk in der Mitte des Landes gelegen ist, und die 
Stadt Moskau —  „das Herz Rufslands“ — als ein 
sehr günstiger Absalzplatz für Eisenwaaren wie 
auch als Hauptsitz des Maschinen-, Brücken-, 
Schiff- und W aggonbaus, Kesselschmiede u. s. w. 
bekannt ist.

Unsere Behauptung lindet ihre Begründung 
auch darin, dafs m anche Hütten ihren Betrieb 
eingeschränkt oder aufgegeben, und bedeutende 
Hüttenwerke in Süd-Rufsland errichtet haben, 
während sie selbsL m it der W eiterverarbeitung 
der von dorL bezogenen Hültenerzeugnisse in grofsem 
Mafsstabe sich beschäftigen. —  Zu diesen Hütten
werken gehören in erster Reihe das der ßrjansker 
Acliengesellschaft gehörige W erk, dessen Aus
stellung wir jetzt näher betrachten wollen.

Der Pavillon dieser Gesellschaft, dessen W erth 
auf über 1 0 0 0 0 0  Rubel geschätzt wird, ist ganz 
aus Eisen gebaut. Im Jahre 1873 wurde die 
genannte Gesellschaft in der Absicht gegründet, 
insbesondere die Fabrication von Eisenbahnschienen 
zu betreiben. Es wurde meistens ausländisches 
und Ural-Roheisen im Martinofen und Bessemer
converter verarbeitet. Als im Jahre 18S0 die 
Schienenerzeugung etwa Vs Million Centner be
trug, wurde die Brennm aterialfrage schwierig, und 
die Hütte, welche auf Holzfeuerung eingerichtet 
war, mufste sich zur Herstellung einer 40 km 
langen Eisenbahn bis zu den Slaatswaldungen 
verpflichten, wofür ih r für 40 Jahre 800  ha W ald 
zugesichert worden sind. Mit wachsender Pro
duction stieg die Nachfrage nach Holz bis auf 
etwa 2 0 0 0 0 0  cbm.

Nunmehr entschlofs sich die Gesellschaft, für 
ihre eigenen Bedürfnisse eine Hütte in Siid-Rufsland 
und zwar im Gouvernement Jekaterinoslaw zu bauen, 
welche jetzt unter dem Namen A le x a n d r o w s k -  
h ü t t e  allgemein bekannt ist. Später bei der 
Besprechung dieses Bezirks werden wir noch daraui 
zurückkommen. H ier sei nur betont, dafs die

B r j a n s k h ü t t e  ihre hüttenm ännischen Betriebs
zweige eingeschränkt hat, sich dagegen m ehr für 
Bestellungen auf dem Gebiete des Maschinenfaches 
einzurichten begann, und sich jetzt zu einem der 
besten W erke entwickelt hat.

Die Erzeugung von 380  000  Gtr. Fertigwaare 
verthcilt sich folgenderm afsen: Locomotiven nebst 
Tendern 118 Stück =  3 6 $ ,  Eisenbahnwagen 
aller Art 1500 Stück =  23 $ ,  W agen- und 
Locomotivtheile, wie Räder, Achsen, Federn =  
8 $ ,  Brückenbau, Drehscheiben =  9 $  , Maschinen- 
und Kesselbau =  5 $ ,  Eisenbahnzungen und 
W eichen =  5 $ ,  Bestellungen für Artillerie =  2 $ ,  
Schienen, Laschen u. s, w. =  3 %, Bleche und 
SchifTbaumalerial =  4 $ ,  Achsen, Radreifen, Form 
slücke, unbearbeitet =  4 %.

Die erforderlichen Eisensorten werden meistens 
aus der erwähnten Schwesterhütte A le x a n d r o w s k  
bezogen. Jetzt ist die Brennmaterialfrage insofern 
geändert, als aufser Holz und Holzkohle noch 
südrussischer und ausländischer Koks-, Donjetz- 
Steinkohle sowie über 20 000  t N aphtha zur Ver- 
feuerung gelangen. Der Preis der Naphtha, welcher 
hier einschliefslich der Transportkosten etwa 28 Kop. 
f. d. Pud beträg t, erweist sich im Vergleich m it 
dem Preis und Nutzeffekt des Holzes für Kessel
feuerung nicht m ehr lohnend, wohl aber für 
hüttenm ännische Zwecke, wo dieselbe Koks oder 
Holzkohle ersetzt.

Zur Zeit besteht der Hüttenbetrieb dieses 
W erks aus 2 Hochöfen und 6 Martinöfen. Letztere 
verarbeiten aufser Schrott und eigenem Roheisen 
noch Krivoi-Rog-Erz. Die Gattirung des Einsatzes 
beträgt ungefähr 50  $  Roheisen und 50 $  
Schrott. Das Erz dient nur zur vollständigen 
Entkohlung. Bei nicht genügendem Vorrath von 
Alteisen wird auch nach dem bekannten „Erz- 
verfahren“ gearbeitet, welches eine Gattirung von 
80 $  Roheisen und 20 $  Erz voraussetzt und 
ein Ausbringen von etwa 105 bis 1 1 0 $  vom 
Roheisengewicht liefert.

Das W alzw erk, welches eine Blech-, Mittel
und Feinstrecke um fafst, hat eine Gesammt- 
erzeugung von */ä Million Centner. W enn man 
bedenkt, dafs die meisten Hütten des Moskauer 
Bezirks ihre maschinellen Einrichtungen von 
russischen W erken bezogen haben, so erscheint 
es um so auffallender, dafs auf der ganzen 
Ausstellung keinerlei Hültenmaschinen zu sehen 
sind. In der Maschinenhalle sieht m an w eder 
Gebläsemaschinen, noch Ventilatoren, noch Dampf
häm m er. Die ganze Ausstellung des B r j a n s k -  
w e r k e s  (Locomotiven und Eisenbahnwagen) hat 
m ehr Interesse für den Maschineningenieur als 
für den Hüttenm ann.

Auch das einer Actiengesellschaft gehörige 
"Werk S o r iru o w o , welches in einem eigenen 
eleganten und grofsen Pavillon ihre Erzeugnisse 
ausstellt, beschäftigt sich meistens mit dem Bau 
von Eisenbahn-Plattformwagen und Schiffen.
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Der Privatpavillon der M a lz e w s c h e n  IIii tte n *  
zeigt neben den Hüttenerzeugnissen auch die auf 
dem eigenen W erke hergestellten landwirthschaft- 
lichen M aschinen, vom einfachen Pfluge bis zu 
den complicirtesten Locomobilen. In letzter Zeit 
hat sich diese Gesellschaft besonders auf den 
Maschinenbau, Locomotiv- und W aggonbau ver
leg t, und sicht m an ihre Erzeugnisse nicht nur 
im Pavillon, sondern auch in der Maschinenhalle, 
in welcher 2 Dampfmaschinen sowie Einrichtungen 
für Säge-, Mahl- und Oelmiihlen ausgestellt sind. 
Auch in der Eisenbahnhalle hat sie Pferdebahnwagen, 
vierachsige Personen- und Güterwagen, sowie eine 
Locomotive ausgestellt. Zu erwähnen ist endlich 
die in gröfserem Mafsstabe betriebene Herstellung 
von Ceschirrgufs, welcher anderwärts schon längst 
von emaillirtem Blechgeschirr verdrängt wurde.

Auch die übrigen Firmen des Moskauer Be
zirks scheinen ihr Hauptaugenm erk der W eiter
verarbeitung ihrer Hüttenerzeugnisse zugewendet 
zu haben. So gehört zu den Haupterzeugnissen 
der M o sk a u e r  M e ta l l f a b r ik  Eisenbahnmaterial, 
mit Ausnahme von Schienen- und Brückenbau- 
material. Daneben besitzt jenes W erk eine grofsc 
Drahtzieherei, welche u. a. auch Drahtseile von 
150 bis 180 kg Tragfähigkeit a. d. qmm aus
gestellt hat. Zu erwähnen ist ferner die Er
zeugung von Drahtfedern, Nieten, Stiften, Schrauben, 
Kelten, Muttern, Bolzen und Telegraphenhaken. 
Endlich müssen wir noch der in Rufsland rühm 
lichst bekannten W erke der G e s e l l s c h a f t  
K o lo m n a 'g e d e n k e n , zu welchen auch die be
kannte K u l e b a k i h ü t t e  gehört. Dieses von 
dem bekannten Ingenieur S l r u v e  begründete 
W erk stellt einige Locomotiven und Eisenbahn
wagen eigener B auart aus, welche nicht nur ein 
vollendetes Aeufseres aufweisen, sondern auch in 
Bezug auf Leistungsfähigkeit die Aufmerksamkeit 
vieler Fachleute auf sich zogen. Besonders fällt 
eine fünfachsigc Locomotive nebst Tender für 
Schnellzüge auf. Eine besondere Specialität bilden 
die W agen für Schmalspurbahnen. Diese Ge
sellschaft hat auch den Anstofs gegeben zur 
Gründung der „ersten Gesellschaft schmalspuriger 
Bahnen“, die in den letzten zwei Jahren einige 
Hundert Kilometer solcher Bahnen gebaut h a t ; 
sämmtliche Betriebsmittel sind Erzeugnisse des 
Kolomnawerkes.

W as das Eisenm aterial, als solches, betrifft, 
so m acht sich auch hier die allgemeine Yer-

* Es macht einen etwas sonderbaren Eindruck, 
dals in diesem Pavillon auch viele Glasgegenstände 
zur Schau gestellt sind. Da das Werk aber die besten 
Rohmaterialien für diese Fabrication besitzt, wie Quarz
sand, Kalk u. s. w., so hat die Verwaltung längst 
grofse Glashütten hierselbst angelegt; das Malzewsche 
Krystallglas, vom einfachsten Glas bisjsum theuersten 
Service ist in Rufsland weit verbreitet, und bestätigt 
auch die Ausstellung sowohl die vorzügliche Be
schaffenheit des Materials, als auch die kunstvolle 
Ausführung der Arbeiten. —

drängung des Schweifseisens durch das Elufseisen 
bem erkbar; besonders beweisend dafür sind die 
folgenden Zahlen. W ährend die jährliche Pro
duction an Schweifseisen von 4 auf 3 und 2 1/s 
Millionen Pnd fiel, ist die Flufseisenerzeugung von 
2 auf 3, 4 und 5 Millionen Pud gestiegen. Im 
ganzen Bezirk sind CO Puddelöfen und 50 Schweifs
öfen vorhanden. Die Anzahl der Martinöfen beträgt 
einige zwanzig; aufserdem besitzt die B r ja n s k -  
h ( i t t e  2 Bessemerbirnen. Hinsichtlich der Be; 
schaffenheit des Materials entsprechen diese An
lagen allen Anforderungen der modernen Technik.

Schwarzbleche sind hier fast gar nicht zu 
sehen, dagegen sind Materialien für den Dampf
kessel- und Brückenbau stärker vertreten. Die 
Gesammterzeugung besteht etwa a u s : 30 $  Form- 
und Flacheisen, 22 $  Radreifen, 12 $  Kessel
bleche und 10 $  Schienen.

III. Slidrufsland.

Ural und Südrufsland, das sind die beiden 
Concurrenten auf dem Gebiete der Eisenindustrie. 
W eder die Ausstellung, noch die Statistik kann 
entscheiden, wer die Oberhand gewinnen wird. 
Zw ar ist der Ural der dem Zukunftsplatz der 
Eisenverwendung zunächst gelegene Punkt, seine 
Reichthiimer an Erz und Brennstoff sind gewaltig, 
seine Erzfördernng ist heute noch 1 ‘/'a m al so 
grofs, als die Siidrufslands, er besitzt einen Stamm 
geschulter H üttenarbeiter und die Regierung ist 
eifrig bemüpt, ihn nach W esten und Osten mit 
Verkehrsmitteln zu versehen — und doch bedroht 
diesen lebenszähen, rüstigen, uralischen H ü t te n -  
g r e i s  der immer kräftiger sieh entwickelnde süd
russische H ii 11 e n  j ü n g 1 i n g , welcher, m it seltener 
Kraft, Energie und Hülfsmitteln ausgerüstet, durch 
die Erfahrung Anderer belehrt, berufen erscheint, 
dereinst der an die Spitze des Eisenwesens 
tretende Hüttenm ann zu werden. Die Technik 
des südrussischen Gebietes ist die jüngste, aber 
ohne Zweifel die beste, was dam it zu erklären 
sein mag, dafs die Unternehmer, ehe sie in die 
dortigen günstigen hüttenm ännischen Verhältnisse 
kamen, in anderen Ländern fachm ännische Er
fahrung gesammelt hatten.

Die hiesigen Erze sind lauter hochproeentige 
Roth- und Brauneisenerze, sowie Magneteisensteine. 
Hier liegt das bekannte „Krivoi-Rog-Erz“, von 
dem die K r iv o i - R o g  - A e t i e n g e s c l l s c h a f l  
1S 0 0 0 0  L, die südrussische D n je p r - G e s e l l -  
s c h a f t  140 000  t, B r ja n s k  60 000  t u. s. w. 
fördern, so dafs in 15 Gruben etwa 600 000  t 
Erz gewonnen werden. Viele Firmen haben ihre 
Erze liebst Analysen ausgestellt; der Eisengehalt 
desselben beträgt 40  bis 7 0 $ ,  ja  das 4 0 $  
enthaltende Mineral träg t nicht m ehr den Namen 
Erz, sondern „Quarzit“ . In engem Zusammenhang 
in Bezug auf die Ablagerungsstelle stehen die 
reichen Manganerze, welche von d e r B r j a n s k e r  
G e s e l l s c h a f t  gewonnen werden.
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In Bezug auf das Brennm aterial ist dieser 
Bezirk wohl der am  günstigsten gelegene. Be
zeichnend für die Kohlenlager sind die vielen aber 
meist nicht mächtigen Flötze. Die Gesammt- 
förderung beträgt nicht weniger als 4 Millionen 
Tonnen, ist also die gröfste Rufslands. Es ist hier 
zu erwähnen, dafs diese Kohle nicht nur die 
reinste Zusammensetzung aufweist, sondern sich 
auch sehr gut verkokt, so dafs der siidrussische 
Koks bis zu den entferntesten Verbrauchsstellen 
gelangt, wo er den deutschen, österreichischen, 
und an der Küste auch den englischen zu ver
drängen droht, weil die Regierung ihn durch 
bedeutende Frachtvergünstigungen schützt. Eine 
Durchschnitts-Analyse ausgestellter Koks- und 
Kohlenproben weist auf:

Steinkohle

roll
gew aschen

und
ze rk le in e r t

Koks

A sche.........................
Kohlenstoff . . . .  
Flücht. Bestandtheile 
Wasserstoff . . . .
S c h w e fe l .................
Wärmceffect . . . .

12,8
71.0
19.0 
3,6 
1,2

7330 Cal.

6,0
79.0
17.0 
4,3 
1,2

7450 Gal.

6,2
92,0

0,2 
1,3 

7690 Cal.

Die Asche en th ie lt:

Si 03 Alj Oa
CaO
und

MgO
Fe s P

Probe I ................
, B ................

55.1
54.1

. -

29.5
23.6

8,9
8,1

9,8
8,1

0,88
0,96

0,28
0,22

Von der gewonnenen Kohle sind etw a 15 % 
reiner Anlhracit, welcher in Rufsland nur im 
Donjetz-Becken in beträchtlicher Menge vorkömmt 
und gefördert wird. Die Gesammtausstellung der 

G ie fs e re iro h e is e n .

Kohlenwerke des Donjetz-Beckens stellt einen 
Schacht dar. Man sieht hier die vielen aber 
meist nur schwachen Kohlenflötze, zwischen 
welchen abwechsend in vielen Reihen Sandstein, 
Thonarten, Kalkstein, Schiefer u. s. w. abgelagert 
sind. Die obere Schicht ist der humusreiche, 
mit Pflanzen bewachsene Boden, auf diesem steht 
ein Grubenbaus m it Aufzug. Läfst m an sich 
von der Flöhe dieses Aufzuges nach unten hinab, 
so gelangt m an in den Querbau der Grube. Dort 
findet m an Karten, Pläne, Modelle, Proben und 
mächtige Kohlen- und Anthracilstücke, auch über
sichtliche Angaben über die Förderung. An der 
Kohlengewinnung sind betheiligt: die Berg- und 
Hüttengesellschaft „Noworossjisk“ m it 5 Millionen 
Metercentner, die südrussischen Bergbaugesell
schaften .llow aisky“ und .A lexejew “, „Bogo- 
duchow “ mit je 3. Millionen, die Gesellschaft für 
Dampferverkehr und Handel m it 2 Millionen Meter
centner Förderung.

Bei solchen Verhältnissen ist auch die Eisen
industrie hier- in rascher Entwicklung begriffen.

So ist die Roheisengewinnung von 3 3 0 0 0  t 
in 1884 auf 344 000 t in 1894 gestiegen. An 
der Erzeugung sind betheiligt die A le x a n d r o w s k -  
h ü t t e ,  der „Brjansker Gesellschaft“ gehörend, m it 
4 Hochöfen und etwa 100 000  l. Die D n je p r -  
h ü t t e  m it 3 Hochöfen und einer noch gröfseren 
Production, und schliefslich die N o w o ro s s i js k -  
früher Hugheshütte m it 5 Hochöfen und f 30 000  1 
Roheisen. Aufserdem ist die belgische Gesellschaft 
des D o n je tz - J u r je w - W e r k e s  vertreten, welche 
jetzt, 1 '¡2 Jah r nach der Grundsteinlegung, bereits 
ihr Roheisen ausstcllt. Die Ausstellungsgegenstände 
und Angaben der Dnjeprhülle sind streng fach
wissenschaftlich geordnet; w ir geben aus letzterem 
die nachfolgenden Analysen wieder.

D azu g e h ö r ig e  S c h la c k e .

Nr. C Graphit Si 1’ S Mn SiOa
1

AI2O3 CaO
: . .. ,

Mg S M11

1 3,8 2,9 2,2 0,06 0,01 0,35 : 28,2 10,0 53,5 2,1 4,2 0,10
2 3,8 2,4 1,6 0,06 0,02 0,20 32,5 8,6 52,8 1,9 3,2 0,15
3 3,8 2,2 1,5 0,06 0,02 0,30 1J  32,0 10,6 50,88 3,0 3,6 0,15

B e sse m e r-  und  P u d d e lro h e is e n . D azu g e h ö r ig e  S c h la ck e .

1
2
3
4
5

4.3
3.7
3.8
3.9
3.3

4,8
4,3
4,17
3,98

3,2
3,14
2,8
0,3
0,2

1,7
1,44
1,22
1,29
0,4

0,06
0,07
0,08
0,09
0,09

0,03
0,03
0,06
0,08
0,10

1,5 
1,0 
2,76 
2,7 
1,22

34.0

32,5
36.0

10.4
10.5 
9,5 
8,9

47.2
45.2 
48,10 
45,0

4,0
2,6
3,5
3,9

3.7 
3,4
3.7
2.7

S p ie g e le is e n .
0,09 
0,11 
0,17 
0,20

D azu  g e h ö r ig e  S c h la c k e .
6,2 | 33,2 8,6 42,7 8,6 3,18 3,10

'- 10,38 ; 36,9 8,9 39,9 4,6 2,5 5,2
_ 22,61 1 — — — — — —
-- 28,97 I 34,7 7,7 31,5 5,9 2,34 12,8

Diese Zahlen sowie die Mannigfaltigkeit der zur 
Auswahl stehenden Proben sprechen für sich selbst.

Obwohl auch die Schweifseisenerzeugung in 
diesem Bezirk steigt und jährlich bereits über

70 000  t be träg t, so bildet dieselbe doch nur 
einen Nebenzweig der Hütten. Die A le x a n -  
d r o w s k h ü t te  verfügt über 24 Puddelöfen. 
Das Puddeleisenwalzwerk besteht aus 3 Strecken
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zu je 3 W alzen. Das Puddeleisen wird meistens 
zu Stab- und Form eisen, sowie zu Blechen ver
arbeitet.

Da die Hütten dieses Bezirks sich in der 
Hauptsache auf die Herstellung von Eisenbahn
schienen verlegen, so ist cs erklärlich, dafs hier die 
Flufseisencrzeugung am meisten vertreten ist. 
An Martineisen werden jährlich 150 000  t , an 
Bessemerflufseisen 1 0 0 0 0 0  t erzeugt. Die N ow e- 
r o s s i j s k h ü t t e  stellt hier hinsichtlich der Menge 
m it ihren 10 Martinöfen an der Spitze. W as 
aber die Eigenschaften des Eisens betrifft, so 
wetteifern einige W erke miteinander. Besonders 
hervorzuheben ist das D n je p r o w s k w e r k ,  dessen 
Erzeugnisse von vortrefflicher Beschaffenheit sind.

I. Bessem erm aterial.

c Mn Si S F
Xcfc£>
tnDCju

t£>G3G
oQ

Verwendung

fcc0
Xcu
1 o CQ

a) F lu fs e is e n  Nr 1. •

von 0,08 
bis 0,15

0,4
0,6

S p u r

0,05
0,03
0,06

0,03
0,06

42
48

26
18

D rah t, B rücken - 
m a te ria l, Schiff- 

b lecho

k. i_:cS «
g

}>) W e ic h e r S tah l.
von 0,15 
bis 0,25

0,4
0,S

S p u r
0,05

0,03
0,0S

0,04
0,08

48
55

22
15

T rä g e r
A chsen

c) M i t te lh a r te r  S ta h l.
vonO,25 ¡0,061 0,03 ¡0,03 
bis 0,35 ¡1,00| 0,1 ¡0,01

0,04
0,08

55 [20 
65115

R adre ifen
S ch ienen

i  =ja

Die Marken steigen in solcher W eise bis V 
(mit einem Kohlensloffgehalt von 0 ,8  und 100 kg 
Festigkeit, bei nur 6 % Dehnung) Material für 

II. Basisches M artinm aterial.
Eisenbahnfedern und Werkzeuge.

d »
Mn Si R F

, s 60 ! c
«> Ô<D 1

Verwendung

a) F lu fs e is c n ,  w e ic h , M arke 4 M.
von 0,15 ¡0.3 
bis 0,0S ¡0,5

Spuren
Spuren

0 ,0 2 .Spuren
0,05jSpuren

3 0  35 Rohre, Nieten, LUJ'", 
34  28 lh!lrt'Blech

härt
bar

b) F lu fs e is e n , w e ic h , M arke 3 M.
von 0,08 [0,4 
his 0,12 ¡0,6

0,05 0,04 Spuren 34 
0,10 ¡0,0S| 0,04 [40

Kesselbleche, ¡ uu. 
Universaleisen, ¡Mrt- 

Brückenmateiiall bar
c) F lu fs e is e n ,  w e ic h , M arke 1 M.

von0,12 ¡0,4 
bis 0,20 ¡0,6

0 ,05  ¡0,04¡Spureii ¡40¡25 
0 ,10  ¡0,08¡ 0 ,0 4  ¡50¡20

Reservoir
bleche, Träger

härt-[
bar

von 0,20 
bis 0,30

0,60j 0 ,06  ¡0,04!Spuren 50 211 
0.80 0,15 |0,08j 0,04 60 13

W e ic h e r S ta h l ,  M arke 1 M.
Achsen,

Schienen,
■ |U ,u o | u ,u ±  ¡ w | j u ;  T rä g e r

M it te lh a r t ,  M arke P.
von 0 ,30  0 ,60  0 .06  0 ,04  Spur ¡60 15! 
bis 0 ,5 0  ,1 ,00 0 ,1 0  0 ,08  0 ,0 4  SO 10 Federn ’

Um die südrussischen Feuerungsanlagen zu 
kennzeichnen, wollen wir die Angabe über den 
Martinprocefs auf der A 1 e x a n d r  o w s k h ü 11 e

härt
bar

härt
bar

näher betrachten. Die Abmessungen des Ofens IV 
sind 4600  X  2000  mm. Die zwei Gaskanäle 
einer jeden Seite haben beim Eintritt in den 
Arbeitsraum einen Gesammtquerschnitt von 400  X  
300  X  2, sind also viereckig, nicht nach oben 
sich verjüngend. Die Luftkanalspalte besitzt einen 
Querschnitt von 220 X  1400. Die Neigung der 
Schrägen isl nur 22 °. Der Herdboden besteht 
unten aus Chromeisenstein oder aus Magnesit, 
worauf erst Dolomit gestampft wird. Die Ilinter- 
wand besteht auch aus Chromeisenstein, olme 
Dolomit, isl also neutral. Die Vorderwand, Seilen- 
wände und W ölbungen sind aus Dinassteinen. 
Der Ofen liefert etwa 41 l in 24 Stunden bei 
einem Kohlenverbrauch von 45 %. Der Ofen II 
ist auf 20  bis 22 t Einsatz berechnet, und 
dementsprechend gröfser. Die Generatoranlage ist 
so berechnet, dafs jeder Ofen über 4 Generatoren 
verfügt; beim Arbeiten mit geprefstem W ind ge
nügen indessen zwei für den Ofen. Die Kohle ent
hält 30 % flüchtige Beslandtheile. Die Einsatz- 
und Zusatzmaterialien werden in Schweifsöfen vor
gewärm t. Das Roheisen kommt im flüssig'en Zu
stand in den Martinofen. Die Gattirung besteht aus 
50 % Roheisen und 50 fo Schrott. Bei unge
nügendem Vorrath an letzterem kommt das be
kannte Erzverfahren zur Geltung, wobei die 
Gattirung 80 °/b Roheisen und 20  fo Erz be
trägt. Bei letzterem Verfahren ist das Ausbringen 
105 bis 110 tjö vom Roboiseneinsatz, indem hier 
ein Theil des Erzes zu Metall reducirt wird.

Die nähere Besichtigung der Fertigerzeugnisse 
läfst auf die gediegenen maschinellen Einrichtungen 
der W erke schliefsen. Die meisten dieser Hütten 
bestehen kaum länger als 10 Jahre, m it Ausnahm e 
des im Jahre 1871 erbauten N o w o r o s s i j s k -  
w e r k e s  in Juzowka, das früher den Namen des
Engländers H u g h e s

Zur Ausstellung gelangten:
Universaleisen von 4  bis 14 ni Länge, bis 500  mm 
Breite und 1500 kg Gewicht.
Grobbleche

lang breit dick
a) 4267  X  1420 X 25 ,4  mm
1)) 6400  X  1473 X 4,76  ,
c) 9600  X 1270 X  7,1 „
....................... 1720 X  12,7 ,

3.
d) 4419 X  

Feinbleche.

schwer
1355 kg 

3S0 „ 
724 „ 
843 ,

dick
Nr. 2t . . . 
Wellblech Nr.

schwer 
26  kg

19 28

von

lang breit
304S X 1220 x  0,72
2440 X  1090 X  0,99 nun

4. Eisenbahnschienen.
5. Träger 300 X  75 X  10 mm, bei einer Länge 

15240 mm, 516 kg schwer,
6. Rund- und Vierkanteisen, 1638 kg schwer.
7. Bandeisen bis 45 m lang.
8. Draht bis 500 m lang und 5,5 mm dick.
9. Kesselböden D =  1750 X  28,5, 534 kg schwer,

Eine eingehendere Aufzählung der Erzeugnisse 
würde zu weit führen. Aufser verschiedenen anderen 
Specialitäten ist am meisten vertreten: Material für 
Eisenbahnen, W aggon- und Brückenbau. Ferner
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70 m Länge, 
gebogen, ausgestellt 
2460  kg und

sind auch 20 Schienentypen verschiedener 
russischer Bahnen ausgestellt.

Das zuletzt entstandene W erk D o n je l z k  in 
Drushkowka zeigt eine Eisenbahnschiene von über 

welche aufrecht 5 mal W-fürmig 
ist, sowie 2 Blöcke von 

überdies 2 Vorstreckwalzen von 
je 8200  kg Gewicht. Auch prachtvolle Schmiede
arbeiten sieht m an hier in grofsem Mafsstajfe aus
geführt. Von den ausgestellten Proben erwähnen 
w ir insbesondere die Schlag- und Druckproben, 
bei welchen ein cylindrisch abgedrehles Eisenstück, 
dessen Höhe gleich dem 2- bis 3 fachen Durch
messer ist, bis auf eine dem Durchmesser gleiche 
Höhe zusamm engeplattet wird. Die Abmessungen 
der Proben w a re n :

d =  30 30 30
h =  90 75 60 u. s. w.

Mit weichem Flufseisen lassen sich derartige 
Proben leicht m achen ; dieselben Proben mit 
Schweifseisen pflegen dagegen bekanntlich nur 
schwer zu gelingen. Aufgefallcn sind uns ferner 
24 mm  starke Nieten m it k a l t  gestanzten Köpfen. 
Leichter gelang wohl die Probe, auf 30 mm starke
Nieten 80  bis 115 mm starke Köpfe h e i f s  auf
zustanzen. Die unbescbniltenen W alzproducte

entsprechen so genau den vorgeschriebenen Mafsen, 
dafs m an auf einen höchst ökonomischen Betrieb 
schliefsen kann. Die 7 ausgestellten W alzarbeiten 
ergaben einen durchschnittlichen Abfall von 6 bis 
S Jo. Die Flufseisen- und Stahlerzeugung ist 
hier binnen einiger Jahre von 33 000  auf 3 3 0 0 0 0  t 
gestiegen, und die W erke selbst stellen ganze 
Städte d a r , m it den verschiedenartigsten Wohl- 
fahrlseinrichtungen für Arbeiter und Beamte.

