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Das Stahl- und Walzwerk Rendsburg. *
(Hierzu Tafel XV bis XVIII.)

Jie deutschen Schiffswerften sind noch 
in vielen Fällen darauf angewiesen, 
ihre Schiffsbleche und Profileisen vom 
Ausland zu beziehen, weil dieses durch 

die niedrigen Wasserfrachten und die Zollfreiheit 
auf Rohmaterial für den Bau von Seeschiffen in 
der Lage ist, billig zu liefern. Auf die Lieferung 
des Rohmaterials, namentlich des Eisens, hat 
die Zollfreiheit die Wirkung, dafs die Preise des 
Inlandes sich nach denen des Auslandes richten, 
und da die deutschen Eisenwerke meistens weit 
entfernt von der Küste, dem Gebiete des Schiff
baues liegen, so spielt die Fracht eine wesent
liche Rolle, und der Preis mufs demgemäfs ab 
Werk oft erheblich niedriger gestellt werden, 
als für die Lieferungen an das Inland. So kommt 
es, dafs die Eisenhütten die übrigen Abnehmer 
bevorzugen und der Schiffbau, namentlich in den 
Zeiten allgemeinen grofsen Bedarfes auf den 
Bezug des Rohmaterials aus dem Auslande an
gewiesen ist. Da sich aber Niemand gern nur 
zur Aushülfe benutzen läfst, so folgt daraus der 
weitere Zwang, die ausländischen Bezugsquellen 
stets offen halten zu müssen, und wird dadurch 
die Thatsache erklärlich, dafs trotz der im allge
meinen herrschenden Bereitwilligkeit des Schiff
baues, die heimische Industrie zu bevorzugen, 
noch ein grofser Theil der Lieferungen dem 
Auslande zugewiesen werden mufs.

* Vergl. Bericht der Inbetriebsetzung des Stahl- 
und Walzwerkes Rendsburg in Heft VI S. 851.

XV.»

Diese Erwägungen ergeben die Zweckmäfsig- 
keit der Anlage eines.Eisen- und Stahlwerks an 
der Küste, da ohne ein solches die erforderliche 
Unabhängigkeit des Schiffbaues von dem Aus
lande nicht zu erreichen ist. Die Ausdehnung 
der deutschen Küste, über Nord- und Ostsee er- 
giebt für ein Stahlwerk die günstigste Lage am 
Kaiser Wilhelm-Kanal und veranlafste die Gründer 
des Stahl- und Walzwerks Rendsburg zum 
Erwerb des östlichenGeländes des Audorfer Sees, der 
in unmittelbarer Nähe der Stadt Rendsburg liegt 
und vom Kanal durchschnitten wird. Entsprechend 
ihrem Ursprünge sind die Ufergrundstücke sandig 
und für Ackerbau von geringem Werth, aber in
folge der mäfsigen Erhebung und des festen 
Untergrundes, sowie, der dadurch bedingten Zu
führung von salzfreiem Grundwasser für die Er
richtung von Fabrikgebäuden und maschinellen 
Einrichtungen aller Art sehr geeignet.

Die Lage an der Wasserstrafse ist von be
deutendem Werth und ermöglicht die Ausnutzung 
der niedrigen Wasserfrachten sowohl für das 
Heranschaffen der Rohmaterialien als auch für 
den Versand der Fabricate. Aufserdem ist durch 
den Bau einer Bahn für Anschlufs an die Eisen
bahn der Strecke Flensburg—Hamburg gesorgt, 
wodurch der bequemste Verkehr mit dem Binnen
lande ermöglicht und eine gute Verbindung mit 
allen Plätzen für An- und Ablieferung geschaffen 
ist. Der geplante Bau der Bahnlinie Rendsburg- 
Kiel bietet dem Verkehr weitere Vortheile. Die 
Landbevölkerung liefert brauchbare Leute für
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einen gediegenen Arbeiterstamm, sowie gute, 
nicht zu theuere Lebensmittel.

Da das Ufergelände noch reichlich freieD 
Raum bietet, so hat die Erkenntnifs dieser That- 
sachen auch bereits andere industrielle Unter
nehmungen zur Niederlassung am Audorfer See 
veranlafst, worunter eine Kokerei zu nennen ist, 
die die im Norden zahlreich vorhandenen Eisen- 
giefsereien und Metallschmelzen mit dem dort in 
Zeiten starken Bedarfs schwer zu beziehenden 
Brennmaterial zu versorgen hat, sowie eine 
Fabrik von Kalksandsteinen, welche den in ver
schiedenen Qualitäten undKorngröfsen vorkommen
den Sand verarbeitet und ein gutes Baumaterial 
liefert. (Siehe den Lageplan Abb. 1.)

Die Aufgabe des Stahl- und Walzwerks Rends
burg besteht in der Herstellung von Schift’s- und 
Kesselbleclien; als Erweiterung ist, wie aus dem 
Grundplan Tafel XV ersichtlich, eine Grobblech
strecke, eine Profileisenstrafse, eine Mittelstrafse 
und eine Feineisenstrafse vorgesehen, während 
für den Fall, dafs später wider Erwarten der 
Bezug von Rohmaterial Schwierigkeiten er
geben sollte, für die Anlage von Hochöfen ge
nügend Baugrund erworben ist. Für die An- und 
Abfuhr wird in der ersten Zeit des Betriebes 
das vorläufig angenommene System von Lade
bühnen dem Ufer des Sees entlang genügen, 
während für höhere Anforderungen des Trans
portes der Bau von Molen mit entsprechenden 
mechanischen Ladevorrichtungen vorgesehen ist.

Die Ausnutzung des Ufergeländes, der Bahn- 
anschlufs fiir den Transport und die anfsteigende 
Lage des Grundstückes verwies die Lagerung 
der Rohmaterialien hinter das Werk, und diejenige 
der Fabricate sowie deren Verladung an den 
See, wodurch sich gleichzeitig eine zweck- 
mäfsige Ausnutzung der Tiefe des Ufergeländes 
ergiebt, während für Beamten- und Arbeiter
wohnungen verschiedene passende Grundstücke 
in geringer Entfernung erworben worden sind. 
Dieser Anordnung entsprechend ist die Längs
richtung des Stahlwerks mit den Gaserzeugern 
parallel zur Tiefe und diejenige des Gebäudes 
für die Kesselanlage und Maschinen senkrecht 
dazu gelegt worden, um mit der Erweiterung 
des Werkes, wie gezeichnet, fortschreiten zu 
können. (Siehe Grnndplan Tafel XV.)

Das Stahlwerk (Tafel XVI) hat zwei Hallen 
von 19 und 11 m Spannweite. Die Oefen liegen, 
abweichend von der bisher üblichen Anordnung, 
in der grofsen Halle, weil diese für die aussehliefs- 
liche Erzeugung von Blöcken genügend Raum hat 
und ein elektrisch angetriebener Laufkrahn in der
selben die Bestreichung der Oefen ermöglicht. Für 
die Aufstellung der Coquillen und das Giefsen 
der Blöcke ist ein Graben mit darüber laufendem 
Pfannenwagen ausgeführt worden. Für die 
Blockbewegung im Gebäude und auf dem Hofe 
ist ein auf dem Normalgeleise laufender Dampf-

krahn von 6 t Tragfähigkeit vorhanden; die 
Blöcke werden durch Locomotiven auf den Ge
leisen von 750 mm Spur zum Walzwerk ge
fahren.

Zur Beschickung der Herdöfen (s. Tafel XVH, 
Einsetzmaschine) ist ein Laufkrahn A , System 
R.M.Daelen, ausgeführt von demNeufserEisen- 
werk, in der kleinen Stahlwerkshalle angebracht, 
der die auf den Wagen B  stehenden Mulden C 
von 1000 kg Fassung hebt, in den Ofen einführt, 
dreht und wieder zurückbringt, während für den 
Verkehr sowie das Heben und Senken der Wagen 
die Geleise, das Hebewerk und der Bremsthurm 
(Tafel XVI) dienen. Diese Einrichtung ist gegen
über der sogenannten amerikanischen Einsetz
maschine sehr vortheilhaft, weil letztere die ganze 
Oberfläche der Bühne bestreicht und von dieser 
eine grofse Tragfähigkeit verlangt, während als 
Bahn für den Laufkrahn auf der einen Seite der 
Träger der Haupthalle und auf der ändern Seite 
ein Träger der Gebäudewand mit benutzt wird, 
so dafs die Bühne freibleibt und die Anlagekosten 
geringer werden.

Die beiden Herdöfen (Tafel XVII) sind nach 
dem Siemensschen System für je 251 Einsatz und 
3 bis 5 Schmelzungen in 24 Stunden, je nach dem 
Verhältnifs von Schrott und Roheisen, berechnet. 
Abweichend von der älteren Einrichtung ist das 
Mauerwerk des Herdes mit einer starken Wanne 
aus Flufseisenblech umgeben, auf der auch die 
Bekleidung und das Manerwerk des darüber 
stehenden Ofenkörpers ruht und deren Gesammt- 
belastung durch die äufseren Säulen auf das 
Fundament übertragen wird. Auf diese Weise 
wird das Mauerwerk der darunter liegenden 
Wärmespeicher entlastet und durch den Zwischen
raum gegen Eindringen von flüssigem Stahl ge
schützt. Der ganze Ofen ist stark verankert 
und steht auf einer Betonschicht, so dafs jede 
nachtheilige Bewegung verhindert wird. Die 
Zuleitung des Gases von den Erzeugern erfolgt 
durch unterirdische Kanäle, die mit verschliefst 
baren Reinigungs- und Sicherheitsöffnungen reich
lich versehen sind. Zur Ableitung der verbrannten 
Gase ist jeder Ofen mit einem rund gemauerten 
Schornstein von 1,25 m oberem Durchmesser (im 
Lichten) und 35 m Höhe versehen. Da die übliche 
lange Abstichrinne der Herdöfen die Instand
setzung der Oeffnung erschwert, so ist an dieser 
eine kurze Rinne und darunter eine fahrbare 
Rinne B  befestigt, durch welche das flüssige 
Metall in die Pfanne geleitet wird.

Tafel XVII zeigt auch die Anlage der Gas
erzeuger und der Fabrik von feuerfesten Materia
lien. Die Einrichtung der ersteren weicht nur 
dadurch von der bekannten ab, dafs die Bühne 
so hoch liegt, dafs die Kohlen in das Gehäuse 
der Doppelklappe ohne Heben eingeschaufelt 
werden können, wodurch die Handarbeit er
leichtert wird.
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Abbildung 1. Lageplan des Stahl- und Walzwerks Kendsburg.



805 Stahl und Eisen. D as S tahl- u n d  W a lzw erk  R endsburg. 22. Jahrg. Nr. 15.

hoben und leer durch den am anderen Ende 
stehenden Bremsthurm heruntergelassen werden.

Die Gebläseluft wird mit einem Druck von 
70 bis 80 mm Wassersäule unter dem Planrost

Rohr von 10 mm Durchmesser zum Zuleiten von 
Dampf von etwa 4 Atm. für die Abkühlung' des 
Rostes angebracht, durch dessen Strom bei kleinen 
Betriebspausen des Ventilators noch Luft genug

Die Kohlen werden in den bekannten schmal
spurigen Kippwagen gefördert, welche, beladen 
durch ein elektrisch betriebenes Hebewerk, ge-

eingeführt, dessen Unterraum abschliefsbar und 
yon zwei Seiten zugängig eingerichtet ist. An 
der Luftleitung eines jeden Erzeugers ist ein

Abbildung 2. Tiefofen.

■ — ; - - - - - M i t u - S a u l e n
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angesaugt wird, um den Erzeuger in Gluth zu 
erhalten. In der Pause wird der Raum unter 
dem Rost Von der Druckluftleitung durch eine 
selbstthätig arbeitende Sicherheitsklappe ab
geschlossen, so dafs niemals Gefahr durch Eintritt

strafsen bestimmt und wird, ebenso wie die am 
Ende liegende Walzendreherei und mechanische 
Werkstätte, in ihrer ganzen Länge von einem 
elektrisch betriebenen 30-t-Laufkrahn bestrichen. 
Das Bestreben, eine möglichst geringe Entfernung

Abbildung 2 a. Tiefofen.

von Gas in die Hauptleitungen entstehen kann. 
Ein solcher Erzeuger vergast etwa 7 t Kohlen 
in 24 Stunden, so dafs deren zwei bis drei für 
einen Herdofen zu betreiben sind, je nach dessen 
Gang. Das Hebewerk für die Gaserzeuger fördert 
auch die feuerfesten Materialien auf die Gicht
bühne der Brennöfen, von wo ans die weitere 
Verarbeitung in bekannter Weise erfolgt. Die 
Räume der Apparate für die basischen Erzeug
nisse sind von denen für die sauren durch eine 
Wand getrennt.

Die Querhalle A  des Walzwerksgebäudes 
(Tafel XV) von 16 Meter Spannweite ist zur Auf
nahme der in einer Richtung angeordneten Walzen-

zwischen den Dampfkesseln und den Walzen
zugmaschinen zu erhalten, bestimmte die Tiefe 
der vor den Walzenstrafsen liegenden Hallen 
von 18 m. Das Gewicht der Blöcke für die 
zunächst in Betrieb genommene Blechstrafse 
schwankt von etwa 500 bis 2000 kg, und zwar 
werden die schwereren in den Tiefofen (Abb. 2 und 
2 a) eingesetzt, während der Ofen mit flachem Herd 
(Abb. 3) zur Aufnahme der kleineren Brammen 
bestimmt ist. Beide Oefen sind mit Siemens
scher Gasfeuerung versehen, für die zwei Er
zeuger (Tafel XVII) anfserhalb des Haupt
gebäudes errichtet sind. Zur Bedienung der 
Oefen ist ein elektrisch betriebener Laufkrahn

Schnitt JJC 
--------11260 -



Sc
f.m

ttK
.R

G
H

.

810 Stahl und Eisen. V a s  S tah l- u n d  W alzw erk R endsburg. 22. Jahrg. Nr. 15.



1. August 1902. D as S tah l- u n d  W a lzw erk  R endsbu rg . Stahl und Eisen. 811

von 6 t Tragfähigkeit und 18 m Spannweite 
vorhanden.

Die vor. der Duisburger Maschinenbau- 
Actien-Gesellschaft vormals Bechern 
&  Keetman in Duisburg am Rhein gelieferte 
Walzenstrafse (Tafel XyUI) besteht aus zwei 
Lauthschen Triogerüsten von 750 mm Walzen- 
durclimesser bei 2500 mm Ballenlänge. Der 
Durchmesser der Mittelwalze beträgt 550 mm 
und die Maulweite, also die gröfste Oeffnung der 
Walzen 320 mm. Der Antrieb erfolgt durch eine

bei 14 Zähnen. Im Gegensatz zu der sonst 
üblichen Construction mit äufserem Angriff liegt 
der Spindelangriff innen, wodurch eine kürzere 
Baulänge der Strafse erreicht wird.* Neben 
dem Kammwalzgerüst stehen zwei ganz gleiche 
Arbeitsgerüste. Die Ausgleichung des Gewichtes 
der Oberwalze sowie der Spindeln geschieht 
mittels Druckwasser, das in einem Accumulator 
enthalten ist, der durch eine Handpumpe ge
füllt wird. Für das Heben der Mittelwalze 
ist Dampf verwendet. Das Anstellen der Haupt-

Abbildung 4. Scheere.

Tandem-Maschine von 750 und 1060mm Durch
messer bei 1100mm Hub; der Dampf hat lO'/a 
Atm. Spannung und ist auf 250° bis 300° über
hitzt; die Zahl der minütlichen Umdrehungen ist 
70 bis 80, die Doppelkolbenschiebersteuerung für 
den Hochdruckcylinder wird vom Regulator be- 
einflufst; der Kolbenschieber des Niederdruck- 
cylinders ist mit Trickkanal versehen. Das 
Schwungrad hat 8 m Durchmesser und wiegt 
etwa 60 t; Radkranz und Nabe sind durch 
schmiedeiserne Arme verbunden. Neben dem 
Schwungrad steht das Kammwalzgerüst mit Hohl
kammwalzen nach System R. M. Daelen. Der 
Durchmesser dieser Kammwalzen beträgt 714 mm

druckscliraube der Gerüste wird durch Winkel 
und Schneckenrad-Vorgelege von Elektromotoren 
bewirkt. Zwei Zeigervorrichtungen, die von 
dem Ansteilvorgelege bethätigt werden, lassen 
die jeweilige Stellung der Schrauben leicht 
erkennen. Vor und hinter der Walze sind an 
beiden Arbeitsgerüsten 12 m lange Hebetische 
angebracht, die durch Dampfkolben und Hebel
gestänge auf und nieder bewTegt werden. Vor 
dem Hebetisch des ersten Gerüstes liegt ein 
elektrisch betriebener Zufiihrungsrollgang für 
das Bewegen der aus dem Tiefofen und vom

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1896 Nr. 7 und 1902 Nr. 4.
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Laufkralin kommenden-Blöcke. Der Zuführungs- 
rollgang, die Bewegung der Tische und der Mittel
walzen werden von zwei Biilmen aus gesteuert, 
so dafs der Steuermann genügenden Ueberblick 
über die Vorgänge während des Walzprocesses hat.

Zur weiteren Verarbeitung der Bleche dienen 
drei Scheeren und' eine Richtmaschine, die eben
falls von der Duisburger Maschinenbau- 
Actien-Gesellschaft vorm.- B ec he m &  Keet- 
man in Duisburg geliefert worden sind.

Abbildung 5. Richtmaschine.

Die Scheeren (Abb. 4), welche i. d. Minute
23 Schnitte machen, sind mit folgenden Dimen
sionen ausgeführt:

!fslad“"S...................{ 1700—lloo
Messerlänge.............. 1100— 800

Die Einrichtung dieser Scheeren ist neu, indem 
die doppelte Ausladung der Ständer ein Durch
schieben der Bleche nach zwei zu einander senk
rechten Richtungen gestattet. — Eine dritte 
Scheere mit einfacher Ausladung von 900 mm ist 
für das Schneiden von Blechen bis 40 mm Stärke 
bestimmt. Die Messerlänge beträgt 1100 mm, 
die Anzahl der Schnitte 15 i. d. Minute. Die

Einrichtung der Richtmaschine wird durch die 
Abbildung 5 veranschaulicht. Sie besitzt sieben 
Walzen, fünf Von 485 mm Durchmesser und 
zwei Hiilfswalzen von 380 mm Durchmesser bei 
einer Ballenlänge von 2500 mm. Die Anstellung 
der Walzen kann entweder von Hand geschehen 
oder mechanisch mittels eines Riemenvorgeleges, 
das vom ersten Vorgelege aus angetrieben wird. 
Sämmtliche Werkzeuge werden elektrisch ange
trieben. — Der für den Betrieb der Motoren notli- 

wendige elektrische Strom 
von 500 Volt Spannung wird 
in der Centrale durch eine Dreh
stromdynamomaschine von 

etwa 350 K.-W. Leistung lier- 
gestellt, zu deren Antrieb 
eine stehende Verbunddampf
maschine mit directer Kupp
lung dient. Die gesammte 
elektrische Anlage ist von der 
Firma Actien-Ges. Elek- 
tricitätswerke vormals
0.L.Kummer &Co., Nieder
sedlitz, ausgeführt. Die Ober- 
ilächencondensation dient zu
gleich für die Walzenzug
maschine , das gebrauchte 
Wasser wird künstlich ge
kühlt. Die Condensations- 
und Pumpenanlage hat die 
Blake Pumpen Companie 
in Hamburg geliefert. Die 
mit Heringsclien Ueberhitzern 
versehenen fünf Dampfkessel 
sind in Gruppen zusammen- 
geschaltet und geben ihren 
Dampf zunächst an einen ge
meinsamen, in Brusthöhe lie
genden Sammler von 7000mm 

Länge und 750 mm Durchmesser ab, von dem 
aus die Vertheilung an die einzelnen Maschinen 
und Pumpen erfolgt.

Die Kohlenanfuhr erfolgt auf dem im Grund- 
plan Tafel XV gezeichneten, etwa 1,60 m über 
Kesselhausflur liegenden Normal- oder Schmal
spurgeleise, von wo die Wagen in die Trichter 
entleert und dann die Kohlen vom Heizer in 
das Kesselhaus gezogen werden.

Die Ausführung und Leitung des Werkes 
liegt in den Händen des Generaldirectors Lib- 
bertz, während zum Entwurf und Berathung 
der Pläne R. M. Daelen, Düsseldorf, hinzu
gezogen war.
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Ueber den Einflufs des Siliciums beim Glühfrischen.
(N a c h d ru c k  v e rb o te n .)

Während man in älteren Lehr- und Hand
büchern der Eisenhüttenkunde lesen kann, dafs 
für die Darstellung schmiedbaren Gusses der 
Siliciumgehalt der zu glühenden Gegenstände 
thunlichst niedrig sein müsse, lehrten spätere 
Beobachtungen, dafs zur Erlangung guter Er* 
gebnisse ein Siliciumgehalt von mindestens
0,4 v. H. erforderlich sei und dafs auch ein 
noch höherer Siliciumgehalt, selbst bis 1,0 v. H., 
keine Schädigung veranlasse, sofern nur der 
Kohlenstoffgehalt nicht so hoch ist, dafs durch 
den Siliciumgehalt Graphitbildung veranlafst wird. 
Das Uebergewiclit, welches das Tiegelschmelzen 
bei diesem Betriebszweige vor dem Cupolofen- 
schmelzen unleugbar besitzt, beruht eben zum 
Theil auf dem Umstande, dafs bei ersterem 
Silicium aus den Tiegelwänden reducirt, bei 
letzterem, sofern man siliciumhaltiges Roheisen 
schmelzt, verbrannt wird. Zur Erlangung guter 
Ergebnisse wählt man deshalb beim Cupolofen- 
schmelzen einen an Silicium reicheren Einsatz 
oder setzt auch wohl dem geschmolzenen Metalle 
etwas reiches Siliciumeisen zu.

Der zunächst erkennbare Nutzen eines mäfsigen 
Siliciumgehaltes des zu verwendenden Gufseisens 
ist die Verringerung des Schwindmafses. Weifses, 
siliciumarmes Gufseisen schwindet stark; die 
Folge davon ist die Entstehung von Saugstellen 
und Hohlräumen da, wo das Metall zuletzt er
starrte. Sind sie an dem ungeglühten Abgüsse 
noch nicht erkennbar, so wird ihre Anwesenheit 
offenkundig, wenn man den geglühten Abgufs 
durch Hammerschlägo oder sonstwie auf Zähig
keit prüft; er zerspringt und zeigt die mit 
schwarz angelanfenen Tannenbamnkryställehen 
angefüllte Druse, eine häufig wiederkehrende 
Veranlassung zum Aerger für die Giefser und 
Betriebsleiter. Enthält das Gufseisen eine aus
reichende Menge Silicium, so ist seine Schwin
dung geringer und jener Mifserfolg deshalb 
seltener.

Vereinzelt will man auch die Beobachtung 
gemacht haben, dafs durch einen Siliciumgehalt 
der Gufsstiicke ihre Entkohlung beim Glühen 
befördert werde, ohne dafs ein zuverlässiger 
Beweis dafür bislang erbracht worden wäre. 
Erst einige in neuester Zeit angestellte Unter
suchungen von G. Clxarpy und L. Grenet sind 
geeignet, diese Frage in hellere Beleuchtung zu 
stellen.* Zwar verfolgten diese Untersuchungen 
nicht den Zweck, den unmittelbaren Einflufs 
eines Siliciumgehaltes auf den Verlauf der Ent-

* G. Charpy et L. Grenet, Sur l’équilibre des 
systèmes fer-carbone; Bulletin de la Société d’en
couragement pour l’industrie nationale 1902, S. 399.

kohlung zu ermitteln, sondern sie beschränkten 
sich darauf, festzustellen, inwieweit ein Silicium- 
gebalt für die Aenderung der Kohlenstoffformen 
beim Glühen weifsen Roheisens von Bedeutung 
sei. Von dieser Aenderung der Kohlenstoff
formen hängt aber beim Glühen in Eisenerzen 
oder sonstigen sauerstoffabgebenden Körpern zum 
grofsen Theil der Verlauf der Entkohlung ab. 
Nach Untersuchungen Forquignons, Roystons, 
Watanabes* unterliegt es kaum einem Zweifel, 
dafs der-Kohlenstoff beim Glühfrischen erst aus- 
tritt, nachdem er aus der Form der Härtungs
und Carbidkohle in Temperkohle übergegangen 
ist. Je leichter also diese Umwandlung statt
findet, desto leichter wird auch die Entkohlung 
sich vollziehen.

Es handelte sich bei den hier in Rede stehen
den Versuchen zunächst um Beantwortung der 
Frage, ob ein Siliciumgehalt des Roheisens über
haupt von Einflufs auf die Bildung von Temper
kohle, (von Charpy und Grenet Graphit genannt) 
beim Glühen sei. Fünf Sorten Roheisen von 
nachstehender Zusammensetzung wurden zu diesem 
Zwecke bei verschiedenen Temperaturen geglüht.

Roh
eisen

Kohlen
stoff

Silicium Mangan
Schwe

fel
Phos
phor

Nr. 1 3,60 0,07 0,03 0,01 Spuren
9 » “ 3,40 0,27 Spuren 0,02 0,02

„ 3 3,25 0,80 • 0,02 0,03
„ 4 3,20 1,25 0,12 0,01 0,01
„ 5 3,30 2,10 0,12 0,02 0,01

Die Sorten 1 bis 4 waren vor dem Glühen 
frei von Graphit, Nr. 5 enthielt 0,2 v. H. Graphit. 
Bei Nr. 1 begann die Entstehung von Temper
kohle in einer Temperatur von 1150°; eine 
lange Zeit hindurch fortgesetzte Erhitzung auf 
1100° dagegen blieb ohne Erfolg.**

Nr. 2 zeigte die Bildung von Temperkohle 
bei 1100", nachdem eine vierstündige Erhitzung 
auf 700°, 800°, 900° und 1000° ohne Erfolg 
geblieben war; in Nr. 3 fanden sich Spuren von 
Temperkohle schon nach der Erhitzung auf 800°; 
Nr. 4 und 5 enthielten Temperkohle nach der Er

* Die Untersuchungen sind in „Stahl und Eisen“ 
1886 S. 380 und 1897 S. 628 mitgetheilt.

** Nach den Beobachtungen Osmonds, Roystons, 
Le Chateliers und Anderer schmilzt Weifseisen von 
der angegebenen Zusammensetzung schon bei etwa 
1100°, und daher sind Zweifel gegen die Richtigkeit 
der Temperaturbcstimmungen berechtigt. Da es sich 
hier jedoch vornehmlich um die Anstellung allgemeiner 
Vergleiche des Verhaltens der verschiedenen Roheisen- 
sorten in höherer und weniger hoher Temperatur 
handelt, ist der Einwurf von geringerem Belang.
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hitzung auf 650 °. Der Gehaltan Graphit und Tem- 
perkohle zusammen* betrug nach sechsstündiger 
Erhitzung der Probe 5 2,83 v. H. Je reicher 
an Silicium das Eisen ist, desto niedriger 
ist demnach die zur Bildung von Temper
kohle erforderliche Temperatur. Je höher 
aber die Temperatur beim Glühen über derjenigen 
liegt, bei welcher die Entstehung der Temper
kohle beginnt, desto rascher geht diese Bildung 
von statten. So z. B. ergab sich beim Glühen 
des Roheisens Nr. 3 mit 0,80 v. H. Silicium:

Zeitdauer
des

Glühens
Temperatur

Gehalt
an

Temperkohle

Gehalt
an

gebundener
Kohle

1 Stunde 
4  „

|  8 0 0 °  |
0,10

0,22

3,19

3,07

1 „ 

2 » 

4 „
j 9 00 °  |

0,30

0,60

1,58

2,97

2,40

1,14

1 „

2 „ 

4 „
J 1000° |

0,37

1,50

1,47

2,94

1,41

1,29

ferner beim Glühen des Roheisens Nr. 4 mit 
1,20 v. H. Silicium:

Zeitdauer
des

Glühens
Temperatur

Gehalt
an

Temperkohle

Gehalt
an

gebundener
Kohle

1 Stunde ) f 0,06 3,42

2 „ } 7 00 °  ^ 0,11 3,30

4 „ J l 0,20 3,13

1 * 1 [ 0,12 3,08

2 , } 8 0 0 “ 0,51 2,47

^ » J l 1,64 1,56

1 „ ) ( 2,28 0,90o■“ » } 9 0 0 "  { 2,32 0,90

4  „ l  \ 2,35 0,99

und endlich beim Glühen des Roheisens Nr. 5 
mit 2 v. H. Silicium und 0,2 v. H. Graphit:

Zeitdauer
des

Glühens
Temperatur

Gel) alt
an

Temperkohle 
und Graphit

Gehalt
an

gebundener
Kohle

1 Stunde )  ( 1,39 1,90

2 „ } 7 00 °  { 2,09 1,19

4 „ )  \ 2,67 0,28

1 „ \ [ 2,36 0,78

2 „ \ 8 00 ° 2,31 0,89

4 „ 1 1 2,43 0,54

1 „ ] r 2,33 0,88

2 „ }  9 0 0 “ { 2,32 0,90

4 „ J l 2,33 0,90

* Bekanntlich besitzt man noch kein Verfahren, 
um Graphit und Temperkohle getrennt zu bestimmen.

Die Versuche lassen zugleich er
kennen, dafs es für jede Temperatur einen 
Beharrungszustand giebt, d. h. einen er
reichbaren höchsten Gehalt an Temper
kohle, -welcher ohne Erhöhung der Tem
peratur nicht überschritten werden kann. 
Beim Glühen des Roheisens Nr. 5 in einer Tem
peratur von 900° ist dieser Beharrungszustand 
schon nach einer Stunde erreicht, beim Glühen 
des Roheisens Nr. 3 in derselben Temperatur 
noch nicht nach 4 Stunden. Hierzu ist freilich 
zu bemerken, dafs beim Glühen des Roheisens 
Nr. 3 sowohl bei 900° als bei 1000° eine mit 
der Zeitdauer des Glühens fortschreitende Ab
nahme des Gesammt - Kohlenstoffgehalts be
merkbar wird, wodurch der Vergleich an Zu
verlässigkeit verliert.

Bei Roheisensorten mit verschiedenem 
Siliciumgehalt ist nun die Menge der in 
jenem Beharrungszustande ausgeschie
denen Temperkohle um so beträchtlicher, 
der Gehalt an zurückgebliebener gebun
dener Kohle um so geringer, je reicher 
an Silicium das Roheisen ist. Für diesen 
Einflufs des Siliciums werden die Ziffern der 
nachstehenden Tabelle als Belege gegeben. Die 
Proben waren vier Stunden lang erhitzt worden, 
und zwar hatte man bei den Proben 1 und 2 
die Temperkohlenbildung zunächst eingeleitet 
durch Erhitzung auf 1150 und 1100°, worauf 
man die Temperatur langsam auf die in der 
Tabelle angegebenen Grade sinken liefs.

Roh

eisen

Nach lern Glühen bei
1100“ 10000 gooo 700«

« o
5*2a  oO iA

H

is
S o
s * T

em
pe

r
ko

hl
e

G
eb

un
d.

K
oh

le

T
em

p
er


ko

hl
e 1 »  3 JS ©

T
em

p
er


ko

hl
e

G
eb

un
d.

 
; 

K
oh

le

Nr. 1 1,15 1,74 1,03 1,74 _ _ 1,87 0,43

„ 2 1,20 1,93 1,00 1,62 — — — —
» 3 1,61 1,26 1,60 1,52 1,67 1,17 2,56 0,38

„ 4 2,10 1,02 2,20 0,98 2,32 0,90 — —
„ 5 2,18 1,00 2,10 0,93 2,33 0,90 2,67 0,28

Bei den meisten dieser Proben ist jedoch 
ebenfalls eine Abnahme des Gesammtkohlenstoffs 
bemerkbar, welche zum Theil ein schon ziemlich 
erhebliches Mafs erreicht. Wenn demnach die 
Ergebnisse der einzelnen Versuche auch nicht 
als durchaus mafsgebend für das Verhältnifs 
zwischen Temperkohle und gebundener Kohle 
im Beharrungszustande angesehen werden können, 
läfst sich doch aus dem Gesammtbilde der Ein
flufs des Siliciumgehalts unschwer erkennen. 
Auffällig dagegen mufs es erscheinen, dal's die 
in weniger hoher Temperatur geglühten Proben 
durchweg reicher an Temperkohle sind als die 
stärker geglühten. Dieses Ergebnifs steht im 
Widerspruche mit der oben mitgetheilten Beob
achtung, nach welcher die Menge der entstehenden
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Temperkohle m it der Tem peratur zunimmt, und 
eine E rklärung dafür lä fst sich  nur finden, wenn  
man annimmt, dafs die Proben nach beendigtem  
Glühen in W asser abgelöscht wurden. In der fran
zösischen Abhandlung is t  hierüber nichts g esa g t;  
frühere Versuche anderer Forscher aber haben die 
Thatsaclie erw iesen, dafs der Gehalt des E isens an 
Ti mperkohle durch A blöschen in Temperaturen über 
7 2 0 °  verringert wird.* Die Tem perkohle unter
scheidet sich auch hierdurch vom Graphit, mit 
dem sie häufig verw echselt wird. Je stärker 
das E isen  vor dem A blöschen erhitzt war, 
desto geringer fä llt  der Gehalt an Tem per
kohle nach dem A blöschen aus. Auch ein ige  
andere von Charpy und Grenet an gestellte  V er
suche liefern die B estätigung hierfür. Roheisen  
Nr. 1, w elches bei 1 1 7 0 '’ geglüht, dann langsam  
auf 7 0 0 0 abgekülilt und nunmehr abgelöscht 
wurde, enthielt 1 ,87  v. H. Tem perkohle, nach 
dem A blöschen bei 1 0 0 0 °  1 ,03  v. H. und nach 
dem A blöschen aus der ursprünglichen Tem pe
ratur nur 0 ,5 0  v. H .; R oheisen Nr. 3 , in der
selben W eise b eh a n d elt, enthielt nach dem 
Ablöschen bei 7 0 0 °  2 ,5 6  v. H. Tem perkohle, 
nach dem A blöschen bei 9 0 0 °  1 ,91 v. H. und 
nach dem A blöschen aus der ursprünglichen  
Temperatur (1 1 7 0 ° )  1 ,42  v. H. Den Herren  
Charpy und Grenet scheint dieses V erhalten der 
Temperkohle nicht bekannt gew esen zu sein, 
und sie gelangen  auf Grund der hier m itgetheilten  
Beobachtungen zu Schlufsfolgerungen, deren B e
gründung h in fä llig  wird, wenn man den Einflufs 
des A blöschens auf den G ehalt an Tem perkohle  
im Auge beliält.**

Aus a llen  m itgetheilten  Versuchen lä fst sich  
folgern, dafs ein Silicium gehalt des Gufseisens 
die rasche Entkohlung beim Glühfrischen be
günstigt. D afs ein M angangelialt, dessen Einllufs 
auf die E ntstehung der verschiedenen Kohlenstoff
formen in jeder B eziehung dem des Silicium s 
en tgegengesetzt ist, die Entkohlung verzögert, 
ist bekannt. Einem geringen , dem geschm olzenen

* „Stahl und Eisen“ 1897 Seite 632; Ledebur, 
„Eisenhüttenkunde“, 4. Auflage, Seite 318.

** „Die Bildung von Temperkohle setzt sich, wenn 
sie einmal begonnen bat, auch in niedrigerer Tem
peratur fort als derjenigen, welche für den Beginn 
erforderlich war.“ — „Der Gehalt an gebundener Kohle 
im Beharrungszustande fällt um so niedriger aus, je 
niedriger die Temperatur beim Glühen war.“ (Lehrsatz 2 
und 5 der genannten Abhandlung.)

E isen vor dem A usgiefsen gegebenen Aluminium- 
zusatze schreiben ein ige B etriebsleute eine günstige  
Einw irkung auf die E ntkohlung zu. D ie w issen
schaftliche B estätigung dafür feh lt noch; da 
aber Aluminium in  geringer Menge ähnlich w ie  
Silicium  den K ohlenstoffgehalt des E isens be- 
einflufst, hat die Annahme eine gew isse  W ahr
schein lichkeit für sich.

Im übrigen liefern Charpys und G renets V er
suche eine neue B estätigung der schon von mir 
beobachteten T hatsaclie, dafs w eifses R oheisen  
selbst beim Glühen in H olzkohle einen T h eil 
seines K ohlenstoffgehalts einbüfsen kann.* A ls 
Proben der E isensorten 1 und 3 bei 1 1 7 0 °  
geglüht, h ierauf sehr langsam  abgekülilt und 
dann bei den hierunter angegebenen Tem pera
turen abgelöscht wurden, fand man die K ohlen
stoffgehalte:

U rspriingl.
FCohienstolT-

geh a lt
AbgelÖBcht 

bei 0

Kohlen»tofTgchalt 
nach  dem ö iiihen  

und  A blöschen

Eisen 

Nr. 1
3,60 |

1170
1100
1000
800
700

3,11
2,89
2,77
2,46
2,27

Eisen 

Nr. 3
3,25

1170
1100
1000
900
800
700

3,11
2,97
2.90
2.90 
2,52 
2,94

Je niedriger die Temperatur beim A blöschen  
war, desto längere Z eit hatte das Glühen gew ä h rt; 
hieraus erklärt sich die m it der Abnahme der 
Temperatur fast s te tig  fortschreitende Abnahme 
des K ohlenstoffgehalts.

A ls ich selb st bei meinen früheren Versuchen  
in demselben Gliihtopfe Schm iedeisen mit 0 ,1 0  v. H. 
Kohlenstoff und w eifses Roheisen m it 3 ,8 3  v. H . 
Kohlenstoff m it H olzkohlen glühte, hatte ersteres 
seinen K ohlenstoffgehalt auf 0 ,5 8  v. H . an
gereichert, le tzteres auf 3 ,39  v. H. verringert; 
ähnliche E rfolge ergaben sich bei m ehrfacher 
W iederholung des Versuchs. D ie E rklärung des 
scheinbaren W idei’spruchs habe ich in meinem  
„Handbuch der E isenhüttenkunde“, 3 . A u flage , 
Seite 1028  gegeben. a. Ledebur.

* „Stahl und Eisen“ 1886 Seite 381 und 777.
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Kegistrirapparat zur Ueberwachung der Begichtung 
der Hochöfen.

Von Dr. Neumark, G leiw itz.

D ie steigenden A nsprüche, welche an die 
L eistungsfähigkeit der Hochofenindustrie g este llt  
werden, bedingen eine immer schärfere Ueber- 
wacliung sämmtlicher A rbeitsvorgänge. Grofse 
Prodnctionen, Ersparnisse an den theueren Brenn-

Figur 1. Dr. Neumarks Registrirapparat 

zur Ueberwachung der Begichtung der Hocliöfen.

stoffen, w eitgehende A u s n u t z u n g  d er  w e r t h 
v o l l e n  G ic h t g a s e  können nur erreicht werden, 
wenn die Beschickung der Hochöfen nicht nur 
hinsichtlich der Qualität der Schm elzm aterialien, 
sondern auch bezüglich der Z eitfolge ihrer A b
schüttung genau beobachtet, und w enn jeder  
G asverlust, besonders bei Oefen ohne doppelten 
V erschlufs, durch schnelles Oeffnen und Schliefsen  
des G ichtverschlusses nach M öglichkeit ver
mieden wird.

D as natürliche Bestreben jedes Hochöfners 
geht dahin, diese V orgänge eingehend zu über
wachen. Aber jede persönliche A ufsicht bleibt un
vollkommen und diesem Mangel so ll der neue Appa
rat*  abhelfen, w elcher, aufgestellt im B etriebs

* Angefertigt, von der Firma „AVeimann & Lange“ 
in Gleiwitz, O.-Sch.

bureau, vollkommen unabhängig und gesch ützt 
gegen  jede äufsere B eeinflussung, die V orgänge  
an der Gicht des Hochofens genau registrirt.

Im allgem einen w ünscht man zu w issen :
1. W ie v ie le  Gichten sind abgeschüttet worden?
2. Zu w elchen Zeiten sind diese Gichten ab- 

gesch iittct worden?
3. W ie v ie le  Secunden wurde der G icht- 

versclilufs für jede A bschüttung geöffnet?
Am w ichtigsten  für die B eurtheilung und 

R egelung des Ofenganges erscheint die K lar
stellung der F rage 2. B ei der angestrengten  
Beanspruchung der Oefen is t  es dringend er
forderlich, dafs der Ofen gleiclnnäfsig zieht und 
dafs die Gichten während der ganzen Schicht 
zeitlich  gleiclnnäfsig abgeschüttet werden. E s ist 
zu verhindern, dafs der Ofen durch längere Pausen  
in der B eschickung auf mehrere Schüttungen  
leer geblasen und h ierauf in beschleunigter F olge  
w ieder gefü llt wird. Hierdurch würde nicht nur 
eine V erringerung der m eist knapp bem essenen  
D urchsetzzeit der M öllerung, sondern auch eine 
w esentliche A enderung der Q uerschnittsvertlieilung  
der M aterialien hervorgerufen werden, beides übt 
sow ohl auf den Gang des Ofens a ls auch auf 
den Koksverbrauch einen entschieden ungünstigen  
Einflufs aus.

D ie Construction des A pparates (F igur 1) 
dürfte ohne w eiteres verständlich sein.

In dem K asten F  befinden sich zw ei Uhr
w erke. Durch das eine Uhrwerk w ird m it Hülfe 
der Schraubenspindel A  die S c h r e ib f e d e r  B  
in 2 4  Stunden senkrecht in die Höhe geführt, 
so dafs dieselbe bei stillstehender Trommel T  
eine gerade L inie beschreibt.

D as zw eite  Uhrwerk dient zur D rehung der 
Trommel T, d. h. der Schreibfläche und wird 
für gew öhnlich  durch eine elektrische Sperr
vorrichtung gehemmt. Durch Scliliefsung eines 
Contactes kann die Hem mvorrichtung gelöst 
werden, w orauf die Trommel sich in 5 Minuten 
einm al um ihre A chse dreht.

W ird demnach der B alancier des Gicht- 
versclilusses oder ein anderer sich m itbew egender 
T heil des letzteren  mit einem elektrischen Contact 
derart verbunden, dafs dieser Contact sich nur 
beim Oeffnen der Gicht sch liefst, so wird die 
Trommel sich jedesm al solange drehen, w ie die 
Gicht offen steht, und man wird nachträglich  
an dem Apparat ablesen können, w ie oft, zu 
welchen Zeiten und w ie lange sich dieser V or
gang jedesm al abgespielt hat.
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An dem Apparat is t neu zum U nterschiede 
von den m eisten bisher existirenden R egistrir- 
apparaten, dafs die B ew egung -der, S c h r e ib - ,  
f e d e r  eine gleichm äfsig m it der Zeit fort
schreitende ist, und dafs die B ew egung der 
S c h r e i b  f l ä c h e  durch den zu registrirenden  
A rbeitsvorgang geregelt w ird. Nur durch diese 
Anordnung is t es m öglich, eine für die P raxis 
genügend einfache und klare D arstellung der 
B egichtung zu erreichen, da es darauf ankommt, 
auf Secuuden genau die Dauer des Gichtens fest
stellen zu können.

D as aus der P raxis entnommene Diagramm  
(Figur 2) wird die A rbeitsw eise des. A pparates 
w eiter veranschaulichen.

zw eite  K oksgicht wurde um 7 20 Uhr (b) in 
20  Sec., die zw eite  E rzgicht um 7 32 Uhr in 

■35 Sec. .abgeschüttet u.: s. ,f. N ach der dritten  
E rzgich t um 8 10 Uhr fo lgte  eine gröfsere P ause  
von l 10 (c), denn erst um 9 25 Uhr wurde die 
dritte K oksgicht heruntergelassen. E ine w eitere  
P ause entstand nach der 7. E rzgich t um 3/4 12 
Uhr (d). E s wurde 2 Stunden lang bis 3/42 
Uhr nicht geg iclitet, und erst nach dieser Zeit 
begann der Ofen ziem lich gleichm äfsig zu ziehen. 
D ie erste A bschüttung der T agschicht erfolgte  
(f ) um 6 30 Uhr, gröfsere Pausen erblickt man 
bei (<j) von 7 30 Uhr bis 8 25 Uhr, bei (A) von
12 Uhr bis l 20 Uhr u. s. w. Man erkennt 
ferner, dafs die A bschüttung der K oksgichten

ligur 2. Diagramm zur Veranschaulichung der Arbeitsweise des Rcgistrirapparates.

D ie S c h r e i b f l ä c h e  is t, entsprechend der 
B ewegung des S c h r e i b s t i f t e s ,  vertical in
24 Stunden m it V -fStundenlinien geth eilt, so 
dafs man mit einer G enauigkeit von etw a 5 Min. 
die Z e i t  der B egichtung festste llen  kann. D ie  
horizontale E in theilun g beträgt für die B ew egung  
der T r o m m e l  5 Min. mit 15 Sec. T heilung, 
damit man m it einer G enauigkeit von w eniger  
als einer Secunde die D a u e r  der B egichtung fest
stellen kann. D as Diagramm ze ig t uns fo lg en d es:

D er Ofen m achte an dem T age nur w enige  
Chargen. W ährend die reguläre Zahl etw a  
20 f. d. Schicht beträgt, wurden in der T ag- 
und N achtschicht nur je  14  abgeschüttet.

