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Blockwalzwerk

der Rqchlingsctien Eisen- und Stahlwerke in Volklingen a. d. Saali,
ausgefiihrt von der Mérkischen 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 Réchlingsehen Eisen-
und Stahlwerke geliefert. Es dient zum Aus-
walzen von Flui'seisenblécken von 550 X 430 mm
grofstem Querschnitt und 4000 kg grofstem
Gewicht. Die Blocke 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-
gefthrt.  Der Durchmesser der Blockwalzen
wurde bei der Construction auf 1150 mm fest-
gesetzt, jedoch werden die Walzen des alteren
vorhandenen Blockwalzwerks von 1100 mm
Durchmesser und 2750 mm Bundlange -einst-
weilen in dem neuen Walzwerk mitbenutzt.
Zum Wenden und Verschieben der Blocke ist
ein hydraulisch betatigter Kantapparat mit vier
Paar verticalen Daumen vorhanden. Bei dem-
selben ist ein Uebelstand beseitigt, welcher bei
den Kantapparaten dalterer Construction sich
stets unangenehm bemerkbar machte, namlich,
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

VIl»

dem herabfallenden Zunder vollstandig geschuitzt,
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 Stiick ge-
fertigten Ritzel durch zwei einfachwirkende
hydraulische Cylinder.  Die Zahnstiicke der
Zahnstange sind eingelegt und bestehen aus
Nickelstahl, damit bei hartem Material ein Zahn-
brucli méglichst vermieden wird. Hervorzuheben
ist noch die vollstandig steife, durch Schrumpf-
bander an den WalzenStandern befestigte Quer-
verbindung des Walzgeristes, durch welche
bewirkt wird, dafs die Walzenstander wéahrend
des Walzens so fest und ruhig stehen wie
ein ilaschinenrahmen.

Die Steuerapparate zur Einleitung sammt-
lieher Bewegungen befinden sich auf einer Steuer-
bihne Uber dem Rollgang. Der Rollgang ist,
zur besseren Uebersicht der maschinellen Theile,
erhéht gelegt worden, und zwar liegt die obere
Linie der Rollen 920 mm Uber der Huttensohle.
Von der Anwendung der Ringsclimierung fir
die Rollenlager ist ausgedehnter Gebrauch gemacht
worden und hat sich dieselbe auch hier bei der
unausgesetzten Umkehr der Bewegung vorzuglich
bewdhrt. Durch reichlich dimensionirte Zapfen,
sehr stark gewahlte Transmissionswellen nnd
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grofse, starke Rader ist daftr gesorgt, dafs der
Yerschleifs minimal, die Betriebssicherheit sehr
grofs wird. Der Druck der Transmissionsachse,
durch die konischen Rader hervorgerufen, wird
durch ein in Oel laufendes Drucklager aul-
genommen. Letzteres kann in achsialer Richtung
mit der Transmissionswelle soweit verschoben
werden, dafs alle Zahne aufser Eingriff kommen
und alle Rollen mit den konischen Radern leicht
heransgenommen werden konnen.

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 hautig auf
4 Atm. und noch weniger abtiel. Die greiseren
Abmessungen der Maschine sollten ferner eine
geringere Tourenzahl derselben bei grofser Ge-
schwindigkeit des Rollganges ermdglichen, wo-
durch eine grofsere Haltbarkeit aller beweg-
lichen Tlieile gewéhrleistet wird. Die Antriebs-
theile sind so eingerichtet, dafs eine spater viel-
leicht wiinschenswerthe Ab&nderung fir Elektro-
motorenbetrieb ohne grofse Stérung moglich ist.

Eine ganz eigenartige Construction bildet
die Anordnung der Kammwalzen nach der von
dem Oberingenieur der Rdchlingschen Werke,
Hrn. Ortmann, gegebenen Construction. Die
Kammuwalzen von 1200 mm Theilkreisdurckmesser
sind in einem Gehduse gelagert, welches aus
einem Stuck horgestellt ist und mit der oberen
Kappe zusammen einen geschlossenen Kasten
bildet. Fur Schmierung der langen, mit Weifs-
metall gefUtterten Lager und der Z&hne, welche
vollstdndig in Oel laufen, ist in ausgiebiger
Weise gesorgt, wodurch der Verschloifs der-
selben auf ein Minimum reducirt wird. Das
Kammwalzengehéuse ist in die Antriebs-Reversir-
maschine hineingebaut, weil einerseits auf diese
Weise bedeutend an Platz gespart und ander-
seits die Kraftibertragung eine sehr giinstige
wird. Die bei den friheren 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 'gewéhlten Vorgelegwelle, die
gleichzeitig Kammwalzenachse ist, dirfte ein
Bruch ausgeschlossen sein und besteht die denk-
bar grofste Betriebssicherheit. Das d&ufsere
Lager der Vorgelegeachse ist ebenfalls ein
Ringschmierlager und bewéhrt sich vorziglich.
Die Vorgelegerader sind aus Stahlgufs her-
gestellt und haben, im Gegensatz zu den Kamm-
walzen, gerade Zadhne, die recht gut laufen und
besonders die Bewegungen der Kurbelwelle in
achsialer Richtung, die bei Rd&dern mit Winkel-
zdhnen sich unangenehm bemerkbar machen,
nicht zur Folge haben. Der Kuppelzapfen der
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Vorgelegewelle hat dabei nur die halbe Maschinen-
arbeit zu Ubertragen.

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 Anschlisse an die letztere
ist in jeder Weise flr zweckmafsige Ein-
richtungen zum Transport der Blocke gesorgt.
Ein elektrisch betriebenes Paternosterwerk bringt
die kleinen Blocke oder die Abfallenden in kleine
Wagen. Ein hydraulischer Verschiebecylinder
in Verbindung mit einem hydraulischen Hebo-
tisch dient zum Verladen der grofseren Blocke
auf einen Wagen, welcher dieselben zu den
650er Walzenstrafsen schafft. Bei einer dritten
Einrichtung laufen die Blocke 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 Warm-
ofen des Tragerwalzwerks laufenden Einsetz-
wagen gelegt, der dieBlocke in die Oefen schiebt.

Die Antriebswalzenzugmaschineist als Zwillings-
Tandem -Reversirmaschine mit Dampfcylindern
von 1050 wund 1600 mm Durchmesser und
1300 mm Kolbenhub gebaut. Die Umdrehungs-
zahl der Kurbelwelle betragt 120 in der Minute,
und das Uebersetzungsverhaltnifs des Stirnrad-
vorgeleges 1:2,5. Die Maschine ist an eine
Centralcondensation angeschlossen, und Uber-
windet die Widerstdnde im Walzwerk spielend
leicht. Der Dampfdruck von 61/2 Atm. im Kessel
fallt zuweilen bis 4 Atm. Die vier Kolben-
schieber sind fur Doppelkanéle 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 grofseren Reihe Maschinen
zur Ausfihrung 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 konnen.

Der Raum fur die Tandem-Reversirmaschino
und fir das Walzwerk wird in interessanter
Weise durch zwei Laufkrahne bestrichen, welche
Ubereinander 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

I werden konnen. w. Schnell.
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Entfernung’ des Schwefels aus dem Koks und Roheisen
im Cupolofen.

Hr. Osann fuhrt in seiner in ,Stahl und
Eisen* Nr. 6 vom 15. Milrz 1902 veroffent-
lichten Abhandlung: ,Zur Frage der Prifung,
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 Gufsstlicken einen
sehr engherzigen Standpunkt einnimmt und, um
diesen seinen Standpunkt zu vertheidigen, be-
hauptet, dafs es mitunter auf 0,01 % Schwefel
ankame und dafs ein Schwefelgehalt von 0,03 %
statt 0,02 /o vielfach Fehlgufs hervorriefe.

Mag man nun Uber 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
ware es zur grandlichen Beurtheilung seines
Standpunktes in erster Linie erforderlich, die
Art der mit diesem Eisen erzeugten Gufsstiickc
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 naher eingehen,
sondern im Nachstehenden nur einige Versuche,
den Schwefel im Cupolofen durch Zusatz von
Manganerzen zu verschlacken, der Oeffentlich-
keit Ubergeben.

Die Anregung zu diesen Versuchen, welche
ich vor einigen Jahren in Witkowitz zur Aus-
fuhrung brachte, wurde mir von Hrn. General-
director Holz gegeben. Dieselben erbrachten
den Beweis, dafs es mdglich ist, nicht nur den
Schwefelgehalt des Koks im Cupolofen voll-
standig zu verschlacken, sondern auch den im
Roheisen enthaltenen Schwefel wahrend des
Schmelzprocesses  theilweise  unschédlich  zu
machen, d. h. aus dem Roheisen zu entfernen.
Es wirde hierbei von der durch den Versuch
bestatigten 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
durchgefiihrt. Es wurde absichtlich ein moéglichst
grofser Kokssatz gegeben, um recht viel Schwefel
aus dem Koks dem Eisen zuzufiihren. Fir jeden
einzelnen Versuch wurden 300 kg Roheisen ver-
wendet und dasselbe in einzelnen Partien von
100 kg gegichtet. Der Fullkoks betrug bei

Nachdruck verboten.

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
(iraphitecceces

Silicium ..
Mangan..........

Phosphor......
Schwefel..i

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

ASChE ., 11,10
Schwefel...iiicicecee,

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

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

sammensetzung:

Eisenoxyd........... 4,10 (Fe 2,87)
Manganoxydul . . . . 38,48 (Mn 27,72)
Thonerde 3,27
Kalk...c..... 6,71
Magnesia 2,76
Phosphorsaure. . 025 (P 011)
Glihverlust................ 21,63
Ruckstand................ 21,25
Schwefelsdure . . . . 099 (S 0,36)

I. Schmelzversuch.
Ohne Kalk- und Erzzuschlag.

1. Probe 2. Probe 3. Probe
olo °lo °lo

Kohlenstoff............... 3,58 3,60 3,50
Silicium......... 2,09 2,03
Mangan..... 0,72 0,72
Phosphor. 0,22 0,21
Schwefel...cooovviiiiens 0,04 0,056

. Schmelzversuch. Mit 2 °0o Kalkzuschlag.

1.Probe 2.Probe 3, Probe
0, 0,

»o lo lo
Kohlenstoff................ 3,18 3,51 3,45
Silicium......... 1,91 191
Mangan..... 0,70 0,68
Phosphor. 0,24 0,26
Schwefel.....ccoceeveevvnnene. 0,074 0,080
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TIT Schmelzversuch. Mit 4°/o Kalkzuschlag.

1. Probe 2. Probe 3.Probe

olo °lo °lo
Kohlenstoff................ 355 3,74 3,70
Silicium..... . 2,09 204 2,12
Mangan..... . 0,75 0,75 0,77
Phosphor. ... 0,23 0,22 0,22
Schwefel.....ccoovviien. 0,06 0,038 0,045

IV. Schmelzversuch.

Mit 1°0o Manganerz und 2 °/o Kalkzuschlag.
1. Probe 2.Probe 3. Probe

/o °lo °lo
Kohlenstoff . . . .. 3,44 3,37 3,60
Silicium ..o, 2,12 2,05 211
Mangan..... 0,82 0,82 0,82
Phosphor 0,23 0,25 0,23
Schwefel.......ccoccoveiieennns 0,007 0,004 0,006

V. Schmelzversuch.
Mit. 2 °/o Manganerz und 4 °/o Kalkzuschlag.

1. Probe 2. Probe 3. Probe
°lo °lo °lo

364 37

179 g
0,84 oii*
020 £c
Spur *

Neue Einrichtung fir Blockivarméfen von . H. Daniels,
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VI. Schmelzversuch.

Mit 3 °/o Manganerz uud 6 %0 Kalkzuschlag.
1. Probe 2. Probe 3. Probe

Wo °lo "le
Kohlenstoff................ 3,57 3,66 3,55
Silicium 1,88 196 1,9
Mangan 1,02 1,01 0,97
Phosphor. 0,21 0,20 0,20
Schwefel.....ccooovvvrenene. Spur Spur  Spur

Die Analysen wurden in dem uilter Leitung
des Chefchemikers Hrn. Schindler stehenden
Witkowitzer Laboratorium ausgefiihnrt. Es lag
infolge des gunstigen Ausfalles dieser Versuche
nahe, besonders schwefelreicheu Koks, welcher
sonst flir Giefsereizwecke nicht brauchbar war,
fur 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 tliatsachlich zu
dem erwiinschten Resultate flhrte, indem das
im Cupolofen umgeschmolzene Eisen, trotzdem
der zu den Versuchen verwendete Koks etwa
2 °/o Schwefel enthielt, keinen Schwefel aufnahm.

Miiltheim-Ruhr. P. Reusch.

Neue Einrichtung fir Blockwarmofen yon v. H. Daniels.'

Fur das Auswalzen von Flufseisen- und Stahl- ; auch nur theilweise, zur Geltung kommt. Da

blocken ist ein gleichméfsiges Warmen auf einen
bestimmten Grad von grofster Wichtigkeit; es
ist daher eine Reihe von verschiedenen Einrich-
tungen zu dem Zwecke erfunden und ausgefiihrt
worden, von welchen die Ausgleicliungsgruben
besonders hervorzuheben sind, die unter gewissen
Umsténden einer Heizung bedirfen uud den so-
genannten Tiefofen bilden. Derselbe wird meistens
mit einer Siemenssclien Regenerativfeuerung ver-
sehen, welche fur diesen Zweck jedoch den Nach-
theil hat, dafs der ganze Einsatz gleichzeitig
fertig gewarmt wird und einzeln nachgesetzte,
kalte Blocke abkililend auf die noch Ubrigen
warmen wirken. Die gleiche Wirkung hat das
fur jeden Block ndéthige zweimalige Abheben des
Deckels, so dafs dieses System einen gréfseren
Warmeverlust ergiebt, als dasjenige des Roll-
oder des Stofsofens, bei welchen die Blocke der
Flamme entgegengefuhrt, also allméhlich an-
gewarmt werden. Hierbei liegen die Bldcke
horizontal, was nur dann zuléssig ist, wenn die
Erstarrung im Innern bereits genligend erfolgt
ist, wahrend die Ausgleichung auch bei dieser
Einrichtung und bei verticaler Stellung, wenn

* Nach einem Vortrag,

Versammlung 1901 der ,,American Society of Mechani-
cal Engineers* (Transactions, Vol. XXII).

gehalten auf der Ma

| aufserdem durch die Bertihrung der Blécke unter-

einander im Stofsofen die Flammenflhrung er-
schwert und auch nicht selten ein Anschweifsen
bewirkt wird, so gab dies Veranlassung zum
Bau eines solchen mit aufrechter Stellung der
Blocke, 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 fir Rostfeuerung, 7 bis 10
solche fur Gasfeuerung.

Die Blocke stehen auf einem, durch Wasser
gekiihlten Rohr B und lehnen sich auch gegen
ein solches D an. Am Feuerende des Ofens
befindet sich eine mit Sand gefillte Grube cC,
welche zur Ansammlung der Schlacke sowie
auch als heifses Bad fur die Blocke dient, um
die kalte Stelle an ihrem Fufse zu entfernen,
welche sich durch die Beriihrung mit dem Kdlil-
rohr B bildet. Die Rohre DV sind in den
Seitenwanden eingelassen und bestehen aus ein-
zelnen Theilen, deren Enden aufserhalb des
Ofens verankert sind, um den dagegen lehnenden
Blocken eine feste Stiitze zu gewahren. Am
Feuerende des Ofens ist ein Rohr F durch die

i\'/Vand gefuhrt, gegen welches der Block in dein
Augenblick, wo er gezogen wird, anlehnt. Die
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Construction der Feuerung, der Feuerbriicke und
des Gebléses geht klar aus der Zeichnung her-
vor und bedarf daher keiner Beschreibung.
Genau Uber der Stelle, wo der allméhlich
nach dem Feuerende geschobene Block schliefs-
lich ankommen mufs, befindet sich ein Deckel G.
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vorspringenden Gufsstucken J K versehen, welche
als Blockempfanger dienen und den Bldocken
vor ihrem Eintritt in den Ofen die richtige Lage
geben. Das obere Gufsstick J tragt ein Paar
Consolen mit Seilscheiben; Uber diese sind
Drahtseile gefuhrt, welche die Thure M tragen

Abbildung 1.

Abbildung 3.

Abbildung 4.

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

und dieselbe mittels des Luftcylinders N schnell
offnren und schliefsen konnen (Abbildung 5.)
Die Gase entweichen durch die 2Zuge YY,
welche so eingerichtet sind, dafs der Zug an
beiden Seiten des Ofens gleich grofs ist. Wenn
wiinschenswerth, kdnnen diese Zuge mit Kanélen
zur Erwadrmung der Geblaseluft versehen werden.
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Die interessanteste und neueste Emrichtung erst wieder liergestellt werden. Dadurch geht
desOfens ist der Stofser O (Abbild. 3 und 4). Bis die Arbeit sehr langsam von statten und die
jetzt sind meistens hydraulische Stofsvorrichtungen Ofenthire mufs zu lange Zeit offen bleiben.

Der fur grofse Blocke, z. B. 300 X 300
und daruber erforderliche hohe Druck er-
giebt grofse Schwierigkeiten fur die Ein-
richtung und Instandhaltung der hydrau-
lischen Anlagen, da die Einsetz-Vorrich-
tungen meist an exponirten Stellen an-
gebracht werden missen und, wenn nicht
sorgfaltig geschiutzt, bei kaltem Wetter
weiteren Gefahren ausgesetzt sind.

Zur Vermeidung dieser Nachtheile ist
eine elektrische Einsetzmaschine ausgefuhrt
worden. Dieselbe besteht im wesentlichen
aus einem langen I-Trager 0, der auf
Bollen ruht und einen Stofser P von Gufs-
stahl tragt. Auf der unteren Seite des
|- Tragers ist mit Bolzen eine Gufsstahl-
zahnstange Q in Abschnitten befestigt,

Abbildung 5.

benutzt worden, doch haben die-

selben manche bedeutende Nach-

theile. Es hat sich als unausfuhr-

bar erwiesen, einen Einhub-Stofser

von genugender Lange zum Ein-

setzen in einen derartigen Ofen

zu construiren. Da bei dem Mehr-

Hub-Stofser die LAnge des Hubes

begrenzt ist, so ist es erforder-

lich, wenn der Stofser weit in den .
Ofen hineingefuhrtwerden!soll, eine Abbildung 6.

Abbildung 7.

Reihe von aufeinanderfolgenden Huben zu machen, j deren Zéahne 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
zurickgehen 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
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Controler. Die Geschwindigkeit des
kann daher innerhalb weitentfernter Grenzen
gewechselt werden, was besonders wiinschens-
werth ist, um den Stofser schnell aus dem Ofen

Stofsers

Abbildung 8.

herauszielieu zu koénnen,
eine geringe Arbeit zu leisten hat und daher
schneller laufen kann; die elektrische Einsetz-
maschine arbeitet sehr sparsam, da der Kraft-

wobei der Motor nur

aufwand in unmittelbarem Yerhaltnifs zur ge-
leisteten Arbeit steht. Ein Hulfsmotor kann
direct mit dem Hauptzahngetriebe oder un-

abhéangig mit der Zahnstange verbunden werden.
Die Arbeitsweise des Ofens ist folgende: Die

Abbildung 9,

Blocke 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 Thire M gehoben
und die Blocke werden in den Ofen hinein-
geschoben. Da die Hitze allméahlich nach dem
Feuerende hin zunimmt, erreichen sie die richtige
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Temperatur, indem sie sich dieser Stelle nahern.
Wenn ein Block die Neigung des Rohrs B er-
reicht, so gleitet er abwarts und steht auf dem
Sandboden C, wéahrend 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

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

Abbildung 10,

Hr. We lim an-Cleveland, der den Daniel-
schen Warmofen in Betrieb gesehen hat, be-
zeichnet denselben als die beste Einrichtung,
welche bis jetzt zu dem Zwecke ausgefuhrt
worden sei. Der Kohlenverbrauch betrage nur
etwa 12 eines guten Siemens-Warmofens.

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 aufseioident-
liehe Fortschritte gemacht. Die Erwartungen,
die man an diese Art der Verwendung der
Hochofengase knupfte, haben sich glanzend er-
fullt. Bei den ersten Gichtgasmotoren traten
noch erhebliche Betriebsschwierigkeiten auf,,
welche jedoch nicht so sehr den Motoren zu-
zuschreiben waren, sondern hauptsachlich in

Abbildung'!.

deiv; mangelhaften”™ Reinigung der Hochofengase
ihren Grund hatten. Es gelang zunachst nicht,
die Gase in einfacher und rationeller Weise zu
reinigen; auch hatte man den Uebelstanden,
welche durch ein unreines Gas hervorgerufen
wurden, nicht die gebuhrende Beachtung ge-
schenkt. bezw. die Uobclstlimle unterschéatzt.
Die Folge schlecht gereinigter Gase war, dafs
Kolben und Cylinder sehr schnellem Verschleifs
ausgesetzt waren, die Steuerungsorgane und
Zundung nicht richtig functionirten und allerlei
lastige Betriebsstdrungen sich zeigten.
Neuerdings hat man es erreicht, die Hoch-
ofengase in einfacher und rationeller Weise so
grundlich zu reinigen, dafs die vorgenannten
Uebelstdnde beseitigt sind. Die Gichtgasmotoren
fuuetioniren seit dieser Zeit zur vollsten Zu-

friedenheit. Bedeutende Anlagen nach ver-
schiedenen Systemen sind ausgefuhrt worden
und haben allen Erwartungen entsprochen.

Durch monatelanges, ununterbrochenes Laufen

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

I 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 Einfuhrung gelangt und man dazu
ubergehen wird, schon vorhandene Dampfanlagen
durch Gasmotoren-Anlagen zu ersetzen.

Eine Klarung 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 Hitteningenieur unbedingt
tlinn sollte, ganz besonderen Werth 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 jahriger
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Abbildung 2,

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

Hochofengasmotor von Soest & Cic.

22. Jahrg. Nr. 8.

heifswerdenden Theile. Das Werk baut als fepe-
cialitat Viertactgasmascliinen von 35 bis 600 P. S.
in Eincylinderanordnung, solche von uber 70 bis
1200 P.S. in ZweicylinderanOrdnung; ferner Gas-

Abbildung 4.

Jahren entstandenen Systeme erst noch zu er-
weisen haben. AuRerdem ist der mechanische
Wirkungsgrad weit besser als bei den complicirten
anderen Motorensystemen.

Abbildung 5.

Zu den Werken, welche die Her-
stellung grofser Gasmaschinen Uber-
nommen haben, ist in neuester Zeit auch
die Maschinenfabrik und Eisengiefserei —
von Louis Soest & Co. m. b. H. in
Reisholz bei Dusseldorf getreten. Grofses Ge-
wicht legt dieselbe auf kraftige, gedrungene
Formen, reichlichste Dimensionirung aller Theile,
sorgfaltige Durchbildung der Zindungsvorrich-
tungen, sicheres und bequemes Anlassen, Ruck-
sichtnahme auf leichten Ein- und Ausbau, sowie
bequeme Reinigung und reichliche Kuhlung aller

kraftgeblasemasehinen, Gaskraftwalzenzugmaschi-
nen u. s. w. Die Firma fuhrt in diesem Jahre
auf der Dusseldorfer 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) betragt 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 erlautern die Construction der Maschine.
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Abbild. 1 giebt die &ufsere Ansicht der linken Schiebt durch ein besonderes Gasrohr, welches
Maschinenseite, Abbild. 2 die innere Ansicht ¢€inen verstellbaren Gashahn enthalt; letzterer
derselben, Abbild. 3 den GrundriR), Abbild. 4 endet am Cylinderkopf in dem gesteuerten Gas-

den Langsschnitt, 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-
kraftig und gedrungen construirt und erhalten
hinten als auswechselbare Bichsen die Cylinder
fur die Tauchkolben. Die Kolben arbeiten mittels

i.nub 2. Hub

2min

ventil. Die &ufsere Steuerung der Ventile und der
magnetelektrischen Zundung erfolgt mittels zwei
kraftiger Steuerwellen, welche durch Schrauben-
rader von der Hauptachse angetriecben werden.

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

3 Hub 4 Hup

Anlaisycntil
Adslafsveutil
Rinlaisventil

Anlalsventil
AuslaBventil
EinlafeveDtil

Anlalsventil
Auslafsventil
Einlafsventil

1kg/qcm

Abbildung 6.

kraftiger Pleuelstangen direct auf die beiden
gleichgerichteten Kurbelkrépfungen der in vier
Ringschmierlagern sorgfaltig 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 Ubereinander
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 Schmutzriickstanden. In den Com-
pressidnsraum ragt noch hinein das wagerecht
liegende Anlalsventil und der Ziindflantsch der mag-
netelektrischen Zindung. 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
fur diese drei Betriebsarten erfolgt durch ein
Stellwerk, durch das gleichzeitig die Rollen in
den Steuerhebeln verschoben werden kénnen. Un-
abhéngig von dem Stellwerk werden die Gas-
ventile bethétigt, und zwar durch Vermittlung
eines auf der Steuerwelle verschiebbar angeord-
neten schrdgen Nockens. Die Verschiebung
dieses Nockens geschieht mittels eines kréaftigen
Hartung-Feder-Regulators, wodurch eine Gemisch-
anderung und damit eine Regulirung der Maschine
bei Belastungsdnderungen bewirkt wird.
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Zur Zufuhrung der Luft, die durch eine ein- i

gebaute Drosselklappe regulirt werden kann,
dient eine besondere Rohranlage. Beim Ansaugen
stromt das Gas durch den gedffneten Gashahn
und das Gasventil, die Luft nach Passiren dei
Drosselklappe in den Cylinderkopf. Gas und
Luft treten alsdann durch eine Reihe siebartig
angeordneter Oeffnungen in den Raum uber dem
Eiulafsventil, von wo sie, innig gemischt, in
den Compressionsraum des Cylinderinneren ge-
langen, sobald der Nocken das Einlaisventil ge-
offnet hat. Das auf 13 Atm. comprimirte Lu ft-
gasgemisch wird am Ziindflantsch durch den
Oeffnungsflinken des Unterbrechers entzundet.
Der elektrische Strom geht vom Magnetapparat
nach dem isolirten Zundstift, von da auf den
Unterbrecher und durch die Maschine nach dem
Magnetapparat wieder zuriick. Auf dem schwin-
genden Anker des Magnetappa-
rates (s. Abbild. 5 rechts) be-
findet sich ein Winkelhebel mit
Federwerk. Dieser schnappt im
gegebenen Augenblick von dem
Stift eines von der Steuerwelle
aus angetriebenen Schwing-
hebels ab. Letzterer istkulissen-
artig in derMitte an einem Stell-
werk mit Handrad gefuhrt. Ein
Niederschrauben des Handrades

bewirkt ein friheres Abschnap-
10+\ X

Abbildung 7.

pen des Winkelhebels und damit ein fruheres
zZunden. Der Unterbrecher wird vom Winkelliebel
des Magnetapparates aus durch eine Stofsstange
angetrieben. Die Zindung ist also von Hand jeder-
zeit einstellbar. Zundungsverstellung, Gashahn
und Steuerungsstellwerk sind zweckmaéfsig nahe
bei einander gelegen.

W ill man die Maschine in Betrieb setzen,
so sorgt man zundchst dafur, dafs links die
Steuerung auf Anlassen, rechts auf Anlaufen
gestellt ist. Man dreht darauf die Maschine
etwas uUber den todten Punkt und Offnet das
Ventil des Druckluftbehélters, 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, offnet
alsdann links und rechts den Gashahn und stelit
die Steuerung beider Maschinenseiten auf Betrieb.
Um gute und sichere Zindung zu haben, ist es
zweckmaéfsig, beim Anlaufen dieselbe durch
Heraufschrauben des Handrades spater erfolgen

Hochofengasmotor von Soest & Cie-

@2. Jahrg. Nr. !

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

Die Kuhlung der Maschine ist aufserordent-
lich sorgfaltig an allen lieifswerdenden Wan-
dungen durchgefuhrt. Aufser den Cyhndern
werden auch die Anlafs- und Auslassventile und
ein Theil der Auspuffleitung durch Wasser
gekuhlt. Den Kolben wird das Kuhlwasser
durch eine in die Cylinder schwingende Rohr-
leitung zu- und abgefuhrt. Auf sorgfaltige
Schmierung der Cylinder, des Triebwerks und
der Steuerungstlieile ist ganz besonders Werth
gelegt. Die Cylinder werden durch eine rotirende
Druckpumpe continuirlich mit Oel versorgt. Die
Haupt- und Steuerlager haben Ringschmierung.
Die von Radschutzkéasten umschlossenen Schrau-
benrader 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 einWarm -
laufen wie ein friher Verschleifs ausgeschlossen
ist. Zu allen Theilen wurde nur das beste Material

10 Abbildung 8.

verwendet. FUr 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 mhohen Compression
zu erwarten war. Die in Reisholz begonnenen
Versuche sind noch nicht abgeschlossen und
sollen in der Ausstellung fortgesetzt werden.
Wesentlicher Werth wurde bei dieser Maschine
auf die leichte Montage und Demontage, die
Zuganglichkeit 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 Hutten- un¢ Hochofenbetriebes voll-
kommen gewachsen ist.

Die Maschine wurde vom Niederrheinischen
Bezirksverein deutscher Ingenieure von
Directoren grofserdeutscherHochofen- und Hitten-
werke, ferner von dem um die Einfiihrung dei
Gasmotoren sehr verdienten Civilingenieur Hm.
Fritz W. Lirmann, Osnabrick,HH. Professoren
Junkers und Meyer und vielen Anderen be-
sichtigt. Durch die kréaftigen und soliden Formen
wie den sicheren und ruhigen Gang erregte er
Motor allseitig Interesse und lebhaften Bei a
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Prifung von Eisen und Stahl an eingelterbten Stlicken.

Von Professor M. Rudeloff-Charlottenburg.

(Sclilufs von Seite 380.)

Neuere Arbeiten {iber Biege proben mit
eingekerbten Sticken liegen vor von:
Ast,* Barba,** Brinell,*** Charpy.f

Le Chatelier.+f Fremont,t+t Vander-
lieym8 und Russell8§.

DieEinzelheiten der bei diesen Untersuchungen
angewendeten Verfahren zeigt Tabelle 2. 88§ Ans
ihr ergiebt sich, dafs die wesentlichsten Unter-
schiede bei den verschiedenen Verfahren bestehen
in der Form und Herstellung der Kerbe, sowie
in den Versuclisbedingungen, gegeben durch die
Construction der Schlagwerke.

Der Wahl einer zweckmafsigen Quersclinitts-
form und stets gleichartigen Herstellungsweise
des Kerbeinschnittes ist bei allen den genannten
Untersuchungen besondere Aufmerksamkeit zuge-
wendet.

Ihrer allgemeinen Form nach sind die ange-
wendeten Einkerbungen zu unterscheiden in drei-
eckige und flache. Die Spitzenwinkel bei den
ersteren betragen 45, 60 und 90 Grad; bei den
flachenEinkerbungen ist die Breitelibereinstimmend
gleich 1 mm, die Tiefe dagegen schwankend.

Mit. Riicksicht auf den Zweck der Einkerbung,
die Forméanderungen der Probe auf ein mdéglichst
kleines Mafs zu beschranken und eine mdglichst
geringe Stablange an der Forménderung tlieil-

Spitzenwinkel unter allen der Vorzug gebihren.
Hierbei ist die Tiefe der Einkerbung maéglichst
grofs, jedenfalls aber so zu bemessen, dafs aus
der Inanspruchnahme, die den Bruch an dem
durch die Kerbe geschwachten Querschnitt herbei-
fuhrt, keine so grofse Spannungen im starkerer.
Stabtheil resultiren, dafs er zum Fliefsen kommt.
Die hierzu erforderliche Mindesttiefe der Kerbe
hdngtvon den Eigenschaften des Probematerials ab.

Die Anwendung sehr kleiner Einkerbwinkel
scheitert an der Unmdglichkeit der praktischen
Herstellung. Ferner ist es nicht durchfihrbar,
stets vollkommen scharfe Einschnitte zu erzielen;
eine geringe Abrundung des Kerbgrundes ist
stets vorhanden. Daher nehmen auch bei drei-
eckigen Einkerbungen gewisse Strecken des Stabes
zu beiden Seiteu des Kerbgrundes an den Form-
anderungen theil,* die beiverschiedenen Materialien
je nach dem Verhdltnifs der Streckgrenze zur
Bruchfestigkeit und dem Einflufs der Stabform
auf beide verschieden grofs sind. Bei flachen
Einkerbungen von hinreichender Tiefe ist die
Formanderung im wesentlichen auf die durch
die Kerbbreite gegebene Stabldange beschrankt.
Welche der beiden Kerbfonnen nun bei mdéglichst
engbegrenzter Ausdehnung in Richtung der Stab-
lange die Forméanderungen am besten und zu-

nehinen zu lassen, wird der dreieckigen Ein- Verlassigsten eingrenzt, kann ohne Weiteres
kerbung mit scharfem Grunde und sehr kleinem Nicht beurtheilt, werden; hier kann nur der
Versuch entscheiden. Eine sehr interessante

- Feststellung von Untersuchungsmethoden l.meemschlaglge Versuchsreihe, die sich zugleich auf

die Homogenitat von Eisen und Stahl behufs deren
eventueller Benutzung bei Abnahmen.“ Bericht der
Commission 2, vorgelegt dem Budapester Congrefs von
W. Ast und J. Barba. Seite 35.

** Desgl. S. 45.

*** Desgl. S. 68.

f. M. G. Charpy: ,Note sur I|’essai des métaux
a la flexion par choc de barreaux entaillés.] Buda-
pest 1901.

ff M, H. Le Chatelier: ,Essais de fragilité au
choc sur barreaux entaillés.” Zlrich 1901.

tft Ch. Frémont: ,Essai des Métaux par pliage
de barrettes entaillées.” Budapest 1901.

8§ E. Vanderheyni: ,Note sur le role des essais
dans le contrdle du matériel roulant de chemin de fer.“
Budapest 1901, und ,Note sur I’essai au choc des
métaux employés dans la construction du matériel
roulant de chemin de fer.“ Budapest 1901.

88 Russell: ,Experiments with a machine
for testing materials by impact.“ Transact. of the
Amer. Soc. of Civil Eng. 1878, Bd. 39 S. 237.

888 Siehe Heyn: Bericht lber die dritte Wander-
versammlung des Internationalen Verbandes fir die
Materialprifung der Technik. ,,Stahl und Eisen* 1901
S. 1197.

den EinflufsderHerstellungsartder Kerbe erstreckt,
liegt vor von Barba (s. Tab. 3). Das ver-
wendete Probematerial entstammte Locomotiv-
Radreifen von 55 kg/gmm mittlerer Zugfestig-
keit. Barba giebt an, dafs es gewahlt wurde,
weil ,die Herstellung aus achteckigen Gufs-
blocken, die Ausscheidung des mittleren Block-
theiles sowie die Art der Walzung, wobei das
Material nur nach einer Richtung gestreckt wird,
eine ausreichende Homogenitat erwarten liefsen

Ferner wurde dadurch auf Erzielung mdglichst
gleicher Materialbeschaffenheit fiir die unmittel-
bar in Vergleich zu stellenden Proben hinge-
arbeitet, dafs immer zwei Stabe parallel und
nebeneinander entnommen und in je 5 zusammen-
gehdrigen Querschnitten eingekerbt wurden. Die
Stdbe erhielten 30 mm Breite und 12 mm Dicke.
Jeder Stab wurde immer auf beiden Breitseiten

* An Fliefsfiguren zu erkennen.
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diametral gegentiber in gleicher Weise eingekerbt.
Die Kerbtiefe betrug 1 oder 2 mm. Die Herstellung
der Kerben geschah nach folgenden Verfahren:
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eingedrickt.
stiiek sicher

war

getheilten Keil zu

1. MittelsHobelstahls mitabgerundeterSchneide.

Tabelle 2 Die Verfahren der Sehlag-Biegeproben mit eingekerbten Stucken.
Abmessungen Angaben zur Einkerbung
des Probestiickes
Verfahren Abmessungen L d
von Dicke ; Breite Liinge QUerSChnittS' age un
5 d | b form Jerb-  Tiefe  Breite Herstellungsweise
Grade mm
o I Schenkel des  Ayf allen 4 Seiten mit beson-
Anscher 20 [ 20 dreieckig 60 | Kerbwinkels ~ gerem Meifsel eingesehlagen
1mm lang
o Auf Zugseite eingehobelt und
Ast dreieckig nachgefeilt
drEieC(Ij<ri]g;_b|L<erb- :je nach; Eingehobelt und dann mitProfil-
Barba 30 i 300 grundhaibkreis 45 |Blech-1 stahl nachgeschliffen
r< 0,1mm i dieke
Auf Zug- und Druckseite; vor-
iacki ; ; gehobelt, dann mit scharfem
Barba und 4, 30 drelefcklg Gmlt dschar 45 12 Stahlmesser um 0,5 mm tiefer
Le Blant em runde eingedriickt
o ] :E]lé;c;ér Ringsum auf der Drehbank mit
Vander- 20 20 30050 UTEIECKIG Mit schar- gq LR besonders hartem Stahl nach-
lieym fem Grunde . grund gedreht
|= 16mm
Frémont 3 10 : 25 flach © 10 1,0 Auf Zugseite; Séagenschnitt
] Zwei gegeniberliegende Sagen-
Brinell 30 30 flach ;60 1.0 schnitte
30 1 30 Loch mit Spiralbohrer gebohrt,
mit Reibahle aufgeriehen und
oder dann mit Sige aufgeschnitten.
Char 20 | 20 *px Bei Blechen Loch senkrecht
Py bei Blechen zur Blechoberflache; Bruch-
20 |Blech- querschnitt  umfafst ganze
oder 30! dicke Blecbdicke
: —r ' wech- Auf Zugseite oder auf Zug-
Russell verschieden dreieckig 90 - selnd und Druckseite

Das Messer war in ein Metall-
eingespannt,
durch einen von 0,05 zu

sein Vorsprung
0,05 mm
regeln.* — Die Scharfe

— Scharfe Stdhle nutzten sich zu schnell
ab, so dafs keine Einschnitte von gleicher
Beschaffenheit zu erhalten waren. —
Durch Einschneiden mit scharfer Fraise. —
Trotz grofster Vorsicht ergaben sich ziem-
lich gleichbleibende Abplattungen im Kerb-
grund von etwa 0,2 mm. —
DurchEinschneiden mitKreissdgen. — Wegen
Abnutzung der Zahne konnten keine scharfen
Winkel in den Ecken erhalten werden. —
Kerben mit 450 Spitzenwinkel wurden mit
einem scharfen Messer unter der Presse

des Messers blieb auch nach Herstellung
einiger Hundert Einschnitte gut erhalten. —
Korben mit 450 Spitzenwinkel wurden mit
dem Hobelstahl vorgearbeitet und dann
durch Einpressen des scharfen Messers wie
unter 4, um 0,5 mm vertieft.