Ein über 10 qm grofses Reliefmodell der 
Noworossijskhütte zeigt die ganze Hütte so genau, 
dafs nicht nur jeder Schornstein, sondern sogar 
jedes Fenster getreu wiedergegeben ist. Es sind 
hier Hunderte von W ohnhäusern für die etwa 
10 000  beschäftigten A rbeiter, sowie Schulen, 
Kirchen und Krankenhäuser vorhanden.

Zum Schlufs sei noch erwähnt, dafs in Süd
rufsland imm er neue Aclienuntcrnehmungen ge
gründet werden zur 'Verwerlhung der reichen 
Erze, die einzig in der W elt in unm ittelbarer 
Nähe der schönsten Kohlen gelegen sind. Eine 
graphische Uebersicht der Erzeugung zeigt eine 
rasch aufsteigende Curve; wann und wo diese 
ihren Höhepunkt erreichen wird, Kifst sich kaum 
voraussehen, doch ist eine Ueberproduction noch 
lange nicht zu befürchten. (Fortsetzung folgt.)

Eine neue Methode zur Bestimmung’ des Schwefels im Eisen.
Von Wilh. Schulte, Stadtchem iker in Bochum.

Die Uebelstände, welche m it der Bestimmung 
des Schwefels in Eisensorten bei Anwendung einer 
Lösung von Brom in Salzsäure verknüpft sind, 
haben mich veranlafst, Versuche darüber anzustellen, 
ob es nicht möglich sei, den Schwefelwasserstoff, 
welcher bei. Einwirkung von Salzsäure auf Eisen 
in Freiheit gesetzt wird, rasch und sicher in eine 
andere w ägbare Bestim m ungsform , als die des 
Bariumsulphats, beispielsweise in ein geeignetes 
Metallsulphid oder Metalloxyd, überzuführen. Diese 
Versuche sind nun zu einem befriedigenden Ab- 
schlufs gelangt.

Zu den Unannehmlichkeiten, welche der Brom- 
melhode anhaften, gehören zunächst der ab
schreckende Geruch des . B rom s, seine gesund
heitsschädliche W irkung auf die Athmungsorgane 
und der zerstörende Einflufs auf einzelne Theile 
der Laboratorium seinrichtung. Ferner ist das 
Eindampfen der gebrauchten Bromsalzsäure immer 
zeitraubend, das erhaltene Bariumsulpbat ohne 
künstliche Dichtung der Filter schwer abzufiltriren, 
und endlich kann diese für den beabsichtigten 
Zweck an und für sich wohlgeeignete Verbindung 
beträchtliche Mengen von Eisenoxyd enthalten. 
Auch sei noch bem erk t, dafs Brom auf den

XXI.,«

Schwefelwasserstoff nur dann vollständig oxydirend 
wirkt, wenn letzterer durch ein indifferentes Gas 
hinreichend verdünnt ist. Dies trifft zw ar beim 
Auflösen von Eisenproben in Salzsäure, wobei als 
H auptgasart W asserstoff frei w ird , allemal zu. 
Es stellen sich aber schon Schwierigkeiten ein, 
wenn man bei Anwendung dieser Methode versucht, 
den Schwefel in käuflichem Schwcfcleisen, oder 
gar in reinem M angansulphid, Zinksulphid oder 
Gadmiumsulpbid genau zu ermitteln. Hierbei 
tritt für den F all, dafs die Verdünnung des frei
gewordenen Schwefelwasserstoffs keine ausreichend 
gleichmäfsige war, eine Ausscheidung von Schwefel 
e in ; man erhält dann zu niedrige Resultate, ohne 
dafs sich dies m it Sicherheit zu erkennen giebl.

Bei meiner neuen Methode der Schwefel
bestimmung fallen alle berührten Uebelstände fort. 
Man kann nach ih r sowohl die genannten Sulphide, 
als auch sämmlliche Eisensorten gleich vortheil- 
haft in Behandlung nehm en ; das Verfahren hat 
sich bisher als einfach, sicher und zeitersparend 
erwiesen. Die Ausführung gestaltet sich wie folgt:

Zum Auflösen der Proben wird mäfsig -ver
dünnte Salzsäure angewandt. Die sich hierbei 
entwickelnden Gase werden durch eine mit Essig

3
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säure angesäuerte Lösung von essigsaurem Cadmium 
geleitet. Hierin bewirkt nun der freigewordene 
Schwefelwasserstoff eine Ausscheidung von Schwefel
cadmium. Um dasselbe rasch in eine schnell 
abfiltrirbare, glühfähige und genau w ägbare Ver
bindung Überzuführen, w ird es durch Zusatz eines 
concentrirten Gemisches von Kupfervitriollösung 
und Schwefelsäure sofort in Kupfersulphid um- 
geselzt, dies jetzt abfiltrirt, sachgemäfs im Platin
schälchen geglüht, das hierbei entstandene Kupfer
oxyd gewogen und der gesuchte Schwefel hieraus 
berechnet.

Die beim Bestimmen des Schwefels in Eisen
sorten hauptsächlich in Betracht kommenden Vor
gänge, zu denen auch das Ueberdestilliren von 
etwas Chlorwasserstoff gehört, werden durch fol
gende Gleichungen veranschaulicht.

a) Auflösungsprocefs des Eisens:
Fe +■ 2 HCl =  Fe Cb +  2 H,
FeS +  2 HCl =  Fe Cb +  HsS,

2 HCl =  2 HCl.
b) Bildung des Schwefelcadmiums und Unschäd

lichmachung der überdestillirten Salzsäure:
Cd (Cb Hs O*) s - f  HsS =  CdS +  2C 1H4Oi,
Cd (C iH aO s)*  +  2 HCl =  Cd Cb +  2 C2ILO-.

c) Umsetzung des Schwefelcadmiums in Kupfer
sulphid und des schwer aussüfsbaren Acetales in Sulphat:

CdS +  CuSOr =  CuS +  Cd SO,,
Cd (CULOi), +  H . SO, =  CdSOr +  2 ILR i Os.
d) Glühen des Kupfersulpliids:

CuS +  3 0  =  CuO +  SOi.

Nach diesen Darlegungen liefert also ein Atom 
Schwefel genau ein Moleciil Kupferoxyd, d. h . aus 
31 ,98  g Schwefel entstehen 79 ,14 g Kupferoxyd.

An dieser Stelle ist aber die Frage erlaubt, 
weshalb die beim Auflösen von Eisen in verdünnter 
Salzsäure aufsteigenden Gase nicht direct durch 
Kupferacetat geleitet w erden, und warum  das 
Cadmiumacetat als Vermittler zur Bildung des 
Kupfersulpliids dient? Die Gründe hierfür sind 
in dem Umstand zu suchen, dafs bei diesem 
complicirlen Auflösungsprocefs eine ganze Reihe 
von Gasen entweichen, nämlich aufser Wasserstoff, 
Schwefelwasserstoff, Chlorwasserstoff (letzteres 
mechanisch), Kohlenwasserstoff und einer flüchtigen 
Eisenverbindung noch gasförmige Verbindungen 
des Arsens und des Phosphors, wovon die letztere 
in Kupfersalzlösungen einen hellgelben, pulver
förmigen Niederschlag erzeugt, in welchem ich 
bisher Phosphor und Kupfer nachweisen konnte.

Witl man sich über die Natur dieser verschiedenen 
Gasarten, wie sie besonders heim Auflösen von Roh
eisen in Salzsäure frei werden, genauere Kenntuifs 
verschaffen, so leite man sie nacheinander durch 
drei Woulfsche Flaschen, wovon die erste, dem Ent- 
wieklungsgefäfs zunächst stehende, eine Cadmium
acetatlösung , die zweite eine Kupfersalzlösung und 
die dritte eine Silbersalzlösung enthält. In der ersten 
Flasche bildet sich dann ein gelber, flockiger Nieder
schlag von nur Cadmiumsulphid, in der zweiten ent
steht oben erwähnte hellgelbe kupfer- und phosphor
haltige Verbindung, und in der dritten Flasche scheidet

ein schwarzer Niederschlag von metallischem Silber 
aus; die Silberlösung macht das Gasgemisch erst 
vollständig geruchlos. Dieser Versuch lehrt uns, 
warum die Anwendung von. Cadmiumacetat nicht zu 
umgehen ist, da es sich doch darum handelt, aus 
dem hier frei werdenden Schwefelwasserstoff r e in e s  
Kupfersulphid zu gewinnen, und dafs sich zwecks 
Schwefelbestimmung des Eisens za hohe Resultate 
ergehen müfsten, wenn man, wie dies stellenweise 
empfohlen worden is t , die sich entwickelnden Gase 
einfach durch eine Kupfer- oder Silbersalzlösung 
leiten wollte, den hierbei sich bildenden schwarzen 
Niederschlag als ein reines Sulphid anselien und 
entsprechend weiter behandeln würde.

Die Ausführung der neuen Methode zur Be
stimmung des Schwefels in Eiscnsorten erfordert 
zunächst die Herstellung von drei Lösungen nach 
folgender V orschrift:

I. 25 g essigsaurcs Cadmium und 200 ccm Eisessig 
sind mit dcstil.irtem AVasser auf 1 1 zu bringen 
und die Lösung gut zu filtriren.

Das etwas theure Cadmiumacetat kann mit 
gleich gutem Erfolge zu 4/5 durch Zinkacetat 
ersetzt werden, so dafs eine Lösung, welche im 
Liter nur 5 g Gadmhnnacetat neben 20 g Zink
acetat und 200 ccm Eisessig enthält, dieselben 
Dienste leistet, aber billiger is t ; ganz ist das 
Cadmiumsalz nicht zu ersetzen, weil es für H2S 
eine gröfserc Aufnahmefähigkeit hat, als jenes. 
Der hohe Gehalt an Essigsäure (20 %) hat nur den 
Zweck, heim Durchleiten der Gase die starke 
Blasenbildung zu vermindern; Alkohol leistet ähn
liche Dienste.

II. Verdünnte Salzsäure, gewonnen durch Mischen 
von 1 Yol.-Theil conc. Salzsäure (spec. Gewicht 
1,19) mit 2 Vol.-Theilen destill. Wasser. Auf 
jedes Gramm des zu lösenden Eisens sind allemal 
20 ccm dieser verdünnten Salzsäure zu nehm en; 
es schadet zwar nicht, wenn davon mehr angewandt 
wird, ist jedoch unhöthig.

III. SO g krystallisifter Kupfervitriol, zerrieben, 
werden zunächst unter Erwärmen in 750 ccm 
destillirtem Wasser gelöst. Nach dem Erkalten 
läfst man 320 g (oder etwa 175 ccm) concentrirte 
Schwefelsäure hinzulaufen, bringt das Ganze mit 
destillirtem Wasser auf 1 1 und filtrirt gut.

Der Apparat, welcher bei dieser Schwefel-
bestitm nung zur Anwendung kommt, aber auch 
zur genauen Erm ittlung von Kohlensäure, sowie 
zur Chlorkalk- und Mangansuperoxyd-Untersuchung 
dienen kann, ist nebenstehend abgebildet. Derselbe 
wird von der Firm a G. G e r h a r d t ,  M arquarts Lager 
chemischer Utensilien in Bonn a. Rhein, nach 
meiner Angabe in vorzüglicher Beschaffenheit an
gefertigt und zum Preise von 7 ,50  J(j ohne
Stativ und Gaslampe, und für 17 JC  mit Stativ
und Gaslampe geliefert.

Soll nun die Bestimmung von Schwefel im 
Eisen vorgenommen werden, so wiegt man am 
besten 10 g der zerkleinerten Probe ab (nach
Umständen auch mehr) und bringt dieses Quantum 
in die Koehflasche A . Hierauf setzt m an den 
Theil B  C 1), bestehend aus Trichterröhre mit 
H ahn, Rückflufskühler und Gummistopfen, auf die 
Kochilaschc, giefst nun zunächst so viel Gubik- 
centimeter von der Cadmiumlösung I in die Vor
lage F, dafs nach Aufsetzen des Stöpsels E  nebst
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G lasröhrchen iJ F  (welches dicht auf dem Boden 
stehen mufs) beim Durchblasen von Luft von I) 
aus die Lösung in dem Ansatzrohr G . 2,5 
bis 5 cm höher s teh t, als im Hauptgefäfs F. 
Hierzu sind gewöhnlich 45 bis 50 ccm Cadmium
lösung erforderlich. Das Abmessen derselben 
kann mittels der Sicherheitsvorlage I I  geschehen, 
in welcher ebenfalls etwa 10 ccm Cadmiumlösung 
verbleiben. Jn dieser cylindrischen Vorlage wird 
gewöhnlich keine Spur von Schwefelcadmium aus
geschieden, wenn auch die Gase recht flott hin
durchgehen ; sie dient also während der Auflösung 
des Eisens nur zur Controle, dafs aller Schwefel
wasserstoff in der Vorlage F  zur W irkung ge
kommen ist und keine Verluste vorge
kommen sind. Ist nun die Kochflasche A  
mit den beiden Vorlagen F  und I I  durch 
Kautschukröhrchen luftdicht in Verbindung 
gebracht, so giefst m an endlich durch 
die Trichterröhre 10 . 20 =  200  ccm 
verdünnter Salzsäure (Lösung II) in 
die Kochflasche A ,  schliefst aber den 
H ahn B  so frühzeitig, dafs die Trichter
röhre unterhalb des Hahnes vollständig 
m it Salzsäure gefüllt bleibt.

Sollte nun, wie es 
meistens der Fall ist, 
die Gasentwicklung in Ins Freio oder

D  A , r N f Y -

der Kälte nicht ge- 
nügend lebhaft von 
statten gehen, wobei 
als Regel gellen kann, 
dafs in dem Ansatz G 
der ersten Vorlage 3 
bis 4 Gasblasen oder 
noch m ehr in der Se- 
cunde aufsteigen dür
fen, so genügt anfangs 
die 2 bis 3 cm hohe 
Flamme eines Bunsen
brenners, um die Auf
lösung von 10 g Eisen in 1 l/a bis l 3/  ̂ Stunden 
zu bewirken. Es empfiehlt sich hierbei, als 
senkrechte Entfernung zwischen dem Boden der 
Kochflasche und dem obersten Rande des Bunsen
brenners (nicht Schornstein) etw a 5 cm zu 
wählen. Kommen bei 3 cm Flamm enhöhe keine 
Gasblasen m ehr zum Vorschein, so vergröfsert 
m an allmählich die Flamme des Bunsenbrenners, 
dafs die Eisenlösung ins Kochen geräth und der 
Riickflufskühler bei C und herunter bis I) durch 
überströmende W ässerdäm pfe heifs wird. Der 
Versuch ist beendet, d. h. aller Schwefelwasser
stoff aus der Kochflasche A  ausgetrieben und in 
die Vorlage F  übergegangen, wenn m an darin 
1 bis 2 Minuten lang ein von heifsen W asser
dämpfen lierrühiendes schnatterndes Geräusch ver
nommen hat. Die Tem peratur der Cadmium
lösung in dem Ansatzrohr G ist dann auf 30 bis 
40° C. gestiegen und es fühlt sich die Vorlage F

nun gut lauwarm  an. Ist diese Tem peratur er
reicht, so hat das weitere Kochen keinen Zweck 
m ehr, man löst dann zuerst das Kautschukröhrchen 
bei I), dam it der Inhalt der Vorlage F  nicht in 
die Kochflasche A  zurücksteige, und zieht hierauf 
erst den Bunsenbrenner beiseite.

W ährend der Gasentwicklung, und nam ent
lich während des Kochens, ist das Eintreten von 
Luft in die Kochflasche A, bezw. die Oxydaton 
der Eiscnchlorürlösung sorgfältig zu verhüten, weil 
in der Vorlage F  kein Eisenchlorid entstehen darf, 
welches zersetzend auf das Schwefelcadmium wirken 
und Verluste an Schwefel herbeiführen würde. Aus 

| diesem Grunde bleibt der Hahn B  während der
Gasentwicklung und 
des Kochens geschlos
sen, insofern manEiscn- 
proben untersucht.

H at m an m ehr oder 
weniger reineSulphidc, 
z. B. käufliches Schwe- 
fcleiscn, Schwefelman- 
gan, Schwefelzink oder 
Schwefelcadmium in 
Arbeit, wovon m an vor- 
theilhaft nicht über 
0 ,15  g abwiegt und 
wofür m an zum Auf
lösen nicht über 40 ccm 
der verdünnten Salz
säure 11 verwendet, so 
ist der Schwefelwasser
stoff aus der Koch
flasche A  erst dann 
vollständig ausgetrie- 
hen, wenn die Tem 
peratur der Cadmium
lösung in dem Ansatz G 
auf 6 0 0 C. gestiegen 
ist. Dies kommt daher, 
dafs es hier an W asser

stoff mangelt, welcher sonst das Austreiben des 
Schwefelwasserstoffs begünstigt. Auch bei diesen 
Bestimmungen hält m an den H ahn B  während 
der Gasentwicklung geschlossen, damit durch die 
Trichterröhre kein Schwefelwasserstoff nach oben 
entweicht. H at m an hier vorerst allen Schwefel
wasserstoff durch Kochen aus der verdünnten 
Salzsäure und der Kochflasche A  ausgetrieben, 
so befindet sich imm er noch etwas Schwefel
wasserstoff in der Trichterröhre. Um auch diesen 
lierauszuschaffen und in die Vorlage F  treten zu 
lassen, quetscht m an w ährend des Kochens das 
Kautschukröhrchen über I) m it der linken Hand 
plötzlich zu, zieht nun sofort m it der rechten 
Hand den Bunsenbrenner auf etwa 5 Secunden 
seitwärts, damit die Kochflasche sich etwas ab
kühlen kann, öffnet ferner mit der rechten Hand 
den Hahn B , und läfst nun durch die Trichter
röhre von oben nach unten einige Luftblasen in
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die Kocliilasclie A  treten, welche die letzten 
Spuren von Schwefelwasserstoff in letztere zuriiek- 
führen. Nun erst hört m an bei D  mit dem 
•Quetschen auf, schiebt den Bunsenbrenner sofort 
wieder unter die Kochflasche, kocht nochmals '/a 
bis 1 Minute, wobei der Hahn B  offen bleiben 
kann, überzeugt sich, dafs die Tem peratur der 
Lösung in G mindestens 6 0 0 C. beträgt, und es 
ist nun säm ratlicher Schwefelwasserstoff in die 
Vorlage F  übergeführt.

H at m an auf die beschriebene Art Eisen
proben oder Metallsulphide behandelt, so kann 
m an sofort zur Umsetzung des in der Vorlage F  
entstandenen Cadmiumsulphides in Kupfersulphid 
schreiten. Zu dem Zweck lüftet m an den 
Gummistöpsel E  der Vorlage F, giefst jetzt 5 bis 
7 ccm der sauren Kupferlösung III durch G 
hinein • und schwenkt die Vorlage etwas, damit 
die Theile sich m ischen, wobei das gelbe 
Schwefelcadmium ohne weiteres in schwarzes 
Kupfersulphid verwandelt wird. Man filtrirt das
selbe jetzt bei Anwendung eines aschefreien 
Filters ab , süfst vortheilhaft mit heifsem W asser 
von 60 bis 90 0 C. aus und verwandelt nun 
durch sachgemäfses Glühen das Kupfersulphid in 
Kupferoxyd.

Zu dem Zweck hebt m an das nasse Filter 
nebst dem Kupfersulphid behutsam  aus dem 
Trichter heraus, quetscht das Kupfersulphid, wenn 
seine Menge etwas erheblich ist, von aufsen im 
Filter flach, zugleich etwas in die Höhe, doch nie 
über den Filterrand hinweg, so dafs es im Filter 
keinen Kegel m ehr, sondern eine etwas gleich- 
mäfsig dicke Schicht bildet und sich so leichter 
rosten läfst. Nun legt man das flach gedrückte, 
nasse Filter in ein vorher geglühtes, abgekühltes 
und genau gewogenes Platinschälchen, setzt dieses 
unbedeckt auf einen gewöhnlichen Dreifufs (Höhe 
etwa 22 cm) mit Pfeifendreieck und erhitzt den 
Inhalt erst 4 bis 7 Minuten über einem kleinen 
Rundbrenner mit Schornstein ganz gelinde, bis das 
Filter vollständig verkohlt und verglimmt ist, wobei 
m an mit einem Platinhäkchen nachhelfen kann. 
Bei diesem ersten Glühen soll die Entfernung der 
Flammenspitze vom Boden des Platin Schälchens 
wenigstens G cm betragen, weil das Kupfersulphid 
andernfalls zu früh sintert, dann nicht ganz voll
kommen oxydirt, zum Theil in dein Schälchen 
klebt und etwas zu leicht ausfällt. Ist das Filter 
verbrannt, so bedeckt m an das Schälchen zu */3 
mit einem Platin- oder Porzellandeckel und bringt 
dasselbe nun in deutliche Rothgluth, d. h. m an 
röstet den Inhalt unter Zutritt von Luft. Dieser 
Vorgang ist vollständig beendet, wenn 0,01 g der 
Kupferverbindung mindestens 2 .Minuten schwach 
rothglühend gewesen sind, wobei die Flamme den 
Boden des Schälchens berühren m u fs ; längeres 
Glühen schadet durchaus nicht. Bei diesem Rösten

bilden sich aber auch Spuren von Kupfersulphat, 
und um diese vollständig zu zersetzen, glüht m an 
die Substanz zu allerletzt 1l-> bis 1 Minute lang 
im vollständig bedeckten Schälchen bei der stärksten 
Gluth, welche m an m it dem Rundbrenner von 
oben 2,5 cm W eite nebst Schornstein erzeugen 
kann, und es ist nun der Inhalt des Schälchens 
reines Kupferoxyd geworden, welches eine m att 
schwarze Farbe, blättrige Beschaffenheit hat, lose 
im Schälchen liegt, nicht hygroskopisch ist und 
sich nach dem Erkalten ganz genau wiegen läfst. 
Durch Multiplication des Kupferoxyds mit 0 ,4 0 4 0 9 4  
(abgekürzt 0 ,4041) erhält m an das Gewicht des 
gesuchten Schwefels. Das Platinschälchen bleibt 
bei dieser Arbeit unverändert, nöthigenfalls reinigt 
m an es am  besten durch Auskochen m it roher 
Salzsäure.

Die beim Auflösen der Eisenproben freiwerden
den Gase, welche bei . /  den A pparat verlassen, 
haben einen knoblauchartigen Geruch und können 
besonders in der Nähe des Arbeitstisches Be
klemmung verursachen. Leitet m an die Gase aber 
ins Freie oder durch eine Lösung von Silbernitrat, so 
wird m an bei der Arbeit nicht m ehr im geringsten 
belästigt, und die bisher von allen Analytikern 
wohl nur ungern ausgeführten Schwefclbestim- 
mungen gehören nun zu den einfachsten und an 
genehmsten, welche bei Eisenuntersuchungen Vor
kommen können.

Der oben abgebildele Apparat hat sich nicht 
allein bei dieser neuen Methode gut bew ährt, er 
ist auch dann benutzt worden, wenn nach der 
alten Oxydationsmethode verfahren , aber statt 
Brom-Salzsäure eine Mischung von etwa 40 ccm 
W asserstoffsuperoxyd m it 5 ccm Ammoniak (spec. 
Gew. 0 ,91) angewandt und dam it die Vorlage F  
beschickt w urde. Vorher w ar aber durch einen 
blinden Versuch der unlösliche Rückstand bestimmt 
w orden, welchen das angewandte W asserstoff
superoxyd nach Eindampfen m it Chlorbarium und 
Salzsäure hinterliefs; derselbe wurde dann bei 
wirklichen JSchwelelbestimmungen berücksichtigt. 
Diese F LO o-B aS0.i-M ethode nimm t aber dieselbe 
Zeit in Anspruch, wie die Br - BaSO.i - Methode, 
und kann sich daher hinsichtlich der Schnelligkeit 
in der Ausführung bei weitem nicht m it meiner 
Cd S - Cu0  - Methode messen. Die Uebcrführung 
des gewonnenen Cadmiumsulphides in wägbares 
Kupferoxyd beansprucht bei einiger Uebung nur 
20  bis 30 Minuten Zeit, so dafs hiernach genaue 
Schwefelbestimmungen beim Auflösen von 10 g 
Eisen in 2 ‘/s S tunden, beim Auflösen von nur 
5 g Eisen aber in 1 '/* Stunden leicht ausgeführt 
werden können.

Einige analytische Beläge werden Hie Brauch
barkeit sowohl bei Behandlung reiner Sulphide, 
als für die Bestimmung des Schwefels in Eisen
sorten darthun.
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A. Anwendung' von reinem Sclnvcfel/.ink, liergeste llt durch U eberleiten  von trockenem  Sclnvefcl-
wasserstoiT über erhitztes Zinkoxyd.
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Abgewogen reines Schwefelzink . . 
Hieraus berechnet Kupferoxyd . . 
Durch Analyse nach der GdS-CuO- 
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0,0200
0,01635

0,0104

erkauft.

0,0100
0,00817

0,0082

0,0050 i 0,0010 
0,00408 | 0,00081

0,001-1 o.ooos

Bezeichnung des Eisens
K äufliches
S ch w efe l

eisen
Grriues

R oheisen
W alzen

eisen
P u d d c l-

oisen
T hom as-
R oheisen

B cssem er-
eisen

W erkzeug 
s ta h l

Nach der Br - Ba SOi - Methode er
halten ..........................................

Nach der CdS - CuO - Methode er
halten . ......................................

23,83 % S 

23,85 „ „

0,422 % S 

0,424. „ „ 

11. R e i

0,203 % S 

0,202 „ „ 

he.

0,190 % S 

0,193 „ „

0,051 % S 

0,052 „ ,

0,026 % S 

0,026 „ „

0,016 % S 

0,016 „ „

Bezeichnung des Eisens S ta h l T h o m as
eisen

R o h slah l-
cison

S piegel-
ciaen

B cssem er-
eisen

D essem er- 
G raueisen

F erro -
m an g an

Nacli der Ha Oä - BaSOr - Methode
e r h a l te n .....................................

Nach der CdS - Cu 0  - Methode er
halten .........................................

0,108 % S 

0,U7 „ „

0,001 % s 

0,000 „ „

0,052 % S 

0,052 „ „

0,050 % S 

10,050 „ „

0,028 % S 

0,020 „ „

0,014 % S 

0,016 „ „

0,005 % S 

0,005 „ „

Zum Sclilufs möchte ich noch bemerken, dafs 
Analysenergebnisse, wie vorstehend wiedergegeben, 
nur dann erhalten werden, wenn z. 13. das Eisen
material von möglichst gleichartiger BcschalTenlieil,

dazu fein zerkleinert ist und m an im übrigen auf 
den chemischen Theii der Arbeit eine angemessene 
Sorgfalt verwendet.

Vorschläge zu einer Hochofenanlage mit Selbstregenerirung 
der Gase.

Von Adolf Wolski, Bergingenieur in Koüskie, Russisch-Polen.
(Fortsetzung von Seite 711.)

Die Einrichtung der meisten Holzkohlenhoch
öfen in unserem Bezirke rührt von W . W . P a l i s a  
her. Hr. M. B o e c k e r-F rie d e n sh ü tte  hat beide 
Hochöfen in Stomporkow auf Koks umgebaut ;* 
die äufsere Einrichtung dieser „allen“ Hoch
öfen ist unverändert geblieben, w ährend die 
inneren Abmessungen für einen nützlichen Hoch
ofenraum von 70 cbm angepafst sind. Der 
Kokshochofen Nr. I des Stomporkower W erkes 
wurde den 2. October 1893 angeblasen und 
ist bis jetzt noch in gutem, ununterbrochenem 
Gange. Schon am 22. October 1893 wurde 
bei der Reparatur des Gestelles bemerkt, dafs 
das feuerfeste Mauerwerk des Gestelles gröfsten- 
theils weggeschmolzen w ar; bei dieser Gelegen
heit konnte der Betriebsleiter Hr. P a l i s a  die 
innere Form  desselben genau feststellen (vergl. 
Fig. 3). Am 23. Septem ber 1894 sind die

* „Stahl und Eisen“ 1895, Seite 130,

Hochofengase nach erfolgtem W egschmelzen der 
Schachtfütterung bei A  durchgebrochen. W ährend 
der Reparatur des Kernschachtes (10. bis
15. October 1894) w ar die Möglichkeit ge
boten, sich eine genaue Vorstellung von dem 
Zustand des Hochofens in dieser Gegend 
zu bilden.

