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Steinerne Winderhitzer.
Von Fritz W. Lürmann, Hütten - Ingenieur, Osnabrück.

I eit der Einführung steinerner Wind
erhitzer in Deutschland haben deren 
Abmessungen und Einrichtungen sehr 
wesentliche Veränderungen erfahren. 

Während die ersten der gebauten Winderhitzer 
nur 6000 mm Durchmesser und 18 000 mm Höhe 
(Oberkante Kuppel) hatten, sind solche jetzt bis 
zu 34 000 mm Höhe im Betriebe. Es ist nicht meine 
Absicht, alle die Veränderungen aufzuführen, 
welcho die steinernen Winderhitzer bis dahin 
erfahren haben; über die meisten derselben ist das 
Notlüge in dieser Zeitschrift bereits veröffentlicht.* 

Mit der Erhöhung der Winderhitzer und mit 
der weitergehenden Inanspruchnahme derselben
—  eine Folge des Bestrebens der Hochöfner, 
durch Anwendung von heifserem Wind die Vor
theile der Einführung desselben in den Hochofen 
immer mehr auszunutzen —  ist auch eine so 
grol'se Inanspruchnahme der Ausmauerung der 
steinernen Winderhitzer, also der „feuerfesten“ 
Steine erfolgt, dafs damit vollständige Zer
störungen dieser Steine, also der Ausmauerung 
der Winderhitzer verbunden waren. Auf ver
schiedenen Werken sind die Ausmauerungen der 
Winderhitzer vollständig zermalmt worden und 
haben als Schutt fortgekarrt werden müssen. 
In welchem Mafse diese Vorkommnisse durch 
die Construction der Winderhitzer, die gröfsere 
Inanspruchnahme derselben und/oder die mangel-

* „Stahl und Eisen“ 1883 S. 25, 1884 S. 484, 
1887 S. 622, 1888 S. 443, 1890 S. 766.

XV.n

hafte Ausführung der in der Zeit der Hochfluth 
der Conjunctur erzeugten sogenannten feuerfesten 
Steine veranlafst sind, wird schwerlich festzu- 
stellen sein. Die vorgekommenen Fälle der Zer
störung der Ausmauerung sind von den Bethei
ligten sowohl, als von Unbetheiligten, welcho 
als Sachverständige auftraten, ausreichend er
örtert worden; es sind ausgedehnte Berechnungen 
von wissenschaftlichen Autoritäten und Vorschläge 
zur Verbesserung der Constructionen der Wind
erhitzer gemacht worden, mit denen man einige 
Nummern dieser Zeitschrift füllen könnte.

Die Erklärungen der Ursachen dieser Zer
störungen sind trotzdem keine durchschlagenden 
gewesen. Bei einem der verunglückten W ind
erhitzer waren die Steine des Unterbaues zu 
Schutt zermalmt; nachdem dieser Schutt entfernt 
war, hing der Wärmespeicher, im Gewichte von 
etwa 385 000 kg ohne Unterstützung frei, inner
halb des Blechmantels. Es konnte sogar ein 
neuer Unterbau unter den hangenden Wärme
speicher gebaut und der Winderhitzer dann wieder 
in Betrieb genommen werden. Nach einigen 
Monaten jedoch waren auch die Steine des Wärme
speichers in Schutt verwandelt, so dafs nun die 
gesammte Ausmauerung des Winderhitzers neu 
aufgeführt werden mufste.

Für das Verhalten der sogenannten feuer
festen Steine in den steinernen Winderhitzern 
kommen mindestens folgende drei Eigenschaften 
in Frage: 1. Feuerfestigkeit, 2. Druckfestigkeit, 
3; Volumenbeständigkeit.
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1. F e u e r fe s t ig k e it . Bei der Verschieden
heit der zur Herstellung von feuerfesten Steinen 
zur Verwendung gelangenden Materialien war 
deç Bezug der sogenannten feuerfesten Steine 
früher lediglich Vertrauenssache. Seitdem die 
Bestimmung der Feuerfestigkeit auf die einfache, 
von Prof. Dr. H. S e g  er  in Berlin erfundene 
Weise geschehen kann, ist diese Eigenschaft 
wenigstens verhältnifsmäfsig leicht und sicher 
festzustellen. Nach dem Berichte über die 
X X I. ordentliche Hauptversammlung des „Vereins 
deutscher Fabriken feuerfester Producte“ vom 
26. Februar 1901* ist von derselben eine Com
mission eingesetzt worden, welche den untersten 
Grad der Feuerfestigkeit, d. h. den Segerkegel 
bestimmen soll, bei dessen Schmelzpunkt die 
Bezeichnung „feuerfest“ für die Steine aufhören 
soll. In dieser Versammlung ist von einer Seite
als unterste Grenze für Chamottesteine der
Segerkegel 28 oder 29 vorgeschlagen worden; 
die höchste Nummer Segerkegel, welche für
Handelswaare in Betracht kommt, ist 34.** In 
dem vorstehend angezogeneu Berichte heifst es 
unter Anderem:

„A lle diejenigen, welche selbst Schmelzpunkt
bestimmungen vorzunehmen haben, werden zu
geben müssen, dafs eine gewisse Unsicherheit 
in der Beurtheilung der Proben liegt, wenn es 
sich darum handelt, den Schmelzpunkt von
Handelsfabricaten festzulegen, also von Ge
mischen aus Chamotte und Thon bezw. auch 
solchen, welche Quarz enthalten. Man findet 
bei den Prüfungen im Devilleschen Ofen oft, 
dafs einzelne Componenten einen wesentlich von
einander verschiedenen Schmelzpunkt aufweisen, 
etwa in der Weise, dafs grobe Körner von einer 
geschmolzenen Masse zusammengehalten werden. 
In diesen Fällen können Zweifel entstehen, ob 
man sagen soll, der Schmelzpunkt ist erst er
reicht, nachdem die Masse vollständig ge
schmolzen ist, oder ob man zutreffender und der 
Technik besser dienend zu der Anschauung 
kommt, ein derartiges Material so einzureihen, 
dafs es hinsichtlich seines Werthes in Bezug 
auf Schmelzbarkeit nicht höher zu schätzen ist, 
als der geschmolzene Bindethon oder Chamotte.“ 
Wenn in Chamottesteinen das Bindemittel, also 
der Thon schmilzt, und diese Steine Druck aus- 
zuhalten haben, was bei den meisten Oefen der 
Eisen- und Stahlindustrie der Fall sein dürfte, 
dann wird die geringste Veränderung des festen 
Zustandes des Steines, also ein beginnendes 
Weichwerden des Bindemittels eines Chamotte-

* Berlin 1901, Druck von IÎ. F. Funke, Küpniker- 
strafse 114. Auszug in „Stahl u. Eisen“ 1901 S. 772.

** A lle Eigenschaften von Steinen, also auch von 
feuerfesten Steinen, mithin Bestimmungen der Feuer
festigkeit, derDruckfestigkeitund der Volumenbeständig
keit, werden vorgenommen von dem „Chemischen La
boratorium für Thonindustrie“ , Prof. Dr. H. Seger 
und E. Cramer, in Berlin N. W . 5, Kruppstrafse 6 .

steines, schon als Grenze der Temperatur anzu
sehen sein, bei welcher dieser Stein Anwendung 
finden darf. Der Begriff „feuerfest“ ist immer 
noch eiu sehr unklarer, weil dabei von den Meisten 
nicht unterschieden wird, ob der sog. feuerfeste 
Stein a) nur der Einwirkung der Wärme, oder 
neben dieser auch noch b) der auflösenden W ir
kung von Alkalien, und/oder Erden, und/oder 
Metalloxyden ausgesetzt ist. Der auflösenden 
Wirkung der letzteren, allein im Staub der Hoch
ofengase, oder in ihren Verbindungen — den 
Schlacken in Hochöfen, kann kein feuerfester 
Stein widerstehen; es ist der Verwandtschaft 
der Alkalien, Erden und Metalloxyde zur Kiesel
erde und Thonerde ganz gleichgültig, ob letztere 
in einem gewöhnlichen oder in einem Stein ent
halten sind, dem man den Begriff „feuerfest“ 
beilegt. Auch kommt es dieser Verwandtschaft 
nicht darauf an, ob ein dieser auflösenden Ein
wirkung ausgesetzter Stein mehr oder weniger 
Kieselerde und/oder Thonerde enthält. Im Gegen- 
theil! Die Alkalien, Erden und Metalloxyde für 
sich oder in einer Schlacke, haben das Be
streben, sich mit Kieselerde und/oder Thonerde 
zu sättigen; je  mehr von diesem in einem Molekel 
des fraglichen Steins enthalten sind, um so 
weniger von diesem Stein braucht aus dem festen 
in den flüssigen Zustand übergeführt zu werden. 
Erst wenn sich diese Alkalien, Erden, Metall
oxyde, z. B. in Schlacken, welche an den Steinen 
vorbeifliefsen, oder an denselben ruhen, mit 
Kieselerde und/oder Thonerde gesättigt haben, 
hört ihre auflösende Wirkung auf den Stein auf. 
W eil aber immer wieder neue Mengen Kiesel- 
uml'oder Thonerde bedürftige Alkalien, Erden, 
Metalloxyde oder Schlacken mit den sog. feuer
festen Steinen in Berührung kommen, so kann 
auch ein solcher der auflösenden Wirkung dieser 
Basen nicht widerstehen. Auch die besten sog. 
feuerfesten Steine werden deshalb in den oberen 
Lagen der Wärmespeicher der steinernen Wind
erhitzer durch die im Staube der Hochofengase 
enthaltenen Alkalien, Erden und Metalloxyde* zum 
Abschmelzen gebracht, so lange man diese Gase 
nicht auch für die Verwendung in den Wind
erhitzern vollkommen von Staub befreit, was 
jetzt —  wie bekannt —  auf leichte W eise ge
schehen kann.** Trotzdem rieth ich schon seit 
mehreren Jahren den Werken, welche von. mir 
Bauzeichnungen für Winderhitzer erhielten, nur 
Steine erster Güte und nur Chamottesteine zu 
verwenden, was ich weiter unten näher be
gründen werde.

2. D r u c k fe s t ig k e it :  Zur Bestimmung dieser 
Eigenschaft der feuerfesten Steine haben wir 
bekanntlich in der „Königlichen mechanisch-tech- 
nisclien Versuchsanstalt in Charlottenburg“ eiu

* „Stahl und Eisen“  1898 S. 260.
** 1901 „ 448 und 619.
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übet- allen Einwand erhabenes Institut. Ein Prü- 
fungszeugnifs dieser Anstalt ist in Tabelle 1 
wied.ergegeben.

Je nachdem also diese Cliamottesteine flach
liegend oder hochkantig den Druckproben unter
worfen wurden, hielten sie 100 oder 250 kg 
Druck auf das Qnadratcentimeter aus, bevor sie 
zerstört wurden. Das bedeutet schön einen sehr 
grofsen Unterschied für die Benutzung dieser 
verschiedenen Lagerung dieser Steine als Flach
oder Hochkantschichten. Es sind dies Durch
schnittszahlen aus 10 Druckproben, deren Einzel
ergebnisse nachstehend mitgetheilt sind. Bei 
diesen Einzelergebnissen fällt auf, dal's sie 
wiederum sehr bedeutend voneinander abweichen. 
In der Hachen Lage der Steine wurden diese nach 
obigen Ergebnissen einmal bei 23 470 kg und 
das andere Mal bei 39 390 kg zerstört; das ist 
ein Unterschied von 15 920 kg oder fast 68 Q/o 
vom niedrigsten Druck. Das scheint mir ein 
sehr grofser Unterschied zu sein. In der lioch- 
kantigen Lage der Steine ist der Unterschied

T abelle 1.

Charaotte-Normalsteine, 
Gröfse 250 X  120 X  65 mm

Art und miillero Abmessungen 
der Proben: 

Vollziegel, 25 X  12 X  6.7 rin

Abmessungen der Versuchs
stücke* im Mittel:
25 *  12 X  15 cm 

(Vergleiche Skizze a)

Querschnitt im Mittel: 300 qcm

1
2
3
4
5
6
7
8 
9

10

fco
tsö

30 930 
23 470 
29 440 
39 390 
28 940 
31430 
24460 
33 420 
33 920 
25 960

Mittel 30 136
Mittlere Druckfestig

keit in kg/qcm . . 100

Chamotte Nornialsteine, 
Gröfse 950 X  120 X  65 min

Art und miülore Abmessungen 
der Proben:

Vollziegel, 25 X  12 X  cm

Abmessungen der Versuchs- 
s tü ck e" im Mittel:
25 X  0,7 X  12,8 cm 

(Vergleiche Skizze b)

Querschnitt im Mittel: 168 qcm

Versuchs-
Belastung kg***

Versuclis-
Belastung kg***

Nr. 1 bei der bei der Nr. 2. bei der j bei der
Rifsbild. Zerstör. Rifsbild. j Zerstör.

1
2
3
4
5
6
7
8 
9

10

fcJ3a
37 400 
39 390 
36 900
36 400
38 890 
44 860 
53 820 
46 850 
48 310
37 400

i 42 025

250

* Je zwei Ziegel wurden mit ihren Flachseiten 
mit Chamottemörtel aufeinander gemauert und auf

beiden Druckflächen mit 
Portlandcement abge
glichen.

** Die Ziegel wurden 
—(1 auf den die Druckflächen 
¡ j  I bildenden Läuferseiten 

mit Portlandcement ab
geglichen.

*** Die Zahlen sind nur 
bis ±  2,5 °/o zuverlässig.

zwischen dem niedrigsten und höchsten Druck 
53 820 —  36 400 =  17 420 oder etwa 47 °/o 
vom niedrigsten Druck; auch das erscheint mir 
als ein sehr grofser Unterschied.

In Folgendem werden noch einige Prüfungs
zeugnisse derKönigl. mecli.-teclm. Versuchsanstalt 
mitgetheilt; in denselben sind die höchsten und 
niedrigsten Belastungen, bei welchen die Steine 
zerdrückt wurden, unterstrichen. (Siehe Tabelle 2, 
3, 4, 5 und 6.)

Von folgenden verschiedenen feuerfesten Steinen 
seien nur die Endergebnisse, also die Durch- 
schnittsbelastung in kg auf 1 qcm angegeben.

Versuchs-
Nummer

Güte I % Gute 11 Güte 111 Güte IV

Druckfestig
keit

kg/qcm

Druckfestig
keit

kg/qcm

Druckfestig
keit

kg/qcm

Druckfestig
keit

kg/qcm

12 241 232 168 149
13 215-216 290—374 226—381 —

14 73 188 221 90
15 112,5 — — —
16 779 — — —
17 115-125 176—200 168—188 —
18 79 — — —
Nach den vorstehenden Ergebnissen sind in 

den Durchschnitts-Ergebnissen der Druckfestig
keit aus je  10 bis 20 Bestimmungen Unterschiede 
von 69 kg'qcm (bei der Versnchs-Nr. 5) bis zu

Tabelle 2.

Art und mittlere Abmessungen 
der Proben: 

Vollziegel, 25,5 X  12 X  6,5 cm

,i . „ i  (  Proben im Anliefe-
Gewicht I runB « u s t  3.338 kg üewient , proben im trocknen

der V Zustande 3,304 kg

Abmessungen der Versuchs- 
stücke* im Mittel:

12,3 X  12 X  14,4 cm

Querschnitt im Mittel: 146 qcm

Versuchs-
Nr. 3 I bei der 

| Rifsbild.

Belastung kg**

bei der 
Zerstör.

1
2
3
4
5
6
7
8 
9

10

fco
5 -
:o §
IS su c
Ä  §
nä N
S e
ü aen 5-

s

21480
29 440 
26 950 
26 450 
33 920 
31 430
30 430 
30 930 
29 940 
23 970

Mittel I — 28 494

Art und mittlere Abmessungen 
der Proben: 

Vollziegel, 24,5 X  11.5 X  6,5 cm

w -,,i__ „  (  Proben im AnlieFe-
Gewicht < ™ngSIU8t. 3,130 kg 

J i  \ Proben im trocknen 
aei V Zustande 3.128 kg

Abmessungen der Versuchs
stücke im Mittel:

12 X  11,5 X  14,4 cm

Querschnitt im Mittel: 138 qcm

Versuchs- 
Nr. 4.

Belastung kg

bei der 
Rifsbild.

1
2
3
4
5
6

7
8 
9

10

fcoa
5 o

tS3 in 
f-Ü N
£3 flei

bei der 
Zerstör.

17 750
24 460
21 980 
20 980 
21480 
26 950
22 470 
21230
25 960 
22 220
22 548

Mittlere Druckfestig
keit in kg/qcm . . 193 | — j — 163

* Die Ziegel wurden mit der Steinsäge in zwei 
Hälften geschnitten, diese mit Portlandcement auf
einander gemauert und auf beiden Druckflächen mit 
Portlandcement abgeglichen.

** Die Zahlen sind nur bis ±  2,5 °/o zuverlässig.
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779 kg/qcm (bei der Versuchs-Nr. 16). Nacli 
den Vorschriften der Banordnung der Stadt Berlin 
soll der höchste Druck, mit welchem bestes 
Ziegelmauerwerk in Cement belastet werden darf, 
nur 14 kg betragen. Bei lÖ facher Sicherheit, 
mit welcher bei allen diesen Zahlen gerechnet 
wird, dürfte also die Druckfestigkeit der feuer
festen Steine nicht unter 140 kg/qcm betragen. 
Mit diesem Anspruch würden eine ganze Menge 
feuerfester Steine von ihrer Verwendung in dem 
steinernen Unterbau der steinernen Winderhitzer 
ausgeschlossen sein. Je nach der Construction 
dieses Unterbaues aber werden gewisse Steine 
auch auf Zug in Anspruch genommen; nach den 
Berliner Vorschriften darf die Zugbeanspruchung 
bei bestem Ziegelmauerwerk in Cement nur '/s 
der Beanspruchung auf Druck, also nur 1,75 kg,'qcm 
betragen; diese Zahl ist sogar noch auf 1,5 kg/qcm 
herabgemindert. Bei verschiedenen Winderhitzern 
sind nun wesentlich höhere Beanspruchungen, 
sowohl auf Druck, als auf Zug gefunden worden, 
und waron diese Beanspruchungen naturgemlifs 
im Unterbau der Winderhitzer am gröfsten.

T a b e l le  3.

Mittleres Gewicht der Proben im Anlieferungszustande: 3,359 kg. 

Mittlere Abmessungen der Versuchsstücke: 22,5 X  11 X  16.4- cm.*

Versuchs- 
Nr, 5

Gedrückte Flüche =  248 qcm

Belastung kg **

bei der 
Rifsbildung

bei der 
Zerstörung

1 14170
2 19 490
8 E 13 690
4 <» 14 170
5 C 14 170
6 CC3 16 060
i Ö 18 990
8 18 490
9 ^  o 18 990

10 fco S 16 530
11 s s

£  cs 16 530
12 :3 2 19 990
13 16 530
14 N 15 580
15 17 500
16 S 14 640
17 ö 14170
18 X 20 480
19 s 21480
20 21480

M i t t e l ....................................  17157

Mittlere Druckfestigkeit in
k g /q c m ...........................  69

* Je zwei Ziegel wurden mit ihren 
Flachseiten mit Portlandcement aufein
ander gemauert und auf beiden Druck
flächen mit Portlandcement abgeglichen 
(siehe nebenstehende Skizze).

** Die Zahlen sind nur bis ±  2,5 °/o 
zuverlässig.

Bestimmungen der Zugfestigkeit von feuerfesten 
Steinen sind mir nicht bekannt geworden. Von 
angeblich sachverständiger Seite ist auch der 
Vorschlag gemacht worden, diesen Unterbau — 
wie bei den ersten der steinernen W ind
erhitzer —  wieder in Gufseisen auszuführen; 
dieser Rückschritt dürfte jedoch wohl keine aus
gedehnte Anwendung finden. Dagegen lassen 
sich die bisherigen Constructionen des steinernen 
Unterbaues der steinernen Winderhitzer so ent
richten, dafs keine Inanspruchnahme auf Zug 
stattfindet, und die Druckvertheilung eine für 
weniger druckfeste Steine wesentlich günstigere 
ist; diese neueren Unterbau-Constructionen sind 
schon mehrfach ausgeführt und haben sich 
gut bewährt, f

T a b e l le  4.

Mittleres Gewicht der Proben im Anlieferungszuslande: 5,400 kg

Mittlere Abmessungen der Ver- 
suchsslücke: 30X10X21,5 cm *

Gedrückte Flüche 
=  300 qcm

Ver
suchs-

Gedrückte Fläche 
=  300 qcm

Ver
suchs-

Belastung kg Belastung kg " *

Nr. 0 bei der bei der Nr. 7 bei der 1 bei der
Ril's- Zer R ifs- Zer-

bildung störung hildung Störung

Mittlere Abmessungen der Ver- 
sucbsstücke: 30X10X9,9 cm “

1 G6 750 1 66 750
2 58 790 2 67 250
3 r 58 290 3 f l 62 270
4 <D 64 260 4

<V 67 250
5 ' f l 65 760 5

:o3
fl 67 750

6 fl
CS 65 260 6 fl

c5 ■ 68 240
7 fl 65 760 7 fl 64 760
8 Ci 58 290 8 o 74 710
9 ifl P* 72 220 9 «  g 63 270

10 fl £ 65 260 10 t f l  §  ö s 78 190
11 64 760 11 fl c3

U  -j: 64 760
12 :0  3  •+? tSJ 48 340 12 ■ o  a

1» N 72 220
13

mu 70 730 13 64 260
14 ES3 46850 14 N . 65 760
15 q 57 800 15 65 260
16 fl 56 800 16 67 250
17 ü

CD 62 770 17 © 56 800
18 64 760 18

CO

s 59 290
19

HH 57 300 19 61 780
20 56 800 20 67 750

Mittel 61 378 ! 66 279
Mittlere Druckfestig
keit in kg qcm . . 205 221

•j- Nach den Zeichnungen des Techn. Bureaus 
von Fritz W . Lürmann-Osnabriick sind 213 steinerne 
Winderhitzer erbaut.

* Je zwei Ziegel wurden mit ihren Flachseiten 
mit Portlandcement aufeinander gemauert und auf

beiden Druckflächen mit 
Portlandcement abge
glichen (siehe Skizze a).

** Die Ziegel wurden 
auf den die Drnckflächen 
bildenden Läuferseiten 
parallel und eben ge
schliffen (siehe Skizze o).

*** Die Zahlen sind 
nur bis ±  2,5 °/o zu
verlässig.
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3 . V o l u m e n b e s t ä n d i g k e i t :  W en n  ein 
feuerfester Stein be i w iederh olter höchster E r 
h itzung im mer w ied er sein früheres Volum en 
einnim mt, ist derselbe „vo lu m en b estä n d ig “ . Es 
dürfte n icht v ie le  „sogen an n te  feu erfeste “  Steine 
g e b e n , w elch e  „v o lu m en bestän d ig “  sind. M an 
m üfste deshalb besser von  der „V o lu m en 
u n b estä n d ig k e it“ der feuerfesten  Steine sprechen. 
B ei C h a m o t t e s t e in e n  versch iedener H erkunft 
w urden nach  einm aligem  B rennen bei sehr hoher 
T em peratur fo lgend e V eränderungen  des V olum ens
g e fu n d en : f

1,33 °/o Schwindung 1,39 °/o Schwindung
1)'3  „  „ 5,10 „
1,44 „ 2,19 „
0,80 „ 0,55 .,
0,82 „  „ 0,73 „  „

T a b e l le  5.

Mittleres Gewicht der Proben im Ablieferungszustande: 3,750 kg

Mittlere Abmessungen der Ver- 
suchssttlcke: 25X12X>4.8 cm ‘

Ver
suchs- 
Nr. 8

1
2
3
4
5
6
7
8 
9

10
11
12
13
14
15 
IG
17
18
19
20

Gedrückte Fläche 
=  300 qcm

Belastung kg •"

bei der 
Rifs- 

bildung

bei der 
Zer

störung

rr~* M ^  03
to S 
§  B 
I  *£  otS N

113 020 
134 910 
131 920
126 950 
117 500
114 510 
106 550 
122 970
121 970
100 580 
113 520
127 940
101 580 
140 010 
126 950 
106 050
122 970
122 470
115 010
123 470

Mittel i 118 243
Mittlere Druckfestig
keit in kg/qcm . . 394

Mittlero Abmessungen der Ver- 
suchsstücke: 25X6.5X12 c m "

Ver- 
suchs- 
Nr. 9

Gedrückte Flllche 
=  163 qcm

Belastung k g * "

bei der 
Rifs- 

bildung

1
2
3
4
5
6
7
8 
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

«« g 
bß 0 
0 S
:o I

N3

bei der 
Zer

störung

79 190 
67 740 
82 170 
81180 
87 150 
75 710 
85 160
70 230 
79 690 
75 210 
63 270 
60 280 
60 780 
84 660 
72 720 
78 690 
69 740
71 730 
56 800 
59 790
73 195

449

f  „M itteilungen  ans dem Chem. Laboratorium für 
Thouindustrie“ . Prof. Dr. H. Seger und E. Kramer, 
Berlin N W . 5, Kruppstrafse 6.

* Je zwei Ziegel -wurden mit ihren Flachseiten 
mit Portlandcement aufeinander gemauert und auf

beiden Druckflächen mit 
Portlandcement abge
glichen (siehe Skizze a). 

** Die Ziegel wurden 
Z 3  auf den die Druckflächen 
s b  bildenden Läuferseiten 
I P  parallel und eben ge

schliffen (siehe Skizze b).
*** Die Zahlen sind nur 

bis +  2,5 °/o zuverlässig.

E rfahru ngsm äfsig  findet bei C ham ottesteinen 
der H aupttheil der Schw indung g le ich  beim  ersten 
B ran de statt. B e i w iederholtem  B rennen ergaben  
sich bei einem  anderen M aterial nach  dem ersten 
Brande 2 ,0 2  °/o, nach  dem zw eiten  B rande 2 ,2 0  °/o 
l i n e a r e  S ch w in d u n g ; in einem  anderen F a lle  
nach  dem ersten B ran de 2 ,0  °/o Schw indung, 
nach dem zw eiten  B rande 1 ,0  %  A usdehnung, 
nach dem dritten  B rande 0 ,8  °/o A usdehnung. 
In einem  anderen F a lle  b e i fün fm aligem  B rennen : 

nach dem 1. Brande 0,54 u/o Schwindung
n n 2* „  0 ,/4  „ „
j) j? 3. „  0,92 „ „
» n 4. „  0,90 „ „
n » 5. „ 0,90 „ „

D azu  ist zu  bem erken , dafs die zu r U n ter
suchung geste llten  Cham ottesteine in  B ezu g  auf 
die V olu m en beständ igkeit im a llgem einen  nur 
hervorragen d  guten  Q ualitäten  angehören , da

T a b e l le  6.

Mittleres Gewicht der Proben im Anlieferungszustande: 5,082 kg

Mittlere Abmessungen der Ver
suchsstücke: 28,5X14X16,4 cm *

Ver
suchs- 
Nr. 10

1
2
3
4
5
6
7
8 
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

Gedrückte Fläche 
=  399 qcm

Belastung kg " *

bei der 
Rirs- 

bildung

bei der 
Zer

störung

a

«  g 

2 S
(-* cn:o 3

¡SJ

67 750 
64 760 
55 810 
53 320 
66 750 
59 290 
64 760 
85 660 
66 750 
49 340 
57 800 
61280 
62 770 
69 240 
61280 
46 850 
66 750 
57 300 
57 800 
69 240

Mittel 62 225
Mitilere Druckfestig
keit in kg/qcm . . l o u

Mittlore Abmessungen der Ver- 
suchsstücke: 28,5X7 X  13,9 cm *•

Ver-
8UChs-
Nr. XI

Gedrückte Fläche 
=  200 qcm

Belastung kg " *

bei der 
Rirs- 

bildung

1
2
3
4
5
6
7
8 
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

«  § 
fcß g
2 2 Ö  c3“  e/3:0 c

a

bei der 
Zer

störung

52 320
49 840 
52 820 
56 300
50 830 
5-4 810
52 320
53 820 
60 280 
45 360 
42 870 
47 350 
40 880
49 840 
52 820 
56 800
50 830 
60 280 
40 880 
52 320

! 51179

256

* Je zwei Ziegel wurden mit ihren Flachseiten 
mit Portlandcement aufeinander gemauert und auf

beiden Druckflächen mit 
Portlandcement abge- 
glichen (siehe Skizze a).

** D ie Ziegel wurden 
auf den die Druckflächen 
bildenden Läuferseiten 
parallel und eben ge
schliffen (siehe Skizze b).

*** Die Zahlen sind nur 
bis ±  2,5 o/o zuverlässig.

a
/ ■ , m

' fP-
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nur die jen igen  F abrik en , d ie ü berzeu g t sind, 
ein F a b rica t von  h ervorragen der V olum enbeständig- 
ke it h erzustellen , ihre Steine zu r U ntersuchung 
zu  stellen  pflegen . W o llte  man b e lieb ig  aus 
der H andelsw aare C ham ottesteine h erausgreifen , 
so w ürden  sich  vorau ssich tlich  v ie l höhere Zahlen  
ergeben .

W ä h ren d  die C ham ottesteine du rch w eg  S ch w in 
dung ze ig en , ergeben  D i n a s s t e i n e  A usdehnung 
und zw a r  reg e lm ä fs ig  eine be i w iederholtem  
B rennen  noch  steigende A usdehnung. In  F o lg e n 
dem w erden  eine A n zah l der bei U ntersuchung 
von  D inassteinen  gefundenen  R esu ltate w ied er
g egeben . E in m a liger  B rand, fü n f P roben  von  
dem selben W e r k e : 5 ,5 0  °/o , 5 ,21  ° /o , 4 ,9 8  °/o, 
4 ,1 9  % >  5 ,2 1  %  A u sd eh n u n g ; zw e i P roben  von  
einem  anderen W e r k e :  2 ,2 7  °/°> 2 ,2 2  °/o A us
dehnung. D afs regelm äfsig  beim  zw eiten  und 
dritten  B rande noch  eine V erm ehru ng der A us
dehnung stattfindet, ze ig t fo lgen d e T a b e lle , w obei 
in der ersten R eih e  die A usdehnung nach dem 
ersten  B ran de, in der zw eiten  R eih e  die A u s
dehnung nach  dem zw eiten  B rande und in der 
dritten  R eih e die A usdehnung nach dem dritten  
B rande angegeben  is t :

°/o °/o "/»
 1..................... 3,39 4,32 4,81
 2.....................6,05 6,27 6,32
 3 ....................  1,62 2,00 2,20
 4..................... 2,11 2,44 2,55
 5.................... 1,53 1,81 1,85
 6 ....................  1,37 1,57 1,64
 7..................... 4,98 5,27 5,32
 8..................... 4,04 4,90 5,22
 9....................  3,50 5,20 5,40

D iese  A usdehnung ist l i n e a r ,  in der gröfsten  
L ä n ge  der Steine gem essen . In einem  W in d 
erh itzer von  5 0 2 5  mm lich ter  W e ite  zw ischen  
dem M antelm auerw erk, und m it Oetfnungen von  
2 0 0  mm im  Quadrat, im W ärm esp eich er füllen 
neun Steine von  4 7 0  mm L ä n ge  und zehn Steine 
von  7 5  mm B re ite , sow ie  18  F u gen  von 2 ,5  111111 

diese 5 0 2 5  111111 D urchm esser im W ä rm esp eich er 
aus. W e n n  diese F n gen  m it M örtel gu t aus
ge fü llt sind, so brauchen  die 19 Steine sich  
je d e r  nur um ein ige M illim eter auszudehnen, um 
eine Spannung in diesen 19 Steinen und in den 
18 F u gen  herbeizu führen . A lle in  die neun Steine 
von  4 7 0  mm können sich  nach dem ersten  B rande, 
en tsprechend den in der ersten der vorstehen 
den Zusam m enstellung angegebenen  Zah len  um 
3 ,3 9  %  ausdelm en, dann w ürde je d e r  Stein  um 
470 X  3 39
— lÖtT- "” ~  1 5 ,9 3  mm länger g ew ord en  sein,

w äre a lso  4 7 0  - ) -  1 5 ,9 3  =  4 8 5 ,9 3  mm la n g ; 
beim  zw eiten  B rande w ürde je d e r  Stein  um 
470 X  4 32
— —  =  2 0 ,3 0  111m lä n g er g ew ord en  sein,

w äre a lso  4 7 0  - f -  2 0 ,3 0  —  4 9 0 ,3 0  mm la n g ; 
beim  dritten  B rande w ürde je d e r  Steiu  um
4 7 0 X 4 ,8 1  c n  ... ,
—  - —  2 2 ,6 0  mm lan g er gew ord en  sein,

w äre a lso 4 7 0  - j-  2 2 ,6 0  =  4 9 2 ,6 0  111111 lang . Es 
is t n ich t angegeben , be i w elch er T em peratur 
diese B rände vorgenom m en w u rd en ; die feuer
festen  Steine w erden  gew öh n lich  be i T em p era 
turen  gebrannt, w elch e  dem S chm elzpunkt von 
N r. 10 —  12 der S egerk ege l, d. li. e tw a  1 4 5 0 °  C. 
en tsprech en ; seltener bei N r. 16 —  17 der S eg er
k ege l, w elch e  etw a 1 5 8 4  —  1 6 1 3 °  entsprechen . 
S e lbst durch V erbren nu ng von H ochofengasen , 
w e lch e  nur 8 7 5  W .-E . en tw ickeln  können , aber 
w erden  schon T em peraturen  von 1 6 4 0 °  C. erzeu g t; 
dabei können a lso auch schon  solch e A usdehnungen 
stattfinden, w ie sie oben angegeben  sind. D azu 
kom m t, dafs die Steine in einem  W in d erh itzer  
täg lich  sechsm al gebran n t w erden .

Man w ird  ein w enden  können, dafs m an auch 
keine D inassteine zu r A u sfü llun g  der W ä rm e
speich er der W in d erh itzer  verw en d e ; das ist 
w oh l r ic h t ig , aber w iev ie l aus Q uarz oder 
S andstein  m it T h on  h ergeste llte  feuerfeste  Steine 
(sog . Q uarzsteine) finden zu r A usm auerung der 
W in d erh itzer  und A u ssetzu n g  der W ärm espeich er 
derselben  V erw en du ng , und deren lineare A u s
dehnung sow oh l, als deren G esam m tw achsthuin, 
d. h. V olum enverm ehrung, sind g ro fs  gen ug, um 
zu r eigenen  Z erstöru n g  V eran lassung zu  geben . 
D ie  n iedrigste  Zah l der V olum enverm ehrung der 
D inassteine beim  ersten  B rande betru g  3 ,2  °/o, 
die h öchste  2 3 ,5  ° /°  > das sind erschreckende 
Zah len . Um be i dein obigen  B eisp iel der linearen 
A usdehnung zu  b leiben , w ürden  allein  die neun 
der L ä n g e  nach in einem  A ussetzraum e an
geordneten  Steine nach  3 B ränden um 9 X  2 2 ,6
—  2 0 3 ,4  M illim eter verlä n gert sein können. D iese 
E ig en sch a ft der feuerfesten  Steine, sich  aus
zudehnen, b ie te t die E rk lä ru n g  für den oben 
erw ähnten B efu n d , nach  w elchem  sich  der 
gesam m te W ärm esp e ich er  —  nach  B eseitigun g  
des U nterbaues —  fre i t r u g ; die S teine hatten 
sich  nach und nach so ausgedehnt, dafs sich 
der W ä rm esp eich er gegen  den B lech m an tel des 
W in d erh itzers  absp reizte , in diesen a lso ein
gek lem m t w ar und sich  in fo lgedessen  frei trug. 
In den W in d erh itzern  aber erhöht sich  im mer vier 
Stunden la n g  die T em peratur, um dann inner
halb zw ei Stunden w ieder verm indert zu  w erden. 
D ie  V eran lassu ng  zu r A u sd eh n u n g , a lso  Z er
störu ng des Zusam m enhanges der Steine des 
U nterbaues und W ärm  espeichers findet deshalb 
keine G ren ze. D a  nun gew isse  feuerfeste  Steine 
bei j e d e m  B rande eine Volum enzunalnne zeigen , 
so w erden  d i e  Sorten  Steine, bei w e lch en  diese 
V o lu m en vergröfseru n g  kein  E nde h a t , in sich 
zerd rü ck t w erden  m ü ssen , soba ld  der eigenen 
A usdehnung keine genügende D ru ck festigk eit 
m ehr gegen übersteht. W ie  es aber mit der 
D ru ck festigk e it der sogenannten  feuerfesten  Steiue 
beste llt i s t ,  haben w ir  im v orig en  A bschnitte 
gesehen. E in ige  M ateria lien  ze ig ten  die E igen 
scha ft, schon beim  ersten B rande od er doch  nach
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wenigen Bränden seh r m ürbe zu w erd en  
od er v ö l l ig  zu  z e r fa l le n . Es sind dies 
meistens solche, die nach den ersten Bränden 
eine verliältnifsmäfsig geringe Volumenvergröfse- 
t'ung der Steinsubstanz selbst, aber eine starke 
Zunahme des Porenraumes aufweisen. Dals bei 
einer solchen Volumenvergröfserung in den Steinen 
Risse entstehen und die Steine zu Pulver zer
fallen, ist nicht zu verwundern. Die Volumen
vergröfserung beruht nicht nur auf einer Ver
mehrung des Porenraumes, sondern auch auf 
einem Wachsen der Steinsnbstanz. Die Volumen- 
vergröfserungen sind in einem besonderen Apparat, 
dem Seger-Volumenometer, und die Vergröfserung 
der Steinsubstanz ist durch Bestimmung des 
spec. Gewichts derselben bestimmt. Da Chamotte- 
steine, wie oben angegeben, nicht wachsen, son
dern schwinden, sollte man nur diese und auch 
nur in erster Güte in Winderhitzern verwenden; 
der Unterschied in den Anschaffungskosten der 
Steine ist nicht so grofs, als der Verlust sein 
würde, welchen ein Werk durch die oben be
schriebenen Vorkommnisse erleiden kann.*

Es liegt aber auch noch ein anderer Grund 
vor, welcher Veranlassung zur Verwendung von 
nur Steinen erster Güte giebt. Wenn man —  
wie das bisher meistens geschieht — vier ver
schiedene Güten feuerfester Steine in den Wind
erhitzern verwendet, ist eine Verwechslung dieser 
Güten gar nicht zu vermeiden. Die Handlanger 
werden die Steine anfahren, welche zunächst 
stehen, und die Maurer die Steine vermauern, 
welche ihnen vorgelegt werden. Für einen in 
vier Steingüten auszuführenden Winderhitzer 
sind mindestens 100 verschieden gezeichnete 
Steine zu verwenden. Dieselben Formen werden 
in den verschiedenen Güten hergestellt und sind 
nur an den verschiedenen Zeichen zu erkennen. 
Nun sind diese Steine gewöhnlich auch nicht, 
nach Arten, Güten und Zeichen getrennt, so 
aufgestellt, dafs man an alle diese verschiedenen 
Stapel gleich bequem herankommen' kann. Von 
diesen verschieden gezeichneten Steinen, z. B. 
gleicher Formen, aber verschiedener Güten, 
werden in jeder Höhe der Ausmauerung ge
braucht. Der Intelligenz der Handlanger kann 
die Heranschaffung der r i c h t i g e n  jeweilig 
erforderlichen Steine, deren Aufstellung an dem 
Aufzuge, die Verladung in letzteren, und die 
Aufstellung auf der Arbeitsstelle der Maurer, 
nicht allein überlassen werden. Selbst aber, 
wenn durch eine gut unterrichtete, höchst ge
wissenhafte Aufsicht alle vorstehend geschil-

* Dem Chemischen Laboratorium für Thon
industrie in Berlin wird es hoffentlich auch gelingen, 
die Wärmeaufnahme-, Wärmeabgabe- und Wärme- 
durchdringungs-Fähigkeit der verschiedenen sog. feuer
festen Steine festzustellen. Erst dann können, auf 
wissenschaftliche Grundlagen gestützt, die geeigneten 
Abmessungen der steinernen Winderhitzer berechnet 
werden.

derten Hindernisse genommen werden könnten, 
so ist nicht auzunehmen, dafs trotz dieser Auf
sicht nicht doch Verwechslungen Vorkommen, 
weil es immer nur Menschen sind, mit denen 
man zu thun hat. Allein aber von der Güte 
der feuerfesten Steine und der richtigen Ver
wendung der verschiedenen Güten derselben an 
den richtigen Stellen hängt die Betriebsfähigkeit 
und die Betriebsdauer der W in d erh itzer  abi 
Wenn z. B. im Verbremiungsschacht oder in den 
oberen Lagen des Wärmespeichers Steine min
derer Güte vermauert werden, wird der Wind* 
erhitzer in kürzester Zeit betriebsunfähig; die 
gesammte Ausmauerung mufs herausgerissen 
werden und gehen die meisten Steine dabei zu 
Bruche. Die Ausgaben für einen Winderhitzer 
können somit durch eine geringe Unaufmerksam
keit verloren sein. Es mufs also entweder auf 
die Trennung und sichere Verwendung der ver
schiedenen Güten der feuerfesten Steine die 
allergröfste Aufmerksamkeit gerichtet werden, 
oder es müssen —  wenn man dieser Aufmerk
samkeit nicht absolut sicher ist —  alle Steine 
nur in erster Güte bestellt werden.

In Vorstehendem habe ich die Gründe dar
gelegt, warum man für die Erbauung von W ind
erhitzern nur eine Güte und zwar beste, feuer
feste Steine, und auch nur Chamottesteine, 
verwenden so ll; dadurch ist eine unliebsame 
Aussicht auf Vermehrung der Anlagekosten der 
Winderhitzer eröffnet; in Folgendem werde ich 
diesen unangenehmen Eindrnck dadurch wieder 
wett machen, dafs ich auf eine wesentliche Er- 
sparnifs im Betriebe und eine Verminderung der 
Anlagekosten für die Winderhitzer aufmerksam 
mache.

Solange man die Hochofengase, welche zur 
Erhitzung der Winderhitzer dienen, wie bisher 
ungereinigt verwendet, mufs man mindestens
i  Winderhitzer für jeden Hochofen haben. Von 
diesen dient einer zur Erhitzung des W indes; 
zwei werden gleichzeitig mit Gas geheizt und 
einer mufs —  zwecks Reinigung oder als Ersatz 
für an einem der drei im Betriobe nöthigen 
Winderhitzer vorkommende Reparaturen —  un
benutzt bleiben. Die Reinigung der Winderhitzer 
ist, solange die zu verbrennenden Gase nicht 
vollkommen gereinigt werden, eine wichtige Notli- 
wendigkeit. Die auf bisherige W eise gereinigten 
Gase enthalten 3,5 g und mehr Staub in 1 cbm 
Gas. Wenn in einem Winderhitzer in 24 Stunden 
auf 1 t Roheisen 1000 cbm Gase verbrannt 
werden* und wenn es sich um einen Hochofen 
mit 100 t Erzeugung handelt, werden also in

* In „D ie Anlage und der Betrieb der Eisen
hütten“ , Baumgärtners Buchhandlung, Leipzig 1882, 
erster Band, S. 335, berechnet D ü r r e  die Menge der 
Gase, welche zur Erwärmung von 180 cbm W ind (in 
der Minute) in steinernen Winderhitzern erforderlich 
sind, auf 2650 cbm.
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24 Stunden 100 X  1000 =  100 000 cbm Gase 
verbrannt. Diese enthalten mindestens 100000 X
3,5 =  350 kg Staub. Einem Winderhitzer werden 
also in einem Monat 30 X  350 =  10 500 kg 
Staub zugeführt; wieviel davon an den Steinen 
haften bleibt, ist nicht festgestellt; leider ist die 
Menge nicht gering. Trotzdem wird die re'gel- 
mäfsige Reinigung der Winderhitzer häufig als 
überflüssig erachtet, und führt man deshalb den 
Betrieb oft mit nur 3 Winderhitzern, d. li. man 
unterläßt die Reinigung derselben ganz, oder 
macht dieselbe doch nur sehr oberflächlich. Diese 
Mifsachtung der Nothwendigkeit der Reinigung 
rächt sich natürlich auf die Dauer schwer. Der 
sich beim Verbrennen der Gase ausscheidende 
Staub sitzt in der ersten Zeit nach seiner Bildung 
lose auf den Steinen; in dieser Zeit ist die 
Reinigung so leicht, dafs man ihn mit Wind (aus 
der HeifsWindleitung) und durch eine Reinigungs- 
Öffnung im Unterbaue des Winderhitzers aus
blasen kann. Das geschieht auch auf vielen 
Werken, und braucht der Winderhitzer bei dieser 
Art der Reinigung nicht aufser Betrieb gesetzt 
zu werden. Während des Betriebes wird der 
nicht entfernte Staub jedoch immer wieder der 
Erhitzung ausgesetzt, deshalb wird er immer 
dichter und haftet auch immer fester an den 
Steinen; in diesem Zustande kann der Staub 
nicht mehr abgeblasen werden. W ohl aber kann 
dieser erst wenig festgebrannte Staub noch durch 
Schiefsen entfernt werden. Zu dem Ende wird 
ein Böller in jedem Abtheil des Unterbaues des 
Winderhitzers ein- bis zweimal abgeschossen. 
Um diese Art der Reinigung vornehmen zu 
können, braucht der Winderhitzer nur 18 bis 
20 Stunden vorher aufser Betrieb gesetzt zu 
werden. Zum Ausschiefsen und zur Entfernung 
des noch glühenden Staubes sind etwa 12 Stunden 
erforderlich, so dafs der Winderhitzer zu dieser 
Art der Reinigung etwa 30 Stunden aufser Betrieb 
gesetzt werden rauf s. Der Staub, welcher beim 
Schiefsen nicht mehr von den Steinen losgelöst 
wird, kann jedoch zum Theil noch entfernt 
werden, wrenn man den Winderhitzer, d. h. die 
Schächte des Wärmespeichers, von Staub durch 
Drahtbürsten reinigt.