* Der vorliegende Bericht Barbas enthélt keine
Angaben dariiber, 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. Die Verfahren der Schlag-Biegeproben mit eingekerbten Sticken.
Fir die Beurtheilunjr
Art der Stiitzweite  Entfernung: Art Inanspruchnahme der Probe  der Materialeigenschaften mafs-
der Treffstell
Lagerung 1 “Von der  des Schlag- Bargew. Fallnohe SEM39 Anzani gebende Beobachtungen
Einspannun (e} d
der Probe o ‘:wn g werks o N SCr?]‘/T(%A smfa‘rge
elgzesg;%r?tm- — 100 Fallwerk 18 3 54 I Die Proben dirfen nicht brechen
eingespannt
od. 2 Auflager 25 und 50 20 Fallwerk — _ — I
auf Das Mittel aus 2, um 100 min ver-
100mm .Ver- schiedene Fallhdhen, von denen
eingespannt 22 Fallwerk 18 ausae- ander- 1 die grofsere den Bruch herbei-
rogbt lich fihrt und die kleinere noch keine
P Trennung der Theile verursacht
Schlagarbeit beim Bruch. Aus der
eingespannt 35 Fallwerk 25 <1 — I Gesammtarbeit und dem Arbeits-
Uberscliufs ermittelt
Bestimmt werden an 11 Kerben
die grofste und kleinste Fall-
ver- hohe, die noch gerade den Bruch
. ausge- _ herbeifihren.  Mafsgebend st
eingespannt 20 Fallwerk 2 probt aﬂgﬁr : diejenige, welche die grofste
Anzahl Briiche ergab und bei
gleicher Anzahl die kleinere der
Beiden Fallhthen
2 Auflager 20 Fallwerk 10 4 40 I Wie bei Nr. 4
einsespannt; 1=0,1,
Kerben senk- steig, 0,1X18 5
=5 is zu Anzahl der Schlage und Gesammt-
rggp;ﬁglerzﬁ' 30 Fallwerk 18 Ourlnn{ren Schlag- 25 schlagarbeit bis zum Bruch
Schlagricht. b'is 2,5 nammer
bis zum
Fallwerk Bruch Zahl der Schldge und Biegewinkel
oder beim Bruch. Ist Biegewinkel
2 Auflager 120 - unrgj Pendel- 18 2 36 120° grofser als 120°, so wird die
ammer Biege-  Probe zusammengeschlagen
winkel
Pendel- Schlagarbeit bezogen auf die Ein-
2 Auflager 205 u. 307 — hammer - - 1 heit des Querschnitts

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

Bei naturhartem Metall ist die Scharfe
des Einschnittes von grofser Wichtig-
keit; mit abnehmender Scharfe wachsen
die Fallhéhen sehr rasch. Mit abnehmen-
der Tiefe scheint dieser Einflufs sich zu
steigern.

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

Auf Grund dieser Beobachtungen entschlofs

sich Barba einstweilen zur Anwendung der

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

a) Bei genligend homogenem Material und sehr d)
sorgfaltiger Anarbeitung der Einkerbungen
konnen fur eine und dieselbe Kerbform
anndhernd gleichbleibende Ergebnisse er-
zielt werden, wahrscheinlich auch fur andere
Formen, als die bei der Untersuchung an-
gewendeten. e)

b) Das Vorschneiden der Kerbe mit dem Hobel-
stahl und hierauf folgende Fertigstellung
durch Einpressen eines scharfen Messers
liefert ein leicht durchfihrbares Verfahren,
welches eine gleichbleibende Form sichert.
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Tabelle S. Einflufs der Form und Herstellungsart der Einkerbung
nach Versuchen von Barba-Be Blant.

Zeichen Einkerbung
Form
Art der Herstellung des Grundes
Messer V ZSCharf
Frase . auf 0,2 mm flach
Messer . . V :scharf
Hobclstahl 1o ir=0,25mm
Messer L. V . SChaI’f
Hobelstahl \J ir=05mm
£ Messer V :scharf
Sage [|:b= 05mm
E Messer V :scharf
Sige [_l:b= 1mm
G Messer V :scharf
Sage | |:b—2mm
M EeSSEer.ciiiiiiieecires e Y
1,5mm Hobelstabl -j- 0,5mm
M ESSEer e
M ESSer ., ]
1,0mm Hobelstahl + 1,0 mm
M €SSETF oo V :scharf
y Messer e e e *oe
0,5mm Hobelstabl 1,5mm
M ESSEer .
1,0 mm Frase + 0,1 mm
M ESSEer.iiiciiciiieieeeinne
= - T I auf 0,2 mm flach
K
17
M
Messer V :scharf
R

* Nicht vollstandig gebrochen.

scharfen dreieckigen Einkerbung mit 4 50Spitzen-
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 Bruchflaichen regelmafsiger er-
scheinen und dafs das abgebrochene Stick bei
sehi- weichem Material viel seltener am Rest
des Probestabes hédngen bleibt.

Die Arbeit Barbas enthélt ferner eine Reihe
interessanter Mittheilungen Uber den Einflufs
der Warmebehandlung (Glihen und Abschrecken)

Fallh6éhe in em fir den Bruch
an der Einkerbung

Tief iSpitzen-
1 winkel 5 Mittel
mm 1 Grade

5 4 5 5 48

16 17 17 205 19 17,9

215 17 19 16 14 163

45 gx  100* 69 75 773

9 11 6 61! 5 74

78 103 91 91,5 91,5 91

5 6 6 6 6 58

0,95 8 72 63 69 56 684
4 4 5 5 5 46

105 45 g9 e85 50 69 84 68
115 1 115 10 10 1 106

j 150 125 119 134 134 1128
55/ 5 55 5.2
10 616 8 Aq 82
4 4 4 .44
5 5 50
4 ~5 4 46
4 g
15 115 11 125 14 121
%’&5 205 205 205 300 260 235
2 55 45 45 45 46
15 100 10 10 45 77
2 45 45 45 45 5 47
1 45 435 125 12 12 112 124
2 45 45, . 45. 45 o .46
05 o5x 19 i 35 22 35 277
45 4 5 55 47
0 4 55 5 47
45 55 55 55 55 56
60 6 55 6 55 58
45 55 6 6 59
30 O lio 1 11 9,4

sowie der Temperatur der Proben beim Versuch.
Ihre Besprechung an dieser Stelle wirde zu
weit fuhren.

E. Vanderheym hélt die dreickige,
besonders hartem Drehstahl hergestellte scharfe
Einkerbung fir die beste. Die rings um den
guadratischen Stab herumlaufende Einkerbung
vermeide die bei der geradlinigen Einkerbung
auftretende Schwierigkeit, die gegenuberliegen-
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

mit
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aber die genaue Bearbeitung des ganzen Stabes
unndthig.

Die Einkerbung mit dem Schneidwerkzeug
(Drelistahl) zieht Vanderheym den Einkerbungen
mit dem Meifsel oder dem Messer nach Barba
vor, weil er glaubt, dafs die unter dem Druck
‘des Werkzeuges entstehenden Gefligednderungen
das Versuchsergebnifs je nach dem Hartegrad
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 herrihrenden,
also verschiedenartigen Stauchungen belanglos
gewesen zu sein scheinen, so gelten diese Be-
obachtungen doch nur fir das eine untersuchte
Material.

Charpy wendet gegen die Herstellung
scharfer Einkerbungen mit dem Schneidwerkzeug
ein, das die Abnutzung des Werkzeuges zu un-
zuverlassigen Ergebnissen fuhre. Als Mangel
des Barba sehen Verfahrens bezeichnet er den
Umstand, dafs es beinahe unméglich sei, mehrere
Messer mit genau gleicher Schneide zu erzeugen.*
Leichter sei es, Ubereinstimmende Einkerbungen
mittels Schneidstdhlen mit abgerundeter Spitze
lierzustellen. Sobald jedoch der Stahl ein wenig
schief stdnde, so entstehe am Grunde der Kerbe
eine Riefe, welche dann als spitze Einkerbung
wirke. Um derartige Riefen in der L&ngs-
richtung der Kerbe zu vermeiden, empfiehlt
Charpy, die Einkerbung in der Weise her-
zustellen, dafs man in bestimmtem Abstande
von der Oberflache der Probe parallel zur Ober-
flache ein Loch von bestimmtem Durchmesser
bohrt und dann die Probe mit einer Sage bis
zum Loch aufschneidet. Die Vorziige dieses
Verfahrens: Erzielung vollkommen gleichartiger
cvlindrischer Form des Kerbgrundes und Ver-
meidung von Léangsriefen, verdienen bei Her-
stellung von Kerben mit gerundetem Grunde
volle Wirdigung. Dagegen ist bei Beurtlieilung
des Verfahrens als praktische Probe nicht aufser
Acht zu lassen, dafs es bei Massenzurichtung
von Probestdben immerhin schwierig ist, die
feinen Bohrungen auf 30 mm Lange stets voll-
kommen parallel zur Oberflache herzustellen. —

Die bei den vorliegenden Untersuchungen
angewendeten Apparate unterscheiden sich (siehe
Tabelle 2) nach ihrer Wirkungsweise in Schlag-
werke \nit zwischen Fihrungen fallendem Ge-

wicht — ,Fallwerke® — und in solche mit
pendelnd aufgehdngtem Gewicht — ,Pendel-
hammer“. Wesentliche Unterschiede zeigen sie

ferner hinsichtlich der Unterstiitzung oder Ein-
spannung des Probestiickes. In Frage kommen
hierbei die Lagerung der Probe auf zwei Stitzen

* Dieser Einwand durfte bereits durch die
obachtungen Barbas widerlegt sein (s. Versuchs-
reihen K bis Q, Tab. 3).

VvD3.,,
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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 StUtzen erhebt Vanderheym die sehr
beachtenswerthe Einwendung, dals bei ihr durch
Kalthammern Gefiigednderungen des Metalls an
der Angriffsstelle des Fallgewichtes eintreten.
Dieser Uebelstaiul macht sich besonders dann
geltend, wenn der Bruch der Probe erst durch
mehrere Schlage herbeigefihrt wird; es tritt
dann auch noch der zweite Uebelstand auf, dafs
die Probe sich erwarmt.* Durch wiederholte
Unterbrechung der Versuche ist man bestrebt
gewesen, diese Erwdrmung hintanzuhalten.
Vanderheym weist nun durch die in Tabelle 4
wiedergegebenen Versuche nach, dafs die Ver-
suchsunterbrechung** die Zahl der Schlage und
den Arbeitsaufwand bis zum Bruch erheblich
herabmindert*** und dafs dieser Einflufs sich mit
wachsender Festigkeit des Stahls steigert.

Tabelle 4. Einflufs der Versuchs-
unterbrechung bei Sclilag-Biegeproben nach
Versuchen von Vanderheym.

Zug- R
versuche Schlag-Bie geproben
Ma- aom D

0 : ® o
terial 'U/OZ <5 (rang 8>S EZ
BYs zlé# des Versuches 5w S
bis zum Bruch 0 C.
h i 454 28 ohne Unterbrech. 31 2076 27
unterbrochen 26 1784 —
&= 476 215 ohne. Unterbrech. 28 1919 24,
S unterbrochen 15 1014 —
i 735 103 ohne Unterbrech. 14 1647 19
| unterbrochen 9 1095 —

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

Zur Beurtlieilung der Materialeigenschaften
(der Bruchigkeit) werden ermittelt:

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

* Nach Vanderheim sind Erwdrmungen
auf 76° beobachtet. .
* Nach Ausfihrung von finf Schlagen innerhalb
2,5 Minuten blieb der Stab jedesmal 24 Stunden liegen.
** Rudel off: ,Einflufs voraufgegangener Form-
anderungen auf dieFestigkeitseigensehaften derMetalle.”
»Mittheilungen a. d Konigl, Techn. Versuchsanstalten
zu Berlin« 1901, Erganzungsheft 1.

2

bis
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Als Biegungswinket gilt im allgemeinen der
von dem abgebrochenen Schenkel durchlaufene
Winkel; nur Charpy bestimmt denjenigen
Winkel, welcher beim Bruch von den Schenkeln
der Probe eingeschlossen wird. Bei Anbahnung
einheitlicher Durchfuhrung der Eiukerbprobe
dirfte das erstgenannte Mefsverfahren, die Be-
stimmung des von dem einen Schenkel durch-
laufenen Winkels, den Vorzug verdienen. Es
ist nicht allein langst bei der gewdhnlichen
Biegeprobe gebrauchlich, sondern bietet auch
den Vortheil der besseren Uebersichtlichkeit, da
der Biegewinkel dann int directen Verkaltniis
zur Widerstandsfahigkeit des Materials steht,
bei Messung des eingeschlossenen Winkels da-
gegen im umgekehrten Vorhaltnifs.

Russell und Cliarpy geben die Schlagarbeit,
bezogen auf die Einheit des Bruchquerschnittes, an.
Russell sagthierzu: ,w enn dieKerbe hinreichend
tief ist, so dais die Probe kurz abbricht (to cause
the bar to break ofshort), undwenn 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.

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

Ein bestimmtes Urtheil darUber, welches beider
Verfahren die Briichigkeitseigenschaften schérfer
hervortreten 1afst und ob beide Verfahren fur
Materialien von -verschiedenen Eigenschaften die
gleiche Einordnung nach steigendem oder fallen-
dem Widerstande ergeben, lafst sich nur aus
vergleichenden Versuchen gewinnen. Fir prak-
tische Untersuchungen durfte indessen beachtens-
wert sein, dafs Versuche mitnur einem Schlag er-
heblich geringeren Zeitaufwand erfordern. Ferner
kommt zu ihren Gunsten in Betracht, dafs die An-
wendung mehrerer Schlédge, wie schon oben er-
wahnt wurde, allméhliche Veranderung des Ma-
terials an der Biegestelle im Gefolge hat, die das
Ergebnifs verschiedenartig beeinflussen kann.

Charpy héalt es fur eine ,bedeutende
Ueberlegenheit* des Verfahrens mit Anwendung
mehrerer Schldge, dafs es die Moglichkeit ge-
wéhre, den Widerstand des Materials gegen den
Beginn bleibender Forméanderung zu ermitteln,
und so den Zerreifsversucli und &hnliche Ver-
suche entbehrlich machen koénne.

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

Prifung von Eisen and Stuhl (in eingekerbten Stiicken.
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1. Man hat durch Versuche mit verschiedenen
Fallhdhen, die um ein bestimmtes Mais von-
einander abweichen, diejenige Fallhthe
ermittelt, welche mit grofstcr 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 Fallhdhe 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 Arbeitsuberscliufs
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 Arbeitsiiberschusses bei
~Fallwerken“ liegen die Constructionen von
Fremont und von Le Blaut! vor. Bei
beiden schlagt das Fallgewicht nach dem Bruch
der Probe auf eine Feder, und der Arbeits-
Uberschufs wird dann von Fremont aus der
Zusammendriickung der Feder, nach Le Blant
aus dem Wege, um welchen das Fallgewicht
zurickgeworfen wurde, ermittelt. Die Unter-
lagen hierzu werden aus besonderen Versuchs-
reinen gewonnen, bei denen das Fallgewicht
unmittelbar auf die Feder aufschlagt.

Beim Pendelhammer (Russell, Charpy,
Budeloff) bestimmt man den Arbeitstiberscliufs
aus der Hohe, um welche das Gewicht nach
dem Bruch der Probe hinter dieser wieder
ansteigt. Charpy lafst zu diesem Zweck den
rickwartigen Weg des Gewichtes durch einen
an dem Gewicht angebrachten Pinsel aufzeichnen.
Bei einem kleinen Pendelhammer, den ich vor etwa
Jahresfrist fur Einkerb-Schlagproben mit Drahten
in der Versuchsanstalt provisorisch im Anschlufs an
einen kraftigen Schraubstock herrichten liefs, hat
sich folgende Einrichtung gut bewahrt.

Auf die in Spitzen gelagerte Achse des
Pendels ist ein leichter Zeiger mit geringer
Reibung aufgeklemmt. Beim freien Herabhéngen
(in der Ruhelage) beriihrt 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 uber die
Ruhelage hinaus, so verstellt sich der Zeiger
um den Durchschlagswinkel. Seine Grofse ist
an der neuen Zeigerstellung zur Kreistheilnng
abzulesen und der diesem Winkel entsprechende
Arbeitstiberscliufs aus einer Tabelle zu ersehen.

Als Fehlerquellen der Schlagproben sind
bereits erwédhnt die Erwadrmung der Probe und
das Kalthdmmern beim Auflagern auf zwei
Stutzen, ferner der wechselnde Druck bei fester
Einspannung und die Gefligeanderungen bei An-

* Siehe auch Rudel off:

wesen der Pariser Weltausstellung”. »verhandiungen
des Vereins zur Beforderung des.Gewerbfleifses« 1901.

.Das Haterialpriifungs-
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wenduug mehrerer Schldge. Hierzu kommen
die Fehlerquellen des Apparates, bestellend in
der Vernachléssigung der lebendigen Kraft, des
abgeschlagenenStabtheiles,imVerlustanlebendiger
Kraft infolge von Reibungswiderstanden in den
Fuhrungen des Schlaggewichtes und die Fehler
bei Bestimmung des Arbeitstiberschusses.

Die Reibungsverluste sind bei den Fallwerken
wahrscheinlich grofser als bei dem Pendelhammer.
Bei letzterem konnen sic ohne weiteres dadurch
ermittelt werden, dafs man die Unterschiede
zwischen Hubhohe und Durchschlagshéhe er-
mittelt, wenn keine Probe eingespannt ist. Die
Pendelhdmmer gestatten ferner den Arbeitstiber-
schufs mit gleicher Genauigkeit zu bestimmen wie
die Gesammtschlagarbeit. Bei den Fallwerken
trifft dies nicht zu, da bei ihnen die beiden Arbeits-
grofsen durch verschiedenartige Reibungswider-
stdnde beeinflufst werden konnen und der Be-
stimmung der Federcompression (Fremont) oder
des Riickstofses (Le Blant) grofsere Fehler an-
haften als der Einstellung der Fallh6he.

Charpy schétzt den Fehler bei Bestimmung
der Schlagarbeit mit seinem Pendelhammer auf
hochstens 1 %, wéhrend Barba auf Grund von
Versuchen angiebt, dafs die Summe aller Fehler
boiseinemFallwerk dasEndergebnifs um hdchstens
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 mog-
lichst viele Gesichtspunkte auszudehnen, um
Klarheit im Urtheil Uber den Werth dieser
Prifungsweise zu erlangen. Dies gilt umso-
mehr, als fir die fraglichen Versuche immer
nur ein beschranktes Material verfligbar sein
wird. Nur die Betriebserfahrungen kénnen end-
gultige Entscheidung Uber den Werth der Probe-
verfahren liefern und daher werden auch nur
solche Materialien fir ausschlaggebende Versuche
geeignet sein, deren Giite oder Mangelhaftigkeit
durch das Verhalten im Betriebe oder bei Dauer-
versuchen bereits dargethan ist.

Von diesem Gesichtspunkte aus modge 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 Stiicken von Be-
deutung erscheint. Sei es um Meinungsaustausch
herbeizufiihren, 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 ausgeftihrt werden.

Auf Seite 11 fafste ich meine, bereits in
friheren Arbeiten ausgesprochenen Ansichten
Uber den Werth der Zugversuche und Biege-
proben mit eingekerbten Stlicken dahin zusammen,
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dafs diese Proben darauf hinwirkten, den Bruch
zwischen die einzelnen Massentheilchen hindurch-
zufuhren, ohne dafs die letzteren wesentliche
Veranderungen in ihrer Form und in ihrem Zu-
stande erlitten. Ferner erachtete ich das kérnige
Aussehen des Bruches als Kennzeichen fir die
Trennung der Massentheilchen voneinander und
umgekehrt die Entstehung matten schuppigen
Gefiiges an eingekerbten Proben als Kennzeichen
dafur, dafs der Zusammenhalt der Massentheilchen
untereinander grofser ist, als ihr Streck-Wider-
stand. Zugleich bekannte ich mich zu der An-
schauung, dafs Betriebsbriiche, welche ohne
wesentliche Formanderungen des Stlickes eintreten
und kdrnigen 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
grofsere Dehnbarkeit besitzt. Letztere beruht auf
Formanderung, Langstrecken der Massentheilchen.
Diese Formanderungen kénnen aber nur eintreten.
wenn das Strecken der Massentheilchen beginnt,
bevor sie voneinander losgerissen werden.
Wenn nun in der Kerbprobe thatsachlich die
Haftfestigkeit der Massentheilchen aneinander
zum Ausdruck kommt— eine Ansicht, die auch
in allen vorliegenden neueren Arbeiten Uber diese
Probe ausgesprochen wird, — so glaube ich,
dafs die Falligkeit des Materials, sich zu dehnen,
davon abhédngt, ob und um wieviel die beim
Zugversuch an eingekerbten Stiicken ermittelte
Kerbfestigkeit (aK) grofser ist als die Spannung
(aa) an der Streckgrenze, ermittelt am prisma-
tischen Stabe.*  Trifft dies zu, so wird man
auch erwarten konnen, dals beim Material mit
grofsem Ueberschufs an Kerbfestigkeit zufallige
Ueberanstrengungen eines Baugliedes sich in der
fur die Standfestigkeit weniger gefahrlich bleiben-
den Forméanderung als in Bildung innerer Risse
aufsern wird, die schliefslich zum Bruch fihren.
Folgt man diesen Anschauungen, so fuhren
sie zu den nachstehenden Schlissen, die freilich

* Selbstverstandlich kann bei sachgemafser Aus-

fuhrung der Versuche nur diejenige Kerbform in Frage
kommen, welche, soweit es praktisch Giberhaupt méglich
ist, Forméanderung des eingekerbten Stiickes aussclilicfst.
Jedenfalls sind die Kerbtiefe, die Scharte des Kerb-
o-nrades und der Kerbwinkel so zu wéhlen, dafs die
anbewendete Form die hochsten Bruchlasten liefert,
die mit den zu -vergleichenden Eisensorten au ein-
o-ekerbten Stiicken Uberhaupt zu erreichen sind. Dafs
bei hinreichender Sorgfalt in der Probenanfertigung
"meniigend genaue Grenzwerthe fiir Ok erhalten werden
konnen, daran zweifele ich nicht. Die Einflisse der
Stabform, die trotzdem bestehen bleiben werden ~und
bei verschiedenen Eisensorten in verschiedenem Grade
sich &ulsern kénnen, werden besonders bei denjenigen
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 wirde.
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einstweilen nur hypothetische Bedeutung haben
kénnen, bis sie durch Versuchsergebnisse und
Betriebserfahrungen begriindet sind.

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

2. wenn beide kdrniges Bruchaussclien zeigen,
diejenige, welche bei sonst gleichen Eigenschatten
die geringere Kerbfestigkeit cK besitzt und

3. wenn beide gleiches Bruchaussehen und
gleiche Kerbfestigkeit zeigen, diejenige, welche
die hoher gelegene Streckgrenze oS also das
kleinere Verlidltnifs fiir aK/as besitzt.

Der Satz 3 findet bereits in der bekannten
Thatsache eine Stltze, dafs die Betriebssicher-
heit des Materials sehr haufig durch Ausgliihen
wéchst.  Beim Glihen geht besonders die Streck-
grenze y herunter und die Massentheilchen,
welche vor dem Glihen 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 Glihen neben der Form
der Massentheilchen auch deren innerer Aufbau
sich anderte. lhre langgestreckte Form ist viel-
mehr als eine Folge der voraufgegangenen mecha-

Der Schwefelgehcilt von Schlacken und Hiittenproducten.
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nischen Bearbeitung, also der mechanischen
Streckung, erklart. Durch das Strecken ist dem
Material ein Tlieil der Dehnbarkeit bereits ge-
nommen; durch das Ausgliihen und Uebergehen
in die gleichachsige Gestalt erlangen die Massen-
theilchen die Fahigkeit zurlick, unter geringeren
Belastungen zu strecken.

Wie die vorstehende Besprechung zeigt, liegt
heute noch kein vollkommen durchgearbeitetes
Verfahren fir die Versuche mit eingekerbten
Stiicken vor, welches geeignet ware, als Ab-
nahmeprobe allgemein eingefihrt zu werden.
Indessen ist bereits an dem Werthe dieser Ver-
suche als Brlichigkeitsprobe nicht mehr zu
zweifeln und weitere grundliche Untersuchungen
werden sicherlich die Fragen l6sen, welche hin-
sichtlich der einheitlichen, zuverlassigen Durch-
fihrung der Einkerbprobe zur Zeit noch offen
sind. Von diesem Gesichtspunkte aus erscheint
es angebracht, auch die allgemeine Aufmerksam-
keit der deutschen Eisenhtttenleute 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 ware der
Zweck dieser Zeilen erfillt.

Der Scliwefelgehalt von Schlacken und Hiittenprodncten.

Von H. von Jiiptner.

(Schlufs von S. 391.)

IV. Metall und Schlacke beim Martinprocefs.

Die beim Hochofenprocefs gemachten Erfahrungen lassen es winschenswertli
diese Verhaltnisse auch fiir den Martinprocefs zu studiren.

e Martinstall1-Analysen. |

Phos-

erscheinen,
Wir legen diesen Untersuchungen

H. Schlacken- Analysen.

Nr Kglfnyfn- Silicium  Miingan phor Schwefel i
°lo olo “I» °lo °lo
1 0,122 0,011 0,190 0,049 0,041 | 1
2 01182 0013 0418 0025 0,074 j 2
3 01108 0011 0,188 0059 0,030 3
4 0,098 0011 0,187 0024 0.068 4
5 0,116 0013 0,392 0,046 0,025 5
6 0,164 0,029 0,215 0,037 0,030 6
7 0113 0,010 0,178 0,057 0,070 7
8 0,132 0,014 0484 0051 0,125 8
9 0120 0016 0578 0,054 0,120 9
10 0,315 0,030 0,294 0041 0022 i 10
11 0112 0,026 0237 0041 00401 11
12 0,120 0,015 0,460 0,053 0,095 i 12
13 0,140 0,012 0,189 0,055 0,075 ! 13
14 0,110 0,014 0,212 0,041 0,125 j 14
15 0,118 0,014 0472 0,072 0,100 15
16 0,108 0,011 0,212 0,042 0,080 16
17 0,107 0,009 0,224 0,041 0,085 17
18 0,120 0,013 0,201 0%37 0,080 18

Sioa  Aljoj cao MgO Fe 0 Mn 0 PjOs S
»» > °lo /o °/o °n Qo °lo
14,10 3,02 17.05 13,30 2S,73 22,84 0,939 0,192
15,33 2,29 2423 12,69 24,07 19,45 1,452 0,161
1531 2,16 17,43 1294 27,12 23,32 0,955 0,161
1535 3,35 16,39 10.25 3501 18,02 1.070 0,195
1548 3,03 16,18 9,44 27,02 26,90 0,955 0,211
1940 396 1886 11,61 21.01 24,26 1,008 0,183
18,34 2,76 11,84 9,68 29.19 26.90 0,584 0,262
20,89 3,71 1781 1479 17,64 245 0,524 0,181
21,12 348 17,42 1465 17,89 24,71 0,554 01242
20J9 356 19,75 12,43 16,74 26,32 1,019 0j241
20,04 3,25 18,76 12,37 19,47 24,13 0,836 0,143
21,48 3,60 17,31 1431 17,72 2471 0,474 0,263
20,37 2,87 12,71 11.89 21,50 29,63 0,673 0,253
21,78 3,21 1823 13,72 1929 22,98 0,570 0,217
2205 365 17,96 1870 1822 24,85 0,552 0,265
2240 351 17,88 1165 19,64 2345 0%623 0,233
2248 357 17,70 12,71 19,88 22,73 0,568 0,288
2289 392 1751 11,76 19,68 | 22,98 0612 0,235
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Deu Sauerstoffgehalt dieser Schlacken geben die folgenden Tabellen:

J. Sanerstoffgeilalt der Schlacken.

Sillcl-

rungsstufe qop Ala0* CaO M0 Fe0 MO k.

b .

1 034 751 142 487 532 508 515 1
2 036 817 1,08 692 508 535 438 2
3 036 816 102 4,98 518 603 526 3
4 037 818 1,57 4,68 4,10 7,78 406 4
5 038 824 142 462 378 598 606 5
G 045 1033 1,86 539 464 465 547 6
7 045 977 190 338 387 648 606 7
8 047 11,13 174 509 592 544 551 8
9 048 1125 164 498 586 549 557 9
10 049 10,76 167 564 497 372 593 10
11 050 10,72 1,53 536 4.95 433 547 11
12 052 1144 169 495 5J2 394 557 12
13 052 1085 1,35 339 4,76 4,78 6,68 13
14 053 1160 1,50 524 549 429 518 14
15 054 1175 172 513 548 4,05 5601 15
15 054 11,32 1,65 511 4.66 4,36 5281 16
17 056 11,98 1681506 508 442 512 17
18 058 1219 184500 470 437 518 18

K. Des Gesammt-Basen-

Sauerstoff der Bascn ill Procenten:

L. Des Sauerstoffes

Sau ersto ffes. der RO-Basen.

ai203 GO MO PO MOT nr GO MO FeO MO

7 22 24 23 24 1 24 26 25 25
5 30 22 24 19 2 32 24 24 20
5 22 23 .21 23 3 23 24 28 25
7 21 19 3 18 4 23 20 38 19
7 21 17 21 28 5 23 18 29 30
8 24 21 21 26 6 27 23 23 27
S 6 18 30 28 7 17 20 33 30
7 21 25 23 23 8 23 27 25 25
7 21 25 23 24 9 23 21 25 25
7 26 23 171 27 10 28 25 18 29
7 25 23 20 25 n 27- 25 21 27
8 23 26 18 25 12 25 28 20 27
6 6 23 23 32 13 17 24 25 34
7 24 25 20 24 14 26 27 21 26
8 23 25, 26 115 25 27 20 28
8 24 22 3? 25 16 26 24 23 27
8 24 24121 23 17 26 26 22 : 26
9 24 22121 24 18 26 124] 23 27

Die folgende Tabelle M enthélt den Theilungscoefficienten und die wichtigsten den-
selben beeinflussenden Factoren, wie Silicirungsstufe und relativen CaO- und MnO -Gehalt der
Schlacken und C-, Si-, Mn- und P-Gehalt des Stahls.

Tabelle M Zusammenstellung.

SiUcirungs- Auf 100 Tliclle Gesammt- Auf 100 Theile Theilungs- Stahl - Zusammensetzung
stufe liasen-SaucrstoiF entféllt Saucr- RO-Basen-Sauerstoff entfallt coeffleient in 9/0
stolT in Sauerstoff in S schlacke
¥ cao Mn0 CaO+ MnO  CaO MnO  CstO+ MnO  SMetall 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 49 32 20 52 2,18 0,132 0,013 0418 0,025
0.36 22 23 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 0M84 0,051
0,48 21 24 . 23 25 48 2,02 0,120 0,016 0,578 0j054
0,49 26 27 83 28 29 57 10,96 0,315 0,030 0,294 0,041
0,50 25 25 50 27 27 54 3.58 0,112 0,026 0,237 0,041
0,52 23 25 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 53 291 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 friiher Uber die Scliwefelvertheilung
zwischen Hochofenschlacken und Roheisen mit-
getlieilt wurden, so fallen uns zunéchst 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 erklart werden koénnen. Ueberdies
zeigt ein Vergleich dieser beiden Zusammen-
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Stellungen auch, dafs der Einflufs der Ioihperatui
auf den Theilungscoefficienten offenbar keine
allzu bedeutende sein kann. Der hdchste Werth
des Theilungscoefficienten fallt mit dem hochsten
Kohlenstoffgehalto des Stahles und mit dem
héchsten (CaO + Mn())-Gehalte der Schlacke
zusammen, und es werden also auch hier die im
vorigen Abschnitte entwickelten Schlufsfolge-
rungen bestédtigt. Die RegelméaRigkeit kommt
jedoch hier weniger zum Ausdruck, weil sich
ein grofser Theil der angefUhrten Analysen auf
Untersncliungsreihen bezieht, die von verschie-

N. Analysen von TIlid mjismetal 1

Man-
gan

o |

0,28 0,090
0,14 0,109
0.4B 0,02
. 0,07 0,04
10.12 0.04
Spur 0,19 0.48
Spur | 0,17 0,07
0,003 j 0,31 0,007
Spur 0,25 1,18
Spur 0,11 0,93
Spur 0,43 1,32
Spur  0.42 *129
Spur 0,36 i0,03
Spur 0,09 1 0,20
Spur 0,30 122
Spur 0,25 117
—7-0,40 0.880
Spur 0,29 1,48
Spur 0,23 1,10

Kohlen-  Sili- Scime-
stoff eum o
0

0,038 :
0,041
0.09
0,18
0,16
0,37
020 j
015 ;
0.33
037 j
0,26
0,27
0,12
0,31
0,29
0,34
0,070
0,27
0,35

2

0,07
0.018
0,24
0.12
0,09
0,15
0,10
0,20
0.16
0,14
2.72
2,48
0,24
0,13
0,70
2.21
0,045
2,86
1,30

Spur
Spur
Spur
Spur

0,08
Spur
Spur
Spur
Spur
0,06
Spur
Spur
| Spur
1Spur
i 0,04
Spur
Spur
j Spur

@m\‘mogw N~

BRRBwo~oygsrw N

14
15
16
17
i Spur
I Spur

I» Sauerstoff in den Schlacken

Sili-
N dﬁﬂg%
b

0,14
0,28
0730
0,32
0,33
0,38
0,38
0,39
0,40
0,42
0,43
0,43
0,43
0,40
0,56
0,57
0,67
0,75
0,77

Fe203

Alao,

1,70
1,10
114
1,06
1,68
0,17
0,85
0,96
0,76
0,60
0,24
0,18
0,48
0,77
0,54
0,15
1,35
0,04
0,48

11,49
12,62
14,21
14,10
14,16
18,09
14.57
1457
18,29
17,64
19,37

4,31
3,03
1,91
2*57
2,73
0,99
2,49
1,82
1,20
0.92
0,94
0,82
2,09
1,33
0,64
1,08
1,15
0,94
151

2,35
3,14
5,18
5,79
5,25
6,03
5,81
6,07
7,91
8,54
9,&3
9,62
6,53
6,82
11,32
12,09
3,27
14,23
12,39

1,44
191
1,04
0,81
0J9
0,19
0,86
1,10
0,23
1,10
0,20
0,18
1,09
0.94
0,34
1,45
0,78
1,45
141

1,20
0,98
2,57
2,09
2,03
1,75
2,12
1,89
1,46
1,98
1,98
1,75
2,24
1,96
1,86
2,34
0,88
2,04
1,89

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

[
bR rERRESvom~wousrw ok

A r SchuefetgAaU von Schlacken und naiUnpvodu”:

SIQ} Alaoj
“lo

4,12 3,00
5,90! 4,00
972! 2,21
10,87:1.73
185 1,08
11,32] 0,39
10,90] 1,83
11401 2,35
14,85 0,49
1603 2.34 12,00 {61,741 490 4,13 3,12
1847 042 0,80 67,81 4,94 ! 4,211 191
18,051 0,38 10;00 68,02! 4,37 13,6912,80
1225, 231 161 48,38: 5,60 : 9,42 532
12.80 2,00 2,57 [53,77! 4,90 | 5971 2,68
21,25 072 | 1,81 61,82 4,64 1 2,90 2,98
22.69 307 10,50 {57,07; 5,85 ! 4,84; 3,93
614 167 451 154» 221 !5,19:4,80
18 26,83;3.09 0,14 52,33j511 4,21: 3,62
19 23251300 11,62 46,00)4,73 6.77, 550

0.97
0i98
131
0,57
0ij47
0,44
0,48
0,79
0,46
0,70
0,43
0,63
1,20
0,64
0,67
0,89
119
0,82
1,24

22. Jahrg. NVS~

denen Martinchargen in den aufeinanderfolgenden
Stadien des Processes durchgefihrt wurden,
wobei das Gleichgewicht zwischen Metall und
Schlacke wohl kaum erreicht worden sein dirfte.
| Ueberdies erleidet dieses Gleichgewicht infolge
i des fortschreitenden Frischprocesses andauernd
eine Storung.

V. Thomasproceis.

Ulli nun auch die Vertheilung des Schwefels
beim Thomasprocefs zu studiren, wollen wir
die folgenden Angaben in Betracht ziehen.

0. Schlaekenanalysen.

Fejov GO MPOjPRO ivnO CaS :Pack
| s DI % 0 T

5.66 41,731 3,02 119,46 4.29 18,25 7.97 0,11
3.66 41,16 2,46 13,64 4,34 — 21,16 9,240,10
38l 4975 042 8,58' 593 2,26;10.88 4,75 1,00
352 {4935 522 11,58, 2,54 2,27 13,69 5.98 101
494 4955 508 :12,27) 2,07 1,98 12,80 559088
057 63.32: 437 : 145 1,96 0,83 1241 542037
2195 51.01:5.29 11,21 2,15 165 13,68 597:0,73
320 5100 474 ! 3,20 3,50 3,15 j12,00 5.241.40
254 0400 3.06 | 5,42,2,08 092 555 242041
00 {61741 4, 0,63 1583 257:0,28
0971109 047021
0,631 181 0,790,28
2.34 >1268 5,54 1,04
1.35 14,34 6,440,60
090 346 1.510.40
10012,22 097,044
129,93 13,0710,00
171 281 1,140,76
078 : 774 337035

»0

Q. Sauerstoff der Basen in Procenten
des Gesummt- Basen- Sauerstoffes.

10,28
11,92
6,13 1!
3,71] !
721:;
6,99 :
7,71 |
6,76 1! 8
3,13|i 9
3,31i; 10
0,62:
102; %%
7,14
7,90
1,95
1,25
16,86
167
437 ,1
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B. Zusammenstellung (geordnet nach dem (iesammt-Sauerstoff-Verhiiltnifs).

Guxammt- Sauersto ff-

Sauerstofi-  Yerhaltnifs Sauerstoffes im
Vcrbaltnifs  des Silicates
s S» Siiioat
~b bi CaO Mn o0 Ca0+ MnO

0,45 0,32 52 3 55
0,45 0,43 81 2 83
0,46 0,43 80 3 83
0,49 0,40 71 2 73
0,51 0,30 42 0 48
0,42 81 4 85

0,57 0,33 38 9 40
0,00 0,14 10 4 20
0,60 0,38 ‘ 58 2 00
0,00 0,57 09 4 73
0,01 0,39 07 0 73
0,01 0,56 74 3 7
0,03 0,38 39 2 41
0,05 0,43 39 0 45
0,09 0,77 49 6 55
0,70 04G 43 3 40
0,73 0,28 15 5 20
0,78 0,75 ‘07 4 71
1,09 0,07 4 4

Sauerstoff in Proecnten des Basen-

CaO dos

Theilungs-
coofficiont

Sschlacke

Phosphates SMetall

14
2
4

11

22

li

27
9

20
4

25
7

29

27
2

31

40
7

74

S. Zusammenstellung (geordnet nach

Silicirungsstufe der X
Schlacke nach Abzug Sauerstolfca im
des Calciumphosphats

Sauerstoir In Procenten des Basen-

Silicat - CaO des
bi cao MnO  CaO+Mno @ fosphates

0,14 16 4 20 0
0,28 15 5 20 40
0,30 42 6 48 22
0,32 52 3 55 14
0,33 38 2 40 27
0,38 58 2 ¢ 60 20
0,38 39 = 41 29
0,39 67 0 73 25
0,40 71 2 73 1
0,42 81 4 85 1
0,43 81 9 83 0
0,43 80 3 83 4
0,43 39 0 45 27
0,46 43 3 40 31

74 3 77 7

09 4 73 4
0G7 4 4 74
0,75 4 71 7
0,77 49 0 55 2

Die Betrachtung der Vertheilung des Schwe-
fels zwischen Schlacke und Metall beim Thomas-
procefs fuhrt zu neuen Ergebnissen, da wir bei
diesen Schlacken oft auf einen sehr bedeutenden
Phosphorsdure-Gehalt stofsen. Dementsprechend
sind die hierher gehdrigen Daten in Tabelle R
nach wachsendem Verhaltnifs des Gesammt-S&ure-
Sanerstoft'es (Si02 -j- P* (B) zum Gesammt-Basen-
Sauerstofte, in Tabelle S aber nach der Sili-
cirungsstufe' des nach Abzug des Calciumphos-
pliates (Ca4P203) verbleibenden Schlackenrestes
mgeordnet.