Die Betriebsergebnisse dieses Hochofens, der 
sich selbst seine Form  ausgebildet hatte, stellten 
sich wie folgt dar:

Das Roheisenausbringen aus dem m it Zusatz 
von reichen Kriwojrogschen Eisensteinen ange
reicherten Möller beträgt 44 ,4  bis 52 ,6  r/ö ; die 
tägliche Erzeugung an halbirtem  Roheisen 32 ,3  t 
bis 42 ,0  t (monatliche D urchschnittszahlen); Koks
verbrauch 887 kg bis zu 1188 kg oberschlesischen 
Koks auf 1 t Roheisen; bei 70 cbm Inhalt 
kommt =  2,16 cbm — 1,66 cbm für die Tonne 
Erzeugung; die W indpressung beträgt 200  mm 
bis 275 mm  Quecksilbersäule bei nur 500° 0,
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W indtem peratur ausCöwperschen, von M. B o e c k e r  
verbesserten Apparaten.*

Ich habe mich etwas länger bei diesem Gegen
stände aufgehalten, um zu zeigen, wie wichtig 
es für die Brennm aterialersparnifs ist, die Iioch- 
ofenschmelzung rasch zu treiben, worüber uns 
übrigens seil längerer Zeit der selmellgehende 
Betrieb der steirischen Holzkohlenhochöfen belehrte, 
wo für 1 t Erzeugung etwa 2 ,25  cbm** Inhalt 
benöthigt wurden, bei einem Holzkohlenverbrauch 
von G50 kg bis 750 kg.*** Das Verhältnifs 
der Ofen - Durchmesser in Gestell und Kohlen- 

2.05
sack gellt bis zu ^ =  0,8

(Friedau-W erk). Das rasche Trei
ben unserer Hochöfen hängt von 
der gröfseren oder geringeren 
Vollständigkeit ab , mit welcher 
die Reduction der Eisenerze mit 
Hochofengasen erfolgt (indirecte 
Rednetion); zu diesem Zweck 
bauen wir weitere Gestelle, damit 
die Hochofengase die zu redu- 
cirenden Erzstücke schon besser 
umhüllen, wir müssen aber stets 
die Reductionsalmosphäre unserer 
Hochöfen auf Kosten der unvoll
ständigen Verbrennung der theuren 
Brennm aterialien herstellen.

Ich glaube daher, dafs m a n  
d a s  in  d e n  H o c h o f e n g ic h t-  
g a s e n  v o r h a n d e n e  K o h le n 
o x y d  a u s s c h l i e f s l ic h  a ls  e in e  
b e w e g l ic h e  R c d u c l i o n s a t -  
m o s p h ä r e  b e t r a c h t e n  m u fs ; 
die Hochofengichtgase sollen un
bedingt aus einer Mischung von 
Kohlensäure und Kohlenoxyd be
stehen und werden aus dem Hoch- “ ohiT 
ofen m ehr oder weniger W ärm e 
in latentem Zustande mitnehmen.
Dieser Umstand steht in unmittel
barer Verbindung m it der redu- 
cirenden W irkung im Hochofen; 
gegenwärtig ist daher der Betriebsleiter in Bezug auf 
die W ärm eausnutzung der Hochofenbrennmaterialien 
an ebenso enge Grenzen gebunden, wie das Ver- 

CO2
hältnifs m  =  andeutet. W ie wir schon oben

gesehen haben, geht die Bildung der Reductions
alm osphäre bei unseren Hochöfen auf Kosten fast der 
Hälfte der in den Hochofenbrennmaterialien ent
haltenen W ärme-Energie vor sich; das Freiwerden 
derselben kann nur mit Hülfe von zugeführtem Sauer-

* „Stahl und Eisen“ 1895, Seite 1159.
** N. A. Jo ssa , „Dopotnienia k. Mietallurgie 

D. Perey“ 1SS0, Seite 161.
*** A. L e d e b u r , „Handbuch der Eisenhüttenkunde* 

1884, Seite 559.

1. November 1896.

Stoff der Luft erfolgen, d .h . unter Bildung einer Kohlen
säure enthallendenAtm osphäre; auf dieseWeise ist es 
unmöglich, im Hochofen die latente W ärme-Energie 
der Hochofengase vollkommen nutzbar zu machen. 
Zur Beseitigung dieses Uebelstandeskenne ich nur ein 
einziges Mittel, welches darin besieht, im  H o c h 
o fen  e in e  c o n s ta n l e ,  s o z u s a g e n  u n b e w e g 
l ic h e  R e d u c t io n s a lm o s p h ä r e  zu e rz e u g e n .

W enn w ir den W eg, welchen die Hochofen
gase von den Formen bis zu der Gicht ein- 
schlagcn, verfolgen, so können, w ir drei Stufen 
unterscheiden:

a) in dem unteren Tlieil des 
Hochofens, der Schmelzgegend, 
sollen die Hochofengase den 
Sehmclzmaterialien blofs diejenige 
Tem peratur ertheilen, welche zum 
Schmelzen der Schlacke und des 
Roheisens nöthig ist; gleichzeitig 
dam it soll die Reduction von 
Silicium, Mangan und Phosphor 
ebenso wie die Kohlung des Eisens 
stattfinden;

b) im mittleren Thcil sollen 
die Hochofengase nur eine chemi
sche W irkung nach der Form el: 
Fe20 3 +  3 CO =  Fe* +  3 CO. 
ausüben, ohne W ärm everbrauch 
von aufsen; der Erfolg w ird um 
so vollständiger sein, je gleich- 
mäfsiger (und nicht zu hoch) die 
Tem peratur in diesem Theil ist 
hei Vorhandensein einer genügend 
reducirenden Atmosphäre.

c) Im dritten, obersten Theil 
erfolgt die Vorbereitung der 
Schmelzmaterialien auf physika
lischem W ege auf Kosten der hier 
erzeugten W ärm e: die Feuchtig
keit wird hier entfernt und die 
Schmelzmaterialien werden vor
gewärm t, um in diesem Zustande 
in den mittleren Theil des Hoch
ofens zu gelangen. —

W enn wir die Bedeutung einer jeden dieser 
drei Perioden der Hochofenschmelzung beachten, 
und in jeder Zone die ihrer natürlichen Eigentlnim- 
lichkeit entsprechende Arbeit ausführen wollen, so 
gelingt uns dies selbstverständlich am leichtesten 
mit denjenigen Factoren, welche an dem Iloch- 
ofenprocefs Antheil nehm en. W ir wollen die 
römische Reichsdevise: „Divide et im pera“ in 
ihrer ganzen praktischen Bedeutung auch beim 
Hochofen, der m ehrere widersprechende Elemente 
umfafst, anwenderi.

Eine solche Politik deutet uns schon die 
A rt der Ausführung an : ln den unteren Theil 
des Hochofens mufs m an möglichst heifsen Wind 

: einführen, um eine möglichst hohe Tem peratur 
in dieser Zone erreichen zu können , da hier

Fifj, 3.
K okshochofen Nr. 1 in  S ton tporkm v.
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Kohlenoxyd entsteht, das in den mittleren Theil 
des Hochofens steigt, um seine reducirende W irkung 
auf die Eisenerze auszuiiben und sich in Kohlen
säure um zuw andeln; hier ist auch eine reducirende 
A tmosphäre erforderlich; ich schlage daher vor, 
diese zu erzeugen, indem wir die Hochofengase 
durch die Formen vermittelst eines Strahlapparates, 
oder in irgend einer an
deren Weise, auf diesem 
Horizonte und zw ar dort 
wo dieser anfängt, ein
blasen. In dem oberen 
Theil des Hochofens —
Vorbereitungsraum — tritt 
ein Gemisch von Kohlen
säure und Kohlenoxyd 
e in , das seine potentiale 

i W ärm e-Energiem ilbringt; 
zwecks Gewinnung dieser 
W ärm e wird durch die 
Formen an der Sohle 
dieser Zone die nöthige 
Menge von kaltem W ind 
eingeblasen, um auf diese 
W eise den Vorbereitungs- 
procefs der Hochofen
schmelzmaterialien zu un
terhalten. —

W ahrscheinlich wird 
es für die zweite Zone am 
bequemsten se in , die 
Hochofengase nicht an der 
G ich t, sondern etwas 
unter dem dritten Theil 
zu entnehm en; — diese 
Frage läfst sich in der 
Praxis am besten nach 
den örtlichen Verhält
nissen der Hochofen
schmelzung beantworten.

Die Hochofengase w er
den mit Hülfe von stark 
erhitztem W ind in den 
zweiten Theil des Hoch
ofens eingeprefjgt; der heifse W ind bringt von 
aufsen diejenige W ärm e mit, die für die Regeneri
rung der Hochofengase innerhalb der zweiten Gegend 
des Hochofens nötiiig ist, und verbrennt gleichzeitig 
diejenige Menge von Kohlenstoff des Brennstoffs 
zu Kohlenoxyd, die die fehlende, zur Regenerirung 
der Hochofengase nöthige W ärm em enge decken 
soll. W enn sich die Injectionskraft des W indes 
als ungenügend erw eist, wird man Dampfslrahl- 
apparate anwenden müssen. Mit Rücksicht auf 
die Eigenschaft der Hochofengase, bei der Regene
rirung W ärm e von aufsen zu verbrauchen, bietet 
mein Vorschlag ein vorzügliches Mittel, eine le m - 
peraturerniedrigung in der Reductionsgegend des 
Hochofens zu erreichen, anstatt, wie bisher rohen 
Kalkstein zu gebrauchen.

Noch vor zehn Jahren bot die Hochofenpraxis 
eine Grenze für die zweckmäfsige Tem peratur
erhöhung des W indes;*  heutzutage ist es jedoch 
erwiesen, dafs die Erhöhung der W indtem peralur 
über die früheren Grenzen hinaus einen nicht 
geringen Äntheil bei der Hochofen-Brennmaterial- 
ersparnifs herbeiführt; jetzt wendet m an bei

Hochöfen gewöhnlich 
W indtem peraturen von 
700 0 bis zu !)00° an. 
Wollte man noch höhere 
W indtem peraturen an
wenden, dann w ürde 
die Heizfläche der Wind- 
erhitzungs - Apparate zu 
grofs ausfallen. — Der 
Vortheil des hoch erhitz
ten W indes liegt, wie 
R. Ä k e  r in  a n  gezeigt 
hatte,** in dem gröfsc- 
ren Antlieil der indirec- 
ten Eisenreduction im 

Hochofenverfahren. 
W enn w ir als durch
schnittliche Zusam m en
setzung der Gichtgase 
(in Gewiehtsprocenlen) *** 
annehm en:

13.6 %
28.7 ,
0,5 „
0,5 „
0,4 „

50,3 ,
100,0 %

und voraussetzen, dafs 
Hochofengichtgase und 
Luft mit einer Tem pera
tur von 0 °  zur Verbren
nung gelangen, so läfst 
sich die Ycrbrennungstem- 
peratur in folgender Weise 
bestim m en:

0,287x24-73+0,005x28780+0,004x12000 
0,598x0,217+0,077x0,48+1,i4xÖ,244 “

Nach meinem Vorschlag erfordert der Hoch
ofenbetrieb eine viel geringere Menge erhitzten 
W indes, als heute verwendet w ird , daher dürfte 
es möglich sein, dafs bei denselben W inderhitzern 
höhere Tem peraturen als 1 0 0 0 °  erreicht werden, 
indessen will ich bei den folgenden Berechnungen 
eine W indtem peratur von nur 900  u C. annehm en.

Die Hochofengase sollen nach meinem Vor
schlag eine ausgedehntere und zweckm äßigere

* A. L e d e b u r ,  „Handbuch der Eisenhütten
kunde“ 1884, Seite 474.

** „Stahl und E isen“ 1883, Seite 149.
*** , 1893, „ 640.

F ig  4.

H ochofenan lage m it S e lb s tre g e n e iiru n g  d e r  H ochofengase. 

A  A  — K a ltw in d ro h r.
JtU — A u strittsö ffnungon  filr d ie  H ochofenzone.
C C =  H ochofengasrohr.

H D — H eirsw inddüsenstöcko  in  d e r  R eductionszone. 
E E  =  H eifsw ind le ilung .

H eifsw indform on  im  G estell.

COä 
CO 
0  . 
H  . 
CLL 
N .
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Anwendung finden, als es bis jetzt der Fall is t; 
w ährend des Aufgichtens entweichen durch unsere 
Aufgichtungsvorrichtungen 8 bis 15 % derGesamml- 
menge der Gase in die L u ft; bei dem jetzigen 
beschleunigten Gange unserer Hochöfen verlieren 
wir nach dieser Richtung hin m ehr als früher, 
bei 5,6 bis zu 14 cbm Inhalt f. d. Tonne Roh
eisenerzeugung.* Daher mufs m an w ährend des 
Begichlens seine Aufmerksamkeit auf die Verluste 
an Gasen richten und sind diesbezügliche Vor
richtungen schon in Verwendung** (W erk von 
Mieheville in Frankreich).

Ich verändere nichts (im Gegensatz zu den 
HH. A. S a t tm a n n  und A. I lo m a ts c h  und 
G. G ü n th e r )  am Vorbild unserer Hochöfen, für 
welches der menschliche Geist, die menschliche 
Mühe und die menschliche Erfahrung im Laufe von 
sechs Jahrhunderten vereinigt w urden;*** ich 
will nur den jetzigen Hochofen m it seinen natü r
lichen Rechten ausstatten. Ich will nicht eine 
einzige neue Erscheinung schaffen und möchte 
nur den Hochofenschmelzprocefs vollständig der 
Gewalt des Betriebsleiters unterw erfen .'

Ich denke, dafs auch die rohen Stein- und 
Braunkohlen, sowie Torf und Petroleum im Hoch
ofenbetrieb nach meinem Verfahren ihren Antheil 
hinsichtlich der Brennstoff- und Geldersparnifs 
haben können.

Ich übersehe bei meinem Vorschlag keineswegs 
die Vortheile des beschleunigten Ganges der jetzigen 
Hochöfen, ich will sogar diese Vortheile noch 
verstärken, doch habe ich auch gleichzeitig die 
Absicht, einige besondere Uebelstände zu entfernen, 
so z. B. den Schwefelgehalt unserer rasch erblasenen 
Roheisenarten. Mein Hochofenschmelzverfahren 
gestattet, jeden jetzt im Betriebe befindlichen Hoch
ofen nach meinem Vorschlag auszurüsten, und 
zwar mit unerheblichen Auslagen (etwa 2000  bis 
3500  J i ) .

Vorstehende schematische Zeichnung (Fig. 4) 
läfst die Anordnung des Hochofens nach meinem 
Vorschlag zur Genüge erkennen und cs erübrigt mir 
nur noch, die Vortheile und die praklische Bedeutung 
meines Vorschlages auf dem W ege der Rechnung 
zu begründen, wozu ich in meiner weiteren Darlegung 
nunm ehr übergehe.

Ich will das Beispiel vom Hochofenbetrieb aul 
dem W erke O rm e sb y  in Cleveland in der Form 
benutzen, in welcher L. G rü n e r  es in den , Annales 
des m ines“ f  darstellt und Professor A. L e d e b u r  
in seinem unvergleichlichen W erke: „Handbuch 
der Eisenhüttenkunde“ f t  ergänzt.

* A. L e d e b u r, „Handbuch der Eisenhütten
kunde“ 1S84, Seile 330.

** „Stahl und Eisen“ 1895.
*** A. G u rlt ,  „Bergbau und Hüttenkunde“, 2. Aull., 

-Seite 128.
t  „Annales des Mines“, Serie VIII, t l l ,  p. 52.

t t  A. L ed e b u r, „Handbuch der Eisenhütten
kunde“ 1S81, Seite 499 u. ff.

Hochofen Nr. 3 ,  23 ,2  m hoch, m it einem 
nützlichen Hoehofenraum von 584 cbm, lielert 
täglich 63 t grauen Giefscreiroheisens „Cleveland 
Nr. 3 “ . Auf 1000 kg des erblasenen Roheisens 
wurden verb rauch t:

Koks mit 92,5% G ................ 1100 kg (1017 kgC)
Geröstetes Erz „Blackband“ . 2440 „
Roher Kalkstein mit 43 % COa 625 „
W indgewicht............................. 4948 „
W ind tem pera tu r..................... 780°

Auf 1000 kg des erblasenen Roheisens entfielen:

Schlackenmenge . . . .  14*80 kg
Gichtgasgewicht . . . .  6633 „

Die Gichttem peratur betrug 4 1 2 °  das Ver- 
r o ,

hältnifs m —  0,542 .

Das erblasene Roheisen hatte folgenge chemische 
Zusam m ensetzung:

c  . . . 3,4 %
Si . . . 1,2 „
Mn . . . 0,5 „
P . . . 1,3 „
Fe. . . . 93,6 „

100,0 %

Obgleich dieses Beispiel aus einer Zeit stam m t, 
die m ehr als 20 Jahre hinter uns liegt, so sind 
auch heute die Betriebsergebnisse nicht schlechter, 
als z. B. in Westfalen, * wo der Aschengehalt der 
zur Gewinnung von Koks stehenden Kohlen, nach 
F. M u ck ,* *  sich in Grenzen von 1,119 $  bis zu 
7 ,369 % bewegt.

W ie daraus zu ersehen, spricht das von mir 
gewählte Beispiel des Hochofenbetriebs nicht zu 
Gunsten meines Vorschlags.

In meinen Berechnungen nehm e ich eine 
W indtem peralur von 9 0 0 °  C. an , und sta tt des 
rohen Kalksteins benutze ich gebrannten Kalk, 
daher wende ich ihn beim Hochofenbetrieb blofs 
in Mengen von 625 X  0,6 =  375 kg an ; die 
übrigen Ziffern bleiben unverändert.

I. Sclimelzzonc des Hochofens.
W ä r m e v e rb ra u c h :

a) zum Schmelzen : w.-E
Roheisen 280 X  1000 . . . .  280 000
Schlacke 500 X  1480 . . . 740 000

b) zur Reduclion:
Si 7830 X 1 2 .........................  94 000
Mn 2 0 00X 5    10 000

c) z. Wasserkühlung*** 200 X  1000 200 000
Zusammen . 1 399 000

Ich habe die höchste Zahl, welche Professor 
Dr. H. W e d d in g  für die zur Gestellkühlung 
stehende W asser - Erw ärm ung angiebt, an
genommen.

* „Stahl und Eisen“ 1895, Seite 151.
** F. M uck, „Die Chemie der Steinkohle“ 1891, 

Anhangstabelle III.
*** Nach Dr. H. W ed d in g : „Stahl und Eisen“ 1892, 

Seite 1033.
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Dieser W ärm everbrauch soll durch den W ärm e
gewinn gedeckt werden, der sich beim Verbrennen 
des Kohlenstoffs der festen Brennmaterialien zu 
Kohlenoxyd m it dem bis zu 9 0 0 0 G. erhitzten 
W ind ergiebt. Unter diesen Bedingungen ent
wickelt 1 kg Kohlenstoff:

2473 +  0,237 X  900 X  5,8 =  3710 W.-E.
Daher beträgt die zur Deckung des W ärm e

verbrauchs in der Gestellgegend nöthige Kohlen- 
sto Ihnen ge:

1 399 000 =  378 kg3710
und die Menge erhitzten W indes:

378 X  5,8* — 2193 kg.**
Zur Kohlung des Eisens sind 34 kg Kohlen

stoff erforderlich, der Gesammlverbrauch an 
Kohlenstoff beträgt daher in der Gestellgegend: 

378 +  34 =  412 kg.
Beim Verbrennen von 378 kg Kohlenstoff zu 

Kohlenoxyd entstehen in der Schmelzgegend des

Hochofens ~ —  SS2 kg Kohlenoxyd, welche

Menge vollständig in die Erzredüetionszone übergeht.

II. Reductionszono des Hochofens.
Ich nehm e an, dafs das ganze Eisen indirect 

nach folgender Formel reducirt w ird :
FeäOa +  3 CO =  Fei +  3 CO_>, 

da nach meinem Schmelzverfahren die Eisen- 
redüction eine energischere sein sollte, als dies 
bei dem jetzigen Hochofen der Fall ist (gleich- 
mäfsigere und nicht zu hohe Tem peratur und 
geringere Menge von neutralem  Stickstoff in der 
Reductiönsgegend).

Die theilweise directe Eiserneduction im Hoch
ofen verliert nicht ihren Vortheil, sondern erlangt 
ihn bei meinem System sogar noch in höherem

81-
Grade. 1 Theil Eisen wird m it y1() Theilen

Kohlenoxyd reducirt, daher beträgt der erforder
liche Kohlenoxydaufwand zur Reduction der Ge-

936 X  84 
110 715 kg.

Aus der Geslellgcgend sind in die obere Re- 
ductionsgegcnd 882 kg Kohlenoxyd übergegangen, 
also haben wir zur Reaction:

FesOa +  3 CO =  Fes +  3 COs 
einen Ueberschufs an Kohlenoxyd von:

8S2 — 715 =  167 kg.
W enn aus der ersten Zone eine zur Reaction 

der indireclen Reduction der Gesammteisenmenge 
ungenügende Kohlenoxydmenge übergehen sollte, 
was bei einer Beschickung, die reicher als unsere 
ist, sehr leicht möglich sein könnte, so könnten wir

* A. L e d e b u r, „Die Gasfeuerungen für metal
lurgische Zwecke“ 1891, Seite 11.

** Sie soll in Wirklichkeit etwas geringer sein 
(um 296 kg), der Kohlenstoffverbrauch aber etwas 
gröfser (um 24 kg). Verfasser.

XXI.1S

mit Vortheil die fehlende Kohlenoxydmenge den 
regenerirten Hochofengasen entnehmen, ohne den 
Vortheil der reichen Beschickungen zu verlieren.

Bei der Reaction FeaOj +  3 GO == Fe2 -j- 3 GO. 
haben wir noch einen W ärm egewinn v o n :

20* X  - y ' 3 =  6132 W.-E.

Dies ist übrigens eine so unerhebliche Gröfse, 
dafs wir sie in den folgenden Berechnungen 
aufser Acht lassen wollen. Als Ergcbnifs der 
W irkung der indirecten Reduction erhalten wir

aufser 936 kg Eisen noch — 1124 kg

Kohlensäure. Um in den Hochofengasen diese 
Gesammt-Kohlensäurem enge unverändert zu er
halten, müssen w ir neben der aus der Reduction 
erhaltenen Kohlensäure noch so viel Kohlenoxyd 
von aufsen in die zweite Zone einführen, dafs

das Verhältnifs in =  y ,y - =  0 ,542  erfüllt bleibt.

W ir müssen also in die zweite Zone durch die 
1124

zweite Reihe der Formen tt-t h  =  2074  kg Kohlen- 0,542 °
oxvd einführen. Da aus der ersten Zone 167 kg 
Kohlenoxyd in die zweite übergegangen sind, so 
ist es erforderlich, aus den regenerirten Hochofen
gasen in die Reductiönsgegend 2074  — 167 =  
1907 kg Kohlenoxyd einzuführen.

Bei dem Verhältnifs m

149.3
3

149.56
4-4

f ~ =  =  0 ,542  ist

die Zusammensetzung der Hochofengase ungefähr 
folgende: COä ; _ _ 149

CO . . . 276
N . . . . 575

1Q00

W enn wir 149 kg Kohlensäure mit

40,7 kg Kohlenstoff reduciren, erhalten wir

189 kg Kohlenoxydgas; also nach seiner Regene
rirung 1000 kg. Die Hochofengase liefern 276 — 
189 =  465 kg Kohlenoxyd. Da die Hochofen
gase für die zweite Zone nicht aus der Gicht, 
sondern etwas unter der dritten Vorbereilungs- 
zone genommen w erden, sind w ir berechtigt, 
das in den Hochofengasen befindliche W asser bei 
der Rechnung unberücksichtigt zu lassen.

Zur Ausführung der Reaction G0_> G =  2 GO
ist es erforderlich, für jedes Kilogramm des in
der Kohlensäure befindlichen Kohlenstoffs von aufsen 
je 3 i3 4  IV.-E. einzuführen (8080  — 2 X  2473  =  
3134), daher mufs fflr je 1000 kg der Hochofen
gase folgende W ärm eausgabe gedeckt w erden: 

3134 X  40,7 =  127 554 W.-E.
Ein Theil dieser W ärm e wird durch die Hoch

ofengase und den Injectionswind in die Reductions- 
zone eingebracht und gedeckt.

W ir nehmen an, dafs die Hochofengase, ehe 
sie zu den Formen der zweiten Reihe gelangen,

* A. L e d e b u r ,  „Handbuch der Eisenhütten
kunde“ 1884, Seite 223.
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unterwegs um 100° G. aBgekühlt werden, es soll 
daher die Tem peratur derselben blofs 3 1 2 °  G. 
sein ; die Hochofengase bringen also eine W ärm e
menge von 0 ,238  X  1000 X  312 =  74 256 W.-E. 
mit. Behn Verbrennen von Kohlenstoff mit er
hitztem W indsind 127 5 5 4 — 74 2 5 6 =  5 3 2 9 8  W.-E. 
einzuführen. W enn der eingeprefste W ind mit 
der Tem peratur von 9 0 0 °  G. in die Reductions- 
gegend cin ström t, so hat 1 kg des verbrannten 
Kohlenstoffs 3710  W.-E. entwickelt, daher wird es 
zurDeckung des W ärm everbrauchs von 53 298 W.-E. 

53 298
nöthig sein, ~  14,4- kg Kohlenstoff zu

Kohlenoxyd zu verbrennen; der Verbrauch an auf 
9 0 0 °  C. erhitztem W ind wird dann 14,4 X  5,8 =
83 ,5  kg sein. Der Kohlenstoffbedarf für die voll
ständige Regenerirung von 1000 kg der Hochofen
gase beträgt 40 ,7  -j- 14,4 =  55.1 kg. Für 1000 kg 
erblasenen Roheisens ist in der Rcductionszonc

■ Ti ! <• 1907X1000eine Hochofengasmenge v o n  ------=  4100 kg

erforderlich. Zur Reduction derselben werden

verbraucht an Kohlenstoff
„ 55,1 X  4100

an erhitztem W ind

1000 
83,5X 4100 

1000 —

226 kg,

343 kg.

Es ist fraglich, oh die berechnete Windmenge 
hinreichen wird, um die zur Einführung der berech
neten Mengen von Hochofengasen in. die Rcductions- 
zone erforderliche mechanische Arbeit zu liefern.

Obgleich wir Beispiele von der Vertheilung der 
Spannungen" der Hochofengase im Innern der jetzigen 
Hochöfen haben,* können wir diese jedoch keines
wegs auf den nach meinem System ausgerüsteten 
Hochofen anwenden, weil wir hier imstande sind, die 
Gasspannung in gewissen Grenzen beliebig zu regeln.

Angenommen, dafs die Gasspannungsdifferenz in 
der Reductionszone beim Ein- und Austritt der Hoch
ofengase 15 mm Quecksilbersäule beträgt, so haben 
wir ein gutes Mittel, die Gasspannung im obersten 
Theil der Reductionszone gröfser als im unteren zu 
erhalten. Die Windpressung in der dritten Zone 
giebt uns diese Möglichkeit in die Hand.

Unter diesen Bedingungen können wir die nöthige 
mechanische Arbeit in folgender Weise berechnen:

a) Die Arbeit der Ilochöfengascondensation zu 
15 mm Quecksilbersäule ist

im gln,
wo im die Hochofengasmasse, g die Beschleunigung 
der Schwerkraft und hi die Höhe der Hochofengas
säule entsprechend der Spannung von 15 mm Queck
silbersäule bedeutet.

ß) Der Verlust an Arbeit beim vollkommen un
elastischen Stofs beträgt nach der G ar n o t  sehen 
Formel **

mir^i (v-i-vi)'-
m +  m i 2 

wo m die Injectionswindmasse, v und vi die gleich
gerichteten sccundlichen Geschwindigkeiten der Massen 
m und mi bedeuten.

* P e r c y - W e d d in g ,  „Ausführliches Handbuch 
der Eisenhüttenkunde“ 1868,111 Ab., Seite 30S bis 311. 
„Zeitschrift für Berg-, Hütten- und Salinenwesen“ in 
PS. T. XXII, Seite 288. N. A. J o s s a ,  „Dopotnienia 
k Mietallurgii D. Percy“ 1SS0, Seite 31.

** A. D a n i e 11, „Podrgcznik zasad Fizyki“, War
szawa 1S87, Seite 175.

y) Die Arbeit der Gase nach dem Stofs mit
m v +  m iT i „ sollgemeinsamer Geschwindigkeit v =

( rn  - f  i m )  Yq2 

  2

m f  u i

betragen.

8) Die Reihungsarbeit der Gasleitungen beträgt 
20 % * von der Summe der vorigen Arbeiten.

In dieser Weise läfst sich die zu erfüllende 
Arbeit wie folgt berechnen:

En =  1,2 (mi gln -f-
m m i (v - -v i)'2 . (m +  m i)v0- 

2 ■ 2m + m i
Ich nehme a n , dafs die Leistung des Hochofens 

in 24 Stunden 120 t Roheisen „Gleveland Nr. III“
120beträg t; die stündliche Leistung ist dann =  5 t.24

Der secundliche Windbedarf ist =  0,48 kg.
00. bü

„ , Hochofengasbedarf ist gj— — 5,70 kg.