Zwecks Reinigung durch Drahtbürsten wird 
eine, durch eine Kugel beschwerte, entsprechend 
geformte Bürste aus Draht in den Schächten des 
Wärmespeichers so lange niedergelassen und 
wieder aufgezogen, als noch Staub aus dem 
Schachte fällt. Diese Arbeit kann nur durch 
Leute vorgenommen werden, welche sich über 
dem Wärmespeicher, also in  dem Winderhitzer, 
aufhalten können; zu dem Ende mufs derselbe 
fast kalt sein. Um den Winderhitzer soweit 
abzukühlen, dafs man sich darin, ohne Schaden 
an der Gesundheit zu nehmen, aufhalten kann, 
sind 4 Tage nöthig; dazu kommen 2 Tage, 
welche zur Reinigung durch die Bürsten selbst

erforderlich sind. Eine gute Reinigung durch 
Bürsten veranlafst deshalb eine Aufserbetrieb
setzung von mindestens 6 bis 7 Tagen für einen 
Winderhitzer. W ird diese Reinigung durch 
Drahtbürsten nicht sehr sorgfältig und gründlich 
gemacht, so bildet der verdichtete Staub einen 
festen Absatz auf den Steinen des Wärme
speichers und vermindert die Wärmeleitungs
fähigkeit derselben. Wenn der Staub noch länger 
in den hohen Temperaturen mit den Steinen in 
Berührung bleibt, frittet er auf denselben fest; 
in diesem Zustande des Staubes nützt eine 
Reinigung nicht mehr. In den oberen Lagen 
der Steine des Wärmespeichers der Winderhitzer 
bildet dann der Staub mit den Steinen um so 
leichter Schlacken, welche in den Schächten des 
Wärmespeichers niederfliefsen und diese ver
stopfen, je  mehr Alkalien, Erden und Metall
oxyde der Staub enthält. Im günstigsten Falle 
kann man einen Winderhitzer 4 Wochen be
treiben, bevor man den Staub durch Schiefsen 
zu entfernen sucht. Diese Art der Reinigung 
kann mau im günstigsten Falle zweimal vor
nehmen, dann aber mufs man nach ferneren 
4 Wochen mit der Bürste reinigen. Zwischen 
je  zwei Reinigungen durch Bürsten können also 
höchstens 12 bis 13 Wochen, d. h. ein Viertel
jahr liegen. Es sind dann erforderlich an Zeit 
in jedem Vierteljahr:
Erstes Ausschiefsen für jeden W inderhitzer l 1/-» Tage,
zweites „  „ „  „  l 1/* „
Reinigung durch Drahtbürsten:

a) für A b k ü h lu n g ........................................4 „
b) für die Reinigung ...............................2 „
c) für die Wiederinbetriebsetzung . . . 1 „

zusammen innerhalb eines Vierteljahrs 9 '/iT age ;
jeder der drei Winderhitzer innerhalb eines 
Jahres 38 Tage. Die drei Winderhitzer zu
sammen erfordern also -Zeit für ihre nothwendige 
Reinigung 114 Tage. Um mit jedem Wind
erhitzer diese Reinigungen vornehmen zu können, 
und so, dafs unter diesen nothwendigen Arbeiten 
der Betrieb des Hochofens während 114 Tage, 
d. h. fast '/s des Jahres, nicht leidet, mufs man 
mindestens 4 Winderhitzer für jeden Hochofen 
haben. Die neueren Werke mit grofsen Hoch
öfen und grofsen Erzeugungen, haben sogar 
fünf für jeden Hochofen angelegt. Wenn man 
aber die Hochofengase, welche man zur Heizung 
der Winderhitzer benöthigt, vollkommen von 
Staub und Wasserdampf befreit, wird mau sehr 
viel weniger Gase für die Winderhitzer ver
brauchen, also Gase für die Verwendung in 
Maschinen frei bekommen. Aufserdem wird man 
die Haltbarkeit der Winderhitzer wesentlich da
durch vergröfsern, dafs deren Ausmauerung durch 
den Staub der Gase nicht mehr abgeschmolzen 
wird, die Reparaturen der Winderhitzer also 
vermindert werden.

Wenn auch die im Winderhitzer zu verbren
nenden Gase soweit von Staub gereinigt w’erden,
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dafs in 1 cbm nur noch 0,0 l g Staub enthalten 
sind, was mit Centrifugen oder Ventilatoren leicht 
erreicht werden kann, werden einein Winderhitzer 
nicht mehr, wie oben berechnet, in einem Monat
10 500 kg, sondern nur noch 30 kg Staub zu
geführt, oder nur 0,285 %  der jetzigen Menge. 
Die so gereinigten Gase verbrennen viel voll
kommener, man wird also, um dieselben ’Wind
temperaturen zu erreichen, weniger Gas zu ver
brennen brauchen, daran also sparen, und in 
Gasmaschinen verwenden können. Verbrennungs-, 
also Heizversuche, mit vollkommen gereinigten 
Hochofengasen sind noch nicht angestellt worden. 
Es ist jedoch nicht ausgeschlossen, dafs die ge
reinigten Hochofengase rascher vollkommen ver
brennen und deshalb deren Verbrennungsproducte 
in der Zeiteinheit den Steinen der Wärmespeicher 
der Winderhitzer mehr Wärme Zufuhren, als 
dies bisher möglich war, und dafs diese Wärme 
von den weniger bestaubten Steinen auch rascher 
aufgenommen wird. Das könnte zur Folge haben,

dafs man nicht zwei Winderhitzer gleichzeitig, 
sondern nur einen Winderhitzer mit Gas zu 
heizen braucht, so dafs man also nur zwei Wind
erhitzer im Betrieb zu halten braucht. Dann 
käme man fiir einen Hochofen mit drei und für 
zwei Hochöfen mit fünf Winderhitzern ans. Jeden
falls aber wird man von 5 Winderhitzern einen 
Winderhitzer sparen können, also mit höchstens
4 Winderhitzern für einen Hochofen, und mit 
höchstens 7 derselben für 2 Hochöfen gröfster 
Art auskommen, was für 2 solcher Hochöfen 
eine Ersparnifs der Baukosten für 3 Winderhitzer 
im Werthe von 190 000 -Ji ausmacht.

Dafür kann man dann nicht nur feuerfeste 
Steine nur erster Güte für die dann noch anzu
legenden Winderhitzer anschaifen, sondern auch 
noch die Kosten für eine ausgiebige Anlage zur 
Reinigung der Hochofengase decken, und wird 
noch Geld übrig behalten.

O s n a b r ü c k , den 18. Juli 1901.

Die Rohmaterialien für die Herstellung yon Stahl 
in Grofsbritannien.

Nachdem die Engländer und Schotten auf 
der diesjährigen Frühjahrs-Versammlung des Iron 
and Steel Inst, in London von den Amerikanern 
Carnegie, Garrett lind Sahlin über ihr Beharrungs
vermögen leider haben viel hören müssen,* be
ginnen The Iron and Coal Trades Review Mit
theilungen unter obiger Ueberschrift und bringen 
zuerst Folgendes über den Cleveland-District, 
dessen Hanptort Middlesbrough ist.

Cleveland sei sicher der für Eisen und Stahl 
wichtigste District Grofsbritanniens, und vielleicht 
der wichtigste in Europa; die Erze für denselben 
würden in den Bergen des Landes gewonnen, 
wenn es sich,um gewöhnliches Puddel-, Giefserei- 
oder basisches Roheisen handle, würden aber 
aus Bilbao eingeführt, wenn es sich um die 
Herstellung von Hämatit handle. An Cleveland- 
Eisensteinen seien in den letzten 20 Jahren 
durchschnittlich etwa 5 l/a Millionen tons jähr
lich, im ganzen also in dieser Zeit 110 Mil
lionen tons ( 101G kg) gewonnen.

Dieser Eisenstein sei durchschnittlich wie 
folgt zusammengesetzt:

Eisenoxydul..................................................35,37
E is e n o x y d .................. ............................... 1)95
M a n g a n o x v d u l.........................................1,00
Thonerde .............................................  . 6,93
K a lk e rd e ...........................  ..................  6,63
M agnesia ......................................................  3,73
K ie s e le r d e ..................................................10,22

*~^Stahl~ und Eisen“ 1901 S. 594, 630, 659.

K o h le n s ä u r e ....................................... 22,02
S ch w e fe l.....................................................  0,10
P h o sp h o rsä u re ........................................  1,15
Organische Substanz ..........................  1,20
W a s s e r ...................................................... 9,80

100,10
Gehalt an metallischem Eisen . . . 28,85
R ü stvcrlu st............................................29,50
Eisengehalt in den gerösteten Erzen . 40,96

Von den Gruben gelangen die Eisensteine 
in grofse Röstöfen, in welchen die für 1 Tonne 
Roheisen nöthigen Erze mit 125 bis 150 kg 
Steinkohlen geröstet werden. Die Erze blieben 
so lange in den Röstöfen, bis sie gut abgeröstet 
seien; die dazu nöthige Zeit hänge von der 
Höhe und dem Fassungsvermögen der Röstöfen 
ab. 3651 kg (64 cwts.) nngeröstetes Erz ent
sprächen 2438 kg (48 cwts.) gerösteten Erzen.** 
Die im Cleveland-District erforderlichen Kohlen 
und Koks kommen aus dem benachbarten Durham 
und sind beide ausgezeichnet in Form und Zu
sammensetzung, wie folgende Analysen zeigen.

D u r h a m -K o k s k o h le .

Fester K ohlenstoff....................................64,32
Gase ...........................................................30,08
S ch w e fe l...................................................... 1,00
U nverbrenn lich es....................................  4,60

l ö p ö

** Diese Angaben stimmen nicht mit denen überein, 
welche sich aus den analytischen Angaben berechnen 
lassen.
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Durham -Koks.
Kohlenstoff........................................... 91,00
Schwefel............................................... 0,75
Unverbrennliches...............................  7,25
Wasser ....................................... ...  . 1,00 (!)

100,00
K le in k oh le  für R östzw ecke.

Fester Kohlenstoff ........................... 56,50
Gas .......................................................28,50
Schwefel............................................... 2,00
Unverbrennliches............................... 13,00

100,00
Aus den Röstöfen wird der Eisenstein in die 

bekannten zwei Räderkarren gezogen und mit 
einem Wasser- oder Dampf-Aufzug auf die Gicht 
gefördert.' Es werden gcgichtet: 5 Karren Koks, 
jede 330 kg (G,5 cwts.) enthaltend, im ganzen 
also 1650 kg Koks; darauf 4 Karren geröstete 
Eisensteine, jede 762 kg (15 cwts.) und eine 
Karre mit 711 kg (14 cwts.), im ganzen also 
3750 kg Eisensteine; endlich 2 Karren Kalk
stein, jede 457 kg (9 cwts.), im ganzen also 
914 kg (18 cwts.).

Der K a l k s t e in  besteht aus:
Kohlensäuren! K a lk ............................96,83
Kohlensaurer Magnesia ...................  0,60
Thonerde........................................... ...  0,30
E isenoxyd...........................................  0,42
K ieselerde.......................................  ■ 1,00

99,75
Das Gesammtgewicht einer Gicht beträgt 

also etwa 6325 kg (124,5 cwts.), von welchen 
in den gröfsten Oefen 31 bis 32 in 12 Stunden 
niedergingen. Der Kalkzuschlag beträgt demnach
24,3 ° /o ; auf 100 kg Koks werden 284 kg Be
schickung gesetzt.

Das erzeugte Roheisen hat folgende Zu
sammensetzung :

E is e n ................................................... 91,40
Geb. Kohlenstoff...............................  0,10 (?)
G ra p h it ...............................................  3,40
M a n ga n ...............................................  0,75
S iliciu m ...............................................  2,80
Schwefel................ ........................ 0,05
Phosphor............................................... 1,50

100,00
Da das Roheis.en nur 91.4 °/o Eisen und der 

geröstete Eisenstein, wie oben mitgetheilt, davon 
40,96 ü/o enthält, so entsprechen die 3759 kg

3759 V  40 96
Eisenstein einer Gicht: 1686 kg

Roheisen. Demnach werden auf 1000 kg Roh
eisen gebraucht 2229 kg geröstete Eisensteine oder 
91,40 X  100 .. ,

o885~ =  ungerostete Erze. 542 kg
Kalkstein und 978 kg Koks. Zum Rösten dieser 
Eisensteine sind etwa 135 kg Steinkohlen er
forderlich.

Nach den jetzt im Cleveland-District frei 
Hochofenwerk geltenden Preisen würde die Tonne 
Cleveland-Roheisen kosten:

3168 kg ungeröstete Eisensteine . 5,50 J l =  17,42 dl
549 ,, K a lk s t e in e ..................... 4,43 „ =  2,43 „
978 ,, K o k s .................................. 14,76 „ == 14,44 „
135 „  R ö s tk o h le n ..................... 5,00 „ =  0,68 „

Verbrauchsgegenstände, Erneucrungseonto und
G en era lia ............................................................... 2,23 „

A r b e it s lö h n e ........................................................... 3,55 „
40,75 Jt

D er oben angegebene P h osph orgeh a lt von
1,5  %  ist für Thom aseisen  zn w en ig  und setzt 
man deshalb dem dafür bestim m ten M öller 1 bis
2 cw ts. (5 0 ,4  k g ) P a d d e l- und S ch w eifssclilacke 
(m illc inder) zu , von  w elch er 1 0 1 6  k g  5 bis 6 J i  
kosten. B e i einem G ehalt von  5 0 ° / °  E isen *  
w ürden 1 ,5  cw ts. oder 7 5 ,6  k g  Sch lacken  3 7 ,8  kg

, 37,8 X  100
Eisen enthalten. D iese entsprechen 9.s 85 ~

131 k g  ungerüsteten E isensteinen, w elche w eniger 
als 3 1 6 8  k g  gebrau cht w erden , so dafs 3 1 6 8
—  131 =  3 0 3 7  k g  ungeröstete C leveland-E isen- 
steine n ötliig  sind. E ine T on n e oder 1 0 0 0  kg 
Thom asroheisen  w ürden dem nach k o s te n :
3037 kg ungeröstete Cleveland -

E is e n s te in e ..................5,50 J l  =  16,70 Jl
75,6 „ S ch la ck en ........................5,50 „ =  0,42 „

570 ,, K a lk s t e in e ....................4,43 „ =  2,53 „
1000 „ K o k s ................................. 14,76 „  =  14,76 „

135 „ R ö s tk o h le n ....................5,00 „ =  0,68 „
Verbrauchsgegenstände, Erneuerungsconto und

G en era lia ............................................................... 2,36 „
A r b e it s lö h n e ........................................................... 3,55 „

41,00 Jl

D ie G ase der C leveland-H ocliöfen  sollen  wie 
fo lg t  zusam m engesetzt s e in :

Kohlensäure . . . . * ■ ............................17,30
Kohlenoxyd ..............................................25,20
W asserstoff.................................................. 0,10
S tick sto ff...................................................... 57,40

ioö^w
D ie E rzeugu ng  der H ochöfen  soll nur 550  

bis 6 6 0  t die W och ü , d. h. 8 0  bis 9 4  t im 
T a g  und zw ar sog . C leveland N r. 1 und 3 
betragen .

D ie Zusam m ensetzung des R ubio-E isensteins 
w ird  w ie fo lg t  an g egeb en :

E is e n g e h a lt ..............................................52,05
E ise n o x y d ............................................. .... 74,500
M an gan oxyd .............................................  1,000
K iese lerd e ..................................................  7,380
S c h w e f e l ..................................................  0,030
P h o s p h o r ..................................................  0,013
Thonerde, Kalk, Magnesia u. Hydrat

wasser ..................................................10,000
Hygroskop. Wasser . . . . . . .  7,000

99,923

Um 1 en gl. T on ne (1 0 1 6  k g ) H äm atitroheisen 
zu erzeugen , sollen  erforderlich  sein  3 8  cwts. 
R u bio , 1 cw t. S ch lacken , 7 l/s cw ts. K alkstein , 
2 0  cw ts. K oks. A u f 1 t (1 0 0 0  k g ) dieses R oh 
eisens- sind dann n öth ig  und die E rzeugungs
kosten  derselben b e tra g e n :

* Die mitgetheilte Analyse von den Schlacken ist 
unrichtig.
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1900 kg R u b i o .......................14,52 J l  =  27,588 J l
50 „ S ch lack en .................  5,50 „ =  0,275 „

381 „  K a lk s te in .................  4,43 „  =  1,088 „
1000 „  K o k s ........................... 14,76 =  14,760 „
Verbrauchsgegenstände, Erneuernngsconto

und G en e ra lia .................................................. 2,389 „
A rbeitslöhne................................................. ....  . 3,550 „

50,250 J l

Das würde mit den Erzeugungskosten stimmen, 
welche Philipp berechnet. * —  Das erzeugte 
Hämatit-Rolieisen, für das saure Bessemer-Ver
fahren bestimmt, soll wie folgt zusammen
gesetzt sein :

E i s e n ...........................................................92,02
Gebundener K o h le n s to f f ....................... 0,10
G r a p h i t ......................................................  3,40
M a n g a n ......................................................  1,00
S i l i c iu m ......................................................  2,80
S ch w e fe l...................................................... 0,03
P h osp h or......................................................  0,05

100,00
8 bis 9 tons dieses Eisens werden entweder 

unmittelbar aus dem Hochofen oder aus einem 
Mischer in den Converter übergeführt; nach 
15 bis 20 Minuten Blasezeit werden 6 bis 8 °/° 
Spiegeleisen zugesetzt.

„Stahl und Eisen“  1901, Nr. 13 S. 722.

Die durchschnittliche Zusammensetzung des 
im District erzeugten und verwendeten Spiegel
eisens und Eerromangans wird wie folgt an
gegeben : Ferro-

Spiegel mangan
E i s e n ......................................... 73,75 14,30
M a n g a n ....................................  20,00 76,00
K o h le n s t o f f ...........................  5,50 7,00
S ilic iu m ....................................  0,70 0,50
Schwefel . . . . ' . . .  Spur Spur
P h o s p h o r ................................ 0,05 0,20

100,00 98,00
Im Martin-Stähl verfahren werden 18 tons 

des Hämatit-Roheisens mit 8 tons Schrott und
2 tons Rubio verwendet; nach dem Abstich, also 
in der Pfanne, werden dann noch 0,5 bis 1 %  
Ferromangan zugesetzt. Die Blöcke wiegen 
gewöhnlich 5 tons. (?) Wenn die Kosten der 
Materialien u. s. w., welche die Iron and Coal 
Trade Review n ic h t  mitgetheilt hat, welche 
sich der Bearbeiter dieses Artikels jedoch aus 
dem Cleveland-District mittheilen liefs, stimmen, 
dann sind auch die Erzeugungskosten für Thomas- 
Roheisen mit 41 J t  und für Bessemer-Roheisen mit
50,25 J(> richtig; dann aber ist es unbegreiflich, 
dafs das Ausland in Fertigwaare einen Absatz in 
England finden kann.

L.

Eisen und Stahl yom Standpunkte der Pliasenlelire.

Seit unseren letzten Mittheilungen über 
diesen Gegenstand* haben T. Osm ond** sowie
H. L e  C hatelier***  ausführliche Betrachtungen 
über die R oozeboom sch e  Arbeit veröffentlicht, 
über welche wir hier zunächst in Kürze referiren 
wollen.

Osmond legt sich zunächst die Frage vor, 
ob die von ihm vorgeschlagene mikrographische 
Nomenklatur richtig gewählt sei. Bei allen Tempe
raturen zwischen der Erstarrung der Eisenkohlen- 
stofflegirungen bis zur Temperatur A , , unter 
welcher ein Gemenge von Ferrit und Cementit 
(der Perlit) vorliegt, haben wir es mit y-Misch- 
krystallen zu thun, die — wenigstens in ihren 
durch entsprechend schnelle Abkühlung bei ge
wöhnlicher Temperatur erhaltbaren Formen — 
je  nach der Härtungstemperatur eine ganz be
stimmte Folge von Uebergängen zeigen. Die 
Y-Misclikrystalle, wie sie gleich unterhalb der 
Schmelzpunkte existiren, nennt Osmond Austenit, 
die nächste von ihm unterschiedene Umwandlungs
form dieser Misehkrystalle ist der Martensit.

* „Stahl und Eisen“ 1900 Heft 23 Seite 1205.
** „Bull. Soc. d’Encour.“ December 1900 S. 652. 

*** f. i i
n v ?> n r> tj

Zwischen diesen beiden Uebergangsformen besteht, 
auch abgesehen von den gewöhnlichen Uebergangs
formen, immer eine Grenze. Aber auch zwischen 
Martensit und Troostit besteht eine solche: der 
Martensit entspricht 1. vom physikalisch-chemi
schen Gesichtspunkte dem Maximum an allotropein 
Eisen und an Härtungskohle, welche man durch 
sehr rasche Abkühlung im Eisen erhalten kann, 
und 2. vom mechanischen Gesichtspunkte dein 
Härtemaximum, welches dem fraglichen Kohlen- 
stoffgelialte entspricht. Hingegen hat der Sorbit 
wreder gegen den Troostit noch gegen den Perlit 
hin eine scharfe Grenze, doch lassen sich die
selben durch Berücksichtigung der vorhergehen
den Behandlung recht gut auseinanderhalten.

An dem ganzen Theile des Roozeboomschen 
Diagrammes (Figur 1), welches mit jenem Roberts- 
Austens übereinstimmt einschl. der Linie A  a, 
welche dem Ende der Erstarrung der Miscli- 
krystalle entspricht, findet Osmond nichts zu 
discutiren. Bezüglich der Umwandlung des Systems 
Misehkrystalle -f- Graphit in das System Misch- 
krystalle -f- Cementit, welche sich nach Rooze- 
boom längs der Linie E F  (Figur 1) vollziehen 
soll, erwähnt Osmond neben einem Versuchs-
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ergebnifs R o y s to n s  (bei welchem ein Roheisen mit 
3,85 %  gebundenem Kohlenstoff und ohne Graphit, 
nachdem es auf 1030 0 C. erhitzt und bei dieser 
Temperatur gehärtet worden war, 2,35 %  Graphit 
und nur mehr 1,50 %  gebundenen Kohlenstoff 
enthalten hatte) einen bisher nicht publicirten 
eigenen Versuch, der hier ausführlicher mit- 
getheilt werden mufs. Er erhielt von B ru s t le in  
eine Probe zweimal cementirten Stahls. Nach 
der ersten Cementation geschmolzen und ge
schmiedet, enthielt er 1,70 %  Kohlenstoff und 
zwar nur in gebundenem Zustande. Nach noch
maliger Cementation war der Stahl schmiedbar und 
enthielt 1,38 %  Graphit und 0,24 %  gebundenen 
Kohlenstoff. Das Mikroskop zeigte Graphitnester, 
umgeben von Ferrit, der selbst von kleinen 
Graphitpunkten besäet war; das Uebrige war 
Perlit.* Genau dieselbe Structur erhielt A rn o ld  
nach 72 stiindigem Erhitzen eines Stahls in dicht 
geschlossenen Gefäfsen auf 1000 0 C. (der Graphit-
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Figur 1.

gelialt betrug 1,14 °/o bei 1 ,4 7 %  Gesammt- 
Kolilenstoff. Osmond hat nun diesen Brustlein- 
schen Stahl hintereinander bei successiv ge
steigerten Temperaturen (780 bis 950 0 C. aus- 
gegliiht und jedesmal die Kiihlungscurveii er
mittelt. Hierbei zeigte sich, dafs die bei der 
Erwärmung oder Abkühlung auftretenden Halte
punkte mit der Zahl der Glühungen beständig 
wuchsen und dafs statt zweier Recalescenzpunkte 
(A3,2 und A i), welche einem Stahl mit 0,24 %  
gebundenem Kohlenstoff entsprechen würden, nur
—  wie es einem harten Stahl entspricht —  ein 
einziger Recalescenzpunkt (A3, 2, 1) auftrat. Die 
Existenz derReaction Graphit +  Ferrit —> Misch- 
krystalle zwischen 780 0 und 950 0 C. ¡st somit 
sicher nachgewiesen. Leider wurde die mikrogra
phische Structur nicht untersucht, so dafs das Auf
treten der Reaction: Graphit -j- Mischkrystalle —>

* Hier ist die Lage des Graphits neben Ferrit 
bemerkenswerth, da bei einem anderen, gleichfalls 
zweimal cementirten Stahle mit 1,5 %  Gesammtkohlen- 
stoff, der Graphit viel weniger reichlich, aber in Con- 
taet mit Perlit, ohne zwischenlagernden Ferrit auftrat.

Cementit noch fraglich bleibt. Diese Reaction 
scheint jedoch innerhalb der fraglichen Tempe
raturgrenze von M a rg u e r itte  erzielt worden zu 
sein, indem er reines, sehr fein vertheiltes (aus 
Oxalat gewonnenes) Eisen 3 Stunden lang in 
einem Kohlenoxydstrom erhitzte. Der aufge- 
nommenc Kohlenstoff wurde aus der Gewichts
zunahme berechnet. Hierbei erhielt er:

Temperaturen: Kohlenstoff
beginnende Rothgluth (Erweichen it. Schniel- °l0

zen von G la s )........................................... 6,60
helle R othgluth ........................................... 6,55
dunkel orange, schmelzendes Silber . . . .  1,21

Die feine Vertheilung des Eisens war hier 
nöthig, da Eisenstücke* weit weniger Kohlenstoff 
aufnehmen.

Die Roystonschen Versuche, bei welchen bei
3 stiindigem Ausgliihen von schmiedbarem Gufs, 
der allen Kohlenstoff als Graphit enthielt, nur

bei 620° C. ....................Spuren
„ 720° C....................... 0,85 >
„ 1030° C.................... 1,50 „

gebundener Kohlenstoff aufgenommen worden war, 
dürften die Sättigung noch nicht erreicht haben, 
weil ja  auch S a n ite r  bei seinen Cementations- 
versuchen zu höheren Gehalten kam. Würde 
man jedoch selbst die Roystonschen Ziffern als 
dem Sättigungspunkt entsprechend ansehen und 
in das Roozeboomsche Diagramm eintragen, so 
würde die entsprechende Curve praktisch mit der 
Curve E S zusammenfallen. Hätte hingegen 
Royston die Sättigung noch nicht erreicht, so 
würde die betreffende Curve eine Drehung 11111 
den Punkt a nach rechts zu erleiden. Anderer
seits liegen Tliatsachen vor, wie die oben er
wähnte Abscheidnng von Graphit bei der zweiten 
Cementation u. s. w., welche zu der Vermuthnng 
leiten können, dafs die verlängerte Linie a E 
(wie dies S ta n s fie ld  annimmt) nach links gedreht 
werden müsse, und dann die Liniengruppe G 0  S in 
irgend einem Punkte schneide. Endlich macht 
Osmond noch darauf aufmerksam, dafs auf die 
fraglichen Vorgänge die Gegenwart selbst kleiner 
Mengen anderer Elemente von Einflufs sein 
können, ein Umstand, der vielleicht zur Be
seitigung der erwähnten Widersprüche beitragen 
könne.

H. L e C h a te lie r  weist zunächst daraufhin, 
dafs die gegenwärtige Art der Darstellung unserer 
Gleichgewiclitscurven in einein einzigen Bilde 
leicht zu Irrungen Anlafs geben könne, und 
empfiehlt, nur die einer einzigen Phase entsprechen
den Gleichgewiclitscurven in ein Bild zu ver
einen, die so erhaltenen einzelnen Phasenbilder 
aber, um eine Vergleichung zu erleichtern, neben
einander zu stellen. Nun stellt er die von Osm ond 
und von R o b e r ts -A u s te n  gegebenen Schmelz
punkte von Eisen-Kohlenstofflegirungen mit den 
in geeigneter Weise corrigirten M annesm ann-

* In der Zeit des Versuches.
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sehen Angaben* zusammen, und giebt als Mittel i 
aus diesen drei untereinander recht gut überein
stimmenden Beobachtungsreihen folgende W erthe:

0/0 C Schmelzpunkt o/o C Schmelzpunkt
0 1575° C. 3,0 1230° C.
1,0 1450» C. 4,0 1170° C.
2,0 1320° C. 4,3 1150° C.
2,25 1275° C. 5,5 1250° C.

•Hiernach scheint die Schmelzpunktscurve 
von Eisenkolilenstofflegirungen mit weniger als
4,3 °/o C aus zwei geraden Linien zu bestehen, 
welche sich bei 2,25 °/o C und 1275 0 C. schneiden. 
Der bestimmte Nachweis eines solchen Schnitt
punktes wäre sehr wichtig; derselbe würde einen 
Grenzpunkt zwischen den beiden Phasen Austenit 
und Martensit darstellen. In erster Annäherung 
kann man jedoch, ebenso wie Roozeboom, von 
der Existenz des Austenits absehen, und erst 
später versuchen, demselben seinen Platz im 
Gleichgewichtssysteme anzuweisen. Zu den von 
Roozeboom gegebenen, bezw. angenommenen 
Gleichgewichtscurven für Martensit gegen das 
geschmolzene Metall, gegen Cementit und Ferrit 
hat Le Cliatelier nichts zu bemerken. Hingegen 
hält er (mit Stansfleld) dafür, dafs die Gleich- 
gewichtscurve zwischen Martensit und Graphit die 
Cementitabscheidungscurve keineswegs schneide, 
sondern in ihrer ganzen Ausdehnung über der
selben liege. Er gründet seine Ansicht auf die 
bekannte Thatsache, dafs bei Herstellung schmied
baren Gusses das System Martensit und Cementit 
Graphit abscheide, sowie auf die folgenden Er
gebnisse der Cementationsversuche von Mannes
mann und Royston:

Temperaturen in o C.: 700 » 800" 000’  1000« 1100» 1 30°
» - /n a c h  Mannesmann 0,45 0,55 0,75 1,5 4 5,5
,-j-S) Royston . . 0,7 — —  1,4 —  —

Zur Abgrenzung dos Austenitgebietes von 
jenem des Martensites schlägt Le Chatelier vor, 
vom oben erwähnten Knickpunkte der Schmelz- 
punktscurve aus, eine Verticale nach abwärts zu 
ziehen. Weiter bespricht Le Chatelier noch das 
Auftreten des Troostites. Er sagt: Roozeboom 
hat Troostit wegen Mangel an genauen Angaben 
ganz beiseite liegen lassen. Noch nicht publi- 
cirte Untersuchungen haben jedoch Le Chatelier 
Aufschlüsse über seine Existenzbedingungen ge
geben. Die Recalescenzerscheinungen sind durch
aus nicht so einfach, als man bisher annahm. In 
Wahrheit bestehen sie aus der Aufeinanderfolge 
zweier unterscheidbarer Phänomene: der Um
wandlung von Perlit in Troostit und dann jener 
von Troostit in Martensit. Le Chatelier erkannte 
dies beim Studium der Dilatation des Stahles. 
Stahl mit 0,9 %  Kohlenstoff giebt beim Recales- 
cenzpunkt eine plötzliche Contraction, welcher 
unmittelbar eine gleich grofse Ausdehnung folgt. 
Die Gröfse dieser entgegengesetzten Vorgänge

* Bezüglich der Mannesmannschen W erthe kommt 
der Referent zu etwas anderen Zahlen, wie unten mit- 
getheilt wird.

beträgt 0,1 °/o. Wird das Metall am Anfänge 
dieser plötzlichen Contraction gehärtet, so besteht 
es gänzlich aus Perlit; erfolgt die Härtung beim 
Maximum der Contraction, so besteht es aus 
Troostit, der kleine Partikelchen von Perlit und 
Martensit eingeschlossen enthält; härtet man 
unmittelbar, nachdem die ursprünglichen Dimen
sionen wieder erreicht wurden, so hat man 
nur Martensit. Aber der Temperaturunterschied 
zwischen diesen beiden aufeinanderfolgenden Um
wandlungen beträgt nicht einmal 5 0 0 C., wo
durch das Studium sehr erschwert .wird. Le 
Chatelier hat das Auftreten dieser beiden Perioden 
noch bei Stahl mit 0,3 %  Kohlenstoff beobachtet; 
hingegen blieb es bei Stahl mit 1,1 °/o Kohlen
stoff zweifelhaft. Der Troostit scheint eine von

Martensit und Austenit abweichende Art der 
festen Lösungen darzustellen, weil er bei 
seiner Bildungstemperatnr bereits magnetisch ist. 
Figur 2 zeigt die Le Chatelierschen Gleich
gewichtscurven, wobei die metastabilen Zustände 
und der Troostit nicht berücksichtigt wurden. 
Schliefslich macht Le Chatelier darauf aufmerksam, 
dafs wir es in den Eisenlegirungen sehr oft nicht mit 
Gleichgewichtszuständen zu thun haben, weshalb 
dann auch das Phasengesetz nicht anwendbar sei.

Die verschiedenen, sich theilweise nicht un
erheblich widersprechenden Ansichten, welche 
gelegentlich der Roozeboomschen Publication 
geäufsert wurden, hat den Referenten veranlafst, 
in allen Fällen auf die Originalarbeiten zuriiek- 
zugehen. Wenn sich hierbei auch unzweifelhaft 
die Nothwendigkeit neuer, sehr eingehender 
Studien ergab, so wird es doch gut sein, die 
Sache noch einmal genauer zu betrachten, da 
hierdurch für spätere Untersuchungen ein Finger
zeig gewonnen werden kann.
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1. C urve des g e s ch m o lz e n e n  M ota lle s . 
Mannesmann giebt* folgende Schmelzpunkte:

»/„ C. Schmelzpunkt »/,> c. Schmelzpunkt
0 .0 2 0 0 0 15 G. 3 ,5 1 4 9 5 °  C.
0 ,5 1 8 8 0 °  „ 4 ,0 1 4 6 8 °  „
1,0 1 7 8 0 °  „ 4 ,5 1 4 3 0 °  „
1,5 1 7 0 0 °  „ 5 ,0 1 4 1 4 °  .,
2 ,0 1 6 4 0 °  ,, 5 ,5 1 4 0 0 »  .,
2 ,5
3 ,0

1 5 8 5 °  ., 6 ,0 1 4 1 5 »  „
1 5 4 0 ° 6 ,5 1 4 3 7 °  .,

Nimmt man an, dafs die Temperaturen bis 
5 0 0 0 C. richtig, die höheren aber, proportional 
dem Tempcraturüberscbusse zu hoch seien, und 
setzt man den Schmelzpunkt des reinen Eisens 
auf 1550° C., so lassen sich dieselben so um
rechnen, dafs sie mit den Angaben von Osmond 
und von Roberts-Austen vergleichbar werden. 
Man erhält dann:

o.o G. Schmelzpunkt
0,0 1550° C.
0,5 1470° „
1.0 1400° „
1,3 13(50° „
1.5 1310° ..
1,8 1310“ .,
2.0 1300° „
2,25 1280°
2.5 1200° ..
2,7 1250° ,.
Sieht man von den mehr als 4,3 %  Kohlen

stoff enthaltenden Eisenproben vorläufig ab, so 
kann man die Angaben von Mannesmann (um
gerechnet), Osmond und Roberts-Austen in folgen
der Weise zusammenstellen:

°/n C 0 1,3 I,H 2.7 | 3,5 | 4,3 5,5

Mannesmann . . .
O sm ond.................
Roberts-Austen .

1550 1360 1310 
1550 1410 1320 
1600; 14204 360

1250jl200! 1160| — 
1260 1200:1125 1260 
1250^200'1140| 1290

Mittel . . . 1570| 1400| 1330l 1250| 12004 140‘ 1275

Auch diese Curve läfst sich ungezwungen in 
zwei Gerade zerlegen, welche sich bei 2,2 °/o 
Kohlenstoff und 1275° C., also im selben Punkte 
wie bei Le Chetalier schneiden. Uebrigens kann 
man nur mit Le Chatelier in dem Wunsche über
einstimmen, dafs die Schmelzpunktscurven neuer
dings genau studirt werden mögen.

Ein Vergleich der Mannesmannschen Werthe 
mit jenen der beiden anderen Beobachter zeigt, 
dafs letztere das Schmelzpunkts - Minimum bei 
4 ,3«/« Kohlenstoff haben, während es nach 
ersterem bei 5,5 °/° Kohlenstoff liegt. Dies er
klärt sich einerseits daraus, dafs die untersuchten 
Roheisen vermuthlich infolge ziemlich rascher Ab
kühlung weniger Graphit ausschieden, als normal 
der Fall sein sollte (eine Unterkühlungserscheinung, 
in welchem Falle die Schmelzpunkte von Osmond 
und Roberts - Austen Geltung hätten), dafs aber 
andererseits der ausgeschiedene Graphit theil- 
weise erst nach erfolgter Schmelzung in Lösung

ging, wodurch die gefundenen Schmelzpunkte 
etwas höher zu liegen kommen, als bei graphit
freiem weifsem Roheisen von gleichem Kohlen
stoffgehalte der Fall wäre (Verlängerung der 
Linie A B ).

2. G le ic h g e w ic h t  d er fe s te n  P h a se n  
g e g e n  d ie  f lü s s ig e  P h a se . Zu dem hierüber 
im vorigen Referate Gesagten ist nichts hinzu
zusetzen, nur wäre zu betonen, dafs diese Curve 
durch den Schmelzpunkt des reinen Eisens gehen 
und in ihrem ganzen übrigen Verlaufe links 
unter der Curve A B  liegen mufs.

3. G le ic h g e w ic h ts c u r v e n  von  M a rte n 
s it  g eg en  F e r r it  und C em entit. Dieselben 
sind dur.ch die Untersuchungen von Osmond, 
Roberts-Austen, Sauveur u. s. w. genügend 
sichergestellt, doch mufs hier nochmals daran 
erinnert werden, dafs die Roberts-Austenschen 
Daten für die Cementit-Abscheidungscurve dafür 
zu sprechen scheinen, dafs auch diese aus 2 Ge
raden besteht, die sich etwa bei 9 0 0 ° C. schneiden; 
eine Möglichkeit, die weitere Untersuchungen 
wiinschenswerth macht.

4. G le ic h g e w ic h t  z w is ch e n  M a rte n s it  
und G ra p h it . Hier gehen die Ansichten so 
sehr auseinander, dafs nichts anders übrig bleibt, 
als auf die von den verschiedenen Gelehrten 
citirten Originalarbeiten zurückzugreifen.

Mannesmann hat* Cementationsversuche an
gestellt, deren Resultate aus dem von ihm ent
worfenen Diagramme mit einer, genau wie 
bei seinen Schmelzpunktsbestimmungen durch
geführten Correctur in Folgendem zusammen-
g e s t e l l t s in d  :

o,'_ r Siiltigungs- c Sättigungs-
temperatur temperatur

0 ,3 5 4 0 0 °  C. 3 ,5 1 0 6 0 »  C.
0 ,5 7 6 0 »  „ 4 ,0 1 0 7 0 °  „
1,0 8 9 0 °  .. 4 ,5 1 0 8 0 »  „
1,5 9 6 0 »  „ 5 ,0 1 0 8 5 »  „
2 ,0 9 9 0 »  .. 5 ,5 1 0 9 0 »  „
2 ,5 1 0 2 0 »  ., 6 ,0 1 0 9 5 " ..
3 ,0 1 0 4 0 »  .. 6 ,5 1 1 0 0 »  „

Andererseits aber giebt Mannesmann** an, 
dafs Eisen bei Kupferschmelzhitze (etwa 1050° C.)
1,8 °/o C. zu lösen vermöge, was mit vorstehenden 
Daten schlecht übereinstimmt. Uebrigens hat 
Osmond mit Recht darauf hingewiesen, dafs 
Mannesmann möglicherweise Sättigung gar nicht 
erreichte. Royston erhielt, wie schon früher 
erwähnt, bei seinen Cementationsversuchen 
folgende W erthe:

bei 620° C. . . ; . . 0,0 °/o C
„ 7 2 0 ° .........................0,85 „ „
,  1030« .........................1,50,, „

doch sind wir auch hier um so weniger sicher, 
dafs völlige Sättigung erreicht wurde, als Mannes
mann bei 1030° etwa 2 3/4 °/o C ins Eisen brachte. 
Weiter hat Royston weifses Roheisen mit 3,85 °/°

»,'o C. Schmelzpun]
3 ,0 1 2 3 0 »  C.
3,5 1 2 0 0 »  „
4 ,0 1 1 8 0 »  „
4 ,3 1 1 6 0 »  ,.
4 ,5 1 1 5 0 »  .,
5 ,0 1 1 4 0 » „
5 ,5 1 1 3 0 »  ..
6 ,0 1 1 4 0 »  „
6 ,5 1 1 6 0 »  „

* Vevh. d. „Ver. z. Bef. d. Gewerbfl.“  1879 S. 31 ff.
(Diagramm).

* a. a. 0 .
** a. a. 0 . S. 64.
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gebundenem Kohlenstoff und ohne Graphit auf 
verschiedene Temperaturen erhitzt und langsam 
erkalten lassen. Dasselbe enthielt sodann:

670° C. 
720° „ 
740°

geb. G Graphit
1 ,1 0 %  2 ,7 5 %
1,20 „ 2,65 „
3,05 „ 0,80

Es war also liier weit mehr Kohlenstoff in Lösung 
geblieben, als bei den vorigen beiden Versuchs
reihen. (Freilich kann hier ein zweiter Factor 
ins Spiel kommen, nämlich die ungleich voll
ständige Zersetzung des Carbids bei verschiedenen 
Temperaturen.) Ferner erhitzte Royston weifses 
Roheisen mit 3,85 °/o gebundenem Kohlenstoff 
rasch auf 1030° C. und liefs es einmal langsam 
abkiihlen, während er es ein andermal in Wasser 
härtete. Es enthielt:

°,IJ geb. C. °/0 Graphit
nach langsamem Abkühlen . 1,50 2,30
nach Härten in W asser. . . 1,50 2,35

An diesen beiden Versuchen ist es auffallend, 
dafs der gleiche Gehalt an gebundenem Kohlen
stoff erzielt wurde, im übrigen würde der zweite 
Versuch Aufschlüsse über die fraglichen Gleich
gewichtsverhältnisse geben können, wenn beim 
raschen Erhitzen sicher vollständige Dissociation 
des Carbides eintreten würde. Wichtiger \ für
unsere Zwecke sind die Cementationsversuche 
von S a n ite r .*  Sehr reiner Eisendraht von 
0,04 " engl. Durchmesser wurde in einer mit Holz
kohle gefüllten Porzellanröhre verschieden lang 
auf etwa 900° C. erhitzt, und in den Röhren 
erkalten gelassen. Derselbe enthielt dann:

Reiner
Eisen
draht

Desgl. 
nach 7 ^ 
Erhitzen

Desgl. 
n. 14 ̂  

Erhitzen

Desgl. nach 
21 Erhitzen

M n..............
S i ..............
( ’ u ..............
Gesammt-C 
Graphit . . 
geb. C . . .
'S.................
P ..............
F e .............