Werthe des Theilungscoefficienten

5,01
0,81
1,04
1,24
11,11
0,76.
5,50
2,89
1,00
1,29
9,33
1,38
3,05
8,67
1,00
1,94
2,44
2,82
0,80

Der Schwefelgehalt von Schlacken und Hultenprodurten.
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Zusammensetzung
des Thomasmetalls in °jo

der Silicirungsstufe des Silicates).

Thellungs-
couflicient

S.schlacke
S Metall

2,89
2,44
11,11
5,01
5,50
1,00
3,05
9,33
1,24
0,70
0,81
1,04
8,07
1,94
1,38
1,29
0,80
2,82
1,00

Cc Sl Mn
0,12 Spur 0,07
2,72 Spur 0,43
2,48 Spur 0,42
0,16 Spur 0,25
0,24 Spur 0,46
0,14 Spur 0,11
0,09 Spur 0,12
0,07 — 0,28
0,15 Spur 0,19
2,21 Spur 0,25
0,20 0,003 0,31
0,70 Spur 0,30
0,10 Spur 0,17
0,24 Spur 0,36
1,30 Spur 0,23
0,13 Spur . 0,09 -
0,018 — 0,14
2,86 Spur 0,29
0,045 — 0,40

Zusammensetzung

C Si Mn

0,07 - 0,028
0,18 Spur 0,14
0,24 Spur 0,46
0,12 Spur 0,07
0,09 Spur 0,12
0,15 Spur 0,19
0,10 Spur 0,17
0,20 0,003 0,31
0,16 Spur 0,25
0,14 Spur 0,11
2,72 Spur 0,43
2,48 Spur 0,42
0,24.  Spur 0,36
0,13 Spur 0,09
0,70 Spur 0,30
2,21 Spur 0,25
0,045 — 0,40
2,86 Spur 0,29
1,30 Spur 0,23

p

0,04
1,32
1,29
1,18
0,02
0,93
0,04
0,090
0,48
117
0,067
1,22
0,07
0,03
1,10
0,20
0,109
1,48
0,886

1,32
1,29
0,03
1,20
1,22
1,17
0,886
1,48
1,10

Hier fallt uns zunachst auf, dafs die kleinsten

mit den

} kleinsten Gehalten an Ca4P20U zusammenfallen:

8

"
0,45
0,69
0,46
0,60
0,61
078
0,00

CaO =rSauer-

stoff im
Phosphate

o~N~NBRBRDNDDN

Theilungs-
eoofiicient

0,81
1,00
1,04
1,29
1,38
2,82
2,89

2,72
1,30
2,48
2,21
0,70
2,86
0,07

Si

Mn

Spur 0,42

0,23
0,42
0,25
0,30
0,29
0,28

p

132
1,10
1,29
117
1,22
1,48
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 Phosphorsdure 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-
grofserung 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 Ubrigen Beispiele, bei
welchen der Kohlenstoffgehalt des Stahles durch-

Der Schwefelgehalt von Schlacken und HUttenproducten.
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aus ein niederer ist, nach steigendem Phosphor-
gehalte der Schlacke geordnet zusammen,

S0
haben wir:
Ca0 = Sauer- : .
soft i (b ¢ S wm
Phosphate
0,52 n 0,76 0,14 Spur 0,11 0,93
0i49 n 1,24 0,16 » 0,25 1,18
0,45 14 561 012 5 007 004
0,51 22 11,11 0,24 0,46 0,02
0,61 25 9,33 0,20 0,003 0,31 0,067
0,60 26 1,00 0,15 Spur 0,19 0,48
0,57 27 5,56 0,09 0,12 0,04
0,65 27 8,67 0,24 » 0,36 0,03
0j63 29 3,65 0,10 0,17 0,07
0,70 31 1,94 0,13 0,09 0,20
0,73 46 2,44 0,018 » 0,14 0,109
0,60 74 0,86 0,045 — 040 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:

T. Znsammenstellung (nach dem Phosphorgehalt des Metalls geoidnet).

desammt-  SttUerstoiY- Sauerstoff in Procenten de*

Sauerstofi-  Ycrhultnifa Sauerstoltes im

Yerhéaltnifs des Silicates -

Silicat
b, CaO iino CaO + MnO

051 0,30 42 6 48
0,65 043 39 b 45
0,57 0,33 38 2 40
0,45 0,32 52 3 55
0,61 0,39 67 b 73
0,63 0,38 39 2 41
0,60 0,14 16 4 20
0,73 0,28 15 5 20
0,70 0,46 43 3 46
0,60 0,38 58 2 60
1,09 0.67 4 4
0,52 0,42 81 4 85
0,69 0,77 49 6 55
0,60 0,57 69 4 73
0,49 0,40 71 2 73
0,61 0,56 74 3 77
0,46 0,43 80 3 83
0,45 0,43 81 2 83
0,78 0,75 67 4 71

Diese Zusammenstellung zeigt, dafs hier der
Phosphorgehalt des Metalls von uber-
wiegend grofsem Einflufs ist. Nachst dem
Phosphorgehalt macht sich noch der Einflufs des
Kohlenstoffgehalts im Metallbade ziemlich be-
merkbar. Leichte Abweichungen durften auf
nicht vollig erreichtes Gleichgewicht und Arm-
liches zuruckzufiuhren sein.

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

Rascn-

Theilungs- Zusammensetzung des Metalls
coefficient N
a0 dos 8 Schlacke in “o

Phosphates S Metall si Mn V
22 11,11 0,24 Spm- 0,46 0,02
27 8,67 0,24 Spur 0,36 0,03
27 5,56 0,09 Spur 0,12 0,04
14 5,61 0,12 Spur 0,07 0,04
25 9,33 0,20 0,003 0,31 0,067
29 3,65 0,10 Spur 0,17 0,07
9 2,89 0,07 0,28 0,090
46 2,44 0,018 0,14 0,109
31 1,94 0.13 Spur 0,09 0,20
26 I'oo 0,15 Spur 0,19 0,48
74 0,86 0,045 0,40 0,886
11 0,76 0,14 Spur 0,11 0,93
2 1,00 1,30 Spur 0,23 1,10
4 1,29 2,21 Spur 0,25 117
11 1,24 0,16 Spin- 0,25 1.18
7 1,38 0,70 Spur 0,30 1,22
4 1,04 2,48 Spur 0,42 1,29
2 0,81 2,72 Spur 0,43 1,32
7 2,82 2,86 Spur 0,29 1,48
Blasezeit in Minuten C Si Mn p S

0 3,163 0,007 1,19 2,982 0,052

4 1,983 — 0,40 2,525 0,065

7 0,755 — 0.40 2,012 0,077

9 0,046 — 0M0 0,465 0,050

10 0,045 — 0,40 0.886 0,070

11 0,018 — 0,32 0,206 0,048

12°/* 0,018 — 0,14 0,109 0,041

1374 0,018 — 0,11 0,090 0,046

nach Manganzusatz 0,07 — 078 0,000 0,038

Der hier so auffallende Einflufs eines hohen

Phosphorgehalts im Metall l1&fst sich tibrigens schon
bei den friher angefilhrten Hochofen-Beispielen
erkennen, wenn er auch durch den dort meist stark
Uberwiegenden Einflufs des hohen Kohlenstoff-
und Mangangehalts erheblich abgeschwacht ist.
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VI. Vertheilung des Schwefels zwischen
Schlacken und Steinen.

Anhangsweise modgen noch einige Beispiele
Uber die Vertheilung des Schwefels zwischen

28 Uo
36 °/o

Robschlacke
von Mansfeld

50,00 48,22
15,07 10,35
20,29 19,29
4,37 3,23
8,73 10,75
0,67 0,75
1,01 1,26
0,29 0,25
26,67 25,72
3 7,30 7,62
z
0 5,80 5,51
E 1,75 1,29
§ o 1,94 2,37
w  MnO . .
I Qu*0, u s w 0.33
L Zn0 0,29 ,
1,56 1,50
. .. Sschlacke 1—
Theilungscoefficicnt 104,0

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

Steine
20% 15,8 % 16,6 °lo
25% 24—25% 21,96 °lo 23,5 °lo
Kupferroh- Concentratlons- Kupfersteinschlacke

schlacke von Schlacke von

nach Arnold

Yignés Kongsberg
48,32 32,34 29,90 30,05
3,68 6—9 2.15 2,06
0,22 0,20 3,00 3,71
10,06 6—8 0,40 0,37
1,23 1—3 0,46 0,45
30,35 43—45 53,30 54,62
0,16 0,22
0,5-1,0 1.15 m 175
0,29
’ 0,038—0,046
0,32 0,37
0,12 0,20
Spur Spur
0,06* 0,62* 3,17* 2,24*
25,74 17,58 15,93 16,03
1.73 3,53 1,00 0,96
0,07 0,06 0,90 1,11
3,45 2,00 0,11 0,11
0,49 0,80 0,18 0,18
6.74 9,78 11,84 12,14
0,07 0,08
0,15 0,27 0,39
2,06 1,08 1,11 1,07
1
416,67 39,5 6,93 10,49

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

Silicirungsstufe der Schlacke, * 2,06 1,56
Sauerstoffin Ca0 -fFe0 + Mn0

+ ZnO in °/° des Gesammt-

Basen-Sauerstoffs.................. 81 57
Schwefelgehalt des Steines . . 25 26
(Reducirter) Schwefelgehalt der

SCHIACKE  ovvreeeveeeeer e 0,26 0,129
Theilungsjoefficient S stein 416,67 89,4

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

*

kiigelchen enthaltenen Schwefels reducirt.

Durch Abzug des in den eingeschlossenen Steins

1,50 111 1,08 1,07
52 83 73 85
26 21,96 24,5 23,5
0,25 3,17 0,62 2,24
1 1 1 1

104,0 693 39,5 10,49

gleichfalls zu erhdhen. Diese Andeutungen, welche
zeigen, dafs auch in diesem Falle dieselben Ge-
setze gliltig zu sein scheinen, wie in den friher
besprochenen, mdgen hier genugen.

VII. Ergebnisse.
Aus den vorstehenden Betrachtungen folgt:
L Wenn bei hittenmannischen Processen

zwischen Schlacke und dem gleichzeitig auf-
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tretenden anderen Hiuttenprodncte Gleichgewicht
eingetreten ist, so vertheilt sich der Schwefel
zwischen beiden in einem constanten Verhaltnisse
(Theilungscoefficient), dessen Werth von
der Zusammensetzung beider in Rede stellenden
Phasen und von der Temperatur abhangt.

2. Der Werth dieses Theilungscoefficienten
i-StHlldd;. - \ steigt allgemein mit der Basicillt
Sandere Phase /

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 steigt der Werth des
Theilungscoefficienten, und zwar erheblich, mit
wachsendem Gehalt an Kohlenstoff und Mangan
und mit abnehmendem Gehalte an Phosphor.

0. Der Einilufs der Zusammensetzung der
Eisenlegirungen auf den Theilungscoefficienten
nimmt mit der Basicitat der Schlacke ab und zu.

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

7. Das unter 4 Gesagte liei'se sich durch
die Annahme erkléren, dals die Schwefel-Auf-
nahmefahigkeit des Mangans (undvielleicht 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 hittenmannischen Operationen im allgemeinen
nicht imstande ist, den in der Beschickung ent-
haltenen Schwefel aus dem einen Hittenproducto
ganz zu entfernen. Wie weit dies mdglich ist,
hangt vom Theilungscoefficienten, 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. Marz v. J. Ingenieur C. W. Bildt Uber
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 (j0 % Holzkohle -und 40 % Knochenmehl.
Bei Zusatz von Knochenmehl verhdlt sich das
Cementirungspulver wahrend des Glihens compakt
und schliefst den Zutritt der Luft besser ab als

Schmiedeisen. 23. Jahrg. lu\ 8 __
(Ferroméngan, Roheisen*) eine vollstandigere,
als bei kohlenstoff- und manganarmem Eisen
(Martin- und Bessemerproccfs.)

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

11. Um also ein kohlenstoff- und mangan-
armes Eisen mit moglichst niederem Schwefel-
gehalte erzielen zu koénnen, bleiben (da die
Basicitat der Schlacke ein gewisses Mafs nicht
Uberschreiten kann) nur zwei Wege offen:

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

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

12. Es ist gar nicht 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 vollstandig
zu lésen; sie will nur zeigen, in welcher Weise
ein tieferes Eindringen in manche hittenmannische
Probleme erreicht und aus theoretischen Betrach-
tungen praktischer Nutzen gezogen werden kann.

*

Vermuthlich auch im ..Mischer",
mir zur Entscheidung dieser Frage leider keine ge-
nigenden Angaben zur Verfiigung.

Schmiedeisei.

reine Holzkohle allein; die Kolilenstoftaufnahme
vollzieht sich infolgedessen gleichméfsiger. Man
verwendet schwedisches Lancashireeisen oder
Flufseiseu von guter Qualitét, vorzugsweise solches
mit geringem Kohlenstoffgehalte. Cementirt wird
entweder die ganze Oberfliche 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 ¢ zugefihrt und

doch stehen
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durch Geblasewind Uber der Feuerbricke D ent-
ziindet. 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 Ziige F nach der Vorderseite
zurtick, wo sie bei G in den Schornstein eintritt.
Der Kasten selbst und die innere Wandung des
Ofens sind mit feuerfesten Ziegeln aufgemauert.

Gasofen
zum
Cejnentiren.

Die zu hartenden Waaren werden in den Cementir-
kasten in 50 bis 75 mm Abstand von einander
und den Ofenwdanden, ihrer Grofse und der
beabsichtigten Hartung entsprechend, eingelegt
und mit dem Cementirungspulver nicht umstampft,
sondern lediglich leicht umhullt, wodurch es bei
dem, wahrend des Processes erfolgenden Setzen
der zu hértenden Gegenstédnde nachfallt. Auf
die fertige Beschickung kommt eine etwa 50 nm
starke Thonschicht.
deckt man den Kasten mit einer Schicht flach-
gelegter Ziegel, bei grofseren Oefen wird der
Kasten durch ein Gewdlbe Uberspannt. Die er-
forderliche Temperatur betragt 1100 bis 1200°
und wird die Erhitzung nach Erreichung der-
selben, je nach Umstdnden, wéhrend 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 Gegenstande erreicht ist. Alsdann wird die
Ofenthir gedffnet, der Wagen J herausgezogen
und durch einen friscli beschickten ersetzt, so
dafs der Betrieb continuirlich fortschreitet.
Grofsere Gegenstdnde, von denen nur ein Ende
gehértet werden soll, werden in der schmalen

Cenieiitirung von Schmiedeisen.

In Kleineren Oefen Uber- j
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i Seite des Kastens so eingemauert, dafs der un-
| gekohlt bleibende Tlieif aufRerhalb des Kastens
liegt. FUr 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 fir eine grofsere Anzahl Oefen ver-
schiedener Kapacitat (einige Kilo bis zu 10 t)
aus. FUr jeden Ofen ist eine besondere Gas-
leitung zum Zweck des unabhéngigen Betriebes
vorzusehen, und kann man auf diese Weise die
verschiedensten Gegenstande von den kleinsten
Dimensionen bis zur Grofse einer Panzerplatte
harten. Die Kohlenstoffaufnahme ist am grofsten
an der Oberfliche und nimmt nach der Tiefe zu
ab; sie kann einen Betrag von 1 bis 1,2 °/°
erreichen. Tabelle | giebt die Kohlenstoffgehalte
mehrerer cementirter Stucke in verschiedener
Entfernung von der Oberflache an:

Tabelle 1.

| 1l 11
Kohlenstoffgehalt Kohlenstoffgelialt Kohlenstoffgehalt

von d. Ober- von d. Ober- von d, Ober-
flache aus in °/, flache aus io %0 flache aus in olo
bei mm Tiefe bei mm Tiefe bei mm Tiefe
oberflache 1,00 oberflache 1,00 oberflache 1,00
| 12 0,70 3 0,02 0,8 1,00
24,5 0,40 6 0,45 15 0,80
I B 0,27 9 020 23 050
37 0,25 12 0,10 m 3,0 0,35
43 0,25 15 0,10 3,8 0,12
_ — 4,6 0,11
_ _ < 54 0,10
_ _ _ 6,2 0,09
_ _ _ 7,0 0,045
— — 77 0,040
Spalte | zeigt die Kohlung einer 445 mm

starken Panzerplatte aus Martineisen nacli 12-
tédgigem Gluhen, Spalte 11 die eines auf 100 mm
ausgewalzten Bessemerblockes von 300 mm mit
0,1 °/o Kohlenstoff nach 40-stiindigem Glihen,
Spalte TIf die einer 25 mm Lancashireeisenstange
nach 30-stiindigem Gluhen. Die Zeitdauer des
Glihens 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 sprode und bedarf deshalb einer nachfolgenden
Bearbeitung, um die nothige Festigkeit zu er-
langen.* Diese Bearbeitung kann in warmem
oder kaltem Zustand erfolgen, und wird dadurch
das Verlidltnifs der hérteren zu den weicheren
Theilen des cementirten Gegenstandes nicht ge-
lindert.  Versuche mit runden oder vierkantigen
Staben, die zu rundem oder profilirtem Draht
ausgewalzt oder gezogen wurden, haben be-
wiesen, dafs die Verstahlung der Oberflache des
cementirten Materials folgt. Dieselbe Erschei-
nung zeigt sich auch beim Schmieden.

Tabelle 11 enthalt die Analyse verschiedener
Eiseusorten, welche zur Herstellung cementirter
Waaren gedient haben.

Tabelle 1. Analysen
von zur Cementirung verwendetem Material.

Nummer der Probe
1 2 3 4

Kohlenstoff. . . . . 0,040 0,0805 0,080 0,30
Silicium oo, 0,040 0,006 0,012 0,135
Mangan.... 0,020 0,170 0,380 0,G26
Schwefel.... 0,008 0,024 0,070 0,015
Phosphor.......cccccvveue.e. 0,030 0,020 0,120 0,034
Nr. 1 ist schwedisches Lancashireeisen,
Nr. 2 basisches Martineisen, Nr. 3 saures
Bessemermetall und Nr. 4 saures Martineisen.

Die cementirten Proben waren 13/4zéllige vier-
kantige Stangen, welche ausgewalzt und zu
Nr. 25 Draht ausgezogen wurden. Lancashire-

* Material, welches seiner Form wegen eine

arbeitung nicht vertradgt, kann fiir gewisse andere
Zwecke doch cementirt werden, z. B. kammrader.

Mittlieilviii™reli aus dem

Conferenz der Uraler Chemiker in Jekaterinburg.

In Jekaterinburg, dem Centrum der uralischen
Metallindustrie befindet sich ein Staatslaboratorium,
welches bei chemisch-technischen Streitfragen zwischen
den Uralhiitten und den Lieferanten von Rohmaterialien
die Schiedsanalysen ausfiihrt.  Nach langjéhriger
Thatigkeit 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 isareff und
unter Mitwirkung der Jekaterinburger Privatchemiker
eine speeicllc Vorbereitungs - Commission aus dem
Personal des Staatslaboratoriums gebildet. Dieselbe
arbeitete in vier Sitzungen den Plan fir eine kiinftige

Eisenhittenlaboratorium. 22. Jahrg. Nr. S.
eisen mit einem moglichst geringen Procentsatz
Kohle und weiches Flufseisen guter Qualitét,
kann gehéartet werden, ohne dafs es springt
oder bricht. Ein von Schlacke mdoglichst be-
freites Lancashireeisen kann auch ohne Gefahr
von Blasenbildung cementirt werden und ist
infolge seiner Reinheit dem Flul'smetall Gber-
legen. Es ist unmdglich, ein nur Spuren von
Mangan und Silicium enthaltendes Flufseisen zu
erzeugen, welches nicht roth- und kaltbriichig
ist. Durch Cementirung dagegen kann man aus
Lancashireeisen einen roth- und kaltbruchfreiey
Stahl lierstellen, der nicht mehr Mangan enthalt
als in dem urspringlichen Material vorhanden
war. Fur 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 vorziglich, er schneidet besser und stumpft
sich minder schnell ab als englischer Gulsstahl.
Bei scharfem Angriff sprang der letztere ab, wah-
rend der erstere tadellos schnitt. Ebenso verhalten
sich aus solchem Werkzeugstahl hergestellte
Bohrer, Fraser, Hobel, Rasirmesser u.s.w. Der
Lancashirestahl vertragt beim Harten grofsere
Hitze und nimmt schonere Politur als Tiegelstahl
an, was schon durch seine Reinheit bedingt ist.

Cementirtes weiches Flufseisen guter Qualitéat
kann ebenfalls mit gutem Erfolg zuWerkzeugstahl
Verwendung finden, wenn auch die Qualitat des
Lancashire - Cementstahls nicht erreicht wird.
Beide Materialien koénnen mit Vortheil zu ge-
walztem und gezogenem Draht, Fahrradketten,

BeF’flugscharen, Woagenachsen, Radreifen u. s. w.
verarbeitet werden. Dr. Leo.

Eisenlitttenlaboratorium.

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

Die erste Sitzung fand am 22. Marz 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 kinftig der Fall sein wird. In seiner
Eroffnungsrede berichtete der Vorsitzende ber Ent-
stehung und Zweck der Conferenz und sprach den
Wunsch aus, dafs es derselben gelingen mdge, eine
Einheit der analytischen Bestimmungen zu erzielen,
welche im Interesse aller Hitten liege. Dies kdnne
aber nur auf Grund gemeinschaftlicher Arbeit, sozu-
sagen ,Viribus unitis“ geschehen. Auch sei hierfir
eine Sitzung nicht ausreichend, und misse darauf ge-
rechnet werden, dafs die anwesenden Theilnebmer auch
in Zukunft ihre Arbeitskraft in den Dienst der guten
Sache stellen wirden. Hierauf verlas der Secretar
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N. Schild rin die Protocolle der Sitzungen der Vor-
bereitungscommission, welche fast ohne Aenderung ge-
nehmigt wurden.

Alsdann erhielt Hr. Katerfeld, Chemiker der
Werchne-Isetzkihutte das Wort zu seinem interessanten
Vortrage: ,,Ueber die Nothwendigkeit von Normal-
methoden in metallurgischen Laboratorien®, in dem
&hnliche ausléndische Conferenzen und deren Resultate
besprochen wurden. Bei der Zusammenstellung des
Berichtes wurde hauptsachlich die auslandische Litte-
ratur, insbesondere die letzten 10 Jahrgénge von ,Stahl
und Eisen* benutzt. Referent wies auf mehrere Félle
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 grofste als der kleinste Schwefelgehalt
von bekannten Chemikern ermittelt wurden. In einem
anderen Falle ergab eine von 8 bekannten Chemikern
ausgefiihrte Phosphorbestimmnng in einer Roheisen-
probe eine Differenz von 100 °/o zwischen dem hdchsten
und dem niedrigsten der ermittelten Gehalte.* Ferner
wurden auf eine Einladung der Vereinigten Staaten
hin, eine gewisse Anzahl Proben in den Laboratorien
verschiedener Lander analysiert und die erhaltenen
Resultate dem Chemiker-Weltcongrefs in Chicago 1893
vorgelegt; sie ergaben die folgenden Abweichungen.**

Probe I
| Grof
England Schweden ' o
Staaten | weichung;
Kohlenstoff. . 1,414 1,450 1,440 ! 0,036
Silicium . . 0,263 0,257 0,270 1 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
Prob 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 konnen sein:
1- Fehler der Apparate und Instrumente. 2. Fehler
bei Ausfiihrung der Analysen, wie Verluste, Unvoll-
kommenheit der Auflésung und der Reactionen, Cor-
rosion der Geféfse u. s. w. 3. Persdnliche Fehler des
Chemikers. 4. Ungleichheit des Analysenmaterials.
5. Ungenauigkeit der Atomgewichte. 6. Fehler in den
Methoden.

Die Normalmethoden miissen 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 |, 447.
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missen leicht und schnell ausfihrbar sein. Als Bei-
spiel fir die mangelnde Genauigkeit der Atomgewichts-
bestimmungen fiihrt Referent die fir das Mangan er-
mittelten Zahlen auf, namlich : nach Clare 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 Clare 80 % Mn, nach Meier 81,35 /0 Mn, nach
Ploats 81,48 % Mn.

Zum Schlusse fuhrte Referent eine Reihe von
Analysenresultaten an,” welche durch amerikanische
Schnellmethoden erhalten waren. Die Genauigkeit
dieser Methoden, welche nur 10 bis 30 Minuten Zeit
fir jede Bestimmung in Anspruch nehmen, soll 0,01 %o
nicht Uberschreiten; die Versammlung gab zu diesem
Punkte ihrem Mifstrauen gegen die Zuverldssigkeit
der genannten Methoden Ausdruck und sprach dem
Referenten ihren Dank flr seine Bemiihungen aus.

Nach einigen weiteren Mittheilungen der Herren
Petroff und Zinowiejeff Uber die Mdoglichkeit
von Analysenfehlern berichtete Romanoff (Uber die
Analysenresultate der au die Uralhiitten versandten
Proben. Das Uraler chemische Laboratorium hat 10
Normalmuster verschiedener Erz-, Roheisen- und
Schmiedeisensorten hergerichtet und an 10 grofsere
Hatten zur Untersuchung versandt. Leider konnte
der grofsere Theil der Werke, wegen Ueberlastung
der Laboratorien, die gewdlnschten Analysen in der
verhéltnifsmafsig kurz bemessenen Zeit nicht mit der
notliigen Genauigkeit und Aufmerksamkeit ausfiihren.
Grofstentheils waren daher kurze, praktisch anwend-
bare Methoden benutzt worden. Die Resultate dieser
Untersuchungen sind im Folgenden tabellarisch zu-
sammengestellt:

Tabelle I. Roheisen.
; C c

Analytiker Total Graphit 9 p 8 M
1. Perm (Matowilicha) 3,51 0,96j0,51 1,24
2. Kischtim............... 3,58 1,16|0,56 0,005 1,15

3. Bogoslowsk 3,82 ]
4.Z10toust..ueen.... 4.00 1,14i0,53 1,30
5. Halnnetzk . ... 4.00 3,35 MS6;0,53 0,006 0,95
B. Nischny-Tagil 4,29 1,49:053 _ 142
7. Ural ehem. Laborat. 4,37 3,61 1,28:0,52 0,007 1,47
Im Mittel 3,94 3,48 1,19/0,53/0,006]1,25
Grofste Abweichung . 0,86 0,26 j0,53!0,0510,002j0,52

Die Bestimmungen von Kohlenstoff, ~langan und
Phosphor wurden nach verschiedenen Methoden aus-
gefiihrt und sind daher die Fehlerquellen zahlreich
und die Abweichungen verhaltnifsméafsig bedeutend.
Der Vergleich der Resultate mit denen der Inter-
nationalen Commission ergiebt Folgendes:

Internationale Ural-

Commission Chemiker
Kohlenstoff. . . . . . 0,036 °/o 0,86°u
Silicium .o, 0,013 ,, 0,53 ,,
Mangan 0,032 ,, 025
Phosphor.. 0,024 ,, 0,05
Schwefel..veiiene, 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.

Grofste

Maximaler Minimaler

Gehalt Gehalt ~ Ahwelchung
Kohlenstoff, total . 4,37 0° 294 % 043 %
Mangan......... 0,44 . 025 019
Schwefel........... 0,014 . 0,003 0,011 4,
Phosphor. . . . 0,193 ,, 0,164, 0,029 ,,
Silicium............ 1,38 " 1,20 , 0,18

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

Tabelle II.
Titer mit [
metallisch. Elsen ~_£' 3 5
Analytik - vC 2%
natytier da!!:%on duction ko %s
mit mit %]_ = ﬂ
Zn snclz S E g
1. Penn-Hitte (Jlato-
Wilicka)....cooereennee 65,88 - —
2. Zlotoust 66,05 — R
3. Kischtim....c..cooevnae. 66,52 — —
4. Nischnv-Tagil 66,65 « — - ¢ —
5. Werch-lsetzk . 66,84 66,84 —
6. Bogoslowsk. . . . 66,92 —
7.Ural ehem. Laborat. 67,03 — 6890 — 18
8. Holunetzk . . . . 67,16 — — -
9. SySertu . — — — 67,61 —
Im Mittel 66.61 — 68,9067,61
Grofste Abweichung . 128 — — -
Tabelle 11 zeigt, dafs die Titerbestinimung im

Eisenhittenlaboratorium eine wichtige Rolle spielt, und
die aus einer unsicheren Titerstellung entspringenden
Fehler grofser als die des Analytikers sein kdnnen.
Im Anschlufs hieran giebt Hr. Romanoff eine Reihe
von Zahlen Uber die Bestimmung des Titers mittels
Eisen (Klavierdraht), Eisen-Doppelsalz und Oxalsaure.
Das Eisen -Doppelsalz ergab durchweg den hdchsten
und metallisches Eisen den niedrigsten Titer der
Chamadleonldsung.

Noch grolsere Abweichungen ergaben sich bei den
Manganbestimmungsmethoden, wie aus folgender Ta-

belle erhellt: Tabelle IlI.
S *
wee o g‘é 5 3y
.Sl
Analytiker gH—|'_|'SS« %ﬁgg 12
9 — PN g = f\e/
o =
LPerm.ene. _ _ — 2824 331
2. Ural. ehem. Labor. 30,99 — - —
3. . . [ ] 31,26 31,82 — — 0,56
4. Nisehnyi-Tagil . . 3162 — - -
5. Ural. ehem. Labor. 31,63 — — -
6. Bogoslowsk . 31,82 - - --
7. Werch-Isetzk 3252 — - — —
8. Sysert...iceeennnes —  — 8407 —. 252
9. Holunetzk . . . . — — 3493 — 338
Im Mittel 3155 — 3450 — —
Grofste Abweichung 1,53 — 086 —

* Eisenoxvdul - Ammoniumsulfat.
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Es kann als gewifs betrachtet werden, dafs die
Resultate der gewichtsandlytisclien Methode grofser
sind, als der Wirklichkeit entspricht, was bereits friiher
von verschiedenen Analytikern beobachtet ist.

Tabelle 1V stellt die beim Analysiren von Kupfer-
erz erhaltenen Resultate dar.

Tabelle 1V.
>0
1° cO
Analytiker _gj*g lsl2
5%
1. Bogoslowski Hiitte .  13,40i
2. Nischnyi Tagil . . ]ﬂgg
3. Sysert. . '
4. Ziotoust 11,
5. Holunetzk 14,GS
6. Ural. ehem. Laborat. 14,75
(15,0
150
115,0
15,17
Souo 15,15
10.. » 1524
11. Perm Hiitte 17,35 1G9G
12. Kischtim . . 14,95
Im Mittel............. 114.65:14,63'14,95] 15,98 15,0
Grofste Abweichung . | 1,78{ 0,92 — | 2,73) 0,0

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

Analysen mit Chromerz ergaben folgende Er-
gebnisse :

Chromerz.

1 Perm H ltte.vvieiees 29,00 °/o Cr.
2. Ural. ehem. Laboratorium . 32,55, "
é g » » 32:64 5 »
4. Nischnyi Tagil....cccovvenn .o 32,98 ,, "
5. Bogoslowsk 33,27 ,, »
G Ural. ehem. Laboratorium. 33,65 ,, "
7. Z10toUSt..ccooceieiicieiee 33,90 ,, ”

Im M ittel 32,57 %o Cr.

Grofste Abweichung 4,90 °/° Cr.

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

Ueber die Analyse von Nickel erzen, Chrom - und
Nickelstahl wurden folgende Mittheilungen gemacht:

Nickelerze.
Ural. ehem. Laboratorium 4,15 °/o Ni

H D
77 77

Nisehnyi-Tagil................

n » 7

4,15



15. April 1902.

ilittheilungen aus dem ffisenhittenlaboi‘atoriwn.

Tabelle V. Clirom- und Nickelstahl.

H
C N
Perm-Hatte. ...cccccoveveiiiiicccece 0,28 3,98
Laboratorium Prof. Aleksiejeff 0,218 1,88
Laboratorium des Finanzministeriums 0,15 3,98
Ural. ehem. Laboratorium................. 0,32 4,18
GroBte Alnveichung 0,17. 2,30

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 groBerer Einigkeit, sowie gréRerer und ernsterer
Arbeit bewiesen.

Die Sitzung vom 22. Marz Abends wurde im Locale
des ITraler Naturwissenschaftlichen Vereins unter dem
Vorsitz des Hrn. W. Pisareff mit einem Vortrag
des Hrn. Romauoff:. ,lieber die Bewegung fester
Molecile* eroffnet. 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 rationellen Probenahme vonRoheisen
und verschiedenen anderen Materialien Uber.
Die Delegirten vonINischnyi Tagil und AVerclme-Isetzk-
hiitte erlauterten die aufihren Hutten tbliche Probenahme
von grofsereu Parthien Eisen- und Kupfererz. Nach
einer langeren Discussion Uber diese Frage wurde be-
schlossen, an die groReren Uralhiitten, wie Perm,
Nischnyi Tagil, Wocrchne - Isctzk und Zlotoust die
Bitte'zu richten, dafs sie die Versuche der Probenahme
sowohl bei den grofRen fertigen Parthien als auch wéhrend
des Transports der Erze durchfiihren und die Resultate
der gemachten Beobachtungen der Conferenz mittheilen
mochten. Auch wurde ein Gesuch an die Jlutten-
vcrwaltungen'beschlossen, dahingehend, die Probenahme
mir Berufschemikern als ganz neutralen Personen an-
zuvertrauen. Fir Proben von grauem Roheisen sollen
quer zum Bruch der Massel genommene Hobelspahne
benutzt werden. Tiefe Bohrungen an verschiedenen
Stellen des Bruches sind gleichfalls zuldssig. Dagegen
ist. die- Anwendung der Sage und Feile zu ver-
werfen. Proben von Schmiedeisen und Stahl missen
vor der Analyse durchgeschmiedet werden. WeiBRes
Roheisen und Eisenlegirungen wie Ferromangan, Spiegel-
eisen, Silicospiegel, Ferrosilicium, Ferrochrom u. s. w.
missen zerkleinert und durch ein Haarsieb geschlagen
werden. Nach auswarts verschickte Proben sind erst
an Ort und Stelle d. li. in dem Laboratorium, wo die
Bestimmungen ausgefiihrt werden, zu zerkleinern, zu
hobeln oder zu bohren. Die Probenahme von flissigem
Roheisen wurde verworfen.

InBezug auf die Einfiihrung von Normalbestim-
Inungsin ethoden konnte keine Einigung erzielt werden
und beschlo® man im Laufe des Berichtsjahres erst
weitere Versuche iir dieser Richtung auszufiihren. In-
dessen wurde fir. die Bestimmung des Kohlenstoffs im
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X C Y

c cr c P S c p S
0,95 226 030 0,120 0,025 0,16 0,065 0,025
0,897 1,27 0,248 0,114 0,072 0,073
0.82 0,99 0,24 — = 0,06 0,09 0,06
— 158. 0,30 m— . 012 0,072 Spur
0,13 1,27 0,06 - — 0,10 0,025 0,052

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

Die Sitzung vom 23. Marz Morgens wurde unter
Vorsitz des Hrn. H. Wdowiszewski abgelialton.
Entsprechend dem Vorschldage von Romanoff wurde
eine Commission gewdhlt, welche ein Programm fir
die Auswahl von Normalmethoden ausarbeiten sollte.
Dieselbe besteht aus den Hrn. Wdowiszewski, Romanoff,
Petroff, Katerfeld und Miakotin. 1n Bezug auf die Kolilen-
stoffbestimmnng wurde weiter beschlossen, die Be-
stimmung des chemisch gebundenen Kohlenstoffs nacli
der Eggertzschen Methode auszufiihren. Der Vor-
sitzende theilt mit, dafs die erforderlichen Normal-
lésungen zu jeder Zeit aus Stockholm zu bekommen
sind. Alsdann verlas derselbe seinen Bericht ,lieber
die Notliwendigkeit der Einfithrung von Nor-
malmethoden in.Eisenhittenlaboratorien®. In
demselben wird mitgetheilt, dafs mehrere Stiicke einer
Stahlprobe an verschiedene Laboratorien behufs Be-
stimmung des Maugaugehaltes geschickt wurden. Vier
Laboratorien haben folgende Resultate eingesandt:

Berlin, Chemisch-technisoheVersuchsanstalt 0,49°0 Mn
AViesbaden, Schmidts Laboratorium 0,06
Oesterreichisches Laboratorium 0,37
Laboratorium in Kulebaki-Hiitte 0,38

Einen weiteren Beleg fiir Abweichungen der Re-
sultate bieten folgende Analysen:

Silicium .. 1,65 1,18 0,39
Kohlenstoff . . . . . .. 0,31 0,23 0,22
Mangan........... 0,30 0,62

Schwefel. . . . . . .. 0,093 0,031
Phosphor........ 0,095 0,125 0,180

Diese Unterschiede miissen als sehr groB be-
zeichnet werden. Hr. Wdojpszewski bringt folgende
Grenzwerthe fiir Abweichungen in Vorschlag:

fir C 0,030 °/o furSi 0,01 ©/o
. P . 0005, , Mn ..., 003 ,
b S 0,005 ,, » CN 0,005 ,,

Hr. Miakotin berichtet in kurzen Worten Uber die
in Perm gebrauchte vereinfachte Methode von A iborgh
fir die Bestimmung des chemisch gebundenen Kohlen-
stoffs. Als Erleichterung fiir Eggertzs eolorimetrische
Methode wurde von Hrnl Smirnoff der-Apparat von
KriB-Skinder vorgeschlagen.

Fir die Silioinmbestimmang im Roheisen schlagt
Wdowiszewki die Methode von Drown, Auflésung in

n
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Salpetersdaure und Abdampfen mit Schwefelséure, vor.
Fir die Manganbestimmung im Stahl und Roheisen
empfiehlt er zwei Methoden, namlich fur Stahl und
Roheisen mit Gehalten bis 1 °/° Mn die Methode von
Deshayes und fir manganreiehere Sorten die Me-
thode von Hampe.

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

In der Sitzuug vom 23. Marz Nachmittags ebenfalls
unter dem Vorsitz von Hrn. Wdowiszewski wurden
die Methoden der Phosphorbestimmung im Roheisen,
Stahl und Schmiedeisen berathen. Der Hauptmethode
mit Magnesia-Mischung wurden noch einige andere
zugefiigt, 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-
maleon nach der Reduction mit Zink, wie das in
Kischtim Ublich ist.

