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B lockw alzw erk
der Rqchlingsctien Eisen- und Stahlwerke in Völklingen a. d. Saai, 

ausgeführt von der Märkischen Maschinenbau-Anstalt zu Wetter a. d. Ruin.
(Hierzu die Tafeln V, VI nnd VII.)

las auf den Tafeln V, VI und VII dar­
gestellte Blockwalzwerk mit Zwillings- 
Tandem - Reversirmascliine wurde im 
Jahre 1901 an die Röchlingsehen Eisen- 

und Stahlwerke geliefert. Es dient zum Aus­
walzen von Flui'seisenblöcken von 550 X  430 mm 
gröfstem Querschnitt und 4000 kg gröfstem 
Gewicht. Die Blöcke werden durch elektrisch 
betriebene Laufkrahne aus den Durcliweichurigs- 
gruben gehoben und auf den Kippstuhl gesetzt, 
welcher dieselben dann mittels eines hydrau­
lischen Cylinders auf den Rollgang legt. Auf 
16 zum Theil massiven Bollen von 440 mm 
Durchmesser werden sie dann der Walze zu­
geführt. Der Durchmesser der Blockwalzen 
wurde bei der Construction auf 1 1 50  mm fest­
gesetzt, jedoch werden die Walzen des älteren 
vorhandenen Blockwalzwerks von 1 100 mm 
Durchmesser und 2750 mm Bundlänge einst­
weilen in dem neuen Walzwerk mitbenutzt.

Zum Wenden und Verschieben der Blöcke ist 
ein hydraulisch betätigter Kantapparat mit vier 
Paar verticalen Daumen vorhanden. Bei dem­
selben ist ein Uebelstand beseitigt, welcher bei 
den Kantapparaten älterer Construction sich 
stets unangenehm bemerkbar machte, nämlich, 
dafs sich jeder Daumen nicht ohne weiteres 
nach oben herausziehen liefs, wenn er verbogen 
war. Die vorliegende Construction gestattet 
dies mit Leichtigkeit, dabei ist der Apparat vor

V III .»

dem herabfallenden Zunder vollständig geschützt, 
so dafs kein wesentlicher Verschleifs entsteht.

Die Oberwalze wird durch zwei hydraulische 
Gylinder, dagegen die obere Kuppelspindel durch 
Gewichte ausbalancirt. Die Anstellung der Druck­
schrauben erfolgt mittels Zahnstange und der 
mit den Druckschrauben in einem Stück ge­
fertigten Ritzel durch zwei einfachwirkende 
hydraulische Cylinder. Die Zahnstücke der 
Zahnstange sind eingelegt und bestehen aus 
Nickelstahl, damit bei hartem Material ein Zahn- 
brucli möglichst vermieden wird. Hervorzuheben 
ist noch die vollständig steife, durch Schrumpf­
bänder an den Walzen Ständern befestigte Quer­
verbindung des Walzgerüstes, durch welche 
bewirkt wird, dafs die Walzenständer während 
des Walzens so fest und ruhig stehen wie 
ein ilaschinenrahmen.

Die Steuerapparate zur Einleitung sämmt- 
lieher Bewegungen befinden sich auf einer Steuer­
bühne über dem Rollgang. Der Rollgang ist, 
zur besseren Uebersicht der maschinellen Theile, 
erhöht gelegt worden, und zwar liegt die obere 
Linie der Rollen 920 mm über der Hüttensohle. 
Von der Anwendung der Ringsclimierung für 
die Rollenlager ist ausgedehnter Gebrauch gemacht 
worden und hat sich dieselbe auch hier bei der 
unausgesetzten Umkehr der Bewegung vorzüglich 
bewährt. Durch reichlich dimensionirte Zapfen, 
sehr stark gewählte Transmissionswellen nnd
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grofse, starke Räder ist dafür gesorgt, dafs der 
Yerschleifs minimal, die Betriebssicherheit sehr 
grofs wird. Der Druck der Transmissionsachse, 
durch die konischen Räder hervorgerufen, wird 
durch ein in Oel laufendes Drucklager aul­
genommen. Letzteres kann in achsialer Richtung 
mit der Transmissionswelle soweit verschoben 
werden, dafs alle Zähne aufser Eingriff kommen 
und alle Rollen mit den konischen Rädern leicht 
heransgenommen werden können.

Zum Antriebe des Rollgangs dient eine 
stehende Zwillingsmaschine mit Kolbenschieber 
und Coulissensteuerung, deren Cylinder mit 
350 mm Durchmesser und 500 mm Kolbenhub 
sehr reichlich bemessen werden mufsten, da die 
Kesselspannung von 6 '/* Atm. recht häutig auf 
4 Atm. und noch weniger abtiel. Die greiseren 
Abmessungen der Maschine sollten ferner eine 
geringere Tourenzahl derselben bei grofser Ge­
schwindigkeit des Rollganges ermöglichen, wo­
durch eine gröfsere Haltbarkeit aller beweg­
lichen Tlieile gewährleistet wird. Die Antriebs- 
theile sind so eingerichtet, dafs eine später viel­
leicht wiinschenswerthe Abänderung für Elektro- 
motorenbetrieb ohne grofse Störung möglich ist.

Eine ganz eigenartige Construction bildet 
die Anordnung der Kammwalzen nach der von 
dem Oberingenieur der Röchlingschen Werke, 
Hrn. Ortmann,  gegebenen Construction. Die 
Kamm walzen von 1200 mm Theilkreisdurckmesser 
sind in einem Gehäuse gelagert, welches aus 
einem Stück horgestellt ist und mit der oberen 
Kappe zusammen einen geschlossenen Kasten 
bildet. Für Schmierung der langen, mit Weifs­
metall gefütterten Lager und der Zähne, welche 
vollständig in Oel laufen, ist in ausgiebiger 
Weise gesorgt, wodurch der Verschloifs der­
selben auf ein Minimum reducirt wird. Das 
Kammwalzengehäuse ist in die Antriebs-Reversir- 
maschine hineingebaut, weil einerseits auf diese 
Weise bedeutend an Platz gespart und ander­
seits die Kraftübertragung eine sehr günstige 
wird. Die bei den früheren Walzwerken noth- 
wendige Angriffs-Klauenkupplung nebst Spindel 
und Muffen, die stets ein sehr unsicheres und 
dem Verschleifs stark unterworfenes Element 
bildeten, sind hier in Fortfall gekommen. Bei 
der sehr stark 'gewählten Vorgelegwelle, die 
gleichzeitig Kammwalzenachse ist, dürfte ein 
Bruch ausgeschlossen sein und besteht die denk­
bar gröfste Betriebssicherheit. Das äufsere 
Lager der Vorgelegeachse ist ebenfalls ein 
Ringschmierlager und bewährt sich vorzüglich. 
Die Vorgelegeräder sind aus Stahlgufs her­
gestellt und haben, im Gegensatz zu den Kamm­
walzen, gerade Zähne, die recht gut laufen und 
besonders die Bewegungen der Kurbelwelle in 
achsialer Richtung, die bei Rädern mit Winkel­
zähnen sich unangenehm bemerkbar machen, 
nicht zur Folge haben. Der Kuppelzapfen der
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Vorgelegewelle hat dabei nur die halbe Maschinen­
arbeit zu übertragen.

An die hinter der Walze liegenden acht 
Rollen des Walzwerkes schliefst der von der 
Firma Breuer, Schumacher & Cie. in Kalk ge­
lieferte schmale Rollgang mit der hydraulischen 
Blockscheere an. Im Anschlüsse an die letztere 
ist in jeder Weise für zweckmäfsige Ein­
richtungen zum Transport der Blöcke gesorgt. 
Ein elektrisch betriebenes Patern oster werk bringt 
die kleinen Blöcke oder die Abfallenden in kleine 
Wagen. Ein hydraulischer Verschiebecylinder 
in Verbindung mit einem hydraulischen Hebo- 
tisch dient zum Verladen der gröfseren Blöcke 
auf einen Wagen, welcher dieselben zu den 
650er Walzenstrafsen schafft. Bei einer dritten 
Einrichtung laufen die Blöcke von der Sclieere 
auf eine schiefe Ebene und werden von dieser 
durch einen elektrisch betriebenen Transport­
wagen, der als fahrbarer Dreh- bezw. Pratzen- 
krahn ausgebildet ist, auf einen vor den Wärm- 
öfen des Trägerwalzwerks laufenden Einsetz­
wagen gelegt, der die Blöcke in die Oefen schiebt.

Die An triebswalzenzugmaschineist als Zwillings- 
Tandem -Reversirmaschine mit Dampfcylindern 
von 1050 und 1600 mm Durchmesser und 
1300 mm Kolbenhub gebaut. Die Umdrehungs­
zahl der Kurbelwelle beträgt 120 in der Minute, 
und das Uebersetzungsverhältnifs des Stirnrad­
vorgeleges 1 : 2,5.  Die Maschine ist an eine 
Centralcondensation angeschlossen, und über­
windet die Widerstände im Walzwerk spielend 
leicht. Der Dampfdruck von 61/2 Atm. im Kessel 
fällt zuweilen bis 4 Atm. Die vier Kolben­
schieber sind für Doppelkanäle construirt und 
werden durch Allansche Coulissenstenerungen 
bewegt. Die Umsteuerung erfolgt durch die 
hydraulische Umsteuermaschine mittels einer 
Differenzial-Kolbenschiebersteuerung. Zwischen 
dem Receiver und dem Niederdruckcylinder ist 
das bekannte Stauventil nach Patent Kiesselbach 
eingeschaltet, welches bereits in Belgien im Jahre 
1882 der Gesellschaft John Gockerill patentirt 
und von dieser an einer gröfseren Reihe Maschinen 
zur Ausführung gebracht wurde. Die Bewegung 
des Hauptabsperrventils gemeinschaftlich mit dem 
Stauventil wird von dem Maschinisten sehr leicht 
bewerkstelligt, und arbeitet die Maschine sehr 
sicher, so dafs halbe Umdrehungen ohne jede 
Schwierigkeit gemacht werden können.

Der Raum für die Tandem-Reversirmaschino 
und für das Walzwerk wird in interessanter 
Weise durch zwei Laufkrahne bestrichen, welche 
übereinander herfahren und deren Bahnen recht­
winklig zu einander liegen. Der untere elek­
trisch betriebene 40 t Krahn bedient die neue 
und die alte Blockstrafse und gleichzeitig das 
Vorgelege der Reversirmaschine, so dafs schnell 
Walzenwechsel und Reparaturen vorgenommen 

! werden können. w . Schnell.

Blockwalzwerk der Röchlingschen Eisen- und Stahlwerke.



15. April 1‘JOi!. E ntfernung des Schwefels aus dem Koks und Roheisen'im Cupolofen. Stahl und Eisen. 415

Entfernung’ des Schwefels aus dem Koks und Roheisen 
im Cupolofen.

----------------------  N a c h d ru c k  verb o ten .

Hr. Osann führt in seiner in „Stahl und 
Eisen“ Nr. 6 vom 15. Milrz 1902 veröffent­
lichten Abhandlung: „Zur Frage der Prüfung, 
Beurtheilung und Eintheilung von Giefserci- 
Bol’cisen und Gufseisenunter Anderem an, dafs 
der bekannte amerikanische Forscher Thomas
D. West  im Punkte des Schwefelgehaltes im 
Giefserei-Roheisen bezw. in Gufsstücken einen 
sehr engherzigen Standpunkt einnimmt und, um 
diesen seinen Standpunkt zu vertheidigen, be­
hauptet, dafs es mitunter auf 0,01 %  Schwefel 
ankäme und dafs ein Schwefelgehalt von 0,03 %  
statt 0,02 °/o vielfach Fehlgufs hervorriefe.

Mag man nun über den Schwefelgehalt im 
Giefserei-Roheisen denken, wie man will, so er­
scheinen jedenfalls die von West aufgestellten 
Behauptungen, welche einer relativ so geringen 
Steigerung des Scliwefelgchaltes einen so weit­
gehenden Eiuilufs zuschreiben, sehr gewagt und 
wäre es zur gründlichen Beurtheilung seines 
Standpunktes in erster Linie erforderlich, die 
Art der mit diesem Eisen erzeugten Gufsstückc 
zu kennen. Ich will nun an dieser Stelle auf 
die Schwefelfrage im Giefserei-Roheisen, in wel­
cher ja, soweit sich der Schwefelgehalt in den 
unteren Grenzen bewegt, die verschiedenartigsten 
Ansichten vorherrschen, nicht näher eingehen, 
sondern im Nachstehenden nur einige Versuche, 
den Schwefel im Cupolofen durch Zusatz von 
Manganerzen zu verschlacken, der Oeffentlich- 
keit übergeben.

Die Anregung zu diesen Versuchen, welche 
ich vor einigen Jahren in Witkowitz zur Aus­
führung brachte, wurde mir von Hrn. General- 
director Holz gegeben. Dieselben erbrachten 
den Beweis, dafs es möglich ist, nicht nur den 
Schwefelgehalt des Koks im Cupolofen v o l l ­
s tändig zu verschlacken, sondern auch den im 
Roheisen enthaltenen Schwefel während des 
Schmelzprocesses theilweise unschädlich zu 
machen, d. h. aus dem Roheisen zu entfernen. 
Es würde hierbei von der durch den Versuch 
bestätigten Ansicht ausgegangen, dafs die grofse 
Verwandtschaft zwischen Schwefel und Mangan 
auch beim Cupolofenschraelzprocefs zur Geltung 
kommt. Die Schmelzversuche wurden in einem 
kleinen Cupolofen von 500 mm Durchmesser 
durchgeführt. Es wurde absichtlich ein möglichst 
grofser Kokssatz gegeben, um recht viel Schwefel 
aus dem Koks dem Eisen zuzuführen. Für jeden 
einzelnen Versuch wurden 300 kg Roheisen ver­
wendet und dasselbe in einzelnen Partien von 
100 kg gegichtet. Der Füllkoks betrug bei

jedem Schmelzversuch 280 kg; pro Satz wurden 
aufserdem 40 kg Koks aufgegeben. Bei jeder 
Schmelzung wurde dreimal abgestochen nnd bei 
jedesmaligem Abstich etwa 100 kg Eisen aus 
dem Ofen gelassen. Aus der Mitte eines jeden 
Abstiches wurden die zu den Analysen verwen­
deten Proben entnommen. und sind die drei 
einzelnen Proben eines jeden Versuches im 
Nachstehenden mit 1, 2, 3 bezeichnet.

Das zu den Versuchen verwendete Roheisen 
hatte folgende Zusammensetzung:

Gesammt-Kohlenstoff.....................3,81
(iraphit................................. 3,07
S il ic iu m ............................. 1,93
Mangan............................................. 0,92
Phosphor......................................... 0,18
S chw efel.........................................0,000

Die Analyse des zu den Schmelzversuchen 
verwendeten Koks ergab folgendes Resultat:

A s c h e ............................................. 11,10
S chw efel.........................................  0,81

Der Kalk, der aus den Stramberger Brüchen 
stammte, wurde nicht analysirt.

Der weiter als Zuschlag verwendete mangan- 
haltige Thonschiefer hatte nachstehende Zu­
sammensetzung:

E ise n o x y d ................. 4,10 (Fe 2,87)
Manganoxydul . . . .  38,48 (Mn 27,72)
Thonerde....................  3,27
K a lk ............................. 6,71
M agnesia....................  2,76
Phosphorsäure. . . . 0,25 (P 0,11)
G lühverlust................ 21,63
R ü c k s ta n d .................21,25
Schwefelsäure . . . .  0,99 (S 0,36)

I. S c h m e l z v e r s u c h .
O h n e  Kalk- und Erzzuschlag.

1. P robe 2. P robe 3. Probe 
o/o °/o °/o

K o h len s to ff................  3,58 3,60 3,50
S ilicium ......................... 2,04 2,09 2,03
M angan ......................... 0,79 0,72 0,72
P h o s p h o r ..................... 0,22 0,22 0,21
Schwefel........................  0,05 0,04 0,056

II. S c h m e l z v e r s u c h .  Mit 2 °/o Kalkzuschlag.
1. P robe 2. P robe 3, P robe 

»/o °/o °/o
K o h len s to ff.................3,18 3,51 3,45
Silicium .........................2,07 1,91 1,91
M an g an ......................... 0,70 0,70 0,68
P h o s p h o r ..................... 0,22 0,24 0,26
Schwefel......................... 0,066 0,074 0,080
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TTT S c hme l zve r s uch .  Mit 4°/o Kalkzuschlag.
1. P robe 2. P robe 3. P robe 

o/o °/o °/o
K o h len s to ff ................. 3,55 3,74 3,70
S ilicium ......................... 2,09 2,04 2,12
M angan ............................ 0,75 0,75 0,77
P h o s p h o r ........................ 0,23 0,22 0,22
Schwefel............................ 0,06 0,038 0,045

IV. S c h m e l z  v e r s u c h .
Mit 1 °/o Manganerz und 2 °/o Kalkzuschlag.

1. P robe 2. P robe 3. Probe 

•/o °/o °/o
Kohlenstoff . . . . .  3,44 3,37 3,60
S ilicium ......................... 2,12 2,05 2,11
M an g an ................ ' . . 0,82 0,82 0,82
P h o s p h o r ..................... 0,23 0,25 0,23
Schwefel........................... 0,007 0,004 0,006

V. S c h m e l z v e r s u c h .
Mit. 2 °/o Manganerz und 4 °/o Kalkzuschlag.

1. P robe 2. P robe 3. P robe 
°/o °/o °/o

K o h len s to ff................. 3,72 3,64 3  ^
Silicium .........................1,91 1,^9 -g
M angan ......................... 0,77 0,84 oii*
P h o s p h o r .....................0,21 0,20 £ c
Schwefel.........................Spur Spur *

VI. Schmelz v e r s u c h .

Mit 3 °/o Manganerz uud 6 °/o Kalkzuschlag.
1. P robe 2. P robe 3. P robe 

Wo °/o "le
K o hlensto ff................  3,57 3,66 3,55
Silicium ........................  1,88 1,96 1,90
M angan ................  . 1,02 1,01 0,97
Phosphor . . . . .  0,21 0,20 0,20
Schwefel........................ Spur Spur Spur

Die Analysen wurden in dem uilter Leitung 
des Chefchemikers Hrn. S c h i n d l e r  stehenden 
Witkowitzer Laboratorium ausgeführt. Es lag 
infolge des günstigen Ausfalles dieser Versuche 
nahe, besonders schwefelreicheu Koks, welcher 
sonst für Giefsereizwecke nicht brauchbar war, 
für diese Zwecke dadurch verwendbar zu machen, 
dafs man der Kohle vor dem Verkoken eine 
entsprechende Menge Manganerz beimischte, ein 
Vorgang, der, wie aus dem Vorgesagten ohne 
weiteres einleuchtend ist, auch tliatsächlich zu 
dem erwünschten Resultate führte, indem das 
im Cupolofen umgeschmolzene Eisen, trotzdem 
der zu den Versuchen verwendete Koks etwa 
2 °/o Schwefel enthielt, keinen Schwefel aufnahm. 

M ii 1 h e i m - R u h r. P. Reusch.

Neue Einrichtung für Blockwärmöfen yon V .  H. Daniels.'

Für das Auswalzen von Flufseisen- und Stahl- j 

blocken ist ein gleichmäfsiges Wärmen auf einen | 
bestimmten Grad von gröfster Wichtigkeit; es 
ist daher eine Reihe von verschiedenen Einrich­
tungen zu dem Zwecke erfunden und ausgeführt 
worden, von welchen die Ausgleicliungsgruben 
besonders hervorzuheben sind, die unter gewissen 
Umständen einer Heizung bedürfen uud den so­
genannten Tiefofen bilden. Derselbe wird meistens 
mit einer Siemenssclien Regenerativfeuerung ver­
sehen, welche für diesen Zweck jedoch den Nach­
theil hat, dafs der ganze Einsatz gleichzeitig 
fertig gewärmt wird und einzeln nachgesetzte, 
kalte Blöcke abkülilend auf die noch übrigen 
warmen wirken. Die gleiche Wirkung hat das 
für jeden Block nöthige zweimalige Abheben des 
Deckels, so dafs dieses System einen gröfseren 
Wärmeverlust ergiebt, als dasjenige des Roll- 
oder des Stofsofens, bei welchen die Blöcke der 
Flamme entgegengeführt, also allmählich an­
gewärmt werden. Hierbei liegen die Blöcke 
horizontal, was nur dann zulässig ist, wenn die 
Erstarrung im Innern bereits genügend erfolgt 
ist, während die Ausgleichung auch bei dieser 
Einrichtung und bei verticaler Stellung, wenn

* Nach einem Vortrag, gehalten auf der Mai- 
Versammlung 1901 der „American Society of Mechani­
cal Engineers“ (Transactions, Vol. XXII).

auch nur theilweise, zur Geltung kommt. Da 
aufserdem durch die Berührung der Blöcke unter­
einander im Stofsofen die Flammenführung er­
schwert und auch nicht selten ein Anschweifsen 
bewirkt wird, so gab dies Veranlassung zum 
Bau eines solchen mit aufrechter Stellung der 
Blöcke, verbunden mit einer elektrisch betriebenen 
Stofsvorrichtung, durch welchen ein sehr be­
friedigender Erfolg erzielt wurde.

Die Abbildungen 1 bis 6 zeigen Ansichten und 
Schnitte des Ofens für Rostfeuerung, 7 bis 10 
solche für Gasfeuerung.

Die Blöcke stehen auf einem, durch Wasser 
gekühlten Rohr B  und lehnen sich auch gegen 
ein solches D an. Am Feuerende des Ofens 
befindet sich eine mit Sand gefüllte Grube C, 
welche zur Ansammlung der Schlacke sowie 
auch als heifses Bad für die Blöcke dient, um 
die kalte Stelle an ihrem Fufse zu entfernen, 
welche sich durch die Berührung mit dem Külil- 
rohr B  bildet. Die Rohre D  V  sind in den 
Seitenwänden eingelassen und bestehen aus ein­
zelnen Theilen, deren Enden aufserhalb des 
Ofens verankert sind, um den dagegen lehnenden 
Blöcken eine feste Stütze zu gewähren. Am 
Feuerende des Ofens ist ein Rohr F  durch die 
Wand geführt, gegen welches der Block in dein 
Augenblick, wo er gezogen wird, anlehnt. Die
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Construction der Feuerung, der Feuerbriicke und 
des Gebläses geht k lar aus der Zeichnung her­
vor und bedarf daher keiner Beschreibung.

Genau über der Stelle, wo der allmählich 
nach dem Feuerende geschobene Block schliefs- 
lich ankommen mufs, befindet sich ein Deckel G .

vorspringenden Gufsstücken J K  versehen, welche 
als Blockempfänger dienen und den Blöcken 
vor ihrem E in tritt in den Ofen die richtige Lage 
geben. Das obere Gufsstück J  trägt ein Paar 
Consolen mit Seilscheiben; über diese sind 
Drahtseile geführt, welche die Thüre M  tragen

Abbildung 1.

Abbildung 3.

Abbildung 4.

Derselbe wird durch ein Fahrgestell H . bewegt, 
das auf Schienen T  ro llt, und gegen die Be­
wegungsebene geneigt ist. Das Oeffnen und 
Schliefsen des Deckels wird von dem pneu­
matischen Cylinder I  bew irkt, dessen Kolben­
stange fest mit dem Deckel verbunden ist. 
(Abbild. 1.) Die Einsetzseite des Ofens ist mit

und dieselbe mittels des Luftcylinders N  schnell 
öffnen und schliefsen können (Abbildung 5.) 
Die Gase entweichen durch die Züge Y Y ,  
welche so eingerichtet sind, dafs der Zug an 
beiden Seiten des Ofens gleich grofs ist. Wenn 
wiinschenswerth, können diese Züge mit Kanälen 
zur Erwärmung der Gebläseluft versehen werden.
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Die interessanteste und neueste Emrichtung erst wieder liergestellt werden. Dadurch geht
des Ofens ist der Stöfser 0 (Abbild. 3 und 4). B is die Arbeit sehr langsam von statten und die
jetzt sind meistens hydraulische Stofsvorrichtungen Ofenthüre mufs zu lange Zeit offen bleiben.

Der für grofse Blöcke, z. B . 300 X  300 
und darüber erforderliche hohe Druck er- 
giebt grofse Schwierigkeiten für die E in ­
richtung und Instandhaltung der hydrau­
lischen Anlagen, da die Einsetz-Vorrich­
tungen meist an exponirten Stellen an­
gebracht werden müssen und, wenn nicht 
sorgfältig geschützt, bei kaltem W etter 
weiteren Gefahren ausgesetzt sind.

Zur Vermeidung dieser Nachtheile ist 
eine elektrische Einsetzmaschine ausgeführt 
worden. Dieselbe besteht im wesentlichen 
aus einem langen I- T rä g e r 0 , der auf 
Bollen ruht und einen Stöfser P  von Gufs- 
stahl trägt. Auf der unteren Seite des 
I -  Trägers ist mit Bolzen eine Gufsstahl- 
zahnstange Q  in Abschnitten befestigt,

Abbildung 5.

Reihe von aufeinanderfolgenden Huben zu machen, j deren Zähne in diejenigen des Stirnrades R  eiu- 
d. li. nach dem ersten Hub mufs der Kolben j greifen, welches durch ein Getriebe mit dem Motor S  
zurückgehen und mittels einer Klauenkupplung j verbunden ist. Der letztere ist ein Serienmotor 
die Verbindung mit dem zu stofsenden Blocke des Eisenbahntyps mit Bheostaten und einem

Abbildung 7.

benutzt worden, doch haben die­
selben manche bedeutende Nach­
theile. Es hat sich als unausführ­
bar erwiesen, einen Einhub-Stöfser 
von genügender Länge zum E in ­
setzen in einen derartigen Ofen 
zu construiren. Da bei dem Mehr- 
Hub-Stöfser die Länge des Hubes 
begrenzt ist, so ist es erforder­
lich, wenn der Stöfser weit in den 
Ofen hineingeführt werden! soll, eine Abbildung 6.
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Controler. Die Geschwindigkeit des Stöfsers 
kann daher innerhalb weitentfernter Grenzen 
gewechselt werden, was besonders wiinschens- 
werth ist, um den Stöfser schnell aus dem Ofen

Abbildung 8.

Temperatur, indem sie sich dieser Stelle nähern. 
Wenn ein Block die Neigung des Rohrs B  er­
reicht, so gleitet er abwärts und steht auf dem 
Sandboden C , während sein oberer Theil gegen 
das Rolir F  lehnt, welches ihm die richtige 
Stellung zum Ziehen giebt. Dann wird der 
Deckel gehoben und der Block gezogen, der

herauszielieu zu können, wobei der Motor nur 
eine geringe Arbeit zu leisten hat und daher 
schneller laufen kann; die elektrische Einsetz­
maschine arbeitet sehr sparsam, da der K raft­
aufwand in unmittelbarem Yerhältnifs zur ge­
leisteten Arbeit steht. E in  Hülfsmotor kann 
direct mit dem Hauptzahngetriebe oder un­
abhängig mit der Zahnstange verbunden werden. 
Die Arbeitsweise des Ofens ist folgende: Die

jetzt fertig zum W alzen ist. Schlackenstiche 
sind sowohl an beiden Seiten U  als auch an 
dem Ende V . angebracht und der Herd des 
Ofens ist entsprechend geneigt.

Abbildung 9,

Blöcke werden einzeln mittels eines Krahns auf 
das Rohr B  gestellt, so dafs ihr oberes Ende 
gegen die Stange L  lehnt und sie abwechselnd 
nach rechts und links geneigt stehen. Sobald, 
sie aufgestellt sind, wird die Thüre M  gehoben 
und die Blöcke werden in den Ofen hinein­
geschoben. Da die Hitze allmählich nach dem 
Feuerende hin zunimmt, erreichen sie die richtige

Abbildung 10,

Hr. W e  lim  an-Cleveland, der den Daniel- 
schen Wärmofen in Betrieb gesehen hat, be­
zeichnet denselben als die beste Einrichtung, 
welche bis jetzt zu dem Zwecke ausgeführt 
worden sei. Der Kohlenverbrauch betrage nur 
etwa 1/2 eines guten Siemens-Wärmofens.

W . Daelen.
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Hochofengasmgjfcor von Soest & Cie.

Die Entwicklung der mit Hochofengas be­
triebenen Gasmaschinen wird von allen Hiitten- 
lenten mit lebhaftem Interesse verfolgt und hat 
zweifellos in den letzten .Taliren aufsei oident- 
liehe Fortschritte gemacht. Die Erwartungen, 
die man an diese A rt der Verwendung der 
Hochofengase knüpfte, haben sich glänzend er­
füllt. Bei den ersten Gichtgasmotoren traten 
noch erhebliche Betriebsschwierigkeiten auf,, 
welche jedoch nicht so sehr den Motoren zu­
zuschreiben waren, sondern hauptsächlich in

haben die Gasmotoren den Beweis ihrer völligen 
Betriebssicherheit erbracht. Der Verbrauch an 
Gas ist ein sehr geringer, so dafs auch die 
hohe W irtlischaftlichkeit solcher Anlagen als 
erwiesen angesehen werden darf. Die bisherigen 
Resultate zeigen, dafs durch die directe Ver­
wendung der Hochofengase in Maschinen er­
hebliche Ersparnisse gegenüber den bisherigen An­
lagen , bestehend in Dampfmaschinen und Kesseln, 
erzielt werden. Die Ueberlegenheit beruht einer­
seits darin, dafs die zu grofsen Verlusten und

deiv; mangelhaften^ Reinigung der Hochofengase | 
ihren Grund hatten. Es gelang zunächst nicht, 
die Gase in einfacher und rationeller W eise zu 
reinigen; auch hatte man den Uebelständen, 
welche durch ein unreines Gas hervorgerufen 
wurden, nicht die gebührende Beachtung ge­
schenkt. bezw. die Uobclstlimle unterschätzt. 
Die Folge schlecht gereinigter Gase war, dafs 
Kolben und Cylinder sehr schnellem Verschleifs 
ausgesetzt waren, die Steuerungsorgane und 
Zündung nicht richtig functionirten und allerlei 
lästige Betriebsstörungen sich zeigten.

Neuerdings hat man es erreicht, die Hoch­
ofengase in einfacher und rationeller W eise so 
gründlich zu reinigen, dafs die vorgenannten 
Uebelstände beseitigt sind. Die Gichtgasmotoren 
fuuetioniren seit dieser Zeit zur vollsten Zu­
friedenheit. Bedeutende Anlagen nach ver­
schiedenen Systemen sind ausgeführt worden 
und haben allen Erwartungen entsprochen. 
Durch monatelanges, ununterbrochenes Laufen

Gefahren Anlafs gebenden Kessel vermieden 
werden, andererseits darin, dafs die Gasmaschine 
einen mehr als doppelt so hohen thermischen 
Wirkungsgrad besitzt, als die gleich grofse 
beste Dampfmaschine. Es ist daher wohl nur 
eine Frage der Zeit, dafs angesichts der aufser- 
ordentlich grofsen Vortheile die Gasmaschine 
in der gesammten Eisenindustrie in ausgedehntem 
Mafse zur Einführung gelangt und man dazu 
übergehen wird, schon vorhandene Dampfanlagen 
durch Gasmotoren-Anlagen zu ersetzen.

Eine Klärung der Frage, welches der ver­
schiedenen Motorensysteme das beste sei, ist 
noch nicht erfolgt, weil einzelne neue Systeme 
noch zu kurze Zeit im Betriebe sind. Legt 
man aber, wie es der Hütteningenieur unbedingt 
tlinn sollte, ganz besonderen W erth  auf die 
Betriebssicherheit und Einfachheit der Anlage, 
sowie auf die leichte Controle aller Tlieile, so 
ist das Viertactsystem allen anderen Systemen 
vorzuziehen. Es ist auf Grund fast 30  jähriger

Abbildung'!.
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Abbildung 2,

L, J

Abbildung 3,
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Erfahrungen bis in alle Einzelheiten vorzüglich 
dnrcligebildet, gewährt wegen seiner aufser- 
ordentlichen Einfachheit zudem eine unbedingte 
Betriebssicherheit. welche die in den letzten

heifswerdenden Theile. Das W erk baut als fepe- 
cialität Viertactgasmascliinen von 35 bis 600 P . S. 
in Eincylinderanordnung, solche von über 70 bis 
1200 P .S . in ZweicylinderanOrdnung; ferner Gas-

Abbildung 4.

Jahren entstandenen Systeme erst noch zu er­
weisen haben. Außerdem ist der mechanische 
W irkungsgrad weit besser als bei den complicirten 
anderen Motorensystemen.

kraftgebläsemasehinen, Gaskraftwalzenzugmaschi­
nen u. s. w. Die Firm a führt in diesem Jahre 
auf der Düsseldorfer Industrie- und Gewerbeaus­
stellung einen von ihr gebauten Hochofengasmotor

von 300 bis 350 P . S. vor, welcher 
zum directenAntrieb einer Drehstrom- 
bezw. Gleichstromdynamo dient. Die 
Maschine hat 650 mm Cylinder- 
durchmesser und 850 mm Hub bei 

einer normalen Tourenzahl von 140 i. d. Minute. 
Das Gewicht des Motors (einschliefslieh 26 t 
Schwungrad) beträgt 76 t. In  der Ausstellung 
wird die Maschine mit Generatorgas betrieben, 
welches in einer eigenen dort befindlichen Gene­
ratorgasanlage hergestellt wird. Die Abbild. 1 
bis 5 erläutern die Construction der Maschine.

Abbildung 5.

Zu den W erken, welche die Her­
stellung grofser Gasmaschinen über­
nommen haben, ist in neuester Zeit auch 
die Maschinenfabrik und Eisengiefserei —  
von L o u is  Soest &  Co. m. b. H. in 
Reisholz bei Düsseldorf getreten. Grofses Ge­
wicht legt dieselbe auf kräftige, gedrungene 
Formen, reichlichste Dimensionirung aller Theile, 
sorgfältige Durchbildung der Zündungsvorrich­
tungen, sicheres und bequemes Anlassen, Rück­
sichtnahme auf leichten Ein- und Ausbau, sowie 
bequeme Reinigung und reichliche Kühlung aller
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Abbild. 1 giebt die äufsere Ansicht der linken 
Maschinenseite, Abbild. 2 die innere Ansicht 
derselben, Abbild. 3 den Grundriß), Abbild. 4 
den Längsschnitt, Abbild, 5 einen Schnitt durch 
den Cylinderkopf auf der linken, und dessen 
hintere Ansicht auf der rechten Maschinenseite.

Die beiden Rahmen der Maschine sind sein- 
kräftig und gedrungen construirt und erhalten 
hinten als auswechselbare Büchsen die Cylinder 
für die Tauchkolben. Die Kolben arbeiten mittels

schiebt durch ein besonderes Gasrohr, welches 
einen verstellbaren Gashahn enthält; letzterer 
endet am Cylinderkopf in dem gesteuerten Gas­
ventil. Die äufsere Steuerung der Ventile und der 
magnetelektrischen Zündung erfolgt mittels zwei 
kräftiger Steuerwellen, welche durch Schrauben­
räder von der Hauptachse angetrieben werden.

Die Steuerung der Ventile ist für drei Be ­
triebsarten eingerichtet. 1. Das Anlassen mit
Druckluft im Zweitact. 2. Das Anlassen der

i .n u b 2. Hub 3. Hub 4. Hub

Anlaísycntil

Aüslafsveutil
Rinlaisventil

Anlalsventil
A uslaßventil

EinlafeveDtil

Anlalsventil
A uslafsvcntil
Einlafsventil

2 min 1 kg/qcm 

Abbildung 6.

kräftiger Pleuelstangen direct auf die beiden 
gleichgerichteten Kurbelkröpfungen der in vier 
Ringschmierlagern sorgfältig verlagerten Kurbel­
welle. Auf dieser sitzt zwischen den Rahmen 
ein 26 t schweres Schwungrad. Die Steuerung 
jeder Maschinenseite erfolgt durch je ein Ein- 
lafs- und Auslafsventil, welche direct übereinander 
in dem am Rahmen angeschraubten Stahlgufs- 
Cylinderkopf angeordnet sind. Charakteristisch an 
dem Cylinderkopf ist der tiefliegende Compressions- 
rauni zur leichten Entfernung von im Cylinder sich 
ausainuielnden Schmutzrückständen. In  den Com- 
pressiönsraum ragt noch hinein das wagerecht 
liegende Anlalsventil und der Ziindflantsch der mag­
netelektrischen Zündung. Die Gaszufiilirung ge-

Gasmaschine im Viertact mit verminderter Com- 
pression. 3. Der Normalbetrieb im Viertact 
mit hoher Compression (vergl. das Steuerungs­
schema Abb. 6). Die Einstellung der Steuerung 
für diese drei Betriebsarten erfolgt durch ein 
Stellwerk, durch das gleichzeitig die Rollen in 
den Steuerhebeln verschoben werden können. Un­
abhängig von dem Stellwerk werden die Gas­
ventile bethätigt, und zwar durch Vermittlung 
eines auf der Steuerwelle verschiebbar angeord­
neten schrägen Nockens. Die Verschiebung 
dieses Nockens geschieht mittels eines kräftigen 
Hartung-Feder-Regulators, wodurch eine Gemisch­
änderung und damit eine Regulirung der Maschine 
bei Belastungsänderungen bewirkt wird.
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Zur Zuführung der Luft, die durch eine ein- i 
gebaute Drosselklappe regulirt werden kann, 
dient eine besondere Rohranlage. Beim Ansaugen 
strömt das Gas durch den geöffneten Gashahn 
und das Gasventil, die Lu ft nach Passiren dei 
Drosselklappe in den Cylinderkopf. Gas und 
Lu ft treten alsdann durch eine Reihe siebartig 
angeordneter Oeffnungen in den Raum über dem 
Eiulafsventil, von wo sie, innig gemischt, in 
den Compressionsraum des Cy linderinneren ge­
langen, sobald der Nocken das Einlaisventil ge­
öffnet hat. Das auf 13 Atm. comprimirte Lu ft­
gasgemisch wird am Ziindflantsch durch den 
Oeffnungsflinken des Unterbrechers entzündet. 
Der elektrische Strom geht vom Magnetapparat 
nach dem isolirten Zündstift, von da auf den 
Unterbrecher und durch die Maschine nach dem 
Magnetapparat wieder zurück. Auf dem schwin­

genden Anker des Magnetappa­
rates (s. Abbild. 5 rechts) be­
findet sich ein W inkelhebel mit 
Federwerk. Dieser schnappt im 
gegebenen Augenblick von dem 
Stift eines von der Steuerwelle 
aus angetriebenen Schwing­
hebels ab. Letzterer ist kulissen­
artig in der M itte an einem Stell­
werk mit Handrad geführt. E in  
Niederschrauben des Handrades 
bewirkt ein früheres Abschnap-

10 + \ x

zu lassen. Abbildung 7 zeigt ein Diagramm der 
mit Generatorgas betriebenen Maschine, Ab­
bildung 8 das Anlafsdiagramm.

Die Kühlung der Maschine ist aufserordent- 
lich sorgfältig an allen lieifswerdenden W an­
dungen durchgeführt. Aufser den Cyhndern 
werden auch die Anlafs- und Auslassventile und 
ein Th eil der Auspuffleitung durch Wasser 
gekühlt. Den Kolben wird das Kühlwasser 
durch eine in die Cylinder schwingende Rohr­
leitung zu- und abgeführt. Auf sorgfältige 
Schmierung der Cylinder, des Triebwerks und 
der Steuerungstlieile ist ganz besonders W erth 
gelegt. Die Cylinder werden durch eine rotirende 
Druckpumpe continuirlich mit Oel versorgt. Die 
Haupt- und Steuerlager haben Ringschmierung. 
Die von Radschutzkästen umschlossenen Schrau­
benräder laufen ganz in Oel, ebenso die Steuer­
hebelrollen. Der Verbrauch an Schmiermaterial 
ist sehr gering. Das Triebwerk lind die Steuerungs- 
theile sind reichlich dimensionirt, so dafs ein W arm ­
laufen wie ein früher Verschleifs ausgeschlossen 
ist. Zu a l l e n  Th eilen wurde nur das beste Material

Abbildung 7.

pen des Winkelhebels und damit ein früheres 
Zünden. Der Unterbrecher wird vom W inkelliebel 
des Magnetapparates aus durch eine Stofsstange 
angetrieben. Die Zündung ist also von Hand jeder­
zeit einstellbar. Zündungsverstellung, Gashahn 
und Steuerungsstellwerk sind zweckmäfsig nahe 
bei einander gelegen.

W ill man die Maschine in Betrieb setzen, 
so sorgt man zunächst dafür, dafs links die 
Steuerung auf Anlassen, rechts auf Anlaufen 
gestellt ist. Man dreht darauf die Maschine 
etwas über den todten Punkt und öffnet das 
Ventil des Druckluftbehälters, welchen ein elek­
trisch angetriebener Compressor mit Druckluft 
von 15 Atm. versorgt. Die Maschine springt 
sofort an. Nach einigen Umdrehungen stellt 
man die Maschine links auf Anlaufen, öffnet 
alsdann links und rechts den Gashahn und stellt 
die Steuerung beider Maschinenseiten auf Betrieb. 
Um gute und sichere Zündung zu haben, ist es 
zweckmäfsig, beim Anlaufen dieselbe durch 
Heraufschrauben des Handrades später erfolgen

10 Abbildung 8.

verwendet. Für den Massenausgleich besitzt die 
Maschine Gegengewichte, welche in solider Weise 
mit den Kurbelarmen verbunden sind.

Die Maschine arbeitet trotz der hohen Toiuen- 
zalil auffallend ruhig und ist sehr sparsam im 
Gasverbrauch, wie bei der ■ hohen Compression 
zu erwarten war. Die in Reisholz begonnenen 
Versuche sind noch nicht abgeschlossen und 
sollen in der Ausstellung fortgesetzt werden. 
Wesentlicher W erth wurde bei dieser Maschine 
auf die leichte Montage und Demontage, die 
Zugänglichkeit und die Uebersichtlichkeit aller 
Theile gelegt, wodurch sich die Bedienung der 
Maschine sehr einfach gestaltet. Die Betriebs­
sicherheit ist auf ein hohes Mafs gebracht, so 
dafs sie auch in dieser Hinsicht den Anforde­
rungen des Hütten- u n d  Hochofenbetriebes voll­
kommen gewachsen ist.

Die Maschine wurde vom Niederrheinischen 
Bezirksverein deutscher Ingenieure von
Directoren grofser deutscher Hochofen- und Hütten­
werke, ferner von dem um die Einführung dei 
Gasmotoren sehr verdienten Civilingenieur Hm. 
F r itz  W . Lü rm an n , Osnabrück,HH. Professoren 
Ju n k e rs  und M eye r  und vielen Anderen be­
sichtigt. Durch die kräftigen und soliden Formen 
wie den sicheren und ruhigen Gang erregte er 
Motor allseitig Interesse und lebhaften Bei a
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Prüfung von Eisen und Stahl an eingelterbten Stücken.
Von Professor M . Rudeloff-Charlottenburg.

(Sclilufs von Seite 380.)

Neuere A rbeiten über B i e g e  p r o b e n  m i t  
e i n g e k e r b t e n  S t ü c k e n  liegen vor von: 
A s t , *  B a r b a , * *  B r i n e l l , * * *  C h a r p y . f  
L e  C h a t e l i e r . + f  F r e m o n t , t + t  V a n d e r -  
l i e y m §  und R u s s e l l§ § .

Die E inzelheiten der bei diesen U ntersuchungen 
angewendeten V erfahren ze ig t Tabelle 2. §§§ Ans 
ih r ergiebt sich, dafs die w esentlichsten U nter­
schiede bei den verschiedenen V erfahren bestehen 
in der Form  und H erstellung der Kerbe, sowie 
in den Versuclisbedingungen, gegeben durch die 
Construction der Schlagwerke.

Der W ahl einer zweckmäfsigen Quersclinitts- 
förm und ste ts  g leichartigen H erstellungsw eise 
des K erbeinschnittes is t bei allen den genannten 
Untersuchungen besondere Aufm erksam keit zuge­
wendet.

Ih rer allgem einen Form nach sind die ange­
wendeten E inkerbungen zu unterscheiden in drei­
eckige und flache. Die Spitzenw inkel bei den 
ersteren betragen 45, 60 und 90 G rad; bei den 
flachen Einkerbungen i s t  die Breiteübereinstim m end 
gleich 1 mm, die Tiefe dagegen schwankend.

Mit. R ücksicht auf den Zweck der E inkerbung, 
die Formänderungen der P robe auf ein möglichst 
kleines Mafs zu beschränken und eine möglichst 
geringe Stablänge an der Form änderung tlieil- 
nehinen zu lassen, w ird der dreieckigen E in­
kerbung mit scharfem  Grunde und sehr kleinem

* „Feststellung von Untersuchungsmethoden über 
die Homogenität von Eisen und Stahl behufs deren 
eventueller Benutzung bei Abnahmen.“ Bericht der 
Commission 2, vorgelegt dem Budapester Congrefs von 
W. A st und J. Bar ba .  Seite 35.

** Desgl. S. 45.
*** Desgl. S. 68. 

f. M. G. Cha r py:  „Note sur l’essai des métaux 
à la flexion par choc de barreaux entaillés.1, Buda­
pest 1901.

f f  M, H. L e Ch a t e l i e r :  „Essais de fragilité au 
choc sur barreaux entaillés.“ Zürich 1901.

t f t  Ch. F r é m o n t :  „Essai des Métaux par pliage 
de barrettes entaillées.“ Budapest 1901.

§ E. V a n d e r h ey ni : „Note sur le rôle des essais 
dans le contrôle du matériel roulant de chemin de fer.“ 
Budapest 1901, und „Note sur l’essai au choc  ̂des 
métaux employés dans la construction du matériel 
roulant de chemin de fer.“ Budapest 1901.

§§ R u s s e l l :  „Experiments with a machine 
for testing materials by impact.“ Transact. of the 
Amer. Soc. of Civil Eng. 1878, Bd. 39 S. 237.

§§§ Siehe H e y n : Bericht über die dritte Wander­
versammlung des Internationalen Verbandes für die 
Materialprüfung der Technik. „Stahl und Eisen“ 1901 
S. 1197.

Spitzenw inkel un ter allen der V orzug gebühren. 
H ierbei is t die T iefe der E inkerbung m öglichst 
grofs, jedenfalls aber so zu bemessen, dafs aus 
der Inanspruchnahm e, die den Bruch an dem 
durch die K erbe geschwächten Q uerschnitt herbei­
führt, keine so grofse Spannungen im stärkerer. 
S tabtheil resu ltiren , dafs er zum Fliefsen kommt. 
Die hierzu erforderliche M indesttiefe der Kerbe 
h än g t von den Eigenschaften des P robem aterials ab.

Die Anwendung sehr kleiner E inkerbw inkel 
scheitert an der Unmöglichkeit der praktischen 
H erstellung. F ern er is t es n icht durchführbar, 
ste ts vollkommen scharfe E inschnitte zu erzielen; 
eine geringe A brundung des K erbgrundes ist 
stets vorhanden. D aher nehmen auch bei drei­
eckigen E inkerbungen gewisse S trecken des Stabes 
zu beiden Seiteu des K erbgrundes an den Form ­
änderungen theil,* die bei verschiedenen M aterialien 
je  nach dem V erhältnifs der S treckgrenze zur 
B ruchfestigkeit und dem Einflufs der Stabform 
auf beide verschieden grofs sind. Bei flachen 
E inkerbungen von hinreichender T iefe is t die 
Form änderung im wesentlichen auf die durch 
die K erbbreite gegebene S tablänge beschränkt. 
W elche der beiden K erbfonnen nun bei m öglichst 
engbegrenzter Ausdehnung in R ichtung der S tab­
länge die Form änderungen am besten und zu­
verlässigsten e ingrenzt, kann ohne W eiteres 
n ich t beurtheilt, w erden; h ier kann nur der 
Versuch entscheiden. E ine sehr in teressan te 
einschlägige V ersuchsreihe, die sich zugleich auf 
den Einflufs der H erste llungsart der K erbe erstreck t, 
lieg t vor von B a r b a  (s. Tab. 3). Das v e r­
wendete P robem aterial entstam m te Locomotiv- 
Radreifen von 55 kg/qmm m ittlerer Zugfestig­
keit. B a r b a  giebt an, dafs es gew ählt wurde, 
weil „die H erste llung  aus achteckigen Gufs- 
blöcken, die Ausscheidung des m ittleren  Block- 
theiles sowie die A rt der W alzung , wobei das 
M aterial nur nach einer R ichtung gestreck t wird, 
eine ausreichende Hom ogenität erw arten  liefsen . 
F e rn er w urde dadurch auf E rz ie lung  möglichst 
gleicher M aterialbeschaffenheit für die unm ittel­
b a r in V ergleich zu stellenden P roben hinge­
arbe itet, dafs immer zwei Stäbe p ara lle l und 
nebeneinander entnommen und in je  5 zusammen­
gehörigen Q uerschnitten eingekerbt w urden. Die 
Stäbe erhielten 30 mm B reite und 12 mm Dicke. 
Jed er Stab wurde imm er auf beiden B reitseiten

* An Fliefsfiguren zu erkennen.
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Tabelle 2. D ie  V e r f a h r e n  d e r  S e h l a g - B i e g e p r o b e n  mi t  e i n g e k e r b t e n  S t u c k e n .

a
¡25

Verfahren

von

Abmessungen 
des Probestückes

D icke ; B reite 
d | b

Liinge 
. 1,

A n g a b e n  z u r  E i n k e r b u n g

Querschnitts­
form

K erb-
w inkel
G rade

Abmessungen

BreiteTiefe

mm

L a g e  u n d  
H e r s t e 11 u n g s w e i s e

Anscher 20 [ 20 dreieckig

Ast dreieckig

I Schenkel des 
60 | Kerbwinkels

1 mm lang

Auf allen 4 Seiten mit beson­
derem Meifsel eingesehlagen

Auf Zugseite eingehobelt und 
nachgefeilt

Barba

Barba und 
Le Blant

Vander-
lieym

30 i 300
dreieckig; Kerb- 
grundhaibkreis 

r <  0,1 mm

:je nach; 
45 | Blech-1 

i dieke

Eingehobelt und dann mitProfil- 
stahl nachgeschliffen

12 30
dreieckig mit schar­

fem Grunde 45 1—2

20 20 3 0 0 -  500

6 | Frćmont

Brinell

8 10 ; 25

30 30

dreieckig mit schar­
fem Grunde

flach

flach

90

iDurcli- 
i messer 
i.Kerb- 
, grund 
|=  16mm

; 1,0

; 6,0

1,0

1,0

Auf Zug- und Druckseite; vor­
gehobelt, dann mit scharfem 
Stahlmesser um 0,5 mm tiefer 
eingedrückt

Ringsum auf der Drehbank mit 
besonders hartem Stahl nach­
gedreht

Auf Zugseite; Sägenschnitt

Zwei gegenüberliegende Sägen- 
schnitte

Charpy

9 Russell

30 I 30 
oder 

20 | 20 
bei Blechen 

20 | Blech­
oder 30! dicke

verschieden dreieckig

*/* d

90 ! wech- 
; selnd

Loch mit Spiralbohrer gebohrt, 
mit Reibahle aufgeriehen und 
dann mit Säge aufgeschnitten. 
Bei Blechen Loch senkrecht 
zur Blechoberfläche; Bruch- 
querschnitt umfafst ganze 
Blecbdicke

Auf Zugseite oder 
und Druckseite

auf Zug­

diam etral gegenüber in gleicher W eise eingekerbt. 
Die K erbtiefe betrug 1 oder 2 mm. Die H erstellung 
der K erben geschah nach folgenden V erfahren:

1. M ittels H obelstahls m it abgerundeterSchneide. 
—  Scharfe S tähle nutzten  sich zu schnell 
ab, so dafs keine E inschnitte von gleicher 
Beschaffenheit zu erhalten  w aren. —

2. Durch Einschneiden m it scharfer F raise. —  
T ro tz  g rö fster V orsicht ergaben sich ziem­
lich gleichbleibende A bplattungen im K erb- 
grund von etw a 0,2 mm. —

3. Durch E inschneiden m it K reissägen. —  W egen 
Abnutzung der Zähne konnten keine scharfen 
W inkel in den Ecken erhalten  werden. —

4. K erben m it 4 5 0 Spitzenw inkel wurden m it 
einem scharfen Messer un ter der P resse

eingedrückt. Das Messer w ar in ein Metall- 
stiiek sicher eingespannt, sein Vorsprung 
w ar durch einen von 0,05 zu 0,05 mm 
getheilten  Keil zu regeln.* —  Die Schärfe 
des Messers blieb auch nach H erstellung 
einiger H undert E inschnitte gu t erhalten. —  
Korben m it 4 5 0 Spitzenw inkel wurden mit 
dem H obelstahl vorgearbe ite t und dann 
durch E inpressen des scharfen Messers wie 
un ter 4, um 0,5 mm vertieft.

