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Die neue Hochofenanlage der Gesellschaft in Couillet.*
(Hierzu Tafel I.)

dem Aufbau der neuen Hochöfen 
auf der Hütte zu Couillet wurde der 

y  P T A m)  Beschaffenheit des in Belgien zu ver- 
wei,d01uien Koks und der veränder

lichen Zusammensetzung der zu verhüttenden 
Erze Rechnung getragen. Ferner ging man von 
dem Grundsätze aus, dafs jede plötzliche Ver
änderung im Hochofenprofil ein unregelmäßiges 
Niedergehen der Beschickung zur Folge hat, und 
dafs es, vom w irtschaftlichen Standpunkte aus 
betrachtet, von Nutzen ist, über eine möglichst 
ausgedehnte Reductionszone zu verfügen. Der 
Rauminhalt der Hochöfen (vergl. Tafel I), welche 
im Kohlensack einen Durchmesser von 6,80 m 
haben, beträgt ungefähr 590 cbm; die Höhe 
des Hochofenschachtes verhält sich zu der 
Höhe der Rast, wie 3 zu 1, der Herd hat 3,6 m 
im Durchmesser.

Um die Wirkung des Rastwinkels abzu
schwächen, ist zwischen Rast lind Schacht ein 
cylindrischer Theil von 1 m Höhe eingeschaltet.

Das feuerfeste Zustellungsmaterial wurde von 
der Gesellschaft für feuerfeste Producte von 
Andenne, vormals Pastor - Bertrand, bezogen, 
welche für die Gestellsteine einen Gehalt von 
43 °/o und die Raststeine einen solchen von 
36 °/o Thonerde zngesichert.bat. Die Dicke des 
feuerfesten Mauerwerks beträgt im Kohlensack

* A n m e r k u n g  d e r  R e d a c t  i on. Indem wir 
obige Beschreibung, welche wir befreundeter Seite ver
danken, der Oefi'entliehkcit übergeben, glauben wir 
dazu bemerken zu sollen, dafs die anscheinend nach 
deutschen Vorbildern errichtete Anlage für Deutsch
land Neues nicht bringt.
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1,050 m, im Gestell 1,100 in und an der Gicht 
0,750 m. Der Bodenstem ist in dein Grund
mauerwerk , auf welchem der Hochofen ruht, 
eingemauert; es hat 12 m im Durchmesser, bei 
einer Höhe von 3 m über der Hüttensohle. Das 
feuerfeste Mauerwerk ist vom Bodenstein bis zur 
Gicht hinauf mit Stahlreifen versehen. Die Ver
bindung der einzelnen Theile der Reifen ist 
durch Ringe mit Keilverscblufs hergestellt.

Das Eigcnthümliche dieser Hochöfen besteht 
darin, dafs der Ofenschacht vollständig von der 
Gicht, der Absperr- und Chargir-Vorrichtung un
abhängig ist. Zu diesem Zweck ruhen nämlich 
auf in dem Mauerwerk eingepafsten Unterlags
platten 8 starko cylindrische Säulen aus Gufseisen, 
auf welchen ein Tragkranz aufliegt; letzterer dient 
dem Hochofenschacht als Stütze und besteht aus 
Stahlträgern von 360 nun Höhe, welche fest 
miteinander verbunden sind. Der Hochofen
schacht ist durch einen Kranz aus Gufsstahl 
abgedeckt, welcher bis an die äufsere, aus Blech 
bestehende Umhüllung der Gicht heranragt, ohne 
weiter irgendwie damit verbunden zu se in ; diese 
Anordnung hat den Vortheil, die freie Aus
dehnung des Schachtes nicht zu behindern.

Das Gestell und die Rast sind unabhängig 
von dem Schacht aufgebaut, so dafs sie nicht 
die Wirkung der Ausdehnung beeinflussen, 
wrelche in dem unteren Theile der Hochöfen 
eintreten könnte.

Auf den oben beschriebenen Unterlagsplatten, 
auf welchen der Hochofen steht, erheben sich 
8 viereckige Gittersäulen, welche miteinander 
durch St. Andreaskreuze und 3 kreisförmige

I
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Bühnen verbunden sind. Zu letzteren gelangt 
mau auf Leitern zur Revision und Reparatur 
des feuerfesten Mauerwerks und dessen Ver
ankerung. Die Enden der Gittersäulen sind 
durch den aus Blech bestehenden Schachtmantcl, 
der einem abgestumpften Kegel ähnlich sieht 
und die Gicht b ildet, verbunden; auf diesem 
Schacht, an welchen sich die breiten seitlichen 
Gasfänge anscliliefsen, ruhen ebenfalls die Gicht
bühne und die Abschließvorrichtungen.

Der Giclitverschlnfs wird bewirkt durch zwei 
übereinanderliegende Parrysche Trichter, welche 
bei jeder Charge nacheinander mittels Dampf
kraft bewegt werden. Der Motor selbst befindet 
sich auf der oberen Bühne des Hochofens. Der 
obere Konus hat an der Berührungsfläche einen 
Durchmesser von 1,75 m,  der untere Konus 
3 m. Der obere Parrysche Trichter trägt einen 
Kamin aus Blech, in welchen die Beschickung 
so eingefüllt wird, daß sie sich gleichmäßig 
in der unteren Glocke vertheilt; auf diese W eise 
findet ein regelmäßiges Begieliten statt.

Alle Abschlußvorrichtungen bestehen aus 
Gußstahl und sind in dem Martin-Stahlwerk 
zu Couillet hergestellt worden. Ihre Anfertigung 
verursachte erhebliche Schwierigkeiten, in An
betracht ihrer großen Abmessungen und ihrer 
geringen Dicke.

Bei dem Entwurf der Gichtversclilüsse war 
der leitende Gedanke der, alle vorkommenden 
und bei jeder Absperrvorrichtung unvermeidlichen 
Reparaturen möglichst leicht und schnell bewerk
stelligen zu können. Ein Laufkralm wurde 
eigens zu diesem Zweck am Scheitel des Hoch
ofens angebracht, um die Handhabung der Ab- 
sperrtlieile und der Bedienungs-Balanciers zu 
erleichtern.

Die bei diesen Neubauten gewählte Förder- 
vorrichtung weicht vollständig von den bis jetzt 
in Europa in Anwendung stehenden Aufzügen 
ab. Sie bestellt aus einer röhrenförmigen Träger
bahn aus Gitterwerk, in welcher sich das Förder- 
gefäfs bewegt; letztere besteht ans einer ge
neigten Rollbahn, welche sich vom Boden anhebt 
und weit genug über die Giclit hinausragt, 
damit das Fördergefäß regelm äßig seinen Ge
halt von 7 l/s t hinein entleeren kann. Das 
Umkippen an dem Scheitel des Hochofens, sowie 
das Einstellen des Förderwagens in seine richtige 
Lage zum Niederrollen, erfolgen selbstthätig.

Der angewandte Gichtversclilufs, sowie das 
Beschicken der Gicht, weisen unter anderen 
folgende Vortheile au f:

1. Leichte Ucberwachung des Begichtens und 
gleichmäßige Möllermischung, da letztere 
auf der Ebene selbst vorgenommen wird, 
auf welcher die Erze lagern.

2. Verringerte Anzahl der Bewegungen für 
ein . und dieselbe Charge.

3. .Vortheile, welche das einmalige Nieder
lassen einer großem  Charge auf die Ab
kühlung der Gicht ausübt.

4. Entfernung der Arbeiter von der Gicht, 
welche hei den alten Einrichtungen allen 
Gefahren einer Explosion und Erstickung 
ausgesetzt waren.

5. Vollständiges Anffangen der Gase.
6. Regelm äßige Vertheilnng der Beschickung 

im Hochofen.
Ga s f ä n g e .  Um den nachtheiligen Folgen 

zu begegnen, welche durch den mit den Gasen 
fortgerissenen Gichtstaub hervorgerufen werden, 
wurden die Leitungen so durchgeführt, daß eine 
möglichst geringe Geschwindigkeit des Gasstromes 
in den Ableitungsrohren vom Hochofen erzeugt 
wird, indem die Hochofengase durch senkrecht 
stehende Röhren in Waschkasten von sehr 
großem Rauminhalt geleitet werden, welche aus 
je vier Abtheilungen bestehen, und in denen die 
Gase durch Einschaltung von Scheidewänden 
gezwungen sind, sich auf- und abwärts zu 
bewegen.

Der Hochofen ist oben mit 2 seitlichen Gas
fängen versehen, deren Leitungen 2 m Durch
messer haben. Die seitlich angebrachten Wasch
kasten , in welchen die Gase durch bekannte 
Vorrichtungen gereinigt werden, haben 9 m 
Länge, 4 ,75 m Breite und 7 m Höhe. Sie ruhen 
auf eisernen Gerüsten und sind unten mit 
Klappen zum Entleeren des Staubes versehen.

Die G e b l ä s e m a s c h i n e n  sind nach dem 
System Marcinelle und Couillet gebaut. Es 
sind horizontale Verbundmaschinen mit Conden- 
sation und amerikanischen Rahmen. Die Dampf- 
vertheilung geschieht in jedem Cylinder mittels 
4 Ventilen, welche durch einen Steuerungs- 
Mechanismus nach System Sulzcr bethätigt 
werden. In dem kleinen Cylinder (Hochdruck- 
cylinder) findet veränderliche Expansion statt; 
im Niederdruckcylinder bleibt sie unveränderlich. 
Die W indcylinder, in Tandemform aufgestellt, 
ruhen auf starken Rahmen, welche sie mit den 
Antriebsmaschinen verbinden. An dem Deckel 
eines jeden Windcylinders befinden sich 24 Saug
klappen, System Couillet, und 24 Druekklappen. 
Die Maschinentheile sind für einen Dampfdruck 
von 7 Atm. und für eine Geschwindigkeit von 
30 bis 40 Umdrehungen i. d. Minute berechnet. 
Der Winddruck kann bis auf 75 cm Quecksilber
säule steigen. Der gemeinschaftliche Kolbenhub 
beträgt 1,60 m, der Durchmesser des Windcylinders
2 m. Hochdruck- und Niederdruckcylinder haben 
einen Durchmesser von 0,95 bezw. 1,5 m. Jede 
Maschine besitzt 2 mechanische und selbstthätige 
Schmiervorrichtungs-Gruppen nach System Moll- 
rupt. Die Windcylinder werden durch je
3 Sclimierapparate mit Oel gespeist. Nieder
druck- und Hochdruck cylinder werden je durch 
einen Schmierapparat bedient. Für den Hoch-
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druckcylindcr ist für den Fall einer Störung 
ein Keserve - Schmierapparat vorgesehen. Die 
Gelenktheile werden durch Staufferbüchsen geölt.

Pump e n .  Die zur Speisung der Kessel 
und zur Bedienung der Hochöfen bestimmten 
Pumpen sind in einer centralen W asser vertheilungs- 
Station aufgestellt. Diese umfafst: a) fünf Pumpen 
von W eise & Monski, von denen jede 120 cbm 
W asser i. d. Stunde zum Hochofen fördert, bei 
einer normalen Geschwindigkeit von 40 Um

so, dafs der Kolben, an seinem Hubende an
gelangt,, warten mufs, bis der seiner Bedienung 
zugewiesene Schieber den entsprechenden Dampf
kanal geöffnet hat. Durch dieses Spiel wird 
ein Stillhalten verursacht und dadurch schliefsen 
sich die Pumpenklappen. Infolgedessen arbeitet 
nur eine von den beiden Pumpenhälften oder 
nur eine von den zwei gekuppelten Pumpen, 
während die andere still liegt und erst gegen 
Ende des ändern Kolbenhubs wieder in Thätig-

A  und lt Hochöfen,
C Gichtaufzug,
D W inderhitzer,
E  Schornstein,
F  Staubsam mler,
G Bureaus,
II  K esselhaus für 10 Kessel, 
I  K esselhaus für 5 K essel, 
J  Pum penhaus,
K  Gebliisemaschinen,
L K esselhaus für 14 Kessel, 
M G iefsballe.

drehungen i. d. Minute; b) drei Speisepumpen 
für die Kesselanlage, welche bei derselben 
Tourenzahl 45 cbm W asser stündlich fördern. 
Die Pumpen von W eise & Monski bestehen 
aus 2 miteinander gekuppelten Dampfpumpen 
mit direeter Uebertragnng, deren Kolben so 
angetrieben werden, dafs abwechselnd immer 
der eine sich in Bewegung befindet, wenn der 
andere auf dem todten Punkte angelangt ist. 
Die Dampfvertheilnng für die beiden Dampf- 
eylinder findet in einem einfachen Schieber 
statt, welcher von der Kolbenstange des benach
barten Cylinders mitgeschleppt wird, und zwar

keit tritt. Für den Dampf-Ein- und -Austritt 
sind zwei Oeffnungen vorgesehen, und zwar sind 
die Einströmungsöffnungen nach aufsen, dem 
Deckel zu, angebracht, während die Ausströmungs
öffnungen mehr in der Mitte des Cylinders sich 
befinden. Wenn der Kolben an seinem Hubende 
angelangt ist, gleitet er über die Austrittsöffnung, 
und da in demselben Augenblick die zweite Ein- 
lafsöffnung auf der Seite auch geschlossen ist, 

j  so ist der Dampf, der in dem Cylinder znrück- 
] geblieben ist, vollständig eingesperrt und kann 
| unmöglich entweichen. Auf diese W eise wirkt 
: der Dampf w ie ein elastischer Buffer, indem er
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durch den in Bewegung befindlichen Kolben 
zusammengedrückt wird und somit wieder einen 
Gegendruck auf den Kolben selbst ausübt, mit 
anderen Worten, dessen Hub begrenzt. Wenn 
dann der Schieber die Einströmöffnung schliefst, 
tritt frischer Dampf in den Cylinder und es findet 
im entgegengesetzten Sinne ein neues Kolbcnspiel 
statt, welches eine W eile unterbrochen war.

Das Eigenthümliche der Pumpencentrale be
steht darin, dafs alle Mafsregeln getroffen sind, 
jeden Stillstand an den Hochöfen zu vermeiden, 
welcher durch eine Störung an den Pumpen 
hervorgerufen werden könnte. Zu diesem Zwecke 
besitzt jede Pumpe eine eigene Saugleitung und 
kann jederzeit von der Druckleitung abgehilngt 
werden. Die Pumpen, welche die Hochöfen be
dienen, sind aufserdem in zwei verschiedenen 
Gruppen aufgestellt, welche von einander unab
hängige Druckleitungen besitzen. Fernerhin 
können bei einem plötzlichen Versagen der Con- 
densation der Gebläsemaschinen diese grofsen 
Pumpen das Reservoir, aus welchem die Kessel
pumpen ihr Wasser saugen, mit solchem ver
sorgen. Dieses Reservoir kann auch von dem 
Wasserbehälter aus gefüllt werden, welcher sich 
30 m hoch über dem Boden befindet.

W i n d e r h i t z  er. Von den Cowper-Apparaten, 
welche zur Erhitzung des Windes dienen, sind 
für jeden Ofen 4 vorgesehen. Ihre Höhe beträgt
27,50 m, ihr Durchmesser ß,70 m. Das Gitter
werk ist mit feuerfesten Steinen von 36 °/o Thon- 
erdegelialt ausgeführt und hat einen Querschnitt 
von 150 X  150 111111. Der Verbrennungsschacht 
hat einen elliptischen Querschnitt, und der Rost 
mit den dazu gehörigen Pfeilern besteht aus 
feuerfestem Material.

E n t f e r n u n g  d e r  S c h l a c k e n .  Von der 
Schlackenform fliefst, die Schlacke in mit Blech 
überdachte gufseiserne Rinnen, welche auf einem 
eisernen Gerüst liegen, das gleichzeitig als Bühne 
ausgeführt ist. Diese eiserne Bühne, auf der 
die mit der Schlackenentfernung beschäftigten

Arbeiter sich bequem bewegen können, hat eine 
Länge von 15 m und eine Neigung von 0,07 °/o.

Durch die Rinnen wird ein kräftiger W asser
strahl geleitet, welcher die Granulirnng der 
Schlacken bewirkt; die gekörnte Schlacke fällt 
sofort in kleine Wagen, aus denen das W asser 
abiliefsen kann, und wird entweder auf dem 
Schlackensilo aufgespeichert oder an die ver
schiedenen Werke versandt, um entweder zu 
Cement oder zu Schlackenziegeln verarbeitet zu 
werden. Die sogenannten Nachschlacken, welche 
vor jeder Stichlochreparatur herausgeblasen 
werden, fallen in konische Schlackenkasten und 
worden auf die Schlackenhalde gefahren.

Dio T r a n s p o r t - V o r r i c h t u n g e n  für Erze 
und Koks bestehen aus zweiräderigen Hand
karren, welche sich durch solide Bauart, Leichtig
keit und bequeme Handhabung auszeichnen. Ihr 
todtes Gewicht beträgt kaum 23 °/° des 
Ladegewichts. Es ist dies ein wesentlicher Vor
theil für die Arbeiter, welche mehr Arbeit mit 
entsprechend geringerer Mühe und Anstrengung 
leisten. Dio aus Martinstahl bestehenden Räder 
haben einen Durchmesser von 1000 mm.

R o h e i s e n - A b s t i c h .  Um den nachtheiligen 
Folgen vorzubeugen, welche, in Anbetracht des 
starken inneren Druckes, der in den Hochöfen 
von grofsen Abmessungen herrscht, ein plötz
licher Durchbruch des Abstichloches nach sich 
ziehen würde, befindet sich in den Giefshallen 
eine doppelte Pfanne, welche dazu bestimmt ist, 
alles Roheisen aufzunehmen, das aus den beiden 
Hochöfen herauslaufen sollte. Dieses Roheisen 
kann dann in die Halle gegossen werden, da 
die doppelte Pfanne mit einer bequem zü öffnenden 
Ausflufsöffnung am Boden versehen ist. Selbst 
wenn die Halle noch voll von Eisen liegt, was 
besonders Sonntags eintrift't, kann man zur Re
serve die zwei Pfannen wieder mit Roheisen 
volllaufen lassen.

Die tägliche Leistung eines Hochofens beträgt 
normal 160 bis 170 t.

Mittheilungen über Hochofenreparaturen.

Während des Jahres 1899 standen auf der 
H o c h o f e n a n l a g e  d e s  D i i d e l i n g e r  E i s e n 
h ü t t e n  - A c t i e n v e r  e i n s  z u  D ü d e l i n g e n  
( L u x e m b u r g )  6 Oefen mit einer Gesamrat- 
erzeugung von etwa 650 t Roheisen im Feuer; 
vier der Oefen waren mit offener Gicht (Dar- 
bysches Centralrohr mit Pfortschem Gasfang) 
versehen; einer (Nr. in )  hatte Langenschen Gas

fang mit centraler und seitlicher Abführung der 
Gase; der letzte (Nr. VI), im Jahre 1898 erbaut, 
war mit Parrysckem Trichter und Deckelversclilufs 
mit centraler Gasableitung ausgerüstet.

Bei der Projectirung und Ausführung der mit 
Hochofengas zu betreibenden elektrischen Cen
trale trat die Nothwendigkeit heran, für allo 
Fälle genügend Gas zur Verfügung zu haben,
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damit sowohl im Hochofenbetrieb wie bei den 
Gasmotoren keine Störung erfolge. Man entschlofs 
sieb daher, die Oefen IV und V im Betriebe mit 
geschlossenen Gasfängen zu versehen, so dafs 
nach Durchführung dieser Arbeiten vier neben
einander liegende Oefen mit geschlossener Gicht 
zur Verfügung standen, wodurch man sich allen 
Fällen gegenüber genügend gerüstet hofft.

I. Die erste der in Bede stehenden Ofen
reparaturen erfolgte bei Ofen Nr. V in der Zeit 
vom 16. bis 31. December 1899. Im Feuer steht 
der Ofen seit dem 22. April 1893. Die gesammte 
Reparatur umfafste folgende Arbeiten: Einbau 
eines geschlossenen Gasfanges; Erneuerung von 
zwei Dritteln des Gestellmauer
werks ; Erneuerung einer schad
haften Stelle im Ofenschacht.

1. E i n b a u  des  g e s c h l o s 
s e n e n  G a s f a n g e s .  Gewählt 
wurde die Langensche Glocke, 
damit möglichst wenig nutz
barer Ofenraum verloren gehe.
Zur Ersparnils an Zeit wurden 
mehrere Vorarbeiten während 
des Betriebes erledigt; es kamen 
dabei die Säulen in Betracht, 
welche die grofsen Querträger 
tragen sollten, auf denen das 
Centralrohr so
wie der Balan
cier der Glocke 
ruhen. Nach B e
endigung dieser 

Vorarbeiten 
wurde der für 
einen längeren 
Stillstand in der 

Beschickung 
vorbereitete 

Ofen mehrere 
Meter unter das 

Centralrohr 
tiefgeblasen und 

dann stillge
setzt. Die For
menwurden ent
fernt, die' Gewölbe gut durchgestofsen und mit 
Sand abgedämmt; das Stichloch wurde ebenfalls 
tief eingestofsen und mit Sand geschlossen. Da
nach erfolgte ein sehr sorgfältiges Verschmieren 
aller Fugen mit Lehm, wobei man sich zur 
Prüfung der Dichtheit eines empfindlichen Zug
messers oder einer brennenden offenen Lampe 
bediente. Die Abdichtung oben im Ofen erfolgte 
durch einige kalte Gichten, ferner mittels feiner 
Minette, Schlackenabrieb und Dung; zur Ver- 
theilung der Materialien stieg ein Arbeiter, der 
mit einem Athmungsapparat versehen war, in den 
Ofen; zeitweise erfolgte ein vorsichtiges Benetzen 
der Deckschicht mit Wasser» Das Entweichen von

Gas vollständig zu verhindern, ist nicht möglich 
weshalb man an einigen Stellen des Schacht- 
innern das Brennen kleiner Gasflammen absicht
lich duldete, weil dadurch das Gas unschädlich 
gemacht wurde.

Zur Demontage der Theile des alten Gas- 
fanges und zum Einbau der Langenschen Glocke 
waren 16 Mann der Firma Metz & Co. in Eich 
thätig, die nach Bedarf und Lage der Arbeit 
auch Nachts arbeiteten. Anfänglich wurde dio 
Demontirungsarbeit beträchtlich verzögert durch 
die Entfernung eines bedeutenden Ansatzes im 
Ofen nahe der Gicht, der sich gelegentlich einer 
zehntägigen Betriebsstörung bildete, welche etwa

weise, vorgenommen werden, um ein Rutschen 
der Beschickung zu vermeiden; es wurde hier
bei auf bestes Abdichten mit Lehm und Fcrn- 
halten der Luft Bedacht genommen. Das neue 
Mauerwerk wurde durchschnittlich 0,5 m stark, 
wo die Ofengarnitur es eben ztiliefs. Die De- 
formirnng des Gestells war in erster Linie durch 
Scliadhaftwerden des Ofenbeschlags (Armirung) 
herbeigeführt; es ging mit der Gestellreparatur 
gleichzeitig eine gründliche Erneuerung des Be
schlags Hand in Hand.

Fig. 1. Gasfang mit offener Gicht.

Figur. 2. Gasfang 
mit Langenscher 

Glocke.

5 Wochen vor der 
Ausführung dieser 
Reparatur erfolgte. 
Die Anordnung des 
alten Gasfanges 
und sein Ersatz 
durch eine Langen
sche Glocke geht 
aus der Skizze 
hervor.

2. T h e i l w e i s e  
E r n e u e r u n g  des  
Ge s t e l l s .  Gleich

zeitig mit den Arbeiten der Monteure an der 
Gicht' erfolgte die Erneuerung von zwei Dritteln 
des Gestells. Diese Reparatur konnte nur stück-
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3. E r n e u e r u n g  v o n  e t w a  16 q.m d e s  
s c h a d h a f t e n  Of e n s c h a c h t e s .  Diese Reparatur
stelle lag vollständig frei, weil der Ofen sehr 
tief geblasen worden war. Es diente diese Stelle, 
nachdem sie theilweise durchgebrochen worden, 
einerseits zur Zufuhr frischer Luft für die Mon
teure, andererseits zur Entfernung eines grofsen 
Theils des oben erwähnten Ansatzes. Die Durch
führung dieser Scliachtreparatur, wie ähnliche 
Arbeiten des öftern hier aiisgeführt werden, hot 
keine besondere Schwierigkeiten.

Sämmtliehe angeführten Arbeiten wurden inner
halb 15 Va Tagen ausgeführt, wonach der Ofen ohne 
Schwierigkeit wieder in Betrieb gesetzt wurde.

II. Die zweite grofse Ofenreparatur fand bei 
Ofen Nr. IV statt, welche vom 22. Februar bis 
zum 6. März 1900 dauerte. Der Ofen stellt seit 
dem 29. März 1889 im Feuer; im Laufe der 
Zeit hatte das Gestell ebenfalls durch Schadhaft
werden des Beschlags bedeutende Deformirungen 
erlitten; so betrug an einer Stelle, beim Uebergang 
des Gestells zur Rast, die Einschnürung 0 ,4  m. 
Der alte Gasfang wurde in derselben W eise wie 
bei Ofen Nr. V erneuert. Am interessantesten 
gestaltete sich bei dieser Ofenreparatur jedoch 
die Erneuerung des v o l l s t ä n d i g e n  Ofengestells. 
Die durchschnittliche Höhe der Reparaturstelle, 
welche sicli einerseits in den Bodenstein, auderer-

Eiscn und
Nach J. :

Ueber den in der Ueberschrift genannten 
Gegenstand wurden durch S t e a d  im Verlaufe 
der letzten fünf Jahre zahlreiche Untersuchungen 
ausgeführt, deren Ergebnisse, zu einem umfäng
lichen Berichte zusammengestellt, der letzten 
Versammlung des „Hon and Steel Institute“ Vor
lagen. In Folgendem sollen die wichtigeren 
Untersuchungsergebnisse herausgegriffen und die 
von S t e a d  gezogenen Sclilufsfolgerungen' mit- 
getlieilt werden.

Bei früheren Versuchen fand L e o p o l d  
S c h n e i d e r ,  dafs heim Auflösen phosphor
haltigen Roheisens in wässriger Ivupferchlorid- 
lösung eine Phosphorverbindung zurückbleibe, 
deren Zusammensetzung, sofern das Roheisen 
arm an Mangan ist, ziemlich genau der Formel 
Fe3 P  entspricht, also neben 84,4  v. H. Eisen 
15,6 v. H. Phosphor enthält, während heim Auf
lösen von Spiegeleisen und Eisenmangan der 
Rückstand die doppelte Phosphormenge enthält 
und demnach die Zusammensetzung Mn3 P 2 be

seits etwas in die Rast erstreckte, betrug etwa 
3 m, wobei die Mauerstärke zwischen 0,2 bis 
0,5 m schwankte. Es konnte natürlich auch hier 
nur stückweise vorgegangen werden. Der Ofen
beschlag wurde fast vollständig aus neuen ver
stärkten Stücken hcrgestellt, so dafs das Ofen
gestell nach der Reparatur stärker gebunden war, 
als hei der Neuzustellnng. Sämmtliehe gufs- 
eisernen Kapellen und Kühlkasten wurden durch 
neue ersetzt. Es waren hei der Gestcllreparatur 
12 Steinlianer und Maurer sowie 10 Schmelzer 
zum Loshauen der Garnitur Tag lind Nacht thätig.

Die gesammten Reparaturen — Aufsetzen 
eines neuen Gasfanges und vollständige Er
neuerung des Ofengestells —  waren in 12 Tagen 
zu Ende geführt. Die Inbetriebsetzung ging glatt 
von statten.

Die durchschnittlichen Kosten für jede Ofen
reparatur setzen sich etwa in folgender W eise 
zusammen:

G a s f a n g :  etwa 54 t Eisenconstruction 17 950 d l  
Vorarbeiten, Löhne, Prämien 3 590 „

G e s t e l l :  feuerfeste S t e i n e .................  1375 „
Löhne und Prämien . . . .  1 830 „
Beschlag des Gestells . . . 825 „

Zusammen . . 25 570 d l  

Friedrich Müller, Düdelingen.

P ll 0 S p ll 01’.
C. S t e a d .

sitzt.* Schneider nahm demnach an, dafs der 
ganze Phosphorgehalt des erkalteten Roheisens 
in jener engeren Verbindung zugegen se i, und 
er setzte die Anwesenheit der gleichen Verbindung 
auch im schmiedbaren Eisen voraus, obgleich 
die Abscheidnng der Verbindung aus diesem durch 
das gleiche Verfahren nicht gelang. Andererseits 
machten O s m o n d  und W e r t h  sowie später 
F r e i h e r r  v o n  J ü p t n e r  darauf aufmerksam, 
dafs beim Auflösen phosphorhaltigen Eisens in 
schwacher Salzsäure oder Schwefelsäure ein Theil 
des Phosphors als Phospliorwasserstoffgas zu ent
weichen pflege, während gewöhnlich ein anderer 
Theil in dem ungelösten Rückstände zuriickblcibe, 
und sie schlossen daraus, dafs der Phosphorgehalt 
des Eisens in mindestens zwei verschiedenen 
Formen zugegen sein könne.**

* „Oesterrcichisclie Zeitschrift für Berg- und Hütten
wesen“ 1886 S. 736, „Stahl und E isen“ 18S7 S. 182.

** „Stahl und Eisen“ 1897 S. 524.
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S t oad  nun beobachtete, dafs beim Auflösen des 
Eisens in Kupferchloridlösung nach S c h n e i d e r s  
Verfahren nicht immer das selbständig aus- 
gehildete Phosphid Fe3 P rein zurückbleibt, sondern 
dafs daneben auch ein phosphorhaltiger schwarzer 
Rückstand abweichender Zusammensetzung zu
rückgelassen werden könne. Er schlug deshalb 
einen ändern W eg ein, um das freie Phosphid 
getrennt von dem übrigen Phosphorgehalte ab
zuscheiden und den als Bestandtheil des freien 
Phosphids anwesenden Phosphorgehalt zu be
stimmen. Zu diesem Zwecke wurde das Eisen 
in Form von Bohrspänen oder Pulver in einem 
Kolben mit Salpetersäure von 1,20 spec. Gewicht 
(auf 1 g  Eisen 70 cc Säure) behandelt, während 
man durch Schwenken des Kolbens in kaltem 
W asser eine Erhitzung der Flüssigkeit über 20 0 C. 
hinaus verhütete. Nach ungefähr 20 Minuten 
war die Lösung beendet. Wenn die Gasentwick
lung aufgehört hatte, brachte man den ungelösten 
Rückstand auf ein F ilter, wusch mit kaltem 
W asser aus und benutzte ihn nun, um ihn in 
lieifser Säure zu lösen und den als Bestandtheil 
des freien Phosphids anwesenden Phosphorgehalt 
zu bestimmen, während die zuerst erhaltene 
Lösung zur Bestimmung des im Eisen gelöst 
gewesenen Phosphors (oder Phosphids) diente. 
Stead fand jedoch, dafs ein kleiner Theil des 
freien Phosphids bei der Behandlung mit Salpeter
säure ebenfalls in Lösung geht und giebt an, 
dafs man in Rücksicht hierauf den gefundenen 
Wertlien 5 bis 10 v. H. hinzuzurechnen habe, 
um annähernd genau Ergebnisse zu erlangen.*

Neben dem freien Phosphid hinterbleibt bei 
dem Auflösen in Salpetersäure auch ein kleinerer 
oder gröfserer Theil des anwesenden Eisen- 
carbids Fe3 C, was jedoch die Richtigkeit der 
Phosphorbestimmung im Rückstände nicht be
einträchtigt. Das Phosphid ist magnetisch; wird 
demnach der Rückstand nicht vom Magnete 
angezogen, so kann er kein Phosphid Fe3 P  
enthalten.

Für die Versuche mit kohlenstoffarmen Proben 
von niedrigem Phosphorgehalte benutzte man 
fertig geblasenes Bessemermetall vor Spiegeleisen
zusatz; Proben mit höherem Phosphorgehalte 
bereitete man durch Schmelzen von reinstem 
schwedischem Eisen mit Phosphor im Tiegel. 
Zur Ermittelung des Einflusses eines gleichzeitig 
anwesenden Köhlenstoffgehalts auf phosphor
haltiges Eisen dienten entweder Proben aus dem 
Betriebe, oder man stellte sich besondere Ver
suchsstücke durch Schmelzen des pliösphorhaltigen 
Eisens mit Holzkohle im Tiegel dar.

* Dafs das Phosphid Fes P  durch Kupferchlorid
lösung nicht ganz unbeeinflufst bleibe, beobachtete 
auch L. S c h n e i d e r  bei seinen erwähnten Ver
suchen , und er erwähnt es ausdrücklich in einer 
späteren Abhandlung („Oesterreichisclie Zeitschrift“ 
1887 S. 361).

Die mikroskopische Untersuchung einiger 
Proben mit 2 v. H. Phosphor und annähernd 
frei von Kohle liefs zwei verschiedene Bestand- 
theile erkennen, einen körnig-krystallinischcn und 
einen harten, welcher letztere ähnlich wie Eisen- 
carbid die Krystallkörner umgab. Proben mit 
1 bis 1,4 v. H. Phosphor waren dagegen frei 
von diesem harten Bestandtheile. Eine sehr 
langsam erkaltete Probe war in den äufseren 
Theilen ebenfalls frei davon, während im Inneren 
sieh reichliche Mengen befanden. Der äufsere 
Theil enthielt neben 0,02 v. H. Kohlenstoff 
1,63 v. H. Phosphor, der innere scheint nicht 
untersucht worden zu sein.

Ein grobkrystallinisches Eisenstück, welches 
zwischen den Steinen eines Puddelofens gefunden 
worden war und weder Kohle, Silicium oder 
Mangan, dagegen 0,33 v. H. Schwefel und 1,86 
v. H. Phosphor enthielt, wurde zur Entfernung 
der Sulfide im gepulverten Zustande zunächst 
mit verdünnte)' Säure behandelt, wobei man einen 
Rückstand mit noch 1,77 v. H. Phosphor erhielt. 
Eine Bestimmung des als Bestandtheil des freien 
Phosphids anwesenden Phosphorgehalts ergab 
0,103 v. H., also gelöster Phosphor 1,667 v. H.