4. Nach dem Vorschlage 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. Marz Abends unter
dem Vorsitz des Hrn. W. Pisareff brachte Hr. Ro-
manoff die Sauerstoffbestimmung im Stahl zur
Sprache und schlug vor, dieselbe in das Programm
der néchsten Conferenz aufzunehmen. Redner weist
auf den schédlichen Einflufs des Sauerstoffs hin und
spricht die Meinung aus, dafs die Frage der Sauer-
stoffbestimmung im Eisen deshalb vermieden wirde,
weil sie zu complicirt sei. Eine Diseussion hiertiber fand
nicht statt. — Auf die Frage der]Eisenbestimmung
in Erzen (bergehend, verlas Hr. Wdowiszewski
einen sehr interessanten und mit Zahlen belegten Vor-
trag ,,Eisenoxyd als Material fir die Titerbestimmung
des Zinnchloriirs und des Kaliumpermanganats“. Aus
den friher angefiihrten Analysen ergiebt sich, welch
bedeutende Abweichungen durch verschiedene Titer-
stelluug verursacht werden konnen. Wdowiszewski
fand, dafs die Titerstellung der Chamaleonldsung
mittels des Mohrsehen Salzes die schlechtesten Re-
sultate ergab. Die Titerstellung mittels Eisens hat
den Nachtheil, dafs die Zusammensetzung des ver-
wendeten Clavierdrahtes haufig wechselt und die
Normaleisenchloridlésung unbestédndig ist, indem sie
mit'der Zeit schwécher wird. Dagegen konne Eisen-
oxyd als das beste Hiilfsmittel fiir die Titerbestiriimung
angesehen werden. Nach der Rotheschen Methode
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dargestellt, bilde es eine bestdndige Substanz, welche
zugleich leicht aufzubewahren ist. Die entsprechenden
Analysen bei Titerstellung mit Normaleisenchlorid-
lésung (nach Fresenius), mit derselben Ldsung 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 Schliisse seines VVortrages machte Wdowiszewski
den Vorschlag, kiinftig Eisenoxyd zur Titerstellung zu
verwenden und erbietet sich, 14 Pfund des von ihm
selbst dargestellten Materials an die Uralhiitten abzu-
gebeu. Hr. Romanotf fand den Vortrag sehr inter-
essant und lehrreich, wies jedoch darauf hin, dafs das
Eisenoxyd etwas hygroskopisch und unbestandig beim
Glihen sei. Dieser Einwurf wurde von mehreren der
Anwesenden und vom Referenten selbst widerlegt.
Wdowiszewski schlagt vor, das Eisenoxyd im Exsiccator
aufzubewahren, unmittelbar vor dem Gebrauch auszu-
glihen und einen etwaigen Wassergehalt als Verlust
in Rechnung zu bringen. Hr. Romanoff meint, dafs
guter Klavierdraht eine geniigende Genauigkeit garantire
und leicht erhdltlich sei; er bezweifelt, dafs der Ge-
brauch des Eisenoxyds sich in den Hittenlaboratorien
einblirgern werde. Die Versammlung beschliefst, fii
Titerstellung metallisches Eisen und Eisenoxyd zu
benutzen, um dadurch Vergleichsresultate zu erhalten.
Die Versammlung sprach Hrn. Wdowiszewski fir
seine Arbeit ihren Dank aus.

Fir die Eisenbestimmung in Erzen wurden drei
Methoden zur Priifung vorgeschlagen: 1. Das Chamaleon-
verfahren unter Anwendung von Zink als Reductions-
mittel, 2. das Chamaéleonverfahren unter Anwendung
von Zinnchlorir als Reductionsmittel, 3. das Zinn-
chlorirverfahren.

Die Priifung von Manganbesti inmungen 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 L&sung).

Zum Aufschliefsen der Chromerze 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 Romanoffs wird die
Aufschliefsung des Chromeisensteins mittels  der
Dittmarschen Methode durch Einblasen von Luft stark
erleichtert. Blumenfeld glaubt, dafs sich das Mangan
durch Kochen der Lésung mit Ammoniak entfernen lasse.

Sitzung vom 24. Marz Morgens. Vorsitzendei
zuerst Hr. Wdowiszewski, daun Hr. Pisareff.

Auf der Tagesordnung stand die Berathung Uber die
Kupferbestimmungsmethoden in Erzen. Aus der
Diseussion ergab sich, dafs die Bestimmung als Kupfer-
sulflr oder Oxyd als eine der besten Methoden zu be-
trachten sei. Hr. Romanoff giebt einen Bericht Uber
die Anwendung'der Elektrolyse zu Kupferbestimmung.
Einige Anwesende sind der Meinung, dafs die Ein-



15. April 1902. Mittheilungen aus dem

flhrung dieser Methode auf den Uraler Hiitten Schwierig-
keiten hieten werde. FUr eine schnelle Kupfer-
bestimmung in armeren Erzen soll die Titrirung mit
Thiosulfat versucht werden. Die Bestimmung des
Xiekels in Nickelerzen soll als Sulfir 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.%. w., sowie Gas- und Brennmaterialanalysen
sollen in das Programm fir die nachste 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 prifen und mdglichst
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 fur die einzelnen Untersuchungen bestimmten
Normalproben der Metalle und Erze wird das Uraler
chemische Laboratorium an alle Uralhltten und an die
grofseren russischen Laboratorien binnen kurzer Zeit
verschicken. Als grofsere russische Laboratorien sind
in Aussicht genommen: das Laboratorium des Finanz-
ministeriums,des Ministeriums flirWegecommunicationen,
des Prof. Alexiejeff, des Charkowschen Technologischen
Instituts und der Huitten Briansk, Dnieprowsk,
Ostrowiec u. s. w. Die Conferenz beschlofs ferner,
dieguten Beziehungen zwischen den russischen Chemikern
und Huittenleuten zu pflegen; inwieweit dies gelingen
werde, wirde die néachste Conferenz erweisen.
Hierauf begann man in die Berathung der verschie-
denen Organisationsfragen einzutreten. Hr. Romanoff
verlas ein Referat ,,Uebor die Organisation eines
Berathungsbureaus in Jekaterinburg*. Dasselbe
soll eine bessere Verbindung der Chemiker unter ein-
ander hersteilen, durch Versendung von Normalproben
und Correspondenz der guten Sache neue Kréfte zufiihren,
Aufschliisse geben, Mifsverstandnisse beseitigen und
die eingesandten Arbeiten systematisch zusammenstellen.
Das Berufen einer neuen Conferenz und die dazu
erforderlichen Vorarbeiten sollen dem Bureau ebenfalls
Uberlassen bleiben. Auch wird es den Bezug von
Apparaten und Beagentien sowie Stellenvermittelung
Ubernehmen. Fir das Bureau werden die HH. Pisareff
als Vorsitzender, Schadrin als Secretar, Bomanoff,
Katerfeld und Erdman als Mitglieder gewahlt.

Alsdann verlas Hr. Schadrin einen Vortrag
»lieber die Organisation der centralen Biblio-
thek in Jekaterinburg®. Referent weist auf die
mangelhafte Einrichtung der uralischen Hittenbiblio-
theken hin und glaubt, dafs hierin durch die Mitwirkung
des Uraler chemischen Laboratoriums, des Bureaus und
des Uraler Naturwissenschaftlichen Vereins eine Besse-
rungerzieltwerden konne. Essei unbedingtnothwendig,
auf mehrere chemische Zeitschriften zu abonniren, die-
selben wiirden nur zeitweise gebraucht und kénnten den
Reflectanten zugesandt werden. Auch chemisch-tech-
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nologisclie Worterblicher seien néthig. Der Mangel
derselben mache sich besonders bei Untersuchungen
flhlbar. Die Versammlung genehmigte den Bericht
und wurde ein Verzeichnis von russischen, fran-
zbsischen und deutschen Zeitschriften zusammengestellt,
welche fir die Bibliothek der Bureaus bestimmt sind.

Hr. Pisarewsky verlas hierauf einen kurzen Be-
richt Uber die Nothwendigkeit eines Gedanken-
austausches durch die Presse. Er erachtet es fur
natzlich, alle Erfahrungen, Versuchsergebnisse und
Methoden mittels der Presse bekannt zn geben. Der
Bericht wurde genehmigt und das Bureau erméchtigt,
sich mit der technischen Wochenschrift ,,Uralskoje
gornoje obozrenie* in Verbindung zu setzen. Die
Versammlung Ubertrug den 11H. Wdowiszewski und
Katerfeld die Referate (ber die deutsche und Hrn. Ro-
manoff Uber die franzésische chemische Litteratur.

Hr. Sokoloff schlagt vor, die Resultate der Con-
ferenz in Form einer Broschiire herauszugeben. Der
Vorschlag wird einstimmig angenommen.

Die am 24. Méarz Nachmittags abgehalfene letzte
Sitzung war ausschliefslich der Frage einer ratio-
nellen Organisation und Einrichtung der
Hittenlaboratorien gewidmet. Hierzu fuhrt Herr
Romanoff folgendes aus:

Die russischen Chemiker mifsten nicht nur das
Laboratorium selbst, sondern auch die Organisation
desselben leiten. Da die Einrichtungen fiir chemische
Untersuchungen lind chemische Controlle noch zu jung
seien, so waren sie gezwungen, um ihre Stellung in der
Huttenindustrie zu kdmpfen. Diese Aufgabe wiirde da-
durch erschwert, dafs die Chemiker, welche Universitats-
ausbildung beséfsen, mit dem praktischen Hittenwesen
wenig bekannt waren. Das veranlasse eine Trennung
des Laboratoriums vom Huttenbetriebe, die den all-
gemeinen Interessen schadlich sei. Unter den jetzigen
Verhéltnissen seien die Aufgaben des Chemikers sehr
grofs. Jeder Mifserfolg der Hutte misse ihn inter-
essiren. Aufser seinen Bestimmungen musse er auch
Untersuchungen in Bezug auf Verbesserungen in
der Roheisen-, Schmiedcisen- und Stahlgewinnung an-
stellen. Auch die Ursachen fehlerhafter Gusse, des
Verderbens feuerfester Materialien, schlechter Gase
u. s. w. mifsten 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 anknipfend, 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 hatten, als Laboratoriumsgehilfinncn, sog. Labo-
ranten, Beschaftigung finden konnten. Auf einigen Ural-
hutten sei die Frauenarbeit thatsachlich eingeftihrt. Der
Referent schlagt 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 diesbezugliche Erlaubnifs zu wenden. S. K.
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Maisanalytische Bestimmung des Mangans.

Roddrop und Ramage* 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 Ramage** die Methode noch-
mals geprift und genau befunden. Man lést 1,19
Stahl, Roheisen oder Schmiedeisen in Salpeter-
saure, so dafs dieselbe vierfach normal ist, oxydirt
bei 10° mit 2 g Natriumwismutat und filtrirt
nach 3 Minuten langem Rihren durch ein Asbest-
filtor. Von einer Yion Wasserstoffsuperoxydldsung
in Normal-Salpetersdure setzt man tropfenweise bis
zum Verschwinden der réthlichen Farbe zu und
giebt noch einen Ueberschufs von I,5bis3cc., dann
titrirt man mit ‘io Kaliumpermanganat zurick.
Eine geringe Oxydation des Wasserstoffsuperoxyds
tritt durch Ferrinitrat ein, eine geringe Reduction
der Uebermangansaure beim Filtriren. Der Fehler
lafst sich vermeiden durch Oxydation in sieden-
der Losung. An dieser Methode beméangeln Fred
Ibbotson und H. Brearley**Verschiedenes, sie
verfahren wie folgt: 1,1 g Metall werden in 35 cc
Salpetersaure (1,2) geldst, die Lésung gekuhlt, dann
Bismutat in kleinen Mengen zugesetzt, bis die
Permanganatfarbe stehen bleibt oder beim Kochen
Manganoxyd entsteht Die Ldésung entfarbt man
mit wenig Wasserstoffsuperoxyd, schwefliger Saure
oder Ferrosulfat, setzt 10 cc Wasser und Bismutat
im Ueberschufs zu, filtrirt letzteren ab, wéscht
mit verdidnnter Salpetersaure (3 bis 4 °)> uber-
sattigt das Filtrat mit Ferroammonsulfatlésung
und titrirt mit Permanganat zuriick. Vorhandenes
Chrom wird nur bei langer Einwirkung oxydirt;
die Titration stért es meist nicht. Boi Gegenwart
von Molybdan fallen die Resultate zu hoch aus, bei
Vanadin und Titan stéren die intensiven Farben
von deren Superoxyden, wenn mit Wasserstoff-
superoxyd reducirt wird. Vanadin becinflufst auch
die Titration. Wolfram stort nur, wenn das Eisen
mit Flufssaure aufgeschlossen und die Flufssaure
nicht mit Schwefelsdure vertrieben wurde.

Hierzu bemerkt Ramage,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-
sdure durch Ferroammonsulfat beflrworte er
nicht, da das Filtrat vom Bismutat freien Sauer-
stoff bezw. Ozon enthalte, welcher Ferrosulfat

aufoxydire. Die von Dufty empfohlene colori-
* ,,Chom. Soc-“, London 1895, 268.
** Chom. News.“1901, 81, 209.
***  Chem. News.“1901, S4, 2-17.
t ,,Chem. News.“1901, 84, 269.
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metrische Bestimmung der Uebermangansaure gebe
schneller Resultate, sei aber ungenauer. Du fty *
hatte namlich vorgeschlagen, 0,1 g Stahlspane in
2 bis 3 cc Salpetersaure zu lésen, den Kohlenstoff
darin erst colorimetrisch zu bestimmen, dann
20 bis 25 cc Salpetersaure zuzusetzen, mit 0,2 g
Bismutat zu oxydiren und dio entstandene Farbung
mit einer Losung 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.

Waéhrend bis jetzt noch nicht ganz sicher
festgestollt war, in welchem Zustande sich Silicium
im Eisen und Stahl befinde, zeigt P. Lebeau,**
dafs das Silicium als Silicid des Eisens von der
Formel SiFe2enthalten sein mufs. Freies Silicium
kann nicht enthalten sein, weil Silicium von
Salpetersaure und Kupferkaliumchloridlésungen
nicht angegriffen wird, es mifsto sich also in den
ungelésten Rickstanden 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 Siliciumiber-
schufs und letzteres setzt sich wie folgt um:
2Si Fe = SiFed -f- Si. Beide konnen also nicht im
Eisen vorhanden sein. Das Silicid FeaSi ist aufserst
bestédndig, es gelingt sogar, dasselbe in ge-
schmolzenem Silber aufzulésen und nach der Auf-
lésung dos Silbers mit Salpetersaure wieder zu
erhalten.

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

Weiter berichtet erf Uber die Cementirung
dos Eisens mit Silicium. 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 Stick blank polirtes
weiches Eisen, auf welches man einige Silicium-
krystalle gelegt hat, auf dieselbe Temperatur finf
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
NatriumSuperoxyd in Réaction durch Schmelzen,
so geht die Umsetzung so stiirmisch vor sich, dafs
die Réaction analytisch nicht recht zu brauchen
istt. C. Ramorino* hat diese Umsetzung in fol-
gender Weise abgedndert, so dafs sich dieselbe
bequem zur Bestimmung des Siliciums benutzen
lafst. Man mischt 0,5 g fein zerriebenes Ferro-
silicium mit 10 g Kalium-Natriumcarbonat und

* Mon. scient.* 1902, 16, 18.

Bericht Uber in- und

Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage an wé&hrend
zweier Monate zur Einsichtnahme fur Jedermann
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

24. Murz 1902. KI. la, J 5966. Stromsetzmaschine.
Thomas Rowland Jordan, New York, V. St. A.; Vertr.:
C. Fehlert und a. Loubier, Pat.-Anwalte,'Berlin NW 7.

Kl. 10a, P 10604. Mit armen Grasen, wie z.B.
Gichtgasen betriebene Koksofenanlage mit Zugumkeh-
rung. Gabriel Parrot, Lcvallois-Perret; Vertr.: o Pieper,
H. Springmann und Th. Stort, Pat.-Anwalte, Berlin
NW 40.

KI. 10c, H 25527.
Brennwertlies von Torf.
Amalienstr. 92.

Verfahren zur Erhéhung des
G _ustav Hartmann, Miinchen,

Kl. 31c, E 7788. Verbindung vo;i Formkasten.
Eisenlohr & Sohaefer. Hochst a. M
KI. 31c, M 19556. Verfahren und Vorrichtung

zur Herstellung von Heften fir Messer, Gabeln und
dergl. durch Sturzguts. Robert Mdller, Berlin, Naunyn-
strafse 11.

KI. 49h, L 15781. U-férmiges, an den Enden
mit Oescn versehenes Kettenglied. Albert Kingmann
Lovell, New York; WVertr.: Arthur Raermann, Pat.-
Anw., Berlin NW 6.

KI. 50e, K 21916. Staubsammler mit gebrochenem
Wege der Staubluft. Gg. Kiefer, Feuerbach-Stuttgart.

27. Marz 1902. K1l 71>, B 29082. Verfahren zur
Herstellung conischer Rohre; Zus. z. Anm. B 27 954.
Emil Bock, Act.-Ges., Oberkassel b. Disseldorf.

Kl, 7 ¢, U 1814. Walzmaschine fiir nahtlose Ringe.
Carl Unger, Koslin.

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

Kl. 18a, P 12287. Hoehwasserbehalter fir Eisen-
hiittenwerke. J. E. Prcgardien, Kalk b. Kdln.

KI. 18a, T 7147. Verhittungsverfahren fir mul-’
mige Erze, Gichtstaub und dergl. Dr. Ernst Trainer,
Bochum, Wittenerstr. 77.

KIl. 19a, W 15.708. Schienenstofsverbindung fiir
~Nignol- und Rillenschienen. Westfalische Stahlwerke,
Act.-Ges., Bochum.

Bericht Gber in- und auslandische Patente.
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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 verdinnter Salzsdure aus
und dampft die Lésung nach Zusatz von 10 cc
Salpetersaure und 2 g Kaliumchlorat auf dem
Wasserbade zur Trockne. Zum Schlufs erhitzt
man noch im Trockenschranke auf 110°. Man
nimmt dann mit 20 cc Salzsdure und 200 cc Wasser
auf, kocht auf und filtrirt die Kieselsaure ab.
Dieselbe ist nach dem Glihen rein weifs. Das
Filtrat kann man dann noch weiter benutzen, um
Mangan mit der Volhardschen Methode, und in
einem anderen Theile den Schwefel mit Baryum-
chlorid zu bestimmen.

auslandische Patente.

KI. 50 ¢, K 21515. Trommel-Nafsmuhle fiir stetige
Ein- und Austragung des Mahlgutes. Jacob Kraus,
CdlIn, Spicliernstr. 72.

KI. 50c, R 15398. Mehrfacher Kollergang mit
stufenweiser Zerkleinerung des Mahlgutes. Julian
Rakowki, Warschau; Vertr.: Ernst von Niessen und
Kurt von Niessen, Pat.-Anwalte, Berlin NW 7.

1 April 1902. KI. la, S 15518.
mit auf dem Schwungkasten angeordnetem Sieb.
Richard Svestka, Nirschan, Béhm., Burghard Holzner,
Villach, Kéarnthen, und Ferdinand Holzner, Nurschan;
Vertr.: A. Loli, Pat.-Anw., Berlin W, 8.

Kl. 7e, P 12417. Verfahren zur Herstellung von
Hohlkdérpern aus Blech. AugustPrym, Stolberg bei
Aachen.

KI. 7f, Sch 17080. Verfahren zur Herstellung
von Hufeisenstollen. Bernhard Schulte, Gevelsberg
in Westfalen.

3. April 1902. KIl.74a, Y 160. Verfahren und Walz-
werk zumWiederwahlen gebrauchter Eisenbahnschienen.
James E. York, Borough of Manhattan, V. St. A.; Ver-
treter: Fr. Meffert u. Dr. L. Seil, Pat.-Anw., BerlinNW?7.

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

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

Kl.24 c, H27243. Versclilufsdeckel an Gaserzeugern.
Ernst Hansel, Plauen b. Dresden.

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

KI. 491), K21246. Blechscheere fiir Handbetrieb,
L. Kaselitz, Grofs-Rosenburg b. Kalbe a. d. Saale.

KIl. 49f, P 12572. Rolirbiegemaschine. Eugen
Julius Post, Coln-Ehrenfeld. _

KI. 49f T 7126. Vorrichtung zum Biegen und
Wickeln von Réhren u. dgl. Albert Theuerkauf, Dissel-
dorf, Parkstr. 36.

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

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

KI. 21 h, U 1719. Elektrischer Ofen mit drehbarer
Ofensohle. The Union Carbide Company, Chicago,

von

Schwingrattcr
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V. St. A.; Vertr.: August Rohrbach, Max Meyer und
Wilhelm Bindewald, wPat.-Anwaélte, Erfurt.

KIl. 243, W 18061. Aus mehreren, nebeneinander

gelagerten und durch Rippen an den Seitenflachen in

ew'issem Abstand voneinander gehaltenen Theilen
estehende Feucrbriicke. Wiedenbriick & AVilms,
ColIn-Ehrenfeld.

Kl. 24c, W 17562.
Zus. z. Pat. 107 541.
Hitte a. d. Sieg.

KI. 31 a, 11 28 947. Tiegel-Schmelzofen. P. Boniver,
Mettmann, Rhid.

KI. 31b, C9104. Vorrichtung an Formmaschinen
zur Herstellung von Giefslochern.  Harry Clifford
Cooper, Chicago; Vertr.: Carl Pieper, Heinrich Spring-
mann und Th. Stért, Pat.-Anwalte, Berlin NW. 40.

KIl. 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. Stort, Pat.-Anwalte, Berlin NW. 40.

Umsteuerventil fir Gase;
Carl Wicke, Friedrich-Wilhelms-

Kl. 31c, B 29920. Verfahren zur Herstellung
von Ketten durch Gufs. Frederik Baldt sen., Chester,
V. St. A.; Vertr.: Alexander Specht und J. D.

Petersen, Pat.-Anwalte, Hamburg, 1.

Kl 3lc, F 15584. Giefsform mit doppelter
Wandung und schlecht leitender Masse in letzterer.
Rudolf Pliefs, Breslau, Hummerei 1

KI. 81 ¢, 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.

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

Kl. 49e, B 29227. Luftdruckhammer. Jean
Béche jr., Huckeswagen.

KI. 49f, W 17768. Verfahren zur Herstellung
von zweitheiligen Naben fiir Riemscheiben und dergl,
Arthur Hoffmeister, Gr. Lichterfelde.

KIl. 50c, Il 25794, Eine Kugelschleudermihle
mit frei zwischen einer innern und aufseren Mahlbahn
rollenden Kugeln. H. Hinz, Giefsen.

Kl. 81 e, B 30011. Schleppkette zum Fordern
von Koks u. dgl. Berlin-Anhaltischc Maschinenbau-
Act.-Ges., Berlin.

Gebrftuchsmustcrcintrahmigen.
24. Méarz 1902. KI. 10a, Nr. 171048.

Koksofen fir directen Betrieb, mit aufserhalb der’

Kohlenfiillung liegender senkrechter Verbindung des
oberen Luftkanals mit der Unterkellerung. H. Kdppers,
Ruttenscheid.

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

KIl. 18a, Nr, 170666. Converter-Beschickdffnung
nahe der Herdsohle, mit Eingufslochverschlufsdeckel.
Carl Raapke, Guistrow.

KI. 24f, Nr. 170819. Roststab mit runden Kopfen
mit gewdlbter Endflache und senkrechten Luftrinnen
in den Flanken. Fa. Carl Edler von Querfurth, Schon-
heiderhammer i. S.

KI. 49f, Nr. 170963. Schmiedfeuerform mit ver-
tieftem Kohlenbecken und grofser Luftzufiihrung und
kleinerer Luftausstrémung durch einen Rost ber einem
geraden Schlackenkasten. Wilhelm Ditrich, Criuide-
rode Kr. llfeld.

KI. 81e, Nr. 170321. Hangebahnweiche, welche
behufs leichten Hin- und Herbewegens der Weichen-

Bericht Gber in- und auslandische Patente.

LiegenderFraser u. Harold Cheetham, Blackpool, Engl.;

22. Jahrg. Nr. 8.

KI. 10a, Nr. 171351. Abschlufsvorriehtung an
Koksofenvorlagen mit innen liegendem Flussigkeitsver-
schlufs. Heinrich Koppers, Rittenscheid.

KI. 20d, Nr. 171 383. Radsatz flr Grubenwa”en,

mit hohler, als Schmierbehélter dienender, Mallseitig
geschlossener Tragachse. G. Krautheim, Chemnitz-
¢ Vitendorf.

KI. 24a, Nr. 171158. Aus nebeneinanderliegenden,
mit Luftoffnungen versehenen, drehbar aufgehdngten
Roststdben bestehende Feuerbriicke fiir Feuerungen.
Robert Findlay Sturrock, Dnndee; Vertr.: Oscar Asch,
Berlin NAAY. 6.

KI. 24a, Nr. 171189. Feuerbriicke aus lose auf
dem Brickengestell [verlegten, sich untereinander selb-
standig haltenden Formsteinen. J. C. A. Marckmann,
Hamburg, Bleichergang 42.

KI. 24a, Nr. 171479. Feuerbriicke aus in den
Seitenflachen mit Nuthen versehenen und durch Ein-
giefsen von Mortel in die dadurch beim Verlegen” ent-
stehenden Hohlrdume zusammengehaltenen Formsteinen.
J. C. A. Marckmann, Hamburg, Bleichergang 42.

KI. 24f, Nr. 171355. Rosttheilc aus zwei in
der Mitte durch Zapfen wund Schlufsrjegel ~ver-
bundenen, nach Abnutzung auswechselbaren Theil-
sticken. R. L. Dafsler, Hof.

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

7. April 1902. KI. 1a, Nr. 171 985. Vorrathsraume
fiir gewaschene Kohlen, bestehend aus vierkantigen Be-
haltern mit Bodenklappen, die zu beiden Seiten der
Mittellinie angeordnet sind. Franz AVestermann, Dort-
mund, Heiligerweg 31.

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

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

KI. 24a, Nr. 171678. Beschickungsvorrichtung,
bestehend aus einer aus federnden Theilen zusammen-
gesetzten Zufiihrungsplatte, schwingbarem Sieb, schwing-
barer Kohlengries-Ablaufplatte, einstellbarem Kohlen-
gries - Aufnahmekasten und mechanisch bewegbarer
Vorschubplatte fir die schweren Materialien. William
Aertr.:
Otto Herrmann, Halberstadt.

Kl. 24a, Nr. 171683. Feuerthir mit Vorrichtung
zur Vorwarmung und Einfihrung von Luft in den
Feuerraum. Fa. Heinrich Untiedt, Schweinfurt a M

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

KI. 31c, Nr. 171792. Kernstltze fir Eisengiefse-
reien mit winkelformigem, 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.

KI. 40 b, Nr. 126492, vom 1. Februar 1900.
Richard Charles Balter in London. Verfahren

schenkel mit einer Rollenfihrung versehen ist. Emil <zur Herstellung von Bormetallen unter gleichzeitiger
Rau, Dresden, Lofsnitzstr. 14. Gewinnung von Calciumcarbid.
1. Apr|| 1902. KI, la, Nr. 171248. Setzmaschine Borsaures Calcium, z. B. in der Form des Minerals

mit unterhalb des Setzsiebes an”eordneten, beliebig i Pandermit, wird in Gegenwart von Kohle und des

verstellbaren Widerstanden. Schiicntermann & Kremer,
Dortmund.

I dergl.), dessen Borid gebildet werden soll,

Metalles (Eisens, Nickels, AVolframs oder

oder in

Chroms,
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Gegenwart von Verbindungen des betreffenden Metalles

und von Kohle auf eine hohe Temperatur erhitzt. Hier- j Ebel & Lohmann in Berlin.

bei werden das Bor und das Calcium reducirt, wobei
das Bor mit dem vorhandenen Metall sich Icgirt,
wahrend das Calcium mit der Gberschiissigen Kohle
sich zu Calciumcarbid verbindet.

KIl. 7c, Nr. 12C42«, vom 18. Maéarz 1900.
Dampfkessel- und Gasometerfabrik vormals
A. "W1lke & Co. in Braunschweig. 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 kugelférmig ausge-
staltet. Auf demselben ruht
eiu entsprechendes Quer-
haupt « auf, das beider-
seits in entsprechenden Aus-
sparungen Gewindemuttern
h trégt. Diese schrauben
auf Spindeln d, welche in
dem um b drehbaren Block ¢

sitzen, und besitzen Schneckenrader 7, 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 Schwanzendes der oberen
AValze statt.

KIl. 31la, Nr. 126215,
vom 29. April 1900. The
Sturtevant Enginee-
ring Co. Ltd. in London.
Cupolofen mit Vorwarmung
des Geblasewindes.

Ueber der feuerfesten
Ansfiitterung o des Cupol-
ofens sind zwei oder mehr
gufseiserne Hohlringe b vor-
gesehen, in deren obersten
der Geblasewind eintritt, und
die er zu seiner Vorwarmung
sammtlich durchstreicht.
Der unterste Hohlring steht
mit mehreren in dem hutter a
ausgesparten  senkrechten
Kandlen in  Verbindung,
die den erhitzten Geblase-
wind nach unten leiten und
in Dusen & ausminden, wel-
che in dem schréagen Dach i
des Herdes i-angebrachtsind.

Kl. 7p, Kr. 126117, vom 17. November 1900.
Rudolf Chillingwort.il in Nirnberg. Verfahren
zur Herstellung zwei- oder mehrtheiliger Blechriemen-
scheiben.

Aus einer entsprechend gestalteten Blechplatte
wird durch Ziehen, Pressen oder dergl. ein halbkreis-
oder sectorférmiger Blechhohlkérper a von U-férmigem

Querschnitt hergestellt. Dieser wird
dann durch die beiden Stempel b
und e unter Einschiebung eines Zwi-
schenstuickes/"'und des die Nabe bilden-
den Stempels g ax einem Hohlkdrper
von einer der Riemscheibenhalfte oder
einem Sector derselben entsprechenden
Eorm umgestaltet, aus dem das Zwi-
schenstiick f lierausgedreht wird. Um
die einzelnen Theile aufeinander mit-
tels Schraubenbolzen befestigen zu
koénnen, werden an den Begrenzungs-
kanten durch Pressen entsprechende
Nocken gebildet.
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KIl. 7c, Nr. 127 420, vom 11. Oetober 1900.
Vorrichtung zur Er-
zeugung von Hohlkdérpern ans Blech.

Diese Presse gehort zu derjenigen Gattung von
Pressen, bei denen die Einpressung des Arbeitsstiickes «
in die Matrize b durch einen Oberkolbon c¢ untei
Zwischenschaltung eines dieForm ausfillenden Zwischen-

druckmittels d von plastischer,
flissiger oder gasformiger
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
FlUssigkeitsranm i des oberen
Prefscylinders k in Verbin-
dung. "ReimNicderwartsbcwc-
gen des oberen Kolbens c
durch die Kegelrader 1 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 zuriick, so dafs das
Mittel d die Eorm 6 ausfullt und die Scheibe «,
welche durch einen aufgelegten Ring r vor Falten-
bildung geschitzt ist, zu einem Hohlkdrper ausprefst.

Die Auslosung des Antriebes fir die Kegelrader |
erfolgt selbstthatig durch einen beweglichen Stift s
unter Vermittlung der Hebel t, w, die die Ausldse-
vorrichtung v in Bewegung setzen.

Dasverbrauchte Zwischendruckmittel d wird aus
dem Behalter w durch Niederdricken des Ventiles x
ersetzt.Desgleichenist der Cylinder k durch ein
Rohr y mit einem Flussigkeitsbehélter z wverbunden,
welcher die selbstthatige Ab- oder Zufiihrung von Be-
triebsflussigkeit zur Regelung des Kolbenhubes nach
Mafsgabe des Abstandes der Matrize” von der Dichtung »i
des Cylinders k ermdglicht.

KI. 31a, Nr. 126490, vom 15. September 1900.
Otto Michael in Freiburg in Baden und
Wilhelm Kleinvogel in Grofsalmerode.
Tiegelofen mit Vorwarmung der Tiegel durch die Ab-
hitze _des _Ofens.

le in den entweichenden Heizgasen vorhandene

Warme wird zum Vorwarmen der Tiegel benutzt; zu

diesem Zwecke sind

in dem Mauerwerk

des die Schmelz-

tiegel enthaltenden

Ofenschachtes Ni-

schen b ausgespart,

deren Sohle anf

gleicher Hohe mit

dem die Schmelz-

tiegel p aufnehmen-

den Roste g liegt.

In der Ruckseite

der Nischen, die

fir je einen Tiegel

(mRaum bieten, sind

Kanale | vorgese-

hen, durch welche die abziehenden Feuergase in den

Abzugskanal n gelangen. Die liegel ¢ 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. 127273, vom 20. Januar 1901.
Friedrich Boeclter Philipp Sohn in Hohen-
limburg i. W. Vorrichtung zum selbstthiitigeu Um-

fuhren von Walzdraht, Bandeisen u. dgl.

Die Vorrichtung bezweckt, den Walzdraht, das
Bandeisen oder dgl. von dem'einen Walzenpaar t zum
nachstfolgenden Walzenpaar o sichcr zu fihren; diese
Fihrung mufs aufhdren, sobald der Draht bei letzterem

angelangt ist. Der Draht
oder dgl. wird geméfs vor-
liegender Neuerung (Uber
eine oder mehrere Hollen r
geleitet, die auf dem vom
Walzgute zu umspannenden
Theile ihres Umfanges mit
einer abstellbaren Fiihrungs-
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 halbkreisformiger Elektromagnet
vorgesehen sein. Hinter dem zweiten Walzenpaare o
wird zweckmaéfsig ein Klemmrollenpaar s angebracht,
das durch das Anfangsende des Drahtes auseinander-
gedrangt wird und hierbei die Fibrungsvorrichtung der
Rollen a oder des Elektromagnets aufser Betrieb setzt.

KIl. 24e, Nr. 127191, vom 10. Juni 1900.
Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg und
Maschinenbau-Gesellschaft Nirnberg A.-G. in
Nidrnberg. Sicherheftsvorrichtung zur Verhiitung von
Explosionen in Gasleitungen
bei Hiliten- und Hochofen-
betrieben.

In jede Gasleitung ist eine
in einen Wasserbehélter b ein-
tanchende Glocke a eingeschal-
tet, die Gber dem Gasableitungs-
¢z rohr f eine kleinere Glocke g be-
sitzt. Bei sinkender Glocke a infolge Unterdnickes
senkt sich die Glocke g Uber das Rohr f und schliefst
dieses durch Eintauchen in das Wasser ab, infolgedessen
die Gaszuleitung «der saugenden Wirkung der Verbrauclis-
stclle entzdgen ist und hierdurch die Bildung eines explo-
siven Gemisches innerhalb der Leitung verhindert wird.

KIl. 7b, Nr. 126700, vom 1. December 1900.
Dr. Vandeleur Burton in Fulham (Engl.). Vor-
richtung zum Ausdehnen oder Aufweiten von Hohl-
kdrpern unter Anwendung eines aus nachgiebigem
Material 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 Dornes
dient. Der Dorn ist mit einem erbreiterten Ivopf
ausgestattet und wird durch geeignete Mittel derart
zuriickgetrieben, dafs sich sein abgesetzter Kopf dem
Dornkissen nahert. Dieser abgesetzte Kopf pafst
mehr oder weniger dicht in den auszuweitenden Hohl-
kérper hinein, und in den ringférmigen 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 veréndert. Dieses Futter wird durch Hindurch-
treiben des abgesetzten Dornkopfes gegen das Dorn-
kissen achsial zusammengeprefst bezw. radial erweitert,
wodurch der auf dasselbe aufgepafste Hohlkorper in
gleicher Weise ausgedehnt wird.

KI. 24a, Nr. 126397, vom 11. October 1900.
Eugen Knetschowsky in Baildonhiutte bei
Kattowitz. 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.
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Die Klappe d ist mit dom Schornstcinscliieber ¢ derart
verbunden, dafs bei dem Schliefsen der Klappe d der
Schornsteinschieber ¢ gedffnet wird und umgekehrt.
Aus der Kammer f werden die Rauchgase mittels

des Geblases i k durch das mit Ventil it versehene
Rohr g und durch das Rohr I unter den Rost gefiihrt.
Das Geblase empfangt den Dampf oder die Prefsluft.
durch die Rohrleitung m, in welche ein Abschlufsglied
eingeschaltet ist.

Kl. 7b, Nr. 126232, vom 2. Juni 1900. John
Michael Engelbert Baackes in Cleveland.
Drahthaspel mit selbstthatiger Drahtablegung.

Der Drahthaspelboden a, unter welchem der Be-
halter 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 aufdie schrage
Flache g gebracht
werden.  Sind hier-
bei die den Draht
haltenden Stifte h
mittels des Hand-
hebels i in den Kasten b zuriickgezogen, so gleitet
der fertige Drahtbund selbstthatig ab. Durch Vor-
wartsbewegen des Hebels i werden sodann zunachst
die Stifte h wieder vorgeschoben und schliefslich der
Boden a in seinefriihere  wagerechte Lage gebracht,
wobei dann derStift eselbstthatig in die  Klinke k
einschnappt und den Boden a in Lage erhalt.

KI. 31 ¢, Nr. 126491, vom Bl. Méarz 1900. Henri
Harmet in Paris. Verfahren zur Herstellung von
dichten Stahlgufblécken durch mechanischen Druck in

sich nach oben verjungen-
der Form.
Der in der nach oben
sich verjingenden Form
d befindliche Stahlblock
wird, nachdem die Form
in die Presse gefahren und
durch Keile i in ihr fest-
gelagertist, von seiner gro-
fseren Grundflache 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
Flacheneinheit berechnet, ist. Hierdurch wird der
Block im Innern der nach oben verjingten Form d
vorwarts geschoben und infolge des kleiner werdenden
Querschnitts der Form verdichtet.
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Nr.669264/265. EdwinNortonundHurdW.Ro-
binson in Maywood, JH., V. St. A. Anwéarmofen.
Der Ofen ist zum Anwérmen der auszuwalzenden
Knlppel und dergl. bestimmt. Dieselben werden durch
gegeniberliegende Schlitze a zweier um b rotirender
Scheiben ¢ gesteckt. Um die Scheiben leicht aus-

d

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

Nr. 668234. Maximilian M. Luppes in Elyria,
Ohio, V. St. A.  Vorrichtung zum Kiithlen von Kok*.

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

Widerlager d' und e' des Arbeitsflurs zu liegen kommen.
Ist ¢ geflllt, so werden seine Enden durch Thiren
luftdicht geschlossen, und darauf ¢ mittels Laufkatze f
aufden Wagen g gebracht und der Abkiihlung durch Luft
oder Wasser zugefuhrt. Auf diese Weise wird das
Zerbrockeln fast véllig vermieden und die unmittelbare
Kuhlung mit Wasser umgangen, bei welcher, nament-
lich von deiii in Oefen mit Nebenproductengewinnung
erzeugten Koks, Wasser in schadlichem Betrage zurtick-!
gehalten wird.