* Der vorliegende Bericht B a r b a s  enthält keine 
Angaben darüber, ob beide Seiten der Probe gleich­
zeitig eingekerbt wurden, oder ob es bei Herstellung 
der beiden Kerben nacheinander erforderlich wurde, 
besondere Mafsnahmen zu treffen, damit die Probe sich 
bei Herstellung der zweiten Kerbe nicht bog.
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Tabelle 2. D ie  V e r f a h r e n  d e r  S c h 1a g - B i e g e p r o b e n  m i t  e i n g e k e r b t e n  S t ü c k e n .

Für die Beurtheilunjr 
der Materialeigenschaften mafs- 

gebende Beobachtungen
Art der 

Lagerung 
der Probe

Stützweite
1

mm

Entfernung: 
der Treffstelle 

von der 
E in spannung  

nun

Art 
des Schlag­

werks

Inanspruchnahme der Probe
Bärgew.

O
kff

Fallhöhe
II
m

S ehlag­
a rb e it f. 
Schlag A 

m/kg

A nzahl
der

Schläge

einseitig ein­
gespannt — 100 Fallwerk 18 3 54 l Die Proben dürfen nicht brechen

eingespannt 
od. 2 Auflager 25 und 50 2 0 Fallwerk — _ — l

eingespannt 2 2 Fallwerk 18
auf

100mm
ausge­
probt

ver­
änder­
lich

l

Das Mittel aus 2, um 100 min ver­
schiedene Fallhöhen, von denen 
die gröfsere den Bruch herbei- 
führt und die kleinere noch keine 
Trennung der Theile verursacht

eingespannt 35 Fallwerk 25 < 1 — l
Schlagarbeit beim Bruch. Aus der 

Gesammtarbeit und dem Arbeits- 
überscliufs ermittelt

eingespannt 20 Fallwerk 25 ausge­
probt

ver­
änder­
lich

l

Bestimmt werden an 11 Kerben 
die gröfste und kleinste Fall­
höhe, die noch gerade den Bruch 
herbeiführen. Mafsgebend ist 
diejenige, welche die gröfste 
Anzahl Brüche ergab und bei 
gleicher Anzahl die kleinere der 
Beiden Fallhöhen

2 Auflager 20 Fallwerk 10 4 40 l Wie bei Nr. 4
einsespannt; 
Kerben senk­
recht oder pa- 
parallel zur 
Schlagricht.

30 Fallwerk 18

1=0,1, 
steig, 
um je 
0,1 mm 
bis 2,5

0,1X18
X

Schlag­
num m er

bis zu 
25

Anzahl der Schläge und Gesammt- 
schlagarbeit bis zum Bruch

2 Auflager 120 —
Fallwerk 

und Pendel­
hammer

:

18 2 36

bis zum 
Bruch 
oder 
120° 

Biege­
winkel

Zahl der Schläge und Biegewinkel 
beim Bruch. Ist Biegewinkel 
gröfser als 120°, so wird die 
Probe zusammengeschlagen

2 Auflager 205 u. 307 — Pendel-
hammer — ~

1 Schlagarbeit bezogen auf die Ein­
heit des Querschnitts

Aus den zu Tabelle 3 wiedergegebenen Be­
obachtungen zieht Barba  hinsichtlich des Ein­
flusses der Herstellungsart und Form der Kerbe 
folgende Schlüsse:

a) Bei genügend homogenem Material und sehr 
sorgfältiger Anarbeitung der Einkerbungen 
können für eine und dieselbe Kerbform 
annähernd gleichbleibende Ergebnisse er­
zielt werden, wahrscheinlich auch für andere 
Formen, als die bei der Untersuchung an­
gewendeten.

b) Das Vorschneiden der Kerbe mit dem Hobel­
stahl und hierauf folgende Fertigstellung 
durch Einpressen eines scharfen Messers 
liefert ein leicht durchführbares Verfahren, 
welches eine gleichbleibende Form sichert.

c) Der Einflufs der Stauchung des Materials 
beim Einkerben des Messers um 0,5 mm 
in die vorgehobelte Kerbe scheint vernach­
lässigt werden zu können.

d) Bei naturhartem Metall ist die Schärfe 
des Einschni ttes  von grofser  Wichtig­
keit; mit abnehmender Schärfe wachsen 
die Fallhöhen sehr rasch. Mit abnehmen­
der Tiefe scheint dieser Einflufs sich zu 
steigern.

e) Das Einschneiden mit dem Messer ist das 
einzige Verfahren, bei dem es in praktischer 
Weise möglich wurde, scharfe Einschnitte 
zu erhalten.

Auf Grund dieser Beobachtungen entschlofs 
sich Barba einstweilen zur Anwendung der
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Tabelle S. E i n f l u f s  d e r  F o r m  u n d  H e r s t e l l u n g s a r t  d e r  E i n k e r b u n g  
n a c h  V e r s u c h e n  v o n  B a r b a - B e  B l a n t .

Zeichen E i n k e r b u n g

Art der Herstellung
Form 

des Grundes
Tiefe

¡Spitzen- 
I w inkcl 

m m  1 G rade

Messer 
Fräse .
Messer . . 
Hobclstahl

V : scharf 
auf 0,2 mm flach

V : scharf 
\ J  : r =  0,25 mm

Messer . . 
Hobelstahl

V : scharf 
\ J  : r =  0,5 mm

45

Fallhöhe in em für den Bruch 
an der Einkerbung

5
16
21,5
91*

4
17 17

9
78

17
100*

19

11
103

6
91

5
20,5
16
69

5  M ittel

5 4,8
19 17,9
14
75

16.3
77.3

6 ! 
91,5

5
91,5

7,4
91

£ Messer 
Säge .

F

G

Messer 
Säge .
Messer 
Säge .

V : scharf
[_| : b =  0,5 mm

V : scharf 
[_ |: b =  1 mm

V : scharf
| | : b — 2 mm j

0,95

1,05 45

1,1

5
82

6
72

6
63

4
69

4
68,5

5
50

6
69

5
69

11,5
150*

11
125

11,5
119

10
134

6
56

5,8
68,4

5 4,6
84 68
10 I 10,6 

134 ! 128

M e s s e r .................... .... . - j
1,5 mm Hobelstabl -j- 0,5mm 

M e s s e r .............................

y

M e s s e r ............................. ■
1,0 mm Hobelstahl +  1,0 mm 

M e s s e r .............................
Messer • • • * •
0,5mm Hobelstabl 1,5 mm 

M e s s e r .............................

V : scharf

1,0 mm Fräse +  0,1 mm
M e s s e r .............................

F rä s e .....................................

45

I auf 0,2 mm flach
1,1
1,15

10
4

5 
5

4
11.5

20.5

5,5| 5

6 1 6
5 ! 5

K

1 7

M

R

2
1,5

Messer V : scharf

2 
1
2 
0,5

45

45
90
45
60

5,5
10
4.5 

13,5
4.5 

25*

5,5

8
4

5
~5

A 1
4

5 
4

11,5 11

20,5 20,5
4,5

10
4,5

12,5

4,5
10

12,5 14

30,0
4.5
4.5

26,0

4,5; 
19 i

4,5
12

'  4,5: 
35

4,5| 
12 !

5
12

5.2

8.2 
..4,4

5,0 
' 4,6

_ i £
12,1

23,5
4.6
7.7
4.7 

12,4

4,5
22

4
4

5
5,5

5,5
6

5.5
5.5

5,5
6

o
35

. 4,6 
27,7

5,5 4,7
5 4,7
5.5
5.5

45
30 6 i 5,5;

io  !
6

11
6

11

5,6
5.8
5.9 
9,4

* Nicht vollständig gebrochen.

scharfen dreieckigen Einkerbung mit 4 5 0 Spitzen­
winkel und 2 mm Tiefe, die er durch Vorhobeln 
auf 1,5  mm und Nachpressen um 0,5 mm mit 
dem Messer herstellt.

Ueber den Vorzug der doppelten Einkerbung 
vor der einfachen sagt Barba,  dafs bei dei 
doppelten die Bruchflächen regelmäfsiger er­
scheinen und dafs das abgebrochene Stück bei 
sehi- weichem Material viel seltener am Rest 
des Probestabes hängen bleibt.

Die Arbeit Barbas  enthält ferner eine Reihe 
interessanter Mittheilungen über den Einflufs 
der Wärmebehandlung (Glühen und Abschrecken)

sowie der Temperatur der Proben beim Versuch. 
Ihre Besprechung an dieser Stelle würde zu 
weit führen.

E. Vanderheym hält die dreickige, mit 
besonders hartem Drehstahl hergestellte scharfe 
Einkerbung für die beste. Die rings um den 
quadratischen Stab herumlaufende Einkerbung 
vermeide die bei der geradlinigen Einkerbung 
auftretende Schwierigkeit, die gegenüberliegen­
den oder angrenzenden Kerben genau in dem­
selben Stabquerschnitt anzubringen. Ferner er­
fordere sie nur die Innehaltung eines stets gleich­
bleibenden Durchmessers an der Kerbstelle, mache
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aber die genaue Bearbeitung des ganzen Stabes 
unnöthig.

Die Einkerbung mit dem Schneidwerkzeug 
(Drelistahl) zieht V anderheym den Einkerbungen 
mit dem Meifsel oder dem Messer nach Barba 
vor, weil er glaubt, dafs die unter dem Druck 
‘des Werkzeuges entstehenden Gefügeänderungen 
das Versuchsergebnifs je nach dem Härtegrad 
des Materials verschieden beeinflussen.

Dieser Einwand gegen das Verfahren Barbas  
ist nicht aufser Acht zu lassen. Denn wenn 
auch nach den Versuchen des letzteren die von 
verschieden geformten Messern herrührenden, 
also verschiedenartigen Stauchungen belanglos 
gewesen zu sein scheinen, so gelten diese Be­
obachtungen doch nur für das eine untersuchte 
Material.

Charpy  wendet gegen die Herstellung 
scharfer Einkerbungen mit dem Schneidwerkzeug 
ein, das die Abnutzung des Werkzeuges zu un­
zuverlässigen Ergebnissen führe. Als Mangel 
des B a r b a  sehen Verfahrens bezeichnet er den 
Umstand, dafs es beinahe unmöglich sei, mehrere 
Messer mit genau gleicher Schneide zu erzeugen.* 
Leichter sei es, übereinstimmende Einkerbungen 
mittels Schneidstählen mit abgerundeter Spitze 
lierzustellen. Sobald jedoch der Stahl ein wenig 
schief stände, so entstehe am Grunde der Kerbe 
eine Riefe, welche dann als spitze Einkerbung 
wirke. Um derartige Riefen in der Längs­
richtung der Kerbe zu vermeiden, empfiehlt 
Charpy,  die Einkerbung in der Weise her­
zustellen, dafs man in bestimmtem Abstande 
von der Oberfläche der Probe parallel zur Ober­
fläche ein Loch von bestimmtem Durchmesser 
bohrt und dann die Probe mit einer Säge bis 
zum Loch aufschneidet. Die Vorzüge dieses 
Verfahrens: Erzielung vollkommen gleichartiger 
cvlindrischer Form des Kerbgrundes und Ver­
meidung von Längsriefen, verdienen bei Her­
stellung von Kerben mit gerundetem Grunde 
volle Würdigung. Dagegen ist bei Beurtlieilung 
des Verfahrens als praktische Probe nicht aufser 
Acht zu lassen, dafs es bei Massenzurichtung 
von Probestäben immerhin schwierig ist, die 
feinen Bohrungen auf 30 mm Länge stets voll­
kommen parallel zur Oberfläche herzustellen. —

Die bei den vorliegenden Untersuchungen 
angewendeten Apparate unterscheiden sich (siehe 
Tabelle 2) nach ihrer Wirkungsweise in Schlag­
werke \nit zwischen Führungen fallendem Ge­
wicht — „Fallwerke“ — und in solche mit 
pendelnd aufgehängtem Gewicht — „Pendel­
hammer“ . Wesentliche Unterschiede zeigen sie 
ferner hinsichtlich der Unterstützung oder Ein­
spannung des Probestückes. In Frage kommen 
hierbei die Lagerung der Probe auf zwei Stützen

* Dieser Einwand dürfte bereits durch die Be­
obachtungen B a r b a s  widerlegt sein (s. Versuchs­
reihen K bis Q, Tab. 3).

VD3.„

mit Auftreffstelle des Schlaggewichtes in der 
Mitte sowie die feste Einspannung des einen Stab­
endes und Schlagen auf das freiliegende Ende.

Gegen die Lagerung der Schlagprobe auf 
zwei Stützen erhebt Va nde r he y m die sehr 
beachtenswerthe Einwendung, dals bei ihr durch 
Kalthämmern Gefügeänderungen des Metalls an 
der Angriffsstelle des Fallgewichtes eintreten. 
Dieser Uebelstaiul macht sich besonders dann 
geltend, wenn der Bruch der Probe erst durch 
mehrere Schläge herbeigeführt wird; es tritt 
dann auch noch der zweite Uebelstand auf, dafs 
die Probe sich erwärmt.* Durch wiederholte 
Unterbrechung der Versuche ist man bestrebt 
gewesen, diese Erwärmung hintanzuhalten. 
Va nde r he y m weist nun durch die in Tabelle 4 
wiedergegebenen Versuche nach, dafs die Ver­
suchsunterbrechung** die Zahl der Schläge und 
den Arbeitsaufwand bis zum Bruch erheblich 
herabmindert*** und dafs dieser Einflufs sich mit 
wachsender Festigkeit des Stahls steigert.

Tabelle 4. E i n f l u f s  der  V e r s u c h s ­
u n t e r b r e c h u n g  bei  S c l i l a g - Bi e ge p r obe n  nach 

Ve r s u c h e n  von Va nde r he ym.

Zug­
versuche S c h l a g - B i e g e p r o b e n

Ma­ A-0 M , bD
terial ■ % 2 

t u£ * 'S

t£
.c 5
1 1 #
= .§

(rang 
des Versuches ¡5 w

-
,§ >  S

W
är

m
e

er
ho

ku
c

bis zum Bruch 0 C.

h i 45,4 28 ohne Unterbrech. 31 2076 27
unterbrochen 26 1784 —

® — fS -3 ) 47,6 21,5 ohne. Unterbrech. 28 1919 24.

SM unterbrochen 15 1014 —

i 73,5 10,3 ohne Unterbrech. 14 1647 19

IM unterbrochen 9 1095 —

Char py  bevorzugt die Lagerung auf zwei 
Stützen: Er sagt, sie sei einfacher und sicherer, 
denn bei fester Einspannung des einen Endes 
könne der mehl' oder weniger starke Druck der 
Einspannbacken das Ergebnifs beeinflussen. Ferner 
könne der eingespannte Stab nur bis 90 °, der 
auf zwei Stützen ruhende dagegen bis auf 60 0 
zwischen beiden Schenkeln gebogen werden.

Zur Beurtlieilung der Materialeigenschaften 
(der Brüchigkeit) werden ermittelt:

1. der Biegungswinkel beim Bruch und
2. die aufgewendete Schlagarbeit oder
3. die Zahl der Schläge bis zum Bruch.

* Nach Vanderheim sind Erwärmungen bis 
auf 76° beobachtet.

** Nach Ausführung von fünf Schlägen innerhalb 
2,5 Minuten blieb der Stab jedesmal 24 Stunden liegen.

*** Rudel  off:  „Einflufs voraufgegangener Form­
änderungen auf dieFestigkeitseigensehaften derMetalle.“ 
»Mittheilungen a. d. Königl, Techn. Versuchsanstalten 
zu Berlin« 1901, Ergänzungsheft I.

2
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Als Biegungswinket gilt im allgemeinen der 
von dem abgebrochenen Schenkel durchlaufene 
Winkel; nur C h a r p y  bestimmt denjenigen 
Winkel, welcher beim Bruch von den Schenkeln 
der Probe eingeschlossen wird. Bei Anbahnung 
einheitlicher Durchführung der Eiukerbprobe 
dürfte das erstgenannte Mefsverfahren, die Be­
stimmung des von dem einen Schenkel durch­
laufenen Winkels, den Vorzug verdienen. Es 
ist nicht allein längst bei der gewöhnlichen 
Biegeprobe gebräuchlich, sondern bietet auch 
den Vortheil der besseren Uebersichtlichkeit, da 
der Biegewinkel dann int directen Verkältniis 
zur Widerstandsfähigkeit des Materials steht, 
bei Messung des eingeschlossenen Winkels da­
gegen im umgekehrten Vorhältnifs.

R u s s e l l  und Cliarpy geben die Schlagarbeit, 
bezogen auf die Einheit des Bruchquerschnittes, an. 
Russel l  sagthierzu: „ W e n n  die Kerbe hinreichend 
tief ist, so dais die Probe kurz abbricht (to cause 
the bar to break of short), und wenn sie stets gleiche 
Form hat, so wird man finden, dafs der Bruch­
widerstand (resilience) bis zu gewissem Grade dem 
Querschnitt an der Kerbstolle proportional ist. 
Sie ist ihm direct proportional, wenn zugleich 
die Bruchquerschnitte gleiche Dicke haben.

Für die Bestimmung der zum Bruch der 
Probe aufzuwendenden Schlagarbeit sind zwei 
principiell verschiedene Verfahren im Gebrauch. 
Bei dem einen soll der Bruch durch mehrere 
Schläge mit wachsender Arbeitsleistung, bei dem 
anderen dagegen mit einem einzigen Schlage 
herbeigeführt werden.

Ein bestimmtes Urtheil darüber, welches beider 
Verfahren die Brüchigkeitseigenschäften schärfer 
hervortreten läfst und ob beide Verfahren für 
Materialien v o n - verschiedenen Eigenschaften die 
gleiche Einordnung nach steigendem oder fallen­
dem Widerstande ergeben, läfst sich nur aus 
vergleichenden Versuchen gewinnen. Für prak­
tische Untersuchungen dürfte indessen beachtens­
w e rt sein, dafs Versuche mit nur einem Schlag er­
heblich geringeren Zeitaufwand erfordern. Ferner 
kommt zu ihren Gunsten in Betracht, dafs die An­
wendung mehrerer Schläge, wie schon oben er­
wähnt wurde, allmähliche Veränderung des Ma­
terials an der Biegestelle im Gefolge hat, die das 
Ergebnifs verschiedenartig beeinflussen kann.

C ha r p y  hält es für eine „bedeutende 
Ueberlegenheit“ des Verfahrens mit Anwendung 
mehrerer Schläge, dafs es die Möglichkeit ge­
währe, den Widerstand des Materials gegen den 
Beginn bleibender Formänderung zu ermitteln, 
und so den Zerreifsversucli und ähnliche Ver­
suche entbehrlich machen könne.

Bei Anwendung eüies einzigen Schlages ist 
festzustellen, welcher Theil der angewendeten 
Schlagarbeit wirklich zur Herbeiführung des 
Bruches erforderlich war. Hierzu sind folgende 
zwei Verfahren benutzt.

22. Jahrg. Nt. S.

1. Man hat durch Versuche mit verschiedenen 
Fallhöhen, die um ein bestimmtes Mais von­
einander abweichen, diejenige Fallhöhe 
ermittelt, welche mit gröfstcr Wahrschein­
lichkeit zur Erzielung des Bruches hin­
reicht. (S. Tab. 2 Nr. 2 und 5.)

2. Bei dem zweiten Verfahren wird stets die­
selbe, hinreichend grofse Fallhöhe benutzt 
und die Arbeit ermittelt, welche das Fall­
gewicht nach dem Bruch der Probe noch 
zu leisten vermag. Der Unterschied zwischen 
der letzteren d. li. dem Arbeitsüberscliufs 
und der gesainmten Schlagarbeit ist gleich 
der von der Probe aufgezehrten Arbeits­
leistung. (S. Tabelle 2 Kr. 4, 6, 8 u. 9.)

Zur Ermittlung des Arbeitsüberschusses bei 
„Fallwerken“ liegen die Constructionen von 
Fr e mo n t  und von L e  B l a u t 1' vor. Bei 
beiden schlägt das Fallgewicht nach dem Bruch 
der Probe auf eine Feder, und der Arbeits- 
überschufs wird dann von F r e mo nt  aus der 
Zusammendrückung der Feder, nach Le Bl ant  
aus dem Wege, um welchen das Fallgewicht 
zurückgeworfen wurde, ermittelt. Die Unter­
lagen hierzu werden aus besonderen Versuchs­
reihen gewonnen, bei denen das Fallgewicht 
unmittelbar auf die Feder aufschlägt.

Beim Pendelhammer ( Russe l l ,  Char py ,  
Bu de l o f f )  bestimmt man den Arbeitsüberscliufs 
aus der Höhe, um welche das Gewicht nach 
dem Bruch der Probe hinter dieser wieder 
ansteigt. C ha r p y  läfst zu diesem Zweck den 
rückwärtigen Weg des Gewichtes durch einen 
an dem Gewicht angebrachten Pinsel aufzeichnen. 
Bei einem k le in e n  Pendelhammer, den ich vor etwa 
Jahresfrist für Einkerb-Schlagproben mit Drähten 
in der Versuchsanstalt provisorisch im Anschlufs an 
einen kräftigen Schraubstock herrichten liefs, hat 
sich folgende Einrichtung gut bewährt.

Auf die in Spitzen gelagerte Achse des 
Pendels ist ein leichter Zeiger mit geringer 
Reibung aufgeklemmt. Beim freien Herabhängen 
(in der Ruhelage) berührt der Hammer die 
Probe, und der Zeiger wird so gedreht, dafs 
er an einen im Nullpunkt der Kreistheilnng 
angebrachten Anschlag anliegt. Schwingt der 
Hammer z. B. nach Bruch der Probe über die 
Ruhelage hinaus, so verstellt sich der Zeiger 
um den Durchschlagswinkel. Seine Gröfse ist 
an der neuen Zeigerstellung zur Kreistheilnng 
abzulesen und der diesem Winkel entsprechende 
Arbeitsüberscliufs aus einer Tabelle zu ersehen.

Als Fehlerquellen der Schlagproben sind 
bereits erwähnt die Erwärmung der Probe und 
das Kalt,hämmern beim Auflagern auf zwei 
Stützen, ferner der wechselnde Druck bei fester 
Einspannung und die Gefügeänderungen bei An-

* Siehe auch R u d e l  o f f :  „ D a s  Häterialprüfungs- 
wesen der Pariser Weltausstellung“. » V e r h a n d l u n g e n  
des Vereins zur Beförderung des.Gewerbfleifses« 1901.

Prüfung von Eisen and Stuhl (in ein gekerbten Stücken.
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wenduug mehrerer Schläge. Hierzu kommen 
die Fehlerquellen des Apparates, bestellend in 
der Vernachlässigung der lebendigen Kraft, des 
abgeschlagenenStab theiles, im Verlust an lebendiger 
Kraft infolge von Reibungswiderständen in den 
Führungen des Schlaggewichtes und die Fehler 
bei Bestimmung des Arbeitsüberschusses.

Die Reibungsverluste sind bei den Fallwerken 
wahrscheinlich gröfser als bei dem Pendelhammer. 
Bei letzterem können sic ohne weiteres dadurch 
ermittelt werden, dafs man die Unterschiede 
zwischen Hubhöhe und Durchschlagshöhe er­
mittelt, wenn keine Probe eingespannt ist. Die 
Pendelhämmer gestatten ferner den Arbeitsüber- 
schufs mit gleicher Genauigkeit zu bestimmen wie 
die Gesammtschlagarbeit. Bei den Fallwerken 
trifft dies nicht zu, da bei ihnen die beiden Arbeits- 
gröfsen durch verschiedenartige Reibungswider­
stände beeinflufst werden können und der Be­
stimmung der Federcompression (Fremont) oder 
des Rückstofses (Le Blant) gröfsere Fehler an­
haften als der Einstellung der Fallhöhe.

Charpy schätzt den Fehler bei Bestimmung 
der Schlagarbeit mit seinem Pendelhammer auf 
höchstens 1 % , während Barba  auf Grund von 
Versuchen angiebt, dafs die Summe aller Fehler 
boiseinemFallwerk dasEndergebnifs um höchstens 
10 °/o seines Werthes beeinflusse. —-

In der Ueberzeugung, dafs der Einkorbprobe 
z. Z. vielseitige Aufmerksamkeit zugewendet 
wird, erscheint es empfehlenswert!, die etwa 
im Zuge befindlichen Versuche sogleich auf mög­
lichst viele Gesichtspunkte auszudehnen, um 
Klarheit im Urtheil über den Werth dieser 
Prüfungsweise zu erlangen. Dies gilt umso­
mehr, als für die fraglichen Versuche immer 
nur ein beschränktes Material verfügbar sein 
wird. Nur die Betriebserfahrungen können end­
gültige Entscheidung über den Werth der Probe­
verfahren liefern und daher werden auch nur 
solche Materialien für ausschlaggebende Versuche 
geeignet sein, deren Güte oder Mangelhaftigkeit 
durch das Verhalten im Betriebe oder bei Dauer­
versuchen bereits dargethan ist.

Von diesem Gesichtspunkte aus möge es 
gestattet sein, auch ohne dafs ich die im nach­
folgenden ausgesprochenen Anschauungen durch 
Versuche zu belegen vermag, auf einen meines 
Wissens bisher nicht beachteten Umstand hinzu­
weisen, der mir bei Beurtheilung des Werthes 
der Zugprobe mit eingekerbten Stücken von Be­
deutung erscheint. Sei es um Meinungsaustausch 
herbeizuführen, sei es um anzuregen, dafs bei den 
etwa im Zuge befindlichen Versuchen die zur Klar­
legung des in Rede stehenden Umstandes erforder­
lichen Beobachtungen nebenher ausgeführt werden.

Auf Seite 1 1  fafste ich meine, bereits in 
früheren Arbeiten ausgesprochenen Ansichten 
über den Werth der Zugversuche und Biege­
proben mit eingekerbten Stücken dahin zusammen,

dafs diese Proben darauf hinwirkten, den Bruch 
zwischen die einzelnen Massentheilchen hindurch- 
zuführen, ohne dafs die letzteren wesentliche 
Veränderungen in ihrer Form und in ihrem Zu­
stande erlitten. Ferner erachtete ich das körnige 
Aussehen des Bruches als Kennzeichen für die 
Trennung der Massentheilchen voneinander und 
umgekehrt die Entstehung matten schuppigen 
Gefiiges an eingekerbten Proben als Kennzeichen 
dafür, dafs der Zusammenhalt der Massentheilchen 
untereinander gröfser ist, als ihr Streck-Wider­
stand. Zugleich bekannte ich mich zu der An­
schauung , dafs Betriebsbrüche, welche ohne 
wesentliche Formänderungen des Stückes eintreten 
und körnigen Bruch zeigen, die Folge der Trennung 
der Massentheilchen voneinander seien. Nun lehrt 
die Erfahrung, dafs man im allgemeinen von zwei 
Eisen- oder Stahlsorten verschiedener Herkunft 
diejenige als die betriebssichere anselien kann, 
welche bei sonst gleichen Eigenschaften die 
gröfsere Dehnbarkeit besitzt. Letztere beruht auf 
Formänderung, Langstrecken der Massentheilchen. 
Diese Formänderungen können aber nur eintreten. 
wenn das Strecken der Massentheilchen beginnt, 
bevor sie voneinander losgerissen werden.

Wenn nun in der Kerbprobe thatsächlich die 
Haftfestigkeit der Massentheilchen aneinander 
zum Ausdruck kommt— eine Ansicht, die auch 
in allen vorliegenden neueren Arbeiten über diese 
Probe ausgesprochen wird, — so glaube ich, 
dafs die Fälligkeit des Materials, sich zu dehnen, 
davon abhängt, ob und um wieviel die beim 
Zugversuch an eingekerbten Stücken ermittelte 
Kerbfestigkeit (aK) gröfser ist als die Spannung 
(aa) an der Streckgrenze, ermittelt am prisma­
tischen Stabe.* Trifft dies zu, so wird man 
auch erwarten können, dals beim Material mit 
grofsem Ueberschufs an Kerbfestigkeit zufällige 
Ueberanstrengungen eines Baugliedes sich in der 
für die Standfestigkeit weniger gefährlich bleiben­
den Formänderung als in Bildung innerer Risse 
äufsern wird, die schliefslich zum Bruch führen.

Folgt man diesen Anschauungen, so führen 
sie zu den nachstehenden Schlüssen, die freilich

* Selbstverständlich kann bei sachgemäfser Aus­
fü h ru n g  der Versuche nur diejenige Kerbform in Frage 
kommen, welche, soweit es praktisch überhaupt möglich 
ist, Formänderung des eingekerbten Stückes aussclilicfst. 
Jedenfalls sind die Kerbtiefe, die Scharte des Kerb- 
o-nrades und der Kerbwinkel so zu wählen, dafs die 
an bewendete Form die höchsten Bruchlasten liefert, 
die mit den zu -vergleichenden Eisensorten au ein- 
o-ekerbten Stücken überhaupt zu erreichen sind. Dafs 
bei hinreichender Sorgfalt in der Probenanfertigung 
"■eniigend genaue Grenzwerthe für Ok erhalten werden 
können, daran zweifele ich nicht. Die Einflüsse der 
Stabform, die trotzdem bestehen bleiben werden ̂  und 

: bei verschiedenen Eisensorten in verschiedenem Grade 
| sich äulsern können, werden besonders bei denjenigen 
j Materialien zum Ausdruck kommen, die am wenigsten 

empfindlich gegen Einkerbungen sind, und werden 
daher die Unterschiede in den Kerbfestigkeiten allen­
falls noch krasser hervortreten lassen, als es ohne den 
Einflufs der Kerbform der Fall sein würde.
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einstw eilen nur hypothetische Bedeutung haben 
können, bis sie durch V ersuchsergebnisse und 
B etriebserfahrungen begründet sind.

1. Von zwei Eisensorten mit sonst gleichen 
Eigenschaften neigt diejenige am ehesten zu 
Brüchen im Betriebe, die bei der Kerbzugprobe 
körniges Bruchaussehen liefert;

2. wenn beide körniges Bruchaussclien zeigen, 
diejenige, welche bei sonst gleichen E igenschatten 
die geringere K erbfestigkeit c K b es itz t und

3. wenn beide gleiches Bruchaussehen und 
gleiche K erbfestigkeit zeigen, diejenige, welche 
die höher gelegene S treckgrenze oSi also das 
k leinere V erliältnifs für aK/as besitz t.

Der Satz 3 findet bereits in der bekannten 
Thatsache eine Stütze, dafs die Betriebssicher­
heit des Materials sehr häufig durch Ausglühen 
wächst. Beim Glühen geht besonders die Streck­
grenze Og herunter und die Massentheilchen, 
welche vor dem Glühen langgestreckt waren, 
nehmen, wie die metallographischen Unter­
suchungen von Prof. lieyn  darthun, wieder mehr 
gleichachsige Gestalt an. Soweit mir bekannt 
ist, hat man z. B. beim Kupfer nicht wahr- 
genommen, dafs beim Glühen neben der Form 
der Massentheilchen auch deren innerer Aufbau 
sich änderte. Ihre langgestreckte Form ist viel­
mehr als eine Folge der voraufgegangenen mecha­

nischen Bearbeitung, also der mechanischen 
Streckung, erklärt. Durch das Strecken ist dem 
Material ein Tlieil der Dehnbarkeit bereits ge­
nommen; durch das Ausglühen und Uebergehen 
in die gleichachsige Gestalt erlangen die Massen­
theilchen die Fähigkeit zurück, unter geringeren 
Belastungen zu strecken.

Wie die vorstehende Besprechung zeigt, liegt 
heute noch kein vollkommen durchgearbeitetes 
Verfahren für die Versuche mit eingekerbten 
Stücken vor, welches geeignet wäre, als Ab­
nahmeprobe allgemein eingeführt zu werden. 
Indessen ist bereits an dem Werthe dieser Ver­
suche als Brüchigkeitsprobe nicht mehr zu 
zweifeln und weitere gründliche Untersuchungen 
werden sicherlich die Fragen lösen, welche hin­
sichtlich der einheitlichen, zuverlässigen Durch­
führung der Einkerbprobe zur Zeit noch offen 
sind. Von diesem Gesichtspunkte aus erscheint 
es angebracht, auch die allgemeine Aufmerksam­
keit der deutschen Eisenhüttenleute auf diese 
Frage zu lenken. Zu diesem Zweck bin ich 
gerne der Aufforderung der Redaction gefolgt, 
die bisher erschienenen Arbeiten zu besprechen. 
Sollte es mir gelungen sein, die betheiligten 
Kreise, Erzeuger und Verbraucher von Eisen 
und Stahl, zur Mitarbeit anzuregen, so wäre der 
Zweck dieser Zeilen erfüllt.

Der Scliwefelgehalt von Schlacken und Hiittenprodncten.
Von H. von J iip tn e r.

(Schlufs von S. 391.)

IV. Metall und Schlacke beim Martinprocefs.
Die beim Hochofenprocefs gemachten Erfahrungen lassen es wünschenswertli 

diese Verhältnisse auch für den Martinprocefs zu studiren.
erscheinen, 

Wir legen diesen Untersuchungen

Gr. M a r t i n s t all 1 - A n a l y s e n . | " H. S ch 1 a c k e n - A n a l y s e n .

Nr.
K ohlen­

stoff
Silicium M iingan Phos­

phor Schwefel j Nr, SiO ä A ljO j CaO MgO Fe 0 Mn 0 P jO s s

°/o o/o “/» °/o °/o »/» °/r> °/o ”,'o °,'o °n O/o °/o

1 0 ,122 0,011 0 ,190 0 ,049 0,041 I 1 14,10 3,02 17.05 13,30 2S,73 22,84 0,939 0,192
2 0,182 0,013 0,418 0,025 0,074 j •2 15,33 2,29 24,23 12,69 24,07 19,45 1,452 0,161
3 0,108 0,011 0,188 0,059 0,030 3 15,31 2,16 17,43 12,94 27,12 23,32 0,955 0,161
4 0,098 0,011 0,187 0,024 0.068 4 15,35 3,35 16,39 10.25 35,01 18,02 1.070 0,195
5 0,116 0,013 0,392 0,046 0,025 5 15,48 3,03 16,18 9,44 27,02 26,90 0,955 0,211
6 0,164 0,029 0,215 0,037 0,030 6 19,40 3,96 18,86 11,61 21.01 24,26 1,008 0,183
7 0,113 0,010 0,178 0,057 0,070 7 18,34 2,76 11,84. 9,68 29.19 26.90 0,584 0,262
8 0,132 0,014 0,484 0,051 0,125 8 20,89 3,71 17,81 14.79 17,64 24^45 0,524 0,181
9 0,120 0,016 0,578 0,054 0,120 9 21,12 3,48 17,42 14,65 17,89 24,71 0,554 0,242

10 0,315 0,030 0,294 0,041 0,022 i 10 20J9 3,56 19,75 12,43 16,74 26,32 1,019 0j241
11
12

0,112 0,026 0,237 0,041 0,040 1 11 20,04 3,25 18,76 12,37 19,47 24,13 0,836 0,143
0,120 0,015 0,460 0,053 0,095 i 12 21,48 3,60 17,31 14,31 17,72 24,71 0,474 0,263

13 0,140 0,012 0,189 0,055 0,075 ! 13 20,37 2,87 12,71 11.89 21,50 29,63 0,673 0,253
14 0,110 0,014 0,212 0,041 0,125 j 14 21,78 3,21 18,23 13,72 19,29 22,98 0,570 0,217
15 0,118 0,014 0.472 0,072 0,100 15 22,05 3,65 17,96 18.70 18.22 24,85 0,552 0,265
16 0,108 0,011 0,212 0,042 0,080 16 22,40 3,51 17,88 11,65 19,64 23,45 0^623 0,233
17 0,107 0,009 0,224 0,041 0,085 17 22,48 3,57 17,70 12,71 19,88 22,73 0,568 0,288

18 0,120 0,013 0,201 0^037 0,080 18 22,89 3,92 17.51 11,76 19,68 | 22,98 0'612 0,235



15. A pril 1901 Der Schwefelgehalt von Schlacken und Iliittenprodiicten. Stahl und Eisen. -133

Deu Sauerstoffgehalt dieser Schlacken geben die folgenden Tabellen:

J. S a n e r s t o f  fg eil al t  der
¡

Schl acken.

.
S a u e r s t o f f d e r B a s c n i 11 P r o c e n t e n :

K. Des  G e s a m m  t - B as e n - 
S a u  e r s t o  f fes.

L. Des  S a ue r s t o f f e s  
der  RO- Basen.

Nr.

SillcI-
rungsstufe

s
b

SlOa Ala 0* CaO Mg 0 Fe 0 MuO Kr.

•
ai203 CaO MgO PeO Mn 0 Í Nr. CaO MgO Fe 0 Mn 0

1 0,34 7,51 1.42 4,87 5,32 5,08 5,15 1 7 22 24 23 24 1 24 26 25 25
2 0,36 8,17 1,08 6,92 5,08 5,35 4,38 2 5 30 22 24 19 2 32 24 24 20
3 0,36 8,16 1,02 4,98 5,18 6,03 5,26 3 5 22 23 . 27 23 3 23 24 28 25
4 0,37 8,18 1,57 4,68 4,10 7,78 4,06 4 7 21 19 35 18 4 23 20 38 19
5 0,38 8,24 1,42 4,62 3,78 5,98 6,06 5 7 21 17 27 28 5 23 18 29 30
(3 0,45 10,33 1,86 5,39 4,64 4,65 5,47 6 8 24 21 21 26 6 27 23 23 27
7 0,45 9,77 1,90 3,38 3,87 6,48 6,06 7 S 16 18 30 28 7 17 20 33 30
8 0,47 11,13 1.74 5,09 5,92 5,44 5,51 8 7 21 25 23 23 8 23 27 25 25
9 0,48 11,25 1,64 4,98 5.86 5,49 5,57 9 7 21 25 23 24 9 23 27 25 25

10 0,49 10,76 1,67 5,64 4,97 3,72 5,93 10 7 26 23 17 27 10 28 25 18 29
11 0,50 10,72 1,53 5,36 4.95 4,33 5,47 11 7 25 23 20 25 11 27- 25 21 27
1‘2 0,52 11,44 1,69 4,95 5J2 3,94 5,57 12 8 23 26 18 25 12 25 28 20 27
13 0,52 10,85 1,35 3,39 4,76 4,78 6,68 13 6 16 23 23 32 13 17 24 25 34
14 0,53 11,60 1,50 5,24 5,49 4.29 5,18 14 7 24 25 20 24 14 26 27 21 26
15 0,54 11.75 1,72 5,13 5,48 4,05 5,601 15 8 23 25 l 18 26 ! 15 25 27 20 28
1(5 0,54 11,32 1,65 5,11 4.66 4,36 5,28 i 16 8 24 22 21 25 16 26 24 23 27
17 0,56 11,98 1,68 ! 5,06 5,08 4,42 5,12 17 8 24 24 ! 21 23 17 26 26 22 : 26
18 0,58 12,19 1,84 i 5,00 4,70 4,37 5,18 18 9 24 22 i 21 24 18 26 1 24 | 23 27

Die folgende Tabelle M enthält den Thei lungscoef f icienten und die wichtigsten den­
selben beeinflussenden Factoren, wie Silicirungsstufe und relativen CaO- und Mn0 -Gehalt der 
Schlacken und C-, Si-, Mn- und P-Gehalt des Stahls.

T a b e l l e  M. Z u s a m m e n s t e l l u n g .

SiUci rungs- Auf 100 Tliclle G csam m t- Auf 100 The ile Theilungs- Stahl - Zusammensetzung
liasen-SaucrstoiF en tfä llt Saucr- R O -B asen -S au e rs to ff  en tfa llt coeffleient in 0/stufe stolT in Sauerstoff in S Schlacke

7 °

¥ CaO Mn 0 C aO  +  M nO CaO M nO CsrO +  M nO S M etall c Si Mn p

0,34 22 24 46 24 25 49 4,68 0,122 0,011 0,190 0,041
0,36 30 19

23
49 32 20 52 2,18 0,132 0,013 0,418 0,025

0.36 22 45 23 25 48 5,87 0,108 0,011 0,188 0,059
0,37 21 18 39 23 19 42 2,87 0,098 0,011 0,187 0,024
0.38 21 28 49 23 30 53 8,04 0,116 0,013 0,392 0,046
0.45 24 26 50 27 27 54 6.10 0,164 0,029 0,215 0,037
0,45 16 28 44 17 30 47 3,74 0,113 0,010 0,178 0,057
0,47 21 23 44 23 25 48 1,45 0,132 0,014 0^484 0,051
0,48 21 24

27 ñ53
23 25 48 2,02 0,120 0,016 0,578 0j054

0,49 26 28 29 57 10,96 0,315 0,030 0,294 0,041
0,50 25

23
25
25

50 27 27 54 3.58 0,112 0,026 0,237 0,041
0,52 48 25 27 52 2,77 0,120 0,015 0,468 0,053
0,52 16 32 48 17 34 51 3.37 0,140 0,012 0,189 0,055
0,53 24 24 48 26 26 52 1,74 0,110 0,014 0,212 0,041
0,54 23 26 49 25 28 58 2,65 0,118 0,014 0,472 0,042
0,54 24 25 49 26 27 53 2,91 0,108 0,011 0,212 0,042
0,56 24 23 47 26 26 52 3,39 0,107 0,009 0,224 0,041
0,58 24 24 48 26 27 53 2,94 0,120 0,013 0,201 0,037

Vergleicht man die vorstehenden Daten mit 
jenen, welche früher über die Scliwefelvertheilung 
zwischen Hochofenschlacken und Roheisen mit- 
getlieilt wurden, so fallen uns zunächst die 
aufserordentlich niederen Werthe der Theilungs­
coefficienten beim Martinprocels auf, die — da

die Martinschlacken noch basischer sind, als die 
Hochofenschlacken — wohl nur aus dem niederen 
Kohlenstoff- und Mangangehalt des Martinmetalles 
und dem niederen (CaO -f- MnO)-Gehalte der 
Schlacke erklärt werden können. Ueberdies 
zeigt ein Vergleich dieser beiden Zusammen-
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Stellungen auch, dafs der Einflufs der I oihperatui 
auf den Theilungscoefficienten offenbar keine 
allzu bedeutende sein kann. Der höchste W erth 
des Theilungscoefficienten fällt mit dem höchsten 
Kohlenstoffgehalto des Stahles und mit dem 
höchsten (CaO +  Mn())-Gehalte der Schlacke 
zusammen, und es werden also auch hier die im 
vorigen Abschnitte entwickelten Schlufsfolge- 
rungen bestätigt. Die Regelmäßigkeit kommt 
jedoch hier weniger zum Ausdruck, weil sich 
ein gröfser Theil der angeführten Analysen auf 
Untersncliungsreihen bezieht, die von verschie­

denen Martinchargen in den aufeinanderfolgenden 
Stadien des Processes durchgeführt wurden, 
wobei das Gleichgewicht zwischen Metall und 
Schlacke wohl kaum erreicht worden sein dürfte.

| Ueberdies erleidet dieses Gleichgewicht infolge 
i des fortschreitenden Frischprocesses andauernd 

eine Störung.

V. Thomasproceis.
Ulli nun auch die Vertheilung des Schwefels 

beim Thomasprocefs zu studiren, wollen wir 
die folgenden Angaben in Betracht ziehen.

N. A n a l y s e n  v o n  T lió  m ¡is m e t  a l 1.

Kr.
Kohlen­

stoff
Sili- i 
ei um |

1 0,07
2 0.018 Spur
3 0,24 Spur
4 0.12 Spur ;
0 0,09 Spur !
6 0,15 Spur
7 0,10 Spur |
8 0,20 0,003 j
9 0.16 Spur

10 0,14 Spur
11 2.72 Spur
12 2,48 Spur
13 0,24 Spur
14 0,13 Spür
15 0,70 Spur
16 2.21 Spur
17 0,045 • —-7 •
18 2,86 Spur
19 1,30 Spur

M an­
gan
°/o

Schwe­
fel

| °/o

0. Schlaekenanalysen.

SlOj

°/o

A l a  O j Fcj0.v CaO
»io I */it

MgO j PcO i Mn O CaS : Pa Oft
O/o I % °/o °/o

0,28
0,14
0.4B
0,07
0.12
0,19
0,17
0,31
0,25
0,11
0,43
0.42
0,36
0,09
0,30
0,25
0,40
0,29
0,23

0,08 
Spur 
Spur 
Spur 
Spur 
0,06 
Spur 
Spur 

| Spur 
! Spur 
i 0,04 

Spur 
Spur 

j Spur

j  Spur 
I Spur

0,090 
0,109 
0,02 
0,04 
0.04 
0.48 
0,07 
0,007 
1,18 
0,93 
1,32 

• 1,29 
i 0,03
I 0,20 

1,22 
1,17 
0.880 
1,48 
1,10

0,038 : 1
0,041 2
0.09 3
0,18 4
0,16 : t>
0,37 6
0,20 j 7
0,15 ; 8
0.33 9
0,37 j 10
0,26 11
0,27 12
0,12 13
0,31 14
0,29 15
0,34 16
0,070 17
0,27 18
0,35 19

4,12 3,00 
5,90! 4,00 
9,72! 2,21 

10,87:1.73 
'1,85 1,08 

11,32] 0,39 
10,90| 1,83 
11,401 2,35
14,85
16,03
18,47

0,49
2,34
0,42

18,05! 0,38
12.25 j  2,31 
12,80 2,00
21.25 0,72 
22,69 3,07

6,14 1,67 
26,83 ¡ 3,09 
23,251 3,00

5.66 ¡41,731 3,02 !
3.66 41,16 2,46 | 
3,81 49,75 0,42 
3,52 i 49,35 5,22 .
4.94 49,55 5,08 
0,57 ,63,32; 4,37
2.95 51,01:5,29 
3,20 51,00 4,74 
2,54 04,00 3,06

! 2,00 ¡61,74! 4,90 
0,80 67,81 4,94 

1 0;00 68,02! 4,37 
1,61 48,38: 5,60 

¡ 2,57 [53,77! 4,90 
| 1,81 61,82¡ 4,64 
! 0,50 ¡57,07; 5,85 
4,51 15,41» 2,21 
0,14 52,33 j 5,11 

I 1,62 46,00)4,73

19,46 4.29 
13,64 4,34 

8,58' 5,93 
11,58, 2,54 

: 12,27) 2,07 
: 1,45 1,96 
] 11,21 2,15 
! 3,20 3,50 
I 5,42,2,08

4,13 3,12 
! 4,21! 1,91 
1 3,6912,80 
: 9,42 5,32 
| 5,971 2,68 
I 2,90' 2,98 
! 4,84; 3,93 
! 5,19:4,80 

4,21: 3,62 
6.77, 5,50

— 18,25
— ¡21,16 

2,26 ; 10.88 
2,27 13,69

12,80
12,41
13,68

1,98 
0,83 
1,65
3,15 j 12,00 
0^92 ¡ 5,55 
0,63 I 5,88 
0,97 ! 1,09 
0,63! 1,81
2.34 >12,68
1.35 14,34 
0,90 3,46 
1.0 0 ! 2,22
— ¡29,93 

1,71 2,81
0,78 ; 7,74

7.97 
9,24 
4,75
5.98 
5,59 
5,42

0,11
0,10
1,00
1,01
0,88
0,37

5,97:0,73
5.241.40 
2,42 0,41 
2,57:0,28 
0,47 0,21 
0,790,28 
5,54 1,04 
6,440,60
1.510.40 
0,97,0,44

13,07!0,00 
1,140,76 
3,37 ¡0,35

1>. S a u e r s t o f f  in d e n  S c h l a c k e n .
Q. S a u e r s t o f f  der  Ba s e n  in P r o c e n t e n  

des  Ge summt -  Basen-  S a u e r s t o f f  es.