D ie erste Abschütranj;, des Koks geschah um 
G45 Uhr (a).und dauerte etw a 3 8  Sec., die erste  
E rzgicht wurde fast */■* Stunde später ab
geschüttet und dies dauerte etw a 35  Sec., die

im allgem einen w esentlich  schneller vor sich  
geht, als diejenige der E rzgichten und selten  
über 15 Sec. dauert, dagegen war bei einigen  
E rzgichten die Glocke unverhältnifsm äfsig lange  
geöffnet, z . B . N achsch icht, bei der dritten  
E rzgicht, 63 Sec., T agschicht, bei der sechsten  
E rzgich t, 5 0  Sec. u. s. w . D ie Gesammt- 
dauer der B egichtungen erforderte ein Oeffnen 
der Glocke während 25  Minuten, das heifst f ü r  
j e d e  A b s c h ü t t u n g  e t w a  2 6 ,8  S e c . ,  d a b e i  
w u r d e  d ie  G lo c k e  m it  e in e m  D a m p fa u f 
z u g  b e d ie n t .

D ieses B eisp iel dürfte genügen, die A rbeits
w eise und die B edeutung des. A pparates zu er
klären. D er Einbau desselben , lie fert manche 
überraschende R esu ltate, deren B eseitigu ng v ie l
fach g ro ß e  Ersparnisse an B etriebskosten und 
eine Verm inderung der Störungen bew irkt.
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Eisenindustrie und Schiffbau in Deutschland.
(Schlufs von Seite 765.)

A b n a h m e v o r s c h r i f t e n  u n d  Q u a l i t ä t .  
Es is t auffallend, dafs die Fortschritte unserer 
modernen H üttentechnik sich noch nicht sow eit 
abgeklärt haben, dafs die zuständigen Fachleute  
über die Beschaffenheit des Schilf baumaterials, d. h. 
darüber, w elches M aterial unter den heutigen E r
zeugungsverhältnissen als das zw eckm äfsigste für 
diese oder jene Verwendungsart anzusehen ist, 
e in e r  A nsicht wären. Das G egentlieil is t  be- 
kannterm afsen der F a ll, und der G egensatz der 
Ansichten is t so grofs, dafs in einzelnen F ällen  
der E ine das Material, w elches der Andere auf 
Grund seiner E igenschaften als am bestgeeigneten  
hält, geradezu ausschliefst und umgekehrt. Ich  
glaube daher, dafs meine M ittheilungen unvoll
ständig w ären, w enn ich  nicht diesem Capitel 
auch ein paar W orte widmete, zumal der E isen
hüttenmann der unter dem W iderstreit der An
sichten leidende T heil ist.

N icht lange nach der Einführung des E isens 
zum Bau der Schiffskörper wurde es gebräuch
lich , Zerreifs- und Biegeproben vorzunehmen  
und den genügenden A usfall dieser Proben zur 
B edingung für die Abnahme zu machen. Schon  
im ersten T heil meines V ortrags habe ich aus
geführt, dafs der E nglische Lloyd damit vorging

und w ir , der späteren E ntw icklung unseres 
Schiffbaus entsprechend, fo lgten . Dem Schw eifs
eisen war im Schiffbau eine verhältnifsm äfsig  
nur kurze Periode beschieden, es konnte sich gegen  
das F lufseisen  nicht halten. D ie ersten F lufs- 
eisen- oder Stahlbleche, die zum K essel- oder 
Schiffbau Verwendung fanden, wurden in E ng
land nach dem sauren V erfahren aus dem 
Siem ens-M artinofen hergestellt, und es w ar natür
lich, dafs der E nglische Lloyd für F estigk eit und 
D ehnung W ertlie zu Grunde leg te , die den da
m aligen englischen V erhältnissen angem essen  
waren. Mit der W eiterentw icklung der Stahl
industrie lernte man nach und nach das M aterial 
besser und, was für mich hier ceteris paribus 
gleichbedeutend is t, w e ic h e r  machen. Aber die 
einmal festgelegten  V orschriften kamen dem 
F ortschritt nur w enig entgegen und es trat dies 
augenfällig  zu T age, als das basische F utter  
der Oefen eingeführt wurde, mit dem man viel 
leichter arbeiten kann als m it der sauren 
Zustellung. Bekanntlich sp ielt das basische  
Verfahren bei uns eine erheblich gröfsere 
R olle als anderwärts. So gesta ltete  sich im 
Jahre 1 9 0 0  das V erhältnifs hier und in Grofs- 
britan n ien :

V  erfahren
Deutschland Grofsbritannien

saures

t 7 °
basisches

t 7»
saures

t 7»
basisches

t 7»

Rohblöcke aus dem Converter . , . 
„ „ „ Herdofen . . .

223 063 

147 800

5,11

6,84

4  141 587 

1 997 765

94,89

93,16

1 273 965

2 862 566

71,86

90,7

498  959 

293  484

28,14

9,3

Zusammen . . . . 370 863 5,69 6 139 352 94,81 4  136 531 83,92 792 443 16,08

D iese Zahlen kennzeichnen in drastischer 
W eise die V erschiedenheit der W ege der Fabri- 
cation, die hier und dort eingeschlagen worden 
sind; in den V ereinigten Staaten wurden im Jahre 
1 9 0 0  an basischen Martinblöcken 2 5 4  509  tons, an 
sauren 8 5 3  0 4 4  tons h ergestellt; die Anwendung  
des basischen Herdverfahrens nimmt dort reifsend  
schnell zu.

D ie abweisende Stellung, die der englische  
Lloyd dem basischen M aterial gegenüber ein
nimmt, ist daher wohl erklärlich; er erfüllt 
geradezu eine patriotische Pflicht, wenn er seine 
Vorschriften dem harten , sauren Material an- 
pafst und sie so einrichtet, dafs man mit weichem, 
basischem  Material diese Bedingungen bei ent
sprechender Betriebsführung zwar erfüllen kann, 
aber bei seiner H erstellung von dem gew öhn
lichen B etriebsgang abgedrängt wird. Ich werde

später noch auf die V orzüge des w eichen vor 
dem sauren M aterial zurückkommen.

D ieser W iderstreit der Interessen ze ig t nun 
die sonderbarsten V erhältnisse, wenn man einen 
V ergleich der einzelnen V orschriften anstellt. 
W er z. B . Feuerblech für den E nglischen Lloyd  
liefert, kann dieselben B leche w ohl so her- 
stellen , dafs sie auch dem Bureau V eritas oder 
dem Germanischen L loyd genügen, vollkommen 
aber ausgeschlossen ist es, dafs dasselbe M aterial 
dem Verein deutscher E isenhüttenleute oder den 
Kriegsm arinen von D eutschland und Italien  ge- 
genligen würde. Beim  M antelblech liegen  ähn
liche V erhältn isse vor; B leche des E nglischen  
Lloyd sind brauchbar für den Germanischen  
Lloyd und V eritas, aber nicht um gekehrt. E ng
lischer Lloyd und Verein deutscher E isenhütten
leute schliefsen sich gegen se itig  vollkommen aus.
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Englischer L loyd und R egistro Italiano passen  
so w enig zusammen, dafs sie, w enn man sie zu
sammen befolgen w ill, nur einen Spielraum der 
F estigk eit von 3 kg/qmm gestatten  würden.

B ei gew öhnlichem  Schiffsblech stimmen E ng
lischer L loyd und Germ anischer Lloyd nur so
w eit überein, dafs sie sich m it 5 kg  Spiel decken. 
V eritas und E nglischer Lloyd decken sich nur 
mit 4 kg, deutsche und italien ische Kriegsm arine 
stimmen nur m it 2 kg  überein, Germanischer 
Lloyd und deutsche Marine mit nur 5 kg.

D ie grofsen Spielräume des Bureau V eritas 
und des Germanischen Lloyd besonders bei 
K esselblechen haben diese G esellschaften ein
geführt, um den Ansprüchen der E ngländer und 
der D eutschen nachzukommen. D iese beiden 
G esellschaften arbeiten ja  verhältnifsm äfsig v iel 
mehr mit w eichem  und hartem M aterial als der 
E nglische L loyd, der eigentlich nur m it hartem  
englischem  Material sich beschäftigt. D ieses 
Entgegenkomm en hat aber für unsere W a lz 
werke in der praktischen A nwendung w enig  
A nnehm lichkeiten, da jeder Constructeur nun 
seine F estig k e it m it einem m öglichst kleinen  
Spielraum nach seinem Geschmack dahin legt, 
wo es ihm angenehm erscheint, und kommen 
dabei oft die originellsten  Sachen zu T age. 
Manche B esteller  stellen  in der T liat unerfüll
bare Ansprüche, w enngleich, nebenbei bemerkt, 
die Krone in dieser B eziehung sich die englischo  
Kriegsmarine erworben hat, w elche für w eiche 
K essel-Innentheile einen Spielraum von 1 Tonne 
für den Q  = 1 , 6  kg/qmm vorschrieb und da
mit thatsächlicli praktisch von keinem H ütten
mann unserer Erde auf ehrlichem  W ege ein
haltbare Vorschriften aufstellte.

Solche V orschriften erscheinen um so un
haltbarer, w enn man bedenkt, w elch grofse U nter
schiede in den Prüfungsergebnissen allein  durch 
Einflüsse entstehen können, die vom Hüttenmann 
unabhängig sind. Ich nenne als solche in erster 
Linie die U nterschiede in den Zerreifsm aschinen. 
Herr 0 . K n a u d t  hat das V erdienst, dies vor 
einigen Jahren dadurch k largeste llt zu haben, 
dafs er aus vier B lechen verschiedenen Ursprungs 
je  neun P robestreifen ausschneiden und diese 
durch die V ersuchsanstalten in Charlottenburg, 
München und Zürich und den Sachverständigen  
Kruft zerreifsen liefs. * D er U nterschied der 
vier Zerreifsm aschinen betrug bis zu 4 ,9  k g  fiir 
die F estigk e it und bis 9 ,1  absolute Procente  
für die Dehnung, und das interessante Gesammt- 
ergebnifs w ar, dafs Zerreifsversuche an K essel
blechen m it nebeneinander liegenden Probestreifen, 
die mit der Scheere abgetrennt, warm gerichtet 
und kalt bearbeitet sind und hierauf m it den 
besten Zerreifsmaschinen auf absolute F estigk e it

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1897 S. 619 und „Zeit
schrift des Vereins d. Ing.“ Nr. 39.

geprüft werden, Schwankungen bis zu rund 2 ,5  kg  
F estigk eit und 5 absolute Procente der Dehnung 
zeigen , auch w enn säm m tliche A rbeiten sach- 
gem äfs ausgeführt wurden.

U ntersuchen w ir einen gröfseren B lock, so 
w issen  w ir, dafs Schw ankungen in seiner Zu
sam m ensetzung an den verschiedenen Stellen  
und daher auch bei den Prüfungsergebnissen  
selbst bei sachgem äfsester und sicherster Fabri- 
cation nicht ganz zu umgehen sind. D ie Schw an
kungen in der Zusam m ensetzung, die durch 
Saigerung hervorgerufen werden und über deren 
Höhe die Chemiker sich streiten , w eil die ihnen  
zu Gebote stehenden H iilfsm ittel versagen, kommen 
sow ohl im harten M aterial vor, w ie dies erst 
durch die neueren U ntersuchungen des Schweden  
A x e l  W a h lb e r g *  b estätig t worden ist, w ie  
auch im w eicheren F lufseisen .** B ei B lechen  
mit grofsen Längenabm essungen sind bei E nt
nahme der Probestücke an den verschiedenen  
Stellen  U nterschiede von 3 bis 4  kg  in der 
F estigk e it sow ie von 5 bis 7 %  ¡u der Dehnung  
nichts A ufserge wohnliches.

Zu den w eiteren K lippen, w elche der H ütten
mann zu umschiffen hat, um bei knapp gezogenen  
Grenzen zw ischen den Maximal- und Minimal
ziffern sich zu bew egen, gehören ferner, w ie
u. a. durch K i n t z l 6  nachgew iesen  worden is t, 
die genaue Beobachtung der Tem peratur, bei 
w elcher das W alzgu t die F ertigkaliber passirt, 
auch sind der Grad der B earbeitung, das lieifst 
die Gröfse der Verm inderung der Querschnitte 
vom Gufsblock bis zum Fertigfabricat, und die 
Bearbeitungsw eise, die dabei befolgt w ird, von  
nicht zu unterschätzend,em Einflufs auf die A b
nahmeproben. In B ezug auf die B earbeitungs- 
wreise sei z . B . darauf h ingew iesen , dafs durch 
das ausschliefsliclie Strecken in einer R ichtung  
grofse Abweichungen der Proben nachgew iesen  
sind, je  nachdem die Probestäbe längs oder quer 
vom W alzstück  entnommen werden.

Um bei den grofsen E rzeugungsm engen der 
W erke eine prompte Abnahme zu erm öglichen, 
werden die für die Prüfung ausgew ählten Probe
stücke, w elche den Zug-, B iege- und Tem per
proben unterworfen werden sollen, am einfachsten  
und raschesten durch Abschneiden m ittels der 
Scheere erhalten, da- dies mit dein geringsten  
Zeitaufwand verbunden ist. Durch das genannte 
A bscheeren werden nun die P robestreifen g e 
krümmt und w indschief, so dafs die V ersuchs
stücke entweder kalt oder warm gerade gerichtet 
werden müssen. D a nun aber auch das M aterial 
an den Schnittkanten durch die Scheerenm esser 
mehr oder w eniger zerdrückt is t, so tr itt hier
durch ein schädlicher Einflufs auf das Probe-

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1902 Heft 2 S. 82.
** Vergl. Untersuchungen von Riemer, „Stahl und 

Eisen“ 1902 Heft. 5.. S. 269.
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ergebnifs ein und zw ar um so mehr, je  dicker 
das betreffende B lech is t. Das kalte Gerade
richten und namentlich das Hochkantrichten der 
windschiefen Stäbe, sei es nun durch den Hammer 
oder durch die P resse, beeinträchtigt die V er
suchsresultate in  der ungünstigsten W eise, und 
zw ar in erster L inie diejenigen der Zugproben, 
so dafs die E rgebnisse einer solchen Probe 
niemals die w irklich in der P la tte  vorhandenen 
Q ualitätszahlen zum Ausdruck bringen. Um 
richtige V ergleichszahlen für die F estigk eit und 
Dehnung zu erhalten, is t es daher notlnvendig, 
die dickeren Probestäbe (10 mm und dicker) in  
warmem Zustande gerade zu richten. D ie Ab
weichungen, w elche warm gerichtete (entgegen  
den auf kaltem W ege ausgebohrten) Probestücke 
aufweisen, betragen 1 bis 2 kg  für die F estig 
keit w eniger, dagegen 2 bis 3 °/° f'*1' die Dehnung  
mehr. D iese geringen U nterschiede werden sofort 
v ie l gröfser, wenn man z. B . unter Beobachtung  
derselben Zubereitungsweise das V erliältnifs des 
Querschnitts zur V ersuchslänge verschieden g e 
staltet. B ei gleicher V ersuchslänge ergiebt der 
Probestab mit gröfserem  Querschnitt eine Mehr
dehnung bis 10 °/o. B ei dem K altbiegen pflanzen  
sich dio bereits vorhandenen A nrisse der scharfen 
Scheerenkante über die Oberfläche fort, und 
zw ar in w eit gröfserem Mafse bei härterem als 
bei weichem Material.

E s hiefse den Rahmen meines Vortrages 
überschreiten, w ollte ich alle diese Punkte mehr 
als andeutungsweise hier stre ifen ; ausdrücklich 
hervorheben w ill ich, dafs ich sie aus dem 
Grunde anzuführen nicht unterlasse, dafs ich  
von dem W unsch getragen bin, die Verständigung  
hierüber zw ischen unseren Schiffbauern und 
Eisenhüttenleuten zu fördern, da eine sach- 
gem äfse, die Gestehungskosten nicht aufserV er- 
hältnifs vertheuernde Untersuchung bezw . Prüfung  
der Qualität gleichm äfsig im Interesse beider 
P arteien lieg t. Aus demselben Grunde w ill ich  
auf eine F rage noch zuriickkommen, w elche in 
enger Verbindung mit den zu E ingang dieses 
Capitels gemachten Zusammenstellungen der ver
schiedenen L ieferungsvorschriften steht, nämlich 
die Frage, w elche Beschaffenheit das M aterial 
besitzen mufs, damit es in bester und zuver
lässigster W eise den ihm bestimm ten Verwendungsr 
zw eck erfüllt.

Ich habe oben darauf hingew iesen, dafs in 
Grofsbritannien ein M aterial gang und gäbe ist, 
das bei uns in Deutschland als zu hart für den 
Zweck angesehen wird, und wenn ich nunmehr 
in Beantw ortung der F rage, ob das härtere oder 
w eichere M aterial vorzuziehen ist, für das letztere  
eine Lanze ein lege, so könnte es den Anschein  
gew innen, als ob dies aus Rücksicht auf die 
Fabrication geschähe, die, w ie w ir oben gesehen  
haben, bei uns das basische Verfahren im G egen
satz zu Grofsbritannien, in dem das saure Ver-

faliren w eit überw iegt, vorzieht. D afs dies nicht 
der F a ll sein kann, verm ag ich durch den H in
w eis zu bestätigen , dafs in  unseren basisch zu- 
gestellteaO efen  ohne Schw ierigkeit auch das härtere 
M aterial h ergestellt werden kann, dafs dies aber 
zum eist nicht geschieht, w eil hier das w eichere Ma
teria l, dessen E rzeugung im sauren Ofen immerhin 
Schw ierigkeiten macht, als das w esentlich  bessere, 
w eil zuverlässigere M aterial angesehen wird.

W o lieg t die G renze zw ischen hartem und 
und weichem M aterial? A ls Kriterium, ob das
selbe der einen oder anderen K ategorie zu 
zuw eisen ist, g ilt  im allgem einen die Härtbar
keit. E s kann nun keinem Z w eifel unterliegen, 
dafs M aterial mit .einer Z erreifsfestigkeit von 
45  bis 46  kg/qmm noch H ärtung annimmt, so 
dafs man gut thut, eine B ruchfestigkeit von  
nicht mehr als 4 4  k g  als äufserste Grenze nach  
oben anzunehmen. W ill man eine untere Grenze 
festsetzen  und nimmt dabei den je tz t  hier üb
lichen Spielraum von 7 kg, so erhielten w ir ein 
Material von 37 bis 4 4  kg, d. h. ein solches, 
das, eine entsprechende D ehnung vorausgesetzt, 
sich bei unseren Land-Eisenbauten durch jahre
lange Erfahrung bestens bew ährt hat. E in  
Schritt nach dieser R ichtung is t durch die V er
fügung des Reichs-M arineamts vom 27 . November 
1896  gethan, indem dadurch für gew isse Profil
stahle die Vorschriften von 4 4  k g  F estigk eit 
und 16 %  D ehnung in 40  kg  und 20  °/° ge
ändert worden sind.

A lle  Eisenconstructionen sind mehr oder w'eniger ■ 
unbestimmten und rechnerisch unbestimmbaren 
N ebenspannungen ausgesetzt. D iese Spannungs
differenzen und Nebenspannungen können bei 
härterem M aterial schon deshalb gefährlich werden, 
w eil eine Menge scharfer Kanten und Querschnitts
übergänge, nam entlich bei B lechen und P rofil
stahlen, ganz besonders aber auch in den N iet
verbindungen, nicht zu vermeiden sind. Gefähr
lich ist für das härtere M aterial insbesondere 
auch die Bearbeitung, bei der trotz aller Vor
sicht manchmal F eh ler gem acht werden, die aber 
häufig geradezu in M ifshandlung in warmem  
oder halbwarmem Zustande behufs Vornahme 
von K röpfungen, Schw eifsungen u. s. w . über
geht. E s kann keinem  Z w eifel unterliegen, dafs 
man bei dem weicheren Material w esentlich  
sicherer vor durch falsche Behandlung hervor
gerufenen gefährlichen Spannungen als bei härterem  
ist. Auch unter ganz normalen V erhältnissen  
kann härteres M aterial durch das R ichten und 
die fernere Bearbeitung leichter in Gefahr kommen 
als wreiches. A usklinkungen, die zw ar thunlichst 
selten gem acht werden sollen, die aber doch 
nicht immer ganz zu vermeiden sind, sind für 
alle Stahlsorten nicht unbedenklich, bei härterem  
M aterial aber geradezu gefährlich.

N icht allein die praktischen Erfahrungen, 
sondern auch theoretische E rw ägungen führen
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uns dahin, dafs die Gründe, die bisher vielfach  
von der Verwendung des w eicheren M aterials 
abgehalten haben, auf nicht stichhaltigen  Vor
aussetzungen beruhen. In unseren 3 Liitteiikreisen 
neigt man mehr und mehr der A nsicht zu, dafs 
die absolute F estigk e it von v ie l geringerer B e
deutung ist, als allgem ein angenommen wird, 
und dals es an sich ganz unrichtig ist, mit 
einem B ruchtheil der absoluten F estigk e it irgend  
welche Constructionen zu berechnen. D enn:

1. mufs eine Construction bei ihrer höchsten  
Inanspruchnahme in jedem ihrer einzelnen  
T heile geringer beansprucht bleiben, als der 
F liefsgren ze des F lu lseisens entspricht, und- 
niüfste daher eigentlich nur m it einem g e
w issen T h eil dieser letzteren  gerechnet 
w erd en ;

2. wird a lles F lu lseisen  durch jede A rt der 
Beanspruchung immer härter, während die 
Zähigkeit, also die Dehnung, zurückgeht;

3. ändert sicli die F liefsgrenze nicht propor
tional zur absoluten F estigkeit, sondern ist 
von allen m öglichen anderen Factoren ab
hängig und

•1. ist die e lastische Spannung des F lufseisens 
jeden Härtegrades vollständig  g leich  grofs.

E s ergiebt sich also, dafs innerhalb der bei 
Constructionen zur.A nwendung gelangenden und 
als zu lässig  erachteten B elastungen sich w eiches 
und hartes F lu lseisen  ganz gleich  verhalten. E s 
ist z . B . F lufseisen  von 60  k g  F estigk e it von 
solchem von 36 kg um 2 4  k g  == 4 0  % verschieden, 
während die F liofsgrenze nur von 30  auf 2 4  kg  
=  6 k g  =  20°/o  verschieden ist. E ine B elastung  
von 10 kg  ergiebt nach je tz t  allgem ein üblicher 
Anschauung bei dem w eichen M aterial eine 3 ,öfache, 
bei dem harten eine 6 ,0  fache =  4 0  °/° höhere 
Sicherheit, während in W irk lichkeit bei B eachtung  
der F liefsgrenze bei dom w eicheren M aterial die
selbe nur 2 ,4 - und bei dem härteren nur 3 fach  
ist und sich bei letzterem  also nur 20  % höher 
stellt. Immer mehr nimmt auch aus den Kreisen  
der Verbraucher von F lufseisen  die Zahl derer zu, 
die auf Grund ihrer Erfahrungen dem von den 
llü tten lcuten  stets vertheidigten Grundsatz bei
stimmen, dafs der Sicherheitscoüfficient bei V er
wendung von weichem M aterial bei gleicher  
Sicherheit w esentlich  geringer sein darf a ls bei 
hartem M aterial und dafs daher das heutige V er
fahren unrichtig is t, nach w elchem  man denselben  
Sicherlieitscoeffieienten ohne B erücksichtigung der 
Härte einsetzt. E in w eiches M aterial von 36  bis 
43 kg  F estigk eit zum B eisp iel darf v iel un
bedenklicher mit 3 - bis 4facher Sicherheit er
baut werden als ein hartes M aterial m it 4 - bis 
5 facher Sicherheit.

Durch diese B etrachtungen w ird die H in
fä lligkeit dos gerade vom Schiffbauer häufig gegen
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das w eichere M aterial gem achten E inw urfs, dafs 
bei seiner Verwendung die Construction schwerer 
als beim  härteren M aterial genommen werden  
müsse, in  augenfälliger W eise erw iesen.

W ird nun berücksichtigt, dals sehr oft die 
F liefsgren ze von M aterial mit hoher F estigk e it 
niedriger lie g t  a ls diejenige von M aterial mit 
niedriger F estigk eit, so w ird der Unterschied 
in der Sicherheit unter Umständen noch geringer  
oder gleich  N ull, hat aber keinesfalls die B e
deutung, w elche man ihm heute beim ifst. B e
denkt man w eiter, dafs die Zähigkeit, also die 
D ehnung vielfach  vermindert und gestört werden 
kann, sow ie dafs die Einflüsse, w elche die D ehnung  
beeinflussen, sich desto w eniger fühlbar machen, 
je  w eicher das M aterial is t, so mufs man zu der 
U eberzeugung gelangen, dafs nur das dehnbarste, 
also w eichste M aterial die grö lste  B etriebssicher
heit gew ährt und dafs der F estigk e it nur eine 
untergeordnete B edeutung zukommt. Ja, man 
scheint berechtigt zu sein , sogar so w eit zu gehen, 
dafs für gew isse K ategorien von Constructionen 
unabhängig von der absoluten F estigk e it m it fe s t
stehenden B elastungszahlen  gerechnet werden 
darf, solange eine gute, grofse D ehnung bei dem 
M aterial nachgew iesen ist.

V ersuche, w elchc bestim m t sind, w eitere 
K lärung nach dieser R ichtung zu schaffen, sind  
oingeleitet; w ir dürfen ihr E rgebnifs mit Spannung 
erwarten. B is dahin dürfte es sich empfehlen, 
an dom Bew ährten festzuhalten , und als solches 
sind ohne Z w eifel die deutschen Norm albedingungen  
für Constructionsm aterial zu Hoch- und Brücken
bauzw ecken anzusehen, bei deren A ufstellung  
man unter W ürdigung .aller dieser Umstände zu 
dem R esultat kam, dafs für Constructionen aller  
Art dasjenige M aterial am besten geeignet ist, 
das sich nicht nur bei einer normalen Fabrication  
am sichersten herstellen  läfst, sondern das gegen  
die Bearbeitung im kalten und warmen Zustande 
am unempfindlichsten, daher im B ail am zuver
lässigsten  is t. Man kam dabei auf die bekannten  
F estigkeitsziffern  37 bis 4 4  k g  und auf die 
Forderung der Tem perprobe, d. h. also einer 
Probe, w elche die U nhärtbarkeit des M aterials 
erw eisen so llte . D iese Bedingungen haben sich  
im Brückenbau gut bew ährt und es lieg t kein 
Grund vor, w eshalb sie nicht auch im Schiffbau  
zur A nwendung kommen sollten.

S c h lu f s w o r t .  Zum Schlufs m eines V ortrags 
is t es mir H erzensbedürfnifs, den zahlreichen  
Freunden aus der E isenindustrie w ie  aus dem 
Schiffbau fiir ihre bereitw illige  U nterstützung  
und m it grofsen Mühen verbundene M itwirkung  
meinen aufrichtigen Dank auszusprechen. F ach
leute aus den beiden, heute in so naher B eziehung  
zu einander stehenden Industriezw eigen sind 
einm ütliig mir bei Sammlung des umfassenden  
M aterials behülflich gew esen . Meinen V ortrag  
kann ich nicht besser scliliefsen, als indem ich
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dem W unsch Ausdruck verleihe, dafs die B e
ziehungen zw ischen Schiffbau und Eisenindustrie  
in Deutschland sich immer enger gestalten  mögen, 
zum Segen dieser beiden, für unser Vaterland  
so w ichtigen Industriezw eige. (Lebhafter B eifa ll.)

An den Vortrag schlofs sich eine sehr leb 
hafte D iscu ssion ; zuerst ergriff das W o r t:

Geh. Marine - Banrath R. u d 1 o f  f - B er lin : 
K. H oheit! meine H erren! Der Hr. Vortragende 
hat in seiner interessanten Abhandlung eine 
F rage erörtert, die uns Schiffbauer ganz aufser- 
ordentlich berührt, nämlich die F rage, w clchc  
Qualität w ir für unser Schiffbaum aterial wählen 
sollen. Ich glaube aber, Hr. Ingenieur Schrödter 
hat die Controverse, die zw ischen den Schiff
bauern und den Hüttenleuten besteht, doch etw as 
zu lebhaft «esch ild ert; ganz so schlimm is t es 
nicht. N atürlich liegen M einungsverschieden
heiten vor, aber auch Entgegenkomm en von 
beiden Seiten, und in den letzten  Jahren hat 
sich schon Manches geordnet, was den Erfahrungen  
und den W ünschen —  um diese handelt es sich  
doch wohl auch —  der H üttenleute entspricht. 
So ist es in der K aiserlichen Marine bei den 
Vorschriften von 1896  nicht geblieben. Auf 
Veranlassung Sr. Exc. des Hrn. Staatsseeretärs 
des Reichs - Marino - Amts haben w ir mit den 
H üttenleuten vor 1 '/2 Jahren neue Prüfungs
und Abnahmevorschriften vereinbart und diese 
im vorigen Jahre zunächst für zw ei Schiffe, in 
diesem Jahre aber für a lle Neubauten der Marine 
in Anwendung gebracht. W ir haben uns hierbei 
für P latten  und Form stahl auf 41 bis 47  kg 
F estigk eit verständigt und auf eine Dehnung 
von mindestens 22 °/o für gröfsere Dicken und 
von mindestens 20 °/o bezw . 18 °/o für kleinere  
Dicken. D as ist ein aulserordentlicher Fort
sch r itt, denn bis zum Jahre 1896  hatten wir 
für unser M aterial m indestens 1 6 %  Dehnung  
und 4 4  kg F estigkeit vorgeschrieben. D ie F estig 
keit g ing bei den alten Blechen bis 53  kg. 
Aufserdem haben wir je tz t für alle T heile des 
Schiffes, die nicht direct constructiven Zwecken 
dienen, und für solche T heile, die bei der Be- 
schiefsung nicht splittern dürfen, eine ganz weiche 
Q ualität von 34  bis 41 kg  F estigk eit vorgesehen.

D ie Zähigkeit ist auch für uns von der 
allergröfsten Bedeutung. (Sehr r ich tig!) Da ist 
kein Schiffsunfall, wo nicht die Ingenieure sofort 
fragen: W ie hat sich das E isen verhalten, w ie 
sehen die Bruchstellen aus? Das is t das erste, 
wonach w ir seh en ; an die F estigk eit des Materials 
wird erst in zw eiter Linie hierbei gedacht. Aber, 
m. H., w ir dürfen auch die F estigk eit nicht 
vernachlässigen. W ir brauchen ein M aterial, 
das nicht nur zähe, sondern auch fest ist. D es
w egen die Versuche mit N ickelstahl, um noch

festeres, noch zäheres M aterial zu bekommen 
als das gew öhnliche F lu lseisen . W enn auch die 
absolute F estigk eit nicht ganz die Bedeutung  
haben sollte, die w ir ihr bisher zugeschrieben  
haben, so müssen wir doch zunächst m it ihr 
noch rechnen, wir haben eben noch nichts 
B esseres, und wenn auch das V erhältnifs der 
Streckgrenzen nicht so gü n stig  ist w ie das V er
hältnifs der B ruchgrenzen, so müssen w ir doch, 
da w ir mit dem G ew icht aufserordentlich sparsam  
umgehen müssen, auch aus kleinen Differenzen  
Vortheil zu ziehen suchen. E s steh t nur noch 
in F rage, ob durch das härtere M aterial bei 
$er Bearbeitung oder durch Erschütterung des 
Schiffes, Vibrationen u. s. w. nachtheilige Er
scheinungen herbeigeführt werden, und da glaube 
ich constatiren zu können, dafs dieses nicht 
einmal bei unserm alten härteren M aterial der 
F all gew esen  is t; es haben sich A nstände bei 
der V erarbeitung dieses M aterials kaum in 
nennenswerther W eise geze ig t. Es hat wohl 
hier und da ein Stück Brüche bekommen, aber 
daran kann auch der A rbeiter Schuld gehabt 
haben, und das kann auch mit dem weicheren  
M aterial passiren. V ielle ich t werden die H ütten
leute sich freuen, wenn ich sage, dafs das a lte  
Material besser gew esen  is t als sein Ruf; trotz 
der bem ängelten Vorschriften haben wir ein 
vorzügliches Material gehabt. W ir haben für 
drei Jahre —  1 8 9 8 , 99 und 1900  —  die 
D urchschnittsqualität des gelieferten  M aterials 
festgeste llt  und hierbei eine D urchschnittsfestig
keit von etw a 45  kg  und eine Dehnung von 
über 20  °/o erhalten, so dafs also das ältere  
Material gar nicht so schlecht war.

M. H ., den im Gange befindlichen Versuchen 
werden auch wir mit grofsem Interesse folgen. 
Mit der F estigk e it aber noch w eiter zurück
zugehen, a ls geschehen ist, schien uns vor der 
Hand nicht rathsam ; es is t  nicht zw eckm äfsig, 
bei einem so w ichtigen Gegenstände Sprünge zu 
machen, sondern die E ntw icklung soll ruhig  
verfolgt und abgew artet werden. D ies is t der 
Standpunkt der K aiserlichen Marine, und ich bin 
berechtigt, zu erklären, dafs auch der Germa
nische Lloyd unsern Standpunkt theilt. (L eb
haftes Bravo!)

Geh. M arino-Baurath W ie s in g e r ,  D anzig: 
M. H .! Im grofsen und ganzen kann ich mich 
den W orten des Hrn. Vorredners anscliliefsen. 
A ndererseits mufs ich aber doch dem Hrn. Vor
tragenden zugeben, dafs es nothw endig und er
wünscht ist, für die Abnahmebedingungen mög
lichst einheitliche Qualitätsziffern zu haben; denn 
es ist zw eife llo s , dafs einheitliche Abnahme
bedingungen, wenn möglich auf internationaler  
Vereinbarung beruhend, den Hüttenwerken und 
Bauwerften aufserordentlichen V ortheil bringen 
würden. Ich bin überzeugt, dafs jedes deutsche 
Hüttenwerk von nur ein iger Bedeutung auf einer
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derartigen Höhe der Fabrication steh t, dafs es 
ihm keine besonderen Schw ierigkeiten machen 
wird, auch die verschiedenen Qualitätsziffern zu 
erfüllen. N ichtsdestow eniger leidet die E inheit
lichkeit der Fabrication unter den verschiedenen  
Ansprüchen, und es ist zw eifellos besser, diese 
Zahlen m öglichst unter einen Hut zu bringen. 
Nach den Erörterungen des .Hrn. Vortragenden  
scheint es mir a llerd ings, als würde es schwer 
halten, den E nglischen L loyd zu einem N ach
geben zu veranlassen, w'eil seine Qualitätsziffcrn 
auf der Grundlage einer w esentlich ändern Fabri- 
cationsmethode beruhen. L eichter scheint mir 
eine Uebereinstim m ung herbeizuführen über die 
sonst noch in K raft befindlichen Bedingungen. 
W ie Hr. Geheimrath Budloff bereits in seinen 
Zahlenangaben nachw ies, sind die neuesten B e
dingungen der K aiserlichen Marine und des Ger
manischen Lloyd sich schon aufserordentlich nahe 
gekomm en: sie schwanken zw ischen 41 Minimal
festigkeit und 47  bezwr. 49  M axim alfestigkeit. 
In der P raxis ist, glaube ich, d iese w eite Grenze 
von nicht so erheblicher B edeutung Ich habe 
früher G elegenheit gehabt, M aterial abzunehmen 
nach den alten B edingungen, in denen 14 kg 
vorgeschrieben waren. M. H ., in den allerm eisten  
F ällen  habe ich M aterial von 45 kg  bekommen, 
trotzdem die M axim algrenze über 4 4  hinaus über
haupt nicht bestimm t war. E s lieg t naturgem äfs 
in dem Bestreben des H üttenw erkes, die Dehnung  
herauszubekommen, und diese erzielt es sicherer 
bei m öglichst geringer F estigk eit des M aterials. 
Um das M aterial abnahmefähig zu machen, wird 
das H üttenw erk die F estigk e it m öglichst nahe 
der zulässigen  niedrigsten Grenze zu halten  
suchen. Heute, nachdem w ir auf 41 kg F estigk eit  
für das Material gekommen sin d , bin ich ganz 
sicher, dafs bei w eitem  die grofse Mehrzahl 
der Priifuugsergebnisse ein M aterial von 4 2  kg  
erw eist.

Aus diesen thatsächlichen V erhältn issen , m. H ., 
ist eigentlich  auch schon die zw eite  F rage, ob 
weiches oder hartes M aterial das bessere sei, 
von der der Hr. Vortragende sa g te , dafs die 
Fachleute über sie sich absolut nicht e in ig  seien, 
sondern ganz entgegengesetzter A n sich t, schon 
entschieden. Denn in der P raxis bekommen w ir  
M aterial von 4 2  bis 4 4  kg  F estigk eit und damit 
auch nach seinen Erörterungen das Material, 
was wir brauchen und w as wir haben wollen.

Ich möchte noch einen anderen Punkt an
schneiden. E s is t  das die Zahl der für den 
Schiffbau als nothw endig erkannten Profile. Der 
Hr. V ortragende scheint auf dem Standpunkte 
zu stehen, dafs nach den Erörterungen und V er
einbarungen des Jahres 1 8 9 8  ein Zustand ein
getreten sei, der allen W ünschen gerecht werde. 
Dem möchte ich doch nicht so ganz zustimmen. 
M. H ., w ir machen die Erfahrung, dafs, wenn 
w ir uns ein Profil aus den Normalprofilen
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heraussuchen und dieses bei den Hüttenwerken  
b este llen , die nach A usw eis des Profilbuches 
dieses M aterial fe r t ig e n , w ir die N achricht be
kommen: „W ir bedauern unendlich, dieses Profil 
haben w ir gestr ich en , das machen w ir nicht 
m ehr.“ A ndererseits, wenn wir grofse M aterial- 
ausschreibungen machen, das M aterial für einen 
ganzen Schiffskörper bestellen , so ist 100  gegen
1 zu w e tte n , dafs in jeder Offerte Vorbehalte  
gem acht w erden: für dieses oder jen es Profil, 
das wir nicht machen, empfehlen wir Euch dieses 
oder jenes andere. W enn es sich nicht gerade 
um Profile für besondere Constructionstheile oder 
um besonders in Anspruch zu nehmende Verbände 
h and elt, so wird man auf den W erften in den 
m eisten F ällen  sich entsclilielsen , das angebotene 
Ersatzprofil zu übernehm en, und ich sch lie lse  
daraus ohne w e iteres , dafs entweder das eine 
oder andere n icht unbedingt erforderlich is t, so 
dafs man das eine oder andere w ohl entbehren 
könnte. Von diesem G esichtspunkte aus möchte 
ich meine A nsicht dahin aussprechen, dafs. eine 
w eitere E inschränkung der Zahl der Profile für 
den Schiffbau doch w ohl möglich ist. Und, 
m. H ., gerade eine Einschränkung nach dieser 
E ichtling hin würde den W erken w ie den W erften  
aufserordentlichen V ortheil bringen, den W erften  
insofern, als ihnen ein V erlust an Zeit, der durch 
H in- und Rückfragen ein tritt, erspart wird, den 
H üttenwerken insofern, a ls sic in der L age sind, 
mit einem kleineren W alzenpark das zu schaffen, 
w as die W erften von ihnen verlangen. Hierdurch 
miifsten die H erstellungskosten der Profile ent
sprechend geringer werden, w as selbstverständ
lich dem Schiffbau wieder aufserordentlich zu 
gute kommt.

M. H ., ich bin der A nsicht, dafs eine Klärung 
der angeregten Punkte sehr erwünscht is t, und 
nachdem sich nac.li 1 8 9 8 , wo die letzten  V er
handlungen über diese Fragen stattfanden , die 
Schiffbautechnische G esellschaft gebildet hat, 
halte ich diese K örperschaft für berufen , sich 
mit diesen Fragen zu beschäftigen . Sie würde 
sich zw ar eine sehr schw ierige und mühsame 
Aufgabe damit au ferlegen , aber ich bin über
zeugt, dafs eine glückliche L ösung ihr den Dank  
aller Interessenten sichern würde. (Lebhaftes 
B ra v o !)

Ingenieur und H üttendirector E i c h  h u f  f-  
S ch a lk e: M. II.! Ich glaube, dafs ich Ihre Zeit 
nicht zu lange in Anspruch nehm e, wenn ich 
Sie nochmals b it te , mir auf das Gebiet der 
F estigkeiten  und Dehnungen zu folgen. Der 
Hr. Vorredner hat zum Ausdruck gebracht, dafs 
die deutsche Marine sich schon den Bedingungen  
des Germanischen Lloyd und diese beiden den 
Auffassungen der H üttenleute v iel mehr genähert 
hätten, a ls das beim E nglischen L loyd der F all 
sei. W ir H üttenleute, m. H ., erkennen das un- 

\ geheuer dankbar an; besonders sind wir der
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deutschen Marine zu greisem  Danke verpflichtet, 
dafs sie im vorigen Jahre kfllm und frei, in 
richtiger E rkenntnifs der Materiale ¡gen schäften, 
unbeirrt von anderen Einflüssen sich entschlossen  
h a t, die F estigk eit des M aterials bedeutend 
herunterzusetzen.

Die M einungsverschiedenheiten, welche zw ischen  
den E isenhüttenleuten und den Schiffbauern be
stellen , sind nicht so gerin g , w ie vielleicht g e 
glaubt w ird. W ir Eisenhüttenleute sind sehr 
viel begehrlicher, als Sie glauben; w ir möchten 
Sie immer mehr davon überzeugen, dafs nur das 
w eichste Material auch für S ie das am besten  
geeignete ist, dafs es unserer A nsicht nach zu
lässig  ist, das weiche M aterial specifisch höher 
zu beanspruchen als das harte.

M. H .,  es is t k la r , dafs wir von England  
gelernt haben, es ist klar, dafs die K lassifications- 
gesellschaft des E nglischen L loyd diejenige ist, 
welche als Beispiel für alle anderen , neueren 
K lassificationsgesellschaften dienen und gelten  
kann. Jedes Schiff ist eine W aaro, und es würde 
an innerem W ertlie verlieren , wenn es nicht 
auf der ganzen W elt gebraucht, wenn es nicht 
bei jeder K lassificationsgesellschaft acceptirt und 
versichert werden würde. E s is t eine Noth- 
w endigkeit für den deutschen Schiffbauer, dafs 
er , solange England in so überwältigendem  
Mafse den Handelsschiffbau beherrscht, auch 
solche Bedingungen h a t, nach solchem System  
und solchen Methoden b au t, w ie sie vom E n g
lischen Lloyd anerkannt werden. Sonst würden 
die Schiffe, die die deutschen W erften bauen, 
trotz ihres hohen W ertlies und ihrer vorzüg
lichen Bauart minderwerthige sein. D ie  schüch
ternen V ersuche, w elche vom Bureau V eritas 
und dem Germanischen Lloyd in der Erkenntnifs, 
dafs das weiche Material besser is t , durch Herab
setzung der F estigk eit gem acht wurden, wären  
schon w eiter fortgeschritten, wenn w ir von der 
Bevormundung des E nglischen Lloyd loskommen 
könnten , aber die Schiffahrts - V ersicherungs
gesellschaften haben noch nicht die Macht g e 
habt, sich unabhängig zu machen. M. H ., heute 
schon werden in einem Schiff gefährliche T heile  
aus weichem Material gebaut, heute schon, wo 
ein T heil des M aterials zu den schw ierigsten  
Formen kalt verarbeitet werden so ll,  da sagen  
die H erren: w ir müssen w eiches M aterial haben. 
Heute schon sprechen sich sehr viele  Schiffbauer 
dahin ans: „B itte, meine Herren, nur nicht zu 
hart lie fern !“ H eute sind alle  diejenigen B e
hörden, welche von diesem Einflufs des E nglischen  
Lloyd und der V ersicherungsgesellschaften un
abhängig sind, z. B . unsere Kesselüberwachungs- 
vereine, unsere Staatsbahnverwaltungen —  und 
in denselben sind doch eminent tüchtige Leute  
tliä tig  —  dazu übergegangen, solche Bedingungen  
vorzuschreibcn, w elche sich mit denen des E ng
lischen Lloyd direct ausschlicfsen. S ie können
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ein Feuerblech für eine Locomotive und für ein 
K aiserlich deutsches L inienschiff aus einer und 
derselben Charge h erste ilen ; aber dasjenige  
M aterial, das unsere K aiserliche Marine für vor
züglich hält, wird uns vom Germanischen Lloyd  
und erst recht vom E nglischen L loyd zur V er
fügung geste llt . Ich denke da augenblicklich  
auch an Fenerblechc.

D ie Schw ierigkeiten, die für die Abnahme 
bestehen , sind aufser der V erschiedenheit der 
Bedingungen auch noch die Art und W eise, 
w ie die Bedingungen zusam m engestellt und ge- 
handhabt worden. W enn ein U nterschied von
5 bis 7 kg  in der F estigk eit vorhanden is t , so 
entspricht das einem U nterschied in der E lastic i- 
tätsgrenze von 2 bis 3 kg. W enn ein K essel 
durch Z ufälligkeiten in einen Zustand geräth, 
dafs er dem Dampfdruck nicht zu widerstehen  
verm ag, dafs er explodirt, so is t es einerlei, 
ob er 2 bis 3 k g  w eniger oder mohr F estigk eit  
hat, er wird trotzdem in die Luft gehen. W enn  
ein Schiff stark an gerannt w ird, so bekommt es 
ein Loch, g le ich gü ltig  ob das betreffende M aterial
2 bis 3 kg  mehr F estigk eit hat oder nicht. Je  
w cicher und dehnbarer es aber is t, desto w eniger 
leicht erhält es ein Loch oder desto kleiner 
wird dieses ausfallen. A lso es kommt darauf 
an, dafs wir ein M aterial haben, das m öglichst 
zäh ist und alle  Beanspruchungen durch B e
arbeitung auszuhalten in der L age is t. D ie 
Abnahmevorschriften machen es aber beisp iels
w eise oinem Abnahmebeamten zur Pflicht, ein 
m it 42  kg  und 2 0  °/o Dehnung b este lltes Blech  
zu verw erfen,, wenn die Prüfung 41 kg und 29 °/o 
ergeben hat, trotzdem  in W irklichkeit, das ver
worfene B lech besser is t als dasjenige, w elches 
den Bedingungen eben entsprochen hätte.