Nr. 667564. John Il. O’'Donnell und William
D. Pierson in Waterbury, Conn,, V. St. A. Draht-
ziehmaschine.

a ist die Antriebsriemenscheibe. Dieselbe treibt
durch bedefgh die Welle t mit der Trommel k.
i ist, um verschieden grofse Trommeln gebrauchen zu
kénnen, in verschiebbaren Lagern | gehalten. »»' bis
tns sind Ziehscheiben, p1 bis Lehren, n1 bis n*
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Leerlaufrollen. Der Draht macht wahrend des Ziehens
den Weg x, p1m' n' p2»2x“p3u s f. n‘p*insk.
Um die Maschine zu bespannen, wird auf den Draht
eine erste Lehre aufgcschoben, die Lehre vor einen
Anschlag s gelegt und das durchgezogene Drahtende

in einer Klemmvorrichtung o befestigt, die mit der
Scheibe g umlauft, wenn g mit der Welle r gekuppelt
wird, g wird entkuppelt, wenn eine solche Drahtlange
durch die Lehre gezogen und um q gewickelt ist, dafs
eine weitere Lehre aufgcschoben werden kann. Die
Lehren werden in Késten t gehalten, die mittels Rohr u
von unten Oelspeisung bis zu solcher Hohe erhalten,
dafs der Draht den Oelspiegel berthrt. Das Uber-
laufende Oel wird aus dem Behélter v durch eine
Pumpvorrichtung wieder in u eingefiihrt, w ist eine
Sehlufslehre vor der Trommel k.

Nr. 668665. Curtis H. Veeder in Hartford,
Conn., Y. St. A. Schmiedepresse.

Die Rohstiicke a werden bei b eingefullt, ge-
langen durch ¢ 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 gefiihrt und zwischen diesen
in die gewlinschte Form geprefst.  Unmittelbar vorher
lassen dieFinger e losund gehen  wieder nach d.
Eincentral in dem einenStempel sich bewegender
Stofser drickt das fertige Stiick aus dem Gesenk aus,

so dafs es in den Sam-

melbehalter f fallt. Alle

die genannten. Raume

bilden ein zusammen-

hangendes, nach aufsen

luftdichtabgeschlossenes

und durch eine Luft-

pumpe unter VVacuum ge-

P haltenes Ganze, so dafs

keine  Beeintrachtigung

der arbeitenden Thcile

oder Werkstiicke durch

Oxydation eintreten

kann, g ist eine Heiz-

kammer mit Brennern h,

um die in c (besteht aus

Manganstahl) befindlichen Rohstiicke anzuwannen. i ist

ein schwingender Daumen, der bei jedein Ausschlag

ein Rohstlick nach d fallen lafst. k ist eine Asbest-

Isolirung, s ein Wassermantel, um die Hitze von ¢ am

Fortleiten nach u zu verhindern, 1 ist ein Schieber,

um n abzusperren, falls der Trichter b zwecks Be-

schickung gedffnet wird, m sind Fenster. Die Be-

wegung der Finger e, sowie des Daumens i werden

von der Welle n mittels der Daumenscheibeno umIV

abgeleitet. Der Hebel e' hat einenwandernden Scliwin-

n-uno'szapfen p, welcher an einer mit n sich drehenden

Kurbel aufgehéngt ist. Die Welle n ist mit dem die

Schmicdestempel und die Ausdriickvorrichtung bewegen-
den Kniehebelwerk zwanglaufig verbunden.
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Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

Einfuhr
I, Januar bis 28. Februar
li)01 1902
Erze: t t
Eisenerze, stark eisenhaltige Converterschlacken 511 391 379 733
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle . . 109 974 129 696
Thomasschlacken, gemahlen (Thomasphosphatmehl) 8451 9793
Roheisen, Abfalle und Halbfabricate:
Brucheisen und Eisenabfalle.......coommeeorreecrnern, 8 243 3363
Roheisen............... e e —————————— 49 476 19311
Luppeneisen, Rohschienen, Blocke . ... - mm 230 102
Roheisen, Abfalle u. Halbfabricate zusammen 57 949 22776
Fabricate wie Fa«jonciseu, Schienen, Bleche
u.s. w.:
Eck- und WinKeleiSen......coooeeoioeeeeeoeeeeeeeeseseeeeeenn. 134 33
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc... 1 1
Unterlagsplatten........cceeerievenes . 16 3
EisenDannSChiENeN oo eeeee e 115 22
Schmiedbares Eisen in Staben etc., Radkranz-,

PFIUGSCRAATENEISEN ovvcoeveee oo e 3053 3234
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh 415 246
Desgl. polirt, gefirnirst etc... 483 235
W ETISBIECH oo 1935 1469
Eisendraht, r o h .ooccooevverveeee., 1228 938
Desgl. verkupfert, VErzinnt etc............ocoocommmree. 146 113

KaQoneisen, Schienen, Bleche u.s.w. im ganzen 7526 6294

Ganz grobe Eisenwaaren:
Ganz grobe Eisengufswaaren 1583 1413

Ambosse, Brecheisen etC.........coooveeven... 140 63
AnKer, Ketten oo, 270 278
Briicken und Briickenbestandtheile 194
D FANTSEIIE eeeeeeiee e eeecoereeeee e eee e eeeesee e re s 20 1
Eisen, zu grob.Maschinentheil. etc. roh vorgeschmied. 25 13
Eisenbahnachsen, RAJEr €tC.......cocovivieeercererreernnns 186 88
Kanonenronre .......oceoomoeveeeveseennen. .. 2 1
Rohren, geschmiedete, gewalzte etC........ccccomvvenne.nn. 2625 2875
Grobe Eisenwaaren:
Grobe Eisenwaar., n. abgeschl., gefirn., verzinkt etc. 2026 1098
Messer zum Handwerks- oder hauslichen Gebrauch,
unpolirt, unlackirtl .. 19 25
Waaren, €M aillirte ..o 53 56
.  abgeschliffen, getirnilst, verzinkt . . . . 632 653
Maschinen-, Papier- und Wiegemesser1 ................. 17 18
Bajonette, Degen- und Sabelklingenl ..................... 0 0
Scheeren und andere Schneidewerkzeugel. . . . 24 26
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . 51 40
Geschosse aus schmiedb.Eisen, nicht weit, bearbeitet
DFaNTSTITL...cevieeeeeeeceee s 19 5
Geschosse ohne Bleimantel, weiter bearbeitet . . 60 0
Schrauben, Schraubbolzen etc........cccoovvvevcreirveennne. 49 46
Feine Eisenwaaren:
GUTFSWAATEN ... e 87 90
Waaren aus schmiedbarem Eisen.. 258 221

Nahmaschinen ohne Gestell etC........cccoveeevvevevervnnnee. 29S 198
Fahrrader aus schmiedb. Eisen ohne Verbindung
mit Antriebsmaschinen; Fahrradtheile aufser

Antriebsmaschinen und Theilen von solchen . 36 32
Fahrrader aus schmiedbarem Eisen in Verbindung
mit Antriebsmaschinen (Motorfahrrader) . . . 0 1

Ausfuhr
I. Januar bis 28. Februar

1901
t

482 203
5173
23 588

15 627
20059
12611

48 297

35749
4218
850

23 255

39 244
39 260
958
16

18 987
10538

173 075

3670
812
58
831
495
470
S 746
79
5818

15955

2948
7513

495
7129
544

1157
3134
907

247

0

1902

t

389 21S
3020
13 202

37 375
51 272
75 461

164 108

51 492
7095
428
43 990

61 537
47 130
1404
35

26 800
17 898

257 809

3552
708
109

2 103
479
414

7050

94

7170

15 849

3145
10 995

410
10
9994

567

1080
2 746
877

342

1 Ausfuhr unter ,,Messerwaaren und Schneidewerkzeugen, feine, aufser chirurg. Instrumentenl
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Einfuhr Ausfuh i*
1 Januar bis 28. Februar 1 Januar bis 28. Februar
1901 1902 1901 1902
t t t t
Fortsetzung.
Messerwaaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufser
chirurgischen Instrumenten..........ccoeeieenne. 17 16 936 952
Schreib- und Rechenmaschinen .........ccccoceeveeae. 16 17 6 7
Gewehre flr KriegSzwecke.......ococovvvevvevrieeivieiennnenns 1’ 1 99 26
Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrtheile................ 20 18 17 20
Nah-, Strick-, Stopfnadeln, Nahmaschinennadeln . 2 2 181 210
Schreibfedern aus unedlen M etallen..................... 20 18 5 7
Uhrwerke und Uhrfournituren.........cccoceveveennne. 7 6 125 97
Eisenwaaren im ganzen . 8 755 7332 62 610 69 494
Maschinen:
Locomotiven, Locomobilen.........ccoooeveviivicncccnennae. 435 105 2 047 4 345
Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen . 28 5 69 144
i, nicht zum Fahren auf Schienen-
geleisen: Personenwagen 21 62 28 54
Desgl. andere. ... 10 7 8 14
Dampfkessel mit Réhren... . 17 7 427 367
ohne ,, 10 18 193 618
Né&hmaschinen mit Gestell, Uberwieg, aus Gufseisen 588 350 1177 1161
Desgl. Gberwiegend aus schmiedbarem Eisen . . 4 6
Andere Maschinen und Maschinenthéile:
Landwirthschaftliche Maschinen.........ccccooeeee... 512 464 1309 1055
Brauerei- und Brennereigerathe (Maschinen) . . 57 37 320 551
Mullerei-Maschingn........c.ococevveiieiicc s 72 195 897 984
Elektrische Maschinen........ 587 310 1975 1862
Baumwollspinn Maschinen 1390 993 1178 755
Weberei-Maschinen............ . 716 644 1215 1009
DampPfMasChineN..........coovvvveeveeeereeseeeeeeeeeceee e 576 156 2556 2428
Maschinen fur Holzstoff- und Papierfabrication 50 27 979 1223
430 147 1169 1469
TUEDINEN et n 29 211 177
TransmisSioNeN........ccccveveveveeerierie e 25 19 418 334
Maschinen zur Bearbeitung von W olle.... 66 117 47 218
PUMPEN oot 124 101 831 693
Ventilatoren flr Fabrikbetrieb.. . 26 7 42 59
Geblasemaschinen ..o . 375 96 101 211
Walzmaschinen.......... 555 21 1095 599
DampPfiamMmMEer.......co.coovieeeeceeeeeeeeeee e 5 1 31 58
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen
61 19 139 243
HEDEMASCRINEN ..o eeenaeen 171 61 355 880
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . . . 2 195 1147 1394S 9 197
Maschinen, Uberwiegend aus H 0 1Z .ccccoeevivecrncnnns 88 74 144 198
” Gufseisen.......ccceuw. 6 610 3880 23 223 18 898
n n schmiedbarem Eisen . 1:60 576 5296 4 783
» » ,» ander, unedl. Metallen 45 59 153 188
Maschinen und Maschinenteile im ganzen . 9 116 5149 32765 30770
Kratzen und Kratzenbeschlage..........ccoevun.... 20 13 62 54
Andere Fabricate:
Eisenbahnfahrzeuge. .........cocoomeeoreeeomveeemseernnes 91 25 2307 2086
Andere Wagen und Schlitten . . . . . . . 34 27 i25 15
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz i 2 3 ¢12

Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz
Schiffe fur die Binnenschiffahrt, ausgenommen
die VON HOIZuo.ooooioveeceseeeeeceesseeeeccosseeeeeeesene 7 7 2 8

Zusammen, ohne Erze, doch einschl. Instrumente
83773 44 736 326 786 528095
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Mittelthiringer Bezirksverein deutscher
Ingenieure.

Am 1. Februar d. J. liielt OttoMulacek, Ober-
Ingenieur der Poldihutte, Kladno, im MittelthiHingcr
Bezirksverein deutscher Ingenieure einen Vortrag Uber:

Scluielldrehstiililc und deren Anwendung,

in dem er Folgendes ansfiilirte:

Die bisherigen Verdffentlichungen, welche Gber
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
znrickzufiihren, dafs bei der ersten Gelegenheit, bei
welcher man mit dieser Neuerung vor die Oeffentlichkeit
trat, =— cs war dies, wie bekannt, wahrend der Pariser
Weltausstellung seitens der Bethlehem Steel Comp, ge-
schehen —, nur auf ganz weiches Flufseisen mit den
héchst erreichbaren Geschwindigkeiten gedreht wurde,
wodurch allerdings verbliffende, aber fir die Praxis
wenig verwerthbare Ergebnisse gezeitigt wurden. Selbst
fiir den Fachmann war es schwer, Klarheit zu gewinnen,
weil aufserdem die Huttenwerke, welche zueist mit
solchen neuartigen Stahlen auf den Markt kamen, sich
Uber die Natur und Herstellungsweise des tabneates
nicht ausspraclien. Man war darauf angewiesen, ver-
niutliuno-en aufzustellen, und es forderte dieser Umstand
mannigfaltige Theorien zu Tage, welche die Wirkungs-
weise der neuen Stahle tlieils auf rein mechanische,
tlieils auf chemische Vorgange zurtckfihrten, ohne
dafs es damals und selbst bis vor kurzem gelungen
war, eine ausreichende Erklérung zu finden.

Auch die praktischen Erprobungen, welche bald nach
Bekanntwerden dieser Neuerung in vielen Werkstéatten
vorgenommen wurden, fihrten zu so weit auseinander-
liegenden Ergebnissen, dafs cs allseits dankbar be-
orlfst wurde, als im Frihjahr vorigen .Tahies dei
,.Berliner Bezirksverein deutscher Ingenieure* sich ent-
sehlofs, Versuche anzustellen, um den Werth und die
Verwendbarkeit der neuen Stahle zu prifen. Die um-
fan«reichen und werthvollen li/rgebnisse dieser \ eisuche
sind in Nr. 39 der Zeitschrift d. V. D. I. v. 27. Sept. 1901
veroffentlicht worden. Schon bei diesen Versuchen
gelangten, wie aus dem Berichte hervorgeht, zwei vei-
sehiedene Arten von Sclinelldrelistalilen zur Verwendung.
Einerseits waren cs sogenannte praparirte Messer
(Gehei mhartex), die im wesentlichen nach dem
«deichen Verfahren (Taylor-Wiliite) wie die in Paris vor-
frefiilirten liergestellt waren, und andererseits natur-
harte Stahle, sogenannte Selbst- oder Luftliarter.
Es wurde festgestellt, dafs mit den prapariiten Stahlen
in vielen Fallen hohere Leistungen erzielt werden
konnten, dafs aber auch die naturharten, in~der Gute
wie sie dam als vorgefiihrtwurden, eine solche Steigeiung
der Leistungen zuliefsen, dafs sie als Schnelldrehstiilile
zu bezeichnen und fiir die Durchschnittsarbeiten den
praparirten Stahlen an die Seite zu stellen waren. In
den Werkstétten selbst machte sich schon zu dieser
Zeit trotz des eben erwahnten Leistungsunterschiedes
eine Vorliebe fur die naturharten Stahle geltend, und
flhrte dies dahin, dafs die Werkzeugstalilproducenten mit
vermehrter Aufmerksamkeit auf eine Vervollkommnung
dieser Selbstharter bedacht waren. Es geschah das mit
dem Erfolge, dafs heute naturharte Stahle er-
zeugtweruen,die hinsichtlich der Leistung
den besten der bei den BerlinerVersuclien

vorgefiilirten préap.rirten Stahle gleich-
werthig sind. . ) .

Um den Unterschied zwischen den beiden heute
noch nebeneinander existirenden Arten von Schnell-
drelistahlen zu kennzeichnen, ist es ndthig, auf die Her-
stellungsart und das Wesen beider Stahlsorten naher
einzugehen. Beide sind ihrer Zusammensetzung nach
Selbsthédrterstahle. Unter solchen versteht man Le-
o-irinoen von Eisen mit Chrom, Wolfram, eventuell
auch Molybdéan, Titan und &hnlichen Metallen, die, auf
die richtige Hartungstemperatur erhitzt und”™an der
Luft abgekihlt, die Fahigkeit erhalten, als Schneid-
Werkzeuge zu dienen. Als die richtige mutungs-
temperatur bezeichnet man jene, bei welcher der Stahl
das ginstigste Verhaltnifs von Harte und Zahigkeit ei-
lanft. Ein bei dieser Temperatur gehérteter Stahl
zeA im Bruche.das feinste Korn, welches bei der
betreffenden Stahlqualitét -Gberhaupt mdéglich ist. .Jede
héhere Erwarmung vergrobert das Korn und verleiht
dem Stahl schadliche Eigenschaften. Man bezeichnet
ein solches hoéher erwérmtes Material als Uberhitzt.
Die Beobachtung, welche dem Taylor-White-Procefs zu
Grunde liegt, bestellt nun darin, dafs naturharte Stahle
von bestimmter Zusammensetzung, wenn sie erheblich,
und zwar Uber ein ganz bestimmtes Mafs hinaus, Uber-
hitzt werden, bei ihrer Verwendung als Schneidwerk-
zeuge eine sehr hohe Temferatursteigerung wahrend
der°Arbeit vertragen, ohne die Schnittfahigkeit zu ver-
lieren. Diese Eigenschaft macht es mdoglich, das be-
treffende Schneidwerkzeug unter Anwendung héherer
Schnittgeschwindigkeiten zu benutzen, und bildet sonnt
die Grundlage fur den Sclinellbetrieb mit AVcrkzeug-
stahlcn. .Das eben erwéhnte Kennzeichen des Scimcll-
drehstahles ist aber auch vorher schon, in allerdings
geringerem Mafse, den friher bekannten naturharten
Stahlen, wie beispielsweise dem Mushetsiahl und anderen
gleiciiwerthigen Sclbsthartern im Vergleiche mit gewdhn-
lichen Kohlenstoffstahlen zu eigen gewesen. Es lag des-
halb nahe, denVersuch zu machen, durch Verbesserung
und Vervollkommnung der Selbstharterstahle ohne An-
wendung einer Ueberhitzung die gleiche ~Leistungs-
fahigkeit, wie die der praparirten zu erreichen, was
sich als vollkommen mdoglich erwiesen hat.

Die erdrterte Widerstandsféhigkeit hei Erwarmung,
welche beiden Gattungen von Sclinelldrehstahlen eigen
ist, kann nur durch chemische Vorgange bedingt sein.
Um diese zu erklaren, sind in der Poldihiitte syste-
matische Versuche durchgefiihrt worden, welche zu
nachstehend erlauterter Auffassung geftihrt haben :

Mit den in den naturliarten Stéhlen enthaltenen
Metallen, wie Chrom. Wolfram u. s. w., bildet der
Kohlenstoff in &hnlicher Weise, wie auch, mit dem
Eisen, Carbide. Im nicht geharteten Zustande herrschen
die Eisencarbide vor, wéhrend bei bestimmten hoheren
Temperaturen eine Umformung derart stattzufinden
scheint, dafs sich der vorhandene Kohlenstoff entweder
ganz oder zum grofseren 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 Affinitat
erlangen. Die so erhaltenen- Metallcarbide werden
durch rasches .AJjkililen fixirt. Diese Metallcarbide
besitzen eine sehr bedeutende Harte, welche sie dem
Stahl, in dem sie eingalagert sind, mittheilen. Sie ver-
leihen demselben zugleich die Eigenschaft, diese Harte
auch hei der Erwarmung beizubehalten, weil sie durch
Erhitzung innerhalb bestimmter Grenzen nicht ver-
andert werden. Hierin ist der grunaieqenae Unter-
schied zwischen Selbstharter und reinem KohlenstoR-
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stahl zu erblicken. Bei letzterem geht die die Hartung
bedingende, allgemein bekannte Umformung des Kohlen-
stoffes schon bei geringer Erwarmung des geharteten
Stahles verloren. Je nach dem Gehalte an Metallen
und Kohlenstoff, sowie nach dem Verhéltnifs zwischen
denselben, schwanken die Grenzen, innerhalb welcher
der Stahl erhitzt werden darf, ohne seine Hérte, bezw.
Schneidhaltigkeit, einzubiifsen. Es gilt dies sowohl von
den naturharten, als auch von den praparirten Stahlen.
Das Unterscheidende ist nur, dafs bei den neuesten
hoclnverthigen Selbstliartern die richtige Hartungs-
temperatur so hoch liegt, dafs die Bildung der ge-
nannten Metallcarbide sich bei dieser vollzieht, wahrend
die praparirten Stahle eine niedriger gelegene Hartungs-
temperatur haben und behufs Bildung der Carbide weit
dartiber hinaus erhitzt werden missen. Der praparirte
Stahl erhalt 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
Uber die richtige Hartungstempcratur im Gefolge haben
niufs. Es documentirt sich dies einerseits durch einen
groberen Bruch des praparirten Stahles und andererseits
bei der Verwendung durch grofsere Sprodigkeit und
Ungleichmaéfsigkeit des Materials.

Wenn also die hier entwickelte Theorie richtig
ist, so lafst sich daraus schliefsen, dafs man einen un-
richtigen Weg eingeschlagen hat, als man durch Ueber-
liitzung und Préparirung, anstatt durch richtige Wahl
in der Zusammensetzung der Selbstharterstahle, Schnell-
drelistahle erzeugte. Hierauf weisen auch die Be-
obachtungen hin, die man in der Praxis gemacht hat.
Wahrend namlich auch die neuesten und leistungs-
fahigsten naturharten Stahle den Verbrauchern in Form
von Stangen geliefert und in jeder normalen Werk-
statte zu verlafslichen Werkzeugen verarbeitet werden
kéuuen, weisen die praparirten Stahle den Nachtheil
auf, dafs sie wegen der Schwierigkeit der Hartung in
Form von fertigen Messern erzeugt und vor dem Ver-
kaufe einzeln probirt werden mussen, wobei sich trotz-
dem, wie die Erfahrung gezeigt hat, in der Praxis
noch héaufig Briiche, sowie ein Versagen des Werk-
zeuges constatiren liefsen. Dafs man, wie es heute mit
ziemlicher Sicherheit behauptet werden kann, urspriing-
lich einen falschen Weg eingeschlagen hat, durfte darauf
zurtickzufiihren sein, dafs man auf rein empirischem
Wege zur Entdeckung des Selmelldrehstahles gekommen
ist. Die Poldihutte hat schon durch Circular vom
eJanuar 1901 darauf hingewiesen, dafs der naturharte,
und nicht der praparirte Stahl fir die Einfihrung des
Schuellbetriebes in mechanischen Werkstatten zu ver-
wenden sei. Dieses Werk hat seitdem unablassig an
der Vervollkommnung naturharter Schnelldrehstahle
gearbeitet und ist heute in der Lage, fir seine beste
Schnelldrehstahlmarke (Extra Diamant000*) Leistungen
zu gewahrleisten, wie sie nur-mit den besten praparirten
Stahlen erzielt werden kénnen. Auch die Ubrigen Gufs-
stahlwerke, die sich mit der Herstellung von Schnell-
drehstahlen befassen, haben in jlngster Zeit fast aus-
schliefslich Selbstharter mit zum Thcil sehr hoher
Leistungsfahigkeit auf den Markt gebracht. Man darf
auch aus diesem Umstande folgern, dafs der praparirte
Stahl, der zuerst das Interesse fur den Schnellbetrieb
in Werkstatten wachgerufen und dadurch bahnbrechend
.gewirkt hat, bald vollkommen durch den naturharten
verdrangt sein wird.

DerAnwendungvonSchnelldrehstahlen
bot sich naturgeméfs von Beginn an ein weites Feld.
Die mechanischen Werkstéatten der Hiuttenwerke, Schiffs-
werften und Maschinenfabriken mnfsten das grofste
Interesse daran haben, sich dieses Werkzeuges zu be-
dienen, um sich die Vortheile des Schnellbetriebes zu
Nutzen zu machen. Wenn die Einfiihrung von Sclmell-
drehstahlen trotzdem nicht so rasch erfolgte, wie man
hatte erwarten sollen, so lag dies daran, dafs die Er-
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fahrungen beziuglich der Verwendung dieser Stahle
noch fehlten, und die vorhandenen Einrichtungen nicht
ohne weiteres fiir den Sclmellbetrieb verwendbar waren.
Es ist hier zunachst 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 Grofse der bearbeiteten Flachen.
Eine solche Leistung setzt sich zusammen aus der Dreh-
geschwindigkeit, der Spantiefe und dem Vorschub.

Ein Factor, der dann zunéchst bei Benrtheilnng
der Leistung in Betracht gezogen werden mufs, ist die
Qualitdt und Harte des Arbeitsstiickes. Wenn z. B.
auf weiches Flufseisen von etwa 35 kg Festigkeit, bei
einem bestimmten Spanquerschnitt, Schnittgeschwindig-
keiten von 40 Meter und auch daruber erreicht werden,
mufs man bei einem Material von etwa Qkg Festig-
keit, bei gleichem Spanquersehnitt auf etwa 20 Meter
herabgehen und bei einem Material von etwa 90 kg
Festigkeit, bei sonst gleichen Verhaltnissen, auf etwa
11 Meter. Doch kann man in allen diesen 3 Fallen von
Schnellbetrieb sprechen, wenn man die angewendeten
Geschwindigkeiten mit den bisher gebrauchlichen ver-
gleicht. Andererseits ist cs mdoglich, zu der gleichen
Leistung zu gelangen, wenn man die eben erwahnten
Geschwindigkeiten redueirt und gleichzeitig die Span-
tiefen, oder den Vorschub, oder beide vergroRert.

Eine grofse Rolle spielt aufser den eben erwahnten
Umsténden die Drehdauer der Schnelldrehstéhle bis zu
deren Stumpfwerden. Je hoher die mit den Stahlen
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
Spanverhaltnissen mit 20 Meter Geschwindigkeit blofs
30 Minuten arbeiten kénnen, wahrend es bei 15 Meter
Geschwindigkeit 3 Stunden dreht, ohne stumpf zu
werden. Diese Umstande finden ihre Erklérung in
Folgendem. Solange die durch die Arbeit erzeugte
Reibungswarme hinreichend abgeleitet werden kann,
so dafs bei einer bestimmten Erhitzung des Stahles ein
Beharrungszustand eintritt, ist der Drelistahl lediglich
einer mechanischen Abniitzung ausgesetzt. Eine solche
beeintrachtigt die Schncidfahigkeit des Stahles erst
nach einer "langen Reihe von Stunden. Ist hingegen
die durch die Reibungsarbeit erzeugte Wéarmemenge
grofser als die in gleicher Zeit abgeleitete, dann mufs
nat urgemafs die Erwarmungdes W erkzeuges continuirlich
fortschreiten solange, bis eine Zersetzung der Metall-
carbide eintritt und der Stahl weich und stumpf wird.

Naturharte Schnelldrehstédhle 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 aufscrgewohnlich harte Stlicke, wie sie sich unter
gebremsten Radreifen, Hartgufswalzen u. dergl. als
seltene Ausnahmen finden. Selbstverstandlich konnen
besonders harte oder sandige Stellen der Gufs- oder
Schmiedehant, wie auch bei jedem anderen Stahl, eine
raschere Abnitzung herbeifiihren. Die groBten Vor-
theile, welche sich bei Anwendung von Schnelldreh-
stdhlen erzielen lassen, finden sich da, wo es sich um
das Schroppen, besonders von schweren Stiicken handelt.
Indessen sind auch beim Fertigarbeiten, sowie beim
Schlichten die Vorzuge des Schnellbetriebes keinesfalls
zu unterschétzen. Lm sich diese Vortlieile soweit zu
sichern, wie es der einzelne Fall zulafst, missen die
Schnelldrehstahle, nicht nur richtig gehartet, 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

RUckéanache des Messers mit der Ebene einschliefst,
welche in der Berlhrungskante an das Werkstlck
tangential gelegt wird.
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2. Der Sichtwinkel, der von der eben beschriebenen
Tangentialebene und der Stirnflache des Messers ge-
bildet wird. . . . o

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

Es ist bei Mangel an eigenen Erfahrungen in der
Verwendung von Schneildrehstabilen erforderlich, sich
Uber die Grofse 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-
gefuhrte versuche erprobten Winkel die Erwarmung
des Stahles viel rascher zunimmt und die Haltbarkeit
der Schneide, beeintrachtigt, wird. Es empfiehlt sich
aus diesen Griinden bei Verwendung von Schnelldreii-
stahlen Schneidformen zu wahlen, deren Winkel bei
maoglichst einfachem Nachschleifen leicht beibehalten
werden konnen. Es wird deshalb bei umfangreicher
Einfihrung 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 Harten, sondern
auch das jeweilige Nachschleifen besorgen.

Das Schmieden der neuesten Selbsthérter ist nicht
schwerer, als das der friiheren, weitaus weniger leistungs-
fahigen, naturharten Stahle. Bei der obenerwahnten
Marte Extra Diamant 000* ist es in der That sogar
leichter. Auch das Harten eines derartigen Stahles ist,
und zwar in einem noch hdheren Mafse als das Schmieden,
leichter durchzufiihren, weil die Temperaturgrenzen,
innerhalb welcher eine gute Harte und Schneidhaltigkeit
erzielt werden kann, bedeutend weiter auseinanderliegen,
als bei jedem Kohlenstoffstahle und den meisten nat-ui-
harten Stahlen. Es ist durch griindliche Untersuchungen
erwiesen, dafs ein normaler Kohlenstoffstahl (liegclgufs-
stahl) seine beste Harte nur zwischen 800 und 820° C
erhélt wahrend der Extra Diamant 000* der Poldihutte
auf jede innerhalb 1100 und 1250* C. liegende Tem-
peratur erhitzt werden kann, ohne dafs derselbe eine
merkliche Differenz in seiner Leistungsfahigkeit zeigt.
Wenn trotz dieses Umstandes Mif3erfolge beim Harten
solcher Stahle Vorkommen, so ist das darauf zuriick-
zufiihren, dafs mancher Harter nicht zu bewegen ist,
den Stahl auf eine ihm so ungewohnt hohe Temperatur
zu erhitzen,

Nachdem nun alle, auf die Anwendung von Schnell-
drehstéhlen bezughabenden Umstande erwéahnt worden
sind, erUbrigt nur noch die Frage zu ventiliren, ob
und wie weit der Schnellbetrieb in bestehenden Werk-
statten mit den vorhandenen Maschinen mdglich ist.

Soweit meine Erfahrungen reichen, kann jeder Be-
trieb durch Anwendung hoherer Schnittgeschwindig-
keiten leistungsfahiger gemacht werden. Das einfachste
und sicherste Mittel ist eine Erhdhung der Riemen-
gescliwindigkeit. In einzelnen Fallen wird man das
eine oder andere Zahnradgetriebe durch Anwendung
von Stahlzahnrédern verstdrken missen. Eine ernstere
Schwierigkeit bietet die bisherige Construction der Dreh-
banke selbst. Die weitaus grofste Anzahl derselben ist
so eingerichtet, dafs beim Arbeiten mit VVorgelege kleine
Geschwindigkeiten zum Schroppen und Schlichten erzielt
werden, zwischen diesen aber und den hohen Touren-
zahlen ohne Vorgelege eine weite Kluft liegt. In
solchen Fallen kann man sich haufig durch Zwischen-
schaltung eines zweiten, bezw. dritten Vorgeleges helfen,
um die "fur die Sehnelidrehstahle erforderlichen Ge-
schwindigkeiten zu erreichen, soweit diese nicht Schon
durch die Erhéhung der Riemengeschwindigkeiten er-
zielt wurden. Man"hat dann dort, wo der Antrieb be-
reits voll ausgenutzt ist, mit einer Verstarkung des
Hauptmotors und eventuell auch der Haupttransmission
zu reelinen. In vielen Féallen werden beide eine Mehr-
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beanspruchung vertragen. Bei Anwendung des elek-
trischen Einzelbetriebes missen analog eventuell die
Motoren und deren Vorgelege verstarkt werden. Die
Neuanschaffung ist aber hierbei nicht bedeutend, da
man stufenweise die Antriebe der grofsen Maschinen

. fur kleinere verwenden kann. Es ist selbstverstandlich,
" dafs durch die Mehrbeanspruchung der Maschinen, deren

Verschlei3 grofser sein wird. Ob derselbe proportional
der geleisteten Arbeit wéachst, inufs erst die Eifahiung
zeigen. Jedenfalls liegt kein Grund vor, anzunehmen,
dafs er procentuell grofser sein wird, als bisher. Man
mufste also die Amortisation der Maschineneinriehtungen
im Verhaltnisse zur geleisteten Arbeit durchfiihren.

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

Zum Schlisse mdchte ich noch die Rentabilitat
der Schnelldrehstahle mit einigen Worten berlhren.
Man erschrickt vielfach vor den hohen Preisen der-
selben. Diese Preise sind durch die heute noch sehr
theuren Beimengungen an Chrom und 'Wolfram, die
bedeutend schwierigere Herstellung, und schliefslich
den geringeren Absatz gerechtfertigt. Andererseits
aber kann man ruhig behaupten, dafs der Preis dieser
Stahle keine, oder wenigstens nur eine minimale Rolle
spielt. Die Ersparnisse an Léhnen sind so grofs, dafs
sie die geringen Mehrkosten in Schatten stellen. Es
geht daraus hervor, dafs die Anwendung der Sclinell-
drehstéhle in der Zeit guter Conjunctur ganz eminente
Vortheile zu bieten vermag, weil sie eine bessere Aus-
nutzung bestehender Betriebe ermdglicht. Aber auch
in ungunstigeren Zeiten ist der Schnelldrehstahl von
grofser Bedeutung, denn gerade dann mufs jede mogliche
Ersparnifs in der Fabrication bericksichtigt 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 far Eisenbahnkunde zu Berlin.

In der Sitzung am 11. Marz d. J. sprach Herr
Major im Eisenbahnregiment Nr. 3 Bauer dber:

»Die Thatigkoit der deutschen Eisenbahntruppe»
in China 1900/1001.*

Der Vortragende, der dem Stabe des Feldmarschalls
Grafen Waldersee wahrend der Chinaexpedition an-
gehodrte, begann seinen Vortrag mit der Schilderung
der Schwierigkeiten, die schon beim Abtransport der
Truppe in Bremerhaven und noch mehr bei der Landung
auf der vollig ungeschiitzten Taknrhede sich ergaben
und dazu fihrten, dafs die Compagnien ohne Feld-
gerath und Materialien ausgeschifft werden mifsten.
Die erste hinausgesandte Compagnie Neumann traf am
15. September in Tientsin ein und baute daselbst zu-
nachst eine 3 km lange Schmalspurbahn vom Bahnhof
nach dem deutschen Lager an dei Universitat; ihre
ausgiebige Thatigkeit beginnt aber erst mit dem Ein-
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treffen des oberkommandirenden Feldmérsehalls am
25. September und dessen energischer Betreibung der
Wiederherstellungsarbeiten der im grofsen Umfange
zerstérten Bahnlinien Tshilis.

Wie grundlich namentlich die 100 km lange Strecke
Yaugtsun—Peking zerstértwar, schildert VVortragender
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 Flisse
drei Bricken von 815m, 105 m und 240 m Liinge,
deren gesammtes eisernes Tragerwerk von den Boxern
in das Wasser abgestiirzt 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 Bahnkdrper liegen
die Trimmer der Materialzlige der Scymourexpedition,
umgestirzte, véllig 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 Erddémme der freien Strecke, auseinander-
geschaufelt und abgetragen, um die Wiederherstellung
zu erschweren — (berall bis nach Peking derselbe
trostlose Anblick grindlichster Zerstdrung, an der
Tausende von Menschen mitgewirkt haben mufsten.
Zur Wiederherstellung der Bahn standen dem Vor-
tragenden zur Verfuigung eine Compagnie der britischen
Bengal Sappers and Miners, eine starke japanische
Eisenbahnbau-Compagnie und die deutsche Eisenbahn-
bau-Compagnie Neumann; zwei weitere deutsche Com-
Egnien waren Anfang November zu erwarten. —
4e Arbeiten wurden wie folgt vertheilt: Die Eng-
lander sollten von Peking nach Fongtai und einige
Kilometer dartiber 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 Uber
Lofa-Langfang nach Auting, zugedacht mit zahlreichen
Bricken, darunter die drei ersterwahnten mit im ganzen
030 m Constructionslange abgestiirzten Tragerwerks,
Nach Ueherwindung zahlloser Hindernisse, die nicht
nur ans technischen Schwierigkeiten, sondern oft auch
aus Mifsverstdndnissen oder dem Uebelwollen der an-
deren Nationen entsprangen, gelang cs, die gestellte
Aufgabe innerhalb der festgesetzten Frist zu I6sen.
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 herbeigestrémt waren, um zu
sehen, ob es denn wahr ware, dafs die rothen Teufel mit
ihrem Dampfdrachen wieder da waren, den sie mit
der so grindlichen Zerstérung der Bahn fiir immer
verscheucht zu haben glaubten. — Am 15. December
vollzog sich die feierliche Erdffnung des Betriebes,
der zundchst auf der Strecke Yangtsun—Peking von
der deutschen Compagnie Neumann bewerkstelligt
wurde, wahrend 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 ausibten.

Nach einer lebhaften Schilderung der Schwierig-
keiten, die eine solche internationale Betriebsfihrung
mit sich brachte, ging der Vortragende zu einer
eingehenden, wiederum durch hochinteressante Licht-
bilder illustrirten Darstellung der Wiederherstellungs-
arbeiten an der grofsen Briicke Uber den Chaoho
bei Hanku Uber, die von sachkundiger Hand durch
Sprengung der hdlzernen Pfahljochnnterstiitzungen Uber
dem niedrigsten Ebbewasserstand in ihrer ganzen 200 m
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ausmachenden Constructionslange von Grund auf zer-
stort war. — Auch hier .galt es aufscrordentlicher
Schwierigkeiten Herr zu werden, wie wohl am besten
daraus hervorgeht, dafs die Russen ihre wiederholten
Versuche, diesen Brickenbau 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 driiben in China
auf allen Gebieten des derzeitigen Kriegseisenbahn-
wesens bewiesen, dafs sie auf der Hohe der Situation
steht und verdient, als kriegsbrauchbares Werkzeug in
der Hand der besten Heerfiihrung angesehen zu werden,
das sei vom oberkommandirenden Feldmarschall, von
den Heerfihrern, den Ofliziren und Mannschaften aller
Contingente vollauf anerkannt worden. — Auch mit
der Waffe in der Hand bei grofseren Unternehmungen
ihre Kriegstuchtigkeit zu beweisen, sei ihr leider ver-
sagt geblieben, und trotzdem hatte sich ihre Thatig-
Iceit 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 auszuriicken, um offen
gezeigte Feindseligkeit zu strafen und die nur wider-
willig Gehorchenden in Zaum zu halten.” Aus diesen
Schlufsworten klang es, wenn auch verdeckt nur, wie
ein Bedauern, dafs die verdienstvolle Thatigkcit dieser
Truppe doch mehr nur vom technischen Standpunkte
gewdirdigt ist.

W est of Scotland Iron and Steel Institute.