Sili-
Nr. olriihgä-s

b
SlOa A l a O , Fe2 03

1 0,14 2,35 1,44 1,70
o 0,28 3,14 1,91 1,10
3 0̂ 30 5,18 1,04 1.14
4 0,32 5,79 0,81 1,06
5 0,33 5,25 0J9 1,68
6 0,38 6,03 0,19 0,17
7 0,38 5,81 0,86 0,85
8 0,39 6,07 1,10 0,96
9 0,40 7,91 0,23 0,76

10 0,42 8,54 1,10 0,60
11 0,43 9,&3 0,20 0,24
12 0,43 9,62 0,18 0,18
13 0,43 6,53 1,09 0,48
14 0,40 6,82 0.94 0,77
15 0,56 11,32 0,34 0,54
16 0,57 12,09 1,45 0,15
17 0,67 3,27 0,78 1,35
18 0,75 14,23 1,45 0,04
19 0,77 12,39 1,41 0,48

11,49
12,62
14,21
14,10
14,16
18,09
14.57
14.57 
18,29 
17,64 
19,37

13,82
15,36
17,66
16,31
13,00
14,95
13,14

1,20 4,31 0.97 10,28 1 7
0,98 3,03 0¡98 11,92 2 9
2,57 1,91 1,31 6,13 ! ! 3 4
2,09 2*57 0,57 3,71] ! 4 4

42,03 2,73 0¡47 7,2 1 : ; 5
1,75 0,99 0,44 6,99 : i 6 1
2,12 2,49 0,48 7,71 | 7 4
1,89 1,82 0,79 6,76 1! 8 5
1,46 1,20 0,46 3,13 | i 9 1
1,98 0.92 0,70 3,31 i ; 10 5
1,98 0,94 0,43 0,62: 11 1 i
1,75 0,82 0,63 1,0 2 ; 12 l  1
2,24 2,09 1,20 7,14 ! 13 o  I

1,96 1,33 0,64 7,90 ! i-i í
1,86 0,64 0,67 1,95 1 15 2 i

2,34 1,08 0,89 1,25 ! 16 7
0,88 1,15 1.19 16,86 1 i7 4 i
2,04 0,94 0,82 1 67 18 7 ¡
1,89 1,51 1,24 4,37 , ! 19 7 I

16
15
42 
52
38 
58
39
43 
71 
65 
81 
80 
39 
43 
74 
69

67
49

10
9 
7 
9 
9 
7

11
9
9

10 
5

10
10

20
15
9

12
12

5
12
9
5 
4 
4
4

10
6 
3
5
6 
5 
8

9
46
22
14
27
26
29
25
11
11
2
4
7

31
7
4

.74
7
•)
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ß . Z u s a m m e n s t e l l u n g  (geordnet nach dem (iesammt-Sauerstoff-Verhiiltnifs).

Guxammt-
Sauerstofi-
V crbältnifs

s
~b

Sauers to ff- 
Y erhältn ifs 
des S ilicates 

s » 
b i

S auerstoff in  P ro ecn ten  des Ba 
Sauerstoffes im

Siiioat

sen-

C aO  dos 
P hosphates

Theilungs-
coöfficiont

S Schlacke

Zusammensetzung 
des Thomasmetalls in °jo

C aO Mn 0 Ca 0  +  Mn O S M etall c Sl Mn p

0,45 0,32 52 3 55 14 5,01 0 ,1 2 Spur 0,07 0,04
0,45 0,43 81 2 83 2 0,81 2,72 Spur 0,43 1,32
0,46 0,43 80 3 83 4 1,04 2,48 Spur 0,42 1,29
0,49 0,40 71 2 73 11 1,24 0,16 Spur 0,25 1,18
0,51 0,30 42 0 48 22 1 1 ,1 1 0,24 Spur 0,46 0 ,0 2

0,42 81 4 85 li 0,76. 0,14 Spur 0 ,1 1 0,93
0,57 0,33 38 9 40 27 5,50 0,09 Spur 0 ,1 2 0,04
0 ,0 0 0,14 1 0 4 2 0 9 2,89 0,07 — 0,28 0,090
0,60 0,38 ‘ 58 2 0 0 20 1 ,0 0 0,15 Spur 0,19 0,48
0 ,0 0 0,57 09 4 73 4 1,29 2 ,2 1 Spur 0,25 1,17
0 ,0 1 0,39 07 0 73 25 9,33 0 ,2 0 0,003 0,31 0,067
0 ,01 0,56 74 3 77 7 1,38 0,70 Spur 0,30 1 ,2 2

0,03 0,38 39 2 41 29 3,05 0 ,1 0 Spur 0,17 0,07
0,05 0,43 39 0 45 27 8,67 0,24 Spur 0,36 0,03
0,09 0,77 49 6 55 2 1 ,0 0 1,30 Spur 0,23 1,10
0,70 0.4G 43 3 40 31 1,94 0,13 Spur . 0,09 • 0,20
0,73 0,28 15 5 20 40 2,44 0,018 — 0,14 0,109
0,78 0,75 '07 4 71 7 2,82 2,86 Spur 0,29 1,48
1,09 0,07 4 4 74 0,80 0,045 — 0,40 0,886

S. Z u s a m m e n s t e l l u n g  (geordnet nach der Silicirungsstufe des Silicates).

Silicirungsstufe der 
Schlacke nach  A bzug 
des C alcium phosphats

Sauersto ir ln P rocen ten  des Basen- 
Sauerstolfca im

Thellungs-
coüfllcient

S.Schlacke

Zusammensetzung
7»

S ilicat - C aO  des

bi CaO M nO C a O + M n O P hosphates S M etall c Si Mn l1

0,14
0,28
0,30
0,32
0,33
0,38
0,38
0,39
0,40
0,42
0,43
0,43
0,43
0,46

16 4 20 0 2,89 0,07 — 0,028 0,090
15 5 20 40 2,44 0,18 Spur 0,14 1,09
42 6 48 22 11,11 0,24 Spur 0,46

0,07
0,02

52 3 55 14 5,01 0,12 Spur 0,04
38 2 40 27 5,50 0,09 Spur 0,12 0,04
58 2 ‘ 60 20 1,00 0,15 Spur 0,19 0,48
39 •> 41 29 3,05 0,10 Spur 0,17 0,07
67 0 73 25 9,33 0,20 0,003 0,31 0,067
71 2 73 11 1,24 0,16 Spur 0,25 1,18
81 4 85 11 0,70 0,14 Spur 0,11 0,93
81 9 83 0 0,81 2,72 Spur 0,43 1,32
80 3 83 4 1,04 2,48 Spur 0,42 1,29
39 0 45 27 8,07 0,24. Spur 0,36 0,03
43 3 40 31 1,94 0,13 Spur 0,09 1,20
74 3 77 7 1,38 0,70 Spur 0,30 1,22
09 4 73 4 1,29 2,21 Spur 0,25 1,17

0.G7
0,75
0,77

4 4 74 0,80 0,045 — 0,40 0,886
4 71 7 2,82 2,86 Spur 0,29 1,48

49 0 55 2 1,00 1,30 Spur 0,23 1,10

Die Betrachtung der Vertheilung des Schwe­
fels zwischen Schlacke und Metall beim Thomas- 
procefs führt zu neuen Ergebnissen, da wir bei } 
diesen Schlacken oft auf einen sehr bedeutenden 
Phosphorsäure-Gehalt stofsen. Dementsprechend ■ 
sind die hierher gehörigen Daten in Tabelle R 
nach wachsendem Verhältnifs des Gesammt-Säure- 
Sanerstoft'es (Si02 -j- P* Q5) zum Gesammt-Basen- 
Sauerstofte, in Tabelle S aber nach der Sili­
cirungsstufe' des nach Abzug des Calciumphos- 
pliates (Ca4 P2 03) verbleibenden Schlackenrestes 
■geordnet.

Hier fällt uns zunächst auf, dafs die kleinsten 
Werthe des Theilungscoefficienten mit den 
kleinsten Gehalten an Ca4 P2 0U zusammenfallen:

8
b

CaO  =r S auer­
stoff im 

Phosphate

T heilungs-
eoöfiicient c Si Mn p

0,45 2 0,81 2,72 Spur 0,42 1,32
0,69 2 1,00 1,30 !! 0,23 1,10
0,46 4 1,04 2,48 ÎÎ 0,42 1,29
0,60 4 1,29 2,21 n 0,25 1,17
0,61 7 1,38 0,70 « 0,30 1,22
0,78 7 2,82 2,86 !! 0,29 1,48
0,00 9 2,89 0,07 0,28 0,090
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Eine Ausnahme bildet nur:
8 Ca O =  Sauer­

stoff im 
b Phosphate

1,09 74

Theilungs-
coeffieient

0,83 0,045 — 0,40 0,886

wo aber die Schlackenanalyse fehlerhaft zu sein 
scheint, da in derselben nicht einmal genug 
CaO vorhanden ist, um die Phosphorsäure zu 
binden.

Diese Beispiele zeigen aber aufserdeni (mit 
einer Ausnahme) auch einen hohen Kolilenstoff- 
und Phosphorgehalt des Stahles. Nun wissen 
wir aber aus dem Vorhergehenden, dafs ein hoher 
Kohlenstoffgehalt des Metalls auf eine Ver- 
gröfserung der Theilungscoefflcienten hinwirkt. 
Wenn also dessenungeachtet kleine Theilungs­
coefficienten auftreten, so mufs offenbar ein hoher 
Phosphorgehalt des Metalls eine Verkleinerung 
der Theilungscoefficienten hervorrufen.

Stellen wir nun die übrigen Beispiele, bei 
welchen der Kohlenstoffgehalt des Stahles durch­

aus ein niederer ist, nach steigendem Phosphor­
gehalte der Schlacke geordnet zusammen, so 
haben wir:

0,93 
1,18 
0,04 
0,02 
0,067 
0,48 
0,04 
0,03 
0,07 
0,20 
0,109 
0,886

Also auch hier sehen wir, dal's den hohen 
Phosphorgehalten des Metalls niedere Wertlie 
der Theilungs-Coefficienten entsprechen, und um­
gekehrt. Ordnen wir demnach unsere Beispiele 
nach wachsendem Phosphorgehalt des Metalls, 
so haben wir:

s
b

C a 0  =  Sauer­
stoff im 

P hospha te

Thciluugs-
coefftelent c Si Mn

0,52 n 0,76 0,14 Spur 0,11
0i49 n 1,24 0,16 )> 0,25
0,45 14 5,61 0,12 » 0,07
0,51 22 11,11 0,24 0,46
0,61 25 9,33 0,20 0,003 0,31
0,60 26 1,00 0,15 Spur 0,19
0,57 27 5,56 0,09 0,12
0,65 27 8,67 0,24 » 0,36
0j63 29 3,65 0,10 0,17
0,70 31 1,94 0,13 0,09
0,73 46 2,44 0,018 » 0,14
0,60 74 0,86 0,045 — 0,40

T. Z n s a m m e n s t e l l u n g  (nach dem Phosphorgehalt des Metalls geoidnet).

ö esam m t-
Sauerstofi-
Y erhältn ifs

0,51
0,65
0,57
0,45
0,61
0,63
0,60
0,73
0,70
0,60
1,09
0,52
0,69
0,60
0,49
0,61
0,46
0,45
0,78

SttUerstoiY- 
Y crhültnifä 
des Silicates

b,

Sauerstoff in P rocen ten  de* Rascn- 
Sauersto ltes im

CaO

S ilicat

i in O

0,30
0,43
0,33
0,32
0,39
0,38
0,14
0,28
0,46
0,38
0.67
0,42
0,77
0,57
0,40
0,56
0,43
0,43
0,75

42 
39
38 
52 
67
39 
16 
15
43 
58

81
49
69
71
74
80
81
67

6
6
2
3 
6 
2
4
5
3 
2
4 
4
6 
4 
2 
3
3 
2
4

C aO  +  M nO

C aO  des 
P hosphates

48
45
40 
55 
73
41 
20 
20
46 
60
4

85
55
73
73
77
83
83
71

22
27
27
14
25 
29

9
46
31
26 
74 
11
2
4

11
7
4
2
7

T heilungs-
coefficient

8  S chlacke

S  M etall

11,11
8,67
5,56
5,61
9,33
3,65
2,89
2,44
1,94
l'oo
0,86
0,76
1,00
1,29
1,24
1,38
1,04
0,81
2,82

Zusammensetzung des Metalls 
in °/o

0,24
0,24
0,09
0,12
0,20
0,10
0,07
0,018
0.13
0,15
0,045
0,14
1,30
2,21
0,16
0,70
2,48
2,72
2,86

si

Spm-
Spur
Spur
Spur
0,003
Spur

Spur
Spur

Spur
Spur
Spur
Spin-
Spur
Spur
Spur
Spur

Mn

0,46
0,36
0,12
0,07
0,31
0,17
0,28
0,14
0,09
0,19
0,40
0,11
0,23
0,25
0,25
0,30
0,42
0,43
0,29

V
0,02
0,03
0,04
0,04
0,067
0,07
0,090
0,109
0,20
0,48
0,886
0,93
1,10
1.17
1.18 
1,22 
1,29 
1,32 
1,48

Diese Zusammenstellung zeigt, dafs hier der 
Phosphorgehal t  des Metal ls  von über­
wiegend grofsem Einf luf s  ist. Nächst dem 
Phosphorgehalt macht sich noch der Einflufs des 
Kohlenstoffgehalts im Metallbade ziemlich be­
merkbar. Leichte Abweichungen dürften auf 
nicht völlig erreichtes Gleichgewicht und Ärm ­
liches zurückzuführen sein. ,

Hieraus erklärt sich, warum beim Thomas- 
procefs der Schwefelgehalt des Metalls erst dann 
abnehmen kann, wenn der Phosphorgehalt schon 
beträchtlich gesunken ist, wie unter anderen 
das folgende, einer Thomascharge von Peine 
entnommene Beispiel zeigt:

s
0,052 
0,065 
0,077 
0,050 
0,070 
0,048
0,041
0,046
0,038

Der hier so auffallende Einflufs eines hohen 
Phosphorgehalts im Metall läfst sich übrigens schon 
bei den früher angeführten Hochofen-Beispielen 
erkennen, wenn er auch durch den dort meist stark 
überwiegenden Einflufs des hohen Kohlenstoff­
und Mangangehalts erheblich abgeschwächt ist.

B lasezeit in M inuten c Si Mn p

0 3,163 0,007 1,19 2,982
4 1,983 — 0,40 2,525
7 0,755 — 0.40 2,012
9 0,046 — 0^40 0,465

10 0,045 — 0,40 0.886
11 0,018 — 0,32 0,206
12’/* 0,018 — 0,14 0,109
1374 0,018 — 0,11 0,090

nach Manganzusatz 0,07 — 0^8 0,090
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VI. Vertheilung des Schwefels zwischen 
Schlacken und Steinen.

Anhangsweise mögen noch einige Beispiele 
über die Vertheilung des Schwefels zwischen

Schlacken und Steinen besprochen werden, welche 
deshalb von einigem Interesse sein dürften, weil 
der Schwefelgehalt der Steine ein sehr hoher 
ist. Diese Beispiele sind J.H .L . Vogts ..Mineral­
bildung in Schmelzmassen“ entnommen.

S t e i n e

K u p fe r.....................
S chw efel.................

Si/O*....................
Als O s .....................
Eea O a .....................
C a O ........................
M g O ........................
F e O .........................
Cu 0 ........................
Zn 0 .........................
C u .............................
C a S .........................
Ag........................
Mn 0 ........................
P .............................
ÄS2 O3 .....................
S ........................

| SiOä . . . .
3 i Als 0 3 . . .

Z  FeaOa . . .
o j CaO . . .  . 
E j M g O . . . .
§ FeO . . .  .
w Mn 0  . . . .

! Cu* 0 , u. s. w. 
I Zn 0 . . .  .

28 u/o 
36 °/o

R obschlacke 
von M ansfeld

50,00
15,07

20,29
4,37
8,73
0,67
1,01

0,29

48,22
10,35

19,29
3,23

10,75
0,75
1,26

0,25

20%
25%

K upferroh­
schlacke von 

Yignäs

48,32
3,68
0,22

10,06
1,23

30,35

0,29
1,41

0,06*

24—25 %

C oncen tratlons- 
Schlacke von 

K ongsberg

32,34
6—9
0,20
6—8
1—3

43—45

0 ,5 -1 ,0

0,038—0,046

0,62*

15,8 % 
21,96 °/o

16,6 °/o 
23,5 °/o

K upfersteinsch lacke 
nach  A rnold

29,90
2.15 
3,00 
0,40 
0,46

53,30
0,16
1.15

0,32
0,12
Spur
3,17*

30,05 
2,06 
3,71 
0,37 
0,45 

54,62 
0,22 

■ 1,75

0,37
0,20
Spur
2,24*

26,67
7,30

5,80
1,75
1,94

0,29

25,72
7,62

5,51
1,29
2,37

0,33

25,74
1.73 
0,07 
3,45 
0,49
6.74

17,58
3,53
0,06
2,00
0,80
9,78

0,15

15,93
1,00
0,90
0,11
0,18

11,84
0,07

0,27

16,03
0,96
1,11
0,11
0,18

12,14
0,08

0,39

Theilungscoefficicnt S Schlacke 

S Stein

1,56 1,50

1_
104,0

2,06 1,08 1,11 1,07

L
416,67 39,5

1
6,93 10,49

Das Wichtigste aus dieser Tabelle ist in der folgenden übersichtlich zusammengestellt :

Silicirungsstufe der Schlacke, *
Sauerstoff in Ca 0 -f Fe 0  +  Mn 0 

+  ZnO in °/° des Gesammt-
Basen-Sauerstoffs.....................

Schwefelgehalt des Steines . . 
(Reducirter) Schwefelgehalt der 

Schlacke .................................

Theilungsjöefficient .
S Stein

Wie man sieht, wächst auch liier der Werth | 
des Theilungscoefficienten mit der Basicität der : 
Schlacke, ist aber durchaus viel kleiner, als 
zwischen Schlacke und Eisen. Gröfserer Gehalt j 
der Schlacke an CaO -j- FeO -f- MnO -+- ZnO 
scheint den Werth des Theilungscoefficienten

* Durch Abzug des in den eingeschlossenen Stein­
kügelchen enthaltenen Schwefels reducirt.

2,06 1,56 1,50 1,11 1,08 1,07

81 57 52 83 73 85
25 26 26 21,96 24,5 23,5

0,06 0,29 0,25 3,17 0,62 2,24
1 1 1 1 1 1

416,67 89,4 l04,0 6^93 39,5 10,49

gleichfalls zu erhöhen. Diese Andeutungen, welche 
zeigen, dafs auch in diesem Falle dieselben Ge­
setze gültig zu sein scheinen, wie in den früher 
besprochenen, mögen hier genügen.

VII. Ergebnisse.
Aus den vorstehenden Betrachtungen folgt:
1. Wenn bei hüttenmännischen Processen 

zwischen Schlacke und dem gleichzeitig auf­
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tretenden anderen Hütten prodncte Gleichgewicht 
eingetreten ist, so vertheilt sich der Schwefel 
zwischen beiden in einem constanten Verhältnisse 
( T he i l u n g s c o e f f i c i e n t ) ,  dessen Werth von 
der Zusammensetzung beider in Rede stellenden 
Phasen und von der Temperatur abhängt.

2. Der Werth dieses Theilungscoefficienten

( i- -Sl'hlllcki;. .- \ steigt allgemein mit der Basiciült
\ S an d e re  P hase  /

der Schlacke.
3. Er steigt aber auch anscheinend mit der 

Menge an CaO -f- MnO (vielleicht auch an FeO 
und ZnO) in der Schlacke.

4. Bei Eisenlegirungen s te ig t der Werth des 
Theilungscoefficienten, und zw ar erheblich, m it 
wachsendem Gehalt an Kohlenstoff und Mangan 
und m it abnehmendem Gehalte an Phosphor.

o. Der Einilufs der Zusammensetzung der 
Eisenlegirungen auf den Theilungscoefficienten 
nimmt mit der Basicität der Schlacke ab und zu.

6. Das Gleiche scheint auch von dem Ein­
flüsse eines höheren (CaO 4* Mn.Q)-Gehaltes der 
Schlacken zu gelten.

7. Das unter 4 Gesagte liei'se sich durch 
die Annahme erklären, dals die Schwefel-Auf­
nahmefähigkeit des Mangans (und vielleicht auch des 
Eisencarbides oder wenigstens des kohlenstoff- 
reichen Eisens) sehr klein, die des reinen Eisens 
und des Eisenphosphides aber sehr grofs ist.

8. Aus dem Vorstehenden folgt, dafs man 
bei hüttenmännischen Operationen im allgemeinen 
nicht imstande ist, den in der Beschickung ent­
haltenen Schwefel aus dem einen Hüttenproducto 
ga nz  zu entfernen. Wie weit dies möglich ist, 
hängt vom T h e i l u n g s c o e f f i c i e n t e n ,  also 
von der Zusammensetzung beider bei dem frag­
lichen Processe auftretenden Phasen ab.

9. Aus diesem Grunde ist die Entschweflung 
bei kohlenstoff- und manganreichen Eisensorten

Cementiriuig v

Im schwedischen technologischen Verein hielt 
am 27. März v. J .  Ingenieur C. W. Bi ldt  über 
obiges Thema einen Vortrag, dem wir nach 
„Jernkontorets Annaler“ 1901,  Heft 4, folgendes 
entnehmen.

Die Cementirung rnufs bei einer Temperatur 
erfolgen, die etwas niedriger als die Schmelz­
temperatur der zu cementirenden Waare ist. 
Als Cementirpulver dient am besten eine Mischung 
von (¡0 %  Holzkohle - und 40 %  Knochenmehl. 
Bei Zusatz von Knochenmehl verhält sich das 
Cementirungspulver während des Glühens compakt 
und schliefst den Zutritt der Luft besser ab als

(Ferromängan, Roheisen*) eine vollständigere, 
als bei kohlenstoff- und manganarmem Eisen 
(Martin- und Bessemerproccfs.)

10. Beim Thomasprocefs wirkt einer weit­
gehenden Entschweflung überdies noch der Phos- 
phorgehalt entgegen; sie wäre demnach hier erst 
dann möglich, wenu der Phosphorgehalt schon 
stark abgenommen hat, in welchem Falle aber 
auch der Kohlenstoff- und Mangangehalt schon 
verschwindend klein geworden ist.

1 1 .  Um also ein kohlenstoff- und mangan- 
armes Eisen mit möglichst niederem Schwefel­
gehalte erzielen zu können, bleiben (da die 
Basicität der Schlacke ein gewisses Mafs nicht 
überschreiten kann) nur zwei Wege offen:

n) die Wahl einer möglichst schwefelarmen 
Beschickung (Wahl reiner Rohmaterialien, Ent­
schweflung des Roheisens im Mischer) oder

ß) wiederholte Entfernung der alten und 
Bildung neuer Schlacke (in diesem Sinne wirkt 
auch ein Mischer, welcher nicht nur ein schwefel- 
ärmeres Rohmaterial liefert, sondern auch durch 
Entfernung der Mischerschlacke die Bildung 
neuer Schlacke bedingt).

12. Es ist gar n i c h t  ausgeschlossen, dafs -— 
namentlich bei sinkender Temperatur — neben 
Schlacke und Metall noch eine dritte Phase (ein 
Gemenge von Oxyden und Sulfiden) auftreten 
kann. Dieser Fall scheint bei gewissen Aus­
saigerungen einzutreten.

Die vorliegende Studie erhebt keineswegs 
den Anspruch, die behandelte Frage vollständig 
zu lösen; sie will nur zeigen, in welcher Weise 
ein tieferes Eindringen in manche hüttenmännische 
Probleme erreicht und aus theoretischen Betrach­
tungen praktischer Nutzen gezogen werden kann.

* Vermuthlich auch im ..Mischer", doch stehen 
mir zur Entscheidung dieser Frage leider keine ge­
nügenden Angaben zur Verfügung.

Schmiedeisen. 23. Jahrg. Iu\ 8 __

Schmiedeiseii.

reine Holzkohle allein; die Kolilenstoftaufnahme 
vollzieht sich infolgedessen gleichmäfsiger. Man 
verwendet schwedisches Lancashireeisen oder 
Flufseiseu von guter Qualität, vorzugsweise solches 
mit geringem Kohlenstoffgehalte. Cementirt wird 
entweder die ganze Oberfläche der Waare oder 
nur ein Tlieii derselben. Tm letzteren Fall wird 
der nicht zu kohlende Theil mit Thon oder 
einem anderen feuerfesten Material bedeckt.

Die Einrichtung eines Cementirgasofens ist 
aus nachstehender Abbildung ersichtlich. Das 
im Generator A erzeugte Gas wird dem Ofen B  
durch einen gemauerten Kanal C zugeführt und
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durch Gebläsewind über der Feuerbrücke D ent­
zündet. Die Flamme zieht der Decke und den 
beiden Seiten des Kastens entlang bis an das ent­
gegengesetzte Ofenende und kehrt durch zwei unter 
dein Boden gelegene Züge F  nach der Vorderseite 
zurück, wo sie bei G in den Schornstein eintritt. 
Der Kasten selbst und die innere Wandung des 
Ofens sind mit feuerfesten Ziegeln aufgemauert.

Ga s o f e n
zum

C e jn e n t i r e n.

i Seite des Kastens so eingemauert, dafs der un- 
| gekohlt bleibende Tlieif außerhalb des Kastens 

liegt. Für das Gelingen des Processes ist es 
nothwendig, dafs rings um den Kasten eine 
gleichmillsige Hitze herrscht, die am besten 
durch Gasfeuerung erreicht wird. Ein Generator 
reicht für eine gröfsere Anzahl Oefen ver­
schiedener Kapacität (einige Kilo bis zu 10 t) 
aus. Für jeden Ofen ist eine besondere Gas­
leitung zum Zweck des unabhängigen Betriebes 
vorzusehen, und kann man auf diese Weise die 
verschiedensten Gegenstände von den kleinsten 
Dimensionen bis zur Gröfse einer Panzerplatte 
härten. Die Kohlenstoffaufnahme ist am gröfsten 
an der Oberfläche und nimmt nach der Tiefe zu 
ab; sie kann einen Betrag von 1 bis 1,2 °/° 
erreichen. Tabelle I giebt die Kohlenstoffgehalte 
mehrerer cementirter Stücke in verschiedener 
Entfernung von der Oberfläche an:

Die zu härtenden Waaren werden in den Cementir- 
kasten in 50 bis 75 mm Abstand von einander 
und den Ofenwänden, ihrer Gröfse und der 
beabsichtigten Härtung entsprechend, eingelegt 
und mit dem Cementirungspulver nicht umstampft, 
sondern lediglich leicht umhüllt, wodurch es bei 
dem, während des Processes erfolgenden Setzen 
der zu härtenden Gegenstände nachfällt. Auf 
die fertige Beschickung kommt eine etwa 50 mm | 
starke Thonschicht. In kleineren Oefen über- j 
deckt man den Kasten mit einer Schicht flach­
gelegter Ziegel, bei gröfseren Oefen wird der 
Kasten durch ein Gewölbe überspannt. Die er­
forderliche Temperatur beträgt 1 100 bis 1200° 
und wird die Erhitzung nach Erreichung der­
selben, je nach Umständen, während eines Zeit­
raumes von 15  Stunden bis zu mehreren Tagen 
fortgesetzt. Die Messung der Temperatur er­
folgt. durch ein durch die Kastenwand hindurch- 
gehendes Rohr. Der Procefs wird so lange im 
Gang erhalten, bis die beabsichtigte Kohlung 
der Gegenstände erreicht ist. Alsdann wird die 
Ofenthür geöffnet, der Wagen J  herausgezogen 
und durch einen friscli beschickten ersetzt, so 
dafs der Betrieb continuirlich fortschreitet. 
Gröfsere Gegenstände, von denen nur ein Ende | 
gehärtet werden soll, werden in der schmalen ;

Tabelle I.

I
Kohl enstoffge halt

II
Kohlenstoffgelialt

I l l
Kohlenstoffgehalt

von d. O ber­
fläche aus 

bei mm Tiefe
in  °/„

von d. O ber­
fläche aus 

bei mm Tiefe
io °/o

von d, O ber­
fläche aus 

bei mm Tiefe
in  o/o

O berfläche 1,00 Oberfläche 1,00 O berfläche 1,00
12 0,70 3 0,02 0,8 1,00
24,5 0,40 6 0,45 1,5 0,80
Bl 0,27 9 0,20 2,3 0,50
37 0,25 12 0,10 ■ 3,0 0,35
43 0,25 15 0,10 3,8 0,12

_ — 4,6 0,11
_ _ •_ 5,4 0,10
_ _ _ 6,2 0,09
__ _ _ 7,0 0,045

— — — 7,7 0,040

Spalte I zeigt die Kohlung einer 445 mm 
starken Panzerplatte aus Martineisen nacli 12- 
tägigem Glühen, Spalte II die eines auf 100 mm 
ausgewalzten Bessemerblockes von 300 mm mit 
0,1 °/o Kohlenstoff nach 40-stiindigem Glühen, 
Spalte Tlf die einer 25 mm Lancashireeisenstange 
nach 30-stündigem Glühen. Die Zeitdauer des 
Glühens wird von dem Zeitpunkt an gerechnet, 
wo die Cementirungs-Temperatur erreicht ist. 
Infolge der hohen und langdaucrmlen Erhitzung
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wird das cementirte Material grobkrystallinisch 
und spröde und bedarf deshalb einer nachfolgenden 
Bearbeitung, um die nöthige Festigkeit zu er­
langen.* Diese Bearbeitung kann in warmem 
oder kaltem Zustand erfolgen, und wird dadurch 
das Verliältnifs der härteren zu den weicheren 
Theilen des cementirten Gegenstandes nicht ge­
lindert. Versuche mit runden oder vierkantigen 
Stäben, die zu rundem oder profilirtem Draht 
ausgewalzt oder gezogen wurden, haben be­
wiesen, dafs die Verstählung der Oberfläche des 
cementirten Materials folgt. Dieselbe Erschei­
nung zeigt sich auch beim Schmieden.

Tabelle II enthält die Analyse verschiedener 
Eiseusorten, welche zur Herstellung cementirter 
Waaren gedient haben.

Tabelle II. Ana l ys e n  
von zur  C e me n t i r u n g  v e r we n d e t e m Mat er i a l .

Nummer der Probe

1 2 3 4

0,040 0,0805 0,080 0,30
0,040 0,006 0,012 0,135
0,020 0,170 0,380 0,G26
0,008 0,024 0,070 0,015
0,030 0,020 0,120 0,034

Kohlenstoff. . . . .
S ilic iu m ....................
M an g an .....................
Schwefel....................
Phosphor.....................

Nr. 1 ist. schwedisches Lancashireeisen, 
Nr. 2 basisches Martineisen, Nr. 3 saures 
Bessemermetall und Nr. 4 saures Martineisen. 
Die cementirten Proben waren 1 3/4 zöllige vier­
kantige Stangen, welche ausgewalzt und zu 
Nr. 25 Draht ausgezogen wurden. Lancashire-

* Material, welches seiner Form wegen eine Be­
arbeitung nicht verträgt, kann für gewisse andere 
Zwecke doch cementirt werden, z. B. kammräder.

eisen mit einem möglichst geringen Procentsatz 
Kohle und weiches Flufseisen guter Qualität, 
kann gehärtet werden, ohne dafs es springt 
oder bricht. Ein von Schlacke möglichst be­
freites Lancashireeisen kann auch ohne Gefahr 
von Blasenbildung cem entirt werden und ist 
infolge seiner Reinheit dem Flul'smetall über­
legen. Es ist unmöglich, ein nur Spuren von 
Mangan und Silicium enthaltendes Flufseisen zu 
erzeugen, welches nicht roth- und kaltbrüchig 
ist. Durch Cementirung dagegen kann man aus 
Lancashireeisen einen roth- und kaltbruchfreiey 
Stahl lierstellen, der nicht mehr Mangan enthält 
als in dem ursprünglichen Material vorhanden 
war. Für cementirte und umgeschmolzene Ware 
spielt das schwedische Lancashireeisen eine be­
deutende Rolle, insbesondere bei Herstellung von 
Werkzeugstahl. Zum Abdrehen von Hartgufs- 
walzen z. B. eignet sich Qementirter Lancashire- 
stahl vorzüglich, er schneidet besser und stumpft 
sich minder schnell ab als englischer Gulsstahl. 
Bei scharfem Angriff sprang der letztere ab, wäh­
rend der erstere tadellos schnitt. Ebenso verhalten 
sich aus solchem Werkzeugstahl hergestellte 
Bohrer, Fräser, Hobel, Rasirmesser u. s. w. Der 
Lancashirestahl verträgt beim Härten gröfsere 
Hitze und nimmt schönere Politur als Tiegelstahl 
an, was schon durch seine Reinheit bedingt ist.

Cementirtes weiches Flufseisen guter Qualität 
kann ebenfalls mit gutem Erfolg zu Werkzeugstahl 
Verwendung finden, wenn auch die Qualität des 
Lancashire - Cementstahls nicht erreicht wird. 
Beide Materialien können mit Vortheil zu ge­
walztem und gezogenem Draht, Fahrradketten, 
Pflugscharen, Wagenachsen, Radreifen u. s. w. 
verarbeitet werden. Dr. Leo.

Mittlieilviiî reii aus dem Eisenliüttenlaboratorium.

Conferenz der Uraler Chemiker in Jekaterinburg.

In Jekaterinburg, dem Centrum der uralischen 
Metallindustrie befindet sich ein Staatslaboratorium, 
welches bei chemisch-technischen Streitfragen zwischen 
den Uralhütten und den Lieferanten von Rohmaterialien 
die Schiedsanalysen ausführt. Nach langjähriger 
Thätigkeit kam man zu der Ueberzeugung, dafs ein 
engerer Zusammensclilufs der Chemiker nothwendig sei, 
um durch gegenseitigen Gedankenaustausch Einheit in 
die analytischen Methoden zu bringen. Zu diesem 
Zwecke wurde gegen Ende Januar des verflossenen 
Jahres unter Vorsitz des Bergingenieurs P i s a r e f f und 
unter Mitwirkung der Jekaterinburger Privatchemiker 
eine speeicllc Vorbereitungs - Commission aus dem 
Personal des Staatslaboratoriums gebildet. Dieselbe 
arbeitete in vier Sitzungen den Plan für eine künftige

Conferenz aus und letztere kam gegen Ende März des 
Jahres 1901 zustande.

Die erste Sitzung fand am 22. März statt; es waren 
zu derselben 34 Personen, davon 20 mit Hochschul­
bildung erschienen. Leider war die Stahlindustrie auf 
dieser ersten Conferenz nicht vertreten, doch hofft 
man, dafs dies künftig der Fall sein wird. In seiner 
Eröffnungsrede berichtete der Vorsitzende über Ent­
stehung und Zweck der Conferenz und sprach den 
Wunsch aus, dafs es derselben gelingen möge, eine 
Einheit der analytischen Bestimmungen zu erzielen, 
welche im Interesse aller Hütten liege. Dies könne 
aber nur auf Grund gemeinschaftlicher Arbeit, sozu­
sagen „Viribus unitis“ geschehen. Auch sei hierfür 
eine Sitzung nicht ausreichend, und müsse darauf ge­
rechnet werden, dafs die anwesenden Theilnebmer auch 
in Zukunft ihre Arbeitskraft in den Dienst der guten 
Sache stellen würden. Hierauf verlas der Secretar
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N. Schi l d  r i n  die Protocolle der Sitzungen der Vor­
bereitungscommission, welche fast ohne Aenderung ge­
nehmigt wurden.

Alsdann erhielt Hr. K a t e r f e l d ,  Chemiker der 
Werchne-Isetzkihütte das Wort zu seinem interessanten 
Vortrage: „Ueber die Nothwendigkeit von Normal­
methoden in metallurgischen Laboratorien“, in dem 
ähnliche ausländische Conferenzen und deren Resultate 
besprochen wurden. Bei der Zusammenstellung des 
Berichtes wurde hauptsächlich die ausländische Litte- 
ratur, insbesondere die letzten 10 Jahrgänge von „Stahl 
und Eisen“ benutzt. Referent wies auf mehrere Fälle 
abweichender Analysenresultate hin. Versuchsweise 
wurden z. B. von der Gesellschaft „Grane Iron Com­
pany“ an verschiedene bekannte Laboratorien der Ver­
einigten Staaten und Deutschlands dieselben Eisen­
proben unter der Marke „Castle“ versandt. Die von 
24 Chemikern erhaltenen Resultate ergaben, dafs die 
Bestimmung des Schwefelgehaltes in ein und derselben 
Probe zwischen 0,005 und 0,024 °/° schwankte, wobei 
sowohl der gröfste als der kleinste Schwefelgehalt 
von bekannten Chemikern ermittelt wurden. In einem 
anderen Falle ergab eine von 8 bekannten Chemikern 
ausgeführte Phosphorbestimmnng in einer Roheisen­
probe eine Differenz von 100 °/o zwischen dem höchsten 
und dem niedrigsten der ermittelten Gehalte.* Ferner 
wurden auf eine Einladung der Vereinigten Staaten 
hin, eine gewisse Anzahl Proben in den Laboratorien 
verschiedener Länder analysiert und die erhaltenen 
Resultate dem Chemiker-Weltcongrefs in Chicago 1893 
vorgelegt; sie ergaben die folgenden Abweichungen.**

P r o b e  I.

E ngland Schw eden
Yer.

S taa ten

I Gröfste 
Ab- 

j weichung;

Kohlenstoff. . 1,414 1,450 1,440 ! 0,036
Silicium . . 0,263 0,257 0,270 I 0,013
Schwefel . . 0,006 0,008 0,004 ! 0,004
Phosphor. . 0,018 0,022 0,016 1 0,006
Mangan . . . . 0,259 0,282 0,254 0,028

P r o b e IV.

Kohlenstoff. , , 0,151 0,170 0,160 i 0,019
Silicium . . . . 0,008 0,015 0.016 0,008
Schwefel . 0,039 0,048 0,038 1 0,010
Phosphor. . . . 0,078 0,102 0,088 i 0,024
Mangan . . . . 0,130 0,130 0,098 1 0,032

Die Fehlerquellen bei Analysen können sein : 
Ï- Fehler der Apparate und Instrumente. 2. Fehler 
bei Ausführung der Analysen, wie Verluste, Unvoll­
kommenheit der Auflösung und der Reactionen, Cor­
rosion der Gefäfse u. s. w. 3. Persönliche Fehler des 
Chemikers. 4. Ungleichheit des Analysenmaterials. 
5. Ungenauigkeit der Atomgewichte. 6. Fehler in den 
Methoden.

Die Normalmethoden müssen folgenden Bedingun­
gen entsprechen : 1. Die Methode mufs bis in die 
kleinsten Details beschrieben werden. 2. Dieselben

* „Stahl und Eisen“ 1894, S. 227; 1893, S. 119.
** „Stahl und Eisen“ 1894 I, 447.

müssen leicht und schnell ausführbar sein. Als Bei­
spiel für die mangelnde Genauigkeit der Atomgewichts­
bestimmungen führt Referent die für das Mangan er­
mittelten Zahlen auf, nämlich : nach Cläre 53,9, nach 
Meier 54,8, nach Ploats 55,0. Diese Atomgewichte 
ergaben beim Berechnen des Mangans in einem 80- 
procentigen Ferromangan folgende Abweichungen: 
nach Cläre 80 % Mn, nach Meier 81,35 °/o Mn, nach 
Ploats 81,48 % Mn.

Zum Schlüsse führte Referent eine Reihe von 
Analysenresultaten a n ,’ welche durch amerikanische 
Schnellmethoden erhalten waren. Die Genauigkeit 
dieser Methoden, welche nur 10 bis 30 Minuten Zeit 
für jede Bestimmung in Anspruch nehmen, soll 0,01 °/o 
nicht überschreiten; die Versammlung gab zu diesem 
Punkte ihrem Mifstrauen gegen die Zuverlässigkeit 
der genannten Methoden Ausdruck und sprach dem 
Referenten ihren Dank für seine Bemühungen aus.

Nach einigen weiteren Mittheilungen der Herren 
P e t r o f f  und Z i n o  w i e j e f f  über die Möglichkeit 
von Analysenfehlern berichtete R o m a n o f f  über die 
Analysenresultate der au die Uralhütten versandten 
Proben. Das Uraler chemische Laboratorium hat 10 
Normalmuster verschiedener Erz-, Roheisen- und 
Schmiedeisensorten hergerichtet und an 10 gröfsere 
Hütten zur Untersuchung versandt. Leider konnte 
der gröfsere Theil der Werke, wegen Ueberlastung 
der Laboratorien, die gewünschten Analysen in der 
verhältnifsmäfsig kurz bemessenen Zeit nicht mit der 
nötliigen Genauigkeit und Aufmerksamkeit ausführen. 
Gröfstentheils waren daher kurze, praktisch anwend­
bare Methoden benutzt worden. Die Resultate dieser 
Untersuchungen sind im Folgenden tabellarisch zu­
sammengestellt:

T a b e l l e  I. R o h e i s e n .

A n a l y t i k e r C
T otal

c
G raphit

Sl P 8 Mn

1. Perm (Matowilicha)
2. Kischtim................
3. Bogoslowsk . . .
4. Z lo to u st................
5. Halnnetzk . . . .  
ß. Nischny-Tagil . . 
7. Ural ehem. Laborat.

3,51
3,58
3,82
4.00
4.00 
4,29 
4,37

3,35

3,61

0,96j0,51
1,16|0,56

l,14i0,53
M6;0,53
1,49:0,53
1,28:0,52

0,005

0,006
_

0,007

1,24
1,15

1,30
0,95
1,42
1,47

Im Mittel . . 3,94 3,48 l,19|0,53|0,006|l,25

Gröfste Abweichung . 0,86 0,26 j0,53!0,0510,002j0,52
Die Bestimmungen von Kohlenstoff, ^langan und 

Phosphor wurden nach verschiedenen Methoden aus- 
geführt und sind daher die Fehlerquellen zahlreich 
und die Abweichungen verhältnifsmäfsig bedeutend. 
Der Vergleich der Resultate mit denen der Inter­
nationalen Commission ergiebt Folgendes:

In te rn a tio n a le  U ral-
Com m ission C hem iker

Kohlenstoff. . . . . .  0,036 °/o 0,86 °/u
S ilic iu m ......................... 0,013 „ 0,53 „
Mangan .........................  0,032 „ 0.25 „
Phosphor......................... 0,024 „ 0,05 „
Schwefel......................... 0,010 „ 0,002 „

Es ist indessen zu Gunsten der Ural-Chemiker in 
Betracht zu ziehen, dafs nicht Stahl, sondern Roheisen
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zur Analyse vorlag. Vergleichsweise wurden nocli 
die folgenden Resultate von 50 in Amerika ausgefiiliiten 
Analysen derselben Rolieisensorten mitgctheilt.

M axim aler M inim aler 
G ehalt G ehalt

Kohlenstoff, total . 4,37 0/° ^,94 %
M an g an ............ 0,44 „ 0,25 „
Schwefel........... 0,014 ,, 0,003
Phosphor . . . .  0,193 „
Silicium ............ 1,38 „

Diese Ergebnisse wurden als nicht genügend er­
achtet. In Bezug auf die Titerbestinimung wurde fol­
gende Tabelle aufgestellt:

T a b e 11 e II.

0,164, 
1,20 ,

G röfste
A hw elchung

0,43 % 
0,19 „ 
0,011 „ 
0,029 „ 
0,18

T iter mit 
m etallisch . Elsen ~ 2— cr.‘

O t uc  u3 9)

A n a l y t i k e r lle-
daction

m it
Zn

ite-
duclion

m it
S nC l2

U -C

s  1 
%

T
ite

l 
m

it 
O

xa
l

% s
■*3
%

1. Penn-Hütte (Jlato- 
wilicka)................ 65,88 _ _

2. Z lo to u st................. 66,05 — — —.
3. Kischtim ................. 66,52 — — —
4. Nischnv-Tagil . . 66,65 ■ — — — • —
5. Werch-Isetzk . 66,84 66,84 . —
6. Bogoslowsk. . . . 66,92 — —
7. Ural ehem. Laborat. 67,03 — 68,90 — 1,8/
8. Holunetzk . . . . 67,16 — — —
9. S y se rt................ — — — 67,61 —

Im Mittel . . 66.61 — 68,90 67,61

Gröfste Abweichung . 1,28 — — -

A n a l y t i k e r

¿ 2 fi W “ a
•  S I
C H  —■—

9 —

ao

l i s
H S «cc

a -oS o Ł  £  

"> ^  
a 
O Ge

mi
sch

te 
M

e­
tho

de
. E

xt
ra

cti
on

 
mi

t 
Ae

the
r 

un
d 

Ti
tri

re
n.

*-oS v
3 O
1 2
V
fe

%

1. P e r m ..................... _ _ _ 28,24 3,31
2. Ural. ehem. Labor. 30,99 — -- . — —
3. .. ,, ■, 31,26 31,82 -- — 0,56
4. Nisehnyi-Tagil . . 31.62 — — —

5. Ural. ehem. Labor. 31,63 — -- — —
6. Bogoslowsk . . . 31,82 — -- — - —
7. Werch-lsetzk . . 32,52 — -- . — —
8. Sysert.................... — — 84,07 — . 2,52
9. Holunetzk . . . . — — 34,93 — 3,38

Im Mittel . . . . 31,55 — 34,50 — —
Gröfste Abweichung 1,53 — 0,86 —

Tabelle II  zeigt, dafs die Titerbestinimung im 
Eisenhüttenlaboratorium eine wichtige Rolle spielt, und 
die aus einer unsicheren Titerstellung entspringenden 
Fehler gröfser als die des Analytikers sein können. 
Im Anschlufs hieran giebt Hr. Romanoff eine Reihe 
von Zahlen über die Bestimmung des Titers mittels 
Eisen (Klavierdraht), Eisen-Doppelsalz und Oxalsäure. 
Das Eisen - Doppelsalz ergab durchweg den höchsten 
und metallisches Eisen den niedrigsten Titer der 
Chamäleonlösung.

Noch grölsere Abweichungen ergaben sich bei den 
Manganbestimmungsmethoden, wie aus folgender Ta­
belle erhellt: T a b e l l e  III.

Es kann als gewifs betrachtet werden, dafs die 
Resultate der gewichtsanälytisclien Methode gröfser 
sind, als der Wirklichkeit entspricht, was bereits früher 
von verschiedenen Analytikern beobachtet ist.

Tabelle IV stellt die beim Analysiren von K u p f e r ­
e r z  erhaltenen Resultate dar.

T a b e l l e  1 V.

A n a l y t i k e r

1. Bogoslowski Hütte .
2. Nischnyi Tagil . .
3. S y s e r t ....................
4. Zlotoust . . .
5. Holunetzk . . . .
6. Ural. ehem. Laborat.

8- u »
9. n v

10. „ »
11. Perm Hütte
12. Kischtim . .

! °  o j
— o

*5 o a -3OÖ X

>. O 
c O
U’S 2

13,40 i
14,43 
114,25

14,75

15,15
15,24

14,GS

15,17

14,95

14,G2

17,35

(15,0
15,0

ll5,0

IG,9G

Im M i t t e l .................114.65:14,63' 14,95] 15,98j 15,0

Gröfste Abweichung . | 1,78{ 0,92| — | 2,73) 0,0

Das Titriren des Kupfers mit Cyankalium ergab 
nocli gröfsere Abweichungen, weshalb es als un­
zuverlässig erschien. Die geringsten Differenzen weisen 
die trewichtsanalytische Methode und die Elektrolyse 
auf. Die letzte Methode gab die besten Resultate, 
denen die der gewichtsanalytischen am nächsten kommen.

Analysen mit Chr ome r z  ergaben folgende Er­
gebnisse :

C h r o m e r z .

1. Perm H ü t t e .......................  29,00 °/o Cr.
2. Ural. ehem. Laboratorium . 32,55 „ „
3 „ . 32,64 „O. 5! » »- ‘ '5
4. Nischnyi T a g il................ .... 32,98 „ ,,
5. B ogoslow sk ....................... 33,27 „ „
G. Ural. ehem. Laboratorium . 33,65 „ „
7. Z lo toust............................... 33,90 „ „

Im M it te l ......................... 32,57 °/o Cr.

* Eisenoxvdul - Ammoniumsulfat.

Gröfste Abweichung . . 4,90 °/° Cr.

Das Resultat der Permschen Hütte erscheint viel 
zu klein. Dasselbe vergröfsert die Maximaldifferenz 
von 1,45 auf 4,9.

Ueber die Analyse von Ni c k e l  er zen,  Chrom - und 
N i c k e l s t a h l  wurden folgende Mittheilungen gemacht:

N i c k e l e r z e .
Ural. ehem. Laboratorium 4,15 °/o Ni

H D  n » ”„ „ « 4,15 „ „
N isehnyi-Tagil................ 4,35 ,,
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T a b e l l e  V. Cl i rom- und  Ni c ke l s t a h l .
.

H X C Y

C Ni c Cr c P S c p s

Perm-Hätte. .......................................... 0,28 3,98 0,95 2,26 0,30 0,120 0,025 0,16 0,065 0,025
Laboratorium Prof. Aleksiejeff . . . 0,218 1,88 0,897 1,27 0,248 ---- 0,114 0,072 0,073
Laboratorium des Finanzministeriums 0,15 3,98 0.82 0,99 0,24 ---- , — 0,06 0,09 0,06
Ural. ehem. L ab o ra to riu m ................. 0,32 4,18 — 1,58. 0,30 ■ — . 0,12 0,072 Spur

Größte Alnveichung . . . 0,17. 2,30 0,13 1,27 0,06 -
_ 0,10 0,025 0,052

Die Bestimmung von Chrom und Nickel im Stahl 
ist als nicht gelungen anzusehen.

Referent spricht zum Schlufs seine Meinung daliin 
aus, dafs die mitgetheilten Ergebnisse die Nothwendig- 
keit größerer Einigkeit, sowie größerer und ernsterer 
Arbeit bewiesen.

Die Sitzung vom 22. März Abends wurde im Locale 
des ITraler Naturwissenschaftlichen Vereins unter dem 
Vorsitz des Hrn. W. P i s a r e f f  mit einem Vortrag 
des Hrn. Romauoff:. „ l i eber  die  Be we g u n g  f e s t e r  
Molecül e“ eröffnet. Referent bespricht in demselben 
die Versuche des belgischen Chemikers Spring, die im 
Jahre 1900 in dem Uraler Chemischen Laboratorium 
wiederholt wurden. Alsdann ging die, Versammlung zur 
Frage der r a t i o n e l l e n  P r o b e n a h me  v o n R o h e i s e n  
und ve r s c h i e d e n e n  a n d e r e n  Ma t e r i a l i e n  über .  
Die Delegirten von1 Nischnyi Tagil und AVerclme-Isetzk- 
hiitte erläuterten die auf ihren Hütten übliche Probenahme 
von gröfsereu Parthien Eisen- und Kupfererz. Nach 
einer längeren Discussion über diese Frage wurde be­
schlossen, an die größeren Uralhütten, wie Perm, 
Nischnyi Tagil, Wcrchne - Isctzk und Zlotoust die 
Bitte'zu richten, dafs sie die Versuche der Probenahme 
sowohl bei den großen fertigen Parthien als auch während 
des Transports der Erze durchführen und die Resultate 
der gemachten Beobachtungen der Conferenz mittheilen 
möchten. Auch wurde ein Gesuch an die Jlütten- 
vcrwaltungen'beschlossen, dahingehend, die Probenahme 
mir Berufschemikern als ganz neutralen Personen an­
zuvertrauen. Für Proben von grauem Roheisen sollen 
quer zum Bruch der Massel genommene Hobelspähne 
benutzt werden. Tiefe Bohrungen an verschiedenen 
Stellen des Bruches sind gleichfalls zulässig. Dagegen 
ist. die- Anwendung der Säge und Feile zu ver­
werfen. Proben von Schmiedeisen und Stahl müssen 
vor der Analyse durchgeschmiedet werden. Weißes 
Roheisen und Eisenlegirungen wie Ferromangan, Spiegel­
eisen, Silicospiegel, Ferrosilicium, Ferrochrom u. s. w. 
müssen zerkleinert und durch ein Haarsieb geschlagen 
werden. Nach auswärts verschickte Proben sind erst 
an Ort und Stelle d. li. in dem Laboratorium, wo die 
Bestimmungen ausgeführt werden, zu zerkleinern, zu 
hobeln oder zu bohren. Die Probenahme von flüssigem 
Roheisen wurde verworfen.