Eine andere, durch Schmelzen dargestellte 
Probe mit 1,94 v. H. Phosphor, übrigens fast rein 
von Fremdkörpern, liefs man, nachdem der Tiegel 
aus dem Ofen genommen war, rasch erkalton, 
um zu sehen, oh hierdurch die Bildung freien 
Phosphids beeinflufst werde. Die Untersuchung 
ergab einen Phosphorgehalt

im freien Phosphide . . . .  0,19 v. H.
in Eisen g e lö s t .........................1,75 „ ,,

Stead schliefst aus diesen Beobachtungen, 
dafs in kohlenstoffarmen Eisensorten hei lang
samer Abkühlung ein Phosphorgehalt bis 1,63 
v. H., hei rascherer Abkühlung bis 1,75 im 
Eisen gelöst bleiben kann,  während ein üeber- 
scliufs als freies Phosphid F e3 P  sich in Form 
einer Umhüllung der Krystallkörner oder einer 
unregelmäfsig dazwischen vertheilten eutektischen 
Masse absondere. Er nimmt an, dafs der gelöst 
gebliebene Phosphor gleichfalls als Phosphid 
F es P  gelöst sei, so dafs also das etwa gefundene 
freie Phosphid einfach aus der Lösung, in der 
es bereits zugegen w a r , ausgeschieden und 
nicht etwa neugebildet worden war. Schneiders 
oben erwähnte Versuche, bei welchen fast der 
ganze Phosphorgehalt nach dem Behandeln des 
Eisens mit Kupferchloridlösnng als Phosphid 
Fe3 P  zurück blieb, legen den gleichen Schlufs nahe.

Um zu ermitteln, oh durch anhaltendes Glühen 
mit darauf folgender langsamer Abkühlung eine 
Veränderung der Phosphorformen zu bewirken 
sei, wurde eine Probe mit 1,82 v. II. Phosphor 
und 0,18 v. H. Kohle mit Eisenerzen in einen 
Gliihtopf gepackt und in die Mitte eines zur 
Darstellung schmiedbaren Gusses bestimmten 
Temperofens eingesetzt. 36 Stunden nach Be
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g inn des F eucrns w a r der Ofen in  volle I iitz e  
gekom m en; m an e rh ie lt ihn  96 S tunden dabei 
und liefs dann w ährend  4 0  S tunden langsam  
e rka lten . I)io P ro b e  w urde h ie rau f derselben 
B ehandlung  ein zw eites Mal un terw orfen . D ie 
T em pera tu r beim Glühen b e tru g  e tw a 9 0 0 °  C. 
D er K ohlenstoffgehalt der P ro b e  w a r h ierbei 
annähernd  vo llständig  au sg esch ied en ; der Ge- 
sam m tphosphorgehalt b e tru g  an verschiedenen 
S te llen  1 ,78  bis 1 ,94  v. H ., der a ls  B estand
t e i l  des freien  Phosphids anw esende P hospho r
g eh a lt 0 ,8 0  bis 0 ,92  v. I L ,  w ährend  die P ro b e  
vo r dem G lühen n u r 0 ,51 v. H . davon en thalten  
h a tte . D er V ersuch ze ig t also, dafs anhaltendes 
G lühen die A bscheidung des E isenphosphids 
F e 3 P  befö rdert. A ls m an aber die geg lüh te  
P robe  im  M agnesiatiegel geschm olzen hatte , 
be trug  der P h ospho rgeha lt im freien  Phosphid  
nu r noch 0 ,2 0  v. H ., w ährend  1 ,74  v. H . P hosphor 
im  E isen  gelöst w ar.

Im  P hosphore isen , w elches m ehr als 15,6 
v. H . Phosphor e n th ä l t ,  lä fs t sich au fser dem 
Phosphide Fe3 P  ein zw eites von der Zusam m en
setzung  F e 2 P ,  also m it 21 ,7  v. 11. P hosphor, 
naelnvcisen. E rh itz t  man näm lich die geschliffene 
B ruchfläche solchen phosphorreichen M etalls 
bis zum  A n lau fen , so ze ig t sich u n te r dem 
M ikroskope ein b lauer B estand the il neben einem 
gelben. D er blaue B estand the il is t le ich te r in 
S alpetersäu re  löslicli als der g e lb e ; e rs te re r 
w ird  von dem M agneten le ich t angezogen, le tz te re r  
w eniger le ich t. M an kann  also eine T rennung  
der B estand theile  b e w irk e n , w enn m an das 
Phosphoreisen  im fe ingepulverten  Z ustande en t
w eder m it Säure oder m it dem M agneten be
handelt. Im  ers te ren  F a lle  e rh ie lt S tead  einen 
R ückstand  m it 2 1 ,5 0  P hospho r neben 7 8 ,30  
E isen , also ziem lich genau der Z usam m ensetzung 
F e 2 P  en tsp rechend ; nach  dem A usziehen des 
b lau  anlaufenden B estand the ils  m it einem  M ag
n e te n , w elcher dem P u lv e r au f  einen A bstand  
von etw a 2 mm g en äh ert w urde , e rgab  sich 
die Zusam m ensetzung E-scn Plmsphor

des stark magnetischen Bestandtheils 84,00 15,82
„ schwach „ „ 78,40 21,50
W en n  auch im E isen h ü tten b e trieb e  so phos

phorreiche L eg irungen  keine R olle sp ie len , is t 
doch der N achw eis des Phosphids F e 2 P  n ich t 
ohne w issenschaftlichen  W e r th ,  und die A rt und 
W eise, w ie durch S tead  d ieser N achw eis e rb rach t 
w urde, e rheisch t B each tung .

E in  K ohlenstoffgehalt phosphorhaltigen  E isens 
b eg ü n stig t die A bscheidung des freien  Phosphids 
F e 3 P ;  von dem gesum m ten P hospho rgeha lte  
b le ib t demnach w ährend  des E rs ta rre n s  und  Ab- 
k iih lens ein um  so k le in e re r T heil im gelösten  
Z ustande zu rück , je  höher der K olileustoffgehalt 
des E isens is t. Z ur E rm itte lu n g  dieses E in 
flusses w urde ein üb rigens re ines E isen , w elches 
1 ,75 v. H . P hosp h o r en th ie lt, im M agnesiatiegel

m it verschiedenen G ew ichtsm engen H olzkohle 
geschm olzen , und in  den E rzeugn issen  w urde 
der P h ospho rgeha lt seinen beiden Form en  gem äfs 
bestim m t. D ie E rgebn isse  w a re n :

Probe
Kohlen

stoff

P  h  o s p h  o r

im freien  
Phosphid  

Fo3 P
im

Eisen gelöst
zu

sam m en

1 0,000 0,00 1,75 1,75
2 0,125 0,18 1,37 1,55
3 0,180 0,59 1,18 1,77
4 0,70 1,00 0,75 1,75
5 0,80 1,06 0,70 1,76
6 1,40 1,16 0,60 1,76
7 2,00 1,18 0,55 1,73
8 3,50 1,40 0,31 1,71

Auch in  dem kohlenstoffreichsten  E isen  b lieb  
demnach ein T he il des P hospho rs noch g e lö s t; 
andere rse its  w urde b eo b ach te t, dafs auch in  
einem  E isen  m it n iedrigerem  P h o sp h o rg eh a lte  
durch  einen daneben anw esenden K ohlenstoffgehalt 
die A bscheidung freien  E isenphosphids v e ran la fs t 
w ird . E in  in  dem H erde eines basischen M artin 
ofens nach  dem K altlegen  zurückgebliebenes 
E isenstück  m it 1 ,23  v. H . K ohlenstoff, 0 ,45  
v. H . M angan und 1 ,38  v. H . G csam m tphosphor 
en th ie lt

Phosphor im Eisenphospliid......................0,75 v. H.
„ im Eisen g e l ö s t ...................... 0,62 „

H ie r e n ts teh t a lle rd ings die F ra g e , ob n ich t 
auch die seh r langsam e A bkühlung  des im H erd 
fu tte r  eingcschlossenen E isenstückes die B ildung  
des freien  Phosphids befö rdert habe. D er oben 
m itg e th e ilte  V ersuch über den E influfs des 
A usglühens le g t die B ejahung  der F ra g e  seh r 
nahe. Um also einen bestim m teren  N achw eis über 
den Einflufs des K ohlenstoffgehalts zu bekomm en, 
g lü h te  m an ein S tück derselben  P ro b e , nachdem  
es m it W a lz s in te r  in  ein  schm iedeisernes R o h r 
eiugeschlossen w orden w a r , zum  Zw ecke der 
E n tk o h lu n g  in einem  Ofen fü r D ars te llu n g  
schm iedbaren  G usses bei e tw a  9 8 0 0 C. D ie 
U ntersuchung  vor und nach  dem G lühen e rg ab :

Kohlen P h o s p h o r

stoff im  freien 
Phosphid  

Fe3 P

im Eisen 
gelöst

zu
sam m en

Vor dem Glühen 
Nach „

1,23
Spur

0,76
0,18

0,62
0,73

1,38
0,91

In  dem kohlenstoffarm en M etall w a r  dem nach 
tro tz  der auch bei diesem  V ersuche s ta ttg e h a b te n  
langsam en A bkühlung  der G eha lt des g e lö s t 
geb liebenen P hosphors g rö fse r als in  dem un- 
g e g lü h ten , koh lenstoffreicheren E ise n , ab e r d e r 
G esam m tphosphorgehalt h a tte  sich ziem lich s ta rk  
v e rr in g e rt. O ffenbar w a r eine phosphorreichere 
L eg iru n g  au sg esa ig ert. D er B ew eis h ie r fü r 
w urde durch  U ntersuchung  des W a lz s in te rs  e r 
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bracht, in welchem das Glühen stattgefunden 
hatte. Er enthielt

vor dem Glühen . . . 0,06 v. H. Phosphor 
nach „ „ . . .  0,24 „
Zur ferneren Beleuchtung des Einflusses 

eines Kohlenstoffgehalts auf die Formen des 
Phosphors im Eisen schmolz S t e a d  einen Stahl 
mit 1,0 v. H. Kohlenstoff und nur 0,02 v. H. 
Phosphor mit verschiedenen Gewicntsmengen 
Phosphoreisens in einem mit Magnesia gefütterten 
Tiegel zusammen. Die spätere Untersuchung ergab:

Probe Kohlenstoff
P  li o s p  h ö r

Gesammt
im freien 

Phosphid Fe3P

1 0 ,9 5 0 ,0 3 7 0 ,0 0 0
2 0 ,9 6 0 ,0 9 9 0 ,0 0 2
3 0 ,9 5 0 ,1 2 2 0 ,0 3 5
4 0 ,9 6 0 ,3 4 7 0 ,0 6 5
5 1,02 0 ,5 4 8 0 ,1 6 3

Der Einflufs des Kohlenstoffgehalts läfst sich 
nicht verkennen, wenn man erwägt, dafs der 
Phosphorgehalt aller Proben erheblich geringer 
ist,  als derjenige, bei welchem im kohlenstoff
freien Eisen erst die Abscheidung des Phosphids 
beginnt (1,7-5 v. H.).

Beachtenswert!! sind auch die Ergebnisse, 
welche man beim Cementiren phosphorhaltigen 
Eisens erhielt. Eine der Thoraasbirne entnommene 
Probe mit 0,6 v. H. Phosphor enthielt nach 
dem Cementiren

Kohlenstoff.............................................1,16 v. H.
Phosphor im freien Phosphid FesP . 0,02 „

„ „ Eisen gelöst. . . . . . 0,61 „
Gesammtphosphor. . . 0,63 v. H.

Ein Stab Piuldeleisens besafs nach dem
Cementiren folgende Zusammensetzung:

Koh
len
stoff

P h o s p h o r
im

freien
Phosphid

im
Eisen
gelöst

Ge-
sam m t-
Phnsplior

Aeufsere Schicht 3 mm stark 
Zweite „ 6 „ „ 
Dritte „ 9 „ „

1,35
0,96
0,75

0,054
0,028
0,000

0,44-1
0,462
0,500

0,495
0,490
0,500

In beiden Proben ist demnach trotz des 
ziemlich hohen Kohlenstoffgehalts und des an
haltenden Glühens die Menge des freien Phosphids 
nur unbedeutend. Auch die mikroskopische Unter- 
suchungbestätigtcdieseWahrnehmung. Die cemen- 
tirten Proben wurden nunmehr in Magnesiatiegeln 
geschmolzen und langsam abgekülilt, worauf sich 
nachstehende Zusammensetzung ergab:

Kohlen P h o s p h o r

stoff im  freien  
Phosphid

im Eisen 
gelöst

Gesammt
phosphor

Thomaseisen . . 
Puddeleisen. . .

1,16
1,10

0,27
0,21

0,36
0,29

0,63
0,50

Hier entspricht also der Gehalt an freiem 
Phosphid den früheren Beobachtungen über den 
Einflufs des Kohlenstoffgehalts. Man unterwarf 
nun ein Stück mit sehr hohem Phosphorgehalte, 
1,96 v. H., dem Cementiren. Als cs aus dem 
Ofen kam,  besafs es ein Aussehen, als wenn 
dünne Ströme eines flüssigen Metalls darüber 
hinweggeflossen seien, und an der Unterseite 
haftete noch ein Tropfen der thatsächlich aus
geflossenen Legirung mit einem Phosphorgehalte 
von 4,86 v. H. Das Eiseustiick enthielt in 
verschiedenen Abständen von der Aufsenflftclie:

Koh-
len-
stoff

P li

im freien  
Phosphid

0 s P 1

im
Eisen
gelöst

o r

Gesammt
phosphor

Im Mittelpunkte . . . Spur 0,94 1,02 1,96
„ Kerne durchschnittl. 0,23 0,94 1,00 1,94
„ 1. Abstande davon . 0,89 0,86 0,66 1,52

0V ?! ?? 0,93 0,61 0,69 1,30
3 1,20 0,38 0,67 1,05

A eufserlich..................... 1,31 0,29 0,62 0,91

Je mehr Kohlenstoff demnach eindrang, desto 
mehr wurde der Phosphor dadurch verdrängt. 
Nach S t e a d s  Meinung war es ein eutektisches 
Phosphorcarbid, welches aussaigerte.

Sonstige Beispiele des Aussaigems phosphor
reicher Verbindungen werden an anderer Stelle 
von S t e a d s  Berichte gegeben. Bereits im
Jahre 1870 hatte er den Versuch gemacht, ein 
Stück Cleveland-Roheisen, unmittelbar nachdem 
es erstarrt war, dem Drucke einer Wasserdruck
presse auszusetzen, wobei noch eine kleine 
Menge Metall ausflofs.

C Mn Si S P

Das Muttermetall enthielt 
„ ausgefloss. Metall „

3,00
1,75

0,35
0,29

1,63
0,79

0,12
0,06

1,53
6.84

L e n c a u c h e z  erhitzte ein Stück Longwy- 
Roheisen 100 Stunden lang in einem reduciren- 
den Gasstrome auf 950°  C. Nach dem Erkalten 
zeigten sich auf der Oberfläche zahlreiche kleine 
Kügelchen, wie Flintenschrot, von denen ein 
Theil sich vereinigt hatte, auf der Oberfläche 
des Eisenstücks abwärts geflossen war und sich 
am Boden der Retorte vereinigt hatte.

Kohlen
stoff Silicium Phosphor

Zusammensetzung 
selchen . . .

der Kü-
1,99 0,82 5,45

Zusammensetzung der zu- 
sammengeiloss. Masse . 2,40 1,41 4,48

Es möge bei dieser Gelegenheit daran erinnert 
werden, dafs eine ganz gleiche Erscheinung sich 
nicht selten auf der Oberfläche von Eisengufs- 
stiieken und Flufseisenblöcken beobachten läfst.
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A u f E isengufsstücken  nenn t m an sie A n b r a n d ,  
au f  F lufseisenblöcken S p r i t z e r  in  der ir rig en  
M einung, dafs die K ügelchen beim E in stü rzen  
des M etalls in  d ie -F o rm  durch V ersp ritzen  en t
standen  und dann m it em porgerissen seien. E ine 
P robe  solchen, von dem U nterzeichneten B erich t
e r s ta tte r  un te rsuch ten  A nbrands n ebst dem M utter
eisen  en th ie lt:

C Si Mn P S Cu

A nbrand .................
Muttercisen . . . .

3,07
3,41

1,63
2,04

0,42
0,43

1,98
0,44.

0,05
0,0S

0,01
0,03

A uch die „ S p ritz e r“ der F lufseisenblöckc sind 
phosphorre icher als das M uttere isen .*

E in  P hospho rgeha lt v e rr in g e rt die A ufnahm e
fäh ig k e it des E isens fü r Kohlenstoff. Schon ein 
V ergleich  versch iedener R oheisensorten  m it ver- 
schiedencm  Phosphorgehalto  bei übrigens äh n 
licher Z usam m ensetzung lä fs t h ie rau f schliclsen . 
E in  Stiick H äm atit- und ein S tück C leveland
roheisen  e n th ie lte n :

j a “
Gra
phit Mn Si S P

H ä m a ti t .................
Eleveland , . . .

4,10
3,75

3,95
3,63

0,S5
0,75

2,80
2,80

0,03
0,03

0,04
1,56

Nim m t m an den m itgctheilten  E rm itte lungen  
zufo lge an, dafs a lle r  P hospho r a ls  Phosph id  
Feg P  anw esend sei, the ils  a ls  solches gelöst, 
th e ils  beim  E rk a lten  abgeschieden, so w ürde der 
P h ospho rgeha lt des C levelandeisens (1 ,56  v. II.) 
einem Phosph idgehalte  von e tw a 10 v. H . en t
sp rechen . N im m t man fe rn er an , dafs das P h o s
phid n ich t fäh ig  sei, K ohlenstoff aufzunehm eu, so 
w ürde der K ohlenstoffgehalt des C levelandeisens 
in 90  T heilen  des phosphidfreien E isens vertlie ilt 
sein , also 100 T heile  des le tz te ren  4 ,1 6  v. H. 
K ohlenstoff en tha lten . A nnähernd  der g leiche 
K ohlenstoffgehalt e rg ieb t sich im phosphorfreien  
H äm atitroheisen ; D er ziem lich hohe Silicium 
g e h a lt be ider R oheisensorten  e rn ied rig t jedoch 
deren  Sättignngsverm ügen  fü r Kohlenstoff. Nimmt 
m an an , dafs das re ine E isen  4 ,6  v. H . K ohlen
sto ff aufzunehm en vermöge,** so w ürde u n te r der 
m itge theilten  V orausse tzung  der höchste e rre ich 
b a re  K ohlenstoffgehalt phosphorhaltigen  E isens 
■sich durch  R echnung folgenderm afsen e rg eb en :

bei einem Phosphidgehalte von slorrltloialt
Null v. H., also Phosphorgehalte von 0,00 4,00

25 „ „ „ „ 3,89 3,45
50 » „ „ 7,78 2,30
75 * „ .. 11,67 1,15

100 „ „ „ 15,58 OiOO

* Beispiel: L e d e b u r ,  Eisenhüttenkunde, 3. Auf
lage, Seite 867.

** S a n i t e r  fand 4,8 v. H. Kohlenstoff („Stahl
und Eisen“ 1897 Seite 957).

Um die Richtigkeit dieser Theorie zu er
proben, wurden Mischungen des Eisenphosphids 
mit verschiedenen Gewichtsmengen reinen Eisens 
im Hoizkohlentiegel geschmolzen. Man erhielt 
bei einem  Kohlen.

stoffgehalt

Phosphorgehalte der Mischung gleich Null 4,15 
„ „ „ „ 4,10 3,25

7,90 2,00
„ 13,00 0,70
„ 16,00 0,00

Obgleich die Ergebnisse nicht genau mit der 
Rechnung iibereiustimmen, lassen sie doch deut
lich genug den in Rede stehenden Einflufs des 
Phosphors ei'kennen. Sämmtliche Schmelzproben 
waren weifses Roheisen ohne Graphitausscheidung. 
Beim Ausblasen des Hochofens eines englischen 
Eisenwerks vor längeren Jahren fand man ein 
Eisenstück folgender Zusammensetzung:

C Mn ! Si S P V Cr

Spur 4,55 1 0,39 0,05 17,91 1,71 0,45

Auch dieses Vorkommnifs spricht für den 
erwähnten Einflufs des Phosphoi-gehalts.

Zur Ermittelung, ob ein Phosphorgehalt des 
Roheisens von Einflufs auf die Graphitbildung 
sei, wurde Eisen mit Siliciumeisen und Eisen- 
phosphid in verschiedenen Gewichtsverhältnissen 
im Holzkohlentiegel geschmolzen. Die Unter
suchung der erfolgten Roheisenkönige ergab:
-----------

1 2 3 4 5

Gebundene Kohle 1,10 0.56 0,11 0,00 0,00
Graphit . . . . 2,62 1,73 1,88 1,69 0,83
Silicium . . . . 0,H2 1.96 1,96 2,84 3,36
Mangan . . . . Spur Spur Spur Spur Spur
Phosphor. . . . 0,21 4,95 6,85 8,35 12,86

In dem kohlenstoffärmsteu und phosphor
reichsten Eisen ist zwar aller Kohlenstoff gra
phitisch ausgeschieden, aber der Graphitgehalt 
ist niedriger als in den übrigen Proben, weil 
der Gesammtkohlenstoffgehalt niedriger ist. Wenn 
daher phosphorreichos Roheisen im allgemeinen 

j graphitärmer als phosphorarmes mit gleichem 
; Siliciumgehalte zu sein pflegt, so ist dieser Um- 
; stand nicht sowohl einem unmittelbaren Einflüsse 

des Phosphorgehalts auf die Graphitbildung, 
sondern vielmehr dem gei-ingeren Gesammtkolilen- 
stoffgelialte des phosphorreicheren Roheisens zu
zuschreiben. Dafs andererseits Phosphor nicht 
etwa, wie Silicium, Graphitbildung veranlasse, 
wird durch die oben mitgetheilten Versuche über 
den Einflufs des Phosphors auf das Sättigungs- 
vei'mögeu des Eisens für Kohlenstoff erwiesen, 
bei welchen stets weifses Roheisen erfolgte.

Nach Osmond zeigt phosphorreiehes graues 
Roheisen (mit 1,98 v. H. Phosphoi’) während 
des Erhitzens oder Abkiihlens einen Haltepunkt
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bei etwa 900 0 C., welcher dem phosphorarmen | 
Roheisen fehlt. Bei dieser Temperatur od er' 
wenig darüber liegt demnach der Schmelz- oder 
Erstarrungspunkt der eutektischen Legirung des 
grauen Roheisens, welche nach S t e a d s  Versuchen 
auch Silicium zu enthalten scheint. Kohlenstoff
und siliciumfreies Eisen mit weniger als 1,7 v. H. 
Phosphor zeigte nach S t e a d  nur einen Halte
punkt, mit 1,7 v. H. oder mehr Phosphor zwei 
Haltepunkte, mit 15,6 v. H. Phosphor dagegen, 
der Zusammensetzung des Phosphids Fe3 P , wieder 
nur einen Haltepunkt bei etwa 1060 0 C. Hier 
erstarrte nur eine einzige chemische Verbindung, 
in den phosphorärmeren Sorten dagegen das freie 
Pliosphid und die eutektische Legirung, welche 
nach Stead aus ungefähr 10 v. H. Phosphor mit 
90 v. H. Eisen besteht und bei etwa 980 0 ihren 
Schmelzpunkt besitzt. Die Zusammensetzung der 
eutektischen Legirung ergab sich aus der Beob
achtung des Kleingefüges, welche bei jenem 
Phosphorgehalte reine Perlitbildung ohne sonstige 
Bestandtheile erkennen liefs.

Wenii man phosphorhaltiges Eisen in Salz- 
j  säure oder Schwefelsäure auflöste, so entwich,
| wie bei Osmoml s  und von J i i p t ne rs  Versuchen, 

ein Th eil des Phosphors als Phosphorwasserstoff, 
während ein anderer Theil in dem Rückstände 
hinterblieb, aber das Verhältnifs zwischen dem 
entweichenden und zurückbleibendon Phosphor
gehalte war nicht nur von der Höhe des Gcsammt- 
phosphorgehalts und dem neben dem Phosphor 
anwesenden Kohlenstoffgehalte, sondern bei einem 
und demselben Eisen auch von dem Verdünnungs
grade und der Temperatur der angewendeten 
Säure abhängig. Letztere Beobachtung legt den 
Schlafs nahe, dafs es nicht möglich ist, auf diese 
W eise die Phosphorformen zu bestimmen.

Die Ermittelung des im Phosphorwasserstoff 
entweichenden Phosphorgehalts geschah in der 
W eise, dafs man von dem in besonderer Probe 
ermittelten Gesammtpliosphorgchalte den im Rück
stände verbliebenen Phosphorgehalt abzog.

Bei der Behandlung kohlenstoffarmer Proben 
mit Salzsäure ergab sich:

Nr.
der

Probe

Kohlen
stoff-’

gelialt
der

Probe

v. H.

Phos
phor
gehalt

der
Probe

v. H.

Beim Auflösen in starker 
h eilser  Salzsäure (20 cc auf 

1 g Eisen)

Beim Auflösen in verdünnter 
h eilser  Salzsäure (1 Theil Säure 

auf 1 T heil Wasser)

Beim Auflösen  
in verdünnter kalter Salzsäure

blieb
Phosphor

im
Rück

stände

v. H.

wurde
Phosphor

ver
flüchtigt

v. H.

03 , ®
•3J « g *

—  £  54 X bß C -  i; T. u— TJ o zi o 
a  O -C

. e «  ?* - 5-
£  £ ó B ¿

^  CU P*
V H.

blieb
Phosphor

im
Rück

stände

v. H.

wurde
Phosphor

ver
flüchtigt

v. H

* 2  • 3« ß —1 —*f l  Í) « C 8
¿ .fc -sN— — bß« t» c ja »- w 1-— o O 4/ O 
r q  (U G«

l i l ld- P.
v. H.

blieb
Phosphor

im
Rück
stände

v. H

wurde
Phosphor

ver
flüchtigt

v. H.

«  ®" G A —■O-ÏJS a 2£  u>«> q  w

•sis f l ?
s s l i i- 'S  S' 8• S S 2 6 §t> > r" 3 ̂  CU N CU

v. H.

1 0,06 1,69 1,43 0,26 15,0 1,41 0,28 16,0 1,63 0,06 3,5
2 0,05 1,32 0,90 0,42 33,0 1,06 0,26 20,0 1.23 0,09 6,5
3 0,05 0,62 0,32 0,30 48,0 0,48 0,14 23,5 0,55 0,07 11,0
4 0,04 0,23 0,06 0,17 74,0 0,12 0,11 48,0 0,12 0,11 48,0
5 0,04 0,065 0,013 0,052 80,0 0,037 0,028 74,0 0,030 0,035 54,0

Je phosphorärmer das Eisen war,-desto gröfser 
war demnach in allen Fällen das Verhältnifs des 
beim Lösen verflüchtigten Phosphorgehalts zum 
Gesammtphosphorgehalte.

Beim Lösen kohlenstoffreicherer Proben in 
Salzsäure zeigte sich, dafs die Menge des ver
flüchtigten Phosphorgehalts im umgekehrten Ver
hältnisse zu dem Kohlenstoffgehalte der Proben 
stand; je kohlenstoffreicher diese waren, desto 
weniger Phosphor ging als Phosphorwasserstoff 
davon. Belege hierfür aus eigenen Versuchen 
S t e a d s  sind nicht mitgetlieilt; dagegen werden 
einige Versuchsergebnisse 0  s m o n d s  und 
W  e r t  h s aus einer früher von diesen ver
öffentlichten Abhandlung* wiedergegeben. Sie 
untersuchten Flufseisen vor und nach Spiegel
eisenzusatz sowie Roheisen und fanden dabei 
unter anderem:

* Théorie cellulaire, Mémoires de l’artillerie de 
la  marine, 1887 Seite 273.

Z u s a m m e n s e tz u n g  
d e r  P ro b e

Beim  Auflösen 
verflüchtig ter 
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v. H .

B e s s e m e r s t a h l
vor Spiegeleisenzus. n ic h t n ic h t n ic h t 0,065 0,044 68
nach „ b e s t. b e s t. b e s t. 0,065 0,028 43

T h o m a s s t a h l
vor Spiegeleisenzus. n ic h t n i c h t n ic h t 0,046 0,030 65
nach „ b e s t. b e s t. b e s t. 0,046 0,018 39

M a r t i n s t a h l
vor Spiegeleisenzus. n b s i n. b s t . n. b s t . 0,033 0,022 67
nach „ 0,49 0,37 0,07 0,041 0,014 34
Derselbe, g eh ärte t. 0,49 0,37 0,07 0,041 0,013 32
S p i e g e l e i s e n  . . 4,00 19,84 n. b s t. 0,14 0,004 3
T n o m a s r o k e i s e n 3,00 2,16 1,71 2,50 0,037 1.5
P u d d e l r o h e i s e n 3,00 0,07 1,37 1,75 0,038 2,2
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Durch das Härten des Martinstahls wird in 
diesem Falle keine deutliche Veränderung im 
Verhalten des Phosphors herbeigeführt. Deut
licher zeigt sich der Einflufs des Härtens auf 
das Verhalten des Phosphors bei Versuchen, 
welche durch C a m p b e l l  und ü  a b c o c k aus
geführt wurden.* Sie lösten den gehärteten und 
ungehärteten Stahl in einer schwach sauren Lösung 
von Quecksilberchlorid und ermittelten dann, wie
viel des Phosphorgehalts dabei mit in Lösung 
gegangen war.

Gelöster

Phosphor

v. H.

Verhällnifa des 
gelösten Phos

phors zum  
Gesaramt- 

phosphorgehalte

v. H.

Stahl mit 0,119 v. H. Phosphor, 
0,100 v. 11. Kohlenstoff, 0,484 
v. H. Mangan:

n a tu r h a r t ......................... 0,092 83,2
bei 719° C. abgelöscht. . 0,081 68,1
„ 825° „ 0,079 66,4
„ 928° „ „ . . 0,080 67,2
„ 1028° „ „ . . 0,0S6 72,2

Stahl mit 0,10 v. H. Phosphor, 
0,37 v. H. Kohlenstoff, 0,82 
v. H. Mangan:

n a tu r h a r t .......................... 0,137 85,6
bei 728° C. abgelöscht. . 0,110 68,8

827°?> W- 17 11 • . 0,066 41,2
„ 923° „ „ . . 0,018 30,0
„ 1027° „ „ 0,0-19 30,6

Stahl mit 0,09 v. H. Phosphor, 
1,22 v. H. Kohlenstoff, 0,780 
v. H. Mangan:

n a tu r h a r t ......................... 0,098 100,0
bei 719° C. abgelöselit. . 0,087 89,8
» 750° » 0,051 52,0
„ 825“ „ 0,018 18,3
» 923° „ . 0,015 15,3
,  1023° „ „ 0,016 16,2

Beim Härten verliert hier der Phosphor an 
Löslichkeit, und der Einflufs des Härtens in dieser 
Beziehung wächst im allgemeinen mit der Här
tungstemperatur und dem Kohlenstoffgehalte; im 
naturharten Stahl aber geht von dem Phosphor
gehalte ein um so gröfserer Theil in Lösung, 
je reicher an Kohlenstoff der Stahl ist. Zwischen 
den oben mitgetheilten Versuchsergebnissen 
S t e a d s ,  nach welchen um so mehr freies, in 
kalter Salpetersäure unlösliches Phosphid aus- 
geschieden wird, je höher der Kohlenstoffgehalt 
des Eisens ist und jo langsamer es abgekühlt 
wird, und den vorstehenden Ziffern besteht ein 
Widerspruch, welcher noch der Aufklärung bedarf.

Die Einflüsse des Phosphorgehalts auf die 
mechanischen Eigenschaften des Eisens im all
gemeinen sind bekannt. Phosphor vermag zwar 
die Festigkeit bei ruhiger Belastung zu steigern,

* Journal of the American Chemical Soeietv,
Band 19 (1897) Nr. 10.

verringert aber die Zähigkeit. Er macht das 
Eisen spröde. Folgende, von Ar n o l d  gefundene 
Ergebnisse* über den abweichenden Einflufs 
eines Phosphor- und Kohlenstoffgehalts werden 
auch in S t e a d s  Berichte wiedergegeben:

Bruch
b e

lastung  
in kg auf 
1 qmm

Elasti- 
citllts- 
grenzo 

in kg auf 
1 qmm

Längen
ausdeh

nung  

v. H.

Quer-
schnitts-
verrin-
gerung

v. H.

Phosphorarm. Eisen mit 
0,04 v. H. Kohlenstoff 34,18 22,59 47 76,5

Phosphorarmei' Stahl mit 
1,35 v. H. Kohlenstoff 90,27 73,05 5 5,6

Kohlcnstoffiirmes • Eisen 
(C =  0,07 v. H.) mit 
1,37 v. II. Phosphor . 45,50 45,50 0,0 0,0

Die Festigkoit des phosphorreichen Eisens 
ist höher als die des phosphor- und kohlenstoff
armen , aber seine Elasticitätsgrcnze und seine 
Bruchbelastung sind g le ich ; es erträgt keine 
bleibende Formveränderung, ohne zu brechen. 
Im übrigen ist, wie S t e a d  bemerkt, der Einflufs 
eines gleichen Phosphorgehalts auch bei übrigens 
gleicher Zusammensetzung nicht immer gleich  
deutlich, und er schreibt diese Abweichungen 
der Verschiedenheit des Gefüges zi\. Die grob- 
krystallinisclie Beschaffenheit, welche ein Phos
phorgehalt dem Eisen ertheilt, erhöhe die Brüchig
keit, und deshalb sei es wichtig, phosphorhaltigem 
Eisen durch entsprechende mechanische Bearbeitung 
ein thunlichst feinkörniges Gefüge zu verleihen. 
Hiermit steht freilich nach Ansicht des Unter
zeichneten Bearbeiters der Umstand im Wider
spruche, dafs Flufseisen, obsclion durchschnittlich 
feinkörniger als Schweifseisen, doch - gegen die 
Einflüsse des Phosphorgehalts empfindlicher als 
dieses ist.

Die bekannte Thatsache, dafs der schädliche 
Einflufs des Phosphorgehalts auf die Zähigkeit 
des Eisens mit dem daneben anwesenden Kohlen
stoffgehalte zunimmt, erklärt S t e a d  dadurch, 
dafs das beim Abkühlen des Eisens entstehende 
Carbid Fe 3 C phosphorfrei sei** und dafs aus 
diesem Grunde die Hauptmasse, der Ferrit, um 
so phosphorreicher werden müsse, je mehr Kohlen
stoff im Eisen enthalten sei und je mehr Carbid 
demnach gebildet werde. Die Theorie ist nicht 
unwahrscheinlich.