Spur
n
n

0,011
0,014

99,975

1,64

98,33

2,79

97,18

2,95
0,52
2,42

97,03

Mikro
graphische
Zusammen

setzung

Perlit und Ce- 
mentitbäuder 

nach allen Rich
tungen durch die 
ganze Masse bis 

an die Ober
fläche reichend.

Perlit, Cementit und 
Graphit (letzterer unter 
dem Mikroskope nicht 
zu erkennen); der Ce
mentit hatte sich gegen 
innen conccntrirt, so 
dafs keine Adern des
selben mehr nach aus
sen reichten; die Aus- 
senseite des Drahtes 
war mit Graphit be
deckt, der vor der Ana
lyse sorgfältig entfernt 
wurde.

Die Kohlenstoffaufnahme betrug:
In den ersten 7 Stunden . . . . .  1,64 %
.. „  zweiten 7 „ .................. 1,15 „
„ „ dritten 7 „ .................. 0,16 „

* „Carbon and Iron“ Journ. Iron Steel Inst. 1897,
II, p. 122.

woraus Saniter schlofs, dafs mit 2,95 °/o Sätti
gung erreicht worden war. Nach J. 0 . A rn o ld *  
beginnt die Diffusion des Kohlenstoffes erst bei 
780° C. und wächst plötzlich bei 900°. Nach 
ihm diffundirt
bei 750° C............................ Fe*i C (bis 0,9 % C)
„ 900° „ . . . .  FesC (mindestens bis 2 °/o C)

Auch diese Angaben stimmen mit den vorigen 
Versuchen nicht gut überein. M a rg u e r itte  er
hitzte aus Oxalat orhaltenes, sehr fein vertheiltes 
Eisen drei Stunden lang in einem Strome von 
Kohlenoxyd. Hierbei wurden folgende Mengen 
Kohlenstoff aufgenommen:
beginnende Rotliglutli . . 635— 694° C.** 6 ,60% C
helle „ . . 843° C. 6,55 „ „
dunkel-orange(schm elzendesSilber=950<>0 .) 1,21 ,, ,

Die vorstehenden Beobachtungsdaten zeigen 
eine aufserordentlich mangelhafte Uebereinstim- 
mung und bedürfen einer gründlichen Revision. 
Was den Cementationsprocefs anbelangt, so 
wurden von den verschiedenen Beobachtern ganz 
enorm verschiedene Kohlenstoffgehalte erreicht. 
Hingegen besteht eine auffallende Uebereinstim- 
mung in der Angabe, dafs Cementstahl nach der 
ersten Cementation nur gebundenen Kohlenstoff 
enthält; dafs aber nach der zweiten (oder doch 
lange genug fortgesetzten) Cementation erst 
Graphit auftritt. W ir haben somit zwei ver
schiedene Vorgänge vor uns. Besonders lehrreich 
sind die Saniterschen Versuche, welche zeigten, 
dafs innerhalb der ersten 14 Stunden der Cemen
tation der Stahl nur Martensit und Cementit ent
hielt, und dafs die Cementitadern durch die ganze 
Masse bis an die Oberfläche reichten. Nach der 
21. Stunde der Cementation hatte sich der 
Cementit ins Innere und von der Oberfliiche 
zurückgezogen, und nun trat Graphit auf. Allo 
diese Beobachtungen sprechen dafür, dafs inner
halb der in Rede stehenden Temperaturen (also 
bis etwa 1000° C.) doch der Graphit nicht die 
stabilere Form sei; ein Gedanke, der durch die 
Beobachtungen Osmonds (die im Vereine mit dem 
in meinem früheren Berichte erwähnten kritischen 
Punkte in der Nähe von 1000° C. mir einen hin
reichenden Beweis für die wahrscheinliche Existenz 
der von Roozeboom vorausgesetzten Reaction: 
Mischkrystalle +  Graphit <— * Martensit +  Ce
mentit bei dieser Temperatur zu liefern scheinen) 
wesentlich unterstützt wird. Hiernach müfsie man 
annehmen, dafs das Eisen bei den fraglichen 
Temperaturen den Kohlenstoff unter Bildung 
von Martensit aufnimmt, dafs also zunächst 
das (vielleicht nur scheinbare) Gleichgewicht: 
Fe +  C =  Martensit eintritt. Dort, wo der ge
bildete Martensit nicht mit Kohlenstoff in Be
rührung tritt, also im Inneren des Stückes oder 
an jenen Stellen der Oberfläche, an welchen

* ..Journ. Iron Steel Inst." 1899 I.
** Nach Taylors Angaben.
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gerad e keine K oh lenstiicke an liegen , kann es
—  ja  mufs es —  w enn der der gegeben en  T em 
peratur entsprechende S ättigu ngsp un kt erreich t 
ist —  zu r A bsclie id un g  von  C em entit kom m en, 
und w ir  ge lan gen  so zu einem  zw eiten  G le ich 
gew ich te  für das System  M artensit +  Cem entit, 
w elch er n ich t nur die hohen K ohlenstoffgeha lte , 
die von  E in igen  t a t s ä c h l ic h  durch  Cem entation 
erreich t w urden, ga n z gu t erk lärt, sondern  auch 
m it den von  Saniter beobachteten  m ikrograph i- 
schen T h atsach en  v ö ll ig  im E in k länge steht. 
Ob die K oh lu n g  unter diesen U m ständen so w eit 
geh en  kann, dafs w ir  zu dem G le ich gew ich te  
C +  Cem entit gelan gen , ist fra g lich . D ie  theo
retisch e  M ög lich k e it kann n ich t ge leu gn et w erden 
und die M arguerittesclien  V ersu che  scheinen auch 
dafür zu  sp rech en .*  S o llte  dies der F a ll sein, 
so w ürde eine bei 6 ,6 7  °/o C gezog en e  V ertica le  
d ie betreffende G le ich gew ich tscu rve  darstellen .

Um nun das A u ftreten  von  G raph it nach 
langem  G lühen oder lange fortg ese tzte r  Cem en
tation  zu erk lären , müssen w ir  Saniters V e r 
such e**  über das V erhalten  von  E isen carb id  bei 
höheren T em peraturen  in B etracht zieh en . D ie 
E rgeb n isse  derselben  sind kurz fo lg e n d e :

P r o b e  I P r o b e  II

geb. C Graphit geb. G Graphit

Ursprüngliches Carbid . 6,73 ®/o 0,19 % G,46 °/o 0,22 >
In Stickstoff auf 800° C. 

erhitzt, langsam ab
gekühlt ....................... 5,72 „ 0,40

In Stickstoff auf 10000 ( 
erhitzt, längs, gekühlt 

A uf 1000° C. erhitzt, in 
kaltem Wasser gebärt.

3^63 | 2,50 „ 3,79 „ 2,41 „

5,57 .. 0,56 ..
In Magnesia geschmol

zen, langsam gekühlt —. --- 1,22 „ 3,05 „

M au sieht som it, dafs der Cem entit b e i ste igen 
der T em peratur d issociirt. D ies ze ig en  übrigens 
auch die M arguerittesclien  V ersuche, bei w elchen  
die M enge des aufgenom m enen K ohlenstoffes m it 
w achsen der T em peratur abnahm .

N atürlich  mufs diese D issociation  des Cem en- 
tits auch be i G egen w art von  M artensit eintreten 
und dürfte w ahrsch ein lich  nach dem Schem a 
Cem entit —  M artensit +  G raph it erfo lgen .

Im m erhin lä fst auch dieser E rk läru ngsversu ch  
noch  M anches unklar, z . B . das A u ftreten  von  
G raph it neben F err it  im von  Osm ond besprochenen  
B rustleinschen  Stahle, w as aufzuklären  w eiteren  
U ntersuchungen überlassen  b leiben  mufs.

U eber der frag lich en  T em peratur von  etw as 
über 1 0 0 0  0 C ., bei w e lch er sich  die U m w andlung 
von  G raph it f  M artensit =  Cem entit vo llz ieh t, 
ist w ohl u nzw eife lh aft G raph it stabiler als Ce-

* Immerhin wäre es auch m öglich, dafs bei 
Marguerittes Versuchen die Kohlung nur deshalb so 
weit fortschreiten konnte, weil sie nicht mit festem 
Kohlenstoff, sondern mit Kohlenoxyd erfolgte.

** a. a. 0 .

m entit. H ierfü r sprich t einerseits das A uftreten  
von  G raph it in  langsam  gekühltem  R oheisen , 
das u n zw eife lh a ft schon  im erstarrten  M etalle 
stattfinden m ufs, ebenso, w ie  die früher b e 
sprochene D issocia tion  des Cem entits. Is t dies 
aber r ich tig , so mufs die L in ie  a E , w e lch e  der 
G raph itabscheidung be i den in E ed e  stehenden 
Tem peraturen  en tspricht, so w ie  es ß ooz eb oom  
vorau ssetzt, d ie C em entit-A bsclie idungscurve im 
P u nkte E  treffen.

N och  w äre die F ra g e  nach der N atur des 
M artensits zu  erw ähnen. R oozeb oom  lä fst es 
unentschieden, ob es eine L ösu n g  von  elem en
tarem  K oh len sto ff oder von  E isen carb id  in  Eisen 
se i; von  den U ebrigen  neigen  m anche der einen, 
m anche der anderen A n sich t zu . D afs er der 
T h eorie  nach  beides sein k ö n n e , ist j a  ganz 
k la r  ; für die A nnahm e, dafs es fe r t ig  gebildetes 
E isen carb id  enthalte, sprechen  je d o ch  einige 
G ründe, und z w a r : 1. D ie  le ich te  A bscheidung
von Cem entit aus dem selben. 2 . Seine grofse 
H ärte, die w oh l am einfachsten  durch die A n
nahm e erk lärt w erden  kann, dafs er gew isse  (und 
zw ar ziem lich bedeu ten de)M engen  des aufserordent- 
lich  harten E isencarbids enthalte. H ierbei ist 
noch  zu bedenken , dafs seine H ärte  m it dem 
K olflenstoffgeha lte  w ächst. 3 . D ie  Thatsache, 
dafs E isen carb id  bei hoher T em peratur dissociirt, 
im Zusam m enhange dam it, dafs (w en igstens in 
koh lenstoffreicheren  L eg irun gen ) bei hohen Tem 
peraturen  der koh lenstoffreiche und trotzd em  sehr 
w eich e  A usten it au ftritt, dessen N atur sich  am ein
fachsten  und natürlichsten  als L ösu n g  von  ele
m entarem  K oh lensto ff in  E isen  —  oder als dis- 
s o c iir te r  M artensit —  erklären  lä fst . 4 . D er Um
stand, dafs in gehärtetem  Stahl nach C a m p b e l l  
das C arbid C 2 F ee  dom iniren so ll, und dafs (nach 
dem R eferen ten ) in  gehärtetem  Stahl, also im 
M artensit, gebundener K oh len sto ff m it dem ge
ringsten  F ärbeverm ögen  (B i-K oh len sto ff) auftritt.

D ie  v or  Jahren  vom  R eferenten  aufgestellte 
V erm uthung, dafs der A u sten it eine L ösu n g  von 
elem entarem  K oh len sto ff im E isen  sei, dürfte 
w eder von  Jenen , w e lch e  für den M artensit die 
g le ich e  A nnahm e m achen, noch  von Jenen , welche 
letzteren  fü r  eine L ösu n g  von E isen carb id  halten, 
erheblichen  W id ersp ru ch  finden , und so bleibt 
nur m ehr die dritte A rt der in den Eisenlegi- 
rungen  auftretenden M ischkrysta lle , der Troostit, 
zu besprechen , w ozu  die früh er erw ähnten  neuen 
B eobachtun gen  L e  Chateliers die beste  Grund
la g e  b ilden . N ach  L e  C hatelier entsteht der 
T ro o st it  be i der A bk üh lu ng  unter gleichzeitiger 
p lö tz lich er  V olu m en con traction , die w ohl am ein
fachsten  durch  die Annahm e zu  erklären  sein 
w ürde, dafs b e i der fra g lich en  T em peratur eine 
p lö tz lich e  V erm inderung der vorhandenen  Mole- 
cü lzah l eintrete, w as w oh l nur durch  Aneinander
lageru n g  von  vorhandenen  M oleciilen  b ew irk t sein 
könnte. E s fra g t sich  nun, w e lch e  M olecü le  durch
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diese Umwandlung betroffen werden können, und da 
liegen drei Möglichkeiten vor: 1. könnte ein 
Theil der vorhandenen Eisenmoleciile sich durch 
Aneinanderlagerung polymerisiren, und dies würde 
der Umwandlung von y -Eisen, das ja  nach 
Osmond im Martensit enthalten ist, in ¡3- oder 
a - Eisen entsprechen können. Nach der Angabe Le 
Chateliers, dafs Troostit bei seiner Bildungstempe- 
ratur bereits magnetisch sei, miifste wolil hierbei 
a -Eisen auftreten. Dieser Annahme steht ent
gegen, dafs 2 -Eisen keine oder doch nur sehr ge
ringe Mengen von Kohlenstoff zu lösen vermag, 
dafs also in jedem Falle, selbst wenn nur ge
ringe Mengen des im Martensit enthaltenen 
y -Eisens in «-E isen  verwandelt würden, eine 
Veringerung der Löslichkeit für Kohlenstoff (oder 
Carbid), somit also auch eine Ausscheidung von 
Carbid eintreten miifste. 2. Wenn man von 
der Annahme ausgeht, dafs der Martensit ele
mentaren Kohlenstoff enthalte, so wäre es mög
lich, dafs die Umwandlung von diesem in Troostit 
von der Vereinigung von Eisen und Kohlen
stoff zu Eisencarbid begleitet sein könne. Diese 
Annahme steht und fällt mit der Ansicht, die 
man über die Constitution des Martensits hat.
3. Ist der Martensit hingegen eine Lösung von 
Eisencarbid (etwa von Campbeils C¿ Fe6), so 
liegt die Vermutliung nahe, dafs eine Polymeri
sation dieses Carbides (2 C2 Fee =  C4 Fela 
oder 3 C2 Fe6 =  2 C3 Fe9) stattfinden könne.

Bei der zweiten, wie namentlich bei der
dritten Annahme wird das Verhilltnifs zwischen 
der Zahl der gelösten Carbidmoleciile zur Zahl
der Eisenmolecüle in der Art gemindert, dafs
im Troostit relativ inehr Eisenmoleciile vor
handen wären, als im Martensit, und es wäre

denkbar, dals dieser Ueberschufs sich in a -Eisen 
verwandeln könne, das entweder im Troostit 
gelöst bleibt, oder auch als Ferrit zur Aus
scheidung gelangen kann. Letzterer Vorgang 
könnte die Angaben Sauveurs erklären, dafs bei 
der Umwandlung von Martensit in Perlit noch 
etwas freier Ferrit ausgeschieden wird. Hierdurch 
liefse sich übrigens auch für das Auftreten von Tri- 
Koblenstoff (bezw. von Campbeils Carbid C3 Fea), 
welches der Referent schon früher mit dem Sorbit 
(der ja  offenbar nur ein unvollständig in Ferrit und 
Cementit zerlegter Troostit ist) in Zusammen
hang brachte, in ungehärtetem Stahl eine passeudo 
Erklärung finden. Die Umwandlung von Troostit 
in Perlit vollzieht sich hingegen unter plötzlicher 
VolumenvergTÖfserung, also umgekehrt, die Um
wandlung von Perlit in Troostit unter Contraetion. 
Dies steht mit der bekannten Thatsache im Zu
sammenhang, dafs Auflösung sehr gewöhnlich mit 
Volumenverminderung Hand in Hand geht. Da
neben kann sich allerdings möglicherweise noch ein 
anderer Vorgang vollziehen, es kann nämlich beim 
Uebergang von Troostit in Perlit eine neuerliche 
Polymerisation des Eisencarbids eintreten, die eine 
Volumenänderung in entgegengesetztem Sinne be
wirken würde. Eine solche neuerliche Polymeri
sation müssen wir aber auch thatsächlich annehmen, 
wenn wir das Auftreten von C4 F e i2 bezw. 
von Tetra-Kohlenstoff neben C3 Feo erklären 
wollen; aber —  um zu der thatsächlich be
obachteten Volumenändening zu kommen, braucht 
nur die durch den Lösungsvorgang bewirkte 
etwa doppelt so grofs zu sein, als die entgegen
gesetzte Volumenänderung, welche durch die 
Polymerisation hervorgerufen wird.

H. v. JUptner.

Doppelte Kurbelaclisen- Drehbank.

Infolge der grofsen Entwickelung, die der 
Schiffbau aller Staaten in den letzten Jahren 
durch den fortwährend steigenden Tonnengehalt 
der zur Ausführung kommenden Kriegs- und 
Handelsschiffe genommen hat, ist es auch nöthig 
gewesen, die zur Bearbeitung der einzelnen 
Bestandtheilo derartiger Schiffe erforderlichen 
Werkzeugmaschinen den Anforderangen ent
sprechend herzustellen. So hat die Firma E rn st 
S ch ie fs  in Düsseldorf-Oberbilk, welche sich 
schon seit Jahren mit dem Bau grofser und 
schwerer Werkzeugmaschinen beschäftigt, vor 
kurzem für ein grofses inländisches Werk eine 
Drehbank zur Ablieferung gebracht (nachdem 
nach und nacli bedeutende Stahlwerke annähernd 
gleich grofse Drehbänke für den angegebenen 
Zweck bezogen haben), welche alle bisherigen Dreh- 

X V .»

bänke durch ihre Gröfse übertrifft und das gröfste 
Interesse von Ingenieuren des In- und Auslandes 
gefunden hat. Nachstehend geben wir eine 
genaue Beschreibung dieser mächtigen Doppel- 
Kurbelachsen - Drehbank (Abbildung 1). Sie 
besteht, wie die Abbildungen 2 und 3 zeigen, 
aus einem lang und quer gekuppelten Doppelbett 
von 34 900 mm Länge, 3600 mm* Breite und 
700 mm Höhe, zwei kräftig gehaltenen Spindel
kasten, zwei lang und quer verstellbaren Reit
stöcken, sowie zwölf voneinander unabhängigen 
Supporten, von denen sechs auf der Vorderseite 
und sechs auf der Hinterseite des Bettes gleiten. 
Die Spitzenhöhe ist 1800 mm, die Entfernung 
zwischen den Spitzen (wrenn der rechte Keitstock 
entfernt und der linke Eeitstock vor den rechten 
Spindelkasten geschoben ist) beträgt 24 000 mm.

2
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Der Antrieb für jeden Spindelkasten 
erfolgt durch einen 30pferdigcn Elektro
motor mittels öfacher Stufenscheibe, ein
fachem, doppeltem und dreifachem Käder- 
vorgelege, sowie Zahnkranzgetriebe auf 
die Hauptspindel, welche durch die ver
schiedenen Umsetzungen die Umdre
hungszahl in den Grenzen von 0,25 bis
48,5 i. d. Minute erhält. Die Spindel
stöcke haben eine Lilnge von je  3000 mm, 
die Hauptspindel im vorderen Lager 
einen Durchmesser von 500 mm bei etwa 
730 mm Lagerlilnge. Die Zahnkranzplan
scheiben im Durchmesser von 3500 mm 
sind mit je  vier durch Spindeln- verstell
baren, besonders kräftig gehaltenen 
Klauenkasten aus Stahlgufs mit eben
falls besonders starken, aus Stahl ge
schmiedeten Spannklauen versehen. An 
den Spindelkasten ist je  eine Frictions- 
kupplung vorgesehen, welche gestattet, 
die Maschine sofort still zu setzen, ohne 
den Motor aussclialten zu müssen.

Die Supportschlitten haben sowohl 
am Bett, als an der Schlittenplatte recht
winklige, nachstellbare Führungen. Die 
Supportuntertheile sind von den Schlitten
platten getrennt und können unter sich 
nach Bedarf vertauscht werden. Alle 
zwölf Supporte arbeiten vollständig un
abhängig voneinander und ist die Con- 
struction derselben derartig gewählt, 
dafs zwei Supporte am Vorderbett und 
zwei Supporte am Hinterbett langes 
Drehtheil mit selbstthätig verschieb
barem Obertheil zum Konischdreken be
sitzen, vier Supporte, welche etwas 
schmäler ausgeführt sind, jedoch nur 
einseitiges Drehtheil haben und die vier 
letzten Supporte am Vorder- und Hinter
bett ganz schmal gehalten sind, zum 
Zwecke des Drehens der Kurbelseiten- 
fiaclie. —  Die Obertlieile sämmtlicher 
zw ölf Supporte sind aus Stahlgufs her
gestellt. —  Die Lang- und Planschal
tung der Supporte für eine Umdrehung 
der Hauptspindel beträgt 0,8 bis 5 mm, 
4 fach veränderlich, es ist jedoch noch 
eine besondere kleine Rundschaltung 
von 0,22 mm zum Abstechen und eine 
maschinelle rasche Verstellung der Sup
porte vorgesehen. Alle Handgriffe für 
die Handhabung mit den Supporten, wie 
Umsteuerung, Aenderung der Vorschub- 
gröfse, Einleiten der maschinellen Ver
stellung, des selbstthätigen Längs- oder 
Plangangs sind handlich unmittelbar an 
den Supporten selbst angebracht. Die 
Längsschaltung erfolgt an je  einer 
stählernen gefrästen Zahnstange und
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wird durch je  eine längs der Vorder- und Hinter
seite des Bettes gelagerte, vom Spindelkasten 
aus angetriebene Schaftwelle bewirkt. Zum Ge
windeschneiden auf eine Länge von 10 000 mm 
für je  einen Support eingerichtet, ist auf jeder 
Spindelstockseite eine entsprechend kräftige Leit
spindel angeordnet.

Die Reitstöcke, welche in ihren Abmessungen 
ebenfalls äufserst kräftig gehalten sind, haben 
einen Reitnagel von 240 mm Durchmesser. Die 
Einstellung der Körnerspitzen erfolgt durch ein 
vorn angebrachtes, leicht zugängliches Handrad. 
Die Reitstöcke sind an der Bettzahnstange von 
Hand mittels Räderübersetzung verschiebbar und 
mittels Schrauben und besonderer Sperrzahnstange 
aus Gufseisen in der Bettmitte an jeder Stelle 
am Bett sicher fest zu bremsen. Um ein leichtes 
Verschieben der Reitstöcke von Hand zu ermög
lichen, sind dieselben mit einer Einrichtung ver
sehen, die es ermöglicht, sie mittels excentrisch

gelagerter Rollen anzuheben. Alle Räder zum 
Antrieb und zur Schaltung, sowie die Zahnstangen 
am Bett sind aus Stahl angefertigt, die Getriebe 
und Schneckenräder aus Phosphorbronze und mit 
gefrästen bezw. gehobelten Zähnen versehen. Die 
Spindellagerung und Spindelmuttern sind aus 
Phosphorbronze hergestellt und die schnell laufen
den Wellen des elektrischen Antriebs besitzen 
Ringschmierlager.

Die Bank ist bestimmt zum Drehen der aller
schwersten Schiffskurbelachsen im zusammen
gesetzten Zustande und zwar solcher bis etwa 
60 000 kg Gewicht. Das Gewicht der Bank 
beträgt etwa 400 000 kg.*

* Es freut uns, feststellen zu können, dafs die für 
die Stahlwerke heute erforderlichen grofsen und kräf
tigen Werkzeugmaschinen im Inlande hergestellt werden 
und wir in dieser Hinsicht vom Auslande vollkommen 
unabhängig sind, wodurch unsere früheren Ausführungen 
(„Stahl und Eisen“ 1900 Nr. 24 Seite 1247) volle 
Bestätigung finden. Die Redaction.

Die Yergröfserung der Ladefähigkeit der Güterwagen auf den 
englischen Eisenbahnen.

In dem englischen Verein der Maschinen
ingenieure (Institution of Mechanical Engineers*) 
in London ist im November vorigen Jahres über 
das in der Ueberschrift genannte Thema ein 
Vortrag gehalten worden, der —  wenn er auch 
eine Lösung der schwierigen Frage der Ver- 
gröfsernng der Ladefähigkeit der Güterwagen 
auf den englischen Eisenbahnen nicht bringt — 
doch für uns in Deutschland beaehtenswerth er
scheint. Und zwar hauptsächlich deshalb, weil 
darin diese Frage für ein Land erörtert wird, 
dessen Verkehrsverhältnisse den unserigen weit 
mehr gleichen, als diejenigen Nordamerikas, die 
man bislang vorzugsweise zum Vergleich heran
gezogen hat. Für England ist die Frage inso
fern besonders wichtig, als dort bei dem Güter
verkehr der Eisenbahnen das Verhältnifs zwischen 
dem todten Gewicht und der Nutzlast ein höchst 
ungünstiges ist.

Der Vortragende, J. D. T w in b e r r o w  aus 
Newcastle on Tyne, macht zunächst einige An
gaben über die finanziellen und die Verkehrs- 
Verhältnisse auf den englischen Eisenbahnen. 
W ir entnehmen daraus, dafs das in den Eisen
bahnen Grolsbritanniens und Irlands angelegte 
Geld von etwa 17,5 Milliarden Mark im Jahre 1889 
auf 23 Milliarden Mark im Jahre 1899 an

* Vergl. „Proceedings“ , October-December 1900, 
Seite 557.

gewachsen ist, was einer Vergröfserung von etwa 
32 °/o entspricht. Dabei ist das kilometrische 
Anwachsen der Bahnnetze nur 9 °/o gewesen. 
Die gezahlten Dividenden sind in dem gleichen 
Zeitraum von 760 Millionen Mark auf 840 Mil
lionen Mark gestiegen, aber —  wegen der Ver
gröfserung des Anlagekapitals —  in Procenten 
von 4,4 °/o auf 3 ,8 %  gefallen. Der Verkehr 
mit Massengütern (Koks, Kohlen, Erzen und 
anderen Rohstoffen) ist in den 10 Jahren von 
rund 213 Millionen Tonnen auf rund 300 Mil
lionen Tonnen gewachsen und beträgt nahezu 
slx des gesaminten Güterverkehrs von 415 Mil
lionen Tonnen jährlich. Die Einnahmen aus 
diesem Verkehr sind von rund 340 Millionen 
Mark auf rund 440 Millionen Mark hinauf
gegangen, betragen aber damit nur wenig mehr 
als s|a der Gesammteinnahme von 1050 Millionen 
Mark aus dem Güterverkehr. Die Einnahmen 
der englischen Eisenbahnen überhaupt sind von 
rund 1540 Millionen Mark auf rund 2000 Mil
lionen Mark, die Ausgaben von rund 800 Mil
lionen Mark auf 1200 Millionen gewachsen. 
Die durchschnittlichen Beförderungskosten für 
das Tonnenkilometer lassen sich aus den ge
machten Angaben nicht sicher ableiten.

Der Grund dafür, dafs der M assengüter
verk eh r fast des gesam inten Güterverkehrs 
aasm acht und doch  nur m it 3,;s an den Ein
nahm en th eil nim m t, lie g t  in  den verhältnifs-
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mäfsig niedrigen Frachtsätzen für Massengüter 
und den geringen Weiten, auf die sie in Eng
land befördert werden. Das schnelle Anwachsen 
der Ausgaben in dem behandelten Zeitraum 
schreibt der Vortragende hauptsächlich dem 
Steigen der Löhne und den höheren Material
preisen zu. Es wird daran anschliefsend gesagt, 
dafs die Ersparnisse, die man durch Verbesse
rungen an den Locomotiven und dem vorhandenen 
Wagenpark oder durch Vervollkommnung der 
Betriebsweisen in dem gleichen Zeitraum erzielt 
habe, nur wenig hätten beitragen können, das 
Anwachsen der Ausgaben zu mäfsigen. Das 
würde auch iu Zukunft so bleiben, wenn man 
nicht zu ganz anderen Mitteln seine Zuflucht 
nähme. Da von den Verbesserungen an den 
Locomotiven, dem Bahnkörper und dem Oberbau

minderung der zu leistenden Zugkilometer von 
17 '/z %• Ein aus normalen 10 t-Wagen zu
sammengesetzter Zug habe eine Nutzlast von
0,52 tons/Fufs = 1 , 7 3  t/m ; durch die Einführung 
gröfserer Güterwagen für Massengüter könne 
man die Nutzlast leicht auf 0,84 tons/Fufs bringen, 
somit um 62 °/o vergrößern. (Die Zahlen werden 
nicht näher begründet.) Wenn entgegengehalten 
werde, dafs die Vortheile der Vergröfserung der 
Güterwagen-Ladefähigkeit erst bei grofsen Ent
fernungen zwischen der Versand- und Empfang
station von Belang wären, wie sie' in Nord
amerika vorkämen, während für die kleineren 
Entfernungen in England ein nennenswerther 
Nutzen dabei nicht zu erzielen wäre, so träfe 
dies nicht allgemein zu. Man brauche nur den 
Einflufs der Beförderungsweiten auf die Betriebs-

Abbildung 1 und 2 .

auf der Strecke, dem Umbau der Bahnhöfe und 
der Vervollkommnung der Betriebsweisen nur 
noch wenig mehr zu hoffen sei, so müsse das 
ganze Augenmerk auf die Umgestaltung des 
Wagenparks gerichtet werden. Da ferner von 
dem jährlichen Güterverkehr fast sj4 auf Massen
güter entfielen, so müsse in erster Linie die 
Umgestaltung des Wagenparks für den Massen
güterverkehr angestrebt werden und zwar nach 
der Richtung hin, dafs eine Verkleinerung des 
todten Gewichts im Verhältnifs zur Nutzlast 
stattfände. Twinberrow giebt an, das mittlere 
todte Gewicht eines englischen Massengüterzuges 
betrage 3 9 %  <ler Bruttolast, so dafs nur 61 °/o 
der ganzen Zugbelastung als Nutzlast Fracht 
bezahlten. Wenn man 1/3 des todten Gewichts 
sparen könne, käme man auf 74°/o Nutzlast 
statt 61 °/o, was einer Vergröfserung von 20 °/o 
entspräche. Bei 440 Millionen Mark Brutto
einnahme ans dem Massengüterverkehr wären 
dies 88 Millionen Mark mehr oder, wenn die 
Verkehrsmenge die gleiche bliebe, eine Ver

kosten zu beachten, um zu der Ansicht zu ge
langen, dafs auch bei kleineren Entfernungen 
ein Nutzen zu erreichen wäre, wenn auch kein 
so bedeutender wie bei grofsen, da bei kleinen 
Entfernungen die Kosten für das Ent- und Be
laden, Zu- und Abführen auf den Endstationen 
einen grofsen Procentsatz der gesammten Be
triebskosten ausmachten.

Die Hauptschwierigkeiten für eine durch
greifende Vergröfserung der Ladefähigkeit der 
Güterwagen liegen, wie erklärend hinzugefügt 
werden mag, weniger auf der freien Strecke der 
Eisenbahnen als auf den Endpunkten der Ver
kehrsbeziehungen und auf denjenigen Zwischen
stationen, wo eine Aenderung der Zusammen
setzung der Züge erfolgen mufs. Auf der freien 
Strecke können die Hauptträger einzelner eisernen 
Brücken vielleicht zu schwach sein und der Ver
stärkung bedürfen, die übrigen Anlagen werden 
im allgemeinen für die Ueberleitung schwerer 
Züge ausreichen. Die Endbahnhöfe und ein
zelne Zwischenbahnhöfe dagegen, auf denen die
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Züge aufgelöst oder zusarameugestellt werden 
oder ihre Zusammensetzung ¡Indern, und Wagen 
den Ladestellen zugeführt oder entnommen werden 
oder auf Anschlufsgeleise von und nach industriellen 
Werken gelangen, bereiten die gröfsten Schwierig
keiten. Hier sind es namentlich die auszu- 
fiilirenden Rangirbewegnugen, die zu passirenden 
Drehscheiben und Wiegevorrichtungen, die in 
den Geleisen vorkommenden Bögen und die An
lagen und Einrichtungen der Anschlufsinliaber, 
die den Verkehr mit den grofsen Wagen er
schweren. Namentlich aber auf den eigentlichen 
Rangirbahnhöfeu, wo bekanntlich neuerdings in 
Europa viel mit Hülfe von Ablaufbergen rangirt 
wird, käme man in grofse Verlegenheit. Denn 
das Rangircn mit Ablaufbergen würde sich bei

England hatte in einzelnen dicht bevölkerten 
Gegenden schon vor der Anlage der Eisenbahnen 
einen ziemlich bedeutenden Verkehr, dem die 
Eisenbahnen sich anpassen mufsten. Der Klein
händler erblickte daher in dem Eisenbahnwagen 
anfänglich nur einen Ersatz für das übliche 
Frachtfuhrwerk und wollte womöglich seinen 
eigenen Wagen haben, weshalb man sehr kleine 
Wagen einführte. Da nun die Gewohnheit der 
Händler, kleino Mengen von Waaren zu be
stellen, sich nicht nur behauptet hat, sondern 
immer mehr ausbreitet, ist die Durchschnitts
belastung der gewöhnlichen englischen Güter
wagen (von 6 bis 8 t Tragfähigkeit) vielfach 
auf 2,5 bis höchstens 4 t zurückgegangen. Ein 
Vortheil der kleinen Wagen ist, dafs sie leichter

sehr schweren "Wagen wegen seiner Gefährlich
keit und der zu erwartenden Beschädigung ver
bieten und damit ein Vortheil des Eisenbahn
betriebes aufgegeben werden müssen, der sehr 
hoch anzuschlagen ist. In Nordamerika liegen 
die Verhältnisse in dieser Beziehung insofern 
anders, als meistens mit dem Stofsbaum rangirt 
wird, wobei zwischen je  zwei Rangirgeleisen ein 
Laufgeleis für Locomotiven liegt, von dem aus 
die auf den Rangirgeleisen stehenden Wagen 
von der Locomotive mit Hülfe eines sogenannten 
Stolsbaunies abgestofsen werden. Auf den eng
lischen Bahnen insbesondere würde die grofse 
Zahl von Drehscheiben ein arges Hindernifs für 
die Vergröfserung der Güterwagen bilden. Die 
Drehscheiben auf den englischen Bahnen genügen 
nur für Wagen mit kleinen Kadständen, können 
in der Regel auch nicht vergröfsert werden, da 
sie zu dicht nebeneinander liegen. Ferner 
spielen die Handelsgewohnheiten der Kleinhändler 
eine grofse Rolle im englischen Eisenbahnwesen.

eine lohnende Rückfracht finden, was bei grofsen 
schwieriger ist, wenn nicht ganz besonders 
günstige Verkehrsbeziehungen bestehen. Der
artige Verkehrsbeziehungen, bei denen beispiels
weise ein fortwährender Austausch von Massen
gütern vor sich geht und für welche die Wagen 
grofser Ladefähigkeit daher passen würden und 
auch schon gebaut worden sind, giebt es aller
dings in England.

Es ist nun interessant zu erfahren, wie 
Twinberrow die angedenteten Schwierigkeiten 
überwinden will. Zunächst wird erwähnt, dafs 
von einer einfachen Verlängerung der vier- 
räderigen Wagen unter Vergröfserung des Rad
standes nichts zu erwarten sei, da diese langen 
W agen nicht durch die scharfen Geleisbögen der 
englischen Bahnhöfe und industriellen Werke 
und über die Drehscheiben zu bringen seien 
und auch in Geleisbögen mit etwas gröfserem 
Halbmesser den Zugwiderstand beträchtlich er
höhen würden. Trotzdem stellten die Great



1. August 1901. Die Vergrößerung der Ladefähigkeit der Güterwagen u. s. w. Stahl und Eisen. 807

Western und die London and North Western 
Bahn Versuche mit Wagen von 20 tons (20,32 t) 
Ladefähigkeit und 1 2 ' =  3,66 m Badstand an, 
deren todtes Gewicht auf 7 tons 18 cwts =  rund 
8 t herabgemindert sei. Bei der Verwendung 
von Drehgestellen würde man zwar die Schwierig
keit des Befahrens scharfer Geleisbögen umgehen, 
aber es würden die Drehscheiben für den Ueber- 
gang der Wagen zu klein sein. Auch blieben 
auf den Endstationen noch viele Aenderungen 
zu treffen, die sich u. a. auf den Umbau aller 
End- und Beladevorrichtungen mit kurzen Platt
formen, namentlich für den Kobionverkehr er
strecken würden. W olle man aber trotzdem 
solche Drehgestellwagen bauen, so wären als 
Selbstentlader die Wagen Abbildung 1 und 2, 
mit zwei Trichtern, von 36 t Tragfähigkeit und 
3 2 ' =  9,7 in Entfernung von Mitte zu Mitte 
der Drehgestelle zu empfehlen, bei denen die 
Obertlieile weniger auf Biegung beansprucht 
würden als bei der gewöhnlichen Bauart, weil 
die Schwerpunkte der Lasten näher an die 
Enden in die Nähe der Stützpunkte rückten. 
Käme es auf Selbstentladung nicht an, so könne 
man Wagen mit einfachen viereckigen Kästen 
bauen, deren Langwände durch ein Sprengwerk 
versteift würden. Der Vortragende macht seiner
seits indessen einen anderen Vorschlag. Er will 
nämlich keine Dreligestellwagen, sondern einfache 
vierräderige Wagen verwenden, mit langen Kästen 
und kurzem Untergestell nach Art der Strafsen- 
bahnwagen. Um die gröfsere Länge des Wagen
kastens zu erhalten, sollen dabei die Achsen in 
einer Art Kragbalken gelagert werden, der auf 
seinen überhängenden Enden den Wagenkasten 
mit Hülfe von Blattfedern, an vier Zwischen
punkten mit Hülfe von Wurmfedern trägt (Ab
bildungen 3 und 4). Bei Annahme eines Aclis- 
druckes von 12 ' /2 t würde sich durch eine solche 
Anordnung eine Vergröfserung des Gesammt- 
gewichts eines Wagens (Nutzlast und todtes 
Gewicht) von 50°/o gegenüber dem jetzigen 
englischen Normalwagon ergeben. Dieser Vor
schlag ist an sich für die englischen Bahnanlagen 
mit ihren vielen Drehscheiben wohl beaebtens- 
wertli, vorausgesetzt, dafs der Lauf solcher 
Wagen wegen der grofsen überhängenden Massen 
nicht ein zu unruhiger wäre, und sich beim 
Rangiren keine Schwierigkeiten ergeben würden. 
Auch wäre doch zu bedenken, dafs man es bei 
Eisenbahn-Güterwagen mit ganz anderen Be
lastungen zu thun hat als bei Strafsenbalinwagen, 
so dafs die Uebertragung der Bauart von Strafsen- 
bahnwagen auf Eisenbahnwagen nicht ohne 
weiteres möglich sein würde, ganz abgesehen 
davon, dafs die Vergröfserung des Achsdruckes 
auf 1 2 t doch auch recht unerwünscht wäre. 
Wo nicht so viele Drehscheiben vorhanden sind, 
wären Drehgestelhvagen wohl vorzuziehen, zu
mal das Gewicht des Twinberrowschen 25 t-

Wagens als obere Grenze der zu erstrebenden 
Gewichtsvermehrung noch nicht angesehen wird.

Ausführlich wird sodann über die Endstationen 
gesprochen und nochmals betont, dafs die er
folgreiche Einführung von Güterwagen gröfserer 
Ladefähigkeit, seien es einfache vierräderige 
W age«, wie sie die Great Western und London 
and North Western Bahn versuchen, oder Dreh
gestellwagen, in erster Linie von der Lösung 
der dabei auftretenden Schwierigkeiten auf den 
Endstationen abliinge. Da in England viele 
Anlagen zum Ent- und Beladen von Eisenbahn
wagen in den Händen von Leuten wären, die 
den Eisenbahnen fern ständen, so würden sich 
manche Eigenthiimer weigern, auf eigene Kosten 
ihre Einrichtungen ohne weiteres umzubauen, 
vielmehr Bürgschaften dafür fordern, dafs man

sie durch Tarifermäfsigungen an den erzielten 
Gewinnen theilnehmcn lasse. Für den Kohlen
vorkehr insbesondere kämen folgende Lade
stationen für England in Betracht: a) Stationen 
der Producenten, also Kohlenzechen, Kohlenhöfe, 
Kohlen - Anschlufsbahnhöfe; b) Stationen der 
gröfseren Abnehmer, wie gewerbliche Betriebe; 
c) Stationen der Händler, für die Abfuhr mit 
Landfuhrwerken; d) Endstationen in Häfen, den 
Eisenbahnen oder Dockgesellschaften gehörig.

Die Stationen der Klasse a würden im all
gemeinen wohl eine gröfsere L ä n g e  der Wagen 
ohne grofse Aenderungen der Stationsanlagen 
zulassen, aber die H öhe der Wagen würde durch 
die Höhenlage der Rätter, Schüttrinnen u. s. w. 
beschränkt. In den älteren Stationen unter b 
lägen viele Geleise, mit scharfen Bögen, kleinen 
Drehscheiben und schwachcn Schienen; die An
lagen für den Rangirdienst wären oft nur dürftig 
und keineswegs geeignet für das Rangiren mit 
sehr schweren Wagen. Viele Werke in dicht 
bevölkerten Gegenden hätten nicht so grofse
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Landflächen zur Verfügung, dafs sie die Dreh
scheiben entbehren könnten, und wären daher 
nicht in der Lage, die grofsen Kohlenwagen auf 
ihren Kohlengeleisen entladen zu können. Man 
müsse in solchen Fällen erst innerhalb der 
Werke besondere Lagerplätze einrichten, auf 
welche die grofseu Eisenbahnwagen entlüden, 
und dann die Kohlen mit kleineren Wagen oder 
mechanischen Handhabungseinrichtungen ver
theilen. Das alles würde Kosten verursachen, 
welche die Anschlufsinhaber nicht allein tragen 
könnten. Die Ladeplätze der Händler nach c
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Abbildung 6 und 7.

beständen meistens aus einem Nebengeleis mit 
Raum daneben zum Aufstellen von Landfuhr
werken, in die bei kleinen Kohlenmengen un
mittelbar geladen würde, so dafs Lagerplätze nicht 
erforderlich seien. Es würden bei dieser Art 
des Verkehrs im allgemeinen die kleinen Wagen 
von den Händlern bevorzugt, um die Zahlung 
von Standgeld zu vermeiden. W olle man grofse 
Wagen eiufiihren, so wären Lagerplätze einzu
richten; wenn man solche anlegte, könnte der 
Rauminhalt der Wagen allerdings weit besser 
ausgenutzt werden. Viele von den Kohlen- 
Ladeplätzen in L o n d o n  hätten erhöhte Geleise, 
die über den als Magazine dienenden Trichtern 
lägen. Die Geleise an sich könnten ohne 
weiteres mit schweren Wagen befahren werden,

es wären jedoch auch die Verbindungen, wie 
Geleisbögen, Drehscheiben, zu ändern. Immer
hin könne bei den grofsen Mengen, um die es 
sich handele, und den verhältnifsinäfsig grofsen 
Transportweiten von den Zechen bis nach London 
die Einführung grofser Wagen hier noch am 
ersten in Frage kommen.