M. H „ es kommen aber auch geradezu Un
geheuerlichkeiten bei diesen Vorschriften vor. 
Es hat mir z. B . ein neuer E ntw urf von B e
dingungen Vorgelegen, worin eine Forderung von 
36 kg  M inim alfestigkeit und 33 °/o D ehnung ge
ste llt  wurde. .D as sind Forderungen, die ein
fach unmöglich zu erfüllen sind. In demselben 
Entw ürfe heifst e s: D ie Zerreifsproben, w elche  
aus einer Charge gem acht worden sind 1—  also  
aus Mengen von 10 0 0 0  bis 20  0 0 0  kg —  dürfen 
als gröfste Differenz in der F estigk e it 3 kg  nicht 
überschreiten. Trotzdem  nach allen  Erfahrungen 
die Zerreifsm aschinen um 4 bis 5 kg  differiren, 
trotzdem am oberen und unteren K opf vor
genommene Proben 3 bis 5 kg  Differenzen  
nachw eisen, wird hier verlangt, dafs überhaupt 
nicht mehr als 3 kg  Differenz vorhanden 
sein  so ll!

Es wird w eiter von dem M aterial eines 
ganzen Schiffskessels verlangt, dafs die härteste  
und w eichste M aterialprobe nicht mehr als 5 kg  
verschieden sein soll. Ich glaube w ohl behaupten  
zu können, dafs keine H ütte der W elt eine der
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artige Bedingung erfüllen kann und kein Hiitten- 
mann solche Bedingungen ehrlich zu übernehmen 
imstande ist. Ich glaube darum zu der B e
hauptung berechtigt zu sein , dafs es vollständig  
zw ecklos ist, solche Bedingungen aufzustellen, 
und ich glaube, dafs v ie le  Anwesende m it mir 
dahin überzeugt sind, dafs es vermieden worden 
wäre, solche unausführbaren Bedingungen auf
zustellen , wćnn die vom Vortragenden gew ünschte  
gröfsere Zusammenarbeit von Industrie und Schiff
bau bethätigt worden wäre. W enn die Herren, 
w elche diese Bedingungen entworfen haben, 
vorher mit dem Fabricanten des Schiffbau
materials Rücksprache genommen und in gem ein
samer A rbeit das Erreichbare gesucht und fest
g este llt  hätten, wäre beiden T heilen  am besten  
gedient, denn das ist w irklich rationell und 
comm erziell und m it finanziellem  E rfolge für 
beide T heile verknüpft, was unter W ahrung  
beiderseitiger Interessen zum W ohle des gesammten  
deutschen V aterlandes hergeste llt werden kann.

M. H ., es g ieb t eine solche Menge von ein
zelnen umstrittenen Punkten, w elche sich auf 
diese F estigk eit und Dehnung beziehen, dafs es 
zu w eit führen würde, sie heute alle Ihnen vor
zuführen. Ich halte es aber für sehr w ichtig, 
dafs sie gek lärt werden, und da diese Ver
sammlung, w eil zu grofs, wohl kaum dazu im
stande sein würde, möchte ich mir den Vor
schlag erlauben, ob die Schiffbautechnische Ge
sellschaft nicht der A nsicht und auch g ew illt  
wäre, eino Commission die Q ualitätsfrage be- 
rathen zu lassen und von dieser bis zur nächsten  
Sommerversammlung einen B ericht über das
jen ige zu erbitten, w as aus den Berathungen  
der H üttenleute und Schiffbautechniker heraus- 
gekommen ist. Ich bin der A nsicht, dafs, wenn  
so ein Zusammenarbeiten der beiden T heile her
beigeführt w ird , a lle  U nzulänglichkeiten ver
schwinden werden, und dafs w ir zu dein E nt
schlüsse kommen werden, versuchsw eise nach 
und nach immer mehr Kilo für K ilo in der 
F estigk eit herunterzugehen, dafs es sogar g e 
lingen wird, auf Grund solcher Versuche schliefs- 
lich auch noch m it den Engländern zu gleich- 
werthigen Bedingungen zu kommen. W ir werden 
es noch erleben, dafs die phosphorarmen eng
lischen E rze, w elche im sauren Siem ens-M artin- 
Ofen verarbeitet werden können, in E ngland so 
selten werden, dafs auch dort das basische F lufs- 
eisen mehr zur Verwendung gelan gt und E ng
land die vorzüglichen E igenschaften  dieses 
basischen M aterials mit niedrigen F estig k e its
zahlen und hoher Dehnung dann anerkennen  
wird. E ine Gefahr ist m it einem solchen V er
suche nicht verknüpft, denn ob die F estigk e it  
ein paar K ilo gröfser oder kleiner ist, deshalb  
geht noch lange kein Schiff zu Grunde. W ir  
H üttenleute wünschen dringend, dafs die Er- 
kenntnils zum Durchbruch kom m t, dafs das

w eiche M aterial gerade so gut oder noch besser 
is t als das harte. Ich möchte daher meinen 
V orschlag au f B ildung einer Commission noch
mals warm empfehlen und ich glaube, dafs auch 
die E isenindustrie damit einverstanden sein wird. 
(Lebhaftes B r a v o !)

D irector des Germanischen Lloyd M id d e n 
d o r f-B er lin : M. H .! Es w ar nicht meine Ab
sicht, hier das W ort zu ergreifen, nachdem ich 
zuvor mit Hrn. Geheimrath Rudloff Rücksprache 
genommen hatte und wir uns vollständig  dar
über ein ig  geworden w aren, dafs nicht A lles, 
was der Hr. V ortragende w ünschte, erfüllt 
werden könne. A uf die W orte des Hrn. V or
redners möchte ich jedoch E iniges erwidern, weil 
man danach annehmen könnte, dafs der Germa
nische L loyd, das Bureau V eritas und die K aiser
liche Marine ganz eigenthüm liche A nsichten von 
weichem  und hartem Metall haben und sie ge- 
w isserm afsen ein grofses Vergnügen darin finden, 
den E isenhüttenleuten die Arbeit zu erschweren  
und ihnen U nannehm lichkeiten zu bereiten.

M. H . ! W ir w issen  ganz genau, an welchen  
Stellen  wir w eiches und wo wir hartes Material 
verarbeiten sollen  und müssen. B ei den inneren  
T heilen der Schiffskcssel, bei den Feuerblechen, 
wo die Härtbarkeit eine sehr grofse R olle sp ielt, 
kommt allgem ein ein m öglichst w eiches Material 
—  mit einer Z erreilsfestigkeit von 35  bis 4 2  kg  
f. d. Quadratmillimeter —  zur Verwendung. D a
gegen is t es bei den Hüllen (M antelblechen), 
wo die H ärtbarkeit höchstens bei H erstellung  
der K essel in F rage kommt, sehr v o r te i lh a ft ,  
ein M aterial von hoher F estigk eit zu verwenden. 
D ies gesch ieht auch bei allen Schiffskesseln von 
grofsem Durchm esser, bei den K esseln für S chnell
dampfer u. s. w ., bei deren H üllen sehr gro(se 
M aterialstärken in F rage kommen. W ir erhalten  
hier oft bei einem Material von 50  b is (JO kg  
F estigk e it noch eine W andstärke von über 40  1 1 1 1 1 1 . 
W ollte  man hier mit der F estig k e it auf das 
gew ünschte Mafs heruntergehen, so würden B lech -, 
dicken von etw a 60 1 1 1m erforderlich werden. 
D ies sind kleine Panzerplatten, die zu sehr ins 
Gewicht fallen. Es mufs daher für Feuerbleche  
absolut w eiches, für andere T heile hartes M ate
rial genommen werden. D as w ird sich auch 
vor der Hand nicht ändern.

Beim Schiffbau könnte man ja le ich t mit 
der F estigk e it etw a bis zu 36 kg  heruntergellen  
und daneben eine angem essene D ehnung fordern, 
wie früher bei Schw eifseisen. D ies geschieht 
aber nicht, w eil bei den für F lufseisen  redu- 
cirten M aterialstärken sich dio B leche bei einer 
F estigk eit von w eniger als 4 0  bis 41 k g  f. d. 
Qnadratm illim eter verbiegen. B ei verschiedenen  
grofsen Schiffen haben wir gefunden, dafs die 
B leche an einigen S tellen  noch lange nicht hart 
und ste if genug sind. W ir werden uns daher 
w ohl hüten, m it der F estigk eit herunterzugehen,
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ohne die M ajerialstärken zu vergröfsern. W enn j  
Hr. D irector Eiclihoff sicli persönlich davon über
zeugen w ill, so kann ich ihm in verschiedenen  
Schiffen Stellen zeigen, wo die F estigk eit nicht g e 
nügt hat. D as Material in einem Schiff wird nicht 
allein auf Z ug, sondern ebenso oft au f Druck  
beansprucht, und namentlich in letzterem  F alle  
tr itt bei zu weichem Material leicht ein Ver
biegen ein , was vermieden werden mufs. Das 
weiche Material hat zwar den Vorzug, dafs bei 
Collisionen oder Strandungen zunächst grofse  
Beulen in der Aufsenhaut entstehen und w eniger  
leicht Löcher einreifsen, w ir müssen aber in 
erster Linie dafür sorgen, dafs die F estigk eit  
des ganzen Gebäudes ausreichend grofs wird und 
deshalb können wir, ohne die M aterialstärke zu 
erhöhen, nicht w eiter mit der F estigk eit herunter- 
gelien. Ich w enigstens möchte die V erantwortung j 
dafür nicht übernehmen.

D ie vorliegende Frage ist lediglich ein Rechen
exempel. Kann man ein Material von 36  bis 
38 kg f. d. Quadratmillimeter F estigk e it sehr 
billig  herstellen, so dafs die Schiffe, wenn auch 
schw erer, doch bedeutend billiger und im B e
triebe vortheilliafter werden, dann hat das Material 
eine Zukunft. Früher haben w ir bei gutem  
Schw eifseisen die B leche etw a 12 °/o dicker 
genommen und damit Schiffe erzeu g t, dio den 
heutigen vollkommen g leichw erth ig  waren. D ie  
Verwendung des weichen M aterials b ietet sonst 
gar keine Schw ierigkeiten , sie ist aber mehr 
eine w ir tsch a ftlich e  als eine technische Frage. 
(Lebhaftes Bravo.)

(H ierauf erhält Hr. D a y m a r d ,  Ingenieur 
en chef des Bureau V eritas, das W ort und zieht 
einen V ergleich zw ischen Thomas-und M artineisen.*

' Director K i n t z l é -R othe Erde bei Aachen. 
M. H .! Ich w ill es vermeiden, die von Mr. Daymard 
berührte F rage heute w eiter zu behandeln, da sie  
durch den Vortragenden nicht angeschnitten worden 
ist, und die Annahme, dafs das geschehen wäre, 
auf einem Irrthume beruht.

Ich möchte auf einen ändern Punkt, zuriick- 
komtuen bezüglich des weichen und harten Ma
terials und möchte hier betonen, dafs, als seiner 
Zeit die Normalbedingungen für Hochbau gemacht 
worden sind, und zw ar unter Zusammengehen der 
drei V ereine der Ingenieure, Architekten und E isen- 
liiittenleute, eine grofse Zahl Untersuchungen in 
melirei-en Jahren voraufgegangen w ar und nicht 
auf einem Hüttenwerke allein, sondern auf einer 
Reihe von solchen, und diese bezogen sich darauf, 
welches von den beiden .Materialien, hart oder 
w eich, vorzuziehen sei. Tch möchte einfügen, dafs 
ich als hartes Material ein solches über 44  kg,

* Da seine Ausführungen «ns ira Stenogramm 
nicht vorliegen, so müssen wir auf die Wiedergabe 
derselben verzichten, und wir können dies um so eher 
thun, als sie aufserhalb des Rahmens des Vortrages 
fallen. Dia Radaction.

und das darunter liegende als weich ansehe. D iese  
Untersuchungen gingen darauf aus, nicht allein  
Proben an unbearbeitetem M aterial zu machen, 
sondern auch zu sehen, w elches von beiden Ma
terialien am besten die Behandlung auf den B au
w erkstätten verträgt, und namentlich kam es darauf 
an, w ie die M aterialien sich beim Bohren, Lochen, 
Nieten und überhaupt den verschiedenen B e
arbeitungen verhalten, die sie in der Bauw erk
stätte durchmachen müssen. E s kommt sehr häufig 
vor, dafs die Löcher nicht in der richtigen W eise  
gem acht werden, sie sind nicht richtig  gelocht, 
zu grofs gelocht, sie werden nicht richtig  auf
gerieben; wenn es auch V orschrift is t, kann das 
alles doch auf den B auwerkstätten nicht immer 
controlirt w erden, und es war deshalb w ichtig  
zu w issen, w elches der M aterialien verträgt das 
alles am besten. Ich w ill hier nur das überein
stimmende R esultat aller Untersuchungen an
geben: es ist zur Evidenz nachgew iesen, dafs 
bei gelochtem , genietetem  M aterial bei den Zer- 
reifs- und Biegeproben das harte M aterial eine 
geringere Z uverlässigkeit aufw ies, als das w eiche; 
nur wenn das harte M aterial m it der gröfsten  
Sorgfalt nach der Lochung mit der F eile  auf
gerieben worden war, kam die richtige F estig 
keitszah l w ieder hervor. Deshalb möchte ich 
mich dem anschliefsen, was der Vortragende und 
auch Hr. Eichhoff erwähnt haben, und w as von 
der Kaiserlichen Marine b estätigt worden ist, dafs 
zw eifellos durch eine gründliche Untersuchung  
auch für die Marine sich ergeben wird, dafs man das 
w eiche M aterial unbedingt a. d. Quadratmillimeter 
mehr beanspruchen darf als das harte, so dafs der 
Sicherheitscoefficient bei weichem M aterial g e 
ringer sein kann als bei hartem. Nach Jahren der 
Erfahrung auf den B auwerkstätten für Hochbau, 
Erfahrungen, die durch eine Umfrage des V ereins 
deutscher E isenhüttenleute vor 1 */2 Jahren noch 
bestätig t worden sind, kann man bei weichem  
M aterial m itviel geringeren Sicherheitscoefficienten  
rechnen, als bei hartem, so dafs ich für meine 
Person das w eiche M aterial v ie l ruhiger m it der 
dreifachen Sicherheit beanspruchen lassen würde, 
als das harte Material m it einer v ier- bis fünf
fachen. Ich spreche die Zahl nur aus, um grund
sätzlich  auszudrücken,' was ich meine. Ich w ill 
damit nur sagen, dafs die G ew ichte der Schiffe 
nicht vergrüfsert zu w'erden brauchen, wenn hartes 
M aterial durch w eiches ersetzt w ird, und das 
würde doch der Cardinalpunkt sein.

Dann noch eins, die Lieferungen selber be
treffend. Es is t selbstverständlich, dafs die 
Sch w ierigkeiten der Lieferung von hartem M aterial 
bei unseren deutschen W erken gröfser sind als 
bei weichem , w eil man die L ager nicht heran
ziehen kann für die L ieferungen. S ie haben ja  
die Zahlen gehört, w elche geringen Quantitäten 
hierbei in F rage kommen, und w elche U nzahl 
von Profilen wir haben. Infolgedessen kommen
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auf das einzelne Profil nur kleine Quantitäten 
Material. Selbstverständlich müssen, wenn das 
Werk für diesen Fall die Lager nicht ausnutzen 
kann, auch für die kleinsten Mengen die Walzen 
eingelegt werden. Wäre dagegen ein gleich- 
mäfsiges Material für den Schiffbau wie für den 
Hochbau gefordert, so würde man die Lager heran- 
zielien lind ausnutzen können, und es würden 
dadurch auch die Lieferfristen wesentlich ab
gekürzt werden.

Ich möchte dann noch auf die Zahl der 
Profile eingehen. Ich habe mich sehr gefreut, 
und sämmtliche Eisenbüttenleute in dieser Ver
sammlung mit mir, dafs der Vertreter der 
Kaiserlichen Marine hier, wie auch neulich 
in Berlin, wo wir der Normalprofilbücher 
wegen zusammengetreten waren, den Eisen
hütten ein grol'ses Entgegenkommen gezeigt hat, 
bezgl. ihrer Wünsche, die Zahl der Profile zu 
verringern.* Es würde in der That eine dank
bare Aufgabe der zu wähleuden Commission sein, 
wenn sie dieser Frage in der Richtung, wie 
sie angeregt worden ist, ein eingehendes Studium 
widmen w'ollte.

Ich möchte hier nur eine Zahl geben, die die 
Sachlage genügend cliarakterisirt. In dem Jahr 
1899/1900 lag mir das Quantum Normalprofile 
vor für den Hochbau, geliefert von den deutschen 
Walzwerken, und konnte ich daraus ausrechnen, 
dafs auf die 202 vorhandenen Profile durchschnitt
lich 6000 t geliefertes Material für das Profil 
und Jahr herauskamen. Unter Annahme von 
258 Reg. - Tonnen Schiffsraum, auf deutschen 
Werften im gleichen Jahr erbaut, und der ferneren 
Annahme von 25 °/o des Gesammtmaterials für 
Profilstahl kamen für das Profil 230 t heraus. Diese 
Zahl natürlich nur noch in der Annahme., dafs 
alles Material an Profilen von deutschen Hütten
werken geliefert sei, was bekanntlich weit ent
fernt ist, zutreffend zu sein. Bei englischen 
Werken kamen, auf die gleiche Menge Profile ge- | 
rechnet, 1730 t heraus. — Diese Zahlen sind 
geeignet, deutlich zu reden über manche Vorgänge 
bezw. Prei8Stellnngen und Lieferfristangaben der 
Werke, und dürften geeignet sein, recht dringend 
zu befürworten, in beiderseitigem Interesse zu 
erwägen, ob etwas und was geschehen könnte 
zur Verminderung der Zahl der Profile be-

* In dankenswertlier AVeise ist diese Richtung : 
auch seitens der Vertreter unserer grofseu Schiffswerften 
lebhaft unterstützt worden, hängen doch davon Preise 
und Lieferfristen, die die Hüttenwerke stellen können, 
in wesentlichster Weise ab.

zieliungsw'eise zur Vereinheitlichung der Profil
reihen zwischen Hochbau und Schiffbau.

Vorsitzender: Wünscht noch Jemand das 
Wort zu dem ersten Vortrage? Das ist nicht 
der Fall. Da der Hr. Referent auf das Schlufs- 
wort verzichtet, so möchte ich im Namen der 
Schiffbautechnischen Gesellschaft, erklären, dafs 
wir auf. die Anregung des Hrn. Eichhoff bereit 
sind, eine Commission zu bilden, und ich bitte 
Hrn. Geheimrath Lueg, sich zu äufsern, ob wir 
mit dem „Verein deutscher Eisenhiittenlente“ 
darin Hand in Hand gehen werden.

Geh. Commerzienrath C. Lu eg-Düsseldorf: 
Ich kann namens des Vereins deutscher Eisen
hüttenleute erklären, dafs wir sehr gern bereit 
sind, nach dieser Richtung uns an der vor
geschlagenen Commission zu betheiligen, und 
zwar nicht allein mit Rath, sondern auch mit 
Versuchen, wenn es gewünscht werden sollte. 
Ich erkenne mit all den Vorrednern an, dafs es 
für uns, Rheder wie Lieferanten, von Bedeutung 
ist, wenn wir die einzelnen Vorschriften der 
Klassificationsgesellschaften in Uebereinstimmung 
bringen können, und ich glaube, wir können 
hier und heute die Frage, ob weiches Material 
oder hartes, nicht zur Entscheidung bringen. 
Diese Frage ist so bestritten, wie ja durch den 
Hrn. Vortragenden und alle wissenschaftlichen 
Untersuchungen festgestellt ist, dafs überhaupt 
der Werth der absoluten Festigkeit, womit ich 
mich in meiner Jugend habe herumschlagen 
müssen, ins Wanken gerathen ist. Das zu 
berathen und zu klären, ist des Schweifses der 
Edlen werth. Ich habe aber meine Zweifel, ob 
es der CommisBion möglich sein wird, damit bis 
zur nächsten Sommersitzung zu Ende zu kommen. 
Wenn die Arbeit vorgenommen werden soll, tnufs 
sie gründlich geschehen und dazu hinreichende 
Zeit gelassen werden. (Lebhaftes Bravo!)

Vorsitzender: Ich schliefse nunmehr die 
Discussion, indem ich bemerke, dafs wir der
selben Ansicht sind bezüglich der Commissions- 
arbeiten, welche soeben Hr. Geheiniratli Lueg 
entwickelt hat. Ich habe noch die Pflicht, 
Hrn. Ingenieur Sclirödter für seinen Vortrag, 
von dem ich weifs, dafs er mit grofser Mühe 
und regem Eifer zusammengestellt ist, und von 
dem mir Collegen und namhafte Hüttenleute 
versichert haben, dafs er, was die geschichtliche 
Entwicklung der Eisenindustrie und ihre Zu
sammenstellung anlangt, von fundamentaler 
Bedeutung ist, unsern herzlichsten Dank aus
zusprechen. (Lebhafte Zustimmung.)
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Rheiiiisch-Westfälische Industrie -Ausstellimgr.

IX. D as  H ü tten w e se n  in der H auptindustrichalle .

(Sclilufs vi

Wenden wir uns jetzt zu den an den Seiten der 
Halle gelegenen Kojen, so treffen wir, an die 
Ausstellung von Laeis &  Co. angrenzend, die
jenige der Firma

Aug. Ruhrmann, G. m. b. H.,
Velbert (Plan Nr. 5). Dieselbo betreibt als 
Specialität die Herstellung von Pressen, welche 
zur Fabrication von Schlössern, Banbeschlägen 
und sonstigen Eisenwaaren gebraucht werden. 
Ferner liefert sie Specialmasclünen und Werk
zeuge für die Kochherdfabrication, sowie Schnitt- 
und Stanzwerkzeuge.

Unter den zahlreichen ausgestellten Objecten 
erwähnen wir: eine 7mal in derselben Ausführung 
gelieferte schwere doppelarmige Schwungrad
spindelpresse mit Frictionsantrieb mit 1075 mm 
Ständerweite und 220 mm Spindelstärke welche 
einen Druck von etwa 400 000 kg ausübt, ein 
Gewicht von 25 000 kg besitzt und zur Her
stellung von Herdwänden für Kochherde Ver
wendung findet; ferner eine Excentertafelsclieere 
mit 2100 mm Messerlänge bis zu 4,5 nun Eisen- 
schnittstärke. An diese Maschinen reiht sich 
eine gröfsere Collection von einarmigen und 
doppelarmigen Excenterstanzen, mehrere Pressen 
sowie eine Schlüsselbohr- und Fräsmaschine 
eigenen Systems.

Die sieh in weiterer Folge anschliefsende 
Ausstellung des

Wassergas-Syndicats System Dellwik-Fleischer,
Frankfurt (Plan Nr. 4), bestellt im wesent
lichsten aus dem Modell eines Wassergasgenerators 
nach genanntem System und einer Länderkarte, 
welche die Ausbreitung des Systems veranschau
licht. Wir ersehen ans letzterer, dafs aufser 
zahlreichen Anlagen in Deutschland deren eine 
ganze Reihe in England, Frankreich, Rufsland, 
Schweden, Italien, Canada und in anderen Ländern 
errichtet ist. Die Jahresproductioii der nach diesem 
System eingerichteten oder im Bau befindlichen 
Wassergasanlagen und Generatoren beträgt über 
100 Mill. Cubikmeter. Weitere Abbildungen führen 
mit-Wassergas hergestellte Fabricate vor, unter 
welchen sich u. a. geschweifste Schiffsmaste, 
Dampfsammler, Röhren und Maste für elektrische 
Strafsenbahncn finden. Verwendung findet das 
Wassergas zum Betrieb von Gasmotoren, Brenn
öfen für Magnesit, Kalk und dergleichen, Cement- 
brennöfen, Martinstahlöfen, Tiegelöfen, Miill-

Scito 777.)

Verbrennungsöfen zur Verarbeitung städtischen 
Mülls und Anwendung des Gases für Kraft- 
und Heizungsanlageu, Glühöfen; mit Wassergas 
hergestellte Fabricate sind in dem Aufbau der 
deutschen Röhrenwerko, Abtheilung Rath, aus
gestellt.

Die Ausstellung der Firma Hammelrath
& Co., G. m. b. II., Köln a.Rh. (PlanNr. 3), welche 
neben -Condenswasserrückleitern, Vorwärmern, 
Abdampfentölern und Wasserabscheidern haupt
sächlich Reforin-Cupolöfen und -Tiegelöfen aus
stellt, wird in der Specialberichterstattung über 
Eisen- und Stahlformguls nähere Berücksichtigung 
finden.

Auch die Verzinkerei, Eisen- und Blechwaar.en- 
fabrik Hermann Franken, Schalke i. W. 
(Plan Nr. 2), die rohe, verzinkte und lackirte 
Eisenblechwaaren aller Art für Haushaltung, 
Baugewerbe, Landwirthschaft und Gartenbau, 
sowie einige Handfuhrgeräthe und Bergbauartikel 
ausstellt, kann an dieser Stelle nur vorübergehend 
e.rwähnt werden.

An der nördlichen Wand der Halle treffen 
wir zunächst, gegenüber der Firma Franken, 
auf den Aufbau der

Bonner Maschinenfabrik und Eisengiefserei 
Fr. Mönkemölier & Co.

(Plan Nr. 1). Dieselbe hat in Gruppe H eine 
gröfsere Anzahl von Tiegelgufsstücken ausgestellt. 
Das Material ist aus Tiegeln in Sandform gegossen 
und hat vollständig Sclimiedeisen- resp. Stahl
eigenschaften. Bei amtlichen Zerreifsversuclien 
betrug die Festigkeit bei Schniiedeisenqualität 
durchschnittlich 40 kg per Quadratmillimeter 
bei einer Dehnung von 37 °/o, bezogen auf 
200 mm ursprünglicher Länge. Bei Stahlqualität 
wird eine Festigkeit von 78 kg per Quadrat
millimeter erzielt. Sämmtliche Gegenstände sind 
einmal in ihrer ursprünglichen Form und einmal 
kalt verbogen, ausgeschmiedet oder geschweifst 
ausgelegt.

Die Firma

A.-G. Oberbilker Stahlwerk vorm. Poensgen, 
Giesbers & Co.

(Elan Nr. 15) beschäftigt sich, abgesehen von 
der Herstellung von Radsätzen für Voll- und 
Kleinbahnen, Eisenbahnachsen und Bandagen, 
ausschliefslich mit der Fabrication von Schmiede
stücken. Schon von weitem fällt die in natür-
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lieber Grofse gehaltene Nachbildung eines Torpedo- 
hintertheiles auf. Die schlanken Formen dieser 
Boote bedingen eine itufserst. complicirte Form von 
Steven und Ruder, von denen zwei, in sauberster 
Schmiedearbeit ausgefülirt, ausgestellt sind. Doch 
leistet das Oberbilker Stahlwerk Besonderes in 
schweren Schmiedestücken für Schiffs- und andere 
Maschinen. So ist ein Wellenstrang, bestehend 
aus Schraubenwelle, Druckwelle und Kurbelwelle, 
fertig bearbeitet in einem Gesammtgewiclit von 
18 635 kg, welcher in wenigen Tagen hergestellt 
wurde, ein Beweis für die Leistungsfähigkeit 
des Werkes. Anfserdem sind noch viele andere 
Schmiedestücke wie: eine Fördermaschinenachse, 
eine Raddampferwelle, beide hohlgebohrt, Kurbel- 
wrellen in allen Dimensionen, Locomotiv-Schmiede- 
theile u. s. w. in geschmackvoller Anordnung 
gruppirt ausgestellt. Den Abschlufs der Aus
stellung bildet eine Pyramide von Radsätzen der 
verschiedensten Typen.

Gegenüber der Ausstellung der Gelsenkircliener 
Gufsstahl- und Eisenwerke sind in zwei neben
einanderstehenden Schränken die Aufbaue der 
Firmen A. G. „Prinz Leopold“, Empel 
und Franz M. Stromberg, Altena i. W. 
(Plan Nr. 18), nntergebracht. Das Puddlings- 
und Walzwerk Aetiengesellschaft „Prinz Leopold“ 
stellt aufser Profilen von Walzmaterial in Rund-, 
Quadrat-, Flach- und Sechskanteisen eine Anzahl 
Proben aus, welche die vorzüglichen Eigen
schaften des bekannten Empeler Qualitäts-Stab
eisens erläutern. Der Aufbau der Firma Franz 
Stromberg umfafst eine reichhaltige Schausstel
lung von Probestäben und Querschnitten von 
blank gezogenen Eisen und Stählen verschiedener 
Qualitäten und compr, polirte Transmissionswellen 
bis zu 85 mm Durchmesser.

Die Firma

Ed. Dörrenberg Söhne, Stahlwerk,
Ründeroth (Plan Nr. 19), stellt einen unter der 
Bezeichnung „Jannsstahl“ bekannten Raffinirstahl 
her, der zum Verstählen von Schneidwerkzeugen 
aller Art, namentlich für die Landwirtschaft, 
die Holzbearbeitung und gewisse Werkzeuge der 
Stanz- und Prefsindustrie sowie auch für Werk
zeuge des Bergbau-, Tunnel- und Steinbruch
betriebes Verwendung findet. Die einzelnen 
Stadien der Fabrication von dem aus bestem 
Holzkohleneisen in Puddelöfen hergestellten Roli- 
stalil an bis zum fertig auf Mals geschmiedeten 
Stahl werden veranschaulicht. Aufser Raffinirstahl 
sowie den in den Wandschränken ausgestellten 
Werkzeugen aller Art, namentlich Gezähen für 
Bergbau- und Tunnelbetrieb wird auch die Fa- 
brication feiner Ticgelstähle betrieben, zu dessen 
Herstellung weniger die Puddel- und Raffinir- 
stahlproducte der Firma als schwedisches und 
steirisches Holzkohleneisen und Stahlsorten ein
geschmolzen werden. Es wird sowohl reiner

Kohlenstoffstahl in den üblichen Härtenummern 
als auch sogenannter legirter Tiegelgnfsstahl her- 
gestellt, welch letzterer als Specialstahl, Schnell- 
drelistahl und Magnetstahl Verwendung findet. 
Eine weitere Specialität der Firma ist die Her
stellung von Bohrern und Gestängen für die 
Brandtschen Gesteinbohrmaschinen, mit welchen 
fast ausschliefslicli im Simplontunnel gearbeitet 
wird, und ist ein Granitblock vom Simplon mit 
gebrauchten Bohrern und Gestängen ausgestellt. 
Diese Gestänge und namentlich die Bohrer wrerden 
als kurze Röhren geliefert und sind aus dem aller
besten Tiegelgufsstahl hergestellt. Bei besonders 
hohen Ansprüchen in Bezug auf Widerstands
fähigkeit gegen Verbiegung, Verdrehung oder 
Bruch kommt der Casparscho Chromsiliciumstahl* 
zur Verwendung.

Eine führende Stellung auf dem Gebiet der 
Werkzeugstahlfabrication nimmt die Firma

Felix Bischoff,
Duisburg (Plan Nr. 17), ein, welche in einer an 
die Siegerländer Collectivausstellung anschliefsen- 
den Koje von 6 m Breite und 5 m Tiefe ihre Aus
stellungsobjecte zur Anschauung bringt. Die 
Front der Koje wird durch ein 31/* bis 41/» ui 
hohes Gitter von blankgeschmiedetem Werkzeug
stahl mit Portal abgeschlossen. Die Spitzen der 
in verschiedenen Querschnitten und Formen vor
geführten Stähle sind zu Werkzeugen ausgear
beitet, welche aus Stäben gleicher Form liergestellt 
zu werden pflegen, wie z. B. Dreh- und Hobel- 
meifsel aus vierkantigen, Bolirer und Döpper aus 
runden Stäben. Inmitten der Koje erhebt sich 
zunächst dem Eingang eine Pyramide aus rohen 
Werkzeugstahlblöcken von 500, 300, 250 und 
125 mm Durchmesser. Dieselben sind dicht unter 
dom Giefskopf glatt abgeschnitten, um die Dichtig
keit des Gusses zu zeigen. In den Nischen der 
Pyramide haben ein Satz Gruben-Tiefbohrer, tlieils 
fertig bearbeitet und gehärtet, theils nur sauber 
vorgeschmiedet, sowie eine Reihe ausgeschlagener 
Werkzeuge Platz gefunden, wie: Walzen, stark
konische grofse Gewindebohrer, Hammersättel, 
Planirrollen, Excenter, Scheerenmesser, Ringe. 
An die Pyramide angelohnt ist ferner ein etwa 
3^2 m langes gehärtetes und zum Gebrauch 
fertiges Messer für eine Eisenbleclischeere. Von 
ganz besonderem Interesse sind für uns die in 
einem Pultschrank ausgestellten Bruchprobeu. 
Wir finden darunter kleinere Brüche von Werk- 
zeugstahl reiner Kohlenstoffhärtung in 6 Härte
graden und von folgenden mit Wolfram, Chrom 
und Nickel legirten Specialstälilen: Chromstahl, 
Wolframstahl, Diamantstahl und Schnelldrehstahl. 
Von diesen 10 Sorten bezw. Härtegraden ist 
wiederum, soweit durchführbar, je eine Reihe 
von Brüchen au3gelegt, die darthun, wie das

* Siebe „Stahl und Eisen“ 1902 Nr. 4 S. 238.
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Geftige des Stahls sich bei gleicher Qualität und 
Härte durch die Behandlung ändern kann, wenn 
es — kühl geschmiedet — heifs geschmiedet — 
ausgeglüht - sehr heifs geglüht — sein' heifs 
geglüht und dann gut gehärtet — gut gehärtet — 
heifs gehärtet — zu heifs gehärtet oder gar 
vollständig verbrannt wird. Es ist hiermit ein 
hochinteressantes Bild für die äufsere Beurthei- 
lung des Stahls geschaffen, an welchem man 
einestheils lernen kann, dafs die Korngröfse nicht 
für die Qualität, sondern nur für die Härte des 
Stahls einen gewissen Mafsstab bietet, indem mit 
zunehmender Härte das Korn feiner wird, andern- 
theils aber auch erkennt, dafs bei gleicher Härte 
das Korn wieder sehr verschieden ist. Werth 
hat diese Verschiedenheit besonders für das Er
kennen von Felllern beim Härten, wobei bekannt
lich bei der Stahlverarbeitung am meisten gefehlt 
wird. Ferner liegen grofse Brüche bis zu 250 qmm 
ans, die Dichtigkeit und Gleichförmigkeit des 
Materials erweisend. Dabei zeigen Brüche ge
härteten Stahls bis zu 150 qmm, wie tief die 
Härtung gedrungen ist.

[Jeber dem oben erwähnten Schrank läfst ein 
grofser Carton der Künigl. mechanisch-technischen 
Versuchsanstalt in Charlottenburg das Gefüge 
des Stahls an mikroskopischen Photographien 
von geätzten Stahlschliffen in bis zu 2140facher 
linearer Vergrößerung erkennen. Ein besonders 
interessantes Bild bietet darunter die Veränderung 
des Gefüges, welches ans derselben Stange her
rührender Werkzeugstahl mit 1 °/o Kohlenstoff 
durch gutes Härten, Ueberhitzen — Anlassen 
erfahren hat. Wir erwähnen ferner eine reiche 
Collection von Stählen in allen möglichen Quer
schnitten und Stärken und eine lange Reihe von 
Werkzeugen der verschiedensten Art, wie sie 
zur Metallbearbeitung Verwendung finden. Unter 
letzteren seien ein vollständiges aus Ober-, Unter- 
und Seitenmessern bestehendes Trägersclieeren- 
messer, ein einzelnes grofses Obermesser 580 mm 
breit, ein Paar 2800 mm lange Tafelscheeren- 
messer zum Schneiden von Kupfer-, Messing- 
und Tombakbleclien, ein Paar 3 m lange Messer, 
etwa 8 Ctr. wiegend, für eine Eisen- und Stahl- 
bleehscheere, sowie ein Paar 60 mm dicke Messer 
zum Warmschneiden von Stahlblöcken, naturhart, 
besonders erwähnt. Dafs der Bischofi’sche Stahl 
nicht nur zu groben Werkzeugen Verwendung 
findet, wird durch eine Zusammenstellung von 
Werkzeugen bewiesen, die von Kunden des Werkes 
hergestellt sind, worunter sich eine Reihe von 
Fräsern, Spiralbohrer, Reibahlen, Taschen- und 
Rasirmesser, sowie Präge- und sonstige Werk
zeuge befinden.

An der westlichen Seite der Halle treffen wir, 
gleichfalls an die Siegener Collectivausstellung 
anscliliefsend, den in übersichtlicher und ge
schmackvoller Weise angeordneten Aufbau der 
Gufsstahlfabrik

J. C. Söding & Halbach,
Hagen i. W. (Plan Nr. 45). Wir sehen dort zu 
beiden Seiten in systematischer Anordnung lange 
Stäbe von Werkzeuggufsstahl, die in einen aus 
Schweifsstahlstäben gebildeten erkerartigen Vor
bau auslanfen. In den beiden Ecken sind je ein be-. 
sonders grofses Scheerenmesser für Bleelischeeren 
ausgestellt, während daneben kleinere Messer in 
den verschiedensten Formen und Gröfsen aus
gelegt sind, die sowohl in roh geschmiedetem, 
als in schnittfertig bearbeitetem Zustande geliefert 
werden. Eine Specialität der Firma bilden Bohr- 
meifsel für Tiefbohrungen, welche in unbearbeite
tem und gebrauchsfertigem Zustande vorgeführt 
werden.

Aufserdem sind noch zwei Pyramiden aus Tiegel- 
gulsstahlscheiben aufgestellt, welch letztere für 
Fräserschciben, Holzfräser, Rollscheereninesser, 
Druckrollen u. s. w. Verwendung finden. Ein an der 
Rückwand stehender Schrank enthält Bruchproben 
des Rohmaterials für die Tiegelstahlfabrication, 
sowie von rohen Blöcken und geschmiedeten Stangen 
in den verschiedenen Härtegraden und Qualitäten, 
gehärtet und ungehärtet. Aufserdem sind Brucli- 
proben von Schweifsstahl, Stahl auf bezw. um 
Eisen geschweifst ausgelegt, lieber dem Schrank 
hängen zwei Magnete von je 40 kg Tragkraft 
mit je einem Ambofs von etwa 30 kg Gewicht 
belastet, die aus einem von der Firma gelieferten 
Specialgufsstahl hergestellt sind und die Qualität 
desselben in Bezug auf die Permanenz des 
Magnetismus vor Augen führen sollen. Hämmer 
und Werkzeuge aus Tiegelgulsstahl für Schmie- 
derei, Schlosserei, Schiffbau, Steinbearbeitung, 
Bergbau u. s. w. werden in über 300 verschiedenen 
Modellen und Gröfsen vorgeführt. Die Mitte 
der Koje nimmt die Ambofsausstellung ein, welche 
aus 30 Ambossen in den hauptsächlich gangbaren 
Formen des In- und Auslandes besteht und die
selben in stufenweise anwachsenden Gröfsen bis 
zu 750 kg Gewicht vorfiihrt, wohl dem schwersten 
in Deutschland fabricirten Stück dieser Art. 
Der letztere ist, wie die übrigen Ambosse, aus 
vielen Theilen unter der Hand zusammen- 
gesclnveifst und mit einer Stahlbahn versehen, 
während das Hobeln der Bahnen und Kanten, 
das Bohren und Stofsen der Löcher im Inter
esse einer genauen Bearbeitung und einer voll
endeten Fertigmachung maschinell geschieht, ein 
Verfahren, das die Firma bereits seit Ende der 
80 er Jahre betreibt und dem sie wohl zum 
gröfsen Theil ihren Ruf als bedeutendstes Auibofs- 
hammerwerk Deutschlands verdankt.

An die Ausstellung von Söding &  Halbach 
grenzt unmittelbar die des

Limburger Fabrik- und Hütten-Vereins.
(Plan Nr. 46.) Es w'erden hier im wesentlichen 
Walzproduete des Stahl- und Eisenwalzwerks 
vorgeführt. Neben Bandstahl und Bandeisen in
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den verschiedensten Formen, als gewickelten 
Bürden, Bunden, aufgerollten Bingen, sehen 
wir, zu Pyramiden angeordnet, Profilstangen der 
mannigfachsten Art.

Daran schliefst sich eine Reihe von gegen 
500 Proiilabschnitten in den verschiedensten 
Dimensionen, die in einem grofsen Glasschrank 
untergebracht sind. Die zur Ansicht gebrachten, 
blankpolirten Flächen lassen den Querschnitt 
genau erkennen und geben ein Bild von der 
Verschiedenartigkeit (1er Erzeugnisse, die in 
erster Linie in der Fahrrad- und Nähmaschinen- 
industrie Verwendung finden.

Die min folgende

Actien-Commandit-Gesellschaft Aplerbecker 
Hütte, Brilgmann, Weyland & Co.,

Plan Nr. 47, stellt in Gruppe II der Industrie
halle neben Eisenerzen und Roheisenproben 
(Qualitilts - Puddel- und Stahleisen, Hämatit, 
Giefsereieisen I und III und Znsatzeisen). eine 
Collection gufseiserner Bodenbelagplatten nach 
eigenem System in verschiedenen Gröfsen mit 
glatten, geriffelten und verzierten Oberflächen, 
ferner Achslagerkasten für Eisenbahnwaggons, 
Zahnräder, Drehscheiben und andere mittels 
hydraulischen Formmaschinen hergestellte gufs- 
eiserne Gegenstände aus, daran schliefsen sich 
Materialproben. Es sei bei dieser Gelegenheit 
darauf hingewiesen, dafs die Aplerbecker Hütte 
für das Hauptkesselhaus und das Kesselhaus des 
Vereins für bergbauliche Interessen gufseiserne 
Bodenbelagsplatten im Betrage von zusammen 
745 qm geliefert hat.

Ferner ist sie im Gebäude des Vereins für 
die bergbaulichen Interessen mit diversen Koks
ofenarmaturen und einem Koksbrechwerk ver
treten. Letzteres ist mit Staubschutzkappen 
versehen. Bei den Koksbreclnvalzen kann die 
Auswechslung schadhaft gewordener Schneiden 
ohne vorherige Entfernung der Walzen aus ihren 
Lagern erfolgen.

Die Ausstellung der Firma

Capito & Klein,
Benrath, Plan Nr. 48, Feinblechwalzwerk, 
soll die verschiedenartigsten Verwendungszwecke 
von Feinblechen, sowie die grofse Beanspruchung 
des Materials bei den verschiedenen Fabricationen 
zeigen. Der Aufbau ist ganz aus kalt verarbeitetem 
Eisenblech der Firma hergestellt und zwar aus 
Blechen von 15 bis 0,2 mm Stärke. Ausgestellt 
sind Stanzbleche, Falzbleche, Dynamobleche, 
Kastenbleche, gebeizte Bleche, Emaillirbleche, 
Bügelbleche, Streckbleche, gelochte Bleche, Rohr
bleche für geschweifste Röhren, Schiffsbleche, ferner 
Bleche für Fahrradtheile, Rollläden, Schirmstöcke 
für Handelszwecke und für die Ausfuhr, nebst 
Gegenständen, die aus diesen Blechen hergestellt 
sind. Ein an der Rückwand angebrachtes Bild,

| einen Blechwalzer darstellend, ist aus emaillirtem 
| Blech. Die Ringe für Anker von Dynamomaschinen 

haben Durchmesser bis 1450 mm.
Die Werke des im Jahre 1845 gegründeten

Aachener Hütten-Actien-Vereins
(Plan Nr. 49) umfassen die Hüttenanlagen zu 
Rothe Erde bei Aachen, das Kalkwerk zu Büs
bach und die im Jahre 1892 erworbene Hoch
ofenanlage in Esch a. d. Alzette nebst Eisenerz
gruben und Foldern in Luxemburg und Lothringen. 
Die Hüttenwerke zu Rothe Erde bestehen im 
wesentlichen aus einem Bessemerstahlwerk (für 
das basische Verfahren) mit drei Birnen von 
zusammen 3000001 jährlicher Leistungsfähigkeit, 
einem Siemens-Martin werk von 70 000 t jähr
licher Leistungsfähigkeit mit drei Oefen für
25 t Chargengewicht und einem Walzwerk mit
13 Walzenstrafsen (darunter zwei grofsen Block- 
stralsen).

Auf letzterem werden Schienen, Schwellen, 
Laschen und alles andere vorkomniende Eiseu- 
bahnmaterial, ferner Träger bis zu 550 in Höhe,
|_|- Eisen, |_-Eisen und alle anderen vorkommen
den Formeisen, Universalflacheisen und Bleche 
bis zu 750 bezw. 1800 mm Breite, Stabeisen 
aller Art und Walzdraht hergestellt.

Das Kalkwerk Büsbach liefert aus vier Kalk
brennöfen und einem 7 ha umfassenden Kalk- 
steinbruch arbeitstäglich 150 t gebrannten Kalk 
für das Thomaswerk.

Die Hochofenanlage zu Esch umfafst auf 
130 ha Grundbesitz 5 grofse Hochöfen mit einer 
Leistungsfähigkeit von jährlich 3(J0 000t Thomas
roheisen. Dieselbe ist ausgerüstet mit acht Ge
bläsemaschinen von 8300 P. S., darunter zwei Gas- 
gebläsetnascliinen mit zusammen 1200 P.S. Die 
Zahl der beschäftigten Arbeiter betrug am 30. Juni 
1900 auf säinmtlichen Werken 5252 Mann. Zu 
erwähnen sind noch die umfassenden Wohlfahrts
einrichtungen, zu denen der Verein im Jahre 
1899/1900 über 370000 beisteuerte.