In der Sitzung vom 21. Februar 1902 wurde von
H. Bumby ein Vortrag Uber

die Yenvertliung feiner Erze
gehalten, demwirdiefolgenden Ausfihrungenentnehmen:

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

Es ist eine bekannte Thatsache, dafs, wenn man
eine, einen bedeutenden Procentsatz feinstlickigen Erzes
enthaltende Charge verschmilzt, die Leistung des Ofens
zurilickgeht und ein Hangen der Gichten eintritt. Durch
eine geringe Aenderung des Ofenprofils und eine starke
Vermehrung der Windpressung kann zwar die Ofen-
leistnng erhoht und die Neigung zum Hangen 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 Strome des der Beschickung voraus-
eilenden Erzes noch eine nachtrégliche 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 sorgfaltigen
Studium dieses Gegenstandes die Meinung gebildet, dafs
selbst unter den gunstigsten Umstanden die durch die
directe Verhittung der feinen Erze verursachten Extra-
kosten sich hoher, 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
Pulver vorkommen.

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

3. Magnetische Concentrate.

Natur als feines
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4, Rickstande anderer Processe, von denen die
Kiesrickstéande (Purple ore oder Blue Billy) die wichtig-
sten sind.

5. Rostklein von Thon- und Kohleneisenstemerzen
und Eisenerze in secunddren Gesteinen. Von diesen
sind die Kohleneisensteine (blackbands) gewohnlich reich
oenu”, um direct brikettirt zu werden, wéahrend die
anderen beiden Erzarten einer vorherigen magnetischen
Aufbereitung bedurfen.

Bis vor 2 bis 3 Jahren waren es besonders die
eisenhaltigen Rickstande der Kupferextraction (Purple
ore), welche infolge der glucklichen Durchfiihrung des
itendersonprocesses in bedeutenden Mengen aut den
europdischen 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 lafst. Wenn man die Bruch-
flaelie eines harten massiven Hamatits unter dem Mi-
kroskop betrachtet, so findet man, dafs derselbe aus
Eisenoxvd besteht, welches durch ein Netzwerk von
entweder Kieselsaure oder Calciumcarbonat (Calcit oder
Aragonit) zusammengehalten wird. Eine genaue lvach-
ahnnmg der nattrlichen Structur des Hamatits ist nicht
durchfiihrbar, es werden aber einige der besten Briketts
durch Bildung eines schmelzbaren Silicats hergestellt,
wahrend eine andere Reihe von Fabricationsmctoden
auf der Anwendung von Kalk als Bindemittel beruht.

Bei der Fabrication von Erzbriketts mufs Rick-
sicht auf die Natur der Erze genommen werden. Einige
enthalten bereits eine geniigende Menge bindender
Substanz, bei anderen mufs dieselbe zugesetzt werden,
manche Erze erfordern endlich eine vorherige Réstung
zur Entfernung schadlicher Bestandteile. Auch die
spatere 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 léngeren 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 Uberhitztem Dampf ausgesetzt. Als
Ersatz fir Kalk sind auch Hochofenschlacke und Flug-
staub benutzt worden.

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

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

rikettiren 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 enthalt.

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-
beztigliche Versuche auch in Schottland in kleinem
Mafsst-abe durchgefiihrt sind. Dagegen hat der Procefs
auf dem Continent besseren Anklang gefunden. In
Le Creusét 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 ungefahr 550 kg a d. gcm arbeitet und
stindlich 5 bis 6 t Briketts erzeugt. In einigen
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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 M likung
von (berhitztem Dampf 12 bis 24 Stunden lang aus-

gesetzt bleiben, worauf sie gebrauchsfahig sind. June
Specialmaschine  (AVhites Mineral Press) ~.m
Amerika zur Brikottfabrication verwendet. Dieselbe

besteht aus einer grofsen stationdren 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
kreisformigen Scheibe freizulegen, deren Mittelpunkt
aufserlialb der Pfanne liegt. Diese Scheibe hat 5 tuls
Durchmesser und enthélt nahe ihrer Peripherie zwei
Reihen von Léchern oder Formen von 4 Zoll Duych-
messer, welche demnach einen Theil der Balm bilden,
auf welcher die Walzen umlaufen. Diese Scheibe
dreht sich langsam, unabhangig von der Bewegung
der schweren Walzen. Wahrend dieser Umdrehung
werden die Formen durch mit den Walzen rotirende
Pllige oder Schaber gefullt und wird das Material
durch ein wiederholtes Hinuberrollen 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 driickt. Letztere
fallen auf ein Transportband, welches in manchen An-
lagen direct durch den Trockenofen gefiihrt wird.
Diese Maschine hat in Amerika mit Erfolg fir die
Brikettirnng von knpfer- und nickelhaltigem Erzklein
und Schlammen 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 &hnliche Anlage eingerichtet,
die°sehr befriedigende Ergebnisse liefern soll.

Um das voraussichtliche Verhalten dieser Art von
Briketts im Hochofen zu prifen, 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
Zuricklegung von 3i ihres Weges im Hochofen er-
leiden wirde. Hierbei zeigte sich, dafs diejenigen
Briketts, welche mit gewdhnlichem Kalk gemacht und
an der Luft getrocknet waren, entweder zu Lulver
zerfielen oder in Stiicke brachen, wahrend mit hydrau-
lischem Kalk gebundene und mittels Dampf getrocknete
Briketts ganz blieben. .

Bindung mit organischen Substanzen. Die Idee,
aus Erzen, Zuschldgen und Brennmaterial bestehende
Briketts herzustellen, hat jederzeit etwas Bestechendes
flr die Erfinder gehabt. Die meisten diesbeziiglichen
Versuche sind indessen fehlgeschla”en, weil die ver-
einte Wirkung des Druckes und der allméhlich
steigenden Hitze im Hochofen nicht geniigend berick-
sichtigt wurde. So wurde vor einigen Jahren m Goat-
bridge eine Brikettanlage fiir Purple ore mit Pechzusatz
errichtet, die aber den"Betrieb einstellen mufste, weil
die in einer gewdhnlichen Kohlenbrikettpresse ei zeugten
Briketts fiir den Hochofen untauglich waren. Line
ahnliche Anlage soll binnen kurzem fiir ein Martin-
werk in Betrieb kommen, fir welchen Zweck sie sich
besser als fur den Hochofen eignen dirfte, von den
zahlreichen anderen Vorschlagen, das Erz mit Wehl,
Stérke, Harz, Holz, llolztlieer, Petroleumriickstanden
U. S. W. zu binden, sind wenige tber das Stadium des
Versuchs hlnausgekommen Einer der durchdachtesten
Processe dieser Art ist von Edison fiir die \ erarbeitung
feiner magnetischer Concentrate angewandt worden.

* White hat inzwischen eine neue Presse in
wendung gebracht, die in ,,The Engineering Magazine ,
Marz 1902, beschrieben ist. n

,,Iron age* 1897 (vgl. ,,Stahl und Eisen® 18988 101%)
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Das von Edison benutzte Bindematerial ist nach der
Patentbesehreibung eine Harzseife, welche aus einem
Tlieil Soda und ungefahr 12 Theilen Harz besteht;
diese Masse wird in heifsem Wasser zu einer dicken
melassedhnlichen Consistenz aufgelést und dann mit
ungefahr '/# ihres Gewichts von Petroleumrickstanden
oder einem &hnlichen schweren Mineral6l zu einer
Emulsion angeriihrt. Das feine Erz, welches vor seiner
letzten Zerkleinerung und magnetischen Separation
grindlich getrocknet worden ist, wird mit einer ab-
gemessenen Menge des Bindemittels in rotirende Mischer
eingetragen, in welchen es leicht erwarmt und grind-
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
tragt die Briketts mit einer Geschwindigkeit von
60 Stick i. d. Minute auf ein Transportband aus,
welches sie nach den Brenndfen befordert. In letzteren,
die nach dem Princip moderner Biscuit-Oefen ein-
gerichtet sind, werden sie ungefédhr eine Stunde' lan"
einer Temperatur von 200 bis 315° C. ausgesetzt und
dann in Waggons Verladen. Die auf diese Woise her-
gestellten Magnetit- und Hamatitbriketts sind hart ge-
nug, um jede gewohnliche Behandlung auszuhalten;
auch leiden sie nicht bei verhaltnifsmafsig niedriger
Temperatur, welche den mit gewdhnlichem 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 urspriinglich auf den Tharsiswerken ein-
geflihrte Methode und ist noch die Ublichste in Fallen,
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 Ldcher eines Pfannenbodens oder das
Sieb eines Desintegrators hindurchgeht. Man braucht
um so weniger, je feiner das Material gemahlen ist,
der erforderliche Zusatz betragt etwa 5°/° bei sehr
fein gemahlenem, und 10°/0 bei groberem Material.
Erz und Bindemittel werden mit so viel Wasser, als fur
eine mortelahnliche Consistenz erforderlich ist (bei Purple
ore ungefahr 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 Trockenbihne
gefordert, um in hdlzerne Formen geflllt zu werden.
Letztere haben einen keilformigen Querschnitt, so dafs
sie leicht von dem festgestampften Erzblock abgehoben
werden konnen. Das Trocknen nimmt gewdohnlich
24 bis 36 Stunden in Anspruch und werden die Blocke,
die alsdann die Harte von ungebrannten Ziegeln haben,
nach den Kilns geschafft. Letztere sind meist nach Art
dergewohnlichen Newcastle-Feuerziegelbrennéfen 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-luln mit Hochofengas
betriecben 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-
saure zu gestatten. Alle mit Handfonnerei verbundenen
Irocesse haben den Nachtheil, dafs sie, im Verhaltnifs
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zu der etwas beschrankten Leistung, viel Raum und
Arbeitskrafte 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 {berschissigen Feuchtigkeit
gemischt, wird in einem Becherwerk gehoben und
durch einen regulirbareu Spalt in ein Paar Mahlpfannen
mit selbstthatiger Austragung aufgegeben. Jede Pfanne
fuhrt das gemahlene Material dem Beschickungstrichter
der Brikettpresse zu, welche die Briketts formt und
auf einen Tisch austragt. Von hier werden die Briketts
auf Gestellwagen verladen, die von 30 Centner bis
zu 2t aufnehmen, und in einen Wolfischen 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 ahnlich, indessen sind die Pressen
viel starker, sie Uben auf die.beiden Seiten des Briketts
einen Druck von 200t aus und produciren Uber 10t
i. d. Stunde. Der einfache und billige Trockenofen
von Tunnelform wird durch die Abgase des lviln er-
hitzt, welche .mittels eines Ventilators hindureh-
gedriickt werden. Die Kilns werden durch Hochofen-
gase geheizt, so dals die ganze Anlage keine Extra-
kosten fur 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 urspriinglich vorhandenen gebundenen
Wassers, Schwefels und die Kohlenséure im Erz zu-
rick, welches nur einen Theil seiner Feuchtigkeit
verliert. Ein Zusatz von hydraulischem Kalk bringt
etwas Kieselsdure und gewohnlich auch Phosphor in
die Mischung und ergiebt ein Brikett, welches an-
nahernd die Zusammensetzung des urspringlichen Erzes
und tlieilweisc einen hoéheren Gehalt an schadlichen
Bestandteilen aufweist. Auf eine Lufttrocknung der
Briketts kann man bei den hiesigen klimatischen
Verhéltnissen nicht rechnen, die sonstigen Trocken-
methoden haben sammtlich den Nachtheil, dafs nur
ein kleiner Theil der entwickelten Wéarme ausgenutzt
wird. Beim Brennen der Briketts in Kilns koénnen
andererseits die Gesammtmeuge des Wassers und der
Kohlensdure und 80 bis 95°0 des vorhandenen
Schwefels ausgetrieben werden, so dafs durch die
Brikettirung zugleich eine Anreicherung des Erzes
erreicht wird. Besonders 6konomisch wird sich, wie
oben erwahnt, das Brennen der Briketts mittels Hoch-
ofengas gestalten.

Das Brennen der Briketts ist indessen auch mit
Schwierigkeiten verknlpft; am einfachsten gestaltet
cs sich, wenn die Bindung der Briketts durch ver-
haltnifsmafsig grofse Mengen von Thonerde erfolgt,
in den-Féallen dagegen, wo die Bindung auf Bildung
eines Kalk- oder "Eisenoxydulsilicats beruht, ist mit
groiser Vorsicht zu verfahren, da die fir 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 Disseldorf ab-
gehalten werden. Das Programm umfafst folgende Punkte:

Sonntag, den 29. Juni 1902: Abends 8 Uhr:
Empfang der Congrefsniitglieder seitens der Congrcfs-
leitung im Kaisersaal und Garten der stadt. Tonhalle.

Montag, den 30. Juni: Vormittags 10 Uhr:
1, Plenarsitzung im Kaisersaal der Tonhalle; Tsach-
mittags: Besichtigung der Dusseldorfer Hafenanlagen
und der Gewerbe- und Industrie-Ausstellung; Abends
8 Uhr: Begriifsung der Congrefsniitglieder durch den
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Centralverein fir Hebung der deutschen Flufs- und
Kanalscliiffahrt im Hauptrestaurant der Ausstellung.

Dienstag, den 1 Juli: Vormittags 9 Uhr:
1. Sitzung der Abtheilungen in dem verkleinerten
Kaiser- und Kittersaal der Tonhalle und zwar Ab-

theilung 1 im Kaiser-, Abtheilung Il im Rittersaal,
Nachmittags: Wahlweise Ausflige, a) nach Ruhrort
(Uber Duisburg), b) nach Duisburg (iber Ruhrort),
c) nach Elberfeld (Gber Barmen), d) nach Barmen
(Uber E_Iberfeld?}. ) )

Mittwoch, den 2, Juli: Vormittags 9 Uhr:
2. Sitzung der Abtheilungen wie am 1. Juli; Nach-
mittags 4 Uhr: B Sitzung der Abtheilungen.

Donnerstag, den 3. Juli: Ausflug nach dem
Siebengebirge und ColIn. ) )
Freitag, den 4. Juli: Vormittags 10 Uhr:

2. Plenarsitzung im Kaisersaal; Sclilufs der Verhand-
lungen; Nachmittags 3 Uhr: Fest der Stadt Dissel-
dorf in den Sélen und im Garten der Tonhalle.

Sonnabend, den 5. Juli: Wahlweise Ausfliige,
a) nach dem Dortiuund-Ems-lvanal bei Herne, Hen-
richenburg (Hebewerk) und Dortmund, b) nach den
Kruppschen Werken zu Essen, ¢) nach Remscheid,
der Remscheider Thalsperre und der Kaiser Wilhelm-
briicke bei Miingsten.

Iron and Steel Institute.

Die diesjahrige Frihjahrsvcrsammlung findet, am

7. und 8. Mai in London statt. Auf der Tagesordnung
stehen folgende Vortréage: ]

1. Bericht Uber die Nomenclatur der Metallographie.

Von einer zu diesem Zwecke ernannten Commission.
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2. Ueber eine neue Vacuum-Form fir Hochéfen. Von
Horaee Allen, London.

. Uober die Microstructur von gehartetem Stahl.
Von Professor.!. 0. Arnolduml A.Me, W illiam,
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 Douglas, New\ork.

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

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

8. Der Schwefelgehalt der Schlacken und anderer
Huttenproducte. Von H. von Jiptner, Donawitz,
Oesterreich.

9. Die Entfernung des Siliciums im Jlartinprocels.
Von A. McWilliam, Sheffield und W. 11 Hat-

fiold, Sheffield.

Bericht Uber im vergangenen Jahre angesteilte

Untersuchungen. Von J. A. Mathews Pli. D.

New York (Andrew Carnegie Research Scholar).

Ueber die Eisenerze Brasiliens. Von H. Kilburn

Scott, Rio de Janeiro.

Die Gewinnung von Nebenproducten beim Ver-

koken. Von J. Thiry, London.

Die Brinellsclien Untersuchungen Uber den inn-

flufs der chemischen ZzZusammensetzung auf die

Dichtigkeit von Stahlblécken. Von Axel W ahl-

berg, Stockholm.

Die Herbstversammlung wird in Disseldorf
am 2. September und den darauf folgenden Tagen ab-
irehalten werden.

w

10.

11.
12.
13.
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Die Eisenferzforderunii in Frankreich und Algerien
im Jahre 1000.

Nach einem unter dem 25. Méarz 1902 heraus-
gegebenen Bulletin des ,,Comité des Forges“ betrug
die Production der Eisensteingruben in Frankreich im
Jahre 1900 4 677000 t schmelzwurdiges Erz, worunter
sich 104000 t gerdstetes und 40000 t sortirtes Gut
befanden. Die Tagebaue lieferten in derselben Zeit
771000 t, mit Einsclilufs von 166000 t gewaschenen
und sortirten Erzes. Die Gesammtforderung belief
sich demnach auf 5448000 t, sie Ubertrifft 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 fordern, sondern sich im Stande
der Aufschliefsung befinden. Aufserdem sind noch 60
Tagebaue in Gangi Nach der mineralischen Beschaffen-
heit der Erze vertheilt sich die Production wie folgt:

Pro- Mittlerer °/o der
Natur der Erze duction /Y Gesammt-
1900 erzeugung
Fres.
Oolithisches Brauneisenerz 4735000 3,35 86,9
Brauner Hamatit 268000 7,51 4,9
Anderer Limonit u. Magnet-
eisenstein  ..oooveceeveene. 171000 6,80 31
Rotlier Hamatit und Eisen-
glanz .o, 205000 5,98 3,8
Carbonate, hauptsachlich
Spatheisenstein 69000 4,71 13
Zusammen . . . 5448000 3,78 100,00

Die odlithischen Erze, welche demnach den grofsten
Theil der franzdsischen Erzférderung ausmachen, werden
hauptsachlich im Departement Meurthe-et-Moselle ge-
wonnen, woselbst 49 Gruben und 18 Tagebaue in
Thatigkeit stehen. Die genannten Betriebe gehoren
zwei verschiedenen Becken an, namlich:

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

2. dem Bassin von Longwv. Dieses Gebiet zei-
fallt in einen ndrdlichen (Longwv) und einen sidlichen
Theil (Briey). Das nordliche an der Ornc liegende
Becken enthélt 39 Grubenfelder, von denen jedoch
erst funf in Angriff genommen sind. Das Gebiet von
Longwv, welches sich der Grenze entlang bis Vlierupt
erstreckt, umschliefst 27 Gruben, darunter 19 im Betrieb
befindliche. Die wichtigsten Bergwerke in dem iNancy-
becken sind Ghavignv (270000 t), Val de Fer (2050001),
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 erwahnenswerth. In dem Departcmen
Haute-Marne, wo man gleichfalls oolithisches Lisenuz
fordert, liegen die Tagebaue von Vassy, welche eine
Forderung von 113000 t lieferten. Endlich sind nocii
im Departement Sadne-et-Loire die Gruben von Méazens)
und Change zu erwdhnen. Brauner Hamatit wird in
den Departements Pyrt'nees-Orientales (176 00U
Ariege, Tarn, Ayeyron und Loire-Inferieure gewonnen.
andere Hydroxyde liefern die Departements ~\skar m
Cher und Lot-et-Garonne. Rotlier Hamatit wird in
Calvados (151000 t) und Ardeclie™ abgebaut. Das
Departement Pyrenees-Orientales liefert ae dei tran
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zbsischen Spatheisenproduetion, der Rest kommt aus
Isere und Aveyron.

Die Anzahl der im Eisenerzbergbau beschéftigten
Arbeiter betragt 10 100, von denen 6500 in den Gruben
und 3600 Uber Tage beschaftigt sind; erstere erhalten
4,84 Frecs., letztere 3,62 Fres. fur die Schicht. Die Summe
der gezahlten Lohne belduft sich auf 11553 000 Frcs.

Tage- und Tiefbau in Algerien. Die beiden
wichtigsten Lager von Magneteisenstein und rotliein
nianganhaltigem Hamatit, (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 602000 t betragen. Die Einfuhr von
Eisenerz nacli Frankreich stellte sich auf 2119 000 t
(davon 1501000 t von deutscher Herkunft), die Aus-
fuhr auf 372000 t. Der Erzverbrauch der franzosischen
Hochdfen 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 mangaiilialtiges Magnet-

eisensteinlager

berichtet Gotting in der ,,Berg- und Hittenmannischen
Zeitung*“ vom 5. Juli 1901.

Das Lager befindet sich etwas abseits von den
grofsen Verkehrsstrafsen zu Macskamez6 im Comitat
Szolnok-Doboka bei Galgo und wurde auf Eisenstein
abgebaut. Die Erze wurden an Ort und Stelle ver-
hittet, doch ist der Betrieb seit geraumer Zeit ein-
gestellt worden. Die muthmafsliche Erzmenge ist
schatzungsweise durch Aneinanderreihung der einzelnen
Tagebaue, der durch Schirfe festgestellten Ausbisse
uud der zahlreichen, im Streichen der Lagerstatte ge-
triebenen Stollen zu 3 356 1001 ermittelt. Die Erze
bestehen erfallruugsgeméfs je zur Halfte aus Eisen-
und Manganerz. Bei dieser Ermittlung sind indessen
die in 100 m Teufe noch niedersetzenden Erze ebenso-
wenig bericksichtigt, als jene Erzmittel, welche beider-
seitig auf 500 m bezw. 800 m im Streichen der Lager-
statte durch Schirfe ermittelt worden sind, sie ent-
ziehen sich einstweilen wegen ungeniigender Aufschlisse
einer ziffernmafsigen 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 néchsten Bedarfscentren fur
Manganerz sehr theuer und der Berichterstatter be-
zweifelt, dafs es gelingen wirde, exportfahiges Erz
in grofseren Mengen zu erzielen. Anders wiirden sich,
nach seiner Meinung, die Verhéltnisse gestalten, wenn
eine Ferromanganerzeugung an Ort und Stelle ins
Werk gesetzt werden kdnnte. Hierzu steht eine billige
Holzkohle zur Verfiigung. Die Regierungswaldungen
bieten die Mdoglichkeit, die contractliche Lieferung
von jahrlich 450001 Holzkohle fiir einen Zeitraum
von 25 bis 30 Jahren zum Preise von 1,04 fl 6. W.
fur die Tonne abzuschliefsen. Diese Kohlenmenge
kann durch Abschlisse mit der Privatkohlenindustrie
bedeutend gesteigert werden. Der Gestellungspreis
eines metrischen Centners Ferromangan wird auf
8,35 bis 9,00 fl. geschatzt, indessen wiirden sich vor-
aussichtlich die Gestehungskosten im Grofsbetriebe
durch die Heranziehunir berirkundisrer fremder Arbeiter
hoher stellen.

Wolframerzlager in Nevada.

Bei Osceola in Nevada befindet sich ein Wolfram-
erzlager, welches aus finfin Granit aufsetzenden Géngen
besteht. Von diesen ist einer durch einen 208 Fufs
langen Stollen aufgeschlossen uud weist eine durch-
schnittliche Machtigkeit von 26 Zoll auf. Das Haupt-
mineral ist Hibnerit (theoretisch MnW 0 1mit 23,4 Mn 0
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und 76,6 W O3, welcher sowohl in deutlichen Krystallen
als auch derb und in feinen Kdérnern mit Quarz als
Gangart vorkommt. An Begleitern sind Scheelit
(CaW O) sowie Pyrit und Flufsspath zu erwahnen,
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 % Wolframsdure. Die néchstgelegene Eisenbahn-
station ist Frisco, Utah, auf der Oregon Shortlinie in
einer Entfernung von 85 engl. Meilen von der Grube.

(Nach ,,The Engineering and Mining Journal*
vom 1. Méarz 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 Henry Fay. Der Inhalt desselben ist etwa
folgender:

Eine Welle von 6 cm Durchmesser brach nach
einwdchentlichem Gebrauche und der Bruch verlief
von der Bruchstelle aus spiralig langs derselben. Da
das Material genau so behandelt worden war, wie die son-
stigen Wellen, die die scharfsten Priifungen ausgehalten
hatten, wurde nach dem Grunde dieser Erscheinung
gesucht. Die Prufung wurde demzufolge microscopiscn
und chemisch vorgenommen. Der gauze Querschnitt
der Welle wurde geschliffen und die Untersuchung
durch Aetzpoliren mit Sifsliolzextract 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 &ufsere Ring
hatten das Aussehen gewohnlichen atzpolirten Eisens,
der dazwischen liegende Ring war jedoch heller und
glanzender. Der Bruch ging von der Aufsenseite der
Welle hinein und endete in diesem anders gearteten
Theile.

Die Analysen von Spanen der drei verschiedenen
Zonen ergaben:

Mitte Ring AuUen’
Kohlenstoff . . . . . 0,026 0,079 0,05
Mangan.......c.ce... 0,24 0,32 0,30
PhosSphor.. e, 0,0840,2140,094

Dabei ist. der héhere Kohlenstoff- und Phosphor-
gehalt der Ringzone, gegenliber den beiden anderen
Zonen . auffallend. Die "in der Ringzone besonders
haufig auftretenden schiefergrauen, rundlichen und
ovalen Einschlisse 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,
gestiitzt 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 beigefiigten Licht-
bilder (Abb.. 2) zeigt das Kleingeflige des Wel.len-
materials an der Stelle, wo der Bruch beginnt. Das
Gefilige 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 Madg-
lichkeit," dafs diese Erscheinung auf der Schlifffiache
einer besonderen Wirkung des Siifsholzextractes "beim
Aetzpoliren zugeschrieben werden konne, weifst Fay
dadurch zuriick, dafs alle Proben, die diese Erscheinung
zeigten, hohen Pliosphorgelialt hatten, ob aber diese
Erscheinung immer auf hohen Phosphorgehalt hindeute,

* Was aber durchaus nicht zutrifft.
4

Der lief.
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mufstcn erst wiederholte Beobachtungen an einer
greifseren Zahl von Proben erweisen.

°  Des weiteren bemerkt Fay, dafs Form und Anordnung
der Absonderung auffallig sei, der Kern hat annaherna

Abbildung 1.

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

Abbildung 2.

zwar, so, dafs er zu rasch erhitzt wurde; dabei ist nur
die aufsere 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 Erklarung nach Innen gedriickt worden,
haben aber nicht bis in""den Kern dringen kdnnen, da
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dieser kalter 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 Stiitze
obiger Behauptung aufgefiinrt. Die abgesonderte Me-
lallzone zeigte groRBere Harte, als zu erwarten stand.
Da das Material nicht langsam genug abgekuh it worden
sein soll, zerfiel es in drei unvollkommen verschweilste
Theile, es sei infolgedessen ein Bruch wohl zu erwarten
gewesen.

Abbildung 3.

Zu dieser Erklarung ist Folgendes zu bemerken:
Das Aetzpoliren grofser Flachen erzielt oft nicht so
o-leichmafsige Aetzungen, wie die sonst Ublichen kleineren
Schliffe. Es ist dabei mdglich, dafs der Schliff an

Abbildung -i.

einzelnen Stellen noch nicht angegriffen ist, wahrend
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 Stfsholzextract &tz-
polirt, von einem Vierkant aus geschweifstem Eisen. Die
im Bilde auftretenden, scharf abgegrenzten, nahezu ring-
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férmig angeordneten dunklen Stellen sind lediglich hell-
glanzende, durch das Aetzpoliren noch nicht angegriffene
Reste der urspringlichen Schlifffliiclie. Dafs diese
Flachen hier dunkel erscheinen, hangt nur von der
Beleuchtung des &tzpolirten Schliffes wahrend der
photographischen Aufnahme ab, in anderer Lage
wirden sie hell erscheinen. Das zweite Bild (Ab-
bildung 4) zeigt das Aussehen des Schliffes, nachdem
das Aetzpoliren genligend lange fortgesetzt wurde, so-
dafs das Relief an allen Stellen deutlich war. Die
Flecken sind verschwunden.

Die verschiedene Farbung der verschiedenen Theile
der Fayschen Schliffflaiche kann aber auch von ver-
schieden starker Einwirkung des Aetzmittels herruhren,
ohne dafs gerade das Material verschieden zu sein
braucht. Dafs solche Erscheinungen auch beim Aetzen
Vorkommen konnen, zeigte E. H ey n bereits im ,,Journal
of the 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 gedtzt. Das erste der
beiden Bilder zeigt eine deutliche Trennung in Rand-
und Kernzone. Diese Aetzung-war durch 24stiindige
Aetzung mit 2 procentiger Salpetersaure erzielt. Eine
Aetzung mit Kupferammonchlorid 1:12 nur 5 Minuten
lang, zeigte jedoch die vollkommene Gleichmafsigkeit
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 Mdglichkeit nicht aus-
geschlossen, dafs in diesem Falle 2 verschiedene Er-
scheinungen einander kreuzen und so das eigenartige
Aussehen hervorrufen, und zwar, eine besondere Ge-
flgebeschaffenheit der Ringzone, sowie die oben er-
wahnten Zufélligkeiten beim Aetzpoliren. Beziiglich
der Abbildung 2 von Fays Arbeit ist hervorzuheben,
dafs deren Erklarung nicht im Einklang steht mit den
Angaben von Stead Uber Eisen und Phosphor — lron
and Steel Inst. September 1900 —, welche auch durch
die in der kgl. meeb.-teebn. Yersuchsanstalt ausgefiihrten
Untersuchungen Uber Legirungen von Eisen und Phos-

hor durchaus bestatigt werden. Demnach ergiebt sich,
afs kohlenstoffarmes Bisen mit einem Gehalte bis etwa
1,7 °/o Phosphor kein wesentlich anderes Gefiige zeigt,
als phosphorfreies Eisen, insbesondere, dafs eutektische
Mischung bei Phosphorgehalten unter 1,7 °/o nicht aus-
geschieden wird.

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

E. Schott.

Giebelers ,,Specialstahl®.

In einem Aufsatz Uber ,,Arten des Stahls und ihre
Verwendung“ * beschaftigt sich J. Castner u. a
mit dem von Giebeler** erfundenen ,,Specialstahl®,
namentlich in Beziehung auf seine Verwendbarkeit zur
Geschiitz- und Panzerplattenfabrication, und kommt
dabei zu folgendem Urtheil:

Der Erfinder hat seinen Stahl in der Physikalisch-
technischen Reichsanstalt zu Charlottenburg prifen
lassen und es ist hierbei als hochstes Ergebnifs eine
Zerreifsfestigkeit von 163 kg,gmm, jedoch ohne jede
Dehnung des Stahls, festgestellt worden. Auf dieses
Verhalten stiitzt Giebeler seine Behauptung, dafs dieser
Stahl an Harte die besten Stahlsorten um das Doppelte
Ubertreffe und dafs Geschitze aus diesem Stahl um
140 °fo fester und Panzerplatten um 50 °/o leichter sein
konnten und doch noch widerstandsfahiger sein wirden,
als die besten, die bislang hergestellt wurden.

* ,Prometheus® 1902, Nr. 647.
= Stahl und Eisen* 1901, Heft 23 S. 1332.
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Ein Grundirrthum allgemeiner Bedeutung ist es
zunachst, die Harte fur sich allein als einen Mafsstab
fir die Gute des Stahls anzusehen. Das kann sie
niemals sein, am allerwenigsten fir Geschitz- und
Panzerstahl. Vom Geschiitzstahl mufs viel weniger
Harte als Dehnbarkeit (oder Zahigkeit) gefordert
werden, damit das Geschltzrohr den Erschiitterungen
der Pulverexplosionen beim Schiefsen Widerstand zu
leisten vermag, ohne zu aerspringen. Da Giebelers
Stahl ohne jede Dehnbarkeit, sprode wie Glas ist, so
wirde ein aus demselben angefertigtes Geschitzrohr
beim ersten Schufs auch wie Glas zerspringen. Glas-
héarte ist fur Geschitze aber auch durchaus nicht er-
forderlich — abgesehen von der fraglichen Aasfiihr-
barkeit eines solchen Geschutzrohres. Es sei in dieser
Beziehung an die wenig harte, aber sehr zahe Ge-
schiitzbronze erinnert.

Ebenso wenig als zu Geschiitzen wiirde Giebelers
glassproder Stahl zu Panzerplatten sich eignen. Die
nach dem bekannten Jlarvey-Verfahren hergestellten
Panzerplatten sind ah der Stirnseite sehr hart, mindestens
glashart, weil aber der Stahl dahinter nicht geniigende
Zahigkeit besitzt, so wurden die Platten bei den Be-
schufsproben in der Regel durch den Anprall der Ge-
schosse zertrimmert.  Der charakteristische Vorzug
der nach dem Kruppschen Verfahren hergestellten
Panzerplatten vor denen Harveys besteht gerade darin,
dafs von der tiefgehenden Harteschicht ihrer Vorder-
seite, deren Harte noch erheblich mehr als glashart
ist, die Harte des Stahls nach der Rickseite hin all-
mahlich abnimmt und in eine Zahigkeit und Weich-
heit Ubergeht, die bisher bei allen Beschufsproben
ein Zerspringen der Platten verhitete. Dieses Ver-
halten war der Grund, weshalb die grofsen Panzer-
fabriken aller Lander das Kruppsche Herstellungsver-
fahren erwarben und das Harveysche aufgaben. Der
Irrthum, dafs der glassprode 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 ganzlichen Mangels
an Dehnbarkeit und seiner ungeniigenden Zerreifs-
festigkeit wegen fiir Panzerzwecke so wenig geeignet,
dafs er dafir Gberhaupt nicht in Frage kommen kann.
Denn auch das ist ein Irrthum, dafs der Stahl Giebelers
den besten Stahlsorten der beruhmtesten Stahlfabriken
mit seinen 163 kg/gmm Zerreifsfestigkeit (und noch
dazu glassprode ) Uberlegen sein soll. Dafs er in
dieser Beziehung hinter langst bekannten gewdhnlichen
Stahlsorten zurtickbleibt, mége ein Vergleich mit den
nachstehenden Angaben zeigen.

Es stehen uns Zerreifsresultate von gewdhnlichen
Eisenbahntragfedern in zwei Sorten zur Verfiigung,
die, in herkdmmlicher Weise gehartet, folgendes Er-
gebnifs lieferten:

Gewohnlicher Martinstahl = 168,6 kg/gmm Festig-
keit, 6,2 °/o Dehnung,

Tiegelstahl = 170,7 kg/gmm Festigkeit,
Dehnung.

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

Bei 180,0 kg/gmm'Festigkeit 7,0 °0 Dehnung,
» 1984, ” 7,0 do ”
12104 ,, . 2,40/0 .

zu welchen Resultaten der Fabrikant bemerkt, dafs
sie nichts Aufsergewdhnliches darstellen.

Zum Schlufs mdgen noch die von Giebeler ver-
offentlichten Angaben Uber vergleichende Beschufs-
proben von Panzerblechen, die neuerdings in Rick-
sicht auf ihre Verwendung zu Schutzschilden fir Feld-
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geschiitze ein steigendes Interesse gewinnen, erwahnt
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. Eindriicke erhielt. Venn
die Angaben, dafs bei diesem Vergleich eine Hatte
ans ,,Kruppschem® Stahl beschossen wurde, zutreffen
sollte, dann ist es vermuthlich ein fir gewerbliche
Verwendung im Handel kaufliches gewoéhnliches Blech
gewesen, das fur Panzerzwecke gar nicht bestimmt
war. Auch die Widerstandsleistung der Griebeler-T latte
entzieht sich jeder Controlle, da die Angaben Uber
die bei den Beschufsproben verwendeten Gewehre,
Geschosse, Auftreffgeschwindigkeit u. s. w. fehlen, die
zu deren zahlenmaéfsigen Bestimmung unentbehrlich
sind, zumal durch dieselbe die Bescliufsprobe erst ihren
eigentlichen Werth fiir den Fachmann erhalt. Diesen
unbestimmten Angaben gegenuiber 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.

Risse in Kesselhleclien.

Ueber diesen Gegenstand berichtet Rechner in
den ,,Mittheilungen aus der Praxis des Dampfkessel-
und Dampfmaschinen-Betriebes* vom 8. Januar 1902,
indem er die Frage aufwirft: ,Welche Erfahrungen
liegen Uber die Entstehung von Bissen in Kesselblechen

Figur 1

bei der Bearbeitung in der Kesselschmiede vor, und
wie [afst. sich dem Auftreten dieser Risse am ein-
fachsten uud zuverlassigsten begegnen?“

Referent weist zunachst darauf hin, dafs m den
letzten Jahren mehrfach Risse in Kesselblechen be-
obachtet worden sind, zum Theil an Stellen, die von
den Heizgasen Uberhaupt nicht betroffen werden, an
Blechen von nachweislich vorziiglichem 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 Schaden in der Regel zuriickzufiihren sind,
hier nicht zutrafen. Ein besonders lehrreicher Fall
dieser Art kam dem Vortragenden bei Gelegenheit eines
Streitfalls zur Kenntnifs.

Der betreffende Kessel ist ein Heizrohrenkessel
mit darunter angeordneter Tcnbriukvorlage mit zwei
Flammrohren; die Verbindung erfolgt durch drei Stutzen.
Die Heizflache betragt 135 gm, die Rostfliichc 2,6 gm,
die Betriebsspannung''7 Atmospharen. Der Kessel wurde
im Jahre 1897 in Betrieb genommen; er diente zum
Heizen der Fabrikrdume 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 Rostflache verbrannt, der Kessel
wurde somit mafsig beansprucht. Zur Wasscrrcinigung
diente ein Vorreinigungsapparat von Reisert, im Kessel
fanden sich keine wesentlichen Niederschrage vor.

Die ersten Mangel wurden im November 1899 be-
merkt; :es waren Kantenrisse am oberen Bord des
rechten, und linken Verbindungsstutzens, ferner Niet-
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lochrisse und undichte Nieten an den Verbindungen
der vorderen unteren Anker mit dem Kesselmantel.
Sie wiederholten sich im Mérz 1000 und in stdikeiem
Mafse im April 1901, worauf seitens des Revisions-
beamten eine grundliche Reparatur durch Erneuerung
der Kesselmanteltafel und der Aerbindungsstutzen an-
geordnet wurde. Nachdem die TenbrinkVorlage zu
diesem Zwecke freigelegt worden war, wurde im vollen
Mantelblech ein Rifs entdeckt derselbe gab Ver-
anlassung zu einer griindlichen Untersuchung der Schaden
am Kessel, um die Feststellung der Ursache herbei-
zufihren. Es wurden folgende Schaden festgestellt:

1 Schaden am Tenbrink und dessen Stutzen.

(Fi»-. 1bis 3). Derselbe war zur Druckprobe vorbereitet,
Sclfon ohne Druck war, an der hinteren Mantelhalfte
der vorerwahnte Rifs sichtbar, der sich bei geringem
Ueberdruck als durchgehend erwies. Durch Aufpressen
eines Kautschukstreifens gelang es, den Druck auf
10 Atmospharen zu steigern, so dafs der volle \ erlauf
des Risses klar lag; derselbe erstreckt sich von der
| zwolften Niete der mittleren Rundnaht etwa 715 mm
1 von der Verticalen, ungefahr 400 mm annahernd wage-
recht in das volle Blech. Ferner fanden sich am
oberen Bord des rechten Flammrohres, vom Heizer-
stand aus gesehen, zwei verstemnite Kantenrisse, die
bei der Druckprobe dicht hielten, an dem oberen Bord
des mittleren Verbindungsstutzens links ein bis zum
Nietloch flihrender Kantenrifs; am oberen Bord des
rechten Stutzens links vier Nietlochkantenrisse. Ein
durch zwei Risse begrenztes Stiick r konnte mit dem

—

bis 3.

Hammer mit Leichtigkeit abgeschlagen werden, wahrend
von einer rissigen Stelle am Bordrand ein Stlick mit
der Hand abzubrdckeln mdéglich war; am oberen Bord
des linken Stutzens befanden sich rechts vier Kantenrisse.
2. Schéaden am Oberkessel.