Deutlich wird die Härte des Eisens durch 
einen Phosphorgehalt gesteigert. Sie erreicht 
im übrigens reinen Eisen ihr höchstes Mafs bei 
einem Phosphorgehalte von 1,75 v. H. Solches

* Journal of the Tron and Steel Institute 1894 I, 
Seite 107.

** S t e a d  ist der Ansicht, dafs dieses Carbid nicht 
erst, wie man gewöhnlich annimmt, bei etwa 700° C 
sich bilde, sondern, bereits fertig gebildet, im flüssigen 
Eisen gelöst sei und bei jener Temperatur nur 
als selbständiger Körper abgeschieden werde. Der 
Meinungsnntersehied ist jedoch ohne Belang.
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Eisen besitzt einen Härtegrad zwischen Apatit 
und Feldspath, also etwa 5,5 nach Mohs Scala, 
und wird nur von einem gut gehärteten Bohrer 
noch angegriffen.

Nach S t e a d s  Angabe wird die Schweifs- 
barkeit, des Puddeleisens durch einen Pliosphor- 
gehalt erhöht, aber der Vortheil durch den 
Umstand wieder ausgeglichen, dafs die Schweifs
stelle stets grobkristallinisch und deshalb brüchig 
sei. Sollte indefs diese von S t e a d  als allgemein 
bekannte Thatsaclie bezeiclmete Begünstigung 
der Schweifsharkeit in "Wirklichkeit auf einem 
unmittelbaren Einflüsse des Phosphorgehalts 
und nicht vielmehr auf dem Umstande beruhen, 
dafs dio im phosphorhaltigon Schweifseisen ein
geschlossene Schlacke stets Phosphorsäure ent
hält, deshalb dünnflüssiger ist und leichter aus- 
fliefst als die stärker basische Schlacke phos
phorarmen Eisens ?

Zahlreiche Untersuchungen wurden auch 
mit Hülfe des Mikroskops ausgeführt, über 
deren Ergebnisse liier jedoch nur kurz berichtet 
werden kann, da die zu ihrer Erläuterung dienen
den Lichtbilder noch nicht veröffentlicht wurden.*

Das Klcingefiige kohlenstoffarmen Eisens 
mit einem Phosphorgehalte bis 1,70 v. H. ist 
dem des reinen Eisens ähnlich, aber um so 
gröber krystallinisch, je  höher der Phosphor
gehalt ist. Wenn man die polirte Oberfläche 
mit ganz schwacher Salpetersäure ätzte, liefsen 
sich gefärbte prismatische Krystallbildungen 
erkennen. Die verschiedenen Krystallkörner 
(tlie different crystalline grains) wurden gleich
zeitig verschieden gefärbt, und bei einem Stück 
konnte man nebeneinander gelbe, orange, rothe, 
purpurne, grüne und blaue Farbe wahrnehmen. 
Die Farben gingen rasch ineinander über und 
verschwanden bei fortgesetzter Einwirkung der 
Säure vollständig, einen braunen Rückstand 
hinterlassend, welcher sich leicht entfernen liefs 
und durch Jodtinctur zerlegt wurde.

Wenn der Phosphorgehalt etwas über 1,70 
v. H. beträgt, gewahrt man den eutektischen
perlitartigen B estan d te il (aus etwa 90 Theilen
Eisen mit 10 Theilen Phosphor bestehend),
welcher netzartig die Krystallkörner umgiebt; 
hoi 8 v. H. Phosphor nimmt der Perlit den 
gröfsten Tlieil der Fläche ein, und man erkennt 
auf diesem Grunde baumförmige Krvstallskelette,

* Yermuthlich wird die vollständige Abhandlung 
mit den zugehörigen Abbildungen im nächsten Bande 
des Journal of the Tron and Steel Institute er
scheinen.

aus der gesättigten Lösung des Phosphids im 
Eisen bestehend. Bei 10,2 v. H. Phosphor ver
schwinden diese Krystalle, und die ganze Masse 
zeigt perlitartige Beschaffenheit.

Wenn man die polirte Fläche eines Eisens, 
welches Eisencarbid (Cementit) und Eisenphosphid 
enthält, auf einer Eisenplatte bis zur orange 
Anlauffarbe erhitzt, dann auf einem Quecksilber
bade rasch abkühlt, um es vor fernerer Oxy
dation zu schützen, und es nunmehr unter dem 
Mikroskope betrachtet, so kann man gewahren, 
dafs das Carbid roth und das Phosphid hellgelb 
gefärbt ist; erhitzt man, bis das Carbid blau 
ist, so hat das Phosphid braune oder lachsrothe 
Farbe angenommen. Die in dieser W eise vor
gerichteten Proben besitzen ein prächtiges Aus
sehen. Das Verfahren wurde öfters benutzt, um 
die Richtigkeit der chemischen Untersuchung zu 
bestätigen, wenn diese freies Phosphid in ge
ringerer oder gröfserer Menge nachgewiesen hatte.

Im grauen Roheisen ist man imstande, mit 
Hülfe des Mikroskops auf der geschliffenen und 
geätzten Bruchfläche den Phosphorgelialt zu 
entdecken und seine Menge annähernd zu schätzen, 
selbst wenn diese nicht mehr als 0 ,03 v. H. 
betragen sollte. Beim Erstarren scheidet nämlich 
zunächst der Graphit aus; in dessen Umgebung 
alsdann der gröfsere Tlieil des Eisens und 
Mangans nebst allem Silicium; zuletzt in un
regelm äßig gestalteten Hohlräumen die Lösung 
des Phosphids. Letztere findet sich daher 
zwischen den Graphitblättern in einiger Ent
fernung davor. Aetzt man die Sehlifffläche 
solchen Eisens stark, so dafs die Grundmasse 
dunkele Farbe bekommt, und betrachtet Bie unter 
senkrechter Beleuchtung, so erblickt man die 
glänzenden Flecke des Phosphids; wie S t e a d  
sich ausdrückt, wie Sterne am klaren Nacht- 
himmel. War das Eisen rasch abgekühlt, so 
ist ihre Zahl gröfser, aber ihre Abmessungen 
sind kleiner; nach langsamer Abkühlung haben 
sie gröfsere Abmessungen, aber sind geringer 
an Zahl. Von dem Cementit, welcher im 
siliciumarmen grauen Roheisen bei langsamer 
Abkühlung sich bildet, unterscheidet sich das 
Phosphid deutlich durch seine Lage. Ersterer 
befindet sicli in Berührung mit den Graphit
blättern, letzteres weit davon.

Bei Betrachtung weifsen Roheisens dagegen 
mufs man die oben beschriebenen Anlauffarben 
durch Erwärmen erzeugen, um den Cementit 
von dem Phosphid unterscheiden zu können.

Ledebur.
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Die neueren Erz- und Kolilenyerlade -Yorrichtung^n 
an den grofsen amerikanisclieii Seen.

Von A. C. Johnston, Chef des Constructions-Bureaus der Lorain Steel Co.

Die grofsen Eisenerzgruben der Vereinigten 
Staaten liegen an den Küsten des Superior-Sees, 
die Hochofenwerke dagegen mehr an der süd
lichen Küste des Erie-Sees und in dem Pittsburg 
umgebenden Districte, wo Kohle unter äufserst 
günstigen Verhältnissen und in grofsen Mengen 
gefordert wird. Die Entfernung der verschiedenen 
Punkte ist aus der Karte (Figur 1) ersichtlich.

gefähr folgende Abmessungen: Länge 10,4 m, 
Breite 2,4 m, Entfernung von Mitte zu Mitte 
7,3 m. Die Anordnung ist aus Figur 2 .ersicht
lich. Durch diese Einrichtung wird das schnelle 
Ein- und Ausladen befördert; jedoch müssen die 
Deckplatten von aufserordentlicher Stärke sein, 
da das Schiff durch die langen Oeffnungen fast 
in zwei Theile geschnitten wird.

Figur 1. Karte der grofsen amerikanischen Seen.

Das Erz wird von der Gewinnungsstelle aus 
in Eisenbahnwagen nach den Häfen des Superior- 
Sees transportirt, hier in Erzdampfer umgeladen 
und auf dem Wasserwege etwa 950 engl. Meilen 
nach den Umlade-Häfen des Erie-Sees weiter ver
frachtet, von wo es, abermals in Eisenbahnwagen ! 
umgeladen, nach den Hütten transportirt wird, j 

Die Erz-Verschiffung vom Superior-See in 
eisernen Dampfern macht ungefähr Vs der ge
summten, auf den Seen verfrachteten Güter aus, 
und es ist daher eine grofse Flotte von modernen 
Fahrzeugen eigens zu diesem Zweck gebaut 
worden; die gröfsten derselben sind 152 m lang 
und 15,2 m breit. Charakteristisch ist an diesen 
Booten die grofse Anzahl und die Gröfse der 
Entladeöffnungen; letztere sind über die ganze 
Länge des Oberdecks vertheilt und haben un-

In Figur 3 ist ein Schnitt durch ein Erz- 
Verladedock gegeben, die Art und W eise für das 
Be- und Entladen der Schiffe darstellend. Das 
Erz fällt aus den hochstehenden Eisenbahnwagen, 
deren Boden durch Klappen geöffnet werden kann, 
in die Taschen, und aus diesen wird es durch 
Rinnen in die Fahrzeuge, -welche längsseits der 
Werft liegen, gebracht. Ende des Jahres 1898 
waren insgesammt. 4354  Taschen vorhanden, die 

j  eine Gesammtmenge von 632 600 t  Erz auf
nehmen konnten; die Kosten für die Erbauung 
beliefen sich auf rund 19 800 000 M .  Die Taschen 
dieser Docks können mit Erzen gefüllt und die 
Schiffe sofort nach ihrer Ankunft daraus beladen 
werden, so dafs es durchaus nichts Aufser- 
gewölmliches ist, dafs ein Dampfer, nachdem er 
angelegt und eine Ladung von 5000 t Erz
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genommen hat., den Hafen zwei bis drei Stunden 
nach seiner Ankunft wieder verlassen kann. 
In der Hochsaison indessen werden die Schiffe 
unmittelbar aus den Eisenbahnwagen beladen, 
indem das Erz aus letzteren durch die Taschen 
in dieselben gebracht wird. Quer über die 
Entladeöffnungen werden Balken gelegt, um den

Fall des Erzes zu vermindern. Durch Hin- und 
Herbewegen der Rinne bringt man das Erz in 
eine L a g e , die ein späteres Ebenen unnöthig 
macht.

Die folgende Aufstellung ergiebt den Versand 
von Erz aus den Häfen des Superior-Sees in 
den Jahren 1895 bis 1899.

Figur 2. Erzschiff auf den grofsen Seen.

Hafen

Escanaba . . . .  
Marquette . . . .
Ashland.................
Two Harbours . . 
Gladstone . . . .
Superior.................
Duluth . . . . .

Sutnuin

3 720 218 
2 733 596
2 703 447
3 973 733 

381 457 
878 942

3 509 965
17 901 358

2 803 513 
2 245 965 
2 391 088 
2 693 246 

335 955 
550 403 

2 635 262
13 655 432

2 302 121
1 945 519
2 067 637 
2 651 465

341 014 
531 825 

2 376 064

2 321 931 
1 564 813 
1 566 236 
1813 992 

220 887 
167 245 

1 988 932
12 215 645 9 644036

2 800172
1 079 485
2 350 219 
2 118 156

109 211 
117 884 

1 598 783
10 233 910

W ie schon gesagt, wird das gesammte Erz 
in den Häfen des E rie-Sees umgeladen. Eine 
der neuesten und gröfsten Verladevorrichtungen 
ist die auf der W erft der Lorain Steel Co., Lorain 
Ohio (Figur 4). Die Anlage hat 4 Maschinen 
von je  3 Brücken. Was besonders ins Auge 
fällt, ist der 39 m lange Ausleger und die grofse

Länge der Brücke. Auf einem einmaligen Hin- 
und Herwege vom Boden des Schiffes bis an das 
äufserste Ende des hinteren Auslegers durchläuft 
der zur Entladung dienende Behälter einen W eg  
von 290 m. W ie ebenfalls ersichtlich, kann 
das Erz entweder unmittelbar an den Vorraths- 
biihnen gestapelt, oder aber durch die an den
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Yerladcdock.

Figur 3.

Schnitt durcli ein Erz-

B riicken angebrach ten  T rich 
te r  in  E isenbalm w agen ge
laden  und in  diesen zu den 
Hochöfen g eb rach t w erden, 
die unm itte lbar h in te r der 
E n tladevo rrich tung  gelegen 
sind . F ig u r 5 ze ig t die 
L au fk a tze  und den P re l l
b o ck , w ie sie an  diesen 
M aschinen geb rau ch t w e r
den, und aus den F igu ren  6

un d  7 sind die D eta ils  fü r das T ransportgefitfs 
zu  ersehen. E s fa fs t ungefähr eine Tonne E rz  
und is t durch lan g jäh rig e  E rfah ru n g en , w as 
G röfse und U m fang anbetrifft, fü r am  zw eck- 
m äfsigsten  befunden w o rd e n , da ein gröfseres 
fü r die A rb e ite r zu unhandlich  w erden und es 
zu  v iel Z eit in  A nspruch nehm en w ürde, dasselbe 
zu füllen.

Jed e  B rücke is t m it zw ei 12 X  12 Zoll 
N icht-B eversirm aschinen  au sg es ta tte t , au f deren 
W elle  eine 40  zö llige Trom m el zu r A ufnahm e 
des F ö rderse iles s itz t. W ie  F ig u r  5 ze ig t, is t

F igur 5.

Laufkatze für die 

Verlade-Vorrichtung 

in Loraiu, errichtet 

von der Mc Myler Co., 

Cleveland.

die L a u fk a tz e  m it e iner A rt 
dreiro lligen  F laschenzuges v e r
sehen ; ab e r w ährend  sie die 
B rücke d u rch läu ft, w irk t die 
volle U m drehungsgeschw indig
ke it der T rom m el au f sie ein, 
so dafs eine U m drehung  der 
M aschine en tw eder die K a tze  
3 ,17  m vo r- oder rü ck w ärts  
bew eg t oder das T ran sp o rt- 
gefäfs 1 ,05  m h e b t ,  w odurch 
die M aschine zu e iner seh r 
schnell a rbeitenden  w ird . A uf

Figur 4. Erz-Verlade-Vorrichtung der Lorain Steel Co., Lorain Ohio.
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Figur 0 und 7. Transportgefärs für die Verlade-Vorrichtung in Lorain,

dem Rückwege der Katze wird 
die Neigung der Brücke durch 
ein Gegengewicht, welches sich 
im hinteren Thunne befindet, 
ausgeglichen. Das Hauptförder
seil hat 16 inm Durchmesser 
und läuft in 610 mm Rollen, 
ausgenommen in der Katze und 
im Hängerade. In ersterer haben 
dieselben 430 mm und letzteres 
hat 390 mm.

Die Maschinen haben noch 
besondere Trommeln, um den 
über das Schilf hinausragenden 
Ausleger zu heben und zu sen
ken. Ebenso sind Vorkehrungen 
getroffen, jede einzelne Brücke 
in jede gewünschte Lage mit 
den Entladeöffnungen bringen 
zu können und den Fronttliurm 
auf den Schienen »parallel der 
Dockvorderseite zu bewegen. 
Die hinteren Thürme werden 
auf parallel zu den vorderen 
liegenden Schienen durch Loeo- 
motiven bewegt. Die Geschwin
digkeit der zurückkomnienden 
Laufkatze wird durch eine Band
bremse auf der Trommel regu- 
lirt; erstere kann durch den 
Maschinisten mit dem Fufs in 
Thätigkeit gesetzt werden. Diese 
Maschinen haben einige sehr

Figur 8. Kingscher Umladcr, The King Bridge Co., Cleveland, Ohio.

Figur 9. Brownscher Umlader, The Brown Hoisting 
und Conveyjng Machine Co., Cloveland, Ohio.

Figur 10. Direete Erzuralader auf den Docks der Pittsburgh and Conneaut bem erkensw erthe R ecords in 
Dock Co., Conneaut, Ohio. The McMyler Mfg. Co., Cleveland, Ohio. B ezug  a u f  S chnelligkeit g e

hn  AXADEMIA G 3 « M ! C 2 0 - ' : • -  2

B IBLIO T £KA



18 Stahl und Eisen. Die neueren E rz- und Kohlenverlade - Vorrichtungen u. s. w. 1. Januar 1901.

liefert, da eine einzelne Katze in 1 Stunde den 
W eg fünfzigmal Inn und zurück machte und dabei 
das mit Erz gefüllte Entladegefäl's vom Boden 
des Schiffes bis zur halben Entfernung zwischen 
den beiden Thürmen gebracht hat. Die höchste 
Ziffer wurde mit 3241 t erreicht-, die in 1 2 '/2 
Stunden mit 6 Brücken entladen wurden. Figur 8 
und 9 zeigen andere Arten von Entladern, von denen 
viele- in den Iiiifen des Erie-Sees gebraucht werden.

Wenn Eisenbahnwagen immer verfügbar sind, 
werden sogenannte „directe -Umlader“, ähnlich 
wie die in Figur 10 gezeigten gebraucht; letztere 
sind in der Pittsburg und Conueaut Dock Com
pany in Conneaut-Ohio im Gebrauch und haben

Eine neue Maschinenart, die im letzten Jahre 
eingeführt wurde, zeigen die Figuren 11 bis 13. Das 
Hauptaugenmerk wurde dabei darauf gerichtet, 
das Schaufeln mit der Hand zu beseitigen. Den 
Schauflern wird f. d. Tonne Erz ein Lohn von 
0,56 d t  bezahlt, was bei einer jährlichen Ver
schiffung von 18 000 000 t allein schon die statt
liche Summe von 10 080 000 M  ausmacht. Mit 
dieser Maschine will man jedoch 95 °/° des 
Erzes umladen, ohne eine Schaufel gebrauchen 
zu müssen. Es ist augenscheinlich, dafs die 
Maschine zur vollen Zufriedenheit arbeiten wird. 
Das Transportgefäfs soll 10 t Erz auf einmal 
heben und es entweder in Eisenbahnwagen oder

Figur 11.

Hulettschcr Erzumlader auf den Docks der Pittsburgh and Conneaut 
Dock Co., Conneaut, Ohio. The McMyier Mfg. Co.

die Aufmerksamkeit vieler Dockbesitzer erregt. 
Eine Beschreibung ihrer Ausführung dürfte daher 
von Interesse sein.

Jede vollständige Maschine trägt- 3 Brücken, 
die jeder beliebigen Entladeöffnung angepafst 
werden können. Die Entfernung von Mitte zu 
Mitte Oeffnnng kann zwischen 6 l/2 bis 11 m 
schwanken. Die Brücken gehen über fünf Lade
geleise hinweg und sind hoch genug, um die 
gröfst-en Seedampfer zu löschen. Ein Dampf
kessel von ungefähr 85 qm Heizfläche liefert, den 
Dampf für drei 101/2- bis 14zöllige Reversir- 
Dampfmascliinen. Jede Maschine besitzt eine 
auf der Kurbelwelle befestigte 40zöllige Trommel, i 
die sowohl zum Heben und Fortbewegeu der 
Katze, als auch zum Bewegen der ganzen Brücke 
auf den Schienen des Docks dient. Die täg
liche Fortbewegung dieser Einrichtung beträgt 
mit 12 Brücken 6000 t.

in Kippwageu, die an den Vorrathsbühnen entleert 
werden, bringen. Alle Bewegungen der Lauf
katze, welche gleichzeitig den Balancier trägt, 
werden durch hydraulische Kraft erzeugt. Die 
Pumpen und der Wasserbehälter sind ebenfalls 
auf der Katze angebracht, während der Dampf- 
Accumulator zur Ausgleichung des Gewichts des 
Transportgefäfses dient. Der Maschinist steht 
direct über letzterem und geht ebenfalls mit 
durch die Entladeöffuuug. Das Transportgefäfs 
kann in jeder Richtung um seine verticale Achse 
gedreht werden und man ist so imstande, auch 
das Erz, welches zwischen den einzelnen Oeff- 
nungen liegt, zu erreichen. Auf diese W eise 
soll nur sein- wenig Material mit der Hand ge
schaufelt werden.

Die grofsen Dampfer, welche von den Häfen 
der unteren Seen zurückgehen, nehmen entweder 
W asser-Ballast oder aber Kohlen als Ladung.
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Fiirar 12 und 13. Hulettscher Erzuralader.



20 Stahl und Eisen. Die neueren Erz- und Kohlen verlade - Vorrichtungen u. s. w. 1. Januar 1901.

Figur 14.

Erste A rt von Eiscnbàhu- 
wagen-Entlademasehinen. 
The McMyler Mfg. Co.

Um diese zu verfrachten, sind 
ebenfalls mächtige Maschinen 
im Gebrauch, stark genug, einen 
Eisenbahnwagen von 17 '/2 t 
Eigengewicht und 40 t Ladung 
zu heben und später zu kippen, 
und zwar arbeiten diese Vor
richtungen mit einer solchen 
Geschwindigkeit, dafs 30 W a
gen in einer Stunde entladen 
werden können. Figur 14 zeigt 
eine Maschine dieser Art, wie 
sie zuerst au den Seen ge
braucht wurden. Mit dieser wird 
der ganze Wagen so hoch ge
hoben, dafs er durch die Rinne 
in das Schiff entladen werden 
kann. Die Maschine arbeitet 
so schnell, dafs sehr oft die 
Wagenrangirer nicht gleichen 
Schritt halten können. Eine 
verbesserte Art von Entlade
maschinen ist die in Fig. 15 und 
16 dargestellte. Wie ersicht
lich, wird die Kohle zuerst in 
eine Art Pfanne entleert, welche 
dann hoch genug gehoben wird, 
um die Kohlen durch eine Rinne 
in das Boot zu entladen. I)a 
die Rinne ebenfalls beweglich

F igur 15.

Neueste A rt von Eisenbahnwagen 
Entlademaschincn auf den Dock 

der Pittsburgh and Conneaut 
Dock Co.

The Me Mvler Mfg. Co.
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ist und in verschiedene Lagen gebracht werden 
kann, ist ein späteres Ebenen der Ladung nicht 
mein- nöthig. Diese Vorrichtung ist sehr an
gebracht für weiche, fossile Kohle, da durch 
den nicht zu hohen Fall ein Zerstückeln ver
mieden wird; dabei können in regulärem Betriebe 
aber immerhin ungefähr 1000 t i. d. Stunde ver
laden werden.

In den Figuren 17 und 18 ist noch eine 
andere Art einer schnell arbeitenden und leicht

Material die Taschen der Vorrathsthünne nnd die 
zu be- und entladenden Wagen aufnehmen können.

Die Schnelligkeit des Ein- und Ausladens 
der Erzladungen aus den grofsen Dampfern der 
amerikanischen Seen ist, wie gesagt, dadurch 
gefördert, worden, dafs sowohl die Entlade
maschinen als auch die Einrichtung der Dampfer 
einander angepasst worden sind. Für die 
Schnelligkeit, die dadurch erlangt wurde, ist 
wohl nichts bezeichnender als die Thatsache,

Figur IG. Neueste A rt von Eisenbtihmvagen-Entlademaschinen. The McMyler Mfg. Co., Cleveland, Ohio.

zu handhabenden Belademaschine dargestellt. Der 
Wagen wird durch eine Locomotive in den 
Wipper gestofsen und letzterer durch oinen 
einfachen Dampfcylinder mit langem Kolbenhub 
gedreht. Die Maschine eignet sich besonders 
für. solche Plätze, an denen das Ufer des Flusses 
sehr hoch ist, und der Fall der Kohle ein sehr 
beträchtlicher sein würde. Bei fast allen Ent
ladevorrichtungen hängt die Schnelligkeit des 
Arbeitens zum gröfsten Theil von der Einrichtung 
des Rangirsystems ab , sowie davon, wieviel

dal's knapp zehn Tage erforderlich sind, um das 
Erz aus den Gruben am Superior-See bis in 
die Hüttenwerke in Pittsburg zu bringen. 
Dabei giebt die Dockeinrichtung gleichzeitig eine 
Idee von der Grundlage der amerikanischen Ge
schäftsmethode „special tools for special works“. 
Ueberhaupt ist die gesammte Dockeinrichtung 
eine der grofsen „Maschinen“, welche es er
möglichen, Eisen und Stahl in den Vereinigten 
Staaten billiger herzustellen als an irgend einem 
ändern Platz in der Welt.
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Figur 17. ¿Excelsior“, Eisenbahmvagen-Entladeinaschinen. The Excelsior Iron Works Co., Cleveland, Ohio.

F igur 18. „Excelsior“, Eisenbahnwagen-Entlademascliinen. The Excelsior Iron W orks Co., Cleveland, Ohio.
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Anschweifsen schadhafter oder abgenutzter Werkstücke, 
wie Walzenzapfen und dergleichen,

m it  Hülfe des a lum inotherm ischen  Verfahrens von Dr. H a n s  G o l d s c h m i d t ,  Essen-Rnhr.

•Das Princip des Verfahrens ist dem bisher 
üblichen ähnlich. Anstatt aber die Schweifsfläche 
nach voran gegangener Vorwärmung auf Rothgluth 
und Einbauung mit entsprechender Form durch 
längeres Ueberspiilen mit Graugufs aufzuweichen, 
geschieht das Aufweichen durch Aufgiefsen einer 
dünnen Schicht von Thcrmitstahl, und danacli wird 
die Form, wie üblich, mit Siemens-Martin-Flufs-

eisen, gegebenenfalls auch Tiegelgufsstahl, gefüllt, j 
Während man nach dem alten! Verfahren Grau- ; 
gufs zur Hand haben und dafür Sorge tragen j 
raufs, dafs die erhebliche Menge Graugufs, 
die zum Verschweifsen nothwendig ist, in ge
eignete Behälter abfliefsen kann, fällen bei 
diesem Verfahren alle diese umständlichen Vor
bereitungen weg..

Vor allem aber wird bei diesem alumino- 
thermisclien Verfahren eine v ö l l i g  g l  e i c h - 
m ä f s i g ' e ,  s e h r  h o h e  A n w ä r m u n g  d e r  
S c h w e i f s f l ä c h e . :  sicher erzielt,1 wodurch ein 
G e l i n g e n  der  A n s c h w e i f s u n g e n  bezw. Auf- 
giefsungen völlig g e w ä h r l e i s t e t  wird.

B e i s p i e l .  Bei einer W alze aus Siemens- 
Martin-Flufseisen ist. ein Theil des Kuppelzapfens 
(Kleeblatts) abgebrochen. Der Zapfen wird bis in 
den Lagerzapfen abgeschnitten (siehe obige Figur), 
daun wird die W alze senkrecht in die Grube 
gesetzt, so dafs die Schweifsfläche genau liori-

zontal liegt, ln  gewohnter W eise wird der 
Zapfen in abnehmbaren Hingen frisch eingeformt 
und ein genügend grofser Giefstrichter vorgesehen. 
Bei der Einformung des Zapfens giebt man etwa 
10 bis 15 mm an lichtem Mafs zu, um den 
Zapfen hach dem Gufs sauber bearbeiten zu 
können, desgleichen ist es rathsam, die Form 
nicht ih gleicher Höhe der Schweifsfläche anzu

setzen, sondern etwa 10 bis 15 
mm tiefer (siehe Figur). Der 
aufgegossene Thermitstahl löst 
dann mit Sicherheit durch das 
Abfliefsen in die so entstandene 
Rinne alle Punkte der Peri
pherie des Zapfens auf, wodurch 
eine sichere Schweifsung erzielt 
wird. Die Formringe müssen 
wie die Formen des Stahlfaęon- 
gusses im Trockenofen gut ge
trocknet werden.

Nach diesen Vorbereitungen 
wird um den Walzenzapfen 
ein Kokskorb gesetzt und der 
Zapfen auf Rothgluth ange- 
wilrmt. Die hierzu erforder
liche Zeit, richtet sicli nach dem 
Durchmesser des Zapfens. Bei 
einem Zapfen von 500 mm 
Durchmesser dauert z. B. das 
Vorwärmen etwa 10 Stunden. 
Etwa eine Viertelstunde vor 
dem Abstich der Martincharge 

wird der Kokskorb entfernt, die Koksstiicke in 
der Grube mit Erde abgedeckt und die Form 
angesetzt. Ein gutes Dichten des unteren Ringes 
wird durch trockenen Silbersand bewirkt. Die 
Ringe werden durcli Klammern und, Keile fest auf
einandergefügt. Da die Bereitung des Thermit
stahls nur wenige Minuten in Anspruch nimmt, 
wartet man, bis der Abstich des Martinofens 

j beendet ist.
Bei einem Zapfen von etwa 500 mm Durch

messer bedient man sich zur Herstellung des 
| Thermitstahls dreier Specialtiegel Nr. 5 , in 
i denen je  25 bis 30 kg Thermit zur Reaction 

gebracht werden können, und sorgt, dafs von 
jedem Tiegel in einen besonderen trockenen 
Behälter die Schlacke (der Corund) abgegossen 
werden kann. Für das Anschweifsen eines sol
chen Zapfens genügen 70 kg Thermit („Marke 
schwarz“) völlig. Die Bereitung des Thermit
stahls ist in dieser Zeitschrift. Jahrgang 1900 Nr. 11
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{Verfahren zum Ausbessern von Schmiede- und 
Stahlfagongiifsstiickon) genau beschrieben. Es mag 
besonders hervorgehoben werden, dafs das Ab- 
giefsen der Schlacke (etwa 3/4 des Tiegelinlialts) 
sorgfältig geschehen mufs; die letzten Sclilacken- 
theile sind mit einem Eisenstabe bei schräg ge
legtem Tiegel abzuziehen; hei nur einiger Auf
merksamkeit ist dabei ein Fehler nicht zu machen.

Um ein ruhig iiiefsendes Eisen zu erhalten, 
ist ein Manganzusatz sehr zu empfehlen. Zu 
dem Zwecke wird unmittelbar, nachdem die 
letzten Schlackentlieile aus dem Tiegel abgezogen 
sind, auf das hocherhitzte Eisen etwas sogenanntes 
Mangantliermit aufgestreut. Es geschieht dies 
am besten mit Hülfe eines Löffels oder einer 
Schiippe, die an einem langen Stiel befestigt ist. 
Die sich dabei noch bildende Schlacke kann 
beim Ausgiefsen znrückgehalten werden. Auf 
das Kilogramm Thermit werden etwa 10 bis

20 g Mangantliermit verwendet. Das Zugeben 
desselben mufs möglichst ohne nennenswerthen 
Zeitverlust geschehen, um einem Wärmeverlust 
vorzubeugen.

Während des Abgiefsens der Schlacke, wozu 
für jeden Tiegel 3 Mann, im ganzen also 9 Mann, 
während dieser wenigen Minuten vorhanden sein 
müssen, steht die Krahnpfanne mit Flufsstahl in 
nächster Nähe zur Bereitschaft. Der Thermit
stahl wird aus den 3 Tiegeln auf den ab
geschnittenen Walzenzapfen gegossen und gleich 
darauf die Form mit möglichst heifsem Flulseisen 
gefüllt. Ein richtiges Anstellen der Arbeiter, 
so dafs ein unnöthiges Ueberhasten nicht ein- 
treten kann, und die nöthige Organisation bei 
den Vorbereitungen erleichtert die Arbeit sehr.

Das Verfahren hat sicli in der Praxis gut 
bewährt; von einem Mifslingen ist nichts bekannt 
geworden.

Mittheilimgeii aus dem Eisenhiittenlaboratorium.

Anwendung mikrochemischer Methoden bei der 
metallurgischen Analyse.

D er N utzen m ikrochem ischer M ethoden fü r 
chom ische U ntersuchungen  im  L aboratorium  w ird 
noch zu seh r u n te rsch ä tz t, unzw eifelhaft aber w ird 
das M ikroskop im  chem ischen L aboratorium  noch 
oino w ichtige Rolle sp ielen . E in  u n g en an n te r V er
fasser s te llt im  „Colliery G uard ian“ * die h a u p t
säch lichsten  m ikrochem ischen R eactionen zusam 
m en, die bei der U n tersuchung  von S tah l und 
E isen in B e trach t kom m en. Es d ü rf te  n ich t unnü tz  
sein, die H aup tsachen  h ie r w iederzugeben, wenn 
w ir in  D eutschland auch  besondere L ehrbücher 
ü ber d iesen  Zweig der A nalyse besitzen. W as das 
M ikroskop betrifft, so is t am  besten  ein solches m it 
einem  O bjectiv von langer B rennw eite  und  m it 
einem  starken  O cular zu w äh len , dasselbe sollte 
m it M ikrom eter-Scala im  O cular und  m it e iner D reh 
v o rrich tung  zu r W inkelm essung  yon K rysta llen  
versehen sein . W ir w ählen zunächst als m ehr 
qu a lita tiv e  P robe die P rü fu n g  des E isens au f  die 
G egenw art von gebundenem  oder g raph itischem  
K o h l e n s t o f f .  B rin g t m an einen  T ropfen S alpeter
säu re  au f ein  Stück Schm iedeisen oder S tah l, so 
en ts teh t e in  schw arzer Fleck, w elcher auf Puddel- 
e isen  streifig  oder gesprenkelt, au f Bessem er- oder 
S iem ens-M artin-S tahl g leichförm ig is t, R oheisen 
w ird  von der Säure angegriffen, aber es w ird 
n ich t schw arz. E ine grofse Menge gebundener

* „Colliery G uard ian“ 1900, 80, 267.