Vorgeführt werden aufser Roheisenproben 
Fertigfabricate aller Art von Rothe Erde, wie 
Formeisen, Stabeisen, Universaleisen u. s. w. in 
Profilabschnitten sowie in Verwendung beim Hoch
bau ; ferner Eisenbahnmaterial in Abschnitten 
und Zusammenstellungen, Prefstheile insbesondere 
zum Waggonbau, Draht, Halbfabricate aller Art 
von Erzeugnissen in Draht- und Feinblechen. 
Ein instructives Modell, den geologischen Bau 
des dem Verein gehörigen Grubengebiets dar
stellend, sowie die Wandpläne der Eisen- und 
Stahlwerke zu Bothe Erde und der Hochofen
anlagen zu Esch dienen dazu, dem Beschauer 
die Bedeutung der Werke vor Augen zu führen.

Zum Schlufs sei in dieser Abtheilung noch der 
Verband deutscher Drahtstiftfabricanten 
erwähnt, welcher in Koje 50 seine Erzeugnisse 
in äufserst geschmackvoller Anordnung vorführt.
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Die in Gruppe II gleichfalls vertretene

Collectiv-Ausstellung des Siegerlandes und 
benachbarter Bezirke

umfafst die Bergwerks- und Hüttenindustrie der 
Bergreviere Siegen, Bürbach, Müsen, Daaden- 
Kirchen, das frühere Revier Hamm sowie den 
südlichen Tlieil der Reviere Olpe-Arnsberg und 
Brilon.

Es mufs als sehr einsichtsvoll von den 
Siegerländer Industriellen bezeichnet werden, dafs 
sie sich zum Zwecke einer würdigen Vertretung 
ihrer gemeinsamen Interessen zusammengeschlossen 
und, wie gleich vorausgeschickt sei, eine höchst 
wirkungsvolle S am mel -Ausstellung veranstaltet 
haben, durch die sie den Nachweis liefern, 
dafs heule noch die in den Bergen des Sieger
landes vorhandenen Schätze an Eisensteinen und 
anderen Erzen die Grundlagen für einen ge
sunden Bergbau und eine lebensfähige Eisen
industrie sind. Der unter dem Vorsitz von 
Gommerzienrath Ernst Klein in Dahlbruch mit 
der bewährten Geschäftsführung des Abgeordneten 
Heinrich Macco gebildete Ortsausschufs hat es 
verstanden, eine ebenso übersichtliche wie wirkungs
volle Schaustellung zu bieten, deren Studium 
durch einen vorzüglich ausgearbeiteten und vom 
historischen Gesichtspunkt interessanten Katalog 
sehr erleichtert wird.

Der Siegerländer Bergbau ist durch eine Ueber 
sichtskarte der Hauptgangzüge des Siegerlandes 
im Mafsslabe von 1 : 10 000 von Markscheider. 
Franz in Siegen, sowie durch die Specialkarlen 
einiger Hauptgangziige in vorzüglicher Weise ver
treten. Die Grube „Zufällig Glück“ bei Herdorf 
stellt ein Glasmodell im Mafsslabe von 1 : 500 
aus, das den Abbau und Verlauf der beiden dort 
in Angriff genommenen Gänge bis zur 580 m 
Sohle höchst anschaulich wiedergiebt und in einen 
auch dem Laien versländlichen Weise die wechselnden 
Lagerungsverhältnisse in den verschiedenen Teufen 
zur Anschauung bringt. In gleicher instructiver 
Weise zeigt die Zeche Eisenzecherzug in 
Eiserfeld in plastischer Darstellung den Gangzug

in einem in Holz geschnitzten Modell im Mafs
slabe von 1 : 800. Es ist auch dies eine Arbeit, 
die den Beamten der Zechen, von denen die Aus
führung selbst stammt, alle Ehre macht. Die 
beiden Gewerkschaften Sicilia und Siegena zu 
Meggen zeigen Modelle der dortigen Schwefelkies- 
und Schwerspalhlagcr. Die Gewerkschaft Storch 
und Schöneberg bringt Bilder ihrer Aufbereitung 
und zeigt die Producte der verschiedenen Stadien. 
Alle diese Darstellungen werden durch eine prächtige 
Auswahl von Erz- und Gangstufen des Siegerlandes, 
welche die Bergschule in Siegen ausstellt, 
durch eine Sammelausstellung aus dem Bergrevier 
Müsen von allen dort vorkommenden Mineralien 
und Gangstücken, sowie durch Zeichnungen und 
Glaskrystallmodelle von F. Thomas in Siegen in 
willkommener Weise ergänzt.

Ehe wir zu den Ausstellungsobjecten der Iloch- 
ofenindustrie übergehen, seien hier einige all
gemeine Bemerkungen über den gegenwärtigen 
Umfang derselben eingeschaltet. Die Hochofen- 
industrie des Siegerlandes arbeitet auf 21 be
stehenden Werken mit 33 Hochöfen von sehr 
verschiedener Gröfse. Es werden jährlich G- bis 
700 000 t Roheisen erblasen. Die Entwicklung 
der Erzeugung und der Preise ist in der Berg- 
werksablheilung der Siegerländer Ausstellung durch 
eine statistische Karte vorgeführt. Die häufig 
angewandte Bezeichnung „Siegerländer Roheisen* 
hat insofern eine gewisse Berechtigung, als be
kanntlich von den dortigen Hüllen neben den
auch anderswo hergestellten Sorten mancherlei 
Roheisen-Marken erblasen werden, die man als 
Specialmarken bezeichnen darf. Die Grundlage 
für diese Special ¡täten bilden die hiervorkommenden 
Eisenglanze, Spath- und Brauneisensteine. Da 
dieselben sich durch einen hohen Mangan- und
geringen Phosphorgehall auszeichnen, so zeigt 
auch im allgemeinen das aus ihnen erblasene
Roheisen die dieser chemischen Zusammensetzung 
entsprechenden geschätzten Eigenschaften. Je 
nach der Galtirung der Erze und je nach dem 
warmen oder kalten Ofengange fallen im Sieger
lande die folgenden Roheisensorten:

Sorte
Chemische Zusammensetzung Jäh rlich e  

Erzeugung 
in Tonnen

K ohlenstoff
°/o

P hosphor
°/o

K upfer
»A>

Silicium

°/o

Mangan

°'o

Schw efel
«io

Puddeleisen.....................
Stahleisen........................
Spiegeleisen.....................

Giofsereieisen...................
Holzkolileneisen................

2 - 3

3 - 3 ,5

4 - 5

4 — 4,5

3 - 4

0,2 — 0,3 

0,08 

0 ,00— 0,1 

0,07 

0,2 - 0 ,4  

0,2

0 ,1 - 0 ,3  

0 ,1— 0,3 

0 ,2 - 0 ,3

0 ,3 - 0 ,8  

0,3 

0 ,3 - 0 ,5  

2 - 4  

2 — 3 

1 - 3

2 —  0 

4 —  8 

G— 30 

4 -  G 

0,8 - 1 

0 ,3 - 0 ,5

0,01— 0,04

0,01

0,01

0,01

0 ,02— 0,03

220 000 

140 000 

160 000 

3 0  000 

80  000 

etwa 2 000

Zur Darstellung der ehemaligen und heutigen 
Verhältnisse der Hochofenindustrie im Siegerlande 
sind zwei Hälften eines Hochofengestells in natür
licher Gröfse gewählt. Auf der einen Seite sehen 
wir einen alten Holzkohlenofen mit meierdickem 
Rauhgemäuer und einer aus natürlichem Sand

stein hergestellten Fütterung; er ist mit einem noch 
aus jener Zeit geretteten Düsenstock versehen und 
zeigt die damals übliche offene Brust für den Abzug 
der Schlacke. Der offenen Seite dieses Modells 
gegenüber befindet sich als Gegenstück die Hälfte 
eines modernen Hochofehgestells, zu welchem die
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Firmen L. Koch, Siegliülte bei Siegen, Dango 
und Dienenthal und die Vereinigten Grofsajmeroder 
Thonwerke, Act.-Ges., als Lieferanten für die Eisen- 
construction Annaturen, bez.w. feuerfestes Material 
eingetreten sind. In interessanter Weise wird diese 
Ausstellung vervollständigt durch die Zeichnungen 
von zwei rheinisch - westfälischen Kokshochöfen, 
w'elche Civilingenieur Fritz W. Liirmann in 
Osnabrück gleich nebenan ausslellt. Liirmann, der 
hochgeschätzte Mitarbeiter dieser Zeitschrift, hat 
im Jahre 1860/67 die in vielen, namentlich aus
ländischen Kreisen nicht entsprechend gewürdigte, 
aber hoch bedeutsame Erfindung der Einrichtung 
der geschlossenen Brust durch Anwendung der 
Lürmannschen Schlacken form gemacht; es giebt 
keinen Hochofen mehr, der diese Schlackenforrn 
nicht eingeführt hat, und nur durch diese Ein
führung sind die grofsen Productionen der heutigen 
Zeit ermöglicht worden. Liirmann zeigt durch die 
genannten Zeichnungen den Unterschied zwischen 
einem Hochofen des Jahres 1852 mit offener Brust 
und einem modernen Hochofen des Jahres 1902, 
bei dem die Brust geschlossen und Lürmanns 
Schlackenform angewandt ist. Eine dritte Zeichnung 
stellt den gleichfalls nach den Plänen von Lürmann 
in den Jahren 1898/99 erbauten gröfslen Holz
kohlenhochofen der Welt dar, über den wir bereits 
früher berichtet haben.* Bei den beiden Modellen 
des Siegerlandes, die sehr inslructiv sind, ist durch 
Würfel von der heuligen und damaligen stünd
lichen Production entsprechender Gröfse der un
geheuere Fortschritt gekennzeichnet. Eine inmitten 
der Ausstellung aufgestellte Säule zeigt das Ver
hältnis der verwendeten Rohmaterialien: Eisenerz, 
Kalkstein und Brennstoff zum erzeugten Roheisen; 
an Stelle des früher im Siegerland fast ausschliefslich 
erblasenen Puddelroheisens ist zum grofsen Theil das 
von den Martinwerken sehr begehrte manganbaltige 
Stahleisen sowie auch Giefsereiroheisen getreten.

Aus der Ausstellung der Puddel-, Walz-, Hammer- 
und Stahlwerke ist ersichtlich, dafs auch auf diesem 
Gebiete das Siegerland die Fortschritte der Zeit 
in ausgiebigem Mafse ausgenutzt hat. Siemens- 
Martin-Flufseisen wird dort zur Zeit in vier Siemens- 
Marlinstahlwerken mit 13 Martinöfen hergestellt. 
Davon erzeugen drei hauptsächlich weiches Material, 
entsprechend den Bedürfnissen der hiesigen Blech, 
und Handelseisenwalzwerke, während das vierte sich 
vorzugsweise in Verbindung mit einer mechanischen 
Werkstätte auf Herstellung von eigentlichem Stahl 
für Eisenbahnmaterial (Bandagen, Radsätze u. s. w.) 
sowie für schwere Schmiedestücke und Furongufs 
eingerichtet hat. Das Fassungsvermögen der Oefen 
beträgt 12—-25 t Einsatzmaterial, die Beschickung 
der mit maschinellen Vorrichtungen modernster Art 
arbeitenden Oefen besteht neben Schrott aus durch
schnittlich 35—45% Roheisen.

Die Schweifseisenindustrie, die im Siegerland 
bekanntermafsen früher in höchster Bliithe stand

* „Stahl und Eisen“ 1902 Nr. 9 S. 490.

infolge des Umstandes, dafs das dortige Roheisen 
sich zum Verpuddeln ausgezeichnet eignet, hatSchritt 
für Schritt dem Flufseisen weichen müssen, und 
während z. B. die Flufseisenblech-Production im 
Jahre 1900 auf 187 000 t gestiegen war, betrug 
die Schweifseisenblech-Erzeugung gleichzeitig nur 
noch etwas über 3000 t; besser hat sich die Schweifs- 
Luppen-Erzeugung gehalten, welche in dem ge
nannten Jahr noch 53 000 t betrug.

Eine für den Fachmann interessante Sammlung 
bilden die vom Berg- und Hüttenmännischen Verein 
zu Siegen ausgestellten Proben und Ergebnisse aus 
Untersuchungen derKönigl. mechanisch-technischen 
Versuchsanstalt über das Bosten von Schweifs
eisen und Flufseisen. Die Versuchsergebnisse 
sind durch 6 Blatt Schaulinien dargeslellt; sie zeigen:

I. Den Verlauf der Gewichtsabnahme: 1. bei 
rohen Feinblechen, 2. bei verzinkten Feinblechen,
3. bei verkupferten Feinblechen.

II. Die Veränderung der Biegbarkeit roher 
Feinbleche.

III. Die Veränderung der Zugfestigkeit roher 
Feinbleche.

IV. Den Vergleich zwischen den Gewichts
abnahmen der rohen, gestrichenen, verzinkten 
und verkupferten Bleche nach etwa zweijähriger 
Versuchsdauer bei Einwirkung von trockener Luft, 
Witterung, Meerwasser, Hochofengasen, Bauch
gasen und Grubenwasser. Die ausgestellten 
Probenreste entstammen der Versuchsreihe bei 
Einwirkung von Meerwasser. Die Proben waren 
hierbei auf.-;nbqrds an verschiedenen Schiffen 
befestigt. Der Zustand der Proben zeigt die 
heftigen, das Eisen zerstörenden Wirkungen des 
Meerwassers. Der Bericht über die Versuchs
ergebnisse wird in den Mittheilungen aus den 
Königlichen technischen Versuchsanstalten ver
öffentlicht werden.

Im Anschlufs an das Resultat dieser Unter
suchungen sind zwei Blechstücke aus Dampf
kesseln der Kaliwerke in Aschersleben ausgestellt, 
welche charakteristische Beispiele über das Ver
halten von Schweifseisen und Siemens - Martin - 
Flufseisen unter gleichen Verhältnissen an Flamm
rohrkesseln gaben. Die Flammrohre der Kessel, 
ursprünglich ganz aus Schweifseisen hergestellt, 
wurden vor mehreren Jahren einer Reparatur 
unterzogen und hierbei einzelne Schüsse durch 
Flufseisen ersetzt. Nun zeigt sich, dafs die alten 
Schweifseisensclnisse fast ganz unversehrt sind, 
während die jüngeren Schüsse mit Flufseisen 
bereits stark verrostet sind. Aufserdem sind 
die Nieten an den schweifseisernen Schüssen stark 
verrostet, dagegen an den flufseisernen Schüssen 
verhältnifsmäfsig gut erhalten. Der Kesselstein 
haftete an den Schweifseisenblechen fest, an den 
Flufseisenschiissen lagerte er sich in blättrigem 
Zustande ab.

Das Hauptfabricat, das das Siegerland von je 
hergestellt hat und auch heute noch herstellt, ist
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Feinblech. Die Aclieiigesellschafl Charlotten- 
liiitle, welche im Jahre 1900 ein Stahlwerk er
richtete, zeigt auch Schmiedestücke aller Art 
sowie gewalzte Bandagen und Radsätze. Eine 
gröfsere Anzahl von Walzwerken zeigen ihre ver
schiedenartigen Walzproducte; die Geisweider 
Eisenwerke zeichnen sich darunter durch die 
Güte ihrer Stanzbleche aus.

Ganz hervorragend sind die Walzengiefsereien 
vertreten, die ihre l’roducte trotz deren Gewichtig
keit nach den entferntesten Gegenden hin ver
senden. Die Bedeutung dieses Industriezweiges 
kommt dadurch zum Ausdruck, dafs im Jahre 1900 
von den acht Walzengiefsereien des Bezirks 45000 t 
Walzen im Werthe von 0 Millionen Mark herge
stellt wurden. Die Firma Gustav Gontermann 
in Siegen zeigt u. a. eine Blechwalze in leicht 
abgeschrecktem Goquillengufs von 4 m Ballen- 
liinge bei 1 m Durchmesser, Karl Buch in 
Weidenau mehrere Blech-, Hart- und Weichwalzen, 
Hermann Irle Hartgufs-Polirwalzen, namentlich 
für Bandeisen sowie auch für feine Metalle und 
zur Kallwalzerei. Die Walzengiefserei vormals
Kölsch & Go. führt eine Hartgufs-Blechwalze 
von 1100 mm Ballendurchmesser bei 4 m Ballen- 
lange und einem Gewicht von 31 000 kg vor, 
während Emil Pcipers & Co. in Siegen seine nach 
eigenem Patent hergeslelllen Hartgufs- und anderen 
Walzen und Eng. Achenbach sel. Söhne 
in Buschhütten ihre Harlgufswalzen sowie
Spiefs &  Go. drei Hart- und Warmwalzen in 
verschiedenen Gröfsen und zu verschiedenen Zwecken 
ausstellen. Ein besonderes Interesse bietet das 
im Anschlufs an die vorstehend beschriebene
Colle.ctivausstellung von dem Technischen Con-
structionsbureau Heinrich Macco in Siegen, dem 
Generalvertreter der Firma Adolf Bl ei eher t &  Co. 
in Leipzig-Gohlis vorgeführte betriebsfähige Modell 
eintir Seilbahn mit selbstlhätiger Curvenumfiihrung 
sowie selbstlhätiger Entleerung der Wagenkasten. 
Ferner das Modell eines Seilbahnwagens mit 
selbstlhätiger Auskupplung und dem patentirten 
Kupplungsapparat „Aulomat“, welcher es ermög-

Zuschriften an
(F tlr  d ie  u n t e r  d ie s e r  R u b r ik  e rs c h e in e n d e n  A rtik

Verwendung der Hochofengase zu

Vor der „Institu tion of Civit-Engineers,“ hielt 
B r y a n  D o n k  i n *  am 17. Deccmber 1901 einen 
V ortrag über das in der Ueberschrift angegebene 
Thema. Der V ortragende theilte zunächst über die 
Geschichte der Benutzung der Hochofengase Aus

* H err D o n k i n  ist leider am 8. März 1902 
gestorben.

licht, mit Sicherheit Steigungen von 1:1 zu 
überwinden.*

Neben der Sammel-Ausstellung ist die Sieger
länder Maschinenfabricalion auf der Düsseldorfer 
Ausstellung in anderen Abtheilungen noch in 
glänzender Weise durch die Schaustellungen der 
Maschinenfabrik Dahlbruch vorm. Gebr. Klein 
und in der Siegener Maschinenhau-Anstalt 
vorm. H. & A. Oechelhäuser vertreten, aufserdem 
haben in besonderen Pavillons noch einige Firmen 
in bemerkenswerlher Weise ausgestellt. Zwischen 
dem Siidende der Hauplindustriehalle und dem 
Rhein liegt der Pavillon der Siegen-Lothringer 
Werke vorm. H. Fölzer Söhne, welche ein sehr 
sorgfältig durchgeführtes Modell einer Hochofen
anlage mit Winderhitzern, Reinigungsanlage, Koks
öfen, Aufzug u. s. w. darstellen; das Werk zeigt 
dadurch, dafs die Lieferung der Eisenconslruclionen 
und Blecharbeiten für Hochöfen und Nebenapparate 
eine Specialität desselben ist. Aufserdem bedeuten 
ein paar Walzen, dafs das in Siegen selbst 
domicilirle Werk der Firma die alte Specialität 
der Fabrication von Walzen nach wie vor be
treibt. In einem mehr dem Rheinufer zu ge
legenen Pavillon zeigt die in Creuzlhal ansässige 
Firma Eichener Walzwerk und Verzinkerei an 
einem von ihm selbst ausgeführten Gebäude aus 
transportablen Eisen- und verzinkten Wellblechen 
seine verzinkten und verbleiten Wellbleche, sowie 
Eisenconstructionen der verschiedensten Art, während 
die Siegener Verzinkerei Actien-Gesellschaft 
durch einen ähnlichen, südlich der Maschinenhalle 
gelegenen Bau vertreten ist, in welchem Eis- 
fabrication betrieben wird. Nicht unerwähnt bleibe 
zum Schlufs, dafs die Ausstellung, die dem unter 
anerkannt schwierigen Verhältnissen arbeitenden 
Gebirgsland hohe Ehre macht, zugleich von dem 
Gemeinsinn seiner Bewohner Zeugnifs ablegt, 
prächtigen künstlerischen Schmuck durch die 
überlebensgrofsen Figuren eines Berg- und eines 
Hüttenmannes erhalten hat.

* „Stahl und Eisen“ Nr. 9 S. 53t.

die Redaction.
ü b e rn im m t  d ie  R e d a c tio n  k e in e  V e r a n tw o r tu n g )

Krafterzeugung in Gasmaschinen.

ziigo aus allen Vorträgen mit, welche jedem Leser 
von „Stahl und Eisen“ dadurch bekannt gewprden 
sind, dafs sie in dieser Z eitschrift zum Abdruck 
golangt sind, wie sie auch in der „Zeitschrift des 
Vereins deutscher Ingenieure“ Aufnahmo gefunden 
haben. Der V ortragende ha t dem Inhalte  dieser 
Vorträge nichts hinzugefügt, aber seinen Zu
hörern diesen Inhalt dadurch begreiflicher zu
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machen gesucht, dafs er Mafse, Gewichte, Tem 
peraturen und W ärm eeinheiten in die in England 
allein noch gebräuchlichen Einheiten um gerechnet 
hat. Leider aber beherrscht er die deutsche 
Sprache n ich t in dem Mafse, wie das zur W ieder
gabe der genannten Vorträge erforderlich gewesen 
wäre. So ha t Donkin den A usdruck „Schwierig
keiten“, welche sich ursprünglich der Benutzung 
der Hochofengase in Gasmaschinen entgegen
stellten, m it dem Ausdruck „Disadvantages“ über
setzt. Der Vortragende b ring t über die ver
schiedenen A rten der Hochofen - Gasmaschinen 
die ihm  bekannt und verständlich gewordenen 
Unterschiede derselben.

Aus der dem Vortrage folgenden Besprechung 
ergiebt sich, dafs es im m er noch Leuto giebt, 
welche nur von Koks, Erz und Kalk als Staub in 
den Gasen sprechen. Es ist unbegreiflich, wie 
schwer es wird, die Köpfe selbst von Fachleuten 
von einm al gefafslen verkehrten  Vorstellungen 
und A nsichten zu befreien. Dafs die d e n . Ma
schinen zugeführten Gase selbstverständlich von 
den aus dem oberen Theile des Hochofens unver
ändert abgeführten Beschickungsbestand theilen 
befreit sind, ist schon zu oft und ausführlich be
schrieben, um das zu wiederholen. Im m er aber 
wird trotzdem  wieder in Vorträgen und Aufsätzen 
über die Benutzung der Hochofengase in Gas
maschinen darauf hingewiesen, dafs der aus diesen 
M aterialien bestehende Staub einer Maschine 
schädlich sein mül'ste. E iner der Sprecher über 
den Donkinschen Vortrag wies sogar darauf hin> 
dafs Eisenoxyd, also auch der Cum berland-Häm atit, 
als Schmier- und P olirm ittel für die Cylinder 
dienen würde.*

Dr. .T. H. T. T u d s b e r y ,  der Secretär der 
„Institu tion of Civil-Engineers“ in London, hatte 
die Güte, m ir m it B rief vom 22. October 1901 
einen Vorabdruck des obengenannten Vortrages 
zuzusenden. Er gab m ir anheim , ihm  bis zum
12. November 1901 meine Bem erkungen zu dem 
Inhalte  dieses Vorabdruckes mitzutheileiM In 
einem eingeschriebenen, längeren Briefe vom 
28. October 1901 sandte ich diese meine Be
m erkungen. Dr. Tudsbery theilte  m ir darauf mit, 
dafs Donk in es abgelehnt habe, alle von m ir ge
machten Bemerkungen in seinen Vortrag auf
zunehmen, einen Theil deshalb nur als eine 
„Correspondenz“ zu dem V ortrage bringen würde. 
Nun ging m ir am 22. Mai 1902 ein Sonderabdruck 
des am 17. December 1901 von Donkin in der 
„Institu tion  of C ivil-Engineers“ gehaltenen Vor

* I t  was well known th a t haem atite oro was 
one of the best polishing m aterials th a t could be 
obtained, and it  was quite possible th a t a largo 
portion of the dust acted as a lubricator in  the 
cylinders, and to some extent m itigated the effect 
of the coarser particles of the dust, even when 
the gases were not cleaned.

träges zu, in welchem die gan/.o M ittheilung von 
m ir un te r „Correspondenz“ auf 2*/i Zeilen be
schränkt ist, welche la u ten : „H err F ritz  W. L ürm ann 
bemerkte, dafs er im Jah re  1886 die Aufm erksam 
keit auf die Vortheile des Gebrauchs der Hoch
ofengase in Gasm aschinen gelenkt habe.“ In  dom 
Sonderabdrucke des Donkinschen Vortrages heilst 
es nun auf Seite 8 : „H err Lürm ann z w e i f e l t e  
an der Möglichkeit der Verwendung der Hoch
ofengase in Gasmaschinen wegen des in ihnen 
enthaltenen Staubes, ih re r hohen Tem peratur, der 
Schwankungen in Zusam m ensetzung und Druck, 
und des geringen Ileizw erthes, doch ha t er se it
dem soino A nsichten wesentlich geändert.“ Dieser 
Ausspruch wird gestü tzt au f „Stahl und Eisen“ 
189S, Band I, S. 250. In meinem hierangezogenen 
V ortrage — der übrigens n icht m it Seite 250, 
sondern au f Seite 247 beginnt — aber ist von 
„zweifeln“ keine Spur zu finden. Es heilst dort 
vielmehr au f Seite 247: „Ihr Vorstand hat mil
den ehrenvollen A uftrag erthoilt, Ihnen über 
die fü r das E isenhüttenw esen so wichtige Frage 
der Verwendung der Hochofengase zur unm ittel
baren K rafterzeugung zu berichten. Diese Frage, 
welche Ihnen Allen n icht m ehr neu ist, wurde 
jedoch noch wenig gefördert, indom bis je tz t nur 
einige kleinere V ersuchsm aschinen liefen, n icht 
aber schon eine der geplanten gröfseren Gas
maschinen dauernd im Betriebe gewesen ist. Als 
B erich terstatter habe ich die Pflicht, sowohl auf 
der einen Seite die W ichtigkeit und Vortheile 
dieser neuen V erwendung der Hochofengase, als 
au f der ändern Seite auch die Schwierigkeiten 
aufzuzählen, welche sich dieser Verwendung en t
gegenstellen. Von einzelnen technischen Zeit
schriften sind fabelhafte Berichte über die Vor
theile der Verwendung der Hochofengase in Gas
maschinen geschrieben, welche so w eit gehen, 
dafs sie einen Gewinn von 14 J l au f 1 Tonno Roh
eisen in Aussicht stellen. Die W ichtigkeit der 
Verwendung der Hochofengase in Gasmaschinen 
brauche ich Ihnen gegenüber n icht hervorzuheben. 
W enn diese Verwendung durchgeführt worden 
kann, würden die D am pfkesselanlagen auf den 
H üttenw erken fortfallen und die m it den Hoch
ofengasen je tz t zu entwickelnde K raftleistung sich 
m indestens verdoppeln.“ Es heifst ferner auf 
Seite 249: „Der Verwendung dieser Gase stehen 
jedoch einige Schwierigkeiten entgegen. Diese 
bestehen : 1. in der wechselnden Zusam m ensetzung 
der Hochofengase; 2. in ihrem  geringen G ehalt 
an brennbaren Gasen; 3. in  der Beimengung von 
Staub sowie Metall- und anderen D äm pfen; 4. in 
ihrem  Gehalt an W asserdam pf.“

Dadurch, dafs ich au f diese Schwierigkeiten 
aufm erksam  gem acht habe, welche sich der V er
wendung der Hochofengaso cntgegenslellen, was 
meine Pflicht als B erich terstatter war, habe ich 
doch keineswegs an der Verwendungsfähigkeit 

I der Hochofengase in Gasmaschinen gezweifelt.
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Die Schwierigkeiten, besonders diejenigen, welche 
der Staub in  den Gasen hervorruft, sind je tz t 
allerseits als vorhanden, und n icht von m ir über
trieben anerkannt. .Meine W arnung, die V er
wendung der Hochofengase in Gasmaschinen nicht 
dadurch vollständig in Mifscredit zu bringen, dafs 
man die ungereinigten Gase verwendet, wird m ir 
je tz t allseitig als ein grofses V erdienst angoreclinet. 
Ich hatte  deshalb durchaus keine Veranlassung, 
meine Meinung wesentlich zu ändern, wie Donkin 
behauptet, dafs ich das gethan habe. In dem Vor
träge von Donkin ist — wie oben aufgeführt — 
auch die hohe Tem peratur als eine von m ir her
vorgehobene Schwierigkeit aufgeführt. Die hohe 
Tem peratur der Hochofongase habe icli aber n ie
mals als Schwierigkeit genannt.

In dem Briefwechsel, welcher dem Vortrage 
von Donkin nachgedruckt ist, heifst es dann auf 
Seite 45: „Es konnte der Behauptung, dafs H err 
Lürm ann im Jah re  1886 den W orth ,der Hochofen
gase erkannt hatte, n icht viel Gewicht beigelegt 
worden; wenigstens schien dieser H err n icht viel 
W orth in seine oigone Meinung zu setzen, denn 
im Jah re  1898 hatte  er sich der Idee ih rer Brauch
barkeit als Krafterzeugungsquelle nachdrücklich 
w id e r s e tz t .“ Dafs ich mich dieser Idoo „wider
se tz t“ hätte, das ist nach Obigem n ich t zutreffend. 
Den Grund zu dieser unrichtigen D arstellung finde 
ich in dem Bostroben, einem Engländer, H errn 
Thwaito, das V ordienst zu erhalten, dafs er die 
erste Anregung zu diesem F ortschritte gegeben 
habe. Das wird bewiesen durch den Satz, wolehor 
dem vorstehenden nach wenigen Zeilen folgt und 
lau tet: „Es war gowits, dafs die erste A nerkennung 
der Hochofengase zur K rafterzeugung seitens des 
H rn. Thwaito erfolgt war und welche bald nach
her von ihm veröffentlicht und den Belgiern und 
Anderen bekannt geworden war.“ Die „A nderen“ 
das sind die Deutschon!

Und warum alle diose Mühe und diese un
richtigen Angaben? N ur weil ich m ir erlaubt 
habe, daran zu erinnern, dafs ich schon einige 
Jah re  vor Thwaite den Gedanken ausgesprochen 
habe, dafs cs nützlich sei, Hochofengaso in Gas
maschinen zur K rafterzeugung zu vorwendon. 
Auch Thwaite selber ist eifrig bemüht, sich die 
P rio ritä t zu verschaffen; so sagte er u. a.:* „Der 
Verfasser dieses Aufsatzes (Thwaite) erkannte vor 
m ehreren Jah ren  als Ergebnifs einor genauen 
Untersuchung über die Leistungen von Heiz
m aterialien, welche in  gewöhnlichen industriellen 
Operationen benutzt werden, dafs es möglich sein 
dürfte, den m it Schmelzprocessen verbundenen 
W ärm everlust und, in tc r alia, m it Hochofenarbeit, 
noch w eiter zu beschränken, und als R esultat 
e r f a n d  und paten tirte  er im Mai 1894 dio Methode 
der directen Benutzung der Hochofengaso in  Gas

maschinen. In V erbindung m it I lrn . Frank 
L. G ardner und A nderen ha t der Verfasser zahl
reiche Erfindungen entw ickelt und vervollkommnet, 
welche, in ihrem  Zusam m enhang, jeden W ärm e
verlust im Hochofenbetriebe angreifen.“ W enn 
ich nun nachwies, dafs diese Erfindung keine E r
findung m ehr war, weil der Vorschlag n icht m ehr 
nou, sondern von m ir schon 1886 veröffentlicht 
war, so ist das ja  allerdings n icht angenehm, aber 
doch nicht zu ändern. Diese verm eintliche Er
findung ist nun m it der Bezeichnung „Thwaite- 
G ardner blast-furnaco power systen i“ der W elt 
vorgoführt worden. Und nun  klagt' T hw aite:* 
„W ir mögon erfinden, Neuerungen machen, und 
unser Kapital in bahnbrechenden Arbeiten wagen, 
aber der intelligente, und manchm al mufs man 
m it Bedauern sagen, gänzlich gewissenlose Con- 
current, im m er au f dem qui vive, wird schleunigst 
dio Erfindung der N euerung adoptiren oder nach* 
ahm en, aber erst dann, nachdem  die Erfindung durch 
den »Britisher« der Versuchsprobo unterworfen 
worden is t.“ Diese Klage ist auf die Anwendung 
der Hochofongase zur unm ittelbaren Kraftorzougung 
in Gasmaschinen gem ünzt, und als dio Grofsthat 
dor „B ritisher“ mufs allein auch noch heute dio 
kleine Vorsuchsmaschine in W is h a w  gelten.

O s n a b r ü c k ,  im Ju n i 1902.
Fritz  (F. Lürmann, H ütten-Ingenieur.

* * *
Im Anschlufs all vorstehende Zuschrift er- 

h iolten w ir noch folgende:
S o mo  n o t o s  o n  t h e  p a p e r  of  Mr.  B r y a n  

„ Mo t i v o  P o w o r  f r o m  B l a s t - F u r n a c o  G a s e s “.
Dio interessante Schrift berücksichtigt in so 

ausführlicher W eise dio bisher gem achten Er
fahrungen an lloehofongasmotoren, dafs für den 
m it der M aterie vertrau ten  Fachm ann nu r wenig 
hinzuzufügen bleibt.

W as zunächst dio Entwicklung der Gröfsen- 
vorhältnisse im  Gasm otorenbau anbelangt, so 
möchte ich bem erken, dafs n icht dio Jah re 1895 
bis 1900 eine Vergröfserung dos Gasmotors von 
10 auf 1000 P.S. brachten, sondern dafs schon im 
Jah re  1891 in der Dossauer C entralstation ein 
120 pferdiger Zwillingsmotor — allerdings m it 
Leuclitgasspeisung — zur Erzeugung von elek
trischem  Licht in Betrieb genommen wurde. Dio 
Cylinder hatten 500 mm D urchm esser, 760 m m  
Hub, der Motor m achte 140 Unulroliungen i. d. 
Minute. Dafs die Vergröfserung der Cylinder- 
dimension kein rascheres Tem po in dieser Zeit 
einschlug, hatte wohl seinen Grund darin, dafs 
sich schon bei dieser Cylindordimension F rü h 
zündungen zeigten, die den Gang des Motors plötz
lich wesentlich verlangsam ten und deren üble 
W irkung nur durch A nspritzung des Auspuff
ventiltellers m it W asser im  Innern  des Ausström-

* „Iron and Coal Trades Review“ Nr. 1575 vom * „Iron and Coal Trades Review“ Nr. 1575 vom
6. Mai 1898 und „Stahl und Eisen“ 1898 S. 501. 6. Mai 1898 und „Stahl und E isen“ 1898 S. 501.
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rohres beseitigt wurde. Die A usblaseventile lagon 
seitlich am Cylinder und konnten von dem ein
gesogenen Luft- und G asstrom nichtgekülilt worden. 
Dafs Heizgase m it geringerem  Heizwortlio als 
Leuchtgas weniger Schwierigkeiten bezüglich der 
Vorzündungen machen, wurde erst später m it der 
sich nusbreitenden A nw endung des Dowsongases 
erkannt. Es lag auch keine Veranlassung vor, so
lange nur das Leuchtgas in Betracht kam, durch 
V ergröfserung der Cylinder-Dimensionen noch 
gröfsere Risiken einzugehen. Dio Verwendung 
gröfserer Leuchtgasm otoren konnte wegen des 
verhältnifsmäfsig hohen Preises des Heizstoffes 
nur in einzelnen seltenen Fällen für grosse Ma
schinen in B etracht kommen, näm lich wo man 
als B esitzer der Leuchtgasanstalt in der Lage war, 
den reinon G estehungspreis für den M otorenbetrieb 
in Ansatz zu bringen.

Mit der Erkenntnifs, dafs Hochofengaso sich 
auch zum directen Betriebe für Gasmotoren ver
wenden liefsen, vergröfserto sich auch sprungweise 
die Cylinderdim ension m it dem rasch erkannten 
gutm üthigen V erhalten dieses Gases bei dor V er
brennung im Gasmotorencylinder. Den gröfsten 
Sprung ha t die Societe Cockerill gewagt, welche 
von 200 P. S. sofort auf 600 P. S. Leistung in einem 
Cylinder überging. Die je tz t in einer gröfsen Anzahl 
ausgeführte Maschine hat 1300 mm  Cylindordurch-

messer, 1400 H ub; also V erhältnifs —— ------Durchmesser
=  1,08, was bisher im Gasm aschinenbau noch nicht 
ausgeführt war. Nach m ir gewordenen M itthei
lungen sollen sich in  Differdingen auch Schwierig
keiten bezüglich des D ichthaltens dieser gröfsen 
und verhältnifsmäfsig kurzen Kolben gezeigt haben. 
Das D ichthalten soll dann durch eino reichliche 
Oelung m it bestem, dickflüssigem Cylindersclimieröl 
erreicht worden sein.

W enn ich vor m ehr als Jah resfrist bei einer 
U nterredung m it Mr. Donkin betonte, dafs ich 
250 P. S. in einem Cylinder (etwa 850 mm D urch
messer) derzeit als die M aximalloistung m it Hoch
ofengas ansah, so basirte meino dam alige Ansicht 
auf dem Grunde, dals gonügendo Erfahrungen im 
D auerbetriebe mit wesentlich gröfseren Cylindern 
n icht Vorlagen und die Schwierigkeiten des D icht
haltens der Kolben, wie jeder Gasm aschinenbauer 
wohl erfahren hat, m it dem D urchm esser erheb
lich zunehmen. Der H auptgrund aber, welcher bei 
gröfsen Leistungen gegen die E incylinderm aschine 
spricht, is t das überm äfsig grofse Schwungrad- 
gewicht, welches für einen einigermafsen annehm 
baren Gleichförm igkeitsgrad notliwendig wird- 
Noch schlim m er gestalten  sich die V erhältnisse, 
wenn oine 600pferdige Eincylinderm aschine m it 
A ussetzerregulirung (hit and m iss motion) arbeitet. 
Diese A rt der Regulirung in  V erbindung m it geringer 
Tourenzahl giebteinen sounregelmäfsigen Gang, wie 
man ihn in gewöhnlichen Betrieben n ich t zulassen 
würde, höchstens bei dem Pum pen- oder Gebläse- 
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betrieb. Da der Ausgleich dieser Unregelmäfsig- 
keiten selbst durch Anwendung schwerer Schwung
räder unausführbar ist, weil man das nöthigo Ge
w icht in  den Rädern gar n icht unterbringen kann, 
so bezeichnete ich s. Zt. die K raftleistung in einem 
Cylinder m it 250 P .S . als vorläufig ausreichend, 
indem die von den H ütten leu tcn  gegebenen An
fragen und Bestellungen säm m tlich für W echsel
strom betrieb lauteten. Die verlangten gröfsten 
Leistungen waren 1000 P. S. und der Gleichförmig- 
keitsgrad so hoch, dafs er nur m it m ehreren Cy- 
lindorn und m it einer S teuerung ohno Aussetzer
regulirung erreichbar war.

Aber auch für eine Gebläsemaschine halte 
ich eino Variation der Tourenzahl um 50 °/° für 
wünschenswerth, ohne dafs die Gleichförm igkeit des 
Ganges zu sehr leidet, weshalb ich auch fü r einen 
solchen Betrieb dem Zwillingsmotor den Vorzug 
geben würde. Infolge dor Tieflage des A usström 
ventils, welcho unzweifelhaft günstig  w irkt für 
das H erausblasen dos Staubes, wird andererseits 
auch das M itnehmen des Cylinderschmieröles sehr 
befördert; der Kolben läuft trocken, wenn n icht 
fortdauernd reichlich geschm iert ist. Um eine 
gute Schm ierung zu sichern, ist deshalb anzustreben, 
das A usström ventil höher zu legen, als die tiefste 
Mantellinie des Cylindors, was weiter die Forderung 
bringt, möglichst reine Gase zu verwenden, um 
A nsam m lung von Staub im Cylinder und im Ven
tilkopf möglichst zu verhindern.

Dio in Differdingen zuerst praktisch in gröfserem 
Mafsstabe angewandte Reinigung der Gase m ittels 
V entilatoren und W assereinspritzung ist ein un
gemein wichtiger F o rtsch ritt in der E rleichterung 
der Anwendung , der Hochofengase für Motoren- 
betrieb. Auf der G utchoffnungshütte in Ober
hausen, wo gegenwärtig 6 Stück Otto-Motoren m it 
zusammen 2200 P. S. laufen, wurde nachträglich 
diese neue Contrifugalreinigung eingebaut m it dem 
Erfolge, dafs vorher die R einigung der R ohrleitung 
in längstens 14 Tagen zu erfolgen hatte, während 
nachher eine R einigung in 6 W ochen noch nicht 
nöthig gewesen wäre.

W as die S teuerung anbelangt, so sollten heu t
zutage, wo m an dio Mittel gefunden hat, im  regel- 
tnäfsigen V iertact ohno Ausfall von Zündungen 
bei geringen Belastungen ebenso ökonomisch zu 
arbeiten  wie m it A ussetzerregulirung, Motoren 
m it einer solchen S teuerung überhaupt nicht 
m ehr geliefert worden. Dio m oderne Maschine 
mufs bei allen Belastungen Luft und Gas in 
gleichem Verhältnifs ansaugen , bei geringerer 
Belastung also auch m it geringerer Compression 
arbeiten. Die elektrische Zündung giebt nach 
meinen Erfahrungen bei allen Belastungen aus
gezeichnete Resultate, sowohl in  Bezug auf Gas- 
vorbrauch als auch auf Regelmäfsigkeit des Ganges.

Dem Anlassen grofser Maschinen m it eom- 
p rim irte r L uft an s ta tt m it Benzindämpfen gebe 
ich den Vorzug. Sind nämlich Ventilo und Kolben
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nicht ganz dicht, was bei kalter Maschine meistens 
der Fall ist, so wird beim nachfolgenden Com- 
prim iren  durch Zurückdrehen dos Kolbens ein Theil 
des Gemenges wieder entweichen, und die Ladung 
is t un te r Umständen nicht m ehr stark genug, um 
m it einer Zündung die Maschine in Gang zu bringen- 
ln diesem Falle geht eine erhebliche Zeit verlorem 
bis die Verbrennungsgase aus dem Cylinder aus
getrieben sind und eine neue Ladung zur Inbetrieb
setzung fertig gem acht ist. Mit D ruckluft ist man 
dieser Schwierigkeit überhoben; genügt e i n  An
trieb nicht, so giebt die selbstthätige Druckluft- 
stouerung noch einen zweiten oder d ritten  und 
der Motor wird in allen Füllen m it der S icherheit 
einer Dampfmaschine innerhalb weniger Minuten 
angelassen.

Darüber, wie viele Cylindor anzuwenden sind, 
kann heute ein Zweifel n icht m ehr bestehen; be
stim m end ist in erster Linie der Gleichförmigkeits
grad, welcher verlangt wird. H andelt es sich um 
Drehstrom- oder W echselstrom m aschinen einer 
gröfsen elektrischen Centrale, so wissen wir heute, 
dafs ein Parallolschalten m itE incylinderm otoren bei 
directer Kupplung unmöglich und nu r bei Riemen- 
betrieb, der aber für sehr gröfse Leistungen nicht 
in  B etracht kommt, ausführbar ist. Mit Zwillings- 
viertactm otoren kann man die Bedingungen noch 
eben, m it V iercylinderm otoren dagegen leicht 
erreichen, Zwillingsmotoren laufen in P arallel
schaltung auf Friedenshütte in Oberschlesien 
und Viercylindermotoren im  Eisenwerk Diidelingen. 
S tellt man keine Anforderungen an den Gleichför
migkeitsgrad, so wird m an m it E incylinderm otoren 
möglichst grofser E inheit auszukomm en suchen; 
indessen möchte ich hier ausdrücklich hervorheben, 
dafs die Anschaffungs- und Betriebskosten einer 
grofson E incylinderm aschine etwa die gleichen sind, 
wie bei einer Zwei-, Drei- oderViercylinderm aschine. 
Ein Vorthoil liefse sich wohl nu r in  der geringeren 
Anzahl bewegter Theile und Schmierstellen finden, 
vielleicht auch in einer gröfseren Uebersichtlichkeit 
bei der Bedienung gegenüber der Viercylindor- 
maschine. Eine Zwillingsmaschine m it neben
einanderliegenden Cylindern dürfte ebenso leicht 
zu bedienen sein wie ein E incylinderm otor gleicher 
Gröfse. Nachdem unzweifelhaft festgestellt ist, dafs 
der Gasmotorenbetrieb durch seine Sparsam keit 
im Hochofengasvcrbrauch gegenüber der Dampf
maschine in ZukunftdieB etriebsm aschine m oderner 
und ökonomisch arbeitender H üttenw erke werden 
wird, liegt kaum noch eine dringende Nothwendig- 
keit vor, weitere ausgedehnte Versuche über 
Gasverbrauch zu machen. Einige L iter m ehr oder 
weniger pro eff. P. S. und Stunde spielen keine Rolle. 
Viel wichtiger ist fü r die H üttenw erke die Frage, 
welches System sich am besten für angestrengten, 
ununterbrochenen Tag- und Nachtbetrieb eignet 
und welches System am unem pfindlichsten gegen 
die schweren Anforderungen ist, welche der H ü tten 
betrieb an jegliche A rt von Maschinen stellt.