InBezug auf die Einführung von Nor ma l b e s t i m-  
lnungsin e t hoden konnte keine Einigung erzielt werden 
und beschloß man im Laufe des Berichtsjahres erst 
weitere Versuche iir dieser Richtung auszuführen. In­
dessen wurde für. die Bestimmung des Kohlenstoffs im

Roheisen die Corleissche Methode als Nomialmethode 
anerkannt. Graphit soll aus der Differenz und durch 
directe Verbrennung ermittelt werden..

Die Sitzung vom 23. März Morgens wurde unter 
Vorsitz des Hrn. H . W  d o w i s z e w s k i abgelial ton. 
Entsprechend dem Vorschläge von Roma nof f  wurde 
eine Commission gewählt, welche ein Programm für 
die Auswahl von Normalmethoden ausarbeiten sollte. 
Dieselbe besteht aus den Hrn. Wdowiszewski, Romanoff, 
Petroff, Katerfeld und Miakotin. 1 n Bezug auf die Kolilen- 
stoffbestimmnng wurde weiter beschlossen, die Be­
stimmung des chemisch gebundenen Kohlenstoffs nacli 
der Eggertzschen Methode auszuführen. Der Vor­
sitzende theilt mit, dafs die erforderlichen Normal- 
lösungen zu jeder Zeit aus Stockholm zu bekommen 
sind. Alsdann verlas derselbe seinen Bericht „ l ie b e r  
d ie  N o t l i we n d i g k e i t  der  E i n f ü h r u n g  von N o r ­
ma l me t h o d e n  i n . E i s e n h ü t t e n l a b o r a t o r i e n “. In 
demselben wird mitgetheilt, dafs mehrere Stücke einer 
Stahlprobe an verschiedene Laboratorien behufs Be­
stimmung des Maugaugehaltes geschickt wurden. Vier 
Laboratorien haben folgende Resultate eingesandt:

Berlin, Chemisch-technisoheVersuchsanstalt 0,49°/o Mn
AViesbaden, Schmidts Laboratorium . . . 0,06 „ „
Oesterreichisches Laboratorium . . . .  0,37 ,, ,,
Laboratorium in Kulebaki-Hütte . . . .  0,38 ,, ,,

Einen weiteren Beleg für Abweichungen der 
sultate bieten folgende Analysen:
Silicium ...........1,65
Kohlenstoff . . . . . . .  0,31
M an g an .................0,30
Schwefel . . . . . . . .  0,093
P h o s p h o r ............0,095

Diese Unterschiede müssen als 
zeichnet werden. Hr. Wdojpszewski 
Grenzwerthe für Abweichungen in Vorschlag: 
für C . . . .  0,030 °/o fürSi  . . . .  0,01 °/o 
„ P  . . . . 0,005 „ „ Mn . . ., , 0,03 „
,, S .................. 0,005 „ „ C n .................0,005 „

Hr. Mi a k o t i n  berichtet in kurzen Worten über die 
in Perm gebrauchte vereinfachte Methode von A\ iborgh 
für die Bestimmung des chemisch gebundenen Kohlen­
stoffs. Als Erleichterung für Eggertzs eolorimetrische 
Methode wurde von Hrnl S mi r n o f f  der-Apparat von 
Krüß-Skinder vorgescblagen.

Für die Silioinmbestimmang im Roheisen schlägt 
Wdowiszewki die Methode von Drown, Auflösung in

Re-

0,39 
0,22

0,180

sehr groß be- 
bringt folgende

1,18
0,23
0,62
0,031
0,125
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Salpetersäure und Abdampfen mit Schwefelsäure, vor. 
Für die Manganbestimmung im Stahl und Roheisen 
empfiehlt er zwei Methoden, nämlich für Stahl und 
Roheisen mit Gehalten bis 1 °/° Mn die Methode von 
Deshayes und für manganreiehere Sorten die Me­
thode von Hampe.

Da der gröfste Theil der anwesenden Chemiker 
nach der Methode von Volhard arbeitete, wurde be­
schlossen, die Untersuchungen nach folgenden Methoden 
auszuführen: 1. Volhard, 2. Deshayes, 3. Hampe, 4. Ge­
wichtsanalytische.

In der Sitzuug vom 23. März Nachmittags ebenfalls 
unter dem Vorsitz von Hrn. W d o w i s z e w s k i  wurden 
die Methoden der Phosphorbestimmung im Roheisen, 
Stahl und Schmiedeisen berathen. Der Hauptmethode 
mit Magnesia - Mischung wurden noch einige andere 
zugefügt, welche man der Untersuchung zu unterwerfen 
besclilofs. Es wird sonach nach folgenden Methoden 
gearbeitet:

1. Gewichtsanalytische Methode mit Magnesia- 
Mischung.

2. Das Titriren des gelben Niederschlages (Aci- 
dimetrie).

3. Das Titriren des gelben Niederschlages mit Cha­
mäleon nach der Reduction mit Zink, wie das in 
Kischtim üblich ist.

4. Nach dem Vorschläge des Hrn. Romanoif besclilofs 
man die colorimetrische beim Gougon in Moskau 
gebrauchte Methode zu versuchen.
Bei der Schwefelbestimmung in Roheisen und 

Stahl beschlofs man zu vergleichen: 1. Die gewichts­
analytische Methode (mit Chlorbarium) und nach Wdo- 
wiszewskis Vorschlag, 2. die 'Methode von Schulte.

Zu Beginn der Sitzung vom 23. März Abends unter 
dem Vorsitz des Hrn. W. P i s a r e f f  brachte Hr. R o- 
m a n o f f  die S a u e r s t o f f b e s t i mmu n g  im S t a h l  zur 
Sprache und schlug vor, dieselbe in das Programm 
der nächsten Conferenz aufzunehmen. Redner weist 
auf den schädlichen Einflufs des Sauerstoffs hin und 
spricht die Meinung aus, dafs die Frage der Sauer­
stoffbestimmung im Eisen deshalb vermieden würde, 
weil sie zu complicirt sei. Eine Diseussion hierüber fand 
nicht statt. — Auf die Frage de r ] Ei s enbe s t i mmung  
in E r z e n  übergehend, verlas Hr. W d o w i s z e w s k i  
einen sehr interessanten und mit Zahlen belegten Vor­
trag „Eisenoxyd als Material für die Titerbestimmung 
des Zinnchlorürs und des Kaliumpermanganats“. Aus 
den früher angeführten Analysen ergiebt sich, welch 
bedeutende Abweichungen durch verschiedene Titer- 
stelluug verursacht werden können. Wdowiszewski 
fand, dafs die Titerstellung der Chamäleonlösung 
mittels des Mohrsehen Salzes die schlechtesten Re­
sultate ergab. Die Titerstellung mittels Eisens hat 
den Nachtheil, dafs die Zusammensetzung des ver­
wendeten Clavierdrahtes häufig wechselt und die 
Normaleisenchloridlösung unbeständig ist, indem sie 
m it'der Zeit schwächer wird. Dagegen könne Eisen­
oxyd als das beste Hiilfsmittel für die Titerbestiriimung 
angesehen werden. Nach der Rotheschen Methode

dargestellt, bilde es eine beständige Substanz, welche 
zugleich leicht aufzubewahren ist. Die entsprechenden 
Analysen bei Titerstellung mit Normaleisenchlorid­
lösung (nach Fresenius), mit derselben Lösung unter 
genauer Ermittlung des Eisengehaltes und mit Eisen­
oxyd ergaben folgende Resultate: 1. 1,804 °/o Eisen 
(nach Fresenius), 2. 1,782 >  (unter genauer Ermitt­
lung des Eisengehaltes), 3. 1,792 °/o (mit Eisenoxyd).

Zum Schlüsse seines Vortrages machte Wdowiszewski 
den Vorschlag, künftig Eisenoxyd zur Titerstellung zu 
verwenden und erbietet sich, 1j-i Pfund des von ihm 
selbst dargestellten Materials an die Uralhütten abzu- 
gebeu. Hr. Romanotf fand den Vortrag sehr inter­
essant und lehrreich, wies jedoch darauf hin, dafs das 
Eisenoxyd etwas hygroskopisch und unbeständig beim 
Glühen sei. Dieser Einwurf wurde von mehreren der 
Anwesenden und vom Referenten selbst widerlegt. 
Wdowiszewski schlägt vor, das Eisenoxyd im Exsiccator 
aufzubewahren, unmittelbar vor dem Gebrauch auszu­
glühen und einen etwaigen Wassergehalt als Verlust 
in Rechnung zu bringen. Hr. Romanoff meint, dafs 
guter Klavierdraht eine genügende Genauigkeit garantire 
und leicht erhältlich sei; er bezweifelt, dafs der Ge­
brauch des Eisenoxyds sich in den Hüttenlaboratorien 
einbürgern werde. Die Versammlung beschliefst, füi 
Titerstellung metallisches Eisen und Eisenoxyd zu 
benutzen, um dadurch Vergleichsresultate zu erhalten. 
Die Versammlung sprach Hrn. Wdowiszewski für 
seine Arbeit ihren Dank aus.

Für die Eisenbestimmung in Erzen wurden drei 
Methoden zur Prüfung vorgeschlagen: 1. Das Chamäleon­
verfahren unter Anwendung von Zink als Reductions- 
mittel, 2. das Chamäleonverfahren unter Anwendung 
von Zinnchlorür als Reductionsmittel, 3. das Zinn- 
chlorürverfahren.

Die Prüfung von M a n g a nb e s t i  in m u n g e n soll sich 
auf folgende Methoden erstrecken: 1. die Volhardsche 
Methode, 2. die gewichtsanalytische Methode, 3. die 
gemischte Methode (Ausscheiden des Mangans mit 
Brom und Titriren in Lösung).

Zum Au f s c h l i e f s e n  der  Chr ome r z e  soll die 
Dittinarsche Mischung benutzt werden. Aufserdem 
wird beschlossen, die Oxydationswirkung etwa vor­
handenen Mangans und dessen Einflufs auf die Chrom- 
bestimmung einer speciellen Untersuchung zu unter­
ziehen. Nach der Meinung Ro ma n o f f s  wird die 
Aufschliefsung des Chromeisensteins mittels der 
Dittmarschen Methode durch Einblasen von Luft stark 
erleichtert. Bl umenf e l d  glaubt, dafs sich das Mangan 
durch Kochen der Lösung mit Ammoniak entfernen lasse.

Sitzung vom 24. März Morgens. V orsitzendei 
zuerst Hr. Wdowiszewski, daun Hr. Pisareff.

Auf der Tagesordnung stand die Berathung über die 
K u p f e r b e s t i mmu n g s me t h o d e n  in Erzen. Aus der 
Diseussion ergab sich, dafs die Bestimmung als Kupfer­
sul für oder Oxyd als eine der besten Methoden zu be­
trachten sei. Hr. Romanoff giebt einen Bericht über 
die Anwendung'der Elektrolyse zu Kupferbestimmung. 
Einige Anwesende sind der Meinung, dafs die Ein­
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führung dieser Methode auf den Uraler Hütten Schwierig­
keiten hieten werde. Für eine schnelle Kupfer- 
bestimmung in ärmeren Erzen soll die Titrirung mit 
Thiosulfat versucht werden. Die Bestimmung des 
Xiekels in Nickelerzen soll als Sulfür oder Oxydul 
erfolgen. Ebenso soll die elektrolytische Bestimmung des 
Nickels in den Kreis der Untersuchung gezogen werden- 

Andere Bestimmungsmethoden, z. B. von Gold, 
Platin u .’s. w., sowie Gas- und Brennmaterialanalysen 
sollen in das Programm für die nächste Conferenz 
aufgenommen werden. Um eine Einheit in Bezug auf 
die Frage der Atomgewichte herzustellen, beschliefst 
die Versammlung, die in dem Buch „Die Rechentafeln 
von B. Kohlmann und Dr. Frerich“ angegebenen 
Atomgewichte ausschliefslich zu benutzen. Die Arbeit, 
die besprochenen Methoden zu prüfen und möglichst 
genau zu beschreiben, wird auf die einzelnen Theil- 
nehmer der Conferenz vertheilt. Die genauen Beschrei­
bungen der Methoden sollen nach Verlauf eines Monats an 
das Uraler chemische Laboratorium eingesandt werden. 
Die für die einzelnen Untersuchungen bestimmten 
Normalproben der Metalle und Erze wird das Uraler 
chemische Laboratorium an alle Uralhütten und an die 
gröfseren russischen Laboratorien binnen kurzer Zeit 
verschicken. Als gröfsere russische Laboratorien sind 
in Aussicht genommen: das Laboratorium des Finanz­
ministeriums,des Ministeriums fürWegecommunicationen,
des Prof. Alexiejeff, des Charkowschen Technologischen 
Instituts und der Hütten Briansk, Dnieprowsk, 
Ostrowiec u. s. w. Die Conferenz beschlofs ferner, 
dieguten Beziehungen zwischen den russischen Chemikern 
und Hüttenleuten zu pflegen; inwieweit dies gelingen 
werde, würde die nächste Conferenz erweisen.

Hierauf begann man in die Berathung der verschie­
denen Organisationsfragen einzutreten. Hr. R om anoff 
verlas ein Referat „Uebor die O rganisation  ein es  
Berathungsbureaus in Jek ater in b u rg“. Dasselbe 
soll eine bessere Verbindung der Chemiker unter ein­
ander hersteilen, durch Versendung von Normalproben 
und Correspondenz der guten Sache neue Kräfte zuführen, 
Aufschlüsse geben, Mifsverständnisse beseitigen und 
die eingesandten Arbeiten systematisch zusammenstellen. 
Das Berufen einer neuen Conferenz und die dazu 
erforderlichen Vorarbeiten sollen dem Bureau ebenfalls 
überlassen bleiben. Auch wird es den Bezug von 
Apparaten und Beagentien sowie Stellenvermittelung 
übernehmen. Für das Bureau werden die HH. Pisareff 
als Vorsitzender, Schadrin als Secretär, Bomanoff, 
Katerfeld und Erdman als Mitglieder gewählt.

Alsdann verlas Hr. S c h a d r in  einen Vortrag 
„lieber die O rganisation  der centralen  B ib lio ­
thek in Jek ater in b u rg“. Referent weist auf die 
mangelhafte Einrichtung der uralischen Hüttenbiblio­
theken hin und glaubt, dafs hierin durch die Mitwirkung 
des Uraler chemischen Laboratoriums, des Bureaus und 
des Uraler Naturwissenschaftlichen Vereins eine Besse­
rungerzieltwerden könne. Essei unbedingtnothwendig, 
auf mehrere chemische Zeitschriften zu abonniren, die­
selben würden nur zeitweise gebraucht und könnten den 
Reflectanten zugesandt werden. Auch chemisch-tech-

vni.ss

nologisclie Wörterbücher seien nöthig. Der Mangel 
derselben mache sich besonders bei Untersuchungen 
fühlbar. Die Versammlung genehmigte den Bericht 
und wurde ein Verzeichnis von russischen, fran­
zösischen und deutschen Zeitschriften zusammengestellt, 
welche für die Bibliothek der Bureaus bestimmt sind.

Hr. P is a r e w s k y  verlas hierauf einen kurzen Be­
richt über die N oth w en d igk eit eines G edanken­
au stau sch es durch die P resse . Er erachtet es für 
nützlich, alle Erfahrungen, Versuchsergebnisse und 
Methoden mittels der Presse bekannt zn geben. Der 
Bericht wurde genehmigt und das Bureau ermächtigt, 
sich mit der technischen Wochenschrift „Uralskoje 
gornoje obozrenie“ in Verbindung zu setzen. Die 
Versammlung übertrug den I1H. Wdowiszewski und 
Katerfeld die Referate über die deutsche und Hrn. Ro- 
manoff über die französische chemische Litteratur.

Hr. S o k o lo ff  schlägt vor, die Resultate der Con­
ferenz in Form einer Broschüre herauszugeben. Der 
Vorschlag wird einstimmig angenommen.

Die am 24. März Nachmittags abgehalfene letzte 
Sitzung war ausschliefslich der F rage einer ra tio ­
n ellen  O rganisation  und E in r ich tu n g  der 
H ü tten lab oratorien  gewidmet. Hierzu führt Herr 
R om anoff folgendes aus:

Die russischen Chemiker müfsten nicht nur das 
Laboratorium selbst, sondern auch die Organisation 
desselben leiten. Da die Einrichtungen für chemische 
Untersuchungen lind chemische Controlle noch zu jung 
seien, so wären sie gezwungen, um ihre Stellung in der 
Hüttenindustrie zu kämpfen. Diese Aufgabe würde da­
durch erschwert, dafs die Chemiker, welche Universitäts­
ausbildung besäfsen, mit dem praktischen Hüttenwesen 
wenig bekannt wären. Das veranlasse eine Trennung 
des Laboratoriums vom Hüttenbetriebe, die den all­
gemeinen Interessen schädlich sei. Unter den jetzigen 
Verhältnissen seien die Aufgaben des Chemikers sehr 
grofs. Jeder Mifserfolg der Hütte müsse ihn inter- 
essiren. Aufser seinen Bestimmungen müsse er auch 
Untersuchungen in Bezug auf Verbesserungen in 
der Roheisen-, Schmiedcisen- und Stahlgewinnung an­
stellen. Auch die Ursachen fehlerhafter Güsse, des 
Verderbens feuerfester Materialien, schlechter Gase
u. s. w. müfsten festgestellt werden. In enger Ver­
bindung mit dieser Aufgabe des Laboratoriums stehe 
die Arbeitsvertheilung und die innere Organisation 
desselben. An einen Artikel der „Gornozawodskaja 
Gaseta“: ..Ueber das Einfuhren der Frauenarbeit“
in die Laboratorien anknüpfend, gibt Referent der 
Ueberzeugung Ausdruck, dafs die analytische Arbeit 
reine Frauenarbeit sei und dafs die Frauen, welche ihre 
Geduld und Arbeitsamkeit schon auf vielen Gebieten ge­
zeigt hätten, als Laboratoriumsgehülfinncn, sog. Labo­
ranten, Beschäftigung finden könnten. Auf einigen Ural­
hütten sei die Frauenarbeit thatsächlich eingeführt. Der 
Referent schlägt zum Schlufs vor, einen zwciklassigen 
gemischten Cursus in Jekaterinburg zu errichten. Der 
Vorschlag wird von der Versammlung genehmigt und be­
schlofs man, sich an die Generaldirection mit der Bitte um 
die diesbezügliche Erlaubnifs zu wenden. S. K .
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Maisanalytische Bestimmung des Mangans.

R odd rop  und R am age* hatten eine Methode 
zur Bestimmung des Mangansvorgeschlagen, welche 
darin bestand, Mangan durch Natriumbismutat 
zu oxydiren und die entstandene Uebermangan- 
siiure mafsanalytisch zu bestimmen. Auf Ein­
wendungen hin hat Ram age** die Methode noch­
mals geprüft und genau befunden. Man löst 1,1 g 
Stahl, Roheisen oder Schmiedeisen in Salpeter­
säure, so dafs dieselbe vierfach normal ist, oxydirt 
bei 10° mit 2 g Natriumwismutat und filtrirt 
nach 3 Minuten langem Rühren durch ein Asbest- 
filtor. Von einer 1/io n Wasserstoffsuperoxydlösung 
in Normal-Salpetersäure setzt man tropfenweise bis 
zum Verschwinden der röthlichen Farbe zu und 
giebt noch einen Ueberschufs von l,5b is3cc., dann 
titrirt man m it ‘/io Kaliumpermanganat zurück. 
Eine geringe Oxydation des Wasserstoffsuperoxyds 
tritt durch Ferrinitrat ein, eine geringe Reduction 
der Uebermangansäure beim Filtriren. Der Fehler 
läfst sich vermeiden durch Oxydation in sieden­
der Lösung. An dieser Methode bemängeln F red  
Ib b o tso n  und H. B r e a r le y *** Verschiedenes, sie 
verfahren wie folgt: 1,1 g Metall werden in 35 cc 
Salpetersäure (1,2) gelöst, die Lösung gekühlt, dann 
Bismutat in kleinen Mengen zugesetzt, bis die 
Permanganatfarbe stehen bleibt oder beim Kochen 
Manganoxyd entsteht Die Lösung entfärbt man 
mit wenig Wasserstoffsuperoxyd, schwefliger Säure 
oder Ferrosulfat, setzt 10 cc W asser und Bismutat 
im Ueberschufs zu, filtrirt letzteren ab, wäscht 
mit verdünnter Salpetersäure (3 bis 4 °/°)> über­
sättigt das Filtrat mit Ferroammonsulfatlösung 
und titrirt m it Permanganat zurück. Vorhandenes 
Chrom wird nur bei langer Einwirkung oxydirt; 
die Titration stört es meist nicht. Boi Gegenwart 
von Molybdän fallen die Resultate zu hoch aus, bei 
Vanadin und Titan stören die intensiven Farben 
von deren Superoxyden, wenn mit Wasserstoff­
superoxyd reducirt wird. Vanadin becinflufst auch 
die Titration. Wolfram stört nur, wenn das Eisen 
mit Flufssäure aufgeschlossen und die Flufssäure 
nicht mit Schwefelsäure vertrieben wurde.

Hierzu bemerkt R a m a g e ,t  dafs er nur ganz 
geringen Ueberschufs von Wasserstoffsuperoxyd 
zur Reduction verwende, der durch Ferrisulfat 
nicht merklich zersetzt werde, ein Fehler entstehe 
dadurch nicht. Die Reduction der Uebermangan­
säure durch Ferroammonsulfat befürworte er 
nicht, da das Filtrat vom Bismutat freien Sauer­
stoff bezw. Ozon enthalte, welcher Ferrosulfat 
aufoxydire. Die von D u fty  empfohlene colori-

* „Chom. Soc-“, London 1895, 268.
** „Chom. News.“ 1901, 81, 209.

*** „Chem. News.“ 1901, S4, 2-17.
t  „Chem. News.“ 1901, 84, 269.

metrische Bestimmung der Uebermangansäure gebe 
schneller Resultate, sei aber ungenauer. Du f ty  * 
hatte nämlich vorgeschlagen, 0,1 g Stahlspäne in 
2 bis 3 cc Salpetersäure zu lösen, den Kohlenstoff 
darin erst colorimetrisch zu bestimmen, dann 
20 bis 25 cc Salpetersäure zuzusetzen, mit 0,2 g 
Bismutat zu oxydiren und dio entstandene Färbung 
mit einer Lösung eines ebenso behandelten Normal- 
Manganstahls von bekanntem Gehalte zu ver­
gleichen. _________

Ueber den Zustand, in welchem das Silicium 
im Gulseisen und Ferrosilicium mit geringem 

Gehalt vorkommt.

Während bis jetzt noch nicht ganz sicher 
festgestollt war, in welchem Zustande sich Silicium  
im Eisen und Stahl befinde, zeigt P. L ebeau,**  
dafs das Silicium als Silicid des Eisens von der 
Formel S iF e2 enthalten sein mufs. Freies Silicium  
kann nicht enthalten sein, weil Silicium von 
Salpetersäure und Kupferkaliumchloridlösungen 
nicht angegriffen wird, es müfsto sich also in den 
ungelösten Rückständen finden, was nicht der 
Fall ist. Nun existiren aufser oben genanntem  
Silicid noch zwei andere: SiaFe und Si Fe; erstores 
bildet sich aber nur bei grofsom Siliciumüber- 
schufs und letzteres setzt sich wie folgt um:
2 Si Fe =  SiFeä -f- Si. Beide können also nicht im 
Eisen vorhanden sein. Das Silicid Fea Si ist äufserst 
beständig, es gelingt sogar, dasselbe in ge­
schmolzenem Silber aufzulösen und nach der Auf­
lösung dos Silbers mit Salpetersäure wieder zu 
erhalten.

In einer ändern Mittheilung zeigt Lebeau,***  
dafs auch ganz fein vertheiltes Silicium den zur 
Auflösung von Stahl und Eisen gebrauchten Rea- 
gentien widersteht. Versucht wurden Kupfer­
chlorid, Kupfersulfat und Doppelsalzo, ferner 
Salpetersäure (1:1), 10 °/o Chromsäure, Eisenchlorid- 
und Eisenchlorürlösung. Das Silicium  kann also 
nicht in freier Form im Eisen enthalten sein.

W eiter berichtet e r f  über die C e m e n tir u n g  
dos E is e n s  m it  S il ic iu m . Wird fein vertheiltes 
Silicium und reducirtes Eisen im Wasserstoffstrom 
oder im Vacuum auf 950° erhitzt, so verbinden 
sich beide Elemente weit unterhalb ihres Schmelz­
punktes. Erhitzt man ein Stück blank polirtes 
weiches Eisen, auf welches man einige Silicium- 
krystalle gelegt hat, auf dieselbe Temperatur fünf 
bis sechs Stunden lang, so kann man auch mit 
dem blofsen Auge die Stelle erkennen, wo der 
Krystall aufgelegen hat.

* „Chem. News.“ 1901, 84, 248.
** „Compt. rend.“ 1901, 133, 1008 und „Bull, 

soc. chim.“ 1902, 27, 39.
*** „Bull. soc. chim.“ 1902, 27, 42. 

f  „Bull. soc. chim.“ 1902, 27, 44.
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Bestimmung des Siliciums in hochhaltigem 
Ferrosilicium mittels Natriumsuperoxyd.

Bringt maii zerkleinertes Ferrosilicium und 
Natrium Superoxyd in Réaction durch Schmelzen, 
so geht die Umsetzung so stürmisch vor sich, dafs 
die Réaction analytisch nicht recht zu brauchen 
ist. C. R am orin o*  hat diese Umsetzung in fol­
gender Weise abgeändert, so dafs sich dieselbe 
bequem zur Bestimmung des Siliciums benutzen 
läfst. Man mischt 0,5 g fein zerriebenes Ferro­
silicium mit 10 g Kalium-Natriumcarbonat und

* „Mon. scient.“ 1902, 16, 18.

Bericht über in- und

Patentanmeldungen, 
welche von dem angegebenen Tage an wä h r e n d  
zw eier Monate zur Einsichtnahme für Jedermann 

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

24. Mürz 1902. Kl. la , J 5966. Stromsetzmaschine. 
Thomas Rowland Jordan, New York, V. St. A.; Vertr.:
C. Fehlert und Ct . Loubier, Pat.-Anwälte,'Berlin NW 7.

Kl. 10a, P 10 604. Mit armen Grasen, wie z.B. 
Gichtgasen betriebene Koksofenanlage mit Zugumkeh­
rung. Gabriel Parrot, Lcvallois-Perret; Vertr.: Cf. Pieper,
H. Springmann und Th. Stört, Pat.-Anwälte, Berlin 
NW 40.

Kl. 10 c, H 25527. Verfahren zur Erhöhung des 
Brennwertlies von Torf. G_ustav Hartmann, München, 
Amalienstr. 92.

Kl. 31c, E 7788. Verbindung vo;i Formkasten. 
Eisenlohr & Sohaefer. Höchst a. M.

Kl. 31c, M 19 556. Verfahren und Vorrichtung 
zur Herstellung von Heften für Messer, Gabeln und 
dergl. durch Sturzguts. Robert Müller, Berlin, Naunyn- 
strafse 11.

Kl. 49h, L 15 781. U-förmiges, an den Enden 
mit Oescn versehenes Kettenglied. Albert Kingmann 
Lovell, New York; Vertr.: Arthur ßaermann, Pat.- 
Anw., Berlin NW 6.

Kl. 50e, K 21 916. Staubsammler mit gebrochenem 
Wege der Staubluft. Gg. Kiefer, Feuerbach-Stuttgart.

27. März 1902. K1. 71>, B 29082. Verfahren zur
Herstellung conischer Rohre; Zus. z. Anm. B 27 954. 
Emil Bock, Act.-Ges., Oberkassel b. Düsseldorf.

Kl, 7 c, U 1814. Walzmaschine für nahtlose Ringe. 
Carl Unger, Köslin.

Kl. 12 e, W 16933. Vorrichtung zum Abscheiden 
von festen und flüssigen Bestandteilen bezw. Ver­
unreinigungen aus Flüssigkeiten, Dämpfen und Gasen. 
Paul Winand, Charkow, Rulsl.; Vertr.: E. W.Hopkins, 
Pat.-Anw., Berlin C. 25.

Kl. 18 a, P 12 287. Hoehwasserbehälter für Eisen­
hüttenwerke. J. E. Prcgardien, Kalk b. Köln.

Kl. 18a, T 7147. Verhüttungsverfahren für mul-’ 
mige Erze, Gichtstaub und dergl. Dr. Ernst Trainer, 
Bochum, Wittenerstr. 77.

Kl. 19 a, W 15.708. Schienenstofsverbindung für 
 ̂ ignol- und Rillenschienen. Westfalische Stahlwerke, 

Act.-Ges., Bochum.

1 g Natriumsuporoxyd und erhitzt das Gemisch 
ganz langsam. Die Umsetzung geht sehr rasch 
vor sich. Die erkaltete Schmelze zieht man mit 
heifsem Wasser und verdünnter Salzsäure aus 
und dampft die Lösung nach Zusatz von 10 cc 
Salpetersäure und 2 g Kaliumchlorat auf dem 
Wasserbade zur Trockne. Zum Schlufs erhitzt 
man noch im Trockenschranke auf 110°. Man 
nimmt dann mit 20 cc Salzsäure und 200 cc Wasser 
auf, kocht auf und filtrirt die Kieselsäure ab. 
Dieselbe ist nach dem Glühen rein weifs. Das 
Filtrat kann man dann noch weiter benutzen, um 
Mangan mit der V olh ard sch en  Methode, und in 
einem anderen Theile den Schwefel mit Baryum- 
chlorid zu bestimmen.

ausländische Patente.

Kl. 50 c, K 21515. Trommel-Nafsmühle für stetige 
Ein- und Austragung des Mahlgutes. Jacob Kraus, 
Cöln, Spicliernstr. 72.

Kl. 50 c, R 15 398. Mehrfacher Kollergang mit 
stufenweiser Zerkleinerung des Mahlgutes. Julian 
Rakowki, Warschau; Vertr.: Ernst von Niessen und 
Kurt von Niessen, Pat.-Anwälte, Berlin NW  7.

1. April 1902. Kl. la , S 15 518. Schwingrättcr 
mit auf dem Schwungkasten angeordnetem Sieb. 
Richard Svestka, Nürschan, Böhm., Burghard Holzner, 
Villach, Kärnthen, und Ferdinand Holzner, Nürschan; 
Vertr.: A. Loli, Pat.-Anw., Berlin W, 8.

Kl. 7 e, P 12 417. Verfahren zur Herstellung von
Hohlkörpern aus Blech. August Prym, Stolberg bei
Aachen.

Kl. 7 f, Sch 17 080. Verfahren zur Herstellung 
von Hufeisenstollen. Bernhard Schulte, Gevelsberg
in Westfalen.

3. April 1902. Kl. 7 a, Y 160. Verfahren und Walz­
werk zum Wiederwahlen gebrauchter Eisenbahnschienen. 
James E. York, Borough of Manhattan, V. St. A.; Ver­
treter: Fr. Meffert u. Dr. L. Seil, Pat.-Anw., BerlinNW7.

Kl. 10b, G 15216. Verfahren, Sägespähne ent­
haltende Briketts vor dem Zerfallen zu schützen, Adolf 
Grofsmann, Breslau, Karuthstr. 15.

Kl. 12 e, O 3762. Verfahren zur Reinigung von
Staub, Bernhard Osann, Engers a. Rh.

Kl. 24 c, H 27243. Versclilufsdeckel an Gaserzeugern. 
Ernst Hansel, Plauen b. Dresden.

Kl. 40a, M 18313. Verfahren zur Vorwärmung der 
Beschickung elektrischer Oefen. A. Minet, Paris, und 
Dr. A. Neuburger, Berlin, Puttlcamerstr. 20; Vertreter: 
Dr. H. Lux, Friedenau.

Kl. 491), K 21246. Blechscheere für Handbetrieb, 
L. Käselitz, Grofs-Rosenburg b. Kalbe a. d. Saale.

Kl. 49f, P 12572. Rolirbiegemaschine. Eugen 
Julius Post, Cöln-Ehrenfeld. _

Kl. 49 f, T 7126. Vorrichtung zum Biegen und 
Wickeln von Röhren u. dgl. Albert Theuerkauf, Düssel­
dorf, Parkstr. 36.

7. April 1902, Kl. 7 a, H 25545. Kehrwalzwerk. 
John George Hodgson, Maywood, V. St. A.; Vertr.: 
Carl Pataky, EmirWolf und A. Sieber, Pat.-Anwälte, 
Berlin S. 42.

Kl. 7 b, M 18580. Vorrichtung zum Konischziehen 
von Rohren. Herrn. May, Laurahütte, O.-Schl.

Kl. 21 h, U 1719. Elektrischer Ofen mit drehbarer 
Ofensohle. The Union Carbide Company, Chicago,
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V. St. A. ; Vertr. : August Rohrbach, Max Meyer und 
Wilhelm Bindewald, ■ Pat.-Anwälte, Erfurt.

Kl. 24 a, W 18061. Aus mehreren, nebeneinander 
gelagerten und durch Rippen an den Seitenflächen in 

ew'issem Abstand voneinander gehaltenen Theilen 
estehende Feucrbrücke. Wiedenbrück & AVilms,

Cöln-Ehrenfeld.
Kl. 24c, W 17 562. Umsteuerventil für Gase; 

Zus. z. Pat. 107 541. Carl Wicke, Friedrich-Wilhelms- 
Hütte a. d. Sieg.

Kl. 31 a, l i  28 947. Tiegel-Schmelzofen. P. Boniver, 
Mettmann, Rhld.

Kl. 31b, C 9104. Vorrichtung an Formmaschinen 
zur Herstellung von Giefslöchern. Harry Clifford 
Cooper, Chicago; Vertr.: Carl Pieper, Heinrich Spring­
mann und Th. Stört, Pat.-Anwälte, Berlin NW. 40.

Kl. 31 b, C 9108. Vorrichtung an Formmaschinen 
zur Herstellung der Kernlager und zum Halten der 
Kerne in den Gufsformen. Harry Clifford Cooper, 
Chicago; Vertr.: Carl Pieper, Heinrich Springmann 
und Th. Stört, Pat.-Anwälte, Berlin NW. 40.

Kl. 31c, B 29 920. Verfahren zur Herstellung 
von Ketten durch Gufs. Frederik Baldt sen., Chester, 
V. St. A.; Vertr.: Alexander Specht und J. D. 
Petersen, Pat.-Anwälte, Hamburg, 1.

Kl. 31 c, F 15 584. Giefsform mit doppelter 
Wandung und schlecht leitender Masse in letzterer. 
Rudolf Pliefs, Breslau, Hummerei 1.

Kl. 81 c, Sch 18185. Vorrichtung zum Schmelzen 
von Legirungen oder leicht schmelzbaren Metallen und 
Giefs.en derselben unter Druck; Zus. z. Anm. C. 9584. 
Schumann & Co., Leipzig-Plagwitz.

Kl. 40 a, H 25430. Verfahren zum Polen von 
Blei, Kupfer und anderen Metallen mittels Wasserdampfes. 
Carl Haber und Adolf Savelsbcrg, Ramsbeck in AVestf.

Kl. 49 e , B 29 227. Luftdruckhammer. Jean 
Bêche jr., Hückeswagen.

Kl. 49 f, W 17 768. Verfahren zur Herstellung 
von zweitheiligen Naben für Riemscheiben und dergl, 
Arthur Hoffmeister, Gr. Lichterfelde.

Kl. 50 c, II 25 794, Eine Kugelschleudermühle 
mit frei zwischen einer innern und äufseren Mahlbahn 
rollenden Kugeln. H. Hinz, Giefsen.

Kl. 81 e, B 30 011. Schleppkette zum Fördern 
von Koks u. dgl. Berlin-Anhaltischc Maschinenbau- 
Act.-Ges., Berlin. ___

Gebrftuchsmustcrcint rahmigen.
24. März 1902. Kl. 10 a, Nr. 171048. Liegender 

Koksofen für directen Betrieb, mit aufserhalb der' 
Kohlenfüllung liegender senkrechter Verbindung des 
oberen Luftkanals mit der Unterkellerung. H. Köppers, 
Rüttenscheid.

Kl. 10 b, Nr. 171046. Briketts aus Abfallmaterialien. 
Jacques Hille, Pforzheim.

Kl. 18 a, Nr, 170666. Converter-Beschicköffnung 
nahe der Herdsohle, mit Eingufslochverschlufsdeckel. 
Carl Raapke, Güstrow.

Kl. 24 f, Nr. 170819. Roststab mit runden Köpfen 
mit gewölbter Endfläche und senkrechten Luftrinnen 
in den Flanken. Fa. Carl Edler von Querfurth, Schön- 
heiderhammer i. S.

Kl. 49f, Nr. 170963. Schmiedfeuerform mit ver­
tieftem Kohlenbecken und grofser Luftzuführung und 
kleinerer Luftausströmung durch einen Rost über einem 
geraden Schlackenkasten. Wilhelm Ditrich, Criuide- 
rode Kr. Ilfeld.

Kl. 81 e, Nr. 170321. Hängebahnweiche, welche 
behufs leichten Hin- und Herbewegens der W eichen­
schenkel mit einer Rollenführung versehen ist. Emil 
Rau, Dresden, Löfsnitzstr. 14.

1. April 1902. Kl, la , Nr. 171 248. Setzmaschine 
mit unterhalb des Setzsiebes an^eordneten, beliebig 
verstellbaren Widerständen. Schücntermann & Kremer, 
Dortmund.

Kl. 10 a, Nr. 171351. Abschlufsvorriehtung an 
Koksofenvorlagen mit innen liegendem Flüssigkeitsver- 
schlufs. Heinrich Köppers, Rüttenscheid.

Kl. 20d, Nr. 171 383. Radsatz für Grubenwa^en, 
mit hohler, als Schmierbehälter dienender,  ̂ allseitig 
geschlossener Tragachse. G. Krautheim, Chemnitz- 
¿Vltendorf.

Kl. 24a, Nr. 171158. Aus nebeneinanderliegenden, 
mit Luftöffnungen versehenen, drehbar aufgehängten 
Roststäben bestehende Feuerbrücke für Feuerungen. 
Robert Findlay Sturrock, Dnndee; Vertr.: Oscar Asch, 
Berlin NAAr. 6.

Kl. 24a, Nr. 171189. Feuerbrücke aus lose auf 
dem Brückengestell [verlegten, sich untereinander selb­
ständig haltenden Formsteinen. J. C. A. Marckmann, 
Hamburg, Bleichergang 42.

Kl. 24a, Nr. 171479. Feuerbrücke aus in den 
Seitenflächen mit Nuthen versehenen und durch Ein- 
giefsen von Mörtel in die dadurch beim Verlegen^ ent­
stehenden Hohlräume zusammengehaltenen Formsteinen. 
J. C. A. Marckmann, Hamburg, Bleichergang 42.

Kl. 24f, Nr. 171355. Rosttheilc aus zwei in 
der Mitte durch Zapfen und Schlufsrjegel  ̂ver­
bundenen, nach Abnutzung auswechselbaren Theil- 
stücken. R. L. Dafsler, Hof.

Kl. 26 d, Nr. 171 108. Generator mit direct ange­
schalteten Staubfängern. Benz & Co., Rheinische Gas­
motorenfabrik, Aet.-Ges., Mannheim.

7. April 1902. Kl. 1 a, Nr. 171 985. Vorrathsräume 
für gewaschene Kohlen, bestehend aus vierkantigen Be­
hältern mit Bodenklappen, die zu beiden Seiten der 
Mittellinie angeordnet sind. Franz AVestermann, Dort­
mund, Heiligerweg 31.

Kl. 19a, Nr. 171657. Metallene (geprefste) Stofs- 
scliwelle von gröfserer als einfacher Schwellenbreite, 
mindestens in der Schienenrichtung. Kalker Werkzeug- 
maschinenfabrik Breuer, Schumacher & Co., Act.-Ges., 
Kalk.

Kl. 19a, Nr. 171889. Eisenbahnquerschwellen aus 
Beton mit aus gitterförmig durchbrochenen Eisenplatten 
gebildeten Armirungen. Michel Sarda, Perpignan; Arer- 
treter: Hugo Patakv u. Wilhelm Pataky, Berlin NW. 6.

Kl. 24a, Nr. 171678. Beschickungsvorrichtung, 
bestehend aus einer aus federnden Theilen zusammen­
gesetzten Zuführungsplatte, schwingbarem Sieb, schwing­
barer Kohlengries-Ablaufplatte, einstellbarem Kohlen­
gries - Aufnahmekasten und mechanisch bewegbarer 
Vorschubplatte für die schweren Materialien. William 
Fraser u. Harold Cheetham, Blackpool, Engl.; Arertr.: 
Otto Herrmann, Halberstadt.

Kl. 24a, Nr. 171683. Feuerthür mit Vorrichtung 
zur Vorwärmung und Einführung von Luft in den 
Feuerraum. Fa. Heinrich Untiedt, Schweinfurt a. M.

Kl. 24a, Nr. 171876. Treppen-Gitterrost-Feuerung 
mit vertical als Gitterrost nach unten verlängertem 
Treppenrost und unter dem Kohlentrichter angeordneter 
Nachschürklappe. Oscar Ruhl, Nordhausen.

Kl. 31c, Nr. 171792. Kernstütze für Eisengiefse- 
reien mit winkelförmigem, mit seinem ganzen Quer­
schnitt tragendem Steg zwischen oberem und unterem 
Flansch aus einem einzigen Stftok Blech gestanzt und 
gebogen. Heinrich Hamacher jr., Rath-Heumar.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 40 b, Nr. 126492, vom 1. Februar 1900. 
R ichard C harles B a lter  in London. Verfahren 

•zur Herstellung von Bormetallen unter gleichzeitiger 
Gewinnung von Calciumcarbid.

Borsaures Calcium, z. B. in der Form des Minerals 
i Pandermit, wird in Gegenwart von Kohle und des 
i  Metalles (Eisens, Nickels, Chroms, AVolframs oder 
I dergl.), dessen Borid gebildet werden soll, oder in
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Gegenwart von Verbindungen des betreffenden Metalles | 
und von Kohle auf eine hohe Temperatur erhitzt. Hier- j 
bei werden das Bor und das Calcium reducirt, wobei 
das Bor mit dem vorhandenen Metall sich lcgirt, 
während das Calcium mit der überschüssigen Kohle 
sich zu Calciumcarbid verbindet.

Kl. 7 c , Nr. 12C42«, vom 18. März 1900. 
D am pfkessel- und G asom eterfabrik  vorm als 
A. "Wi 1 ke & Co. in B raunschw eig. Vorrichtung ■ 
zum Kippen der oberen Walze bei Blechbit-gcniaschinen.

Das hintere Ende der 
oberen Walze, die mit ihrem 
inneren Lager um z drehbar 
ist, ist kugelförmig ausge­
staltet. Auf demselben ruht 
eiu entsprechendes Quer- 
haupt </ auf, das beider­
seits in entsprechenden Aus­
sparungen Gewindemuttern 
h trägt. Diese schrauben 
auf Spindeln d, welche in 
dem um b drehbaren Block c 

sitzen, und besitzen Schneckenräder 7r, welche in dem­
selben Drehsinne von dem Handrade p gedreht werden. 
Hierdurch findet ein Heben oder Senken des Quer- 
liauptes g und damit auch des Schwänzendes der oberen 
AValze statt.

Kl. 7 p, Kr. 126117, vom 17. November 1900. 
Rudolf C hillingw ort.il in N ürnberg. Verfahren 
zur Herstellung zwei- oder mehrtheiliger Blechriemen­
scheiben.

Aus einer entsprechend gestalteten Blechplatte 
wird durch Ziehen, Pressen oder dergl. ein halbkreis- 
oder sectorförmiger Blechhohlkörper a von U-förmigem 

Querschnitt hergestellt. Dieser wird 
dann durch die beiden Stempel b 
und e unter Einschiebung eines Zwi­
schenstückes/"und des die Nabe bilden­
den Stempels g zu< einem Hohlkörper 
von einer der Riemscheibenhälfte oder 
einem Sector derselben entsprechenden 
Eorm umgestaltet, aus dem das Zwi­
schenstück f  lierausgedreht wird. Um 
die einzelnen Theile aufeinander mit­
tels Schraubenbolzen befestigen zu 
können, werden an den Begrenzungs­
kanten durch Pressen entsprechende 
Nocken gebildet.

Kl. 7 c , Nr. 127 420, vom 11. Oetober 1900. 
E bel & Lohmann in B erlin . Vorrichtung zur E r ­
zeugung von Hohlkörpern ans Blech.

Diese Presse gehört zu derjenigen Gattung von 
Pressen, bei denen die Einpressung des Arbeitsstückes « 
in die Matrize b durch einen Oberkolbon c untei 
Zwischenschaltung eines dieForm ausfüllenden Zwischen­

druckmittels d von plastischer, 
flüssiger oder gasförmiger 
Consistenz erfolgt.
'"Die Matrize b ruht auf 

einem Tisch e, welcher auf 
einem hydraulischen Kolben f  
befestigt ist; dessen Cylinder (/ 
steht durch Rohr h mit dem 
Flüssigkeitsranm i  des oberen 
Prefscylinders k in Verbin­
dung. "ßeimNicderwärtsbcwc- 
gen des oberen Kolbens c 
durch die Kegelräder l wird 
somit die Matrize b gegen den 
Dichtungsring m geprefst. 
Dann erhalten bei weiterem 
Niedergehen von c die beiden 
Kolben n durch Rohre o Druck 
nnd ziehen die beiden, das 
Zwischendruckmittel d nach 
unten abscliliefsenden, Schie­
ber p zurück, so dafs das 

Mittel d die Eorm 6 ausfüllt und die Scheibe «, 
welche durch einen aufgelegten Ring r  vor Falten­
bildung geschützt ist, zu einem Hohlkörper ausprefst.

Die Auslösung des Antriebes für die Kegelräder l 
erfolgt selbstthätig durch einen beweglichen Stift s 
unter Vermittlung der Hebel t, w, die die Auslöse­
vorrichtung v in Bewegung setzen.

Das verbrauchte Zwischendruckmittel d wird aus
dem Behälter w durch Niederdrücken des Ventiles x
ersetzt. Desgleichen ist der Cylinder k durch ein
Rohr y  mit einem Flüssigkeitsbehälter z verbunden, 
welcher die selbstthätige Ab- oder Zuführung von Be­
triebsflüssigkeit zur Regelung des Kolbenhubes nach 
Mafsgabe des Abstandes der Matrize^ von der Dichtung »i 
des Cylinders k ermöglicht.

Kl. 31a, Nr. 126215,
vom 29. April 1900. The 
S tu rtevan t E n g in e e ­
ring Co. Ltd. in London. 
Cupolofen mit Vorwärmung 
des Gebläsewindes.

Ueber der feuerfesten 
Ansfiitterung o des Cupol- 
ofens sind zwei oder mehr 
gufseiserne Hohlringe b vor­
gesehen, in deren obersten 
der Gebläsewind eintritt, und 
die er zu seiner Vorwärmung 
sämmtlich durchstreicht. 
Der unterste Hohlring steht 
mit mehreren in dem h utter a 
ausgesparten senkrechten 
Kanälen in Verbindung, 
die den erhitzten Gebläse­
wind nach unten leiten und 
in Düsen 7t ausmünden, wel­
che in dem schrägen Dach i 
des Herdes i- angebracht sind.

Kl. 31a, Nr. 126490, vom 15. September 1900. 
O tto  M ic h a e l in  F r e ib u r g  in B a d en  und 
W ilh e lm  K le in v o g e l  in Gr o f  s alm  er o de. 
Tiegelofen mit Vorwärmung der Tiegel durch die Ab­
hitze des Ofens.

Die in den entweichenden Heizgasen vorhandene 
Wärme wird zum Vorwärmen der Tiegel benutzt; zu

diesem Zwecke sind 
in dem Mauerwerk 
des die Schmelz­
tiegel enthaltenden 
Ofenschachtes Ni­
schen b ausgespart, 

deren Sohle anf 
gleicher Höhe mit 
dem die Schmelz­
tiegel p  aufnehmen­
den Roste g liegt. 
In der Rückseite 
der Nischen, die 
für je einen Tiegel 
(.■ Raum bieten, sind 
Kanäle l vorgese­

hen, durch welche die abziehenden Feuergase in den 
Abzugskanal n gelangen. Die liegel c werden nach 
dem Ausheben der fertigen Tiegel p  an deren Stelle 
gesetzt und neue Tiegel in die freigewordenen Nischen 
b gestellt.
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Kl. 7a , Nr. 127 273, vom 20. Januar 1901. 
F ried rich  B oeclter P h ilip p  Sohn in H ohen­
lim burg i. W. Vorrichtung zum selbstthütigeu Um­
führen von W alzdraht, Bandeisen u. dgl.

Die Vorrichtung bezweckt, den Walzdraht, das 
Bandeisen oder dgl. von dem' einen Walzenpaar t> zum 
nächstfolgenden Walzenpaar o sichcr zu führen; diese 
Führung mufs aufhören, sobald der Draht bei letzterem 

angelangt ist. Der Draht 
oder dgl. wird gemäfs vor­
liegender Neuerung über 
eine oder mehrere Hollen r  
geleitet, die auf dem vom 
Walzgute zu umspannenden 
Theile ihres Umfanges mit 
einer abstellbaren Führungs­

vorrichtung versehen ist. Diese kann aus mehreren 
Rollen a bestehen, die auf einem Schlitten b im Kreise 
ungeordnet sind. Statt dessen kann auch im Innern 
der Scheibe r  ein halbkreisförmiger Elektromagnet 
vorgesehen sein. Hinter dem zweiten Walzenpaare o 
wird zweckmäfsig ein Klemmrollenpaar s angebracht, 
das durch das Anfangsende des Drahtes auseinander­
gedrängt wird und hierbei die Fübrungsvorrichtung der 
Rollen a oder des Elektromagnets aufser Betrieb setzt.

Kl. 24e , Nr. 127191, vom 10. Juni 1900. 
V er e in ig te  M asch inenfabrik  A ugsburg und 
M a s c h i n e n b a u - G e s e l l s c h a f t  N ürnberg A.-G. in 
N ürnberg. Sicherheftsvorrichtung zur Verhütung von 

Explosionen in Gasleitungen 
bei Hiliten- und Hochofen­
betrieben.