K ohlenstoff sch ü tz t also das E isen vor dem  S äu re
angriff. Die m ikroskopische P rü fu n g  des Fleckes 
g ieb t v ie lle ich t A nhaltspunk te  fü r eine q u a n tita tiv e  
Schätzung des gebundenen  K ohlenstoffs. Beim  
V orhandensein  von g raph itischem  K ohlenstoff ätzl 
m an  m it Salzsäure, der G rap h it e rsch e in t frei, 
m it g rau e r F arbe  und M etallglanz. Im  g rau en  
R oheisen ersche in t e r in gekrüm m ten  Schüppchen, 
im  Gufs als ganz k leine Fleckchen. N ur F e rro 
silicium  könn te  d am it verw echselt w erden, u n te r 
scheidet sich aber durch seine H ärte . Z u r E r
kennung von S i l i c i u m  im  E isen löst m an in 
Salpetersäure, verdam pft m it Schw efelsäure fast 
zur T rockne (in P latin ), g ieb t F luoram m on hinzu, 
bedeckt m it einem  durcli W asser geküh lten  P la tin 
deckel, fü h r t die gebildete K ieselfluorw asserstoff
säu re  m it Kochsalz in  K iese lfluo rnatrium  über, 
w elches u n te r  dem  M ikroskop in  sechsseitigen  
P lä ttch en  oder S ternen , oder in  sechsstrah ligen  
R osetten  ersche in t (F igur 1). Es lassen  sich so 
noch 0,00005 m g Silicium  nachw eisen. E m pfind
licher noch, näm lich  au f  0,000004 mg, is t folgende 
P robe: D ie Salpetersäure L ösung w ird  m it Am m o- 
n ium m olybdat und  A m m onium carbonat behandelt 
(bei G egenw art von P hospho r absetzen gelassen 
und  abgegossen); bei gröfseren S ilicium m engen 
scheiden sich gelbe K örner von A m m onium silico- 
m olybdat ab, im  ändern  P alle se tz t m an  R ub id ium 
chlorid  zu, w odurch sich das betreffende R u b id iu m 
salz abscheidet. — D er m ikrochem ische N achweis 
von P h o s p h o r  b e ru h t a u f  der B ildung  von 
A m m onium phosphorm olybdat bei gew öhnlicher
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T em pera tu r. Im  ebmrn Lösung lassen  sich noch 
0,000015 m g nachw eisen. S törungen  können durch  
W olfram  und  M olybdän e in tre ten . D ie E infach
he it des P hosphornachw eises g iebt v ie lle ich t eino 
nü tz lich e  P rü fu n g sm eth o d e  fü r den G ang der E n t
phosphorung  bei den basischen Stahl-Processen. 
D er N achw eis von S c h w e f e l  b e ru h t au f  der voll
ständigen  O xydation des Schw efels durch  B rom 
salzsäure und  nachheriges V erdam pfen m it S al
pete rsäu re . B aryum su lfa t is t zum  m ikrochem ischen 
Nachweis n ich t zu b rauchen , dagegen g ieb t Calcium-

F ig u r  1. S ilic iu m . F ig u r  2 . S c h w e fe l.

su lfat wohl cha rak te ris tisch e  K rysta lle , die bei 
lOOfacher V e rg rö ß e ru n g  le ich t zu erkennen  sind. 
Man v e rse tz t die v erdam pfte  sa lpe te rsau re  L ösung 
m it C alcium acetat. F ig u r 2 zeigt die Form  der 
G ipskrystalle . Boi S puren  von Schw efel fä llt m an 
m it B leiacetat, m ufs aber dann 300fache Ver- 
g röfserung anw enden . Die G renze des N achweises 
liegt bei 0,000006 mg. — M a n g a n  läfst sich leicht 
im S tah l e rm itte ln , w enn m an in  S alpetersäu re  
löst, verdam pft, m it Soda am  P la tin d ra h t schm ilzt, 
wobei die g rü n e  M ansunschm elze en ts teh t. F ü r

F ig u r  3 . M a n g an . F ig u r  C hrom .

die m ikrochem ische R eaction  e rh itz t m an  die 
sa lp e te rsau re  L ösung m it K alium clilo rat, löst den 
N idderschlag in  Salzsäure, n e u tra lis ir t  m it A m m o
niak und  fä llt m it O xalsäure. M anganoxalat zeigt 
seh r ch arak te ris tisch e  stern fö rm ige  B ündel von 
Nadeln (F igur 3). — C h r o m  im  S tah l läfst sich 
au f m eh rere  A rten  m ikrochem isch nachw eison. 
Man o x y d irt d ie P robe  theihveise  m it S a lpe te r
säure, schm ilzt a u f  P la tin  m it Soda und  Salpeter, 
laugt m it W asser, säu e rt m it E ss ig -u n d  Schw efel
säure an  und fä llt m it S ilbern itra t. S ilbersu lfat 
und S ilberch rom at k ry s ta llis iren  in  langen ortho- 
rhom bischen K rysta llen , die m eh r oder w eniger

orangero th  gestre if t sind. Man kann  au f  diese 
W eise noch 0,000025 m g in  1 cbm m  L ösung nach- 
woisen. E m pfind licher is t  die P robe, w enn m an 
das M etall in  S alpe te rsäu re  löst, m it K alium ch lo ra t 
behandelt un d  kocht, dann  B leiacetat zusetzt, kocht, 
das en ts tandene B le ich rom at w äscht und  durch  eine 
Spur A etzkali in  basisches C hrom at ü berfüh rt. 
F ig u r 4 g ieb t die Form  der C hrom atk rysta lle  
w ieder. — W o l f r a m  läfst sich au f  gew öhnlichem  
W ege n ich t in  w eniger als 12 S tunden  bestim m en, 
m ikrochem isch läfst sich der Nachweis schneller

erbringen . Man löst den S tah l in  S alpetersäure, 
fä llt die W olfram säure  m it N a trium phospha t und 
etw as A m m oniak, w äscht das A m m onium phosphor- 
w olfram at, se tz t etw as A etzkali und  T hallium - 
n itra t  h inzu, wobei die charak te ris tischen  K rysta lle  
des T hallium w olfram ates en ts teh en  (F igur 5). Die 
E m pfind lickeit is t 0,00008 m g W olfram . — Z ur 
E rm ittlu n g  des N i c k e l s  oder K o b a l t s  löst m an 
in  Salpetersäu re , verdam pft, n im m t m it v e rd ü n n te r 
E ssigsäure auf, se tz t N atrium aceta t, K a liu m n itrit 
und  B leiacetat zu, wobei die K rysta lle  e ines Kal ium-

Blei - Nickel -N itrite s  K üPbN i(N (>i)o zum  V or
schein kom m en (F igur 6). W a r K obalt zugegen, 
so fä llt schon durch  Z usatz  von K a liu m n itr it allein 
das K a liu m k o b a ltn itrit in gelben W ürfe ln  oder 
O ctaedern (F igur 7). D ie E m pfind lichkeit fü r 
K obalt is t n u r  0,0001 m g , fü r N ickel aber 
0,000008 mg. —■ K u p f e r  w ird  in  ganz ähn licher 
W eise naehgew iesen. D ie sa lp e te rsau re  S tah l
lösung w ird  verdam pft, m it E ssigsäure aufgenom 
m en, N atrium - und  B le iaceta t und  S a lpe te r zu 
gesetzt, die Lösung eingeengt. Es scheiden sich 
schw arze, w ürfelige K ry sta lle  von d e r Form el 
K2 Cu Pb  (NOs) c aus (F igu r 8). D ie E m pfindlich-
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keit de r R eaciion ist 0,00003 m g K upfer. Diese 
m ikrochem ischen P roben  können bei ein iger 
U ebung u n d  w eiterer A usarbeitung  in  verschie
denen Zweigen der m eta llu rg ischen  Chem ie m it 
V ortheil A nw endung linden, w enn sie auch vor
läufig e rs t noch m ehr fü r q u a lita tiv e  als fü r q u an 
tita tiv e  Zwecke verw endbar sind.

Erz-Zerreiber für das Laboratorium.

Me K e n n u  h a t den in beis tehender A bbildung 
w iedergegebenen E rz-Z erreiber constru irt, w elcher 
nam entlich  in  Eisen- und S tah llabora to rien  Ver
w endung finden soll, um  schnell E rzproben in 
staubfe ines P u lv e r zu verw andeln  an  S telle  dos 
m ühsam en Z erreibens im  A chatm örser m it der 
H and. D er von Mc K o n n a  erfundene A ppara t*  
a h m t die B ew egung der H and  genau  nach. D er 
A chatm örser w ird au f e iner ro tirenden  Scheibe 
von 4 S chrauben  festgehalten . D er A chatpistill 
is t  u n te r  einem  gew issen W inkel an der ro tire n 
den Achse befestig t. P is till und  R eibschale drehen 
sich in  derselben R ichtung, das P is till m acht aber 
200 U m drehungen  in  der M inute, w ährend sich die 
Reibschale n u r  langsam  d reh t. E ine F eder am 
obersten  Ende des v e rlängerten  P is tills  gesta tte t, 
den D ruck nach W unsch  zu regu liren  oder das 
P is till ganz auszuhebon. In  der Reibschale sorgt

noch eine K ra tzv o rrich tu n g  dafür, dafs das P u lver 
im m er w ieder in  die M itte der Schale kom m t. 
Die E inzelheiten  der C onstruction  sind le ich t aus 
der F igu r ersich tlich . Auch h a rte  E rze w erden

* „Eng. and Min. Jo u rn .“ 19U0, 70, 462.

schnell fein zerrieben. D er K raftv .erbraueh des 
A pparates b e träg t u n te r 1/s PS . (Die Mc K enna 
B ro thers B rass Company, L im ited , P ittsb u rg , s te llt 
den A ppara t her.)

Versuche mit einem neuen Werkzeugstahl,
hergestellt

von der  Fi rm a G e b r ü d e r  B ö h l e r  & C o . ,  Actiengesellschaft in Wien-Berl in .

Von F. Heifsig,
Ingenieur der Maschinenfabrik Andritz, Actiengesellschaft in Andritz bei Graz.

Gleichzeitig mit den Bestrebungen der B e t h 
l e he m S t e e l  Co.* in Pennsylvanien, die auf der 
Weltausstellung in Paris -Viucennes die Leistungen 
ihres neuen Stahles vorführte, war die bekannte 
Stahlfirma Gebr.  B ö h l e r  & Co.,  Actiengescll- 
scluift, thätig, einen Werkzeugstahl zu erzeugen, 
der in besonders hohem Grade geeignet wäre, den 
Schnellbetrieb bei der Metallbearbeitung und ins
besondere in Maschinenbauwerkstätten und Eisen
hüttenwerken, welche grofse Maschinenbestand- 
theilo herzustellen haben, herbeizuführen. — Nun 
ist es auch Hrn. k. k. Bergrath F r i d o l i n  R e i s e r ,  
Director dieser Firma, gelungen, einen derartigen 
Stahl zu schaffen. Die nun folgenden Berichte 
sprechen eine für den Fachmann beredte Sprache. 
Nachdem der oben erwähnte Stahl —  Marke

* Vergl. Seite 37 dieser Nummer.

„Böhler-Rapid“ — innerhalb der eigenen Werk
stätten der Firma Böhler in Kapfenberg und 
Ratibor erprobt worden war, wurde an die 
Maschinenfabrik Andritz, Actiengesellschaft in 
Andritz bei Graz, das Anstichen gestellt, auf 
ihren starken Werkzeugmaschinen unter genauer 
Aufschreibung der Resultate, eingehende Ver
suche zu veranstalten.

Die Versuche wurden thatsächlich am 5. und 
13. November 1000 in den Werkstätten der 
Andritzer Maschinenbauanstalt ausgeführt und 
wurde ich von der Direction mit der Durch
führung derselben betraut. Dieselben hatten, 
wie bereits theihveise angedeutet, den Zweck, 
„die Wirkungsweise des neuen von der Firma 
Gebr. Böhler & Co. A.-G., in Wien erfundenen 
Werkzeugstahles bei hoher Schnittgeschwindig
keit, grofsem Vorschübe des Drehbanksupportes
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pro Umdrehung und vollstän
diger Trockenarbeit, bei Be
arbeitung von Gulseisen, 
Stahlgufs und Flufseisen fest
zustellen und die sieh für 
den Werkstättenbetrieb dar
aus ergebenden Vortheile 
gegenüber den gegenwärtig 
im Betriebe gebräuchlichen, 
guten Werkzeugstählen ken
nen zu lernen.“

Nachdem auf diese W eise 
die Gesichtspunkte, nach 
welchen die Versuche zu 
erfolgen hatten, festgelegt 
waren, wurde mit denselben 
begonnen und zwar am 5. No
vember um 10 Uhr Vor
mittags und bis 5 Uhr Nach
mittags fortgesetzt. Am 13. 
November erfolgten dieselben 
von Obis 12 Uhr Mittags. 
Verwendet wurden am ersten 
Versuchstage drei, am zwei
ten nur ein Drehmesser, 
welche die Firma Böhler 
selbst hergestellt hatte und 
die sie an den Versuchstagen 
durch ihren Härtemeister 
übersandte. Die Versuche 
nahmen folgenden Verlauf:

1. Versuche auf Gurseisen.

Als Versuchsmaschine dien
te eine kräftig gebaute Leit
spindeldrehbank mit 1100  
mm Spitzenhöhe und als Ver
suchsgegenstand eine 354  
mm starke Gufseisenwelle. 
Die Tourenzahl wurde nach 
jedesmaliger Unterbrechung 
durch einen Tourenzähl
apparat gemessen und die 
minütliche Schnittgeschwin
digkeit bestimmt, nachdem 
zuvor der Support auf den 
gewünschten Vorschub ein
gestellt worden war. Um die 
für die hohen Geschwindig
keiten erforderlichen Touren 
zu erhalten, und mit dem 
Spindelstockvorgelege ar
beiten zu können, wurde 
eine Riemenscheibe von der 
entsprechenden Gröfse zum 
Deckenvorgelege gesetzt. 
Die Drehspäne wurden sorg
fältig aufgefangen und jedes
mal gewogen. Nach jeder 
Unterbrechung wurden Ge-
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schw indigkeit, Spantiefe, V orschub genau n o tirt, 
und sind die einzelnen V ersuchsresu lta te  aus 
vorstehenden  T abellen  ersich tlich . Um ein 
vollkom m en k lares B ild  über die A usdauer des 
S tah les  zu besitzen , w ühlte ich verschiedene Com- 
binationen  von G eschw indigkeiten, V orschub des 
S upports und Spandicke, w eshalb die einzelnen 
V ersuchszeiten  ab g ek ü rz t erscheinen und m eisten- 
th e ils  m it ungeschliffenem D rehw erkzeuge w eite r 
g ea rb e ite t w urde. D er e rs te  Span von 3 mm 
Dicke und 1,5 mm V orschub des Supports pro 
U m drehung bestand  aus der ziem lich s ta rk  san 
d igen G ufshaut der oben erw ähn ten  G ufseisenw elle, 
und a rb e ite te  das M esser bei einer S ch n itt
geschw indigkeit von 13 ,4  m  in der M inute 
w ährend  21 M inuten tadellos. V ergleichsw eise 
liefs ich ein D rehm esser aus M ushetstalil in den 
M esserkopf einspannen, das u n te r genau  denselben 
A rbeitsverhältn issen  nach einer einzigen Um
drehung  vollständ ig  unbrauchbar gew orden w ar.

D as D rehm esser N r. 3 w urde frisch ge
schliffen , der Support au f 2 mm V orschub pro 
U m drehung eingeste llt und ein 8 mm tie fe r Span 
genom m en bei derselben G eschw indigkeit, wobei 
in 4 M inuten 4,7 kg  lieifse D rehspäne abge
d re h t w urden. W ie die T abelle  ze ig t, a rb e ite te  
das M esser N r. 3 1 S tunde und 9,5 M inuten bei 
G eschw indigkeiten  bis zu 14 in bei Spandicken 
von 7, 5 ,5 , 2 ,5 , 1,5 mm, bei V orschüben des 
Supports von 2,5 bis 1,7 mm pro  U m drehung, 
ohne geschliffen zu w erden. D as G ew icht der 
w äh ren d  der ganzen  V ersuchszeit au f Gufseisen 
a b g ea rb e ite teu  Späne b e tru g  in den 134 ,5  Mi
nuten  73 kg, also 0,61 kg  in der M inute.

2. Versuche auf Stahlgufs.
B earb e ite t w urde ein etw a 7000  kg  schw erer 

S tah lgufsham m erbär von 780  mm D urchm esser, der 
zufo lge der chem ischen A nalyse der D rehspäne 
K ohlenstoff, Silicium und M angau in folgonden 
M engen en th ie lt:

C . . . .  0,43 %
Si . . . .  0,18 ,,
Mg . . .  . 0,95 „

Info lge der G röfse des A rbeitsstückes konnte 
d ie  G eschw indigkeit n ich t über 3 m i. d. M inute 
und die Spantiefe über 4 mm g este ig e rt w erden, 
a b e r  das W erkzeug  a rb e ite te  1 S tunde und 
5 4  M inu ten , also fa s t zw ei S tu n d en , ohne die 
g e rin g ste  V erle tzung  zu zeigen. E ine besonders 
h a r te  S te lle , die M ushetstalil g a r  n ich t angriff, 
w urde  ebenso le ich t w ie der übrige T heil genommen.

3. Versuche auf Flufseisen.

A uf F lufseisen  le iste te  der neue W erk zeu g 
s ta h l das G ro fsartig ste . E s w urden bei voll
s tä n d ig e r  T rockenarbeit S chn ittgeschw indigkeiten  
b is  48 m i. d. M inute bei einem  V orschübe des 
S uppo rts von 3 mm f. d. U m drehung e rre ich t,

w ährend  man geg en w ärtig  im allgem einen 7 m 
U m fangsgeschw indigkeit und 0 ,6  mm V orschub 
des Supports im M aximum e rre ich t. D abei 
w urde das W erk zeu g  w ährend  der 47 ,5  M inuten 
langen V ersuchsarbeit (die Z w ischenpausen bei 
den U nterbrechungen  abgerechnet) n u r einm al 
nachgeschliffen, sonst im mer ungeschliffen fo r t
gese tz t. Infolge der hohen T em pera tu r, die sich 
bei der grofsen R e ibungsarbe it, w elche bei der 
hohen S chn ittgeschw ind igkeit und dem grofsen 
V orschübe a u f t r i t t ,  bis zu r ganz m atten  R otli- 
g lu th  ste ig e rte , ze ig te  das W erkzeug  eine b lau 
gelbe A ulauffarbe.

D urch genaue B eobachtung m achte ich bei 
B earbe itung  von F lu fse isen  die W ahrnehm ung , 
dafs , wenn der V ersuch p lö tzlich  un terbrochen  
w urde, der le tz te  Span m it dem M esser zusam m en- 
geschw eifst w ar, wras durch die hohe T em pera tu r 
und den grofsen D ruck  e rk lä rlich  is t. Die 
Späne se lb st w aren g lühend lieifs und zeig ten  
die schönsten b lau -ro th  bis gelben A nlauffarben .

In te re ssan t an dem S tah le  is t die T liatsaclie , 
dafs e r  w eicher a ls  a lle  anderen  W erkzeugstüh le  
is t und sich m it der F eile  le ich t b earbeiten  lä fs t.

N ach den vorstehenden E rläu te ru n g en  is t 
das E rgebnifs der V ersuche dah in  zusam m en
zufassen, dafs der neue von der F irm a  G ebrüder 
B öhler & Cie. A. - G. in W ien  h e rg e s te llte  
W erkzeuggu fsstah l „R ap id“ bei e iner S c h n itt
geschw indigkeit von 14 m au f G ufseisen, 46 bis 
48  m bei 3 mm V orschub des Supports f. d. Um
drehung und 3 mm Spantiefe bei v o lls tänd iger 
T rockenarbe it au f  F lufseisen  tadellos func tion irte  
und w ährend der le tz te ren  47 ,5  M inuten dauern 
den V ersuche au f F lufseisen  n u r einm al nach- 
gescliliffen zu w erden b rauch te . D as G ewicht 
der abgedreh ten  Späne f. d. M inute b e tru g  bei 
B earbeitung  von Gufseisen 0 ,61  kg  und bei B e
a rbe itung  von F lufseisen  1,13 kg . E s  w u r d e n  
d a h e r  d u r c h s c h n i t t l i c h  b e s s e r e  R e s u l t a t e  
e r z i e l t ,  a l s  s i e  d ie  B e th l e h e m  S t e e l  C ie . 
e r r e i c h t ,  die in ih ren  B eschreibungen  eine 

! M axim algeschw indigkeit von 4 5 ,7  m (1 5 0 ')  bei 
einem V orschübe des Supports von 1,6 mm 
(*/io " )  und e iner Spantiefe  von 4 ,8  mm 
(3/11; ") ang ieb t und 1 ,04  k g  D rehspäne in  der 
M inute abarbeite te .

D iese aufserordentlich  hohen W e r th e , die, 
w enn sie sich auch n ich t in ihrem  vollen  Um
fange au f  den p rak tischen  W erk s tä tten b e tr ieb  
üb e rtrag en  la s se n , da e inerseits die genaue Di- 
m ensionirung der zu bearbeitenden  T heile , an d e re r
seits die C onstruction der bestehenden  W erk zeu g 
m aschinen eine so grofse G eschw indigkeit oft 
n ich t v e r trä g t, bedeuten u ngefäh r einen 6 fachen 
A rbeitsgew inn. Man w ird  aber im m erhin die 
L eistungsfäh igkeit e iner D rehere i zum  m indesten 
um 3 0 0 °/o s te igern  k ö n n en , wenn die W e rk 
zeugm aschinen und T ransm issionen en tsp rechend  
s tä rk e r  w erden.
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Bericht über in- und ausländische Patente.

Deutsche Reichspatente.

KI. 49, N r. 111 SSO, vom 26. October 1899. P a u l 
H a n z e r  in  P e t i t  I v r y  un d  J e a n  C h e v a lie r  in  
Iv r y  P o r t  (Seine, Frankreich). Stangen-Fallhammer.

Der Hammerstiel b besteht aus einem Brett von 
hartem H ob, welches sicli zwischen zwei Paar Rollen 

d  c und h i  führt. Die Rollen d  und h 
besitzen feste Lager und sind durch eine 
endlose Kette y  miteinander verbunden, 
um die Drehung der oberen auf die untere 
zu übertragen. Die Rollen e und i  sind 
auf A rm en/- und,/angeordnet, die um die 
Achsen g  und l drehbar und durch eine 
Stange o miteinander gelenkig verbunden 
sind. Eine Feder r  h ä lt die Rollen e 
und * in angehobener Stellung, in der sie 
den Hammerstiel b nicht berühren. Durch 
Niederdrücken des Handhebels t können 
sie jedoch so stark gegen den Hammer
stiel geprefst werden, dafs dieser von den 
stetig umlaufenden Rollen d  und h hoch- 
gehoben wird. Durch kurzes Lüften des 
Hebels t erfolgt das Niederfallen des 
Hammers a.

Kl. 49, N r. 112563, vom 28, Juli 1899. E r n s t  
B a c h m a n n  in  AVien. Itichtmaschinc für Wellen.

Der Balken a besitzt in seiner Mitte einen 
hydraulischen Kolben b mit Prcfshaupt c, in dessen

Einschnitt die zu ricli- 
„ tende Weile d  eingelegt 

wird, während auf der 
I Unterseite des Balkens 

a zwei prismatische 
Führungen l für die 
Schlitten m vorgesehen 
sind. Die Schlitten in 
tragen beiderseits Ge- 
windespindeln »/, auf 
denen sich die durch 
Flügelmuttern o ein
stellbaren Widerlager/) 
befinden. Nach Ein

spannen des Werk
stückes d  wird das 

Richten desselben 
durch Drehen des auf 

der Spindel i  sitzenden Handrades k  bewirkt, wodurch 
der Kolben g vorgeschoben nnd sein Druck durch die 
Flüssigkeit auf den hydraulischen Kolben b über
tragen wird.

Kl. 49, N r. 112616, vom 8. Mai 1898. E m il
A:o g e l in  H a m b u rg . Verfahren zu r  Herstellung von 
Hohlkörpern.

Eine erhitzte Metallplatte wird durch einen Dorn, 
der die P latte auch nach Beendigung der Umformung 
nur mit seinem Kopf, nicht aber mit seinem Mantel 
berührt, also freie Materialbewegung gestattet, in einer 
oder mehreren Stufen durch Matrizen zur Napfform 
gedrückt.

Das Material erleidet, bei dieser Bearbeitung keine 
Dehnung oder Zerrung, sondern es wird im Gegentheil 
seitlich zusammengedrückt und verdichtet. Das Vor- 
product wird dann in bekannter AAreise zwischen Dornen 
und Matrizen, welche zwischen sich das Kaliher bilden, 
fertig geformt nnd ausgezogen.

Kl. 491, N r. 1130S3, vom 24. Juni 1899. A. Ar o fs  
sen . in  S a r s te d t .  Verfahren zum  Verdichten der 
Innenfläche von gußeisernen Töpfen und Kesseln.

Die poröse Innenfläche der gufseisernen Töpfe 
oder Kessel wird mit Schmirgel blank gerieben und 
dann mittels Hämmer, die entweder von Hand oder 
mechanisch betrieben w erden, so lange geklopft, bis 
eine dichte und polirte Oberfläche erzielt worden ist. 
Hierdurch wird beim späteren Gebrauch der Töpfe ein 
Eindringen von Speisen oder dergleichen in das Gufs
eisen unmöglich gemacht, so dafs eine Einaillirung des 
Topfinnern nicht mehr erforderlich ist.

KI. 49, N r. 112311, vom 28. F e
bruar 1899. H an s  S c h im m e lb u se h  
in  W ien. Werkzeug zum  Ziehen von 
Behältern aus Blech.

Das Stanzwerkzeug besitzt außer 
den bisher zum Ziehen von oylin
drischen Gefäfsen aus Blechscheiben .< 
üblichen Theilen, nämlich der Ma
trize er, dem Blechhalter b und dem 
Stempel c, noch einen oder mehrere 
den Stempel umschließende Theile <1, 
die beim Abwärtsgange zuerst gemein
sam mit Stempel c niedergehen und 
als Ziehstempel wirken (Figur 2), 
daun aber beim W eitergange des 
Stempels c stehen bleiben und das 
Blech s festhalten (Figur 3). H ier
durch wird die Herstellung von cylin- 
drisehen Blechgefäfsen, die bisher 
mehrere getrennte Ziehoperationeu 
nötliig machten, in einem einzigen 
Ziehvorgange ermöglicht.

K l. 49, Nr. 112562, vom 28. Juni 1899. J a m e s  
S h a ro n  M ac Coy in  N ew  Y o rk . Vorrichtung zu r  
Beseitigung von Ueberzilgen, Belägen, Krusten auf der 
Oberfläche von Panzer- und. anderen Metallplatten.

Die Vorrichtung dient zum mechanischen Be
seitigen von Ueberzügen, Krusten und sonstigen
Unreinigkeiten von Panzer- oder anderen Platten, 

die diese während ihrer Behandlung be
kommen haben. Die Vorrichtung besteht 
aus einem durch Druckluft bewegten 
Hammer n, der in dem Ausleger b dreh

bar befestigt ist 
und mittels des
selben leicht über 
alle Punkte der 
zu behandelnden 
P latte p  geführt 
werden kann. Der 
Ausleger b führt 

sich zwischen 
zwei Rollen

paaren i in einem 
Doppelrahmen, 

der mittels
Rollen k  auf der Säule h gleitet und an einem Seile c 
unter Anwendung eines in der hohlen Säule h gleiten
den Gegengewichtes d auf Rollen e aufgehängt ist. Die 
Rollen e sind in dem Kopfstück f  gelagert und können 
mit diesem um die auf Rädern g  montirte Säule h ge
dreht werden. Das Heben und Senken des Rahmens 
sammt dem Ausleger b erfolgt durch Drehung der m it 
Sperrklinke versehenen Kurbef n.
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K l. 31 b, Nr. 112 656, vom 4. Januar 1899. C hem 
n i t z e r  N a x o s -S c l im irg e l w e rk , D r. S c h ö n h e r r  
u n d  C u rt S e h ö n h e r r  in  F u r th  h e i C h em n itz . 
Mittels Excenter bewegliche Formplattenträger fü r  
Sand formmuschinen.

Die Exccntorwelle e , die mittels der beiden Ex
center f  den die Formplatte h tragenden Träger g auf 
und nieder bewegt, ist in Lagern c geführt, die auf 
Stellschrauben d  ruhen und durch Stellschrauben v 
gehalten werden. Diese nachstellbare Lagerung er
möglicht eine genaue Einstellung der Formplatte h mit 
der Rahmenplatte i.

K l. 20a, Nr. 112 870, vom 28. December 1898. 
J o h a n n  S c h a u b  in  G ra d e n b e rg . Selbstthätige Zug
seilklemme.

In  dein Förderwagengestell ist ein Gehäuse c be
festigt, in dem zwei in senkrechter Richtung ver- i 
schiebbare federnde Klemmbacken o auf einem Zapfen f

aufgeliiingt sind. Jede 
Klemmbacke ist mit 
einer Rille r  versehen, 
in die ein Kniehebel d 
eingreift, dessen ande
res Ende sich gegen 
das Gehäuse, e stützt. 
Ein Auf- und Nieder- 
bewegen der Klemm
backen a hat somit ein 
Oeffnen beziehungs
weise Schlicfscn der
selben zur Folge, das 
heifst ein Freigeben 
oder Einklemmen des 

Förderseiles m. 
Zwecks selbstthätigen 
Oeffnons oder Schlies- 
sens sind an der iiul'se- 
ren Seite der Klemm
backen « Vorspriinge v 
angebracht, die, je 
nachdem sie unter oder 
über geneigt liegen
de, an entsprechenden 

Stellen der Strecke vorgesehene Anlaufflächen w 
greifen, eine Bewegung der Klemmbacken nach unten 
oder nach oben und damit ein Freigeben oder Ein
klemmen des Seiles m bewirken.

Kl. 49h, Nr. 112084, vom 28. October 1899. 
D a v id  R o c h e , A lb e r t  S c h e u e r  u n d  J o h n  A. 
S a n d e rs  in  C le v e la n d , C u y u h o g a , O hio  V. St. A. 
Maschine zu r Herstellung geschweifster Ketten aus einem 
zugeführten Metallstab.

Das von dem Stab abgetrennte 'Werkstück wird 
in dem vorhergehenden fertigen Kettengliede zu einem 
Bügel gebogen und seine Enden sodann verschweifst. 
Hierbei wird das Werkstück nach der Formgebung 
durch einen beweglichen Kettenhalter von der Arbeits
seite entfernt, an einer anfserhalb des Bereiches der 
Werkzeuge liegenden Stelle auf Sclnveifsgluth erhitzt 
und dann erst wieder an die Arbeitsstelle zuriiek- 
gebracht und zusammengesehweilst.

Kl. 31c, N r. 112677, vom 24. September 1899. 
L a d is la u s  L a tk ie w ic z  in  W a rs c h a u . Maschine 
zum  Feststampfen von Schuttmaterialien, insbesondere 
von Formsand für Giefsereizicecke.

Auf der Stampferstange d befinden sich zwei 
Sperrklinkenmechanismen, von denen der obere b an 
dem Luftdruckcylinder c befestigt ist, während der 
untere bi durch eine Zugstange mit der Kurbel z  
verbunden und durch diese auf und nieder bewegt 

wird. Der Hebel hi schlägt in 
der tiefsten Stellung des unteren 
Sperrmechanismus gegen einen An
schlag ii, wodurch er angehoben 

„  wird und den in einem E in
schnitt gehaltenen Daumen n  des 
Excenters m freigiebt. Durch den 
Zug der Feder ti wird das Excenter .-i 
gegen die Stampferstange d ange- 
prefst und nimmt diese so lauge 
mit nach oben, bis der Hebel iji 
des Excenters si gegen den oberen 
Anschlag m stöfst und so weit nach 
unten gedrückt w ird, bis der Dau
men n  in den Einschnitt der Sperr
klinke 7u gelangt. Die nunmehr frei - 
gegebene Stampferstangc d schnellt 
unter Einwirkung der im Cylinder c, 
auf den Kolben k wirkenden Drhck- 
luft nach unten. Der Sperrmechanis
mus bi folgt nach und nimmt sie 
nach Auslösung des Excenters si 
wieder mit nach oben.

Die obere gleiche Sperrvorrichtung dient zum 
Festhalten des Stampfers in gehobener Stellung. W ird 
das Excenter s aus der Sperrklinke h gelöst, so preist 
es gegen die Stampferstange und gestattet nur ein An
heben, nicht aber ein Niederbewegen derselben. Hierbei 
wird die Stampferstange d so weit gehoben, bis' ihre 
Aussparung a —a in den Bereich des auf und nieder 
gehenden unteren Sperrmechanismus gelangt, infolge
dessen das Excenter si aufser Berührung mit der 
Stampferstange kommt und sie nicht weiter anhebt.

Kl. 31b, Nr. 112162, vom
27. Juni 1899. F r i e d r i c h  H e r 
m ann  H a a se  in  B e r l in .  A n 
trieb fü r Kernformmaschinen mit 
Ausdrückkolben.

In  dem Cylinder erfolgt die 
Herstellung des Kernes, der dann 
durch den Kolben k  herausge
drückt wird. Das Herausdrücken 
geschieht elastiscli, indem der 
Antrieb durch das Schwungrad $ 
mittels einer Kupplung d  erfolgt, 
welche im Innern eine Sclirau- 
henfeder f  besitzt. Der Stofs des 
Schwungrades auf den Kolben k 
wird somit durch die Feder f  
aufgehoben.

K l. «0, Nr. 112166, vom
16. April 1899. S im e o n  O u s ta -  
la t  in  P a r i s .  Maschine zum  
Zerkleinern von Kohlenstücken 
auf einem Bost durch a u f und  
nieder bewegte spitze Stifte.

P on der Maschine werden Kohlenstücke auf einem 
Rost durch auf und nieder bewegte spitze Stifte zer
kleinert. Die Lochungen in dem Roste sind den Stiften 
genau gegenüber angebracht, so dafs letztere in die 
Lochungen eindringen können und so ein Zerkleinern 
der Kohle bewirken.
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K l. 5 b, Nr. 112813, vom 23. Juli 1899. F r i e d r ic h  
P i s to r  in  O s te r f e ld  i. W . Schrämmaschine mit 
zwischen zwei seitlichen Vorbohrern liegendem Schräm- 
Werkzeug.

S222

» ' - I

Das Schrämwerkzeug besteht aus einer mit Brech- 
ziihnen a besetzten P latte b, die beiderseits durch 
Excenter e mit den Vorbohreru d verbunden ist und 
dadurch bei Drehung derselben gleichzeitig eine hin 
und her gehende, sowie eine vorsehiebendc Bewegung 
erhält.

K l. S ie , N r. 112493, vom 20. November 1898.
C. S c h lic k e y s e n  in  B e r l in .  Fahrbare Theil- und 
Abwerfvorrichtung fü r Transportbänder.