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
rechtenVerbindungsstutzens mit dem Kesselmantelstarke
Undichtheiten aufgetreten. Dies ist das Ergebnifs der
Untersuchung. Nach den Erhebungen war die Ursache
der Schaden 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 Erklarung. Die Veranlassung
zur Entstehung der Risse ist in Spannungen zu suchen,
die im Materiale, sei es bei der Herstellung, sei es in-

. folge von den Vorschriften fitweichender Bearbeitung
i inder Kesselschmiede, vorhanden waren und wahrend
des Betriebes infolge der Ausdehnung des Kesselkorpers
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 Ubei
die vorschriftsméafsige Qualitat erbracht worden ist-
Zur weiteren Klarstellung wurden Probestébe, méglichst
in der Nahe 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 Langs- und Querfaser.
Aus Anlafs der Vorarbeiten ist. an der rechten len-

Es fanden sict
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brinkmantelhélfte, ungeféhr in der Fortsetzung des be-
sprochenen Risses ein Streifen von ungewohnlichem
Aussehen aufgefallen, an dem keine Undiclitheiten bei
der Druckprobe bemerkt wurden; auch ein Rifs wurde
mit der Meifselprobe nicht festgestellt. Durch nach-
tragliches Warmmachen wurde die Stelle in der Tliat
zum Reifsen gebracht; zur Entnahme von Proben wurde
sie nicht fur geeignet befunden.

Die Materialpriifung 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 Langsfaser mit
37 bis 38,6 kg grofser ist, als die vom Lieferanten
nachgewiesene mit 36 bis 36,6 kg, und dafs ferner
clie Dehnung in der Langsfaser bis auf 23,5, in
der Querfaser bis auf 22 kg herabsinkt, wahrend
fir 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-
hiitung von Spannungen zu suchen, oder ist es mdglich,
dafs die Eigenschaft des Materiales nicht in allen
Féallen oder an allen Stellen dem Probestabe entspricht?
Fir die Bearbeitung der Bleche sind die Vorschriften
des Verbandes deutscher Grobblechwalzwerke mafs-
gebend. Die wesentlichsten Punkte sind folgende:

1. die Kanten aller Kesselbleche missen durch Hobeln
oder Frésen bearbeitet werden. Das Beschneiden
mit der Scheere ist ohne nachheriges Ausglihen
unzulassig;

2. die Nietlocher aller Kesselbleche missen gebohrt
werden;

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

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

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

6. Formveranderungen 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 Ersparnifsriicksichten oder aus
Mangel an geeigneten Einrichtungen in mancherlei
Hinsicht abgewiclien; c¢s fragt sich nur, inwieweit
solche Abweichungen ohne Gefahr fiir den Kessel ge-
stattet werden konnen. In der Hauptsache sind die
folgenden zu verzeichnen:

1 die mit der Scheere behandelten Bleche Werden
nachher nicht ausgegliht:

2. die Blechtafeln werden gelocht, hieraufjedoch nlcht
ausgegliht;

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

4. die im Feuer behandelten Stiicke (Bordeln, Stauchen,
Schweifsen u. s. w.) werden auf dem offenen
Schmiedefeuer und nicht im Glihofen ausgegliiht;

5. treten infolge von Fahrlassigkeit im Betriebe Ein-
oder Ausbeulungen an Fenertafeln auf, so werden
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die betroffenen Stellen mit Riicksicht auf die Kosten
oft warm zugcriclitet, anstatt die Schisse 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 vorerwahnten Abweichungen in der
Behandlung der Bleche, die folgenden Fragen gerichtet:

a) Sind zur Vermeidung von Spannungen und Rissen
die naher bezeichneten Abweichungen von den Vor-
schriften Uber die Bearbeitung der Flufseisenkessel-
bleche Uberhaupt unzulassig oder kann in jedem
einzelnen Falle unter gewissen Vorsichtsmafsregeln
von der Vorschrift abgesehen werden? und
Konnen 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 unverziglich einliefen und
eingehend behandelt waren, stimmten im wesentlichen
Uberein. Die Walzwerke halten an der Forderung fest,
dafs die Vorschriften streng einzuhalten sind, und Ab-
weichungen zu Vorkommnissen fihren koénnen, welche
dem Materiale nicht zur Last zu legen sind; die etwaigen
Folgen solcher Abweichungen hat der Besteller zu
tragen. Das Ausgliihen der im Feuer behandelten Stiicke
(Bordeln, Stauchen, Schweifsen u. s.w.) nach vollendeter
Bearbeitung in einem offenen Sclnniedefeuer wird als
ganz unzulassig bezeichnet, wahrend das Warm-
biegen der Bleche unter der Bedingung zuldssig ware,
dafs dieselben noch im dunkelrothwarmen Zustande
die Walze verlassen, so dafs die gefahrliche Blauwérme
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 fir aus-
geschlossen gehalten, dafs ein Blech aus basischem
Siemens - Martin - Material nebeneinander harte und
weiche Stellen haben kann und Spannungen entstehen
konnten, die zu Rissen der angedeuteten Art. fihren
wirden, zumal die Bleche in ausgeglihtem Zustande
abgeliefert werden. Von einer Seite wird zu”egeben,
dafs kleine, unhomogene Stellen in Platten Vorkommen
koénnen, 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 konnen,
doch mit so geringem Unterschiede, dafs sie ohne be-
sonderen’ Einflufs auf die Haltbarkeit eines Kessels sein
kénnen. Das warme Zurickrichten von deformirtenKessel -
theilen an Ort und Stelle wird im allgemeinen als
nicht zuladssig angesehen, was nach den bestehenden
Vorschriften zu erwarten war, da auch in diesem Falle
die Blauwarme kaum zu vermeiden ist, und Spannungen
und Risse auftreten konnen; dagegen wird berichtet,
dafs bei Schiffskesseln mit Zurlckrichten 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 misse doch darunter leiden. Auf Grund
dieser Mittheilungen waren nach den bestehenden Ver-
haltnissen die aufgetretenen Schaden auf Vorgange in
der Bearbeitung des Materials in der Kesselschmiede
zuruckzufihren.

Zum Schlufs fafst Referent seine Mittheilungen
dahin zusammen, dafs bei einem zuverlassigen Material
Verhitung von Schaden und Gefahren nur dann sicher
zu erwarten sind, wenn bei Bearbeitung desselben den
bestehenden Vorschriften ohne Abweichung Rechnung
betragen wird; es ist also dafiir zu sorgen, dafs man
immer weiches Material verwendet und hartes Material
vermeidet. Das Mehr an Einrichtungs- und Herstellungs-
kosten kann nicht in Betracht kommen gegeniiber den
anerkannt vorziglichen Eigenschaften des Materiales.
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Lothversuche mit der sogenannten Gufseisen-Loth-
Pasta ,,Ferroftx*.

Ueber Lothversuche mit diesem Lotlimittel berichtet
Rudeloff in den ,,Mittbeilungen aus den Koniglichen
technischen Versuchsanstalten*, Jahrgang 1901, Heit 2.

Danach beruht das Verfahren von Friedrich
Pich in Berlin zum Hartl6theu von Gufseisen im offenen
Schmiedefeuer darauf, ,,die zusammenzuldthenden Gufs-
eisenflachen wahrend des Lotliproeesses von Graphit
zu befreien nnd gleichzeitig das geschmolzene Haitloth
mit diesen in Rothgluth sich befindenden graphitfreien
Flachen des Gufseisens unter Luftabschlufs in innige
Beruhrung zu bringen.i{ Zur Entkohlung der Léthflachen
verwendet Pich Kupferoxydul, welches mit einem Flufs-
mittel (Borax) innig zu einer Pasta gemischt ist. Der
Borax soll, wahrend er beim Erhitzen des Gufseisens
schmilzt, die gereinigten Lothflachen gegen Oxydation
schiitzen, das an ihnen etwa noch vorhandene Oxyd
aufnehmen und zugleich den Sauerstoff der Luft von
dem Kupferoxydul abschliefsen. Schmilzt nun bei
starkerem Erhitzen das Kupferoxydul, so soll es seinen
Sauerstoff an die glithenden Gnrseisenoberflaehen ab-
geben und dieser sich mit dem Graphit des Gufseisens
zu Kohlenoxyd und Kohlensaure verbinden, wahrend
das metallische Kupfer in sehr fein verteiltem Zu-
stande frei wird. Es legirt sich dann mit dem zu-
fiiefseuden Hartloth, welches auf der Lo6thfuge an-
gebracht war, und die so neu entstandene Legirung
soll sich mit den von Graphit befreiten, gliihenden
Lothflachen des Gufseisens verbinden, diese zusammen-
haltend. )

Zur Erprobung des Lé&thverfahrens wurden zwei
Versuchsreihen ausgefiihrt, zu denen die Proben in
der Versuchsanstalt geléthet wurden. Das Gesammit-
ergebnifs dieser Versuche, welche in der Quelle aus-
fuhrlich beschrieben sind, lafst sich dahin zusammen-
fassen, dafs es bei sorgféltiger Ausfihrung mdglich
ist, nach dem Verfahren von Pich Léthungen an Gufs-
eisen herzustellen, die praktisch die gleiche Festigkeit
besitzen, wie das volle Material.

Ueber die Herstellung der Rohre fur die
iCoolgardie -Wasserleitung

bringen wir im Ansclilufs an unsere friheren Mitthei-
lungen* nachstehend eine ausfiihrlichere Beschreibung.
"Die Coolgardie-Wasserleitung erstreckt sich, wie
erinnerlich sein dirfte, in einer Lange von etwa 530 km
von Perth, der Hauptstadt Westaustraliens, bis nach
Coolgardie und soll dem dortigen ausgedehnten Gold-
felde das noéthige Trink- und Nutzwasser in einer con-
tinuirlichen Menge von 227 150 hl liefern.

Die zur Verwendung gekommenen, nach Fer-
gusons patentirtem Verfahren hergestellten Leitungs-
rohre haben 8,5 m Lange, 762 mm inneren Durchmesser
und 6,4 mm Wandstérke. Als Material wurde saures
Martineisen verwendet., wobei sich der Preis eines Rohres
auf 16 £ 10 sh (== 337,43 1i) stellte. Im ganzen
waren 60856 solcher Rohre erforderlich: aufserdem
wurden noch 1000 Rohre von 8,2 mm Wandstérke
gebraucht, welche im Stiick 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 Stiickzahl die inzwischen
beschlossene Ausdehnung der Leitung bis Kalgoorlie
(64 km) nicht bericksichtigt.

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

* Vergl.
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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 zunéchst in einem
Walzwerk gerade gerichtet, dann mittels Kreissagen
auf die richtige Lange geschnitten, hierauf behobelt
und gestaucht. Die letzten beiden Operationen werden
durch ein und dieselbe Maschine von besonderer Con-
struction ausgefihrt.

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
8chraubenwelle erhdlt. Die beiden Seitenbacken des
Schlittens sind durch starke Bolzen verbunden- und
tragen die zum Hobeln und Stauchen dienenden Werk-
zeuge. An Hobelstédhlen sind auf jeder Seite vier
vorhanden, von denen jeder folgende um ein Weniges

Vor dem Schliessen. Nach dem Schllessen,

Abbildung 2. Verbindung der beiden Rohrhélften.

Uber den vorhergehenden hervorragt; zum Stauchen
tragt jede Seite des Schlittens acht Walzen, welche
gegen die Kante des auf dem Bett mit hydraulischem
Druck festgehaltenen Bleches driicken 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 Rickgang
der Maschine erfolgt. Die Gleichférmigkeit der

Abbildung 3. Itohrverbindung.

schwalbenschwanzférmigen Verdickung wird durch ein
weiteres verticales Walzenpaar gesickert, zwischen
dem die Blechenden unmittelbar nach dem Stauchen
hindurehgefiihrt werden.

Das fertig behobelte und gestauchte Blech gelangt
alsdann in eine ,,crimping machine“ benannte Presse,
welche demselben die zur spateren Einflhrung zwischen
die Biegewalzen ndéthige Vorbiegung an den Enden
ertheilt. Die Vollendung der Biegung zu einer halb-
kreisférmigen Rohrenhélfte geschieht in einem Biege-
walzwerk von 9,14 m Walzenlange. Nachdem das
Rohr zusammengestellt ist, werden die Plantschen der
Schliefsstangen in einer Pressein kaltem Zustande schritt-
weise um die scbwalbenschwanzformiggestaltetenKanten
der Bleche geprefst. Die Presse (Abb.4), weiche gleich-
zeitig zwei gegenliberliegende Schliefsstangen innen
nnd ""auiisen zu sehliefsen vermag, besitzt einen hydrau-
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lischen Cylinder, durch den ein Prefskolben bewegt
wird. Diesem gegeniber ist ein Ambofs angeordnet.
Zur Pressung der inneren Plantschen der Scliliefs-
stangen dienen zwei Gegengesenke, die in einem in
das zu bildende Rohr eingefiilirten liohldorn radial
verschiebbar sind und durch einen in der Hohlung
des Hohldorns verschiebbaren Volldorn mit schragen
Endflachen nach anfsen bewegt werden kénnen. Die
Bleche sowie die Schliefsstangen werden wahrend der
Pressung durch umgelegte Ringstiicke und Bolzen
zusammengehalten und in ihrer Lage gesichert. Die
fertigen Rohren werden alsdann auf einem Krahn einer
Scheere zugefiihrt, w-elche die hervorstehenden Enden
der Schliefsstangen abschneidet. Jedes einzelne Rohr
wird auf einen Druck von 28 Atm. geprift. Die

gepriiften Rohren 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 Uberall gleiche Dicke zu
ertheilen, wobei gleichzeitig ein Luftstrom hindurch-
geblasen wird, wahrend sie von aufsen mit Sand be-
worfen worden, um beim Verladen ein Aneinander-
kleben zu vermeiden. Taglich werden dber 1'/j km
Rohren fertiggestellt.

Wie behauptet wird, Ubertrifft nach den von der
stdaustralischnen 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 Rohren Uberlegen sein.

(Xach ,lron Age“ vom 23.Januar 1902 und
~Feildens Magazine“, Mai 1900.)

Versorgung (ler Uralwerke mit mineralischen
Brennstoffen ans Central-Sibirien.

Wahrend das Uralgebirge einen raumlich sich
weit ausbreitenden Reichthum an Erzen, besonders an
Eisenerzen, besitzt, ist es in Bezug auf mineralische
Kohle von der Natur nur sparlich bedacht. Die Ural-
hiitten sind daher fir ihren Hochofenbetrieb vorwiegend
auf Holzkohle angewiesen, und die Erzeugungsfahig-
keit der Eisenwerke ist um so mehr beschrénkt, 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 Hitte stellt. Es wird
daher die Holzkohle ausschliefslich fir den Hochofen-
betrieb verwendet, wahrend zur Kesselheizung theil-
weise Torf und zur Generatorfeuerung stellenweise
Holz benutzt wird. Auf moderner eingerichteten
Hutten verwerthet man auch die Gichtgase der Hoch-
ofen zur Heizung von Winderhitzern und”~Dampf-
kesseln. Besonders bemerkenswerth ist das Vorgehen
des Huttenwerkes von Kischtim, welches die ganze
Anlage nach modernen Principien umbaut und eine
grofse centrale Kraftmotoranlage zur Ausfiihrung

* Pud = 16,38048 kg.
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bringt, bei welcher die Gichtgase zweier Hochdfen
grofseren Profils und aufserdem noch Generatorgase
zur Verwendung kommen.

In Bezug auf die Brennmaterialversorgung der
Hitten sei erwahnt, dafs der Ural einzelne Lager-
statten fossiler Brennstoffe hat. So findet sich An-
thracit, Braunkohle und auch Steinkohle, letztere bei
Lunjewka, stdwestlich von Bogolowsky. Hier ist
sogar eine kleinere Anzahl Kokséfen im Betrieb;
doch dirfte der erzeugte Koks wegen seiner Porositat
und schwachen Structur den Anforderungen des Hoch-
ofenbetriebes nicht gentigen. Die Frage der Ver-
sorgung mit dem nothigen Brennmaterial ist fur die
Uralindustriellen somit eine aufserst wichtige und die
gliickliche Lésung dieser Frage wirde fiir die Weiter-
entwicklung der Industrie des Urals von grofser Be-

: deutung sein. Das Project, Kohlen und Koks aus
Sudrufsland, dem Donezbassin zu beziehen, drfte
ohne den Bau einer neuen Eisenbahnlinie und die
Einfihrung 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(e, welche wegen ihrer besseren Verwendbarkeit
fur 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 0Ostlich von der Station Taiga, von welcher
die Zweigbahn nach der Gouvernementsstadt Tomsk
fihrt. In dem unzuganglichen 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:

die Ahscherski Kohlenzeche, der Krone gehdrig,
. die Kohlenzeche von L. A. Miehelson,

. die Bergwerksgesellschaft von Lebedjansk,

. die Concession von Wachter,

. die Concession der Bogolowskischen Huttenwerke
im Ural.

Auf der Grube der Krone, den Zechen von
Miehelson und Lebedjansk wird Kohle geférdert, welche
fast ausschliefslich an die Sibirische Eisenbahn abge-
liefert wird und zum Betriebe derselben dient. Auf
der Wachterschen Concession wird nicht gearbeitet,
wahrend auf der Bogolowskischen zur Zeit bclniif-
arbeiten vorgenoinmen werden. Im Jahre 1902 sollen
mnach den getroffenen Einrichtungen auf der Grube der
Krone bis .. 10 Millionen Pud Kohle geférdert werden.
Auf der Zeche von Miehelson durfte im laufenden
Jahr eine Forderung von 5 Millionen Pud erreicht
: werden. Die Ausbeute der Lebedjansksclien Bergwerks-

gesellschaft bewegt sich noch in bescheidenen Grenzen;
bis zu Ende des Jahres 1901 sind daselbst etwa 500000
Pud Kohle geférdert worden. Die Machtigkeit der
Kohlenfl6tze betragt 1,2 bis 3,5 m. Gefordert 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, wahrend
der o-anze Bezirk daselbst einen Vorrath an Kohle
von mehreren Milliarden Pud enthalten soll. Die Zu-
sammensetzung der Kohle wird wie folgt angegeben.

g wh R

Flichtige Bestandteile . . . . 13,00 °/o
ASChEe e, 3,72 o
Schwefel...ccoocvienne. 076 /o

Im Jahre 1901 sind auf der Grube der Krone
20 Koksofen und auf der Zeche von Miehelson eben-
falls 20 Koksofen erbaut worden. Die Oefen der
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ersteren sind im Herbste 1901 probeweise in Betrieb
gesetzt worden, wahrend die Oefen bei Miehelson erst
im Jabre 1902 dem Betrieb (bergeben werden sollen.
Auf der erstgenannten Grube werden mit den vor-
bandenen Oefen taglich etwa 2400 Pud Kolcs und auf
der Michelsonschen Zeche etwa 3600 Pud Koks erzeugt
werden koénnen. Jedenfalls ist es als feststellend an-
zunehmen, dafs die Sudschenka-Kohle einen guten
Hoebofenkoks liefert, und die VergroéRerung der be-
stehenden Kokereien dirfte nur von den geeigneten
Mitteln abbiingen, den Koks auf billige Weise zu den
Uralbiitten zu befordern.

Bezlglich des Transports des Koks von Sudschenka
zum Ural wird Folgendes mitgethcilt. Die Entfernung
von Sudschenka bis Ekaterinburg, dem Mittelpunkt
der Uralwerke, betragt 1814 Werst, der Eisenbahn-
transport von Sudschenka bis Ekaterinburg wiirde sich
demnach, selbst bei Gewahrung eines Ausnahmetarifs
von ‘ftar. 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 Uralhitte
auf 28,5 Kopeken f. d. Pud zu stoben kommt. Um
ein erspriefsliches Arbeiten zu ermdglichen, duirfte
jedoch der Koks nicht theurer als 25 Kopeken franco
Uralhitte sein, demnach miifste der Ausnahmetarif fir
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
Flisse — Tom, Ob, Irtisch, Tobol, Tura und Soswa —
herbeizufihren.  Gegen diese anscheinend _glinstige
Losung der Transportfrage werden indessen die folgen-
den Bedenken geltend gemacht:

Zunachst ist zu bertcksichtigen, dafs diese Fllsse
weniger als die Halfte des Jahres eisfrei und demnach
auch nicht langer schiffbar sind. Dazu kommt, dafs
sie zeitweise, wie z. B. im Sommer 1901 die Soswa,
nicht geniigend Wasser filhren, um der Schiffahrt die
erforderliche Tiefe zu bieten. Auf jeden Fall miifste
daher bei Benutzung der Flufslaufe wahrend eines
Zeitraums von noch nicht 6 Monaten der ganze Jahres-
bedarf einer Hitte 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 langere
Lagerung auch ihre Backféhigkeit einbiifst. Ferner
ist""zu bericksichtigen, dafs durch die bei dem Flufs-
transport erforderlichen Umladungen der Koks in seiner
Stlickgrofse Schaden leidet und sich, je nach der
Festigkeit desselben, eine grofsere oder kleinere Menge
Kleinkoks bilden wird, welcher fiir den Hochofenbetrieb
nicht verwendbar ist. Es hat also den Anschein, dafs
die Vortheile der Beférderung auf dem Wasserwege
durch dabei unvermeidlichen Verlust an Qualitat und
Quantitat des Transportgutes wieder aufgehoben werden.

Nach Lage der Sache kann somit ein abschliefsen-
des Urtheil Gber die Verwendung sibirischen Brenn-
materials fiir die Uralwerke heute noch nicht abgegeben
werden. Dagegen dirfte die Entwicklung des Stein-
kohlenbergbaues von Sudschenka die Begriindung einer
Eisenindustrie in Sibirien selbst mit sich bringen.
Wenngleich auch die &stlich 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 Eisenhittenwerk, welches nur
den Bedurfnissen Central-Sibiriens geniigen will, recht
vortheilhaft arbeiten konnen. Von Sudschenka bis
Krassnojarsk betragt die Entfernung mit der Eisen-
bahn etwa 450 Werst, so dafs der erforderliche Koks
wahrend des ganzen Jahres leicht mitmder Eisenbahn
verfrachtet werden kann. Nach den bis jetzt vor-
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22. Jahrg. Nr. S.

liegenden geologischen Erforschungen sind Eisenerze
- in néchster Néhe von Krassnojarsk vorhanden. Aufser-
| dem ka&men hierfiir die Eisenerzlager in dom Flufs-
gebieten des Jenissei, Abakan und Alakan in Frage.
Diese Erze wirden auf dem Wasserwege bis zur Hitte
gebracht werden konnen. Es ist wohl anzimehmen,
dafs durch diese guinstigen Vorbedingungen die Unter-
nehmungslust geweckt werden und in Zukunft eine
Eisenindustrie in einem neuen Gebiete entstehen wird,
i das durch den Bau der grofsen Sibirischen Eisenbahn

in so mannigfacher Beziehung neu belebt wurde.

(Nach den ,Berichten uber Handel und Industrie®
vom 8. Marz 1902.)

Schlagwetterexplosionen Uber Tage.

Dafs Schlagwetterbildungen sich nicht nur in den
Grubenraumen der Kohlenzechen, sondern auch GiberTage
in den Kohlenwéschen vollziehen, ist durch wieder-
holte kleine Explosionen bewiesen worden, welche in
den Feinkohlcnthiirmen oder Trockensiimpfen mehrerer
Zechen (Dahlbusch, Louise, Holland), vorzugsweise nach
Bildung von Hohlraumen infolge theilweiser Ent-
leerung stattgefunden haben. Es kann als sicher an-
genommen werden, dafs es sich bei allen diesen Ent-
ziindungen oder Explosionen um Methan handelt. Diese
Annahme wird bestétigt durch eine Wetterprobe,
welche auf der Schachfanlage Consolidation 111/1Y
in einem Vorrathsthurm kurze Zeit nach Entstehung
eines Hohlraumes entnommen worden ist, und neben
0,24 °/o CO2 einen Gebalt von 1,19 °/0 CTI-i aufwies.

Wie es scheint, handelt es sich nur um kleine
Mengen von Grubengas, welche sieh in den Hohl-
raumen ansammeln; immerhin reicht ihre Menge aus,
um die Luft bis zur Explosionsféhigkeit anzureicliern.

Zur kinftigen Vermeidung der Beschadigung von
Betriebseinrichtungen und der Verletzung von Menschen
ergiebt sich von selbst, dafs in denjenigen Raumen, in
welchen sich Vorrathstrichter, Kohlenthiirme und
Trockensiimpfe befinden, die Benutzung offenen Lichtes
vermieden wird; und zwar missen Wetterlampen nicht
nur bei den Entleerungsarbeiten benutzt werden,
sondern cs sind auch offene Gasflammen, welche sich
Uber oder in der Nahe der Kohlenmengen befinden,
durch geschlossene Lampen zu ersetzen. Um dem
Grubengase dauernd einen Ausweg aus den Thirmen
zu geben, durfte es sich empfehlen, in der Mitte jedes
einzelnen ein senkrechtes, mit grofsen Lochern ver-
sehenes Rohr einzubauen und bis in das Freie empor
zu fihren. Stehen die Thirme unter einem Dache,
so ist dieses mit mehreren, hinreichend grofsen Oeff-
nungen zu versehen, welche im Falle einer Explosion
den Gasen ungehinderten Austritt gewahren. Werden
diese Vorsicbtsmafsregeln ausgefiihrt, so steht nicht
zu beflirchten, dafs Gber Tage Leben und Gesundheit
von Arbeitern dem Grubengas zum Opfer fallen.

»Glickauf* 1901 Xr. 33.

Dr. Georg v. Siemens Verdienste um grofse
Eisenbalinunternelimungen.

Mit dem am 23. October 1901 verstorbenen

Dr. Georg v. Siemens ist ein Mann aus dem Leben
geschieden, der sich um die Ausbreitung der deutschen
Industrie und dadurch mittelbar auch des deutschen
Eisenhittengewerbes die bedeutendsten Verdienste er-
worben hat. Zuerst Vertreter der Firma Siemens &
Halske beim Bau der indo-européischen Telegraphen-
linie, trat er im Jahre 1870 als Director bei der
Deutschen Bank ein. In dieser Stellung griindete 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-turkischen Grenze nach Salonik
(1264 km). Im Jahre 1891 wurde auch die Concession j
fir eine von Salonik nach Monastir fihrende 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 thatigsten Mitwirkung reorganisirt.  Gleich
nach Eroéffnung der letzten Strecke der anatélischen
Bahn begannen die langwierigen Verhandlungen mit
der turkischen Regierung Uber den Bau der Bagdad- j
bahn (Fortsetzung der anatolischen Bahn (ber Bagdad i
bis zum persischen Golf), welche kurze Zeit nach dem
Tode v. Siemens einen glnstigen 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, namlich Bellova-Koustan-
tinopel-Haidar-Pascha-persischer Golfals eine zusammen-
hangende Linie betrieben werden koénnen, ist also
Siemens Thatigkeit und Namen aufs engste verbunden,
An der Schaffung und Ausdehnung der elektrischen
Bahnen in Deutschland und im Ausland ist Siemens
durch seine Thatigkeit in der Allgemeinen Elektricitats-
esellschaft, sowie spater in cler Actiengesellschaft m
iemens & Halske stark betheiligt gewesen, auch hat
er die allgemeinen Interessen der Elektricitat bei der
Berathung der sie betreffenden Gesetze im Reichstag
mit Energie und Geschick vertreten.
(Nach der ,Zeitung des Yereins Deutscher Eisenbahn-
Verwaltungen“ 1902, Nr. 26.)

Vierteljahrs - Marktberichte,
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Bas 200jahrige Jubildum der Uraler
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 Roheisenhitte 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 tber die Entwicklung der letzteren mit-
theilte, aus welcher hervorgeht, dafs die Fabrik bereits
im Jahre 1702 dem Tulaschen Schmidt Nikita Demidow

i Ubergeben wurde, in dessen Geschlecht sie bis zum

J. 1769 verblieb, wo sie in den Besitz des Kaufmannes
Ssawa Jakowlew (berging, dessen Nachkommen sie
noch gegenwartig gehort.

Tonner « Denkmal.

Zur Errichtung des fur Peter Ritter von Tun nor
in Leoben geplanten Denkmals sind, nach einer Mit-
theilung der ,,Oesterreichischen Zeitschrift fur Berg-
nnd Hittenwesen® vom 1. Marz, 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-
stiitzung des Unternehmens* und bitten, die edle Sache
durch Beitrage weiter zu fordern, damit dem um das
Eisenhuttenwesen hochverdienten Manne bald ein sicht-
bares Zeichen der Dankbarkeit ersteht.

* ,Stahl und Eisen* 1901 Heft 12 S. 672.

Vierteljahrs-!larktberichte.

(Januar, Febru;ir, Marz 1902.))

|. Rheinland-Westfalen.

Die gegen den Schlufs des Vorjahrs eingetretene
Klarung 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 Uberwunden sei und
der gesammte Eisenmarkt einer langsamen, aber an-
dauernden Aufbesserung entgegengehe. Zu dieser
Stimmung haben nicht zum wenigsten die Besprechungen
einer Reihe von gro[seren Werken beigetragen. Wenn
diese Besprechungen sich auch noch nicht zu einem
bestimmten Uebereinkommen verdichteten, so haben
sie doch die Wiederkehr des Vertrauens machtig ge-
fordert. 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 Verbanden gezahlten Vergutung einen er-
neuten Aufschwung, welcher zweifellos dem gesammten
Eisengewerbe zu gute kommt.

Die friher aufgehduften Materialvorrathe nahmen
Yon Monat zu Monat ab. Ungeachtet der bisherigen,
freilich nicht das Nothdurftigste deckenden Preis-
erhdhungen ist der Verkauf fir den nachsten Bedarf
recht lebhaft gewesen. Da die jetzigen Preise immer
noch nicht lohnend sind, ist es nur natirlich, dafs die
Werke nicht auf langere Zeit hinaus verkaufen wollen,
wie es denn Uberhaupt nur im wohlverstandenen Inter-
esse der Hersteller und der Verbraucher liegen dirfte,
jeweils nicht Uber ein Vierteljahr hinaus abzuschliefsen.

Auf den Kohlen- und Koksmarkt hat der
aufsergewdlmlich milde Winter einen sehr ungiinstigen
EinfluTs ausgetibt. Bei dem naturgemafs geringeren
Bedarf und dem allzeit giinstigen Wasserstand konnten
die wohlgefillten Kohlenlager kaum in Angriff ge-
nommen werden, und missen gerade diese Lagermengen
den Markt noch langere Zeit erheblich belasten. Das
Kohlensyndicat hat deshalb auch beschlossen, ab
1. April d. J., — theilweise' mit Ricksicht auf die er-
hohte Betheiligungsziffer —, die Einschrankung um
weitere 4 °/o, also auf 24 > zu erhohen. — Die Koke-
reien hatten im letzten Vierteljahr ebenfalls unter Ab-
satzschwierigkeiten sehr zu leiden und mufsten grofst:
Einschrankungen in Hoéhe von ungefahr 40 °/o vor-
nehmen. - Bei so geringer Nachfrage nach Brenn-
material ist die Zahl der Feierschichten allméhlich derart
gestiegen, dafs zur Herabsetzung derselben allgemein
zu Arbeiterentlassungen Ubergegangen werden mufs.

Die Kokspreise wurden ab 1. Januar d. J. herab-
gesetzt, wahrend die Kohlenpreise bis 1. April d. J.
vertraglich in nicht abzuéndernder Hohe festgelegt
waren.

Auf dem Eisenerzmarkt griff im Berichts-
vierteljahr eine bessere Stimmung noch nicht Platz.
Die Siegener Gruben mufsten sich entschliefsen, den
bedréngten Hochofenwerken die Abnahmefrist un™ein
volles Jahr zu verlangern. Neben der allgemeinen
Preisermafsigung von 21 m auf 16 M fir Rostspath
wurde dem Roheisensyndicat fur Spiegeleisen gleich
wie im vorigen Jahre eine Ausfuhrvergitung in Hohe
von 2 Jt f. d. Tonne bewilligt. Die Ermafsigung der
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Preise hat aber in keiner Weise zu einer Belebung
des Geschafts beigetragen. Férderung und Absatz ist
in den ersten Monaten des laufenden Jahres noch weiter
zuriickgegangen, veranlafst zum Theil auch durch die
aufserordentlich billigen Wasserfrachten, wodurch der
Bezug auslandischer Erze sehr beglinstigt wird.

Im Dill- und Lahngebiet ist die Marktlage die-
selbe wie im Siegerlande.

In der Lage des R'~heisenmarktes darf eine
kleine Wendung zum Bessereu verzeichnet werden.
Die Kauflust der inlandischen Héndler und Ver-
braucher wurde eine regere und es wurden auBer-
dem grofsere Posten nach dem Auslande abge-
setzt, wodurch der heimische Harkt in wunscliens-
werther Weise entlastet wurde und die Vorrathe auf
den Huttenwerken eine Verminderung erfuhren. In-
folge der verstarkten Nachfrage konnten die Preise
fir Hamatit- und Giefsereieisen am 8. Marz um je
2 )1 f. d. Tonne erhébt werden.

Auf dem Stabeisen markte trat man in das
neue Jahr mit der Gewifsheit ein, endlich aus dem
Banne der Noth- und Zwangsverkaufe erldst zu sein.
Die Nachfrage belebte sich von Woehe zu Woche,
die Abrufe erfolgten reichlicher, neue Abschlisse
wurden gethatigt, und die zunehmende Geneigtheit,
auf langere Fristen abzusehliefsen, deutete zweifellos
darauf hin, dafs mau nicht mehr beflirchtete, am Ein-
kauf zu verlieren. Unter diesem Anwachsen des Ver-
trauens konnte denn auch die so Uberaus 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 Frihjahrsgeschaft um so mehr
entgegensehen, als unter dem hinflufs des leichten
Geldstandes die Bautbatigkeit sich im laufenden Jahre
wieder hoben wnrd.

Der Draht mar kt trat mit dem Jahresbeginn
in eine ganzlich neue Phase insofern, als neben der
Erneuerung bezw. Neubildung des Walzdrahtsyndicats
und des Dralltstiftsyndicat.s es noch vor Jahresschlufs
gelungen war, das” Walzdrahtsyndicat auch Uber die
Ausfuhr vonWalz draht zu erstrecken. In welchem
Mafse diese Vereinheitlichung der Ausfuhr in quan-
titativer Hinsicht gewirkt hat, wird sich erst spater
an der Hand der "Statistik Ubersehen lassen. Dafs
aber den Schadigungen, welche friher den inlandischen
Verbrauchern durch den tbermaéfsigen Wettbewerb in
der Walzdrahtausfuhr zugefligt 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
demnéchst vollen Betrieb w'orden filhren konnen.

Auf dem Grobblechmarkt 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 grofsten Theil
Tim Material fur bestimmte Objecte, dessen Abruf den
getroffenen Vereinbarungen gemafs als gesichert be-
trachtetwerden 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 fiir Handels-
und Constructionsbleche, durchgefiihrt worden.

AVas Feinbleche betrifft, so war bei sehr un-
geniigenden Preisen die Beschéaftigung der AVerke fur
Inland und Ausland ziemlich genligend. Das seit
langer Zeit verlustbringende Geschéaft hat das bisher
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nicht fir moglich Gehaltene herbeigefihrt, namlich
den Zusammenschluss fast aller deutschen Feinblech-
werke zu einem Syndicat. Es ist zu hoffen, dafs
dadurch wieder gesunde Verhéltnisse in diesen Ge-
schaftszweig kommen werden.

Die Beschaftigung der Werke in Eisenbahn-
material verlief befriedigend. Von Privatunter-
nehmungen sind allerdings nennenswerthe Bestellungen
nicht eingegangen, und die Banlust scheint noch nicht
rege geworden zu sein.

Im Maschinenbau lag ziemlich gute Beschafti-
gung vor, wenn auch die erzielten Preise sein zu
wiinschen tbrig liefsen.

Im Briickenbau zeigte sich eine geringe Besse-
rung des Geschafts. Auftrage gingen reichlich ein; die
Preise waren zwar immer noch sehr gedriickt, aber
doch etwas besser als im vorangegangenen Vierteljahr.

Die infolge des scharfen Wettkampfes erheblich
unter die Selbstkosten gefallenen Rdénrenpreise
erfuhren durch die inzwischen erfolgte Bildung des
Deutschen Gufsrohren-Syndicats, Act.-Ges. in Kaolin,
dem einstweilen die sémmtlichen westdeutschen Réhren-
giefsercien mit Uber 70 "Jo der gesammten Rohren-
production Deutschlands angehoren, die dringend er-
forderliche Correctur. Die Nachfrage w'urde recht
lebhaft und auch vom Auslande haben wéhrend der
Berichtsperiode weitere grofsere Auftrage herein-
genommen werden konnen, so dafs die Aussichten
fur diesen Betriebszweig in ginstigerem Lichte er-
scheinen, als dieses bisher der Fall war.

Die Preise stellen sich wie folgt:

Monat Monat Moikil
Januar Februar Mérz
Kohlen und Koks: bl M
Flaminkohlen . . . . 10,95—10.75 10,25-10,75 10,25- 10.75
Kokskohlen, gewaschen 10,50 10.50 10.50
., melirte, z. Zerkl.
Koks fur Hochofenwerke 15,00 15,00 15,00
» » Bessemerbetr.. ~ -
Erze:
Rohspath . . . . . . 11.50 11.50 11,50
Gerost.Spatheisenstein . 160H 16,00 16,00
Somorrostro f. a. B.
Rotterdam
Roheisen: Gielsereieisen
9 : ‘ Nr. 1. <3.00 63.00 65.00
reise »» 59.00 59.00 61.00
abHU4 Haimalk 63.00 63.00 65,00
Bessemer ab HUtte . .
n iQualitats- Pud- =
Prei?e ) dcleisen Nr.I. 60,00
¢, \Qualit.-Puddel- J 00,00 60.00
.eBen ( eisen Siegerl.
Stahleisen, weifses, mit
nicht Uber 0,1% Phos-
phor, ab Siegen 02,00 62,00 62,00
Tliomaseisen mit min-
destens 1,5°/0 Mangan,
frei Verbrauchsstelle,
netto Cassa . . . . 58,00 58,00 55.00
Dasselbe ohne Mangan .
%piegelei_sen, 10 bis 1200 72,00 7200 72,00
ngl. Giefsereiroheisen
Nr. 111, franco Ruhrort 65,00 65,00 66,00
Luxemburg. Puddeleisen
ab Luxemburg . 46,00 46,00 46,00
Gewalztes Eisen:
Stabeisen, Schweifs- . - 115.00 120,00 125.00
Flufs- .. .. 105.00 110.00 115.00
Winkel- und Fa’oneisen
zu* dhnlichen Grund-
preisen als Stabeisen
mit Aufschlagen nach 1
der Scala.
Trager, ab Burbach . 110,00 110,00 112,50
Bleche, Kessel- . . . . 100.00 160,00 160,00
. secunda 120.00 120,00 130.00
o dinne . . . . 125,00 i:1500 145.00
Stahldraht, 5,3mm netto
ab Werk . . . ..
Draht ausSchweilseisen,
gewdhn LabWerk etwa

besondere Qualitaten
Dr. Beumer.