Ich nehme in der zweiten Formenreihe 8 Formen 
an mit einem lichten Durchmesser von je 150 mm 
und 8 Winddüsen mit je 37 mm lichtem Durchmesser. 
Der lebendige Schnitt dieser 8 Formen is t :

(0,15 2 — 0,037 2) =  0,132S qm.

Der lebendige Schnitt der 8 Winddüsen: 
tt . 0,0372
 r =  0,00S6 (rm.

4
Die secundliehen Volumina der Hochofengase und 

des bis auf 300 mm Quecksilbersäule . geprefsten 
Windes lassen sich nach der G a y -L u ssa c -M a r io tle -  
schen Formel berechnen:

N _ p0 1 +  a  t 
P 1 +  ct. t c

; a  =  0,003665;

danach linden wir das Windvolumen in unseren Ver
hältnissen :

von dem in normalen Verhältnissen befindlichen 
Volumen.

Dieselbe Rechnung für die Hochofengase aus
geführt, ergiebt:

N .=  ^ ( 1  + « .3 1 2 )  =  2,1.

1 cbm Luft in normalen Verhältnissen wiegt 1,293 kg**
1 , Gas „ „ „ „ 1,3 „***

Die sccundlichen Volumina betragen mithin:
0,48 X  3,1Wind

1,293 =  1,15 cbm

TT V. f 5,7 X 2,1 ,Hochofengase  ------ == 9,20 cbm
1,0

Entsprechend dem Drucke von 300 mm und 
15 mm Quecksilbersäule ist die

1 Q r.nn
Windsäulenhöhe H =  0,300 X y ^ g g  X 3 ,l =  9774,3 m

Gassäulenhöhe ln
i q non

-  0,015 X  X  2,1 =  329,3 in

* Vergleiche J. T im e ,  „Spraivotschnaja Kniga po 
Gornosawodskoj Tschastii“, Pietierhurg 1879, Seite 203. 

** D. M endcleew , „Osnowy Chimu“ 18S9, S. 179. 
*** A. L e d e b u r , „Gasfeuerungen für metallurgische 

Zwecke“ 1891, S. 18.
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=  69,2 m

Die Geschwindigkeit beim A ustritt:
1,15   „oi

V =  Ö.ÖÜSG =  nl 
_  9,20

VI ~~ 0,1328 
m i ghi =  5,7 X  329,3 =  1877 mk

m m i (v— v i ) - _  P P i (v — vi)2 
m + m i  2 g (P  +  P i) 2 

0 ,48X  5,7 (134 — 69.2)2
” 9,81 (0,48 +  5,7).............. 2

m v +  mi vi P v  +  Pi vi

=  93,31 mk

m +  m i P -(- P 
0,48 X  134 +  5,7 X  69,2

(0,48 +  5,7)
(m +  m i) v0 2 _  (P +  PQ Vq2 

2

74,4 m.

2 g

1734,27 mk= (O'4"8 +  5,7). 74,4
2 g

E n =  1,2 (1877 +  93,31 +  1734,27) =  4445,5 mk 
Die theoretische Arbeit des geprefsten Windes: 

E t =  m gH =  0,48 X  9774,3 =  4691,7 mk 
Ein ähnliches Gebläse wird beim Gupolofen von 

H e rb e r tz  angewandt; die Praxis hat bewiesen, dafs 
der Dampfverbrauch bei diesem Gebläsesystem doppelt 
so hoch ist, als wenn man ein Gebläse mit Dampf
maschine betreiben läfst.* Die nützliche Arbeit des 
Rootsehen Gebläses beträgt 60%,** daher läfst sich 
die nützliche Arbeit unseres Gebläses auf 30 % be
stimmen. Also beträgt die Bewegungskraft des ge- 
prefsten Windes:

E m =  0,3 E t =  0,3 . 4691,7 =  1407,5 mk 
Der Mangel an Kraft beträg t:

E n — E m =  4-445,5 — 1407,5 =  3038 mk 
Ich schlage vor, die fehlende Kraft theils durch 

Datnpf von 4 Atm. Pressung, theils durch vergröfserte 
Menge von Injectionswind zu erzeugen.

1 kg Wasserstoff entwickelt 28 780 W.-E. bei seiner 
Verbrennung mit der achtfachen Menge seines Eigen
gewichts Sauerstoff und bildet 9 kg Wasserdampf.*** 

Die Zersetzungswärme von 1 kg Wasserdampf
beträgt — _  319S W.-E.

setzt sich mit einer Kohienstoffmenge von

1 kg Wasserdampf zer- 
12
18

=  2/i k"  /3 lvD

Kohlenstoff. 2/s kg Kohlenstoff entwickeln bei ihrer 
Verbrennung zu Kohlenoxyd 2473 X  */* =  1 ht-S W.-E.

* A. L e d e b u r , „Handbuch der Eisen- und Stahl- 
giefserci“ 1892, Seite 119.

** „Erfahrungen“ 1869, Seite 14.
*** A. L e d e b u r ,  „Die Gasfeuerung für metallur

gische Zwecke“ 1891, Seite 12.

Der Wärmeverbrauch hei der Reaction ILO +  
C =  IL +  GO ist somit einem Kilogramm Wasser
dampf entsprechend.: 3198 — 1648 =  1550 W.-E.

Diesen Wärmeverbraueh decken wir durch die 
Verbrennung von Kohlenstoff zu Kohlenoxyd mit bis 
auf 900° erhitztem W ind; der Kohlenstoffverbrauch 
für diesen Zweck beträgt auf 1 kg Wasserdampf 
1550
,_y—  =  0,42 kg. Der Heifswind verbrauch hierfür beträgt

0,42 X  5,8 =  2,436 kg. Die Drucksäulen sind für 
Wind, wie früher, II =  9774,3 m, für Wasserdampf

nach Prof. T im e*  IIi =  ^  =  18 500 m.

Die mechanische Arbeit dieses Gemisches, einem 
Kilogramm Wasserdampf entsprechend, beträgt 
2,436 X  9774,3 +  IS 500 =  42 251 mk.

Wenn der GoSffieient der nützlichen Arbeit =  93 
ist, läfst sich der secundliche Wasserdampfverbrauch

3038für obengenannten Zweck zu ' =  0,24 kg
U ,o X  4 t"  2 9 1

berechnen, und der Heifswindverbrauch ist dann
0,24 X  2,436 =  0,58 kg bei einem Kohlenstoff verbrauch
von 0,24 X 2/:i +  0,24 X  0,42 =  0,26 kg. Der Verbrauch,
auf 1000 kg erblasenes Roheisen bezogen, beträg t:

w  , ,  0,24 X  3000an Wasserdampf . . -------=--------=  173 kg

Heifswind

Kohlenstoff .

Kohlenoxyd .

0,58 X  3600 
5

0,26 X  3600 

187 X  7

=  41S

=  187

:430

dementsprechend werden sich die nötliigen Ilochofen- 
gasmengen und die erforderliche mechanische Arbeit 
verringern.

Wir sehen daher, dafs wir in mechanischer Be
ziehung heim Einlassen der Hochofengase in die 
Reductionszone auf keine Schwierigkeiten stofsen 
werden.

Für ostrussische (Flufsgebiet der Wolga) und 
nordamerikanische Verhältnisse könnte sogar die 
Verwendung von flüssigen Brennmaterialien beim 
Hochofenbetrieb in Frage kommen.*

Ich habe nur eine von vielen Lösungen der Frage 
bezüglich der mechanischen Verhältnisse des Einlassens 
der Hochofengase auf dem Wege der Berechnung 
gezeigt; icli füge die vorherigen Berechnungsergebnisse 
nicht in die Hauptreihen der gegenwärtigen Berech
nungen ein, weil die Erscheinungen des Hochofen
betriebs, nach meinem System, sicli nicht genau a priori 
ermessen lassen; das Endresultat meiner Berechnungen 
erleidet jedoch keine Aenderung. (Schlufs folgt.)

* ,J. T im e , „Praktitscheskij kurs Powowych 
Maschin“ Th. I, 18S6, S. 347.

Zuschriften an die Bedaction.

Ueber Belastungsversuche mit alten eisernen Brückenträgern.

der H erausgeber der M ittheilungen, in  ihrem  
24. H efte (S. 41 bis 49) über einen lehrreichen Be
lastungsversuch m it einem  grüfseren Modell eines 
T o n  n e n  fl e ch  tw  e r  k - D a c h  e s  ausführlich be
rich te t trat. D ieser V ersuch is t in  ähnlicher A rt 
ausgeführt worden, wie ich es in  obigem Aufsatze

Als ich den Aufsatz un te r obigem Titel in 
der Nr. 18 von „Stahl und E isen“ im Ju n i d. J. 
schrieb, lag m ir das neueste H eft der M ittheilungen 
aus dem m echanisch-technischen Laboratorium  der 
K. Techn. H ochschule zu München noch n icht vor. 
Sonst hätte  ich erw ähnt, dafs Hr. Prof. F ö p p l ,
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vorgeschlagon hatte. F ü r Jeden, der sich für der
artige Versuche in terossirt oder der vielleicht 
solche anzustollen beabsichtigt, ist der B ericht 
Föpjil’s lesonswerth, da sich aus der vorsichtigen 
A rt, wie der Versuch angostollt worden ist, sowie 
auch aus den gewonnenen lehrroichen Ergebnissen 
m ancherlei nützliche W inke entnehm en lassen.

Föppl hatte  bei dem V ersuche besonders die 
Absicht, klar vor Augen zu führen, dafs dio Trag
fähigkeit der von ihm  erdachten Tonnenflechtwerk- 
Dächer selbst bei oinsoitiger B elastung aufser 
Zweifel stellt. U nter „Flochtwerk“ verstellt Föppl 
ein räum liches Stabgebildo, dessen Stäbe alle auf 
einem Mantel en thalten  sind , der zusamm en m it 
den W iderlagsm auern den zu überdeckenden Raum 
cinschliofst. Fleehtwerko stehen danach im Gegen
sätze zu den B inderconstructioncn, deren Stäbe

in den um schlossenen Raum hineinreichen. Der 
oinfache geom etrische Lehrsatz, auf dem die Steifig
keit der F lechtw erke (wie auch der Schwedlersehen 
Kuppel) beruh t, wurde (worauf Föppl von M o h r  
aufm erksam  gem acht worden ist) schon 1813 von 
C a u e h y *  gegeben. Der Satz sagt aus, dafs ein 
S tabverband, dor ein aus Dreiecken zusam m en
gesetztes Polyeder m it einem  einfach zusam m en
hängenden Innenraum , bildet, unverschieblich und 
zugleich statisch  bestim m t ist.

Bei dieser Gelegenheit mache ich auch noch 
au f dio in der Schweiz,** beim  Dorfe M u m p f ,  
m it alten  eisernen Fachw erksträgern ausgeführten 
Belastungsversuche aufm erksam . Mehrten s.

* „Journ. de l’ecole polyt.“, Vol. 9, 1S13.
** „Schweizerische Bauztg.“ vom lü. Nov. 1895.

Zur Frage des

Auch im laufenden Horhsto sind tro tz an 
gespannter Thätigkeit der gesam m ton V erw altungs
zweige erhebliche Schwierigkeiten in dor rech t
zeitigen W agengestellung aufgetreten. W ährend 
im  vorigen Jah re  die ersten  bereits empfindlichen 
Anfänge derselben, voraussichtlich un te r der 
M itwirkung des schlechten Rheinwassorstandes, 
w ährend der zweiten H älfte des Septem ber im 
R uhrrev ier auftraten , setzte em pfindlicher Mangel 
am 8. October d. J . in  Oberschlesien m it einem 
Fehlbeträge von 813 W agen ein, dor sich an folgen
den Tagen bis zu 1328 W agen steigerte. An der 
R uhr tra t  eine nennensw orthe M indergestollung 
erst am 15. October (m it 347 W agen) auf, die sich 
indefs schon am 17. October au f 1986 und am 
22. October au f 2082 W agen erhöhte.

Der W agenm angel im  vorigen H erbste h a tte  
der König). S taatsregierung Anlafs gegeben, in  
einer ausführlichen D enkschrift seinen Umfang, 
seine Ursachen, sowie die Mafsnahmcn und Vor
schläge zu seiner Bekäm pfung darzulegen. Die 
D enkschrift gelangt zur rückhaltlosen Einräum ung 
des im H erbst 1S95 aufgetretenen W agenm angels 
und bedauert aufs lebhaftesto die in  seinem  Ge
folge aufgetretenen w irthschaftliehen S chäden; 
befrem den mufs es deshalb, wenn dio Zeitung 
des „Vereins deutscher E isenbahnverw altungen“ 
ganz neuerdings Auslassungen eines Verkehrs- 
inspeetors bringt, der dem W agenmangel im 
wesentlichen die R ealität abspricht, ih n  vielm ehr 
als ein Truggobildo bezeichnet, das n ich t ohne 
eigennützige Absicht der Grofsindustrie entstanden 
sei. Diese D enkschrift is t in Nr. 9/10 des laufen
den Jahrgangs der Z eitschrift „Glückauf“ w ieder
gegeben, auch daselbst im vorigen Jahrgange (Nr. 72, 
Seite 1321) ein Vergleich zwischen dem Anwachsen

Warenmangels.

des G üterverkehrs und dos G üterw agenbestandes 
der preufsisehon S taatsbahnen angcstellt worden.

U nter den G ründen für den W agenm angel 
hatte  die D enkschrift die S törung der Schiffahrt, 
wie die H ebung des allgem einen V erkehrs auf- 
gefüh rt; indefs ha tte  sie n ich t um hin gekonnt, 
zuzugebon, dafs fü r den K ohlonvorkehr an sich 
(fast die H älfte des G esam m tverkchrs) in den 
vom W agenm angel m eist betroffenen Monaten 
Septem ber und October in  den bedeutendsten 
V ersandbezirken sogar ein Rückgang eingetreten 
war, dafs ebenso auch der R übenversand des Jahres 
1895 einen erheblichen Ausfall (von 19 % gegen 
das Vorjahr) aufzuweison hatte.

Die D enkschrift will den, u. a. auch in unserem  
oben genannten vorjährigen Vergleiche geltend 
gem achten Grund n ich t anerkennen, dafs die W ägen- 
beschaftüng dem Anwachsen des G üterverkehrs 
n icht ganz gefolgt sei.

Dam als war die procentische S teigerung der 
geleisteten Tonnenkilom eter m it der im  Zuwachs 
der G üterw agen sowohl nach Zahl wie nach Lade
fähigkeit verglichen, und daraus zu Ungunston 
der letzteren ein Zurückbleiben festgestellt worden, 
das im w esentlichen aus dem geringen Umfange 
der Neubeschaffungen in  den E tatsjah ren  1S92/93, 
1893/94 und 1894/95 herrüh rten . Indem  die Denk
schrift als besseren Vergleichsm afsstab die ge
leisteten A chskilom eter verw endet wissen will, 
giebt sie einleitend zu dieser E rörte rung  die leiten
den G rundsätze der S taatsbahnverw altung fü r die 
Beschaffung der Güterwagen an. Danach mufs der 
W agenpark n ich t n u r dem durchschnittlichen Be
darf, sondern auch den gesteigerten A nforderungen 
in  den H erbstm onaten genügen. U nerfüllbar aber 
ist dio darüber hinausgehende Forderung, dafs
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die Staatsoisenbahn zur V orhaltung eines W agen
parks verpflichtet sei, der auch boim Zusam m en
treffen von den W agenpark aufsergewöhnlich be
anspruchenden, wenn auch nur kurze Zeit an 
dauernden Ereignissen (steigende Conjunctur der 
Industrie, U nterbrechung der Schiffahrt u. s. w.) 
ausreichen müsse. Dem letzten V orbehalt wird 
man unbedenklich zustim m en können, auch wird 
m an der E isenbahnverw altung volle U nterstü tzung 
gew ähren müssen, um  alle ihres E rachtens über- 
mäfsigen,’ aus Besorgnifs vor W agenm angel en t
stehenden U eberbestellungen thun lichst auszu- 
sehliofsen. Als unerläfslich setzen die oben an 
gegebenen Zielo der E isenbahnverw altung voraus, 
dafs die V erw altung m it gleichem Mafso gegenüber 
allen V erfrachtern  mifst, welche in  dor Zeit hoch
gespannter W agenanforderungen an sie heran- 
troton. W ie an anderer Stelle dargelegt worden 
ist, is t der Bergbau m it seinem  Versand und 
Em pfang allein dor Träger der H älfte des G üter
um schlags der preufsischen S taatsbahnen, und 
bring t den w eiteren Vortheil, dafs seine T ransporte 
in  annähernd regeimäfsigem Umfange über das 
ganze Ja h r sich vertheilen. Es liegt in  der N atur 
der Sache, dafs dio den H erbstversand so wesent
lich com plicirenden la n d w irtsch a ftlich e n  T rans
porte au f eine kurze Zeitspanne sich häufen. 
Dennoch aber darf billig in Frago gestellt worden, 
ob denn die Zusam m cndrängung der R übentrans
porte z. B. — welche ganz überwiegend au f den 
Mangel der offenen W agen einwirken — auf wenige 
W ochen eine unbedingte Nothwendigkeit in Rück
sicht au f das P roduct und seine V erarbeitung ist. 
Es darf darauf hingewiesen werden, dafs Leer
wagen für R iibontransporte auf S tationen oft 
m ehrere Tage h indurch  ihre Beladung erwarten, 
dafs ferner dio W agenstrafm icthe häufig nieder
geschlagen wird, sobald ein Verzug in der Be
ladung durch ungünstiges W ette r und dam it er
schwerten T ransport u. s. w. au f den Landwegen 
glaublich gem acht wird.

Dafs dam it der W agenum schlag aulserordontlich
verlangsam t wird, folgt ohne weiteres, wenn 
m an erwägt, dafs 

Septem ber/D ecem ber 1894 . . . .  4334407 t
1895 . . . .  3222411 t

Rüben zum V ersand gelangten, dafs allein auf
October 1894 .........................................  1 593 270 t
November 1894.....................................  1516200 t
und ebenso October 1895 ................  1328723 t

„ „ November 1895 . . . .  1223 663 t
entfielen. Solange eino unbedingte, in dem leichten 
V erderben u. s. w. begründete N o tw en d ig k e it 
V o r l a g e ,  w ürde m an m it diesem Zustande sich 
abzuiinden haben.

Thatsäclilich ist dies indefs keineswegs der 
F a ll; die Zuckerfabriken sind stofsweise an sie 
gelangenden Sendungen durchaus abgeneigt, weil 
sie m eist ih r  tägliches Fabricationsquantum  über
steigen. W enn von dieser Seite der Ueberllutliung

Gegnerschaft erwächst, so kann man ih rer vollen 
Berechtigung versichert sein. D er steigende W e tt
bewerb h a t die Fabriken m ehr und m ehr zur 
höchsten A nspannung ih rer A rbeitsleistung geführt, 
so dafs der norm ale Schlufs der Siedecampagno 
je tz t überwiegend vor W eihnachten  erfolgt. W enn 
also, wio dies geschieht, die Fabriken einer besser 
geregelten Z ufuhr der Rüben, selbst u n te r der 
V erlängerung ih rer Campagne, das W ort reden, 
so mufs eine solche ohne Schaden für dio V er
arbeitung  der Rüben auch angängig sein.

W elche zweckmäfsige Lösung in dieser Rich
tung die Schaffung fester Grundlagen bedeutet, 
wio die sogenannten V erhältnifszahlen der W agen
gestellung sie darbieten, bedarf h ie r kaum  dor 
näheren Darlegung. Sie sind la ten t, solange die 
W agongostollung der freien A nforderung zu folgen 
vermag, und tre ten  erst in  W irkung, sobald ein 
erheblicher Fehlbetrag  dor Gestellung e in tritt. 
Es soi nu r daran erinnert, dafs z. B. für den R uhr
bezirk folgende G rundsätze mafsgebond sind, 
welche sich se it Jah ren  bew ährt haben:

1. Ausschliefslich und gleichmäfsig für alle Zechen
sind dio Ergebnisse der vorangegangenen
Förderperiode zu G runde zu legen und

2. A usnahm en n u r insow eit zuzubilligon, als
a) entweder erhebliche Störungen d ie thatsäch- 

liche Förderleistung beein träch tig t haben, 
oder

b) neue Schächte auf den bisherigen Anlagen 
neu in  Förderung treten , oder

c) bestehende Schächte derart um gebaut werden, 
dafs sie einer Ncuanlage gleich zu achten 
sind.

Es is t n ich t abzuselion, welche in der Sache 
selbst liegenden Schwierigkeiten gegen dio E in 
führung analoger G rundsätze für grofse und be
sonders auf kurze Zeit zusam m engedrängte T ran s
porte auch anderer G üterklassen bestehen.

Jedenfalls w ird diese Mafsnahme ein schnell 
w irkendes und gerechtes M ittel an die H and 
geben; auch trifft die wolilausgesproeheno E r
w artung n ich t zu, der Ausbau des Schm alspur
netzes werde den in T ransporten  au f Landwegen 
liegenden Schwierigkeiten begegnen und dam it 
der oben geschilderten Festlegung von W agen ein 
Endo bereiten. Dem steh t en tgegen , dafs das 
K leinbahnnetz Preufsens nach dem Stande von 
1896 nu r rund 1900 km G ütertransportgeleise auf
weist, an  denen n u r  dio Provinzen Pom m ern (m it 
685 km) und Posen (mit 295 km) erheblichen An- 
theil haben. W enn auch die E rkenntnifs vom 
W erthe derartiger Verkehrswege ih re r  Entw icklung 
lebhaften Fortgang verle ih t, so darf doch nicht 
aufser Acht bleiben, dafs auch die R übencultur 
infolge der neuesten Gesetzgebung auf diesem  
Gebiet sich verm ehren  wird.

Es liegt n icht im Rahm en dieser A usführung, 
technische M afsnahmen zur V erhütung des W agen
mangels, sei es in  V erm ehrung der B etriebsm ittel,
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sei es in A usgestaltung der Bahnhüfc u. s. w., in 
Vorschlag zu bringen. Ebensowenig soll hier 
un tersuch t werden, wie w eit für den oben nicder- 
golegten Vorschlag ferner der Umstand Berück
sichtigung verdient, dafs die regelmäfsig der E isen
bahn zugeführten Mengen — deren Versand fast

die H älfte des Güterum schlages ausm acht — im 
w esentlichen nach Specialiarif I I I  behandelt 
werden, w ährend die stofsweise auf kurze Zeit 
herangelangenden lan d w irtsch a ftlich en  Massen
güter dio A bfertigung nach dom Eohstofftarif 
geniefsen. K. P. (im „Glückauf“.)

Bericht über in- und ausländische Patente.

Patentanmeldungen,
welche von dem angegebenen Tage an w ä h re n d  z w e i e r  
Mo n a t e  zur Einsichtnahme fUr Jedermann Im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausllegcn.

12. October 1S9G. Kl. 4, A 4561. Elektrische 
Zündvorrichtung für Grubensicherheitslampen. William 
Aekroyd und William Bost, Morley.

Kl. 18, E 4998. Verfahren zur Herstellung von 
Legiruägen des Eisens mit Chrom, Wolfram, Molybdän 
oder dergl. The Electro-Metallurgical Company Limited, 
London.

Kl, 18, S 9293. Verfahren zur Reinigung von 
Roheisen. Société Civile d’Etudes du Syndicat de 
l’acier Gérard, Paris.

Kl. 48, B 18829. Schablonirverfahron für Email- 
waaren. E. Bnsath, Brüssel.

Kl. 49, H 16489. Vorrichtung zum Winden von 
Schraubenfedern beliebiger Steigung. Carl Andreas 
Victor Hällgren, Stockholm, Schweden.

15. October 1896. Kl. 7, II 10881. Mehrfache 
Drahtziehmaschine. Carl Ilarm ann, Schwerte, und 
Theodor Geck, Altena i. W.

Kl. 40, S 9671. Verfahren zur elektrolytischen 
Fällung von Zink. The Sulphide Corporation (Ashcrofts 
Procefs) Ltd., London.

19. October 1896. Kl. 1, K 14 359. Verschlufs für 
Kohlen-Entwässerungs-Vorrichtungen. Fried. Krupp, 
Grusonwerk, Magdeburg-Buckau.

Kl. 19, K 13 709. Schienenrücker. 11. Kühnhold 
und J. H. Bartens, Loxstedt.

Kl. 20, B 19127. Seilklemme für Hängehahn
wägen. Adolf Bleicher! & Co., Leipzig-Gohlis.

Kl. 31, E 4698. Formmaschine. Eisenhüttenwerk 
Marienhütte bei Kotzenau, Actiengesellschaft (vormals 
Schlittgen A Iläase), Kotzenau.

Kl. 31, E 5029. Formmaschine für cylindrischen 
oder bauchigen Hohlgufs. Eisenhüttenwerk Marien
hütte b. Kotzenau, Actiengesellschaft (vormals Schlittgen 
& 11 aase), Kotzenau.

Kl, 4-S, F 9241. Verfahren zum Reinigen von 
Eisen- und Stahlgegenständen. Dr. Focke, Eidelstedt.

Kl. 49, M 12570. Walzwerk zum schrittweisen 
Walzen von Röhren. Zus. z. Pat. 88 638. Reinhard 
Mannesmann, New York, und Max Mannesmann, Rem- 
scheid-Rüedin ghausen.

Kl. 49, M 13073. Walzwerk für Schmiede. Evariste 
Mennier, Haine-St. Paul.

22, October 1S96. Kl. 4, F 8565. Schutzkorb für 
Grubensicherheitslampen. Heinrich Preise, Hamme- 
Bochum.

Kl. 20, II 17 020. Hemmschuh für Eisenbahn
fahrzeuge. Josef Höchstem, Dellwig hei Oberhausen, 
Rheinland.

Kl, 35, L 9721. Fangvorrichtung für Fahrstühle. 
Wilhelm Lessing, Ringebrauk i. Westf,

Kl. 48, N 3780. Verfahren zum Ablösen elektro
lytischer Niederschläge. August Nufsbaum, Post 
Haidensehaft, Oeslcrr. Küstenland.

Kl. 49, G 6221. Verbund - Dampfhammer mit 
achsial übereinander angeordneten Cylindern. G. Caspar, 
Kladno, Böhmen.

Gebrauchsm uster-Eintragungen.
12. October 1S96. Kl.49, Nr. 63705. Biegemaschine 

für Heu-, Dung- u. s. w. Gabeln mit Fufstrittheber zur 
Bewegung des Ausrückers, auswechselbaren, stellbaren 
Formbacken und beweglichem Richtdorn. P. W. Hassel, 
Hagen i. W.

Kl. 49, Nr. 63765. Gesenk zum Ausschmieden 
von Feilenwerkstücksenden, aus einer festgelagerten 
Matrize und einer mit dem Fallhammer verbundenen 
Patrize. Walther Grofs, Remscheid-Eininghausen.

Kl. 49, Nr. 63 766. Gesenk zum Ausschmieden 
von Feilemverkstiieksenden, aus einer festgclagerten 
Matrize und einer mit dem Fallhamrner verbundenen 
Patrize. Walther Grofs, Remscheid-Ehringhausen,

19. October 1896. Kl. 1, Nr. 64085. Runde Nufs- 
tasche mit trichterförmigem Boden für Feinkohlen- 
Separationen und -Wäschen. Fritz Baum, Herne i. W.

Kl. 20, Nr. 63 841. Gepreiste Achsbuchse für Feld
balmwagen. Herrn, Sichelschmidt, Bochum.

Kl. 31, Nr. 63890. Formmaschine mit durch irgend 
ein Druckmittel bewegtem, mit dem Rahmen lösbar 
gekuppeltem Kolben, welcher erst den Formkasten, 
dann den Sand von unten gegen die Modellplatte 
preist. S. Oppenheim & Co., Hannover-Hainholz.,

III. 31, Nr. 63897. Mechanische PrefsVorrichtung 
aus zwei durch, Säulen verbundenen Traversen und 
dazwischenliegendem Prefscylinder und Deckel, die 
sieh einfach mit einer Handformmaschine verbinden 
läfst. S. Oppenheim & Co., Hannover-Hainholz.

III. 31, Nr. 63 898. Formmaschine mit sich beim 
Niedergang der vertical verschiebbaren, um eine 
horizontale Achse drehbaren Modellplatte auf Stifte 
aufsetzendem Formkasten. S. Oppenheim & Co., 
Hannover-Hainholz.

III. 49, Nr. 63938. Walzvorrichtung aus einer 
Walze, welche durch einen unter derselben liegenden 
hin und her bewegbaren, ein Gesenk tragenden Schlitten 
durch Reibung gedreht wird. Walther Grofs, Rem
scheid-Ehringhausen.

Deutsche R eichspatente.

Kl. 40, Nr. SS201, vom 8. Juni 1895. G o e rlic h  
& W ic h m a n n  in  H am b u rg . Verfahren zur Aus
siebung goldhaltiger Erze durch Cyanidlaugen.

Um die Lösung des Goldes zu beschleunigen, 
wird dem Persulphat (vergl. D. R.-P. Nr. S5239, „Stahl 

| und Eisen“ 1896, S. 2S9) noch ein Halogensalz zu- 
| gesetzt.
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II. E e k a r d t  in D o r t m u n d .  Verfahren zum  Betriebe
nem Regeneratoren.