U nter dem Förderband sind fahrbare Wagen vor
gesehen, die in senkrechter Pachtung verschiebbare, 
von der Mitte nach den Enden stark konisch ver
laufende AValzen tragen, deren Achsen senkrecht zur 
Förderrichtung liegen. Diese Wagen werden an die 
Stellen, wo ein Theil oder das gesammte Fördergut 
abgeworfen werden soll, hingefahren und die Walzen 
in die Höhe gewunden, wodurch sie das Förderband 
anheben. Ueber die so entstandene Erhöhung, die je  
nach der Stellung der Walzen mehr oder weniger 
grofs is t, kann das Fördergut nicht oder nur zum 
Theil herüber gelangen, sondern rutscht seitwärts von 
dem Förderband ab.

K l. 49, Nr. 112083, vom
18. Juli 1899. E. M. D a e le n  
in  D ü s s e ld o r f ,  Druckwasser- 
presse m it Dampfdruckübersetzer.

Der Dampfcylinder a ist unter
halb der Grundplatte b und der 
kleine Druckcylinder c am Holm d 
der Presse befestigt. Diese 
Anordnung hat den Zweck, den 
kleinen Druckwassercylinder un
mittelbar mit dem Prefscylinder 
zu vereinigen und eine ge
nügende Länge der Kolben
stange e zu erzielen, um der 
schädlichen W irkung der Schwan
kungen der Presse auf diese 
Theile zu begegnen.

Kl. lS a ,  N r. 113144, vom 31. December 1899. 
W il l ia m  J a m e s  F o s t e r  in  D a r la s to n .  Verfahren 
der Zuführung von Kühlwasser bei Formen und Düsen
kühlern an Hochöfen.

Das Kühlwasser wird durch die Formen nicht 
wie bisher geprefst, sondern auf irgend eine Weise 
von der Wasserzufiufsstclle ausgesaugt. Findet unter 
diesen Umständen an irgend einer Stelle ein Durch
brennen der Formen statt, so kann die Saugvorrichtung 
(Pumpe, Siphon oder dergl.) W asser nicht mehr durch 
die zu kühlenden Theile saugen. Ein Eindringen 
von W asser in das Innere des Hochofens, was zu 
Explosionen Veranlassung geben könnte, ist somit 
ausgeschlossen.

K l. 10a, N r. 113020, vom 30. Juli 1899.
C. S cli m i d t u n d  J o s e f  C h a s s e u r  in  M ü 1 h e im
a. d. Ruhr. Vorrichtung zum  Absaugen der K oks
ofengase.

Das Rohgas wird durch die Abzugrohre a in 
eine auf der Ofenbatterie gelagerte, schräge Vorlage b 
geleitet, die mit Ueberlaufbrücken e und Schiebern f  
versehen ist, so dafs die Vorlage durch den auf ihrem 
Boden sich absetzenden Theer in mehrere Abtheilungen

M f I T f T t T f f f i ' T i
zerlegt wird, deren jede durch ein Rohr o mit zwei 
zu beiden Seiten der Vorlage b angeordneten weiten 
Abzugskanälen c in Verbindung steht. Das Absaugen 
des Gases erfolgt aus den einzelnen Abtheilungen der 
Vorlage b infolge der W eite der Kanäle c sehr gleicli- 
mäfsig, kann aber nöthigehfaljs durch Schieber s noch 
geregelt werden. Sowohl durch die Vorlage b. als 
auch durch die Kanäle c wird stetig frischer Theer, 
der durch Trichterrohrc r  eingelassen w ird, laufen 
gelassen, um ein Anbrennen des Theeres zu verhindern.

Kl. 24, N r. 112526, vom 14. Juni 1899. F ra n z  
H a s s l a c h e r  in  F r a n k f u r t  n. M. Kohlen
staubfeuerung.

Zwecks Herstellung eines innigen Kohlenstaub
luftgemenges ist hinter dem Zuführungstrichter k  für 
den Kohlenstaub ein Luftkanal i angeordnet, der infolge 

der durch die Saugwirkung 
der Strahldüse b im Rohre h 
erzeugten Luftverdünnung 
Luft in den Raum, in wei
chem das Flügelrad g den 
Staub aus dem Trichter /.■ 
fördert, abgiebt. Dem Zuge 
der Düse b folgend gelangt 

das Kohlenstaubluftgemiseh in das Rohr h und durch 
dieses zur Verwendungsstelle.

Hinter der Düse b kann in das Rohr h ein Rohr f  
cinmünden, das an einen W inderhitzer angeschlossen 
ist und erwärmte Luft in regelbarer Menge zuführt.

Kl. 18a, Nr. 112887, vom 22. October 1899.
E. V a u l t ie r  in  S a in t -Q u e n tin  (Frankl-.). Sicher
heitsklappe fü r Düsenstöcke an Hochöfen.

Die an sich bekannte Klappe b ist mit einer 
zweiten Klappe a verbunden, welch letztere vor der 
von der Gebläsemaschine kommenden Leitung d auf

gehängt ist. Is t die Maschine
im Betrieb, so befindet sich
Klappe a in Stellung II , während 
Klappe b mit dem Dichtungs
ring i  gegen die ins Freie füh
rende Oeffnung k  geprefst wird. 
Beim Stillstände des Gebläses 
kehid die Klappe a in die Stel
lung I  zurück , wobei sich die 
Klappe b öffnet und aus dem 
Hocliofen austretenden Gasen ins 

Freie zu gelangen gestattet. Bei einer Explosion im 
Hochofen oder zwischen diesem und der Leitung d  wird 
die Klappe a gegen ihren Sitz f  geschleudert, so dafs 
sich die Explosion auf die Gebläseleitung nicht er
strecken kann und geichzeitig durch die weitgeöffnete 
Klappe b einen Ausweg ins Freie findet.
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Kl. 49, Nr. 112529, vom 20. Dccember 1898. 
G u s ta v  B ö ln n e r in  G e v e ls b e rg  i. IV. Walze 
mit auswechselbarem halbcglindrischem Kalibermantel.

Um den lialbcylindrischen Kalibermantel c leicht 
und schnell auswechseln zu können, ist auf dem

IValzenkörper a zu 
beiden Seiten des 

zu befestigenden 
, Kalibermantels ein 

fester Bund b vor
gesehen , der zur 
Hälfte unterdreht 
ist. Auf der an
deren Hälfte des 

Bundes ist die Fläche senkrecht zur Achse. Die 
Stirnflächen der Mantelhälften haben entsprechende 
abgeschrägte F lächen; sie werden auf die nicht unter
drehte Hälfte des Walzenkörpers aufgesetzt, dann ge
dreht und schliefslich durch Klemmschrauben d fest- 
geklemmt.

Kl. 7, Nr. 112448, vom 19. Februar 1899. 
A l f r e d  G u tm a n n ,  A c t i e n g e s e i  1 s e h a f t  f ü r  
M a s c h in e n b a u  in  A l t o n a - O t t e n s e n .  Ver
fahren z w  Verhinderung einseitiger ¡Streckungen und \ 
Krümmungen von durch Sandstrahl zu  reinigenden I 
Blechen.

Beim Entzundern mul Reinigen von Blechen 
mittels Sandstrahlgebläses nimmt das Blech leicht eine 
convexe Krümmung auf der Seite an, welche von den 
Sandstrahlen getrotfen wird. Diese Erscheinung findet 
darin ihre Erklärung, dafs der Sandstrahl wie ein 
leichtes Bekümmern die obere Blechhaut streckt und 
deshalb zur Krümmung zwingt.

Dieser Uebelstand wird vermieden, wenn beide 
■ Seiten des zu reinigenden Bleches g le i c h z e i t ig  der 
W irkung der Sandstrahlgebläse unterworfen werden.

Kl. 19, Nr. 112153, vom 25. December 1898. 
W. H a r tz h e im  und  W. S e b re g o n d i in  D u is 
b u rg . Stofsverbindung fü r zweitheilige Schienen.

Die für zweitheilige Schienen mit gegabeltem 
Untertheil a und eingeschobenem Obertheil b bestimmte 
Stofs Verbindung bezweckt, ein einseitiges Durchbiegen

des einen Stofsthciles unabhängig von dem ändern zu 
verhindern. Dcmgemäfs ist der untere Theil der Ober
schienen b bis zur halben Kopfhöhe als Blattstofs, 
hiugegeu die obere Kopfhälfte, als Gehrungsstofs aus- 
gebildet Die unteren halben Kopfstreifen des Blatt- 
stofses der einen Schiene legen sich unter die ent
sprechenden halben Kopfstreifen des Gehrnngsstofses 
der anderen Schiene. Die Unterschienen « stofsen mit 
senkrechten Enden aneinander.

Kl. 49i, Nr. 113597, vom 8. Ju li 1899. B a c k 
h a u s  u n d  L a n g e n s ie p e n  in  L e ip z ig -P la g w itz .  
Verfahren zu r  Herstellung körnigen Gufseisens für  
Schleif-, Schneid- und Sägtzwecke.

Geschmolzenes weifses Gufseisen wird zunächst 
unter gleichzeitig beschleunigter Abkühlung, z.B . durch 
einen Wasser- oder Dampfstrahl, in Stücke, von Nnfs-,

Bohnen- oder Linsengröfse zerlegt. Hierauf werden 
die Gufseisenstiicke durch Stampfen weiter zerkleinert 
und nach der Gröfse sortirt. Durch die schnelle Ab
kühlung wird siimmtliclies Eisen in weifses Eisen 
übergeführt, welches allein ein brauchbares Schleif
mittel abzugeben vermag.

Kl. 5 b, Nr. 1130S5, vom 11. August 1899. 
F r i e d r ic h  H ü p p e  in  R e m sc h e id . Vorrichtung 
zum  Oeffnen und Schliefsen der zweitheiligen die 
Bohrspindel urnschliefsenden Mutter fü r Gesteindreii- 
bohrmaschinen und dergl.

Die Bohrspindel t wird von zwei 
Mutterhülftcn m und un umschlossen, 
von denen die untere tu mit einem 
in dem Gehäuse g verschiebbaren 
Rahmen b fest verbunden ist, während 
durch die obere Mutterhiilfte mm 
Krummzapfen ei gehen, die mit 
ihrem mittleren Theile e in einer 
Kurbelschleife b i des Rahmens b 
ruhen. Bei einer Drehung der Welle <; 
führen die beiden Mutterhälften tu 
und »u eine entgegengesetzte Be
wegung aus und klemmen die Bohr
spindel fest oder geben sie frei. 
Durch Anschläge s wird diese Be
wegung begrenzt. Um ein unbeab
sichtigtes Oeffnen der Mutter unmög
lich zu machen, ist auf dem Stell
hebel h ein verschiebbarer Anschlag a 
angebracht, der je  nach seiner Lage 

auf dem Hebel h früher oder später an einen 
curvenartigen Anschlag k  des Gehäuses g antrifft 
und an demselben festgeklemmt werden kann.

Kl. 19, N r. 112392, vom 24. November 1898. 
A n d re w  T h o m so n  u n d  J o h n  R o b e r t  W o o d  in 
L on d o n . Schienenstofscerbindung.

Die Schienenstofsver
bindung besteht aus einem 
in Vertiefungen der Schie

nenenden eingesetztem 
Verbindungsstück a, das 
einerseits mit einem vor
springenden Zapfen 6, an
dererseits dagegen zum 

Zweck leichter Auswechslung glatt abgeschnitten und 
liier durch Steilbolzen oder tiergleichen am Schiencn- 
lcopf gesichert ist.

Kl. 49, Nr. 112 329, vom 25. November 1899. 
W ilh e lm  L ö n n e c k e  in  S te g l i t z .  A ntriebsvor
richtung für Profileisen-Scheeren, Stanzen und dergl.

Der bisherige Antrieb der Scheeren bezw. Stempel 
mittels Zahnstangen, die von Hand durch ein Sperr- 
klinkenwerk und Handhebel bewegt werden, ist ersetzt

durch eine Kette oder Seil 
b, deren beide Enden an 
dem die Scheere bezw.

Stempel bewegenden 
Hebel a befestigt und 
über Rollen c fg  geführt 
sind. Die Bewegung der 
Kette und damit auch 
des Hebels a in der 
einen Richtung erfolgt 
mittels eines beliebigen 

Sperrklinkenwerkes von dem Handhebel d aus, während 
nach beendetem Schnitt oder Stanzen der Hebel a 
durch das Gewicht h selbstthätig in seine Anfangs
stellung zurückgeführt wird. Die bei den bogen
förmigen Bewegungen des Hebelsa erforderlich werdende 
Verlängerung des Zugorgaues b wird durch verschieb
liche Lagerung der Rolle g erreicht.

I
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KI. 4 9 g , Nr. 11300(1, vom 27. April 1899. 
D r. A d o lf  H o f in  W it te n  a. d. R u h r. Verfahren 
zu r  Herstellung von Fagonstücken aus Abfällen von 
Weifsnietall und anderen Weichmetallen.

Die Metallabfälle (Späne und dergl.) werden in 
Matrizen gebracht und hier durch Druck so stark 
zusammengeprefst, dafs sie eine feste Masse von der 
Dichte gegossenen Metalls besitzen und sofort ohne 
weitere Bearbeitung, z. B. als Lagerschalen, Trans- 
missiousscheiben u. s. w. verwendet werden können.

Oesterreichische Patente.

K l. 40, N r. 1457, vom 1. März 1900. S a lo m o n  
S k a i  in  W ie n .  Verfahren zu r  Herstellung von 
Erzbriketts.

Das Erzpulver wird mit 5 bis 10%  gelöschtem 
Kalk gemischt, die Mischung in Brikettform gebracht 
und sodann der Einwirkung eines kohlensäurehaltigen, 
mindestens eine Temperatur von 100° C. besitzenden 
Gases, am besten der Rauchgase, in einem geschlossenen 
Raume längere Zeit ausgesetzt. Die Kohlensäure treibt 
alles in den Briketts enthaltene W asser vollständig 
aus und verbindet sich mit dem beigemengten Kalk 
zu kohlensaurem Kalk, der die Erztheilchen sehr fest 
aneinander kittet.

Kl. 40, N r. 1459, vom 1. März 1900. A r p ä d  
R o n a y  in  B u d a p e s t .  Verfahren zum  Brikettiren  
von Eisenerzstaub bezw. Eisenerzklein.

Die aus Eisenerzstaub bezw. Eisenerzklein be
stehenden, in bekannter W eise geformten Briketts, die 
auch einen Zusatz von Kiesabbränden erhalten können, 
werden in lufttrockenem Zustaude der chemischen E in
wirkung von abzieheuden Verbrennungsgasen bei einer 
Temperatur ausgesetzt, in der die Ziegel ohne Sinterung 
eine, die Festigkeit derselben wesentlich erhöhende 
Kruste erhalten. Die Kruste enthält durchschnittlich 
8 0 %  des Eisengehaltes als Eisencarbonat, welches 
durch Einwirkung der Kohlensäure auf bereits im Erze 
enthaltenes Eisenoxydul entsteht, während das vor
handene Eisenoxyd oder Eisenoxyduloxyd durch das 
Kohlenoxyd der Rauchgase theilweise zu Eisenoxydul 
reducirt und sodann durch die Kohlensäure derselben 
gleichfalls in Eisencarbonat umgewandelt wird.

Britische Patente.

N r. 7984/1899. R u d o lf B r u n c k  in  D o rtm u n d . 
Koksofen m it Gewinnung der Nebenproducie.

Die Gase, die während des Füllens und Entleerens 
der Ofenkammern in diesen entstehen, werden nicht 
wie bisher in die Atmosphäre entlassen, sondern durch 
eine besondere Rohrleitung, die zweckmäfsig mit den 
Steigerohren verbunden und gegen diese durch Ventile 
abgeschlossen werden kann, abgeführt, wobei die Steige
rohre gegen die Hauptgasleitung während dieser Zeit 
abgeschlossen sind. Die so erhaltenen Gase können 
beliebig verwendet werden. Der Hauptzweck der E in
richtung ist, die Arbeiter sowie die Nachbarschaft vor 
den sonst freiausströmenden Gasen zu schützen.

Nr. 13S74, vom Jahre 1899. A le x a n d e r  E a d ie  
in  G ro s v e n o r  R o a d  (County of London). Cupolofen.

Der Schacht des Cupolofens oberhalb der IVind- 
fonnen besteht aus hohlen Formstücken aus Gul’seisen, 
die mit Ruthen versehen sind und durch in letztere 
eingeschobene Eisenstangen, sowie durch einen Mantel 
ans Eisenblech zusammengehalten werden. Die eisernen 
Formstücke sind derartig aufeinander gestellt, dafs 
ihre Hohlränme aufeinander stehen. In  die unterste 
Reihe der Formstücke wird zur Kühlung Gebläsewind

eingeleitet, der aus den obersten Stücken wieder heraus
tritt und die Gichtgaso vollständig verbrennt. Die 
Einrichtung bezweckt, der Innenfläche des Ofenschachtes 
möglichste Glätte zu geben, um so ein Hängen der 
Gichten unmöglich zu machen.

Patente der Ver. Staaten Amerikas.

N r. 638774. G eo rg e  E. T h a c k ra y  in  W e s t
m o n t, Pennsylvania. Giefsform fü r Hartgufswalzen.

Beim Giefscn von Walzen für W alzwerke ist es 
vortheilhaft, die das Profil der zu walzenden Schienen 
u. s. w. bedingenden Ringe bereits im Rohen an dem 
Gufsstück vorzuformen, da hierdurch die Arbeit auf 

der Drehbank vermindert und 
eine gleichmäfsigo Härte der 
Walzenoberfläche erzielt wird. 
Beim Giefscn, namentlich längerer 
Walzen, entsteht dann aber die 
Schwierigkeit, dafs das Gufs
stück durch die nothwendigen 
inneren Vorsprünge der Form an 
der Längencontraction bei der 
Abkühlung gehindert wird und 
dadurch Brüche oder wenigstens 
Schwindungsrisse erhält. Diese 
Uebelstände sollen dadurch ver
mieden werden, dafs die gleich
wie die Coquilic c zwpitheüigen 
Ringe e im Innern derselben 
nur durch dünne Stifte f, z. B. 

aus D raht, festgehalten werden, die beim Schwin
den des sich abkühlenden Gufsstückes abbrechen und 
so den Ringen e ermöglichen, den Läugsbewegungen 
desselben zu folgen. Die Ringo e können auch aus 
e in em  Stück bestehen, sind dann aber, da sie durch 
Zerschlagen von dem Gufsstück entfernt werden müssen, 
auf ihrem äufseren Umfange mit mehreren das Ab
brechen erleichternden Einkerbungen zu versehen.

Nr. 638S07. E m il F . H o l in g e r  in  Me K e e s 
p o r t ,  Pa. Presse zu r  Herstellung von Hohlgeschossen.

Auf den im Fundament der Presse a befestigten 
Dorn b wird ein an seiner Basis mit einer vorgefonnten 
Höhlung versehener Metallbarren c aufgesetzt und nun

mehr der hydraulische Kolben d  
niederbewegt. Derselbe drückt den 
Schlitten ?, der mittels der längs- 
durchbohrten Rippen f  auf den 
Ständern g  geführt is t, und in 
dem die Form h sitzt, nach unten. 
Is t das Werkstück c bis in 
den verjüngten oberen Theil der 
Form h vorgedrungen, so beginnt 
die Formung der Gesehofsspitze, 
welche dadurch abgeschlossen wird, 
dafs eine Hülse i ,  die lose auf 
dem Dorn b gleitend, und durch 
das an dem Schlitten e befestigte 
Querhanptfc gehalten mit letzterem 
niederging, schliefslich auf dem 
Absatz l W iderhalt findet und, in 
die Form h eintretend, die Pressung 
beendet. Durch den Kanal in ent
weicht die Luft und überschüssiges 
Metall. Es folgt nunmehr nach 
Umsteuerung des oberen Prefs- 

cvlinders und Anstellen der hydraulischen Kolben « 
ein Anheben des Schlittens e und der Form h. Das 
geprefste Werkstück verbleibt hierbei auf dem Dorn b 
und wird schliefslich durch die von dem aufsteigenden 
Querhanpt k mitgenommene Hülse i von ihm abgehoben.



3 4  S ta h l u n d  E ise n . Statistisches. 1. J a n u a r  1901.

S ta t i s t i s c h e s .
Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.

Monat November 1900
B e z i r k e Werke

(F irm en )
Erzeugung

Tonnen.

R o h e i w o i i
u n d

S p i e j s y e l -

R heinland-W estfalen, ohne Saarbezirk und ohne
S ieg e rlan d ............................................................... ,

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen - Nassau . . .
Schlesien und P o m m e rn ...............................................
Königreich S a c h s e n .......................................................
Hannover und B raunschw eig ......................................
Bayern, W ürttemberg und T h ü r in g e n ......................
Saarbezirk, Lothringen und L u x em b u rg .................

18
22
11

1
1
1
7

30 089 
43 336 
34 372 

880 
540 
805 

24 720
© i s e n . Puddelroheisen Sa. . . .

(im October 1900 .................
(im November 1899 .................

(»1
62
66

134 742 
144 655) 
143 348)

B e s s c m e r -
R o h e i s e n .

R heinland-W estfalen, ohne Saarbezirk und ohne
S ieg e rlan d ....................................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen - Nassau . . .
Schlesien und P o m m e rn ...............................................
Hannover und B raunschw eig ......................................

3
3
1
1

30 252 
3 771 
5 791 
4480

Bessemerroheisen Sa. . .
(im October 1900 .................

(im November 1899 .................

8
8
8

41- 294 
47 685) 
40 979)

T h o i n s i M -  
X S o ll oifSO H .

Rheinland - W estfalen, ohne Saarbezirk und ohne
S ieg e rlan d ...................................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . .
Schlesien und Pommern ...............................................
Hannover und B raunschw eig ..................... ....
Bayern, W ürttemberg und T h ü r in g e n .....................
Saarbezirk. Lothringen und L u x em b u rg .................

11
1
3
1
1

17

156 886 
576 

15 512 
18 233 
8 120 

200 119
Thomasroheisen Sa. . .

(im October 1900 .................
(im November 1899 .................

34
35 
35

399 4iö  
423 251) 
363 856)

G i e t ' s e r e i -
R o l i e i s i ‘11

und
G ru i 'is ’v v n  n r e n  

I. Schmelzung'.

R heinland-W estfalen, ohne Saarbezirk und ohne
S ieg e rlan d ...................................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . .
Schlesien und P o m m e rn ...............................................
Königreich S a c h s e n .......................................................
Hannover und B raunschw eig ......................................
Bayern, Württemberg und T h ü r in g e n .....................
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg . . . : .

13
5
9
1
2
2

10

60 705 
15 405 
15 901

1 065 
5 750
2 069 

30 641
Giefsereiroheisen Sa. . .

(im October 1900 .................
(¡in November 1899 .................

42
41
41

131 536 
127 126) 
116 205)

Z u s a m m e n s t e l l u n g :
Puddelroheisen und Spiegeleisen . . . .
B essem erroheisen ......................................
T hom asroheisen ..........................................
G ie fse re iro h e isen ..................................

—
134 742 
44 29 4 

399 446 
131 536

Erzeugung im November 1900 .....................
Erzeugung im October 1900 .................
Erzeugung im November 1899 .................
Erzeugung vom 1. Januar bis 30. November 1900 
Erzeugung vom 1. Januar bis 30. November 1899

—

710018 
742 720 
664 388 

7 630 952 
7 384231

E r z e u g u n g  d e r  B e z i r k e :
Rheinland-Westfalen, ohne Saar und ohne Siegen 
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . .
Schlesien und P o m m e rn ..........................
Königreich S a c h s e n ..................................
Hannover und Braunschweig . . . .
Bayern, W ürttemberg und Thüringen . . . 
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg . . . .

N ov. UKW 
T o n n e n .

277 932 
63 088 
71 576 

1 945

10 994
255 480

I Vom  1. J  a n .  bis 
: 30. N ov. 1900. 

T o n n e n .

2 991 826 
675 277 
777 400 

22 798 
314 461 
133 773 

i 2715417
Sa. Deutsches Reich 71001S | 7 630 952
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Berichte Uber Versammlungen aus Fachyereinen.

Eisenhütte Öbersclilesien.

Die Sonntag, den 2. Dcrember v. Js. in den Räumen 
des Theater- und Concertliauscs zu Gleiwitz statt
gehabte und von mehr als 300 Mitgliedern und Gästen 
besuchte Hauptversammlung des Vereins „Eisenhütte 
Oberschlesien“ wurde bald nach 2 U hr Nachmittags 
vom Vorsitzenden — Generaldirector N ied t-G le i- 
witz — mit geschäftlichen Mittheilungen, wie nach
stehend, eröffnet:

M. H.! Namens des Vorstandes des Vereins „Eisen
hütte Öbersclilesien“ eröffne icli hiermit die heutige 
Hauptversammlung, indem ich Sie bestens begriifse, 
und richte meinen Dank an die verehrten Gäste, die 
unsere heutige Hauptversammlung durch ihre Anwesen
heit beehren. Ich bewillkommne die Vertreter der 
staatlichen und städtischen Behörden, die geehrten 
V ertreter der Eisenbahndirection und der Gewcrbe- 
inspcction, den Herrn Bürgermeister dieser Stadt, sowie 
insbesondere unseren verehrten ehemaligen Lehrer und 
Freund, Hrn. Goheimratli Professor Dr. W e d d i n g  
aus Berlin.

Sodann gedenke ich, m. H., mit tiefer Wehmuth 
derjenigen Mitglieder, welche nicht mehr unter uns 
weilen und uns seit unserem letzten Zusammensein vom 
unerbittlichen Tod entrissen wurden.

Es sind dies die H H .: Bcrgwerksdirector
G e lh o rn , Laurahüttc; Fabrikbesitzer K ö lln ta n n , 
Kattowitz; Fabrikbesitzer 1!. M ey e r, Gleiwitz; Dr. 
A r n o l d  H e in tz ,  Breslau; Bergiuspector R. H e in , 
Ferdinandgrube; Ingenieur H e r b r e c h t ,  Gleiwitz; 
Director (J la a ssc n  früher Benthen• O.-S. Mit auf
richtigem, herzlichem Bedauern erfüllt uns der Hingang 
dieser vortrefflichen, auch in weiteren Kreisen wohl
bekannten Männer und hervorragenden Fachgenossen, 
welche stets treue Mitglieder unseres Vereins „Eisen
hütte Oberschlesien“ waren. AVir werden allen diesen 
Freunden ein treues Gedenken bewahren und bitte ich 
Sie, sich zur Ehrung der theuren Entschlafenen von 
Ihren Plätzen zu erheben. (Geschieht.)

M. H .! Der Mitgliederstand unseres Vereins, welcher 
am 21. (Januar ds. Js. 41(> Mitglieder betrug, beläuft 
sich heute, nachdem im Laufe des Jahres 34 Herren 
neu eingetreten und 20 durch Tod oder Fortgang aus 
dem Revier ausgeschieden sind, auf 430, darunter ein 
Ehrenmitglied.

Aus unserem Vorstande ist vor Kurzem Hr. Ober- 
bergrath H i lg c r ,  deu Se. Majestät zum Geheimen 
Bergrath und Vorsitzenden der Königlichen Bergwerks- 
direction Saarbrücken zu ernennen geruht haben, aus
getreten. Hrn. Geheimrath H i l g c r  können wir ja  
— und ich spreche da gewifs in ih re r Aller Namen — , 
zu dieser ehrenvollen Berufung nur gratuliren, für den ' 
Verein „Eisenhütte Öbersclilesien“ aber bedeutet sein ! 
Ausscheiden ans dem Vorstände einen empfindlichen 
Verlust, denn Hr. Hilger war uns nicht nur ein zu- ; 
verlässiger Freund, sondern hat sich auch durch treue i 
Mitarbeit und durch das grofse Interesse, welches er ■ 
stets dem Verein „Eisenhütte Oberschlesien“ und seinen 
Bestrebungen entgegenbrachte, ein Anrecht auf unseren 
wärmsten Dank erworben.

Ih r Einverständnifs voraussetzend, erlaube ich mir 
Ihnen in Vorschlag zu bringen, diesem Dank in nach- : 
stehendem Telegramm Ausdruck zu geben und gleich- ! 
zeitig unsern nachträglichen Glückwunsch zu seiner j 
Beförderung ihm darznbringen:

Hrn. Geheimrath H i l g e r
Saarbrücken.

„Die zur Hauptversammlung des Arereins „Eisen
hütte Öbersclilesien“ heute hier zahlreich versam
melten Mitglieder beglückwünschen Sie, hochgeehrter 
H err Geheimrath, herzlich zu Ihrer Beförderung, 
sprechen Ihnen für Ihre anerkennensw erte Mit
wirkung im Verein und erspriefsliche Thätigkeit im 
A'ereinsvorstandc ihren aufrichtigen Dank aus und 
hegrüfsen Sie mit herzlichem »Glück auf«.“

Im Aufträge: Niedt. Liebert.
(Beifall.)

M. H .! Der Vollständigkeit des officiellcn Berichts 
wegen bringe icli zur Kenntnifs, dafs am 4. November 
die Entluillujig des aus der Meisterhand des Berliner 
Bildhauers Johannes lioese hervorgegangenen Denk
mals unseres unvcrgcfslichcn ehemaligen Vorsitzenden 
E d. M e ie r  zu Eriedenshiitte unter zahlreicher Be
theiligung stattgefunden hat, zu der Sie ja  Alle E in
ladungen erhalten hatten. W ar auch das W etter recht 
ungünstig, so gestaltete sich die Feier docli zu einer 
schönen und erhebenden. Ueber den Y erlauf derselben 
wird das dieser Tage erscheinende Heft „Stahl und 
Eisen“ berichten und beschränke ich mich heute darauf, 
allen denjenigen zu danken, welche sich um das E nt
stehen des herrlichen Denkmals, sowie um das Ge
lingen der würdigen Enthüllungsfeier verdient gemacht 
haben. Schliefslich mache ich Ihnen, m. H., die 
Mittheilung, dafs kurz vor Eröffnung der heutigen 
Hauptversammlung folgendes Bogrü ftungste legram m 
eingegangen is t:

Vorsitzenden „Eisenhütte Öbersclilesien“,
Generaldirector N i e d t  Gleiwitz

„fndem wir Ihnen herzliche Grüfse übersenden 
und Sie bitten, dieselben unseren zur heutigen A n 
sammlung der Eisenhütte Öbersclilesien vereinigten 
Mitgliedern freundlichst zu überm itteln, wünschen 
w ir Ihren Verhandlungen gedeihlichen Verlauf.

Die uns deutschen Eisenfiiittenleüten obliegende 
Aufgabe, im AVettkainpf mit dem Auslande unsere 
vaterländische Eisenindustrie auf ihrer heutigen Höhe 
zu erhalten und den Fortschritten entsprechend zu 
entwickeln, kann nur daun in ihrem ganzen Umfange 
erfüllt werden, wenn uns das Gefühl der engen 
Zusammengehörigkeit beherrscht und wir uns sowohl 
auf w irtschaftlichem  Boden eng zusamtnenschliefsen, 
als auch in freundschaftlichem Verkehr unsere E r
fahrungen auf technischem Gebiete austauschen.

Ihnen fröhliches Glückauf zurufend 
N am en s  des V o r s ta n d e s  d es Are r e i n s  d e u t s c h e r  

E i s e n h ü t te n l e u te  

Geh. Commerziehrath Carl Lueg, IC. Sckrödter,
Vorsitzender. ( Je sc h ü n s fU h re r .

(Bravo und Händeklatschen.)

M. H .! AArenn auch einem Jeden von uns das 
ausgezeichnete Einvernehmen, welches zwischen Haupt- 

: nmfZweigverein besteht, bekannt ist, so mufs uus aas 
soeben verlesene Begrüfsungstelegramm, angesichts der 
Wendling, welche die Arerhiiltnisse auf dem Eisenmarkt 
genommen haben, m it.ganz besonderer Freude erfüllen. 
Ja, m. H., mehr denn je ist der im Bcgrüfsungstcle- 
gramm betonte enge Zusammenschlufs der deutschen
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Eisenindustrie von nöthen und ich gehe liier gern 
der Hoffnung Ausdruck, dafs das in dem Telegramm 
unseres Hauptvereins ausgesprochene Gefühl der Zu
sammengehörigkeit, welches auch uns beseelt, recht 
bald in" die Praxis übersetzt wird. Gott sei Dank, 
ist dafür'heut mehr Aussicht .vorhanden denn je, und 
es ist wohl nur noch die Frage einer kurzen Zeit, 
dafs der notw endige „Rheinisch-westfälische ’Walz
werksverband-1 und damit auch der allgemeine „Deutsche 
Walzeisenverband“ wieder auflobt.

M. H. 1 Bei dom heutigen hoben Stande der 
Technik ist es mit Freude zuhegriifsen, dafs nunmehr 
den W erksleitern die Ueberzeugung geworden is t, es 
sei nicht nur ihre Aufgabe, billig und rationell „Eisen“ 
herzustellen, sondern, dafs ih r Augenmerk darauf zu 
richten sei, dafs die hergestellte W aare in saeh- 
gemäfser Weise v e rw e rte t wird. Dieses Problem ist 
nur durch geeignete Organisirung im Verkaufe zu 
lösen und deshalb erscheint es als Hauptaufgabe der 
deutschen Eisenindustrie, dafs die Reconstruction des 
ehemaligen „Deutschen Verbandes“ in einem den heutigen 
Verhältnissen angepafsten Zustande herbeigeführt wird.

M. H.! Wenn die freundschaftlichen Beziehungen, 
wie sie im „Verein deutscher Eisenhüttenleute“ zwischen 
Osten und Westen bestehen, auch d e r a r t i g e  p r a k 
t i s c h e  E r f o l g e  zeitigen, so kann uns dies nur mit 
besonderer Genugthnung erfüllen und bogrüfsen wir 
aucli in diesem Sinne die uns durch Hrn. Geheimrath 
L u  eg-O berhauseil gegebene Anregung mit besonderer 
Freude. Und deshalb schlage ich Ihnen vor, dafs 
wir dieser unserer Gesinnung ebenfalls in einem Tele
gramm Ausdruck gehen, welches wir an den hoch
verdienten Vorsitzenden des „Vereins deutscher Eisen- 
hüttenleutc“, Hrn. Gelieimrath Lu eg  - Oberhausen, 
welcher übrigens heute seinen 67. Geburtstag feiert, 
in folgender Fassung absenden, zu deren Verlesung 
ich Hrn. Generaldirector Liebert das W ort ertheile. 
(Lebhafter Beifall.)