W as die Endstationen unter d beträfe, so 
kämen eine Reihe verschiedener Ladevorrichtungen 
in Betracht, deren Einrichtung sich theils nach 
den örtlichen Verhältnissen, theils nach der Art 
der zu verladenden Kohlen richte. Die eng

lischen Kohlen-Verladevorrichtungen bilden be
kanntlich einen der beachtenswertliesten Theile 
der Hafenausriistungen in dem Vereinigten König
reich. In Schottland sind vielfach Krähne der 
in Abbildung 5 gezeichneten Art im Gebrauch, 
an denen eine Bühne hängt, auf die der zu ent
ladende Wagen fährt. Die Bühne wird mit dem 
W agen über die Schiffsluke geschwenkt, ihr 
Hinterende daun etwas angehoben, worauf infolge 
der Schrägstellung die Kohlen durch die Vorder
klappe des Wagens herausfallen. Wagen mit 
Vorderklappen werden auch in den Kohlen
gegenden von Wales angewandt, aber die Ueber- 
ladeVorrichtungen sind anders gestaltet. Die 
Wagen kommen gewöhnlich auf einem parallel 
zur Dockkante liegenden Geleis an, werden auf
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Drehscheiben um 90° gedroht und nun in Auf
züge gefahren, wie sie die Abbildungen 6 und 7 
zeigen. Die Aufzüge haben eine Bühne, die
—  nachdem sie einen Wagen aufgenommen hat — 
scnkrecht durch Prefswasserkraft oder Dampf
kraft gehoben und dann schräg gestellt wird, 
worauf die Kohlen durch die Vorderklappe des 
Wagens auf eine Schüttrinne fallen, die sie in 
den Schiffsraum leitet. Der leere Wagen wird 
dann mit der Bühne zurückgedroht, niedergelassen 
und abgerollt. Es ist viel Sorgfalt auf die 
zweckmUfsige Einrichtung dieser Kohlenaufzüge 
verwendet worden, namentlich hat man sich be
müht, sie überall den örtlichen Verhältnissen 
anzupassen und mit möglichst wenig Betriebs
kraft auszukommen. Eine andere Art der Kohlen
verladung besteht in Durham und Northumbor
land. Dort werden die Kohlen meistens in 
Wagen mit Bodenklappen befördert, das Uober
laden geschieht an mächtigen, in die Docks 
hineingebauten Gerüsten mit Hülfe von Schütt
rinnen. Das grofsartigste Beispiel dieser Art 
von Kohlen Verladung, die natürlich eine grofse 
Sturzhöhe, also eine hohe Lage des Ufers zum 
Wasserspiegel bedingt, bieten die Tyn'e Docks 
bei South Shields in der Grafschaft Durham 
(Abbildungen 8 bis 10). Die Zuführungsgeleise 
für volle und die Ablaufgeleiso für leere Wagen 
sind mit Gefälle in entgegengesetzter Richtung 
angelegt, so dafs die Wagen sclbsttlnitig zu- 
urid ablaufen. Alle diese Kohlen - Verlade
vorrichtungen nnifston natürlich bei dem Ucber- 
gang zu gröfseren Eisenbahnwagen geändert 
werden. Am leichtesten würde sich dieses bei 
den zuletzt beschriebenen Anlagen in Durham 
und Northumberland ermöglichen lassen, die ohne 
weiteres für die Entladung srofser Wagen 
auch Drehgestellwagen — nutzbar gcmacht 
werden könnten. Anders lägen die Verhältnisse 
in den Gegenden, wo Krahne oder Aufzüge ver
wendet würden, also die zum unmittelbaren Aus
stürzen erforderlicho Höhe fehle. Dort müsse 
man zu einer vollständigen Umgestaltung der 
Ueberladevorrichtuiigen schreiten, wobei die neuen 
Anlagen der Nordamerikaner voraussichtlich als 
Vorbild genommen werden könnten. Zunächst 
könnte in Frage kommen, bei niedrig gelegenem 
Ufer die erforderliche Sturzhöhe durch Ilinauf- 
st.ofsen der Eisenbahnwagen mit einem Stofs
wagen (puslier) auf eine stark ansteigende Ebene 
zu gewinnen. Ein amerikanisches Beispiel dieser 
Art stellen die Abbildungen 11 und 12 dar. 
Auf das in seinem unteren Thcil mit der Neigung
1 : 3 construirte Holzgerüst ist ein Geleis für 
die Eisenbahnwagen gelegt. Zwischen den beiden 
Schienensträngen dieses Geleises liegt ein zweites 
Geleis von kleinerer Spurweite, auf dem der 
Stofswagen läuft, der durch ein Kabel gezogen 
wird. Der Stofswagen verschwindet am Fufse 
der schiefen Ebene in einer Versenkung, so dafs 
der Eisenbahnwagen über ihn hinweglanfen kann.

XV..1

Darauf wird der Stofswagen mittels des Kabels 
aus der Versenkung emporgeholt, fafst den 
Eisenbahnwagen von hinten und schiebt ihn die

3
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geneigte Ebene hinauf. W olle man aber Kohlen- 
aufziige für grofse Eisenbahnwagen bauen, so 
hätten die Amerikaner uns auch dafür die W ege 
gewiesen. Der Vortragende giebt einige Bei
spiele, auf die wir nicht näher einzugehen 
brauchen, da der Gegenstand bereits ausführlich 
in „Stahl und Eisen“ * behandelt worden ist. 
Dort sind auch Beispiele angegeben, wie man 
überladen kann, ohne die schweren Wagen zu 
heben oder zu drehen, was seine Bedenken hat, 
da ein Eisenbahnwagen nicht so gebaut ist, dafs 
seine ganze Belastung ohne weiteres auf die 
eine Seite geworfen werden kann; auch läuft 
die Schmiere bei dem Kippen leicht aus den 
Achsbüchsen.

An den Twinberrowschen Vortrag hat sich 
eine längere Besprechung geknüpft, die nament
lich den anwesenden Eisenbahnteclmikern, zu 
denen Twinberrow selber anscheinend nicht ge
hört, Gelegenheit zur Aeufserung über die Sache 
gegeben hat. Die von dem Vortragenden vor
geschlagene Bauart der Wagen nach dem Vor

bild von Strafsenbahnwagen wird aus den bereits 
angedeuteten Gründen bekämpft. Die Schwierig
keiten bei der Umgestaltung der Anlagen auf 
den Endstationen wären gröfser, als Twinberrow 
zugeben wolle. Allein in London würde die 
Umgestaltung der Koblenliöfe eine fabelhafte 
Summe kosten. Schliefslich würde man die 
Sache doch so anfassen müssen, dafs Kohlenlager 
geschaffen würden, in welche die grofsen Eisen
bahnwagen zunächst entlüden und von denen 
aus die Kohlen später vertheilt würden. Das 
erfordere aber eine zweimalige Handhabung der 
Kohlen, die thener und schädlich sei. Ein 
Redner giebt an, dafs die Betriebskosten für 
Massengüterzüge, die von dem Vortragenden 
nicht mitgetheilt seien, Mitte der siebziger Jahre 
auf der London and North Western Bahn 
99 pence =  rund 8,40 J i  für 1000 Tons
meilen =  rund 5 M  für 1000 Tonnenkilometer 
betragen hätten. Werde hinzugefügt, dafs auf 
derselben Bahn ein normaler 8 Tonnen-Massen- 
güterwagen durchschnittlich 200 Meilen in der 
Woche zurückgelegt habe, so könne man be
rechnen, dafs die jährlichen Betriebskosten für das

* .Jahrg. 1898 Nr. 4, 1900 Nr. 10 u. 11, 1901 Nr. 1.

Befördern einer Tonne (also auch des todten Ge
wichts) mit solchen Wagen 86 Shilling =  rd. 87 Jl> 
betrügen. Wenn daher das todte Gewicht eines 
Wagens um 1 t vermindert werden könne, man 
aber dabei der Sicherheit wegen annähme, dafs 
ein Wagen jährlich nur 8000 Meilen zurücklege, 
so würden 66 Shilling =  rund 67 J(> an Be
triebskosten für jeden W agen gespart, was für 
1058 000 Wagen des Vereinigten Königreichs 
über 70 Millionen Mark jährlich betrage. Von 
anderer Seite wird auf die grofsen Schwierig
keiten hingewiesen, die in der bedeutenden Zahl 
von Privatwagen für den Massengüterverkehr 
lägen. Auf der Great Central Bahn beispiels
weise liefen nur 29 000 der Bahngesellschaft 
gehörige, dagegen 100 000 Privat-W agen, in ganz 
England, Schottland und Irland wären unter 
den vorhandenen 1058 000 Wagen mindestens 
450 000 Privatwagen. Die Rangiranlagen auf den 
Bahnhöfen müfsten geändert werden, was zwar 
schwierig sei, aber in Amerika stattgefunden 
hätte. Man habe die Erfahrung gemacht, dafs

Abbildung 11 und 1‘2.

—  -  - ^ 7 -

die bereits vorhandenen Specialwagen grofscr 
Tragfähigkeit für Holz, Eisen u. s. w. mitunter 
lange stehen müfsten, bevor sie angefordert 
würden, also anscheinend wenig begehrt seien. 
Die schweren Wagen würden die Einführung 
durchgehender Bremsen für die Gnterzüge be
dingen und es sei zweifelhaft, ob man dazu 
übergehen könne. Aus dem Verlauf der Be
sprechung ginge hervor, dafs es hauptsächlich 
die Kohlenzechen und die 'Dockeigner wären, 
welche die Führung in der Sache übernehmen 
müfsten, da deren Anlagen die gröfsten Aende- 
rungen erforderten; die Eisenbahngesellschaften 
allein könnten die Frage nicht lösen.

Ein greifbares Ergebnifs hat der Twin- 
berrowsche Vortrag sonach nicht gehabt. Immer
hin ist er die Veranlassung gewesen, zunächst 
die Schwierigkeiten bei der Einführung gröfserer 
Massengüterwagen auf den englischen Bahnen 
von allen Seiten zu beleuchten. Ob man Schritte 
zur Verwirklichung der gemachten Vorschläge 
tliun wird, erscheint nach den Aeufserungen der 
anwesenden Vertreter der Eisenbahngesellschaften 
zweifelhaft. Auf alle Fälle ist für uns in Deutsch
land die weitere Entwicklung der Angelegenheit 
von grofsem Interesse. Frahm.
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Methoden und Resultate der Untersuchung’ des Aluminiums 
und seiner Abkömmlinge.

Unter diesem Titel veröffentlicht Professor 
L. T e t m a je r  im IX . Hefte der „M itteilungen 
aus der Materialpriifungs - Anstalt am Schweiz. 
Polytechnikum in Zürich“ einen eingehenden 
Bericht über die im Aufträge der A lu m in iu m - 
In d u s tr ie -G e s e lls c lia ft  zu Neuhausen ausge- 
führten Versuche mit Aluminium und dessen Le- 
girungen, den wir nachstehend im Auszuge wieder
geben, unter Hinzufügung einiger eigenen Be
merkungen im Texte.

G e s c h ic h t lic h e s . Bereits im Jahre 1854 
stellte B u n s e n  Reinaluminium in Pulverform 
mit Hülfe des galvanischen Stromes dar, durch 
den er das Aluminium-Natriumchlorid spaltete. 
Aber erst nach der Erfindung der Dynamo
maschine wurde es möglich, das Aluminium in 
gröfserem Mafsstabe auf elektrolytischem Wege 
zu gewinnen und so die chemisch-metallurgische 
Bereitungsart allmählich ganz zu verdrängen. 
Die Elektrolyse wurde zunächst nicht zur Ge
winnung des Reinaluminiums, sondern zur Dar
stellung von Alnminiumbronze angewendet. Diesen 
Endzweck strebte sowohl der Amerikaner Cowles 
(1885), als auch der Franzose H e r o u l t  an. 
Beide Erfinder benutzten den elektrischen Licht
bogen zum Zersetzen der Thonerde in Anwesen
heit von Kupfer. Das ausgeschiedene Rein
aluminium legirte sich alsbald mit dem Kupfer 
und bildete mit diesem die Aluminiumbronze. 
Der elektrische Ofen von Cowl es  war für eine 
Reducirung der Thonerde durch Kohle in der 
hohen Temperatur des Lichtbogens construirt, 
also für einen rein chemischen Vorgang, neben 
dem aber in Wirklichkeit wohl ein elektrolytischer 
Procefs einherlief. Bei der Methode von Heroult 
wurde dagegen die Zersetzung der Thonerde 
allein durch Analyse angestrebt.

Heroults elektrischer Ofen bestand im wesent
lichen aus einem Tiegel aus Kohle, in welchen 
ein aufrechthängendes Bündel Kohlenplatten ein
geführt werden konnte. Der Tiegel stand mit 
dem negativen Pole, das Kohlenbündel mit dem 
positiven Pole einer Dynamomaschine in leitender 
Verbindung. Die Herdsohle des Tiegels war 
mit geschmolzenem Kupfer bedeckt, auf dem sich 
eine Schicht von pulverisirter, reiner Thonerde 
befand. Das Kohlenbündel wurde zunächst so weit 
herabgeführt, dafs es mit seiner unteren Seite 
in die Schicht aus Thonerde eintauchte und nahe 
an das Kupferbad herankam. Alsdann war der 
Stromkreis geschlossen. Von dem Kohlenbündel, 
dem positiven Pole, ging nun der Lichtbogen 
nach dem negativen Pole über, der durch das 
Kupferbad gebildet wurde. Sobald die Thonerde 
in der hohen Temperatur des Lichtbogens ge

schmolzen war, wurde das Kohlenbündel etwas 
gehoben, so dafs der Strom durch die nunmehr 
leitende Thonerde ging und diese in ihre Be- 
standtheile, Aluminium und Sauerstoff, zerlegte. 
Der Sauerstoff ging an die aus Kohle bestehende 
Anode und verbrannte dieselbe zum Theil zu 
Kohlenoxyd, während das Aluminium' nach der 
Kathode, dem Kupfer, wunderte und sich mit 
diesem zu Alnminiumbronze legirte.

Die schweizerische metallurgische Gesellschaft 
beabsichtigte, das Heroultsche Verfahren zur 
Darstellung von Aluminiumbronze gewerblich zu 
verwerthen. Sio war aber noch nicht über die 
einleitenden Versuche hinausgekommen, als es 
dem Münchener Chemiker Dr. Ki l i a n i  gelang, 
in dem etwas abgeänderten Heroultschen Ofen 
das Reinaluminium aus der Thonerde darzustellen. 
Dr. Kiliani arbeitete im Aufträge der Allgemeinen 
Elektricitätsgesellschaft in Berlin. Diese ver
ständigte sich mit der Schweiz, metallurg. Ge
sellschaft und beide Firmen gründeten die A l u 
minium - I ndu s t r i e  - G e s e l l s c h a f t  zu N e u 
hausen,  als deren technischer Leiter Dr. Kiliani 
berufen wurde. Dr. Kiliani ging auf die Massen
gewinnung des Reinaluminiums aus, erbaute eine 
Giefserei zur Herstellung von Aluminiumlegirungen 
und war bestrebt, durch systematische Er
forschung die Technik des Giefs-, W alz- und 
Ziehverfahrens für das Aluminium und seine 
Legirungen zu entwickeln, um so eine sichere 
Grundlage für die Verwendung in der Industrie 
zu schaffen. Namentlich der Preisrückgang des 
Reinaluminiums (von 20 J i  im Jahre 1888 auf
2 'M  im Jahre 1898) veranlafste Dr. Kiliani, 
eine gröfsere Anwendung der Aluminiumlegirungen 
in der Technik anzustreben, um das Absatz
gebiet des Aluminiums zu erweitern. Zu diesem 
Zwecke ersuchte er die schweizerische Material
prüfungsanstalt um Ausführung einer Reihe von Ver
suchen nach wissenschaftlichen Grundsätzen, zur 
Feststellung der physikalischen und mechanischen 
Eigenschaften seiner Fabrícate. Die Versuche 
sollten nach dem Ermessen der Prüfungsanstalt und 
auf Kosten des Antragstellers ausgeführt werden.

D er Versuchspl an.  In Aussicht genommen 
war je  eine Versuchsreihe mit 10-, 7,5- und
5 procentiger Aluminiumbronze. In jeder dieser 
drei Versuchsreihen sollte der Einflnfs eines 
Zuschlages zur Lcgirung von 0,5 bis 10 °/° 
Silicium, 0,5 bis 20°/o Eisen und 30 bis 90 °/°  
Zink festgestellt werden. Die Prüfung der 
einzelnen Legirungen wurde sowohl im ge
gossenen, als auch im gewalzten und gezogenen 
Zustande derselben beabsichtigt. Dem um
fassenden Versuche sollte ein kleinerer Versuch
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vorausgehen, welcher nur den Zweck einer all
gemeinen Orientirung über die Eigenschafton 
des Aluminiums und seiner Legirungen hatte 
und nur in der Qualitätsbestimmung gegossenen 
Materials durch Zerreil'sprüfangen bestand.

Für den Hauptversuch waren von der Alumi- 
nium-Industrie-Gesellschaft an die schweizerische 
Materialprüfungsanstalt zu liefern:

a) an g e g o s s e n e m  und  g e w a l z t e m  
Material: von jeder Metallsorte 4 Barren von 
5 X 5  cm Querschnitt und 110 bezw. 140 cm 
Länge, behobelt und geschlichtet, mit tadolloser 
Oberflächenbeschaffenheit, b) an B l e c h :  von 
jeder Metallsorte eine Tafel von 5 X  0,1 cm 
Querschnitt und 220 cm Länge, c) an D r a h t :  
von jeder Metallsorte ein Bund von 20 m Länge, 
bei 2 bis 2,5 mm Dicke des Drahtfadens.

Dies Material sollte benutzt werden: 1. zur 
Feststellung der chemischen Zusammensetzung 
und der speciellen physikalischen Eigenschaften; 
2. zur Feststellung der statischen Elasticitäts- 
und Festigkeitsverhältnisse, und zwar der Zug-, 
Druck-, Scheer-, Biegungs- und Torsionsfestig
keit; 3. zur Feststellung des Verhaltens im 
kalten und warmen Zustande hinsichtlich der 
Biegsamkeit, Schmiedbarkeit und Abnutzbarkeit;
4. zur Feststellung der dynamischen Festigkeits
verhältnisse, und zwar der Stauchbarkeit, Schlag- 
Zugfestigkeit uud Schlag - Biegefestigkeit. Die 
Feststellung der rein technologischen Eigen
schaften des Aluminiums und seiner Legirungen 
wollte dio Alummium-Industriegesellsehaft durch 
ihre eigenen Organe ausführen lassen.

A u s f ü h r u n g  der  Ve r s uc he .  Die plan- 
mäl'sigen Prüfungen und Feststellungen wurden, 
soweit das Material dazu angeliefert worden ist, 
in der Anstalt des schweizerischen Polytech
nikums ausgeführt, mit Ausnahme der Torsions
versuche und der Ermittlung der dynamischen 
Festigkeitsverhältnisse. Hierfür war die ge
nannte Versuchsanstalt nicht eingerichtet. Die Tor
sionsversuche übernahm Professor B a u s c h i n g e r  
in München, während Profossor Mart ens  in Char
lottenburg dio dynamischen Festigkeitsversuche 
ausführen liefs. Professor Dr. L u n g e  leitete die 
chemisch-analytischen Arbeiten. Die Methoden, 
nach denen die einzelnen Untersuchungen, 
Prüfungen uud Ermittlungen ausgeführt wurden, 
sind von den verschiedenen Versuchsstellen 
eingehend beschrieben. Der Raum gestattet 
es nicht, hier näher darauf einzugehen.

Der auf sehr breiter Basis aufgestellte Ver
suchsplan ist später erheblich eingeschränkt 
worden. Zu dem Hauptversuche (umfassende 
Versuchsreihe) ist aufser Reinaluminium und 
Kupfer nur Aluminiumbronze mit einem zwischen
11 und 4,5 %  variirenden Gehalte an Alumi
nium herangezogen worden. Der Gehalt der 
Aluminiumbronze an Eisen liegt zwischen 0,2 
und 1,5 °/o, der an Silicium zwischen 0,7 und

2,7 °/o. Da das untersuchte Reinaluminium nur 
rund 0,6 °/o Eisen und 0,9 %  Silicium enthielt, 
das untersuchte Kupfer aber rein war, so ist 
ersichtlich, dafs Eisen und Silicium den Legi
rungen zugesetzt worden sind, um den Einflufs 
dieser Zusätze auf die Eigenschaften derselben 
zu ermitteln. Warum man mit dem Zusätze 
von Eisen und Silicium, entgegen dem Versuchs
plane, nicht über 1,5 bezw. 2,7 °/o hinaus
gegangen ist, läfst der Bericht des Herrn Prof. 
Tetmajer nicht ersehen. Diese Einschränkung 
des Versuchsplanes ist um so mehr zu bedauern, 
als Aluminiumbronze mit einem Eisengehalte bis 
zu 5 °/° da vorteilhaft Verwendung findet, wo 
ein nicht rostendes Material mit hoher Festigkeit 
an der Streckgrenze erforderlich wird. Messing 
mit einem Zusatze von Aluminium ist nur in der 
zuerst zur allgemeinen Orientirung ausgeführten 
kleinen Versuchsreihe horangezogen worden.

-In der umfassenden Versuchsreihe ist nur 
die erste Serie —  gegossene Barren aus Alumi
nium und Aluminiumbronze —  vollständig durch- 
geführt worden. Die Serie der Versuche mit 
gewalztem Materiale erscheint bereits unvoll
ständig, und dio dritte Versuchsserie des Arbeits
planes —  gezogenes Material —  ist gar nicht 
ausgeführt worden. Dr. Kilianis Interesse an 
den Versuchen erlahmte mit dem Fortschreiten 
derselben mehr und mehr, weil sich bei der 
Entwicklung eines für Aluminiumbronze geeig
neten Gielsverfahrcns unüberwindliche Schwierig
keiten herausstellten. Dr. Kiliani lag es vor 
allem an der Ergriindung der Technik dieses 
Giefsverfahrens, sowie an der Feststellung der 
Eigenschaften der so viel versprechenden Alumi
niumbronzen. Als die Herstellung von dichten 
Formgufsstücken nicht gelang und die Festig
keitseigenschaften der gegossenen Bronzen in 
der umfassenden Versuchsreihe nicht den Er
wartungen entsprachen, stellte die Aluminium- 
Tndustrie-Gesellschaft die Anfertigung der ge
walzten Versuchsmaterialien schliefslich ein. 
Die gezogenen wurden gar nicht in Angriff ge
nommen. Die späteren Erfahrungen der Tech
nik haben Dr. Kiliani insofern recht gegeben, 
als die fabricationsmäfsige Herstellung von 
Formgufsstücken aus Aluminiumbronze bisher 
nicht gelungen ist und kaum jemals gelingen 
wird, weil die mit in die Form gelangenden 
Oxyde, sowie die starke Contraction des Metalles 
beim Erstarren und andere Ursachen die Erzie
lung eines dichten Gusses vereiteln. Dagegen hat 
Dr. Kiliani scheinbar den W erth der gewalzten 
Aluminiumbronze für die Industrie unterschätzt. Zu 
vielen Zwecken ist diese Legirung wegen ihrer 
hervorragenden Festigkeitseigenschaften, ihrer 
vorzüglichen Schmiedbarkeit, Bearbeitungsfähig
keit, Seewasserbeständigkeit u. s. w. von nicht zu 
unterschätzender Bedeutung, wohl geeignet, den 
Bedarf der Industrie an Aluminium zu steigern.
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E r g e b n i s s e  des Ver s uc hes .  1. Resultate der 
kleinen, orientirendeu Versuchsreihe. Die bei den 
Vorversuchen mit gegossenem Aluminium-Messing 
erzielten Resultate sind aus Tabelle 1 ersichtlich.

Die Vorversuche mit Aluminiumbronze sind nicht in 
Tabelle 1 aufgenommen worden, weil diese Legi- 
rungen weiter unten in den Tabellen der umfassen
den Versuchsreihe ausführlich behandelt werden.

T a b e l l e  1. Kleine, orientirende Versuchsreihe. Zerreifspriifunge». G e g o s s e n e s  M a te r ia l.

Lfd.
Nr.

B e n e n n u n g  
des  M a t e r i a l s

A n a l y s e n Spannung an der
Bruch

dehnung

°lo'

Quer
schnitts
Vermin
derung

°/o

AI

°/o

Cu

»/»

Zn

°/o

Fe

°/o

Si
Streck
grenze
kg/qcm

Bruch
grenze
kg/qcm

1 Rein Aluminium . . . 98,77 — — 0,61 0,45 280 970 12,7 17,7
2 Gewöhnliches M essing. — 59,93 39,80 0,12 — 1350 3220 14,8 22,5

3 1,02 66,44 31,96 0,13 0,22 1430 4070 46,9 39,6
4 tun 1,02 65,37 32,82 0,10 0,42 1470 4030 45,2 42,0
5 Uj 1,20 64,96 32,61 0,13 1,02 2230 5160 19,3 19,3
6 CJ 1,30 65,00 33,18 0,10 0,32 1630 4100 36,1 36,8
7 r 1,80 66,03 31,26 0,18 0,49 1770 4590 25,5 27,8
8 .5 2,78 63,23 32,80 0,35 0,63 3220 6330 6,6 10,5
9 3,25 63,06 32,36 0,57 0,55 2170 5810 6,5 11,9

10 B 3.37 60,72 34,60 0,39 0,79 2660 6760 6,0 9,7
11 << 64,11 31,16 0,40 0,75 2970 6600 5,8 9,9
12 5,05 63,42 29,97 0,55 0,41 1570 5740 10,4 15,3
13 0,49 59,24 39,73 0,33 0,17 1510 4260 26,7 31,2
14 0,73 58,9 39,66 0,11 0,17 1700 5500 17,4 21,3
15 fl 1,10 57,98 40,15 0,15 0,26 2930 6100 21,4 24,4
16 e 1,35 57,26 39,92 — 1,09 2400 6420 20,5 22,2
17 a 1,86 58,03 39,55 0,29 0,35 2580 6060 16,6 18,3
18 B 1,90 57,86 39,60 0,34 0,13 1850 4920 23,3 25,3
19 < 3,45 55,42 39,82 0,1S 0,86 3320 4830 1,5 2,4

20 R ein -K u pfer.................. — 98,5 — — — 910 2190 42,2 46,3

Die Tabelle 1 lilfst ii. a. Folgendes ersehen :
a) Mit wachsendem Gehalte an Aluminium 

steigt die Festigkeit des Messings zuerst und 
fällt darauf wieder. Das Maximum an Festig
keit ist bei den weicheren Legirungen (lfd. Nr,
3 bis 12) mit etwa 3,4 °/o, bei den härteren 
(lfd. Nr. 13 bis 19) mit etwa 1,4 °/° Aluminium 
erreicht worden.

b) Die Bruchdehnung des Messings fallt mit 
wachsendem Gehalte an Aluminium. Sie wird 
bei mehr als 2 °/o Aluminium schon unzulässig 
gering. Ob dieselbe bei weiterem Wachsen 
des Aluminiums wieder steigen würde, wie das 
aus Nr. 12 geschlossen werden könnte, lassen 
die ausgeführten Versuche nicht ersehen.

c) Silicium wirkt nach lfd. Nr. 5 erheblich 
auf Erhöhung der Festigkeit und Herabsetzung 
der Bruchdehnung. Bei lfd. Nr. 16 tritt dies 
nicht so sehr in die Erscheinung. Der Eisen
gehalt ist nicht so verschieden, um einen Ein- 
flufs auf die Eigenschaften der Legirungen er
kennen zu lassen.

Die Versuchsstücke, deren Resultate die Ta
belle 1 ersehen liifst, sind in kleineren Coqnillen 
gegossen worden. Nach den bei den Versuchen 
mit Aluminiumbronze gemachten Erfahrungen 
ist anzunehmen, dafs gröfsere Gufsstücke des 
Aluminiummessings weniger gute Resultate er
geben haben würden.

2. Resultate der grofsen Versuchsreihe.
A. G o g o s s e n e s  Mat er i a l .  Die Ergebnisse 

der chemischen Analysen, der Zerreifs-, Scheer-, 
Druck-, Biege- und Torsionsprüfungen sind in 
der Tabelle 2 zusammengestellt, soweit dies 
möglich war.

Ein Einflufs der verschiedenen Zusammen
setzung der Legirungen auf die Festigkeitseigen
schaften derselben ist. ans Tabelle 2 nur allgemein 
zu erkennen, indem die Festigkeit mit der Er
höhung des Aluminiumgehalts von 5 auf 10 °/« 
wächst, während die Bruchdehnung abnimmt. 
In gleichem Sinne wirkt der Zusatz von Eisen 
und Silicium. Die Abweichungen mehrerer Reihen 
der Tabelle 2 von dieser aus der Gesammtlieit 
hervortretenden Regel sind wohl hauptsächlich 
auf das mehr oder weniger gute Gelingen der 
verschiedenen Gufsstücke zurückzuführen. Ferner 
läfst Tabelle 2 ersehen, dafs die lOprocentige 
Aluminiumbronze schon mit einem Eisen- und 
Siliciumgehalte von zusammen 1,5 °/o für prak
tische Verwendungszwecke zu spröde wird, wie 
das aus den geringen Bruchdehnungen der Zer- 
reifsproben und besonders aus den nicht in die 
Tabelle 2 aufgenommenen Schlagzngprüfungen, 
sowie den technologischen Kaltbruchproben her
vorgeht. Bei den Kaltbruchproben haben nur 
die Aluminiumbronzen unter lfd. Nr. 7, 9, 11, 
13, 15 und 16 der Tabelle 2 gute Zähigkeit
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gezeigt, was mit den Bruchdehnungen der Zer- 
reifsproben in Uebereinstimmung steht. Die 
technologischen Rotlibruchproben liefsen eine vor
zügliche Zähigkeit fast aller untersuchten, auf etwa 
600° C. angewärmten Alnminiumbronzen erkennen.

Die S c h m i e d e p r o b e n  mit gegossenem 
Materiale ergaben folgendes Resultat: Rein
aluminium ist k a l t  schmiedbar; Aluminium- 
bronzen sind es im allgemeinen ebenfalls, jedoch 
nimmt bei diesen die Kaltschmiedbarkeit mit 
wachsendem Gehalte an Aluminium ab und 
wird bei etwa 10 °/o Aluminium gleich Null. 
Ein Siliciumgehalt von 2 bis 3 °/o macht die 
Bronzen im kalten Zustande spröde und unbildsam, 
sofern der summarische Gehalt an Aluminium und 
Silicium 8,5 °/° überschreitet. Im  warmen 
Zus t ande  sind die Aluminiumbronzen plastisch, 
weich, bildsam und daher vorzüglich schmied- 
und walzbar; sie genügen beim Strecken, Aus- 
breiten, Spalten, Lochen u. s. w. den höchsten 
Anforderungen. Die günstigste Schmiedetem
peratur ist helle Kirschrothgluth. Wachsender 
Aluminium- und Siliciumgehalt ermäfsigt die 
erforderliche Schmiedetemperatur. Bei den A b 
n u t z u n g s e r p r o b u n g e n  durch Schleifen auf 
einer gut und dauernd geölten gufseisernen Scheibe 
zeigten die härteren Aluminiumbronzen mit weniger 
als 89,6 °/o Kupfergehalt geringeren Gewichts
verlust als zwei gleichzeitig geprüfte Lager
metalle. Bei den weicheren Aluminiumbronzen 
war es umgekehrt. Die Lagermetalle hatten 
folgende Zusammensetzung:

1 I

Kupfer . 1,10 °/o 7,55 "/u 
Antimon 19,05 „ 11,90 „

Z in n . 
Blei .

13 ,00%  80 ,65%  
67,10 „ 0,25 „

Die Aluminiumbronzen mit weniger als 6 °/o 
Aluminium liefen rasch warm und schmierten 
stark. Hiernach wäre die Verwendung von harter

Aluminium-Bronze als Lagermetall nicht aus
geschlossen. In der Praxis hat sich dieselbe 
für diesen Zweck jedoch nicht bewährt.

B. Ge w a l z t e s  Mater i al .  Die Tabelle 3 
giebt eine analoge Zusammenstellung der Prü
fungsresultate des gewalzten Materials wie 
Tabelle 2 von den gegossenen Barren, jedoch 
aus dem oben unter III erwähnten Grunde nicht 
in gleicher Vollständigkeit.

In Tabelle 3 zeigen diejenigen Aluminium- 
bronzen die günstigsten Festigkeitseigenschaften, 
deren summarischer Gehalt an Aluminium und 
Silicium zwischen 8 und 10 °/o liegt. Bei mehr 
als 1 0 %  werden die Legirungen zu spröde, 
unter 8 °/o bleibt die Festigkeit niedrig. Der 
Einflufs des Eisens tritt wenig hervor. Die
jenigen Aluminiumbronzen, welche bei den Zer- 
reifspriifungen die gröfste Bruchdehnung ergaben, 
erwiesen sich auch bei den technologischen Kalt
bruchproben als am zähesten. Bei den Roth- 
bruchproben w'urden alle Stäbe um 180 0 ge
bogen und in der Biegung vollständig zusammen- 
gedriiekt. Dabei zeigten sich nur in zwei Fällen 
Spuren von Querrissen.

Da die Versuche im Deceinber 1838 von der 
Aluminium-Industrie-Gesellschaft beantragt worden 
siud, so ist anzunehmen, dafs die Versuchsobjecte in 
den Jahren 1889 bis etwa 1892 hergestellt wurden. 
Seit dieser Zeit sind in der Darstellung der Alu
miniumbronze nicht unerhebliche Fortschritte ge
macht worden. Die Qualität ist namentlich durch die 
Verwendung sehr reiner Metalle zum Legiren 
gehoben worden, während ein gröfserer oder 
geringerer Zusatz von Eisen es ermöglichte, die 
Festigkeit auf das gewünschte Mafs zu bringen, 
ohne dafs die Bruchdehnung allzusehr herabging. 
Nachstehende Tabelle läfst die Zusammensetzung 
und Festigkeitseigenschaften einiger Legirungen 
neuerer Zeit ersehen.

T a b e l l e  4. Zusam m ensetzung und F estigkeitscigensch aften  e in iger A lum inium bronzen.

Lfd.

Nr.

A n a l y s e n Z e r r e i f s v e r s u c h e
Bearbeitungszustand 

des MaterialsAl

•/«

Cu

°/o

Ke

“io

Si

<Vo

Ni

°/n

Spannun

Streckgrenze
kg/qcm

g an der

Bruchgrenze
kg/qcm

Bruch
dehnung

»A>

( 4700 6200 27 hart gewalzt
1 8,95 91,0 __ 0,07 --- 2000 5500 42 - geschmiedet

[ 1800 4900 48 gewalzt
2 9,98 S9,94 __ 0,10 --- 2000 6000 18,5 geschmiedet
3 9,99 89,81 0,04 0,12 --- 2100 6100 19 geschmiedet
4 10,5 S8,23 0,21 0,12 0,88 1800 7100 10 geschmiedet

5 8,89 89,3 1,33 __ 0,12 2800 5900 31 gewalzt
0 8,44 88,38 2,98 --- 0,17 2650 6450 33 geschmiedet
7 5,96 87,93 4,09 1,37 0,20 4260 6330 1 21 gewalzt

Bei gröfseren Gufsblöcken zeigen sich auch 
jetzt noch häufig Lunker und Blasen, die meistens 
einen unganzen Kern der ausgewalzten Stangen 
zur Folge haben. Vielleicht wird sich dieser Uebel-

stand dadurch beseitigen lassen, dafs man den Block 
bald nach erfolgtem Gusse bis zum Erkalten unter 
Druck setzt, etwa durch Einpressen eines Stempels 
in die Coquille mittels hydraulischen Druckes.
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Mittheilungen aus dem Eiseiilnitteiilaboratoriiim.

Eisenoxyd als Material zur Titerbestimmung 
des Zinnchlorürs und des Kaliumpermanganats.

V on  H. W d o w i s z e w s k i  in K ulebaki.

ln  E isenhüttenlabörätorien  sind fast aus- 
scliliefslich  zw ei T itrirm eth od en  zu r E isen 
bestim m u ng im G ebrauch e: d ie jen ige  m ittels
ZinnclllorU r und die m ittels  Perm anganat. Nach 
beiden  M ethoden kom m t man schnell zum  Z ie l, 
jed och  sind die R esultate m eist n ich t genau genug. 
D ie Ilaup tu rsache der U ngenau igkeiten  liegt im  
M ateriale, dessen m an  sich  b is  je tz t  bedien te. Es 
ist eine bekannte Thatsaohe, dafs eine T itrir- 
m ethode nur dann gute R esultate liefert, wenn 
m an im stande ist, den T iter u nbed in gt genau zu 
erm itteln . Dazu ist aber ein gu tes M aterial er
forderlich . B is je tz t  w urde m eistens K lavierdraht 
als A usgangspunkt gew ählt. In diesem  Material 
haben w ir  n ich t nur den E isengehalt, sondern  
auch andere frem d e B e s ta n d t e ile  zu berü ck 
sichtigen . M ehrere in m einer P rax is  ausgefiihrto 
K lav ierd raht-A n alysen  e rg a b en :

c  .  . . —  0,04 7 » bis 0,1 °A

Mn . . —  0,10 V 0,5
P . . . =  0,005 Jf 0,05
S . . . =  — n 0,01
Si . . . =  0,005 » 0,01 n
Cu . . =  — n 0,01
A l  . . =  — V 0,008 n

Im a llgem einen  schw ankte d ie  S u m m e der 
frem den  B eim engu ngen  zw ischen  0,15 °/° und
0 ,7 % . Es ist daraus ersich tlich , dafs der E isen 
gehalt keinesw egs als feststehend betrachtet 
w erden  kann. D ie  V oraussetzung, dafs 10,04 g  
K lavierdraht, nach  den  nöth igen  chem ischen  
O perationen  in 1000 ccm  Salzsäure gelöst, 10 g 
m etallisches E isen  enthalten, sind grund los und 
fuhren  zu ganz ungenauen  Resultaten . In fo lge 
dessen kann ohne vo lle  A n alyse  eines zum  G e
brauch bestim m ten  K lavierdrahtes und B erechnen  
des e igentlichen  E isengehaltes von  der Benutzung 
eines solchen  M aterials zur T iterbestim m u ng gar 
keine R ede sein.

E ine solche A nalyse b ietet gew isse S ch w ierig 
keiten, da die k leinsten  F eh ler zu ungenauen 
R esultaten  führen . A u fserdem  ist d ie aus K la v ier
draht hergestellte  E isen lösu ng  nicht beständig 
und verändert sich  bei B elich tu ng , indem  Eisen- 
ch lorür entsteht. U cbcrd ies  n im m t die stark salz
säurehaltige L ösu n g  stets K ieselsäure aus dem  
Glase auf, was die Z usam m ensetzung noch  m ehr 
verändert. A us den im  L a u fe  des Jahres 1899 
ausgeführten  und h ier fo lgend en  A nalysen  ist die

V eränderung, w elch e die L ösu n g  erlitten  hat, er
sich tlich  :

E isen ch lorid lösun g enthiel t :
Eisen

15. Januar 1899 in 50 ccm  . . . . 0,4979 g
19. März 1899 » 50 „ . . . . 0,4961 „
28. Juni 1899 » 50 „  . . . . 0,4955 ,,
12. O ctober 1899 jj 50 „  . . . . 0,4940 „
17. D ecem ber 1899 i) 50 „  . . . . 0,4935 „

Bei a llen  B estim m ungen  bedien te ich  m ich  
der R o t l x e s c h e n  A etherm othode. W ill-m a n  sich 
der N orm allüsung bedienen, so m ufs m an w enig
stens alle 2 bis 3 M onate die E isenbestim tnung 
in 50 ccm  ausführen . Zu  diesem  Zw eck  n i mmt  
m an mit e iner genauen 50 ccm -P ip ette  zwei oder 
drei P roben  der N orm allüsung und giefst jed e  in 
eine P orzellanschale von 250 ccm  Inhalt, dam pft 
zur T rock n e ein, übergiefst w ieder m it 50 ccm  
Salzsäure s. G. 1.12, löst, iiltrirt die ausgesch iedene 
K ieselsäure ab, dam pft das F iltrat zur S iru pd icke 
ein , und giefst je d e  P robe  in  den R o t h e s c h e n  
E xtractions-A pparat, w obei Salzsäure v on  s. G. 1,19 
erforderlich  ist. D ie ä therischen  E isen lösungen  
w erden  abgedam pft oder abdestillirt. D ie  zurück 
b leibend e E isenlüsung w ird m it Salpetersäure 
vom  s. G. 1,4 oxyd irt, m it W asser verd ü n n t und 
m it A m m on iak  gefä llt.

D ie  M ethode ist ziem lich  schw er und zeit
raubend, erfordert sehr aufm erksam e A rbeit und 
g ieb t doch n ich t ganz genaue Resultate. D ie U r
sache lieg t in  der R otheschen  M ethode selbst, 
indem  bei derselben  im m er Spuren  von  E isen  in 
der Salzsäurelösung Zurückbleiben. A u fserdem  hat 
sich  die N orm allösung nach l l/s oder 2 Monaten 
v erän d ert, so dafs fü r fo lgend e V ersu ch e  eine 
B estim m ung ihres E isengehaltes von  neuem  v or
gen om m en  w erden mufs.

W a s die B estim m u ng des Perm anganat-T iters 
m ittels des K lavierd rahtes anbetrifft, so überzeugte 
ich m ich , dafs derselbe öfters  u n rich tig  ist. D ieser 
F eh ler hat seinen  G rund natürlich  in  der ver
sch iedenen  Zusam m ensetzung des K lavierdrahtes. 
Dies vera n la gte  m ich , ein neues T iterbestim m u ngs
m aterial anzuw enden, u n d  fand ich  als das h ierfür 
geeignetste chem isch  reines E isen oxyd . D ieses 
stellt m an am  ein fachsten  folgenderm afsen  dar: 
100 g  K lavierd raht w erden ohne vorhergehende 
R ein igu ng in  500 ccm  Salzsäure s. G. 1,12 gelöst, 
der K oh len sto ff abfiltrirt und das F iltrat in  einer 
geräum igen  P orzellanschale a u f dem  W asserbade 
unter G lasdecke m it 50 ccm  Salpetersäure s. G.
1,4 ox y d irt  und zw ar am  besten unter fün fm aliger 
H inzugabe von  10 ccm  H  NOa. N ach B eendigung 
des O xydationsprocesses w ird d ie  L ösu n g  bis zur 
T rock n e eingedam pft, dann a u f dem  Sandbade bei
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120° C. getrocknet. D en trocknen  R ückstand giefst 
m an m it 250 ccm  Salzsäure von  s. G. 1,12 um, 
giebt 500 ccm  hcilses W asser zu, erw ärm t au f 
dem  W asserbade, bis alles L ösliche gelöst ist, und 
filtrirt d ie ausgesch iedene K ieselsäure aus der 
heifsen L ösu n g  ab. Das zur S yrupdicke e in 
gedam pfte F iltrat w ird in  einen  250 ccm  fassenden 
K olben  eingegossen , die Schale m it Salzsäure g e 
waschen und der K olben b is  zur M arke m it dieser 
Salzsäure gefü llt. Jetzt begin nt das E xtrahiren. 
Je 50 ccm  der fertigen  L ösung w erden  zw ei- bis 
dreim al m it A ether extrahirt, w obei die ätherischen 
Lösungen zusam m engebracht und abdestillirt 
werden m üssen. D er Rückstand im  K olben , w el
cher noch  etwas A ether, A ld ehyd e und A lkohol 
enthalten kann, w ird  a u f dem  Sandbade zur Ent
fernung derselben gekocht, m it W asser verdünnt 
in einen L iter-K olben  g egossen , b is zur Marke 
m it W asser gefü llt und gu t gem ischt. Je 250 ccm  
w erden in ein geräum iges B echerglas abpipettirt, 
stark m it W asser verd ü n n t und lieifs m it kleinem  
A m m oniaküberschufs gefä llt. D ie L ösung sam m t 
N iederschlag m ufs nur kurze Z eit gekoch t und 
dann m ittels zeh nm aliger D ecantation  m it s ieden 
dem W asser gew aschen w erden . Die N iederschläge 
von vier P artien  (je  250 ccm ) w erden  je tzt in ein 
grofses B echerglas zusam m engebracht, noch  einm al 
m it viel siedendem  W asser begossen  und gem ischt, 
w orauf m an absetzen läfst. Den rein gew aschenen 
N iederschlag giefst m an in eine neue grol'se flache 
P orzellanschale, stellt d ieselbe anfangs a u f das 
W asserbad, dann a u f das Sandbad, bis der Nieder- 
schlag bei 150 bis 200° C. vollständig  trocken  wird. 
Das so hergestellte E isenoxyd  w ird  in einem  
A chatm örser gepulvert, im  Glasgefäfs noch bei 
120° C. getrocknet und im  E xsiccator über S ch w efe l
säure au fbew ahrt.