Man stellt die Gaswärmespeicher a um */•* bis 'h  
gröfser her als gewöhnlich und trennt diesen Theil c 
von dem Theil a durch schwache Wände e, die nach

Kl. 31, Nr. 88006, vom 29. December 1895. 
M a t h i a s  E n n c s c l i  und A c t i e n g e s e l l s c h a f t  
W e i 1 e r  b a c h e r  H ü 11 e i n W e i 1 e r  b a c h (Reg.-Bez. 
Trier). Formverfahren zu r  Herstellung von Riemscheiben.

Man stampft zuerst einen dem inneren Scheiben- 
theil enlsprechenden Sandklotz a um die Säule b auf 
und schneidet seinen Rand mittels der Schablone c 
kegelig ab. Sodann umstamplt man ihn mit Sand,

rfrundrifs.

den Gaskanälen d  hin durch eine ebenfalls, nur schwache 
Wand i abgeschlossen sind. Haben sich im Laufe 
des Betriebes die Kammern a versetzt, so störst man 
die Wände i von aufsen ein, so dafs dann die ganze 
Kammer a b von Gas durchströmt wird und die Zahl 
der Schmelzungen um '/■* bis ‘/ä erhöht werden kann, 
ehe zum gänzlichen Ersatz der Kammern a b ge
schritten werden tnufs.

Kl. 40, Nr. 88272, vom 10. October 1S95. U.E.  
Fr y  in London.  Schmelzverfahren fü r  zinkhaltige 
Bleierze.

Bei der Schmelzung wird ein Fmfsmittel, welches 
aus Natriumsulphat und Eisenoxyd besteht, verwandt, 
so dafs das Flufsmittel und das Zink zu einer flüssigen 
Schlacke sich verbinden.

so dafs der so hergestellte Ring d an den Handhaben e 
abgehoben werden kann. Nunmehr schneidet man 
die Aufscnfläche von a und die Innenfläche von d 
entsprechend der Stärke des Scheibenkranzes ab, stellt 
die Höhlungen für die Speichen und die Nabe her, setzt 
die Theile a d  wieder ineinander und schliefst letztere 
und den Kranzspalt vermittelst der Theile fg .

KL 7 , Nr. S8133, vom 12. November 1895. 
J oh. Wi l l i .  S p a e  t h  i n  ü  u t z e n d  t e i e h  b e i  
N ü r n b e r g .  Verfahren zum  Ziehen von dünnen 
Drähten unter Benutzung einfach- oder doppeltkegeliger 
Ziehscheiben.

Den einfach oder doppeltkegeligen Ziehscheiben 
wird eine derartige Drehgeschwindigkeit ertheilt, dafs 
der Draht bei normalem Ziehwiderstand infolge der 
Fliehkraft auf dem gröfsten Durchmesser der Scheiben 
liegt, während er auf die kleineren Durchmesser 
hinabgleitet und demnach mit geringerer Geschwindig
keit durch die Zieheisen geht, wenn der Ziehwider
stand steigt.

Kl. 5, Nr. 87 711, vom 26. September 1895. 
P i e r r e  G a s e  in P a r i s .  Steuerung fü r  hydrau
lische Stofsbohrmaschinen.

Die Steuerung a für den Arbeitskolben b wird 
durch einen Kolben c bewegt, dessen Bewegung unter 
dem Einflufs einer Steuerung d  steht. Letztere wird 
durch Anschlag des mit dem Arbeitskolben durch 
Reibung verbundenen Armes e f  gegen die Knaggen gh  
verstellt.

Kl. 40, Nr. 8S202. vom 1. Januar 1896. S i e me n s  
& Ha l s k e  in Be r l i n .  Verfahren der elektrolytischen 
Gewinnung von Z ink.

Zinkoxyd wird durch neutrales schwefelsaures 
Aluminium (AL (SOj )̂  +- IS IDO) oder durch eine die 
wirksame AL (SCh)3 - Gruppe enthaltende künstliche 
oder natürlich vorkommendo Verbindung (z. B. Alaune) 
in Lösung gebracht, um aus dieser Lösung das Zink 
durch den elektrischen Strom auszuscheiden. Hierbei 
wird an der Anode unter Sauerstoffentwicklung das 
entstehende basische Aluminiumsulphat wieder zu 
neutralem Aluminiumsulphat regenerirL, welches zu 
neuer Auslaugung wieder benutzt werden kann.

Kl. 40, Nr. SS443, vom 28. Juni 1895. L u d w i g  
Mond in London .  Verfahren zu r  Abschcidung von 
Metallen, insbesondere von Z in k , ans ihren Lösungen 
in  Alkalien.

In die Lösung des Metalls wird das Amalgam 
eines Alkalimetalls mit Quecksilber und ein mit dem 
Amalgam leitend verbundenes Stück Metall, das gegen 
das Amalgam elcktroncgativ i s t , eingeführt, so dafs 
das Alkalimetall des Amalgams oxydirt, das Metall
oxyd reducir! und das reducirte Metall auf dem als 
negativen Pol wirkenden Metallslück elektrolytisch 
niedergeschlagen wird.

KI. 24, Nr. 88097 , vom 16. November 1895.
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der vermittelst des hydraulischen Kolbens c um das 
feste Lager d in die wagerechte Lage geschwungen 
werden kann, so dafs der vorher hei senkrechter 
Stellung des Topfes b vermittelst eines Blockkrahns 
von oben eingesetzte Block bei wagerechter Lage

des Topfes b auf die Rollbahn a zu liegen kommt. 
In dieser Lage ziehen die angetriebenen Rollen a den 
Block aus dem Topf b heraus. Um dies zu erleichtern, 
sind in dem Topf b Rollen e angeordnet, auf welchen 
der Block in wagerechter Lage des Topfes b ruht.

Nr. 546771. J. S. Ke nne dy  in C h a m b e r s -  
b u r g (Pa.). Masselnbrecher.

Neben der Giefshalle ist ein starkes Gerüst a 
angeordnet, auf welches die noch zusammenhängenden 
Masseln b vermittelst eines Krahnes gelegt werden.

Britische Patente.

Nr. 12174, vom 22. Juni 1895. M a n a s s a h  
G l e d h i l l  in O p e n s h a w  (Lancaster). Herstellung 
von Panzerplatten.

Um durchaus homogene Panzerplatten zu erhalten, 
wird zuerst ein cylindrischer Block gegossen und 
dieser durch Ausbohren oder dergl. in einen Hohl- 
cylinder übergeführt. Letzterer wird dann über einem 
Dorn ausgeschmiedet, wonach der entstandene Ring, 
dessen Dicke der Stärke der Panzerplatte entspricht, 
cementirt wird. Sodann erfolgt die Theilung des 
Ringes in einzelne P latten , wobei auch noch ein 
Gcradbiegen der Ringtheile erfolgen kann.

Patente der Ver. Staaten Am erikas.

Nr. 546626. J. A. P o t t e r  in Cl e v e l a n d  (Ohio). 
Bollbahn fü r  Walzwerke.

Auf jeder Seite des Walzwerks sind zwei endlose 
Glieder-Ketten a angeordnet, die um an den Enden 
der Träger b gelagerte Achsen gelegt sind. Die 
äufseren Achsen ruhen in festen Lagern c und werden 
angetrieben, während die inneren Achsen vermittelst 
des hydraulischen Kolbens d mit den Trägern b ge
hoben und gesenkt werden können. Das untere Trum

Ueber das Gerüst a und die Masseln b wird sodann 
der Brecher, der einen eigenen Antriebsmolor c hat, 
gefahren. Der Brecher hat 4 Kolben, von welchen 2 
(e, i)  zum Halten der Masseln b, und 2 Kolben (in 
der Figur hinter e gelegen) zum Brechen derselben 
dienen. Die gebrochenen Masseln fallen auf den 
schrägen Rost o und gleiten von diesem in Wagen 
oder dergl.

Nr. 516159. J. Ke n n e d y  in P i t t s b u r g  (Pa.). 
Einrichtung zum  Aufstapeln von II'alzcisen.

Hinter dem Endkaliber des Walzwerks a sind 
eine Reihe gabelförmiger Ständer b angeordnet, 
zwischen welchen das Walzgut (z. B. Flachschienen) 
hindurchgeht, bis es gegen die Wand c stöfst. Hierbei 
legt sich das Walzgut auf einen zwischen den Bändern 
angeordneten Tisch d, welcher vermittelst der hydrau-

lischen Kolben e, die behufs gleichmäfsiger Bewegung 
durch die Lenker f  voneinander abhängig gemacht 
sind, gehoben und gesenkt werden kann, so dafs der 
Tisch d, sei es, dafs er leer ist, oder bereits Walz
eisen auf ihm lagert, in einer dem Fertigkaliber ent
sprechenden Höhe eingestellt werden kann. Ist eine 
gröfsere Anzahl Schienen auf den Tisch d abgelegt 
worden, so wird derselbe mit den Schienen bis über 
die Sperrklinken c der Ständer b gehoben und wieder 
gesenkt, so dafs letztere den Stapel hochhallen und 
dieser vermittelst eines Krahnes fortgenommen werden 
kann. Die an dem Tisch b befestigten Seitenwände r  
verhindern ein seitliches Ausweichen des Walzeisens.

der Kellen a geht durch Wasserbehälter, um hier 
abgekühlt zu werden. Auf den Gelenkachsen der 
Ketten a sind Rollen angeordnet, deren Durchmesser 
etwas gröl'ser als die Breite der Kettenglieder ist, so 
dafs letztere nicht auf den Trägern b schleifen, 
sondern die Rollen e auf den Trägern rollen. Das 
Walzgut ruht auf den Rollen und wird von diesen 
schneller, als die Kette sich bewegt, weiter befördert, 
da die Umfangsgeschwindigkeit der Rollen gröfser 
ist, als die Bewegungsgeschwindigkeit der Kette a.

Nr. 545245. G. W. McCl ur e  in P i t t s b u r g  (Pa.). 
Rollbahn fü r  Walzwerke, Scheeren und dergl.

Um Blöcke leicht auf die Rollbahn a legen zu 
können, ist vor letzterer ein starker Topf b angeordnet,
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D a s  r u s s i s c h e  P a t e n t g e s e t z  
vom 20. Mai 1890.*

Das russische Patentgesetz steht seit dem 13./1. Juli 
d. J. in Krai't und wird von einem Comité für tech
nische Angelegenheiten im Departement für Handel 
und Manufactur nach Anweisung des Finanzministers 
gehandhabt. Das Comité besteht aus einem Director, 
neun ständigen Mitgliedern mit höherer, vornehmlich 
technischer Bildung und aus je einem Mitgliede der 
Ministerien des Krieges, der Marino, des Innern, des 
Ackerbaues, der Reichsdomänen und der Verkehrs
wege. Aufserdem gehören zum Comité technische 
Sachverständige, die nach Bedarf gegen Entgelt zur 
Vorprüfung der Patentanmeldungen herangezogen 
werden und gleiches Stimmrecht wie die ständigen 
Mitglieder haben. Das Comité zerfällt in Abtheilungen 
mit je einem Vorsitzenden aus der Reihe der stän
digen Mitglieder. Die Patentgebühren betragen :

15 Rbl. für das 1. Jahr 125 Rbl. für das 9. Jahr
20 v ri v 2. 150 „ 10. «
25 fl fl fl 3. 200 fl . , 11.
30 fl n 4. fl 250 fl - , 12. n
40 fl fl fl 5. _ 300 , „ 13. n
50 n n ,, G. fl 350 „ , ,  14- n
75 fl fl fl 7. fl 400 fl fl

100 fl fl fl 8. fl
Bei Ertheilung eines Zusatzpatentes werden nur 

einmal 20 Rbl. erhoben. Die Patentgebühren für die 
ersten 3 Jahre können russischen Unterthanen, deren 
Armuth beglaubigt ist, erlassen werden.

Patente werden erthcill auf Erfindungen und 
Verbesserungen, welche etwas wesentlich Neues bieten. 
Ein Patent kann mehrere Erfindungen enthalten, 
wenn dieselben ein bestimmtes Herstellungsverfahren 
bilden und einzeln nicht angewendet werden können. 
Von der Patentirung sind ausgeschlossen: 1. wissen
schaftliche Entdeckungen; abstrakte Theorien; 2. der 
öffentlichen Ordnung und der Sittlichkeit zuwider
laufende Erfindungen; 3. Erfindungen, welche in Rufs
land bereits patentirt oder ausgeführt oder in öffent
lichen Druckschriften beschrieben sind: 4. Erfindungen, 
welche im Auslande bekannt, dort nicht patentirt 
oder auf einen anderen Namen patentirt sind, ohne 
dafs der Träger dieses das Nutzungsrecht an den 
russischen Anmelder übertragen hat; 5. nebensäch
liche Veränderungen bekannter Erfindungen; 6. che
mische Stoffe, Nahrungs-, Genufs- und Arzneimittel, 
sowie deren Herstellungsverfahren und -Apparate.

Bei Anmeldung des Patentes sind einzureichen: 
der Patentertheilungsantrag, eine vollständige und ge
naue Beschreibung der Erfindung in russischer Sprache 
und 30 Rbl. Prüfungsgebühr; aufserdem eine Vertreter
vollmacht, sofern der Anmelder nicht in Rufsland lebt. 
Entsprechen die Unterlagen der Anmeldung den ge
setzlichen Vorschriften, so erhält der Anmelder einen 
Schutzschein, mit welchem Zeitpunkt ein vorläufiger 
Patentschutz beginnt. Hierüber wird im Regierungs
und Fihanzanzeiger eine Mittheilung veröffentlicht. 
Ebenda wird das Aufserkralttreten des Schutzscheins 
bekannt gemacht, wenn das Patent versagt wird.

Vor der Ertheilung des Patentes eingehende Ein
sprüche, betreffend den Mangel der Neuheit oder offen

* Vgl. „Blatt für Patent-, Muster- und Zeichen
wesen“ 189G, Heft 9, Seite 283.

kundige Vorbenutzung der Erfindung, werden dem An
melder zur Aeufserung innerhalb einer 3 monatlichen 
Frist zugestellt. Wird im Einspruch widerrechtliche 
Entnahme behauptet, so wird das Patentertheilungs- 
verfahren eingestellt und den Parteien anheimgegeben, 
sich an das Gericht zu wenden.

Jede Anmeldung wird durch eines der ständigen 
Mitglieder oder einen der Sachverständigen vorgeprüft 
und gelangt dann an die Comitéabtheiiung behufs 
Beschlufsfassung. Zu der vorhergehenden Verhand
lung können die Anmelder und der Vertreter, sowie 
Sachverständige behufs mündlicher Erklärung hinzu
gezogen werden. Der Beschlufs des Comités, welcher 
auf Bewilligung oder Versagung oder Einschränkung 
lauten kann, wird dem Anmelder mitgelheilt.

Gehen an einem und demselben Tage von zwei 
oder mehr Personen Anmeldungen auf eine und die
selbe neue Erfindung oder sehr ähnliche neue Erfin
dungen ein, so wird den Anmeldern vorgeschlagen, 
sich zu einigen und ein gemeinsames Patent nachzu
suchen. Kommt innerhalb 3 Monate eine Einigung 
nicht zustande, so wird kein Patent ertheilt, falls 
das Näherrecht eines der Anmelder nicht gerichtlich 
festgestellt ist.

Das Patent läuft höchstens 15 Jahre vom Tage 
der Unterzeichnung der Patenturkunde an gerechnet. 
Ein russisches Patent, dessen Gegenstand auch im 
Auslande unter Patentschutz steht, erlischt mit dem 
ausländischen Patente.

Binnen 3 Monate nach der Patentcrlheilung ist die 
erste Jahresgebühr zu zahlen. Geschieht dies nicht, 
so wird das Verfahren abgebrochen und jede weitere 
Meldung als neues Gesuch betrachtet. Gegen die Be
schlüsse der Comitéabtheiiung ist die Beschwerde 
innerhalb 3 Monate zulässig. Die Beschwerdegebühr 
beträgt 15 Rbl. Die Beschwerden werden von Mit
gliedern und Sachverständigen, welche bei dem ersten 
Beschlufs nicht mitgewirkt haben, begutachtet und 
dann in einer Plenarsitzung des Comités zum Vortrag 
gebracht. Hierbei haben die beim ersten Beschlufs 
thätig gewesenen Referenten eine berathonde Stimme.

Die Patenturkunde betreffend Erfindungen, welche 
auf bereits patentirte Erfindungen sich stützen, er
halten einen Vermerk, wonach die Ausnutzung der 
Erfindung nur im Einïérstândnifs mit dem Inhaber 
des Stammpatentes zulässig ist. Die Ertheilung des 
Patentes, sowie dessen genauer Inhalt werden öffent
lich bekannt gemacht.

Der Patentinhaber hat das Recht der ausschliels- 
lichen Benutzung der patentirten Erfindung, ist aber 
verpflichtet, die Erfindung innerhalb 5 Jahren nach 
der Unterzeichnung der Patenturkunde in Rufsland 
zur Ausführung zu bringen. Innerhalb 2 Jahre nach 
der Bekanntmachung des Patentes kann das Eigen
thumsrecht an der Erfindung auf gerichtlichem Wege 
angefochten werden. Nach Ablauf dieser Frist kann 
das Patent nur auf Grund einer Criminalklage für 
nichtig erklärt werden.

Zusatzpatente können von Jedermann nachgesucht 
werden, bedürfen aber zu ihrer Verwerthung des 
Einverständnisses des Inhabers des Hauptpatentes. 
Mit letzterem erlischt auch das Zusatzpatent.

Das Hauptpatent erlischt: 1. nach Ablauf von 
15 Jahren; 2. im Falle der nicht rechtzeitigen Zahlung 
der Jahresgebühr; 3. im Falle der Nichtausführung 
der Erfindung im Inlande innerhalb 5 Jahren; -f. im 
Falle gerichtlich festgestellter widerrechtlicher Ent
nahme der Erfindung; 5. mangels einer vorschrifts- 
mäfsigen Beschreibung.

XXI.,, 5
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S t a t i s t i s c h e s .

Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.

IVIonal September 1896.
G r u p p e n - B e z i r k.

Werke. Erzeugung.
Tonnen.

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

40
'

73 795

P u d d e l -

R o h e i s e i i

u n d

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

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

Norddeutsche G r u p p e ..........................
(Prov.Sachsen, Brandenb., Hannover.)

10

2

27 628 

965

S p i e g - e l -

e i s e i » .

Süddeutsche G ru p p e ..............................
(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 

Hessen, Nassau, Elsafs.)
Südwestdeutsche G r u p p e ......................

(Saarbezirk, Lothringen.)

6

7

13464 

20 927

Puddel-Roheisen Summa .
(im August 1896

65
64-

136 779 
135 903)

B e s s e m e r -

K o h c i s e n .

Nordwestliche G r u p p e ..........................
Ostdeutsche G r u p p e ..............................
Mitteldeutsche G r u p p e ..........................
Norddeutsche G r u p p e ..........................
Süddeutsche G ru p p e ..............................

5
1

1
1

31 302 
4 277

3 280 
1 220

.

Bessemer-Roheisen Summa .
(im August 1S96

8
10

40 079 
46 166)

T h o m a s -
R o h e i s e n .

Nordwestliche G r u p p e ..........................
Ostdeutsche G r u p p e ..............................
Norddeutsche G r u p p e ..........................
Süddeutsche Gruppe ...............................
Südwestdeutsche G r u p p e ......................

21
3
1
6
8

133 721 
13 402 
13 731 
30 597 
83 407

Thomas-Roheisen Summa .
(im August 1896

39
36

274 858 
280 784)

G i e l ' s e r e i -
R o h e i s e » i

und
G u  f S T r a a r e n

Nordwestliche G r u p p e ..........................
Ostdeutsche G r u p p e .......................... .
Mitteldeutsche G r u p p e ..........................
Norddeutsche G r u p p e ..........................
Süddeutsche G ru p p e ..............................
Südwestdeutsche G r u p p e ......................

14.
6

2
7
4

40 814 
5 353

5 505 
22 869 

7 916
I . 801111161711118-. Giefserei-Roheisen Summa .

(im August 1896
33
30

82 457 
76 587)

Z u s a m m e n s t e l l u n g . 1
Puddel-Roheisen und Spiegeleisen . .
Bessem er-R oheisen.................................
Thomas-Roheisen.....................................
Giefserei-Roheisen.....................................

136 779 
40 079 

274858 
82 457

Erzeugung im  September 1896 ...............................
„ im  August 1896 ...................................
„ vom 1. Januar bis 30. September 1896

534 173 
539 -140 

I 4 709 194
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Berichte über Versammlungen aus Fachveremen.

M ontanistischer und geologischer  
Millenniums - Congrefs in Budapest.

(Fortsetzung von Seite 840.)

Am Freitag Nachmittag hielten die beiden Sec- 
tinnen im Budapester Polytechnikum ihre Sitzungen 
ab. In die Vorstände wurden gewählt: 1. Montanistische 
und geologische Section: zu Präsidenten S t e f a n  
F a r b a k y  und J o h a n n  Böckh,  zu Schriftführern 
Dr. M o r i t z  S t a u b  und L u d w i g  R e m e n y i k ;
II. Eisen- undMetallhüttensection: zu Präsidenten Wil-  
he i m S c h o l t z  und L u d w i g  Bor be l y ,  zu Schrift
führern L u d w i g  L i t s c h a u e r  und Aloi s  T isc h  ne r.

In der Section für Hüttenwesen hielt als erster 
Referent Wi l h e l m  Sc ho l t z  einen Vortrag über die 
Scholtzsclie Chargirvorrichliing nebst Gasfang 

für Hochöfen 
und über den Scholtzscheii Stahlofen.

Die Begichtungsvorrichtung bildet ihrem Wesen 
nach eine Verbesserung des Buderusschen Gasfangs, 
welcher seit 1874 bei den Hochöfen der Main-Weser-

Beschickung im Trichter G vertheilt ist, wird durch 
die erwähnte hydraulische Vorrichtung der Kegel k 
hinabgedrückt, die Erze fallen herab und vertheilen 
sich an der Schachtwandung K.

Die Keile f  werden durch 3 oder 4 kleine hydrau
lische Motoren E  nach vorwärts und rückwärts be
wegt. Strömt das Wasser hei ci in den Motor, so 
wird der Keil f  herausgedrückt; erfolgt die Ein
strömung hei c - i ,  so geht der Keil zurück. Damit 
aber diese Bewegung bei allen Hydranten auf einmal 
erfolge, gehen die zwei Röhren ci und a  um die 
Gicht herum und stehen mit allen 3 oder 4 Hydranten 
in Verbindung.

Die Regulirung des Ein- und Ausströmens ge
schieht durch das Drehen eines einzigen Hahnes.

Durch Drehung desselben um 90° wird die Wirkung 
in entgegengesetzter Richtung eingeleitet. Die Wirkungs
weise des Apparats ist eine präcise und die Bedienung 
desselben eine äufserst einfache. Die Vortheile dieser 
Einrichtung gegenüber anderen ähnlichen Anordnungen 
lindet Vortragender in der einfachen Bedienung und 
in der pünktlichen und verläfslichen Wirkungsweise.

A bbild. 1.

lmtte, der Sophienhütle und einigen Hochöfen des 
Siegeriandos angewendet wird. Der Buderussche 
Gasfang kann wiederum als eine Goinbination des 
Hoffschen Gasfangs mit der Langensehen Glocke be
trachtet werden. Durch diese Einrichtung wird er
reicht, dafs die Kohle in die Mitte des Ofens, die Be
schickung hingegen an den Umfang desselben gelangt. 
Der Nachtheil der Buderusschen Anordnung bestellt, 
nach der Ansicht des Vortragenden, darin, dafs die 
Arbeiter es hier mit zwei übereinander stehenden 
liebeln zu thun haben, was einerseits die Handiiabung 
erschwert und andererseits zu Verwechslungen An- 
lafs geben könnte.

Zur Vermeidung dieser Uebelstände legt nun 
Sc h o l t z  in das untere Ende des Aufgebetrichters G 
einen gufseisernen Ring a  lose hinein, so dafs beim 
Emporheben des Kegels lc der Ring a mitgehoben 
wird, beim Hinablassen des Kegels aber der Bing 
wieder in seine ursprünglische Lage zurückfällt. Um 
nun Kohle oder Koks in den Ofen zu bringen, hebt 
inan den Kegel nebst Ring und stürzt das Brennmaterial 
in den Trichter (?, von wo es in die Mitte des Ofens 
fällt. Läfst man jetzt den Kegel k herab, so kommt 
der Ring a auf seinen früheren Platz zurück, und um 
nun die Erze gichten zu können, mufs der Kegel k 
mit Hülfe einer hydraulischen Vorrichtung mit einem 
dem Gewicht der Beschickung entsprechenden Druck 
nach aufwärts gedrückt werden. Um ein Fortbewegen 
des Kegels dabei zu verhindern, wird der Ring a durch 
das Heraustreten der Keile f  festgehallen. Sobald die

Ueber die Bewährung in der Praxis liegen der Bericht
erstattung keine Angaben vor.

Der Sc ho l t z  sehe S t a h l o f e n  steht, wie die Skizze 
(Abbild. 3 und 4) zeigt, auf Säulen, und ist von jeder 
Seite zugänglich, daher überall gut kühlbar. Die Gas- 
und Lufteinströmungskanäle sind vollkommen getrennt, 
das Futter derselben ist mit Blechumhüllung ver
sehen und so eingerichtet, dafs nicht nur bei den Ein
strömungen die Köpfe, sondern selbst die aufsteigen
den Kanäle aus vielen einzelnen Stücken zusammen
gesetzt sind, wodurch nicht nur die frühzeitige Mischung 
des Gases mit der Luft verhindert wird, sondern bei 
infolge von Schmelzung sich ergebenden Reparaturen 
eine schnelle Auswechslung der schadhaften Stellen 
ermöglicht wird. Aufserdem haben die Kanäle unten 
Schlackensäcke, aus welchen die Schlacke leicht ent
fernt werden kann, Infolge dieser Einrichtung werden 
die Regeneratoren rein gehalten, dieselben stehen vor 
dem Ofen und zwar zum gröfsten Theil oberirdisch, 
sind aber bei den Ofenmanipulationen nicht hinder
lich, da über denselben diese mit einer ebenfalls auf 
Säulen ruhenden Plattform überdeckt sind, von welchen 
aus die Arbeiten im Ofen ganz bequem bewerkstelligt 
werden können.

Die Regeneratoren sind nach dem System Cowper 
gebaut, d. b. in denselben ist der Ziegelaufbau durch 
gemauerte Kanäle ersetzt; hierbei sind aufserdem die 
einzelnen Regeneratoren in der Mitte durch eine bis 
zu einer gewissen Höhe geführten Mauer in zwei 
Theile getheilt, derart, dafs in der vorderen Hälfte
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die zu erhitzende Luft und das Gas aufsteigend, in 
der hinteren Hälfte aber herabgeführt wird.

Die in den Regeneratoren eingebauten Kanäle 
können nötigenfalls leicht gereinigt werden, indem 
die Decke aus lauter Gewölbebogen, die durch eiserne 
Klammern zusammengehalten werden, besteht, daher 
ohne Beschädigung leicht abgehoben werden können. 
Damit ferner Gas oder Luft bei dieser Einrichtung 
nicht entweichen könne, sind die Bogen oben mit 
Sand abgedichtet.

Das Reinigen der Regeneratoren geschieht nach 
Art der russischen Rauchfänge mit Drahtbürsten. 
Die infolge der Reinigung sich unten ansammelnden 
Schlacken und Stauhtheile werden durch die für ge
wöhnlich vermauerten Oeflhungen, welche sich seit
wärts hei jeder Kammer befinden, entfernt.

Zur Umsteuerung sind Glocken gewählt; damit 
aber die Arbeiter von der Plattform nicht herabzu
gehen brauchen, 
ist die Einrichtung 
derart gelroffen, 
dafs der Arbeiter 
mit dem einen Puls 
auf einen Hebel 
tritt, dadurch wer
den die Glocken, 
welche mitWasser- 
dichtung versehen 
sind, etwas geho
ben, und da die
selben auf beiden 
Seiten mittels Stan

gen verbunden 
sind, weiche wie
derum mit einer 
Kette in Verbin
dung stehen, welche 
um eine Rolle läuft, 
so kann durch Dre
hen eines Hand
rades jede der bei
den Glocken auf 
einmal um 90° ge
dreht werden. Da
mit der bei der Dre

hung erfolgende 
einseitige Druck 

aufgehoben werde, 
sind am entgegen
gesetzten Ende die 
Stangen ebenfalls 
mit einer Kette ver
bunden, welche um 
eine Leitrolle ge
führt ist. Das Gewölbe des Ofens ist in seiner Längen
richtung durch zwei Gurten in drei Thcile gelheilt, 
welche Theile getrennt eingewölbt werden können.— 
Diese Einrichtung erleichtert die Erbauung und fördert 
im hohen Grade die schnelle Durchführung der all- 
fälligen Reparatur an denselben.