In  Bezug auf Oekonomie und P reis sind die 
bis heute zur Anwendung gekommenen System e 
Otto, Oechelhäuser, Simplex und K örting  wohl als 
g le ich w ertig  zu bozeichnen. 'W elches System von 
den H ütten leu ten  in  Z ukunft bevorzugt werden 
wird, mufs sich nach einem längeren Zeitraum  ein
gehender Beobachtung entscheiden. Da in  D eutsch
land bereits m ehrere W orke verschiedene Systeme 
unter gleichen Bedingungen in B etrieb genommen 
haben bezw. bald nehmon, so w ird auch diese Frage 
ih rer baldigen Beantwortung entgegengehon. V or
aussichtlich wird sich aus allen bisher bekannten 
Oonstructionen ein Typ für H üttenbetrieb  auBbilden, 
welchen der H üttenm ann durch seine bereits ge
m achten und noch zu machenden Erfahrungen m it 
den heutigen Ausführungen selbst m it hersteilen 
helfen wird.

Als Ergänzung sei m itgetheilt, dafs in Hörde 
gegenwärtig 4 Oecheliiäuser-Motoren m it je  600 P. S. 
Leistung und 1 Otto-Motor m it 1200 P. S. arbeiten. 
E ine zweite Otto-Maschine von 1200 P. S. kom m t 
dem nächst noch zur Aufstellung. Das E isenhü tten 
werk Hoescli in D ortm und arbe ite t m it zwei 
Stück 300pferdigen Otto-Motoren, welche direct 
von der Hochofengasleitung gespeist werden, ohne 
Zwischenschaltung eines Gasbehälters. Bei genügend 
weiten und langen Rohrleitungen ist nach meinen 
Erfahrungen die Zwischenschaltung eines Gas
behälters überhaupt unnöthig. Die für jede Gas
a r t anzuwendende Compression spielt eine wichtige 
Holle, hauptsächlich m it Rücksicht au f Vor
zündungon. Der Com pressionsraum  soll eine mög
lichst einfache Form und geringste Oberfläche im 
Verhältnifs zu seinem Volumen haben, was au f An
wendung möglichst der Kugelform h inführt. Boi 
solchergestalt gewählten Compressionsräumen, 
die einen guten therm ischen Nutzeffect geben, 
kann man nach m einen E rfahrungen em pirisch die 
Höhe der zu wählenden Compression nach folgen

der Form el finden: C =  5 +  , worin bedeutet:

C =  Compression in Atmosph. abs., II  =  U nterer 
Heizwerth pro cbm Gas in Calorien, gemessen m it 
dem Junkerschen Calorimetor.

H iernach ergiebt sich für ein Hochofengas von 
1000 Cal. eine vortheilhafteste Compression von 
C — 13Atm .abs. oder 12 A tm .U eberdruck =  170 Pfd. 
p. □ "  Uebordruck.

Die in jüngster Zeit abgeschlossene Entwicklung 
der Abwärm ekraftm aschine, einer m it Dämpfen der 
schwefligen Säure getriebenen Dampfmaschine, 
rückt die Bourthoilung des grofsen Eincylinder- 
Gasmotors wieder in  ein anderes Licht.

W enn es gelingt, die Abgase des Gasm otors und 
die im  K ühlm antel aufgenom m ene W ärm e für dio 
Entw icklung der schwefligen Säuredäm pfe nutzbar 
zu machen, in  gleicher W eise, wie dies bereits 
Professor Josse in Berlin bei D am pfm aschinen voll
kommen gelungen ist, so würde m an den doppelt
wirkenden K altdam pfm ascliinencylinder auf die
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Kurbelaehse des Gasmotors wirken lassen, und 
dam it eine ganz bedeutende Verbesserung dos 
Drehkraftdiagram m es erzielen.

Mit der Abwärm ekraftm aschine lassen sich 
etwa noch 33 % der effectiven Leistung des Gas
motors gewinnen. Ein 600pferdiger Eincylindor- 
m otor w ird dem nach m it dem Abwärmekraft- 
cylinder au f 800 P .S . Leistung gebracht und 
der therm ische W irkungsgrad au f 35 bis 40 % ge
steigert werden.

F erner w ürden sich wegen der doppelten W ir
kung des A bw ärm ekraftcylinders in  Verbindung 
m it dem V iertact des Gasm otors die Schwungrad
verhältnisse äufserst günstig gestalten; man würde 
in  diesom Palle im stande sein, m it Eincylinder- 
Gasmotoren auch W echselstrom centralen zu be
treiben. Die F rage: Einoylinder- oder Mehr-

cylinderm otoren? müfste sich bei einer ge
lungenen Combination in vorstehend angedeuteter 
W eise unbedingt zu G unsten des grofsen Ein- 
cylinderm otors entscheiden.

Der Betrieb der A bw ärm ekraftm asehine e r
fordert sehr viel Kühlwasser; bei einer Tem peratur- 
difforenz von 10° C. zwischen zu- und ablaufendem 
W asser etwa 300 L ite r f. d. eff. P .S . Da, wo sich also 
keine leichte Beschaffung genügender Kühlwasscr- 
mengen ermöglichen läfst, bleibt die Combination 
m it der A bw ärm ekraftm aschine ausgeschlossen.

(Näheren Aufschlul's giebt die von der Ab- 
wärm ekraftm aschinen-Gesell Schaft lierausgegebene 
Schrift: Reeent-Experience, and tests w ith W aste 
H eat Engines by Prof. E. Josse.)

W i e s b a d e n ,  den 12. November 1901.
Max Münzet.

Bericht über in- und

Aus dem Jahresbericht des Patentamtes 
der Ver. Staaten für das Jahr 1901.
Die Zahl der Anmeldungen betrug im Berichts

jahre 46 449 gegen 41980 im Vorjahre; ertheilt wurden 
‘27 292 Patente, das ist die gröfste bis jetzt in einem 
Jahre erreichte Zahl, erneuert 81 Patente. Im Berichts
jahre erloschen 19147 Patente durch Ablauf der Patent
dauer und 4111 infolge Nichtzahlung der Gebühren. Von 
den ertheilten Patenten entfallen 23890 auf die Ver. 
Staaten und 3402 auf das Ausland. Der Zahl nach 
entfielen die meisten Patenterteilungen auf New'York, 
nämlich 4098, dann folgen Pennsylvauien mit 2837, 
Illinois mit2430,Massachusetts mit 1905, Ohio mit 1720, 
NewJersey mit 1198 Patenterthcilungen. Von den an 
das Ausland ertheilten Patenten entfallen 1066 auf 
Grofsbritannien, 1045 auf Deutschland, 376 auf Canada, 
306 auf Frankreich, 156 auf Oesterreich-Ungarn. Im 
Verhältnifs zur Einwohnerzahl steht von den Unions
staaten Connecticut mit 758 Patenten, d. i. ein Patent 
auf 1198 Einwohner, an der Spitze. Die Gesammt- 
einnahmen des amerikanischen Patentamtes betrugen im 
Jahre 1900 1 449398,16 $, die Ausgaben 1 297 385,64 >\ 
cs ergab sich somit ein Üeberschufs von 152012,52 $.

Patentanmeldungen, 
welche von dem angegebenen Tage an während 
zweier Monate zur Einsichtnahme für Jedermann 

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

3. Juli 1902. Kl. la , S 15033. Verfahren zur 
Scheidung des beim Thomasprocefs fallenden Converter- 
auswurfes in Eisen, Thomasschlacke und Schlackcnmehl 
haltendes Kalkpulver. Wilhelm G. Sieverts, Völklingen.

Kl. la , S 15043 Rotirender Schwingrundherd, 
dessen Schwinghewegung durch einen in dem den 
eigentlichen Tisch tragenden Rahmen gelagerten 
excentrischen Zapfen einer senkrechten rotirenden 
Welle hervorgerufen wird. Edwin A. Sperry, Be- 
w-abik, Minnes., V. St. A.; Vertr.: F. C. Glaser und 
L. Glaser, Pat.-Anwälte, Berlin SW. 68.

ausländische Patente.

Kl. 7 a, C 9506. Walzwerksanlage zum Auswalzen 
von Blechen aus Platinen ohne die Bleche zusammen
zufalten. William' C. Cronemeyer; 51c. Keesport,
V. St. A. ; Vertr.: E. W. Hopkins, Pat.-Anw., Berlin C. 25.

Kl. 10a, K 22312. Liegender Koksofen. Hugo
Kutscher, Herne i. W.

Kl. 18a, C 9887. Verfahren zum Beseitigen von 
Ofenansätzen u. dgl. bei Hochöfen und anderen Oefen 
oder zum Durchschmelzen hinderlicher Metallmassen 
mittels eines Gebläses. Cöln - Miisener Bergwerks-
Actien-Verein, Krcuzthal i. W.

Kl. 18 a, D 12345. Schrägaufzug zum Beschicken 
von Hochöfen u. dgl. Düsseldorfer Krahnbaugesell- 
schaft Liebe-Harkort, m. b. lt., Düsscldorf-Obercassel.

Kl. 24f, V 4617. Eine Treppenrostfeuerung,
welche in eine Planrostfeuerung um<jewamlelt werden 
kann und umgekehrt. Louis Volland, Erfurt, Kleist- 
strafse 23.

Kl. 31c, 51 19950. Maschine zum Giefsen von
Massenartikeln. Berthold Michatz, Burowietz, Post 
Schoppinitz O.-S.

Kl. 48b, A 8159. Vorrichtung zum Verzinnen 
von Blechen. American Tin Plate Company, New York; 
Vertr.: C. Gronert u. W. Zimmermann, Pat.-Anwälte, 
Berlin NW. 6.

Kl. 49 b, G. 16 687. Vorrichtung an Stanzen zur 
Bestimmung des Lochabstandes beim Lochen von 
Flach- u. dgl. Eisen. Leonhard Geislinger, Milberts
hofen b. München.

Kl. 49 g, H 24934. Feilenschneidmaschine. Philipp 
lleyer, Efslingen.

7. Juli 1902. Kl. 7 b, F  15574. Verfahren zur 
Herstellung von Röhren, Hülsen, Drähten, Stäben u. 
dgl. aus zwei oder mehreren verschiedenen mittelharten 
Metallen. Salomon Frank, Frankfurt a. 51., Speicher- 
strafse 7.

Kl. 10a,a G 14745. Fahrbare, aus einem end
losen Förderbande bestehende Verladevorrichtung für 

elöschten Koks. Joh. Glasmachers, Essen a. Ruhr, 
teeler Chaussee 194.

Kl. 12e, N 5065. Apparat zur Behandlung von 
festen Stoffen oder Gasen mit Flüssigkeiten. Dr. Paul 
Naef, NewYork; Vertr.: J. P. Schmidt, 0. Schmidt u. 
R. Wagnitz, Pat.-Anwälte, Berlin NW. 6.
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Kl. 26 a, M 20148. Verfahren und Apparat zur 
Gewinnung von brennbaren Gasen und Ammoniak aus 
wasserreichen oder bituminösen Brennstolfen. Dr. L. 
Mond, London; Vertr.: A. du Bois-Reymond u. Max 
Wagner, Pat.-Anwälte, Berlin NW. G.

Kl. 49f, B. 28982. Verfahren zur Erhöhung der 
Federkraft von Stahldraht und gewundenen Stahldraht
gegenständen. Bayerisches Drahtwerk Schaippäch, 
Dahmen & Co., Schaippach, Bayern.

10. Juli 1902. Kl. 7 a, S 15*140. Schleppvorrich
tung für Warmlager zum Schleppen von Universal- 
und ähnlichen Profileisen. H. Sack, Rath b. Düsseldorf.

Kl. 7b, A 8184. Verfahren zur Herstellung naht
loser Rohre. Gustav Alvermann, Witten a. R.

Kl. 7 b, S 16 346. Verbindung der Längsniihto von 
Rohren. Herrn. Sichelschmidt, Bielefeld.

Kl. 7 b, T 7S12. Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung schmiedeiserner Rippenheizkörper. Wil
helm Thielmann, Wanheimerort b. Duisburg.

Kl. 7 c, K 22122. Vorrichtung zum Biegen der 
Mantel fiir Blechkasten u. dgl. Robert Karges, Braun
schweig, Kleine Campestr. 12.

Kl. 7c, II 16512. Vorrichtung zum Richten der 
Aufsenkrompen von mit inneren Fl aminrohr] ochkrempen 
oder dergl. versehenen Stirnböden für Dampfkessel 
oder ähnliche Apparate. Herrn. Rinne, Essen a. R.

Kl. 18a, P 11011. Verfahren zur directen Eisen
erzeugung durch Ueberlciten eines vorgewiirmten 
reducirendeh Gasstromes über glühendes Erz. Fritz 
Projahn, Stolberg b. Aachen.

Kl. 18 b, H 24422. Hartbarer, zum unmittelbaren 
Giefsen von Ilohlgesehossen geeigneter, manganariner 
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt. Robert Abbott 
Hadfield, Sheffield, Engl.; Vertr.: C. Fehlert und G. 
Loubicr, Pat.-Anwälte, Berlin NW. 7.

Kl. 21h, Sch 17 974. Elektrischer Löth- und 
Schweifsapparat, W. Scliuen, Aachen, Tempi ergraben 18.

Kl. 24 a, P 12 975. Wechselfeuerung. Johann 
Pietryga, Stahlhammer i. Schl.

Kl. 24a, W 19101.Feuerungsanlage. Carl Wegener, 
Berlin, Gitschinerstr. 14.

Kl. 26 a, Sch 17369. Verfahren zur Erzeugung 
von Wassergas. Charles Henry Schill, Manchester, 
Engl.; Vertr.: Dr. R. Wirth, 'Pat.-Anw., Frankfurt 
a. M._l, u. W. Dame, Pat.-Anw., Berlin N W. 6.

Kl. 31 b, A 8167. Vorrichtung zur Herstellung 
von Formen für Röhrengufs mit Festpressung des 
Formsandes unter Schraubenflächenwirkung. Act.-Ges. 
Sehalker Gruben- und Hüttenverein, Gelsenkirchen, 
Hochöfen.

Kl. 31c, Z 3361, Gasdurchlässiges Kernstück für 
Metallgufs. Emil Zehner, Suhl i. Th.

KL 19b, P 13458. Masselbrecher. Otto Pfrenglc, 
Weingarten i. Württ.

Kl. 49e, C 9785. Transportable Hämmer-, Niet
end Stanzmaschine. Patrick James Charles, Belfast; 
Vertr.: F. A. Hoppen u. Max Mayer, Pat.-Anwälte, 
Berlin SW. 12.

KL 49 f, B 30976. Hydraulische Platten-Biege
maschine. Franz Brzüska, Rath b. Düsseldorf.

Kl. 49 g, 0 38S2. Verfahren zum Hauen von 
Feilen, deren Querschnitt an einer oder an beiden 
Seiten durch einen Theil einer Kreisbogenlinie begrenzt 
ist. Albert Osenberg Söhne. Remscheid.

14. Juli 1902. KL 7c, M 18 934. Kuppelung des 
Arbeitstisches mit dem Blechhalter von Ziehpressen. 
Fr. Mönkeniöllcr & Cie., Bonn a. Rh.

KL 10a, P 13370. Liegender Koksofen. Poetter 
& Co., Dortmund.

KL 18a, S 15291. Vorrichtung zum Kühlen von 
Hochofenformen. Richard Victor Skowronek, Halle a. S., 
Prinzenstrafse 15.

Kl. 18b, C 8573. Verfahren zur Herstellung von 
Werkzeugstahl. Aohille Castellani, Berlin, Jäger- 
strafse 19. ?

Kl. 18b, R 15746. Vorrichtung für fahrbare Krahne 
zum Beschicken von Martinöfen. Julius Riemer, Düssel
dorf, Sclmmannstrasse 14.

KL 24a, R 15953. Verschlufs für Feuerungsschiir- 
hälse. Gebr. Ritz & Schweizer, Schwab. Gmünd.

KL 49 b, Sch 17 636. Maschine zum Zertheilen von 
Profileisen. Schulze & Naumann, Cöthen, Anhalt:

Kl.49b, W 18284. Metallscheere. AlbertHoffmeister, 
Gr.-Lichterfelde.

KL 49f, Sch 17825. Beschickungsvorrichtung für 
Wärm öfen. 0. Sch eiding, Völklingen a. Saar.

KL 49g, M 19 988. Verfahren und Vorrichtung zum 
Recken kleinerer Gegenstände, welche heim Schmieden 
nicht geschwenkt werden können. Gebr.Myläus, Pletten
berg i. W.

17. Juli 1902. Kl. 7 a, B 30 701. Kaliberform für 
pendelnde Walzen. Otto Briede, Benrath b. Düsseldorf.

KL 7a, B 31436. Verfahren und Vorrichtung 
zum Aiiswalzen nahtloser Röhren u. dgl. unter Benutzung 
pendelnder Kaliberwalzen. Otto Briede, Benrath bei 
Düsseldorf.

b! e brauch sniuster el ntragiingen.

7. Juli 1902. KL 19a, Nr. 177675. Stofsauf- 
hebendo Schienenlasche mit kurzem Ueberlaufstück in 
Schienenkopfhöhe. Richard Kremser, Rybnik O.-S.,
u. Leopold Plontke, Hallo a- S., Parkstr. 18.

Kl. 20a, 178115. Aus einem von den Laufrädern 
des Wagens angetricbenen Pumpwerke und damit ver
bundenen Oelbehälter bestehende Schmiervorrichtung 
für die Tragseile von Drahtseilbahnen. Adolf Bleichert 
& Co., Leipzig-Gohlis.

Kl. 20c, Nr. 177940. Entladevorrichtung für Eisen
bahnwagen, bei welcher die zum Verschliefsen der 
Fallen dienenden Riegel von gemeinsamer Welle aus 
bedient werden. Fidel Stadler, Biberach, Württ.

KL 20d, Nr. 177839. Förderwagen mit ge
krümmtem, in die beiden Achslager mündendem, mit 
seitlichem Mittelabzweig durch eines der Längs-U-Eisen 
vortretendem Rohr unter dem Boden zwischen letzteren 
und den Rädern. Josef Laaf, Brühl, u. Adolf Schiffer, 
Gewerkschaft Roddergrube, Post Kierberg.

KL 24f, Nr. 178229. Roststab für Schrägrost- 
feuerungen mit Haken zur Befestigung auf Rundeisen
lagern. Walther Dürr, München, Tiirkenstrafse. 6.

KL 27c, Nr. 178267. Ventilatoren mit verschieb
barem Frictions-Antrieb zur Regulirung der Touren
zahl. Herrn. Hefsberger, Frankfurt a. M., Kirchner- 
strafse 3.

KL 31c, Nr. 177927. Für eiserne Formkästen 
in Giefscreibetriebcn u. s. w. dienender Führungspfahl 
mit T-förmigem Schaftquerschnitt. Paul Esch, Duis
burg a. Rh., Charlottenstr. 20.

Kl. 31c, Nr. 177938. Formkasten mit zwei 
Führungslappen, in denen sich je ein Fiiliriingsstift 
und eine Führungshülse, zum Zwecke mehrere Form- 
kastentheile aufeinander zu passen, befinden. Th. Druz- 
bacli, Flensburg.

KL 31c, Nr. 178173. Kernstütze für Giefserei- 
zwccke aus Profilcisen mit Löchern in den die Kopf- 
und fc'ufsstücke verbindenden Tragstegen. Fa<;oneiseii- 
Walzwerk L. Mannstaedt & Co., Act.-Ges., Kalk bei 
Köln.

KL 31c, Nr. 178219. Aus einem mit Befestigungs
stift versehenen Hohlzapfen und einer Blechhülse be
stehender Modclldübel. P. C. Bögel, Isebeckstr. 63,
u. H. Koch, Mörkenstr. 98, Altona.

14. Juli 1902. KL 31c, Nr. 178506. Kernstütze 
nach Gebrauchsmuster 171792, dadurch gekennzeichnet, 
dafs das freie Ende der Tragestege zur Erhöhung der 
Tragfähigkeit ebenfalls umgebogen ist. Far.oneisen- 
Walzwerk L. Mannstaedt & Cie., A.-G., Kalk b. Cöln.

KL 50c, Nr. 178304. Breclibacken fiir Steinbrecher 
mit auf den Backenflächen versetzt vorstehenden Rippen- 
gruppen. Ed. Schünnann, Coswig i. S.
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Kl. 50c, Nr. 128114, vom 26. Februar 1901. Die 
Erben des verstorbenen Hugo Luther: Wittwe 
Caroline Luther geh. Herpfer in Goslar und 
Kinder: Elly Luther in Wien, Hertha,
Gerhard, Marie, Käthe, Kurt und Stephan 
Luther in Goslar. K eulen-Rollm iihle.

Die Keulen dd von kugelförmiger oder annähernd 
kugelförmiger Gestalt, welche über der dem Keulen- 

querschnitt entsprechenden, 
nach aufsen bogenförmig 
ansteigenden ringförmigen 
Mahlfläche f  sich drehen, 
sind auf den wagerechten 
Armen b des von der Mühl
spindel a angetriebenen 
Querhauptes c drehbar und 
verschiebbar angeordnet, so 
dafs sie durch ihr Gewicht 
das Mahlgut zerdrücken und 
durch die Fliehkraft zer

reiben. Durch Anheben oder Senken der Spindel a
kann die Einwirkung der Schwerkraft und der Flieh
kraft auf das Mahlgut verändert und letzteres da
durch bis zu einer bestimmten Korngröfse zerkleinert 
werden. Metallringe i begrenzen das Ausschleudern 
der Keulen d.

D eutsche Reichspatente.

Kl. Sie, Nr. I2S003, vom 4. Januar 1901. Wittwe 
Caroline Luther geb. Herpfer in Goslar und 
K i n d e r :  E l l y  L u t h e r  i n W i e n ,  H e r t h a ,
Gerhard, Marie, Käthe, Kurt und Stephan 
L u t h e r  i n  G o s l a r .  Vorrichtung zu m  F ördern  
beliebiger fester Stoffe

An der in wagerechter Richtung sich bewegenden 
endlosen Gallschen Kette c f  sind die oberen oder 
unteren Laschen verbreitert und als Förderflächen e

ausgebildet, wobei 
die Kette gegen 
Durchbiegungen 

durch Rollen o oder 
Kugellaufbahnen 

abgestützt ist. An 
der Unterseite der 
Förderflächen sind 
Kratzer t vorge

sehen, welche durchgcfallcnes Transportgut selbstthätig 
forträumen. Auch können die Transpor'iflächen e mit
Rückwänden versehen werden, welche durch die die
Kettengliederbolzen zusammenhaltenden Drehglieder f  
und die den Zwischenraum zwischen letzteren ausfüllen
den Rieche gebildet werden.

Die Patente 128006 und 128007 enthalten weitere 
Ausbildungen der vorstehenden Fördervorrichtung.

Kl. 24c, Xr. 128275, vom 26. März 1901. Hein
rich Kralemann in Schwientochlowitz, O.-S. 
U m steuerungsvorrichtung fü r  Regenerativöfen aller A rt.

Zur Venneidung von Gasverlusten beim Umsteuern 
der beiden Trommeln a und b ist dicht vor der Um
steuerungsvorrichtung ein besonderes Gasabschlufs-

Zwischenschaltung von einem oder mehreren zuge
schärften Polen zwischen die beiden Endpole ver
breitert wird. Es entstehen so eine Reihe von schmalen 
Einzelfeldern, welche zusammen praktisch ein einheit
liches hochconcentrirtes Magnetfeld von grofser Breite

bilden. Die Polarität 
benachbarter Mag

netpole mufs hierbei 
entgegengesetzt sein.
Eine geeignete Aus

führungsform eines 
mit der neuen Mag
netanordnung verse
henen Scheiders zeigt 
nebenstehende Abbil
dung, bei welcher 
das Aufbereitungsgut 

durch ein endloses Transportband a der oberen Seite 
des verbreiterten Magnetieldes zwischen den beiden 
Südpolen r  s  und dem zwischenliegenden Nordpol n 
zugeführt und durch ein zweites Band ft durch das Feld 
befördert wird. Hierbei fallen die unmagnetischen 
Tlieilchen beim'Verlassen des Bandes a ab, während 
die magnetischen Theile je nach ihrer magnetischen 
Erregbarkeit verschieden weit nach der anderen Seite 
des magnetischen Feldes weiter befördert werden.

ventil fü r

Kl. 24c, Nr. 128302, vom 25. April 1901. Albert 
Fischer in Oberhausen, Rheinland. Wechsel- 

Regenerativ- u n d  ähnliche Gasöfen.
Das Ventil besteht aus zwei concen- 

trischen Cylindern a und ft, welche an den 
Enden offen und an zwei gegenüberliegen
den Mantelstellen mit Oeffnungen c und d 
versehen sind. Der innere Cylinder ft ist 
durch die schräge Wand e in zwei 
Theile getheilt und mit einer Stange f  
zum Drehen versehen. Die Drehung 
kann durch Kugeln h  erleichtert wer
den. h k  sind ringförmige Sandver
schlüsse.

Da auf die Dauer ein Verziehen 
der beiden Cylinder unvermeidlich ist, 
so werden sie zweckmäfsig mit Spiel
raum ineinandergesetzt, wobei der Ab- 

schlufs durch nachstellbare Rippen i  aus Chamotte 
oder dergl. bewirkt wird. « sind Federn, welche die 
Rippen gegen den inneren Cylinder anpressen.

ventil c in die Gasleitung eingeschaltet, welches durch 
Hebelübertragung beim Heben der Trommeln « und ft 
geschlossen und beim Niederlassen derselben selbst
thätig geöffnet wird. Es ist somit nicht erforderlich, 
vor jedesmaliger Umsteuerung das Gasabsperrventil, 
welches vor dem Ventile c liegt, zu scliliefsen.

K1. 31 c, Nr. 12S.‘¡06, vom 6. März 1901. Gustav 
Denke in Gleiwitz und Theodor Brinkmann 
in Zabrze, O.-S. Verfahren z u r  Herstellung einer 
Form- u n d  K ernm asse fü r  Giefsereizwecke.

Als Binde- und Auflockerungsmittel wird dem 
gewöhnlichen Formmaterial ein Zusatz von sich bei 
der Woll- und Tuchwäscherei ergebenden Abfallstoffen 
gegeben, die vornehmlich aus Wollfett, Seife und 
Wollhaaren oder Wollfasern bestehen.

Kl. lb, Nr. 128304, vom 10. October 1900. Me
tallurgische Gesellschaft A.-G. in Frankfurt 
am Main. M agnetanordnung fü r  die Scheidung schwach 
magnetischer K örper.

Die Dauer der magnetischen Einwirkung auf das 
Aufbereitungsgut bei hoch concentrirten Magnet
feldern wird dadurch vergröfsert, dafs das Feld durch
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K1.49f, Nr. 128490, vom 7. Mai 1901. Dr. Paul 
Galopin in Genf. Stahlhärtungsmittel.

Als Härtungsbad wird Glycerin benutzt, dem je 
nach dem gewünschten Wirkungsgrade ein gröfserer 
oder kleinerer Zusatz von Wasser gegeben wird. Außer
dem können noch Chlorite der Alkali- oder der Erd
alkalimetalle (Kochsalz) zugegeben werden, um die 
Wirkung des Glycerins zu erhöhen. In eine derartige 
Lösung, z. B. 8 kg Glycerin, 500 g Kochsalz, 100 g 
Salmiak, 50 g conc. Salzsäure und 10 kg Wasser, wird 
der auf Kirschrothgluth erhitzte Stahl eingetaucht. 
Ein nochmaliges Anwärmen desselben soll entbehr
lich sein. •

Kl. 49 b, Nr. 128435, vom 16. December 1900. 
Werk zeug-Mas ch i n en fabri k A. Sch ärfls Nach

folger in München.
A ntriebsvorrichtung  

f ü r  Stanzen, Scheeren 
und  dergl.

In dem Arbeitsschlit
ten a ißt hei f  ein mit 
steigender Zahnung 

versehenes Zungen
stück d gelagert, in 
welches ein mit dem 
Handhebel h  verbun
denes, in der Schlitten

führung gelagertes Zahnsegment b eingreift. Dieses 
ist derartig gestaltet, dafs es in der Durch
brechung des Schlittens a ständig anliegt, wodurch 
erreicht wird, • dafs das Zungenstück stetig in das 
Zahnsegment eingreift und der Arbeitsschlitten auch 
wieder hochgenommen wird.

Kl. 50c, Nr. 129094, vom 18. Mai 1901. Renou 
Frères in Roanne (Frankr.). Brechwalzwerk m it

an den W alzen angeordne
ten vorstehenden Messern.

Von Brechwalzwerken 
mit an den Walzen un
geordneten vorstehenden 
-Messern unterscheidet sich 
das vorliegende dadurch, 
dafs die Messer derWalzeu 
gegeneinander versetzt 

sind uud in kreisförmige 
Nuthen v der anderen 
Walze cingreifen. Hier
bei wirken die Messer 

nicht gleichzeitig zerkleinernd, sondern erfassen das 
Material nacheinander.

Kl. 10a, Nr. 1285:11, vom 30. Mai 1900. Firma
C. Melhardt in Wesseln (Böhmen). Stehender 

zweikam m eriger K oksofen m it Schorn
steinen fü r  jeden lle izzu g .

Die unten durch Oeffnungen b aus 
den Koksofenkammern austretenden 
Gase, denen durch Kanäle g und h 
Verbrennungsluft zu beführt wird, wer
den derartig durch die Heizwände ge
führt, dafs sie zunächst den eigenen 
Ofen, sodann den Nachbarofen be
heizen und schliefslich durch den 
Schornstein des letzteren abziehen. 

Dieser Gang der Heizgase wird durch Schieber e d e f  
und Schornsteinklappen « o geregelt.

KI. 7 a, Nr. 128559, vom 28. December 1900. 
Perrins Limited in Warrington (Engl.). Speise
vorrichtung fü r  P ilgerschritt-W alzw erke.

Identisch mit dein amerikanischen Patent Nr. 671563: 
vergl. „Stahl und Eisen“ 1902 S. 575.

Kl. 7a, Nr. 128 560, vom 5. März 1901. John 
George H o d g s o n  und Lawrence Adelbert 
Norton in Maywood (V. St. A.). V orrichtung an  
Kehrwalzwerken z u r  selbstthätigen A enderung des 
W alzenabslandes nach jeder Um steuerung.

Identisch mit den amerikanischen Patenten 
Nr. 669 241/242, vergl. „Stahl und Eisen“ 1902 S. 397.

KI. 7 f, Nr. 128 503, vom 4. December 1900. 
Eustace W. Hopkins in Berlin. Verfahren und  
Vorrichtung zu m  W alzen gewölbter Bleche.

Das zu wölbende Blech, welches auf den Centrir- 
dorn f  gesteckt ist, wird, indem es sich um diesen 
Dorn dreht, zwischen zwei Walzen a und b bearbeitet,

von denen die eine (a) eine dem Radius der Wölbung 
entsprechende Gestalt hat, während die andere (6) 
cylindriscli sein kann und sich bei gleichzeitiger 
Drehung in der Längsrichtung der Achse auf der 
ersteren abrollt. Soll dem zu wölbenden Bleche gleich
zeitig ein umgebördelter Rand gegeben werden, so wird 
eine der beiden Walzen mit einem Flantscli c versehen.

Kl. 31c, Nr. 128 533, vom 6. Mai 1900. Karl 
Orth in Donawitz bei Leoben (Steiermark). 
Roheisen - G iefsvorrichtung.

Die Roheisen-G iefsvorrichtung, welche das gleich
zeitige Füllen mehrerer Formen unmittelbar aus dem 
Hochofen ermöglichen soll, besteht aus einem auf 
Schienen laufenden geradlinigen Wagen t, welcher in 
mehreren Reihen nebeneinander die Kippformen f  trägt

und unter der Rinne b, 
in die das Roheisen 
aus dem Abstich a ein- 
fliefst, hin und her 
bewegt werden kann. 
Die Formen werden in 
bekannter Weise durch 

den Anschlag l gekippt, wodurch sie die gegossenen 
Masseln in die Rutsche r  abgeben. Bei der Rückbewegung 
des Wagens i werden dann die Formen f  sclbstthätig 
wieder aufgerichtet und von neuem gefüllt. Die Rinne b 
ist zur genauen Einstellung heb- und senkbar, sowie 
drehbar eingerichtet, g  sind Querträger, auf denen je 
eine Reihe von B’ormen befestigt ist.

Kl. 48d, Nr. 128706, vom 24. Mai 1901. Otto
E. W o 1 f f in Berlin. Verfahren der Rostverhütung  
bei der Bearbeitung von E isen u n d  S tah l m ittels R ohr
und  Schneidwerkzeugen.

Seifenwasser und Oelemulsionen oder Lösungen, 
die hei der Eisen- und Stahlbearbeitung als Kühlmittel 
für die Bohr- und Schneidwerkzeuge dienen, verursachen 
Bildung von Rost. Dieser Uebelstand wird nach vor
liegendem Verfahren durch den Zusatz von Alkali
borat oder bei Vorhandensein von Alkali durch Zusatz 
von Borsäure zu den Kühlmitteln vermieden. Auch 
das nachherige Rosten der bearbeiteten Metallilächen 
soll durch Benutzung dieses Mittels verhindert w’erden.
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Patente der Ver. Staaten Amerikas.

Nr. 674855. Griffith Davies in Apollo, 
Pa., Y. St. A. Verfahren zu m  W alzen von Blechen.

Das Verfahren bezweckt, das bisher übliche viel
fache Doppeln und den damit verbundenen Material
verlust und Arbeitsaufwand zu vermeiden. Die aus 
dem Amvärmofen kommende Platine wird zuerst in 
einem Satz Duowalzen, darauf in einem Satz Trio
walzen bis auf etwa Lehre 10, also ziemlich beträcht

liche Länge, gebracht. 
Das Blech wird noch 
in derselben Hitze (in 
der aus der Figur er
sichtlichen Weise x  y z )  
durch zwei Gerüste a 
und 6 zu je vier Wal
zen hindurcbgeschickt. 
Bei y hat das Blech 
etwa Lehre 20, bei z 
Lehre 25 bis 26. In der 

rotirenden Schoere w erfolgt das Beschneiden des Bleches. 
Nur die obersten Walzen in den Gerüsten a und b sind 
niedersehraubbar, während die anderen unmittelbar auf
einander aufliegen, so dafs der mit den Stellschrauben u 
erzielte Walzenabstand sich auf drei Passagen vertheilt, 
also die drei Passagen in a eine Streckung gleich der
jenigen einer Passage mit. dreifacher Blechläuge erzielen. 
Zwischen a und b kann nötliigenfalls ein schmaler 
Wärmofen angeordnet sein.

Kr. 674112. David Baker in Chicago, JH., 
V. St. A. V orrichtung zu m  Anzeigen der Höhe der 
Beschickung von Hochöfen.

Der Stab a ruht für gewöhnlich mit seinem unteren 
Ende auf der Charge auf, sein Stand wird bei b ab

gelesen. Um ihn beim Ein
füllen einer neuen Charge 
der stürzenden Masse zu 
entziehen, ist an dem, die 
Glocked bewegenden zwei
armigen Hebel bei c ein 
Seil befestigt, über Rollen 
r  s  t  geführt und daran 
eine Platte f  so aufgehängt, 
dafs sie bei geschlossener 
Gicht auf der Ofendecke, 
besonders auf der Oeffnung 
für den Stab auf liegt (den 
sie mit einer Oeffnung 
durchläfst). Beim Anheben 

der Platte f  (d. h. beim Senken von d) führt 
sich die Platte mit einem Schlitz an der Stange g, 
nimmt aber im übrigen infolge unsymmetrischer 
Aufhängung eine schräge Lage ein, so dafs der 
durchgesteckte Stab a eingeklemmt und mit an- 

gehobeu, also der niederfallenden Charge entzogen 
wird. Beim Anheben der Glocke senkt sich die 
Platte und giebt nach wagerechter Einstellung den 
Stab o frei.

Nr. 675205. Alexander Daniel Elbers in 
Hoboken, N.J., V. St. A. Verfahren, u m  Hochofen
schlacke au s dem geschmolzenen in einen pulvcrförm igen  
Z u s ta n d  überzuführen.

Das Verfahren bezweckt, kalkreiche. Hochofen
schlacke zu Düngezwecken auf billige Weise in pulver
förmigen Zustand überzuführen. Es beruht auf der 
Beobachtung, dafs Schlacken von basischem bis Mono- 
silicat-Charakter, welche bei raschem Abkühlen völlig 
und dauernd fest werden, bei langsamem Abkühlen zu 
(nicht hydraulischem) Pulver zerfallen. Geschieht die 
Abkühlung in offenen Gruben, so bildet sich immerhin

an der Oberfläche eine harte Kruste, welche die 
erstarrende Innenmasse unter Druck hält, wodurch das 
Zerfallen derselben theilweise verhindert, auch ihre 
Zersetzlichkeit verringert wird. Erfinder läfst daher die 
Abkühlung in oben durch eine Wölbung geschlossenen 
Behältern vor sich gehen, so dafs Krustenbildung auf 
der Schlackenoberfläche vermieden wird und die Schlacke 
nach der Erstarrung sich genügend zcrtheilt zeigt. In 
der Wölbung sind Auslässe für sich entwickelnde 
Gase angebracht. Gröfsere, die Abkühlung beschleu
nigende Oeffnungen an der Wölbung werden freigelegt, 
wenn die Schlacke bis auf etwa 10 cm von der Ober
fläche zerfallen ist.

Nr. 674652. Peter Mergler und Rudolf 
Mergler in Pittsburg. Verfahren zu m  W alzen  
von Stabeisen.

Der Block a wird zunächst in zwei nebeneinander
liegenden Walzwerken in die Gestalt b gebracht und

dann in eine continuirliclie Walzenstrafse eingefiihrt, 
in welcher er nacheinander die Gestalten c d  e. f  er
hält, somit in drei Stabeisenstränge zerlegt wird, die 
in der Anordnung wie bei f  noch ein die Walzen
strafse abschliefsendes Feinwalzwerk durchlaufen.

Nr. 676103. Jacob J. Souder in Washington,
D. C. (V. St. A.). W agen m it Entladevorichtung.

Der Wag'enboden besteht aus einem mittleren festen
Sattel a, der mit Stangen 6 an den Wangen c aufge

hängt ist, und den 
■ f Klappen d, die mittels

Ketten c geöffnet und 
geschlossen werden, 

indem dieseKetten vom 
Handrad f  aus um 
Achsen g gewickelt 
werden. In der Längs
richtung ist der Wa
genboden durch drei 
Quersättel h  (einer in 
der Längsmitte, je einer 
über den Achslagern) 

in vier Abschnitte getlicilt. Die Einrichtung hat den 
Vortheil, dafs die Ladung aufserhalb der Räder fällt, 
diese also völlig frei bleiben.

L. >  , \  : l
L  >
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Nr. 675245. Edgar J. 
W. Richardsund Tho
mas Lewis in Gien- 
g a r n o c k, Schottland. E in 
richtung zu m  R einigen von 
W inderhitzern .

Der Raum a ist mittels 
senkrechter Wände in z. B. 
6 getrennte Räume geschie
den, deren jeder eine be
sondere, durch Klappe c ver- 
scliliefsbare untere Mün
dung e hat. Der zu er
hitzende Wind tritt in die 
Kammer b ein. Nach dem 
Abstellen der Heizung und 
Anstellen des Windes wer
den alle Klappen c geschlos
sen und dann eine nach der 
ändern rasch geöffnet und 
wieder geschlossen. Der 
mit stark erhöhter Ge

schwindigkeit durch jeden der Theilräume Von a durch- 
geprefste Wind bläst den abgelagerten Staub aus, am 
besten durch die Oeffnung k  ins Freie.
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Berichte über Versammlungen aus Fach vereinen.

Verein deutscher Eisengiefsereien.

Die am 11. Juli 1902 in Düsseldorf abgelialteneHaupt
versammlung des Vereins deutscher Eisengiefsereien war 
zahlreich besucht. In Stellvertretung des leider er
krankten ersten Vorsitzenden Geheimraths Buderus 
eröffnete Geheimrath .Tiingst-Gleiwitz um 10 Uhr 
vormittags die Verhandlungen mit einem warmen Nach
ruf auf den verstorbenen zweiten Vorsitzenden Hermann 
Wandesleben, dessen Andenken die Versammlung durch 
Erheben von den Sitzen ehrte. Darauf erstattete der 
Geschäftsführer E. Scherenberg einen lichtvollen 
Jahresbericht, dem wir entnehmen, dafs der Verein in 
der Zolltarifvorlage im allgemeinen eine ruhige 
und objective Haltung einznnehmen in der Lage war. 
Denn einerseits entspreche der Tarif im wesentlichen 
dem stets vom Verein festgehaltenen Standpunkte eines 
mafsvollen Schutzes der deutschen Arbeit, und anderer
seits sei durch unzweideutige Erklärungen der Reichs
regierung die Gewähr gegeben, dafs unter Abweisung 
entgegenstehender, extremer Forderungen der Abschluss 
langfristiger Handelsverträge als zu erstrebendes Ziel 
fest im Auge behalten werde. In Bezug auf die .Markt
lage stellt der Bericht fest, dafs die Berichtsperiode 
leider als eine besonders ungünstige fiir das Eisen- 
gielsereigewerbe bezeichnet werden müsse. Entgegen 
den noch iin August vorigen Jahres gehegten Hoffnungen 
verschlechterte sich die Marktlage durch die Nachwehen 
des plötzlichen Rückganges derRoheisenpreisc, durch das 
Versagen der Bauthiitigkeit, durch die starke Zurück
haltung des Handels und das andauernde Mifstrauen an 
der Börse bis zum Schlufs des Jahres 1901 immer mehr. 
Die zu Anfang 1902 wesentlich infolge von Ver
billigung des Geldstandes zum Durchbruch gekommene 
Auffassung, dafs der tiefste Stand der allgemeinen 
Krisis überwunden sei, und die dadurch erwachte 
Hoffnung auf eine Besserung des Geschäfts brachte 
thatsächlieh in den ersten Monaten des laufenden 
Kalenderjahres in einzelnen Gruppen eine gewisse Be
lebung der Nachfrage für verschiedene Gufswaaren- 
Artikel mit sich. Der niedrige Preis der Fabricato 
bot Anreiz zu stärkeren Eindcckungen, und diein manchen 
Gegenden tatsächlich in die Erscheinung tretende 
Bautätigkeit erzeugte eine Erhöhung des wirklichen 
Bedarfs. Aber die infolgedessen hier und da ange
strebte Erhöhung der Fabricaterlöse blieb in den be
scheidensten Grenzen und wurde für die Giefsereien 
um so weniger fühlbar, als zu gleicher Zeit die Roh- 
eisenpreise eine steigende Tendenz annahmen. Leider 
hat der bessere Beschäftigungsgrad seit einigen Wochen 
bereits wieder einer gröfseren Stille Platz gemacht, 
und es läfst sich zur Zeit schwer sagen, ob die Ge
sundung der A'erhältnisse, welche nach dem Vorhanden
sein zahlreicher Symptome als eingetreten und in der- 
Fortentwicklung Segriffen bezeichnet werden dürfte, 
nun auch tatsächlich weitere Fortschritte machen 
wird. Als hemmend wirkt in dieser Beziehung wohl 
auch die Unsicherheit, welchc der gegenwärtige Stand 
der Zolltarifverhandlungen hinsichtlich unserer handels
politischen Zukunft mit sich bringt. Ein günstiger 
Einflufs wird vielfach von der endlichen Beendigung 
des Burenkrieges erwartet. Im einzelnen hebt der 
Bericht Folgendes hervor: In Bau- und Maschinengufs 
ist die Nachfrage seit August vorigen Jahres weiter 
zurückgegangen, und zwar in einem Mafse, dafs es 
der Mehrzahl der Giefsereien nicht möglich war, den 
Betrieb in vollem Umfange, sowohl bezüglich der 
Arbeiterzahl, als auch der Arbeitszeit, aufrecht zu

erhalten. Die vom Frühjahr mit Zuversicht erwartete 
Besserung der Geschäftslage dieser Branche ist bis 
heute nicht eingetreten, obgleich in einzelnen gröfseren 
Städten die Bautätigkeit verhältnifsmiifsig reger als 
im vorigen Jahro sein soll. Die Preise sind dem- 
gemäfs auf einen Stand lieruntergegangen, bei welchem 
ein Gewinn so gut wie ausgeschlossen ist, zumal für 
diejenigen Werke, welche im Berichtsjahre zumTheil 
noch mit Abnahme von Roheisen zu höhen Preisen 
aus den bekannten frühem Abschlüssen zu rechnen 
hatten. Das begreifliche Verlangen der Giefsereien, 
wenigstens einen eingeschränkten Betrieb aufrecht zu 
erhalten und den Stamm alter, treuer Arbeiter zu be
schäftigen, verursacht Preise wie die erwähnten. Wenn 
einem derartigen Vorgehen solider Werke innerhalb 
gewisser Grenzen seine Berechtigung auch nicht abge
sprochen werden soll, so hat andererseits die gegen
wärtige Geschäftslage bei weniger gut fundirten 
Werken zu Preisschlcudereien geführt, wie sie kaum 
je dagewesen sind. Die schädlichen Nachwirkungen 
können nicht ausbleiben, und es sind auch in der 
That Betriebseinstellungen und Concurse als Folge 
solch sinnloser Preisunterbietungen bereits mehrfach 
in die Erscheinung getreten. Die heutigen Concurrenz- 
vcrhältnisse haben sieh derart verschärft, dafs ihnen 
gegenüber standzuhalten nur denjenigen Werken ge
lingt, die auf durchaus festen Füfsen stehen. Wenn 
sich als Ergebnifs der- gegenwärtigen unerfreulichen 
Zeiten eine Reinigung von unsolidem und unlauterm 
Wettbewerb vollziehen sollte, so würde sie der Branche 
von Nutzen sein. Auch in Handelsgufswaaren wurde 
der Markt durch die allgemeinen Ursachen ungünstig 
beeinflufst. Dazu kam, dafs das Ofengeschäft, welches 
bereits durch den vorletzten gelinden Winter gelitten 
hatte, nochmals durch einen wenigstens in der ersten 
Hälfte milden Winter beeinträchtigt wurde. Der Ab
satz war besonders in bosseren Fabriken schleppend 
und wenig gewinnbringend, während in den gewöhn
licheren Oefcn und Verbrauchsartikeln in einigen 
Gruppen ein ziemlich flotter Geschäftsgang, jedoch 
bei sehr gedrückten Preisen, Platz griff. Als günstiges 
Moment für die Productionsverhältnisse dürfte jetzt 
der Umstand in Betracht kommen, dafs nun wolil bei 
den meisten Werken das teure Roheisen verarbeitet 
und billigeres an dessen Stelle getreten ist, während 
freilich der Preis für Koks immer noch als zu hoch 
angesehen werden mufs. Nachdem bereits in den 
ersten Frühjahrsmonaten eine regere Nachfrage sich 
vielfach bemerkbar machte, steht zu erwarten, dafs 
mit dem mehr und mehr wiederkehrenden Vertrauen 
bei zunehmender allgemeiner Geschäfts-und Bauthätigkeit 
auch auf dem Gufswaarcnmarkt bald eine Besserung 
eintreten wird, sofern sich die Producenten endlich 
klar machen, dafs nur durch einiges Vorgehen die all
gemein gewünschte Gesundung herbeizuführen ist.