Das E isenoxyd w ird n icht geglüht, denn es 
löst sich  sonst schw er in Salzsäure und S ch w efel
säure; n ich t geglühtes braucht dazu 7 M inuten. 
Die M enge des im E isenoxyd  noch  enthaltenen 
H ydratw assers mufs durch  Glühen eines be
stim m ten G ew ichtes von  E isen oxyd  genau fest
gestellt w erden, w enn man den w irklichen Gehalt 
an w asserfreiem  E isenoxyd  und Eisen in dem  
vorh er erhaltenen N iederschlag kennen lernen will. 
Ein von  m ir a u f diese W e ise  hergestelltes E isen
oxyd  ergab noch  7 ,5 2 %  G lühverlust und 100— 7,52 
=  92,4S g  w asserfreies E ise n o x y d , was 64,74 g 
m etallischem  Eisen entspricht.

D ie E isenm enge in E isenerzen  schw ankt von 
45 bis 55 °/o F e ; zur T iterbestim m u ng m uls man 
also so viel E isenoxyd anw enden, dafs darin eben 
50 “/» Eisen enthalten sind. A ls o :

100 : 64,74 =  x : 0,5
x  =  0,7723 g  Fe»C)3.

Um m ich  zu überzeugen, dafs diese Menge 
0,7723 g  Fes O3 eben  0,5 g Eisen genau enthält, 
nahm  ich  zw ei E isenbestim m ungen  vor, und zw ar 
die eine m it A m m oniak , die andere m it essig

saurem  Natron in  neutraler Lösung. D ie erste 
M ethode ergiebt etwas zu n iedrige Resultate, denn 
E isenoxydhydrat ist etwas in Salm iak lö s lich ; die 
andere M ethode aber g ieb t etwas zu hohe Resultate, 
w eil E isenoxydhydrat sich  schw er von  N atron
salzen auswaschen läfst.

Für beide B estim m ungen  w og ich  je  0,7723 g 
Fea O s : D ie A m m oniakm ethode ergab 0,7134 g 
Fe2 O3 =  0,49938 g F e ; die M ethode m it essigsaurem  
Natron ergab 0,7152 g  FeaOa =  0,50064 g F o ; 
im M ittel 0,7143 g  Fe-2Oa — 0,50001 g  Fe. M eine 
0,7723 g  FesOa enthalten som it w irk lich  genau 
0,5 g  m etallisches Eisen. Mit diesem  Material 
bin ich  je tz t im stande, die T iterbestim m ungen  
auszuführen. D ie betreffenden V ersuche lasse ich 
h ier folgen.

A) D ie  B e s t i m m u n g  d e s  Z i n n c h l o r ü r t i t e r s .
1. 50 ccm  der nach R, Fresenius’ V orsch rift, 

also von  10,04 g  K lav ierd raht hergestellten Eisen
ch lorid lösung verbrauchten  beim  T itriren  m it Z inn - 
ch lorür und Jod m it Stärke 27,71 ccni Sn Cb, also 

0,5
27,71 X  100 =  1,804 %  Fe en tspricht 1 ccm  Sn Cla.

2. In derselben  L ösung w urde m ehrere Male 
der E isengehalt m ittels versch ieden er M ethoden 
erm ittelt. Es zeigte sich , dafs statt 0,5 g  Eisen

0 4938
nur 0,4938 g  vorhanden  war, a lso -0’7 r.. X  100 =

M I j  /  l
1,782 °/" Fe en tspricht 1 ccm  Sn CI2.

3. Zw ecks E rm ittelung des T iters m it E isen 
oxyd  w urden drei P roben  davon  in  gesch lossenen  
Gefafsen g e w o g e n :

entsprechend bei Berücksichtigung 
des Glühverlustes

1. 0,9292 ...........................  0,6015 g  Fo
II. 0,7977 ...........................  0,5164 „  „

III. 0,8969 ...........................  0,5807 „ „
In  denselben Glasgefäfsen w urde E isen oxyd  

in Salzsäure a u f dem  Sandbade in 6 bis 8 M inuten 
gelöst, in gröfsere B echergläser gegossen  und titrirt:

verbrauchte 
ccm S11 Cl-j

D ie I. P robe 33,55

II.

III.

28,87

32,36

0,6015 
33,55 

0^5164 
28,87

g x »

Tiler

X  100 =  1,793 °/o Fe 

X  100 =  1,789 „ „ 

1,^94 „  „

M it t e l -T i t e r ...........................  1,792°/« Fe
D er w irkliche Z inn ch lorürtiter ist also k leiner 

als in A ) 1. und gröfser als bei A ) 2., was ich  
bew eisen  w ollte. —  Zu den unter A ) 1., 2., 3. an 
geführten  U ntersuchungen m ufs ich  noch  h inzu- 
fügen, dafs d ie E rm ittelung des Z inn ch lorürtiters 
m ittels der nach F r e s e n i u s  vorgeschriebenen  
E isen ch lorid lösun g und die danach in Eisenerzen 
vorgenom m enen  E isenbestim m ungen nach diesem  
T iter berechnet zu hohe R esultate ergeben. W en n  
wir andererseits bei B erechnung des Z in n ch lorü r
titers die nach dem  R o t h  esch en  V erfahren in
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50 ccm  E isen ch lorid  gefun den e E isenm onge in  
B etracht ziehen, so ergiebt sich  der T iter  zu klein , 
denn die C hlorid lösung verän dert sich , und aufser
dem  ist m an n ich t im stande, das E isen  aus der 
L ösu ng  m ittels des A eth ers  vollständig  zu extra- 
h iren. In der extrahirten  F lüssigkeit finden sich 
im m er m it R hodankalium  Spuren von  E isen. 
Jeden falls ist der Z inn cliloriirtiter m it E isenoxyd 
erm itte lt am rich tigsten  und ergiebt d ie besten 
R esultate beim  T itriren  des E isens in E isenerzen.

B) B i o  B e s t i m m u n g  d e s  P e r m a n g a n a t -  
T  i t e r  s.

1. M ittels des M o h r s c h e n  Salzes. Es sind 
drei versch ieden e M engen ch em isch  reinen  Salzes 
gew ogen .

Verbrauch au TUer
Permanganat

1 172^
I. 1,1723 g . . 13,2 ccm  =  0,08881 g Fe

II. 0,7700 „ . . 8,7 ccm  =  0,08850 „ „O, (
1 062

III. 1,0620 „ . . 11,9 ccm  ^  q” =  0,08925 „  „

M it t e l - T i t e r .......................  0,08885 g Fe
M ohrsches Salz enthält ’ /7 m etallisches Eisen.

also — y —  X  100 =  1,271 °/° F e  entspricht jed em

ccm  Perm anganat.
2. V on  K lavierdraht sind zw ei P artien  g e 

wogen, 0,6802 g  und 0,7515 g ;  d ie beiden  P artien

in K ohlensäure und Schw efessäuro ge löst v er 
brauchten  53,5 ccm  und 59,2 ccm  C ham äleon :

X  100=1,271 °/o Fe, X  1 0 0 =  1,271 °/o Fe.
oo,o oy,z

3. Es sind vierm al versch ieden e M engen von  
E isenoxyd  g e w o g e n :

a) 0,5402 g  F 02 O3 =  0,3502 g  F o '
b) 0,7792 „ „ n =  0,5052 „ „  Glühverlust
c) 0.4242 „ „ „  =  0,2750 „ „ berücksichtig
d) 0,8209 „ „ •„ =  0,5322 „ „

Nach dem  L ösen  in  Schw efelsäure, in K oh len 
säure und g le ich ze itiger  R ed u ction  m it chem isch  
re in em  Z ink  ist d ie L ösu ng  m it Cham äleon titrirt.

an Chamäleon Titer
In a) ist der V erbrau ch  27,2 ccm  =  1,287 % Fe
„ b) „ „ ,  38,9 „  = 1 ,2 9 8  „ „
„  c) „ „ „ 21,2 „  = 1 ,2 9 7  „  „
» d) ,, „  „ 41,2 „  =  1,292 „ „

M ittel-T iter =  1,294 % Fo

A u s be igelegten  R esultaten  des T itriren s aus
1., 2. und 3. ist deutlich  ersich tlich , dafs E isen
ox y d  den gröfsten  und rich tigsten  T iter  ergiebt. 
E ndlich  ist noch zu bem erken , dafs d ie A rbeit 
m it E isenoxyd  v ie l angenehm er und ein fach er ist 
als m it N orm a llösu n gen , w elche m an bis je tzt 
brauchte. Man hat n ur nöth ig, eine en tsprechende 
M enge E isenoxyd  abzu w iegen , desgleichen  eine 
gew isse M enge E isenerze, h iera u f in  Salzsäure zu 
lösen  u n d g lo ich z e itig m itte lsZ in n ch lorü r  zu titriren

Zum 50jährigen Bestehen der ßheinstrombaiiyerwaltung.

M it R ech t hat R egiorungs- und Baurath J a s -  
m t i n d  in se iner vortre fflich en  S ch rift: „D ie  A r 
beiten  derR h cin strom b a u verw a ltu n g  1851 bis 1900“ 
darauf h ingew iesen , dafs s ich  die E rfo lgo  der 
W asserbauten  m eist der unm ittelbaren  W a h r
n eh m u n gen tzieh en , w ährend die A u sfü hru ng eines 
H ochbau es oder d ie H erste llu ng  einer Eisenbahn 
am  Sch lüsse d er A rbeiten  ein  fertiges G ebilde 
liefert, das in allen  E inzelheiten  klar und bestim m t 
vor  Jederm anns A u ge  stellt. Ein K anal oder eine 
Sch leuse b ietet zw ar noch  gew isse  A nhaltspunkte, 
aus denen sich  der U m fan g der ausgeführten  A r
beiten  und zum  T h eil auch das geschaffene W erk  
errathen läfst, abor einer regu lirten  Strom strecke 
verm ag selbst das A u ge  eines Sachverständigen  
am  Sch lüsse der A rbeiten  nur selten  anzusehen, 
was gesch ehen  ist und was geschehen  m ufste. E in 
vo llständ ig  regu lirter Strom  bietet ein so ein faches 
B ild , dafs Jeder sich  w u n d ert, w arum  die aus
gefüh rten  A rbeiten  e igen tlich  n othw endig  waren. 
D ie  m it W e id en  bestandenen V orlän der oder die 
grünenden  W iesen  lassen n ich t erkennen, dafs sie

in  ih rem  G runde m it festen Stoinw ällon  oder 
m ühsam  hergestellten  F asch inenw erken  du rch 
zogen sind, denen  sio ihr Dasein verdanken . Dafs 
an der S te lle , wo heute der Strom  ru hig  seine 
B ahn d ah inzieh t, einst grofse K iesfe ld er durch 
B aggerung beseitig t w urden, verm ag N iem and fest
zustellen. D ie G efahren , d ie e inst der Schiffahrt, 
den U fern  und D eichen, den D örfern  und Städten 
drohten, sind längst vergessen . U m  so freud iger 
ergreifen  w ir  d ie G elegen heit, an dem  heutigen  
Tage, an dem  das 50 jäh rige B estehen  der Strom - 
baüVerw altung des R heines festlich  begangen  wird, 
der w ich tigen  und um fassenden  A rbeit, d ie  diese 
V erw altun g  in  jen em  Zeitraum  geschaffen  hat, vor 
den  w eitesten  K reisen  das L ob  zu zollen , das sie 
in so hohem  Mafse verd ien t.

V on  je  her hat die Staatsregierung m it R echt 
den öffen tlichen  Ström en  ihre  besondere Fürsorge 
zugew andt und a lljäh rlich  bestim m te S um m en  für 
W asserbauten  in  den Staatshaushalt eingesetzt. 
Nach Jasm und m üssen diese S um m en  unter dem 
G rofsen K urfü rsten  und unter F riedrich  dem
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Grofsen sogar rech t beträchtlich  gew esen  sein, 
w enn m an den U m fang der ausgeführten  Bauten 
in B etracht zieht. V on  1772 bis 1788 w urden allein  
für die V e r t e id ig u n g  des U fers vor  W esel über 
zw ei M illionen Thalei' ausgegebon ! Zu Ende des 
18. Jahrhundorts befanden sich die U fer des Rheines 
überhaupt in ziem lich  gutem  und geordnetem  Z u 
stande, w enn auch n ich t so w ie heute. D ie S trom 
bauw erke bestanden v ie lm eh r nur aus leichtem  
Faschinenpackw erk, und eine zw ölfjährige  K riegs
zeit im  Zeitraum  von 1794 bis 1815 genügte, um 
fast silm m tliche W erk e  w ieder verschw inden  zu 
lassen. Seit 1816 ist dann Jahr für Jahr an der 
D eckung der U fer und der S icherung der L e in 
pfade gearbeitet w orden . A b er die eigentliche 
system atische R egu lirung des R heinstrom es beginnt 
doch erst m it der E rrichtung der S trom bauverw al
tung im  Jahre 1851. Zu d ieser besonderen V er
w altungsbehörde führte  die E rw ägung, dafs die 
besondere B edeutung des R h einstrom es für H andel 
und V erk eh r, der U m fang der durch ihn be- 
einflufston Interessen  eines w eiten A n w ohn er
kreises, die Schw ere der von  ihm  für ausgedehnte 
Landstriche m ög lich en  Schädigungen eine einheit
liche V erw altung erfordere , die die aus ihm  er
wachsenden V orth eile  p lanm äfsig und zielbow ufst 
zu steigern und die N achtheile  thunlichst zu v er 
hüten die A ufgabe habe.

W en n  die vom  ersten Strom baudirector N o -  
b i l i n g  m it unerm üdlichem  E ifer in A n griff ge 
nom m enen und fortgeführten  A rbeiten  nur schritt
w eise E rfolg ze ig ten , so lag das in erster L in ie 
an den m angelhaften Ilü lfsm itte ln  der dam aligen 
Technik. D am p fbagger gab es noch  n ich t ; die 
A rbeit m ufste m it H andbaggern  (Sackbaggern) 
oder H andbaggerm aschineh  verrich tet w erden. In 
den 40er und 50er Jahren war man sogar g e 
zw ungen, die W irk u n gen , die je tz t  grofse D am pf- 
bagger unm ittelbar h erstellen , durch den m ittel
baren Einflufs der E inschränkungsarbeiten  zu er
zielen. D ie seich ten  S trom stellen , d ie bestanden 
und der S ch iffahrt Schw ierigkeiten  bereiteten, 
waren im  a llgem einen  die F olge e iner zu grofsen 
V erbreiterung des S trom bettes , die in  E rm ange
lung jed es  U ferschutzes sich  im  Laufe der Z eit 
durch den A n g riff  der S tröm u ng und des W e lle n 
schlages geb ild et hatte. E ine V erringerung dor 
Breite des S trom es w irkte naturgem äfs a u f eine 
V ergrölserung der W assertiefe , und dam it war das 
erstrebte Z iel e rre ich b a r; denn der S trom  verfügte 
über reich lich e  K ra ft , um  G eschiebe auch von  
ziem lich  starker K orn gröfse  in  B ew egung zu setzen. 
Um  die G esch iebefüh ru ng des S trom es jed och  
n icht allzusehr zu verstärken und um  n ich t an 
anderen Stellen  strom ab neue V erw ilderungen  zu 
schaffen, war h ierbei ein langsam es, vorsich tiges 
V orgehen  angezeigt. M it D am p fbaggern  m achte 
die S trom bauverw altung erst 1857 den ersten V er
such , indem  sie von  der K öln -M indener E isenbahn
gesellschaft einen  zw ar a lten , aber noch  gu t er

haltenen D am p f bagger (für 8000 Thaler) ankaufte, 
m it dom  dann der alte Rhei n bei W ese l vertie ft 
wurde. Im  S trom e war dieser B agger aber n icht 
verw endbar, und er w urde später verkauft. Dann 
w urden im  Laufe der Z eit v ier k leinere und ein 
gröfserer D am pfbagger angeschafft und in der 
N euzeit durch  gröfsere M aschinen ersetzt, als es 
der T echn ik  gelungen war, im m er leistungsfähigere, 
zw eckm äfsiger und sparsam er arbeitende D am pf
bagger zur V erfügun g zu stellen. Ganz besonders 
w ich tig  aber waren die F elsensprengungen, nam ent
lich  au f der Strecke B ingen-St. Goar, a u f der von  
jo  her das F elsenriff bei B ingen das hauptsächlichste 
Ilindern ifs fü r die Sch iffahrt war. Schon zur 
R öm erzeit und unter Karl dem  Grofsen sow ie 
später u nter dem  E rzb isch of S iegfried  zu Mainz, 
zur Z eit H einrichs IV . sollen  a u f diesen F elsen 
riffen einzelne vorspringende Felsküpfe ausge
brochen  und abgearbeitet w orden sein. Das „B in ger 
L o ch “ soll durch das Ilandlungshaus von  Storkum  
zu Frankfurt a. M. im  17. Jahrhundert zuerst aus- 
gosprengt w orden sein, so dafs eine S oh lcnbreite  
von 4 m  geschaffen w urdo, d io sich  noch  unter
halb a u f 9 m  erbreiterte. D io späteren A rbeiten  
beschränkten sich  zum eist darauf, diejenigen  
K lippen  zu beseitigen, dio innerhalb  der F ahrrinne 
lagen. Mit v o ller  E nergie nahm  die R hoinstrom - 
bauverw altung sofort nach ihrer E rrichtung u m 
fassendere Felsensprengungen auf. W esentliche 
Schw ierigkeiten  bereitete im m er n och  das Ebnen 
der Sohle nach der Sprengung. D ie  Felsspitzen  
und Felsrippen, die zw ischen  den einzelnen Spreng- 
feldern  stehen blieben , beeinträchtigten  den Nutzen 
der Sprengungen m erkbar. Da w urde im  Jahre 
1857 die H erstellung eines T aucherschachtes nach 
dem  V orbilde  e iner in Paris für den G anges er
bauten T aucherglocke beschlossen . 1801 bis 1863 
kam en noch  zw ei w eitero T aucherschächte , im  
Jahre 1873 ein v ierter Schacht h inzu , und m it 
diesen A pparaten  w urden die A rbeiten  so gefördert, 
dafs von  1851 bis 1876 im ganzen 29366 cbm  zer- 
k lü fteto Felsen abgeräum t und 759 cbm  lose Stoino 
und G erölle zu Tage gebracht wurden. U cber 
N iedrigw asser w urden 4419 cbm  Felsen  a b ge 
brochen. D er G esam m tkostenaufw and für diese 
A rbeiten  betrug 1260000 dl.

Da that m an 1879 den grofsen S chritt und 
forderte m it E rfolg  im  Landtage 22 M illionen Mark, 
um  a u f der Strecke von  B ingen bis H olland folgende 
A u fgaben  zu lösen : „1. D io H erste llu n g  einer 
W assertiefe  bei gem itte lten , gew öh nlich  n iedrig 
sten W asserständen von  - f  1,50 m am  P egel von  
K öln , und zw ar: a) von  B ingen bis St. Goar von
2 m ; b) von  St. G oar bis K ö ln  von  2,50 m ; c) von  
K öln  bis zur n iederländischen  Grenze von  3 m.
2. D io H erstellung einer Breite des Fahrwassers 
von  der unter 1. bezeichneten  T ie fe  im  L au fe  des 
R heines m it 90 m  beginnend und alsdann im  V er- 
hältnifs der A bnahm e der G efälle a u f 150 m  zu 
nehm end. 3. A ufserdem  m üssen zur V erhütung
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w eiterer V erw ild erun gen  alte S trom arm e abge
schlossen , d ie U fer verbaut, L einpfade hergestellt, 
Sandfolder b ese itig t, A n schw em m un gen  durch 
W eid onp flan zu ngen  festgelegt und deren A btr ieb  
in den  Strom  verh ind ert w erden .“  In w ie u m 
fassendem  Mafse d io L ösu n g  d ieser A u fgaben  g e 
lungen, ist bekannt. D ie  vorg en om m en e  C orrection  
des S trom es ist n ich t allein  der L andescu ltur in  
hohem  Mafse zu gute g e k o m m e n —  64 599 ha V o r 
land sind gegen Soinm orhoehw asser, 40930 ha 
gegen  höchstes H ochw asser geschützt —, sondern  
hat auch dem  V erkehr einen fast m ärchenhaften  
A u fsch w u n g  gestattet. V o n  1879 bis 1899 ist der 
G esanim tverkchr in den  säm m tlichen  R heinhäfen  
von  8473491 t a u f  37295059 t, d. h. a u f das 4 ,40facho 
gestiegen . In  den deutschen  R heinstädten , zw ischen  
Strafsburg und W e s e l , beträgt die S teigerung in 
dem selben  Z eiträu m e 491 v om  H u n d ert (von
5 10153ö t a u f 25093631 t), in  den preufsischen 
R heinhäfen  457 vom  H un dert (von  3410369 t au f 
15 578119 t). D er R h einverkehr an der n ieder
ländischen  G renze ist v on  3371955 t im  Jahre 
1879 a u f 12201428 im  Jahre 1899, also um  332 
vom  H undert gestiegen . Das sind E rfolge, d ie  in 
lapidaren Z iffern  den R uhm  ein er V erw a ltu n g  v e r 
künden , d ie Grofses fü r  unser R hoinland n icht 
al lein,  sondern  für unser gesam m tes deutsches 
V aterland ge le istet hat.

V o lla u f berech tigt war es darum , das 50 jährige 
J ubelfest des Bestehens d ieser V erw altun g fe ier
lich  zu begehen. Zu  diesem  Z w eck  bestieg am  
8 . Juli, V orm ittags I V  ft U hr, eine frohe, aus den 
K reisen  der M in isterien , der V erw altung, der 
Schiffahrt, des Schiffbaues, des H andels und der 
Industrie zusam m engesetzte G esellschaft m it dem 
M inister der öffentl. A rbeiten  H rn. v. T h i e l e n  
und dem  O berpräsidenten  der R h einp rov in z 
H rn . N a s s e  an der Sp itze  in  R iideshoim  den 
D am pfer „E lsa“  und fuh r, überall von  der rhein ischen  
U ferbevölk eru ng  und den B öllern  der v orü b er
fahrenden  Schiffe fröh lich  begrüfst, nach Coblenz, w o 
im  S ch losse n ach folgend e A dresse ü berreich t w urde :

D em  C h ef der R heinstrom bauverw altung, 
kön ig lichen  O berpräsidenten  und W irk l. G eheim en  
Rath H rn . Nasse E xcellonz in  dankbarer V e r 
ehrung überreicht. C oblenz, 8 . Ju li 1901. E in 
halbes Jahrhundert war am  1. Januar 1901 dahin 
gegangen, seitdem  d ie  durch  Erlafs Sr. M ajestät 
F riedrich  W ilh e lm s  IV ., K önigs von  Preufsen, 
vom  11. S eptem ber 1850 errichtete  R heinstrom - 
bauverw altung ih re T h ätigk eit begon nen  hatte. 
Das segensreiche W irk e n  d ieser B ehörde, die sich 
auch  unter den R egierun gen  Ih rer M ajestäten der 
K a iser und K ön ige  W ilh e lm  I., F riedrich  III . und 
W ilh e lm  II . a llezeit w eitschauender Fürsorge und 
F örderu ng  erfreuen  durfte, m ahnt in  erster R eihe 
Schiffahrt, H andel und G ew erbe am R h ein  zu 
dankbarer E rinnerung, und so gestatten  w ir uns, 
als Vertreter d ieser E rw erbsstände, Eurer E xcellenz 
als dem  jetzigen  C h ef der R heinstrom bau

verw altun g diese von  K ünstlerhand m it den S ch ön 
heiten  des herrlichen  R h einstrom s geschm ückten  
B lätter zum  äufsern Z eichen  au frich tiger D ank
barkeit eh rfu rch tsvoll zu überreichen . W a s  die 
k ön ig lich e R heinstrom bauverw altung für S ch iff
fahrt, H andel und G ew erbe in W est-D eu tsch land  
bisher geleistet hat, w ird  für alle Z eiten  u nver
gessen  bleiben. Z w ar waren schon  v o r  1851 V e r
besserungen  der R heinw asserstrafse in  grofser 
Zahl vorgenom m en  w ord en , jed och  erst die 
preu fsische R h einstrom bauverw altu ng begann den 
Strom  planm äfsig zu regu liren , und was sie dam it 
erreich t hat, steht v or  unser aller A u gen . N icht 
m ehr sp ielen  h ier w ie  früher die Launen einer 
ungezügelten  N aturkraft m it des M enschen H ab 
und Gut, n ich t m ehr bedroh en  in der V erb orgen 
h eit der T ie fe  R iffe  und Bänke der S ch iffe  sichern  
L au f. In angew iesenen  B ahnen  sendet der R h ein 
strom  seine W o g e n  dem  M eere zu, und ungefährdet 
g le iten  die Sch iffe  über seinen  G ru nd dahin. 
L e ich t sind die A u fgaben  der R h einstrom bauverw al
tu n g n ich t gew esen. Galt es zunächst, der M enge 
V oru rth eil zu ü berw inden , die in S trom regulirungen  
etwas Zw eckloses, ja  geradezu  G em eingefährliches 
sah, so w ar es danach die U n zulän glich keit der 
M ittel, die der A u sfü h ru n g  der V erbesserun gs
pläne Sch w ierigkeiten  bereitete. Stets aber hatte 
d ie R h einstrom bauverw altu ng volles  V erständnifs 
fü r d ie jew eilig en  B edü rfn isse  der Schiffahrt, 
stets ist es ih r gelungen, sich  den A n ford erun gen  
anzupassen, w elche die seit E rfindung des D am p f
schiffes im m er schn eller fortsch reiten de  T echnik  
des Sch iffbaues an die B eschaffenheit dor W asser- 
strafsen stellte. N am entlich  w ar es die E in führung 
der D am pfsch leppschiffahrt, dio, den  a lten  Segel
betrieb  und L ein on zu g  ablösend, w ahrhaft u m 
w älzend w irkte  und den W asserbautechn ikern  der 
R h einstrom bauverw altu ng w illkom m en e G elegen 
h eit gab, glänzende P roben  ihres K ön n en s abzu- 
legon. W ie  hätte überhaupt d ie R heinsch iffahrt 
dom  im m er m ächtiger w erdenden  W ettb ew erb  der 
E isenbahnen standhalten  können, w enn  n ich t die 
R h einstrom bauverw altu ng durch  ih re  E in sich t und 
B eh arrlich k eit d ie V orbed ingu ngen  für einen w ett
b ew erbsfäh igen  W asserverk eh r geschaffen  h ätte? 
M it sicherm  B lick  hatte es diese B eh örde  erkannt, 
dafs d ie S ch iffahrt der E isenbahn  n ich t das Feld 
zu räum en brauchte, w ofern  ih r  n ur die M öglich 
keit gegeben  wurde, ihre techn ischen  Fortschritte 
v o ll zu entfalten . A n  d ieser klaren Erkenntnifs 
w urden  d ie  scheinbar durch  die T hatsachen  unter
stützten B efürchtun gen  zu Schanden, d ie m an bei 
dem  w eitern  A usbau  des B ahnnetzes hinsichtlich  
der R heinsch iffahrt k le in m ü th ig  hegte. A ls  es im 
Jahre 1880 glückte, d ie  gesetzgebenden  K örp er
schaften  P reufsens von  der N o tw e n d ig k e it  einer 
um fassenden  R egu liru ng  des R h einstrom es zu 
überzeugen, war die der R h einsch iffahrt d roh en d e  
G efahr, v om  E isenbahnverkehr erdrückt zu werden, 
abgew endet. O bw ohl je tz t Z u g  a u f Z u g  a u f beiden
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U fern dahinrollt, hat die Schiffahrt ihren Platz 
behauptet, und in  fast ununterbrochener K ette 
ziehen die S ch iffe  schw er beladen den Strom  
h inau f und h inunter. So ist dem  R hein  zu seiner 
unverg leich lichen  Schönheit auch noch  der R uhm  
erw achsen, die beste und verkehrsreichste B innen- 
wasserstrafse Europas und einer der bedeutendsten  
W asserw ege der Erde überhaupt zu sein. Seit 
1879, dem  Jahre v o r  dem  B eginn  der grofsen R e
gulirungsarbeiten, hat sich  in  den 20 .Jahren bis 
zu dem  Ende des Jahrhunderts der V erkehr in 
den preufsischen  R heinhäfen  verfü n ffa ch t und be
trug zuletzt ru nd 16 M illionen  T onnen . W ährend 
in den frü h e m  Jahrzehnten  hölzerne Schiffe m it 
höchstens -100 t a u f dem  R hein  herrschend waren, 
sind seit den sechziger Jahren vorw iegend eiserne 
Schiffe gebaut w orden, dio, in ihren  A bm essungen 
den V erbesserungen  der W asserstrafse folgend, 
Ladegew ichtszahlen  bis 2000 t. und darüber auf
weisen. D och  d ie  R heinstrom bauverw altung hat 
n icht nur dem  V erk eh r vorgearbeitet und ihm  die 
Strafse bereitet, sie hat noch  m ehr g e th a n ; ihre 
V erdienste um  dio allgem eine L andescu ltur sind 
n icht m inder grofs. O hno eine R egulirung des 
Strom laufs w äre es unm öglich  gew esen, durch  den 
Ausbau des D eichnetzes den bisherigen  B esitz
stand gegen die V erheerungen  des H ochw assers 
zu verthoid igen  und den gierigen  F luthen  sogar 
noch w eite L andstrecken zu entreifsen. Dem  
W ohlstand der rh ein isch en  B evölkerung ist da
durch unschätzbare F örderung zu theil gew orden. 
So steht in allen B eziehungen  die steigende Cultur 
der Rheinlande in  unm ittelbarem  Zusam m enhang 
m it den A rbeiten  der R heinstrom bauverw altung. 
D ie P flich t der D ankbarkeit gebietet es deshalb, 
auch der M änner zu gedenken, d ie während des 
B estehens diesor B eh örde an hervorragender Stelle 
ihre A rbeitskraft, ja , häufig die A rb e it ihres 
Lebens für das G elingen des grofsen  W erkes der 
R heinstrom regulirung eingesetzt haben. Die kön ig
liche R heinstrom bauverw altung unterstand der 
R eihe nach den O berpräsidenton  der R h einp rov in z: 
v. A uersw ald, v . K leist-R etzow , v. Pom m er-E sche, 
Dr. v. Bardeleben, Frhr. v . B erlep sch ; seit 1890 
arbeitet sic  unter der um sichtigen  und t a t 
kräftigen L eitung E urer E xcellenz. D io  technischen 
Fragen w urden im  M inisterium  durch die G e
heim en Oberbauräthe Ilagen , A nders, Grund und 
Lange und seit dem  1 . O ctober 1900 durch den 
G eheim en B aurath  R öder vertreten , während die 
technische L eitun g  und B eaufsich tigung der A r
beiten in C oblenz den S trom baudirectoren  N obiling- 
Berring, Schattauer und seit 1896 dem  Geheim en 
Baurath M üller obgelegen . A ls  Rheinschiffahrts- 
In sp ector fun girten  die H H . Seib, B utzke, Schm idt, 
v. D oem m ing und seit 1888 H r. R egierun gs- und 
Baurath M ütze. Zum  A usdruck  unserer Freude 
über das G elingen  der grofsen  A u fgaben , d ie die 
R heinstrom bauverw altung bisher m it u nverg le ich 
lich em  G eschick und in  rastloser Schaffenslust

ih rer L ösung en tgogengeführt hat, fügen w ir die 
H offnung, dafs es ihr unter Eurer E xcellenz be
w ährter Fürsorge auch w eiterh in  gelingen  wird, 
m it den gleichen  E rfolgen  an dem  gew altigen  
W erk e  der V erbesserung der Rhein wasserstrafse 
in gew ohntem  gedeih lichem  Zusam m enw irken  m it 
den V ertretern  der E rw erbsstände zu arbeiten, 
zum  Sogen des schönen  und gow erbreichen  R h ein 
landes und seiner N achbargebiete, zum  Segen 
n icht m inder des ganzen deutschen V aterlandes. 
Das walte G ott!

D io A dresse ist in ihrer Ausstattung? ein  W erk  
von  so hoher künstlerischer E igenart, w ie wohl 
selten eins gelegentlich  eines Jubiläum s über
reich t w urdo, das T itelblatt, das M aler Frenz g e 
schaffen hat, versin nbild lich t den G edanken, dafs 
dio Strom bauverw altung, eine Idealfigur von  
w ürdevoller H oheit, dem  V ater R hein gebietet, in 
seinen  Schranken zu bleiben, w ährend im  H inter
gründe die F iguren  der Schiffahrt, der Industrie 
und des H andols zuhören . A u ch  die K o p fle is te  
des folgenden  Blattes ist von  Frenz geschaffen 
und stellt die einen R eigen  tanzenden R hein- 
töchter dar. D ann folgen v ier A quarelle , in der 
sich  Landschafter H artung (früher in D üsseldorf, 
iotzt in Coblenz) selbst iibortrofl'en hat. Sie 
stellen  Bacharach, Coblenz, das Siebengebirge und 
Köln dar, jed es  B ild in versch iedener, eigenartiger 
B eleuchtung und von  packender W irk un g . D er 
T e x t der Adresse ist unterschrieben  vom  V erein  
für W ah run g  der R heinsch iffahrtsinteressen , dem  
P articu larschifferverbande Jus et Justitia, dem  
V erein  zur W ah ru n g  der gem einsam en w i r t 
schaftlichen  Interessen in R heinland und W e st
falen, dem  V erein  fü r  die bergbaulichen  Intorosson  
im  O berborgam tsbezirk D ortm und, der N ordw est
lichen G ruppe des V oreins deutscher Eisen- und 
Stahlindustrieller und den H andelskam m ern (alpha
betisch  geordnet) Bonn, Coblenz, D üsseldorf, D uis
burg, Essen, Frankfurt a. M., M .-G ladbach, K öln , 
K refeld, L im burg, M ülheim  a. R h , M ülheim  an 
d. R uhr und Oberhausen, Neufs, R uhrort, Trier, 
W esel und W iesbaden . Das G anze ru ht in  einem  
Lederbande, dessen P unzarbeit von  dem  L od er
schnitttechniker F ries (D üsseldorf) herrührt und 
eine w underbare Pracht zeigt. D er V ater R hein 
schaut sinnend a u f ein Schiff, das über dio 
F luthen des Strom es dahinstreicht, um rahm t von 
den W appen  der G rofsstädte an seinem  Strom , 
unter sich  die Zahlen  1851 bis 1901, zu H äupten 
den proufsischen A dler. D ie H erstellung der 
A dresse geschah in der A . B agelschen  O fficin  in 
D üsseldorf, d io ih rer K unstfertigkeit dam it ein 
redendes Zeugnifs ausstellt. K ün det der Inhalt 
der A dresse das erfo lgreich e W irken  der S trom 
bauverw altung, so wird ihre A usstattung den 
Ruhm  rhein ischer K unst und rhein ischen  K u n st
gew erbes noch  in spätere Jahrhunderte tragen.

B oi der U eberreichung der A dresse  sprach im  
N am en der Sch iffahrt H r. D irector K r a u f s -
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D üssoldorf, indem  er den W ortla u t der A dresse 
m ittheilto  und unter lebhafter Z u stim m u n g der 
V ersam m lun g zugleich  des w underbaren  A u f 
schw unges der R heinsch iffahrt in  den letzten 
50 Jahren  gedachte. Im  N am en der Industrie  
sprach  A bgeord n eter Dr. B o u m e r ,  indem  er an 
d ie N o tw e n d ig k e it  der R heinstrafse als Zu fuhr- 
und A u sfu hrw eg  erinnerte  und zugleich  fesstellte, 
dafs a u f der V erk eh rsfro iheit und der V erkehrs
fäh igkeit des R h oines die H offnu ng für d ie Z u 
k u n ft beruhe, in  der hoffentlich  noch  lange Jahre 
der energische, zielbow ufste, n im m er rastende und 
n im m er erm üdende O berpräsident Nasse an der 
Spitze der V erw altung stehen w erde, dem  keine 
G ew alten  seine L iebe  zum  R heinland und zu 
seinem  h errlich en  Strom e jem a ls  w ürden  aus dem  
H erzen  reifsen können . (L ebhafter Beifall.) Im  
N am en des H andels brachte der P räsid ent der 
D üsseldorfer H andelskam m er, C om m erzienrath  
M ü h l  a u ,  herzliche G lü ckw ün sche und Grüfse 
und on tw ickelto unter lebhafter Z u stim m u n g dio 
B edeu tu n g des R heins fü r  den Innen - und Aufsen- 
handol. O berpräsident N a s s e  dankte für so viel  
A n erkenn un g und D ankbarkeit, w ie  aus den 
W orten  der V orred n er h ervorgebe, erb lickte in 
denselben  zunächst eine verd ien te  A nerkennung 
fü r  den C h ef der W asserbauverw altun g, E xcellenz 
v. Th ielen , und legte dann die Z ie le  dar, denen die 
S trom bauverw altung naehgestrobt habe und nach
streben w erde. D io  in ha ltsvolle  m it einem  H och  
a u f Se. Maj. den K aiser und K ön ig  endende Rede 
w urde m it brausendem  B eifall au fgenom m en. 
E xcellenz v. T h i e l e n  w idm ete dann der S trom 
bauverw altung und ih rem  C hef Nasse nam ens der 
S taatsregierung h erzlich e  W orte  des D ankes und 
der A nerkennung und freute sich , zah lreiche 
O rdensverleihungen  m itthoilen  zu dürfen . U nter 
anderen erh ie lten : den  R othen  A d ler  - Orden
S. K lasse m it der S ch le ife  A u gust P r o w e i n -  
E lberfeld, den K ronen-O rden  3. K lasse O berbürger
m eister M a r x  - D üsseldorf, den R othen A dler- 
O rden 4. K lasse A bgeord neter Dr. B e u  m o r - 
D ü sseld orf und D irector M e y e r -F r a n k fu r t  a. M.,

den  K ronen-O rden 4. K lasse der R h eder K ii c  h o n - 
M ülheim  a. d. R uhr. D arauf begann im  C ivilcasino 
das Festm ahl, über dessen V erla u f die „K ö ln . Z tg .“ 
also b e r ich te t : M in ister v. T h ie len  w ar ein m äch 
tiger R edn er für den K aiserspruch . Er fe ierte  
den G edanken, dafs W a sser- und L an dw eg  sich 
n ich t bekäm pfen  dürfen , sondern  sich  ergänzen 
sollen , und entfesselte den  Jubel der V ersa m m 
lu n g  m it der Erklärung, dafs P roufsens R egierung 
unentw egt diesem  Gedanken zur V erw irk lich u n g  
zu helfen  entschlossen  sei. D ann sprach D irector 
O t t  von  der T auerei R u h rort und pries in ver- 
ständn ifsvolier R ede der S trom bauverw altung u n 
vergän glich e  V erd ienste . D iese R ede endete m it 
einem  brausend aufgen om m enen  H och  a u f den 
Oberp'räsidenten Nasse und seine V erw altung. 
Mit B egeisterung lauschte m an je tz t  den  W orten  
des O berpräsidenten  N a s s e ,  der ausführte, w ie 
le ich t cs  sei, dem  R hein  zu helfen , w enn  H andel, 
S ch iffahrt und In dustrie  n ich t m in d er w ie R h ein 
lands ganze B evölk erun g  dazu ih re U nterstützung 
liehen. A llen  m itw irken den  K räften  galt sein 
H och . D ann begrüfste A bgeord n eter Dr. B e u m e r  
m it rh ein isch em  H u m or den A rbeitsm in ister von  
T h ielen , leise an bestehende W ü n sch e  erinnernd, 
aber diese  u nterdrückend , n ich t den M in ister zu 
Lande, sondern  den  zu W asser fe iernd , der das 
stolze W o r t  g esp roch en : „G eb a u t w ird  er d o c h !“ 
A n k n ü pfen d  an dieses W o r t  legt er dio V erd ienste  
dieses, m it R heinw asser getauften  M inisters unter 
reich em  B eifall der T afelrunde dar, d io den 
W o rte n  des R edners folgend das ganze Glas 
rhein ischen  W e in s  dem  „S ohne des R h ein s“  weihte, 
der allezeit V erständnifs und T hatkraft dem  herr
lichen  Strom  gew idm et, an dessen U fern  er ge
boren  ist. D ieses rh ein isch e  Fest w urde dann 
n och  du rch  T rink sprü ch e  dos O berbürgerm eisters 
L e h r -D u is b u r g  und anderer H erren  verherrlich t. 
A lles in al l em:  R h ein isch er Frohsinn , rhein ische 
T reue und rh e in isch er E rn st! In  diesem  D rei
klang schlofs das Fest m it der H offnung auf 
w eitere E n tw ick lu ng der V erk eh rsfre iheit und der 
V erkeh rsfäh igkeit unseres h errlich en  R heinstrom es.

Bericht über in- und ausländische Patente.

Patentanmeldungen,
welche von dem angegebenen Tage an während zw e ier 
Monate zur Einsichtnahme fllr Jedermann im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliegen.

8 . Juli 1901. K l. 5 c, A  7692. Scliachtauskh-idung i 
mit durch Dammtluiren verschliefsbareu Stutzen. Actien- 
gesellschaft Sclialker Gruben - und Hütten - Verein, 
Gelsenkirchen.

Kl. 7 a, G 14039. Vorrichtung zum Einstellen 
der Oberwalze an Walzwerken. Th. Gämlich, Duis
burg, Martinstr. 40,

Kl. 7 d, R  12440. Maschine zur Herstellung von 
Drahtgittern. Cory Edgar Robinson. Joliet, W illi 
County, Staat Illinois, V. St. A . ; Vertr.: Robert Schmidt, 
Pat.-Anw., Berlin, Königgrätzerstr. 70.

Kl. 7e, C 9122. Verfahren zur Herstellung von 
Sensen. V ictor Czermak, Jenbaeh, T y ro l; Vertreter: 
Oscar Asch, Berlin, Karlstr. 24.

Kl. 18 a, S 14654. Volhvandige W indform für 
Hochöfen. Société Anonyme pour l’Industrie de la 
Magnesite, Brüssel; V ertr.: Dr. L. Wenghüffer, Pat.- 
Anw., Berlin, Friedriclistr. 115.

K l. 18c, W  17150. Verfahren zur Wieder- 
■ Herstellung von verbranntem Stahl. Georg Woelfel, 
; Berlin, Neue Hochstr. 40.
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Kl. 10 a, J 5535. Aus einzelnen Formstücken be
stehende Eisenbahnschwelle. Heinrich Jassoy, Stutt
gart, Alexanderstr. Ob.

Kl. 20 a, A  7781. Seilklemme für Seilhiingebalinen. 
Actiengescllschaft für Feld- und Kleiubahnen-Bedarf 
vorm. Orenstcin & Koppel, Berlin, Tempelhofer Ufer 24.

Kl. 24 a, B 28109. Beschickungsvorrichtung mit 
beweglicher Förderrinne. Samuel Theodore Bleyer, 
Chicago, Y . St. A .;  V ertr.: A . du Bois-Reymond und 
Max Wagner, Pat.-Anwälte, Berlin, Luisenstr. 29.

Kl. 24 a, N 5472. Rctortenofen mit Gasfeuerung. 
Charles Fredriek Neureuthcr, Peru, 412 Illinois Street, 
Landschaft La Salle, Illinois, Y . St. A .; Yertreter: 
Alexander Specht und ,T. D. Petersen, Pat.-Anwälte, 
Hamburg.