In jede Gasleitung ist eine 
in einen Wasserbehälter b ein- 
tanchende Glocke a eingeschal­
tet, die über dem Gasableitungs­
rohr f  eine kleinere Glocke g be- 

Glocke a infolge Unterdnickes
C Z J

sitzt. Bei sinkender 
senkt sich die Glocke g über das Rohr f  und schliefst 
dieses durch Eintauchen in das Wasser ab, infolgedessen 
die Gaszuleitung «der saugenden Wirkung der Verbrauclis- 
stclle entzögen ist und hierdurch die Bildung eines explo­
siven Gemisches innerhalb der Leitung verhindert wird.

Kl. 7b , Nr. 126700, vom 1. December 1900. 
Dr. V andeleur Burton in Fulham  (Engl.). Vor­
richtung zum Ausdehnen oder Aufweiten von Hohl­
körpern unter Anwendung eines aus nachgiebigem 
M aterial bestehenden Futters.

Die Vorrichtung besteht im wesentlichen aus einem 
Dorn, welcher durch die Oeffnnng einer Platte oder 
eines Dornkissens hindurchragt. In Verbindung damit 
ist ein Mechanismus, der zur Verschiebung des D o rn es 
dient. Der Dorn ist mit einem erbreiterten Ivopf 
ausgestattet und wird durch geeignete Mittel derart 
zurückgetrieben, dafs sich sein abgesetzter Kopf dem 
Dornkissen nähert. Dieser abgesetzte Kopf pafst 
mehr oder weniger dicht in den auszuweitenden Hohl­
körper hinein, und in den ringförmigen zwischen dein 
Stiel des Dornes und der ihn aufnehmenden Bohrung 
wird ein aus nachgiebigem Material bestehendes Futter 
eingepafst, welches durch Einwirkung von Druck seine 
Gestalt verändert. Dieses Futter wird durch Hindurch­
treiben des abgesetzten Dornkopfes gegen das Dorn­
kissen achsial zusammengeprefst bezw. radial erweitert, 
wodurch der auf dasselbe aufgepafste Hohlkörper in 
gleicher Weise ausgedehnt wird.

Kl. 24a, Nr. 126397, vom 11. October 1900. 
Eugen K n etsch ow sk y  in B aildon hü tte b ei 
K a tto w i tz. Feuerungsanlage.

Die Rauchgase, die sich auf dem Roste a ent­
wickeln, gelangen aus dem Feuerungsraum b an der 
Klappe d vorbei durch das Rohr e in die Kammer f.

Die Klappe d ist mit dom Schornstcinscliieber c derart 
verbunden, dafs bei dem Schliefsen der Klappe d der 
Schornsteinschieber c geöffnet wird und umgekehrt. 
Aus der Kammer f  werden die Rauchgase mittels

des Gebläses i k durch das mit Ventil It versehene 
Rohr g und durch das Rohr l unter den Rost geführt. 
Das Gebläse empfängt den Dampf oder die Prefsluft. 
durch die Rohrleitung m, in welche ein Abschlufsglied 
eingeschaltet ist.

Kl. 7b, Nr. 126232, vom 2. Juni 1900. John  
M ichael E n gelb ert B aackes in C leveland. 
Drahthaspel mit selbstthätiger Drahtablegung.

Der Drahthaspelboden a, unter welchem der Be­
hälter b angebracht ist, ist mit dem Boden c des 
Haspelstandes gelenkig verbunden und kann durch

Freigeben des auf
den Armen d sitzen­
den Stiftes e durch 
Niederbewegen des 
Fufstrittes/zum Auf­
liegen auf die schräge 
Fläche g gebracht 
werden. Sind hier­
bei die den Draht 
haltenden Stifte h
mittels des Hand­

hebels i in den Kasten b zurückgezogen, so gleitet 
der fertige Drahtbund selbstthätig ab. Durch Vor­
wärtsbewegen des Hebels i werden sodann zunächst 
die Stifte h wieder vorgeschoben und schliefslich der 
Boden a in seine frühere wagerechte Lage gebracht,
wobei dann der Stift e selbstthätig in die Klinke k
einschnappt und den Boden a in Lage erhält.

Kl. 31 c, Nr. 126491, vom Bl. März 1900. Henri 
H arm et in Paris. Verfahren zur Herstellung von 
dichten Stahlgußblöcken durch mechanischen Druck in

sich nach oben verjüngen­
der Form .

Der in der nach oben 
sich verjüngenden Form 
d befindliche Stahlblock 
wird, nachdem die Form 
in die Presse gefahren und 
durch Keile i in ihr fest­
gelagert ist, von seiner grö- 
fseren Grundfläche einem 

nach oben gerichteten 
Druck — durch den gro- 
fsen hydraulischen Kolben 
f  auf den' beweglichen 
Formboden e — gleich­
zeitig aber auch einem von 
oben nach unten gerichte­
ten Druck — durch den 
kleineren hydraulischen 
Kolben g — ausgesetzt, 

der etwas kleiner als der untere Druck, auf die 
Flächeneinheit berechnet, ist. Hierdurch wird der 
Block im Innern der nach oben verjüngten Form d 
vorwärts geschoben und infolge des kleiner w erdenden  
Querschnitts der Form verdichtet.
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Patente der Ver. Staaten Amerikas.
Nr. 669 264/265. E d w i n N o r t o n u n d H u r d W. R o - 

binson in May w ood, JH., V. St. A. Anwärmofen.
Der Ofen ist zum Anwärmen der auszuwalzenden 

Knüppel und dergl. bestimmt. Dieselben werden durch 
gegenüberliegende Schlitze a zweier um b rotirender 
Scheiben c gesteckt. Um die Scheiben leicht aus-

d

Leerlaufrollen. Der Draht macht während des Ziehens 
den Weg x, p1 m ' n ' p2 »i2 x“ p3 u. s. f. n ‘ p* ins k. 
Um die Maschine zu bespannen, wird auf den Draht 
eine erste Lehre aufgcschoben, die Lehre vor einen 
Anschlag s gelegt und das durchgezogene Drahtende

wechseln zu können, ist das Dcckenstiick d ans .Mauer­
werk in einer Gufseisenschale e hergestellt und kann 
ebenso abgehoben werden, wie die ähnlich zusammen­
gehaltenen Seitentheile in welchen sich auch die 
Oeffnungen zum Einführen der Knüppel befinden. 
Statt der Scheibe können einzelne (Am. Pat. 669 265) 
radiale Arme und in jedem Arm zwei nebeneinandei- 
liegende Schlitze angeordnet werden.

Nr. 668234. M axim ilian  M. Luppes in E ly r ia ,  
Ohio, V. St. A. Vorrichtung zum Kühlen von Kok*.

Nach beendeter Destillation wird der Ofeninhalt 
durch die Ausstofsvorrichtung b unmittelbar in einen 
vor dem ändern Ofenende gelagerten Behälter c ein­
geschoben. Derselbe besteht aus gufseisernen Ab­
schnitten von dem Querschnitt der Ofenkammer und 
wird an letztere dicht anscliliefsend gehalten, indem 
Fortsätze d und e an dem Behälter vor geeignete

in einer Klemmvorrichtung o befestigt, die mit der 
Scheibe q umläuft, wenn q mit der Welle r  gekuppelt 
wird, q wird entkuppelt, wenn eine solche Drahtlänge 
durch die Lehre gezogen und um q gewickelt ist, dafs 
eine weitere Lehre aufgcschoben werden kann. Die 
Lehren werden in Kästen t gehalten, die mittels Rohr u 
von unten Oelspeisung bis zu solcher Höhe erhalten, 
dafs der Draht den Oelspiegel berührt. Das über­
laufende Oel wird aus dem Behälter v durch eine 
Pumpvorrichtung wieder in u  eingeführt, w ist eine 
Sehlufslehre vor der Trommel k.

Nr. 668665. C u r tis  H. V eeder in H artford , 
Conn., Y. St. A. Schmiedepresse.

Die Rohstücke a werden bei b eingefüllt, ge­
langen durch c an dessen unteren Auslafs d , werden 
dort von Fingern e ergriffen und im Raum u  zwischen 
zwei rechtwinklig zur Bildebene sich bewegenden Prefs- 
stempeln r  mit Gesenken geführt und zwischen diesen 
in die gewünschte Form geprefst. Unmittelbar vorher 
lassen die Finger e los und gehen wieder nach d.
Ein central in dem einen Stempel sich bewegender
Stöfser drückt das fertige Stück aus dem Gesenk aus,

so dafs es in den Sam­
melbehälter f  fällt. Alle 
die genannten. Räume 
bilden ein zusammen­
hängendes, nach aufsen 
luftdicht abgeschlossenes 
und durch eine Luft­
pumpe unter Vacuum ge- 

P haltenes Ganze, so dafs 
keine Beeinträchtigung
der arbeitenden Thcile 
oder Werkstücke durch 

Oxydation eintreten 
kann, g ist eine Heiz­
kammer mit Brennern h, 
um die in c (besteht aus 

Manganstahl) befindlichen Rohstücke anzuwännen. i  ist 
ein schwingender Daumen, der bei jedein Ausschlag 
ein Rohstück nach d fallen läfst. k ist eine Asbest- 
Isolirung, s ein Wassermantel, um die Hitze von c am 
Fortleiten nach u zu verhindern, l ist ein Schieber, 
um n  abzusperren, falls der Trichter b zwecks Be­
schickung geöffnet wird, m sind Fenster. Die Be­
wegung der Finger e, sowie des Daumens i werden 
von der Welle n mittels der Daumenscheibeno um lV  
abgeleitet. Der Hebel e' hat einenwandernden Scliwin- 
n-uno'szapfen p, welcher an einer mit h sich drehenden 
Kurbel aufgehängt ist. Die Welle n ist mit dem die 
Schmicdestempel und die Ausdrückvorrichtung bewegen­
den Kniehebelwerk zwangläufig verbunden.

Widerlager d' und e' des Arbeitsflurs zu liegen kommen. 
Ist c gefüllt, so werden seine Enden durch Thüren 
luftdicht geschlossen, und darauf c mittels Laufkatze f  
auf den Wagen g gebracht und der Abkühlung durch Luft 
oder Wasser zugeführt. Auf diese Weise wird das 
Zerbröckeln fast völlig vermieden und die unmittelbare 
Kühlung mit Wasser umgangen, bei welcher, nament­
lich von deiii in Oefen mit Nebenproductengewinnung 
erzeugten Koks, Wasser in schädlichem Betrage zurück-! 
gehalten wird.

Nr. 667564. John II. O’D onn ell und W illia m
D. P ierson  in W aterbury, Conn., V. St. A. Draht­
ziehmaschine.

a ist die Antriebsriemenscheibe. Dieselbe treibt 
durch b e d e f g h  die Welle t mit der Trommel k. 
i  ist, um verschieden grofse Trommeln gebrauchen zu 
können, in verschiebbaren Lagern l gehalten. »»' bis 
tns sind Ziehscheiben, p l bis Lehren, n1 bis n ‘



452 Stahl und Eisen. Statistisches. 22. Jahrg. Nr. 8.

Sta t i s t i s ch es .

Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

E i n f u h r  
I, Januar bis 28. Februar

li)01 190’2

Ausfuhr
I. Januar bis 28. Februar

1 9 0 1 I 1 9 0 2

Erze:
Eisenerze, stark eisenhaltige Converterschlacken 
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle . . 
Thomasschlacken, gemahlen (Thomasphosphatmehl)

Roheisen, Abfalle und Halbfabricate:
Brucheisen und Eisenabfälle.....................................
R o h e ise n .................. . . .........................................
Luppeneisen, Rohschienen, Blöcke . . . .  - ■ ■

Roheisen, Abfälle u. Halbfabricate zusammen
Fabricate wie Fa«jonciseu, Schienen, Bleche 

u. s. w .:
Eck- und Winkeleisen.................................................
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc...............................
Unterlagsplatten................................................. .... •
Eisenbahnschienen......................................................
Schmiedbares Eisen in Stäben etc., Radkranz-,

Pflugschaareneisen............................................. ....
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh
Desgl. polirt, gefirnirst etc...........................................
W eilsblech......................................................................
Eisendraht, r o h ..........................................................
Desgl. verkupfert, verzinnt etc.................................

KaQoneisen, Schienen, Bleche u.s. w. im ganzen 
Ganz grobe Eisenwaaren:

Ganz grobe Eisengufsw aaren.................................
Ambosse, Brecheisen etc..............................................
Anker, K e tte n .................................  .....................
Brücken und Brückenbestandtheile........................
Drahtseile......................................................................
Eisen, zu grob.Maschinentheil. etc. roh vorgeschmied.
Eisenbahnachsen, Räder etc.......................................
Kanonenrohre .................................................  . .
Röhren, geschmiedete, gewalzte etc..........................

Grobe E isenw aaren:
Grobe Eisenwaar., n. abgeschl., gefirn., verzinkt etc. 
Messer zum Handwerks- oder häuslichen Gebrauch,

unpolirt, unlackirt1 ..............................................
Waaren, em aillirte .....................................................

„ abgeschliffen, getirnilst, verzinkt . . . .
Maschinen-, Papier- und Wiegemesser1 .................
Bajonette, Degen- und Säbelklingen1 .....................
Scheeren und andere Schneidewerkzeuge1 . . . .  
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . 
Geschosse aus schmiedb.Eisen, nicht weit, bearbeitet
Drahtstifte.....................................................................
Geschosse ohne Bleimäntel, weiter bearbeitet . . 
Schrauben, Schraubbolzen etc....................................

Feine Eisenw aaren:
G ufswaaren......................... ........................................
Waaren aus schmiedbarem Eisen.............................
Nähmaschinen ohne Gestell etc.................................
Fahrräder aus schmiedb. Eisen ohne Verbindung 

mit Antriebsmaschinen; Fahrradtheile aufser 
Antriebsmaschinen und Theilen von solchen . 

Fahrräder aus schmiedbarem Eisen in Verbindung 
mit Antriebsmaschinen (Motorfahrräder) . . .

t
511 391 
109 974 

8 451

8 243 
49 476 

230
57 949

134
1

16
115

3 053 
415 
483 

1 935 
1 228 

146
7 526

1 583 
140 
270 
194
20
25

186
2

2 625

2 026

19
53

632
17
0

24
51

19
60
49

87 
258 
29 S

36

0

t
379 733 
129 696 

9 793

3 363 
19 311 

102

22 776

33
1
3

22

3 234 
246 
235 

1469 
938 
113

6 294

1 413
63

278

11
13
88

1
2 875

1098

25 
56

653
18
0

26 
40

5
0

46

90
221
198

32

1

t
482 203 

5 173 
23 588

15 627 
20 059 
12611
48 297

35 749 
4218 

850 
23 255

39 244 
39 260 

958 
16 

18 987 
10 538

173 075

3 670 
812 

58 
831 
495 
470 

S 746 
79 

5 818

15 955

2 948 
7 513

495 
31 

7 129 
1

544

1 157
3 134 

907

247

0

t
389 21S 

3 020 
13 202

37 375 
51 272 
75 461

164 108

51 492 
7 095 

428 
43 990

61 537 
47 130 

1 404 
35 

26 800 
17 898

257 809

3 552 
708 
109 

2 103 
479 
414 

7 050 
94 

7 170

15 849

3 145 
10 995

410 
10 

9 994 
8 

567

1080 
2 746 

877

342

1

1 Ausfuhr unter „Messerwaaren und Schneidewerkzeugen, feine, aufser chirurg. Instrumenten1'
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------
E i n f u h r A u s f u h  i*

1. Januar bis 28. Februar 1. Januar bis 28. Februar

1901 1902 1901 1902

Fortsetzung.
t t t t

Messerwaaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufser
chirurgischen Instrum enten .................................

Schreib- und Rechenmaschinen .............................
Gewehre für Kriegszwecke.........................................
Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrtheile................
Näh-, Strick-, Stopfnadeln, Nähmaschinennadeln .
Schreibfedern aus unedlen M e ta lle n .....................
Uhrwerke und Uhrfournituren.................................

17 
16 

1 ’ 
20 

2 
20 

7

16
17 

1
18
2

18
6

936
6

99
17

181
5

125

952
7

26
20

210
7

97
Eisenwaaren im ganzen • 8 755 7 332 62 610 69 494

Maschinen:
Locomotiven, Locomobilen.........................................
Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen . 

„ nicht zum Fahren auf Schienen­
geleisen: Personenwagen......................................

Desgl. a n d e r e ..............................................................
Dampfkessel mit R ö h r e n ..........................................

ohne „ .........................................
Nähmaschinen mit Gestell, überwieg, aus Gufseisen 
Desgl. überwiegend aus schmiedbarem Eisen . .

435
28

21
10
17
10

588
4-

105
5

62
7
7

18
350

6

2 047 
69

28 
8 

427 
193 

1 177

4 345 
144

54 
14 

367 
618 

1 161

Andere Maschinen und Maschinenthéile:
Landwirthschaftliche M asch inen .............................
Brauerei- und Brennereigeräthe (Maschinen) . .
Müllerei-Maschinen......................................................
Elektrische Maschinen.................................................
Baumwollspinn M aschinen.........................................
Weberei-Maschinen.....................................................
Dampfmaschinen..........................................................
Maschinen für Holzstoff- und Papierfabrication

T u rb in en ......................................................................
Transmissionen..............................................................
Maschinen zur Bearbeitung von W o l le .................
Pumpen..........................................................................
Ventilatoren für Fabrikbetrieb.................................
Gebläsemaschinen ......................................................
Walzmaschinen..............................................................
Dampfhämmer..............................................................
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen

Hebemaschinen..............................................................
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . . .

512
57
72

587
1 390 

716 
576

50
430

11
25 
66

124
26 

375 
555

5

61
171

2 195

464
37

195
310
993
644
156
27

147
29
19

117
101

7
96
21

1

19 
61 

1147

1 309 
320 
897 

1 975 
1 178
1 215
2 556 

979
1 169 

211 
418 

47 
831 

42 
101 

1 095 
31

139 
355 

13 94S

1 055 
551 
984 

1 862 
755

1 009
2 428 
1 223 
1 469

177
334
218
693
59

211
599

58

243 
880 

9 197

Maschinen, überwiegend aus H o l z .........................
„ „  „  G u fse is e n .................
„ n n schmiedbarem Eisen . 
„ „ „ ander, unedl. Metallen

88 
6 610 
1 ¿60 

45

74
3 880 

576 
59

144 
23 223 

5 296 
153

198 
18 898 

4 783 
188

Maschinen und Maschinenteile im ganzen . 9 116 5 149 32 765 30 770

Kratzen und Kratzenbeschläge......................... 20 13 62 54

Andere Fabricate:
Eisenbahnfahrzeuge.............................................
Andere Wagen und Schlitten . . . . . . .
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 
Schiffe für die Binnenschiffahrt, ausgenommen 

die von H olz.....................................................

ü ► o
w

91
34

2

7

25
27

3

7

2 307
¿25
¿12

2

2 086 
15

8

Zusammen, ohne Erze, doch einschl. Instrumente
83773 44 736

■f
326 786 528095
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Berichte über Versammlungen aus Faclrvereinen.

Mittelthüringer Bezirksverein deutscher 
Ingenieure.

Am 1. Februar d. J. liielt O t t o M u l a c e k , Ober- 
Ingenieur der Poldihütte, Kladno, im MittelthiHingcr 
Bezirksverein deutscher Ingenieure einen Vortrag über:

Scluielldrehstiililc und deren Anwendung,

in dem er Folgendes ansfülirte:
Die bisherigen Veröffentlichungen, welche über 

Schnclldrebstabl erschienen sind, lassen erkennen, dafs 
hinsichtlich dieser technischen Neuerung noch sehr 
voneinander abweichende Meinungen und Urtheile vor- 
handeri sind. Diese Unklarheit ist wesentlich daraut 
znrückzuführen, dafs bei der ersten Gelegenheit, bei 
welcher man mit dieser Neuerung vor die Oeffentlichkeit 
trat, •— cs war dies, wie bekannt, während der Pariser 
Weltausstellung seitens der Bethlehem Steel Comp, ge­
schehen —, nur auf ganz weiches Flufseisen mit den 
höchst erreichbaren Geschwindigkeiten gedreht wurde, 
wodurch allerdings verblüffende, aber für die Praxis 
wenig verwerthbare Ergebnisse gezeitigt wurden. Selbst 
für den Fachmann war es schwer, Klarheit zu gewinnen, 
weil aufserdem die Hüttenwerke, welche zueist mit 
solchen neuartigen Stählen auf den Markt kamen, sich 
über die Natur und Herstellungsweise des tabneates 
nicht ausspraclien. Man war darauf angewiesen, v er- 
niutliuno-en aufzustellen, und es förderte dieser Umstand 
mannigfaltige Theorien zu Tage, welche die Wirkungs­
weise der neuen Stähle tlieils auf rein mechanische, 
tlieils auf chemische Vorgänge zurück führten, ohne 
dafs es damals und selbst bis vor kurzem gelungen 
war, eine ausreichende Erklärung zu finden.

Auch die praktischen Erprobungen, welche bald nach 
Bekanntwerden dieser Neuerung in vielen Werkstätten 
vorgenommen wurden, führten zu so weit auseinander- 
liegenden Ergebnissen, dafs cs allseits dankbar be- 
orüfst wurde, als im Frühjahr vorigen .Tahies dei 
„Berliner Bezirksverein deutscher Ingenieure“ sich ent- 
sehlofs, Versuche anzustellen, um den Werth und die 
Verwendbarkeit der neuen Stähle zu prüfen. Die um- 
fan«reichen und werth vollen li/rgebnisse dieser \  ei suche 
sind in Nr. 39 der Zeitschrift d. V. D. I. v. 27. Sept. 1901 
veröffentlicht worden. Schon bei diesen Versuchen 
gelangten, wie aus dem Berichte hervorgeht, zwei vei- 
sehiedene Arten von Sclinelldrelistälilen zur Verwendung. 
Einerseits waren cs sogenannte p r ä p a r i r t e  Me s s e r  
(Ge he i  m h a r t  ex), die im wesentlichen nach dem 
«deichen Verfahren (Taylor-Wliite) wie die in Paris vor- 
frefülirten liergestellt waren, und andererseits nat ur -  
h ar t e  S t ä h l e ,  sogenannte Selbst- oder Luftliarter. 
Es wurde festgestellt, dafs mit den präpariiten Stählen 
in vielen Fällen höhere Leistungen erzielt werden 
konnten, dafs aber auch die naturharten, in^der Güte 
wie sie d a m a l s  vorgeführt wurden, eine solche Steigei ung 
der Leistungen zuliefsen, dafs sie als Schnelldrehstiilile 
zu bezeichnen und für die Durchschnittsarbeiten den 
präparirten Stählen an die Seite zu stellen waren. In 
den Werkstätten selbst machte sich schon zu dieser 
Zeit trotz des eben erwähnten Leistungsunterschiedes 
eine Vorliebe für die naturharten Stähle geltend, und 
führte dies dahin, dafs die Werkzeugstalilproducenten mit 
vermehrter Aufmerksamkeit auf eine Vervollkommnung 
dieser Selbsthärter bedacht waren. Es geschah das mit 
dem Erfolge, daf s  h e u t e  n a t u r h a r t e  S t ä h l e  er-  
z e u g t w e r u e n , d i e  h i n s i c h t l i c h  der L e i s t u n g  
den b e s t e n  der be i  den B e r l i n e r V e r s u c l i e n

v or ge f i i l i r t e n  p r ä p . r i r t e n  S t ä h l e  g l e i c h -
we r t  h i g si  n d.

Um den Unterschied zwischen den beiden heute 
noch nebeneinander existirenden Arten von Schnell- 
drelistählen zu kennzeichnen, ist es nöthig, auf die Her­
stellungsart und das Wesen beider Stahlsorten näher 
einzugehen. Beide sind ihrer Zusammensetzung nach 
Selbsthärterstähle. Unter solchen versteht man Le- 
o-irüno-en von Eisen mit Chrom, Wolfram, eventuell 
auch Molybdän, Titan und ähnlichen Metallen, die, auf 
die richtige Härtungstemperatur erhitzt und^an der 
Luft abgekühlt, die Fähigkeit erhalten, als Schneid- 
Werkzeuge zu dienen. Als die richtige mutungs- 
temperatur bezeichnet man jene, bei welcher der Stahl 
das günstigste Verhältnifs von Härte und Zähigkeit ei-
1 an ft. Ein bei dieser Temperatur gehärteter Stahl 
z e Ä  im Bruche. das feinste Korn, welches bei der 
betreffenden Stahlqualität -überhaupt möglich ist. .Jede 
höhere Erwärmung vergröbert das Korn und verleiht 
dem Stahl schädliche Eigenschaften. Man bezeichnet 
ein solches höher erwärmtes Material als überhitzt. 
Die Beobachtung, welche dem Taylor-White-Procefs zu 
Grunde liegt, bestellt nun darin, dafs naturharte Stähle 
von bestimmter Zusammensetzung, wenn sie erheblich, 
und zwar über ein ganz bestimmtes Mafs hinaus, über­
hitzt werden, bei ihrer Verwendung als Schneidwerk­
zeuge eine sehr hohe Temferatursteigerung während 
der°Arbeit vertragen, ohne die Schnittfähigkeit zu ver­
lieren. Diese Eigenschaft macht es möglich, das be­
treffende Schneidwerkzeug unter Anwendung höherer 
Schnittgeschwindigkeiten zu benutzen, und bildet sonnt 
die Grundlage für den Sclinellbetrieb mit AVcrkzeug- 
stählcn. .Das eben erwähnte Kennzeichen des Sclmcll- 
drehstahles ist aber auch vorher schon, in allerdings 
geringerem Mafse, den früher bekannten naturharten 
Stählen, wie beispielsweise dem Mushetsiähl und anderen 
gleiciiwerthigen Sclbsthärtern im Vergleiche mit gewöhn­
lichen Kohlenstoffstählen zu eigen gewesen. Es lag des­
halb nahe, denVersuch zu machen, durch Verbesserung 
und Vervollkommnung der Selbsthärterstähle ohne An­
wendung einer Ueberhitzung die gleiche ^Leistungs­
fähigkeit, wie die der präparirten zu erreichen, was 
sich als vollkommen möglich erwiesen hat.

Die erörterte Widerstandsfähigkeit hei Erwärmung, 
welche beiden Gattungen von Sclinelldrehstählen eigen 
ist, kann nur durch chemische Vorgänge bedingt sein. 
Um diese zu erklären, sind in der Poldihütte syste­
matische Versuche durchgeführt worden, welche zu 
nachstehend erläuterter Auffassung geführt haben :

Mit den in den naturliarten Stählen enthaltenen 
Metallen, wie Chrom. Wolfram u. s. w., bildet der 
Kohlenstoff in ähnlicher Weise, wie auch, mit dem
Eisen, Carbide. Im nicht gehärteten Zustande herrschen
die Eisencarbide vor, während bei bestimmten höheren 
Temperaturen eine Umformung derart stattzufinden 
scheint, dafs sich der vorhandene Kohlenstoff entweder 
ganz oder zum gröfseren Theile an diese Metalle an­
lagert, da das Eisen die Eigenschaft hat, bei solchen 
Temperaturen den Kohlenstoff freizugeben und gleich- 
zeitig Chrom und Wolfram zu letzterem hpliere Affinität 
erlangen. Die so erhaltenen- Metallcarbide werden 
durch rasches . AJjkülilen fixirt. Diese Metallcarbide 
besitzen eine sehr bedeutende Härte, welche sie dem 
Stahl, in dem sie eingalagert sind, mittheilen. Sie ver­
leihen demselben zugleich die Eigenschaft, diese Harte 
auch hei der Erwärmung beizubehalten, weil sie durch 
Erhitzung innerhalb bestimmter Grenzen nicht ver­
ändert werden. Hierin ist der g r u n d l e g e n d e  Unter­
schied zwischen Selbsthärter und reinem Kohlenstoß­
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stahl zu erblicken. Bei letzterem geht die die Härtung 
bedingende, allgemein bekannte Umformung des Kohlen­
stoffes schon bei geringer Erwärmung des gehärteten 
Stahles verloren. Je nach dem Gehalte an Metallen 
und Kohlenstoff, sowie nach dem Verhältnifs zwischen 
denselben, schwanken die Grenzen, innerhalb welcher 
der Stahl erhitzt werden darf, ohne seine Härte, bezw. 
Schneidhaltigkeit, einzubiifsen. Es gilt dies sowohl von 
den naturharten, als auch von den präparirten Stählen. 
Das Unterscheidende ist nur, dafs bei den neuesten 
hoclnverthigen Selbstliärtern die richtige Härtungs­
temperatur so hoch liegt, dafs die Bildung der ge­
nannten Metallcarbide sich bei dieser vollzieht, während 
die präparirten Stähle eine niedriger gelegene Härtungs­
temperatur haben und behufs Bildung der Carbide weit 
darüber hinaus erhitzt werden müssen. Der präparirte 
Stahl erhält bei diesem Procefs jene guten Eigenschaften 
welche wir als Folge der Bildung der Metallcarbide 
erkannt haben, aber es haften ihm' zugleich in ge­
wissem Mafse die Nachtheile an, welche das Erhitzen 
über die richtige Härtungstempcratur im Gefolge haben 
niufs. Es documentirt sich dies einerseits durch einen 
gröberen Bruch des präparirten Stahles und andererseits 
bei der Verwendung durch gröfsere Sprödigkeit und 
Ungleichmäfsigkeit des Materials.

Wenn also die hier entwickelte Theorie richtig 
ist, so läfst sich daraus schliefsen, dafs man einen un­
richtigen Weg eingeschlagen hat, als man durch Ueber- 
liitzung und Präparirung, anstatt durch richtige Wahl 
in der Zusammensetzung der Selbsthärterstähle, Schnell- 
drelistähle erzeugte. Hierauf weisen auch die Be­
obachtungen hin, die man in der Praxis gemacht hat. 
Während nämlich auch die neuesten und leistungs­
fähigsten naturharten Stähle den Verbrauchern in Form 
von Stangen geliefert und in jeder normalen Werk­
stätte zu verläfslichen Werkzeugen verarbeitet werden 
köuuen, weisen die präparirten Stähle den Nachtheil 
auf, dafs sie wegen der Schwierigkeit der Härtung in 
Form von fertigen Messern erzeugt und vor dem Ver­
kaufe einzeln probirt werden müssen, wobei sich trotz­
dem, wie die Erfahrung gezeigt hat, in der Praxis 
noch häufig Brüche, sowie ein Versagen des Werk­
zeuges constatiren liefsen. Dafs man, wie es heute mit 
ziemlicher Sicherheit behauptet werden kann, ursprüng­
lich einen falschen Weg eingeschlagen hat, dürfte darauf 
zurückzuführen sein, dafs man auf rein empirischem 
Wege zur Entdeckung des Selmelldrehstahles gekommen 
ist. Die Poldihütte hat schon durch Circular vom 
•Januar 1901 darauf hingewiesen, dafs der naturharte, 
und nicht der präparirte Stahl für die Einführung des 
Schuellbetriebes in mechanischen Werkstätten zu ver­
wenden sei. Dieses Werk hat seitdem unablässig an 
der Vervollkommnung naturharter Schnelldrehstähle 
gearbeitet und ist heute in der Lage, für seine beste 
Schnelldrehstahlmarke (Extra Diamant000*) Leistungen 
zu gewährleisten, wie sie nur-mit den besten präparirten 
Stählen erzielt werden können. Auch die übrigen Gufs- 
stahlwerke, die sich mit der Herstellung von Schnell­
drehstählen befassen, haben in jüngster Zeit fast aus- 
schliefslich Selbsthärter mit zum Thcil sehr hoher 
Leistungsfähigkeit auf den Markt gebracht. Man darf 
auch aus diesem Umstande folgern, dafs der präparirte 
Stahl, der zuerst das Interesse für den Schnellbetrieb 
in Werkstätten wachgerufen und dadurch bahnbrechend 
.gewirkt hat, bald vollkommen durch den naturharten 
verdrängt sein wird.

Der A n w e n d u n g v o n S c h n e 11 d r e h s t ä h 1 e n
bot sich naturgemäfs von Beginn an ein weites Feld. 
Die mechanischen Werkstätten der Hüttenwerke, Schiffs­
werften und Maschinenfabriken mnfsten das gröfste 
Interesse daran haben, sich dieses Werkzeuges zu be­
dienen, um sich die Vortheile des Schnellbetriebes zu 
Nutzen zu machen. Wenn die Einführung von Sclmell- 
drehstählen trotzdem nicht so rasch erfolgte, wie man 
hätte erwarten sollen, so lag dies daran, dafs die Er­

fahrungen bezüglich der Verwendung dieser Stähle 
noch fehlten, und die vorhandenen Einrichtungen nicht 
ohne weiteres für den Sclmellbetrieb verwendbar waren. 
Es ist hier zunächst darauf hinzuweisen, dafs unter 
Schnellbetrieb nicht ausschliefslich die Anwendung hoher 
Schnittgeschwindigkeit zu begreifen ist. Als Resultat des 
Schnellbetriebes strebt man an, hohe Leistungen zu er­
zielen, sei es nach Gewicht des abgearbeiteten Spanmate­
rials, sei es nach der Gröfse der bearbeiteten Flächen. 
Eine solche Leistung setzt sich zusammen aus der Dreh­
geschwindigkeit, der Spantiefe und dem Vorschub.

Ein Factor, der dann zunächst bei Benrtheilnng 
der Leistung in Betracht gezogen werden mufs, ist die 
Qualität und Härte des Arbeitsstückes. Wenn z. B. 
auf weiches Flufseisen von etwa 35 kg Festigkeit, bei 
einem bestimmten Spanquerschnitt, Schnittgeschwindig­
keiten von 40 Meter und auch darüber erreicht werden, 
mufs man bei einem Material von etwa GO kg Festig­
keit, bei gleichem Span querseh nitt auf etwa 20 Meter 
herabgehen und bei einem Material von etwa 90 kg 
Festigkeit, bei sonst gleichen Verhältnissen, auf etwa
11 Meter. Doch kann man in allen diesen 3 Fällen von 
Schnellbetrieb sprechen, wenn man die angewendeten 
Geschwindigkeiten mit den bisher gebräuchlichen ver­
gleicht. Andererseits ist cs möglich, zu der gleichen 
Leistung zu gelangen, wenn man die eben erwähnten 
Geschwindigkeiten redueirt und gleichzeitig die Span­
tiefen, oder den Vorschub, oder beide vergrößert.

Eine grofse Rolle spielt aufser den eben erwähnten 
Umständen die Drehdauer der Schnelldrehstähle bis zu 
deren Stumpfwerden. Je höher die mit den Stählen 
in der Zeiteinheit erzielte Leistung ist, desto geringer 
wird die Drehdauer. So wird beispielsweise ein Messer 
auf einem Material von 60 kg Festigkeit bei bestimmten 
Spanverhältnissen mit 20 Meter Geschwindigkeit blofs 
30 Minuten arbeiten können, während es bei 15 Meter 
Geschwindigkeit 3 Stunden dreht, ohne stumpf zu 
werden. Diese Umstände finden ihre Erklärung in 
Folgendem. Solange die durch die Arbeit erzeugte 
Reibungswärme hinreichend abgeleitet werden kann, 
so dafs bei einer bestimmten Erhitzung des Stahles ein 
Beharrungszustand eintritt, ist der Drelistahl lediglich 
einer mechanischen Abnützung ausgesetzt. Eine solche 
beeinträchtigt die Schncidfähigkeit des Stahles erst 
nach einer "langen Reihe von Stunden. Ist hingegen 
die durch die Reibungsarbeit erzeugte Wärmemenge 
gröfser als die in gleicher Zeit abgeleitete, dann mufs 
nat urgemäfs die Erwärmung des W erkzeuges continuirlich 
fortschreiten solange, bis eine Zersetzung der Metall­
carbide eintritt und der Stahl weich und stumpf wird.

Naturharte Schnelldrehstähle sind auf alle im 
Maschinenbau vorkommenden Materialien mit gleichem 
Vortheil zu verwenden, und zwar sowohl zum Schroppen 
als auch zum Schlichten. Ausgenommen sind lediglich 
ganz aufscrgewöhnlich harte Stücke, wie sie sich unter 
gebremsten Radreifen, Hartgufswalzen u. dergl. als 
seltene Ausnahmen finden. Selbstverständlich können 
besonders harte oder sandige Stellen der Gufs- oder 
Schmiedehant, wie auch bei jedem anderen Stahl, eine 
raschere Abnützung herbeiführen. Die größten Vor­
theile, welche sich bei Anwendung von Schnelldreh­
stählen erzielen lassen, finden sich da, wo es sich um 
das Schroppen, besonders von schweren Stücken handelt. 
Indessen sind auch beim Fertigarbeiten, sowie beim 
Schlichten die Vorzüge des Schnellbetriebes keinesfalls 
zu unterschätzen. Lm sich diese Vortlieile soweit zu 
sichern, wie es der einzelne Fall zuläfst, müssen die 
Schnelldrehstähle, nicht nur richtig gehärtet, sondern 
auch unter Anwendung bestimmter Winkel zugeschliffen 
und eingestellt werden. Man unterscheidet 3 Winkel, 
die in Frage kommen:

1. Schnittwinkel, das ist jener Winkel, den die 
Rückenfläche des Messers mit der Ebene einschliefst, 
welche in der Berührungskante an das Werkstück 
tangential gelegt wird.
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2. Der Sichtwinkel, der von der eben beschriebenen 
Tangentialebene und der Stirnfläche des Messers ge- 1
bildet wird. , „  ,

3. Anstellwinkel, welchen die schneidende Kante 
mit der Fortbewegungsrichtung des Supports einschliefst.

Es ist bei Mangel an eigenen Erfahrungen in der : 
Verwendung von Schn eil dreh stabilen erforderlich, sich 
über die Gröfse dieser Winkel von den Stahllicferanten 
genaue Angaben machen zu lassen. Der Grund, waium 
es sehr wichtig ist, bestimmte inkel einzuhalten, ist 
darin zu suchen, dafs bei Anwendung anderer als der 
durch entsprechend eingehende und systematisch durch­
geführte versuche erprobten Winkel die Erwärmung 
des Stahles viel rascher zunimmt und die Haltbarkeit 
der Schneide, beeinträchtigt, wird. Es empfiehlt sich 
aus diesen Gründen bei Verwendung von Schnelldreii- 
stählen Schneidformen zu wählen, deren Winkel bei 
möglichst einfachem Nachschleifen leicht beibehalten 
werden können. Es wird deshalb bei umfangreicher 
Einführung des Schnelldrelistahles, welche mit Sieliei- 
heit zu erwarten ist, noch mehr als bisher von'U' ichtigkeit 
werden, dafs man die Zurichtung der Werkzeuge in 
einen besonderen Raum verlegt und eigens geschulten 
Organen zuweist. Von besonderer Bedeutung ist es, 
dafs diese nicht nur das Schmieden und Härten, sondern 
auch das jeweilige Nachschleifen besorgen.

Das Schmieden der neuesten Selbsthärter ist nicht 
schwerer, als das der früheren, weitaus weniger leistungs­
fähigen, naturharten Stähle. Bei der obenerwähnten 
Marte Extra Diamant 000* ist es in der That sogar 
leichter. Auch das Härten eines derartigen Stahles ist, 
und zwar in einem noch höheren Mafse als das Schmieden, 
leichter durchzuführen, weil die Temperaturgrenzen, 
innerhalb welcher eine gute Härte und Schneidhaltigkeit 
erzielt werden kann, bedeutend weiter auseinanderliegen, 
als bei jedem Kohlenstoffstahle und den meisten nat-ui- 
harten Stählen. Es ist durch gründliche Untersuchungen 
erwiesen, dafs ein normaler Kohlenstoffstahl (liegclgufs- 
stahl) seine beste Härte nur zwischen 800 und 820° C. 
erhält während der Extra Diamant 000* der Poldihütte 
auf jede innerhalb 1100 und 1250“ C. liegende Tem­
peratur erhitzt werden kann, ohne dafs derselbe eine 
merkliche Differenz in seiner Leistungsfähigkeit zeigt. 
Wenn trotz dieses Umstandes Mißerfolge beim Härten 
solcher Stähle Vorkommen, so ist das darauf zurück­
zuführen, dafs mancher Härter nicht zu bewegen ist, 
den Stahl auf eine ihm so ungewohnt hohe Temperatur 
zu erhitzen,

Nachdem nun alle, auf die Anwendung von Schnell­
drehstählen bezughabenden Umstände erwähnt worden 
sind, erübrigt nur noch die Frage zu ventiliren, ob 
und wie weit der Schnellbetrieb in bestehenden Werk­
stätten mit den vorhandenen Maschinen möglich ist.

Soweit meine Erfahrungen reichen, kann jeder Be­
trieb durch Anwendung höherer Schnittgeschwindig­
keiten leistungsfähiger gemacht werden. Das einfachste 
und sicherste Mittel ist eine Erhöhung der Riemen- 
gescliwindigkeit. In einzelnen Fällen wird man das 
eine oder andere Zahnradgetriebe durch Anwendung 
von Stahlzahnrädern verstärken müssen. Eine ernstere 
Schwierigkeit bietet die bisherige Construction der Dreh­
bänke selbst. Die weitaus gröfste Anzahl derselben ist 
so eingerichtet, dafs beim Arbeiten mit Vorgelege kleine 
Geschwindigkeiten zum Schroppen und Schlichten erzielt 
werden, zwischen diesen aber und den hohen Touren­
zahlen ohne Vorgelege eine weite Kluft liegt. In 
solchen Fällen kann man sich häufig durch Zwischen­
schaltung eines zweiten, bezw. dritten Vorgeleges helfen, 
um die "für die Sehnelidrehstähle erforderlichen Ge­
schwindigkeiten zu erreichen, soweit diese nicht Schon 
durch die Erhöhung der Riemengeschwindigkeiten er­
zielt wurden. Man"hat dann dort, wo der Antrieb be­
reits voll ausgenutzt ist, mit einer Verstärkung des 
Hauptmotors und eventuell auch der Haupttransmission 
zu reelinen. In vielen Fällen werden beide eine Mehr­

beanspruchung vertragen. Bei Anwendung des elek­
trischen Einzelbetriebes müssen analog eventuell die 
Motoren und deren Vorgelege verstärkt werden. Die 
Neuanschaffung ist aber hierbei nicht bedeutend, da 
man stufenweise die Antriebe der grofsen Maschinen 
für kleinere verwenden kann. Es ist selbstverständlich, 
dafs durch die Mehrbeanspruchung der Maschinen, deren 
Verschleiß gröfser sein wird. Ob derselbe proportional 
der geleisteten Arbeit wächst, inufs erst die Eifahiung 
zeigen. Jedenfalls liegt kein Grund vor, anzunehmen, 
dafs er procentuell gröfser sein wird, als bisher. Man 
müfste also die Amortisation der Maschineneinriehtungen 
im Verhältnisse zur geleisteten Arbeit durchführen.

Was die Anschaffung neuer Maschinen betrifft, so 
mufs man heute unbedingt schon mit den neuen Schnell- 
drehstälilen rechnen, die erwünschten Geschwindig­
keiten bei Annahme bestimmter Werkstücke vorschreiben 
und verlangen, dafs die einzelnen Theile zumindest die 
dreifache Beanspruchung aushalten, als bisher üblich. 
Ucbrigens geben die in Berlin durchgeführten Vei- 
suche schon genügende Anhaltspunkte zur Berechnung 
der Beanspruchung der einzelnen Maschinenteile. 
Ferner ist darauf zu achten, dafs die Geschwindigkeiten 
in möglichst kleinen Stufen variabel sind, und zwar 
sowohl mittels der Stufenscheibe, als auch der Vor­
gelege. Es ist anzunehmen, d a f s  die Werkzeugmasehinen- 
fabriken bald in der Lage sein werden, geeignete 
Maschinen zu liefern, wenn man die entsprechenden 
Leistungen bei Bestellung vorschreibt. _

Zum Schlüsse möchte ich noch die Rentabilität 
der Schnell drehstähle mit einigen Worten berühren. 
Man erschrickt vielfach vor den hohen Preisen der­
selben. Diese Preise sind durch die heute noch sehr 
theuren Beimengungen an Chrom und "W olfram, die 
bedeutend schwierigere Herstellung, und schliefslich 
den geringeren Absatz gerechtfertigt. Andererseits 
aber kann man ruhig behaupten, dafs der Preis dieser 
Stähle keine, oder wenigstens nur eine minimale Rolle 
spielt. Die Ersparnisse an Löhnen sind so grofs, dafs 
sie die geringen Mehrkosten in Schatten stellen. Es 
geht daraus hervor, dafs die Anwendung der Sclinell- 
drehstähle in der Zeit guter Conjunctur ganz eminente 
Vortheile zu bieten vermag, weil sie eine bessere Aus­
nutzung bestehender Betriebe ermöglicht. Aber auch 
in ungünstigeren Zeiten ist der Schnelldrehstahl von 
gröfser Bedeutung, denn gerade dann mufs jede mögliche 
Ersparnifs in der Fabrication berücksichtigt werden. 
In jedem Falle wird also demjenigen Industriellen der 
Wettbewerb am meisten erleichtert sein, der sich recht­
zeitig mit dieser neuen technischen Errungenschaft 
vertraut gemacht hat.

Verein für Eisenbahnkunde zu Berlin.

In der Sitzung am 11. März d. J. sprach Herr 
Major im Eisenbahnregiment Nr. 3 B a u e r  über:
„Die Thätigkoit der deutschen Eisenbahntruppe» 

in China 1900/1001.“
Der Vortragende, der dem Stabe des Feldmarschalls 

Grafen Waldersee während der Chinaexpedition an­
gehörte, begann seinen Vortrag mit der Schilderung 
der Schwierigkeiten, die schon beim Abtransport der 
Truppe in Bremerhaven und noch mehr bei der Landung 
auf der völlig ungeschützten Taknrhede sich ergaben 
und dazu führten, dafs die Compagnien ohne Feld- 
geräth und Materialien ausgeschifft werden müfsten. 
Die erste hinausgesandte Compagnie Neumann traf am 
15. September in Tientsin ein und baute daselbst zu­
nächst eine 3 km lange Schmalspurbahn v o m  Bahnhof 
nach dem deutschen Lager an dei Universität; ihre 
ausgiebige Thätigkeit beginnt aber erst mit dem Ein­
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treffen des oberkommandirenden Feldmärsehalls am
25. September und dessen energischer Betreibung der 
Wiederherstellungsarbeiten der im grofsen Umfange 
zerstörten Bahnlinien Tshilis.

Wie gründlich namentlich die 100 km lange Strecke 
Y augtsun—Peking zerstört war, schildert Vortragender 
eingehend an der Hand vieler Lichtbilder. — Gleich 
hinter Bahnhof Yangtsun folgen in dem ansehliefsen- 
den meilenweit von den ausgeuferten Wassern des 
Peilio und Tunlio bedecktem Fluthgebiet dieser Flüsse 
drei Brücken von 815 m, 105 m und 240 m Liinge, 
deren gesammtes eisernes Trägerwerk von den Boxern 
in das Wasser abgestürzt war. An Oberbaumaterial 
zeigt sich ab und au nur eine liegengebliebene Schiene, 
alles andere ist verschleppt, in der Umgegend ver­
graben oder verbrannt. Auf dem Bahnkörper liegen 
die Trümmer der Materialzüge der Scymourexpedition, 
umgestürzte, völlig abgetakelte, zerschossene und zer­
schlagene Locomotiven, hunderte von Wagenacbsen im 
wirren Durcheinander, von den verbrannten Wagen- 
ohergestellen sind nur noch die zerbogenen Eisen- 
theile vorhanden.

Die weiter nach Peking folgenden Bahnhofsbauten 
sind bis auf den Erdboden rasirt, selbst das Erdwerk 
der Perrons und Rampenanlagen, aber auch theihveise 
das der hohen Erddämme der freien Strecke, auseinander­
geschaufelt und abgetragen, um die Wiederherstellung 
zu erschweren — überall bis nach Peking derselbe 
trostlose Anblick gründlichster Zerstörung, an der 
Tausende von Menschen mitgewirkt haben mufsten. 
Zur Wiederherstellung der Bahn standen dem Vor­
tragenden zur Verfügung eine Compagnie der britischen 
Bengal Sappers and Miners, eine starke japanische 
Eisenbahnbau-Compagnie und die deutsche Eisenbahn- 
bau-Compagnie Neumann; zwei weitere deutsche Com-

Eagnien waren Anfang November zu erwarten. — 
'ie Arbeiten wurden wie folgt vertheilt: Die Eng­

länder sollten von Peking nach Föngtai und einige 
Kilometer darüber hinaus Vorarbeiten, von dort die 
•Japaner bis zum Zusammentreffen mit den Deutschen, 
den letzteren aber war der bei weitem schwierigste 
Theil der Arbeit, der Vorbau von Yangtsun über 
Lofa-Langfang nach Auting, zugedacht mit zahlreichen 
Brücken, darunter die drei ersterwähnten mit im ganzen 
030 m Constructionslänge abgestürzten Trägerwerks, 
Nach Ueherwindung zahlloser Hindernisse, die nicht 
nur ans technischen Schwierigkeiten, sondern oft auch 
aus Mifsverständnissen oder dem Uebelwollen der an­
deren Nationen entsprangen, gelang cs, die gestellte 
Aufgabe innerhalb der festgesetzten Frist zu lösen. 
Grofs und berechtigt war der Stolz aller Betheiligten 
bei der ersten Einfahrt in den Bahnhof vor dem 
Himmelstempel in Peking am 9. December, zu der 
Tausende von Chinesen herbeigeströmt waren, um zu 
sehen, ob es denn wahr wäre, dafs die rothen Teufel mit 
ihrem Dampfdrachen wieder da waren, den sie mit 
der so gründlichen Zerstörung der Bahn für immer 
verscheucht zu haben glaubten. — Am 15. December 
vollzog sich die feierliche Eröffnung des Betriebes, 
der zunächst auf der Strecke Yangtsun—Peking von 
der deutschen Compagnie Neumann bewerkstelligt 
wurde, während die Russen mit ihrem Ussurieisenbahn- 
bataillon den Betrieb auf der Strecke Tonku—Yangtsun 
und, nach Wiederherstellung der Strecke Tonku — 
Hanku, auch auf dieser Linie und jenseits des Chaoho 
von Hanku bis Shanhaikwan ausübten.

Nach einer lebhaften Schilderung der Schwierig­
keiten, die eine solche internationale Betriebsführung 
mit sich brachte, ging der Vortragende zu einer 
eingehenden, wiederum durch hochinteressante Licht­
bilder illustrirten Darstellung der Wiederherstellungs­
arbeiten an der grofsen Brücke über den Chaoho 
bei Hanku über, die von sachkundiger Hand durch 
Sprengung der hölzernen Pfahljochnnterstützungen über 
dem niedrigsten Ebbewasserstand in ihrer ganzen 200 m

ausmachenden Constructionslänge von Grund auf zer­
stört war. —- Auch hier .galt es aufscrordentlicher 
Schwierigkeiten Herr zu werden, wie wohl am besten 
daraus hervorgeht, dafs die Russen ihre wiederholten 
Versuche, diesen Brückenbau in Angriff zu nehmen, 
immer wieder eingestellt hatten.