Der Bericht geht sodann auf die Lieferungsver
träge mit den Syndicaten ein, bespricht die Haftpflicht 
der Eisenbahnen für Bruchschäden heim Transport 
von Eisengufswaaren und gedenkt endlich der tech
nischen Aufgaben des Vereins, dessen Mitgliederzahl 
sich gegenwärtig auf 302 beziffert. An Stelle des 
verstorbenen ü. Vorsitzenden Herrn. Wandesleben, der 
sich durch sein tatkräftiges Wirken um den Verein 
hochverdient gemacht hat, ist A. v. Beulwitz - Maria
hütte gewälilt. Der Bericht wurde mit lebhaftem 
Beifall aufgenommen.

Im weiteren Verlauf der Verhandlung berichtet 
General director Bus cli h ütt er über V ersicherung 
der Bruchschäden von Gufswaaren beim Eisen-
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balintransport. Director Ugé-Kaiserslautern erörtert 
die Anträge, Verhandlungen mit den Rohstoffsyndicaten 
über die Bedingungen der Li eferungs v ertrage 
und die Gewährung von Ausfuhryergütungen an
zuknüpfen. Es führt dies zu einer sehr anziehenden 
Erörterung über Syndicate überhaupt, an der sich 
aufser dem Antragsteller Commerzienratli Kopp- 
Frankenthal, Ingenieur Schrödter, Rcichstags- 
abgéoi'dnoter Dr. Beumer, Dr. Tenge, Dr. Tille 
und Generalsecretär Stumpf-Osnabrück betheiligen. 
3er Antrag Stumpf, der angenommen wird, geht, dahin, 
einen Ausschufs zu. wählen, der mit den Rohstoif- 
syndicaten in Verhandlungen darüber treten soll, dafs 
die inländische Eisengiefserei betreffs der Minder
preise nicht ungünstiger gestellt werde, als die mit 
ihr wettbewerbende Industrie des Auslandes, und dafs 
in den Lieferungsbedingungen dem Abnehmer die
selben Rechte zugestanden würden, wie dem liefernden 
Syndicat. In diesen Ausschufs, der mit dem Recht 
der Zuwahl ausgestattet wird, werden gewählt: Ug6- 
Kaiscrslautern, Generaldirector Leistikow, Stumpf- 
Osnabrück und Sehmer - Schleifmühle. Darauf wird 
Geheimrath Jüngst- Gleiwitz, der mit dem Beginn 
des nächsten Jahres in den Ruhestand tritt, zum 
Ehrenmitglied des Vereins gewählt, eine Ehrung, die 
die Versammlung mit lebhaftem Beifall aufnimmt und 
die der Geeinte mit Worten wärmsten Dankes annimmt, 
ln Bezug auf die Marktlage wird folgender ISesehlufs 
gefafst: „Die Generalversammlung des Vereins deut
scher Eisengiefsereien empfiehlt den Vereinswerken, 
demnächst mit einer E r h ö h u ng d e r G u f s w a a r e n- 
p reise vorzugehen, nachdem die Nachfrage und der 
Bedarf seit dem Frühjahr i'eger, die Preise des Roh
eisens erheblich höher geworden sind.“

Es folgten sodann tecnnische Vorträge. Ingenieur 
Osann-Engers besprach einige „Wichtige Fragen im 
Giefsereibetriebe mit Berücksichtigung amerikanischer 
Einrichtungen“*. Geheimrath Jüngst-Gleiwitz be
richtete über Vorschläge für die Prüfung von Gufseiscn 
und Gufswaaren auf ihre mechanischen Eigenschaften, 
worauf die Verhandlungen mit dem Wunsche auf frohes 
Wiedersehen im nächsten Jahre zu Kassel geschlossen 
wurden.

Verein deutscher W erkzeugmaschinen
fabriken.

Unter dem Vorsitz des Geh. Commcrzienraths 
S c h i e f s fand am 12. Juli 1902 die zahlreich besuchte 
Jahresversammlung des Vereins deutscher Werlczeug- 
maschinenfabriken statt. Nach dem Geschäftsbericht 
des Generalsecretärs Paul Steller hat der Verein 
eine umfassende Thätigkeit zur Förderung aller Wi'th- 
schaftsfragen entwickelt. Im Anschlufs an andere Ver
bände, insbesondere in Uebereinstimmung mit dem 
Centralverband deutscher Industrieller, habe man dafür 
gewirkt, dafs der Zolltarif für den Werkzeugmaschinen
b a u  keine ungünstigere Gestalt erhalte, als für andere 
Zweige des Maschinenbaues. Den besonderen Verhält
nissen auf dem amerikanischen Markte, vor allem aber 
den in Deutschland erzielten technischen Fortschritten 
sei es zu verdanken, dafs der Verkehr mit dem Aus
lande bei einer allgemein ungünstigen Geschäftslage 
und stets gedrückten Preisen der Erzeugnisse sich 
immerhin.günstig gestaltet habe. Die Einfuhr an 
Werkzeugmaschinen ist von 6429 t 1900 auf 
1702 t im Jahre 1901 zuriiekgegangen; dagegen ist die 
Ausfuhr nur von 9267 t 1900 auf 8226 t 1901 gesunken. 
Ein noch erfreulicheres Bild zeigt die Handelsbilanz über 
die ersten fünf Monate 1902: Die Einfuhr vom Januar 
bis Mai betrug 1902 503 t, 1901 879 t, 1900 32421, die 
Ausfuhr vom Januar bis Mai betrug 1902 6137 t, 1901

* Wir kommen auf diesen Vortrag noch zurück. D. R. 
XV.»

359S t, 1900 3789 t. Die Besserung der Handelsbilanz 
beruht hauptsächlich auf der Steigerung der Ausfuhr nach 
den westlichen Ländern England, Frankreich, Belgien. 
Der Verein erwartet die Beseitigung der Verpflichtung 
zur Unterschreibung der Lohnzahlungsbücher für 
Minderjährige im Hinblick auf die einmüthigen Kund
gebungen der Industrie gegen diese lästige und über
flüssige Mafsrcgel. Die allgemeine Aufmerksamkeit 
lenkte sich daun auf den Bericht des Geh. Regierungs
raths Professor Fiscli er-Hannover über die „Werk
zeugmaschinen auf der Düsseldorfer Aus
stellung“.. Der Vortragende, dessen Urtheil als mafs- 
gebend für diesen Zweig unserer Industrie angesehen 
werden darf, bestätigte, dafs im Werkzeugmaschinenbau 
die Düsseldorfer Ausstellung die Pariser Ausstellung 
in den Einzelheiten und in den grofsen Ausführungen 
übertreffe. Der deutsche Werkzeugmaschinenbau habe 
es verstanden, bei dem schnellen Fortschritte andere 
Länder zu überholen. Ueberall seien Abmessungen 
und Formen in Einklang gebracht, was in Paris nicht 
immer der Fall war. Auf allen Einzelgebieten, Schmiede
maschinen, Hobelmaschinen, Schleifmaschinen, Fräs
maschinen u. s. w. wies der Vortragende werthvolle 
Neuerungen nach und gab ein Bild der vielseitigen 
Entfaltung constructiven Schaffens unserer Ingenieure. 
Obwohl die Ausstellung nur durch das westliche Deutsch
land beschickt sei, so sei doch das ganze Fachgebiet 
fast lückcnfrei in den neuesten Ausführungsformen ver
treten. Es dürfe aber nicht verkannt werden, dafs 
dieser grofse Erfolg auch zugleich als ein Erfolg der 
gesammten deutschen Industrie gewürdigt werden müsse.

Deutscher Verein von Gas- und 
Wasserfachmännern.

(42. Jahresversammlung am 25., 26. und 27. Juni 1902 
in Düsseldorf.)

Nach den Begrüfsungsansprachen nahm in der 
ersten Sitzung am 25. Juni zunächst Hr. Bergrath 
Grafsmanu, Essen a. d. Ruhr, das Wort zu seinem 
Vortrage über:

„D as Ruhrkofilenbeckcn unter besonderer 
Berücksichtigung des Gaskolilenvorkomm ens“ , 

in dem er etwa Folgendes ausführte:
Die deutsche Kohlenprüduction betrug im Jahro 

1901 108 Mill. Tonnen; davon entfielen 75 Mill. Tonnen 
=  65 °/o auf Westfalen und die Rheinprovinz, auf deu 
Oberbergamtsbezirk Dortmund allein 54 °/o oder 58,4 Mill. 
Tonnen. In dem ebengenannten Gebiete sind in den 
letzten acht Jahren ebensoviel Steinkohlenablagerungen 
aufgefunden worden wie in den vorangegaugenen 
33 Jahren; jetzt kann die Entwicklung nicht mehr so 
rasch vorwärts gehen, weil der Bergbau mit Riesen
schritten in das Gebiet vorrückt, wo die Kohle durch 
Kreideablagerungen überdeckt ist und zum Abteufen 
aufserordentliche Kapitalien erforderlich sind. Einige 
neu angelegte Schächte haben schon mit 400 bis 600 m 
Deckgebirge zu rechnen. Stellenweise sind Kohlen
vorkommen mit 1500 m Deckgebirge, wo also die 
Schächte 1800 m tief sein müfsten. Immerhin sind 
für dieses und auch noch für das nächste Jahrhundert 
Befürchtungen ausgeschlossen, dafs die Kohlen zu knapp 
werden könnten. Das Gebiet des Oberbergamtsbezirks 
Dortmund, in welchem die Steinkohlenformation nach
gewiesen ist, umfafst 2932 qkm, gegen 1932 im Jahre 
1892 und 850 qkm im Jahre 1859. Im Ruhrkohlen
becken lassen sich fünf Hauptmulden und vier Haupt
sättel unterscheiden; die Steinkohlenformation gliedert 
sich in folgende Flötz-Etagen: die Magerkohlenpartie, 
die Fettkohlenpartie mit Efskohlengruppe und Fett
kohlengruppe, die Gaskohlenpartie und die obere und 

j die. untere Gasflammkohlenpartie. Das Verhältnifs der
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Gebirgsinäclitigkeit zur bauwürdigen Kohle beträgt bei 
der Magerkohlenpartie 100:1, bei der Efs- und Fc.tt- 
kohlenpartie 26.5:1. bei der Gaskohlenpartie 29,4:1, 
bei der Gasflamnikohlenpartie 40:1. l)ie Gesammt- 
zahl der abbauwürdigen Flötze beträgt 96. Eine eigent
liche Kohlennoth ist nach den Ausführungen des Vor
tragenden auch nie vorhanden gewesen. Sie wurde 
nur von einigen Kreisen in Verfolgung einseitiger 
wirthsehaftspolitischer Interessen an die Wand ge
malt. Wenn es der Absatz erforderte, würde heute 
Westfalen, vorausgesetzt, dafs die nöthigen Kräfte zur 
Verfügung stehen, das Doppelte an Kohlen liefern 
können. Bergrath Schultz berechnete den Gehalt der 
Anfang 1900 bekannten bauwürdigen Flötze bis zu 
einer l’iefe von 1500 m auf 54,3 Milliarden Tonnen. 
In dem genannten Bezirk betrieben den Kohlenberg
bau im Jahre 1901 117 Gesellschaften mit 236769 Ar
beitern. Die reinen Löhne betrugen f. d. Tonne der 
ewonnenen Steinkohle 4,93 Jt, die gesammten Selbst
osten f. d. Tonne 8,20 Ji. Die Jahresleistung eines 

Arbeiters bowegt sich zwischen 270 und 280 Tonnen. 
85 Gesellschaften haben zur Vermeidung ungesunden 
Wettbewerbs und zum Vertriebe ihrer Erzeugnisse 
eine Actiengesellschaft, Rheinisch-westfälisches Kohlen- 
syndicat, gebildet mit einer Gesammtforderung von 
57 Millionen Tonnen. Die Auffassung, dafs das Kohlen- 
syndicat mit seiner Erzeugung künstlich zurückhalte, 
um die Kohlenpreise hinaufzuschrauben, bezeichnet 
der Redner als irrig. Sie beruhe nur auf dem un
geschickt gewühlten Ausdruck „Einschränkung der 
Production“. Es handle sich dabei lediglich darum, 
dafs jede Gesellschaft mit ihrer Betheiligung contin- 
gentirt werden müsse. Jeder Betheiligto suche natür
lich ein so hohes Contingent zu bekommen, wie mög
lich. Nur einmal, im November 1900, habe der Ab
satz tatsächlich die Betheiligung überschritten.

Hierauf sprach Director Merz-Kassel über: „An
lage und Betrieb von Gasöfen mit geneigten Retorten“; 
Director Hilgenstock-Dahlhausen über: „Destil
lationskokerei“; Ingenieur Rofs-AVien über: „Betriebs
ergebnisse der Elektricitätswerke und die Selbstkosten 
der Stromerzeugung“ und Drehschmidt-Berliu über: 
„Gasgliihlicht und Starklichtbrenner“.

Am zweiten Sitzungstage eröffnete Geh. Hofrath 
Dr. H. B u n te-Karlsruhe unter dem Titel „Bemer
kungen über Gasreinigung“ die Reihe der Vorträge. 
Er behandelte seinen Gegenstand unter dem Gesichts
unkt der Beseitigung der störenden Verunreinigungen 
es Gases, nicht unter dem der Gewinnung verwerth- 

barer Nebenproducte, und verbreitete sich in eingehen
der Weise über die verschiedenen Methoden der Ent
fernung jener störenden Bestandteile, als welchc er 
den Schwefelwasserstoff, die Kohlensäure, den Schwefel
kohlenstoff und das Kohlenoxyd anführte. — Nach 
diesem Vortrag wurden die Berichte des Vorstandes 
und der Commissionen entgegengenommen und der 
übrige geschäftliche Theil erledigt.

In der dritten Sitzung, am 27. Juni, sprachen: 
Geh. Rath Prof. Dr. Intze-Aachen über „Thalsperren 
für städtische Wasserversorgung“; Civilingenieur 
H alberts m a-s’Gravenhage über „das Wasserwerk 
Tilburg“ und Baurath Beer-Berlin über „die Wasser
versorgung von Berlin durch Grundwasser“.

Als Ort für die nächste Jahresversammlung wurde 
Zürich gewählt.

British Iron Trade Association.

Die diesjährige General Versammlung genannter 
Gesellschaft fand am 4. Juni unter dem Vorsitz von 
Ebenezer Parkes in London statt. Von dem Geschäfts
führer J. S. Jeans wurde der Jahresbericht für 1901 
erstattet, derselbe giebt zunächst die gewohnten stati
stischen Uebersichten über die britische Eisen- und

Stalilproduction, sowie den Aufsenhandel der britischen 
Eisenindustrie; das verflossene Jahr 1901 war für die 
britische Eisenindustrie nichts weniger als zufrieden
stellend, vor allen Dingen war das Verhältnifs der 
Preise für die Rohproducte und Fertigfabricate ein für 
die letzteren überaus mifsliches. Die hohen Preise für 
Rohmaterialien machten es den weiter verarbeitenden 
Industrien in vielen Fällen unmöglich, gegen den 
mit äufserster Schärfe auftretenden deutschen Wett
bewerb anzukämpfen, und herrschte dadurch zeitweise 
empfindlicher Arbeitsmangel. Der Bericht erwähnt 
sodann die im Februar v. J. beschlossene Aussendung 
einer Commission zum Studium der amerikanischen 
industriellen Verhältnisse; des von dieser Commission 
erstatteten Berichts ist an anderer Stelle der vor
liegenden Nummer * eingehend Erwähnung gethan.

Von gesetzgeberischen, die Eisen- und Stahl
industrie betreffenden Mafsnahmen, welche seit dem 
letzten Jahresbericht das englische Parlament beschäftigt 
haben, erwähnt der Boricht u. A. zwei Nachtrags
gesetze zum Unfallentschiidigungsgesetz von 1897. Es 
handelt sich hierbei um Ausdehnung der Anwendung 
dieses Gesetzes auf alle Arbeiterkategorien, um Regelung 
des Beginnes der Zahlungspflicht (vom Tage des Un
falles an); diese Vorlagen liegen den Parlament z. Zt. 
noch vor. Der hauptsächlich auf Betreiben der Leiter 
der Trade Unions eingebrachte Gesetzentwurf, dahin
gehend, dafs die Trade Unions als solche für ungesetz
liche Handlungen, welche durch irgend einen ihrer 
Vorstandsmitglieder, Angestellten, Agenten oder Mit
glieder zur Beförderung oder in der Absicht der Be
förderung von Streiks, Ausständen u. s. w. unternommen 
werden, nicht verantwortlich gemacht werden sollen, 
es sei denn, dafs diese Handlungen auf einem aus
drücklichen Beschlufs des Vorstandes u. s. w. der 
betreffenden Union beruhen, wurde im März d. J. 
zurückgezogen.

Die Commission zur Aufstellung von Normal
profilen für Formeiseh, deren Einsetzung im Frühjahr 
vorigen Jalues beschlossen wurde,* hat inzwischen 
unter Zuziehung von Delegirtcn der Institution of 
Civil Engineers ihre Arbeiten begonnen und besondere 
Gruppen gebildet für: • 1. Brücken- und Baucon- 
struction; 2. Schienen; 3. Rollendes Eisenbahn
material; 4. Schiffsprofile. Die Arbeiten in den 
einzelnen Gruppen sind im Gange und versprechen ein 
günstiges Ergebnifs. Die wiederholt von der Asso
ciation gegebenen Anregungen auf Verbesserung des 
Schemas der Ein- und Ausfuhr-Statistik sind nicht 
ohne Erfolg geblieben; u. a. wird jetzt die Schienen
einfuhr besonders nachgewiesen und ebenso die Aus
fuhr von Bandeisen, Feinblechen und Panzerplatten; 
der Vorstand will wegen weiterer Detaillirung der 
Nachweisungen demnächst erneut vorstellig werden.

Gröfsere Aufmerksamkeit hat man, angeregt durch 
das Vorgehen anderer Länder, neuerdings dem briti
schen Kanalsystem zugewendet; auch die Association 
hat bei der Regierung eine Denkschrift eingercicht, 
dieselbe ersuchend, geeignete Schritte zur Verbesserung 
sowie zur wirthschaftlicheren und ausgedehnteren Be
nutzung der heimischen Wasserwege zu unternehmen. 
Im übrigen ist der Vorstand der Ansicht, dafs die 
tatsächliche Ausdehnung des Kanalsystems nach wie 
vor in der Hauptsache Gegenstand privater Unter
nehmungen sein müsse, dafs jedoch die private Initia
tive nicht wie jetzt vom Parlament durchkreuzt oder 
günstigsten Falls indifferent behandelt, sondern unter
stützt werden müsse.

In der von der Londoner Handelskammer berufe
nen Commission in Sachen des neuen deutschen. Zoll
tarifs hat der Verein drei Vertreter delegirt; die Com
mission ist bisher noch nicht zusammengetreten.

* Siehe Seite 856 ff.
** Vergl. „Stahl und Eisen“ 1901 Seite 365.
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American Institute of Mining Engineers.

Die 82. Sitzung wurde in Philadelphia abgehalten. 
Nach einer Begrüfsung'srede des Präsidenten und einem 
Vortrag von H. W. Du Bois über „Photographische 
Terrainaufnahmen“ wurde eine Abhandlung von James 
P. Roe über:
Puddeleisen und die mechanischen Vorrichtungen 

für seine Gewinnung
verlesen.

Nach einer allgemeinen Einleitung, in der Roe 
die Vorzüge des Schweifseisens gegenüber dem Flufs- 
eisen für gewisse Fälle verficht (z. B. wenn dasselbe 
der Oxydation oder Stöfsen und Erschütterungen aus
gesetzt ist) und die Ansicht ausspricht, dafs bei hin
reichend niedrigen Gestehungskosten dem Schweifseisen 
noch ein bedeutendes Feld offen stehe, geht er zur 
Schilderung der Maschine selbst über. Der Maschinen
rahmen ruht, mittels zweier Zapfen auf Rollenlagern,

die von einem hohen Gestell getragen werden. Er be
steht im wesentlichen aus zwei Seitenplatten, zwischen 
denen vier von einem Zapfen bis zum ändern reichende 
Zwischenstücks Träger bilden. Eine weitere Ver
stärkung erhält der Rahmen durch die Schornstein
sockel und unter dem Boden befestigte Winkeleisen. 
Die Seitenplatten sind nach unten verlängert und 
bilden Kreissegmente, die an ihrer Peripherie Zahn
kränze tragen. In letzterer greift ein durch eine 
Reversirmaschine bethätigtes Getriebe ein. Der aus 
einer Reihe wassergekühlter Theile bestehende Boden 
ruht auf den erwähnten Winkeleisen und trägt 
einen' Herd aus Magnesitziegeln. Dasselbe Material 
ist zur Ausfütterung der Seiten- und Stirnwände bis 
zur Linie des höchsten Schlackenstandes benutzt, 
während die über dieser Linie befindlichen Theile der 
Wände, ebenso wie das Gewölbe und das Fntter der 
vier Essen, aus feuerfesten Ziegeln bestehen. Der Ofen 
wird gegenwärtig mit Rohöl unter Zuführung von Ge
bläsewind gefeuert, obgleich auch Kohle una Gas be
nutzt werden können. Das Brennmaterial wird durch 
die beiden Zapfen eingeführt, die Flammen stofsen in 
der Mittellinie des Ofens gegeneinander und bringen 
so eine höchst Intensive und gründliche Verbrennung

hervor. Sie ziehen alsdann in die vier convergirenden 
Essen ab, von denen sich je zwei an jedem Ende des 
Ofens befinden. Die eine ganze Stirnseite ist durch 
eine Thür geschlossen, welche aus mehreren auswechsel
baren Theilen besteht und an einer quer durch den 
Ofen laufenden Welle aufgehängt ist. Sie wird durch 
zwei seitliche Stangen geöffnet und geschlossen, welche 
den Bodenträger der Thür mit einem Querhaupt ver
binden; letzteres wird durch einen unter dem Ofen 
liegenden hydraulischen Cylinder bewegt. Der recht
eckige Boden hat bei ungefähr 6,1 in Länge eine lichte 
Weite von 2,65 m; Seiten und Stirnwände sind gerade 
und stehen rechtwinklig zum Boden. Das Ofengewölbe 
ist in der Mitte hoch, um Raum für die Flammen
entwicklung zu bieten, alsdann nach unten geneigt, 
um die Flamme gegen den Boden zu leiten, und nach 
den Enden zu wieder ansteigend, um eine freie Be
wegung des Bades zn ermöglichen. Die Maschine kann 
nach jeder Seite ungefähr durch einen Winkel von 65° 
von der Mittellinie der Zapfen gerechnet schwingen.

Sie bildet daher einen Puddelofen, in welchem die zur 
innigen Mischung des geschmolzenen Metalls mit den 
Oxyden nötliige Bewegung dadurch erzielt wird, dafs 
man das Bad erst in einer und dann in der ändern 
Richtung abwärts laufen läfst und dasselbe am Ende 
der Bewegung plötzlich aufhält. Das spätere Luppen
machen erfolgt in derselben Weise. Zur Ausführung 
des Processes übergehend, fährt Roe wie folgt fort: 
Es ist versucht worden, in das angewandte Arbeits
verfahren die Praxis der Stahlwerke nach Möglichkeit 
aufzunehmen, da es nur ein Stadium giebt — nämlich 
von der beginnenden Ausscheidung der Eisenkörner 
bis zum Zangen der Luppen — in dem die Schweifs
eisendarstellung von der des Flufseisens notlnvendiger- 
weise abweicht. Der Boden sowie die Seiten- und 
Stirnwände des Ofens sollen verhältnifsmäfsig haltbar 
sein und unterscheiden sich in dieser Beziehung von 
dem bei den gewöhnlichen Oefen üblichen Ausfütterung 
mit Schlacken und Erz, welche die zum Frischen des 
Eisens erforderliche Schlacke zum grofsen Theil liefert. 
Es ist daher nothwendig, als Ersatz in die Puddel- 
maschine geschmolzene Schlacke aufzugeben, welche von 
einem zu diesem Zwecke erbauten Hiilfsofen geliefert wird. 
Die verwandte Schlacke ist gewöhnliche Hochofenschlacke
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und bildet daher kein wirksames Oxydationsmittel. Sie 
dient hauptsächlich dazu, die Thüringen zu dichten, 
den Boden zu bedecken und zum Theil vor Angriff zu 
schützen, sie nimmt ferner Phosphorsäure auf und er
leichtert endlich das Umsetzen und Zusammeuschweifsen 
des teigig gewordenen Eisens. Als Oxydationsmittel wird 
während des Processes Walzsinter zugesetzt. Man 
beabsichtigt unter Einschaltung eines Roheisenmischers 
direct aus dem Hochofen zu arbeiten, zur Zeit steht 
indessen noch ein Cupolofen in Gebrauch, was in An
betracht der hierdurch veranlafsten höheren Kosten, als 
auch einer weniger weitgehenden Entschweflung unvor
teilhaft ist. Das geschmolzene Eisen wird bei der gegen
wärtigen Maschine in Chargen von 1361 bis 1814 kg durch 
die Chargiröffhung unmittelbar nach der Schlacke aufge
geben, worauf die Maschine sogleich 2 bis 3 Schwingungen 
macht. Alsdann wird das Oxydationsmittel (Walzsinter 
oder leicht reducirbares Erz) mittels eines langen Löffels 
durch eins der an den Stirnseiten befindlichen Schau
löcher eingeführt und gleiclimäfsig über das Bad ver
streut. Man fährt mit dieser Operation zwischen den 
Schwingungen fort, bis nach dem Urtheil des Puddlers

fenügend Sinter zugesetzt ist. Als Anzeichen dafür gilt, 
afs kein dünnflüssiges Eisen mehr auf dem Boden vor

handen ist, oder die Kochperiode ihren Höhepunkt er
reicht. Das Kochen ist bedeutend lebhafter als in einem 
gewöhnlichen Puddelofen; es wird Kohlenoxydgas in 
rofsen Mengen entwickelt, welches an der Oberfläche 
es Bades zu Kohlensäure verbrennt und dadurch zu 

einer Erhöhung der Badtemperatur ohne Zuführung von 
Brennmaterial wesentlich beiträgt. Während der Oxy- 
dations- und Kochperiode rollt das Bad den geneigten 
Herd hinab, wobei es gründlich-ungerührt und gleich- 
mäfsig gemischt wird; dies wird theilweise dadurch 
bewirkt, dafs die untere Schicht des Bades durch die 
Reibung am Herdboden in seiner Bewegung aufgehalten 
wird, während die obere über die untere hinfliefst; 
mehr aber trägt dazu die plötzliche Richtungsänderung 
am Ende der Schwingung bei, wodurch das Bad sich 
genau wie eine Oceanwelle üb erschlägt. In dem Mafse 
wie die Entkohlung fortschreitet und das Eisen dick
flüssiger wird, verlangsamt sich die Bewegung des Bades, 
sodafs die gebildeten Anhäufungen von Eisenkörnern 
langsam durch die Zone der höchsten Temperatur hin
durchgehen und die zum Zusammenscliweifsen der 
Luppe nöthige Wärme erhalten. Das Luppenmachen 
erfolgt dadurch, dafs man durch eine Steigerung des 
Neigungswinkels des Herdes der Masse die nöthige 
lebendige Kraft ertheilt, vermöge derer sie sich selbst
tätig zu einer Luppe zusammenprefst. Die Luppe hat 
eine der Maschinenbreite entsprechende Länge, eine 
Breite von ungefähr 0,9 m und eine flöhe von 0,6 bis
0,8 m. Sobald das Luppenmachen beendigt ist, wird 
bei nach der Vorderseite geneigter Maschine die Thür 
eöffnet und die Luppe fällt durch ihr Eigengewicht 
irectin die Quetsche. Etwa vorhandene freie Schlacke 

läuft der Luppe voraus und fällt vor der Quetsche 
nieder. Die Thür wird darauf verschlossen, die Schlacke 
aufgegeben und ist die Maschine für die nächste Hitze 
fertig. Die Reinigung der erhaltenen Luppe von Schlacke 
geschieht mittels einer hydraulischen Quetsche von be
sonderer Construction, die ausführlich beschrieben -wird. 
Nach Roe hat das geschilderte Verfahren befriedigende 
Resultate geliefert, obgleich er zugiebt, dafs sich einige 
Mängel herausgestellt haben.

Die Zusammensetzling des verwendeten Roheisens 
bewegte sich zwischen den folgenden Grenzen: Schwefel
0,03 bis 0,26, Phosphor 0,5 bis 1,35 und Silicium 0,60 
bis 1,40 °/o. Bei vielen Hitzen wurde eine befriedigende 
ReinigungvonPhosphor erzielt; wie vorauszusehen war, 
hing dieselbe von der Zusammensetzung und Beschaffen
heit der Schlacke sowie von der Behandlung des Bades 
kurz vor dem Ende der Entkohlung ab. Auch etwas 
Schwefel wurde entfernt, jedoch mufs der Schwefel
gehalt im allgemeinen in dem aufgegebenen Roheisen 
so niedrig als möglich gehalten werden. In dieser Be

ziehung haben direct aus dem Hochofen verarbeitete 
Chargen besonders gute Resultate ergeben.

Die verwendete Sehlackehat eine normale Zusammen
setzung von ungefähr 0,30 °/o Schwefel, 1,73 °/o Phos
phor und 20,00 °/o Kieselsäure. Als oxydirender Zu
schlag wurde gewöhnlicher Walzsinter verwendet. 
Das Gewicht des aufgegebenen Roheisens betrug ge
wöhnlich 1361 und 1814 kg, obgleich auch Chargen von 
1134 kg verarbeitet worden sind. Das Durchsclmitts-

* gewicht war 1587,6kg; das Gewicht der Schlacke 
wechselte beträchtlich; es hat sich aber herausgestellt, 
dafs ungefähr 226,8 kg auf die engl. Tonne Eisen (22 
bis 25 °/o) das richtige Verhältnifs. ist. Der Betrag 
an Walzsinter bewegte sich zwischen 226,8 und 
249,8 kg, er hängt ganz von der Beschaifenheit der 
Charge (z. B. Zusammensetzung des Roheisens, Tem
peratur des Bades u. s. w.) ab, gerade wie beim ge
wöhnlichen Puddelprocefs. Die Dauer einer Hitze 
wechselte natürlicherweise sehr stark, besonders am 
Anfang; sie betrug von 24 bis 102 Minuten. Die 
durchschnittliche Dauer war 48 Minuten; doch glaubt 
Roe, dafs dieselbe für eine Charge von 1814 kg unter 
normalen Betriebsverhältnissen 40 Minuten betragen 
wird. Dies würde 15 bis 18 Hitzen in der 12-Stunden- 
schicht oder eine Erzeugung von 27 bis 32 Tonnen 
gewalzter Rohschienen oder Brammen ergeben. Während 
sich bei einigen Hitzen eine-Gewichtsabnahme, bei 
anderen eine Zunahme ergeben hat, sprechen die An
zeichen dafür, dafs das Gewicht der gewalzten Bramme 
dem des .aufgegebenen Roheisens gleich oder ein wenig 
gröfser ist. Der Gewichtsverlust von der Bramme bis 
zum fertigen Blech beträgt dagegen 5 bis 6 °/o, während 
er beim gewöhnlichen Puddelprocefs ungefähr 16 °/o 
ausmacht. Die mit diesem Material angestellten Festig
keitsproben zeigen bessere Resultate als Bleche von 
ähnlicher Zusammensetzung aus gewöhnlichem Puddel- 
eisen. Z. B. Proben von Blechen, welche 0,016 °/o 
Schwefel, 0,10 %  Phosphor und 0,05 °/o Kohlenstoff 
enthielten, ergaben eine Festigkeit von 35,9 kg auf
1 qmm bei einer Dehnung von 24 °/o auf 203,2 mm 
(8 Zoll), während diejenigen von einem Blech mit 0,019 °/o 
Schwefel, 0,13 °/o Phosphor und 0,10 °/°'Kohlenstoff 
eine Festigkeit von 45,32 kg bei einer Dehnung von 
23 °/o auf 203,2 mm Mefsiünge aufwiesen. Die oben 
angeführten Resultate und zugleich die vollständige 
Freiheit von Gasblasen beweisen die Güte des er
haltenen Productes. Es ist natürlich schwierig, die 
wahrscheinlichen Kosten einer regelrechten Anlage 
aus Angaben zu berechnen, die bei Versuchen mit 
einer einzigen Maschine erhalten worden sind; indessen 
glaubt Roe, nach den erhaltenen Erfahrungen Brammen 
und Knüppel zu nicht höheren Preisen als bei der 
Flufseisenerzeugung hersteilen zu können.

Der Vortrag rief eine ziemlich lebhafte Discussion 
hervor, worauf sich die Versammlung vertagte. In der 
Abendsitzuu" kam als Vorbereitung für <Jen am folgen
den Tage geplanten Ausflug nach der Edisonschen Cement- 
anlage ein Vortrag von R. L. Humphrev über „Die 
Cementindustrie“ zur Verlesung. (Schlufs folgt.)

V. Internationaler Congrefs 
für angewandte Chemie, Berlin 1903.

Der V. Internationale Congrefs für angewandte 
Chemie, der erste seiner Art auf deutschem Boden, 
wird vom 2. bis 8. Juni 1903 im Reichstagsgebäude zu 
Berlin abgehalten werden. Ehrenpräsident des Con- 
gresses ist Geheimer Rath Professor Dr. CI. Winkler 
in Freiberg i. S., Präsident: Geheimer Regierungsrath 
Professor Dr. Otto N. Witt in Berlin, Schatzmeister: 
Dr. II. T. Böttinger, M. d. A.

Die Specialberathungen des Congresses werden in 
folgenden 11 Sectionen stattfinden: Analytische Chemie, 
Apparate und Instrumente. — Chemische Industrie der
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anorganischen Producte. — Metallurgie, Hüttenkunde 
und Explosivstoffe. — Chemische Industrie der organi
schen Producte. —• Zuckerindustrie. — Gährungsgewerbe 
und Stärkefabrication. — Landwirtschaftliche Chemie. 
— Hygiene, medicinische und pharmaceutischc Chemie, 
Nahrungsmittel. — Photochemie. — Elektrochemie und

physikalische Chemie. — Rechts- und wirtschaftliche 
Fragen in Verbindung mit der chemischen Industrie.

Anfragen und Mittheilungen sind an das Bureau 
des Congresses, Charlottenburg, Marchstrasse 21, zu 
richten, in welchem Dr. G. Pul vermacher als wissen
schaftlicher Secretär fungirt.

Referate und kleinere Mittheilungen.

Die Hochöfen Frankreichs.

Ueber die Lage des französischen Hochofenbetriebes am 1. Juli 1902 giebt folgende, dem „Echo des 
Mines et de la Mitallurgie“ entnommene Liste Aufschlnfs. Die Zusammenstellung in der Quelle enthält allerdings 
einige offenbar auf Druckfehler zurückzuführende Ungenauigkeiten; dieselben sind aber belanglos und glauben 
war sie durch vergleichende Additionen richtig gestellt zu iiaben.

Oestlicher Bezirk.
■ .-...... ....

H o c h ö fe n Leistungsfähigkeit in 24 Stunden

¥erke vor
han
den

in Be
aufser
Be
trieb

Puddel-
R ohelsen

Giefacrei-
K ohelscn

Thom as-
Roheisen

trieb In H och
öfen t ln  H och

öfen t in H och
öfen t

Société des Aciéries de Longwy........... 7 7 7 650

Société métallurgique de Gorcy.............. 2 1 1 — — i 40 — —
Marc-Raty et C « .............................. 4 2 2 1 100 i 100 — —
Société métallurgique de Senelle-Maubeuge 3 2 1 — ' — 2 170 — —
S. a. des Ac. Micheville ...................... 5 4 1 — — — — 4 550

F. de Saiutignon et C« :
Long«')'............................... 4 2 2 i 110 1 90

Soc. métallurgique d’Aubrives et Villerupt 2 2 — — — 2 150 — —
Société Lorraine industrielle in Hussigny . 2 1 1 i 100 — — -— —

Société des hauts fourneaux de la Chiers . 2 1 1 — — 1 80 — —
Soc. des hauts fourneaux de Villerupt-Laval- 

Dieu......................................... 2 I 1 i 100 _ _ _
Société des Forges de la Providence: Relion 3 2 1 i 130 1 80 — —
Société du Nord et de l’Est in Jarville . . 5 4 1 150 — — 2 180
Société de Vezin-Aulnoye :

in Pont-Fleuri......................... 3 1 2 i . 95 __ _ _
in Homécourt......................... 2 2 2 300

Châtillon, Commentry:
Neuves-Maisons......................... B 2 3 i 130 1 90 _

Livcrdun ......................................... 2 — 2
Société Anon. des Hauts Fourneaux, Forges 

et Aciéries de Pompey................... 4 2 2 _ _ _ _ 2 240
Société de Montataire in Frouard . . . . 4 2 2 — — — — 2 165
Soc. anonyme des hauts fourneaux et fon

deries de Pont-à-Mousson................ 5 5 —— _ _ 5 300 _ _
Société de AVendel et Cie..................... 6 5 1 — — — — 5 625
Forges de Champagne......................... 4 4 — 2 65 2 65 — —
Fonderies de Brousseval...................... 2 2 — — — 2 16 — —

Capitain Gény et Cc ......................... 1 — 1
1 — 1

De Beurges (forges de Manois).............. 2 1 1 1 8 — — — —

Zusammen . . . 82 55 27 12 988 19 1181 24 2710

4879 t

Nördlicher Bezirk.

3 1 2 1 60 _ _ _
Aciéries de France........................... 3 2 1 — — — — 2 250
Denain Ahzin................................. 6 5 1 3 270 — — 2 210
Hauts fourn. Maubeuge...................... 2 — 2 — — — — — —-
Hauts-fourneaux Sambre...................... 2 1 1 1 75 — — —
Vezin-Aulnoye.................................
Société des forges de la Providence in

2 2

2 i 1 1 180 — — — —

Zusammen . . . 20 10 10 6 585 — — 4 460

10451
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Mittel-, Süd- li nd West-Frankreich.

Werke

Hochöfen

v o r 

han
den

in Be
trieb

aufser
Be
trieb

Leistungsfähigkeit in 24 Stunden.

Puddel-
Rohelsen

Olefserel-
Koheisen

Thomas-
Roheiten

ln Hoch
öfen t In Hoch

öfen t in Hoch
öfen t

2 V* 175 . 7* 80 _ _
2 80 — — —
2 80 — — — —
2 140 — — — —
1 150 — — — —
1 50 — — — —

_ _ 1 80 _ _
1 60 — — — —

— — 1 40 — —
— — — — — —
1 60 — — — —

— — 1 40 — -
— — — — — —
— ___ ___ — — —
1 60 1 .60 — . —

— — — — — —
1 40 — — — ■-!

— — 1 60 __ -
— — 2 100 — ---

7* 50 lh 50 — -
1 22 — -— ---

1 50 — — — - ---

— — 1 20 - — -

— — 1 50 — ---

1 80 ■ — 2 160
1 200 — - - — —

*/* 65 V* 65 — —

19'/a 1362 10l/s 445 2 160

1967 t

Aciéries de la Marine (Boucau) . .

: : : : : : : : :
Ariège Soc. métallurgique...........
Chasse hauts fourneaux..............
Chatillon Conmientry .................
Commentry-Fourchamb. :

Montluçon......................
Decazeville......................

Combescol et de Langlade...........
Derosne et Cie. (Larians) . . . . .
Firminy (Aciéries de)................
For. de’Audincourt (Valay)...........
F. de Fran.-Comté (Rans) . . . . .  
F. de Fran.-Comté Fraisans . . . .
Gaz et h. fourn. Marseille...........
Gourju Alphonse (au bois)...........
Société Honne-Buire (Le Pouzin) . .
Mazicres ..............................
Périgord (Soc. métal, du)...........
Pauillac (H. F. de)...................
Pinat (Ch.) & Cie. (Allevard) . . .
Prénat de Larockette et Cie..........
Rosières (Société)......................
Saut du Tarn.........................

c«,?'“ .1 : : : : : :
Trignac.................................

Zusammen 56 32 24

I>er Gcscliütz-Unfall auf dem englischen  
L inienschiff „M ars“ .

In den Schlufsbetrachtiingen des Aufsatzes über 
„Kruppsche Gcschützverschlüsse“ in Heft 12, 1900 von 
,Stahl und Eisen“ habe ich bei einem Vergleiche 
des Keil- und Schraubenverschlusses die Vorzüge und 
Mängel beider Versclilufsartcn besprochen und be
züglich des Schraubenverschlusses unter Ziffer 5 ge
sagt : „Die bekannt gewordenen zahlreichen Fälle
einesHinausfliegens des verschlufsblocks beim Schiefsen, 
wobei der letztere wie ein auf die Bedienungsmann
schaft des Geschützes abgefeuertes Geschofs wirkt, 
haben ihre unheilvolle Ursache sowohl in einem 
irrtliümlichen Abfeuern des Geschützes, bevor noch 
die Verschlufsschraube zum Verriegeln im Rohr herum- 
edreht war, als auch in Mängeln des Verschlusses, 
ie ein »deculassemcnt« möglich und, wie es scheint, 

nicht vermeidlich machen, die also dem System an
haften. Beim Kruppschen Keilverschlufs sind derartige 
auf die Construction zuriiekzuführende Unglücksfälle 
ausgeschlossen. Ein Hinausschleudern des Verschlufs- 
keils ist noch nicht vorgekommen. Sollte ein Schufs 
vorzeitig, bevor der Verschlufs im Rohr fest verriegelt 
ist, losgehen, so würde das Feuer an der vorderen 
Verschlufsfläche seitlich zum Keilloch hinausschlagen, 
ohne nothwendigerweise Unheil anzurichten. Aufser 
diesen dem System des Schraubenverschlusses an
haftenden gefahrvollen Mängeln läfst sich noch eine 
ganze Reihe von Nachtkeilen aufzählen, die zwar an 
Bedeutung hinter jenen zurückstehen, die aber doch 
nicht belanglos sind.“

Seitdem ich diese Sätze schrieb, sind in allen 
Ländern, deren Geschütze mit dem Schraubenverschlufs 
ausgerüstet sind, Unglücksfälle vorgekommen, welche 
das bestätigen, was ich hier gesagt habe. Von diesen 
Unglücksfällen haben sich einige erst in jüngster Zeit 
zugetragen, die wegen der vielen Opfer an Menschen
leben, die sie forderten, zu den schwersten gehören, 
die sich je aus der gleichen Ursache zugetragen haben. 
Es mag dies der Grund sein, weshalb sie sowohl in 
der Tages- als in der Fachpresse vielfach, wenn auch 
leider nicht immer mit dem wünschenswertlien sach
lichen und der Wirklichkeit entsprechenden Verständ- 
nifs, besprochen wurden. Auf die beiden Ungliicks- 
fälle, von denen der eine sich am 25. Februar d. J. 
beim Anschiefsen eines 15 cm Geschützrohres bei Bofors 
zutrug, wobei durch das Fortschieudem der nicht zu
gedrehten Verschlufsschraube fünf Personen getödtet 
wurden, während der andere aus der gleichen Ursache 
im November 1901 auf dem englischen Schlachtschiff 
„Royal Sovereign“ sich ereignete, wobei ein Offizier und 
sechs Mann getödtet, 13 verwundet wurden, will ich nicht 
näher eingehen, da sie schon weiter zurückliegen. Da
gegen dürfte eine eingehende Betrachtung des U nfa lles  
angebracht sein, der sich am 14. April d. J. auf dem 
englischen Schlachtschiff I. Klasse „Mars“ bei Ge
legenheit einer auf hoher See vor Berehaven (Irland) 
mit den beiden 30,5 cm-Kanonen des vorderen Barbette- 
Thunnes abgehaltenen Schiefsübung zugetragen hat. 
Das furchtbare Geschick dieses Unfalles, 6ei dem 
zwei Offiziere und neun Mann sofort getödtet, sieben Mann 
mehr oder weniger schwer verwundet und zwei mit 

; dem Richten beschäftigte Leute von dem gewaltigen
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Grundrifs etwa bimförmig gestaltete Panzerhaube mit 
Panzerdecke, den eigentlichen Panzerthurm, der sieb 
daher beim Schwenken der Geschütze zum Nehmen 
der Seitenrichtung mit ihnen dreht. Die Geschütz
rohre haben einen Schraubenverscblufs, der beim 
rechten Rohr nach rechts, beim linken nach links, also 
stets nach aufsen bin, beim Oeffneu ausschwenkt 
(s. Abbildung). Alle Bewegungen des Verschlusses, 
also beim Schliefsen zunächst das Herumschwenken 
der Verschlusses hinter das Geschützrohr, das Ein
schieben der Verschlufsschraube in der Richtung ihrer 
Längenachse in das Rohr und dann das Drehen der
selben um die Längenachse zum Eindrehen ihrer Ge
winde in die des Rohres wird durch das Drehen eines 
Handrades an der Aufsenseite des Rohres (s. Abbild.) 
bewirkt. Diese Drehung des Handrades erfolgt ohne 
Unterbrechung, da die verschiedenen Bewegungen des 
Verschlusses und der Verschlufsschraube sich selbst- 
thätig einstellen. Die Verschlufsschraube steckt mit

apparates in keiner Verbindung steht, auch selbst 
keine Sicherung besitzt und daher die Zündung direct 
auch dann bewirken kann, wenn die Verschlufsschraube 
nicht vollständig geschlossen ist.