Generaldirector L i e b e r t :
Vorsitzenden des ,.Vereins deutscher Eisenhüttenleute“ 

Hrn. Geheimen Commerzienräth L u  eg
Oberhausen IT.

„Die zur heutigen Sitzung in stattlicher Anzahl 
versammelten Mitglieder des Vereins „Eisenhütte 
Oberschlesien“ erwidern die ihnen zugogaugenen 
Grüfse auf das herzlichste. Den lebhaftesten W ieder
hall finden bei ihnen Allen die Worte, mit welchen 
die vornehmsten Aufgaben der deutschen Eisen- 
hüttenlcute so überaus zutreffend gekennzeichnet 
werden. Sie geben der Hoffnung Ausdruck, dafs 
insbesondere auch auf wirthschaftliehem Gebiete trotz 
des scheinbaren W iderstreites geschäftlicher Inter
essen sich doch noch verschiedene Zusammenschlüsse, 
werden finden lassen, welche allein dazu führen können, 
der ernsten Arbeit vorwiirtsstrebender Technik auch 
diejenigen materiellen Vortlmile dauernd zu sichern, 
deren sie, wie es die Ungunst der heutigen Verhält
nisse lehrt, anders verlustig gehen nmfs.

Für solche in diesem Sinne gegebene Anregung 
danken Ihnen die Mitglieder unseres Vereins, nicht 
ohne noch des heutigen Tages zu gedenken, mit 
den aufrichtigsten W ünschen, dafs derselbe Ihnen, 
hochverehrter H err Gelieimrath, noch lange Jahre 
in ungetrübtem Glücke wiederkehren möge.“

0. K iedt, P. Liebert,
Vorsitzender. Schriftführer.

(Allseitiger, lebhafter Beifall.)

M. H.! Ihr wiederholter und besonders soeben 
am Schlüsse meiner Ausführungen gespendeter lebhafter 
Beifall erfüllt Ihren Vorstand mit Genugthnung, und 
indem ich Ihnen in dessen Namen danke, sehliefse ich

den ersten Thcil der heutigen Tagesordnung und gehe 
Herrn Ingenieur F i s c h e r  das W ort zu seinem Vortrage. 
Herr Fischer wird die Güte haben, am Schlüsse 
seines Vortrages einige Lichtbilder von Maschinen, 
welche jetzt in Paris ausgestellt waren, vorzufüln-en, in 
Vertretung unseres am Erscheinen leider verhinderten 
Mitgliedes Herrn Fabrikbesitzer H e u s t  - Zürich, 
welcher die eigenhändig angefertigten Diapositive in 
liebenswürdigerweise zu unserer Verfügung gestellt hat.

Hierauf ergriff H r. Ingenieur F i s c h e r  das W ort 
zu seinem Vortrage über

„Die Oekonomie der Kraftcentralcn auf 
Hüttenwerken.“

Nach einer kurzen Betrachtung über die Entwick
lung der Dampfmaschinen und Gichtgasmotoreu ver
breitete sich Redner über die zu erzielenden Erspar
nisse in der Ausnützung der Gichtgase durch An
wendung des künstlichen Zuges (Saugmethode), Uebcr- 
lntzung und Condensation. Genau wie das Vacuum 
bei Centralcondensationen aus den obwaltenden V er
hältnissen zu bestimmen ist, wäre auch hei Central
überhitzung die Höhe der Ueberliitzungstemperatur, 
unter Berücksichtigung bestehender Maschinen und 
Leitungen, zu fixiren. Die Wahl, ob Dampfanlage 
oder Gichtgasmotor anzuwendeu sei, führt Redner auf 
Folgendes zurück. Die Kosten einer Pferdekraft stellen 
sich aus den beweglichen und unbeweglichen Kosten 
zusammen. Je  mehr eine Dampfmaschine beansprucht 
wird, desto geringer sind die Amortisationskosten für 
die Pferdekraftstunde, desto höher aber die Dampf
kosten für die Pferdekraft. Es giebt also bei einem 
gewissen Dampfmaschinen- und Dampfpreis eine Be
lastung, welche die billigste Pferdekraft liefert. Redner 
berechnete aus den Offerten, welche ihm von der Ma
schinenfabrik Grevenbroich und Gohr. Sulzer in W inter
thur zur Verfügung gestellt worden sind, auf diese Weise 
die Kosten einer Dampfpferdekraft, indem er für die 
Gichtgase einen .Preis einsetzte, der den Calorien 
nach dem örtlichen Kohlcnpreis outspricht, und er
hielt das Resultat, dafs die Dampfpferdekraft billiger, 
und höchstens so theuer wie eine Gaspferdekraft ist. 
— Die Anwendung von Gichtgasmotoreu ist im Falle 
Kraftmangels und bei sehr theuren Kohlenpreisen 
der der Dampfmaschinen vorzuziehen. — Um den Nutz- 
effect der Dampfmaschinen resp. Gasmotoren zu bestim
men, weist Redner auf die neue Ausgabe von Dr. Zeuners 
Thermodynamik hin, wonach der Nutzeffect der Motoren 
nach dem „Arbeitswerth“ des Brennstoffes zu bestimmen 
ist, und in diesem Falle ist der Nutzeffect der Dampf
maschine dem dee Gasmaschine gleich. — Nach dem 
Vortrage, über den wir an anderer Stelle in einer 
späteren Nummer noch ausführlicher berichten werden, 
führte Redner die erwähnten Lichtbilder vor.

Als zweiter Vortrag, den wir im W ortlaut gleichfalls 
nächstens bringen werden, folgte sodann derjenige des 
Hochofeningeuieurs Herrn Dr. N eum ark -G leiw itz :

„Die russische Kohlen- und Roheisen-Industrie 
mit besonderer Berücksichtigung der sild- 

russisclien Verhältnisse.“

Bei der Discussion darüber führte zunächst H err 
Generaldirector H olz-W itkow itz aus:

M. H .! Der Vortragende Hat erwähnt, dafs der 
Knüppelpanzer, für Hochofengestelle in Südrufsland mit 
gutem Erfolge im Gebrauche sei. Ich kann dieses nur 
bestätigen. W er mit Eisendurchbriichen im Gestell zu 
kämpfen hat, kann sieh gegen solche durch Anwendung 
gedachter 6 estellpanzcrung schützen, ln  Witkowitz 
haben wir infolge unserer hochproeentigen Möller und 
des starken Mangangehaltes derselben, sowie des 
Erblasens von heifsem Eisen mit Gesteilduvchbrücben 
zu kämpfen und hat uns der russische Knüppelpanzer
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recht gute Dienste geleistet. Derselbe wurde uns von 
Herrn Boecker . empfohlen. Der Panzer wird in der 
"Weise hergestellt, dafs man um den Eisenkasten herum 
einen King von unten zugespitzten Drahtknüppeln in 
Stärke von ungefähr 500 mm anbringt, welche fest in 
den Grund eingeschlagen werden und ziemlich tief im 
Boden sitzen müssen. Man füllt die Zwischenräume 
mit feuerfester Masse aus und legt eine kräftige Blech
zarge um das Ganze. Der Ivnüppelring ist durch 
W asser gekühlt.

Erfolgt ein Durchbruch durch das Gestell, so bringt 
die grofso Eisenmasse des Knüppelpanzers das flüssige, 
herausdringende Eisen zum Erstarren und bietet hin
reichende Widerstandsfähigkeit, um den Durchbruch 
der Eisenmassen zu beschränken. Der einzige Nach
theil, den der Panzer hat, besteht darin, dafs man das 
Stichloch damit nicht schützen kann, so dafs Durch
brüche durch den Eisenabstich dadurch nicht vermieden 
werden. Das ist nun natürlich sehr fatal bei solchen 
Hochöfen, die häufige Abstiche machen, also direct für 
den Stahlwerksbetrieb Roheisen produciren.

Hier hat man nun in neuerer Zeit mit grofsem 
Vortheil die amerikanische Stichstopfmaschine zur An
wendung gebracht. Das ist eine kleine Dampfmaschine, 
mit welcher man gröfscre Mengen feuerfester Masse 
in den Stich pressen kann. Die Maschine ist in „Stahl 
und Eisen“ einmal beschrieben gewesen, ohne dafs sic 
in Deutschland Beachtung gefunden Hätte. Mittels 
derselben roparirt man innerhalb 24 oder zweimal 
24 Stunden jo nach Bedarf einmal den Abstich. Von 
Hand ausgeführt, beansprucht die Stichreparatur bei 
unseren W itkowitzer Hochöfen etwa 30 Minuten Zeit 
und mufs während derselben der W ind abgestellt sein. 
Mit der Maschine ist die Sache in wenigen Minuten 
gemacht. Man hat den Vortheil, während der Stich
reparatur weiterblasen zu können, und ist sicher, die 
Tümpel, welche sich hinter dem Stichloch im Boden
stein zu bilden pflegen, mit feuerfester Masse auszu
füllen. Bekanntlich sind die Gestelldurchbrüche für 
die Schmelzer sehr verhängnifsvoll und geben mitunter 
zu langen Stillständen und Betriebsstörungen Anlafs. 
Ich wollte nicht verfehlen, unsere Erfahrungen sowohl 
bezüglich des Knüppelpanzers als der »Stichstopfmaschine 
hier mitzutheilen für solche Werke, hei welchen öfter 
Eisendurchbrüche durch das Gestell und durch den 
Stich Vorkommen.

Herr Director G e r h a r d t ,  Milowice: M. II.! Im 
Anschlufs an den Vortrag kann ich Ihnen die Mit
theilung machen, dafs in der raschen Entwicklung der 
Industrie im Donezgebiet je tz t eine starke Stockung 
eingetreten ist. So stehen laut Bericht des Ingenieurs 
S c h i m a n o w s k i  auf der augenblicklich in Charkow 
tagenden Sitzung der Berg- und Eisenindustriellen 
Siid-Rufslands von 48 dort vorhandenen Hochöfen 
bereits etwa 18 kalt. Die Productionsfähigkeit dieser 
48 Hochöfen wird auf 100 Millionen Pud Roheisen 
im Jahre geschätzt, dagegen wird die Production im 
Donezgebiete in diesem Jahre nur etwa 90 Millionen 
Pud Roheisen erreichen. Die Eisenerzförderung in 
Kriwoi-Rog hat ebenfalls stark nachgelassen. Man 
hatte die Absicht, der Regierung ein Gesuch vorzulegen, 
dahingehend, dafs die Transportkosten von Krivoi-Rog 
nach Oberschlesien eine Ermäfsigung erfahren möchten 
und zwar auf 0,00 Pfg. f. d. Tonnenkilometer. Bei diesem 
Satze hofft man etwa 30 bis 40 Millionen Pud Eisenerze 
nach Oberschlesien bringen zu können bei einem 1 cr- 
kaufspreise von 5,5 bis 6 Kop. pro Pud franco Grube. 
Ich glaube annehmen zu können, dafs diese Mittheilungen 
nach den Ausführungen des Vortrages für Sie von 
Interesse sein werden.

Beide Vorträge fanden den ungetheilten Beifall 
der Anwesenden und statteten diese auf Veranlassung 
des Vorsitzenden beiden Rednern für ihre interessanten 
Ausführungen herzlichsten Dank durch Erheben von 
den Plätzen ab.

Nach Beendigung des Arbeitstheils der Tages
ordnung versammelte man sich, wie üblich, an gemein
schaftlicher Festtafel im unteren renovirten Saale des 
Locals und obwohl der Beginn der Festtafel durch 
theilweises Versagen des elektrischen Lichtes eine un
liebsame Hinausschiebung von mehr als einer halben 
Stunde erfuhr, wurde die Feststimmung dadurch doch 
keineswegs beeinträchtigt.

Den Kaisertoast brachte der Vorsitzende aus, 
Hr. Generaldirector K  o 11 m a n n den Trinkspruch auf 
die Gäste und Vortragenden. Ihm erwiderten Hr. Ge
heimrath Dr. W e d d i n g ,  dessen besonders freundlich

fMacht w ar, sodann der Vertreter der Königlichen 
isenbalmdirection Hr. Bauinspector Vo f s ,  sowie als 

Vertreter der Stadt Gleiwitz H err Bürgermeister M i e t h e  
mit Dankesworten für die Gastfreundschaft des Vereins 
„Eisenhütte Oberschlesien“. Den H II. Geheimrüthen 
L e d eb u r-F re ib e rg  und llilg er-S aarb rü ck en , welche 
Begrüfsungstelegramme gesandt hatten, dankten herz
lich für diese Aufmerksamkeit die Festtheilnehmer, 
indem sie ihre Gläser auf das W ohl der beiden ge
ehrten Herren leerten.

Verein zur Beförderung des Gewerb- 
fleifses.

In der Sitzung vom 5. November 1900 sprach 
Gehcimrath R e u l e a u x :

Deber den Taylor-Whlleschen Werkzeugstahl.*
„Es ist nur eine Kleinigkeit von der Pariser Aus

stellung,“ begann der Vortragende, „worüber ich Ihnen 
Mittheilung machen wollte, aber eine solche, die eine 
gröfsere Bedeutung gewinnen kann, theilweise sogar 
schon gewonnen hat. Es handelt sich um gufsstiihlerne 
Dreh- und Hobelmeifsel, vorgeführt in der amerikani
schen Maschinenhalle zu Vineennes, mit denen vermöge 
ihrer höchst merkwürdigen Härtung weit schneller und 
weit wirksamer, d. h. unter Abarbeitung weit stärkerer 
Späne, eiserne und stählerne W erkstücke sich bearbeiten 
lassen. Erfinder der Neuheit sind die Amerikaner 
Tavlor und White, beide angestellt auf den Stahlwerken 
in Südbethlehem, Pennsylvanien. T ay 1 o r ist Maschinen
ingenieur, W h i t e  Chemiker.

Die Amerikaner hatten im Park von Vineennes 
für ihre Maschinen eine eigene Halle aufgebaut, 105 in 
lang und 38 m tief. In  derselben waren hauptsächlich 
Arbeitsmaschinen und Werkzeuge ausgestellt, die zwar 
nicht auf den äufseren Anblick, wohl aber bei näherer 
Betrachtung viele, ganz ausgezeichnete Leistungen und 
wesentliche Fortschritte seit 1893 bekundeten. Nament
lich galt dies auch von den Hülfsmitteln zur Fein
messung. Man konnte sich in Vineennes mit den 
amerikanischen Neuheiten weit eingehender beschäf
tigen, als in dem Gebrause der Pariser Schaupaläste 
möglich gewesen wäre. W as nun das Bcthlehemwcrk 
für seinen neuen Werkzeugstahl vorführte, geschah 
in der Form einer grofsen, kräftigen Drehbank, auf 
der eine reichlich fufsdicke Stahlachse arbeitsfertig

* A n m e r k u n g  d e r  Re d a c t i o n .  Bei dem all
gemeinen Interesse, welches der Bethlehem-Stahl erregt, 
bat, glaubten wir unserer Notiz in Nr. 17 1900 S. 923 
die obigen ausführlicheren Mittheilungen nachfolgen 
lassen zu sollen. Die Zusammensetzung dieses Stahls 
ebenso wie diejenige des Böhler „Rapid“, dessen 
Leistungen auf S. 26 bis 28 dieser Ausgabe beschrieben 
sind, wird als Geheimnifs behandelt. Es dürfte sich 
in beiden Fällen um naturharte Werkzeugstahle handeln 
und die Neuheit weniger in deren Herstellung und 
Zusammensetzung als in der Art und Weise der Be
arbeitung liegen. Die Anregung, die Leistungsfähigkeit 
der Drehbänke zu controliren und nach Möglichkeit 
zu verstärken, ist jedenfalls dankenswerth und dürfte 
noch weitere Fortschritte veranlassen.
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aufgespannt war, und sodann eine Reihe von Probe
stücken des neuartig behandelten Gufsstahls. Aus
gegangen mögen die Erfinder, wie mir scheinen will, 
sein von dem sogenannten naturharten Werkzeugstahl. 
Dieser ist seit etwa zehn Jahren im Gebrauch, nament
lich für die Fläehenfräser, das sind grofso Stirnfräsen. 
Die aus der Stirnwand der Friiserscheibe wie die Zähne 
eines Kronrndes hervorragenden Stähle werden in ihrem 
„naturharten“ Zustand eingesetzt und mittels Vor
gesetzter Schmirgelscheibe zwangläufig ganz gleich 
geschliffen. Das auf den W erktisch gespannte W erk
stück, dessen Endfläche geebnet werden soll, rückt 
stetig (schleichend) vor. Nur von Zeit zu Zeit müssen 
die Stähle, die namentlich Gufseiscn gut bearbeiten, 
nachgeschliffen werden; sie bleiben dabei eingespannt. 
Die bemerkenswerthe Dauerhaftigkeit, die sie zeigen, 
scheint zu dem Versuch den Anstois gegeben zu haben, 
noch mehr vom gufsstühlernen Dreh- und Hobelstichel, 
der doch aus noch besserem Stoff besteht, zu verlangen. 
Dies ist aber den Erfindern weit hinaus über das, was 
erwartet werden durfte, gelungen. Sie haben erzielt: 
1. eine gröfsero Schnitttiefe als bisher; 2. ein stärkeres 
Vorrücken des Schneid
stahls; 3. eine gröl'sere 
Schnelle des Schnittes.
Letztere richtet sich 
nach Festigkeit, eigent
lich Härte, des W erk
stückes, vor allem des 
Stahls, der ja  neuer
dings so viel als Bau
stoff benutzt wird. Die 
Erfinder unterscheiden 
als Stoff des W erk
stückes drei Stahlsor
ten, nämlich weichen, 
mittelharten und sehr 
harten (immer noch un
gehärteten) Stahl. Sie 
bearbeiten alle drei
Sorten mit genau demselben Werkzeugstahl von ihrer 
Zubereitung und Härtung, wählen aber die Schnitt
schnelle verschieden, nämlich:

bei „weichem“ Stahl zu rund . 
„ „mittelhartem“ „ „ „ .
„ „sehr hartem“ „ ,. „ .

in der Secunde

750 mm 
800 „

"5 „
Alles das bei trockner A rbeit; bei feuchter Arbeit, 
nämlich Anwendung von gesättigter Sodalösung als 
Kühlmittel, läfst sich die Schnittsclmelle noch um die 
Hälfte steigern. Selbst die kleinste, namentlich auf 
Nickelstahl zur Anwendung belangende Schnittschnelle 
von 75 mm ist grofs gegenüber der bisher üblichen, 
die zwischen 40 und 50 liegt. 100 mm Schnittschnelle

filt an sieh schon für recht hoch, kommt aber z. B. 
eim Fräsen vor. Die Spantiefe wird weit gröfser, 

als bisher üblich und statthaft war, gewählt. Die Tiefe 
von 4,8 mm ist ohne weiteres anwendbar; bei dem 
Span, den ich hier vorzeige und den ich bei der 
Vorführung selbst abnahm, beträgt sie 9 mm, dazu die 
Vorrückung, die gleichbedeutend ist mit der Randdicke 
des Spans, 4 mm, alles ganz ungewöhnliche Werthe. 
In  einer Haschinenwerkstatt können nun nicht immer 
gerade diegröfsten Schnittwerthe durchgeführt werden; 
viele Stücke gestatten das schon nicht wegen ihrer 
Dünne. Immerhin aber wird bei den neuen'’Schneid- 
mittcln eine gröfsere Menge Spangewicht in derselben 
Zeit erzielt werden als bisher. In  den Bethlehemwerken 
ist durch Beobachtungen, die reichlich ein Jahr um
fassen, die Mehrleistung der neuen Stähle festgestellt 
worden. Es ergab sich was folgt:

erhöht von
Durchschnittliche Spantiefe 5,84 auf 7,62 mm

„ Vorrückung 1,78 „ 2,21 „
„ Schnittschnelle 45,6 „ 127 „

Die durchschnittlich von 1 Werkzeug stündlich 
abgeschnittene Metallmengo erhöhte sich von 14,1 auf 
62,3, also auf das (1 3,4)fache. Bei der Vorführung 
lief das Werkstück mit einer Umfangsschuelle von 
rund einem Fufs englisch oder nahe 300 mm/sec. Der 
Stichel von üblicher, vorn gerundeter Schneidenform 
wurde beim Ingangsetzen zuerst von Hand zu feinem 
Anschneiden, dann kräftiger zum Angreifen gebracht 
und darauf der selbstthätigen Speisung der Bank über
lassen. Die Schnitttiofc betrug, wie der Span zeigt, 
9 mm, der Vorschub 4 mm bei jedem Umlauf. F igur 1 
zeigt einen Längsschnitt der Arbeitsstelle in 2/3 natür
licher Gröfse. Der Span wurde rasch sehr warm 
und lief nach kurzer Zeit dunkelrothgliiliend ab, wie 
die Blauschwärze des Mustere noch deutlich erkennen 
läfst. Das Wichtigste der durch ihre Schnelle so 
erstaunlichen Arbeit war, dafs der Stichel kaum 
irgendwie zu leiden schien; bei dem späteren 
Herausnehmen desselben zeigte sich seine eigent
liche Schneide ganz frisch und unverletzt. Dies er
klärte sich aber,, wie mir bei genauem Zusehen auffiel 
und worauf auch der Vertreter aufmerksam machte,

daraus, dafs der eigent
liche scharfe Rand der 
Schneide die W erk- 
fläehe nicht berührte. 
Es stand vielmehr, wie 
Figur 2 zu zeigen be
stimmt is t, vielleicht 
einen Viertels oder drit- 
tels Millimeter von der 
Arbeitsfläche ab. Mit 
anderen W orten: das 
Ablösen des Spanes ge
schieht mit den Tavlor- 
W hiteschcn Stählen so, 
dafs der Span nicht 
schabend von dem 
Werkstück abgehoben, 
sondern in stetigem, 

ruhigem Gang losgebogen und -gebrochen wird. Die 
Schaufelfläche des Schneidstahls lenkt den losgelösten 
Span ab, der sich demzufolge schraubenförmig weg
windet, dabei auch anstöfst, bricht oder au'eh ab
geschlagen werden mufs. Wie mit schief gedrehtem 
Beil ein breiter Holzspan von einem Block abgezwängt 
wird, ohne dafs die Beilschneide den Grund des 
angehackten Einschnittes berührt, so geschieht hier 
stetig durch den Stichel, nachdem einmal der Span 
kräftig angeschnitten i s t  Erklärlich wird nun, dals 
der mit grofser mechanischer Arbeit abgebogene und 
abgesprengte Span, dessen Moleciile heftig erschüttert 
werden, heifs, wie schon gesagt, bis zur Rothgluth 
erhitzt wird. Auch erklärt sich so, dafs die eigent
liche Schneide des Stichels wesentlich geschont bleibt. 
Höchst erstaunlich bleibt aber, dafs der Stichel, der 
doch auch recht wann w ird, dadurch seine Härte 
nicht einbüfst. Dafs er warm wird, zeigte sich daran, 
dafs sich nach Schlufs des Versuchs auf seiner Schaufel
fläche, da, wo diese den Span ablenkt, dünne Eiscn- 
schüppchen anfgeschweifst fanden. Die abgedrehte W erk
fläche zeigte, entsprechend dem Losreifsungsverfahren, 
dem die Theilchen unterworfen werden, eine gewisse 
kristallinische, aber gleichmäfsige Rauhigkeit.

Die technische und technologische Bedeutung der 
Taylor - Whitesclien Stahlbehandlung geht aus den 
vorhin mitgetheilten Zahlen schon hervor; sie w ird 
noch erhöht durch die werthvolle Verlängerung der 
Daner der Schneide. Ein neidloser englischer Ingenieur 
meinte zu mir, das Verfahren sei die bedeutendste 
mechanisch-technische Neuheit auf der ganzen Aus
stellung. W orin die Stahlbehandlung besteht, konnte 
mir noch nicht mitgetheilt werden, da noch Patcnt- 
verhandlungcn schwebten. Es wird sich vielleicht um 
eines der Räthsel handeln, von denen der proteusartig
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sich [vor unseren Augen wandelnde Kohlenstoff uns 
schon manche aufgegeben hat vom Graphit bis herauf 
zum Diamanten. Die Bethlehemwerke werden, wie 
mir der Vertreter sagte, an drei Stellen in Europa, in 
England, Frankreich und Deutschland, Bevollmächtigte 
hinsetzen, von denen, sei es die genauere Kenntnifs 
des Verfahrens, oder — wahrscheinlicher — der zu
bereitete Werkzeugstahl zu erwerben sein wird. Unsere 
Fabricanten werden wohl nicht säumen, sich das neue 
wichtige Hülfsmittel anzueignen.“

Dem Vortrag folgte eine sehr lebhafte Discussion, 
durch welche das aufserordentlichc Interesse der An
wesenden an den Darlegungen des Redners deutlich 
zu Tage trat.

Geh. Bergrath Professor Dr. II. W e d d i n g  wies 
darauf hin, dafs hei der hohen Temperatur, die bei 
der vorgeführten A rt der Arbeit zur Geltung kommt, 
es erklärlich sei, dafs man gehärteten Stahl nicht ver
wenden könne, denn ein solcher würde unter der hohen 
Temperatur angelassen, d. h. weich werden. Deshalb 
sei es ihm unwahrscheinlich, dafs Kohlenstoff im Stahl 
eine Rolle spielt, wie der Vortragende annimmt; im 
Gegenthcil werde man wohl kohlenstoifarme oder aber

far kohlenstofffreie Eisenlegirungen anwenden, um 
[arte, aber keine Härtung, hervorzurufen. Es gebe 

ja  eine Menge von Elementen, die dazu brauchbar 
seien, eine naturharte Eisenlegirung hervorzurufen. 
Nickel in kleinen Mengen könne es nicht sein, wohl 
aber Chrom, Mangan, Wolfram oder Titan oder Lc- 
girungen dieser Elemente. — Auf die Frage, ob das 
Werkzeug ebenso warm wird wie das zu bearbeitende 
Eisen, erwiderte der Vortragende: Das Werkzeug 
scheint nicht sehr heifs zu werden; es war blofs ein 
Punkt, die erwähnte kleine schmale Stelle, wo der 
Span den Stichel berührte und sicli Schüppchen auf- 
geschweifst zeigten; aufserhalb derselben war nichts 
von Erglühung zu merken. Die Schleifstriche sah 
man noch ganz deutlich an der Schneide; diese war 
auch nicht blau angelaufen.

Regierungsrath S t e r c k e n  findet den Vergleich mit 
dem Spalten des Holzes nicht passend, weil dasselbe 
stets in der Faserrichtung gespalten wird. Es werde 
darauf ankommen, wie die Fasern des zu bearbeiten
den Stahls liegen. Wie sei bei der W elle zu 
erklären, dafs die Reifslinie einige Millimeter oder 
Centimeter vor der Spitze des Stahls liege?

Geh. Regierungsrath R e u l e a u x  glaubt nicht, dafs 
die Abwesenheit der faserigen Zusammensetzung gegen 
die Annahme spricht, dafs der Span abgerissen, nicht 
aber abgeschabt wird. Der einmal gebildete Span 
wirkt, wenn er dick genug ist, biegend auf die Stelle 
ein, wo er dem W erkstück abgcspalten wird, ähnlich 
wie der, allerdings faserige Span des Holzscheits. 
Zweifelhaft könnte aber der Vergleich mit letzterem 
sein, weil das Beil sowohl den Span als auch das 
bleibende W erkstück berührt, während letzteres hier 
ja  ausdrücklich in Abrede gestellt wird. Man hat 
aber nicht zu vergessen, dafs an die Stelle der un
mittelbar das W erkstück berührenden Stichelprcssung 
die Kräftewirkung tritt, die von Theil zu Theil des 
ganzen Mechanismus der Drehbank auf die Theile wirkt. 
Der Span drückt von oben auf den Stichel, der Stichel 
seinerseits auf den Stichelschlitten, dieser auf das 
Drehbankbett, endlich die Körnspitzen auf das W erk
stück. Es wird blofs der Umweg durch diese ver
schiedenen Theile genommen; die wesentlichen Kräfte
wirkungen sind dieselben wie bei der Beilspaltung.

Regierungsrath S t e r c k e n  findet es unwahrschein
lich, dafs der Span ohne weiteres immer die gleiche 
Dicke behält. E r wird doch einmal vielleicht tiefer 
■oder weniger tief abreifsen.

Fabrikbesitzer M a e t h e r  erklärt den Vorgang wie 
folgt: „Die rauhe Seite des Spanes ist die iiufsere, und 
die glatte Fläche, welche durch den Drehstah! vom 
Arbeitsstück abgeschnitten wird, die innere. Dadurch,

dafs der Späh sich ringelt, die kurze Seite nach aufsen 
die längere hingegen nach innen kommt, wird die 
Fläche rauh und grätig. Es ist aber unmöglich, dafs 
beim praktischen Arbeiten bei einer längeren Fläche 
von einer Stahlwelle ein Span abgedreht werden kann, 
ohne dafs der Werkzeugstahl den Gegenstand berührt. 
Ein freies Abbrechen oder richtiger gesagt Ahscliälen 
ist unmöglich. Es tr itt vielmehr die Erscheinung auf, 
dafs sich beim kräftigen Arbeiten an das Arbeitsstück 
vorn auf der Spitze der Schneide von dem Material, 
das gedreht wird, ein Grat aufsetzt; dieser schneidet 
gleichmüfsig weg; er ergänzt sieh beim Arbeiten fort
während und setzt sich beim Schneiden fortwährend 
an. Bei einer Kanone oder bei einer langen W elle 
geht der Schnitt gleichmüfsig weiter. Der Span, der 
sich vorn an das Arbeitsstück ansetzt, wird nach und 
nach ein wenig gröfser und schneidet ruhig weiter, 
ohne dafs eine Störung eintritt. So wie man aber 
den Transport unterbricht, schneidet der Stahl nicht 
mehr, weil der Grat weg ist und damit auch die 
Schnittfläche; dann mufs der Stahl erst wieder frisch 

eschliffen werden, damit er eine frische Schneide 
ekommt; dann geht es von neuem weiter. Es ist 

unmöglich, dafs ein Rcifscn eintreten kann, sei cs bei 
einem Meifsel, sei es bei einem Drehstahl oder einem 
Bohrer, so ähnlich wie bei Holz ; oder dafs die Schneide 
das Arbeitsstück nicht berührt. Geheimrath Reuleaux 
hat cs untersucht, hat genau gesehen, dafs die Spitze 
des Stahls, die eigentliche Schneide das Arbeitsstück 
nicht berührt hat, hat aber vielleicht übersehen, dafs 
sich da ein Grat angesetzt hat, der das Schneiden 
mitbewirkt. W enn hier nun von vortheilhaftem A r
beiten gesprochen wurde, wenn der Stahl eingespannt 
is t, so möchte ich doch behaupten, dafs alle diese 
Kunststücke mit dem Einspannen des Stahls für Aus
stellungen sehr gut sind, besonders an solchen Stellen, 
an denen man nicht lange arbeiten w ill; aber in der 
Praxis mufs ganz anders gearbeitet werden. Geheim
rath Reuleaux hat auch gesehen, dafs das Arbeits
stück nicht glatt und sauber w ar; cs war gerissen. 
Wer aber mit solchem Stahl vortheilhaft arbeiten und 
auch Geld verdienen will, mufs so operiren, dafs der 
Stahl sich nicht über der Oberfläche, sondern auf der 
Mitte befindet. W enn der Stahl 4  Zoll im Quadrat 
hat, dürfte er nicht eine Nuthe stofsen. E r dürfte 
nicht über die Mitte des Stahls hinausgehen. Denn 
dadurch, dafs die Schneide beim Schneiden höher 
steht als die Oberfläche des Stahls, würde sich der 
Stahl beim Arbeiten nach unten drängen, und da er 
einen Hebel bildet, so würde er hervorkommen und 
das Arbeitsstück einreifsen, Nutlien reifsen. W enn 
der Stahl auf der Mitte steht und die Drehung statt
findet, geht die Schneide ein wenig zurück, weil sie 
unter dem Mittelpunkt steht; die Schneide darf also 
nicht über dem Mittelpunkt des Stahls stehen. Ein 
so starker Span wie dieser is t, übt einen Druck auf 
den Stahl aus, und dadurch macht er eine Neigung 
nach vorn und reifst das Arbeitsstück ein. Solche 
Dinge, wie man sie manchmal in Zeitschriften und 
Fachzeitschriften liest, lassen sich wohl dem Laien 
klar machen; für den Praktiker aber sind sie unmöglich.“ 

Geheimrath Re u l  eaux wiederholt, dafs ernur streng 
Thatsächliches berichtet habe. Die W elle war zur Zeit 
des von ihm gemachten Versuches schon drei- bis 
viermal überdreht. Sie hatte eine ganz cylindrische 
Fläche, abgesehen von den Rauhigkeiten und den 
krystallinischen Fleckchen, die er erwähnte und die 
beim „Schlichten“ leicht wegzubringen waren. E r 
weist darauf hin, dafs Erfahrungen von einem ganzen 
Jah r vorliegen und dafs Versuche ein ganzes Jahr 
hindurch gemacht worden sind, dafs die Stähle sich 
dabei vortrefflich gehalten haben, dafs die Leistungs
steigerung von 14,1 auf 67,3 wirklich eingetreten ist. 
W er sich an den Gedanken anklammere, dafs Nach
richten von grofsen technischen Fortschritten des Aus-
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landos nicht der W irklichkeit entsprächen, werde 
Zurückbleiben.