Hr. Major Bauer schlofs seinen mit lebhaftem 
Beifall aufgenommenen Vortrag mit dem Hinweis, die 
junge deutsche Eisenbahntruppe habe drüben in China 
auf allen Gebieten des derzeitigen Kriegseisenbahn­
wesens bewiesen, dafs sie auf der Höhe der Situation 
steht und verdient, als kriegsbrauchbares Werkzeug in 
der Hand der besten Heerführung angesehen zu werden, 
das sei vom oberkommandirenden Feldmarschall, von 
den Heerführern, den Ofliziren und Mannschaften aller 
Contingente vollauf anerkannt worden. — Auch mit 
der Waffe in der Hand bei gröfseren Unternehmungen 
ihre Kriegstüchtigkeit zu beweisen, sei ihr leider ver­
sagt geblieben, und trotzdem hatte sich ihre Thätig- 
lceit keineswegs in friedlicher Stimmung abgespielt. 
„In Yangtsun und in Lofa, bei Langfang, bei 
Auting und Lutai, immer wieder wurde es nothwendig, 
die Arbeit niederznlcgcn und auszurücken, um offen 
gezeigte Feindseligkeit zu strafen und die nur wider­
willig Gehorchenden in Zaum zu halten.“ A.us diesen 
Schlufsworten klang es, wenn auch verdeckt nur, wie 
ein Bedauern, dafs die verdienstvolle Thätigkcit dieser 
Truppe doch mehr nur vom technischen Standpunkte 
gewürdigt ist.

W est of Scotland Iron and Steel Institute.

In der Sitzung vom 21. Februar 1902 wurde von
H. B u mb y  ein Vortrag über

die Y envertliung feiner Erze
gehalten, demwirdiefolgenden Ausführungen entnehmen:

Der in neuerer Zeit immer fühlbarer werdende 
Mangel an reinem und derbem Hämatit hat die Auf­
merksamkeit der Hochofenleute vielfach auf jene Erze 
gelenkt, welche in früherer Zeit, entweder wegen ihrer 
schwierigen Verarbeitung oder weil sie eine vorherige 
Aufbereitung erfordern, verschmäht wurden.

Es ist eine bekannte Thatsache, dafs, wenn man 
eine, einen bedeutenden Procentsatz feinstückigen Erzes 
enthaltende Charge verschmilzt, die Leistung des Ofens 
zurückgeht und ein Hängen der Gichten eintritt. Durch 
eine geringe Aenderung des Ofenprofils und eine starke 
Vermehrung der Windpressung kann zwar die Ofen- 
leistnng erhöht und die Neigung zum Hängen vermindert 
werden, aber dennoch treten immer geringere^ oder 
greisere Stauungen auf, und mufs die Charge leichter 
sein, als dem chemischen Charakter des Erzes entspricht, 
damit die feinen Ströme des der Beschickung voraus­
eilenden Erzes noch eine nachträgliche Reduction durch 
festen Kohlenstoff erleiden. Hierzu kommt noch der 
Verlust des durch den Gasstrom mitgerissenen Erzes, 
sowie der Schaden, welchen der feine Erzstaub durch 
das Zerfressen des Mauerwerks der Winderhitzer ver­
ursacht.

Der Vortragende hat sich nach einem  sorgfältigen 
Studium dieses Gegenstandes die Meinung gebildet, dafs 
selbst unter den günstigsten Umständen die durch die 
directe Verhüttung der feinen Erze verursachten Extra­
kosten sich höher, als die Brikettirungskosten des Erz- 
kleins stellen. Man kann nach ihm die feinen Erze 
in folgende 5 Klassen eintheilen:

1. Reine Erze, welche in der Natur als feines 
Pulver Vorkommen.

2. Anfbcreitungsschlichc, welche gegenwärtig zum 
grofsen Theil verloren gehen.

3. Magnetische Concentrate.
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4. Rückstände anderer Processe, von denen die 
Kiesrückstände (Purple ore oder Blue Billy) die wichtig­
sten sind.

5. Röstklein von Thon- und Kohleneisenstemerzen 
und Eisenerze in secundären Gesteinen. Von diesen 
sind die Kohleneisensteine (blackbands) gewöhnlich reich 
o-enu", um direct brikettirt zu werden, während die 
anderen beiden Erzarten einer vorherigen magnetischen 
Aufbereitung bedürfen.

Bis vor 2 bis 3 Jahren waren es besonders die 
eisenhaltigen Rückstände der Kupferextraction (Purple 
ore), welche infolge der glücklichen Durchführung des 
itendersonprocesses in bedeutenden Mengen aut den 
europäischen Markt kamen und die Aufmerksamkeit 
der Hochofenleute auf sich lenkten. Die meisten Eisen­
erze treten in der Form von Eisenoxyd entweder frei 
oder in chemischer Verbindung mit Wasser aut, einem 
Material, welches ohne theilweise Zersetzung nicht 
schmilzt und sich auch nicht ohne Bindemittel zu einer 
harten Masse vereinigen läfst. Wenn man die Bruch- 
fläelie eines harten massiven Hämatits unter dem Mi­
kroskop betrachtet, so findet man, dafs derselbe aus 
Eisenoxvd besteht, welches durch ein Netzwerk von 
entweder Kieselsäure oder Calciumcarbonat (Calcit oder 
Aragonit) zusammengehalten wird. Eine genaue Ivach- 
ahnnmg der natürlichen Structur des Hämatits ist nicht 
durchführbar, es werden aber einige der besten Briketts 
durch Bildung eines schmelzbaren Silicats hergestellt, 
während eine andere Reihe von Fabricationsmctoden 
auf der Anwendung von Kalk als Bindemittel beruht.

Bei der Fabrication von Erzbriketts mufs Rück­
sicht auf die Natur der Erze genommen werden. Einige 
enthalten bereits eine genügende Menge bindender 
Substanz, bei anderen mufs dieselbe zugesetzt werden, 
manche Erze erfordern endlich eine vorherige Röstung 
zur Entfernung schädlicher Bestandteile. Auch die 
spätere Behandlung der Briketts ist von Einilufs; Briketts, 
welche sofort nach der Trocknung in den Hochofen 
aufgeceben werden, brauchen lange nicht so hart zu 
sein, °als solche, die noch einen längeren Eisenbahn- 
oder Schiffstransport auszuhalten haben.

Die verschiedenen Processe, w-elche in Anwendung 
stehen bezw. versucht worden sind, lassen sich in 
folgende Klassen cintheilen: .

' i. Binden mit Kalk. Die Briketts werden hierbei 
entweder an der Luft getrocknet oder vorteilhafter 
der Wirkung von überhitztem Dampf ausgesetzt. Als 
Ersatz für Kalk sind auch Hochofenschlacke und Flug­
staub benutzt worden.

2. Binden mit organischer Substanz. Als solche
haben Verwendung gefunden: Pech, Harz, Stärke u.a.  
Die Briketts werden entweder an der Luft getrocknet 
oder bei einer verhältnifsmäfsig niederen Temperatur 
gebräunt. , .

3. Binden mit Thonerde. Letztere wird m der 
Form von Thon oder thonhaltigem Erz zugesetzt. Die 
Briketts werden bei einer verhältnifsmäfsig hoben 
Temperatur gebrannt. Dies ist der erste erfolgreiche 
Procefs gewesen.

4. Brikettiren ohne Anwendung eines Bindemittels. 
In diesem Falle werden die Briketts bei hoher 
Temperatur gebrannt. Die Bindung erfolgt durch die 
Bildung eines schmelzbaren Silicats, welches als Basen 
Kalk oder Eisenoxydul enthält.

Die unter 1 genannten Processe haben m England 
wenig Eingang gefunden, obgleich auf einem Werk in 
Nord-England eine solche Anlage errichtet ist und dies­
bezügliche Versuche auch in Schottland in kleinem 
Mafsst-abe durchgeführt sind. Dagegen hat der Procefs 
auf dem Continent besseren Anklang gefunden. In 
Le Creusöt und Bocau in Frankreich wird Purple ore 
mit eiuem Zusatz von 3 bis 6 °/o hydraulischen Kalkes 
in einer Brikettmascliiue geprefst, welche mit einem 
Druck von ungefähr 550 kg a. d. qcm arbeitet und 
stündlich 5 bis 6 t Briketts erzeugt. In einigen

deutschen Werken werden Briketts aus Purple ore und 
hydraulischem Kalk in genau derselben \\  eise wie 
Schlackenziegel hergestellt. Die fertigen Ziegel werden 
auf einem Gestellwagen in dampfdichte Heizkammern 
aus Kesselblech gefahren, in welchen sie der V\ likung 
von überhitztem Dampf 12 bis 24 Stunden lang aus- 
gesetzt bleiben, worauf sie gebrauchsfähig sind. June 
Specialmaschine (AVhites Mineral Press) . ,m
Amerika zur Brikottfabrication verwendet. Dieselbe 
besteht aus einer grofsen stationären Pfanne, in welcher 
zwei schwere Walzen von je G000 Pfd. hintereinander 
umlaufen. Auf einer Seite ist ei" Theil der Lauter- 
bahn ausgeschnitten, um das Segment einer dicken 
kreisförmigen Scheibe freizulegen, deren Mittelpunkt 
aufserlialb der Pfanne liegt. D ie s e  Scheibe hat 5 tuls 
Durchmesser und enthält nahe ihrer Peripherie zwei 
Reihen von Löchern oder Formen von 4 Zoll Duych- 
messer, welche demnach einen Theil der Balm bilden, 
auf welcher die Walzen umlaufen. Diese Scheibe 
dreht sich langsam, unabhängig von der Bewegung 
der schweren Walzen. Während dieser Umdrehung 
werden die Formen durch mit den Walzen rotirende 
Pllüge oder Schaber gefüllt und wird das Material 
durch ein wiederholtes Hinüberrollen der \\ alzen zu- 
sammengeprefst. Hierauf gelangen die Formen durch 
eine entsprechende Drehung der rohrenden Scheibe 
unter den Kolben einer kleinen hydraulischen 1 resse, 
welche die Briketts aus der Form drückt. Letztere 
fallen auf ein Transportband, welches in manchen An­
lagen direct durch den Trockenofen geführt wird. 
Diese Maschine hat in Amerika mit Erfolg für die 
Brikettirnng von knpfer- und nickelhaltigem Erzklein 
und Schlämmen in Anwendung gestanden ferner ist 
eine solche auf den Schmelzwerken zu Ellesmere Poit 
aufgestellt. Auch auf einem grofsen Werk m Nord- 
England hat man eine ähnliche Anlage eingerichtet, 
die°sehr befriedigende Ergebnisse liefern soll.

Um das voraussichtliche Verhalten dieser Art von 
Briketts im Hochofen zu prüfen, setzte Redner eine 
Anzahl derselben 12 Stunden lang bei einer Tempe­
ratur von 480° bis 540° C. einem Drucke aus, welcher 
der Belastung entsprach, die die Beschickung nach 
Zurücklegung von 3/i ihres Weges im Hochofen er­
leiden würde. Hierbei zeigte sich, dafs diejenigen 
Briketts, welche mit gewöhnlichem Kalk gemacht und 
an der Luft getrocknet waren, entweder zu Lulver 
zerfielen oder in Stücke brachen, während mit hydrau­
lischem Kalk gebundene und mittels Dampf getrocknete 
Briketts ganz blieben.

Bindung mit organischen Substanzen. Die Idee, 
aus Erzen, Zuschlägen und Brennmaterial bestehende 
Briketts herzustellen, hat jederzeit etwas Bestechendes 
für die Erfinder gehabt. Die meisten diesbezüglichen 
Versuche sind indessen fehlgeschla^en, weil die ver­
einte Wirkung des Druckes und der allmählich 
steigenden Hitze im Hochofen nicht genügend berück­
sichtigt wurde. So wurde vor einigen Jahren m Goat- 
bridge eine Brikettanlage für Purple ore mit Pechzusatz 
errichtet, die aber den" Betrieb einstellen mufste, weil 
die in einer gewöhnlichen Kohlenbrikettpresse ei zeugten 
Briketts für den Hochofen untauglich waren. Line 
ähnliche Anlage soll binnen kurzem für ein Martin­
werk in Betrieb kommen, für welchen Zweck sie sich 
besser als für den Hochofen eignen dürfte, von den 
zahlreichen anderen Vorschlägen, das Erz mit Wehl, 
Stärke, Harz, Holz, Ilolztlieer, Petroleumrückstanden
u. s. w. zu binden, sind wenige über das Stadium des 
Versuchs hinausgekommen. Einer der durchdachtesten 
Processe dieser Art ist von Edison für die \  erarbeitung 
feiner magnetischer Concentrate angewandt worden.

* White hat inzwischen eine neue Presse in An­
wendung gebracht, die in „The Engineering Magazine , 
März 1902, beschrieben ist. „ innnci ,oqn

** „Iron age“ 1897 (vgl. „Stahl und Eisen“ 1898 S. 133)



15. April 1902. Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. Stahl und Eisen. 459

Das von Edison benutzte Bindematerial ist nach der 
Patentbesehreibung eine Harzseife, welche aus einem 
Tlieil Soda und ungefähr 12 Theilen Harz besteht; 
diese Masse wird in heifsem Wasser zu einer dicken 
melasseähnlichen Consistenz aufgelöst und dann mit 
ungefähr '/# ihres Gewichts von Petroleumrückständen 
oder einem ähnlichen schweren Mineralöl zu einer 
Emulsion angerührt. Das feine Erz, welches vor seiner 
letzten Zerkleinerung und magnetischen Separation 
gründlich getrocknet worden ist, wird mit einer ab­
gemessenen Menge des Bindemittels in rotirende Mischer 
eingetragen, in welchen es leicht erwärmt und gründ­
lich durcheinander gemengt wird. Von hier gelangt 
es automatisch in die Pressen, in welchen es unter 
einem Druck von 60 000 Pfd. zu kleinen flachen Scheiben 
von 3 Zoll Durchmesser geformt wird. Die Presse 
trägt die Briketts mit einer Geschwindigkeit von 
60 Stück i. d. Minute auf ein Transportband aus, 
welches sie nach den Brennöfen befördert. In letzteren, 
die nach dem Princip moderner Biscuit-Oefen ein­
gerichtet sind, werden sie ungefähr eine Stunde' lan" 
einer Temperatur von 200 bis 315° C. ausgesetzt und 
dann in Waggons Verladen. Die auf diese Woise her­
gestellten Magnetit- und Hämatitbriketts sind hart ge­
nug, um jede gewöhnliche Behandlung auszuhalten; 
auch leiden sie nicht bei verhältnifsmäfsig niedriger 
Temperatur, welche den mit gewöhnlichem Kalk ge­
bundenen Briketts so verderblich ist; nach in Amerika 
angestellten Versuchen sollen sie auch im Hochofen 
gut arbeiten.

Briketts mit thonhaltigem Material als Bindemittel. 
Dies war die ursprünglich auf den Tharsiswerken ein- 
geführte Methode und ist noch die üblichste in Fällen, 
wo die Fabrication der Briketts mit der Hand erfolgt. 
Das Bindematerial ist hier entweder gelber Thon oder 
thoniges Erz; dasselbe wird soweit getrocknet, dafs 
es durch die Löcher eines Pfannenbodens oder das 
Sieb eines Desintegrators hindurchgeht. Man braucht 
um so weniger, je feiner das Material gemahlen ist, 
der erforderliche Zusatz beträgt etwa 5°/° bei sehr 
fein gemahlenem, und 10 °/o bei gröberem Material. 
Erz und Bindemittel werden mit so viel Wasser, als für 
eine mörtelähnliche Consistenz erforderlich ist (bei Purple 
ore ungefähr 9°/°)i in einer Pfanne oder einem langen 
Misehtrog mit rotirender Schraube zusammen gemengt. 
Von hier wird die Mischung in Karren oder Wagen 
ausgetragen und nach einer Form- und Trockenbühne 
gefördert, um in hölzerne Formen gefüllt zu werden. 
Letztere haben einen keilförmigen Querschnitt, so dafs 
sie leicht von dem festgestampften Erzblock abgehoben 
werden können. Das Trocknen nimmt gewöhnlich 
24 bis 36 Stunden in Anspruch und werden die Blöcke, 
die alsdann die Härte von ungebrannten Ziegeln haben, 
nach den Kilns geschafft. Letztere sind meist nach Art 
dergewöhnlichen Newcastle-Feuerziegelbrennöfen ein­
gerichtet, sie werden an beiden Enden gefeuert und 
besitzen einen centralen, nach unten ausmiindenden Gas­
abzugskanal. Auf den Normanby-Eisenwerken wurde 
vor einigen Jahren ein Brikett-Iuln mit Hochofengas 
betrieben und ist es wahrscheinlich, dafs bei den 
steigenden Preisen derminderwerthigenBrennmaterialien 
eine oder die andere Form eines Gasofens bei der 
Brikettfabrication in allgemeinen Gebrauch kommen wird.

Erzbriketts ohne Bindemittel. Nach diesem Ver­
fahren arbeiten die United Alkali Co. und einige 
andere chemische Fabriken, welche die nasse Kupfer­
extraction betreiben. Die Briketts werden hierbei mit 
der Hand geformt und bei hoher Temperatur gebrannt. 
Die Hauptschwierigkeit bei dieser Brikottirungsmethode 
scheint darin zu liegen, dafs die Briketts die Neigung 
haben, in den Kilns zu zerspringen, beyor die Tem­
peratur hoch genug ist, um die Verbindung des Eisen­
oxyds mit der in geringer Menge vorhandenen Kiesel­
säure zu gestatten. Alle mit Handfonnerei verbundenen 
Irocesse haben den Nachtheil, dafs sie, im Verhältnifs

zu der etwas beschränkten Leistung, viel Raum und 
Arbeitskräfte beanspruchen, Um dies zu vermeiden, 
ist von Thomlinson, dem Leiter der Seaton Carew 
Iron Co., Ltd., die folgende Anlage eingerichtet : Das 
Erz, entweder allein oder mit einer kleinen Menge 
Kalk zur Aufnahme der überschüssigen Feuchtigkeit 
gemischt, wird in einem Becherwerk gehoben und 
durch einen regulirbareu Spalt in ein Paar Mahlpfannen 
mit selbstthätiger Austragung aufgegeben. Jede Pfanne 
führt das gemahlene Material dem Beschickungstrichter 
der Brikettpresse zu, welche die Briketts formt und 
auf einen Tisch austrägt. Von hier werden die Briketts 
auf Gestellwagen verladen, die von 30 Centner bis 
zu 2 t aufnehmen, und in einen Wölfischen Dampf­
trockner gefahren, wo sie 24 bis 48 Stunden verbleiben; 
hierauf gelangen sie zum Brennen, was in grofsen 
Osmond Kilns vorgonommen wird. Die neue Anlage 
zu Coltness ist in ihrer allgemeinen Anordnung der 
zu Seaton Carew ähnlich, indessen sind die Pressen 
viel stärker, sie üben auf die.beiden Seiten des Briketts 
einen Druck von 200 t aus und produciren über 10 t
i. d. Stunde. Der einfache und billige Trockenofen 
von Tunnelform wird durch die Abgase des Iviln er­
hitzt, welche .mittels eines Ventilators hindureh­
gedrückt werden. Die Kilns werden durch Hochofen­
gase geheizt, so dals die ganze Anlage keine Extra­
kosten für Brennmaterial und Kraft verursacht.

Bei einer Vergleichung der verschiedenen Briketti- 
rungsverfahren ist Folgendes zu beachten: Boi An­
wendung von Kalk als Bindematerial bleibt die ganze 
Menge des ursprünglich vorhandenen gebundenen 
Wassers, Schwefels und die Kohlensäure im Erz zu­
rück, welches nur einen Theil seiner Feuchtigkeit 
verliert. Ein Zusatz von hydraulischem Kalk bringt 
etwas Kieselsäure und gewöhnlich auch Phosphor in 
die Mischung und ergiebt ein Brikett, welches an­
nähernd die Zusammensetzung des ursprünglichen Erzes 
und tlieilweisc einen höheren Gehalt an schädlichen 
Bestandteilen aufweist. Auf eine Lufttrocknung der 
Briketts kann man bei den hiesigen klimatischen 
Verhältnissen nicht rechnen, die sonstigen Trocken­
methoden haben sämmtlich den Nachtheil, dafs nur 
ein kleiner Theil der entwickelten Wärme ausgenutzt 
wird. Beim Brennen der Briketts in Kilns können 
andererseits die Gesammtmeuge des Wassers und der 
Kohlensäure und 80 bis 95 °/o des vorhandenen 
Schwefels ausgetrieben werden, so dafs durch die 
Brikettirung zugleich eine Anreicherung des Erzes 
erreicht wird. Besonders ökonomisch wird sich, wie 
oben erwähnt, das Brennen der Briketts mittels Hoch­
ofengas gestalten.

Das Brennen der Briketts ist indessen auch mit 
Schwierigkeiten verknüpft; am einfachsten gestaltet 
cs sich, wenn die Bindung der Briketts durch ver­
hältnifsmäfsig grofse Mengen von Thonerde erfolgt, 
in den-Fällen dagegen, wo die Bindung auf Bildung 
eines Kalk- oder ''Eisenoxydulsilicats beruht, ist mit 
groiser Vorsicht zu verfahren, da die für die Er­
zeugung eines harten Briketts erforderliche Temperatur 
nur etwa 90 bis 150° unter dem Schmelzpunkt liegt.

IX. Internationaler Schiffahrtscongrefs.
Der neunte internationale Schiffahrtscongrefs wird in 

diesem Jahr vom 29. Juni bis 5. Juli in Düss e l dorf  ab­
gehalten werden. Das Programm umfafst folgende Punkte: 

S o n n t a g ,  den 29. Juni 1902: Abends 8 Uhr: 
Empfang der Congrefsniitglieder seitens der Congrcfs- 
leitung im Kaisersaal und Garten der städt. Tonhalle.

Mo n t a g ,  den 30. Juni: Vormittags 10 Uhr:
1, Plenarsitzung im Kaisersaal der Tonhalle; îsach- 
mittags: Besichtigung der Düsseldorfer Hafenanlagcn 
und der Gewerbe- und I n d u s t r i e - Ausstellung; Abends
8 Uhr: Begrüfsung der Congrefsniitglieder durch den
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Centralverein für Hebung der deutschen Flufs- und 
Kanalscliiffahrt im Hauptrestaurant der Ausstellung.

D i e n s t a g ,  den 1. Juli: Vormittags 9 Uhr:
1. Sitzung der Abtheilungen in dem verkleinerten 
Kaiser- und Kittersaal der Tonhalle und zwar Ab­
theilung I im Kaiser-, Abtheilung II im Rittersaal, 
Nachmittags: Wahlweise Ausflüge, a) nach Ruhrort 
(über Duisburg), b) nach Duisburg (über Ruhrort), 
c) nach Elberfeld (über Barmen), d) nach Barmen 
(über Elberfeld).

M i t t w o c h ,  den 2, Juli: Vormittags 9 Uhr:
2. Sitzung der Abtheilungen wie am 1. Juli; Nach­
mittags 4 Uhr: B. Sitzung der Abtheilungen.

D o n n e r s t a g ,  den 3. Juli: Ausflug nach dem 
Siebengebirge und Cöln.

F r e i t a g ,  den 4. Juli: Vormittags 10 Uhr:
2. Plenarsitzung im Kaisersaal; Sclilufs der Verhand­
lungen; Nachmittags 3 Uhr: Fest der Stadt Düssel­
dorf in den Sälen und im Garten der Tonhalle.

S o n n a b e n d ,  den 5. Juli: Wahlweise Ausflüge,
a) nach dem Dortiuund-Ems-Ivanal bei Herne, Hen- 
richenburg (Hebewerk) und Dortmund, b) nach den 
Kruppschen Werken zu Essen, c) nach Remscheid, 
der Remscheider Thalsperre und der Kaiser Wilhelm­
brücke bei Miingsten.

Iron and Steel Institute.

Die diesjährige Frühjahrsvcrsammlung findet, am
7. und 8 . Mai in London statt. Auf der Tagesordnung 
stehen folgende Vorträge:

1. Bericht über die Nomenclatur der Metallographie. 
Von einer zu diesem Zwecke ernannten Commission.

2. Ueber eine neue Vacuum-Form für Hochöfen. Von 
Horaee Al len,  London.

3. Uober die Microstructur von gehärtetem Stahl. 
Von Professor.!. 0. Arnolduml  A.Me, W i l l iam,  
Sheffield.

4 Ueber die Comprimiruug von Brennstonen vor 
dem Verkoken. Von J. H. Darby,  Brymbo.

5. Der Gebranch von Holzgas in der Stahlfabrication. 
Von James Dougl as ,  New\ork.

6. Ein combinirter Hochofen- und Martinprocefs. 
Von P. Eyermann,  Benrath bei Düsseldorf.

7. Die physikalischen und chemischen Eigenschaften 
des Kohlenstoffs in dom Herd des Hochofens. 
Von W. J. Fos t er ,  Darlaston.

8. Der Schwefelgehalt der Schlacken und anderer 
Hüttenproducte. Von H. von Jü p t n e r, Donawitz, 
Oesterreich.

9. Die Entfernung des Siliciums im Jlartinprocels. 
Von A. Mc Wi l l i am,  Sheffield und W. 11. Hat-  
f iold,  Sheffield.

10. Bericht über im vergangenen Jahre angesteilte 
Untersuchungen. Von J. A. Mat hews Pli. D. 
New York (Andrew Carnegie Research Scholar).

11. Ueber die Eisenerze Brasiliens. Von H. Ki lburn  
Scott ,  Rio de Janeiro.

12. Die Gewinnung von Nebenproducten beim Ver­
koken. Von J. Thi ry, London.

13. Die Brinellsclien Untersuchungen über den ünn- 
flufs der chemischen Zusam m ensetzung auf die 
Dichtigkeit von Stahlblöcken. Von Axel  W ahl-  
berg,  Stockholm.
Die Herbstversammlung wird in D ü s s e l d o r f  

am 2. September und den darauf folgenden Tagen ab- 
irehalten werden.

Referate und kleinere Mittheilungen.

Die Eisenferzförderunii in Frankreich und Algerien 
im Jahre 1000.

Nach einem unter dem 25. März 1902 heraus- | 
gegebenen Bulletin des „Comité des Forges“ betrug 
die Production der Eisensteingruben in Frankreich im 
Jahre 1900 4 677000 t schmelzwürdiges Erz, worunter 
sich 104000 t geröstetes und 400ÖÖ t sortirtes Gut 
befanden. Die Tagebaue lieferten in derselben Zeit 
771000 t, mit Einsclilufs von 166000 t gewaschenen 
und sortirten Erzes. Die Gesammtförderung belief 
sich demnach auf 5448000 t, sie übertrifft diejenige 
des Jahres 1889 um 462000 t oder 9,3 °/o. Der er­
zielte Durchschnittspreis war 3,78 Fies, gegen 3,65 Frcs. 
im Vorjahr. Im Betrieb standen 85 Gruben, darunter
8, welche noch nicht fördern, sondern sich im Stande 
der Aufschliefsung befinden. Aufserdem sind noch 60 
Tagebaue in Gangï Nach der mineralischen Beschaffen­
heit der Erze vertheilt sich die Production wie folgt: !

N a t u r  der Er z e
P ro ­

duction
1900

M ittlerer 
PrcU  

f. d. T onne
F rcs.

°/o der 
G esam m t- 
erzeugung

Oolithisches Brauneisenerz 4735000 3,35 86,9
Brauner Hämatit . . . . 268000 7,51 4,9
Anderer Limonit u. Magnet­

eisenstein ..................... 171000 6,80 3,1
Rotlier Hämatit und Eisen­

glanz ............................. 205000 5,98 3,8
Carbonate, hauptsächlich 

Spatheisenstein . . . . 69000 4,71 1,3

Zusammen . . . 5448000 3,78 100,00

Die oölithischen Erze, welche demnach den gröfsten 
Theil der französischen Erzförderung ausmachen, werden 
hauptsächlich im Departement Meurthe-et-Moselle ge­
wonnen, woselbst 49 Gruben und 18 Tagebaue in 
Thätigkeit stehen. Die genannten Betriebe gehören 
zwei verschiedenen Becken an, nämlich:

1. dem Bassin von Nancy mit 46 Concessionen, 
von denen 24 abgebaut werden, ^

2. dem Bassin von Longwv. Dieses Gebiet zei- 
füllt in einen nördlichen (Longwv) und einen südlichen 
Theil (Briey). Das nördliche an der Ornc liegende 
Becken enthält 39 Grubenfelder, von denen jedoch 
erst fünf in Angriff genommen sind. Das Gebiet von 
Longwv, welches sich der Grenze entlang bis V lüerupt 
erstreckt, umschliefst 27 Gruben, darunter 19 im Betrieb 
befindliche. Die wichtigsten Bergwerke in dem iNancy- 
becken sind Ghavignv (270000 t), Val de Fer (2o50001), 
Ludres (221000 t), Marbache (127000 t) und Chavenois 
(112000 t); im Becken von Longwv sind die Tage- und 
Tiefbaue von Hussigny (667000 t). Saulnes und Moujaine 
sowie die Gruben von Tiereelet, Godbrange und Miclie- 
ville besonders erwähnenswerth. In dem Departcmen 
Haute-Marne, wo man gleichfalls oolithisches Lisenuz 
fördert, liegen die Tagebaue von Vassy, welche eine 
Förderung von 113000 t lieferten. Endlich sind nocii 
im Departement Saöne-et-Loire die Gruben von Mäzens) 
und Change zu erwähnen. Brauner Hämatit wird in 
den Departements Pyrt'nees-Orientales (176 00U 
Ariege, Tarn, Ayeyron und Loire-Inferieure gewonnen.

I andere Hydroxyde liefern die Departements  ̂ ■ *ar ■ 
Cher und Lot-et-Garonne. Rotlier Hämatit wird in 
Calvados (151000 t) und Ardeclie  ̂ abgebaut. Das 
Departement Pyrenees-Orientales liefert a/e dei tran
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zösischen Spatheisenproduetion, der Rest kommt aus 
Isère und Aveyron.

Die Anzahl der im Eisenerzbergbau beschäftigten 
Arbeiter beträgt 10 100, von denen 6500 in den Gruben 
und 3600 über Tage beschäftigt sind; erstere erhalten 
4,84 Frcs., letztere 3,62 Fres. für die Schicht. Die Summe 
der gezahlten Löhne beläuft sich auf 11553 000 Frcs.

Tage- und Tiefbau in A l g e r i e n .  Die beiden 
wichtigsten Lager von Magneteisenstein und rotliein 
nianganhaltigem Hämatit, (las eine im Departement 
Constantine, das andere in Oran gelegen, werden von 
der Gesellschaft Mokta-el-Hadid abgebaut und lieferten 
504000 t. Die Gesammtproduction Algeriens hat im 
Jahre 1900 602 000 t betragen. Die Einfuhr von j 
Eisenerz nacli Frankreich stellte sich auf 2119 000 t 
(davon 1501000 t von deutscher Herkunft), die Aus­
fuhr auf 372 000 t. Der Erzverbrauch der französischen 
Hochöfen war 7195 000 t, davon wurden 5076 000 t 
oder 70,6 °/o durch die einheimische Production, der 
Rest durch den Import gedeckt.

Ueber ein ungarisches m angaiilialtiges M agnet­
eisen stein lager

berichtet Göt t i ng in der „Berg- und Hüttenmännischen 
Zeitung“ vom 5. Juli 1901.

Das Lager befindet sich etwas abseits von den 
grofsen Verkehrsstrafsen zu Macskamezö im Comitat 
Szolnok-Doboka bei Galgo und wurde auf Eisenstein 
abgebaut. Die Erze wurden an Ort und Stelle ver­
hüttet, doch ist der Betrieb seit geraumer Zeit ein­
gestellt worden. Die muthmafsliche Erzmenge ist 
schätzungsweise durch Aneinanderreihung der einzelnen 
Tagebaue, der durch Schürfe festgestellten Ausbisse 
uud der zahlreichen, im Streichen der Lagerstätte ge­
triebenen Stollen zu 3 356 1001 ermittelt. Die Erze 
bestehen er fall r uugsgem äfs je zur Hälfte aus Eisen- 
und Manganerz. Bei dieser Ermittlung sind indessen 
die in 100 m Teufe noch niedersetzenden Erze ebenso­
wenig berücksichtigt, als jene Erzmittel, welche beider­
seitig auf 500 m bezw. 800 m im Streichen der Lager­
stätte durch Schürfe ermittelt worden sind, sie ent­
ziehen sich einstweilen wegen ungenügender Aufschlüsse 
einer ziffernmäfsigen Berechnung. Bis jetzt sind nur 
einige Parthion des Ausgehenden abgebaut und sind 
dabei die Manganerze stehen gelassen. Da die Gruben 
keine Eisenbahnverbindungen besitzen, so stellt sich 
die Fracht bis zu den nächsten Bedarfscentren für 
Manganerz sehr theuer und der Berichterstatter be­
zweifelt, dafs es gelingen würde, exportfähiges Erz 
in gröfseren Mengen zu erzielen. Anders würden sich, 
nach seiner Meinung, die Verhältnisse gestalten, wenn 
eine Ferromanganerzeugung an Ort und Stelle ins 
Werk gesetzt werden könnte. Hierzu steht eine billige 
Holzkohle zur Verfügung. Die Regierungswaldungen 
bieten die Möglichkeit, die contractliche Lieferung 
von jährlich 45 0001 Holzkohle für einen Zeitraum 
von 25 bis 30 Jahren zum Preise von 1,04 fl ö. W. 
für die Tonne abzuschliefsen. Diese Kohlenmenge 
kann durch Abschlüsse mit der Privatkohlenindustrie 
bedeutend gesteigert werden. Der Gestellungspreis 
eines metrischen Centners Ferromangan wird auf 
8,35 bis 9,00 fl. geschätzt, indessen würden sich vor­
aussichtlich die Gestehungskosten im Grofsbetriebe 
durch die Heranziehunir berirkundisrer fremder Arbeiter 
höher stellen.

W olframerzlager in Nevada.
Bei Osceola in Nevada befindet sich ein Wolfram- 

erzläger, welches aus fünf in Granit aufsetzenden Gängen 
besteht. Von diesen ist einer durch einen 208 Fufs 
langen Stollen aufgeschlossen uud weist eine durch­
schnittliche Mächtigkeit von 26 Zoll auf. Das Haupt- 
mineral ist Hübnerit (theoretisch Mn W 0 1 mit 23,4 Mn 0

VIILsj

und 76,6 W O3), welcher sowohl in deutlichen Krystallen 
als auch derb und in feinen Körnern mit Quarz als 
Gangart vorkommt. An Begleitern sind Scheelit 
(Ca W O1) sowie Pyrit und Flufsspath zu erwähnen, 
die indessen nur vereinzelt und in geringen Mengen 
gefunden worden sind. Das bis jetzt zur Verschiffung 
gelangte Erz wurde durch Handscheidung oder in 
primitiven Setz- und Waschapparaten aufbereitet, das­
selbe enthielt nach der Aufbereitung im Durchschnitt 
68 % Wolframsäure. Die nächstgelegene Eisenbahn­
station ist Frisco, Utah, auf der Öregon Shortlinie in 
einer Entfernung von 85 engl. Meilen von der Grube.

(Nach „The E ng in eerin g  a n d  M ining  J o u rn a l“ 
vom  1. M ärz 1902.)

Absonderung von Phosphor im Eisen.
Unter dem Titel: Segregation of Phosphorus in 

a Piece of cold rolled Shafting“ bringt der „Metallo­
graphist“ im Aprilheft des Jahres 1901 einen Artikel 
von H e n r y  Fay.  Der Inhalt desselben ist etwa 
folgender:

Eine Welle von 6 cm Durchmesser brach nach 
einwöchentlichem Gebrauche und der Bruch verlief 
von der Bruchstelle aus spiralig längs derselben. Da 
das Material genau so behandelt worden war, wie die son­
stigen Wellen, die die schärfsten Prüfungen ausgehalten 
hatten, wurde nach dem Grunde dieser Erscheinung 
gesucht. Die Prüfung wrurde demzufolge microscopiscn 
und chemisch vorgenommen. Der gauze Querschnitt 
der Welle wurde geschliffen und die Untersuchung 
durch Aetzpoliren mit Süfsliolzextract vorgenommen, 
wobei sich schon dem unbewaffneten Auge eine deut­
liche Sonderung in drei Zonen zeigte, wie in Ab­
bildung 1 (S. 462), welche den ganzenW ellenquerschnitt 
darsteilt, ersichtlich ist. Die Mitte und der äufsere Ring 
hatten das Aussehen gewöhnlichen ätzpolirten Eisens, 
der dazwischen liegende Ring war jedoch heller und 
glänzender. Der Bruch ging von der Aufsenseite der 
Welle hinein und endete in diesem anders gearteten 
Theile.

Die Analysen von Spänen der drei verschiedenen
Zonen ergaben: ,

°  M itte R ing  AuUen

Kohlenstoff . . . . .  0,026 0,079 0,05
M angan.....................  0,24 0,32 0,30
P h osp h or.................................... 0,084 0,214 0,094

Dabei ist. der höhere Kohlenstoff- und Phosphor­
gehalt der Ringzone, gegenüber den beiden anderen 
Zonen . auffallend. Die "in der Ringzone besonders 
häufig auftretenden schiefergrauen, rundlichen und 
ovalen Einschlüsse sind nach Fays Ansicht Eisensulfid, 
doch konnte die Schwefclbestimmung nicht gemacht 
werden, da es an Analysenmaterial fehlte. Die anderen 
beiden Zonen zeigen diese Sulfidabsonderungen nicht. 
— Aus den mitgetheilten Ergebnissen schliefst Fay, 
gestützt auf die Arbeit Steads: „Ueber die Wechsel­
beziehungen von Eisen, Phosphor und Kohlenstoff in 
Gufseisen und Stahl“, auf das Auftreten der eutektischen 
Phosphidausscbeidung in dem hellen Ring.

Das zweite der dieser Arbeit beigefügten Licht­
bilder (Abb.. 2) zeigt das Kleingefüge des Wel.len- 
materials an der Stelle, wo der Bruch beginnt. Das 
Gefüge deutet nach Fays Ansicht darauf hin, dafs hier 
eutektische Mischung von Eisen und Eisenphospliid vor­
handen ist, da Stahl mit so niedrigem Kohlenstoffgehalte 
gut ausgebildeten Perlit nicht aufweise.* Die Mög­
lichkeit," dafs diese Erscheinung auf der Schlifffiäche 
einer besonderen Wirkung des Süfsholzextractes "beim 
Aetzpoliren zugeschrieben werden könne, weifst Fay 
dadurch zurück, dafs alle Proben, die diese Erscheinung 
zeigten, hohen Pliosphorgelialt hätten, ob aber diese 
Erscheinung immer auf hohen Phosphorgehalt hindeute,

* Was aber durchaus nicht zutrifft. Der lief.
4
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müfstcn erst wiederholte Beobachtungen an einer 
greif seren Zahl von Proben erweisen.
° Des weiteren bemerkt Fay, dafs Form und Anordnung 
der Absonderung auffällig sei, der Kern hat annaherna

dieser kälter war. Dieselben haben sich dementsprechend 
in einer Ringzone um den Kern abgelagert. Andere 
Wellen, die sonst gleiche Behandlung erfahren haben, 
zeigten diese Erscheinung nicht; dies wird als Stütze 
obiger Behauptung aufgeführt. Die abgesonderte Me- 
lallzone zeigte größere Härte, als zu erwarten stand. 
Da das Material nicht langsam genug a b g e k u h l t  worden 
sein soll, zerfiel es in drei unvollkommen verschweilste 
Theile, es sei infolgedessen ein Bruch wohl zu erwarten 
gewesen.

A bbildung 1.

quadratische Begrenzung, was auf einen gleichen Quei- 
schnitt des ursprünglichen Blockes schliefsen lasse. 
Der Block soll bei der Behandlung im Verlaufe der 
Bearbeitung ungleichinäfsig erhitzt worden sein und

A bbildung 3.

Zu dieser Erklärung ist Folgendes zu bemerken: 
Das Aetzpoliren grofser Flächen erzielt oft nicht so 
o-leichmäfsige Aetzungen, wie die sonst üblichen kleineren 
Schliffe. Es ist dabei möglich, dafs der Schliff an

zwar, so, dafs er zu rasch erhitzt wurde; dabei ist nur 
die äufsere Zone auf hohe Temperatur gebracht worden, 
die innere ist kalt geblichen. In diesem Zustande ist 
das Material unter die Walzen gekommen und darin 
stark beansprucht worden. Die Verunreinigungen sind 
nun nach Fays Erklärung nach Innen gedrückt worden, 
haben aber nicht bis in" den Kern dringen können, da

einzelnen Stellen noch nicht angegriffen ist, w ä h r e n d  
ringsherum das Relief bereits erzielt ist. Als Beispiele 
dienen vorstehende Bilder, die beide der kgl. mech.- 
technischen Versuchsanstalt entstammen. Das erste (Ab­
bildung 3) zeigt einen Schliff, mit Süfsholzextract ätz- 
polirt, von einem Vierkant aus geschweifstem Eisen. Die 
im Bilde auftretenden, scharf abgegrenzten, nahezu ring-

A bbildung 2. A bbildung -i.
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förmig angeordneten dunklen Stellen sind lediglich hell­
glänzende, durch das Aetzpoliren noch nicht angegriffene 
Reste der ursprünglichen Schlifffliiclie. Dafs diese 
Flächen hier dunkel erscheinen, hängt nur von der 
Beleuchtung des ätzpolirten Schliffes während der 
photographischen Aufnahme ab, in anderer Lage 
würden sie hell erscheinen. Das zweite Bild (Ab­
bildung 4) zeigt das Aussehen des Schliffes, nachdem 
das Aetzpoliren genügend lange fortgesetzt wurde, so- 
dafs das Relief an allen Stellen deutlich war. Die 
Flecken sind verschwunden.

Die verschiedene Färbung der verschiedenen Theile 
der Fayschen Schlifffläche kann aber auch von ver­
schieden starker Einwirkung des Aetzmittels herrühren, 
ohne dafs gerade das Material verschieden zu sein 
braucht. Dafs solche Erscheinungen auch beim Aetzen 
Vorkommen können, zeigte E. H e y  n bereits im „Journal 
of tbe Franklin Institute“, Juni 1899, in dem Artikel: 
A Study of tbe Microstructure of Bronzes. Die daselbst 
beigegebenen Figuren 17 und 18 zeigen dasselbe Ma­
terial auf verschiedene Weisen geätzt. Das erste der 
beiden Bilder zeigt eine deutliche Trennung in Rand- 
und Kernzone. Diese Aetzung-war durch 24stündige 
Aetzung mit 2 procentiger Salpetersäure erzielt. Eine 
Aetzung mit Kupferammonchlorid 1:12 nur 5 Minuten 
lang, zeigte jedoch die vollkommene Gleichmäfsigkeit 
des Materials, wie aus dem zweiten Bilde ersichtlich ist.

Aus den von Fay angegebenen Analysen geht 
hervor, dafs die einzelnen Zonen verschieden zusammen­
gesetzt sind. Dennoch ist die Möglichkeit nicht aus­
geschlossen, dafs in diesem Falle 2 verschiedene Er­
scheinungen einander kreuzen und so das eigenartige 
Aussehen hervorrufen, und zwar, eine besondere Ge­
fügebeschaffenheit der Ringzone, sowie die oben er­
wähnten Zufälligkeiten beim Aetzpoliren. Bezüglich 
der Abbildung 2 von Fays Arbeit ist hervorzuheben, 
dafs deren Erklärung nicht im Einklang steht mit den 
Angaben von Stead über Eisen und Phosphor — Iron 
and Steel Inst. September 1900 —, welche auch durch 
die in der kgl. meeb.-teebn. Yersuchsanstalt ausgeführten 
Untersuchungen über Legirungen von Eisen und Phos- 
hor durchaus bestätigt werden. Demnach ergiebt sich, 
afs kohlenstoffarmes Bisen mit einem Gehalte bis etwa 

1,7 °/o Phosphor kein wesentlich anderes Gefüge zeigt, 
als phosphorfreies Eisen, insbesondere, dafs eutektische 
Mischung bei Phosphorgehalten unter 1,7 °/o nicht aus­
geschieden wird.

Nach Obigem dürften die Schlüsse Fays berechtigten 
Zweifeln begegnen. Der Gegenstand bedarf jedenfalls 
eingehender Untersuchung und ist nicht als abgethan 
zu betrachten.

_________ E . Schott.

Giebelers „Specialstahl“ .
In einem Aufsatz über „Arten des Stahls und ihre 

Verwendung“ * beschäftigt sich J. C a s t n e r  u. a. 
mit dem von Giebeler** erfundenen „Specialstahl“, 
namentlich in Beziehung auf seine Verwendbarkeit zur 
Geschütz- und Panzerplattenfabrication, und kommt 
dabei zu folgendem Urtheil:

Der Erfinder hat seinen Stahl in der Physikalisch­
technischen Reichsanstalt zu Charlottenburg prüfen 
lassen und es ist hierbei als höchstes Ergebnifs eine 
Zerreifsfestigkeit von 163 kg,qmm, jedoch ohne jede  
De h nu ng  des Stahls, festgestellt worden. Auf dieses 
Verhalten stützt Giebeler seine Behauptung, dafs dieser 
Stahl an Härte die besten Stahlsorten um das Doppelte 
übertreffe und dafs Geschütze aus diesem Stahl um 
140 °/o fester und Panzerplatten um 50 °/o leichter sein 
könnten und doch noch widerstandsfähiger sein würden, 
als die besten, die bislang hergestellt wurden.

* „Prometheus“ 1902, Nr. 647.
** „Stahl und Eisen“ 1901, Heft 23 S. 1332.

Ein Grundirrthum allgemeiner Bedeutung ist es 
zunächst, die Härte für sich allein als einen Mafsstab 
für die Güte des Stahls anzusehen. Das kann sie 
niemals sein, am allerwenigsten für Geschütz- und 
Panzerstahl. Vom Geschützstahl mufs viel weniger 
Härte als Dehnbarkeit (oder Zähigkeit) gefordert 
werden, damit das Geschützrohr den Erschütterungen 
der Pulverexplosionen beim Schiefsen Widerstand zu 
leisten vermag, ohne zu aerspringen. Da Giebelers 
Stahl ohne jede Dehnbarkeit, spröde wie Glas ist, so 
würde ein aus demselben angefertigtes Geschützrohr 
beim ersten Schufs auch wie Glas zerspringen. Glas­
härte ist für Geschütze aber auch durchaus nicht er­
forderlich — abgesehen von der fraglichen Aasführ- 
barkeit eines solchen Geschützrohres. Es sei in dieser 
Beziehung an die wenig harte, aber sehr zähe Ge­
schützbronze erinnert.

Ebenso wenig als zu Geschützen würde Giebelers 
glasspröder Stahl zu Panzerplatten sich eignen. Die 
nach dem bekannten J larvey-Verfahren hergestellten 
Panzerplatten sind ah der Stirnseite sehr hart, mindestens 
glashart, weil aber der Stahl dahinter nicht genügende 
Zähigkeit besitzt, so wurden die Platten bei den Be- 
schufsproben in der Regel durch den Anprall der Ge­
schosse zertrümmert. Der charakteristische Vorzug 
der nach dem Kruppschen Verfahren hergestellten 
Panzerplatten vor denen Harveys besteht gerade darin, 
dafs von der tiefgehenden Härteschicht ihrer Vorder­
seite, deren Härte noch erheblich mehr als glashart 
ist, die Härte des Stahls nach der Rückseite hin all­
mählich abnimmt und in eine Zähigkeit und Weich­
heit übergeht, die bisher bei allen Beschufsproben 
ein Zerspringen der Platten verhütete. Dieses Ver­
halten war der Grund, weshalb die grofsen Panzer­
fabriken aller Länder das Kruppsche Herstellungsver­
fahren erwarben und das Harveysche aufgaben. Der 
Irrthum, dafs der glasspröde Stahl von Giebeler noch 
weit besser zu Panzerplatten sich eignen solle als der 
Kruppsche, ist hiernach leicht einzusehen. Giebelers 
Stahl ist nach den Zerreifsproben der Physikalisch­
technischen Reichsanstalt seines gänzlichen Mangels 
an Dehnbarkeit und seiner ungenügenden Zerreifs­
festigkeit wegen für Panzerzwecke so wenig geeignet, 
dafs er dafür überhaupt nicht in Frage kommen kann. 
Denn auch das ist ein Irrthum, dafs der Stahl Giebelers 
den besten Stahlsorten der berühmtesten Stahlfabriken 
mit seinen 163 kg/qmm Zerreifsfestigkeit (und noch 
dazu glasspröde 1) überlegen sein soll. Dafs er in 
dieser Beziehung hinter längst bekannten gewöhnlichen 
Stahlsorten zurückbleibt, möge ein Vergleich mit den 
nachstehenden Angaben zeigen.

Es stehen uns Zerreifsresultate von gewöhnlichen 
Eisenbahntragfedern in zwei Sorten zur Verfügung, 
die, in herkömmlicher Weise gehärtet, folgendes Er­
gebnifs lieferten:

Gewöhnlicher Martinstahl =  168,6 kg/qmm Festig­
keit, 6,2 °/o Dehnung,

Tiegelstahl =  170,7 kg/qmm Festigkeit, 5,3 ®/o 
Dehnung.

Bedeutend höhere Werthe liefern jedoch Special­
stahle, die für verschiedene Zwecke hergestellt werden. 
Von den Ergebnissen der Zerreifsproben seien folgende 
herausgegriffen:

Bei 180,0 kg/qmm'Festigkeit 7,0 °/o Dehnung,
„ 198, OJ ,  „ 7,0 o/o „

1210,4 „ „ 2,40/0 „
zu welchen Resultaten der Fabrikant bemerkt, dafs 
sie nichts Aufsergewöhnliches darstellen.

Zum Schlufs mögen noch die von Giebeler ver­
öffentlichten Angaben über vergleichende Beschufs- 
proben von Panzerblechen, die neuerdings in Rück­
sicht auf ihre Verwendung zu Schutzschilden für Feld-
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geschütze ein steigendes Interesse gewinnen, erwähnt 
sein. Eine angeblich Kruppsche Platte von 11,7 nun 
Dicke soll bei demselben Beschul durchschlagen 
worden sein, bei welchem eine Giebeler-Platte von 
7,6 mm Dicke nur geringe. Eindrücke erhielt. Venn  
die Angaben, dafs bei diesem Vergleich eine Hatte 
ans „Kruppschem“ Stahl beschossen wurde, zutreffen 
sollte, dann ist es vermuthlich ein für gewerbliche 
Verwendung im Handel käufliches gewöhnliches Blech 
gewesen, das für Panzerzwecke gar nicht bestimmt 
war. Auch die Widerstandsleistung der Griebeler-T latte 
entzieht sich jeder Controlle, da die Angaben über 
die bei den Beschufsproben verwendeten Gewehre, 
Geschosse, Auftreffgeschwindigkeit u. s. w. fehlen, die 
zu deren zahlenmäfsigen Bestimmung unentbehrlich 
sind, zumal durch dieselbe die Bcscliufsprobe erst ihren 
eigentlichen Werth für den Fachmann erhalt. Diesen 
unbestimmten Angaben gegenüber wird die Mittlieilung 
von Interesse sein, dafs 4,5mm dicke Bleche aus 
Kruppschem Specialstalil vom deutschen Infanterie­
gewehr mit Stahlmantelgeschossen auf 50 m Entfernung 
nicht durchschossen werden.