Der Boden des Ofens stellt so hoch über der 
Hiitlensohle, dafs die Nothwcndigkeit einer Giefsgrube 
wegfällt, was sowohl die schnelle Entfernung der 
Blöcke, als die Einformung und Anfertigung von Stahl- 
gufswaaren sehr erleichtert.

Obzwar die Erbauung dieses Ofens gegenüber 
von anderen Martinöfen etwas theurer zu sein scheint, 
so bietet er, nach Ansicht des Vortragenden, gegen
über anderen Anlagen folgende Vortheile:

1. Gröfsere Leistungsfähigkeit.
2. Das Reinhalten der Regeneratoren und im Notli- 

falle das leichte Reinigen sowohl derselben als der 
Einströmungskanäle.

3. Die schnelle Durchführung der nölhigen Repara
turen.

4  Da der ganze Ofenkörper frei steht, werden 
sowohl der Boden, als die Wände vor einer schnellen 
Zerstörung durch Abschmelzen beschützt. —

In der folgenden Besprechung des Vortrags er
innert R. M. Da e l e n  daran, dafs die von Professor 
S c h o l t z  vorgeschlagene Anordnung der Wärme
speicher, abgesondert von dem Herd und beide ver
bunden durch feuerfest gefütterte Rohre, im wesent
lichen mit der ersten Einrichtung des Bathoschen 
Ofens Übereinstmimen, welcher vor etwa 12 Jahren 
patentirt wurde. Dieselbe habe sich als Schmelzofen 
für Flufseisen nicht bewährt, wenn die Kopfwände 
ebenso schwach genommen wurden, wie Hr. Scholtz 
dieselben gezeichnet habe; in dieser Form sei der 
Ofen nur als Wärm- und Schweifsofen verwendbar. 
Der von Hrn. Scholtz hervorgehobene Vortheil, dafs 
die Gas- und Luftzüge nicht z. Th. in den Ofenwänden 
lägen, sei also für einen Schmelzofen nicht vorhanden,

weil ein solcher so 
lange Köpfe haben 
müsse, dafs diese 
die Campagne ohne 

zu oftmaliges 
Flicken ebenso aus- 
halten , wie die 
übrigen Thcile des 
Oienkörpers. In 
der, den Mil. Dick 
und Ri l ey  paten- 
tirteu Construc
tion, welche dem 
BathoschenPatente 
hinzugefügt ist, sei 

diese Bedingung 
durcli Anordnung 
von langen Köpfen 
erfüllt und enthalte 
dieselbe aufserdem 
den Vortheil, dafs 

beide Wärme
speicher für Luft 
und Gas auf jeder 
Seite vollkommen 
voneinander ge

trennt in cylindri- 
schen Blechmän- 

teln angeordnet 
seien. Diese Form 
habe den weiteren 
Vortheil, dafs die 
Gase sich darin 
sowohl beim Auf- 
wie heim Nieder
gange gleichmäfsig 

vertheilen, während diese in Wärmespeichern mit 
rechteckigem Querschnitte, wie solche Hr. Scholtz 
vorschlage, stets den kürzesten Weg der Diagonale 
nehmen, also die Ecken nicht ausgenutzt werden. 
Ein Auf- und Niederführen derselben bei einem 
Gange sei für Schmelzöfen nicht zulässig, weil dieses 
einen starken Zug bedinge. Der freie Aufbau des 
Ofens auf Säulen sei eine Eigeuthümlicbkeit der 
Dick-Rileyschen Construction, welche vor etwa 10 
Jahren patentirt worden sei, auch habe man bereits 
früher die Siemensschen Herd Schmelzöfen älterer 
Einrichtung so hoch gestellt, dafs eine Giefsgrube 
von erheblicher Tiefe nicht erforderlich sei.

Die Verbindung der Ofenzüge mit cylindrischen 
Rohren zum Zwecke des Absonderns des von den 
Gasen mitgerissenen Staubes sei Hrn. D u f f  schon 
vor mehreren Jahren in England patentirt und auch 
mehrfach ausgeführt worden, die Duffsche Anordnung 
habe aber vor der Scholzschen den Vorzug, dafs sie 
Kammern bilde, in welchen die Gase stagniren, denn 
nur dann sei ein Absetzen des Staubes möglich,
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nicht a b e r , wenn dieselben fortwährend in Be
wegung bleiben.

Der von Diek-Riley verbesserte Buthosehe Herd
schmelzofen sei der vollkommenste, weicher existire, 
er sei nur in der Anlage theurer, als die ursprüng
liche Siemenssche Einrichtung, und habe nur aus 
diesem Grunde keine allgemeine Einführung gefunden, 
diesem Umstande würde aber durch die Sclioltzsehen 
Vorschläge auch nicht 'abgeholfen. Eine wesentliche 
Neuerung sei in demselben nicht enthalten und eine 
Einführung derselben in die Praxis aus obigen Gründen 
nichl zu erwarten.

Ferner meldeten sich die HH. T e t m u j e r ,  
K l o s t e r m a n n  und I l e i d l e r  zum Wort.

A l e x a n d e r  Ka l ec s i nszky ,  Chemiker der 
Königl. Ung. Geologischen Reichsanstalt, hielt sodann 
einen Vortrag über die untersuchten

feuerfesten Thone 
der Länder der un
garischen Krone.

Der • gröfsle Theil 
der für Schmelzöfen 
oder ähnliche Zwecke 
dionendenThonarten 

wird gegenwärtig 
noch vom Auslande 
nach Ungarn einge
führt. Das Königl.
Ung. Geologische In
stitut hat schon seil 
längerer Zeit aus den 

verschiedensten 
Theilen des Landes 
Thonarien gesam
melt und diese so
wohl in chemischer 
als auch in physika
lischer Hinsicht, be
sonders aber auf ihre 
Feuerfestigkeit hin 
geprüft.

Die Brennproben, 
die Bestimmung des 
Grades der Feuer
festigkeit der Thon
arten, geschieht in 

dreierlei Gasöfen.
Die Maximnltempe- 
ratur des ersten Gas
ofens ist 1000“ G., 
die des zweiten un
gefähr 1200° G., die 
des dritten ungefähr 
1500" C.; in diesem letzteren Gasofen schmilzt auch 
das Schmiedeisen in kurzer Zeit. Der zu unter
suchende Thon wird fest zusamrnengeknetet und 
dreiseitige Prismen daraus verfertigt, welche, nach
dem sie gut ausgetrocknet sind , zuerst in den Ofen 
mit dem niedersten Wärmegrad gebracht werden, 
dann in den zweiten und sehliefslich in den dritten; 
in jedem derselben verbleiben sie ungefähr eine 
Stunde. Solche Thonarten, welche auch in dein 
Ofen mit der höchsten Temperatur nicht schmelzen, 
sondern unverändert bleiben, oder deren Oberfläche 
höchstens mehr-minder glänzend wird, doch so, dafs 
die Prismcnform sich nicht ändert, diese Thonarten 
werden f e u e r f e s t  genannt. Je nachdem sich die 
untersuchten feuerfesten Thonarten in deip Ofen mit 
dem höchsten Wärmegrad verhalten, werden sie zur 
Unterscheidung in drei Klassen gereiht, und zwar:
I. In den ersten Grad der Feuerfestigkeit. Hierher 
gehören jene Thonarten, welche auch in dem Ofen 
von ungefähr 1500“ G. vollkommen unverändert 
bleiben, nicht schmelzen. H. In den zweiten Grad der

A bbild. 3  und  i .

Feuerfestigkeit gehören jene, deren Oberfläche in dem 
Ofen von etwa 1500° C. Wärme einen schwachen 
Glanz erhält, und auf deren Oberfläche sich eventuell 
auch kleine Blason bilden. 111. In den dritten Grad 
der Feuerfestigkeit fassen wir jene Thonarten zu
sammen , deren Oberfläche in dem Ofen von etwa 
1500° C. glänzend wird oder sicii blasig bläht, doch 
die Form der Probe beibehält. Diese sind daher in 
Hinsicht auf ihre Feuerfestigkeit Thonarten schlechterer 
Qualität.

In der geologischen Sammlung im Bergwerks
pavillon der Budaposter Ausstellung befinden sich 
über 600 so untersuchte Thonarten, nebst einer 
Uebersiclitskarte, auf der die Vorkommen eingezeichnet 
sind. Aus dieser Karte geht hervor, dafs die feuer
festeren Thonarten in jenen Gegenden Vorkommen, 
wo es Feldspathgesteine giebt, also in den Granit-

und Trachitgegen- 
den. Je mehr man 
sich von diesen ent
fernt, von um so 

schlechterer Be
schaffenheit sind die 
vorhandenen Thone. 
An manchen Orten 
könnte man, nach 

' Ansicht des Vortra
genden, den feuer
festen Thon, sowie 
die Ghamotte, tlieil- 
weise, oder auch voll
ständig, durch Riolit, 
Riolittuff oder Agal- 
matolil ersetzen.

Mi los  Mi l o s e 
v i c s  berichtete hier
nach über die

Entw icklung der 
R oheisenerzeugung  
Im GÖmörer Comi- 

tate.
DieGrundlagen.für 

.die Entwicklung der 
ausgedehnten Eisen

industrie in den 
Thälern der Sajö, 
derHernad, der Rima 
und der Müräny bil
den die in der Nähe 
befindlichen reichen 
Eisenerzlager und die 
ausgedehnten Wal
dungen. Erstere zer

fallen in zwei Gruppen, nämlich in jene, welche längs 
der Sajö sich ausdehnen, und in die im Gebiet der 
Rima vorkommenden Erzlagerstätten.

Die Säjogruppe bilden die Dobsinaer Spatheisen- 
steinlager, welche als die Fortsetzung des Kotter- 
pataker Eisensteinzuges angesehen werden können. 
Diese Eisenerzlager ziehen sich vom Rhedovaer Thale 
gegen Norden bis zum Göllnilzthale in fünf, beinahe 
parallelen Linien. In die zweite Gruppe gehören die 
im Tiszolz - Strumplovaer Thale befindlichen Masna- 
Kusova- und Magnetovagruben, welche jedoch derzeit 
nicht abgebaut werden, weil es sich infolge der 
vortheilhafteren Verkehrswege als zweckmäfsiger er
wiesen hat, die Tiszolczer Hochöfen mit Vashegyer, 
Nädabulaer und Rudöbänyaer Eisensteinen zu ver
sorgen.

Die Vashegyer und Räkoscr Eisenerzlagerstätten 
sind die mächtigsten im Gömörer Comitate. Sie sind 
nach dem Streichen bis zu 4600 m bekannt und ihre 
Mächtigkeit schwankt zwischen 4 und 37 m ; es sind 
zumeist Spatheisensteine und Brauneisensteine. Hierher
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gehören auch die Gsetnek-Hradeker Eisensteinlager. 
Die Mächtigkeit ihres Hauptlagers beträgt zwischen 
2 und 28 m. Im Gömörer Gomitate umfafste der Eisen
steinabbau im Jahre 1S94 insgesammt 38373205 qm, 
und wurden daselbst im vergangenen Jahre 320617 t 
Eisensteine gefördert. Vor 27 Jahren umfafste der 
Bergbau nur 6923556 qm, und wurden damals trotz
dem blofs 111 282 t Eisenstein gewonnen. Für die 
Entwicklung der Bergbautechnik während dieser Zeit

spricht auch der Umstand, dafs im Jahre 1867 zur 
Gewinnung von 1112S2 t Eisenstein 1639 Arbeiter 
verwendet wurden, während im Jahre 1894 zur Ge
winnung von 320 617 t Eisenstein nur 2145 Arbeiter 
benöthigt wurden. Während also die Production sich 
beinahe verdreifacht hat, ist die Arbeiterzahl nur 
um 30 % gestiegen.

Die chemische Zusammensetzung der Gömörer 
Eisensteine zeigt folgende Tabelle :
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N a d a b u l a : K a r l ..................................................... 54,5 2 5 0,7 _ 0,31 2,96 _ 0,002 38,6 0,09
Dobsina: S teinberg ................................. 46,86 2,53 8,75 2,51 1,65 5,77 — 0,035 0,001 31,39 0,37
Vashegy: Franz Josef............................. 60,60 — 0,56 1,44 4,30 12,00 — — — — 21,00
Vashegyer brauner ärarischer . . . . 72,72 1,72 7,6 4,29 0,15 — — - - — — 12,20
Räkos: G rundstollen............................. 59,63 1,05 26,21 4,14 1,15 — 0,39 0,23 — 7,56
Dernö: K a je t a n ..................................... 71,52 16,40 0,60 0,63 — — 0,16 0,07 — 9,20
Vashegyer brauner Eisenstein . . . . 77,31 0,82 7,60 1,24 0,05 — 0,07 0,92 0,11 — 11,15

„ Spatheisenstein, roh . . . 39,88 7,00 6,62 _ 1,26 1,66 0,10 0,29 0,42 28,10 —
„ „ geröstet. . 72,78 8,15 6,08 0,89 1,42 2,28 0.05 0,36 0,35 — 7,11

Nadäbulaer Spatheisenstein, roh . . . 45,89 2,45 11,50 2,97 0,60 3,56 0,09 0,08 0,41 31,80 —
„ „ geröstet . 78,21 2,84 7,36 2,08 0,70 0,12 0,11 0,16 0,40 — 7,39

Der Vortragende gab sodann einen interessanten 
Ueberblick über die Geschichte der Gömörer Eisen
industrie, die bis in die zweite Hälfte des NVI. Jahr
hunderts zurückreicht. Folgende Zusammenstellung 
läfst das Anwachsen der dortigen Roheisenerzeugung 
erkennen.

Im Jahre 1856 wurden erzeugt 29 700 t 
, 1870 „ , 36 200 1

„ , 1885 , , 122 000 L
, „ 1892 , , 134 800 t
„ „ 1893 „ „ 15S100 1
„ , 1894 „ „ 178000 1

In der ganzen ungarischen Monarchie stieg die Roh
eisenerzeugung von 62 708 t im Jahre 1855 auf 319400 t 
im Jahre 1893. Während in dem letzteren Jahr in 
ganz Ungarn 18 kg Roheisen auf den Kopf der Be
völkerung kamen, betrug im Gömörer Gomitate diese 
Zahl 937 kg; in Deutschland kamen 98 kg und in 
Grofsbrilannien 180 kg a. d. Kopf der Bevölkerung.

In Ungarn hätte die Eisenindustrie schon viel 
früher ihre heutige Ausdehnung erreicht, wenn 
die mangelnden Verkehrsmittel ihrer Entwicklung 
nicht hinderlich im Wege gewesen wären. Beider ist 
das Eisenbahnnetz auch heute noch nicht genügend 
ausgestaltet. Sehr nothwendig wäre z. B. eine directe 
Bahnverbindung zwischen Dobsina und Poprad. 
Nachtheilig wirkt auch der Umstand, dafs die vielen 
allein bestehenden Eisenwerke des Comitats nicht 
gesucht haben sich zu vereinigen, um dann gemein
sam die reichen Naturschätze mit modernen Einrich
tungen zu gewinnen, wie dies z. B. die Rima-Muräuy- 
Salgö-Tarjäner Gesellschalt mit so grolsem Erfolge 
gethan hat. (Fortsetzung folgt.)

Verein für Eisenbahnkunde zu Berlin.

ln der letzten Sitzung des Vereins am 13. October 
führte der Wirkl. Gell. Ober-Baurath S t r e c k e r t  den 
Vorsitz. Ober-Regierungsrath v o n  d e r  L e y e n  er
stattete namens des Ausschusses für die Stellung einer 
Preisaufgabe Bericht. Der Ausschufs empfiehlt die 
Stellung einer gröfseren und einer kleineren Aufgabe, 
für erstere sollen 1500 JC, für letztere 500 J t  aus-

gesetzt worden, die Bearbeitungen sind bis 1. October 
lS98 einzureichen, und werden über die Einzelheiten 
des Ausschreibens Veröffentlichungen noch erfolgen. 
Die Versammlung wählt in Gemäßheit der Vorschläge 
des Ausschusses als Thema für die gröfsere Aufgabe: 
Uebersichtliche Darstellung und wissenschaftliche Be
gründung des Wettbewerbs zwischen Eisenbahnen 
und Kanälen hinsichtlich der Güterbeförderung, und 
als kleine Aufgabe: Beschreibung und sachliche
Würdigung der für die Messung der Zuggeschwindig
keiten angewendeten Mittel. Der Vorsitzende ge
denkt sodann mit warmen Worten des vor wenigen 
Wochen verstorbenen Vereinsmitgliedes Ober- und 
Geh. Baurath Ri i ppe l l  in Köln, der vierzig Jahre im 
Eisenbahnwesen thätig gewesen, über zwanzig Jahre 
dem Verein angehört hat und der durch seine Arbeiten 
in Bezug auf die Technik des Oberbaues, die centrale 
Weichensteliting u. s. w. Hervorragendes geleistet hat. 
Der Verein wird dem Verschiedenen ein treues An
denken bewahren.

Reg.- und Baurath von B o r r i e s  aus Hannover 
hielt hierauf den angekündigten Vortrag

über neuere F ortschritte im  Locomotivbau.
Der Vortragende giebt einen klaren Ueberblick 

über die neuesten Löcomotivlypen, unterzieht dieselben 
einer sachlichen Würdigung, namentlich in Bezug auf 
die Wechselwirkung zwischen Achsbelastung und Ge
leise, und führt des näheren aus, dals man im Locomotiv
bau Mittel hat, um die nachtheilige Wirkung der starken 
Inanspruchnahme der Geleise zu vermindern. Er 
kommt zu dem Schlul's, dafs eine Radlast von 8 t, 
wenn solche mit Vorsicht beim Locomotivbau an
gewendet wird, gegenüber der allgemein zugelassenen 
Radbelastung von 7 t noch nicht bedenklich ist.

Reg.-Rath H o f m a n n  hielt hierauf an der Hand 
von Modellen einen Vortrag

über m echanisches Fliegen.
Nachdem er die Bestrebungen zur Lenkbarmach'ung 

des Ballons als verfehlt gekennzeichnet, und die Ana
logie der dynamischen Flugmaschine mit den Vögeln 
durchgefübrt hatte, ging er auf die Bauart von Flug
maschinen und namentlich von Drachenelevatoren 
näher ein. Für sich selbst nahm er hierbei den An
spruch, zuerst darauf hingewiesen zu haben, dals jede
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Flugmaschine mit zwei Arten von Flugwerkzeugen 
ausgerüstet werden müsse, nämlich mit Organen, welche 
den Flügeln, und mit Organen, welche den Beinen 
der Vögel entsprechen. Ohne Beine kommt kein Vogel 
zum Fliegen. Eine Flugmaschine mufs also imstande 
sein, wo immer sie landet, einen kurzen Sprung oder 
eine kurze Fallbewegung mit ihrem Rumpfe zu machen. 
Ferner nahm der Vortragende lur sich in Anspruch, 
zuerst Flugmaschinen vorgeschlagen zu haben, bei 
denen der Kesseldampf direct und etwa senkrecht zur 
Fahrrichtung die Rauchkammer und die äufsere Luft 
durchschneidet, hierbei unter Verlust von Geschwindig
keit an Kraft gewinnt, und nunmehr gegen feststehende, 
in der Flugmaschine angebrachte Turbinen anprallt. 
Wie aus den Versuchen des Vortragenden hervorgeht, 
dürfte dieser Propeller, wenn auch vorläufig noch 
nicht für sich allein, so doch in Verbindung mit einem 
Schraubenpropeller', dessen Maschine dadurch eine

den Verbundmaschinen ähnlich sparsame Dampf
ausnutzung: erhielte, die Möglichkeit des Fliegens ge
währleisten. Die Maschine selbst, eine etwa sechs- 
pferdige Maschine mit Aluminiumkessel, Bambusgestell, 
baumwollstoffbekleideter Tragfläche, ist gegenwärtig 
wegen eines ihr auf dem Transport zugestofsenen 
Unfalles im Umbau. Bei der Besprechung des Vor
trages weist Oberstlieutenant z. D. B u c h h o l t z  darauf 
hin, dafs die Versuche mit dynamischen Flugmaschinen 
über 400 Jahre alt sind, ohne ein hemerkenswerthes 
Resultat ergeben zu haben. Ihm sind 18 solcher 
Versuche bekannt, bei welchen die Personen verun
glückt sind. Da in der Luft Bewegungen Vorkommen, 
wie die einer bewegten See, so sind plötzliche Ver
änderungen in der Lage der Tragflächen nöthig, welche 
in der Praxis nicht gut möglich sind. Das bringt 
die Flugmaschinc zum Sturz, und hat schon viele 
Minsebenleben gekostet.

Referate und kleinere Mittlieilungen.

Frankreichs E isenindustrie im 1. Halbjahr IS96. *
Nach den Mittlieilungen des „Comité des Forges 

de France“ wurden erzeugt:
1. R o h e i s e n .

Im  I. H alb j. 189G Im  1. H alb j. 1895 
t t

Pudüelroheisen................  S93 909 763 942
Gielsereiroheisen u. Gufs-

eisen J. Schmelzung . 252 685 228 482
Zusammen 1 146 594 992 424

Von diesen 1 146594 t wurden 1 140476 t mit 
Koks, 5351 t mit Holzkohlen und 767 t mit ge
mischtem Brennstoff erblasen.

Die Gesammterzcugung ist um 15,5 % gröfser, 
als die in der gleichen Zeit des Vorjahres und würde 
auf das Jahr umgerechnet, diejenige von 1895 
(2005889 t) um rund 287 000 t übertreffen.

2. S c h w e i f s  e i s e n .
Im  1. H alb j. 18!» Im  1. H alb j. 1805 

t  t
Schienen ......................... 417 181
H a n d e ll l is e n .....................  347 8S5 340 584:
B le c h e .................................  43 361_______ 51011

Zusammen 391 666 391 776
3. S t a h 1 b 1 ö c k e.

Die Erzeugung an Stahlblöcken belief sich in 
der ßericlilsperiode auf 338436 t Bessemer- und 
199811 t Martinstahl, zusammen also 538 247 l oder 
129558 t mehr als in der gleichen Zeit des Vorjahres.

4. S t a h l - F e r t i g f a b r i c a t e .

aü
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T o n n en
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T onnen
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T onnen

a
S3CO

Tonnen

Bessemerstahl................ 86967 105094 32405 224466
M artin stah l................... 1422 99171 72922 173515
P ad d els tah l................... — 4972 205 5177
Cem entstahl................... — 676 2 678
Tiegelgufsstahl............. — 5333 74 5407
Aus Altmaterial . . . . — 2796 497 3293

Zusammen . . 88389 ÉlS042il06105¡412536
Im 1. Halbjahr 1895 . . 89618 173796 82735j346149

* Vergl. „Stahl und Eisen1 1896, Nr. 7, S. 294.

Freie Auflagerung der Fahrbahn eiserner  
Balkenbrücken.

Die feste Vernietung der Fahrbahn-Querträger 
eiserner Gitterbrücken mit den Gurten der Haupt
träger führt bekanntlich zu mancherlei Nachtheilen, 
besonders wenn die Fahrbahn am Untergurte liegt. 
Sind in diesem Falle die Hauptträger nicht hoch 
genug, um zwischen ihren Obergurten einen Wind- 
verband tragen zu können, so kann die Durchbiegung 
der Querträger unter der Verkehrslast eine starke 
Abweichung der Hauptträgerwände aus ihrer senk
rechten Lage herbeiführen, die um so gefährlicher 
werden kann, als sie nicht gleichzeitig und auch nicht 
gieichniäfsig in allen Querträger - Anschlufspunkten 
eintritt. Die Obergurlachsen solcher o f f e n e r  Brücken 
bleiben infolgedessen, im Grundrifs gesehen, keine 
geraden Linien, wodurch die Knickgefahr  vergrößert 
wird. Aber auch hei sog. g e s c h l o s s e n e n  Brücken 
(die einen oberen Windverband besitzen) kann eine 
feste Vernietung der Querträger mit den Untergurten 
nachtheilig wirken. Infolge der Durchbiegung der 
Querträger treten in den Untergurten starke Ver
drehungen auf, die sich über die Wandglieder hinweg 
bis zum Obergurfe fortpllanzen. Auf die Obergurte 
wirken diese Verdrehungen um so ungünstiger, je 
starrer dort der obere Windverband angeschlossen ist. 
Bei der z we i g e l e i s i g e n  neuen Weichselbrücke in 
Marienburg, wo die Fahrbahn unter den Untergurten 
der Hauptträger hängt, ist nach den Angaben S c h we d  - 
l e r s  aus beregtem Grunde der obere Windverband 
derart beweglich mit den Obergurten vernietet, dafs 
bei e i n s e i t i g e r  Befahrung der Brücke die notli- 
wendige stärkere elastische Durchbiegung des dem 
belasteten Geleise zunächst liegenden Ilauplträgers 
eintreten kann, ohne dafs in den Windverband-An- 
sehlüssen wesentliche Biegungsmomente übertragen 
werden.

Schreiber dieser Zeilen ist von jeher ein Freund 
der cenlrisclien freien Lagerung und der biegsamen, 
gelenkigen oder federartigen Verbindungen von Wind- 
erbänden und dergleichen gewesen, die — wenn sie 
in sachgemäfser Weise und an den richtigen Orten 
angebracht werden — viel zur Klarheit der Kräfte
wirkung einer Gonstruction und zur Vermeidung von 
Nebenspannungen beizutragen vermögen. Deshalb sei

* B e l e l u b s k y ,  „Aus der Praxis des Baues 
eiserner Brücken“. II. „Rigaer Industrie - Zeitung“ 
1S96, Nr. 4 bis 7.
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ihm gestattet, auf einen Aufsatz hinzuweisen, der die 
Entwicklung der Frage der Anwendung der freien Lage
rung der Fahrbahn ausführlich behandelt, besonders 
im Hinblick auf den russischen Balkenbrückenbau.* Die 
Gesammtlänge der in Rufsland in den Jahren 18S7 bis 
1896 bereits ausgeführten Brücken mit freier Lagerung 
der Fahrbahn beträgt etwa 1 km, wovon der gröfsere 
Theil auf die sibirische Bahn entfällt. Obwohl die 
freie Lagerung der Querträger schon viel älter ist 
— sie wird u. a. schon angewendet bei den hollän
dischen Rheinbrücken bei Rhenen und Nymwegen — 
so dürfte man diese Bauart jetzt nicht mit Unrecht 
die r u s s i s c h e  nennen. Zweifellos erscheint cs dem 
Schreiber dieser Zeilen, dafs die Anordnung der freien 
Lagerung der Fahrbahn eine gute ist. Ihr liegt sozu
sagen die Idee zu Grunde, eine Arbeitstlieihmg ein- 
trelen zu lassen zwischen dem räumlichen System 
der Haupttrüger und der Fahrbahn. Die Fahrbahn 
soll allein zum unmittelbaren Tragen der Verkehrs
lasten dienen und in sich gegen Seitenkräfte steif 
genug sein, weshalb ihre Querträger nicht — wie es 
gewöhnlich geschieht — gleichzeitig als Ständer des 
unteren Windverbandes mit zu dienen haben. Es wird 
hei der freien Lagerung vielmehr stets ein besonderer 
unterer Windverbarid zwischen den Hauptträger- 
Untergurten vorzusehen sein, so dals die Hauptträger 
zusammen mit dem oberen und dem unteren Wind- 
verbande und den Portalversteifungen ein räumliches, 
statisch bestimmtes System bilden. Die freie Lagerung 
hei den russischen Brücken wird in der Regel durch 
Kippgelenklager bewirkt. Es würde aber wohl nichts 
dagegen stehen, an Stelle der Kipplager entsprechend 
biegsame oder federnde Nietanschlüsse anzuordnen. 
Uebrigens haben die meisten Wettbewerbungen zur 
Erlangung von Plänen für die Rheinbrückcn in Bonn 
und W o r m s  dargethau, wie immer mehr (aucli für 
Bogenbrücken)  die freie centrische Lagerung der 
Fahrbahn und die sachgemäfse Anordnung der Wind
verbände auch in Deutschland Eingang finden. *

Mehrtens.

U eber Sclilackenzicgelfahrication .

Wie wir der „Berg- und Hüttenmännischen 
Zeitung“ ** entnehmen, wird die Schlacke des der 
„Böhmischen Montangesellschaft“ gehörigen „Karl- 
Emil-Hüttenwerks“ mit Erfolg zur Schlackenziegel- 
fabrication verwendet. In welchem Maße der Ver
brauch dieser Ziegel gestiegen ist, zeigt folgende 
Zusammenstellung.

Es wurden erzeugt im Jahre:
1S88 . . . 7c Millionen Stück
1S89 . . . 47:. n
1890 . . . 62/3
1891 . . . 67/io r.
1892 . . . 63/:
1893 . . . 107-1
1894 . . . 12
1895 . . . 127io TI n

Die dortigen Eisenhochöfen verschmelzenChamoisite 
der böhmischen Untersilurformation mittels Koks, 
wobei eine Schlacke von etwa folgender Zusammen
setzung fällt:

Kieselsäure.................... 25,S bis 27,0 %
E ise n o x y d u l 1,7 „ 1,5 „
T h o n e r d o .....................17,3 „ 19,3 „
K alk ................................... 51,4 „ 51,5 „
Magnesi a. . . . . . .  2,5 , 0,4 „
Schw efel..............................1,3 „ 1,8 „

* Vergl. u. a. L a n d s b e r g ,  „Der Wettbewerb für 
eine feste Eisenhahnbrücke über den Rhein hei 
Worms“. „Centralbl. d. Bauverw.“ 1896, S. 423.