Kl. 48a, I) 10011. Verfahren zur Herstellung 
festhaftender glatter galvanischer Niederschläge. Frie
drich Darmstädter, Darmstadt, Sandbergstr. 14.

Kl. 49f, P 11561. Verfahren zum Hartlöthen 
unter Benutzung des borsauren Natriums als Flufs- 
mittel. Friedrich Pich, Berlin, Stromstr. 37.

K l. 49 i, P  12 352. Verfahren zur Erzeugung von 
fein zertheilten Metallen oder ähnlichen Stoffen oder 
von chemischen Verbindungen derselben. Eduard Pohl, 
’Weifswasser O .-L.

11. Juli 1901. Kl. 7b, B 27090. Drahthaspel mit 
selbstthätiger Drahtablegung. John Michael Engelbert 
Baaekes, 712 W illson Avenue, Clcveland, Ohio, V. St. A .; 
Vertr.: Fr. Meffert u. Dr. L. Seil, Pat.-Anwälte, Berlin, 
Dorotheenstr. 22.

Kl. 7b, W  16574. Vorrichtung zum Umformen 
von rohr- und topfförmig vorgebildeten Hohlkörpern 
durch Pressen mittels Druckflüssigkeit. Gustav Wilke, 
Griine i. Westf.

Kl. 7 c, W  17 284. Hydraulische Ziehpresse. W il
helm W eingärtner, W ien , Rögergasse 29; V ertr.: 
Walter Reienau, Berlin, Friedrichstr. 160.

Kl. 7e, C 9433. Verfahren zur Herstellung zwei- 
oder mehrtheiliger Blechriemenseheiben, lîudolf Chil- 
lingwort.li, Nürnberg, St. Jobst 37.

Kl. 7e, G 15213. Verfahren zur Herstellung von 
Gegenständen aus Blech mit nach verschiedenen Rich
tungen hervortretenden, gespreizten Armen. Max Graetz, ! 
Berlin, Elsenstr. 92/93.

Kl. 7e, K  20276. Drahtstiftmaschine. Firma 
J. ü . Kayser, Nürnberg, Glaishammer.

Kl. 21h, S 13852. Elektrisches Schmelzverfahren. 
La Société Electro-Metallurgique Française, Froges, 
Isère; Vertr.: C. Fehlert u. G. Loubier, Pat.-Anwälte, 
Berlin, Dorotheenstr. 32.

Kl. 24a, W  16121. Feuerungsanlage. Carl W e- 
gener,  ̂ Berlin, Gitsehinerstrafse 14/15.

Kl. 24 a, W  17 610. Fcuerungsanlage, bei welcher 
der frische Brennstoff dem Feuemngsraum von unten 
zugeführt wird. Carl Wegener, Berlin, Gitschiner- 
strafse 14 15.

Kl. 2 4 b , P 11950. Beschickungsvorrichtung. 
Phönix Investment Company, New York, 1 Nassau 
Street, Borougli o f  Manhattan; Vertr.: C. H. Knoop, 
Pat.-Anw., Dresden.

Kl. 31a, St 6400. Cupolofen mit Vorwärmung 
des Gebläsewindes. The Sturtevant Engineering Co. 
Ltd., London, 75 Queen Victoria Street, Engl.; Vertr.: 
Ernst Lamberts, Pat.-Anw., Berlin, Luisenstr. 39.

Kl. 49 f, M 19140. Verfahren zum Glühen von 
Gegenständen aus oxvdirbarem Metall unter Vermeidung 
von Oxydbildung. Gust. Möller, Hohenlimburg i. W .

15. Juli 1901. Kl. 7 c, D 10535. Vorrichtung 
zum Kippen der oberen W alze bei Blechbiegemaschinen. 
Dampfkessel- und Gasometerfabrik vorm. A . W ilke & Co., 
Braunschweig, Bahnhofstr. 15 a.

Kl. 7 c, S 13433. Blechbördelmaschine. Daniel 
Smith i. F . Daniel Smith & Co., Raglan Street, W olver
hampton, Grfsch. Stafford, E ngl.; Vertr.: E. W . Hop
kins, Pat.-Anw., Berlin, An der Stadtbahn 24.

Kl. 7 d, K  20646. Verfahren zur Herstellung von 
Plättdraht. E. Kuhns Drahtfabrik, Nürnberg-Schweinau.

Kl. 7e, B 25 735. Vorrichtung zur absatzweisen 
Vorbewegung des Drahtes für Drahtstiftmaschinen 
und dergl. Bates Machine Co., Joliet, Hl., V. St. A .; 
Vertr.: Carl Arndt, Pat.-Anw., Braunschweig.

Kl. 10a, C 9445. Verfahren, schlecht backende 
Kohlen, insbesondere Braunkohlen, verkokungsfähiger 
zu machen. Alphons Custodis, Düsseldorf, Rubeus- 
strafse 19.

Kl. 24a, R  14862. Feuerungsanlage mit Schräg
oder Treppenrost. Gebr. Ritz & Schweizer, Schwab. 
Gmünd.

Kl. 24 c, F  13801. Ventilanordnung für Regene
rativöfen. Albert Fischer, Oberhausen, liheinl.

Kl. 49c, B 26468. Nietmaschine für Zungennadeln. 
Firma Ernst Beckert, Chemnitz, Beckerstr. 27/29.

Kl. 4 9 f, Sch 16478. Glüh- und Härteofen. W illy 
Schwarzer, Nürnberg, Aufsefspl. 11.

Kl. 50e, P  11542. Staubsammler. Faustin Prinz, 
Milwaukee, V. St. A . ; V ertr.: F. C. Glaser u. L. Glaser, 
Pat.-Anwälte, Berlin, Lindenstr. 80.

18. .Juli 1001. Kl. la , B 28204 Mehrsicbige 
Setzmaschine. W . .1. Bartsch, Köln-Deutz, Mathilden- 
stral'se 22 .

Kl. 24a, K 20 187. Feuerungs-Verfahren. Engen 
Knetschowsky, Baildonhütte hei Kattowitz.

Kl. 31a, M 18624. Tiegclofen mit Vorwärmung 
der Tiegel durch die Abhitze des Ofens. Otto Michael, 
Freiburg i. B., Guntramstr. 36, und Wilhelm Klein- 
vogcl, Grofsalnierode.

Kl. 31c, H 23799. Verfahren zur Herstellung 
von dichten Stahlgnfsblöcken durch mechanischen Druck 
in sich nach oben verjüngender Form. Henri Härmet, 
Paris, 41 RueTartbout; Vertr.: C. 11. Knoop, Pat.-Anw., 
Dresden.

Kl. 50 c , A  7570. Zerkleinornngsvorrichtung. 
Georges Arnaud, Paris; Vertr.: B. Müller-Tromp, Pat.- 
Anw., Berlin, Junkers tr. 18.

K l, 80a, F 13334. Vorrichtung zur Behandlung 
von Schlacke o. dergl. mit Gasen. Fellner & Ziegler, 
Frankfurt a. M.-Boekenheim, Kreuznacherstrafse.

Kl. 81c, L  15157. Vorrichtung zum Fördern be
liebiger fester Stoffe; Zus. z. Anm. L  15 037. Hugo 
Luther, Goslar a. H., Herzberghaus.

Gebrnuchsmustereintragungcn.
8. Juli 1901. Kl. 5b, Nr. 155 765. Schrämmaschine, 

bei welcher durch eine Antriebsvorrichtung zwei Säge- 
sclineidstücke mittels Excenter in abwechselnd 
schwingende Bewegung gesetzt und durch Zahnräder 
vorgeschoben werden. Stephan Räuber, Landsweiler, 
Kr. Ottweiler.

Kl. 5d, Nr. 155811. Rolle für Förderzwecke in 
Bergwerken o. dergl., mit einer seitlich gegen die 
Rolle anliegenden, mittels der Rollenachse anziehbaren 
Bremsscheibe. P. M. Stork, Hannover, Wedekindstr. 14.

Kl. 31a, Nr. 156052. Gasreiniger für Cupolöfen, 
gekennzeichnet durch eine besonders angeordnete Auf
fangvorrichtung für die Gase, in welche zu deren 
Niederschlag Dampf oder Abdampf geleitet wird. 
C. G. Mozer, Göppingen.

Kl. 31c, Nr. 156044. Modellplatte mit auswechsel
baren Modellen mit einer Anzahl auf der Platte gleich- 
mäfsig vertheilter Löcher in gleichmärsigen Abständen. 
Emil Stöcker, Solingen.

Kl. 49 b, Nr. 156161. Combinirte Scheer- und 
Stanzmaschine, bei welcher ein schwingbarer Ober
messerbalken mittels Gelenkstangc und Winkelhebel 
mit der Prefsstange der Stanze verbunden ist. Albert 
Meyer-Stahel, Fehraltorf; Y ertr.: Dr. B. Alexander- 
Katz, Görlitz.

Kl. 49 e, Nr. 156134. Antriebsvorriehtung für 
Excenterpressen u. dgl. mit an einem Hebelarm auf
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gehängtem Stempel und ersteren in Schwingung ver
setzender Kulisse und Excenter. G. Clemens jr., 
Barmen, Werlestr. 60.

Kl. 49 f, Nr. 1156 168. Stehende hydraulische Rohr
biegern, aschine mit schlittenartig eingeschobenen aus
wechselbaren Biegematrizen, passend für jeden Rohr
durchmesser und mit zugehöriger Prefspumpe, deren 
Füll- und Druckkolben mittels Bajonnettverschlufs aus- 
zuwechseln ist. Paul Homann, Dessau.

15. Juli 1901. Kl. 7 c, Nr. 156 534. Zweitheiliges 
Gesenk für Pressen mit einem kastenförmigen Aus
schnitt in beiden Theilcn zum Vorbiegen und einem 
glatten zum Fertigpressen von Metallscheiden und 
Rohren. Rob. Hermes, Solingen.

Kl. 20g, Nr. 156 447. Geleisbahn-Rollbiihne für 
beladene Wagen, bestehend aus einer zwischen Rädern 
an gekröpften Achsen aufgehängten Plattform. Oskar 
Leinbrock, Gottleuba.

Kl. 24f, Nr. 156380. | |-förmiger Roststab für 
zwangläufige Unterwindfeuerung, mit gelochter oberer 
Bahn und halbrunden oder eckigen seitlichen Aus
schnitten. Benno Sommer, Breslau, Klosterstrarse 33.

Kl; 2 4 f, Nr. 156622. Einseitig profmrter, ander
weitig glatter Roststab mit verjüngt, nach unten ver
laufenden Vorsprüngen. Berliner Gufsstahlfabrik und 
Eisengicfserei Hugo Hartung Actiengesellschaft, Berlin.

Kl. 49b, Nr. 156329. Schlittenauslösvorrichtung 
für Scheeren und Lochmaschinen, bei welcher das Auf- 
nnd Abbewegen des Schlittens durch eine Rolle und 
Schieber bewirkt wird. Robert Auerbach, Saalfeld a. S.

Deutsche Reichspatente.

K l. 31 c , N r. 119517, vom 26. Mai 1900. R i c h a r d  
D a s s d o r f f  in W e i l b a c h ,  Unterfranken. Schahlonir- 
vorrichtung fü r  Giefsereizwecke.

In dem Fufs a ist eine Büchse b 
eingesetzt, die sich auf mehreren 
auf der Innenwand des Fufses be
findlichen vorstehenden Leisten g, 
li und i führt und darin durch 
eine Klemmschraube k  festgehalten 
wird. In die Büchse b wird mit 
ihrem vorj iingten Ende die Spindel c, 
an der die Schablonirwerkzeuge in 
bekannter W eise befestigt werden, 
eingesetzt und darin durch eine 
Ankersehraube d festgehaltcn. 
Letztere besitzt an ihrem unteren 
Ende einen konisch gestalteten 
K opf l mit zwei gernden Seiten
flächen, andererseits ist in der 
Büchse b ein Schlitz vorgesehen, 
so dafs die Ankerschraube bei ge
eigneter Stellung des Kopfes l aus 
der Büchse b nach oben heraus
gezogen werden kann, nachdem 
vorher die Muttern f  fi und die 
Deckplatte e gelöst worden sind.

K1. 7 a, Nr. 119217, vom 24. Mai 1900. L u d w i g  
K a t o n a  in R e s i c z a  (Ungarn). Walzwerk mit 
mehreren Kalibern.

Um bei Walzwerken mit mehreren Kalibern, bei 
denen bislang stets s ä m m t l i c h e  Kaliber angetrieben 
würden, obwohl in der Regel gleichzeitig nur e in  
Kaliber arbeitete, an Kraft zu sparen, ist für jedes 
Kaliber ein besonderes Walzenpaar augeordnet, welches 
von den Walzenpaaren der übrigen Kaliber unabhängig 
durch Motor oder von einer Transmission angetrieben 
wird. A u f diese W eise ist es möglich, stets nur das 
jew eilig arbeitende Walzenpaar laufen, hingegen alle 
übrigen stillstehen zu lassen.

K l. 50 c ,  Nr. 1 1 9 0 8 6 , vom 17. Januar 1900. 
R o b e r t  A b b o t t  H a d f i e l d  und A l e x a n d e r  G e o r g e  
M a c k e n z i e  J a c k  in S h e f f i e l d  (Engl.). Z er
kleinerungsvorrichtung mit in einem Trichter excen
trisch bewegtem Brechkegel.

Der in dem Trichter b exccntrisch bewegte Brech
kegel a ist auf einer Hohlachse d befestigt, die sich 
mit ihrem Zapfen f  auf einen Ständer e stützt. Letzterer

kann durch ein Schneckenrad r/ senkrecht verstellt 
werden. Der untere Theil der Hohlachse d führt sich 
unter Vermittlung von Walzungsrollen i auf der excen
trischen Nabe h des konischen Zahnrades g, das sich 
unter Einschiebung einer Hiilse 0 auf der Säule e führt 
und durch seine Drehung die excentrische Bewegung 
des Brechkcgels a hervorruft. Durch Röhrchen .s und t 
wird dem Rade g und den W alzen t das erforderliche 
Oel zugeführt, während das Eindringen von Staub in 
diese Theile durch den Deckel n und den Lederring j  
verhindert wird.

K L 35 e , Nr. 119133, vom 27. September 1900. 
A u g u s t i n  S c l i o u r e c k  in B r a u n s c h w e i g .  Vor
richtung zur Befestigung von Förder-Elcmenteu (Bechern, 
Schabern, Haken und dergl.) und ähnlichen Theilen 
von Schakenketten.

Das an der Kette zu befestigende Förder-Element. a 
ist mit einer schmalen und langen Fläche b versehen,

dieso aneinerSchako
*

Tg

c zwischen den bei
den Nachbarseh alten 
d und e befestigt 
wird, dafs ihre Längs
ausdehnung quer zur 
Kettenrichtung, ihre 
Ebene aber parallel 

zur Ebene der Schake c liegt. Zwei cylindrische Ver
tiefungen f  und g, in die sich die Schake c legt und 
hierin durch Mutter li festgehalten w ird , dienen zur 
Sicherung der richtigen Stellung der Förder-Elemente.

m m m

¥ '

K l. 19 f ,  Nr. 1 1 8 5 2 5 , vom 19. Mai 1900. 
W . R ö m e r  in H a m b u r g .  Verfahren zur Ver
stärkung von Blechen an den zur Aufnahme von Stahl
bolzen bestimmten Stellen.

Die Bleche werden zunächst mit Löchern von 
geringerem Durchmesser, als ihn die Stahlbolzen be
sitzen, versehen. Dann werden die Löcher durch Prefs- 
stempel in der Weise aufgeweitet, dafs das dabei ver
drängte Material in eine unter der Oeffnung befindliche 
Matritze zu einer das Loch umgebenden ringförm igen 
Verstärkung geprefst wird.



I, August 1901. Bericht über in- und ausländische Patente. Stahl und Eisen. 825

Kl. 3 5 c , Nr. 118821, vom 7. December 1899. Firma 
C. H o p p e  i n  B e r l i n .  Vorrichtung an Becherketten 
zum Ueberdecken der Becherzwischenräume während 
des Füllens

Oberhalb der Becher a befinden sich an endlosen 
Ketten e, die über Kettenräder d geführt werden, Ueber- 
deckungen f  bczw. g} die aus einem Winkeleisen oder

einer Röhre bestehen und in derartigem Abstande von
einander augeordnet sind, dafs sie sieb stets genau über 
den Zwischenraum zwischen zwei Bechern a legen und 
dadurch sowohl ein Durchfallen des Fördergutes beim 
Füllen der Becher aus der Schüttrinne, als auch ein 
Pendeln der Becher verhindern. Die Ketten c werden 
mit derselben Geschwindigkeit wie die Becher a bewegt.

K l.2 0 a , Nr. 11S6S9, vom 8 . August 1900. Hu g u e s  
He n r i  G e o r g e s  E t c h e v e r r y  in P a r is . Mitnehmer 
für Förderwagen bei Seilbahnen, bei icelchen das Seil 
durch das Gewicht des Förderwagens mittels zweier, 
hintereinander angeordneter Zangen festgeklemmt wird.

Um selbst auf dem 
stärksten Gefälle 
ein Gleiten des Sei
les in den Zungen 
zu verhüten, istzwi- 
schen den hinter
einander liegenden 
Zangen a und b be
kannter Art eine 
Sicherheitsklemme 
d angebracht, die 
bei ihrer Anhebung 
mit ihrem Haken d 
einen Druck auf die 

untere Seite des Seiles s ausübt und es aufwärts zieht. 
Die Aufwärtsbewegung der Sicherheitsklemme d wird 
bewirkt durch ein gewiclitbelastetes Excenter e , an 
dem die Klemme d aufgehängt ist.

K l. 40 a , Nr. 119234, vom 28. Januar 1900. 
G e s e l l s c h a f t  de s  E m s e r  B l e i - u n d  S i l b e r w e r k s  
in E ms .  Röstofen mit beiceglichem Herd und B e
heizung durch das Ofengewölbe.

Zur gleiclinuifsigen Beheizung des Röstgutes, das 
auf Wagen durch den, einen langen Kanal bildenden 
Röstofen geführt wird, ist über die ganze Breite des 
Röstkanals in dem Ofengewölbe ein Schlitz angeordnet, 
durch welchen -der Brennstoff (Gas oder Kohle) in 
glcichmäfsiger Vertheilung eingebracht, wird.

K l. 4Sd, Nr. 1193GG, vom 20. Februar 1900. M a - 
s c h i n e n f a b r i k  R h e i n  u n d  L a h n ,  G a u  he ,  
G o c k e l  & Co.  i n  O b e r l a h n s t e i n  a. Rh. Beiz
vorrichtung mit Drehkreuz fü r  die Beizkörbe.

A uf der feststehenden Säule s sind zwei Lauf- 
kranztheile a und b, die sich beide zu einem Kreise 
ergänzen, derart angeordnet, dafs der Kranztheil a fest- 
stelit, hingegen der Kranztheil b, der sich mittels 
Rollen r  auf der Säule s führt, und an einer durch 
die Säule gehende, mit Gegengewicht w versehenen 
Kette k aufgehängt ist, gehoben und gesenkt werden 
kann. Ferner ist auf dem oberen Theile der Säule

XV.i,

ein drehbares Annkreuz c aufgesetzt. In den Führungen e 
dieses Kreuzes gleiten Rollen l, die im Verein mit 
Rollen m die Arme f  halten, an denen die Beizkörbe n 
aufgehängt sind. Letztere können somit, wenn der 
Laufkranztheil b sich in seiner Höchststellung be
findet, um die Säule s gedreht und dadurch von der 
Lade- und Entladestellung über den Beiz- und den

W aschtrog gebracht werden. Ueberdies aber können 
der bezw. die auf dem verschiebbaren Laufkranztheil b 
befindlichen Arme f  auch gesenkt werden, so dafs die 
an diesen Armen hängenden Körbe in die Beiz- und 
Waschbehälter niedergelassen werden können, während 
dio übrigen unabhängig von der Beizdauer entleert 
und neu beschickt werden.

Kl. 31 a, Nr. 118774, vom 2. Juni 1900. A l f r e d  
F r i e d e ! ) e r g  i n  B e r l i n .  Schmelzofen für Metalle, 
insbesondere Stahl und Gu/seisen.

Ueher dem Schmelzraum g ist ein in seiner Höhen
lage verstellbares Rohr i derartig angeordnet, dafs

zwischen letzterem und 
der Sehachtwand d ein 
ringförmiger Raum k frei 
bleibt, der mit dem auf 
dem Ofen aufliegenden 
Windkasten m in Ver
bindung stellt. Der Ge
bläsewind gelangt aus 
dem Kasten m von oben 
in den Schmelzraum g, 
durchdringt die auf dem 
Schmelzgute liegenden 
Brennmaterialien und 
entweicht durch Rohr i, 

ohne mit dem Schmelzgute selbst in Berührung zu 
kommen. Brennstoff und Schmelzgut können ent
weder durch eine seitliche Thür oder durch Rohr i in 
den Ofen eingeführt werden. Die Höhe der Breiln- 
stoffsohicht auf dem Schmelzgut wird durch Höher
oder Tieferstellen des Rohres i geregelt.

K l. 49 f ,  Nr. 1188(58, vom 20. Januar 1900. 
W. C. H e r a u s  i n  H a n a u  a. 51. Verfahren zum 
Vereinigen von Aluminium mit Aluminium.

Das Verfahren basirt auf der Beobachtung, dafs 
Aluminium bei einer noch unter der Glühhitze liegen
den Temperatur weich wird, ohne sich hierbei mit 
einer Oxydschicht zu überziehen.

Die durch Schaben blankgemachten zu verbinden
den Stücke werden in einer Breite von 5 bis 10 mm 
aufeinander gelegt und durch ein Gebläse bis zum 
Wcichwerden erhitzt. Dann werden die übereinander 
gelegten Theile unter Aufrechterhaltung der Erhitzung 
mit dem Hammer oder in sonstiger Weise so lange 
bearbeitet, bis sie sich innig ohne Hinterlassung einer 
Naht miteinander verbunden haben.
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K l. 49 o, Nr. 119 309, vom 27. April 1900. J e a n
B e c h e j  r. i n  H i i e k e s  w a g e n .  Luftdruckhammer.

Der Luftdruckhammer gehört, zur Gattung der
jenigen Hammer, bei denen der Bär durch eine Vacunm- 
wirkung im Kaum g beim Aufgang des Kolbens c ge
hoben und infolge der beim Niedergang desselben im 
Raume g  entstehenden Pressung niedergeworfen wird.

Das Neue bestellt, darin, dafs der 
Cylinder «  durch eine Platte b in zwei 
Raume h und i getheilt ist, in denen 
ein aus zwei Kolben d und e be
stehender und durch Kolbenstange f  
verbundener Bär sieh bewegt. Die
Räume h und i besitzen je  ein Ventil k 
bezw. I. Aufserdem können sie durch 
den Rundschieber in mit der aufseren 
Luft, verbunden bezw. gegen diese ab-

—  geschlossen werden. Im letzteren Falle 
geht der Bär hoch, da durch die fort
gesetzten Bewegungen des Kolbens c 
Luft in den Raum h angesogen wird. 
Soll der Hammer arbeiten, so wird 
der Rundschieber m mehr oder weniger 

geöffnet; alsdann folgt der Bär den Bewegungen des 
Kolbens c. Aufser durch den Rundschieber in erfolgt 
die Regulirung der Schläge noch durch die einstell
bare LuftötTnung o, die bei jeder Stellung des Kolbens c 
mit dem Raum g  Verbindung hat.

K l. 10 a, Nr. 119518, vom 8 . December 1899. 
J. L. B a b ö. und A l e x i s  T  r i c a r t i n  P a r i s .  
Retorte zur Zinkuewinnung.

Die Retorte besteht aus einem aufseren Rohre 
aus feuerfester Masse, z. B. Magnesia, in das unter 
Einschaltung eines Zwischenraums, der mit einem Ge
misch aus reiner gebrannter Magnesia und gebranntem 
Kalk ausgefüllt ist, ein Rohr aus dünnem Eisenblech 
eingesetzt ist.

Die lietorte soll überall da Verwendung finden, 
wo die bisher benutzten Retorten aus feuerfester Masse 
durch die Beschickung, z. B. durch in dieser enthaltene 
Alkalien, angegriffen und zerstört wurden.

K l. 4 9 f ,  Nr. 11SS69, vom 26. August 1897. 
P a u l  D o b i o s c h  i n  N e u d z a .  Wärmofen fü r  
Schrauben

Das Anwärmen von Schrauben, namentlich solchen 
für den Eisenbahnbetrieb, geschieht durch Einhängen 

derselben in eine in einem Ofen befind
liche und mit Löcheru versehene Platte 
aus Chamotte. Statt dieser Platte werden 
gemäfs vorliegender Erfindung nach unten 

sich verjüngende Ziegel a verwendet, die mit einem 
so grofsen Zwischenraum in dem Anwärmofen befestigt 
werden, dafs die Schrauben e zwischen sie eingehängt 
werden können. Die nach unten sich erweiternden 
Zwischenräume ermöglichen eine schnelle und gleich- 
mäfsige Erwärmung der Schrauben.

K l .4 9 f, Nr. IIS  901, vom 23. Juni 1900. S o c i é t é  
i n t e r n a t i o n a l e  d e s  u s i n e s  & f o n d e r i e s  
d ’ A 1 u m i n i u m ( s o c i é t é  a n o n y m  e) in B r ü s s e l .  
Verfahren zum Verbinden von Aluminium mit G uß
eisen, Stahl oder Schmiedeisen.

Das mit dem Aluminium zu verbindende Metall 
(Gufseisen, Stahl oder Schmiedeisen) wird zunächst 
durch Elektrolyse mit einer festhaftenden Kupfer
schicht von etwa ‘ /a mm Stärke überzogen und auf 
diese dann das Aluminium gegossen, welches sich mit 
dem Kupfer unter Bildung einer Legirung vollkommen 
fest verbindet. Zweckmäfsig wird das Eisen zuerst 
ausgeglüht, dann in einem durch Ammoniumoxalat 
leitend gemachten Kupferbade mit einem dünnen Kupfer

häutchen überzogen und der Kupfernicderschlag hierauf 
in einem gewöhnlichen sauren Kupferbade auf die er
forderliche Stärke gebracht. Nach dem Trocknen wird 
der so vorbereitete Gegenstand in eine Giefsform ge
legt und das auf Kirschrothgluth erhitzte Aluminium 
hineingegossen.

K l. 2 1 h , Nr. 1 1 9 46 t, vom 11. October 1899. 
E l e k t r i c i t ä t s - A c t i e n g c s e l l s c h a f t  v o r m a l s  
S c h u c k e r t  & Co.  i n  N ü r n b e r g .  Elektrischer 
Schmelzofen mit mehreren voneinander getrennten 
Reactionsherden.

In das Schmelzgut sind zwischen die den Strom 
zu- und abführenden Endelektroden m und p in der 
Richtung der Stromlinien mehrere mit ihrer Längsachse 
parallel zu ihnen angeordnete Kohlenstücke n o ge-

bettet, deren Stirnseiten passenden Abstand voneinander 
haben. Zwischen sie werden dünne Kohlenstäbchen 
eingelegt., die beim Sehliefsen des Stromkreises den 
Strom weiter leiten, hierbei ins Glühen gerathen und 
dadurch auch das sie umgebende Schmelzgut erwärmen 
und leitend machen. Unter jedem Reactionsherde ist 
eine Kohlenplatte r  s t angeordnet, die den Herd a 
des Ofens gegen die durch den elektrischen Strom 
erzeugte hohe Temperatur schützen. Die Zwischen
stücke n o werden vortheilhaft durch Stützen c d in
Lage gehalten.

KL 31b,  Nr. 119066, vom 11. August 1899.
J o h a n n  A n t h o n  in F l e n s b u r g .  Formmaschine 
fü r  Drehkörper.

Die vorliegende Maschine gehört zur Gattung der
jenigen Formmaschinen, bei denen die Modelle für die 
zu formenden Drehkörper, z. 1?. Riemenscheiben, Stufen

scheiben, durch Ringe c ge
bildet werden, die in g röß e
rer Zahl ineinander stecken 
und durch Stützen oder
Schablonen p  in Stellung 

gehalten wer
den. Das Neue 
der Fomima- 
schine liegt in 
einer sicheren 

und doch leicht zu lösenden 
Befestigung der Schablonen/) 
mit den Modellringen c. Die 
oberen Enden m der Stützen 
oder Schablonen p  sind ha
kenförmig ansgebildet; des
gleichenbesitzen siimmtliche 

Ringe c ähnliche nur etwas gröfsere hakenförmige Aus
sparungen o. D ie Schablonen werden von unten in 
die Ringe einge<führt und beide Tlieile dann durch 
geringe Drehung der Ringe c ineinander geschoben. 
Hierdurch sind die Modellringe gegen eine Verschiebung 
in senkrechter Richtung gesichert.

K l. 4 9 f, Nr. 11S1S9, vom 19. Mai 1900. J o h a n n  
F u n k e n  in A a c h e n .  Einrichtung zur Verhinderung 
des Verziehens der Nähnadeln und dergleichen beim 
Härten.

Nähnadeln und andere Stahhvaaren verziehen sich 
leicht beim Härten in kalten Oelbädern. Gemäfs vor
liegender Erfindung werden die zum Härten erhitzten 
Gegenstände durch heifse Oelstrahlen hindurch in das 
kalte Oelbad fallen gelassen, wodurch eine weniger 
plötzliche Abschreckung erreicht wird.
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Patente der Ver. Staaten Am erikas.

Nr. « 5 0 :57a und «50:57:5. I J a v i d  T.  C r o x t o n  
in C a n a l  D o v e r ,  O h i o .  Giefsvorrichtüng.

Auf  dem ringförmigen und mittels Zahnkranzes 
durch ein Zahnrad angetriehenen Träger a (Figur 1) 
sind die Formen b um Achsen c kippbar gelagert. 
Bei d läuft das 51 et all ein, welches während eines

Umlaufs von a er
starrt. Die Mas
seln fallen bei c 
aus den Formen 
(welche durch An
schlag von/"gegen 
Arme g  gekippt 
werden) auf einen 
unterhalb des Rin
ges a angehäng
ten ringförmigen 
Träger h, küh
len auf demsel
ben während eines 
Umlaufs ab — 
nötigen fa lls un
ter Zuhülfenahme 

einer Wasser
brause — und werden durch den Arm i in den Wagen k 
abgestrichen. Statt des Trägers h kann auch eine Reihe 
von auf Schienen laufenden und mittels Ketten tu an a 
angehängten Wagen l zum Aufnehmen der ausgekippten 
Masseln dienen (Figur 2 ), welche zwecks Kühlung 
durch einen W  asserb eh älter n geführt und an einer 
Stelle von den Wagen l abgestrichen werden, an der 
letzteren auf dem entsprechend seitlich geneigten Geleise 
in Schräglage stehen.

nahe an die Verflüssigung heran reichende Erhitzung 
der zusammenstofsenden Enden nöthig, um eine halt
bare Schweifsung zu erzielen, was nach des Erfinders 
Ansicht auf eine unmerkliche Schicht von Oxyd zurück
zuführen ist, die trotz aller Vorsichtsmafsregeln sich 
auf den zu sclnveifsendcn Flächen bildet. Diese hoho 
Erhitzung bleibt aber, wenn es sich z. B. um das 
Sclnveifsen von Stahl handelt, nicht, ohne- schädlichen 
Einflufs auf die Eigenschaften desselben. Um nun 
bei viel niederer Temperatur als bisher Schweifsungen 
herzustellen, verfährt der Erfinder auf folgende 
Weise. Die zusammenstofsenden Enden werden in 
einer gewissen Entfernung von der Berührungs
stelle energisch, z. B. mittels eines Wasserstrahles ge
kühlt., so dafs das glühende Metall inmitten der 
gekühlten Zonen ziemlich unvermittelt in das wenig 
warme, ziemlich feste Metall der gekühlten Zonen 
übergeht. Darauf werden die zusammenstofsenden 
Enden sehr stark z. B. mittels hydraulischen Druckes 
aneinandergeprefst. Die Folgo ist, dafs sich die 
glühenden Enden zu beiden Seiten der Berührungs
fläche herausstauchen, so dafs die Schweifsstelle, 
schematisch dargestellt, etwa folgende Gestalt an
nimmt: ==X=_ , während sie bei dem bisherigen V er
fahren etwa wie folgt aussieht: ! :. Die Folge
ist, dafs alle während des Erhitzens oder vorher der 
Luft ausgesetzten Metalltheile seitlich herausgedrängt 
werden und die Schweifsung sich in Material voll
zieht, das niemals der Luft ausgesetzt war, also unter 
völligem Ausschlüfs jeder Oxydation. Das Ergebnifs 
ist nach des Erfinders Angaben, dafs tadellose 
Schweifsungen erzielt werden, wenn die heifseste 

"ISteHc des Metalls nur Dunkelrothgluth hatte und die 
in der Schweifsstelle schliefslich vereinigten Stellen 
überhaupt keine sichtbare Gluth zeigten. Das Kühlen 
der von der Schweifsstelle entfernteren Stellen ist 
nach des Erfinders Angaben wesentlich, da andern
falls der starke Druck nicht ein völliges lleraus- 
drängen der rothglühenden Theile, sondern nur eine 
stärkere Auftreibung der Schweifsstelle hervorbringen 
würde.

Nr. «50 55t«. F r a n k  L. W h i t e  und J a m e s  
S e m p l e  in P i t t s b u r g ,  Pe n ns . ,  V. St. A. Vorrich
tung zum Loslösen von Masseln aus eisernen Formen.

Die Vorrichtung ist bestimmt zum Gebrauch bei 
Massclgiefsvorrichtungen, bei denen die metallenen 
Formen a auf einem endlosen Träger b mittels eines 
Kettenrades c bewegt werden. Vor demjenigen Ende 
der Giefsvorrichtung, an welchem die Masseln ent
nommen werden sollen, stehen zwei Cvlinder (in der-

Figur hintereinander) d, um Zapfen d' schwingbar 
gelagert, denen das Druckmittel abwechselnd durch 
die Rohre e bezw. f  zugeführt bezw. entnommen wird, 
so dafs die Kolben g  Stofsbewegungen gegen die an 
der Stelle h befindliche Massel ausführen. Die Be
wegung der beiden Kolben wird durch ein auf der 
Achse von c befestigtes rotirendes Ventil i so gesteuert, 
dafs die beiden Kolben in kurzer Aufeinanderfolge 
zwei kräftige Schläge gegen die Massel ausführen.

Nr. 650497. W i  11 ia m  S w in  d e  11 in  A  11 c g - 
h e n y , P a ., V . St. A. Gaserzeuger.

Das in dem Generator a (Figur 1) erzeugte Gas 
geht durch die Kammer b nach der Diise c, um welche

herum durch Ka
näle d die Ver
brennungsluft Zu
tritt. Diese Ver

brennungsluft 
wird vorgewännt, 

indem sie zu
nächst durch ver- 
schliefsbäre Thü- 
ren in Kanäle e in 
der unteren Ofen
wandung einge
führt wird und 
von dort durch 
peripherisch ver

theilte, aus einem Stück bestehende Röhren f  nach 
oberen Kanälen g  aufsteigt, von wo sie durch seitlich 
an die Kammer b angebaute Ziigc nach d gelangt.. Der 
Erfinder bezeichnet die Anordnung besonderer einheit
licher Heizrohren f  statt gemauerter Kanäle als beson
ders wichtige Verbesserung. Die Röhren können zwi
schen die Wandsteine eingelegt (Figur 2) oder in einer im 
Mauerwerk angeordneten Sandschicht eingebettet sein.

Nr. 651597. R i c h a r d  E y r c  in J o h n s t o w n ,  
Pa., V . St. A . Elektrisches Schweifsverfahren.

Bei dem üblichen elektrischen Schweifsen werden 
die zu verschweifsenden Stücke, z. B. zwei Stabenden 
gegeneinander gelegt, durch den Strom erhitzt und 
durch mäfsigen Druck miteinander vereinigt. Die , 
Schweißstelle macht sich als eine mäfsige Verdickung 
des geschweifsten Stabes kenntlich. Bei dem bis
herigen Verfahren war aber eine ganz beträchtliche,
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Nr. (>51386. F r a n c i s  H.  R i c h a r d s  in H a r t 
f o r d ,  Connecticut, V . St. A . Ctipolofen.

In dio Heifswindleitung a soll W asser cingeführt 
werden, um durch die Einwirkung des entstehenden 
Wasserdampfes den Schwefel- und Kohlenstoffgehalt 

des erschmolzenen, besonders für 
feinere Güsse bestimmten Eisens 
herabzusetzen. Zu diesem Zweck 
wird der AVind in besonders wirk
samer W eise in der Kammer b 
vorgewiirmt, in welcher er spiralig 
um den eingezogenen Theil c des 
Schachtes kreist. Das W asser wird 
durch eine Brause d in Richtung 
der Gasbewegung, also ohne Stö
rung derselben eingeführt. Die 
AYandung von a wird zwcckmäfsig 
mit die Wärme schlecht leitendem 
Material bekleidet. Mittels des 
Handgriffes e wird die AYasser- 
zufulir geregelt.

Nr. 652226. A m b r o s e  M o n e l l  in P i t t s b n r g ,  
P a. Verfahren zu r Herstellung von Herdofenstahl.

Der bisher hierzu vielfach verwendete Stahlabfall 
ist nicht immer zu erhalten, während bei der Her
stellung ans Roheisen und Erz eine erhebliche Zeit
ersparnis und andere Vortheile durch folgendes Ver
fahren erreicht w erden: Ein Herdofen von beispiels
weise 40 tons Fassung wird mit dem bisher für einen 
Ofen dieser Fassung üblichen Betrag von Kalk, 6 0 %  
Roheisen oder Stahlabfall und 20°/o Eisen-Erz oder 
-Oxyd beschickt und die Charge auf etwa Rothgluth 
erhitzt. A uf die noch theilweise un^eschmolzene Masse 
wird direct aus dem Hochofen oder einem Mischer 
Roheisen eingegossen, worauf eine lebhafte Bildung 
basischer Schlacke unter rapider Oxydation des Phos
phors, Siliciums und Mangans und eines Theils des 
Kohlenstoffs des Roheisens eintritt. Nach etwa 1 Stunde 
ist, bei 0,5 bis 0,8 °/o P  im Roheisen, der Phosphor 
bis auf ungefähr 0,04 %  aus der Charge entfernt. 
Darauf werden etwa 80 “/• der Schlacke abgestofsen, 
so dafs das Motallbad fast unbedeckt zurückbleibt. 
Die Entfernung der obengenannten Verunreinigungen 
geschieht unter so mäfsiger Verringerung des Kohlenstoff
gehaltes, dafs es möglich ist, selbst hochkohlenstoff
haltigen Stahl ohne nochmalige Anreicherung mit Koks 
oder Anthracit durch weitere Behandlung des Metallbades 
mit oxydirender Flamme bezw.Eisenerz in etwa 5 Stunden 
nach dem Abziehen der Schlacke direct zu gewinnen. 
Schliefslich wird die Schmelze abgestochen und wie 
üblich mit Silicium in Form von Ferrosilicium und 
mit Mangan (als Ferromangan) versetzt. Der Zeit
gewinn bei vorliegendem Verfahren ermöglicht, mit 
einem Ofen der angegebenen Fassung 18 Chargen 
(statt 11) pro AYoche zu machen.

N r. 6 5 2 19S. S a m u e l  S t e w a r t  in H o o c h w a r d ,  
A la .,  V. St. A . Vorrichtung zum Kippen von Giefs- 
pfannen.

Der Wagen ist bestimmt zum Befördern und Han- 
tiren einer Giefspfanne a zur Aufnahme von ge
schmolzener Schlacke, Eisen, Stahl oder dergl. Mehrere 
solcher AYagen können auf dem Geleise zu einem Zuge 
vereinigt werden. A uf jedem AYagen ist ein Dampf- 
(oder Prefsluft-) Cylinder 6 angeordnet, welcher von 
der Locomotive aus durch das Rohr c Dampf erhält. 
Dasselbe geht durch den einen der Zapfen d, mit 
welchen der Behälter o schwingbar gelagert ist, um 
den Behälter herum, durch den anderen Zapfen d1 
und schliefst bei e an das Leitungsrohr des nächsten 
W agens an. Die Steuerung des Cvlinders b wird 
durch den Vierweghahn f  bewirkt. Der Kolben des 
Cylinders ist in fester A7erbindung mit einer Zahn

stange, welche durch Eingriff mit einem auf dem 
Zapfen d des Behälters a befestigten Zahnrad die K ipp
bewegung des Behälters veranlafst. Dabei wird diese 
Bewegung innerhalb eines Spielraums von 90° begrenzt 
durch an den Zapfen und den Lagern g g l angebrachte 
Anschläge (z. B. h). i ist eine durch den Hahn k 
regelbare Flüssigkeitsbremse, deren Kolben in fester

Verbindung mit der den Behälter a kippenden Zahn
stange (s. o.) ist und ein ruckweises Kippen verhindert. 
A7on dem am Behälter gelagerten Theil der Dampf
leitung aus wird durch den Arierweghahn l ein Cylin
der in mit Dampf versehen, der eine Ausstofsvor- 
richtung n bethätigt, durch welche am Boden der 
Giefspfanne sich allmählich ansetzende Schmelzkrusten 
ausgestofsen werden sollen.

Nr. (>52603. V i c t o r  E.  E d w a r d s  in AYor- 
c e s t e r ,  M a ss., V . St. A . Beschickungsvorrichtung 
fü r  Gaserzeuger.

An den Achsen n, von denen die eine Antrieb 
erhält, sitzen Kurbelscheiben 6, von welchen aus dem 
vertical geführten R ing c (i. d. Fig. quer geschnitten) 
und der daran frei aufgehängten Stange d eine Auf- 
und Niederbewegung erthcilt wird. Die Stange dreht 
mittels Klinke und Sperrrad die Achse e, welche in 
dem um den Stutzen f  des Kohlenbehälters g  dreh
baren Fülltrichter h gelagert ist. Das auf der Achse e 
befestigte Zahnrad e ‘ und ebenso zwei weitere, an mit e 
symmetrischen Achsen befestigte wälzen sich auf einem

Zahnkranz i  ab, der 
auf dem Ofenkörper 
k  liegt. Mithin er
hält der Fülltrich
ter h und die mit 

demselben aus 
einem Stück beste
hende und durch 
einen AYasserver- 
schlufs l gegen den 
Ofen abdichtende 
Decke m eine Um
drehung um die 
Mittelachse von 
welcher die Stange 
rf infolge ihrer freien 
Aufhängung an c 
folgen kann. Der 
rechteckige Grund
rifs des Trichters h 

ist ausgefüllt durch einen mit der Achse l rotirenden 
Cylinder « ,  in dessen Umfang Nuthen o vertieft sind, 
die sich nach aufsen verbreitern und zwar im Ver- 
hältnifs des Abstandes von der Umdrehungsachse des 
Trichters h, zusammenfallend mit der Ofenmitte. Aus 
dem Gesagten ergiebt sich, dafs die in g  befindliche 
und nach Entfernung des Schiebers p  nach h fallende 
Kohle aus den nach unten gewendeten Nuthen o in 
solcher Yertheilung herabfällt, dafs jeder Sector der 
Oberfläche q gleich hoch bedeckt wird. Indem man 
auf dem Zahnrad e1 eine Zahl von Zähnen anordnet, 
welche in der Anzahl von Zähnen in dem Zahnkranz i 
nicht aufgeht, erreicht man, dafs die bestreuten Sec- 
toren nur in langen Perioden sich decken, also eine sehr 
gleichmäfsige Schüttung des Brennstoffs erreicht wird.
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N r. (¡50918. W i l l i a m  S w i n d e l l  in A l l e g -  
l i e n y ,  P a . , V , St. A . Wechsel fü r  Regenerativöfen.

a ist der Luftwechsel eines Regenerativofens, der 
durch b die Luft zugeführt erhält und durch die Kanüle c 
und d mit zwei Regeneratoren in Verbindung steht. 
e ist ein Hebel zum Umstellen des Wechsels. Um zu 
vermeiden, dafs die Verbrennungsproducte, welche in 
der Figur beispielsweise durch c und i nach der Esse

geben, den Wechsel 
infolge zu schneller 
Gasbewegung noch 
zu heifs erreichen 
und denselben be
schädigen, sind in 
die Kanüle c und d 
zwei Schieber f  und 
f '  eingebaut, welche 

durch einen Kettenzug g voneinander abhiingig sind 
und mittels des an dem Kettenzug befestigten Gelenk- 
hebels h so bewegt werden können, dafs immer der 
W eg der abziehenden Gase (in der Figur bei f )  nach 
Bedarf verengt, der in den Verbrennungsraum gehen
den Gase dagegen gleichzeitig weiter geöffnet wird. 
Die Kanüle c1 und d l führen zu einem mit dem be
schriebenen gleichen W echsel für das Gas.