Nach diesen Erläuterungen wird der Vorgang 
beim Unglücksfalle sich leichter übersehen und ver
stehen lassen. Aus dem rechten Geschützrohr waren 
bei der im Gange befindlichen Schiefsübung zwei, aus 
dem linken ein Schufs verfeuert, als bei beiden Ge
schützen unter Anwendung der elektrischen Abfeuer
vorrichtung Versager eintraten. Die Ursache des 
Versagens habe nicht gefunden werden können, wie 
in den Berichten gesagt wird, und so habe der 
Commandant Befehl zur Benutzung der Hülfsziind- 
vorrichtung gegeben, nachdem angeblich vier Mi
nuten seit dem Versagen des Hauptzündapparates 
verstrichen waren. In dem Augenblick der Betlüitigung 
der Hilfszündvorrichtung trat beim linken Geschütz die 
Explosion der Kartusche ein, die Verschlufsschraube
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Luftdruck ins Meer geschleudert wurden, mag auch 
Se. Majestät den Kaiser Wilhelm veranlafst haben, 
der englischen Marine sein Beileid darüber telegraphisch 
auszusprechen.

In betreff der örtlichen Verhältnisse und der Ge- 
schützconstruction sei Folgendes vorausgcschickt: Die 
beiden 30,5 cm-Geschütze sind Drahtkanonen von 46 t 
Rohrgewichtund etwa35Kaliber Rohrlänge MarkeVIII. 
Sie stehen mit ihren Rahmen nebeneinander auf einer 
Drehscheibe, die sich innerhalb einer auf dem Panzer
deck feststehenden Pauzerbarbette dreht. Dieser Panzer- 
cylinder reicht so weit über das Oberdeck hinauf, dafs 
die beiden Geschütze über seiner oberen Kante noch 
den nötliigen Bewegungsspielraum haben, er deckt mit
hin die Drehscheibe. Die letztere trägt auch die im

ihrem rückwärtigen Ende in der Verschlufsthür, ver
schiebt und dreht sich in dieser beim Oeffnen und 
Schliefsen, wobei die Verschlufsthür an der Bodenfläche 
des Rohres liegt. Durch die Verschlufsschraube in der 
Richtung der Rohrachse geht das Zündloch. Das 
Abfeuern geschieht in der Regel elektrisch. Der 
Verschlufs ist jedoch mit einer Sicherung versehen, 
welche den in die Leitung eingeschalteten Zündapparat 
nur dann zur Wirkung kommen läfst, wenn die Ver
schlufsschraube fest geschlossen ist. Für den Fall 
jedoch, dafs aus irgend welchen Gründen beim Ab
feuern ein Versager Vorkommen sollte, dessen Ursache 
sich, ohne den Verschlufs zu öffnen, nicht feststellen 
läfst, ist noch eine elektrische Hülfszündvorrichtung 
angebracht, die mit der Sicherung des Hauptzünd-
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wurde aus dem Rolir nach hinten fortgeschlendert. 
Die furchtbare Wirkung auf die Geschützbedienung 
ist bereits mitgctheilt. Dieser Vorgang wurde als
bald beim Bekanntgoben des Unglücksfalles in seinen 
■wesentlichen Punkten mitgetheilt und durch die spätere 
Untersuchung zur Ermittlung der Ursache der Kata
strophe bestätigt.

Die Untersuchung ergab, dafs die Verschlufs- 
schraube trotz desHinausschleudernsebensounbeschädigt 
geblieben war, wie das Muttergewinde des Rohres. 
Auf diese Thatsachc gestützt und auf Grund der Aus
sagen von Augenzeugen und Sachverständigen gab 
die Untersuchungscommission folgendes Urtheil ab: 
„Wir befinden, die Ursache des Unfalles ist dem Um
stande zuzuschreiben, dafs es unterlassen wurde, die 
Yerschhifsschraube nach dem Versagen zuzudrehen, 
und sind der Ansicht, dafs die Verschlufsschraube 
nacli dem Versager offen war“. . .

Wenn damit auch die Hauptursache des Unfalles 
festgestellt ist, so läfst das Urtheil die nahe liegende 
Frage doch unbeantwortet, weshalb die Verschlufs
schraube nicht zugedreht und vor dem Befehl zur An
wendung der Hiilfszündung nicht erst untersucht 
wurde, ob die Verschlufsschraube auch wirklich zuge
dreht war, da bekannt sein mufste, dafs die Haupt
zündung bei nicht zugedrehter Verschlufsschraube ver
sagt, die Hiilfszündung dagegen wirksam bleibt.

Das Offenbleiben der Verschlufsschraube kann 
zweierlei Ursache gehabt haben: entweder klemmte 
sich der das Drehen der Verschlufsschraube bewirkende 
Mechanismus, was nacli der »St. James Gazette« vom 
20. Mai 1902 manchmal V orkom m en soll, — aber 
dessen Nichtbeachtung doch kaum verständlich wäre —-, 
oder der Verschlufswart hat das Zudrehen vergessen 
oder übersehen — was wahrscheinlich ist, da er in 
seinem Amte noch ein Neuling gewesen sein soll. — 
Wenn auch in beiden Fällen eine bessere Beaufsichtigung 
dem eingetretenen Unglück hätte V orbeugen können, 
so mufs doch darauf hingewiesen werden, dafs die 
Möglichkeit so grober Versehen zu allererst in 
Gonstructionsinängeln ihren Grund hat und dafs cs 
Sache des Constructeurs ist, derartige Irrthümer der 
Bedienung nuszuschliersen. Inzwischen hat-, wie »The 
Times« vom 30. Mai 1902 berichtet, die englische 
Admiralität infolge des „Mars - Unfalles“, angeordnet, 
dafs die elektrische Hiilfsabfeuerung nicht mehr ange
wendet werden darf bei den 30,5 cm-Kanonen bis zu 
Marke VIII, den 34,2 und den 41,4 cm-Kanonen, bis 
eine Verbesserung angebracht sei, welche das Ab
feuern des Geschützes vor dem vollständigen Schliefsen 
des Verschlusses verhindert.

Damit würde ein grofser Mangel des Schrauben
verschlusses bei Anwendung von Beutelkartuschen 
beseitigt werden. Bei Verwendung von Metallkar
tuschen würde indefs nach wie vor ein Hinausschleudern 
der nicht zugedrehten Verschlufsschraube infolge vor
zeitiger Explosion der Kartusche durcli die vorstehende 
Schlagbolzenspitze oder einen Stofs gegen den Hülsen
boden noch V orkom m en können, wie es schon so oft 
vorgekommen ist. Durch solche Mafsnahmen, wie die 
eben erwähnte der englischen Admiralität, lassen sich 
die principiellen Mängel des Schraubenverschlusses 
nicht beseitigen. " T _J. Castner.

<■ ufssfalilfabrik von Fried. Krupp ln Essen.

Zu den Werken der Firma Fried. Krupp gehören 
z. Z.: Die Gufsstahlfabrik in Essen mit einem Schiefs
platz in Meppen: das Kruppsche Stahlwerk vormals
F. Asthöwer & Co. in Annen i. W.; das Grusonwerk 
in Buckau bei Magdeburg; die Germaniawerft in Kiel; 
4 Hochofenanlagen hei Duisburg, Neuwied, Eugers und 
Rheinhausen (die Hochofenanlage in Rheinhausen um-

fafst 3 Hochöfen, deren Production je nach Art des 
.producirten Eisens in 24 Stunden pro Ofen 180—230 t 
beträgt); eine Hütte bei Sayn mit Maschinenfabrik und 
Eisengiefserei; 3 Kohlenzechen, nämlich: Zeche Han
nover, Zeche Hannibal und Zeche Sälzer & Neuack; 
eine grofse Anzahl von Eisensteingruben in Deutsch
land, darunter 10 Tiefbauanlagcn mit vollständiger 
maschineller Einrichtung; aufserdem ist die Firma 
Fried. Krupp an Eisensteingruben bei Bilbao in Nord- 
Spanien betheiligt; eine Rhederei in Rotterdam mit 
Seedampfern.

Die hauptsächlichsten Erzeugnisse der Gufsstahl
fabrik in Essen sind Geschütze (bis 1. Januar 1902 
39876 Stück geliefert), Geschosse, Zünderund Zündungen, 
Gewehrläufe, Panzer in Form von gewalzten Blechen 
und Platten für alle geschützten Tn eile der Kriegs
schiffe sowie fiir Fortificationszwecke, Eisenbahn- 
material, Schiffbaumaterial, Mascbinentheile jeder Art, 
Stahl- und Eisenbleche, Walzen, Werkzeugstahl, Ilart- 
stahl, Specialstahle, Stahlknüppel und Anderes.

Auf der Gufsstahlfabrik waren im Jahre 1901 in 
den etwa 60 Betrieben in Thätigkeit: etwa 5300 Werk
zeug- und Arbeitsmaschinen, 22 Walzenstrafsen, 141 
Dampfhämmer von 100 bis 50000 kg Fallgewicht mit 
zusammen 242 775 kg Fallgewicht, 63 hydraulische 
Pressen, darunter zwei Biegepressen zu 7000 t, eine 
Schmiedcpresse. zu 50001 und eine zu 20001 Druckkraft, 
323 stehende Dampfkessel, 513 Dampfmaschinen von
2 bis 3500 P. S. mit zusammen 43 848 P. S., 369 Elektro
motoren, 591 Krähno von 400 bis 150000 kg Trag
fähigkeit mit zusammen 6 327 900 kg Tragfähigkeit.

Auf den Hüttenwerken wurden im Jahre 1901 im 
Durchschnitt täglich zusammen etwa 1914 t Eisenerz 
aus eigenen Gruben verhüttet. Die Kohlenförderung 
aus den eigenen Zechen betrug im Jahre 1901 insgesammt 
1479334 t.

Der Gesammtverbrauch der Kruppschen Werke, 
soweit sie von der Gufsstahlfabrik versorgt wurden, 
betrug 1900/01 an Kohlen 995298 t (davon verbrauchte 
die Gufsstahlfabrik allein 765589 t), an Koks 473044 t, 
an Briketts 7195 t.

Dies ergiebt — Koks und Briketts in Kohle um
gerechnet — einen Gesammtverbrauch der Kruppschen 
Werke, soweit sie von Essen versorgt werden, von 
1 678175 t.

Auf dem Schiefsplatz bei Meppen, der eine Aus
dehnung von 25 km Länge und 4 km Breite hat, wurden 
im Jahre 1901 735 Versuche ballistischer Art durch
geführt. Hierzu wurden aus etwa 250 verschiedenen 
Geschützen rund 8800 Schilfs abgegeben und rund 
40000 kg rauchschwachcs Pulver sowie 310 000 kg 
Geschofsmaterial verbraucht. Das beschossene Panzer
plattenmaterial repräsentirte ein Gesammtgewicht von 
555000 kg. Auf dem Schiefsstand in der Gufsstahl
fabrik selbst wurden im Jahre 1901 rund 15000 Schufs 
theils zu Versuchszwecken, theils zum Anschiefsen ab
nahmebereiter Geschütze abgegeben und dazu rund 
20000 kg rauchschwaches Pulver und 320000 kg Ge
schofsmaterial verbraucht. Auf beiden Schiefsplätzen 
zusammen wurden also im Jahre 1901 rund 23 800 
Schufs abgegeben und dazu rund 60000 kg rauch- 
schwaches Pulver und 630000 kg Geschofsmaterial 
verbraucht,

Di,e Gesammtzahl der Familienwohnungen in den 
Arbeitcrcolonien der Firma Fried. Krupp betrug am
1. Januar 1902 5469.

Auf Grund der Reichs-Versicherungsgesetze wurden 
im Jahre 1900 von der Firma (einschl. Grusonwerk und 
Germaniawerft) bezahlt für die:

Krankenversicherung . . . .  612072,12 Jt
Unfallversicherung.............................  604414,42 „
Invalidenversicherung . .. . 363138,87 „

1579 625,41 M
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Aufser diesen gesetzlichen Kassen bestehen bei der 
Firma eine Reihe von Hiilfskassen, sowie ähnliche 
Unterstützungseinrichtungen. Die statutarischen Lei
stungen der Firma zu gesetzlich nicht vorgeschriebeuon 
Kassen in demselben Jahre sind aus folgenden Zahlen 
ersichtlich:

Kranken-Unterstützungskasse . 51349,17 ,Jf
Arbeiter-Pensionskassen . . 905903,69 „
Beamten-Pensionskassen . . 660 844,79 „
Familienarztkassen............ 14815,56 „

1632973,21 M
Die aus den besonderen Stiftungen und Fonds der 

Firma, sowie die sonstigen von der Firma gewährten 
Unterstützungen und Zuschüsse betrugen im Jahre 1900

Vorrichtung zum Prüfen von Feinblechen.

Für die Prüfung von Feinblechen war bisher kein 
besonderes "Werkzeug vorhanden. In den weitaus 
meisten Fällen kommt es bei Feinblechen auf Weichheit 
an, und um diese festzustellen, mufste man sich ent
weder der Zerreifsmaschine bedienen oder die Bleche 
wurden von Hand gebogen oder aufeinander geschlagen. 
Die Zerreifsmaschine liefert bei dünnen Blechen keine 
zuverlässigen Ergebnisse, weil die Einspannvorrich
tungen nicht einfach genug sind; dann nehmen die 
Versuche sehr viel Zeit in Anspruch und der Apparat 
ist viel zu theuer, um allgemeinere Verbreitung zu 
finden. Die andere Prüfungsweise, also das Biegen 
von Hand oder das Znsammenschlagen, giebt erst recht 
keinen genauen und zuverlässigen Anhalt; auch hängt

A bbildung 1 und  la .

A ppara t zu r P rü fu n g  von Feinblechen.

zusammen 181256,51 M. Die gesammte Jahresleistung 
der Firma an Versicherungs- und Kassenbeiträgen 
und Unterstützungen betrug somit im Jahre 1900 
3393855,13 M.

Die Gesanimtzahl der auf den Kruppschen Werken 
beschäftigten Personen einschliefslich 3959 Beamten 
betrug nach der Aufnahme vom 1. April 1902: 43083. 
Von diesen entfallen auf die Gufsstahlfabrik Essen j 
24536, das Grusonwerk in Buckau 2773, die Germania
werft in Kiel einschliefslich Tegeler Werk 3987, die 
Kohlenzechen 6159, die Hüttenwerke, Schiefsplatz 
Meppen u. s. w. 5628.

Nach der letzten der von Zeit zu Zeit auf den 
Kruppschen Werken veranstalteten Aufnahmen betrug 
die Gesanimtzahl der Kruppschen Werksangehörigen 
(einschliefslich Frauen und Kinder) in der Woche vom 
14. bis 19. Mai 1900 147 645.

man bei ihr von der Geschicklichkeit und dem gutfjn 
Willen des Arbeiters und Contrôleurs ab. Das führt 
zu Streitigkeiten und unter Umständen zu grofsen 
Verlusten.

Ein solcher Vorfall war es auch, der den Unter
zeichneten zur Construction des kleinen Apparates 
(D. R. G.-M. 173327) veranlafste, der in Abbildung 1 
und 2 dargestellt ist.

Von den zu untersuchenden Blechen werden Streifen 
von etwa 40 mm Breite und 100 mm Länge abgeschnitten, 
zwischen die beiden Stahlbacken a a einpespannt und 
mittels der Schaufeln b b hin und her gebogen. Die 
Weichheit der Bleche wird durch die Anzahl Biegungen 
bestimmt, welche die Streifen aushalten. Dies ist 
jedoch nur dann richtig, wenn die Streifen bei jeder 
Umbiegung stets fest auf die Backenflächen o c ge
drückt werden. Dafür ist jede Schaufel mit einem
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Arm d d versehen, dessen Bewegung durch ein Excenter« 
begrenzt ■wird. In Abbildung la liegt ein Arni auf 
dein Excenter, und da dieses in der tiefsten Stellung 
ist, so befindet sieh die Schaufel um die Dicke des 
dicksten zu biegenden Bleches über der ßackenfläche c c. 
Wird das Excenter gedreht, so nähert sich die untere 
Fläche der Schaufel immer mehr der Backenfläche, bis 
der Zwischenraum gänzlich verschwindet. Damit Bleche 
jeder Dicke stets genau auf die Backenfläche c geprelst 
werden, hat man also nur das Excenter in die er
forderliche Stellung zu bringen.

An der Excenterachse befinden sich zwei Zeiger 
(Abbildung 2), welche vor zwei Scalen eingestellt 
werden. Die obere besitzt die Tlieilung von 0 bis 
1 mm, und die nntere von 0,05 bis 0,95 je mit J/io mm 
Steigung. Da der Zeiger um 6/im mm gegeneinander 
versetzt sind, so läfst sich die drückende Schaufel für 
die verschiedenen Blechdicken ohne weiteres auf 1/ao mm 

genau einstellen. Dadurch, 
dafs das zu prüfende Blech
stück vor dem Versuch zu
nächst auf die Backe c auf
gelegt und das Excenter 
direct seiner Dicke ent
sprechend eingestellt wird, 
läfst sich auch dieser ge
ringe Untersch ied noch gänz
lich beseitigen. Es werden 
also Blechstreifen der ver
schiedensten Dicken bei der 
Prüfung stets fest auf die 
Backen c c aufgelegt.

Ein wesentlicher Ein- 
flufs auf die Zahl der Bie
gungen wird natürlich von 
der Abrundung der Kanten 
der Backen a a ausgeübt. 
Da diese aber stets dieselbe 
ist, so richtet sich die An
zahl der Biegungen bei dem 
gleichen Material (Eisen, 
Zink, Kupfer u. s. w.) nur 
nach der Dicke des Bleches 
und seiner Weichheit be
ziehungsweise seiner Bie
gungsfähigkeit. Diese ist 
nun freilich auch nicht 
immer dieselbe, wenn auch 
das Material von gleich guter 
Beschaffenheit ist, sondern 
hängt z. B. bei Blechen 
etwas von der Form ab. Bei 
langen und schmalen Blechen 
ist die Biegungsfähigkeit 

mehr in der Länge und weniger in der Quere vor
handen, als bei mehr quadratischen Blechen. Dies 
wäre wohl zu berücksichtigen. Im Verkehr sind solche 
anfsergewöbnlichen Abmessungen selten, es handelt 
sich meist um Lagerbleche von gleichen Abmessungen 
und aufserdem läfst sich aus den Biegungen der Längs
faser immer noch ein genügender Schlufs auf die Güte 
des Materials ziehen. Uebrigens findet bei Zerreiß
versuchen dasselbe statt. Für abnorme Abmessungen 
geben diese ebenfalls abweichende Resultate.

Die gröfsere Zuverlässigkeit des Biegeapparates 
gegen die Zerreißmaschine zeigt sich deutlich bei 
mehrfachen Versuchen mit einem und demselben Blech
streifen. Erstere ergiebt dabei fast mathematisch genau 
die gleiche Anzahl Biegungen, während die Zerreifs- 
versuche häufig sehr wesentlich voneinander ab weichen. 
In wichtigen i allen wird man selbstverständlich beide 
Apparate zu Hülfe nehmen. Der Apparat arbeitet 
sehr rasch und ist deshalb ganz geeignet, Lieferungen 
auf ihre Gleichmäfsigkeit zu untersuchen oder fest- 
zus teilen, ob Lieferungen nach Probe erfolgt sind.

°°OoOOOO*

A bbildung 2.

Auf der Düsseldorfer Ausstellung ist von der 
Firma Peter Harkort & Sohn (Gruppe II Nr. 718) 
ein Apparat aufgestellt, welcher für Dicken bis 0,75 mm 
construirt ist. Im Folgenden werden einige Resultate 
aus vielen Versuchen mitgetheilt. Der Radius der 
Abrundung an den Backen beträgt 2 mm.

1. Gebeizte und im Kasten geglühte 
Stanzblech e.

Die Zahl der Biegungen betrug bei mehreren 
Hundert Versuchen bei Blechen

Von 0,2 mm Dicke 65—75 in der Längsfaser 
„ 0,35 „ „ 42—50 „ „ „
)i » » 25 30 „ „ „
„ 0,75 „ „ 13-16,, „

2. Nicht gebeizte, gewöhnlich geglühte 
Falzblech e.

Von 0,2 mm Dicke 58—65 in der Längsfaser 
„ 0,35 „ „ 30 - 35 „ „ „ _
„ 0,5 „ „ 20—25 „ „ „
„ 0,/5 „ „ 12 14 „ „ „

3. Gute Handelsbleclie.
Von 0,2 mm Dicke 40—50 in der Längsfaser 

„ 0,35 „ „ 25—30 „ „ „
» 0,5 „ „ 16 20 „ „
,, 0,75 „ „ 10-12,, „

Die Bleche, mit denen die Versuche angestellt 
wurden, waren nicht alle von gleicher Gröfse. Andern
falls hätten sich die Biegungszahlen wahrscheinlich 
noch besser gedeckt.

4. Weifsblech e.
In  d e r In  d e r

L ä n g s fa s e r Q u e r fa s e r

Von 0,15 mm Dicke 98— 106 6 6 — 68

5) 0,20 1) 87— 92 4 0 — 50

ft 0,30 ft ft 67— 71 3 4 — 43

» 0,42 ft 11 4 0 — 42 1 5 - 1 8

ft 0,55 ft ft 3 0 - 3 1 1 4 - 1 6

ft 0,70 11 11 20— 21 12— 16

Diese Bleche waren von recht gleiclimä
guter Beschaffenheit.

5. Zinkblech e.
In  d e r In  d e r

L ängsfaser Q u e rfa s e r

Von 0,06 mm Dicke 100— 101 4 8 — 49

t) 0,07 ft ■ 66— 72 4 9 - 5 4

tt 0,10 » ft 94— 95 4 8 — 50

n 0,15 n 11 48  -52 3 3 — 37

11 0,20 ft 3 8 — 40 3 0 - 3 5

0,20 1? n 3 0 - 3 5 25— 28

» 0,26 m n 2 8 - 2 9 2 1 — 22

11 0,30 ft ft 2 3 — 26 16— 18

0,35 ft ft 3 6 — 38 22— 26

0,35 n ft 4 7 — 48 2 2 — 24

0,42 ft n 3 3 — 36 18— 20

H 0,45

0,50
ft n 24— 30 14— 17

ft ft ft 18— 21 9 — 12

n 0,60 Y> ii 16— 20 9 - 1 1

Diese Bleche waren nicht durchweg von gleicher 
Beschaffenheit.

Der Apparat kann auch zur Prüfung von Band
eisenbenutztwerden. Die Anfertigung hat die Firma 
Zobel, Neubert&Co. in Schmalkalden übernommen.

Adolph Schuchart.

Stahlformgufs.
Die grofsen Fortschritte, die seit 25 Jahren in 

der Herstellung von Stahlformgufs gemacht worden 
sind, sind in unserem Leserkreise bekannt. Sowohl 
hinsichtlich des Gewichts wie der Beschaffenheit des 
Materials bezüglich seiner Festigkeit, Dehnung und
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Zähigkeit und auch der Abmessungen sind auf diesem 
Gebiete Leistungen vorgefiihrt, die einerseits zeigen, dafs 
die Technik des Stahlformgusses bei uns in Deutschland 
auf sehr hoher Stufe steht, und andererseits auch be
weisen, dafs das Anwendungsgebiet des Stahlfonngusses 
ganz aufserordentlich zugenommen hat. Es ist daher 
begreiflich, dafs in weiten Kreisen sich die Anschauung 
verbreitet hat, dafs das Absatzgebiet für den Stahl- 
formgufs schier unbegrenzt sei, und dafs das Kapital 
überall vorhanden war, um neue Fabriken dieser Art 
zu erbauen. Da derartige Anschauungen zum Theil 
auch heute noch fortbestehen, aber als von falscher 
Voraussetzung ausgehend zu bezeichnen sind, so dürfto 
es -wohl geboten sein, die thatsächlichen Verhältnisse 
dieses verhältnifsrnäfsig modernen Fabricationszweiges 
üu beleuchten.

Zur Technik des Stahlformgusses sei kurz darauf 
hingewiesen, dafs seine Herstellung im wesentlichen 
darauf beruht, dafs zu dem herzustellenden Stahlfonn- 
gufs eine Gufsform verwendet wird, die der hohen 
Temperatur, mit der der flüssige Stahl hineingegossen 
wird, "Widerstand zu leisten imstande ist. Die Form 
mufs daher aus einer feuerfesten Masse bestehen, die 
möglichst wenige gasbildende Substanzen enthält; sie 
ist in der Regel aus einem Gemenge von reinem feuer
festen Thon und Koks, Graphit oder Holzkohle zu
sammengesetzt. Stellenweise hat man übrigens jetzt 
auch schon gelernt, in Sand, wie bei dem gewöhnlichen 
Eisengufs, zu giefsen. Seit der Erfindung des Stahl
formgusses durch Jakob Mayer, den Begründer des 
Bochumer Vereins, hat sich die Herstellung allmählich 
auf immer weitere Gebiete ausgedehnt. Die Essener 
Gufsstahlfabrik nahm sie im Jahre 1862 auf und fing 
im Jahre 1867, bis zu welchem ausschliefslich im 
Tiegel erschmolzener Stahl verwendet wurde, an, den 
Herdofen zur Schmelzung zu benutzen. Zu Anfang der 
70er Jahre nahmen weitere Werke in Deutschland die 
Herstellung von Stahlformgufs auf; insbesondere gelang 
es Fritz Asthöwer in Annen, grofse und schwierige 
Stücke herzustellen. Gegen Ende der 70er Jahre lernte 
man allmählich auch weichere Sorten herzustellen und 
zu den hohen Leistungen zu kommen, die heute unsere 
Stahlformgiefsereien aufweisen. Wir zählen zur Zeit 
in Deutschland etwa 45 Stahlformgiefsereien; ihre 
Erzeugung an Stahlformgufs betrug nach einer von 
Dr. Rentzscli aufgestellten Statistik im Jahre 1001 
insgesammt 107 210 metr. Tonnen. Viele der neueren 
Werke sind in der letzten Hochbewegung entstanden; 
manche unter ihnen wurden erst fertig, nachdem schon 
der Rückschlag eingetreten war, und so traf es sich, 
dafs sie in einem Augenblick ihren Betrieb eröflheten, 
in dem der Absatz ganz erheblich zurückgegangen war. 
infolge dieser Umstände ist zwischen Leistungsfähigkeit 
und Verbrauch ein solches Mifsverhältnifs eingetreten, 
dafs der Stahlformgufs - Markt in eine schwere Krisis 
gerathen ist, deren Ende und Tragweite sich nicht 
absehen läfst.

Aus einigen Beispielen mag das zwischen den 
heute gültigen Verkaufspreisen für Stahlformgufs und 
den heutigen Selbstkosten bestehende krasse Mifs
verhältnifs an Hand von Angaben erläutert werden, die 
dem Verfasser dieser Zeilen aus den Büchern einer 
grofsen Stahl formgietserei zur Verfügung gestellt 
wurden. Grobe und leicht herzustellende Maschinen- 
theile, die sich bei genauester Berechnung auf 40 M,
45 J l bezw. 46 M  für die 100 kg in den Selbstkosten 
stellten, wurden von Wettbewerbswerken zu 35 und 
36 M  angeboten; andere, complieirte Theile, die 
nicht unter 65 J l Selbstkosten herstellbar sind, 
wurden zu 39,50 J t verkauft. Locomotivtlieile, die im 
Jahre 1898, also durchaus nicht in einer Zeit der Hoch
bewegung, noch mit 55 J<. bezahlt wurden, werden 
heutzutage zu 29 J l für 100 kg angeboten. Selbst
redend darf bei einem Vergleich der Preise von da
mals und heute nicht aufser Acht gelassen werden,

dafs damals die Selbstkosten erheblich höher waren. 
Diese aufserordentliche Preisunterbietung kennzeichnet 
den Arbeitshunger unserer Stahlformgufswerke; der
selbe wird verstärkt durch die Eigenart ihrer Betriebs
verhältnisse, die, um überhaupt den Betrieb aufrecht 
zu erhalten, eine gewisse Mindestmenge von Aufträgen 
verlangen. Da nun die Leistungsfähigkeit unserer 
Stahlformgufswerke ein Vielfaches des thatsächlichen 
Bedarfs ist und sie ohne Mühe imstande wären, mit 
ihren jetzigen Einrichtungen das Vier- bis Fiinffacho 
der jetzt von ihnen verlangten Mengen zu erzeugen, 
so kann es nicht zweifelhaft sein, dafs nicht die Er
zeugungsfähigkeit der Werke, sondern der Mangel an 
Absatz die trostlosen Verhältnisse herbeigeführt hat. 
Leider legt das aufserordentliche Rennen nach Auf
trägen und das planlose Unterbieten die Befürchtung 
nahe, dafs dasselbe auf Kosten der Beschaffenheit ge
schieht. Wenn es in der letzten Zeit der Fall war 
und noch der Fall ist, dafs die Verkaufspreise einen 
so niedrigen Stand erreicht haben, dafs sie unter die 
Gestehungskosten heruntergehen, so wird und mufs 
die Beschaffenheit darunter leiden, denn es kann nicht 
ausbleiben, dafs in solchen Fällen auch die Gestehungs
kosten, sei es durch Verwendung minderwerthigen 
Materials, sei es durch minder peinliche Arbeit, ge
drückt werden. Eine solche Entwicklung der Dinge 
würde aber nicht nur die Stahlgufswerke selbst insofern 
schädigen, als dadurch das Vertrauen zu ihrem Material 
erschüttert wird, sondern auch dem Interesse der Ab
nehmer widersprechen, die in erster Linie Werth auf 
Erhalt einer gleichmäfsig tadellosen und allen An
forderungen genügenden Beschaffenheit legen müssen, 
und demnach auch nicht wünschen können, dafs die 
Preise für Fabrieanten verlustbringend sein sollen. 
Durch verschiedene Zeitungsnotizen ist bekannt ge
worden, dafs Versuche im Gange sind, die Stahlform
gufswerke zu einem Verband zu vereinigen, der dem 
wilden Wettbewerb und der Preisschleuderei entgegen
treten soll. Aus den oben angegebenen Gründen darf 
man in .der Voraussetzung, daß es sich um einen ein- 
siclits- undmafsvoll geleiteten Verband handelt, diesen 
Bestrebungen sympathisch gegenüberstehen, und zwar 
nicht nur im Interesse der Werke selbst, sondern 
ebensosehr auch . der Abnehmer. Auch von einem 
weiteren Gesichtspunkt erscheint das Zustandekommen 
eines solchen Verbandes wünschenswertli, man darf 
nämlich hoffen, dafs bei planvollem Vorgehen eine 
Steigerung des Bedarfs an Stahlformgufs auch dadurch 
eintreten wird, dafs der Verbrauch an Stahlformgufs 
in den verschiedensten Zweigen der Maschinen- und 
Bau-Industrie weitere Ausdehnung findet. Vorbedingung 
für diese gesteigerte Anwendung ist aber, dafs der 
Stahlformgufs in der guten Beschaffenheit wie bisher 
erzeugt wird; es mufs die Beibehaltung dieser guten 
Beschaffenheit geradezu als conditio sine qua non dafür 
bezeichnet werden, dafs weitere Fortschritte in der 
Gebietserweiterung seiner Anwendung gemacht werden.

Eine grofse Anzahl der deutschen Stahhverke, 
darunter die bedeutendsten und angesehensten ihrer 
Art, sind mittlerweile zu einem Verband zusammen
getreten, durch den das Eintreten der oben gekenn
zeichneten Mifsstände verhütet werden soll. Seine 
Wirksamkeit wird davon abhängen, ob die Werke, 
die sich bisher zurückhalten, auch der Erkenntnifs 
sich nicht entziehen werden, dafs nur dann ein Erfolg 
möglich sein wird, wenn alle Werke sich an dem 
Zusainmenschlufs betheiligen.

Die staatliche Beihülfe für das japanische

Stahlwerk hei Yawatamura.

Die japanische Regierung hatte dem Unterhause 
in Form eines Nachtragetats zum Etatsjahr 1901/02 
eine Forderung von 1 054 000 Yen für das staatliche
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Stahlwerk in Yawataimira zugehen lassen. Der Ent
wurf hat indessen im Unterhause eine sehr ungünstige 
Aufnahme gefunden und ist einstimmig abgelehnt worden. 
Ton der geforderten Summe sollten 247 000 Yen zur 
Bezahlung bereits aus dem Auslande bezogener Waaren, 
514 000 Yen zur Bezahlung bereits bestellter Waaren 
und 293 000 Yen zur Erfüllung bereits abgeschlossener 
Arbeitsverträge verwendet werden. Das Stahlwerk, 
von dem man jetzt schon einen Reingewinn erwartete, 
ist bisher nicht imstande gewesen, auch nur annähernd 
seine Betriebskosten zu decken.

Errichtung eines Stahlwerks in Kure, Japan.

Für das seit längerer Zeit seitens der japanischen 
Marineverwaltung geplante Stahl- und Panzerplatten
werk in dem unweit Hiroshima gelegenen Kriegshafen 
Kure ist die von der Regierung verlangte Summe vom 
Parlament bewilligt worden. Der bewilligte Betrag 
beläuft sich auf 6 340 093 Yen und wird in vier jähr
lichen Raten zur Auszahlung gelangen. Für Anschaffung 
von Schmelzöfen, Maschinen u. s. w. sind u. a. folgende 
Summen eingestellt worden: 1902: 1106000 Yen, 1903: 
1603 000 Yen, 1904: 15i 0 350 Yen, 1905: 1484 750 Yen. 
Wie verlautet, will die Marineverwaltung die Ausrüstung 
des Werks von englischen Firmen beziehen.

(„N achrichten für H andel und In d u s trie“ 7. Mal 1902.)

Wolfnungrube in Japan.

Nach der „Japan Times“ ist die Muthung einer 
Wolframerzgrube im Berge Ontake in der Präfectur 
Yamanashi erfolgt. Das Erz enthält über 70 °/o Wolf
ramsäure.

Preisausschreiben.

Der „Verein zur Beförderung des Gewerbfleifses“ 
hat einen Preis von 3000 M  und die silberne Denk
münze für die Lösung nachstehender Aufgabe in Aus
sicht gestellt und als Lösungstermin den 15. November 
1903 festgesetzt.

Aufgabe. Theorie der Herstellung der Furchen 
(Kaliber) eines Walzensatzes für ein Doppel-"j"-Eisen, 
Vergleichung dieser Furchen mit den in der Praxis 
irgend eines Eisenwalzwerks angewendeten desselben 
Profils und daraus sich ergebende Schlufsfolgerungen.

Nähere Bestimmungen. Der Preisbewerber 
kann nach seinem Ermessen als Beispiel ein schweres 
Trägerprofil von etwa 350 bis 500 mm Höhe wählen, 
als Bauart des Walzwerks Drilling (Trio) oder Ivehr- 
(Reversir-)Walzwerk. Bedingung ist, dafs das "Walz- 
stück Flufseisen von einer bekannten Zerreifsfestigkeit 
ist. Die theoretische Berechnung hat sich besonders 
zu gründen auf Zusammenhang zwischen Druck, 
Temperatur in jeder Furche, Querschnittsverminderung, 
Umfangsgeschwindigkeit, Widerstands- und Trägheits
moment der einzelnen Querschnitte, Reibungswider
stände zwischen Walzstück und Walzen.

Begründung. Die Herstellung der gcfurcliten 
Walzen für Eisen ist noch heute nur Sache der 
Praxis. Eine Folge davon ist, dafs die Furchung in 
der Hand von Empirikern liegt, und die Thatsache, 
dafs die Beanspruchung der Walzenzugsmaschine heim 
Durchgänge des Walzstücks durch die einzelnen Furchen 
in Grenzen bis zu 1 : 10 wechselt, so dafs die Erbauer 
von Walzenzugsmaschinen von der Herstellung feinerer 
Steuerungen abgeschreckt werden. Es ist zu erwarten, 
dafs durch eine theoretische Behandlung der Frage 
ein Fortschritt angebahnt wird. Man mufs, da sich 
die Ausschreibuug einer umfangreichen Aufgabe als 
erfolglos erwiesen hat, mit einer auf eine Eisenart 
beschränkten Aufgabe beginnen.

Büclierschau.

American Industrial Conditions und Competition. 
Reports o f the Commissioners appointed by 
the B ritish  Iron Trade A ssociation to enquire 
into the Iron, S teel and allied Industries of 
the United States. Edited by J . S t e p h e n  
J e a n s .  London 1 9 0 2 . Offices o f the Britisli 
Iron Trade A ssociation, 165  Strand.

Dem amerikanischen Wettbewerb in der Eisen
industrie ist in europäischen Interessentenkreisen schon 
seit geraumer Zeit ständige und steigende Beachtung 
zu theil geworden und die Bedingungen, unter welchen 
die amerikanische Eisenherstellung und -Verarbeitung 
einschliefslichMaschinenbau arbeitet, sind bereits Gegen
stand einer vielseitigen Literatur, insbesondere nach
dem die Vereinigten Staaten sich aus einem vorher 
wesentlich importirenden Lande zu einem exportirenden

festaltcten, dessen Wettbewerb sich nicht nur auf 
em Weltmärkte zeigte, sondern sicli auch den euro

päischen Staaten in ihren eigenen Grenzen scharf fühl
bar gemacht hat. Es ist daher auch begreiflich, 
dafs die British Iron Trade Association eine besondere 
Commission zur Untersuchung der diesbezüglichen Ver
hältnisse gebildet und sie auf ihre Kosten nach den 
Vereinigten Staaten geschickt hat. Die Commission 
bestand aus 4 Mitgliedern, von denen J. S. Jeans,

früher Secretär des Iron and Steel Institute, jetzt 
Geschäftsführer der genannten Association, die allge
meinen wirtschaftlichen Verhältnisse, Axel Sahlin 
von Millom, der früher in Amerika gelebt, auch unseren 
Lesern durch seine Mittheilungen in „Stahl und Eisen“ 
bekannt ist, den Hochofenbetrieb, Enoch James von 
Wednesbury den Stahlwerksbetrieb und Ebenezer 
Parkes von West Bromwich, der Vorsitzende der 
Vereinigung, die Stabeisen- und Blechwalzerei u. s. w. 
zum Studium übernahm. Nach ihren eigenen Angaben 
hat die Commision überall entgegenkommende Auf
nahme gefunden. Soeben ist der umfangreiche Bericht 
erschienen in Gestalt eines Grofsoctavbandes von etwa 
600 Seiten.

Den gröfsten Theil dav<tn nimmt der Jeans sehe 
Bericht in Anspruch. Derselbe giebt zunächst eine 
allgemeine Uebersicht seiner Informationsreise, auf 
welcher er 24 Werke in den verschiedenen Industrie- 
bezirken der Union besuchte, behandelt dann eingehend 
die Frage der Ro h materi a 1 i en, Kohle, Koks und Kisen- 
erze, hierbei interessante Daten über Preise, Analysen, 
Besonderheiten der Abbaumethoden, Anhalten der Vor
kommen u. s. w. mittheilend. Das folgende Capitel 
behandelt in einer Reihe von Unterabschnitten die 
Arbeiterfrage in den Vereinigten Staaten. 
Die Löhne in der amerikanischen Eisenindustrie über
steigen die in den englischen Werken gezahlten ganz
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wesentlich. Jeans berechnet nach den von 1892 bis 
1898 in Anwendung befindlichen Lohnsätzen, die seither 
drüben allerdings noch ganz bedeutend gestiegen sind, 
dafs die Mehrlöhne in den Ver. Staaten gegenüber England 
betragen für Paddeln 40°/°i Walzen 35 °/o> Walzen von 
Bandeisen 45 bis ,50 °/o f. d. Tonne Eertigfabricate 
und dafs Maschinenschlosser und Schmiede 40 °/°, In
genieure 50 °/o durchschnittlich mehr verdienen, als in 
England. In einer grofsen Maschinenfabrik in Phila
delphia fand er allgemein eingeführt, dafs 3 Werkzeug
maschinen von einem Mann bedient wurden, Bohr
maschinen sogar 4 Stück. Die Stundcnlöhne betragen 
hier für Arbeiter an den Maschinen 27 bis 32 Cents, 
für Schlosser 30 bis 32 Cents, für gewöhnliche Arbeiter 
15 Cents. In Vandergrift, einem Werk der American 
Steel Sheet Co., erhalten die in der Verzinkerei be
schäftigten Arbeiter, hauptsächlich Polen und Ungarn 
1 bis l‘/s $ für den Tag, während die ersten Walzer 
mit 14 S für den Tag bezahlt wurden und der Durch
schnittslohn der Walzer überhaupt in der 8stündigen 
Schicht nicht weniger als 12 g betrug. Derartige 
grofsc Unterschiede zwischen den Löhnen der aus- 
gebildeten Facharbeiter und denjenigen der unge
lernten Arbeiter sind in den Ver. Staaten z. Z. allge
mein. Eine Eigentümlichkeit der amerikanischen 
Eisenindustrie ist das sogenannte Contractsvstcm, bei 
welchem ein Mann, häufig ist es der erste Walzer, die 
Arbeit auf eigene Rechnung übernimmt und selbst die 
Hülfsmannschaften stellt und auslohnt. Diese „Con- 
tractoren“ löhnen die von ihnen angenommenen Leute 
nach der Zeit, Accordarbeit ist bei ihnen nicht üblich, 
dagegen wird • die übernommene Arbeit häufig an eine 
Reihe von Unter-Contractoren weitergegeben. Auch 
im Maschinenbau findet das Contractsystem noch ziemlich 
häufig Anwendung, wenn auch nicht mehr im gleichen 
Umfange wie früher, wie denn neuerdings überhaupt 
die Stimmen gegen dieses System sich mehren und 
die Entwicklung darauf hindrängt, dafs die Arbeiter
in Stücklohn unter Leitung von im festen Lohn stehenden 
Vorarbeitern arbeiten. Der amerikanische Arbeiter 
findet das höchste Lob des Verfassers, er bezeichnet 
ihn im allgemeinen als fleifsig, strebsam, intelligent, 
nüchtern, doch haben Versuche, amerikanische Ar
beiter nach Europa zu verpflanzen, wie dies von einer 
Schweizer Firma und von der Firma Löwe in Berlin 
geschehen ist, sich nicht bewährt, da hier bald die 
hervorstechenden Eigenschaften der Amerikaner sich 
verloren.

Der Verfasser macht sodann Angaben über Arbeits
und Lehrverträge, berichtet zusammenfassend über die 
in den letzten Jahren drüben stattgehabten gröfseren 
Ausstände, sowie über die zur Vorbeugung von solchen 
getroffenen Einrichtungen, wie Schiedsgerichte und 
Vcrgleichsinstanzen. ¡Der nächste Abschnitt des Be
richtes handelt von der Organisation und Verwaltung 
industrieller Unternehmungen, der folgende befafst sich 
in eingehender Weise mit den Transportverhältnissen. 
Die Verbilligung der Eisenbahnfrachtsätze ist von jeher 
Gegenstand der gröfsten Aufmerksamkeit seitens der 
Industriellen der Ver. Staaten gewesen. Jeans macht 
interessante Angaben über die Frachtsätze der Penn
sylvania Railroad; es betrugen bei derselben durch
schnittlich auf das Tonnenkilometer:

im  Jah re E innahm e U nkosten N ettoverd i

1865 . . 7,82 6,76 1,06
1880 . . 2,64 1,53 1,11
1890 . . 1,89 1,31 0,58
1899 . . 1,34 0,99 0,35
1900 . . 1,53 1,05 0,48

Die für Verfrachtungen ab Pittsburg gültigen 
Frachtsätze stellen sich z. Zt. für das Tonnenkilo
meter nach:
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Roheisen . . . 1,019 0,982 1,267 1,440 1,440
Stahlschienen. . 2,122 2,880 1,613 1,728 -1,872

„ Blöcke . . 2,045 2,794 1,325 1,613 1,613
„ Knüppel . 2,045 2,794 1,325 1,613 1,613
„ Stabeisen . 2,045 2,794 1,325 1,613 1,613
„ Feinbleche 2,122 2,880 1,699 1,958 2,016

Walzdraht . . . 1,814 2,448 1,325 1,613 1,613
Handelseisen 2,122 2,880 1,699 1,958 2,016
Weifsblech . . 2,304 3,110 2,333 2,621 2,563
Baueisen . . . . 2,122 2,880 1,699 1,958 2,016

1,037 1,21 — --

Der Präsident der Steel Corporation, Schwab, 
nannte dem Verfasser als Frachtsatz für Eisenerze für 
die 15G engl. Meilen betragende Strecke Eriesee—Pitts
burg 40 Cents f. d. Tonne, was für das Tonnenkilo
meter einem Satz von 0,737 entspricht.