** 1896, Nr. 41, Seite 342 bis 344.

Diese Schlacke erhärtet im granulirteft Zustande 
mit Actzkalk gemengt, zu einer cementartigen Masse, 
aus welcher die sogenannten Schlackenziegel hergestellt, 
werden.

Die so erzeugten Schlackenziegel, deren jeder 
43/4 kg wiegt, haben eine Druckfestigkeit von bis 
IS kg a. d. qcm, obwohl sie nur bis zur Druck
festigkeit von 12 kg a. d. qcm in Anspruch genommen 
werden können, um beim Bau zu entsprechen. Man 
kann demnach mit vollkommener Sicherheit 1000 Ziegel 
übereinander schichten, ohne dafs der unterste vom 
Gewichte der Masse zerdrückt werden würde. Es 
hält nämlich die Breitfläche des Schlackenziegels den 
Druck von 4870 kg aus, der beim Bau demnach als 
zulässig erkannt und gestattet werden kann. Die neu 
erzeugten Sehlackenzicgel halten im Mörtel ebenso 
gut wie die rothen Lehmbacksteine; der Mörtelverputz 
erhärtet an denselben ähnlich wie an den gewöhn
lichen Lehmziegeln, so dafs in Anbetracht dessen, 
dals die Schlackenziegel ebenfalls auch porös erscheinen, 
deren Verwendung beim Bau von Wohnhäusern unter 
gewissen Bedingungen gestaltet ist.

Die Erzeugung der Schlackenziegel fußt, wie er
wähnt, auf dem Grundsätze, dafs man aus dem 
Schlackensande unter Zusatz von Aelzkalk ein solches 
Gemenge bildet, welches einem Gement ähnlich ist, 
also etwa die mittlere Zusammensetzung von:

K ie s e ls ä u re ........................23 %
T h o n e rd e ..............................7'/a „
E isenoxyd............................. 4 „
K a l k .................................... 62 ,
M a g n es ia ......................... 4'/* „

mit den üblichen oder zulässigen Schwankungen be
sitzt oder besitzen soll. Indessen sieht man, dafs die 
Hochofenschlacke kein Eisenoxyd, wie der gewöhnliche 
Gement, enthält, dals demnach der Gehalt an Thon
erde gröfser sein kann, um sich der Voraussetzung, 
ein cementähnliches Material zu erzeugen, zu nähern. 
Thatsächlich haben die erzeugten Schlackenziegel die 
schwankende Zusammensetzung von etwa

K ie se lsä u re .....................26‘/2 %
T h o n e rd e .........................17 „
K a l k ..................................52 „

wenn die anderen in geringeren Mengen vorkommenden 
Gcmenglheiie vernachlässigt werden.

Um die Schlackenziegel zu erzeugen, granulirt man 
die Schlacke zu Sand, den man mit dicker Kalkmilch, 
je nach dem verlangten Kalkzusatze, mischt und durch 
Pressen formt. Der Kalk, welcher zugesetzt wird, 
hat folgende Zusammensetzung:

Kieselsäure 0,2 bis 0,6 %
Thonerde und Eisenoxyd 0,2 „ 0,8 „
Kohlensaurer Kalk . . 98,4 „ 97,0 „
Kohlensäure Magnesia . 0,9 „ 1,9 „

Die unreineren Abarten dieses Kalksteins ent
halten aber bis 1,1 % Kieselsäure bei 3,1 % kohlen
saurer Magnesia. Der Kalkstein, welcher zum Brennen 
dient, wird nachher gelöscht und je nach Bedarf aus 
demselben eine Kalkmilch von der verlangten Consistenz 
erzeugt.

Der Vorgang, der hei der Schlackenziegelorzeugung 
stattfindet, ist nun folgender

Die glühend flüssige Schlacke, so wie sie aus der 
Hochofenhrust durch die Stichöffnung abfliefst, wird 
in eine geneigte Gufseisenrinne geleitet, durch welche 
ein hinreichender Strom kalten Wassers lliefst. Dadurch 
wird die Schlacke abgeschreckt, wodurch sie theils 
in scharfkantigen Sand, theils in sehr spröde Klümpchen 
zerfällt, welch letztere sich durch geringen Druck 
zerdrücken lassen. Die Rinne mufs hinreichend breit, 
erfahrungsgemäß geneigt sein; der WasserzufluCs ist
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ebenfalls ein bestimmter, damit in derselben keine 
Anhäufungen von Schlackensand stattiinden können. 
Die kalkreichen und magnesiaarmen Schlacken zerfallen 
bei langsamer Abkühlung in Staub, bei plötzlicher 
Abschreckung im kalten Wasserslrom aber zu scharf
kantigem Sande, welcher, da die Schlacke, wie oben 
angeführt, nur wenig Eisenoxydul und kein Mangan- 
oxydul enthält, weifs oder lichtgrau gefärbt ist. Der 
Schlackensand gelangt in Sammelkästen, aus denen 
er mittels Schöpfkörben, deren Wände durchlöchert 
sind, gehoben und in die Ziegelformerei geführt wird.

Die Mischung mit der Kalkmilch geschieht auf 
die Art,  dafs man den Schlackensand in die Rühr
vorrichtung mit Schaufeln einführt, während die 
Milch von der Gonsistenz von 8 bis 100 S in der 
nöthigen Menge zuilicfst. Das Gemenge wird nun 
geformt , und zwar im Ziegolapparat nach Stein.  
Der mit Kalk gemengte Schlackensand gelangt in einen 
Korb, aus welchem er durch zwei Stempel in der 
nöthigen Menge zu dem Ziegeldruckapparat gebracht 
wird, aus welchem der fertige Ziegel lierausgestofsen 
wird, um vom Handlanger erfafst und auf ein Transport
wägelchen gebracht zu werden. Der weifse weiche 
Schlackensand gestattet eine stündliche Erzeugung bis 
zu 1000 Stück Ziegeln. Die geformten Ziegel trocknen 
acht Tage, während welcher Zeit sie so weit erhärten, 
dafs sie transportfähig werden. Bei feuchter Witterung 
dauert die Erhärtung etwas länger.

Die Erhärtung der Ziegel geschieht auf die Art, 
dafs sich die Kieselsäure der Schlacke tlieils mit dem 
Kalkzusatz verbindet, der Kalkzusatz aber selbst durch 
Kohlensäureaufnahme erhärtet.

Man löscht auch den gebrannten Kalk an der 
Luft und läfst ihn längere Zeit ruhen, wodurch alle 
Theile desselben sicher zu CaO +  IL 0  umgewandelt 
werden. Den gelöschten Kalk setzt man dann in 
Pulverform in der nöthigen Menge dem Schlackensand 
z u , den man noch vor dem Formen befeuchtet; 
andernfalls können aus der schnell bereiteten Kalk
milch mitunter Brocken von nicht hinreichend ge
löschtem oder hydratisirtem Kalk in die Schlacken
masse gelangen, die dann, zu Ziegeln geformt, immer 
entzwei bricht, wenn ein solcher ungelöschter Kalk
brocken hineingelangen sollte.

Man schmilzt in dem Hochofenwerke auch Spath
eisensteine des steirischen Erzberges. Diese Erze geben, 
mit Koks verschmolzen, Schlacken von etwa folgender 
Zusammensetzung:

Kieselsäure . . .
Eisenoxydul . . . . . .  1 „
Manganoxydul . . • ■ • 4 '/4  .
Thonerde . . . . . . . 182/3 ,
K a l k ..................... • • • TO „
Magnesia . . . . . . . 27*  ,
Schwefel................ . ■ • 17* „

Wegen des bedeutenden Gehaltes an Mangan- 
oxydul wird die Schlacke dunkel. Dunkle Schlacken 
haben sich aber zur Schlackenerzeugung nicht so 
geeignet erwiesen, wie die hell gefärbten. Sie brauchen, 
da ihr Kalkgehalt ein weniger hoher ist, mehr Kalk
milch, eigentlich consistontere Kalkmilch, nämlich 
von 18° S, um die Formmasse zu bilden. Auch 
läfst sich dieses Gemisch von Schlackensand mit 
Kalk nicht gleich nach der Herstellung zu Ziegeln 
formen, sondern mufs etwa einen Tag, nämlich Tag 
und Nacht ruhen, ehe es in der Ziegelformmaschine 
formbar ist. Endlich sind die fertig geformten Ziegel 
erst nach etwa 3 Monaten hinreichend fest, um trans- 
portirt werden zu können, weil die Verbindung der 
Gemengtheile des Schlackensandes mit dem Kalk viel 
langsamer stattfindet.

XXI.ic

Ein neues hydraulisches Hebezeug.
In vielen Hüttenwerken werden gegenwärtig von 

der Maschinen- und Armaturenfabrik vorm. Kl e i n ,  
S c h a n z  1 in & Be c ke r  in Frankenthal (Pfalz) gebaute

Die Construction der Apparate ist aus den Ab
bildungen 1 und 9 leicht ersichtlich und bedarf keiner 
weiteren Erläuterung. Die Zuführung des Druckwassers 
zu dem mit einem Kolben versehenen Cylinder c ge-

und gesetzlich geschützte hydraulisch betriebene Hebe
vorrichtungen eingeführt, die ihrer bedeutenden, nicht 
zu unterschätzenden Vortheile wegen einer kurzen 
Besprechung wertli sind.

C A bbild . 1.
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schiebt mittels eines beweglichen Panzersclilauclies, 
welcher sehr hohen Druck aushält und auch auf 
gröfserc Entfernungen hin durch beliebiges Einfügen 
von Zwischenstücken verlängert werden kann. Ein
faches Verstellen des Dreiweghahns II  genügt, um 
die Last zu heben, zu senken oder festzuhalten. Der 
Apparat arbeitet in äufserst gleichmäfsiger Weise und 
kann durch die directe Kraftübertragung ganz nach 
Belieben und Bedarf ein schnelles oder langsames 
Heben bezw. Senken bewirkt werden. Am Wasser- 
Eiu- bezw. Austrittsstutzen des Cylinders ist eine 
Sicherheitsvorrichlung S  angebracht, welche beim 
etwaigen Platzen des Schlauches das Entweichen des 
im Cylinder befindlichen Wassers verhindert und so 
die Last in ihrer jeweiligen Stellung festhält.

Allen Werken, welche mit Hydraulik arbeiten, 
ist hiermit ein einfaches, billiges, rasch und sicher 
functionirendes Hebezeug geboten, das unter anderem 
auch in vorzüglicher Weise bei Walzenstrafsen anstelle 
der bisherigen Flaschenzüge Verwendung findet.

lieb er  die H erstellung von japanischen Schw ertern
finden wir im „Journal of the Franklin Institute“ eine 
längere Mittheilung von B. S. L y m a n. Die japanischen 
Schmiede wählen hierzu den nöthigen Stahl oder das 
Eisen sorgfältig aus und prüfen dasselbe; die Fabri- 
cation ist schon Jahrhunderte alt. Am liebsten wird 
Stahl verwendet, allein man behilft sich auch viel
fach mit der halben Menge, einem Drittel oder noch 
weniger Stahl und ersetzt den Rest durch Schweifs
eisen. Im allgemeinen nimmt man Material japanischen 
Ursprungs, stellenweise aber auch solches europäischer 
Herkunft, welches als Metall der „südlichen Barbaren“ 
bezeichnet wird.

Wenn die Schwerter ausschliefslich aus Stahl 
geschmiedet werden, so werden mehrere flache Stahl
stücke genommen, deren Gesammtgewicht nicht mehr 
als lji des ganzen Schwertes ausmacht, legt sie auf
einander, versieht das unterste Stück mit einem Hand
griff aus Schweifseisen und macht alsdann das Ganze 
im Feuer warm. Um ein Ueberhitzen und Oxydiren 
zu vermeiden, wird der Stahl vorher mit feuerfestem 
Lehm bestrichen und mit Strohasche bestreut, aulser- 
dem inufs das Metall gewissenhaft rein gehalten werden, 
da sonst die Schweifsung beeinträchtigt würde. Die 
aufeinander gelegten Stahlstücke werden sodann auf 
dem Ambofs zu einem einzigen flachen Stab von 
150 bis 200 mm Länge, etwa 50 mm Breite und 
vielleicht 12 bis 13 mm Dicke ausgehämmert. Dann 
wird der Stab gedoppelt, wiederum mit einem Kopf 
versehen und zu einem Stab derselben Abmessungen, 
wie oben angegeben, ausgehämmert. Hiernach wird 
er wiederum gedoppelt und nochmals ausgehämmert 
und auf diese Weise 15 mal fortgefahren; hierauf wird 
der eiserne Handgriff abgeschnitten. Auf diese Weise 
werden 13 weitere Stäbe hergestollt, diese alsdann 
zu einem etwas breiteren und dickeren Stab zu- 
sammengeschweifst, dieser fünfmal gedoppelt und auf 
dieselbe Weise ausgehämmert. Man erzeugt hierdurch 
eine ungeheuer grofse Zald von Schichten, die sich 
schliefslich auf über 4 Millionen beläuft. Das polirte 
Schwert zeigt infolgedessen eine sehr zarte Damaseirung.

Die Verunreinigungen des Zinks
sind bekanntlich Gegenstand ausgedehnter Unter
suchungen in der Physikalisch-technischen Reichs- 
anstalt gewesen, auf Grund deren Mylius und Fromm 
vor einem halben Jahre Mittheilungen über die Her
stellung von reinem Zink veröffentlichten. Dabei 
wurden aber etwa vorhandene niehtmetallische Ele
mente wenig berücksichtigt; von ihnen wufste man 
allerdings, dafs sie nicht in grofsen Mengen zugegen

zu sein pflegten und Arsen, sowie vielleicht auch 
Phosphor ganz auszusehliefsen seien, aber andererseits 
verrieth der Geruch des aus Zink in Säure sich ent
wickelnden Wasserstoffgases die weite Verbreitung 
von flüchtigen Wasserstoffverbindungen im käuflichen 
Zink. Die Vermuthung lag nahe, dafs der Wasserstoff 
an Schwefel- oder an Kohlenstoff gebunden sei, weshalb 
R o b. F u n k  in obengenannter Anstalt den Schwefel
und Kohlenstoffgehalt des Zinks eingehender prüfte 
und nun, in „Ber. d. deutsch, ehem. Gesellsch.“ Nr. 19, 
Seite 3129 mittheilte, dafs die gereinigten Zink
sorten des Handels gewöhnlich Spuren von Schwefel 
und mitunter auch von Kohle enthalten; Schwefel 
läfst sich im Zink noch naehweisen bei einer Ver
dünnung von 1:10 Millionen, Kohle bei solcher von 
1:100 000. Beide Elemente sind im metallischen Zink 
nicht merklich löslich, weshalb auch für die kürzlich 
von R. Lorenz empfohlene elektrolytische Gewinnung 
aus geschmolzenem Chlorzink keine Verunreinigung 
des Metalls durch die Kohle der Anode zu befürchten 
sei. Das mit Säuren und Zink entwickelte Gas erhalle 
seinen Geruch hauptsächlich durch Schwefelwasserstoff. 
Von den Schwefel- und Kohle-Beimengungen kann 
man das Zink durch wiederholtes Umschmelzen und 
Filtriren (durch einen Asbesttrichter) befreien. O. L.

W ettbewerb deutscher und englisclior Stahlfedern.
Der Absatz deutscher Stahlschreibfedern nach 

dem Auslande hat in den letzten Jahren etwas zu
genommen. Wie gering derselbe aber noch ist im 
Vergleich zu unserem Verbrauch an ausländischen, 
namentlich englischen Federn, mag aus folgenden 
amtlichen Ziffern ersehen werden. Die Ein- und 
Ausfuhr des deutschen Zollgebietes an Stahlfedern 
im Laufe der letzten fünfzehn Jahre hat betragen:

E i n f u h r .
1881/85 490 000 kg im Werthe von 4 900 000 M
1886/90 563 800 „ „ „ „ 5 538 000 „
1891/95 636 200 „ „ „ „ 5 915 000 „

A u s f u h r.
1881/85 102 100 kg im Werthe von 789 000 M  
1886/90 105 700 „ „ 785 000 „
1891/95 165 300 „ „ „ 1 122 000 „

In dem fünfzehnjährigen Zeitraum hat hiernach 
Deutschland für n i c h t  w e n i g e r  d e n n  16,4Mii l ionen 
Mar k  S t a h l f e d e r n  aus dem Auslande bezogen, da
gegen aber nur für 2,7 Millionen Mark eigenes Fabricat 
ausgeführt. Die Einfuhr besteht zum weitaus gröfsten 
Theil in englischem Fabricat; 1892 wurden aus Eng
land 123800 kg, 1893: 119200 kg, 1894: 125700 kg, 
1895: 124 S00 kg eingeführt, während Frankreich nur 
4800, 3500, 2500 und 2S00 kg lieferte.

Die ausgeführten deutschen Stahlfedern gehen 
meist nach Oesterreich-Ungarn, welches 1892:16400 kg, 
1893: 14200 kg, 1S94: 14100 kg und 1895: 15500 kg 
aus Deutschland bezogen hat; nächstdem kommen 
noch die Schweiz, Rufsland und Belgien als Abnehmer 
in Betracht.

Der deutsche Eingangszoll für Schreibfedern aus 
Stahl und anderen unedlen Metallen beträgt 60 J t  
für 100 kg; es kommen also auf die im vergangenen 
Jahr eingeführten 12S600 kg insgesammt 77 160 J t  
Zoll. Im Verhältnifs zu dem auf 1 157 000 M  ge
schätzten Werth der Einfuhr ist dies eine Zollbelastung 
von 6,6 %. Ein so geringer Werthzoll vermag aller
dings der einheimischen Stahlfederindustrie keinen 
grofsen Schutz gegen den englischen Wettbewerb zu 
gewähren, immerhin erscheint hier noch ein grofses 
Feld für die heimische Gewerbthätigkcit offen, f.
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Zunahme des Eiscnbahnbauos in  den V ereinigten  
Staaten von Amerika.

Die Fachzeitschrift „Railway Age“ berechnet, dafs 
nach den seither bekannt gewordenen Projecten für 
das laufende Jahr der Bau von 30000 bis zu 40000 
Meilen neue Eisenbahnen in Aussicht genommen ist 
und dafs noch immer neue Projecte auftauchen. Von 
diesen sind 205 Linien in 47 Staaten und Territorien 
in einer Gesammtlänge von 10 145 Meilen bereits im 
Bau begriffen. Stellen sich die Angaben des „Railway 
Age“ als richtig heraus, so werden im Jahre '1896 
mehr Eisenbahnen gebaut werden, als in irgend einem 
Jahre seit 1887. Nach „Poors Manual of Railroads“ 
betrug die Meilenlänge der in den Vereinigten Staaten 
neu gebauten Eisenbahnen im Jahre 18S7: 12 878, 
1888: 6912, 1889: 5184, 1890: 5353, 1S91: 4089, 
1892: 4409, 1893: 2549, 1894: 3508, 1895: 3705 Meilen. 
Die Gesammtlänge der in den Vereinigten Staaten 
befindlichen Eisenbahnen belief sich am 1. October 1895 
auf 184966 Meilen. M. D.

Ausfuhr von Eisenbahnwagen.
Die Lieferungen von in Deutschland hergestellten 

Eisenbahnfahrzeugen an ausländische Bahnverwal
tungen u. s. w. haben in den letzten Jahren zwar 
der Stückzahl nach, weniger aber dem Werthe nach, 
zugenommen. In dem fünfzehnjährigen Zeitraum 
1881/95 sind an das Ausland geliefert worden: 
1881/83 . . .  7 348 Stück im Werthe von 17 851 000 U  
18S4/86 . . .  3 395 „ „ „ „ 7 974 000 „
18 87 / 89 . . .  6 S05 „ „ 10144 000 „
1 890 / 92 . . .  9 874 „ „ „ „ 10 290 000 ,
1893/95 . . .  14982 „ „ , „ 8721000 ,

In den vorstehenden Zahlen sind auch Pferde
bahnwagen, sowie als Eisenbahnfahrzeuge dienende 
Draisinen und solche Wagen, die aufser zum Gebrauch 
auf Schienengeleisen a u c h . zum gewöhnlichen Ge
brauch vorgerichtet sind , nicht aber Locomotiven 
und Tender mitbegriffen. Allerdings sind die Ziffern 
insofern lückenhaft, als dieselben nur die in fertigem 
Zustande ausgeführten Fahrzeuge umfassen, nicht 
aber die ausgeführten Theile, Ersalzstücke u. s. w. 
Beispielsweise wurden an Federn, Achsen und dergl. 
zu Eisenbahnwagen exportirt:

1887/S9 . . 67 285 t im Werthe vt>n 14 000 000 J l
1890/92 . . 89 222 t „ „ „ 20 300 000 „
1893/95 . . 79 856 t „ „ „ 15 400 000 „

Aus den oben mitgetheilten Ziffern gebt hervor,
dafs sich die Zunahme in der Zahl der an das Aus

land gelieferten Eisenbahnfahrzeuge mehr auf ge
ringere Wagen, wie Rollwagen, Transportwagen u. s. w. 
bezieht. Eisenbahnwagen mit Leder- oder Polster
arbeit wurden innerhalb der nachgewiesenen 15 Jahre 
überhaupt nur 2792 Stück im Werthe von 13 618000 Jt. 
ausgeführt, andere Eisenbahnfahrzeuge dagegen 39 614 
Stück im Werthe von 41 362 000 Jl. Für die letzten 
3 Jahre vertheilt sich die Ausfuhr wie folgt:

1893 1S94 1895

Stück W e rth

JL
Stück W e rth

JL
Stück W o rth

JC

E ise n b ah n fah rze u g e  
m it L e d e r- oder 
P o ls te ra rb e it . . . 84 1154000 39 531 000 55 773000

E isenbahn fah rzeuge ,
a n d e re :

a) im  W e rth e  von 
1000 JL  u n d  m e h r  
d as  S tü ck  . . . . 853 2085  000 334 828 000 406 1193000

b) im  W e rth e  von 
w enig, a ls  1000J t  
d as S tü ck  . . . . 3330 570 000 4294 714 000 6579 892 000

Hiernach zeigt nur die Ausfuhr solcher Fahrzeuge, 
deren Einzelwerth unter 1000 Jl- beträgt, eine, auch 
im laufenden Jahre fortschreitende, Zunahme.

Einen Rückgang hat die früher bedeutende Aus
fuhr nach Frankreich erfahren ; dieselbe betrug 
beispielsweise im Jahre 1881: 1445 Stück im Werthe 
von 1997000 Jl. , 1S95 dagegen nur noch 61 Stück 
im Werthe von 12000 JL  Der Export nach Rufsland, 
der bis vor kurzem stark zurückgegangen w ar, hat 
neuerdings wieder zugenommen. Sehr bedeutend
ist die Ausfuhr nach der Türkei, die in einigen der 
letzten Jahre fast die Hälfte des gesammten Ausfuhr- 
werthes ausmachte. Zugenommen hat ferner die 
Ausfuhr nach Rumänien, Serbien, Bulgarien, Egypten, 
Südamerika (besonders Chile), Transvaal, Ostindien, 
Japan, Australien.

B erichtigung.
Zu dem Vortrag: „ E i n  J a h r h u n d e r t  d e u t 

s c h e n  K o k s h o c h o f e n b e t r i e b e s “ geht uns von 
Hrn. Director S p a m e r  in Ilsede die Mittheilung zu, 
dafs er erst 1867 nach Ilsede gekommen sei und den 
auf Seite 811 (Zeile 8 von unten) erwähnten Hochofen 
dort schon vorgefunden habe. Derselbe war von seinem 
Vorgänger, dem verstorbenen Director Lo h m a n u  , 
construirt worden.

Büclierschau.

Die Hebezeuge, Theorie und Kritik ausgeführter 
Constructionen. Ein Handbuch für Ingenieure 
und Architekten sowie zum Selbstunterricht für 
Studirende. Von A d. E r n s t ,  Prof. a. d. Hoch
schule in Stuttgart. II. Aufl. Mit 645 Text
illustrationen und einem Atlas von 64 Tafeln. 
Berlin, bei' Jul. Springer. Preis 50 J i .

Das moderne Eisenhüttenwesen drängt mehr und 
mehr zur Massenherstellung. Wir sehen, wie innerhalb 
eines kurzen Zeitraums die Hochöfen ihre Erzeugung 
verdoppelt und verdreifacht haben; Stahlwerke, welche 
vor nicht langer Frist stolz waren, wenn sie auf

eine Tagesleistung von 100 l blicken konnten, kommen 
heule bis zu 1000 l; eine Drahtstrafse leistet jetzt 
bis zu 90 t 5-mm-Draht in der Doppelschicht. In 
ähnlicher Weise haben sich die Leistungen der mit 
den Eisenhütten in engem Zusammenhang stehen
den Werke gesteigert; so ist aut einer altbekannten 
Brückenbau-Anstalt in kaum 30 Jahren die Hervor
bringung an Fertigmaterial von etwa 4000 t auf 32000 t 
im Jahre gestiegen, während an die Maschinenfabriken 
nicht nur erhöhte Ansprüche hinsichtlich der Gesammt- 
leistung, sondern auch in Hinsicht auf die Gewichte 
der einzelnen Stücke gestellt werden. Bei allen diesen 
Werken ist von grundlegender Bedeutung, dafs die 
Frage der Bewegung der Massen in richtiger Weise
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gelöst w ird; wer hier nicht die Fortschritte der Zeit 
beachtet und einführt, kann sicher sein, im allgemeinen 
Wettkampfe zurückzubleiben.

Ebensowenig wie Berichterstatter den alten Streit 
austragen will, ob Goethe oder Schiller der Grölsere 
sei, will er entscheiden, ob die Bewegung der Massen 
in horizontalem oder in verticalem Sinne wichtiger 
ist — das Vorhandensein von zweckmäfsig einge
richteten H e b e m a s c h i n e n  ist ohne Zweifel Lebens
frage für die genannten Werke.

Es ist bekannt, dafs Prof. E r n s t  sicli seit Jahren 
dem Sondergebiet der Hebezeuge zugewendet hat; 
vor nunmehr bald Jahresfrist hat er die gänzlich um
gearbeitete II. Auflage seines Werkes hierüber zur 
Freude aller Derjenigen vollendet, welche die vor 
Jahren erschienene I. Auflage kennen. Die Redaction 
hatte das Buch inzwischen einigen hervorragenden Fach
männern des praktischen Maschinenbaues vorgelegt, 
und wenn es ihr zu ihrem Bedauern nicht gelungen 
ist, von denselben, wie sie dies gewünscht hatte, eine 
ausführliche sachliche Besprechung des Buches zu 
erhalten,* so erfüllt Berichterstatter jetzt eine Ehren
pflicht, indem er sich mit ihnen in dem Urthoile kurz 
dahin vereinigt, dafs das Ernstsche Buch ein muster
gültiges, ein klassisches Werk auf seinem Sonder
gebiet ist.

Zur Orientirung für unsere Leser begnügen wir 
uns, die Hauptcapitel wie folgt zuskizziren: Einfache 
Rollenzüge, Rollenzüge mit Sperr- und Bremsvorrich
tungen ; Hebel und Hebelladen; Allgemeines über 
Räderwinden, Elemente der Räderwinden, Aüsgeführte 
Wi nden mit Räder oder Schnecken! riebwerk; Schrauben
winden; Hebemaschinen mit Druckwasser; Dampf- 
lind Luftlreibkolben. Das wichtige Capitel der Berg
werks-Fördermaschinen ist jedoch ausgeschlossen. Der 
Hüttenmann findet ausführliche Behandlung der von 
ihm häufig in Anwendung gebrachten Erahne mit Accu- 
mulatorenbetrieb; vielleicht vermifst er eine etwas 
speciellere Behandlung der Aufzüge, welche bei ihm 
eine grofse Rolle spielen. Einen Vorwurf kann er aber 
hei der aufserördentiiehen Vielseitigkeit des Stoffes 
dem Verfasser nicht machen.

Die dem Verfasser eigenartige Eintheitung des 
Stoffes ergiebt sich aus den mitgetheilten Hauptcapitel- 
überschriften.

Das vorzüglich ausgestattete Buch sollte auf keinem 
Hüttenwerke, keiner Brückenbauanstalt und keiner 
Maschinenfabrik fehlen. Schrödter.

Die Herstellung der A . E.-G.-Glühlampe, nebst 
Abbildungen aus der Glühlampenfabrik der Allge
meinen Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin.