Ingenieur W e d d i n g  bemerkt, dafs im vorliegen
den Falle das Ablösen des Spans vom Arbeitsstück 
lediglich durch die Kraft bewirkt wird, mit welcher 
letzteres der Schneide des Drehstahls entgegen um 
seine Achse gedreht wird. Wenn beim Abdrehen eines 
diinnen Schlichtspanes dieser wegen seiner geringen 
Stärke sich ohne weiteres an der Stelle des Angriffs 
der Drehstahlschneide aufrollt und gegen seine Biegung 
•wenig Widerstand leistet, so wächst mit der Zunahme 
der Dicke des Spans dieser W iderstand und damit auch 
die Gröfse des ßiegungshalbmessers, so dafs der Punkt, 
in  welchem der Span die auf Biegung wirkende Stütze 
auf dem Drehstahl findet, sich mehr und mehr von 
der cylindrisclien Aufsenfläche des abgedrehten Arbeits
stückes entfernt, und aufserdem der Punkt, an welchem 
die Ablösung des Drehspans von der abzudrehen
den AVelle stattfindet, mehr und mehr aufserhalb 
des Bereiches der Drehstahlschneide kommt. Die 
Kraft, welche erforderlich ist, das Arbeitsstück mn 
seine Achse zu drehen, steht dann im Gleichgewicht 
mit dem W iderstande, welcher überwunden werden 
mufs, um den Span einerseits vom Werkstück los- 
zureifsen und ihn andererseits so in eine Schrauben
linie zu biegen, dafs er dem Drelistahl ausweicht, 
sowie ferner den zur Ueherwindung von damit zu
sammenhängenden Nebenwiderständen, wie Reibung, 
Compression, Ductilität, Elasticität u. s. w., erforder
lichen Kräften, welche in ihrer W irkung nicht ohne 
weiteres sichtbar auftreten, sondern zum Theil auch 
durch Umsetzung in Wärme zum Ausdruck kommen.

Nach Professor Dr. L e m a n  scheint das ganze 
Verfahren wesentlich darauf hinauszukommen, dals der 
abgerissene Span genügende Dicke hat, um Ver
biegungen auszuhalten, ohne zu zerbrechen. Dadurch 
wird ja  allein das Abschälen möglich, dafs der Span 
in einem so scharfen Bogen abgelenkt wird, dafs er 
an der Stelle, wo er an dem Material festsitzt, los- 
reifsen kann. Diese Biegung mufs er eben aushalten 
können, ohne zu zerbrechen, und dazu gehört ein ge
wisses Mindestmafs der Spandicke in der Richtung 
des Radius. Wenn aber dann der Span dünner ge
nommen werden soll, so wird man bald an eine Stelle 
kommen, wo er die Biegung nicht mehr erträgt. Dann 
würde die bei dem Drehen in gewöhnlicher AVcise 
beobachtete Erscheinung eintreten müssen, dafs der 
herunterkommende Span in lauter kleine Stücke springt. 
Dabei würde sich aber sofort der nicht gehärtete Stahl 
in dem Material festsetzen und die Arbeit nicht mehr 
weiter gehen. Danach scheint es, dafs man bei dem 
Verfahren überhaupt nur solche starken Späne benutzen 
könnte, vielleicht noch etwas geringere. Um den 
starken Span losznreifsen, mufs natürlich eine ge
waltige Kraft angewendet werden; viel stärker als bei 
dem gewöhnlichen Abdrehen. Dies hat dann auch

einen sehr starken radialen Druck zur Folge, unter 
dessen AVirkung sich dio abzudrehende W elle nach 
der Mitte zu durchbiegen will. AVenn diese daher 
nicht sehr dick und dabei verhältnifsmäfsig kurz ist, 
wird es kaum möglich sein, sie nach dem neuen Arer- 
falnen zu bearbeiten. Unter diesen Gesichtspunkten 
hält Prof. Leman es für fraglich, ob das letztere gröfsere 
allgemeine Bedeutung wird gewinnen können; man hat 
doch verhältnifsmäfsig nur selten das Bediirfnifs, so 
sehr starke AVellcn zu drehen und dabei so grobe Späne 
zu nehmen.

Geh. Regierungsrath R e u l e a u x  giebt zu , dafs 
der Span eine gewisse Dicke haben müsse, damit die 
Erscheinung eintritt, und bemerkt, dafs er gesagt habe, 
dafs beim Ansetzen der Drehbank ein dünner Span 
abgclöst wurde, der sich kräuselte, bog, dann stärker 
und stärker wurde, bis er dio richtige Dicke hatte, 
worauf der Drehbank der Arorschub überlassen wurde. 
Bei einem dünneren AVerkstück wird der Span ja  
dünner sein müssen, aber eine gewisse Bedeutung mufs 
doch die Spandicko immer haben. — Inzwischen sind 
auch Nachrichten eingelaufen über Arersuche und Ver
gleiche, dio am 31. Juli d. J. in Bethlehem vor Arer- 
treteru der technischen Presse ausgeführt worden sind. 
Es wurde gefunden, dafs die gewöhnlichen Stufen
scheiben der Drehbänke nicht ausreichten, die beste, 
geeignetste Umlaufsclmclle herbeizuführen, sondern 
dafs dazu ein feiner abstnfendes, z. B. das Evanssclie 
Wechselgetriebe erforderlich sei. Die neue Behand
lung des Stahls ist nicht eine solche, die die Oberfläche 
allein umwandelt, sie greift vielmehr in die Tiefe, und 
zwar selbst eines 100 mm dicken Quadratstabes. Das 
Entstehen der Dunkelröthe auf dem Span ist das 
Zeichen, dafs die gerade richtige Umlaufschnelle erreicht 
sei. Höchst merkwürdig sind die Arergleicho zwischen 
den Dauerleistungen von naturhartem Stahl einerseits 
und dom neuen Stahl andererseits. Als vorzüglich 
bekannter naturhartcr Stahl wurde der von Mushet 
benutzt. Folgende kleine Zusammenstellung zeigt das 
A'erhalten beider AVerkzeugstahlsorten.

Stoff des 
Werkstücks

8-g »
1 |1  
5  * ch

ni
tt-

tie
fe

Vo
r

sc
hu

b J» 33| |
-3_3U  u

H  9  •- t c  
£ a  
•8 s Da

ue
r 

, A
rb

ei
t

a-ö * CO < n  » i n

mm mm mm ram/sch mm Min.

Werk 169,5 4,77 1,59 75,1 203,3 15
zeugstahl 109,5 4,77 1.59 75,1 6,3 VGulseiseo 292,1 4,77 1,59 251 271,5 20

" 292,1 4,77 1,59 251 54,0 IV
Maschinen 365,1 4,77 1.59 756 812,8 15stahl 365,1 4,77 1,59 756 12,7 V

Werk-
zeugstahl

Tnylor-W hite
M u sh et

Tay) or-W hite 
M ushet

T aylor-W hite
M ushet

Photographische Abbildungen zeigen, dafs beim 
Versuchsschlufs die AVerkzcuge aus Mushetstahl zur 
völligen Unbrauchbarkeit abgenutzt, die Taylor-White- 
schen dagegen noch frisch und brauchbar waren.

Referate und kleinere Mittheilungen.

Italiens Elsen- und Stahlindustrie im Jahre 1899.
Nach der „Rassegna Mineraria“ vom 21. Nov. v. J. 

betrug die Eisenerzförderung im Jahre 1899 236549 t im 
AVerthe von 3534117 Lire gegen 190110 t imAVerthe 
von 2 746 239 Lire im ATorjahre. An der Zunahme ist in 
erster Linie die Insel Elba (224579 t gegen 183652 t), 
aber auch die Lombardei (93041 gegen 49581) betheiligt. 
Acht in Betrieb stehende Hochöfen lieferten im Berichts
jahre 1921S t Roheisen im AArerthe von 2607140 Lire.

Im ATorjahre wurden mit derselben Zahl Oefen nur 
12 387 t Roheisen im AVerthe von 1299485 Lire erblasen. 
Die Production der Eisen- und Stahlwerke stellte sich 
auf 306 231 t im AATerthe von 88 603 033 L ire (-f- 50 000 t, 
4- 20000000 Lire) gegen das Vorjahr. D ie Zahl der 
vorhandenen und im Bau begriffenen Martinöfen und 
Bessemerbirnen betrug rund 40, doch waren nur 25 
hiervon in Betrieb, und zwar 21 Martinöfen, 2 Bessemer- 
und 2 Robert-Converter.
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ItuMands Erzeugung von Stahl, Schweifs- und 
Elufseisen in den Jahren 1890 bis 1S99.

Im  Anschlufs an den in der letzten Nummer des 
vorigen Jahrgangs gegebenen Ueherblick über die

Roheisenerzeugung Rufslands in den letzten beiden 
Jahrzehnten stellen die Zahlen nachstehender Tabelle 
die Gesammterzeugung Rufslands an Fertigfabricaten 
aus Stahl, Schweifs- und Flufseisen in den Jahren 1890 
bis 1899 dar. Es entfielen auf die einzelnen Bezirke:

M e n g e n  d e r  E r z e u g u n g  i n  T o n n e n .

J a h r S ü d r u f s l . U ra l P o le n C e n tra l  r u ls l . N o rd ru fe ! . F in la n d S ib ir ie n Z u s a m m e n

1890. . 108 800 266 900 105 300 112 500 82 100 14 600 4 300 694 500
1891. . 111 600 285 600 96 500 88 400 85 300 17 200 4 700 689 300
1892. . 197 500 303 200 130 500 107 100 106 200 16 500 4 800 865 800
1893. . 232 100 321 700 153 100 105 800 125 700 11 400 4 300 954 100
1S94. . 240 000 338 600 159 100 118 400 125 600 13 700 5 200 1 000 600
1895. . 263 800 326 100 177 200 129 900 145 500 17 000 1 500 1 061 000
1896. . 372 700 351 200 214 500 86 500 171 500 19 000 4 600 1 220 400
1897. . 4-10 100 390 400 226 400 179 700 209 700 22 900 3 600 1 442 800
1898. . 627 300 384 100 252 4-00 178 000 189 500 11 200 3 000 1 645 600
1899. . 828 000 422 900 268 400 187 000 182 500 11 200 3 000 1 903 000

Aus der Tabelle ist zu ersehen, dafs in den letzten 
zehn Jahren der Ural seine erste Stellung verloren und 
dieselbe an Südrufsland abgetreten hat. Die anderen 
Industriehczirke haben sich rcgelmäfsig entwickelt; 
der nordnissische Bezirk hat für Eisenerzeugung 
gröfsere Bedeutung als in Roheisenerzeugung, obwohl 
er fast ausschliefslieli auswärtige Materialien ver
arbeitet.

Anforderungen für Giefserelinatcrialien in Amerika.
Als Beispiel von den Bedingungen für die Beschaffung 

der Rohmaterialien mögen hier die Bedingungen, die 
freilich wohl mehr als fromme Wünsche, denn als 
streng durchführbar anzusehen sind, mitgetheilt werden, 
welche von der J. J. Gase Threshing Machine Company 
of Raeine (Wisc.) aufgestellt und in der Nummer dos 
„Iron Agc“ vom 1. November 1900 zum Abdruck 
gelangt sind.

G i e f s e r e i - K o k s .  W ir verlangen einen guten 
reinen 72-Stundcnkoks, möglichst frei von Koksstaub 
und Asche. Der Procentsatz an sogenannten schwarzen 
Köpfen darf nicht höher sein, als er hei ausgesuchtem 
besten Giefsereikoks zulässig ist. Bester 72 ständiger 
Koks enthält 56 %  Porenraum und 44 “/o Kokssubstanz. 
Dieser Zusammensetzung soll der zu kaufende Koks 
möglichst nahe kommen. Der Koks mufs sehr niedrig 
im Schwefel- und Phosphorgehalt sein. Unmittelbar 
nach Ankunft eines jeden Wagens wird von dem Koks 
eine Durchschnittsprobe genommen. Die Sendung wird 
angenommen, wenn

die Feuchtigkeit nicht über . 1,50%
die flüchtigen Bestandtheile nicht
ü b e r .................................................... 3,50 „
der Kohlenstoffgehalt nicht unter 86,00 „
der Schwefelgehalt nicht über . 0,75 „ beträgt und
der Aschengehalt sich in den
G r e n z e n ........................ 5.50 bis 11,50 „ bewegt.

Dagegen wird jeder Koks, welcher
Schwefel mehr a l s ..................... 0,85%
Phosphor mehr a l s ..................... 0,05 „
Kohlenstoff weniger als . . . . 85,00 „ enthält, 

zurückgewiesen.
Die Analyse wird nach H e i n r i c h s  Methode 

ausgeführt. Der Schwefelgehalt wird durch die be
kannte E s c h  kusche Methode ermittelt. Für den | 
Schwcfelgehalt wird angenommen, dafs derselbe zur j 
Hälfte im Kohlenstoff und zur andren Hälfte in den j 
flüchtigen Bestandtheilen enthalten ist. Nachstehend 
Analysen eines leichten und eines schweren Koks, j  

Ersterer giebt rasch eine intensive Hitze, letzterer ; 
giebt eine gleichmUfsige Hitze, verlangt aber stärkeren j

W ind, weil der Porenraum geringer, d. h. der Koks 
dichter ist. E r schmilzt mehr Eisen herunter.

L e ic h te r S c h w e r e r
K oks K oks

F eu ch tig k e it..................... . 0,33 % 0,49 °/o
Flüchtige Bestandtheile . 9  9 R  “ 1 - 9  „ 1,31 „
K o h le n s to ff ..................... 87,46 „ 

0,72 „S c h w e fe l ........................... . 0,60 „ 
. 6,28 ,.A s c h e ................................ 10,02 „

P o r e n r a u m ...................... . 53,94 „ 50,04 „
Kokssubstanz . . . . . 47,06 „ 49,96 „
Specifisches Gewicht . . 
W ärmeeinheiten. . . .

. 1,697 „ 1,890 „

. 13 540 12 937
G i e f s e r e i - R o h e i s e n .  Alles Roheisen wird nach 

der Analyse nicht nach dem Bruch gekauft. Bei A n
kunft eines jeden Wagens werden Proben gezogen.

G i e f s e r e i e i s e n :
I II III

Silicium nicht weniger als . 2,50 %  1,95 % 1,35 %
Schwefel „ mehr „ . 0,03 „ 0,04 „ 0,05 „
Phosphor ,, „ „ . 0,60 „ 0,70 „ 0,80 „
Mangan „ „ „ . 0,50 „ 0,70 „ 0,90 „
K ohlenstoff...........................3-4,5 „ 2,9-4,21 2,5-4 „

H at hei I  das Eisen weniger als 2 ,4 “/o Silicium 
oder mehr als 0,035 % Schwefel, so wird es nicht an
genommen. Desgleichen bei II, wenn der Silicium
gehalt unter 1,85 % fällt und der Schwefelgehalt über 
0,045%  steigt und ebenso bei III, wenn der Silicium
gehalt unter 1,25 und der Schwefelgehalt über 0,055%  
kommt.

Die in Ainvendung stehenden Untersuchungs
methoden sind die folgenden: Silicium durch D r o w n s  
Methode. Schwefel wird titrimetrisch, bei sehr genauem 
Arbeiten in streitigen Fällen gewichtsanalytisch fest
gestellt. Phosphor bei sehr genauem Arbeiten durch 
die bekannte Molybdiinmagnesiamethode, sonst durch 
die E mme r t o n s c h e  Methode. Mangan wird bei ge
nauem Arbeiten durch die Acetatmethode, für rasches 
Arbeiten durch die D e sh  ay sehe oder die kolorimetri- 
sche Methode ermittelt. Der Kohlenstoffgclialt wird 
kolorimetrisch oder durch Verbrennung fcstgestollt.

S i l b e r g r a u e s  o d e r  S i l i c i u m - R o h e i s e n :
Silicium nicht weniger a l s ..........................3,00 %

und nicht mehr a ls  5,50 „
Schwefel nicht ü b e r .................................... 0,04 „
Phosphor nicht ü b e r .................................... 0,90 „
Mangan nicht u n te r .  0,30 „
Kohlenstoff insgesammt nicht unter . . 2,50 „

F e r r o s i l i c i u m :
Silicium nicht weniger a l s ............................ 7,00 %

und n ich t m ehr a ls  . . . .  1 2 ,5 0  „
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Steigt der Schwefelgehalt über 0,045 %  und fällt 
der Siliciumgehalt unter 6 % , so wird die Annahme 
verweigert.

M a n g a u h a l t i g e s  R o h e i s e n :
Silicium nicht weniger als . . . 2 ,50%
Schwefel nicht ü b e r ...................  0,04 „
Phosphor nicht ü b e r ...................  0,70 „
Mangan nicht weniger als . . . 0,90 „
Chemisch gebundener Kohlenstoff. 0,30—3,00%  
G ra p h it...............................................  0,40—3,50 „

Manganhaltiges Roheisen soll im Cupolofen den 
Gehalt an gebundenem Kohlenstoff erhöhen und da
durch die Festigkeit des Eisens vermehren. Mangan 
hebt die schädliche W irkung des Schwefels theilweise 
auf. Geringer Silicium- und Kohlenstoffgehalt bei 
hohem Mangangelmlt erzeugt hartes Eisen und ver
ändert das Mais der Schwindung, daher mufs cs mit 
Vorsicht zur Anwendung gebracht werden. Spiegel
eisen soll 10 bis 25 %  Mangan enthalten, Ferro- 
mangan 25 bis 90 %  Mangan. Es enthält gewöhnlich 
Schwefel, Phosphor, Kohlenstoff und Silicium. Im 
Cupolofen wird gewöhnlich nur sehr wenig zugesotzt, 
so dafs die Einwirkung auf die Beschaffenheit des 
Gufsstiickes nicht grofs ist. Für HartgufsJ wo grofse 
Zähigkeit verlangt wird, ist ein Roheisen mit 2 %  
Mangan und weniger als 1 % Silicium wünschenswertli.

B e s s e  me r - R o h  e i s e n :
Silicium.............................. 0,70—2,10 %
Schwefel nicht ü b e r .....................  0,045°/°
Phosphor nicht über . . . . .  0,15 „
M angan ....................  0,30—1,20 °/o
Gesainintkohlenstoff nicht über. . 3,75 °/o
Gebundener Kohlenstoff . . . .  0,30—1,30 °/o
G rap h it.......................... 3 ,45-1 ,80  „

Eisen mit mehr als 0,05 °/o Schwefel und 0,18 °/o 
Phosphor wird zurückgo wiesen.

H o l z k o h l e n - R o h e i s e n  dient hauptsächlich für
Hartgufs.

Silicium..................................................  0,30—2,75 %
Schwefel nicht ü b e r   0,025 %
Phosphor nicht ü b e r ..........................  0,25
Mangan nicht über . . . . .  0,70 „
Gesainintkohlenstoff........................... 2,50—4,50 °/o

P h o s p h o r h a l t i g e s  R o h e i s e n  wird für kleine 
Güsse verwendet, wo grofse Flüssigkeit erwünscht ist.

Silicium nicht weniger als . . , 1,50 °/o
Schwefel nicht ü b e r ..........................  0,055 %
Phosphor nicht u n t e r ..........................  1,00 .,
M angan.................................................. 0,30—0,90 %
Gesammtkohlenstoff nicht unter . 3,00 %

F o r m s a n d .  Derselbe mufs frei von Steinen, 
Feuchtigkeit und organischen Bestandthcilen sein. Man 
unterscheidet Feuersand, Formsand und Kernsand, 
aufserdem werden nach der Korngröfse 5 Sorten, von 
ganz feinem bis zu ganz grobem Sand unterschieden. 
D er Feuersand wird für Stahlformgufs benutzt und 
mit feuerfestem Thon vermischt, die chemische Zu
sammensetzung soll der nachfolgend verzeiclmeten 
möglichst nahe kommen:

K ie s e l s ä u r e ................................  98,04%
T h o n e rd e  1,40 .,
Eisenoxyd . . . . . . . .  0,06 -
K a lk  0,20 „
Magnesia . . . . . . . .  0,16 „
Wasser   0,14 „
Specifisches Gewicht . . . .  2,592

Der Formsand soll den nachstehenden Analysen 
möglichst nahe kommen:

leichter mittlerer schwerer MessinR-
S S  Burs

K ie se lsä u re .....................  82,21 85,85 88,40 78,86
T honerdo ........................... 9,48 8,27 6,30 7,89
Eisenoxyd . . . . . 4,25 2,32 2,00 5,45
K a l k ................................ — 0,50 0,78 0,50
Kohlensaurer Kalk . . 0,68 0,29 — 1,46
M agnesia........................... 0,32 0,81 0,50 1,18
N atron ................................ 0,09. 0,10 — 0,13
K a l i ................................ 0,05 0,03 — 0,09
M a n g a n .......................... — Spur 0,25 Spur
W a s s e r ........................... 2,64 1,68 1,73 3,80
Organische Bestandtheile 0,28 0,15 0,04 0,64

Specifisches Gewicht . . 2,652 2,645 2,630 2,640

Das genaue Innehalten der chemischen Zusammen
setzung spielt indessen eine geringere Rolle als der 
Grad der Feinheit, welcher durch Siebe von ver
schiedener Maschenweite festgestellt wird. Bei dem 
Kernsand ist der Feinheitsgrad die Hauptsache. Der 
Kieselsäuregehalt soll hoch, der Thonerdegehalt niedrig 
sein. Als Bindemittel dienen Harz, Mehl und dergl. 
Als Beispiel der chemischen Zusammensetzung zwei 
Analysen;

I. ir.
K ie s e ls ä u re ........................... 69,31
T h o n e rd e ................................ . . 1,95 4,76
Eisenoxyd................................ . . 0,33 1,58
Kohlensaurer Kalk.  . . . . . 1,63 3,50
Schwefelsaurer Kalk . . . . . — 8,19
M ag n es ia ................................ . . 0,54 7,77
A lk a l i e n ................................ 0,12
W asser..................................... . . 1,05 2,95
Organische Bestandtheile . . 0,15 1,82

A .

Ueber den Yerschleifs von eisernen Wasser- 
leitungsröhren

der Torquay - W asser - W erke berichtet W i 11 ia m  
I n g h a m  in den „Proceedings of the Institution of 
Meehanical Engineers“ im October 1899.

Das in Frage stehende Wasser ist ein Weiches 
W asser aus der Granitformation, welches in 2 Reser
voiren gesammelt und in 2 Leitungen dem Verbrauchs
orte zugeführt wird. Die eine der Leitungen ist 10“ 
(25,4 cm) weit und wird später auf 9 "  (22,9 cm) und 
dann auf 8 " (20,3 cm) reducirt; sie ist 14 engl. Meilen 
(22,5 km) lang und wurde 1858 gelegt. Dabei ist zu 
berücksichtigen, dafs diese Röhren einen schützenden 
Ueberzug nicht erhalten haben. Innerhalb eines 
8jübrigen Gebrauches hatte die Bekrustung mit Rost 
die Leistungsfähigkeit der Leitung auf die Hälfte ver
mindert. Es wurde deshalb eine Reinigungsvorrichtung 
in Anwendung gebracht, welche, durch den W asser
druck in der Leitung getrieben, sich vorwärts bewegte 
und m it Hülfe von Schabern die Kruste hinwegnahm. 
Nach und nach wurde natürlich diese Rcinigungs- 
vorrichtung verbessert, und zwar in der Weise, wie 
durch nachstehende Abbildung veranschaulicht wird. 
In seiner jetzt gebräuchlichen Form ist der Reiniger 
3 Fufs 8 “ (1,12 m) lang und bestellt aus verschiedenen 
Theilen, deren vorderster vier Schabemesser A  trägt. 
Diese werden durch Spiralfedern in ihrer Lage gehalten, 
an die Rohrwandung angedrückt und bewirken das 
Abkratzen der Rostkrusten. Der andere Theil besteht 
aus 2 Messingscheiben B, deren Durchmesser 1" kleiner 
ist als der Rohrdurchmesser und welche durch eine 
Ledermanschette dicht mit der Rolirwand ahschliefsen, 
so dafs sic beide gleichzeitig dem W asserdruck, der 
auf den Scheiben lastet, die Bewegung der ganzen 
Vorrichtung ermöglichen. Die einzelnen Theile sind 
durch Universalgelenke verbunden, um den ganzen 
Apparat biegsam zu machen. Die Anwendung zweier
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Scheiben mit ungefähr 1 Fufs (0,3 m) Abstand ist
nöthig, um an seitlichen Wasserentnahmcstcllen und
Reinigungsvorrichtungen vorbei zu kommen, so dafs 
bei solchen seitlichen Oeffuungcn immer eine der beiden 
Scheiben dem Drucke des nachströmenden Wassers
ausgesetzt ist. Vier elastische Federn am Kopfe der
Einrichtung dienen zur Centrirung des ganzen Appa
rates. Jedes der V 'förm igen Messer umspannt mehr 
als ein Viertel der Rohrwandung und cs liegen sich 
die Messer paarweise diametral gegenüber, so dafs das

eine Paar etwas weiter 
vorn liegt als das an
dere. Für die dort 
gebräuchlichen Röhren 
genügt für das Vor
wärtsbewegen des Rei
nigungsapparates ein 
Wasserdruck von 5 Pfd. 
engl, pro Quudratzoll 
(0,35 kg, qcm), für klei
nere Röhren mufs er 
jedoch gröfser sein, so 
z. ß. &'/■ Pfd. pro Qua
dratzoll (0,60 kg/qcm) 
für sechszölligeRöhren. 
Zur Erläuterung sind 
Tabellen beigegeben, 
welche den Mutzen die
ser Reinigungsmethode 
veranschaulichen sol
len, es sind darin Ar
beiten an Röhren von 
18 " (45,7 cm) 1. W. bis 
licrab zu 6 " (15,2 cm) 
1. W. und in den ver
schiedensten Längen 
bis zu 15 engl. Meilen 
(24 km) angegeben. Die 

Wasserliefcrungs- 
zunahme nach der Rei
nigung der' Röhren 
schwankt nach diesen 
Angaben zwischen etwa 
23 "/o (und weniger) und 
50 °/u und darüber. Die 
Kosten der Reinigung 
betrugen zu Torquay 1 
bis 5 d per Yard, an 
anderen Orten aber 
waren sie auch bis
weilen um ein Beträcht
liches höher, im all
gemeinen jedoch wur
den die Gesammtkosten 
mit Zunahme der zu 
reinigenden Leitungs- 
liingo im Verhiiltnifs 
per Y'ard geringer. 
Die Leitungen selbst 
müssen für die Ueber- 
wachung der Reinigung 
und, um Unfälle mit 

dem Apparat verhindern oder beseitigen zu können, 
mit Reinigungsklappen versehen sein. Die jeweilige 
Ortslage des Apparates in der Leitung soll man nach 
dem Geräusch, welches derselbe beim Arbeiten ver
ursacht, durch das Gehör feststellen können.

Die Rostkrusten bestanden in den in Frage stehen
den Rohrleitungen aus Eisenoxyd, mit 49 “Io E isen; 
der Cubikfufs (0,03 cbm) dieser Masse wog 93 Pfd. engl. 
(42,2 kg) und ist der ganze Verschleifs pro Jahr auf 
'21 tons für die ganze Leitung veranschlagt. Auch der 
Ueberzug der Röhren mit Schutzmasse von Dr. Angus 
Smith hat den Verschleifs nicht verhindern können, 
■so dafs auch daraus mit Hülfe von Reinigern der Rost

entfernt werden mufste. Die Analysen der Rostkruste 
ergaben 49 "/o E isen ; der Rest bestand aus Kalk, Kiesel
säure, organischer Substanz, Kohlensäure u. s. w. Den 
Vorgang der Rostbildung sucht der Verfasser durch 
folgende Reactionsgleichungen zu veranschaulichen:

1. Fej +  2 CO2 -}- 2 H2 0  =  2 Fe CO3 +  2 H2
2. 2FeC O if 0  =  FerOs + 200*
Die beim zweiten Processe gebildete Kohlensäure 

wird nach Ansicht des Verfassers wieder verbraucht 
zur Wiederholung der Reaction nach Gleichung 1, 
über den Verbleib des Wasserstoffs nach Gleichung 1, 
ist nichts Näheres erwähnt.

Der Verfasser vertritt die Ansicht, dafs die weicheren 
W ässer der Granitformation, wegen ihres Luftgehaltes, 
und die etwas sauren W ässer der Torfmoore die Lei
tungen stärker angreifen als harte Wässer, unfiltrirte. 
stärker als filtrirte,

Feiner stellt der Verfasser die Fähigkeit zu rosten 
bei den verschiedenen Eisensorten wie folgt dar; setzt, 
er Gufseisen =  100, dann ist Schweifseisen =  129 
und Flufseisen =  133.

Die daran anschliefsendo Discussion und das Ende 
der eigentlichen Abhandlung se lbst, behandelt auch 
die Rostschutzfrage. Es ist wiin seitens werth, dafs der 
schützende Ueberzug sobald als möglich nach dem 
Giefsen und thunliehst vollkommenen Putzen der 
Röhren geschehe, bevor irgend eine Spur von Rost 
sich auf denselben festgesetzt hat. Dabei ist es, dem 
Berichte zufolge, vortheilhaft, die Röhren etwas über 
260 bis 315° C. (500 bis 600" F.) zu erwärmen und 
dann in das Asphaltbad zu tauchen, wo sie so lange 
verweilen, bis sie einen vollkommenen gleichmälsig 
und fest haftenden Ueberzug erhalten haben. Dann 
werden die Röhren herausgezogen und das überschüssige 
Schutzmittel abtropfen gelassen. Die Anbringung von 
Dampfschlangen auf dem Boden der Asphaltirbottiche 
ist als von Vortheil gefunden worden, da das Material 
bei jeglichem W etter gleichmäfsig flüssig erhalten 
werden kann, nur ist dabei, wie überhaupt für diesen 
Zweck zu beachten, dafs der Theer, welcher hierbei 
Verwendung findet, von leichter siedenden Antheilen 
thunlichst frei is t, da dieselben ein unvollständiges 
oder ungleichmäfsiges Asplialtiren verursachen können. 
Ein Zusatz von Leinöl zum Rostschutzmittel ist dabei 
empfohlen als Mittel, um dasselbe fester haftend zu 
machen, so dafs es weniger Neigung hat, abzublättern.

E. Schott.

Die Eisenbahnen Deutschlands, Englands und 
Frankreichs im Jahre 1898.

D e u ts c h 
la n d

-E n g la n d
F r a n k 

re ic h

Bahnlänge......................... km 48280 34849 41703
Davon doppel- und mehr

geleisig in k m ................. 17158 19134 15315
„ Procenten . . 35,5 54,9 36,7

Es kommen an Bahnlänge 
auf je 100 qkm Fläche km 8,92 11,00 7,9

„ „ 10000 Einwolin. „ 8,88 8,63 10,8
Verwendetes Anlagekapital 

überhaupt in Millionen M 12134
|

22689,4 13185,8
für 1 km Bahnlängo . „ 252037 651078 317784

Zahl der Locomotiven . . . 17623 19214 10650
auf 10 km Betriebslänge . 3,64 5,71 2,57

Zahl der Personenwagen . . 35086 45125 27634
auf 10 km Betriebslänge . 7,38

383578
12,95 6,66

Zahl der Güterwagen . . . . 690428 281043
auf 10 km Betriebslänge . 79,3 198,1 67,7

Zahl der beförderten Personen 
Millionen . . 763,0 1062,9 409,7
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Durchschnittscrtrag
für 1 P e r s o n .................
„ 1 Personenkm . . . „

Zahl der beförderten Gütcr-
tonnen M illionen.................

Durchschnittsertrag
für 1 Gütertonne . . .  Jt,
„ 1 Gütertkin . . .  o)

Einnahmen für 1 kin . . J t
Ausgaben „ 1 „ . . ,,
In  Procenten der Betriebs

einnahmen ..............................
Ueberschufs im ganzen Mill. J l  

für 1 km Betriebslänge „ 
in Procenten des Anlage

kapitals ..............................
Von der Gesammteinnahme 

entfallen auf 
Personen- und Gcpück-

v c rk e h r ..........................%
G ü te rv e rk e h r.....................
sonstige Einnahmen . . .

Aus der vorstehenden Uebersicht ergiebt sich 
Folgendes:

Das Eisenbahnnetz Deutschlands iibertraf Ende 
1898 mit 48 280 km Bahnnetz das Englands um 
13 431 km, das Frankreichs um 6577 km.

Die Zunahme der Bahnlänge in den drei Jahren 
1896/98 betrug:

für Deutschland . 2100 km oder 4,6 %
„ E ng land . . . 014 „ „ 1,8 „
„ Frankreich. , 525 „ ,, 1,3 „

Dessenungeachtet wird Deutschland in Bezug auf 
die auf je 100 ijkm kommenden Eisenbahnen von Eng
land und in Bezug auf die auf je 10000 Einwohner 
kommenden Eisenbahnen von Frankreich und zwar 
nicht unerheblich übertroffen. Im Gegensatz zu der 
Zunahme der Bahnlänge hat sich das kilometrische 
Anlagekapital bei den deutschen Bahnen nur um 0,03% , 
bei den englischen Bahnen um 8,3 %  und bei den 
französischen Bahnen um 1,3 %  vermehrt, so dafs sich 
nunmehr das kilometrische Anlagekapital in diesen 
drei Ländern wie 1 : 2,58 : 1,20 verhält, in Deutschland 
also bei weitem geringer, als in den anderen Ländern ist.

Die Zahl der beförderten Personen ist in den 
drei Jahren 1890/98 gestiegen bei den

deutschen Eisenbahnen u m . . .  18 %
englischen „ . . 8,4 „
französischen ,, . 6,4 „

Dessenungeachtet zeigt das Verhältnifs der im 
Jahre 1898 beförderten Reisenden auf den

deutschen Eisenbahnen mit 763 Millionen
englischen „ „ 1062,9 „

dafs im Verhältnifs zu der viel gröfseren Einwohner
zahl Deutschlands der Entwicklung des Personen
verkehrs auf den deutschen Bahnen noch ein weites 
Feld offen ist.

W as den Güterverkehr betrifft, so begegnen wir 
zunächst der auffallenden Erscheinung, dafs die auf 
je  10 km Betricbsliinge vorhandene Anzahl von Güter
wagen auf den englischen Bahnen mehr als doppelt 
so grofs als in Deutschland ist. AVenn nun auch bei 
uns die Ladefähigkeit der Güterwagen im allgemeinen 
gröfser als in England ist, so geht docli daraus hervor, 
dafs die englischen Bahnen reicher mit Güterwagen 
ausgestattet sind, und daher dort auch Klagen über 
A\ragenmangel kaum Vorkommen.

Im übrigen sind im Güterverkehr sowohl die E in
nahmen wie auch die beförderten Güterwagen in den 
drei Jahren 1896/98 gestiegen und zwar die Gesammt
einnahme bei den

deutschen Bahnen um . . . .  11,6%
englischen „ „ . . . .  6,0 „
französischen „ „ . . . .  2,7 „

die kilometrischen Einnahmen hei den
deutschen Bahnen um . . . .  11 ,4%
englischen „ „ . . . .  4,9 ,
französischen „ ,, . . . .  3,1 „

die beförderten Gütertonnen bei den
deutschen Bahnen um . . . .  12,5 %
englischen „ „ . . . .  5,7
französischen „ „ . . . .  9,8

und in noch höherem Grade bei den deutschen Bulinen 
um 15,4 °/o die gefahrenen Gütertkin.