Nr. C524G8. C h a r l e s  AVc l l i ng t o n  W o o d f o r d  
in P o r t  H e n r y ,  N .Y ., V. St. A . Maschine zum 
Schmieden von Hufnägeln.

Ein Stab von passender Dicke wird durch einen 
an der Maschine angeordneten Ofen geführt und in 
contimtirliehem Arbeitsgange geschnitten und geformt. 
Die Einzelheiten sind in Kürze nicht wiederzugeben, 
es wird daher auf das Original verwiesen.

Nr. C520SI und G520S2, J a me s  W.  C h i s h o l m  
in San F r a n c i s c o ,  Cal . ,  V . St. A . Wassergas- 
Generator.

Der Erfinder sucht den in den amerikanischen 
Patentschriften 494198 bis 494201 behandelten Gas
erzeuger mit Rücksicht auf die Würmeökonomie zu 
verbessern. Der W ind tritt durch a, der Wasserdampf 
durch b in den Generator ein. Ein besonderer Misch
raum fallt weg, so dafs der Generator näher an den 
Regenerator d rückt, c ist eine Staubkammer, welche

aber erheblich verkleinert werden kann, wenn der 
Generator für abwärts gerichtete Gasbewegnng con- 
struirt ist, weil danu die von oben durch den Brenn
stoff getriebenen Gase einen Theil des Staubes bereits 
im Aschenfall lassen. Des gleichmüfsigen Betriebes 
halber sind zwei Generatoren (in der Zeichnung hinter
einander) mit dem Regenerator d verbunden, die sich, 
im Fall dafs der eine aufser Betrieb gesetzt wird oder 
sonst aufser normalem Gange ist, gegenseitig 
ersetzen oder unterstützen. Der Regenerator d besteht 
aus 7 Kammern d l bis d ’ . In der Zeichnung ist d* 
vor d\ d* vor d3, <i6 vor d!' zu denken. Sämmtliche 
Kammern sind in ein oblonges Massiv von Mauerwerk

eingeschlossen und mit feuerfesten Behältern g  aus
gesetzt, in welchen je  zwei Metalle von entgegen
gesetzter Polarität derart enthalten sind, dafs sie nicht 
miteinander in Berührung kommen. Erfinder will 
festgestellt haben, dafs diese Contactkörper eine intra- 
moleculare Umsetzung der in den „Regenerator“ ein
tretenden Gase in der Richtung begünstigen, dais 
möglichst viel permanentes Gas gebildet wird, e ist 
ein Dampferzeuger, f  ein Serubber, dahinter kann auch 
ein Kühler oder Condensator eingeschaltet sein.

Nr. 051678. J o h n  S w i n b a n k  in P i t t s b u r g ,  
Pa., V. St. A. Gaserzeuger.

Die Einrichtung des in Verbindung Init einem 
Anwärmofen o gezeichneten Gaserzeugers bezweckt eine 
gleichmäfsige Verthcilung des W indes in der Brenn
stoffschüttung und eine Herabsetzung der Temperatur 
im Generator durch wassergekühlte Seitenwände. Dem

ersten Zweck dienen die 
Stege b zwischen den 
Rosten c, durch welche 
der bei d eintretende 
W ind vertheilt wird. Die 
AVand e, sow'ie die W  ände 
f  und g  bestehen aus 
Kammern, in welchen 
durch besondere Leitun
gen beständig Kiihlwas- 
ser unten ein- und oben 
austritt. Durch die von 

aufsen durch Thüren verschlossenen Oeffnungen h, i, k  
ist der Verbrennungsraum zugänglich. Die Schlacken 
gelangen durch h und i, sowie den beweglichen Rost l 
in den Aschenfall. Den erzeugten Gasen wird bei m 
die durch das Ventil n geregelte Verbrennungsluft zu
geführt. Die anzuwürmenden Knüppel bewegen sich 
längs der Träger o und werden bei p  auf eine Förder
vorrichtung ausgezogen.

N r.G 51703. A l e x a n d e r  E a d i e  i n  L o n d o n  
Cupolofen.

Der Erfinder schlägt vor, die Wandungen des 
Ofenschachtes oberhalb der Rast statt aus feuerfestem 
Thon, aus hohlen Gufseisenziegeln herzustellen, die 
durch einen im Innern circulirenden Luftstrom gekühlt 

werden. Er will auf diese W eise 
gröfsere Haltbarkeit der Wandungen 
und damit den Vortheil erzielen, dafs 
die Wandungen stets glatt bleiben, 
also ein Festhängen der Charge und 
eine Ungewifsheit über die richtige 
Zeit zum Abstich nicht statthaben 
kann. Die Gufseisenziegel haben 
die Form der Radialsteine (für Essen) 
sind hohl und werden mit versetzten 
Fügen aufeinander gestellt. In den 
Radialseitenflächen sind senkrechte 
Nuthen ausgespart. In die anein- 
anderschliefsenden Nuthen zweier 
benachbarter Steine wird ein Gnfs- 

eisenkeil eingeschoben. Das Ganze ist von einem äufseren 
Mantel umgeben. Die Ziegel der untersten Reihe 
communiciren miteinander durch seitliche Oeffnungen, 
so dafs ein ans dem Windkasten abgezweigter Luft
strom sich in dieser Reihe um den Ofenumfang ver- 
theilcn und durch das durch die Hohlräume der darüber 
liegenden Gufscisensteine gebildete Fäeherwerk auf
steigen kann.
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Stat is t isches .
Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.

Monat Juni 1901
B e z i r k e Werke

(Firmen)
Erzeugung

Toiinen.

P i i d c l e l -  
R o l i c l s e n  

u n d  
S p i e g e l -

R heinland-W estfalen , ohne Saarbezirk und ohne
S ieg er la n 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 rau n sch w eig .........................................
Bayern, Württemberg und T h ü r in g e n .......................
Saarbezirk, Lothringen und L u x e m b u rg ...................

18
21
11

1
1
1
8

24 580 
38 953 
27 184

570 
610 

19 307
e i s e n . Puddelroheisen Sa. . . .

(im Mai 1 9 0 1 ...................
(im Juni 1900 ..................

ül
61
67

111 210
111 998) 
127 228)

B e s s e m e r -

R o h e l s e n .

Rheinland - W estfalen, ohne Saarbezirk und ohne
S ieg er la n d .........................................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen - Nassau . . .
Schlesien und P o m m e r n ............................
Hannover und B ra u n sch w eig .........................................

3
2
1
1

24434 
1 621 
5 345 
4 884

Bessemerroheisen Sa. . .
(im Mai 1 9 0 1 ..................

(im Juni 1900 ..................

7
7
8

36 284 
44 038) 
38 339)

T l i o m n s -
R o l i c l s e n .

Rheinland - W estfalen , ohne Saarbezirk und ohne
S ieg er la n d .........................................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen - Nassau . . .
Schlesien und P o m m e rn ..................................................
Hannover und B ra u n sch w eig .........................................
Bayern, Württemberg und T h ü r in g e n .......................
Saarbezirk. Lothringen und L u x e m b u rg ..................

12
3
3
1
1

16

143 234 
1 059 

16 764 
18425 
6 850 

181 837
Thomasroheisen Sa. . .
(im Mai 1 9 0 1 ..................

(im Juni 1900 ..................

36
37 
35

368 169 
392544) 
407 635)

Glelticrel-

R o h e i s e n

und

G r «  f s w a u  r e u

Rheinland - W estfalen, ohne Saarbezirk und ohne
S ieg er la n 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 ra u n sch w eig ........................................
Bayern, Württemberg und T h ü r in g e n .......................
Saarbezirk, Lothringen und L u x e m b u rg ..................

13
5
9
1
2
1
7

51 717 
12 091 
15 291 

1905 
4  776 

322 
31 281

I. Schmelzung. Gießereiroheisen Sa. . . 
(im Mai 1901 . . . . .  

( im Juni 1900 ...................

38
41
40

117 383 
128 194) 
117 915)

Z u s a m m e n s t e l l u n g :
Puddelroheisen und Spiegeleisen . . . .
B essem erroh eisen ..............................................
T h om asroh eisen ..................................................
G ie fse re iro h e ise n ..............................................

—

111210
36 284 

368 169 
117 383

Erzeugung im Mai 1 9 0 1 ..................................................
Erzeugung im Juni IUoO ..................................................
Erzeugung vom 1. Januar bis 30. Juni 1901 . . . .  
Erzeugung vom 1. Januar bis 30. Juni 1900. . . .

633 046 
676 774 
691 117

3 953 779
4 098 957

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 B ra u n sch w eig ........................................
Bayern, Württemberg und T h ü r in g e n .......................
Saarbezirk. Lothringen und L u x e m b u rg ..................

Juni 1901 
Tonnen.

243 971 
53 724 
64 584 

1 905 
28 655 

7 782 
232 425

Vom 1. Jan. bis 
30. Juni 1901. 

Tonnen.
1 501 487 

345 982 
383 820 

11 577 
175 407 
59 50-4 

1476 002
Sa. Deutsches Reich 633 046 3 953 779
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

fSchißbautechnische Gesellschaft.
(Ausflug nach Glasgow und die dortige internationale 

Ausstellung.)

W ie in den früheren Jahren, so fand auch diesmal 
gelegentlich der Versammlung der „ I n s t i t u t i o n  o f  
N a v a l  A r c h i t e c t s “ in G l a s g o w  eine Betheiligung der 
ausländischen Gesellschaften, welche sich die Förderung 
des Schiffbaues angelegen sein lassen, an den Verhand
lungen statt. Zwischen England und Deutschland hat 
sich in den letzten Jahren ganz besonders nach dieser 
Richtung hin ein Verkehr entwickelt, welcher z. Th. 
darin seinen Ausdruck findet, dafs einmal die Deutschen 
die Engländer, und dann wiederum die Engländer die 
Deutschen zu ihren Verhandlungen einladen. Dafs bei 
diesen Zusammenkünften, soweit dieselben auf deutschem 
Hoden stattfanden, stets ein überaus grofses Entgegen
kommen von seiten der Deutschen stattgefunden hat, 
dürfte in Aller Erinnerung sein ; und dafs im allgemeinen 
auch die Deutschen in England eine gute Aufnahme 
gefunden haben, ist ebenfalls bekannt. Wenn nun bei 
dem diesjährigen Besuch der deutschen Schiffbau- 
technischen Gesellschaft in Glasgow manche Ver
anstaltungen nicht ganz den bisherigen allseitig be
friedigenden Verlauf nahmen und wenn nach dieser 
Richtung hin von mauchen Theilnelimern Klagen ge
führt wurden, so darf man dies nicht ohne weiteres 
verallgemeinern und daraus den Schlufs ziehen wollen, 
dafs eine gewisse beabsichtigte Zurücksetzung des 
deutschen Elementes Vorgelegen hat.

Es liegt ja  nahe, dafs, besonders in der Jetztzeit 
und mit Rücksicht auf die fortdauernd wachsende und 
sieh fühlbar machende Concurrenz des deutschen Schiff
baues wie der gesaniniten deutschen Industrie, es viel
leicht verständlich erscheint, wenn der geschäftliche 
Mitbewerber auf dem Weltmarkt nicht so ohne weiteres 
seinem gefährlichsten Gegner alles dasjenige offenbart, 
was er im Lauf der Zeiten mit vieler Mühe und mit 
vielen Kosten sich errungen hat und was bei der scharfen 
Concurrenz auf dem Weltmarkt geeignet ist, ihm 
einen gewissen Vortheil zu sichern. Auf der ändern 
Seite- mufs man aber wiederum berücksichtigen, dars 
die Zeiten, in denen die Leistungsfähigkeit irgend einer 
Firma besonders auf dem Gebiete des Schiffbaues und 
Seewesens gestützt und aufgebaut war auf gewissen 
constructiven Geheimnissen, den sogenannten „secrets 
of construction“ , lange vorüber sind. Heutzutage sind 
nicht nur fast alle derartigen Constructionen Gemein
gut, besonders da sie meistens durch Patente geschützt 
werden, es hat sich auch die Erkenntnifs gröfstentheils 
Bahn gebrochen, dafs die Concnrrenzfähigkeit in einem 
auerkaunten Gebrauchsartikel hauptsächlich dadurch 
erreicht wird, dafs der gerammte Betrieb und die 
Fabrieationsweisen sich in schärfster Form alle die
jenigen Hülfsmittel und Conjuneturen zu nutze machen, 
welche die Zeit bietet. Jede Anlage eines Werkes 
soll möglichst so vorgenommen werden, dafs sie in 
denkbar zweckmäfsigster W eise sich der charakteristi
schen Herstellungsweise des Gebrauchsartikels anpafst. 
Es sollen nicht nur die einzelnen Werkstätten zu ein
ander zweckmäfsig und richtig liegen, sondern auch 
innerhalb der Werkstätten selbst ist die Vertheilung 
und Disposition der einzelnen Arbeitsmaschinen n. s. w. 
genau den Bearbeitungen anzupassen, welche das 
Material in diesen Werkstätten zu erfahren hat

Dafs nach dieser Richtung hin die neueren A n
lagen den älteren gegenüber fraglos einen grofsen 
Vorsprung haben, liegt klar auf der Hand. Dafür 
sind aber vielfach auf älteren Anlagen schon grofse

Abschreibungen auf Grund der Verdienste früherer 
Jahre vorgenommen, so dafs eine, wenn auch beschränkte 
Ausgleichung stattfinden kann. Es gilt dieses Princip 
auf der ganzen W elt in allen Industriestaaten. Es 
liegt darum kaum ein Grund vor, grofse Geheimnifs- 
krämerei zu treiben.

Man mufs nun rückhaltlos anerkennen, dafs nach 
dieser Richtung hin bei dem diesjährigen- Besuch der 
Schiffbautechnischcn Gesellschaft in Glasgow seitens der 
englischen Werftbesitzer ein befriedigendes Entgegen
kommen stattgefunden hat, und wurden demgemäfs 
eine ganze Reihe von bedeutenderen Pinnen seitens 
der deutschen Tlieilnehmer besucht.

Bekanntlich hatte die Direction der „Hamburg- 
Amerika-Linie“ für die Hinreise nach Glasgow ihren 
Schnelldampfer „Deutschland“ der Gesellschaft von 
Hamburg aus zur Verfügung gestellt. In gleich ent
gegenkommender W eise liefs die Direction des „N ord
deutschen L oyd“ bei der Rückfahrt von Glasgow die 
Mitglieder der Gesellschaft durcli ihren Schnelldampfer 
„Laim “ nach Bremerhaven befördern. An dem Aus
flug der Schiffbautechnischen Gesellschaft hatten über 
200 Mitglieder, zum grofsen Theil mit ihren Damen, 
theilgenommen, und dürften gerade die beiden Fahrten 
an Bord der beiden Schnelldampfer „Deutschland“  und 
„Lahn“ für alle Tlieilnehmer den Glanzpunkt des 
Ausfluges darstellen. Ganz fraglos hat die Form, in 
welcher die deutschen Tlieilnehmer au dem Congresse 
nach Schottland befördert wurden, grofsen Eindruck 
gemacht; keine andere Nation ist in solch vornehmer 
und geschlossener W eise gekommen und gegangen. 
Mit Rücksicht auf die sonstigen Inanspruchnahmen 
während des neuntägigen Aufenthaltes in Glasgow 
hatte der Vorstand der Schiffbautechnischen Gesell
schaft einige sehr wohlgelungene Touren in das 
schottische Hochland veranstaltet und, wenn auch gleich 
bei Ankunft der „Deutschland“ in Leith den deutschen 
Theilnelimern ein gedruckter Zettel mit Prograinm- 
änderungen überreicht wurde, auf Grund deren der 
von der „Institution o f Naval Architects“ geplante 
Ausflug nach Gourock und im Anschlufs daran die 
Fahrt auf einem Saloudampfer nach der Clyde-Mündung 
deswegen nicht stattflnden konnte, weil wegen Platz
mangels der Schiffbautechnischcn Gesellschaft nur 
20 Karten zur Verfügung gestellt werden konnten, so 
liefsen sich die Deutschen dadurch yoh einer solchen 
Fahrt nicht abhalten, sondern mietheten sich selbst 
einen Dampfer und machten auf demselben die schone 
Clyde-Tour auf eigene Faust. Dasselbe Princip wurde 
bei fast allen derartigen Ausflügen in die Hochlande, 
nach Edinburg, nach Dalmeny zur Besichtigung der 
Forth-Brücke u.s. w. von den Deutschen befolgt und man 
mufs ohne weiteres zugeben, dais hierdurch der Ausflug 
ein angenehmer, interessanter und unabhängiger wurde.

Gemeinschaftliche Veranstaltungen mit den Eng
ländern waren eigentlich nur: der Empfang im Rathhaus 
der Stadt Glasgow am Abend des 25. Juni, der Empfang 
in der Universität am Abend des 27. Juni und die 
Versammlungen zu den technischen Vorträgen. Diese 
Vorträge wurden an drei aufeinander folgenden Tagen 
gehalten. Es sprachen: am ersten Tage L o r d  B r a s s e y  
über H ü l f s k r e u z e r  der H a n d e l s m a r i n e  und über 
N e u b e w a f f n u n g  und U m b a u  a c t i v e r  K r i e g s 
schiffe; Hr. E y n c o u r t  über die G r e n z e n  der  ö k o 
n o m i s c h e n  G e s c h w i n d i g k e i t  v o n  S c h i f f e n ;  am 
zweiten Tage Hr. A r c h i b a l d  D e n n y  über F r e i b o r d ,  
Hr.  J. B r u h n  über Q u e r f e s t i g k e i t  der  S c h i f f e  
und Hr. Ma c a l p i n e  über S e h i f f s v i b r a t i o n e n  und 
schliefslich am dritten Tage Professor B i l e s  über 
G l e i c h a r t i g k e i t  der S c h i f f s b e r e c h n u n g e n ,  Hr.
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D r z e w i e o k i  über S c h i f f s s c h r a u b e n  und zum 
Schlafs Hr. H a u s e r  über A n n a h m e  e i n e s  r a t i o 
n e l l e n  S y s t e m s  v o n  E i n h e i t e n  in F r a g e n  der  
S c l i i f f s c o n s t r u c t i o n .  Von diesen Vorträgen war 
eigentlich kein einziger epochemachender Natur.

W ie oben gesagt, hatten eine ganze Reihe von 
Werften —  im ganzen 30 — eine Besichtigung ihrer 
Anlagen gestattet. Es war selbstredend ausgeschlossen, 
während der zur Verfügung stehenden freien Zeit alle 
diese Anlagen zu besuchen, es blieb vielmehr jedem 
Einzelnen überlassen, sich diejenigen Firmen heraus
zusuchen, deren Besichtigung für ihn das meiste Inter
esse bot. Besichtigt wurden zunächst die grofsen 
Anlagen der Firma Ct . & J. W e ir . Diese Firma, welche 
bekanntlich die nach ihr benannten Pumpen baut, 
hatte in Uufserst liebenswürdiger W eise die Mitglieder 
der Schiffbautcchnischen Gesellschaft eingeladen. Es 
erschien indessen zweckm iifsig, diese Besichtigung 
nicht mit dem Gros der Thcilnehmer vorzunehmen, 
sondern vorher in einer kleineren Gruppe etwas ein
gehender die Anlagen kennen zu lernen. Die Firma 
stellt fast ausschliefslicb Pumpen ihres Systems her. 
Die Folge davon ist, dafs der Betrieb auf ein ver- 
hältnifsmäfsig eng und scharf begrenztes Gebiet sich 
zu erstrecken hat, uud da ist es selbstverständlich, dafs 
bei sachgemäfser Leitung dieser klar zu überschauende 
Betrieb in denkbar praktischster und zweckmäfsigster 
W eise auf die Herstellung dieses einen Artikels 
zugeschnitten wird. Nicht nur herrscht in den W erk
stätten selbst die allergröfstc Uebersichtlichkeit und 
Detaillirung der Arbeit, cs läfst sich auch jeder 
einzelne Theil des Arbeitsstückes stets unter genauester 
Controle halten, und dadurch ist die Herstellung selu- 
guter Fabricate in erhöhtem Mafse gewährleistet. 
Interessant ist, dafs der gröfstc Theil der Präeisions
werkzeugmaschinen fast ausschliefslicb aus Deutsch
land stammt. A u f eine Anfrage, weshalb die Firma 
deutsche Maschinen und nicht vielmehr englische auf
stelle, erfolgte die Antwort, dafs die englischen W erk- 
zeugmaschinenfabriken sich nur äufserst schwer und 
jedenfalls nicht in dem Matse wie die deutschen den 
Specialwünschen der bestellenden Fabrik anpassen und 
dafs deshalb die deutschen Maschinen zweckmäfsiger 
seien wie die englischen. In dem dortigen W erk  von 
W eir sind im wesentlichen die deutschen Firmen 
Ludwig Löwe-Berlin und J. E. Reinecker-Chemnitz 
vertreten, Löwe allein mit 25 Arbeitsmaschinen! Aufser- 
dem bezieht die Firma W eir mit Vorliebe Stahlgufs 
von Skoda, Pilsen, seiner vorzüglichen Beschaffenheit 
wegen, sie darf diesen Stahl aber nicht für die Pumpen 
der englischen M arne verwenden, weil nach gesetzlicher 
Vorschrift das für die Schiffe der englischen Marine 
verwendete Material ans dem Inlande stammen mufs. 
Eine sehr hübsche Maschine zum Poliren der kleinen 
Kupferrohre bei den Pumpenleitungen, soweit dieselben 
sichtbar sind, verdient erwähnt zu werden. Es ist 
dies eine Maschine von Alfred Herbert, Coventry. 
Mittels stark rotirender Calicoscheiben, deren einzelne 
Lappen durch die starke Centrifugalkraft steif und 
doch elastisch gehalten werden, lassen sich unter Be
nutzung eines einfachen Schleif- und Putzmittels die 
rohen 'Kupferrohre in wenigen Minuten absolut blank 
poliren. Die Finna W eir fabricirt jetzt etwa 1500 
Pumpen im Jahr; sie beabsichtigt demnächst eine in 
denkbar gröfster Vollkommenheit ausgestaltete Anlage 
für den Bau ihrer Pumpen bei Spandau zu eröffnen. 
Es dürfte dies für die deutschen Industriellen von 
gewissem Interesse sein.

Eine zweite Firma, welche iu Glasgow besichtigt 
wurde, war die W erft und Maschinenfabrik von D e n n v  
B r o t h e r s  in D um bar  ton.  Die Firma ist bekannt 
durch zahlreiche hervorragende Schiffsbauten. Ganz 
besonders waren es Fahrzeuge, bei denen gewisse 
Grenzleistungen verlangt wurden, deren Erfüllung nur 
mit grofsen Schwierigkeiten möglich war. Allein 
dadurch, dafs die Firma Denuy Brothers die erste

gewesen ist, welche die ungemeine Tragweite einer 
Versuchsstation zum Schleppen von Schiffsmodellen 
erkannte, und sich demgeinäfs sofort für den eigenen 
Bedarf eine solche Anstalt erbaute, war es ihr möglich, 
Leistungen zu garantiren und Schiffsbauten zu über
nehmen, welche andere Firmen als zu riskant ablehnen 
mufsten. Aus diesem einen Beispiel ersieht man ohne 
weiteres den hohen Nutzen einer derartigen Versuchs
station, und es kann nicht hoch genug bewerthet 
werden, dafs jetzt in Deutschland zwei derartige pri
vate Anstalten und bald auch noch eine staatliche für 
den heimischen Schiffbau zur Verfügung stehen. Im 
übrigen mufs man sagen, dafs die Ordnung auf der 
Denuyschen W erft nicht ganz so grofs erscheint, wie 
wir das im allgemeinen in Deutschland auf unseren 
W erften zu sehen gewohnt sind. Wenn aber eine 
Anlage schon älteren Datums ist, und vor allem viel 
zu thun hat, so kann es schon eintreten, dafs zu Zeiten 
der äufsere Eindruck beim Durchschreiten der W erk
stätten nicht gerade zur günstigsten Beurtheilung der 
Betriebsleitung Veranlassung giebt. Die Firma Denny 
hatte gerade einen mit Turbinen getriebenen schnellen 
Passagierdampfer fertiggcstellt, und war es der lebhafte 
W unsch einer ganzen Reihe der deutschen Schiffbau
ingenieure, dieses eben fcrtiggestelltc Schiff kennen 
zu" lernen; das war aber leider unmöglich, weil das 
Schiff während der Zeit des Congresses in Glasgow 
gerade seine Probefahrten machte und diese nicht 
unterbrochen werden konnten.

W eit gröfser und auch in ihren Leistungen be
deutender "ist die F a i r f i e l d  S l i i p b u i l d i n g  and 
E n g i n e e r i n g  Co. in G o  van . Diese Firma, vormals 
John Eider, hat seit Jahren die gröfsten und be
deutendsten Schiffe geliefert, u. a. die ersten Schnell
dampfer, welche überhaupt existirten, die Schnell
dampfer „E lbe“ , „A ller“ , „Trave“ , „Lahn“ u. s. w. 
des Norddeutschen Lloyd. Auch bei dem diesjährigen 
Besuch stand dasjenige, was man dort sah, im vollen 
Verhältnifs zu der Bedeutung der Firma. Sic hat 
zahlreiche gröfste Aufträge im Bau, nicht sowohl für 
den Handelssehiffbau, als auch besonders für den 
Kriegsschiffbau. Manche Einrichtungen sind modernen 
Verhältnissen entsprechend umgcstaltet und erneut 
worden, so die Holzbearbeituugswcrkstätten, ein Theil 
der Schmiede u. s. w. Naturgemäfs stammen aber 

| auch noch viele Werkstätten aus älterer Zeit. — Die 
W erft beschäftigt augenblicklich etwa 6000 Arbeiter.

Mindestens ebenbürtig, wenn nicht bedeutender 
als Fairfield sind die C l y d e b a n k  M a s c h i n e n b a u -  
uud  S c h i f f b a u w e r k e  v o n  J o h n  B r o w n  & Co. 
Gleich beim Betreten des W erkes hat man das Gefühl, 
dafs sowohl mit dem Raum, wie auch mit der Aus
führung der Werkstätten nicht gespart ist. Dabei 
springt sofort die grofse Uebersichtlichkeit und Ordnung 
im Betriebe in die Augen. Ganz vorzüglich ist die 
neu erbaute Tischlerei und Holzbearbeitungswerkstatt 
eingerichtet. Im unteren Stockwerk, in welchem sich 
vorzugsweise die Sägen befinden, ist der Fufsboden 
vielfach derart aus Latten hergestellt, dafs die Späne 
sofort durchfallen und in dem darunter liegenden Keller 
aufgenommen und in Säcke verpackt werden können. 
In dieser neuen Tischlerei ist fast A lles auf Schnell
betrieb eingerichtet. In ihrer unmittelbaren Nähe 
befinden sich die grofsen Holzlager, durchzogen von 
schmalen Schienengeleisen, auf denen allseits hin dreh
bare, elektrisch betriebene kleine Kreissägen laufen, 
um die Hölzer gleich  im Lager auf die erforderliche 
Länge schneiden zu können. Die Firma ist imstande, 
die allergröfsten Schiffsbauten auszuführen. Sie befafst 
sich nicht allein mit dem Bau von Handelsschiffen, 
sondern auch mit Kriegsschiffban und hat augenblick
lich einen geschützten Kreuzer vom Bacchante-Typ 
von 12000 t Deplacement, 21000 P . S. und 21 Knoten 
Geschwindigkeit, sowie den Kreuzer „Leviathan“ von 
14000 t Deplacement, 30000 P .S . und 23 Knoten 
Geschwindigkeit im Bau. Beide Schiffe, sowie die
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Maschinen sind ziemlich weit vorgeschritten, die Ma
schinen des „Leviathan“ standen fertig montirt in der 
Maschinenhalle und lag der erstgenannte Kreuzer schon 
zu Wasser, während für den zweiten der Stapellauf 
auf den 4. Juli angesetzt war. Die Schiffe gehören 
der englischen M anne; die Arbeit war, soweit sich 
das erkennen lieis, überall durchaus sauber und gut. 
Man hatte beim Besuch dieser W erft den Eindruck, 
eine Firma ersten Ranges vor sich zu haben. Auch 
hier war Arbeitsfülle vorhanden; fast iu allen W erk
stätten lagen die Arbeitsstücke in grofser Menge umher, 
wie überhaupt augenblicklich an der Clyde auf den 
zahllosen dort befindlichen Werften mindestens 90 bis 
100 Schiffe sich im Bau befinden. Bedauerlich ist hierbei 
nur, dafs noch eine ganze Reihe dieser Schiffe für Deutsch
land bestimmt sind. Aber hoffentlich ändert sich das 
auch noch im Laufe der Zeiten zu unseren Gunsten.

Als allgemeines Resultat der Besichtigungen der 
Werften in Glasgow mufs hervorgehoben werden, dafs 
kein einziger Punkt gefunden werden konnte, welcher 
geeignet ist, unsere deutschen Werftanlagen und unsere 
Schiffsconstructionen in den Schatten zu stellen. Es mufs 
vielmehr betont werden, dafs unsere deutschen Firmen 
hinsichtlich des Schiff- und Schiffsmaschinenbaues, was 
Construction und Ausführung anlangt, den englischen 
Werften mindestens ebenbürtig sind. Man kann sich 
dem Eindruck nicht verschliefsen, dafs unsere deutsche 
Schiffbauindustrie sich auf einem erfolgreichen und 
guten W ege befinde, was die Qualität der Arbeit an
langt; hinsichtlich (1er Quantität ist Deutschland noch 
nicht imstande, mit England irgendwie sich zu messen. 
Beinahe möchte man sagen, dafs allein dort an der 
Clyde in zwei Monaten mehr Schiffe gebaut werden, 
wie in Deutschland im ganzen Jahre. Es ist aber 
wohl nur eine Frage der Zeit, dafs Deutschland auf 
Grund seiner bisherigen, von England nicht über- 
troffenen Leistungen im Schiffbau, durch rastloses 
Streben es dahin bringen kann, dafs zunächst die 
deutschen Schiffe auch in Deutschland gebaut werden 
und dann, dafs der Zuzug von ausländischen Bau
aufträgen ein dauernd steigender wird. Es dürfte 
nicht ausgeschlossen sei n, dafs bei dem diesjährigen 
Besuch der Deutschen in Glasgow bei manchem das 
Gefühl zum Durchbruch gekommen ist, dafs auch der 
Engländer sich dieser heran wachsenden scharfen Con- 
currenz Deutschlands allmählich bewufst wird.

A uf Grund dieser kurzen Schilderungen aus dem 
Bereiche der schottischen Industrie hätte man mit Fug 
und Recht erwarten können, dafs auf der durch Plakate 
in der ganzen W elt bekannt gemachten

Internationalen Industrie-Ausstellung in Glasgow
recht viel Sehenswerthes zu finden gewesen wäre. 
Leider waren aber die Erwartungen, welche die Be
sucher der diesjährigen Ausstellung in Glasgow nach 
dieser Richtung hin gehegt hatten, nicht in Erfüllung 
gegangen. W enn auch die internationale Ausstellung 
in Glasgow durchaus Sehenswerthes bietet, erhebt sie 
sich im grofsen und ganzen doch kaum über die Mittel- 
mäfsigkeit. Nicht einmal im Schiffbau war, abgesehen 
von einer grofsen Anzahl schöner Modelle, irgendwie 
Nennenswerthes dort zu finden. Man hätte erwarten 
sollen, dafs zum wenigsten grofse Schmiedestücke, 
grofse Stahlgufsstücke, vorzügliche Kessel- und Ma
schinenanlagen, Details aus den Gebieten der Panzer- 
fabrication, der Geschützfabrication u. s. w. dort zu 
finden gewesen wären; von alledem war jedoch fast 
nichts vorhanden. Die grofsen Schmiedestücke, die 
grofsen Stahlgufsstücke, die wenigen Panzerplatten und 
dergleichen waren fast ausnahmslos Attrappen aus 
Holz und Leinewand zusammengeklebt. Es hat doch 
' n_ der That bei einer Ausstellung absolut keinen 
Werth, derartige Holzmodelle vorzuführen. Bekanntlich 
läfst sich mit Leichtigkeit ein Holzmodell in allen 
möglichen Grüfsen zusammenbauen; damit ist doch 
aber noch immer nicht der Beweis geliefert, dafs

erstens solche Stücke auch in dom für sie vorgeschrie
benen Material tadellos zur Ausführung gebracht werden 
können und thatsächlich gebracht worden sind! Wi l l  
man aber durch ein solches Modell die Form irgend 
eines Bautheiles zeigen, nun, so kann man sich die 
Kosten sparen und statt dessen eine einfache, über
sichtliche Zeichnung auf den Tisch legen. Damit ist 
dasselbe Resultat für den Techniker erzielt. Schon 
in Paris waren zahlreiche Attrappen dieser Art, mit 
allen möglichen Reclameschildern behängen, dem Pu
blikum präsentirt worden. Dafs hier in Glasgow, wo 
doch die Transportkosten für die Stücke lange nicht 
die Rolle spielen, wie bei der Pariser Weltausstellung, 
so viele derartiger Holzconstructioncn aufgestellt waren, 
machte einen recht kläglichen Eindruck. Gott sei 
Dank, wird das auf der nächstjährigen Düsseldorfer 
Ausstellung, zu deren Besuch übrigens die englischen 
Schiffbauer seitens des Vorsitzenden der deutschen 
Schiffbautcchnischen Gesellschaft eingeladen worden 
sind, nicht der Fall sein, und wird dann fraglos jedem 
Besucher unabweisbar sich das Gefühl aufdrängen, 
dafs in Deutschland doch eine ganz bedeutende V or
liebe für positive Leistungen und reelle W erthe vor
handen ist. Dieses Princip batte in Glasgow durchweg 
die Firma Skoda-Pilsen in ihrer, wenn auch kleinen 
Stahlgufs - Ausstellung verfolgt. Sie hatte dort eine 
Schraube, eine Maschinen-Grundplatte, Kolben und Ma
schinenständer, aus Stahlgufs hergestellt, zur Ausstellung 
gebracht. Dicht daneben war dann ein Holzlager der 
Firma Hawthorn, Leslie & Co. sowie der Darlington 
Forge aufgcstapelt, nämlich ein Hintersteven, ein Ruder
u. s. w. Nur eine Kurbelwelle und ein kleinerer gebogener 
Steven waren echt. Diese Ausstellungen waren in 
Sonderpavillons und vielfach im Freien untergebracht. 
Im Hauptgebäude hatten die Cyclops Works Sheffield 
eine Kasematte für ein G Zoll - Schnellfeuergeschütz 
mit diesem Geschütz zusammen aufgcstcllt und hoffent
lich gegen Feuersgefahr versichert, daneben William 
Beardmore - Glasgow eine echte Panzerplatte und eine 
aus Holz aufgestellt. Der Aussteller war aber ehrlich 
genuo-, ein Schild anzuhängen, dafs diese Platte nur 
ein jfodell sein solle. An Schiffsmaschinen und Kesseln 
war auf der Ausstellung so gut wie nichts vorhanden. 
Eine kleine etwa B- bis 600 pferdigo weifsgestrichene 
Schiffsmaschine von Rofs und Duncan, sowie eine 
kleine Barkafsinaschine und dann ein Schiffskessel von 
Babcock W ilcox im Betriebe waren ziemlich alles, 
was die Ausstellung nach dieser Richtung bin bot. 
Freilich hatte noch in einem gesonderten Pavillon die 
Firma Thornycroft eine Reihe von Kesseldetails aus- 

estellt, durch welche ihre' neuesten Construetionen auf 
cm Gebiete der Wasserrohrkessel - Fabrication dar

gestellt werden sollten. Ganz besonders bezog sich das 
auf den Thornycroft-Schulz-Kessel und den Thom ycroft- 
Marshall -Wasserrohrkessel. Allein es waren hier 
nur einzelne Kesseldetails, nicht ein vollständiger 
Kessel aufgebaut. An Hnlfsmaschincn für den Schiff
bau mufs die Ausstellung der Firma Clarke, Chap- 
man & Co. in Gateshead on Tyne genannt werden. 
Von ihr waren eine ganze Reihe von Ankerspillcn, 
Schiffswinden, Capstans u. s. w. in schöner und prak
tischer Ausführung gebracht worden. Gerade in diesen 
Specialmaschinen hat jene Firma einen Weltruf. Das 
Interessanteste für Schiffbauer boten aber auf der 
Ausstellung die in der That sehr zahlreich aufgestellten 
Schiffsmodelle aller Arten von Fahrzeugen. Es be
fanden sich im ganzen etwa 230 bis 240 Schiffsmodelle 
dort, von denen aber ein grofser Tlieil sehr historischer 
Art und ein anderer Theil schon von Paris her bekannt 
war. Hervorzuheben sind die wundervollen Kriegs- 
schiffsmodelle der Finnen John Brown & Co., Clyde- 
bank: „Asahi“ (japanischerPanzer), englische Kreuzer: 
„Leviathan“ , „Terrible“ , ,Bacchante“ , Torpedozerstörcr 
„A rab“ ; dann ein Torpedobootzerstörer von Hawthorn, 
Leslie & Co., die Panzer: „Cressy“ und „Ahukir“  von 
12000 t Deplacement und 21 Knoten Geschwindigkeit
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bei 21 000 P. S. (Bacchante - T y p ) , das Truppen
transportschiff „Hardingc“  für. die königlich indische 
Marine, der Kreuzer erster Klasse „G ood Hope“  von 
14000 t Deplacement, 30 000 P .S . und 23 Knoten Ge
schwindigkeit der Finna Fairfield & Co. Auch die 
London und Glasgow Engineering and Shipbuilding Co. 
in Glasgow hatte sehr hübsche Modelle ausgestellt,
u. a. die Kreuzer „Monniöuth“  von 9800 t Deplacement 
und 22000 P.S., aufserdem die Kreuzer „Indefatigable“ , 
„D ido“ und „Is is“ . Palmers Shipbuilding and Iron Co., 
Jarrow, hatte ebenfalls eine Reihe schöner Kricgs- 
schiffsmodelle gebracht, so u. a. das Linienschiff „Rüssel“ 
von 14000 t Deplacement, 18000 P. S. und 19 Knoten 
Geschwindigkeit, das erste Panzerschiff, welches im 
20. Jahrhundert unter der Regierung Eduards V II. 
ablicf und jetzt noch im Bau ist, daneben den Kreuzer 
„Pique“ von 3623 t Deplacement, 9154 P. S. und lO'/a 
Knoten Geschwindigkeit und schliefslich noch den 
Torpedobootszerstörer „Star“  von 320 t, 6000 P. S. 
und HO Kuoten Geschwindigkeit.

Neben diesen Kriegsschiffsmodellen befanden sich 
noch zahlreiche llaudelsschiffsmodclle, und zwar waren 
fast alle Typen vertreten: Schnelldampfer, unter denen 
an erster Stelle die bekannten Cunard-Dampfer „Cam
pania“ und „Lucania“ figurirten, die sich aber immer 
noch nicht, entschlossen hatten, ihre Aufschrift: „tlie 
largest and fastest Ocean steamers o f the w orld“ als 
überwundenen Standpunkt abzulegen; dann eine grofse 
Zahl von Passagier- und Frachtdampferu, unter denen 
leider noch eine ganze Menge Modelle deutscher Rhe- 
dereien sieh befanden; schliefslich verschiedene Thurm- 
deckschiffe, Raddampfer, Dampf- und Segeljachten in 
feinster Ausführung. Unter letzteren sprang ganz 
besonders das wundervolle Modell der Dampfjacht 
„A lberta“ des Königs der Belgier, entworfen von 
W atsou, erbaut von der Alisa Shipbuilding Co. in 
Troon und mit Maschinen versehen von David Rowan 
and Son, in die Augen. — Es würde zu weit führen, 
hier alle diese zahlreichen Modelle zu nennen; es sei 
nur noch erwähnt, dafs die Finna W. »Simon & Co. 
in Renfrew eine grofse Collection ihrer bekannten und 
üufserst modern eingerichteten Bagger und Bagger
schuten ausstellte. Dafs schließlich  eine Reihe von 
Firmen für Beschläge und Ausrüstungsgegenstände von 
Schiffen ihre Fabricate dort ausgestellt hatten, ist 
selbstverständlich. Hervorgehoben seien hier die schon 
von Paris her bekannten Firmen John Broadfoot and 
Son (Bronzeventile), Harvie & Co., Glasgow (Positions
laternen und Lampen), Thomas lltley (Fenster u. s. w.). 
Auch die grofsen Transportgesellschaften, Rhedereien 
ui s. w. waren thcils mit Modellen ihrer Fahrzeuge, 
theils mit Kabinen in natürlicher Grofse vertreten. 
Etwas besonders Envähiienswerthes gab es aber unter 
diesen Ausstellungsgegenständen n icht

Fafst man den Gesamniteindruck dieser inter
nationalen Industrie-Ausstellung in Glasgow zusammen, 
so kommt man zu dem Resultat, dafs ihr trotz aller 
gemachter Reclame grofser W erth nicht zugesprochen 
werden kann; mit einer gewissen Ruhe darf man von 
der nächstjährigen Düsseldorfer Ausstellung erwarten, 
dafs sie dieser Glasgower Concurrentin wohl nach jeder 
Richtung hin bei weitem überlegen sein und wahrlich 
einen Vergleich nicht zu fürchten haben wi r d !

Professor Oswald Flamm - Charlottenburg.

B erliner B ezirksverein deutscher 
Ingenieure.

ln  der am 19. Juni stattgehabten Versammlung 
sprach Hr. A l t m a n n ,  Director der Motorfahrzeug- uni 
MÖtoren-Fabrik Berlin, über:

Motorfahrzeuge fiir Lasteu-Transport.
Aus den Mittheiluugen des Redners ging hervor, 

dafs das Automobil, wie nicht anders zu erwarten, 
sieh in täglich steigendem Grade in den Gebrauch 
einführt, und zwar zunächst in höherem Mafse zur 
Lasten- als zur Personenbefördenmg. Namentlich sind 
es die Geschäftswagen und in zweiter Linie die schweren 
Lastwagen zum Transport von Lasten bis zu 5, auch 
5'/a t, womit die Marienfelder Fabrik stark und auf 
lange Zeit beschäftigt ist. Die Fabrik baut nicht nur 
die Wagen, sondern auch die Motoren, unter denen 
der Dampfmotor ganz zurückgetreten ist, der elektrische 
Motor für Lastwagen sich in den bisherigen Aus
führungen als ungeeignet erwiesen hat, dagegen der 
SpiritustMotor sich immer mehr einführt, nicht am 
wenigsten dadurch, dafs er bei dem heutigen Preise 
für denaturirten Spiritus von 20 $  das Liter, verglichen 
mit dem 38 bis 42 kostenden Benzin, Ersparnisse 
von lö °/o  ergiebt. Nur einen Fehler hat der Spiritus- 
Motor im Vergleich mit ändern Explosions-M otoren: 
er geht schwer au, weil das Einleiten der Verdampfung 
eine gröfsere Zeit in Anspruch nimmt, als z. B. beim 
Benzin. Um diesem Mangel zu begegnen, ist man auf 
den Ausweg gekommen, zumal es sich empfiehlt, das 
Automobil nicht auf einen einzigen Motor anzuweisen, 
einen Doppelmotor zu bauen, wovon der eine mit 
Benzin, der andere mit Spiritus betrieben wird. Diese 
Einrichtung hat sich bestens bewährt und das Auto
mobil ungleich beweglicher als vorher gemacht. Man 
darf jetzt sagen, das Automobil ist aus den Versuchs
stadien heraus und seine Leistungsfähigkeit mit Bezug 
auf verschiedenen W eg, Asphalt, Pflaster verschiedener 
Güte, Macadam, sowie auf Steigungsverhiiltuisse und 
Geschwindigkeit theoretisch und praktisch gehörig fest- 
gestellt. Das war nicht leicht, da die Ansprüche sehr 
verschieden, manchmal übertrieben hohe und unbillige, 
die Betriebskosten aus mancherlei Gründen auch stark 
von localen Verhältnissen abhängig sind. So kostet 
bei einem und demselben Modell eines Last-Automobils 
die Betriebsstunde in Berlin 32, in Budapest nur 2 6 ^ . Im 
Durchschnitt ergiebt sich, verglichen mit Pferdebetrieb, 
eine Ersparnifs von 18 bis 20°/o, wobei Reparaturen 
reichlich und Abnutzung unter Zugrundelegung einer 
lOjähr. Gebrauchsfähigkeit mit 15"/o berücksichtigt sind.