R isse  in  K e sse lh le c lie n .
Ueber diesen Gegenstand berichtet R e c h n e r  in 

den „Mittheilungen aus der Praxis des Dampf kessel- 
und Dampfmaschinen-Betriebes“ vom 8. Januar 1902, 
indem er die Frage aufwirft: „Welche Erfahrungen 
liegen über die Entstehung von Bissen in Kesselblechen

lochrisse und undichte Nieten an den Verbindungen 
der vorderen unteren Anker mit dem Kesselmantel. 
Sie wiederholten sich im März 1000 und in stäikeiem 
Mafse im April 1901, worauf seitens des Revisions- 
beamten eine gründliche Reparatur durch Erneuerung 
der Kesselmanteltafel und der A erbindungsstutzen an­
geordnet wurde. Nachdem die Tenbrink Vorlage zu 
diesem Zwecke freigelegt worden war, wurde im vollen 
Mantelblech ein Rifs entdeckt derselbe gab Ver­
anlassung zu einer gründlichen Untersuchung der Schaden 
am Kessel, um die Feststellung der Ursache herbei- 
zuführen. Es wurden folgende Schäden festgestellt:

1. Schäden am Tenbri nk und dessen Stutzen.  
(Fi»-. 1 bis 3). Derselbe war zur Druckprobe vorbereitet, 
Sclfon ohne Druck war, an der hinteren Mantelhälfte 
der vorerwähnte Rifs sichtbar, der sich bei geringem 
Ueber druck als durchgehend erwies. Durch Aufpressen 
eines Kautschukstreifens gelang es, den Druck auf 
10 Atmosphären zu steigern, so dafs der volle \ erlauf 
des Risses klar lag; derselbe erstreckt sich von der 

I zwölften Niete der mittleren Rundnaht etwa 715 mm 
1 von der Verticalen, ungefähr 400 mm annähernd wage­

recht in das volle Blech. Ferner fanden sich am 
I oberen Bord des rechten Flammrohres, vom Heizer- 
! stand aus gesehen, zwei verstemnite Kantenrisse, die 
j bei der Druckprobe dicht hielten, an dem oberen Bord 

des mittleren Verbindungsstutzens links ein bis zum 
! Nietloch führender Kantenrifs; am oberen Bord des 
| rechten Stutzens links vier Nietlochkantenrisse. Ein 
I durch zwei Risse begrenztes Stück r  konnte mit dem

F igu r 1 bis 3.

bei der Bearbeitung in der Kesselschmiede vor, und 
wie läfst. sich dem Auftreten dieser Risse am ein­
fachsten uud zuverlässigsten begegnen?“

Referent weist zunächst darauf hin, dafs m den 
letzten Jahren mehrfach Risse in Kesselblechen be­
obachtet worden sind, zum Theil an Stellen, die von 
den Heizgasen überhaupt nicht betroffen werden, an 
Blechen von nachweislich vorzüglichem Material. Be­
greiflicherweise haben diese Vorkommnisse bei allen 
Interessenten, bei den Ueberwachungsor^anen, ebenso 
wie bei den Kesselverfertigern und den Kesselbesitzern 
Beunruhigung erregt, um so mehr, als die Ursachen, auf 
die solche Schäden in der Regel zurückzuführen sind, 
hier nicht zutrafen. Ein besonders lehrreicher Fall 
dieser Art kam dem Vortragenden bei Gelegenheit eines 
Streitfalls zur Kenntnifs.

Der betreffende Kessel ist ein Heizröhrenkessel 
mit darunter angeordneter Tcnbriukvorlage mit zwei 
Flammrohren; die Verbindung erfolgt durch drei Stutzen. 
Die Heizfläche beträgt 135 qm, die Rostfliichc 2,6 qm, 
die Betriebsspannung"7 Atmosphären. Der Kessel wurde 
im Jahre 1897 in Betrieb genommen; er diente zum 
Heizen der Fabrikräume und war in der Regel vom 
October bis April in Betrieb: die Reinigung erfolgte 
um die Weihnachts- und Osterzeit.. Auf dem Roste 
wurden durchschnittlich SO kg in der Stunde und auf 
das Quadratmeter Rostfläche verbrannt, der Kessel 
wurde somit mäfsig beansprucht. Zur Wasscrrcinigung 
diente ein Vorreinigungsapparat von Reisert, im Kessel 
fanden sich keine wesentlichen Niederschräge vor.

Die ersten Mängel wurden im November 1899 be­
merkt ; : es waren Kantenrisse am oberen Bord des 
rechten, und linken Verbindungsstutzens, ferner Niet-

Hammer mit Leichtigkeit abgeschlagen w e r d e n ,  während 
von einer rissigen Stelle am Bordrand ein Stück mit 
der Hand abzubröckeln möglich war; am oberen Bord 
des linken Stutzens befanden sich rechts vier Kantenrisse.

2. S c h ä d e n  am Ob e r k e s s e l .  Es fanden sich 
an der linken Verankerung, von zwei Mantelnieten 
ausgehend, je ein Rifs in vollem Bleche; an der rechten 
Verankerung gleichfalls von einer Mantelniete aus ein 
Rifs in vollem Bleche; ferner waren am Anschlufs des 
rechten Verbindungsstutzens mit dem Kesselmantelstarke 
Undichtheiten aufgetreten. Dies ist das Ergebnifs der 
Untersuchung. Nach den Erhebungen war die Ursache 
der Schäden nicht in Betriebsfehlern zu suchen, da 
weder Ueberanstrengung des Kessels, noch mangelhafte 
Reinigung nachgewiesen werden konnte, noch die Er­
scheinungen auf Wassermangel hindeuten, sondern sie 
fand in Materialfehlern ihre Erklärung. Die Veranlassung 
zur Entstehung der Risse ist in Spannungen zu suchen, 
die im Materiale, sei es bei der Herstellung, sei es in- 

i  folge von den Vorschriften fitweichender Bearbeitung 
i in d e r  Kesselschmiede, vorhanden waren und während 

des Betriebes infolge der Ausdehnung des Kesselkörpers 
oder durch die unmittelbare Einwirkung der Stich­
flamme durch Trennung des Materials ausgeglichen 
wurden. Was das Material betrifft, so ist zu bemerken, 
dafs seitens des Blechwalzwerkes der Nachweis übei 
die vorschriftsmäfsige Qualität erbracht worden ist- 
Zur weiteren Klarstellung wurden Probestäbe, möglichst 
in der Nähe der rissigen Stellen des Tenbrinks, des 
Oberkessels und der Verbindungsstutzen an Stellen, 
die anscheinend fehlerfrei waren, entnommen und, wo 
es anging, in der Richtung der Längs- und Querfaser. 
Aus Anlafs der Vorarbeiten ist. an d e r  rechten len-
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brinkmantelhälfte, ungefähr in der Fortsetzung des be- I 
sprochenen Risses ein Streifen von ungewöhnlichem 
Aussehen aufgefallen, an dem keine Undiclitheiten bei 
der Druckprobe bemerkt wurden; auch ein Rifs wurde 
mit der Meifselprobe nicht festgestellt. Durch nach­
trägliches Warmmachen wurde die Stelle in der Tliat 
zum Reifsen gebracht; zur Entnahme von Proben wurde 
sie nicht für geeignet befunden.

Die Materialprüfung ergab:
1. dass die Zerreifsfestigkeit den Normen entspricht, 

mit Ausnahme eines Stabes,' der 41,‘2 kg anstatt 
Maximum 40 kg aufweist;

2. dafs die Zerreifsfestigkeit in der Längsfaser mit 
37 bis 38,6 kg gröfser ist, als die vom Lieferanten 
nachgewiesene mit 36 bis 36,6 kg, und dafs ferner 
clie Dehnung in der Längsfaser bis auf 23,5, in 
der Querfaser bis auf 22 kg herabsinkt, während 
für die Lieferung mindestens 28 bezw. 27 kg naeh- 
gewiesen, und dafs somit Unterschiede zwischen 
den Chargenproben und den an bestimmten Blech­
stellen entnommenen vorhanden sind;

3. dafs sich in der Nachbarschaft der festgestellten 
Risse solche vorfanden, die mit dem Auge nicht 
wahrgenommen werden konnten.
Was ist nun die Veranlassung? Ist sie einzig 

und allein in mangelhafter Bearbeitung der Bleche in 
der Kesselschmiede, in der Abweichung von den seitens 
der Blechwalzwerke gegebenen Vorschriften zur Ver­
hütung von Spannungen zu suchen, oder ist es möglich, 
dafs die Eigenschaft des Materiales nicht in allen 
Fällen oder an allen Stellen dem Probestabe entspricht? 
Für die Bearbeitung der Bleche sind die Vorschriften 
des Verbandes deutscher Grobblechwalzwerke mafs- 
gebend. Die wesentlichsten Punkte sind folgende:

1. die Kanten aller Kesselbleche müssen durch Hobeln 
oder Fräsen bearbeitet werden. Das Beschneiden 
mit der Scheere ist ohne nachheriges Ausglühen 
unzulässig;

2. die Nietlöcher aller Kesselbleche müssen gebohrt 
werden;

3. die Kesselbleche dürfen nur in kaltem Zustande 
gebogen werden;

4. sollen an Kesselblechen im Sclnniedefeuer Form­
veränderungen vorgenommen werden, so sind immer 
möglichst grofse Theile der Bleche der gleich­
zeitigen Erhitzung zu unterwerfen;

5. Bleche, welche geschweifst oder sonstwie im 
Feuer bearbeitet werden, müssen nachher in einem 
Flammofen im ganzen und auf einmal ausgeglüht 
werden, darnach mufs man sie langsam erkalten 
lassen;

6. Formveränderungen an Blechen sollen nur in 
rothwarmem Zustande erfolgen, jedoch kann ein 
geringes Nachrichten in kaltem Zustande vor­
genommen werden.
In der That wird in den Kesselschmieden von 

diesen Vorschriften aus Ersparnifsrücksichten oder aus 
Mangel an geeigneten Einrichtungen in mancherlei 
Hinsicht abgewiclien; cs fragt sich nur, inwieweit 
solche Abweichungen ohne Gefahr für den Kessel ge­
stattet werden können. In der Hauptsache sind die 
folgenden zu verzeichnen:

1. die mit der Scheere behandelten Bleche werden
nachher nicht ausgeglüht: _ •

2. die Blechtafeln werden gelocht, h ie r a u f  jedoch nicht 
ausgeglüht;

3. die Bleche werden nicht kalt, sondern warm ge­
walzt, ohne nachheriges Ausglühen;

4. die im Feuer behandelten Stücke (Bördeln, Stauchen, 
Schweifsen u. s. w.) werden auf dem offenen 
Schmiedefeuer und nicht im Glühofen ausgeglüht;

5. treten infolge von Fahrlässigkeit im Betriebe Ein­
oder Ausbeulungen an Fenertafeln auf, so werden

die betroffenen Stellen mit Rücksicht auf die Kosten 
oft warm zugcriclitet, anstatt die Schüsse zu er­
neuern.
Zur Entscheidung der Frage, in welchem Mafse 

Material oder Bearbeitung die Ursache von Rissen sind, 
bat Referent an die bedeutendsten Blechwalzwerke, 
unter Bezeichnung der vorerwähnten Abweichungen in der 
Behandlung der Bleche, die folgenden Fragen gerichtet:

a) Sind zur Vermeidung von Spannungen und Rissen 
die näher bezeichneten Abweichungen von den Vor­
schriften über die Bearbeitung der Flufseisenkessel- 
bleche überhaupt unzulässig oder kann in jedem 
einzelnen Falle unter gewissen Vorsichtsmafsregeln 
von der Vorschrift abgesehen werden? und

b) Können ungeachtet, dafs das Material bei der Probe 
die vorgcschriebenen Eigenschaften aufweist, vor 
der Bearbeitung nicht homogene Stellen oder 
Spannungen in derselben Blechtafel vorhanden sein? 
Die Antworten, welche unverzüglich einliefen und

eingehend behandelt waren, stimmten im wesentlichen 
überein. Die Walzwerke halten an der Forderung fest, 
dafs die Vorschriften streng einzuhalten sind, und Ab­
weichungen zu Vorkommnissen führen können, welche 
dem Materiale nicht zur Last zu legen sind; die etwaigen 
Folgen solcher Abweichungen hat der Besteller zu 
tragen. Das Ausglühen der im Feuer behandelten Stücke 
(Bördeln, Stauchen, Schweifsen u. s. w.) nach vollendeter 
Bearbeitung in einem offenen Sclnniedefeuer wird als 
ganz unzulässig bezeichnet, während das Warm­
biegen der Bleche unter der Bedingung zulässig wäre, 
dafs dieselben noch im dunkelrothwarmen Zustande 
die Walze verlassen, so dafs die gefährliche Blauwärme 
und die daraus folgenden Spannungen vermieden werden. 
Ich glaube, dafs dies schwer zu erreichen sein wird, 
und dafs man das Kaltbiegen vorzieht.

Was die Materialfrage betrifft,' so wird es für aus­
geschlossen gehalten, dafs ein Blech aus basischem 
Siemens - Martin - Material nebeneinander harte und 
weiche Stellen haben kann und Spannungen entstehen 
könnten, die zu Rissen der angedeuteten Art. führen 
würden, zumal die Bleche in ausgeglühtem Zustande 
abgeliefert werden. Von einer Seite wird zu^egeben, 
dafs kleine, unhomogene Stellen in Platten Vorkommen 
können, dafs dieselben aber dann in Bezug auf Span­
nungen von minimaler Bedeutung sind, und dafs ferner 
Zerreifs- und Dehnungsproben, die demselben Bleche 
entnommen werden, von einander abweichen können, 
doch mit so geringem Unterschiede, dafs sie ohne be­
sonderen' Einflufs auf die Haltbarkeit eines Kessels sein 
können. Das warme Zurückrichten von deformirtenKessel - 
theilen an Ort und Stelle wird im allgemeinen als 
nicht zulässig angesehen, was nach den bestehenden 
Vorschriften zu erwarten war, da auch in diesem Falle 
die Blauwärme kaum zu vermeiden ist, und Spannungen 
und Risse auftreten können; dagegen wird berichtet, 
dafs bei Schiffskesseln mit Zurückrichten auf kaltem 
Wege gute Erfahrungen gemacht worden sind, ein Ver­
fahren, das bekanntlich auch Cario warm vertritt. Der 
Vortragende kann sich jedoch mit diesem etwas ge­
waltsamen Verfahren nicht recht befreunden; er glaubt, 
das Blech müsse doch darunter leiden. Auf Grund 
dieser Mittheilungen waren nach den bestehenden Ver­
hältnissen die aufgetretenen Schäden auf Vorgänge in 
der Bearbeitung des Materials in der Kesselschmiede 
zurückzuführen.

Zum Schlufs fafst Referent seine Mittheilungen 
dahin zusammen, dafs bei einem zuverlässigen Material 
Verhütung von Schäden und Gefahren nur dann sicher 
zu erwarten sind, wenn bei Bearbeitung desselben den 
bestehenden Vorschriften ohne Abweichung Rechnung 
betragen wird; es ist also dafür zu sorgen, dafs man 
immer weiches Material verwendet und hartes Material 
vermeidet. Das Mehr an Einrichtungs- und Herstellungs­
kosten kann nicht in Betracht kommen gegenüber den 
anerkannt vorzüglichen Eigenschaften des Materiales.
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Löthversuche mit der sogenannten Gufseisen-Löth- 
Pasta „Ferroftx“ .

Ueber Löthversuche mit diesem Lötlimittel berichtet 
R u d e l o f f  in den „Mittbeilungen aus den Königlichen 
technischen Versuchsanstalten“, Jahrgang 1901, Heit 2.

Danach beruht das Verfahren von F r i e d r i c h  
P i c h  in Berlin zum Hartlötheu von Gufseisen im offenen 
Schmiedefeuer darauf, „die zusammenzulöthenden Gufs- 
eisenflächen während des Lötliproeesses von Graphit 
zu befreien nnd gleichzeitig das geschmolzene Haitloth 
mit diesen in Rothgluth sich befindenden graphitfreien 
Flächen des Gufseisens unter Luftabschlufs in innige 
Berührung zu bringen.i{ Zur Entkohlung der Löthflächen 
verwendet Pich Kupferoxydul, welches mit einem Flufs- 
mittel (Borax) innig zu einer Pasta gemischt ist. Der 
Borax soll, während er beim Erhitzen des Gufseisens 
schmilzt, die gereinigten Löthflächen gegen Oxydation 
schützen, das an ihnen etwa noch vorhandene Oxyd 
aufnehmen und zugleich den Sauerstoff der Luft von 
dem Kupferoxydul abschliefsen. Schmilzt nun bei 
stärkerem Erhitzen das Kupferoxydul, so soll es seinen 
Sauerstoff an die glühenden Gnrseisenoberfläehen ab­
geben und dieser sich mit dem Graphit des Gufseisens 
zu Kohlenoxyd und Kohlensäure verbinden, während 
das metallische Kupfer in sehr fein verteiltem Zu­
stande frei wird. Es legirt sich dann mit dem zu- 
fiiefseuden Hartloth, welches auf der Löthfuge an­
gebracht war, und die so neu entstandene Legirung 
soll sich mit den von Graphit befreiten, glühenden 
Löthflächen des Gufseisens verbinden, diese zusammen­
haltend.

Zur Erprobung des Löthverfahrens wurden zwei 
Versuchsreihen ausgeführt, zu denen die Proben in 
der Versuchsanstalt gelöthet wurden. Das Gesammt- 
ergebnifs dieser Versuche, welche in der Quelle aus­
führlich beschrieben sind, läfst sich dahin zusammen­
fassen, dafs es bei sorgfältiger Ausführung möglich 
ist, nach dem Verfahren von Pich Löthungen an Gufs­
eisen herzustellen, die praktisch die gleiche Festigkeit 
besitzen, wie das volle Material.

die Enden der Bleche hineingepafst und durch hydrau­
lischen Druck befestigt worden. Die einzelnen Rohre 
werden miteinander durch einen schmiedeisernen Ring 
mit Bleieinlage verbunden (Abbildung 3). Die zur 
Herstellung der Rohre dienenden Bleche sind 1,2 ni 
breit und 8,5 m laug. Sie werden zunächst in einem 
Walzwerk gerade gerichtet, dann mittels Kreissägen 
auf die richtige Länge geschnitten, hierauf behobelt 
und gestaucht. Die letzten beiden Operationen werden 
durch ein und dieselbe Maschine von besonderer Con- 
struction ausgeführt.

Ueber die Herstellung der Rohre für die 
¡Coolgardie - Wasserleitung

bringen wir im Ansclilufs an unsere früheren Mitthei­
lungen* nachstehend eine ausführlichere Beschreibung.

" Die Coolgardie-Wasserleitung erstreckt sich, wie 
erinnerlich sein dürfte, in einer Länge von etwa 530 km 
von Perth, der Hauptstadt Westaustraliens, bis nach 
Coolgardie und soll dem dortigen ausgedehnten Gold­
felde das nöthige Trink- und Nutzwasser in einer con- 
tinuirlichen Menge von 227 150 hl liefern.

Die zur Verwendung gekommenen, nach Fe r ­
gusons pätentirtem Verfahren hergestellten Leitungs­
rohre haben 8,5 m Länge, 762 mm inneren Durchmesser 
und 6,4 mm Wandstärke. Als Material wurde saures 
Martineisen verwendet., wobei sich der Preis eines Rohres 
auf 16 £  10 sh (== 337,43 J i )  stellte. Im ganzen 
waren 60856 solcher Rohre erforderlich: aufserdem 
wurden noch 1000 Rohre von 8,2 mm Wandstärke 
gebraucht, welche im Stück 429,45 M  kosteten. In diesen 
Preisen sind jedoch Verbindungsringe, Ankerplatten, 
Luft- und Wasserventile u. s. w. nicht mit einbegriffen; 
ebenso ist bei Angabe der Stückzahl die inzwischen 
beschlossene Ausdehnung der Leitung bis Kalgoorlie 
(64 km) nicht berücksichtigt.

Jedes Rohr besteht (Abbildung 1 und 2) aus zwei 
halbkreisförmig gebogenen und an ihren Enden ver­
dickten Blechen. Die Verbindung erfolgt durch zwei 
Schliefsstangen von H-förmigem Querschnitt, in welche

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1898 S. 242 und
1901 S. 837.

Die gut ausgedachte Maschine besteht imjwesent- 
lichen aus einem massiven Bett, auf dem das Blech 
befestigt wird, und einem starken Querhaupt oder 
Schlitten, welches auf dem Bett nach beiden Richtungen 
gleitet und seine Bewegung durch eine schwere 
§chraubenwelle erhält. Die beiden Seitenbacken des 
Schlittens sind durch starke Bolzen verbunden- und 
tragen die zum Hobeln und Stauchen dienenden Werk­
zeuge. An Hobelstählen sind auf jeder Seite vier 
vorhanden, von denen jeder folgende um ein Weniges

V or dem Schliessen. N ach dem Schllessen,

A bbildung 2. V erbindung der beiden  R ohrhälften .

über den vorhergehenden hervorragt; zum Stauchen 
trägt jede Seite des Schlittens acht Walzen, welche 
gegen die Kante des auf dem Bett mit hydraulischem 
Druck festgehaltenen Bleches drücken und von denen 
gleichfalls jede der folgenden ein wenig vorgelagert ist. 
Auf diese Weise wird das Hobeln und Stauchen der 
Blechenden in einer Bewegung des Schlittens vollendet; 
vor der Umsteuerung der Maschine wird ein neues 
Blech eingespannt, dessen Bearbeitung beim Rückgang 
der Maschine erfolgt. Die Gleichförmigkeit der

A bbildung 3. I tohrverb indung .

schwalbenschwanzförmigen Verdickung wird durch ein 
weiteres verticales Walzenpaar gesickert, zwischen 
dem die Blechenden unmittelbar nach dem Stauchen 
hindurehgeführt werden.

Das fertig behobelte und gestauchte Blech gelangt 
alsdann in eine „crimping machine“ benannte Presse, 
welche demselben die zur späteren Einführung zwischen 
die Biegewalzen nöthige Vorbiegung an den Enden 
ertheilt. Die Vollendung der Biegung zu einer halb­
kreisförmigen Röhrenhälfte geschieht in einem Biege­
walzwerk von 9,14 m Walzenlänge. Nachdem das 
Rohr zusammengestellt ist, werden die Plantschen der 
Schliefsstangen in einer Pressein kaltem Zustande schritt­
weise um die scbwalbenschwanzförmiggestaltetenKanten
der Bleche geprefst. Die Presse (Abb. 4), w e l c h e  gleich­
zeitig zwei gegenüberliegende Schliefsstangen innen 
nnd "auüsen zu sehliefsen vermag, besitzt einen hydrau­
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lischen Cylinder, durch den ein Prefskolben bewegt 
wird. Diesem gegenüber ist ein Ambofs angeordnet. 
Zur Pressung der inneren Plantschen der Scliliefs- 
stangen dienen zwei Gegengesenke, die in einem in 
das zu bildende Rohr eingefiilirten Iiohldorn radial 
verschiebbar sind und durch einen in der Höhlung 
des Hohldorns verschiebbaren Volldorn mit schrägen 
Endflächen nach anfsen bewegt werden können. Die 
Bleche sowie die Schliefsstangen werden während der 
Pressung durch umgelegte Ringstücke und Bolzen 
zusammengehalten und in ihrer Lage gesichert. Die 
fertigen Röhren werden alsdann auf einem Krahn einer 
Scheere zugeführt, w-elche die hervorstehenden Enden 
der Schliefsstangen abschneidet. Jedes einzelne Rohr 
wird auf einen Druck von 28 Atm. geprüft. Die

geprüften Röhren werden in heifser Luft von etwa 
120° C. getrocknet und daun mit einem Ueberzug von 
Asphalt, Theer u. s. w. versehen. Sie bleiben etwa 
35 Minuten in diesem Bade und kommen dann auf 
eine grofse Drehbank, auf welcher sie 20 Minuten 
rotiren, um dem Ueberzug überall gleiche Dicke zu 
ertheilen, wobei gleichzeitig ein Luftstrom hindurch­
geblasen wird, während sie von aufsen mit Sand be­
worfen worden, um beim Verladen ein Aneinander­
kleben zu vermeiden. Täglich werden über l'/j km 
Röhren fertiggestellt.

Wie behauptet wird, übertrifft nach den von der 
südaustralischen Regierung angestellten Proben die 
Festigkeit der Scliliefsstangenverbindung diejenige der 
Bleche selbst, und auch in Bezug auf Billigkeit und 
leichtes Gewicht soll das Fergusonrohr den genieteten 
und gescliweifsten Röhren überlegen sein.

(Xach „Iron  A ge“ vom  23. J a n u a r  1902 und 
„F eildens M agazine“, Mai 1900.)

Versorgung (1er Uralwerke m it m ineralischen  
Brennstoffen ans C entral-Sibirien.

Während das Uralgebirge einen räumlich sich 
weit ausbreitenden Reichthum an Erzen, besonders an 
Eisenerzen, besitzt, ist es in Bezug auf mineralische 
Kohle von der Natur nur spärlich bedacht. Die Ural­
hütten sind daher für ihren Hochofenbetrieb vorwiegend 
auf Holzkohle angewiesen, und die Erzeugungsfähig­
keit der Eisenwerke ist um so mehr beschränkt, als 
der Preis der Holzkohle "je nach der Entfernung und 
entsprechend der Art des Transportes sich auf 10 bis 
20 Kopeken f. d. Pud* franco Hütte stellt. Es wird 
daher die Holzkohle ausschliefslich für den Hochofen­
betrieb verwendet, während zur Kesselheizung theil- 
weise Torf und zur Generatorfeuerung stellenweise 
Holz benutzt wird. Auf moderner eingerichteten 
Hütten verwerthet man auch die Gichtgase der Hoch­
öfen zur Heizung von Winderhitzern und  ̂Dampf­
kesseln. Besonders bemerkenswerth ist das Vorgehen 
des Hüttenwerkes von Kischtim, welches die ganze 
Anlage nach modernen Principien umbaut und eine 
grofse centrale Kraftmotoranlage zur Ausführung

* Pud =  16,38048 kg.

bringt, bei welcher die Gichtgase zweier Hochöfen 
gröfseren Profils und aufserdem noch Generatorgase 
zur Verwendung kommen.

In Bezug auf die Brennmaterialversorgung der 
Hütten sei erwähnt, dafs der Ural einzelne Lager­
stätten fossiler Brennstoffe hat. So findet sich An- 
thracit, Braunkohle und auch Steinkohle, letztere bei 
Lunjewka, südwestlich von Bogolowsky. Hier ist 
sogar eine kleinere Anzahl Koksöfen im Betrieb; 
doch dürfte der erzeugte Koks wegen seiner Porosität 
und schwachen Structur den Anforderungen des Hoch­
ofenbetriebes nicht genügen. Die Frage der Ver­
sorgung mit dem nöthigen Brennmaterial ist für die 
Uralindustriellen somit eine äufserst wichtige und die 
glückliche Lösung dieser Frage würde für die Weiter­
entwicklung der Industrie des Urals von grofser Be- 

: deutung sein. Das Project, Kohlen und Koks aus 
Südrufsland, dem Donezbassin zu beziehen, dürfte 
ohne den Bau einer neuen Eisenbahnlinie und die 
Einführung eines Minimaltarifs vor der lland noch 
nicht zur Verwirklichung kommen. Grofse Er­
wartungen setzt man aber auf die sibirischen Stein­
kohlenlager, welche mit dem Bau der grofsen sibirischen 

1 Eisenbahn zum Abbau gelangten. Vor allen Dingen 
kommen hier die Kohlenlager von Sud^chenka in 
Fra(re, welche wegen ihrer besseren V erwendbarkeit 
für tnetallurgische Zwecke den Kohlen von Pawlodar, 
Jrkutsk und Krassnojarsk vorzuziehen sind und da­
her im Folgenden eingehender behandelt werden sollen.

Die Station Sudschenka in Central-Sibirien liegt 
37 Werst östlich von der Station Taiga, von welcher 
die Zweigbahn nach der Gouvernementsstadt Tomsk 
führt. In dem unzugänglichen sibirischen Urwald, in 
einer bewaldeten Niederung, welche stellenweise durch 
Abbrand gelichtet ist, liegen die Kohlenwerke, von 
denen bis jetzt folgende Coneessionen bekannt ge­
worden sind:

1. die Ahscherski Kohlenzeche, der Krone gehörig,
2. die Kohlenzeche von L. A. Miehelson,
3. die Bergwerksgesellschaft von Lebedjansk,
4. die Concession von Wächter, _
5. die Concession der Bogolowskischen Hüttenwerke

im Ural.
Auf der Grube der Krone, den Zechen von 

Miehelson und Lebedjansk wird Kohle gefördert, welche 
fast ausschliefslich an die Sibirische Eisenbahn abge- 

! liefert wird und zum Betriebe derselben dient. Auf 
| der Wachterschen Concession wird nicht gearbeitet, 

während auf der Bogolowskischen zur Zeit bclniif- 
arbeiten vorgenoinmen werden. Im Jahre 1902 sollen 

■ nach den getroffenen Einrichtungen auf der Grube der 
Krone bis z u  10 Millionen Pud Kohle gefördert werden. 
Auf der Zeche von Miehelson dürfte im laufenden 

; Jahr eine Förderung von 5 Millionen Pud erreicht 
: werden. Die Ausbeute der Lebedjansksclien Bergwerks- 

g e s e l l s c h a f t  bewegt sich noch in bescheidenen Grenzen; 
bis zu Ende des Jahres 1901 sind daselbst etwa 500000 
Pud Kohle gefördert worden. Die Mächtigkeit der 
Kohlenflötze beträgt 1,2 bis 3,5 m. Gefördert wird 
die Kohle unter reichlichem Wasserandrang aus einer 
Tiefe bis zu 70 m. Unter Zugrundelegung der Tiefe 
eines Bohrloches, welches bis auf etwa 95 tn herab- 
getrieben wurde, hat- man den Vorrath auf der mube 
der Krone auf 300 Millionen Pud berechnet, während 
der o-anze Bezirk daselbst einen Vorrath an Kohle 
von mehreren Milliarden Pud enthalten soll. Die Zu- 
sammensetzung der Kohle wird wie folgt angegeben.

Flüchtige Bestandteile . . . .  13,00 °/o
A s c h e ......................................... 3,72 Jo
S ch w e fe l.........................  0^6 /o

Im Jahre 1901 sind auf der Grube der Krone 
20 Koksöfen und auf der Zeche von Miehelson eben­
falls 20 Koksöfen erbaut worden. Die Oefen der
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ersteren sind im Herbste 1901 probeweise in Betrieb 
gesetzt worden, während die Oefen bei Miehelson erst : 
im Jabre 1902 dem Betrieb übergeben werden sollen. | 
Auf der erstgenannten Grube werden mit den vor- | 
bandenen Oefen täglich etwa 2400 Pud Kolcs und auf | 
der Michelsonschen Zeche etwa 3600 Pud Koks erzeugt j  
werden können. Jedenfalls ist es als feststellend an­
zunehmen, dafs die Sudschenka-Kohle einen guten 
Hoebofenkoks liefert, und die Vergrößerung der be­
stehenden Kokereien dürfte nur von den geeigneten j 
Mitteln abbiingen, den Koks auf billige Weise zu den 
Uralbütten zu befördern.

Bezüglich des Transports des Koks von Sudschenka 
zum Ural wird Folgendes mitgethcilt. Die Entfernung 
von Sudschenka bis Ekaterinburg, dem Mittelpunkt 
der Uralwerke, beträgt 1814 Werst, der Eisenbahn­
transport von Sudschenka bis Ekaterinburg würde sich 
demnach, selbst bei Gewährung eines Ausnahmetarifs 
von '/tar. Kopeken f. d. Pudwerst auf 14*/̂  Kopeken 
f. d. Pud Koks stellen. Die Gestehungskosten ein- 
schliefslich Unternchmergewinn f. d. Pud Koks franco 
Station Sudschenka werden bei einem heutigen Kohlen­
preis von etwa 8 Kopeken immerhin 14 Kopeken 
f. d. Pud betragen, so dafs der Koks franeo Uralhütte 
auf 28,5 Kopeken f. d. Pud zu stoben kommt. Um 
ein erspriefsliches Arbeiten zu ermöglichen, dürfte 
jedoch der Koks nicht theurer als 25 Kopeken franco 
Uralhütte sein, demnach miifste der Ausnahmetarif für 
den Kohlentransport auf mindestens ‘/>w Kopeken 
f. d. Pudwerst herabgesetzt werden.

Es ist auch vorgeschlagen worden, eine Verbilligung 
der Fracht durch die theilweise Benutzung der sibirischen 
Flüsse — Tom, Ob, Irtisch, Tobol, Tura und Soswa — 
herbeizuführen. Gegen diese anscheinend _ günstige 
Lösung der Transportfrage werden indessen die folgen­
den Bedenken geltend gemacht:

Zunächst ist zu berücksichtigen, dafs diese Flüsse 
weniger als die Hälfte des Jahres eisfrei und demnach 
auch nicht länger schiffbar sind. Dazu kommt, dafs 
sie zeitweise, wie z. B. im Sommer 1901 die Soswa, 
nicht genügend Wasser führen, um der Schiffahrt die 
erforderliche Tiefe zu bieten. Auf jeden Fall miifste 
daher bei Benutzung der Flufsläufe während eines 
Zeitraums von noch nicht 6 Monaten der ganze Jahres­
bedarf einer Hütte gedeckt werden, wobei nicht aufser 
Acht- zu lassen ist, dafs Kohle sowohl wie Koks nach 
einer Lagerung von 6 bis 9 Monaten ganz erheblich 
an Heizwerth verlieren und die Kohle durch längere 
Lagerung auch ihre Backfähigkeit einbüfst. Ferner 
ist"zu berücksichtigen, dafs durch die bei dem Flufs- 
transport erforderlichen Umladungen der Koks in seiner 
Stückgröfse Schaden leidet und sich, je nach der 
Festigkeit desselben, eine gröfsere oder kleinere Menge 
Kleinkoks bilden wird, welcher für den Hochofenbetrieb 
nicht verwendbar ist. Es hat also den Anschein, dafs 
die Vortheile der Beförderung auf dem Wasserwege 
durch dabei unvermeidlichen Verlust an Qualität und 
Quantität des Transportgutes wieder aufgehoben werden.

Nach Lage der Sache kann somit ein abschliefsen- 
des Urtheil über die Verwendung sibirischen Brenn­
materials für die Uralwerke heute noch nicht abgegeben 
werden. Dagegen dürfte die Entwicklung des Stein­
kohlenbergbaues von Sudschenka die Begründung einer 
Eisenindustrie in Sibirien selbst mit sich bringen. 
Wenngleich auch die östlich vom Baikalsee gelegenen 
Mamoutowschen Eisenwerke durch das Fallissement 
des Hauses zur Betriebseinstellung gekommen sind, so 
wird doch ein etwa in der Gegend von Krassnojarsk 
am Jenissei angelegtes Eisenhüttenwerk, welches nur 
den Bedürfnissen Central-Sibiriens genügen will, recht 
vortheilhaft arbeiten können. Von Sudschenka bis 
Krassnojarsk beträgt die Entfernung mit der Eisen­
bahn etwa 450 Werst, so dafs der erforderliche Koks 
während des ganzen Jahres leicht mit ■ der Eisenbahn 
verfrachtet werden kann. Nach den bis jetzt vor­

liegenden geologischen Erforschungen sind Eisenerze 
in nächster Nähe von Krassnojarsk vorhanden. Aufser- 
dem kämen hierfür die Eisenerzlager in d_cn Flufs- 
gebieten des Jenissei, Abakan und Alakan in Frage. 
Diese Erze würden auf dem Wasserwege bis zur Hütte 
gebracht werden können. Es ist wohl anzimehmen, 
dafs durch diese günstigen Vorbedingungen die Unter­
nehmungslust geweckt werden und in Zukunft eine 
Eisenindustrie in einem neuen Gebiete entstehen wird, 
das durch den Bau der grofsen Sibirischen Eisenbahn 
in so mannigfacher Beziehung neu belebt wurde.

(Nach den  „B erich ten  über H andel und  In d u s trie“ 
vom  8. M ärz 1902.)

Schlagw etterexplosionen über Tage.
Dafs Schlagwetterbildungen sich nicht nur in den 

Grubenräumen der Kohlenzechen, sondern auch überTage 
in den Kohlenwäschen vollziehen, ist durch wieder­
holte kleine Explosionen bewiesen worden, welche in 
den Feinkohlcnthürmen oder Trockensümpfen mehrerer 
Zechen (Dahlbusch, Louise, Holland), vorzugsweise nach 
Bildung von Hohlräumen infolge theilweiser Ent­
leerung stattgefunden haben. Es kann als sicher an­
genommen werden, dafs es sich bei allen diesen Ent­
zündungen oder Explosionen um Methan handelt. Diese 
Annahme wird bestätigt durch eine Wetterprobe, 
welche auf der Schachfanlage Consolidation 11I/IY 
in einem Vorrathsthurm kurze Zeit nach Entstehung 
eines Hohlraumes entnommen worden ist, und neben
0,24 °/o CO2 einen Gebalt von 1,19 °/o CTI-i aufwies.

Wie es scheint, handelt es sich nur um kleine 
Mengen von Grubengas, welche sieh in den Hohl­
räumen ansammeln; immerhin reicht ihre Menge aus, 
um die Luft bis zur Explosionsfähigkeit anzureicliern.

Zur künftigen Vermeidung der Beschädigung von 
Betriebseinrichtungen und der Verletzung von Menschen 
ergiebt sich von selbst, dafs in denjenigen Räumen, in 
welchen sich Vorrathstrichter, Kohlenthürme und 
Trockensümpfe befinden, die Benutzung offenen Lichtes 
vermieden wird; und zwar müssen Wetterlampen nicht 
nur bei den Entleerungsarbeiten benutzt werden, 
sondern cs sind auch offene Gasflammen, welche sich 
über oder in der Nähe der Kohlenmengen befinden, 
durch geschlossene Lampen zu ersetzen. Um dem 
Grubengase dauernd einen Ausweg aus den Thürmen 
zu geben, dürfte es sich empfehlen, in der Mitte jedes 
einzelnen ein senkrechtes, mit grofsen Löchern ver­
sehenes Rohr einzubauen und bis in das Freie empor 
zu führen. Stehen die Thürme unter einem Dache, 
so ist dieses mit mehreren, hinreichend grofsen Oeff- 
nungen zu versehen, welche im Falle einer Explosion 
den Gasen ungehinderten Austritt gewähren. Werden 
diese Vorsicbtsmafsregeln ausgeführt, so steht nicht 
zu befürchten, dafs über Tage Leben und Gesundheit 
von Arbeitern dem Grubengas zum Opfer fallen.

„G lückauf“ 1901 Xr. 33.

Dr. Georg v. Siem ens V erdienste um grofse  
Eisenbalinunternelimungen.

Mit dem am 23. October 1901 verstorbenen 
Dr. Georg v. Si emens  ist ein Mann aus dem Leben 
geschieden, der sich um die Ausbreitung der deutschen 
Industrie und dadurch mittelbar auch des deutschen 
Eisenhüttengewerbes die bedeutendsten Verdienste er­
worben hat. Zuerst Vertreter der Firma Siemens & 
Halske beim Bau der indo-europäischen Telegraphen- 
linie, trat er im Jahre 1870 als Director bei der 
Deutschen Bank ein. In dieser Stellung gründete er im 
Jahre 1889 die bekannte anatolische Eisenbahngesell­
schaft, welche im Anschlufs an die kleine, in elendem 
baulichen Zustand befindliche Eisenbahn von Haidar- 
Pascha nach Ismid (92 km) in der kurzen Zeit bis

i Ende 1893 die erste Strecke bis Angora (578 km) und
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bis August 1896 aucli die Abzweigung von Eskischehir 
bis Konia (444 km) baute. Neben diesen groi'sen 
Leistungen ging noch der Erwerb der sogen, orienta­
lischen Eisenbahnen her, d. h. der Bahn von Bellova 
(Ostrumelien) nach Konstantinopel und Dedeagatsch 
und von der serbisch-türkischen Grenze nach Salonik j  
(1264 km). Im Jahre 1891 wurde auch die Concession j 
für eine von Salonik nach Monastir führende 218 km | 
lange Bahn erworben, deren Bau im Juni 1894 vol­
lendet war. Innerhalb vier Jahren vom Erwerb der | 
ersten Concessionen an sind unter Siemens Leitung 
also 1240 km neue Bahnen gebaut, 1264 km unter 
seiner thätigsten Mitwirkung reorganisirt. Gleich 
nach Eröffnung der letzten Strecke der anatölischen ' 
Bahn begannen die langwierigen Verhandlungen mit 
der türkischen Regierung über den Bau der Bagdad- j 
bahn (Fortsetzung der anatölischen Bahn über Bagdad i 
bis zum persischen Golf), welche kurze Zeit nach dem 
Tode v. Siemens einen günstigen Abselilufs fanden.

Die Bagdadbahn wird etwa 2500 km lang werden; 
mit dem Erwerbe bezw. dem Bau von 5000 km Eisen­
bahn, von welchen 3822 km, nämlich Bellova-Koustan- 
tinopel-Haidar-Pascha-persischer Golf als eine zusammen- 
hängende Linie betrieben werden können, ist also 
Siemens Thätigkeit und Namen aufs engste verbunden, j 
An der Schaffung und Ausdehnung der elektrischen | 
Bahnen in Deutschland und im Ausland ist Siemens j  
durch seine Thätigkeit in der Allgemeinen Elektricitäts- 

esellschaft, sowie später in cler Actiengesellschaft ■ 
iemens & Halske stark betheiligt gewesen, auch hat | 

er die allgemeinen Interessen der Elektricität bei der 
Berathung der sie betreffenden Gesetze im Reichstag 
mit Energie und Geschick vertreten.

(Nach der „Z eitung des Y ereins D eutscher E isenbahn- 
V erw altungen“  1902, Nr. 26.)

V i e r t e l j a h r s - !
(Januar, Febru;

I. Rheinland-Westfalen.
Die gegen den Schlufs des Vorjahrs eingetretene 

Klärung und Beruhigung der Marktlage hat im neuen 
Jahr weitere Fortschritte gemacht. Man gelangte 
ziemlich allgemein zu der Ueberzeugung, dafs der Tief­
punkt des Niedergangs nunmehr überwunden sei und 
der gesammte Eisenmarkt einer langsamen, aber an­
dauernden Aufbesserung entgegengehe. Zu dieser 
Stimmung haben nicht zum wenigsten die Besprechungen 
einer Reihe von grö[seren Werken beigetragen. Wenn 
diese Besprechungen sich auch noch nicht zu einem 
bestimmten Uebereinkommen verdichteten, so haben 
sie doch die Wiederkehr des Vertrauens mächtig ge­
fördert. Infolgedessen hob sich der allgemeine Preis­
stand, wenn er anch die Selbstkosten noch keineswegs 
erreicht hat.

Die Ausfuhr nahm unter dem Schutze der von 
verschiedenen Verbänden gezahlten Vergütung einen er­
neuten Aufschwung, welcher zweifellos dem gesammten 
Eisengewerbe zu gute kommt.

Die früher aufgehäuften Materialvorräthe nahmen 
Yon Monat zu Monat ab. Ungeachtet der bisherigen, 
freilich nicht das Nothdürftigste deckenden Preis­
erhöhungen ist der Verkauf für den nächsten Bedarf 
recht lebhaft gewesen. Da die jetzigen Preise immer 
noch nicht lohnend sind, ist es nur natürlich, dafs die 
Werke nicht auf längere Zeit hinaus verkaufen wollen, 
wie es denn überhaupt nur im wohlverstandenen Inter­
esse der Hersteller und der Verbraucher liegen dürfte, 
jeweils nicht über ein Vierteljahr hinaus abzuschliefsen.

Bas 200jährige Jubiläum der U raler  
Roheisenindustrie

hat sich nach der Rigaischen „Industrie-Zeitung“ am 
15. December v. J. vollzogen, da an dem gleichen Tage 
des Jahres 1701 der erste Roheisenabstich aus dem 
Hochofen der Newjanskischen Fabrik erfolgte, welche 
als erste Roheisenhütte des Urals auf Anordnung und 
Kosten der Krone in den Jahren 1699 bis 1701 erbaut 
worden war. Das Ereignifs wurde durch eine Feier 
begangen, bei welcher Gelegenheit der Director der 
Fabrik, Bergingenieur Thibaut-Brignol, eine historische 
Uebersiclit über die Entwicklung der letzteren mit­
theilte, aus welcher hervorgeht, dafs die Fabrik bereits 
im Jahre 1702 dem Tulaschen Schmidt Nikita Demidow 
übergeben wurde, in dessen Geschlecht sie bis zum 
J. 1769 verblieb, wo sie in den Besitz des Kaufmannes 
Ssawa Jakowlew überging, dessen Nachkommen sie 
noch gegenwärtig gehört.

Tonner • Denkmal.
Zur Errichtung des für Peter  Ri t ter  von Tun nor 

in Leoben geplanten Denkmals sind, nach einer Mit- 
theilung der „Oesterreichischen Zeitschrift für Berg- 
nnd Hüttenwesen“ vom 1. März, bis jetzt im ganzen 
19 346,09 Kronen eingegangen. Wir erinnern, indem 
wir von diesem Stand der Angelegenheit Kenntnifs 
geben, nochmals au unsere Aufforderung zur Unter­
stützung des Unternehmens* und bitten, die edle Sache 
durch Beiträge weiter zu fördern, damit dem um das 
Eisenhüttenwesen hochverdienten Manne bald ein sicht­
bares Zeichen der Dankbarkeit ersteht.

* „Stahl und Eisen“ 1901 Heft 12 S. 672.

l a r k tb e r ic h te .
ir, Marz 1902.)

Auf den K o h l e n -  und K o k s m a r k t  hat der 
aufsergewölmlich milde Winter einen sehr ungünstigen 
EinfluTs ausgeübt. Bei dem naturgemäfs geringeren 
Bedarf und dem allzeit günstigen Wasserstand konnten 
die wohlgefüllten Kohlenlager kaum in Angriff ge­
nommen werden, und müssen gerade diese Lagermengen 
den Markt noch längere Zeit erheblich belasten. Das 
Kohlensyndicat hat deshalb auch beschlossen, ab
1. April d. J., — theilweise' mit Rücksicht auf die er­
höhte Betheiligungsziffer —, die Einschränkung um 
weitere 4 °/o, also auf 24 >  zu erhöhen. — Die Koke­
reien hatten im letzten Vierteljahr ebenfalls unter Ab­
satzschwierigkeiten sehr zu leiden und mufsten grofst: 
Einschränkungen in Höhe von ungefähr 40 °/o vor­
nehmen. - Bei so geringer Nachfrage nach Brenn­
material ist die Zahl der Feierschichten allmählich derart 
gestiegen, dafs zur Herabsetzung derselben allgemein 
zu Arbeiterentlassungen übergegangen werden mufs.

Die Kokspreise wurden ab 1. Januar d. J. herab­
gesetzt, während die Kohlenpreise bis 1. April d. J. 
vertraglich in nicht abzuändernder Höhe festgelegt 
waren.

Auf dem E i s e n e r z m a r k t  griff im Berichts­
vierteljahr eine bessere Stimmung noch nicht Platz. 
Die Siegener Gruben mufsten sich entschliefsen, den 
bedrängten Hochofenwerken die Abnahmefrist um̂  ein 
volles Jahr zu verlängern. Neben der allgemeinen 
Preisermäfsigung von 21 M  auf 16 M  für Rostspath 
wurde dem Roheisensyndicat für Spiegeleisen gleich 
wie im vorigen Jahre eine Ausfuhrvergütung in Höhe 
von 2 J t  f. d. Tonne bewilligt. Die Ermäfsigung der
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Preise hat aber in keiner Weise zu einer Belebung 
des Geschäfts beigetragen. Förderung und Absatz ist 
in den ersten Monaten des laufenden Jahres noch weiter 
zurückgegangen, veranlafst zum Theil auch durch die 
aufserordentlich billigen Wasserfrachten, wodurch der 
Bezug ausländischer Erze sehr begünstigt wird.

Im Dill- und Lahngebiet ist die Marktlage die­
selbe wie im Siegerlande.

In der Lage des R ' ^ h e i s e n m a r k t e s  darf eine 
kleine Wendung zum Bessereu verzeichnet werden. 
Die Kauflust der inländischen Händler und Ver­
braucher wurde eine regere und es wurden außer­
dem gröfsere Posten nach dem Auslande abge­
setzt, wodurch der heimische Harkt in wünscliens- 
werther Weise entlastet wurde und die Vorräthe auf 
den Hüttenwerken eine Verminderung erfuhren. In­
folge der verstärkten Nachfrage konnten die Preise 
für Hämatit- und Giefsereieisen am 8 . März um je
2 J l  f. d. Tonne erhöbt werden.

Auf dem S t ab e i s e n  m ark te trat man in das 
neue Jahr mit der Gewifsheit ein, endlich aus dem 
Banne der Noth- und Zwangsverkäufe erlöst zu sein. 
Die Nachfrage belebte sich von Woehe zu Woche, 
die Abrufe erfolgten reichlicher, neue Abschlüsse 
wurden gethätigt, und die zunehmende Geneigtheit, 
auf längere Fristen abzusehliefsen, deutete zweifellos 
darauf hin, dafs mau nicht mehr befürchtete, am Ein­
kauf zu verlieren. Unter diesem Anwachsen des Ver­
trauens konnte denn auch die so überaus nothwendige 
Aufbesserung der durchweg noch verlustbringenden 
Preise ihren weitern Fortgang nehmen. Nach alter 
Erfahrung regte dieses Anziehen der Preise seinerseits 
nun wieder die Kauflust an und man darf somit 
einem befriedigenden Frühjahrsgeschäft um so mehr 
entgegensehen, als unter dem hinflufs des leichten 
Geldstandes die Bautbätigkeit sich im laufenden Jahre 
wieder hoben wnrd.