Für das Jah r 1898 stellen sich Einnahme, Aus
gäbe und Ueberschufs in Millionen Mark wie folgt:

E in  A u s  U e b e r -
n a h m e g a b e sc h u ls -

bei den deutschen Eisenbahnen 1836 1094 723.
„ „ englischen „ 1925 1119 806
„ „ französischen ,, 1119 580 539

Der kilometrische Ueberschufs hat sich in den
Jahren 1896/98 bei den

deutschen Bahnen u m ................. 2,3»/,0
englischen ., ....................... 8,5 ,,

verringert, dagegen bei den französischen Bahnen un» 
6,8 %  vermehrt.

Die durchschnittliche Verzinsung dos Anlage
kapitals ist in den Jahren 1896/99 bei den deutschen 
Bannen um 1,5 % , bei den englischen um 8 ,5%  zurück
gegangen, und bei den französischen um 7,3 °/o gestiegen.

Dessenungeachtet ist der Ueberschufs in Procenten 
des Anlagekapitals bei weitem am höchsten bei den 
deutschen B ahnen, nämlich 6,06 % ,  dagegen am 
niedrigsten bei den englischen Bahnen, nämlich 3,55%, 
und es ist daher wohl begründet, wenn besonders in 
Preufsen, welches im letzten Betriebsjahre eine Arer- 
zinsung des Anlagekapitals von 7,07 %  erreichte, die 
A'erwcudung eines gröfseren Th eiles der Ueberschüsse 
zu Tarifermäfsigungen verlangt wird.

(N ach  d e r  „ V e rk e h rs -C o r re s p o n d e n z “ .)

W cltbalm en in S ttdasien.

Im „Archiv für Post und Telegraphie“, Heft 11 
v. J., werden in Verbindung mit einem geschichtlichen 
Rückblick die für Südasien gegenwärtig bestehenden 
grofsen Bahnprojecte behandelt, deren Verwirklichung 
für den W eltverkehr von höchster Bedeutung sein 
würde. W ir geben den interessanten Aufsatz nach
stehend im Auszug wieder.

Bald nach der ersten Nutzbarmachung der Dampf
kraft. für Seefahrt und Eisenbahnbetrieb, schreibt der 
Verfasser, regte sich in England der Gedanke, das 
neue Mittel für die Verbindung mit Indien zu ver
wenden. 1833 reichte Oberst Chesney der britischen 
Regierung Vorschläge ein für eine Eisenbahn von der 
Mündung des Orontes noch dem Euphrat und eine 
anschließende Dampferlinie auf diesem Flusse nach 
Bagdad und Basra. Für den AVfeg nach Indien wäre 
damit ein gutes Stück gewonnen gewesen. Zustande 
gekommen ist nur die Dampferlinie, inzwischen aber 
wieder eingegangen. Neuen Anstofs gab den Eng
ländern die Eröffnung des Suezkanals (1869). E in ig  
war man sich im allgemeinen darüber, dafs eine Eisen

Frank
r e ic h

64 73 89
2,77 — 3,02

304,4 384,7 119,5

3.82 2,5 4,96
3,77 — 3,96

35630 52263 25688
22881 32116 13970

59,6 58,5 54,4
723,2 805,8 539,3
15130 23124 12998

6,06 3,o5 4,09

27,54 43,47 42,3
64,88 51,14 55,5

7,58 5,39 2,2
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hahn von Alexandrette über Aleppo und Diarbekir an 
den Tigris und weiter bis Bagdad fuhren sollte. 
W ährend aber der berühmte Gelehrte Sir Henry 
Rawliuson die Fortführung des Schienenwegs über 
Teheran, Herat und Kandahar bis Schikarpur zum 
Anscblufs an das indische Eisenbahnnetz vorschlug, 
wollte Hauptmann Cameron vom Tigris mittels einer 
Dampferlinie durch den Persischen Meerbusen gehen. 
E ine Einigung erfolgte nicht. Die Pliine blieben 
liegen und wurden 1880 durch einen Vorschlag dos 
Ingenieurs Haughton abgelöst, eine Eisenbahn von 
der kleinasiatischen Küste bei Constantinopel über 
Ismid und bei Port AYilliam über den Tigris nach 
Teheran sowie von da über Herat und Kandahar bis 
Schikarpur zu bauen. Gegen die Führung durch 
Kleinasien machte sich aber lebhafter Widerspruch 
m it der Begründung geltend, dafs eine solche Linie 
Oesterreich und Deutschland gröfseren Vortheil als 
England bringen würde. Diese Anschauung hat sich 
immer mehr Bahn gebrochen und in der öffentlichen 
Meinung Grofsbritanniens eine Einigung auf Port Said 
als Ausgangspunkt einer Eisenbahn nach Persien und 
Indien geschaffen.

Unterdessen haben andere Nationen in den AVett- 
bewerb eingegriffen. Auf der Grundlage umfassender 
Ausarbeitungen des österreichischen Ingenieurs AVilhelm 
Pressel aus den Jahren 1872 und 1873 wurde für 
Rechnung dos türkischen Staates bis 1876 zwar nur 
die 91 km lange Strecke Haidar Pascha-Ismid gebaut. 
Der Sultan brachte der Sache jedoch grofses Interesse 
entgegen und ertheilte 1888 den F innen die Erlaubnifs 
zum AVeiterbaue von Ismid bis Angora sowie 5 Jahre 
später auch für die Anschlufsstrecke Eskischehir-Konia. 
E ine Finanzgruppe, an deren Spitze die Deutsche Bank 
in Berlin steht, übernahm die Ausführung und stellte 
den Bau unter Leitung deutscher Techniker aus deut
schem Material bis 1896 fertig. Dieselbe Gesellschaft 
hat je tz t vom Sultan die Genehmigung zur Fortsetzung 
der Bahn von Konia nach Bagdad mit der Verpflich
tung zur Fertigstellung binnen 8 Jahren erhalten. 
Die Linie soll die altberühmte Stadt über Aduna und 
Aleppo mit Ueberschreitung des Euphrat erreichen 
und dann dem Tigris bis Basra folgen, vielleicht noch 
südlich bis Kuweit gehen. Aron dem Endpunkt ab 
würden Dampfer den Verkehr durch den Persischen 
Meerbusen nach Kurracliee und Bombay aufnehmen. 
Der gleichen Finanzgruppe is t, Zeitungsnachrichten 
zufolge, der Bau einer Zweigbahn von Bagdad nach 
Hanekin an der persischen Grenze übertragen worden. 
Die ungeheuere Bedeutung des ganzen Unternehmens 
■springt in die Augen. Der ganzo Post-, Reise- und 
Schnellgutverkehr, der sich je tzt zwischen Abendland 
und Morgenland durch den Suezkanal bewegt, würde 
wieder die alte Strafse über den Bosporus einschlagen, 
denn der AVcg nach Indien erführe eine erhebliche 
A7erkürzung. Aron Ostende bis zum Persischen Golfe 
wäre eine fortlaufende, nur durch den Bosporus auf 
allenfalls überbrückbare Flufsbreite unterbrochene 
Eisenbahnlinie hergestellt.

Ferner haben fremdländische Kapitalisten auf 
Anregung des russischen Grafen Kapuist den Plan zu 
einer von Tripolis in Syrien ausgehenden Bahn ge- 
fafst, die über den Libanon nach Horns und weiter 
über Palmyra nach Rababa am Euphrat laufen, darauf 
dem Flufslaufe folgen und ihn bei H it überschreiten 
soll. Aron Iskanderieh zwischen Euphrat und Tigris 
würde ein Zweig nach Bagdad und Hanekin führen, 
e in  anderer südwestlich nach Kerbela und Nedschef. 
Die Hauptlinie soll sich südöstlich nach Basra und 
Kuweit tortsetzen. AVcnn die deutsche Bagdadbahn 
zustande kommt, wird sich der russische Plan wohl 
verflüchtigen. Ernsthafter sind russische Eisenbahn
pläne in Persien. Nachdem schon früher eine Kunst- 
strafse von Enseli-Rescht am Südufer des Kaspischen 
Meeres nach Teheran eröffnet und das russische Eisen

bahnnetz bis Baladshary dicht vor Baku vorgeschoben 
worden ist, soll nun beabsichtigt sein, von Baladshary 
über Enseli-Rescht oder von Tiflis über Täbris nach 
Teheran eine Eisenbahn zu bauen und sie einerseits 
nach einem Hafenplatze des Persischen Meerbusens — 
vielleicht Buschir —, andererseits über Meschhed nach 
Kuschk, dem südlichen Endpunkte der transkaspischen 
Bahn, fortzusetzen sowie von dieser Linie bei Ascha- 
bad nach dem Hafen Buiider Abbas abzuzweigen. 
Damit wäre der Anscblufs vom europäischen Eisen
bahnnetze bis in den Süden Asiens erreicht. Rufslaud 
hätte zwei Zugangslinien zum Indischen Oceane. Nicht 
genug hiermit, soll es sich mit Plänen für den AVeiter- 
nau der Eisenbahn von Kuschk über H erat nach 
Kandahar tragen, von wo es bis zum indischen Bahn
netze nicht mehr weit ist. Die überraschend schnelle 
Erbauung der Sibirischen und der Transkaspischen Bahn 
hat der AVelt die Energie Rufslands auf dem Gebiete 
des Arerkehrwcsens gezeigt und läfst erw arten, dafs 
das grofse Reich zur Befestigung und Ausdehnung 
seines politischen Einflusses auch die Eisenbahnpläno 
in Persien und Afghanistan verwirklichen wird.

In  England scheint allmählich Besorguifs vor der 
Stärkung des russischen Einflusses in Südasien um 
sich zu greifen. Vermehrt wird sie durch die bevor
stehende Vollendung der grofsen Sibirischen Eisen
bahn. In diese Stimmung hinein hat der englische 
Ingenieur C. A. Aloreing durch einen Artikel in der 
Monatsschrift „The Nineteenth Century“ den Plan 
einer englischen Eisenbahn Alexandrien-Shanghai ge
worfen. Moreing führt im einzelnen Folgendes au s : 
AArestlichcr Ausgangspunkt der Bahn mufs Alexandrien 
oder Port Said sein, wenn man so wenig als möglich 
mit französischen, deutschen, russischen oder türkischen 
Ansprüchen Zusammentreffen will. Der kürzeste AVeg 
von Unteregypten nach Arorderindien führt dann über 
die Halbinsel Sinai, Nordarabien, am Persischen Golfe 
entlang und durch Beludschistau. Die Linie ist fast 
gerade und ergiebt bis Kurrachee nur 2-100 englische 
Meilen. Aron Kurrachee bis Mandaley kann das in
dische Eisenbahnnetz benutzt werden; cs ist lediglich 
der Bau einiger Abkürzungsstrecken und eine Ver
bindung zwischen den Bahnen von Assam und Birma 
nothwendig. Eine Eisenbahn von Mandaley nach 
Kunlong ist bereits im Baue. AVeitcrhin h a t der 
Leutnant AVatts Jones einen brauchbaren Zugang nach 
dem oberen Thale des Yantsekiang, von Ahmg-ehaug-fu 
über Mong-kyang bis Yinchan, entdeckt. Eine zweite 
Linie — von Kunlong nach Su-chow, einem wichtigen 
Marktort am Yangtsekiang 100 englische Meilen ober
halb Chunking, — haben die Hauptleute Pöttinger 
und Davies ermittelt. Die Fortsetzung bis Shanghai 
würde den genannten Flufs entlang erfolgen. Die 
einzelnen Entfernungen betragen rund: engl.

Meilen
Alexandrien bis Golf von Akabah (egyptiseh) . 250
Akabah bis Basra (türkisch) und Kuweit (un

abhängig) ..................................................................... 1000
Kuweit bis zur persisch-beludschistanisch. Grenze 700
Grenze bis Kurrachee ( in d is c h ) .......................... 520
Kurrachee bis Kunlong (indisch).......................... 2800
Kunlong bis Shanghai (chinesisch)...........................1600

Summa . . . 6870
Hiervon sind 2000 Meilen bereits gebaut. Der 

Plan hätte sonach hinsichtlich der Baulänge und, nach 
Moreings Ansicht, anch in Bezug auf die technischen 
Schwierigkeiten bedeutende Vortheile vor der Sibirischen 
Bahn. Die Nachtheile auf politischem Gebiete, die 
sich aus der Berührung mehrerer fremden Staaten er
geben, schlägt er gering an. Sobald die Eisenbahn 
Indien erreicht ha t, wird sie anch den Verkehr mit 
Australien umgestalten. Das indische Eisenbahnnetz 
führt bis Madras; von da nach Perth, bis wohin die 
Bahn Sydney-Adelaide zweifellos in absehbarer Zeit
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verlängert werden wird, sind 3200 Seemeilen, so dnfs 
die jetzige Schiffsreise von Port Said ab um 4700 See
meilen gekürzt werden würde. Die Reisedauer ab 
Port Said würde nach Shanghai von 28 auf 9 Tage, 
nach Adelaide von 25 auf 14 Tage herabgesetzt werden.

Moreing und mit ihm weite englische Kreise be
trachten seinen riesenhaften Plan als die beste Mafs- 
nahme gegen den Einftufs der Sibirischen Bahn und 
erhoffen von der Ausführung grofse politische und

wirthschaftliche Erfolge für Grofsbritannien. Sic haben 
aber wohl, bemerkt dazu der Verfasser des Aufsatzes 
im ^Archiv“, nicht in genügendem Mafse mit dem 
deutschen Bagdadbahn - Unternehmen und mit den 
russischen Vorrechten in Persien gerechnet. E rst die 
Zukunft kann lehren, wie die weittragenden Eisenbahn
pläne in Südasien nebeneinander sich werden verwirk
lichen lassen. Am weitesten vorgeschritten ist jeden
falls die Vorbereitung der erwähnten deutschen Linie-

Industrielle Rundschau.

Düsseldorfer Eisen- und Drahtindustrie, Actien- 
gesellschaft zu Düsseldorf.

Die im letzten Bericht ausgesprochene Erwartung, 
dafs das Jahr 1899/1900 ein befriedigendes Ergebnifs 
liefern werde, hat sich für das Werk erlüllt, denn 
die Bilanz weist einen Bruttogewinn von 953930,34 J l  
und, nach Abzug der Geschäftsunkosten, Steuern, Zinsen, 
Einführungsspesen der Actien an der Berliner Börse 
sowie reichlicher Abschreibungen im Betrag von 
239 260,01 J l,  einen vertheilbaren Reingewinn von 
437 976,71 J l  auf. Dies ist dem Umstande zu ver
danken, dafs sich für die Preise der Fabricate ein 
richtiges Verhältnils zu den gestiegenen Preisen der 
Rohstoffe und Halbfabricate schaffen liefs, sowie der 
Vergröfserung von Production und Absatz. Die P ro 
duction betrug an Stahlblöcken 26 733 t, an W alz
d raht 21458 t, an gezogenem Draht und Drahtfabri- 
caten 29798 t, an Stabeisen 19 177 J l.

Der Reingewinn soll wie folgt vertheilt werden: 
An den Reservefonds 21898,84 J l,  Tantieme an den 
Aufsichtsrath 32411,68 J ! , 9 %  Dividende auf die 
Stammactien =  90000 J l ,  11 %  Dividende auf die 
Yorzugsactien =  220000 J t , zur Errichtung eines 
Delcrederecontos 10000 J l , zur Errichtung eines 
Unterstützungsfonds für Beamte und Arbeiter 30000 J l,  
als Vortrag auf neue Rechnung 33 666,19 J t .

Poldlhiittc, Tiegclgufsstahlfabrik, Wien.
Der Bruttogewinn der Gesellschaft im Jahre 1899 

beträgt 932 526,72 fl. Trotz des gesteigerten Brutto
gewinns weist die Bilanz, bei fast gleichen Abschrei
bungen wie im Vorjahre, eine nur unwesentliche E r
höhung des Reingewinns gegenüber dem Jahre 1898 
auf. Die Verwaltungsspesen sind im abgelaufenen 
Jahre nm 30933,03 fl. gestiegen, weil das W erk die 
Thätigkeit seiner verschiedenen Verkaufsstellen er
weitern mufste, um den Ausfall an Kriegsartikcln 
durch Erlangung von reichlicheren Bestellungen in den 
couranten Eabricnten wettzumachen. Die Gesellschaft 
war gezwungen, zur Erhöhung der Leistungsfähigkeit des 
Werkes, für die Erzeugung von geschmiedetem Stahl 
Investitionen vorzunehmen, wodurch das Anlageconto, 
nach vorgenommenen Abschreibungen von 159 791,04 fl., 
eine Erhöhung um 252 932,24 11. erfahren hat. Durch 
den im Monate Januar d. J. abgebrochenen allgemeinen 
Bergarbeiterstreik wurde das Unternehmen in Mit
leidenschaft gezogen, indem cs gezwungen war, den 
Betrieb durch Wochen vollständig eiuzustellen.

Die Abschreibungen belaufen sich auf 159791,04 11. 
Es wurde beschlossen, dafs von dem Reingewinne von 
207893,12 fl. 5 %  Actienzinsen mit 150000 fl. ent
nommen, von den verbleibenden 57 893,12 fl. 10%  in 
den Reservefonds mit 5789,31 fl. hinterlegt und von 
den dann verbleibenden 52103,81 fl. 10 %  als sta- 
tutengemafse Tantième des Verwaltungsraths mit 
5210,38 fl. ausbezahlt, von den restlichen"46 893,43 fl. 
1V* %  Superdividende von 3000000 fl. =  45000 fl.

vertheilt, die übrig bleibenden 1893,43 li. zuzüglich 
des Gewinnvortrags vom Jahre 1898 =  206 659,09 fl.r 
auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Rheinisch-Westfälisches Kolilensyndicat.
In  der am 27. November 1900 in Essen ahgehaltenen 

Zcchenbesitzerversammlung wurde (der „Rhein.-W estf. 
Ztg.“ zufolge) zuerst in Erledigung des Punktes 1 
der Tagesordnung von dem Vorstand der Bericht 
über die Monate September und October d. J., sowie 
über die verflossenen ersten 10 Monate d. J. erstattet. 
Es betrug im September d. J. an 25 Arbeitstagen die 
rechnungsmäßige Betheiligung 4519491 t (gegen 
4488581 t im September 1899) und die Förderung 
431G378 t (4169994 t) und im October d. J. an 
27 Arbeitstagen die Betheiligung 4907 608 t (gegen 
4539898 t im October 1899) und die Förderung 
4699130 t (4149955 t). Mithin beträgt die Minder
förderung im September d. J. 203113 t =  4,49 u/° 
(gegen 318587 t =  7,10 %  im September 1899 und 
4,49 %  im August 1900), und im October d. J. 208478 t  
=  4,25 %  (gegen 389943 t =  8,59 %  im October 1899 
und 4,49 %  im September d. .1.). Auf den Arbeits
tag berechnet, stieg im September d. J. die rcchnungs- 
mäfsige Betheiligung gegen den September v. J. um 
8142 t =  4,72 %  und die Förderung um 1227 t =  7,65 % ; 
die Betheiligung im October d. J. gegen den gleichen 
Zeitraum des Vorjahres um 7152 t =  4,10 %  und die 
Förderung um 14428 t  =  9,04 %.

September October
1000 19i,0

.4 3 2 3 1 9 9  t 4659071 t  

. 1729281 172588 t
abgesetzt wurden . . . 
abgesetzt arbeitstäglieh

gegen das Vorjahr mehr . . 12432 t 13761 1 
: 7,79%  =8,67°/»

Der Absatz vertlieilt sieh wie folgt:
September

10C0
Selbstverbrauch ' . . . .  1167057 t =  26,99 %  
Landdebit für Rechnung

der Z e c h e n .................  87150 t — 2,02 „
Lieferung für Zechcn-

v e r t r ä g e .....................  1 1 6 4 8 t=  0,27 „
Lieferung auf Syndicats-

v e r t r ä g e   3057344 t  =  70,72 „
in Summa 4323199 t

Ociober
1900

Selbstverbrauch . . . .  1268955 t =  27,24 %  
Landdebit für Rechnung 

der Zechen 102972 t =  2,28 „
Lieferung auf Zechen

verträge .....................  12 535 t =  0,27 „
Lieferung auf Svndicats- 

verträge . . . . . .  3274609 t =  70,28 „
in Summa 4659071 t
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Von dem nach Abzug des Sclbstverbraaches ver
bleibenden Versand von 3156142 t  (i. V. 3 093 568 t) 
im September d. J. und 3390116 t. (3010891 t) im 
October d. J . gingen für Rechnung des Syndicats im 
September d. J . 96,87 °/o (97,19 °/°)i 1111 d im October 
ds. Js. 96,59 °/o (96,65 °/o). Es wurden arbeits
täglich versandt im September d. J. an Kohlen 
12625 D.-W. (i. V. 11898 D.-W.), an Koks 2611 D.-W. 
(i.V . 2293 D.-W .), an Briketts 510 I).-W. (i. V. 424
D.-W.), der arbeitstägliche Versand stellt sich auf 

ge^en August 1900 
in Kohlen . . — 100 D.-4\r. — 0,79 °/o
in Koks . . .  - f  112 „ =  4,48 „
in Briketts . . +  4 „ =  0,79 „

Sa. . . +  16 D.-W. -=  0,10 °/o
Es wurden arbeitstäglich versandt im October d. J. 

au Kohleji 12556 D.-W. (i.V . 11580), an Koks 2593
D.-W. (i. V. 2361), an Briketts 521 D.-W. (i. V. 437)

g e g e n  S e p te m b e r  1900

in Kohlen. . .  — 69 D.-W. =  0,55 °/o
in Koks . . .  — 18 „ =  0,69 „
in Briketts . . +  11 „ •= 2,16 „

Sa. . . — 76 D.-W. =  0,48 °/o
Bei einem Vergleich der ersten 10 Monate d. J. 

gegen das Vorjahr stellt sich : 
die rechnungsmäfsige Bethei- 1900 ls9ft

ligung a u ? ..........................  45 581145 t 42 924 253 t
die Förderung auf . . . .  43343840 t 40203374 t

mithindieM inderförderungauf
°  —  6,34 >  =  4,91 %

Der Gcsammtversand in Kohlen, Koks und Briketts 
einschliefslich des Landdebits beträgt in den ersten 
10 Monaten jaoo

bei 252’. 8 Arbeitstagen 39 325178 t 
=  arbeitstäglich 14551 D.-W. 

tssy
bei 2515/« Arbeitstagen 36 501 991 t 

=  arbeitstäglich 14587 D.-W. 
mithin in 1900 mehr 1044 D.-W. d, s. 7,20 °/o. 

Von dem arbeitstäglichen Versand entfallen auf:
Kohlen in 1900 12 508 D.-W.

n 1899 . .  . 11 737 *
mithin in 1900 mehr 751 D.-W. =  G,39 °/o

Koks in 1900 2 537 D.-W.
n 1899 2 334 11

mithin in 1900 mehr 203 D.-W. =  8,70 °/o
Briketts in 1900 506 D.-W.

n 1899 . . . 416 »
mithin in 1900 mehr 90 D.-W. =  21,63%

Bezüglich der Marktlage wurde gesagt, dafs eine wesent
liche Veränderung in derselben seit dem letzten unterm 
24. September erstatteten Bericht nicht eingetreten sei. 
Allein richtig wäre, dafs seitens verschiedener Eisen
werke vorübergehend Auf bestellungen von Kohlen erfolgt 
seien; die dadurch verfügbar gewordenen Mengen hätten 
jedoch bei anderen Eisenwerken und sonstigen Ver
brauchern schlank untergebracht werden können. Mehr
fach seien von Eisenwerken sogar noch Zusatzmengen 
vom Syndicat gekauft worden. Hieraus gehe deutlich 
hervor, dafs die Beschäftigung der Eisenwerke eine 
entschieden ungleichmäfsige sei. Die weitere Ent
wicklung der Marktlage der Eisenindustrie werde aller
orten aufmerksam beobachtet. Die Urtheile über die 
Zukunft des Eisengewerbcs gingen vielfach auseinander; 
überwiegend sei jedoch die Meinung, dafs es sich nur 
um eine vorübergehende Abschwächung auf dem Eisen
markte handle. Von einer Gewährung von Ausfuhr
vergütung an die Eisenindustrie verspreche man sich

denselben günstigen Erfolg wie in früheren Jahren 
(1897 bis 1899). Die erhöhte Förderung hat auch im 
laufenden Monat bequem abgesetzt werden können, 
obwohl der Wasserstand des Rheines vielfach schwankte 
und ein ungünstiger war. Zu Unbequemlichkeiten in 
der Kohlenverladung ist es in diesem Jahre im Gegen
satz zu früheren Jahren infolge des AVasserstandes 
nicht gekommen. Lagervorräthe seien wenig vorhanden. 
Zeichen, dafs die Marktlage fortgesetzt gesund sei, 
wären auch u. a. die dauernd noch in erheblichem 
Umfange vorgenommenen Kohlenverladungen auf den 
Freiladegeleisen der Eisenbahnstationen des Ruhr
kohlenreviers, und zwar solcher Mengen, die im Land
debit abgefahren worden sind. Es entstehen selbst
verständlich bei einer derartigen Kohlcnverfraehtung 
nicht unbedeutende Mehrkosten, die aber die Ver
braucher einstweilig noch ruhig auf sich nehmen. 
Bezüglich der Wagengestcllung wurde anerkannt, dafs 
dieselbe trotz der enormen Anforderung, namentlich 
in diesem Monat, durchweg regelmäfsig erfolgt ist. 
Das Geschrei wegen Kohlennoth, dessen Berechtigung 
der Svndicatsvorstand stets entschieden bestritten habe, 
sei nunmehr endlich nahezu gänzlich verstummt, auch bei 
den Hündlcrverkäufen sind wieder normale Verhältnisse 
eingekehrt. Um für die Zukunft den vorgekommenen 
Ausschreitungen bezüglich der Preisforderungen für 
Kohlen möglichst vorzubeugen, sind neue Bedingungen 
bei ferneren Verkäufen an die Händler aufgestellt 
worden. Dieselben lauten in der Hauptsache dabin, 
dafs sich die Händler fernerhin mit den uem jeweiligen 
Risiko entsprechenden mäfsigen Aufschlägen begnügen 
sollen. Bei Zuwiderhandlungen behält das Syndicat 
sich das Recht vor, über die betreffenden Händler eine 
Strafe von 10 Jt. pro Tonne zu verhängen und aufscr- 
dem event. vom Vertrage zuriiekzutreten. Bei Streit
fällen soll die Handelskammer Essen endgültig ent
scheiden. Der Vorstand verspricht sich von den neuen 
Bedingungen gute Erfolge. Punkt 2 der Tagesordnung 
betrifft Ernennungen zum Beirath.

Wilhelmshiltte, Act. - Ges. für Maschinenbau und 
Eisenglefserei, Eulau-WillielmsUUtle und Walden

burg in Schlesien, zu Eulau-Wilhelmslilitte.
Dem Bericht zufolge waren 1S99/1900 die W erke bis 

zur Grenze ihrer Leistungsfähigkeit beschäftigt, so dafs 
sich die Erweiterung der Werkstätten als dringende 
Nothwendigkeit herausstellte. Die Abschreibungen 
betragen: 110922,65 J l .  Für den hiernach verbleiben
den Reingewinn wird folgende Vertheilung vor
geschlagen: Dem Reservefonds I  5 °/o =  17 622,60 .//, 
dem Reservefonds I I  15°/o =  52 807,75 J ( , der Be
amten-Pensionskasse 2500 J l,  Tantieme an den Vor
stand und Beamte 20959,60 „ff, Dividende 4 p/u =  
93216 -//, Tantieme an den Aufsichtsrath 24792,90 „ff, 
Superdividende 6 %  =  139824 J l,  V ortrag auf nächstes 
Geschäftsjahr 7869,30..//, zusammen 359 652,15 J /.

Société Anonyme John Cockerill, Seraing.
Nach dem in der Generalversammlung vom 

24. October 1900 erstatteten Bericht der Verwaltung 
war das abgelaufene Geschäftsjahr das erträgnifs- 
reichste seit dem Bestehen der Gesellschaft. Die Ge
winn- und Verlustrechnung schliefst mit einem Brutto
gewinn von nicht weniger als 8 703 072,65 Frcs., 
wovon allein über 3 ‘/2 Millionen Frcs. zu Abschrei
bungen verwendet wurden. Zur Vertheilung gelangte 
eine Dividende von 125 Frcs. pro Actie, zusammen 
2*/a Millionen Frcs. auf ein Actienkapital von 10 Millionen 
Frcs. Die Förderung der Kohlengruben überstieg im 
Geschäftsjahr diejenige des Vorjahres um 18 400 t, 
was bei den gestiegenen Kohlenpreisen von wesent
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lichem Einflufs auf den günstigen Absclilnfs war. Die 
Erzgruben in Luxemburg und Belgien waren in gutem 
Betriebe mit Ausnahme des Grubenbetriebes in Villc- 
en-Warnet, der der Erschöpfung nabe ist und dmnnäclist 
aufgegeben werden soll. Die Erzeugung der Hochöfen 
war etwa die gleiche wie im Vorjahre, das finanzielle 
Ergehn ifs des Hochofenbetriebes aufsergewöhnlich 
günstig. Die Höhe der Roheisen- und Stahlerzeugung 
sowie der Kohlen- und Erzförderung wird nicht an
gegeben, dagegen erwähnt der Bericht, dafs in dem 
Puddel- und Walzwerk insgesainmt 31 GOO t Stabeisen 
(2800 t mehr als im Vorjahre) ausgewalzt wurden. 
Die Stalilproduction war zwar geringer als im Vor
jahre, jedoch infolge der Conjunctur nutzbringender. 
Die mechanischen W erkstätten lieferten im Geschäfts
jah r 7600 t Maschinen gegen 6900 t im Vorjahre; der 
in diesem Betriebszweig erzielte Gewinn blieb wegen 
der gestiegenen Materialpreise gegen das Vorjahr etwas 
zurück. Die Schiffswerft war etwas weniger gut be
schäftigt als im Vorjahr und der erzielte Gewinn 
demgemäfs geringer; jetzt liegen reichlichere Aufträge 
für diese Abtheilung vor.

Die Zahl der bei der Gesellschaft beschäftigten 
Arbeiter und Beamten betrug Ende Juni 1900 10 112 
gegen 9897 Ende Juni 1899; dieselben bezogen im Be
richtsjahre an Löhnen und Gehältern rund 12';» Millionen

Frcs. Für Wohlfahrtscinrichtungen der Arbeiter wurde 
rund */ä Million Frcs. aufgewendet. Die von der Ge
sellschaft eingerichtete Sparkasse der Arbeiter und 
Angestellten wies Ende Juni ds. Js. einen Bestand 
von 5,7 Millionen Frcs. auf; eingezahlt waren im ver
flossenen Geschäftsjahr 1709273 Frcs., abgehoben 
1486856 Frcs.

Société métallurgique austro-beige.
Der Reingewinn in dem am 30. Juni 1900 abgelaufenen 

Geschäftsjahre stellt sich auf 550505 Frcs. gegen 808081 
bezw. 422 500 Frcs. in den beiden Vorjahren; zur 
Vertheilung gelangt eine Dividende von 20°/o auf das 
Actienkapital von 2 550 000 Frcs., der Rest von 
40 505 Frcs. wurde zu Tantiemen verwendet.

Acicrics de Michcville.
Die Gewinn- und Verlustrechnung des am 30. Juni 1900 

abgelaufenen Geschäftsjahres weist einen Gewinn von 
4443336 Frcs. auf, der wie folgt Verwendung findet: 
Reservefonds 205 492 F rcs., 10 %  Dividende auf 
11 Millionen Frcs. Actienkapital =  1 100 000 Frcs., 
Tantiemen 454208 Frcs.J Ohligationsschuldcntilgung 
333 500 Frcs., Reparaturreserve 100000 Frcs., Ab
schreibungen 2250136 Frcs.

Vereins -Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Aenderungen Im Mitglleder-Yerzelchnifs.
Fischer, Joseph, Director der Hochöfen in Rödingen, 

Luxemburg.
L atin is, Victor,Villa Beau Site, Veytaux Chillon, Schweiz.
Moldenke, Dr. Richard, P .O . Box 432, New York, N .Y.
Ohler, Ga., Ingenieur. Betriebschef des Martinstalil- 

und Walzwerks der Firma Gouvy & Co., Ober
homburg, Lothringen.

Pander, 0 .  A., Fabrique Kadeshdinsky, District Werclis- 
turskv, Gouv. Perm, Rufsland.

Quamhusch, G., Betriebschef des Schienen- und Träger
walzwerks der „Union“, Dortmund.

Rohde, Bernhard, Ingenieur, Köln, Vorgebirgstr. 17.
Ropohl, A., Ingenieur, Betriebsleiter der Geisweider 

Eisenwerke, Actiengesellschaft, Geisweid bei Siegen.
Ruppert, Ottomar, Ingenieur, Essen, Brunncnstr. 5.

Schäfer, Ileinr., Aachen, Schlofsstr. 8.
Störtländer, C., Hamburg, Kajen 30.
Wessel, F ranz, Ingenieur, Köln, St. Magdalenen 8 [-

N e u e  M i t g l i e d e r :

B är, Theodor, Ingenieur de la Société Métallurgique 
de Taganrog, Siidriifslad, Nilcolaewstrafse 63.

Dann, Ernst, Walzwerkschef des Neunkircher. Eisen
werks, Neunkirchen, Bez. Trier.

Guillaume, Edouard, Ingénieur, Directeur Gerant do 
la Société An. des Hauts-Fourneaux du Sud de 
Chätelineau, Chätelineau.

Holm, Michael, Zaporojc-Kamenskoje.
Jessen, L ., Ingenieur der Düsseldorfer Röhren- und 

Eisenwaizwcrke, Düsseldorf-Oberbilk, Cölnerstr. 172.
von Lichtenfels, D ion is, Oberingenieur der Oesterr. 

Alpinen Montangesellschaft, Donawitz.
Schild, II., in Firma Schleswig-Holsteinsche Koks

werke, Act.-Ges., Rade bei Rendsburg.

Die nächste

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
findet am  Sonntag, den 2 4 . M ärz 1901 in D üsseldorf sta tt.

 -------
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