15. April 1902.

Il. Oberschlesien.

Allgemeine Lage. Das BerichtsVierteljahr
brachte auf dem Eisen- und Stahlmarkt eine Besserung
der Verhdltnisse., Nach Abschlufs der Inventuren be-
gann bereits im Januar die inlandische Nachfrage
sich zu regen und die Handler suchten ihre Lager
fir den Friuhjahrsbedarf zu erganzen.  Allgemein
schien das Vertrauen zu einer gesunden Entwicklung
der Verhaltnisse zuriickzukehren. Der ungemein flifsige
Geldstand, wie er seit Anfang der neunziger Jahre
nicht bestanden, unterstiitzte das Wiederaufleben der
Unternehmungslust und brachte die Verbraucher zu
der Ueberzeugung, dafs der Tiefpunkt des wirt-
schaftlichen Niederganges Uberwunden sei. Auch der
speculative Bedarf wagte sich hervor, angeregt durch
eine Vereinbarung der deutschen Walzwerke, welche
zunéchst Preisaufbesserungen fir Walzeisen zur Folge
hatte und des weiteren die Organisation eines all-
gemeinen deutschen Walzwerksverbandes anstrebt.
Gunstig auf den Eisenmarkt wirkte ferner die lebhafte
Entwicklung der Geschéaftslage in den Vereinigten
Staaten, wodurch auch der englische und belgische
Eisenmarkt eine Festigkeit erfahren haben. Es mufs
aber hervorgehoben werden, dafs die geringe Auf-
wartsbewegung bei weitem noch keine normalen Ver-
héltnisse im Eisen™ewerbe geschaffen hat, vielmehr
mangelt es den Werken in den meisten Betrieben noch
an ausreichender Beschéaftigung und auch die Ver-
kaufspreise sind theilweise noch verlustbringend. In
dem fir die Eisenindustrie so wichtigen Baugewerbe
zeigt sich leider immer noch eine starke Zurtckhaltung.
Was den Alteisenmarkt anbetrifft, so setzte im ver-
flossenen Vierteljahr die Speculation erneut eiu, be-
gunstigt durch die Ausfuhr von Alteisen und trieb
die Preise dieses Materials zeitweilig zum Schaden
der Siemens - Martinwerke auf eine HOhe, wie sie
in der natlirlichen Entwicklung der Geschéftslage nicht
begriindet war.

K'ohlen. Die Nachfrage nach Kohlen aller Art
schwachte sieh im Berichtsquartal erheblich ab. Schuld
daran waren theils die ungewdhnlich milde Witterung,
welche nur voribergehend durch einzelne Frosttage
unterbrochen wurde, theils die Hoffnung der VVerbraucher,
schon vom 1. Méarz ab zu billigeren Preisen einkaufen
zu kénnen. Diese Hoffnung hat sich insofern auch er-
fillt, als die oberschlesiscnen Gruben, vom 1. April ab
wieder den Ublichen Sommerabschlag eintreten lassen
und die Preise fur alle Sorten unter 40 mm, sowie fur
Klein- und Forderkohlen um 60 i§f. d. Tonne mit der
Mafsgabe erinéafsigen, dafs auf diese 60 r) der Sommer-
absehlag in Anrechnung zu kommen hat. Da diese
Preisermarsigung schon Anfang Marz bekannt gegeben
war, so gestaltete sich der Versand im letzten Viertel-
jahrsmonat recht unginstig, was die Einlegung einer
grofseren Zahl von Feierschichten zur Folge hatte.
Arbeiterentlassungen fanden aber nicht statt. Der
Absatz von Grobkohlen gestaltete sich nach erfolgter
Fordereinschrankung im ganzen Yiefriedigend. Dafs
der Verkauf an Hausbrandkohlen infolge des an-
dauvernden milden Wetters soweit hinter demjenigen
des Vorjahres Zuriickbleiben wirde, war nicht voraus-
zusehen, und so mufste der grofste Theil der Vorrathe,
welche die Gruben im Januar und Februar zu rdumen
hofften, ins zweite Vierteljahr mit hinibergenommen
werden. FuUr Industrieltohien stockte awmar der Absatz
in der ersten Quartalshélfte, er besserte sich aber Mitte
Februar so erheblich, dafs die Bestande geraumt werden
konnten. Nach Eréffnung der Schiffahrt, welche diesmal
in den ersten Marztagen erfolgte, hob sieh auch die
Verfrachtung von Forder- und Klein-Kohlen nach dem
Kustengebiet. 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-
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lassigt, es machten sich aber Ende Mérz schon Zeichen
flr eine Besserung bemerkbar.

Der Gesammitversand an Kohlen zur Hauptbahn betrug:

im I. Quartal 1902 . 37376701
» V. Quartal 1901 . . 44152801
,» 1. Quartal 1901 4406 350 t

entsprechend einer Abnahme von 15,34 °/o gegenuber
dem Vorquartal und einer solchen von 15,18 70 gegen-
Uber dem gleichen Quartal des Vorjahres.

Koks. Die Koksanstalten hatten infolge der Ein-
schréankung der Roheisenerzeugung und der schlechten
Beschéaftigung der Giefsereien fur ihre Erzeugnisse
keinen ausreichenden Absatz und waren gezwungen,
sehr erhebliche Koksmengen zu stapeln. Da sich die
Verhdltnisse auf dem Roheisenmarkte aber gegen
Quartalsschlufs giinstiger gestalteten, so trat auch
in der Koksverladung eine Besserung ein. Kleinkoks
und Zinder konnten der Production entsprechend
untergebracht werden.

Roheisen. 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 Vorrathe 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, anhélt und die aufser-
ordentlich hohen Altzeugpreise nicht wesentlich zu-
ruckgehen, dirften die Roheisenbestdnde 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 auslandischen, seshrhohenErzpreise habensich
im Vergleich zum Vorjahre wesentlich nicht gedndert.
Gestiegen ist infolgedessen der Verbrauch von oberschle-
sischen Brauneisenerzen, welche den meisten Hochofen-
werken auf eigenen Férderungen zur Verfligung stehen.

Stabeisen. Dank den Vereinigungsbestrebungen
der deutschen Walzwerke festigte sich die Lage des
Stabeisenmarktes im Berichtsquartal. Der Handel
schritt endlich zur Erganzung seiner stark gelichteten
Lager, durch Abruf auf alte Abschlisse und Thatigung
neuer zu etwas hoheren Preisen. Recht umfangreich
gestaltete sich der Eingang von Auftragen fur die
Feinstrecken, aber auch Mittelstrecksorten hatten zu-
friedenstellenden Absatz. Dagegen fehlte es den so-
genannten Grobstrecken, welche hauptséchlich Con-
structionseisen herstellen, an Arbeit. Die Preise fur
diese Eisensorten blieben nach wie vor gedriickt und
stark verlustbringend.

Am Vierteljahrsschlufs lag fir sogenannte Handels-
eisen — Mittel- und Feinstrecksorten — eine Fille von
Arbeit vor, zu Preisen freilich, die angesichts der gegen-
wartigen Roheisen-, Kohlen- und Altzeugpreise den Wer-
ken immer noch keinen Gewinn liefsen. Von der Lésung
derWalzwerksverbandsfrage wird das zukiinftige Schick-
sal der deutschen Walzeisenindustrie abhéngig sein.

Draht. Hinsichtlieh des Drahtmarktes kann auch
fur das verflossene Vierteljahr, dank der guten Organi-
sation dieses Geschafts, zufriedenstellend berichtet
mnerden. Die Beschéaftigung der Werke war gut bei
unveranderten Preisen.

Grobblech. Die Grobblechwerke waren wahrend
der Berichtszeit ungleiclunafsig, im allgemeinen jedoch
unzureichend beschaftigt. Bezlglich der Preisstellung
kam den Werken der Umstand zu gute, dafs vier
Werke, welche bislang dem Grobblechverbande nicht
angehort hatten und die Verbandspreise besténdig
unterboten, Anfang Marz dieses Jahres dem Grobblech-
verbande beitraten.

Feinblech. Die Feinblechwalzwerke waren im
abgelaufenen Vierteljahr véllig ungenlgend beschaftigt



472 Stahl und Eisen.

und muiste auch noch ein grofser Theil der Erzeugung
flr spatere Lieferung auf Lager genommen werden,
was sonst nur in Bezug auf russische und rumaénische
Dachbleche in den Wintermonaten zu geschehen pflegt.
Das Hauptereignifs wahrend 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 wirt-
schaftlichen Vereinigung hervorgerufenen mannigfachen
Umstande mit, dafs diejenigen Werke, welche vor dem
Verbandschlufs zu niedrigeren Preisen stark vorverkauft
hatten, reichlich beschaftigt waren, wahrend sich andere
Werke, welche im Verkauf zu den friheren verlust-
bringenden Preisen zurtickgebalten hatten, in Arbeits-
notli befinden. Diese Zeit ist indessen eine voriber-
gehende und es steht zu erwarten, dafs das auf einer
wohldurchdaehten Grundlage geschaffene Feinblech-
syndicat alle berechtigten AnsprUche seiner Mitglieder
zu erfullen in der Lage sein wird.

Eisenbahnmaterial. Die Werke, welche sich
mit Herstellung von Eisenbahnmaterial befassen hatten
sich, wie schon seit langem, auch im verflossenen
Vierteljahr (ber schlechte Preise und grufstentheils
auch dber, véllig unzureichende Beschéaftigung zu be-
klagen. Die Erwartung, dafs der nothleidenden Eisen-
industrie seitens des Eisenbahnfiscus grofsere Auftrage
als bisher angefuhrt werden wirden, hat sieh im ab-
gelaufenen Vierteljahr leider nicht erfullt.

Eisengiefserei und Maschinenfabriken.

In don Eisengiefsereien hat sich der Beschaftigungs-
grad zwar etwas gebessert, doch blieben die erreichten
Preise unzureichend. Fur Stahlformgufs herrschte
ungeniigende Beschéaftigung. Die Maschinenfabriken
hatten "'eine etwas lebhaftere Nachfrage aufzuweisen.
An Anfragen mangelte es nicht, dagegen an Auftrags-
ertheilungen, die nur mit grofsen Opfern und Mihe
hereinzuholen waren.

Preise.

Roheisen ab Werk: .«f.d. Tonne
Giefsereiroheisen.........ccccecevevenne. 60 bis 62
Hamatit.......ccoooveeivivecciceciie 70 , 18
Qualitats-Puddelroheisen — , 55
Qualltats -Siemens- Martlnrohelsen — , 58

'Gewalztes Eisen, Grundpreis

durchschnittlich ab Werk:
Stabeisen. .., 100 , 125
Kesselbleche........ocooooeiieiiiciicicci, 150 ,,160
Flufseisenbleche.......ccocoviveinnns 130 ,, 140
Diinne Bleche............ 125 ,, 135
Stahldraht 5,3 m M ...ccoceveeieenne — 125

Gleiwitz, den 7. April 1902.
Eisenhutte Oberschlesien.

lll. GroRbritannien.
Middlesbro-on-Tees, 9. April 1902.

In den ersten drei Monaten dieses Jahres haben
sich die Roheisenpreise hier langsam und stetig ge-
hoben; am fuhlbarsten machte sich das Steigen im
Februar. Die in meinem Jaunar-Berichte ausgedriickte
Vermuthung, dafs es mdoglich sein wirde, hiesiges
Eisen nacli den Vereinigten Staaten zu senden, ist
eingetroffen. Die Geschaftsverhaltnisse sind insofern
ziemlich verwirrt gewesen, als sowohl Eisen Uber das
Atlantische Meer "nach England und Schottland als
auch umgekehrt versandt wurde. Es kam Roheisen
aus Canada nach Schottland und schottisches ging
dahin zuruck; aufserdem wurde auch von Middlesbro
nach Philadelphia verladen. Es handelt sich von hier
aus um Giefsereieisen. Gegenwartig sollen weitere
Anfragen fir hiesiges Product von den Vereinigten
Staaten vorliegen und die Preisdifferenz gering sein.
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Was die schon friher erwahnte Aendcruug im Ver-
haltnis der Ausfuhr zu den Verladungen nach britischen
Hafen von hier anbelangt., so zeigt es sich mehr und
mehr, dafs der hiesige Bezirk von dem Auslande un-
abhangig geworden ist. In den ersten drei Monaten
wurden esportirt: in 1900 & °/o, 1901 46 °/o und
1902 nur 35 °/o der Gesammtverschiffungen des hiesigen
Bezirkes. Den grofsten Zuwachs zeigen die Ver-
sendungen nach Schottland.

DieW arranllagor weisen weniger Aenderungen
auf. Die Lager bei den Hochofenwerken sind an
Giefsereiqualitaten aufserordentlich gering. Es halt
bei den meisten Hutten vielfach schwer, selbst kleine
Ladungen ohne Zeitverlust zu erhalten. Die Preise
fir Eisen ab Werk zeigten eine gréfsere Abhangigkeit
von dem Laufe des Warrantmarktes, dem Giefsereieisen
bis auf sehr geringe Differenzen folgte. Des Warrant-
marktes beméchtigte sich die auf Nachrichten Uber das
Geschéft in Amerika sich berufende Spcculation. Vor-
laufig scheint eine Hebung der Ausfuhr von hier nach
Deutschland ausgeschlossen, und da sich die Verhéltnisse
in den Vereinigten Staaten erfahrungsmafsig auch recht
schnell andern konnen, so beschréankt sich das Geschaft

: hier zumeist auf kurze Lieferzeit. Fur Herbst herrscht

J bei Abgebern.

vorlaufig keine Meinung weder bei Kaufern noch
Auf mehrere Monate hinaus sind die
Ordrebiicher der Hochofenwerke geftillt und fir Herbst
verlangen sie die gleichen Preise wie fiir prompte
Lieferung d. h. fur Nr. 3 von 47/— bis 48/— f. d. Tonne
ab Werk.

In Hamatiteisen fanden von Zeit zu Zeit grotsere
Umsatze statt, im allgemeinen blieb aber das Geschaft
still. Ueber die Roheisenerzeugung werden noch immer
keine officiellen Angaben gemacht. Ende Marz waren
hier 78 Hochdéfen in Betrieb, davon verarbeiten 41 hiesige
Erze und 26 machen Hamatiteisen.

Die W alz werke waren regelmafsig beschaftigt, aber
keineswegs mit Bestellungen Uberhauft. Die seit langerer
Zeit bestehende Vereinbarung auf bestimmte Preise
fur Platten dauerte fort. Es wurde jedoch mitunter
fur Export Frachtvergiinstigung gewahrt. Dies hat
aber ganz aufgehort, nachdem seit ungefdhr einem
Monat betrachtliche Bestellungen fiir Schiffbaumaterial,
man sagt 50- bis 60000 tons, fur englische Werfte
eingegangen sind. Fir Lieferung nach Deutschland
sind die hiesigen Materialpreise noch immer zu hoch,
und nach anderen Léndern Ubt die deutsche Concur-
renz grofsen Druck aus. Stahlplatten und Winkel wurden
um 2,6 f. d. ton erhoht. — Eine neue Anlage fur Her-
stellung von Stahlplatten, Winkeln u. s. w. mit den
neuesten Einrichtungen ist beschlossen worden und wird
dazu eine Summe von 250000 £ aufgewandt werden.

Die Einfuhr von Stah lkniippein aus Deutsch-
land héalt hier au. Neue Abschlisse sind infolge der
Preiserhéhung nicht méglich. Es herrscht grofser
Mangel an Knippeln nach bestimmten Analysen.

"Die Scbhiffbauthatigkeit ist hier noch immer
recht lebhaft. Manche Werfte haben fir das ganze
«Jahr genligend zu tliun, andere bemihen sich um Be-
stellungen auf Neubauten, welche aber bei den jetzigen
traurigen Frachtverhaltnissen sehr schwer erhéltlich
sind. Die L6éhne und Materialien sind hier so theuer,
dafs noch vor kurzem die fiur eine englische Werft
erwartete Bestellung auf mehrere Dampfer an ver-
schiedene deutsche Werfte vertheilt wurde.

Die Lohne werden nach vielen Richtungen jetzt
herabgesetzt. Anfangs Januar trat bei den Hochdfen
eine Verminderung von 1 bis 3/4 </0 ein, und da
die Durchschnittspreise im verflossenen Vierteljahr
wiederum niedriger waren als friher, steht eine weitere
Verminderung in Aussicht. Bei den Eisenwalzwerken
trat nach den Durchschnittspreisen der ersten zwei
Monate eine Erméfsigung von 2'/* °/° e'n- ,®e’ Jren
Schiffswerften und Kesselschmieden wird eine \er-
minderung von 5 °/° beantragt.
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Die Frachten blieben &ufserst niedrig fiir Dampfer
gewohnlicher Grofse, wahrend an kleinen Fahrzeugen
steter Mangel herrscht. Heutige Raten sind fir volle
Ladungen: Rotterdam 4/—, Geestemiinde 4 6 a 4/9,
Hamburg 4m— und Stettin 4 3 a 4/6.

Die Vorrathe betrugen:
Middlesbrough-District:

in offentlichen Lagern einschliefslich Connals
gewohnliche Qualitaten am 31. Marz 1901 70010
""Hamatit-Qualitéten ,» 3., 1901 7905

gegen 142 243 bezw. 300 tons am 31. Marz 1902.

Schottland:

tons

tons

in Connals Lagern am 31. Marz 1901 . 61 542
gegen 53400 tons am 31. Marz 1902.
West-Kuste:
in Warrantlagern und bei den Hitten tons
3L MArz 1901 ..o 23 984

gegen 18 000 tons am 31. Marz 1902.
Die Preisschwankungen betrugen:

Januar Februar
Middlesbro Nr. 3 GMB. 45/— 43/3»/a iS/— 45/- <lIfS 46/9
Warrant Cassa Kaufer
Middlesbrough . 44/4Vad3/3»/; 4814  44/4Va «/4>3 4614
do. Hamatit . ... nicht notirt
Schottische M. N 49/2 48/10 54/1 49'3jl2 53/5 52/4l/a

Cumberland Iliim atit’ 56/6 55/10»/a 59/3 53/41/a 59/6
Es wurden verschilft von Januar bis Marz:

59/1

1902 . 235502 tons, davon 30011 tons
1901 . 218 798 _ 50050 ,
1900 . 293 889 . 127205
1899 . 287 401 n 81 006
1898 . 245 159 48 403
1897 . 287 268 B 64239 ,,
1896 . 241 914 D 47525 § &
1895 .. 174663 ) 22 750 B S
1894 . 224300 35105 )
1893 . 190 289 24321
1892 166 957 28110

Heut|ge Preise (am 8. Aprll) sind fur prompte
Lieferung:
Middlesbro Nr. 1 G M B. i 49/-

3 47/3
4 Giefserei  .ovveeveieens 46,9 >88

f ., 4 Puddeleisen ) 46/3

, Hamatit Nr. 1, 2, 3 gemischt . . 56/3
Middlesbro Nr. 3 W arrants............... 4711 1

. Hamatit Warrants . . . . 227*,
Schottische M N. Warrants................ 53/3 =i
Cmnberland Hamatit Warrants . . 59/6 J
Eisenbleche ab Werk hier £ 6.2.6
Stahlbleche ,, 515.— .
Bandstahl  , 6.15— - d. ton mit
Stabeisen " 6.5.— 2**°lo
Stahlwinkel , 5.12.6 Disconto.
Eisenwinkel ,, 6.2.6
Stahlschienen ., 5.10.—

H. Ronneheck.

Industrielle

ISuderussclie Eisenwerke zu Wetzlar,

Ans dem Bericht des VVorstandes Uber das Jahr 1901
geben wir Folgendes wieder: ,,Das Geschaftsjahr 1901
hatte empfindlich unter den friher erwahnten Ver-
héltnissen zu leiden, namentlich wurden in den Ver-
braucherkreisen die zu hohen Preisen gethatigten lang-
fristigen Abschlisse in Rohstoffen und Erzeugnissen
des Eisengewerbes als eine driickende Last immer

Industrielle Rundschau.
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IV. Vereinigte Staaten von Nordamerika.
Pittsburg, Ende Marz 1902.

Die Hoehconjunctur auf dem amerikanischen Eisen-
markte hat auch im zu Ende gehenden Vierteljahre
unverandert angehalten. Die Knappheit an Roheisen
und Halbzeug hat nicht nur angehalten, sie hat
sich, zumal die Production durch Stirme und Ueber-
schwemmungen gestért wurde, noch weiter verschérft,
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 nachsten Zeit noch bedeutend
zunehmen wird; die amerikanische Industrie betrachtet
diese Einfuhr nicht als eine Conclrrenz, sondern als
eine ndtljige Aushilfe.

Die Preise sind, wie aus der ain Schlisse ge-
gebenen Zusammenstellung ersichtlich, in der Berichts-
periode fast ausnahmslos erhdht worden, dieselben be-
ziehen sich auf das reguldre Abschlufsgeschaft, wahrend
fir 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 $, fur Ab-
schliisse dartber 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:

1902 N
— = j=2]
£5 55 & #N g
é-‘—;ﬁ éﬁ 22 W« w
g S $ S i

Giefserei - Roheisen Stan-
dard Nr. 2 loco Phila-
delphia ....cccoovvvvrnnnee,

Giefserei-Roheisen Nr. 2
(aus dem Siden) loco
Cincinnati........cccceuu..e.

Bessemer -Roheisen\ ¢,

16,—117,75j 18,25 18,75 15,40

14,25:14,75:15,—15— 14.50
16,75 17,25 17,25 17,50 16.75

Graues Puddeleisen > |s g 15,50 16,75*16,75j18,- 14.50
Walzdraht . . . 34,50j35,50-35,75|36,- 36,—
Schwerc Stalilschienen ab -

Werk im Osten. . . 28,—i28,--A —i28- 26,-

Cents fur das Pfund

Behalterbleche . . 1 ¢, 160; 1601 160; 1,60 145
Feinbleche Nr. 27. - 290! 3,— 3,-1 3,— 325
Drahtstifte . . . .J 1,95) 2,05 2,05 2,05 2,30
Rundschau.

mehr empfunden. Wahrend wir unsere Erz- und Koks-
vertrage erfillen 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 fir das Jahr 1901
vollstdndig untergebracht hatten, sahen wir uns, nach-
dem die vorhandenen Lagerplatze gefiillt waren, wegen
des schlechten Absatzes von Roheisen schon im Juni
gezwungen, einen Ofen bis aufWeiteres 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-
mafsigen Abschreibungen und Zurickstellungen 1900
690 000,00 31, 1901 12048*22,07 11, der Reingewinn
1900 745891,53 11, 1901 752 865,06 JI. Die™ Zuriick-
stellungen haben gegen das Vorjahr eine Erhéhung
von 514822,07 jt erfahren und der Reingewinn ist
um 6974,08 L gestiegen. )

Die Eisensteinforderung hat betragen im Jahre 1901
129344 t und im Vorjahre 159400 t, mithin im Jahre
1901 weniger 30056 t. Veranschlagt war die Férderung
auf 1600001 Sie mufste eingeschrankt werden, einmal,
weil, wie schon erwahnt, die von uns verkauften Erze
nicht vertragsgemars bezogen wurden und zum &andern,
weil der Rickgang in der Roheisendarstellung uns
zwang weniger zu fordern, damit wir unsere Abnahme-
verpfiiehtungen in Kauferzen erfiillen konnten. Die
Roheisengewinnung betrug im Jahre 1901 91268 t und
im Vorjahre 105815 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 19699 t. Der Ausfall in der Erzeugung
und in dem Versand des Roheisens ist lediglich auf
ungeniigende Abnahme seitens der Kaufer zurick-
zufuhren. Der Roheisenbestand beziffert sich Ende 1901
auf 7825t 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 Ji und die Durchschnittsselbstkosten ohne Ab-
schreibungen auf 67,95 M f. d. Tonne. Der Betrieb der
Oefen auf beiden Hutten war, abgesehen von der noth-
wendig gewordenen Betriebseinschrankung, ein sehr
feregelter. Die Betriebsergebnisse stellten sich im

,aufe des Jahres fortgesetzt gunstiger.

Schliefslich heben wir noch hervor, dafs wir es
fUr richtig gehalten haben, uns an der Disseldorfer
Ausstellung mit einem eigenen Gebaude zu beteiligen,
das ganz aus eigenen Baustoffen hergestellt worden ist.
In ihm werden die Erzeugnisse unserer sammitlichen
Betriebe in Ubersichtlicher 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 erwiinscht
erscheinen. Den Haupttheil der Kosten haben wir
schon auf das vorige Jahr verrechnet, den Rest hat
das laufende Jahr zu tragen.

Fir Abschreibungen sind vorgesehen 1204822,07 J (.
Der Reingewinn des Jahres 1901 betragt 752865,66 J1
und vertheilt sich wie folgt: 5% Zuweisung an die
gesetzliche Rucklage 37643,28 JI\  Zuweisung zum
Unterstitzungsbestand 100000,00 JI\ vertragliche Ge-
winnbeteiligung des Vorstandes und der Beamten
30687,12 JI\ 4 70 Gewinnanteile auf 7500000 Actien
A, B und C= 300000 JI\ satzungsmafsige Vergitung
an den Aufsichtsrath 34144,23 jt\ bleiben 250391,03 1]
hierzu Vortrag aus 1900 5297,2831. W.ir schlagen vor,
davon zu zahlen weitere 3 % Gewinnanteile auf
7500000 Actien A, B und C = 225000,00 JI\ Be-
lohnungen an Beamte und fiir gemeimnitzige Zwecke
14 000,00 J1 und den Rest von 16688,31 J1 auf neue
Rechnung vorzutragen.

Ueber die voraussichtliche Gestaltung der Markt-
lage im laufenden Jahre lafst sich Bestimmtes nicht
sagen, jedoch wird man gut thun, sie nicht zu giinstig
zu beurteilen. Auf den Huttenwerken selbst und bei
den Verbrauchern lagern noch grofse Mengen Roheisen;
sie betrugen auf den Hitten, die zum Roheisen-Syndicat
in Dusseldorf gehdren, am 1. Februar 1902 480000 t.
Diese Zahl zeigt gegen den Vormonat allerdings eine
Abnahme von 4000 t, sie ist aber immer noch hoher,
als die von dem Roheisen-Syndikat fir das Jahr 1902
am 1. Februar zu liefernde Menge von 463000 t. Die
Roheisenversendungen des Syndicats haben betragen
in den Jahren: 1899 1243295 t, 1900 1098964 t,

Industrielle Rundschau.
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1901 875888 t. Hiernach ist die Annahme berechtigt,
dafs noch erhebliche Auftrage eingehen werden. In
Bezug auf die Preise ist aber zu bemerken dafs sie
befriedigende bis jetzt nicht sind.“

Dusseldorfer Masclilnenbau-Actiongesellsehaft
vorm. J. Losenliausen zu Dusseldorf.

Die Gewinn- und Verlust-Rechnung fur 1901
weist einen Rohgewinn auf von 201611,49-,//, zuziglich
des Gewinnvortrages vom Jahre 1900 von 10893,77 J1,
so dafs sich zur Deckung der Handlungsunkosten ein-
schliefslich 13245 31 Aufwendungen im Jahre 1901
fur die Beteiligung an der Dusseldorfer Ausstellung
= 238468,59 J(, ein Fehlbetrag von 25963,33 J | ergiebt,
welcher zuziiglich der Abschreibungen und Ruickstellung
von 55908,03 11 die Héhe von 81871,36 (. erreicht,
zu deren Ausgleich der Reserve-Fonds in Anspruch
genommen -werden mufs, welcher sich hiernach noch
auf 150207,73 J1 belauft und die gesetzlich vor-
geschriebene Hohe behélt. Der Gesammtumsatz ist
von 1818000 i1 im Vorjahre auf 1231000 JI zurlck-
gegangen. Um das Arbeitsbedlrfnifs einigennafsen
zu befriedigen und den Betrieb nicht allzuweit ein-
schranken zu mussen, war das Werk gezwungen, Auf-
trage fast unter Verzicht auf jeglichen Nutzen herein-
zunehmen. Die Geschaftsstille wurde nach Madglich-
keit benutzt, Verbesserungen und Neuerungen an vor-
handenen Constructionen zu schaffen, um damit bei
der Ddisseldorfer Ausstellung hervorzutreten.  Neu
wurde aufgenommen aufser dem Bau von Material-
prufungsmaschinen die Herstellung von Elektromotoren
und elektrotechnischen Apparaten in eigens hierfir
eingerichteter Sonderabtheilung des Betriebes.

Niihmascliinenfabrik und Eisengiefserei, A.-G.
vorm. H. Koch & Co. in liielefold.

Die Schwierigkeit, mit der das Unternehmen schon
in den Vorjahren zu kampfen hatte, den Preisen der
Rohmaterialien entsprechende Verkaufspreise zu er-
zielen, trat im verflossenen Geschéftsjahre in erhéhtem
Mafsstabe hervor. Waéhrend dies damals noch im
grofsen und ganzen gelungen ist, war es 1901 bei
dem auf allen Gebieten herrschenden Preisdruck nicht
mdglich. Die Nahmaschinenabtheilung war gut be-
schaftigt, konnte indefs bei den hohen Preisen der
Rohmaterialien den Gewinnausfall dem Vorjahre gegen-
Uber nicht ausgleichen. Das Mifsverhaltnifs zwischen
fertigen Fabricaten und Rohstoffen war am gréfsten
bei der Eisengiefserei. Der Versand der lahrrad-
abtheilung war zwar grofser als im Vorjahre, infolge
gleichzeitig sehr gedrickter Verkaufspreise liefs sich
aber kein Mehrgewinn erzielen.

Der Ueberschnfs pro 1901 betragt laut Gewinn-
und Verlust-Conto 174071,52 M, dazu Saldovortrag
aus 1900 8103,53 11, macht 182 175,05 , welche wie
folgt verwendet werden sollen: Ueberweisung an den
Specialreservefonds 15000 Jc, Delcredereconto 15 000.cC,
9 °/° Dividende = 121500 JI, Tantieme an den Auf-
sichtsrath, Vergiutung an den Vorstand und Gratification
an Beamte 27818,19 J1, Ueberweisung an das Unter-

stiitznngsconto 2000 J1, Vortrag auf neue Rechnung
856,86 1.

Pennsylvania Railroad Company.

Die Gesammteinnahmen aller Linien, 06stlich und
westlich von Pittsburg, haben, nach dem Jahresbericht
der genannten Gesellschaft, im Jahre 1901 198626878 $
betragen, was gegen das jahr 1900 eine Zunahme von
23390 524 $ ergiebt. Die Betriebskosten beliefen sich
auf 133 713386 (2, es blieb demnach ein Ueberscliufs
von 64913492 ¢, entsprechend einem Zuwachs gegen
1900von 10 175414 $.



15. April 1902.

Vereins - Nachrichten,

Stahl und Eisen. 475

Vereins-Nachrichten.

Josef

Wahrend sonst im Lande die Osterglocken das
Fest der Auferstehung einlauteten, erklang an den
Jfern der Saar dumpfer Klang, der die Trauerbot-
schaft verkiindete, dafs der im besten Mannesalter
stehende Generaldirector der Burbacher Hitte, Johann
Josef Ott, nach kaum einjéhriger Thatigkeit in seinem
jetzigen Amte ploétzlich
einer tickischen Krank-
heit erlegen war.

Johann Josef 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 Koln die Univer-
sitat zu Brissel und die
Hochschule zu Aachen.
Nach dreijahriger Stu-
dienzeit Gbernahm er im
Jahre 1875 die Leitung
des Laboratoriums von
Gebr. Stumm in Neun-

kirchen, woselbst er
auRerdem noch als erster

Hochofenassistent die
Fihrung der lothringi-

schen Erzgruben ge-
nannter Firma in Han-
den hatte. Um sich
auch in der kaufméan-
nischen Thatigkeit auszubilden, war er im Jahre
1880 bei der Firma Spéter in Coblenz eingetreten und
dort zwei Jahre thatig. Im Jahre 1882 wurde er als
erster Bureauchef und Vertreter der Actiengesellschaft
Phonix nach Ruhrort berufen, im Jahre 1886 Uber-
nahm er als kaufmannischer Director die Leitung der
Dillinger Huttenwerke, in welcher er bis zum 1. April
1901 verblieb; von letzterem Tage ah wurde er als
Generaldirector der Burbacher Hutte nach Burbach
berufen und gleichzeitig zum Vorsitzenden des Knapp-
schaftsvereins dieser Hitte ernannt.

Nicht nur in dieser [seiner amtlichen Thatigkeit,
weicherer mit unermudlicher Pflichttreue, ausdauernder

ott +

Gewissenhaftigkeit und nimmer rastender Arbeitsfreude

sich hingab, sondern auch in den verschiedensten

wirthschaftlichen und gemeinnitzigen Vereinen hat er

mit seinen reichen Erfahrungen und ausgezeichneten

Fahigkeiten gewirkt und stets mit klarem Blicke die

jeweiligen Bedirfnisse der Saarindustrio erkannt. Als

Mitglied der Handels-

kammer, Stadtverordne-

ter, Beigeordneter, Mit-

glied des Kreistages so-

wie in den Verbanden

der Eisenindustrie war

er ebenfalls erfolgreich

thatig. 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 dafiir

abgelegt, wie mit der

beruflichen  Thatigkeit

im engeren Sinne des

Wortes sich das Inter-

esse fUr das Gemeinwohl

in schonster 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 Fihrer und

véterlicher Beschitzer, wie auch zahlreiche, das Gemein-

wohl fordernde Neuerungen von den vortrefflichen Gaben

seines Geistes und Herzens zeugen. Auch die deutschen

Eisenhittenleute verlieren in ihm einen eifrigen Férderer

ihrer Interessen und Winsche, und erfillt 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 Koénnen und Wollen ferner fur

i sie einzusetzen. Sie werden sein Andenken stets in
| hohen Ehren bewahren.

R T P.S.
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Verein deutscher Eisenhilttenleute.

Aendernngen im Milglioder-Terzeichnifs.

Altpeter, Fritz,
Rotlistrafse 18.

Bielski, Sigmund, Ingenieur, Paskan, Mahren.

Brochler, Arthur, 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. Bergakademle
Leoben, Steiermark.

Fey, TL, Ingenieur bei Jorge Rooek, Bilbao, Spanien.

Gouvy, A., Ingénieur des Arts et Manufactures, Colombes
(Seine), Rue des Lilas 7.

v. Gumberz, A., Hittenverwalter a. D., Nentitschem,
Mahren.

Herold, C., Ingenieur, Walzwerksdkector a. D., Miinchen,
Tegernseerlandst.rafse 36.

Hilbenz, Dr. H., Ingenieur, Dusseldorf, Friedrichstr. 62.

Kattlick, Eugen, Ingenieur, Wien V1I, Breitegasse 19.

Klein, Clemens, Betriebschef beim Eisen- und Stahl-
werk Hoesch, Dortmund, Eberliardstr. 11.

Klein, Hugo, Hochofcnclief der Société Métallurgi<iue
de Taganrog, Taganrog, Sudrufsland.

Kroll, und., Walzwerksbetriebsassistent des Lothringer
Huttenvereins Aumetz-Eriede, Kneuttingen, Lothr.

Martens, A., Geh. Regiernngsrath, Professor, Director
der Konigl. mechanisch-technischen Versuchsanstalt,
Gr.-Lichterfelde West, Knesebeckstr. 31

Oesterreich, Dr., Max, Director der Mosel-Hiittenwerke,
Act.-Ges., Maizicres bei Metz.

Poirier, A.,Y ertreter der Gutehoffnungshiitte, BerlinW 15,
Fasauenstrafse 821.

v. Radinger, E., Ingenieur im Differdinger Stahlwerk,
Diffcrdingen, Luxemburg.

Ruperti, Henry, Techn. Director der Maschinenfabrik
»,Baum®, Herne i. W.

Ingenieur, Saargemiind (Lothringen"),
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22. Jahrg. Nr. 8.

Sattler, F., Oberlilitteninspector a. D., Bunzlau, Moltke-

_ strafse 12.

u. ScKoultz, R.,
Nr. 7, Flnland

Schroeter, Em il, Procurist dos Verbandes deutscher beln-
blechwalzwerkc Kéln, Unter Sachscnhausen _Nr. 17.

Teichgraber, Geon/, Hochofen- und Gruben-Betriebsclief
der Société an. des Hauts-fourneaux, Forges et
Aciéries de Malaga, Malaga, Spanien.

Toepfer, Emil, A., Ingenieur, Duqucsne Steel \\ orks,
Duiiuesne, Pa, Allegheny-Country, U. S. A.

Wencelius_ A., chef de laboratoire aux établissements
de la Oie. des forges de Chatillon, Commentry et
Neuves-Maisons, Neuves-Maisons (Meurtlie et Moselle).

Wever, Paid, Ingenieur, Charlottenburg, Schliterstr. 30.

Ingenieur, Helsingfors, Nylandsgatan

Neue Mitglieder:

Emmerich, Ludwig, Procurist des Westfalischen Nickel-
walzwerks Fleitmann, Witte & Co., Schwerte i. W.

Jacobsen, SOben Sanne, Bellevue Pa., 94 James Street.

Métayer, Maurice, Professeur de Siderurgie a 1Ecole
Centrale des Arts et Manufactures, Ingenieur en cliet
a la Société de Denain et d’Anzin, Paris, 2 Rue
Rembrandt.

Meyer, Oscar, Ingenieur, Goppingen, Wirttemberg.

Miuhling, Julius, Fabricant, Schwerte i. W.

Pfeifer, Adolf, Vorstandsmitglied und kaufméannischer
Director der Mascliinenbau-Act.-Ges. Tigler, Meide-
rich bel Rulirort.

Piehler, Ingenieur der Act. - Ges.
Niederschelden a d. Sieg.

Rosambert, Charles, Ingénieur chef de Service ~des
Hauts-Eourneaux et fours a coke de la Soc. des Aciéries
de France, Isbergues, Pas do Calais.

Taube, E. A., Baron, Bergingenieur der Donetz-
Jnrjewka Huttenwerke, Jurjewka, Station der Siid-
ostbahn, Gouv. Ekaterinoslaw, Rufsland.

Wellenbeck, Em iljr., i. F. Wellenbeck &Co.. Disseldorf.

Charlottenhiitte

Verstorben:
ott, Josef, Generaldirector der Burbacher Hiitte, Burbach.

Eisenhltte Oberschlesien.
Zvveigverein des Vereins deutscher Eisenhiittenieute.

Hauptversammlung

am Sonntag, den 4. Mai 1902, Nachmittags 2 Uhr im neuen Concerthaus
zu Beuthen O-S. Gymnasialstrafse.

Tagesordnung:

1. Geschaftliche Mittheilungen.
. Wahl des Vorstandes.

w N

Uberhitzung.1

. Vortrag des Hrn. Director Burkhardt-Gleiwitz uber:

., Fortschritte in der Anwendung der Dampf-

Vortrag des Hrn. Geschéftsfihrers des Centralverbandes deutscher Industrieller H. A. Bneck-Berlin (ber:

,.Die wirtschaftliche Bedeutung der industriellen Cartelle.”

Kohlenbergbau.*

. Referat des Hrn. Bergwcrksdirector Waehsmann-Kattowitz dber: ,,SchlammversSz beim oberschlesischen

.
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