Die Eisenbahntarife für Kohlen, die ebenso wie 
diejenigen für die verschiedenen Eisen- und Stalil- 
producte im Anhänge zu der Arbeit tabellarisch auf
geführt sind, bewegen sich zwischen 0,8 und 1,7 cj 
für das Tonnenkilometer.

Der Bericht behandelt dann kurz die Betriebsmittel 
der amerikanischen Bahnen und beschäftigt sich hierauf 
eingehender mit dem Binnensee-, Flufs- und Kanal- 
Schiffstransport. Den Uebersee-Transport anlangend, 
giebt Verfasser eine Aeufserung Schw'abs wieder, wo
nach die Carnegie Steel Company vor nicht langer 
Zeit Stahl von New York nsjeh Glasgow zu 9 .Ji, Stahl- 
knüppel von New York nach Liverpool zu 0,50 ,M ver
schifft hat, während sich die Schiffsfracht für Bleche 
nach Belfast (Irland) auf 18 M  die Tonne stellte; diese 
Frachtsätze ermöglichten es der genannten Gesellschaft, 
Stahlknüppel zu etwa 78 .A franco Birmingham zu 
liefern. Von anderer Seite hörte er, dafs etwa 100 km 
hinter Pittsburg hergestelltes Eisen zu einem Satz von 
weniger als 12 dl. f. d. Tonne nach Liverpool gelegt 
wurde, einschliefslich der Eisenbahn fraclit, während 
bekanntlich beträchtliche Mengen Alabama-Roheisen 
zu ganz ungewöhnlich niedrigen Sätzen bis herunter 
zu 3 bis 5 J l f. d. Tonne als Schiffsballast den Ocean 
durchquerten. Darauf macht der Bericht Mittheilungen 
über die amerikanischen Productionskosten von Roh
eisen und Stahl, denselben die entsprechenden eng
lischen Verhältnisse gegenüberstellend, giebt dann im 
folgenden Abschnitt in besondern Kapiteln Ueber- 
siehten der Productionsverhältnisse von Schienen, 
Blechen, Eisenconstructionen, Röhren, Weifsblech, 
Draht und Drahtstiften, Tiegelstahl, Schmiedestücken 
und Kriegsmaterial, behandelt ferner den amerikani
schen Maschinenbau, die Eisen- und Stahlgiefsereien, 
die Elektricitäts-Industrie und den Schiffbau.

Die übrigen Abschnitte der Jeanschen Berichte 
umfassen die Berichterstattung über Trusts und Zu
sammenlegungen, Normalprofile und Prüfungswesen, 
Finanzverhältnisse und Bankwesen, sociale Fürsorge 
für die Arbeiter, amerikanischen Wettbewerb auf dem 
Weltmärkte, die Zolltarifpolitik früher und jetzt, Ver
einigungen der Arbeitgeber, die in der Eisenindustrie 
erzielten Ueberschüsse und schliefslich die Leistungs
fähigkeit der amerikanischen Stahlwerke. Daran an
knüpfend folgt noch eine kurze Würdigung der cana- 
dischen Eisen- und Stahlindustrie.

Der von Axel Salilin erstattete Bericht über die 
Erzeugung von Koks- und Anthracitroheisen in den 
Ver. Staaten, auf den zurückzukominen wir uns Vor

behalten, beschäftigt sich zunächst in eingehenderWeise 
mit den Productionsbedingungen der amerikanischen
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Hochofenwerke und giebt dann gedrängte Beschrei
bungen der von ihm besuchten Werke; in ähnlicher 
"Weise, wenn auch weniger eingehend, haben auch die 
beiden anderen, eingangs genannten Delegirten sich 
ihrer Aufgabe entledigt.

Der gesammte Bericht über die thatsächlichen Ver
hältnisse, der als auf einem überaus fleifsigen und ein
gehenden Studium beruhend zu bezeichnen ist, wird 
jedenfalls auch in weiten deutschen Kreisen willkommen 
sein, und halten wir es daher für unsere Pflicht, auf 
das mit zahlreichen Abbildungen ausgestattete Buch 
aufmerksam zu machen; dasselbe ist zum Preise von 2 £  
von der Geschäftsstelle der Association zu beziehen.

Die Rédaction.

Der Schiffsmaschinenbau. Grundlagen der Theorie, 
Berechnung und Construction. A uf Grund des 
W erkes „Machines M arines“ von L. E. Bertin  
bearbeitet von H. W ild a . Mit 49 2  Abbildungen  
nnd einer T afel. Hannover. Gebrüder Jänecke.
Unter Weglassung alles Historischen behandelt 

H. Wilda in vorliegendem auf Grund von Bertins 
„Machines Marines“ bearbeiteten Werke ausschliefslicli 
die moderne Schiffsmaschine. Der Anordnung des 
Stoffes nach zerfällt das Buch in drei Haupttheile mit 
zusammen 12 Capiteln; der erste Theil (Cap. 1 bis 5) 
ist den für den Wasserdampf eültigen Gesetzen der 
Arbeitsentw'icklung nnd Dampfvertheilung in der Schiffs
maschine gewidmet, der zweite (Cap. 6 bis 9) behandelt 
die mechanische Wirkungsweise der Maschine, wobei 
auch dem Einflufs der Schiffsschwingungen gebührend 
Rechnung getragen ist, und der dritte (Cap. 11 und 12) 
umfafst nach einer kurzen Uebersicht über die ver
wendeten Materialien die Berechnung der wichtigsten 
Theile auf Grund ihrer Festigkeit und der sie be
anspruchenden Kräfte, sowie in engem Anschlufs daran 
die Construction der Einzelheiten, wie sie in zweck- 
mäfsiger Formgebung zum Ausdruck kommt. Zum 
Schlufs werden die allgemein gültigen Beziehungen 
zwischen Maschinenleistung,Raumbedarf, Gewicht«.s.w. 
eingehend besprochen. Aufser einer Tafel mit Ansichts
und Schnittzeichnungen einer Dreifach - Expansions
maschine des Doppelschrauben-Sehnelldainpfers „Kaiser 
Wilhelm der Grofse“ sind dem Werke zahlreiche 
Tabellen, Sehanbilder und sonstige Abbildungen bei
gegeben, die sämmtlich den Ausführungen neuer Ma
schinen entnommen wurden.

A. Borsig, Berlin 1837— 1902. Festschrift zur 
Feier der 5000. Locomotive. Tegel, 21. Juni. 
1902. V erfafst von Max K rause, Director 
von A. B orsigs B erg- und H iittenverw altung.
Die mit reicher Sachkenntnifs aus warmem Herzen 

eschriebene Festschrift giebt einen Rückblick über 
ie Entwicklung dieser in der ersten Reihe unserer 

eisenindustriellen Unternehmungen stehenden Firma; 
es ist zunächst die Entwicklung des Locomotivbaues, 
aufserdem aber auch der Ursprung, der Werdegang 
und der jetzige Stand der gesammten Firma A. Borsig 
in Betracht gezogen. Dem Wunsche des Verfassers, 
dafs das nächste Tausend Borsigsclier Locomotiven 
wieder in kürzerer Frist die Werkstatt verlassen wird 
und dafs mit. dem Locomotivbau auch die anderen 
Betriebe der Firma kräftig wachsen, blühen und ge
deihen mögen, schlicfsen wir uns von Herzen an.

Bergarbeiter- Wohnungen im Ruhrrevier. B earbeitet 
von R o b e r t  H u n d t , K önigl. B erginspector  
auf Grube von der Heydt bei Saarbrücken. 
Herausgegeben von dem Verein fitr die berg

baulichen Interessen im Oberbergam tsbezirk  
Dortmund. V erlagsbuchhandlung von Julius 
Springer in B erlin.
Nach wie vor steht die Arbeiter-Wohnungsfrage 

mit Recht im Vordergründe der Besprechung. Trotz 
der einschlägigen Mafsnahmen, welche von Gemeinden, 
gemeinnützigen Bauvereinen und nicht zum mindesten 
von. den Arbeitgebern in weitgehendem Mafse ergriffen 
worden sind, hat infolge der fortschreitenden Ent
wicklung der Bergwerks- und Hüttenindustrie und der 
hieraus resultirenden enormen Bevölkerungszunahme 
im rheinisch - westfälischen Industriegebiet die Bau- 
thätigkeit dem Anwachsen der Bevölkerung nicht folgen 
können. Wenn in dem Centrum dieses Bezirks, dem 
Ruhrrevier, die drei Landkreise Gelsenkirchen, Bochum 
und Dortmund zusammen eine Bevölkerungszunahme 
um rund 350 °/o im 30jährigen Zeitabschnitt erfahren 
haben, wie sie von keinem anderen Landkreis des 
Staates erreicht ist, so konnte diese nicht vor sich 
gehen, ohne, wenigstens vorübergehend, Mifsstände im 
Wohnungswesen zu zeitigen, welche durch die Unter
suchungen von Spring im Jahre 1895 im Kreise Hörde 
bekannt geworden sind. Daher wandten die Bergwerks
besitzer des Ruhrreviers um so mehr ihre Fürsorge den 
Wohnungsbedürfnissen zu, welche sich nach zwei 
Richtungen hin geltend gemacht hat: 1. in der Förderung 
des Erwerbs eines eigenen Besitzt.hums der Arbeiter 
unter Gewährung von Bauprämien, Baudarlehen u. s. w.,
2. in dem Bau von Arbeiterwohnungen auf Kosten der 
Bergwerksbesitzer. Das letztere System ist das allge
mein üblichere gewesen. BeideMethoden der Ansiedelung 
haben bekanntlich ihre Vorzüge und ihre Nachtheile. 
Verfasser geht hierauf näher ein und giebt Statistiken 
sowohl der von den Zechen erbauten Arbeiterwohnungen 
als der in den Colonion untergebrachten Arbeiter und 
der Hauseigenthümer unter den Bergleuten. Die er
bauten Schlafhäuser werden nach Mittheilung des Ver
fassers fast nur von fremden Arbeitern, Polen und 
Italienern, wegen des billigen Preises bezogen, sind 
aber alle voll besetzt, während die Menagen durchweg 
schlecht besucht sind, so dafs sie vielfach za Wohnungen 
umgebaut werden mufsten. Verfasser bespricht dann 
die Einwirkung des Ausiedelungs - Gesetzes vom 
25. August 1876 auf den Bau von Arbeiterwohnungen, 
in welchem der § 19 allgemein dahin ausgelegt ist, 
dafs von dem Bauherrn die Uebernalime der gesammten 
für die Colonie aufzubringenden Communal-, Kirchen- 
und Schullasten gefordert werden kann. Wenn in den 
letzten Jahren diese erschwerenden Bestimmungen sich 
weniger fühlbar gemacht hätten durch die Forderung 
einereinmaligen Entschädigung für jede Arbeiterwohnung 
seitens der Gemeinden, so lasse dies auf die Folgezeit 
keinerlei Schlufs zu. Die Schrift schliefst mit genauen 
Beschreibungen einzelner Arbeiter-Colonien unter Bei
fügung schätzenswerther Abbildungen und Situations
pläne. Die verdienstliche Abhandlung ist ausgegeben 
gelegentlich der Eröffnung der Düsseldorfer Ausstellung, 
auf der bekanntlich einzelne Werke von ihren Wolu- 
fahrtseinrichtungen ein hervorragendes Bild bieten.

Dr. W. Beumer.

Die Bezugsquellen von Eisen- und Metallivaaren 
und Maschinen in Westfalen, Rheinland und 
Thüringen. Von J. B e u c k e r  und W . H. 
S c h m id t . H agen i. W ., V erlag von Otto 
Hammerschmidt 1 902 .

Aufser den Bezugsquellen in der alphabetischen 
Artikelfolge (1. Theil) und den Waarenbenennungen 
und besonderen Registern in englischer und französischer 
Sprache (2. Theil) ist der vorliegenden neuen Auflage 
ein dritter Theil hinzugefügt: das Firmen-Verzeichnifs
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in der alphabetischen Ortsfolge; A. "Werkstätten und 
Betriebe in Westfalen, Rheinland und Thüringen u. s. w. 
B. Commissions- und Exporthäuser in Berg und Mark, 
Thüringen u. s. w. In dieser verständnisvollen An
ordnung besitzt das Buch Vorzüge wie kein anderes 
Adrefsbuch. Es ist ein nie versagendes Nachschlage
werk der Eisenwaarenkunde, das der Industrie nur 
grofsen Nutzen bringen kann. Dr. W. Beutner.

Ferner sind zur Besprechung eingegangen:

Steuerungen der Dampfmaschinen. III. Band zu 
Haeder „D am pfm aschinen“ . Von H errn. H a e -  
d e r , Duisburg. Im Selbstverlag des V er
fassers. P reis 6 J6.

Die Unfallverhütung im Dampfkesselbetriebe. B e
arbeitet von den Ingenieuren C. H e i de p r ie m ,  
P . H o s e m a n n , K . S p e c h t  und C. Z im m e r 
m an n . Nr. 4  der Schriften des V ereins 
deutscher R evisions-Ingenieure. Berlin W  8. 
Polytechnische Buchhandlung A. Seydel. P reis  
geh. 5 J l ,  geb. 6 J L

Industrielle

Kattowitzer Actlon-Gcsellschaft für Bergbau und 

Eisenhüttenbetrleb.

In der Einleitung des Berichts für 1901 heilst 
es u. a.: „Der allgemeine wirtschaftliche Niedergang 
auf den mit der Eisenindustrie zusammenhängenden 
Gebieten hat im verflossenen Geschäftsjahr auch unsere 
Gesellschaft in Mitleidenschaft gezogen. Weniger be
troffen ist unser Kohlenbergbau. Die Eisenindustrie 
hat dagegen ein recht unbefriedigendes Resultat ergeben. 
Wir hatten längst erkannt, dafs wir nur dann jeder 
wechselnden Conjunctur in der Eisenindustrie voll ge
wachsen sein würden, wenn wir unsere Eisen- und 
Stahlerzeugung auf Hubertushütte zu concentriren und 
auf die vollkommensten Einrichtungen der Neuzeit zu 
basiren vermöchten und hatten deshalb alle Vorbe
reitungen zur Ausführung des Planes getroffen. Durch 
die Gefährdung unseres zu diesem Zwecke disponiblen 
Banterrains bei Hubertushütte durch einen benachbarten 
Grubenbetrieb wurde die volle Ausführung dieses Planes 
unmöglich gemacht und ist das mit ein Grund, dafs 
der schroffe Rückgang in der Eisenindustrie im allge
meinen, welcher im vorigen .Tahre begann und im Be
richtsjahre in verschärfter Weise sich fortsetzte, sich 
auch bei uns so stark fühlbar gemacht hat, dafs wir 
zum erstenmal seit Bestehen unserer Gesellschaft 
auf unseren Hütten mit Verlust gearbeitet haben. Die 
Nachfrage aus den bisherigen Absatzgebieten stockte 
das ganze Jahr hindurch, und die Preise, welche wir 
unter Aufsuchung neuer Consumplätze für unsere 
Producte, insbesondere für unsere Walzwaaren durch
schnittlich erzielten, deckten bei weitem nicht mehr 
die Herstellungskosten. Am Jahresschlufs verblieben 
trotz stark eingeschränkten Betriebes erhebliche Vor- 
räthe an Roh-, Halbproduct- und Fertigwaare auf unseren 
Hütten im Bestände.“

Erblasen wurden 43 076 t Roheisen. Das Stahl
werk mit Stalilgiefserei producirte 14 959 t Flufseisen 
und 478 t Stanlgufsartikel. Die Eisengiefserei, die

Congrès international des méthodes d’essai des 
matériaux de construction. Procès-verbaux in  
extenso des séances du congrès. Heraus
gegeben von P . D e b r a y  und L. B â c lé .  P aris, 
49 Quai des Grands-A ugustins. V ve. Ch. 
Dunod, éditeur.

Kosten der Betriebsleräfte bei 1- bis 24stündiger  
A rbeitszeit täg lich  und unter B erücksichtigung  
des Aufwandes für die H eizung. Von O tto  
M arr. München. R . Oldenbourg. P re is 2 ,5 0  J L  

Die Brennstoffe Deutschlands und der übrigen 
Länder der Erde und die Kohlennoth. Von 
Dr. F e r d . F i s c h e r ,  P rofessor an der U n i
versität G öttingen. Braunschw eig. Friedrich  
V iew eg & Sohn. P reis 3 J6.

Mehrphasige elektrische Ströme und Wechselstrom
motoren. Von S i l v a n n s  P . T h o m p s o n . Z w eite  
A uflage. U ebersetzt von K. S t r e c k e r  und 
F . V e s p e r . H eft 1. H alle a. S. W ilhelm  
Knapp. E tw a 10 H efte à 2 oll.

Werkstatt und die Kesselschmiede lieferten 2622 t 
Gutswaaren und 15671 Kessel- und Constructionsarbeiten. 
Das Puddel- und Walzwerk Marthahütte fabricirte 
30 280 t Handelseisen.

Der Bruttogewinn pro 1901/02 beträgt4 826298,63*//. 
AbGeneralverwaltungskosten224444,19 Jl, Obligations
zinsen 258 775 Jl, Abschreibungen 1 650 000 J l, bleibt 
Netto-Gewinn 2 693 079,44 Jl. Es wird vorgeschlagen, 
vom Netto-Gewinn zuzüglich des Vortrages aus dem 
Vorjahre mit 2 791 090,89 J t auf das Actien-Kapital 
von 22 000 000 JC eine Dividende von 12 °/o zu zahlen, 
erfordert 2 640000 Jl, verbleiben disponibel 151690,89.,//. 
Dem Vorstande sollen davon zur Verfügung gestellt 
werden: a) für Arbeiter- und sonstige Wohlfahrts
zwecke 30 000 JC, b) zur Deckung von noch nicht zur 
Hebung gelangten Berufsgenossenschafts - Beiträgen 
60 000V/, Rest von 61 690,89 J l als Uebertrag.

Maschinen- und Armaturenfabrik,

vorm. H . Breuer &  Co., Höchst am  Main.

Der fortgesetzte Rückgang in der Eisenindustrie 
hat sieh im Jahre 1901 auch bei diesem Werk in 
erheblichem Mafse fühlbar gemacht, insbesondere ist 
der Umsatz gegenüber dem Vorjahre zurückgeblieben. 
In den Giefsereien wurden 5,3 Millionen Kilogramm 
Eisenwaren hergestellt und theils ohne, theils mit 
weiterer Verarbeitung zu Schiebern, Hydranten und 
Rohrleitungen aller Art verkauft. Die Abschreibungen 
belaufen sich auf 118 678,41 Jl. Die Bilanz ergiebt 
einen Reingewinn von 92 863,24 J l ; dazu kommt der 
Vortrag pro 1900 = 45711,70 J l, so dafs zusammen 
138574,94 J l zur Verfügung stehen. Es wird folgende 
Vertheilung vorgeschlagen: 1. für den Reservefonds 
4643,16 J l\ 2. für 4°/o Dividende an die Actionäre 
84000 c.//; 3. für vertragliche Tantiemen 3087,70 Jl, 
zusammen 91730,86 Jl, so dafs auf neue Rechnung
46 844,08 J l vorgetragen werden.

Rundschau.
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Rheinisclic Bergbau- und Hüttenwesen-Actien- 

gesellscliaft zu Duisburg’.

Aus dem Geschäftsbericht für 1901 theilen wir 
Folgendes mit:

„Der bereits gegen Ende des Jahres 1900 begonnene 
Rückgang der Conjunctur hat leider während des ganzen 
Berichtsjahres nicht nur angehalten, sondern vom Zeit
punkte unserer letzten Berichterstattung ab noch wesent
lich an Schärfe zugenommen. Der Abruf des verkauften 
Roheisens, der in den ersten vier Monaten des Berichts
jahres noch leidlich gut war, liefs mehr und mehr 
nach, so dafs von den zur Lieferung pro 1901 ab
geschlossenen Auftragsmengen fast 20000 t Roheisen 
ins neue Jahr hinüber genommen werden mufsten. Die 
Vorräthe, welche am 1. Januar 1901 etwa 9000 t be
trugen, wuchsen bis Jahresschlufs auf etwa 22 000 t, 
neben etwa 1600 t Specialsorten, an. Selbst die Auf
rechterhaltung eines beschränkten Betriebes konnten 
wir nur dadurch ermöglichen, dafs wir gröfsere Roheisen
lieferungen zu verlustbringenden Preisen für das Aus
land übernahmen. Abgesehen von wenigen hundert 
Tonnen beschränkten sich die Verkäufe an die heimische 
Kundschaft während des ganzen Jahres lediglich auf 
Fusionsabschlüsse, welche zu Preisen gethätigt wurden, 
die fast 50 °/o unter den ursprünglichen Abschlufs- 
preisen pro 1901 lagen und bis Ende des laufenden 
Jahres zur Auslieferung gelangen sollen. Auch in der 
Giefserei liefs die Beschäftigung schon in den ersten 
Monaten des Berichtsjahres wesentlich nach und gingen 
die für Gufswaren erzielbaren Preise nach und nach 
soweit zurück, dafs sie nur noch geringen Nutzen 
liefsen. Die in unserem vorjährigen Berichte ge- 
äufserte Ansicht, die Schwierigkeiten, mit denen wir 
bei der Herstellung von Cement im Jahre 1900 zu

kämpfen hatten, seien als endgültig überwunden zu 
betrachten, hat sich leider nicht bewahrheitet, indem 
wir neue Schwierigkeiten in der ersten Hälfte des 
Berichtsjahres zu beklagen hatten, deren wir erst durch 
einen Wechsel in der technischen Leitung Herr wurden. 
Gegen Mitte des Jahres trat ein empfindlicher Preis
rückgang auf dem Cementmarkte ein, der bis Jahres- 
schlufs in solchem Mafse zunahm, dafs ein lohnendes 
Geschäft unmöglich wurde. Der erzielte Gewinn war 
infolge dieser Umstände nur gering und haben wir 
denselben ganz zu Abschreibungen benutzt. Auf 
unseren Eisensteingruben im Naussauischen wurden 
gefördert 14872 t gegen 24565 t in 1900. Die Hoch
öfen erzeugten im ganzen 83 006,5 t gegen 99107,5 t 
in 1900. Die Gufswarenproduction betrug 14835,4 t 
gegen 24 886,9 t in 1900.“

Nachdem die in der letzten Bilanz für Rohmaterial- 
abschliisse zuriickgestellteii 100000 J l zu entsprechen
den Abschreibungen Verwendung gefunden haben, 
beträgt der Gesammtgewinn an Roheisen, Gufswaaren, 
Werkstätten, verkauftem Eisenstein, Cement, Schlacken
steinen und Sand einschliefslich 525 J l verfallener 
Dividende 949528,64 Jt. Hiervon gehen ab: für An
leihezinsen 12250 J l, für Sconto, Disconto und Ge
schäftszinsen 80881,44 J t, für Generalunkosten, ein
schliefslich Gehälter, Steuern, Beiträge für Unfall-, 
Kranken- und Pensionskasse 191993,56 Jl, für Ab
schreibungen 370 721,19 Jl, für Rücklage für das Conto 
der Düsseldorfer Ausstellung 20000 Jl-, für Rücklage 
für Materialabschlüsse 250000 Jl, für statutarische 
und vertragliche Gewinnantheile an Aufsichtsrath und 
Vorstand 17 771,97 Jl, zusammen 943 618,16 J t und 
verbleiben hiernach 5910,48 J t resp. unter Hinzuziehung 
des Vortrages aus 1900 77472,30 Jl, 83382,78 J l für neue 
Rechnung.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Für d ie  Y ere ius ln b l io th ek
sind folgende Spenden eingegangen:

Die Stadt Düsseldorf und ihre Verwaltung 
im Ausstellungsjahr 1902. Festschrift, im Auf
träge des Oberbürgermeisters verfafst von Dr. jur. 
Hans Meydenbauer, Gerichtsassessor.

Programm und Jahresbericht der Königlich 
Preufsischen Maschinenbau- und Hütten
schule in Duisburg.

Acnderuiigen im Mitglieder-Yerzoichnifs.

Bernhardi, E., Syndicus, Marburg a. Lahn, Barfüfser- 
thor 15.

Brandes, Karl, Gewerke, in Fa. Brandes & Co., Dort
mund, Hannover, Erwinstr. 6.

Breuer, Hermann, Betriebsingenieur des Martin-Stahl
werks Hahn’sche Werke, Grofsenbauin b. Duisburg.

Budde, Dr., Professor, Director der Siemens & Halske 
Act.-Ges., Berlin SW., Askanischer Platz 3.

Fritz, F. J., Civilingenieur, Bonn, Schumannstr. 26.
Fürth, Emil, Ingenieur, Linz a. Donau, Steingasse 14.

Gerbracht, F., Ingenieur, Betriebschef der Düsseldorfer 
Eisenhiittengesellschaft, Düsseldorf.

Klees, Max, Vorstand des Bergischen Gruben- und 
Hütten-Vcreins, Hochdahl.

Klees, W., Director a. D., Ohligs, Baustr. 32.
Lubotvski, H., Paruschowitz (O.-S.).
Martens, Dr., Syndicus der Handelskammer zuDortmund.
Mengwasser, Ferd., Ingenieur, Köln-Bayenthal, Tacitus- 

strafse 7.
Schumacher, Wilhelm, Director, Bonn, Rheinwerft 8cl.
Senitza, Alphons, Director der Zöptauer und Stefanauer 

Bergbau- und Eisenhütten-Actiengesellschaft, Zöptau 
(Mähren).

Siemaszko, M., Hochofenchef der Firma Handke, 
Czenstochowa, Russ.-Polen.

Neue Mitglieder:
Botschwar, Anatol, Hofrath, Ingenieur, Docent an der 

Kaiserl. technischen Hochschule, Moskau.
Goldstein, Oskar, Ingenieur, Walzwerkschef der Iron 

and Steel Co., Monterey, Mexiko.
Klep, Franz, Eisengiefserei-Besitzer, Breda, Holland.
NoUmet/er.iK., Bergassessor, Bergwerksdirector, Düssel

dorf, Goethestr. 10.

Verstorben:
Custor, Josef, Civil-Ingenieur, St. Johann, Saar.
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B l i c h  o f f ,  B eiträge zu der A nalyse des E isens.

B E L A G -  A N A L Y S E N .
„STAHL UND EISEN“ Nr. 14, 1902.

Kohlenstoff Phosphor Schwefel Mangan

in Jod - Methode C h 1 o r - M e t h o d e Silber- M e t h o d e Si
Alte Methode mit der Luftpumpe l-i

ß

U n t e r s u c h t e  Ma t e r i a l i en Kupfer-

chlorid-

Methode

salpeter
saurer
Lösung

be
stimmt

Kupfer-

chlorid-

Methode

J o d - li

cium

P.
3

M

wu
<

BemerkungenJod-

Methode in

Lösung

im Rück

stand
1 Summa

Kupfer 
im 

j Rück
stand

1 Schwer 
| fei im 

Rück- 
1 stand

i Sch wo- 
j fei in 
I erster 
I Bieg 

lösung

j Schwe
fel \n 
zweiter 
ßlci- 

lösung

| Schwefel 
i in der 

Lauge 
¡(organisch 
j Schwefel)

1 Summa

Me

thode

Kupfer 

ijimRück 

![ stand

| Schwe
fel 

daraus 
berechn

Schwefel 
in  der 

1 Silber
lösung 
ti tr ir t

! Summa

Method

durch

Kochen

' . M angan ii 

I 1000 ccm 

abgehob. 

Flüsslgkel

Mangan 

in 

Fei O3

Mangan 
i. Filtrat 

von 
Fe*03

i Summa

(J 1 Roheisen für sauren Bessemerstahl aus Westfalen................................... 3,7 U5 3,778 0,000 0,0»4 0,003 0,007 0,057 0,013 j 0,003 0,054 kein 0,0035 0,0005 0,060 0,011 0,0027 0,0580 0,0007 2,014 1,532 1,540 0,002 1,533 1,535 0,042 0,016 G bedeutet graues Roheisen und verläuft

von Q 1 m it tie fg rauer F arbe  und

(j 2 3,351 0,117 0,114 0,004 0,118 0,051 0,011 ! 0,0025 0,040 „ 0,000 0,0515 0,055 0,012 0,003 0,0520 0,0550 2,205 0,934 0,937 Spuren 0,933 0,933 0,091 0,022 sehr grofsen OraphitblH ttern bis G G

ln  solches m it ganz kleinen  G raphit-

<} 3 3,9G5 3,972 0,053 ; 0,052 0,002 0,054 0,052 0,024 0,0055 o,«» ł r. 0,004 0,0555 0,055 0,023 0,0057 0,0500 0,0557 1,801 0,224 0,220 kein 0,223 0,223 0,220 0,028 b lä tte rn  und feinkörn iger S tructur.

<1 4 4,302 4,313 0,030 ! 0,030 0,0008 0,0308 0,024 0,010 0,002G 1 0.023 » 0,012 0,0376 0,038 0,010 0,0025 0,0355 0,0380 0,870 2,656 2,059 0,002 2,054 2,656 0,019 0 ,0 1 1

ü 5 Roheisen, vorwiegend aus Kiesabbriinden vom Niederrhein........................ 4,219 4,234 0,053 | 0,052 0,002 0,054 0,019 0,030 0,007 0,010 » 0,008 0,0310 0,031 0,029 0,0072 0,0245 0,0317 1,890 1,620 1,028 kein I 1,G17 1,617 0,184 0,023

ö  C Holzkohlen - Roheisen für Coquillen von Salzburg................................... 4,184 4,198 0,143 ; 0,140 0,004 0,144 0,015 0,013 0,0035 j 0,015 V 0,011 0,0295 0,030 0,0120 0,0031 0,0208 0,0299 0,468 1,098 1,102 Spuren 1,100 1,100 0,036 0,015

W 1 Arsenikhaltiges Roheisen, vorwiegend aus Kiesabbranden vom Niederrhein . . . 2,375 2,382 0,037 0,035 0,001 : 0,030 0,058 0,041 0,010 o,r»50 Spuren 0,0105 0,6705 0,072 (>,010 0,010 0,0030 0,0730 0,194 0,072 0,072 kein 1 0,072 0,072 0,2*4 0,048 W bedeutet welfses Roheisen. Die ersten

Num m ern, beginnend mit W 1, en t

W 2 Schwedisches Roheisen zu Lancashire- Eisen, Stempel ................... 4,388 4,409 0,018 0,019 kein ; 0,019 0,028 kein kein 0,0205 kein 0,000 0,0325 0,032 kein kein 0,0328 0,0328 0,181 1,030 1,030 0,001 1,031 1,032 0,003 kein halten  m ehr oder m inder grofse graue

• F lec k en , w ährend schllefsllch W  11

W 3 Schwedisches Roheisen, Stempel für Walloncisen............................. 4,506 4,580 0,015 0,010 «
0,010 0,032 Spuren 0,030 » 0,000 0,0360 0,030 Spuren » 0,0300 0,0360 0,302 1,214 1,210 Spuren 1,212 1,212 0,008 vollständig  frei von G raphit ist.

W 4 Roheisen, Harke zum Kohlen von Stahl (England?)........................ 3,896 3,905 0,010 0,010 «
0,010 0,032 kein 1 0,031 - 0,012 0,0430 0,043 kein « 0,0432 0,0432

I ’ 0,016 0,012 0,112 kein 0,012 0,012 0,005

W  5 Steierisches Roheisen für Herdfrischstahl.............................................. 4,013 4,021 0,002 o.or.i 0,002 0,003 0,041 0,004 0,0013 1 0,039 -  - 0,009 0,0493 0,049 0,0045 0,0011 0,0480 0,0491 0,313 2,340 2,347 0,004 2,340 0 ‘.
“ Vill 0,012 0,007

W 6
V7 'w? W

Schwedisches Roheisen, Stempel Pp <#p für Lancashire-Eisen........... 3,752 i 3,701 0,011 0,011 kein 0,011 0,025 0,009 0,002 0,024 « 0,0007 0,0327 0,033 | 0,008 0,002 0,0312 0,0332 0,388 0,702 0,700 Spuren 0,703 0,703 0,010 Spuren

W 7 Schwedisches Roheisen, Stempel “̂r lancashire-Eisen................... 4,200 4,275 0,020 0,020 Spuren 0,020 0,052 0,009 0,002 0,048 » 0,008 0,0580 0,058 ; 0,008 0,002 0,0500 0,0580 0,280 1,700 1,710 0,002 1,704 1,706 0,033 0,032

W 8 Schwedisches Roheisen, Stempel für Walloneisen........................... 4,283 4,293 0,014 0,012 kein 0,012 0,020 0,004 0,001 I 0,024 0,004 0,0290 0,029 j 0,003 0,0008 0,0280 0,0288 0,192 0,450 0,452 kein 0,448 0,448 0,018 0,003

VV 9 Roheisen für basischen Martinstahl vom Niederrhein................................ 2,048 2,000 1,911 1,8151 0,049 1,913 0,008 0,017 0,004 o,or.5 - 0,0088 0,0778 0,078 0,018 0,0046 0,0740 0,0785 0,403 0,982 0,988 Spuren 0,982 0,982 0,070 0,021

W 10 8,404 0,071 0,000 0,015 0,075 0,045 0,007 0,002 0,012 - 0,007 0,0510 0,051 | 0,000 0,0015 0,0500 0,0515 0,502 0,115 0,117 kein 0,110 0,116 0,027 0,009

W  11 Harzer Holzkohlen - Roheisen........................................................... 2,505 2,513 1,204 1,234 0,033 1,207 0,304 0,045 0,011 0,301 Spuren 0,012 0,3240 0,325 0,014 0,01t 0,3140 0,3250 0,513 0,222 0,223 ■ 0,220 0,220 0,210 0,034

S 1 Schwedischer Cementstahl, Marke (I j) .............................................. — — 0,010 0,010 kein 0,010 0,010 kein kein 0,009 kein 0,000 0,015 0,015 kein kein 0,0150 0,0150 0,019 0,058 0,000 - 0,068 0,058 0,004 kein S bedeutet härtb aren  Stahl.

S 2 Schwedischer Cementstahl, Marke | .............................................. 1,195 1,204 0,013 0,01.1 0,013 0,005 Spuren 0,007 0,005 0,012 0,013 0,0130 0,0130 0,007 0,017 0,018 „ 0,018 0,018 0,009 Aus un te r W  3 aufgeführtem  Roheisen

erzeugt.

S 3 Weicher Tempergufs aus Westfalen................................................... 1,780 1,798 0,095 0,004 0,002 0,090 0,202 0,022 0,0057 0,198 » 0,008 0,2117 0,212 0,023 0,0057 0,2070 0,2127 0,424 0,120 0,124 * 0,120 0 , 20 0,073 0,012

S 4 Solinger harter Tempergufs für Scheeren.............................................. — — 0,059 0,059 0,002 0,001 0,057 0,009 0,002 0,053 » 0.000 0,001 0,061 ooo > 0,002 0,0590 0,0610 0,703 0,112 0,114 0,114 ° , 14 0,044 0,009

s  r , Schwedischer Lancashire - Stahl, Marke Hiirte 2(5........................ 1,282 1,293 0,021 0,021 kein 0,021 0,018 Spuren kein 0,018 ■ 0,000 0,024 0,024 kein kein 0,0250 0,0250 0,139 0,104 0,100 - 0,100 0, 66 0,008 kein
| aus un te r W  0 aufgeführtem  Roheisen

S (! Schwedischer Lancashire - Stahl, Marke „ Hiirte 12 . . .  . ............. — 0,023 0,023 Spuren 0,023 0,033 0,008 0,002 0,030 - 0,004 0,036 0,030 0,007 0,0014 0,0350 0,0364 0,245 0,170 0,170 « 0,174 0,174 0,028 0,004
1 erzeugt.

S 7 1 X  gebogener steierischer (lärbstahl................................................... — 0,013 0,012 kein 0,012 0,012 0,003 0,001 0,012 0,009 0,022 0,022 0,004 0,001 0,0210 0,0220 0,025 0,134 0,135 ■ 0,134 0,134 0,016 Spuren
| a u s  un te r W 5 aufgeführtem  Roheisen

IS 8 Steierischer Herdfrischrohstahl......................................................... 0,747 0.752 0,013 0,013 0,013 0,007 0,008 0,002 0 ,0 0 7 0,004 0,013 0,018 0 ,0 0 7 0 ,0 0 1 7 0,0120 0,0137 0,014 0,086 0 ,0 8 7 fl . .. 0 , 0 3 1 0, S4 0,036 0,002
J  erzeugt.

S 9 — 0,022 0,022 0,0005
0,001

o,ü23 0,015 0,030 0,0095 0,015 » 0,013 0,0375 0,038 0,035 0,0087 0,021*0 0,0377 0,073 0,130 0,130 0 ,1 3 0 0,130 0,184 0,010

S 10 — — 0,022 0,021 Spuren 0,021 0,014 0,011 0,003 0,013 » 0,003 0,019 0,019 0,010 0,0025 0,0170 0,0195 0,044 0,172 0,172 « 0,172 0,172 0,078 0,012

S 11 - — — 0,010 0,015 0,015 0,023 0,005 0,(X)1S 0,023 ■ 0,010 0,0348 0,035 0,004 0,001 0,0340 0,0350 0,098 0,250 0,254 « 0,252 0,252 0,017 Spuren

S 12 1,100 1,112 0,015 0,015 kein 0,015 0,014 kein kein 0,015 » 0,011 0,026 0,020 Spuren kein 0,0200 0,0200 0,075 0,128 0 ,1 3 0 n 0 ,1 2 8 0,128 0,004 kein

S 13 — — 0,010 0 ,0 1 0 *
0,010 0,031 Spuren fl 0 ,0 3 0 « 0 ,0 1 0 0,040 0,041

n n 0.041 0,0410 0,140 0,240 0 ,2 4 4 0 ,2 4 0 0,240 0,012 »

S 14 Bester Schlesischer Werkzeugstahl...................................................... — — 0,017 0,017 n
0,017 0,029 fl fl 0,028 ti 0.0050 0,0336 0,034 kein n 0,0.340 0,0340 0,189 0,330 0,340

1
0,330 0,336 0,022 0,004

S 15 Bester Englischer Werkzeugstahl...................................................... — — 0,025 0,024 S|»uren 0,024 0,018 kein fl 0,0 IS fl 0,0087 0,0267 0,027 Spuren n 0,0276 0,0275 0,086 0,370 0,380 0,370 0,376 0,009 0,003

S 10 — — 0,020 0,02G kein 0,026 0,041 fl fl 0,010 fl 0,0047 0,0447 0,045
* w 0,0-150 0,0450 0,280 0,288 0,291 - 0,288 0,288 0,000 kein

S 17 Bester Niederrheinischer Werkzeugstahl...................................  . . . — — 0,008 0,008 fl 0,008 0,007 0,002 . 0,001 0,000 0,005 0,012 0,012 0,007 0,002 0,0100 0,0120 0,110 0,286 0,290 » 0,284 0,284 0,010

S 18 Bester Niedcrrheinisclier Werkzeugstahl.............................................. 0,731 0,740 0,005 0 ,0 0 7 n 0,007 0,008 Spuren kein 0 ,0 0 7 » 0 ,0 0 0 0,013 0,013 Spuren kein 0,0110 0,0140 0,112 0,350 0 ,3 5 4 - 0 ,3 5 0 0,350 0,004 n

S 19 Bester Amerikanischer AVerkzeugstahl................................................ — — 0,013 j 0 ,0 1 3 fl 0,013 0,019 0 ,0 1 2 0 ,0 0 2 S 0 ,0 1 7 0 ,0 0 0 0,0258 0,026 0 ,0 1 1 0,0027 0,0230 0,0257 0,079 0,230 0 ,2 4 0 « 0 ,2 3 8 0,238 0,043 0,009

S 20 Schwedischer Martinstahl................................................................ — — 0,023 0 ,0 2 5 * 0,025 0,009 0 ,0 0 7 0 ,0 0 2 0 ,0 0 8 0 ,0 0 0 0,016 0,016 0 ,0 0 8 0 ,0 0 2 0,0140 0,0100 0,029 0,270 0,270 - 0 ,2 6 8 0,208 0,026 Spuren

S 21 Schwedischer Bessemerstahl .............................................................. — — 0,038 0,037 Spuren 0,037 0,010 0,005 0,001 0,009 »■ 0,003 0,013 0,013 0,000 0,0015 0,0120 0,0135 0,049 0,384 0,388 1 » 0,380 0,386 0,020 0,004

S 22 Basischer Bessemerstahl vom ¡Niederrhein................................................................................................ 0,345 0,357 0,108 0,107 0,003 0,110 0,042 0,018 0,0040 0,037 0,000 0,0476 0,047 0,017 0,0042 0,0430 0,0472 0,098 0,908 0,914 Spuren 0,903 0,903 0,098 0,016

S 23 Basischer Martinstahl vom Niederrhein................................................ 0,298 0,300 0,001 0,0G0 0,003 0,003 0,042 0,007 0,002 0,038 » 0,0040 0,0446 0,045 0,008 0,002 0,0430 0,0450 0,009 0,834 0,840 j fl 0,834 0,834 0,111 0,014

S 24 Saurer Bessemerstahl aus Westfalen................................................... 0,312 0,318 0,072 0,009 0,002 0,071 0,066 0,019 0,005 0,002 » 0,005 0,0720 0,072 0,018 0,0045 0,011X0 0,0725 0,390 0,826 0,834 »1 0,828 0,828 0,106 0,018

S 26 Saurer Martinstahl vom Niederrhein..................... 0,250 0,202 0,072 0,070 0,003 0,073 0,089 0,012 0,003 0,OS4 - 0,008 0,095 0,095 0,013 0,0032 0,0920 0,0952 0,080 0,928 0,932 Kein 0,920 0,926 0,099 0,015

E 1 — — 0,010 0,010 kein 0,010 0,006 Spuren Spuren 0,005 - 0,003 0,008 0,008 Spuren kein o,ooss 0,0088 0,015 0,090 0,090 » 0,090 0,090 0,010 0,002 E bedeutet n ich t h ä rtb ares  Kisen.

E 2 Stahleisen, Marke rein aus Dannemora - Erzen . . . — — 0,010 0 ,0 1 1 fl 0,011 0,004
V kein 0 ,0 0 3 V 0 ,0 0 3 0,006 0,000 kein n OjOOGO 0,0000 0,030 0,070 0,070 n 0,070 0,070 0,007 0,002

E 3 0,182 0,185 0,008 0 ,0 0 7 ”
0,007 0,007

» Spuren 0,000 « 0,003 0,009 0,008 Spuren r. 0,00110 0,0090 0,024 0,104 0,105 - 0,103 0,103 0,013 0,004
| aus un te r W  3 au fgeführtem  Roheisen

E 4 Stallleisen, Marke rein aus Dannemora-Erzen, andere Sendung . . . . — — 0,008 0,00S fl 0,008 0,007 fl kein 0,007G - 0,002 0,0096 0,010 kein n 0,010 0,0100 0,026 0,004 0 ,0G 4 fl 0,004 0,064 0,012 0,003
J erzeugt.

E 5 Stahleisen, Marke rein aus Dannemora - Erzen . — — 0,008 0 ,0 2 0 Spuren 0,020 0,008 0 ,0 0 7 0 ,0 0 2 0 ,0 0 8 0 ,0 0 5 0,015 0,010 0 ,0 0 8 0 ,0 0 2 0,0140 0,0100 0,015 0,042 0 ,0 4 4 0,042 0,042 0,019 0,004 Aus un te r W 8 au fgeführtem  IloheUen

E 0 Stahleisen, Marke nicht rein Dannemora. — — 0,020 0,020 kein 0,020 0,008 0,008 0,002 0,008 0,004 0,014 0,014 0,0070 0,0019 0,012 0,0139 0,015 0,078 0,080 0,078 0,078 0,051 0,004

erzeugt.

Aus un te r W 7 aufgeführtem  Roheisen

E 7 Stahleisen, Marke nicht rein Dannemora . — — 0,020 0,019 0,019 0,009 0,005 0,001 0,008 0 ,0 0 5 0,014 0,014 0 ,0 0 4 0 ,0 0 1 0,013 0,0140 0,009 0,009 0 ,0 7 0 0 ,0 7 0 0,070 0,015 0,003

erzeugt.

Aus un te r W 2 aufgeführtem  Roheisen

E 8 Stahleisen, Marke nicht rein Dannemora . 0,127 0,130 0,018 0 ,0 1 S » 0,018 0,009 0 ,0 0 2 0 ,0 0 0 0 0 ,0 0 0 0 ,0 0 2 0,0086 0,010 0 ,0 0 2 4 0 ,0 0 0 0 0,0084 0,0090 0,010 0,074 0,075 » 0,074 0,074 0,017 0,004

erzeugt.

E 9 Stahleisen, Marke £L̂ $; nicht rein Dannemora . — — 0,022 0,021 0,021 0,010 0,003 0,0008 0,00S 0,003 0,0118 0,012 0,004 0,001 0,011 0,0120 0,019 0,020 0 ,0 2 0 „ 0 ,0 2 0 0,026 0,019 0,005

E 10 Stabeisen für Ketten vom Niederrhein 0,058 0,059 0,205 0 ,1 9 9 o,oo; 0,206 0,017 0 ,0 2 1 0 ,0 0 5 0 ,0 1 0 fl 0 ,0 0 4 0,025 0,025 0 ,0 2 0 0 ,0 0 5 0,0195 0,0245 0,043 0,118 0 ,1 2 0 0 ,1 1 8 0,118 0,236 0,012

E 11 Stabeisen für Ketten vom Niederrhein . . — — 0,125 0 ,1 2 3 0,003 0,126 0,017 0,024 0 ,0 0 0 0 ,0 1 5 » 0 ,0 0 0 0,027 0,027 0 ,0 2 2 0 ,0 0 5 5 0,022 0,0275 0,062 0,140 0 ,1 4 0 • 0 ,1 3 9 0,139 0,173 0,014