Diese Gesellschaft, welche sich in verhältnifsmäfsig 
kurzer Zeit in die Reihe der gröfsten industriellen 
Unternehmungen aufgeschwungen hat und Weltruf 
geniefst, und deren Werdegang mit Recht, als ein 
Spiegelbild der Entwicklung der Elektrotechnik im 
letzten Jahrzehnt angesehen werden darf, ist im Jahre 
18S3 aus einer deutschen Studiengesellschaft hervor
gegangen, welche zwei Jahre vorher zur Verwerthung 
der von E d i s o n  erfundenen Glühlampe zusammen
getreten war. Wenngleich auch die A. E.-G. bald 
dazu überging, ihren Wirkungskreis nach den ver
schiedensten Richtungen zu erweitern, so ist die Glüh- 
lampenfabrication doch zu einem wohlgepflegten, 
bedeutenden Zweig der Thätigkeit der A. E.-G.’ ge
diehen ; sie beschäftigt heute mehr als 500 Personen, 
und es gestatten ihre Einrichtungen die Herstellung 
bis zu 30000 Glühlampen im Tag.

Aus einer den obigen Titel tragenden, trefflich 
illustrirten und vornehm ausgestatteten Schrift, durch

* Hieraus ist die Verspätung der Besprechung 
■zu erklären.

welche die A. E.-G. ihren Freunden in höchst dankens- 
werther Weise einen Einblick in den hochinteressanten 
Betrieb der Gliihlampenfabrication verschaffen will, 
ist zu ersehen, dafs heute reine Cellulose, und zwar 
in einer Modification, welche künstlich hergeslellt ist, 
als der beste Rohstoff für die Fäden angesehen wird. 
Die Substanz wird durch eine Düse geprefst, in kleinere 
Fäden zerschnitten, in die charakteristische Form des 
Hufeisens oder der Schleife gebogen, im Garbonisirofen 
verkohlt und dann endlich in kolilenstoffreichen Gasen 
geglüht. Durch letzteren Procefs erhält die Oberfläche 
ein erhöhtes Ausstrahlungsvermögen und die innere 
Beschaffenheit eine gröfsere Elasticität. An den Enden 
dieser so hergestellten Fäden werden hierauf mittels 
Kohlenstoff als Bindemittel Platindrähte befestigt; 
alsdann kann der Faden in die Luftkörper geführt 
werden, welche ursprünglich länger als die später 
daraus entstehenden Lampen sind, und an den spitzen 
Enden offen sind. An Stelle der Spitzen ist ein dünn
wandiges Glasröhr angeschmolzen, durch welches der 
Faden eingeführt und die Luftleere hergestellt wird, 
nachdem vorher die Platinenden mit dem Glas zu
sammengeschmolzen worden sind, Arbeiten, welche 
grofse Geschicklichkeit und höchste Sorgfalt erfordern; 
an Stelle der zuerst üblichen Quecksilber-Luftpumpe 
hat die A. E.-G. ein besonderes Verfahren eingeführt, 
durch welches nicht nur eine wirkliche Luftleere erzielt 
wird, sondern auch die im Faden enthaltenen Gase 
entfernt werden; durch photometrische Untersuchung 
erfolgte schliefslich noch die Feststellung der Kerzeu- 
stärke. Nach der Befestigung des Glaskörpers an dem 
Sockel, welcher den Zweck iiat, die Einschaltung in 
den elektrischen Strom möglichst bequem zu machen, 
wird das erwähnte dünnwandige Glasrohr, welches an 
Stelle der Spitze sals, vor der Hęrunternahme von der 
Luftpumpe in die Spitze der fertigen Lampe ausgezogen.

Die Lectüre der niedlichen Broschüre gewährt 
einen wirklichen Genul's; sie verschafft uns gleich
zeitig einen belehrenden Blick in eine Werkstätte, in 
welcher scharfe geistige Arbeit und vollendete tech
nische Geschicklichkeit in kurzer Frist Grolses ge
leistet haben. Schrödter.

Geber die Beziehungen des mathematischen Unter
richts zum Ingenieurwesen und zur Ingenieur- 
Erziehung. Von Prof. Dr. Ho l z mü l l e i ' ,  Director 
der Hagener Gewerbeschule. Sonderabdruck 
aus der Zeitschrift für lateinlose höhere Schulen. 
VII. Jahrgang. 10. Heft. Auszugsweise vor- 
gelragen auf der Hauptversam m lung des Vereins 
zur Beförderung des Unterrichts in der Mathe
m atik und den Naturwissenschaften zu Elberfeld. 
Pfingsten 1896, bei B. G. Teubner in Leipzig. 
Preis 60 e$..

Der im Leserkreise von „Stahl und Eisen“ wohl- 
bekannte und geschätzte Verfasser dieser Schrift, deren 
Lectüre wir allen Fachgenossen empfehlen, fafst ihren 
Inhalt in folgenden Thesen zusammen:
„1. Auf jeder deutschen Universität sind pilicht- 

mäfsige Vorlesungen und Uebungen in der dar
stellenden Geometrie einzuführen.

2. Die Prüfungsordnung für Candidaten des mathe
matischen Lehramts ist dahin zu ergänzen, dafs 
mindestens in den ersten Elementen der dar
stellenden Geometrie , geprüft wird.

3. Dem Candidaten des mathematischen Lehramts 
mufs es freigestellt werden, einige Semester seiner 
Studienzeit auf der technischen Hochschule zu 
verbringen, die ihm voll anzurechnen sind.

4. Auf jeder Universität sind pfiichtmäfsige Vor
lesungen über elementare Mathematik und Mecha
nik einzuführen.
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5. Auf den Oberklassen des Gymnasiums sind zwei 
Wochenstunden wahlfrei dem Betriehe des gebun
denen Zeichnens und der darstellenden Geometrie 
zu widmen. Auf den realistischen Anstalten ist 
p flieh tmäl'sigcr Betrieb dieser Fächer nothwendig.“

Dr. E r n s t  N e u k a m p ,  Am tsgerichtsrath, Die 
Reichsgewerbeordnung in ihrer neuesten Gestalt 
nebst Ausführungsvorschriften. Unter Berück
sichtigung des Bürgerlichen Gesetzbuchs er
läuterte Textausgabe m it Sachregister. 2. Auf
lage. Berlin 1896, Siemenroth & Troschel.

Die erste Auflage des Vorstehenden Buches ist 
s. Z. aufserordentlich freundlich aufgenommen worden, 
und wir freuen uns dessen, weil wir ihr ein Wort 
wärmster Anerkennung mit auf den Weg gegeben 
hatten. Dasselbe verdient die nunmehr vorliegende

zweite Auflage, welche den weiteren Vorzug hat, dafs 
sie überall darauf hinweist, wo und wie das B ü r g e r 
l i che  Ge s e t z b u c h  in Zukunft in die Bestimmung 
der Gewerbeordnung eingreifen wird. Diese Hinweise 
sind bei der grofsen Bedeutung, welche das Bürger
liche Gesetzbuch für das Gewerberecht hat, von aller- 
grölster Wichtigkeit, und die klare Art, mit der sie 
der Verfasser seinem Werkchen einverleiht hat, wird 
zweifellos dazu beitragen, das Einlehen in den durch 
das Bürgerliche Gesetzbuch neu geschaffenen Rechts- 
zustand auf dem Gebiete des Gewerberechts zu er
leichtern. Im übrigen hat der Verfasser in dankens- 
werther Weise an dem Grundsatz festgehalten, nur 
die Vorschriften des R e i c h s r e c h t s  und die zu ihrer 
Erläuterung dienenden Rechtssprüche und Verwaltungs
erlasse zur Darstellung zu bringen; denn das Reichs
recht bildet die für alle Bundesstaaten gleichmäfsig 
und unabänderlich durch diese geltende Grundlage 
des Gewerberechts. p)r jp-_ Beutner.

Industrielle Rundschau.

Aloxnndrowsches Eisen walz werk.
Das AlexandrowscheEisen Walzwerk Jekaterinoslaw, 

Siid-Rufsland, errichtet zur Zeit eine Röhrengiefserei 
in bedeutendem Umfange.

Mit der Ausarbeitung des Entwurfs, der Zeich
nungen u. s. w. zum Bau und zu der gesammten Ein
richtung wurde die Märkische Eiscngiefscrei zu Ebers
walde bezw. deren teclmischerDirector Hr. II. Qui r i ng  
betraut. Derselbe hat auch 1884/86 die Röhren- 
gielsereianlagc des Sehalker Gruben- und Hüttenvereins 
zu Gelsenkirchen und 1890 die Märkische Eisengiefserei 
zu Eherswalde erbaut.

B erlin-A nlialtisclic M ascliinenbau-Act.-Ges., 
B erlin .

Der Geschäftsbericht für 1895/96 lautet:
„Die Besserung in der Geschäftslage der Eisen

industrie, die bereits in der letzten Hälfte des vorigen 
Geschäftsjahres begonnen hatte, ist für das ganze 
Geschäftsjahr 1895/96 eine dauernde gewesen, so dafs 
Aufträge für beide Fabriken reichlich eingegangen 
sind. Wenn aucli zunächst für unsere Fabricate 
wesentlich höhere Preise im allgemeinen nicht zu er
zielen waren, war es doch möglich, unseren Umsatz 
bedeutend zu erhöhen und hierdurch, sowie durch 
stetige Vervollkommnung unserer Einrichtungen einen 
entsprechend höheren Gewinn zu erzielen, der uns 
in die Lage versetzt, die Vertheilung einer Dividende 
von 8 % (gegen 6 % im Vorjahre) in Vorschlag bringen 
zu können. Der Umsatz beider Fabriken betrug 
3 533096,93 J l  gegen 3015231,78 J l  im Vorjahre. 
Die Giefserei in Dessau erzeugte 341434S kg Eiscn- 
guls gegen 2 843 261 kg im Vorjahre. Nach Ab
schreibung von 2 % auf Gebäude, 10 % auf Ma- 
schinenconto, 10% auf Werkzeug-und Utensilienconto, 
10 % auf Mobilienconto und 20 % auf Fuhrenconto 
(zusammen 93993,08 J t  gegen 91622,61 J t  im Vor
jahre) und nach Abschreibung der Kosten sämmtlicher 
neu angefertigter Modelle (52 702,19 J l  gegen 4-1542,35 
im Vorjahre) bleibt ein Reingewinn von 343781,01 J l  
gegen 228349,46 J l  im Vorjahre, dessen Vertheilung 
wir wie folgt Vorschlägen: Gratification an die Be
amten 18 000 J ! , Zuweisung an den Beamten-Unter- 
stfilzungsfonds l'iOOO Jl, Zuweisung an den Arheiter- 
Unterstützungsfonds 12 000 JL  10% an den sta
tutarischen Reservefonds 34184,22 J l ,  Vollzahlung 
des gesetzlichen Reservefonds 5608,54 Jt ', 5 % Tan

tieme an den Aufsichtsrath von 209 842,25 J l  =  
14992,11 J l , 8% Dividende an die Actionäre 240000 J t , 
Vortrag auf 1896/97 6996,14 Jl.

Unsere Fabriken sind für die erste Hälfte des 
laufenden Geschäftsjahres und darüber hinaus vollauf 
mit Aufträgen zu lohnenden Preisen versehen. Die 
Aussichten für eine weitere Entwicklung unseres Ab
satzes in der zweiten Hälfte sind günstige. Wir dürfen 
demnach hoffen, dafs auch das laufende Geschäfts
jahr ein zufriedenstellendes Ergebnifs bringen wird.“

D orstener E isengiefserei und M aschinenfabrik, 
A ctiengesellschaft.

Die Giefsereierzeugung des Werks stellt sich für 
das verflossene Geschäftsjahr auf 753 SIS kg gegen 
500165 kg im vorhergehenden Jahre. Der Nettogewinn 
beträgt 254S8 J l — 72 J l  pro Actie, 12 % des Actien- 
kapitals.

E isenw erke Gaggenau, A ctiengesellsch aft.
Dem Bericht des Vorstandes entnehmen w ir:
„Der Abschlufs, welchen wir für das Jahr vom

1. Juli 1895 bis 30. Juni 1S96 vorzulegen haben, zeigt, 
dafs die Hoffnungen, welche wir an die Reorgani
sation unserer Gesellschaft knüpften) nicht übertrieben 
w aren, wenn auch das Resultat des ersten Jahres 
noch von den Schäden des Uebergangsstadiums be- 
einllufst wurde. Der Umschlag pro 1895/96 hat sich 
um rund 300000 J l  gegen den vorhergegangenen 
Jahresumschlag gehoben und ist weitere Steigerung 
zu erwarten. Ins neue Geschäftsjahr sind wir mit 
320000 Aufträgen getreten. Die am Schlüsse des 
Vorjahres von dem Fahrradgescliäft gehegten E r
wartungen haben sich voll und ganz bestätigt. Die 
Production hat sicli um mehr als das Doppelte ge
hoben und das Fabricat erfreut sich grofser Beliebt
heit ; die Nachfrage steigt beständig. Die getroffenen 
Einrichtungen ermöglichen eine wesentliche Aus
dehnung der Production nach Bedürfnifs ohne erheb
liche weitere Anschaffungen. Der uns aus der Re
organisation nach Tilgung der Unterbilanz verbliebene 
Buchgewinn von 238468,03 J l  ist entsprechend den 
Beschlüssen der Generalversammlung in Höhe von
188468,03 J l  zu Extra - Abschreibungen verwendet 
worden, während 50 000 J l  zur Bildung eines Special- 
Reservefonds dienen.“
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Maschinen- und Armaturenfabrik, vorm. C. Louis 
Strube, A ctiengesellschaft zu Magdeburg-Buckau.

Der Directionshericht lautet:
„Das verflossene Geschäftsjahr 1895/96 hat sich 

zu unserem lebhaften Bedauern für unsere Branche 
nicht günstig entwickelt. Das Darniederliegen der 
Zuckerindustrie, welche für unser Geschäft stets 
einen sehr wichtigen Factor bildet, hat auf die Er
langung bezüglicher neuer Aufträge sehr erschwerend 
gewirkt. In den Zuckerfabriken, in welchen noch 
irgend welche Anschaffungen als Ersatz oder für 
Reparaturen gemacht wurden, war der Wettbewerb 
der Lieferanten so grofs, dafs die zu erzielenden 
Preise einen Nutzen nicht mehr licfsen, und wir 
haben es vielfach vorgezogen, auf derartige Geschäfte 
überhaupt zu verzichten. Den hierdurch hervor- 
gerufenen Ausfall an Umsatz konnten wir durch 
unsere übrigen Specialitäten — Armaturen und 
Pumpen — nicht genügend decken, trotzdem wir in 
diesen Artikeln eine Zunahme an Absatz constatircn 
können. Die Preise auch dieser Artikel sind leider 
während des Geschäftsjahres noch weiter zurück
gegangen und nur in den letzten Monaten war ein 
Stillstand zu erkennen. Den gewichenen Preisen 
unserer Fabricate haben wir bei Bewerthung der 
Bestände in der Inventur Rechnung tragen müssen. 
Die Abschreibungen auf den Anlage-Conti haben wir 
mit Ausnahme des Modell-Conlo nach den seitherigen 
Sätzen bemessen. Bei dem Modell-Conti erschien es 
uns angezeigt in Berücksichtigung zu ziehen, dafs 
durch erhebliche Neuconstructionen ein Theil des 
Modellvorraths nicht mehr so häufig in Benutzung 
kommt, und wir haben darauf eine bedeutende Ab
schreibung von 53 751,62 J l  vorgenommen. — Zur 
Deckung der erhöhten Abschreibungen von 73016,61 J l  
und für einige kleinere Rückstellungen sahen wir 
uns veranlaßt, zu dem auf dem Fahrications-Conto 
erzielten Bruttogewinne von 176 353,61 J l  die Summe 
von 04087,01 J l  aus dem Specialreservefonds hinzu
zunehmen. Eine Dividende kann somit zu unserem 
Bedauern nicht zur Vertheilung kommen. In das neue 
Geschäftsjahr sind wir mit gröl'seren Aufträgen hinein
gegangen und bei dem allgemeinen Aufschwung in 
Industrie und Handel glauben auch wir wieder be
friedigendere Resultate in Aussicht stellen zu können.“

V erein igte Königs- und Lauraliiitte, Actien- 
gesellschaft für Bergbau- und H üttenbetrieb.

Aus dem Vorstandsbericht theilen wir Nach
stehendes mi t :

„Mit dem Geschäftsjahre 1895/96 vollendet die 
Vereinigte Königs- und Laurahütte Actiengesellschaft 
die erste 25jährige Periode ihres Bestehens. Das 
Unternehmen hat während derselben eine beträcht
liche Entwicklung erfahren. Dieselbe wurde bedingt 
einerseits durch die grofsen Fortschritte der Technik, 
welche erhebliche Aufwendungen für die Verbesserung 
und Ausdehnung älterer vorhandener Anlagen behufs 
Ersparung an den Fahricatioriskosten gebieterisch 
forderten, andererseits durch die gesteigerten Bedürf
nisse und Ansprüche desCousums, die auf Ausdehnung 
der früheren und Aufnahme neuer Betriebszweige 
hinwiesen. Diese Aufwendungen machten auch eine 
Erhöhung des arbeitenden Kapitals nothwendig. Das
selbe betrug ursprünglich 18 Millionen Mark und 
wurde laut Beschlufs der Generalversammlung vom 
24. April 1873 um 9 Millionen, also auf 27 Millionen 
Mark erhöht, im wesentlichen behufs Aufnahme der 
Stahlerzeugung, sowie Vermehrung der Steinkohlen
förderung und Roheisenproduction. Im .Jahre 1885 
erfolgte zur Deckung der Kosten für den Neubau

unseres russischen Werkes Katharinahütte, sowie zum 
Ausgleich der in den Jahren vorher schon aufgelaufenen 
schwebenden Schuld für den Ankauf von Steinkohlen
gruhen und Landgütern, sowie für die Erweiterung 
der Stahlerzeugung und Errichtung von Anlagen zur 
Gewinnung verschiedener Nebenproducte die Aufnahme 
einer hypothekarisch sicher gestellten Anleihe von 
7 ,/a Millionen Mark, welche im Jahre 1895 eine Er
höhung auf 10 Millionen Mark unter Reduclion des 
Zinsfußes von 4'/* auf 3‘/a % erfuhr. Die Verwendung 
dieser letzten Erhöhung vollzog sich in der im vorigen 
Jahresbericht angegebenen Weise, indem das Betriebs
kapital verstärkt, die neuen Anlagen zur Verfeinerung 
und Weiterverarbeitung unserer Eisenproducte aus
gebaut und endlich werthvolle Objecte, wie die Stein
kohlengruben in der Gegend von Rybnick-Orzesche, 
neu erworben wurden. Am 1. Juli 1871 betrug der 
Werth der Anlagen 18000000 Jl. Die Vermehrung 
des Werthcs durch Neubauten, Inventarvergröfserung 
und Erwerb von Grubenfeldern und Grundslücken 
betrug im Laufe der 25 Jahre 48 618 745,12 Jl, zu
sammen 66 618 745,12 Jl. Die Abschreibungen be
zifferten sich in derselben Zeit auf 30 828145,12 Jl, 
so dafs am Ende des Jahres 1895/96 die Anlagen 
mit 35 790 600 J l  zu Buche standen. Die Resultate 
des letzten Geschäftsjahres gehören zu den besseren 
der 25jährigen Betriebsperiode und legen Zeugnifs 
dafür ab, dafs die im Laufe dieser Periode mit be
trächtlichen Mitteln hergestellten Neuanlagen ihrem 
Zweck entsprechen, indem die Werke hei einer 
immerhin noch rnäfsigen Durchschnittsverwerthung 
der Producte eine gute Verzinsung des Actienkapitals 
erbrachten. Im abgelaufenen Geschäftsjahre 1895/96 
macht sich nach einer längeren Reihe von Jahren 
mit wenig günstigen Marktverhältnissen zum erstenmal 
wieder eine aufwärts gellende Bewegung der Geschäfts
lage bemerkbar. Das Kohlengeschäft war ein flottes 
und, da sämmtliche Sortimente eine gleich gute Ab
nahme erfuhren, ein vortheilhaftes. Unsere Eisen
hütten waren das ganze Jahr hindurch reichlich mit 
Aufträgen versehen. Die Preise, welche im vorigen 
Geschäftsjahre von Anfang bis zu Ende allmählich 
bis zum tiefsten, bisher vorgekommenen Stande 
gesunken waren, erhielten mit Beginn des letzten 
Geschäftsjahres eine ebenso stetig steigende Richtung 
und die Durchschnittsverwerthung unserer Producte 
überholte sebliefslich diejenige des Vorjahres in er
heblichem Mafse; gegen den Durchschnitt des ge- 
sammten vorigen Geschäftsjahres war sie jedoch nur 
um 5‘/-2 J l  f. d. Tonne höher. Hierbei ist auch zu 
beachten, dafs die Preise für Eisenbahnmaterial, 
welches wir an die Eisenbahnen zu liefern haben, an 
der Pre.isaufbesserung nicht betheiligt waren. Unsere 
Beschäftigung für Rufsland gestaltete sich unter dem 
Eintlufs des russischen Handelsvertrages ebenfalls 
günstig, so dafs auch unser Export nach diesem Lande 
bei guten Preisen gesteigert werden konnte. Unter 
diesen Umständen erreichte die Gesammt-Erzeugung 
an Walzwaaren aller Art mit 158223 t den höchsten 
Stand seit dem Bestehen unserer Werke. Auch die 
Summe der am Schlüsse des Jahres vorliegenden Auf
träge war eine so hohe, wie sie bei unserem Unter
nehmen bisher noch nicht zu verzeichnen gewesen 
ist. Unsere Constructionswerkstälten erfreuten sich 
einer regelmäfsigen, guten Beschäftigung; insbesondere 
erhielt auch die Waggonhauanstalt belangreiche Be
stellungen, welche geeignet waren, die Leistungs
fähigkeit zu erweisen. Die Höhe der Abschreibungen 
von den Anlagewertben im Betrage von 2 419 837 J l  
rechtfertigt sich durch die Nothwendigkeit, veraltete 
Anlagen, besonders im Walzwerk, in Berücksichtigung 
der neuerdings gesteigerten Anforderungen des Marktes 
rascher als bisher zu beseitigen und durch neue, den 
modernen Ansprüchen angemessene und vortheilhafter 
arbeitende Einrichtungen zu ersetzen. Es betrug die
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Erzeugung der Werke an Steinkohlen 1631789 t, 
Eisenerzen 72 691 t, Roheisen 174466 t, GüTswaaren 
6869 t, Rohzink 1369 t, Blei 269 t, Gementkupfer 
975 t, Walzeisen aller Art 158223 t. Von dem ver
bliebenen Bruttogewinn von 4869 043,38 JC sind zu 
kürzen: auf Abschreibungen vom Wert he der
Werksanlagen 2419836,75 JC, bleibt Nettogewinn 
2449206,63 JC. Hiervon sind zu verwenden laut 
Statut: zur Zahlung der Tantieme an den Aufsichts
rath und die Gesellschaftsbeamten 195936,53 JC,

bleiben 2 253 270,10 JC, dazu Vortrag aus dem Vor
jahre 7669,55 JC, zusammen 2 260 939,65 JC, 8%  
Dividende erfordern 2 160000 JC, bleiben zur Ver
fügung 100939,65 JC. Wir schlagen demnach vor: 
auf das Actienkapital von 27 000000 JC eine Dividende 
von 8 % zu zahlen, 61000 JC dem Vorstande zur 
Verwendung für Wohlthätigkeitsanstalten und zu 
Wohlfahrtszwecken im Einvernehmen mit dem Auf
sichtsrath zur Verfügung zu stellen und den Rest von 
39 939,65 JC auf neue Rechnung vorzutragen.“

Yereins - Nachrichten.

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

Franz Griesse f.

Am 2. October d. J. w urde zu Duisburg F r a n z  
• Gi e s s e ,  einer der Mitbegründer des Vereins, ganz 
unerwartet aus dieser W elt abberufen.

Am 16. September 1838 zu W ehen in Nassau 
als Sohn des Herzoglich Nassauischen Amtmanns 
gleichen Namens ge
boren, besuchte Franz 
Giesse das Gymnasium 
zu W iesbaden, m achte 
mit 17 Jahren das Abi- 
turienten-Examen und 
studirte in Göttingen 
und in Freiberg i. S.
Bergwissensch af t , be
stand dann das Nassau- 
sche Staatsexam en als 
Bergreferendar, trat 
jedoch nicht in S taats
dienste, sondern w ar 
zuerst auf dem W erke 
seines Grofsvaters, der 
Neuhoffnungshülte zu 
Dillenburg, thätig. Von 
dort kam er 1861 
zur N i e d e r r h e i n i s c h e n  H ü t t e ,  zuerst als 
Chemiker, sodann als Betriebsleiter und von 1865 
ab als Director, anfänglich neben dem 1S78 ver
storbenen kaufmännischen Director C. Cout e l l e .  
Ende 1892 legte er aus Gesundheitsrücksichten diese 
Stellung nieder, in welcher er sich ungetheilte und

Die Li ebe  h ö r

bleibende Anerkennung erworben hatte. Im Jahre 
1871 wurde er Mitbegründer der Firm a Dr. G. Ot t o  
& Go. in Dahlhausen und hat diesem Unternehmen, 
namentlich nach Aufgabe seiner Thätigkeit auf der 
Niederrheinischen Hütte, ein lebhaftes Interesse ge

widmet. Ferner w ar er 
auch noch Vorsitzender 
des Aufsichtsraths der 
D u i s b u r g e  r  M a s c h i 
n e n b a u  - A c t  i en  - G e 
s e l l s c h a f t  seit ihrer 
Begründung bis zu 
seinem Tode.

Der Verstorbene 
zeichnete sich durch 
den Besitz klassischer 
wissenschaftlicher Bil
dung in Verbindung 

m it ausgezeichneten 
technischen Kenntnis
sen aus; neben seinen 

glänzenden Geisles
gaben besafs er tiefe 

Herzensgüte, die 
m anche Thräne zu lindern verstand. Seine von 
unsäglichem Schmerz durchdrungene Gattin, seine 
beiden Töchter und Schwiegersöhne und seine 
zahlreichen Freunde, welche sich an der Bahre 
versammelt hatten — sie Alle waren sich einig 
in dem G edanken:

e t  n i m m e r  a u f !
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Acnderungen im M itglieder-Ycrzeiclinlfs.
Bischoff, Itichard, Duisburg, Mülheimerstrafse 35. 
Chary, J., Director der Jünkeratlier Gewerkschaft, 

Jünkerath i. d. Eifel.
Eppenich, H., Ingenieur, Mannheim L. 2, Nr. 12. 
Fischer, IV., Ober-Ingenieur der Oberschlesischen Eisen- 

industrie-Actien-Gesellschaft, Gleiwitz, O.-S.
Ohler, G., Ilütten-Ingenieur, Gufsstahlwerk Witten, 

Witten a. d. Ruhr, Poststrafsc 13.

! Röchling, H., in Firma Röcblingsche Eisen- und Stahl
werke, Völklingen a. d. Saar, 

j  Schlenkermann, Friedrich, Betriebsführer der Gonden- 
sationsanlagen von Dr. G. Otto & Co., Bochum, 
Ferdinandstrafse 40.

Wolski, Ad., Ingenieur, Poststation Iwie, durch Bezirks
stadt Lida, Gouvernement Wilna (Rufsland).

Zbitek, Josef, Hochofen-Ingenieur, Neustift bei Olmütz, 
Mähren.

Am Samstag den 7. November 1896, Nachmittags 5 Uhr findet im Balconsaale der Städtischen 

Tonhalle (I. Stock) zu Düsseldorf eine

aufserordentM e Generalversammlung
statt, zu welcher den Mitgliedern besondere Einladung zugestellt ist.

E i n z i g e r  P u n k t  d e r  T a g e s o r d n u n g  i s t :
„Die Hauptversammlung wolle den Vorstand bevollmächtigen, die zwecks Erlangung der Rechte 

einer juristischen Person erforderlichen Satzungsänderungen selbständig vorzunehmen.“

W eiter heilst es in dieser Einladung:
Indem w ir im Verfolg der Hauptversam m lung vom 20. September d. J. in Gleiwitz, welche 

nach § 16 der Vereinssatzungen zur Vornahme von Satzungsänderungen beschlufsunfähig war, Sie zur 
Theilnalime an obiger Hauptversamm lung einladen, machen wir darauf aufmerksam, dafs nach dem 
selben Paragraphen diese Hauptversamm lung ohne Rücksicht auf die Zahl der Anwesenden m it 2/3 
Mehrheit beschlufsfähig ist. W ir bemerken noch, dafs der Einladung ein Abdruck des m it der 
Königlichen Regierung zu Düsseldorf vorläufig vereinbarten Entwurfs zu den neuen Satzungen, welcher 
auch der Hauptversamm lung in Gleiwitz bereits Vorgelegen hat, beigefügt ist.

D ü s s e l d o r f ,  im Oclober 1890.

D er V o r s i t z e n d e :  D e r  G e s c h ä f t s f ü h r e r :

C. Lueg, E. Schrödter.
Künigl. Commerzienrath in Oberhausen.

I W  Es wird beabsichtigt, nach statlgehabter Hauptyersammmlung in der Tonhalle ein gemeinschaft
liches Abendessen zum Preise von 3 JC einzunehmen, und bitte ich Sie im Falle Ihrer Theilnalime freundlichst 
um Benachrichtigung bis zum 4. November.

# iM H #