Der D r a h t  mar kt  trat mit dem Jahresbeginn 
in eine gänzlich neue Phase insofern, als neben der 
Erneuerung bezw. Neubildung des Walzdrahtsyndicats 
und des Dralltstiftsyndicat.s es noch vor Jahresschlufs 
gelungen war, das” Walzdrahtsyndicat auch über die 
A u s f u h r  von Wal z  draht zu erstrecken. In welchem 
Mafse diese Vereinheitlichung der Ausfuhr in quan­
titativer Hinsicht gewirkt hat, wird sich erst später 
an der Hand der "Statistik übersehen lassen. Dafs 
aber den Schädigungen, welche früher den inländischen 
Verbrauchern durch den übermäfsigen Wettbewerb in 
der Walzdrahtausfuhr zugefügt worden sind, damit, 
ein Ende gemacht worden ist, leidet, keinen Zweifel.

Der Inlandbedarf ist merklich reger geworden 
und berechtigt zu der Hoffnung, dafs die Werke wieder 
demnächst vollen Betrieb w'orden führen können.

Auf dem Gr o b b l e c h ma r k t  entwickelte sich 
die zuversichtlichere Stimmung, die sieh bereits zu 
Ende des letzten Vierteljahres 1901 geltend gemacht 
hatte, in erfreulicher Weise weiter.

Gleich von Beginn des Jahres an gestaltete sich 
die Nachfrage nach Grobblechen im \ ergleich zum 
Vorjahr recht lebhaft, und es konnten im verflossenen 
Vierteljahr belangreiche Mengen abgeschlossen werden. 
Dabei handelte "es sich zum weitaus gröfsten Theil 
Tim Material für bestimmte Objecte, dessen Abruf den 
getroffenen Vereinbarungen gemäfs als gesichert be­
trachtet werden kann, speciellumMaterial zu Locomotiven,
um Kessel-, Constructions- und Schiffsbleche. Handels­
bleche wurden nur zur Abnahme in jeweils drei Monaten 
verkauft.

Mit der Steigerung der Nachfrage konnte auch 
eine Aufbesserung der Preise, insonderheit für Handels­
und Constructionsbleche, durchgeführt worden.

AVas Fe i nb l ec he  betrifft, so war bei sehr un­
genügenden Preisen die Beschäftigung der AVerke für 
Inland und Ausland ziemlich genügend. Das seit 
langer Zeit verlustbringende Geschäft hat das bisher

nicht für möglich Gehaltene herbeigeführt, nämlich 
den Zusammenschluss fast aller deutschen Feinblech­
werke zu einem Syndicat. Es ist zu hoffen, dafs 
dadurch wieder gesunde Verhältnisse in diesen Ge­
schäftszweig kommen werden.

Die Beschäftigung der Werke in Ei senbahn-  
material  verlief befriedigend. Von Privatunter­
nehmungen sind allerdings nennenswerthe Bestellungen 
nicht eingegangen, und die Banlust scheint noch nicht 
rege geworden zu sein.

Im Maschi nenbau lag ziemlich gute Beschäfti­
gung vor, wenn auch die erzielten Preise sein zu 
wünschen übrig liefsen.

Im Brückenbau zeigte sich eine geringe Besse­
r u n g  des Geschäfts. A u f t r ä g e  gingen reichlich ein; die 
Preise waren zwar immer noch sehr gedrückt, aber 
doch etwas besser als im vorangegangenen Vierteljahr.

Die infolge des scharfen Wettkampfes erheblich 
unter die Selbstkosten gefallenen R ö n r e n p r e i s e  
erfuhren durch die inzwischen erfolgte Bildung des 
Deutschen Gufsröhren-Syndicats, Act.-Ges. in Köln, 
dem einstweilen die sämmtlichen westdeutschen Röhren- 
giefsercien mit über 70 ”/o der gesammten Röhren- 
production Deutschlands angehören, die dringend er­
forderliche Correctur. Die Nachfrage w'urde recht 
lebhaft und auch vom Auslande haben während der 
Berichtsperiode wreitere gröfsere Aufträge herein­
genommen werden können, so dafs die Aussichten 
für diesen Betriebszweig in günstigerem Lichte er­
scheinen, als dieses bisher der Fall war.

Die Preise stellen sich wie folgt:

Kohlen und Koks: 
Flaminkohlen . . . .  
Kokskohlen, gewaschen 

„ melirte, z. Zerkl. 
Koks für Hochofenwerke 

„ „ Bessemerbetr..
Erze:
Rohspath . . . . . .
Geröst.Spatheisenstein . 
Somorrostro f. a. B. 

Rotterdam . . . .
Roheisen: Gielsereieisen 
D . ( Nr. 1 . . .Preise I ».»

abH“U4 HämaUt : : 
Bessemer ab HUtte . . 
n iQualitäts- Pud- 
Prei?e ) dcleisen N r.l. 
c- „ \ Qualit.-Puddel- 

,eßen ( eisen Siegerl. 
Stahleisen, weifses, mit 

nicht Uber 0,1% Phos­
phor, ab Siegen . . 

Tliomaseisen mit min­
destens 1,5°/o Mangan, 
frei Verbrauchsstelle, 
netto Cassa . . . .  

Dasselbe ohne Mangan . 
Spiegeleisen, 10 bis 12o0 
Engl. Giefsereiroheisen 

Nr. III, franco Ruhrort 
Luxemburg. Puddeleisen 

ab Luxemburg . . . 
Gewalztes Eisen: 
Stabeisen, Schweifs- . - 

Flufs- . . . . 
Winkel- und Fa^oneisen 

zu* ähnlichen Grund­
preisen als Stabeisen 
mit Aufschlägen nach 
der Scala.

Träger, ab Burbach . . 
Bleche, Kessel- . . . .  

„ secunda . . .
„ dünne . . . .

Stahldraht, 5,3 mm netto 
ab Werk . . . . .  

Draht ausSchweilseisen, 
gewöhn 1. ab Werk etwa 
besondere Qualitäten

Monat Monat MoikiI

Januar Februar März

■M J(
10,95— 10.75 

10,50
10,25-10,75

10.50
10,25- 10.75 

10.50

15,00 15,00 15,00
~ -

11.50
16.0H

11.50
16,00

11,50
16,00

' <3.00
59.00
63.00

63.00
59.00
63.00

65.00
61.00 
65,00

j 00,00 60,00 60,00

02,00 62,00 62,00

58,00 58,00 5S.00

72,00 7-2,00 72,00

65,00 65,00 66,00

46,00 46,00 46,00

115.00
105.00

120,00
110.00

125.00
115.00

110,00
100.00
120.Ü0
125,00

1
110,00 
160,00 
120,00 
i: 15,00

112,50
160,00
130.00
145.00

D r. B eumer.
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II. Oberschlesien.
Al l ge me i ne  Lage. Das Berichts Vierteljahr 

brachte auf dem Eisen- und Stahlmarkt eine Besserung 
der Verhältnisse., Nach Abschlufs der Inventuren be­
gann bereits im Januar die inländische Nachfrage 
sich zu regen und die Händler suchten ihre Lager 
für den Frühjahrsbedarf zu ergänzen. Allgemein 
schien das Vertrauen zu einer gesunden Entwicklung 
der Verhältnisse zurückzukehren. Der ungemein flüfsige 
Geldstand, wie er seit Anfang der neunziger Jahre 
nicht bestanden, unterstützte das Wiederaufleben der 
Unternehmungslust und brachte die Verbraucher zu 
der Ueberzeugung, dafs der Tiefpunkt des w ir t ­
schaftlichen Niederganges überwunden sei. Auch der 
speculative Bedarf wagte sich hervor, angeregt durch 
eine Vereinbarung der deutschen Walzwerke, welche 
zunächst Preisaufbesserungen für Walzeisen zur Folge 
hatte und des weiteren die Organisation eines all­
gemeinen deutschen Walzwerksverbandes anstrebt. 
Günstig auf den Eisenmarkt wirkte ferner die lebhafte 
Entwicklung der Geschäftslage in den Vereinigten 
Staaten, wodurch auch der englische und belgische 
Eisenmarkt eine Festigkeit erfahren haben. Es mufs 
aber hervorgehoben werden, dafs die geringe Auf­
wärtsbewegung bei weitem noch keine normalen Ver­
hältnisse im Eisen^ewerbe geschaffen hat, vielmehr 
mangelt es den Werken in den meisten Betrieben noch 
an ausreichender Beschäftigung und auch die Ver­
kaufspreise sind theilweise noch verlustbringend. In 
dem für die Eisenindustrie so wichtigen Baugewerbe 
zeigt sich leider immer noch eine starke Zurückhaltung. 
Was den Alteisenmarkt anbetrifft, so setzte im ver­
flossenen Vierteljahr die Speculation erneut eiu, be­
günstigt durch die Ausfuhr von Alteisen und trieb 
die Preise dieses Materials zeitweilig zum Schaden 
der Siemens - Martinwerke auf eine Höhe, wie sie 
in der natürlichen Entwicklung der Geschäftslage nicht 
begründet war.

K'ohlen.  Die Nachfrage nach Kohlen aller Art 
schwächte sieh im Berichtsquartal erheblich ab. Schuld 
daran waren theils die ungewöhnlich milde Witterung, 
welche nur vorübergehend durch einzelne Frosttage 
unterbrochen wurde, theils die Hoffnung der Verbraucher, 
schon vom 1. März ab zu billigeren Preisen einkaufen 
zu können. Diese Hoffnung hat sich insofern auch er­
füllt, als die oberschlesiscnen Gruben, vom 1. April ab 
wieder den üblichen Sommerabschlag eintreten lassen 
und die Preise für alle Sorten unter 40 mm, sowie für 
Klein- und Förderkohlen um 60 i§ f. d. Tonne mit der 
Mafsgabe erinäfsigen, dafs auf diese 60 rJ) der Sommer- 
absehlag in Anrechnung zu kommen hat. Da diese 
Preisermärsigung schon Anfang März bekannt gegeben 
war, so gestaltete sich der Versand im letzten Viertel­
jahrsmonat recht ungünstig, was die Einlegung einer 
gröfseren Zahl von Feierschichten zur Folge hatte. 
Arbeiterentlassungen fanden aber nicht statt. Der 
Absatz von Grobkohlen gestaltete sich nach erfolgter 
Fördereinschränkung im ganzen Yiefriedigend. Dafs 
der Verkauf an Hausbrandkohlen infolge des an­
dauernden milden Wetters soweit hinter demjenigen 
des Vorjahres Zurückbleiben würde, war nicht voraus­
zusehen, und so mufste der gröfste Theil der Vorräthe, 
welche die Gruben im Januar und Februar zu räumen 
hofften, ins zweite Vierteljahr mit hinübergenommen 
werden. Für Industrieltohien stockte zwrar der Absatz 
in der ersten Quartalshälfte, er besserte sich aber Mitte 
Februar so erheblich, dafs die Bestände geräumt werden 
konnten. Nach Eröffnung der Schiffahrt, welche diesmal 
in den ersten Märztagen erfolgte, hob sieh auch die 
Verfrachtung von Förder- und Klein-Kohlen nach dem 
Küstengebiet. Anfangs April kommen die Ziegeleien 

. und Kalkbrennereien wieder in Betrieb, was auf die 
Verladung der Kleinkohlensorten nicht ohne Einflufs 
bleiben wird. Kokskohlen waren Anfangs vernach­

lässigt, es machten sich aber Ende März schon Zeichen 
für eine Besserung bemerkbar.

Der Gesammtversand an Kohlen zur Hauptbahn betrug: 
im I. Quartal 1902 . . . .  3 737 6701
„ IV. Quartal 1901 . . . . 4 415 2801 
„ I. Quartal 1901 . . . .  4 406 350 t

entsprechend einer Abnahme von 15,34 °/o gegenüber 
dem Vorquartal und einer solchen von 15,18 70 gegen­
über dem gleichen Quartal des Vorjahres.

K o k s. Die Koksanstalten hatten infolge der Ein­
schränkung der Roheisenerzeugung und der schlechten 
Beschäftigung der Giefsereien für ihre Erzeugnisse 
keinen ausreichenden Absatz und waren gezwungen, 
sehr erhebliche Koksmengen zu stapeln. Da sich die 
Verhältnisse auf dem Roheisenmarkte aber gegen 
Quartalsschlufs günstiger gestalteten, so trat auch 
in der Koksverladung eine Besserung ein. Kleinkoks 
und Zünder konnten der Production entsprechend 
untergebracht werden.

R o h e i s e n .  Auf dem Roheisenmarkte trat die 
ersehnte Besserung im Berichtsvierteljahr endlich ein 
uud die Werke Waren in der Lage, nicht nur die 
laufende Erzeugung, sondern auch Theilmengen der 
grofsen Vorräthe zu verladcu, allerdings noch immer 
zu Preisen, welche sich an der Grenze der Selbst­
kosten bewegten. Wenn die Nachfrage nach Fertig­
ware, wie zu erwarten ist, anhält und die aufser- 
ordentlich hohen Altzeugpreise nicht wesentlich zu­
rückgehen, dürften die Roheisenbestände in Ober­
schlesien bald aufgcbraucht sein und die im vorigen 
Jahre niedergeblasenen Oefen wieder in Betrieb ge­
setzt werden. Nicht unerhebliche Mengen wurden 
exportirt und in Gebiete verladen, wohin oberschlesisches 
Roheisen bisher noch nicht verkauft worden ist.

Die ausländischen, sehrhohenErzpreise haben sich 
im Vergleich zum Vorjahre wesentlich nicht geändert. 
Gestiegen ist infolgedessen der Verbrauch von oberschle­
sischen Brauneisenerzen, welche den meisten Hochofen­
werken auf eigenen Förderungen zur Verfügung stehen.

Stab eisen.  Dank den Vereinigungsbestrebungen 
der deutschen Walzwerke festigte sich die Lage des 
Stabeisenmarktes im Berichtsquartal. Der Handel 
schritt endlich zur Ergänzung seiner stark gelichteten 
Lager, durch Abruf auf alte Abschlüsse und Thätigung 
neuer zu etwas höheren Preisen. Recht umfangreich 
gestaltete sich der Eingang von Aufträgen für die 
Feinstrecken, aber auch Mittelstrecksorten hatten zu­
friedenstellenden Absatz. Dagegen fehlte es den so­
genannten Grobstrecken, welche hauptsächlich Con- 
structionseisen herstellen, an Arbeit. Die Preise für 
diese Eisensorten blieben nach wie vor gedrückt und 
stark verlustbringend.

Am Vierteljahrsschlufs lag für sogenannte Handels­
eisen — Mittel- und Feinstrecksorten — eine Fülle von 
Arbeit vor, zu Preisen freilich, die angesichts der gegen­
wärtigen Roheisen-, Kohlen- und Altzeugpreise den Wer­
ken immer noch keinen Gewinn liefsen. Von der Lösung 
der Walz werksverbandsfrage wird das zukünftige Schick­
sal der deutschen Walzeisenindustrie abhängig sein.

Draht.  Hinsichtlieh des Drahtmarktes kann auch 
für das verflossene Vierteljahr, dank der guten Organi­
sation dieses Geschäfts, zufriedenstellend berichtet 
■werden. Die Beschäftigung der Werke war gut bei 
unveränderten Preisen.

Grobblech.  Die Grobblechwerke waren während 
der Berichtszeit ungleiclunäfsig, im allgemeinen jedoch 
unzureichend beschäftigt. Bezüglich der Preisstellung 
kam den Werken der Umstand zu gute, dafs vier 
Werke, welche bislang dem Grobblechverbande nicht 
angehört hatten und die Verbandspreise beständig 
unterboten, Anfang März dieses Jahres dem Grobblech­
verbande beitraten.

Fei nbl ech.  Die Feinblechwalzwerke waren im 
abgelaufenen Vierteljahr völlig ungenügend beschäftigt
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und muiste auch noch ein grofser Theil der Erzeugung 
für spätere Lieferung auf Lager genommen werden, 
was sonst nur in Bezug auf russische und rumänische 
Dachbleche in den Wintermonaten zu geschehen pflegt. 
Das Hauptereignifs während der Berichtszeit ist die 
stattgehabte Bildung des deutschen Feinblechsyndicats. 
Wenn dieses Syndicat auch iu der Lage war, den 
vorher verlustbringenden Preis zu beseitigen, so brachten 
es die durch Bildung einer so grofsen neuen w ir t ­
schaftlichen Vereinigung hervorgerufenen mannigfachen j  
Umstände mit, dafs diejenigen Werke, welche vor dem j  
Verbandschlufs zu niedrigeren Preisen stark vorverkauft 
hatten, reichlich beschäftigt waren, während sich andere 
Werke, welche im Verkauf zu den früheren verlust­
bringenden Preisen zurückgebalten hatten, in Arbeits- 
notli befinden. Diese Zeit ist indessen eine vorüber­
gehende und es steht zu erwarten, dafs das auf einer 
wohldurchdaehten Grundlage geschaffene Feinblech- 
syndicat alle berechtigten Ansprüche seiner Mitglieder 
zu erfüllen in der Lage sein wird.

Ei senbahnmat er i al .  Die Werke, welche sich 
mit Herstellung von Eisenbahnmaterial befassen, hatten 
sich, wie schon seit langem, auch im verflossenen 
Vierteljahr über schlechte Preise und grüfstentheils 
auch über, völlig unzureichende Beschäftigung zu be­
klagen. Die Erwartung, dafs der nothleidenden Eisen­
industrie seitens des Eisenbahnfiscus gröfsere Aufträge 
als bisher angeführt werden würden, hat sieh im ab­
gelaufenen Vierteljahr leider nicht erfüllt.

E i s e n g i e f s e r e i  und Mas c h i ne nf a b r i k e n .  
In don Eisengiefsereien hat sich der Beschäftigungs­
grad zwar etwas gebessert, doch blieben die erreichten 
Preise unzureichend. Für Stahlformgufs herrschte 
ungenügende Beschäftigung. Die Maschinenfabriken 
hatten "eine etwas lebhaftere Nachfrage aufzuweisen. 
An Anfragen mangelte es nicht, dagegen an Auftrags- 
ertheilungen, die nur mit grofsen Opfern und Mühe 
hereinzuholen waren.

Pr e i s e .
Rohe i s e n  ab Werk: .«f.d.Tonne

Giefsereiroheisen............................. 60 bis 62
Hämatit.............................................  70 „ 78
Qualitäts-Puddelroheisen . . . .  — , 5 5
Qu alitäts-Siemens-Martinroheisen — „ 58
" Gewal ztes  Ei sen,  Grundpreis 

durchschnittlich ab Werk:
Stabeisen .........................................100 , 125
Kesselbleche.............................................150 „ 1 6 0
Flufseisenbleche.............................130 „ 140
Dünne B leche.................... .... 125 „ 135
Stahldraht 5,3 m m ..................... — „ 125

Gleiwi tz ,  den 7. April 1902.
Eisenhütte Oberschlesien.

III. Großbritannien.
Middlesbro-on-Tees ,  9. April 1902.

In den ersten drei Monaten dieses Jahres haben 
sich die Roheisenpreise hier langsam und stetig ge­
hoben; am fühlbarsten machte sich das Steigen im 
Februar. Die in meinem Jaunar-Berichte ausgedrückte 
Vermuthung, dafs es möglich sein würde, hiesiges 
Eisen nacli den Vereinigten Staaten zu senden, ist 
eingetroffen. Die Geschäftsverhältnisse sind insofern 
ziemlich verwirrt gewesen, als sowohl Eisen über das 
Atlantische Meer "nach England und Schottland als 
auch umgekehrt versandt wurde. Es kam Roheisen 
aus Canada nach Schottland und schottisches ging 
dahin zurück; aufserdem wurde auch von Middlesbro 
nach Philadelphia verladen. Es handelt sich von hier 
aus um Giefsereieisen. Gegenwärtig sollen weitere 
Anfragen für hiesiges Product von den Vereinigten 
Staaten vorliegen und die Preisdifferenz gering sein.

Was die schon früher erwähnte Aendcruug im Ver­
hältnis der Ausfuhr zu den Verladungen nach britischen 
Häfen von hier anbelangt., so zeigt es sich mehr und 
mehr, dafs der hiesige Bezirk von dem Auslande un­
abhängig geworden ist. In den ersten drei Monaten 
wurden esportirt: in 1900 G8 °/o, 1901 46 °/o und
1902 nur 35 °/o der Gesammtverschiffungen des hiesigen 
Bezirkes. Den gröfsten Zuwachs zeigen die Ver­
sendungen nach Schottland.

Die W a r r a n 11 a g o r weisen weniger Aenderungen 
auf. Die Lager bei den Hochofenwerken sind an 
Giefsereiqualitäten aufserordentlich gering. Es hält 
bei den meisten Hütten vielfach schwer, selbst kleine 
Ladungen ohne Zeitverlust zu erhalten. Die P r e i s e  
für Eisen ab Werk zeigten eine gröfsere Abhängigkeit 
von dem Laufe des Warrantmarktes, dem Giefsereieisen 
bis auf sehr geringe Differenzen folgte. Des Warrant­
marktes bemächtigte sich die auf Nachrichten über das 
Geschäft in Amerika sich berufende Spcculation. Vor­
läufig scheint eine Hebung der Ausfuhr von hier nach 
Deutschland ausgeschlossen, und da sich die Verhältnisse 
in den Vereinigten Staaten erfahrungsmäfsig auch recht 
schnell ändern können, so beschränkt sich das Geschäft 

: hier zumeist auf kurze Lieferzeit. Für Herbst herrscht 
| vorläufig keine Meinung weder bei Käufern noch 
j bei Abgebern. Auf mehrere Monate hinaus sind die 

Ordrebücher der Hochofenwerke gefüllt und für Herbst 
I verlangen sie die gleichen Preise wie für prompte 

Lieferung d. h. für Nr. 3 von 47/— bis 48/— f. d. Tonne 
ab Werk. . „ .

In Hämatiteisen fanden von Zeit zu Zeit grötsere 
Umsätze statt, im allgemeinen blieb aber das Geschäft 
still. Ueber die Roheisenerzeugung werden noch immer 
keine officiellen Angaben gemacht. Ende März waren 
hier 78 Hochöfen in Betrieb, davon verarbeiten 41 hiesige 
Erze und 26 machen Hämatiteisen.

Die W alz werke waren regelmäfsig beschäftigt, aber 
keineswegs mit Bestellungen überhäuft. Die seit längerer 
Zeit bestehende Vereinbarung auf bestimmte Preise 
für Platten dauerte fort. Es wurde jedoch mitunter 
für Export Frachtvergünstigung gewährt. Dies hat 
aber ganz aufgehört, nachdem seit ungefähr einem 
Monat beträchtliche Bestellungen für Schiffbaumaterial, 
man sagt 50- bis 60000 tons, für englische Werfte 
eingegangen sind. Für Lieferung nach Deutschland 
sinä die hiesigen Materialpreise noch immer zu hoch, 
und nach anderen Ländern übt die deutsche Concur- 
renz grofsen Druck aus. Stahlplatten und Winkel wurden 
um 2,6 f. d. ton erhöht. — Eine neue Anlage für Her­
s t e l l u n g  von Stahlplatten, Winkeln u. s. w. mit den 
neuesten Einrichtungen ist beschlossen worden und wird 
dazu eine Summe von 250000 £  aufgewandt werden.

Die Ei nf uhr von Stah 1 kni ippein aus Deutsch­
land hält hier au. Neue Abschlüsse sind infolge der 
Preiserhöhung nicht möglich. Es herrscht grofser 
Mangel an Knüppeln nach bestimmten Analysen.

"Die Scbi f f baut hät i gkei t  ist hier n o c h  immer 
recht lebhaft. Manche Werfte haben für das ganze 

•Jahr genügend zu tliun, andere bemühen sich um Be­
stellungen auf Neubauten, welche aber bei den jetzigen 
traurigen Frachtverhältnissen sehr schwer erhältlich 
sind. Die Löhne und Materialien sind hier so theuer, 
dafs noch vor kurzem die für eine englische Werft 
erwartete Bestellung auf mehrere Dampfer an ver­
schiedene deutsche Werfte vertheilt wurde.

Die Löhne werden nach vielen Richtungen jetzt 
herabgesetzt. Anfangs Januar trat bei den Hochöfen 
eine Verminderung von 1 bis 3/4 °/o ein, und da 
die Durchschnittspreise im verflossenen Vierteljahr 
wiederum niedriger waren als früher, steht eine weitere 
Verminderung in Aussicht. Bei den Eisenwalzwerken 
trat nach den Durchschnittspreisen der ersten zwei 
Monate eine Ermäfsigung von 2'/* °/° e'n- ,®e' Jren 
Schiffswerften und Kesselschmieden wird eine \ er- 
minderung von 5 °/° beantragt.
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Die Fracht en blieben äufserst niedrig für Dampfer 
gewöhnlicher Gröfse, während an kleinen Fahrzeugen 
steter Mangel herrscht. Heutige Raten sind für volle 
Ladungen: Rotterdam 4/—, Geestemünde 4 6 ä 4/9, 
Hamburg 4/■— und Stettin 4 3 a 4/6.

Die Vorräthe betrugen:
Middlesbrough-District: tons

in öffentlichen Lagern einschliefslich Connals 
gewöhnliche Qualitäten am 31. März 1901 70 010
"Hämatit-Qualitäten „ 31. ,, 1901 7 905

gegen 142 243 bezw. 300 tons am 31. März 1902.
Schottland: 

in Connals Lagern am 31. März 1901 . .
gegen 53 400 tons am 31. März 1902.

West-Küste: 
in Warrantlagern und bei den Hütten

31. März 1 9 0 1 .........................................
gegen 18 000 tons am 31. März 1902.

Die Preisschwankungen betrugen:
J a n u a r  F eb ru ar

45/— 43/3»/a iS /— 4 5 / -

tons

61 542

tons

23 984

M iddlesbro Nr. 3 GMB. 
W arrant Cassa K äufer 
M iddlesbrough . . . .

do. H äm a tit . . . .  
Schottische M. N . . . . 
Cumberland lliim a tit

44/4Va43/3»/¿

49/2
56/6

48/10
55/10»/a

48/4 44/4Va
n ich t n o tir t 

54/1 49 '3 j/2
59/3 53/41/a

•17/S

«/4>;3
53/5
59/6

46/9

46/4

52/41/a
59/1

Es wurden verschilft von Januar bis März:
1902 . . 235 502 tons, davon 30 011 tons
1901 . . 218 798 _ 50 050 n

1900 . . 293 889 „ 127 205 „
1899 . . 287 401 n 81 006
1898 . . 24-5 159 48 403
1897 . . 287 268 - „ 64 239 „
1896 . . . 241 914 Î) 47 525 ÎÎ
1895 . . . 174 663 Î) 22 750 Î5
1894 . . . 224 300 1) 35 105 Î)
1893 . . . 190 289 ,, 24 321 ÎJ
1892 . . . 166 957 Î5 28110 ÎJ

&
S

Heutige Preise (am 8 . 
Lieferung:
Middlesbro Nr. 1 G.

, 3
M. B.

4 Giefserei .....................46,9 > §■§
f „ 4 Puddeleisen . . .
, Hämatit Nr. 1, 2, 3 gemischt .

Middlesbro Nr. 3 W arrants................
„ Hämatit Warrants . . . .

Schottische M, N. Warrants................
Cmnberland Hämatit Warrants . . . 
Eisenbleche ab Werk hier £  6.2.6

5 15.—

46/3 
. 56/3 

47/1 I

53/3 
59/6 J

2 2 * ¿ 
■= 1 rl

Stahlbleche „ 
Bandstahl „
Stabeisen „
Stahlwinkel „ 
Eisenwinkel „ 
Stahlschienen .,

6.15.—
6.5.—
5.12.6
6.2.6 
5.10.—

IV. Vereinigte Staaten von Nordamerika.
Pi t t sburg,  Ende März 1902.

Die Hoehconjunctur auf dem amerikanischen Eisen­
markte hat auch im zu Ende gehenden Vierteljahre 
unverändert angehalten. Die Knappheit an Roheisen 
und Halbzeug hat nicht nur angeh alten, sie hat 
sich, zumal die Production durch Stürme und Ueber- 
schwemmungen gestört wurde, noch weiter verschärft, 
und es ist neuerdings noch ein Mangel an Fertig- 
producten, so namentlich an Baueisen und Eisenbahn­
schienen, in empfindlicher Weise zu Tage getreten. Es 
ist somit zu erwarten, dafs die Stahleinfulir der Ver­
einigten Staaten in der nächsten Zeit noch bedeutend 
zunehmen wird; die amerikanische Industrie betrachtet 
diese Einfuhr nicht als eine Concürrenz, sondern als 
eine nötljige Aushülfe.

Die Preise sind, wie aus der ain Schlüsse ge­
gebenen Zusammenstellung ersichtlich, in der Berichts­
periode fast ausnahmslos erhöht worden, dieselben be­
ziehen sich auf das reguläre Abschlufsgeschäft, während 
für Nothmengen zur baldigen Lieferung willig Ueber- 
preise geboten werden. Der Wagenmangel hat be­
deutend nachgelassen, wenn er auch noch nicht ganz 
wieder gehoben ist, und die Koksversorgung aus dem 
Connellsviller Revier geht infolgedessen in ausgiebigerer 
Weise vor sich, als dies seit Monaten der Fall ist. 
Die Connellsviller Kokereien arbeiten jetzt mit einer 
Wochenerzeugung von etwa 215 000 Tons; Hochofen­
koks zur Abnahme bis 1. Juli notirt 2,25 $, für Ab­
schlüsse darüber hinaus ist der Preis 2,50 x.

Die Schrottpreise sind sehr hoch und Material ist 
infolge der vielen neu entstandenen Martinwerke knapp.

Die Eisenpreise sind aus nachstehender Zusammen­
stellung ersichtlich:

April) sind für prompte

.....................49/-
47/3

f. d. ton mit 
2*/* °/o

Disconto.

H . Ronneheck.

1902 NŁ-
A
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g s $ s Í
Giefserei - Roheisen Stan­

dard Nr. 2 loco Phila­
delphia .........................

Giefserei-Roheisen Nr. 2 
(aus dem Süden) loco
Cincinnati.....................

Bessemer -Roheisen \  ¿
Graues Puddeleisen > |s  g 
Walzdraht . . . . 
Schwerc Stalilschienen ab 

Werk im Osten. . . .

Behälterbleche . . I ¿ ,
Feinbleche Nr. 27. ;
Drahtstifte . . . . J '

16,—117,75¡ 18,25 18,75

14,25:14,75:15,—¡15,— 
16,75 17,25 17,25 17,50 
15,50 16,75* 16,75j 18,- 
34,50j35,50-35,75|36,-

28,—¡28,-- Ä — ¡28,-

Cents für das Pfund 

1,60; 1,601 1,60; 1,60 
2,90! 3,— 3,-1 3,— 
1,95) 2,05| 2,05| 2,05

15,40

14.50 
16.75
14.50 
36,—

2 6 ,-

1,45
3,25
2,30

Industrielle Rundschau.

ISuderussclie E isenw erke zu W etzlar,
Ans dem Bericht des Vorstandes über das Jahr 1901 

geben wir Folgendes wieder: „Das Geschäftsjahr 1901 
hatte empfindlich unter den früher erwähnten Ver­
hältnissen zu leiden, namentlich wurden in den Ver- 
braucherkreisen die zu hohen Preisen gethätigten lang­
fristigen Abschlüsse in Rohstoffen und Erzeugnissen 
des Eisengewerbes als eine drückende Last immer

mehr empfunden. Während wir unsere Erz- und Koks­
verträge erfüllen mufsten, stiefsen wir sowohl in der 
Abnalnne des von uns verkauften Erzes wie des Roh­
eisens auf grofse Schwierigkeiten. Obgleich wir die 
Roheisen-Erzeugung von 4 Oefen für das Jahr 1901 
vollständig untergebracht hatten, sahen wir uns, nach­
dem die vorhandenen Lagerplätze gefüllt waren, wegen 
des schlechten Absatzes von Roheisen schon im Juni 
gezwungen, einen Ofen bis auf Weiteres auiser Betiieb
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zu setzen. Es betrugen in den Jahren 1900 und 1901 
der Rohgewinn 1435891,58^/, 1957 687,73.#, die regel- 
mäfsigen Abschreibungen und Zurückstellungen 1900 
690 000,00 J l ,  1901 12048*22,07 J l ,  der Reingewinn
1900 745 891,53 J l ,  1901 752 865,06 J l .  Die^ Zurück­
stellungen haben gegen das Vorjahr eine Erhöhung 
von 514822,07 J t  erfahren und der Reingewinn ist 
um 6 974,08 JL  gestiegen.

Die Eisensteinförderung hat betragen im Jahre 1901 
129 344 t und im Vorjahre 159 400 t, mithin im Jahre
1901 weniger 30 056 t. Veranschlagt war die Förderung 
auf 160 0001. Sie mufste eingeschränkt werden, einmal, 
weil, wie schon erwähnt, die von uns verkauften Erze 
nicht vertragsgemärs bezogen wurden und zum ändern, 
weil der Rückgang in der Roheisendarstellung uns 
zwang weniger zu fördern, damit wir unsere Abnahme- 
verpfiiehtungen in Kauferzen erfüllen konnten. Die 
Roheisengewinnung betrug im Jahre 1901 91268 t und 
im Vorjahre 105 815 t, mithin im Jahre 1901 weniger 
14547 t. Der Roheisenabsatz betrug im Jahre 1901 
84960 t und im Vorjahre 104659 t, mithin im Jahre 
1901 weniger 19 699 t. Der Ausfall in der Erzeugung 
und in dem Versand des Roheisens ist lediglich auf 
ungenügende Abnahme seitens der Käufer zurück­
zuführen. Der Roheisenbestand beziffert sich Ende 1901 
auf 7 825 t und zu derselben Zeit des Vorjahres auf 
1519 t, er hat sich mithin vermehrt um 6306 t. Der 
Durchschnittsverkaufspreis stieg im Berichtsjahre auf 
83,97 J i  und die Durchschnittsselbstkosten ohne Ab­
schreibungen auf 67,95 M  f. d. Tonne. Der Betrieb der 
Oefen auf beiden Hütten war, abgesehen von der noth- 
wendig gewordenen Betriebseinschränkung, ein sehr

feregelter. Die Betriebsergebnisse stellten sich im 
,aufe des Jahres fortgesetzt günstiger.

Schliefslich heben wir noch hervor, dafs wir es 
für richtig gehalten haben, uns an der Düsseldorfer 
Ausstellung mit einem eigenen Gebäude zu beteiligen, 
das ganz aus eigenen Baustoffen hergestellt worden ist. 
In ihm werden die Erzeugnisse unserer sämmtlichen 
Betriebe in übersichtlicher Weise zur Schau gestellt 
werden, um ein Gesammtbild der Leistung unseres 
Unternehmens zu geben. Die verschiedenen neuen Be­
triebszweige, die wir ihm anreihten, lassen eine solche 
znsammenfassende Schaustellung als sehr erwünscht 
erscheinen. Den Haupttheil der Kosten haben wir 
schon auf das vorige Jahr verrechnet, den Rest hat 
das laufende Jahr zu tragen.

Für Abschreibungen sind vorgesehen 1204822,07 J ( . 
Der Reingewinn des Jahres 1901 beträgt 752865,66 J l  
und vertheilt sich wie folgt: 5%  Zuweisung an die 
gesetzliche Rücklage 37 643,28 J l\  Zuweisung zum 
Unterstützungsbestand 100000,00 J l\  vertragliche Ge­
winnbeteiligung des Vorstandes und der Beamten 
30 687,12 J l\  4 70 Gewinnanteile auf 7 500 000 Actien 
A, B und C =  300000 J l\  satzungsmäfsige Vergütung 
an den Aufsichtsrath 34144,23 Jt\  bleiben 250391,03 J l ]  
hierzu Vortrag aus 1900 5297,28 J l .  Wir schlagen vor, 
davon zu zahlen weitere 3 %  Gewinnanteile auf 
7500000 Actien A, B und C =  225 000,00 J l\  Be­
lohnungen an Beamte und für gemeimnützige Zwecke 
14 000,00 J l  und den Rest von 16688,31 J l  auf neue 
Rechnung vorzutragen.

Ueber die voraussichtliche Gestaltung der Markt­
lage im laufenden Jahre läfst sich Bestimmtes nicht 
sagen, jedoch wird man gut thun, sie nicht zu günstig 
zu beurteilen. Auf den Hüttenwerken selbst und bei 
den Verbrauchern lagern noch grofse Mengen Roheisen; 
sie betrugen auf den Hütten, die zum Roheisen-Syndicat 
in Düsseldorf gehören, am 1. Februar 1902 480 000 t. 
Diese Zahl zeigt gegen den Vormonat allerdings eine 
Abnahme von 4000 t, sie ist aber immer noch höher, 
als die von dem Roheisen-Syndikat für das Jahr 1902 
am 1. Februar zu liefernde Menge von 463 000 t. Die 
Roheisenversendungen des Syndicats haben betragen 
in den Jahren: 1899 1 243295 t, 1900 1 098964 t,

1901 875 888 t. Hiernach ist die Annahme berechtigt, 
dafs noch erhebliche Aufträge eingehen werden. In 
Bezug auf die Preise ist aber zu bemerken dafs sie 
befriedigende bis jetzt nicht sind.“

Düsseldorfer M asclilnenbau-Actiongesellsehaft 
vorm. J. Losenliausen zu Düsseldorf.

Die Gewinn- und Verlust-Rechnung für 1901 
weist einen Rohgewinn auf von 201611,49-,//, zuzüglich 
des Gewinnvortrages vom Jahre 1900 von 10893,77 J l , 
so dafs sich zur Deckung der Handlungsunkosten ein- 
schliefslich 13245 J l  Aufwendungen im Jahre 1901 
für die Beteiligung an der Düsseldorfer Ausstellung 
=  238468,59 J(, ein Fehlbetrag von 25963,33 J l  ergiebt, 
welcher zuzüglich der Abschreibungen und Rückstellung 
von 55 908,03 J l  die Höhe von 81871,36 J(. erreicht, 
zu deren Ausgleich der Reserve-Fonds in Anspruch 
genommen -werden mufs, welcher sich hiernach noch 
auf 150207,73 J l  beläuft und die gesetzlich vor­
geschriebene Höhe behält. Der Gesammtumsatz ist 
von 1818000 J l  im Vorjahre auf 1231000 J l  zurück­
gegangen. Um das Arbeitsbedürfnifs einigennafsen 
zu befriedigen und den Betrieb nicht allzuweit ein- 
schränken zu müssen, war das Werk gezwungen, Auf­
träge fast unter Verzicht auf jeglichen Nutzen herein­
zunehmen. Die Geschäftsstille wurde nach Möglich­
keit benutzt, Verbesserungen und Neuerungen an vor­
handenen Constructionen zu schaffen, um damit bei 
der Düsseldorfer Ausstellung hervorzutreten. Neu 
wurde aufgenommen aufser dem Bau von Material­
prüfungsmaschinen die Herstellung von Elektromotoren 
und elektrotechnischen Apparaten in eigens hierfür 
eingerichteter Sonderabtheilung des Betriebes.

Niihmascliinenfabrik und E isengiefserei, A.-G. 
vorm. H. Koch & Co. in Iiielefold .

Die Schwierigkeit, mit der das Unternehmen schon 
in den Vorjahren zu kämpfen hatte, den Preisen der 
Rohmaterialien entsprechende Verkaufspreise zu er­
zielen, trat im verflossenen Geschäftsjahre in erhöhtem 
Mafsstabe hervor. Während dies damals noch im 
grofsen und ganzen gelungen ist, war es 1901 bei 
dem auf allen Gebieten herrschenden Preisdruck nicht 
möglich. Die Nähmaschinenabtheilung war gut be­
schäftigt, konnte indefs bei den hohen Preisen der 
Rohmaterialien den Gewinnausfall dem Vorjahre gegen­
über nicht ausgleichen. Das Mifsverhältnifs zwischen 
fertigen Fabricaten und Rohstoffen war am gröfsten 
bei der Eisengiefserei. Der Versand der lahrrad- 
abtheilung war zwar gröfser als im Vorjahre, infolge 
gleichzeitig sehr gedrückter Verkaufspreise liefs sich 
aber kein Mehrgewinn erzielen.

Der Ueberschnfs pro 1901 beträgt laut Gewinn- 
und Verlust-Conto 174071,52 M , dazu Saldovortrag 
aus 1900 8103,53 J l , macht 182 175,05 , welche wie
folgt verwendet werden sollen: Ueberweisung an den 
Specialreservefonds 15000 JC , Delcredereconto 15 000 JC,
9 °/° Dividende =  121500 J l , Tantième an den Auf­
sichtsrath, Vergütung an den Vorstand und Gratification 
an Beamte 27 818,19 J l , Ueberweisung an das Unter- 
stütznngsconto 2000 J l , Vortrag auf neue Rechnung 
856,86 J l .

Pennsylvania R ailroad Company.
Die Gesammteinnahmen aller Linien, östlich und 

westlich von Pittsburg, haben, nach dem Jahresbericht 
der genannten Gesellschaft, im Jahre 1901 198626878 $ 
betragen, was gegen das jahr 1900 eine Zunahme von 
23 390 524 $ ergiebt. Die Betriebskosten beliefen sich 
auf 133 713 386 ¿?; es blieb demnach ein Ueberscliufs 
von 64 913 492 ¿’, entsprechend einem Zuwachs gegen
1900 von 10 175 414 $.
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V er eins -Nachrichten.

J o s e f  O t t  +.
Wahrend sonst im Lande die Osterglocken das 

Fest der Auferstehung einläuteten, erklang an den 
Jfern der Saar dumpfer Klang, der die Trauerbot­
schaft verkündete, dafs der im besten Mannesalter 
stehende Generaldirector der Burbacher Hütte, Johann  
Jos e f  Ott,  nach kaum einjähriger Thätigkeit in seinem 
jetzigen Amte plötzlich 
einer tückischen Krank­
heit erlegen war.

Johann Jose f  Ott  
war geboren am 21. Jan.
1852 in Lannesdorf bei 
Mehlem a. Rh. als Sohn 
des Grubenbesitzers Ott 
daselbst und besuchte 
nach seiner uymnasial- 
zeit in Köln die Univer­
sität zu Brüssel und die 
Hochschule zu Aachen.
Nach dreijähriger Stu­
dienzeit übernahm er im 
Jahre 1875 die Leitung 
des Laboratoriums von 
Gebr. Stumm in Neun­
kirchen , woselbst er 

außerdem noch als erster 
Hochofenassistent die 

Führung der lothringi­
schen Erzgruben ge­

nannter Firma in Hän­
den hatte. Um sich 
auch in der kaufmän­
nischen Thätigkeit auszubilden, war er im Jahre 
1880 bei der Firma Später in Coblenz eingetreten und 
dort zwei Jahre thätig. Im Jahre 1882 wurde er als 
erster Bureauchef und Vertreter der Actiengesellschaft 
Phönix nach Ruhrort berufen, im Jahre 1886 über­
nahm er als kaufmännischer Director die Leitung der 
Dillinger Hüttenwerke, in welcher er bis zum 1. April
1901 verblieb; von letzterem Tage ah wurde er als 
Generaldirector der Burbacher Hütte nach Burbach 
berufen und gleichzeitig zum Vorsitzenden des Knapp­
schaftsvereins dieser Hütte ernannt.

Nicht nur in dieser [seiner amtlichen Thätigkeit, 
weicherer mit unermüdlicher Pflichttreue, ausdauernder

R T

Gewissenhaftigkeit und nimmer rastender Arbeitsfreude 
sich hingab, sondern auch in den verschiedensten 
wirthschaftlichen und gemeinnützigen Vereinen hat er 
mit seinen reichen Erfahrungen und ausgezeichneten 
Fähigkeiten gewirkt und stets mit klarem Blicke die 
jeweiligen Bedürfnisse der Saarindustrio erkannt. Als

Mitglied der Handels­
kammer, Stadtverordne­
ter, Beigeordneter, Mit­
glied des Kreistages so­
wie in den Verbänden 
der Eisenindustrie war 
er ebenfalls erfolgreich 
thätig. Als Mitglied und 
stellvertretender Vor­
sitzender des Vereins zur 
Wahrung der gemein­
samen wirthschaftlichen 
Interessen der Saarindu­
strie hat der Verstorbene 
auch noch in den letzten 
Monaten Zeugnifs dafür 
abgelegt, wie mit der 
beruflichen Thätigkeit 
im engeren Sinne des 
Wortes sich das Inter­
esse für das Gemeinwohl 
in schönster Harmonie 
vereinigen kann. Dem 
Dahingeschiedenen wa­
ren in hervorragendem 
Mafse Thatkraft, Frische 

und Lebhaftigkeit des Wesens zu eigen. Seinen Beamten 
und Arbeitern war er ein stets freundlicher Führer und 
väterlicher Beschützer, wie auch zahlreiche, das Gemein­
wohl fördernde Neuerungen von den vortrefflichen Gaben 
seines Geistes und Herzens zeugen. Auch die deutschen 
Eisenhüttenleute verlieren in ihm einen eifrigen Förderer 
ihrer Interessen und Wünsche, und erfüllt es auch 
sie mit aufrichtiger Trauer, dafs es dem schaffens­
freudigen und aufopferungsvollen Genossen, dessen 

j weiteres Wirken zu den besten Hoffnungen berechtigte,
I versagt blieb, sein Können und Wollen ferner für 
i sie einzusetzen. Sie werden sein Andenken stets in 
| hohen Ehren bewahren.

P. S.
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Vere in d e u t s c h e r  Eisenhüt tenleute.

Aendernngen im M ilglioder-T erzeichnifs.

Altpeter, F ritz , Ingenieur, Saargemünd (Lothringen'), 
Rotlistrafse 18.

B ie lsk i, Sigmund, Ingenieur, Paskan, Mähren.
Bröchler, A rthu r, Mitinhaber der Wittener Eisen- 

giefserei Cordes & Piepenbring, Witten-Ruhr.
Diechmann, A ., Otto, New York City, 59 East, 00 the 

Street. .
v. Ehrenwerth, Josef, Professor der k. k. Bergakademie, 

Leoben, Steiermark.
Fey, TL, Ingenieur bei Jorge Rooek, Bilbao, Spanien.
Gouvy, A ., Ingénieur des Arts et M anufactures, Colombes 

(Seine), Rue des Lilas 7.
v. Gumberz, A ., Hüttenverwalter a. D., Nentitschem, 

Mähren.
Herold, C., Ingenieur, Walzwerksdkector a. D., München, 

Tegernseerlandst.rafse 36.
Hilbenz, D r. H ., Ingenieur, Düsseldorf, Friedrichstr. 62.
Kattlick , Eugen, Ingenieur, Wien VII, Breitegasse 19.
K lein , Clemens, Betriebschef beim Eisen- und Stahl­

werk Hoesch, Dortmund, Eberliardstr. 11.
K le in , Hugo, Hochofcnclief der Société Métallurgi<iue 

de Taganrog, Taganrog, Südrufsland.
K rö ll, Und., Walzwerksbetriebsassistent des Lothringer 

Hüttenvereins Aumetz-Eriede, Kneuttingen, Lothr.
Martens, A ., Geh. Regiernngsrath, Professor, Director 

der Königl. mechanisch-technischen Versuchsanstalt, 
Gr.-Lichterfelde West, Knesebeckstr. 31.

Oesterreich, D r., M ax, Director der Mosel-Hüttenwerke, 
Act.-Ges., Maizicres bei Metz.

Po irier, A .,Y  ertreter der Gutehoffnungshütte, BerlinW 15, 
Fasauenstrafse 821.

v. Radinger, E ., Ingenieur im Differdinger Stahlwerk, 
Diffcrdingen, Luxemburg.

Ruperti, Henry, Techn. Director der Maschinenfabrik 
„Baum“, Herne i. W.

Sattler, F ., Oberliütteninspector a. D., Bunzlau, Moltke- 
strafse 12.

ü. ScKoültz, R ., Ingenieur, Helsingfors, Nylandsgatan 
Nr. 7, Finland. T1 .

Schroeter, Em il, Procurist dos Verbandes deutscher bein- 
blechwalzwerkc, Köln, Unter Sachscnhausen _Nr. 17.

Teichgräber, Geon/, Hochofen- und Gruben-Betriebsclief 
der Société an. des Hauts-fourneaux, Forges et 
Aciéries de Malaga, Malaga, Spanien.

Toepfer, Em il, A ., Ingenieur, Duqucsne Steel \\ orks, 
Duiiuesne, Pa, Allegheny-Country, U. S. A.

Wencelius A ., chef de laboratoire aux établissements 
de la Ôie. des forges de Châtillon, Commentry et 
Neuves-Maisons, Neuves-Maisons (Meurtlie et Moselle).

Wever, Paid , Ingenieur, Charlottenburg, Schlüterstr. 30.

N e u e  M i t g l i e d e r :
Emmerich, Ludwig, Procurist des Westfälischen Nickel­

walzwerks Fleitmann, Witte & Co., Schwerte i. W.
Jacobsen, Söben Sanne, Bellevue Pa., 94 James Street.
Métayer, M aurice, Professeur de Siderurgie a 1 Ecole 

Centrale des Arts et Manufactures, Ingenieur en cliet 
à la. Société de Denain et d’Anzin, Paris, 2 Rue 
Rembrandt.

Meyer, Oscar, Ingenieur, Göppingen, Württemberg.
Mühling, Ju liu s , Fabricant, Schwerte i. W.
Pfeifer, Adolf, Vorstandsmitglied und kaufmännischer 

Director der Mascliinenbau-Act.-Ges. Tigler, Meide- 
rich bei Rulirort. . . . .

Piehler, C., Ingenieur der Act. - Ges. Charlottenhütte 
Niederschelden a. d. Sieg.

Rosambert, Charles, Ingénieur chef de Service  ̂des 
Hauts-Eourneaux et fours à coke de la Soc. des Aciéries 
de France, Isbergues, Pas do Calais.

Taube, E . A ., Baron, Bergingenieur der Donetz- 
Jnrjewka Hüttenwerke, Jurjewka, Station der Siid- 
ostbahn, Gouv. Ekaterinoslaw, Rufsland.

Wellenbeck, Em il jr., i. F. Wellenbeck &Co.. Düsseldorf.

V e r s t o r b e n :
Ott, Josef, Generaldirector der Burbacher Hütte, Burbach.

Eisenhütte Oberschlesien.
Zvveigverein des Vereins deutscher Eisenhiittenieute.

Hauptversammlung
am Sonntag, den 4. Mai 1902, Nachmittags 2 Uhr im neuen Concerthaus 

zu B e u t h e n  O.-S.. Gymnasialstrafse.

T a g e s o r d n u n g :
1. Geschäftliche Mittheilungen.
2. Wahl des Vorstandes.
3. Vortrag des Hrn. Director Burkhardt-Gleiwitz über: .,Fortschritte in der Anwendung der Dampf­

überhitzung.11
4. Vortrag des Hrn. Geschäftsführers des Centralverbandes deutscher Industrieller H. A. B neck-Berlin über: 

„Die wirtschaftliche Bedeutung der industriellen Cartelle.“
5. Referat des Hrn. Bergwcrksdirector Waehsmann-Kattowitz über: „SchlammversSz beim oberschlesischen 

Kohlenbergbau.“

ch-<5QÖ>



rflga.ggft
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