Den zweiten Vortrag des Abends hielt Regierungs- 
baumeister B u h l e  über:

Getrefde-Förderungs- und Lagerungs-Anlagen 
im Ansclilufs an Mittheilungen, die Commerzienrath 
L e m m er - Braunsch weig in der Kieler Hauptversamm
lung gemacht hatte. Der Vortragende kennt die 
grofsen amerikanischen, sowie die bedeutendsten euro
päischen Silospeicher und die damit zusannnen- 
längeuden Entladungs- und Ladungs-Einrichtungen 

aus eigener Anschauung. Er hat daraus die Ansicht 
gewonnen, dafs die von deutschen Ingenieuren her
gestellten Anlagen den vorbildlichen amerikanischen 
in allen Stücken ebenbürtig und bei ausgezeichneter 
Solidität durch Berücksichtigung des ästhetischen 
Moments bevorzugt siud. Der Beweis dessen gelang 
dem Redner bestens, indem er die bedeutendsten Au
lagen dieser Art hüben und drüben in trefflichen Licht
bildern vorführte. W elche kolossalen Abmessungen 
hierbei Vorkommen, zeigte ein Riesen-Silospeicher in 
Buffalo am Erie-See, der 60000 t Getreide fafst und 
Einzelzellen enthält, die je  300 bis 1860 t aufnehmen 
können. Diese Gröfse der Einzelzellen hat Europa 
Amerika nicht nachgemacht, doch giebt es in Liverpool 
einen Silo von 300 sechseckigen Zellen zu 250 t. Der 
gröfste Speicher auf dem Festlande ist der von Lut.her- 
Braunschweig: gebaute, 50 000 t aufnehmende Speicher 
in Genua; der gröfste deutsche Speicher mit einer 
Fassungskraft von 40000 t befindet sieh in Königsberg, 
viele kleinere sind in den Flufshäfen und im Binnen
lande vorhanden.
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Referate und kleinere Mittheilungen.

Spaniens Eisenindustrie im Jahre 1900.
Die Eisenerzförderung betrug im Jahre 1900 

8520246 t gegen 9397 733 t im Vorjahre; die A b 
nahme beträgt somit 877487 t oder etwa 0'/3 °/o. Die 
Gesammtförderung vertheilt sich in folgender W eise:

1899 1900
t l

V iz c a y a ........................................  6 495 564 5 317 920
S a n ta n d e r ....................................  1 158 169 1 117 017
M u r c i a ......................................... 668 947 806 709
Almería und Granada . . . .  537 144 562758
S e v i l l a ......................................... 309 688 365 434
O v i e d o .................................... ....  65 944 61000
Malaga und J a e n ......................  66 575 68 691
N a v a rra .........................................  30161 32 702
G u ip ú z coa ..................................... 27 618 17 476
L u g o .............................................  14 000 104110
Andere P r o v i n z e n ..................  23 923 66 429

Zusammen . . 9 397 733 8 520 246
Der gröfste Theil der Eisenerzförderiing liegt in den

Händen von zwei Gesellschaften, nämlich der „Orconera“ 
und der „Franco-Belga“ in Bilbao. Dieselben gewannen:

Orconera Franco- Helga

1899 1900 1899 1900
t t t t

R u b i o ..................
Campanil . . . 
Spath, geröstet .

939305
14837
64733

922106
13636
76871

775583

28659

578357

2968

Zusammen 
gegen d. Vorjahr

1018875 1012613
— 6262

804042 581325
-2 2 2 7 1 7

Die .Eisenetzausfuhr-belief sich im Berichtsjahre 
auf 7 823 270 t gegen 8 613137 t im Jahre 1899; die 
Verringerung beträgt somit 789867 t. Die Erzausfuhr 
vertheilte sich auf die einzelnen Länder wie folgt:

Unter-
1899 1900 schied

t t — +  
Großbritannien . . .  6 224 229 5 484 323 — 739 906 
Holland (f. Deutschi.) 1 416 198
F ran k re ich ..................  443 818
B e l g i e n .......................  254 860
Deutschland . . . .  128 251
Yer. Staaten . . . .  132 422
O esterreich ..................  13 350
P o r tu g a l....................... 9

5 484 323 
1 268 632 — 147 566 

450 749 +  6 931
247 351 —
172 496 +
195 961 +

1 800 —
16 +  7

1 942 +  1 942

7 509 
44 245 
63 539 
U  550

Zusammen . 8 613 137 7 823 270 —  789 867 
In Spanien selbst wurden an Eisenerzen verbraucht: 

Provinzen Werke Eisenerz

Vizcaya

A ltos H o r n o s ...................
V iz c a y a ................................
San Francisco des Desierto 
Santa Ana de Bolueta . . 
Purísima Concepción . .

187 189 
216 723 

59 545 
6 200
4 700 474 357

( M i e r e s ................................ 26 500
Asturien : D u ro-F elgu era ..................  27 857

39 600 93 957

Navarra B id a s o a ...............................  9 800
Alava Araya ................................. 10162
Guipúzcoa San Pedro de Elgoibar . 8 100
Logrofio La Numancia de Ezcaray 800
Malaga Altos Hornos de Malaga 10 000

~ 50 000

An Eisen und Stahl wurden i. J. 1900 erzeugt:
c ;nmnnD Eisen und

“¿KST m
t UlocK6 gesell!» ¡ed.

Vizcaya . .  231 650 91 186 37 592 14 480 146 471
Asturien . 43 804 —  19 356 29 064 37 306
Uebrigc . ■ 18 664 400 2 200 21 501 25 644
Zusammen 294118 91586 59148 65 045 209 421 
im J. 1899 299 705 68 300 49 350 66 568 173 566

Die Roheisenausfuhr betrug 2 0 1 6 9 1 (gegen 40 919 t 
im Vorjahre) und vertheilte sieh wie folgt:

1899 1900
t t

D eutschland...............................  10 128 4 025
I t a l i e n ........................................  9695  4956
F r a n k r e ic h ...............................  7 334 4 331
G rofsb rita n n ien ....................... 4 593 5 141
H o l l a n d .................................... 5 557 309
B e lg ien ........................................  3 028 1 300
Dänemark ................................ 280
Uebrige L ä n d e r ....................... 4 107

Zusammen . 40 619 20 169
(Nach „Revisla Minera“ 1901, Nr. I8l8.>

88 862
Ineesammt 657 176

AVasscrleitungsrohre aus Stahlblech.
Von Perth in Westaustralien nach Coolgardie, 

dem Mittelpunkt eines ausgedehnten Goldfeldes,* wird 
eine Wasserleitung gelegt, die namentlich wegen der 
Eigenart der dabei zur Verwendung kommenden Leitungs
rohre aus Stahlblech beaclitenswerth erscheint. Die 
Stahlrohre der rd. 500 km langen Leitung werden in 
Längen von 9,14 m verlegt. Das Gewicht jedes Stückes 

sammt Plantsch beträgt 1 t, das 
Gesammtgewieht der Leitung etwa 
70000 t. Ueber die Construction 
der Rohre, die nach ihrem Erfinder 
F e r g n s o n  in Melbourne benannt 
werden, berichtet das „Journal für 
Gasbeleuchtung und Wasserver
sorgung“ etwa Folgendes:

Die Rohre werden aus je  zwei 
langen, halbkreisförmig gebogenen 
Blechen in der W eise hergestellt, 
dafs die Ränder Her beiden Rohr
hälften durch eine Maschine breit 
gestaucht, dann übereinander gelegt 
und durch Laschen unter hydrau
lischem Druck fest miteinander 

verbunden werden. Vorstehende Abbildung zeigt, wie 
die beiden Ränder der Rohrhälften zwischen den Plant
schen der I-förm igen  Lasche eingeprefst sind, so dafs 
gleichsam eine dichte Schwalbenschwanzvcrbindung 
entsteht.

Der Gang des Processes ist folgender: Nachdem 
die Platten durch ein Paar Richtwalzen gegangen sind, 
werden sie durch Kreissägen in die erforderlichen 
Längen geschnitten und kommen dann auf die Hobel
und Stauchmaschine, welche in einer Bewegung die 
Platten hobelt und die Ränder staucht. Eine zweite 
Stauchmaschine formt die Ränder weiter um und schließ
lich wird die Platte unter Walzen halbkreisförmig ge
bogen. Das Zusammeufügen zweier durch T  förmige 
Laschen verbundener Rohrhälften erfolgt in der Preß- 
maschine. Diese besteht aus einem schweren Rahmen, 
der das Ober- und Untergesenk trägt, zwischen denen

* Siehe „Stahl und Eisen“ 1898 Seite 242.
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das Rohr hindurcligeht, und einem in das Rohr hinein
gehenden Mittelstück, welches das Gegengesenk hält. 
Zwischen diesen Gesenken oder Backen werden die 
Laschen und Rohrkanten unter hydraulischem Druck 
zusammengeprefst, indem das Rohr auf einem fahrbaren 
Gestell langsam unter der Prefsvorrichtung hindurch
geht. Hiernach wird das Rohr auf 28 Atm. inneren 
Druck geprüft und dann mit Asphalt gestrichen.

Die geprefste Naht soll bedeutend fester sein wie 
das Blech selbst. Da in jeder Minute etwa sechs 
solcher Rohre fcrtiggestellt werden können, stellen 
sich dieselben billiger als genietete Rohre. Ein 
weiterer Vorzug besteht darin, dafs der Reibungs
widerstand des Wassers in diesen Rohren geringer ist, 
da die vorspringenden Nietköpfe fehlen. Zur Ver
bindung der einzelnen Rohre miteinander dienen 
stählerne Ringe, deren Abdichtung durch Blei erfolgt.

Nahtlose Wnlzkctten.
Die „Engineers Gazette“ Nr. 158 und die „Shipping 

W orld“ Nr. 406 sowie verschiedene englische Tages
blätter berichten über eine vor kurzem stattgehabte

die stehen gebliebenen Bärte, wenn die Fertigstellung 
nicht auf warmem W ege erfolgen soll, auf kaltem 
W ege ausgestauzt werden und auch die Trennung der 
Glieder mittels besonderer Hobelmaschinen rasch erfolgt, 
so dafs die etwa 28 m lange, fertige Stegkette ab
genommen werden kann. Es sind indessen bedeutend 
längere Stäbe gemacht worden und hängt dieses von 
der Ofenherdlänge ab, die zur Verfügung steht. Die 
Streckung war 52 bis 68 °/o- Die Probeentnahme 

eschieht nach W ahl der Abnehmer an einem Ende 
urch Abschneiden des vierten Gliedes. Die V er

bindung des in England etwa 28 m lang verlangten 
Stegkettenstrangs wird mittels zwei Doppel -Veruin- 
dungs-Schäckel von höherer Festigkeitsziffer bewirkt. 
Die Abnahme geschah durch Beamte des englischen 
Lloyd sowohl bei den Vor- als Fertigstäben und ergab 
ein einheitliches Resultat entsprechend der gewünschten 
Qualität, wie sie hier zu Lande amtlich und u. a. auch 
auf der Kaiserlichen W erft in Wilhelmshaven seiner
zeit festgestellt worden ist. Je nach W ahl der Qualität 
wird die beste geschweifste Kette um 50 bis 140 °/o 
übertroffen. Die Abfälle sind minimal.

Die Vorführung fand allgemeine Anerkennung. 
Die englische Gesellschaft steht im Begriffe, Walzen

Vorführung des K la ttesch en  W alz Verfahrens zur H er
stellung nahtloser Walzankerketten (bei denen Steg 
und Glied aus einem Stück besteht) auf dem W erke 
der Rolled W eldless Chain Co. Ltd. zu Newcastle on 
Tyne vor einer auserwählten Gesellschaft von Hafen- 
nnd Schiffbau-Ingenieuren sowie Notabein der Umgegend 
des Tyne-Reviers.

Das vorstehende Bild giebt einen Theil der Anlage 
w ieder; das zum Theil im Untergrund stehende W alz
gerüst ist etwa 300 t schwer und wird durch eine mit 
82/j Atm. Dampfspannung betriebene Reversirmascliine, 
die zwei Cylinder von 1220 mm Durchmesser besitzt, 
getrieben. Der auf dem Bilde nicht sichtbare Roll- 
ofen, welcher die saueren oder basischen Siemensstahl- 
Vorstäbe auf Weifshitze bringt, ist 23 m lang und 
8 m breit und wird mit sieben durch Unterwind und 
Oberwind betriebene Halbgasfeucr geheizt Das Ein
setzen der Stäbe wird mit dem Dampfhaspel und 
Kettenzuge besorgt. Ein zwischen Ofen und AA alzwerk 
verschiebbarer Rollengang mit Dampfantrieb vermittelt 
das Einbringen des etwa 2 t schweren heifsen Vorstabs 
für 45 mm-Stigketten in die Walzen, deren Durch
messer 1,7 m beträgt. Ein Rollengang hinter dem 
W alzwerk befördert den in einem Stiche innerhalb 
10 Seeunden zu einem Kettenstabe geräuschlos um- 
gewandelten Vorstab zur Säge, welche die Enden be
schneidet, und zum Kühllager der Fertigstellung, wo

für Stegketten bis zu 65 mm Gliederstärke, welche im 
Stab ein Gewicht von etwa 4*/* t haben, sowie für 
Krahnketten und Schleppschiffahrtsketten zu fertigen, 
und hat auf demselben AV alzwerk auch die Herstellung 
von in England gebräuchlichen konischen Eisenbahn- 
AYagenachsen in mehrfachen Längen, die sonst ge
schmiedet wurden, aufgenommen.

Die Yacuum-AYindform.*
AVährend bisher die Kühlung der AArindformcn 

der Hochöfen durch unter Druck eingeführtes AVasser 
geschieht, wird vorgeschlagen, das AVasser durch die 
Formen und die damit zu verbindenden Röhren durch 
Pumpen anzusaugen.

in der Zeichnung (Fig. 1 und 2) zeigt A einen kleinen 
AVasscrbehälter, welcher von der oben liegenden AVasser- 
zuleitung R  aus voll gehalten w'ird. Ein Saugrohr <i, 
mit Siel) versehen, führt aus diesem Behälter zur 
Form ; dieselbe ist durch ein zweites Rohr b mit der 
Saugleitung C verbunden. Der Behälter A wird durch 
ein unten in die Zuleitung eingeschaltetes Schwimmer- 
ventil vor dem Ueberlaufen bewahrt, oder ein Hahn

* „T he Iron and Coal Trades R eview “ vom 17. Mai 
1901, S. 1029.
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an der Leitung C  wird so eingestellt, dafs immer nur 
die nöthige Menge W asser zuläuft.

Die Uebelstände der Kühlung der Windformen 
durch Druckwasser, welche jedem Hochöfner genügend

Fig 1 big 3 Vacunm -Windforni.

bekannt sind, sollen durch 
diese Vacuum - Windform 
ganz vermieden sein. Selbst 
wenn in die Form eiu 
Loch geschmolzen sei, köune 
kein Wasser in den Ofen 
gelangen. Man könne mit 
der Leitung eine automa
tisch wirkende Vorrichtung 
verbinden, welche sofort anzeige, wenn eine Form 
undicht geworden sei.

Das Blast Furnace Power Syndicate Limited, 
Moorgate Street, London E. C., hat den Vertrieb dieser 
Einrichtung, welche als Fosters Patent bezeichnet ist.

L.

Steinkohlen in Rliodesin.
Eine Commission von Sachverständigen hat das 

Vorkommen von Steinkohlenlagern in Rhodesia, etwa 
180 Meilen nordwestlich von Bulawayo bestätigt. Die 
Kohlen sind vou guter Beschaffenheit, ihre Menge 
wird auf 1500 Millionen Tonnen geschätzt. Die Eisen
bahn vom Kap nach Kairo wird dieses Kohlenrevier 
durchschneiden.

(Nach Informations et Rcinseignements do I'Oftice 
national du Commerce extérieur )

Neue Industriebahnen im Ural.
Im Vergleich zur Bedeutung des Bergbaues im 

Ural waren die dortigen Transportgelegenheiten bisher 
nur schwach entwickelt. A lle  Bahnen im Bergbau
bezirk des Ural zusammengenommen haben bis jetzt 
nur einen Schienenstrang von 312 W erst* Länge, 
wovon 150 W erst auf die Demidowschen Fabriken, 
100 W erst auf den Bogoslowskischen Bezirk, 40 Werst 
auf Alapajewsk und 22 W erst auf Lyswa kommen. 
Zur Zeit sind Voruntersuchungen zum Zweck der An
lage neuer Linien im Gange, die, wenn sie zur Aus
führung kommen, die Gesamratlänge des Schienen-

* 1 W erst =  1,06 km.

netzes auf 1792 W erst erhöhen würden. Eine Linie 
soll die Lyswenskische Fabrik mit der bestehenden 
Linie Samara— Slatoust verbinden und eine Länge von 
720 W erst haben, eine zweite Linie, mit einer Länge 
von 760 Werst, soll in der Richtung Newjansk— Irbit— 
Tabarinskoje führen. Die neuen Bahnen dürften der 
Entwicklung des Bergbaues und Hüttenbetriebes im 
Ural in hohem Mafsc förderlich sein.

(„Rigasche Ind.-Ztg.“ )

Amerikanische Cupolöfen.
In einem Artikel, den Dr. R. M ol d e n k e ,  Secretär 

der American Foundry Association, in „Cassiers Ma
gazine“ Mai 1901 veröffentlicht, giebt er als charak
teristischen Unterschied zwischen europäischen und

Cupolofen, System Colliau.

amerikanischen Cupol
öfen an, dafs erstere in 
der Regel mit Vorherd 
versehen sind. * In Ame
rika sind nach seiner 

Cupolofen, System Whiting. Angabo Cupolöfen Sy
stem Colliau und System 

W hiting am meisten eingeführt. W ir geben vou 
beiden Oefen die vom Verfasser veröffentlichten Abbil
dungen wieder; beiden Anordnungen ist gemeinsam, 
dafs ein Theil der Düsen mit flachem Querschnitt, der 
nach innen zu sich verbreitert, angeordnet sind. Bei 
der Construction von Colliau besteht die obere Reihe 
der Düsen nur aus vier schräg nach unten verlaufen
den kreisrunden Düsen.

B ergw erksbetrieb  in P ortu ga l.
Unter allen natürlichen Hilfsquellen Portugals 

nehmen die mineralischen Schätze den ersten Platz 
ein. In vielen Bezirken finden sich Ablagerungen von 
Eisen, Antimon, Kupfer, Zinn und Kohle. Diese

* W ir möchten die Richtigkeit dieses Unterschiedes 
bezweifeln, da bei uns die Mehrzahl der Cupolöfen 
ohne Vorherd gebaut wird. Die Red.
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Minerale, die in einigen Theilen des Landes sogar im 
Ueberflufs vorbanden sind, können bei zweckinäfsiger 
Ausbeutung eine Quelle erbeblichen Wohlstandes für 
Portugal werden. Insgcsammt sind bisher 560 Con- 
cessionen für Borgwerksbetriebe auf einer Gesammt- 
fläclio von rund 110320 engl. Acres* crtheilt worden. 
Davon entfallen 512 Concessionen für’ eine Fläche von 
67 386 Acres auf Erzbergwerke, 29 mit 18340 Acres 
auf Kohlenlager, 12 mit 22700 Acres auf Eisen- und 
Kohlengruben, 7 mit 1894 Acres auf Ablagerungen von 
Asphalt, Graphit, Asbest u. s. w. Aber die concessio- 
nirten Minen sind noch wenig bearbeitet, zum grofsen 
Theil sogar unberührt geblieben, ungeachtet des Um
standes, dafs nur wenige von ihnen tiefer Bohrungen 
benöthigen und im Gegentheil viele reiche Lager 
bequem Jahre hindurch ausgebeutet werden können, 
bevor erhebliche Aufwendungen für das Abteufen noth- 
wendig werden. Thätsächlich in richtigem Betriebe 
befinden sich zur Zeit nur die Kupferbergwerke von 
San Domingos und Tinoca, die Kohlengruben von 
Pejao, Buarcos, Passal de Baixo und San Pedro da 
Cova, die Mangaugruben von Freixal, Ferragudo und 
Cerro das Camas Frcixas, die Zinngruben von Bracal 
und Malhada, die Eisenerzgruben von Ayres und San 
Bartholomen und die Antimongruben von Tapada do 
Padre und Valle de Achas. In diesen Werken ist die 
Production vtfrhältnifsmäfsig gering, und nur etwa 
8000 Personen sind im ganzen in den Betrieben be
schäftigt.

Von finanziellen Schwierigkeiten abgesehen, steht 
Portugals Wachsthum als Mineralproducent ein schweres 
Hindernifs in dem grofsen Mangel an Verkehrs
erleichterungen entgegen. Fast alle Gruben liegen im 
Innern, ziemlich entfernt von den Eisenbahnen und 
der See. Die Verschiffung von Erzen nach den Haupt
märkten ist daher mit grofsen Unkosten verknüpft, 
und so lange der Mangel an Verkehrsmitteln bestehen 
bleibt, wird zweifellos an den weiter im Inlande 
gelegenen Gruben nur wenig getlian werden. Indessen 
ist dort ein solcher Erzreichthum vorhanden, dafs sich 
das Anlegen von Schienensträngcn nach den Haupt
bahnlinien oder dem Meere bezahlt machen würde.

Im letzten Jahre wurden Portugals Eisenerzvor
kommen' einer sorgfältigen Untersuchung durch 
Ingenieure unterzogen, weil einige unternehmende Por
tugiesen den Plan gefafst haben, Hochöfen zu bauen und 
so den Grundstein zu einer einheimischen Eisenindustrio 
zu legen. Eine Fülle von Eisenerz ist vorhanden und 
leicht zugänglich, die Lager sind reich genug, um eine 
ausgedehnte Industrie nicht nur zur Befriedigung des 
inländischen Bedarfs, sondern auch zur Arbeit für den 
Export viele Jahre hindurch mit Rohstoff zu versorgen. 
Auch Kohle ist reichlich zur Hand, denn San Pedro 
da Cova allein besitzt Anthracitlager von 4000 Acres 
Umfang, und der W eich kohlen vorrath von San Pedro 
wird auf 11500000 Tonnen geschätzt. Aufserdem giebt 
es in Leiria ein grofses Lager von Braunkohle, deren 
Brauchbarkeit schon erprobt ist, ferner können die 
Stückkohlen-Grubcn von Cabo-Mondege, deren Reich
thum unschätzbar sein soll, mit Leichtigkeit 80 000 bis

* 1 A cre =  40,5 a.

100 000 Tonnen jährlich ausbringen. Von anderen für 
die Stahlindustrie brauchbaren Mineralien sind Kalk
stein und Manganerze in Menge und guter Beschaffen
heit im Laude vorhanden.'

(Nach The Eng. and Min. Journal)

Die Ausnutzung der Torfmoore zur Gewinnung 
von Reizstoffen

ist in neuerer Zeit mehrfach im Vordergrund der Er
röterung gewesen. Vor allen Dingen ist von jeher zur Aus
nutzung der Moore erforderlich gewesen, dafs denselben 
die nöthige Vorfluth geschaffen wird. Das kann aber 
nicht allein durch einfache Wassergräben geschehen, 
sondern aufser ihnen müssen als gröfsere Recipicnten 
tief eingeschnittene Kanäle zur Ausführung kommen, 
die bis zu den nächsten gröfseren Flufsläufen geführt 
werden. Diese gröfseren Kanäle, wie sie seit altersher 
alle Moorgegenden, besonders in Holland und Ostfries
land, neuerdings auch in Oldenburg, durchziehen, sind 
für kleinere Fahrzeuge befahrbar und fördern in ihrer 
Eigenschaft als Verkehrswege die gesammte Moor- 
Cultivirungsarbeit deshalb so sehr, weil sie, abgesehen 
von anderem Güterverkehr, vor allem die Abfuhr von 
T orf und die Zufuhr von Dungmitteln, Schlick u. s. w. 
aufs billigste gestatten. Sie dienen also der Land
w irtsch a ft doppelt, als Schiffahrtskanäle und als 
Vorfluther. Durch die Entwässerung der Moore wird 
zunächst erreicht, dafs die obere leichte Moortorfsehicht 
völlig trocken gelegt wird, so dafs dieser hellfarbige 
M oortorf von dem tiefer liegenden schwarzen eigent
lichen Brenntorf abgehoben und zunächst zu Torfstreu 
und Torfmull verarbeitet werden kann. Der Brenntorf 
wird in „Soden“ gestochen und mufs zum Austrocknen 
zunächst auf- sowie mehrmals umgestapelt (geringelt) 
werden. Je nachdem der Sommer mehr oder weniger 
trocken ist, dauert das Trocknen des Brenntorfs oft 
sehr lange Zeit, ja  bis ins folgende Jahr. Dabei hat 
der T orf in dieser Bearbeitung nur geringeren Brenn
werth. In neuerer Zeit ist- man daher darauf bedacht, 
diese Austrocknung durch Pressen herbeizuführen. Der 
Torf wird zu dem Zwecke in hydraulischen Pressen 
einem starken Druck unterworfen, wobei er das Wasser 
fast völlig abgiebt. Eine Nachtrocknung wird in 
Trockenöfen herbeigeführt. Um nun aber den Brenn
torf mehr „salonfähig“  zu machen, werden aus dem
selben unter hohem Druck wie aus der Braunkohle 
Torfbriketts hergestellt, welche die äufsere Erscheinung 
der Braunkohlenbriketts zeigen. Andererseits wird aber 
auch der T orf in besonderen Oefen zu Torfkohle bzw. 
Torfkoks verarbeitet. Die zu allen diesen Arbeiten 
erforderliche Kraft liefern Dampfmaschinen, denen der 
Dampf aus mit T orf geheizten Dampfkesseln zugeführt 
-wird. Aber auch bei Dampfkesselfeuernngen wird der T orf 
vorteilh after zunächst in besonderen Generatoren ver
gast, und die gewonnenen Gase werden zur Dampfkessel
heizung benutzt. Ebenso können diese Torfgase zur 
Verarbeitung von Eisen und zu anderen Heizzwecken 
verwendet werden. Im Oldenburgischen Hochmoore 
besteht schon seit langen Jahrzehnten in der Moor- 
colonie Augustfehn ein Eisenwerk, welches derartige 
Torfgasöfen verwendet.

Industrielle Rundschau.

Westfälisches Kokssyndieat in Itoclimn.
In der am 9. .Juli in Bochum abgehaltenen Ver

sammlung der Kokereibesitzer erstattete der Vorstand 
zunächst einen Bericht über die zeitige Marktlage. 
Aus demselben ist zu entnehmen, dafs sich der Koks- 
markt seit der letzten Versammlung vom 8. Juni d. J.

weiterhin verschlechtert hat, und dafs eine gröfsere 
Anzahl von Hochöfen theilweise wegen Absatzmangels, 
theilweise wegen höherer Gewalt niedergeblasen wurde, 
so dafs die Gesammtzahl dieser Oefen jetzt auf 72 ge
stiegen ist. Hierdurch hat das Mifsverliältnifs zwischen 
Nachfrage nach und Herstellung von K oks sich weiter
hin vergröfsert. Der Vorstand entwickelte eingehender
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die Gründe, die zu diesem Niedergang in der Eisen
industrie geführt haben, an der Hand von Zahlen über 
Roheisenerzeugung und Roheisen-Aus- und Einfuhr. 
Was die Koksherstellung betrifft, so stellt sich dieselbe 
in der ersten Hälfte dieses Jahres nur um 3 %  geringer 
wie im gleichen Zeitraum des Vorjahres. Aus den 
erwähnten Gründen wurden von den für das erste 
Halbjahr verkauften 4 754 615 t jedoch nur 3 614721 t 
abgenommen, so dafs namentlich infolge des Unver
mögens der Eisenindustrie, die gekauften Mengen zu 
verbrauchen, allein in den ersten 6 Monaten ein Ausfall 
von 942884 t - 20 %  entstand. Dieser Ausfall entfällt 
mit 821000 t allein auf die Hochofenwerke. Diese 
Zahlen liefern nach dem Bericht des Vorstandes den 
Beweis, dafs das Kokssyndicat auf die Lage der Iloch- 
ofenwerke die weitestgehende Rücksicht genommen hat. 
W eiterhin erwähnt der Bericht, dafs bei der gegen
wärtigen starken Einschränkung der neue Zuwachs an 
Koksöfen ganz aufserordentlich ins Gewicht fällt. 
Während das Jahr 1899 nur einen Zuwachs von zehn 
Koksöfen aufwies, traten im Jahre 1900 847 neue Oefcn 
hinzu. Für die Zeit vom 1. Juni 1900 bis 1. Juni 1901 
entfällt auf die für diese Zeit in Betracht kommenden 
885 neue Oefen ein Zugang an Betheilignng von 
1192360 t. Die neuen Koksöfen haben die Bethei
ligung erhöht um I C /2 % . Die für den Monat Juni 
beschlossene 25procentige Einschränkung wurde durch 
Minderabnahme der Verbraucher voll in Anspruch ge
nommen. Um der andauernden Uebererzeugung zu 
steuern und den Unternehmern Zeit zu lassen, ihre 
Bestände aufzubrauchen, wurde beschlossen, für das 
dritte Vierteljahr eine Einschränkung von 33'/3  %  
durchzufiiliren. Für den gleichen Zeitraum wurde die 
Umlage auf 3 °/o festgesetzt.

A ctien g ese llsch a ft für E isenindustrie und B rü ck en 
bau, vorm . Johann Caspar H nrkort in D uisburg.

Das Gewinn- und Verlust-Conto für 1900 weist 
nach Abschreibungen im Betrage von 152918,20 J l  
einen Gewinnüberschufs nach von 438 114,21 Jl, welcher 
sich zusammensetzt: aus dem Gewinnvortrag von 1899 
12878,75 J l  und aus dem Reingewinn von 1900 
425235,46 Jl. Nach Abzug der G ew innanteile für 
Aufsichtsrath, Vorstand und Beamte mit zusammen 
48750 J/ würden zur Gew innverteilung 9°/o auf die 
Vorrechtsactien und 8 %  auf die Stammactien, sowie 
ein Vortrag auf eine Rechnung von 14364,21 J l  ver
bleiben. Die Beschäftigung des Werkes war im Briicken- 
und Wagenbau befriedigend, im Walzwerk ungenügend. 
Neue Aufträge waren nur in beschränktem Umfang 
und zu weichenden Preisen erhältlich.

L ocon ioliv fnbrik  K rauss& C om p., A ctiengesellsch aft 
in München und Linz ¡1 . D.

Der Einleitung des Berichts des Vorstandes über 
das Jahr 1900 entnehmen w ir:

„In  unserem vorjährigen Berichte hatten wir Ver
anlassung zu betonen, dafs das Betriebsjahr 1899 ganz 
aufserordentlich gesteigerte Anforderungen an unsere 
Leistungsfähigkeit gestellt habe; das damals Gesagte 
trifft für die verflossene Betriebsperiode in noch er
höhtem Mafse zu. Unsere drei W erke waren während 
des ganzen Jahres bei einem nm 22 %  höheren Arbeiter
stande vollauf beschäftigt. Gleichwie im Vorjahre 
mufsten wir zu Ueberschichten unsere Zuflucht nehmen, 
um den übernommenen Lieferungsverbindlichkeiten 
thunliclist Rechnung zu tragen. Dessenungeachtet 
lag es noch immer aufser dem Bereiche unserer Macht, 
Terminüberschreitungen gänzlich zu vermeiden, wofür 
die Ursache darin zu suchen ist, dafs wir mit diesem 
Uebelstande schon seit Jahren kämpfen, ohne dafs es i

uns bislang gelungen wäre, einen Ausgleich zu er
zielen; außerdem sind aber auch die im ersten Halb
jahr 1900 noch andauernden Schwierigkeiten in der 
Beschaffung des Rohmaterials und der Hiilfsstoffe 
unseren bezüglichen Bestrebungen hemmend im W ege 
gestanden. Eine Folge dieser unleidlichen Verhältnisse 
war die Einforderung der verwirkten Versäumniß- 
strafen durch unsere Auftraggeber, und wir hätten in 
dieser Hinsicht in der That recht namhafte Verluste 
zu verzeichnen, wenn nicht unsere Hauptabnehmer, die 
Generaldirection der Kgl. Bayerischen Staatseisenbahnen 
und die Direction der Pfälzischen Eisenbahnen, in 
höchst loyaler W eise und in Bekundung außerordent
lichen Wohlwollens uns auch diesmal 'wieder einen 
erheblichen Theil der verschuldeten Conventionai
strafen nachgelassen und die Liefertermine hinaus- 
geschoben haben würden. Im Hinblick auf die im 
letzten Jahre vollendeten Neu- und Ergänzungsbauten 
in Verbindung mit der Aufstellung einer grofsen A n
zahl allerdings vorwiegend verspätet zur Anlieferung 
gelangter Werkzeugmaschinen halten wir uns einiger
maßen zu der Annahme berechtigt, daß Terminüber
schreitungen im bisherigen Umfange als ausgeschlossen 
betrachtet werden können.

Die verflossene Betriebsperiode weist wiederum eine 
Steigerung unserer Production auf. Die Production des 
Jahres 19Ö0 überflügelte diejenige des vorausgegangenen 
Geschäftsjahres um ein Erhebliches und stellt die höchste 
Jahresleistung dar, die wir seit Bestehen des Unter
nehmens erzielt haben. Unsere Ausfuhrgeschäfte sind 
daran bemerkenswerth betheiligt. Auch bezüglich unserer 
Special-Abtheilung —  Bau von W eichen- und Signal- 
centralisirungen —■ können wir uns nur günstig äußern; 
dieselbe, war während des ganzen Jahres gut beschäftigt, 
und ist es auch hier zur unabweisbaren N otw en d ig 
keit geworden, außergewöhnliche Anstrengungen zu 
machen, um die gestellten. Aufgaben zu lösen. 
Im Betriebsjahre 1900 haben wir insgesammt 271 
Locomotiven zur Ablieferung gebracht; hiervon 
entfallen 189 Stück mit einem Facturawerthe von 
0705674 J l  auf das Inland und 82 Stück mit einem 
Facturawerthe von 1 382 030 J l  auf das Ausland. Die 
Gesammtproduction, die Lieferung von Reservebestand- 
theilen, ausgeführte Locomotiv- und sonstige Repara
turen, sowie die Arbeiten für Eisenbahnsicherungs
wesen eingeschlossen, beziffert sich auf 11 715427,04 Ul 
gegen 8 997578,82 J l  im Vorjahre, mithin mehr um
2 717848,22 J l  =  3 0 ,20% .“

Die Abschreibungen belaufen sich auf 176294,86 ,A. 
Zur Verfügung der Generalversammlung stehen 
1475587,65 J l. Es wird vorgeschlagen, hieraus außer 
der 5 % ig e n  Verzinsung des Actienkapitals weitere 
1 0 %  als Superdividende, im ganzen also 15%  Dividende 
zur V erte ilu n g  zu bringen.

J lansfeldsche Cham otte- und M agn esit-Z iegelfabrik , 
A cticn -(Jcsellschaft in Budapest.

Der im Geschäftsjahr 1900 erzielte Bruttogewinn 
beträgt 402964,41 K r; als Reingewinn verbleiben nach 
Abzug der Spesen und Abschreibungen 207 288,70 Kr. 
Es wird vorgeschlagen, 2 %  =  4145,77 Kr. dem Reserve
fonds zu überweisen, 200000 Kr. (18 % )  als Dividende 
zu verte ilen  und den Rest in Höhe von 3142,93 Kr. 
auf neue Rechnung vorzutragen. Dem Geschäftsbericht 
ist ferner zu entnehmen, daß die Gesellschaft mit der 
bisher in Eichberg (Oesterreich) ansässigen belgischen 
Actiengesellschaft für Magnesit-Industrie sich zu ver
einigen gedenkt, was in der W eise geschehen soll, 
daß sie sämmtliche Actien der belgischen Gesellschaft 
freihändig erwirbt und die vereinigten W erke unter 
der geänderten Firma „ M a g n e s i t - I n d u s t r i e  A .-G .“ 
fortführt.
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M aschinenfabrik  B ruchsa l, A cticu g oso llsc lia ft , v o r 
m als S chnabel & H enn ing in B ruchsal.

Die Abschreibungen für 1900 belaufen sieb auf 
155578,36 J l. Der Uebersebuif beträgt 722280,32 Jl, 
der wie folgt vertheilt wird:  2 0 °/o Dividende auf das 
Acticnlcapital =  400000 „/¿, Tantiemen 115189,64,7/, 
Reservefonds II 50000 Arbeiter- und Beamten- 
Unterstütznngsfonds 25000 J l, Pensionskasse der A n
gestellten 30000 Jt, Neubau-Rescrvcfondc 80000 Jt,, 
Fabrikkrankenkasse 5000 J l , Saldo auf neue Rechnung 
17 090,59 J l. ______

M aschinen- und A n n atu ren fa b rik , vorm . H . B reu er
& Co., H öchst am M ain.

Trotzdem die Conjunctur in der Eisenindustrie in 
der zweiten Hälfte des Berichtsjahres 1900 nachgelassen 
bat, waren die gesummten Werkstätten des W erks bis 
Ende des Jahres nahezu voll beschäftigt. Im letzten 
Semester gingen die Aufträge nicht so zahlreich ein, 
als im ersten. Der im ersten Halbjahr 1900 erzielte 
Mehrumsatz von 300000 J l  erlitt im zweiten Halbjahr 
wieder einen Abbruch von 50000 J l , immerhin ist der 
Gesammtumsatz gegen das Vorjahr noch um 250000 J l  
gestiegen. Die Gesammtansehaffungskosteu der vor
handenen Fabrik-Einrichtungen seit Bestehen der Firma
II. Breuer & Co. bis Ende 1900 belaufen sich auf 
1541079,60 Jt. Mit den Abschreibungen pro 1900 be
tragen ilie Gcsammtabschreiburigen hierauf 971901,08 J l  
gegenüber einem verbleibenden Buchwerthe von 
569 178,52 Jl.

Der Reingewinn beträgt 324624,39 J l. Hierzu 
kommt der Vortrag aus 1899 =  23 964,62 Jl, so dafs zu
sammen 318589,01 J l  zur Verfügung stehen. Es wird 
folgende Vcrtheilung vorgeschlagen: 1. Für den R e

servefonds 5 °/o =  16231,21 Jt \ 2. für den Special- 
Reservefonds 20000 ^ ;  3. für 4°/o Dividende an die 
Actioniire 84000 Jl,; 4. für statutarische und contract- 
lichc Tantiemen 50640,10 J t ; 5. für 6 °/o Superdividende 
an die Actiouäre 126000 J l , so dafs auf neue Rechnung
45711,70 J l  vorgetragen werden. Der Umsatz in den 
ersten Monaten dieses Jahres ist etwas schwächer wie im 
Vorjahre, erreicht aber noch die Höhe des Jahres 1899,

N älim asch inen-Fabrik  und E isen gie fsere i, A .-G ., 
vorm . II. K och  & Co., in B ie le fe ld .

Der Gewinn der Gesellschaft aus dem Jahre 1900 
weist wiederum eine angemessene Zunahme gegen 
das Vorjahr auf, was für die durchaus gesunde Ent
wickelung des Unternehmens spricht. Das günstige 
Resultat "ist in erster Linie der Nälijnaschinenfabrik 
zu verdanken. Es lagen für das vergangene und 
liegen auch für das gegenwärtige Geschäftsjahr so 
zahlreiche Ordres und Abschlüsse vor, dafs die Pro
duction des W erkes sich wieder ganz beträchtlich ge
hoben hat und für das laufende Jahr eine ebenso 
flotte Beschäftigung gesichert erscheint. W esentlich 
anders liegt die Sache oei der Abtheilung Eiseugiefserei. 
Auch in der Fahrradabtheilung ist eine Wendung 
zum Besseren nicht eingetreten.

Der Ueberschufs pro 1900 beträgt 233923,19 J l , 
dazu Saldo-Vortrag aus 1899 =  1904,05 J l , zusammen 
235827,24 , / / ,  welche wie folgt verwendet worden 
sollen: Uebcrweisung an den Special-Reservefonds
15000 ,H, Delcredere-Conto 15000 Jl, 11 %  Dividende 
148500 Jl, Tantieme an den Aufsichtsrath, Vergütung 
an den Vorstand und Gratification an Beamte
47223,71 J t , Uebcrweisung an das Unterstiitzungs- 
Conto 2000 Jl, Vortrag auf neue Rechnung 8103,53 Jl.

V er eins - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Aenderuugen im Mitglieder-Yerzciclmifs.
ßeitni, Paul, Civilingenieur, Radom, Russ.-Polen.
B la n d , E ., Betriebsingenienr der Niederrheinischen 

Hütte, Duisburg-Hochfeld.
Dürre, Professor Dr. E. F., Wiesbaden, Bismarckring 8 .
Göhr um, Fritz, Ingenieur bei dem städtischen Gas- 

und Wasserwerk, Essen.
Graebner, R., Director der Düsseldorfer Eisen- und 

Drahtindustrie Düsseldorf, Karl-Antonstr. 18.
Haijemeister, Jingo, Ingenieur, Elberfeld, Breitestr. 1.
Lundquist, Oscar, Ingenieur, Stroms Brak, W ia, 

Schweden.
Mukai, Dr. T ,  Kaigun Heikislio Saseho Higen, Japan.
Nießen, F r ., Betriebsleiter der Firma C. Grofsmann, 

Eisen- und Stahlwerk, W ald (Rhld.).
Obst, Otto, dipl. Ingenieur, Director des Röhrenwalz

werkes Albert Hahn, Oderberg, Ocsterr.-Schl.
Pe’rin, Sylvaiti, F ., Ingenieur, Sombreffe, Belgien.

Scheibner, Christian, Ingenieur der Gutehoffnungshütte, 
Abth. W alzwerk Neu-Überhausen, Oberhausen2, Rhld.

Schmelzer, II., Ingenieur, Hamm i. W ., Ostcnallee 45.

N e u e  M i t g  1 i e d e r :
Groneman, J. L. Th., Ingenieur, Hengelo, 43 Enschc- 

desche Straat.
Hubl, A .,  Ingenieur im Eisenwerk Lauchhammer, 

Riesa i. S.
Lambertin, Ingenieur, Vorsteher des Ingenieurbureaus 

der Helios Elektricitäts-Actiengesellschaft, Gleiwitz, 
Wilhelmstrafsei

Müssig, Em il. Geschäftsführer der Firma Carl Spaeter, 
Mannheim.

Pah d e , Carl, Ingenieur, Vorsteher der Ingenieur- 
Abtheilung Breslau der Accumulatorenfabrik-Actien- 
gesellschaft, Breslau, Hohenzollernstr.

Vogel, Gg. l ieh ., Geschäftsführer der Firma Carl 
Spaeter, Mannheim.

IVeysser, Heinrich  , Ingenieur, Haibergerhütte bei 
Saarbrücken.

IFoms, C., Oberingenieur der Actiengesellsehaft für 
chemische Industrie, Rheinau, Baden.


